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ISTIKLAL MARSI

Korkma, sénmez bu safaklarda ylizen al sancak;
Sénmeden yurdumun {istiinde tiiten en son ocak.
O benim milletimin yildizidir, parlayacak;
O benimdir, o benim milletimindir ancak.

Catma, kurban olayim, ¢ehreni ey nazli hilal!
Kahraman 1rkima bir giil! Ne bu siddet, bu celal?
Sana olmaz dokiilen kanlarimiz sonra helal.
Hakkidir Hakk’a tapan milletimin istiklal.

Ben ezelden beridir hiir yasadim, hiir yasarim.
Hangi ¢ilgin bana zincir vuracakmis? Sasarim!
Kiikremis sel gibiyim, bendimi ¢igner, asarim.
Yirtarim daglari, enginlere sigmam, tasarim.

Garbin afakini sarmissa ¢elik zirhli duvar,
Benim iman dolu gogsiim gibi serhaddim var.
Ulusun, korkma! Nasil bdyle bir iman1 bogar,
Medeniyyet dedigin tek disi kalmig canavar?

Arkadas, yurduma algaklar1 ugratma sakin;
Siper et gdévdeni, dursun bu hayasizca akin.
Dogacaktir sana va’dettigi glinler Hakk’1n;
Kim bilir, belki yarin, belki yarindan da yakin.

Bastigin yerleri toprak diyerek gecme, tani:
Diisiin altindaki binlerce kefensiz yatani.
Sen sehit oglusun, incitme, yaziktir, atant:
Verme, diinyalar1 alsan da bu cennet vatani.

Kim bu cennet vatanin ugruna olmaz ki feda?
Stiheda figkiracak topragi siksan, sitheda!
Cani, canani, biitiin varimi alsin da Huda,
Etmesin tek vatanimdan beni diinyada ciida.

Ruhumun senden 11ahi, sudur ancak emeli:
Degmesin mabedimin gégsiine ndmahrem eli.
Bu ezanlar -ki sehadetleri dinin temeli-

Ebedi yurdumun tiistiinde benim inlemeli.

O zaman vecd ile bin secde eder -varsa- tagim,
Her certhamdan 11ahi, bosanip kanli yasim,
Fiskirir ruh-1 miicerret gibi yerden na’sim;

O zaman yiikselerek arsa deger belki bagim.

Dalgalan sen de safaklar gibi ey sanli hilal!
Olsun artik dokiilen kanlarimin hepsi helal.
Ebediyyen sana yok, irkima yok izmihlal;
Hakkidir hiir yasamis bayragimin hiirriyyet;
Hakkidir Hakk’a tapan milletimin istiklal!

Mehmet Akif Ersoy



GENCLIGE HITABE

Ey Tiirk gengligi! Birinci vazifen, Tirk istiklalini, Tiirk Cumhuriyetini,
ilelebet muhafaza ve miidafaa etmektir.

Mevcudiyetinin ve istikbalinin yegane temeli budur. Bu temel, senin en
kiymetli hazinendir. Istikbalde dahi, seni bu hazineden mahrum etmek
isteyecek dahili ve harici bedhahlarin olacaktir. Bir giin, istiklal ve cumhuriyeti
miidafaa mecburiyetine diisersen, vazifeye atilmak i¢in, i¢cinde bulunacagin
vaziyetin imkan ve seraitini diistinmeyeceksin! Bu imkan ve serait, c¢ok
namiisait bir mahiyette tezahiir edebilir. Istiklal ve cumhuriyetine kastedecek
diismanlar, biitiin diinyada emsali goriilmemis bir galibiyetin miimessili
olabilirler. Cebren ve hile ile aziz vatanin biitiin kaleleri zapt edilmis, biitiin
tersanelerine girilmis, biitliin ordular1 dagitilmis ve memleketin her kosesi bilfiil
isgal edilmis olabilir. Biitiin bu seraitten daha elim ve daha vahim olmak iizere,
memleketin dahilinde iktidara sahip olanlar gaflet ve dalalet ve hattd hiyanet
icinde bulunabilirler. Hattd bu iktidar sahipleri sahsi menfaatlerini,
miistevlilerin siyasi emelleriyle tevhit edebilirler. Millet, fakr u zaruret i¢inde
harap ve bitap diismiis olabilir.

Ey Tiirk istikbalinin evladi! iste, bu ahval ve serait i¢inde dahi vazifen,
Tirk istiklal ve cumhuriyetini  kurtarmaktir. Muhtag oldugun kudret,
damarlarindaki asil kanda mevcuttur.

Mustafa Kemal Atatiirk
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KIiTABIN TANITIMI

Ogrenme biriminin
numarasi

OGRENME BiRiMi

Ogrenme biriminin adi

..
Ogrenme biriminin
Ofsenme Bt Amaciar amaclari
Kontrol ve vida sikma aletleri haldanda bilgi verilerek farkl tiir ve biiyikliklerde vidalan sokiip takmak.
Basit kesici ve sekillendirici aletleri kullanarak kesme, egeleme islemleri yapmak.
Delici aletler kullamlarak cesitli ebatlarda delme islemi ile vidalama iglemleri yapmak.
Olgiim aletleri kullanilarak uzunluk ve cap dliimleri yapmak.

Makinelerin bakim onanm anahtarlan ile wata ve vida sokme, takma islemlerini yapmak.
Gesitli rirdeki anahtarlan kullanarak awvata ve vida sokme, skima islemlerini yapmak.

Diger faydals ekipmantant tammak. ogrenme birimine genel ag
iizerinden erismek icin
kare kod

O
O 15. Ogrenme Birimi

Ogrenme biriminin > 151, AR ISLEMLER]

alt ba§ll§l 15.1.1. Aprenin Tamimi ve Amacit

Tekstil materyallerine én terbiye ve renklendirme iglemleri uygulandiktan sonra terbiye
dairesinden aynlmadan énce gordiikleri mekanik ve kimyasal tiim islemlere apre iglemleri (bitim
islemleri) denir

\pre in amact; tekstil yalinin tutumunu, gériiniimiinii ve kullanim &:
geligtirmektir.
15.1.2. Elyaf Gesidine Gére Uygulanan Kimyasal Apre islemleri

Seliiloz (Bitkisel) esash mamullere uygulanan kimyasal apre islemleri;
Burugmazlik apresi; burusma 6zelligini en aza indirmek icin lifin amorf bélgeleri regineyle
doldurularak yapilan bitim islemidir.

Antiseptiklik apresi; koku, bakeri, cilt iizerinde

Gorsel ve gorsel kodu imaya doyanils Kimyese pre i

Saydamlastirma apresi; kumasa saydam bir gériintii verme islemidir.

Protein (Hay ) esash kimyasal apre islemleri;
* Kegelegmezlik apresi; Yiin liflerinde pul tabakast; 1s1, hareket, agirt bazik ve asidik ortamda
Kavrilarak diger liflerle kansik bir yapiya girerek kegelesir. Bu yiizden kumasta ence ve boyca
gekme meydana gelir. Yiin liflerinin ence ve boyca cekmemesi igin yapilan apre iglemidir.
Giive yemezlik apresi; Giive gibi bdcekler, yiin basta olmak izere tiim protein liflerinin
yapisin bozarak life zarar vermektedir. Zararlt elyaf iizerinden

Saglayan apre iglemidir.

tetik (Yapay) mamullere uygulanan kimyasal apre iglemleri;
i statik apresi; sentetik liflerde meydana gelen statik elekuriklenme sonucu giysi
yapismaktadu. Ayrica ok daha kolay kirlenmekte ve giysiyi cikarurken rahatsizlik

. i L
I(].tabln S ayfa numarasi i Anti-statik apre bu statik elektriklenmeyi dnleyici apre iglemidir.

Iif birikintileri olusur. Bunlar boncuk seklindedir
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iklarinda géze hos gériinmez. Kumas yiizeyinde bu kiigiik lif
) apre islemidir.

15.1.3. Tiim Elyaf Gegsitlerine’

Sert tutum apresi; sert bir turum veres

uygulanabilen bitim iglemdir.

Kir iticilik apresi; kuru veya yas kirin kumaga

azaltan bitim islemidir.

Giig tutusurluk (yanmazlik) apresi; kumas yiizeyine aki

yanmazlik dzelligi veren bitim iglemidi.

Su iticilik apresi; liflerin etrafina suyu iten (hidrofob) bir yiize

olusturmak amaciyla yapilan apre iglemidir. Kumagin gézeneKleri
I3 hava transferi i

R

Garsel 15.1: Su iticilik apresi uygulannis kumas

Dolgunluk apres; ince yapili kumaglara dolgun bir gériinim veren apre islemidir.
Parlaklik apresi; mekanik ve kimyasal yollarla yapilan kumasa parlak gériiniim veren apre iglemidir.
Kayganlik apresi; clyafa kayganlik yumusakiik ve ipeksi bir griiniim veren apre iglemidiz
Su gegirmezlik apresi; Kumastn 6n ve arka yiizeyi ince bir film tabakast ile kaplanmast ile oluturulan
apre iglemdir. Kumagin g i yiiksek oranda gindan deri solunumu gok zordur.

apresi; irme sonrast tekstil mamiiliinde gérdiigi islemler sonucu sert bir tutum
olusmaktadur. Elyafa yumusak bir tutum vermek igin yapilan bitim islemidir.




Mavi zeminle ayrilmis Uygulamanin tavsiye edilen
uygulama alami siiresi

Uygulama videosunun kare

Uygulama ad1 kodu ve genel ag adresi

\ 2. Ogrenme Birimi \

PIPETLEME
Siire:
UYGULAMA © 2 Ders Saati
Uygulamada kullanilacaklar E
liSte Si Kullanilacak Arag ve Geregler
Dereceli pipet, puar, sivi dolu kap, beher
a%’ i§]em Basamaklar1

5 i§ saghig: ve giivenligi kurallarina uyunuz. & Uygulama
Videosu

. Gerekli arac ve gerecleri kullanima hazir hale getiriniz.

. Puarn temiz ve kuru pipete takiniz.

. Puann havasini aliniz.

Pipetin ucunu daldirma kabma dik konumda daldirmz.

. Puann kilidini agarak ters hava akimi olusturmasini saglayiniz.

Uygulama Islem

VEONOUAWN

. heep://Kitaj
. Istenilen mikrarda siv1 pipete dolunca daldirma kabindan ¢ikarimiz. ::b::) fov (;,/p
. Pipet icindeki stviy1 behere belirli bir acida bosaltiniz. o o8
Basamaklar1 pet s n cida bos o

. Pipetin temizligini yapiniz.

Kontrol Listesi

‘Pipetleme” uygulamasi ile ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer alan 6lciitlere gére
egerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu 6lciitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir Puan
1 is saghig1 ve giivenligi kurallarina uyar. 10
Uygulama : . .
2 Gerekli arag ve gerecleri kullanima hazur hale getirir. 10
) . .
de gerlendlrmesulde 3 | Puan temiz ve kuru pipete takar. 10
. . 4 Puarin havasim alir. 10
kullamlacak kontrol listesi 5 e eum daldma b ik omunda e, 10
6 Puarn kilidini acarak ters hava akimi olugturmasin saglar. 10
7 Istenilen miktarda sw1 pipete dolunca daldirma kabindan cikarir. 10
8 Pipet i¢indeki siviy1 behere belirli bir agida bosaltur. 10
9 Galigma ortanumn ve kullamlan malzemenin temizligine dikkat eder. 10
10 | Zamam verimli kullanir. 10

@ Alinan Degerler / Sonug

Pipetleme islemi ile ilgili g6zlemlerinizi yazimz.

Uygulama sonug¢larinin
yazim alani
Uygulamadan alinan
degerler veya sonuclari
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OGRENME BiRiMi

) Temel El Aletler;

Ogrenme Birimi Amaclar1

e Kontrol ve vida sikma aletleri hakkinda bilgi verilerek farkl tiir ve biiytikliiklerde vidalar1 sokiip takmak.
*  Basit kesici ve sekillendirici aletleri kullanarak kesme, egeleme islemleri yapmak.

e Delici aletler kullanilarak cesitli ebatlarda delme islemi ile vidalama islemleri yapmak.

e Olciim aletleri kullamlarak uzunluk ve cap 6lciimleri yapmak.

e Makinelerin bakim onarim anahtarlari ile civata ve vida sokme, takma islemlerini yapmak.

e (Cesitli tiirdeki anahtarlar1 kullanarak civata ve vida sokme, sikma iglemlerini yapmak.

e Diger faydal ekipmanlari tanimak.
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1. Ogrenme Birimi . .

El aletleri, kol giiciiyle calistirilan basit bir tornavidadan, cesitli enerji kaynaklari ile ¢alistirilan
pek cok aleti kapsamaktadir. El aletleri isyerlerinde, evlerde veya diger herhangi bir ortamda cesitli
maddeleri sikistirmak, kesmek, diizeltmek, asmak, kaldirmak, delmek, 1sitmak, kaynatmak veya
onlara sekil vermek gibi islemler yapmak amaci ile kullanilirlar. El aletleri hafif ve agir yaralanmalara,
uzuv kayiplarina neden olabilecegi gibi, 6liimlere kadar uzanan kazalara da neden olabilmektedir.

1.1. KONTROL VE VIiDA SIKMA ALETLERI
1.1.1. Kontrol ve Vida Sikma Aletlerinin Tanimi

ADI TANIMI GORSELI

Kontrol kalemi, herhangi
bir elektrik devresinin acik ya
da kapali oldugunu (teldeki
elektrik varligini ya da
yoklugunu), icine yerlestirilmis
kiiciik bir lambanin yanip
sonmesiyle elektrigin varligini
gosteren, ucu diiz tornavida
seklinde, kalem biciminde bir
el aletidir.

Faz Kontrol Kalemi

Ucu, diiz kanalli vidalar1
takma ve sokme; sitkma
ve gevsetme islemlerinde
kullanilan bir el aletidir.

Diiz Tornavida

A 3

Ucu, yildiz bagh vidalari
takma, sokme, stkma ve

Yildiz Uc¢lu Tornavida . .
gevsetme islemlerinde
kullanilan bir el aletidir.
Ucu, vidanin diiz veya
iki Agizli Tornavida yildiz bash olmasina gore
(Degisken Uclu) degistirilerek kullanilan bir el

aletidir.

1.1.2. Yapilan isle ilgili Dogabilecek Kazalar ve Bunlara Karsi Alinacak Korunma Onlemleri

Dogabilecek Kazalar Korunma Onlemleri
* Kesilme o Issaglig ve giivenligi kurallarina uygun hareket edilmeli
* Batma * Tornavida saplarinin piiriizlii olmamasina dikkat edilmeli
e Siyrilma * Tornavidaya cekicle vurulmamali
* Elektrik soklar1 ¢ Tornavidanin ucu keski ucu gibi bilenmemeli
* Tornavida; zzmba, kama, keski, manivela gibi
kullanilmamali
* Tornavida, malzeme kol {istiinde veya bacakta tutularak
kullanilmamalidir.

* Saplarn ve uclar1 yagh ve kaygan olmamali
* Saplarn kolayca cikmamali, catlak kirik olmamali
* Vida basina gore uygun tornavida secilmeli

14



FARKLI TUR VE BUYUKLUKLERDE
VIDALARI SOKUP TAKMAK

eTemel El Aletleri

KONTROL VE VIDA SIKMA ALETLERINI KULLANARAK

Siire:
® 1 Ders Saati

Kullanilacak Arac ve Gerecler

Adi

Faz Kontrol Kalemi/Priz

Diiz Uclu Tornavida
Yildiz Uglu Tornavida
Degisken Uclu Tornavida
Diiz Bagli Ahsap Vida
Yildiz Bash Ahsap Vida

Sivri Uclu
Sunta

Portmanto Askilig

ffg islem Basamaklari

o g B L =

uygulayiniz.

Ozelligi
Diiz uclu/ Seffaf / Krom kaplama

Krom kapli / Ug karartmali/
Polipropilen izoleli

Krom kapli/Seliiloz asetat izoleli/
Saglam yapida

Krom kapli/Seliiloz asetat izoleli/
Saglam yapida

Vida cap1 4.0 mm/Vida boyu 30 mm/
Cinko kaplama sivri uclu

Vida cap1 4.0 mm/Vida boyu 30 mm/
Cinko kaplama

Ogrenci sayisina gore
Cesitli kalinliklarda

Cesitli ebatlarda

Is saghig1 ve giivenligi kurallarina uyunuz.

Gerekli arag ve gerecleri kullanima hazir hale getiriniz.
Kontrol kalemini kullanarak prizdeki fazi kontrol ediniz.
Aski aparatlarini monte edeceginiz yerleri sunta iizerinde isaretleyiniz.
Uygun vida ve tornavida kullanarak askiliklar1 ahsap zemine monte ediniz.
Viday1 sikma islemini saat yoniinde, sokme islemini ise saatin tersi yoniinde

Miktar1
1 adet

1 adet

1 adet

1 adet

1 adet

Ogrenci sayisina gore

Ogrenci sayisina gore
1 adet

1 adet
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O 1. Ogrenme Birimi

Kontrol Listesi

“Kontrol ve Vida Sikma Aletlerini Kullanarak Farkl Tiir ve Biiyiikliiklerde Vidalar1 Sokiip
Takmak” uygulamasi ile ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer alan o6lgiitlere gore
degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu olciitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olciitleri Evet Hayirr Puan
1 | Issaghg ve giivenligi kurallarina uyar. 15
2 | Gerekli arag gerecleri kullanima hazir hale getirir. 15
3 Kontrol kalemini kullanarak prizdeki fazi kontrol eder. 10
4 | Aski aparatlarini monte edecegi yerleri sunta tizerinde isaretler. 10
5  Uygun vida ve tornavida kullanarak askiliklar1 ahsap zemine 10
monte eder.
6  Vidayi sikma islemini saat yoniinde, sokme islemini ise saatin 10
tersi yoniinde uygular.
7  Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat 15
eder.
8  Zamam verimli kullanir. 15

@ Alinan Degerler / Sonucg

Uygulama sonucunu asagidaki bosluga kisaca yaziniz.

1.2. BASIT KESICI VE SEKILLENDIRICi ALETLER

1.2.1. Basit Kesici ve Sekillendirici Aletlerin Tanimi

ADI TANIMI GORSELI

Bircok meslek dalinda,
cesitli nesneleri tutmak,
germek, biikmek, stkmak,

Pense kivirmak, kesmek gibi
amagclarla kullanilan, cesitli
bicimde ve biiytikliikte, masa
ya da kiskac benzeri bir alettir.

Tel ve benzeri malzemeleri

Yan Keski .
kesmeye yarayan alettir.
Kiiciik ve yuva icine
yerlestirilmis vidalar1 sokmeye
Kargaburnu yarayan, tel biikkmek vb. islerde

kullanilan ayn1 zamanda uclari
sivri, koni bi¢ciminde olan
metalden bir tiir kiskac.
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eTemel El Aletleri

Diiz Uclu Keski

Celikten yapilmis, degisik
tlirleri bulunan, agac, tas, metal
vb. yontmaya yarayan, demir ve
sac kesmek icin iizerine cekicle
vurularak yiiriitiilen kesici alettir.

Cimbiz

Genellikle dokumacilikta, kumas
yiizlerinde kalan diigiim ve benzeri
seyleri temizlemekte yararlanilan el
aletidir. Ayrica tamir islerinde kii¢iik
vidalar1 tutmak i¢in kullanilir.

Maket Bicag1

Metal veya plastik bir koruma
siirglisii icerisinde ileri geri hareket
eden ve kilitleme mekanizmasi ile
sabitlenebilen tek tarafi keskin bir
bicaktir.

Metal Cekic

Madenleri dévmek, civi cakmak
gibi islerde kullanilan, bir elin
kavrayacagi uzunlukta bir sapla
doviicii bir gelik basliktan olusan
alettir.

Ege

Madenleri egelemek, uygun sekle
doniistiirmek gibi islerde kullanilan,
belli uzunlukta sapi1 olan alettir.

Demir Testeresi

Metal kesmek icin iiretilmis ince
digli bir alettir.

Ahsap Testeresi

Kesilecek ahsaba ya da yapilacak
ise gore degisik bicimleri olan ve
genellikle ti¢cgen biciminde disleri
bulunan, 6zel celikten yapilmis
kesme aletidir.

Makas

Bir eksen cevresinde hareket
edebilecek bi¢imde birbirine ortadan
bir vidayla ¢apraz eklemlenmis,
birbirine bakan ytizleri keskin iki celik
parcadan olusan, uclarindaki deliklere
parmak gecirilerek kullanilan, arasina
yerlestirilen herhangi bir nesneyi
kesmeye yarayan alettir.

Kablo Soyma Pensesi

Elektrik kablolarinin yalitkan
kismini soymak icin kullanilan bir
alettir.
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1. Ogrenme Birimi . .

1.2.2. Yapilan Isle ilgili Dogabilecek Kazalar ve Bunlara Karsi Alinacak Korunma Onlemleri

Dogabilecek Kazalar Korunma Onlemleri
* Kesilme o Issaghg ve giivenligi kurallarina uygun hareket
* Delinme edilmelidir
* Kopma *  Asinmis ve ezilmis cekic kullanilmamali
* Siyrilma *  Gevsek ve catlak sapl ¢ekic kullanilmamali
* Toz *  Cekic agzinin kenarlari ile malzemeye vurulmamali
* Capak cekic bas1 malzemeye paralel sekilde vurulmali
e Girdltd * Egelerin metal bilezigi bulunan saglam saplari olmali
* Ezilme * Egeler, manivela gibi kullanilmamali
* Egelenecek malzeme saglam bir sekilde baglanmali
* Kiiciik egeler fazla bastirilmamali
* Talaslar (elle degil) firca ile temizlenmeli

Keski basinda olusacak capaklar zimpara tasi veya ege

ile temizlenmeli

*  Keski ve cekic sikica tutulmali

*  Keski baginin ve cekic yiiziiniin yagh ve kaygan
olmamasina dikkat edilmeli

* Testere kolu ¢ok hizli siiriilmemelidir

* Marka cizgisi disindan ve paralellik bozulmadan
kesme isi yapilmalidir

* Kesme isleminin sonuna dogru baski kuvveti

azaltilmalidir.

Makas agizlar1 bilenmis olmali

Sertlestirilmis parca kesilmemeli

*  Maket bicaklarinin agzi muhafazasinin igine
konulmali

* Pense, yan keski ve kargaburnu gibi aletlerin u¢

kisimlarina el yaklastirmamali

%@' BASIT KESICI VE SEKILLENDIRiCi ALETLERLERINI
) :ﬁ KULLANARAK KESME, EGELEME ISLEMLERINI
YAPMAK. Sire:
UYGULAMA O© 1 Ders Saati
=, ]

Kullanmilacak Arac¢ ve Gerecler

Ad1 Ozelligi Miktar1

Pense Ozel alasiml celik/Krom kapli/Seliiloz asetat izole sapli |1 adet

Yan keski Ozel alasiml celik/Siyah oksit vernikli/Pvc izole 1 adet

Kargaburnu Dar ve derin yerlerde kullanima uygun igne burunlu 1 adet
kafa dizaynli/Paslanmaz celik

Keski Krom kapli/Keskin uglu 1 adet

Cimbaiz Pense yayli/45 derece ac1 uclu 1 adet

Maket Bicagi Kolay bicak degistirme imkanli/Otomatik kilit 1 adet
mekanizmali

Metal Gekic Celik/Fiberglas sap ve lastik kapl tutacak, civi sokmeye |1 adet
uygun kanalli baslik

Ege Diiz, yarim yuvarlak, yuvarlak ve kare tiplidir/Yiiksek |1 takim

karbon icerikli celik/Cift bilesenli ergonomik sapl

18



eTemel El Aletleri

Demir Testeresi Ergonomik kavrama yetenegi/Kaliteli malzeme 1 adet
Ahsap Testeresi 35 cm uzunluk/Fiber ahsap sapli kaydirmaz/70 disli 1 adet
Makas Paslanmaz celik 1 adet
Kablo Soyma Ayarlanabilir vidali kablo soyma/Celik 1 adet
Pensesi
Elektrik Kablosu |Bakir 2 metre
Mengene Masaya monte edilebilir/Agz1 100 mm/Orslii 1 adet
Demir Ingaat demiri Yeterli uzunlukta
Tahta Kalas 5x10 Yeterli miktarda
@’%’ Islem Basamaklar1
1. Issaglgi ve giivenligi kurallarina uyunuz. (5) Ygulama
2. Gerekli arac ve gerecleri kullanima hazir hale getiriniz. Videosu
3. Pense ve yan keski ile elektrik kablosunun ucundan bir miktar kesiniz.
4. Kargaburnu ile iki kablonun ucunu birlestiriniz.
5. Ege kullanarak metal bir yiizeyi egeleyiniz.
6. Demir testeresi ile demir cubugu mengenede kesiniz. hetps//kitap.
7. Ahsap testeresi ile bir kalas1i mengenede kesiniz. eba.govtr/
8. Makas kullanarak cesitli malzemeleri kesiniz. Koasorphp?
9. Soyma pensesini kullanarak bir kablodan 3 cm izolasyon kismini soyunuz.
10. Keski kullanarak mengenede sikistirilmig kalastan bir miktar yontunuz.

Kontrol Listesi

“Basit Kesici ve Sekillendirici Aletlerini Kullanarak Kesme, Egeleme Islemlerini
Yapmak” uygulamasi ile ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer alan Olciitlere gore
degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu olgiitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olciitleri

O 0 NN O 1 A~

11

12

Is saghg ve giivenligi kurallarina uyar.
Gerekli arac ve gerecleri kullanima hazir hale getirir.

Pense veya yan Kkeski ile elektrik kablosunun ucundan bir miktar
keser.

Kargaburnu ile iki kablonun ucunu birlestirir.

Ege kullanarak metal bir yiizeyi egeler.

Demir testeresi ile demir cubugu mengenede keser.
Ahsap testeresi ile bir kalasi mengenede keser.
Makas kullanarak cesitli malzemeleri keser.

Soyma pensesini kullanarak bir kablodan 3 cm izolasyon kismini
soyar.

Keski kullanarak mengenede sikistirilmig kalastan bir miktar
yontar.

Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat
eder.

Zamani verimli kullanir.

Evet Hayir Puan

10
10
10

10
10
10
5

10

10
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O 1. Ogrenme Birimi

@ Alinan Degerler / Sonucg

Uygulama sonucunu asagidaki bosluga kisaca yaziniz.

1.3. KESICIi VE DELICi ALETLER

1.3.1. Kesici ve Delici Aletlerin Tanimi

ADI TANIMI GORSELI

Darbeli matkap, isminden de
anlasilacagi gibi yiizeylere darbe
uygulayarak delim iglemi yapan

Darbeli Matkap o . e
(Breyiz) matkap cesitlerine verilen genel isimdir.
y Ahsap, tas, duvar, metal gibi dayanikli
malzemeleri pratik bir bicimde delmeyi
saglayan kablolu alettir.
Sarjli matkap ve tornavida
cok fonksiyonlu bir alet olup sarj
Sarzli Matkap ve edilebilen bir bataryaya sahiptir.
Tornavida P Ucuna takilan aparata gore yerine

gore matkap yerine gore de tornavida | ***2%

-
olarak kullanilir. Seyyar olarak ’;;, ,,{,/; { '/u '_}}\\\\\ =
istenilen yere tasinabilir.

R T T P LTRSS

1.3.2. Yapilan Isle ilgili Dogabilecek Kazalar ve Bunlara Kars1 Alinacak Korunma Onlemleri

Dogabilecek Kazalar Korunma Onlemleri

Kesilme * Korelmis matkap uglari kullanilmamalidir

Delinme * Alet sap1 ve sasesi olasi kirik ve catlak risklerine karsi

Kopma kontrol edilmelidir

Styrilma * Kablo hasarlarina dikkat edilmeli, yalitim1 bozulmus

Toz catlak ya da kesik olan kablolar kullanilmamalidir

Capak Kravat, sarkan elbiseler ve eldiven kullanilmamalidir

Girilti Gapak gozliigit kullanilmalidir

Elektrik Carpmasi Matkaplar cok zorlanmamalidir

Ucu, kullanan kisiye yonelmisken calistirlmamalidir

Matkabin havalandirma delikleri diizgiin calismalidir

Yiiksek hiz celigi ucu ile calisilacaksa sogutma veya

yaglama yapilmalidir

* Matkap uclar1 her zaman sivri olmalidir
Kablonun calisilan zeminden ge¢gmemesine 6zen
gosterilmelidir

* Kablolarda yipranma olup olmadig1 her kullanimdan
once kontrol edilmelidir

* Ug degisimi veya ayarlama sirasinda alet
durdurulmahdir

* Delinecek parca hareketli olmamalidir, sabitlenmelidir

* Matkapla calisirken viicut dengeli olmali, ayaklar yere
esit ve saglam basmis sekilde durulmalidir
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eTemel El Aletleri

DELICI ALETLERLERI KULLANARAK GESITLI
OLGULERDE DELME VE VIDALAMA YAPMAK Siire:

UYGULAMA ® 1 Ders Saati
[m, |

Kullanilacak Arac¢ ve Gerecler

Ad1 Ozelligi Miktar1
Darbeli Matkap Kolay sokiiliip takilabilen/ Diisiik agirlik de 1 adet
kompakt dizaynl
Sarjli Matkap ve Tornavida |Darbe Orani 6.800 / 27.200 Darbe/min. 1 adet
Matkap ucu Celik/Dayanikli 1 adet
Mengene Ag1z genigligi 100 mm/Monteli 1 adet
Sunta 30x40 mm 5 adet
ﬁ?ﬁ Islem Basamaklar1

1. Issaglgi ve giivenligi kurallarina uyunuz.

2. Gerekli arag gerecleri kullanima hazir hale getiriniz.

3. Delme islemini yapacaginiz malzemenin cinsine ve acacaginiz deligin capina uygun
matkap ucunu (1)seginiz.

Gorsel 1.1: Matkaba Ug Yerlestirme Gorsel 1.2: Delinecek Yeri Isaretleme Gorsel 1.3: Delme islemini Gerceklestirme

4. Mandren anahtarini (2) mandrenin yan tarafinda bulunan oyuklardan (3) (5) Youlama
birine yerlestirip breyiz ucunun girebilecegi genisligi (5) buluncaya kadar Videosu
(4) saat yoniiniin tersine ceviriniz. i

5. Deleceginiz malzemeyi mengene ile sabitleyiniz ve deleceginiz noktay1 (6)
bir kalemle isaretleyiniz.

6. Matkabin fisini prize takiniz. Matkap ucunu deleceginiz noktaya

o . L. http.//kitap.
yerlestirip (7) tutma kisminda bulunan anahtara basarak delme islemini eba.govtr/

e . KodSor.php?-

gerceklestiriniz. KOD = 10838




O 1. Ogrenme Birimi

Kontrol Listesi e

“Delici Aletleri Kullanarak Cesitli Olciilerde Delme ve Vidalama Yapmak” uygulamast ile ilgili
islemler asagidaki kontrol listesinde yer alan Olciitlere gore degerlendirilecektir. Caligmanizi
yaparken bu 6lciitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir Puan
Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyar. 15
2 Gerekli arac ve gerecleri kullanima hazir hale getirir. 15
3  Delme islemini yapacagi malzemenin cinsine ve acacagi deligin 15

¢apina uygun matkap ucunu (1) seger.

4 | Mandren anahtarini (2) mandrenin yan tarafinda bulunan 15
oyuklardan (3) birine yerlestirip breyiz ucunun girebilecegi
genisligi (5) buluncaya kadar (4) saat yoniiniin tersine cevirir.

5 | Delecegi malzemeyi mengene ile sabitler ve delecegi noktay1 (6) 10
bir kalemle isaretler.

6  Matkabin fisini prize takar. Matkap ucunu delecegi noktaya 10
yerlestirip (7) tutma kisminda bulunan anahtara basarak delme
islemini gerceklestirir.

7 | Galisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat eder. 10

8  Zamani verimli kullanir. 10
@ Alinan Degerler / Sonug

Uygulama sonucunu asagidaki bosluga kisaca yaziniz.

1.4. OLGUM ALETLERI

1.4.1. Olciim Aletlerinin Tanimi

ADI TANIMI GORSELI

Serit metre, bildigimiz
anlamiyla “metre” birimi
tizerinden 6l¢lim yapabilen bir

Serit Metre 0lciim mekanizmasidir. Serit
seklinde sarilmis, tasinabilir
pratik ve kullanimi kolay bir
alettir.

Ince ahsaptan yapilmis
ve belirli araliklarda metal
percimlerle birbirine eklenmis
olcti aletidir.

Katlanabilir Metre
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eTemel El Aletleri

Cesitli malzemelerin
uzunluk, dis cap, i¢ cap,
derinlik ve yiikseklik gibi
degerlerin “mm” veya

Kumpas “in¢” cinsinden 0.01 mm
hassasiyetle 6lciimiinde
kullanilan mekanik 6l¢tim
aletidir. Dijital olanlar1 da
yayginlagmaktadir.

1.4.2. Yapilan Isle ilgili Dogabilecek Kazalar ve Bunlara Karsi Alinacak Korunma Onlemleri

Dogabilecek Kazalar Korunma Onlemleri
* Kesilme o Issaglig ve giivenligi kurallarina uygun hareket
* Batma edilmelidir
e Siyrilma  Serit metrenin kilit mekanizmasi kullanilmalidir

* Serit metrenin ince seridinde yirtilma olustugu
takdirde kullanilmamalidir

*  Kumpas kullanirken dikkatli olunmali sivri kismi1 goze
cok yaklastirilmamalidir

* Katlanir metrenin ek yerlerine dikkat edilmelidir

{}z@:{} OLGCUM ALETLERINI KULLANARAK UZUNLUK VE CAP

o OLGUMLERINI YAPMAK Siire:
UYGULAMA ® 1 Ders Saati

=, u

Kullanilacak Arac ve Gerecler

Ad1 Ozelligi Miktar1
Serit metre 3 metre/kilit sistemli/Ucu kancali 1 adet
Katlanabilir metre Ahsap/3 metre 1 adet
Kumpas Paslanmaz celik 1 adet
f}?& islem Basamaklar1

Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyunuz.

Gerekli arac ve gerecleri kullanima hazir hale getiriniz.

Serit metreyi kullanarak atolyede bulunan masa, tahta vb. uzunluk olc¢timlerini yapiniz.
Katlanabilir metreyi kullanarak atélyede bulunan masa, tahta vb. uzunluklarini 6l¢iiniiz.
Kumpasi kullanarak cesitli vidalarin dis caplarini somunlarin ise i¢ ¢aplarini dl¢iiniiz.

AP =
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O 1. Ogrenme Birimi

Kontrol Listesi

“Olciim Aletlerini Kullanarak Uzunluk ve Gap Olciimlerini Yapmak” uygulamasi ile ilgili
islemler asagidaki kontrol listesinde yer alan Olciitlere gore degerlendirilecektir. GCaligmanizi
yaparken bu Olciitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir Puan

1 | Is saghg ve giivenligi kurallarina uyar. 15

2 Gerekli arac geregleri kullanima hazir hale getirir. 15

3 Serit metreyi kullanarak atolyede bulunan masa, tahta vb. 15
uzunluk 6l¢timlerini yapar.

4 | Katlanabilir metreyi kullanarak atélyede bulunan masa, tahta vb. 15
uzunluklarin 6lcer.

5  Kumpasi kullanarak cesitli vidalarin dis capini somunlarin ise i¢ 10
caplarini Olcer.

6  Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat 15
eder.

7  Zamani verimli kullanir. 15

@ Alinan Degerler / Sonug

Uygulama sonucunu asagidaki bosluga kisaca yaziniz.

1.5. BAKIM ONARIM ANAHTARLARI

1.5.1. Bakim Onarim Anahtarlarinin Tanim

ADI TANIMI GORSELI

Bir ucu acik agizli (catal)
diger ucu yildiz agizl olan,
somun ve civata sokiip takmak
icin kullanilan alettir.

Kombine Anahtar Takimi

Agz1 genisletilip daraltilarak
ayarlanabilen somun sikmak
Kurbagacik Anahtar veya gevsetmek icin kullanilan
kiiciik Ingiliz anahtar1 da
denilen bir alettir.

Imbus basli civatalar
cikarip takmaya yarayan,
altigen kesitli, L biciminde
alettir.

Alyan Anahtar

Imbus Civata

24



eTemel El Aletleri

iki agizli anahtarin aksine,
civata ve somunun bagini
biitiin koselerinden tamamen
kavrayan bir anahtardir.

Lokma Anahtar

Civata ve somunlari sokiip
takmaya yarayan bir alettir.
Anahtarin iki tarafinda da >

Yildiz Anahtar kullanilacak dairesel agzi B

vardir ve agiz icindeki koseler d/
yildiz seklinde oldugundan
yildiz anahtar adin1 almistir.

Vida, civata ve musluk
aksamini sikistirmak veya
gevsetmek amaciyla kullanilan,
agiz aciklig1 ayarlanabilen alettir.

Ayarli Pense

El aletlerinin bir arada ve
Takim Cantasi diizenli bir sekilde muhafaza
edildigi cantadir.

1.5.2. Yapilan isle ilgili Dogabilecek Kazalar ve Bunlara Karsi Alinacak Korunma Onlemleri

Dogabilecek Kazalar Korunma Onlemleri
e Diisme * Issaghg ve giivenligi kurallarina uygun hareket
* Delinme edilmelidir
e Siyrilma * Anahtarla ¢alisirken viicudun dengesi orantili olarak
e Ezilme dagitilmali
e Carpma * Pasli somun ve civatalara 6nce pas sokiicii yag ile

miidahale edilmeli

* Yagli boliimler tamamen kurutulduktan sonra sokiip
takma islemine baslanmali

* Agz1 bozulmus anahtar kullanilmamali

* Anahtar iterek degil cekerek kullanilmali

* Kiiciik anahtarlar fazla zorlanmamali

* (Anahtar 6zel olarak yapilmis degilse) Anahtara ¢ekic

vurulmamal

* Anahtar baska amacla (ceki¢ veya manivela gibi)
kullanilmamali

* Ayarli pense ile calisirken elin kistirilmamasina dikkat
edilmeli
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{}z@:{} GESITLI TURDEKi ANAHTARLARI KULLANARAK CIVATA
&} VE VIDA SOKME, SIKMA iSLEMLERINI YAPMAK Siire:

UYGULAMA ® 1 Ders Saati

=, 0

Kullanmilacak Arac ve Gerecler

Ad1 Ozelligi Miktar1
Kombine Anahtar Krom kaplama celik 1 adet
Kurbagacik Anahtar Yiiksek alasimli celik 1 adet
Alyan Anahtar Gelik/Nikel kaplama 1 adet
Lokma Anahtar Celik/Krom kaplama 1 adet
Yildiz Anahtar Celik/Krom kaplama 1 adet
Ayarli Pense Ergonomik tutumlu/Celik 1 adet
Takim Cantasi Sert plastik/303 parca alabilen 1 adet
Civata Alt1 kose bagli/Tam disli-imbus bash Her tipten 1 adet
Somun Paslanmaz celik/Alt1 koseli 1 adet
Mengene Masaya monte edilebilir/100 mm agiz kissm |1 adet
genigligi
Demir Parca 10 cm uzunlukta, 1 cm kalinlikta 2 adet
ffg Islem Basamaklari

1. Issaghg ve giivenligi kurallarina uyunuz.

2. Gerekli arag ve gerecleri kullanima hazir hale getiriniz.

3. Delinmis iki demir par¢asindan altta olan1 mengeneye sikistiriniz.

4. Uzerine diger demir parcasini koyup civatay delikten geciriniz.

5. Somuna saat yoniinde kuvvet uygulayarak civataya dogru sikiniz.

Gorsel 1.4: Civataya Somun Sikip Gevsetme Gorsel 1.5: Anahtar Kullanma

6. Somuna saatin ters yoniinde kuvvet uygulayarak civatadan sokiiniiz.
7. Sikma ve s6kme iglemini tiim anahtar cesitleri ile uygulayiniz.
8. Islem bittiginde anahtarlar1 takim cantasina yerlestiriniz.
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Kontrol Listesi

“Cesitli Tiirdeki Anahtarlar1 Kullanarak Civata ve Vida Sokme, Sikma Islemlerini
Yapmak” uygulamasi ile ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer alan ol¢iitlere gore
degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu Olciitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olciitleri Evet  Hayir Puan
1 | Issaghg ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2 Gerekli arag gerecleri kullanima hazir hale getirir. 10
3 Delinmis iki demir parcasindan altta olan1 mengeneye sikistirir. 10
4  Uzerine diger demir parcasini koyup civatay: delikten gecirir. 10
5  Somuna saat yoniinde kuvvet uygulayarak civataya dogru sikar. 10
6  Somuna saatin ters yoniinde kuvvet uygulayarak civatadan soker. 10
7  Sikma ve sokme islemini tiim anahtar cesitleri ile uygular. 10
8  Islem bittiginde anahtarlar1 takim cantasina yerlestirir. 10
9 | Caligma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat 10
eder.
10  Zamani verimli kullanir. 10

@ Alinan Degerler / Sonug

Uygulama sonucunu asagidaki bosluga kisaca yaziniz.

1.6. DIGER FAYDALI EKIPMANLAR
1.6.1. Diger Faydali Ekipmanlarin Tanim

ADI TANIMI GORSELI
Yagdanhk | . Makine pargalanm yaglanEak icin kullanilan,
ince uzun bir borusu olan yag kabidir.
Ahsaptan, tastan, betondan, metalden vb.
. yapilabilen ve bir yere ¢ikip inmeye yarayan
Merdiven basamaklar dizisidir. Is yerlerinde genellikle
metalden yapilanlar kullanilir.
Mure Betonu delmekte kullanilan sivri uclu, celik

aractir. Halk arasinda tasci kalemi olarak bilinir.

Bir kol yardimiyla istenildigi kadar
yaklastirilabilen iki ceneden olusan, iizerinde
Mengene | calisilacak, islenecek nesneyi ceneleri arasinda
sikistirarak kimildamaz duruma getiren sikistiric
alettir.
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Cektirme

Zimpara

Bileme Tas1

Bir mile siki gecme yontemiyle gecirilmis
parcalar1 milden cekerek ¢ikarmaya yarayan alettir.
Kullanilacak malzemenin 6zelligine gore cesitli
tlirleri bulunur.

Boya, dolgu maddesi, vernik, ahsap malzemeler,
sert ahsap, yumusak ahsap, sunta levhalar, metal
ve pas vb. seylerin yiizlinli asindirip diizlestirmede
ve parlatmada kullanilan, iistiine zimpara tozu
yapistirilmig kalin bir kagittir. Elle kullanildig: gibi
makinelere monte edilerek de kullanilmaktadir.

Yiizeyi silisyum karpit ile kapl olan ve her tiirlii

kesici aleti bilemeye yarayan bir aractir. \’

1.6.2. Yapilan Isle ilgili Dogabilecek Kazalar ve Bunlara Karsi Alinacak Korunma Onlemleri

Dogabilecek Kazalar Korunma Onlemleri
* Diisme o Issagligi ve giivenligi kurallarina uygun hareket edilmelidir
* Delinme * Boru, aliiminyum, profil ve ahsap malzemelerden imal
* Siyrilma edilen seyyar merdivenlerin tek kisinin tasiyabilecegi
* Ezilme agirlikta olmasi, kollarda ve basamaklarda kirik, catlak,
* Garpma ciiriik, darbe ve asir1 deformasyonun bulunmamasi gerekir
* Kesik *  Cubuk ve nerviirlii demirden el merdivenleri yapilmaz.

£

* Dikmeler arasindaki uzunluk en az 40 cm olmali ve
basamaklar arasindaki mesafe 25-30 cm olmalidir. Ahsap
o / merdivenler en fazla 4 m, profil merdivenler en fazla 5 m

a olmalidir

o Ozel bir saglamhg olmadikca, 100 kg’dan fazla

b |
'. yiiklenmemelidir
A * Seyyar merdivenlerle agir yiik tasinmaz, en iist basamaginda
calisilmaz, saga sola uzanilmaz

Kaygan ve piiriizsiiz zeminlere ayaklarinda lastik pabuc
olmayan el merdivenler dayanmaz

. * Uzatmak amaciyla ahsap merdivenler birbirlerine eklenemez

* Dikmeleri kirilanlar merdiven olarak kullanilmaz.

*  Ahsap merdivenler boyanmamalidir

* Merdivenler, cukur veya kanallarin {izerine uzatilarak
koprii yerine kullanilamaz. Merdiven ile bir cati veya bir
platformun {izerine ¢ikiliyorsa, merdiveni bu seviyeden bir
metre kadar yiiksek olacak sekilde dayamalidir

* Herhangi bir yere dayanan merdivenin ayaklari, duvardan
itibaren merdiven boyunun dortte biri kadar uzakta
olmalidir

* Merdivenlerden yararlanarak yiiksekte yapilan ¢aligmalarda
emniyet kemeri veya halati kullanilmalidir

*  Cikis yerlerine ve kapi arkalarina merdiven kurulmamahdir

* Yagdanlik uygulamalarinin ardindan calisma alani
temizlenmelidir

*  Murg ile calisirken gozliik ve eldiven kullanilmalidir

*  Cektirmelerle calisilirken dengeli durulmalidir

* Zimpara uygulamalari esnasinda maske takilmalidir

* Bileme tasi profesyonel kisiler tarafindan kullanilmalidir
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EKIPMANLARIN ISLEVINE GORE UYGULAMA

ISLEMLERINI YAPMAK Siire:
UYGULAMA ® 1 Ders Saati
o
Kullanilacak Arac ve Gerecler
Ad1 Ozelligi Miktar1
Yagdanlik 500 cc/Saglam ve dayanikli malzemeden 1 adet
Merdiven Profil: 0,7 mm, basamaklar: 0,7 Mm/Acilip kapanma 6zelligi |1 adet
Murc Krom vanadyum/Yanlis cekic darbelerinden elleri korumak |1 adet
icin tutacaklara entegre muhafaza halkasi/Cap 19 mm;
uzunluk 300 mm
Mengene Ag1z k151rp genisligi 100 mm. Masaya monte edilebilen sabit |1 adet
model / Orslii
Cektirme Krom vanadyum kol ve mil/Cinko kapli/Mil, indiiksiyonda 1 adet
(temassiz manyetik ocak) sertlestirilmis
Zimpara Cap 125 mm; kum 60/120/240; 8 delik / Bilinen elektrikli el |1 adet
aleti markalarina uygun
Bileme Tas1 Silisyum karpit tanecikli/150x50x25 mm 1 adet

238 .

{}q Islem Basamaklar1

1. Issaghgi ve giivenligi kurallarina uyunuz.

2. Gerekli arac ve gerecleri kullanima hazir hale getiriniz.

3. Yagdanligin icine bir miktar makine yag:1 koyarak kapi menteselerini ve atolyede
bulunan makine aksamlarini yaglayiniz.

4. Giivenlik tedbirlerini uygulayarak merdiveni kullaniniz.

5. Mengenede cesitli cisimleri sikistiriniz.

Gorsel 1.6: Mengene Kullanimi

Gorsel 1.7: Merdiven Kullanimi

6. Cektirme ile rulman cikarma islemi yapiniz.

7. Zimpara ile
8. Verilen met

bir cismi zimparalayiniz.
al parcasinin bileme islemini yapiniz.
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Kontrol Listesi

“Ekipmanlarin Islevine Gére Uygulama Islemlerini Yapmak” uygulamasi ile ilgili islemler
asagidaki kontrol listesinde yer alan olciitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken
bu olciitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olciitleri Evet Hayir Puan
1 | Is saghg ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2 | Gerekli arag ve gerecleri kullanima hazir hale getirir. 10
3 Yagdanhglg if;ine blr miktar makine yagl koyarak kap1 10
menteselerini ve at6lyede bulunan makine aksamlarini yaglar.
4 | Giivenlik tedbirlerini uygulayarak merdiveni kullanir. 10
5  Mengenede cesitli cisimleri sikistirir. 10
6  Cektirme ile rulman c¢ikarma islemini yapar. 10
7  Zimpara ile bir cismi zimparalar. 10
8  Verilen metal parcasinin bileme islemini yapar. 10
9  Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat eder. 10
10 | Zamani verimli kullanir. 10

@ Alinan Degerler / Sonuc¢

Uygulama sonucunu asagidaki bosluga kisaca yaziniz.
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OGRENME BiRiMi

O lIplikciligi Ham Maddeye

Gore Siniflandirmak

Ogrenme Birimi Amaclar1

iplikgilik gesitlerini siniflandirmak.

iplikgilikte kullanilan ham maddeleri ayirt edebilmek.

Mikroskop testi ile iplikg¢ilikte kullanilan dogal ve yapay lifleri ayirt edebilmek.
Yakma testi uygulayarak iplikcilikte kullanilan dogal ve yapay lifleri ayirt edebilmek.
Kuru destilasyon testi ile iplikcilikte kullanilan dogal ve yapay lifleri ayirt edebilmek.
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2.1. IPLIKCILIGI SINIFLANDIRMAK
2.1.1. iplik ve Iplikcilik Tanimi

iplik: Dogal veya sentetik liflerin, bir dizi islemler sonrasinda birbirlerine paralel bir sekilde,
biikiimlii veya biikiimstiz olarak bir araya getirilmis ve bu sayede mukavemet kazandirilmis halidir.
iplikcilik: Tekstil ham maddelerinin degisik makine serilerinde islenip iplik haline getirildigi, bu
islem safhalarinda (ham madde, yari mamul, mamul) kontrollerin ve hesaplamalarin yapildigi
endiistriyel islemler biitiiniidiir.

2.1.2. Iplikcilik Cesitleri

Iplikcilik cesitleri; Pamuk Iplikciligi, Yiin Iplikciligi, Yapay ve Filament iplik¢iligi ve Fantezi
Iplikciligi olarak siniflandirilir.

2.1.3. Pamuk iplikgiligi

Bitkisel bir tekstil {irtinii olan pamugun isletmelerde kabartilip agilmasi, yabanci maddelerden
(toz, toprak, kabuk, c¢igit vb.) biiyiik 6l¢lide arindirilip taranarak serit haline gelmesi ve istenilen
incelige kadar cekildikten sonra arzulanan biikiim verilerek iplik haline doniistiiriilmesi icin
gerceklestirilen endiistriyel islemler biitiintidiir.

Penye Pamuk iplikciligi: Elyaf uzunluklari, 30-36 mm arasinda olan kaliteli pamuk liflerinden
iplik elde etme sistemidir. Bu yontemde lif topluluklar1 arasindaki kisa lifler, tarama islemi
yardimiyla uzaklastirildig icin homojen bir yapiya sahiptir. Bu sekilde homojen bir yapiya sahip
liflerden elde edilen ipligin kalitesi de yiiksektir. Bu iplik, en ¢ok tisort ve i¢c camasiri iiretiminde
kullanilir.

Karde Pamuk iplik¢iligi: Elyaf uzunluklari 22-30 mm arasinda olan pamuk liflerinden bir kez
taraklanarak iplik elde etme sistemine denir. Karde pamuk ipliginin icinde uzun liflerin yaninda
kisa liflerin de bulundugu goriiliir. Ayrica karde pamuk iplik¢iliginde bitkisel kalintilar tamamen
uzaklastirlamadigindan belli numaraya kadar ve orta kalitede iplikler {iretilebilir. Uretilen iplik,
biitiin pamuklu dokumalarda kullanilir.

2.1.4. Yiin iplikgiligi

Hayvansal bir tekstil materyali olan yiiniin isletmelerde kabartilip acilmasi, yabanci
maddelerden (toz, ¢op, pitrak vb.) biiyiik olclide arindirilip taranarak serit haline gelmesi ve
istenilen incelige kadar cekildikten sonra arzulanan biikiim verilerek iplik haline doniistiiriilmesi
icin gerceklestirilen endiistriyel islemler biitiintidiir.

Kamgarn Yiin Iplikciligi: En kaliteli uzun ve ince yiin lifinin taranmasi cekilerek inceltilmesi
ve daha sonra egrilmesi ile elde edilir. Kamgarn yiin iplikleri prensip olarak, pamuktaki penye
ipliklerine benzerler. Tarama islemiyle kisa elyaflar dokiintiiye gider. Bu da ipligin kalitesini arttirir.
Kamgarn ipliklerle daha cok diizgiin ytizeyli kumaslar elde edilir. Bu kumaslar ince yapili, st
giyim, kaliteli narin dokuma kumaslar ve 6rme iiriinleridir.

Strayhgarn Yiin Iplikciligi: Kisa lif orani yiiksek ve dékiintii yiin lifinden elde edilir. Lifler iplik
icinde gelisigiizel yerlesmistir. Kalin ve kaba gortintimli, ylizeyi piiriizlii ve tiyliidiir. Haly, kilim,
battaniye ve kaba kumaslar elde etmek amaciyla iiretilir.

2.1.5. Yapay ve Filament iplikciligi

Yapay lifler: Insan yapusi liflerdir. Dogal ve sentetik
polimerlerin kimyasal ve fiziksel islemlerle lif haline
getirilmesiyle elde edilir.

Filament (kesiksiz) iplikler, kalinlig1 0,1 mm’ye kadar olan, bir
veya daha fazla sayida biikiimlii veya biikiimsiiz olarak bir araya
getirilmis liflerden olusan ipliktir. Tek bir filamentten olusan
monofilament iplik, cok sayida filamentten olusan multifilament
iplik, puntal ve serit iplikleri olmak tizere cesitleri vardir.
Filament iplikler piiriizsiiz, kaygan bir ylizeye sahiptir. Kesitleri : —
yuvarlaktir ve yiiksek mukavemetlidir. Her tiirlii bayan ve erkek Gérsel 2.1: Filament iplik Uretimi
giyimi, hali, perde gibi ev tekstillerinde, ayrica cadir, branda ve
yelken gibi endiistriyel alanlarda kullanilmaktadir (Gorsel 2.1).




oiplikciligi Ham Maddeye Gore Simiflandirmak

2.1.6. Fantezi Iplikciligi

Fantezi iplikciligi, her tiirlii tekstil ham maddesinden siislii ve
gosterigli iplik tiretme islemleridir (Gorsel 2.2).

Fantezi (efekt) biikiimlii iplikler, basit ipliklerden ve biikiimlii
ipliklerden olusmus (plastik) veya renk efektli biikiimlii
ipliklerdir. Tekstil sektoriinde gosterigli ve siislii anlaminda
kullanilir. Tek ve ¢ok katl diiz ipliklerden farkli, 6zel diizensiz bir
yap1 ve goriiniise sahip olarak, gorsel ve yapisal 6zellikleri ile son
iirliniin estetik degerini artirmak amaciyla iiretilen iplikler olarak
bilinmektedir.

2.2. IPLIKCILIKTE KULLANILAN HAM MADDELER

2.2.1. iplikcilikte Kullanilan Dogal ve Yapay Lifler

Iplikciligin hammaddesi olan lifler (elyaf), dogal ve yapay olmak iizere iki smifa ayrilir. (Tablo 1.1)
1. Dogal lifler: Cesitli bitki ve hayvanlardan elde edilen liflerdir.

2.Yapay Lifler: Dogal veya sentetik maddelerin ¢esitli fiziksel ve kimyasal islemlerden
gecirilmesiyle elde edilen liflerdir.

Tablo 1.1: Tekstil Liflerinin Siniflandirilmasi

DOGAL LiFLER YAPAY LIFLER
A-BITKISEL LIFLER A-HAM MADDESI DOGAL OLAN YAPAY
1. Tohum Lifleri LIFLER
e  Pamuk 1. Sleliiloz Esasli Yapay Lifler
* Kapok * Viskoz
2. Govde Lifleri * Asetat Ipegi
* Keten 2. Protein Esasli Yapay Lifler
e  Kenevir e Kazein (stit)
e Jit e Zein (muisir)
* Rami * Soya Fasulyesi Lifi

3. Yaprak ve Meyve Lifleri Yer Fistigy Lifi

*  Hindistan cevizi B-HAM MADDESI SENTETIK OLAN YAPAY

- Sisal LIFLER
B-HAYVANSAL LiFLER ¢  Polyester
1. Kil Kékenli Lifleri " Alailik
e Yiin e Polyamid
e Moher e Politiretan
*  Kasmir

*  Keci kili

e Deve tiuyu

e Lama

*  Alpaka

* Angora

2. Salg: Lifleri

* Ipek
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UYGULAMA O® 3 Ders Saati
o
Kullanmilacak Arac¢ ve Gerecler
Adi Ozelligi Miktar1
Mikroskop Isikl 1 adet
Lam - 1 adet
Lamel - 1 adet
Delikli plaka Metal 1 adet
Iplik Ince 10 cm
Jilet Kullanilmamig 1 adet
Pamuk lifleri Temiz ve kuru 1 tutam
Yiin Lifleri Yikanmis ve kuru 1 tutam
Polyester lifleri Kesik halde 1 tutam

Tablo 2.1: Pamuk, Yiin ve Polyester Liflerinin Mikroskop Testlerinde Elde Edilmis Enine ve Boyuna Goriintiileri

Mikroskop
Testi Yapilan
Elyafin Ad1

Pamuk

Yiin

Boyuna Goriintiisii

Kivrilmis hortum seklindedir.

Pulcuklarla kapli balik derisi seklindedir.

Polyester

34

Diiz ¢cubuk seklindedir.

Enine Goriintiisii

Bobrek veya fasulye seklindedir.

Ortasi noktali dairesel sekildedir.

Diiz daire seklindedir.
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f}?g islem Basamaklar1
) U_ygulama
Videosu
1. Issaghgi ve giivenligi kurallarina uyunuz.
2. Gerekli arac gerecleri kullanima hazir hale getiriniz.
3. Mikroskobu ayarlayiniz.
4. Lifleri diizlestirip yatay bir sekilde lam ve lamel arasina yerlestiriniz. A
5. Mikroskobun tablasini hareket ettirip liflerin boyuna goriintiisiinii bulunuz. ngg/o/vk v
6. Liflerin boyuna goriintiisiinii tahtaya ciziniz. Eg‘?giggg;
7. Liflerin enine kesitinin goriintiisi icin ipligi delikli plakadan geciriniz.
8. Inceleyeceginiz lifleri ilmekten geciriniz.
9. Yardimci ipligi ilmek yapilmamis ucundan cekiniz ve lifleri plakanin delikli kismina

yerlestiriniz.

10. Delikli plakanin her iki tarafindaki elyaf uzantilarini jiletle kesiniz.

11. Delikli plakayr mikroskobun tablasina yerlestiriniz.

12. Kesit aldiginiz noktay1 mikroskop okiilerinin tam merkezine gelecek sekilde
yerlestiriniz.

13. Mikroskop tablasini hareket ettirerek goriintiiyii ayarlayiniz.

14. Mikroskopta incelediginiz liflerin enine goriintiisiinii tahtaya ¢iziniz.

Kontrol Listesi

“Mikroskop Testi” uygulamasi ile ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer alan Olgiitlere
gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu olciitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olciitleri Evet  Hayir Puan
1 | Issaghg ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2 | Gerekli arag gerecleri kullanima hazir hale getirir. 5
3  Mikroskobu ayarlar. 5
4 Lifleri diizlestirip yatay bir sekilde lam ve lamel arasina yerlestirir. 5
5  Mikroskobun tablasini hareket ettirip liflerin boyut goriintiisiinii 5
bulur.
Mikroskopta gozlemlenen lif goriintiisiinii tahtaya cizer. 10
Liflerin enine kesitinin goriintiisii icin ipligi delikli plakadan 10
gecirir.
8 | Incelenen lifleri ilmekten gecirir. 5
9 | Yardima ipligi ilmek yapilmamis ucundan cekerek lifleri plakanin 5
delikli kismina yerlestirir.
10 Delikli plakanin her iki tarafindaki elyaf uzantilarini jiletle keser. 10
11 | Delikli plakay1 mikroskobun tablasina yerlestirir. 5
12  Kesit aldig1 noktay1 mikroskop okiilerinin tam merkezine gelecek 5
sekilde yerlestirir.
13  Mikroskop tablasini hareket ettirip net goriintiiyii ayarlar. 5
14 | Mikroskopta inceledigi liflerin enine goriintiisiinii tahtaya ¢izer. 5
15 | Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat eder. 5
16 | Zamani verimli kullanir. 5
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@ Alinan Degerler / Sonug

Mikroskopta incelediginiz liflerin boy ve en goriiniislerini agsagidaki tabloya ¢iziniz.

Mikroskop
Testi Yapilan Boyuna Goriintiisii Enine Goriintiisii
Elyafin Ad1

Pamuk

Yiin

Polyester

Sonuc¢
Uygulama sonucunu asagidaki bosluga kisaca yaziniz.
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YAKMA TESTI
Siire:
UYGULAMA ® 2 Ders Saati

=, 0

Kullanmilacak Arac¢ ve Gerecler

Adi Ozelligi Miktar1
Cakmak Normal 1 adet
Pens Metal 1 adet

Deney Kabi Cam 1 adet

Pamuk Kuru-temiz 1 tutam

Yiin Kuru-temiz 1 tutam

Polyester Kuru-temiz 1 tutam

ﬁ"tg islem Basamaklar1

Is saghg ve giivenligi kurallarina uyunuz. (5) Ygulama
Gerekli arac¢ gerecleri kullanima hazir hale getiriniz. Videosu
Bir tutam lifi pens ile alarak yakiniz.

Lifler tamamen yanana kadar gézlemleyiniz.
Liflerin yanma hizin1 gézlemleyiniz.
Liflerden ¢ikan dumani koklayiniz. hitp://Kitap.
Liflerden arta kalan kiilii gozlemleyiniz. eba.gov.tr/
Deney kabinda kalan sogumus kiilii parmaklarinizla ezip kontrol ediniz. fogsorpp?

Laboratuvari ve kullandiginiz arag gerecleri temizleyiniz.

2 o Bl es 1Y 1Y 1=

Gorsel 2.3: Yakma Testi

Tablo 2.2: Pamuk, Yiin ve Polyester Liflerinin Yakma Testlerinde Elde Edilmis Degerler

Yakma Testi .
Elyafin yanma sekli ve kalan
Yapilan kiiliin 6zelligi Elyaftan cikan koku
Elyafin Ad1 &
Hemen alev alir ve cabuk yanar. C
Pamuk Grimsi bir kiil kalir. Yanmis kagit gibi kokar.
Hemen alev alir ve sonra
Yiin yavaglar. Siyah gevrek bir kiil Yanmis sac gibi kokar.
kalir.
Alev karsisinda once erir sonra Tatli, aromatik ve keskin bir kokusu
Polyester . s
yanar. Dumani siyah ve islidir. vardir.
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Kontrol Listesi

“Yakma Testi” uygulamasi ile ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer alan Olciitlere
gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu o6lciitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olciitleri Evet Hayir Puan

1 Is saglig ve giivenligi kurallarina uyar. 15
2 Gerekli arag gerecleri kullanima hazir hale getirir. 15
3 Bir tutam lifi pens ile alip yakar. 10
4 Lifler tamamen yanana kadar gézlemler. 10
5  Liflerin yanma hizini gozlemler. 10
6 | Liflerden ¢ikan dumani koklar. 10
7  Liflerden arta kalan kiilii gézlemler. 10
8  Deney kabinda kalan sogumus kiilii parmaklariyla ezip kontrol 5

eder.
9 | Laboratuvar ve kullandig1 arac¢ gerecleri temizler. 5
10 | Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat 5

eder.
11  Zamani verimli kullanir. 5

@ Alinan Degerler / Sonucg

Yaptiginiz Pamuk, Yiin ve Polyester Liflerini Yakma Testinin sonuglarini asagidaki
tabloya yaziniz.

Yakma Testi
Yapilan
Elyafin Ad1

Elyafin yanma sekli ve kalan
kiiliin ozelligi

Elyaftan ¢cikan koku
Pamuk
Yiin

Polyester

Sonug¢
Uygulama sonucunu asagidaki bosluga kisaca yaziniz.
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KURU DESTILASYON TESTI
Siire:
UYGULAMA ® 2 Ders Saati
o |
Kullanilacak Arac ve Gerecler
Adi Ozelligi Miktar1

Ocak/cakmak - 1 adet

Deney tiipii/baget Cam 1 adet

pH kagidi/pH test metre - 1 adet

Masa Tahta veya metal 1 adet

Pamuk lifleri Kuru-temiz 1 tutam

Yiin lifleri Kuru-temiz 1 tutam

Polyester lifleri Kuru-temiz 1 tutam
%‘2 i§lem Basamaklari

1. Issaglig ve giivenligi kurallarina uyunuz.

2. Gerekli arag gerecleri kullanima hazir hale
getiriniz.

3. Bir tutam lifi alarak baget yardimi ile deney
tlipiine yerlestiriniz.

4. Deney tilipiinii ocakta 1sitiniz.

5. Liflerden gaz cikisi basladiginda pH kagidini
deney tiipiiniin iizerine tutunuz.

6. pH kagidindaki degeri pH test cetvelinde
oOlciiniiz.

7. Olctiigiiniiz pH degerini tahtaya yaziniz.

8. Laboratuvari ve kullandiginiz arag gerecleri
temizleyiniz.

Gorsel 2.5: Liflerden Cikan Gazin pH Degerini Olgme

Tablo 2.3: Pamuk, Yiin ve Polyester Liflerinin Kuru Destilasyon Testlerinden Elde Edilmis Degerler

Kuru destilasyon

Testi Yapilan Elyafin pH Degeri Asidik Bazik
Adi
Pamuk Lifleri 5-6 Evet
Yiin Lifleri 9-10 Evet
Polyester Lifleri 3-4 Evet
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Kontrol Listesi

“Kuru Destilasyon Testi” uygulamasi ile ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer alan
Olctitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu olciitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olciitleri Evet Hayir Puan
1 | Issaghg ve giivenligi kurallarina uyar. 20
2 Gerekli arac geregleri kullanima hazir hale getirir. 10
3 | Bir tutam lifini alip baget yardimi ile deney tiipiine yerlestirir. 10
4 Deney tiiplinii ocakta 1s1tir. 10
5 Ijiﬂerden gaz cikis1 bagladiginda pH kagidini deney tiipiiniin 10
lizerine tutar.
6  pH kagidindaki degeri pH test cetvelinde olcer. 10
7 | Olctiigii pH degerini tahtaya yazar. 10
8 | Laboratuvar ve kullandig1 arac¢ gerecleri temizler. 10
9 | Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat 5
eder.
10  Zamani verimli kullanir. 5

@ Alinan Degerler / Sonug

Yaptiginiz Pamuk, Yiin ve Polyester Liflerini Yakma Testinin sonuclarini asagidaki
tabloya yaziniz.

Kuru destilasyon
Testi Yapilan Elyafin pH Degeri Asidik Bazik
Ad1

Pamuk Lifleri
Yiin Lifleri

Polyester Lifleri

Sonug
Uygulama sonucunu asagidaki bosluga kisaca yaziniz.
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OGRENME BiRiMi

C Iplik Hazirhk Makineleri

Ogrenme Birimi Amaclar1

* Harman recetesine gore makinelere besleme yaparak acma, temizleme ve harmanlama yapmak.

e Liflere, tarak makinesinde agma, temizleme ve taraklama islemleri uygulayarak serit iiretmek.

e Tarak makinesine elyaf besleyerek serit iiretimi yapmak.

e Cer makinesinde tarak seritlerini katlama (dublaj) ve ¢ekim islemi yaparak diizgiin serit elde etmek.

*  Penye makinesine vatka besleyerek tarama islemi sayesinde kisa liflerin ayrilmasini saglayarak tekrar serit
iiretmek.
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3.1. HARMAN HALLAG MAKINESI

Kaliteli iplik iiretmek icin lifleri iyi bir sekilde acmak, temizlemek ve karistirmak gereklidir.

3.1.1. Harmanin Tanimi

Ayni veya farkl tiirdeki (kalite, renk ve fiyat) lifleri belirli oranda bir araya getirerek yapilan
karistirma islemidir. Hallag ise lif tutamlarini a¢cma iglemidir.

3.1.2. Harman Cesitleri

Iplikcilikte ii¢ cesit harman vardur.
1. Kalite Harmani: Farkli liflerin incelik, uzunluk, mukavemet gibi 6zelliklerinden yararlanarak
iplik kalitesinin yiikseltilmesi amaciyla yapilan harmandir.
2. Renk Harmani: Ham maddenin ileride gorecegi terbiye ve boyama islemlerinde herhangi bir
sorun yasanmamasl i¢in birbirine yakin renklerdeki liflerin harmanlanmasidir.
3. Fiyat Harmani: Ham madde, iplik iiretim maliyetlerinin yaklasik %50’ sini olusturur. Pahali
liflerle birlikte ucuz lifleride kullanarak {iretim maliyetlerini asagiya ¢cekmek icin yapilan
harmandir.

3.1.3. Harman Recetesi

Harman yapmak i¢in hangi tiir liften kac kg kullanacagimizi gosteren tiretim recetesidir (Tablo 3.1).

Bu receteye gore; sirali ve yigma harman yapim teknikleri kullanilarak harman yapilir. Harman
recetesine gore belirlenen miktardaki balyalar, harman yapilacak alana getirilir. Isletme sartlarinda
rahat calisabilmesi icin 20-24 °C sicaklikta, %50-65 rutubette 24-48 saat siireyle kondisyonlama
denilen isleme tabi tutulmalidir. Bunun amaci balyalama sirasinda presten dolay1 sikisan pamuk
kiitlelerinin acilip kabarmasi ve istenilen klima sartlarina sahip olmasidir.

Tablo 3.1: Harman Regetesi

HARMAN RECETESI (Toplam 8000 kg)

Kullanilan Lifler Miktar1 (%)
Ekstra Gukurova pamugu 50

Beyaz Sanliurfa pamugu 30

Ege pamugu 15

Telef 5

TOPLAM %100

Gerceklestirilecek harman islemi i¢in hangi elyaftan kag kg alinacagi
asagidaki gibi hesaplanir.

Ekstra Cukurova pamugu = 8.000*50/100 = 4.000 kg
Beyaz Sanliurfa Pamugu = 8.000*30/100 = 2.400 kg
Ege pamugu = 8.000*15/100 = 1.200 kg
Telef = 8.000*5/100 = 400Kkg
TOPLAM =%100 = 8.000 kg
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3.1.4. Harman Halla¢ Makinelerinin Gorevleri

Materyali agmak, karistirmak ve temizlemektir.

Iplikciligin ilk béliimii olan harman hallac dairesi, birden fazla makineden meydana gelir.
Otomatik balya acic1 (1) tarafindan acilan lifler, temizleme makinesi (2), harman makinesi (3) ve
ince acicidan (4) gecerek sonraki makinelerde optimum hava kosullarini saglamak icin yerlestirilen
kondensere (5) gelir. Harman hallag hatt1 burada sonlanir.

Kondenser tarafindan tarak makinesine (6) yonlendirilen materyal serit haline getirilerek
doner kova sistemiyle(7) kovalara doldurulur. Kullanilacak ham maddenin 6zelli§ine gore makine
cesitliligi ve harman yapim teknikleri farklilik gosterir (Gorsel 3.1).

Gorsel 3.1: Harman Hallag Dairesi

3.1.5. Harman Halla¢ Makinelerinin Calisma Prensibi

Otomatik Balya Acicinin Calisma Prensibi ve Teknolojik Semasi

Bu makinede amac; siralanmis haldeki balyalardan ham maddeyi esit olarak almak, ham maddeyi
zedelemeden kiiciik tutamlara kadar agmak ve esit biiyiikliikte lif tutamlar olusturmaktir.

Sirali harman teknigi ile balyalardaki pamugun alinip, agilmasi saglanir. Otomatik balya acicida
(Gorsel 3.2) kilavuz raylar (1) iizerinde ileri geri hareket eden bir sasi,180° donebilen, alcalip
yiikselebilen ve yolucu silindirleri (3) destekleyen bir kuleyi (2) tasir. Yolucu donanim ayr1 ayr1
degistirilebilen cift dislere sahiptir ve yolucu donanimin sasesi hareket yoniinii degistirdiginde
yolucu donanim da yoniinii degistirir, her iki hareket yoniinde de materyali yolma noktasinda her
bir balyadan esit miktarda kii¢iik tutamlar halinde alir. Makinenin ¢tkis (1) noktasindan bir sonraki
makineye sevk edilir (Gorsel 3.3).

Gérsel 3.2: Otomatik Balya Agict Gérsel 3.3: Otomatik Balya Acicinin Teknolojik Semasi
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Klasik Balya Acma Makinesi Calisma
Prensibi ve Teknolojik Semasi

Yigma harmani teknigiyle hazirlanan materyali
acmak, karistirmak ve temizlemektir.

Materyalin besleme tablasina yerlestirilmesi
elle veya bir balya acic1t makineden kondenser
yardimiyla st giris kismindan (1) yapilir. Besleme
tablasi (2) elyaf kiitlesini egik hasira (4) dogru
iter. Hasirin hizli donmesi ile materyal topaklari
yukariya dogru tasinir. Eger bu topaklar yeterince
acilmis ise, egik hasir ve siyirici silindir arasindan
gecerler (iistte). Ancak, pek cok elyaf topagi bu
iki iinite arasindaki acikliktan ge¢mek icin cok 1
biiyiiktiir. Bunlar siyirici silindir ile karistirma = ﬁjfll;"ﬁnfgfj;
haznesine (3) geri atilirlar. Temizleme ve acma 4. Dik hasir
silindiriyle (5) agilip temizlenen lifler ¢ikis ReeIE SR e e U
borusundan makineyi terk eder (Gt')rsel 3. 4) . Gorsel 3.4: Klasik Balya Acma Makinesinin Teknolojik Semasi

. Temizleme silindiri
. Temizleme 1zgarasi
. Havalandirma silindiri

. Kondenser

Temizleme Makinesi Calisma Prensibi ve
Teknolojik Semasi

. Materyal besleme

NohnpWN R

Bu makinedeki amac; bitki artiklari, toz ve . Materyal gikis:
.b- . t -l b dd 1 . l-ﬂ d . Filtreye giden ekzos havasi 6
neps gibi istenilmeyen yabanci maddeleri liflerden 7 075 e

uzaklastirmaktir.

Acic1 makinelerde agilan materyal giris kanali
(4), ozel kancalar1 olan biiyiik bir temizleme
silindiri (1), telef emme tertibatindan gecerek
cikis kanalindan (5) makineyi terk eder. Silindire
tutunan lifler temizleme 1zgaralarinin (2)
tizerinden bes kez gecer ve her defasinda 1zgaraya
yeni yiizey alanlar1 temas eder. Makinede etkin
bir toz alma islemi gerceklesir. Makine icerisinde
toplanan telef, havalandirma silindiri (3) aracilig
ile telef cikisina (7) yénlendirilir. Iceride olusan
kirli hava bir boru vasitasiyla (6) tahliye edilir
(Gorsel 3.5).

Gorsel 3.5: Temizleme Makinesinin Teknolojik Semasi

Harman Makinesinin Calisma Prensibi ve
Teknolojik Semasi1 o
Bu makinenin amaci; lifleri en st diizeyde

acmak ve karistirmaktir. Makinede (Gorsel 3.6)
bir depolama boéliimii, bir ara oda ve bir ¢ikig
boliimii olmak {izere ii¢ boliimden meydana
gelmektedir. Tutamlar pnématik (hava giicii)
olarak (1) depolama béliimiinde art arda dizilmis
8 kamaraya (2) es zamanl beslenir. Bir konveyor
bandj, lifleri ara odadaki civili besleme hasirina
(3) besler.

Gorsel 3.6: Harman Makinesinin Teknolojik Semasi
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o - Materyal siitunlar1 dikey pozisyondan yatay
pozisyona saptirilirlar. Bu 90”lik saptirma
yere ve zamana bagl olarak materyalin yer
degistirmesine sebep olur. 90° saptirmali 6zel
konstriiksiyon ve dolayisiyla ayr1 kamaralardan
hasira olan mesafe (1. kamarada: kisa mesafe:
8. kamarada: uzun mesafe) iyi bir uzun siireli
karisim ile sonuclanir. Materyal ara odadan
cikarilir, civili besleme hasir1 (3) ve siyirma
silindiri (4) arasinda tekrar acgilir (Gorsel 3.7).

Gorsel 3.7: Depolama Boliimii-Ara Oda-Cikis

ince Acicinin Galisma Prensibi ve

Teknolojik Semasi K
Bu makinenin amaci; agilan temizlenen \k \

ve karistirilan lifleri tekrar agmak,
karistirmak ve yabanci maddeleri(toz, ¢igit
parcalari)temizlemektir. Materyal giris
kanalindan (1) besleme silindirlerinden
gecerek (4) acic silindire gelir. Materyal
burada acgilarak cikis kanalina (2) bir
sonraki makineye sevk edilir. Acma
esnasinda olusan tozlar delikli plakalar (5)
vasitasiyla makine disina atilir. Sistemde
bulunan materyal miktar1 bir fotosel (6)
sayesinde kontrol edilir. Olusan kirli hava
cikis kanalindan (7) tahliye edilir.

(Gorsel 3.8) Cok kirli hammadde ile
calisiliyorsa sisteme 1zgara (3) ilave
edilerek temizlik islemi de yapilabilir.

Gorsel 3.8: Ince Acicinin Teknolojik Semasi
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595

o). YIGMA HARMANI TEKNIGI ILE HARMAN YAPMAK .
ure:

UYGULAMA O 4 Ders Saati
m, |

Kullanilacak Arac¢ ve Gerecler

Adi Ozelligi Miktar1
Pamuk Circirlanmig Recetedeki miktar
Polyester Kuru Recetedeki miktar
Viskon Kuru Recetedeki miktar
Klasik Balya Acici Klasik 1 adet

o Islem Basamaklar1

1. Issaghgi ve giivenligi kurallarina uyunuz.

2. Gerekli arac¢ gerecleri kullanima hazir hale getiriniz.

3. Asagidaki receteye gore harmanlanacak elyaf miktarini hesaplayarak tabloya yaziniz.

Elyafin Ad1 Kullanilacak Lif Miktar1 Kullanilacak Lif Miktar1
(%) (kg)
Pamuk 40
Polyester 30
Viskon 25
Telef 5
TOPLAM %100

4. Hesapladiginiz miktardaki lifleri taniml

alana getiriniz.

Pamuk liflerini yere elle serpip yayiniz.

Polyester liflerini pamugun {izerine serpip

yayiniz.

7. Viskon liflerini en iiste serpip yayiniz.

8. Elde edilen katmanli yapidan, elle dikey
kesme yontemiyle alinan lifleri klasik
balya aciciya besleyiniz.

9. Makineyi ¢alistiriniz.

10. Makinedeki islem akisin1 gozlemleyiniz.

o

Gorsel 3.9: Harman Yapan Operatorler

11. Harman islemi bitiminde makineyi Kesme yontemi
durdurunuz.

12. Harman islemi bitiminde makineyi
temizleyiniz. l

Gorsel 3.10
Yigma Harman Teknigi ile Elle Dikey Kesme Yontemi
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Kontrol Listesi

oiplik Hazirlik Makineleri

“Yigma Harmani Teknigi ile Harman Yapmak” uygulamasi ile ilgili islemler asagidaki kontrol
listesinde yer alan 6l¢iitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu 6l¢iitleri dikkate

aliniz.
Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir Puan

1 Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2 Gerekli arac gerecleri kullanima hazir hale getirir. 10
3 Harman recetesine gore hangi elyaftan kag kilo kullanacagini

hesaplar. >
4 Hesaplayip temin ettigi lifleri makinenin kenarina siralar. 5
5 Pamuk liflerini yere elle serpip yayar. 5
6 Polyester liflerini pamugun {izerine serpip yayar. 5
7 | Viskon liflerini en {iste serpip yayar. 10
8  Elde edilen katmanli yapidan dikine tutamlar alarak balya aciciya

besler. 10
9 | Makineyi ¢alistirir. 10
10  Liflerin makineye girisini gozlemler. 10
11 | Harman islemi bitiminde makineyi durdurur. 10
12 Galisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat

eder. S
13  Zamamni verimli kullanir. 5

@ Alinan Degerler / Sonug
Sonug
Uygulamanin sonucunu asagidaki bosluga kisaca yaziniz.
o0——a
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3.2. TARAK MAKINESi
Harman halla¢ makinelerinde bir miktar acilip temizlenen lifler; tarak makinesinde yeniden
acilip temizlenir ve taraklama islemiyle diizeltilip birbirine paralel hale getirilir.
3.2.1. Tarak Bandi Yapmanin Amaci

Harman halla¢ makinelerinden gelen liflerin icerisindeki kisa lifleri, yabanci maddeleri
uzaklastirarak ve uzun lifleri tarayarak paralel hale getirip cer makinelerinde kullanabilmek icin
uygun serit haline getirir.

3.2.2. Tarak Makinesinin Gorevleri

e Pamuk kiitlesinde bulunan kabuk, c¢ekirdek parcasi, toz ile 6lii ve kisa lifleri temizlemek.
* Topak haldeki lifleri agmak, acilan lifleri paralellestirmek.
e Taranan lifleri serit halinde kovalara doldurmak.

3.2.3. Tarak Makinesinin Calisma Prensibi ve Teknolojik Semasi

(0]
ED:I®|
17
]
(7)
o C 1 L - I

Gorsel 3.11: Tarak Makinesinin Teknolojik Semasi

Besleme ve On Acma Kismi: Modern tesislerde, ham madde hava emisi kanallariyla (1) farkl
tasarimlardaki tarak makinasi silosuna (2) beslenir. Bir transfer silindiri (3) bu materyali besleme
diizenegine (4) iletir.

Besleme diizenegi elyafi brizore (5) dogru ilerleterek brizor tarafindan agilir. Materyal 1zgaralar
iizerinden gecer ve tambura (8) aktarilir. Bicak, 1zgara ve tarak telleri (6) arasindan gecen
malzeme biiyiik Olctide temizlenir. Ortaya ¢ikan dokiintii hava emisi (7) ile uzaklastirilir.

Taraklama Kismi: Taraklama isleminde elyaf tutamlar: tambur ile tasinir ve tambur-sapka
arasinda tek bir lif haline gelinceye kadar acilir. Sapkalar (10) sonsuz zincir mekanizmasi ile
hareket etmekte olan 80-116 ayr1 taraklama ¢cubugundan olusmaktadir. Doniis esnasinda bir
temizleme birimi (11) sapkalardaki lifleri, nepsleri ve yabanci maddeleri siyirir. Ayrica sabit
sapkalar da (9 ve 12) isleme yardimci olmasi i¢in tasarlanmistir. Tamburun alt1 1zgaralar ya da
plakalar ile (13) kapatilmis olup; yabanci maddeler buradan dokiintii odasina dokiiliir.

Cikis kismi: Taraklama islemi tamamlandiktan sonra tambur iizerinde kancasiz, paralel ve
serbest konumda bulunan lifler tasinmalidir. Ancak bu haliyle lifler tasinabilir bir sekilde degildir.
Penyor (14) liflerin tasinmasi icin kullanilir. Penyoriin ¢evresel hizi tambura kiyasla daha diisiik
oldugundan lifleri tiilbent olusturacak sekilde toplar. Siyirici diizenek (15) tiilbendi penyorden
alir. Cikis silindirlerinde (16) kismen sikistirilip serit haline getirilen lifler, helezonik bir sekilde
kovaya(17) doldurulur (Gorsel 3.11).

3.2.4. Tarak Bandi1 Numara Tespiti

Tarak seritlerinin bant numarasinin tespiti i¢cin uygun numune alinip, laboratuvarda test
edilmesi gerekir. Seridin uzunlugu fitil ¢cikriginda, agirlig1 ise hassas terazide oOl¢iliir. Degerlere

gére tarak bandi numaras: bulunur.
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oiplik Hazirlik Makineleri

TARAK SERIDI URETMEK
Siire:

® 4 Ders Saati

Kullanilacak Arac ve Gerecler

Adi Ozelligi Miktar1
Cesitli Elyaf Harmanlanmis/acilmis 5 kg
Tarak Makinesi Laboratuvar tipi 1 adet
Kova Plastik 1 adet

%a islem Basamaklar1

1. Issaghg ve giivenligi kurallarina uyunuz. (5) Uoulama
2. Gerekli arac gerecleri kullanima hazir hale getiriniz. Videosu
3. Bos kovay1 makinenin cikis tarafina yerlestiriniz.

4. Lifleri besleme iinitesine yerlestiriniz.

5. Makineyi ¢alistiriniz.

6. Makinenin lifleri serit haline getirmesini gozlemleyiniz.
7

8

0.

1

http://kitap.

Uretim bittiginde makineyi durdurunuz. eba.govir/
KodSor.php?
Kovayi ¢ikariniz. KOD - 1081

Kovadan numune serit alip inceleyiniz.
0. Uygulama bitiminde makinenin temizligini yapiniz.

Gorsel 3.13: Serit Kovalar



O 3. Ogrenme Birimi

Kontrol Listesi

“Tarak Seridi Uretmek” uygulamas: ile ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer alan
Olciitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu olciitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir Puan
1 Is sagh@ ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2 Gerekli arac gerecleri kullanima hazir hale getirir. 10
3 Bos kovay1 makinenin ¢ikis boliimiine yerlestirir. 10
4 Lifleri besleme {initesine yerlestirir. 10
5 Makineyi caligtirir. 10
6  Makinenin lifleri serit haline getirmesini gozlemler. 10
7 Uretim bitiminde makineyi durdurur. 10
8 Kovayi cikarir. 10
9  Kovadan numune serit alip inceler. 10
10 | Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat eder. 5
11  Zamani verimli kullanir. 5

@ Alinan Degerler / Sonug

Harmanlanan liflerin tarak seridine doniisiirken gecirdigi asamalari ve elde edilen
seridi inceleyerek liflerde gozlenen degisikligi asagiya yaziniz.

Harmanlanmus liflerden tarak seridi Tarak seridindeki liflerde gézlenen
iiretmenin asamalar1 degisiklikler

Sonuc¢
Uygulamanin sonucunu asagidaki bosluga kisaca yaziniz.
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oiplik Hazirlik Makineleri

3.3. CER MAKINESI

Cer makinesi, iplik kalitesini olumlu yonde etkileyebilecek son makinedir.

3.3.1. Cer Band1 Yapmanin Amaci

Tarak seritlerinde bulunan lifler karisik ve kaba halde olduklari icin fitil makinesine hazirlik
amactyla cer seritleri haline getirilir.
3.3.2. Cer Makinesinin Gorevleri

* Tarak seritlerini katlamak (dublaj).

* Katlanan seritleri ¢ekip istenilen seviyede inceltmek.

* Lifleri diizelterek paralel hale getirmek.

* Serit halindeki lifleri katlayip ¢ekerken birbiriyle harmanlamak.

3.3.3. Cer Makinesinin Calisma Prensibi ve Teknolojik Semasi

o 8 ==o

Gorsel 3.14: Cer Makinesinin Teknolojik Semasi

Bant besleme-caglik kismi: Tarak kovalarindaki seritler (1), cer makinesine 6-8 serit birlikte
beslenerek (dublaj) bant diizgiinsiizliikleri giderilmeye calisilir. Kovalardaki seritler besleme
silindirlerinin (2) arasindan gecirilip katlar halinde ¢ekim silindirlerine (3) gelir.

Cekim kismi: Cekim silindirlerinin arasindaki hiz farki sayesinde cekilen seritler inceltilip
diizlestirilerek tekrar serit haline getirilir.

Sarim kismu (cikis tertibati): Seritler borudan (4), sikistirma silindirlerinden (5) ve serit
kanalindan (6) gecerek kovalara (7) doldurulur (Gorsel 3.14).

3.3.4. Cer Makinesinde Numune Bant Elde Etme

Uretilen cer seritlerinin istenilen ézelliklerde olup olmadigini anlamak icin, kalite kontrol
laboratuvarinda incelenmesi gerekir. Bu amagla cer makinesinden bir miktar numune serit alinir.

51



52

CER SERIDi URETMEK
UYGULAMA

m,

Siire:
O 4 Ders Saati

Kullanilacak Arac ve Gerecler

Ad1 Ozelligi Miktar1
Tarak seridi Kovada 6 adet
Cer Makinesi Laboratuvar tipi 1 adet
Serit kovasi Plastik-bos 1 adet
&*}7 islem Basamaklar1
Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyunuz. (5) Ygulama
Videosu

Gerekli arac gerecleri kullanima hazir hale getiriniz.

Seritleri besleme silindirlerinden geciriniz.

Seritleri cekim sistemine yerlestiriniz.

Makineyi calistiriniz.

Tarak seritlerinin tek serit haline nasil geldigini gozlemleyiniz.
Uretim bitiminde makineyi durdurunuz.

. Kovayi cikariniz.

10. Kovadan numune serit alip inceleyiniz.

11. Makineyi temizleyiniz.

CENOUA RN B

Serit kovalarini makinenin her iki tarafina esit bir sekilde yerlestiriniz.

http://kitap.
eba.gov.tr/

KodSor.php?
KOD=19842

Gorsel 3.15: Laboratuvar Tipi Cer Makinesi

Gorsel 3.16: Serit Kovalari




oiplik Hazirlik Makineleri

Kontrol Listesi

“Tarak Seridi Uretmek” uygulamasi ile ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer alan
Olciitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu Olciitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olciitleri Evet Hayir Puan

1 Is sagh ve giivenligi kurallarina uyar.
2 Gerekli arac gerecleri kullanima hazir hale getirir.

3 Serit kovalarini makinenin her iki tarafina esit bir sekilde
yerlestirir.

Seritleri besleme silindirlerinden gecirir.

Seritleri cekim sistemine yerlestirir.

4

5

6  Makineyi calistirir.
7 | Tarak seritlerinin tek serit haline nasil geldigini gozlemler.

8 | Uretim bitiminde makineyi durdurur.

9  Kovay cikarr.

10 | Kovadan numune serit alir ve inceler.

11  Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat eder.

12  Zamamn verimli kullanir.

@ Alinan Degerler / Sonug

Tarak seritlerinin cer seridine doniistirken gecirdigi asamalari ve iiretilen serit ile
tarak seridi arasindaki farklar asagiya yaziniz.

Tarak seritlerinin cer seridine Cer seridi ve tarak seridi arasindaki
doniisme asamalari farklar

Sonuc¢
Uygulamanin sonucunu asagidaki bosluga kisaca yaziniz.

10
5

5

10
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10
10
10
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5
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O 3. Ogrenme Birimi

Kaliteli pamuk ipligi iiretebilmek icin kisa liflerin penye makinesinde taranarak
uzaklastirilmalar: gerekir.

3.4. PENYE MAKINESI

3.4.1. Penye Bandi1 Yapmanin Amaci

Penye makinesine beslenecek olan vatkalarin icerisindeki liflerin yaklasik %20-30’u kisa liflerdir.
Tarama islemi ile kisa lifler uzaklastirilarak diizgiin bir serit haline getirilir.
3.4.2. Penye Makinesinin Gorevleri

* Kisa lifleri ayirr, liflerin boy ortalamasini dengeler.

* Lifleri paralel hale getirir.

* Bitkisel yabanci maddeleri ve nepsleri (diigiimleri) uzaklastirir.
* Tarama islemi yaparak diizgiin bir serit elde eder.

3.4.3. Penye Makinesinin Calisma Prensibi ve Teknolojik Semasi

Goérsel 3.17: Penye Makinesinin Teknolojik Semasi

Besleme kismi: Sabit hizda donen iki adet oluklu silindir (3) tiilbendi vatkadan (2) sagar. (1)
numaradaki vatka yedektir. Vatka cenelere dogru ilerlerken ekzantrik milin (4) tizerinden gecer.
Vatkanin cenelere dogru ileri yonlii hareketi besleme silindiri (5) ile saglanir.

Tarama kismi: Besleme tamamlaninca yayin (8) cene plakasini (12) alt ¢ene plakasina
bastirmasiyla ceneler (6)(7) kapanir. Cene milinin (13) salinimiyla cenelerin geri dontisi
esnasinda kistirilmis tiilbent icerisinden doner taragin (11) {izerine monte edilmis tarama
segmentine (10) gecer ve tarama gerceklesir. Ceneler, elyaf sakalindan sabit bir iinite olarak
monte edilmis koparma silindiri (14) ile ayrilabilsin diye ileriye dogru yeniden salinim yapar.
Tarama isleminin tamamlanmasi icin elyaf sakalinin arka kismi baska bir donanimla, iist taragin
(9) igneleri ya da disleri ile taranir. Bir firca yuvarlak taragi (19) siirekli temiz tutar. Koparma
silindirlerinde (14) gerceklesen birlestirme sonucu elde edilen tiilbent, vatka plakasindan (15) ve
kilavuz silindirlerinden (16) gectikten sonra bir huni (17) araciliiyla seride donitistiiriiliir.

Cekim ve cikis kismi: Daha sonra bu serit yine kilavuz silindirleri (18) araciligiyla 8 seridin
birlestirilip cekim diizenegine yonlendirildigi capraz tablaya ulasir. Cekim islemi tamamlandiktan
sonra tek seride indirgenmis olarak kovaya doldurulur (Gorsel 3.17).
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UYGULAMA

m,

oiplik Hazirlik Makineleri

PENYE SERIDI URETMEK

Siire:
® 5 Ders Saati

Kullanilacak Arag ve Gerecler

Ad1 Ozelligi Miktar1
Vatka tasima arabasi Metal 1 adet
Vatka Pamuk 8 adet
Penye makinesi Sanayi tipi 1 adet
Serit kovasi Plastik-bos 2 adet

ko)

o’

P w

&
1.
2

islem Basamaklar1

Is saghig1 ve giivenligi kurallarina uyunuz. l,__ﬁ .
. Gerekli arac gerecleri kullanima hazir hale gt ' = -

getiriniz.

Vatkalar1 tagsima arabasi ile getiriniz.
Vatka uclarini besleme silindirine

yerlestiriniz.

5. Makineyi calistiriniz.

2

20 © N

Vatka halindeki liflerin taranmasini ve serit

haline gelmesini izleyiniz.

Uretim bitiminde makineyi durdurunuz.

Kovayi cikariniz.

. Kovadan numune serit alip inceleyiniz.
0. Makineyi temizleyiniz.

f

Gorsel 3.18
Vatka Tasima Araci

Gorsel 3.19: Serit Kovasi

Gorsel 3.20: Penye Makinesi
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O 3. Ogrenme Birimi

Kontrol Listesi

“Penye Seridi Uretmek” uygulamast ile ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer alan
Olciitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu olciitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir Puan
1 Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2 Gerekli arag gerecleri kullanima hazir hale getirir. 10
3 Vatkalan tasima arabasi ile getirir. 10
4 | Vatka uclarini besleme silindirine yerlestirir. 10
5 Makineyi caligtirir. 10
6  Vatka halindeki liflerin taranmasini ve serit haline gelisini izler. 10
7  Uretim bitiminde makineyi durdurur. 10
8 | Kovayi cikarr. 10
9 | Kovadan numune serit alip inceler. 10
10 | Galisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat 5
eder.
11 ' Zamam verimli kullanir. 5

@ Alinan Degerler / Sonug

Vatkalarin penye seridine dontisiim asamalari ve {iretilen penye seridi ile tarak seridi
arasindaki farklar yaziniz.

Vatkalarin penye seridine doniisiim Penye Seridi ile tarak seridi
asamalar1 arasindaki farklar

Sonuc¢
Uygulamanin sonucunu asagidaki bosluga kisaca yaziniz.
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OGRENME BiRiMi

) Iplik Uretim Makineler

Ogrenme Birimi Amaclar1

Fitil makinesine cer seridi besleyerek fitil iiretimi yapmak.

Ring iplik makinesine fitil besleyerek farkli numarada iplik iiretimi yapmak.

Acik Uc (Open - End) makinesine serit besleyerek istenilen numarada iplik tiretmek.
Ring iplik makinesinden elde edilen kopslar1 bobin haline getirmek.
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O 4. Ogrenme Birimi
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4.1. FiTiL MAKINESI

Fitil iiretimi, iplik egirmeye (biikiim) hazirligin son asamasidir.

4.1.1. Fitil Yapmanin Amaci
Fitil, cer seritlerini ring iplik makinesinde kullanilabilecek hale getirmek icin iiretilir.

4.1.2. Fitil Makinesinin Gorevleri

* Cer seritlerini ¢ekerek inceltmek.
J L_:iﬂere az miktarda bukim vererek mukavemet kazandirmak.
e Uretilen fitilleri makaralara konik olarak sarmak.

4.1.3. Fitil Makinesinin GCalisma Prensibi ve Teknolojik Semasi

2

) _— /C)
N &
2. ) 0

o {

10

N,

Gorsel 4.1: Fitil Makinesinin Teknolojik Semasi

Besleme Kismu: Fitil makinesine kovalardan beslenen cer seritleri (1) tasiyici silindirlerle (2)
cekim sistemine (3) iletilir.

Cekim Kismu: Seritler cekim silindirlerinin (3) arasindaki hiz farki nedeniyle ince bir hale gelir.

Biikiim Kismi: Cekilerek inceltilen seritlerin dagilmamasi i¢in az miktarda biikiim verilir.
Biikiim (5), kelebekle (6) son ¢ekim silindiri arasinda olusur. Kelebek, tahrikli igin (7) bir parcasini
olusturmakta ve ig ile birlikte donmektedir. Fitil, kelebek tacinin ve oluklu kelebek bacaginin
icinden gecirilerek bobine (8) ulasmadan 6nce baski (4) parmaginin cevresine 2-3 kez sarilir.

Sarim Kismi: Sarim isleminin gerceklesmesini saglamak icin bobin, kelebekten daha yiiksek bir
cevresel hizla tahrik edilir, boylelikle fitil, kelebek parmagindan sagilarak bobine sarilir.

Bobin bankinin (9), bobinler iizerindeyken, siirekli olarak asagi-yukar1 hareket etmesiyle konik
sarim olusur. Asag1 yukar1 hareket ise bir kolun (10) banki tahrik etmesiyle gerceklesir (Gorsel 4.1).



UYGULAMA

m,

eiplik Uretim Makineleri

CER SERIDINDEN FiTiL. URETMEK

Siire:
® 4 Ders Saati

Kullanilacak Arac¢ ve Gerecler

Ad1 Ozelligi

Miktari

Fitil Makinesi Laboratuvar tipi

1 adet

Serit Kovasi Cer

1 kova

Fitil Kalemi Plastik

1 adet

f}?g islem Basamaklar1

10.

11.
12.

13.

Is saghig1 ve giivenligi kurallarina uyunuz.
Gerekli arac gerecleri kullanima hazir
hale getiriniz.

Cer seridini besleme sistemine
yerlestiriniz.

Fitil kalemini ige takiniz.

Emniyet tedbirleri alarak makineyi kesikli
calistiriniz.

Bir miktar fitil ¢itkinca makineyi
durdurunuz.

Cikan fitile el ile biikiim vererek kelebek
bogazindan geciriniz.

Yaptiginiz fitili kelebek kanadindaki ici
bos kismindan geciriniz.

Baski parmagina 2-3 kez sarip goz denilen
kisimdan gecirip fitil kalemine sariniz.
Makineyi tekrar calistirip uygun
mesafeden gozlemleyiniz.

Uretim bitiminde makineyi durdurunuz.
Uretmis oldugunuz fitil bobinini igden
¢ikarip inceleyiniz.

Makine temizligini yapiniz.

Gorsel 4.3: Fitil Kalemi

I
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O 4. Ogrenme Birimi

Kontrol Listesi

“Cer Seridinden Fitil Uretmek” uygulamas ile ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer
alan olciitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu o6lciitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olciitleri Evet Haywr Puan

1 Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2 Gerekli arag gerecleri kullanima hazir hale getirir. 5
3 Cer seridini besleme sistemine yerlestirir. 5
4 Fitil kalemini ige takar. 5
5 | Emniyet tedbirleri alarak makineyi kesikli calistirir. 5
6 | Bir miktar fitil ¢cikinca makineyi durdurur. 10
7  Cikan fitile el ile biikiim verip kelebek bogazindan gegirir. 10
8  Yapug fitili kelebek kanadindaki ici bos kismindan gecirir. 10
9 Bask Parmagma 2-3 kez sar1p goz denilen kisimdan gecirip fitil 10

kalemine sarar.
10 Makineyi tekrar calistirip uygun mesafeden gozlemler. 10
11  Uretim bitiminde makineyi durdurur. 5
12 | Uretmis oldugu fitil bobinini igden cikarip inceler. 5
13 | Galisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat 5

eder.
14  Zamani verimli kullanir. 5

@ Alinan Degerler / Sonuc¢

Cer seridinin fitil makinesinde fitile nasil doniistiigiinii ve cer seridi ile fitil arasindaki
farklar1 asagiya yaziniz.

Cer seridinin fitil haline doniismesi Cer seridi ile fitil arasindaki farklar

Sonug
Uygulamanin sonucunu asagidaki bosluga kisaca yaziniz.
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eiplik Uretim Makineleri

4.2. RING IPLIK MAKINESI

Ring, Ingilizce halka/bilezik anlamina gelmektedir. Ring ipligi, bilezik {izerinde dénen kopca
yardimiyla iiretildigi icin ring iplik makinesi ismini almistir.

4.2.1. Ring Iplik Yapmanin Amaci
Ring ipligi, dokuma ve Orgii sistemlerinde kumas ylizeyi olusturmak icin iiretilir.

4.2.2. Ring Iplik Makinesinin Gorevleri

* Fitili cekerek inceltmek.
* Inceltilmis fitile biikiim vererek, mukavemet kazandirmak.
e Uretilen ipligi masuraya sarmak.

4.2.3. Ring Iplik Makinesinin Galisma Prensibi ve Teknolojik Semasi

Besleme Kismu: Fitil bobinleri (1)
cagliktaki yerlerine (3) takilir. Kilavuz
cubuklar (4) fitilleri (2) ¢ekim sistemine (5)
dogru yonlendirir.

Cekim Kismi: Cekim silindirlerinin hiz
farkindan cekilerek inceltilir.

Biikiim Kismi: Cekilerek inceltilen
materyal cikis silindirlerini terk ederek
iplik kilavuzundan (6) gecer. Bilezik (10)
tizerindeki kopcanin (9) her doniisii iplikte bir
biikiim gerceklestirir.

Sarim Kismi: Kopca (9) ayni zamanda ig
tizerindeki masuraya ipligin sarilmasini saglar.
Sarim esnasinda olusan balonlagsmay: 6nlemek
icin balon kiric1 (7) kullanilir. Makinedeki
biikiim ve sarim islemi yiiksek hizla donen ig
(8) yardimiyla yapilir.

Bilezigin iizerindeki kopcanin kendine
ait bir tahrik mekanizmasi yoktur, kopcaya
takili olan iplik yardimiyla, ig (8) tarafindan
stirliklenerek biikiim islemi saglanir ve ayni
zamanda bilezikle kopca arasinda olusan
yiiksek siirtiinme, kopcanin igden daha yavas
donmesine sebep oldugundan sarim iglemide
gerceklesir (Gorsel 4.4).

Goérsel 4.4: Ring Iplik Makinesinin Teknolojik Semasi
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o). RING IPLIGI URETMEK }
Siire:
UYGULAMA O® 4 Ders Saati
o o
Kullanilacak Arac¢ ve Gerecler
Adi Ozelligi Miktar1
Ring Iplik Makinesi Laboratuvar tipi 1 adet
Fitil Bobini - 6 adet
Masura Plastik 6 adet
%?J i§lem Basamaklari
1. Issaglig ve giivenligi kurallarina uyunuz.
2. Gerekli arac gerecleri kullanima hazir
hale getiriniz.
3. Fitilleri cagliga yerlestiriniz.
4. Fitilleri kilavuzlardan gecirip besleme
sisteminden c¢ekim sistemine yerlestiriniz.
5. Emniyet tedbirleri alarak, makineyi
calistirip masurada rezerve iplik
olusturmak i¢in akan cekilmis elyafa
elindeki iplik ucunu yapistirarak iplik
olusturunuz.
6. Iplik koptugunda ig fireni ile igi
durdurunuz.
7. Masuradaki ipi 6nce kopcadan sonra iplik
kilavuzundan gegiriniz.
8. Cekim silindirinden cikan incelmis
lif tutamlarina elinizdeki iplik ucunu
yapistirarak iplik olusturun.
9. Islemleri tiim fitiller icin tekrarlayiniz.
10. Iplik masuraya yeterli miktarda
sarildiginda makineyi durdurunuz.
11. Dolan masuralar1 (kopslar1) ¢ikararak bos
masuralar yerle§tiriniz. Gérsel 4.5: Laboratuvar Tipi Ring Makinesi
12. Urettiginiz ipligi inceleyiniz.
13. Uretim bitiminde makineyi temizleyiniz.

) Uygulama

Videosu

=y T
iy
e

http://kitap.
eba.gov.tr/

KodSor.php?

KOD=19843

Gorsel 4.6: Iplik Masuralari

Gorsel 4.7: Fitil Bobini



eiplik Uretim Makineleri

Kontrol Listesi

“Ring Ipligi Uretmek” uygulamasi ile ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer alan
oOlciitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu olciitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir Puan
1 Is sagh@ ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2 | Gerekli arac gerecleri kullanima hazir hale getirir. 10
3 | Fitilleri caghga yerlestirir. 5
4 | Fitilleri kilavuzlardan gecirip besleme sisteminden cekim

sistemine yerlestirir. >

5 Emniyet tedbirleri alarak, makineyi calistirip masurada rezerve
iplik olusturmak i¢in akan cekilmis elyafa elindeki iplik ucunu 5
yapistirarak iplik olusturur.

Iplik koptugunda I fireni ile igi durdurur. 5
Masuradaki ipi 6nce kopgadan sonra iplik kilavuzundan gecirir. 10
Cekim si'lindiripden cikan incelmis lif tutamlarina elindeki iplik 10
ucunu birlestirir.
9 | Islemleri tiim fitiller icin tekrarlar. 10
10 | Iplik masuraya yeterli miktarda sarildiginda makineyi durdurur. 10
11  Dolan masuralari (kopslar1) ¢ikararak bos masuralar yerlestirir. 5
12 Urettigi ipligi inceler. 5
13 | Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat eder. 5
14  Zamani verimli kullanir. 5

@ Alinan Degerler / Sonuc¢

Fitilin ring iplik makinesinde nasil iplige doniistiigiinii ve fitille iplik arasindaki
farklan asagiya yaziniz.

Fitilin iplik haline doniisiim asamalari Fitille iplik arasindaki farklar

Sonu¢
Uygulamanin sonucunu asagidaki bosluga kisaca yaziniz.
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4. Ogrenme Birimi . .

4.3. OPEN-END IPLIK MAKINESI

Open-End iplik makineleri, iplik¢ilik sektoriinde ring iplik egirme sistemine alternatif arayis ve
arastirmalar sonucu gelistirilmislerdir. Fitil, Ring ve bobin makinelerini ortadan kaldirarak iplik
tiretim maliyetini diisiirdiigi icin kullanimi siirekli artmaktadir.

4.3.1. Acik U¢ (Open-End) iplik Yapmanin Amaci

Acik uc ipligi, cer seridinden bobin ipligine doniistiirerek dokuma ve 6rme sistemlerinde kumasg
ylizeyi olusturmak icin tretilir.
4.3.2. Acik U¢ (Open-End) iplik Makinesinin Gorevleri

* Serit halinde gelen lifleri tek lif oluncaya kadar agmak ve temizlemek.
* Lifleri diizenli bir sekilde bir araya getirmek ve biikmek.

 Istenilen numarada iplik elde etmek.

* Elde edilen ipligi bobin halinde sarmak.

4.3.3. Acik Uc (Open-End) iplik Makinesinin Calisma Prensibi ve Teknolojik Semas1

[ ) D) [«
C >

A

r s >
Gorsel 4.8: Open-End Makinesinin Teknolojik Semasi

Besleme ve 6n acma kismi: Serit (a) besleme silindiri (b) ve besleme masasi (c¢) araciligiyla
serit kilavuzundan (d) gecerek donmekte olan acici silindirlere (e) ulasir. Acic silindirlerde agilan
serit lif kanalina (f) aktarilir. Liflerin lif kanali araciligiyla acic1 silindirden rotora transferi icin
hava akimi gerekmektedir. Bu akim egirme boélgelerindeki (h) ana kanal ve sonrasinda rotor
yuvasindaki (i) vakum ile saglanir. Bu esnada olusan dokiintiiler bir konvey6r (tastyici) bandinin
(g) iistline diiser. Elyaf kanalindaki emis havasi lifleri acic1 silindirin yiizeyinden kaldirir ve lifleri
rotora (k) dogru siiriikler.
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eiplik Uretim Makineleri

Biikiim Kismu: Lifler, rotor duvarindan asagiya dogru kaydiktan sonra rotor yivinde

. ‘ uzunlamasina birikir. Ipligin serbest ucunun déner eksenden (I) rotor cevresine dogru uzamasina
izin verilir. Iplik ucu rotor duvarina yapisir. Rotor déndiikce ipligi de beraberinde ilerletir ve iplik
diize (o) etrafinda bir kol gibi donmeye baslar. Acik iplik ucu paralel liflerden olusan tutamin
lizerinde birlestirme bolgesinde bulunmaktadir; iplik ucunun kendi etrafinda donmesiyle sonraki
lifleri yakalamasi ve yeni iplik kismini olusturmak iizere biikiim vermesi saglanir, yeni olusan kisim
da sonraki lifleri yakalar ve biikiim verir. Boylece iplik siirekli olarak egrilmeye devam eder.

Sarim Kismi: Bu ipligin rotordan cekilip alinmasi bir zorunluluktur. Bu islem iplik dengeleme

cubugu (p) araciligiyla ¢ekim silindirlerince (m+n) gerceklestirilir ve sarim silindirince (q) ¢apraz
sarimli silindirik bobin haline getirilir (Gorsel 4.8).

SERITTEN OPEN-END iPLiGi URETMEK

@' Siire:
UYGULAMA O 5 Ders Saati
[m, |

Kullanilacak Arag ve Gerecler

Ad1 Ozelligi Miktar1
Acik Uc¢ (Open-End) makinesi Laboratuvar tipi 1 adet
Cer Seridi - 1 kova
Masura Silindirik 1 adet

”?2 islem Basamaklar1

1. Issaghg ve giivenligi kurallarina uyunuz.

2. Gerekli arac gerecleri kullanima hazir
hale getiriniz.

3. Silindirik bobin masuralarini sarim
kismina yerlestiriniz.

4. Emniyet tedbirleri alarak makineyi
calistiriniz.

5. Cer seridini makineye besleyiniz.

6. Bobin masurasina rezerve iplik ekleyerek,
¢ikis diizesine iplik sarkitarak iplik elde
ediniz.

7. Iplik, masurada bobin halinde sarilana
kadar bekleyiniz.

8. Uretim bitiminde makineyi durdurunuz.

9. Bobin haline gelen acik ug ipligini
inceleyiniz.

10. Makineyi temizleyiniz.

Gorsel 4.9 )
Laboratuvar Tipi Open-End Iplik Makinesi




O 4. Ogrenme Birimi

Kontrol Listesi

“Seritten Open-End Ipligi Uretmek” uygulamasi ile ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde
yer alan Olcgiitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu olgiitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olciitleri Evet Hayir Puan

1 is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2 Gerekli aracg gerecleri kullanima hazir hale getirir. 10
3 Silindirik bobin masuralarini sarim kismina yerlestirir. 10
4 Emniyet tedbirlerini alarak makineyi calistirir. 10
5 Cer seridini makineye besler. 10
6  Bobin masurasina rezerve iplik ekleyerek, cikis diizesine iplik 10

sarkitarak iplik elde eder.
7 Iplik, masurada bobin halinde sarilana kadar bekler. 10

Uretim bitiminde makineyi durdurur. 10
9 | Bobin haline gelen acik uc ipligini inceler. 10
10 | Galisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat eder. 5
11  Zamani verimli kullanir. 5

@ Alinan Degerler / Sonug

Acik Ug (Open-End) makinesinde iplik olusum asamalarini, A¢ik U¢ (Open-End) ile
ring iplik makinesindeki iplik tiretiminin temel farklarin1 asagiya yaziniz.

Acik Uc iplik makinesi ile ring iplik
makinesinde bulunan iplik iiretimindeki
temel farklar

Acik Uc iplik makinesinde iplik
olusum asamalar1

Sonuc¢
Uygulamanin sonucunu asagidaki bosluga kisaca yaziniz.
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4.4. BOBIN MAKINESI

Iplik iretiminden sonra iplik bitim islemleri dedigimiz islemler baslar. Bobin makinesi iplik
bitim islemlerinin basladig: ilk makinedir.

4.4.1. Bobinli iplik Yapmanin Amaci

Ring iplik makinesiyle iiretilen kopslarda ortalama 3-5 km iplik bulunur. Bu uzunluk, sonraki
islemler i¢in ¢ok kisa bir uzunluktur. Bu nedenle iplikler daha uzun bir sekilde art arda baglanarak
yaklasik 100-150 km iplik bobin haline getirilir. Iplik {izerinde istenmeyen hatali kisimlar da
giderilir.

4.4.2. Bobin Makinesinin Gorevleri

* Ring iplik makinesinde tiretilen ve kops seklinde sarili olan iplikleri bobin halinde sarmak.
e Iplikte diizgiin olmayan (ince-kalin) kesitleri gidermek.

* Neps ve diiglim hatalarini gidermek.

* Parafinleme yapmak.

4.4.3. Bobin Makinesinin Calisma Prensibi ve Teknolojik Semasi

]
1 3
| € 1
h— 2
3
4
O
5
b
[
fa
A\
/
Gorsel 4.11 Gorsel 4.12: Bobin Makinesinin Teknolojik Semas: (Yan)

Bobin Makinesinin Teknolojik
Semas: (On)

Besleme Kismi: Kopslar tam otomatik makinelerde kops tutucuya otomatik olarak beslenir.
(Gorsel 4.11, Gorsel 4.12) Bobin ipligi emme bashigi (Gorsel 4.12-1) ve kops ipligi emme bashigi
(Gorsel 4.12-3) tarafindan tutulan iplik uglari, emme fani (Gorsel 4.12-5) tarafindan verilen emis
giicli sayesinde diigiimleyici (Gorsel 4.12-2) ile birbirlerine eklenir.

Temizleyici Kismi: Kopstan ¢ikan iplikler iplik gergi sistemi (Gorsel 4.11-5, Gorsel 4.12-4)
parafin sistemi (Gorsel 4.11-4) ve iplik bekcisinden (Gorsel 4.11-3) gecer. Gegis sirasinda iplikte
tespit edilen diizgiinsiizliikler (ince-kalin yer, diigiim, ekleme hatalari, Iplige sarilmis ucuntular, cift
iplik hatalar) kesilir.

Sarim Kismu: Siperlikten gecen iplikler, (Gorsel 4.11-2) yarik kasnakli baraban (Gorsel 4.11-1)
tarafindan tahrik edilen konik bobin masuralarina sarilir. Iplik bobinleri istenilen capa geldiginde
sarim islemi otomatik olarak durur.
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UYGULAMA

=,

KOPSTAN BOBINLI IPLIK URETMEK

Siire:
O 5 Ders Saati

Kullanilacak Arac ve Gerecler

Adi Ozelligi

Miktar1

Bobin Makinesi Sanayi Tipi

1 adet

Kops Plastik

Yeterli miktarda

Konik Bobin Masurasi Plastik veya Karton

1 adet

pre sl

to 1

1.
2.

R

8.

2

islem Basamaklar1

Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyunuz.
Gerekli arac gerecleri kullanima hazir
hale getiriniz.

Konik bobin masurasini iplik sevk
kasnaginin (baraban) iizerine
yerlestiriniz.

Kopslar1 makineye besleyiniz.
Emniyet tedbirlerini alarak makineyi
calistiriniz.

Kopslarin bobin haline gelmesini
gozlemleyiniz.

Konik bobin masurasi dolana kadar
bekleyiniz.

Uretim bitiminden sonra makineyi
durdurunuz.

Bobini inceleyiniz.

10. Makineyi temizleyiniz.
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Gorsel 4.14: Bobin Makinesi

Gorsel 4.13
Konik Bobin Masuralari




Kontrol Listesi

“Kopstan Bobinli Iplik Uretmek” uygulamasi ile ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer

eiplik Uretim Makineleri

alan olciitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu olciitleri dikkate aliniz.

10

11

Degerlendirme Olciitleri

Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyar.
Gerekli arac gerecleri kullanima hazir hale getirir.

Konik bobin masurasini iplik sevk kasnaginin (baraban) tizerine
yerlestirir.

Kopslar1 makineye besler.

Emniyet tedbirlerini alarak makineyi calistirir.

Kopslarin bobin haline gelmesini gozlemler.

Konik bobin masurasi dolana kadar bekler.

Uretim bitiminden sonra makineyi durdurur.

Bobini inceler.

Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat

eder.

Zamani verimli kullanir.

Evet Hayir Puan

10

10

10

10

10

10

10

10

10
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O 4. Ogrenme Birimi

@] Alinan Degerler / Sonug

Kopslarin bobin halinde sarilma asamalarini asagiya yaziniz. Kopsla bobin arasindaki
farklar1 asagiya yaziniz.

Kopslarin bobin seklinde sarilma

Kopsla bobin arasindaki farklar
asamalar1

Sonuc¢
Uygulamanin sonucunu asagidaki bosluga kisaca yaziniz.
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OGRENME BiRiMi

) Numunelerin Numara

Hesabi

Ogrenme Birimi Amaclar1

e Uzunluk ve agirlik 6lcii birimlerini tanimak.
e Serit, fitil ve iplik numunelerinin numara hesabini yapmak.
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5. Ogrenme Birimi . .

5.1. NUMARA OLCU BiRIMLERI

5.1.1.Metrik ve Ingiliz Olcii Birimleri Tanim

Metrik sistem; 1889 yilinda Paris" te toplanan Uluslararas: Tartilar ve Olciiler Genel
Konferansi’'nda Fransizlar tarafindan tanitilan metre (uzunluk) ve kilogram (agirlik) temel
birimlerine dayali uluslararasi kabul gormiis ondalik tabanli 6l¢iim sistemidir.

Uluslararasi Birimler Sistemi (SI) tarafindan tanimlanmis olan yedi temel birimden biri uzunluk
birimi metredir. Sembolii “m” ile gosterilir. Agirliklar ve Olciiler Genel Konferansi, metrenin
tanimuini 151810 boslukta 1/299.792.458 saniyede aldig1 mesafe olarak yapmistir. SI tarafindan
tliretilen 6l¢tim birimlerin adlar kiiciik harflerle yazilir. Sembollerin dogru yazilmasi ¢ok énemlidir.
Uluslararasi uzunluk ve agirlik olciileri 26 Mart 1931 tarihinde ¢ikarilan 1782 sayili Kanunla
iilkemizde de kullanima girmistir.

Ingiliz 6lcii sistemi; ilk olarak 1824 yilinda Ingiliz Agirlik ve Olciileri Yasasinda tanimlanan ve
derinlik, ytikseklik, agirlik, uzaklik gibi kavramlarin 6lciimiinde kullanilan 6l¢ii birimleri sistemidir.
Ingiliz 6lcii sistemine ait uzunluk 6lcii birimleri; inch (in), hank (hk), yarda (yd), ayak (foot-feet)
ve mil kullamilir. Ingiliz 6l¢ii sistemine ait agirlik 6lcii birimleri; libre (Ib), grain (gr) ve ons ( 0z)
kullanilir.

5.1.2. Uzunluk Olcii Birimleri

Uzunluk olcii birimleri

Metrik sistemde uzunluk 6l¢cmede kullanilan birimler, metrenin katlar1 ve askatlar1 olarak
siralanmistir. Uzunluk 6l¢ii birimleri ondalik tabanda olusturuldugu icin metrenin katlar1 ve askatlari
degerleri Metrenin Katlar1 ve Askatlar1 (Tablo 5.1) gosterilmistir.

Tablo 5.1: Metrenin Katlari ve Askatlari

Birim Sembol Deger
1 Kilometre km 1.000 m
1 Hektometre hm 100 m
1 Dekametre dam 10 m
1 Metre m 1m
1 Desimetre dm 0,1m
1 Santimetre cm 0,01m
1 Milimetre mm 0,001m

Metrenin askatlarindan olan mikron, bir metrenin milyonda biri(1/1.000.000 m), milimetrenin
binde biri (1/1.000 mm) biiyiikliigiinde, mikroskobik uzunluk 6l¢ii birimidir. um sembolii ile
gosterilir. Cok kiiciik ve hassas uzunluk 6lctimlerinde kullanilir.

Metrenin katlar1 ve as katlar1 icin doniisiimler verilen 6rneklerde oran-oranti kullanilarak
gosterilmistir.

Ornek; 3 km, ka¢ m eder?
Coziim: 1 km 1.000 m olduguna gore; 3 km * 1.000 = 3.000 m

Ornek; 5 m, kac cm eder?
Coziim: 1 m 100 cm olduguna gore; 5 m * 100 = 500 cm

Ornek; 8 hm kac m eder?
Coziim: 1 hm 100 m yaptigina gore; 8 hm * 100 = 800 m

Metrik sistemde farkli uzunluk 6lcii birimlerinin birbirlerine dontistimlerinde askatlardan
katlara cikildikca verilen deger her basamak da 10’a boliiniir, katlardan askatlara inildikce her
basamak da 10 ile carpilir. Doniisiimii yapilacak birimler arasinda birden fazla basamak varsa
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10,100,1.000 seklinde 10 ve 10’un katlari islemlerde (bélme ve carpma) kullamilir. Uzunluk Olcii
Birimlerinin Birbirine Dontistimleri (Tablo 5.2).

Tablo 5.2: Uzunluk Olcti Birimlerinin Birbirine Déniistimleri

weef 10 Katlara gikildikga her

basamakda 10' a bolindr.

Kilometre

Hektometre .../ 10
weef 10

Metre

e X10 hm Dekametre

weef 10

Desimetre axd 30

Santimetre wef 10

Milimetre

Askatlara inildikge her
basamakda 10 ile carpilir.

Ornek; 3 km kac hm eder?
Coziim: Hektometre, kilometrenin bir basamak altinda oldugu i¢in verilen deger 10 ile carpilir.
3km * 10 = 30 hm

Ornek; 500 cm ka¢ dm eder?
Coziim: Desimetre, santimetrenin bir basamak {istiinde oldugu icin verilen deger 10’ a béliiniir.
500 cm / 10 =50 dm

Ornek; 8 dam kag¢ cm eder?

Coziim: Santimetre, dekametrenin ii¢ basamak altinda oldugu icin 10’un 3. kuvveti olan 1.000
ile carpilir.

8 dam * 1.000 = 8.000 cm

Ornek; 1.000 dm ka¢ hm eder?

Coziim: Hektometre, desimetrenin {i¢ basamak iistiinde oldugu i¢in 10’un 3. kuvveti olan
1.000’e boliiniir.

1.000 dm / 1.000 = 1 hm

Ingiliz sisteminde kullanilan uzunluk élcii birimleri ise asagidaki gibidir (Tablo 5.3).

Tablo 5.3: Ingiliz Uzunluk Ol¢ii Birimleri

Birim mm cm metre yarda inc¢(inch)
1 Ing¢(inch) 25,4 mm 2,54 cm 0,0254 m 0,027 yarda 1 ing
1 ayak 304,8 mm 30,48 cm 0,3048 m 0,33 yarda 12 ing
1 yarda (yd) 914,4 mm 91,44 cm 0,9144 m 1 yarda 36 in¢
1 hank (hk) 768.000 mm 76.800 cm 768 m 840 yarda 30.236 ing

Ornek; 6 inc kac metre yapar?
Cozim: lin¢ 0,0254 m yaptigina gore; 6 in¢ * 0,0254 m = 0,1524 m

Ornek; 8 hank kac metre yapar?
Coziim: lhank 768 m yaptigina gore; 8 hank * 768 m = 6.144 m

Ornek; 74 cm kac inc eder?
Coziim: ling 2,54 cm yaptigina gore; 74 cm / 2,54 in¢ = 29,13 ing

Ornek; 10 yd kac mm eder?
Coziim: 1 yd 914,4 mm yaptigina gore; 10 yd * 914,4 mm = 9.144 mm

Ornek; 12 ayak kac metre eder?
Coziim: 1 ayak 0,3048 m yaptigina gore; 12 ayak * 0,3048 m = 3,657 m




O 5. Ogrenme Birimi

5.1.3. Agirlik Olgii Birimleri

Metrik sistemde agirlik 6lcmede kullanilan birimler, gram’in katlar1 ve askatlari olarak
siralanmustir. Agirlik olcti birimleri ondalik tabanda olusturuldugu i¢in gramin katlari ve askatlar
degerleri Metrik Agirlik Olcti Birimleri (Tablo 5.4) gosterilmistir.

Tablo 5.4: Metrik Agirhik Olgii Birimleri

Birim Sembol kg
1 Kilogram kg 1kg
1 Hektogram hg 0,1 kg
1 Dekagram dag 0,01 kg
1 Gram g 0,001 kg
1 Desigram dg 0,0001 kg
1 Santigram cg 0,00001 kg
1 Miligram mg 0,000001 kg

Metrik sistemde agirlik 6l¢cme birimi olarak ton da kullanilmaktadir.
1 Ton(t) = 1.000 kg

Agirlik Olcii birimlerinde katlar ve askatlar icin doniisiimler, verilen 6rneklerde oldugu gibi
oran-orantidan yararlanilarak da bulunabilir.

Ornek; 6 ton, kac kg eder?
Coziim: 1 ton 1.000 kg olduguna gore; 6 ton * 1.000 = 6.000 kg

Ornek; 6,5 kg, kac gram eder?
Coziim: 1 kg 1.000 g olduguna gore; 6,5 * 1.000 = 6.500 g

Ornek; 8.000 gram kac kg eder?

Coziim: 1 kg 1.000 g olduguna gore;
8.000 _

) 1.000 ~ 58

Ornek; 26 kg, kac hektogram (hg) eder?

Coziim: 1 kg 10 hg yaptigina gore; 26 * 10 = 260 hg

Metrik sistemde farkli agirlik 6lcii birimlerinin birbirlerine doniistimlerinde askatlardan katlara
cikildikca verilen deger her basamak da 10’a boliiniir katlardan askatlara inildikce her basamak
da 10 ile ¢arpilir. Dontisiimii yapilacak birimler arasinda birden fazla basamak varsa 10,100,1.000
seklinde 10 ve 10’un katlar1 islemlerde(bdlme ve carpma) kullanilir. Agirlik Olcii Birimlerinin
Birbirine Doniistimleri (Tablo 5.5).

Tablo 5.5: Metrik Agirlik Olcii Birimlerinin Déniistimleri

Katlara ¢ikaldik¢a her
basamakda 10’ a bolinir.

110

Santigram

Askatlara inildikge her
basamakda 10 ile garpihr.
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Ornek; 4 kg kac hg eder?
Coziim: Hektogram, kilogramin bir basamak altinda oldugu icin verilen deger 10 ile carpilir.
4 kg * 10 = 40 hg

Ornek; 700 cg kac dg eder?
Coziim: Desigram, santigramin bir basamak tistiinde oldugu icin verilen deger 10’ a boliiniir.
700 cg / 10 =70 dg

Ornek; 10 dag kac cg eder?

Coziim: Santigram, dekagramin {i¢ basamak altinda oldugu icin 10’un 3. kuvveti olan 1.000 ile
carpilir.

10 dag * 1.000 = 10.000 cg

Ornek; 5.000 dg kac hg eder?

Coziim: Hektogram, desigramin {i¢ basamak iistiinde oldugu icin 10’un 3. kuvveti olan 1.000’e
boliiniir.

5.000 dg / 1.000 = 5 hm

ingiliz sisteminde kullanilan agirlik élcii birimleri ise asagidaki gibidir (Tablo 5.6).

Tablo 5.6: Ingiliz Agirlik Ol¢ii Birimleri

Birim Grain Gram Ons Libre
1 grain (gr) 1gr 0,065 g 0,0022 ons 0,000142 Ib
1 ons (0z) 437,5 gr 28,3 g 1 ons 0,0625 Ib
1 libre (Ib) 7.000 gr 453,6 g 16 ons 11b

Ornek; 8 libre kac grain eder?
Coziim: 1 1b 7.000 grain yaptigina gore; 8 Ib * 7.000 gr = 56.000 gr

Ornek; 8 libre ka¢ gram eder?
Coziim: 1 1b 453,6 g yaptigina gore; 8 Ib * 453,6 g = 3.628,8 g

Ornek; 8 libre kac ons eder?
Coziim: 1 1b 16 ons yaptigina gore; 8 Ib * 16 ons = 128 oz

Ornek; 12 ons kac libre eder?
Coziim: 1 ons 0,0625 Ib yaptigina gore; 12 ons * 0,0625 1b = 0,75 1b

Ornek; 10 ons (0z), kag gram (g) eder?
Coziim: 1 ons 28,3 gram yaptigina gore; 10 * 28,3 = 283 g

Ornek; 8.000 g, kag ons (oz) eder?
Coziim: 28,3 gram 1 ons ise; 8.000 / 28,3 = 282,68 oz
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5.1.4. Kullanilan Olcii Aletleri

Serit, fitil ve iplik numunelerinin numara degerlerinin bulunmasinda hassas terazi, fitil ¢ikrig:
ve iplik ¢ikrig1 kullanilir.

Serit metre; Bez, ahsap ya da ince metalden yapilmis, sarilmaya uygun
uzunluk 6l¢me aletidir (Gorsel 5.1).

Hassas terazi; Agirlik 6l¢timlerinde 0,00001 gram hassasiyetinde J
6lciim yapan, 6l¢lim degerini sayisal olarak gosteren terazilerdir. Ol¢iim \
icin terazinin diizgiin bir ylizeyde bulunmasi énemlidir (Gorsel 5.2).

Fitil ¢ikrig1; Laborantin belirli uzunlukta bant veya fitil numunesi T
almasini saglayan 0zel bir alettir. Cikrik cevresi 1 yarda(0,914 metre) ve
1,5 yarda(1,371 metre) olan cikriklar kullanilir (Gorsel 5.3).

Gorsel 5.3: Fitil Cikrigi

Iplik Cikrig1; Laborantin, belirli uzunlukta iplik numunesi almasini
saglayan Ozel bir alettir. Cikrik cevresi 1,5 yarda dir (Gorsel 5.4).

5.1.5. Serit, Fitil, Tek iplik Numunesi Alma Islemi

Serit, fitil ve iplik icin ayr1 sekillerde numune alinir. Olciim
islemlerinde miimkiin oldugu kadar dogru degeri yakalamak
icin bu numune alma islemleri istenilen sayida tekrar edilir.

Serit numunesinin alinmasi; laborant tarafindan tarak veya
cer makinesinin kovasindan rastgele uzunlukta serit alinarak
bant tagima tablasi ile laboratuvara getirilir (Gorsel 5.5).

Fitil numunesinin alinmasi; laborant tarafindan fitil
makinesinden 4 adet fitil bobini alinarak laboratuvara getirilir.

Iplik numunesinin alinmasi; laborant tarafindan iplik
makinesinin sag ve sol tarafindan 4 er adet olmak tizere 8 kops
alinarak laboratuvara getirilir.

Gorsel 5.5: Serit Numunesi Alma
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Serit uzunlugunu tespit etme islemi icin; Fitil
cikrig1 yonlendirme makarasindan gecirilen serit ¢ikrik ile
baski silindiri arasindan alinir. Serit ucu cikrik iizerinde
bulunan bigakla diizeltilir. Fitil ¢ikrig1 (¢ap1 1,5 yarda)
2 tur cevrilerek 3 yarda uzunlukta serit numunesi elde
edilir. Dort adet serit numunesi numara kontrolii icin alinir
(Gorsel 5.6).

Gorsel 5.6: Serit Uzunlugu Belirleme

i
o

Fitil uzunlugunu tespit etme islemi icin; Dort ayri
fitilden iicer adet numune alinir. Numara o6l¢iimii yapilacak 4
fitil makarasi cikriga takilarak 21 yardalik uzunlukta
fitil numuneleri alinir. Toplamda 12 adet fitil numunesi
numara kontrolii i¢in ayrilir (Gorsel 5.7).

iplik uzunlugunu tespit etme islemi icin; Numara
tespiti icin belirlenen iplik makinesinin sag ve sol tarafindan
4 er adet olmak tiizere 8 kops iplik cikrik cagligina takilir.
Cagliktan gelen iplik ucu cikrik iizerinde sabitlenir. Gap1
1,5 yarda olan iplik cikriginda 80 tur cevrilerek 120 yarda
ipligin c¢ikriga sarilmasi saglanarak cile ipligi elde edilir
(Gorsel 5.8).

Numunelerin agirliklarini tespit etme islemi; Uzunluklar
belirlenen numuneler hassas terazide tartilarak agirliklart
bulunur. Her numune icin bulunan agirlik degerleri ayr1 ayr
yazilir (Gorsel 5.9).

Gorsel 5.9: Numunelerin Tartilmasi
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5.1. NUMARA OLCU BIRIMLERI
OLCME VE DEGERLENDIRME

. Asagidakilerden hangisi 1.000 metreye

karsilik gelen uzunluk birimidir?

A) 1 km
B) 1 dam
C)1cm
D) 1 mm
E) 1 dm

. Asagidakilerden hangisi 1.000 grama

karsilik gelen agirlik birimidir?

A) 1 hg
B) 1 mg
C) 1kg
D) 1dg
E) 1 dak

. Asagidakilerden hangisi metrenin kati

ya da askat1 degildir?

A) dm
B) yd

C) cm
D) km
E) mm

. Asagidakilerden hangisi 1 metrenin in¢

olarak karsiligidir?

A) 1,0936
B) 768

C) 840
D) 2,54
E) 39,37

. Asagidakilerden hangisi, 1 hank

(pamuk) o6lcii biriminin metre olarak
karsihigidir?

A) 840
B) 300
C) 256
D) 512
E) 768

10.

Asagidakilerden hangisi, 1 in¢ olcii
biriminin santimetre olarak karsiligidir?

A) 0,0254
B) 0,254
C) 2,54
D) 25,4
E) 254

iplik uzunlugunu cile halinde 6l¢cmek
icin kullanilan arac asagidakilerden
hangisidir?

A) Mezura

B) Serit metre
C) Cetvel

D) Cikrik

E) Mikrometre

Asagidaki sembollerden hangisi ingiliz
sistemine ait 6l¢ii birimlerinden
degildir?

A)g

B) Ib

C) gr

D) hk

E) yd

Asagidaki sembollerden hangisi ingiliz
sistemine ait Ol¢ii birimidir?

A)t
B) q
Qg
D) gr
E) dg

Asagidakilerden hangisi bant, fitil
ve iplik agirliklarinin hassas olarak
belirlenmesini saglayan cihazdir?

A) Kurutma makinesi
B) Hassas terazi

C) Iplik ¢ikrig:

D) Serit ve fitil ¢ikrigi
E) Terazi
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5.2. NUMUNELERIN NUMARA HESABI

5.2.1. Numunenin Numara Metrik(Nm) Hesab1

Ozellikle yiin ipliklerde olmak iizere biitiin ipliklerin (bant, fitil) numaralandirilmasinda yaygin
olarak kullanilir. 1 gram agirhigindaki ipligin (veya bant, fitil) metre olarak uzunluk miktarina
Numara Metrik denir. Nm ile gosterilir. Sembol 6nce yazilir, rakam degeri sonra yazilir.

Ornegin;

Nm 30 iplik, 1 grami 30 metre uzunlugundadir.

Nm 20 iplik, 1 grami 20 metre uzunlugundadir.

Nm 50 iplik, 1 grami 50 metre uzunlugundadir. Rakam degeri arttikca iplik inceligi de artar,
rakam degeri azaldikca iplik kalinlig1 artar.

Numara metrik(Nm) sisteminde formiil

L uzunluk (m)

Nm= W agirlik (g)

Uzunluk (L) simgesi ile gosterilir ve birim olarak metre(m) kullanilir. Agirlik (W) simgesi ile
gosterilir ve birim olarak gram(g) kullanilir. Numara Metrik (Nm) sisteminde; olmasi gerekenden
farkli uzunluk birimi, farkli agirlik birimi verilirse metreye ve grama cevrilerek islem yapilir.

Ornek; Uzunlugu 500 metre, agirligi 25 gram gelen ipligin numara metrik degerini bulunuz?

L (metre) 500 m
W (gram)  25g

Nm= = Nm 20

Ornek; Uzunlugu 500 metre, agirligi 5 gram gelen ipligin Numara Metrik degerini bulunuz?

Nme L (metre) _ 500 m

= W (gram) = 5g = Nm 100

Ornek; Uzunlugu 12 metre, agirhgi 20 gram gelen fitilin Numara Metrik degerini bulunuz?

_ L(metre) 12m
Nm= 3y (gram) 20 g

= Nm 0,6

Ornek; Uzunlugu 12 metre, agirhg1 15 gram gelen fitilin Numara Metrik degerini bulunuz?

_ L (metre) 12m _
Nm= 3y (gram)  15g

Nm 0,8

Ornek; Uzunlugu 1.200 metre, agirhig1 6.200 gram gelen tarak seridinin Numara Metrik degerini
bulunuz?

Nm= L (metre) _ 1.200 m
W (gram) 6.200 g

= Nm 0,193

Ornek; Uzunlugu 1.200 metre, agirhgi 5.200 gram gelen tarak seridinin Numara Metrik degerini
bulunuz

Nm— L (metre) _ 1.200 m

" W (gram) 52008 Nm 0,230

Ornek; Nm 1,2 olan fitilin agirlig1 18 gram ise uzunluk degerini bulunuz?

_ L (metre) L 1o _
Nm= W (gram) 1,2 = 18 g L =18*1,2 L=21,6m
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5.2.2. Numunenin Numara ingiliz (Ne) Hesab1

Genellikle pamuk ipliginin numaralandirilmasinda kullanilmakla beraber, ham maddesi farkli
elyaf tiirlerinden olan (band, fitil) ipliklerde de genis 6lciide kullanilmaktadir. Elyaf tiiriine gore,
Ne simgesinin yanina, kullanilan elyafi simgeleyen isaretler gelir. Ornegin Ne,, Ne,, Ne, ve Ne,.

1 libre agirhigindaki ipligin (veya bant, fitil) Hank olarak uzunluk miktarina Numara Ingiliz
denir. Ne ile gosterilir. Sembol 6nce yazilir, rakam degeri sonra yazilir.

Ornegin;

Ne30 iplik, 1 libresi 30 hank uzunlugundadir,

Ne40 iplik, 1 libresi 40 hank uzunlugundadir,

Nel0 iplik, 1 libresi 10 hank uzunlugundadir. Rakam degeri arttikca iplik inceligi de artar,
rakam degeri azaldikca iplik kalinlig1 artar.

Ingiliz numaralama sisteminde kullanilan Hank (cile) élcii birimi, tekstilde kullanilan 6zel bir
uzunluk 6l¢i birimidir. Materyalin uzunluk degeri Hank olarak ayni goziikse de 1 Hank’in yarda
olarak karsihig1 elyaf tiiriine gore degisir. Bu nedenle Ingiliz numara sisteminde elyaf tiiriine gore
Ne degisen simgelerle ifade edilir. Bunlar;

Pamuk: Ne,Ne, veya Ne_

Yiin: Ne, (Kamgarn), Ne,, (Strayhgarn)

Keten: Ne

Numara IIngiliz (Ne) sisteminde formiil; Ne = M seklinde ifade edilir.

W (Libre)

Uzunluk (L) simgesi ile gosterilir ve birim olarak Hank (hk) kullanilir. Agirlik (W) simgesi ile
gosterilir ve birim olarak libre (Ib) kullanilir. Numara ingiliz (Ne) sisteminde; olmasi gerekenden
farkli uzunluk birimi, farkl agirlik birimi verilirse hanka ve libreye cevrilerek islem yapilir.

Ornek; Uzunlugu 60 hank (hk), agirlig1 2 libre (Ib) gelen iplik numunesinin numara ingiliz (Ne)
degerini bulunuz.
Uzunluk (hank) 60 (hank)

Agirlik (libre) = o ibre) e 30

Numara Ingiliz =

Ornek; Uzunlugu 60 hank (hk), agirligi 1 libre (Ib) gelen iplik numunesinin Numara ingiliz (Ne)
degerini bulunuz.
Uzunluk (hank)

Agirlik (libre)

60 hk
11b

Numara ingiliz =

= Ne 60

Numara Ingiliz =

Ornek; Uzunlugu 4 hank (hk), agirligi 7,2 libre (Ib) gelen fitil numunesinin Numara ingiliz (Ne)
degerini bulunuz.
Uzunluk (hank)

Agirlik (libre)

4 hk
7,21b

Numara ingiliz =

Numara Ingiliz = = Ne 0,55

Ornek; Uzunlugu 4 hank (hk), agirlig1 4,4 libre (Ib) gelen fitil numunesinin Numara ingiliz (Ne)
degerini bulunuz.
Uzunluk (hank)

Agirlik (libre)

4 hk
4,41b

Numara ingiliz =

Numara Ingiliz = = Ne 0,90
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Ornek; Uzunlugu 172 hank (hk), agirhig1 1.228 libre (Ib) gelen tarak serit numunesinin Numara
Ingiliz (Ne) degerini bulunuz.

Uzunluk (hank)

Agirlik (libre)

172 hk
1.228 1b

Numara Ingiliz =

Numara Ingiliz = = Ne 0,140

Ornek; Uzunlugu 170 hank (hk), agirhig1 1.050 libre (Ib) gelen tarak serit numunesinin Numara
Ingiliz (Ne) degerini bulunuz.

Uzunluk (hank)

Agirlik (libre)

170 hk
1.000 1b

Numara Ingiliz =

Numara Ingiliz = = Ne 0,161

Ornek; Uzunlugu 3.072 metre, agirhigi 3,5 libre gelen fitil numunesinin Numara Ingiliz(Ne) olarak
numara degerini bulunuz.

Oncelikle metre olarak verilen deger hank’a cevirilir.

1 hank= 768 metre

3.072 / 768 m = 4 hank

Uzunluk (hank)
Agirlik (libre)

4 (hank)
3,5 (libre)

Numara Ingiliz =

Numara Ingiliz = = Ne 1,142

Ornek; Uzunlugu 2.304 metre, agirlig1 18 libre gelen serit numunesinin numara ingiliz (Ne) olarak
numara degerini bulunuz.

Oncelikle metre olarak verilen deger hank’a cevirilir.

1 hank= 768 metre

2.304 m / 768 m = 3 hank

Uzunluk (hank) _ 3 (hank)

Agirlik (libre) ~ 18 (libre) = Ne 0,16

Numara Ingiliz =

Ornek; Uzunlugu 4.608 metre, agirlig1 3.850 g gelen serit numunesinin numara ingiliz(Ne) olarak
numara degerini bulunuz.

Metre olarak verilen deger hank’a cevirilir.

1 hank= 768 metre

4.608 / 768 m = 6 hank

Gram olarak verilen deger libre’ye cevrilir.
1 libre= 453,6 g =454 g alinir.
3.850 /454 g = 8,481b

Uzunluk (hank)
Agirlik (libre)

6 (hank)
8,48 (libre)

Numara Ingiliz =

Numara Ingiliz = = Ne 0,707
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5.2. NUMUNELERIN NUMARA HESABI
OLCME VE DEGERLENDIRME

. iplik numara (Ne) sisteminde agirlik

birimi asagidakilerden hangisidir?

A) libre

B) ons

C) gram

D) grain

E) kilogram

. iplik numara (Ne) sisteminde uzunluk

birimi asagidakilerden hangisidir?

A) yarda
B) hank
C) ing
D) foot
E) mil

. iplik numara (Nm) sisteminde agirlik

birimi asagidakilerden hangisidir?

A) libre
B) ons

C) gram
D) grain
E) hepsi

. Iplik numara (Nm) sisteminde uzunluk

birimi asagidakilerden hangisidir?
A) yarda
B) hank
C) ing
D) foot
E) metre

. Numaray: hesaplamak icin bilinmesi

gerekenlerden biri asagidakilerden
hangisidir?

A) Materyalin agirligini bilmek

B) Materyalin inceligini bilmek

C) Materyalin uzunlugunu bilmek

D) Materyalin uzunlugunu ve agirligini
bilmek

E) Materyalin biikiimiinii bilmek

6. Nm ve Ne hesaplamalar1 hangi
numaralama sistemindedir?

A) Agirlik numaralama sistemi
B) Agirlik 6l¢me sistemi

C) Uzunluk numaralama sistemi
D) Biikiim 6l¢me sistemi

E) Uzunluk 6lcii sistemi

7. “1 gram agirhgindaki materyalin
(bant, fitil, iplik) metre olarak uzunluk
miktaridir.” tamimi asagidaki hangi
numara sistemine aittir?

A) Tex
B) Nm
C) Ne,
D) Td
E) Ne,

8. Asagidakilerden hangisi, uzunluk birimi
840 yarda veya 768 metre olan numara
sistemidir?

A) Tex
B) Nm
C) Ne,
D) Td
E) Ne,

9. Nm hangi iplikcilik sisteminde
kullanilir?

A) Pamuk
B) Yiin

C) Sentetik
D) Keten
E) Higbiri

10. Ne, hangi iplikg¢ilik sisteminde
kullanilir?

A) Pamuk
B) Yiin

C) Sentetik
D) Keten
E) Hicbiri




OGRENME BiRiMi

0 Ana Orgiiler

Ogrenme Birimi Amaclar1

e Teknigine uygun olarak Bezayag: orgiisiinii tahar, armiir planlar ile birlikte ¢ozgii ve atk: kesitini ¢izmek.
e Teknigine uygun olarak dimi orgiistinii tahar, armiir planlari ile birlikte ¢6zgii ve atki kesitini ¢izmek.

e Teknigine uygun olarak saten orgiisiinii tahar, armiir planlari ile birlikte ¢6zgii ve atki kesitini ¢izmek.

e Teknigine uygun olarak ana orgiilerin ¢6zgii ve atki renk raporlarini ¢izmek.
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6.1. BEZAYAGI ORGUSU

6.1.1. Dokumanin Tanimi

Cozgii ve atki denilen iki iplik sisteminin dik aciyla belirli kurallara gore baglant1 yapmasiyla
olusan kumaslara dokuma denir.

6.1.2. Dokuma Orgiisiiniin Tanimi
Cozgii ve atki ipliklerinin yaptig1 farkli baglantilar, bir dokuma 6rgiisii olusturmaktadir.

6.1.3. Cozgii ve Atk ipligi
Dokuma kumas boyunca uzanan ipliklere ¢ozgii ipligi denir.

Dokuma kumasin enini olusturan ipliklere atki ipligi denir
(Gorsel 6.1).

Gorsel 6.1: Cozgii ve Atk Ipligi

6.1.4. Orgii Raporu

Dokuma orgiisiiniin enine (atki) ve
boyuna (¢6zgii) yonde ayni bicimde tekrar
eden en kii¢lik birimine Orgii raporu denir
(Gorsel 6.2).

Gorsel 6.2: Orgii Raporu

6.1.5. Desen Kagidi
Kumas1 olusturan atki ve ¢ozgii baglantilarinin gosterildigi kareli kdgida desen kagidi denir.

6.1.6. Desen Kéagidinin Kullanimi

Desen kagidi iizerinde her siitun bir ¢ozgi 12
ipligini, her satir da bir atki ipligini ifade eder. 11
Kareli desen kagid: tizerinde ¢ozgiiler soldan 10
saga, atkilar ise asagidan yukariya dogru
numaralandirilir. Desen kagidi cesitli 6lceklerde 9
kullanilmaktadir (Gorsel 6.3). 8

. 7
= 6
<5
4
3
2
1

123456 78 9101112
Cozgtiler
Gorsel 6.3: Desen Kagidi

84



Desen kagidi iizerinde her kare, bir ¢ozgii
ipligi ile atki ipliginin kesisme noktasini
simgeler. Bu noktada ¢6zgii ve atki ipliginin iki
konumu vardir (Gorsel 6.4). Bu konumlar;

Dolu kare: Desen kagidinda ¢6zgii ipliginin
istte, atki ipliginin altta oldugu kesisme

noktalar: doldurulur.

Bos kare: Desen kagidinda atki ipliginin
¢ozgl ipligi tizerinde oldugu kesisme noktalari

bos birakilir.

6.1.7. Dokuma Orgiilerinin Siniflandirilmasi

Tablo 6.1: Dokuma Orgiilerinin Siniflandiriimasi

eAna Orgiiler

Dolu kare

Gorsel 6.4: Dolu ve Bos Kare

ANA ORGULER
BEZAYAGI ORGUSU DiMi ORGUSU SATEN ORGUSU
RIiPS ORGUSU PANAMA ORGUSU S;\O(L%) SYOO];J(J%) ggTZE(;'\IIi sﬁgll\]i
Cozgi Ripsi Diizenli Panama Kirik Dimi Kuvvetlendirilmis
Saten

Atk Ripsi Diizensiz Panama Baliksirt1 Dimi Karisik Saten
Meyilli Rips Desenli Panama Capraz Dimi Gift Atlamal1 Saten
Desenli Rips Diyagonal Dimi Golgeli Saten

Kesik Dimi

Dalgali Dimi

Golgeli Dimi

6.1.8. Bezayag Orgiisiiniin Tanim1

Atk ipliginin kumas eni boyunca, ¢6zgii ipliklerinin bir altindan bir iistiinden gecerek diger atki

ipliginin ise tam tersi hareketiyle olusturdugu orgiidiir.

6.1.9. Bezayag Orgiisiiniin Ozellikleri
e Orgii raporunda iki ¢dzgii ve iki atki ipligi bulunan en kiiciik raporlu dokuma 6rgiisiidiir.

* Dokuma kumaslarda atki ve ¢ozgii ipliklerinin ylizme (atlama) yapmadigi tek 6rgii seklidir.
Bu yiizden dayanikli kumaslar elde edilir.

* Bezayag orgiilii kumasin her iki yiizii de aynidir.

6.1.10. Bezayag Orgiisiiniin Kullanim Alanlar1

Gomleklik, elbiselik, astarlik, pijamalik ve branda kumaslar,
yagmurluklar, mutfak takimlari, nevresimlikler, tiilbentler, perdelikler,
koltuk orttileri gibi cok genis kullanim alanina sahiptir (Gorsel 6.5).

Gorsel 6.5

oW . ﬂ 5]
noWos
ol M W
o BCEN- - B B
i O e
W OWOW
SR RN E

Bezayag Orgiilii Kumas
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6.1.11. Bezayag Orgiisiiniin Cizimi
Bezayagi orgiisi B —— ile ifade edilir. Bezayag orgiide rapor (1+1=2) iki ¢6zgt, iki atkidan
olusur. 1
Bezayag1 0rgii raporunun ciziminde asagidaki islem siras1 uygulanir;
* Desen kagid: lizerine 0rgii raporundaki atki ve ¢6zgii sayisi isaretlenir. Cozgii ve atki iplikleri
numaralandirilir (Gorsel 6.6).
* (ozgii yoniinde ilk ¢6zgili hareketi bir dolu bir bos olarak asagidan yukariya dogru cizilir.
o ikinci ¢6zgii hareketi de ilk ¢6zgii hareketinin tam tersi olarak dolu karenin karsis1 bos kare,
bos karenin karsisi dolu kare olacak sekilde cizilerek bezayagi 6rgiisii tamamlanir (Gorsel 6.7).

2 2
1 1
112 12
Gorsel 6.6: Cozgli ve Atki Sayisi isaretleme Gorsel 6.7: Birinci ve Ikinci Hareket

Orgii raporu istenilen boyutlarda biiyiitiilebilir. Ana rapor kismi farkli renkte ¢izilir.

6.1.12. Tahar Planinin Tanimi

Orgii raporundaki ayni hareketi (ayn1 baglant1 sekli) yapan ¢ozgiileri ayni cercevede, farkl
hareketi yapan ¢ozgiileri farkli cercevede gosteren plana tahar plani denir.

6.1.13. Tahar Planinin Amaci

Tahar planinda amag, bir dokuma orgiisiiniin en az kac cerceve ile dokunabilecegini ve hangi
¢ozglinlin hangi cercevede yer almasi gerektigini belirlemektir.

6.1.14. Tahar Planinin Cizimi

Tahar planinin desen kagidina c¢iziminde 1]
genellikle kullanilan yontem tahar planinin 6rgii
raporunun {izerinde yer almasi ve her cerceve icin
bir satir ayrilmasidir (Gorsel 6.8).

Kumasa en uzak cerceveden baslayarak
numaralandirma yapildiginda desen kéagidinda,
yukaridan asagi dogru her satir bir cerceveyi
temsil eder. Cozgii ipligini gosteren siitun ile
ait oldugu cerceveyi gosteren satirin kesistigi
noktadaki karenin i¢i doldurulur. Ayni islem 6rgii Gérsel 6.8: Cercevelerin Numaralandirimast
raporundaki tiim ¢ozgiiler icin tekrarlanarak tahar

plani cizilir. : tahar plant
Sagdaki Gorsel 6.9’da karisik 6rgii raporu ve tahar plani §
gosterilmistir. Orgii raporuna gore ayn1 baglantiy1 yapan ¢ozgiiler 4
ayni cercevede, farkli baglanti yapan ¢ozgiiler farkl cercevede
gosterilerek 6rgli raporunun 4 cerceve ile dokunabilecegi
belirlenerek tahar plani tamamlanmistir. g
2
1
112(3[4[5/6]7]8
Orgii raporu

Gorsel 6.9: Tahar Plani
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3.1.15. Armiir Planinin Tanimi

Armiir plani, dokuma tezgahinda atilacak atki sirasina gore 6rgii raporu ve tahar planina uygun

eAna Orgiiler

sekilde cercevelerin asag1 yukar1 hareketlerini gosteren plandir.

6.1.16. Armiir Planinin Amaci

Armiir planinda amag, bir dokuma 6rgiisiiniin tahar planina uygun sekilde atki ipligi atilirken

hangi cercevenin yukar: kalkarak agizlik olusturacagini belirlemektir.

6.1.17. Armiir Planinin Gizimi

Armiir plani, dokunacak olan 6rgiiniin raporu ve tahar plani esas alinarak cizilir. Orgii raporunu

olusturan farkli ¢6zgii hareketleri belirlenip bir araya getirilir.

Tahar planinin sag ya da sol tarafinda yer alir. Orgii raporundaki ¢6zgii hareketleri, sirasiyla
asagidan yukariya dogru okunup sagdan sola ya da soldan saga dogru cizilir. Armiir planinda
stitunlar atkilari, satirlar ise cerceveleri belirtir. Her atki ipligi icin yukarida olmasi gereken cerceve

veya cerceveler armiir planinda dolu karelerle gosterilir (Gorsel 6.10).

atkalar
413|121
1 1
2 2
1
cerceveler =
4
3
2
1
112]3]4

Gorsel 6.10: Armiir Plani

6.1.18. Cozgii ve Atk: Kesitinin Cizimi

CGozgii kesiti alinirken ¢ozgii iplikleri, atk: kesiti alinirken atki iplikleri goze dik goriinecek

sekilde cizilir.

Asagidaki Gorsel 6.11’de bezayag: orgiisiine ait iplik baglantilar1 gosterilmistir. Cozgii kesitinde
mavi noktalar ¢ozgii ipliklerini, bu noktalarin arasindan gecen kirmizi ¢izgi birinci atki ipligini
ifade eder. Ayni sekilde atki kesitinde kirmizi noktalar atki ipliklerini, bu noktalarin arasindan
gecen mavi cizgi ilk ¢ozgii ipligini ifade eder.

1

2

3

Gorsel 6.11: Cozgii ve Atki Kesiti

atkilar

112]3(4

1 1

2 2

1

k= cerceveler
4
3
2
1
112])3]4

Atk kesiti

— N W

dat,

Cozgii kesiti
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O 6. Ogrenme Birimi

{f@:{} BEZAYAGI ORGUSUNU, TAHAR VE ARMUR PLANINI,

S COZGU VE ATKI KESITINI CiZMEK Siire:
UYGULAMA ® 3 Ders Saati

m, |

Kullanilacak Aracg ve Gerecler

Bilgisayar, yazici, bilgisayar destekli desen tasarim programi, desen kagidi, renkli kuru
ya da keceli kalem takimi, desen kagidi, kursun kalem, silgi

/{}W islem Basamaklar1
Is sagh ve giivenligi kurallarina uyunuz.
Gerekli arac gerecleri kullanima hazir hale getiriniz.
Desen kagidinda ¢ozgii ve atki ipliklerinin numaralandirmasini kuralina uygun olarak
yapiniz.
Bezayag1 orgii raporunu ¢iziniz
Ana raporu istenen boyutlarda ¢iziniz.
Tahar planini ¢iziniz.
Armiir planini ¢iziniz.
Cozgl kesitini ¢iziniz.
Atk kesitini ¢iziniz.

W= n

52 62 s on Gl oo

Bezayag orgiisiinii tahar ve armiir plani ile birlikte ¢6zgii ve atki kesitini asagidaki
bosluklara ¢iziniz.

B 1—1 (6x6)

tahar plam armiir plani

atki kesiti

orgii plam

cozgii kesiti
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Kontrol Listesi

“Bezayag1 Orgiisiinii, Tahar ve Armiir Planini, Gézgii ve Atki Kesitini Cizmek” uygulamasi
ile ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer alan 6lciitlere gore degerlendirilecektir.
Calismanizi yaparken bu olciitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir Puan
1 Is saghig1 ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2 Gerekli arac gerecleri kullanima hazir hale getirir. 10
3 Gozgii ve atki ipliklerini numaralandirir. 10
4 Bezayag1 orgili raporunu ¢izer. 10
5 Ana raporu istenen boyutlarda cizer. 10
6  Tahar planin cizer. 10
7 | Armir planini cizer. 10
8 Gozgii kesitini cizer. 10
9 | Atk kesitini cizer. 10
10 | Galisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat eder. 5
11  Zamam verimli kullanir. 5
o———-

6.2. DiMi ORGULERI

6.2.1. Dimi Orgiisiiniin Tanim

Kumas yiizeyinde diyagonal (egim) yollar meydana getiren temel dokuma orgiilerinden biridir.
Dimi diyagonali (egimi) kumas yiizeyinde iki farkli sekilde baglanti yapar (Gorsel 6.12).

Sag yollu dimi (Z): Dimi 6rgii raporunda olusan diyagonal, soldan saga dogru ytikselir.
Sol yollu dimi (S): Dimi 6rgii raporunda olusan diyagonal, sagdan sola dogru yiikselir.

Gorsel 6.12: Dimi Orgii Diyagonalleri




6. Ogrenme Birimi

6.2.2. Dimi Orgiisiiniin Ozellikleri

6.2.3. Dimi Orgiisiiniin Kullanim Alanlar1

Dimi orgiisti ile iiretilen dokuma kumaslar genellikle kadin
ve erkek elbiselik kumaslar ile denim (Blue Jean), battaniyelik
ve gomleklik kumaslarin dokunmasinda kullanilmaktadir

En kiiclik dimi 6rgii raporu, ii¢ ¢o6zgii ve {i¢c atkidan meydana gelir.

Dimi 6rgii raporlarinda ¢ozgii ve atki sayisi esittir.
Dimi diyagonali sag yollu (Z) dimi 6rgiilerinde soldan saga, sol yollu (S) dimi 6rgiilerinde

ise sagdan sola dogru yiikselmektedir.

Dimi 6rgiilii kumasin her iki yiizii de birbirinden farklidir. Kumasin 6n yiiziinde dimi

diyagonali sol yollu ise, tersinde sag yolludur. On yiizde atki ipligi hakimse arka yiizde

¢ozgii ipligi hakimdir.

Dimi 6rgiilii kumaslar esnek ve dokiimliidiir.

Dimi 6rgiilii kumaslar, sardonlama iglemi icin uygun bir zemin olusturur.

(Gorsel 6.13).

6.2.4. Dimi Orgiisiiniin Gizimi
Dimi Orgiisii D harfi ile simgelenir.

D— (Z) dimi 2 dolu, 1 bos sag yollu bir dimi érgiisiidiir ve 6rgii raporunda 3 ¢ozgii, 3 atki

2
D—

90

2
bulunur (2+1).

1

Desen kagidi iizerine 6rgi
raporundaki atki ve ¢0zgii sayisi
isaretlenir. Cozgi ve atki iplikleri
numaralandirilir (Gorsel 6.14).

Cozgi yoniinde ilk ¢ozgii hareketi iki
dolu bir bos olarak asagidan yukariya
dogru cizilir (Gorsel 6.15).

Diger ¢ozgii iplikleri de birer atki
kayarak ayni hareketi yapar. Sag yollu
dimi diyagonali bu sekilde olusturulur
(Gorsel 6.16 ve Gorsel 6.17).

Sayisi Isaretleme

(Z) orgl raporunun ciziminde asagidaki islem siras1 uygulanir;

Gorsel 6.13: Z ve S Egimli Dimi Orgiilii Kumas

!

1 2 3

1

2

3

Gorsel 6.14: Cozgii ve Atk

Gorsel 6.15: Birinci Hareket

Gorsel 6.16: Ikinci Hareket

Gorsel 6.17: Uctincii Hareket
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Ornek

2
D—— (S) dimi 2 dolu, 2 bos sol yollu bir dimi 6rgiisiidiir ve 6rgii raporunda 4 ¢6zgii, 4 atki

) 2 bulunur (4+4).
Orgii raporunun ¢iziminde asagidaki islem siras1 uygulanir;

4 4 4
3 3 3
2 2 2
1 1 1
1 (2 |3 |4 1 |2 |3 (4 1 |2 |3 |4
Gorsel 6.18 Gorsel 6.19: Birinci Hareket Gorsel 6.20 Ikinci Hareket
Cozgii ve Atka Sayisi Isaretleme
1. Desen kagidi iizerine 6rgli =~ 2. Cozgil yoniinde ilk ¢ozgii 3. Ikinci ¢ozgii ipligi bir atki
raporundaki atki ve ¢ozgii hareketi iki dolu iki bos asagiya dogru kaydirilarak
sayisi isaretlenir. Cozgii ve olarak asagidan yukariya cizilir (Gorsel 6.20).
atki iplikleri numaralandi- dogru cizilir (Gorsel 6.19).
rilir (Gorsel 6.18).
4 4
3 3
2 2
1 1
1 (2 |3 |4 1 (2 |3 |4
Gorsel 6.21: Uciincii Hareket Gorsel 6.22: Dordiincii Hareket

4. Diger ¢ozgii iplikleri de birer atki asag1 yonde kayarak ayni hareketi yapar. Sol yollu dimi
diyagonali bu sekilde olusturulur (Gorsel 6.21 ve Gorsel 6.22).

6.2.5. Tahar ve Armiir Planlarinin Cizimi

3 ..
D —3 (Z) Orgii raporu, tahar ve armiir (sag)
plani cizilmistir (Gorsel 6.23).

glh|lwWiNE-

11231415

Gorsel 6.23: Dimi Orgii Raporu, Tahar ve Armiir Plani
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D —21 S C)rgii raporu, tahar ve armiir (sag)
plani ¢izilmistir (Gorsel 6.24).

(AN V| BV~

Gorsel 6.24: Dimi Orgii Raporu, Tahar ve Armiir Plani

6.2.6. Cozgii ve Atki Kesitlerinin Cizimi
Sag yollu dimi orgiisii

Ornek .

D3—21 (z) Orgti raporu (Gorsel 6.25)

2

°
= N W| Al | Q]| >

Gérsel 6.25: Dimi Orgiisiiniin (7) Cézgii Ve Atki Kesiti

Sol yollu dimi orgiisii

Ornek ° |8
° |7
° |6

2 3 o ol
D—0> (S) Orgii raporu (Gorsel 6.26) 1=

Gorsel 6.26: Dimi Orgiisiiniin (S) Atki Ve Cézgii Kesiti
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{}z@:{} DiMi ORGUSUNU, TAHAR VE ARMUR PLANINI, COZGU
- VE ATKI KESITINI CiZMEK Siire:

UYGULAMA ® 3 Ders Saati
[m, |

Kullanilacak Arac ve Gerecler

Bilgisayar, yazici, bilgisayar destekli desen tasarim programi, desen k&gidi, renkli kuru
ya da keceli kalem takimi, desen kagidi, kursun kalem, silgi

1t)

A

islem Basamaklar1

Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyunuz.

Gerekli arac gerecleri kullanima hazir hale getiriniz.
Desen kagidinda ¢ozgii ve atki ipliklerini numaralandiriniz.
Bezayag1 orgli raporunu ¢iziniz

Ana raporu istenen boyutlarda ciziniz.

Tahar planini ¢iziniz.

Armiir planini ¢iziniz.

Cozgii kesitini ciziniz.

Atk kesitini ¢iziniz.

CENOUAWNE B

Dimi o6rgiistinii tahar ve armiir plani ile birlikte ¢6zgii ve atki kesitini asagidaki bosluklara ¢iziniz.

ar plam armiir plam

ireii plan

cozgii kesiti
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tahar plan

armiir plan

drgii plam

cozgii kesiti

Kontrol Listesi

“Dimi Orgiisiinii, Tahar ve Armiir Planini, C6zgii ve Atk Kesitini Cizmek” uygulamasi
ile ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer alan Olciitlere gore degerlendirilecektir.
Calismanizi yaparken bu 6lciitleri dikkate aliniz.

O 00O N O U1 AW DN

_
= O

Degerlendirme Olciitleri
Is saghig1 ve giivenligi kurallarina uyar.
Gerekli arac gerecleri kullanima hazir hale getirir.
Cozgtl ve atki ipliklerini numaralandirir.
Dimi orgii raporunu cizer.
Ana raporu istenen boyutlarda cizer.
Tahar planini cizer.
Armiir planini cizer.
Cozgtl kesitini cizer.
Atk kesitini cizer.
Galisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat eder.

Zamani verimli kullanir.

Evet Hayir Puan
10
10
10
10
10
10
10
10
10
5
5
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6.3. SATEN ORGULERI

6.3.1. Saten Orgiisiiniin Tanim

Baglanti noktalarinin birbirleri ile hi¢ temas etmeyecek sekilde daginik olarak yerlestirildigi
temel dokuma oOrgiilerinden biridir.
Saten orgiisii, kumasin 6n yliziindeki ¢ozgii ve atki yogunluguna gore iki cesittir.
* Cozii sateni: Atk ipliginin rapor icerisinde her sirada yalniz bir kere iiste ¢ikarak baglanti
yaptig1 orgiidiir. Kumasin yiizeyinde ¢6zgii iplikleri hakimdir.
* Atk sateni: Cozii ipliginin rapor icerisinde her sirada yalniz bir kere iiste ¢ikarak baglanti
yaptig1 orgiidiir. Kumasin yilizeyinde atki iplikleri hakimdir.

6.3.2. Saten Orgiisiiniin Ozellikleri

e Saten orgiilii kumaslar, dimi orgiiler gibi diyagonal yollar meydana getirmediginden ve uzun
atlamalar olusturdugundan parlak, piiriizsiiz, yumusak ve dokiimlii kumaslardir.

* Saten orgiilerde baglanti noktalar1 rapor icerisinde birbirleriyle temas etmez. Bu nedenle
saten orgii ile dokunan kumasta iplik ylizmeleri goriiliir. Bu yap1 kumasin saglam olmasini
engeller.

* Bu uzun iplik yiizmeleri nedeniyle kullanim sirasinda kumasta, disa dogru iplik cekilmeleri
ve iplik kaymalari olusabilir.

e Saten 0rgi ile dokunan kumaslarin, 6n ve arka ytizleri birbirinden farklidir. Kumasin bir
tarafi parlak diger tarafi mat goriintimliidiir. Genellikle kumasin 6n yiiziinde ¢6zgii iplikleri,
arka yiiziinde ise atki iplikleri hakimdir.

* Saten 0rgii raporundaki ¢6zgii ve atki sayisi her zaman birbirine esittir. En ¢cok 5 1i ve 8 li
saten Orgiileri kullanilir. Daha biiyiik raporlu saten orgiileri iplik ylizmelerinin kullanim
sirasinda olusturacagi sorunlardan dolay1 pek tercih edilmez.

* Saten Orgiisiinde bir baglanti noktasindan sonra, kac atk: atlayarak diger baglanti noktasinin
bulunmasi gerektigini gosteren sayiya “atlama sayis1” denir. Atlama sayisi belirlenirken
uyulmas: gereken kurallar vardir.

« ‘1’ rakami atlama sayisi olamaz.

« Birbirine boliinebilen sayilar atlama sayis1 olamaz.

« Saten 6rgii raporunun bir eksigi atlama sayisi olamaz.

« Saten orgii raporu ile ortak boleni olan sayilar atlama sayisi olamaz.
« Saten 6rgii raporunu bolen sayilar atlama sayisi olamaz.

6.3.3.Saten Orgiisiiniin Kullanim Alanlar1

Elbiselik kumas, masa, yatak ortiiliik kumas, yorganlik,
glineslik, ic camasirlik, gecelik, pijamalik, astarlik, dosemelik §
kumaslarin dokunmasinda genelde ¢6zgii saten 6rgiisii
kullanilir. Yaygin olarak kullanilmayan atk: saten orgiisti ise
battaniye gibi tiiylii kumaslarda zemin 6rgii olarak kullanilir
(Resim 6.27).

Gorsel 6.27: Saten Orgiilii Kumas
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6.3.4. Saten Orgiisiiniin Cizimi

Saten orgiisii S harfi ile simgelenir.
Cozgii sateni:

En kiiciik rapor boyutlarina sahip ¢6zgii saten orgiisii S 4—1 (3) seklinde gosterilir. 5 1i, 3

atlamali ¢6zgii sateni ya da 4 dolu 1 bos, 3 atlamal 6rgii olarak adlandirilir. Orgii raporunda 5
¢ozgii ve 5 atki (4+1) bulunur.

4
S - (3) orgii raporunun ¢iziminde asagidaki islem sirasi uygulanir.

1. Desen kagidi iizerine érgii 2. Ilk ¢ozgii hareketi ( dort 3. Bos karenin iizerinden
raporundaki atki ve ¢ozgii dolu - bir bos) asagidan atlama sayis1 kadar (3)
sayisi isaretlenir. Cozgii ve yukariya dogru cizilir atlama yapilarak sag tara-
atki iplikleri numaralandi- (Gorsel 6.29). fa ikinci baglant1 noktasi
rilir (Gorsel 6.28). isaretlenir (Gorsel 6.30).

5 5 5
4 4 4
3 3

3
2 2

2
1 1

1

1 2 13 |4 |5 1 2 |13 (4 |5
112)|13(4]5

Gorsel 6.28 Gorsel 6.29: Birinci (6zgli Hareketi Gorsel 6.30 Ikinci G6zgii Hareketi

Cozgii ve Atki Sayisi Isaretleme

4. Saten Orgii raporu tamamlanincaya kadar ayni islem tekrar edilir (Gorsel 6.31, Gorsel 6.32
ve Gorsel 6.33).

N W[ WU
— N W AW

1({2(3(4](S5S 1({2(3(4](S5S 112[(3]4]5

Gérsel 6.31: Ugiincii Cozgii Hareketi Gorsel 6.32: Dérdiincii Cozgii Hareketi Gorsel 6.33: Besinci ¢6zgii Hareketi
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Atki sateni:

En kiiciik rapor boyutlarina sahip atki saten orgiisi S 1—4 (3) seklinde gosterilir. 5 1i, 3

atlamali ¢ozgii sateni ya da 1 dolu 4 bos, 3 atlamali érgii olarak adlandirilir. Orgii raporunda 5
¢ozgii ve 5 atki (4+1) bulunur.

1
S — (3) orgi raporunun ¢iziminde asagidaki islem siras1 uygulanir.

1. Desen kagid iizerine 6rgii 2. ilk ¢ozgii hareketi (1 dolu 3. Dolu karenin iizerinden

raporundaki atki ve ¢ozgii dort bos) asagidan yuka- atlama sayisi kadar (3)
sayisi isaretlenir. Cozgii ve riya dogru cizilir (Gorsel atlama yapilarak sag tara-
atki iplikleri numaralandi- 6.35). fa ikinci baglant1 noktasi
rilir (Gorsel 6.34). isaretlenir (Gorsel 6.36).
5 5 5
4 : 4|5 [
3 3 3|2
2 2 2|1
1 1 1
L2 5 4 Lz 04> 1123|415
Gérsel 6.34 Gérsel 6.35: Birinci Cozgii Hareketi Gorsel 6.36 Ikinci Gozgii Hareketi

Cozgii Ve Atk Sayisi Isaretleme

4. Saten Orgii raporu tamamlayincaya kadar ayni islem tekrar edilir (Gorsel 6.37, Gorsel 6.38 ve

Gorsel 6.39).

5 1 5 1|3 . 5 1|3 2

413 413 2 413 2 1

312 312 1 312 Lf3

21113 . 21113 . 21113 . 2

1 . 2 1 . 2 1 . 2 {3
112|345 112|345 112|345

Gérsel 6.37: Uciincii Cozgti Hareketi Gérsel 6.38: Dérdiincii Cozgti Hareketi Gérsel 6.39: Besinci Cozgii Hareketi
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L ]
6.3.5. Tahar ve Armiir Planlarinin Cizimi
514132711 1 8716|543 2|1 1
1 1 2 2
2 2 3 B 3
3 3 4 - 4
4 4 2 || - 2
5 5 7 || 7
8 | 8
8 I
5 7 N
6 I
4
5 I
3 T M
2 3 I
1 f =
1]2]3]4]5 |1 203]4]5]6]7]8

Goérsel 6.40: Cozgii Sateni Orgii Raporu, Tahar ve Armiir Plani Gorsel 6.41: Atki Sateni Orgii Raporu, Tahar ve Armiir Plani

4 Orgii raporu, tahar . Orgii raporu, tahar
S — (2) ve armiir (sag) plani S— (3) ve armiir (sag) plam
cizilmistir (Gorsel 40). 7

cizilmistir (Gorsel 41).

6.3.6. Cozgii ve Atk Kesitlerinin Cizimi

Cozgii sateni e |5
e |4
4 1P
S - (3) orgii raporu (Gorsel 42) 1z
e |1
Gorsel 6.42
(6zgii sateni orgii raporu, tahar ve
armiir plani
Atk sateni e |5
Bk ]
1 . . * 3
S = (2) orgii raporu (Gorsel 43)

L ] L ] L ] L] L ]
Gorsel 6.43
Atki sateni 6rgii raporu, tahar ve
armiir plani
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SATEN ORGUSUNU, TAHAR VE ARMUR PLANINI,
COZGU VE ATKI KESITINI CIZMEK Siire:

UYGULAMA ® 3 Ders Saati
o o
Kullanilacak Arac¢ ve Gerecler

Bilgisayar, yazici, bilgisayar destekli desen tasarim programi, desen kagidi, renkli kuru
ya da kegeli kalem takimi, desen kagidi, kursun kalem, silgi

’4?3 islem Basamaklar:
1. Issaghgi ve giivenligi kurallarina uyunuz.
2. Gerekli arac¢ gerecleri kullanima hazir hale getiriniz.
3. Desen kagidinda ¢ozgii ve atki ipliklerini numaralandiriniz.
4. Saten Orgii raporunu c¢iziniz
5. Ana raporu istenen boyutlarda ciziniz.
6. Tahar planini ¢iziniz.
7. Armir planini ¢iziniz.
8. Cozgii kesitini ciziniz.
9. Atk kesitini ¢iziniz.

Saten Orgiistinii tahar ve armiir plan ile birlikte ¢6zgii ve atki kesitini asagidaki bosluklara ciziniz.

1
5—9(7)

ar plam armiir plam

ireii plan

cozgii kesiti
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5—1(3)

tahar plan armiir plam

drgii plam

cozgii kesiti

Kontrol Listesi

“Saten Orgiisiinii, Tahar ve Armiir Planini, Gézgii ve Atki Kesitini Cizmek” uygulamasi
ile ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer alan 0lciitlere gore degerlendirilecektir.
Calismanizi yaparken bu olciitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir Puan
1 Is saghig1 ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2 Gerekli arac gerecleri kullanima hazir hale getirir. 10
3 Gozgii ve atki ipliklerini numaralandirir. 10
4 Saten orgii raporunu gizer. 10
5  Ana raporu istenen boyutlarda cizer. 10
6  Tahar planini cizer. 10
7 | Armir planini cizer. 10
8 Gozgii kesitini cizer. 10
9 | Atk kesitini cizer. 10
10 | Galisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat eder. 5
11  Zamam verimli kullanir. 5
Oo0———-1
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6.4. RENKLI iPLIKLERIN ORGULERE ETKISI
6.4.1. Rapor Boyutlarinin Hesabi

B 1—1 (5x5) parantez igindeki birinci rakam ¢6zgii boyutunu, ikinci rakam atki boyutunu temsil eder.

Orgii raporunda ki ¢6zgii ve atki iplikleri (dolu ve bos sayis1) toplanarak parantez icerisinde ki
ilk rakamla carpilir ve ¢6zgii boyutu hesaplanir. 1+1=2, 2x5=10 ¢0zgii.

Orgii raporunda ki ¢6zgii ve atki iplikleri (dolu ve bos sayis1) toplanarak parantez icerisinde ki
ikinci rakamla carpilir ve atki boyutu hesaplanir. 1+1=2, 2x5=10 atki.

6.4.2. Desen Boyutunun Tespiti

Renk raporlar1 hazirlanirken toplam rapor sayilari, ana 6rgiiniin ¢6zgii ve atki renk rapor
sayilarinin katlar1 olmalidir ya da biiyiitme islemi yapilmis rapor sayilar1 ana orgiintin ¢6zgii ve atki
renk rapor sayilarina kalansiz boltinebilmelidir. Aksi takdirde renklendirme islemi hatali olacaktir.

6.4.3. Orgiileri Atki ve Cozgii Yoniinde Renklendirme

B 1—1 (5x5) CRR= 2A + 2B, ARR= 2A + 2B olacak sekilde ciziminde asagidaki islem siras1 uygulanir.

1. Desen kagid tizerine orgii raporundaki atki 2. Desen kagidinin sol alt késesine belirlenen
ve ¢oOzgli sayisi isaretlenir. Cozgii ve atki orgi raporu cizilir (Gorsel 6.45).
iplikleri numaralandirilir (Gorsel 6.44).

10 ° ° ° ° °
10 9 1]e ° ° ° °
9 8 ° ° ° ° °
T71e ° ) ° °
6 ° ° ° ° °
6
5] e ° ° ° °
5
4 ° ° ° ° °
4
3 ]e . ® [} °
3
3 ° . .
2 2
1 1 ° ° ° o
1 |23 ]a]ls5 |6 |78 ]9 |10 L e e R
Gorsel 6.44 Desen Boyutunu Belirleme Goérsel 6.45 Orgiiniin Biiyiitiilmesi
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3. Olusturulan desen raporunun alt tarafina
cozgli renk raporu isaretlenir (Gorsel 6.46).

Gorsel 6.46 Cozgii Renk Raporu

5. Desen raporunda ¢ozgiilerin iistte
oldugunu ifade eden noktali kareler
verilen ¢6zgili renk raporuna uygun olarak
boyanir (Gorsel 6.48).

Gorsel 6.48 Cozgiilerin Renklendirilmesi

102

4. Olusturulan desen raporunun sol tarafina
atki renk raporu isaretlenir (Gorsel 6.47).

10 ° ] ° ° °

Gorsel 6.47 Atki Renk Raporu

6. Desen raporunda atkilarin {istte oldugunu

ifade eden bos kareler, verilen atk:
renk raporuna uygun olarak boyanarak
renklendirme islemi tamamlanir (Gorsel 6.49).

Gorsel 6.49 Atkilarin Renklendirilmesi
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ANA ORGULERI COZGU VE ATKI YONUNDE
RENKLENDIRMEK Siire:
UYGULAMA ® 4 Ders Saati
=, u

Kullanilacak Arac¢ ve Gerecler

Bilgisayar, yazici, bilgisayar destekli desen tasarim programi, desen kagidi, renkli kuru
ya da kegeli kalem takimi, desen kagidi, kursun kalem, silgi

f}ﬁg islem Basamaklar1
1. Issaghgi ve giivenligi kurallarina uyar.
2. Gerekli arac¢ gerecleri kullanima hazir hale getiriniz.
3. Desen kagidinda ¢ozgii ve atki ipliklerini numaralandiriniz.
4. Desen kagidinin sol alt kosesine belirlenen 6rgii raporunu ¢iziniz.
5. Cozgiilerin iistte oldugu kareleri nokta isareti ile gosteriniz.
6. Olusturulan desen raporunun alt tarafina ¢6zgii renk raporunu isaretleyiniz.
7. Olusturulan desen raporunun sol tarafina atki renk raporunu isaretleyiniz.
8. Desen raporunda ¢ozgiilerin {istte oldugunu ifade eden noktal kareleri verilen ¢6zgii renk
raporuna uygun olarak boyayiniz.
9. Desen raporunda atkilarin iistte oldugunu ifade eden bos kareleri verilen atki renk

raporuna uygun olarak boyayiniz.

Bezayag1 orgiistiniin ¢ozgi ve atki renk raporlarini, renklendirilmis 6rgii planin1 asagidaki
bosluklara ciziniz

B 1—1 (10x10) CRR: 2(1A+1B)+4C+2D, ARR: 3A+2B

atki renk raporu

renklendirilmis orgii plam

¢izgii renk raporu
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Kontrol Listesi

“Ana Orgiileri Gozgii ve Atki Yoniinde Renklendirmek” uygulamasi ile ilgili islemler
asagidaki kontrol listesinde yer alan olciitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken
bu o6lciitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olciitleri Evet Hayir Puan

1 Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2 Gerekli arac gerecleri kullanima hazir hale getirir. 10
3 Gozgii ve atki ipliklerini numaralandirir. 10
4 Desen kagidinin sol alt kosesine belirlenen 6rgii raporunu c¢izer. 10
5 Cozgiilerin iistte oldugu kareleri nokta isareti ile gosterir. 10
6  Olusturulan desen raporunun alt tarafina ¢6zgii renk raporunu

isaretler. 10
7 Olusturulan desen raporunun sol tarafina atki renk raporunu

isaretler. 10
8  Desen raporunda ¢ozgiilerin iistte oldugunu ifade eden noktali

kareleri verilen ¢6zgii renk raporuna uygun olarak boyar. 10
9  Desen raporunda atkilarin iistte oldugunu ifade eden bos kareleri

verilen atki renk raporuna uygun olarak boyar. 10
10 | Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat eder. .
11  Zamam verimli kullanir. .

104



“V\‘y_, = xf;‘n\m @
S

OGRENME BiRiMi

> Ana Orglli Numune

Kumas Dokuma

Ogrenme Birimi Amaclar1

Ana orgiilii numune kumas dokumaya hazirlik yapmak.
Cozgii hazirlama iglemini, giicli ve tarak taharini yapmak.
Bezayag orgiilii numune kumas dokuma islemi yapmak.
Dimi 6rgiilii numune kumas dokuma islemi yapmak.
Saten oOrglilii numune kumas dokuma islemi yapmak.
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7.1. NUMUNE KUMAS DOKUMAYA HAZIRLIK

7.1.1. Numune Dokuma Tezgahinin Parcalari ve Gorevleri

Dokuma isletmelerinde dokunmak istenen kumasin tiretiminden 6nce numunesini dokuyarak
incelenmesine imkan saglayan, manuel veya otomatik olarak calistirilan dokuma tezgahina
numune (sablon) dokuma tezgahi denir (Gorsel 7.1).

Goérsel 7.1: Numune (Sablon) Dokuma Tezgdh Cesitleri

Armiirlii numune dokuma tezgahlarinin teknolojik goriiniimleri farkli olmasina ragmen ana
parcalar1 ve gorevleri aynidir. Bunlar (Gorsel 7.2):

1. Iskelet

2. Cozgii levendi
3. Cozgi kdpriisi
4. Capraz cubuklarn
5. Cergeveler

6. Tefe

7. Tarak

8. Kumas k&priisii
9. Kumas levendi
10. Avak

11. Tus tertibat

Gorsel 7.2: Numune Dokuma Tezgdhinin Parcalari

Iskelet: Biitiin makine parcalarinin iizerine yerlestirildigi bir, iki veya dort kiris ile baglanan iki
kenardan olusan kisimdir.

Cozgii levendi: Cozgii ipliklerinin {izerine sarildig silindir seklinde metal parcadir.

Cozgii kopriisii: Cozgl levendinden gelen ipliklerin yoniinii degistirip yere paralel olarak capraz
cubuklari ve cercevelere sevkini saglayan parcadir.

Capraz cubuklari: Cozgii ipliklerinin ¢apraz bir sekilde siralanarak tahar isleminde karismasini
onlemek ve kopan ¢ozgii ipliginin bulunmasini saglamak amaciyla kullanilan bir parcadir.

Tarak: Uzerinde ¢6zgii ipliklerinin gecmesi icin esit aralikli ince demir cubuklar (tarak disi)
bulunan metal bir par¢adir. Dokunacak olan kumasin ¢6zgii sikligini ve enini belirler. Ayni
zamanda atilan atki ipligini tizerinde bulundugu tefe yardimiyla dokuma kumas yiizeyine sikistirir.
Tefe: Mekige kilavuzluk yapan ve ileri, geri hareket ederek iizerinde tasidig: tarak yardimiyla atki
ipligini kumas yiizeyine sikistiran metal veya ahsap parcadir.

Kumas kopriisii: Dokunmus olan kumasin yoniinii degistirerek kumas levendine diizgiin bir
sekilde sevkini saglayan parcadir.

Kumas levendi: Dokunmus olan kumasin {izerine sarildig silindir seklinde metal parcadir.

Tus tertibati: Armiir planina gore bir asagi bir yukar1 hareket ettirilerek cercevelerin konumunun
belirlenmesini saglayan parcadir.

Ayak (Pedal): Armiir planina gore atilacak atki i¢in cercevelerin yukar1 hareketini saglayarak
agizlik olusumuna yardimci olan parcadir.
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Cerceve: Uzerine takilan giicii telleri
sayesinde ¢0zgi ipliklerini tasiyan parcadir.
Dokuma esnasinda ipliklerin armiir planina
gore bir asagi bir yukar1 hareket ederek agizlik
olusumuna yardimci olmaktadir. (Gorsel 7.3:b)
Giicii teli: Cercevelerin {izerine takilan ve
ortasinda ¢6zgi ipliginin gecirilmesi icin delik
(glicli gozii) bulunan diiz veya silindirik metal
cubuk formundaki parcadir (Gorsel 7.3:a).

Gorsel 7.3: a) Giicii teli, b) Cerceve

Armiir tertibati: Armiir planina gore hazirlanmis olan armiir kartonu veya paletlerin iizerine
takildig1 parcadir. (Gorsel 7.4:a)

Palet (armiir kartonu): Uzerinde cerceve sayis1 kadar delikler bulunan ve armiir planina
gore gerekli deliklere boncuk takilan plastik bir parcadir. Armiir planindaki atki sayis1 kadar palet
kullanilir (Gorsel 7.4:b).

b)

Gorsel 7.4: a) Armiir Tertibati, b)Palet
7.1.2. Dokuma Diigiimiiniin Onemi ve Cesitleri
Dokuma hazirlik ve dokuma islemleri sirasinda kopan ipliklerin baglanmasi icin kullanilan
diiglimiin saglam ve diizglin olmas1 kumas kalitesi ve liretimin stirdiirtilebilmesi agisindan
onemlidir. Kullanilan iplik cinsine gore cesitli dokuma diigtimleri Gorsel 7.5’te gosterilmistir.
Pamuk dokuma diigiimii asamalar1 Gorsel 7.6’da gosterilmistir.

DOKUMA DUGUMLERI
|
I | I

PAMUK DUGUMU YUN DUGUMU [PEK DUGUMU

1. Pamuk Diigiimi
2. Pamuk Diigiimi

Gorsel 7.5: Dokuma Diigilimlerinin Siniflandirilmasi

-~ > \—\

. 7 W/ >

8)

Gorsel 7.6: Pamuk Dokuma Diigiimii Asamalari
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7.1.3. Duvarda ve Dolapta Cozgii Hazirlama Asamalarinin Hesaplanmasi

Bobin halinde bulunan ipliklerin, iiretilecek dokuma kumasin toplam ¢ozgii tel sayisi, ¢ozgii
uzunlugu ve ¢6zgii renk raporuna gore capraza alinarak birbirine paralel ve ayni gerginlikte
hazirlanmasi islemine ¢6zgii hazirlama denir. Cozgii hazirlama islemi duvarda (¢6zgii sehpasi) ve
dolapta olmak {izere iki sekilde yapilmaktadir.

Duvarda ¢6zgii hazirlama: At6lye duvarina  ¢ozgi iglikleri
en az 4 adet agac ya da metal ¢cubuklarin birbirine A
ve yere paralel olarak monte edilmesiyle aparat
hazirlanir. Icteki iki cubuk ¢ézgiiniin capraza
alinmasini saglar. Hazirlanacak ¢6zgii uzunluguna
gore en distaki cubuga ¢6zgi ipligi baglanarak
¢ozgii hazirlamaya baslanir. Iplikler icte bulunan
cubuklar iizerinde capraza alinir. Istenen ¢ozgii N

tel sayisina ulasilana kadar iplikler aparata sarilir capraz cubuklar
(G6r5e1 7.7). Gorsel 7.7: Duvarda (6zgli Hazirlama

i

Dolapta ¢o6zgii hazirlama: Bu yontemde
kendi etrafinda donebilen dolap adi verilen aparat
kullanilmaktadir. Cozgii ipligi baslangictaki cubuga
baglanir ve istenen uzunluk saglanarak duvarda ¢ozgii
hazirlamada oldugu gibi capraz islemi yapilir (Gorsel 7.8).

Gorsel 7.8: Dolapta (6zgli Hazirlama

Cozgil hazirlama isleminden 6nce 1em' deki ¢ozgii siklig ve toplam ¢6zgii tel sayis1 hesaplanir.
Bu hesaplama asagida verilen 6rnekte gosterilmistir.

Ornek
Asagida verilen bilgilere gore ¢6zgii hazirlama hesaplamalarini yapiniz.
Tarak No: 100
Tarak lizerindeki ¢6zgii eni: 30 cm
Disten gecen tel say1si:2
Kenar cozgi tel sayis1:20
Cozgii uzunlugu:4 metre
Yukarida verilenlere gére 1 cm™ deki ¢ozgii sikligini ve toplam ¢6zgii tel sayisini hesaplayiniz.

Tarak no x Disten gecentel sayis1  100x 2
10 10

1cm’ deki ¢ozgii sikhifn = = 20tel/cm

Toplam ¢0zgii tel sayis1 = 1 cm deki ¢cozgii siklig1 x Tarak tizerindeki ¢ozgii eni = 20 x 30 = 600 tel



eAna Orgiilii Numune Kumas Dokuma

. 7.1.4. Cozgii Hazirlamada Dikkat Edilecek Hususlar

Cozgii hazirlama islemi yapilirken;

* (Gozgi ipliklerinin dogru bir sekilde capraza alinmasina,

* Rapora uygun bir sekilde ¢ozgiilerin hazirlanmasina,

* Toplam ¢ozgii tel sayisi kadar ¢o6zgii hazirlanmasina,

* Diiglimlerin ¢6zgii baslangic noktasina alinmasina,

* Tiim ¢ozgi ipliklerinin ayni gerginlikte olmasina dikkat edilmelidir.

7.1.5. Gozgiiyii Makine Uzerine Alma isleminde Dikkat Edilecek Hususlar

Cozgiiyii makine iizerine alma isleminde (Gorsel 7.9);

* Cozgi ipliklerinin arasina capraz ¢cubuklarinin diizgiin yerlestirilmesine,

* Cozgi ipliklerinin sirasinin karismadan numune tezgahina taginmasina,

« Iplikleri ¢6zgii levendine sararken kumas eni kadar esit dagilmasina,

* Cozgi ipliklerinin levende ayni1 hizada ve gerginlikte sarilmasina,

* Capraz ¢cubugunu tezgaha yerlestirirken ipliklerin cubuklardan ¢ikmamasina,
* Cozgl levendme sarilan ipliklerin uglarinin kar1§mamas1na dikkat edilmelidir.

Goérsel 7.9: Cozgiiyii Makine Uzerine Alma Islemi

7.1.6. Giicii Hesab1 Yapma

Giicii taharina baglamadan 6nce cerceve basina diisen giicii teli hesaplanmalidir. Bu iglem tahar
planina gore yapilmaktadir. Bu hesaplama asagida verilen 6rnekte gosterilmistir.

Ornek

Asagida verilen bilgilere gore cerceve basina diisen giicii tel sayisin1 hesaplayiniz.
Toplam ¢o6zgii tel sayisi: 390 tel
Rapor tel sayisi: 6 tel
Tahar: Sira tahar (her cerceve icin 1 giicii teli)

Toplam ¢ézgii tel sayist 390
Cergeve bagmna diigen giici tel sayis1= e = 65 tel
Tahar rapor tel savisa 6

7.1.7. Giicii Tahar1 Yapma

Giicli tahari ¢ozgi ipliklerinin ¢ercevelerdeki giicti gozlerinden, giicii tig1 (Gorsel 7.10)
yardimiyla tahar planina uygun olarak gecirilmesi islemidir. (Gorsel 7.11) Giicii taharina
baslanmadan 6nce cgercgevelere cerceve basina diisen ¢ozgii ipligi kadar giicii teli takilmalidir.

Gorsel 7.10: Giicii Tigi1 Cesitleri

Gorsel 7.11: Giicii Tahari Islemi
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7.1.8. Tarak Hesab1 Yapma

Dokuma taraginin 10 cm’ sinde bulunan dis bosluguna tarak numarasi adi verilmektedir.
Istenilen kumasin enine ve ¢ézgii sikligina gore tarak secilir. Tarak dislerinden gecirilen ¢ozgii tel
sayist kumasin ¢ozgi sikligini belirler.

Taragin dislerine paralel olan kenarlar arasindaki mesafeye tarak eni, ¢ozgii ipliklerinin tarak
tizerinde bulundugu alana ise tarak iizerindeki ¢6zgii eni denir. Tarak tahari i¢in tarak tizerindeki
kenar bosluklarinin hesaplanmasi gerekir. Bu hesaplama asagida verilen 6rnekte gosterilmistir.

Ornek
Asagidaki verilenlere gore kenar bosluklarini hesaplayiniz.
Tarak eni: 120 cm
Tarak numarasi: 70 numara
Tarak tizerindeki ¢c6zgii eni: 80 cm
Toplam ¢ozgii tel sayisi: 560 tel
Disten gecen tel sayisi: 1 tel

Tarak eni — Tarak lizerindeki ¢cozgiieni 120-80
3 = 5= 20 cm

Kenar bogluklars =

7.1.9. Tarak Tahar1 Yapma

Tarak tahari ¢6zgi ipliklerinin, tarak planina disten gecen tel
sayis1 kadar dokuma taraginin dis bosluklar: arasindan tarak tig1
(Gorsel 7.12) yardimiyla gecirilmesi islemidir (Gorsel 7.13).

Tarak tahar1 kumagin sikligini ve enini belirler. Tarak tahari
yapilirken ¢ozgiilerin, taragin ortasinda yer almasina dikkat
edilmelidir. Tahar baslangici, taragin kenar boslugu cetvelle
oOlciilerek tespit edilir.

Gorsel 7.12: Tarak Tigi Cesitleri Goérsel 7.13: Tarak Tahar Islemi

7.1.10. Tahar isleminde Dikkat Edilecek Hususlar

* Cerceveler tahar planina uygun sayida hazirlanmalidir.

* Cercevelere bulunmasi gereken sayida giicii teli takilmali, bozuk olanlar degistirilmelidir.
* Cozgi iplikleri, giicii tellerinden tahar planina gore ve tek tek gecirilmelidir.

 Istenen numarada ve bozuk olmayan tarak takilmalidir.

» Tarak tahar1 baslangic noktasi, tarak ortalamasi hesabina gore tespit edilmelidir.

» Tarak tahar1 yaparken disten gecen tel sayisina dikkat edilmelidir.

* Kopan ¢ozgii iplikleri uygun dokuma diigiimleri kullanilarak baglanmalidir.
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COZGU HAZIRLAMA iSLEMINI, GUCU VE TARAK
TAHARINI YAPMA Siire:
UYGULAMA O 7 Ders Saati
[m, |

Kullanilacak Arac ve Gerecler

Desen kagidi, kursun ve renkli kalem, defter, ¢cozgii ipligi, atk: ipligi, ¢ozgii tahar
sehpasi, numune dokuma tezgahi, giicli t1ig1, tarak t1g1, makas, mekik, masura.

ffﬁ islem Basamaklar1 5 Uyoulama

c Videosu

1. Issaghig ve giivenligi kurallarina uyunuz.

2. Gerekli arag gerecleri kullanima hazir hale getiriniz.

3. Cozgii hazirlama, giicii ve tarak tahar1 hesaplamalarini yapiniz.

4. Cozgii ipliklerini capraza alarak hazirlayiniz.

5. Cozgii ipliklerini caprazlik bozulmadan tezgaha tasiyiniz. }e‘g?g/o/xip

6. Cozgi ipliklerini ¢6zgii levendine baglayarak ayni dogrultuda ve gergin bir | kodsorphp?
sekilde sariniz. KOD=19844

7. Capraz cubuklarini tezgdha yerlestiriniz.

8. Istenen sayida giicii teli takarak hazirladiginiz cerceveleri tezgaha yerlestiriniz.

9. Giict taharini yapiniz.

10. Istenilen numarada tarag tefeye yerlestiriniz.
11. Tarak taharini yapiniz.
12. Taharlanan ¢6zgii ipliklerini kumas levendine ayni gerginlikte baglayiniz.

Kontrol Listesi

“Cozgii Hazirlama Islemini, Giicii ve Tarak Taharin1 Yapma” uygulamasi ile ilgili islemler
asagidaki kontrol listesinde yer alan olciitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken
bu olciitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olciitleri Evet Hayir Puan
1 Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2 | Gerekli arac gerecleri kullanima hazir hale getirir. 5
3 Gozgil hazirlama, giicii ve tarak tahar1 hesaplamalarini yapar. 10
4 | Gozgi ipliklerini capraza alarak hazirlar. 10
5 Cozgti ipliklerini ¢aprazlik bozulmadan tezgaha tasir. 5
6 | Cozgt ipliklerini ¢6zgii levendine baglayarak ayni gerginlikte sarar. 10
7  Capraz cubuklarini tezgaha yerlestirir. 5
8 isteneq §ay1da giicii teli takarak hazirlanan cerceveleri tezgaha 5
yerlestirir.
9 | Glicti taharini yapar. 10
10 | Istenilen numarada tarag1 tefeye yerlestirir. 5
11 | Tarak taharini yapar. 10
12 | Taharlanan ¢ozgii ipliklerini kumas levendine ayni gerginlikte baglar. 5
13 | Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat eder. 5
14 Zamani verimli kullanir. 5
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@ Alinan Degerler / Sonuc¢

Uygulama sonunda dokunacak kumas orgiisli, kumas bilgileri, ¢6zgii hazirlama ve
tahar hesaplamalarini yaziniz.

Dokunacak kumas orgiisii, tahar ve

Cozgii hazirlama ve tahar hesaplamalar: .. oL
armiir plani ¢izimi

Kumas bilgileri

Dokuma orgiisii:

Tarak numarast:

Tarak eni:

Tarak {izerindeki ¢6zgii eni:

Disten gecen tel sayist:

Kenar ¢ozgi tel sayisi:

Cozgl uzunlugu:

Hesaplananlar

1 cmdeki ¢ozgi siklig:

Toplam ¢6zgii tel sayisi:

Cerceve basina diisen giicii tel sayisi:

Tarak kenar boslugu:

Sonu¢
Uygulamanin sonucunu asagidaki bosluga kisaca yaziniz.
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7.2. BEZAYAGI ORGULU NUMUNE KUMAS DOKUMA

7.2.1. Dokuma Teknigi ile Kumas Olusum Asamalari
Dokuma kumas olusumu icin ii¢ temel hareket vardir (Gorsel 7.14). Bunlar sirasiyla;
1. Agizligin acilmasi,
2. Acilan agizliktan atki ipliginin gecirilmesi
3. Atulan atki ipliginin kumas yiizeyine sikistirilmasi (tefe vurusu) islemidir.

Dokuma isleminin siirekliligini saglayabilmek icin bu {i¢ temel hareketin yani sira, iki
tamamlayici harekete daha ihtiyac vardir. Bunlar;

4. Cozgliniin salinmasi
5. Dokunan kumasin sarilmasi islemidir.

A B
AE‘I.Z].II{_ (;ngll

Kumas - Mekik

Agizhk acma Atk atma Tefe varusu

Gorsel 7.14: Dokuma Teknigi ile Kumas Olusum Asamalari

7.2.2. Ag1zlik Acma isleminin Onemi

Dokunacak kumasin armiir planina gore iistte olmasi gereken ¢6zgiilerin bulundugu
cercevelerin yukari kaldirilmasi sonucu iki gruba ayrilan ¢ozgiilerin arasinda atkinin gecebilecegi
bir bosluk olusur. Olusan bu bosluga agizlik, yapilan isleme ise agizlik agma islemi denir.

7.2.3. Atki Hazirlama ve Atki Atma Islemi

Atki hazirlama islemi: Atk ipliginin elle veya iplik sarim makinesi
ile masuraya sarilarak mekige yerlestirilmesidir (Gorsel 7.15).
Atki atma islemi: Atki masurasina sarili olan atki ipligini tizerinde
bulunduran mekigin, agizlik icerisinden gecirilmesine denir.

Gorsel 7.15: Mekik

7.2.4. Tefe Vurma Islemi

Cozgii iplikleri arasina yerlestirilmis olan atki ipliklerinin tefe ve tarak yardimiyla kumas
ylizeyine yanastirilarak sikistirilmasi islemidir.

Yapilan bu {i¢ temel hareketin tekrar ettirilmesi suretiyle kumas dokuma islemi gerceklestirilir.
Atilan her atkiyla kumas yiizeyi dokuma taragina yaklasmasi nedeniyle agizlik kismi daralacagi icin
dokunan kumasin cekilerek sarilmasi ve ¢6zgiiniin de ayni oranda salinmasi gerekmektedir.
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7.2.5. Bezayag1 Orgiilii Numune Kumas Dokuma Islemi
Bezayag orgiilii numune kumas dokuma islemi asagidaki 6rnekte verilmistir.

Ornek:

. 1

Orgii: B——
rgu: B 1

Cozgl renk raporu: A

Atki renk raporu: B

Tarak numarasi: 80

Tarak eni: 80 cm

Tarak tizerindeki ¢6zgii eni: 20 cm
Disten gecen tel sayisi: 2

Cozgii uzunlugu: 4 metre

1. Orgiiniin tahar ve armiir planinin cizimi

5|2
_ A1
1

"

1

2
c A A
2l 1
G 116
tahar armir
plam plani [T

2. Numune kumas dokuma hesaplamalar1
lem'deki ¢ozgii sikligi:

Tarak no x Digten gecentel sayis1 80 x2
10 10

=16 tel/cm

Toplam ¢ozgii tel sayisi:
1 cm’deki ¢ozgii sikligi x Tarak tGzerindeki ¢6zgii eni = 16 x 20 = 320 tel
Cergeve basina diigen giicii tel sayisi:

Toplam ¢ozgii tel sayist 320
Taharrapor tel sayis1 2

= 160 giicii teli

Kenar bosluklari:

Tarak eni — Tarak lizerindeki ¢cozgiieni 80 - 20

2 y

L o

=30cm
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Cozgi iplikleri capraza alinarak hazirlanir.

Cozgii iplikleri caprazlik bozulmadan sehpadan alinarak tezgaha tasinir.

Cozgi iplikleri ¢ozgii levendine baglanarak ayni gerginlikte sarilir.

Gapraz cubuklar tezgaha yerlestirilir.

Istenen sayida giicii teli takilarak hazirlanan cerceveler tezgaha yerlestirilir.

Giicii tahari yapilir.

Istenilen numarada tarak tefeye yerlestirilir ve tarak tahar1 yapilr.

10 Taharlanan ¢6zgii iplikleri kumas levendine ayni dogrultuda ve gerginlikte baglanir.
11. Bezayag1 Orgiisiine gore hazirlanan armiir paleti tezgaha yerlestirilir.

12. Kumas baslangici i¢in atki renk raporundan farkli bir renkte atki ipligi mekige takilir.
13. Agizlik agma islemi yapilir.

14. Atk ipligi mekik yardimiyla acilan agizliktan gecirilir.

15. Agizliktan gecirilen atki ipligi tefe yardimiyla kumas olusum hizasina yerlestirilir.

16. Yaklasik iki cm kumas dokunur ve kumas kontrol edilir.

17. Eger orgiide bir sorun yoksa istenilen atki ipligi hazirlanarak kumas dokumaya baslanir.
18. Dokunan kumas tefeye yaklastiginda ¢ozgii ipligi salinir ve kumas levende sarilir.
19. Istenen uzunlukta kumas dokunduktan sonra tezgahtan alinur.

VPN TP W

7.2.6. Kumas Dokumada Olusabilecek Hatalar

Kumas ozelliklerine uygun olarak tezgah hazirlanirken ve ¢ozgii ipliklerinin tahari yapilirken
olusabilecek hatalar disinda dokuma esnasinda da birtakim hatalar ortaya cikabilir. Kumas
dokunurken olusabilecek hatalar asagida verilmistir.

Renk hatasi; atki veya ¢ozgii ipliklerinin renk raporuna uygun kullanilmamasi sonucu olusur.
Orgii hatas1; armiir planina gore atki atilmamasi veya agizligin yanls acilmasi sonucu olusur.
Kenar hatasi; atki atimi sirasinda atkinin gevsek birakilmasi ya da fazla cekilmesi sonucu olusur.
Atk siklig1 hatasi; tefenin esit basincla vurulmamasi sonucu olusur.

Tel boslugu hatasi; dokuma esnasinda kopan ¢6zgiiniin baglanmamasindan dolay1 kumas
boyunca olusur.

Tahar hatasi; Kopan ¢6zgii ipliklerinin yanlig giiciilerden ya da tarak dislerinden gegirilmesi
sonucu olusur

7.2.7. Numune Dokuma Tezgihindan is Almada izlenecek Yollar

Numune dokuma tezgahinda istenilen uzunlukta kumas dokunduktan sonra tezgéhtan ¢ikarilir
(Gorsel 7.16). Bu isleme “is alma” ad1 verilmektedir. Tezgahtan is alma iglemi yapilirken izlenecek
yollar asagida verilmistir.

* Cozgl iplikleri gerceveler ve capraz
cubuklar arasindan kesilir.

* Tezgédhin on tarafindan ¢ozgii iplikleri
cekilerek cercevelerden ve taraktan
cikarilir.

* Kumas levendi ters yonde dondiiriilerek
levende baglanan ¢6zgii diigtimlerinin
ontinden kesilerek kumas tezgahtan
alinir.

* Kesilen kumas temizlenir ve her
iki uctan esit olarak ¢ozgii iplikleri
diizeltilir.

e Kumasin sokiilmemesi icin uglarindaki
¢ozgiiler baglanir.

Gorsel 7.16: Dokunan Kumasin Tezgahtan Alinmasi
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%@ NUMUNE KUMAS DOKUMA ON HAZIRLIK ISLEMLERINi
) :ﬁ YAPMA, KUMAS DOKUMA TEKNIGINE UYGUN OLARAK

BEZAYAGI ORGULU NUMUNE KUMASI DOKUMA Stire:
UYGULAMA 3 ® 12 Ders Saati

=, yu]

Kullanilacak Arac¢ ve Gerecler

Desen kagidi, kursun ve renkli kalem, defter, cetvel, ¢6zgii ipligi, atki ipligi, ¢ozgii tahar
sehpasi, numune dokuma tezgahi, giicii t1g1, tarak t1g1, makas, mekik, masura

@ Uygulama
' Vid
ﬁ%’ Islem Basamaklar1 [ esu

Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyunuz.

Gerekli arac gerecleri kullanima hazir hale getiriniz.

Cozgii hazirlama, giicii ve tarak tahar1 hesaplamalarini yapiniz. Zég’ggfgjp
CGozgii ipliklerini capraza alarak hazirlayiniz. KodSor.php?
Cozgii ipliklerini ¢aprazlik bozulmadan tezgiha tasiyiniz. KOD=1984>

Gozgii ipliklerini ¢ozgii levendine baglayarak ayni dogrultuda ve gergin bir sekilde sariniz.
Gapraz cubuklarini tezgaha yerlestiriniz.

Istenen sayida giicii teli takarak hazirladiginiz cerceveleri tezgaha yerlestiriniz.
Giicii taharini yapiniz.

10. Istenilen numarada tarag tefeye yerlestirerek tarak taharini yapiniz.

11. Taharlanan ¢ozgii ipliklerini kumas levendine ayni gerginlikte baglayiniz.

12. Bezayag1 Orgiisiine uygun armiir paleti hazirlayarak tezgaha yerlestiriniz.

13. Mekige yerlestirdiginiz atki ipligini acilan agizliktan geciriniz.

14. Tefe vurusu ile atki ipligini kumasa yanastiriniz.

15. Istenilen uzunlukta bezayag: érgiilii numune kumas1 dokuyunuz.

16. Dokunan kumasi tezgahtan aliniz.

52 625U o0 il g B9 0 (=

Gérsel 7.17: Bezayag: Orgiilii Numune Kumas Dokuma
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Kontrol Listesi

“Numune Kumas Dokuma On Hazirlik Islemlerini Yapma, Kumag Dokuma Teknigine Uygun
Olarak Bezayag1 Orgiilii Numune Kumasi Dokuma” uygulamast ile ilgili islemler asagidaki
kontrol listesinde yer alan o6lciitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu o6lciitleri
dikkate aliniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir Puan
1 Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyar. 5
2 Gerekli arac gerecleri kullanima hazir hale getirir. 5
3 Cozgii hazirlama, giicii ve tarak tahar1 hesaplamalarini yapar. 5
4 Cozgii ipliklerini capraza alarak hazirlar. 5
5 Cozgii ipliklerini caprazlik bozulmadan tezgéha tasir. 5
6 Cozgi ipliklerini ¢6zgili levendine baglayarak diizgiin ve gergin bir 5
sekilde sarar.
7 Capraz ¢ubuklarini tezgaha yerlestirir. 5
3 Istenen sayida giicii teli takarak hazirlanan cerceveleri tezgaha 5
yerlestirir.
9 Giicti taharini yapar. 5
10 Istenilen numarada tarag tefeye yerlestirilerek tarak taharini 5
yapar.
11 Taharlanan ¢ozgii ipliklerini kumas levendine ayni gerginlikte 5
baglar.
19 Bezayag1 Orgiistine uygun armiir paleti hazirlayarak tezgaha 5
yerlestirir.
13 | Atki masuralarini hazirlayarak mekige yerlestirir. 5
14 | Agizlig1 acar. 5
15 | Acilan agizliktan atki ipligini gecirir. 5
16 | Tefe vurusu ile atki ipligini kumasa yanastirir. 5
17  Istenilen uzunlukta bezayag: 6rgiilii numune kumas: dokur. 5
18  Dokunan kumasi tezgahtan alir. 5
19 Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat 5
eder.
20  Zamani verimli kullanir. 5

117




O 7. Ogrenme Birimi

@ Alinan Degerler / Sonuc¢

Uygulama sonunda dokunacak bezayag 6rgiilii kumas bilgilerini ve ¢6zgi
hesaplamalarini yaziniz. Dokunan kumasi yapistiriniz.

Dokunacak kumas orgiisii, tahar ve

Cozgii hazirlama ve tahar hesaplamalar: .. oL
armiir plani ¢izimi

Kumas bilgileri

Dokuma orgiisii:

Tarak numarast:

Tarak eni:

Tarak tizerindeki ¢6zgii eni:

Disten gecen tel sayist:

Kenar ¢ozgi tel sayisi:

Gozgii uzunlugu:

Hesaplananlar

1 cm”deki ¢ozgi siklig:

Toplam ¢6zgii tel sayisi:

Cerceve basina diisen giicii tel sayisi:

Tarak kenar boslugu:

Dokunmus Kumas

Sonuc¢
Uygulamanin sonucunu asagidaki bosluga kisaca yaziniz.




eAna Orgiilii Numune Kumas Dokuma

7.3. DIMi ORGULU NUMUNE KUMAS DOKUMA

7.3.1. Dokuma Teknigi ile Kumas Olusum Asamalar1

Dokuma kumas olusumu icin ii¢ temel hareket vardir. Bunlar sirasiyla;

1. Agizligin acilmasi,

2. Acilan agizliktan atki ipliginin gecirilmesi

3. Aulan atki ipliginin kumas ylizeyine sikistirilmasi (tefe vurusu) islemidir.

Dokuma isleminin siirekliligini saglayabilmek icin bu {i¢ temel hareketin yan sira, iki
tamamlayici harekete daha ihtiyac vardir. Bunlar;

4. (Gozgiiniin salinmasi
5. Dokunan kumasin sarilmasi islemidir.

7.3.2. Ag1zlik Acma Isleminin Onemi

Dokunacak kumasin armiir planina gore iistte olmasi gereken ¢ozgiilerin bulundugu
cercevelerin yukar1 kaldirilmasi sonucu iki gruba ayrilan ¢ozgiilerin arasinda atkinin gegebilecegi
bir bosluk olusur. Olusan bu bosluga agizlik, yapilan isleme ise agizlik agma islemi denir.

7.3.3. Atki Hazirlama ve Atki Atma islemi

Atki hazirlama Islemi: Atk ipliginin elle veya iplik sarim makinesi ile masuraya sarilarak
mekige yerlestirilmesidir.

Atk atma islemi: Atki masurasina sarili olan atki ipligini tizerinde bulunduran mekigin, agizlik
icerisinden gecirilmesine denir.

7.3.4. Tefe Vurma islemi

Cozgii iplikleri arasina yerlestirilmis olan atki ipliklerinin tefe ve tarak yardimiyla kumas
ylizeyine yanastirilarak sikistirilmasi islemidir.

Yapilan bu ti¢ temel hareketin tekrar ettirilmesi suretiyle kumas dokuma islemi gerceklestirilir.
Atilan her atkiyla kumas yiizeyi dokuma taragina yaklagsmasi nedeniyle agizlik kismi daralacag: icin
dokunan kumasin cekilerek sarilmasi ve ¢ozgiiniin de ayni oranda salinmasi gerekmektedir.

7.3.5. Dimi Orgiilii Numune Kumas Dokuma Islemi

Bezayag1 disindaki orgiiler dokunurken kenarlarda diizgiinstizliik oldugundan kenar 6rgiisii
kullanilir. Kenar 6rgiisii, dokunacak ana 6rgiliye gore degisiklik gosterir. Dimi Orgiilii numune
kumas dokuma islemi 6rnekte verilmistir.

Ornek:

.. 2
Orgli: D——
rgi: D 5 Z

Kenar orgiisii: Bezayagi

Tarak tizerindeki ¢6zgii eni: 35 cm
Kenar ¢ozgii tel sayisi: 18 tel
Tarak numarasi: 60

Tarak eni: 70 cm

Disten gecen tel sayisi: 2

Cozgii uzunlugu: 4 metre
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1. Orgiiniin tahar ve armiir planinn ¢izimi

A2
_ A1
1

C

1

2
c A A
2 1
L 1¢
tahar armir
plam plam [T

2. Numune kumas dokuma hesaplamalari
lem'deki ¢ozgii sikligr:

Tarak no x Disten gecen tel sayisi 60x2
10 = 1o = 12tel/cm

Toplam ¢ozgili tel sayisi:
1 cm’deki ¢bzgii sikligl x Tarak Gzerindeki ¢dzgli eni = 12 x 35 = 420 tel_(Zemin + Kenar )
Zemin ¢ozgl tel sayisi:

Toplam ¢ozgii tel sayis1 — Kenar ¢ozgii tel sayis1 =420 — (18 x 2) = 384 tel

Cergeve basina diigsen giicii tel sayisi:
Kenar érgiisii igin (Ilk iki gergeve kullamlir.): 18 giicii teli

Zemin ¢ozgii tel sayis1 384

Zemin Grgiisii i¢in: = = 96 glicii teli
S oSt har rapor tel sayist 4 gl
Kenar bosluklari:
Tarak eni — Tarak Gizerindeki ¢ozglieni 70-35
= =17.5cm

o 3

e -
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Cozgt iplikleri capraza alinarak hazirlanir.

Cozgt iplikleri caprazlik bozulmadan sehpadan alinarak tezgaha tasinir.

Cozgt iplikleri ¢ozgii levendine baglanarak ayni gerginlikte sarilir.

Capraz cubuklar tezgaha yerlestirilir.

Istenen sayida giicii teli takilarak hazirlanan cerceveler tezgaha yerlestirilir.

Giici tahari yapilir.

Istenilen numarada tarak tefeye yerlestirilir ve tarak tahari yapilir.

10. Taharlanan ¢o6zgii iplikleri kumas levendine aymi1 dogrultuda ve gerginlikte baglanir.
11. Dimi orgiisiine gore hazirlanan armiir paleti tezgaha yerlestirilir.

12. Kumas baslangici i¢in atki renk raporundan farkli bir renkte atki ipligi mekige takilir.
13. Agizlik acma islemi yapilir.

14. Atk ipligi mekik yardimiyla acilan agizliktan gegirilir.

15. Agizliktan gegirilen atki ipligi tefe yardimiyla kumas olusum hizasina yerlestirilir.

16. Yaklasik iki cm kumas dokunur ve kumas kontrol edilir.

17.Eger orgiide bir sorun yoksa istenilen atki ipligi hazirlanarak kumas dokumaya baslanir.
18. Dokunan kumas tefeye yaklastiginda ¢6zgii ipligi salinir ve kumas levende sarilir.

19. Istenen uzunlukta kumas dokunduktan sonra tezgahtan alinur.

3.
4.
5.
6.
7.
8.
9.

7.3.6. Kumas Dokumada Olusabilecek Hatalar

Kumas 6zelliklerine uygun olarak tezgah hazirlanirken ve ¢6zgii ipliklerinin tahar1 yapilirken
olusabilecek hatalar disinda dokuma esnasinda da birtakim hatalar ortaya cikabilir. Kumas
dokunurken olusabilecek hatalar asagida verilmistir.

Renk hatasi; atki veya ¢ozgii ipliklerinin renk raporuna uygun kullanilmamasi sonucu olusur.
Orgii hatasi; armiir planina gére atki atilmamasi veya agizligin yanls acilmasi sonucu olusur.
Kenar hatasi; atki atimi sirasinda atkinin gevsek birakilmasi ya da fazla cekilmesi sonucu olusur.
Atk s1klig1 hatasi; tefenin esit basingla vurulmamasi sonucu olusur.

Tel boslugu hatasi; dokuma esnasinda kopan ¢6zgiiniin baglanmamasindan dolay1r kumas
boyunca olusur.

Tahar hatasi; Kopan ¢6zgii ipliklerinin yanlis giiciilerden ya da tarak dislerinden gegirilmesi
sonucu olusur

7.3.7. Numune Dokuma Tezgihindan Is Almada izlenecek Yollar

Numune dokuma tezgahinda istenilen uzunlukta kumas dokunduktan sonra tezgahtan ¢ikarilir.
Bu isleme “is alma” ad1 verilmektedir. Tezgahtan is alma islemi yapilirken izlenecek yollar asagida
verilmistir.

* (Gozgii iplikleri cerceveler ve ¢capraz ¢cubuklari arasindan kesilir.

* Tezgahin 6n tarafindan ¢ozgii iplikleri cekilerek cercevelerden ve taraktan ¢ikarilir.

* Kumas levendi ters yonde dondiiriilerek levende baglanan ¢6zgii diigiimlerinin 6niinden
kesilerek kumas tezgahtan alinir.

* Kesilen kumas temizlenir ve her iki uctan esit olarak ¢ozgii iplikleri diizeltilir.

* Kumagin sokiilmemesi icin uclarindaki ¢ozgtiler baglanir.
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%@ NUMUNE KUMAS DOKUMA ON HAZIRLIK ISLEMLERINi
) ﬁ YAPMA, KUMAS DOKUMA TEKNIGINE UYGUN OLARAK
DIiMi ORGULU NUMUNE KUMASI DOKUMA Siire:
UYGULAMA 3 ® 12 Ders Saati
0 u

Kullanilacak Arac¢ ve Gerecler

Desen kagidi, kursun ve renkli kalem, defter, cetvel, ¢6zgii ipligi, atki ipligi, ¢ozgii tahar
sehpasi, numune dokuma tezgahi, giicii t1g1, tarak t1g1, makas, mekik, masura

Qv
ff&’ islem Basamaklar1

1. Issaghgi ve giivenligi kurallarina uyunuz.
2. Gerekli arag gerecleri kullanima hazir hale getiriniz. http://kitap.
3. (Cozgii hazirlama, giicii ve tarak tahar1 hesaplamalarini yapiniz. eba.gov.tr/

- o 9.9 99 KodSor.php?
4. Cozgii ipliklerini capraza alarak hazirlayiniz. KOD=19846
5. (Cozgii ipliklerini caprazlik bozulmadan tezgaha tasiyiniz.
6. Cozgii ipliklerini ¢ozgii levendine baglayarak ayni dogrultuda ve gergin bir sekilde sariniz.
7. Capraz cubuklarini tezgéaha yerlestiriniz.
8. Istenen sayida giicii teli takarak hazirladiginiz cerceveleri tezgaha yerlestiriniz.
9. Giicii taharini yapiniz.

10. Istenilen numarada tarag tefeye yerlestirerek tarak taharini yapiniz.

11. Taharlanan ¢ozgii ipliklerini kumas levendine ayni gerginlikte baglayiniz.
12. Dimi 6rglisiine uygun armiir paleti hazirlayarak tezgaha yerlestiriniz.

13. Mekige yerlestirdiginiz atki ipligini acilan agizliktan geciriniz.

14. Tefe vurusu ile atki ipligini kumasa yanastiriniz.

15. Istenilen uzunlukta dimi 6rgiilii numune kumasi dokuyunuz.

16. Dokunan kumasi tezgahtan aliniz.

Gorsel 7.18: Dimi Orgiilii Numune Kumas Dokuma
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Kontrol Listesi

“Numune Kumas Dokuma On Hazirlik Islemlerini Yapma, Kumag Dokuma Teknigine Uygun
Olarak Dimi Orgiilii Numune Kumasi Dokuma” uygulamasi ile ilgili islemler asagidaki kontrol
listesinde yer alan olgiitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu 6lgiitleri dikkate

aliniz.
Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir Puan

1 is saglig1 ve giivenligi kurallarma uyar. 5
2 Gerekli arac gerecleri kullanima hazir hale getirir. 5
3 Gozgii hazirlama, giicti ve tarak tahar1 hesaplamalarini yapar. 5
4 Gozgi ipliklerini capraza alarak hazirlar. 5
5 Cozgti ipliklerini caprazlik bozulmadan tezgaha tasir. 5
6 Gozgi ipliklerini ¢ozgii levendine baglayarak diizgiin ve gergin bir

sekilde sarar. S
7 | Gapraz cubuklarini tezgaha yerlestirir. 5
8  Istenen sayida giicii teli takarak hazirlanan cerceveleri tezgaha

yerlestirir. >
9 Giicti taharini yapar. 5
10  Istenilen numarada tarag tefeye yerlestirilerek tarak taharini yapar. c
11  Taharlanan ¢6zgii ipliklerini kumas levendine ayni gerginlikte baglar. <
12 | Dimi orglisiine uygun armiir paleti hazirlayarak tezgaha yerlestirir. c
13 | Atki masuralarini hazirlayarak mekige yerlestirir. <
14 Agizlig1 acar. <
15 | Acilan agizliktan atki ipligini gecirir. c
16 | Tefe vurusu ile atki ipligini kumasa yanastirir. 5
17  Istenilen uzunlukta dimi 6rgiilii numune kumas: dokur. <
18 | Dokunan kumasi tezgahtan alir. <
19  Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat eder. <
20 | Zamamn verimli kullanir. 5
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Uygulama sonunda dokunacak dimi 6rgiilii kumas bilgilerini ve ¢6zgii
hesaplamalarini yaziniz. Dokunan kumasi yapistiriniz

Dokunacak kumas orgiisii, tahar ve

Cozgii hazirlama ve tahar hesaplamalar: .. oL
armiir plani ¢izimi

Kumas bilgileri

Dokuma orgiisii:

Tarak numarast:

Tarak eni:

Tarak tizerindeki ¢6zgii eni:

Disten gecen tel sayist:

Kenar ¢ozgi tel sayisi:

Gozgii uzunlugu:

Hesaplananlar

1 cm”deki ¢ozgi siklig:

Toplam ¢6zgii tel sayisi:

Cerceve basina diisen giicii tel sayisi:

Tarak kenar boslugu:

Dokunmus Kumas

Sonuc¢
Uygulamanin sonucunu asagidaki bosluga kisaca yaziniz.
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7.4. SATEN ORGULU NUMUNE KUMAS DOKUMA

7.4.1. Dokuma Teknigi ile Kumas Olusum Asamalari

Dokuma kumas olusumu icin ii¢ temel hareket vardir. Bunlar sirasiyla;

1. Agizligin agilmasi,

2. Acilan agizliktan atki ipliginin gecirilmesi

3. Aulan atki ipliginin kumas yiizeyine sikistirilmasi (tefe vurusu) islemidir.

Dokuma isleminin siirekliligini saglayabilmek icin bu ii¢ temel hareketin yani sira, iki
tamamlayici harekete daha ihtiyag vardir. Bunlar;

4. CoOzglinlin salinmasi

5. Dokunan kumasin sarilmasi islemidir.

7.4.2. Agizlik Acma Isleminin Onemi

Dokunacak kumasin armiir planina gore iistte olmasi gereken c¢ozgiilerin bulundugu
cercevelerin yukar: kaldirilmasi sonucu iki gruba ayrilan ¢ozgiilerin arasinda atkinin gecebilecegi
bir bosluk olusur. Olusan bu bosluga agizlik, yapilan isleme ise agizlik agma islemi denir.

7.4.3. Atki Hazirlama ve Atki Atma Islemi

Atk hazirlama islemi: Atk ipliginin elle veya iplik sarim makinesi ile masuraya sarilarak
mekige yerlestirilmesidir.

Atki atma islemi: Atki masurasina sarili olan atki ipligini tizerinde bulunduran mekigin, agizlik
icerisinden gecirilmesine denir.

7.4.4. Tefe Vurma islemi

Cozgii iplikleri arasina yerlestirilmis olan atki ipliklerinin tefe ve tarak yardimiyla kumas
ylizeyine yanastirilarak sikistirilmasi islemidir.

Yapilan bu {i¢ temel hareketin tekrar ettirilmesi suretiyle kumas dokuma iglemi gerceklestirilir.
Atilan her atkiyla kumas yiizeyi dokuma taragina yaklagmasi nedeniyle agizlik kismi daralacagi icin
dokunan kumasin cekilerek sarilmasi ve ¢ozgiiniin de ayni oranda salinmasi gerekmektedir.

7.4.5. Saten Orgiilii Numune Kumas Dokuma islemi
Saten orgiilii numune kumas dokuma islemi 6rnekte verilmistir.

Ornek:
Orgii: S 4—1 (3)

Kenar orgtisii: Bezayagi

Tarak tizerindeki ¢6zgii eni: 30 cm
Kenar cozgi tel sayisi: 10 tel
Cozgili uzunlugu: 4 metre

Cozgi renk raporu: A

Atki renk raporu: B

Tarak numarasi: 50

Tarak eni: 70 cm

Disten gecen tel sayisi: 2
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1. Orgiiniin tahar ve armiir planinin ¢izimi

I > I I
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2. Numune kumas dokuma hesaplamalari

lcm'deki ¢ozgii siklig:
Tarak no x Disten gecen tel sayisi 50x2
10 = Sg = 10 tel/em

Toplam ¢6zgii tel sayisi:
1 cmdeki ¢6zgil sikhgi x Tarak tizerindeki ¢6zgu eni = 10 x 30 = 300 tel_ (Zemin + Kenar )

Zemin ¢6zgii tel sayisi:
Toplam ¢ozgii tel sayis1 — Kenar ¢ozgii tel sayis1 = 300 — (10 x 2) =280 tel

Cerceve basima diisen giicii tel sayisi:
Kenar orgiisii i¢in (Ilk iki gergeve kullamlir.): 10 giicii teli

Zemin sreiisii id Zemin ¢ozgii tel sayiss 280 Epra—
emin &rgiisi igin: = = cii teli
B o har rapor tel sayisi 5 &t

Kenar bosluklari:

Tarak eni — Tarak iizerindeki ¢ozglieni 70 - 30
2 -9

A o

=20 cm
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3. Cozgi iplikleri capraza alinarak hazirlanir.

4. Cozgti iplikleri caprazlik bozulmadan sehpadan alinarak tezgéha tasinir.

5. Cozgii iplikleri ¢ozgii levendine baglanarak ayni gerginlikte sarilir.

6. Capraz cubuklari tezgaha yerlestirilir.

7. Istenen sayida giicii teli takilarak hazirlanan cerceveler tezgaha yerlestirilir.

8. Giicii tahar yapilir.

9. Istenilen numarada tarak tefeye yerlestirilir ve tarak tahari yapilir.

10. Taharlanan ¢o6zgii iplikleri kumas levendine ayn1 dogrultuda ve gerginlikte baglanir.
11. Saten Orgilisiine gore hazirlanan armiir paleti tezgdha yerlestirilir.

12. Kumas baslangici i¢in atki renk raporundan farkli bir renkte atki ipligi mekige takilir.
13. Agizlik acma islemi yapilir.

14. Atk ipligi mekik yardimiyla acilan agizliktan gegirilir.

15. Agizliktan gecirilen atki ipligi tefe yardimiyla kumas olusum hizasina yerlestirilir.

16. Yaklasik iki cm kumas dokunur ve kumas kontrol edilir.

17. Eger orgiide bir sorun yoksa istenilen atki ipligi hazirlanarak kumas dokumaya baslanir.
18. Dokunan kumas tefeye yaklastiginda ¢6zgii ipligi salinir ve kumas levende sarilir.

19. Istenen uzunlukta saten &rgiilii kumag dokunduktan sonra tezgahtan alinir.

7.4.6. Kumas Dokumada Olusabilecek Hatalar

Kumas 6zelliklerine uygun olarak tezgah hazirlanirken ve ¢6zgii ipliklerinin tahar1 yapilirken
olusabilecek hatalar disinda dokuma esnasinda da birtakim hatalar ortaya cikabilir. Kumas
dokunurken olusabilecek hatalar asagida verilmistir.

Renk hatasi; atki veya ¢ozgii ipliklerinin renk raporuna uygun kullanilmamasi sonucu olusur.
Orgii hatasi; armiir planina gore atki atilmamasi veya agizligin yanls acilmasi sonucu olusur.
Kenar hatasi; atki atimi sirasinda atkinin gevsek birakilmasi ya da fazla ¢ekilmesi sonucu olusur.
Atk siklig1 hatasi; tefenin esit basincla vurulmamasi sonucu olusur.

Tel boslugu hatasi; dokuma esnasinda kopan ¢ozgiiniin baglanmamasindan dolay: kumas boyunca
olusur.

Tahar hatasi; Kopan ¢ozgii ipliklerinin yanlis giiclilerden ya da tarak dislerinden gecirilmesi
sonucu olusur

7.4.7. Numune Dokuma Tezgahindan is Almada izlenecek Yollar

Numune dokuma tezgahinda istenilen uzunlukta kumas dokunduktan sonra tezgahtan c¢ikarilir.
Bu isleme “is alma” ad1 verilmektedir. Tezgahtan is alma islemi yapilirken izlenecek yollar asagida
verilmistir.

* Cozgi iplikleri cerceveler ve capraz ¢ubuklar: arasindan kesilir.

* Tezgahin 6n tarafindan ¢ozgii iplikleri cekilerek cercevelerden ve taraktan cikarilir.

* Kumas levendi ters yonde dondiiriilerek levende baglanan ¢ozgii diigiimlerinin 6niinden
kesilerek kumas tezgahtan alinir.

* Kesilen kumas temizlenir ve her iki uctan esit olarak ¢ozgii iplikleri diizeltilir.

* Kumagsin sokiilmemesi i¢in uglarindaki ¢ozgtiler baglanir.
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%@ NUMUNE KUMAS DOKUMA ON HAZIRLIK ISLEMLERINi -
@_ﬁ YAPMA KUMAS DOKUMA TEKNIGINE UYGUN OLARAK
SATEN ORGULU NUMUNE KUMASI DOKUMA Stire:
UYGULAMA 3 ® 12 Ders Saati
0 u

Kullanilacak Arac ve Gerecler

Desen kagidi, kursun ve renkli kalem, defter, cetvel, ¢6zgii ipligi, atki ipligi, ¢ozgii tahar
sehpasi, numune dokuma tezgahi, giicii t1g1, tarak t1g1, makas, mekik, masura

Qv
’ff&’ islem Basamaklar1

1. Issaglig ve giivenligi kurallarina uyunuz.
2. Gerekli arag gerecleri kullanima hazir hale getiriniz. https//kitap.
3. Cozgii hazirlama, giicii ve tarak tahari hesaplamalarini yapiniz. eba.gov.tr/

- o 9.9 99 KodSor.php?
4. Cozgii ipliklerini capraza alarak hazirlayiniz. KOD=19847
5. Cozgii ipliklerini caprazlik bozulmadan tezgaha tasiyiniz.
6. Cozgii ipliklerini ¢ozgii levendine baglayarak ayni dogrultuda ve gergin bir sekilde sariniz.
7. Capraz cubuklarini tezgéaha yerlestiriniz.
8. Istenen sayida giicii teli takarak hazirladiginiz cerceveleri tezgaha yerlestiriniz.
9. Giicii taharini yapiniz.

10. Istenilen numarada tarag tefeye yerlestirerek tarak taharini yapiniz.

11. Taharlanan ¢ozgii ipliklerini kumas levendine ayni gerginlikte baglayiniz.
12. Saten orgiisiine uygun armiir paleti hazirlayarak tezgaha yerlestiriniz.
13. Mekige yerlestirdiginiz atki ipligini acilan agizliktan geciriniz.

14. Tefe vurusu ile atki ipligini kumasa yanastiriniz.

15. Istenilen uzunlukta saten 6rgiilii numune kumasi dokuyunuz.

16. Dokunan kumasi tezgahtan aliniz.

Gorsel 7.19: Saten Orgiilii Numune Kumas Dokuma
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Kontrol Listesi

“Numune Kumas Dokuma On Hazirlik Islemlerini Yapma, Kumag Dokuma Teknigine Uygun
Olarak Saten Orgiilii Numune Kumasi Dokuma” uygulamasi ile ilgili islemler asagidaki kontrol
listesinde yer alan olgiitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu 6lgiitleri dikkate

aliniz.
Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir Puan

1 is saglig1 ve giivenligi kurallarma uyar. 5
2 Gerekli arac gerecleri kullanima hazir hale getirir. 5
3 Gozgii hazirlama, giicti ve tarak tahar1 hesaplamalarini yapar. 5
4 Gozgi ipliklerini capraza alarak hazirlar. 5
5 Gozgii ipliklerini caprazlik bozulmadan tezgaha tasir. 5
6 | Cozgt ipliklerini ¢6zgii levendine baglayarak diizgiin ve gergin bir

sekilde sarar. S
7 | Gapraz cubuklarini tezgaha yerlestirir. 5
8  Istenen sayida giicii teli takarak hazirlanan cerceveleri tezgaha

yerlestirir. >
9 Giicti taharini yapar. 5
10  Istenilen numarada tarag tefeye yerlestirilerek tarak taharini yapar. c
11  Taharlanan ¢6zgii ipliklerini kumas levendine ayni gerginlikte baglar. <
12 | Saten orgiisiine uygun armiir paleti hazirlayarak tezgaha yerlestirir. c
13 | Atki masuralarini hazirlayarak mekige yerlestirir. <
14 Agizlig1 acar. <
15 | Acilan agizliktan atki ipligini gecirir. c
16 | Tefe vurusu ile atki ipligini kumasa yanastirir. 5
17  Istenilen uzunlukta saten érgiilii numune kumas: dokur. <
18  Dokunan kumasi tezgahtan alir. <
19  Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat eder. <
20 | Zamamn verimli kullanir. 5
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Uygulama sonunda dokunacak saten 0rgiilii kumas bilgilerini ve ¢6zgii
hesaplamalarini yaziniz. Dokunan kumasi yapistiriniz.

Dokunacak kumas orgiisii, tahar ve

Cozgii hazirlama ve tahar hesaplamalar: .. oL
armiir plani ¢izimi

Kumas bilgileri

Dokuma orgiisii:

Tarak numarast:

Tarak eni:

Tarak tizerindeki ¢6zgii eni:

Disten gecen tel sayist:

Kenar ¢ozgi tel sayisi:

Gozgii uzunlugu:

Hesaplananlar

1 cm”deki ¢ozgi siklig:

Toplam ¢6zgii tel sayisi:

Cerceve basina diisen giicii tel sayisi:

Tarak kenar boslugu:

Dokunmus Kumas

Sonuc¢
Uygulamanin sonucunu asagidaki bosluga kisaca yaziniz.




OGRENME BiRiMi =" ﬁ

() Temel Dokuma Sistemleri

Ogrenme Birimi Amaclar1

Dokuma makinelerinde kumas olusumu asamalarini, ¢ozgii ve atki yoniinde iglem akis elemanlarini bilmek.

Dokuma makinelerinde, agizlik agma sistemlerinin; cesitlerini, bu sistemin kullanim alanlarini ve calisma
prensibini bilmek.

e Dokuma makinelerinde atki atma sistemlerini ayirt etmek.

131



O, | -
8. Ogrenme Birimi . .
8.1. GOZGU VE ATKI YONUNDE iSLEM AKISI VE ELEMANLARI

8.1.1.Dokuma Teknigi ile Kumas Olusumu Asamalari

Dokuma kumas olusumu icin ii¢ temel hareketin gerceklestirilmesi gerekmektedir.
1. Agizlik agma

2. Atki atma

3. Atk sikistirma (Tefeleme)

8.1.2.Dokuma Makinesinde C6zgii Yoniinde Bulunan Elemanlar
Dokuma makinesinde ¢6zgii yoniinde bulunan elemanlar asagida gosterilmistir (Gorsel 8.1).
5.cerceveler ve giiciiler

3.lamel ve testereler

2.¢ozgii ‘q 7.tarak

koprisa

4.¢cozgi

iplikleri

8.kumas
kopriisi

1.¢ozqgii levendi

9.kumas levendi

Gorsel 8.1: Dokuma Makinesi Elemanlari

8.1.3. Dokuma Makinesinde Atki Yoéniinde islem Akis1

Atki renk raporuna gore secilen atki ipliginin ac¢ilan agizlik icerisinden yardimci elemanlar
vasitasiyla kumas eni boyunca taginmasi iglemidir.

8.1.4.Dokuma Makinesinde Atki Yoniinde Bulunan Elemanlari

1. Atk atma sistemleri

2. Atk kontrol sistemleri (sensorler veya catal)

3. Kenar yapic sistemler

Atki Atma Sistemleri: Cozgii ipliklerinin atki ipligi ile baglanti yapmasi i¢in atki ipliginin
kumas eni boyunca hareketini saglayan sistemlerdir.

Atki Kontrol Sistemleri: Atki koptugu zaman makineyi durduran sistemlerdir.

Kenar Yapici Sistemler: Dokuma kumaslarda ¢6zgi ipliklerinin kenarlardan dagilmasini
onleyebilmek ve daha sonra gorecegi islemler sirasinda kumasin formunu koruyabilmek icin kenar
olusturan sistemlerdir.

8.1.5.Dokuma Makinesindeki Ana ve Yardimci Elemanlarin Gorevleri
Dokuma makinesi ana elemanlari;

Tezgah Iskeleti (Sasi): Dokuma makinesinin ana ve yardimei elemanlarinin iizerinde toplandig1
kisimdir.

Hareket iletim Sistemleri: Dokuma makinelerinde motordan alan hareketin makinenin diger
elaman ve sistemlerine iletilmesine saglayan sistemdir.

Ana Mil: Dokuma makinelerinde krank ve eksantrik mili olmak iizere iki ana mil vardir. Bunlardan
krank milinin gorevi motordan gelen hareketi dokuma makinesine dagitmaktir.

Cozgii Kopriisii: Cozgli levendinden gelen ipliklerin paralel olmasi ve gerginliklerinin sabit
kalmasini saglayan dokuma makinesi elemanidir.

Cozgii Salma Sistemleri: Cozgii ipliklerinin leventten dokuma boélgesine dokunan kumas kadar
sevk edilmesini saglayan sistemlerdir.
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Kumas Cekme ve Sarma Sistemleri: Kumas kopriisii tizerinden dokunmus kumasin ayni

. gerginlikte kumas levendine sarilmasini saglayan sistemlerdir.

Cerceveler ve Agizlik Acma Sistemleri: Cerceveler, ¢cozgii ipliklerinin gectigi giiciilerin topluca
takildig1 dokuma makinesi elemanlaridir. Agizlik agma sistemleri, cercevelere hareket vererek
agizlik olusumunu saglayan sistemlerdir.

Tefe: Uzerinde tasidig1 atki atma sistemleriyle ileri geri hareket ederek kumas olusumunu saglayan
elemandir.

Tarak: Cozgi ipliklerinin sikligini belirleyen, ayrica dokuma sirasinda atki ipliklerini sikistirmaya
yarayan makine elemanidir.

Dokuma makinesindeki yardimci elemanlar;

Kenar Yapici Sistemler: Dokuma kumaslarda ¢6zgii ipliklerinin kenarlardan dagilmasini 6nleyen
sistemdir.

Cimbarlar: Dokuma sirasinda kumasin biiziilmesini engelleyen makine elemanidir.

Cozgii Kontrol Sistemleri: Cozgii koptugunda makineyi durduran sistemlerdir. (lamel ve
testereler)

Uyar Isiklari: Makinedeki ¢ozgii, atki ipliklerinin kopugunu veya herhangi bir arizay:1 gosterir.

8.2. AGIZLIK ACMA SiSTEMLERI

8.2.1. Eksantrikli Dokuma Makineleri

Eksantrikli dokuma makinelerinde, agizligin acilmasi eksantrikler sayesinde gerceklestirilir.
Dokunacak kumasin orgiisiine gore dizilen eksantrikler cercevelere hareket vererek agizlik
olusturulur. Eksantrikler kam olarak da adlandirilir (Gorsel 8.2).

Gorsel 8.2: Eksantrikler

8.2.2. Eksantrikli Dokuma Makinelerinin Kullanim Alanlar1

Eksantrikli dokuma makineleri, basit 6rgiiye sahip kumaslarin iiretimi icin kullanilir. (denim,
nevresimlik kumaslar vb.)
8.2.3. Eksantrikli Dokuma Makinelerinin Calisma Prensibi

Donen bir mil {izerine yerlestirilen eksantrikler, cercevelere hareket vermek icin kullanilir.
Eksantrigin elips seklindeki uc kisimlari ¢erceve ayaklarina temas ettiginde itme kuvveti
uygulayarak agizligin agilmasi saglanir (Gorsel 8.3).

Gorsel 8.3: Eksantriklerin Dokuma Makinesindeki Dizilimi
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8.2.4. Armiirlii Dokuma Makineleri

Cerceve hareketlerinin desen kartonu, igne veya elektronik devrelerle saglandig: sistemlerdir
(Gorsel 8.4).

Gorsel 8.4: Dokuma Makinesindeki Armiir

8.2.5. Armiirlii Dokuma Makinelerinin Kullanim Alanlar

Armiir mekanizmalariyla, desenleme olanagi fazla olan dokuma kumas iiretiminde kullanilir.
Gomleklik, elbiselik, astarlik, pijamalik ve branda kumaslar, yagmurluklar, mutfak takimlari,
nevresimlikler, tiilbentler, perdelikler, koltuk ortiileri gibi ¢cok genis kullanim alanina sahiptir.

8.2.6.Armiirlii Dokuma Makinelerinin Calisma Prensibi

Desen raporuna gore secilen cerceve ayaklarinin sistem icerisinde bulunan bicak iizerine
diismesi saglanir. Bicaklarin ileri geri hareketiyle cerceveler yukari kaldirilarak agizlik olusumu
saglanir.

8.2.7.Jakarli Dokuma Makineleri

Desen raporuna gore ¢ozgii ipliklerine tek tek hareket verebilen ve cercevelerin kullanilmadig,
desen kabiliyeti en yiiksek olan dokuma makineleridir (Gorsel 8.5).

Gorsel 8.5: Jakarli Dokuma Makinesi

8.2.8. Jakarli Dokuma Makinelerinin Kullamim Alanlar:

Karmasik desenleri barindiran hali, perde ve dosemelik gibi kumaslarin dokunmasinda
kullanilir.
8.2.9. Jakarli DokumaMakinelerinin Calisma Prensibi

Cozgii ipliklerine gruplar halinde platinlere bagli malyonlar sayesinde hareket verilir. Jakar
sistemlerindeki desenlendirme platin sayusi ile simirhidir.
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8.3. ATKI ATMA SISTEMLERI

8.3.1. Mekikli Dokuma Makineleri

Atki atma sistemleri icerisinde en eski sistem olup atki ipliginin acilan agizliktan mekik ad1
verilen tasiyici ile gecirildigi dokuma makineleridir.

8.3.2.Mekikli Dokuma Makinelerinin Kullanim Alanlari
Yolluk, kilim gibi agir ve kalin kumaslarin dokunmasinda kullanilmaktadir.

8.3.3.Mekikli Dokuma Makinelerinin Calisma Prensibi

Mekikli dokuma makinelerinde, mekik ve iizerinde tasidig1 atki ipligini agizligin her acilisinda, mekik
vurus kollar1 yardimi ile makinenin sag ve solunda bulunan mekik yuvalari arasinda hareket etmesiyle
kumas ylizeyi olusturulur. Mekik cesitli vurus tertibatlar: kullanilarak firlatilmaktadir (Gorsel 8.6).

Gorsel 8.6: Mekik Gorsel 8.7: Mekikli Dokuma Makinesi

8.3.4.Mekikcikli(Projektilli) Dokuma Makineleri

Atki atma isleminin, mekik¢ik adi verilen metal veya plastik bir elemanla, tek yonlii olarak
yapildig1 makinelere mekikcikli dokuma makineleri denir (Gorsel 8.9).

Gorsel 8.8: Mekik¢ik Gorsel 8.9: Mekik¢ikli Dokuma Makinesi

8.3.5.Mekikcikli Dokuma Makinelerinin Kullanim Alanlari
Nevresim, takim elbise, gomleklik, denim gibi kumaslarin dokunmasinda kullanilmaktadir.

8.3.6. Mekikcikli Dokuma Makinelerinin Calisma Prensibi

Atki ipligi bobinden sagilarak atki freninden ve gerilim diizenleyiciden gectikten sonra, ipligin
ucu besleyici tarafindan yoklanir. Mekikgik yakalayici ceneleri atki ipligin ucunu kistirarak sikica
tutar ve acgilan agizliktan karsiya gecirerek taragin atkiyi sikistirmasi ile dokuma kumas ytizeyi
olusturulur.
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8.3.7. Kancali Dokuma Makineleri

Atki atma igleminin kanca veya kancalar yardimiyla yapildigi1 dokuma makineleridir. Rapierli
veya sisli sistemler de denir (Gorsel 8.10).

Gorsel 8.10: Dokuma Makinesi Kancalari

8.3.8. Kancali Dokuma Makineleri Kullanim Alanlari

Diiz dokuma kumaslar, hali,havlu, kadife, dosemelik kumaslar gibi tiim kumas gesitlerinin
dokumasinda kullanilmaktadir.

8.3.9. Kancali Dokuma Makinelerinin Calisma Prensibi

Atk ipligi bobinden sagilarak atki segiciler tarafindan alinan atki ipliginin ucu verici kancaya
iletilir. Atk ipligini yakalayan verici kanca agizlik icine dogru hareket ederek ayni anda alici kancada
kars1 taraftan agizlik icine dogru hareket eder. Taragin tam merkezinde atki ipligi verici kancadan alici
kancaya verilir ve kancalar yuvalarina dogru hareketlerini bitirerek atki atma islemi tamamlanmis
olur. Tek kancali sistemde ise atki ipli§i kumas eni boyunca tek kanca tarafindan tasinir (Gorsel 8.11).
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Gorsel 8.11: Kancali Dokuma Makinesi

8.3.10. Hava Jetli Dokuma Makineleri
Atk ipliginin hava basinci ile hiz kazandirilarak agizlikta tagindig1 dokuma makineleridir (Gorsel 8.10).

Gorsel 8.12: Hava Jetli Dokuma Makinesi
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. ’ 8.3.11.Hava Jetli Dokuma Makineleri Kullanim Alanlar1
Denim, havli kumas, kord, iist giyim, astarlik kumaslarin dokunmasinda kullanilir.

8.3.12.Hava Jetli Dokuma Makinelerinin Calisma Prensibi

Basingl hava ile atki ipligi acilan agizlik icinde piiskiirtme yolu ile hareket ettirilir. Diiz bir iplik
yolu elde edebilmek i¢in, yardimci jetlerin tarak kilavuz kanalina dizilimi biiyiik bir 6neme sahiptir.
Hava akiminin dagilmamasi icin tarak yapisi diger sistemlerden farkl olarak ici oyuk sekildedir
(Gorsel 8.13).

Gorsel 8.13: Hava Jetli Dokuma Makinesi Taragi

8.3.13. Su Jetli Dokuma Makineleri
Atk ipliginin agizlik icinde basingl su ile tasindig1 dokuma makineleridir.

8.3.14. Su Jetli Dokuma Makineleri Kullanim Alanlari

Su emici (hidrofob) 6zellikli olmayan ipliklerle ¢alisilabilir. Yagmurluk, semsiye, spor
elbiselik, astarlik, bayan elbiselikleri, ev tekstili iretiminde, ¢adir bezi ve endiistrilik kumaslar
dokunmaktadir.

8.3.15.Su Jetli Dokuma Makinelerinin Calisma Prensibi

Basingli su akimu ile atki ipliginin, agizliktan gecirilerek dokuma kumas yiizeyi olusturmasidir
(Gorsel 8.14).

Gorsel 8.14: Su Jetli Dokuma Makinesi
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TEMEL DOKUMA SISTEMLERI
OLCME VE DEGERLENDIRME

1. Asagidakilerden hangisi dokuma
teknigi ile kumas olusumu
asamalarindan biridir?

4. Asagidakilerden hangisi dokuma
makinelerinde agizlik acma
sisteminden biridir?

A) Agizlik acma

B) Atki sarma

C) Gozgi sikistirma
D) Kumas sarma

E) Tahar yapma

A) Cerceveler

B) Eksantrik

C) Cozgii kopriisii
D) Tefe ve tarak
E) Cozgii levendi

2. Asagidakilerden hangisi dokuma 5.
makinesinde ¢6zgii yoniinde bulunan
elemanlardan biri degildir?

Asagidakilerden hangisi dokuma
makinelerinde atki atma sisteminden
biri degildir?

A) Cozgii levendi

A) Kancali atki atma

B) Tefe B) Su jetli atki atma
C) Cozgi kopriisi C) Mekikcikli atki atma
D) Tarak D) Hava jetli atki atma
E) Mekik E) Jakarl atk: atma

3. Asagidakilerden hangisi dokuma
makinesinin ana elemanlarindan biri
degildir?

A) Tezgah iskeleti

B) Cozgli kopriisi

C) Cozgi salma sistemleri
D) Tahar tig1

E) Tefe ve tarak

Asagidaki ifadelerin karsisina dogru ise (d), yanlis ise (y) yaziniz.

) Jakarli dokuma makinesinde ¢6zgii ipliklerine malyonlar sayesinde hareket verilir.
) Armiirlii dokuma makinelerde 6zel motifler ve biiyiik desenleri dokuyabiliriz.

) Ici oyuklu tarak eksantrikli dokuma makinelerinde kullanilir.

) Ozel parcalar kullamilarak saglanan agizlik acma islemine elektronik jakar denir.

) Hava jetli dokuma makinelerinde su emici 6zelligi olmayan ipliklerle calisilir.
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Temel Orme Sistemlerine
Gore Orme Kumaslar

Ogrenme Birimi Amaclar

e Temel 6rme sistemlerini bilmek.

e Orme elemanlarini tanimak ve gérevlerini bilmek.
e Orme kumaglarin genel 6zelliklerini bilmek.

e Orme kumaglar érgii tiiriine gére ayirt etmek.
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9.1. ORME SiSTEMLERI

9.1.1. Ormeciligin Tanim

ipliklerin tek basina ya da topluca (¢ozgiiler halinde) oriicii igne ve yardime: elemanlar
vasitasiyla ilmekler haline getirilmesi, bunlar arasinda da yan yana ve boylamasina baglantilar
olusturulmasi ile bir tekstil yiizeyi elde etme islemidir.

9.1.2. Ormeciligin Siiflandirilmasi

Orme yiizeyler, ilmek olusum tipine goére iki ana simifa ayrilir.
Atkil1 6rmecilik: Tek iplik besleme sistemine gore ilmeklerin enine yonde hareket ederek
baglant1 yapmasi ile ylizey olusturma teknigine dayali 6rmedir.
Cozgiilii ormedcilik: Cok iplik besleme sistemine gore ilmeklerin boyuna yonde hareket ederek
baglant1 yapmasi ile ylizey olusturmasi teknigine dayali 6rmedir.

9.1.3. Makine inceligi Tanim

Makine inceligi, 1 in¢ (inch)’teki igne sayisina esittir. 1 in¢ 2,54 cm dir. Plaka tizerinde 1 ing
mesafedeki igneler sayilarak makine inceligi tespit edilir.

Tespit edilen makine incelikleri fayn (fein) veya geyc (gauge) olarak isimlendirilir. Yuvarlak
orme makinelerinde fayn “E” harfi ile diiz 6rme makinelerinde geyc “G” harfi ile gosterilmektedir
(Gorsel 9.1).

bir incteki igne sayist

Gorsel 9.1: Dokuma Makinesi Elemanlari

9.2. ORME ELEMANLARININ GOREVLERI

9.2.1. Ormede Ana Elemanlarin Tanimi ve Gorevleri

Orme sisteminde ipligin ilmek olusturmasi islemini saglayan elemanlara ériicii makine
elemanlari denir. Bunlar; igneler, platinler, kilit sistemleri (¢gelikler), iplik kilavuzlari (mekikler) ve
merdanedir.

igneler
Atkili 6rme makinelerinde dilli igne, esnek uclu igne, iki ucu kancali igne ve stirgiilti igne
kullanilmaktadir. Igneler makine cinsine ve inceligine gore farkli sekillerde olabilir. Genel olarak

kullanilan igneler dilli ignelerdir. Tiim dilli igneler gaga (kanca), dil, boyun, gévde ve ayak (topuk)
kisimlarindan olusur (Gorsel 9.2 ve Gorsel 9.3).

ayak !
Lis govde bas
,_J_—I \ /\‘. \
Goérsel 9.2: Dilli [gnenin Kisimlart Gorsel 9.3: Orme Igneleri
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Platinler

Orme makinelerinde ignelerin ilmek olusumuna
yardimci 6rme elemanidir. Makinedeki igne sayisina esit
sayida platin bulunur (Gorsel 9.4).

Kilit Sistemleri (Celik Tablas1)

Atkili 6rme makinelerinde kilit sistemleri igneye
hareket veren celiklerden olusur. Celikler yaptiklar ise
gore farklilik gosterir. Kullanilan celikler; (Gorsel 9.5 ve
Gorsel 9.6)

e Orgii celikleri:

« Ilmek
» Aski
» Atlama
* Ayar celikleri
* Transfer celikleridir.

Gorsel 9.6: Yuvarlak Orme Celikleri

iplik Kilavuzlar1 (Mekikler)

iplik kilavuzlarinin (mekiklerin) 6rme makinesindeki
gorevi, bobinlerden gelen ipligi uygun sekilde ignelere
vermektir (Gorsel 9.7).

Gorsel 9.7: Mekik

Doku Cekme ve Sarma Sistemleri

Oriicii elemanlarin ilmek olusturabilmesi icin ériilen
kumas, cekim silindirleri tarafindan ¢ekilmek zorundadir.
Diiz 6rme makinelerinde kullanilan ¢ekim sistemi
genellikle merdane adi verilen silindir ile yapilir. Yuvarlak
orme makinelerinde ise ¢ekim silindirleri tarafindan
cekilen kumas, sarma mili tizerine sarilir (Gorsel 9.8).

Goérsel 9.8: Yuvarlak Orme Doku Cekimi

igne Raylar

Cozgiili 6rme makinelerinde igne raylar dilli ve delikli igneler i¢in kullanilan makine enince
dilli veya delikli ignelerin yan yana dizildigi metal kilavuzlardir. Delikli ve dilli igneler bu raylarin
hareketi ile ilmek olusturma islemini yapar (Gorsel 9.9).

Gorsel 9.9: [¢ne Raylari
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9.2.2. Orme Ana Elemanlar: (Ilmek, Aski, Atlama) ve Sembolleri

Orme yiizeyi olusturan temel iplik hareketleri ilmek, aski ve atlama olarak isimlendirilir. Temel
orgili elemanlarinin birlikte kullanilmasi ile farkli goriintimlii 6rme yiizeyleri olusturulur.

ilmek (Fiyonk) bas

Orme ignelerinin ipliklere olusturdugu 6zel ters U sekilli iplik g
halkalarindan meydana gelen form yapiya ilmek adi verilir. Bu form Eade
yapi fiyonk olarak da ifade edilmektedir. Bir ilmek bas, govde ve = e lam ayak

ayak (bacak) olarak ii¢ kissmdan meydana gelir (Gorsel 9.10).
Gorsel 9.10: IImek (Fiyonk)

Atkili1 6rmede ilmek gortintimleri, ilmek baglanti noktalarinda ilmek govdesi iistte ilmek basi
altta veya ilmek govdesi altta ilmek basi iistte olmak iizere iki sekildedir.

e Sag ilmek: Ilmegin gévde kismi bas kisminin iistiinde gériiniiyorsa buna sag ilmek veya
diiz ilmek denir. Sag ilmek (R) ile de ifade edilir.
Sag ilmegin yiizey gorintiisii (V) seklindedir (Gorsel 9.12).
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Gorsel 9.11: Sag Ilmek Yiizey Gériintisii Gorsel 9.12: Kumas Yiizey Goriiniimii

* Sol ilmek: Ilmegin bas kismi1 gévde kisminin istiinde gériiniiyorsa buna sol ilmek veya ters
ilmek denir. Esasinda sol ilmek sag ilmegin kumasin ters yiiziindeki goriintiisiidiir. Sol ilmek
(L) ile de ifade edilir. Sol ilmegin yiizey goriintiisii dalga seklindedir (Gorsel 9.14).
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Gorsel 9.13: Sol Ilmek Yiizey Gériiniisii Gorsel 9.14: Kumas Yiizey Gortintimii

Gozgiilii 6rmede ilmek yapilari atkili 6rmedeki ilmek yapilarina gére daha siki ve farkli
sekildedir. Cozgiilii 6rmedeki ilmek goriiniimleri, agik ilmek ve kapali ilmek olarak ifade edilir.
* Acik ilmek: Cozgiilii 6rmede ilmekler, ilmek hareket yonii ile ayni1 yonde hareket ederek bir
sonraki ilmegi olusturuyorsa bu ilmek goriintiisiine acik ilmek denir (Gorsel 9.16).

RN 7N

Gorsel 9.15: Acik [lmek Yiizey Goriiniisti Gorsel 9.16: Kumas Yiizey Gortintimii
142



eTemel Orme Sistemlerine Gore Orme Kumaslar

Kapal1 ilmek: Cozgiilii 6rmede ilmekler ilmek hareket yoniiniin tersine hareket ederek bir
sonraki ilmegi olusturuyorsa bu ilmek goriintiisiine kapal1 ilmek denir (Gorsel 9.18).

Gorsel 9.17: Kapali Ilmek Yiizey Gériiniisii

Aski
Ipligin ignenin yarim hareketi ile igne
kancasinda asili kalarak olusturdugu

orgii elemanidir. Temel 6rgii elemani
ilmekle beraber kullanilir (Gorsel 9.20).

Atlama
Ipligin, ignenin hareketsiz bos
gecmesi ile olusturdugu 6rgii elemanidir.

Temel orgii elemani ilmekle beraber
kullanmilir (Gorsel 9.22).

-

Gorsel 9.22: Kumas Yiizey Gortintimii

(O, A, X), ask1 (V) ve atlama (., -)

olarak sembolize edilir. Ilmek, aski,
atlama ve ignenin sembolik gosterimi igne
asagida gosterilmistir (Gorsel 9.23).

Temel 6rgii elemanlarindan ilmek [ ] ® O ® & 9 °

ilmek
T N\, @) G .
askt
_l B o R
atlama

Gérsel 9.23: Orgii Elemanlarinin Sembolik Gériiniisleri
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9.3. ORME KUMASLARIN GENEL OZELLIKLERI

9.3.1. Orme ve Dokuma Kumaslarin Kiyaslanmasi

Orme kumaslar, ipliklerin ilmek formunda yan yana ve iist iiste baglant1 kurarak bir yiizey
olusturmasi ile {iretilen tekstil yapilaridir.

Dokuma kumaslar ise atki ve ¢6zgii ipliklerinin doksan derece act ile belli bir sistem dahilinde
doku ylizeyi olusturan yapilardir. Bu kumas yapilarini karsilastirdigimizda 6rme kumaslar;

* Daha esnek bir yapiya sahiptir.

* Dokuma kumasglara gore daha gozenekli yapidadir.

* Daha yumusak tutumludur.

* Daha az burusurlar.

 [yi su emme yetenegine sahip olabilirler.

 lyi yaliim 6zelligine sahiptir.

e Orme kumaslarin iiretiminde kullamilan iplikler dokuma kumaslara gére az biikiimlii
ipliklerdir.

* Atkili 6rmede farkl incelik ve kalinliktaki kumas tiretimi i¢cin makine inceligine gore farkl
makineler kullanilirken dokuma makinelerinde her tiirlii incelik ve kalinliktaki kumas ayni
makinede tiretilebilir.

9.3.2. Diiz Orme Kumaslarin Genel Ozellikleri

Orme yiizeylerde ipligin ilmek formu cok esnektir. Bu nedenle de viicuda ¢ok iyi uyum
saglayarak yumusak bir bicimde sararlar. Hava ve 1s1 tutmasi yiiksek kumaslardandir. Tutum,
yumusaklik ve dokiimliiliik 6zelliklerine sahiptir. Kolayca burusmaz ve burustugunda da cabucak
eski haline doner. Diiz 6rme kumaslar ¢abuk sokdliir.

9.3.3. Diiz Orme Kumaslarin Kullanim Alanlari

Diiz 6rme makineleri, biiyilik oranda kislik ve mevsimlik kazak, hirka, siiveter gibi dis giyim
iirtinlerinin oriilmesinde kullanildig: gibi yazlik ve mevsimlik dis giyim kullanim1 da giin gectikce
artmaktadir. Ayrica diger 6rme iiriinlerine aksesuar olarak yaka, kol bandi, etek bandi vb.
{iriinlerin ériilmesinde de diiz 6rme makineleri kullanilmaktadir. Ozel olarak tasarlanmig diiz 6rme
makinelerinde ise tam bicimlendirilmis, kullanima hazir durumda eldiven, kaskol vb. aksesuar
giysileri tiretilmektedir (Gorsel 9.24).

Gérsel 9.24: Diiz Orme Uriinler
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<:> 9.3.4. Yuvarlak Orme Kumaslarin Genel Ozellikleri

Cok esnektirler. Bu nedenle de viicuda cok iyi uyum saglayarak yumusak bir bicimde sararlar.
Ilmeklerin esnekligi sonucunda kumaslar tutum, yumusaklik ve dékiimliiliik 6zelliklerine sahiptir.
Kolayca burusmaz ve burustugunda da cabucak eski héline doner. Enine yonde sira ile sokiilebilir.
Dairesel yapida tiip seklinde oriiliir.

Yuvarlak 6rme kumaslar kadin ve erkek dis giyimi, i¢ giyim, yatak ve masa ortiileri, mefrusat,
endiistriyel kumaslar, bebek giyimi, spor giyim, banyo ve plaj giysileri, ¢orap, kiilotlu corap,
eldiven, havlu, peliis dokular, kadife, taklit kiirk, yaka, kol, manset olarak kullanilir (Gorsel 9.25).
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Goérsel 9.26: Iki Iplik ve Tek Toplama Lakoste
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Goérsel 9.24: Uc Iplik ve Cift Toplama Lakoste
@_@:ﬁ KUMASLARI ORGU TURUNE GORE AYIRMAK
Siire:
UYGULAMA ® 5 Ders Saati

0 0

Kullanilacak Arag ve Gerecler

Diiz 6rme kumas, yuvarlak 6rme kumas, ¢ozgiilii 6rme kumas, makas, igne, yapistirici,
kursun kalem, silgi.

ffg islem Basamaklar1

Is sagh@ ve giivenligi kurallarina uyunuz.

Arac, gerec¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.

Kumaslar1 numaralandiriniz.

Numaralandirilan kumaslari 5x5 cm o6lciilerinde kesiniz.
Kumaslarin 6n yiiziini tespit ediniz.

Kumaslarin arka yiiziinii tespit ediniz.

Kumaslarin ilmek yapilarini inceleyiniz.

Ilmek yapilarini belirlediginiz kumaslar1 yapistiriniz.
Yapistirdiginiz kumaslari isimlendiriniz.

S22 o il e 59 1) (=
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Orme kumaglarin ilmek yapilarini inceleyerek belirlediginiz kumaslarin cesitlerini
asagidaki bosluklara yapistirarak isimlerini yine belirlenen bosluklara yaziniz.

Kumas 1 Kumas 2 Kumas 3

Kumasin cesidi (ad1) Kumasin cesidi (ad1) Kumasin cesidi (ad1)

Kontrol Listesi

“Kumaslar1 Orgii Tiiriine Gore Ayirmak” uygulamas ile ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde
yer alan 0l¢iitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu 6lg¢iitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir Puan
1 Issagligi ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2 Gerekli arac gerecleri kullanima hazir hale getirir. 10
3 | Kumaslari numaralandirir. 10
4 Numaralandirilan kumaglari 5x5 c¢m 6lciilerinde keser. 10
5 | Kumaglarin 6n yiiziinii tespit eder. 10
6  Kumaslarin arka yiiziini tespit eder. 10
7 | Kumaglarin ilmek yapilarini inceler. 10
8  ilmek yapilarini belirledigi kumaslar1 yapistirir. 10
9  Yapistirdig1 kumaslar isimlendirir. 10
10 | Galisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat eder. 5
11  Zamani verimli kullanir. 5
o——0

146



OGRENME BiRiMi

) El Orme Makineleri

Ogrenme Birimi Amaclar1

Diiz el 6rme makinelerinde iiretim icin 6n hazirlik yapmak.
Diiz el 6rme makinelerinde iiretim yapmak

Yuvarlak el 6rme makinelerinde {iretim i¢in 6n hazirlik yapmak.
Yuvarlak el 6rme makinelerinde 6rme kumas tiretmek.
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10. Ogrenme Birimi . .
10.1. DUZ EL. ORME MAKINELERINI URETIME HAZIRLAMA

10.1.1.Diiz Orme Makinelerinde Kullanilacak ipliklerin Ozellikleri

Orme isleminde dogal ve yapay liflerden yapilan iplikler kullanilir. Bu ipliklerin az biikiimld,
yumusak ve siirtinmeye dayanikli olmasi gerekir. Iplikler makineye bobin veya yumak halinde
beslenir.

10.1.2.Diiz Orme Makinesinin Orme Sistemindeki Farkliliklar1

El 6rme makinesi ¢ift plaka ile 6rme yiizey olusturacagi gibi tek plaka olarak da {iretim yapar.
Cift plaka sisteminde her iki tarafta bulunan igneler karsilikli calisarak ilmek olusumu saglar. Tek
plaka sisteminde ise plakanin digeri devre dis1 birakilarak aktif olan plaka {izerindeki ignelerin
hareketi ile ilmek olusumu saglanir (Gorsel 10.1).

Gérsel 10.1: Cift Plakada Orme Yiizey Olusumu

Gorsel 10.2: Besleme (¢ardak)

10.1.3.Diiz Orme Makinesindeki Orgii Baslangici

Orgii baslangici tek ve cift plaka icin farkl sekillerde yapilir. Oncelikle 6rme kumas olusumuna
katilacak ipliklerin hazirhg1 yapilir. ipliklerin igneler arasinda siirtiinmelerden zarar gérmemesi
icin kayganlik veren parafinleme islemi yapilir. Bu islem 6rme islemi sirasinda da kontrol kismina
takilan parafinlerden ipligin temasi ile de yapilabilir.

Besleme (cardak) kisminda bobin sehpasi, iplik sevk iiniteleri, gerginlik kontrol yay1 ve teli,
diiglim yoklayicisi gibi aparatlardan alinan iplik, mekik {izerinden ilmek olusumuna kontrollii
olarak gonderilir (Gorsel 10.2).

Tek Plakada Orgii Baslangici

e Orme kumas enine gore plaka iizerinde O (sifir) noktasinin sagindan ve solundan esit sayida
igne belirlenir. Bu igneler plaka yatagi icerisin de alt konumdan en iist konuma getirilir
(Gorsel 10.3).

——
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Gorsel 10.3: Tek Plakada Igneler Ust Konumda

148



«El Orme Makineleri

igne dilleri acik durumda iken iplik sevk kismindan gelen iplik u¢ kismindan baslayarak
iist konumda bulunan tiim igne uclarina bir tur sarilir. Sarma islemi sirasinda igne uclari
birbirine yaklasacak sekilde cektirilmez. Sarma islemi bittikten sonra iplik, kafa tizerinde
bulunan mekige takilir (Gorsel 10.4).

Gorsel 10.4: Ignelere Iplik Sarma

* Uclar kancali bir tarak, igneler arasinda bulunan ve igne ucuna sarilan ipliklere takilir.
Alt kisimlarina takilan agirlik yardimu ile iplikler asagiya dogru cekilir. Takilan agirliklarin
olusacak o6rgii kumas: gergin tutabilecek sekilde secilmesi gerekir (Gorsel 10.5).

BT

Lh'ﬂnu‘u AN

Gorsel 10.5: Agirlik Taraginin Takilmasi

 Igneler uclarinda iplik sarili iken yatak icerisinde orta konuma getirilir. Igneler sadece bu
konumda iken kafanin saga ve sola hareketi ile ilmek OIU§turab1hr (Gorsel 10.6).

Gorsel 10.6: [gnelerin Calisma Konumuna Getirilmesi

* Kafanin calisma bolgesine gelen igneler kafanin hareketi ile birlikte sirali olarak ilmek
olusumuna baglar. Saga ve sola hareket ettirme islemi, en son igne kafa icerisinden
cikincaya kadar devam ettirilir. Orgii eni boyunca ilmek olusumu saglanir (Gorsel 10.7).
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Gorsel 10.7: Kafa Hareketi ile [Imek Olusumu
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Cift Plakada Orgii Baslangici

* Cift plaka tizerinde O (sifir) noktasinin saginda ve solunda calisma enini olusturacak igneler
belirlenir. Ilmek olusumuna katilacak igneler ¢alisma konumuna getirilir (Gorsel 10.8,
Gorsel 10.9).
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Gorsel 10.8: [gnelerin Calisma Konumu

Gorsel 10.9: [¢nelerin Cakisma Kontrolii

e Ignelerin karsilikli olarak birbirleriyle cakismadigi kontrol edilir. Cakisma durumu ikinci
plakanin jakar(calisma) konumu saga veya sola hareket ettirilerek ayarlanir (Gorsel 10.10).
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Gorsel 10.10: Cakisma Durumunda Plaka Sag Sol Ayari

« Iplik sevk kismindan gelen iplik mekigin ve iki plakanin arasindan gecirilerek makine alt
kisminda sabitlenir (Gorsel 10.11).

Gorsel 10.11: Ipligi Mekige Verme
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O * Kafa lizerinde bulunan ayar diigmelerinden her iki plaka i¢in ignelerin baslangicta rahat

calismasi icin tansiyon ayari yapilir. Numara degeri arttik¢a daha rahat calisma imkani
saglanir (Gorsel 10.12).

Gorsel 10.12: Kafalar Uzerinde Tansiyon Ayari

* Kafa plakalar tizerinde sagdan sola kontrollii bir sekilde hareket ettirilerek mekik agzinda
bulunan ipligin ilmek olusumu icin hazir bekleyen igne uclarina gelmesi saglanir. Ilk sira
ilmek olusumu tamamlanir (Gorsel 10.13).

Gorsel 10.13: Ilk Sira [Imek Olusumu

* Kafalar soldan saga hareket ettirilmeden 6nce olusan ilmekler arasina tarak ve uygun
agirhiklar takilir. Tarak, Iki plaka arasindan ilmeklere dogru yénlendirilir. Tarak uclarinda
bulunan deliklerden gegcirilen tel tiim ilmekleri sabitler. Tarak {izerine takilan agirliklar
olusan 6rme yiizeyi asagiya dogru ceker (Gorsel 10.14).

Gorsel 10.14: Agirlik Taraginin Takilmasi
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ORGUDE CALISACAK iPLIKLERI MAKINEYE BAGLAMAK

Siire:
UYGULAMA ® 3 Ders Saati
o O
Kullanilacak Arac¢ ve Gerecler
Cift plakali el 6rme makinesi, istenilen renk ve 6zellikte uygun miktarda iplik, parafin,
makas, el aletleri
’dﬁ islem Basamaklar1
1. I§ saghig: ve giivenligi kurallarina uyunuz.
2. Orme islemine uygun iplik seciniz.
3. Iplige parafinleme islemi yapiniz. Parafinleme kumas tiretimi sirasinda olacaksa parafin
bloklar1 besleme kismina takiniz.
4. Iplik bobinini besleme masas: tizerindeki yerine takimz.
5. Iplik ucunu yénlendirme boncugundan gegiriniz.
6. Ipligi gerginlik/fren tertibatindan gegiriniz.
7. Ipligi gerginlik yay1 boncugundan geciriniz.
8. Ipligi mekige yonlendirme boncugundan gegiriniz.
9. Mekik gezdirici kancasindan geciriniz.
10. Iplik ucunu makine alt kisminda sabitleyiniz.
. Kontrol Listesi
“Orgiide Galisacak iplikleri Makineye Baglamak” uygulamasi ile ilgili islemler asagidaki kontrol
listesinde yer alan olctitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu 6lciitleri dikkate aliniz.
Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir Puan
1 Is saghg ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2 Gerekli arac ve gerecleri kullanima hazir hale getirir. 10
3 Orme islemine uygun iplige parafinleme islemi yapar. 10
4 Bobinden gelen iplik ucunu yonlendirme boncugundan gecirir. 10
5 Ipligi gerginlik/fren tertibatindan gecirir. 10
6 iplik ucunu gerginlik yay1 boncugundan gegirir. 10
7 Ipligi mekige yonlendirme boncugundan ve kancasindan gecirir. 10
8 Iplik ucunu makine alt kisminda sabitler. 10
9 | Galisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat eder. 10
10  Zamani verimli kullanir. 10

@ Alinan Degerler / Sonucg

ipligin bobinini makine iizerindeki mekige kadar istenilen gerginlikte akisini elle kontrol
ediniz. Sonucu asagiya kisaca yaziniz.
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10.2. DUZ EL ORME MAKINELERINDE URETIM

10.2.1. Farkh Lastik Tiirlerine(1x1, 2x2 Vb.) Gore igne Diizeni

Lastik orgiiler iiriin baslangicinda kullanilan o6rgiilerdir. Lastik 6rgiiler 1x1, 2x1 ve torba olarak
cesitlilik gosterirler.

1x1 Lastik Orgii icin igne Diizeni

Orgii baslangicinda yapilabilecek en kiiciik lastik 6rgiidiir. Plaka iizerinde bulunan sirali
ignelerden birer atlama yaparak igneler belirlenir. Plaka veya plakalar {izerinde buluna 0(sifir)
noktasinin sagindan ve solundan esit sayida igne se¢imi yapilmalidir.

Secilen igneler plaka iizerinde calisma konumuna getirilir. Kafa iizerindeki mekige iplik beslenir.
Kafanin saga ve sola hareketiyle, secilen igneler siirekli calisarak kumas boyunca ilmek olusumu
saglar. Kumas yiizeyinde boyuna uzanan siitunlar seklinde goriiliir.

Cift plaka calisan bir makinede igneler karsilikli calisacagindan ignelerin cakisma kontrolii
mutlaka yapilmalidir (Gorsel 10.15).

g7 > - 1

Gorsel 10.15: 1x1 [gne Diizeni ve Orgii

‘

2x2 Lastik Orgii icin igne Diizeni

Plaka tizerinde O(sifir)noktasi temel olacak sekilde ikiser atlayarak iki igne ¢alisma alanina
getirilir. Cift plaka calisilacak ise diger plaka i¢cinde ayni islem yapilir. Ilmek olusumu kumas
boyunca kalin bir siitun olarak kumas yiizeyinde goriiliir (Gorsel 10.16, Gorsel 10.17).

7

Gorsel 10.16: 2x2 [gne Diizeni

Goérsel 10.17: 2x2 Orgii Olusumu
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10.2.2. Farkli Lastik Tiirlerine(1x1, 2x2 ) Gore Jakar Pozisyonlari

Diiz el 6rme makinelerinde, iki plakanin durus pozisyonuna jakar pozisyonu denir. Makinede
on plaka sabit, arka plaka saga ve sola hareketlidir (Gorsel 10.18).

-§ JAKAR KIRMA KOLU
Gorsel 10.18: Jakar Kirma Kolu

Orme isleminde iki plaka iizerindeki igneler karsilikli olarak calisacaksa cakisma kontrolii
yapilir. Bu kontrolde ilmek olusturacak igneler plaka iizerinde {ist konuma getirilir. Her iki plaka da
bulunan igne uclarinin kars1 karsiya geldiginde birbirlerine temas etmemesi gerekir (Gorsel 10.19).

"‘.\

Gorsel 10.19: 1x1, 2x2 Igne Kontrolii

Aksi takdirde her karsilasma da igne uclar1 zarar goriir, ilmek olusumu engellenir. Bu ylizden
kontrol sirasinda tespit edilen bir cakisma varsa arka plakanin sag veya sol alt kisminda bulunan
jakar kirma kolu yardimi ile plakanin konum ayar1 yapilir.

Plaka konum ayari farkli desen ¢alismalarinda da yapilir. Plaka konumlarina gore ignelerin ii¢
ayr jakar pozisyonu vardir.

10.2.3.0riicii Elemanlarin (Gelik, Mekik Vb.) Galisma Sistemi

Diiz el 6rme makinesinin temel 6rme elemanlari igne, celik ve mekik dir. igneler her iki plaka
tizerinde igne kanallarinda, celikler kafa icerisinde, mekik ise kafanin {ist tarafinda bulunur. Plaka
tizerinde hareket eden kafa i¢c kisminda konumlanmis celikler yardima ile igneleri asag1 yukar1
hareket ettirir. Ignenin yukar1 hareketinde acilan dil, mekik tarafindan yonlendirilen ipligin kanca
tarafindan yakalanmasini saglar. Ignenin asag1 dogru hareketin de dil kapanir ve ipligin bir énceki
ilmegin icerisinden gecerek ilmek olusumu saglanir (Gorsel 10.20).
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Gorsel 10.20: [imek Olusumu
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DUZ EL ORME MAKilyEsiNDE TEMEL ORGULERI
ORMEK Siire:
UYGULAMA ® 10 Ders Saati
[m |

Kullanilacak Aracg ve Gerecler

Gift plakali el 6rme makinesi, istenilen renk ve 6zellikte uygun miktarda iplik, yedek
igne, makas, agirlik taragi ve agirliklar, cetvel, yagdanlik , el aletleri

’ff&’ islem Basamaklar1

1. Issaghig ve giivenligi kurallarina uyunuz.

2. Her iki plaka lizerinde 0 (sifir) noktasi orta nokta olacak sekilde 25 cm lik alan
belirleyerek igneleri 2x2 diizeninde cakisma kontrolii yaparak calisma konumuna aliniz.

3. Cakisma var ise rahat ¢alisma icin arka plakanin konumu ayarlayiniz.

4. Iplik ucunu mekikten gecirerek, makinenin alt kismina baglayiniz.

5. Kafa iizerindeki ayar diigmesinden siklig1 ayarladiktan sonra kafayi(semer) sagdan sola
bir defa hareket ettirerek ipligi calisma igneleri ucuna veriniz.

6. Agirlik taragini, alttan iki plaka arasindan igne uclarindaki ipligi kapsayacak sekilde
yukar1 dogru itiniz. Tarak ug deliklerinden teli gecirerek tiim iplikleri kontrol altina aliniz.
Agirlik taragina uygun agirliklar esit bir sekilde takiniz.

7. Ilmek sayacim sifirladiktan sonra kafayi(semer) yumusak bir sekilde soldan saga getirerek
ilmek olusumunu saglayiniz.

8. Kafanin(semer) hareketini tekrarlayarak ilmek siralarini olusturunuz. Alt kisimda
sabitlenen iplik ucunu serbest birakiniz.

9. Ilmek sirasi tamamlandiginda iplik sevkinden gelen ipligi kesiniz.

10. Kafayi(semer) birkag tur hareket ettirerek kumasin son ilmeklerinin ignelerden ¢ikmasini saglayiniz.

11. Kumasi agirlik taragindan ayirdiktan sonra makine temizligini yapiniz.

Kontrol Listesi

“Diiz E1 Orme Makinesinde Temel Orgiileri Ormek” uygulamasi ile ilgili islemler asagidaki kontrol
listesinde yer alan olciitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu olctitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olciitleri Evet | Hayir Puan

1 Is saghg1 ve giivenligi kurallarma uyar. 12

2 Gerekli arag ve gerecleri kullanima hazir hale getirir. 8

3 Plakalar iizerinde caligma alani belirleyerek, igneleri 2x2 diizenine alir, jakar 8
kirma kolu ile ignelerin karsilikli calisma ayarini yapar.

4 iplik ucunu mekikten gecirir, makinenin alt kismima baglar. 8
Kafa iizerinde siklik ayar1 yaptiktan sonra kafaya (semer) hareket vererek 8
ipligi igne uclarina verir.

6 Agirlik taragini ve uygun agirliklar takar. 8

7 Sayaci sifirlar, kumas gerginligini kontrol ederek 6rme yiizey olusumuna baslar. 8

8 Sabitlenen iplik ucunu serbest birakir, kafanin hareketleri ile olusan ilmek 8
sirasini sayactan kontrol eder.

9 islem sonu ilmegi icin beslenen ipligi koparir. 8

10 | Kafayi(semer) birkac tur hareket ettirerek kumasin son ilmeklerinin 8
ignelerden ¢ikmasini saglar.

11 | Kumas agirliklarini kumastan ayirdiktan sonra ¢alisma ortaminin ve 8
kullanilan malzemenin temizligine dikkat eder.

12 | Zamani verimli kullanir. 8

155




O 10. Ogrenme Birimi

@ Alinan Degerler / Sonug¢

Kumas numunesi tamiml alana yapistiriniz. Orme yiizey ile ilgili gézlemlerinizi asagiya
yaziniz.

KUMAS NUMUNESI

10.3. YUVARLAK EL ORME MAKINESINI URETIME HAZIRLAMA

10.3.1.Yuvarlak Orme Makinelerinde Kullanilacak Ipliklerin Ozellikleri
ipliklerin az biikiimlii, yumusak, siirtiinmeye dayanikli ve esnek olmasi gerekir.

10.3.2.Yuvarlak Orme Makinesinin Orme Sistemindeki Farkliliklar1
Yuvarlak el 6rme makinesi tek ve cift sistemli igne gruplari ile 6rme yiizey olusturur.

Tekli sistem, silindir igne grubundan olusur. Igneler, silindir {izerindeki igne yataklarina
(kanallar1) dizilmistir. Bu makinelerde ignelerin dizildigi silindir sabit, igne hareketlerini yaptiran
kilit sistemi hareketlidir. Kol yardimi ile hareket alan kilit sistemi silindir cevresinde tur atarak
ilmek olusumuna katilacak ignelere dikey yonde hareket verir (Gorsel 10.21).

Gorsel 10.21: Tek Sistemli Yuvarlak EI Orme Makinesi
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Ciftli sistem, silindir igne grubuna ilave olarak iist kisimda kapak igne grubu olan sistemlerdir.
Silindir igne grubu ile karsilikli calisarak 1x1, 2x1, 2x2 gibi lastik orgiiler olusturur. Kapak

igne grubunda, silindir lizerindeki igne sayis1 kadar igne kanali olabilecegi gibi, orgiliye gore
degisen sayida da olabilir. Igne kanallarinin bulundugu kapak sabit, ignelere hareket veren kilit
hareketlidir. Kapak kilidi silindir kilidine baglidir ve her ikisi birlikte hareket eder. Kapak igne
grubu yatay yonde hareket ederek ilmek olusumunu saglar (Gorsel 10.22).

Gorsel 10.22: Tek Plakada Orme Yiizey Olusumu

10.3.3.Yuvarlak Orme Makinesinde Orgii Baslangici
» Tekli sistemde iplik besleme kismindan kontrollii bir sekilde gelen iplik mekikten
gecirildikten sonra dairesel agirlik kancasi ve igneler arasinda bir tur atilarak tutunmasi
saglanir. Igne uclar ve agirlik kancalari arasinda baglanti kurulduktan sonra uygun

Gorsel 10.23: Dairesel Agirlik Kancasi ve Takilmasi

* Kilit kolu saat yoniinde dondiiriilerek kilit sisteminin silindir etrafinda tur atmasi saglanir.
Her turda bir ilmek siras1 olusturulur. Bu arada olusan kumasin asagiya dogru cekilmesi
kontrol edilir (Gorsel 10.24).

Gorsel 10.24: Agirlik Taraginin Takilmasi

* Olusturulan orgiide ilmek olusumuna katilmamais igneler ve ilmek siralar1 kontrol edilir.
Hatali siralarda igne yardimu ile ipligin ilmek olusumuna katilmasi saglanir. Tiim ignelerde
ilmek olusumu gozlendikten sonra ilmek olusumuna devam edilir (Gorsel 10.25).

Gérsel 10.25: Ilimek Kontrolii ve [gne Yardimi Ile Diizeltme
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{}z@:{} YUVARLAK ORGUDE GALISACAK IPLIKLERT MAKINEYE
: BAGLAMAK Siire:
UYGULAMA ® 3 Ders Saati

=, 0

Kullanilacak Aracg ve Gerecler

Yuvarlak el 6rme makinesi, istenilen renk ve 6zellikte uygun miktarda iplik, agirlik
kancasi, parafin, makas, el aletleri

%’%’ islem Basamaklar1
1. Issaghgi ve giivenligi kurallarina uyunuz.
2. GereKkli arag geregleri kullanima hazir hale getiriniz.
3. Orme islemine uygun iplik seginiz.
4. Iplige parafinleme islemi yapiniz. Parafinleme kumas iiretimi sirasinda olacaksa parafin

bloklar1 besleme kismina takiniz.

Iplik masurasini besleme masasi iizerindeki yerine takimz.

Iplik ucunu yénlendirme boncugundan geciriniz.

Ipligi gerginlik/fren tertibatindan geciriniz.

ipligi gerginlik yay1 boncugundan geciriniz.

Iphgl mekige yonlendirme boncugundan geciriniz.

10 Iphk ucunu mekik boncugundan geciriniz.

11. Ignelerin saglam ve en alt konumda olmasina dikkat ediniz

12. Agirlik kancasini alttan makine icerisine uzatiniz.

13. iplik ucunu igneler ve agirlik kancasi arasinda zikzak yaptiriniz.

Kontrol Listesi

CeNo®

“Yuvarlak Orgiide Galisacak Iplikleri Makineye Baglamak” uygulamasi ile ilgili islemler
asagidaki kontrol listesinde yer alan o6lciitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken
bu olciitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir Puan
Is saghg ve giivenligi kurallarina uyar. 12
Gerekli arag ve gerecleri kullanima hazir hale getirir.
Orme islemine uygun iplige parafinleme iglemi yapar
Bobinden gelen iplik ucunu yénlendirme boncugundan gegirir.
ipligi gerginlik/fren tertibatindan ve gerginlik yay1 boncugundan gegirir.
ipligi mekige yonlendirme boncugundan gecirir.
ipligi mekik boncugundan gecirir.

igneleri silindir iizerinde calisma alanina alir.

O 0 N O L1 AN -

Agirlik kancasini alttan, makine icerisine uzatir.

=
(@)

iplik ucunu igneler ve agirlik kancas: arasinda zikzak yaptirir.

—_
—_

Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat eder.

12 | Zamamn verimli kullanir.
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Ipligin masuradan mekige kadar istenilen gerginlikte akisini elle kontrol ediniz. Sonucu yaziniz
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10.4. YUVARLAK EL ORME MAKINELERINDE URETIM

10.4.1. Yuvarlak Ormede Kumas Olusumu

Ignelerin dizildigi silindir etrafinda el ile dondiiriilen kilit sistemi ignelerin asag1 yukar1
hareketini saglar. Igne hareketleri sirasinda igne kancasina takilan iplikler ilmek olusumu saglar.
Kilit sisteminin siirekli hareketi ile ilmek siralar tekrarladiginda 6rme yiizey olusumu saglanir.
Calisma sirasinda kumas gerginligi siirekli kontrol edilerek ilmek olusumunun sorunsuz devam
etmesi saglanir (Gorsel 10.26).

'J", - ,- | R . p ‘.I
Gorsel 10.26: Makinede Kumas Uretimi

10.4.2. Orme Isleminde Dikkat Edilecek Hususlar

 Orgiiniin 6zelligine ve makine numarasina gore iplik secimi yapilmalidir.

+ Iplik numarasi ile makine numarasi ve ignelerin birbirlerine uygun olmasi gerekir.

» Ipligi bobin haline getirirken, ipligin mumlanmas: (parafin) ve diizgiin aktarilmasi gerekir.

+ Iplik makinenin iplik kilavuzundan (cardak) dikkatli ve dogru gecirilmelidir.

e Silindirin hareketi sonucu ilk ilmegi yapacak olan ignenin ipligi almasi1 gerekir.

 igne-mekik arasindaki mesafe kontrol edilir. ignelerin mekikle cakismasi igne kirilmalarina
neden olur. Mekigin yiikseklik ayar1 yapilmalidir.

* Makinenin iizerindeki ayar celiklerinden ignelerin rahat calismasi i¢in baski ayarlanmalidir.

 Orgiiye baslamadan énce makine genel bir kontrolden gecirilir, kirik igne varsa mutlaka
degistirilir.

* Makinenin tiim aksamlarinin temizligi ve yaglanmasi ihmal edilmemelidir.

10.4.3. Yuvarlak Ormede Gift Plaka Orgii Olusumu

 Yuvarlak el 6rme makinelerinde ikinci plaka, kapak igne sistemini tastyan boliimdiir. Orme
yiizeyde lastik olusumu icin kullanilhr. ilk asamada silindir igne sisteminde planlanan ilmek
sayisinda 6rgii baslangic1 yapilir. Orgiiniin devaminda lastik 6rgii icin kapak igne sistemi
takilir (Gorsel 10.27).

Gorsel 10.27: Kapak Igne Sisteminin Takilmast
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* Kapak igne sistemi takilirken, silindire sabitleme tirnaginin silindir izerindeki oyuga
oturmasina dikkat edilir. Ayrica kapak kilit kolunun, silindir kilit sistemindeki yerine
sabitlenmesi gerekir (Gorsel 10.28).

Gorsel 10.28: Kapak Igne Sisteminin Silindire Takilmasi

* Kapak igne sistemi takildiktan sonra yuvarlak el 6rme makinesinde dikey ve yatay calisacak
olan ignelerin carpisma kontrolii yapilir. Cakisma durumunda kapak igne sisteminin jakar
pozisyonlar1 ayarlanir (Gorsel 10.29).

Goérsel 10.29: Cakisma Kontrolii

» Silindir tizerindeki ignelerden yapilacak lastik orgiliye gore (1x1,2x1 gibi) kapak igne
sistemine ilmek transferi yapilir. Transferi yapilan ilmegin ignesi silindir {izerinden ¢ikarilir.
Bu islem kapak sistemindeki tiim igne kanallarina igne ve ilmek gelecek sekilde devam
edilir. Kapak igne kanalinin karsisina denk gelen silindir iizerindeki ignenin secilmesi
gerekir. Gorsel 10.30’da 1x1 icin calisma yapilmstir.

Gorsel 10.30 [gne Eksiltme ve Ilmek Transferi
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O * Transfer isleminden sonra istenilen ilmek sirasi sayisi sayactan kontrol edilerek 6rme
islemine devam edilir (Gorsel 10.31).

Gorsel 10.31: Lastik Orgii Olusumu

* Istenilen ilmek sirasina ulasildiktan sonra kapak igne sisteminin silindir igne sisteminden
alinmas gerekir. Oncelikle kapak igne sistemi izerindeki ilmekler silindir igne sistemine
eklenen ignelere aktarilir. Kapak sistemi {izerindeki tiim igne ve ilmeklerin transferi

yapildiktan sonra kapak silindir izerinden alinir (Gorsel 10.32).
— - s '

Gorsel 10.32: Kapak Sisteminin Cikarilmasi

10.4.4. Diiz El Orme ve Yuvarlak (Gorap) El Orme Sistemindeki Farkliliklar

* Diiz el 6rme sisteminde igneler yatay bir diizlemde plaka iizerindeki igne kanallarinda ileri

geri hareket eder.

Yuvarlak(corap) el 6rmede ise igneler dairesel bir silindir izerindeki igne kanallarinda hareket
eder.

* Diiz el 6rme sisteminde plakalar iizerinde ileri geri hareket eden kafa icerisinde bulunan

kilit sistemi(celikler) ignelere ilmek yaptirir.

Yuvarlak el 6rmede silindir etrafinda dairesel olarak hareket eden kilit sistemi ignelere ilmek
yaptirir.

* Diiz el 6rme makinelerinde cift plaka kullanilirken igne pozisyonuna ve desene gore jakar

kirma islemi calisma esnasinda yapilabilir.

Yuvarlak 6rmede(corap) sadece lastik orgii olusumunda kullanilan kapak igne sistemi lastik
orgii baslangicinda ayarlanir. Amaci kapak igne sistemi ile silindir igne sistemindeki cakismayi
gidermektir. Lastik orgii bitinceye kadar ayar degistirilmez.

* Diiz el 6rme makinesinde(triko) kullanilan, akrilik agirlikli kalin ipliklerden daha agir

kumas tiiretimleri yapilabilir.

Yuvarlak 6rmede pamuk agirlikli ince iplikler kullanildig1 icin gramaji hafif iiriinler elde edilir.

10.4.5 Yuvarlak E1 Orme Makinasinda Gorap Uretimi

Yuvarlak el 6rme makinesinde corap iiretimi, corap kisimlarina gore asamali olarak yapilir.
Corabin burun, topuk ve lastik kisimlarinin tiretimi farkl sekillerde yapilir. Lastik kisminin tiretimi
yuvarlak 6rmede cift plaka 6rgiintiniin olusumu(10.4.3.) konusunda aciklanmistir.
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Corap Burun Kismi Olusumu;

Burun kismui icin 6rgii baslangici yapilir. Tiim ignelerde ilmek olusumu saglandiktan sonra
silindir iizerinde burun olusumu icin calisacak igneler belirlenir.

Silindirin cevresi, isaretli kisim calisma tarafinda kalacak sekilde g6z karari iki esit parcaya
ayrilir. Diger yarisinda kalan igneler ilmek olusumuna katilmayacagindan igneler en iist
konuma alinir (Gorsel 10.33).

Gorsel 10.33: Burun Olusumu Icin Igne Secimi

Corap olusumun da baslangic¢ orgiisiindeki iplik kullanilmayacagindan mekige yeni iplik
takilir. Mekik en alt konumda olan ilmek olusumuna katilacak ignelerin baslangicina getirilir.
Sagdan sola hareket ettirilerek yeni iplige ilmek yaptirilir. Son ilmek de mekik agzindaki iplik
sOkiilmesin diye ¢alismayan igneye bir tur sarilir. Mekik soldan saga geldiginde ayni islem
tekrarlanir. Artik ¢corap burun kismi icin 6rgii islemine gecilir (Gorsel 10.34).

Goérsel 10.34: Burun Olusumu I¢in Orgii Baslangici

Mekik sagdan sola, soldan saga calisarak ilmek olusumuna baslar. Mekigin gittigi yonde
en sondaki calisan bir igne iptal edilerek en iist konuma alinir. Corabin burun kisminin
kapanma seklini vermek icin yapilan islemdir, eksiltmede denir. Eksiltme islemi sagdan ve
soldan isaretli noktaya kadar devam eder (Gorsel 10.35).

Gorsel 10.35: Eksiltme Islemi
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e Ilmek yapilmayan ylizeyle ¢aligilan yiizey arasinda ¢ekim farki olacagindan calisilan tarafin
cekim agirlig1 arttirilir. Isaretli noktaya kadar eksiltme islemi bittikten sonra eksiltilen
bolgenin ayni sekilde arttirmasi yapilir (Gorsel 10.36).

Gorsel 10.36: Eksiltme Islemi Sonu

* Arttirma islemi, her iki taraf da eksiltmenin basladig1 ignelere kadar devam eder. Burun
kism1 tamamlanmis olur (Gorsel 10.37).

Gorsel 10.37: Arttirma Islemi

* Burun kisminin corapla birlesebilmesi i¢in torbalanan kismin kenar ilmeklerinin 6rgiiye
katilacak ignelere transferi yapilir. Bu transfer, ilmek ve igne siralarinin dikkatli bir sekilde
siras1 bozulmadan yapilir (Gorsel 10.38).

Gorsel 10.38: Ilmek Transferi
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 Ilmeklerle burun kapama yapildiktan sonra tiim ilmeklerin transferi yapilir. Kumas gerilimi
de saglanarak topuk kisminin calisilacagi noktaya kadar taban kisminin 6rme islemi yapilir
(Gorsel 10.39).

Corabin topuk kisminin calisilmasi;

Burun kismi ile topuk kisminin olusumu birbirine benzer. ilmek olusumuna katilmayacak
igne gruplari en iist noktaya alinir. Mekigin yarim hareketi ile birlikte noktali kisimlara
kadar eksiltme islemi uygulanir (Gorsel 10.40).

Gorsel 10.40: Topuk Kismina Baglama

 Silindir tizerindeki isaretli noktaya ulasildiktan sonra mekigin her hareketinde igne arttirma
yapilarak eksiltmenin basladigi konuma gelinir. Corabin topuk olusumu tamamlanmistur.
Silindir tizerindeki ignelerin tamami ¢alisma konumuna getirilerek corabin lastik kismina
kadar olan govdesi yapilir (Gorsel 10.41).

0NN T —
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Gorsel 10.41: Topuk Kisminin Tamamlanmasi.
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{}z@:{} YUVARLAK EL ORME MP:KiNESiNDE TEMEL ORGULERI

o ORMEK Siire:
UYGULAMA ® 14 Ders Saati

m, |

Kullanmilacak Arac¢ ve Gerecler

Yuvarlak el 6rme makinesi, istenilen renk ve 6zellik de uygun miktarda iplik, makas,
agirlik kancasi ve agirliklar, cetvel, yagdanlik , el aletleri

’ff&’ islem Basamaklar1

1. Issaghig ve giivenligi kurallarina uyunuz.

2. Kilit ayar diigmesinden rahat ¢alisma icin konum seciniz.

3. Kilit tertibatini kolcak yardimu ile silindir etrafinda hareket ettirerek ipligi calisma igneleri
ucuna veriniz.

4. Kilit tertibatimi birkag tur cevirerek tiim ignelerde ilmek olusumuna ve agirliklarin
ayaginiza diismemesine dikkat ediniz.

5. Kilit tertibatinin silindir cevresindeki hareketini tekrarlayarak istenilen sayida ilmek
olusumunu sayacgtan kontrol ediniz.

6. Kumas gerginligini kontrol ediniz.

7. Ilmek siras1 tamamlandiginda iplik sevkinden gelen ipligi kopariniz.

8. Kilit tertibatini birkag tur hareket ettirerek kumasin son ilmeklerinin ignelerden ¢ikmasini
saglayiniz.

9. Kumags: agirlik taragindan ayiriniz.

10. Makine temizligi yapiniz.

Kontrol Listesi

“Yuvarlak El Orme Makinesinde Temel Orgiileri Ormek” uygulamasi ile ilgili islemler
asagidaki kontrol listesinde yer alan olciitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken
bu o6lciitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olciitleri Evet Hayir Puan
1 Is saghg1 ve giivenligi kurallarina dikkat eder. 10
2 Gerekli arac ve gerecleri kullanima hazir hale getirir. 9

3 Kilit ayar diigmesinden baski ayar1 yaptiktan sonra Kilit tertibatini kolcak

yardimi ile hareket ettirerek ipligi calisma igneleri ucuna verir. ?

4 Kilit tertibatin birkag tur gevirerek tim ign(.elerde ilmek olusumunu gozler. 9
Ilmek olusumuna katilmayan igne uclarina ilmek yaptirir

5 istenilen sayida ilmek sirasin1 kontrol ederek iiretim yapar.

6 Kumas cekiminin istenilen sekilde olmasini saglar.

7 ilmek siras: tamamlandiginda beslemeden gelen ipligi koparir.

8 Kilit tertibatini birkac tur hareket ettirerek kumasin son ilmeklerinin 9
ignelerden ¢ikmasini saglar.

9 Kumasi agirlik taragindan ayirir. 9

10 | Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat eder.

11 | Zamani verimli kullanir. 9
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@ Alinan Degerler / Sonug¢

Kumas numunesi taniml alana yapistiriniz.

KUMAS NUMUNESI

Orme yiizey ile ilgili gdzlemlerinizi asagiya yazinz.
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OGRENME BiRiMi

(0 Endustriyel Orme Sistemleri

Ogrenme Birimi Amaclar1

e Diiz 6rme makinelerinin calisma sistemini tanimak.

e Yuvarlak 6rme makinesini tanimak.

e Corap 6rme makinelerinin calisma sistemini tanimak.

e (ozgiili 6rme makinelerinin galisma sistemini tanimak.
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11.1. DUZ ORME MAKINELERININ CALISMA SiSTEMIi

11.1.1.Diiz Orme Makinelerinin is Uniteleri ve Gorevleri

Hareket Verme ve Iletme Elemanlari: Motordan alinan hareket, hareket iletme elemanlari olan
kayis, kasnak ve paletler vasitasiyla kafaya (semere) iletilir.

Iplik sevk iinitesi (Cardak): Orme bolgesine kontrollii bir sekilde iplik akisini gerceklestirmek
amaciyla bobinlerin yerlestirildigi cardak yardimu ile ipligin mekige sevkini saglayan makine
kismidir. Bobin sehpasi, list cardak ve yan ¢ardak olmak tizere {i¢ kisitmdan olusur.

Orme iinitesi: Uzerinde desenlendirme tertibati, igne, igne yatagi, platin, mekik, mekik raylari,
mekik tulumbalari, kafa(semer), kilit sistemi (celikler) fir¢alar bulunan 6rme igneleriyle 6rmeyi
gerceklestiren ana kisimlardir.

Kumas cekme ve sarma iinitesi: Oriilen kumasin cekim silindirleri tarafindan cekilerek ilmek
olusumunu saglayan, kumas yigilmalarin1 6nlemek amaciyla merdane adi verilen silindirlere
sarildig1 kisimdir.

Kumanda Donanimlari: Makinenin hizini ayarlama, mekikleri secme ve degistirme, Oriicli
elemanlar1 se¢cme ve hareket ettirme, desenlendirme hareketlerini yonlendirme ve 6riilen kumasi
cekme gibi hareketleri kumanda eden kisimdir.

Kontrol ve Giivenlik Sistemleri: Is saghgi ve giivenligi kapsaminda, calisanlarin sagligini, cevre
glivenligini ve makinenin tiretim giivenligini saglayan sistemlerdir. Isik ve sesle uyararak calisirlar.
Bunlar; toz emici sistem ile iist, arka ve yan koruyucu kapaklardan olusmaktadir.

11.1.2. Elektronik Diiz Orme Makinesinin Calisma Sistemi

igneler diiz yataklar iizerinde, kilit mekanizmasi yardimiyla ayr1 ayr1 hareket ettirilerek iplik
sevkiyati ile ilmek olusturarak 6rme kumas yiizeyi elde edilir (Gorsel 11.1).

Gorsel 11.1: Elektronik Diiz Orme Makinesi
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11.2. YUVARLAK ORME MAKINELERININ GALISMA SISTEMIi

11.2.1. Yuvarlak Orme Makinelerinin is Uniteleri ve Gérevleri

Silindirlerin cevresine ignelerin dizilmesiyle olusmuslardir. Bu makinelerde iplik sabit, igneler
hareketlidir. ignelerin iizerinde yer aldig silindir (igne yatag1) déndiiriilerek tiip seklinde 6rme
kumas yiizeyi olusturulur.

Makine iskeleti: Hareketli ve hareketsiz calisan parcalari iizerinde tasiyan temel iskelet yapidir.

Hareket Verme ve iletme Mekanizmalari: Motordan hareketi alan ana mil, disliler ve sanziman
yardimiyla hareketi iplik sevk organlarina, oriicii initeye, kumas cekme ve sarma kisimlarina iletir.

iplik Cagligy, iplik Sevk ve Kontrol Elemanlar1: Caglik, ipliklerin diizenli olarak bobinler halinde
takildig1 tasiyic1 kisma verilen isimdir. Iplik sevk ve kontrol elemanlari, ipliklerin diizgiinliigiindi,
gerginligini ve hizin1 kontrol eden mekanizmadir.

Oriicii Makine Elemanlar1: Orme igneleri, igne yataklari, kilit mekanizmalar1 (6rme celikleri)
ve iplik kilavuzlari(mekikler), kumas ¢cekme ve sarma, kontrol ve giivenlik elemanlaridir. Iplik

kopmasi, igne kirilmasi, gergin iplik, delik, diigiim ve kumasin dokusunda olusabilecek hatalarda
makineyi otomatik olarak durdurur.

11.2.2.Yuvarlak Orme Makinesinde Furnisoriin Gorevi

Iplik sevk sistemidir. Furnisériin gérevi ilmek olusumunda ipligin gerginligini ayarlamak ve
gerilim farkini1 6nleyerek farkli ilmek olusumunu engellemektir (Gorsel 11.2).

Gorsel 11.2: Furnisér

11.2.3.Yuvarlak Orme Makinesinin Dairesel igne Yataginin Uretime Etkisi
Uretim hizini artirmak ve daha ince, zarif goriiniimlii 6rme kumas yiizeyi elde etmektir (Gorsel 11.3).
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Gorsel 11.3: Yuvarlak Orme Makineleri
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11.3. GORAP ORME MAKINELERININ CALISMA SiSTEMI ST

11.3.1. Gorap Orme Isleminin Asamalar1

Mekanik corap 6rme makinelerinde, 0rgii yiizeyi olusturmada, silindir yapilarina gore diiz ¢orap
orme islemi ve topuk burun 6rme islemi ayni teknikte yapilmaktadir. Desen olusturma isleminde
ise teknik farkliliklar bulunmaktadir. Yapilan programla iiriiniin tiim bilgileri makine {izerinde
bulunan mikro islemcilere girilerek 6rme islemi yapilir. Calisma hizlar yiiksektir ve bir hava
sistemi ile calisirlar.

 Lastik: Igneler lastik celigi ve platinlerin hareketiyle, bir dolu bir bos pozisyonunu alir ve
lastik 6rme islemine zincir sirasi verilerek lastik orgiisii tamamlanir. Lastik celigi devreden
cikar.

¢ Govde (Kong): Diiz érgii celigi devreye girer. I§neler calisir pozisyonunu alir ve diiz 6rme
islemi yapilir.

* Topuk ve burun: Topuk burun 6rme isleminde ters 6rgii celigi devreye girerek uzun ayakl
ignelerin yukar: kaldirilmasini saglar. Topuk burun islemi iki asamadan olusur. Birinci
asamada sag ve sol tirnak, igneleri teker teker kaldirir (V) seklini olustururlar. ikinci
asamada ise indiren tirnak, sag ve sol yonden birer adet igne indirerek topuk olusur. Daha
sonra ayni islem uygulanarak burun olusturulur.

11.3.2. Corap Orme Makinesinin Is Uniteleri ve isleyis Sistemi
Elektronik corap 6rme makineleri {i¢ kisstmdan olusmaktadir (Gorsel 11.4).

1. Cardak kismu: Iplik bobinlerini sabit ve diizgiin sekilde tasiyan ve 6rme yapan kisimlara
bobinlerin sevkini saglayan parcadir. Uzerinde; iplik sevk sistemleri, bobinlik, rehberler, iplik
kontrol ve yoklama tertibati, teraziler, lastik gerdiriciler, gerginlik kontrol ve sinyal lambalar1
bulunur.

2. Goévde kismi: Makinenin érme islemini yaptig1 kisimdir. Uzerinde; platinler, igneler, ara
platinler (jeksler), selektorler, uncine, mekikler, lastik pensi, testereler ve elmas bulunan kisimdir.

 Selektor ve jeks: Ignelere hareket veren parcalardir.
* Uncine: Gorabin lastik astar kismini i¢ine kiviran parcadir.
 Testereler ve elmas: Iplikleri kesmeye yarayan parcadir.

3. Alt kismu: Orgii elemanlarina hareket veren parcalardir. Desen topu, tirnaklar, celikler, igne dil
acicl, igne otomatigi ve pompalari lizerinde tastyan kisimdir.

Gorsel 11.4: Corap Orme Makinesi
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11.4. GOZGULU ORME MAKINELERININ CALISMA SiSTEMIi

11.4.1.Cozgiilit Orme Makineleri

Coklu iplik sistemi ile biitiin igneler ayn1 anda boyuna yonde topluca hareket ederek ilmeklerin
¢0zgili yoniinde baglantisiyla, 6rme kumas yiizeyi olusturan makinelerdir. Cozgiilii 6rme sisteminin
en 6nemli 6zelligi ipliklerin hareketli ignelerin sabit olmasidir (Gorsel 11.5).

Cozgilli 6rme makine cesitleri;

* Trikot ¢6zgiilii 6rme makineleri

* Rachel (Rasel)cozgiilii 6rme makineleri

* Aksesuar (Kroset ) ¢ozgiilii 6rme makineleri

* Yuvarlak ¢ozgiilii 6rme makineleri

Gorsel 11.5: Cozgiilii Orme Makinesi

11.4.2.Go6zgiilit Orme Makinesinin is Asamalar:

Cozgl leventlerinden gelen iplikler kilavuzlardan gecerek oriicii ignelere beslenir. Her bir
igneye en az bir adet iplik gelir. Orgii yapisina gére calismasi gereken igneler yatay ve dikey sirada
ayni anda yukar1 kalkar. Desenlendirme yatirim raylarinin 6riicii ignelerin 6niinde ve arkasinda
yaptiklar1 hareketle baglantili ilmek olusturmasiyla 6rme yiizeyi olusur.

11.4.3.Cozgiilii Orme Makinesini Diger Orme Makinelerinden Ayiran Ozellikler

* (Gozgiilii 6rme kumaslarinin sokiilememesi,

Ipliklerin ¢ozgii levendinden beslenmesi,

Delikli ve siirgiilii ignelerle 6rme yiizey olusturulmasi,
Iplik sevkiyatinin dikey olmast,

Fazla desenlendirme olanagi saglamasi,

Hizli kumas ytizeyi elde edilmesi,

Esneklik 6zelliginin az olmasi,

Genis ende kumas iiretmesi.

11.4.4.Trikot, Rashel ve Kroset Cozgiilii Makinelerinin Kullanim Alanlarini

Endiistriyel alanda; tibbi malzemelerde, ucak yalitiminda, ayakkabi ve ¢antalarda, balik agi
yapiminda kullanilir.

Cozgiilii 0rme kumaslar hazir giyimde; bayan giyim, mayoluk kumaslar, spor giysiler, takim
elbiselikler, boyun atkisi, astarlik kumaslar, havlu ve peliis kumaslar olarak kullanilir.

Ev tekstilinde; dosemelik kumaslar, kilim, semsiyelik, peliis, masa ortiileri, dantel havlu
kumaslar, toz bezleri, yatak carsafi ve tiil perdelik kumaslar olarak kullanilir.

11.5.1. Gozgiilii Orme Makinelerinde Cozgii Levendinin Goérevi

Orme ipliklerinin topluca ve her bir igneye birebir besleme yaparak érme bélgesine sevk
edilmesini saglamaktir.
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ENDUSTRIYEL ORME SISTEMLERI
OLCME VE DEGERLENDIRME

1. Asagidakilerden hangisi, diiz 6rme
makinelerinde is iinitelerinden biridir?

A) Orme iinitesi

B) Motor {initesi

C) Igne iinitesi

D) Cozgii salma iinitesi
E) Ilmek tinitesi

2. Asagidakilerden hangisi yuvarlak 6rme
makinelerinde firniisoriin gorevlerinden
biridir?

A) flmek yapmak

B) Atlama yapmak

C) Kumas cekmek

D) iplik gerginligini ayarlamak
E) igne ayar1 yapma

3. Asagidakilerden hangisi yuvarlak 6rme
makinesinin oriicii elemanlarindan biri
degildir?

A) igne yataklar

B) ikaz 1giklar1

C) Kontrol sistemleri

D) Kumas ¢cekme sistemi
E) Kilit mekanizmasi

4. Asagidakilerden hangisi corap 6rme
makinesinde islem asamalarindan biri
degildir?

A) Burun yapma
B) Lastik yapma
C) Diiglim yapma
D) Transfer yapma
E) Topuk yapma

5.

6.

7.

Asagidakilerden hangisi corap 6rme
makinelerinde is olusumu kisimlarindan
biridir?

A) Agizlik acma kismi

B) Cozgl salma kismi

C) Kenar yapma kismi

D) igne dizme kismu

E) Govde kism

Asagidakilerden hangisi ¢ozgiilii 6rme
makinelerinde ilmek cesitlerinden
biridir?

A) Atlama ilmek

B) Askili ilmek

C) Diigtimlii ilmek

D) Enine ilmek

E) Kapali ilmek

Asagidakilerden hangisi ¢ozgiilii 6rme
makinelerinden biri degildir?

A) Kroset 6rme makinesi

B) Eksantrikli 6rme makinesi

C) Yuvarlak ¢ozgtilii 6rme makinesi
D) Rashel 6rme makinesi

E) Trikot 6rme makinesi

Asagidakilerden hangisi ¢6zgiilii 6rme
makinelerini digerlerinden ayiran
ozelliklerden biridir?

A) Kumaglar esnektir.
B) Desenlendirme azdir.
C) Kolay sokiilmezler.
D) Yavas calisirlar.

E) Enine beslenirler.

Asagidaki ifadelerin karsisina dogru ise (d), yanlis ise (y) yaziniz.

9. (
10. (
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) Mekik, cagliktan gelen ipligin, 6rgii alanina iletilmesini saglayan makine elemanidir.
)Makine elemanlarini {izerinde tasiyan ana elemana makine iskeleti denir.



OGRENME BiRiMi

() Temel Laboratuvar
Uygulamalari

Ogrenme Birimi Amaclar1

e Kumas ve yardimci madde tartimi yapmak.
e Pipetleme islemini yapmak.

e Puar kullanarak dereceli cam pipet ile mavi renkli sivi dolu bir kaptan belirlenen hacimde sivi almak.
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12.1. KUMAS VE YARDIMCI MALZEME TARTIMI

12.1.1. Tekstil Uygulamalarinda Tartimin Onemi

Tekstil terbiye uygulamalarinda temel veri, kumasin agirligidir. Ayrica boyar maddeler ve kati
yardimci kimyasallar da yapilan recete hesaplamalarina gore tartim yapilarak hazirlanir.

Tartim islemlerinde net sonuclara ulasabilmek i¢in agirlik hesaplamalarinda kullanilan briit
agirlik, net agirlik ve dara terimlerinin iyi bilinmesi gerekir.

Briit agirlik; cismin bulundugu kap veya ambalaji ile birlikte tartim sonucu Olciilen kiitleye briit
agirlik denir.

Net agirlik; cismin tek basina tartimi sonucu elde edilen agirlik miktarina denir.

Dara; bos kabin veya ambalajin kiitlesine dara denir. Kiitle 6lctimiinde ilk is kabin darasini
almaktir.

12.1.2. Tartim i¢cin Gerekli Malzemeler

Hassas ve analitik teraziler, esit kollu terazi, tekstil mamulii, tartilacak madde, tartim kabi,
makas, spatiil, kumas gramaj aleti (Gorsel 12.1, Gorsel 12.2 ve Gorsel 12.3).

Gorsel 12.1: Hassas Terazi Gorsel 12.2: Esit Kollu Terazi Gorsel 12.3: Spatiil

12.1.3. Hassas Terazi Kullanimi

Hassas teraziler 0,1 mg ve 0,01 mg duyarlikta tartim yapabilen, ¢cok duyarhilik gerektirmeyen
islemler icin kullanilan terazilerdir.

Tartim isleminin dogru sonuc¢ vermesi icin asagidaki hususlara dikkat etmek gerekir;

» Terazilerin, su terazisinin ayar1 mutlaka kontrol edilmeli, eger dengesi bozuksa ayarlama
yapilmalidir.

» Terazi ylizeyinin tartim 6ncesi temizlenmesi gerekir.

* Terazinin konumu belirlenirken nemsiz oda secilmeli, secilen odada teraziyi asindirici
maddelerden uzak tutulmalidir.

* Tartim yapilmadan 6nce ortamda herhangi bir hava sirkiilasyonu (acik cam, klima vb.) varsa
durdurulmalidir.

* Terazi, direkt giin 15181na maruz birakilmamali; sert, esnemeyen, diiz ve sarsintisiz bir zemin
iizerinde calistirilmalhidir.

* Terazinin konumu gelisigiizel degistirilmemelidir.

* Terazi kullanilmadiginda tizerinde agirlik birakilmamalidir.

» Terazi kalibrasyonu belli araliklarla kontrol edilmelidir (Bu islem sorumlu kisi tarafindan
yapilmalidir.).

* Terazi icinde mutlaka kurutucu (kalsiyum tuzu) bulundurulmalidir.

* Gok sicak ve cok soguk olan malzemelerin tartilmasindan kacinilmalidir.

* Deney ve analiz siiresince ayni terazi kullanilmalidir.

* Hassas tartimlarin yapildig: analitik terazilerin kefesine fazla kuvvet uygulanmamali, ani ve
sert yliklemeler yapilmamali, maksimum tartim sinirinin agilmamasina 6zen gosterilmelidir.
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12.1.4. Tartim Icin Gerekli Miktardaki Malzemenin Tartimi

Terazinin ayaklarinin zemine tam olarak oturdugu kontrol edilir.

Terazi fisi prize takilarak gii¢c diigmesi ile elektrik baglantisi saglanir.

Acma kapama diigmesi (on-off) ile acilir. Cihaz gostergesinin sifirlanmasi beklenir.

Cihaz kapag acilir. Temiz bir kagit ya da tart1 kabi kefenin ortasina konur.

Kapak kapatilir.

Gosterge sabitlendikten sonra dara (tare) diigmesine basilir. Gostergenin sifirlanmasi beklenir.
Kapak acilir.

Temiz ve kuru bir spatiille azar azar istenilen madde tart1 kabi icine konur. Asir1 madde
koymamak icin gosterge izlenir.

Kapak kapatilir. Gostergenin sabitlenmesi beklenir.

Eger madde istenilen miktara ulasmamissa madde ilavesine devam edilir.

Eger madde istenilen miktar1 asmissa kapak agilarak spatiille (kefeye baski uygulamadan)
madde istenilen miktara getirilir (Terazi icine madde dokiilmemesine 6zen gosterilmelidir.).
Madde, tart1 kabi ile disar1 alinir.

Terazi kapagi kapatilir.

Cihaz, giic diigmesine basilarak kapatilir.

12.1.5. Cihaz1 Kapatmak ve Temizlemek

Temizlige baslamadan once ilk olarak cihazin elektrik baglantisi kesilmelidir.

Kullanma kilavuzundaki temizlik ve bakim ile ilgili talimatlara uyulmalidir.

Terazi kefesi yavasca yerinden kaldirilarak yumusak firca veya hafif nemlendirilmis yumusak
bez yardimiyla kefenin alti, cihazin cevresi ve kasasi temizlenmelidir. Kefe suyla yikanmali
ve yerine takilmadan once iyice kurutulmalidir.

Kefeye el ile basin¢ uygulanmamalidir.

Asindirict maddelerle temizlik yapilmamalidir.

{5
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KUMAS VE YARDIMCI MADDE TARTIMI
Siire:

UYGULAMA O 3 Ders Saati

=,

Kullanilacak Arag ve Gerecler

e

9

o)

.

Terazi, tart1 kabi, tartilacak madde, spatiil

islem Basamaklar1

&
1. Issaghg ve giivenligi kurallarina uyunuz.

2. Gerekli arag gerecleri kullanima hazir hale getiriniz.
3. Terazi ayaklarini dondiirerek ayarlayiniz.

4.
5
6
7
8

Su terazisinin ayarini mutlaka kontrol ediniz.

. Teraziye enerji girisini saglayiniz.

. Teraziyi aginiz.

. Gostergenin sifirlanmasini bekleyiniz
. Terazinin yan camini aciniz.

Tart1 kabini ya da temiz bir kagidi kefenin ortasina koyunuz.

10. Gosterge sabitlendikten sonra tare diigmesine basarak gostergeyi sifirlayiniz
11. Tartilacak maddeyi, spatiille azar azar tart1 kabs icine ekleyiniz.

12. Terazi yan camini kapatiniz.

13. Gostergenin sabitlenmesini bekleyiniz.

14. istenilen degere ulasildiginda teraziyi kapatiniz.

15. Yan camlari aginiz.

16. Maddeyi, tart1 kab: disina aliniz.

17. Cihazin gii¢ diigmesini kapatiniz.

18. Teraziyi ve kullandiginiz malzemeleri temizleyiniz.
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Kontrol Listesi

“Kumas ve Yardimci Madde Tartimi1” uygulamasi ile ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde
yer alan Olgiitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu olciitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir Puan
1 Is giivenligi ve saglig1 kurallarina uyar. 10
2 Gerekli arac gerecleri hazirlar. 5
3 Teraziyi diiz bir zemine yerlestirir. 5
4 Teraziyi ayaklarini dondiirerek ayarlar. 5
5 Gostergenin sifirlanmasini bekler. 5
6 Terazinin yan camini acar. 5
7 | Tart1 kabini ya da temiz bir kagidi kefenin ortasina koyar. 5
8 Gosterge sabitlendikten sonra tare diigmesine basarak gostergeyi 5
sifirlar.
9 Tartilacak maddeyi spatiille azar azar tart1 kabi icine ekler. 5
10 | Terazi yan camini kapatir. 5
11 Gostergenin sabitlenmesini bekler. 5
12  istenilen miktar asildiysa spatiil yardimiyla terazi kefesine baski 5
uygulamadan ve maddeyi dokmeden alir.
13  Istenilen miktardan az ise ilaveye devam eder. 5
14  Istenilen degere ulasildiginda teraziyi kapatir. 5
15 | Yan camlar acar. 5
16  Maddeyi, tart1 kabinin disina alir. 5
17  Cihazin gii¢c diigmesini kapatir. 5
18 | Teraziyi ve kullandig1 malzemeleri temizler. 10

@ Alinan Degerler / Sonug

Uygulama isleminiz bittikten sonra tartim sonuglarinizi rapor haline getiriniz.
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12.2. PIPETLEME

12.2.1. Pipetlemenin Amaci
Tekstil laboratuvari uygulamalarinda kullanilacak sivi maddelerin istenilen hacim Olciilerinde
alinmasidir.

12.2.2. Pipet Cesitleri

Hacim 6l¢mede kullanilan pipetler cam veya plastik malzemeden yapilmistir. Kullanim sekli
ve Olcebildikleri hacimlere gore oldukea fazla cesitlilik gosterir. En ¢ok kullanilanlari, dereceli
ve otomatik pipetlerdir. Ayrica her birinin de farkli biiyiikliikte hacimler 6lcebilen tipleri
bulunmaktadir.

Dereceli Pipetler; sifir cizgisi iistte veya
altta olabilir. 0,1 ml ile 50 ml arasinda ol¢tim
yapabilen cesitleri vardir. Tekstil laboratuvarinda
en sik kullanilanlar1 5 ve 10 m!'lik hacimleri
Olcen pipetlerdir. Plastik olan tiirleri transfer
pipet olarak bilinir. Yikanarak tekrar kullanilirlar
(Gorsel 12.4).

s @i

Tek Olciimlii (hacimsel) Pipetler; sadece

belirli bir hacimde 6lciim yapilabilen pipetlerdir. e -
Ara bolmeleri yoktur. Bullu pipet olarak da - —
adlandirilir. Bu pipetlerin de degisik hacimde o :: h;
olanlar vardir. Yikanarak tekrar kullanilirlar —y ‘oa:
(Gorsel 12.5). —=p il
i _—
=« S«
= Keu
=« $§§<

Gorsel 12.5: Bullu Pipet

Otomatik Pipetler; istenilen hacme
ayarlandigindan tek olctimliik pipetler grubuna
dahil edilebilir. Bu tiir pipetler daha hassas
hacim o6l¢timlerinde kullanilir. Sivi, pipetle temas
etmez. Hassas analitik calismalarda ¢ok diistik
hacimlerden yiiksek hacimlere kadar calisma
imkan1 sunar. Tek kullanimlik pipet uglar ile
kullanilirlar (Gorsel 12.6).

Gorsel 12.6: Otomatik Pipet
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12.2.3. Pipetleme islemi

178

Bu islem dereceli, tek dereceli ve otomatik pipet tiirlerine gore farklilik gosterir.

Dereceli ve sifir ¢izgisi iistte olan pipetlerle pipetleme;

Pipet daima temiz ve kuru olmalidir.

Pipet, alinacak sivinin orta yerine kadar daldirilir.

Parmak yardimu ile ya da puarla sivi, list 6l¢ii cizgisinin biraz {istiine kadar ¢ekilir. Pipetin
agzi isaret parmagi ile kapatilir.

Pipet ucu kabin i¢ ¢eperine degecek sekilde kaldirilir.

GOz, miimkiin oldugunca sivi seviyesi hizasina getirilir.

Parmak hafifce gevsetilerek sivinin iist isaret ¢izgisine kadar ya da istenilen hacim isaretine
kadar akmasi saglanir. Isaret parmagi ile pipete kuvvetle bastirilir.

Pipetin ucu kabin agzina degdirilerek fazla damla alinir.

Parmak gevsetilmeden pipet, stvinin aktarilacagi kaba daldirilir. Isaret parmag: kaldirilarak
stvinin serbestce akmasi saglanir.

Tiim siv1 aktiktan sonra hassas islemlerde, pipet agzindaki damla kap ceperine degdirilerek
alinir.

Ucta kalan kisim iiflenerek lavaboya aktarilmalidir.

Dereceli ve sifir ¢izgisi altta olan pipetlerle pipetleme;

Pipetin tist isaret cizgisine kadar siv1 anlatildig: sekilde alinir.

Aktarilacak kabin icine daldirilir.

Parmak hafifce gevsetilerek sivinin istenilen hacme kadar damla damla akmasi saglanir.
Hemen isaret parmagi kuvvetle bastirilarak pipetteki siv1 akisinin durmasi saglanir.

Puar: Pipetin agzina takilan ve siviyi istenilen 6lciide ¢ekip bosaltmaya yarayan pipetleyicilerdir
(Gorsel 12.7).

£

Gorsel 12.7: Puar

Puar su sekilde kullanilir:

Temiz ve kuru pipet, puarin ucuna takilir.

Puarin st kismi (A) iki parmakla sikilirken puarin kiiresel govdesi sikilarak havasi bosaltilir.
Pipet alinacak siv1 i¢ine daldirilir.

Alttaki isaretli kisim (S) iki parmakla sikilarak sivinin istenilen hacme kadar yiikselmesi saglanir.
Pipet ucu kap agzina degdirilerek aktarilacak kap icine daldirilir.

Puarin en alttaki ¢ikint1 seklindeki kismi (E) iki parmakla sikilarak istenilen miktarda sivinin
akmasi saglanir.

Puar i¢ine sivi kagmamasina dikkat edilmeli, pipetin u¢ kismina herhangi bir cisim
sokulmamalidir.
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12.2.4. Olciilecek Siv1 Miktarina Goére Uygun Meziir veya Pipet Secimi

Meziir: Hacim ol¢iimiinde kullanilan, silindir seklinde ve iizeri derecelendirilmistir kaplardir. 10
ml ile 1000 ml hacimleri 6lgebilen cesitleri vardir. Genellikle cam malzemeden yapilmistir. Plastik
olanlari da vardir.

Tabanlarinin genis olmasi devrilmeden ayakta durmalarina yardimeci olur (Gorsel 12.8).

Gorsel 12.8: Cesitli Hacimlerde Meziirler

Olciilecek siv1 miktarindan daha kiiciik bir pipet ve meziir kullanilmamalidir. Pipet ve meziir
tizerinde belirtilen hacim degerleri dikkate alinarak secim yapilir (Gorsel 12.9).

Gorsel 12.9: Pipet Se¢cimi
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12.2.5. Pipeti Alinacak Siv1 icerisine Daldirma
Siv1 icerisine daldirilan pipetin egimi ve daldirma derinligi, alinan sivinin dogru bir sekilde
Olciilmesini saglayacaktir (Gorsel 12.10).

Gorsel 12.10: Pipet Daldirma

12.2.6. Istenilen Hacimde Sivinin Pipete Dolmasini Saglama

Sivi icerisine daldirilan pipete sivinin dolmasi pipetin iist ucuna uygulanacak ters hava akimi
ile olur. Ters hava akimi, pipetin daldirilan alt ucundan iist ucuna dogru sivinin dolmasini
saglayacaktir. Bu akim pipet tiirline gore agiz, pompa veya piston yardimi ile saglanir. Ag1z yolu ile
pipete siv1 cekme islemi tehlikeli sivilar ile calisildiginda, kontrolsiiz hareketler sagliksiz durumlari
ortaya ¢ikarabilir. Bu nedenle puar veya pistonlu pipetler kullanilmalidir (Gorsel 12.11).

Gorsel 12.11: Pipete Sivi Doldurma
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12.2.7. Cekilen Sivi Miktarinin Kontrolii

Ters hava akimu ile pipet icerisine alinan sivi miktar1 pipet iizerinde bulunan 6l¢ii ¢entiklerinden
takip edilir (Gorsel 12.12).

* Saydam bir siv1 okunurken siv1, pipet icinde icbiikey olarak
goriiniir, s1v1 tepe noktasi olarak icbiikeyin alt tepe noktasi
kabul edilir. Saydam sivilarin hacimleri okunurken g6z
siv1 yiiksekligi ile ayn1 seviyeye getirilir ve icbiikeyin alt
noktasinin teget oldugu hacim cizgisi okunur ve hacim olarak
belirlenir.

* Pipetin Olcii ¢izgilerini kapatan renkli sivilarda ise sivi
tepe noktasi net goriilmez. icbiikeyin alt noktas: net
goriilemeyeceginden okuma yaparken kabin ceperlerinde
goriinen en iist noktanin gosterdigi deger okunarak hacim
belirlenir.

Gorsel 12.12: Pipette Sivi Kontrolii

12.2.8. Pipete Alinan Sivinin Bir Baska Kaba Bosaltilmas:

Belirlenen hacimde pipetle alinan sivi, daldirma kabina yakin bulunan kaplara pipetin tist
ucundan alt ucuna dogru uygulanacak hava akimai ile aktarilir. Pipetteki sivinin bosaltilacagi kap
belirli bir egimde (30°lik ac1) tutulmalidir (Gorsel 12.13).

Gorsel 12.13: Pipetteki Siviy1 Baska Bir Kaba Aktarma

12.2.9. Pipet Temizligi

Pipetleme isleminde kullanilan camdan imal edilmis pipetler ve pipet uclar1 yikandiktan sonra
tekrar kullanilir. Plastikten yapilmis pipetler ve sivi ile temas eden pistonlu pipetler tek kullanimlik
oldugu icin hijyen kurallarina gore imha edilir.
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L
@_@:ﬁ PIPETLEME
Siire:
UYGULAMA O® 2 Ders Saati
o O
Kullanilacak Arac ve Gerecler
Dereceli pipet, puar, sivi dolu kap, beher
fﬁi islem Basamaklar1
1. Issaglig ve giivenligi kurallarina uyunuz. (5) Uoulama
2. Gerekli arac ve gerecleri kullanima hazir hale getiriniz. Videosu
3. Puar temiz ve kuru pipete takiniz.
4. Puarin havasini aliniz.
5. Pipetin ucunu daldirma kabina dik konumda daldiriniz.
6. Puarn kilidini acarak ters hava akimi olusturmasini saglayiniz. A
0 q q q p://kitap.
7. Istenilen miktarda sivi pipete dolunca daldirma kabindan ¢ikariniz. eba.gov.tr/
8. Pipet icindeki siviy1 behere belirli bir agida bosaltiniz. Kodsorpnp?
9.

Pipetin temizligini yapiniz.

Kontrol Listesi

“Pipetleme” uygulamasi ile ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer alan 6l¢iitlere gore
degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu olgiitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olciitleri Evet  Hayir Puan
1 Is saghg ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2 Gerekli arag ve gerecleri kullanima hazir hale getirir. 10
3 Puari temiz ve kuru pipete takar. 10
4 Puarin havasini alir. 10
5 Pipetin ucunu daldirma kabina dik konumda daldirr. 10
6 Puarn kilidini acarak ters hava akim1 olusturmasini saglar. 10
7 istenilen miktarda sivi pipete dolunca daldirma kabindan cikarir. 10
8 Pipet icindeki siviy1 behere belirli bir acida bosaltir. 10
9 Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat eder. 10
10 | Zamamn verimli kullanir. 10

@ Alinan Degerler / Sonug

Pipetleme islemi ile ilgili gozlemlerinizi yaziniz.




13.

OGRENME BiRiMi

() Temel Boyama Islemlers

Ogrenme Birimi Amaclar1

Tekstil mamuliine uygulanan on terbiye iglemlerini tanimak.

Pamuklu mamule hidrojen peroksit ile beyazlatma uygulamasini tanimak ve yapmak.
Boyar madde 6zellikleri ve renk olusumlarini 6grenmek.

Pamuklu mamulii reaktif boyarmaddelerle boyama iglemlerini yapmak.
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13.1. ON TERBIYE iSLEMLERI

13.1.1. Tekstil Mamullerinde On Terbiye

Tekstil terbiyesinin baslangicinda, diger terbiye islemlerine hazirlik olarak ve mamuliin goriinii-
miini giizellestirmek icin yapilan, mamuldeki yabanci maddeleri uzaklastirma islemlerinin tiimiine
on terbiye denir. Bu islemlerle tekstil materyalinin asagidaki 6zellikleri gelistirilir:

e Goriiniimii (boyama, basma, parlaklastirma, matlastirma vb.)

e Tutumu (yumusatma, sertlestirme, dirilestirme, kayganlastirma vb.)

e Kullanim 6zellikleri ( kolay iitiilenir, gii¢ tutusur, su itici, cekmez vb.)

On terbiye islemleri sonucunda mamuliin hidrofilligi artar. Boyama, baski, apre gibi sonraki
islemlere hazir héale gelir.

13.1.2. Seliiloz Esasli Mamullere Uygulanan On Terbiye Islemleri

Seliiloz elyafina uygulanan 6n terbiye islemleri asagida siralanmistir.
Yakma: Kumas iizerinde bulunan hav tabakasini (tiiyciikleri) yok etmek amaciyla yapilir. Hav taba-
kasinin ortadan kalkmasi sonucunda kumas yiizeyine bir diizgiinliik kazandirilmis olur (Gorsel 13.1).

Gorsel 13.1: Yakma Oncesi ve Yakma Sonrasi Kumas Yiizeyi

Hasil s6kme: Hasil maddeleri hidrofob (su itici su sevmeyen) 6zellige sahiptir. Ayrica tekstil
materyaline sert ve dokiimii engelleyen bir tutum verir. Bu nedenlerle pamuklu mamul {izerindeki
hasilin giderilmesi gerekir. Hasil sokme isleminin sonucunda liflere hidrofil 6zellik kazandirilir ve
mamuliin sertligi giderilmis olur.

Bazik islemler (Hidrofillestirme): Pamuk lifleri icerisindeki ve iizerindeki biitiin yabanci
maddelerin uzaklastirilmasidir. Bazik islem sonucu mamul yiiksek diizeyde su emici hale gelir
(hidrofillesme). Ayrica liflerdeki yabanci maddeler uzaklastigindan ve liflerdeki dogal boyar
maddelerin bir kism1 bozuldugundan, ham bezin sarimtirak rengi de biraz acilir, beyazlasir.

Pamuklu mamullerin agartilmasi: Pamuklu mamuller ham héalde sarimtirak bir renge sahiptir.
Gerek beyaz olarak kullanilacak mallarin gerekse boyanacak ve basilacak pamuklu mamullerin
agartilmasi gereklidir. Agartma boyamanin canliligi ve parlakligi icin gereklidir.

Merserizasyon: Yalnizca pamuk elyafina 6zgii bir islem olup pamuklu iplik, dokuma ya da
orme kumaslara kalic1 bir parlaklik kazandiran 6n terbiye islemidir. Pamuklu mamuliin (iplik
veya kumas) kuvvetli bazik ¢ozeltiyle muamele edilmesi sirasinda pamuk lifi fiziksel olarak siser.
Bu sisme nedeniyle ylizey diizgiinliigii arttig1 icin lif daha parlak goriiniir. Merserize islemi,
pamuklu kumasi kuvvetli soguk sudkostik ¢ozeltisi ile iyice emdirmek ve gerilim altindayken su ile
sudkostigi (sodyum hidroksit) uzaklastirarak stabilize etmek seklinde gerceklestirilir.

13.1.3. Protein Esasli Mamullere Uygulanan On Terbiye Islemleri

Hayvansal lifin yap1 tas1 proteindir. Protein lif grubu, kil kokenli ve salgi kokenli olmak iizere
iki kisitmda incelenir. Kil kokenli yiinii olusturan proteinin 6zel adi keratin; salgi kokenli olan ipegi
olusturan proteinin 6zel adi ise fibroindir.

Yiinlii Mamullere Uygulanan On Terbiye Islemleri

Yiiniin yitkanmasi: Yiinlii mamullerin 6n terbiyesinde en 6nemli islem yikamadir. Yiin elyafi,
yapisinda fazla miktarda yabanci madde icerdiginden ve bu yabanci maddeler iplik elde edilmesi
sirasinda rahatsiz edici oldugundan yapak héalinde yikanir.

Yiinlii mamullerin karbonizasyonu: Kirli yiin liflerinde agirliklarinin %5-40"1 kadar bitkisel
artiklar bulunmaktadir. Fakat pitrak, diken gibi liflere iyi tutunmus maddeler yikama ve hatta
mekaniksel islemlerle bile uzaklastirilamaz. Bu durumlarda kimyasal yontemlerden faydalanma
yoluna gidilir ki yiinlerdeki bitkisel artiklar1 uzaklastirmak icin yapilan kimyasal isleme
“karbonizasyon” (komdiirlestirme) denir.
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Yiinlii mamullerin beyazlatilmasi: Agartma (beyazlatma) yiin sektoriinde pamuklularda
oldugu kadar 6nemli ve sik uygulanan bir islem degildir. Beyazlatma daha cok beyaz trikotajlarda,
acik tonlarda boyanacak kumas ve trikotajlar ile basilacak yiinlii mamuller i¢in gereklidir.
Bu durumlarda yiiniin dogal sarimtirak rengi rahatsiz edeceginden bir agartma islemiyle
giderilmesinde fayda vardir.

Dinkleme: Dinklemenin esasi, yiin liflerinin kecelesme 6zelliginden faydalanilarak
kumasin goriiniim ve tutumunun degistirilmesidir. Bunun bir sonucu olarak kumaslarin biitiin
dayanmimlarinda bir artma oldugu gibi riizgar ve diger dis etkenlere karsi koruma ve dolayisiyla
sicak tutma 6zelligi de artar.

ipekli Mamullere Uygulanan On Terbiye islemleri

Koza kaynatma: Kozalardan lif uclarinin bulunarak cekilebilmesi i¢in kozalarin sicak su ve
buharla islem gérmesi gerekmektedir ki bu isleme “pisirme” veya “koza kaynatma” adi verilir.

Serisinin uzaklastirilmasi: Kozalardan kesiksiz lif halinde c¢ekilen ipek tellerini bir araya
getirerek ve belirli bir katl1 biikiim vererek elde edilen ipek ipliklerine “ham ipek” veya “gege”
denir. Bu nedenle ham ipek liflerine serisin uzaklastirma islemi uygulanir. Serisin uzaklastirma
islemi genellikle sicak yesil sabun ¢ozeltisiyle yapilir.

ipek liflerinin agartilmasi: ipek liflerinin agartilmas: indirgen veya yiikseltgen maddelerle
yapilabilir. Fakat genelde serisini uzaklastirilmis lifler yeterli beyazliga sahip olduklarindan
eger beyaz olarak kullanilmayacaklar veya acik tonda, canli niianslarda boyanmayacaklarsa
agartilmalarina gerek yoktur.

13.1.4. Sentetik Mamullere Uygulanan On Terbiye Islemleri

Yikama: Sentetik mamuller iizerinde; elyaf egirme isleminden gelen yabanci maddeler, makine
yaglari, isaretleme boyalari, depolamada olusan kirler gibi mamuliin temiz goriiniimiinii bozan
kirlerin temizlenmesi icin yikama islemi gerceklestirilir. Ayrica bu maddeler boyamada ve diger
terbiye islemlerinde sorun yaratacagindan bir 6n yikama islemi yapilmalidir.

Termofiksaj (Isi Fiksaj): Sentetik materyaller genel olarak boyut stabilitesinin saglanmasi icin
termofiksaj islemine tabi tutulur. Termofiksaj, buharla fiksaj veya hidrofiksaj tekniklerinden biri
kullanilarak saglanir. Bu islem ile cekmezlik saglanmasi yaninda polyester elyafin pilling tehlikesi,
poliakrilonitril elyafin da kirik izi olusma tehlikesi azalir.

Beyazlatma: Poliakrilonitril lifleri, polyester ve poliamidden farkli olarak sarilik
gosterildiginden beyaz olarak kullanilacak veya acik renklere boyanacak poliakrilonitril
malzemenin agartilmasi islemidir. Poliamid ve polyester lifleri temiz ve beyaz olduklarindan
cogunlukla agartma yapmaya gerek yoktur. Ancak 1sik etkisiyle sararma, agartilan liflerde daha az
oldugu icin agartma yapilabilir.

13.2. PAMUKLU MAMULU HIiDROJEN PEROKSIT iLE BEYAZLATMA

13.2.1. Pamuklu Mamulii Beyazlatmanin Amaci

Ham haldeki pamuklu mamullerin sarimtirak rengini gidermek icin yapilan islemdir. Ozellikle
boyanacak veya basilacak kumasta acik renklerin agartilmasinda biiylik 6nem tasimaktadir.
Parlakligin artmasi icin beyaz olarak piyasaya cikacak pamuklu materyallerde agartma vazgecilmez
bir islemdir. Ayrica bu islemle pamuklu mamuliin hidrofilligi de artirilmis olur.

13.2.2. Beyazlatma Yontemleri

En 6nemli pamuk agartma maddeleri sunlardir:

H,0, ve Na,O, (Hidrojen peroksit ve sodyum peroksit)

* NaOClI (Sodyum hipoklorit )

* NaClO, (Sodyum Klorit)

Pamuklu mamullerin agartilmalari esas olarak yiikseltgen (oksidatif) etki gosteren maddelerle
yapilir. Hidrojen peroksit piyasada pamuklu mamuller icin en yaygin olarak kullanilan agartma
maddesidir. Hidrojen peroksit hem soguk hem de sicak yontemlerde kullanilabilir. Agartma asidik
ya da bazik ¢ozeltilerle yapilabilse de peroksitlerle agartma, genellikle bazik ortamda pH 10-12’de
ve kaynama sicakliginda yapilir. Agartma sonrasi anti-peroksit enzimleri kullanilarak banyoda ve
mamul tizerinde kalan H,0, uzaklagtirilir.
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13.2.3. Hidrojen Peroksit ile Agartma Flottesinde Bulunan Maddeler

Pamuklu mamullerin hidrojen peroksit ile agartilmasinda asagidaki kimyasal maddeler
kullanilmaktadir.

Sodyum hidroksit (NaOH): Ortamin bazik olmasini saglar ve agartmaya yardimei olur. Ayrica
mamul iizerinde kalmis olan yag, mum, pektin gibi maddeler ve kumas biti denilen kirilmis pamuk
cekirdekleri uzaklastirilir.

Islatici: Kumasin daha kolay ve hizli 1slanmasini saglar.

Stabilizator: H202'nin parcalanmasini azaltan kimyasal maddelerdir. Clinkii H202'nin
parcalanmasi elyafin zarar gérmesine, dayaniminin diismesine neden olur.

Hidrojen peroksit (H202): Agartma maddesi olarak gorev yapan ylikseltgen maddedir.

13.2.4. Hidrojen Peroksit ile Beyazlatma Diyagrami
Pamuklu mamul hidrojen peroksit ile asagida belirtilen diyagrama gore agartilir (Gorsel 13.2).
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Gorsel 13.2: Hidrojen Peroksit ile Beyazlatma Diyagrami

13.2.5. Agartma yapmak icin gerekli kimyasallarin hazirlanmasi

* X gMamul agirhig

e 1:20 Flotte orani

 2-3ml/1 H,0, (%35’ lik)

* 4-8 ml/] Stabilizator

e 2-3 g/lIslatica

e 2 g/1 Sudkostik

e 120 dk. Siire

Recetede verilen oranlara gore hesaplar yapilir ve hesaplarin sonuclar1 dogrultusunda
kimyasallarin 6lciimii, kat1 kimyasallarda hassas terazi ile sivi kimyasallarda pipet, meziir gibi
hacim 0l¢iim araglari ile yapilir.

13.2.6. Agartma Flottesinin Hazirlanmasi

Agartma isleminde kullanilmak icin hazirlanan kimyasallar, agartma diyagraminda belirtilen
sicaklik ve siire kriterlerine dikkat edilerek flotteye eklenir.

13.2.7. Mamule Beyazlatma islemi
Diyagrama uygun olarak beyazlatma islemi gerceklestirilir.
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Kullanilacak Arac¢ ve Gerecler

Beher, pipet, baget, hot plate (1sitic1), spatula, termometre, hassas terazi, ph kagidi veya

ph metre, pamuklu kumas.

&%’ islem Basamaklar1
1. Issaghg ve giivenligi kurallarina uyunuz.
2. Gerekli arac ve gerecleri kullanima hazir hale getiriniz.
3. Agartma yapacaginiz kumasgi tartarak hazir hale getiriniz.
4. Receteye gore kimyasal madde miktarlarini hesaplayiniz.
5. Hesaplanan kimyasal maddelerin tartimini yapiniz.
6. Flotteyi gerekli tiim kimyasal maddeleri koyarak hazir

8.
9.
10.

hale getiriniz.

Diyagrama uygun olarak beyazlatma islemini
gerceklestiriniz.

Beyazlatma sonunda mamulii durulayiniz.
Mamule noétralizasyon islemi uygulayiniz.
Mamulii etiivde kurutunuz.

Soguk Yikama
Notralizasyon

20°C

Kontrol Listesi

“Pamuklu Mamule Hidrojen Peroksit ile Beyazlatma Yapmak” uygulamasi ile ilgili islemler
asagidaki kontrol listesinde yer alan olciitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken
bu o6lciitleri dikkate aliniz.
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Degerlendirme Olciitleri
Is saghg1 ve giivenligi kurallarina uyar.
Gerekli arac gerecleri kullanima hazir hale getirir.
Recete hesaplamalarini dogru olarak yapar.
Gerekli tartimlar1 dogru olarak yapar.
Flotteyi gerekli tiim kimyasal maddeleri koyarak hazirlar.
Diyagrama uygun olarak beyazlatma islemini gerceklestirir.
Beyazlatma sonunda mamulii durular.
Mamule nétralizasyon islemi uygular.
Mamulii etiivde kurutur.
Galisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat eder.

Zamani verimli kullanir.

@ Alinan Degerler / Sonug

Uygulama sonucunu asagidaki bosluga kisaca yaziniz.

Evet Hayir Puan
5
5
10
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13.3. BOYAR MADDE VE RENK OLUSUMLARI

13.3.1. Boyar Maddelerin Tanimi

Cisimleri renklendirmek i¢in kullanilan kimyasal maddeler boya olarak adlandirilir. Boya,
cisimlerin yiizeyinde kazinabilir bir film tabakasi olusturarak onlar1 renklendirir. Boyanin cisimleri
renklendirmesi tamamen fiziksel bir etkidir. Tekstil mamuliiniin renklendirilmesinde kullanilan ve
mamule kimyasal baglarla baglanan bilesiklere ise boyar madde denir.

13.3.2. Elyaf Cinsine Gore Boyar Maddelerin Simiflandirilmasi

Boyar maddeler boyadiklar tekstil liflerine, kimyasal yapilarina, uygulama yontemlerine ve
suda coziiniirliiklerine gore siniflandirilabilir. Tekstil liflerinin renklendirilecegini diisiiniirsek
boyadiklar tekstil lifinin cinsine gore siniflandirilmalarinin 6ncelikle bilinmesi yararli olacaktir

(Gorsel 13.3).

Gorsel 13.3: Boyar Maddelerin Siniflandirilmasi

13.3.3. Renk Tanimi

Isik enerjisini kapsayan fiziksel bir optik goriintiiye insan goziiniin yaniti olarak tanimlanir.

Ayrica rengi bir cismin veya 151k kaynaginin goziimiizde sebep oldugu etki olarak
tanimladigimizda rengin tamamen fiziksel alanda olusturulabilmesi i¢in ii¢ faktore ihtiyac oldugu
goriilii. Bunlar;

* Isik kaynagi (dogal ve yapay 1s1k),

* Isik kaynaginin aydinlattig: bir cisim,

* Rengi algilayacak olan g6z ve beyindir.

188



eTemel Boyama islemleri

O 13.3.4. Renk Olusumu

Renk, dogal ve yapay 1siktan olusur. Isiksiz yerde renk var olamaz. Karanlikta renkleri ayirmak
olanaksizdir. Giinesten gelen 1sinlar, ayr1 hizlarda titreserek degisik dalgalar olusturur. Rengin
zihinde olusturdugu hisler, 15181n degisik dalga boylarinin etkisinden baska bir sey degildir. Beyaz
151k bir prizmadan gectigi esnada, 151k kirilir ve gokkusaginin renklerine ayrilir. Bu 151k bir cisimle
karsilastiginda bir boliimii cismin {istiine yansir. Bizim nesnenin rengi olarak algiladigimiz sey
de iste bu yansimadir. Prizmadan gecirilen 151k demetinin, degisik acilarla kirilarak beyaz perde
tizerine diistirtilmesi sonucu degisik renklerden olusan renk dizisi “TAYF ya da SPEKTRUM” olarak
adlandirilir. Tayf icindeki renkler, fiziki olarak tekrar birlestirildiginde beyaz 15181 verir.

13.3.5. Renklerin Psikolojik Etkileri

Renkler psikolojik etkileri agisindan iki temel grupta toplanir.

Sicak renk: Bu renkler canlilik, hareket ve enerjiyi beraberinde getirir. Sicak renklerin bir
ozelligi de cisimlerin daha yakin ve biiyiik algilamasina neden olmalaridir. Sicak renkler; kirmizi,
sar1 ve turuncudur.

Soguk renk: Bu renkler sicak renklere gore daha durgun renklerdir. Bu renkler sakinlestirici ve
dinlendirici etkiyi beraberinde getirir. Negatif renkler olarak da bilinir. Bu renkler, mavi, yesil ve
mor renkleridir.

13.3.6. Elyaf Cinsine Gore Boyar Madde Kullanim

Boyar maddeler degisik lif tiplerine karsi farkl afinite (kimyasal ilgi) gosterir. Bu nedenle bazi
boyar maddeler sadece seliilozik lifleri boyarken bazilar1 protein liflerini, bazilari ise sentetik
liflerin boyanmasinda kullanilir. Ayrica bir boyar madde birden fazla lif ¢esidini de boyayabilir.

13.3.7. Renklerin Elde Edilmesi

Ana renkler (1. Derece Renkler - Birincil Renkler) renk ¢cemberinin ortasinda yer alan ve diger
renklerle elde edilmesi olanaksiz olan {i¢ ana renk yani sari, kirmizi ve mavi 1. derece renkleri
olusturur. Uc ana rengin ikili ya da iiclii olarak farkli miktarlarda karisimlari ile sinirsiz sayida
ve tonda renk tiiretilebilir. U¢ ana rengin esit miktarlardaki karisimi ile de “gri” rengi elde edilir.
Bu renk, kirli beyazdir. Ara renkler (2. Derece - Ikincil Renkler)ana renklerden herhangi ikisinin
karistiriimasiyla elde edilen renklerdir. Ornegin:

e Kirmizi ve saridan turuncu

* Mavi ve saridan yesil

* Mavi ve kirmizidan mor elde edilmesi.

Uciincii derece renkler olarak kahverengi, zeytuni, koyu gri, haki, denizci mavisi, koyu yesil,
gri ve siyahlar gibi {i¢ ana birincil rengin ya da siyah veya gri ile bir ya da daha fazla ikincil rengin
karisimlari sonucu elde edilen renklerdir.

13.3.8. Renklerin Psikolojik Etkilerini iliskilendiren Tablonun Hazirlanmasi

Sicak Renkler

Soguk Renkler (Golge Renkler)

Gorsel 13.4: Sicak-Soguk Renkler Gorsel 13.5: Renk Cemberi
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13.4. PAMUKLU MAMULU REAKTIiF BOYAR MADDELERLE BOYAMA

13.4.1. Reaktif Boyar Madde
Diger biitiin boyar maddelerden farkl olarak lif makro molekiilleriyle reaksiyona girebilen ve
liflere gercek kovalent baglarla baglanabilen boyar maddelerdir.

13.4.2. Reaktif Boyar Maddelerin Ozellikleri

Direkt boyar maddeler gibi yiiksek 6l¢iide suda ¢oziinen anyonik boyar maddelerdir. Pamuklu
mamullerin boyanmasinda yeterli haslikta ve en yaygin olarak kullanilan boyar madde cesididir.
Parlak renkleri ile genis renk paleti koyu renkler, miikemmel yas hasliklar, normal boyama
cihazlarinda uygulanabilen basitlestirilmis boyama yontemidir.

13.4.3. Reaktif Boyar Maddelerle Pamuk Boyamada Kullanilan Maddeler:

* Reaktif boyar madde
* Sodyum siilfat
* Soda

13.4.4. Reaktif Boyarmaddelerle Pamuklu Materyali Boyama Diyagrami Cizimi

Reaktif boyar maddeler ile pamuklu materyal asagidaki diyagramlara gore boyanir (Gorsel 13.6,
Gorsel 13.7 ve Gorsel 13.8).
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Gorsel 13.6: Reaktif Boyarmaddeler ile Sicakta (60 °C) Boyamagrafigi

Eumag
Boyartmadde e A0—a0’
Tuz
Islaticy Soda \
i 45 EBogaltma
. . 30°C Sogutma
v 20 Duralama
an=c
Gorsel 13.7: Reaktif Boyarmaddeler ile Sicakta (80 °C) Boyama Grafigi
-
=
]
£ 5c ;
§ b, 2 y =
[m] [a]
“mE B 0
-
-\-\-\-\-\-\_\-\-\_""\--\-\_\_\_\_\_\-\-\_\-\-\-
v 10 3 4 60" T 20"
4an=c Dundlama

Gorsel 13.8: Reaktif Boyarmaddeler ile Sogukta (40 °C) Boyama Grafigi
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13.4.5. Boyama Sonrasi Yapilan Ard islemler

Reaktif boyama prosesi sonrasi kumasin kullanima uygunlugu ve kullanim sirasindaki
renk akmasi, sertlik gibi istenmeyen durumlarin ortadan kaldirilmasi i¢in bazi art islemler
gelistirilmistir. Bunlar; notralizasyon, yikama ve yumusatma islemleridir.

Notralizasyon, boyama islemi sonunda sabun ile yikama isleminden 6nce pH ayar1 yapmak
amaci ile bazik olan banyo ve materyalin asitli yeni bir banyo ile 50 °C’de 10— 15 dakika muamele
edilerek notral duruma getirilmesi islemidir. Ancak nétralizasyon islemi 6ncesinde bir defa soguk,
sonra sicak veya direkt olarak sicak su durulamasi yapilir.

Yikama islemi, boyama sirasinda life baglanmayan ve banyo veya lif yiizeyinde kalan boyar
maddelerin sonraki asamalarda renk degisimi ve akmasi gibi sorunlara neden olmamasi icin
boyama sonunda 6zel bir sabun kimyasali ile yitkanmasi islemidir. Yikama islemi, boyanan rengin
koyuluguna gore farklilik gosterir. Koyu renklerdeki yikama daha uzun siirmektedir. Sabunlama
1-3 g/L yikama maddesi iceren flotte ile 90-95 °C de yapilir, siire 15-30 dakikadir. Daha sonra
sicak ve soguk durulama ile islem bitirilir.

Gerekirse, mamul yeni bir banyoda, yumusatma islemine tabi tutulur. Ancak bu sekilde, yitkama
haslig1 iyi olan ve boya akitmayan bir boyama eldesi miimkiindiir.

13.4.6. Boyama Icin Gerekli Olan Tiim Arac¢ Gereclerin Hazirlanmasi
* Hassas terazi

* Beher

* Pipet

* Baget

e Isitica

* Spatula

¢ Termometre

* Ph kagidi

e Pamuklu kumas
e Etliv

13.4.7. Boyamada Kullanilacak Kimyevi Maddelerin hazirlanmasi

Tablo 13.1: Boyama Isleminde Kullanilacak Kimyasal Maddelerin Olgiitii

%BOYA TUZ(G/L) SODA(G/L) | L. ALKALi 2 ALKALi
ILAVESI ILAVESI

<0,1 40 5 1/3 soda 2/3 soda
0,1-1 60-80 5-10 1/3 soda 2/3 soda

1-2 80-100 10-13 Y4 soda Y4 soda

23 100-120 13-15 Y4 soda Y4 soda

3-5 120-140 15-20 Y4 soda Y4 soda

=5 160 20 4 soda 4 soda

Recetede verilen oranlara gore boyama isleminde kullanilacak kimyasal maddelerin hesabi
yapilir.
13.4.8.Recetedeki Madde Miktarlarinin Tartiminin Yapilmasi

Sivi maddeler, uygun 6lciilii pipetler kullanilarak pipetleme yontemine gore alinir. Kuru ve toz
halindeki maddelerde hassas terazilerde recetede belirtilen gramajlarda tartilir.
13.4.9. Boyama Cozeltisinin Hazirlanmasi

Secilen reaktif boyar madde grubuna (400C, 600C veya 800C’de boyayan) gore secilip, dl¢iimii
yapilan kimyasallar calisma diyagraminda belirtilen sicaklik ve siirelere uygun olarak c¢ozeltiye
eklenir.
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13.4.10. Boyama Yontemine Gore Boyama Isleminin Yapilmasi

Bu adim 6zellikle boyar maddenin liflere olan substantifligi ve difiizyon yetenegi tarafindan
belirlenmektedir. Bir boyar maddenin elyafa olan ilgisine substantivite denir. Bu ilgi boyar
maddenin reaktif grubuna ve boyama kosullarina gore degisir. Ancak yiiksek substantiflige sahip
reaktif boyar maddelerin substantiflikleri bile esasinda orta diizeydedir. Bu nedenle ¢ektirme
yontemine gore yapilan boyamalarda flotteye elektrolit (tuz) ilavesi zorunludur. Sicaklik
ylkseltilmesi, substantifligi azaltacak fakat difiizyonu hizlandiracaktir. Substantivite reaktif
gruplara, tuz miktarina, flotte oranina ve boyama sicakligina baghdir (Tarakcioglu 1980). Reaktif
boyar maddelerin substantifligi cok fazla olmadigindan flottede kalan boyar madde miktari
fazla olmakta ve lifler tarafindan alinan boyar maddenin bir kism1 da hidrolize ugrayarak liflere
baglanmayan sekle dontismektedir. Lifler tarafindan alinan boyar madde miktarini artirmak
icin alinan iki tedbir, flotte oranini miimkiin derecede kisa tutmak ve flotteye bol miktarda tuz
ilave etmektir. Cektirme yontemine gore alinma miktarini belirleyen faktorler, boyar maddenin
substantifligi, lifin cinsi, mamuliin gordiigli 6n terbiye isleminin yeterliligi, flotte orani, tuz
konsantrasyonu, cinsi, flotteye ilave sekli, baz konsantrasyonu ve cinsi, boya banyosu pH’1, boyar
maddenin konsantrasyonu, boyar maddenin kimyasal reaktivitesi, boyama sicaklig1 ve boyama
siiresidir.

Cektirme metoduna gore boyama tekstil mamuliiniin uzun flotte oraninda uzunca bir
siire boyanmasi1 demektir. Cektirme yontemine gore yapilan boyamalarda boyama {ic adimda
tamamlanir.

1. Reaktif boyarmaddelerin lif iizerine alinmasi,

2. Boyar maddenin lif iizerine fiksaji,

3. Ardislemlerdir.

Emdirme-sogukta bekletme ile boyamada reaktif boyarmaddeler ¢ok kullanilir. Bu boyar
maddelerin hidroliz olma tehlikesi flottenin sicaklig1 yiikseldikce artarak hatali boyamalara ve
boyar madde kaybina neden olur. Bu nedenle de emdirme isleminin sogukta yapilmasi son derece
onemlidir.

13.4.11. Boyama Sonras1 Art islemler Yapilmasi

Reaktif boyarmaddelerin lif iizerine alinmasi: Reaktif boyar maddelerin substantifligi ¢cok
fazla olmadigindan flottede kalan boyar madde miktar: fazla olmakta ve lifler tarafindan alinan
boyar maddenin bir kism1 da hidrolize ugrayarak, liflere baglanmayan sekle doniismektedir

Art islemler: Yikama islemi, boyama sirasinda life baglanmayan ve banyo veya lif ylizeyinde
kalan boyar maddelerin sonraki asamalarda renk degisimi ve akmasi gibi sorunlara neden
olmamasi i¢in boyama sonunda 6zel bir sabun kimyasali ile yikanmasi islemidir. Yikama
islemi, boyanan rengin koyuluguna gore farklilik gosterir. Koyu renklerdeki yikama daha uzun
siirmektedir. Sabunlama 1-3 g/L yitkama maddesi iceren flotte ile 90-95 °C’de yapilir, siire 15
ila 30 dakikadir. Daha sonra sicak ve soguk durulama ile igslem bitirilir. Gerekirse, mamul yeni
bir banyoda, yumusatma islemine tabi tutulur. Ancak bu sekilde, yikama haslig1 iyi olan ve boya
akitmayan bir boyama eldesi miimkiindiir.

Notralizasyon, boyama islemi sonunda sabun ile yikama isleminden 6nce pH ayar1 yapmak
amaci ile bazik olan banyo ve materyalin asitli yeni bir banyo ile 50 °C’de 10ila 15 dakika muamele
edilerek notral duruma getirilmesi igslemidir. Ancak noétralizasyon islemi dncesinde bir defa soguk,
sonra sicak veya direkt olarak sicak su durulamasi yapilir.



eTemel Boyama islemleri

i » f@ﬁ PAMUKLU MAMULU REAKTIF BOYAR MADDELERLE
@' BOYAMAK Siire:
UYGULAMA ® 9 Ders Saati
o u|
Kullanmilacak Arac¢ ve Gerecler
* Beher e Termometre * Reaktif boyarmadde,
* Pipet * Hassas terazi sodyum siilfat, soda
* Baget * Phkagidi
e Isitica e Pamuklu kumasg
* Spatula * Kimyasal maddeler
%%’ iglem Basamaklari
1. Issaglg ve giivenligi kurallarina uyunuz.
2. Gerekli arac gerecleri kullanima hazir hale
getiriniz.
3. Pamuklu kumasi tartarak boyama
numunesini hazirlayiniz.
4. Recetede bulunan kimyasal madde
miktarlarini hesaplayiniz.
5. Kimyasal maddelerin tartimini yapiniz.
6. Tartimini yaptiginiz kimyasal maddelerle
boyama flottesini hazirlayiniz.
7. Sicaklik ve siire ayarlarini yaparak boyamay:
gerceklestiriniz.
8. Boyama siiresinin sonunda flotteyi bosaltip
mamulii durulayiniz.
9. Notralizasyon islemini yapiniz.
10. Mamulii kurutunuz.
L
. goec 10"y 10" 4060
1IN \
RENIC o
l l l 15°Crdk. Eogalima
30°C Soguima
Duarulama
30°C
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O 13. Ogrenme Birimi

Kontrol Listesi

“Pamuklu Mamulii Reaktif Boyar Maddelerle Boyamak” uygulamasi ile ilgili islemler
asagidaki kontrol listesinde yer alan olciitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken
bu o6lciitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olciitleri Evet Hayir Puan
1 Is saghg1 ve giivenligi kurallarina uyar. 5
2 GereKkli arac gerecleri kullanima hazir hale getirir. 5
3 Pamuklu kumas tartarak boyama numunesini hazirlar. 10
4 Recetede bulunan kimyasal madde miktarlarini hesaplar. 10
5 Kimyasal maddelerin tartimini yapar. 10
6 Sicaklik ve siire ayarlarini yaparak boyamay: gerceklestirir. 10
7 Boyama siiresinin sonunda flotteyi bosaltip mamulii durular. 10
8 Notralizasyon iglemini yapar. 10
9 Mamulii kurutur. 10
10 | Galisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat eder. 10
11  Zamani verimli kullanir. 10

@ Alinan Degerler / Sonug

Uygulama sonucunu asagidaki bosluga kisaca yaziniz.
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14.

OGRENME BiRiMi

() Temel Baski Islemlers

Ogrenme Birimi Amaclar1

e Baski yapmak icin desen hazirlamak.
e Hazir sablonla baski yapmak.
* Baglama batik yapmak.
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14. Ogrenme Birimi . <:>.

14.1. DESEN HAZIRLAMA

14.1.1. Desen Tanimi

Desen; bilinen, goriilen, tasarlanan ve hayal edilen bir konuyu, bir kavrami, bir imgeyi, duygu
ve disiinceyi, bilincli ve kararl bir sekilde cizgiyle anlatmaktir (Gorsel 14.1). Bir baska deyisle
desen, cizgi ile anlatmaktir.

Gorsel 14.1: Desen Ornegi

14.1.2. Desenin Kullanim Alanlari

Desen, evlerimizde kullandigimiz aksesuarlardan mimari tasarimlara kadar insan hayatinin
pek ¢ok alaninda kullanilmaktadir. Desen olusturulurken kullanim alanina uygun olmasi
gerekmektedir. Ornegin; désemelik kumaslarda kullanilacak desen ile kravat ya da gomlekte
kullanilacak desen birbirinden farkli tasarim 6zellikleri icermelidir. Tasarlanan desene gore de
kullanim alani belirlenebilir.

14.1.3. Desen Hazirlamada Siisleme Unsurlari

Herhangi bir seyin yiizeyine onu giizellestirmek amaci ile dogal yapisini ve islevini bozmadan
cesitli tekniklerle yapilan estetik ilavelere siisleme denir.

Desen hazirlanirken ii¢ temel siisleme unsurundan yararlanilmaktadir. Bunlar:

1. Dogada bulunan bicimler
* Dogal bicimler
» Canl (insan, hayvan, bitki)
» Cansiz (kuru bitki, dag, deniz )
* Yapay bicimler
» Cesitli esyalar, mimari yapilar
2. Soyut bigcimler
3. Geometrik bicimler

4. Ulusal bicimler
¢ Geleneksel motifler

14.1.4. Deseni Kagida Cizme Yontemleri

Tasarlanan desenin ¢iziminde resim kagidi kullanilir. Eskiz kagidina cizilen desen, daha
sonra resim kagidina aktarilir. Cizimlerde yumusak uclu kursun kalem tercih edilmelidir. Kursun
kalemler yumusaklik derecelerine gore soyle isimlendirilir: 2H ¢ok sert, H sert, HB orta yumusak, B
yumusak, 2B cok yumusaktir. Cizimlerde HB veya B kalemleri tercih edilmelidir.

Desen, bilgisayar ortaminda da hazirlanabilir. Gliniimiiz teknolojisinde buna uygun bircok
bilgisayar programi mevcuttur.
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14.1.5. Renklendirme Yontemleri

Isig1in nesneye carpmasiyla yansiyan isinlarin géziimiizde meydana getirdigi etkilerin her birine
renk denir. Renklendirme desen tasariminda en 6nemli islemdir. Cizgi ile baslayan tasarimlar, renk
ile sonuclandirilir. Desenin renklendirilmesinde (Gorsel 14.2) asagidaki uygulamalar kullanilabilir.

7

Ana renkler: Kirmizi, sar1 ve mavidir. Hi¢ bir rengin / W v ST /S
karisimindan olusmazlar. Dogadaki tiim renkler, bu {i¢ )
rengin karisimiyla elde edilebilir. Uc ana rengin esit oranda
karistirilmasi ile beyaz renk olusur.

Ara renkler: Ana renklerin ikiser ikiser ayni olciilerde
karistirilmasiyla olusan renklerdir.

Sicak-soguk renkler: Sari, kirmizi ve turuncu sicak; mavi, mor

ve yesil soguk renklerdir. Dogada sicak ve soguk renkler, biiytik

bir uyum i¢indedir.

Zit renkler: Yan yana geldiklerinde birbirlerinin etkisini arttinr.  Seo vl ;

Bir rengin yiizeydeki etkisinin kuvvetli ve belirgin olmasi ; UNNI2 T 7

istenirse, o rengin yanina karsit1 ya da biitiinleyicisi kullanilir. 5= Wllg7~7 = ‘Q’

NG kler: Herhangi bir cisim gii gindan aldig Keri =Y 7 ~— WWWZBA 775N
otr renkler: Herhangi 1.1‘ CI'SHP gune__§ .1.§1§11'1 E‘lll aldigl renkieri Gorsel 14.2: Desenin Renklendirilmesi

yansitmayip yutuyorsa o cismi siyah goriiriiz. Siyah ve beyaz

rengi karistirdigimizda gri renk ortaya cikar. Siyah, beyaz ve gri,

renk sayilmaz. Bu ii¢ renge notr renkler denir.

14.1.6. Kullanim Alanina Gore Desen Tasarlama

Desen tasarimi yapilirken kullanim yeri, amaci, baski teknigi ve kumas tiiriinii gibi 6zelliklerin
goz 6niinde bulundurulmas: gerekir. Ornegin, kadin giyiminde bluz, i¢ camasr, elbise; erkek
giyiminde gomlek, kravat, pantolon; cocuk giyiminde gecelik, dis giysi, elbise, pantolon; ev
tekstilinde perde, masa ortiisii, carsaf icin farkli nitelikte desenler ve kumaslar kullanilir.

Siislemeye Konu Olacak Kaynak Secimi

Siislemeye konu olacak kaynaga 6rnek olarak nevresim
tiretiminde kullanilacak bir desenin tasarimi icin dogada bulunan
objelerden palmiye bitkisinin yaprag: secilir (Gorsel 14.3).

Desen cizimi

Desenin cizimine baslamadan 6nce modeli iyi incelemek Gérsel 14.3
gerekir. Modeli incelerken hangi alanlarin boyanacagi goz Palmiye Yapragi
ontine alinmalidir. Desenin ¢izimi i¢in eskiz kagidinda oncelikle
- cizilecek alan belirlenir. Eskiz kagidina ¢izilen desen (Gorsel
14.4), 151kli masada resim kagidina kopya edilir. Cizimlerde
yumusak uclu kursun kalem tercih edilmelidir.

Gorsel 14.4 Deseni Renklendirme islemi

Palmiye Yapraginin X . L

Desen Kigidina Deseni renklendirirken kullanilacak boya tiirii ve renkler
Gizimi belirlenerek ihtiya¢ duyulacak miktara gore 6nceden hazirlanir.

Renklendirme yapilirken renk dagilimina dikkat edilmelidir
(Gorsel 14.5).
Desen tasarim planina gore cogaltilir (Gorsel 14.6).

Gorsel 14.5
Palmiye Yapragi Deseninin
Renklendirilmesi

Gorsel 14.6
Objenin Cogaltilmasiyla Desen Olusturma
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{5
295

DESEN HAZIRLAMA

UYGULAMA

m,

Siire:
O 8 Ders Saati

Kullanilacak Arac ve Gerecler

Farkli yumusaklikta kursun kalem, resim kagid, silgi, cetvel, makas, guaj boya, 1s1kl1

masa, degisik numaralarda firca, bristol, canson beyaz veya renkli resim kagidi

f}”%’ i§lem Basamaklari

[y

Is saghg ve giivenligi kurallarina uyunuz.

. Gerekli arac gerecleri kullanima hazir hale getiriniz.
. Kullanim alanina gore cizilecek deseni belirleyiniz.
. Tasarlamak istediginiz desen icin bir veya birden fazla siisleme unsuru seginiz.

2
3
4
5. Deseni secilen siisleme unsuruyla siisleyiniz.
6.
7
8
9.
1

Cizilen deseni 1s1kli masada resim kagidina kopya ediniz.

. Desen 0zelligine uygun renklendirme teknigini belirleyiniz.
. Renklendirme islemi i¢in kullanilacak renkleri belirleyiniz.

Renkleri kullanilacak miktara gore 6nceden hazirlayiniz.

0. Teknigine uygun renklendirme yapiniz.

Kontrol Listesi

“Desen Hazirlama” uygulamasi ile ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer alan
Olciitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu Olciitleri dikkate aliniz.

O 0 N O 1 AW N -

_ e
= O

12

Degerlendirme Olciitleri
Is saghig1 ve giivenligi kurallarina uyar.
Gerekli arac gerecleri kullanima hazir hale getirir.
Deseni kullanim yerine uygun belirler.
Stisleme unsurlarini estetik 6zelliklere dikkat ederek kullanir.
Deseni teknigine uygun ve dogru bir sekilde olusturur.
Desen kopyalama islemini dogru ve temiz yapar.
Desene uygun renklendirme teknigi belirler.
Renklendirme islemi icin kullanilacak renkleri belirler.
Renkleri kullanilacak miktara gore 6nceden hazirlar.

Renklendirmeyi teknigine uygun ve dogru yapar.

Galisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat eder.

Zamani verimli kullanir.

@ Alinan Degerler / Sonug

Desen hazirlama islemi ile ilgili elde edilen sonucu kisaca yaziniz.

Evet Hayir Puan
10
5
10
10
10
5
5
5
10
10
10
10
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14.2. HAZIR SABLONLA PARGA BASKI

14.2.1. Pigment Baski Pat1 Hazirlama

Baski pati; baskida kullanilan boyar maddelerin desene uygun bir sekilde kumasa aktarilmasini
saglayan kivaml c¢ozeltidir. Baski patinda boyar maddenin ¢6ziinmesini, kumasa baglanmasini ve
fikse olmasini saglayan kimyasal maddeler de mevcuttur.

Pigment baski pati icerisinde tiim elyaflari boyayabilen pigment boyar madde kullanilir. Baski
pat1 hazirlanirken iki metot kullanilmaktadir. Bunlar: ana (kok) boya metodu ve ilave metodudur.

Ana boya metodu: Bu yontemde hazirlanan pat diger kimyasal maddeler ile boyar madde
icermektedir. Rengin acilmasi isteniyorsa a¢cma patiyla yani boyar madde icermeyen pat ile renk
acilir.

ilave metodu: Bu yontemde pat boyar madde haric diger maddeleri icermektedir. Kivam
patindan fazlaca yapilarak depolanir ve ihtiya¢ duyuldugu kadar alinarak boyar maddeyle
karistirilarak baski pati hazirlanmis olur.

Pigment baski pat1 hazirlarken asagidaki recete ile calisilir.

Baski patina konulacak kimyasallar recetedeki siraya gore yiiksek devirli bir mikserle
karnstirilarak ilave edilir.

* Su 786 g/kg

* Binder 180g/kg

e Kivamlastiric1 15g/kg

* Emiilgator 15g/kg

* Amonyak 4g/kg

Hazirlanan pigment baski patina istenen renklerde pigment boyar madde ilave edilerek hazirlik
tamamlamis olur.

14.2.2. Baskinin Yapilisi

Tekstil {irlinii izerinde renkli desenler elde etmek amaciyla yapilan bolgesel boyamalara veya
belirli bolgelerde bulunan boyar maddelerin asindirilmasina baski denir. Baski islemi icin cesitli
makineler vardir (Gorsel 14.7).

Hazir sablonla baski yontemine gore hazirlanmis olan sablonlar kumas iizerine yerlestirilir ve
baski pat1 rakle adi verilen genellikle kaucuk uclu siyirici alet yardimiyla cekilerek kumasa yedirilir
(Gorsel 14.8).

Gorsel 14.7: Ahtapot Baski Makinesi Gorsel 14.8: Baski Sablonu ve Rakle
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14.2.3. Baski Fiksajinin Yapilisi

Fiksaj, boyar madde molekiillerinin liflerin icine niifuz ederek orada kalmasini saglama
islemidir. Yapilan baskilarin kalici olmasini, yikamayla rengin akmasini 6nlemek icin baski son fikse
edilmesi sarttir.

Baskilarin fiksaji 3 degisik sekilde yapilmaktadir:

* Buhar fiksaji

e Kuru 1si fiksaji

* Yas fiksaj

Baskilarin fiksaj yontemi, baski yapilan mamuliin
cinsine ve kullanilan boyar maddeye gore secilir.
Fiksaj islemi, fikse makinelerinde(Gorsel 14.9)
gerceklestirilir.

Gorsel 14.9: Fikse Makinesi

14.2.4. Baskinin Yikanmasi

Yikama isleminin amaci kumas ile bag yapmamis boyalarin kumastan uzaklastirilarak baskinin
hasliklarim yiikseltmek ve bask: patinda bulunan kimyasallarin kumas iizerinden uzaklastirilmasini
saglamaktir.

Basilan ve fikse edilen mamullerin tizerinde bulunan kimyasal maddeleri uzaklastirmak, dis
etkenlere kars1 dayanikliligini artirmak ve asil rengin tutturulup tutturulamadigini gérmek icin
yikanmasi gerekir.

14.2.5. Basilacak Mamulii Baski Masasina Yerlestirme islemi

* Baski yapilacak mamul hazirlanir.

* Baski masasina yapistirici stiriiliir.

e Mamul baski masasina atki ve ¢6zgii yonlerine dikkat edilerek yapistirilir.

* Mamuliin basilmak istenen yeriyle kalibin konacag yer, 6nceden baski masasi kenarlarinda
bulunan kilavuzlarla 6lcii alinarak belirlenir.

14.2.6. Hazir Sablonla Baski Yapma

* Birden cok rengi olan desenlerde her renk icin ayr1 bir baski sablonu hazirlamak gerekir.
* Baskiya baslamadan 6nce tiim sablonlar baski islemi icin rétuslanir.

* Sablonlarin cerceve kenarlarindaki bosluklar kapatilir ve numaralandirilir.

* Baski yapilacak sablon mamuliin 6l¢iilen alani iizerine dikkatlice yerlestirilir.

* Hazirlanan baski pati bask: garajina dokiiliir.

* Baski pati, rakle ile siyrilarak desenin bulundugu acik kisimlardan kumasa aktarilir.

* Rakle ile baski patini siyirma iglemi birkag kez tekrar edilir.

* Sablon, basilmis mamuliin tizerinden kaldirilir.

* Baski yapilan mamul baski masasindan dikkatlice kaldirilir.

14.2.7. Yapilan Baskiya Fikse Islemi Yapma
* Baski yapilan mamul i¢in uygun fiksaj yontemi secilir.
* Mamuliin diiz yiizline dikkat ederek fiske makinesine yerlestirilir.
* TFikse makinesinde gerekli sicaklik ve zaman ayarina gore fikse islemi yapilir.

14.2.8. Yapilan Baskiya Yikama islemi Yapma

Yikama islemi yikama makinelerinde genelde acik en formunda yapilmaktadir. Yikama islemi,
genellikle sabunlama, durulama ve noétralizasyon seklinde uygulanir. Pigment boyar maddelerle
yapilan baski sonrasi yikama islemine ihtiya¢ duyulmaz. Ciinkii pigment boyar maddelerde
yikandiktan sonra renk kaybi olmaz.

200



O
eTemel Baski islemleri

HAZIR SABLONLA PARCA BASKI YAPMA
Siire:
UYGULAMA ® 4 Ders Saati
[m, |

Kullanmilacak Arac¢ ve Gerecler

Pigment baski pat1 hazirlamak icin gerekli olan malzemeler (Su, binder, kivamlastirici,
emiilgator, amonyak, pigment boyar madde), kumas, rakle, sablon, mikser, hassas terazi,
meziir, beher, spatiil, baski masasi, fikse makinesi

fﬂ islem Basamaklar1 (5) Yygulama

Videosu

1. s saghg ve giivenligi kurallarina uyunuz.
2. Gerekli arac gerecleri kullanima hazir hale

getiriniz.
3. Baski pati i¢cin gerekli kimyasal maddeleri
recetede belirtilen sirayla behere ilave ediniz. http://kitap.
4. Kimyasal maddeleri ilave ederken mikserle ;‘;Zggrgg/p?
karistiriniz. KOD=19849
5. Pigment baski i¢in pata boyar maddeyi
ekleyiniz.
6. Baski renk tonuna dikkat ederek boyar madde miktarini
ayarlayiniz.

7. Baski yapilacak kumasgi atki ve ¢6zgii yonlerine dikkat ederek
diizgiin ve gergin bir sekilde baski masasina yapistiriniz.

8. Hazir sablonu kontrol ederek {izerinde kenar yirtig1 veya agigi
varsa rotus yapiniz.

9. Kumagin {izerine baskinin yapilacag: kismi 6lcerek sablonu
yerlestiriniz.

10. Baski garajina hazirladiginiz baski patindan dokiiniiz.

11. Baski patini sablon iizerine desene uygun rakle ile dikkatlice
SIy1riniz.

12. Rakleyi uygun basing ve aciyla sablon {izerinden cekiniz.

13. Rakle ile baski patini siyirma islemini birkac kez tekrar ediniz.

14. Sablonu, basilmis kumasgin tizerinden bir ucundan tutarak
dikkatlice kaldiriniz.

15. Baski islemi sonrasi, sablonu yipratmadan biitiin gozeneklerin
acgilmasini saglayacak sekilde yikayiniz.

16. Kumasi baski masasindan ¢ikarip fikse makinesine
yerlestirerek fiske ediniz.

17. Baski yapilan kumasi agik en formunda yikayiniz.

Kontrol Listesi

“Hazir Sablonla Parca Baski Yapma” uygulamasi ile ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde
yer alan oOlciitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu 6lciitleri dikkate aliniz.

,_‘- b il s
Gorsel 14.10: Hazir Sablonla Par¢a Baski Yapma

Degerlendirme Olciitleri Evet Hayir Puan
1 Is saghig1 ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2 Gerekli arac gerecleri kullanima hazir hale getirir. 5

3 Baski pati i¢in gerekli kimyasal maddeleri recetede belirtilen

sirayla karistirir. 10
4 Baski patina pigment boyar maddeyi renk tonuna dikkat ederek 10
ilave eder.
5 Baski yapilacak kumasi atki ve ¢6zgii yonlerine dikkat ederek 10

diizgiin ve gergin bir sekilde baski masasina yapistirir.
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6 Hazir sablonu kontrol ederek iizerinde kenar yirtig1 veya agigi
varsa rotus yapar.

7 Kumasin {izerine baskinin yapilacagi kismi dlcerek sablonu yerlestirir. 5

8 Baski garajina hazirlanan baski patindan doker. 5

9 Baski patini sablon iizerine desene uygun rakle ile dikkatlice birkac 5
kez siyirir.

10 ' Sablonu, basilmis kumasin {izerinden bir ucundan tutarak dikkatlice 5
kaldirir.

11 Baski islemi sonrasi, sablonu yipratmadan yikar. 5

12 Kumast baski masasindan ¢ikarip fikse makinesine yerlestirerek fiske 5
eder.

13  Baski yapilan kumasi acik en formunda yikar. 5

14  Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat eder. 5

15  Zamamn verimli kullanir. 5

@ Alinan Degerler / Sonucg

Hazir sablonla parca baski islemi ile ilgili elde edilen sonucu kisaca yaziniz.

Oo———-1a

14.3. BAGLAMA BATIK

14.3.1. Batik Baskinin Tanimi

Mamuliin beyaz kalmasi istenen kisimlarinin baglanarak boyar madde banyosuna atilmasi,
sonrasinda baglanan yerlerin agilarak degisik efektli desen elde edilmesi seklinde yapilan
0zel baskiya batik bask: denir. Batik baskili kumaslarin kullanildig1 alanlar Gorsel 14.11’ de
gosterilmistir.

14.3.2. Batik Baski Gesitleri

Batik baski 3 degisik yontemle yapilir:
* Baglama batik

* Tuzlu batik

*  Mumlu batik

Gorsel 14.11: Batik Baskili Kumaslar
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L/14.3.3. Batik Baskinin Yapilisi

Baglama batik yapilacak mamul, boyanmadan beyaz kalmasi istenen yerlerinden cesitli
maddelerle (mandal, madeni para, bilye, diigme vs.) sikica baglanir. Baglamak i¢in kullanilacak
ipligi secerken mamul ile ayn1 cins elyaftan olmamasina dikkat edilmelidir.

Baglanmis mamul, boyama flottesine atilarak gerekli 1s1 ve siirede boyanir. Kumas, daha
sonra soguk suyla durulanir. Mamule yikama islemi yapilir. Yikamadan sonra tekrar 1lik ve soguk
durulama yapilir. Kurutulur ve iitiilenir. Kumas, kullanima hazir hale gelmis olur. Batik baski yapim
asamalari1 Gorsel 14.12’ de verilmistir.

14.3.4. Materyali Cesitli Yerlerinden
Baglama Islemi

* Batik baski yapilacak mamul hazirlanir.

* Baglamak i¢cin mamul ile ayni cins elyaftan
olmayan iplik secilir.

* Beyaz kalmasi istenen yerlerinden cesitli
maddelerle (mandal, madeni para, bilye vs.)
sikica baglanir.

14.3.5. Boya Flottesi Hazirlama

Ornek batik baski uygulamasi:
Kumas cinsi: % 100 pamuklu kumas
Baglama: Sentetik iplikler

Uygulama recetesi:

Flotte orani: 1/30

% 1- 5 direkt boyar madde
20 g/1 sodyum siilfat

2- 5 g/l soda

4.3.6. Baglanan Materyali Boya Flottesinde
Bekletme

* Baglanmis mamul, boyama flottesine atilarak
gerekli 151 ve slirede boyanir.

* Yardimci kimyasallar ve boyar madde ilave
edilen banyoda 40 °C‘de 15 dakika calisir,
20 dakikada 90 °C‘ye cikilir. 90 °C’de rengin
koyuluguna gore 60-120 dakika calisilir,
banyo sogutularak islem bitirilir.

* Kumas, daha sonra 60°C‘lik suyla durulanir.

* Soguk durulama yapilir, 0,5 g/1 sabunla 20
dakika 60°C‘de yikama yapilir.

* Yikamadan sonra tekrar 1lik ve soguk
durulama yapilir.

Gorsel 14.12: Batik Baski Yapim Asamalari

14.3.7. Baglanan Materyale Fikse islemi Yapma
Batik baski yapilan materyal fikse makinesinde kurutulur.

14.3.8. Materyali Cozme

Batik baski yapilan materyalin bagl yerleri acilir. Kumasin bagl ve sikisik kalan yerleri boyama
¢ozeltisini cekmediginden veya az cektiginden kumas acildiginda bazi yerler acik renkte ve beyaz
goriiniir. Kumasin baglanmamis kisimlariysa ¢ozeltinin tam rengini almis olur.
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& ¥y BAGLAMA BATIiK YAPMA
Siire:
UYGULAMA ® 8 Ders Saati

m,

Kullanilacak Aracg ve Gerecler

Pamuklu materyal (kumas, bitmis giysi parcasi vb.) recetede belirtilen kimyasal maddeler,

baglama materyalleri (mandal, diigme, tas, para, degisik materyaller vb.), baglamada
kullanilacak iplik, karistirma ¢cubugu, beher, baget, 1sitici, boyma kazani, makas

o

il

=

3.

veNo R

Islem Basamaklar1

Is saghg1 ve giivenligi kurallarma uyunuz.

Gerekli arac gerecleri kullanima hazir hale getiriniz.

Batik yapilacak materyalin beyaz kalmasini istediginiz kisimlarini dalgali bir goriintii elde etmek icin
biizerek veya katlamak suretiyle sikica baglayiniz.

Boyama flottesini recetede belirtilen sekilde hazirlayiniz.

Bagladiginiz materyali suyla 1slatip sikiniz.

Bagladiginiz materyali boyama flottesine daldirarak belirtilen sicaklik ve siirede boyama iglemini yapiniz.
Batik yapilmis materyali, ipliklerini ¢czmeden {izerinden boya akmayincaya kadar durulayiniz.

iki renkli batik yapacaksaniz materyalin farkli yerlerinden baglamak suretiyle boyama iglemini tekrar ediniz.
Islem sonunda materyalin baglanmus yerlerini sokiiniiz ve kullanilan materyalleri cikariniz.

10 Batik uygulamasi yapilmig materyali yikayiniz.
11. Yikanmig materyali fikse ediniz.

Kontrol Listesi

“Baglama Batik Yapma” uygulamasi ile ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer alan
Olciitlere gore degerlendirilecektir. GCalismanizi yaparken bu Olciitleri dikkate aliniz.

(o) N N N O N

~

9

10
11
12

Degerlendirme Olciitleri Evet  Hayir Puan
is saglig ve giivenligi kurallarina uyar. 10
Gerekli arac gerecleri kullanima hazir hale getirir. 5
Batik yapilacak materyalin beyaz kalmasi istenilen kisimlarini sikica baglar. 10
Boyama flottesini recetede belirtilen sekilde hazirlar. 10
Baglanilan materyali suyla 1slatip sikar. 5
Bf"lglanan materyali boyama flottesine daldirarak belirtilen sicaklik ve 10
siirede boyar.
Batik yapilmig materyali, ipliklerini ¢cozmeden durular. 5
islem Sonuqda materyalin baglanmis yerlerini séker ve kullanilan 5
materyalleri ¢ikarir.
Batik uygulamasi yapilmis materyali yikar. 10
Yikanmis materyali fikse eder. 10
Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat eder. 10
Zamani verimli kullanir. 10

@ Alinan Degerler / Sonug

Baglama batik islemi ile ilgili elde edilen sonucu kisaca yaziniz.




19.

OGRENME BiRiMi

() Temel Bitim (Apre) Islemleri

Ogrenme Birimi Amaclar1
e Tekstil materyallerine apre islemlerinin uygulamasini yapmak
Tekstil materyallerine yumusaklik apresi uygulamasini yapmak
Tekstil materyaline su iticilik apresi uygulamasi yapmak.
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15.1. APRE iSLEMLERI

15.1.1. Aprenin Tanimi ve Amaci

Tekstil materyallerine 6n terbiye ve renklendirme islemleri uygulandiktan sonra terbiye
dairesinden ayrilmadan 6nce gordiikleri mekanik ve kimyasal tiim islemlere apre islemleri (bitim
islemleri) denir.

Apre islemlerinin amaci; tekstil materyalinin tutumunu, goriiniimiini ve kullanim 6zelliklerini
gelistirmektir.

15.1.2. Elyaf Cesidine Gore Uygulanan Kimyasal Apre Islemleri

Seliiloz (Bitkisel) esasli mamullere uygulanan kimyasal apre islemleri;

* Burusmazlik apresi; burusma 6zelligini en aza indirmek icin lifin amorf bolgeleri recineyle
doldurularak yapilan bitim islemidir.

* Antiseptiklik apresi; koku, bakteri, mantarlarin cilt iizerinde olugsmasini engelleyen
yikamaya dayanikli kimyasal apre islemidir.

* Saydamlastirma apresi; kumasa saydam bir goriintii verme islemidir.

Protein (Hayvansal) esasli mamullere uygulanan kimyasal apre islemleri;

* Kecelesmezlik apresi; Yiin liflerinde pul tabakasi; 1s1, hareket, asir1 bazik ve asidik ortamda
kivrilarak diger liflerle karisik bir yapiya girerek kegelesir. Bu ylizden kumasta ence ve boyca
cekme meydana gelir. Yiin liflerinin ence ve boyca ¢cekmemesi icin yapilan apre islemidir.

* Giive yemezlik apresi; Giive gibi bocekler, yiin basta olmak {izere tiim protein liflerinin
yapisini bozarak life zarar vermektedir. Zararl haseratlarin elyaf tizerinden uzaklastirilmasi
saglayan apre islemidir.

Sentetik (Yapay) mamullere uygulanan kimyasal apre islemleri;

* Anti statik apresi; sentetik liflerde meydana gelen statik elektriklenme sonucu giysi
viicuda yapismaktadir. Ayrica ¢cok daha kolay kirlenmekte ve giysiyi cikarirken rahatsizlik
vermektedir.Anti-statik apre bu statik elektriklenmeyi onleyici apre islemidir.

* Anti pilling apresi; sentetik liflerden yapilmis iiriinlerde kullanima baglh olarak kumas
ylizeyinde, siirtiinmeye bagl olarak; kii¢iik lif birikintileri olusur. Bunlar boncuk seklindedir
ve kumasa bagli olduklarinda goze hos goriinmez. Kumas yiizeyinde bu kiiciik lif
birikintilerinin (boncuklagsma) olusmasini engelleyen apre islemidir.

15.1.3. Tiim Elyaf Cesitlerine Uygulanan Kimyasal Apre islemleri
Sert tutum apresi; sert bir tutum veren ve tiim lif gruplarina
uygulanabilen bitim islemdir.

Kir iticilik apresi; kuru veya yas kirin kumasa tutunmasini ya da
azaltan bitim islemidir.

Giic tutusurluk (yanmazlik) apresi; kumas yiizeyine aktarilan ve
yanmazlik 6zelligi veren bitim islemidir.

Su iticilik apresi; liflerin etrafina suyu iten (hidrofob) bir ylizey
olusturmak amaciyla yapilan apre islemidir. Kumasin gozenekleri
kapanmadigindan hava transferi gerceklesmektedir (Gorsel 15.1).

do %a ..' N P s

Gorsel 15.1: Su Iticilik Apresi Uygulanmis Kumas

Dolgunluk apresi; ince yapili kumaslara dolgun bir goriintim veren apre islemidir.
Parlaklik apresi; mekanik ve kimyasal yollarla yapilan kumasa parlak goriintim veren apre islemidir.
Kayganlik apresi; elyafa kayganlik yumusaklik ve ipeksi bir goriiniim veren apre iglemidir.

Su gecirmezlik apresi; Kumasin 6n ve arka yiizeyi ince bir film tabakasi ile kaplanmasi ile olusturulan
apre islemdir. Kumasin gozenekleri yiiksek oranda kapandigindan deri solunumu ¢ok zordur.

Yumusaklik apresi; renklendirme sonrasi tekstil mamiiliinde gordiigii islemler sonucu sert bir tutum
olusmaktadir. Elyafa yumusak bir tutum vermek icin yapilan bitim islemidir.

206



' O
. eTemel Bitim (Apre) islemleri

15.1.4. Tiim Elyaf Gesitlerine Uygulanan Mekanik Apre islemleri

Zimparalama; kumas ylizeyinde zimpara silindirleriyle temas ettirilmesiyle hafif tiiylenme efekti
olusturulan apre islemidir.

Sardonlama; kumas yiizeyinin celik igneli tarayici silindirlere
temas ettirilerek ipliklerin icerisinden liflerin disariya ¢ekilmesi
ve kumasa kisa tiiylii bir gortiniim kazandirilmas: amaciyla
yapilan apre islemidir (Gorsel 15.2).

Makaslama; Kumas yiizeyinde bulunan lif ¢ikintilari ve
havlarin makas, spiral bicaklarla kesilerek uzaklastirilmasini
saglayan mekanik bitim islemidir.

e e
R

Tumbler yapma; on terbiye ve renklendirme islemleri sonucu  Gérsel 15.2

gramaji diismiis, yapisal olarak zayiflamig kumaslari enden ve iz‘:g;’?]ama Islemi Uygulanmamis ve Uygulanmis
boydan toplatarak agirlik kazandirmak amaciyla yapilan apre

islemidir.

istim vererek fircalama; Sardonlama ve makaslama gibi mekanik islemler sonucu kumas
ylizeyinde kalan lif ucuntularini uzaklastirmak, kumasi yumusatmak ve parlatmak amaciyla
yapilan mekanik bitim islemidir.

15.1.5. Elyaf Cesidine Gore Uygulanan Mekanik Apre Islemleri

Seliiloz esasli mamullere uygulanan mekanik apre islemleri;

Sanfor (Cekmezlik); 6n terbiye ve renklendirme islemleri sirasinda, kumasta 6zellikle ¢6zgi
yoniinde gerilim meydana gelir. Bu gerilim giderilmezse miisterinin kullanimi esnasinda daha ilk
yikamada iiriinde ¢ekme, kisalma meydana gelir. Terbiye islemleri esnasinda meydana gelen bu
gerilimi ortadan kaldirmak icin yapilan apre islemidir.

Kalic1 sekil verme; kumaslarin yiiksek 1sidaki silindirler veya kaliplar arasindan gegirilerek belli
bir desen ve sekil verilmesi islemidir.

Kalandirlama;sicak iki silindir arasindan yiiksek basin¢ altinda materyalin gecirilmesi esasina
dayanan mamuliin parlakligini arttiran ve iitiili bir goriiniim kazandiran bitim islemidir.

Sentetik esashh mamullere uygulanan mekanik apre islemleri;

Fikse (Sabitleme) islemi; Sentetik mamule yiiksek sicaklik altinda sekil ve bicim verme
islemine fikse denir. Sentetik mamuller terbiye islemleri esnasinda boyut degisimine ugrar. Fikse
islemi terbiye Oncesi ve sonrasinda yapilabilir. Terbiye 6ncesi yapilan fikse islemiyle mamulde
goriilebilecek boyut degisimleri azaltilir. Terbiye sonrasi yapilan fikse islemiyle de mamuliin
istenilen boyutlara getirilmesi saglayan islemdir.

Protein esasli mamullere uygulanan mekanik apre islemleri;
Dinkleme; yiiniin kecelesme 6zelliginden faydalanarak kumasa siki bir yapi kazandirmak amaciyla
yapilan kecelestirme islemidir.
Presleme; yiinlii kumaslara, parlaklik ve yumusaklik kazandirmak icin yapilan apre islemidir.

Dekatiir; yiinlii materyali dikime hazir hale getirmek, materyale belli bir boyut
sabitligi(stabilitesi), parlaklig1 ve yumusaklig1 kazandirmak icin uygulanan apre islemidir.

Hav polisaji; yiizeyinde hav tabakasi bulunan yiinlii kumaslara uygulanir. Hav tabakasinda
bulunan ipliklerin agilarak lif haline getirilmesi ve parlatilmasiyla kumasa hos bir goriiniim
kazandirmak icin uygulanan apre islemidir.

Ratine; sardonlanarak ve zimparalanarak tiiy tabakasi olusturulmus ytinlii kumaslara mekanik bir
islemle dalgali goriiniim kazandirmak amaciyla yapilan apre islemidir.

Tespit (Krablama); kumasin yiiksek sicakliktaki su icerisinden gergin, enine acik bir vaziyette
gecirilmesi ile kumasa boyutsal stabilite kazandirilmasi islemidir.
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15.2. YUMUSAKLIK APRESI

15.2.1. Yumusaklik Veren Apre Islemi

Tekstil materyalleri renklendirme islemi sonrasi gordiigii islemlerden dolay sert bir tutuma
sahip olur. Materyale yumusak bir tutum, diizgiinliik, dolgunluk, esneklik kazandirmak amaciyla
yapilan kimyasal apre islemidir.

15.2.2. Yumusaklik Veren Apre Maddeleri ve Ozellikleri

Kullaniminin kolay olmali, cevre kirliligi acisindan kolay pargalanabilir olmali, boyarmadde
hasliklarini diistirmemeli, mamulde renk degisimine neden olmamali, kimyasal maddelerle iyi
uyusma yetenegi olmali, sicakliga kars1 dayanikli olmali ve ugucu olmamalidir.

Tekstilde kullanilan yumusaklik veren maddeler bazi farkli 6zelliklere sahiptir. Yumusaklik veren
maddeler 6zelliklerine gore dort gruba ayrilirlar.

* Silikonlu yumusaticilar; tiim tekstil liflerinde kullanilirlar, yiiksek derecede yumusaklik ve

kayganlik verirler.

* Katyonik yumusaticilar; tiim tekstil liflerinde kullanilirlar, giizel bir tutum verirler. En iyi

yumusatma etkisine sahip maddelerdir.

* Noniyonik yumusaticilar; tiim tekstil liflerinde kullanilirlar, orta derecede yumusak tutum

verirler. Yiiksek sicakliklara dayaniklidirlar.

* Anyonik yumusaticilar; tiim tekstil liflerinde kullanilirlar, yumusatma 6zellikleri zayiftir.

15.2.3. Tiim Liflere Yumusaklik Veren Apre Islemleri

Seliilozik Liflere Uygulanan Yumusaklik Apresi ; silikonlu yumusaticilar kullanilir. Yumusatma
etkisini yiikseltmek icin katyonik yumusaticilarla birlestirilerek kullanilir.

Protein liflerine Uygulanan Yumusaklik Apresi; silikonlu yumusaticilar ve katyonik yumusaticilar
kullanilir.

Sentetik liflere Uygulanan Yumusaklik Apresi; silikonlu, katyonik ve naniyonik yumusaticilar
kullanilir.

15.2.4. Yumusaklik Apresinde Kullanilan Kimyasal Maddeler ve Gorevleri
Yumusatici madde: Tekstil mamule yumusaklik 6zelligi kazandirmaktir.
Asetik asit: Flottenin pH derecesini ayarlamak.

15.2.5. Uygulama Receteleri

Yumusaklik uygulama receteleri tekstil mamuliiniin agirligina, 6zelliklerine ve yumusatma
yontemlerine gore farkliliklar gosterir.

Cektirme metoduna gore: Emdirme metoduna gore:

2-3 g/1 yumusatici 10-30 g/1 yumusatici

Asetik asit ile pH 5-5,5’e ayarlanir. Asetik asit ile pH 5-5,5’e ayarlanir.

Islem sicakligi: 40-500 C Islem sicakhigi: Oda sicaklig

Islem siiresi:20-30 dakika Kurutma ve fikse igslemi: 110-150 °C, 1-3 dakika

15.2.6. Yumusaklik Apresi Uygulama Sekilleri ve Makineleri

iki cesit uygulama yontemi vardir.

* Cektirme yontemine gore; ¢cektirme yontemine uygun c¢alisan makinelerde yapilan
boyamalardan sonra kumas makineden bosaltilmadan yumusatma islemine gecilir.

* Emdirme yontemine gore; emdirme yontemine uygun calisan fulard makinesinde
yumusaklik veren apre islemi yapilabilir. fularda tekne icerisinden gecerken apre flottesi
emdirilen kumas, sikilarak kurumaya gonderilir. Kurutma ve fikse islemleri icin genellikle
ramoz makinesi kullanilir.

Cektirme yonteminde, jet, over-flow, haspel, soft-flow makineler kullanilir.

Emdirme yonteminde, jet, ram6z makinesine baglh fulard makinesi kullanilir.

15.2.7. Yumusaklik Apresi Sonrasi Yapilan islemler

Yumusaklik veren apre islemi uygulanan kumaslar sikma ve kurutma silindirlerinden gegirilerek
kumas yiizeyindeki nem ve kimyasal maddeler uzaklastirilir. Kurutma islemi 110-150 °C
sicakliklarda yapilabilir.
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15.2.8. Yumusaklik Apresi Uygulamasi Yapma

Istenilen yumusaklik efektine uygun bir receteye gére hesaplanan flotte ve kimyasal maddeler
flord teknesinde hazirlanir. Kumas, fularddan gecirilmesi ile apre maddesinin kumasa emdirilmesi
ve daha sonra kumasin sikma silindirlerinden gecirilmesi ile kumasin iizerindeki fazla flottenin
uzaklastirilmasi saglanir. Son islem olarak kumasa kurutma ve fiske islemi uygulanarak {izerindeki
fazla su uzaklastirilir.

595

@ . YUMUSAKLIK APRESI YAPMA
Siire:
UYGULAMA ® 2 Ders Saati

0 0

Kullanilacak Arac ve Gerecler

Numune kumas, kimyasallar, fulard teknesi, su, stkma ve kurutma silindirleri

f}?ﬁ iglem Basamaklar1

Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyunuz..

Gerekli arac gerecleri kullanima hazir hale getiriniz

Uygun oOlciilerde test numunesini hazirlayiniz.

Flotte regetesini hazirlayiniz.

Kimyasal maddeleri ve suyu homojen bir sekilde karistiriniz.
Numune kumasa kimyasal maddeleri emdiriniz.

Numune kumastaki fazla kimyasali sikiniz.

Numune kumasi kurutunuz.

Test sonucunu degerlendiriniz.

Kontrol Listesi

“Yumusaklik Apresi Yapma” uygulamasi ile ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer alan
oOlciitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu o6lciitleri dikkate aliniz.

52 525U o0 S g B2 109 1=

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir Puan
1 Is giivenligi ve saglig1 kurallarina uyar. 10
2 Gerekli makine ve arag gereci hazirlar. 10
3 Uygun ol¢iilerde numune kumasi hazirlar. 10
4 Flotte recetesini hazirlar. 10
5 Kimyasal maddeleri ve suyu homojen bir sekilde karistirir. 10
6 Numune kumasa kimyasal maddeleri emdirir. 10
7 Numune kumastaki fazla kimyasali sikar. 5
8 Numune kumasi kurutur. 5
9 Test sonucunu degerlendirir. 10
10 ' Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat eder. 10
11  Zamani verimli kullanir. 10
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@ Alinan Degerler / Sonug

Uygulama isleminiz bittikten sonra yumusaklik apresi uygulamasi yapilmis ve
yapilmamis numune kumaslar1 yapistiriniz.

Yumusaklik apresi uygulamasi 6ncesi Yumusaklik apresi uygulamasi sonrasi
numune kumas numune kumas

15.3. SU ITICILIK APRESI

15.3.1. Su itici Ozelligi Veren Apre Maddeleri ve Ozellikleri

Kumasa su ve sivilarla karsilastiginda hidrofob (su itici) 6zellik kazandiran kimyasal
bilesenlerdir. Su itici apre maddeleri kumaslarin hava ile arasindaki yiizey enerjisini diisiiriir ve sivi
ile kumas arasindaki ylizey gerilimini arttirir. Bu 0zellikleri nedeniyle kullanim sirasinda kumasin
ylizeyine gelen sivilar kumasa niifuz edemezler kumas 1slanamaz.

* Florokarbon: Kimyasal bir bilesendir. Kumasin hava ile irtibatini diisiiriir, su iticiligini
artirir.

Capraz baglayicilar: Su itici maddenin kumas ile baglanmasini saglar.

Asetik asit: Flottenin pH derecesini ayarlar.

Islatici: Kumasin iyi ve hizli 1slanmasini saglayan alkol bazli yardimci kimyasaldir.
Katalizor: Kimyasal maddeleri kumasa hizli ve etkin sekilde baglamay1 saglar.

15.3.2. Uygulama Receteleri

Genellikle diger apre islemleriyle uygulanir. Kumasin ham maddesine ve miktarina gore
hesaplanan recete dogrultusunda kullanilacak kimyasal maddelerin miktarlar: belirlenir.

Ornek Recete:

PES/ CO, PES/ viskon ve pamuk kumaslar icin emdirme metodunda su itici apre recetesi:

Florokarbon esasli su itici apre maddesi 10-30 g/1

Capraz baglayict madde5-15 g/1

Katalizor 1-5 g/1

Islatic1 1 g/1

pH4,5-5,5

Sikma efekti %70

120°C de 1 dakika kurutma
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15.3.3. Uygulanma Sekilleri ve Makineleri

Emdirme ve cektirme yontemlerine gore uygulama yapilir. Florokarbonlarin etkin hale gelmesi
icin onemli olan fiksaj islemidir. Kurutma ve fiske sartlar1 florokarbon {iireticileri tarafindan
verilmektedir. Genel olarak uygulanan kurutma sicakliklar1 110-120°C ve fikse sicakliklar1 160-
180°C arasinda degismektedir. Diger apre islemlerinde kullan makineler kullanilir.

Fiksaj (Fikse)islemi; sentetik mamullere yiiksek sicaklik altinda sekil ve bicim verme islemine
fiksaj denir.

15.3.4. Su itici Ozelligi Veren Apre Sonrasi Yapilan islemler

Kumasa uygulanan kimyasal bilesenlerin etkisini artirmak amaciyla kurutma ve fiske islemler
gerceklestirilir. Su itici apre yapilmis kumaslarin su iticiligi secilen test metotlarindan (schopper,
spray, bundesman yagmurlama) biri uygulanarak kontrol edilir.

Schopper testi ise; basing altinda materyalin su gecirmezligini test edilir.

Spay ve Bundesman yagmurlama testi; yagmurlamaya karsi mamuliin dayanim test edilir.

Ayrica kumasin son kalite kontrolii de yapilir.

15.3.5. Su itici Ozelligi Veren Apre Uygulamas1 Yapma

Su itici apre uygulamasi kumas kuru iken yapilmalidir. Receteye gore apre maddesi suda
coziindiiriiliir ve pH derecesi ayarlanir. Belirtilen islem kosullarina gore makinenin ayarlari
yapilarak kumasin fularddan gecirilmesi ile apre maddesinin kumasa emdirilmesi, fazla flottenin
sitkma silindirleri vasitasi ile kumastan uzaklastirilmasi ve kurutma isleminden sonra apre
maddesinin kumas tizerindeki fikse edilmesiyle islem gerceklestirilir.

SU ITICILIK APRESI YAPMA

@ ’ Siire:

UYGULAMA O 2 Ders Saati

Kullanmilacak Arac¢ ve Gerecler

Numune kumas, kimyasallar, fulard teknesi, su, stkma ve kurutma silindirleri

fﬁi islem Basamaklar1

Is saghig1 ve giivenligi kurallarina uyunuz..

Gerekli arac gerecleri kullanima hazir hale getiriniz

Uygun Olciilerde test numunesini hazirlayiniz.

Flotte recetesini hazirlayiniz.

Kimyasal maddeleri ve suyu homojen bir sekilde karistiriniz.
Numune kumasa kimyasal maddeleri emdiriniz.

Numune kumastaki fazla kimyasal sikiniz.

Numune kumasi kurutunuz.

Test sonucunu degerlendiriniz.

RO RTINS
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Kontrol Listesi

“Su Iticilik Apresi Yapma” uygulamasi ile ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer alan
Olctitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu olciitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olciitleri Evet Hayir Puan
1 Is giivenligi ve saglig1 kurallarina uyar. 10
2 Gerekli makine ve arag gereci hazirlar. 10
3 Uygun ol¢iilerde numune kumasi hazirlar. 10
4 Flotte recetesini hazirlar. 10
5 Kimyasal maddeleri ve suyu homojen bir sekilde karistirir. 10
6 Numune kumasa kimyasal maddeleri emdirir. 10
7 Numune kumastaki fazla kimyasali sikar. 5
8 Numune kumas1 kurutur. 5
9 Test sonucunu degerlendirir. 10
10 | Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat eder. 10
11 | Zamani verimli kullanir. 10

@ Alinan Degerler / Sonuc¢

Uygulama isleminiz bittikten sonra su iticilik apresi uygulamasi yapilmis ve yapilmamis
numune kumasglari yapistiriniz.

Su iticilik apresi uygulamasi Su iticilik apresi uygulamasi
yapilmadan 6ncesi numune kumas yapildiktan sonras1 numune kumas
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16.

OGRENME BiRiMi

() Temel Haslik Testleri

Ogrenme Birimi Amaclar1

e Tekstil mamullerine yikama haslig1 testi yapmak.
e Tekstil materyaline stirtme haslig1 testi yapmak.
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16.1. YIKAMA HASLIGI TESTi
16.1.1. Yikama Haslig1 Testinin Amaci

Yikama haslig testi, boyali ve baskili tekstil mamullerinde rengin, degisik yikama sartlarina
kars1 gosterdigi dayanikliligi kontrol etmek amaciyla yapilan haslik testidir.Yapilan yikama
islemi sonrasinda numunenin renginde meydana gelen renk solmasi ve birlikte yikandig: tekstil
mamullerini lekelemesi (akmasi) degerlendirilir.

16.1.2. Refakat Bezinin (Kumasinin) Ozellikleri

Refakat bezi, yikama testinin yapilmasina yardimci olan, boyali olmayan tekstil mamuliidiir.
Testte kullanilan ve numuneye dikilen refakat bezi yardimiyla, yitkama islemi sonucunda
numunenin lekelemesi gozlemlenir. Yikama haslig1 testi icin 10 X4 cm boyutunda iki refakat bezi
kullanilir.

Refakat bezi seciminde dikkat edilmesi gereken hususlar soyle siralanabilir. Testte kullanilacak
numune kumas tek cins elyaftan olusuyorsa 1.refakat bezi numune ile ayni elyaf cesidinden, 2.
refakat bezi ise test numunesi ile en ¢ok kullanilan elyaf ¢esidinden olmalidir.

Yikama testinde kullanilacak numune kumas karisik elyaftan olusmussa 1. refakat bezi yiizde
orani en fazla olan elyaf cesidinden, 2. refakat bezi ise yiizde orani ikinci durumda olan elyaf
karisimindan olmalidir.

Glintimiizde tekstil isletmelerde refakat bezi olarak 6 farkli seridinden olusan multifiber
,(pamuk,yiin, keten polyester, polyamid, asetat, viskon, akrilik gibi ipliklerden dokunmus)
kumaslar kullanilmaktadir. Test sonunda multifiber {izerinde meydana gelen kirlenmeler ile
mamuliin hangi cins elyafi kirletebilecegi hakkinda bilgi sahibi olunabilmektedir (Gorsel 16.1).

16.1.3.Refakat Kumasini Numuneye Dikme

Testi yapilacak numune elyaf ise; refakat bezlerinin her biri 10x4 cm boyutunda kesildikten
sonra tartilir ve ortalama agirlig1 kadar elyaf taranarak refakat bezi arasina sikistirilarak dértkenari
dikilir.

Testi yapilacak numune iplik ise; refakat bezlerinin ortalama agirlig1 kadar iplik oriilerek iki
refakat bezi arasina paralel siralar halinde yerlestirilir ve dortkenar dikilir.

Testi yapilacak numune kumas ise; 4x10 cm boyutunda kesilerek kisa kenarlarindan biri refakat
bezine dikilir.

Gorsel 16.1: Refakat Bezinin Dikimi
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16.1.4.Yikama Testinin Yapilisi

Yikamalarda yikama etkisini artirmak i¢in celik bilyeler (Gorsel 16.2) kullanilir. Celik bilyeler
paslanmaz 6zellikte ve 10 adet olmalidir. Test numunesi ve ¢6zeltisi hazirlandiktan sonra numune
ve yikama tiipleri makineye yerlestirilerek belirlenen sicaklik ve saat ayar1 yapilir ve makine
calistirilir. Yikama islemi tamamlandiktan sonra test numunesi, 6nce damitilmis su ile sonra soguk
musluk suyu ile 10 dakika durulanir. Sadece bir kenar dikisi kalacak sekilde, diger kenar dikisleri
sokiiliir. Birbirine degdirilmeden asili olarak 60 °C’de kurutulur.

Tablo16.1: Yikama Kosullar

1. Kosul 2. Kosul 3. Kosul 4. Kosul 5. Kosul
Soda sabun
. Soda sabun
cozeltisi ile o
: cozelusi ile
Sabun ¢ozeltisi | Sabun ¢ézeltisi | Soda sabun p:sm?mnaz paslanmaz celik
ile 40 °C’de 30 | ile 50 °C’de 45 | ¢ozeltisi ile 60 Eil elerle bilyelerle
dakika dakika °C’de 30 dakika vy birlikte 95
birlikte 95 .
up— °C’de 240
C'de 30 dakika (4 saat)
dakika

Gorsel 16.2: Celik Bilyeler ve Yikama Tiipleri

16.1.5.Yikama Testinin Degerlendirilmesi

Gri skala; haslik kontrolleri yapilirken kullanilan degerlendirme (6l¢me) aracidir. Yikama.
haslig1 testinin degerlendirilmesinde 2 cesit gri skala kullanilmaktadir. 5 6lcekli gri skala renk
degisimi(solma), digeri ise 9 6lcekli akma (lekeleme) olup olmadiginin belirlenmesinde kullanilir.
En diisiik haslik degeri “1”, en yiiksek haslik degeri ise “5 ve 9”dur. 9 6lcekli skalayla daha hassas
Olctimler yapilir (Gorsel 16.3),(Tablo 16.2).

Gorsel 16.3: Gri Skala Derecelendirme

Tablo16.2: Gri Skala Degerlendirme
Degerlendirme
Cok az
Az
Orta
Iyi
Gok iyi

Yikama Haslik Derecesi

gu WO IN =
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Degerlendirme karanlik odada giin 15181 6zellikli 151k kabininde (Gorsel 16.4) yapilir. Numune,
151k kabini icindeki 45° acili sehpaya yerlestirilerek degerlendirme yapilir.Yikama haslig1 testinin
degerlendirilmesi icin 151k kabinindeki agik sehpaya test sonucunda lekelenen refakat bezi ile
temiz refakat bezi yan yana konur. Teste tabi tutulmus refakat bezi ve temiz refakat bezi lekeleme
acisindan degerlendirilir. Bir degerlendirme daha yapilir; testte kullanilan numune kumas islem
gormemis numune kumasla solma acisindan gri skala ile degerlendirilir. Elde edilen rakam, rengin
yikama haslig1 derecesidir.

Gorsel 16.4: Isik Kabini

YIKAMA HASLIGI TESTI YAPMA
UYGULAMA ® 2 Ders Saati

Siire:

0 yu |
Kullanilacak Arac ve Gerecler

Numune kumas, elyaf veya iplik, refakat bezi, boyasiz iplik, dikis ignesi, ytkama
makinesi, yikama tiipii, celik bilyeler, su, sabun, soda, gri skala

%g Islem Basamaklar1 > %%‘g:ra
1. Issaghgi ve giivenligi kurallarina uyunuz.
2. Gerekli arac gerecleri kullanima hazir hale getiriniz
3. Uygun Olciilerde test numunesini hazirlayiniz.
4. Refakat bezlerini hazirlayiniz. https//Kitap.
5. Test numunesini refakat bezi 6n yiizleri birbirine bakacak sekilde eba.gov.tr/
kisa kenarindan dikiniz. Eg%sinl.gggg

Cozeltiyi hazirlayiniz.

Yikama tiipii ve celik bilyeleri hazirlayiniz.
Numuneyi ve flotteyi yikama tiipiinii yerlestirerek tiipii ytkama makinesine koyunuz.
Makinede yikama sartlarina uygun sicaklik ve siire ayarlarini yapiniz.

10 Makineyi calistiriniz.

11. Yikama islemi bittikten sonra numuneyi durulayiniz.

12. Numuneyi refakat bezlerinden ayiriniz.

13. Numuneyi sicak ortamda asarak kurutunuz.

14. Gri skala ile test sonucunu degerlendiriniz.
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Kontrol Listesi

O
eTemel Haslik Testleri

“Yikama Haslig1 Testi Yapma” uygulamasi ile ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer
alan olciitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu 6lciitleri dikkate aliniz.

ga A W N R

O 0 N O

Degerlendirme Olciitleri
Is giivenligi ve saghgi kurallarina uyar.
Gerekli makine ve arac gereci hazirlar
Uygun olciilerde test numunesini hazirlar.
Refakat bezlerini hazirlar.

Test numunesini ve refakat bezini 6n yiizleri birbirine bakacak sekilde kisa
kenarindan diker.

Cozeltiyi hazirlar.

Yikama tiipii ve celik bilyeleri hazirlar.

Numuneyi ve flotteyi yikama tiipiinii yerlestirerek tiipii yikkama makinesine koyar.
Makinede yikama sartlarina uygun sicaklik ve siire ayarlarini yapar.
Makineyi calistirir.

Yikama islemi bittikten sonra numuneyi durular.

Numuneyi refakat bezlerinden ayirir.

Numuneyi sicak ortamda asarak kurutur.

Gri skala ile test sonucunu degerlendirir.

Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat eder.

Zamani verimli kullanir.

@ Alinan Degerler / Sonug

Evet Hayir Puan
10
5
5
5

10

10

i

(S22 RNV, BN RO RN BN

Uygulama isleminiz bittikten sonra yikama hasligi testi yapilmis ve yapilmamis numune
kumaslar1 yapistiriniz.

Yikama hasligi testi 6ncesi numune Yikama haslig1 testi sonrasi numune
kumas kumas ve alinan degerler.
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Test sonucu degerlerini yaziniz.

16.2. SURTME HASLIGI TESTI

16.2.1. Siirtme Haslig1 Testinin Amaci

Stirtme hashigi testi, boyali ve/veya baskili tekstil mamulleri, kuru veya yas hélde siirtmeye tabi
tutuldugunda rengin gosterdigi dayanikliligi kontrol etmek amaciyla yapilan haslik testidir.

16.2.2. Siirtme Haslig1 Test Cesitleri
iki cesit siirtme haslig1 testi vardur.
e Kuru stirtme hashgi testi; kumasin rengini kuru haldeyken bir bagska kumasa ge¢me
dayanikliligini kontrol etmek amaciyla yapilan siirtme haslig testidir.
* Yas siirtme haslig1 testi; kumasin renginin 1slak olan siirtme bezini lekelemesini kontrol
etmek amaciyla yapilan siirtme hasligi testidir.

16.2.3. Siirtme Bezinin Ozellikleri
Stirtme hasligi bezi; pamuklu, 5 cm x 5 cm boyutunda,hasilsiz, agartilmis,apresiz, boyasiz ve
temiz olmalidir (Gorsel 16.5).

Gorsel 16.5: Lekeli ve Temiz Stirtme Bezi

16.2.4.Siirtme Haslhig1 Test Cihazinin Calisma Prensibi
Stirtme hashigi test cihazi (crockmeter), test numunesi ile refakat bezinin birbirine standart bir
basing ve siirtiinme yapmasini saglar.
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16.2.5. Siirtme Haslig1 Testinin Yapilisi

Kuru stirtme hashigi testi; sicakligi 21 °C, nem orani ise %65=+3 olan odalarda yapilmalidir.
Stirtme haslig1 testi icin uygun biiyiikliikte test numunesi kesilerek test numunesi hazirlanir.

Test edilecek numune iplik ise; iplikler oriilerek kumas haline getirilir. 14 cm x 5 cm boyutunda
kesilir veya uygun boyutta bir karton iizerine siirtme yoniine paralel bir sekilde sikica sarilir. Sarma
siklig1 karton goriinmeyecek sekilde ayarlanmalidirSiirtme hasligi test cihazinin alt kisminda
bulunan numune tutucuya diizgiin bir sekilde yerlestirilir.

Test edilecek numune kumas ise; 14 cm x 5 cm boyutunda 4 adet kesilir. ( iki tanesi yas siirtme
haslig, iki tanesi kuru siirtme hasligi icin kullanilacaktir. ) Numuneler kesilirken iki tanesinin uzun
kenarinin kumasin atki yoniinde, diger iki tanesinin ise kumasin ¢6zgii yoniinde kesilmesine dikkat
edilmelidir.

Cihazin iist kisminda bulunan siirtme ucuna ise stirtme bezi takilir. Siirtme ucunda takili olan
siirtme bezinin elle ya da otomatik olarak 10 saniyede 10 defa gidip gelerek test numunesine
siirtiinmesi saglanir. Islem bitince siirtme bezi yerinden cikarilir. Gri skala kullanilarak 151k
kabininde kontrol edilir ve degerlendirilir. Lekelenme hangi numunede fazla ise o deger sonug
olarak yazilir.

Yas stirtme haslig1 testi; test numunesi kuru, siirtme bezi ise agirligi kadar 1slatilarak kuru
siirtme haslig testi islem basamaklar1 uygulanir. Test bittikten sonra numune oda sicakliginda
kurutulur ve gri skala ile degerlendirilir.

16.2.6.Siirtiinme Testin Degerlendirilmesi

Degerlendirme karanlik odada giin 15181 6zellikli 151k kabininde yapilir. Numune, 151k kabini
icindeki 45° acili sehpalara yerlestirilerek degerlendirme yapilir. Siirtme haslig: testinin
degerlendirilmesi icin 151k kabinindeki sehpaya test sonucunda lekelenen siirtme bezi ile temiz
stirtme bezi yan yana konur. Numunelerin goriintimiiniin etkilenmesini 6nlemek icin zemine
testten gecmemis numune serilir ve {izerinde incelenir. Lekeli stirtme bezi ile temiz siirtme bezi
arasindaki fark, gri skalada denk gelen rakamla degerlendirilir. Elde edilen rakam, rengin stirtme
haslig1 derecesidir (Gorsel 16.6).

-

Gorsel 16.6: Mekanik ve Elektronik Test Cihazlari Crockmeter(Krokmetre)
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595

o). SURTME HASLIGI TESTI YAPMA .
ure

UYGULAMA ® 2 Ders Saati
[m, |

Kullanilacak Arac¢ ve Gerecler

Numune kumas, siirtme bezi, sirtme haslig1 test makinesi, gri skala.

&Qg islem Basamaklar1 D %%‘g:?a
1. Issaghgi ve giivenligi kurallarina uyunuz.
2. Gerekli arag gerecleri kullanima hazir hale getiriniz
3. Uygun Olciilerde test numunesini hazirlayiniz.
4. Siirtme bezini hazirlayiniz. http://kitap.
5. Test numunesini ve siirtme bezini makineye takiniz. ;‘(’)"jiggf_;;/p?
6. Makine ayarlarini yapiniz. KOD=19851
7. Makineyi calistiriniz.
8. Siirtme islemi bittikten sonra numuneyi ve siirtme bezini makineden c¢ikartiniz
9. Test sonucunu degerlendiriniz.
10. Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligini yapiniz.

Kontrol Listesi

“Stirtme Haslig1 Testi Yapma” uygulamasi ile ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer
alan olciitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu olciitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olciitleri Evet Hayir Puan
1 s giivenligi ve saghig1 kurallarina uyar. 10
2 Gerekli makine ve arag gereci hazirlar. 10
3 | Uygun olciilerde test numunelerini hazirlar. 20
4 | Siirtme bezini hazirlar. 5
5 | Test numunesini ve siirtme bezini makineye takar. 10
6  Makine ayarlarini yapar. 5
7  Makineyi calistirir. 5
8 | Siirtme islemi bittikten sonra numuneyi ve siirtme bezini makineden cikartir. 10
9 | Test sonucunu degerlendirir. 10
10  Galisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat eder. 5
11 Zamamn verimli kullanir. 10
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@ Alinan Degerler / Sonuc¢
Uygulama isleminiz bittikten sonra siirtiinme hashgi testi yapilmamais ve yapilmis
numune kumaslari yapistiriniz.

Siirtiinme haslhig: testi sonrasi

Siirtiinme haslhig testi 6ncesi numune
numune kumas ve alinan degerler.

kumas

Test sonucu degerlerini yaziniz.
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