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ACIKLAMALAR

KOD 215ESB275

ALAN El Sanatlar1 Teknolojis
DAL/MESLEK Alan Ortak

MODULUN ADI K asnaksiz M akine Nakislar1

Kasnaksiz makine nakislarinda, model belirleme, malzeme
ihtiyacini belirleme, kumasi islemeye hazirlama, kasnaksiz
MODULUN TANIMI makine nakislarin yapma, kenar temizleme teknikleri, Gt
yapma, kalite kontrol konularimin anlatildig: 6grenme

materyalidir.
SURE 40/32
ON KOSUL Makineyi hazirlama ve basit arizalar, islemeye hazirlik
YETERLIK Kasnaksiz makine nakislarinda isleme igin hazirlik yapmak
Genel Amag

Uygun ortam saglandiginda kasnaksiz makine nakislarinda
teknige uygun isleme yapabileceksiniz.
Amaclar

1. Teknige uygun model belirleyebileceksiniz.

2. Teknige uygun malzeme ihtiyacin

belirleyebileceksiniz.

MODULUN AMACI 3. Teknige ve dlcliye uygun olarak kumasi islemeye
hazirlayabileceksiniz.

4. Teknige uygun kasnaksiz makine nakislarin
yapabileceksiniz.

5. Teknige ve Urlne uygun kenar temizleme
yapabileceksiniz.

6. Teknige uygun Ut yapabileceksiniz.
7. Teknige uygun kalite kontrol yapabileceksiniz.

Ortam: Aydinlik ve temiz atdlye

EGITIM OGRETIM Donanim: Desen kitabi, fotograflar, renk katalogu, bitmis
ORTAMLARI VE Urin 6rnekleri, cizim arag gerecleri, nakis malzemeleri,
DONANIMLARI stisleme malzemeleri, kumas, 6lcme araclari, calisma masas,
zZikzak dikis makinesi, sanayi tipi piko makinesi

OLCME VE Modul icinde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra verilen
DEGERLENDIRME olcme araclar ile kendinizi degerlendireceksiniz.

iv




Ogretmen modiil sonunda 6lgme araci (goktan segmeli test,
dogru-yanlis vb.) kullanarak modil uygulamalari ile
kazandiginz bilgi ve becerileri dlgerek sizi
degerlendirecektir.







GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Gelisen teknolgjiyle birlikte cok cesitli isleme yapabilen makineler Gretilmektedir. Bu
makinelerle kisa sirede guizel ve zevkli Urinler elde etmek mimkin olmaktadir.
Teknolgjinin gelismesi ile zaman ve is glclnin daha verimli kullanilmasi Uretimin artmasina
sebep olmustur.

Degisik tekniklerin birlikte veya ayri ayri uygulanmasiyla pek ¢ok driin cesidi ve
teknikler ortaya cikmistir. Kasnaksiz makine islemeleri de bu tekniklerden biridir.

Kasnaksiz yapilan islemeleri ginlik hayatta kullanabilecegimiz hemen her esya
Uzerine rahatlikla uygulayabiliriz.

Bu modul, kasnaksiz makine nakislarinda model belirleme, malzeme ihtiyacim
belirleme, kumas: islemeye hazirlama, makinede kasnaksiz isleme, kenar temizleme, Gti
yapma, kalite kontrol bilgi ve becerilerini icermektedir.

Bu modull aldiginiz takdirde aile ve sanayi tipi nakis makinelerini ve parcalarim
tamyacaksiniz. ilerideki modiillerde de makinede is yapma yetenegi kazanacaksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

AMAGC

Ogrenme faaliyetinde kazandirilacak bilgi ve beceriler dogrultusunda uygun ortam
saglandiginda, trtine uygun model belirleyebileceksiniz.

ARASTIRMA

Cevrenizde zikzak dikis makineleri ve bu makinelerde yapilan calismalar
arastirimz.

Bu modellerde kullanilan malzeme numunelerinden dosya olusturarak bilgi ve
calismalarimizi arkadaslarinizla paylasinz.

1. MODEL BELIRLEME

1.1. Zikzak Dikis M akinesi ile Y apilan Uygulamalar

VVVVVVVVVVVVVVVVYVVVVYVYVVYVYY

Zikzak dikis

Sirfile

Ince ve kalin sarma
Marka

Fermuar dikme
Aplike

Dantel dikme
Cinignes

Antika

Ajur

Golgeisi

Tirk isi

Disklerle ¢esitli susmalar
Ciftigneile susmalar
Nervir

Kapitone

Iki kumas1 birlestirme
Kenar kivirma
Digme dikme
Ormeilik

Lastik dikme

Yama

Orgii

Biye



Ince lastik ile biizgii
Etek baskist
Kordon dikme
Tl isi

Antep isi yapma
Beyaz is
Kordelaisi
Mimozaisi
Blonyaisi
Kumignesi
Astragan isi
Maras isi

VVVVVVYVVVVYY

Resim 1.1: ilik

Resim 1.2: Zikzak dikis Resim 1.3: Cssitli susmalar Resim 1.4: Nervir




Resim 1.7: Kenar danteli

Resim 1.5: Kapitone Resim 1.6: Digme dikme
sarma

1.1.1. Tamm

Kasnaksiz makine nakisi, zikzak dikis makines ile yapilan degisik dikis ve
stislemel erinin tumadur.

Zikzak dikis yapan makinelerde, igneye zikzak hareketini makine verir. Makineyi diz
dikis diker gibi hareket ettirmenize ragmen disk ve makinenin ¢zelliginden sekiller meydana
gelir. Degisik sarmave susmalar yapilir.

Zikzak dikis makinelerinde degisik ayaklar ve aparatlar kullanilarak da gesitli isler ve
stislemeler yapilabilir.

Duz dikis makineleri ile sadece diiz dikis yapilabilir; ancak makine ayagi cikarilip
gerekli ayarlar yapildigindazemin elle hareket ettirilerek de gesitli islemeler yapilabilir.

1.1.2. Model Belirlemede Kullamlan Arac ve Gerecler

Kumas (patiska, keten, teri koton, ...)

Dantel cesitleri (kenar ve ara danteli, fisto, sutasi ...)

Y arcimci malzemeler (diigme, fermuar, elyaf)

Iplik gesitleri (vs.)

Cizim malzemel eri( kalem, kégt, silgi, makas, renkli kalemler)

VVYYVYYVY

1.1.3. Mode Belirlemede Y ararlanlan Kaynaklar

Modd belirlemede yapilmus driin ornekleri, dergiler, brosirler, desen defterleri,
fotograflardan faydalanilabilir.

Eski ve yeni islemelerden de model belirlemede yararlamimaktadir.

Fikir ve distinceleri kégit Uzerine aktararak ya da degisik kaynaklardan yararlanarak
tasarimlar da olusturabilir.



1.2. Uygulandigx Yerler

Kasnaksiz makine nakislar: ¢esitli orttler (masa ortiisti, sehpa ortiistl), yastik, i¢ ve dig
giyim stislemeleri, nevresim takimlari, mutfak takimlari, yatak takimlari, dekoratif esyaar,
sase, bohca, mendil, esarp, fular, firfir ve farba kenarlarinda uygul anir.

Resim 1.11: Yatak takimi Resim 1.12: Yastik



UYGULAMA FAALIYETI

Uriine uygun olan modeli belirleyiniz.

Islem Basamaklari

Oneriler

» Kasnaksiz makine nakisi
uygun model arastirimz.

teknigine

Kaynaklarimzi  etkili  ve  verimli

kullaniniz.

» Model tespit ediniz.

Kullanim alanina uygun model seciniz.

» Kompozisyon hazirlayiniz.

Secilen modelin,  kullamim aanina
uygun 6lcilerde olmasina dikkat ediniz.

» Modeli kégit Uzerine ciziniz.

Net cizgi ciziniz.
Yuvarlak hatlarda sablon, diz hatlarda
cetvel kullaniniz.

» Hazirladiginiz
renklendiriniz.

kompozisyonu

Fona uygun renk secmeye dikkat ediniz.




OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki cimleerin basinda bos birakilan parantezlere, cimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yazimz.

1 () Nervir zikzak makinede yapilan bir tekniktir.

2. () Kasnaksiz makine nakisi, zikzak dikis makinesi ile yapilan degisik dikis ve
stislemel erin timuddr.

3. () Zikzak dikis yapan makinelerde, igneye zikzak hareketini makine vermez.
4, () Cizim malzemeleri kalem, silgi, cetvel gibi araclardir.

5. () Kasnaksiz makine nakiglarinda eski ve yeni islemelerden de model belirlemede
yararlamlmaz.

6. () Kasnaksiz makine nakiglarinda, kullanim alanina uygun model segilir.
7. () Mendil, esarp, fular, firfir gibi Griinlerde kasnaksiz makine teknikleri uygulanir.

8. () Kasnaksiz makine nakislar: her tirlt kumasa uygulanir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastirimz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaiyete geri donerek tekrarlayinz.
Cevaplarinizin tumi dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geciniz.



OGRENME FAALIYETI-2

AMAC

Kasnaksiz makine nakiglarina uygun olarak malzeme ihtiyacim belirleyebilecek,
kullamlacak yere ve Uriine uygun mal zeme secebileceksiniz.

ARASTIRMA

>

Kasnaksiz makine nakisi yapiminda kullamlan arag ve gerecleri arastirarak
buldugunuz malzeme drneklerini simf arkadaslarimzlainceleyiniz.

2. MALZEME IHTIYACINI BELIRLEME

2.1. Kasnaksiz M akine Nakis1 Y apiminda Kullanmlan Arag ve

Gerecler

VVV VYVV

Kumaslar

Iplikler

Zikzak nakis makines ve makine aparatlari (mekik, masura, igne, cesitli
plakalar, baski ayag)

Makas

Zikzak dikis ve nakis makinesi

Y archmci malzemeler

2.2. Kasnaksiz M akine Nakis1 Y apiminda Kullamlan Kumaslar

Kasnaksiz makine nakislarinda her tirlt kumas kullamlmaktadir.

2.2.1. Ceyitleri

VVVVVVYVYYVYYVY

Patiska
Opal
Keten
Etamin
Goblen
Cuva
Tela
Tafta
Saten
Organze



Sifo

Tl

Krep jorjet
Pazen
Kadife

VVYVYYYVY

2.2.2. Ozdllikleri

Yapilacak 0rin ézelligine ve kullanilacak yere gore sik ve seyrek dokunuslu bitin
kumaslar Uzerine uygulanabilir.

2.3. Kasnaksiz M akine Nakis1 Y apiminda K ullanilan Iplikler

Kasnaksiz makine nakislarinda cesitli iplikler kullanlir.

2.3.1. Ceyitleri
> Makine nakis ipligi
> Koton iplikler
> Sim
> Makine nakis simi

NOT: Kumas veipliklerleilgili detayl bilgi icin islemeye Hazirlik modiiliine bakiniz.

2.4. Kasnaksiz M akine Nakislarinda Kullanilan Yardima
Malzemeler

Kasnaksiz makine nakiglarinda gesitli yardimc: malzemeler kullanilir.
2.4.1. Cesitleri

Dantel (ara, kenar danteli)
Fisto, nakis makinesi
Sutasi

Harg

Fermuar

Digme

Elyaf

Igne (dikis ve toplu igne)
Makas (kumas ve nakis makasi)
Kaem, silgi, kalemtiras
Cetvel, mezlra

Fon

VVVVVVYVVVVYY

10



2.4.2. Ozellikleri

> Dantel (ara, kenar dantdli): Cesitli renk, desen ve kalinlikta islenmis seyrek
ipliklerin dokunusuyla meydana gelen bir malzemedir. Kumasin kenarina
dikilen dantele kenar danteli, kumasin Gstlinde islem yapilan dantele ara danteli

denir.

Resim 2.1: Kenar danteli Resim 2.2: Ara dant€li

> Fisto: Cesitli kalinlik ve desenlerde, beyaz veya renkli olarak kumasin tstiine
islenmis slisleme malzemesidir.

L saveris
inemaEEesE

Isriampauennsnsn
R 1L L

Resm 2.3: Fisto Resm 2.4: Fisto

> Sutast: Cesitli renk ve bicimlerde sert yiizeyli, kumasin Ustiine konarak islem
yapilan stiseme malzemesidir.

Resim 2.5: Sutasi

11



> Har¢: Sik dokunuslu, sidd, islenmis ylzeyi ile kumas yizeyinde islem yapilan
stisleme malzemesidir.

Resim 2.6: Har¢

> Fermuar: Cesitli renk ve uzunlukta olan iki kumas parcasint birlestirmek igin
kullamlan malzemedir. Metal, plastik, stk veya seyrek disli  cesitleri
bulunmaktadir.

Resim 2.7: Fermuar (gizli, metal disli, plastik disli)

» Duiugme Metd, plastik ve kemikten yapilan, cesitli boy ve renkte Uretilen,
giyim slsleme malzemesidir. 2-4 deliklileri ve dtlan tutturmalilar
mevcuttur.

Resim 2.8: Dugme (buyuk-kiiciik, 2-4 delikli)

> Elyaf: Kimyasa maddelerden yapilan, kumas ile astar arasina konulan
kabartma malzemesidir. Genellikle kapitone yapiminda kullanlir.

Resim 2.9: Elyaf
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> Igne (dikis vetoplu igne): Dikis ignesi celikten yapilms, delikli ve bu delikten
iplik gecirilerek kumas dikmeye yarayan bir malzemedir. Toplu igne ise
deliksiz olup sadece iki malzemeyi (kumas, dantel vs.) tutturmaya yarar.

Resim 2.10: Dikis ignesi

> Makas (kumas ve nakis makas): Nakista ve dikiste makasin 6nemi blyuktir.
Kaliteli makaslar, su verilmis celikten yapilmis olup Gzeri cilalidir. Kullanilacak
yere gore degisik tipleri vardir ve malzemeyi (kumas, dantel, iplik, vs.) kesmek
amaci ile kullanilir.

Resim 2.11: Kumas makasi Resim 2.12: Nakis makasi

> Kalem, silgi, kalemtiras: Cizim yapiminda kullamlan ¢esitli numaralarda olan
kalemler desen ciziminde kullanlir.

> Cetvel, mezura: Olgim yapmada kullanilir. Tahta veya plastikten yapil mistir.

BRG] EERER

Resm 2.13: Mezura Resim 2.14: Cetvel

13



UYGULAMA FAALIYETI

Uriin secip uygun malzemeleri belirleyiniz.

Islem Basamaklari Oneriler

> Uriine uygun kumas seciniz. » Kullamm  alammn goz  Onunde
bulundurunuz.

> Urine ve kumasa uygun iplik | » Kullandigimz kumasa uygun secim
belirleyiniz. yapinz.

» Yardimct  malzeme  seginiz(sideme | > Kullanim yerini dikkate alinmz.
yapmak icin).

14




OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki cuimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, climlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

=

() Nakis makinesi, kasnaksiz makine nakislarinda kullanlmaz.

2. () Kasnaksiz makine nakislarinda yapilacak triin 6zelligine ve kullanilacak
yere gore sik ve seyrek dokunuslu butin kumaslar Uzerine uygulanabilir

3. () Kumasin kenarina dikilen dantele kenar danteli denir.

4. () Harg sik dokunuslu, sudli, islenmis yizeyi ile kumas ylzeyindeislem
yapilan slisleme malzemesidir.

5. () Iki kumas1 birlestirmek icin kullanilan metal, plastik, seyrek ve sik disli
malzeme fermuar denir.

6. () Elyaf, kasnaksiz makine nakislarinda kullamlmaz.

7. () Topluignedeikli olup sadece iki malzemeyi (kumas, dantel vs.)

tutturmaya yarar.
8. () Makaskumas veiplik kesmeye yarayan aractir.
DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastirimiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayinmz.
Cevaplarinizin tumi dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geciniz.
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OGRENME FAALIYETI-3

AMAC

Teknige ve Ol cliye uygun olarak kumas: islemeye hazirlayabileceksiniz.
ARASTIRMA

> Kasnaksiz makine nakis1 yapiminda kullanilan germe araglarin arastirinmz.

3. KUMASI ISLEMEYE HAZIRLAMA

3.1. Ol¢ii Oran

Yapilacak driinin 6lclsi zevke ve kullanmlacak yere gére ayarlanabilir. Modeli ve
tasarimu belli olan Urdne uygun kumas: keserken;

> Duz boy ipligine dikkat ederek 6lcliye uygun iplik ¢ekiniz.
> Cektiginiz iplikten kumasimzi kesiniz.
> Kestiginiz kumasi Gtlleyiniz.

3.2. Kasnaksiz M akine Nakislarinda Kumas1 Ger me

Kasnaksiz makine nakiglarinda germe islemi sadece ince ve seyrek dokunuslu
kumaslarda uygulanir. Isleme cesidine gore kumasin altina kagit dikerek germe islemi
yapilir. Gerilmeden yapilan islemelerde ince kumas bizme yapar, nakisin kalitesini ve
degerini dusurdr.
3.2.1. Kumasi Ger menin Onemi

> Gerilen kumas Uzerinde nakis daha diizgin islenir.

> Gerilen kumas, islemenin kolayliklave siiratli islenmesini saglar.
> Islemeden cikan uriin daha kaliteli ve diizgiin gorintir.
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3.2.1.1. Kumas1 Kagit ile Germe

Kullanilan arag ve geregler:

Parsomen kégidt

Uriin kumast

Nakis malzemesi (dikis ignesi, iplik, makas, toplu igne, vs.)

17



UYGULAMA FAALIYETI

Kumasi islemeye hazirlayinz.

islem Basamaklar1

Oneriler

Yapacagimz Urdnun olgusinu  airken

» Kumas hesab yapiniz. dikkat ediniz.
Kumast keserken egri  kesmemeye
» Kumasi istenilen dl¢liye gore kesiniz. d kk"’.‘t .ed'T“Z- Knurlr.lasl.m'z |p||k”(;ekmeye
elverisli ise Olculerinize gore iplik
cekiniz.
» Kumasin kenar sirfilesini yapiniz. Kumasin atmamasina dikkat ediniz.
- Orta teyeli alirken kumasin ortasin
» Kumasin ortateyelini alinmz. kaychrmamaya dikkat ediniz.
» Kumas1 geriniz. Duz boy ipligine dikkat ediniz.
Ae 1 i1 . Kagidi islenecek motifi icine aacak
» Kégidi iki kat kesiniz. sekilde kesiniz.
Teknige ve Uriine uygun olarak kumast
» Kumasi kdgidin Uzerine yerlestiriniz. en ve boy ipliklerine dikkat ederek
yerlestiriniz.
> Dveser'n'n kenarlarindan toplu veya dikis Cdlik igne kullammiz.
ignesi ile tutturunuz.
> Islem yapilacak alamn disindan teyel Detayl: bilgi icin Islemeye Hazirlik

alimz.

modul tine bakiniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki cimleerin basinda bos birakilan parantezlere, cimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yazimz.

1 () Yapilacak triuniin 6lglisli zevke ve kullanilacak yere gore yapulir.

2. () Kumas keserken iplik cekmek gerekmez.

3. () Kasnaksiz makine nakislarinda germe islemi sadece ince ve seyrek dokunuslu
kumaslarda uygulanir.

4, () Isleme gesidine gore kumasin altina kgt dikerek germe islemi yapilir.
5. ( ) ince kumaslar gerilmeislemi yapilmasa blizme yapmaz.

6. () Germeyapilan isleme Urtin daha kaliteli ve diizgin gorindr.

7. () Kumas hesabi yapmak 6nemli degildir.

8. () Cdik toplu vedikis ignesini kullanmak gerekir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastirimiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaiyete geri donerek tekrarlayinz.
Cevaplarinizin tumui dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geciniz.
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OGRENME FAALIYETIi+4

(AMAQ )

Bu faaliyette verilecek bilgiler dogrultusunda, uygun calisma ortam hazirlayarak
makinede kasnaksiz isleme tekniklerini yapabileceksiniz.

(ARASTI RMA )

> Makinede kasnaksiz isleme tekniklerini arastirimz.

4. MAKINEDE KASNAKSIZ YAPILAN
ISLEME TEKNIKLERINI UYGULAMA

4.1. Kasnaksiz Olarak Yapilan islemeler

Kasnaksiz makine nakiglarinda cesitli teknikler kullanmlmaktadr.

4.1.1. Zikzak

Verev dikis goruntisiinde olan, bu teknik ile strfile, birlestirme, yama, dekoratif
stdler, lagtik dikme, ince ve kalin sarma, aplike, gjur gibi islemler yapilabilir.
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Zikzak dikis yapimz.

Islem Basamaklar: Oneriler

» Makineyi calismaya uygun yere | » Makineyi 1s1k arkadan gelecek sekilde
yerlestiriniz. yerlestiriniz.

1 numaral: disk veya plaka takiniz.

11 numara makine ignes takinmz.

Zikzak ayagin takinmz.

Dikis ayar kolunul2'ye getiriniz.

Zikzak ayar digmesini ayarlayimz
(5numara genis,lnumara da derece
azalrr).

» Makineyi islemeye hazirlayimz.

YV V V VY

» Slsleme amaci ile yapilacak ise farkl
renk iplik kullanilabilir.

» Tek kat yapilabildigi gibi iki kat kumasa
dauygulanabilir.

> Udtipligi takinz.

» Kumasin kenarini katlayiniz.

» Kumasi bask1 ayagimn atina

yerlestiriniz » Kumasin yuzinden calisinz.

> Igneyi batinp cikartarak at ipligi Uste > s givenligine dikkat ediniz.

alimz.
» Makineyi ¢alistiriniz. » Calisirken dogru oturunuz.
» Duz bir sekilde kumasi makineye | > Makine ignes saga sola hareket ederek
veriniz. zikzak dikis olusur.
> Atolyeye ait arag ve gerec ve
> Isleme devam ediniz. malzemelerin kullammina Ozen
gosteriniz.

» Bilgisayarli makine  kullaniliyorsa
ayarlama islemi makinenin Gzerindeki
ayar dugmeleri ile yapilir.

NOT: Makinenin dikis ayar kolu
yukar: dogru kaldirildikga zikzak siklagir.
20 nin Uzerindeki cizgiye yaklastikca
sarmaseklini alir.

Zikzak ayar digmesi 5 numarada en
genis zikzagi yapar. 1 numaraya kadar
derece derece daralir ve 0'da normal dikisi
Resim4. 2: Zikzak cesitleri yapar.

> Islem tamamlaninca iplikleri
saglamlagtirip kesiniz.
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4.1.2. Sirfile

Nakis yapilacak trtin pargalarinin, kumas kenart dokuma ipliklerinin isleme esnasinda
¢ikmamast igin yapilan bir islemdir.

Resim 4.3: Sirfile
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UYGULAMA FAALIYETI

Surfile yapinz.

Islem Basamaklari Oneriler
» Makineyi caismaya uygun yere | > Isik arkadan gelecek sekilde
yerlestiriniz. ayarlanmalidir.
» Makineyi islemeye hazirlayimz. » 1 numaral1 disk veya plakatakinmz.
» 11 numara makine ignesi takiniz.
» Zikzak ayagim takiniz.
» Dikis ayar kolunul?2'ye getiriniz.
» Zikzak ayar dugmesini ayarlayimz (5
numara genis,1numara da derece azalir).
> Ustipligi takimz. » Kumasin renginde olmasina dikkat
ediniz.
» Kumasi baski ayagimin  atina| » Tek kat yapilabildigi gibi iki kat kumasa
yerlestiriniz. dauygulanabilir.
> Igneyi batinp cikartarak alt ipligi Uste | » Dikkatli olunuz.
alinz.
» Makineyi caistirimz. > Is disiplinine sahip olmalisiniz.
> Diz bir sekilde kumasi makineye | » ignenin kumasin soluna batmasina ve
veriniz. diger kenarina saga bosa batmasina
dikkat ediniz.
> Islem tamamlaninca iplikleri | > Makineyi kullamrken baski ayaginin
saglamlastirip kesiniz. atinda cok cekmemelisiniz.
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4.1.3. inceve Kalin Sarma

Bu teknik desen calismasi, dantel ve fistolarin tutturulmasinda kullanmlir. Aplike,
marka, ilik yapilabildigi gibi kenar temizleme teknigi olarak da kullamlmaktadir. ince ve
kalin sarmanin sikligi ve seyrekligi istege, kumasa ve isleme 0zelligine gore ayarlanir.

Resim 4.4: Sarma
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UYGULAMA FAALIYETI

Sarma yapiniz.
Islem Basamaklari Oneriler
> Makineyi —calismaya uygun  yere| o\ o adan gelecek sekilde olmals
yerlestiriniz.

» 1 numaral1 disk veya plaka takiniz.

» 11 numara makine ignesi takiniz.

» Zikzak baski ayagin takimiz.

> Makineyi islemeye hazirlayiniz. » Dikis ayar kolunu 20 veya Uzerin
getiriniz.

» Zikzak ayar dugmesini ayarlayimz (5
numara genis, lnumara da derece
azalr).

» Kumasi baski ayaginin altina | > Ince kumaslarin altina kagit koyarak
yerlestiriniz. calisimz.
> Igneyi batinp cikartarak alt ipligi Uste | » Sarma  kalinligim istegse  gore
ainz. ayarlayabilirsiniz.
L » Sarmanin atindan iplik ylritilecekse
> Makineyi calistinimz. ilik ayag takilarak calisihir,
> Du_z_blr sekilde kumasi  makineye » Kumas1 cok fazla cekmeyiniz.
veriniz.
» Altakoydugunuz k&gid1 ¢ikartiniz.
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4.1.4. Cesitli Susmalar

Bu teknik yatak takimlarinda, ¢ay ve sofra takimlarinda, ortulerde, giyim ve dekoratif
stislemede kullamldig: gibi yardimci igne teknigi olarak da kullanilir.

Resim 4.5: Cesitli susmalar
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e UYGULAMA FAALIYETI

Susmalar yapiniz.
Islem Basamaklar: Oneriler
Makineyl — calismaya —uygun — yere| o oy adan gelmelidir.
yerlestiriniz.
> Istediginiz disk veya plaka takinmz.
» 11 numaramakineignes takinmz.
» Zikzak baski ayagin takiniz.
Makineyi islemeye hazirlayimz. > Dikis ayar kolunu 20 veya (izerine
getiriniz.
» Zikzak ayar digmesini ayarlayimz (3-
Snumara arasinda ayarlayinmz).
Ust iplik takimz. » Renkli iplikler kullanabilirsiniz.
Kumasi  baski  ayaginin  altina | » Ince kumaslarin altina kagit koyarak
yerlestiriniz. calisimz.

Igneyi batinp cikartarak alt ipligi Uste
ainz.

Diskin veya plakanin Uzerinde desen
olusur.

Makineyi calistirimz.

iki disk veya plaka ust Uste konularak
degisik desenler uygulanabilir.

Diz bir
veriniz.

sekilde kumasi makineye

Zaman etkili kullaniniz.

Altakoydugunuz kégich gikartimz.

Islem tamamlaninca
saglamlagtirip kesiniz.

iplikleri

Temiz ve dizenli calisimz.

Resim 4.6: Giyim slislemesi
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4.1.5. Cift igneile Susma

Dekoratif stideme amaciyla yapilir. Makineye ¢ift ucu olan igne ve iki iplik takilarak
calisildigi icin bu ismi almigtir. Zevkli, gosterisli ve kolaydir. Cesitli Grtilerde, giyim, bohca,
pecete, yatak takimlari, sofratakimlari gibi Urdinlerin siislenmesinde uygulanr.

AGADALAD B ALAMADANA
NIV IVEVIVTIVIVIIVIY

AAAAAAAAAAARAAAAARA

Resim 4. 7: Cift igne cahismasi Resim4.8: Cift igne ornegi
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UYGULAMA FAALIYETI

Ciftigneile susmayapinz.

Islem Basamaklar1 Oneriler
> Makineyl calismaya  uygun - yere | o ayadan gelmlidir.
yerlestiriniz.

> Istediginiz disk veya plakay: takinz.

» Cift igneyi takimz(duz tarafi arkaya
gelecek  sekilde igne  yuvasina
yerlestiriniz).

» Makineyi islemeye hazirlayimz. » Zikzak baski ayagin takinmz.

» Dikis ayar kolunu 20 veya Uzerine
getiriniz.

» Zikzak ayar digmesini ayarlayimz (2-
3numara arasinda ayarl ayiniz).

> Iki ipligi birlestirerek tek iplik gibi
takiniz, igneye iki ipligi ayri geciriniz.
iki renk iplik kullanabilirsiniz.

> Ustiplik takimz.
Resim 4.9: Cift igne ile susma yapim
» Kumasi baski ayagimin adtina| > Ince kumaslarin adtina kgt koyarak
yerlestiriniz. calisiniz.
> Igneyi batinp cikartarak alt ipligi Uste
alimz.
» Makineyi hafif caistirimz.
» Cok wuzun sire caismak ignenin
» Makineyi caistirinmz. gglrjnnizls?ri beﬁbeiipniz.omr’ aa  sra
> Ignenin kayganligim ve sogumasini
saglamak icin kuru sabun strebilirsiniz.
> Duz bir sekilde kumasi makineye | > igne cok ince oldugu icin dikkatli
veriniz. kullaniniz.
» Altakoydugunuz k&gid1 ¢ikartimz.
> Islem tamamlanmnca iplikleri
saglamlagtirip kesiniz.
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4.1.6. Nervar

Bir veya iki milimetre genisliginde ince kirma veya pililerdir. Nakista dekoratif
susleme amaciyla kullamimaktadir. Makinede ¢ift igne ve nervir ayag: takilarak uygulanir.
Makinedeki at ve Ust iplik ayarlar1 hafif sikilirsa daha iyi sonu¢ alinir. Cesitli 6rtilerde,
yatak takimlarinda, giyim Urunlerinde uygulanabilir.
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UYGULAMA FAALIYETI

Nervir yapiniz.

islem Basamaklar1

Oneriler

» Makineyi  calismaya
yerlestiriniz.

uygun  yere

Isik arkadan gelmelidir.

» Makineyi islemeye hazirlayiniz.

Kapitone disk veya plaka takilmaz.

Cift igneyi takimz (diz tarafi arkaya
gelecek  sekilde igne  yuvasina
yerlestiriniz).

Nervir genisligine gore baski ayagim
takinmz.

Dikis ayar kolunu 12'ye getiriniz.
Zikzak ayar digmesini dikis ayarina 0'a
getiriniz.

> Ustiplik takimz.

Iki ipligi birlestirerek tek iplik gibi
takinz, igneyeiki ipligi ayr1 gegiriniz.

Alt Ust iplikler hafif siki tutulursa daha
net olur.

» Nervir yapilacak yerleri isaretleyiniz.

Nervir sayisina gore kumas miktarin
ayarlayimz.

Iplik cekerek teyel
hazirlayabilirsiniz.

yaparak

» Kumasi baski
yerlestiriniz.

ayaginin atina

> Igneyi batinp cikartarak at ipligi Uste
alinz.

» Makineyi caistirimz.

iki sira diiz dikis yapilirken iki dikis

> Du_z : bir - gexilde kumag: - makineye arast siki oldugu igin kumas: kabartarak
veriniz. o e .
nervur gibi goruinecektir.
> Islem tamamlaninca iplikleri
saglamlastirip kesiniz.
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Resim4.11: Nervir Resim4.12: Nervir
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4.1.7. Kapitone

Kumagin atina elyaf (dolgu malzemesi) yerlestirerek cesitli dikis teknikleri ile
yuzeyinin sudenmesidir. Kumas, elyaf ve astarlik kumasimn bir araya getirilmes ile
uygulamr. Yatak Ortlsl, bebek battaniyesi, giyim ve dekoratif stisemelerde kullanilir.
Kapitone diiz dikis, zikzak dikis veya plakalardaki sekillerden herhangi biri ile yapilabilir.

Resim4.13; Kapitone



UYGULAMA FAALIYETI

Kapitone caliginz.
Islem Basamaklar: Oneriler
Makineyi ~calismaya  uygun  yere | o o aradan gelmelidir.
yerlestiriniz.

» Kapitone, susma tekniklerinden biri ile
yapilacaksa disk veya plakatakinmz.

» 14 numaramakine ignes takiniz.

Makineyi islemeye hazirlayiniz. > Zl-k.zak veyabaski ayagi tak1.n1.z..

» Dikis ayar kolunu 12" ye getiriniz.

» Zikzak ayar digmesini dikis ayarina O
veya susma teknigi icin zikzak ayar
digmesini 2-5 numara arasinda getiriniz.

R » Elyafin atina astarlik kumas koymadan

Kumasgi ve astarlik kumasi Uttleyiniz. yapilabilir,
Kapitone yapilacak yerin  kalibim
parsomen kagidina gikarinmz.
g?ﬁ'ﬂtg”e desenini parsomen kagidina | o, g cekillerde de kapitone olabilir.
Kumasin Uzerine k&gida cizilen deseni
yerlestiriniz.
K&gidin ve kumasin ylzli masaya
degecek sekilde yerlestiriniz.

. A » Dolgu maddesini (elyaf, slnger vb.)
Elyaf1 veya siingeri Uzerine yerlestiriniz. kapitone yapilacak driine gore seciniz.

» Adtarlik kumasi esas kumasla en boy
iplikleri Ust Uste gelecek sekilde elyafin
Uzerine yerlestiriniz.

Astarlik  kumasint  elyafin  (izerine | > Elyafin  atina kagit konularak da
yerlestiriniz. kapitoneislemi yapilir.

» Kapitoneden sonra kagit yirtilarak
temizlenir.

» Astarlik sonra gegirilebilir.

Kapitone ayagin takinz.

Birbirine teyellenmis olan kumas, astar

ve dyafi baski ayagimn dtina| > Is glivenligine dikkat ediniz.
yerlestiriniz.
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Makineyi calistiriniz.

» Temiz ve duzenli ¢alisinmz.

DUz bir
veriniz.

sekilde kumast makineye

» Dikis ayan biraz seyrek olursa rahat

cekilir.

Desen cizgilerinden makineyi gekiniz.

» Muntazam olmast igin kapitone ayagim

bir 6nceki cizgiye getirerek calisinz.

Resim 4.14: Kapitone calismas

Islem tamamlamnca kagid: ve teyelleri
sokundiz.

Islem tamamlaninca
saglamlagtirip kesiniz.

iplikleri

Resim 4.15: Serbest kapitone
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4.1.8. Dantd ve Fisto Dikme

Danteli kumasin kenarina tutturulmadan dnce kumasin kenari da temizlenebilir. Ara
dantelini kumasin Uzerine yerlestirip iki kenarindan zikzak ile tutturulup alti kesilebilir
(Resim 4.16). Bu tutturma islemi ince sarma ile de yapilabilir. Dantel yerine fisto veya
uygun baska bir malzeme de kullanil abilir.

Resim 4.16: Ara danteli dikimi

Resim 4.17: Kenar danteli dikimi
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UYGULAMA FAALIYETI

Dantel dikiniz.

Islem Basamaklar:

Oneriler

Caisma ortamimi ve  makineyi | » Makinenizi 1sik arkadan ve soldan
hazirlayimz. gelecek sekilde uygun konuma getiriniz.
» Makingl numarali disk,1 adet 50
Kullanlan arag ve gerecleri hazirlayimz numara koton nakis makarasi, 11 numara
avegeres iz, makine ignesi, kumas, dantel veya fisto,
dikis malzemeleri, parsomen veyatela
» Zikzak baski ayagin takimz.
» 1 numaral diski takinmz.
» Dikis ayar kolunu 20'ye getiriniz.
Makineyi teknige uygun hazirlayinmz. > Zikzak ayar digmesini, yapilacak isin
Ozelligine gore 2,3 ile 4 arasinda
ayarlayinz.
> Ipinizi makineye takinz.
Kumasin kenarini tersine dogru 0,5 veya . S
1cm den katlayiniz. » Katladigimz yeri Gtileyiniz.
Katlanan kenarin yiziine, danteli veya | » Dantel veya fistoyu dikkatli yerlestirip
fistoyu teyelleyiniz. teyelleyiniz.
Kumagin atinatelaveyakégit koyunuz. | » Temiz ve dizenli ¢calisimz.
Altipligi Gste ainmz.
Kumas1 baski ayagimn atina yerlestirip
baski ayagin indiriniz.
» Dantdi veya fistoyu kumasa blizmeden
o L . Once igneleyiniz daha sonrateyelleyiniz.
Makinenizi hareket ettirip zikzak dikis N 'S eyldlzd o K eyelieyiniz
ile dantd veya fisoyu kumasa |~ AYN zamanda dantel kumagin ortasina
tutturunuz konulup iki kenarindan zikzak dikis ile
' tutturulup altr kesilebilir. Bu islemi,
ince sarmaile de yapilabilirsiniz.
Islem sona erince tela veya kagich yirtip » Temizligine ve saglamlastirmasina 6zen

temizleyiniz. iplikleri alta gegirip
saglamlastirimz fazlasim kesiniz.

gosteriniz.
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4.1.9. Kenar Kivirma

Y apilan trunlerin kenarlarinin temiz ve diizgtin gortinimde olmast icin kivirma islemi
yapilir.

Resim4.18: Kenar kivirma
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UYGULAMA FAALIYETI

Kenar kivirmaislemi yapinz.

Islem Basamaklar:

Oneriler

» Caisma ortamim  ve  makineyi | » Makinenizi 1s1k arkadan ve soldan
hazirlayinz. gelecek sekilde uygun konuma getiriniz.
» Zikzak dikise ayarlanmig makine
» 1 numaral disk
> 1 adet 50 numara koton nakis makarasi
a kullamlacak kumasa n diki
» Kullanilan arag ve gerecleri hazirlayinz. ?ﬁ{gi Hien Hmesa. Lygn dikds
» 14 numara makine ignesi
» Kenar kivrilacak kumas
» Kenar kivirma baski ayagi
» Kenar kivirma baski ayagin takiniz.
» 1 numaral diski takimz.
> Makineyi teknige uygun hazirlayimz. > Dikis ayar kolunu 12'ye getiriniz.
» Zikzak ayar dugmesini, yapilacak isin
Ozelligine gore 2,3 ile 4 arasinda
ayarlayinz.
» Kumasimzi hazirlayiniz.
» Kenar kivirma baski ayagim yerine > Baski ayagn diizgin takinz.
takinz.
» Kenarn kivrilacak  kumasi, baski | > Kivrilacak olan kenar sagda, fazla olan
ayagimn altina yerlestiriniz. kumas kism solda kalsin.
> Kivnlacak olan, kumasin kenar kisminu | o o iieatli ve diizgiin bir sekilde
sola dogru bikerek kivirma ayaginin N >
K L baski ayaginin kivrintisina yerlestiriniz.
vrintist arasina yerlestiriniz.
> Igneyi kumasa batiriniz.
» Makineyi caistinp dikis yapmaya : :
devam ediniz. » Kumasi1 kaydirmadan islemi yapiniz.
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4.1.10. Digme Dikme

Kullanim alanlarina gore ¢esitli ebatlarda makinede diigme dikilerek kullamma hazir
héle getirilebilir.

Resim 4.19: Dugme dikimi
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UYGULAMA FAALIYETI

Dugme dikiniz.

Islem Basamaklar:

Oneriler

saglamlastirdigimiz iplikleri kesiniz.

» Caisma ortamim  ve  makineyi | » Makinenizi 151k arkadan ve soldan
hazirlayinmz. gelecek sekilde uygun konuma getiriniz.
» Zikzak dikise ayarlanmis makine
» 1 numarali disk
» 1 adet 50 numara koton nakis makarasi
veya kullanilacak kumasa uygun dikis

» Kullamlan arag ve gerecleri hazirlayiniz. ipligi

» 14 numaramakine ignesi

» Kenan kivrilacak kumas

» Dugme baski ayagi

>

» Kenar kivirma baski ayagin takinz.
» 1 numaral diski takimz.

» Dikis ayar kolunu 20’ ye getiriniz.

» Makineyi teknige uygun hazirlayinmz. » Zikzak ayar digmesini, yapilacak isin
ozelligine gore 2,3 ile 4 arasinda
ayarlayiniz.

» Dislileri dusUriniz.

» Kumagsimzi hazirlayinz.
» Kumas:1 ve dikilecek olan digmeyi Ust

Uste koyarak baski ayagimin dtina| > Dikkatli yerlestiriniz.

yerlestiriniz.

N » Calisirken diizgin oturunuz.

> Alt ipligi uste aiz. Ayru yere batarak | o, 7 ayar kolu 20'nin tizerindei

ipliginizi sabitlestiriniz. L

Gizgide olsun.

> Igneyi dugmenin deligine batiriniz. » Elinize dikkat ediniz.

> Zikzak genisligini dugmenin deliklenning| o~ o en gikkatli olunuz.

genisligine gore ayarlayiniz.

» Dugmenin deliklerine batarak islemi > Calisirken dikkatli olunuz.

tamamlayiniz.

> Igneyi 2-3 defa ayn yere batirarak ipligi | > Dugme 4 delikli ise aym islemi diger

saglamlagtirinmz. deliklere de uygulayiniz.

> Kumagi  baski  ayagimin altindan | o o en gikkatli olunuz.

cikarinz.
» Alt ve Ust ipliklerini saglamlagtirimz ve > Calisirken dikkatli olunuz.
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4.1.11. ilik Agma

Dugme ebatina gére makinedeilik acilir.

Resim4.20: ilik agma



UYGULAMA FAALIYETI

flik agimz.

Islem Basamaklar:

Oneriler

» Caisma ortamim  ve  makineyi | » Makinenizi 151k arkadan ve soldan
hazirlayimz. gelecek sekilde uygun konuma getiriniz.

» Zikzak dikise ayarlanmig makine

» 1 numaral disk

> 1 adet 50 numara koton nakis makaras

a kullamlacak kumasa n diki
» Kullanlan arag ve gerecleri hazirlayimz. ?ﬁ{gi Hran Hmega. Lygn cikls

» 11 numaramakine ignesi

> llik acilacak kumas

> Ilik baski ayag:

> llik bask1 ayagim takiniz.

» 1 numarali diski takimz.

> Makineyi teknige uygun hazirlayinz. > Dikis ayar kolunu 20'ye getiriniz.

» Zikzak ayar digmesini, iligin boyuna
oranli olaak 2, 3 ile 4 arasinda
ayarlayinz.

» Kumasinizi hazirlayiniz.
» Altipligi Uste alinmz.
» Makineyi ince sarmaya ayarlayinmz.
» Zikzak ayar digmesini 2'nin Uzerine
getiriniz.
» Kumas Uzerindeilik yerini belirleyiniz. | > Yerini dikkat ederek belirleyiniz.
> Igneyi sapa sola hareket ettiren mandal
solageviriniz.
> gllk yerinin st ucunu baski ayagimn > Dikkat ederek yerlestiriniz.
tinayerlestiriniz.
» Baski ayagini indiriniz. » Zaman verimli kullaniniz.
> Belirlediginiz yere batirarak makineyi > Makineyi dikkatli calistirinz.
calistirimz.
> Ilik boyuncaince sarmayapinz. » Birinci kenar1 sariniz.
> Birinci kenarin sonunda makine ignesini | > Igneyi, kumas uzerinde dogru yerde
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sag tarafta kumasa batmig olarak birakiniz.
birakinmz.
» Baski ayagin kaldiriniz. » Baski ayagin dikkatli kaldiriniz.
» Kumasi ceviriniz. > Ikinci kenar1 sarmak tizere
» Baski ayagini indiriniz.
> Maki_nc_ayi calistirarak igneyi sol tarafa
gegiriniz.
> igne yukenda iken zikzok ayar | - \Zneninyukandaolmasinadikkat ediniz.
diigmesini 4'e getiriniz. > :)(Igggkan sarma genisliginin ki kat1
» 4-5 defazikzak yaparak biriti yapimz. » Zaman etkin kullanimz.
» Zikzak dugmesini tekrar 2'ye getiriniz. > Ignenin yukarida olmasinadikkat ediniz.
> Birinci kenardaki gibi ikinci kenar1 da
ince sarma yapiniz.
» Makineignesini sagaainz.
» Birinci biriti yaptiginiz sekilde, ikinci
biriti yapiniz.
» Ayni yere 2-3 defa batarak ipligi | > Dislileri disurmeyi ve zikzak dugmesini
pekistiriniz. 0'agetirmeyi unutmayinz.
» Kumags1 makineden ¢ikarinmz.
> Ipliklerini saglamlastirip kesiniz.
» Kuictk diz uclu bir makas ile yapmis > Dikkatli kesiniz.

oldugunuz iligin ortasin kesiniz.
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4.1.12. Lastik Dikme

Makinede lastik dikerek esneklik saglanabilir.

\
"o, |
IVAN,

Resim 4.21: Lastik dikme
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UYGULAMA FAALIYETI

Lastik dikiniz.

Islem Basamaklari

Oneriler

saglamlagtirip kesiniz.

» Caisma ortamim  ve  makineyi | » Makinenizi 151k arkadan ve soldan
hazirlayimz. gelecek sekilde uygun konuma getiriniz.
» Zikzak dikise ayarlanmis makine
» 2 numaral1 disk
» 1 adet 50 numara koton nakis makarasi
veya kullamlacak kumasa uygun diki
» Kullanlan arag ve gerecleri hazirlayimz. i;?i/gi : a9 i
» 11 numaramakine ignesi
» Kumas ve lastik
» Zikzak baski ayagi
> llik bask1 ayagim takiniz.
» 2 numaral1 diski takinmz.
Makineyi teknige uygun hazirlayinmz. > Dikis ayar kolunu 12'ye getiriniz.
» Zikzak ayar diugmesi, yapilacak isin
Ozelligine gore 2,3 ile 4 arasinda degisir.
» Kumasin lastik dikilecek olan kenarim 1
Kumasimzi hazirlayiniz. cm'den tersine  dogru  Utlleyerek
katlayimz.
Uzerine 1 cm enindeki yass: lastigin . . )
ucunu koyarak baski ayagimn atina > La?.“g”?. eni yapilacek yere  gore
A degisebilir.
yerlestiriniz.
Lgneyl, lastik ve kumasin sol kenarina > Dikkatli batiriniz.
atirinz.
Sag e ile kumasin duzgunlGguni
saglayip sol d ile lastigi biraz gergin | > Dikkatli tutunuz.
olarak tutunuz.
Makineyi calistirimiz. » Dikkatli calistirinz.
Lastigi gergin tutarak zikzak hareketine L )
lastigin sonuna kadar devam ediniz. > Lastigi gergin tutunuz.
Kumasi makineden cikarp ipliklenni | o 00i gikketli temizleyiniz.
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4.1.13. Fermuar Dikme

Kullanim yerine gore boy ve renk secilen fermuarlar makinede dikilir.

Resim 4. 22: Fermuar dikme



UYGULAMA FAALIYETI

Fermuar dikiniz.

Islem Basamaklar:

Oneriler

» Caisma ortamimt  ve  makineyi | » Makinenizi 1sik arkadan ve soldan
hazirlayimz. gelecek sekilde uygun konuma getiriniz.
» Dikise ayarlanmis makine
» 1 numaral: disk
> 1 adet 50 numara koton nakis makaras

Kullanilan arag ve gerecleri hazirlayiniz.

veya kullamlacak kumasa uygun dikis
ipligi

14 numara makineignesi

Fermuar dikilecek kumas ve fermuar
Fermuar baski ayagi

Makineyi teknige uygun hazirlayiniz.

YV V V|V VYV

Baski ayagim takinmz.
1 numaral: diski takinmz.
Dikis ayar kolunu 12 ye getiriniz.

Kumagimzi hazirlayiniz.

Fermuar baski ayagin yerine takinz.

» Baski ayagini diizgin takinz.

Kumas: baski ayagimn atina dikkatli
yerlestiriniz.

» Kegtiginiz parcalart 1 cm'den kivinip | » Kumagsi dikkatli ve dizgin bir sekilde
Utlleyiniz. baski ayaginin kivrintisina yerlestiriniz.
e e > Ornegin fermuar 25 cm ise 25 cm

> Utuled[g|n|z ki pargay f‘?”T“.’a“” birakip geri kalan yeri kivrilan kisimlar
uzunlugu kadar bosluk birakip dikiniz. o -

Ust Uste koyup dikiyoruz.
» Kumag1 kaydirmadan islemi nz.
» Fermuari, bosluk biraktigimz kumasin o1 Ky i . ¥ap1 :
tersine e » Kwvirma pay1 fermuarin Ustine gelecek
yerlestiriniz. .
sekilde olsun.
» Kumasin 1. kenarint 1 mm’den fermuar | » Fermuarin agik olan kisim kumasin

ile birlikte teyelleyiniz.

ucunda ol acak.
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» Kumasin 2. kenarim da 1-1,5 cm’'den
teyelleyiniz.

Sekil 4. 23: Fermuar dikimi

» Teyellediginiz yerleri makinede net bir
sekilde dikis yapiniz.

> Ipliklerini saglamlastirip kesiniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki cimleerin basinda bos birakilan parantezlere, cimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

1. () Zikzak dikis, sirfile, kapitone, kenar kivirma, nervir, zikzak dikis makinesi ile
yapilan uygulamalardandir.

2. () Dantel, fisto, harg, sutasi, fermuar, diigme, kasnaksiz makine nakiglarinda
kullamlan malzemelerden degildir.

3. () Kasnaksiz makine nakisin da kumag kasnak ile gerilir.

4. () Makinede yapilan nakislar kullanigli ve ekonomik oldugundan guinl tik
hayatta kullandigimiz esyalar tizerine rahatlikla uygulayabiliriz

5 () Kullanim aanlarinagore ¢esitli ebatlarda makinede diigme dikilerek
kullamma hazir hale getirilebilir.

6. () Makinenizi atdlyenin herhangi bir yere yerlestiriniz.
7. () Makinede lastik dikerek esneklik saglanabilir.

8. () Kwvirma pay: fermuarin Ustiine gelmelidir.

DEGERLENDIRME
Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastirimz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayinmz.
Cevaplarinizin tumui dogru ise bir sonraki dgrenme faaliyetine geciniz.
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OGRENME FAALIYETI-5

AMAC

Bu faaliyette verilecek bilgiler dogrultusunda, uygun calisma ortam hazirlayarak
teknige uygun kenar temizleme yapabileceksiniz.

ARASTIRMA

> Cesitli kaynaklardan kenar temizleme teknikleri ileilgili bilgi toplayinz.
> Kenar temizleme teknikleri uygulanmis Grdnleri  simifa  getiriniz ve

arkadagslarinizla bu bilgileri paylasiniz.

5. KASNAK SIZ MAKINE NAKISLARINDA
KULLANILAN KENAR TEMIZLEME
TEKNIKLERI

5.1. Kenar Temizlemenin Onemi

Kasnaksiz makine nakislarinda, Urtinlerin kenarlarini temizleme teknigini uygulamak,
temizlik yontnden oldugu kadar gorinis yoniinden de dnemlidir. Yapilan drinler ne kadar
guizel olursa olsun kenar temizlemesi yapilmadigi zaman goze giizel gériinmez.

5.1.1. Kenar Temizleme Teknigini Secerken Dikkat Edilecek Noktalar

Uriine uygun olmasi

Kumag 6zelligine uygun olmasi
Desen 6zelligine uygun olmast
Kullanmlacak yere uygun olmast
Zevke uygun olmast

VVYYVYYVY

5.2. Kenar Temizleme Cesitleri

Uriinlerin kenarlarimin temiz, estetik ve diizenli gériinmesi icin gesitli kenar temizleme
teknikleri uygulanir.
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5.2.1. Kose Cevirme

(UYGULAMA FAALIYETI )
Islem Basamaklari Oneriler

:

I 35
. e

> Iplik cekilerek dizeltilmis kumagin F

kenarlarindan 0,5 cm iceriden iplik !
cekiniz. !

» Katlama pay: olarak bitmis kenar
Olcusinin iki katin ilave ederek teyel
alimiz (0,5cm’ den sonra).

Sekil 5.2: Kose yapilacak yer e katlama payr
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» Kumasin kosesini, iki kenarinm st Uste
getirerek teyelleri cakisacak sekilde
Ucgen olarak katlayinz.

Sekil 5.3: Koseyi licgen katlama

» Katladigimz kenarlara paralel geriye
dogru katlayip kucuk bir tiggen
olusturunuz.

» Tirnak izi yapiniz.

» Tekrar kenarlar: Ust Uste getirerek ticgen
yapinz.

» Katizi Uzerinden minik teyel
yapiniz(0,5cm kadar).

Sekil 5.5: Kdseyi t¢gen katlama
>  Teyel icin Islemeye Hazirhk
modul tine bakinz.




» Kumasin yuzine cevirerek kontrol
ediniz.
» Duzgin ise geriye ceviriniz.

» Teyel Uzerinden makine dikisi yapimz.

- ——— - - ——— 5
0
J T Lk .

Sekil 5.6: K Oseyi terscevirme

» Makine dikisin den sonra 0,5 cm' den
kesiniz (liggen tarafin)

T

Sekil.5.7: Kumasin kesimi

» Dikis payint ikiye aginiz.
» Tirnak Gtlsl yapinz.

e e |
- ————————

L -
o"
o
#
S
I‘.
P4 :
#

Sekil5.8: Dikis payim agma
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> Koseyi geriye cevirip igneile kdsesini :
Gikartiniz. 1

> iplik gektiginiz 0,5cm den katlayarak 1
teyel alimiz ve Utlleyiniz. :

i

I

:

Sekil 5.9: Teyel yapma
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5.2.2. Oya Yaparak Kenar Temizleme

Oyamin birkag gesidi vardir. Ornegin; igne oyasi, mekik oyas, firkete oyasi, t1g oyasi
vb. Bu oyalar ortlup oOrtl Uzerine dikilebilir veya orti kenarina dogrudan yapilabilir. Biz
burada 6nceden yapilmis t1g oyasim kumasa tutturacagiz.

Resim 5.1: T1g oya Ornegi
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UYGULAMA FAALIYETI

T1g oyasint kumasin kenarina yerlestiriniz.

islem Basamaklari

Oneriler

K&se yapinz.

Kose yaparken dikkatli olunuz. Aks
taktirde kumasi yanlis
kesebilirsiniz(Bakimz kdse yaparak
kenar temizleme).

Onceden yapilmis t1g oyasim kumasin
kenarina yerlestiriniz.

Tig oyasinin yerine igne oyasi, mekik
oyasi veya firkete oyasi daolabilir.

Teyelleyiniz.

Dikkatli teyelleyiniz, kaynaklar: etkili ve
verimli kullanimz.

Dantel tuttururken uyguladigimiz islem

Elde cirpma dikisi ile de tutturabilirsiniz,

basamaklarim  uygulayarak  oyamzi kullandiginiz iplik renginin kumasa ve
kumasiniza tutturunuz. oyaya uygunluguna dikkat ediniz.

C o Sadece teyeli sokiniz ve sokerken
Teyeli sokuiniiz. dikkatli olunuz.
Utilleyiniz. Utlyu dikkatli kullammz ve kumasi

dikkatli ttdleyiniz.
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5.2.3. Hazir Bant ve Harclarla Kenar Temizleme

Urtinlerin isleme ve kumas Ozelligine ¢esitli harg ve bantlar ile kenar temizieme
teknigi yapilir.

Resim 5.2: Hazir bant ve harclarla kenar temizleme
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UYGULAMA FAALIYETI

Hazir bant ve harclarla kenar temizleyiniz.

islem Basamaklar1 Oneriler

Uriinin ~ kenanim  kivirabilir - veya | » Kumasi kivirirken dikkatli olunuz ve
katlayabilirsiniz. Ya da  kose kivirdiginiz payin esit olmasina dikkat
yapabilirsiniz. ediniz.

Kwvirdigimz veya katladigimz yerin >
Uzerine hazir bant ya da hara

teyelleyiniz.

Hazir bant veya harci kumasin tzerine
esit pay birakarak dikkatli teyelleyiniz.

Daha sonra makine de tutturunuz(Duz
dikis de olabilir veya ince susmaar ile | > Estetik goriinise 6nem veriniz.
deyapabhilirsiniz.).

Teyeli soklnuz. » Teyeli dikkatli bir sekilde sokinuz.

Uttlleyiniz. > Tersinden iiti yapinz.
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5.2.4. Aplike Yaparak Kenar Temizleme

Aplikelik kumas diiz olabilecegi gibi desenli bir kumas da olabilir. Aplikelik kumas
dogrudan dogruya kumasin yuzine yerlestirilir. Desen kumasa gegirilir. Kenarlara gelen
desen cizgilerinin birbirini takip etmesine dikkat edilerek aplikesi yapilir ve kesilir.

Uriiniin 2 yada 4 kenarina aplikelik kumas 2 sekilde gegirilir. Birincisinde bant biitin
parcadan hazirlanir. ikinci sekilde 4 ayr1 parca hédlinde kesilir ve koseler dikis yapilarak
birlestirilir.

\

Resim 5.3: Aplike yaparak kenar temizleme
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UYGULAMA FAALIYETI

Aplike yaparak kenar temizleyiniz.

Islem Basamaklar:

Oneriler

Uriiniin kenarina gegirmek izere 6 cm
genisliginde ve Urin boyunda aplikelik
kumas1 kesiniz (En ve boy ipliklerinin
aym olmasina dikkat ederek).

Aplikelik kumag 6 cm olabilir veyasizin
istediginiz Olclide de olabilir. Bunu
Urdndn  buydklagine ve kullanacagiz
yere gore ayarlayabilirsniz. Kumasi
keserken diiz boy ipligine gore kesiniz.

Urinin kenarina ve ters tarafina bu
kumas1 yerlestiriniz.

Dikkatli bir sekilde yerlestiriniz.

Kenarindan iceriye dogru 0,5 cnv'den
kumas1 ve aplikelik kumasi makinede
dikis yapinmz (Kumasin tersinden).

Makinede kumag: kaydirmadan dikkatli
cekiniz, kaynaklari etkili ve verimli
kullaniniz.

Cektikten sonra aplikelik kumas: yuziine
ceviriniz.

Isi zamanminda bitiriniz.

Kumagin kenarindan (makineli kenar)
1,5 cm’ den teyel yapimz.

Dikkatli  ve
teyelleyiniz.

kumas1  kaydirmadan

Utdlleyiniz.

Utuy dikkatli kullammz ve kumasi
dikkatli Gtileyiniz.

Aplikelik  kumasin  Ustiine

desenini ciziniz.

aplike

Deseni dikkatli ¢iziniz (bakimz desen
gecirme tekniklerine).

Cizilen desenin Uzerine makinede dikis
yapiniz (Makinede sarmada yapilabilir.).

Desenin tam Uzerinden kaydirmadan
makinesini gekiniz.

Dikisin disinda kalan fazlaliklar1 kesiniz.

Kesme islemini, dikise ve elinize dikkat
ederek yapiniz.

Kumag tersinden Gttileyiniz.

Utuy dikkatli kullammz ve kumasi
dikkatli Gtileyiniz.
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5.2.5. Makine Nakis1 Yaparak Kenar Temizleme

Makine nakist ile kenar temizleme teknigi 2 sekilde yapilir. 1'inci sekilde kumasin
kenarina makinede dogrudan susma, sarma, fisto veya sekilli zikzaklar yapilir. Kenardaki
fazla kumasglar kesilir.

2.inci sekilde kumasin kenar1 kivrilip teyellenir. Uzerine makinede sekilli zikzaklar
yapilir. Biz simdi 1inci sekildeki gibi yapacagiz.

Resim 5.4: M akine nakis1 yapar ak kenar temizleme (sar ma yapar ak)
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UYGULAMA FAALIYETI

Makine nakis1 yaparak kenar temizleyiniz.

Islem Basamaklari

Oneriler

» Kumasin ipliklerini ¢ekip hazirlayiniz.

Kumasgin diiz boy ipligine dikkat ederek,
ipligini ¢ekiniz.

» Makineyi zikzak dikise ayarlayimz. | >
Istediginiz  desenin  diskini  veya
plakasim makineye takimz.

Makineyi dikkatli hazirlayimz (Bakimz
makinede zikzak dikis yapma ogrenme
fadliyetine).

» Kumas1 makinenin baski ayagimn atina

yerlestiriniz ve baski ayagim indiriniz | >

(Gerekirse altinatela koyabilirsiniz.).

Kaynaklar etkili ve verimli kullanmmniz.

» Makineyi calistirimiz ve islem bitiminde

baski ayagim kaldirip Uriind makineden | >

cikarinmz.

Isi zamamnda bitiriniz.

> Alt, Ust iplik temizligini yapimniz. Daha | >

sonra susma, sarma veya zikzak dikisin
kenarinda kalan fazlaliklar: kesiniz.

Temizlik yaparken dikkatli olunuz,
iplikleri saglamlagtirirken ve keserken
kumas1 kesmemeye 6zen gosteriniz.

> Utileyiniz.

Uty dikkatli kullanimz ve kumasi
dikkatli GtUleyiniz.




5.2.6. Puskll Yaparak Kenar Temizleme

Kenar temizleme tekniklerinden biri olan puskiil, kumas kenarina ¢esitli blyukltkte
puskillerin tutturulmast ile yapilir.

Resim 5.5: Puskil yaparak kenar temizleme

65



UYGULAMA FAALIYETI

Plskil yaparak kenar temizleyiniz.

Islem Basamaklar: Oneriler

Piskil boyundan 2 mm fazla
mukavvadan dikdortgen hazirlayiniz.

Mukavvanmin Gzerine, puskiltn kalinhigr | » Puskil boyunu istediginiz kadar

kadar iplik sarinmiz. yapabilirsiniz.

Saglam bir iplikle sarilan iplikleri . o

tepeden sikica baglayiniz. » Baglamaipini uzun birakinmz.
Mukavvaya sarilanipliklerin » Puskiller aralikli veya her tarafina
baglanmayan tarafindan kesiniz. tutturulur.

Mukavvadan ¢ikariniz.

Baglanan kismun 1-1,5 cm asagidan
ipliklerin etrafindan sikica sariniz.

Baglama ipinin ucunu tepeicine
gizleyiniz.

Tepede birakilan ipliklerden istediginiz
yere tutturunuz.

> Islemeye Hazirlik modul ine bakimz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki cimleerin basinda bos birakilan parantezlere, cimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yazimz.

1 () Kasnaksiz makine nakislarinda, trtinlerin kenarlarim temizleme teknigi gorinis
yoninden de énemlidir.
2. () Kenar temizleme de desen 6zelligi g6z 6niine alinmalidhr.

3. () Kosecevirme kenar temizleme teknigi degildir.

4. () Oyaar ortlUp orth Gzerine dikilebilir veya 6rtl kenarina dogrudan
yapilabilir.

5. () Kenar temizleme tekniginde hazir bant veya harg kullanilir.
6. () Aplikelik kumas diiz olabilecegi gibi desenli bir kumas da olabilir.

7. () Kumasin kenarina makinede dogrudan susma, sarma, fisto veya sekilli
zikzaklar yapilir.

8. () Fistosekilli zikzaklar yapildiktan sonra kumasin kesilmesine gerek yoktur.

DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastirimz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayinmz.
Cevaplarinizin tumui dogru ise bir sonraki dgrenme faaliyetine geciniz.
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OGRENME FAALIYETI-6

AMAC

Bu faaliyette verilecek bilgiler dogrultusunda, uygun ortamda triin 6zelligine uygun
Ut yapabileceksiniz.

ARASTIRMA
> Utii yapma ve leke cikarma tekniklerini arastiriniz.
> Kasnaksiz makine nakislarinda kullamllan malzemelerin - Ut 1s191na
dayanikliligint 6rnek parcalar Uzerinde deneyiniz.
> Elde ettiginiz sonucu arkadaslarinizla paylasiniz.

6. UTU YAPMA

6.1. Bitmis Urint Utlleme

Uriinlerin ylizeyini dizelterek goze hos goriinmesini saglamak icin Gtii ile yapilan

islemdir.

6.1.1. Utlilemenin Onemi

Uriine, glizel ve estetik bir goriinim ve dayaniklilik saglar. Uriiniin gabuk kirlenmesini

onler.

6.1.2. Uruinu Utlilemede Kullanilan Arag ve Ger egler

VVVYVY VYV

Ut ( elektrik Gtdleri, buharl Gtdiler, sanayi Gtileri, pres Utiisi vb.)

Ut masast (Utli masasinin iizeri fazla sert veya yumusak olmamali, masanin
Uzerine kege ya da battaniye yerlestirip iki kat Amerikan ile kaplanmalidir.)

Utli bezi (ince mermersahiden yapilir.)

Su ve su kabi (Buharli Gttiler icin saf su kullaniimali, kireclenmeyi 6nler.)

Kivet ( Utli bezini nemlendirirken kullanlir.)

Kola (Sertlik, parlaklik, dayamklilik saglar.)
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6.1.3. Urtin Ozelligine Gore Utl Yapmak

> Ipligin ham maddesinin 6zelligine dikkat edilmelidir.
> Uriiniin 6zelligine dikkat edilmelidir.
> Isleme tekni gine dikkat edilmelidir.
> Uriinde kullanmlan malzemeye dikkat edilmelidir.
Kumasin Cins Sicakhk Derecesi Nemlilik
Naylon
& 50-80 et
Orlon Kuru olarak ttdlenir.
Derece
Perlon
Viskon (Suni yiin) _ o
. 80-110 Cok hafif nemlendirilerek
Gabardin A
Derece atdlenir.
Reyon
. 110-130 Hafif nemlendirilerek
Ipek o
Derece atdlenir.
Yiin 130- 190 Nemli bezle (itiil enir.
Derece
Pamuk 170 190 Hafif nemli olarak iitilenir,
Derece
Saf keten 190-220 Cok 1slatilarak iitillenir,
Derece

Tablo 6.1: Nakis yapiminda kullanmlan cesitli kumaslar, 1stya dayanma dereceleri ve sartlari

6.1.4. islenmis Ur iinii Utiilerken Dikkat Edilecek Teknik Esaslar

VVV VYVVVVYY

iyice Utllenmesi gerekir.

6.2. Utliden Sararan Yerlerin Temizlenmesi

Utii yaparken sararirsa oksijenli su ile ya da 1litre su igine 1/ 2 kahve kasig1 boraks

konarak hazirlanan karigimla yikanabilir.
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Ut isisin ayartin driiniin iplik 6zelligine gore yapiimasi,
Utl bezi kullamimast,

Boy ipligi yonine dogru ttlenmes,
Kuvvetle bastirarak tttintin agirliginin kumasa verilmemesi,
Utilyi pamuk, keten gibi sik dokunuslu kumaslar tizerinden kaydirarak digerleri
Uzerinde asag1 yukar: kaldirip indirerek hareket ettirilmesi,
Sim, sirma, payet gibi islemelerin Uzerine Gt basilmamast,
Igne lizerine (itli basiimamas,
iz yapmamas icin teyel Uizerine hafifce Utli basiimasi, teyel sokildikten sonra




6.2.1. Kola

Uriinlere parlaklik, sertlik ve dayanmkhilik vermek amaci ile ozellikle oya ve
dantellerde kullanlir.

Kola gesitleri:
> Bitkisel kolalar: Nisasta, patates, piring, arap zamki

> Hayvansal kolalar: Yumurtaaki, jelatin
> Plastik kolalar
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UYGULAMA FAALIYETI

Ut yapimz.
islem Basamaklar1 Oneriler

» Ut masasin hazirlayiniz. > Is guvenligine dikkat ediniz.

> Utlyt hazirlayiniz. > Kullanacaginiz - arag  gereci  dogru
seginiz.

> Util bezi hazirlayimz. > Ut beziniz temiz olmalidr.

> Utiiniin su kazammn doldurunuz. > §anay|_ t.' pi Utdlerde kazana su doldurma
Onemlidir.

> Utilisisim ayarlayiniz. » Ut sisim iplik  ozelligine  gore
ayarlayimz.

> Uriinii (it masasina yerlestiriniz. > Uriinii masaya dogru yerlestiriniz.

» Uriinin Gtdstini yapimiz. > Iplik 6zelligine gore Ut yapiniz.

> Utii kazamm bosaltiniz. » Buhar1 chigan verilerek bosaltilir.

> Utl masasiin - Ustiinli ve  gevresini > Dikkatli olunuz.

temizleyiniz.
> Utlinuin alt Gst temizligini yapimz. > Utiiniin alti kirli birakilmamalidhr.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagida verilen cimlelerde bos birakilan yerlere dogru sbzcikleri yazimz.

1 Islemenin ylizeyini diizeltmek, Uriiniin goze hos goriinmesini saglamak icin ........

yapilir.
2. Utli masasinin Uizeri fazlasert veya ........... ........... olmamalidir.
3. Utiiniin kireglenmemesi igin ...................... kullanmlmalidir.
4, KolaUrinlere ................ ) e VE .o, saglar.
5. Kumas ..........coeeeene yonunde Gtdlemelidir.

Asagidaki sorular: dikkatlice okuyarak dogru secenegi isar etleyiniz.

6. Asagidakilerden hangis sert keten kumaglar icin Utlileme derecesidir?

A) 210°C
B) 1200C
C) 1800C
D) 1600C
7. Uttlleme yaparken asagidaki arag kullanilmaz?
A)  Kivet
B) Uti
C)  Utii masasi
D) Topluigne
8. Pamuklu kumaslar icin Utl 1s1s1 asagidakilerden hangisi olmalidir?
A) 500C
B) 1100C
C) 1800C
D) 2100C
DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastirimiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayinmz.
Cevaplarinizin tumi dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geciniz.
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OGRENME FAALIYETI-7

AMAC

Bu faaliyette verilen bilgi ve beceriler dogrultusunda uygun ortam saglandiginda
Urdnlerin kalite kontrol Gni ve |eke temizleme yontemlerini 6grenip uygulayabileceksiniz.

ARASTIRMA
> Cevrenizde Uretim yapan atdlyelerde kalite kontrol konusunu aragtiriniz.
> Toplachgimz verileri sinifta arkadaglarinizla paylasimz.
> Esitli kumaglarda leke yontemlerini uygulayarak deneyiniz.
> Sonucunu rapor héline getirerek simif ortaminda paylasimz.

7. KALITE KONTROL

Kalite kontrolin amaci, uyulmas: gereken kuralar ile Urlin arasindaki farkliliklar
tespit etmektir. Uretim sonucu ortaya ¢ikan driinlerin kullamm uygunlugunu bel gelemektir.
Hatal1 Urdnlerin dizeltilmesi veya yenilenmesidir.

7.1. Alt iplik Temizleme

Uriinlerin at ipliklerini igne ye takarak islemenin icinden gegirerek makasla kesilip
Urdndin at kismi temizlenir.

7.2. Ust Iplik Temizleme

Uriinler, isleme esnasinda ve sonraincelenerek isleme eksiklikleri veya hatal islenmis
yerler duzeltilir. Uriinlerin yiizeyinde kalan iplikler igne, tig yardim ile islemelerin igine
yerlestirilir.
7.3. Tela Temizleme

Kumasa farkl1 usullerle tutturulan ara katmandir. Nakista kumasin direncini artirmak
icin kullanilir. Belli bir sertlik ve form verir, takviye eder ve muntazam olmasin: saglar.

7.3.1. Suda Eriyen Telalar

Urlin tamamlandiktan sonra su iginde bekletilerek veya su piiskiirterek telanin
kaybolmas: saglanir.
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7.3.2. s lleEriyen Tela Temizligi

Uriiniin islemesi tamamlandiktan sonra (itii ile tela kaybolur.

7.3.3. Kagt Tela Temizligi

Uriiniin islemesi tamamlandiktan sonra tersindeki tela yirtilarak temizlenir. Yirtiimas
kolaydir ve ¢cabuk temizlenir.

7.3.4. Yapiskan Tela Temizligi

Uriin tamamlandiktan sonraince uglu makas ile fazlaiklar kesilerek temizlenir.

7.4. Leke Cegsitleri

Kirletici bir maddenin ylzey Gzerinde biraktigi iz, kumas veya Uriin Uzerinde olusan
kirlerdir. Makine yagi, toz, pas, kan vs. Uriin Uzerinde leke olusturur.

7.4.1. Leke Temizlemede Kullanmlan Arag ve Gerecler

Leke cikaricilar; ¢oziicller (soda, su, akol)
Temizleyiciler(sabun, deterjan)

Ovucular ve emiciler (tuz, talk pudrasi)
Alkaliler (amonyak, soda)

Asitler (limon suyu, sirke)

Agarticilar (oksijenli su, camasir suyu)

Mulg kagidi, kivet, Utl bezi, temizlik bezi, Utd

VVVVVVVY

7.4.2. Leke Temizleme Y Ontemleri

Tamponlama yéntemi
Buharlama yontemi
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UYGULAMA FAALIYETI-1

Kalite kontrol yapimz.

islem Basamaklar1

Oneriler

Uriiniin élgulerinin uygunlugunu kontrol

ediniz. » Musteri memnuniyetine 6nem veriniz.
7 Haa ve ekslk islenmis yerlen 10| 5. pikkti kontrol ediniz.
> Altiplik temizligini yapinmz. » Temiz vetitiz caligimz.
> Ustiplik temizligini yapimz. » Temiz vetitiz caligimz.
» Telatemizligini yapiniz. » Temiz vetitiz calisinz.
» Leke kontroll yapinz. > s disiplinine sahip olunuz.
» Leketemizligini yapinz. » Temiz vetitiz calisimz.
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UYGULAMA FAALIYETI-2

Y ag lekesi cikarinz.

Islem Basamaklari Oneriler
> Uriini yerlestiriniz. > Lekeyi tespit ediniz.
» Temizleme bezine sabun siiriiniiz. » Bez ince ve yumusak kumag olmalidir.

> Lekeyi temizleyiniz. » Yuvarlak hareketlerle distan ice dogru

yapinz.
» Temiz suile durulayinmz. » Sabun kalintisi olmamalidir.
» Kurumasin bekleyiniz. » Nemliyken Gtt yapilirsa sararir.

» Ayrnintil bilgi icin bk. islemeye Hazirlik

» Utlleyiniz. modiil i
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki cimleerin basinda bos birakilan parantezlere, cimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yazimz.

1 () Kasnaksiz makine nakisinda kalite kontrol 6nemli degildir.

2. () Kasnaksiz makine nakisinda alt iplik temizligi yapilir.

3. () Kasnaksiz makine nakisinda hatal1 yapilan yerler dizeltilir.

4, () Kasnaksiz makine nakisinda olusan lekeler 6zelligine gére temizlenir.

5. () Kasnaksiz makine nakisinda kullanilan telalar temizlenmeyebilir.

DEGERLENDIRME
Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastirimiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayinmz.
Cevaplarinizin tumi dogru ise “Modil Degerlendirme’ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

UYGULAMALI TEST
Bu moduilden faydalanarak 40x40 6lcllerinde yastik calisiniz.
DEGERLENDIRME OLCEGI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandigimz beceriler icin
Evet, kazanamadiklariniz icin Hayir kutucuklarina (X) isareti koyarak kontrol ediniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayrr

1. Kasnaksiz makine nakisi teknigine uygun model arastirdiniz nm?

Modéd tespit ettiniz mi?

Kompozisyon hazirladimz mi?

Al DN

Kumas hesabr yaptimz mi?

o

Kumas1 hazirladirz mi?

6. Uriine ve kumasa uygun iplik belirlediniz mi?

7. Susleme yapmak icin yardimc: mal zeme sectiniz mi?

8. Kose yaptiniz mi?

©o

. Koseyi Utdlediniz mi?

10.Uriine uygun oya sectiniz mi?

11.Kumasa uygun hazir bant veya har¢ sectiniz mi?

12.Kumasa uygun aplikelik kumas segtiniz mi?

13.Makine nakis1 yaparak kenar temizleme teknigini kumasa uygun
sectiniz mi?

14.Puskil yaptimz mi?

15.Uriindin Gtdsting yaptimz mi?

16.Uruin élgllere uygun mu?

17.Uriuiniin kalite kontrol Ginti yaptinz n?
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DEGERLENDIRME
Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastirimz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayinmz.
Cevaplarinizin tumi dogru ise bir sonraki module gecmek icin 6gretmeninize basvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FALIYETIi-1 CEVAP ANAHTARI

Dogru

Dogru

Yanls

Dogru

Yanhs

Dogru

Dogru

O |IN| OO~ WIN|PF

Dogru

OGRENME FALIYETIi-2 CEVAP ANAHTARI

Yanls

Dogru

Dogru

Dogru

Dogru

Yanls

Dogru

O N[O W|IN|PF

Dogru

OGRENME FALIYETI-3 CEVAP ANAHTARI

Dogru

Yanls

Dogru

Dogru

Yanhs

Dogru

Yanls

O N OO WIN|PF

Dogru
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OGRENME FALIYETI-4 CEVAP ANAHTARI

Dogru

Yanhs

Yanhs

Dogru

Dogru

Yanhs

Dogru

O IN[foO|O || W|IN|PF

Dogru

OGRENME FALIYETI-5 CEVAP ANAHTARI

Dogru

Yanls

Yanls

Dogru

Dogru

Dogru

Dogru

O IN[O|O | B~ WIN|PF

Yanls

OGRENME FALIYETIi-6 CEVAP ANAHTARI

1 Utu
Y umusak
3 Saf su
Sertlik,
4 parlakhk ve
dayaniklilik
5 Boy ipligi
6 A) 210
7 D) Toplu
igne
8 C) 180
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OGRENME FALIYETIi-7 CEVAP ANAHTARI

Y anhs

Dogru

Dogru

Dogru

albhw|[N|F

Y anhs
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