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ACIKLAMALAR

ALAN El Sanatlarn Teknolojisi
DAL/MESLEK El Dokumaciligi
MODULUN ADI Sile Bezi Dokumaya Hazirhik
Bu modiil, Sile bezi dokumaya hazirlik islemlerinin, Sile bezi
MODULUN TANIMI | iiretiminde kullanilan ¢dzgii ve atki ipliklerinin 6zelliklerinin
kazandirildig1 bir 6grenme materyalidir.
SURE 40/32
ON KOSUL Bezayag1 Dokuma modiiliinii almis olmak
YETERLILIK Sile bezi dokumaya hazirlik yapmak
Genel Amag
Bu modiil ile Sile bezini taniyarak uygun ortam, arag ve gereg
hazirlandiginda teknigine uygun olarak Sile bezi dokumaya
hazirlik ve ¢6zgl ipi gegirme islemini yapabileceksiniz.
L Amaglar
MODULUN AMACI 1.  Sile bezinin tarihini ve 6zelliklerini 6grenebileceksiniz.
2. Teknigine uygun olarak ¢ozgii ipliklerini hazirlayarak
¢ozgii levendine aktarabileceksiniz.
3. Teknigine uygun olarak tahar yapabileceksiniz.
4. Teknigine uygun olarak atki ipligini masuraya sararak
mekik hazirlayabileceksiniz.
EGITIM OGRETIM | Ortam: Aydinlik ve temiz bir atdlye ortami
ORTAMLARI VE Donamim: Tezgah, ¢dzgii ve atki iplikleri, ¢6zgii hazirlama
DONANIMLARI aparati, makas, giicii ve tarak t1g1, gorsel ve basili kaynaklar
Modiil iginde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra verilen
Olgme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE Ogretmen modiil sonunda 6lgme araci (coktan segmeli test,
DEGERLENDIRME dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.) kullanarak

modiil uygulamalari ile kazandiginiz bilgi ve becerileri 6lgerek
sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Sile bezi lilkemizin en 6nemli yoresel bezlerinden biridir. El emegi g6z nuruyla iireti-
len Sile bezi, dokuyanlarin tizerine duygularini isledigi bir tirtindiir. Sile bezi gerek kullanim
ozellikleri gerekse marka degeriyle giyim iiriinlerinden ev tekstiline kadar genis bir kullanim
alanina sahiptir.

Asirlardir Sile evlerinde dokunan Sile bezi sadece Sile’nin degil hepimizin ulusal de-
geridir. Bu anlamda Sile bezi dokumay1 6grenerek bu degerimizi yasatmak hepimizin gore-
vidir.

Bu modiil Sile bezinin genel 6zelliklerini, dokumada kullanilan ara¢ ve geregleri, kul-
lanilan ipliklerin &zelliklerini ve Sile bezi dokumaya hazirlik iglemlerini kapsamaktadir.

Bu modiil sonunda Sile bezi dokumaya baslamadan 6nce yapilmasi gereken tiim ha-
zirlik iglemlerini 6grenmis olacaksiniz.



OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Bu faaliyetle Sile bezinin tarihini ve dzelliklerini 6grenebileceksiniz.

( ARASTIRMA )

> Sile bezi hakkinda yayinlanmis kitaplari arastiriiz.
> Cevrenizde bulunan dokuma atdlyelerini arastirarak burada calisanlardan Sile
bezi hakkinda bilgi aliniz.

> Aragtirma sonuclarinizi sinifta arkadaslarinizla paylasiniz.

1. SILE BEZININ TANIMI, OZELLIiKLERI,
KULLANILAN ARAC VE GERECLER

1.1. Sile Bezinin Tanim ve Tarihi

Sile bezi, kivrak iplik veya Ingiliz kivrag1 da denilen 20 numara, biikiimlii pamuklu
iplikle ahsap el tezgahlarinda dokunan 6zgiin bir bezdir. Bu kumas “biiriimciik” de denilen
bir dokuma tiiriindendir. “Biiriimciik” s6zciigii dokumacilikta ¢ok biikiimlii iplikler kullani-
larak iiretilmis dokuma anlaminda kullanilir. Biiriimeiik, dokuma teknigi agisindan bezayagi
orgii ile dokunur.

Resim 1.1: Biiriimciik dokuma kumag



Sile cevresine 14. yiizyilda goglerle gelen Manav da denilen simdiki yerel halkin kok-
lii bir dokuma gelenegi oldugu bilinmektedir. Sile’de Rum halkin ikamet ettigi tarihlerden
bahseden yazili ve sozlii kaynaklar, eski devirlerden bu yana Sileli Rumlarin dokumacilikla
ugrastigini, Istanbul’dan iplik alarak dokuduklar1 kumastan i¢ ¢amasirt ve gdmlek dikerek
yine Istanbul’da sattiklarini sdyler.

Sile ve ¢evre koylerinde bugiin bilinen sekliyle dokuma ve isleme sanati yaklasik yiiz
elli yillik bir gegmise sahiptir. Glinlimiize kadar ulasmay1 basarmis Sile bezi 6rnekleri ince-
lendiginde ipek iplikle dokunmus iiriinlerin de oldugu goriilmektedir. Ancak maliyet ve kul-
lanim alan1 bulamama gibi sorunlar nedeniyle ipek dokuma zamanla yok olmustur. 1930’1u
yillara kadar ise keten ipliklerle dokuma yogun bir sekilde devam etmistir. 1930’lardan itiba-
ren mevsimlerin daha kurak gegmeye baslamasi ve ketenciligin oldukg¢a zahmetli olmasi
nedeniyle halk, dokumada keteni birakip pamuk ipligi kullanmaya baglar. 1950°1i yillara dek
Sile bezi iiretiminde ham madde olarak Ingiltere’den getirilen “kivrak iplik” veya “Ingiliz
kivragi” da denilen 20 numara, biikiimli pamuk ipligi kullanilmistir. Bu tarihlerden itibaren
Istanbul, Izmir ve Denizli’de iiretilmeye baslanan pamuk ipligi kullanilmaya baslanmustir.

) Giliniimiizde el tezgahlarinda Sile bezi dokuma sinirli olmak tizere devam etmektedir.
Uretimin biiyiik bolimii motorlu dokuma tezgahlarinda iretim yapan isletmeler tarafindan
Sile koylerinde gergeklestirilmektedir.

Resim 1.2: Dokuma tezgah

1.2. Sile Bezinin Genel Ozellikleri Kullanim Alanlar

Sile bezi giiniimiizde %100 pamuk ipliginden firetilen bir bez olma 6zelligini tasir.
Uretimde pamuk ipligi kullamminin beze kazandirdigi bir takim 6zellikler meveuttur. Bu
Ozelliklerden en 6nemlisi nem ¢ekme yeteneginin yiliksek olmasi ve serin tutmasidir. Bu
nedenle Sile bezinden {iiretilen kumasglar yogun olarak yazlik gomlek, pantolon, bluz gibi
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kiyafetlerin iiretiminde kullanilir. Aynt zamanda tiretiminde %100 pamuk ipligi kullanildig
icin dogal ve saglikli bir tiriindiir.

Sile bezi, giyim triinlerinin yani sira ev tekstili alaninda da genis bir kullanim alanina
sahiptir. Sile bezinden sehpa, masa ve yatak ortiisii gibi bir¢ok {iriin tiretilebilmektedir.

Resim 1.3: Sile bezi sehpa ortiisii

Resim 1.4: Sile bezi tunik

1.3. Sile Bezi Dokumada Kullanilan Ara¢ Gerecler
1.3.1. Dokuma Tezgahm

Sile bezi ahsaptan imal edilen el tezgahlarinda dokunmaktadir. Bu tezgahlar 45-90 cm
arasinda bir genislige sahip bez dokuyabilecek sekilde tiretilmektedir.



Resim 1.5: Sile bezi dokuma tezgah

1.3.2. Dokuma Tezgahimin Ana Elemanlar:

> Iskelet: Ahsaptan iiretilen ve tezgahin diger parcalarini iizerinde tastyan makine
elemanidir.

Resim 1.6: iskelet

> Cozgii levendi: Uzerinde ¢ozgii ipliklerini tasiyan, metal veya ahsaptan yapilan
makine elemanidir.
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Resim 1.7: Cozgii levendi

> Cerceve: Uzerinde ¢ozgiilerin gecirildigi giicii tellerini tastyan, bu tellere yukari
ve asag1 hareket vererek agizligin a¢ilmasini saglayan makine elemanidir.

T

Resim 1.8: Cerceveler

> Giicii teli: Cergeveler tarafindan tasinan, ftzerlerinde ¢ozgii ipliklerinin
gegirilmesi i¢in kiigiik gézler bulunan makine elemanidir.

Resim 1.9: Giicii telleri

> Tefe: Atkinin atilabilmesi i¢in mekigin yolunu olusturan ve taraga hareket
vererek atkinin kumasa dahil edilmesini saglayan makine elemanidir.



Resim 1.10: Tefe

> Tarak: Tefe iizerinde bulunan, atkinin sikigtirilmasini saglayan ve ¢ozgii
sikligini belirleyen makine elemanidir.

il il \U‘\““ NN \u“\“\u‘ I

P

Resim 1.11: Tarak

> Pedallar: Ayakla basilarak ¢ergevelerin yukari1 ve asagi hareketlerini saglayan
makine elemanidir.

Resim 1.12: Pedallar

> Kumas levendi: Dokunan kumasin iizerine sarildigi makine elemanidir.
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Resim 1.13: Kumas levendi

> Mekik: Uzerinde masuraya sarili bir sekilde tasidigi atki ipligini, ¢dzgiilerin
arasindan kumasgin bir tarafindan diger tarafina tagiyan makine elemanidir.
Resim 1.14: Mekik
>

Masura: Uzerine atki ipliginin sarildigi, dokuma esnasinda mekik igine
yerlestirilen makine yardimci elemanidir.

Resim 1.15: Masura

> Tig: Dokumada kullanilan iki tip t1§ mevcuttur.

Giicii tig1: Cozgii ipliklerinin giicii gozlerinden gecirilmesini saglayan
makine elemanidir.



Resim 1.16: Giicii tig1

. Tarak tig1: Cozgii ipliklerinin tarak disleri arasindan gegirilmesini sag-
layan makine elemanidir.

Resim 1.17: Tarak tig1



UYGULAMA FAALIYETI

Asagidaki islem basamaklarina gore gerekli arastirma ve incelemeleri yapimiz.

Islem Basamaklar1

Oneriler

» Sile bezinden imal edilmis {irtinleri
inceleyiniz.

» Sile bezinin gorliiniim ve tutum ozelliklerini
inceleyiniz.

» Sile bezi dokuma tezgahini inceleyi-
niz.

» Hangi pargalarin tezgahin hangi kisimlarinda
yer aldigina dikkat ediniz.

» Dokuma tezgdhini meydana getiren
makine elemanlarini inceleyiniz.

» Makine elemanlarinin ne ise yaradiklarini
inceleyiniz.

» Dokuma tezgahinda kullanilan yar-
dimci1 elemanlari inceleyiniz.

» Yardimci elemanlarin ne ise yaradiklarim
inceleyiniz.

» Yaptiginiz aragtirma ve gozlemleri
bir dosya haline getiriniz.

» Yaptiginiz incelemeleri kendi ciimlelerinizle
anlatiniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorular: dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

Sile bezi hangi tiir dokumalara 6rnek gosterilebilir?

A)
B)
C)
D)

Kilim dokuma

Zili dokuma
Biiriimciik dokuma
Yiinli dokuma

Sile bezi en ¢ok hangi tiir giyim {irlinlerinin tiretiminde kullanilir?

A)
B)
C)
D)

Kiglik giyim tiriinleri
Yazlik giyim triinleri
I¢ camasiri

Gece kiyafeti

Taraga hareket veren makine elemani asagidakilerden hangisidir?

A)
B)
C)
D)

Tefe

Cozgii levendi
Kumas levendi
Pedallar

Dokuma tezgahinin diger pargalarini tizerinde tasiyan makine elemanina ne ad verilir?

A)
B)
C)
D)

Tefe
Tarak
Giicii
Iskelet

Kumastaki ¢ozgii sikligini belirleyen makine elemanina ne ad verilir?

A)
B)
C)
D)

Giiciiler
Cergeveler
Tarak
Tefe

Giintimiizde Sile bezi dokumada kullanilan iplik hangi elyaftan tiretilmistir?

A)
B)
C)
D)

%50 Pamuk- %50 Yiin
%100 Yiin

%2100 Pamuk

%100 Keten

Sile bezi iiretiminde eski yillarda kullanilmis olan ketenin daha sonra terk edilmesinin
nedeni nedir?

A)
B)
C)
D)

Ketenin giyim iirlinleri tiretiminde kullanilamamasi

Yorede pamuk yetistirilmeye baglanmasi

Ipegin ketenin yerini almasi

Mevsimlerin daha kurak gegmeye baslamasi ve keten iiretiminin zahmetli olmas1

11



10.

Sile bezi hangi tip tezgahlarda dokunmaktadir?
A) Jakarli dokuma tezgéahlar

B) Ahsap el tezgahlari

C) Hava jetli dokuma tezgahlari

D) Su jetli dokuma tezgahlar

Sile bezi hangi genislik araliginda iiretilmektedir?
A) 4590 cm

B) 10-100cm

C) 20-80cm

D) 60-150 cm

Asagidaki hangisi cercevelere yukar1 ve asag1 hareket veren makine elemanidir?
A) Giciiler

B) Cozgii levendi

C) Tefe

D) Pedallar

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz. Ce-
vaplarmizin tiimil dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-2

AMAC

Bu faaliyetle teknigine uygun olarak ¢6zgii hazirlayabileceksiniz.

ARASTIRMA

> Cevrenizdeki dokuma isletmelerini arastirarak ¢6zgili hazirlama yontemlerini
inceleyiniz.

> Incelediginiz isletmelerde hangi 6zelliklerdeki ipliklerin ¢zgii iplikleri olarak
kullanildigim aragtirimiz.

> Internet ve ulasabildiginiz yazili kaynaklardan Sile bezinde kullamilan ¢ozgii
ipliklerinin 6zellikleriniz arastiriniz.

> Sile bezi ve incelediginiz diger bezlerde kullanilan iplikleri karsilastiriniz.

> Aragtirma sonuglarinizi sinifta arkadaslarinizla paylasiniz.

2. COZGU HAZIRLAMA

2.1. Cozgii ipliklerinin Genel Ozellikleri

Sile bezi dokumada kullanilan ¢ozgii iplikleri %100 pamuk elyafindan olusmaktadir.
Iplik inceligi 20 numaradir. Bu iplikler yaklasik olarak 1200 tur/m olmak iizere yiiksek bii-
kiimlii olacak sekilde tiretilmis ipliklerdir. Cozgii ipliklerinin bu sekilde yiiksek biikiimlii
olmasi kumas icerisinde bir miktar kivrilmalarina yol acar. Bu da “biiriimciik” dedigimiz
goriintiiyl olusturur. Kumas yiizeyinin kendine has hafif kirigik bir goriintiisii vardir.
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Resim 2.1: Cozgii iplikleri

Cozgii iplikleri iplik iireticilerinden cile seklinde alinmaktadir. Bu ¢ileler yorede “cor-
ba” veya “un corbasi” denilen kaynar un ve su karisiminda hasillanir. Daha sonra kurutula-
rak bobinlere sarilir. Bu bobinler ¢6zgii hazirlama islemi igin ¢6zgii makinesine alinir.

2.2. Hasilllama

Dokuma iglemleri esnasinda ¢ozgii iplikleri giicii, tarak, mekik gibi makine pargalar
ile siirekli bir siirtiinme halindedir. Bu siirtiinmeler zamanla ipligin yipranmasina ve dolayi-
styla kopmasina neden olmaktadir. Bu nedenle iplige dayaniklilik kazandirmak ve yiizeyini
diizgiinlestirerek siirtiinmeyi azaltmak icin ¢6zgii ipliklerinin yapistiric1 6zelligi olan bir
¢ozeltiyle isleme sokulmasina hasillama, bu islemde kullanilan ¢6zeltiye de hasil denir.

Entegre fabrikalarda hasillama islemi, ¢ozgii iplikleri ¢6zgii levendine sarildiktan son-
ra uygulanir. Burada hagillama, ¢6zgii iplikleri bir silindirden digerine aktarilirken uygulan-
maktadir. Fakat bu igslemin uygulandigi hasil makineleri ¢ok biiyiik ve pahalidir. Bu makine-
ler ancak az sayidaki biiylik tekstil fabrikalarinda bulunmaktadir. Sile ve ¢evre kdylerinde
boyle bir makine kullanim imkani olmadigi i¢in yoresel iireticilerin eskiden beri uyguladik-
lar1 kendilerine has hagillama iglemleri vardir. Hagillama su islem sirasina gore uygulanir:

> Hasillama islemine ilk olarak cilelerin birbirinden ayrilmasiyla baslanir.
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Resim 2.2: Cileler

Cileler tek tek ayrildiktan sonra her bir ¢ile iyice cirpilir. Bu islem gile
icerisindeki ipliklerin agilmasin1 ve daha sonra yapilacak yikama isleminde
suyun ¢ile igerisine daha iyi bir sekilde emmesini saglar.

Cileler oncelikle uygun bir kap icerisinde sade su ile yikanir.

Resim 2.3: Suda yikanan cileler

Cileler yikanirken diger taraftan kazan igerisinde un ve sudan olusan, yorede un
corbasi da denilen ¢ozelti hazirlanarak kaynatilir. Karigim hazirlanirken 10 kg
suya 1 kg un ilave edilir.
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Resim 2.4: Kazanda hasil ¢ozeltisi

> Kazanda hazirlanan un ve sudan olusan karigimdan ¢ilelerin bulundugu kaba
uygun miktarda alinr.

Resim 2.5: Hasil ¢ozeltisi

> Un ¢orbasi ¢ilelerin igerisine isleyene kadar gileler legen igerisinde bekletilir.
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Resim 2.6: Hasillanan cileler

> Son olarak ¢ileler hasil ¢ozeltisinin iginden ¢ikarilarak sikilir ve kurumalari igin
asilir.

Resim 2.7: Kurumaya birakilan cileler

2.2. Bobin Hazirlama
Bobinleme yapilirken sirasiyla su islemler uygulanir:

> Hasil islemi sonunda kurutulan ¢ileler bobin makinesine alinir.

Resim 2.8: Cileler

> Cileler bobin makinesinin alt kisminda yer alan ¢ikriklara yerlestirilir.
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Resim 2.9: Kelebe

> Bobinin olusturulacag silindir iizerine ipligin sarilacagi masura takilir.

Resim 2.10: Bobin makinesine bos masura takilmasi

> Cilenin ucu bulunarak bu masuraya baglanir.

Resim 2.11: Cilenin ucunun bulunmasi

> Masuraya doniis hareketini  yivli silindir de denilen metal silindirler
vermektedir. Cilelerin bagl oldugu ¢ikriklar ¢ileden iplik ¢ekildikge doner.
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Resim 2.12: Yivli silindir

> Masura lizerinde istenilen miktarda iplik sarildiginda makine otomatik olarak
durur. Bobin makinesine yeni bir masura takilarak sarima devam edilir. Cozgii
hazirlama isleminde ihtiyag duyulan sayida bobin elde edildiginde islem
tamamlanmis olur.

Resim 2.13: Bobin

2.3. Cozgii Hazirlama Yontemleri

Kumasta boyuna yonde yer alan ipliklere ¢6zgii denir. Cozgii hazirlama islemi, ¢ok
sayida ipligin 6nceden belirlenmis bir diizende, sayida ve ende birbirine paralel sekilde le-
vent lizerine sarilarak dokuma islemi i¢in hazirlanmasidir. Bu islem yapilirken ilk olarak
bobinler cagliga dizilir, buradan alinan iplik uglar1 levende aktarilir.
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Dokuma hazirlik islemlerinin en énemlisi ¢6zgli hazirlamadir. Hatasiz bir ¢6zgii hazir-
lamadan diizgiin bir kumas dokumak miimkiin degildir.

Kullanilacak olan dokuma makinesine gore farkli ¢6zgili hazirlama yontemleri kulla-
nilmaktadir. Cozgii, elde veya ¢ozgli makinelerinde hazirlanabilir. Motorlu tezgahlarda do-
kuma yapilacaksa ¢ozgiiniin ¢6zgii makinesinde hazirlanmasi zorunludur. Bu tip tezgahlarda
dokuma hiz1 yiiksek oldugu i¢in elde hazirlanan ¢6zgiilerle hatasiz bir dokuma yapma imka-
n1 bulunmamaktadir.

Eski tarihlerde Sile bezi dokunacagi zaman ¢ozgii elde hazirlanirdi. Eski tip ahsap
tezgahlar elde hazirlanan ¢ozgiilere uygun tezgahlardi. Giintimiizde Sile’de kullanilan ahsap
tezgahlarda konik ¢6zgii makinesinde hazirlanan ¢6zgii leventleri kullanilmaktadir.

2.3.1. Makinede Cozgii Hazirlama

Sanayi tipi motorlu tezgahlarin dokuma hizlar1 ¢ok yiiksektir. Bu makinelerin ¢6zgii-
leri bu is icin iiretilmis makinelerde hazirlanmaktadir. C6ozgli makineleri uzun metrajlarda,
cesitli desenlere uygun ve hatasiz ¢6zgii hazirlama imkani verir.

Gilinlimiizde Sile’nin yaninda Rize, Buldan gibi yoresel bezlerin dokundugu ahsap
tezgahlar, ¢ozgili leventlerinin kullanimina uygun iiretilmektedir. Cozgli makinesi araciligi
ile levent {izerine ¢0zgli hazirlama, elde ¢6zgili hazirlamaya gore daha verimli bir yontemdir.
Bu nedenle yoresel tezgahlarda dahi ¢ozgiiler, ¢cozgii makinesinde hazirlanmaktadir.

Konik ¢6zgii makinesi ve diiz ¢6zgli makinesi olmak iizere ¢6zgii ipliklerinin hazir-
landig1 iki tip ¢dzgii makinesi bulunmaktadir.

2.3.1.1. Konik Cozgii Makinesi
Konik ¢6zgii makinesinde ¢6zgii hazirlamak igin su iglemler uygulanir:

Bobinlerin cagliga dizilmesi

Ipliklerin capraz ve toplama taragindan gegirilmesi
Metre ve kalba ayar1 yapilmasi

Kalbanin tambura baglanmasi

Kalbanin ¢apraza alinmasi

Cozgii tel sayis1 kadar ¢ozgilinlin tambura sarilmasi
Cozgiilerin tamburdan dokuma levendine aktarilmasi

YVVVYVYVYYVY

Konik Cozgii Makinesinin Ana Elemanlari
> Caghk

(Co6zgii makinelerinin en 6nemli elemanlarindan bir tanesi cagliktir. Caglik, ¢dzgiiniin
hazirlanabilmesi igin bobinlerin iizerine takildigi metal sehpalardir. Yeni bir ise baglarken
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oncelikle bobinlerin cagliga dizilmesi gerekir. Birden fazla renkte veya tiirde iplik kullanila-
caksa bobinlerin dizim sirasina dikkat etmek ¢cok 6nemlidir.

Resim 2.14: Caglik
> Capraz tarag

Cozgii ipliklerinin karigsmamasi ve rahat dokunabilmesi i¢in bir {ist ve bir alt olmak
iizere iki gruba ayrilmasi gerekir. Capraz taraginin gorevi iplikleri capraz yaparak birbirin-
den ayirmaktir. Burada kullanilan tarak dokuma taragindan farkli, 6zel bir taraktir.

Capraz taraginin bir disi, ortada kiiciik bir bosluk birakacak kadar alttan ve iistten le-
himlidir. Bitisigindeki dis ise dokuma taragindaki gibi normal sekilde bostur. Bu sekilde
disler tarak boyunca devam eder. Cagliktaki her bir bobinden alinan iplik uglar1 her disten
bir iplik olmak {izere tek tek capraz taragindan gegirilir.

Resim 2.15: Capraz taragi
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> Konsol (Support)

Cozgli makinesinde kalbalarin iist {iste sarilmamasi i¢in bandin (kalbanin) uygun se-
kilde kaydirilmasimi saglayan makine elemanidir. Ayni1 zamanda her bir bandin eni de bu
makine elemant araciligiyla ayarlanir.

Resim 2.16: Bant eninin ayarlanmasi
> Tambur (Dolap, Davilumbaz)
(Cozgii ipliklerinin kalbalar hélinde iizerine sarildig1 yaklasik 4 metre ¢evreye ve 4-5

metre uzunluga sahip metalden yapilma i¢i bos silindirdir. Eski makinelerde tambur ahsap-
tan da yapilabilmekteydi.

Tambur tizerinde kalba uclarinin baglandigi ¢iviler bulunmaktadir. Ayrica ¢apraz iple-
rinin takildig1 mandallar vardir.

Resim 2.17: Tambur

> Levende alma kism

Tambur lizerinde istenen ¢ozgii tel sayisi tamamlandiktan sonra dokuma levendi, tam-
burun arkasindaki kisma takilir. Kalba uglar tek tek tamburdan alinarak levent iizerine bag-
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lanir. Motor yardimu ile levent kenarindan levende hareket verilir. Tamburun sarim y&niiniin
tersine donmesiyle ¢ozgiiler levende aktarilmig olur. Aktarmadaki en 6nemli nokta tiim ¢6z-
giilerin esit gerginlikte sarilmasidir.

Resim 2.18: Levende alma kismi

»  Diiz ¢ozgii makinesi

Diiz ¢6zgii makinelerinde iplikler cagliktan gelerek paralel bir sekilde ¢ozgii levendi-
ne sarilir. Buradaki ¢6zgii tel sayisi cagligin biiyiikliigline gore degisir.

Seri ¢ozgii makinesi de denilen diiz ¢6zgli makinelerinde hasillanacak veya levent ha-
linde boyanacak ¢ozgii iplikleri hazirlanir. Yiiksek ¢ozgii tel sayilarindaki leventlerin hasil-
lanmasi veya boyanmasinda diizgiinstizliiklerle karsilasilir. Bu gibi durumlarda ¢6zgi iplik-
leri ¢ok sik oldugundan sivinin biitiin ¢ozgiilere esit olarak dagilmamasi sorunu ortaya ¢ikar.
Ayrica siirekli birbirine bitigik olarak hareket edecek ¢ozgiilerin kuruma sirasinda yapigma-
lar1 da s6z konusu olacaktir. Bunun 6niine gegebilmek igin ¢ozgii sikliginin az olmasi sag-
lanmalidir. Bu nedenle diiz ¢6zgii makinelerinde ¢6zgiiler birden fazla levende sarilir. Hagil-
lama veya boyama igleminden sonra tek bir leventte birlestirilir.

Sile bezi dokumada iplikler, bobinleme isleminden 6nce hasillandig ig¢in bu yontem

kullanilmaz. Sile bezinde ¢ozgli hazirlama isleminden sonra hasillama yapilmadigi i¢in ko-
nik ¢6zgli sistemi daha uygun bir sistemdir.

2.3.2. Elde Cozgii Hazirlama

El dokuma tezgahlari i¢in ¢6zgii, makinelerde hazirlanabildigi gibi elde de hazirlana-
bilir. Bunun i¢in kullanilan duvara monte edilen ¢6zgii hazirlama aparati mevcuttur.

El dokuma atdlyesinde atolye alaninin sinirli oldugu yerlerde kullanilir. Atélye i¢inde
duvarlara yerlestirilmis metal veya aga¢ ¢ubuklar yardimiyla ¢6zgii aparatinda hazirlanir.

Duvarin farkli iki noktasina ¢ubuklar asilir. Bir tarafta tek ¢ubuk olmasi yeterlidir. Di-
ger tarafta ise ¢ozgiilerin ¢apraza alinabilmesi i¢in en az ti¢ ¢cubuk bulunmalidir.
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Resim 2.19: Duvarda ¢ozgii hazirlama aparati

> Cozgiiniin ucu tek olan ¢gubuga baglanir.

Resim 2.20: Cozgii hazirlamanin baslangici

> Caprazin yapildigi cubuklara kadar wuzatilir. Bu c¢ubuklar arasindan
dolastirildiktan sonra tekrar tek gubugun oldugu yone gelinir.

Resim 2.21: Cozgiiniin cubuklar arasinda ¢ekilmesi

> Iplik tek cubugun etrafindan dolandirilip tekrar caprazin yapildigi tarafa
gotiiriiliir. Bu sekilde istenilen ¢ozgii sayisina ulagilana kadar isleme devam
edilir.
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Resim 2.22: Cozgiiniin ¢capraza alinmasi

Hazirlanan ¢6zgii tezgaha taginir. Bu noktada dikkat edilmesi gereken en 6nemli nokta
¢ozgiilerin ¢aprazinin bozulmamasidir. Caprazi korumak i¢in ¢aprazin yapildigi yerlere iki
adet gubuk takilarak bu ¢ubuklar araciligiyla ¢6zgili makineye taginir. Hazirlanan ¢ozgii bir
ucundan baglanarak ¢6zgii levendine sarilir.
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UYGULAMA FAALIYETI

Cile halindeki ipliklere hasillama yapimz.

islem Basamaklar1

Oneriler

» Cileleri birbiri igerisinden ¢ikariniz.

>

Cilelerin birbiri i¢inde nasil durdugunu
inceleyiniz.

» Cileleri girparak ac¢iniz.

>

Cileleri ¢irparken ipliklerin iyice agilma-
sina dikkat ediniz.

» Acilan ¢ileleri suda yikayiniz.

Suyun c¢ilelerin igerisine iyice isledigin-
den emin olunuz.

» Kazanda hasil karigimini hazirlayiniz

Un ve suyu dogru oranda karistirmaya
0zen gosteriniz.

» Yikanan cileleri hagil karisiminin igerisi-

ne ekleyerek hasillama yapiniz.

Hasilin ¢ile igerisine iyice islemesi icin
uygun siire boyunca isleme devam edi-
niz.

» Hasillanan ¢ileleri kurumalari i¢in asiniz.

Hagsillanig cileler iyice kurumadan aski-
dan almayiniz.
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UYGULAMA FAALIYETI

Asagidaki islem basamaklarina gore bobinleme islemini uygulayiniz.

Islem Basamaklar:

Oneriler

» Hagillanarak kurutulmus cileleri ¢ik- | » Cilelerin iyice kurumus oldugundan emin
riklara yerlestiriniz. olunuz.
» Cikriktaki cilelerin iplik uglarimi bulu- | » Cilenin ucunu iplikleri dolastirmadan

nuz.

bulmaya 6zen gosteriniz.

Yivli silindir {izerine bos masura taki-
niz.

Masuray1 makineye dogru bir sekilde
takiniz.

> Iplik ucunu bos masuraya baglaymiz.

Iplik ucunu diizgiin bir diigiimle masuraya
baglaymiz.

» Makineyi caligtirarak bobin olusturu-
nuz.

Makineyi ¢aligtiracaginiz zaman her seyin
hazir olup olmadigini kontrol ediniz.
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UYGULAMA FAALIYETI

Asagidaki islem basamaklarina gore ¢ozgii hazirlayiniz.

Islem Basamaklar:

Oneriler

» Bobinleri cagliga yerlestiriniz.

» Bobinleri cagliga dogru bir sekilde dizi-
niz.

» (Cozgiileri ¢apraz taragindan gegiriniz.

» (Cozgiileri ¢apraz taragindan tek tek gegi-
riniz.

» (Cozgiileri ¢apraza alarak capraz ipini
aralarindan geciriniz.

» Cozgilerin capraz ipinin bir ist bir alt
seklinde ge¢mesine dikkat ediniz.

» Kalbanin ucunu tambura baglayiniz.

» Kalbanin ucunu tambura saglam bir sekil-
de baglayniz.

» Capraz ipinin ug¢larini tambura bagla-
yiniz.

» Capraz ipini tambura diizgiin bir sekilde
baglayiniz.

> Istenilen uzunlukta ¢6zgii sarmz.

» Cozgliniin dogru uzunlukta sarilmasina
dikkat ediniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Sile bezi dokumada kullanilan ipliklerin numarasi kagtir?
A) 20
B) 30
C) 40
D) 50

Giintimiizde Sile bezi dokumada kullanilan ¢6zgii iplikleri hangi elyaftan tiretilmistir?
A) Yiin

B) Keten

C) Ipek

D) Pamuk

Kumasta boyuna yonde yer alan ipliklere ne ad verilir?
A) Atk

B) Giicii

C) Cozgi

D) Bobin

Asagidakilerden hangisi diiz ¢6zgli makinesinin 6zelliklerinden biridir?
A) Cozgii iplikleri 6nce tambura sarilir.

B) Cozgii iplikleri direk olarak leventlere sarilir.

C) Hagillanmayacak ¢ozgiiler diiz ¢6zgii makinelerinde hazirlanir.

D) Diiz ¢ozgii makinelerinde caglik kullanilmaz.

Cozgii ipliklerinin biikkiim degeri asagidakilerden hangisidir?
A) 800 tur/m

B) 1000 tur/m

C) 1200 tur/m

D) 1400 tur/m

Hasillama islemi igin hazirlanan ¢6zeltide hangi maddeler bulunur?
A) Tuz+Su

B) Un+Su
C) Seker+ Su
D) Yag+Su

Asagidakilerden hangisi ¢6zgii hazirlama yontemi degildir?
A) Seri ¢6zgii sistemi

B) Konik ¢dzgii sistemi

C) Duvarda ¢ozgi hazirlama

D) Yerde ¢ozgii hazirlama
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10.

Asagidakilerden hangisi konsol (support) mekanizmasinin gérevlerinden biridir?
A) Kalbanin genisligini belirlemek

B) Kalbanin uzunlugunu belirlemek

C) Kalbadaki iplik sayisini belirlemek

D) Cozgii sayisini belirlemek

Diiz ¢dzgili makinesinin diger adi nedir?
A) Seri ¢ozgii makinesi

B) Konik ¢6zgii makinesi

C) El ¢6zgii makinesi

D) Capraz ¢ozgii makinesi

Caghigin gorevi agsagidakilerden hangisidir?

A) Cozgiileri ¢apraza alindigi yerdir.

B) Kalbalarin ayarlandigi makine elemanidir.

C) Kalba uzunlugunun belirlendigi makine elemanidir.
D) Bobinlerin tizerine dizildigi metal sehpalardir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtartyla karsilagtiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz. Ce-

vaplarmizin tiimil dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-3

AMAC

Bu faaliyetle teknigine uygun olarak tahar yapabileceksiniz.

ARASTIRMA

> Internet ve yazili kaynaklardan tahar islemi hakkinda arastirma yapiniz
> Cevrenizdeki isletmelerde tahar igleminin nasil uygulandigini inceleyiniz.

> Aragtirma sonuclarinizi sinifta arkadaslarinizla paylasiniz.

3. TAHAR

3.1. Tahar Cesitleri

Cozgii ipliklerinin belirli bir diizene gore giicli gézlerinden ve taraktan gegirilmesi is-
lemine tahar denir. Tahar islemi, dokunacak orgiliye ve kumas sikligina gore farkliliklar gos-
terir. Glicii ve tarak tahari olmak iizere iki farkli tahar ¢esidi var.

3.1.1. Giicii Tahan

Cozgii ipliklerinin dokunacak orgiiye gore giicii gézlerinden belirli bir diizen igerisin-
de gecirilmesi islemine giicii tahar1 denir. Desenin kag ¢ergeve ile dokunabilecegini ve hangi
¢Ozgiinlin hangi ¢ergevedeki giicliden gegecegini tahar islemi belirler.

Tahar isleminin hatasiz yapilmasi diizgiin bir dokumanin 6n sartidir. Taharda yapila-
cak her yanlis kumasta hata olarak karsimiza ¢ikar. Cozgiiden kaynakli hatalar kumasta bo-
yuna yonde ¢izgi olarak ortaya ¢ikar.

Sile bezi bezayagi orgiisii ile dokunan bir bezdir. Bezayagi orgii iki ¢erceve ile doku-
nan bir orgiidiir.

Bezayagi orgiiniin tahari su islem sirasina gore yapilir:

Ik ¢ozgii 1. cercevenin 1. giiciisiinden gegirilir.

2. ¢cozgii 2. cergevenin 1. giiciisiinden gegirilir.

3. ¢Ozgii 1. ger¢evenin 2. gliciisiinden gegirilir.

4. ¢ozgl 2. gercevenin 2. giiclisiinden gegirilir.

Diger ¢ozgiiler ilk 4 ¢ozglide oldugu gibi sirasiyla once 1. sonra 2. ¢ergevenin
giiclilerinden gegirilerek tahara devam edilir.

VVVYVYYVY
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Resim 3.1:Giicii tahar:
3.1.2. Tarak Tahan

Tarak tahari, giiciilerden gegirilmis olan ¢ozgiilerin, belirli bir diizen igerisinde tarak
disi denilen tarak bosluklarindan gegirilmesi islemidir. Tarak tahari kumas sikligina ve enine
gore yapilir. Buna gore her bir tarak disinden farkli sayida ¢6zgii gecirilebilir. Kumasin sik
olmasi isteniyorsa her bir disten gecen ¢ozgii sayisi artirilir. Sile bezi dokumada disten gecen
tel sayis1 ikidir yani her bir tarak disinden iki adet ¢ozgii ipligi gegirilir.

Resim 3.2: Tarak tahari

Kumas kenarmin diizgiin olmas1 dokumanin en 6nemli konularindan biridir. Kenar
diizgiinliigiinii saglamak i¢in tarak taharina baslarken ilk 3 veya 4 tarak disinden dorder ¢6z-
gii gecirilir. Daha sonra ikiser ¢6zgii gececek sekilde devam edilir. Kumasin diger kenarina
gelinince yine bastaki gibi 3 veya 4 disten dorder ¢6zgii gegirilerek islem tamamlanir.
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UYGULAMA FAALIYETI

Asagidaki islem basamaklarina uygun olarak cozgiileri giicillerden ve taraktan
gecirerek dokumaya hazir hale getiriniz.

Islem Basamaklar: Oneriler

» Cozgiileri acarken capraz iplerinin yerinden
¢ikmamasina 6zen gosteriniz.

» Cozgli levendi tizerinde sarilmus
haldeki ¢ozgiiyli giicli ve taraktan
gecebilecek uzunlukta aciniz.

» Tahara hangi taraftan baslayacaksaniz ¢6zgii-
leri tezgahin diger tarafina toplayiniz.

» Cozgiileri toplu olarak tezgahin bir
tarafinda toplayiniz.

» Tarak numarasina ve ¢6zgii sayisina
gore tarak taharina nereden baslaya-
caginizi hesaplayiniz.

» Tahar islemi sonunda ¢dzgiilerin tarakta tam
ortada yer almasi gerektigini unutmayimiz.

» Her zaman siradaki ¢0zgliyli ¢apraza gore
bulunuz.

> Ik ¢ozgiiyii capraza gore bularak
ger¢evenin en kenarindaki giiciden
geciriniz.
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» Giiciiden gecirdiginiz ilk ¢ozgiyi
taraktan geciriniz.

» Cozgliyi taraktan gecirirken tarak diglerini
(tarak bosluklar1) olusturan telleri bilkkmeme-
ye 0zen gosteriniz.

» Giicii taharina hangi c¢erceveden
basladiysaniz siradaki ¢ozgiiyii diger
gergevenin glictisiinden gegiriniz.

» Cozgiileri 1. ve 2. gergevenin giiciilerinden
sirayla gecirmeye 6zen gosteriniz.

» Tarak taharinda ilk dort disten dorder
¢ozgi gegiriniz.

s

» Kumas kenarmin diizglin olmasi i¢in ilk dort
tarak disinde oldugu gibi son dort tarak disin-
den de dorder ¢6zgii gegiriniz.
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» Tarak taharinda ilk ve son dort hari-
cindeki diger dislerden ikiser ¢ozgii
geciriniz.

> Ik ve son dort dis haricindeki tarak dislerin-
den ikiser ¢ozgii gecirdiginizden emin olunuz.

» Tum ¢ozgiileri giiciilerden ve tarak-
tan gegirdikten sonra kumas levendi-
ne sabitleyiniz.

» Cozgiilerin kumas levendine sabitlenmesi
sirasinda tiim ¢ozgiilerin esit gerginlikte ol-
masina dikkat ediniz.

» Kumas levendini bir tur sararak ¢6z-
giileri gergin bir sekilde dokumaya
hazir hale getiriniz.

» Kumas levendini sardiginizda pedala basarak
agizhigin diizglin acilip agilmadigini kontrol
ediniz.
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» Son olarak ¢apraz ipleri yerine ¢ap-
raz ¢ubuklarini gegiriniz.

» Caprazin bozulmamasi igin ¢apraz ¢ubuklari-
n1 taktiktan sonra capraz iplerini ¢ikarmaya
dikkat ediniz.
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OLCME VE DEGERLENDIiRME

Asagidaki sorulari dikkatlice okuyunuz ve dogru segenegi isaretleyiniz.

Cozgii ipliklerinin belirli bir diizene goére giicli gézlerinden ve taraktan gecirilmesi
islemine ne ad verilir?

A) Tahar

B) Cozgi

C) Atk

D) Dokuma

Bezayag orgii kag cergeve ile dokunabilir?
A) 9

B) 5
C) 3
D) 2

Tarak taharinda ilk ve son 4 tarak disi haricindeki diger dislerden kacar tane ¢6zgii
gecirilir?

A) 2

B) 3

C) 4

D) 5

Cozgi ipliklerinin giicii ve tarak bosluklarindan gegirilmesine yardimci olan makine
elemanina ne ad verilir?

A) Tefe

B) Levent

C) Tig

D) Pedal

Taharda her bir giicliden kag tane ¢ozgii ipligi gecirilmektedir?
A) 3
B) 1
C) 2
D) 4

Tahar islemi asagidakilerden hangisine gore farkliliklar gosterir?
A) Kumagta kullanilan ipligin tiiriine gore

B) Kumastan yapilacak olan giysinin tiiriine gore

C) Kumasin dokunacagi ipligin rengine gore

D) Dokunacak drgiiye ve kumas sikligina gore
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7. Sile bezi hangi dokuma &rgiisii ile dokunur?
A) Bezayagi
B) Dimi
C) Saten
D) Baliksirt:

8. Tarak taharinda ilk dort disten kagar ¢ozgii gecirilir?
A) 2
B) 4
C) 6
D) 8

9. Cozgiiden kaynaklr hatalar kumasta nasil goriiniir?
A) Enine ¢izgi olarak
B) Kumasta delik olarak
C) Boyuna ¢izgi olarak
D) Capraz ¢izgi olarak

10. Asagidakilerden hangisi tarak tahar ile belirlenebilir?
A) Dokuma orgiisii
B) Giicii tahart
C) Cergeve sayisi
D) Kumas siklig

DEGERLENDIRME
Cevaplarinizi cevap anahtartyla karsilagtirimiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz. Ce-
vaplarmizin tiimil dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi—4

AMAC

Bu faaliyetle teknigine uygun olarak atki hazirlayabileceksiniz.

ARASTIRMA

> Cevrenizdeki isletmelerde bulunan makinelerin atki atma yOntemlerini
inceleyiniz.

> Internet ve ulasabildiginiz yazili kaynaklardan Sile bezinde kullamlan atki
ipliklerinin 6zelliklerini arastiriniz.

> Cevrenizdeki dokuma isletmelerindeki makinelerde kullanilan atki ipliklerini
inceleyiniz.

> Sile bezi ve incelediginiz diger bezlerde kullanilan atki ipliklerini birbirleriyle
karsilastiriniz.

> Aragtirma sonuglarinizi sinifta arkadaslarinizla paylasiniz.

4. ATKI HAZIRLAMA

Kumasin olugabilmesi i¢in ¢ozgii ipliklerinin arasindan atki ipliklerinin atilmasi gere-
kir. El dokuma tezgahlarinda atkinin, ¢ozgiilerin arasindan atilmasi, mekikler araciligi ile
gerceklestirilir. Tezgahin bir tarafindan diger tarafina firlatilan mekiklerin i¢inde masura
iizerine sarilmis atki iplikleri bulunmaktadir.

4.1. Atki Sarma

Atk ipligi kAgit, plastik veya ahsap masuralar iizerine sarlir. Ipliklerin masura iizeri-
ne sarilmasi islemine atki sarma denir. Bu iglemin yapildigi makinelere de atki sarma maki-
neleri denir.
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Resim 4.1: Atki sarma makinesi

Masura sarimi dokuma hazirlik islemlerinin en 6nemlilerinden biridir. Masuranin sa-
rim diizglinliigli dokumanin randimanini dogrudan etkiler.

Masura lizerine atki ipliginin sarimi su islem sirasina gore gergeklestirilir:

> Bos masura atki sarma makinesi iizerine takilir.

Resim 4.2: Atki sarma makinesi iizerine bos masura takilmasi

> Atk ipliginin ucu bobinden alinarak masuranin dip bdliimiine baglanir.
» Atk ipligine elle tutularak kilavuzluk edilir.
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Resim 4.3: Atki ipliginin masuraya baglanmasi

> Makine ¢alistirilarak sarima baslanir.
> Sarim esnasinda iplik, masura iizerinde en ¢ok 2-3 cm saga sola hareket
ettirilerek atkinin hep bir noktaya sarimi 6nlenmis olur.

Resim 4.4: Atk sarim

> Sarilan kisim kalinlastik¢a masuranin ucuna dogru sarima devam edilir.
> En ucta 1 cm civarinda bir bosluk kalacak sekilde sarim islemi tamamlanir.
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Resim 4.5: Atki sarimi tamamlanmis masura

Diizgiin bir atki masurasi hazirlamadan iyi bir dokuma yapmak miimkiin degildir. At-
ki ipliginin masura iizerine dogru bir sekilde sarilmadigi durumlarda kumasta atki yoniinde
yani enine yonde hatalar ortaya gikacaktir. Bu hatalara engel olmak ve randimanli bir doku-
ma islemi gergeklestirebilmek icin atki sarimi esnasinda dikkat edilecek baslica hususlar

sunlardir:

>

>

Atki ipligi masuraya siki bir sekilde sarilmalidir. Ipligin gevsek sarilmasi kumas
kenarlarinin bozuk olmasina yol agacaktir.

Ipligin masura iizerindeki kalmlig iyi ayarlanmaldir. Asir1 sarilmis atka,
mekigin i¢ kismina siirtiineceginden atki atimi sirasinda iplik kopusu meydana
gelecektir.

Atk1 atimi sirasinda ipligin rahat gelebilmesi i¢in atkinin masura tizerine geriden
uca dogru sarilmis olmasi gerekmektedir. Sarim sirasinda iplik, bir uca bir
geriye dogru hareket ettirilmemeli, geriden baslanarak sarim bdolgesi
kalinlastik¢a uca dogru sarima devam edilmelidir.

4.2. Masuranin Mekik Icerisine Yerlestirilmesi

Atk sarim islemi tamamlandiktan sonra masura mekik igerisine yerlestirilir. Masura-
nin mekik igerisine dogru bir sekilde yerlestirilmesi gerekir.

Resim 4.6: i¢ine atki masurasi yerlestirilmis mekik

Saglam ve dogru bir sekilde yerlestirilmemis bir masura dokuma sirasinda ¢esitli hata-
lara yol agacaktir. Hatal1 yerlestirilmis bir masuranin yol agabilecegi sorunlar sunlardir:
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Atk ipligi gereginden gevsek gelerek kumas kenarlarinda bozulmalara neden
olabilir.

Atk ipliginin masura ve mekik arasinda sikismasindan dolay1 iplik gereginden
gergin gelerek iplik kopmalarina veya kumas kenarlarinin bozulmasina yol agar.
Masura mekik iginden ¢ikarak ¢Ozgiilere takilir ve ¢Ozgii kopuslarina neden
olur.
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UYGULAMA FAALIYETI

niz.

Asagidaki islem basamaklarina uygun

olarak atki sarma islemini gerceklestiri-

Islem Basamaklar1

Oneriler

>

Bos masuray1 atki sarma makinesi {ize-
rine takiniz.

Masuranin makineye dogru bir sekilde
takildigindan emin olunuz.

>

Atki ipliginin ucu bobinden alinarak
masuranin dip boliimiine baglanir.

Ipligin ucunu masuraya saglam bir sekilde
diigiimleyiniz.

>

Atk ipligine elle tutularak kilavuzluk
edilir.

Atki ipligini elinizle dogru bir sekilde yon-
lendiriniz.

Makine ¢aligtirilarak sarima baglanir.

Makine calistirilmadan elinizle ipligi ¢ceke-
rek ipligin bobinden rahat geldiginden
emin olunuz.

Sarim esnasinda iplik, masura tizerinde
en ¢ok 2-3 cm saga sola hareket ettirile-
rek atkinin hep bir noktaya sarimi 6n-
lenmis olur.

Elinizle ipligi 2-3 cm saga sola oynatarak
ayni noktaya sarimi engelleyiniz.

Sarilan kisim kalinlagtikga masuranin
ucuna dogru sarima devam edilir.

Masura doldukc¢a yavas yavas masura ucu-
na dogru sarima devam ediniz.

En ugta 1 cm civarinda bir bosluk kala-
cak sekilde sarim igslemi tamamlanir.

Sarimi masura ucunda yaklasik 1 ¢cm bos-
luk kalinca bitiriniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

Atk ipliginin iizerine sarildigi makine elemanina ne ad verilir?
A) Mekik

B) Masura
C) Giicii
D) Tarak

Atki ipligi sarilirken ipligin sag sola hareket ettirilme mesafesi ne kadar olmalidir?
A) 2-3

B) 45
C) 7-8
D) 9-10

Atk ipliginden kaynakli bir hata kumasta nasil goriiniir?
A) Boyuna ¢izgi olarak

B) Delik olarak

C) Kabariklik olarak

D) Enine ¢izgi olarak

Mekigin iizerinde gidip geldigi makine elemanina ne ad verilir?
A) Cergeve

B) Giici

C) Tefe

D) Pedallar

Masura lizerine gereginden fazla iplik sarilmasi neye yol acar?
A) Iplik mekigin i¢ kismina siirtiiniir ve kopmalara yol agcar.
B) Iplik gevsek geleceginden kumas kenarlari bozulur.

C) Masura mekik i¢erisinden ¢ikar.

D) Dokuma sirasinda masura tizerindeki iplik ¢ok ¢abuk biter.

Atki atimini saglayan arag asagidakilerden hangisidir?
A) Tig

B) Igne

C) Masura

D) Mekik

Atk sarimina baglarken iplik ucu masuranin neresine baglanir?
A) Masuranin ucuna

B) Masuranin dip boliimiine

C) Masuranin ortasina

D) Iplik ucu masuraya baglanmaz.
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8. Sarim sonunda masura ucunda ne kadar bosluk birakilir?
A) 1lcm
B) 3cm
C) 5cm
D) 7cm

9. Atk ipliginin masura lizerine ¢ok gevsek sarilmasi neye yol agar?
A) Kumasta boyuna ¢izgi olusumuna neden olur.
B) Kumasta delik olusmasina yol agar.
C) Iplik kopuslarina neden olur.
D) Kumas kenarmin bozuk olmasina yol agar.

10. Asagidakilerden hangisi masuranin mekik igerisine diizgiin yerlestirilmemesinin so-

nuglarindan degildir?

A) Atk ipligi gereginden gevsek gelerek kumas kenarlarinda bozulmalara neden
olabilir.

B) Atk ipliginin masura ve mekik arasinda sikismasindan dolay1 iplik gereginden
gergin gelerek iplik kopmalarina veya kumas kenarlarinin bozulmasina yol acar.

C) Ipligin masuradan diizgiin bir sekilde gelmesiyle kumas kenarlar1 da diizgiin olur.

D) Masura mekik igerisinden ¢ikarak ¢ozgiilere takilir ve ¢6zgli kopuslarina neden
olur.

DEGERLENDIRME
Cevaplarinizi cevap anahtartyla karsilagtiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular faaliyete geri donerek tekrarlayiniz. Ce-
vaplarinizin timii dogru ise “Modiil Degerlendirme”ye ge¢iniz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

Asagidakilerden hangisi Sile bezi dokumada kullanilan ipligin isimlerinden biridir?
A) Yin iplik

B) Biikiimsiiz iplik

C) Ingiliz kivrag

D) Saglam iplik

“Biiriimciik” ne anlama gelmektedir?

A) Dayanikli iplikler kullanilarak dokunmus kumas
B) Pamuklu iplikler kullanilarak dokunmus kumasg

C) Keten iplikler kullanilarak dokunmus kumasg

D) Cok biikiimlii iplikler kullanilarak tiretilmis kumas

Sile Bezi dokumada tarih igerisinde agagidaki ipliklerden hangisi kullanilmamigtir?
A) Yin iplik

B) Pamuk iplik

C) Keteniplik

D) Ipek iplik

Asagidakilerden hangisi Sile bezinin kullanim alanlarindan degildir?
A) Sehpa ortiisii

B) Kilim
C) Masa ortiisii
D) Gomlek

Dokuma tezgahinda giicii tellerini tagiyan makine elemani asagidakilerden hangisidir?
A) Cergeve

B) Pedal
C) Cozgii levendi
D) Tarak

Atkinin atilabilmesi i¢in mekigin yolunu olusturan ve taraga hareket vererek atkinin
kumasa dahil edilmesini saglayan makine eleman1 asagidakilerden hangisidir?

A) Cozgii levendi

B) Capraz ¢ubuklari

C) Pedallar

D) Tefe

Sile bezi dokumada kullanilan ipligin biikiimii ne kadardir?
A) 800 tur/m

B) 1200 tur/m

C) 1400 tur/m

D) 1600 tur/m

47



10.

11.

12.

13.

14.

Giicli tiginin gorevi asagidakilerden hangisidir?

A) Cozgi ipliklerinin tarak disleri arasindan gecirilmesini saglayan makine elemani-
dir.

B) Uzerine atki ipliginin sarildigi, dokuma esnasinda mekik igerisine yerlestirilen
makine yardimc1 elemanidir.

C) Cozgii ipliklerinin giicti gozlerinden gegirilmesini saglayan makine elemanidir.

D) Dokunan kumasin iizerine sarildigi makine elemanidir.

Cozgi ipliklerine dayaniklilik kazandirmak ve yiizeyini diizgiinlestirerek siirtiinmeyi
azaltmak i¢in ¢ozgii ipliklerinin yapistiric1 6zelligi olan bir ¢6zeltiyle isleme sokulma-
sina ne ad verilir?

A) Bobinleme

B) Cozgii hazirlama

C) Hagillama

D) Atkisarma

Bobin makinesinde ipligin sarildig1 masuraya doniis hareketini veren metal silindire
ne ad verilir?

A) Capraz silindir

B) Diiz silindir

C) Sarim silindiri

D) Yivlisilindir

(C0ozgiiniin hazirlanabilmesi i¢in bobinlerin {izerine takildigi metal sehpalara ne ad
verilir?

A) Caglik

B) Tarak

C) Capraz taragi

D) Tambur

Cozgii ipliklerinin kalbalar halinde iizerine sarildig: silindire ne ad verilir?
A) Tarak

B) Konsol

C) Caglik

D) Tambur

Diiz ¢ozgili makinelerinin diger ad1 nedir?
A) Konik ¢6zgii makinesi

B) Seri ¢6zgii makinesi

C) Yuvarlak ¢6zgii makinesi

D) El ¢ozgii makinesi

Asagidakilerden hangisi dogrudur?

A) Dolapta ¢dzgili hazirlama atdlye ¢ok genisse uygulanan bir yontemdir

B) Elde ¢ozgii hazirlama motorlu tezgahlar i¢in en uygun sistemdir

C) Diiz ¢ozgii hazirlama yontemi Sile bezi dokumada en uygun yontemdir

D) Konik ¢dzgii sisteminde ¢6zgii 6nce tambura, sonra dokuma levendine sarilir

48



15. Cozgii ipliklerinin belirli bir diizene gore glicii gozlerinden ve taraktan gecirilmesi
islemine ne ad verilir?
A) Atk
B) Tahar
C) Cozgi
D) Giici
16. Bezayag orgii kag gergeve ile dokunabilmektedir?
A) 2
B) 3
C) 5
D) 7

17. Kumas sikligin1 belirleyen islem asagidakilerden hangisidir?
A) Cozgii hazirlama
B) Atkisarma
C) Tarak tahar
D) Giicii tahart

18. Tarak taharinda en kenardaki 4 disten dorder ¢6zgii gegirilmesinin nedeni nedir?
A) Kumagin maliyetini diistirmek
B) Dokuma iglemini hizlandirmak
C) Kullanilan ipligi saglamlastirmak
D) Kenar diizgiinligiinii saglamak

19. Asagidakilerden hangisi atki atimini saglayan makine elemanidir?
A) Mekik
B) Cergeve
C) Gicu
D) Levent

20. Atk ipligi mekik icerisinden ¢ok gevsek gelirse hangi hataya neden olur?
A) Ipligin asin gerilmesi ve kopmasina
B) Cozgi kopuslarina
C) Kumasta boyuna ¢izgilere
D) Kumas kenarinin bozuk olmasina

DEGERLENDIRME
Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konulan faaliyete geri donerek tekrarlayimz. Ce-
vaplarmizin tiimii dogru ise bir sonraki modiile gegmek i¢in 6gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI-1’iN CEVAP ANAHTARI

o|o|~|o|o|s|w (|-
wibdlviivlielleliwipdlviiel

[EEN
o

OGRENME FAALIYETI-2’NiN CEVAP ANAHTARI

OO NI WIN|F-

O> > 0wowool>

(WY
o

OGRENME FAALIYETI-3°UN CEVAP ANAHTARI

OO INO|OBDRWIN|-
O0|w|>owo|> o>

[N
o

50



OGRENME FAALIYETIi-4°UN CEVAP ANAHTARI
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MODUL DEGERLENDIRMENIN CEVAP ANAHTARI

1 C
2 D
3 A
4 B
5 A
6 D
7 B
8 C
9 C
10 D
11 A
12 D
13 B
14 D
15 B
16 A
17 C
18 D
19 A
20 D
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