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Milli Egitim Bakanligi tarafindan gelistirilen modiiller;

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

Modiiller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysel 6grenmeye
rehberlik etmek amaciyla Ogrenme materyali olarak hazirlanms,
denenmek ve gelistirilmek tlizere Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve
Kurumlarinda uygulanmaya baslanmustir.

Modiiller teknolojik gelismelere paralel olarak, amacglanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim Ogretim sirasinda gelistirilebilir ve
yapilmast onerilen degisiklikler Bakanlikta ilgili birime bildirilir.

Orgiin ve yaygin egitim kurumlari, isletmeler ve kendi kendine mesleki
yeterlik kazanmak isteyen bireyler modiillere internet iizerinden
ulasilabilirler.

Basilmis modiiller, egitim kurumlarinda Ogrencilere iicretsiz olarak
dagitilir.

Modiiller hicbir sekilde ticari amagla kullanilamaz ve iicret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

KOD 542TGDO051
ALAN Giyim Uretim Teknolojisi
Kadin Giyim Modelistligi, Erkek Giyim Modelistligi,
DAL / MESLEK Cocuk Giyim Modelistligi, Hazir Giyim Model
Makineci,
MODULUN ADI Recme
Bu modiil, regme makinelerinin dikime hazirlanmast,
MODULUN TANIMI kullanimi, temizlik ve bakiminin anlatildig: bir 6grenme
materyalidir.
SURE 40/16
ON KOSUL Overlok modiiliinii bagarmis olmak
YETERLIK Re¢me dikisi yapmak
Genel Amag
Gerekli ortam saglandiginda regme makinesini seri bir
sekilde kullanabileceksiniz.
Amaclar
MODULUN AMACI »  Regme rpgkinesini kullarym kllgvgzuna uygun
olarak dikime hazirlayabileceksiniz.
> Regme makinesini seri bir sekilde
kullanabileceksiniz.
»  Re¢me makinesinin bakimini ve temizligini kullanim
kilavuzu dogrultusunda yapabileceksiniz.
Ortam: Atolye
ECITIM OGRETIM Donanlm: Re¢me makinesi, %.gne.:., iplik, pens, karyoka
ORTAMLARI VE ?paratl, blye apafatl, kemer koprg apara}tl, Orme klulmas
ornekleri, temizlik firgasi, temizlik bezi, kompresor,
DONANIMLARI . < .
makine yagi, yardimci geregler (mezura, cetvel, isaretleme
kalemi vb.)
Modiiliin i¢inde yer alan her faaliyetten sonra, verilen
OLCME VE i(z/llci)r(ril.c?lara<;lar(11 ilfe kindinizi vdegertlflnc'lirecgksin.ilz. -
DEGERLENDIRME iil sonunda ise kazandiginiz bilgi ve becerileri 6lgme

amactyla, 0gretmeniniz tarafindan hazirlanacak dlgme
araclari ile degerlendirileceksiniz.
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Sevgili 6grenci,

Teknolojinin gelisimiyle birlikte hazir giyim sanayi de bu gelisimden etkilenmis, seri
ve kaliteli tirlin gelistirme zorunlulugu dogmustur.

Hazir giyim iiretiminde istenilen amaca ulasabilmek i¢in; {iretim bigimi, kullanilan
makine, arag-gereclerin se¢imi ve kullanma sekilleri ¢ok 6nemlidir. Bu konuda calisan kisi
ve kuruluslarin kullanacaklar1 iiretim makinelerinin 6zelliklerini, tekniklerini bilmeleri
amaglarina ulagsmalarin1 kolaylastirir.

Makinelerin taninmasi, tretimin kalite ve kapasitesine sagladigi katkilar1 da
degerlendirmede yardimci olur. Boylece yapilan iiretime uygun makine donaniminin
secilmesi i¢in dogru kararlar verilir, gereksiz yatirimlar yapilmaz.

Bu modiilde hazir giyim sektoriinde kullanilan regme makinelerini dikime hazirlama,
kullanma, bu makinelerin temizlik ve bakimlarini yapabilme ile ilgili bilgi ve becerileri
Ogreneceksiniz. Edindiginiz bilgi ve kazandiginiz beceriler, bu dali ve bu dalin ¢alisma
kosullarim1 tanimaniza yardimci olacak, sonraki Ogreniminize ve i3 yasaminiza temel
olusturacaktir.






OGRENME FAALIYETIi-1

T

Bu faaliyette verilecek bilgiler ve kazandirilacak beceriler dogrultusunda, uygun ortam
saglandiginda re¢gme makinesini kullanim kilavuzuna gore yapilacak ise uygun olarak dikime
hazirlayabileceksiniz.

(' ARASTIRMA )

Bolgenizdeki hazir giyim atdlyelerindeki re¢cme makinelerini arastiriniz.
Re¢me makinelerinde kullanilan igne sayilarini inceleyiniz.

Regme makinelerinde kullanilan iplik ve kumas g¢esitlerini arastiriniz.
Reg¢me makinelerinde kullanilan ayak ve aparat ¢esitlerini arastiriniz.
Aragtirma konusunda sanal ortamda ve ilgili sektérde kaynak taramasi
yapiniz.

Topladigimiz bilgi ve dokiimanlari rapor haline getiriniz.

Hazirladiginiz raporu atdlyede arkadaslarinizla tartiginiz.

1.RECME MAKINESINI DIKIME
HAZIRLAMA

VV VVVVY

1.1. Re¢me Makinesinin Boliimleri ve Calisma Prensipleri

1.1.1. Re¢me Makinesinin Boliimleri



igne Mili Yag Unitesi ———— Iplik Tansiyon
. . L : Somunlari
Igne Mili Iplik Verici
: Bobin Cubuklan
igne ipligi Gegis N (== T Kavis Kapa
Kilavuzu ayls Kapagi

Géz Koruyucu

Parmak Koruyucu

Ust Tabla
Elektromanyetik
— Cubuk
Kayig Kapagi
Nll==
NS ‘ﬁ;”‘
S Motor

om Pedal

Sekil 1.1: Re¢me makinesinin boliimleri



1.1.2. Re¢me Makinesinin Giivenlik Boliimleri

igne mili horoz tertibat kapag

Kapak, parmaklarinizin igne mili
horoz tertibatina temas ederek
yaralanmasini énler.

Parmak koruyucu

Ignenin, temas
sonucu parmak

lariniza batmasim
dnleyen koruyucu
kapaktir.

Giivenlik etiketi

Dikis makinesinin
kullaniimasi ve bakimi
sirada, aciklanan

bitiin dnlemlerin azami
dikkatle alinmasi sarttir.

Kayis Kapadi

Ellerinizin, saglannizin
veya elbiselerinizin
kayiga kapilarak
yaralanmasini dnlemek
amaciyla takilmigtir.

Gdz koruyucu kapak

Kapak, igne kinlmasi sonucu
ortaya gikabilecek
yaralanmalardan gozlerinizi

Sekil 1.2: Giivenlik béliimleri ve gorevleri

1.1.3. Re¢me Makinelerinin Calisma Prensibi

1.1.3.1. Re¢me Makinelerini Yaptiklari ise Gore Simflandirma

Regme dikisi, 2 veya 3 igne ipligi grubu ile alt liiper ipliginin baglantisi ile olusur. On
ylizde igne sayistyla orantili olarak birbirine paralel kilit dikis (diiz dikis) goriintiisii ve alt
yiizeyde ise kaplama dikisi goriintiisii vardir. Karyoka aparati ve ipliginin eklenmesiyle 6n
yiizeye de kaplama dikisi goriintiisii verilir. igne sayismin degistirilmesi ve degisik
aparatlarin kullanilmasiyla amaca gore farkli dikisler yapilir. Re¢me dikisi kumasin orta
boliimlerinde de birlestirme ve siisleme amagh olarak kullanilabilir.

> Etek re¢cme: Ozellikle likrali, esnekligi yiiksek ve hassas kumaslardan yapilmis
triinlerin etek ucu, kol agzi, paca vb. yerlerinin kivrilarak temizlenmesinde
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kullanilir. On yiizde gift igne diiz dikis, alt yiizde ise iki zincir dikis arasinda overlok
dikisi goriintiisii seklindedir. Bu nedenle re¢me dikisi yapilacak yere overlok
¢ekilmez. Bigak tertibati ilave edildiginde (sol tarafa) re¢gme dikisginin disinda kalan

kumas fazlalig1 kesilerek temizlenir.

I e
Resim 1.1: Etek re¢me makinesi

> Bant re¢me: Etek re¢gmenin 6n kapagi biye aparatinin takilmasina uygun olarak igeri
girintili tasarlanmustir. Etek re¢gmenin 6n kapagi degistirilerek bant regme olarak
kullanilabilir. Degisik genisliklerde biye aparat1 takarak biye ile kenar temizleme
islemi yapilir.

Resim 1.2.: Bant regme makinesi

» Koprii makinesi: Regme makinesine kprii kivirma aparati ilavesiyle kemer
kopriisii hazirlar.

Resim 1.3: Kemer koprii regme makinesi

» Bicakh lastik re¢gme: Lastik ve dantel ile kenar temizleme amagli kullanilir. Sagdan
kesicili regula bigak sistemi ile dantel veya lastik altindaki fazla kumas kenarlar
kesilerek temizlenir. Ilave edilen lastik verici iinite yardimiyla, lastik veya dantel
serit, makine baski ayagi altina yonlendirilir. Boylece lastik gerginligi ayarlanabilir.



Resim 1.4: Bicakh lastik re-(;-me

1.1.3.2.Recme Dikisi Olusumu (3 igneli ve Karyoka Tertibati ilaveli)

Karyoka: Kendi ismiyle adlandirilmig makine pargasinin isleyisiyle yapilan st siis

dikisidir. Bu parca serici ismiyle de anilmaktadir.

Kullanilan iplik say1si:

> Igne iplikleri (A1, A2, A3)
» Karyoka ipligi (B)
» Liiper ipligi (C)

Igneler en alt pozisyonda iken alt liiper
en sag pozisyondadir.

Karyoka aparat1 saga dogru hareket
etmektedir.

Disli mekanizma en alt pozisyonunda
one dogru hareket etmektedir. Liiper
ipligi kontrol mekanizmasi tansiyon
pullart ile birlikte Liper ipligini tutar.




Igneler yukari hareketlerine baglamistir
ve igne kisa kanallarinda iplik halkalari
olusmaktadir.

Alt liiper sola hareketine baglamistir ve
birinci (en sagdaki) ignedeki iplik
halkasini yakalar.

Karyoka aparat1 sola dogru hareketine
baslar.

Disli mekanizma yukart dogru
hareketine baslar.

Liiper ipligi kontrol mekanizmasi,
gerekli olan iplik miktarini liipere
vermeye baglamistir,

Igneler yukari hareketlerine devam
etmektedir.

Liiper sola hareketine devam eder ve
ikinci ignedeki ilmegi yakalar ve
iiclincii ignenin ilmeginin icinden
gegmeye baslar.

Karyoka aparati, karyoka ipligini
yakalar; disli mekanizma igne
plakasinin altina inmeye devam eder.
Liiper ipligi kontrol mekanizmasi ipligi
serbest birakir.

Sekil 1.7

Igneler kumasin disina ¢ikmis ve en
yliksek pozisyona ulasmaistir.

Liiper, 3 igne ilmegini de tutarak en sol
pozisyona gelmistir.

Karyoka sola hareket etmeye
baglamistir.

Disgli mekanizma en {ist pozisyonda
kumasla birlikte geri hareketine baslar
ve dikis baglantilarinin son seklini
almalarina yardim eder.

Liiper ipligi kontrol mekanizmasi
liipere iplik verir.




Igneler asag1 hareketlerine baslar.
Liiper saga dogru hareketine baslar,
kumasgin ters yiiziindeki kaplama
dikisinde bulunan tiggen goriintii
olugmaya baslar.

Karyoka aparati en sol noktaya
ulagsmistir ve saga hareketine
baslamustir. Karyoka ipligi ilk ignenin
arkasindadir ve 3’iincii igne, ilmegin
icinden gecer.

Disli mekanizma bir dikis boyu kadar
kumasi ilerleterek asagi hareketine
baslar.

Liiper ipligi kontrol mekanizmasi
iplige gerginlik verir.

Igneler kumasin igine dalar.

Igneler sola dogru hareket eder ve
3’iincili ignenin ucu liggenin ig¢indedir.
Karyoka aparat1 saga hareket eder.
Sadece 3’iincii ve 2°nci igneler karyoka
ipliginin igindedir.

Disli mekanizma asagiya inmeye
devam eder.

Liiper ipligi kontrol mekanizmasi biraz
iplik ¢eker.

Sekil 1.10

Igneler iicgenlerin icine girer.

Liiper saga hareketine devam eder ve
igne ilmeklerinin disia ¢ikmaya
baslar. Karyoka aparat1 sag yone doner
ve ipligi birakir.

Disli mekanizma asag1 iner.




Igneler asagiya inmeye devam eder.
Liiper saga hareketine ve igne
ilmeklerinden ¢ikmaya devam
etmektedir.

Karyoka aparat1 saga hareketine devam
eder.

Disgli mekanizma en alt seviyede
kullanict yoniine dogru hareketine
devam eder.

Liiper kontrol mekanizmas1 ipligi
serbest birakir.

Igneler asag1 pozisyondadir.

Liiper en sag pozisyondadir ve igne
ilmeklerinden tamamen ¢ikmustir.
Karyoka aparat1 saga hareket etmeye
devam eder. Karyoka ipligi tekrar
yakalanmak i¢in hazirdir.

Disli mekanizma daha asag1
pozisyondadir. Liiper ipligi kontrol
mekanizmasi ipligi daha gergin tutar.

Sekil 1.12

1.2. Re¢cme Makinesine Ayak Takma islemleri

Sekil 1.13: Recme ayaklari

Baski ayag1 vidas1 gevsetilerek baski ayagi kaldirma pedali ile baski ayagi mili
kaldirilir ve mevcut baski ayagi ayagi ¢ikarilir. Yapilacak ise uygun ayak, baski ayagi miline
yerlestirilir. Asagidaki ayar iglemleri yapilarak yeni uygulama i¢in hazirlanir.
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(UYGULAMA FAALIYETI-1

)

Islem Basamaklar1

Oneriler

Baski Ayagimin ignelere Gore Merkez
Ayarmin Yapilmasi
» Volan kasnagini gevirerek igne milini alt 6li
noktaya getiriniz

» Ayar yaparken makine salterinin

kapali oldugunu kontrol ediniz.

» Pedala hafifce basarak volanin daha

rahat donmesini saglayabilirsiniz.

» 1 nu.li baski ayagi vidasini gevsetiniz.

Sekil 1.14: igneye gore baski ayaginin ayar

» Vidaya uygun tornavida seginiz.
» Tornaviday1 dikkatli kullaniniz.

» 2 nu.li baski ayagini gevirerek ignelere gore
merkezi sekilde ayarlayiniz.

Baski Aya@ Yiikseklik Ayarinin Yapilmasi:
» 2 nu.li ayar somununu gevsetiniz. 1 nu.li
ayak kaldirma kolunu indiriniz.

we |t '

Sekil 1.15: Baski ayag yiiksekligi

» Vidalar1 gevsetiniz, tamamen

cikarmayiniz.

» 1 nu.li kaldirma kolu asagiya

indirildiginde ve 3 nu.l1 kaldirma
kolu yiikseklik ayar vidasina temas
ettiginde baski ayagini diger
parcalarla temas etmeyecek sekilde
ayarlaymiz.

» 3 nolu yiikseklik ayar vidasini ayarlayiniz ve
ayak diger parcalarla temas etmeyecek
pozisyonda oldugunda 2 nu.li somunu
sikiniz.

» Ayak yiikseklik ayarindan sonra

serici ile temas etmediginden emin
olunuz
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Baski Ayak Mili Simirlayici
Bilezik(Manson/Yiiksiik) Ayarinin
Yapilmasi
» Yiiksiik i¢indeki 9 nu.l1 viday1 gevsetip,
aralig1 ayarlaymiz.

Sekil 1.16: Baski mansonu konumu

» Ayarlama sirasinda baski ayagi
kaldirma pedalini kullanmayiniz.

» 1 nu.li baski ayag1 kaldirma kolu
asag1 indirildiginde ve 3 nu.lh
ylikseklik ayar vidasina temas ettigi
zaman, 5 nu.li snirlayier bilezik ve 4
nu.l1 baski ayagi mili burcu
arasindaki mesafeyi 0,1mm olarak
ayarlayiniz.

e

» Ayagin yiiksekligi degistiginde, 5 nu.li
yiiksiigiin aralik ayarini kontrol ediniz.

» Yiiksiik aralig1 ¢cok genis olursa,
ayak {ist iiste dikig boliimiinii
gectiginde, ayak diger pargalara
temas eder ve hasar olusur. Dikkat
ediniz.

Ayak Vidasi Pozisyon Ayari:

» Disli mekanizmay1 plaka seviyesinin altina
indirerek baski ayaginin plaka {izerine
oturmasini saglayiniz.

» 6 nu.li ayak vidasi ve 7 nu.li mentese vidasi
arasindaki aralig1 ayarlamak i¢in, digli igne
plakasinin iist ylizeyinden asagiya indiginde
ve ayagin alt kismu igne plakasina temas
ettiginde 10 nu.l1 viday1 gevsetiniz.

— B

Sekil 1.17

» Cap1 0,5mm olan bir malzemeyi
(igne, tel v.b.)6l¢ii olarak
kullanabilirsiniz.

» 6 nu.li baski ayag1 kaldirma baglanti
cubugu ile 7 nu.l1 baglant1 gubugu
vidasi arasindaki mesafeyi 0,5mm
olarak ayarladiginizdan emin olunuz,

—_—

Sekil 1.18: Ayak vidasi pozisyon ayari
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igneleri, baski ayagindaki igne deliginin

sabitleyiniz.

igne giris merkezi

Sekil 1.19: igne giris merkezine gore ayak

pozisyonu

merkezine getiriniz. 8 nu.li baski ayagi vidasi ile

>

>

Yaptiginiz ayarlar1 bozmamaya 6zen
gosteriniz.

Ayagin tam olarak sabitlendiginden
emin olunuz.

Hassas Ayak Ayari:
» 1 nu.li agma kapama vidasini saat yoniiniin

tersine ¢evirdiginizde 2 nu.li stoplayici 3

nu.l1 ayak kaldirici kol ile temas eder ve ayak|

yukart kalkar. Yiiksekligi dikis durumuna

gdre ayarlayniz.

ayari

Sekil 1.20: Baski ayag: hassas kaldirma iinitesinin

» 1 nu.li agma kapama vidasini saat yoniinde
¢evirdiginizde 2 nu.l1 stoplayici 3 nu.l1 ayak

kaldirici kol ile temas eder ve ayak asagi

diiser. Yiiksekligi dikis durumuna gore
ayarlaymiz.

Dikis durumuna gore agma kapama

vida ayarmin baglica kullanildigi

islemler sunlardir:

e FEtek regme islemi sirasinda
biikiilme olursa

e Bant regme islemi sirasinda
bantta biikiilme olursa

Hassas ayak kaldirma kullanilmadigi

zaman 1 nu.l1 agma kapama vidasini

saat yoniinde ¢eviriniz ve 2 nu.lt

hassas ayak kaldirma stoplayiciy1 en

yiiksek konuma sabitleyiniz.
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1.3.Re¢cme Makinesine Igne Takma Islemleri

Re¢me makinelerinde 2 ya da 3 igne kullanilmaktadir. Ignelerin kalinligi, yapilacak
isin ve kumasin cinsine gore degisir. Daha ¢cok 6rme ve esnek kumaslarda regme makineleri
kullanildig1 i¢in yuvarlak uglu igneler tercih edilmelidir.

(UYGULAMA FAALIYETI-2

)

Islem Basamaklari

Oneriler

Igne Mili Blogunun Takilmas::
> Igne blogu igne miline yerlestirerek
sabitleyiniz.

> Igne mili yiikseklik ve paralellik
ayarlar1 yapilint yapiniz

Igne Mili Yiikseklik Ayar

» Makinenin sol tarafindaki lastik baslig1 agarak
igne mili iizerindeki 1 nu.l1 igne mili vidasim
gevsetiniz.

» Vidaya uygun tornavida seginiz.
» Tornavidayi dikkatli kullaniniz.

» Volan kasnagini1 doniis yoniinde gevirerek
liiperi sagdan sola hareket ettiriniz.

» Pedala hafifce basarak volanin daha
rahat donmesini saglayabilirsiniz.

» Liiperin ucu sol igneyi Imm (D) gectiginde,
liiperin alt kenart ile sol igne deliginin iist
kenarini ayn1 hizada ayarlayiniz.

D

Sekil 1.22

» Igne mili vidasini sabitleyiniz.
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Igne Mili Paralellik Ayar
> 1gne mili yiikseklik ayarimi

yaptiktan sonra igne mili blok

vidasini gevseterek igneleri
plaka deliklerine ortalayarak
viday1 sikiniz.

Sekil 1.23

>

Viday1 sikarken yaptiginiz ayarin
bozulmamasina dikkat ediniz.

Igne Bloguna igne Takma:

» Volani gevirerek 2 nu.l1 igne blogunu en iist

konuma getiriniz.

Pedala hafifce basarak volanin daha

rahat donmesini saglayabilirsiniz.

> Igne blogu iizerinde takilacak igneye ait 1

nu.l1 viday1 gevsetiniz.

Sekil 1.24: igne takma islemi

Vidaya uygun tornavida se¢iniz.
Tornaviday dikkatli kullaniniz.

» Igne dipcigini igne blogundaki yuvasina uzun | »
kanal 6ne bakacak sekilde yerlestiriniz.

Igneyi yuvanin sonuna kadar
oturtunuz.

» Igne blogu iizerindeki ilgili viday1 sikarak

igneyi sabitleyiniz.

Bu islemi makinedeki diger igneler

icin de ayn1 sekilde uygulayiniz.

1.3.1.Yapilacak ise ve Dikise Gore igne ve iplik Sayilari

Yapilacak is-alan Igne sayis1 | iplik sayis1 | Igne sistemi ve numarasi
D'uz3 sa(.ie glysﬂe.rd'e (spor 2 3 UY x 128 # 70
giysileri, kenar dikisleri, body, 3 4 (# 65 - #90)
sort uglari, etek ucu kivirma)
Bant, serit, biye gegirme (sf)rt,. 2 3 UY x 128 # 70
esofman, mont, bebek giysileri, 3 4 (4 65 - # 90)
tigortler)
- d 2 3 UY x 128 #70
Ortme ya da kaplama dikisleri 3 ) (4 65 - #90)
- o 2 3 UY x 128 #70
Dantelli siisleme dikigleri 3 1 (4 65 - # 90)
Kemer koprii dikisleri (ince — 5 3 UY x 128 #90
orta kumasglarda) (#70 - #90)
Kemer koprii dikisleri(kalin - ) 3 UY x 128 #90
kot tiirii kumaglarda) (#100 - #130)
e 2 4 UY x 128 #70
Karyokali diiz dikis 3 5 (465 - #90)
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Karyokal1 bant, serit, biye 2 4 UY x 128 #70
gegirme 3 5 (#65 - #90)
Karyokali 6rtme ya da kaplama 2 4 UY x 128 #70
dikisleri 3 5 (#65 - #90)
Karyokal1 dantelli siisleme 2 4 UY x 128 #70
dikisleri 3 5 (#65 - #90)

1.4. Re¢cme Makinesinde Kullanilan Iplik cesitleri ve Ozellikleri

Re¢me makinesinde genellikle iist dikislerde biikiimlii, alt kaplama dikislerinde mus
ad1 verilen biikiimsiiz iplikler tercih edilir. Ipligin numarasi ve rengi dikimi yapilan iiriine
uygun secilir. Giysi 06zelligi dogrultusunda ignelerde ve karyoka aparatinda farkli renk

iplikler kullanilabilir.

1.4.1. Kullamilan Kumasa Uygun Iplik Se¢imi

KUMAS TURU

iPLIK

Hafif, ince pamuklu kumaslar

Pamuklu iplik No:100

Agir kot (kaba pamuklu ), branda, bornozluk, havlu tipi
kalin pamuklu kumaslar

Polyester No:60-50
Pamuklu iplik No:60

Hafif yiinlii, poplin kumasglar

Polyester No:80
Pamuklu iplik No:60

Gabardin, fanila yiinlii kumaglar

Polyester No:80-60
Pamuklu iplik No:60

Agir, yiinli kadife kumaslar

Polyester No:60-50
Pamuklu iplikNo:60

Sentetik lifli dekorasyon kumaslar1 ( saten, vual, krep )

Polyester No:100-80
Pamuklu iplikNo:120-80

Triko ( Orgii ) Kumas

Polyester No:80-60
Pamuklu iplikNo:80-60

Jarse (jersey )

Polyester No:60-50
Pamuklu iplikNo:60

Yiin orgili kumag

Polyester No:60-50

1.5. Recme Makinesine iplik Takma Islemleri

Reg¢me makinelerinde kullanilan igne sayisina gore kullanilacak iplik sayisi da degisir.
Ornegin 2 igne kullanilacaksa, liiperle birlikte toplam 3 iplik kullanilir. Karyoka tertibati
kullanilacaksa bir iplik daha eklenmelidir. Asagida sekil 1.25°te 3 igne, karyoka ve liiper i¢in

iplik takma semas1 verilmistir.




Sekil 1.25: Iplik takma islemleri
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(UYGULAMA FAALIYETI-3

)

Islem Basamaklar1

Oneriler

Igne Ipliklerinin Takilmas:: > Recgme dikisine uygun iplikler

» Kaullanacaginiz bobinleri ¢ardaga seciniz.
yerlestiriniz.

> Igne ipliklerini takip eden gardak > Iplik takma islemleri siiresince sekil
kilavuzlarindan gegiriniz. 1.25°1 takip ediniz.

» Takip eden tansiyon pullari arasindan » Tansiyon pullar1 arasindan
geciriniz. gectiginden emin olunuz.

> Igne ipligi silikon yag iinitesinden gegiriniz.

» Takip eden kilavuz deliklerinden ve igne mili
horoz tertibat1 deliklerinden geg¢iriniz

> Iplik kilavuz kanalin1 takip ederek ignenin > Iplikleri gegirirken capraz gegisler
iizerindeki iplik gerginligini diizenleyici yaparak karistirmayiniz.
pulun altindan geg¢iriniz.

> Igne blogu iizerindeki kilavuz deliklerinden | > Iplikleri dogru ignelere
gegirerek, uzun kanal yoniinden (6nden taktiginizdan emin olunuz.
arkaya) ignelere geciriniz.

Serici Ipliginin Takilmas

» Serici ipligini takip eden ¢ardak kilavuzundan|
gegiriniz.

» Takip eden tansiyon pullar1 arasindan » Serici ipligi takma iglemleri
geciriniz. siiresince sekil 1.25°1 takip ediniz.

» Serici kilavuz deliklerini takip ederek, serici | » Tansiyon pullari arasindan
iplik tansiyonundan gegiriniz. gectiginden emin olunuz.

» Serici iplik yolunu takip ederek karyoka
tirnagina takiniz.

Alt Liiper Ipliginin takilmas:: » Liiper ipligi takma islemleri

» Liiper ipligini takip eden ¢ardak stiresince sekil 1.25’1 takip ediniz.
kilavuzundan gegiriniz.

» Takip eden tansiyon pullari arasindan » Tansiyon pullar1 arasindan
geciriniz. gectiginden emin olunuz.

> Liiper ipligi kilavuz deliklerini takip ederek, | » Iplik kamindan dogru
liiper iplik tansiyon ve kamindan geciriniz. gecirdiginizden emin olunuz.

> Ipligi liipere takiniz.




1.6. Aparat Cesitleri ve Ozellikleri

Yapilacak isin Ozelligine gore re¢cme makinelerinde c¢esitli ayak ve aparatlar
kullanilmaktadir. Aparatlarin kullanilmasi verimi yiikseltir ve masraflari diigtirtir.

1.6.1.Karyoka Aparati1 (Karyoka Serici)

Genellikle spor giysilerde silisleme amacgli olarak
kullanilir. Kol agzi, etek ucu, paga katlamalarinda, yaka
cevresinde, birlestirme dikigleri {izeri gibi yerlerde
uygulanabilir. Farkli renkte iplikler kullanilarak degisik
goriintiiler elde edilebilir.

Resim 1.5: Karyoka dikisi

1.6.2.Biye Aparati

Sekil 1.26: Ara biyeli k1v1rma aparati Sekil 1.27: Biye ¢ift kivirma aparati

Genellikle spor giysilerin yaka cevresinin temizlenmesinde kullanilmakla beraber,
model o6zelligi dogrultusunda kol agzi, etek ucu, cep agzi gibi yerlerin temizliginde de
kullamilir. Thtiyaca gore cesitli uygulamalar1 vardir; biye katlama, tek veya cift kivirma, ara
biyeli kivirma aparatlari gibi.

1.6.3.Kemer Koprii Aparati

Etek, pantolon gibi giysilerin kemer kopriilerinin hazirlanmasinda kullanilir. Bigakli
koprii aparatlari ile daha iyi sonuglar alinir.

Sekil 1.28: Bicakh kemer koprii aparati
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1.7. Recme Makinesine Aparat Takma Islemleri

1.7.1.Karyoka (Serici) Aparatimn Takma ve Ayarlama

(UYGULAMA FAALIYETI-4 )
Islem Basamaklar1 | Oneriler
Karyoka (Serici) Aparatimn Takma ve Ayarlama
Serici Yiikseklik Ayari: » Bkz. Sekil 1.29
» 1 nuli serici alt ylizey diizlemi ile 2 | » Serici yiiksekligi dogru ayarlanmazsa
nu.li plaka st yiizey diizleminin dikis atlamas1 meydana geleceginden
arasindaki standart ylikseklik ayan dikkatli ayar yapiniz.
7.8mm ile 8,2mm arasinda olacak
sekilde ayarlayniz.
o
78ila8.2 mm‘

Sekil 1.29: Karyoka (serici) ayaginin ayari

Serici Yatay Konumunun Ayarlanmasi:

» 1 nu.li serici sol u¢ noktadan saga geri
dondigiinde (A) ile gosterilen iplik
tirnaginin iist noktasi sol ignenin ucuna
yaklagir. Serici ve sol igne arasindaki
mesafeyi 0,lmm - 0,3mm olarak
ayarlaymiz.

Sekil 1.30: Serici yatay konum ayar1
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Cikint1 Miktari:

» 1 nu.li Serici sol iist konumdayken, sol
ignenin ortasindan, (A) ile gosterilen
iplik twnagma kadar olan Olgiiyi
standart olarak, 4,5mm - 5,5mm olarak
ayarlaymiz.

. En Sol Pozisyon

-

7

e

.-
45ila5.5
1a 55 mm {1 17.0ila 18.0 mm

Sekil 1.30: Serici ¢ikinti miktarinin
ayarlanmasi

» Dikis atlamasi olmamasi igin serici

¢ikinti miktarinin  verilen standart
degerler arasinda olmasina dikkat
ediniz.

Serici Hareket Mesafesi

» Sericinin iplik tirnagindan baglayan
serici hareket mesafesini (en sol konumu
ile en sag konumu arasindaki mesafe)
standart Olgiisii olan 17mm - 18mm
arasinda ayarlayiniz.

Bkz. Sekil 1.30

Serici hareket mesafesi arttirildiginda
serici ipligi dikis hatasi, azaltildiginda
dikis atlamas1 meydana geleceginden
standart degerler arasinda ayarlamaya
dikkat ediniz.

Sericinin Zamanlanmasi:

» 1 nul serici sol u¢ noktadayken, igne
milini standart olarak iist noktadan
1,1lmm + 0,Imm. asagida olacak sekilde
ayarlaymiz.

Serici zamanlamada ileri kalirsa, igne
serici ipligini asagiya diistiiglinde
tutmaz ve dikis atlamasi meydana
gelir. Zamanlamada gecikme olursa
serici ipligi sericiden cikar, rezistans
artar ve sag igneye bir basing
uygulanir. Bu da igne kirilmasina ya
da dikis atlamasina neden olur. Zaman
ayarini dikkatli yapimiz.
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Karyoka (Serici) Iplik Klavuzunu
Ayarlama

» 1 nuli serici ile 12 nu.li serici iplik
kilavuzunun arasindaki mesafeyi 0,4mm
- 1,0mm arasinda ayarlayiniz.

0.8ila 1.2 mm o )

0.4ila 1.0 mm ,g/_-ﬁ_’)

Sekil 1.31: Serici iplik Kilavuz ayari

» Karyoka iplik yolunun yiiksekligi ya
da pozisyonu yanlis ayarlanirsa dikis
atlamas1 meydana gelir. Dikkat ediniz.

» 12 nu.l serici iplik kilavuzu ile 13 nu.l
igne kelepgesi iplik kilavuzu arasindaki
mesafeyi standart degeri olan 0,8mm -
1,2mm olarak ayarlayiniz.

Sekil 1.32

Serici iplik kilavuzunun yatay konumu:

» 1 nuli sericiyi en sag konuma aliniz.
Serici iplik yolunun iist ucunu, 12 nu.l
serici iplik kilavuzundaki kanalin orta
noktasi ile aym hizaya gelecek sekilde

ayarlaymiz.

» Tim serici ayarlarin1 yaptiktan sonra

ornek parca lizerinde deneme dikisi
yaparak kontrol ediniz.
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1.7.2. Biye Aparatinin Takilmasi

> Biye Aparati1 Takilmasi

> Ustteki 3 nu.li destek plakasini 5 nolu
vidalarla 4 nolu aparata sabitleyiniz.

Vidalar1 kaybetmeyiniz.
Vidalama islemini yaralanma riskine
kars1 masa iizerinde dikkatlice yapiniz.

plakasina
somunla

» Aparatt 1 nuli taban
yerlestirerek, 6 nu.li
sikistiriniz.

Vidalarin iyice sikildigindan emin
olunuz.

» Aparatin 4 nu.lt 6n tarafint makinenin 7
nu.li 6n alin kismmna gelecek sekilde,
mimkiin oldugunca bastirarak 2 nu.l
vidalarla sabitleyiniz.

—— —
B i

& a = - AT
Resim 1.6: Montaj1 yapilmig biye aparati

9 nu.li biye ¢ardaginin tablasiyla biye
aparatinin ayn1 seviyede olmasina
dikkat ediniz.

Taktigniz biye aparatina uygun ende
kesilmis biye seriti takarak ornek bir
parcada deneyiniz ve diizgiinliigiinii
kontrol ediniz.
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1.7.3.Kemer Koprii Aparati Takma islemleri

Sekil 1.34: Kemer koprii aparatimin takilmasi

11 nu.li 6n yiiz kapagim ve soldaki 12 | » Makineye uygun aparat se¢iniz.

nu.l1 toz siirgiisii kapake¢igini aginiz.

13 nu.Ii vidalar1 14 nu.li yardimer yay1 | » Cikardigimiz pargalar1 makine

ve 15 nu.l1 6n baski ayagini ¢ikariniz. cekmecesinde = muhafaza  ederek
kaybolmalarin énleyiniz.

Kasnag1 g¢evirerek 6 nu.i 6n besleme

parcasin1 tamamen yukar1 kaldirmiz ve

ayarmi  yapmiz. (16 nuli kesici

plakasmnin 1,2mm yukarisinda kalana

kadar uzatiniz)

17 nuli manivela kol kaldiracin1 | > Pargayr dogru olarak yerlestirdiginizi

bastirarak kaldirmiz ve 15 nu.li 6n baski kontrol ediniz.

ayaginin icine yerlestiriniz.

14 nu.li yardime1 yay1 yerine koyup 13 | > Uygun tornavida kullaniniz.

nu.l1 vidasini sikistiriniz.

12 nuli toz siirgii kapagmi kesici | » Ayarladiginiz mesafeyi kontrol ediniz.

tepesinden 2mm uzaga ayarlayiniz.

3 nu.li kesici siiriiciisiiniin mandalint 18 | > Parcay1 dogru olarak yerlestirdiginizi

nu.l1 kesici manivela kolunun ve 19 nu.l kontrol ediniz.

kesici gubugunun igine yerlestiriniz.

Vidalan sikiiz.

11 nu.lt 6n yiiz kapagmi ve 1 nu.li toz | » Kemer koprii aparatint kullanacaginiz

kapakeigini yerine yerlestiriniz. zaman igne araliklarini ve liiper igne
ayarlarim1  tekrar  kontrol  ediniz.
(kesiciyi taktigimz genislikle igne
araliklari, Ornegin ikisi de 20mm
olmalidir.)

9 nuli slirgi plakasim  yerine | » Taktiginiz kemer koprii aparatini rnek

yerlestiriniz. bir parcada deneyiniz ve

diizgiinliigiinii kontrol ediniz.
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On Kesicili Kemer Koprii Aparatinin Cikarilmast;

Sekil 1.35: Kemer koprii aparatimin cikarilmasi

» 1 nu.li toz kapak¢igini ¢ikariniz.

» 2 nu.li viday1 gevsetiniz ve 3 nu.li kesici | » Cikardiginiz pargalar1 giivenli bir yere
stirgiisiiniin mandalin ¢ikariniz koyunuz.

» 5 nuli vidayr gevsetiniz, 4 nu.li yan
kapagi agimiz ve 6 nu.li 6n besleme alt
pargasini diigiiriiniiz

» 7 nuli 6n kapagi ag¢miz ve 8 nu.li
koruyucu levhay1 aginiz, 9 nu.li siirgii
plakasini ¢ekiniz

> Koprii aparatt grubunu o6ne ¢ekerek | > Is giivenlik kurallarina uyunuz.
cikariniz.
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(KONTROL LISTESI )

Bu faaliyette yapmis oldugunuz calismalari, degerlendirme dlgegine gore kendiniz ya
da arkadaginizla degiserek degerlendiriniz.

DEGERLENDIRME KRiTERLERI Evet Hayir
Regme makinesindeki dikis olusumunu kavradiniz mi?

Recme Makinesine Ayak Takma Islemleri

Re¢me makinesine uygun baski ayagimi sectiniz mi?

Baski ayagmin ignelere goére merkez ayarmin yapilmasi
islemlerini uyguladiniz m?
Baski ayag: yiikseklik ayarini yapabildiniz mi?

Baski ayak mili sinirlayici bilezik ayarimi yapabildiniz mi?

Ayak vidasi pozisyon ayarini yapabildiniz mi?

Hassas ayak ayarini yapabildiniz mi?

Recme Makinesi igne Takma Islemleri

Igne mili blogunu takma islemini yapabildiniz mi?

Igne mili yiikseklik ayarmni yapabildiniz mi?

Igne mili paralellik ayarin1 yapabildiniz mi?

Igne bloguna igne takma islemlerini yapabildiniz mi?

Yapilacak ise ve dikise gore igne ve iplik sayilarimi tespit
edebildiniz mi?
Recme Makinesine Iplik Takma Islemleri

Igne ipliklerini dogru takabildiniz mi?

Karyoka ipligini dogru takabildiniz mi?

Liiper ipligini dogru takabildiniz mi?

DEGERLENDIRME

Yapmis oldugunuz degerlendirme sonucunda eksikleriniz varsa 6grenme faaliyetini
tekrar ediniz. Yoksa bir sonraki faaliyete geciniz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

T

Bu faaliyette verilecek bilgiler ve kazandirilacak beceriler dogrultusunda, gerekli
ortam saglandiginda re¢me makinesini seri bir sekilde kullanabileceksiniz.

(' ARASTIRMA )

Re¢me makinesinin dikis ayari, dikis bozukluklar1 ve diizeltme yollar ile ilgili cesitli
kaynaklardan, bolgenizdeki atdlyelerden, firmalardan bilgi toplaymiz. Topladigimiz bilgileri
arkadaslarinizla tartisiniz.

2. RECME MAKINESINI KULLANMA

2.1. Re¢cme Makinesi Dikis Ayar

Recme makinesinde alt ve iist iplik gerginligi: Yapilacak ise, kumas cinsine, igne
kalinligina, iplik g¢esidine ve dikis boyuna uygun olacak sekilde iplik gerginlik ayari
yapilmalidir.

Dikis boyu: Re¢me makinesinde standart dikis uzunlugu 0,9mm - 3,6mm arasindadar.
Bu degerler arasindaki dikis uzunluklar1 transport ayar topuzunun saga veya sola
cevrilmesiyle ayarlanabilir. Ancak dikis 3,6mm’den daha fazla ise uygulama faaliyetindeki
islemler uygulanir.
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(UYGULAMA FAALIYETI-1

)

Islem Basamaklar1

Oneriler

Recme Makinesinde Alt ve Ust iplik Gerginligi Ayarlama Islemleri

> Ust iplik gerginligini artirmak igin

1 nolu tansiyon ayar somununu
saatin doniis yoniinde (+),
tansiyonu azaltmak i¢in de
somunu, saatin doniis yoniiniin
aksine (-) ¢eviriniz.

Sekil 2.1: iplik tansiyon ayar somunlari

» Ayar islemine gegmeden Once st ve alt
ipliklerin dogru olarak makineye takildigini
kontrol ediniz.

» Altiplik gerginligini arttirmak igin

2 nu.li tansiyon ayar somununu
saatin doniis yoniinde (+),
tansiyonu azaltmak i¢in de somunu
saatin doniis yoniiniin aksine (-)
geviriniz.

» Sekil 2.2°den yararlaniniz.

» Esneme orani yiiksek kumaglarda iplik gecis
diizenini degistiriniz.

» Buislem i¢in;

Liiper ipligini kilavuz deliklerinden
sonra, liiper iplik tansiyonundan
gegirmeden iplik kamindan
gegiriniz.

Serici ipligini kilavuz deliklerini
takip ederek, serici iplik
tansiyonundan ge¢irmeden iplik
yolundan gegiriniz.

Sekil 2.2:Germe ve alt iplik gecis diizeni
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Dikis Boyu Ayarlama islemleri

» Makineyi kapatiniz.

>

Makinede c¢alisma giivenliginin
saglandigindan emin olunuz.

» 1 nu.li transport ayar diigmesini saat
yoniinde ¢eviriniz. Dikis uzunlugunu

arttiriniz.

Sekil 2.3: Dikis boyu ayarlama

» 1 nuli transport ayar diigmesini saat
yOniiniin tersine ¢eviriniz. Dikis boyunu
kisaltiniz.

Dikis uzunlugunu 3,6mm’den daha
fazla olacak sekilde ayarlarken, 3 nolu
transport ayar diigmesi piminin 2 nu.l
tespit vidasini gevsetiniz ve 1 nu.li
transport ayar diigmesini ¢evirerek dikis
uzunlugunu ayarlayiniz.

>

Azami dikis boyu 4,5mmdir.

1 nu.l transport ayar diigmesi ¢evrildigi
zaman, 3 nu.li pim disart dogru siiriiliir.
Dikis boyunu ayarladiktan sonra,
transport ayar diigmesi pimindeki 2
nu.l1 tespit vidasini sikarak 3 nu.li pimi
tespit ediniz.

>

>

Istenilen dikis uzunlugunu ancak
deneme dikisi ile saglayabilirsiniz.

Dikisin boyu 3,6mm’den daha uzun
olacak sekilde ayarlandiginda, eger
transport  diglileri  standart  ayar
konumunda kalirsa, ana transport
dislisinin diferansiyel transport
dislisine ve plakalara ¢arpmasina yol

acar. Bu da disli ve plakalarin
kirilmasina neden olur. Dikkatli
olunuz.
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2.2.Re¢cme Makinesini Kullanma Islemleri

(UYGULAMA FAALIYETI-2

)

Islem Basamaklar Oneriler
» Reg¢me makinesinde alt ve ist | » Giivenlik tedbirlerini aldiginizdan emin
iplik gerginligini ayarlaymiz. olunuz.

> Iplik gecirme sirasin1 kontrol ediniz.

» Yapacagmiz ise ve kumas 6zelligine uygun
alt ve st iplik gerginligini, dnce dikilecek
iirlinlin kumas parcalari {izerinde deneyiniz.

> lIstediginiz iplik gerginligini elde ettikten
sonra gevsettiginiz somunlart
sikistirdiginizdan emin olunuz.

» Cok esnek kumaslarda alt iplik gerginlik
ayar1 yaparken iplik gecisine dikkat ediniz.

» Reg¢me makinesinin dikis boyunu | » Dikeceginiz iiriiniin kumasg parcalar tizerinde
ayarlayiniz. deneme dikisleri yapiniz.

> Istediginiz dikis boyunu elde ettikten sonra
gevsettiginiz pargalar sikistirdiginizdan emin
olunuz.

» Etek regmeyi kullanarak kenar | » Kivirma genigliginin egit olmasma dikkat
kivirma dikisi yapimiz. ediniz.

» Koruyucu kapaklarin  kapali  oldugunu
kontrol ediniz.

» Karyoka aparatini takiniz. » 1.7.1.Karyoka Aparatin1 Takma ve Ayarlama
konusundan yararlaniniz.

» Uygun sayida iplik kullanmaya dikkat ediniz.

» Karyokali regme dikis Ornekleri | > Farkli renkte iplikler kullanarak siisleme
caliginiz. dikisleri yapiniz.
» Makineyi biye dikimi i¢in | » 1.7.2.Biye Aparati Takilmasi konusundan
hazirlaymiz. yararlaniniz.
» Biye aparatini takiniz. » Aparat vidalarinin iyi sikildigindan emin
olunuz.
> Ornek parcaya biye geciriniz. » Gilivenlik 6nlemlerine dikkat ediniz.
> Makineyi kemer koprii dikimi igin | > 1.7.3. Kemer K&prii Aparati Takma Islemleri
hazirlaymiz. konusundan yararlaniniz.
» Koprii aparatin takiniz. » Aparat vidalarinmn iyi sikildigindan emin
olunuz.
> Omek calisma olarak kemer | » Giivenlik 6nlemlerine dikkat ediniz.
kopriisii hazirlayiniz.




(KONTROL LISTESI )

Uygulama faaliyetinde yapmis oldugunuz c¢alismay1 degerlendirme olgegine gore
kendiniz veya bir arkadasinizla degerlendiriniz.

DEGERLENDIRME KRIiTERLERI Evet Hayir

Iplikleri makineye dogru olarak gegirdiniz mi?

Kullanilacak kumas ve dikis ozelligine gore iplik gerginligini
dogru ayarladiniz m?

Kullanilacak kumas ve dikis 6zelligine gore dikis boyunu dogru
ayarladiniz mi1?

Esnek kumaslarda alt iplik ayarimi dogru yaptiniz mi?

Yapacaginiz ise uygun aparat ve ayak segtiniz mi?

Diiz re¢me dikisini dogru uygulayabildiniz mi?

Karyoka aparatini dogru taktiniz mi?

Karyoka aparatinin ayarlarini kontrol ettiniz mi?

Biye aparatin1 dogru taktiniz mi?

Biye takma iglemini dogru uygulayabildiniz mi?

Kemer koprii aparatini dogru taktiniz mi?

Kemer kdprii hazirlama iglemini dogru uygulayabildiniz mi?

Dikis denemeleri sonunda ¢ikan aksakliklar giderebildiniz mi?
Zamani iyi kullanmaya 6zen gdsterdiniz mi?

DEGERLENDIRME

Yapmis oldugunuz degerlendirme faaliyetlerinde eksik oldugunuz konular varsa
ogrenme faaliyetine donerek tekrar ediniz. Yoksa bir sonraki faaliyete geginiz.



OGRENME FAALIYETI-3

T

Bu faaliyette, gerekli arag-gere¢ saglandiginda, kullanim kilavuzu dogrultusunda
recme makinesinin temizlik ve bakimin1 yapabileceksiniz.

(' ARASTIRMA )

Re¢me makinesine zarar vermeyecek sekilde, kullanim kilavuzu dogrultusunda,
Ogretmeninizle birlikte regme makinesinin yaglama sistemini inceleyiniz.

Bolgenizdeki atdlye ve firmalarda c¢alisan bir makine teknisyeni ile goriisme yapiniz.
Re¢me makinesinde olabilecek basit arizalart giderme islemleri hakkinda bilgi aliniz.
Edindiginiz bilgileri arkadaslarinizla tartiginiz.

3. RECME MAKINESININ TEMIZLIK VE
BAKIMI

3.1.Recme MakKinesinin Giinliik Temizlik Islemleri

Stirekli kullanilan re¢gme makinelerin disli ve plakalar1 arasina sikisan iplik ve kumas
parcalart birikerek makinenin diizgiin calismasini engeller. Ayrica igne hareketi ve iplikle
birlikte taginarak dikisin kirlenmesine neden olur. Bu da kalitenin diigmesine ve maliyetin
yiikselmesine neden olmaktadir. Makine veriminin yiikselmesi ve is kalitesinin ylikselmesi
icin oncelikle giinliik temizliginin yapilmasina énem verilmelidir.
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(UYGULAMA FAALIYETI-1

)

Islem Basamaklari Oneriler
» Makine salterini kapatiniz. Makine tizerindeki ve yanindaki isleri
kirlenmelerini 6nlemek i¢in kaldiriniz.
> Ipligin gectigi yerleri, disli Makinenin ayarlarini bozmamaya 6zen
mekanizmayi, ayak ve aparat donanimi gosteriniz.
ile tablalar1, varsa kompresor ile yoksa
toz bezi ve temizlik fircasiyla
temizleyiniz.
» Makinenin motoruna hava tabancasi
tutarak i¢indeki toz wve pislikleri
temizleyiniz.
» DPedallara hava tabancasi tutarak Makinenin ~ ¢ekmecesinde  sadece
temizleyiniz. yardimc1 malzemeleri birakarak fazla
esyalar ¢ikariniz.
» Makineyi ertesi giinkii i tiirline gore Is bitiminde iizerine kilifin1 &rtiiniiz.
hazirlaymiz.




3.2.Re¢me Makinesini Yaglama Sistemi

3.2.1.Re¢me Makinesinin Yag Gostergesi

Makine ilk kuruldugunda yag haznesi bostur calistirma Oncesi belirlenen seviyede yag
doldurulur. Makine g¢alisir durumundayken pedala basildiginda makine yagmin yag
gostergesinde sigradigi gozlemlenir. (Bkz. Sekil 3.2) Yag, gdsterme penceresindeki yag
sigramasi makine igerisinde yag dolasiminin varligini gosterir.

Yag, gosterge penceresinde yag sigramasi goézlenmemesi yag eksikligini gosterir ve ilave
etmek gerekir.



(UYGULAMA FAALIYETI-2 )

Islem Basamaklar:

Oneriler

Makineye Yag

Doldurmak

» Makineyi ilk
kullaniyorsaniz,
teslimat sirasinda
makinenin yagi
bosaltilacagi igin,
igne mili ve vidas1 @
boliimlerine 2-3
damla yag
damlatiniz.

» Yaglama sonrasinda fazla

yagi siliniz.

Sekil 3.2: Yag ekleme
» Tikaci @ yerinden ¢ikariniz
» Bir huni yardimiyla @ nolu gostergede belirtilen
cizgilere ulasincaya kadar yag doldurunuz ve
tikaci tekrar takiniz.

Yag koyma islemi sirasinda,
makine yaginin yag haznesi
i¢inde st sinir1
agsmadigindan emin olunuz.

Yagin ¢izgiyi agmamasina
0zen gosteriniz. Fazla yag
makinedan akarak ¢alisma
ortamini ve dikilen isi
kirletecektir.

Yaglama sonras1 makinenizi
silerek calismaya baslayniz.

> Igne ipligi silikon yag iinitesine silikon
damlatarak kegeye yag ilave ediniz. Iplik
kirilmasini 6nlemek i¢in uygun silikon yagi
koyunuz.

Silikon ipligi soguttugu i¢in
dikim esnasinda iplik
kopmasini 6nleyen
etkenlerdendir. Silikon yag
iinitesini belli araliklarla
kontrol ediniz.

Yag Filtresinin Degistirilmesi

Yag filtresinde © kir
biriktigi ve tikandig1 zaman,
normal yaglama iglemi
gerceklestirilmez. Yag
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Sekil 3.3: Yag filtresini degistirme

filtresini her 6 ayda bir
kontrol ediniz. Yagini da 6
ayda bir degistiriniz.

» Makinenin ¢alismasi sirasinda yag kontrol
penceresinden bakarak yag dolagimini kontrol
ediniz.

» Filtrenin yaglanmasi ya da degistirilmesi » Yag eklendikten ve filtre
gerekiyorsa, yag filtre kapaginin tespit vidalarimi degisimi yapildiktan sonra
© sokiiniiz ve kapagini1 @ ¢ikariniz. Kontrol yine de yaglama iglemi
etmek i¢in yag filtresini @ digar1 ¢ekiniz. gerceklesmiyorsa teknik
Kirlenme nedeni ile tikanmis ise yenisi ile servise bagvurunuz.
degistiriniz. Yag filtresini degistirdikten sonra » Yag filtresi kapagini veya
filtre kapagin1 @ yerine takiniz. Tespit vidalarini filtresini ¢ikardiginizda,
© sikiniz. filtrenin iginde biriken yag

disar1 ¢ikabilir, dikkatli
olunuz.

» Makineyi yagladiktan sonra bir siire kumas

parcalari iizerinde dikiniz.
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3.3. Recme Makinesinin Basit Arizalarim1 Giderme Islemleri

Sorun Olas1 Nedenleri S(irun . Giderme
Yontemleri
Iplik kilavuzlara dolasmistir veya yanhs | Iplik  gegirme  diizenini
gecirilmistir. kontrol ediniz.
Igne plakasmin igne girisinde ,liiperde, | Bu parcalardaki cizik ve pasi
karyoka aparatinda, igne yolunda, iplik | gideriniz. Ancak liiper igne
tansiyon diski vb. parcalarda ¢izik, ¢atlak | plakasi gibi 6nemli pargalari
veya pas vardir. yenileri ile degistiriniz.
Igne desteginin igne ile sert bir sekilde | Bu pargayi1 yenisiyle
temas etmesi, kenarinin keskinlesmesine | degistiriniz.
. ve bu da iplik kopmasina neden olur.
Iplik — - — : = -
Kopmasi Iplige gore cok ince igne kullanilmistir. vag.u1.1 N bir igne ile
degistiriniz.
Kumas tipine ve dikis hizina bagl olarak | Daha ince igne kullaniniz,
igne 1sinarak iplik kopmasina neden olur. | dikis hizin1 azaltiniz, silikon
haznesini kullaniniz.
Kalitesiz ve zayif iplik kullanilmaktadir. | Iyi kalitede saglam iplik
takiniz.
Iplik tansiyonu ¢ok fazladur. Iplik tansiyonunu azaltiniz.
Igne gozii hasar gdrmiistiir. Uygun, yeni bir igne ile
degistiriniz.
Igne plakasinda, liiperde, liiper ipligi | Bu parcalardaki cizik ve pasi
gecis yolunda ¢izik yada paslanma vardir. | gideriniz. Ancak liiper gibi
onemli parcalar1 yenileri ile
degistiriniz.
Liiper Ipligi | Liiper iplik tansiyonu ¢ok yiiksektir. Igne ipligi ve karyoka ipligi
Kopmasi tansiyon dengesini kontrol
ederken liiper iplik
tansiyonunu azaltiniz.
Kalitesiz ve zayif iplik kullanmak. Daha iyi kalitede iplikle
degistiriniz.
igne Kumasa  gore ¢ok ince  igne | Kumasa uygun igne
Kirilmasi kullaniliyordur. kullaniniz.

Igne iplik tansiyonu ¢ok yiiksektir.

Igne ipliginin tansiyonunu
azaltiniz.

Liiper ve igne arasindaki aralik azsa igne
liipere ¢arpiyordur.

Liiper ayarimi kontrol ederek
ayarlayimiz.

Plaka yada ayaga gore igne diizgiin
yerlestirilmezse, igne ayaga ya da igne
plakasina carpar.

Igne girisini igneye uygun
sekilde ayarlaymiz.




Dikis
Atlamalar

Dislinin ¢ok yiiksek olmasi veya igne | Ayarlar1  kontrol  ederek
yliksekliginin c¢ok diisiik olmasi igne | uygun ayari yapiniz.
kirilmasi nedenidir.

Iplikler yanlis gegirilmistir. Iplikleri gegirme  sirasini

kontrol ediniz.

Liiper ucu hasarhidir.

Yeni liiper takiniz.

Serici (karyoka) iplik tansiyonu ¢ok
sikidir.

Tansiyonu gevsetiniz.

Liiperde yanlis mesafe ayari, yanhs geri
doniis miktarr vardir.

Liiperi ayarini yapiniz.

Igne mili pozisyonu gok yiiksektir.

Igne mili yiikseklik ayarini
yapiiz.

Igne egrilmistir, yanhs takilmistir veya
yanlis igne kullanilmistir.

Igneleri  ve
kontrol ediniz.

takilislarini

Ust recme ipligi iceri cekme miktar1 cok
fazladir.

Gerginligi diistiriiniiz.

Sericinin ucunun bi¢imsiz olmasi, ipligin | Orijinal parca ile
yakalanmasina engel olur. degistiriniz.

Sericinin ayar1 hatalhdir. Sericiyi uygun ayarlayiniz.
Serici tansiyonu ¢ok diisiiktiir. Tansiyonu yiikseltiniz.

Serici hareket mesafesi ¢ok fazladir.

Mesafeyi daraltiniz.




(KONTROL LISTESI )

Uygulama faaliyetinde yapmis oldugunuz c¢alismay1 degerlendirme olgegine gore
kendiniz veya bir arkadasinizla degerlendiriniz.

DEGERLENDIRME KRiTERLERI Evet Hayir

Recme Makinesinin Giinliik Temizlik Islemleri
Makine giinliik temizlik islemlerinden once makine salterini
kapattiniz mi1?
Makinenin disli mekanizmasi, ayak, aparat donanimi ve iplik gecis
yollarini temizlediniz mi?
Makineyi ertesi giinkdi is tiirline gére hazirladiniz mi?

Re¢me Makinesini Yaglama Sistemi

Makine yag gostergesini kontrol ettiniz mi?
Makineye yag ilave etiniz mi?

Re¢me Makinesinin Basit Arizalarim Giderme Islemleri
Iplik kopma nedenlerini belirleyerek, sorun giderme y&ntemlerini
arastirdiniz mi?

Liiper ipligi kopma nedenlerini belirleyerek, sorun giderme
yontemlerini arastirdiniz m1?

One kirilma nedenlerini belirleyerek, sorun giderme y&ntemlerini
arastirdiniz mi1?

Dikis atlama nedenlerini belirleyerek, sorun giderme yontemlerini
arastirdiniz mi?

DEGERLENDIRME

Yapmis oldugunuz degerlendirme faaliyetlerinde eksik oldugunuz konular varsa
ogrenme faaliyetine donerek tekrar ediniz. Yoksa modiil degerlendirmeye geginiz.



MODUL DEGERLENDIRME

OBJEKTIF TEST

1.  Reg¢me makinesinde hangi bliim bulunmaz?
A) Iplik kilavuzlari
B) Caganoz

C) Parmak koruyucu
D) Goz koruyucu

2. Asagidakilerden hangisi regme makinelerinde kullanilan aparatlardan degildir?
A) Ilik agma aparat1
B) Kemer koprii aparati
C) Biye aparati
D) Lastik katlama aparati

3. Reg¢me makinelerinde gerginlik ayari yapilirken hangisine dikkat edilir?
A) Kumas cinsine
B) igne kalinligina
C) Iplik cesidine
D) Hepsine dikkat edilir.

4. Re¢me makinelerinde standart dikis boyu ne kadardir?
A) 0,5mm,-2,5mm,
B) 1mm,-3mm,
C) 0,9mm,-3,6mm,
D) 0,7mm,-3,5mm,

5. Asagidakilerden hangisi re¢gme makinesinin giinliik temizligini icermez?
A) Makinenin iplik yolunu temizlemek
B) Yagi degistirmek
C) Disli mekanizmayi temizlemek
D) Ayak ve aparat takimini temizlemek

6.  Asagidakilerden hangisi iplik kopmasi nedenlerindendir?
A) Kalitesiz ve zayif iplik kullaniliyordur.
B) Iplik tansiyonu ¢ok gevsektir.
C) Transport dislisi ¢ok yiiksektir.
D) igne plakaya garpiyordur.
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7.  Re¢me makinesi yag filtresi hangi aralikta kontrol edilmelidir?
A) Her giin yag degistirilir.
B) Ayda bir yag degistirilir.
C) Al ayda bir yag degistirilir.
D) Yag hicbir zaman degistirilmez.

8. Asagidakilerden hangisi igne kirilmasi nedenlerindendir?
A) Liiper uglarinin aginmasi
B) Liiper ile ignenin, hareket alan1 i¢inde birbirine carpmast
C) Serici hareket mesafesinin ¢ok fazla
D) Liiper iplik tansiyonlarinin ¢ok sikisik olmasi

9.  Asagida verilenlerden hangisi regme makinesi i¢in dogru igne-iplik sayisidir?
A) 2igne 3 iplik B)3 igne 3 iplik
C) 2igne 5 iplik D)4 igne 5 iplik

10.  Ug igneli bir re¢me makinesinde kag iplik kullanilir?
A)4-5 B) 2-3 C) 5-6 D) 2-4

11. Asagidakilerden hangisi regme makinesinde kullanilan ayaklardandir?
A) Cima ayagr  B) Gazi ayagi C) Fermuar ayag1 D) Baski ve karyoka ayagi

DEGERLENDIRME:

Cevaplarinizi cevap anahtart ile karsilastiriniz. Yanlis cevaplariniz varsa ilgili
Ogrenme faaliyetine donerek eksik bilgilerinizi tamamlaymiz. Yoksa diger modiile geciniz.
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CEVAP ANAHTARI

MODUL DEGERLENDIRME CEVAP ANAHTARI

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