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Milli Egitim Bakanlig: tarafindan gelistirilen moduiller;

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

Modiller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysel Ggrenmeye
rehberlik etmek amaciyla 6grenme materyali olarak hazirlanmis, denenmek
ve gdlistirilmek Uzere Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
uygulanmaya bagslanmustir.

Moduller teknolojik gelismelere paralel  olarak, amaclanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim Ogretim sirasinda gelistirilebilir ve yapilmasi
Onerilen degisiklikler Bakanliktailgili birime bildirilir.

Orgiin ve yaygin egitim kurumlar, isleemeler ve kendi kendine mesleki
yeterlik kazanmak isteyen bireyler modullereinternet Uzerinden ulasabilirler.

Basilmig moduiller, egitim kurumlarinda dgrencilere Uicretsiz olarak dagitilir.

Moduller highir sekilde ticari amagla kullamlamaz ve Ucret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

KOD 215ESB275

ALAN El Sanatlar1 Teknolgjisi
DAL/MESLEK Alan Ortak

MODULUN ADI K asnaksiz M akine Nakislari

MODULUN TANIMI

Makinede kasnaksiz yapilan isleme tekniklerini, kenar
temizleme, Utl ve kalite kontrolini yapma konularin iceren
O0grenme materyalidir.

SURE 40\32
ON KOSUL Islemeye hazirlik
YETERLIK K asnaksiz makine nakis1 yapmak.
Genel Amag
Uygun ortam ve ara¢ gere¢ saglandiginda teknige uygun,
kasnaksiz makine nakisin yapabileceksiniz.
Amaclar
MODUL UN AMACI @  Teknige uygun olarak makinede kasnaksiz yapilan

isleme tekniklerini uygulayabileceksiniz.

@  Teknige  uygun olarak kenar temizleme
uygulayabileceksiniz.

@  Teknigine uygun olarak Ut yapabileceksiniz.

@  Teknige uygun kalite kontrol yapabileceksiniz.

EGITiM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Aydinlik ve temiz atdlye,
zikzak dikis makinesi, cesitli harclar, digme, fermuar,
igneler, plaka, nakis malzemeleri, bakim ve onarim

DONANIMLARI malzemeleri, kumas, Utll, (it masasi, inceleme masasi, hata
eliketleri, makas.
Modill icinde yer alan faaliyetten sonra degerlendirme
kriterleri gibi verilen 6lgme araglar: ile kazandiginiz bilgileri
Olcerek kendi kendinize degerlendireceksiniz.

OLCME VE

DEGERLENDIRME Ogretmen size modil sonunda 6lgme araci uygulayarak

modul uygulamalar: ile kazandiginiz bilgi ve becerilerinizi
Olclp sizi degerlendirecektir.







Sevgili Ogrenci,

Gelisen teknolgjiyle birlikte cok cesitli isleme yapabilen makineler Uretilmektedir. Bu
makinelerle kisa sirede guzel ve zevkli Urinler elde eimek mimkin olmaktadr.
Teknolgjinin gelismesi ile zaman ve is glictiniin daha verimli kullaniimast Gretimin artmasina
sebep olmustur.

Degisik tekniklerin birlikte veya ayr1 ayri uygulanmasiyla pek ¢ok Urin cesidi ve
teknikler ortaya cikmistir. Kasnaksiz makine islemeleri de bu tekniklerden birisidir.

Bu modil, uygun calisma ortamu saglanarak, makinede kasnaksiz isleme, kenar
temizleme, tli yapma, kalite kontrol bilgi ve becerilerini icermektedir.

Bu faaliyetleri basar: ile tamamladigimzda glinluk hayatta kullanabileceginiz guizel ve
zevkli Urunleri kisa stirede yapabilir ayrica ekonomik olarak da gelir saglayabilirsiniz.

Bu modl size kasnaksiz isleme tekniklerini uygulama becerisi kazandiracaktir.






OGRENME FAALIYETI-1

(AMA(; )

Bu faaliyette verilecek bilgiler dogrultusunda, uygun calisma ortamu hazirlayarak
makinede kasnaksiz isleme tekniklerini yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

@  Cevrenizdeki ceyiz magazalarini, atdlyeleri gezerek kasnaksiz makine
islemeleri hakkinda arastirma yapiniz, fikir edininiz.
1] Bunlar: rapor haline getirerek sinif iginde arkadaslarimzla paylasimz.

1. MAKINEDE KASNAKSIZ YAPILAN
ISLEME TEKNiK LERINi UYGULAMA

1.1. Kasnaksiz Olarak Y apilan islemeler
1.1.1. Zikzak

Verev dikis goruntisiinde olan, bu teknik ile strfile, birlestirme, yama, dekoratif
sudler, lastik dikme, ince ve kalin sarma, aplike, ajur gibi islemler yapilabilir.

Resm L1 Zikzak



UYGULAMA FAALIYETI-1

Islem Basamaklari Oneriler
@  Makineyi calismaya uygun yere| @  Makineyi Isik arkadan gelecek
yerlestiriniz. sekilde yerlestiriniz.
/] Makineyi islemeye hazirlayiniz. @  1numara disk veya plaka takiniz.
@ 11 numaramakineignesi takimz.
@ Zikzak ayagim takimz.
@  Dikis ayar kolunul2'ye getiriniz.
@  Zikzak ayar dugmesini ayarlayiniz

(B5numara genis,lnumara da derece

azalr).

@  Ustipligi takimz. @  Suslemeamac ile yapilacak ise farkl
renk iplik kullanmilabilir.

1] Kumasin kenarin katlayimz. @  Tek kat yapilabildigi gibi, iki kat
kumasa da uygulanabilir.

@  Kumast baski ayagimn atina| @  Kumasin ylziinden ¢alisimz.

yerlestiriniz.

@ Igneyi batinp cgikartarak alt ipligi | @ Is glvenligine dikkat ediniz.

Uste alimz.

@  Makineyi calistirmniz. @  Calisirken dogru oturunuz.

@  Duz bir sekilde kumasi makineye | @  Makine ignesi saga sola hareket

veriniz. ederek zikzak dikis olusur.

@  Isleme devam ediniz. @  Atolyeye ait arag ve geec ve
malzemelerin  kullammina  6zen
gosteriniz.

@ Islem tamamlaninca iplikleri | @ Bilgisayarli makine kullaniliyorsa

saglamlagtirip kesiniz. ayarlama islemi makinenin

Uzerindeki ayar digmeleri ile yapilir.

NOT: Makinenin dikis ayar kolu yukari dogru kaldirildikga zikzak siklasir. 20° nin
Uzerindeki cizgiye yaklastikca sarma seklini air.

Zikzak ayar digmesi 5 numarada en genis zikzag: yapar. 1 numaraya kadar derece
derece daralir ve 0'da normal dikisi yapar.



Resim 1. 2: Zikzak Cesitleri

1.1.2. Surfile

Nakis yapilacak Urun parcalarinin, kumas kenarr dokuma ipliklerinin isleme esnasinda
cikmamast igin yapilan bir islemdir.

UYGULAMA FAALIYETI-2

Islem Basamaklari

Oneriler

@  Makineyi calismaya uygun yere| @  Isik arkadan gelecek sekilde olmali.
yerlestiriniz.
/] Makineyi islemeye hazirlayiniz. @  1numara disk veya plaka takiniz.

@ 11 numaramakineignesi takimz.

@ Zikzak ayagim takimz.

@  Dikis ayar kolunul2'ye getiriniz.

@ Zikzak ayar diugmesini ayarlayimz (5
numara genis,lnumara da derece
azalr).

@  Ustipligi takimz. @  Kumasin renginde olmasina dikkat
ediniz.
@ Kumas1 baski ayagimn  atina| @  Tek kat yapilabildigi gibi, iki kat
yerlestiriniz. kumasa da uygulanabilir.
@  Igneyi batinp cikartarak alt ipligi | @ Dikkatli olunuz.
Uste alimz.
@  Makineyi calistirimz. @ s disiplinine sahip olmalisiniz.
/] Duz bir sekilde kumas: makineye | @  Ignenin kumasin soluna batmasina
veriniz. ve digar kenarina saga bosa
batmasina dikkat ediniz.
@ Islem tamamlaninca iplikleri | @ Makineyi kullanirken baski ayaginn

saglamlagtirip kesiniz.

altinda ¢ok gcekmemelisiniz.




Resim 1.3: Sirfile
1.1.3. ince ve K alin Sarma
Bu teknik ile desen calismasi, dantel ve fistolarin tutturulmasinda, aplike, marka, ilik

gibi teknikler yapilabildigi gibi kenar temizleme teknigi olarak da kullamilmaktadir. ince ve
kalin sarmanin siklig1 ve seyrekligi istege, kumasa ve isleme 6zelligine gére ayarlanir.

Resim 1.4: Sarma



UYGULAMA FAALIYETI-3

Islem Basamaklar

Oneriler

@  Makineyi calismaya uygun yere| @  Isik arkadan gelecek sekilde olmali

yerlestiriniz.

/] Makineyi islemeye hazirlayiniz. @  1numara disk veya plaka takiniz.

@ 11 numaramakineignesi takimz.

@ Zikzak baski ayagin takimz.

@  Dikis ayar kolunu 20 veya uUzerin
getiriniz.

@ Zikzak ayar diugmesini ayarlayimz (5
numara genis, lnumara da derece
azalr).

@ Kumasi baski ayaginin  atina | @ Ince kumaslarin altina kagit koyarak

yerlestiriniz. calisimz.

@ Igneyi batinp ckartarak alt ipligi | @  Sarma  kalinhgim istege  gore

uste aliniz. ayarlayabilirsiniz.

@ Makineyi calistirimz. @  Sarmanin altindan iplik
yuritilecekse ilik ayagi takilarak
calisilir.

1] DUz bir sekilde kumast makineye | @ Kumas1 ¢ok fazla gekmeyiniz.

veriniz.

@ Altakoydugunuz k&gidi ¢ikartiniz.

@ Islen  tamamlaninca  iplikleri

saglamlagtirip kesiniz

1.1.4. Cesitli Susmalar

Bu teknikle yatak takimlari, ¢ay ve sofra takimlari, Ortllerde, giyim ve dekoratif
stisleme amaciyla kullanildigi gibi yardimer igne teknigi olarak da kullanilir.

7

Resim 1.5: Cesitli Susmalar




UYGULAMA FAALIYETi+4

Islem Basamaklari Oneriler
@  Makineyi calismaya uygun yee| @  Isik arkadan gelecek sekilde olmali.
yerlestiriniz.
1] Makineyi islemeye hazirlayimz. @  Istediginiz disk veya plaka takimz.
@ 11 numaramakineignesi takimz.
@ Zikzak baski ayagin takimz.
@  Dikis ayar kolunu 20 veya Uzerin
getiriniz.
@  Zikzak ayar dugmesini ayarlayimz
(3-5numara arasinda ayarlayiniz).
@  Ustiplik takimiz. @  Renkli iplikler kullanabilirsiniz.
@ Kumasi baski ayaginin  atina | @ Ince kumaslarin altina kagit koyarak
yerlestiriniz. calisimz.
@ Igneyi batinp ckartarak alt ipligi | @  Diskin veya plakamn Gizerinde desen
Uste alinz. olusur.
@ Makineyi calistiriniz. @  Iki disk veya plaka Ust liste konularak
degisik desenler uygulanabilir.
1] Duz bir sekilde kumasi makineye | @ Zaman ekili kullanimz.
veriniz.
@ Altakoydugunuz k&gidi ¢ikartiniz.
@  Islemtamamlanincaiplikleri @  Temiz vedizenli calisimz.

saglamlagtirip kesiniz.

Resim1.6: Giyim Slidemesi




1.1.5. Cift igneile Susma

Dekoratif siisleme amaciyla yapilir. Makineye cift ucu olan igne ve iki iplik takilarak
calisildigi icin bu ismi almistir. Zevkli, gosterisli ve kolaydir. Cesitli 6rtulerde, giyim, bohga,
pecete, yatak takimlari, sofra takimlari gibi Urtinlerin siislenmesinde uygulanir.

A

323

HNMN&MA*M
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Resim 1. 7: Cift igne Calismas



UYGULAMA FAALIYETI-5

Islem Basamaklar

Oneriler

Makineyi calismaya uygun yere
yerlestiriniz.

Isik arkadan gelecek sekilde olmali.

Makineyi islemeye hazirlayimz.

QQ

Istediginiz disk veya plaka takinz.
Cift igneyi takimz(diz tarafi arkaya
gelecek sekilde igne yuvasina
yerlestiriniz).

Zikzak baski ayagin takiniz.

Dikis ayar kolunu 20 veya uzerin
getiriniz.

Zikzak ayar dugmesini ayarlayimz
(2-3numara arasinda ayarlayiniz).

Ust iplik takimz.

Q 8 QW

Iki ipligi birlestirerek tek iplik gibi
takimz, igneye iki ipligi ayrn
gegiriniz. iki renk iplik
kullanabilirsiniz.

Resim 1. 8: Cift igneile Susma Y apimi

Kumas: baski ayaginin  atina| @  ince kumaslarin altina kagit koyarak
yerlestiriniz. calisimz.

Igneyi batinp cikartarak alt ipligi

Uste alimz.

Makineyi calistirimiz. @ Makineyi hafif calistirimz.

@ Cok wuzun sire calismak igneni
isinmasina sebep  olur, ara sira
sogumasini bekleyiniz.

@  Ignenin kayganhigim ve sogumasini
saglamak icin kuru sabun
strehilirsiniz.

Duz bir sekilde kumasi makineye | @  Igne cok ince oldugu igin dikkatli

veriniz

kullannz.
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@ Altakoydugunuz kdgidi ¢ikartimz
@ Islen  tamamlaninca  iplikleri
saglamlagtirip kesiniz

IIH.'\.

\AAAAARARNARA
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Resim 1.9: Cift igne Ornek

1.1.6. Nervar

Bir veya iki milimetre genisliginde ince kirma veya pililerdir. Nakista dekoratif
susleme amaciyla kullamimaktadir. Makinede gift igne ve nervir ayag: takilarak uygulanir.
Makinedeki alt ve Ust iplik ayarlar hafif sikilirsa daha iyi sonug alinir. Cesitli ortilerde,
yatak takimlarinda, giyim gibi Urinlere uygulanabilir.

Resim 1.10: Nervir Calismas
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UYGULAMA FAALIYETi-6

Islem Basamaklari Oneriler
@  Makineyi calismaya uygun yere| @  Isik arkadan gelecek sekilde olmali.
yerlestiriniz.
@  Kapitone disk veya plaka takilmaz.

/] Makineyi islemeye hazirlayiniz. @  Cift igneyi takimz (diz taraf1 arkaya
gelecek  sekilde igne yuvasina
yerlestiriniz).

@ Nervir genisligine gore bask: ayagin
takimz.

@  Dikis ayar kolunu 12 ye getiriniz

@  Zikzak ayar digmesini dikis ayarina
0’ a getiriniz.

@ ki ipligi birlestirerek tek iplik gibi
takimz, igneye iki ipligi ayn

@  Ustiplik takimiz. geciriniz.

@  Alt Gst iplikler hafif siki tutulursa
daha net olur.
@ Nervir sayisina gére kumas miktarin

@ Nervir yapilacak yerleri ayarlayiniz.

isaretleyiniz. @ Iplik cekerek, teyd yaparak
hazirlayabilirsiniz.

@  Kumasi baski ayagimin  atina

yerlestiriniz.

@  lIgneyi batinp gikartarak alt ipligi Uste

alinz

@ Makineyi calistiriniz.

@  1ki sradiz dikis yapilirken, iki dikis

1] Duz bir sekilde kumasi makineye arasi  siki oldugu icin  kumasi

veriniz. kabartarak nervir gibi gorunecektir.

@ Islen  tamamlaninca  iplikleri

saglamlagtirip kesiniz.
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Resim 1.12: Nervir

1.1.7. Kapitone

Kumagin altina elyaf (dolgu malzemesi) yerlestirerek cesitli dikis teknikleri ile
ylzeyinin stislenmesidir. Kumas, elyaf ve astarlik kumasimin bir araya getirilmesi ile
uygulanir. Yatak oOrtUsl, bebek battaniyesi, giyim ve dekoratif sislemeerde kullanilir.
Kapitone diz dikis, zikzak dikis veya plakalardaki sekillerden herhangi biri ile yapilabilir.

13



Resim 1.13: Kapitone

UYGULAMA FAALIYETi—7

Islem Basamaklar Oneriler
@  Makineyi calismaya uygun yere | @  Isik arkadan gelecek sekilde olmali
yerlestiriniz.
/] Kapitone, susma tekniklerinden biri
1] Makineyi islemeye hazirlayiniz. ile yaplacaksa disk veya plaka
takimz.
@ 14 numaramakineignesi takiniz
@  Zikzak veya baski ayag: takimz.
@  Dikis ayar kolunu 12 ye getiriniz
@  Zikzak ayar dugmesini dikis ayarina O
veya
@ Susmateknigi icin zikzak ayar
@  Dugmesini.2-5 numara arasinda
getiriniz.
@ Kumas1 ve astalhk kumasi | @ Elyafin  altina astarhk  kumas
utdleyiniz. koymadan yaplabilir.
@  Kapitone yapilacak yerin kalibim
parsémen kagidina ¢ikarinz.
@  Kapitone desenini parsomen | @  Serbest sekillerde de kapitone
kégidina giziniz. olabilir.
@  Kumasin Uzerine kégida cizilen
deseni yerlestiriniz.
@ Kagdin ve kumasin ylzi masaya
degecek sekilde yerlestiriniz.
@  Elyahh veya singeri Uzerine| @  Dolgu maddesini (elyaf, siinger vb.)
yerlestiriniz. kapitone yapilacak Urine gore
Seginiz.
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Astarlik kumas1 esas kumagla en boy

@  Astarhk kumasim elyafin Uzerine iplikleri st Uste gelecek sekilde
yerlestiriniz. elyafin Gzerine yerlestiriniz.
@  Elyafin atina kgit konularak da
kapitone islemi yapilir.
@  Kapitoneden sonra kagit yirtilarak
temizlenir.
@ Astarlik sonra gegirilebilir.
@ Kapitone ayagin takimz.
@  Birbirine teyellenmis olan kumas, | @  Is guvenligine dikkat ediniz.
astar ve dyaf1 baski ayagimn altina
yerlestiriniz.
@  Makineyi calistiriniz @  Temiz vedizenli calisimz.
/] Diuz bir sekilde kumasi makineye | @ Dikis ayar1 biraz seyrek olursa rahat
veriniz cekilir.
/] Muntazam olmasi icin kapitone
1] Desen  cizgilerinden  makineyi ayagint bir Onceki cizgiye getirerek
cekiniz. calisimz.
Resim 1.14: Kapitone Calismas
@ Islen tamamlamnca k&gsich ve
teyelleri sokiniz.
@ Islen  tamamlaninca  iplikleri
saglamlagtirip kesiniz.
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Resim 1.15: Serbest Kapitone

1.1.8. Dantel ve Fisto Dikme

Danteli kumasin kenarina tutturulmadan 6nce kumasin kenar1 da temizlenebilir. Ara
dantelini kumasin Uzerine yerlestirip iki kenarindan zikzak ile tutturulup alti kesilebilir
(Resim1.16). Bu tutturmaislemi ince sarmaile de yapilabilir. Dantd yerinefisto veya uygun
baska bir malzeme de kullanilabilir.
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UYGULAMA FAALIYETI-8

Islem Basamaklari Oneriler
@  Caisma ortamuim  ve makineyi |@  Makinenizi 1s1k arkadan ve soldan
hazirlayiniz. gelecek sekilde uygun konuma
getiriniz.
@  Kulamlan arag ve geeglei|@d  Makingl numarali disk,1 adet 50
hazirlayiniz. numara koton nakis makaras,11
numara makine ignesi, kumas, dantel
veya fisto, dikis malzemeleri,
parsOmen veyatea
/] Makineyi teknige uygun hazirlayimz. | @  Zikzak baski ayagim takiniz.

1] 1 numaral: diski takiniz.

@  Dikis ayar kolunu 20’ ye getiriniz.

@  Zikzak ayar digmesini, yapilacak
isin Ozelligine gore 2,3 ile 4 arasinda
ayarlayiniz.

@  Ipinizi makineye takiniz.

@ Kumagsin kenarimi tersine dogru 05| @ Katladigimz yeri Gtlleyiniz.
veyalcm' den katlayiniz.
@  Katlanan kenarin yulzine, danteli | @  Dantd veya fistoyu  dikkatli
veya fistoyu teyelleyiniz. yerlestirip, teyelleyiniz.
@  Kumasin atina tela veya kagit |  Temiz vedizenli calisimz.
koyunuz.
@ Altipligi Usteaimz.
@  Kumast baski ayagimn atina
yerlestirip baski ayaginm indiriniz.
. 1] Dantei veya fistoyu kumasa
1] Makinenizi hareket ettirip zikzak bizmeden 0Once igneleyiniz daha
dikis ile dantel veya fistoyu kumasa sonrateyelleyiniz.
tutturunuz. @  Aym zamanda dantel kumasin
ortasina  konulup iki kenarindan
zikzak dikis ile tutturulup ati
kesilebilir. (Sekil-8) Bu islemi, ince
sarma ile de yapilabilirsiniz.
@  Islem sona erince tela veya kagich [ @ Temizligine ve saglamlastirmasina

yirtip  temizleyiniz. Iplikleri alta
gecirip, saglamlastirimz  fazlasim
kesiniz.

Ozen gosteriniz.
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Resim 1.16: Ara Danteli Dikimi

Resim 1.17: Kenar Danteli Dikimi

1.1.9. Kenar Kivirma

UYGULAMA FAALIYETI-9

Islem Basamaklari Oneriler
Calisma ortamim  ve makineyi | @  Makinenizi 151k arkadan ve soldan
hazirlayiniz. gelecek sekilde uygun konuma
getiriniz.
Kullamlan arag ve geegleai|d  Zikzak dikise ayarlanmis makine
hazirlayinmz. @ 1numaral disk,

@ 1 adg 50 numara koton nakis
makarast veya kullamlacak kumasa
uygun dikis ipligi,

@ 14 numaramakineignesi,

1] Kenar1 kivrilacak kumas,

@ Kenar kivirma baski ayagi.

Makineyi teknige uygun hazirlayimz. | @ Kenar kivirma baski ayagin takimz.

@ 1 numaral diski takiniz.

@  Dikis ayar kolunu 12’ ye getiriniz.

@  Zikzak ayar dugmesini, yapilacak

isin 0zelligine gore 2,3 ile 4 arasinda
ayarlayiniz.

Kumasimzi hazirlayinz.
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@ Kenar kivirma baski ayagim yerine| @  Baski ayagini diizgin takimz.
takimz.

@  Kenann kivnlacak kumasi, baski| @  Kivrilacak olan kenar sagda, fazla
ayaginin altina yerlestiriniz. olan kumas kismi solda kalsin.

/] Kivrilacak olan, kumasin kenar | @ Kumas1 dikkatli ve dizgin bir
kismini sola dogru bukerek kivirma sekilde baski ayagimn kivrintisina
ayagimn kivrintist arasina yerlestiriniz.
yerlestiriniz.

%) Igneyi kumasa batirimz.

1] Makineyi calistinip, dikis yapmaya | @ Kumas1 kaydirmadan islemi yapiniz.

devam ediniz.

Resm 118 Ken

— —

== =
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1.1.10. Digme Dikme

UYGULAMA FAALIYETI-10

Islem Basamaklar Oneriler
@  Caisma ortamuim ve makineyi|@  Makinenizi 1s1k arkadan ve soldan
hazirlayiniz. gelecek sekilde uygun konuma
getiriniz.
@  Kulamlan aa¢ ve geeglei| @  Zikzak dikise ayarlanmis makine
hazirlayinz. @ 1numaral disk,

@ 1 ada 50 numara koton nakis
makarast veya kullamlacak kumasa
uygun dikis ipligi,

@ 14 numaramakineignesi,

@ Kenar kivrilacak kumas,

@  Digmebaski ayagi.

/] Makineyi teknige uygun hazirlayimz. | @ Kenar kivirma baski ayagim takiniz.

@ 1 numaral diski takiniz.

@  Dikis ayar kolunu 20’ ye getiriniz.

@  Zikzak ayar dugmesini, yapilacak
isin 0zelligine gore 2,3 ile 4 arasinda
ayarlayiniz.

@  Dislileri dislriniz.

@ Kumasimzi hazirlayimz.

@  Kumagst ve dikilecek olan dugmeyi | @  Dikkatli yerlestiriniz.
Ust Uste koyarak, baski ayaginin
atina yerlestiriniz.

@  Alt ipligi Uste aimz. Aym yee|@  Calisirken diizgiin oturunuz.
batarak ipliginizi sabitlestiriniz. @  Zikzak ayar kolu 20 nin Uzerindeki

Gizgide olsun.

@  Igneyi digmenin deligine batiriniz. @  Elinize dikkat ediniz.

@  Zikzak genisligini digmenin | @  Calisirken dikkatli olunuz.
deliklerinin genisligine gobre
ayarlayiniz.

/] Dugmenin deliklerine batarak islemi | @  Calisirken dikkatli olunuz.
tamamlayiniz.

@  lIgneyi 2-3 defa aym yere batirarak | @ Dugme 4 delikli ise ayri islemi diger
ipligi saglamlastiriniz. deliklere de uygulayiniz.

/] Kumast baski ayagimn atindan | @  Calisirken dikkatli olunuz.
cikariniz.

@  Alt ve Ust ipliklerini saglamlastirimz | @ Calisirken dikkatli olunuz.
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ve  saglamlastirdiginiz
kesiniz.

iplikleri

o

Resim 1.19: Dugme Dikimi

1.1.11. ilik Agma

UYGULAMA FAALIYETI-11

Islem Basamaklari Oneriler
@  Cahisma ortamim  ve makineyi |  Makinenizi 1s1k arkadan ve soldan
hazirlayiniz. gelecek sekilde uygun konuma
getiriniz.
@  Kulamlan aa¢ ve geeglei | Zikzak dikise ayarlanmis makine
hazirlayinmz. @ 1numaral disk

@ 1 ada 50 numara koton nakis
makarast veya kullamlacak kumasa
uygun dikis ipligi

@ 11 numaramakineignesi

@  llik agillacak kumas

@  llik baski ayag:

/] Makineyi teknige uygun hazirlayimz. | @ Ilik baski ayagini takiniz.

@ 1 numaral diski takiniz

@  Dikis ayar kolunu 20’ ye getiriniz.

@  Zikzak ayar digmesini, iligin boyuna
oranli olarak 2,3 ile 4 arasinda
ayarlayiniz..

@ Kumasimzi hazirlayimz.

@ Altipligi Uste aimz.

@ Makineyi ince sarmaya ayarlayiniz.

@  Zikzak ayar dugmesini 2'nin Uzerine
getiriniz.

@  Kumas Uzerinde ilik yerini | @  Yerini dikkat ederek belirleyiniz.
belirleyiniz.
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@ Igneyi saga sola hareket ettiren
mandal1 sola geviriniz.
@  llik yerinin Ust ucunu baski ayaginin | @ Dikkat ederek yerlestiriniz.
atina yerlestiriniz.
/] Baski ayagini indiriniz. @  Zamam verimli kullanimz.
@  Bdirlediginiz yere batirarak | @  Makineyi dikkatli ¢alistirimz.
makineyi calistirimz.
@  llik boyuncaince sarma yapiniz. @  Birinci kenari sarinmiz.
/] Birinci kenarin sonunda makine | @  Igneyi, kumas Uzerinde dogru yerde
ignesini sag tarafta kumasa batnus birakiniz.
olarak birakinz.
@  Baski ayagin kaldirimz. @  Baski ayagin dikkatli kaldiriniz.
@  Kumasi geviriniz. @  Ikinci kenar sarmak Uzere
@ Baskiayagim indiriniz.
@ Makineyi caistirarak igneyi sol
tarafa gegiriniz.
@ Igne yukanda iken zikzak ayar |@  ignenin yukarida olmasina dikkat
digmesini 4’ e getiriniz. ediniz.
@ Yapilan sarma genisliginin iki kati
olacak.
@ 45 defa zikzak vyaparak hiriti |d  Zaman etkin kullanimiz.
yapiniz.
@  Zikzak dugmesini tekrar 2ye|@  Ignenin yukanda olmasina dikkat
getiriniz. ediniz.
1] Birinci kenardaki gibi ikinci kenari
da ince sarma yapiniz.
@ Makineignesini sagaalimz.
1] Birinci biriti yaptigimz sekilde, ikinci
biriti yapiniz.
@  Aynm yee 2-3 defa batarak ipligi | 9 Diglileri ~ dusirmeyi ve  zikzak
pekistiriniz. digmesini 0 ‘a getirmeyi
unutmayimz.
@ Kumas1 makineden cikariniz.
@  Ipliklerini saglamlastirip, kesiniz.
/] Kugtk diiz uglu bir makasile yapmis | @ Dikkatli kesiniz.

oldugunuz iligin ortasini kesiniz.

Resim 1.20: ilik Agma
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1.1.12. Lastik Dikme

UYGULAMA FAALIYETIi-12

Islem Basamaklar Oneriler
@ Caigma ortamumm  ve makineyi |  Makinenizi 151k arkadan ve soldan
hazirlayiniz. gelecek sekilde uygun konuma
getiriniz.
@  Kulamlan aa¢ ve geeglei|d  Zikzak dikise ayarlanmis makine
hazirlayiniz. @ 2numaral disk
@ 1 adg 50 numara koton nakis
makarast veya kullamlacak kumasa
uygun dikis ipligi
@ 11 numaramakineignesi
1] Kumas ve lastik
@ Zikzak baski ayagi
/] Makineyi teknige uygun hazirlayimz. | @ ilik baski ayagim takiniz.
@ 2 numaral diski takiniz.
@  Dikis ayar kolunu 12’ ye getiriniz.
@  Zikzak ayar digmesi, yapilacak isin
Ozelligine gore 2,3 ile 4 arasinda
degisir.

@ Kumasimz hazirlayimz. @ Kumasin lastik dikilecek olan
kenarimi 1 cm den tersine dogru
utlleyerek katlayinmz.

@  Uzerine 1 cm enindeki yassi lastigin | @ Lagtigin eni  yapilacak yere gore

ucunu koyarak baski ayagimn atina degisebilir.
yerlestiriniz.

@ Igneyi, lastik ve kumasin sol | @  Dikkatli batirimz.

kenarina batiriniz.

@  Sag d ile kumasin dizgunligini | @  Dikkatli tutunuz.

saglayip sol d ile lastigi biraz gergin
olarak tutunuz.

@ Makineyi calistirimz. @ Dikkatli calistirimz.

@  Lastigi gergin tutarak zikzak | @  Lastigi gergin tutunuz.

hareketine lastigin sonuna kadar
devam ediniz.
1] Kumas1 makineden gikarip ipliklerini | @ Iplikleri dikkatli temizleyiniz.

saglamlagtirip, kesiniz.
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Resim 1.21: Lastik Dikme
1.1.13. Fermuar Dikme
UYGULAMA FAALIYETI-13
Islem Basamaklari Oneriler
Caisma ortamum  ve makineyi | & Makinenizi 1s1k arkadan ve soldan
hazirlayiniz. gelecek sekilde uygun konuma
getiriniz.
Kullamlan ara¢ ve geeclei |  Dikiseayarlanms makine
hazirlayinmz. @ 1numaral disk
@ 1 adet 50 numara koton nakis
makarast veya kullamlacak kumasa
uygun dikis ipligi
@ 14 numaramakineignesi
/] Fermuar dikilecek kumas ve fermuar
@ Fermuar baski ayag
Makineyi teknige uygun hazirlayinmz. | @ Baski ayagin takiniz.
@ 1 numaral diski takiniz
@  Dikis ayar kolunu 12 ye getiriniz.
Kumasimzi hazirlayiniz.
Fermuar baski ayagini yerinetakimz. | @  Baski ayaginm dizgun takiniz.
Kumas1 baski ayagimn altina dikkatli
yerlestiriniz.
Kestiginiz parcalart 1 cm’den kivirip | @ Kumag:1 dikkatli ve dizgin bir
uttleyiniz. sekilde baski ayagimn kivrintisina
yerlestiriniz.
Utlilediginiz iki parcayr fermuarin [ @ Ornegin fermuar 25 cm ise 25 cm
uzunlugu kadar bosluk birakip birakip geri kalan yeri kivrilan
dikiniz. kisimlar: Ust Uste koyup dikiyoruz.
Fermuari, bosluk biraktigimz | @ Kumasi kaydirmadan islemi yapimz.
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kumasin tersine yerlestiriniz. 1] Kivirma payr fermuarin  Ustine
gelecek sekilde olsun.
Kumasin 1. kenarim, 1 mm'den| @  Fermuarin agik olan kisim kumasin

fermuar ile birlikte teyelleyiniz.

Kumagin 2. kenarim da 1-1,5 cm’den
teyelleyiniz.

ucunda olacak.

%
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Sekil 1. 22: Fermuar Calismas

Sekil 1. 23: Fermuar Dikimi

Teyellediginiz yerleri makinede net
bir sekilde dikis yapiniz.

Ipliklerini saglamlastirip kesiniz.

Resim 1. 24: Fermuar Dikme
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( OLCME VE DEGERLENDIRME )

KONTROL LIiSTESI

Uygulama faaliyetlerinde kasnaksiz yapilan isleme teknikler ile yapms oldugunuz
calismalar: kendiniz ya da arkadasinmzla kontrol listesine gore degerlendiriniz.

Deger lendirme Olgitleri

Evet

Haywr

1 Zikzak yapmak icin makineyi galigmaya uygun yere
yerlestirdiniz mi?

2. Makineyi islemeye hazirladimz mi?

3. Ustipligi taktimz mi?

4, Kumasgin kenarini katladimz m?

5. Kumasi baski ayaginin altina yerlestirdiniz mi?

6.  Igneyi batinp cikartarak alt ipligi tste aldimz mi?

7. Makineyi calistirdimz mi?

8. Surfile teknigini yaptiniz mi?

9.  Incevekalin sarmayaptimz mi?

10. Ciftigneilesusma teknigini yaptinz m?

11.  Altakoydugunuz k&gidi gikarttimz mi?

12.  Nervird teknigine uygun yaptimz mi?

13.  Kumas1 ve astarlik kumasg: Gttlediniz mi?

14. Kapitone yapilacak yerin kalibim parsémen kégidina
cikardimz mi?

15. Kapitone desenini parsémen k&gidina cizdiniz mi?

16. Kumagin Uzerine kdgida cizilen deseni yerlestirdiniz
mi?

17. Kégdin ve kumasin ylzli masaya degecek sekilde
yerlestirdiniz mi?

18. Elyafi veya siingeri Uzerine yerlestirdiniz mi?

19. Astarlik kumagsini elyafin Uzerine yerlestirdiniz mi?

20. Kapitone ayagin taktiniz mi?

21. Birbirineteyellenmis olan kumas, astar ve elyaf1 baski
ayaginin altina yerlestirdiniz mi?

22. Desen gizgilerinden makineyi gektiniz mi?

23. Kapitoneteknigini uyguladiniz mi?

24. Dantel vefisto dikme teknigini yaptimz nmi?

25.  Kenar kivirma teknigini uyguladimz mi?

26. Dugme dikme teknigine uyguladiniz mi?

27. Ilik agmateknigine uygun yaptimz mi?

28. Ladtigi teknige uygun diktiniz mi?

29. Fermuari teknige uygun yaptimz mi?

30. Dz bir sekilde kumas1 makineye verdiniz mi?
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31.

Isleme devam eitiniz mi?

32. Islem tamamlaminca iplikleri saglamlastirip kestiniz
mi?

33. Ut yaptimz mi?

34. Isi zamaninda bitirdiniz mi?

DEGERLENDIRME

Yapmis oldugunuz degerlendirme sonunda hayir seklinde cevaplarimizi bir daha
gbzden gegiriniz. Hayir cevaplariniz var ise 6grenme ve uygulama faaliyetlerini kismi
tekrarlayiniz. Tamam evet ise diger faaliyete geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-2

(AMA(; )

Bu faaliyette verilecek bilgiler dogrultusunda, uygun calisma ortamu hazirlayarak
teknige uygun kenar temizleme yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

@  Cssitli kaynaklardan kenar temizleme teknikleri ileilgili bilgi toplayiniz.
/] Kenar temizleme teknikleri uygulanmis Urinleri simifa getiriniz ve
arkadaslarimizla bu bilgileri paylasiniz.

2. KASNAK SIZ MAKINE NAKISLARINDA
KULLANILAN KENAR TEMIZLEME
TEKNIKLERI

2.1. Kenar Temizlemenin Onemi

Kasnaksiz makine nakislarinda, urunlerin kenarlarim temizleme teknigini uygulamak,
temizlik yonunden oldugu kadar gortinis yoninden de onemlidir. Yapilan Urinler ne kadar
guzel olursa olsun kenar temizlemesi yapilmadigi zaman goze giizel gorinmez.

2.1.1. Kenar Temizleme Teknigini Segerken Dikkat Edilecek Noktalar

Uriine uygun olmasi,

Kumas 6zelligine uygun olmasi,
Desen 6zelligine uygun olmasi,
Kullanlacak yere uygun olmast,
Zevke uygun olmasi.

[SECRORORN
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UYGULAMA FAALIYETI-1

2.2. Kenar Temizleme Cesitleri

2.2.1. Kose Cevirerek

Islem Basamaklari

Oneriler

@  Iplik cekilerek duzetilmis kumasin
kenarlarindan 0,5 cm igeriden iplik
gekiniz.

R

@  Katlama pay1 olarak bitmis kenar
Olgustinin iki katim ilave ederek
teyel aliniz (0,5cm’ den sonra).

tegelle !
necek 1
:
H 1
v
/ 1
7 |
7 :
# 1
_______ A

Sekil 2.2: Kose Y apilacak Y ereKatlama Payi
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%)

Kumagsin kosesini, iki kenarini Ust
Uste getirerek teydleri cakisacak
sekilde Ucgen olarak katlayimz.

Sekil 2.3: Koseyi Uggen K atlama

Katladiginiz kenarlara paralel geriye
dogru katlayip kiglk bir (cgen
olusturunuz.

Tirnak izi yapimz.

Sekil 2.4: Koseyi Agik Katlama

yapinmz(0,5cm kadar).

Tekrar kenarlart Ust Uste getirerek
Ucgen yapimz.

Kat izi (zerinden minik teye

%)

e e = o ==

]
1
1
]
|
]
1
]
1
I
[}
i

Sekil 2.5: K&seyi Uicgen katlama

Teyd icin bakinmz islemeye Hazirhk
moduline
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@ Kumasin ylzine cevirerek kontrol
ediniz

Dulzglin ise geriye geviriniz

Teyel Uzerinden makine dikisi
yapiniz.

. —

/] Makine dikisin den sonra 0,5 cnm' den
kesiniz (tiggen tarafin)

Sekil.2.7: Kumasin Kesimi

@ Dikis payini ikiye agimz
@ Twnak Utlsl yapimz.

L:k——-——**——""_'|

Sekil 2.8: Dikis Payim Agma

31



@  Koseyi geiye cevirip igne ile f

kosesini cikartimz

- - - -

@  Iplik gektiginiz 0,5cm den katlayarak
teyel aliniz ve Utlleyiniz.

e

Sekil 2.9: Teyel Yapma

2.2.2. OyaYaparak Kenar Temizleme
Oyanin birkag ¢gesidi vardir. Ornegin; igne oyasi, mekik oyasi, firkete oyasi, tig oyasi

gibi. Bu oyalar 6rulup ortl Gzerine dikilebilir veya ortl kenarina dogrudan yapilabilir. Biz
burada 6nceden yapilmis tig oyasim kumasa tutturacagiz.

UYGULAMA FAALIYETI-2

Islem Basamaklar Oneriler
@  Koseyapimz. @  Kose yaparken dikkatli olunuz. Aksi
taktirde kumas1 yanlis

kesebilirsiniz.(Bakiniz kdse yaparak

kenar temizleme).

@ Onceden vyaplmis tg oyasim | @ Tig oyasimin yeringigne oyasi, mekik
kumasin kenarina yerlestiriniz. oyasi veya firkete oyasi da olabilir.

@  Teydleyiniz. @  Dikkatli teyelleyiniz, kaynaklar

etkili ve verimli kullamniz.

@  Dantel tuttururken uygulacigimiz | @ Elde cirpma  dikisi  ile de
islem basamaklarint  uygulayarak, tutturabilirsiniz, kullandiginiz iplik
oyanizi kumasimza tutturunuz. renginin  kumasa ve  oyaya

uygunluguna dikkat ediniz.

@ Teyei sokinuz. @  Sadece teydi sokiniz ve sokerken
dikkatli olunuz.
@  Utlleyiniz. @  Utlyl dikkatli kullammz ve kumasi

dikkatli Gttleyiniz.
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Resim 2.10: Oyayr Kumagin Kenarina Dikerek Kenar Temizleme

2.2.3. Haair Bant veHarclarla Kenar Temizleme

UYGULAMA FAALIYETI-3

Islem Basamaklari Oneriler

@  Urinin kenarim  kivirabilir  veya | @ Kumas: kivirirken dikkatli olunuz ve
katlayabilirsiniz.  Ya da kose kivirdiginiz - payin  esit  olmasina
yapabilirsiniz. dikkat ediniz.

@  Kwirdiginiz veya katladiginiz yerin | @ Hazir bant veya harci kumasin
Uzerine hazir bant ya da harc Uzerine esit pay birakarak dikkatli
teyelleyiniz. teyelleyiniz.

@  Daha sonra makine de tutturunuz. | @  Estetik gorinise 6nem veriniz
(Diz dikis de olabilir veya ince
susmalar ile de yapabilirsiniz)

@ Teyei sokinuz. @ Teydi dikkatli bir sekilde sokunuiz.

@  Utileyiniz. @  Tersinden (itii yapimz.
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Resim 2.11: Hazir Bant VeHarclarlaKenar Temizleme

2.2.4. Aplike Yaparak Kenar Temizleme

Aplikelik kumas diiz olabilecegi gibi desenli bir kumas da olabilir. Aplikeik kumas
dogrudan dogruya kumasin yiziine yerlestirilir. Desen kumasa gegirilir. Kenarlara gelen
desen ¢izgilerinin birbirini takip etmesine dikkat edilerek aplikesi yapilir ve kesilir.

Uriiniin 4 kenarina aplikelik kumas 2 sekilde gegirilir. Birincisinde bant biitiin
parcadan hazirlanir. ikinci sekilde 4 ayr1 parca halinde kesilir ve koseler dikis yapilarak
birlestirilir.



UYGULAMA FAALIYETIi-4

Islem Basamaklari

Oneriler

@  Urinin kenarina gegirmek lzere 6 | @ Aplikelik kumasi 6 cm de olabilir
cm genisliginde ve Urin boyunda veya sizin istediginiz Olcliide de
aplikelik kumas1 kesiniz (En ve boy olabilir. Bunu Urdnun buyuklugine
ipliklerinin aym olmasina dikkat ve  kullanacagiz  yere  gore
ederek). ayarlayabilirsiniz. Kumas: keserken

diz boy ipligine gore kesiniz.

@  Uriiniin kenarina ve ters tarafina bu | @ Dikkatli bir sekilde yerlestiriniz.
kumas1 yerlestiriniz.

/] Kenarindan igeriye dogru 0,5 cm'den | @ Makinede kumasi1  kaydirmadan
kumas1 ve aplikelik kumas1 makinede dikkatli cekiniz, kaynaklar: etkili ve
dikis yapimz (Kumasin tersinden). verimli kullanimz.

@  Cektikten sonra aplikelik kumasi | @  Isi zamaminda bitiriniz.
yuzune geviriniz.

@  Kumasin  kenarindan  (makineli | @  Dikkatli ve kumasi kaydirmadan
kenar) 1,5 cm'’ den teyel yapiniz. teyelleyiniz.

@  Utlleyiniz. @  Utliyl dikkatli kullammz ve kumasi

dikkatli Uttleyiniz.

@  Aplikdik kumasin Ustine aplike | @ Deseni  dikkatli ciziniz. (bakiniz
desenini Giziniz. desen gegirme tekniklerine)

@  Cizilen desenin Uzerine makinede | @  Desenin tam Uzerinden kaydirmadan
dikis yapiniz. (Makinede sarmada makinesini ¢ekiniz.
yapilabilir)

/] Dikisin disinda kalan fazlaliklari | @ Kesme islemini, dikise ve elinize
kesiniz. dikkat ederek yapiniz.

/] Kumas1 tersinden Gttleyiniz. @  Utlyl dikkatli kullammz ve kumasi

dikkatli Gttleyiniz.

Resim 2.12: Aplike Y aparak Kenar Temizleme.
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2.2.5. Makine Nakis1 Yaparak Kenar Temizleme

Makine nakisi ile kenar temizleme teknigi 2 sekilde yapilir. 1'inci sekilde kumasin

kenarina makinede dogrudan susma, sarma, fisto veya sekilli zikzaklar yapilir. Kenardaki
fazla kumaglar kesilir.

2.inci sekilde kumasin kenar1 kivrilip teyellenir. Uzerine makinede sekilli zikzaklar

yapilir. Biz simdi 1 inci sekildeki gibi yapacagiz.

UYGULAMA FAALIYETI-5

Islem Basamaklar

Oneriler

Kumasgin ipliklerini cekip
hazirlayiniz.

Kumasin diz boy ipligine dikkat
ederek, ipligini ¢ekiniz.

Makineyi zikzak dikise ayarlayimz.
Istediginiz desenin diskini veya
plakasim makineye takiniz.

Makineyi dikkatli hazirlayimz
(Bakimz makinede zikzak dikis
yapma 0grenme faaliyetine).

Kumast makinenin baski ayaginin
altina yerlestiriniz ve baski ayagim
indiriniz  (Gerekirse atina tela
koyabilirsiniz.).

Kaynaklar1  ekili ve  verimli
kullaniniz.

Makineyi calistinmz ve islem
bitiminde baski ayagim kaldirip
Urdni makineden cgikariniz.

Isi zamaninda bitiriniz

Alt, Gst iplik temizligini yapimz.
Daha sonra susma, sarma veya
zikzak dikisin  kenarinda kalan
fazlaliklar: kesiniz.

Temizlik yaparken dikkatli olunuz,
iplikleri saglamlagtirirken ve
keserken kumasi kesmemeye Gzen
gosteriniz.

Utlileyiniz.

Utliyli dikkatli kullammz ve kumasi
dikkatli GtUleyiniz.

¢l i
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Resim 2.12: M akine Nakis1 Yaparak Kenar Temizleme (Sarma Y apar ak)
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UYGULAMA FAALIYETI-6

2.2.6. Puskul Yaparak Kenar Temizleme

Islem Basamaklar

Oneriler

%)

Piaskil boyundan 2 mm fazla
mukavvadan dikdortgen hazirlayiniz.

Mukavvamn  Uzerine,  puskdlin
kalinlig1 kadar iplik sariniz.

Plskil boyunu istediginiz kadar

yapabilirsiniz.

Saglam bir iplikle sarilan iplikleri
tepeden sikica baglayimz.

Baglama ipini uzun birakimz.

Q

Mukavvaya sarilan ipliklerin
baglanmayan tarafindan kesiniz.

Puskiller aralikli veya her tarafina
tutturulur.

Mukavvadan ¢ikarimz.

Baglanan kismin 1-1,5 cm asagidan
ipliklerin etrafindan sikica sariniz.

Baglama ipinin ucunu tepe igine
gizleyiniz.

Q ¥ 9|8

Tepede birakilan
istediginiz yere tutturunuz.

ipliklerden

Resim 2.13: Puskul Yaparak Kenar Temizleme
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((")L(;M E VE DEGERLENDIRME )

KONTROL LIiSTESI

Uygulama faaliyetlerinde kenar temizieme teknikleri ile ilgili yapms oldugunuz

calismalar: kendiniz ya da arkadasinmzla degerlendirme 6lgegine gore degerlendiriniz.

Deger lendirme Olciitleri Evet Hayir

1 Ko6se yaparak kenar temizleme tekniginde kag cm'lik kdse
calisacagina karar verdiniz mi?

2. K Ose yaparken katlama payinmin iki katini ilave ettiniz mi?

3. K 6se yaparken kumasin kosesini ticgen katladimz n?

4, Koseyi teyelleyip kontrol ettiniz mi?

5. Teyelin Uzerine makine dikisi yaptiniz mi?

6. Koseyi 0,5cm’ den kestiniz mi?

7. Kestiginiz yeri ikiye agip tirnak Gtusl yaptiniz mi?

8. Koseyi igneile gikarttimiz mi?

9. KOse yapma gergeklesti mi?

10. Koseyi uttlediniz mi?

11.  Uriine uygun oya sectiniz mi?

12.  Oyayi Urunin Gzerine yerlestirip teyellediniz mi?

13.  Oyayi Uruin Uzerine girpma dikisi ile tutturdunuz mu?

14. Teydi sokup Utdlediniz mi?

15. Kumasa uygun hazir bant veya har¢ segtiniz mi?

16. Kumasin kenarlarinm temizlediniz mi? (Kivirma veya kdse)

17. Hazir bant veya harct kumasin Ustine yerlestirip
teyellediniz mi?

18. Teydin Uzerine makinede dikis yaptimz mi?

19. Teydi sokip utulediniz mi?

20. Kumasa uygun aplikelik kumas sectiniz mi?

21.  Aplike yaparken en boy ipligine dikkat ettiniz mi?

22.  Aplikdik kumas tuttururken uygun teknik kullandimz mi?

23.  Uriiniin Utlisiini yaptimz mi?

24. Makine nakis1 yaparak kenar temizleme teknigini kumasa
uygun sectiniz mi?

25. Temiz calistimz mi?

26.  Utusiinil ve temizligini teknigine uygun yaptimz mi?

27. Puskull yaptimiz mi?

28.  Yapilan puskilleri Urtine tutturdunuz mu?

29. Isi zamanmnda bitirip, GtUsini yaptiniz mi?

DEGERLENDIRME

Yapmis oldugunuz degerlendirme sonunda hayir cevabiniz varsa uygulama faaliyeti
ileilgili kism tekrarlayimz. Tamam evet ise diger faaliyete geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-3

(AMA(; )

Bu faaliyette verilecek bilgiler dogrultusunda, uygun Gtl ortam hazirlayarak Uriin
Ozdligine uygun Gt yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Ut yapma ve leke gikarma tekniklerini arastiriniz.

Kasnaksiz makine nakiglarinda kullamlan malzemelerin - Gtl  1sisina
dayanikliligim 6rnek parcalar tizerinde deneyiniz.

/] Elde ettiginiz sonucu arkadaslarimzla paylasinmz.

3.UTU YAPMA

3.1. Bitmis Ur iint Uttileme

1%}
1%}

Uriinlerin yiizeyini diizelterek géze hos gorinmesini saglamak igin (iti ile yapilan
islemdir.

3.1.1. Uttilemenin Onemi

Uriing, guizel ve estetik bir gériniim ve dayaniklilik saglar. Uriiniin cabuk kirlenmesini
Onler.

3.1.2. Uriinii Utillemede K ullanilan Arag ve Geregler

Utii ( elektrik Gtdleri, buharl dtdiler, sanayi Gtdleri, pres Gitiisti vb.).

Utli masas: (iitli masasinin lizeri fazla sert veya yumusak olmamali, masamn
Uzerine kege ya da battaniye yerlestirip iki kat Amerikan ile kaplanmalidir.)

Utii bezi (ince mermersahiden yapilir.)

Su ve su kabi (buharli Utdler icin saf su kullamlmali, kireglenmeyi 6nler.)

Kivet ( Gtd bezini nemlendirirken kullanilir.)

Kola (sertlik, parlaklik, dayamklilik saglar.)

[SESEOROEERORN

3.1.3. Urtin Ozelligine Gore Utli Yapmak

Ipligin ham maddesinin 6zelligine gore,
Uriiniin 6zelligine dikkat edilmeli,
Isleme teknigine gore,

Uriinde kullarlan malzemeye gore.
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Kumasin Cing Sicaklik Dereces Nemlilik
Naylon 50 -80 Kuru  olarak
Orlon Derece Utdlenir.

Perlon
Viskon (Suni yiin) 80-110 Cok hafif
Gabardin Derece nemlendirilerek
Reyon atdlenir.
Ipek 110-130 Hafif
Derece nemlendirilerek
utdlenir.
Yin 130- 190 Nemli bezle
Derece Utdlenir.
Pamuk 170-190 Hafif nemli
Derece olarak Utllenir.
Saf keten 190- 220 Cok 1slatilarak
Derece Utdlenir.

Tablo 3.1: Nakis Yapiminda Kullamlan Cesitli Kumaslar, |ssya Dayanma Dereceleri Ve Sartlari

3.1.4. islenmis Uriinii Utlllerken Dikkat Edilecek Teknik Esaslar

[SEOREOEERCENENRORORN

Utii isisinin ayarinin Griindin iplik 6zelligine gore yapilmas,

Utii, agirligimin Uriine verilmemesi,

Utii bezi kullamlmas,

Boy ipligi yonine dogru tilenmesi,

Kuvvetle bastirarak Gttniin agirligimn kumasa verilmemesi,

Utliyii pamuk, keten gibi sik dokunuslu kumaslar (izerinden kaydirarak digerleri
Uzerinde asag1 yukar1 kaldirip indirerek hareket ettirilmesi,

Sim, sirma, payet gibi islemelerin Uzerine (tl basilmamast,

Igne tizerine tl basilmamas,

Iz yapmamas icin teyel Uzerine hafifge Ut basilmas, teyel sokuldikten sonra
iyice Utllenmesi gerekir.

3.2. Utliden Sararan Yerlerin Temizlenmesi

Utli yaparken sararirsa oksijenli su ile ya da 1lt su icerisine 1/ 2 kahve kasig1 boraks
konarak bu su ile yikanabilir.

3.2.1. Kola

Urinlere parlaklik, sertlik ve dayamklilik vermek amac ile ozellikle oya ve
dantellerde kullanulir.
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Kolaar;

1%}
1%}
1%}

Bitkisel Kolalar: Nisasta, patates, piring, arap zamki
Hayvansal Kolalar: Yumurta aki, jelatin
Plastik Kolalar
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((UYGULAMA FAALIYETI

)

Islem Basamaklari

Oneriler

Utli masasim hazirlayiniz. Is glvenligine dikkat ediniz.

Utliyti hazirlayimiz. Kullanacagimz arag gereci dogru
Seginiz.

Utii bezi hazirlayinz. Utii beziniz temiz olmal1.

Utiiniin su kazamm dol durunuz. Sanayi tipi Utllerde kazana su
doldurma 6nemlidir.

Utii 1sisim ayarlayimz. Ut 1sism iplik  ozelligine gore
ayarlayiniz.

Uriini Gt masasina yerlestiriniz.

Uriinii masaya dogru yerlestiriniz.

UrUiniin Gtdsting yapiniz.

Iplik 6zelligine gore Ut yapinz.

Ut kazanmni bosaltiniz.

Buhar1 disar1 verilerek bosaltilir.

Utli masasinin Gstiinil ve cevresini
temizleyiniz.

Dikkatli olunuz.

Q V9V 8§ vy Q Q

Uttiniin alt Gst temizligini yapimz.

Q V9V 8 vy Q Q

UtinUin alt1 kirli birakilmamal.

NOT: Ayrintil: bilgi icin bk. Islemeye Hazirlik moduli
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((")L(;M E VE DEGERLENDIRME )

KONTROL LIiSTESI

Uygulama faaliyetlerinde Gtl yapma teknigi ile ilgili yapms oldugunuz calismalar
kendiniz ya da arkadasinizla degerlendirme 6lgegine gore degerlendiriniz

Deger lendirme Olgitleri Evet Hayir

Utli masasini hazirlacimz mi?

Utliyli hazirladimz mi?

Utli bezi hazirladimiz n?

Utli 1sisint ayarlachnmz mi?

Uriinii (it masasina yerlestirdiniz mi?

Uriiniin Gtistini yaptimz mi?

Ut kazanmini bosaltimz mi?

Utli masasinin Ustiinii ve gevresini temizlediniz
mi?

Uttiniin alt (st temizligini yapimz n?

O N0~ W

©

DEGERLENDIRME

Yapmis oldugunuz degerlendirme sonunda hayir seklinde cevaplarimizi bir daha
gbzden gegiriniz. Kendinizi yeterli gérmuyorsaniz 6grenme ve uygulama faaliyeti ile ilgili
kismu tekrarlayimz. Tamam evet ise diger 6grenme faaiyetine geginiz.



OGRENME FAALIYETIi—+4

(AMA(; )

Bu faaliyette verilen bilgi ve beceriler dogrultusunda uygun ortam saglandiginda
Urdnlerin kalite kontroltinii ve | eke temizleme yontemlerini 6grenip uygulayabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Cevrenizde Uretim yapan atdlyel erde kalite kontrol konusunu arastiriniz.
Topladigimz verileri sinifta arkadaglarinizla paylasiniz.

Esitli kumaslarda leke yontemlerini uygulayarak deneyiniz,

Sonucunu rapor haline getirerek simif ortaminda paylasiniz.

4. KALITE KONTROL

Kalite kontrolun amaci, uyulmas: gereken kurallar ile trtin arasindaki farkliliklar:
tespit eimek. Uretim sonucu ortaya gikan Urtnlerin kullanim uygunlugunu belgelemektir.
Hatal1 Urinlerin diizeltilmesi veya yenilenmesidir.

[SEORORN

4.1. Alt iplik Temizleme

Urtinlerin alt ipliklerini igne ye takarak islemenin iginden gegirerek, makasla kesilip
Urdndn alt kismu temizlenir.

4.2. Ust Iplik Temizleme

Uriinler, isleme esnasinda ve sonra incelenerek isleme eksikliklerini veya hatali
islenmis yerlerde diizeltme yapilir. Urlinlerin ylizeyinde kalan iplikler igne, tig yarcimu ile
islemelerinigine yerlestirilir.

4.3. Tela Temizleme

Kumasa farkli usullerle tutturulan ara katmandir. Nakista kumasin direncini artirmak
icin kullarilir. Belli bir sertlik ve form verir, takviye eder ve muntazam olmasini saglar.

4.3.1. Suda Eriyen Telalar

Uriin tamamlandiktan sonra su icinde bekletilerek veya su piiskirterek telamn
kaybolmasi saglanir.



4.3.2. 1a ile Eriyen Tela Temizligi

Uriiniin islemesi tamamlandiktan sonra iitii ile tela kaybolur.
4.3.3. Kagit Tela Temizligi

Uriiniin islemesi tamamlandiktan sonra tersindeki tela yirtilarak temizlenir. Yirtilmasi
kolaydir ve gabuk temizlenir.

4.3.4. Y apiskan Tela Temizligi

Uriin tamamlandiktan sonra ince uglu makas ile fazlaliklar kesilerek temizlenir.

4.4. Leke Cesitleri

Kirletici bir maddenin yuzey Uzerinde biraktig iz, kumas veya Urin Gzerinde olusan
kirlerdir. Makineyagi, toz, pas, kan vs. Uruin tizerinde leke olusturur.

4.4.1. Leke Temizlemede Kullamlan Arag ve Gerecler

Leke cikaricilar; ¢coziculer (soda, su, alkol)
Temizleyiciler(sabun, deterjan)

Ovucular ve emiciler (tuz, talk pudrasi)

Alkaliler (amonyak, soda)

Asitler (limon suyu, sirke)

Agarticilar (oksijenli su, camasir suyu)

Mulaj kégidh, kiivet, Ut bezi, temizlik bezi, Gtl gibi.

[SEORORORORNEN

4.4.2. Leke Temizleme Y ontemleri

@  Tampon lama yontemi,
@ Buharlama yontemi.
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((UYGULAMA FAALIYETI )

() Kalite Kontrol

Islem Basamaklari Oneriler

@  Uriniin  olcilerinin uygunlugunu | @ M Usteri memnuniyetine  dnem
kontrol ediniz. veriniz.

/] Hatal1 ve eksik islenmis yerleri tespit | @ Gozunlzle dikkatli kontrol ediniz.
ediniz.

@ Altiplik temizligini yapiniz. @  Temiz vetitiz calisimz.

@  Ustiplik temizligini yapimz. @  Temiz vetitiz calisimz.

@  Teatemizligini yapinz. @  Temiz vetitiz calisimz.

@  Lekekontrolii yapiniz. @ I disiplinine sahip olunuz.

@ Leketemizligini yapinmz. @  Temiz vetitiz calisimz.

UYGULAMA FAALIYETI-2

@  Yag Lekesi

Islem Basamaklari Oneriler

Kurumasini bekleyiniz.
Utlileyiniz.

Nemliyken GtU yapilirsa sararir.

@  Urini yerlestiriniz. @  Lekeyi tespit ediniz.

@  Temizleme bezine sabun sliriiniiz. @  Bezinceveyumusak kumas olmali.

@ Lekeyi temizleyiniz. @  Yuvarlak hareketlerle distan ice
dogru yapiniz.

@  Temiz suiledurulayinz. @ Sabun kalintisi olmamali.

%) %)

%)

NOT: Ayrintil: bilgi icin bk. Islemeye Hazirlik Moditiliine
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((")L(;M E VE DEGERLENDIRME )

KONTROL LIiSTESI

Uygulama faaliyetlerinde kalite kontrol ve leke cikarma teknikleri ile ilgili yapmus
oldugunuz ¢alismalar1 degerlendirme 6lgegine gore degerlendiriniz.

Deger lendirme Olgitleri

Evet

Haywr

Uriin olgulere uygun mu?

Hatal1 ve eksik islenmis yerleri tespit ettiniz mi?

Altiplik temizligini yaptimz mi?

Ust iplik temizligini yaptimz mi?

Tedatemizligini yaptimz mi?

L eke kontroltini yaptimz mi?

Leke temizligini yaptimz mi?

Temizleme bezine beyaz sabun siirdiiniiz mi?

O XOINo O~ W N

Lekeyi yuvarlak hareketlerle temizlediniz mi?

10. Temiz suileduruladimz mi?

11. Kurumasinm beklediniz mi?

12.  Lekecikartmaislemi gergeklesmis mi?

13.  Utilediniz mi?

DEGERLENDIRME

Yapmis oldugunuz degerlendirme sonunda hayir seklinde cevaplarimizi bir daha
gbzden gegiriniz. Kendinizi yeterli gérmuyorsaniz 6grenme ve uygulama faaliyeti ile ilgili

kismu tekrarlayimz. Tamam evet ise modul degerlendirmeye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Bu faaliyet kapsaminda kazandiginiz bilgileri asagidaki sorulari cevaplayarak
degerlendiriniz
Sizeiki tip soru yoneltilmistir.

@  Sorularda bosluk birakilan yerlere dogru sozcikleri yazinz.
@  Coktan segcmeli testten dogru secenegi isaretleyiniz.

Bosluk doldur ma sor ulari

1. islemenin ytizeyini diizeltmek, Uriinin goze hos goriinmesini saglamak igin ........ yapilir.
2. Utli masasinin lizeri fazlasert veya ...................... olmamalichr.

3. Utiiniin kireglenmemesi icin ...................... kullanilmalichr.

4. KolaUrinlere................ ) e, Ve .oiiiiiinene, saglar.

Coktan segmeli sorular

6. Asagidakilerden hangisi sert keten kumaslar icin ttlleme derecesidir?

A) 210°C B)120°C C) 180°C D)160 °C
7. Utiileme yaparken asagidaki arag kullanilmaz?

A) Kivet B)Utii C) Utimasast D) Topluigne
8. Pamuklu kumaglar icin Gt 1s1s1 asagidakilerden hangisi olmalidir?

A)50°C B) 110°C C) 180°C D) 210°C
9. Utiiden sararan yerler asagidakilerde hangisi ile temizlenir?

A) Oksijenli su B) Saf su C) Kaynamis su D)Deterjanli su
10. Hangi kumaslarin Gzerine Gt sUrdlmez?

A) Pamuk B) Keten C) Havh D) Naylon
DEGERLENDIRME

Sorularin cevaplarimt modulin arkasindaki cevap anahtarindan kontrol ediniz.
Kasnaksiz makine islemeleri modiiliinii tamamladimz. Ogretmeniniz sizi degisik 6lgme
metotlar: degerlendirecektir.

Ogretmeninizle iletisime geginiz.
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CEVAP ANAHTARLARI

MODUL DEGERLENDIRME

Utu

Y umusak

Saf su

A IWIN|F

Sertlik,
parlakhk ve
dayamklihk

Boy ipligi

A) 210 0C

~N| O o1

D) Toplu
igne

C) 1800C

©O |00

A) Oksijenli
Su

10

C) Havh
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