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Milli Egitim Bakanlig: tarafindan gelistirilen moduller;

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

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

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

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

Basilmis moddller, egitim kurumlarinda 6grencilere Ucretsiz olarak dagitilir.

Moduller hicbir sekilde ticari amagla kullanilamaz ve Ucret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

KOD 542TGD371

ALAN El Sanatlar1 Teknolojis
DAL/ MESLEK Sanayi Nakisi
MODUL UN ADI Makineyi Hazirlama

MODULUN TANIMI

Calisma ortamint hazirlama, sanayi makinelerinin gesitlerini,
makinelerin at ve st bdlumlerini tamima, kullanilan iplik,
kumas, tela vb. malzemeleri tamtma ve makineye takabilme
konularinin anlatildigr 6grenme materyalidir.

SURE 40/32
ON KOSUL Desen Diizeltme modiil iinii al mis ol mak.
YETERLIK Sanayi makinesini islemeye hazirlamak.
Genel Amag
Bu modl ile; gerekli ortam saglandiginda; ¢alisma ortaminizt
hazirlayabilecek; sanayi makinelerini alt ve tst bolimlerini ve
burada bulunan parcalar tamyabilecek, gerekli iplik, kumas,
tela ve yardimcr malzemeler hakkinda bilgi sahibi olacak ve
bu mazemeler secip makineye takabilecek; makineyi
islemeye hazirlayabileceksiniz.
Amaclar
Atolyeyi kullamima hazirlayabileceksiniz.
1. Sanayi makinelerini gesitlerine gore Ust bolimind
MODULUN AMACI taniyabileceksiniz.

2. Sanayi makinelerini cesitlerine gére alt bl imint
tanyabileceksiniz.

3. Sanayi makinelerini cesitlerine gére bilgisayar bl imiini
tamyabileceksiniz.

4. Makinenin ¢aligma sistemati gine uygun olarak iplikleri
makineye takabileceksiniz.

5. Teknige uygun olarak telayr makineye gerebileceksiniz.

6. Teknige uygun olarak kumagi1 makineye gerebileceksiniz.

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI
VE DONANIMLARI

Ortam: Atélye

Donanim: Sanayi makineleri, Makine parcalart (mekik,
masura, igne), Tamir ve bakim malzemeleri, Cesitli makine
Aparatlar;, Kumaslar, iplikler, Telalar, Disket.

OLGME VE
DEGERLENDIRME

Modultn icinde yer alan her faaliyetten sonra, verilen dlgme
araclari ile kendinizi degerlendireceksiniz.

Modul sonunda ise kazandigimz bilgi ve becerileri 6lgmek
amactyla 6gretmeniniz tarafindan hazirlanacak 6lgme araglar
ile degerlendirileceksiniz.
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Sevgili Ogrendi,

Sanayi nakis1 sektorll, hizla degisen pazar ve rekabet kosullart nedeni ile siirekli ve
dinamik bir gelisim icindedir. Bu 0Ozellikleri nedeni ile nakis sektori, kendisini devamili
olarak yeniliklere agmis degisen teknolojiye paralel devamli degisim igerisinde olmustur.

Ozellikle hizla gelismekte olan bu sektérde rekabet buyik yogunluk kazanmakta ve
sektOrin korunmast, rekabet gliciiniin gelistirilmesi igin 6zel politikalar uygulanmaktadir.

Turkiye' de son yillarda gelisen teknol oji nakis alamm da etkilemistir. Sanayi nakisinin
gunlik hayatimiza girmesi; kullandigimiz ev aksesuarlari, giyim siislemeleri Gizerinde sikga
kullanmimast insanlarin yakin ilgisini gekmektedir. Bu baglamda ¢alismalari yapabilmek icin
makineleri iyi tammak; yapilacak ise uygun malzeme secmek ve makineyi hazirlamak
Onemlidir.

Bu fadiyeti basar1 ile tamamlacigimzda sanayi makinelerini tamyarak isleme
yapabilmek icin makineyi hazirlayabileceksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Uygun ortam saglandiginda, at6lyeyi calisma ortamina uygun olarak kullamma
hazirlayabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

>

Bulundugunuz cevredeki nakis atblyelerini gezerek atdlyelerde is guvenligi icin
ainan 6nlemleri arastirimz ve sinif arkadaslarimzla paylasiniz.

1. CALISMA ORTAMINI HAZIRLAMA

1.1. Atolyede Bulunan Arag ve Gerecler

1.1.1. Araglar

112

VVVVVVVYVYYVVY

Sanayi nakis makinesi,
Masura sarim makinesi,

Iplik aktarim makinesi,
Bilgisayar

Tarayic1 (scaner),

Y azici (printer),

Cf kart ve okuyucusu,

uta,

Igneler (dikis, makineignesi),
Kompresor,

Tamir ve bakim malzemeleri (tornavida, kontrol kalemi, pensevb.),
Makas,

Geregler

VVVVYVYVVYYVY

Isleme zeminleri (kumaslar, deri vb.),

Iplikler (alt, ust),

Simler,

Tela,

Siisleme malzemeleri,

Kagit,

Kaem,

Depolama ve yedekleme tniteleri (Disket, Cf kart),

Y apistirici (Pritt, sprey).



1.2. Atdlye Duzeni

1.2.1. Yerlesim Plam

> Makinenin yerlesimi: Makinelerin 1siktan en verimli sekilde yararlanacak
konumda olmasi, nem ve rutubetten uzak olmasi, makine yerlestirilen zeminin
saglam ve ses yalitimmmin olmasi, rahat c¢alisma ortam  saglanmast
gerekmektedir. Makine elektrigi toprak hatl1 prizden almalidir.

> Diger Arag ve Geregler: Calisma ortaminin rahat, makineler arasinda (iplik
aktarim makinesi, masura sarim makinesi vb.) kullammm kolaylig1 saglayacak
sekilde yerlestirilmesi.

1.2.2. Temizligi

> Calhisma ortamimin temizligi: Calisilacak Urdnun kirlenmesini  6nlemek,
calisan kisilerin sagligr icin hijyenik ortamin saglanmas: gereklidir. Cikacak
drdnun lekelenmesini 6nlemek icin zeminin yerdeki toz, atiklar ve diger
etkenlerden arindirilmalidir. Ayrica makine vb. gibi araclarin verimli ¢alismasi
acisindan gereklidir. Kimyasal maddelerden yayilan zararli koku, kumas
havlari, iplik tozlari vb. gibi maddelerin ortamda kalmamasini saglayacak
havalandirma sisteminin bulunmas: ve ¢alistirilmalidir. Asirt gurdlta kirliligine
kars1 gerekli 6nlemlerin alinmast gereklidir.

1.2.3. Isiklandirma

Is guvenligi, saglik ve enerji tasarrufu icin gines enerjisinden yararlanacak sekilde
makinenin yerlestirilmesine 6zen gosterilmelidir. Cok fazla veya az igiklandirmadan
kacinilip yeteri diizeyde ve uygun acilarla aydinlatma yapilmalidir.

1.3. Calisma Ortaminda M eydana Gelebilecek is K azalari ve
Alinmas Gereken Onlemler

1.3.1. igne Batmas

Makine caisirken el igne atina yaklastirilmamalidir. igne degisimi, iplik degisimi
esnasinda makinenin baska biri tarafindan calistirilmamast igin gerekli dnlemlerin alinmasi
gereklidir. Alinacak 6nlemlere ragmen igne batmasi durumuyla karsi karsiya kalindiginda
oncelikle makine durdurulmalidir. igne el veya parmaga batmis durumda ise battig: yerden
cikarilmadan makineden cikarilip dylece en yakin saglik kurulusuna gidilmelidir. igne batan
Kisinin panik yapmamas: igin sakinlestiriimeye calisiimalicir. ignenin cikarilmast igin
isyerindeki diger kisilerin igneyi cikarma girisimlerine engel olunmalidir. Aks halde
yaralinin daha fazla zarar gérmesine neden olunabilir.



1.3.2. Elektrik Carpmasi

Elektrik carpmast durumunda ilk olarak acil stop digmesi ile makine ya da elektrik
salteri kapatilmalidir. Makine ya da sater kapatiimadan kazazedeye dokunulmamalidir.
Akimin kazazededen dokunan kisiye de gecebilecegi unutulmamalidir. Makine Uzerine ve
ilgili yerlere uyar1 levhalari asilmalidir. Elektrik salteri kolay ulasilabilir ve herkesin
gorebilecegi yerde olmalidir. Islak ellerle makineye ve prize dokunulmamalidir.

1.3.3. Makineye El, Sag ve Giysilerin Sikismasi

Makinede ¢alisirken uygun kiyafet giyilmelidir. Asiri genis ve dokumlu kiyafetlerden
kagimimalidir. Saglar toplu olmal1 veya bone ile kapatilmalidir. Kiinye, bilezik, zincir, kolye
gibi takilanin calisma esnasinda takilmamalidir. Bu tir kaza ile karsilasildiginda panige
kapilmadan makine acil stop digmes ile durdurulduktan sonra sikisan giysi veya sag
makineden kurtariimalidir.



(UYGULAMA FAALIYETI

)

islem Basamaklari Oneriler
» Atolyenin temizlik ve dizenini »  Calismaortamimin temizligine dikkat
saglayimiz ediniz
. » Verimli calisma ortami ol ugturacak
> Gerekli araglar hazirlayimz. bicim de%l?]zsenleyi il 3
» Geregleri hazirlayinmz. » Kaynaklarn etkili ve verimli kullaniniz.
> s givenligi icin gerekli 6nlemleri > s givenligine dikkat ediniz.
alinz.




( 6LCME VE DEGERLENDIRME )

KONTROL LIiSTESI

Uygulama faaliyetinde yapmis oldugunuz ¢alismay: kendiniz ya da arkadaslarinizla

degiserek degerlendiriniz.
Islem No Degerlendirme Olciitleri Evet Hayir
L | Atdlyenin temizlik ve diizenini sagladiniz mi?
2 Gerekli araglar hazirladimz mi?
3 Gerecleri hazirladiniz mi?
4 Is givenligi icin gerekli nlemleri aldimz mi?

Y aptiginiz degerlendirme sonucunda eksikleriniz varsa dgrenme faaliyetine donerek
islemi tekrarlayimz. Cevaplarimzin tamam “ Evet” ise bir sonraki faaliyete geginiz.




OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Uygun ortam saglandiginda, sanayi makinelerini ve tist bolumiini tanyabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

»  Sanayi tipi nakis makineleri hakkinda bilgi toplayinz.
> Bilgileri simf arkadaglarimzla paylasinmz.

'2. MAKINENIN UST BOLUMUNU TANIMA
2.1. Sanayi Tipi Nakis Makineleri

Sanayi nakis makinesi bilgisayar ortaminda hazirlanan deseni hafizasina kaydedip
gerekli ayarlar yapildiktan sonraisleyen makinelerdir.

2.1.1.Cesitleri: Makineler yaptigi islemeler cercevesinde gesitlere ayrilabilir.

Duz nakis makinesi

Suzeni makinesi

Lase dikim aparatli makine

Pul payet dikim aparatli makine
Kordene dikim aparatli makine

VVVYY



Resim 2.1.1: Pul dikim apar ath makine

2.1.2. Sanayi Makinderinin Ozellikleri

Makinelerin ozellikleri markalara ve modellerine gore degisiklikler gosterebilir. Her
makine ayn islemi yapabildigi gibi farkli islemeler de yapma 6zelligine sahiptir. Makineler
isleme yapan kafa sayisi olarak da degiskendir. Mevcut makineler 12, 15, 18, 45 isleme
yapan kafa sayilar1 vardir. Kafa sayisi fazlalastikga kafa aralar daralir. Kasnak genisligi ise
40, 60, 70, 100 cm. arasindadir. Sanayi makinelerinin, marka ve modellerine gore ¢alisma
devirleri farkli olabilir. Makineler 1000, 1100, 1300 devirle ¢alisabilir. Devir bir dakikadaki

igne batisiyla ilgilidir. Makinelerin bazi modelleri isledigi deseni de ekraninda gosterme
Ozelligine sahiptir.

2.2. Sanayi M akinesinin Ust Bolimu

> Sanayi Makinesinin Ust B6liimiinde Bulunan Parcalar



1. ip yollar:

2. iplik ayar yerleri (tansiyon ve tansiyon
yay1)

3. Ip okuyucusu

4. Kanca

5. iplik takma yerleri (cardak)

6. iptal kolu (kafa durdurma diigmesi)

7. ikaz lambasi (ip sensor 15181)

8. Lamba

9. Agma butonu

10. Kapama butonu

11. Baski ayag:

12. Délici igne

13.igne

14. igne mili

15. Yaylar

16. Acil stop Diigmesi

17. Horoz

18. Kasnak

19. Kasnak mandal1

20. ip toplayict

%

Resim 2.2.3: Sanayi Makinesi Ust Boliim
2.2.1.ip Yollarx:

Ipligin ignelere duizgiin gelisini saglayan birimlerdir. Bazi makinelerde zerine
numaralar konmustur. igneye giden ipligi takip etmekte kolaylik saglar.

2.2.2.iplik Ayar Yerleri (tansiyon ve tansiyon yayi):
Ust ipligin gerginligini ayarlamaya yarar. Her bir iplik icin 3 adet tansiyondan gegerek
igneye ulasir. Tansiyon yayi, tansiyon Uzerinde bulan yaydir. Tansiyon yayi, horoz vasitast

ile gevsemis ipligin miktar: ve ¢aganoza verilen iplik miktar: arasindaki farki, iplikte sebep
olan bu gevsemeyi ortadan kaldirir.

2.2.3. ip Okuyucusu:

Ipligin makine Uizerinde takil1 olup olmadhgini gosteren birimdir. iplik kopmasi veya
takil1 olmamas: durumunda, makinenin durmasin: ve uyar: vermesini saglar.

2.2.4. Kanca:
Ipliklerin i gneye ulasim giizergahinda diizgiin olarak hareketini saglayan birimlerdir.
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2.2.5. iplik Takma Yerleri (cardak)

Ip bobinlerinin tzerine takildig1 cubuk seklindeki aparatlara denir.
2.2.6. iptal Kolu (kafa durdurma diigmesi)

Calistinlacak veya durdurulacak kafaicin kullanilir. Istenilen durumlarda baz: kafalar
durdurularak daisleme yapilabilir.

2.2.7. ikaz Lambasi (ip sensor 1s181)
Makine isleme yaparken makine kafasinin durdugunu ses ve 1sik uyarisi ile bildiren
bolimdiir. Makinede bulunan biitin kafalarda vardir. isleme yapilirken hata olan kafadan

uyari verir.

2.2.8. Lamba

Calisma sirasinda kolaylik saglamak icin kasnagin Uzerini aydinlatmaya yarayan
birimdir.

2.2.9. Agma Butonu:

Makineyi calistirma icin kullanilir. Makine markalarina gore konum ve sekilleri
farklilik gosterebilir.

Resim 2.2.3: Makine ¢ahistirma ve durdur ma butonlar:
2.2.10. Kapama Butonu:

Makineyi durdurma icin kullanilir. Makine markalarina gore konum ve sekilleri
farklilik gosterebilir.

2.2.11. Baski Ayagr:
Ignenin oldugu bolimdedir. isleme esnasinda asagiya inip kumasa basip kaymamasim

saglar.
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O e AP--HHS
2.2.12. Ddlici igne
Kumas Uzerine batarak delik agan birimdir.
2.2.13.igne

Alt ve Ut iplikten yararlanarak; makineye yuklenmis desenin islenmesini saglayan
metal araclardir. Degisik Gzellikte ve numarada igneler bulunmaktadir. igne secimi nakista
onemlidir. Yanlis igne secimi uygun olmayan dikisler, iplik kirilmasi ve istenmeyen dikis
atlamalarina sebep olabilir. Bu nedenle igne seciminde isleme teknigi, zemin ve iplik
dikkate alinmalidir. igne yerine takilirken makinenin durdurulmasi, yerine dogru
yerlestirilmesi ve iyice sikistinildiktan sonra makinenin calistirilmas: gerekmektedir. Nakis
makinelerinde kullanilan igneler DBXKS5 kodlanir.

Resim 2.2.4: Makineigneleri

>  IgneCesitleri
o Sivri Uglu Igneler: Her tir kumas (zerinde uygulanabilir. Dokuma
kumaslarda ozellikle tercih edilirler. 9 ile 14 numara arast kalinhikta
igneler bulunur. SES harfleri ile kodlandirilir. NY ve KK ile kodlanan
igne dibi kisa olanlar1 da vardir. Bu tur igneler genellikle aplikeli islerde
tercih edilirler.

o Bilye Uclu igneler: Bu ignelerin ince ve orta kalinlikta uclulart da

bulunmaktadir. Orme kumaslarda kullamhir. 9 ile 14 numara arasi
kalinlikta
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igneler bulunur. SUK harfleri ile kodlandirilir. NY ve KK ile kodlanan
igne 3dibi kisa olanlar1 da vardir. Bu tir igneler genellikle aplikeli islerde
tercih edilirler.

. BRORER (Ddlici igne): Ucu kittir. Kumasa delik agcmak icin
kullanilir.

e Uzeri Keskli igneler: Daha cok o6zel islemelerde kullanilirlar.
Makineye alt ve ust iplik takilmadan islem yaparlar. ignenin hareketi
zemin atina yerlestirilen ek pargcamn liflerini igne Gzerindeki kesiklerle
zemin Uzerine gikarir.

2.2.14. igne Mili

Ignenin asagi-yukar: hareket etmesini saglayan birimdir. Uzerindeki vidamn
sikistirlmast ile igne sabitlestirilir.

2.2.15. Yaylar

Igneye takilan ipliklerin isleme igine karismamast icin bosta kalan ipliklerin takildig:
yaydir.

2.2.16. Acil Stop Butonu

Acil durumlarda( kaza, ariza....vb) makineyi durdurmak icin kullamlir. Makine
markalarina gore konumlari ve sekilleri farklilik gosterebilir.

Resim 2.2.4: M akine acil stop butonu

2.2.17. Horoz:

Isleme esnasindaipligin gerginligini ve gelisini ayarlayan parcadir.
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... S,
2.2.18. Kasnak:

Nakis makinesinde telay1 veya isleme zeminlerini germeyi saglayan aparatlara kasnak
denir. Kasnak makinede pantograf denilen bdltime takilir.

Kasnaklar makinelerin Ozelliklerine gore sekil ve Ol¢l itibari ile degisiklik
gosterebilir. 40 / 60, 40/ 70, 100, 120 cm &l¢llerinde makine kasnaklar1 vardir. Bazi
makinelerin kasnaklari sabit olup mandallar ile sikistirilirken bazilari da hareketlidir;
cikarilip takilabilir. Dikdortgen, yuvarlak, kare seklinde kasnaklar vardir. Kumas ebadh ve
desen buyikligl kasnak seciminde 6nemli bir faktordir. Is kalitess ve kumas yanlis
kasnaktan etkilenebilir.

Resim 2.2.5: Kasnak

2.2.19. Kasnak Mandalx:

Kasnagin Uzerine yerlestirilen kumas ile telayr tutmaya ve gerdirmeye yarayan
elamandir.

Resim 2.2.6: Kasnak
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2.2.20. ip Toplayicr:

Isleme bitiminde, isleme ipini cengeli yardimiyla gekip makas ile kesilmesine kolaylik
saglayan birimdir.

2.3. Yaglama Y apilacak Bolumler

Resim 2.3.7: Caganoz Yag1 Resim 2.3.8: igne Mili Yag

Y aglama yapilacak bolimler makine markalarina gore degisiklik gosterebilir. Ancak
genel olarak makinelerde asagidaki bolimler uygun numarali yaglarla yaglanir.

>  1gne Mili: 10 numara ince yag ile yaglamr. 24 saat calisan makinelerde
yaglama ayda bir kez yapulir.

> Baski Ayagi Kami: Kauguklu gres yag: ile yaglamr. Makine teknisyenleri
tarafinda 6 ayda bir kez yaglanir.

»  AnaMil Kami: Kauguklu gresyagi ile yaglanir. Makine teknisyenleri tarafinda
6 ayda bir kez yaglanir.

> Caganoz: 10 numara ince yag ile yaglanir. 24 saat ¢alisan makine 8 saatte bir
yaglanmalidir.

> Caganoz Dislisi: Kauguklu gresyagi ile yaglanir.

NOT: Sanayi tipi nakis makinelerinin tst bolimleri marka ve 6zelliklerine gore degisiklik
gosterebilir. Bu gibi durumlarda makinenin kullanma kilavuzundan veya makine
teknisyenlerinden yardim alinmz.
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((UYGULAMA FAALIYETI

Igneyi Makineye Takma

Islem Basamaklar1

Oneriler

» Makineyi durdurunuz.

Igne takarken arkadaslarimzi makineyi
caligtirmamast igin uyarinz.

> Ignehazirlayinz.

Islenecek zemine ve teknige uygun igne
secimi yapiniz.

> Igne mili tizerindeki viday: tornavida
ile gevsetiniz.

Resim: Igne vidasi gevsetme

» Vidayerinden ¢cikmayacak kadar

gevsetin.
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> Igneyi, deligi veignenin oluklu yeri
One gelecek sekildeigne miline
yerlestiriniz.

> Ignevidasim tornavida yardimiyla
sikistirimz.

Resim : ignenin sabitlestirilmesi

> Ignenin hareket etmemesi icin elinizle
tutunuz.
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(C")L CME VE DEGERLENDIRME )

KONTROL LISTESI

Uygulama faaliyetinde yapmus oldugunuz calismay: kendiniz yada arkadagslarinizla

degiserek degerlendiriniz.
Islem No Degerlendirme Olciitleri Evet Hayir
1 Makineyi durdurdunuz mu?
2 Igneyi hazirladimz mi?
3 Igne mili Uzerindeki viday: tornavidaile gevsettiniz
mi?
4 Igneyi deligi veignenin oluklu yeri 6ne gelecek
sekildeigne miline yerlestirdiniz mi?
5 Igne vidasini tornavida yardimiyla siktimz n?

Yaptiginiz degerlendirme sonucunda eksikleriniz varsa 6grenme faaliyetine donerek
islemi tekrarlayiniz. Cevaplarimzin tamami “Evet” ise bir sonraki faaliyete geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-3

( AMAC )

Uygun ortam saglandiginda makinenin alt bolimind tanyabileceksiniz .

(ARASTIRMA )

> Makinelerin alt boltimunde bulunan pargalar hakkinda bilgi toplayimz ve sinif
arkadaslarimzla paylasinmz.

3. MAKINENIN ALT BOLUMUNU TANIMA

3.1. Makinenin Alt Bolumu

Resim 3.1.1: Makinenin alt bolimu

3.1.1. Caganoz

Ignenin ipini alip kendi etrafinda bir tur donduriip mekik ipi ile beraber kilit dikis
yapan elemandir.
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O e AP--HHS
3.1.2. Caganoz Dislisi
Caganoza ana mil Uzerinden hareket almasini saglayan elamandir.
3.1.3. Mekik

Masuranmin icine takildig: dikisin olusmasim saglayan alt ipligi tasiyan gerginligini
saglayan kisimdir. Mekik; govde, mekik yapragi, vida, yaprak yay ve mandaldan olusan
metal bir aksamdir.

Resim 3.1.2: Makine mekigi

»  Govde: Masuramn igine yerlestirildigi Uzerinde de diger parcalar: tasiyan metal
aractir.

>  Mekik Yaprag: Ipligin mekikten muntazam gelmesini ayarlayan mekigin
birimidir.

»  Mandal: Mekigi makineye takarken masuray: tutan ve makineye takilmasim
kolaylastiran parcadr.

»  Vida: Alt iplik gerginligini ayarlamada mekik yapragim sikistirmaya veya
gevsetmeye yarayan parcadir.

»  Yay: Altipligin gelisini ayarlayan parcadir.

»  Masura Ayarlayic Yaprak Yay: Makine galisirken mekigin iginde masuranin
konumunu ayarlayan pargadir.
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3.1.4. Masura

Alt ipligin sanldiktan sonra mekigin igine yerlestirilen aliminyum ya da demir
elemandir.

Resim 3.1.3: Masura
3.1.5. Alt iplik Tutucu
Dikisin baglamasi aminda alt ipin tst iple kilitlenmesini saglayan birimdir.
3.1.6. Sabit ve Oynar Bicaklar:
Makine plakasinin altinda bulunur. Isleme bittikten sonra otomatik olarak devreye

girerek at ve Ust ipin kesilmesini saglayan parcadir. Makasin devreye girmesi igin desen
hazirlanirken iplik kes ya daiplik degistir komutlarinin verilmis olmasi gerekir.

Resim 3.1.4: Sabit ve oynar bicaklar
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3.1.7. Makineyi AgmaKapama Dligmes:

Makineyi agmak ve kapamak icin kullanmlir. Makinenin elektrikle olan baglantisim
saglar.

3.2. Alt Ipligi Makineye Takma
3.2.1. iplik Sarma M akinesi:
Masurdara iplik sarmak amaci icin kullamlan masura sarim zamanina gére

ayarlanabilen elektrikle ¢alisan bir aractir. Makine 6zelligine gore de bazi makinelerin kendi
Uzerinde de masura sarmayerleri vardir.

Resim 3.1.5: Masura sar ma makinesi

3.2.2. Masuraya iplik sarma

> Masuraya iplik sarilirken ipin masuranin her yerine esit sarilmasina 6zen
gosterilmelidir.

Iplik masuranin tizerine ¢ok siki veya bol sarilmamalidir.

Iplik masura tizerinden tasmamalidir. iplik gelisini zayiflatir.

Masuranin kapasitesinin % 80'i kadar alt ipi sariimalidir.

Y VV

3.2.3. Masuray1 Mekige Takma:
Masuray: makineye takarken ipligin gelis yonu énemlidir. iplik mekik yaprag: yoniine

dogru takilmalidir. Mekik masuraya takildiktan sonra iplik dnce mekik yapragindan sonrada
mekik yayindan gecirilmelidir.
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3.2.4. Altiplik Ayar1 Yapma:

Alt iplik ayar1 mekik Uzerindeki vidadan yapilir. Vidanin sikilmasi veya gevsetilmesi
ile mekik yaprag: ipligin gelisini ayarlar. Alt ipligin gelisi Ust iplikle orantili olmalidir. Bazi
isleme ve kumas 0zelligi de iplik ayarinda gbz 6niinde bulundurulmalidir. Bazi durumlarda
st iplik islemenin tersine fazlaca gegebilir bu durum isleme ve kumas 6zelligine baglidir.
3.2.5. Mekigi Makineye Takma:

Mekik makineye takilirken mekik yapragindan tutup caganoz icgindeki yerine
yerlestirilir. Mekigin makineye tam oturup oturmachg: kontrol edilmeden calistirilmamalidir.
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((UYGULAMA FAALIYETI

Altipligin Hazirlanmasi

islem Basamaklari

Oneriler

» Masurayaalt ipinizi sarimz.

) Resim 3.1.6:Masura sarim
» Ipin masuraya muntazam sarilmasina
Ozen gosteriniz.

» Masurayr mekige takinmz.

> lIpligin gelisinin mekik yaprag: yoniinde
olmasina dikkat ediniz.

> Ipi 6nce mekik yapragindan sonrada
yaydan geciriniz.

Resim 3.1.8: ipin mekik yaprag ve yaydan
gegisi

> Ipligin masuradan gelisini kontrol
ediniz.

» Altveustiplik gerginligi orantili
olmalidir. Alt ipligin gelisini tornavida
yardimiyla yaprak Uzerindeki vidadan
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ayarlayabilirsin.

» Mekigi mandalindan yada gévdeden
tutarak caganozayerlestiriniz.

Resim 3.1.10:Mekigin
tutulmas:

Resim3.1.11:Mekigin
¢aganoza takilmas
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( 6LCME VE DEGERLENDIRME )

KONTROL LISTESI

Uygulama faaliyetinde yapmis oldugunuz calismay: kendiniz yada arkadagslarinizla

degiserek degerlendiriniz.

Islem No

Degerlendirme Olclitleri

Evet

Hayir

Masuraya alt ipinizi sardimz mi?

Masuray1 mekige taktimz m?

Ipi 6nce mekik yapragindan sonrada yaydan
gegirdiniz mi?

Ipligin masuradan gelisini kontrol ettiniz mi?

g1 (B W N

Mekigi mandalindan yada govdeden tutarak
caganoza yerlestirdiniz mi?

Yaptiginiz degerlendirme sonucunda eksikleriniz varsa 6grenme faaliyetine donerek
islemi tekrarlayiniz. Cevaplarimzin tamami evet ise bir sonraki faaliyete geginiz.
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OGRENME FAALIYETi—+4

( AMAC )

Uygun ortam saglandiginda sanayi makinelerinin bilgisayar bolimiind tanmyabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Makinelerin bilgisayarli bolimleri hakkinda bilgi toplayimz.
»  Siniftaarkadaslarinizla paylasimiz.

4. MAKINENIN BILGISAYAR BOLUMUNU
TANIMA

4.1. Makinenin Bilgisayar Bolumu

Resim 4.1.1: Makinenin bilgisayar bolimi
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4.1.1. Ekran

Makinenin ana kumanda merkezi olarak ta tammlanabilir. Makinenin isleme
yapabilmesi icin gerekli ayarlarin yapildig: birimdir. Islenecek desenin Gzelliklerini bu
birimden gorebilirsiniz.

> Ekrandaki Tuslar ve Gorevleri

Disket Suruciusi veya CF Kart Surtcusi: Deseni okutmak icin
disketin veya CF kartin yerlestirilecegi birimdir.

Calistirma: Makineye gerekli ayarlar yapildiktan sonra islemeye baslamak
icin kullanilan tustur.

Durdurma: Gerekli durumlarda makineyi durdurmak icin kullamlan tustur.

Desen Okutma: Deseni makineye okutmak icin kullanlan tustur.

igne Sirasi Verme: Desenin islenis durumuna gore igneleri siraya koyma
isleminin yapildig: tustur.
Kasnak Ayari: Kasnagi desen pozisyonuna gore ayarlamak igin
kullamlan tustur. Desenin kasnak iginde islenmesini saglamak icin ayarlar
buradan yapilir.

Desen Silme: Makine hafizasindaki deseni silmek icin kullamilan tustur.

Arsivden Desen Cagirma: Makine hafizasindaki deseni ekrana getirmek
icin kullamlan tustur.

ileri ve Geri Alma; isleme esnasinda veya diger durumlarda deseni ileri
ve geri almak icin kullamlan tustur.

Desen Tekrar: isleme yapilacak deseni yan yana veya degisik konumlarda
tekrar ettirmek icin kullamlan tustur.

Devir Artirma ve Dusirme Tusu: Makinenin ¢alisma devrini artirmak
ve distrmek icin kullanilan tustur.
Kasnak Hareket Butonu: Makinenin kasnagini hareket ettirmek igin
kullanlir.

Igne Degistirme Tusu: Kafadaki i gnelerin istenilen konuma getirmek icin
kullanilan tus

Ip Kestirme Tusu: Desenin herhangi bir zamaninda manuel ip kestirmesi.

NOT: Sanayi tipi nakis makinelerinin bilgisayar bolimleri marka ve 6zelliklerine gore
degisiklik gosterebilir. Bu gibi durumlarda makinenin kullanma kilavuzundan veya makine
teknisyenlerinden yardim aliniz.
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(UYGULAMA FAALIYETI )

Islem Basamaklar:

Oneriler

» Kasnak ayar1 yapinz.

Makine 6zelligi ve markasini dikkate alimz. Makine
0zelligi ve markasini dikkate aliniz.

» Makinenin calismadevrini
ayarlayinmz.

» Disketi veyacf karti » Makine 6zelligine gore degisiklik gosterebilir.
yerine takimz. Makine 6zelligi ve markasini dikkate aliniz.
» Deseni makinenin » Makine 6zelligi ve markasim dikkate alimz. Makine
hafizasina yikleyiniz. 0zelligi ve markasin dikkate aliniz.
> Igne, renk siralamasint » Makine 6zelligi ve markasini dikkate alimz. Makine
yapinz. 0zelligi ve markasin dikkate aliniz.
>
>

Makine 6zelligi ve markasini dikkate alimz. Makine
0zelligi ve markasin dikkate aliniz.
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( 6LCME VE DEGERLENDIRME )

KONTROL LiSTESI

Uygulama faaliyetinde yapmis oldugunuz calismay: kendiniz yada arkadagslarimizla

degiserek degerlendiriniz.
Islem No Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir
1 Disketi veya CF kart1 yerine taktiniz nu?
> Deseni makinenin hafizasina yiklediniz mi?
3 igne, renk siralamasin yaptimz n?
4 Kasnak ayar1 yaptimz mi?
5 Makinenin ¢calismadevrini ayarladimz mi?

Yaptiginiz degerlendirme sonucunda eksikleriniz varsa 6grenme faaliyetine donerek
islemi tekrarlayiniz. Cevaplarimzin tamam “Evet” ise bir sonraki faaliyete geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-5

( AMACGC )

Uygun ortam saglandiginda makineye iplikleri takabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Sanayi makinesinde isleme yapmada kullanilan iplikleri aragtiriniz,
»  Aragtirmaarimizdan katalog hazirlayarak simif panosunda sergileyiniz.

5. IPLIKLERI MAKINEYE TAKMA

5.1. Ust Iplikler

Elektronik nakis makinelerinde kullanilan nakis iplikleri, ginimizde ayr1 bir sektor
olusturmustur. Nakis endustrisinin  beklentilerine uygun olarak Uretilmekte ve 0zel
tasarimlarda yapilmaktadir. Nakigta beklenen renk parlakligi, yiksek devirlerdeki elektronik
nakis makinelerine uygunlugu ve renk hasligi 6nemlidir. Piyasada ¢ok cesit, renk, ton,
kalinlik ve degisik 6zellikte olan iplikleri bulmak mimkidnddr. Diger iplerde oldugu gibi bu
iplerde de kalinlik ve ton numarast bulunmaktadir. Bukim kalinliklart da farkli olan
Ozelliklerindendir. 2 ve 3 kat bukumldleri olanlar vardir. Kainliklart 30- 40- 60 olarak
numaralandirilir. 9000 bin metredeki agirligi da iplikte denye olarak ifade edilir. Rutubet ve
kotli kosullarda depolanmaktan kaginilmalidir. iplik sarim sekli islemeye uygun olmalichr
(Silindirik sarim ipler tercih edilmemeli; konik veyatek sonlu sarim ipler tercih edilmelidir.).

Nakis iplikleri lif yapilarina gore ¢esitleri olup, baslica ¢cesitleri sunlardir.

Resim 5.1.1: Ust iplikler
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5.1.1. iplik cesitleri

»  Trilobal Polyester (sliper sheen, polysoft):

Lif yapisi itibariyle pamuk ipligine gore parlak, viskon iplige gore mat bir ipliktir.
Kopma dayamnmu pamuk ipi ayarindadir. Yikama sekli; makinede 95 derecede sicak suda
klor icermeyen, 30 derece suda icinde (2 gr/lt) oramm gegmeyen oranda klor iceren deterjan
ile yikanabilir. Genellikle yikama veya eskitme yapilacak nakisli mallarda kullamlir
Her tir nakis makinelerinde kullamlabilir. Degisik kalinlikta olanlarim  bulabilmek
mumkindur. Y iksek filaman sayist ve 6zel bitim islemleri sayesinde ideal yumusaklik ve
parlakliga, yiksek renk ve yikama hasliklarina sahiptir. iplikler 30- 40- 60 numara gibi
kalinliklarda Uretilmektedir. Numaralar biyudikce iplik incelir. Ayrica 6zel bukimli
olanlar1 da vardir. Ozel bikiumle uretilenler dikis atlama ve kopma sorununu ortadan
kaldirabilirler. ince olanlar kiiciik detaylar ve harf islemelerindeiyi sonuglar verir.

>  Flos, Viskon, Suni ipek:

Iplik turii degisik adlarla amimakla beraber temelde aymdir. Lif yapisindan dolay:
parlak, yumusak, esnek gosterisli; fakat buna bagli olarak bir merserize veya polyester iplige
gore daha az dayarklidir. En uygun yikama sekli; makinede 40 derece 1lik suda klor
icermeyen deterjanla yikanabilir. Kurutulurken nakigli Grinlerin 1slak olarak Ust Uste
bekletilmemesi onerilir.
Bu iplikler, yuksek devirde ¢alisan cok kafal1 elektronik nakis makineleri igin tercih edilen;
yuksek kopma mukavemeti ve kusursuz parlaklig: ile Unltdur. Degisik kalinlikta olanlar1 da
mevcuttur. Iplikler 30 - 40 - 60 numara gibi kalinliklarda uretilmektedir. Numaralar
buyudukce iplik kalinligr azalir. Kalin olanlarin dolgunlugunun fazla olmasi; genis alanlarda
dikis sayisimin azalmasi ve Uretim slrecinin kisalmas: yéniinden tercih edilebilir. Kalin
iplikler 6zdlikle havlu, havli kumas, dosemelik kumaglar Uzerinde iyi sonuglar
vermektedir. Ince olanlar ise daha gok ayrintili islerde ve ince kumaslarda iyi sonuglar verir.
95 dereceye kadar yikanabilir.

> Pamuk, Merserize:

Lif yapisi itibariyla merserize islemi yapilsa dahi mat bir ipliktir. Nakista daha dogal
bir gorintl saglar. Dayanikliligi viskona gore daha fazladir. Yikama sekli; makinede 90
derece sicak suda klor icermeyen, 30 derece suda normal oranda klor iceren deterjan ile
yikama yapilabilir.
Uzun elyaf ve misir pamugundan Uretilir. YUksek seviyede asinmazlik ve yuksek 1siya
dayanma Ozelligi vardir. Asinmazlik 0Ozelligi ile polyester ipligin calisma o6zelligini
saglayabilir.

»  YunveAKkrilik:

Lif yapilart yumusak, kaba ve mat ipliklerdir. Elisi havasi verilmek istenen nakislarda
kullamlir. Kaba gérindsine karsilik yeterince saglam degillerdir. Ancak kopma ve 1siya
kars1 dayanimi distktir. En uygun yikama sekli; makinede hassas yikama programu
secilerek ve yin deterjam kullanarak 45 derece 1lik suda klor icermeyen deterjanla
yikanabilir. Kurutulurken nakisli Urtinlerin 1slak olarak Ust Uste bekletilmemelidir. Bu
iplikler yiksek devirde cgalisan cok kafali elektronik nakis makineleri igin tercih edilir.
Y Uksek diizeyde asinmazlik 6zelligine sahiptir.
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5.1.2.0zéllikleri
>
>
>
>
>
>
>
>
>
>
>
>
>

5.1.3. Smler

iki degisik lif yapisina sahip ipligin birlestirilmesi sonucu olan ipliklerdir. Metalik
(gumus, bakir, altiminyum, platin, altin) malzeme ile kaplandig: i¢in metal iplikte denilebilir.
Simlerin i¢i polyester, viskon ve flos Ust kismu ise metalik malzeme ile kaplidir. Farkl
kalinliklarda olup degisik renk ve ton segenegi bulunmaktadir. 30- 40- 50- gibi numaralar
bulunmaktadir. Numaralar bilyiidilkce simlerin  kalinlig: azalir. ince olanlar uygun desen
teknikleri ve uygun kalinlikta igne kullanildiginda sik ve ince dokunuslu kumaslarda ve
detayl1 desenlerde iyi sonuclar verir. 60 dereceye kadar yikanabilir.

5.1.4. Ozellikleri

VVVYVVYY

Tyi bukiml,

Plrizsiiz,

Saglam,

Y umusak,

Esit kalinlikta,

Fiziki 0zelliklerinden dolay: yeni ve renk tonu ayni,
Standart sertlikte,

Kaliteli bir gorinise sahip,

Kullamlan igneye uygun ,

Iplik, disiik 1s1 biizilme faktériine sahip,
Dikise dayanikli,

Dugiimsiiz,

Renk sabitligi olmalidir.

Parlak olmast,

Puriizsiiz olmasi,
Saglam olmasi,

Dikise dayanikli,
Dugimsiiz,

Renk sabitligi olmalidir,
Esit kalinlikta,

Resim 5.1.2:
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5.2. Ust Iplikleri M akineye Takma

Ust iplikler makineye takilirken makinenin calisma sistematigi g6z Oniinde
bulundurulmalidir. Iplikler igne numaralan ve kumas Ozellikleri dikkate alinarak
takilmalidir. Islemenin muntazamligi ve makinenin verimli calismas: icin iplik makineye
dogru takilmalidir. iplik bosluksuz, siki ve sarma yonii sola dogru olmalidir. Caganoz sola
dondugi igin (aksi- saat yonunde) sol sarma, nakis yapimi sirasinda Ust iplik gevsemesini
onler.

> lIplik Sarma Y éniiniin Kararlastirilmas:

. Ipligi her iki elinizle tutun ve asagidaki resmide gosterilen yonde
ceviriniz.

. Sarilan iplik ¢ozilmez ise, iplik sol sarmadir. Bunun aksine iplik ¢ok siki
sarilirsa sag sarmadhr.

Resim 5.2.3: iplik bikim yoni

5.2.1. Ust iplik Ayar1 Yapma:

Ust iplik ayarlar tansiyondan yapilir. Ancak ip yollari, ip okuyucu, horoz da ayar igin
etkili olur. ipler takilirken kullanma talimat: dogrultusunda biittin birimlerden teknige uygun
olarak gegirilmelidir. Ust iplik ayar1 yapilirken isleme yapilacak zemin ve isleme teknigi goz
Ondne alinmalidir. Bazi durumlarda isleme ipi alta gegebilir bu isleme teknigi ve zeminden
kaynaklaniyor demektir. Alt iplikle olan orantisi dikkate alinmalidir. Cok gergin veya bol
olmasi islemede aksakliklar cikardigi gibi zaman ve is kalitesini etkiler.

5.2.2. Iplik Aktarim M akinesi:

Ust iplikleri bolmek icin kullanilan makinedir. Makarada bulunan iplikleri az
miktarda da sarmak icin kullanilir.



Resim 5.3.4: iplik aktarim makinesi

5.3. Alt iplikler

Islemenin altinda kaldig: icin bu ismi almaktadir. Alt
ipliginin tek ve cift bukimld, degisik renk ve kalinlik
secenekleri de bulunmaktadir. Kesik elyaf ve polyesterden
Uretilmektedir.

Masura ve mekik kullanmayr gerektirmeyen,
kendinden sariml1 alt iplikleri de Uretilmeye baglamstir. Bu
calisma Uretimde zaman kaybinin azalmasim saglar.

5.3.1. Cesitleri

>  Polyester Alt ipi
>  Kesk Elyaf Alt ipi

5.3.2. Ozellikleri

Tyi bukiml,

PUrtzstz,

Saglam,

Ayni kalinlikta,

Dikis dayaniklilig1 fazla,
Dugumstiz.

VVVYVYYYVY
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((UYGULAMA FAALIYETI

Ust ipligin Makineye Takilmasi

Oneriler

Ipleri segerken isleme ve kumas
ozelligini dikkate alinmz.

Resim 5.3.6: M akaralarin ¢ardaga
yerlestirilmesi

Iplik bosluksuz, siki ve sarma yonii sola
dogru olmalichr.

Islem Basamaklari

>
> Islemeye uyguniplerinizi seciniz.
> Iplerinizi makaraliklara (cardaga)

yerlestiriniz.

>
> Ipi birinci ip yolundan gegiriniz.

>

Resim 5.3.7: ip yolundan ip gegisi

Ipi ip kanallarinda gegirirken igne
numaralar verili kanallar: kullanimz.
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> Ipi ilk tansiyonun deliginden ve gergi
pullarin arasindan daha sonra daikinci
delikten gegiriniz.

>

\ Tansiyon
delikleri
Resim 5.3.8: Birinci tansiyondan ip gegisi

Ipi tansiyon pullar: etrafinda
sardirmayiniz.

> Ipi ikinci tansiyonun deliginden ve
gergi pullarin arasindan daha sonra da
ikinci delikten gegciriniz.

>

Resim 5.3.9: ikinci tansiyondan ip gegisi

Ipi tansiyon pullar etrafinda
sardirmayiniz.

>
> Ipi dahasonraip okuyucusundan

gegiriniz.

>

Resim 5.3.10: ip okuyucusunda ipin gegisi

Ipi okuyucu etrafinda bir tur sariniz.
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Ipi 6nce gengelden daha sonrada
Uclincli tansiyondan ve gengelden
gegiriniz.

Resim .3.11: ipin tansiyon vetanyon
yayindan gegisi

> Ipi tansiyon pulu etrafinda saat
yoninde bir buguk tur sariniz ve

yaydan gegiriniz.

Ipi ikinci ve Giglincti ip yolundan
gegiriniz.

> Ignesirasimi dikkate alimz . Yanls ip
yolunu kullanmayimz.

Ipi horozdan, dordincii ve besinci ip
yolundan gegiriniz.

Resim 5.3.12: Ipin horozdan gegisi

Ipi igne milindeki cengelden veigne
deliginden 6nden arkaya dogru
gegiriniz.

> Ipi dogru numaral igneye gegiriniz.
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>

Ipin ucunu ayak arasindaki bosluktan
gegirip yay arasina takinmz.

Resim 5.3.14: ipinigneden gegisi
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( OLGME VE DEGERLENDIRME )

KONTROL LIiSTESI

Uygulama faaliyetinde yapmis oldugunuz ¢alismay: kendiniz ya da arkadaslarinizla

degiserek degerlendiriniz.
Islllec;n Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

1 Islemeye uygun iplerinizi sectiniz mi?

2 Iplerinizi makaraliklara (cardaga) yerlestirdiniz mi?

3 Ipi birinci ip yolundan gegirdiniz mi?

4 Ipi ilk tansiyonun deliginden ve gergi pullarin
arasindan daha sonradaikinci delikten gegirdiniz mi?

5 Ipi ikinci tansiyonun deliginden ve gergi pullarin
arasindan daha sonradaikinci delikten gecirdiniz mi?

5 Ipi daha sonraip okuyucusundan gegirdiniz mi?

7 Ipi 6nce gengel den daha sonrada tiglincli tansiyondan
ve gengelden gecirdiniz mi?

8 Ipi ikinci ve tigtinc ip yolundan gegirdiniz mi?

9 Ipi horozdan, dérdiincii ve besinci ip yolundan
gecirdinizmi?

10 Ipi igne milindeki cengelden veigne deliginden énden
arkaya dogru gegirdiniz mi?

11 Ipin ucunu ayak arasindaki bosluktan gegirip yay
arasina taktimz mi?

Y aptiginiz degerlendirme sonucunda eksikleriniz varsa 6grenme faaliyetine donerek
islemi tekrarlayiniz. Cevaplarimzin tamam “Evet” ise bir sonraki faaliyete geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-6

( AMAC )

Uygun ortam saglandiginda teknige uygun olarak telayr makineye gerebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

»  Tedar ve gesitleri hakkinda bilgi toplayiniz.
> Bu bilgileri ve numuneleri simif panosunda sergileyiniz.

6. TELAYI MAKINEYE GERME
6.1. Telave Cesitleri

1950" lerin basindan bu yana kullamlmaya baslamilan telalar, nakislarin ve giysilerin
ayrilmaz bir parcasi olmuslardir. Tela nakisa netlik ve saglamlik vermek amaciyla kullanilan
elyaf, polyester, kagit, ve kimyasal madde karigimindan olusan degisik gesitleri bulunan bir
malzemedir. isleme zeminindeki biiziilmeyi 6nler.

Baglica cesitleri;
6.1.1. Suda Eriyen Telalar :

Suda belli bir 1sida erimesi; kullammdaki kolaylik ve alinan sonugtan dolay: tercih
edilen bir malzemedir. islemeler yapildiktan sonra su ile ¢ozdtildigin de atik kalmaz.
Zeminsiz nakislarda kullanmldig: gibi normal tela olarak ta kullanilabilir.

Islenecek nakisin ebat1 kadar kumasin altina ya da tistiine yerlestirilir. Isleme bittikten
sonra nakisin disinda kalan biyik parcalar cekerek, islemenin dtinda kalan tela ise yikama
icin 6zel isleme sokulur.

Suda eriyen telaarin kullanildigi alanlar

>  Orgl zemin ustine: Orgli zeminin elastikiyetini korur, ilave olarak orgii
zemindeki dikislerin kaybolmasin: onler.

> Terilen kumas ustiine: ilmeklerin nakis siireci boyunca delinmesini énler.

> Kuicuk detayh, karmasik desenlerde: Dikkat gekici bigcimde daha iyi nakis
sonuclart amaniza izin verir. Zira dokumann Gzerine uygulanmis tela kigik
dikislerin kumasta gdzden kaybol masin: onler.
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6.1.2.laileEriyen Telalar:

Issya duyarli bir malzeme olup normal Gtl veya pres Gtl kullamlarak nakis
cevresinden temizlenir ve geriye yalmzca zeminsiz nakig kalir. Diger bir uygulamada ince
kumasin altina konularak daha siki parametre ayarlari ile iglenir, islemenin digindakiler elle
temizlenir islemenin atindakiler Utileme sonunda kaybolarak net bir Urlin ortaya
cikarilabilir. Cok esnek kumaslar Uzerindede uygulanabilir. Bizilme sorunlarim ortadan
kaldirir. Normal tela olarakta kullanilabilir. Nakisin altina ve Ustiinede uygulanabilir.

Resim 6.1.1: lsileeriyentela

6.1.3. Kégit Telalar:

Hammaddes k&git olan bu tela gesitlerinin degisik 6lcl ve kalinlikta olanlar vardir.
Yiksek 1siya dayanimlar: yoktur. Isleme bittikten sonra makas ile zeminden kolaylikla
temizlenebilirler.

6.1.4. Yapiskan Telalar:

Sanayi nakisinda 6zellikle mobil aplike yapiminda kullanilan tela gesididir. Kumas
islenmeden ya da lazere gonderilmeden o©nce 6zel bir makine ile yiksek 1sida aplike
kumasina yapistirilir ve mobil aplike, yerine monte edilirken kumasin arkasindaki kagit
kismu kaldirilir ve yapiskan kisim kumasa yapistirilarak Gzerine isleme yapilir.

6.2. Ozdlikleri

Teldar genelde sanayi makinelerinin kasnak olcllerine gore Uretilmektedir. En
Olclleri olarak 60, 70, 80, 90 cm ve daha buylk olcllerde bulmak mumkaindir.
Metrekarelerine gore de belli bir gramaj agirligi vardir. Firmalar ihtiyag dogrultusunda 0zel
oOlcliye gore de Uretim yapabilmektedir.
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6.3. Telamin Nakastaki Yeri

Telalar Ozellikleri itibari ile nakista blylk kolayliklar saglamistir. Gerek kumast
guclendirme gerek zemin olusturmada is kalitesinde biyik etken olmustur.

Uygulandigi bdlgede esnemeyi, kirismay1 onlemek, sekli korumak, muntazam gorintt
saglamak, cesitli kenar bolgelerde takviye ve kiglk parcalarin islenmesinde yardimci zemin
olarak kullamlir.

Teknolojik gelismeler ile birlikte telada yapilan yenilikler ve yeni buluslar nakista da
isleme teknigi ve Urin Uretme bazinda yenilikleri getirmistir. Suda ve 1s1 ile eriyen telalar
yeniliklere 6rnek olarak verilebilir.



((UYGULAMA FAALIYETI

Telanin Makineye Gerilmesi

islem Basamaklari

Oneriler

» Yapacaginz Urline ve isleme teknigine
uygun telayr seginiz.

Kumas kalinliginm ve ozelligini dikkate
ainz.

» Telay: kasnak blyuklugtnde kesiniz.

» Kesilen telayr makine kasnag Uzerine
yerlestiriniz.

Telayr muntazam yerlestiriniz. Bolluk
ve kirisiklik olmamasina dikkat ediniz.

» Kasnak mandallarim karsilikli olarak
takinz.

Resim 6.1.2 : Telayr makineye ger me

NOT: Tela her isleme altinda kullamimak zorunda degildir; telasiz olarak ta isleme
yapilabilir. (tdl gibi gok ince dokunuslu kumaslarda)




( 6LCME VE DEGERLENDIRME )

KONTROL LISTESI

Uygulama faaliyetinde yapmus oldugunuz calismay: kendiniz yada arkadagslarinizla

degiserek degerlendiriniz.
Islem No Degerlendirme Olclitleri Evet Hayr
1 Y apacaginiz Uriine ve isleme teknigine uygun telay1
' sectiniz mi?
5 Telay1 kasnak buyukluglinde kestiniz mi?
3 Kesilen telayr makine kasnag: Uzerine yerlestirdiniz
) mi?
4 Kasnak mandallarin: karsilikli olarak taktimz nm?
DEGERLENDIRME

Yaptiginiz degerlendirme sonucunda eksikleriniz varsa dgrenme faaliyetinde ilgili
konuya donerek islemleri tekrarlayamz.



OGRENME FAALIYETIi-7

( AMACGC )

Uygun ortam saglandiginda teknige uygun olarak kumaslar: (zeminleri) makineye
gerebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Islemede kullanilacak kumaslar ve diger zeminleri arastirarak bilgi toplayimz.
> Bu bilgileri simif arkadaglarimzla paylasimz.

7. KUMASLARI (ZEMINLERI) MAKINEYE
GERME

7.1. Kumaslar
7.1.1. Cssitleri ve Ozellikleri

»  Keten: Keten lifinden dokunan parlak bir kumag turidur. El tezghlarinda
dokunabildigi gibi fabrikasyon olanlarinda vardir. Ornegin Ayancik Kketeni,
Bursa keteni, Rize keteni, Odemis keteni vb. gibi.

> Patiska: Pamuk ipliginden Uretilen apreli bir kumastir. Yikanmaya elveriglidir.

> Kadife: Pamuk ve keten liflerinden dokunan, ytizeyi ¢ok sik ve kisa hav
birakilarak dokunmus parlak ve kalin kumastir.

»  Saten: Pamuk liflerinden dokunan parlak ve dokimlt bir kumastir. Pamuk saten

adhin almigtir

> Poplin: Keten ve pamuk ipliginden sik dokunuslu ince bir kumastir.

Bunlardan baska, basma, tllbent, mermersahi, pazen, goblen, markizet bitkisel
liflerden dokunmus kumaglardir. Y éresel ad aan diger kumaslarimiz ise; Tokat bezi,
Izmit bezi, Sile bezi, Buldan bezi, Manisa bezi vb.dir.

Yin Tea: Ynle dokunan mat goruntsl U sayilabilen bir kumastir.

Kase: Yunle dokunarak kecelestirme isleminden sonra kumas yizeyi
thylendirilmis kumastir.

Ipek: Ipek iplikle dokunan parlak sik dokunuslu dokimli bir kumastir.

ipek Saten: ipek lifinden Uretilen bir taraf1 parlak bir tarafi mat ve dokimli bir
kumastir.

Organze: ince ipliklerle dokunan sik ve diiz dokunuslu seffaf, sert ve ince bir
kumastir.

Tafta: ince ipek ipliklerle dokunan sert ve sik dokunuslu parlak bir kumastir
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>
>
>
>
>
>

Sifon: Bez ayag: tekniginde ipek iplikle dokunmus ince seffaf bir kumastir.
Odemis ipegi: Ipek iplikle dokunan az bikiimlii parlak sert bir kumastir.

Tul: Cok ince, hafif, naylon ipliklerden dokunan ag seklinde bir kumastir.
Terilen: Kimyasal ipliklerden dokunan sik dokunuslu ancak sayilabilen bir
kumagtir.

Triko: Yunlu, ipek, pamuk veya polyester iplikle dokunmus cesitli kalinlik ve
renk secenekleri olan 6rme kumaglardir.

Polar: Polyester ve yun liflerinden 6rme teknigi ile hazirlamp doku yiizeyinin
sardonlama veya dinkleme denilen bir islemden gecirilmesi ile meydana gelen
kumaslardir.

Kot: Pamuk liflerinden bezayagi veya dimi dokuma teknigi ile dokunmus
degisik renk ve kalinlik segenekleri olan kumaglardir.

> Penye: Pamuk veya polyester liflerinden 6rme teknigi ile hazirlanmis degisik
renk secenekleri olan kumaslardir.

A\

7.2. Islemede K ullamlan Diger Malzemeler
7.2.1. Deri
Deriler suni ve dogal deriler olarak ikiye ayrilir.
> Dogal Deriler: Hayvan Uzerinden soyularak aindiktan sonra sepileme ve
perdahlama denilen islemlerden gectikten sonra tabakalar halinde bulanan
malzemelerdir.
> Suni Deriler: Degisik kimyasallardan olusan metreler halinde bulunan; degisik
renk ve kalinlik segenekleri olan malzemelerdir.

7.2.2. Kege

Tiftik, yun ipliklerinin dovilerek sikistirilmast sonucu elde edilen kaba dokusuz bir
kumagstir. Metre veya tabakalar halinde satilmaktadir.

Resm 7.2.1:Kege
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7.2.3. Eva (pufy):

Poliiiretan bir malzemedir. Imal edilis amaci nakis olmasa da daha sonradan nakista da
yaygin olarak kullanilmaktadir. Degisik renk secenekleri olan evalarin kalinlik farklari da
vardir. 2,5-3 mm. yi gegmeyen nakis bittikten sonra sarimin disinda kalan kismi kolaylikla
temizlenen bir ¢esit kimyasal kopiktir. Sanayi nakisinda islemenin altina kabariklik ve
hacim vermek amaci ile kullanilmaktadir. Eva ile yapilacak islemenin deseni de siki
parametre ile hazirlanmaktadir. Isleme esnasinda zeminin (izerine konulur makine islerken
eva desen etrafinda igne batisi ile yirtilir ve temizlenir. Bu anlamda kullammu kolay olmasi
tercih sebebidir. Evalar metre veya tabakalar halinde bulunmaktadir.

Resim7.2.2: Eva
7.2.4. Jelatin
Plastikten Uretilmis tabakalar halinde bulunan seffaf yapist olan malzeme cesididir.
Havl1 veya havlu kumaslar: islerken; kumas havlarini isleme zeminin tzerine ¢cikmamasi icin
zemin Uzerine konulan yardimci bir malzemedir.

7.2.5. Pul ve payetler:
Plastik malzemeden yapilmis olup 6zel makaralarda sarili olarak bulunmaktadir.

Pullarin ipe dizili ve ipsiz olarak ta gesitleri vardir. Bu tir malzemeler ¢zel aparatl
makinelerde islenmektedir. Isleme ipi de 6zellik olarak farlichr. Seffaf ip ile dikilmektedir.

Resim7.2.3:Pul ve dikim ipi Resm 7.2.4: ipedizili pul



7.2.6. Boncuklar:

Iplere dizili veya dagimk konumda bulunmaktachr. Bu tir malzemeler 6zel aparath
makinelerde islenmektedir. Isleme ipi de 6zellik olarak farklichr. Sefaf ip ile dikilmektedir.
Desen ve uruin 6zelligine gore renkli iplerle dikilebilir.

Resim 7.2.5: ipe dizili boncuk

7.2.7. Taglar

Daha ¢ok islemenin yamnda stiseme araci olarak kullanilirlar. Taglar cam ve metalden
yapilmaktadhr. Degisik renk ve olculerde bulmak mumkindir. Ozel makinelerde 180 derece
18t ile yapistirilarak monte edilirler. Kullanimi kolay fakat yiksek 1siya duyarli olduklari igin
40 derece Uzerindeki 1s1 ile yikandiginda bozulabilir ve yerinden ¢ikabilirler.

> Kristal (cam): Degisik renk, sekil ve dlgiide bulmak mimkuindir. Ss6 - ss10 -
$s12 -ss16 - ss20 - ss30 6l gulerinde satilmaktadr.

Resim 7.2.6: Kristal tas Resim 7.2.7: Tas yapistirmah Uriin

> Metal (sac): Degisik renk, sekil ve dlglide bulmak mimkidnddr. 2 mm- 3 mm-
4 mm- 6 mm 6l ¢llerinde satilmaktadir.
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Resim 7.2.8: Metal taglar

7.2.8. Kordon

Pamuk veya polyester ip Uzerine sim, flos, polyester ipin sariimasi ile olusan yardimet
malzemelerdir. Ozel aparatli makinelerde isleme yapilabilir.

7.2.9. Lase

Pamuk, polyester, flos iplikten uretilen yassi sideme araglaridir. Ozel aparath
makinelerde her tir kumas Uzerine uygulama yapmaya misaittir. Degisik renk secenekleri de
mevcuttur.

7.3. Desen Baslama Noktas::

Makinenin islemeye baslayacagi noktadir. Kumas makineye yerlestirilmeden 6nce
kalip yardimu ile islemeye baslama yeri belirlenir. Aym zamanda bu isleme isaretlemede
denir. Titizlik ve hassasiyet isteyen bir islemdir. Y apilan isaretlemenin dogrulugunu, gikacak
isin kalitesini ve hata orammn da etkileyecektir.

7.4. Kumasi1 Makineye Germe:

Germe nakista 6nemli bir yer tutmaktadir. Germe islemi kumasin makineye
yerlestirilmesi ile baglar Germe islemi ile devam eder. Kaliteli Uriin cikarmada germe biiyuk
bir 6nem tasir. Blyuk kumaslar makine kasnagina gerilerek islenirken kuguk kumaglar gerili
olan telanin Uzerine desen konumuna gore yerlestirilerek islenir. Ktk ve kaygan zeminler
Uzerine islemeler yapilirken zemin 6zel yapistincilar ile telaya yapistinlarak kaymasi
Onlenir.
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Resim 7.4.9:KUiciik kumasin makineye gerilmesi
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((UYGULAMA FAALIYETI

Kumas1 Makineye Germe

Islem Basamaklar:

Oneriler

> Isleme yapacagimz kumas:
hazirlayiniz.

»  Kumasinizin (tdl G ve temiz olmasina

Ozen gosteriniz.

» Teal isleme yapilacak isetelay:
geriniz.

» Kumas Uzerinde desen baslang:¢
noktasini belirleyiniz.

Resim: Desen baslangic noktas alma

Sanayi nakisi seri Uretim oldugu igin
baslangi¢ noktasim alirken dikkatli
olunuz. Baslangi¢ noktasint belirlerken
kalip veya sablon kullanimz.

» Makinenin desen baslangi¢ ignesini
asag1 indiriniz.

>

Resim: Desen baslangi¢ ignesini indirme

Igne Uizerindeki gengeli parmagimzla
asagiya basiniz; baslangi¢ ignesi asagi
inecektir. Veya makine modeline gore
otomatik olarak igneyi asag1
indirecektir.
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» Kumasi kasnak Uzerine baslang:¢
ignesinin dtinayerlestiriniz.

"

Resim: Kumln yerl

2

estirilmes

» Kumas Uzerindeki isareti baglangi¢
ignesinin atina getiriniz.

» Kumast mandallar ile karsilikl1 olarak
geriniz veyatelanin Uzerine
yerlestiriniz.

Resim: Kumas yerlestirme

» KUk kumaslarda mandal ile germe
yapmadan daisleyebilirsiniz.
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( 6LCME VE DEGERLENDIRME )

KONTROL LISTESI

Uygulama faaliyetinde yapmis oldugunuz ¢alismay: kendiniz ya da arkadaslarinizla

degiserek degerlendiriniz.
islem No Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir
1 Isleme yapacagimiz kumas1 hazirladimz mi?
2 Telal isleme yapilacak ise telay1 gerdiniz mi?
3 Kumeas Uzerinde desen bagslangi¢ noktasin
belirledinizmi?
4 Makinenin desen baslangi¢ ignesini asagi indiriniz
mi?
5 Kumeas1 kasnak Uzerine baslangic ignesinin altina
yerlestirdiniz mi?
6 Kumas1 mandallar ile karsilikl1 olarak geriniz veya
telanin Uzerine yerlestirdiniz mi?
DEGERLENDIRME

Yaptiginiz degerlendirme sonucunda eksikleriniz varsa 6grenme faaliyetinde ilgili
konuya donerek islemleri tekrarlayanz.




MODUL DEGERLENDIRME

Asagidaki cimlelerin dogru olanlarin () icine D, yanlis olanlarin () igine Y yazimz.

1. () Altiplik ayart mekik yapragimn tizerindeki vidadan yapilir.

2. () Ustiplikler makineye takilirken bazen iplikler ip okuyucudan gegmese de

olur.

3. () Elektrik carpmasi durumunda makini yada salter kapatilmadan kazazedeye
dokunulmamalidhr.

4. () Is yeri ortamu ok fazlaisiklandirilmalidhr.

5. () Calsirken rahat olmak icin asir1 genis ve dokuml U kiyafetler giyilmelidir.

6. () Devir, ignenin 1dakika batis sayisidir.

7. () Baski ayagi makinenin alt bolumuindedir.

8. () Sanayi nakis makinelerinde kullanilan igneler DBXKS5 ile kodlandirilir.

9. ( ) Denye, bir ipin 9000 metredeki agirligidir.

10.( ) Telayr gererken bolluk vermeliyiz.

Asagidaki coktan segmeli sorulara verilen cevaplardan dogru olam isaretleyiniz.
1. Asagidakilerden hangisi makinenin st boliminde bulunmaz?

A) Tansiyon

B) ipyolu

C) Ignemili

D) Yay

E) Sabit ve oynar bigak

2. Asagidakilerden hangisi sanayi tipi nakis makinelerinde kullanilan ignelerden
degildir?

A) Sivri ucluigne
B) Bilyeuclu

C) Dikis ignes

D) Delici igne

E) Uzeri kesikli igne
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6.

I') Telamn ve zeminin gerilmesini saglamak.

[1) Makinenin pantograf bolumine takilir.

[11) Desenin ttilenmesini saglamak.

V) Makinelerin 6zelliklerine gore sekil ve dlgl degisiklikleri gosterebilir.

Y ukaridakilerden hangileri kasnagin 6zelliklerindendir ?

A) 1lI- 1V
B) Yamz IV
C) Yadnzll
D) I-1l-1V
E) Hepsi

Asagidakilerden hangisi igne takilirken dikkat edilecek hususlardandir?

A) igne deligi ve oluklu yeri 6ne gelecek sekilde takilir.

B) Igne takilirken delik yana gelir.

C) igne vidas! elle gevsetilip sikilir.

D) igne deligi ve oluklu yoni hangi tarafa gelirse gelsin fark etmez.
E) Igne olugu yana gdlir.

[) Altiplik tutucu
[1) Cagonoz dislisi
[11) CF kart okuyucu
IV) Ip sensorii

Y ukaridakilerden hangisi makinenin alt bolimunde bulunur?

A) 1-IV

B) II-1V

Q) I-1I-1I- 1V
D) I-II

E) 1-111-1V

Kasnag1 desen pozisyonuna gore ayarlamak i¢in makinenin bilgisayar

bolimindeki hangi tus kullanilir?

A) Caistirmatusu

B) Kasnak ayari tusu

C) Igne sirasi verme tusu
D) ileri-geri amatusu
E) Devir ayar tusu
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10.

11.

Iplik sarim seklinde genellikle hangi tip sarim sekli tercih edilmelidir?

A) Silindirik sarim
B) Cileseklinde sarim
C) Tek sonlu sarim
D) Duz sarim

E) Hichiri

Asagidakilerden hangisi alt ipligin 6zelliklerinden degildir?

A) lyi bukuml

B) Ayni kalinlikta

C) Pirtzsiz

D) Saglam

E) Dikis dayaniklilig1 az

Asagidakilerden hangisi telamn gorevidir?

A) Nakisanetlik ve saglamlilik vermek
B) Nakis1 temizlemek

C) Islemeyi kabartmak

D) Kumasin gozeneklerini kapatmak
E) Islemeyi siislemek

Asagidakilerden hangis islemede kullanilan yardimci: malzemel erden degildir?

A) Kege
B) Karton
C) Deri
D) Eva
E) Lase

I) Kumas1 hazirlayinz.

[1) Mandallar1 takiniz.

[11) Telal1 isleme yapilacak ise telay: geriniz.

IV) Kumas Uzerinde desen bagslangic noktasini veriniz.

Y ukaridaki maddeleri kumasi makineye germedeki ilk t¢ islem basamag olar ak

airalayimiz?

A) I-11-111
B) I-1I

C) Ydmzll
D) Yadnzl
E) I-llI-IV
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DEGERLENDIRME

Sorulara verdiginiz cevaplar ile cevap anahtarin karsilastirimz , cevaplarimz dogru ise
modult tamamlamis oldunuz.Cevaplariniz da yanhslar varsa fadiyeti tekrar ediniz ve
Ogretmeninizden yardim alimz.
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( 6LCME VE DEGERLENDIRME )

KONTROL LISTESI

Tamamlamis oldugunuz modulin sonunda bu kontrol listesini kendiniz ya da
arkadaslarinmzla degiserek degerlendiriniz.

Islem ]

No Degerlendirme Olcutleri Evet | Hayir
1 | Atdlyenintemizlik ve dizenini sagladiniz mi?

2 | Gerekli araglar1 hazirladimz m?

3 | Geregleri hazirladimz mi?

4 |Is guvenligi icin gerekli onlemleri aldimz mi?

5 Makineyi durdurdunuz mu?

6 | igneyi hazirlacimz mi?.

7 Igne mili Gizerindeki viday: tornavidaile gevsettiniz mi?

o Igneyi deligi ve ignenin oluklu yeri 6ne gelecek sekilde igne

miline yerlestirdiniz mi?

9 Igne vidasini tornavida yardimiyla siktimz nm?

10 | Masurayadtipinizi sardinmiz mi?

11 | Masuray1 mekige taktimz mi?

12 | ipi 6nce mekik yapragindan sonrada yaydan gegirdiniz mi?

13 | Ipligin masuradan gelisini kontrol ettiniz mi?

14 | Mekigi mandalindan yada gOvdeden tutarak caganoza

yerlestirdiniz mi?

15 | Disketi veya CF kart1 yerine taktimz mm?

16 | Deseni makinenin hafizasina yuklediniz mi?

17 | igne, renk siralamasinm yaptimz nmi?

18 | Kasnak ayar1 yaptimz mi?

19 | Makinenin galisma devrini ayarladiniz mi?

20 | Islemeye uyguniplerinizi sectiniz mi?

21 | iplerinizi makaraliklara (cardaga) yerlestirdiniz mi?
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22

Ipi birinci ip yolundan gegirdiniz mi?

23

Ipi ilk tansiyonun deliginden ve gergi pullarin arasindan daha
sonradaikinci delikten gecirdiniz mi?

24

Ipi ikinci tansyonun deliginden ve gergi pullann arasindan
daha sonrada Uciinct delikten gecirdiniz mi?

25

Ipi daha sonraip okuyucusundan gegirdiniz mi?

26

Ipi once cengelden daha sonrada (glincii tansiyondan ve
cengelden gegirdiniz mi?

27

Ipi ikinci ve tigtinci ip yolundan gegirdiniz mi?

28

Ipi horozdan, dérdiincii ve besinci ip yolundan gegirdiniz mi?

29

Ipi igne milindeki cengelden ve igne deliginden 6nden arkaya
dogru gegirdiniz mi?

30

Ipin ucunu ayak arasindaki bosluktan gecirip yay arasina
taktimz mi?

31

Y apacaginiz Urline ve isleme teknigine uygun telayr sectiniz
mi?

32

Telay1 kasnak buyukluglinde kestiniz mi?

33

Kesilen telayr makine kasnagi Uzerine yerlestirdiniz mi?

34

Kasnak mandallarin: karsilikli olarak taktiniz nm?

35

Isleme yapacagimz kumas: hazirladimz m?

36

Telal isleme yapilacak ise telay1 gerdiniz mi?

37

Kumas Uzerinde desen baslang:¢ noktasim belirlediniz mi?

38

Makinenin desen baslangi¢ ignesini asagi indiriniz mi?

39

Kumas1 kasnak Uzerine baslangi¢ ignesinin altina yerlestirdiniz
mi?

40

Kumagt mandallar ile karsilikl1 olarak gererek telamn Uzerine
yerlestirdiniz mi?

Bu modildeki tim uygulama faaliyetlerini ve modiliin sonundaki degerlendirme
testini ve uygulama sorusunu basar ile tamamladiysamz bir sonraki moduile gegebilirsiniz.
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CEVAP ANAHTARLARI

MODUL DEGERLENDIRME CEVAP ANAHTARI

Dogru - Yanhs
1 D
2 Y
3 D
4 Y
5 Y
6 D
7 Y
8 D
9 D
10 Y
Coktan Segmdli
1 E
2 C
3 D
4 A
5 D
6 B
7 C
8 E
9 A
10 B
11 E
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KAYNAKCA

ALTEK Lammertz Industrial sewing machine needles

BALTA MEMET Oktay AYB Firmas: Sorumlusu Calisanlara is basi egitim
notlari.

Barudan M akine K ullanma Kilavuzu.

CENGIiZ Gillcan ,Yayimlanmamis sanayi nakisn ve makine ders
notlar1,2002- 2006.

Coats, Endustriel Nakas Kitabu.
COATS, iplik ve Dikis Teknolojisi.

COLAK Kamil, E & KA MAKINA Konfeksiyon ve Nakis M akineleri Servis
sorumlusu ¢alisma notlar.

EUROSTITCH Dergisi.
IRGAT Serhan Burser Tekstil firmasorumlusu derlemeleri.
MEGEP, Alan ve Dal M odilleri, 2006.

NAKIS SAN Nakis isleme san. Ve tic. Ltd. Sti. Cahsanlar is basi egitimi
notlari

OZKAYA Mete, ME & KA MAKINA Konfeksiyon ve Nakis Makineleri
Servis sorumlusu ¢alisma notlari

YARAN Erhan, Sanayi nakisi derlemeleri
ZSK Makine kullanma kilavuzu

http://www.durak.com.tr/

www.gunold.de

http://www.tel patekstil.com

www.nerotekstil.Com

WwWWw.epiriler.com.tr.
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