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Milli Egitim Bakanlig: tarafindan gelistirilen moddiller;

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

Moduller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysel 6grenmeye
rehberlik etmek amaciyla 6grenme materyali olarak hazirlanmis, denenmek ve
gelistiriimek Uzere Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
uygulanmaya baglanmgtir.

Modlller teknolojik gelismelere paralel olarak, amaglanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim 6gretim sirasinda gelistirilebilir ve yapiimasi
Onerilen degisiklikler Bakanliktailgili birime bildirilir.

Orgiin ve yaygin egitim kurumlari, isletmeler ve kendi kendine mesleki yeterlik
kazanmak isteyen bireyler moddillere internet Gizerinden ulasabilirler.

Basilmis moduller, egitim kurumlarinda 6grencilere Ucretsiz olarak dagitilir.

Moduller hichir sekilde ticari amacla kullamlamaz ve Ucret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

KOD 542TGD389

ALAN Tekstil Teknolojis
DAL/MESLEK Ortak Alan Moduli
MODULUN ADI El OrmeMakinderi

MODULUN TANIMI

El 6rme makinelerinde tek plaka ve cift plakada atkili
kumas olusturabilecek ve e Orme makinelerinde
desenlendirme bilgi ve becerilerinin kazandirildigi 6grenme

materyalidir.

SURE 40/32

ON KOSUL “El Orme Hazirlik” modiil iinii basarmis olmak

YETERLIK El Orme Makinelerini Kullanmak
Genel Amac:
Bu modll ile gerekli ortam saglandiginda e oOrme
makinelerinde dretim kosullarinda atkili  6érme  kumas
Uretimi yapabileceksiniz.
Amaglar:

MODULUN AMACI 1. El 6rme makinelerini teknigine uygun ve dogru olarak

Uretime hazirlayabileceksiniz.

2. EI 6rme makinelerinde temel drgulerin  GOretimini
teknigine uygun olarak yapabileceksiniz.

3. Yuvarlak el drme makinesini teknigine uygun ve dogru
olarak Uretime hazirlayabileceksiniz.

EGITIM OGRETIM

Atolye ortaminda, diiz ve gorap € 6rme makinesi, yardimci

ORTAMLARI VE | arag gerecleri veiplikler bulundurulmalidir.
DONANIMLARI
Modl icinde yer aan her faaliyetten sonra verilen 6lgme
araclari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE Modul sonunda ise, kazandigimz bilgi ve becerileri
DEGERLENDIRME belirlemek amaciyla Ogretmeniniz tarafindan hazirlanan

6lcme araciyla degerlendirileceksiniz.




Sevgili Ogrenci,

Tekstil teknolojis alan islevsel degerleriyle i¢ ve dis giyim drtnlerinin kullanish
olmasi, estetik degerleriyle de goze hitap etmesini saglar. Bu aan beceri ve teknigi
birlestirerek Grini ortaya gikarir.

Turkiye de bu sektor hizla gelismekte ve bilylimektedir. Ulkemizde kiicik ve orta
Olcekli isletmeler giderek sirketlesmekte ve bu alanda ciddi miktarda elemana ihtiyag
duyulmaktadr.

Gunumuzde herhangi bir meslegi 6grenmek, mutlaka uygulamal1 bilimsel egitimden
gecmeyi zorunlu hale getirmektedir. Artik hicbir meslek ilk 6grenildigi sekilde kalmamakta,
stirekli alaninda yenilenmeyi gerektirmektedir.

El 6rme makineleriyle calisirken farkli drgiler kullanarak daha degisik 6rme yizeyler
olusturabileceksiniz. Asagida bunlarla ilgili birkag 6rnek verilmistir. Bu ornekleri biraz
dustinerek daha da cogaltabilirsiniz. Sunu asla unutmayimz makineyi ne kadar degisik
amacli kullanabilirseniz o kadar verimli ¢alistirabiliyorsunuz demektir. Asla unutmamamz
gereken bir nokta da makinelerin dostu yoktur. Ne kadar ¢ok caligirsamz o kadar tecriibe
sahibi olursunuz ama hichir zaman givenlik kurallarim elden birakmayimz. Her zaman
dikkatli caliginz.

Bu modul ile e orme makinelerini teknigine uygun ve dogru olarak Uretime
hazirlayabilecek, €l 6rme makinelerinde ana orgiilerin tretimini yapabileceksiniz. Ulkemizin
ve sanayimizin nitelikli insan guct ihtiyacin bir birey olarak karsilamaniz yanmnda tlkenize,
gevrenize, ailenize ve kendinize faydal1 olma mutlulugunu ve sevincini yasayacaksimz.







OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Bu faaliyette kazandirilacak bilgi ve becerilerle uygun ortam saglandiginda, € 6rme
makinesini teknigine uygun ve dogru olarak Uretime hazirlayabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

>  Orme kumas hakkinda, konuylailgili kaynaklardan, internetten ve 6rme uretimi

yapan isletmelerden bilgi edininiz.
»  Topladigimz bu bilgileri raporlastirimz.
»  Haairlachgimz raporu arkadaglarinizla paylasiniz.

1. DUZ EL ORME MAKINESINI URETIME
HAZIRLAMA

1.1. Ormede K ullanilan iplik ve M akine Segimi

Orme islemi yapilirken calisilacak Uriiniin inceligine gore makine secimi yapilir. Uriin
inceigi Urind tasarlayan tarafindan belirlenir.

Makine segimi denince, makinenin inceligi yani numarasi anlasilir (Bakimz: Temel
o6rme). Makine numarasina gére misteri ya da UrinU tasarlayan tarafindan secilmis olan
ipligin, numarasi ve kat1 Uretici tarafindan belirlenir.

Makine numarast ile iplik numarast birbirine uyumlu olmalidir. Bunun icin
belirlenmis standart bir tablo bulunmaktadir. Tablo agagida verilmistir.



Duiz Orgiiler icin Numara Araliklari

M akine igne Pamuk Naylon ngﬁu Akrilik Yiin
Capi Sayist (Ne) (Denye) (Denye) (Nm) (Nm)
96-108 10\1-20\2 | 78\2 100\2 18\1 20\1
108-120 12\1-24\2 | 78\2 100\2 20\1 24\1
132-144 24\1-20\1 | 78\2 78\2 28\1 30\1
3" 34 156-168 40|2-44\2 | 78\2 78\2 28\1 30\1
18-200 30\1-32\1 | 40\2-44\2 |78\2-44\2 32\1-64\2
40[2-44\2
990-240 40\1-44\1 | 44\2 44\2 32\1-34\1
80\2-90\2 64\2-70\2
84-96 10\1-20\2 | 78\2 100\2 18\1 20\1
96-108 12\1-24\2 | 78\2 100\2 20\1 24\1
120-132 24\1-20\1 | 78\2 78\2 28\1 30\1
3 1\2 144-156 24\1-20\1 | 78\2-44\2 |78\2
168-180-200 30\1-32\1 | 40\2-44\2 | 78\2-44\2 32\1-64\2
40[2-44\2
990-240 40\1-44\1 | 44\2 442 32\1-34\1
80\2-90\2 64\2-70\2
84-96 10\1-20\2 | 78\2 100\2 18\1 20\1
96-108 12\1-24\2 | 78\2 100\2 20\1 24\1
120-132 24\1-20\1 | 78\2 78\2 28\1 30\1
p | 144156 40[2-44\2
168-176 30\1-32\1 | 40\2-44\2 |78\2-44\2 32\1-64\2
180-192 40|2-44\2
200-220-240 40\1-44\1 | 44\2 442 32\1-34\1
80\2-90\2 64\2-70\2
60-96 6\1-8\1 100\2 1004 13\1
) 100\2-
108-120 8\1-10\1 100\2 100\ 16\1
Tablo1




1.2. igne Dlizeni

El 6rme makinelerinde igneler kisa ve uzun ayak olarak kullamlir(Bakimiz: El Orme
Hazirlik).

Kisa ve uzun ayak igneler yapilacak desende caligirken igne segimini yapmak icin
kullanilir. Celik tablasinda bulunan ¢eliklerin yardimiyla ignelerin igne yolunu izlemesiyle
desenlendirme yapilir. Yapilacak desene gore, plaka Uzerinde 6rgi yapilacak alana igneler

uzun ve kisa ayak olarak dizilir.1x1 lastik 6rgi yapabilmek igin igneler resimdeki gibi uzun
ve kisa ayak seklinde dizilir.

!J J J!J!J!J!J!OJ!J!J!J!J!J!J!J
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Sekil.1: igne dizeni

1.3. Jakar Pozisyonlari

Makine Uzerindeki iki plakamn durus pozisyonuna jakar pozisyonu denir. Dz €l 6rme
makinelerinde 6n plaka sabit arka plaka hareketlidir. Arka plakaya hareket jakar kirma kolu
ile verilir. Ug ayr jakar pozisyonu vardr.

>  Orgu (doluigne) pozisyonu
»  Yanm kayik(igneler karsilikli) pozisyon

»  Transfer pozisyonu

»  Orgu (Dolu igne) pozisyonu

Arkaplakaile 6n plaka ayni hizadaise bu pozisyona 6rgii (dolu igne) pozisyonu denir.

ILEEERRRRRK
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Sekil.2: Orgu (Dolu igne) pozisyonu
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»  Yarim kayik(igneler karsihikh) pozisyon

Arka plakanin igneleri ile 6n plakamn igneleri karsilikli gelecek sekilde, arka plakanin
sola kayik pozisyonudur. Bu pozisyona yarim kayik (igneler karsilikli ) pozisyon denir.
Pozisyonda igneler karsilikli geldiginden 6n ve arka plakadaki igneler aym anda orglye
kalkamaz. Carpisir ve kirilir. Orgli sekline gore bazi ignelerin 6nde baz: ignelerin sadece
arkada galigmasi icin kullanlir.

!J‘!J!J!JJJ!J!J!OJ!J!J!J!J!JJJ !J
bbb bbb bbb b

Sekil.3: Yarim kayik(igneler karsilikly) pozisyon

»  Transfer pozisyonu

Bu pozisyon transfer pozisyonudur. Cinki ilmek transferi € ile yapilmaz. ignelerin
transfer dilleri olmast gerekir. Sadece elektronik diiz 6rme makinel erinde kullanmlir.

EEEEERERERRRR
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Sekil.4: Transfer pozisyonu

1.4. Orgii Baslangicax

Orme islemine ilk baslandiginda uygulanan tekniktir. Orgli baslangici sirasinda tarak
vetel takilir. Daha sonra sokillmez 6rgii (kaytan) yapilir. Orgil baslangicinin sékilmemesi ve
duzgin olmast igin drme isleminin baslangicinda uygulamr. Makine Uzerinde ilmegin ilk
olustugu bolimdiir. Orme islemine baslamadan 6nce her 6rgii gesidi icin bu islem uygulanr.

Not: Kaytan, torba ¢elikler capraz kapatildig: icin 6nce bir plakadaki ignelerde ilmek
olusturur, sonra diger plakadaki ignelerde ilmek olusturur. Yani aym anda iki plakada ilmek
olusturmaz. Kafanin gidis yonine ve torba c¢eliklerin kapatilis sekline gore sirayla ilmek
olusturur.



(UYGULAMA FAALIYETI

)

» Dz el 6rme makinesinde 6rgu baslangict yapiniz.

islem Basamaklari

Oneriler

> Ipliginizi sevk tinitelerinden sirastyla gegiriniz.

» Cardagin temizligine dikkat
ediniz.




> Orgil
makine numarasin
seciniz.

esnasinda  kullanacaginiz

arac-gerecleri,
g6z oninde bulundurarak

» Kullanacagimz arag
gereglerin temizligine dikkat
ediniz.

» Takacaginz ignelerin
saglam  oldugundan emin
olunuz.

wukan agagi
hareket ettiriniz

» Kolu hareket  ettirirken
ignelerin asagida olmasina
dikkat ediniz.




» Kafay1 soladogru hareket ettiriniz.
o .f. > el I._l.,‘

= 3 3 ‘:.

» Kafanin ilk hareket yonu

daima sagdan sola olmalidir

» Kafayr hareket ettirerek mekik yuvasindan mekigi
almasin saglayimz. Yarim sira sagdan sola gidiniz.

> El 6rme makinelerinde bir

Orgl sirast hareketi yarim
sira olarak ifade edilir.

» Teinizi her tarak disinden gecirerek taragimz
ortalayarak takimz.

Tdi, her tarak disinden
gecirdiginizden emin
olunuz.

Telin egrilmemesine dikkat
ediniz.

Once ortadaki  agirhg
takiniz. Daha sonra ki
yandaki agirliklar: takinmz.

Orgii cesidine gore dogru
agirligi seginiz.
Gerektiginde yan agirlik
kullanahilirsiniz.

» Kafay1 soladogru hareket ettiriniz.

Kafamn ilk hareket yonu
daima sagdan sola olmalidir.




> On plakadaki ve arka plakadaki torba celikleri,
capraz kapatarak saga gidiniz (kaytan ).

» Kafamn disan fazla
cikmamasina dikkat ediniz.

» Ayni sekilde solagidiniz. (kaytan)

=

» Kafamn disan fazla
¢cikmamasina dikkat ediniz.

» Capraz olarak kapattiginiz torba celikleri agarak,
yapilacak Orginin ©zelligine gore orme islemine
devam ediniz.

» Torba celiklerini
actigimzdan emin olunuz.
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KONTROL LISTESI

Uygulama faaliyetinde yaptiginiz ¢alismayi kendiniz ya da arkadaslarimzla degiserek

asagidaki degerlendirme kriterlerine gore degerlendiriniz.

DEGERLENDIRME KRITERLERI

EVET

HAYIR

Is 6nlugiiniiz giydiniz mi?

Makine inceligine uygun kalinhktaiplik segtiniz mi?

Ipliginizi sevk tnitelerinden gecirdiniz mi?

Kullanacaginmz arag-geregleri, makine numarasini gbz dninde
bulundurarak sectiniz mi?

igne diizenini yaptimz mi?

Jakar pozisyonunu sectiniz mi?

Kafanin sag tarafta oldugunu kontrol ettiniz mi?

Torba geliklerini disa dogru ¢ektiniz mi?

Mekik yuvasindan mekigi alarak yarim sira sagdan sola gittiniz mi?

Telinizi ve taragimzi ortalayarak taktiniz mi?

Agirliklarinizi taktimz mi?

On plakadaki ve arka plakadaki torba celikleri capraz kapattiniz nm?

Kafay: saga ve sola hareket ettirdiniz mi?

Capraz olarak kapattiginz torba celikleri agtimz mi?

Her asamada Orgu ayarlarinm yaptimz ni?

Her asamada makine temizligini yaptimz nmi?

Caligsmamz planlanan zamanda tamamladimz mi?

TOPLAM

DEGERLENDIRME

Yapilan degerlendirme sonunda hayir seklindeki cevaplarimizi bir daha gdzden
gegiriniz. Kendinizi yeterli gormiyorsamz dgrenme faaliyetini tekrar ediniz. Cevaplarimzin

tamam evet ise bir sonraki faaliyete geginiz.

11




OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Bu faaliyette kazandirilacak bilgi ve becerilerle uygun ortam saglandiginda, el 6rme
makinelerinde temel drgulerin Gretimini tekni gine uygun olarak yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

»  Cevrenizde bulunan, diiz 6rme, yuvarlak érme ve ¢orap 6rme isletmelerinden
temel drgulerden olusmus Urtinler toplayinz.
»  Topladigimz érneklerle katal og olusturunuz.

»  Haarladiginiz katalogu simfta sununuz.

12



2.DUZ EL ORME MAKINELERINDE
TEMEL ORGULERIN URETIMI

2.1. Lastik Orguler

Lastik 6rgiler Urin baglangicinda kullanilan érgiilerdir. Genellikle yapilacak Grtiniin
kol uclarinda etek uglarinda, yakalarda ve bantlarda kullamlir. Ozelligi, esneme kabiliyetinin
fazla olmasidir. Uriiniin baslangicinda, Uriiniin etek ucunun marullasarak cabuk deforme
olmasini engeller.

Istege baglh olarak sadece lastik 6rgiiden olusan driinlerde vardhr. Spor giyimde tercih
edilen bir 6rgu taradr.

Lastik oOrguler 1x1, 2x1 ve torba olarak cesitlilik gosterirler. Lastik oOrgulerden
esinlenerek fitilli orgllerde yapilmaktadir.3X 3, 3X2, 4X4, 5X2 gibi.

>  1xl1Lastik Orgi

Adindan da anlasildig1 gibi bir igne galisirken diger igne ¢alismaz. Bunun saglanmasi
icin bir uzun ayak, bir kisa ayak seklinde igne diizeni yapilir. On plakaicin yapilan bu diizen,
arka plaka igin tam ters seklinde hazirlanmir. BOylece calisan ignenin karsisina galismayan
ignenin gelmesiyle kumasta boyuna yollu bir gériinti elde edilir.

Orme islemini saglamak icin igne diizeni, 6n plakaicin 1 kisa ayak igne, luzun ayak
igne seklinde; arka plakaigin 1 uzun ayak igne, 1 kisa ayak igne seklinde yapilmalidir. Eger
uzun ve kisa ayak igne kullanmmyorsamz, firketeleri kullanarak (iterek) aym dizen
saglanmaktadir.

13



(' UYGULAMAFAALIYETI )

1x1 lastik 6rgl uygulamas yapimz

islem Basamaklari Oneriler

» Kullanacagimz ipligi cardaktan ve mekikten | > Bir onceki uygulama faaliyetinde

gegiriniz. oldugu gibi kullanacaginmz ipligi
cardaktan ve mekikten
gecirebilmek icin islem sirasina
uyunuz.

» Jakar pozisyonunu igneler kafa kafaya gelecek
sekilde ayarlayimz. Bunu yaparken jakar
kolunu yukar1 dogru kaldiracaksiniz.

PEPPPPPRPEPERPY | | s o
ERNNARNNNRNANN

» Kafay1 sola getirerek baglama yapip taragi | » Bir dnceki uygulama faaliyetinde
takinz. oldugu gibi baslangic ayarim
sikinmiz.

> Tarag: ve agirhiklan
ortaladigimzdan emin olunuz.

» Kaytan atiniz. » Bir onceki uygulama faaliyetinde
oldugu gibi baslangic ayarin
aciniz.

» Celikleri capraz kapatiniz.

» Ayarinmizi lastik ayarina alarak érme islemine
devam ediniz.

» Bir 0nceki uygulama faaliyetinde
oldugu gibi kaytandan sonra
ayarin  agimast  gerektigini
unutmayinmz.

14



» Bir onceki uygulama faaliyetinde
oldugu gibi jakar pozisyonunu
koruyunuz.

15



KONTROL LISTESI

Uygulama faaliyetinde yaptiginiz ¢alismay: kendiniz ya da arkadaslarimzla degiserek

asagidaki degerlendirme kriterlerine gore degerlendiriniz.

DegerlendirmeKriterleri

Evet

Hayr

Is 6nliguiniizi giydiniz mi?

Makine numarasina uygun kalinliktaiplik sectiniz mi?

Ipliginizi sevk Unitelerinden gegirdiniz mi?

Kullanacaginmz arag-geregleri, makine numarasini gbz 6ninde
bulundurarak segtiniz mi?

igne diizenini yaptimz mi?

Jakar pozisyonunu sectiniz mi?

Kafanin sag tarafta oldugunu kontrol ettiniz mi?

Torbaceliklerini disa dogru ¢ektiniz mi?

Mekik yuvasindan mekigi alarak yarim sira sagdan sola gittiniz mi?

Telinizi ve taragimzi ortalayarak taktiniz mi?

Agirliklarinizi taktimz mi?

On plakadaki ve arka plakadaki torba celikleri capraz kapattimz ni?

Kafay: saga ve sola hareket ettirdiniz mi? (Kaytan attiniz mi?)

Capraz olarak kapattiginiz torba celiklerini agtimz mi?

Lastik drglyl istenen sirada Ordiiniiz mi?

Kafanin 6rme islemi sirasinda 6rgtl alanindan fazla disari
cikmamasina dikkat ettiniz mi?

Her asamada 6rgu ayarlarina dikkat ettiniz mi?

Her asamada makine temizligini yaptimz nmi?

Caligsmamz planlanan zamanda tamamladimz mi?

DEGERLENDIRME

Yapilan degerlendirme sonunda hayir seklindeki cevaplarimizi bir daha gdzden
gegiriniz. Kendinizi yeterli gormiyorsamz dgrenme faaliyetini tekrar ediniz. Cevaplarimzin

tamam evet ise bir sonraki faaliyete geginiz.
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2.2. Dusurme Teknigi

Ayni lagtik kullanilmak kaydiyla birden fazla érme parcamin calisilmas sirasinda
Ordlecek Orme parcalarin birbirinden ayrilmasini saglamak icin uygulanan teknige orgu
diistrme teknigi denir.

Y apilan bir érgiiden sonra yeni bir 6rgi baslangici yapmamak, yeni 6rme pargasi i¢in
baslamada tarak takmamak amaciyla kullanmlir. Dustrme teknigi ile zamandan, iplikten ve
emekten tasarruf ederek seri calismaimkan: bulunur.

TUm 6rme parcalarimin 6rme islemi bittikten sonra, 6rgi distrme teknigi uygulanan
yerlerden parcalarin birbirinden ayrilmasi saglanir.

Dusrme teknikleri cesitlilik gosterebilir. Fakat amag hepsinde aymdir. Teknige, tek

plakada uygulamyorsa tek tarafli distrme teknigi, iki plakada da uygulaniliyorsa cift tarafli
dustrme teknigi denir.
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(UYGULAMA FAALIYETI )

Orgi diisiirme teknigi uygulamas: yapimz.

islem Basamaklari Oneriler

Kullanacagimz ipligi cardaktan ve mekikten Bir onceki uygulama

gegiriniz.. fadliyetinde  oldugu gibi
kullanacagimz ipligi
cardaktan  ve  mekikten
gecirebilmek  igin  islem
sirasina uyunuz.

Jakar pozisyonunu igneler kafa kafaya gelecek

sekilde ayarlayimz. Bunu yaparken jakar kolunu

yukar1 dogru kal diracaksinmz.
Ignelerin yukarida

!J i J!J!J!J!J!ﬂJ!J!J!J!J!JJJ!J
afﬂmmgmmm

olmadigindan emin olunuz.

Kafay: sola getirerek baslama yapip tarag: takiniz.

Bir Onceki uygulama
fadliyetinde  oldugu gibi
baslangi¢ ayarinm sikinmz.

Tarag ve agirliklary
ortaladigimzdan emin olunuz.

Ayarimzi lastik ayarina alarak drme islemine Bir Onceki uygulama

devam ediniz. faaliyetinde  oldugu gibi
kaytandan  sonra  ayarin
acilmast gerektigini
unutmayimz.

1x1 I%ﬂ k Ol’guyu orunuz. Jakar poziwonunu
koruyunuz.
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» Kafa sag tarafta iken 6n plakanin torba celiklerini
tam  kapatarak  ©6n  plakadaki ignelerin
calismamasim saglayimz. Kafayr sola getirerek
arka plakay1 oriniz.

L} o
- Y

> Orgll ayarimzi yanm ayar
aciniz.

» Kafayr sola getirerek arka plakayr oriniz. Bu
islemi U¢ kere tekrarlayimz.

» On plakadaki ilmekleri
bekletiniz.

> On plakanin sag torba celigini agarak saga gelirken
yarim sira 1X1 lastik 6rgu 6riniz.

» Torba celigini tam
actigimzdan emin olunuz.
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» Actigimz torba celigini tekrar kapatiniz.

» Torba celigini tam
kapattigimzdan emin olunuz.

» Mekigi birakarak kafayr sola dogru hareket
ettirerek yarim sira oriintiz.

» Arka plakadaki ilmekleri
disurinuz.

» Arka plakada hi¢c ilmek
kalmadigindan emin olunuz.
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» Duslrme teknigi uygulanmistir. Yeni orgu icin | > Yeni 0Orglye baslamak icin
baslama ayarlarina yaparak yeni drgllye baslayiniz. tarak  takma  isleminden
- ; ; . . ool sonraki islem sirasina uyunuz.
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KONTROL LiSTESI

Uygulama faaliyetinde yaptiginiz ¢alismay: kendiniz ya da arkadaslarimzla degiserek

asagidaki degerlendirme kriterlerine gore degerlendiriniz.

DegerlendirmeKriterleri

Evet

Hayr

Is onliguniizi giydiniz mi?

M akine numarasina uygun kalinlikta iplik segtiniz mi?

Ipliginizi sevk tnitelerinden gecirdiniz mi?

Kullanacaginmz arag-geregleri, makine numarasini gbz dninde
bulundurarak sectiniz mi?

igne diizenini yaptimz mi?

Jakar pozisyonunu sectiniz mi?

Kafanin sag tarafta oldugunu kontrol ettiniz mi?

Torba geliklerini disa dogru ¢ektiniz mi?

Mekik yuvasindan mekigi alarak yarim sira sagdan sola gittiniz mi?

Telinizi ve taragimzi ortalayarak taktiniz mi?

Agirliklarinizi taktimz mi?

On plakadaki ve arka plakadaki torba celikleri capraz kapattimz ni?

Kafay: saga ve sola hareket ettirdiniz mi? (Kaytan attimiz mi?)

Capraz olarak kapattiginmz torba ¢eliklerini agtimz mi?

Lastik rgliyl istenen sirada ordiiniiz mi?

Kafanin 6rmeislemi sirasinda 6rgu alanindan fazla disart
cikmamasina dikkat ettiniz mi?

Kafa sag taraftaiken on plakadaki torba geliklerini tam kapattiniz
m?

Arka plakadaki ilmekleri ¢ yarim sira 6rdiniz mi (1,5 sira)?

On plakann sag torba geligini agarak yarim sira dolu igne 6rdiniiz
ma?

Actiginiz torba celigini tekrar kapadinz mi?

Mekigi birakarak kafay: saga ve sola getirerek arka plakadaki
ilmekleri dusurdintiz ma?

Yeni 6rme parcasi icin gerekli ayarlamalari yaptiniz mi?
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Her asamada 6rgl ayarlarina dikkat ettiniz mi?
Her asamada makine temizligini yaptimz mi?

Calismanzi planlanan zamanda tamamladiniz mi?
Toplam

DEGERLENDIRME
Yapilan degerlendirme sonunda hayir seklindeki cevaplarimizi bir daha gdzden

geciriniz. Kendinizi yeterli gormuyorsamz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Cevaplarimzin
tamamt evet ise bir sonraki faaliyete geginiz.
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>  2x1Lastik Orgi

Adindan da anlasilacag1 gibi, iki igne calisirken diger bir igne ¢alismaz. Bunun
saglanmast icin iki uzun ayak, bir kisa ayak seklinde igne diizeni yapilmalidir. Fakat kafanmn
giris ve ¢ikis ignesinin drme islemini kagiksiz saglayabilmesi amaciylaigne dizeni, 6n plaka
icin 1 uzun ayak igne, 1 kisa ayak igne, 1 uzun ayak igne seklinde; arka plakaigin 2 uzun
ayak igne, 1 kisa ayak igne seklinde yapilmalicir. Eger uzun ve kisa ayak igne
kullanmiyorsaniz, firketeleri kullanarak (iterek) ayni diizen saglanmaktadir.
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(UYGULAMA FAALIYETI )
2x1 lastik 6rgl uygulamasi yapiniz.

Islem Basamaklar: Oneriler
» Kullanacagimz ipligi cardaktan ve mekikten | > Bir Onceki uygulama
gegiriniz. faaliyetinde oldugu gibi

kullanacagimz ipligi cardaktan
ve mekikten gegirebilmek icin
islem sirasina uyunuz.

> Igne pozisyonunu 6n plakada bir uzun ayak bir
kisa ayak bir uzun ayak seklinde, arka plakayi iki

uzun bir kisa ayak seklinde ayarlayinz. > Firketderi dogru  ittiginizden

||IIIII|I||IIIIIIII|II|IIII emin olunuz.
LILILILILILILILIL

» Plakay1 sagabir jakar kirik pozisyona getiriniz.

R L
[NIRIRIRIN

» Kafay1 sola getirerek baslama yapiniz ve taragi | » Bir onceki uygulama
takimz. faaliyetinde  oldugu gibi
baslangic ayarint sikiniz.

» Tarag ve agirliklar:
ortaladigimzdan emin olunuz.

» Kaytan atiniz. » Bir Onceki uygulama
faaliyetinde oldugu gibi
baslangi¢ ayarini aginiz.

» Celikleri capraz kapatiniz.

Ayarinmiz lastik ayarina aarak 6rmeisleminedevam | » Bir dneceki uygulama

ediniz. faaliyetinde oldugu gibi

kaytandan sonra ayarin agilmasi
gerektigini unutmayinmz.
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> Plakay baslama
pozisyonuna) getiriniz.

pozisyonuna

(6rgu

IANRURRARRLI L
[NININININ

» Jakar kolunu yukar1 bir kademe
kaldiriniz.

» 2X1lagtik 6rglyl 6riniz.

» Kafanin 6rgll alaninda gok fazla
disari  gikmamasina  dikkat
ediniz.
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KONTROL LISTESI

Uygulama faaliyetinde yaptiginiz ¢alismay: kendiniz ya da arkadaslarimzla degiserek

asagidaki degerlendirme kriterlerine gore degerlendiriniz.

DegerlendirmeKriterleri

Evet

Hayr

Is 6nliguiniizi giydiniz mi?

Makine numarasina uygun kalinliktaiplik sectiniz mi?

Ipliginizi sevk Unitelerinden gegirdiniz mi?

Kullanacaginmz arag-geregleri, makine numarasini gbz 6ninde
bulundurarak segtiniz mi?

igne diizenini yaptimz mi?

Jakar pozisyonunu saga bir kirik pozisyona getirdiniz mi?

Kafanin sag tarafta oldugunu kontrol ettiniz mi?

Torbaceliklerini disa dogru ¢ektiniz mi?

Mekik yuvasindan mekigi alarak yarim sira sagdan sola gittiniz mi?

Telinizi ve taragimzi ortalayarak taktiniz mi?

Agirliklarinizi taktimz mi?

On plakadaki ve arka plakadaki torba celikleri capraz kapattimz ni?

Kafay: saga ve sola hareket ettirdiniz mi (Kaytan attimz mi?) ?

Capraz olarak kapattiginiz torba ¢elikleri agtimiz mi?

Jakar pozisyonunu baslama pozisyonuna getirdiniz mi?

Lastik 6rglyl istenen sirada 6rdiiniiz miu?

Kafanin 6rme islemi sirasinda 6rgtl alanindan fazla disari
cikmamasina dikkat ettiniz mi?

Her asamada 6rgu ayarlarina dikkat ettiniz mi?

Her asamada makine temizligini yaptimz mi?

Caismamzi planlanan zamanda tamamladimz mi?

DEGERLENDIRME

Yapilan degerlendirme sonunda hayir seklindeki cevaplarimizi bir daha gdzden
geciriniz. Kendinizi yeterli gormiyorsamz dgrenme faaliyetini tekrar ediniz. Cevaplarimzin

tamam evet ise bir sonraki faaliyete geginiz.
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> Torbalastik

Calisilacak olan igne alanindaki, arka plaka tum ignelerinin yarim sira 6rdikten sonra,
donlste 6n plaka tim ignelerinin yarim sira o6rilmesi isleminin tekrariyla olusan 6rme
yuzeyidir. Adindan da anlasilacag: gibi torba seklindeici bos bir gortintl sergiler.
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(UYGULAMA FAALIYETI

Torbalastik 6rgi uygulamas yapiniz.

Islem Basamaklari Oneriler
Kullanacagimz ipligi cardaktan ve mekikten Bir Onceki uygulama
gegiriniz. faaliyetinde oldugu gibi

kullanacaginmz ipligi cardaktan
ve mekikten gecirebilmek icin
islem sirasina uyunuz.

Jakar  pozisyonunu
getiriniz.

AWMMAAMAMMA
AT

baslama  pozisyonuna

Ignelerin yukarida
olmadigindan emin olunuz.

Kafayr sola getirerek baslama yapip taragi
takinz.

Bir Onceki uygulama
faaliyetinde oldugu gibi
baslangi¢ ayarini sikinmiz.

Tarag: ve agirliklary
ortaladigimzdan emin olunuz.

Celikleri capraz kapatarak ve ayarimzi lastik
ayarina alarak érme islemine devam ediniz.

Bir onceki
faaliyetinde oldugu gibi
baslangic  ayarin  acilmasi
gerektigini unutmayimz.

uygulama

Torbalastik 6riintiz.

Celikleri capraz kapattigimzdan
emin olunuz.
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KONTROL LiSTESI

Uygulama faaliyetinde yaptiginiz ¢alismay: kendiniz ya da arkadaslarimzla degiserek

asagidaki degerlendirme kriterlerine gore degerlendiriniz.

DegerlendirmeKriterleri

Evet

Hayir

Is onliguniizi giydiniz mi?

M akine numarasina uygun kalinlikta iplik segtiniz mi?

Ipliginizi sevk tnitelerinden gecirdiniz mi?

Kullanacaginmz arag-geregleri, makine numarasini gbz dninde
bulundurarak sectiniz mi?

igne diizenini yaptimz mi?

Jakar pozisyonunu sectiniz mi?

Kafanin sag tarafta oldugunu kontrol ettiniz mi?

Torba geliklerini disa dogru ¢ektiniz mi?

Mekik yuvasindan mekigi alarak yarim sira sagdan sola gittiniz mi?

Telinizi ve taragimzi ortalayarak taktiniz mi?

Agirliklarinizi taktimz mi?

On plakadaki ve arka plakadaki torba celikleri capraz kapattimz ni?

Lastik orgliyl istenen sirada 6rdiiniiz miu?

Kafanin 6rme islemi sirasinda 6rgtl alanindan fazla disari
cikmamasina dikkat ettiniz mi?

Her asamada 6rgu ayarlarina dikkat ettiniz mi?

Her asamada makine temizligini yaptimz mi?

Caismamz planlanan zamanda tamamladimz mi?

TOPLAM

DEGERLENDIRME

Yapilan degerlendirme sonunda hayir seklindeki cevaplarimizi bir daha gdzden
geciriniz. Kendinizi yeterli gormiyorsamz dgrenme faaliyetini tekrar ediniz. Cevaplarimzin

tamam evet ise bir sonraki fadiyete geciniz.
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2.3. Dolu igne Orgii

On ve arka plakada bulunan ignelerin aym anda calisarak, yapilacak 6rgi ylizeyinin
iki plakada calismasiyla olusan orgudir. Kumasin 6n ve arka ylzeyinde ayni gorinti
gozlenir.
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(UYGULAMA FAALIYETI

)

Dolu igne 6rgl uygulamasi yapimz.

islem Basamaklari

Oneriler

» Kullanacagimz ipligi cardaktan ve mekikten
gegiriniz.

» Bir onceki uygulama faaliyetinde

oldugu gibi kullanacagimz ipligi
cardaktan ve mekikten gecirebilmek
icin islem sirasina uyunuz.

» Lastik gesidini belirleyiniz. 1X1, 2X1, torba
lastik drgulerden birini segeceksiniz.

» Lastik gesidine uygun igne diizeni yapiniz.

» Kafayr sola getirerek baslama yapimiz ve
tarag: takinmz.

» Bir onceki uygulama faaliyetinde

oldugu gibi baslangic ayarim
sikiniz.

» Taragi ve agirliklar

ortaladigimzdan emin olunuz.

» Kaytan atiniz.

» Bir onceki uygulama faaliyetinde

oldugu gibi baslangi¢ ayarint aginiz.

» Torbaceliklerini ¢apraz kapatinmz.

» Ayarimizi lastik ayarina alarak 6rme islemine
devam ediniz.

» Bir onceki uygulama faaliyetinde

oldugu gibi kaytandan sonra ayarin
acilmasi gerektigini unutmayinmz.

» Lastik 6rguy 6raniz.

» Bir onceki uygulama faaliyetinde

oldugu gibi kafamn 6rgu alamnda
cok fazla disar1 cikmamasina dikkat
ediniz.

> Orgil ayanm sikarak tim ignelere ilmek
kaptirmak amaciyla kaytan atiniz.

» Lastik ayarindan yarim ayar sikiniz.
» Torbaceliklerini ¢apraz kapatinmz.
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» Torba celiklerini iki plaka icinde tam agarak
dolu igne 6rguyd 6riniz.

» Doluigne 6rgu ayarin sikinmz.
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KONTROL LISTESI

Uygulama faaliyetinde yaptiginiz ¢alismay: kendiniz ya da arkadaslarimzla degiserek

asagidaki degerlendirme kriterlerine gore degerlendiriniz.

DegerlendirmeKriterleri

Evet

Hayr

Is 6nliguiniizi giydiniz mi?

Makine numarasina uygun kalinliktaiplik sectiniz mi?

Ipliginizi sevk Unitelerinden gegirdiniz mi?

Kullanacaginmz arag-geregleri, makine numarasini gbz 6ninde
bulundurarak sectiniz mi?

Lastik ¢esidini belirlediniz mi?

Lastik ¢esidine uygun igne diizenini yaptiniz mi?

Jakar pozisyonunu sectiniz mi?

Kafann sag tarafta oldugunu kontrol ettiniz mi?

Torbaceliklerini disa dogru ¢ektiniz mi?

Mekik yuvasindan mekigi alarak yarim sira sagdan sola gittiniz mi?

Telinizi ve taragimzi ortalayarak taktiniz mi?

Agirliklarinizi taktimz mi?

On plakadaki ve arka plakadaki torba celiklerini capraz kapattinz
mi?

Kafay: saga ve sola hareket ettirdiniz mi? (kaytan attimz mi?)

Capraz olarak kapattiginiz torba ¢elikleri agtimz mm?

Lastik 6rgliyl istenen sirada 6rdiiniiz mu?

Kafanin 6rmeislemi sirasinda 6rgu alanindan fazla disart
cikmamasina dikkat ettiniz mi?

Lastikten sonra kaytan atarak dolu igneicin 6rgii alamm hazirladimz
mi?

Her asamada 6rgu ayarlarina dikkat ettiniz mi?

Her asamada makine temizligini yaptimz nmi?

Caismamzi planlanan zamanda tamamladimz mi?

Toplam




DEGERLENDIRME

Yapilan degerlendirme sonunda hayir seklindeki cevaplarimzi bir daha gdzden
geciriniz. Kendinizi yeterli gormuyorsamz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Cevaplarimzin
tamam evet ise bir sonraki faaliyete geginiz.
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2.4. Tek Plaka Orgul

On ve arka plakada bulunan ignelerin aym anda calismayarak, yapilacak orgii
yuzeyinin tek plakada calismasiyla olusan ¢rgulerdir. Genellikle el makinelerinde 6rgi arka
plakada gerceklestirilir. Bunun nedeni makinede c¢alisma sirasinda gozlemin daha rahat
olmasi ve transfer rahatligidir.
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(UYGULAMA FAALIYETI

)

Tek plaka 6rgu Uzerine nopen uygulamasi yapimz.

islem Basamaklari Oneriler
» Kullanacagimz ipligi cardaktan ve | » Bir oOnceki uygulama faaliyetinde
mekikten geciriniz. oldugu gibi kullanacagimiz ipligi

cardaktan ve mekikten gegirebilmek
icin islem sirasina uyunuz.

Lastik cesidini belirleyiniz. 1X1, 2X1,
torbalastik érgllerden birini sececeksiniz.

Lastik gesidine uygun igne diizeni yapinmz.

Kafay: sola getirerek baslama yapimz ve
tarag: takiniz.

» Bir oOnceki uygulama faaliyetinde
oldugu gibi baslangi¢ ayarin sikiniz.

» Tarag ve agirliklar ortaladigimzdan
emin olunuz.

Kaytan atimz. » Bir onceki uygulama faaliyetinde
oldugu gibi kaytan atarken baslangig
ayarini aginz.

» Celikleri capraz kapatiniz.
Ayarimizi lastik  ayarina aarak Orme | » Bir onceki uygulama faaliyetinde

islemine devam ediniz.

oldugu gibi kaytandan sonra ayarin
acilmasi gerektigini unutmayinz.

Lastik orgly 6riniz.

» Bir oOnceki uygulama faaliyetinde
oldugu gibi kafamn 6rgl alaninda gok

fazla disann ¢ikmamasina  dikkat
ediniz.
Lastigin son sirasinda lastik ayarimi agimz. | » Bir 0Onceki uygulama faaliyetinde

oldugu gibi lastik ayarindan yarim
ayar aginz.
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» Tek plaka o6rgi yapmak icin, ©6rmek
istediginiz plakaya tim ilmekleri transfer
ediniz.

o] i 1

» Tek plaka orgii 6riniz.

» Transfer ederken ilmekleri
kacirmamaya dikkat ediniz.

» Birli aktarmaignesini kullanimz.

> Ordiigiiniiz plaka haricindeki plakanin
celiklerini  kapatimiz. Aksi  takdirde
diger plakadaki igneler Orglye
kalkabilir.
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KONTROL LISTESI

Uygulama faaliyetinde yaptiginiz ¢alismay: kendiniz ya da arkadaslarimzla degiserek

asagidaki degerlendirme kriterlerine gore degerlendiriniz.

DegerlendirmeKriterleri

Evet

Hayr

Is 6nliguiniizi giydiniz mi?

Makine numarasina uygun kalinliktaiplik sectiniz mi?

Ipliginizi sevk Unitelerinden gegirdiniz mi?

Kullanacaginmz arag-geregleri, makine numarasini gbz 6ninde
bulundurarak segtiniz mi?

Lastik ¢esidini belirlediniz mi?

Lastik ¢esidine uygun igne diizenini yaptiniz mi?

Jakar pozisyonunu sectiniz mi?

Kafann sag tarafta oldugunu kontrol ettiniz mi?

Celik mandallarin disa dogru ¢ektiniz mi?

Mekik yuvasindan mekigi alarak yarim sira sagdan sola gittiniz mi?

Telinizi ve taragimzi ortalayarak taktiniz mi?

Agirliklarinizi taktimz mi?

On plakadaki ve arka plakadaki torba gelikleri, capraz kapattimz mi?

Kafay: saga ve sola hareket ettirdiniz mi? (kaytan attimz nmi?)

Capraz olarak kapattiginiz torba celikleri agtiniz mi?

Lastik orgliyl istenen sirada 6rdiiniiz mu?

Kafanin 6rme islemi sirasinda 6rgtl alanindan fazla disari
cikmamasina dikkat ettiniz mi?

Tum ilmekleri arka plakaya transfer ettiniz mi?

Istenilen 6lciide tek plaka Orgiiniizil 6rdiiniiz mii?

Her asamada 6rgu ayarlarina dikkat ettiniz mi?

Her asamada makine temizligini yaptimz nmi?

Caligsmamz planlanan zamanda tamamladimz mi?

Toplam
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DEGERLENDIRME

Yapilan degerlendirme sonunda hayir seklindeki cevaplarimzi bir daha gdzden
geciriniz. Kendinizi yeterli gormuyorsamz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Cevaplarimzin
tamam evet ise bir sonraki faaliyete geginiz.
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2.5. Nopen (Aski) Kullanilan Orguiler

Tek plaka orglide secilen igne Uzerine, en ¢ok makine inceliginin iki eksigi kadar Ust
Uste nopen basiimast islemi sonucunda el de edilen bir desenlendirmedir. 1x1 lastik veya dolu
igne orgil tizerine basilarak elde edilen nopenli orgiilere Selanik Orgii denir. 1x1 lastik veya
dolu igne orgu yapilirken sadece tek plakaya nopen basilarak elde edilen 6rgi Yarim
Selanik; iki plakaya da nopen basilarak elde edilen orgii ise Tam Selanik Orgu diye
issimlendirilmektedir.
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(UYGULAMA FAALIYETI )

Tam Selanik 6rgu uygulamas: yapimz.

islem Basamaklari

Oneriler

» Kullanacagimz ipligi cardaktan ve mekikten
gegiriniz.

> Bir Onceki uygulama
fadiyetinde  oldugu  gibi
kullanacaginmz ipligi cardaktan
ve mekikten gecirebilmek icin
islem sirasina uyunuz.

» 1X1lastik 6rgiye uygun igne diizeni yapimz.

» Kafay1 sola getirerek baslama yapimz ve taragi
takinmz.

» Bir Onceki uygulama
faaliyetinde  oldugu  gibi
baslangic ayarint sikiniz.

» Tarag ve agirliklary
ortaladigimzdan emin olunuz.

» Kaytan atiniz.

> Bir Onceki uygulama
faaliyetinde oldugu gibi kaytan
atarken  baslangic  ayarim
acinz.

» Celikleri capraz kapatiniz.

» Ayarimizi lagtik ayarina aarak Orme islemine
devam ediniz.

> Bir Onceki uygulama
faaliyetinde  oldugu  gibi
kaytandan sonra  ayarin
acilmasi gerektigini
unutmayimz.

» 1 gralastik 6rgi 6rindz ( Kafayr bir saga bir sola
hareket ettiriniz).

» Bir Onceki uygulama
fadiyetinde  oldugu  gibi
kafamn orgl aamnda ¢ok
fazla disarn  ¢citkmamasina
dikkat ediniz.

» Kafanin Uzerindeki 6n ve arka plakamin nopen
mandallarint yukar1 dogru cekiniz.

» Buyuk  nopen  mandaim
cekiniz.
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» Tam Selanik orgu 6runtz.

» Kafamn o6rgi alamnda ¢ok
fazla disann  gikmamasina
dikkat ediniz.

» Tam Selanik orglyl yapmak
icin nopen celiklerini agcmay1
unutmayimz.




KONTROL LISTESI

Uygulama faaliyetinde yaptiginiz ¢alismay: kendiniz ya da arkadaslarimzla degiserek

asagidaki degerlendirme kriterlerine gore degerlendiriniz.

DegerlendirmeKriterleri

Evet

Hayr

Is 6nliguiniizi giydiniz mi?

Makine numarasina uygun kalinliktaiplik sectiniz mi?

Ipliginizi sevk Unitelerinden gegirdiniz mi?

Kullanacaginmz arag-geregleri, makine numarasini gbz 6ninde
bulundurarak segtiniz mi?

1X1 lastik 6rgu icin uygun igne diizenini yaptiniz mi?

1X1 lastik 6rgiicin uygun jakar pozisyonunu sectiniz mi?

Kafanin sag tarafta oldugunu kontrol ettiniz mi?

Celik mandallarin disa dogru ¢ektiniz mi?

Mekik yuvasindan mekigi alarak yarim sira sagdan sola gittiniz mi?

Telinizi ve taragimzi ortalayarak taktiniz mi?

Agirliklarinizi taktimz mi?

On plakadaki ve arka plakadaki torba celikleri, capraz kapattiniz mi?

Kafay: saga ve sola hareket ettirdiniz mi? (kaytan attimz nmi?)

Capraz olarak kapattiginiz torba ¢elikleri agtimiz mi?

Lastik rglyl istenen sirada Ordiiniiz mi?

Kafanin 6rme islemi sirasinda 6rgtl alanindan fazla disari
cikmamasina dikkat ettiniz mi?

Kafadaki 6n ve arka Nopen mandallarin ittiniz mi?

Istenilen sirada 1X 1 tam Selanik 6rgiiyii ordiiniiz mii?

Her asamada 6rgu ayarlarina dikkat ettiniz mi?

Her asamada makine temizligini yaptimz nmi?

Caismamz planlanan zamanda tamamladimz mi?

Toplam




DEGERLENDIRME

Yapilan degerlendirme sonunda hayir seklindeki cevaplarimzi bir daha gdzden
geciriniz. Kendinizi yeterli gérmuyorsamz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Cevaplarimzin
tamam evet ise bir sonraki faaliyete geginiz.
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2.6. Atlama Orgi

Tek basina 6rgli ylzeyi olusturamaz. Nopenli 6rglide oldugu gibi tek plaka, fitilli veya
farkli 6rgulerde makine inceliginin iki eksigi kadar mesafe atlamasi sonucunda elde edilen
desenlendirmedir. Kumas yuzeyinde enine cizgiler seklinde gozlenir. Atlama elemammnin
orgliye uygulanabilmesi i¢in ignelerin uzun ve kisa ayak olarak dizilmesi zorunludur.
Igneler, lastik 6rgii yapmadan énce dizilir.
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(UYGULAMA FAALIYETI

)

Tek plaka 6rglye atlama uygulamasi yapiniz.

islem Basamaklari Oneriler
» Kullanacagimz ipligi cardaktan ve | » Bir onceki uygulama faaliyetinde
mekikten geciriniz. oldugu gibi kullanacagimz ipligi

cardaktan ve mekikten gegirebilmek
icin islem sirasina uyunuz.

Lastik cesidini belirleyiniz. 1X1, 2X1,
lastik drgulerden birini sececeksiniz.

Lastik cesidine uygun kisa ve uzun ayak
igne seklinde igne diizeni yapinz.

» Bir onceki uygulama faaliyetinde
oldugu gibi yapacagimz atlama
uygulamast kisa ayak ignelerin

Uzerinde olacagindan, lastik segimine
dikkat ediniz.

Kafayr sola getirerek baslama yapiniz ve
tarag: takiniz.

» Bir onceki uygulama faaliyetinde
oldugu gibi baslangi¢ ayarin sikiniz.

» Tarag ve agirliklar ortaladigimzdan
emin olunuz.

Kaytan atimz. » Bir onceki uygulama faaliyetinde
oldugu gibi kaytan atarken baslangi¢
ayarini aginz.

» Celikleri capraz kapatiniz.

Ayarimizi  lastik ayarina adarak drme

islemine devam ediniz.

» Bir onceki uygulama faaliyetinde
oldugu gibi kaytandan sonra ayarin
acilmasi gerektigini unutmayinz.

Lastik orgly 6riniz.

» Bir onceki uygulama faaliyetinde
oldugu gibi kafanin 6rgi alamnda gok

fazla disarn ¢gikmamasina dikkat
ediniz.
Lastigin son sirasinda lastik ayarimi agimz. | » Bir 0Onceki uygulama faaliyetinde

oldugu gibi lastik ayarindan yarim
ayar aginz.
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» Tek plaka 0Orgl yapmak igin, Ormek
istediginiz plakaya tim ilmekleri transfer
ediniz.

Bir onceki uygulama faaliyetinde
oldugu gibi transfer ederken ilmekleri
kacirmamaya dikkat ediniz.

Birli aktarmaignesini kullanmmz.

» Torba celiklerini yarim kapatarak kisa

Torba celiklerini yarim
kapattiginmizdan emin olunuz.

Makine incdliginin iki eksigi kadar
atlama yapabileceginizi unutmayinz.

» Atlamal1 6rgu 6rinuz.

Uzun atlama yapmamaya dikkat
ediniz. Aksi taktirde kagik olusacaktir.
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KONTROL LISTESI

Uygulama faaliyetinde yaptiginiz ¢alismay: kendiniz ya da arkadaslarimzla degiserek

asagidaki degerlendirme kriterlerine gore degerlendiriniz.

DegerlendirmeKriterleri

Evet

Hayr

Is 6nliguiniizi giydiniz mi?

Makine numarasina uygun kalinliktaiplik sectiniz mi?

Ipliginizi sevk Unitelerinden gegirdiniz mi?

Kullanacaginmz arag-geregleri, makine numarasini gbz 6ninde
bulundurarak segtiniz mi?

Lastik ¢esidini belirlediniz mi?

Lastik ¢esidine uygun igne diizenini yaptiniz mi?

Jakar pozisyonunu sectiniz mi?

Kafann sag tarafta oldugunu kontrol ettiniz mi?

Torbaceliklerini disa dogru ¢ektiniz mi?

Mekik yuvasindan mekigi alarak yarim sira sagdan sola gittiniz mi?

Agirliklarinizi taktimz mi?

On plakadaki ve arka plakadaki torba geliklerini capraz kapattiniz
m?

Kafay: saga ve sola hareket ettirdiniz mi? (kaytan attimz ni?)

Capraz olarak kapattiginmz torba ¢eliklerini agtimz mi?

Lastik 6rgliyl istenen sirada 6rdiiniiz mu?

Kafanin 6rmeislemi sirasinda 6rgu alanindan fazla disart
cikmamasina dikkat ettiniz mi?

TUm ilmekleri arka plakaya transfer ettiniz mi?

Istenilen 6lciide tek plaka Orgiiniizil drdiiniiz mii?

Atlama yapacak igneleri drebilmek icin torba celiklerini yarim
kapattimz mi?

Atlama yardimc: eleman ile desenlendirme yaptiniz mi?

Her asamada 6rgu ayarlarina dikkat ettiniz mi?

Her asamada makine temizligini yaptimz mi?

Caligsmamz planlanan zamanda tamamladimz mi?
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Toplam

Degerlendirme
Yapilan degerlendirme sonunda hayir seklindeki cevaplarimzi bir daha gdzden

geciriniz. Kendinizi yeterli gormuyorsamz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Cevaplarimzin
tamam evet ise bir sonraki faaliyete geginiz.
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2.7. Plaka K aydirmah Orgi

Fitilli, dolu igne gibi orgllerde jakar mekanizmasimin arka plakay: saga ve sola
hareket ettirmesi ile olusturulan desenlendirmedir. Herhangi bir 6rgii teknigi yoktur. Transfer
olmamasinaragmen, ilmeklerin saga veya sola siirekli hareket etmesi gézlenir.
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(UYGULAMA FAALIYETI

)

Plaka kaydir mali 0r gl uygulamas yapinz.

Islem Basamaklar:

Oneriler

» Kullanacagimz

ipligi cardaktan ve
mekikten gegiriniz.

» Bir onceki uygulama faaliyetinde

oldugu gibi kullanacagimz ipligi
cardaktan ve mekikten gegirebilmek
icin islem sirasina uyunuz.

Lastik cesidini belirleyiniz. 1X1, 2X1,
torbalastik érgulerden birini segeceksiniz.

Lastik gesidine uygun
yapiniz.

igne duzeni

Kafay: sola getirerek baglama yapiniz ve
tarag: takiniz.

Bir onceki uygulama faaliyetinde
oldugu gibi baslangi¢ ayarin sikiniz.

Tarag: ve agirliklar ortaladigimzdan
emin olunuz.

Kaytan atimz.

Bir onceki uygulama faaliyetinde
oldugu gibi kaytan atarken baslangig
ayarin aginmz.

Celikleri capraz kapatiniz.

Ayarimzi lastik ayarina aarak 6rme
islemine devam ediniz.

Bir onceki uygulama faaliyetinde
oldugu gibi kaytandan sonra ayarin
acilmasi gerektigini unutmayinmz.

Secilen igneler haricindeki ilmekleri arka
plakaya transfer ediniz.

Bir onceki uygulama faaliyetinde
oldugu gibi transfer  ederken
ilmekleri  kagcirmamaya ve 0n
plakada hareket edecek ilmekleri 6n
plakaya transfer etmeye dikkat
ediniz.
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» 1 sira ¢rdikten sonra plakay: sola bir jakar kirimz.
Tekrar bir sira érerek islemi tekrarlayimz. Makinenin
jakar kirma sayist kadar kaydirma islemini
tekrarlayabilirsiniz.

akar Harsket Kolu

yukar azagl
hareket ettiriniz

» Jakar hareket kolunu yukari
bir kademe kaldiriniz.

» Plakanin sola son jakarint kirdiktan sonra 1 sira ordp,
plakay: saga bir kirarak islemi tekrarlayimz. Orgl
baslangicindaki  plaka  pozisyonuna  geliniz.
Orginiiziin bir raporunu bitirdiniz.

akar Hareket Kolu

yukarl azadl
harsket ettiriniz

» Jakar hareket kolunu asagi
bir kademe indiriniz.

> Istediginiz sayida rapor tekran yaparak plaka
kaydirmal1 orgiyl Orindz (Ornek parcada 5 jakar
kirilmustir).

» Jakar hareket kolunu, birer
jakar  kirarak  hareket
ettirmeye dikkat ediniz.
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KONTROL LISTESI

Uygulama faaliyetinde yaptiginiz ¢alismay: kendiniz ya da arkadaslarimzla degiserek

asagidaki degerlendirme kriterlerine gore degerlendiriniz.

DegerlendirmeKriterleri

Evet

Hayr

Is 6nliguiniizi giydiniz mi?

Makine numarasina uygun kalinliktaiplik sectiniz mi?

Ipliginizi sevk Unitelerinden gegirdiniz mi?

Kullanacaginmz arag-geregleri, makine numarasini gbz dninde
bulundurarak sectiniz mi?

igne diizenini yaptimz mi?

Jakar pozisyonunu sectiniz mi?

Kafanin sag tarafta oldugunu kontrol ettiniz mi?

Celik mandallarin disa dogru ¢ektiniz mi?

Mekik yuvasindan mekigi alarak yarim sira sagdan sola gittiniz mi?

Telinizi ve taragimzi ortalayarak taktiniz mi?

Agirliklarinizi taktimz mi?

On plakadaki ve arka plakadaki torba celikleri, capraz kapattiniz mi?

Kafay: saga ve sola hareket ettirdiniz mi? (Kaytan attiniz mi?)

Capraz olarak kapattiginiz torba celikleri agtiniz mi?

Lastik drglyl istenen sirada Ordiiniiz mi?

Kafanin 6rme islemi sirasinda 6rgtl alanindan fazla disari
cikmamasina dikkat ettiniz mi?

Onde desen yapacak ilmekler haricindekileri arka plakaya transfer
ettiniz mi?

Plaka kaydirma sayisina dikkat ettiniz mi?

Plakay1 baslama pozisyonuna getirdiniz mi?

Rapor tekrar yaparak istenilen 6l ¢ilide parcamzi érdintiz mi?

Her asamada 6rgi ayarlarina dikkat ettiniz mi?

Her asamada makine temizligini yaptimz mi?

Caismamz planlanan zamanda tamamladimz mi?
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Toplam

DEGERLENDIRME
Yapilan degerlendirme sonunda hayir seklindeki cevaplarimzi bir daha gdzden

geciriniz. Kendinizi yeterli gormiyorsamz dgrenme faaliyetini tekrar ediniz. Cevaplarimzin
tamam evet ise bir sonraki faaliyete geginiz.
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OGRENME FAALIYETI- 3

( AMAC )

Bu faaliyette kazandirilacak bilgi ve becerilerle uygun ortam saglandiginda, yuvarlak
el 6rme makinesini teknigine uygun ve dogru olarak Uretime hazirlayabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

»  Yuvarlak 6rme kumaslar hakkinda, konuyla ilgili kaynaklardan, internetten ve

orme Uretimi yapan isletmelerden bilgi edininiz.
»  Topladigimz bu bilgileri raporlastirimz.
»  Haairladhiginmz raporu arkadaslarinizla paylasiniz

3. YUVARLAK EL ORME MAKINESINi
URETIME HAZIRLAMAK

3.1. Yuvarlak El Orme Makinéderinin Orme Prensibi

Yuvarlak 6rme makineleri, ignelerin yan yana ve dairesel (kovan halindeki) igne
yataklar1 Uzerine acilmis igne kanallarina dizilmistir. igne yatagimn dairesel hareketi
esnasinda kanallar iginde hareket eden ignelere, igne yatag: ve kanallar tizerinde hareketsiz
ve sabit olarak duran ignelere hareket veren kilit mekanizmalarimn yardimiyla ayri ayrn
hareket ettirilmesi ve buna uygun sabit iplik yatirim ile drme islemini yapan makinelerdir.

Y uvarlak 6rme makinelerinde érme elemanlar: ve mekanizmalar: dairesel olarak yatay
veya dikey konumlardaki igne yataklar: tizerinde bulunurlar. Orme islemi, ipliklerin igne
yatagi cevresine belirli aralikla siralanmig galisma yerlerinde (sistemlerde) bu igneler
topluca donis hareketi yaparken aym zamanda sabit olan kilit sistemlerinden uygun
hareketleri amalart ve Uzerlerine yatirilan iplikleri cekerek ilmek olusturmalariyla

gerceklesir.
kumagin
ters wilzi

arime sy anid

kumazg yilzii




3.1.2. Ormeislemine Gegilmeden Dikkat Edilmesi Gereken Noktalar

1

10.

Ipliginizi segerken; yapilacak olan oOrgiiniin 6zelligine ve ©6rme isleminin
gerceklesecegi makine numarasina dikkat ederek segim yapiniz. Burada dikkat
edilecek nokta iplik numarasi ile makine numarasimin birbirlerine uygun
olmasidir.

Ipliginizi aktarirken, ipligin mumlanmasina(parafin) ve diizgin aktariimasina
dikkat ediniz.

Ipliginizi makineniniplik kilavuzundan (cardak) dikkatli ve dogru gegiriniz.

Verilen kumasa gore igne segiminizi yapimz. Yani, silindirin hareketi sonucu ilk
Orim yapacak olan ignenin ipligi almasina dikkat ediniz.

Y apilacak olan orginin 6zelligine gore, 6rgl ayarlarim dogru yaparak kontrol
ediniz. Makinenin tzerindeki ayar ¢eliklerinden ayar yapilir.

Igneler oriime baslamadan énce igne-mekik arasindaki mesafeye dikkat ediniz.
Ignelerin mekikle cakismasi i gne kirilmal arina neden olmaktadhr.

Ipligi mekikten dogru ve dikkatli bir sekilde gegiriniz. Mekik ayarim kontrol
ediniz.

Orgilye baslamadan 6nce gerekli olan arag-geregleri hazirlarken, makine
numarast ve yapilacak isin 6zelligi mutlaka g6z Oninde bulundurulmalidir.
Kullamlacak olan aktarma ignesi ve ilmek tutucu orglye baslamadan makine
numarasiyla baglantili olarak secilmelidir.

Orguiye baslamadan 6nce makine genel bir kontrolden gegiriniz. Kirik igne varsa
mutlaka degistiriniz. Cardak ayarlarini, mekik ayarin kontrol ediniz.

Makine bakimint kesinlikleihmal etmeyiniz ( yaglama-temizlik vs. ).
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3.1.3. Orgu Baslangia

Ormeislemine ilk baslandiginda uygulanan tekniktir. Y uvarlak e érme makinelerinde
orgi baslangici torba 6rgii olarak olmalidir. Orgii baslangicinin diizgiin ve net olmasi, kolay
sokilmemesi igin, orme isleminin baslangicinda uygulamir. Makine Uzerinde ilmegin ilk
olustugu bolimddr.
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((UYGULAMA FAALIYETI )

Yuvarlak e 6rme makinesinde 6rgu baslangic yapiniz.

islem Basamaklari Oneriler

> Ipliginizi sevk Unitelerinden sirasiyla gegiriniz.

» Cardagin temizligine
dikkat ediniz.
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> Orgii esnasinda kullanacagimz arag-gerecleri, makine
numarasini goz éniinde bulundurarak seginiz.

» Kullanacaginiz arag
gereclerin - temizligine
dikkat ediniz.

» Mekikten gegen ipligi ignelerin kafalarina teker teker
besleyiniz.

> Ipligi ignelerin
kafalarina capraz olarak
beslemeyi unutmayiniz.

» Silindirin kolunu ceviriniz.

» Kolu yavasga sagdan sola
dogru cevirmeyi
unutmayimz.

> Ik hareket yonii daima
sagdan sola olmalidir.
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» Yapilacak orgunin ozelligine gore Orgu ayarlarin
yapimz.( baglama - lastik — 6rgu, topuk, burun)

> Orgii  ayarlarim  dogru

yapiniz.

» Birkag sira 6rim yapimz

> El O6rme makinelerinde

bir 6rgli sirast hareketi
bir  tur  dondigiunde
olusur.

» Olusan ylzeyi asagiya dogru cekiniz. Cekme
esnasinda 6rim islemine devam ediniz.

» Tutucu igne vasitasi ile

asag1 dogru €l yardimiyla
dikkatlice cekmeyi
unutmayimz
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» Bédlli oranda yuzey olusunca agirlik takarak olusan
ylizeyin asagiya cekilmesini saglayin.

» Eger agirhk  dengeli
takilmazsa igne agzinda
kumas birikmesine,
ilmek kagig1 olmasina ve
igne kimnlmalarina yol

acar.

» Yapilacak Orgunin 6zelligine gore 6rme islemine
devam ediniz.

> Orgli yuzeyi olusuncaya

kadar  Onerileri
almay1 unutmayinmz.

dikkate
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KONTROL LiSTESI

Uygulama faaliyetinde yaptiginiz ¢alismay: kendiniz ya da arkadaslarimzla degiserek

asagidaki degerlendirme kriterlerine gore degerlendiriniz.

DegerlendirmeKriterleri

Evet

Hayr

Is onliguniizi giydiniz mi?

Ipliginizi sevk tnitelerinden gegirdiniz mi?

Kullanacaginmz arag-geregleri, makine numarasini gbz dninde
bulundurarak sectiniz mi?

Ipligi ignelerin kafalarina teker teker bedediniz mi?

Silindirin kolunu cevirdiniz mi?

Orgul ayarlarim yaptimz mi?

Birkag sira 6riim yaptimz mi?

Olusan ylzeyi asagiya dogru gektiniz mi?

Agrrliklarinizi taktimz mi?

Orgii kumasinzi olusturdunuz mu?

Makine temizligini yaptiniz mi?

Caligsmamz planlanan zamanda tamamladimz mi?

Toplam

DEGERLENDIRME

Yapilan degerlendirme sonunda hayir seklindeki cevaplarimizi bir daha gdzden
gegiriniz. Kendinizi yeterli gormiyorsamz dgrenme faaliyetini tekrar ediniz. Cevaplarimzin

tamam evet ise bir sonraki faaliyete geginiz.




3.1.4. Torba Lastik

Yuvarlak 6rme makinelerinde torba lastik; Silindirin 2. veya 3.turunda ignelerin
Usttine lastik aparat1 yardimiyla 4-5 sira lastigi bitin ignelerin Gstiine toplayarak torba 6rgu
yapilmasina denir. Adindan anlasilacag: gibi Torba gorinumandedir.

3.1.5. 1x1 Lastik Orgiisii
Yuvarlak el 6rme makinelerinde bir igne lastik alirken diger igne lastigi almaz. Pamuk

ipligini aarak lastik ylzeyini olusturur. Bu islemi yapabilmek igin mutlaka lastik aparatinin
takil1 olmasi gerekir.

— Lastik Orgilsi

Resm.1. Lastik orgusi
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((UYGULAMA FAALIYETI

)

1x1 lastik 6rgu uygulamas yapiniz.

islem Basamaklari

Oneriler

> Orgll baslangic yapinmz.

>

Bir dnceki uygulama faaliyetinde
oldugu gibi ©6rgi baslangicim
dogru yaptiginizdan emin olunuz.

» Lastik aparatin takinz.

Lastik aparatinin iplik
kilavuzundan lastigi  ignelerin
agzina beslemeyi unutmayiniz.

» 1X1lagtik olusumunu yapiniz.

Lastik aparat1 1 dolu 1 bos olarak
ignelere lastik aktarirken,
mekikten pamuk ipligi ignelere
tam dolu olarak gelir.

iki ignenin lastigi aldigindan emin
olunuz.
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KONTROL LISTESI

Uygulama faaliyetinde yaptiginiz ¢alismay: kendiniz ya da arkadaslarimzla degiserek

asagidaki degerlendirme kriterlerine gore degerlendiriniz.

DegerlendirmeKriterleri

Evet

Hayr

Is 6nliguiniizi giydiniz mi?

Ipliginizi sevk Unitelerinden gegirdiniz mi?

Kullanacaginmz arag-geregleri, makine numarasini gbz 6niinde
bulundurarak secgtiniz mi?

Ipligi ignelerin kafalarina teker teker bedediniz mi?

Silindirin kolunu cevirdiniz mi?

Orgli ayarlarim yaptiniz mi?

Birkag sira 6riim yaptinz mi?

Olusan yuzeyi asagiya dogru ¢ektiniz mi?

Agrrliklarinizi taktimz mi?

Orgii kumasizi olusturdunuz mu?

Makine temizligini yaptiniz mi?

Caismamz planlanan zamanda tamamladimz mi?

Toplam

DEGERLENDIRME

Yapilan degerlendirme sonunda hayir seklindeki cevaplarimizi bir daha gdzden
gegiriniz. Kendinizi yeterli gormiyorsamz dgrenme faaliyetini tekrar ediniz. Cevaplarimzin

tamam evet ise bir sonraki faaliyete geginiz.
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3.1.6. 2x1 Lastik Orgiisil

Bu tur lastik orglstinde iseiki igne lastik alirken bir igne lastigi almaz. Pamuk ipligini
alarak lastik yizeyini olusturur. Bu islemi yapabilmek igin mutlaka lastik aparatinin takili
olmas: gerekir.

68



(UYGULAMA FAALIYETI

2x1 lastik 6rgu uygulamasi yapinz.

Islem Basamaklar:

Oneriler

> Orgll baslangic yapinmz.

» Bir 6nceki uygulama faaliyetinde oldugu
gibi orgu baslangicim dogru
yaptigimizdan emin olunuz.

» Lastik aparatini takinz.

» Bir 6nceki uygulama faaliyetinde oldugu
gibi lastik aparatinin iplik kilavuzundan
lastigi  ignelerin  agzina  bedemeyi
unutmayimz.

» 2X1 lagtik olusumu yapiniz.

» Lastik aparati 2dolu 1 bos olarak
ignelere lastik aktarirken, mekikten
pamuk ipligi ignelere tam dolu olarak
gelir.

> Iki ignenin lastigi aldigindan emin
olunuz.
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KONTROL LISTESI

Uygulama faaliyetinde yaptiginiz ¢alismay: kendiniz ya da arkadaslarimzla degiserek

asagidaki degerlendirme kriterlerine gore degerlendiriniz.

Degerlendirme Kriterleri

Evet

Hayr

Is 6nliguiniizi giydiniz mi?

Ipliginizi sevk Unitelerinden gegirdiniz mi?

Kullanacaginmz arag-geregleri, makine numarasini gbz 6niinde
bulundurarak secgtiniz mi?

Orgl baglangici yaptiniz mi?

Lastik aparatin taktiniz mm?

Torbalastik yaptimiz mi?

1x1 lastik yaptimz mi?

2x1 lastik yaptimz mi?

Caligmamz planlanan zamanda tamamladimz mi?

Toplam

DEGERLENDIRME

Yapilan degerlendirme sonunda hayir seklindeki cevaplarimizi bir daha gdzden
geciriniz. Kendinizi yeterli gormiyorsamz dgrenme faaliyetini tekrar ediniz. Cevaplarimzin

tamam evet ise bir sonraki faaliyete geginiz.
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3.1.7. DUz Orgu Y uizeyi (Stiprem)

Tdm ignelerin ilmek olusturmasiyla meydana gelen kumaslardir. Tek sistemde tek
igne ve sadece tek calisma sekli kullamlimasiyla elde edilir.

*rm;\g

TATAYAL

Resim2: Dliz orgu ylzeyi
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)

(UYGULAMA FAALIYETI

Yuvarlak e 6rme makinesinde Duiz 6rgl kumas uygulamas yapinmz.

islem Basamaklari Oneriler
> Orgli baslangict yapimiz . > Bir oncei uygulama
fadliyetinde  oldugu gibi

cardagin temizligine dikkat
ediniz.

> Orgii esnasinda kullanacagimz — arag-geregleri,
makine numarasin

seciniz.

g6z o6ndnde bulundurarak

» Kullanacaginiz arag
gereclerin temizligine dikkat
ediniz.

> Yapilacak orginiin 6zelligine gore 6rgll ayarlanimi | > ipligi  ignelerin  kafaanna

yapiniz ( baglama - lastik — 6rgu, topuk, burun). capraz  olarak  bedlemeyi
unutmay1niz

» Birkag sira 0rim yapiniz » El 6rme makinelerinde bir

orgl sirast hareketi bir tur
doénduglinde olusur.

72




» Olusan ylzeyi asagiya dogru cekiniz. Cekme
esnasinda 6rim islemine devam ediniz.

» Tutucu igne vasitas ile asagi
dogru e yardimiyla dikkatlice
cekmeyi unutmayiniz.

> Agirlhigi dengeli bir sekilde
takmay1 unutmayiniz.

» Yapilacak orgunun ¢zelligine gore drme islemine
devam ediniz.

o . ‘-

> Orgli  ylzeyi olusuncaya
kadar onerileri dikkate almay1
unutmay1nz.

o E
» Agirliklar kaldirarak ve orilen yizeyi elle asagiya
dogru gekiniz.

> Bu sirada mekikte bulunan

pamuk ipligini  kesmeyi
unutmayinz.

» Silindir yavasca cevirerek
kumasi distrmeyi
unutmayinz.
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KONTROL LISTESI

Uygulama faaliyetinde yaptiginiz ¢alismay: kendiniz ya da arkadaslarimzla degiserek
asagidaki degerlendirme kriterlerine gore degerlendiriniz.

DegerlendirmeKriterleri Evet Hayr

Is 6nliguiniizi giydiniz mi?

Ipliginizi sevk Unitelerinden gegirdiniz mi?

Kullanacaginmz arag-geregleri, makine numarasini gbz 6ninde
bulundurarak secgtiniz mi?

Orgl baglangici yaptiniz mi?

Orgii esnasinda kull anacagimz arag-geregleri, makine numarasim goz
Onlnde bulundurarak sectiniz mi?

Orgii ayarlarimz yaptiniz mi?

Birkag sira 6rim yaptimz mi?

Olusan yuzeyi asagiya dogru ¢ektiniz m?

Agirlig taktimz mi?

Orgii yiizeyi olusturdunuz mu?

Agirligr kaldirdimz mi?

Caligmamz planlanan zamanda tamamladimz mi?

Toplam

DEGERLENDIRME
Yapilan degerlendirme sonunda hayir seklindeki cevaplarimizi bir daha gdzden

geciriniz. Kendinizi yeterli gormuyorsaniz grenme faaliyetini tekrar ediniz.Cevaplarimzin
tamam evet ise bir sonraki faaliyete geginiz.
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3.1.8. Topuk- Burun Orgusii

Bu orgu tUri sadece Corap ¢riminde kullamlir. Silindirim yarim tur doénUstyle
olusturulmaktadr.

Resim 3:Topuk burun

76



(UYGULAMA FAALIVETI

)

Topuk burun érgl uygulamasi yapimz.

islem Basamaklari

Oneriler

> Orgi baslangici yapiniz.

>

Bir onceki uygulama faaliyetinde
oldugu gibi 6rgu baslangicim dogru
yaptigimizdan emin olunuz.

> Lastik orindz.

Bir onceki uygulama faaliyetinde
oldugu gibi lastik aparatinin iplik
kilavuzundan lastigi ignelerin agzina
beslemeyi unutmayiniz.

» Makine Uzerinde bulunan kilitler yukari
dogru kaldirimiz.

| .ra_.-.:;_« g

Silindirin donusUnd yarim tur olarak
kisitlamay1 unutmayimz.

» Silindirde bulunan ignelerin  yarisim
kaldirimz. Diger yarisi ile 6rim yapiniz.

>

>

Topuk aparati kullanmay1
unutmayinz.
Yukarida kalan igneler calismaz

pozisyonda bekletmeyi unutmayiniz.
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» Her turda sagdan ve soldan birer igne
eksilterek topugun ilk yarisim yapinz.

» Calisir pozisyonda olan igneler,

silindirin yarim tur olarak saga-sola,
sola-saga donerek her turda sagdan ve

soldan birer igneleri  kaldinldigim
unutmayinmz.

» Her turdaeksiltilen (kaldirilan) igneler
bu asamada her donuste bir sagdan bir
soldan olmak Uzere tekrar arttirilir
(indirilir) unutmayinmz.

» Topuk burun olusumunu tamamlayimz.

» Topuk aparati kullamlarak calismaz
pozisyonda bulunan igneleri calisir
pozisyona getirmeyi unutmayiniz.

> Makine Uzerinde bulunan kilitler
asag indirilerek silindirin tam olarak
dénmesini saglayiniz.
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Not: Topuk olusumu ve burun olusumu ani islem basamaklariyla olusmaktadir. Burun
olusumu bittikten sonra 8-10 sira arasinda duz 6rim yapilir. Agirliklar kaldirilhir ve orilen
yuzey elle asagiya cekilir. Bu sirada mekikte bulunan pamuk ipligi kesilir, silindir yavasga
cevrilerek kumagin diismesi saglanir.
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KONTROL LISTESI

Uygulama faaliyetinde yaptiginiz ¢alismay: kendiniz ya da arkadaslarimzla degiserek

asagidaki degerlendirme kriterlerine gore degerlendiriniz.

DegerlendirmeKriterleri

Evet

Hayr

Is 6nliguiniizi giydiniz mi?

Ipliginizi sevk Unitelerinden gegirdiniz mi?

Kullanacaginmz arag-geregleri, makine numarasini gbz 6ninde
bulundurarak secgtiniz mi?

Orgl baglangici yaptiniz mi?

Orgii esnasinda kull anacagimz arag-geregleri, makine numarasim goz
Onlnde bulundurarak sectiniz mi?

Orgii ayarlarimzi yaptiniz mi?

Lastik 6rdintiz mu?

Makine tzerinde bulunan kilitleri yukar: dogru kaldimz m?

Silindirde bulunan ignelerin yarisim kaldimz mi?

Her turda sagdan ve soldan birer igne eksilterek topugun ilk yarisim
yaptiniz mi?

Topugun diger yarisint yaptimz m?

Caligmamz planlanan zamanda tamamladimz mi?

Toplam

DEGERLENDIRME

Yapilan degerlendirme sonunda hayir seklindeki cevaplarimzi bir daha g6zden

geciriniz. Kendinizi yeterli gérmuyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Ogrenme fadliyetlerini basaryla tamamladiysamz Ggretmeninizle iletisim kurarak
diger module geginiz.
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ONERILEN KAYNAKLAR

»  Konularileilgili bitin yazili ve gérsel kaynaklar.
»  Cesitli sekillerde ormeislemi yapan isletmeler.
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KAYNAKCA

YV V.V VYV V V V

Trisad Medlek Lisesi Ders Notlar:

CANDAN Cevza, Corap Orme Teknolgjileri, istanbul, 2004
SONMEZER Biinyamin, Y ayimlanmams Ders Notlar:
YILMAZ Saim, Yayimlanmams Ders Notlari

PLEVNE Funda, isletme Notlar1

SERTKAYA Z.Tugba, Yayimlanmamis Ders Notlari
SENER Sukran, Yayimlanmamis Ders Notlari
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