T.C.
MILLT EGIiTiM BAKANLIGI

MEGEP

(MESLEKT EGIiTiM VE OGRETIM SISTEMININ
GUCLENDIRIL M ESI PROJESI)

GiYIM URETIM TEKNOLOJiSi

K ESIM

ANKARA 2007



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 hazirlanmus,
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, islemeler ve kendi kendine mesleki
yeterlik  kazanmak isteyen bireyler modillere internet Uzerinden
ulagilabilirler.

Basilmugs modiller, egitim kurumlarinda Ogrencilere Ucretsiz olarak
dagitilir.

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

KOD 542TGD003

ALAN Giyim Uretim Teknolgjisi
DAL / MESLEK Alan Ortak Modulu
MODULUN ADI Kesim

MODULUN TANIMI

Giys kesimi, kesim oncesi kontroller, kumasin kesime
hazirlanmasi, kesimde kullamlan arag-gerecler ve kesimde
dikkat edilecek noktalar agiklayan bir 6grenme materyalidir.

SURE 40/16

ON KOSUL Bu modiiliin 6n kosulu yoktur.

YETERLIK Kalite niteliklerine uygun kesim yapabileceksiniz.
Genel Amag: Gerekli arag-gerec ve malzeme saglandiginda
kalite niteliklerine uygun & makas: ve dik yuvarlak bicakli
kesim motorlar: ile el de kesim yapabileceksiniz.

o Amaglar:
MODULUN AMACI 1. Teknige uygun olarak kumasi kesime

hazirlayabileceksiniz.

2. Teknige uygun olarak elde kesim yapabileceksiniz.

3. Dik-yuvarlak bicakli kesim motorlari ile teknige uygun
olarak kesim yapabileceksiniz

EGITIM-OGRETIM
ORTAMLARI VE
DONANIMLARI

Donamim: Kesilecek kaliplar, masa, mezura, renkli kalemler,
eliket, kesilecek kumaglar veya yardimcr malzemeler (astar,
tela vb.) 151kl masa, makas, Utl, toplu igne, kesim masas,
sabun, ¢izgi tasi, motorlu bigaklar, kumas mandallari,
agirhiklar, tutturucu ignler, cit makasi, tela yapistirma presi,
Ortam: Atdlye, isletme, kitUphane, ev, internet ortam vb.
Ogrencinin kendi kendine veya grupla calisabilecegi tim
ortamlar.

OLCME VE
DEGERLENDIRME

Modil icinde yer alan her faaliyetten sonra modiilde verilen
Olcme araclar ile kazandigimz bilgi ve becerileri olgerek
kendi kendinizi degerlendireceksiniz.

Modul sonunda kazandigimz  bilgi ve beceriler
Ogretmeninizin  uygulayacagi  6lcme  araglart  ile
degerlendirilecektir.







Sevgili Ogrenciler,

Giyinme ihtiyact ortinme ve korunma gibi islevlerinin yaminda, insanlarin estetik
duygularina da hitap etmektedir. Ozelikle moda kavramimin toplumsal anlamda
yayginlasmasi giyimin sosyal hayatimizdaki 6nemini arttirmustir.

Hayatimizda boylesine énemli bir yere sahip olan hazir giyim (konfeksiyon) sektoru
Ulkemizin de aralarinda bulundugu bazi Ulkelerde ekonomik agidan da ¢ok blyik 6nem
tasimaktachr. Ozellikle tilkemizde konfeksiyon sektorii, ekonominin lokomotiflerinden biri
konumundadir.

Bilindigi gibi giysi Uretimi birgok asamanin birlegiminden olusur. Modilumizin
konusu olusturan “kesim” asamasi giysi Uretiminin en ©6nemli bolumlerinden biridir.
Giysinin dogru ve teknik kurallara uygun olarak kesilmesi kaliteli bir Gretimin ilk sartichr.
Kesimi diizgiin olmayan bir giysinin diizgiin ve kaliteli olmasi beklenemez. Ayrica yanlis
kesilmis bir kumasin tekrar kullaniimast mimkun olmayabilir.

Bu modulde size kesim dncesi hazirliklar, elde ve kesim motorlar1 ile kesim hakkinda
bilgiler verilmistir. Bu bilgiler dogrultusunda kesilecek malzemeleri tamyacak, kumaslar
kesime hazirlama ve kaliplart kumasa yerlestirme islemlerini kavrayacak, kesim araglarin
tamyarak kullanmay1 6grenecek ve kalite standartlarina uygun kesim yapabil eceksiniz.

Dogru kesilmis bir kumasin kaliteli bir giysi Gretiminin ilk adim oldugunu
unutmayimz.






OGRENME FAALIYETI-1

( AMAC )

Bu faaliyette verilecek bilgi ve beceriler dogrultusunda uygun ortam saglanciginda
teknige uygun olarak kumasi kesime hazirlayabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Hazir giyim isleemelerinde, kesim bdéliminde yapilan calismalart arastirarak,
bilgilerinizi arkadaglarimizla paylasiniz.

1. KUMASI KESIME HAZIRLAMA

1.1. Giyim Uretiminde Kullamlan Ana - Yardimc M alzemeler ve
Ozellikleri

Kumas: Kesimin ana malzemesi kumastir. Ozdlliklerine gore tek ya da cift en olabilir.
Kumas eni ortalama 1n7 den dar isetek en, 1n'den fazlaise cift en olarak adlandirilir.

e

Sekil 1.1

Yardima malzemeler: Kumasin disindaki astar, tela, iplik, digme, fermuar vb gibi
malzemelerdir. Yardimc: malzemelerin ana malzemeyle uyumlu olmasi gerekir. Kumasla

uyumlu olmayan tela veya asta, giysinin kalitesini distrdigt gibi kullammim zorlagtirir ve
gOrinimiini bozabilir. Bakimz (Sekil 1.1)



Astar: Temiz ve dizgin bir goérinim vermek ve kullamm kolayligi saglamak
amaciyla giysinin i¢ yizine gecirilmis ara kumastir.

Astarlamamin amac ;
@  Giysiyesitici 6zellik katmak
@ Kumagin dayanikliligin: arttirmak,

@  Giysinin esnemesini 6nlemek ve formunu korumaktir.

Astarlik kumaslar genellikle sentetik liflerden (polyester, poliamid gibi) elde edilir.
Astarin yumusak ve ince olan tercih edilmelidir. Ancak manto, palto gibi kiglik giysiler igin
durum degisebilir. Bu giysilerde miflon, eyaf, pelus, kirk gibi sicak tutan astarliklar tercih
edilebilir.

Tela: Giyside beklenen netlik ve dizgin durus gibi gorinim 6zellikleri vermek
amaciyla, kumasa tutturulan ya da yapistirilan bir ara kumastir. Giysinin 6zellikle yaka, cep,
manset, kol agzi, mostra vb gibi bolimlerinde kullanihir. Yin, kil, pamuk, sentetik vb.
malzemeden dokunan -0rilen telalarin yaninda dokuma ya da dokusuz yapiskanli telalar da
mevcuttur. Ozellikle yapiskanl: telalarin pek ¢ok gesidi vardir ve kullammi gok yaygindhr.
Bakiniz (Sekil 1.2)

Sekil 1.2
Telalamada amag; kumasin dayanikliligim arttrmak, giyss formunu korumak,
esnemeyi 6nlemek ve dikim islemlerinde kolaylik saglamaktir.

Telamn kullamlan kumasla uyumlu olmasi gerekmektedir. Ornegin ince ipekli bir
kumasa, dokuma yapiskan tela kullanmak yanlis bir secim olur. Bu kumas icin dogru secim
ipek tela kullanmaktir.

Bir giysi tasarimimn kumas seciminde kumaslarin mekanik, yapisal ve fiziksel
Ozelliklerini bilmek gerekir. Kalite niteliklerine uygun bir kesim yapabilmek igin kumaslarin
tum ozelliklerinin dikkate alinmas: gerekir.



1.1.1. Kumaslarin M ekanik Ozellikleri

Kumagin dayaniklilik, esneklik, tuse, Utl tutma, burusmazlik, sirtiinme ve yirtilma
direncleri gibi 6zelikleridir.

1.1.2. Kumaslarin Yapsal Ozellikleri

Kumaslarin yapim teknigine gore siniflandiriimasidir. Yapisal Ozelliklerine gore
kumaglar 3 gruba ayrilir:

1] Dokuma Kumaslar

@  Orgu Kumaslar

@ Dokusuz YUzeyleri

1.1.3. Kumaslarin Fiziksel Ozellikleri

En-boy, gramaj gibi boyutsal 6zellikler ile iplik sikligr , kumas kalinligir ve kumas
tersi- yuzi vb 6zelliklerdir.

Bu Ozdliklerin bazilarim test eimek igin ©6zel donamim ve uzmanliga ihtiyag
duyuldugu icin sinif ortaminda kolaylikla gozleml eyebileceginiz dzelliklere deginilecektir.
Kumaslarin en ve boylarinin belirlenmesinde asagidaki yapisal 0zelliklere dikkat edilmelidir.

1.1.3.1. Kumaslarda En- Boy Tespiti

Dokuma Kumaslarda En- Boy Tespiti: Kumas boyunca giden ¢dzgl ve enine giden
atki ipliklerinden olusur. Cozgu ve atki iplikleri kumasin boyu ve eni olarak dabilinir.

Kumasin en ve boy iplik ozellikleri sunlardir:

Kumas kenari, kumas boyunu gosterir ve kumas kenarina paralel iplikler, boy
iplikleridir.

Kumas her iki iplik yoniinde de ayr1 ayr1 ¢ekilir. Cekme sirasinda boy iplikler yoninde
kumas esnemezken, eniplik yoniinde esner.

Kumas diiz iplik yoniinde ses cikaracak sekilde gerdirilir. Boy yoniinde cekildiginde
ince ses en yonunde ¢ekildiginde ise kalin ses gikarir.

Cozgu(boy) iplikleri, daha saglam ve daha bukumlt olduklari igin kumasin boyu,
enine gore daha gergin ve diizgindur.

Diiz Orme Kumaslarda En-Boy Tespiti: Orgii kumaslar, birbirinin iginden gegen
ilmeklerden olusan kumaslardir. (Ppenye, ribana, jarse, triko, dantd, interlok, siipremvb. )



£
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K umas Boyu . - o Kumas Eni
Sekil-1.3

Orgii kumaslarin eni ve boyu ilmeklerin dizilisinden anlasilabilir. Ust tste dizilmis
ilmikler kumasin boyunu, yan yana siralanmis ilmekler ise kumasin enini olusturur.

Bu tir kumaglarin bazilar1 enine dogru oldukca fazla esner. Boyda ise ene gore
esneme daha azdir.

Yuvarlak Orme Kumaslarda ise boy iplik yonii kat yerlerinden anlasilir. Tiip 6rmelerin
kumas kat1 olan iki kenari, boy iplik yonint gosterir.

Dokusuz Kumaglarda En-Boy Tespiti: Dokusuz kumaglar, herhangi bir dokuma veya
orgu islemi olmaksizin, liflerin sikistirllmast yoluyla Uretilen kumaglardir. (Kegeler, bazi
telalar, yapay deri ve slietler gibi)Dokusuz yiizeyler dokunmadan Uretildiklerinden diz iplik
yoni yoktur. Bu ylizden kesimde en boy ayrinina gerek duyulmaz.

1.1.3.2. Kumaslarda Gramaj (Agirhk) Kontrolt

Kumasin ¢ssitli yerlerinden aym oOlgllerde (yaklasik 10x10 cm) 6rnek parcalar alinip
hassas terazilerde tartilarak orant: yoluyla kumas agirlig: tespit edilir.




Agirlik kontrolUiniin amaci; dokuma esnasinda atki ve ¢ozgu ipliklerinin azaltilmas
yoluyla yapilan “tel calma hilesi”nin olup olmadigimin anlasilmasidir. Ayrica agirlik
Ozdlikle diiz ve yuvarlak 6rme kumaslarin kalitesi acisindan da 6nemlidir. Gramaj terazisi
icin bakimz.(Sekil 1.4)

Kumas Agirhginin Kesimdeki Onemi

Hafif kumaslarda kayma ihtimali daha yiUksek oldugundan kesim daha dikkatli
yapilmalidir. Agir kumaslarin kayma ihtimali ise (agirliklarindan dolayi) daha azdir. Bu tir
kumaglarin kesimi daha kolay yapilir.

1.1.3.4. Kumasin Ters =Y uzi

Kumasgin yuzii vetersi birbirinden farkli 6zellikler tagimaktadir. Bu 6zellikler :

%)

1%}
1%}

Y Uiz taraf1 ters tarafina gore daha diiz, daha parlak, desen verenkleri daha net ve
beirgindir. Bazi kumaglarin ters ve yliz dokular: birbirine cok benzediginden
ayirt eimede asagidaki yontemlere basvurulur.

Cift en kumaglarin yuzu, katlanan kumasin daima ig tarafidir.

Dokuma sirasinda kopan iplikler kumasin tersinde baglanir. Bu baglamalarin
cogunlukta oldugu kisim kumasin tersidir.

Kumaglarin kenarinda yer alan kalin kisimda (kumas kenari) Uretildigi fabrika
ve kumasin markasini belirten yazilar bulunur. Yazilarin diizgiin okundugu taraf
kumagin yuzuddr.

Bazen kumas kenarlarinda yazi yerine kiciik delikler bulunur. Bu ddiklerin
dizgiin oldugu taraf kumasin tersi, cikintili olan taraf ise ytziddr.

Yuvarlak 6rme (tup)kumaslarin cis kismi ise daima yuziddr.
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1.2. Kumas Hatalar

Kesim Oncesi kumaglar kontrol edilerek hatalar tespit edilmelidir. Kumaglarda
gorulebilecek hatalar soyle siralanabilir:

%)

1%}
1%}

Dokuma Hatalari: Atki ve ¢ozgi ipliginde kopmalar, toplanmalar, dokuma
ylzeyinde gorilen yabanci maddeler, desen kaymalar: vb hatalardir.

Terbiye Hatalari: Kat izi, renk bozukluklari, baski hatalar

Tasima ve Depolama Hatalari: Kirlenme, lekelenme, yirtiima, delinme ve kenar
yirtiimalar: vb hatalardir.

1.3. Kumas ve M alzeme Kontrol

Kumas ve Malzeme Kontroliinde Dikkat Edilecek Noktalar

%)

%)

%)

Kumas ve yardimc: malzemeler kesime hazirlanmadan 6nce kontrol edilerek
hatalar bdirlenmeli ve dizdtilebiliyorsa (iplik yoninin kaymasi, verev
dokunus gibi) dizeltilmelidir.

Lekeli kumaglar kumas cinsine gore yikanarak ya da leke cikaricilar
kullarlarak temizlenmelidir.

Yirtik, kacik gibi hatalar: olan kumaslarda kalip yerlesimi hatay: gizleyecek
sekilde yapilmal1 (hatal1 yerin dikis payina getirilmesi gibi) ya da hatali kisim
cikariimalidir.

Yuvarlak rme kumaslarda may dizgunltgiine dikkat edilmeli, may donmesi
olan kumaglar kullamlmamalidir. ( may donmesi giyside boy ipligin de donmesi
ve kot goriinis demektir.

Ozellikle astar renk atmayan bir kumastan secilmelidir. Renk atan astarlar
giysiyi boyayabilir.

Tela ve kumasin isiya dayaniklilik dereceleri yaklasik aym ayarda olmalidir.

Kullanlacak astar, tda vb. yardimci malzemenin kumasla uyumlu olmasina dikkat
edilmelidir. (cekme orani, kumas cinsi vb. bir ¢cok acidan) malzemeler birbirleriyle uyumlu
degilse yikama veya temizleme islemleri sirasinda farkli miktarlarda gekerek giysi formunun
bozulmasina sebep olabilir.

1.4. Model Analizi

Model Analizi: Model analizi modelin her yonden incelenerek tim detaylarinin
tanumlanmasidir. Bu bilgiler bir form tzerinde toplanir (model tammlama formu). Bu form
en gec model dikimi (numune dikimi) misteri istekleri ve kalite kriterleri de g6z oniinde
bulundurularak olusturul malichr.



Model analizinde bulunan bilgiler:
1%}

%)

Baslik: Uriiniin adi, modeli hazirlayan, tarih, sezon, form ve kagit numarasi
yazilchg bélimddr.

Uriiniin Teknik Cizimi: Modelin 6n-arka goriinimleri ve gerekirse detaylarin
cizimleri Olgult olarak yapilir.

Model Tarmmlama: Cizim tstiinde ifade edilemeyen tiim ozellikler ayrintilariyla
aciklanir.

Parca Listesi: Modelin bitiin parcalarinin isimleri, numaralari ve miktarlarinin
belirtildigi bir listedir.

Hangi parcadan kag tane kesilecegini beirterek kesimciye yol gosterir. Ayrica
parca listesinde model e ait kalip parcalar: tim detaylariyla beirtilmis olmalidir.

Parcalistes bir truntin kalip parcalarimn say: ve kelimelerle ifadesidir.

Detayl1 ve parca sayisi fazla olan modellerde parga listesi ayr1 bir form olarak
duzenlenmelidir. Daha basit modellerde ise parca listesi, model tarmmlama
formu iginde bir bolim olarak gosterilebilir. Kullamm kolaylig1 agisindan iki
formun bir arada gosterilmesi daha uygundur.

Malzeme Ornekleri: Modelde kullanilan ana ve yardimer malzeme 6rnekleri
konur.

Beden Cizelgesi: Modelin hangi bedenlerde hangi kumagtan ve kag adet
Uretilecegi gosterilir.
Olgii Tablosu: Modelin hazirlanmasinda kullamlacak 6l¢ii tablosu yazilir. (Olgii

tablosu her zaman yazilmayabilir. Ozel ve farkli dlgiiler kullanan miisteri
siparisi gibi durumlarda yazilmalidir.)

Asagidaki tabloda gosterilen model analiz (tammmlama) formunu inceleyiniz.
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Verilen formicine herhangi bir giysi moddlini cizerek tammlamasim yapiniz.

Model Tamimlamas:

Uriin: Sezon :
Form: Hazirlama Tarihi :
Beden No: Haazrlayan :
SayfaNo:
Parca Listesi
Kumasg Astar Tda
Alinacak Malzeme Malzeme Ornekleri
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(UYGULAMA FAALIYETI

)

1.5. Kesim Kaliplarimn Kontrol islemleri

Islem Basamaklari

Oneriler

Dikimi yapilacak drinileilgili model analiz
sayfasi veya numune Urtind, kesim
kaliplarini ¢alisma ortaminda hazirlayinz.

Kesim kaliplarin eksiksiz olarak ¢alisma
ortaminda hazirlayiniz.

Ust kumas kesim sablonlarinn, model
analiz sayfasi veya numune Uriinile
karsilagtirarak driintin butinind olusturup-
olusturmadigini kontrol ediniz.

Sablonlar tzerinde kesim kaliplar1 ve kag
adet kesilecegi ve beden numarasi
bilgilerini dikkate alimz.

Astar sablonlarinin, model analiz sayfasi
veya humune Urdn ile karsilagtirarak Grdniin
bUtinund olusturup- olusturmadigin

kontrol ediniz.

Sablonlar Uzerinde kesim kaliplar: ve kag
adet kesilecegi ve beden numarasi
bilgilerini dikkate alimz.

Tela sablonlarinin, model analiz sayfas
veya humune Urdn ile karsilagtirarak Grdniin
bitinund olusturup- olusturmacdigin

kontrol ediniz.

Sablonlar Uzerinde kesim kaliplar: ve kag
adet kesilecegi ve beden numarasi
bilgilerini dikkate alimz.

1.6. Kumas1 Kesime Hazirlama Teknikleri

1.6.1. Kenar Dizeltme

Kumaslarda dokuma veya kesimden kaynaklanan egrilikler olabilir. Dlizglin bir kesim
yapabilmek icin bu egrilikler mutlaka duzetilmeidir. Kenar dizeltme islemi kumasin

cinsine gore yapilir.

Iplik Cekerek Kenar Diizeltme: Dokuma kumaslarda iplik gekme yontemi kullanilir.
Kumas eninden iplik gekilir, bu ¢ekilmis iplik Gstiinden kumas kesilir.
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Sekil 1.6

Cizgi Ustiinden Keserek Kenar Duizeltme: Bu islem ekosdli(kareli) ve enine gizgili
kumaslarda uygulanabilir. Kumas cizgi ya da karenin tsttinden kesilerek duzeltilir.

Sekil 1.7
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Dik Aci Uygulayarak Duzeltme: Bu yontem daha ¢ok en ipligi diizgiin olmayan ve
orguler ve likralilar gibi esnek kumaslar icin kullamlir. Bu tur kumaslarin yapisi iplik ¢ekme
ve Gizgi takibine uygun degildir. Once kumasin boyu masamin kenarina getirilerek serilir ve
kumas masaya tutturulur. Daha sonra T cetveliyle dik ag uygulanarak cizilir. Isaretli yerden
makasla kesilerek dizdtilir.

Sekil 1.8
1.6.2. iplik Yoniini Diizeltme

Bazi kumaglarin dokunusunda hafif egrilikler gortlebilir. Bu durumda kumas, kenari
duzeltildikten sonra egri olan kissmdan yavas yavas verevine gekilerek enetilir. Daha sonra
duz boy iplikleri Ust Uste getirilip Gtdlenir.

1.6.3. Utiileme
Kesim oncesi Gtlleme isleminin amaci, kirnisiklik ve kat izlerini diizeltmek ve kumasin

gektirilmesini  saglamaktir. Kumas cinsi ve yapisal Ozelliklerine gore farkli Gtileme
yontemleri kullanlir.

Kumas1 esnetmemek icin daima boy iplik yoninde
utuleyiniz.

Kuru (buharsiz) Utilleme: Yapay ipekler ve naylon karisimi kumaslar uygun 1si
ayaryla direkt olarak Uttlenip kirisikliklar: giderilerek kesime hazirlanir.
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Not:Bu tir kumaslarda buhar ya da nemli Gtl bezi
ylzeyde leke yapabilir.

Buharh Utii ya da Islak Bezle Utilleme: Yinliler ve yikanmayan ketenlerde bu
yontem kullanmilir. Kumas tek ya da cift kat olarak (yunlUler gift kat) tersinden Ut masasina
yayilir. I1latilip sikilmug Gt bezi kumas Uzerine serilerek kuruyana kadar Gttlenir (boy iplik
yoniinde)

Buhar verme: Kadife, pelus gibi havli(tiyli) kumaslar, direkt olarak Gtllenirse
havlar: yatisir, ylzey 6zelligi bozulur ve parlama yapar. Bu tir kumaslarda kirisiklik ve kat
izi varsa Utl yuzeye stirilmeden sadece buhar verilmdlidir.

Sekil 1.9

1.6.4. Yikama

Pamuklu, keten vb. bazi kumaslar yapilari geregi yikandiklari zaman cekebilir.
Cekmeye miuisait kumaslar kesim oncesi yikanmayip, giysi haline geldikten sonra
yikandiginda gekip kisalabilir. Stuphesiz bu da istenen bir durum degildir.

Bu tir kumaglar kesim dncesi 111k suya bastirilir. En az 30 dakika bekletildikten sonra
cikartilir. Hafifce sikilir ve duizgtince asilir. Hafif nemli iken boy iplik yoniinde esnetmeden
attlenir.
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Sekil 1.10
1.6.5. Dinlendirme

Bu yontem likralilar ya da ¢érgi kumaslar gibi fazla esneyen kumaslarda uygulanir.
Dinlendirmenin amaci, toplara gergin olarak sarildiklar icin esnemis olan bu kumaslarin,
kesilmeden Once kendini toplamast ve eski haline donmesini saglamaktir. Tip kumaslar
kesimden en az 24 saat Once toplardan tamamen acilarak masaya serilir. Sarma isleminin
neden oldugu gerilmelerden kurtuluncaya kadar dinlendirilmelidir.
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(UYGULAMA FAALIYETI

)

1.7. Kumasi K esime Hazir lama Islemleri

Islem Basamaklari

Oneriler

Tek yada cok sayida Uriin kesimi icin
kesilecek kumaslar: ¢calisma ortaminda
hazirlayiniz.

Cok sayida Urtin kesimi icin agik en
kumasglar: tercih ediniz.

Kesilecek dokuma kumasin 6zelliklerini
belirleyiniz.

Kumasa uygun bir teknikle kenarlarin
duzeltiniz.

Kumas kesim kenarimi 90 derece olacak
sekilde duzdltiniz.

Kirgiklik ve kat izi varsa kumas cinsine
uygun bir teknikle GtUleyiniz.

Bu yontemi tek Uruin kesiminde
uygulayinz.

Kumas 6zelligine uygun, kesime hazirlama
yontemi tespit ediniz.

Dokuma kumaglarda (tek triin kesimi igin)
iplik yonuni diizeltme, yikama)

Yuvarlak rme kumaslari dinlendiriniz.

Belirlenen yontemin iglemlerini
uygulayinz.

Yuvarlak ormeya da likrali kumaglar:
kesimden 24 saat 6nce toptan acarak
dinlendiriniz.

Kumasin en- boy ipliklerini vetersi-
yuzuni belirleyiniz.

Kumas boyu masanmn uzun kenarina
gelecek sekilde kumasi tersinden masaya
seriniz.

Kesilecek kumas kaygan yuzeyli isebu is
icin hazirlanmig kumas kapl1 masalar
kullanmImalidir.

Cok katli kesimigin masanin bir kenarinda
ve kumas kenarlarim gakistirarak serim
islemini tamamlayiniz.

Cok katl kesimigin dnceden pastal pam
hazirlanms olmalidir.Serim katlarinin
olusumunda asortiyi dikkate alinz.

Yuvarlak rme kumaglari: Dinlendirme
isleminden sonra kumaglari gerdirmeden ve
bol birakmadan normal duruslarina gore
seriniz.

TUp kumaslarda 6zelikle may
dizgunltgune ilmeklerin diizgiin olmasina
dikkat edilmelidir.

Cok katli kesimler icin katlar arasinda
gerginlik fark: olusturmadan katlar
yerlestiriniz.

Aksi halde kesilen parcalar arasinda
kesimden sonra boyut farki olusur.
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DEGERLENDIRME OLCEGI
KONTROL LISTESI

Kumas1 kesime hazirlama ile ilgili yapms oldugunuz uygulama faaliyetindeki
calismalart tekrar ederek degerlendirme Olcegine gore kendiniz ya da arkadasinizia

degerlendiriniz.

DEGERLENDIRME KRITERLERI

Evet

Hayr

Kesim kaliplarinin kontrolti igin galigma ortamin eksiksiz
olarak hazirladiniz mi?

Ust kumas kesim sablonlarimin kontroliini teknige uygun
olarak yaptimz mi?,

Astar sablonlarimin kontrol iindi teknige uygun olarak yaptiniz
mi?

Tela sablonlarinin kontroltinti teknige uygun olarak yaptimz
mi?

Tek ya da cok sayida Uriin kesimi ¢alisma ortamim eksiksiz
olarak hazirladimz m?

Kesilecek dokuma kumasin 6zelliklerini dogru olarak
beirlediniz mi?

Dokuma kumasa uygun olarak kesime hazirlama islemini
beirlediniz mi?

Belirlenen yontemin islemlerini eksiksiz olarak uyguladiniz
m ?

Kumas serme yontemini dogru olarak belirlediniz mi?

Kumasg1 teknige uygun olarak masaya serdiniz mi?

Cok katlh kesimicin kumas serim islemini teknige uygun
olarak yaptiniz m?

Yuvarlak 6rme kumaglari teknige uygun olarak kesime
hazirladimz mi?

Yuvarlak 6rme kumasin serim islemini teknige uygun olarak
yaptimz mi?

Yuvarlak 6rme kumasin ¢ok katli serim islemini teknige
uygun olarak yaptiniz m?

Kesime hazirlama islemlerinin dogrulugunu kontrol ettiniz
mi?

Zaman iyi kullandimz m?

DEGERLENDIRME

Yaptiginiz degerlendirme sonucunda eksikleriniz varsa Ggrenme faaliyetine geri

donerek islemleri tekrarlayinz.
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(UYGULAMA FAALIYETI )

1.8. Kaliplar1 Kumasa Y erlestir me islemleri

islem Basamaklar: Oneriler

@ Farkli kesim 0zelligi olan kumaslari ve
kesim kaliplarim ¢alisma ortaminda
hazirlayiniz.

@ Yonla Kumaslar: Kadife, polar, yapay kirkler(pelus) parlak kumaslar (tafta saten), tek
yonde desenli kumaglar, diz iplik yoniine bagli olarak daha koyu ve acik goriinen érgu
ve jarse kumaglarin timine “yonlt kumaslar” denir. Parlak kumaslar, ytizey parlaklig:
nedeniyle 181 her yonden farkl: yansitir ve farkli tonda gérindigti igin yonlt kumaslar
arasinda yer alir.

Tuy Yonu Olan (Havh) Kumaslar:

@ Y ukar1 bakan hav daha koyu bir renk,
asag1 bakan hav ise daha agik bir renk

olusturur.
@ Tuy yonlt kumasglarin, hav asagi
@ Kalplar: tiy yoni aynm yone bakacak bakacak sekilde kesimi tercih edilir.
sekilde, buylk kalip parcalarindan @ Kesimde kaliplarin aynm yénde
bagslayarak yerlestiriniz yerlesimine dikkat edilmezse giysi

parcalar arasinda ton farkliliklar: olur.

@ Kalplarin yerlesiminde DBI
isaretlerinin kumas kenarina
paraleligini saglayimz.

@ Kuguk kaliplarini da biyuk kalip pargalar
ile aym yone yerlestirerek tim kaliplarin
yerlesimini tamamlayiniz.

@ Tum kaliplarin ekonomik ve DBI’ ne gore
yerlesimini kontrol ediniz.

@ Kaliplar: etrafindan gizerek, kumasa
gegirilmesi gereken isaretleri aliniz.
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Kaliplar: kaldimz. |

@ Desen Yo6nu Olan Kumaslar: Desenleri her sira daya da gruplar halinde aym yonde

olan kumaglardir.

@ Desen yoni olan kumaslara kalip
yerlestirmeislemini, tly yoni olan
kumaslara kalip yerlestirmede oldugu gibi
tekrarlayinmz.

'? Desenli kumaslara kaliplar: desenier

birbirini takip edecek sekilde
yerlestiriniz.

@ Cizgi ve Ekose: Cizgili ve
ekosdli(kareli) kumaslar 6zel bir kalip
yerlesimi ve kesim gerektirir. Bu
durum, giysidecizgi ve karelerin
birbirini takip etmesi ve giysilerin
dizgiin goriinmesi agisindan 6énemlidir.

@ Masaya kumasi agik ende seriniz.

@ Kathende serimde cizgi ve kareler Ust
Uste gelecek sekilde katlanarak masaya
serilmeli, kaymamasi igin sikga
ignelenmelidir.
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@ Yatay vedikey cizgilerin kol ortasi yan
dikis, omuz vb. yerlerde cakismasina
dikkat ederek kaliplar: yerlestiriniz.

@ Kaliplarin Gzerine belirgin cizgilerin
isaretlerini alimz.

@ Cizgilerden yararlanarak bedeni
tamamlamasi igin kaliplar: gevirerek
tekrar yerlestiriniz.

@ Kaliplarinikinci defa yerlesiminde
yatay ve dikey haltlarda kaliplar1 aym
Gizgi dogrultusunda yerlestiriniz.

@ Yaka, cep, cep kapag: gibi kiguk
kaliplar1, bedendeki gizgi ve kareerin
devam olacak sekilde yerlestiriniz.

@ Y o6nsliz Kumaslar
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@ Katli ende kumas serme yontemini
seginiz.

@ Ty yada desen yoni olmayan
kumaglarda kalip yerlesimi oldukca
kolay ve ekonomiktir. Boylece kumas
daha verimli yerlesimi saglanir.

@ Kaliplar: duz ipligi kaydirmamak sartiyla
buyik kaliplardan baslayarak istenilen
sekilde yerlestiriniz.

@ Kalan bosluklara kiigiik kaliplar: da
yerlestirerek ttim kaliplarin yerlesimini
tamamlayiniz.

@ Ekonomik bir yerlesim igin kaliplar:
cevirerek oyuntularini ig ice
yerlestiriniz.

@ Tum kaliplarin ekonomik ve DBI’ ne gore
yerlesimini kontrol ediniz.

@ Kaliplar: etrafindan gizerek , kumasa
gegirilmesi gereken isaretleri aliniz.

@ Kalplar: kaldiniz.

@ Yuvarlak Orme K umaslar:Kumas
Ozdligini belirleyiniz.
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@ Kaliplar1 kumas 6zelligine uygun olarak
yonli ya da yonsiiz kumasa yerlestirme
islemlerinden biri ile yerlestiriniz.

@ Kaliplari, tzerine agirlik koyarak
yumusak isaretleme kalemiyle kumasa
Giziniz.

@ Sabun veya cizgi tas1 sert oldugundan
esnemeye ve form bozul masina neden
olacagim unutmayiniz.

@ Kaliplar: kaldiriniz.

@ Kumasta kalip parcalarinin tam oldugunu
ve diizgunltiguini kontrol ediniz.

@ Duz Orme Kumaslar: Kumas
kenarlarindan birini masa kenarina

cakistiriniz.

@ Serim sirasinda kumasin masadan
sarkmamasina dikkat
edilmelidir.Kumasin agirlig: asagi
dogru gekerek duz iplik yonini ve
kumas yerlesimini bozabilir.

@ Hacimli ve dokulu ¢rgulerde kaliplar: tek
kat kumasin tersine yerlestiriniz.

@ 1imek yapilar geregi ton farklilig
olusabilir. Boyle kumaslara dakaliplar
tek yonli olarak yerlestiniz. Gevsek
ilmek yapisina sahip orgulerin kalip
yerlesiminde daha dikkatli olunmalidir.

@ Kaliplart kumasa sabitleyiniz.

@ Kalip ve kumas: sabitlemede toplu
igneden cok, agirliklar tercih
edilmelidir.

@ Kalplarin etrafindan giziniz.

@ Kalib1 kumasa gizerken esnemeyi
Onlemek icin yumusak ve kolayca
isaretleme yapan kalemler
kullanilmalidir.

@ Hangi teknik uygulamirsa uygulansin kalip yerlesiminin ayrni hizada bitmesine 6zen

gosteriniz.
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DEGERLENDIRME OLCEGI
KONTROL LISTESI

Kaliplar1 kumasa yerlestirme ile ilgili yapms oldugunuz uygulama faaliyetindeki
calismalart tekrar ederek degerlendirme Olcegine gore kendiniz ya da arkadasimizia

degerlendiriniz.

DEGERLENDIRME KRITERLERI

Evet

Hayr

Kaliplart kumasa yerlestirmek icin galisma ortamint eksiksiz
olarak hazirladiniz mi?

Farkl1 6zellige sahip kumaslart ¢alisma ortaminda
hazirladimz mi?

Ty yoni olan kumasta kumas serme yontemini dogru
olarak bdirlediniz mi?

Ty yoni olan kumasta kaliplar: teknige uygun olarak
yerlestirdiniz mi?

Ty yonu olan kumasta kaliplarin gizgi veisaretlerini
teknige uygun olarak kumasa gegirdiniz mi?

Desen yoni olan kumasta kumas serme yontemini dogru
olarak bdirlediniz mi?

Desen yoni olan kumasta kaliplar: teknige uygun olarak
yerlestirdiniz mi?

Desen yonu olan kumasta kaliplarin ¢izgi veisaretlerini
teknige uygun olarak kumasa gegirdiniz mi?

Cizgili - ekosdli kumas serme yontemini dogru olarak
beirlediniz mi?

Cizgili - ekosdli kumasta kaliplar: teknige uygun olarak
yerlestirdiniz mi?

Cizgili - ekosdi kumasta kaliplarin gizgi veisaretlerini
teknige uygun olarak kumasa gegirdiniz mi?

Y Onsliz.kumaglarda  kumas serme yéntemini dogru olarak
beirlediniz mi?

Y 6nsliz kumaglarda kaliplar: teknige uygun olarak
yerlestirdiniz mi?

Y 6nstiz kumaslarda kaliplarin ¢izgi veisaretlerini  teknige
uygun olarak kumasa gegirdiniz mi?

Yuvarlak rme kumasa kumas serme yontemini dogru olarak
beirlediniz mi?

Yuvarlak 6rme kumasta kaliplar: teknige uygun olarak
yerlestirdiniz mi?

Yuvarlak rme kumasta kaliplarin gizgi ve isaretlerini
teknige uygun olarak kumasa gegirdiniz mi?
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Duz érme kumaslarda kumag serme yontemini dogru olarak
beirlediniz mi?

Duz 6rme kumaslarda kaliplar: teknige uygun olarak
yerlestirdiniz mi?

Diz 6rme kumaslarda kaliplarin gizgi veisaretlerini  teknige
uygun olarak kumasa gegirdiniz mi?

TUm kaliplarin yerlesiminde ekonomiklik ilkesine 6nem
verdiniz mi?

Zaman iyi kullandimz mi?

DEGERLENDIRME

Yaptiginiz degerlendirme sonucunda eksikleriniz varsa Ggrenme faaliyetine geri
donerek islemleri tekrarlayinz.
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OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Bu faaliyette verilecek bilgi ve beceriler dogrultusunda uygun ortam saglanciginda
teknige uygun olarak € de kesim yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Hazir giyim isleimelerinde, hangi durumlarda elde kesim yapildigini arastirarak,
bilgilerinizi arkadaglarimizla paylasiniz.

2. ELDE KESIM

2.1. Kesimin Tanimi

Kumasin, giysi kalip veya sablonlar: dogrultusunda, gesitli kesim aletleri kullanilarak
parcalara ayrilmasina "kesim" denir.

2.2. Elde Kesimde (Tek Uriin Kesiminde ) Kullamlan Arag Geregler

El Makaslari: El makaslari, ortada
bir vidayla capraz olarak tutturulmus iki
bigcaktan olusan kesim aletleridir.

Kumas kesme (bicki), kirpma, iplik
temizleme ve regula islemlerinde
kullanlir.

Iyi bir makas keskin olmali, ayrica
uclart da sivri ve dizgin olmalidir.
Keskin makaslar kumas:1 zedelemeden
temiz ve dizgin bir kesm yapmayi
saglar. Makasin keskinligini  korumak
icin kumas haricinde kagit, karton vb.
malzeme kesilmemeli,

Makas 1slatilmamali ve
dusurdlmemelidir. Makasiyi islemiyorsa
vidasina bir damla makine yagi
damlatiimali ve her kullammdan sonra
yumusak bir bezle silinerek
saklanmalidir.

El makadlarimin farkli amaclarla
kullamilan gesitleri vardir. Nakis makas,
kaliplarin kesiminde kagit makasi, dikim
Sekil 2.1 ipliklerinin  temizlenmesinde kuicik el
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Sekil 2.2

makasilar1 ve kumas kenarlarim zikzak
keserek temizlenmesinde sirfile makast
kullanlir.

Yuvarlak Kesiciler:  Yuvarlak
kesici, plastik bir sap ucuna yerlestirilmis
yuvarlak ve hareketli bir bicaktan olusur.
Falcata olarak da hilinir. Ozellikle deri,
kaygan kumaslar ve Ust Uste konulmus
birkac kat kumas1 kesmek icin kullanilir.
Makastan daha hizl1 bir kesim saglar. Kisa
diz cizgiler ve kesin kavisler icin
uygundur. Yuvarlak kesicinin bigagi kesim
yapilan ylzeye zarar verebilir. Bunun icin
kumasin  altina  plastik  bir  athik
koyulmalidir.

Toplu 1igneler: Toplu igneler,
kumagsin ve kaliplarin kaymasim Onlemek
amactyla kullanmlirlar. Farkli boyut ve
bicimlerde olabilir. Kumasta iz yapmamasi
icin ¢elik ya da nikel kapli ve sivri uclu
olanigneler tercih edilmelidir.

KUMAS KESIiM
VE SERME MASASI

Sekil 2.4
Sabit Masalar: En yaygin kullanllan masa c¢esididir. Demir ayaklar (zerine
oturtulmus, agac ya da laminant kapli1 ylzeylerden olusur. Y Ukseklikleri ortalama 80-

90cm dir. Kumas enleri degisken oldugu

icin masa enleri de degiskendir. Masa

uzunluklar: ise isletmenin sartlarina gore degisir. Masanmn uzun olmas: rahat bir ¢alisma
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ortam saglar.

Masanin yuzey Ozelligi serim ve kesim agisindan onemlidir. Bu nedenle masa
ylzeyi cok kaygan ya da ¢ok pirizli olmamalidir. Kaygan olursa alt katlarin serimi
zorlagir; plrdzli olursa kesim aletlerinin masa Uzerindeki hareketi zorlasir. Kesim
masalarinin farkli amaglarla sanayide kullamm 6zelliklerine sahip gesitleri vardir.

Mezura: Mezuralar, yumusak plastik, musamba veya ince metalden yapilir. Boyu
en az 150 cm dir. Olgli ama, kalip kontrolii, kalip yerlestirme ve diz boy iplik
kontroltinde kullanlir.

Cetveller: Cetveller, ¢ssitli uzunluklarda tahta, plastik vb. malzemeden yapilms,
olgme ve cizimde kullamlan araglardir. Diz cetveller daha ¢ok ¢izim ve Olglim icin
kullamlirken gonye ve T cetveli ise dik agilarin giziminde kullaniir. T cetveli ayrica
kumas kenar1 diizeltme ve etek boyu almada da kullanlir.

Rigalar: Rigalar, oyuntulu bolgelerin giziminde kullamlan egri formlu cetvellerdir.
Kullanim yerine gore degisik sekilleri mevcuttur. Bunlar;
/] Bir taraf1 diiz bir tarafi yuvarlak riga(kalca, arka yaka vb. Cizimlerinde
kullanlir)
@  Iki tarafi oyuntulu riga (yaka, pantolon i¢c paca vb. Cizimlerinde
kullanlir)
@ Kol evi rigas: (kol oyuntu gizimleri igin kullanilir) olarak siralanabilir.

Isaretleme Arag ve Gerecleri:

Kalibi  kumasa ¢gizmek igin
kullamlan ¢esitli malzemderdir. Kumas
cinsine gore farklh gerecler kullamimalidir.

Sabun, Cizgitasi, Terzi Tebesiri:
Kolayca sdilindikleri igin ¢izim ve
isaretlemede rahathikla kullanilir. Ancak
sertligi  nedeniyle  orgl  kumaslarda
esnemeye sebep olabileceginden tercih
edilmemelidir.

Ucucu Isaret Kalemi: Yumusak
uclart sayesinde likrali ve 6rgi kumaslar
esnetmeden cizilebilir.

Bazilarimin izi 48 saatte ucarken
bazilar1 ise yikanminca gikar.

Rulet: Tahta ya da plastik sapin
ucuna monte edilmis kuguk bir doner
disliden olusur. Pamuklu, keten ve astarlik
sentetiklerin isaretlenmesinde kullanilar.
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2.3. Farkh Yiizey Ozelligi Olan Kumaslarin Kesim Teknikleri

Kesim srasinda yapilan hatalarin bazilar1 sonradan dizeltilemeyeceginden kesim
islemleri sirasinda ¢ok dikkatli olunmalidir. Kesime hazirlanan kumasin bir kenari (boy)
masanin uzun kenarina getirilerek serilmelidir. Kumas enleri 90 dereceye getirilmelidir.

Kalip yerlesiminde oncelikle blyik parcalar yerlestirilmeli,  kiglk pargalar
buyiklerin aralarindan kesilmelidir.
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(UYGULAMA FAALIYETI

2.3.1. Dokuma Kumas K esimi

Islem Basamaklari

@ Kaliplart dokuma kumasa
yerlestirerek calisma ortaminda
hazirlayinz.

Oneriler

@ Saten, tafta, krep, fay gibi parlak
dokumalarin ve ipek-sentetik ipek turd
kumasglarin kaymasinm onlemek igin kesim
kumasgla kaplanmis bir masada yapilmalidir.

@ Kesime baglamadan 0nce yerlesimin
dizgunligund, duz iplik yonleri,
kare ve desenler varsa gakisip
cakismadigint kontrol ediniz.

@ Kaliplarin kumasa diizgun cizilip
cizilmedigi veisaretlemelerin
yapilip yapilmadigi kontrol ediniz.

@ Tum kalip parcalarinin eksiksiz
yerlestigini kontrol ediniz.

@ Kesime uzun ¢izgilerden ve blyuk
parcalardan baglayinz.

@ Kumas kesimini isaret cizgilerinden
yapiniz.

@ Kumeas bir dle kesilirken diger elle de
kaymay1 6nlemek icin hafifge bastirilmalidir.

@ Gabardin, kot gibi sik dokulu kumaslarda
gorulen verev dokuma cizgileri dikkate
alinarak tek yonli kesim yapilmalidir.

@ Kuguk pargalar: gizgilerinden
keserek islemi tamamlayiniz.

@ Kumasin kesiminde yuizey ¢zellikleri dikkate
alinarak teknige uygun bir kesim
yapilmalidir.

@ Kesilen parcalara gereken isaretleri
ainz.

@ Isaretleme ve kesim sirasinda kumas katlarin
kaydirilmayiniz.
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@ Kesilen parcalari kontrol ediniz.

2.3.2. Yuvarlak Orme Kumas K esimi
Bu tir kumaslar yuvarlak 6rme makinelerinde Uretildikleri icin tip seklindedirler.

Y iiksek oranda esneme 6zelligine sahip olan bu kumaglar 6zellikle i¢ giyim ve spor giyimde
kullanlir.
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(' UYGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklari

Oneriler

@ Kaliplar: yuvarlak rme kumasa
yerlestirerek calisma ortaninda
hazirlayinmz.

@ Kumeas likraliysa kaliplart kumasa
cizerken esnetmemek icin ince uclu bir
cizim kalemi kullanmimalidir.

@ Y 0onlu ve desenli dokumalarda kesim
mutlaka tim parcalar aym yone bakacak
sekilde yapiimalidir.

@ May takibi yaparak yuvarlak érme
kumasin kesime uygunlugunu kontrol
ediniz.

@ 1Imek cubugunun diizgiinl igund,
Gizgilerde donme olup olmadigin kontrol
ediniz.

@ Kesime basglamadan 0nce yerlesimin
dizgunl iguind, kalibin diz iplik
isaretlerinin, dokuma yoniinde
oldugunu kontrol ediniz.

@ Kaliplarin kumasa diizgun cizilip
Gizilmedigi veisaretlerini kontrol
ediniz.

@ Tum kalip parcalarinin eksiksiz
yerlestigini kontrol ediniz.

@ Kesime uzun ¢izgilerden ve blyuk

parcalardan baglayimz.
@ Kumas isaret cizgilerinden kesiniz.

@ Kumeas bir dle kesilirken diger elle de
kaymay1 6nlemek icin hafifge
bastirilmalidr.

@ Kesim igin mutlaka sivri uclu makas
kullanmImalidir ve kumas ¢ekistirilmeden
dikkatlice kesilmelidir.

@ Kuglk parcalar: cizgilerinden keserek
islemi tamamlayiniz.

@ Kesilen parcalara gereken isaretleri
ainz.

@ Isaretleme ve kesim sirasinda kumas
katlarin kaydirilmayimz.

@ Kesilen parcalari kontrol ediniz.
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(UYGULAMA FAALIYETI )

2.3.3. Diiz Orme Kumas K esimi

Orgii kumaslar daha ¢ok en iplik yoniinde esnek olduklar: icin bu 6zelliklerine uygun
kaliplar segilmelidir.

Islem Basamaklari Oneriler
@ Dz 6rme kumasin e de kesimi sikga @ ilmekleri sokulebilecegi icin gevsek
tercih edilmeyen, stk 6rme ylzeylerde Orme ylzeylerde elde kesim tercih
uygulanabilen yontemdir. edilmez.

N . @ Kumeas likraliysa kaliplart kumasa
@ Pé;’:pglo?gn?lrnrgg E:Zr:ﬁsalﬁg estirerek Gizerken esnetmemek icin ince uclu bir
i aymiz. cizim kalemi kullanilmalidir.
e . @ ilmek gubugunun diizginl Ggind,
@ Dz 6rme kumasin ilmek gubuklarinin L . -
kesime uygunlugunu kontrol ediniz. Eozr?tlrlgdezi?l?zme olup olmadgim
@ Kesime baglamadan dnce yerlesimin @ Kesim, uygun keskin bir makasla ve
dizgunltgund, kalibin diz iplik kumeaglar kaydirilmadan yapilmalidir
isaretlerinin , dokuma yoniinde ol dugunu
kontrol ediniz.
@ Kaliplarin kumasa diizgun cizilip
cizilmedigi veisaretlerini kontrol ediniz.
@ Tum kalip parcalarinin eksiksiz
yerlestigini kontrol ediniz.
@ Kesime uzun cizgilerden ve blyuk @ Kesim icin mutlaka yuvarlak uglu makas
parcalardan baglayimz. kullanmimal1 ve kumas cekistirilmeden
@ Kumas isaret cizgilerinden kesiniz. dikkatlice kesilmelidir.
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@ Kuglk parcalar: cizgilerinden keserek
islemi tamamlayiniz.

@ Kumeas bir dle kesilirken diger elle de
kaymay1 6nlemek icin hafifce
bastirilmalidr.

@ Kesilen parcalara gereken isaretleri
ainz.

@ Isaretleme ve kesim sirasinda kumas
katlarin kaydirilmayimz.

@ Kesilen parcalari kontrol ediniz.




DEGERLENDIRME OLCEGI
KONTROL LISTESI

Farkli yUzey 6zelligine sahip olan kumaglarin elde kesimi ile ilgili yapmis oldugunuz
uygulama faaliyetindeki calismalari tekrar ederek degerlendirme 6lgegine gore kendiniz ya

da arkadasinizla degerlendiriniz.

DEGERLENDIRME KRITERLERI

Evet

Hayr

Kaliplar1 dokuma kumasa yerlestirerek ¢aligma ortamin
hazirladimz mi?

K esime baslamadan 6nce gereken kontrolleri eksiksiz olarak
yaptimz mi?

Dokuma kumas kesimini teknige uygun olarak yaptinz mi?

Kesilen parcalara gereken isaretleri eksiksiz olarak aldiniz
m?

Kaliplar1 yuvarlak 6rme kumasa yerlestirerek calisma
ortamini hazirladimz mi?

K esime baslamadan 6nce gereken kontrolleri eksiksiz olarak
yaptimz mi?

Yuvarlak orme kumas kesimini teknige uygun olarak yaptimz
mi?

Kesilen parcalara gereken isaretleri eksiksiz olarak aldiniz
m?

Kaliplar1 diz 6rme kumasa yerlestirerek calisma ortamin
hazirladimz mi?

K esime baslamadan 6nce gereken kontrolleri eksiksiz olarak
yaptimz mi?

Diz 6rme kumas kesimini teknige uygun olarak yaptimz mi?

Kesilen parcalara gereken isaretleri eksiksiz olarak aldiniz
m?

Kesilen parcalarin kontrol tinii tekni ge uygun olarak yaptiniz
m?

Zaman iyi kullandimz mi?

DEGERLENDIRME

Yaptiginiz degerlendirme sonucunda eksikleriniz varsa Ggrenme faaliyetine geri

donerek islemleri tekrarlayiniz.
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(UYGULAMA FAALIYETI

)

2.4. Isar etleme Islemleri

Dikim sirasinda karisikliklar: 6nlemek ve isi kolaylastirarak, dikim kalitesini arttirmak
ve zamandan kazanmak amaciyla kesilen parcalarda isaretleme islemi yapilir. Bu islem

Ozellikle toplu Uretimde gok 6nemlidir.

Giysinin model 6zdlligine gore kalipta yer alan pens, cep, pili, ilik, digme yeri, 6n-
arka-kol ortalaryla bd-kalga-diz hatti vb. noktalarin kesilmis pargalar Gzerinde belirlenmesi

islemine "isaretleme” denir.

Islem Basamaklar

Oneriler

@ Kesilen pargalar ¢alisma ortaminda
hazirlayiniz.

@ Kalip tizerinde bulunan pens derinliginin
cit isaretini alimz.

@ Parcalarin kenarinda pens derinligi, kalca
hatti, yan dikis baslangici gibi yerlerde
bulunan c¢itlar1 ¢ok derin almayiniz.

@ Pens boyunu delgi isareti alarak
belirleyiniz.

@ Parca yluzeyinde bulunan noktalar pens
ucu, cep yeri, ilik digme yeri gibi
isaretleri ok derin amayiniz.

@ Cep yerini delgi isareti ile bdirleyiniz

@ Kiwvirma paylarinin ¢it isaretini alimz.

@ Isaretleme tek kesimlerde sabun, kalem,
makas ve it makasiyla yapilir.

@ Pili isaretlerini aliniz.

@ Uzun mesafel erde karsilikli olarak
cakisacak hatlarin kontrol isaretlerini cit
isareti olarak alimz.

@ Bu isarete kontre isareti denir.

@ On kolu 6n bedenle karsilikli olarak
birlestirmeye yarayan Kb noktasinin
bedende ve kolda isaretini alimz.

@ Kol, 6n ve arka ortalarinin cit isaretlerini
alimz.

@ 1cn' den fazla olan dikis paylarin ¢it
isaretlerini alimz.

@ Sablonlar Uzerinde bulunan isaretlerle
kumasa alinan isaretleri karsilastirarak
isaretlerin eksiksiz alindigim kontrol
ediniz.
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2.5. Tasnif (Duzenleme) Islemleri

Toplu Uretimlerde kesilmis parcalarin bir araya getirilerek Uretime hazir hale
getirilmesine "tasnif (diizenleme)" denir.

Duzenlemenin amaci pastal halinde kesilen giysi parcalarimin dikim islemleri sirasinda
kolayca birlestirilmesini saglamak; pargalarin karismasi veya kaybolmasin onlemektir.

Tasnif islemleri sirastyla sunlardir:

%)

Q 8 Q8

Etiketleme
Kontrol
Tdayapistirma
Regula

Esleme

2.5.1. Etiketleme

Dikilecek Urinu tamtmak amaciyla, kesilmis giysi parcalarimin tersine ve kolay
gorilecek yerine yapistirilmus kiguk kagit etiketlerdir. Etiketleme islemi pastalin bitun
katlarina tek tek uygulanir ve her parcada kumasin ayni yéniinde olmalidhr.

Etiketlemenin amac;

/] Farkli bedenlere ait parcalarin karismasim 6nlemek,
@  Uriin sayilarim bildirmek,
/] Zaman veiscilikten tasarruf saglamak,
@  Is akisi kolaylastirmaktir.
2.5.2. Kontrol

Kesim sonrasinda yapilan kontrolin amaci, dikim bolimine hatasiz parcalar teslim
etmektir. Bu kontrollerde hatal1 kesilmis ya da kumas hatasi bulunan parcalar belirlenir.
Bunlarin yerine yenileri kesilir. Bu kontrollerde ayrica su noktalara da dikkat edilir:

%)

Q 8 O 8 8

Kesim pargalarinin sayist,
Katlar arasinda renk, desen ve yon fark: olup olmadigi,
Kesim kenarlarinin diizginl g,
Pastal planiyla siparisteki beden dagilimlarimn uyumu,
En alt ve en Ust katlar arasindaki boyut farki,
Gerekli isaretlemelerin yapilip yapilmadigi
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2.5.3. Tela Yapistirma

Yun ya da kil telalar terzilikte kumasa 0zel yontemlerle elde tutturulur. Bu tur telalar
daha ¢ok kiglik ceket ve mantolar igin kullanilir.

Hazir giyim isleemelerinde tela yapistirma islemi (tl ya da 6zel tela yapistirma
makineeriyle (preslerle) yapilir.

2.5.4. Regula (diizeltme)

Tdalanmig parcalarin ¢izim sablonlariyla yeniden cizilip dizeltilerek kesilmesine
"regul@’ denir.

Regula yapmamn amaci, telalama sonucu ¢ekmis olabilecek parcalart dizeltmektir.
Regula islemi ayrica kesim sirasinda ¢izgi, kare veya desenleri kaymis, etek ucu sarkmis
olan giysilere de uygulamr. Regula yapilacak giysi parcalari fazla payli kesilmis olmalidhr.
2.5.5. Esleme

Bu bolimde parcalar, dikim boliminin istedigi 6zellikte eslenerek demet haline

getirilir. Dikime hazir hale getirilmis bu parcalar is arabasi, raf sistemi, tagima sepeti ve rayl
sistem gibi sevk araglariyla tretime gonderilir.
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(UYGULAMA FAALIYETI )

2.5.6. Tasnif Tslemleri

Islem Basamaklar Oneriler

@ Kesilmis Urin pargalarim ve etiketleme
makinesini ¢alisma ortaminda hazirlayiniz.

@ Kesilmis parcalarda, uygun etiketleme
yerlerini tespit ediniz.

@ Etiketleme makinesini belirleyiniz.

@ Ust pargada 1’ den baslayarak etiketleme
islemine baslayimz.

@ Etiketleme islemi tamamlanan gruplar: ayri
tarafa koyunuz.
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@ Kesilen diger gruplarin da Ust parcalarinda | @ Gruplarin tamaminda etiket
numaralandirmay: 1’ den baslatarak numaralarimn aym katlarda ayn
etiketleme islemlerini tamamlayiniz. olmasina dikkat ediniz.

@ Kesim parcalarinin sayisim ve kesim
kenarlarinin diizginl gl kontrol ediniz.

@ Katlar arasinda renk, desen ve yon farki
olup olmadigim kontrol ediniz

@ Gerekli isaretlerin alimip alinmadigin
kontrol ediniz.

@ En alt ve en Ust katlar arasindaki boyut
farki olup olmadigini kontrol ediniz

@ Pagtal planiyla siparisteki beden
dagilimlarimn uyumu kontrol ediniz

@ Utii 1sisim kumas ve telaya gore
ayarlayiniz.
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@ Tda presinde yapistirma islemi
gerceklestirilecekse, kumasa ve telaya
uygun 1s1, basing ve siire ayarini yapiniz.

@ Kumas tersini gorecek sekilde Gtt
masasina ya da tela presine yerlestiriniz.

@ Tday1 kumasin tersine yerlestirerek
Utlleyiniz ya da tela presinde yapistiriniz.

@ Tdaanms parcalar: kalipla karsilastirarak
kontrol ediniz.

@ Kaliplarin etrafindan gizerek regula
ediniz.Fazla paylarimi kesiniz.

@ Tum parcalar: dikim islemlerine uygun
olarak esleyiniz.Demetler olusturunuz.

@ Demetleri Uretime sevk ediniz.
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DEGERLENDIRME OLCEGI
KONTROL LISTESI
Isaretleme ve tasnif islemleri ile ilgili yapms oldugunuz uygulama faaliyetindeki
calismalart tekrar ederek degerlendirme 6lcegine gore kendiniz ya da arkadasimizia
degerlendiriniz.

DEGERLENDIRME KRITERLERI

Evet

Hayr

Kesilen pargalar galisma ortamin eksiksiz olarak
hazirladimz mi?

Kaliplar Uzerinde bulunan pens isaretlerini dogru olarak
kumasa gegirdiniz mi?

Kaliplar Uzerinde bulunan cep yerini isaretlerini dogru olarak
kumasa gegirdiniz mi?

Kivirma paylarinin ¢it isaretlerini dogru olarak kumasa
gegirdiniz mi?

Pili isaretlerini dogru olarak kumasa gegirdiniz mi?

Uzun mesafel erde karsilikli olarak ¢akisacak hatlarin kontrol
isaretlerini dogru olarak kumasa gegirdiniz mi?

On bedenle kolda bulunan Kb noktasinin isaretini dogru
olarak kumasa gegirdiniz mi?

Kol, 6n ve arka ortalarinin ¢it isaretlerini dogru olarak
kumasa gegirdiniz mi?

1lcm' den fazla olan dikis paylarin ¢it isaretlerini dogru olarak
kumasa gegirdiniz mi?

Sablonlar Uzerinde bulunan tim isaretlerin kumasa eksiksiz
olarak gecirildigini kontrol ettiniz mi?

Etiketleme islemi igin calisma ortamim eksiksiz olarak
hazirladimz m?

Kesilmis parcalarda, uygun etiketleme yerlerini dogru olarak
tespit ettiniz mi?

Etiketleme islemini teknige uygun olarak yaptiniz mi?

Kesilen pargalarin sayisim ve kesim kenarlarimn dizgunltgu
kontrol ettiniz mi?

Kesilen parcalarin kontrol tinii tekni ge uygun olarak yaptiniz
m?

Teayapistirmaicin ¢aligma ortamint eksiksiz olarak
hazirladimz mi?

Utli ya datela presini kumas ve telaya uygun olarak
ayarlachinmz m?
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Kumaglara telay: teknige uygun olarak yapistirdimz mi?

Tdalanmig pargalarin regulasim teknige uygun olarak
yaptimz mi?

TUm parcalar: teknige uygun olarak eslediniz mi?
Demetleri dikime uygun araglarla sevk ettiniz mi?
Zaman iyi kullandimz m?

DEGERLENDIRME

Yaptiginiz degerlendirme sonucunda eksikleriniz varsa Ggrenme faaliyetine geri
donerek islemleri tekrarlayiniz.



OGRENME FAALIYETI-3

( AMAC )

Bu faaliyette verilecek bilgi ve beceriler dogrultusunda uygun ortam saglandiginda dik
ve yuvarlak kesim motorlar: ile teknige uygun olarak kesim yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Kumas kesiminde dikkat edilecek noktalari arastirimz. Topladiginiz bilgileri
arkadaslarimizla paylasimz.

3.1. Kesimhanede Kullamlan Arag¢ Gerecler

3.1.1. Kesm Masalar
Kumas serim ve kesim masalari kullanim amaglarina gore degisiklik gosterebilir.

Ozellikle kumas cesitlerinin artmasi ve teknolojinin gelismesiyle masa gesitleri de artmustar.
Bunlar: sOyle siralayabiliriz.

Sabit M asalar

En ¢ok kullanilan masalar € de kesimde detercih edilir.

Vakumlu Masalar: Masa yuzeyindeki delikler sayesinde kumas katlar1 arasindaki
hava emilir, katlar sikigir ve boylece kayma dnlenmis olur. Bu tir masalarda bir defada daha
fazla kumas kat1 kesilebilir.

Hava Uflemeli M asalar

Alttan hava Ufleyerek serim ve kesimin ayni anda yapilmasin saglar. Ayrica kaba
kesimi yapilmis parcalar: ince kesim masasina kaydirabilir.

Igneli Masalar: Ozdlikle kardli, cizgili ve desenli kumaslarin kesimi icin kullanilir.
Masa ylizeyindeki igneler sayesinde her katta kare ve desen tutturumu saglanir.

Aski Tertibath Masalar
Cok esneyen kumaslarin serim ve kesimi icin kullanmilir. Masa dikey konuma getirilip

kumas yandaki kancalara tutturulur ve kendi agirhigiyla dizelmesi saglamr. Kumas
dizeldikten sonra masa tekrar diiz konuma getirilip kesim yapilir.
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Sonsuz Hareketli Masalar: Ust tablasi hareketlidir. Birinci tablada pastal
hazirlandiktan sonra ikinciye aktarihr. ikinci tablada kaba kesim, tgtinctide ise ince kesim
yapilir. Bogalan tablalarda yeniden serim ve kesim yapilabilir. Bu tir masalar zaman ve
yerden tasarruf saglar.

3.1.2. Kumas Tutturucular

Kalibin kumasla, kumasin masa ile tutturulmasim saglayarak, katlarin kaymasim
Onler.

Agirhklar: Agirliklar, metal ve mermer gibi agir malzemelerden yapilir. Cesitli sekil
ve boyutlarda olabilir. Agirliklar, gizimde ve kesimde kalibin kaymasini 6nler, igneleme ve
sonradan igne ¢ikarma icin harcanan zamandan kazandirir, nazik kumaslarda igne izi
kalmasin onler.

Kumas Mandallari

Kumas mandallari, toplu kesimlerde kumas katlarimin kaymasim 6nlemek amaciyla
kullanlir. Kumagin masa kenarina tutturularak sabit durmasim saglar.

Sekil 3.1

Tutturucu Igneler

Tutturucu igneler, ¢esitli uzunluklarda 1-4 ayakli ¢elik ignelerdir. Kardi kumaslarda
katlarin kaymasint 6nlemek icin kullanlir.
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Isaretleme Araglar

Isaretlemede kumasa zarar vermemeye dikkat edilmelidir. Bu yiizden secilen
isaretleme araci ve isaretleme metodu kumas cinsine uygun olmalidir. Ozellikle orgii
kumaglarda dikis paylarina zarar vermemek icin citlar onemli yerlere (kol ortast gibi) ve
kiicuk olarak atilmalidir.

Toplu kesimlerde isaretleme cesitli aletler yardimyla yapilir. Bu aletleri sdyle
siralayabiliriz:

Cit makasi,

Iplikle isaretleme makinesi,
Kumas deme makinesi,
Soguk delme makines,

Sicak delme makinesi,

@  Renkli isaretleme makinesidir.

Q 8 8 8 8

3.1.3. Etiketleme Araglar:

Etiket Uzerinde model, beden, siparis, kesim ve serim kat1 numarasi gibi bilgiler yer
alir. Baz: etiketlerde ise sadece beden ve kat numaras: bulunur.

Etiketleme islemi "etiket numaralama makineeriyle yapilir. Bu makinelerin cesitleri
sunlardr:

Soguk Y apiskan Etiket Numaralama M akines (M eto)

Silikonlu bir kagit serit Gzerinde yapiskan etiketlerin bulundugu, tek ya da cift sira
numaratorlerle donatilmis elde kullanilan seyyar makinelerdir. Kullamm kolayligi nedeniyle
en fazla tercih edilen etiketleme makineleridir. Bu makinelere, ilk Gretimini yapan firma
adindan dolay: "meto”, etiketleme islemine de "metolama” denir .
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Sicak Yapiskan Etiket Numaralama M akines

Serit halindeki yapiskan etiketleri sicaklik ve basing yardimyla istenilen yizeye
yapistiran, masa tizerine monte edilerek kullanilan sabit etiketleme makineleridir.

Etiketi Dikisle Tutturan Numaralama M akines

Onceden kesilmis ve lizerine gerekli bilgiler yazilmis etiketleri kumas yiizeyine tek
iplikli dikis makinesi sistemiyle diken kucuk makinelerdir.

Etiketi Zimbayla Tutturan Numaralama M akines

Onceden hazirlanmis  olan eiketleri tel zimba yarcimiyla kumasa tutturan
makinel erdir.

3.1.4. Tela Yapistirma Presleri

Kontrolden ¢ikan parcalarin gerekli yerlerine daha 6nceden kesilmis telalar yapistirilir.
Yapistirma islemi 1s1 ve basing yardimiyla gerceklesir. Preslerde tela yapistirma islemi;
makinenin plaka veya silindirlerinin kumas ve telay1 sikistirmasi sonucu gergeklesir.

Tdayapistirmaislemi (tl ya da 6zel tela yapistirma makineleriyle (presier) yapilir.
Tela preslerinin degisik cesitleri mevcuttur. Bunlar;

@  Yass yatakl tela yapistirma makineleri,
@ Sirekli calisan tdla yapistirma makinel eri,
@ Yuksek frekansli tela yapistirma makineleridir.
3.1.5. Sevk Araglari
Kesim hanede eslenerek demet haline getirilmis parcalar dikim bolimiine sevk etmede

kullanlir Dikime hazir hale bu parcalar is arabasi, raf sistemi, tasima sepeti ve rayli sistem
vbile Gretime gonderilir.
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3.2. Kesim Motor u Cesitleri
3.2.1. Yuvarlak Bigaklhh Kesm Motorlari
Elektro M akas
El makasi sistemiyle galisan en basit kesim motoruna "elektro makas' denir. Kat

yiksekligi az olan (yaklasik 0, 8-1,5cm) kesimler icin uygundur. Bicagi yuvarlak ya da
koseli olabilir. Daha gok pamuklu kumaslarin kesiminde kullanilir.

Sekil 3.3

Yuvarlak Bigakli Kessm Motoru

Yuvarlak ya da cokgen seklindeki bicaginin donisiyle kaba kesim yapan bir
makinedir. Dik bicaga oranla daha az kumas katim kesebilir. Kumasin kalinligina gore 30-50
kata kadar kesim yapabilir. Kesim yiksekligi makinenin buyikltgtine gore degisir. Bigak
yuksekligi 27-30mm olan motorlar az katli1 kesimler igin uygundur. Genellikle astar, tela ve
pamuklu dokumalarin kesiminde kullanilir. Bigak yiksekligi 60-160 mm olan motorlar ise

daha cok yiksek katli kesimler icin uygundur. Carsaf, havlu, perde ve orti gibi diz
parcalarin kesiminde kullanilir.

Asagidaki sekilden yuvarlak bigaklt motorlu makasin bolumlerini inceleyiniz.
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Yuvarlak bigakh motoriu makas :

Sekil 3.4
Yuvarlak bigakli kesim motorlar: diiz hatli ve kaba kesimler igin uygundur. Yaka, kol
gibi yuvarlak oyuntulu yerlerin kesimi yuvarlak bicakla yapildiginda katlar arasinda
kaymalar olabilir. Bu ylizden yuvarlak hatlar késeli bicakla kesilmelidir.



Yuvarlak bigakli kesim motoru, ¢cok yuvarlak hatlar ile ¢it isaretleri vb hassas kesimler
icin uygun degildir.

3.2.2. Dik Bigaklh Kesim Motorlari

Motordan hareket alip dikey olarak asagi-yukar: hareket eden bir bicakla kesim yapan
makinedir. Y uksek katli kesimlerde kullanmlir. Kesim yiksekligi 7-30cm'dir. Yuvarlak hatl1
kesimler i¢in uygundur.

Asagidaki sekilden dik bigakli motorlu makasin boltmlerini inceleyiniz.

Sekil 3.6

Elektrik Fisi

Motor govdesi

Arka kapak

On kapak

Eksantrik disk

Rotor mili

Eksantrik kol

Bigak baglant: bas1 yatag:
Bigak baglant: bas1

Bigak yatak pimi

Q 8 8 8 8 8 8 8 88
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Dik Bicakhh Kesim Motoru Semasinin Aciklamas

Hatasiz ve diiz bir kesim igin pastal yiksekliginin en az bigak hareket yiiksekligi kadar
olmasi gerekir. Aks halde bicakta titresim olur.

Dik bicakli kesim makineerinin bicaklari, kesilecek kumasa gére degisik sekillerde
olabilir. (Dlz, testere ya da disli bigak gibi)

Sil 37
3.2.3. Hizar (Banth Kesim M akines)

Bu sistem serim masalarimin ucuna monte edilir. Sabit olan kesiciye kumas katlari
getirilerek kesim yapilir. Hizar, ¢cok hassas kesimler icin uygundur( cok kicik parcalar,
isaretler, yuvarlak hatlar gibi ). Katlar arasinda kayma olabileceginden biiyik ve uzun
parcalarin kesimine uygun degildir.
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Sekil 3.8

3.3. Kesim Motor u Secimini Etkileyen Faktorler
3.3.1. Kumas Ozelligi

Kesim motorlari, bicagi degistiriimek sartiyla her tirli kumasin  kesiminde
kullanilahilir. Elektro makaslarda; yumusak kumaslar icin yuvarlak, sert ve kalin kumaslar
icin koseli bigaklar kullanlir.

Yuvarlak bigakli kesim motorunda; tim kumaslarda en ¢ok kullamilan yedi koseli,
yumusak kumaslar icin ise on koseli, sentetikler icin oyuklu bicaklar tercih edilir.

Asagida yuvarlak bigakli kesim motoru ile kesim islemleri gosterilmistir.
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Sekil 3.9

Dik bigakli kesim motorunda; tim kumaslarin kesiminde diz (klasik) bigak, sert ve
plastik yapil1 ylzeyler icin testere bigak, is elbisesi, cadir, lastik ve sentetik deriler icin digli
bicak, sentetik ve plastik benzeri ylzeyler icin i¢ biukey bicak, yapiskan malzemeler icin igi
oymal1 bigaklar kullanilir.

Asagida gosterilen testere bigak takilmug dik bigakli kesim motorunu inceleyiniz.

Sekil 3.10
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3.3.2. Kat Sayia

Pastalin kat sayisi kesilecek parca miktar1 ve kumas cinsine gore belirlenir. Kat
yiiksekligi serilen kumaslarin ince ya da kalin olmasina baghdir. Ornegin, 50 kat sifon
kumagin yuksekligiyle 50 kat polarin yiksekligi ¢ok farklidir. Bu yuzden ince kumaslarda
daha fazla kat serimi yapilabilir.

Kesimde kullamlan bigaklarin her birinin ortalama kesim yuksekligi farklidir.
Kesilecek pastalin kat sayisina uygun bir kesim motoru kullamimalidir. Elektro makas igin
kat yuksekligi O, 8-1, 5cm (yaklasik 10 kat) Yuvarlak bigcakli kesim motoru igin kat
yuksekligi 3-16cm (yaklasik 50 kat) Dik bigakli kesim motoru igin kat yiksekligi 7-30cm
(yaklasik 100kat)

Bu rakamlar sabit degildir. Kat sayisi kumas kalinligina gore degisir.

Dik bigakl1 kesim motoruyla pastal kesimini inceleyiniz.

Sekil 3.11
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3.3.3. Kahp Parcalarinin Ozelligi

Kalip parcalarinin diiz veya yuvarlak olmasi da kesim motoru ve bigak seciminde

onemli bir etkendir.

3.3.4. Kesim Motorunun Ozellikleri

Motor seciminde kesilecek kumaglarin ve kalip parcalarinin 6zelligi ile kat sayisi

dikkate alinir.
(%)

1%}
1%}
1%}

oyuntulari, volan parcalar: vb.) hizar kullanilir.

Duz ve hafif oyuntulu pargalarin kaba kesiminde, el ektro makas

Dz ve hafif kavisli parcalarin kaba kesiminde, yuvarlak bigakli kessm motoru,
Dz ya da oyuntulu pargalarin kaba kesiminde, dik bicakli kesim motoru

TUm parcalarin ince kesiminde (¢it isaretleri, cepler, yakalar, kol-yaka

Kesim motorlarinin ayrintili olarak kesim ¢zelliklerini tablodan inceleyiniz.

Kullamlacak Kesim

Kumas Ozelli gi

En FazlaKat Sayisi

Kahp Parcalarinin

Motoru (Yaklasik) Ozelligi
Yumusak ya da yar: sert Dz ve hafif oyuntulu
Elektromakas kumaslar 10 kat parcalar (kaba kesim)
Yuvarlak bigakl EJOnL( Elj‘ r;gsulgrey(lggza:g 50 kat Dz ve hafif oyuntulu
kesim motoru bicak kullanimuyla) parcalar (kaba kesim)
Dik bigakl1 kesim TUm kumaslar (uygun 100 kat Diz veyuvarlak
motoru bicak kullammyla) parcalar (kaba kesim)

Hizar

TUm kumaslar

Bicak yiksekligine
gbre tim katlar

Butdn parcalarin ince
kesimi

3.4. Kessim Motoru ile Kessmde Dikkat Edilecek Noktalar

Kesim makinelerinin bigaklar: gok keskin ve gugli oldugundan parmak ve eller igin
¢ok tehlikelidir. Bu yizden her birinde parmak koruyucu tertibatlar vardir.

1%}
1%}

kesimlerde mutlaka celik eldiven giyilmelidir.
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Motorun parmak koruyucusu kontrol edilip bigagin 6ntneindirilmelidir.
Parmak koruyucusu etkin olmayan motorlarla ya da hizarla yapilacak



1%}
1%}

Calisma sirasinda motorun kaplosunu kesmemek icin motorun kablosu bigagin
arka tarafinda tutulmalidir.

Istenmeyen yonlere hareket eememesi icin motor dikkatli ve saglam
tutulmalachr.

Kesim bittikten sonra bigagin, devrini tamamlayarak durmasi beklenmelidir.

Dik icakli motor kesim sonrast masadan indirilmeli ya da yan yatirilmalidir.
(Dik bicakli motor kolay devrildigi icin hasarayol agabilir.)

3.5. Kesim Motoru ile Kesim Islemleri

Elektrikli(dik-yuvarlak bigakli) kesim motorlart ¢ok katli kumaslarin kesiminde

kullarlir.

Sekil 3.12
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((UYGULAMA FAALIYETI

)

Islem Basamaklari

Oneriler

@ Dik — yuvarlak bigakl1 kesim motorunu
ve pastal plamm galigma ortaminda
hazirlayiniz.

@ Is onlugliniizl giyiniz.

@ Serim teknigini ve pastal boyunu
belirleyiniz. (Agik-katli ende, kumasin
tersi Ustte olacak sekilde serim yapma
vb)

@ Serim teknigini bdirlemede kumas
Ozeliklerini dikkate aliniz.

@ Cok kath kumasi sererek kumas serimini
tamamlayiniz.

@ Pagtal plamm kumas Uzerine
yerlestiriniz.

@ Kumas1 6gretmeniniz gozetiminde toplu
kesime uygun olarak seriniz.

@ K esime baslamadan 6nce pastali bir kez
daha kontrol ediniz.

@ Kumas katlarim kaymayacak sekilde
tutturunuz.

@ Uzerine agirliklar koyunuz.

@ Keseceginiz pastalin 6zelliklerine
(kumas cinsi, kat say1si vb.)uygun olarak
bir kesim motorunu seginiz

@ Kesim motorunun salteri kapali konumda
ikenfisini prize takiniz.

@ Is guvenligi kurallarina uygun ve dikkatli
calisimz.

@ Kesim motorunu dnce pastalin bos bir
yerinde 6gretmeniniz gozetiminde
calistirimz.

@ Calisirken yanlislikla kesmemek icin
motorun kablosunu bigagin arka tarafinda
tutunuz.
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@ Once diiz ve bilyiik, daha sonra kiigiik
parcalarin kesimini dik-yuvarlak bigakl
kesim motoru ile yapiniz.

@11 El ve par maklarimz kesmemek igin
cok dikkatli caligimz!!!

@ Kesim sirasinda parmak koruyucu
kullanmaya dikkat ediniz Parmak
koruyucu etkin degilse celik ddiven
giyiniz.

@11 Cahsirken yanlislikla kabloyu
keser seniz hemen salteri indiriniz!!!

@ Istemediginiz yonlere kaymamast igin
motoru dikkatli ve saglam tutunuz.

@ Calistirma digmesini kapatiniz.

@ Kesim iglemi bittikten sonra motorun
devrini tamamlayarak durmasin
bekleyiniz.

@ Motorun kablolarin diizgiin olarak
toplayiniz.

@ Dik bigakli motoru kesim sonrasinda yan
yatirimz ya da masadan indiriniz.

@ Yuvarlak bicakli motoru kesim
sonrasinda masadan indiriniz.

@ Kesilen parcadaki isaretlemeleri yapiniz.

@ Cit isaretleri icin varsa hizar kullamniz.

@11 Hizar kullanirken mutlaka gelik
eldiven giyiniz!!!
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@ Hizar yoksa cit isaretlerini ¢it makas: yada
sivri uglu bir makasla aliniz

@ Kesim hatalarinm kontrol ediniz.

@ Kalip ilekarsilastirarak goz ile kontrol
ediniz.

Isaretleri kontrol ediniz.

@ Isaretlemede eksiklik varsatamamlayinmz.

@ Hatal1 kesilmis ya da boyutu kigilmiis
parcalar varsa o parcalari yeniden
kesiniz.

@ Parcalarin her birini etiketleyiniz.

@ Kesilen parcalar: tasnif ediniz.

@ Tdaanacak parcalar: ayirimz.

@ Gerekli yerlere ta yapistirimz.

@ Utii 1sisim kumas ve telaya uygun olacak
sekilde ayarlayimz.

@ ! Telamin Gt tabamna
yapismamasina dikkat ediniz!!!

@ Telalanmis parcalarin gizim sablonlariyla
karsilastirarak gerekli diizeltmeleri

(regul@) yapiniz.

@ Bir bedenin tiim parcalarin bir araya
getirip esleyerek dikime hazir hale
getiriniz.

@ Eslenen pargalar: Uretime sevk ediniz.
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DEGERLENDIRME OLCEGI
KONTROL LISTESI

Dik-yuvarlak bigakli kesim motoru kullanarak kesim islemleri ile ilgili yapmus
oldugunuz uygulama faaliyetindeki calismalar: tekrar ederek degerlendirme dlgegine gore
kendiniz ya da arkadasimzla degerlendiriniz.

DEGERLENDIRME KRITERLERI Evet Hayr

@Kesim motoru ile kesim islemleri igin ¢alisma ortamin
eksiksiz olarak hazirladimz mi?

@Kumas serimislemini dik —yuvarlak bigaklt motor ile
kesime uygun olarak yaptimz mi?

@ Teknige uygun olarak kumasi kesime hazirladimz mi?

@K eseceginiz pastalin 6zelliklerine uygun olarak kesim
motorunu segtiniz mi?

@Kesim motorunu givenlik dnlemlerine uygun olarak
calistirdiniz mi?

@ Kesim motorunu 0gretmeniniz gozetiminde galistirdimz
mi?

@ Parcalarin kesimini dik-yuvarlak bigakli kesim motoru ile
teknige uygun olarak yaptiniz mi?

@ Kesim sonrasinda dik-yuvarlak bigakli kesim motorunu
guvenlik onlemlerine uygun olarak kaldirdimz mi?

@ Kesilen parcalardaki isaretlemeleri eksiksiz olarak yaptimz
mi?

@Kesim sonrasi kontrol islemlerini dogru olarak yaptimz mi?

@Hatal1 kesilen parcalar varsa parcalar dogru olarak yeniden
kestiniz mi?

@Parcalarin timind etiketlediniz mi?

@ Kesilen parcalar: dogru olarak tasnif ettiniz mi?

@Kalite niteliklerine uygun olarak gerekli yerleretea
yapistirdimz mi ?

@ Tdaanmis parcalarin regulasin teknige uygun olarak
yaptimz mi?

@ Teknige uygun olarak esleme yaparak, eslenen parcalar
Uretime sevk ettiniz mi?

@ Calismalarimzda zaman iyi kullandimz mi?

DEGERLENDIRME

Yaptiginiz degerlendirme sonucunda eksikleriniz varsa Ggrenme faaliyetine geri
donerek islemleri tekrarlayiniz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Dokuma ve yuvarlak drme kumaslarda, birer Griin Uzerinde;

@ Kumasi kesime hazirlama,

@  Kaliplari kumasa yerlestirme,

@  Eldeyada dik-yuvarlak bigakli kesim motoru ile kesim islemleri ve

@  Isaretleme vetasnif islemlerini kalite niteiklerine uygun olarak yapinz.

Sire:8 Saat

DEGERLENDIRME KRITERLERI Evet Hayr

Dokuma kumasin Ozelliklerini dogru olarak tespit ettiniz mi?

Dokuma kumas1 teknige uygun olarak kesime hazirladiniz mi?
Dokuma kumas Uzerine kaliplari kumasa teknige uygun olarak
yerlestirdiniz mi?

Elde kesim islemlerini teknige uygun olarak yaptimz mi?

Dokuma kumasin dik-yuvarlak bigcakli kesim motoru ile kesim
islemlerini teknige uygun olarak yaptimz mi?

Dokuma kumasin isaretleme islemlerini kalite niteliklerine uygun
olarak yaptiniz m?

Dokuma kumasin tasnif igslemlerini kalite nitdiklerine uygun olarak
yaptimz mi?

Is kazalarina kars: gerekli onlemlerini aldimz mi?

Zaman, malzeme ve arag gerecleri verimli ve ekonomik kullanmaya
Ozen gosterdiniz mi?

DEGERLENDIRME

Yaptiginiz degerlendirme sonucunda eksikleriniz varsa, dgrenme faaliyeti’'ne geri
donerek islemi tekrarlayiniz.

Ogrenme faaliyetleri sonucunda yapmus oldugunuz degerlendirmeleri basar1 ile
tamamladiysaniz 6gretmeninizle iletisim kurarak bir baska modiile geginiz.
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