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Modller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysel
Ogrenmeye rehberlik etmek amaciyla 6grenme materyali olarak
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baslanmustir.

Moduller teknolojik gelismelere parald olarak, amaclanan
yeterligi kazandirmak kosulu ile egitim Ogretim sirasinda
gdistirilebilir ve yapilmas: Onerilen degisiklikler Bakanlikta
ilgili birime bildirilir.

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

Basilmis moduller, egitim kurumlarinda ogrencilere Ucretsiz
olarak dagitilir.

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

KOD 215ESB280

ALAN El Sanatlar1 Teknolgjisi
DAL/MESLEK El Dokuma

MODULUN ADI Mekikli Dokumaya Hazr ik

MODULUN TANIMI

Bu modil tezgah secme, ara¢ ve gereg temin etme, ¢ozgl
hazirlama, hasillama yapma, tahar yapma, atki ipi hazirlama
uygulamalarim kapsayan 6grenme materyalidir.

SURE

40/32+

ON KOSUL

Mekikli Dokumada Desen modultnt almis ol mak.

YETERLILIK

Mekikli dokumaya hazirlik yapmak

MODULUN AMACI

Genel Amag

Bu modll ile uygun ortam ve arag-gerec hazirlandiginda

teknige uygun mekikli dokuma makineerini dokumaya hazir

héle getirip dokuma yapabil eceksiniz.

Amaclar

Ogrenci;

1. Uriine uygun olarak mekikli dokuma tezgah:
secebileceksiniz

2. Tezgéhave Urline uygun olarak yardimci arag gereg tespiti

yapabileceksiniz.

Teknige uygun olarak ¢zgl hazirlayabileceksiniz.

Teknige uygun hasillama ve bobin yapabileceksiniz.

Teknigine uygun tahar ve armir yapabil eceksiniz..

Teknigine ve Urtine uygun atki ipi hazirlayabileceksiniz.

o0AwW

EGITiM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Ortam Atolyede aydinlik vetemiz ortam
Donamm: Tezgah, ¢ozgl ipleri, atki ipleri, ¢ozgl sehpasi
gorsel basili kaynaklar, makas, cetvel, milimetrik kégit, boya

DONANIMLARI kalemi, kalem.

Modultn iginde yer alan her faaliyetten sonra verilen dlgme
OLCME VE araglar ile kendi kendinizi degerlendireceksiniz.
DECGERL ENDIRME Modul sonunda kazandigimz bilgi, becerileri 6lgmek amaciyla

Ogretmeniniz  tarafindan hazirlanacak oOlgme  araglart ile
degerlendireceksiniz.







Sevgili Ogrenci,

Bu modul sonunda, edineceginiz bilgi ve beceriler ile e sanatlari alamnda mekikli

dokuma yapmak icin gerekli olan hazirliklart ve arag-geregleri tammaniz sizler igin ¢ok
yararli olacaktir.

Dokumacilik, insamn sadece dogal cevreye uyum zorunlulugundan kaynaklanan bir
meslek kolu degil, kiltirel yasam cevresi icinde moda ve mekan diizenleme ornekleri ile de
zevk incelik sanati olmustur. Bu nedenle Ulkelerin geleneksel sanat 6rnekleri, dogal
cevrelerini ve kultirel yasam aliskanliklarim yansitir.

Bu modilde el dokuma alamnda yapilacak calismalarin istenilen kalite ve tzelliklere
sahip olarak gelecek yillara tasimaktir. Bunun igin mekikli dokumada nasil bir hazirlik
yapilacagini, sirayla hangi islem basamaklarinin olacagi, hangi arag-gereglerin tamnmas ve
bunlarin 6zelliklerini, anlamlarin neise yaradiklarim 6greneceksiniz.






OGRENME FAALIYETI- 1

(amAc )

Bu faaliyette verilecek bilgiler ve kazandirilacak beceriler, aydinlik temiz ortam ve
genis atdlye saglandiginda Urine uygun olarak tezgéh cesitlerini Ogrenecek ve
kullanabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

@  Cevrenizde bulunan mekikli e dokumalarda kullanilan tezgéh cesitlerini
inceleyiniz.

Mekikli e dokuma tezgahlarimn kullamm alanlarini inceleyiniz.

Incelediginiz tezgahlarda ne tir dokumalar yapiliyor arastiriniz.

Mekikli dokuma konusunda sanal ortamda ve basili kaynaklardan kaynak
taramasi yapiniz.

1. TEZGAH CESITLERI

[SEORN

1.1. Kontromaj i Tezgahlar

1.1.1. Calisma Sistemi

Basit e dokumalari icin kullanilan 2 ya da 4 cerceveli tezgahlardir. Asagiya ya da
yukariya hareket eden cercevelerin eski konumlarina gelmesi icin yay veya agirliklardan
yararlamlmaz. Cercevelerin biitin hareketleri, dogrudan dogruya insan glcliyle saglanir.
Tezgahlara ismini veren de bu prensiptir. Diger sistemlerden farkli olarak cerceveler
dogrudan dogruya pedallara baglanmaz. Cerceveler makaslara baglandiktan sonra,
makaslardan gelen ipler sirayla pedallara baglamr. Cercevelerin bir kismimn pedal ve
makadlar yardim ile asagiya ¢ekilmesi sirasinda, kelebekler sayesinde diger cerceveler
yukariya kaldirilarak tam agizlik agilmas: saglamir. Bir sonraki agizlik igin pedallara
basildiginda cerceveler yer degistirir. Cercevelerin dikey calismasim ve birbirine
takilmamast icin yan tarafta bulunan kafesten yararlanilir.

Atki atma sisteminin kamgcili olarak dizenlenmis olan modelleri de bulunur. Bu tip
kontromajl1 e dokuma tezgahlarinda tefenin her iki tarafinda da ileri geri giden taka ad
verilen mekik vurucular bulunur (Resim 1.1).
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Resm 1.1: Taka

Bu vurucularin uclarina bagl: ipler tefeni ortasinda birlestirilmis durumdadir. Bu iki
ipin ucuna da tutamak adi verilen bir tahta parcas: baglanmistir (Resim 1.2).

Resim 1.2: Tutamak
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Bu is icin kullamlan kiguk mekik, icine masura yerlestirilecek sekilde yapilmistir.
Iplik ucu boncuk veya goz denilen mekikgik kenarindaki porselenden disari gikarilarak
kenardaki ¢ozgu ipliklerinden birine dolanir.

Dokumaci tezgahin ortasinda durur. Bir eiyle tefeyi diger diyle de tutamag: tutar
(Resim 1.3).

Resim 1.3: Tefe Mekanizmasinin Tutulusu

Ayaklara basarak agizlik olusturur, mekik sag yuvada ise bu yuvanin tutamaga bagl
ipi sola dogru hizla gekilerek mekikgik sol yuvaya dogru atilir (Resim 1.4).



e =

Resim 1.4: Ayak Pedallari

Tefe hizla kumasa dogru cekilir ve atki sikigtirilir. Tekrar ayaklara basilarak yeni
agizlik olusturulur. Bu defa tutamak saga dogru hizla gekilerek mekikgigin saga dogru
atilmasi saglanarak atki atmaislemi gerceklestirilir (Resiml.5).

Resim 1.5: Agizlik igerisinden Gegen Mekik
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1.1.2. Kontromaj lh Tezgdhin Ana Parcalar1 Gorevleri
1.1.2.1. Tezgah iskeleti

Tezgdhi meydana getiren parcalarin Uzerinde toplandigi kalin tahtalardan yapilmg
kisimdir.

1.1.2.2. Makadar

Kontromajli e dokuma tezgdhlarimi diger tezgahlardan ayiran parcalardan biride
makaslardir. Ust ve alt olmak (izere iki tip makas vardir. Ust makaslar yukariya kalkacak
cercevelere hareket verirken, alt makadlar asagiya inecek cercevelere hareket verirler.

1.1.2.3. Kelebekler

Cergevelerin bir kisminin asagiya cekilmesi sirasinda diger grup gergeveyi yukariya
kaldiran tertibattir. Hareketlerini alt makaslardan dolayisiyla ayaklardan alir.

1.1.2.4. COzgu koprusi

Cozgl levendinden gelen ipliklerin yonuni degistirip yere parald olarak kumas
levendine sevkini saglar. Kumas koprusi ile aym dogrultuda olmalidir. Cerceveler aym
hizada durdugunda, ¢ozgl ve kumas koprileri arasindaki ¢ozgi iplikleri yere parale
olmalidir (Resim 1.6).

Resim 1.6: Cézgii K dprUsii
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1.1.2.5. Tefe

Uzerindeki tarak yarcimiyla atilan atkry:r kumasa sikistirir. Mekigin bir yuvadan
digerine gidebilmesini saglamak icin yataklik yapar. Saginda ve solunda yuvalar bulunur. Bu
yuvalar mekigin tefe Uizerinde en son ulasacag: yerdir.
1.1.2.6. Mekik Atma Tertibati

Mekigin bir yuvadan digerine gidebilmesi icin bu tertibat kullamlir. Yuva icinde
hareketli olan takalar mekigin ugusunu diizenli olarak ¢ekme yardimi saglar.

1.1.2.7. Kumas K 6prusi

Co6zgl koprisinin yaptigi gibi, dokunan kumasin yere paraleligini saglar. Ayrica
kumasin, kumas levendine sarilabilmesi igin yonuni degistirir (Resim 1.3).

1.1.2.8. Kumas L evendi

Dokunan kumas: lizerine sararak toplar. Uzerinde bulunan tarak dislisi yarcimi ve
tirnak yardimu kumasla birlikte ¢ozgiintinde gergin kalmasinm saglar (Resim 1.3).

1.1.2.9. Ayaklar (Pedallar)

Atki ve ¢ozgu ipliklerine baglant: (6rgul) yaptirabilmek icin ¢ozgu ipliklerinin tezgéh
Uzerinde yukar: asag1 hareket etmesi gerekir. Yani agizlik olusmalidir. Ayaklar, giictilerden
gegen ¢Ozgu ipliklerini glcl cerceveleri ile birlikte Orgliye gore hareket ettirerek agizligin
olusmasin saglar (Resim 1.4).

1.1.2.10. Cerceve Takim

Tezgahin en 6nemli parcalarindan birisidir. Uzerinde bulunan giicii telleri yarcim ile
gOzgli ipliklerine hareket verir. Orgiilerin olusmasina birinci dereceden etki eden pargachr.
Cerceve takimu; cergeve citasi, cerceve baglanti demirleri, glictl baglik demirleri, i¢c ve dis
hamutlarla, glicllerden meydana gelir.
1.1.3. Kontromaj lh Tezgahin Yardima Parcalari ve Gorevleri
1.1.3.1. Capraz Citalan

COzgu ipliklerinin birbirine karigmadan, parald durmasim saglarlar. Kopan ¢ozgu

ipliginin yerinin kolayca bulunmasina yarar. Tahar islemi sirasinda ipliklerin sirayla
taharlanmasina yarcimci olur (Resim 1.7).



Resim 1.7: Capraz Citalar:
1.1.3.2. Guctler
Cozgu iplikleri, gucu telleri ortasinda bulunan giicti gozi denilen bosluktan gegirilir.

Boylece ¢ozgu iplikleri, baglh olduklar: cerceve ile birlikte hareket eder. Genel olarak celik
tel giict ve diiz ¢elik guicl olmak tzereiki cesittir (Resim 1.8).

Resim 1.8: Glicller

1.1.3.3. Tarak

Cozgu ipliklerini  duzenli aralhiklarla tutmaya, dokuma yaparken atki ipligini
sikigtirmaya yarayan parcadir. Kumas genisligini saglar ve mekige yon verir. Taraklarin
numaralandiriimas: 10 cm’ deki dis boslugu ile belirlenir. Ornegin 10 cm' de 60 dis boslugu
varsa 60’ l1 veya 60 numara tarak olarak tammlanir. Yalmz ipekle yapilan dokumalarda

taraklar 1 cm' deki dis bosluguna gore numaralandirilir. Bunun nedeni ipek ipliginin gok
ince olmasidir.



Dokuma tezgadhinda takili durumdadir. Cogunlukla ince demir cubuklarin esit
araliklarla birbirine parald olarak yerlestirilmesi ile yapilan parcadir. Cozgu iplikleri bu ince
cubuklarin arasindaki bosluklardan gegirilir (Resim1.9).

Resim1.9: Cesitli Numarada Tar aklar

1.1.3.4. Mekik

Cozgu iplikleriyle atki ipliklerinin baglant1 yapabilmesi igin, atk: ipliginin agizligin
icinden gegmesini saglayan parcadir.(Resim 1.5)

1.1.3.5. COzgu L evendi

Uzerine sarlan ¢ozgii ipliklerini tasir. Cozgi ipliklerinin gergin durmasim Uzerine
takilan agirliklar yardimiyla saglar.

1.1.4. Kontromaj lh Tezgah Cesitleri

Kontromajl1 tezgahlar kendi aralarinda;

@  Kamgisiz tezgahlar,
@  Kamcili tezgahlar,

olmak Uzereikiye ayrilirlar.
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1.1.4.1. Kamasiz Tezgahlar

Kamgisiz tezgahlar cerceve sayilarimin arttirilip eksiltilmesine ve gercevelerin hareket
dizeninin € ve ayakla yapilmasina gore farkl1 yapilarda olabilir. En az iki ¢erceveye sahip
olmasi gereken kamcisiz tezgahlarda cerceve sayilart farklilik gosterebilir. Her bir
gercevenin hareketi bir ayaga (pedala) baglidir.

1.1.4.2. Kamaih Tezgahlar

Kamgili tezgahin diger tezgahlardan en onemli farkliligi, mekigin € ile degil de
kamcinin  ¢cekilmesi  suretiyle atilmasidir. Bu sistem e dokuma tezgdhlarina hiz
kazandirmustir. Guictlerin tel ve taraklarinin genellikle demir olmasi disinda diger bir 6zelligi
de sokllup takilabilir olmasi, bu nedenle de kolayca bir yerden kaldirihip diger bir yere
kurulabilmesidir (Resim 1.10).

Resim 1.10: Kamaili Tezgéh

11



1.2. Sablon Dokuma Tezgahlari

Dokumacilik 6grenimi yapilan okullarda ve dokuma desinatorlerinin denemeler
yapmasi i¢in yapilms, kiclk ve ensiz dokuma tezgéhlaridir. 8 cerceveden 24 cerceveye
kadar farkli hareket iceren orgilerin dokunmasi igin sablon tezgahlarindan yararlanlir.
Agizlik agma sistemleri armurludir (Armir:Gucu gergevelerinin inip kalkma duzeni). Bu
nedenle armirll e dokuma tezgahi olarak da adlandirilir (Resim 1.11).

Resim 1.11: Armdrli Sablon Tezgahi

Sablon tezgahlarinin degisik tipleri vardir. Cergeve sayilarinin eksilip artinlmas,
cercevelerin indirilip kaldirilmas: gibi konularda farkli ve kolay kullamlan bir sistemdir.
Buralarda atki ipligi cogu kez elle atilarak agizliktan gegirilebilir. Resim 1.12 de biraz daha
genis en dokuma yapilabilen sablon dokuma tezgéhi gosterilmistir.

12



Resm 1.12

Armir tertibati tezgéhin Ustiinde veya yan tarafinda olabilir. Tek pedala basilarak
agizlik olusturulur. Piyasada yaygin olarak kullamlan tipleri, armir hareketinin dokumact
tarafindan tuslara basilarak verilenleridir. Bu sistemde, tezgahin sag tarafinda bulunan tus
takimi 24' e kadar cikan cercevelere tek tek hareket verecek sekilde dizayn edilmistir.
Dokumaci kaldirmak istedigi cergevenin tusuna basarak, agizligin agilmasim saglar. Resim
1.13 de mekanik hareket ve kumanda tertibatlar1 ile ¢alisan bir sablon dokuma tezgahi
gorulmektedir. Dokuma tezgahi dort renkli atki ile dokuma yapabilir.

Resm 1.13
13



ArmUr tertibati su parcalardan olusur:

@ Tomruk @ Armir cercevesine hareket veren parca
@ Kancalar @ Kancalarin dayandig: parca

@ Bigak @ Ignelere hareket veren parca

@ ignder @ Cerceve

@ Igneyaylan @ Cerceveyaylan

@ Tomruk Uzerine baski tamponu

@ Armire hareket veren st kol

1.2.1. Armirli Tezgdhin Calisma Prensibi

Kartonlarin orgilye gére dolu olan yerleri delinir. Bos olan yerler delinmez. igneler
kartonlarda olan yerlere girer. Bu ignelerin kumanda ettigi kancalar bicaga takilarak bagl
bulundugu cerceveleri yukar: kaldirir. Delik olmayan yerlere gelen igneler ve onlara bagl

kancalar cerceve takim yerlerinden hareket etmezler (Resim 1.14).

_

Resim 1.14: Hazir Delikli Armir Citalary

Pedallara basilmasiyla bicaga takilan kancalar ve dolayisiyla cergceveler yukari
kalkarak agizlig1 olusturur. Pedaldan ayagimizi ¢ektigimizde ise cercevelerin altlarinda yer
alan yaylar, cerceveleri tekrar eski yerlerine gekerler. Bu anda tomruk donerek ikinci karton
ylzeyini ignelerin etki alanm icine sokar. Tuslu sistemlerde ise her agizliktan sonra yeni
tuslama yaparak sonraki cerceve hareketleri dokumaci tarafindan kumanda edilir (Resim

1.15).
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Resim1.15: Sablon Tezgédhinda Armir Tertibati

Basit e dokumalari icin kullanilan 2 ya da 4 cerceveli tezgahlardir. Asagiya ya da
yukariya hareket eden cercevelerin eski konumlarina gelmesi icin yay veya agirliklardan
yaralanilmaz. Cercevelerin bitlin hareketleri, dogrudan dogruya insan guclyle saglanir.
Tezgahlara ismini veren de bu prensiptir. Diger sistemlerden farkli olarak cerceveler
dogrudan dogruya pedallara baglanmaz. Cerceveler makaslara baglandiktan sonra,
makaslardan gelen ipler sirayla pedallara baglamr. Cercevelerin bir kismimn pedal ve
makadlar yardim ile asagiya ¢ekilmesi sirasinda, kelebekler sayesinde diger cerceveler
yukariya kaldirilarak tam agizlik agilmas: saglamir. Bir sonraki agizlik igin pedallara
basildiginda cerceveler yer degistirir. Cercevelerin dikey calismasim ve birbirine
takilmamast icin yan tarafta bulunan kafesten yararlanilir.

Atki atma sisteminin kamcili olarak dizenlenmis olan modelleri de bulunur. Bu tip
kontromajl1 e dokuma tezgahlarinda tefenin her iki tarafinda da ileri geri giden taka adi
verilen mekik vurucular bulunur. (Resim 1.1) Bu vurucularin uclarina bagl ipler tefeni
ortasinda birlestirilmis durumdadir. Bu iki ipin ucuna da tutamak adi verilen bir tahta parcas
baglanmistir. (Resim 1.2) Bu is icin kullamlan kiicik mekik, icine masura yerlestirilecek
sekilde yapilmustir. iplik ucu boncuk veya goz denilen mekikgik kenarindaki porselenden
disar1 gikarilarak kenardaki ¢ozgu ipliklerinden birine dolanir.

Dokumaci tezgahin ortasinda durur. Bir eiyle tefeyi diger diyle de tutamag: tutar
(Resim 1.3). Ayaklara basarak agizlik olusturur, mekik sag yuvada ise bu yuvanmin tutamaga
bagl1 ipi sola dogru hizla gekilerek mekikcik sol yuvaya dogru atilir. (Resim 1.4) Tefe hizla
kumasa dogru cekilir ve atki sikistirilir. Tekrar ayaklara basilarak yeni agizlik olusturulur.
Bu defa tutamak saga dogru hizla gekilerek mekikcigin saga dogru atilmasi saglanarak atki
atmaislemi gercgeklestirilir (Resim 1.5).
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( UYGULAMA FAALIYETLERI )

Asagidaki uygulamalar yapimz.

Islem Basamaklari Oneriler
Yapacaginiz  islem igin | @ Aydinlik ortam saglayiniz.
atolye ortami hazirlayimz. ) Temiz dizgun bir atdlye ortami hazirlayiniz.
Y apmay1 disunduginuz | @ Yapacaginiz desenin kag degisik hareketle
Urdne uygun tezgéh uygulanabilecegine dikkat ediniz.
belirleyiniz. /] Tezgah secimini ona gore yapiniz.
Yapilacak drin  geekli | @ Tezgéh icin gerekli olan ana parcalarn
tezgah parcalarin (kelebek, kumas kdprisi, tefe, mekik atma
hazirlayimz tertibati, cergeve takimi vb.) hazirlayimz.
/] Tezgéh icin gerekli olan yardimci parcalar
(mekik, guctl, ¢bzgu levendi, tarak, capraz
citalar: vb.) hazirlayimz.
Secimini yaptiginiz tezgdhin | @ Tezgah parcalarinin temizligini yapinmz.
temizligi ve  bakimim | @ Gerekli pargalarin yaglamasini yapiniz.

yapiniz.

Tezgahin calismaya hazir
olup olmadigim  kontrol
ediniz.

Tezgahta calisma icin gerekli olan pargalarin
eksik olup olmadigint kontrol ediniz.
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(' OLGME VE DEGERLENDIRME )

Bu faaliyet kapsaminda kazandiginiz bilgileri asagidaki sorulari cevaplayarak

belirleyiniz.

1 Kontromajl1 dokuma tezgahinda cercevelerin bir kisnunin asagiya ¢ekilmesi sirasinda
diger grup cerceveyi yukariya kaldiran tertibata................oooo denir.

2. Cozgu iplikleriyle atki ipliklerinin baglant1 yapabilmesi igin, atk: ipliginin agizligin
icinden gegmesini saglayan pargaya..............covueenen. denir.

3. Cozgl levendinden gelen ipliklerin yonuni degistirip yere parald olarak kumas
levendine sevkini saglayan pargaya.............c..ocovvveninnnns denir.

4. Dokumacilik 6grenimi yapilan okullarda ve dokuma desinatorlerinin denemeler
yapmasi icin yapilmis, kiiclik ve ensiz dokuma
tezgahlarina.............c.coeveenee, denir.

5. Sablon dokuma tezgahinda agizlik agma sistemi.................... "ddr.
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DEGERLENDIRME OLCEGI

Mekikli dokumaya hazirlik ile ilgili yapmis oldugunuz uygulama faaliyetlerindeki
calismalart tekrar ederek, degerlendirme olcegine gore kendiniz veya arkadasinizla
degerlendiriniz.

Deger lendir me Olgiitler i

Evet

Hayr

Y apacaginiz islem igin at6lye ortam hazirladimz
mi?

Yapmay: distindiigtiniz Griine uygun tezgahi
beirlediniz mi?

Yapilacak Uriinigin gerekli tezgah pargalarim
hazirladimz mi?

Secimini yaptiginiz tezgahin temizligi ve bakimin
yapiniz mi?

Tezgahin calismaya hazir olup olmadigin kontrol
ettiniz mi?

Hazirlanan ¢alisma ortaminin uygunlugunu
arkadaglarimzla tartigtimz nu?

DEGERLENDIRME

Yapmis oldugunuz degerlendirme sonucunda hayir seklindeki cevaplarimzi bir daha
gbzden gegiriniz. Kendinizi yeterli gérmiyorsamz Ggrenme faaliyetlerini tekrar ediniz.
Cevaplarinizin hepsi evet ise bir sonraki faaliyete geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-2

(amac )

Bu faaliyette verilecek bilgiler ve kazandirilacak beceriler dogrultusunda, gerekli
ortam saglandiginda, moduller € dokumada hazirlik yapmak icin tezgéha ve Urline uygun
olarak arag gereglerin tespitini yapabil eceksiniz.

(ARASTIRMA )

@  Mekikli dokumada kullanilabilecek atki ve ¢ozgu iplik gesitlerini arastirimz.

@  Cevrenizde ve atdlyenizde bulunan dokuma tezgahi yardimci parcalarin
inceleyiniz.

1] Mekikli dokumada kullanilan tezgah parcalari ile ilgili sanal ortamdan ve basili
kaynaklardan kaynak taramasi yapiniz.

2. ARAC VE GERECLER

2.1. Mekikli Dokumada Atka Iplikleri

Atk iplikleri dokuma islemi sirasinda cok az bir gerilimle kars1 karsiya kalirlar.
Ayricatarak disleri ve guct deliklerinde gegmedigi igin iplik kalinliklar: ve yapilar: degisken
olabilir. Bu nedenlerle de fazla bukimlt ve mukavemetli olmasim gerektirmez. Y apilacak
olan kumasin ¢zelligine gore de degisir. Mekikli dokumada kullanmlan atki ipliklerine ornek
olarak asagidaki iplikleri verebiliriz.

2.1.1. Cesitleri ve Ozellikleri
Pamuk ipligi: Pamuk bitkisinin kapstltindeki (koza) tohumlarindan alinan elyaflarin

islenmesi ile elde edilen pamuk iplikleri cok yaygin olarak kullanilir. Pamuk iplerinin daha
mukavemetli olmas istendiginde stidkostik ile merserizasyon islemi yapilir (Resim 2.1).

Resim 2.1: Atkida K ullanilan Mer serize Pamuk Iplikleri
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Keten ipligi: Keten elyafi bitkinin sapindan elde edilir. 55 — 90 cm
uzunlugundaki elyaflar parlak, saglam, dayanikli, degisik kalinlik agik sar1 veya
gumusi renktedir.
Viskoz ipegi ( filament olarak flos, kesikli elyaf olarak viskon ) : Elde
edilmesinde genellikle odun sdtilozu kullamimakla beraber pamuk artiklar: da
kullanlir.
Asetat ipegi: Odun ve pamuk liflerden elde edilen seliloz ham maddesinin
adsitlendirilmesinden sonra asetil sdilozun ¢Ozindirilmes ve ¢okeltinin
puskirtilmesi ile elde edilir. Asetathh kumaglar dokimlU durur. Kolay
burusmaz. Yumusak tutumludurlar. Sismez, ¢ekmez, glive yemez ve cabuk
kururlar.
Akrilik (Orlon) : Orlon akrilonitril den olusmus bir polimerdir ve
polimerizasyon yolu ile elde edilir. Genel kullanim alanlari; sportif kumaslar,
sort ve kostumlikler, erkek ve kadin giysileri, perdelikler, dosemeliklerdir.
Diger sentetik veya tabii liflerle bilhassa yunle karstirilarak kullanilir. En
Onemli 6zelligi ise termoplastiklesme (sicaklik karsisinda katilasma) ozelligidir.
Efekt bukumlu iplikler: Ipliklere farkli bir gérinim kazandirmak amaciyla
degisik numara, renk ve sevk hizlaryla gerceklestirilen biikime efekt bikim
denir. Efekt ipliklerde ipliklerin ylzeyleri diz olmayip bu bikumler genellikle
gesitli kalinlik ve renkte ipliklerden yapilmaktadir. Katli biikimde aranan iplik
mukavemeti, efekt bikiimde aranmaz. Efekt bikimin amaci; cesitli renk ve
efektlere sahip iplikler elde etmektir. Efekt bukimler yapilis yontemine gore
ikiyeayrilir.

: Duzgun iplik sevkiyle yapilan efekt bikim: Farkli kalinlikta veya iki

ayr1 renkte ipliklerin ayn renkte ipliklerin aym miktarda sevk edilmesiyle
elde edilirler. Aym numaraya sahip farkli renklerdeki ipliklerin
bukulmesiyle elde edilen iplere muline iplikler denir. ipliklerin biri direkt
iplik digeri efekt ipliktir. Iplik sevkine gore efekt iplik direkt ipligin
etrafina dolasir (Sekil 2.2.a-b). Bu yontem ile muline, incili, gapraz, frotte
(yiv) ve buklet efektleri gibi efekt gesitleri elde edilebilir.
Duzgin olmayan iplik sevkiyle yapilan efekt bikim: Dizgiin olmayan
iplik sevkiyle yapilan efekt bukimde direkt ve efekt ipliklerin yavas ve
hizl1 sevk edilmesiyle elde edilir. Flame, 6n iplikle yapilan flame, nope
ve digum gibi efektler bu yontemle elde edilir.

2.2. Mekikli Dokuma Tezgah Yardima Aragclara

2.2.1. Mekik

Cozgu iplikleriyle atki ipliklerinin baglant: yapabilmesi igin, atk: ipliginin agizligin
icinden gegmesini saglayan parcadir (Resim 2.3aveb).
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Resim 2.2 b. Mekik Cesitleri
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2.2.2. Masura

Atki masuralari; gorinds, yapildigi malzeme ve kullamm alanlarina gore
siniflandirilir. Masura sarimi da bobin sarimi kadar 6nemli bir islemdir. Iyi sarilms bir
masura dokuma randiman Uzerinde dogrudan dogruya etkili olacaktir (Resim 2.3 a), ( Resim
2.3.b)

Resm 2.3. aMasura

Resm 2.3.b
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2.2.3. Gucl tig1

COzgu ipliklerinin, gucu gozlerinden tahar plamina uygun olarak gegirilmesini
saglayan alettir (Resim 2.4).

Resim 2.4: Gicl Tiglar:

224 Tarak Tig

Gicu tahar1 yapilmig ¢oézgi ipliklerini, dokuma tarag: dislerinin arasindan gegirmek
amaciyla kullarilan € aletidir (Resim 2.5).

Resim 2.5: Tarak Tiglar:

2.2.5. igne

El dokuma tezgéhinda 6rgti ve mamill sikliginin kontroll icin kullamlan €l aletidir.
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(| UYGULAMA FAALIVETLERI

)

Asagidaki uygulamalar yapimz.

Islem Basamaklari Oneriler
Yapilacak orgu ve kumas Ozelligine | @ Onlik giyiniz.
gore atki ipi belirleyiniz. /] Y apacaginiz kumasin ¢zelligine gore
atki ipi segimi yapiniz.
Cozgu ipligini ve kullanacaginiz
malzemeyi gbz Oniinde
bulundurunuz.

1] Desende renklendirmelere  dikkat

ediniz.
Tezgahta kullanacagimz yardimci | @ Tezgahi kontrol ediniz.
malzemeyi kontrol ediniz 0] Tezgdha uygun mekik secimi
yapiniz.

/] Mekige uygun masura  Secimi
yapiniz.

/] Mekik, masura, glicl tigi, tarak tigi,
ignenin  eski  veya yipranmis
olmamasina dikkat ediniz.

1%} Cozgu iplerinin gerginligini,
sikiligim ve duzgunligini kontrol
ediniz
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( OLCME VE DEGERLENDIRME )

Bu faaliyet kapsaminda kazandiginiz bilgileri asagidaki sorular: parantez igerisine (D-

dogru, Y- yanlis olarak) cevaplayarak beirleyiniz.

1.

() Pamuk bitkisinin kapsilindeki (koza) tohumlarindan alinan eyaflarin islenmesi ile
elde edilen pamuk iplikleri cok yaygin olarak kullanlir.

() Asdtat ipegi odun ve pamuk liflerden elde edilen seliiloz ham maddesinin
asitlendirilmesinden sonra asetil seltilozun ¢ozdurilmesi ve ¢okeltinin puskirtil mesi
ile elde edilir.

() ipliklere farkl: bir goriiniim kazandirmak amaciyla degisik numara, renk ve sevk
hizlariyla gergeklestirilen biikiime ef ekt bikim denir.

( ) Mekik cozgu iplikleriyle atki ipliklerinin baglant: yapabilmesi igin, atki ipliginin
agizligin iginden gegmesini saglayan parcadir

( ) Masura sarimu da bobin sarimi kadar 6nemli bir iglem degildir.

() Gozgu ipliklerinin, guicti gozlerinden tahar plamna uygun olarak gecirilmesini
saglayan alete tarak tigi denir.
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DEGERLENDIRME OLCEGI

Mekikli dokumaya hazirlik ile ilgili yapmis oldugunuz uygulama faaliyetlerindeki
calismalar tekrar ederek, degerlendirme 6lgegine gore kendiniz veya arkadasinizla degiserek

degerlendiriniz.

Deger lendir me Olgiitler i Evet Hayir

Uygun ¢alisma ortam hazirladimz mi ?
1. Atk ipi 6zdliklerini incelediniz mi?
2. Desenize ve kumasiniza gore atki ipi se¢imi yaptimz mi?
3. Atk ipini degisik sekillerde hazirladimz mi?
4. Dokuma isleminizde size yardimci olacak malzemel erinizi

kontrol ettiniz mi?
DEGERLENDIRME

Cevaplariniz “ Evet” ise yeni bir uygulama faaliyetine gegebilirsiniz

“Hayir” cevaplariniz agirhikta ise tekrar faaliyeti gozden gegiriniz. Kendinizi eksik

buldugunuz kisimlar: tamamlayiniz.
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OGRENME FAALIYETI- 3

(amac )

Bu faaliyette verilecek bilgiler ve kazandirilacak beceriler dogrultusunda, gerekli
uygun ortam saglandiginda mekikli e dokuma da hazirlik yapmak igin ¢bzgu
hazirlayabil eceksiniz.

(ARASTIRMA )

@  Dokumada kullarmilan ¢ozgu ipligi ¢esitlerini inceleyiniz.

@  Cevrenizde bulunan mekikli e dokuma icin kullamlan ¢6zgl araglarin
inceleyiniz.

@  Gozlemlerinizi ve edindiginiz bilgileri arkadaslarimzla paylasimz.

3. COZGU HAZIRLAMA

3.1. COzgunin Tammi

Dokuma, iki iplik grubunun doksan derecelik bir aciyla 6rgi ¢esidine gore baglantilar
yapmasicir. Dokuma boyunca uzanan iplik grubuna ¢ozgi denir. Dokumanmin en 6nemli
kismint olusturan ¢6zgi, olusturulmak istenilen kumasin temel 6zelliklerini Uzerinde tagir.

Dokuma isleminin yapilabilmesi igin ¢bzgunin hazirlanmas: gerekir. Cozgu
ipliklerinin, sabit gerilim altinda, birbirine parald olarak, bobinden sagilip dokuma
tezgahinda dokunabilecek sekilde levente sarilmast islemine ¢ozgll hazirlama denir.

Cozgl hazirlamada ilk is ¢bzgl uzunlugunun tespit edilmesidir. Bu uzunluk
dokunacak kumasin boyu, cekmeler ve kayiplar gbz ontine alinarak hesaplanir. Daha sonra
kumasta kullanilacak ¢6zgl iplik adedi ve ¢ozgl renk raporu bdirlenir.

3.2. Cozgu Yapma Nedenleri
Co6zgl yapma nedenleri su sekilde siralanabilir:

@  Cozguiplikleri yeterli uzunlukta ve kullamlacak ¢ozgi tel sayisina gore dokuma
tezgahina hazir héle getirmek,

@  Cozgu iplikleri capraza anarak ipliklerin birbirine paralel hdle gelmesini
saglamak, dolayisiyla dokuma isleminde iplik karisikliklarin 6nlemek,

/] Cozgl ipliklerin esit gerilimde sarilmasim saglayarak kumas hatalarim
Onlemektir.
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3.3. Cozgu Boyu Hesaplama ve Fire Payr

1%}
1%}

Cozgl ipi olarak yin, polyester, pamuktan yapilmis ipler kullamlmalidir.
(Cozgu ipi gssitleri igin bakiniz kilim modul )

Cozgu ipinin cift bukimli olmasina 6zen gosterilir. Clnki karsilasacag: gerilim
ve sirtinmel ere kars1 mukavemetli olmast gerekir (Resim 3.1.).

Cozgu ipi hazirlanmasi icin, yapilmas: diistnilen dokumanin boyundan biraz
daha fazla uzunlukta ve dokumanin eninden 2 cm kadar fazla genislik igindeki
taragin delik ve aralik sayisi kadar iplik hazirlanir.

Cozgl ipliklerinin hepsinin tarakta yerlestigi genislik dokumanmn enini
olusturur. 1 cnm’ deki ¢ozgl iplik sayisi ile dokunacak kumasin eninin carpimi
toplam ¢oziilecek ¢ozgii ipligi sayisim verir. Ornek: Toplam ¢oz. Tel sayisi = 1
cm deki ¢ozgl tel sayist X Mamil Kumas Eni

Ipliklerin uzunlugu ise boyunu olusturur.

Cozgu ipi hesaplanirken dokumada ¢ekme pay1 ilave edilir.

Ipliklerin levente baglanma pay:, dokumamn baslangicta ve bitiste ki
birakilacak sagak paylar1 kesim yapilirken dikkate alinmalidir.

Cozgu ipi hazirlanirken dokuma yapilacak uzunluk tespit edilir. Elde edilen
Olglinuin Uzerine sagak pay1 ve fire pay: ilave edilir.

C6zgl boyu hesaplanirken triin boyu (50x100 cm) (m) x 2 + fire payr seklinde
hesaplama yapilir.

Ornek: Olgii: 50 x 100cm, 100 x 2 = 200 cm + 200 cm fire pay1 = 400 cm
toplam.

50 x 100 cm lik dokumada 200 cm fire pay: verilir.

Resim 3.1: Cézgude kullamlan ham pamuk ipligi
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3.4. Cozgu Hazirlama Teknikleri
El dokuma tezgéhi icin genellikle iki yontemle ¢ozgl hazirlanir.
3.4.1. Duvarda C6zgu Hazirlama

El dokuma at6lyesinde atdlye alanimin sinirli oldugu yerlerde kullanilir. Atdlye icinde
duvarlara yerlestirilmis metal veya aga¢ gubuklar yardimyla ¢ozgu aparatinda hazirlanir.
Cozgu isleminde bir kisi calisacaksa cubuklar calisacak kisinin daha az yorulacag: sekilde
kare, dikdortgen ya da daire biciminde siralanir. iki ya da daha fazla kisi calisacaksa ve
¢Ozgunin uzun olmasi isteniyorsa gubuklar duvarda ayn: eksende olacak sekilde dizilmelidir
(Resim 3.2.).

Resim 3.2

Co6zgl hazirlanacak olan ipin ucu, duvarda belirli araliklarla yerlestirilmis olan demir
cubuklardan en alt veya en Ustte bulunanlardan bir tanesine baglanir. Ardindan ikinci veya
Uclnct cubuklarda capraz yapilarak diger bitiin cubuklarin Gzerinden alinir (Resim 3.3).
Iplikler istenilen ¢ozgii uzunluguna ulasilincaya kadar cubuklar (izerine gekilmeye devam
edilir (Resim 3.3).
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3.4.2. Capraza Alma Isleminin Amaa

Isin tezgaha baglanmas: aminda ipliklerin sirasimin karismasimt 6nleme ve iplerin
herhangi bir sebeple kopmasi durumunda kopan ¢Ozginin yerinin kolayca bulunmasin
saglamaktir. Ayrica renk raporlu ¢ozgu hazirlama sirasinda ¢ozgu ipliklerinin sayisimin
kontrol edilmesinde yardimci olur. Tahar islemi sirasinda da sirasi gelen ipligin yerini
bulmak icin capraz isleminden faydalamlir. Resim 3.4'te caprazlanmis c¢ozgller
gorulmektedir.

Resim 3.4
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Cozgunin hazirlanmast  dokumanmin  enine goére gerekli ¢ozgl tel sayisi
tamamlamincaya kadar surdurdltr. Cozgu hazirlama islemi bittikten sonra, gapraz degisik
renkte ve daha kalin bir iplikle baglanir. Caprazi baglanan ¢dzgl her iki ucundan takilt
bulundugu cubuklar yardimyla ¢ozgi hazirlama aparatindan alinarak ¢ozgi levendi Uzerine
gergin bir sekilde sarilir. Levende sarma islemi ¢apraza uzak olan ¢ozgii ucundan baslanarak,
caprazin ¢ozgu koprisiine ulasacag: bir mesafeye gelinceye kadar strdirdlir. Bu asamadan
sonra ¢aprazda bulunan iplikler yerine cubuklar gegirilerek ¢ozginin ucu Kkesilir ve isin
baglanmasina gegilir.

3.4.3. Dolapta COzgu Hazirlama
El dokuma atélyelerinde kullanilan bu tip ¢ozgl aparatlarinin teme 6zelligi, ¢ozgu

hazirlayan kisinin yerine sabit durarak, kendi ekseni etrafinda dénen bir dolap Uzerine ¢ozgl
hazirlamasidir (Resim 3.5).

Resm 3.5

Dolap Uzerinde, donebilecegi bir mil ile zemine sabitlenmistir. Genellikle silindir
biciminde olan dolabin bas ve son tarafi ile bas tarafina yakin kisminda giviler bulunur. Bu
tip ¢cbzgl hazirlama aparatlar bir kisinin rahatca calisabilecegi sekilde dizayn edilmistir.
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Cozgu ipi dolabin dstiinde bulunan bir ¢iviye baglanarak capraz iplerinden gegirilir ve
silindir dolap kendi ekseni etrafinda ¢ézgli uzunluguna bagli olarak dondirdlir. istenilen
¢Ozgl uzunluguna ulasincaya kadar dondirilen dolap altta bulunan bitis civilerinden
belirlenen bir tanesine baglanir. Daha uzun bir ¢ézgl icin hazirlanmak isteniyorsa alttaki
civinin etrafindan alinip dolap geriye dogru dondirdlUr, capraz iplerinden alinarak Ustteki
civilere baglanacak sekilde ¢cozgliye devam edilir.

Cozgl hazirlama iglemi bittikten sonra ¢ozgulerin ¢aprazi baglanarak karismamalarina
dikkat edilmelidir. Cozguler daha sonra sarili bulundugu dolaptan uclari makasla kesilerek

alinip, is baglamaya sevk edilir (Sekil 3.1).

Sekil 3.1

3.4.4. Cbzgl Hazirlamada Olabilecek Hatalar

Co6zgl hazirlamada en 6nemli hata capraza alma isleminin yanhis yapilmasicir. Boyle
bir durumda ¢ozgu ipliklerinin birbirleriyle karismast soz konusu olabilir. Capraza alma
isleminde dikkate alinacak konular sunlardhr:

@  Cozguiplikleri levente alinirken gapraz taraf tercih edilmemelidir.
@  Caprazipligi kisa baglanirsa kenarlardaki iplikler caprazdan cikabilir.
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Capraz ipligi zayif olursa kopabilir.

Iplik uglar: civilere gok siki baglanmalichr.

Ayrica ¢ozgu, renk raporlu hazirlamyorsa, renk raporuna dikkat edilmelidir.
Cozgu gerginliklerinin esit olmasina dikkat edilmelidir.

Cozgi tellerinin esit uzunlukta hazirlanmasina dikkat edilmelidir.

1%}
1%}
1%}
1%}
1%}
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(| UYGULAMA FAALIVETLERI

)

Asagidaki uygulamalar yapimz.

Islem Basamaklari

Oneriler

Calismalar icin aydinlik ve temiz bir | & Calisma ortamimzi hazirlayimz.

ortam ve gerekli malzemelerinizi | @ onligiinuizt giyiniz.

hazirlayimz /] Yapacaginiz isi ve kullanacagimz
malzemeyi goz Oniinde
bulundurunuz.

/] Makas, iplik, tezgah, levent, metre,
mekik ve biylik masa hazirlayinmz.

Yapacaginiz  Urindn  boyutlarint | @ Yapacaginiz drin 50 x 100 cm

tespit ediniz. Olculerinde olmalidir.

COzgu ipi segimi yapimz. /] COzgu ipi olabilecek nitdikte iplik
cinsini tercih ediniz.

1] Esnek olmayan ve cift bukimli
olmalidhr.

C0Ozgl boyu hesabr yapinmz. /] Urine gore ¢ozgii boyu hesa
yapilmalidir.

/] Sacak payin ilave  etmeyi
unutmayimz.
%) Fire payinm hesaplayiniz.

COozgu ipligini hazirlayimz /] Masa kenart ya da ¢Ozgu aletini
kullaniniz.

Tezgahin bélumlerini inceleyiniz 1] Levent, cerceve ve gucl, tarak ve
mekigi inceleyiniz. Yaptigr isleri
kavrayimz.

Dokumaya  baslamadan  once | @ Tezgdhin tim parcalarini inceleyiniz.

tezgdhin  bakim ve onarimin | @ Kirik pargalar tamir ediniz.

yapiniz. ) Eksik pargalar: temin ediniz.

Zaman iyi kullanimz. /] Cok yavas olmak zaman kaybina
neden oldugu gibi, ¢cok hizl1 yapmak
islem hatasina neden olabilir.

Olugabilecek hatalar1 tespit edip | 9 Cozgl ipi kesiminde ve gegirmede

dizdtiniz.

cikacak hatalar1 tespit ediniz ve
dizeltmeler yapinmz.




(' OLGME VE DEGERLENDIRME )

Bu faaliyet kapsaminda kazandiginiz bilgileri asagidaki sorulari cevaplayarak

belirleyiniz.

1 Dokumalarin Gizerinde dokundugu araglara genel olarak ...........c.ccoceverneennne denir.

2. Dokumanin boyunca uzanan iplik grubuna .................. denir.

3. Cozgu ipliklerinin, sabit gerilim altinda, birbirine paralel olarak, bobinden sagilip

dokuma tezgahinda dokunabilecek sekilde levende sarilmasi islemine ¢zgl hazirlama
denir.

A- Yanlis B- Dogru

Isin tezgaha baglanmasi aminda ipliklerin sirasimin karismasini 6nleme ve iplerin
herhangi bir sebeple kopmasi durumunda kopan c¢dzginin yerinin kolayca
bulunmasint ................ooo islemiyle saglanir.

Co6zgl hazirlamada ilk is ¢6zgii uzunlugunun tespit edilmesidir.

A-Dogru B- Yanlis

Cozgu ipleri taragin sadece deliklerinden gegirilir.

A-Dogru B- Yanlis
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DEGERLENDIRME OLCEGI

Mekikli dokumaya hazirlik islemlerinde ¢ozgll hazirlama ile ilgili yapmis oldugunuz

uygulama faaliyetlerindeki calismalar: tekrar ederek, degerlendirme 0Olgegine gore kendiniz
veya arkadasinmizla degiserek degerlendiriniz.

Deger lendir me Olciitler i

Evet

Hayr

Uygun ¢alisma ortam hazirladimz mi ?

COzgu ipi se;imi yaptimz mi?

Co6zgl say1si hesabn yaptiniz mi?

HlWINE

Fire ve sagak payin ekleyerek ¢ozgl hesabi
yaptimz mi?

COzgu aletini kullanarak ¢ozgu hazirladimz mi?

Tezgahin bolumlerini incelediniz mi?

Njoo

Dokumaya baslamadan ©nce tezgdhi kontrol
etiniz mi?

8.

Zamanlamaya dikkat ettiniz mi?

9.

Y aptiginiz ¢alismada hata kontrol i yaptimz mi?

DEGERLENDIRME

Yapmis oldugunuz degerlendirme sonucunda hayir seklindeki cevaplarimzi bir daha

gbzden gegiriniz. Kendinizi yeterli gérmiyorsamz Ggrenme faaliyetlerini tekrar ediniz.

Cevaplarinizin hepsi evet ise bir sonraki faaliyete geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-4

(amAC )

Bu faaliyette verilecek bilgiler ve kazandirillacak beceriler dogrultusunda, aydinlik
temiz bir ortamda mekikli dokumaya hazirlik yapmak icin teknige uygun olarak hasillama
yapabileceksiniz. islemlerinden hagsil islemini Ggrenip, teknigine uygun hagillama ve bobin
yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

1] Mekikli dokumada kullamlan hagillama yontemlerini arastirinmz.

/] Hasillamada kullanilan maddelerin 6nemini arastiriniz.

@  Hasil konusunda sanal ortamdan ve basili kaynaklardan kaynak taramasi
1]

yapiniz.
Hasilin asamalarini inceleyiniz. Dikkatli bir sekilde gozlemleyiniz ve not
tutunuz.
4. HASILLAMA
4.1. Hasil Islemi

CoOzgu ipliklerinin dokuma sirasinda, mekanik makinelerde ugrayacag: stirtiinme ve
darbelere kars1 ipliklere, dayaniklilik, kayganlik, elastikiyet gibi 6zellikler kazandiran, gesitli
kimyasal karisimlardan olusan ve yapistirict 6zelligi bulunan kivamli siviya hagsil denir. Bu
sivinin, iplikler Gizerinde makinel erde emdirilmesine hasillama islemi denir.

4.1.1. Hasil Isleminin Amaci

Dokuma yapilacak ¢ozgii ipliklerini saglamlastirmak amaciyla yapilir. Ozdlikle tek
kat c¢oOzgu ipliklerinin ve puntasiz bukimsiz filament ipliklerin dokuma sirasinda
etkilenecegi mekanik hareketlere karsi (lamel, giicti teli, tarak, atki tagiyici, kitle stirttinmesi)
mukavemetinin artmasi istenir.

Cozgu ipliklerinin slrtinme ve gerilim kuvvetlerine dokuma islemi siirecinde direng
gosterebilmeleri icin yapilan hasil islemi, iplik yizeyinin hasil maddesi ile kaplanarak
surtiinme katsayisimin disiridlmesi esasina dayanir. Asagida dokuma islemi sirasinda hagill
(Sekil 4.1.a) ve hasilsiz (Sekil 4.1.b) ¢ozgu ipliklerini etkileyen sirtinme ve gerilim
kuvvetleri sematik olarak gosterilmistir.
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larmel

L
oy
gicl el
8 b
Sekil 4.1.a Sekil 4.1.b

Hagillama islemiyle ¢ozgu iplik yuzeyi, hasillanmams ¢dzgu ipliklerine oranla daha
saglam bir yap1 kazanir. ipliklerin hasilanmasindan 6nce ve sonraki yiizey sekilleri
sematik olarak (sekil 4 .2) de gosterilmistir.

hasillanmarmisg hagillanms
kisa alyafl iplik kisa alvafl pdik

he_lslllanm_snmuq hasillanmig
filament iplik filament iplik
5 x X
>

Sekil 4.2: Hasillama Y apilmis Ve Hagsillama Y apilmarms iplik Ornekleri

Hagillama islemi, ¢ozgl sarma isleminden sonra, 6zel hasil makinelerinden yapilir.
Diz (seri) ¢0zgl hazirlama makinelerinde hazirlanmis leventler, hasil makinelerinde hem
hagsillanir hem de birlestirilir.

Hasillama nedenleri ise

@  Iplikteki liflerin birbirine yapisarak ipligin mukavemetini artirmak
/] Dokuma sirasinda ipliklerin birbirine stirtinmesini kolaylastirmaktir
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4.1.2. Hasil Cesitleri

4.1.2.1. Sulu Hasillama

Sulu hasil yapmak icin bir paket iplik (4,350 kg.) icin yazin 500 gr., kisin 750 gr. Has
un hesaplanir. 10 litre suyun 5-6 litresi 1sitilir. Geri kalan soguk su iginde, un azar azar
dokiilerek topaklanmadan iyice ezilir. Uzerine 1sitilmis su karistirilarak katilir. Bir bulamag
olusur. Bu bulamag 15 dakika kadar kaynatilir, indirilir. El dayanacak kadar soguduktan
sonra, énceden kaynatilmis iplikler cile halinde alinarak bu bulamag iginde tutulur. Bulamaci
emen iplikler sikilir ve girpilarak temiz bir yere konur. Diger ¢ileler de hasillandiktan sonra
serin bir yere asilir. Zaman zaman ipliklerin birbirine yapismamast icin gileler iki € arasinda
gerilip cirpilarak acilir. Nemli bir halde iken bobinlere sarilip ¢ozgu hazirlanir.

4.1.2.2. Kat1 Hasillama

Un iyice ezilip bulamag héline getirildikten sonra karstira karistira kaynatilir ve
muhallebi gibi pisirilir. Icine bir ates sokulur. Sénmezse pismistir. Indirilir sogutulur.

Katilagmis bulamagtan gerektigi kadar alinarak sulandirilir ve yukarida anlatildigi gibi
iplikler hasillamir. Kat1 hasil serin bir yerde birkag gin kalabilir. Fazla ve sicakta durursa
eksir. Bunu 6nlemek icin kaynatma arminda biraz goztas: veya formalin katilmalichr. Bu tir
hasil1 yapmak icin bir paket iplige bir kilo has un hesaplanmalidir. Un, bir kazan iginde
guzelce ezilir. Su 15 litreye tamamlanir. iplikler cileler halinde kazana bastirilir ve kazan
kaynatilir. 15-20 dakikalik bir kaynatmadan sonra kazan atesten alinir ve biraz sogumaya
birakilir. Iplikler gikarilip, sikilir ve cirpilarak asilir. Nemli iken ¢ozgu hazirlamr. Cok kurak
yerlerde bulamaca bir miktar tuz katmak yararlicir. Eger hasil nisastaile yapilacak olursa bu
durumda 1 paket iplik icin 250 gr. nisasta kullamlmalidir. Ancak nisasta ile hagillamada
iplikler bobinler yas olarak sarilmaz, kurumasi beklenir. Kurumaya baslayan ipliklerin
aralan € ile acilarak hasil fazlasi dokilir ve bobinlere sarilir.

4.2. Hasillamada K ullanilan M addeler ve Ozellikleri
Hasil maddelerini genelde Ui¢ grupta toplanir.

@ Yapistinc maddeler
Dogal nisastalar
Cozundr nisastalar
Zamklar

@  Yumasatici ve yaglayict maddeler

. Don yag1

Sabun
Prina ( zeytin ) yagi
Silfone edilmis yaglar
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@  Ozel nedenlerle hasilailave edilen maddeler
. Kopuk gidericiler
Bozulma ve kiflenmeyi Onleyiciler
Su absorblayicilar ( su emiciler )
Hasil maddelerinin erimesini ve karisimim kolaylastirict maddel er

4.2.1. Yapstirict M addeler

Yapistirict maddeler hem hagilda bulunan miktarlart hem de tasidiklart deger
bakimindan énemlidirler.

4.2.1.1. Dogal Nisastalar

Hasilda kullamlan en 6nemli maddedir. Bugday, misir, patates, piringten elde edilir.
Ulkemizde misir ve bugday nisastas: daha yaygin olarak kullanlir.

Granil denilen taneciklerden olusur. Su ile 1sitildigi zaman graniller siser ve daha
sonra patlar. Isitiilmaya devam edilirse jelétinlesme (kolalasma) olusur. Bu acidan bdlirli bir
1sida kalmalidir. Her nisastamin kolalasma dereceleri farklidir. Nisastamn cinslerine goére
kolalasma dereceleri asagidaki gibidir;

Misir nisastasi 75°C
Bugday nisastasi 80°C
Piring nisastas: 80° C
Patates nisastas: 60° C

[SEORORN

4.2.1.2. M odifiye (¢ozinur) nisastalar

Bunlar suda kolay ctzilen, sogudugunda bozulmayan ince yani kolay kaynayan
nisastalardir. Fiyatlar1 yiksektir. Ama kaliteli viskoz (akici)bir sivi olustururlar. modifiye
nisastalar, cesitli yontemlerle elde edilir. Bunlarin en yaygin olam asitleme digeri oksitleme
metodudur.

Has1l maddelerinden beklenen biitiin avantajlar bir maddede bulmak zordur. Ornegin;
modifiye nisastalarda hasil giderme ¢ok kolay olmasina ragmen dokuma randiman distktir.

4.2.1.3. Zamklar

Kegiboynuzu unu, kitre gibi maddelerde kullaniir. Asiri kullanilmalart  hasil
gidermede zorluk ¢ikarir. Budarenk abrajina (renk bozukluguna) neden olur.

4.2.2. Yumusatic ve Y aglayict M addeler

Bu maddeler dokuma alanminda lif, iplik ve makine—iplik strtinmesini azaltir.
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4.2.2.1. Don Yad

Hayvansal yaglardan hazirlanir. Dokuma kumaslarda bir miktar yaglayicinin
bulunmasi istenir ve kullanilan yaglayicinin biraz da yumusatici etkisinin olmast arzulanir.
Bu nedenle en uygun yaglayici olarak don yagi kullanilir. Ucuz ve ekonomiktir. Hagil
teknesi silindirine bulasmaz ve yapismaz.
4.2.2.2. Sabun

Cok yaygin olarak kullamlan bir yumusaticidir. Hasil karisiminda, yaglayici veya
diger yumusaticilar eksik kaldiginda sabun kullanilir.

4.2.2.3. Prina ( Zeytin ) Yag

Prina yag1 olgun zeytinlerin t¢linct defa preslenmesinden sonra kalan posanin karbon
Sulfarik( CS,) organik ¢ozguicti ile isleminden elde edilir.

4.2.2.4. Stlfone Edilmis Yaglar

Ulkemizde zeytinyaginin siilfiirik asit ile muamelesinden elde edilir. Bu yaglarin su
icinde dagilma ¢zelligi fazladir. Bu nedenle ¢oziinebilir yaglardir. Parafin yag1 da bu amag
icin kullaniabilir. Bu tip yumusaticilar hasilin ¢cabuk hazirlanmasi gerektigi durumlarda
kullanlir.
4.2.3.0zel Nedenlerle Hasil Tlave Edilen Maddeler

Hasila yapistirict ve yaglayict maddelerin disinda ilave edilen bircok madde vardir.
Bunlar1 asagidaki sekilde gruplandirmak mimkandur.

4.2.3.1. Kopuk Gidericiler

Hagsillama igin dogru yaglarin segilemedigi durumlarda hasilda kopurme olusur. Bu
durumda képuk giderici maddeler kullanarak hasilda olusan hava kabarciklar: giderilir.

4.3. Bobin Yapma
Dokumann verimi, hiz1 ve kalites Gzerinde dogrudan dogruya etkis vardir.

4.3.1. Bobinin Tanim

Iplikhaneden kops seklinde gelen ipliklerin, konik veya diiz (silindirik) masuralar
Uzerine gapraz olarak sarilmasi ile olusturulan ve Uzerinde 2.5 ile 3 kilogram iplik
bulunduran forma Bobin denir. Paralel sarimli bobinler makara olarak adlandirilir.
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4.3.2. Bobin Yapmanin Nedenleri

%)

Iplik makinesinden kops seklinde gikan iplikleri masura tizerine uzun miktarda
toplamaktir. Kops tzerinde yaklasik 150 gr agirligindaiplik bulunur. Bobinlerin
Uzerinde ise 2.5 — 3 kg iplik toplanir. Bobininin uzun miktarlarda iplik icermesi
kesintisiz caligmaya olanak tanmyarak randimanin artmasini saglar.

Iplik Uzerindeki hatal: kisimlar temizlenir. Bobinleme islemi sirasinda inceli,
kalinli kisimlar temizlenebilir. Bu temizleme islemi bobinlerin kalitesinin
standartlastirilmasim saglar ve daha sonraki islemlerinde randiman artirir.

Iplik firesini azaltir. Uzun metrajlarda ve belirli diizgunltklerde sarilan iplikler,
goze alinabilir kopma sinirlart igerisinde calisirlar. Bu da iplik galisma
randimaninin artmasina neden olur. Kopmalardan sonra atilan her diigtimiin ucu
fire olarak kabul edilir. Bunun yaninda kopan uglarin dolanmasi ve kirlenmesi
de fireye neden olur. iplik kopuslarinin azalmas: bu firelerin de en aza inmesi
anlamina gdlir.

4.3.3. Tyi Bir Bobinin Ozellikleri

Q V8 8 8 9\

Masura koniklikleri iplik cinsine ve kullanilacak yere gore segilmelidir.
Bobinde kusak olusmamalidir. Bunun icin iplik gezdirici sirekli kontrol
edilmelidir.

Iplik temizleyiciler (mekanik ve elektronik temizleyiciler) iyi temizlenmis
olmalidir. Bunun icin bu mekanizmalar devamli kontrol edilmelidir.

Capraz sariml1 bobinlerde ¢apraz agisimin, parald sarimli bobinlerde paraldligin
bobine stirekli verilmis olmasina dikkat edilmélidir.

Iplik gerginliginin bobinin bitin asamalarinda esit olmasi saglanmalidir.
Kullanim yerleri ve cinsleri aym olan ipliklerden bobinlere esit miktarlarda ve
ayni gerginlikteiplik sarilmalidir.

Eger masuralar, iplik numaralarina gore renklendirilmis, aym: numara iplikler
ayni renk masuralara sarilmalidir.
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(' UYGULAMA FAALIYETLERI

)

Asagidaki uygulamalar yapimz.

Islem Basamaklari

Oneriler

%)

COzgu iplerinin  gerginligini
duzglnlGguni kontrol ediniz

ve

[SREORN

Calisma ortaminizi hazirlayimz.

onluk giyiniz.

Yapacaginiz isi ve kullanacagimz
malzemeyi g6z dniinde bulundurunuz.

COzgl ipliginize uygun
maddeleri hazirlayinz.

hasil

Cozgu  ipliklerine  uygun  hasil
maddelerini seginiz.

Hasgil maddesini belirlediginiz
oranlarda karistrarak hazir hale
getiriniz.

COzgu ipini hasillayiniz.

Dokumada kullamlacak ¢ozgu ipini
hasil maddesiyle kaplayiniz. Ipliklerin
Uzerinde kalan fazla hasil maddesini
arindirmak igin iki merdane arasindan
gegiriniz.

Hasillanan  iplikler  kurutularak,
dokumaya hazir héle getirmek icin
¢Ozgu levendine sarinmiz.




( OLCME VE DEGERLENDIRME )

Bu faaliyet kapsaminda kazandiginiz bilgileri asagidaki sorulari cevaplayarak

belirleyiniz.

1

gk w

Cozgu ipliklerinin dokuma sirasinda , mekanik makinelerde ugrayacag: stirtiinme ve
darbelere kars1 ipliklere,dayaniklilik,kayganlik,elastikiyet gibi 6zellikler kazandiran,

() Hasillama isleminin bir nedeni de iplikteki liflerin birbirine yapisarak ipligin
mukavemetini artirmaktir.

() Hasilda kullanilan en 6nemli madde nisastalardir.

() Surtinmeleri 6nlemek igin hagsil isleminde yumusaticilar ve yaglayicilar kullanilir.
() Iplik tizerindeki hatal kisimlarin temizlenmesi bobin yapma nedenlerinden biri
degildir.

() Iplik gerginliginin bobinin biitiin asamalarinda esit olmast iyi bir bobinin
Ozelliklerinden degildir.



DEGERLENDIRME OLCEGI

Mekikli dokumaya hazirlik islemlerinden hasil ile ilgili yapnus oldugunuz uygulama
fadliyetlerindeki caligmalart tekrar ederek, degerlendirme Olgegine gére degerlendirme

yapiniz.

Degerlendirme Olcitleri Evet Hayir

1. Uygun galigma ortami hazirladimz mi ?

2. Cozguiplerinin gerginliginin
kontrolUnu yaptiniz mi?

3. Cozgl ipligine uygun hasil maddel erini
hazirladimz mi?

4. Cozguipliginizi hasillamak igin dogru
hazirlik yaptiniz mi?

5. Diizgun hagillama yaptimz mi?

6. Hasilin fazlasin ipliklerin Uzerinden
aldirz mi?

7. Hasillanan iplikleri kuruttunuz mu?

8. Islemlerinin dogrulugunu kontrol ettiniz
mi?

Cevaplariniz “ Evet” ise yeni bir uygulama faaliyetine gegebilirsiniz

“Hayir” cevaplarimz agirlikta ise tekrar faaliyeti gozden gegiriniz.Kendinizi eksik
buldugunuz kisimlar: tamamlayiniz.
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OGRENME FAALIYETI-5

(amac )

Bu fadliyette verilecek bilgiler ve kazandirilacak beceriler dogrultusunda, mekikli
dokumaya hazirlik yapmak icin uygun ortam hazirlandiginda teknige uygun olarak tahar
islemlerini yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Mekikli dokumalar1 yakindan inceleyip, kumas ylzeyinde olusan hatalarin
taharlaolan iliskisini gozleyiniz.

Dokumada taharin 6nemini arastirimz.

Tahar hatalarinin nedenini arastirinz.

5. TAHAR VE ARMUR YAPMA

5.1. Tahar Raporu Hazirlama

QQ

5.1.1. Taharin Tanmimi ve Onemi

Cozgu ipliklerinin belirli kurallara gore, giicl gozlerinden ve tarak disleri arasindan
gecirilmesi islemine tahar denir. Buna gore tahar isleminin ilk asamasi gucu tahari, ikinci
asamasi ise tarak taharidir. Tahar islemi istenilen 6rgunin dokuma ytizeyinde olusabilmesi
icin zorunlu olan bir uygulamadir. Tahar islemi sirasinda yapilacak olan bir yanls, kumas
Uzerinde 6nemli hatalarin olusmasina neden olur. Bu hatalarin giderilmesi ise ayr1 bir zaman
kaybina ve maliyete yol acar. Sekil 5.1'de taharlanmuis ¢ozgu iplikleri sematik olarak
gosterilmistir.

pergeve ghch go=i n

Sekil 5.1: Taharlanmis ¢ozgu ipliklerinin sematik olarak gortnust
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Tahar isleminin nedenleri:

@ Agizhgin, dolayisiyla da érgilerin olusmasini saglamak,

@  Tarak tahar1 yaparak ¢ozgu ipliklerine bdirli bir yogunluk ve en kazandirmak.
Tarak eni denilen deger sayesinde kumas enini el de etmek

@  Yapilan tarak tahar1 ve dis boslugundan gecen tel sayisi ile dokunacak olan
kumasin ¢ozgu sikligini, dolayisiyla da gramaj ve kalitesini belirlemek,

@ Acilan agizliga atilan atki ile kumasin olusmasini saglamak,

1] Degisik tahar cesitleri araciligiyla degisik orgilerde ylizey olusturmaktir.

5.1.2. Tahar Cesitleri

Cozgu ipliklerinin belirli kurallara gore, gicl gozlerinden ve tarak disleri arasindan
gecirilmesi islemine tahar demistik. Buna gore tahar isleminin ilk asamasim gucu tahari,
ikinci asamasini isetarak tahari olusturmaktadir.

5.1.2.1. Gicu Tahari

Dokuma yuzeyi olusturabilmek icin, atki ve ¢ozgu ipliklerinin degisik baglant:
sekillerinde bir araya gelmesi gerekir. Atki ve ¢ozgu iplik gruplarinin bdirli bir mantiga
uygun olarak baglant1 yapmalari ile dokuma orgusii olusur. Tahar islemi, istenilen 6rgunin
dokuma yiizeyinde olusabilmesi icin zorunlu olan bir uygulamadir.

Cozgu ipliklerine degisik baglantilar yaptiran uygulama ise gucu taharicir. Gucu
tahar1, orgl raporuna gore ¢ikarilan tahar plamna uygun olarak yapilir. Tahar plan, bir
Orginin en az kag cerceve ile dokunabilecegini ve hangi ¢6zginiin hangi cercevede yer
almasi gerektigini gosterir. Orgiide birbirinin aymsi olan hareketlerin aym cercevede
toplanmasi islemi giicl taharinin esasim olusturur.

Dokuma isleminin gerceklesmesi icin dokumada ilk temel hareket agizlik agilmasidir.
Agizlik, cercevelerin hareketi ile ¢ozgl ipliklerinden bir kisminin yukarida, bir kisminin
asagida bulunmas: sonucu iki ¢6zgl grubu arasinda olusan bogluktur (Sekil 5.2). Cozglleri
bu sekildeiki gruba ayirmaislemi glcller araciligi ile yapilir. Agizliktan gecirilen atki ipligi,
Ustteki cozgulerin altinda, alttaki ¢ozgilerin Ustinde kalir. Bu sekilde ¢ozgu ve ipligi
arasindaki baglanti saglanarak dokuma orgiisti olusturulur.
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st ¢ozgl grubu

S

agizhk

N
atki
kumas alt ¢bdzgl grubu

Sekil 5.2

Giculer, alttan ve Ustten gcercevelerdeki demir cubuklara baglidir. Cerceveler, Uzerinde

guct tellerinin bulundugu, ¢c6zgu ipliklerine asagi — yukar: hareket veren elemanlardir (Sekil
5.3).

Sekil 5.3: Cerceve

Her bir ¢ozgl ipligi, guct tellerinin ortasinda bulunan gict gozi (boncuk, nire)
denilen bogsluktan gecilir (Sekil 5.4.). Gucller at ve Ust kissmda bulunan ayaklarindan
cercevelere baglanir (Sekil 5.4.). Boylece ¢ozgu iplikleri, bagli olduklar: cerceveile birlikte
hareket eder. Yassi celik glici dokuma makinelerinde kullarilan giicti ¢esididir. El dokuma
tezgdhlarindaiseincetel glcller tercih edilir.
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Sekil 5.4: Giciller

Gucu gozleri, iplik numarasina uygun olmalidir. Guict gozlerinin yapisi ¢ozgu ipligine
zarar vermeyecek sekilde purtizsiz yapilmalidir.

Gucli cerceveleri dokuma tezgahinda ¢ozguniin geldigi taraftan dokumarin yapildig:
tarafa dogru numaralandirilir. Dokumacinin kumas dokunan tarafta bulundugu kabul
edilerek numaralandirma yapilir. Bir baska deyisle, dokumaciya en uzak cerceve olacak
sekilde numaralandirma yapilir (Sekil 5.5). Gicli taharini yapmaya ise soldan baglanir.

Sekil 5.5

Cozgu tahari, tahar plamna gore yapilir. Tahar plam ¢ikarmada temel kural, aym
hareketi yapan c¢ozgllerin ayni cergevede toplanmasidir. Bu durumda herhangi bir érgiinin
dokunabilmesi igin gereken cerceve sayisi, 6rgu raporunda bulunan farkli ¢ozgl hareketi
sayisina esittir. Ornegin, bezayag: ¢rgii raporunda iki farkli ¢ozgu hareketi bulundugundan,
bezayag: 6rgusii en az iki cerceveile dokunur.

Bezayagi 6rgusiini olusturan tek numarali (1,3...) ¢6zgu iplikleri ayni hareketi yani

aynt  baglanttyr yaptigindan birinci  gergevede toplamr. Benzer sekilde,  cift
numarali(2,4...)¢cozgu iplikleri deikinci gergevede yer alir (Sekil 5.5), (Sekil 5.6).
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birinci cerceve

ikinci cerceve

Giicu taharinda uygulanan tahar planlar1 ¢ok c¢esitlidir. En fazla uygulama alam bulan
gucl tahar plam gesitleri asagidaki gibi gruplandirilir (Tablo 5.1).
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Tahar plani1 cesitleri

Cozglh ipliklari ilk
garcavadan son
i Garcaveye kadar sirayla
Diiz sira tahar gecirlir. Rapar itiminda
yine ilk cergaveye
: deniilr,

B
; en sirayls
Kﬁvdlrm_ﬂ' mﬁﬁmn baglangig
sira tahar her seferinde bir
b BN ¥  veya Emg gergeve
kayar.

‘Sira tahar

i 4 wm igin uygulanir.
“Amalgam | Bu tahar sirasinda ikinei
tahar  ve DgOncll gerceveler yer
dedigtiric,.

|Atiama tahar

- |5aten atlamal
: L oar%hﬂlan aamargu
ﬂnﬁlﬁllr

L0 Dkl

ko ther)

Kink tahar

Grup tahar

st pizgiiker

Alt ghzguler

P | o= o fma = & o lm|—= B lw|we )= Blwlm]= Bl k)= l:.HJ-‘L';f-IN-I |3 | = B | G | P | - &l fra =

Tablo 5.1: Guct Tahar Cesitleri
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5.1.2.2. Tarak Tahari

C0Ozgu tellerinin, dokuma taraginin dis boslugundan gecirilmesi islemidir (Sekil 5.7).
Istenilen kumas enine ve sikliga gore tespit edilen tarak dis boslugundan, belirli bir sayida
cozgu ipliginin gegirilmesi ile tarak tahart yapilir. Dokuma taragimin iki disi arasindaki
bosluga dis boslugu denir.

Sekil 5.7: Cozgiinuin Tarak Dislerinden Gegirilmes

Tarak dislerinin yapist oval veya yassi olabilir. Dislerin yapisi, Ozellikle digim,
boncuk gibi iplik diizglinsiizligi bulunan noktalarda etkilidir (Sekil 5.8). lyi ve saglam bir
dugim, en fazla bu asamada 6nem kazanir.

Sekil 5.8
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Taragin tezgahtaki gorevi, tefe vurus hareketi ile birlikte agizliga atilan atkiy: dokunan
kumasa sikistirmaktir. Bununla birlikte tarak tahari sirasinda kumasin en bdirleyici
Ozdliklerinden olan ¢ozgl sikligi ve kumas enini ayarlamak mimkanddr.

Dokuma taraginin gorevleri sunlardir;

Atkiy1 dokunmakta olan kumasa sikistirmak,
Co6zgi sikliginm belirlemek,

Cozgulerin paraleligini saglamak,

Kumas enini tespit etmek,

Atk tasiyiciya kilavuzluk etmektir.

SR A

Tarak tahari aracihgiyla ¢ozgi sikhigimn ayarlanmasi, Disten Gegen Tel Sayisi
(DGTS)’ nin tespiti ile olur. Kumastaki ¢ozgl sikligi; 1cny deki ¢ozgl tel sayisidir. Taragin
10 cm’ de bulunan dis sayisi ise tarak numarasint belirler. Tarak numarast 1 cm’ de bulunan
dis sayis1 olarak da ifade edilebilmektedir.

Ornegin; taragin 1 cm’ sinde 10 dis bulunsun. Buna gore her dis boslugundan 1 ¢ozgii
teli gecirerek tarak tahar1 yapacak olursak, dokunacak kumasin taraktaki ¢6zgu siklig: 10 tel
/cm olacaktir. Bir dis boslugundan 2 ¢6zgl teli gecirerek tarak tahari yapilacak olursa
taraktaki ¢6zgu siklig1 20 tel /cm* ye ulasacaktir.

Tarak Uzerinde kumas eninin ayarlanmasi, toplam ¢ozgu tel sayisi(TCTS) nin, DGTS
ye gore taharlanmasi ile olur.

Ornegin; 500 tellik bir ¢ozgi 50 numara taraga taharlanmak istensin. Eger DGTS 1
alinir ve her tarak dis boslugundan 500 ¢ozgl birer birer gecirilecek olursa, ede edilecek
kumas eni 100 cm olacaktir. DGTS 2 alinarak tahar yapilirsa kumas eni 50 cm olacaktir.

Tarak taharinda dokuma taraginin tamam kullanilmaz. Cozguler taraga taharlandiktan
sonra bir miktar tarak disi bosta kalacaktir. Bosta kalan bu tarak dislerinin taharlanms
¢Ozgulerin her iki yamna esit olarak dagitilmasina dikkat edilmelidir. Dokuma taraginin
¢ozgu ipliklerinin taharlanmast icin kullanilan kismina Faydalh Tarak Eni ( FTE ) denir.
Pratikte tarak eni denildiginde faydal1 tarak eni anlasilmalidir. Dokunacak kumagsin taragin
tam ortasinda yer almasi tefe vurusunun net ve kumas kenarlarinda esit basing olusturulmasi
icin Onemlidir.

Tarak tahari islem siras
1 10 cm’ deki dis sayisi sayilarak tarak numaras: tespit edilir.

arak No = Toplam Cozgli Tel Sayisi x 10
' Digten Gegen Tel Sayis1 x Faydaly Tarak Eni

3 Tarak eni dlgilr.

N
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h_ Tarak Eni - Faydals Tarak Eni
4, 2

Formliinden tarak taharina baslanacak mesafe bulunur.

Hesaplamalar

TCTS: Toplam ¢ozgi tel sayist
TE : Tarak eni

FTE : Faydal: tarak eni

DCTS: Disten Gecen Tel Sayisi
TN : Tarak Numarasi

Ornek 1

Toplam ¢ozgu tel sayist 200 olan ¢ozgl, Disten gegen tel sayisi 1 olacak sekilde
taharlandiginda faydal: tarak eni 50 cm oluyorsa, tarak numarasi kag olur? Hesaplayiniz.

= m-% = 40 ‘tr.

Oran orant1 yontemiyle;
50 cm'den 200 tel gegerse
10 cmden x_tel gecer
!-EI-EE- = A0'Lir.
Ornek 2

Toplam ¢ozgi td sayisi 300 olan ¢ozglyl 30 Numara taraktan, Disten gegen tel sayisi
1 olacak sekilde taharladigimizda faydal: tarak eni kag olur? Hesaplayimz. 140 cm'’ lik bir
dokuma taraginda calismak Uizere tarak ortalamasini bulunuz.



x 10 '
e R R

Oran orant1 yontemiyle;

30 tel 10 em’den gegerse (TH)
300 tel x cm'den gecer

300 x 10
30

X = = 100 erm’dir.

TE - FTE 140 - 100 Tarak taharina tarafin sol kenarimn 20
= TOm

5.1.3. Taharin Desen K dgidinda Gosterilmes

Burada her biri degisik sekilde uygulanan iki temel goérls acisindan hareket
edilmektedir. Bu goriise gore; Tahar desen kdgidinda orginun Uzerinde gosterilir. Bu
dizenlemede,

/] Kumasin dokunma durumundan hareket edilerek dokuma tezgdhinda kumasa en
yakin olan birinci gergeve kabul edilir ve digerleri 6nden arkaya dogru siralanir.
Buna gore taharin gosterilmesinde baslangi¢ noktas: olan ilk gerceve érglye en
yakin olandir ve siralamalar: geriye dogrudur.

1] Bunun tam tersi olarak; kumasa en uzak yani ¢ozgu levendine en yakin olan
gerceve birinci kabul edilerek siralama arkadan One dogru yapilir. Desen
kdgidinda da ayni dizenle tahara, Orglye en uzak cgerceveden baslanarak
siralama 6ne dogru yapilir (Sekil 5.9. a), (sekil 5.9.b).
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Sekil 5.9.a Sekil 5.9.b

Diger gorise gore ise; tahar 6rgli resminin altinda gosterilir. Buna baglh olarak Sekil
5.10 a-b de gosterildigi gibi baslangic noktasi ya érgliye en yakin ya da en uzak olarak iki
tarl secilebilir.

IR
<Nws

Sekil 5.10.a Sekil 5.10.b

Burada dokuma tezgéhinin yapisina ve kumasin olusumundaki islem sirasina daha
uygun geldigi icin tahar 6rgi resminin Ust kisminda gosterilecek ve baslangic noktasi da
¢Ozgu levendine en yakin olan cerceve kabul edilecektir. Zaten endistride ¢ogunlukla bu
dizen uygulanmaktadir.
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5.1.4. Tahar Yaparken Dikkat Edilecek Kurallar

%)

%)

1%}
1%}
1%}

Taharda, ¢6zgl ipliklerinin caprazi ¢ok Onemlidir. Capraza alinmamis bir
¢Ozgude taharda sirasi gelen ipligi bulmak zor olur ve ¢ozgl paraléligi bozulur.
Renk raporlu ¢dzgulerde renk raporunun bozulmasina neden olur.

Taharda, ¢6zgu ipliklerinin hepsi tahara girmelidir. Tahara girmeyen ¢ozgu
iplikleri kumas goruntiisiinde bozukluk olusturup renk raporunda hatalara neden
olur.

Bozuk olan gucti telleri degistirilmelidir.

Bozuk disli taraklar kullanimamalidir.

Taharin bitiminden sonra tekrar kontrol edilmelidir.

5.1.5. Tahar Hatalar1 ve Hatalarin Diizeltilmes

Hatal1 tahar yapilan ise baslanmamalidir. Aksi hélde kumas dokunduktan sonra,
hatamin bulundugu yerden tahar sokilerek yeniden taharlamir. Bu durum is ve malzeme
kaybina neden olur.

%)

%)

Glucl tahar1 hatalar: ve dizeltilmesi

Tahar planina uygun tahar yapilmamasi; hatal kisimlar sokiilerek ¢ozg
iplikleri dogru bir sekilde yeniden taharlanir.

Kenar taharinin uygun yapilmamasi; hatali kenar ¢ozgu iplikleri
sokilerek dogru bir sekilde yeniden taharlanir.

Tahar planina uyuldugu hélde renk plaminda kaymalar olmasi; renk
planina uygun olarak tahar dizeltilir.

Tarak tahari hatalari ve diizeltilmes

Dis boslugu birakilmasi; hatali kisma kadar tahar sokilerek, yeniden
tahar yapilir.

Taharin dis boslugundan gecen tel sayisina uymamasi; hatali kisma kadar
tahar sokilerek, yeniden tahar yapilir.

Taragin iyi ortalanmamasi; tahar sokilerek ¢ozguler taraga dogru bir
sekilde ortalanarak tahar yeniden yapilir.

Tahar yaparken tarak dislerinin bozulmasi; tarak dislerine zarar
vermemeye dikkat edilmelidir.

5.2. Armir Plam Haairlama

Kumas1 meydana getirmek Uzere ¢ozgu ve atki ipliklerinin birbirleriyle baglant:
yapabilmeleri igin orgunin geregine gobre bir bolum ¢ozgu ipliklerinin digerlerinden
ayrilarak yukar: dogru kalkmasini (ya da makine yapisi geregi asagiya inmesini) ve aradan
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atkimin gecebilecegi “AGIZLIK” dedigimiz boslugun olusturulmasim dokuma tezgahlarimn
“ARMUR TERTIBATI” saglar.

5.2.1. Armurin tamm

Bazi dokuma makinelerinin bu gorevini kam ya da eksantrikler yaparlar. Armir
tertibatinin guict gercevelerinin araciligi ile ¢ozgu ipliklerine yaptirdig: hareketlerin desen
kagich Uizerinde gosterilmesine“ARMUR PLANI” ya da kisaca“ARMUR” denir.

5.2.2. Armur Plamnin Desen K égidinda Gosterilmes
Burada iki temel islem yurutaldr.

@  Uygulanan tahar tirt ne olursa olsun kullanilan tim gergeveler, taharin desen
kdgidinda gosterilme dizenine gore birinciden sonuncuya dogru siralanarak
denk geldikleri karelereisaretlenirler.

@  Orgu raporunda oldugu gibi ¢ozgu ipliklerinin hareketi esas alimp atkilarin
Uzerinde olduklar1 noktalar doldurulur.

Bu temel islemlerle beraber taharin desen k&gidinda gosterilme sekline ve birinci
cercevenin pozisyonuna bagli olarak armir plan: desen kdgidh Uizerinde asagida belirtilen Gi¢
ana duizende gosterilir.

1 Taharin Hizasinda Sagda
2. Taharin Hizasinda Solda
3. Taharin Altinda Orgll Raporu Hizasinda

5.2.2.1. Armur Plamnin Sagda Gosterilmesi

Sag armir plam, desen kagidinda tahar plammin sag tarafinda yer alir. Orgii
raporundaki ¢ozgl hareketleri, sirastyla yukarr dogru okunup, sagdan sola dogru cizilir.
Tekrar eden ¢ozgli hareketleri armir planina sadece bir kez alimir. Armir plaminda siitunlar
atkilar1, satirlar ise cerceveleri belirtir. Atkilar gbsteren situnlara sagdan sola, cerceveleri
gosteren satirlara yukaridan asagiya dogru numara verilir. Her atki icin, yukarida olmasi
gereken cerceve veya cerceveler armir plamnda dolu hareketle gosterilir. (Sekil 5.11.)
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atiilar
4(3|2|1
tahar 2 2 -
plani 3 3 é e
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~ |4 sad armiir -
3 plam
s |2
1
~ 3|4|5|3|7 |8
Sekil 5.11
2
D------m---- (2) Baliksirt1 6rgli raporu, tahar ve sag armiir plan gizilmistir.
2

Birinci atkr atilirken; birinci ve dérdincti cerceveler,

ikinci atka atilirken; birinci veikinci cerceveler,

Uciincii atkr atilirken; Tkinci ve tiglincii gerceveler,

Dordiincii atki atilirken; Ugiincii ve dordiincii cerceveler yukarida olacak sekilde
agizlik agilmalidir.

5.2.2.2. ArmUr Plaminin Solda Gosterilmes
Sol armir plan, Desen kAgdinda tahar plammin sol tarafinda yer alir. Orgi
raporundaki ¢ozgu hareketleri, sirasiyla yukar: dogru okunup, soldan saga dogru cizilir. Sag

armir plamndan farkli olarak atkilari gosteren siitunlara soldan saga dogru numara
verilir.(Sekil 5.12)

D-----mo---- (2) Baliksirt1 6rgi raporu, tahar ve sol armir plam ¢izilmistir.
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Sekil 5.12

Birinci atkr atilirken; birinci ve dérdincti cerceveler,

ikinci atka atilirken; birinci veikinci cerceveler,

Uciincii atkr atilirken; ikinci ve tiglincii cerceveler,

Dérdiincii atki atilirken; Ugiincii ve dordiincii cerceveler yukarida olacak sekilde
agizlik agilmalidir.

5.2.2.3. Armiir Planimin Taharin Altinda Orgii Raporu Hizasinda Gosterilmesi
(Aynalhh Armar Plan)

Aynali armir plam, Desen kdgidinda orginin sag tarafinda yer alir. Taharin sag
tarafina gerceve sayis1 kadar olan ve ayna ach verilen karder cizilir. Orgii raporundaki ¢ozgii
hareketleri, sirasiyla asagidan yukariya dogru okunup ayna yardimiyla yine asagidan yukari
dogru cizilir. Aynamn gorevi ¢Ozgu hareketlerinin tahar ve armir plam arasinda
hizalanmasim saglamaktir. (Sekil 5.13)

f gt
IITTIT Y
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2

D-----enee- (2) Baliksirt1 6rgu raporu, tahar ve sol armir plam ¢izilmistir. Armir

plan sag ve sol armirde oldugu gibi okunur.
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(| UYGULAMA FAALIVETLERI

Asagidaki uygulamalar yapimz.

)

Islem Basamaklari

Oneriler

Orgii raporunun tahar planim
hazirlayinmz.

Aydinlik ve temiz bir ortam
hazirlayinmz.

Gerekli malzemeleri hazirlayiniz.
Orgiiniin ilk 6nce giicii tahar
planin Gikariniz.

Orgiiniin armiir plann hazirlayimz

Q V8 ©

Tahar plam ¢ikan érgiiniin
dokunabilmesi icin yani
cercevelerin hareketini saglamak
icin armir plani hazirlayiniz.

Cozgu ipliklerinin ilk 6nece gucu
taharim yapimz.

Q

Giclleri ve cerceveleri
hazirlayinmz.

Tahar plam ¢ikarilan 6rgu raporu
dokunabilmesi i¢in tahar planina
uygun sekilde ¢ozgu iplikleri
sirasiyla gergeve Uizerinde bulunan
guculerden gecirilerek
taharlayimz.

Tekrar gbzden gegiriniz.

Hatalar varsa dizeltiniz.

Tarak tahar1 yapimz.

Q Qo Q

Taragin temiz ve diizglin olup
olmadigim kontrol ediniz.
Guculerden gegirilen gozguler
kumas eninin olusturulmas: ve
atkimin sikistirilmasi igin tarak
tahar1 yapinz.

Tekrar gbzden gegiriniz.
Hatalar varsa dizeltiniz.

Co6zg uclarim baglayimz.

[SHORWN

Taharlama islemi sonrasinda
¢dzgu uclarin tezgahtaki kumas
levendine baglayimz.

Uglar: baglarken gerginliklerinin
esit olmasina dikkat ediniz.

Bitmis olanislerinizi kontroltnt
yapinmz

Yapilan islerinizi genel gorinim
olarak son kontrolden gegiriniz.
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( OLCME VE DEGERLENDIRME )

Bu faaliyet kapsaminda kazandiginiz bilgileri asagidaki sorulari cevaplayarak

belirleyiniz.

1. CoOzgu ipliklerinin beirli kurallara gore, giicli gozlerinden ve tarak disleri arasindan
gecirilmesi iglemine............... denir

2. Tahar islemi sirasinda yapilacak olan bir yanlis, kumas Uzerinde 6nemli hatalarin
olusmasina neden olur. Bu hatalarin giderilmesi ise ayri bir .................... ve
............. yol agar

3. Tahar isleminin ilk asamasin.................. , ikinci asamast ise.............
olusturmaktadr.

4, Dokuma taragimin ¢Ozgu ipliklerinin  taharlanmast igin  kullanllan  kismina
.................... denir.

5. ( ) Dokuma taraginin bir gorevi de ¢ozgu sikligint belirlemektir.

6. ( ) Taharda, ¢ozgu ipliklerinin hepsi tahara girmemelidir.

7. () Taharda, ¢ozgu ipliklerinin caprazi cok da dnemli degildir.

8. () Armir tertibatimn gict gergevelerinin araciligi ile ¢ozgu ipliklerine yaptirdigi

hareketlerin desen k&g1d:1 Uzerinde gosterilmesine Tahar plam denir.
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DEGERLENDIRME OLCEGI

Mekikli dokumaya hazirlik ile ilgili yaprmis oldugunuz tahar ve armir yapma
uygulama faaliyetindeki calismalar tekrar ederek degerlendirme 6Olcegine gére kontrol

ediniz.
Degerlendirme Olgitleri Evet Hayir

1 Temiz ve uygun bir ortam hazirladiniz mi?

2. Desene gore tahar ve armur planlarim yaptimz
mi?

3. Cozgu ipliklerinin  taharlanmasi  sirasinda
gerekli olan gucu tellerini ve gergevelerinin
temizligini yaptiniz mi?

4, Taragin segimi vetemizligini yaptimz mi?

5. Gerekli hesaplari yaptimz mi?

6. Glcu taharlama isleminden sonra hatalar
kontrol ettiniz mi?

7. Tarak taharlama isleminden sonra hatalar
kontrol ettiniz mi?

8. Tezgahin eksik parcalarini kontrol ettiniz mi?

DEGERLENDIRME

tamamlamaya calisiniz.

Cevaplariniz evet ise yeni bir uygulama faaliyetine gegebilirsiniz. Hayir, cevaplarimz
agirlikta ise tekrar faaliyeti gbzden gegiriniz. Kendinizi eksik buldugunuz kisimlarda




OGRENME FAALIYETI-6

(amAC )

Bu fadliyette verilecek bilgiler ve kazandirilacak beceriler dogrultusunda, mekikli
dokumaya hazirlik yapmak icin uygun ortam hazirlandiginda teknige ve triine uygun atki
ipligi hazirlayabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

@  Dokumada atki ipinin 6nemini arastirimz.
@  Dokumada kullamlan atki iplikleri ile arastirma yapiniz.
@ Arastirmamz arkadaslarimizla paylasimz.

6. ATKI IPIHAZIRLAMA

Kumasin olusabilmesi icin ¢Ozgl ipliklerinin arasindan atki ipliklerinin atilmasi
gerekir. Klasik dokuma makinelerinde, cozgulerin olusturdugu agizlhigin icinden atkimn
atilmasi mekikler araciligr ile olur. Makinenin bir tarafindan diger tarafina firlatilan mekikler
icinde masura Uzerine sarilmis atki ipliklerini tagirlar. Sekil 6.1 de ¢esitli buyUkllikte degisik
kullamim alanlarina ait mekikler gosterilmistir.

Sekil 6.1: Mekik

Atk ipligi klasik dokuma makinelerinde mekik icine yerlestirilecek bicimde kagit,
plastik ya da ahsap masuralar tzerine sarilir. Ipliklerin atki masurasi hélinde sarilmasi

islemine atki sarma veya atki aktarma, bu isi yapan makineere atki aktarma makineleri
denir.

Kalin ipliklerin kullamldigi sistemlerde ¢zellikle streichgarn kumas dokumada ve
blyik mekiklerin kullanildig: hali tezgahlarinda, atki ipligi mekige, tulum masura halinde
ortasinda kégit ya da aga¢c masura olmaksizin yerlestirilir. Tulum saran makinelere tulum
masura sarma makinesi denir.
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6.1. Masura Tipleri

Atki masuralari; gorunts yapildigi malzeme ve kullamm alanlarina gore simflandirilir.

Masura tiplen

T / ; =
-! 4 st G

pildif malzemeye gbre | | Kullanim danmgﬁm

Ipek masuralan

Tablo 6.1: Masura gesitleri

Masura sarimi da bobin sarimi kadar 6nemli bir islemdir. Iyi sarilmis bir masura
dokuma randimam Uzerinde dogrudan dogruya etkili olacaktir. Masura sarilmaya
baslamadan 6nce masuranin dip kismina bir miktar iplik sarilir, sonra normal sarim baslar.
Yapilan bu ilk sarima rezerve denir. Rezerve masura tzerine sarilan ilk kissm oldugu igin,
atkinin bitmek Gizere oldugunu haber verir. Masurada, rezervenin altinda kalan kissmda metal
plaka bulunur. Mekikli otomatik dokuma makinelerinde bu metal plakalar sensorler
tarafindan algilanarak makineyi mekik degistirmeye hazirlar. BOylece atki degistirme
sirasinda makinenin durmamas: saglanir. Rezervesiz bir masuraile ¢alisan dokuma makinesi
masura degistirme islemi igin durur.

6.1.1. Atki Masurasinin Bolimleri

Sekil 6.2. de Uzerine atki sarilmis bir aga¢ masurasinin yan ve 6n gorinusleri ile
kisimlar: gosterilmistir. Bunlar:
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1 Masurasinin mekikten gitkmamasi icin tel kisim,
2. Konik bolim,

3. GoOvde,

4, Rezerve,

5. Atkiipligidir.

M asurah atki sarma makinelerinin ana elemanlari ve calisma prensipleri

Masura sarma makinelerinde, masura boyu ve capi, kullamlacagi mekigin
Ozdliklerine gore ayarlanabilir. Sarma baslamadan dnce tarak eninin birkac kat1 kadar atki
ipligi rezerve olarak masuramin dip kismina sarilir.

Masura travers cubugu (ig) Uzerine takilir. Bobinden alinan atki ipligin ucu sirasiyla
balon kirici, gerdirici, kontrol mekanizmasi, rehber ve saricidan gegirilerek masura Uzerine
birkag tur attirilir. Masura donmeye basladiginda atki sarici birkag santimlik ileri geri
hareketlerle ipligi masura tzerine konik bir a1 ile sarmaya baslar. Iplik, masurasim dip
tarafina daha fazla sarilacak sekilde yonlendirilir. Masuranmin dip kisminda ayarlanan capa
gore beli bir miktar iplik yigilmaya basladiginda sarici Uniteye bagli ¢ap kontrol makarasi
sarilan ipliklerle temas etmeye baglar. Sarilan iplikler ¢ap kontrol makarasin masuranmn ug
kismina dogru iter. Makara uca dogru her kayisinda atki sariciyr da aym yonde hareket
ettirir. Bu sekilde masuramin diizgiin ve ayni ¢apta sarilmasi saglanms olur (Sekil 63).

Rehberin kayma hareketi ig boyunca masuramin sonuna kadar devam eder. Sarilma
son duruma geldigi zaman rehber, masura boyunu ayarlamaya yarayan ve igi durduran
mekanizmaya temas eder ve sarim durur. Dolu masura gikartilarak yerine yenisi takilir.

\i\'- i \"\
-~ ".lll
)T/ balon kirici

;Q”"l gerdirici

A
el

-

I' / kontral mekanizmasi
L=

rehber

\n.

sarici \ ?
- J_/zaﬁu masurasi




Tulum tipi atki sarma makinelerinin ana elemanlari ve calisma prensibi

Atk masurasi kullanmadan ig Uzerine sarim yapan makinelerdir. Sarilan atki ipligine
tulum masuras: adh verilir. Iplige sekil vermek icin konik seklinde doner bir parca bulunur.
Bu parca ig ile belirli bir agi yapar ve sarilan ipliklerle siurtiinme yaparak igin Uzerinde
bulunan tulum masurasini igin ucuna dogru kaydirir. Sarim sirasinda ig ileri geri kisa
hareketler yaparak capraz sarimi saglar.

Atki sariminda dikkat edilecek konular

@  Masuraya normal uzunluktaiplik sarilmalidir. Normalden daha az iplik sarildigi
zaman duruslar sik olacagindan dokuma makinesinin randiman diser.

@  Iplik masuraya gevsek sarilmamali gevsek sarim masuranin ani bosalmasina
neden olur.

1] Rezerve dikkatli bir sekilde hazirlanmalichr.
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(' UYGULAMA FAALIYETLERI

)

Asagidaki uygulamalar yapimz.

dikkat ediniz.
Gevsek sarim yapmayiniz.

Islem Basamaklari Oneriler
1] Dokumada kullanacaginiz meki gi /] Mekige gore masuray1 seginiz.
seciniz. /] M asuraniza gore sarma makinesi
Seginiz.
() Dokumada kullanacagimz masurayi 1] Masuranizin kirli, ezik, kirik,
Seginiz. kesik olmamasina dikkat ediniz.
/] Dokumada kullanacagimz mekige gore | & Sarim yaparken dikkatli olunuz.
sarim yapimz. /] Sarim gerginliginin esit olmasina
1]
1]

Sarimin normal uzunlukta
olmasina dikkat ediniz.
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( OLCME VE DEGERLENDIRME )

Bu faadiyet kapsaminda kazandigimz bilgileri asagidaki sorulari cevaplayarak
belirleyiniz.

1. Ipliklerin atki masurasi hadlinde sarilmasi islemine ............... , bu isi yapan
makingere.................... denir.

2. () Masura sarma makinelerinde, masura boyu ve c¢api, kullanilacagi mekigin
Ozelliklerine gore ayarlanabilir.

3. ( ) Masura sarimi da bobin sarimm kadar énemli bir islem degildir.
4, ( ) Rezerve masura lizerine sarilan son kissmdir.

5. Atk masurasi kullanmadan ig Gizerine sarim yapan makingere...................... denir.
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DEGERLENDIRME OLCEGI

Dokumay: bitirme ile ilgili yapms oldugunuz uygulama faaliyetindeki calismalar:
tekrar ederek, degerlendirme Olcegine gore kendiniz veya arkadasimzla degiserek

degerlendiriniz.

Deger lendir me Olgiitleri

Evet

Hayr

1. Dokumada kullanacagimz mekigi segtiniz mi?

2. Dokumada kullanacagimz masuray: segtiniz mi?

3. Sarim yapilirken atki iplerinin gerginlik kontroltint
yaptimz mi?

4. Masuranin diizgun sarimimi gergeklestirdiniz mi?

Cevaplariniz “ Evet” ise yeni bir uygulama faaliyetine gegebilirsiniz

“Hayir” cevaplariniz agirhikta ise tekrar faaliyeti gozden gegiriniz. Kendinizi eksik

buldugunuz kisimlar1 tamamlayiniz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Objektif Testler ( Olgme Sorular:)

1.

10.

11.

12.

13.

14.

Cozgu iplikleriyle atki ipliklerinin baglant: yapabilmesi igin, atk: ipliginin agizligin
icinden gegmesini saglayan pargaya..............ceevueenen. denir.

Kontromajli dokuma tezgahinda cercevelerin bir kisnunin asagiya ¢ekilmesi sirasinda
diger grup cerceveyi yukariya kaldiran tertibata.................oooo denir.

() ipliklere farkl1 bir goriiniim kazandirmak amaciyla degisik numara, renk ve sevk
hizlariyla gergeklestirilen bikiime ef ekt bikim denir.

() Gozgu ipliklerinin, guct gozlerinden Tahar plamna uygun olarak gegirilmesini
saglayan alete tarak tigi denir.

Dokumanin boyunca uzanan iplik grubuna .................. denir.

Cozgu ipliklerinin, sabit gerilim altinda, birbirine paralel olarak, bobinden sagilip
dok_uma tezgahinda dokunabilecek sekilde levende sarilmast islemine ¢ozgl hazirlama
2?1$énlls B- Dogru

Dokumalarin Gizerinde dokundugu araglara genel olarak ...........c.ccoceverreennne denir.

() Cozgu iplerinin hepsinin tarakta yerlestigi genislik, dokumann enini olusturur.

() Hasilda kullanilan en 6nemli madde nisastalardir.

() Surtinmeleri 6nlemek igin hagsil isleminde yumusaticilar ve yaglayicilar kullanilir.
() iplik Uzerindeki hatal kisimlar temizlenmesi bobin yapma nedenlerinden biri
degildir.

Tahar isleminin ik asamasini............ccooviieiii i e, ikinci asamasi
1= olusturmaktadr.

( ) Taharda, ¢ozgu ipliklerinin ¢caprazi cok da 6nemli degildir.

() Masura sarma makinelerinde, masura boyu ve ¢api, kullamlacagi mekigin

Ozelliklerine gore ayarlanabilir.
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PERFORMANS TESTI

Modul ile kazandiginmz yeterligi asagidaki uygulamay yaparak degerlendiriniz.

Mekikli dokuma deseni hazirlama, tahar ve armir plant hazirlama, ¢ozgu hasillama,
¢cozgl hazirlayarak tezgaha aktarma, glicl ve tarak tahari yapma, uc baglama ve atki ipi

hazirlayarak dokumaya hazir héle getirme.

Kullamlacak arac - gerecler:

1. Desen kaynaklari,

2.

3. Dokuma tezgahi ve yardimci araclari,
4, Cozgu ipleri,

5. Atkiipleri.

Desen cizim arag-geregleri (milimetrik k&git, renkli kalemler, cetvel, makas),

Asagidaki islemleri tamamladiginizda Mekikli dokuma icin desen hazirlayip ¢ozguileri
tezgaha gecirerek dokuyabilecek ve bitmis dokumay: tezgéhtan cikararak sacak baglayip

suisleyebileceksiniz.

Islem Basamaklari

Oneriler

1] Caligma ortamimzi ve arag-
gereclerinizi hazirlayimiz.

Onliik giyiniz.

Desen arag-gereclerinizi hazirlayiniz.
Dokuma tezgadhinm hazirlayinmz.

Atki ve ¢ozgu ipliklerini hazirlayinz.

1] Desen cizimi yapiniz.

[SERCECRORN

Deseni kardi kagida hatasiz gegirmeye
dikkat ediniz.

/] C0Ozgli boyunu hesaplayinz.

Q

Dokumanin boyuna sagak payin vefire
payin: ekleyiniz

Cozgu iplerini tek tarafli kesecekseniz
hesaplanan boyu ikiye katlayinz.

/] CoOzgl hazirlayiniz.

Eger ipliginizin fazladan saglamliga
ihtiyaci varsa hagillayiniz.

C0Ozgu aracinmz yok ise hesapladiginiz
¢Ozgl boyuna uygun masa Uzeri veya
ayaklarini ¢6zgu hazirlamada kullaniniz.

1] Cozgllerin tezgaha aktarimz

Gucu ve tarak taharinin hatasiz olmasina
dikkat ediniz.

COzgu gerginliklerinin esit olmasina
dikkat ediniz.

/] COzgl uclarin baglayiniz.

Duizgiin ve ssit gerilimde olmasina dikkat
ediniz.
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Islem Basamaklari

Oneriler

%)

Atkt ipini hazirlayimz.

Atk ipini kullamlacak mekige gore
masuralara sariniz.

Sarim yapilirken esit gerginlikte
sarilmasina dikkat ediniz.

%)

Kalite kontrol yapimz.

Cozgu ipi hatalarim kontrol edip
duzeltiniz.

%)

Dokumaya hazir héle getiriniz.

Batun kontrollerimizi yaparak
¢cOzgumizii dokumaya hazir héle
getiriniz.
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PERFORMANS DEGERLENDIRME

Ogrenme faaliyetlerinde yapmuis  oldugunuz  uygulamalar: islem
basamaklarina gore degerlendiriniz.
Modul Adi: Mekikli dokumaya hazirlik
Modul Degerlendir me: Mekikli dokumada gerekli blitiin desen, arag-gereglerin
hazirlanmasi, ¢ozgl hazirlama, hasil yapma, tahar yapma ve atki ipligini hazirlayarak
dokuma islemine hazir héle getirmek.
Aciklama: Bu moduil kapsaminda asagidaki listel enen davramglardan kazandigimz
becerileri evet veya hayir kutucuklarina (X)isareti koyarak kontrol ediniz.

Gozlenecek Davr amslar Evet Hayr

Calisma ortaminizi ve arag-gerecinizi hazirladimz nmi?

Kullanilacak ¢ozgu ipi secimi yaptimz mi?

C6zgl boyunu hesapladiniz mi?

Cozguyu hazirladimz m?

Hazirladhginiz ¢ozguleri hasilladimz mi?

Taharlama islemini yaptimz mi?

Dokumada kullanmlacak atki ipi segimi yaptimz mi?

Kalite kontrol yaptimz mi?

DEGERLENDIRME

Bu Mekikli dokumaya hazirlik moduliinde kazandigimz davramslarda isaretlediginiz
“Evet” ler kazandiginmz becerileri ortaya koyuyor. “Hayir” larimz igin modulu tekrar ediniz.

Tamam evetse bir sonraki moduile geginiz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1 CEVAP ANAHTARI

Sorular Cevaplar
1 K elebek

2 Mekik

3 Cozgl
k6prasu

4 Sablon

tezgah(sablon
tez.)
5 Armdar

OGRENME FAALIYETIi-2 CEVAP ANAHTARI

Sorular Cevaplar
1 D

ola|lb|lw|lN
<|<|0]0|0

OGRENME FAALIYETI- 3 CEVAP ANAHTARI

Sorular Cevaplar
1 Tezgah
2 Cozgl
3 Cozgu

hazirlama B
Caprazaalma
Dogru A
Yanhs B
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OGRENME FAALIYETIi-4 CEVAP ANAHTARI

Sorular Cevaplar
1 Hasil
2 D
3 D
4 D
5 Y
6 Y

OGRENME FAALIYETIi-5CEVAP ANAHTARI

Sorular

Cevaplar

1

Tahar

2

Zaman
kaybina -
maliyete

Gluci tahari -
tarak tahari

Cozgu tahary

O |IN|[O |0 D>

<|<|<|o

OGRENME FAALIYETIi-6 CEVAP ANAHTARI

Sorular

Cevaplar

1

Atk
aktar ma, atka
aktarma
makinesi

D

Y

Y

gl wN

Tulum tipi
atki sarma
makinesi
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MODUL DEGERLENDIRME OLCME SORULARI-1

Sorular Cevaplar
1 M ekik
2 K elebek
3 D
4 Y
5 Cozgu
6 B (dogru)
7 Tezgah
8 D
9 D
10 D
11 Y
12 Gucu tahari,
Tarak tahari
13 Y
14 D
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