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Milli Egitim Bakanlig: tarafindan gelistirilen moduiller;

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

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

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

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

Basilmus modiller, egitim kurumlarinda Ogrencilere Ucretsiz olarak
dagtilir.

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

KOD 542TGD140

ALAN Giyim Uretim Teknolgjisi
DAL/MESLEK Haar Giyim Model M akineci
MODULUN ADI Ileri Dikim Teknikleri

MODULUN TANIMI

Elektronik dikis makinderinin  dikime hazirlanmas,
kullamimasi, temizlik ve bakimimn anlatildigi bir 6grenme
materyalidir.

SURE 40/16
ON KOSUL “Makinede Diiz Dikis” modulint basarms ol mak.
YETERLIK Elektronik makinede diiz dikis yapmak
Genel Amag
Bu modul ile gerekli ortam saglandiginda elektronik dikis
makinesini seri bir sekilde kullanabileceksiniz.
Amaclar
MODUL UN AMACI @ Elektronik dikis makinesini kullamm kilavuzuna uygun

olarak dikime hazirlayabileceksiniz.

@ Elektronik  dikis makinesini  seri  bir  sekilde
kullanabileceksiniz.

@ Kullamm kilavuzu dogrultusunda elektronik dikis
makinesinin temizlik ve bakimim yapabileceksiniz.

EGITIiM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Dikim atdlyesi, elektronik dikis makinesi, igne, iplik, kumas,
kesilmis parcalar, makas, pargca kumas, makine yagi

DONANIMLARI

Modillin icinde yer alan 6grenme faaliyetlerinden sonra
OLCME VE verilen dlgme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
DEGERLENDIRME Modiil sonunda kazandigimz bilgi ve becerileri belirlemek

amactyla hazirlanan 6lgme araglar ile degerlendirileceksiniz.




Sevgili Ogrenci,

Ik dikis makinesi 18. yuzyilda Uretilmistir ve gunimize kadar cok gelisim
gostermistir. Modanin  yonlendirmesiyle insanlarin da talepleri artmaya, beklentileri
cesitlenmeye baslamistir. Bu isteklere hizli yamit, hazir giyim makinelerinde de hizla
yenilikler yapilmasim beraberinde getirmistir.

Konfeksiyon 0retimi hedeflenen Grin grubu, kullamlacak makine donammni da
belirler. Yanlis segim, Uretimde kaliteyi etkiledigi gibi, stk makine arizalarina sebep olabilir.
Konfeksiyon makineleri sadece parcgalari birlestirmek amagl degildir. Aymt zamanda
modanin Uretim icin belirledigi cizgileri de en iyi sekilde sonuclandiracak bigimde
fonksiyonel olmalidir.

) Bu modill ile elektronik dikis makinelerini daha yakindan tamma imkéan: bulacaksiniz.
Uretim surecine getirdigi yenilikleri ve yararlari 0grenerek kendinizi sektre daha yakin
hissedeceksiniz.






OGRENME FAALIYETI-1

( AMAC )

Bu faaliyette kazandirilacak bilgi ve beceriler dogrultusunda uygun ortam
saglandiginda elektronik dikis makinesini kullammm kilavuzuna uygun olarak dikime
hazirlayabil eceksiniz.

(ARASTIRMA )

Elektronik dikis makineleri hakkinda piyasa arastirmasi yaparak, dektronik panelli
dikis makinelerine ait kullamm kilavuzu temin ediniz ve inceleyiniz.

1. ELEK TRONIK DiKiS$ MAKINESINi
DIKIME HAZIRLAMA

1.1. Elektronik Dikis M akinesi Cesitleri

1.1.1. Direct Drive Elektronik DUz Dikis M akines

Resim 1.1 Direct Drive Elektronik Dz Dikis M akines



@ Kayissiz, titresimsiz ve sessiz ¢aligma ortamu
@ Otomatik mikro yaglama sistemi

@ Genis calisma alam

@ Yag lekesiz calismaimkan

@ Baski ayag1 hizl1 yavas inme 6zelligi

@ Otomatik iplik kesmeli ve tokatlamal

@ Otomatik ayak kaldirmali

@ Elektronik panelli

@ Etiket programli

@ Bastavesondaileri — geri zik-zak fonksiyonu
@ Buton iletek achm fonksiyonu

@ 1-500 adim otomatik dikis programli

@ Hiz ayan

@ Tus kilidi fonksiyonlu




1.1.2. Elektronik Duz Dikis Makines

Resim 1.4: Elektronik Diiz Dikis M akines

@ Otomatik iplik kesmeli ve tokatlamal1

@ Otomatik ayak kaldirmali

@ Programlanabilir elektronik kontrol pandli

@ Bastavesondaileri — geri zik-zak fonksiyonu
@ Buton iletek achm fonksiyonu

Calisma prensibi olarak mekanik makine ile aymdir. Elekronik bir pand ilaves ile
dahaislevsal duruma gemistir ( Resim 1.4).




1.1.3. igne Transportlu Diiz Dikis M akines

Resim 1.7 igne Transportlu Diz Dikis Makines

@ Alt veignetransport sayesinde guicli ¢ekis

@ Yuksek verimlilik, Gstin performans

@ Otomatik iplik kesmeli ve tokatlamali

@ Otomatik ayak kaldirmali

@ Bagstave sondaileri-geri, zik-zak fonksiyonlu
@ Elektronik kontrol paneli

Dikim esnasinda kapama dikislerinden kaynaklanan kalindan inceye, inceden kalina
geciste, kumasin saglikl ilerlemesinde sorun yasanur, dikis achmlarimin esitligi bozulur. igne
transportlu makine ile bu sorun ortadan kalkar. Dikis adimlarimn her noktada esitligi
saglanir. Kalin olan dikis paylarimin bask: ayag: ve transport arasindan aymi dikis kalitesiyle
gecmesi igne transportu yarcimiyla olur. Ornegin denim pantolon paga katlamalarinda
ozellikle kullanilmalidir (Resim 1.7).




1.1.4. Bigcakh Duiz Dikis M akines

Resim 1.10 Bigakl DUz Dikis M akinesi

@ ignetrnsportlu ve kenar bicakl

@ Otomatik iplik kesmeli ve tokatlamali

@ Otomatik ayak kaldirmali

@ Bastave sondaileri-geri, zik-zak fonksiyonlu
@ Elektronik kontrol pandli

Dikim esnasinda ayn: zamanda paylar: keserek azaltma islemini yapar. Hatta paylar
kademeli kesmek de mimkuindir (Resim 1.10).

Resim 1.11 Resm 1.12



1.1.5. Alt-Ust Transportlu Elektronik Diiz Dikis M akines

Resim 1.13 Alt-Ust Transportlu Elektronik Diiz Dikis M akinesi

@ Alt ve Ust transport sayesinde guclu gekis

@ Otomatik iplik kesmeli ve tokatlamal1

@ Otomatik ayak kaldirmali

@ Bastave sondaileri-geri, zik-zak fonksiyonlu
@ Servo motor

@ Elektronik kontrol paneli

Ust ve alt kumas, transport ve baski ayagimin uyumu ile dengeli ilerler. Ust ve alt
transportta yapilacak farkl: ayarlamalar biizgli ve yedirme gibi islemlerin yapilmasini saglar
(Resim 1.14).

Resim 1.14



1.2. Elektronik Dikis M akinesinin Bolimleri ve Calisma Prensibi

1.2.1.Elektronik Dikis M akinesinin Bolimleri

Sekil 1.1: Elektronik Dikis Makinesinin Boltmleri



(1) Salter

(2) Kontrol kutusu

(3) Senkronizatér

(4) Cardak

(5) PSC kutusu

(6) Hiz kontrol butonu

(7) Motor

(8) Pedal

(9) Dokunmatik geri besleme
(10) Tokatlayict

(11) Ayak dengeleme vidast
(12) Kademeli hiz kontrol butonu
(13) Ayakta galisma konnektori
(14) Uretim kontrol konnektorii

Salter: Motor, panel sistemi kontroltini (PSC) ve kontrol kutusunu agma salteri.

Kontrol kutusu: Otomatik geri besleme, program adim sayisi verme vb. kontrol
kutusu ile yapilir.

Senkronizator: Makine kasnagina baghidir. Igne pozisyonunu ve dikis hizim
belirledikten sonra PSC kutusuna sinyal verir.

Cardak: iplik yerlestirme diizenegi.

PSC kutusu: Dikis makinesi ve motorunu kontrol eder. igindeki elektronik kartlar
sayesinde magnetleri (miknatis) calistinr, pedali calistinr ve makineyi calistirmak icin
gerekli yerlere dektrik génderir.

Hiz kontrol butonu: Makineyi istenilen en yiksek hiza ayarlamaya yarar. Boyldikle
motor kasnagi degismeden hiz arttirilabilir.

Motor: Makinenin yiksek suratte, orta siratte ve yavas suratte calismasin saglar.

Pedal: Pedal1 ileri veya geriye basarak dikis hizimn kontrol(i, otomatik ayak kaldirma
ve otomatik iplik kesme yapilabilir.

Dokunmatik geri besleme: Elle dokunarak makinede geri dikisi yapmak igin
kullanlir.

Tokatlayic: igneipligi kesildikten sonra onu tokatlamaile kenara gekmeye yarar.

Ayak dengeleme vidasi: Makine tablasimi dengeleyip calisma esnasindaki titresimi
azaltmayayarar.

Kademeli hiz kontrol butonu: Maksimum dikis izt 1'den 12'ye kadar 400’ 1Uk
kademel erle 4500 vurus/dakika siirate kadar ayarlamaya yarar. Buton 12 — 16 arasinda iken
makinenin sirati dakikada 4500 vurusu gegmez.

Ayakta calisma konnektor leri: Isginin ayakta calisabilmesini saglar.
Uretim kontrol konektor (i: Makineyi tretim kontrol sistemine baglamaya yarar.
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Masura iplik sariasi: Dikis makinesi kolunun Uzerinde bulunur. Masura saricisi,
dikis islemi sirasinda bos masuraya iplik sararak yedekleme yapar. Masura saricist iplik
miktar ayarlama fonksiyonu sayesinde sarma islemi bittikten sonra durur ve iplik kesme
tertibatt masuraipligini keser.

Yag gostergesi: Yag gostergesi sayesinde, yag seviyesi kolay gozlemlenebilir.

Kapakh karter otomatik mikro yaglama sistemi: Kapakli karter otomatik mikro
yaglama sistemi sayesinde dikilen Urtinlerin yaglanma riski ortadan kaldirir.

Otomatik iplik kesme mekanizmasi: Dikis sonunda at ve Ust ipligi sonraki dikis igin
uygun uzunlukta birakarak kesen tertibattir.

Baski ayag: Baski ayaginin pedal kontroll ile azami kalkma yuksekligi 15mm’ dir.
Baski ayaginin kaldirma kolu veya dizlik kullanlarak baski yuksek pozisyonda tutulabilir.

1.2.2. Elektronik Dikis M akinesinin Calisma Prensibi

Iphik warits (harag) Exsantrik bagdiani
# i Kal mill
Hhre mili = L
Krank gubpfu —-§ ° f s Sk
Kf i k—=]

Wikayigi

(TET T
Trasspar % et — BT Ekaantrik badlanh qubufe
Gaganoz : AhEarien Kanige

{digh kayig)

- |
Tianapaet milleri Veharyep
Gaganaz mil Mator kmyty kasnad
Sekil 1.2

Calisma prensibi mekanik makine ile aymdir. Elektromotorun hareketi, dikis
makinesine ve buradan da gerekli olan yerlere aktarilir. (Ornegin ignenin, iplik vericinin,
caganozun ve transportorin hareket etirilmesi gibi). Ote yandan makinenin icindeki
motorun sagladigi donme hareketi yukar: — asag1 harekete ( 0rnegin igne ve iplik verici igin)
ve ileri — geri harekete (Ornegin transport igin) dondsturdlmelidir. Yani burada sdz konusu
olan hareketlerin aktarimi ve dénistimudur.

Motor hareketinin dikis makinesine aktarilmasi bir V — kayisi ile saglamir. (Direct
drive dikis makinelerinde hareket kayis ile degil dogrudan motor milinden alinmaktadir).
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Makine icerisindeki hareket aktarimm ise miller, kollar, kayislar (6rnegin disli kayislar) ve
disliler yarcimyla olur.

Kol mili, en 6nemli ana hareket milidir. Kol miline baglanmis bir V-kayis1 kasnagi,
motordan gelen hareketi bir V-kayis1 yardimiyla hareket elemanlarina aktarmakta ve aym
zamanda e carkinin gévdesini olusturmaktadir. Bitln diger hareketler (transport kaldirma
mili, transport, itme mili, caganoz mili gibi), kol milinden gelen glicle ¢alismaktadir.

Motorun ve kol milinin donme hareketi kranklar ve ekzantrik baglantilar kullanilarak
yukar: —asagi veileri — geri hareketlere donistiril mektedir.

Makine Uzerine monte edilen eektronik panel, makine tablasi altina monte edilen
kontrol kutusu tarafindan yonetilir. Kontrol panelinin kablosu (1), tablanin altina gegecek
sekilde (A) deliginden gegirilir ve soket altta bulunan kontrol kutusuna takilir (Sekil 1.3).

1.3. Elekrtonik Dikis M akinesine Ayak Takma islemleri

Elektronik dikis makinelerinde kullarlan tim baski ayaklari, mekanik makinelerde
kullarilan baski ayaklar1 ile aymdir.
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((UYGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklari

Oneriler

@ Baski ayagi kaldirma kolunu kullanarak
baski ayaginm en Ust pozisyona aliniz.

@ Makine salterinin kapali oldugundan
emin olunuz.

@ Ayagimzin pedal Uzerinde olmadiginm
kontrol ediniz.

@ ignenin en Ust pozisyonda olmasina
dikkat ediniz.

@ Baski ayag1 vidasini gevseterek mevcut
ayagi ¢cikarimz.

@ Vidaya uygun tornavida kullammmz.
@ Diserek kaybolmamasi icin vidayi

tamamen ¢ikarmayiniz.

@ Takilacak ayag1 baski ayagi
yerlestirerek  ayak  milini

miline
en dt

pozisyona indiriniz.

@ Baski ayagimin mil Uzerine tam olarak
yerlestiginden emin olunuz.
@ Baski ayagimin disli plakasimn Gzerine

diizgiin oturdugunu kontrol ediniz.

@ Baski ayag: vidasini sikistirimz.

@ Viday1 tam olarak sikistirdigimzdan

emin olunuz.

1.4. Elektronik Dikis M akinelerine igne Takma islemleri

1.4.1. igne

Elektronik dikis makinesinde de DBX1 veya DPX5 igne sistemi kullanilir.
Kullanilan kumasa veiplige goreigne segimi degisir. Buna gore:

@ Ince kumaslar icin 60 — 80 Nm.
@ Otra kalinlikta kumaglar icin 80 — 90 Nm.
@ Kalin kumaglar icin 90 — 120 Nm.

Igne kullamimasi uygundur.
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Sekil 1.4 Dikis Makines ignesinin Bolimleri

1.4.2.M akineye igne Takma
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((UYGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklar

Oneriler

@ igne mili, hareket mesafesinin en yiiksek

noktasina  erisinceye  kadar  volan

kasnagin geviriniz.

@ Dikis makinesine igne takmadan once
ana salteri kapatimz.

@ Viday1 (2) gevsetiniz ve igneyi (1) kisa
kanal (A) tam olarak (B) yoniine bakacak
sekilde tutunuz.

@ igne ucunun elinize batmamasina dikkat
ediniz.

@ igneyi igne milindeki kanala ok yoniinde
ve igne kanalinin sonuna erisinceye kadar
tamamen yerlestiriniz.

@ igne vidasini tornavida ile gevsetirken,
vidanin tamamen cikmamasina dikkat
ediniz.

@ Viday1 (2) saglam bicimde sikimz.

@ Tornaviday1 kullamrken elinize

batirmamaya dikkat ediniz.

@ ignedeki uzun kanalin (C), (D) yoninde
tam sola dogru yerlestiriniz.

%)

1.5. Elektronik Dikis M akinelerine Iplik Takma Islemleri

Sekil 1.6: Makine iplik Yolu
15




((UYGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklari

Oneriler

@ Bobini cardaktaki yerine ust kilavuz
deligi ile ayni hizada yerlestiriniz.

@ Dikis makinesina iplik takmadan once
salteri kapatiniz.

@ Bobinden geen ipligi (1) kilavuz
piminden (2) gegiriniz.

@ Kaliteli iplik kullanimz.

@ ipligi, iplik yolundan (3) ve ust iplik
gerdiriciden (4) gegiriniz.

@ Ipligi kanallardan diizgiin gegiriniz.

@ ipligi iplik yolundan (5) gecirerek
tansiyona (6) ok yoniinde gegiriniz.

@ Ipligi hareket tansiyon yayindan (7)
gegirerek yon kancasina (8) takiniz.

@ ipligi cengelden (9) gegirerek
vericiye (horoz) (10) takiniz.

iplik

@ ipligi yon kancasina (11) takarak iplik
yolu kancasina (12) gegiriniz.

@ Ipligi igne bag iplik yoluna (13)
gecirerek dikis makines: ignesine (14)
distan ice uzun kanal yontinde takiniz.
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(KONTROL LiSTESi )

Uygulama faaliyetinde yapmis oldugunuz calismayr kendiniz ya da arkadasinizla
degistirerek degerlendirme 0lgegine gore degerlendiriniz.

DEGERLENDIRME KRITERLERI EVET | HAYIR
ELEKTRONIK DiKiS MAKINESINE iGNE TAKMA

1 | Dikis makinesineigne takamadan once salteri kapadiniz mi?
> Volan kasnagini gevirerek igne milini yukariya kaldirdimz

mi?
3 | igne mili vidasim gevsettiniz mi?
4 | igneyi uzun kanal1 disartya(sola) bakacak sekilde taktimz mi?
5 | Igneyi igne kanalinin sonuna gelinceye kadar gegirdiniz mi?
6 | Viday: tornavidayla sikistirdimz m?

ELEKTRONIK DIiKiS MAKINESINE IPLIK TAKMA

7 | Bobinin cardaktaki yerlesimini kontrol ettiniz mi?
8 | Bobinden gelenipligi gubuktan gegirdiniz mi?
9 | Ipligi iplik yolundan veiplik gerdiriciden gegirdiniz mi?
10 | Ipligintansiyon pullar: arasindan gectigini kontrol ettiniz mi?
11 | iplik tansiyon yayindan gegirerek yon kancasina taktimz mi?
12 | ipligi cengelden gegirerek iplik vericiye taktimz mi?
13 Ipligi yon kancasina takarak iplik yolu kancasindan gegirdiniz

mi?

Ipligi igne bag: iplik yoluna gegirerek makine ignesine dogru
13 -

yoOnde taktiniz mi?

DEGERLENDIRME

Y aptiginiz degerlendirme sonunda eksikleriniz varsa dgrenme faaliyetine geri donerek
islemleri tekrarlayimz. Y oksa bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Bu faaliyette kazanacagimiz bilgi ve beceriler dogrultusunda uygun ortam
saglandiginda elektronik dikis makinesini seri bir sekilde kullanabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Elektronik diiz dikis makinesi kullanan bir operatdrle goriisme saglayarak, elektronik
makinenin sagladig avantajlari, varsa dezavantajlar: gorusiniz.

2. ELEK TRONIK DiKiS MAKINELESININ
KULLANIMI

2.1. Elektronik Dikis M akinesi Panelinde Program Ayari Yapma
Islemleri

2.1.1. Paneldeki Programlama Dis1 Dlizenekler

Sekil 2.1: Programlama Paneli
@ Giic gosterge lambasi(1): Elektrik dugmesi acildigi zaman yanar.
@ Azami hiz sinirlama diigmesi(2): Sola kaydirnlarak hiz azaltilir ve saga kaydirilarak hiz
arttirilir.
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2.1.2. Kontrol Paneldeki Programlama Tuslari
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Sekil 2.2

/] Desen secim tusu(l): Dort farkli desen arasindan bir desen segcmek icin
kullanlir.

@ Ciftliileri-geri zik-zak dikis (baslangig icin) dugmesi(2): Ciftli ileri-geri zik-
zak dikis islemini baslatmak veyaiptal eimek icin (ACIK/KAPALI) kullanlir.

@ Ciftliileri-geri zik-zak ikis (dikis sonu i¢in) dugmesi(3): Dikis sonu icin giftli
ileri-geri  zik-zak dikis islemini baglatmak veya iptal etmek icin
(ACIK/KAPALI) kullanir.

@  Otomatik ileri-geri zik-zak dikis(baslangic igin) digmesi(4: Otomatik ileri-
geri zik-zak dikis islemini baslatmak veya iptal etmek icin (ACIK/KAPALI)
kullanlir.

@  Otomatik ileri-geri zik-zak (dikis sonu igin) dugmesi(5): Dikis sonu igin
otomatik ileri-geri zik-zak dikis islemini baslatmak veya iptal etmek icin
(ACIK/KAPALI) kullanihr.

/] Dikis adim sayis ayarlama dugmeleri(6): A’dan D’ye olan dikis adim
sayisinin ayarlanmasi igin kullanilir.

/] Kumas fotoseli ACIK/KAPALI digmesi(7): Kumas fotoseli makineye monte
edildiginde devrededir. Dikis sirasinda kumas fotoselinin devrede veya devre
dis1 olmasimi saglar. Fotosd acikken kumas tek kata distliginde sinyal verir.

@  Tek adimh otomatik dikis digmesi(8): Kumas fotosdi makineye monte
edildiginde veya dikis makinesi sabit OlcllU dikis modonda calistirildiginda
devrededir. Pedalin 6n kismi basili tutuldugunda sensdr kumasi algilayabilir
veya sabit Olcllli dikis modunun tamamlanmasindan sonra makine otomatik
olarak iplik kesme islemini yapacaktir.

@  Otomatik iplik kesme digmesi(9): Kumas fotoseli makineye monte
edildiginde veya dikis makinesi sabit OlcUlU dikis modonda calistirildiginda
devrededir. Pedalin 6n kismi basili tutuldugunda sensdr kumasi algilayabilir
veya sabit Olcllli dikis modunun tamamlanmasindan sonra makine otomatik
olarak iplik kesme islemini yapacaktir.
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Iplik kesme 6nleme diigmesi(10): Herhangi bir durumda ipligin kesilmesini
Onlemek amaciyla kullanilir.

Masura iplik sayac (11): Ayar degerine gore masura ipligi miktarint gosterir.
Masura ipligi kalan miktar tespit Unitesi makineye monte edildiginde sayag
ayarlanan acim ayarina geldiginde uyar1 sinyali verir.

Masura sayaa safirlama diugmesi (12): Masura iplik sayacinda gosterilen
degeri ilk degere dondirmek igin kullanilir.

Masura ipligi miktar1 ayarlama dugmesi (13): Masura ipligi miktarlarin
ayarlamak icin kullanlir.
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2.1.3. Kontrol Panelini Dikis Desenleri icin Ayarlama

((UYGULAMA FAALIYETI

)

Islem Basamaklar

Oneriler

Paneldeki Programlama Disi1 Diuzenekleri Kullanma

@ Makine salterini aciniz.

@ 1 nu'lu gic gosterge lambasinin
yandigini gbzlemleyiniz.

@ 2 nu'lu azami hiz simrlama digmesini sola
kaydirarak hizi azaltiniz ve saga kaydirarak
hiz1 arttirinmiz.

@ Parcalzerindeipliksiz denemeler yapimz.

@ Bu calismayi hizi farkli degerlerde
ayarlayarak tekrar ediniz.

Ileri Geri Zikzak Tuslarini Ayarlama

secerek ileri geri ileilgili dikis sayisi verilerini
panelde goriniz.

L_E giﬁ| KAPAEL  ACIK KARALL  ACIK
—ee | K| W
: j-:| . ® : | P
2332 |k
I | 1 o 1 o, !
T T R
] @.i KAI'SLL  KRGALL | AUIK ALK,
@ i
Sekil 2.3 Sekil 2.4
@ lleri geri zik zak desen 6zelligini tammlamak | @ Pandlin tuslarim dikis sirasinda
icin ileri geri zikzak desen digmesine (1) kullanmay1niz.
basiniz. @ Dikise baglamadan o6nce tuslar
secin ve dikis adimim ayarlayimz.
@ Ciftli ileri geri baslangic zikzak tusunu(2) | Bk. Sekil 2.3

@ Dikis sayilarim  degistirmek istediginizde
A’dan D’ye olan dikis sayilarimi ayarlamak
icin + veya— dugmelerini (4) kullaniniz.

@ Gostergeli panelin tugslara iliskin
fonksiyon devrede oldugunda
gbsterge yanar ve stz konusu tusa
bir kez daha basildiginda gosterge
soner.

@ Dikis sayllan  0-19  deger
araliginda degisebilir. Bu degeri
asmayiniz.

@ Ciftli ileri geri, dikis sonu zikzak tusunu(3)
secerek  baslangic zikzagi ile aymi  dikis
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sayisinda ayarlayiniz.

@ Yaptiginmz ayart kumas Uzerinde deneyiniz.

@ Makineye enerji verildiginde glic
gbstergesi yanar.

@ Baslangig(2) ve dikis sonu(3) zikzak tuslarim
iptal ederek dikis denemesi yapiniz.

@ Sekil 2.4'deki acik/kapal1 zikzak
dikis deseni uygulamalarindan
faydalaniniz.

@ Sadece baslangig(2) zikzak tusunu iptal ederek
dikis denemesi yapimiz. Sadece dikis sonu(3)
zikzak tusunu iptal ederek dikis denemesi

yapiniz.

@ Bu uygulamalar: (5) ve (6) nu’'lu
otomatik zikkak fonksiyonu igin
ayarlayarak dikis denemelerini
tekrarlayiniz.

Sabit Olciili Dikis Desenini Ayarlama
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Sekil 2.5

@ Sabit dikis deseni secmek icin desen tusuna
(1) basiniz ve dnceden belirlenmis dikis sayisi
ve ileri geri zik-zak fonksiyonunu kontrol
pandinde gbzlemleyiniz.

@ Pandin tuslarim dikis sirasinda
kullanmay1niz.
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hale getiriniz. Dikis denemelerini
tekrarlayimz. Dikis bitiminde pedali geri
dogru basarak ipligi kestiriniz.

@ Onceden dikeceginiz  mesafeyi
gulﬂ| KARALL | ACIK | KAPSIL | ACIK Olcerek dikis adim  sayisin
hesaplayimz ve bu degeri CD
b{ I% mesafesi olarak kullanmniz.
Lk ¥ 1 L1
desani =l co oo
ABIN
EHJ KARALL | KAPAIL | ACIK ALK
Sekil 2.6
@ Sabit olcult dikis desenindeki dikis islem
sayisini degistrimek igin 5 nu'lu tuglarla C ve
D islemleri icin dikis sayilarim degistriniz.
C,D=5 - 500 dikis arasinda ayarlanahilir. 5 -
500 dikis sayisi arasinda bir degere
ayarlayiniz.
lleri-geri zik-zak dikis sayisim degistrimek | @ Pekistirme(zikzak) dikisi  dikis
icin 4 nu'lu tuslart kullammz. A,B=0 — 19 payint gegmeyecegi icin dikis
dikis arasi ayarlanabilir. Uygun adim  sayim  dikis  payin
pakistirme(zikzak) dikis sayini ayarlayiniz. gegmeyecek sekilde ayarlayimz.
2 nolu otomatik ileri geri zikzak dikis | @ Sekil 2.6'y1 inceeyiniz ve
baslangi¢ ve 3 nu'lu sonlandirma digmelerini A,B,CD degerlerini degistirerek
acik ve kapal1 olarak dikis denemeleri yapimz. bu uygulamalar: yapimz.
Sectiginiz 1 nu'lu sabit Olglllu dikis desen
uygulamasim ¢ift ileri geri zikzak dikis
baslangic (7) ve dikis sonu (8) tuslarim
secerek yapinmz.
Otomatik iplik kesme (6) tusunu secerek aktif | @ Farkl dikis uzunluklar

belirleyerek islemi tekrarlayiniz.

Otomatik iplik kesme tusunu (6) kapal
konuma getiriniz.

Dikis sonu zikzagim (8) veya (2) kapatinz.

@ CD  uzunlugunun  hedeflenen
noktadan kisa kalmasi durumunda
bu uygulamay: yapiniz. Belirlenen

CD islemini tamamladiktan pedali durma noktaya kadar back  tack
(n6tr) pozisyonuna getiriniz. digmesini kullanimz.

Sonra ileri geri zikzak digmesini (back tack)

kullammz. Makine disik hizda calisacaktir.

Bu fonksiyonla bdirlediginiz sayida dikis | @ Bu uygulamada dikis sayisi
diktiriniz. Pedala tekrar basarak dikisi devam ayarina  bakilmaksizin  dikise
ettiriniz. devam edilebilir.
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@ iplik kesme onleme fonksiyonu (9) seginiz. | @ Dikis denemesinden sonra Iplik
Dikis denemesini yapiniz. kesme Onleme fonksiyonu tusunu

@ Dikis bitiminde iplik kesmeden ve igne (9) kapal1 konuma getiriniz.
yukarida pozisyonlanarak makine duracaktir.

@ Belirleyeceginiz sabit hizda dikis islemi icin | @ Dikis denemesinden sonra tek
tek acimli otomatik dikis fonksiyonu tusunu adimli otomatik dikis fonksiyonu
(10) kullammz. Pedala basarak bir hiz tusunu  (10) kapali konuma
belirleyiniz. Dikimi otomatik yaptiriniz. getiriniz.

Ust uste dikisli desen (Ponteriz) Fonksiyonunu Ayarlama
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Sekil 27 Sekil 2.8

@ Ust uste dikisli desen tusunu (1) seciniz. Bu | @ Sekil 2.7 den faydalammnz.
fonksiyon ile ilgili dikis sayist ve verileri | @ Sekil 2.8den dikis ayrintisim

pand de gbézlemleyiniz. inceleyiniz.

@ Dikis sayisim degistirmek icin A'dan C'ye | @ Bu dikis ponterez dikisi olarakta
olan islemlerde dikis sayisim ayarlama ismlendirilir. Bu islem beden
tuslarim (2) kullammiz. + ve — yonleri etiketini marka etiketine tutturma
kullanarak dikis sayilarim ayarlayiniz. isleminde kullanlabilir, kenara

kadar ulasan paylarin  gikinti
yapmamasi icin yatirarak
sabitlenmesi v.b islemlerde
kullarilabilir. Deneme
dikiglerinizde bu uygulamalar
dikkate alimz.

@ D'deki islem sayisimi(zikzak adedini) (3)
ayarlayiniz.

@ A,B, ve C dikis say1 araligini 0-19 arasinda ve
D’ deki islem (zikzak tekrari) sayr araligint 0-9
arasinda ayarlayabilirsiniz.

@ Denemedikisi yapiniz. @ Otomatik iplik kesme aktif ise
dikis bitiminde ipligi kesecekir.

@ iplik kesme 6nleme fonksiyonu (4) segilirse,
makine, iplik kesme islemini yapmadan Ust
Uste dikis isleminin tamamlanmas: Uzerine
igne yukar: konumdayken duracaktir ve ikinci
geri pedal hareketinde ayak kalkacaktir.
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Dikdortgen dikisli desen (Etiket Dikisi)Fonksiyonunu Ayarlama
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Sekil 2.9

@ Kontrol pandinden dikdortgen dikis desenini
(1) seginiz. Bu fonksiyon ile ilgili dikis sayist

ve verileri panelde gozlemleyiniz.

@ Sekil 2.9 dan faydalammz.

e KAlALI ACIK KAIALI AEIK
&
Cikig deseni f| } S .- . )
@ E'HJ KAPAI L KAPA | ACIK ACIK
Sekil 2.10
@ Dikdortgen dikis desenindeki islemlerin dikis | @ Sekil 2.10'daki  uygulamalari
sayisimt degistirmek icin C'den D’ye olan farkl dikis uzunluklarinda

islemlerdeki dikis sayisim degistirecek olan
Bu fonksiyon
ayarlanabilir dikis sayilar1 A, B icin 0-19 dikis
ve C, D icin 0-99 dikis arasinda secilebilir.

tuslari(5)  kullammz.

icin

ayarlayarak deneyiniz. Sekildeki
baslangic ve bitis zikzaklarim agik

ve kapal

ayarlayarak  dikis

denemel erini tekrarlayiniz.
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@ Bu uygulamalarda cift ileri geri
zikzak tuslariida (6) - (7)
kullanabilirsiniz.

@ Baslangic ve bitis zikzaklarim iptal ederek

deneme dikisi yapiniz.

@ Onceden belilenmis dikis sayist islemleri

nittikten sonra dikis makinesi her adimda
durur. Bu asamada back tack digmesine
basarak dikis makinesini  disik hizda
calistirimz. Pedalin  6n  kismina  tekrar
basildiginda dikis islemi, dikis sayisi ayarina
bakilmaksizin devam ettirilir. Deneme dikisi

@ Bdirlediginiz dikis uzunlugunun
yeterli olmamast duumunda dikis
uzunlugunu ayarlama islemini
yapiniz.

@ iplik kesme fonksiyonu devre dist
birakildiginda islemin  sonunda
ipligin  kesilmeyerek  ignenin

ileislemi uygulayimz. yukarida pozisyonlandigin
unutmayimz.

Otomatik iplik kesme digmesi (8) ACIK | @ ileri geri zikzak fonksiyonlarin

konuma getirerek makinenin  son islemi acik aktif ayarlayarak

tamamlamasindan sonra otomatik olarak iplik
kesme islemini yaptiriniz.

programlacigimiz  dikisi yeniden
uygulayimz ve islemin bitisinde
ipligin ~ otomatik  kesildigini
gozlemleyiniz.

Tek adimli dikis fonksiyonu tusunu (10)
secerek C veye D dikis islemlerine baglarken
pedal1 basili tutarak dnceden belirlenmis dikis
dikis hizinda, C veya D’de belirlenmis dikis
sayisina ulasana kadar otomatik dikisi yapimz.
Makinenin, tek adimli otomatik dikis
deseninin son safhasindaki iplik kesme
islemini uyguladigim gézlemleyiniz.

@ Otomatik ayakli dikis makines

icin, baski ayag1 her dikis islemini
tamamladiktan sonra otomatik
olarak yUkselir.

@ Bu dikis genelde kenari dikilen

eiket  dikislerinde  kullanlir.
Mevcut bir etiketin  Olgulerini
hesaplayarak ayarlart yapiniz. Bu
fonksiyonu etiket Uzerinde
deneyiniz.
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Masura iplik sayacinin kullamlmasi
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Sekil 2.11

@ Masura iplik sayacina yuksek bir deger | @ Masurayr tam  doldurmayinmz.
giriniz(6rn:4000 dikis). Masuray: sarma islemi Masura Uzerindeki dolum sinirinm
sirasinda makine, masuradaki iplik kapasitesi gosteren deliklerin dis kenarina
ile yapilabilecek dikis sayisi girilen degerden kadar doldurunuz.
eksilerek tespit eder (6rn:2900 dikis). ilk
girilen degerden tespit edilen degeri ¢ikarimz
ve %10 eksigini masura ipligi dikis sayisi
olarak not ediniz.(6rn:4000 dikis - 2900dikis =
1100 dikis 1100 dikis - %10 = 990 dikis)

Buldugunuz masura ipligi dikis sayisin,
masura iplik miktar1 ayarlama tuslarim (3)
kullanarak masura sayacinda ayarlayimz.

@ Dikis islemine baglayiniz. Masura iplik sayaci | @ Bu islemi sayaca daha kiguk
gostergesinde (2) dikis sayisindaki azalmayi deger girerek tekrarlayabilirsiniz.
gozlemleyiniz.

@ Sayag Uzerindeki deger sekil 2.11'deki gibi | @ Masura iplik sayaci materyalin
sifirin altina (eksi degere) distliginde, zil kainligi  ve dikis hizindan
calarak masura ipligi degisikligi icin operatoru etkilenebilir. Bu ylzden masura
uyarir. Bu uyartyr aldiginizda ve eksi degeri iplik sayacimn baslangic degerini
g6zleml ediginizde masuray: degistiriniz. makinenin  calisma  kosullarina

gore ayarlayimz.

@ Yeni masura ile dikmeye baslamadan once
masura iplik sayacim baslangi¢ degerine geri
dondirinuz. Bu islemi masura iplik sayaci
sifirlama tusuna (1) basarak yapimiz. Simdi
makineyi calistirimz.

@ Masurada cok fazla iplik kalirsa ayarlama | @ Makine  kullamm  kilavuzunu
digmesinin (3) + tusunu kullanarak baslangic dikkatlice okuyarak islemleri
degerini arttinnmz. Masura ipligi yetersizse — gergeklestiriniz.

tusunu  kullanarak
distriniz.

baslangic  degerini
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Igne Yukar1 — Asag K onum Ayarlama Diigmesini K ullanma

i
oped
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A

Igne /yukar asag ayarlama diigmesine (1) her
basildiginda, igne en alt konumdayken en Ust
konuma gikar yaatam tersi olur. Dikisi, Onceden
belirlenmis dikis uzunlugunun yarisi kadar yapar.
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Sekil 2.12

@ Deneme  kumasim  yerlestirerek  igne | @ Dugmeyi strekli basili tutmayiniz.
yukari/agagr konum ayarlama digmesine Adim adim  saydirabilirsiniz.
basiniz. igne yukarda ise asagida, asagida ise Bunun icin her dikis adimt icin
yukarida konumlanir. Digmeye her bir basista tekrar tekrar basinmz.
igneyi achm adim saydiriniz.

@ igne yukar/asag konumu ayarlama diigmesi, | @ Bu fonksiyonu igne
volan kasnagint elle gevirmenizden sonra pozisyonlamak icin kulanmann
calismayacaktir. Pedalin 6n kismina bir kez yam swra yaka, cep gibi kose
basildiktan sonraki dikis ayarlar1 sirasinda dikislerini  veya dikisin birkag
aktif hale gelir. adim eksik gelmes durumunda

adim adim saydirarak dikilehilir.
%)

Tus Kilitleme Fonksiyonunu Kullanma

Dikis sayilarindaki ya da A,B,C,D

::: |m | | isimlerindeki belirlenmis verilerin
e Yanhghkl_a _degl_st_lrllrp&ﬂ ni-
A Onlemek icin dikis digmesi
— kilitlenebilir. (Ayarlama tuslart
(A4 kilitli olsa bile dikilecek olan desen
< |N\| NJ %%%% ve masuraiplik sayacindaki deger
o® degistirilebilir).
00
Sekil 2.13
@ Dikis sayilarindaki veri ayarlarimin

bitirilmsinden sonra makineyi kapatiniz.

@ Otomatik ileri geri zikzak digmesi (1) ve +
tusuna (2) aym anda basarak A islemi icin
makineyi calistirimz.
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Sekil 2.14
@ Tus isareti (3  kontraol panelinde
gosterilmektedir. Bu isaret tuslarin
kilitlendigini gosterir.

@ Tus isareti kontrol panelinde
gosterilmiyorsa, 1'den 3'e kadar
olan adimlr: tekrar uygulayimz.

Tuslart kilitli konumdan c¢ikarmak igin 1. ve
2. adimlarn uygulayimz. Tus isareli
sondiginde tuglar kilitli konumdan ¢ikmistir.

@

Kumas Kenar Sensoru Aaik/Kapah Dugmesini Kullanma

Kumas kenar sensorii kontrol paneline baglanciginda ACIK/KAPALI DUGMESI

AKTIVE OLACAKTIR.

Kumas kenar sensorii tammlanmissa, dikis
makinesi, sensdr kumas kenarim tespit
ettiginde otomatik olarak duracak ya da iplik
kesme islemini yapacaktir.

®Otomatik iplik K esme Dugmesini K ullanma
Bu diigme dikis makinesinin otomatik olarak durdugu ya da kumas kenar sensorinin
kullanildiginda iplik kesiciyi otomatik olarak aktive etmek icin kullanilir.

Otomatik ileri geri zikzak tzelligini seciniz.
Dikis makinesi, otomatik ileri geri zikzak
islemini  bitirdikten sonra, iplik Kkesici
otomatik olarak calisacaktir.

@ iplik K esme Onleme Diigmesini K ullanma
Bu digme iplik kesme fonksiyonunu gegici olarak pasfle;tlrmek icin kullanilir.

Iplik kesme 6nleme digmesini seciniz. Dikis
makinesi, otomatik ileri geri zikzak islemini
bitirdikten sonra, iplik kesici ipligi
kesmeyecektir.

Iplik kesme 6nleme dugmesinin
tammlanmasi, tammlanms olan
ileri  geri  zikzak  ozdligini
etkilemez. Makine dikis sonunda
ileri geri zikzak iglemini yapar.
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Otomatik iplik kesme digmes @ ve iplik
kesme Onleme digmesini @ tanmlayiniz.
Makine iplik kesme islemine baslamayacak,
igne yukar: konumda duracaktir.

@ Tek Adimli Otomatik Dikis Dugmesini Kullanma
Bu diigme sabit dl¢llt dikis modu, dikdértgen dikis modu ve kumas kenar sensériiniin
dikis makinesini belirlenen hizda otomatik olarak dikis islemine baslatmada kullanilir.
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(KONTROL LisTESi )

Uygulama faaliyetinde yapmis oldugunuz calismayr kendiniz ya da arkadasinizla

degistirerek degerlendirme 6lgegine gore degerlendiriniz.

DEGERLENDIRME KRITERLERI Evet Hayr

1 | Makinesalterini agtimz m?

> Azami hiz siciirlama diigmesini sola ve saga kaydirarak hizi
degistirdiniz mi?

3 Ileri geri baslangig ve bitis zik zak desen diigmelerini secerek
denediniz mi?

4 Ciftli ileri geri baslangic ve bitis zikzak tuslarim segerek
denediniz mi?

5 Sahit dikis desen tusunu segerek A, B, CD degerlerini
programladimz mi?

6 Programladigimz sabit dikis desen fonksiyonunu denediniz
mi?

7 Ust tiste dikisli desen tusunu segerek A, B, C, D degerlerini
programladimz mi?

8 Programladiginiz st Uste dikisli desen fonksiyonunu
denediniz mi?

9 Kontrol pandinden dikdortgen dikis desenini secerek A, B,
C, D degerlerini programladiniz mi?
Programladiginiz dikdortgen dikis desen fonksiyonunu

10 .
denediniz mi?

11 Masura iplik kapasitesini hesaplayarak sayaci programldinmz
mi?

12 | Masura sayacini sifirlama digmesini kullandimz mi?

13 | igne yukari/asag1 konum ayarlama diigmesini kullandinz n?

141 Otomatik iplik kesme diigmesini kullandiniz mi?

15 | iplik kesme 6nleme diigmesini segerek kullandiniz mi?

DEGERLENDIRME

Y aptiginiz degerlendirme sonunda eksikleriniz varsa dgrenme faaliyetine geri donerek
islemleri tekrarlayimz. Y oksa bir sonraki uygulama faaliyetine geginiz.
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2.2. Elektronik Dikis M akinesini Kullanma

((UYGULAMA FAALIYETI

)

Islem Basamaklar

Oneriler

Ana salteri agimz.

Fisi pirize takarken dikkat ediniz.

Makine salteri (1) Uzerindeki ON digmesine
basarak makine salterini agimz. Enerji
gosterge lambasinin (2) yandigini goriintiz.
— 12

v

-3

Sekil 2.15

Programlama pandinin islem
basamaklarint  yeniden g0Ozden
gegiriniz.

Enerji gosterge  lambasinmin
yandigin kontrol ediniz.
Guvenlik kurallarina uyunuz.
Dikis makinesini  kullanmadan
Once tum guvenlik aparatlarinin
tam oldugundan emin olunuz.
Elektrik salterini kontrol ediniz.
Kablo ve prizleri kontrol ediniz.

Dikis achm ayar diigmesinden(kadran) uygun
dikis adimim ayarlamak icin kadran kilitleme
kolunu (1) yukar1 dogru iterek dikis uzunlugu
ayarlama kadraninin (2) rahatca
donebilmesini saglayimz.

Masura iplik kapasitesini
belirlemek icin onemlidir. Masura
sayacim ayarlamadan once dikis
achm ayar1 yapiniz.

Sekil 2.16
Dikis uzunlugu kadramni (2) istenilen dikis Dikis uzunlugu kadranindaki (2)
uzunlugunun kadran Uzerinde en (st ayar degistirirken ileri-geri kolu

konumda olacagi sekilde saga ya da sola
geviriniz. Sayr ne kadar bulyikse dikis
uzunlugu o kadar fazla olacaktir.

(3) vyan konumuna kadar
indirilirse kadramn dondirilmesi
kolaylasacaktir.
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Ayar islemini bitirdikten sonra kadran
kilitteme kolunu (1) iyice asagiya iterek
kilitleyiniz.

Dikis uzunlugu ayar kadrammn
(2) kilitlendiginden emin olunuz.
Dikis ayarim yaptiktan sonra
Ornek parcada deneme yapiniz.

Masura iplik sayacina yiksek bir deger
giriniz (6rn:4000 dikis).

Masurayr masuraliga yerlestiriniz. Kaldirma
kolu ile baski ayagim kaldirimiz ve pedala
basimz. Alt ipligi sarimz.

Dikim esnasinda yedek
masuranizi  masuralikta doluma
birakimiz.  Bu islem masura
sardirmak icin zaman
harcamanmzi Onler.

Alt ipligin  sarilmast  tamamlandiginda
masuralik kolu otomatik olarak orijinal
konumuna  geri  dbnecektir.  Masuray1
cikariniz ve masurayr mekige yerlestiriniz.

Masurayi, ipligin saat yonunde
hereketini  saglayarak mekige
yerlestiriniz.

Masura iplik sayacindaki rakam 4000
dikisten cikararak masuradaki iplikle
yapilabilecek dikis adim sayisim bulunuz.

Masura ipligi bitmeden sinyali duymak icin;
masurada bulunan toplam dikis adimm
say1stnin %10’ unu Gikariniz.

Buldugunuz rakam masura iplik sayacina + ,
- tuglarim kullanarak yazimiz.

Mekigi caganoza yerlestiriniz.

Ignenin  en Ust konumda
oldugundan emin olunuz.

Iplik cekildiginde masuramin saat
yoninde donduginden emin
olunuz.

Ust ipligi takimz.

Makineye iplik takma islemlerine
bakiniz.

Igneye iplik takarken, caganoz,
mekik, masura degistirirken
makina salterini kapatiniz.

Igne wucundaki ipligi tutunuz. Volam

cevirerek alt ipligi yukar: alimz.

Volanimi  rahat donmesi igin
pedala hafif basiniz.

Makinenin baski ayagim kaldirmak igin
pedalin arka tarafina (D) hafifgce basiniz.
Kesilmis deneme kumas parcamzi baski
ayag: altina yerlestirerek pedal: ilk konumuna
donduriniz.

Baski ayagim kaldirmak icin
dizlik kullanmaksizin pedali (D)
pozisyonunda kullanmay1
aliskanlik haline getiriniz.
Elektronik  makinede  dizlik
kullammi  mekanik makineerle
aynidir.

33




Makineyi; yavas dikis devrinde calistirmak
icin pedalin 6n kismina (B) hafifge, yiksek
dikis devrinde calistirmak icin pedalin 6n
kismina (A) daha kuvvetli basiniz. Makineyi
durdurmak icin pedal: orijinal konumuna (C)
getiriniz. Makineye iplik kestirmek igin
pedalin arka tarafina (E) tamamen bastiriniz.

Il | 4
. — @ =
.

Sekil 2.17

Makineyi baski ayagi altinda
kumas yokken calistirmayinmz.
Makine caligirken parmak, sag ve
elbiselerinizi yaklastirmayimz.
Makinenin hareket eden
kisimlarina dokunmayiniz.
Makinenin Uzerinde esya
birakmayimz.

Makinede bir ariza ortaya ¢ikarsa
veya anormal gurditiler olursaya
da kokular duyulursa hemen
makine salteri kapatimz.

Tokatlayict digmesini kullanmak igin; (1)
nolu butonu agimz.

Tokatlayict (2) yeni dikis baslangicinda
devreye girer. Fazla iplik ucglar zik-zak igine
gizlenir.

Sekil 2.18

Tokatlayici acma kapama
digmesini gerektiginde
kullammniz.

Tokatlamay: kullanmak, kalite

kontrol siresini azaltacagindan
Uretim slrecinde kullammz.

Programlama panelini kullanmadan makinede
diz dikis alistrmalar yapimz. Once azami
hiz digmesini yavas konumda ve sonra hizl

konumda kullammz. Pedali kontrollU

kullanma becerinizi gelistiriniz.

Makine calisirken kasnak, V
kayis1 ve motora yakin noktalara
pamak sac ve dbisderinizi
yaklastirmayiniz.




Programlama pandinden ileri geri zikzak
tuslarim ayarlayarak iki parcay: baslangic ve
sonda zikzak yaparak birestiriniz.

Resim 2.1

Programlama panelini
kullanmadan énce “ program ayari
yapma islemleri”  bolimind

tekrar gozden geciriniz.

Aym uygulamay: ¢ift ileri geri
zikzak tuslarim secerek
tekrarlayiniz.

@ Cift kat kumas parcast Uzerine degisik
uzunluklarda ve sekillerde cizgiler ciziniz.
lleri geri zikzak A, B, C, D degerlerini
degistiriniz ve Bu cizgiler Uzerinden dikiniz.

@ Aym uygulamayr cift ileri geri
zikzak tuslarim secerek
tekrarlayiniz.

@ Sabit Odlguli  dikis desenini  ayarlama
digmesini seciniz. A, B, CD degelerini
ayarlayiniz. Parga Uzerinde denemeler yapiniz.

@ Bdirli uzunlukta yan dikis seklinde seri
parcalar hazirlayimz. Sabit 6lcUli  dikis
desenini bu parcalara uygun ayarlayarak arka
arkaya yan dikis dikimleri yapimz.

@ Aym uygulamay: pat, omuz, pat
gibi  giysi  bolumleri icin
uygulayinz.

@ Ust uste dikisli desen (ponteriz) digmesini
seciniz. A, B, C, D degelerini ayarlayimz.
Parca kumas Uzerinde denemeler yapiniz.

@ A, B, C degerlerini beden etiketi genisligine
uygun ayarlayimz. Seri alarak beden etiketi
tutturmu islemini yapimz.

@ Aym uygulamay: bakim etiketi
tutturarak tekrarlayiniz.

@ Dikdortgen dikisli  desen (etiket dikisi)
digmesini seginiz. Dort kenari dikilecek bir
elikete uygun olarak A, B, C, D degerlerini
ayarlayimiz. Etiket dikisini seri  olarak
tekrarlayiniz.

@ Bu uygulamay: farkli odlcllerde
eliketlere gore programlayarak
tekrarlayiniz.

@ igne yukan - asag
digmesini kullanimz.

konum ayarlama

@ Apolet, cep kapagi parcalarinin
kése dikislerinde  kullanarak
pekistirme yapiniz.

Otomatik iplik kesme ve iplik kesme Onleme
dugmeerini kullamniz.
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(KONTROL LisTESi )

degistirerek degerlendirme 6lgegine gore degerlendiriniz.

Uygulama faaliyetinde yapmis oldugunuz calismayr kendiniz ya da arkadasinizla

DEGERLENDIRME KRITERLERI Evet Hayir

1 | Makinay: galistirmak icin fisi prize taktiniz m?

> Makine salterindeki On diigmesine basarak makine salterini
actinmiz mi?

3 | Dikis adim ayar digmesinden dikis adim ayar1 yapimz mi?

4 | Masura sayacin ayarladiniz mi?

5 | Makineye st ipligi verilen siralamada taktiniz m?

6 Pedal1 agiklamalar dogrultusunda farkli seviyelerde
kullandiniz mi?

7 Makineyi durdurmak icin pedali orijinal konumuna getirdiniz
mi?
Tokatlayiciyr kullandiniz mi?

9 Otomatik ileri-geri zik-zak dikis baslangi¢ ve sonlandirma
dugmelerini kullandimz mi?
Dikis achm sayilarim (+) (-) digmelerini kullanarak

10 AR
degistirdiniz mi?

11 Otomatik iplik kesme islemini istege gore aktif veya pasif
halde kullandiriz mi?

12 Igneyi Ust veya alt noktada pozisyonlamak icinigne
pozisyonlama diigmesini denediniz mi?
Sabit 6lcult dikis desenini omuz, yan dikis gibi uygulamalara

13 N
goére ayarlayarak kullandimz mi?

14 Ust tste dikisli desen (ponteriz) fonksiyonunu ayarlayarak
etiket, liset vb. uygulamalarda kullandiniz mi?
Dikdodrtgen dikisli desen (etiket dikisi) fonksiyonunu

15 | ayarlayarak logo, marka vb. gibi dértkenar: dikilecek dikisleri
yaptimz mi?

DEGERLENDIRME

islemleri tekrarlayimz. Y oksa bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-3

( AMAC )

Bu faaliyette kazanacaginmz bilgi, beceriler dogrultusunda kullanim kilavuzuna gore
elektronik dikis makinesinin temizlik ve bakimim yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Cevrenizdeki bir dikim atdlyesine giderek, elektronik dikis makinderinin periodik
bakimi hakkinda bilgi edininiz.

3. ELEK TRONIK DiKiS MAKINESININ
TEMIiZLiK VE BAKIMI

3.1. Elektronik Dikis M akinesinin Guinliik Temizlik Islemleri

Bir makinenin performansimi korumak ve uzun bir hizmet dmrii saglamak amaciyla
her giin temizlik islemleri uygulanmalidir.
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((UYGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklari

Oneriler

W

L

Sekil 3.1
Makine kafasini arkaya yatirinz.

Yumusak toz bezi kullaninz.
Makineyi kullanmadigimz zamanlarda
salteri kapal1 tutunuz.

Mekigi (4) ¢ikarinz.

Yumusak bir bezle ¢caganozun (5)
tozunu alimz.

Masurayr mekikten (4) cikarimz ve mekigi

bir bezle temizleyiniz.

(4)

Masurayr mekigin (4) igine yerlestiriniz.
Daha sonra mekigi (4) tekrar makineye
takimz.

Mesai bitiminde makine ana salterini
kapattiktan sonra firga, hava tabancas
veya vakum motoru ile biriken tozlar
temizleyiniz.

Makine Ust bolimini ve tablasim toz
bezi ile temizlendikten sonra makinenin
OrtUsiind Gzerine Ortlniiz.
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3.2. Elektronik Dikis M akinesini Yaglama Sistemi
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((UYGULAMA FAALIYETI

)

Islem Basamaklari

Oneriler

Dikis makinesini kullanmadan dnce
¢aganoz yaglama yag haznesini
doldurunuz.

Salteri kapatmay1 unutmayiniz.

Yag kanalinin kapagin (1) agimz ve
makineile birlikte verilen yagdanligi
kullanarak yag haznesini yag ile
doldurunuz.

Y ag gbsterge cubugunu siirekli kontrol
ediniz.

Y ag gbsterge cubugunun dst kenari (2)
yag miktar1 kontrol penceresinde (3)
bulunan Ust isaret cizgi kanalina
gelinceye kadar yeterli miktarda yag
koyunuz.

Makineyi calistirdigimizda yag
gostergesinde yag hareketini
gbézlemleyiniz.

Dikis makinesini calistirirken yag
seviyesi, yag gosterge cubugunun (2) Ust
kenar1; yag kontrol penceresindeki (3)
at cizgi kanalindan agagiya diserse yagi
tamamlayiniz.




Elektronik Dikis M akinesinde Basit Arizalar ve Giderme Y 6ntemler

Arnza Aciklama | Sebep 1 Sebep2 | Cozim
Program Panel  baglanti  soketi Soketin takili
paneli ekram yerinden ¢ikmus olahilir. olup olmadigin
tizerinde kontrol ediniz.

gorintlndn
kaybolmas:
Sekil 33
Yag Karterde yag bitmis Kontrol ederek
gosterges olabilir. yag ilave ediniz.
penceresinde
yagin
gorulememes
Sekil 3.4
Igne kinlmas igne diizgiin takilmarms igneyi  diizguin
olabilir. bir sekilde
takimz.

Yanlis igne kullamlmis

Igne numarasim

olabilir. ve kumasa
uygunlugunu
kontrol ediniz.

Igne egri veya korelmis Y eni igne

olabilir. takinmz.

Ust iplik gelisinde Kontrol ediniz.

problem olabilir.

Caganoz ayarinin Kontrol ediniz.

bozulmas: kirilmaya

neden olabilir.
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Iplik kopmasi

Ipligin dayaniklil1g1 az Iplik

olabilir. saglamligin
kontrol ediniz.

Ust ya da alt iplik Alt — st iplik

tansiyonu distk veya tansiyonunu

yuksek olabilir. ayarlayiniz.

Igne yipranmus olabilir. Yeniigne
takimz.

Iplikler diizgiin Iplikleri takiminm

takilmamus olabilir. kontrol ediniz.

Igne dizgin takilmamus
olabilir.

Igneyi duizgin
takimz.

Caganozun yaglanmasi Y ag gbstergesini
yeterli olmayabilir. kontrol ediniz.
Plakadaki igne ddigi Kontrol ediniz.
hasarl1 olahilir.
Masura diizgiin Kontrol ediniz.
sarilmamis olabilir.
Baslangicta Iplik Iplik yolunu
bir veya yolundaki | kontrol ediniz.
dahafazla arizalarda
adimda n dolay1
atlama iplik
i kesme
iy, Iplik kesildikten sonra | sirasinda
b, ignede kalan iplik cok | iplik asiri
M kisadhr. derecede
Sexil 3.7 geriliyor. |
Ust Ust tansiyon
tansiyon | ayarin
ayari gevseterek
fazladir. uygun ayara
getiriniz.
Ignecok | Dahaince bir
kalin igne kullaniniz.
‘o [abilir
Igne plakasi veya baski 0 —
aya diizgiin olmayabilir | B! Bask ayag
veya baski ayag1 basinci gyagl basincin
cok az olabilir. esinct | arttirmz,
yeterli
degildir.
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Igne Dikis olusumu
¢aganoz icin gaganoz ve
ayari igneyi dogru
Caganoz ucu igne d0gr|u p02||syonda
ipligini yakalayamiyor i’;‘ﬁl mam | ayariayiz.
olabilir. (atlama yapiyor) fane Taneyi dlizgin
yanlis bir sekilde
takilmis yerlestiriniz.
olabilir.
Iplikler diizgiin bir Gerekirse
sekilde kesilmiyor hareketli bigag:
olabilir. degistirtiniz.
Esit olmayan Baski ayagi  basinci Baski ayag:
dikis dusuk olabilir. basincin
ayarlayiniz.
Digli cok asagida Dislinin
= olabilir. yuksekligini
- ayarlayiniz.
Ust iplik gerginligi Ust iplik
' uygun olmayabilir. gerginligini
Sekil 3.8 kontrol ediniz.
Baslama _1E)Iik kesildikten sonra Ust _ Tansiyon
adimlarindaki ignede ¢cok uzuniplik tansiyon | gerginligini
igne Ipl Igl nin ka 1yOor. yaerll . arttirnmz.
ucunun kumas olmayabil
lizerine Ir.
akmas
X
o
i%zd
Sekil 3.9
Baslama Iplik kesildikten sonra Ust Tansiyon
dikisindeki ignede ¢cok uzuniplik tansiyon | gerginligini
igneipliginin kaliyor. yeterli arttirimz.
kumasin arka ol mayabil
tarafinda ir.
toplanmasi Alt iplik c¢ekildiginde Kontrol ediniz.
- masuranin - donlis  yoni
- dogru olmayabilir veya
masura hasarl olabilir.
Masura Uzerine gok fazla Masura tam
ip sarilms olabilir. doldurmayiniz.
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Sarim miktar:

%80’ den daha
fazla
olmamalidir.
Dikisin Elektronik duiz dikis On tansiyon
baslangicinda makinesinde 6n tansiyon ayarim kontrol
st ipligin ayari fazla sikilmissa ederek
igneden dikis sonunda otomatik gevsetiniz.
akmas kesme tertibatimin kestigi
iplik uclar kisa kalabilir.
/ | Yeni dikis baslangicinda
R % iplik igneden cikar.
Sekil 3.11
Alt dikiste Ust iplik tansiyonu Ust iplik
boncuklanma ayarsiz olabilir. tansiyonunu
gorantusu ayarlayiniz.

Sekil 3.12

Ust dikiste Alt iplik tansiyonu Altiplik
boncuklanma ayarsiz olabilir. tansiyonunu
gorantusu ayarlayiniz.

Blzilme Dikisin Igne cok kalindhr. Dahaincebir
¢ekmesind igne kullaniniz.
en veya Igne ve masuraipliginin Alt ve Ust iplik
beslemeni | gerginligi cok fazladir. tansiyon

n esit ayarlarini kontrol
: olmamasin ediniz.

Skl 3131 dan dolay: fplik yolu | iplik yolundaki
dikislerin puriizlidi | puriizleri
etrafinda r. temizleyiniz.
buzllme | Baski ayag: ileilgili Baski PUrtizstiz kumas
olur. sorun olabilir. ayagimn | beslemesi ede

basinci edilinceye kadar

cok baski ayag:

fazladir. basincim
azaltinz.




Baski Baski ayaginin
ayaginin | tabamn
alti temizleyiniz
purizltda | veya baski
r. ayagim
degistiriniz.
Kumasin | Teflon baski
beslemesi | ayagi kullamniz.
zordur.
Disli plakada problem Disli Disli plakay1
olabilir. plakacok | yeterli besleme
yuksektir. | glcl saglanacak
sekilde daha
alcak pozisyona
getirtiniz.
Digli Dislerin uclarim
plakadaki | bileyletin veya
dis uglart | disli plakay1
asinmigtir | degistirtiniz.

Dikis hiz1 gok fazladir.

Hizim azaltimz.

Dikis sirasinda
bolluklarin
olusmas

Bu gorintd Ustte
olusuyorsa masura ipligi
mekik yapragi arasindan
cikmis veya mekik
bozulmus olahilir.

Kontrol ediniz.

Bu goérunti altta
olusuyorsa Ust Iplik
tansiyonunda problem
oldugu anlasilmalidir.

Ust iplik
tansiyon pullarin
araara
gevsemesinin
nedenlerini
arastirimz. Baski
ayag1 baskisin,
dizligi veya
baski ayag:
kaldirma
kolunun normal
Galisip
calismadigim
kontrol ediniz.

Dikis atlamas

Sekil 3.14

Makine
tam dikis
yapmiyor
olabilir.

Igne egri olabilir.

Igneyi
degistiriniz.

Igne dizgin takilmamus
olabilir.

Igneyi duizgin
takimz.




Kirli dikis
gor untast

igne ipligil Makineye iplik diizgin Ipligi yeniden

takilmamus olabilir. kontrol ediniz.
Baski ayag1 basinci Baski ayagi

M .| dusUk olabilir. basincim

asura ipli
ayarlayiniz.

Sekil 3.15 | Kumagsa uygun kalinlikta Igne kalinligint
igne takilmamus olabilir. kontrol ediniz.
Tansiyon teli diizgiin Tansiyon telini
calismiyor olabilir. kontrol ediniz.
Dikis plakasi altina Disli plaka ve
biriken tozlar alt iplik ile ¢aganoz icindeki
cekilerek dikis igine tozlar
sikisabilirler. temizleyiniz.

\

Sekil 3.16
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(KONTROL LiSTESi )

Ogrenme faaliyetinde yapmis oldugunuz calismayr kendiniz ya da arkadasimzla

degistirerek degerlendirme 6lgegine gore degerlendiriniz.

DEGERLENDIRME KRITERLERI Evet Hayr
ELEKTRONIK DIiKiS MAKINESININ GUNLUK TEMIZLIGI

1 | Makinenin gunliik temizligini yaparken salteri kapattimz m?

2 | Caganoz ve mekik temizligini yaptimz mi?

3 Makine kafasi tablasi ve ayak kismini toz beziyle temizlediniz
mi?

4 Firga veya hava tabancasi ile makinenin tozlarinm temizlediniz
mi?

5 | Makine Ortusiinu Uzerine Orttiniz mi?

YAGLAMA

6 | Caganoz yag haznesini kontrol ettiniz mi?

7 | Yag gbstergesindeki yag hareketini gbzlemlediniz mi?

8 Yag kontrol géstergesinde yag seviyesinin belirlenen gizgiler
arasinda olup olmadigini kontrol ettiniz mi?

BASIT ARIZALARIN GIDERILMESI

9 Program pandli ekrani Uzerinde gérintinin kaybolmast
durumunda baglant: soketini kontrol ettiniz mi?

10 Yag gostergesi penceresinde yag hareketi gorinmiyorsa
makinenin yag miktarim kontrol ettiniz mi?

11 | Makine surrekli igne kiriyorsa nedenlerini arastirdiniz mi?

12 | Makine surrekli iplik kopartiyorsa nedenlerini arastirdiniz m?

13 Dikis baslangicindaki dikis adimlarinda atlama olup olmadigin
kontrol ettiniz mi?

14 | Dikis adimlarinin esit boyda olup olmadigini kontrol ettiniz mi?

15 Baslama adimlarinda igne ipliginin ucu siirekli kumasin Gizerine
cikiyorsa nedenlerini arastirdiniz mi?

16 Dikis baslangicinda igneipliginin kumasin arka ylziinde
toplanip toplanmadigini kontrol ettiniz mi?

17 Dikis baslangicinda igneipligi igneden cikiyorsa nedenlerini
arastircimz mi?

18 Kumagin alt veya Uist yiizeyinde boncuklanma gorintiistiniin
olup olmadigim kontrol ettiniz mi?

19 Y apilan dikis nedeniyle kumasta blizilmeler olup olmadigim
kontrol ettiniz mi?

20 | Dikiste atlamalar olup olmadigim kontrol ettiniz mi?

21 Y apilan galigmada kirli dikis gortinttisii olup olmadigim kontrol
ettiniz mi?

DEGERLENDIRME

Y aptiginiz degerlendirme sonunda eksikleriniz varsa dgrenme faaliyetine geri donerek

islemleri tekrarlayinz.
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(OLCME VE DEGERLENDIRME )

1.

Asagidakilerden hangisi elektronik diiz dikis makinesi 6zelliklerinden degildir?
A) Iplik kesme tertibati

B) Otomatik ayak kaldirmal1

C) Kayissiz titresimsiz sessiz galisma

D) Elektronik panelli

Asagidakilerden hangisi elektronik diiz dikis makinesi pandi Uzerinde yer aimaz?
A) Masuraiplik sayact

B) Volan

C) lleri geri zikzak

D) Iplik kesme

3.Programlama panelinde VA dugmesinin fonksiyonu asagidakilerden hangisidir?

A) Ciftli ileri-geri zik-zak dikis (baslangic)
B) Ciftli ileri-geri zik-zak dikis (dikis sonu)
C) Otomatik ileri-geri zik-zak dikis (baslangic)
D) Otomatik ileri-geri zik-zak dikis (dikis sonu)

Asagidaki digmelerden hangisi otomatik iplik kesme digmesidir?

A)

B)@
NS
, @

Programlama panelinde @ dugmesinin fonksiyonu asagidakilerden
hangisidir?

A) Masuraipligi miktar: ayarlama digmesi

B) Masuraipligi miktar

C) Iplik kesme diigmesi

D) Masura sayact sifirlama digmesi
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6.

C)

7.

A)

C)

©

10.

11.

12.

o
> e

Otomatik ileri-geri zik-zak dikis sonu digmesi asagidakilerden hangisidir?

o o 1

A » 0

1dakilerden hangisi dikis acim sayisi ayarlama digmesidir?

B)

Asagidakilerden hangisi Igne kirilmasi nedenlerinden degildir?
A-)Caganoz ayar1 bozuktur.

B-)Dipgik igne milineiyi yerlesmemistir.

C-)iplik mekikten gikmustr.

D-) Gereginden ince igne kullanil mustir.

Dikis baslangicinda alt ipligin dolasma sebebi hakkinda asagidaki ifadelerden hangisi
yanhstir?

A-)Baski ayag1 basinci yiksek olabilir.

B-)Masuramn doniis yoni dogru degildir.

C-)Masura ¢ok fazla sarilmugtir.

D-)Masura diizgiin bir sekilde donmtyor olabilir.

Directdrive elektronik diiz dikis makinesinin en dnemli 6zelligi .........................
olusudur.
Azami hiz sciirlama diigmesi sola kaydirildiginda huzi................ olur.

Yag gostergesi penceresinde yag gorinmUYOrSa, .........cvvuveeunerineeenieeeeenennes
olabilir.
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MODUL DEGERLENDIRME

Soru 1:

o
= —

o

1 Dikis adim =0,2cm ayarlayarak kisa kenar1 2cm ve uzun kenari 5¢cm olan marka
etiketini, sekilde gordugiintiz fonksiyonu programlayarak dikiniz.

Soru 2: Basinda ve sonunda zik zak yapilarak 50cm uzunlugunda tekrarlanacak bir
kapama dikisini programlayimiz ve 6rnek parga tizerinde uygulayiniz.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtari ile karsilastirimiz. Eksikleriniz varsa faaliyete donerek
tekrarlayiniz.

Moduldeki Ogrenme faaliyetleri ve Olgme degerlendirme boélumiinde istenen
calismalart basar1 ile tamamladiysaniz Ggretmeninizle iletisim kurarak diger modile
gegebilirsiniz.
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CEVAP ANAHTARLARI

MODUL DEGERLENDIRME CEVAP ANAHTARI

1 C

2 B

3 A

4 C

5 D

6 D

7 B

8 C

9 A

10 Kayissiz

11 Azalmis/yavas
12 Y ag tankinda yag

bitmistir.
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KAYNAKCA

Q 8 Q8

Q

ARSLAN Firdes, Yayinlanmams Ders Notlar
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SAVAS Nilgin, yayinlanmamus ders notlar
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