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Milli Egitim Bakanlig: tarafindan gelistirilen moduiller;

Talim ve Terbiye Kurulu Baskanliginin 02.06.2006 tarih ve 269 sayili
Karari ile onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
kademeli olarak yayginlastirilan 42 alan ve 192 dala ait gergeve 6gretim
programlarinda amaglanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik
gelistirilmis Ogretim materyalleridir (Ders Notlaridir).

Modller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysel 6grenmeye
renberlik emek amaciyla Ogrenme materyali olarak hazirlanms,
denenmek ve gélistiriimek Uzere Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve
Kurumlarinda uygulanmaya baslanmustir.

Moduller teknolojik gelismelere paralel olarak, amaglanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim 6gretim sirasinda gelistirilebilir ve yapilan
degisiklikler Bakanlikta ilgili birime bildirilir.

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

Basilmuis modiller, egitim kurumlarinda Ogrencilere Ucretsiz olarak
dagitilir.

Moduller hicbir sekilde ticari amagla kullamlamaz ve Ucret karsihiginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

KOD 542TGD190

ALAN Giyim Uretim Teknolojisi
DAL/MESLEK ic Giyim Modélistligi
MODUL UN ADI Zikzak Dikisi

MODULUN TANIMI

Zikzak makinesinin donanimi, ¢alisma prensipleri,
kullammu, temizlik ve bakim islemlerini anlatan bir
Ogrenme materyalidir.

SURE 40/24
ON KOSUL “Makinede diiz dikis” modulint basarnms olmak.
YETERLIK Makinede zikzak dikisi yapmak
Genel Amag
Ogrenci bu modul ile gerekli ortam saglandiginda zikzak
makinesini seri bir sekilde kullanabileceksiniz.
Amaclar
Ogrenci;
MODUL UN AMACI 1.Zikzak makinesini kullamm klavuzuna uygun olarak dikime

hazirlayabileceksiniz.

2.Zikzak makinesini seri bir sekilde kullanabileceksiniz.
3.Kullanim kilavuzu dogrultusunda zikzak makinesinin
temizlik ve bakimim yapabileceksiniz.

EGITiM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Ortam: Atélye
Donamm: Zikzak dikis makinesi,igne,iplik,makine aparatlari,
temizlik fir¢asi, temizlik bezi, makine yagi, yardimci geregler

DONANIMLARI (mezura, cetvel, isaretleme kalemi vb.)

Modilin icinde yer alan her bir 6grenme faaliyetinden sonra
) verilen Olgme araglar: ile kazandigimz bilgi ve becerileri
OLCME VE Olgerek kendinizi degerlendireceksiniz.
DEGERLENDIRME Modiil sonunda ise kazandigimz bilgi ve becerileri 6lgmek

amactyla 0gretmen tarafindan hazirlanacak 6lgme araglar: ile
degerlendirileceksiniz.
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Sevgili Ogrenci,

Teknolgjik ilerlemeler, hazir giyim sektorinde kesim ve dikimde kullanlan
makinelerde gelismeler saglamistir. Harcanan zamani minimuma indiren ve Uriin kalitesini
yikselten bu makineler sektdrde verim artis saglanmaktadir.

Insan giiclinin yerini makine sistemlerine biraktigi globallesen ve hizla degisen
cagimizda, teknolojik gelismelere ayak uydurmak ve gelismelerin yakin takipgisi olmak
gerekmektedir.

Bu modul yardim ile teknoloji UrUnlerinden biri olan zikzak makinesini amacina
uygun olarak dikime hazirlayabilecek, seri bir sekilde kullanabilecek, makinenin temizlik ve
bakimini yapabil eceksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Gerekli ortam saglandiginda bu faaliyette verilecek bilgi ve beceriler dogrultusunda
diz dikis (cift baski dikisi) yapan zikzak makinesini kullanim kilavuzuna uygun olarak
dikime hazirlayabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

@  Zikzak makinesinin dikime hazirhk asamasi icin, kumas cesitleri ve bu
kumaglara uygun, igne, iplik vb. arag geregleri arastirarak rapor hazirlayiniz.

1. ZIKZAK MAKINESINI DIKIME
HAZIRLAMA

1.1. Zikzak M akinesinin Donammlari ve Calisma Prensipler;

Zikzak makineleri, diger diiz dikis makinelerinden, saga ve sola hareket edebilen bir
igne mili duizenegi ile ayrilir. igne mili hareketleri, sallanan ve sarkagla olmak Uzere ikiye
ayrilir.

Zikzak dikis makineleri diz dikise ayarlandiginda, diz dikis makinesi gibi
kullanilabilir. S6z konusu ayar boltim, dikis makinesinin kol ve boyun kisminda bulunur.

1.1.1. Dikis Uzunlugu Dikis Genisligi, Dikis Arahgi
Zikzak dikislerde, dikis uzunlugu, bir batimdan diger batima olan araliklarda dikis

boyunca olcilir. Dikis genisligi, dikis uzunluguna dikey durumdaki araliktir. Dikis araligi,
dikis boyunca bir batimdan diger batima olan mesafenin él¢lilmesi ile bulunur.

Ditng uzunlugu
i Dikiy avialigl

Bikiy genishyi

Sekil 1.1 : Zikzak dikislerde olglecek yerler



Dikis aralig1 olarak isimlendirilen bélimde birden fazla dalis varsa diker zikzak diye
issimlendirilir. 2, 4, 6...11 diker zikzak ¢esitleri vardir. Diker zikzak normal zikzak dikise gore
daha esnek oldugu igin korse, mayo, sutyen gibi giysilerin dikiminde kullanlir.

1.1.2. Dikis Kaydirmas

Zikzak dikis, igne milinin saga-sola hareketiyle meydana gelen cift baski dikisidir.
Normal durumlarda zikzak makinesinin ignesi, dikis deliginin ortasindan, saga ve sola aym
araliklarla dikis plakasina batar. Dikis kaydirmasi, ignenin bir kenardan dikise dogru
kaymasi anlamina gelir. Sol dikis konumunda sol kenardan saga, sag dikis konumunda sag
kenardan soladir.

igne duz dikis durumuna getirildiginde bile pozisyona geger. Ornegin sol
durumundaki bir igne, diz dikise donUstigiinde, dikis deliginin soluna batar. Dikis
kaydirmasi, bir dizi calisma icin avantajlicir. Ornegin iliklerin, fermuarlarin ve siisleme
dikislerinin yapilmasindaki gibi.
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Sekil 1.2: Zikzak makinelerinde dikis kaydirmas

1.1.3. Cssitli Zikzak M akineleri

Resm 1.1: Zikzak makines Resm 1.2: Zikzak makines
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Resm 1.3: Elektronik kumandal zikzak makines

Resm 1.4 : Elektronik kumandali burunlu zikzak makines



1.1.4. Cesitli Zikzak M akinelerinin Dikis Ornekleri
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Resim 1.5: Cesitli zikzak dikis Or nekleri
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Sekil 1.3: Zikzak diker zikzak

1.1.5. Zikzak M akinesinin Bolumleri

(1) igneipliginin tansiyon yolu
(2) Tokatlama digmesi (WB tipi)
(3) iplik verici kapag

(4) Parmak koruyucu

(5) Tansiyon

(6) Elektrik kutusu

(7) Pedal

(8) Diz pedal1 ile kaldirma kolu
(9) Salter

(10) El anahtar:

(11) Adim uzunlugu ayarlayicist
(12) Sik adiml1 dikis kalkar
(13) Kontrol paneli

(14) Masura sarict

(15) Tansiyon kontrol Unitesi
(16) Iplik cardag:

(17) Ayar gosterge bolimu



Sekil 1.4: Zikzak makinesinin bolimleri



Sekil 1.5: Zikzak makines motor pedal baglantis

Zikzak makinesi motor pedal baglantisi el emanlari:

(1) Motor kontrol kolu
(2) Pedal baglanti mili
(3) Pedal

(4) Ayarlama vidasi

Sekil 1.6;: Geri bedemetertibati

Geri besleme tusu, dikis islemi boyunca tus 1'e basildigi siirece makine ters dikis
yapar.



Sekil 1.7: El anahtari

El anahtar1, kapakl: dikis veya programlanmis desen dikerken, tus 1'e basildiginda
makine durur; desen tersten dikilir.

Sekil 1.8: Baski ayagi kaldir ma kolu

Baski ayag: kaldirma kolu, baski ayag: sabitlenerek kaldirilir.

Sekil 1.9: Kontrol paneli

Kontrol pandi makinenin kurulmas: ve dikis islemi, parametre degerlerinin girilmesi
ve hata mesajlarinin ve servis ayarlarinin girilmesi igin makine islevlierini ¢gagirma amaci ile
kullanlir.



Sekil 1.10: Diz pedah

Diz pedal1 (1) ok yoniinde bastirarak baski ayag: kaldirilir.

Sekil 1.11: ilmek uzunlugu ayar layias

Iimek uzunlugu ayarlayias, istenilen ilmek uzunlugu ayar carki dondirilerek
saglanir. Iimek uzunlugu ayar: 6lgekten okunabilir.

1.2. Makineye igne Takma Islemleri

Kullandigimiz makineye uyumlu olan sistem numarali igneleri segmeliyiz. Sistem
numarasimin yanindaki rakamlar bize igne saftimn kalinlhigini, yani ignenin inceligini ve
kalinligint ifade eder. Makinenin 6zelligine, kumas ve ipligin kalinligina, kumasin gesidine
uygun igne kullamlmadig: takdirde yapilan uygulamalarda iyi sonug € de edilemez.

Igne Uzerindeki numaralar makine markalarina gore degisir. Numara biiytidikce igne
kalinlasir, kiguldikge incelir. Asagidakiler gibi farkli dikis malzemelerine gore dogru ipligi
veigneyi seginiz.



Kullanlabilir Ince Orta kalin malzeme Kalin
malzeme tirleri

Maksimum iplik 120 60 30
kalinligi (Nm)

I gne kalinhig #10 #12-#16 #18-#19
(1/100mm) (80-100) (110-120)
iznetipi 1910-05(135x9)

Esit boyutlarda diger uygun iplikler de kullanilabilir

Tablo 1.1: Malzemeye goreigne veiplik numaralar:
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(UYGULAMA FAALIYETI )

Islem Basamaklari

Oneriler

@ Makineninigne sistemini belirleyerek, tornavida,
zikzak makineignesi ve zikzak makinesini ¢alisma
ortaminda hazirlayiniz.

@ Dikilecek kumag kalinligina uygun makine ignesi
kalinliginm seginiz.

@ Igneyi en Ust konumuna yikseltmek icin € carkin
kullaniniz.

@ Acik ise makine salterini
kapatinmz.

@ Igne kelepce vidasin (2) gevsetiniz. Ignenin
(1)Uzerindeki uzun kanal (B) size bakacak sekilde
tutunuz. (Igne boyunu kavrayiciya bakacak sekilde
igneyerlestirilir.).

@ Tornavida kullanarak igne
vidasin gevsetiniz.

A- Boyun
B- Uzun kanal
1. igne
2. lignevidasi

@ Igneyi yukar ¢cikana kadar igne milinin deligine ok
yoniinde yerlestiriniz.

@ Igneyi combiz ile tutarak
yerlestiriniz. Yerlesimdeigne
deliginin dénik olmamasina
dikkat ediniz. igne vidasim
tornavida yardim ile
sikigtirimz.

@ Viday1 (2) saglam bigimde sikiniz.

@ Igne vidasini sikistirirken
igne deliginin donmemesine
Ozen gosteriniz.

@ Ignenin tizerindeki uzun kanalin (B) size donik
olmasina dikkat ediniz.

@ Ignetakildiktan sonrailk
hareketi elle verilmesi
gerekir. ignenin dogru
takildigindan, hichir yere
carpmadigindan emin
olduktan sonra calismaya
baslarlmalidir.

12




1.3. Makineye Iplik Takma Islemleri

1.3.1. Makineye Alt Tplik Takma Islemleri

(UYGULAMA FAALIYETI )

Islem Basamaklari

Oneriler

@ igneyi Ust 6l noktaya getirmek icin e
carkint geviriniz.

@ Mekigin mandalini (1) cekerek mekigi
disar alimz.

@ Masurayr sarma miline [lgidebildigi
kadar itiniz.

@ Iplik cardagindan gelen bobin ipini
resimde gosterilen 1-2-3 noktalarindan
cekerek, masuraya birkag tur sariniz.

@ Masura sarma durdurucusuna [JA
yoninde basimz ve dikis makinesini
calistirimz. Masura C yonunde doner
ve iplik masuraya sarilir. Masura
sarict mili [1, sarma islemi sona erdigi
anda otomatik olarak durur.

@ Masuray! gikartimz ve bobin ipligini,
iplik kesme elemanyla [1kesiniz.

@ Masuraya sarillacak  iplik  miktarim

beirlemek icin, ayar vidasim [Igevsetiniz
ve masura sarma durdurucusunu [1A veya
B yoOnine alimz. Sonra tespit vidasim
[sikimz.

@ A yonl: Azaltma
@ B yonu: Arttirma

13




@ Masuranin ortast ile iplik tansiyon
diskinin ortast aym hizada olmasi
gerekir.

@ Masuranin alt kismuna sarillan iplik
miktar: fazla oldugunda, iplik tansiyon

m—_‘— e diskinin Tkonumunu sol taraftaki
% || o resimde gosterildigi gibi A yonine
— ; dogru aliniz ve masuranin st kismina
e sarilan iplik miktann fazla oldugu
| zaman, sol taraftaki  resimde
gosterildigi gibi B yodnine dogru
alimz.
@ Masura ipliginin - masuraya  duzgin
sarilmamasi durumunda, somunu
[lgevsetiniz ve iplik tansiyon diskinin
Cyuksekligini ayarlamak icin, masuraiplik
tansiyonunu ceviriniz. Ayar isleminden
sonra, somunu CJsikimz.
@ Masura ipligi sanicist  Unitesinin

ayarlarim yapmak icin iplik tansiyon
somununu [ geviriniz.

@ Masuranin mekige takilmasi

@ Masura 1'i mekik muhafazasi 2'ye
takin

@ Ilk onceipligi yay 4 tn altindan, iplik
yarig1 3'ten gegirin.

@ Sonra ipligi iplik yarig: 5'ten A veya
B arahigina yoOnlendirin.  Kumas
parcasina bagli olarak, iplik gegirme
sirasinda A veya B araliklar arasinda
secim yapmak mimkunddr:

@ A:ince malzemeler igin

@ B:Orta kalinlikta malzemeler igin

@ Iplik gerginligini vida 6'y1 dondurerek
ayarlayn.

@ Masuranin mekikte ok yoniinde déndiigiinden emin olunuz.

@ Mekik yuvasinin takilmasi ve gikartilmast

@ Igneyi Ust 6l noktaya getiriniz.

@ Mekigin  mandalim [kaldirmiz ve
yandaki resimde gOsterildigi gibi 2
parmaginizin arasinda tutunuz.

@ Mekigi caganoz milinin  icinde

14




tutulacak ve at hazneden €iniz
yardimyla ilerleyecek sekilde
yerlestiriniz.

@ Kapanma pozisyonunda durmasi igin
mekik mandalin serbest birakiniz.

@ Mekigi makineye yerlestirirken ayak pedalina kesinlikle basmayiniz.

15




1.3.2. Makineye Ust Iplik Takma Islemleri

(UYGULAMA FAALIYETI )

Islem Basamaklari

Oneriler

@ Makine gardagina bobin ipligini
yerlestiriniz. Cardagin Ust hizasindaki iplik
cengelinden ipligi gegiriniz

@ Makine salterini kapatinmz
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@ Cardaktan geleniplik, numara sirasi ile
gosterilen yerlerden gegirilmelidir.

@ Ust ipligin dogru siraile takilmamas
halinde iplik kopmasi ve dikis
atlamalar1 olusacagim unutmayiniz.

@ Cardaktan gelenipligi siraileiplik kilavuz
pimi, iplik tansiyon kancasi, Ust iplik
gerdirici (iplik tansiyon),iplik cengeli, iplik
verici (horoz), igne mili gengeli veigne
deliginden gegiriniz

@ ignedeliginden ipligi, soldan saga
dogru gegiriniz.

@ Ust ipligi sol dinizle tutunuz. Makinenin
ayak pedalina hafif basarak, sag inizle
makinenin el garkim kendinize dogru bir
tur ceviriniz. Ust ipligi gekerek alt ipligi
yukar aliniz.

@ Makine basindaki ayak kolunu kullanarak,
makine ayagini indiriniz.

@ Diz pedalint kullanarak Ust ve alt ipligi
makine ayagimn arkasina alimz.

16




1.4. Zikzak M akinesinde Dikis Ayarlar1 Yapma Islemleri

Zikzak dikis makinelerinin marka Ozelligine gbre ayar yapma dizenleri degisik
sekillerdedir. Her markanin € kitapciginda nasil ayarlanacag: belirtilmistir.

1.4.1. Ust iplik Gerginlik Ayar1 Yapma

@YGULAMA FAALIYETI )

Islem Basamaklari Oneriler

@Tansiyon, Ust iplik gerginligini ayarlar.
Tansiyon somununun saat yoniine
cevrilmesi iplik gerginligini arttirir, saat
yonunin tersine cevrilmes ise azaltir.

@Tansiyondan gegen Ust ipligi F yoninde
cektigimizde, iplik rahat gelmiyorsa
tansiyon ayarlama somununu gevsetiniz,
bol gelmesi durumunda ise tansiyon
ayarint sikiniz.

@Mekik ipliginin tansiyonu, tansiyon
ayarlama vidasinin [Igevrilmesi ile
ayarlanabilir.

@Arttirmak (sikmak) icin saat yoninde
geviriniz.

@ Azaltmak (gevsetmek) icin ise saat
yonundin tersine geviriniz.

17



1.4.2. Zikzak Genisliginin Ayarlanmas

(UYGULAMA FAALIYETI )

Islem Basamaklari

Oneriler

ﬂ__‘__|1" ﬁ:' )

@Zikzak genisligi dugme [lile ayarlanr.1.
Kolu [parmaginizlaitiniz.

@Kolu bastirirken digmeyi ceviriniz ve
[10lgekte gosterilen isaretli hatt istenen
zikzak genisligine ayarlayiniz.

@Kolu birakimz. Digme verilen pozisyonda
kilitlenecektir.

18




1.4.3. Dikis Uzunlugunun Ayarlanmas

(UYGULAMA FAALIYETI )

Islem Basamaklari

Oneriler

\\\h“‘}i QD M
=TA *
- (——

@ Dikis uzunluk digmesini [Tistenen dikis
uzunlugu makine kolundaki isaretli
noktaya (A) karsilik gelecek sekilde
geviriniz.

@ Dikis uzunluk digmesindeki numaralar
“mm” cinsinden ifade edilir.

@ Makine calisirken dikis uzunlugu ayari
yapmayinmz.
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1.4.4. Sik Adimh Dikislerin Ayarlanmas

(UYGULAMA FAALIYETI )

Islem Basamaklari

Oneriler

Dugmeyi, besleme koluna bastirilirken
gevirirseniz  besleme kolu hareket
edecektir. Dikis uzunlugunu sik adimit
dikis 0zelligine gore ayarlayiniz.

Ters beslemeli  dikis  uzunlugunu
kisaltmak icin digmeyi “+” yoninde
geviriniz ( besleme yonu normal yone
doner)

. “2" normal beslemeli dikis uzunlugu 2
mm ve “-2" ise ters bedemdi dikis
uzunlugu 2 mm demektir.

Sik adiml1 dikis islemi, tek dokunmali tip
ters beslemdi dikis digmesi devreye
sokuldugunda normal dikis modunda
ayarlanabilir. Besleme dislisi ters yonde
hareket etmeyecek, normal besleme dikis
uzunlugu azaltilacaktir.

@ Dugmedeki derecelerin referans amagl

kullamldigim unutmayimz. Bu yuzden
bitirilen dikisleri gozlemlerken sik adimlt
dikis isleminin ayarlarim da yapiniz.
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((")L(;M E VE DEGERLENDIRME )

Bu faaliyet kapsaminda kazandiginiz bilgileri, asagidaki sorulari cevaplayarak

belirleyiniz.

SORULAR

1

Zikzak dikislerde, dikis uzunlugu, bir batimdan diger batima olan araliklarda dikis
boyunca dlculir. Dikis genisligi, dikis uzunluguna dikey durumdaki araliktir. Dikis
araligi, dikis boyunca bir batimdan diger batima olan aranin 6l¢tlmesi ile bulunur.

DOGRU( ) YANLIS ()

Dikis kaydirmasi, ignenin bir kenardan dikise dogru kaymasi anlamina gelir. Sol dikis
konumunda sag kenardan sola, sag dikis konumunda sol kenardan sagadir.

DOGRU( ) YANLIS ()

Asagidakilerden hangisi zikzak makinesi ¢esitlerinden degildir?
A. Diker zikzak dikis makinesi

B. Kollu zikzak makinesi

C.  Elektronik programli zikzak dikis makinesi

D. Burunlu diker zikzak dikis makines

Asagidakilerden hangis zikzak dikis makinesinin boltmlerinden degildir?

A. Dikis kadram
B. Iplik cardag
C.  Luper kapagi
D. Peda

Asagidakilerden hangisi geri besleme tusunun gérevidir?

Baski ayagim sabitleyerek kaldirir.

Dikis islemi boyunca basildig: slrece makine ters dikis yapar.

Istenilen ilmek uzunlugu ayar cark: dondirtlerek ayarlanr.

Kapakli dikis veya programlanmis desen dikerken, bu diigmeye basildiginda
makine durur; deseni tersten diker.

Asagidakilerden hangisi dikis uzunlugu ayarlayicisini tarmmlar?

A.  Ilmek uzunlugu ayar digmesi

B. Baski ayag: sabitleyicis
C
D

oo w>

Sik adimli dikis kalkam
Pedal baglant: mili
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10.

Igne lizerindeki numara biiytidikce igneincdlir, kiiculdilkge kalinlagir.
DOGRU( ) YANLIS ()

Ince kumaslarda # 10,orta kalin kumaslarda #12-#16, kalin kumaslarda #18-#19
numaraigne kullanlr.
DOGRU( ) YANLIS ()

Asagidakilerden hangisi zikzak makinesine ignenin nasil takilacagini dogru ifade
eder?

A.  Ignelizerindeki uzun kanal sol yana bakacak sekilde takiniz.

B. igne lizerindeki uzun kanal sag yana bakacak sekilde takinz.

C. Igneuzerindeki uzun kanal arkaya bakacak sekilde takinz.

D. ignelizerindeki uzun kanal size (6ne) bakacak sekilde takinz.

Mekik ipi gerginligini azaltmak igin ,tansiyon ayarlama vidasim saat yoninde
geviriniz.
DOGRU( ) YANLIS ()

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtar: ile karsilastiriniz ve dogru cevap sayimzi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladiginiz konular: faaliyete donerek tekrarlayiniz.

Cevaplariniz dogru ise diger 6grenme faaliyetine gecebilirsiniz.
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OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Gerekli ortam saglandiginda bu faaliyette verilecek bilgi ve beceriler dogrultusunda
zikzak makinesini seri bir sekilde kullanabilecek, makinede olusabilecek dikis hatalarim
giderebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

@ Zikzak makinesinin nasil ve nerelerde kullanildigin, hangi dikis bozukluklarinin
olusabilecegini arastiriniz. Bilgilerinizi arkadaglarimza sununuz.

2. ZIKZAK MAKINESININ KULLANIMI

2.1. Zikzak M akinesini Kullanma islemleri

Zikzak dikisi, genellikle sisleme amaciyla kullanilan bir tur ¢ift baski dikisidir.
Zikzak dikis, kenar temizleme dikislerinde, stislemelerde (ic giyim vb.) ve astar dikislerinde
kullanlir. Cift baski dikisine nazaran daha esnektir. Giyim (i¢ giyim) parcalarimn kenar
kapama ile birlikte, stsleme dikisleri (piko) zikzak dikis ile yapilir. Zikzak dikis
makinelerinin desen ayarlamasi her makinenin 6zelligine gore farklilik gosterir. Bu farliliklar
icin makineye ait € kitapgigindan yararlani malidir.
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2.1.1. Zikzak Studeme Dikisi Yapma

(UYGULAMA FAALIYETI )

Islem Basamaklari

Oneriler

_J__
g

T

i

P F

@ Modd 6zelligine gore makineyi zikzak

dikise hazirlayinz.

@ Altipligi Usteaimz.

Kumasa (malzemeye) ve dantele uygun
igneseginiz. (Dantel calismalarinda
kullamilanigneler eski ise yirtilmalara
sebep olur)

Alt veust ipligi birlikte tutarak baski
ayag1 arkasina gegiriniz.

Deneme pargasini baski ayag: altina
yerlestirerek baski ayagini indiriniz.
Deneme pargasi Uzerinde makine
Ozdligine gore zikzak genislik ve siklik
ayarint yapiniz. Uygun zikzak boyutunu
seginiz.
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@ Dikis goriniim ve ayarlarim kontrol
ediniz.

2.1.2. Dantdl Tutturma

El o6rgusl veya piyasada mevcut hazir danteller kullamlir. Tutturulacak dantel
uygulanacak kumag(malzeme)cesidine uygun olarak secilmeli, kalinlik ve cins olarak
uyumlu olmasina dikkat edilmelidir. Dantdl tutturma, ara ve kenar dantdi tutturma olarak iki
sekilde uygulanr.
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2.1.2.1. Kenar Danteli Tutturma

(UYGULAMA FAALIYETI )

Islem Basamaklari

Oneriler

& Kumeas ve danteli hazirlayip Utlleyiniz.

@ Dantelin dikilecegi yeri belirleyiniz.

@ Dantelin ylUzini kumasin yizine,
tutturulacak kenar1 da kumasta hazirlanan
yereyerlestiriniz.

& Makineyi 6zelligine gore zikzak dikise
ayarlayiniz.

@ Uygun zikzak boyutunu seginiz.

D Altipligi Uste cikariniz.

@ Kumasa (malzemeye) ve dantele uygun
igneseginiz.

& Alt velst ipligi birlikte tutarak baski
ayagimn arkasina gegiriniz.

@ Dantel tutturulan kismin baslangi¢
noktasini baski ayaginin altina
yerlestirerek baski ayagini indiriniz.

@ Ignenin saga hareketi kumasa, sola
hareketi dantele batacak sekilde zikzak
dikis yapiniz.
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2.1.2.2. Ara Danteli Tutturma

(UYGULAMA FAALIYETI )

Islem Basamaklari

Oneriler

@ Kumas ve danteli hazirlayip Uttleyiniz.

@ Dantd genisligi  ve boyuna gore

uygulanacak yeri  kumasin  yizine
isaretleyiniz.
@ Dantdli  hazirlanan  yere  kumasin

ylziinden yerlestiriniz.

@ Makineyi Ozelligine gore zikzak dikise
ayarlayiniz.

@ Uygun zikzak boyutunu seginiz.

@ Altipligi tste aliniz

@ Kumasa ve dantele uygun igne seginiz.

@ Alt veust ipligi birlikte tutarak baski
ayagimn arkasina gegiriniz

@ Dantd tutturulan kismuin baslangic
noktasini baski ayaginin altina
yerlestirerek dantein etrafindan zikzak
dikis yapiniz.

@ Dantdlin altinda kalan kumas:, tersten ve
tam ortadan dantel boyuna her iki tarafta
0.5-1cm kalacak sekilde kesiniz.

@ Kumas1 keserken dikkat ediniz giysiyi
veya danteli kesmeyiniz.

@ Paylan citlatarak, paylar goriinmeyecek
sekilde geriye dogru Uttileyiniz.

27




2.2. Zikzak M akinesinde Olusabilecek Dikis Hatalari ve Gider me

Y ontemleri
Sorun Nedeni Diizeltici Onlemler
1-iplik, iplik verici (horoz) Zedelenmis pargay: temizleyiniz
unitesinde takiliyor. veya degistiriniz.
2- igneipligi yanhs sekilde Col ,
Takilmis Ipligi dogru sekilde takinmz.
3-Iplik, caganozda takilyor Caganozu temizleyiniz.
4- igneipligi cok gergin yada :
ook gevsek, Tansiyonunu ayarlayiniz.
6- Tansiyon yay1 ¢cok yiksek ya | Yayi degistiriniz.
da cok alcak.
7- Hareketli tansiyon yay1 gok Hareketli tansiyon yayinin
uzun ya da gok kisa. strokunu ayarlayiniz. (8-12 mm).
. 8-Caganoz ve igne zamanlamasi
Iplik kopmasi birbiriyle Caganoz ayar: yapinz.
eslesmiyor.
9-Caganoz iplik yolunda, . . .
o . Cizik yeri tespit ederek parcay:
giwjklkte Iplik verici kolunda | o7 eviniz veya degistiriniz.
10- C -
. P lyi kalitedeiplik kullaniniz.
Ealﬁlléuggttn degil. Ipligin Uygun iplik ya da igne
b.iplik igneye gore gok kaln, | Kullammz
C'ip”k Sffca% kg ..Z.‘?n en | Silikonlu  yag  nitesini
P eyt kullaniniz.
kopmus.
Igne takimini kontrol ediniz.
11-Makine dikis atlatiyor. Igne mili ve caganoz ayarina
bakiniz.
1-Igne yanlis sekilde takilms.
algne, igne milinetam Lo L
£ . Igneyi tam olarak yerlestiriniz.
Dikis atlama olarak yerlestirilmemis. izne yiiziindeki uzun kanalin

b.igne boynu kavrayici
ucla kars1 karstya gelmiyor.

c.Uzun kanal ters yone
takilmis.

operatdre donuk
olmasini saglayiniz.

2-Igne uygun degil.
algne egilmistir.

Igneyi yenisi ile degistiriniz.
Iyi kalitede igne kullammz.

b.ignenin kalitesi iyi degil. Uygun iplik ya da igne
c.igne, iplige gore cok ince. kullammniz.

d.Kér igne kullanil mis Igneyi yenisi ile degistiriniz.
3-Cag —Caganozuh-teunu-Su-zimparast—
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keskin degil
yada hasar gbrmUs.

ile zmparalayiniz ya da
yenisiyle degistiriniz.

4-Caganoz ve igne zamanlamasi
birbiriyle eslesmiyor.

Caganoz ayar: yapinz.

5-Igne milini yuksekligi dogru
ayarlanmamus.

Igne yukseklik ayarin yapinz.

6-Igne ve caganoz arasindaki

mesafe cok fazla. Caganoz ayari yapiniz.
7-Yardimr iplik verici yay gg‘zf gly”;zlu'r?lljl k verici kolunun
pozisyonu yanlis. syarlayiniz

Ust dikis hatalar:

1-Ust iplik bol geliyor

Tansiyonu sikiniz.

2. Ust iplik siki geliyor

Tansiyonu gevsetiniz.

3-Caganoz veigne zamanlamasi
birbiriyle eslesmiyor.

Caganoz ayarini kontrol ediniz.

4-Iplik igneye gore cok kalin.

Uygun iplik yadaigne
kullaniniz.

Alt iplik hatalar:

1- Alt iplik gevsek geliyor

Masura ipliginin tansiyonunu
arttirimz.

2. Altiplik siki1 geliyor.

Tansiyon ayar: yapiniz.

2-Masuraipligi dogru sekilde
sarilmamus.

Iplik sarimini diizgiin yapiniz.

3-Caganoz iplik yolunda,
mekikte, iplik verici kolunda
cizik.

zimparasiyla
veya  pargay

Cizigi su
temizleyiniz
degistiriniz.

Igne kinlmas:

1-Igne egilmis.

Igneyi yenisi ile degistiriniz.

2-Ignenin kalitesi iyi degil.

lyi kalitede igne kullammz.

3-igne, igne miline tam olarak
yerlestirilmemis

Ignenin igne yuvasina tam
oturmasini saglayiniz.

4-18ne caganoza temas ediyor.

Caganoz ayar yapinz.

5-Igne, kumasa gore gok ince.

6-Plakanin igne deligi ¢ok dar.

7-Igne, plakaya temas ediyor.

8-Igne, baski ayagina temas
ediyor.

Uygun bir igneile degistiriniz.
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2.3. Zikzak M akinesinde Kullanilan Apar atlar

Zikzak makinderinde aparatlar, calisma kolayhigi saglamak ve zamandan tasarruf
eimek amaciyla kullamlir. Kullamlabilecek aparatlar, fermuar ayagi, kenar katlama ayagi,
gbvde sarma ayagi vb olabilir.

2.4. Zikzak M akinesine Aparat Takma Islemleri

Cok islevli baski ayagini cikarttiktan sonra, aparat olarak kullanmilan dikis makinesi
ayaklarint takabiliriz. Viday1 gevseterek ¢cok islevli baski ayagim gikartimz. Aparat ayagi,
ayak miline yerlestirdikten sonra viday: sikimz. Ayak ve transport dislilerinin birbirleriyle
tamamen ortiismUs olmalarina dikkat ediniz.

Fermuar Ayagi

Kenar Katlama Ayagi

Govde Sarma A|I'1

A Fitil




DEGERLENDIRME OLCEGI
KONTROL LISTESI

Uygulama faaliyetinde zikzak dikis makinesinin kullammu ileilgili yapmis oldugunuz

calismayr kendiniz ya da arkadasimizla degistirerek degerlendirme 6lcegine gore
degerlendiriniz.
Degerlendirme Olgitleri Evet Hayir
1 Calisma ortamimi eksiksiz olarak hazirladimz mi?
> Zikzak makinesini teknige uygun olarak dikime hazirladimz
mi?
3 Dikis ayarim dikilecek kumasin 6zelligine uygun olarak
yaptimz mi?
4 Deneme pargasi Uzerinde dikis denemesi yaptiniz mi?
5 Zikzak makinesinde zikzak stisleme dikisi islemini kalite
niteliklerine uygun olarak yaptimz mi?
6 Zikzak makinesinde kenar dantdli tutturma islemini kalite
niteliklerine uygun olarak yaptimz mi?
7 Zikzak makinesinde ara dantdli tutturma islemini kalite
niteliklerine uygun olarak yaptimz mi?
8 Zaman iyi kullanmaya 6zen gosterdiniz mi?
DEGERLENDIRME

Yapmis oldugunuz calismayr degerlendiriniz ve bunun sonucuna gore eksikleriniz

varsa uygulamalar: tekrarlayiniz.
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((")L(;M E VE DEGERLENDIRME )

Bu faaliyet kapsaminda kazandiginiz bilgileri, asagidaki sorulari cevaplayarak

belirleyiniz.
SORULAR
1 Zikzak dikisi, genellikle sisleme amaciyla kullanilan bir tur gift baski dikisidir.
DOGRU( ) YANLIS ()
2. Asagidakilerden hangisi i¢ giyimde kullanilan zikzak dikis islemlerinden degildir?
A)  Zikzak stisleme dikisi yapma
B) Aradanteli tutturma
C) llikagma
D) Kenar dantdi tutturma
3. Asagidakilerden hangisi iplik kopma nedenlerinden degildir?
A) 1_gne yanlis sekilde takilms.
B)  Ustiplik yanlis sekilde takilms.
C) Ustiplik cok gergin.
D) Iplik kalitesi kot
4.  Asagidakilerden hangisi dikis atlama nedenlerinden biridir?
A)  Iplik caganozda takiliyor.
B) Igneuygun degil.
C) Tansiyonyayi ¢cok uzun ya da ¢ok kisa.
D) Tansiyon yayi ¢cok yuksek ya da cok alcak.
5. Igne dikis atlamasina neden oluyorsa asagidakilerden hangisi diizeltici 6nlemlerden
degildir?
A) Caganozu su zimparasiyla temizleyiniz ya da yenisiyle degistiriniz.
B) Igneyi yenisi ile degistiriniz.
C) lyi kalitedeigne kullaninz.
D) Uyguniplik yadaigne kullanimmz.
6. Asagidakilerden hangisi igne kirilmasi nedenlerindendir?

A) Igneve caganoz arasindaki mesafe gok fazla.
B) Masuraipligi dogru sekilde sarilmamus.

C) Ustiplik tansiyonu cok gevsek.

D) Igneegilmis.
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7. Asagidakilerden hangisi iplik kopmasinin diizeltici onlemleri arasinda degildir?
A) Ipligi dogru sekilde takinz.
B) Igneyi tam olarak yerlestiriniz.
C) lyi kalitedeiplik kullanmz.
D) Hareketli tansiyon yayinin tansiyonunu ayarlayimz.
8. Caganoz ve igne zamanlamasinin birbiriyle eslesmemesi iplik kopmasi, dikis atlamast
ve gevsek dikis bozukluklarimin ortak nedenidir.
DOGRU( ) YANLIS ()
9. Asagidakilerden hangisi igne kirilmasimn dizeltici 6nlemlerindendir?
A) Tansiyon vidasinm sikimz.
B) Masuraipligini dizgin olarak sariniz.
C) Igneyi igne miline tam oturtulmalidhr.
D) Iplik gerginligini arttirin.
10. Asagidakilerden hangisi zikzak makinesinde kullamlan aparatlardan degildir?
A)  Fermuar ayagi.
B) GOvde sarma aparati.
C) Kenar katlama aparati.
D) Cimaaparat:.
DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtar: ile karsilastiriniz ve dogru cevap sayimzi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladiginiz konular: faaliyete donerek tekrarlayiniz.

Cevaplariniz dogru ise diger 6grenme faaliyetine gecebilirsiniz.
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OGRENME FAALIYETI- 3

( AMAC )

Bu faaliyette uygun ortam saglandiginda, kazandirilacak bilgi ve beceriler ve kullamm
kilavuzu dogrultusunda zikzak makinesinin temizlik ve bakimislemlerini yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

@  Zikzak makinesini uzun siire arizasiz kullanmlabilmesi ve diizgin calisabilmesi
icin neler yapilmas gerektigini arastirarak arkadaglarinizla paylasiniz.

3. ZIK ZAK DIiKiS MAKINESININ
TEMIiZLiK VE BAKIMI

3.1. Zikzak M akinesinin Ginlik Temizlik Islemleri

Makinenin uzun zaman kullamlmas: ve dizgin calisabilmesi icin temizligine ve
yaglanmasina dikkat edilmelidir.

Temizleme ve yaglama islemleri, makinenin kullanim stiresine gore ayarlanmalidir.
(Gunluk, haftalik, aylik).

Baski ayagi, igne plakasi, transport dislisi ve ¢aganoz gibi pargalarin etrafinda
toplanmis olabilecek iplik artiklarint ve tozlari gidermek gerekir. Sirekli kullanidlan bir
makine sik sik yaglanmal1 ve temizlenmdlidir. Kullamlan yag cinsi iyi cins ve ince olmalidir.

Makinenin temizlik ve bakim icin gerekli arac-gerecler: Buyuk-kicik tornavida,
temizleme firgcasi, makine yagi, temizlik bezi, komprestr vb.dir.



(UYGULAMA FAALIYETI )

Islem Basamaklari

Oneriler

@ Alin kapag: vidasim gikararak icinde
biriken tozlar: temizleyiniz.

@ Tornavida, kompresor ve temizleme
firgast kullamniz.

@ Tansiyonu temizleyiniz.

@ Tansiyonu sokerek temizleyiniz.

@ Govde Uzerindeki zikzak ayar
bolumlerini temizleyiniz.

@ Viday: sokerek dikis plakasin ¢ikarinz.

@ Dislileri sokerek temizleyiniz.
Kompresor ve firga yardimiyla transport
aksamini temizleyiniz.

@ Makinenin basim arkaya yatirimz.

@ Makine 6zelligine gbre ¢caganozu
cikartimz.

@ Temizlik sirasinda ¢gaganoz yatagin
soktllyseniz, caganoz ayarlarim tekrar
yapiniz.
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@ Mekik yatagint cimbiz ve firgayla
temizleyiniz.

@ Makinenin alt kismini kompresor yardim
iletemizleyiniz.

@ Motoru temizleyiniz.
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3.2. Zikzak M akinesini Yaglama Islemleri

Temizligi yapilan makinenin temizlik islem sirasi ve makine 6zelligine gore yaglama
gbzeneklerini ve baglant: yerlerini yaglamak gerekir.

(UYGULAMA FAALIYETI )

@ Makinenin  uygunsuz  calistirilmasi
sonucu  olusabilecek yaralanmalardan
korunmak icin dnce makinenin figini
prizden gekiniz.

@ Makine motorunun donmesinin tamamen
durdugundan emin olunuz.

@ Karteri ile “YUKSEK” yag seviyesine
kadar doldurunuz A

@ Yag seviyesi “DUSUK” yag seviyesini
gosterir gostermez kartere yag koyunuz
B

@ Yaglama islemi yapildiktan sonra dikis
makinesini ¢alistirimz. Makine normal
olarak galistig1 slirece yag damlamasi yag
penceresinden [1goril ecektir.

@ Yag damlama miktarimn karterdeki yag
miktar1 ile bir ilgisi yoktur. Bu yiizden
yag  damlama  miktar1  hakkinda
endiselenmeyiniz.

@ Kartere kopukli  polidretan  koyunuz.
[1Yag1 degistirirken siingeri sikimz ve
karterde birikmis olan tozu siliniz.

@ Parca kumas Uzerinde dikis denemes
yaparak, yagin hareketini gozlemleyiniz

@ Caganozdaki yag miktarimin ayarlanmasi

37




@ Makinenin beklenmedik sekilde
caismast ile olusabilecek kazalar
Onlemek icin yaglama islemi bitene kadar
fisi prize takmayimz.

@ Makine kafasim yatiriniz ve ¢aganoz
tahrik  mili  disli  kutusuna  [takilh
ayarlama vidasin gevirerek yag miktarim

ayarlayiniz.

@ Yagin cildinizde tahris ya da kizarikliga

neden olmasin Onlemek icin
vicudunuzda yagin bulastigi yerleri
(0zellikle gozlerinizi) hemen su ile

yikayimz.

@ [1Vidayr saatin donme y6ninde, “+""ya
dogrucevirerek caganoza giden yag
miktarint artirin.

@ Yag kazayla yutulursa ishal ya da kusma
durumu olusabilir.  Yagt c¢ocuklarin

ulasamayacag bir yere koyunuz.

@ Azaltmak icin ise ayarlama vidasim “-“
yoniuinde geviriniz.

@ Ayarlama isleminden sonra, somunu
sikarak ayarlama vidasini sabitleyiniz. [
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(OLCME VE DEGERLENDIRME )

Bu faaliyet kapsaminda kazandigimiz bilgileri, asagidaki sorulari cevaplayarak

belirleyiniz.
SORULAR
1. Asagidakilerden hangisi temizleme ve yaglama islemlerinin yapilis periyodlarindan
degildir?
A)  Gunluk
B) Saatlik
C) Haftalik
D) Ayhk
2. Asagidakilerden hangisi zikzak makinesini temizlemede kullamilan araglardir?
A)  Temizlik bezi-temizlik firgasi-makine yag:
B) Makineyagi- tornavida-deterjan
C) Kompresor- temizlik firgasi- pens- tornavida
D) Pens-temizlik firgasi- -tornavida
3. Asagidakilerden hangisi ¢aganozdaki yag miktarimn nasil ayarlancigimi dogru ifade
eder?
A) Vidayr saat yoninde +'ya dogru cevirerek caganoza giden yag miktarim
azaltimz
B) Viday: saat yoniinde -’ ye dogru cevirerek caganoza giden yag miktarim arttirimz
C) Viday: sikip sabitleyerek yag miktarim azaltiniz
D) Viday: saat yoniinde + ya dogru cevirerek caganoza giden yag miktarim arttirin,
- yoniinde cevirerek azaltimz.
DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtar: ile karsilastiriniz ve dogru cevap sayimzi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladiginiz konular: faaliyete donerek tekrarlayiniz.

Cevaplariniz dogru ise diger 6grenme faaliyetine gegebilirsiniz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Zikzak makinesini dikime hazirlayarak, parca kumaslarda;

@ Zikzak sisleme dikis drnekleri yapimz.
@  Zikzak dikis ile kenar danteli dikiniz.
@  Zikzak dikis ile ara dantdi dikiniz.
Sure; 4 Saat

KONTROL LiSTESI

Modil degerlendirmede yapmis oldugunuz calismay: kendiniz ya da arkadasinizla

degistirerek lcege gore degerlendiriniz.

Deger lendir me Olgiitleri

Evet

Hayr

1 Calisma ortaminmi eksiksiz olarak hazirladimz mi?

2 Dikilecek trinun kalinligina uygun igne seginiz mi?.

3 Igneyi makineye teknige uygun olarak taktimz ni?

4 Malzemeye uygun iplik segtiniz mi?

5 Zikzak makinesine tst ipligi dogru olarak taktiniz m?

6 Zikzak makinesine alt ipligi dogru olarak taktimz mi?

7 Deneme pargasi Uzerinde dikis denemesi yaptiniz mi?

8 Parca kumas Uzerinde, zikzak siisleme dikis islemlerini
kalite niteliklerine uygun olarak yaptimz mi?

9 Parca kumas Uzerinde, ara dantei dikim islemini kalite
niteliklerine uygun olarak yaptimz mi?
Parca kumas Uzerinde; kenar dantdi dikim islemini kalite

10 o S
niteliklerine uygun olarak yaptimz mi?

11 | Calismalarimiz1 gorselige onem vererek dosyaladiniz mi?

12 | Calismalarinizda zaman iyi kullandiniz mi?

DEGERLENDIRME

Yaptiginiz degerlendirme sonucunda eksikleriniz varsa, modilde ilgili konuya

donerek islemleri tekrarlayiniz.




CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI - 1 CEVAP ANAHTARI

Cevap 1 DOGRU Cevap 7 YANLIS
Cevap 2 YANLIS Cevap 8 DOGRU
Cevap 3 B Cevap 9 D
Cevap 4 C Cevap 10 YANLIS
Cevap 5 B

Cevap 6 A

OGRENME FAALIYETI - 2 CEVAP ANAHTARI

Cevap 1 DOGRU Cevap 6 D
Cevap 2 C Cevap 7 B
Cevap 3 A Cevap 8 DOGRU
Cevap 4 B Cevap 9 C
Cevap 5 A Cevap 10 D

OGRENME FAALIYETI - 3CEVAP ANAHTARI

Cevap 1 B
Cevap 2 C
Cevap 3 D

Ogrenme faaliyetleri ve olgme degerlendirmede istenen calismalarn basaryla
tamamladiysaniz 6gretmeninizle iletisim kurarak diger modile geginiz.
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