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ACIKLAMALAR

ALAN El Sanatlar1 Teknolojisi

DAL/MESLEK Sanayi Nakist

MODULUN ADI Brode Makinesini Hazirlama

MODULUN TANIMI Brode i¢in ¢alisma ortamini hazirlama, brode makine-

sinin iist ve alt bolimiinii tanima, iplikleri makineye
takma, telay1 makineye germe, zemin kumasini maki-
neye germe islemlerini kapsayan bir 6grenme materya-

lidir.

SURE 40\32

ON KOSUL Desen programinda Brode Deseni Hazirlama Modii-
linii almig olmak

YETERLIK Brode makinesini iglemeye hazirlamak
Genel Amag

Bu modiil ile gerekli ortam saglandiginda makinenin
calisma sistematigine ve teknige gore iplikleri, telayi,
kumas1 makineye takip islemeye hazirlayabileceksi-
niz.
Amaglar

1. Atolyeyi kullanima hazirlayabileceksiniz.
. 2. Brode makinelerini ve {ist boliimlerini taniyabile-
3. Brode makinelerinin alt bolimiinii taniyabileceksi-
niz.
4. Makinenin ¢aligma sistematigine uygun olarak iplik-
leri makineye takabileceksiniz.
5. Teknige uygun olarak telay1 makineye gerebilecek-

siniz.
6. Teknige uygun olarak kumasi makineye gerebile-
ceksiniz.
Ortam: Temiz, aydinlik atolye
EGITIiM OGRETIM Donanim: Nakis veya brode makinesi, alt ve iist iplik-
ORTAMLARI VE ler, kumas, tela, sim iplik, iplik sarma makinesi, kordon
DONANIMLARI sarma makinesi, kordon, lase, pul, payet, boncuk, uyari

ve ikaz levhalarinin resimleri

Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araclar ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE Ogretmen modiil sonunda dlgme arac1 (¢oktan se¢meli
DEGERLENDIRME test, dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)
kullanarak modiil uygulamalari ile kazandiginiz bilgi ve
becerileri 6lgerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Tiirklerde nakig yiizyillardir siiregelen el sanatlarimizdan biridir. El nakisi hala
poptileritesini korumaktadir. Nakis, el ve makine nakisi olarak ikiye ayrilir. El nakisinda
rtinler dekoratif kullanima, sanayi nakigindaki tiriinler ise perde ve ev tekstiline yoneliktir.

Onceleri el ile daha sonra mekanik makinelerle yapilan nakis, bilgisayar destekli maki-
nelerin kullanilmasi ile inanilmaz bir gelisme gostermistir. Sanayi nakisi gliniimiizde gelisen
ve gelismeye devam eden bir sektordiir.

Bu modiilde, brode makinesinin alt ve {ist boliimii, kullanilan iplik ve kumaglar hakkin-
da bilgi verilmistir. Siz de edindiginiz bilgilerle makinenin iist ve alt ipliklerini takabilecek,
kumas1 ve telay1 kasnaga gerebilecek ve makineyi islenmeye hazirlayabileceksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

AMAC

Bu faaliyette verilecek bilgiler dogrultusunda, uygun calisma ortami saglandiginda
brode i¢in galigma ortamin1 eksiksiz hazirlayabileceksiniz.

ARASTIRMA

Bu faaliyet dncesinde yapmaniz gereken oncelikli arastirmalar sunlardir:
> Brode yapimu i¢in gerekli ara¢ gerecleri arastiriniz.

> Brode yapmak i¢in gerekli liretim ortamini aragtiriniz.

> Sanayi tipi makinelerle galigirken alinmasi gereken emniyet tedbirlerini arastiri-

niz.

> Edindiginiz bilgileri sinifta arkadaglarinizla paylasimiz.

1. CALISMA ORTAMINI HAZIRLAMA

1.1. Atolyede Bulunan Aracg ve Gerecler

Atolyede brode makinesinin yaninda ip sarmaya yarayan araglar, isleme yapmak i¢in
gerekli iplikler, kumas veya tiil gibi ana malzemelerin yaninda farkli arag¢ ve geregler de kulla-
nilir.

1.1.1. Araclar

Brode yapmak igin atolyede; brode makinesi, ip sarma makinesi, kordon sarma makine-
si makas, kasnak, mezur, ¢izilmis desen, disket vb. malzemelerin bulunmasi gerekir.

1.1.2. Gerecler

Kumas, nakis iplikleri, simli iplikler, tela , misina ip, makine igneleri, makine alt ipligi,
pul serit vb. geregler kullanilir.

1.2. Atolye Diizeni

Atdlyelerin diizeni fiziksel faktorler géz oniine alinarak saglanmalidir. Bu fiziksel fak-
torler; aydinlatma, giiriiltii diizeyi, havalandirma, 1s1 ortam1 ve makine techizatlarinin yerlesi-
midir.



1.2.1. Yerlesim Plani

Atolye boyutlari, 6grencinin normal ¢alisma diizeyini, sandalye, tezgah veya masa ebat
ve adedini, alet ve malzemelerin yerlesimini belirlemede 6nemlidir. Atdlye calisma sistemi
acisindan makine ve aletlerin yerlesiminde mutlaka ¢alisma sirasi takip edilmelidir. Calisma
tezgahlarinin ve makinelerin uygun bi¢imde yerlestirilmesi 6grencilerin egitimini kolaylastir-
maktadir. Ayrica atdlyelerde depo ve 6grencilerin islemeye hazirlik i¢in boliimleri de bulun-
malidir.

1.2.2. Temizligi

Bir is yerinde temizlik ve diizen, is kazalarinin ¢ogunu 6nleyen 6nemli bir etkendir. Ku-
rulu diizenin ve arzulanan temizligin yeterli ve devamli olmasi yapilacak giinliik calisma ve
kontrollerle miimkiindiir.

> Insanlarin takilarak diismesine yol acabilecek cisimler ayak altinda tutulmamali-
dir.

Isyerinin désemesi iizerinde s1v1 veya kat1 yag dékiintiilerinin olmamasina dikkat
edilmelidir.

Dokiilen s1vi veya kati yag ya da kimyasal maddeler dokiiliir dokiilmez, temiz-
lenmelidir.

Makine, mengene ve raflardan disariya uzanan metal gubuk ve pargalara dikkat
edilmelidir.

Calisma sirasinda ¢aligilan alanin ve g¢evrenin kirlenmesine engel olunmali, bu
alanlar miimkiin oldugu kadar temiz tutulmalidir.

Arag — gereg vb. takimlar kullanildiktan sonra yerlerine kaldirilmalidir.
Havalandirmanin iyi olmasia dikkat edilmelidir.

vV VvV V VY V



1.2.3. Isiklandirma

Verimli bir caligma yapilabilmesi icin ¢alisma ortaminda uygun aydinlatma saglanmali-
dir. Dogal 151k kaynaklarinin yaninda yapay 1s1k kaynaklar1 da kullanilmalidir.

1.3. Calisma Ortaminda Meydana Gelebilecek Is Kazalari ve Ahnma-
s1 Gereken Onlemler

Givenli ¢aligmak igin; yani kendinizin veya birlikte ¢alistiginiz arkadaslarinizin is kaza-
larindan korunmasi i¢in, tehlikeleri tanimasi ve onlardan nasil sakinilabileceginin veya onlarin
nasil ortadan kaldirilabileceginin bilinmesi gerekir.

GUVENLIGI
Resim 1.2: Giivenlik levhasi

Cogunlukla ige yeni baglayan tecriibesiz is¢iler kazaya ugrarlar. Ciinkii ya giivenlik ku-

rallarin1 bilmiyorlardir ya da uygulamiyorlardir. Bu nedenle is giivenligi kurallarini ve giiven-

lik techizatim1 kullanmay1 6grenmeniz ¢cok dnemlidir. Isyeri duvarlarma, dikkati cekecek sekil-
de “0 is yeri i¢in gegerli” 6zel giivenlik kurallar1 asilmalidir.

1.3.1. igne Batmasi

Nakis makinelerinde ¢alisanlarin igne degistirme esnasinda en ¢ok karsilastiklari sorun-
lardandir. Igne kirilmads ise dikkatli bir sekilde ¢ekerek ¢ikarilmalidir. Is yerinde ¢ikarilmasi-
nin miimkiin olmadig1 veya 6zellikle ignenin kirildigi durumlarda ¢ok ciddi sorunlara sebep
olabilecegi i¢in bir saglik kurulusuna gidilmelidir.

1.3.2. Elektrik Carpmasi

Diisiik gerilimli akim, evde, atdlyelerde, fabrikalarda ve is yerlerinde kullanilan akim-
dir. Diisiik gerilimli sehir sebekesi akimi ile ¢arpilma, ciddi yaralanmalara ve hatta 6liime yol
acabilir. Cogu yaralanma bozuk diigmelere, yipranmis kablolara veya cihazdan kaynaklanan
arizalara bagl olarak olusur. Normal sartlarda giivenli olan bir cihaz1 1slak elle tutmak veya
1slak bir zeminde bulunmak biiyiik oranda ¢arpilma riskini arttirir. Temizlik yapmaya veya
kurmaya baslamadan 6nce her bir makine veya alet kapatilmalidir.
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1.3.3.

Elektrik kazalarimin olus nedenleri asagidaki gibi siralanabilmektedir:

VVVVVVY VYV

Elektrik enerjisi hakkinda yeterli bilgiye sahip olmamak,

Elektrik devresinde yeterli yalitimin olmamasi, ya da dis etkenlerle zamanla ya-
litma 6zelligini kaybetmesi,

Elektrik islerinde calisanlarin kendilerine asir1 glivenmesi, risk almasi,

Acelecilik ve dikkatsizlik,

Gorevi disinda bilgisi olmadigr halde olaya miidahale etmek,

Is disiplinine uymama,

Koruyucularin kullanilmamast,

Uretimde kaliteli malzeme kullanilmamast,

Gerekli periyodik muayenelerin zamaninda yapilmamasi.

Elektrik kazalarina kars1 alinmasi gereken 6nlemler sunlardir:

vV VvV Vv YV V V

Elektrik tesisatlariiz1 yaptirirken ve elektrik ile ilgili her tiirli islerinizde mutla-
ka yetki belgesi isteyin. Elektrik¢inizin oda iiyesi olmasina dikkat edin.

Elektrik ¢arpmalarina karsi, evinizde ve is yerinizde topraklama tesisati yok ise
derhal topraklama tesisati1 yaptirip, hayat koruma rolesi taktirin.

Elektrik kontagindan ¢ikan yanginlara kars1 yangin koruma rolesi veya kofranizin
yerine kompakt salter taktirin.

1996 yilindan dnce yapilan binalar, elektrik ¢arpmalari ve yanginlara karsi tedbir
almmadigindan, elektrik tesisatinizi muhakkak yetkili bir elektrik¢iye yeniletin.
Elektrik prizlerine emniyet kapagi takin, evde ve is yerinde toprakli priz kullanin.
Yuvasindan ¢ikmus, telleri agikta kalmis prizlere dokunmayin. Yetkili kisilere ta-
mir ettirin.

Sigortalar tel sararak yenilemeyin, orijinal malzeme ve otomatik sigorta kullanim.

Makineye El, Sa¢, Giysilerin Sikismasi

>

VVVYY
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Bir makine at6lyesinde calisirken uygun is giysileri giyilmelidir. Gevsek veya
yirtik giysiler bir makineye kolay bir sekilde kaptirilabilir veya tehlikeli bir diisii-
se sebep olabilir.

Uzerinize tam olarak oturan is elbiselerini giyiniz.

Oniiniizii ve ceplerinizi diigmeleyiniz.

Yakalarimzi ve kollariniz1 diigmeleyiniz.

Saat ve yiiziiklerinizi ¢ikartiniz.

Ug tarafi takviyeli (¢elik burunlu vb.) , kaymayan kalin tabanli ve saglam {ist
kisma sahip olan ayakkabilar giyiniz. Gevsek kalan herhangi bir ucu disariya
tagsmayacak sekilde ayakkabi baglarinizi baglayiniz.

Eger doner bir parcast bulunan bir makine basinda ¢alisiyorsaniz ve saglariniz
uzunsa bunlar uygun bir sapka altina (veya sa¢ filesine) sikistirilmalidir.

Makina koruma tertibatinin (siper) mevcut olmadig1 veya ucan parcaciklara kars
yeterli koruma saglanamadigi durumlarda koruyucu is giivenligi gozliikleri takil-
malidir.

Diisme tehlikesi olan cisimlerin bulundugu bir alanda ¢alistyorsaniz koruyucu ba-
ret giyiniz.


http://www.diyadinnet.com/YararliBilgiler-1347&Bilgi=zaman
http://www.diyadinnet.com/YararliBilgiler-1347&Bilgi=zaman
http://www.ieto.org.tr/faydal-bilgiler/49-Elektrik-kazalarina-karsi-alinmasi-gereken-onlemler.html

Giiriiltii diizeyinin 80 desibeli astigi1 alan ve makinelerde mutlaka kulak koruyu-
cusu kullaniniz.

Cok tozlu bir atmosferde veya boya, yag vb. piiskiirtmesinin kullanildig1 yerlerde
calismaniz gerekiyorsa, uygun bir filtre ile birlikte bir yiiz maskesi takiniz.

Sicak parcalari, sag gibi sivri malzemeleri ve tehlikeli kimyasal maddeleri tasir-
ken daima eldiven kullaniniz. (Matkapla ¢alisirken asla eldiven kullanmayiniz).

DIKKAT!

ISI BITEN
MALZEMEYI DERHAL
YERINE KOYUN

Resim 1.3: ikaz levhasi




UYGULAMA FAALIYETI

Asagidaki iglem basamaklar1 ve onerilerde belirtilen hususlar dikkate alarak, ¢alisma
ortamini hazirlama ile ilgili bilgi toplayarak, dosya hazirlayimiz.

Islem Basamaklari Oneriler

» Cevrenizde brode iiretimi yapan bir tesis

> Brode yapiminda kullanilan arag ge- yoksa sanayi nakisi yapan firmalardan

recleri arastiriniz..

faydalaniniz.
> lyi bir atdlye diizeni nasil olmalidir? » Metrekare yaninda havalandirma gibi di-
Aragtirarak ¢ikt1 aliniz. ger fiziksel unsurlar1 da dikkate aliniz.
> Is kazalar1 ve alinmas1 gereken ted- » Yazili bilgi toplayabilir ya da goériismeler
birler hakkinda bilgi toplayiniz. yapabilirsiniz.
» Nakis atolyesinde olmasi gereken » Atolyede karsilagilabilecek tiim aksaklik-
ikaz ve uyar1 levhalarini arastiriniz. lar1 dikkate alarak se¢im yapiniz.

» Topladiginiz bilgilerden olusan bir

dosya hazirlayiniz. » Temiz ve diizenli ¢alisiniz.




OLCME VE DEGERLENDIiRME

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bilgi-
ler dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

1.( ) Fiziksel faktorler; aydinlatma, giiriiltii diizeyi, havalandirma, 1s1 ortami ve makine
techizatlarinin yerlegimidir.

2.( ) Biris yerinde temizlik ve diizen, is kazalarinin ¢ogunu dnleyen 6nemli bir etken-
dir.

3.( ) Atolye boyutlari, 6grencinin normal ¢alisma diizeyini, sandalye, tezgah veya ma-
sa ebat ve adedini, alet ve malzemelerin yerlesimini belirlemede 6nemli degildir.

4.( ) Yiksek gerilimli akim, evde, atolyelerde, fabrikalarda ve is yerlerinde kullanilan
akimdir.

5.( ) Disik gerilimli sehir sebekesi akimi ile garpilma, ciddi yaralanmalara sebep ol-
maz.

6. ( ) Bir makine atdlyesinde ¢aligirken uygun is giysileri giyilmelidir. Gevsek veya
yirtik giysiler bir makineye kolay bir sekilde kaptirilabilir veya tehlikeli bir diisiise se-
bep olabilir.

7.( ) Atolyede rahat galismak igin genis elbiseler giyilmelidir.

8.( ) Giriltd diizeyinin 100 desibeli astig1 alan ve makinelerde mutlaka kulak koruyu-
cusu kullaniniz.

9.( ) Elektrik devresinde yeterli yalitimin olmamasi ya da dis etkenlerle zamanla ya-
litma 6zelligini kaybetmesi elektrik kazalarinin sebeplerindendir.

10. () Temizlik yapmaya veya kurmaya baslamadan 6nce her bir makine veya alet kapa-
tilmalidir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap ve-
rirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz. Cevapla-
riizin timii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.


http://www.diyadinnet.com/YararliBilgiler-1347&Bilgi=zaman

OGRENME FAALIYETIi-2

AMAC

Bu faaliyette verilecek bilgiler dogrultusunda, uygun calisma ortami saglandiginda
brode makinesinin ist boliimiinii taniyabileceksiniz.

ARASTIRMA

Bu faaliyet dncesinde yapmaniz gereken oncelikli arastirmalar sunlardir:
Brode makinelerinin {ist boliimiinde bulunan pargalar hakkinda bilgi toplayiniz.

Brode makinelerinin bilgisayar boliimiindeki tuglarin gorevlerini arastiriniz.
Brode makinesinin alt boliimiinde bulunan pargalart aragtiriniz.
Brode islemede kullanilan kumaslar arastiriniz.

Brode islemede kullanilan iplikleri arastiriniz.

YV V. V V V V

Elde ettiginiz bilgileri sinifta arkadaslarinizla paylasiniz.

2. MAKINENIN UST BOLUMUNU TANIMA

Makinelerde, 6n nakis ipligi ve arka mekik ipliginin gergin kumas iizerinde pespese
yaptig1 diiglimlerden olusan islemeye brode ad1 verilir.

2.1. Brode Makineleri

Ik olarak 1848 yilinda Isvigreli Jacob SCHIESS brode fabrikasini kurmus, seri iireti-
me baslamigtir. Jashoa HEILMANN ilk brode makinesini {iretmis, ardindan mekik brodesi ve
zincir brodesi yontemlerini gelistirmistir. Isvigrede 1860’ larda mekik brode akimi baslamistir.
[k brode makineleri dakikada 28 ilmek atarken, giiniimiizde kullanilan brode makineleri da-
kikada 500 ilmek atmaktadir. Diinya iizerinde brode makinesi tireten iki firma vardir. Biri
Saurer digeri Laesser’dir. Her iki firma da Isvigre’dedir.

2.1.1. Cesitleri
Brode makinelerinin kasnak bdliimii dikey ve yatay olan gesitleri mevcuttur.
2.1.2. Ozellikleri

Makinelerin standart uzunluklar1 5, 10, 15, ve 21 yardadir. Makinenin boyu uzadikga
dakikadaki devir sayis1 diismektedir.
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Resim 2.1: Saurer Era brode makinesi
2.1.3. isleme Aparatlar

En oOnemli isleme aparatlar1 igne, nakis ipligi, mekik ipligi, mekik ve nakisin

uyfulanacagi kumastir. Brode isleme asamasinsa makinenin kendi aparatlar1 hari¢ bagka apara-
ta gerek duyulmamaktadir

2.2. Brode Makinesinin Ust Boliimii

Tezgahin iizerinde kalan kisimdir. Isleme igin gereken biitiin pargalarin biiyiik ¢ogunlu-
gu buradadir.

2.2.1. Ust Boliimiinde Bulunan Parcalar ve Aparatlar

Makinenin {ist boliimiinde; gergi sistemi, iplik ayar diigmeleri, igne, horoz, pul payet,
kordon dikme aparatlari yer alir.

t‘l‘dl““t‘-

.....

MARRRRLLES

o

Resim 2.2: Makinenin iist boliimii
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> Ip yollar; Iplerin birbirine karismadan gergi sistemine gitmesini saglar. igne sa-
yis1 kadar gergi sistemi vardir.

Resim 23: ip yollar
> iplik ayar yerleri (tansiyon ve tansiyon yay1); Iplerin gerginligini kontrol eder.

Resim 2.4: iplik ayar diigmeleri
> Ip okuyucusu; Iplerin gecisini kontrol eder. Iplerden birinin kopmas1 durumunda
ikaz 15181 yanar.
> Kanca ; iplik gergi vidalarmin altindaki delikli metal pargadir. Ipligin gergi
sistemine diizglin gelmesini birbirine karigmamasini saglar.
>  Iplik takma yerleri (cardak); ip bobinlerinin ya da yumaklarmin takildig yer-
dir.
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Resim 2.5: Cardak

>  Iptal kolu (kafa durdurma diigmesi); Ip tansiyon yaymin hemen altindaki kii-
¢lik metal diigmedir. Diigme yukar1 kaldirilarak yanindaki 1s18in kirmiziya don-
mesi saglanir. Bu sayede kafa durdurulur.

Resim 2.6: iptal kolu ve ikaz 15181

> Ikaz lambas: (ip sensor 15181); Tkaz lambas1 ipin kopmasi veya kafanin durdurul-
masi halinde kirmiziya doner. Kafa ¢alisirken ikaz lambas1 yesildir.

> Lamba; Makinedeki kafalarin hemen arkasinda zemini aydinlatan floresan 1s1k-
lardir.
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Resim 2.7: Lamba

> A¢ma butonu; A¢ma ve kapama butonu makinenin 6n tarafindadir. “On” diig-
mesine basilarak makinenin ¢aligmasi saglanir.

Resim 2.8: A¢ma-kapama butonu

Kapama butonu; A¢ma butonunun yanindaki “Off” yazili kirmiz1 diigmedir.
Baski ayagi; Her ignenin kendi baski ayagi mevcuttur. Yapilan islemlere gore
farkl1 baski ayaklar1 kullanilabilir.

Delici igne; Islenen yerlerin arasina delik agilmas gerektiginde kullanilir.

Igne; Sanayi makinelerinde kullanilan ignelerdendir. Kullanilan iplik ve kumas
dikkate alinarak farkli numaralarda igneler segilebilir.

Igne mili; igneyi ve ayag: tutan metal gubuklardir.

YV VV VYV
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Resim 2.9: igne mili
> Yaylar; Igne milinin {izerindeki pargadir. ignenin asag1 yukar1 hareketini saglar.

Resim 2.10: igne yay1
> Acil Stop Diigmesi; A¢ma kapatma butonunun hemen yaninda yer alir.

Resim 2.11: Acil stop diigmesi
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> Horoz; Iplik gergi sistemini en énemli parcalarindan biridir. Makineye siirekli ip
akisi saglar.

Resim 2.12: Horoz
> Kasnak; Nakis islemek i¢in gergef gibi kullanilan, kumasi germeye yarayan, tah-
tadan ¢gemberdir. Genellikle makine tizerine yerlestirilen biiyiik kasnaklar kullani-
lir. Yapilacak {iriiniin ebatlar1 géz oniinde tutularak kiiciik siparisler veya numu-

neler i¢in kiigiik kasnaklardan da faydalanilir.

Resim 2.13: Yuvarlak kasnak
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Resim 2.14: Makinenin kasnag:
> Kasnak mandah; Gerilen kumasgi kasnaga sabitlemek, sikistirmak i¢in kullanilir.

I

Resim 2.15: Kasnak mandal

> ip toplayicr; Ignelerin 6niinde bulunan yay iplerin gegici siire igin tutturulmasina
yarar. Ignelerin arkasinda bulunan parca ise kesilen ipleri toplar.

Resim 2.16: ip toplayic

17



2.3. Makinenin Bilgisayar Boliimii
Bilgisayar boliimii makinenin desen ve diger ayarlamalarimin yapildigi kismidir. Ekran
ve tus takimlarindan olusur.

Resim 2.17: Makinenin bilgisayar boliimii

2.3.1. Ekran

Makinenin bilgisayar boliimiiniin en 6nemli ve islevsel parcasidir.

STI.: 17338
X [ -305.1 1
YL oe17.1

Resim 2.18: Ekran
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2.3.2. Ekrandaki Tuslar ve Gorevleri
Bilgisayar ekrani {izerinde bir¢ok tus bulunmaktadir ve bu tuslarin hepsinin ayri ayr1 go-
revleri vardir.

Resim 2.19: Bilgisayar tuslari
> Mavi tuslar; desenin basina gelmek, kasnagi isledigi son noktaya getirmek, ipligi
kesmek, otomatik igne secimi yapmak ve hizi ayarlamak i¢in kullanilir.

Resim 2.20: Mavi tuslar
> San tuslar; disket ayarlari, desenin yoOniinii ¢evirme, igne sayilarini belirleme,
desen ekleme, desen se¢gme, desen silme, kordon ayarlari, igne sayisini belirtirken
iki haneli sayilar1 yazmak i¢in kullanilir.

Resim 2.21: Sar tuslar

> Yesil tuslar; igne sayisim1 yazmak igin, ayagi kaldirmak i¢in, kasnagi makine-
deki yerlesimini ayarlamak i¢in kullanilir.
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Resim 2.22: Yesil tuslar
> Yon tuslari; kasnagi cesitli yonlere hareket ettirmek igin kullanilir

Resim 2.23: Yon tuslar:

> Pembe tuslar; yeniden baslatma ve biitiin segimlerden sonra islemi onaylamak
icin kullanilir.

Resim 2.24: Pembe tuslar
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UYGULAMA FAALIYETI

Asagidaki islem basamaklar1 ve 6nerilerde belirtilen hususlar1 dikkate alarak, brode ma-
kinelerinin iist boliimiindeki parcalar ve makinenin bilgisayar boliimi ile ilgili bilgi toplayip,
dosya hazirlaymiz.

Islem Basamaklar Oneriler
» Brode makinelerinin ¢esitleri hakkinda bilgi top- » Varsa ¢evrenizden yoksa in-
layiniz. ternetten faydalaniniz.
» Brode makinesi veya sanayi tipi nakis makinele-
rinin iist boliimiindeki parcalar hakkinda bilgi » Kendiniz resim ¢ekebilir veya
toplayiniz. internetten ¢ikti alabilirsiniz.

» Bilgileri resimlerle destekleyiniz.
» Makinenin bilgisayar boliimiindeki tuslarin go-
revleri hakkinda bilgi toplayiniz.

» Cevrenizde varsa makinenin bilgisayar kismini » Zamani iyi kullanimiz.
resimlerini ¢ekiniz veya internetten resim arasti-
rniz.

» Topladiginiz bilgilerden bir dosya hazirlayiniz. > Ozenli ve titiz ¢alisiniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bilgi-
ler dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

1.( ) Makinelerde, 6n nakis ipligi ve arka mekik ipliginin gergin kumas tizerinde pes
pese yaptigi diigiimlerden olusan islemeye brode adi verilir.

2.( ) Ilk olarak 1845 yilinda Isvigreli Jacob SCHIESS brode fabrikasini kurmus, seri
iretime baglamistir.

3.( ) Ik brode makineleri dakikada 28 ilmek atarken, giiniimiizde kullanilan brode
makineleri dakikada 500 ilmek atmaktadir.

4.( ) Brode makinelerin standart uzunluklari 5, 10, 15 ve 21 yardadir.

5.( ) Ikazlambasi ipin kopmasi veya kafanin durdurulmasi halinde kirmiziya déner.
6.( ) Acil stop diigmesi agma kapatma butonunun hemen yaninda yer alir.

7.( ) Acma ve kapama butonu makinenin arka tarafindadir.

8. ( ) Brode makinesinin boyu uzadik¢a dakikadaki devir sayisi diismektedir.

9.( ) Diinya iizerinde brode makinesi tireten iki firma vardir. Biri Saurer digeri
Laesser’dir. Her iki firmada Isvigre’dedir.

10. () Isvigre’de 1806°larda mekik brode akimi baslamustir.

DEGERLENDIRME

Cevaplariizi cevap anahtariyla karsilagtiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap ve-
rirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz. Cevapla-
riizin timii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.

22



OGRENME FAALIYETI-3

AMAC

Bu faaliyette verilecek bilgiler dogrultusunda, uygun calisma ortami saglandiginda
brode makinesinin alt boliimiinii taniyabileceksiniz.

ARASTIRMA

Bu faaliyet dncesinde yapmaniz gereken oncelikli aragtirmalar sunlardir:
> Brode makinelerinin alt kisminda hangi pargalar bulundugunu arastiriniz.

Caganoz nedir? Arastirimiz.
Mekigin gorevini arastiriniz.

Iplik sarma makinesi nedir? Arastirimz.

YV V V VY

Elde ettiginiz bilgileri sinifta arkadaglarinizla paylasiniz.

3. MAKINENIN ALT BOLUMUNU TANIMA

3.1. Makine Alt Boliimii

Tezgahin alt tarafinda goriinen kisimdir. Sanayi nakis1 makineleri ile ayni alt yapiya sa-
hiptir.

3.1.1. Caganoz

Dikis ve nakis makinesinin 6nemli pargalarindan biri ve mekigin hareketliligini sagla-
yan yuvadir.

3.1.2. Caganoz Dislisi

Caganozun i¢inde yer alir. Yuvada mekik ile donerek masuradaki ipin {istten gelen ipin
arasindan gegmesini saglar.
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Resim 3.1:Caganoz dislisi

3.1.3. Mekik

Masuranin igine gegirildigi metal par¢adir. Ipin sikligin ayarlar.

Resim 3.3:Uzun mekik

3.1.4. Masura

Koni veya silindir bigimigde olup iizerine serit, iplik vb. sarilan, karton, tahta, plastik ve
benzerlerinden yapilan aragtir. Uzerine ip sarilan plastik ya da metal tekerdir.
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Resim 3.4: Masura ve mekik
3.1.5. Alt Iplik Tutucu

Yiiksek hizlarda ipliklerin dengesini saglar.

Resim 3.5: Alt iplik tutucu
3.1.6. Sabit ve Oynar Bicaklar

Ustte ve altta bulunan bicaklar ip kullamminda azami tasarruf saglar.

Resim 3.6: Sabit bigcak
25



3.1.7.Makineyi Acma Kapama Diigmesi

Makinenin 6n tarafinda bulunur.
3.2. Alt Ipligi Makineye Takma

Masuraya sarilarak mekige gecirilen ip ¢aganoz yuvasina takilir.
3.2.1.iplik Sarma Makinesi

Masuraya ip sarmak igin kullanilir. At6lyenin ihtiyacina gore farkli ebat ve 6zelliklerde
olanlar1 mevcuttur.

Resim 3.7:iplik sarma makinesi

3.2.2. Masuraya iplik Sarma

Bobin ve masura iplik sarma makinesine takilarak sarilir. Ipin ucunu elde tutturduktan
sonra masura iplik sarma makinesine takilmalidir.

3.2.3. Masuray1 Mekige Takma

Iplik sarilan masura mekigin icine yerlestirilir. Ipin ucu mekikteki yariktan ve yarigin
iizerindeki kismin altindan gegirilerek, mekigin kapali olan tarafina dogru ¢ekilir.

3.2.4. Alt iplik Ayar1 Yapma

Mekigin yan tarafinda bulunan kii¢iik vidanin sikilip gevsetilmesi ile alt iplik ayar1 yapi-
lur.
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Resim 3.8: Mekik siklik ayar vidasi

3.2.5.Mekigi Makineye Takma
Icine masura takilan mekik, {izerindeki metal uzant1 ¢aganoz dislisinin u¢ kismina
gelecek sekilde itilir. Cit sesi duyulunca mekik yuvaya yerlesmis demektir.
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UYGULAMA FAALIYETI

Asagidaki islem basamaklari ve onerilerde belirtilen hususlar dikkate alarak makinenin
alt boliimiine ait pargalar hazirlayimz.

Islem Basamaklari Oneriler

» Makinenin alt boliimiine ait par¢a- | » Titiz ¢alisiniz.
lar1 hazirlayiniz. » Zamani iyi kullanimiz.

» Caganoz dislisinin ¢caganoz yatagina tam
» Caganoz dislisini ¢caganoz yatagi- oturduguna emin olunuz.

na takiniz. » Caganoz yataginin yanindaki kol ile disliyi
yuvaya sabitleyiniz.

> Iplik takma makinesinde masuraya | » Masuranin baslangicim elle bir miktar sara-
iplik sarmiz. rak ipin kaymasini engelleyiniz.

> Iplik sarilmis masuray1 mekige ta-

Kiniz. » Teknige uygun gecirmeye ¢aliginiz.

Y

» Mekigin siklik ayarini yapiniz. Mekigin yanindaki viday1 kullaniniz.

» Tik sesini duyarak yuvaya oturduguna emin

» Mekigi makineye takiniz.
olunuz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yazimz.

1.( ) Dikis ve nakis makinesinin énemli pargalarindan biri, ...................... hareketliligi-
ni saglayan yuvadir.

2.( ) e VEYA cveeeieiieniennn bi¢iminde olup iizerine serit, iplik vb. sarilan, karton,
tahta, plastik ve benzerlerinden yapilan aragtir.

3.( ) Mekigin yan tarafinda bulunan kiigiik vidanin sikilip gevsetilmesi ile
...................... ayar1 yapilir.

4.( ) e, tizerindeki metal uzanti ¢aganoz dislisinin ucu kismina gelecek se-
kilde itilir.
5.0 ) e, butonu makinenin 6n tarafinda bulunur.
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilagtiriniz. Yanlisg cevap verdiginiz ya da cevap ve-
rirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz. Cevapla-
riizin timii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi—4

( AMAC )

Bu faaliyette verilecek bilgiler dogrultusunda, uygun ¢alisma ortami saglandiginda ma-
Kineye iist iplikleri takabilecek ve siklik ayarlarini yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Bu faaliyet 6ncesinde yapmaniz gereken dncelikli aragtirmalar sunlardir:
> Brode yapiminda kullanilan iist iplikler ve 6zelliklerini aragtiriniz.

> Brode makinesinde kullanilan alt iplikler ve 6zelliklerini aragtiriniz.
> Brode makinesi iplik ayarlarini nasil yapildigini arastiriniz.
>

Elde ettiginiz bilgileri sinifta arkadaglarinizla paylasiniz.

4. IPLIKLERI MAKINEYE TAKMA

4.1. Ust iplikler

Brode makinelerinde kullanilan en 6nemli materyal ipliklerdir. Brode bir siisleme sanati
olduguna gore iplikler de goze hitap eden dzellikleri ile 6n plana ¢ikmaktadir. Iplikler, direkt
isleme kabiliyeti, performansi ve hata orani ile bire bir ilintilidir. ip kalinliklar1 belli
denyelerin tizerindeyse galigmasit miimkiin degildir. En 6nemli noktalardan biri de ipligin bi-
kiim sekli ve yonudiir.

Resim 4.1: Ust iplikler
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4.1.1. Cesitleri

Sanayi makinelerinde pamuklu iplik, polyester veya pamuktan olusan karma iplik,
viskon iplik ve naylon iplik kullanilmaktadir. Brode islemelerinde en ¢ok karma iplikler tercih
edilir.

4.1.2. Ozellikleri

Ust ipliginde 2, 3 ve 4 kath biikiilmiis rayon, polyester, metalik, ipek, naylon iplikler
tercih edilir. Ust ipliklerde parlaklik, canlilik, kayganlik ve dayaniklilik énemlidir. Brode ve
nakis makinelerinde kullanilan iplikler yiiksek oranda siirtinmeye maruz kalmaktadirlar. Gi-
yim sektoriinde 70/2, 100/2, 120/2, 150/2 denye polyester veya naylon iplikler kullanilirken,
perde ve ev tekstili sektoriinde 150/2, 150/3, 150/4 denye polyester iplikler tercih edilir.

En 6nemli noktalardan biri de ipligin bikiim sekli ve yoniidiir. Makinelerde mekik yo-
niine ters yonde ve fiskesi tam yapilmus iplikler tercih edilmelidir. Genellikle ipligin hammad-
desi polyesterdir. Makine iizerindeki igneleri degistirerek 100 denyeden yaklagik 1200
denyeye kadar iplik kalinliklariyla calisilabilmektedir. Tekstil iplikleri uzun bir siire uygun
hava ortami bulunmayan bir mekanda depolanirsa, diizeltilemeyen kalite bozukluklar1 riski
ortaya ¢ikmaktadir. Kirginlasip, saglamliklarin1 ve yumusakliklarini kaybederler. Bunun sonu-
cunda da igsleme ve kalite bozukluklar1 ortaya ¢ikar. Mekik ipligi ve 6n ipligi brode makine-
sinde kullanilmadan 6nce en az 48 saat ambalaji acilarak {iretim ortaminda bekletilmelidir.
Brode tesislerinde %6011k bir nispi hava nemi uygun olarak diisiiniilmektedir.

4.2. Simler

Lame ve dore simlerde ¢ok cesitli tonlar mevcuttur. ipliklerde oldugu gibi kalmlik ve
biikiim sayis1 kullanilacak malzemeye gore segilmelidir.

Resim 4.2: Sim iplik

4.2.1. Ozellikleri

Bir veya iki yiizii aliminyum ve epoxy koruma ile kaplanmis degisik kalinliklardaki
polyester filmin 1 ing’inin farkli ebatlarda kesilmesi sonucu 1/32 , 1/69, 1/85, 1/100 ve 1/27
gibi genislikte metalik iplikler meydana gelmektedir.
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Farkli 6l¢iilerde kesilmis iplikler bu sekilde kullanilabildigi gibi (M tip), 2 adet Naylon
veya polyester 20 Denye monofilamen ipliklerin S ve Z sekilde biikiilmesi ile de kullanilabilir
(MX Tip). Flos veya polyester ipliklerin {izerine M tip simin biikiilmesi sonucu ST tip sim
olugsmaktadir. Sim iplikler farkli ipliklerle biikiilerek veya puntolanarak ¢ok farkli goriiniim ve
fonksiyon kazanmaktadirlar. Sim iplikler dokuma, 6rme, triko, dar dokuma, hali vb. alanlarda
kullanilabilir.

4.3. Ust ipliklerin Makineye Takilmasi

Iplikler ilk olarak ip tutucuya yerlestirilir. iplik yolu ve gergi sistemine oradan da igneye
takilarak islem tamamlanir.

Resim 4.3: ip gergi sistemi
4.3.1. Ust Iplik Ayar1 Yapma

Gergi sistemindeki vidalar sikilip gevsetilerek {ist iplik ayar1 yapilir. Alt ve st iplikler-
de siklik ayarinin ayni olmasina 6zen gosterilir.

4.3.2. iplik Aktarim Makinesi

Atdlyenin ihtiyacina uygun ebatlarda secilmelidir. Yumaklardaki ipligi masuraya sar-
mak i¢in kullanilir.

4.3.3. Kordene Aktarim Makinesi
Bobinlere sarili olan kordonlar1 makinedeki uygun makaralara sarmak i¢in kullanilir.
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4.4. Altiplik

Islemelerde kumasgin ters yiiziinde kullamlan ipliklerdir. Uygulanacak yere gore renkleri
Kumasa ya da yapilan islemeye uygun olmalidir.

4.4.1. Alt iplik Cesitleri

Ust ipliklerde oldugu gibi polyester, pamuklu, naylon ve karma olanlar1 mevcuttur. Ya-
pilacak ise ve iistte kullanilan iplige uygun olarak secilmelidir.

4.4.2. Ozellikleri
Dayaniklilik, esneklik, biikiim sayis1 ve optik oranlari, tiretiminde kullanilan malzeme

g0z Oniinde tutulmalidir. Alt ipliklerde mat goriiniimlii Nm 80/2, Nm 60/2 kesik elyaf polyes-
ter iplikler tercih edilir.
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UYGULAMA FAALIYETI

Asagidaki islem basamaklar1 ve Onerilerde belirtilen hususlart dikkate alarak makineye
iist iplik takarak, siklik ayarini yapimiz.

Islem Basamaklar Oneriler

» Kullanacaginiz iplikleri hazirlayiniz. » Zamani iyi kullaniniz.

> Iplikleri desen raporunu dikkate alarak
iplik tutuculara yerlestiriniz.

> Ozenli ve titiz calisiniz.

> Iplikleri gergi sisteminden gegirerek igne- | » Makinenin kapali oldugundan emin olu-

lere takiniz. nuz.

» Alt iplik ayarlari ile ayn1 olmasina 6zen

> Ust ipliklerin siklik ayarii yapiniz.

gosteriniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bilgiler
dogru ise D, yanlis ise Y yaziniz.

1. ( ) Brode islemelerinde en ¢ok karma iplikler tercih edilir.
2. ( ) En 6nemli noktalardan biri de ipin biikiim sekli ve yoniidiir.

3.( ) Perde ve ev tekstili sektoriinde 70/2, 100/2, 120/2, 150/2 denye polyester
veya naylon iplikler kullanilir.

4. ( ) Mekik ipligi ve 6n ipligin brode makinesinde kullanilmadan en az 48 saat
ambalaji agilarak tiretim ortaminda bekletilmelidir.

5.( ) Sim iplikler farkl: ipliklerle biikiilerek veya puntalanarak ¢ok farkli gorii-
niim ve fonksiyon kazanmaktadirlar.

6. ( ) Ustipliklerde mat goriiniimlii Nm 80/2, Nm 60/2 kesik elyaf polyester ip-
likler tercih edilir.

7.( ) Brode tesislerinde % 45°lik bir nispi hava nemi uygun olarak diisiiniil-
mektedir.

DEGERLENDIRME

Cevaplariizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap ve-
rirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz. Cevapla-
riizin timii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-5

AMAC

Bu faaliyette verilecek bilgiler dogrultusunda, uygun ¢alisma ortami saglandiginda ku-
masa uygun telay1 secerek makineye gerebileceksiniz.

ARASTIRMA

Bu faaliyet dncesinde yapmaniz gereken oncelikli aragtirmalar sunlardir:
> Tela gesitlerini arastiriniz.

> Telalarin 6zelliklerini arastiriniz.

> Elde ettiginiz bilgileri sinifta arkadaslarinizla paylasiniz.

5. TELAYI MAKINEYE GERME

Kumasa sekil vermek, mukavemet kazandirmak igin kullanilan, bir yiizii veya 2 yiizii
belli 1s1 altinda eriyip kumasa yapisan polimer madde igeren, astarla kumas arasinda kullanilan
ara malzemedir.

5.1. Tela Cesitleri

Farkli alanlarda ve iiriinlerde kullanilmak tizere ¢esitli telalar mevcuttur. Kullanilan
malzemelere gore siniflandirilacak olursa hayvansal liflerden, bitkisel liflerden ve yapay lif-
lerden olugmus telalar diye 3 gruba ayrilabilir. Tekstil yiizeylerine gore orgii telalar, dokuma
telalar, dokunmamig (Nonwoven) telalar olarak siniflandiriimaktadir. Sanayi nakiglarinda yo-
gun olarak asagidaki telalar kullanilmaktadir.

5.1.1. Suda Eriyen Telalar

Gipiir, Brode ve benzeri ¢alismalarda kullanilmak iizere iiretilmistir. Ozel kimyevi bile-
simi sayesinde ¢ok hassas kumaglara uygulanan nakis iglemleri i¢in gelistirilmis olup, zahmet-
siz kullanilma avantaji sunan, farkli kalinliklarda suda eriyen nakis telasidir. Farkli dereceler-
de eriyen ¢esitleri vardir.
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Resim 5.1: Suda eriyen tela

5.1.2. Is1ile Eriyen Telalar

Arkasinda tela istenmeyen nakis uygulamalarinda 6zel ham maddesi sayesinde kumasta
kalint1 birakmayan ekonomikligiyle avantaj saglayan 1sida eriyen naylon nakis telasidir.

T

e T oo ——

l

Resim 5.2: Isi ile eriyen tela
5.1.3.Kagit Telalar

En ileri teknoloji makineler, yiiksek kaliteli ve ¢evre dostu hammaddeler kullanilarak
iiretilen kagit telalar, yumusakligi, homojen dagilimi ve ekonomikligiyle sizin ihtiyaglariniza
uygun farkli agirlik ve ebatlarda tiretilen nakis telasidir.

Resim 5.3: Kagit tela
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5.1.4. Yapiskan telalar

Yapiskanli telalar tek veya cift tarafli olarak termoplastik yapistirict maddeler ile kap-
lanmis olup fiksaj yoluyla kumasin ters yiizeyi ile kalici sekilde birlestirilir.

Resim 5.4: Isi ile eriyen tela

5.2. Ozellikleri

Genellikle telalar 145°C-155 °C 1silarda 10-12 saniye arasinda yapisir. Kuru temizleme
ve buhara direngli olup 40°C yikamaya uygundur. Kumasin rengine, modeline, agirligina,
kullanilacagi alana, tusesine (dokunusu), temizleme sartlarina ve yapistirma kosullarina dikkat
ederek dogru tela se¢imi yapilmalidir.

Standart olanlar disinda diisiik 1s1 derecesinde aplike edilebilen ve deri giyim sektoriinde
kullanilan pasta nokta telalar, standart telalar1 yapistirmanin zor oldugu silikonlu ve kaygan
apreli kumaslar i¢in 6zel liretilmis toz nokta ve pasta noktali iiriinler, degisik 1s1 derecelerinde
yikama ozelliklerine sahip telalar da mevcuttur.

5.3. Telamin Nakistaki Yeri

Nakista ¢ogunlukla ince kumaslarla ve uzun siire ¢alisildig1 icin, kumaslarin makine ig-
nesinden daha az etkilenmesi amaciyla tela kullanilmaktadir. Kumasin isleme sirasinda diiz-
giin durmasini saglar.

Tek ve iki tarafi yapiskanli telalar nakista ¢ok kullanilir. Naylon, kagit veya suda eriyen
naylon telalar ince abiye tiirii kumaslarin nakislarinda kullanilir. Fakat nakis yogunlugunun
¢ok olmamasina dikkat edilir.

PUPHY veya EVA, nakista, nakisa derinlik kazandirmak i¢in kullanilan ve genellikle
kalinligi 2,5 — 3 mm.’yi gegmeyen, nakis bittikten sonra sarmanin disinda kalan kismi kolay-
likla temizlenen, bir ¢esit kimyasal kopiiktiir. Puphy plaka halinde olup nakisin istenen yerine
pargalar halinde konularak kullanilir.
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UYGULAMA FAALIYETI

Asagidaki islem basamaklarini uygulayarak telayr makineye geriniz.

Islem Basamaklari Oneriler

Kullanilacak telay1 hazirlayiniz. » Zaman iyi kullaniniz.

Telay1 desen genisliginden 5-10 cm da- >

ha genis Kesiniz. Ozenli ve titiz ¢alisiniz.

» Tezgaha geriniz.

» Telay1 ¢ok esnetmemeye 6zen gosteri-

niz.
» Kisa kenarlarini igne ve iplik kullana- » Telayi, lizerine gereceginiz kumasa da
rak kasnak kenarina tutturunuz. teyelleyebilirsiniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bilgi-
ler dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

1.( ) Kumasa sekil vermek, mukavemet kazandirmak i¢in kullanilan, bir yiizii veya 2
yiizii belli 1s1 altinda eriyip kumasa yapisan polimer madde igeren, astarla kumas ara-
sinda kullanilan ara malzemedir.

2.( ) Kullanilan malzemelere gore siniflandirilacak olursa hayvansal liflerden, bitkisel
liflerden olusmus telalar diye 2 gruba ayrilir.

3.( ) 3Kiltelalar, Gipiir, Brode ve benzeri ¢aligmalarda kullanilmak tizere tiretilmistir.

4.( ) Yapiskanl telalar tek veya cift tarafli olarak termoplastik yapistirict maddeler ile
kaplanmis olup fiksaj yoluyla kumasin ters yiizeyi ile kalic1 sekilde birlestirilir.

5.( ) Genellikle telalar 145°C-155 °C 1silarda 10-12 saniye arasinda yapisir.
6.( ) 6.( ) Telalar kuru temizlemeye uygundur yikama yapilmamaldir.

7.( ) Puphy plaka halinde olup nakisin istenen yerine pargalar halinde konularak kulla-
nilir.

8. ( ) Naylon, kagit veya suda eriyen naylon telalar kalin kumasglarin nakislarinda kul-
lanilir.

9.( ) Puphy veya Eva, nakista, nakisa derinlik kazandirmak i¢in kullanilir.

10. () Kumaslarin makine ignesinden daha az etkilenmesi amaciyla tela kullanilmakta-
dir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap ve-
rirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz. Cevapla-
rimizin timi dogru ise bir sonraki dgrenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-6

AMAC
Bu faaliyette verilecek bilgiler dogrultusunda, kumaslar1 makineye gerebileceksiniz.

ARASTIRMA

Bu faaliyet 6ncesinde yapmaniz gereken oncelikli aragtirmalar sunlardir:
> Brode islemede kullanilan kumaglar hangileridir? Arastiriniz.

> Brodeyi siisleme i¢in kullanilan malzemeleri arastiriniz.

> Elde ettiginiz bilgileri sinifta arkadaslarinizla paylasiniz.

6. ZEMINLERI (KUMASLARI) MAKINEYE
GERME

6.1. Kumas

Brode makinelerinde kullanilacak kumaslarin, gerilmelere kars1 fazla esnememesi gere-
kir. Bu sebeple dokuma kumaglar kullanilir. Ince kumaslarda ve dokumalarda tela kullanilarak
kumasin mukavemeti artirtlir.

6.1.1. Cesit ve Ozellikleri

> Opal: Pamuktan dokunmus gayet ince ve diizgiin bir kumastir. Opal genel olarak
havsiz durumdadir. Ince ve oldukga seyrek bir sekilde dokunmasi bunu diger ku-
maglardan ayirir. Bezayagi orgiide, 30/1 40/1 Ne ¢ozgii ve 24/1 40/1 Ne atki kul-
lanilarak dokunan bir pamuklu kumas tiiriidiir.

> Patiska: Bunlar tafta gibi diizgiin dokunuslu, ¢ok az apreli hafif kumaslardir.
Ozel sekilde aprelenmis ve silindirden gecirilmis merserize keten bezi, ipek gibi
parlak bir goriiniise sahiptir.

> Ipek miislin: Ipek miislin, yumusak, hava gegirgen, hafif gramajl, iplik sikligi
seyrek, bezayagi dokumali ¢ok ince bir kumastir. Biikiimii seyrek dogal ipekten,
tek renkli veya baskili iiretilir. Utiileme veya perdahlama sonucu tusesi sertlesir.

»  Vual: Kelime olarak Fransizca'dan gelen "vual" yaklasik olarak ince ortii anla-
mindadir. Daha ¢ok kadin giyiminde sik ve rahat bir kullanimi oldugu i¢in kulla-
nilan vual kumaglar, perde ya da i¢ ¢camasirt {iretiminde de tercih edilmektedir.

> ipek jorjet: Diizgiin bez ayag dokuma yiizeyli, ince, yumusak, hafif gramajli
ipekli kumastir. Cozgii olarak iki S biikiimlii iplik, iki Z biikiimlii iplik ve atkida
standart biikiimlii iplik kullanilir. i¢ camasir1 ve ince bayan elbiselerinin {ireti-
minde kullanilir.
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> Tafta: Tafta kumas, ipekli kumas c¢esitleri arasinda yer alir. Atkisiyla orgiisii
farkli renklerde sikica dokunmus olan bu kumas, hareket ettigi zaman géziimiizde
yanardoner bir goriiniim kazanir ve bu da onu diger ¢esitlerden farkli kilar.

> Saten: Saten perde, masa ortiisii, giydirme kilif, siisleme, giyimlik, astar ve buna
benzer yerlerde kullanilan ¢ok amagli ve fiyati ucuz bir kumas cinsidir. Kolay
temizlenmesi ve iitli gerektirmemesi kullanim rahatligi saglar. Santuklu saten
kendinden santuk ipliklerinin verdigi deseni sayesinde zarif bir gériimiim saglar.

> Tergal: Sentetik iplikle dokunmus kumas tiiriidiir.

Yukarida siralanan kumaslar haricinde kullanilacak yere uygun olarak farkli kumas ce-
sitleri de tercih edilebilir.

6.2. Islemede Kullamlan Diger Malzemeler

Brode islemeler yapilirken kumaslar haricinde farkli geregler de kullanilir.
6.2.1. Pul ve Payet

Pullarin hammaddesi polyester olmakla birlikte, 3 mm, 4 mm, 5 mm, 6 mm, 7 mm, 9
mm, 12 mm, 14 mm and 18 mm odlgiilerinde iiretilebilmektedir._Pullar bir standart olarak 150

micron kalinliktadir. Nakis pullart 135 dereceye kadar (arka yilizden) iitiilenebilmekte ve 40
dereceye kadar yikanabilmektedir. Payet, Giysi vb. islemek i¢in kullanilan kiigiik, piriltili pul-

dur.
[ ™

Resim 6.1: Pul serit
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6.2.2. Boncuk

Cam, tas, sedef, tahta, plastik vb. maddelerden yapilan, ortasi delik, ¢cogu yuvarlak ve
renkli siis tanesidir. Makine nakislarinda ipin iizerine sabitlenmis makara seklinde olanlar
kullanilir.

e

Resim 6.3: Boncuk makara
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Resim 6.4: Kahverengi boncuk makara

6.2.3. Kordon

Mat veya parlak renklerde kalin iplerdir. Nakiglarin kenarina misina ip ile tutturularak
ve daha sonra sik sarma yapilarak kordon yapilir.

Resim 6.5: Kordon

6.2.4. Lase

Farkl1 sekillerde ve genisliklerde hazirlanan lase, siisleme malzemelerinden biridir.
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Resim 6.6: Lase

Resim 6.7: Islenmis lase

6.3. Desen Baslama noktasi

Cizimi yapilmig desene punch islemi yapilir. Punch islemine baglanmadan 6nce punch
plan1 yapilmali, motife ilk baglanan ve ignenin son girdigi nokta gbzden gegirilerek izlenecek
giizergah belirlenmelidir. Punchlamada en kisa yol tercih edilmelidir.

6.4. Kumasi1 Makineye Germe

Brode islemede kullanilacak kumas kasnak tizerine konur. Kasnak sabitleyiciler kullani-
larak kumas kasnaga gerilir. Kumasta gerilme esit olmadig1 zaman cizgiler ve dalgalanmalar
olur. Kumasin kasnaga kiiciik gelmesi halinde kenarlar boyunda kumas dikilerek gerdirme
islemi yapilir. Kumagsin kasnaga gelen kenarlari boyunca kumasin zarar gormemesi igin sik
dokunuslu bir kumas konularak gerdirme iglemi yapilir.
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Resim 6.9: Kumas gerilmis kasnak
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UYGULAMA FAALIYETI

Asagidaki islem basamaklarin1 uygulayarak kumasi geriniz.

Islem Basamaklar

Oneriler

» Kullanilacak malzemeleri hazirlayiniz.

» Zamani iyi kullaniniz.

» Kumasi kasnagin {izerine yerlestiriniz.

» Desenin kumas kenarina uzakligini
dikkate alarak yerlestiriniz.

» Kumas kenarlarina gerit halindeki ku-
maglar yerlestiriniz.

» Seritlerin sik dokunuslu bir kumas ol-
masina dikkat ediniz.

» Kasnak sabitleyici kullanarak kumas1
kasnaga sabitleyiniz.

> Ozenli ve titiz ¢alisiniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yaziniz.

1.( ) Brode makinelerinde kullanilacak kumaslarin, ........................o.ooeeen. kars1
fazla esnememesi gerekir.

2.( ) Ince kumaslarda ve dokumalarda ................... kullanilarak kumasin mukave-
meti artirilir,

3o( ) tafta gibi diizgiin dokunuslu, ¢ok az apreli hafif ku-
maglardir.
Ao ) ipekli kumas gesitleri arasinda yer alir.
5o ) sentetik iplikle dokunmus kumas tiirtidiir.
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap ve-
rirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz. Cevapla-
rimizin timii dogru ise “Modiil Degerlendirme”ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIiRME

Modiil ile kazandiginiz bilgileri, asagidaki sorular1 cevaplandirarak degerlendiri-
niz.

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bilgi-
ler dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

1.( ) Jashoa HEILMANN ilk brode makinesini iiretmis, ardindan mekik brodesi ve
zincir brodesi yontemlerini gelistirmistir.

2.( ) Kafa galisirken ikaz lambasi yesildir.

3.( ) Iskazalarm engellemek icin arag ve gereg vb. takimlar kullanildiktan sonra yer-
lerine kaldirilmalidir.

4.( ) Verimli bir galigma yapilabilmesi i¢in ¢alisma ortaminda uygun aydinlatma sag-
lanmalidir.

5.( ) Elektrik kazalarin1 engellemek igin {izerinize tam olarak oturan is elbiselerini gi-
yiniz.

6. ( ) Masura, koni veya silindir biciminde olup tizerine serit, iplik vb. sarilan, karton,
tahta, plastik ve benzerlerinden yapilan aragtir.

7.( ) Brode makinelerinde kullanilan en 6nemli materyal iplerdir.

8. ( ) Makine tlizerindeki igneleri degistirerek 100 denyeden yaklasik 1200 denyeye ka-
dar ip kalinliklariyla caligilabilmektedir.

9.( ) Tekstil yiizeylerine gore oOrgii telalar, dokuma telalar (Nonwoven) olarak sinif-
landirilmaktadir.

10. () Tafta, yumusak, hava gegirgen, hafif gramajli, iplik siklig1 seyrek, bezayagi do-
kumali ¢ok ince bir kumastir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap ve-
rirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz. Cevapla-
rimizin timi dogru ise bir sonraki modiile gegmek igin 6gretmeninize basvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1’IN CEVAP ANAHTARI

Sorular Cevaplar
1

O OOINO|OIDIWIN
o|o|<|<|ol<|<|<|o|o

=
o

OGRENME FAALIYETIi-2’NiN CEVAP ANAHTARI

Sorular Cevaplar
1 D
2 Y
3 D
4 D
5 D
6 D
7 Y
8 D
9 D
10 Y

OGRENME FAALIYETIi-3°UN CEVAP ANAHTARI

Sorular cevaplar
1 mekigin
2 koni, silindir
3 alt iplik
4 mekik
5 a¢cma-kapatma
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OGRENME FAALIYETi-42UN CEVAP ANAHTARI

Sorular

Cevaplar

1

~NoO|o bW

<|<|9|0(<|9|0

OGRENME FAALIYETI-5’IN CEVAP ANAHTARI

Sorular Cevaplar
1 D
2 Y
3 Y
4 D
5 D
6 Y
7 D
8 Y
9 D
10 D

OGRENME FAALIYETIi-6°NIN CEVAP ANAHTARI

Sorular

cevaplar

1

gerilmelere

tela

patiska

tafta

gl

tergal

o1




MODUL DEGERLENDIRMENIN CEVAP ANAHTARI

Sorular Cevaplar
1 D
2 D
3 D
4 D
5 Y
6 D
7 D
8 D
9 Y

10 Y

Cevaplarmizi cevap anahtarlar ile karsilagtirarak kendinizi degerlendiriniz.
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