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ACIKLAMALAR

ALAN

Ayakkabi ve Saraciye Teknolojisi

DAL/MESLEK

Alan Ortak

MODULUN ADI

Temel Dikis Makineleri

MODUL TANITIMI

Temel dikis makinelerinin kullanimiyla ilgili bilgi ve
becerilerin kazandirildigi bir grenme materyalidir.

SURE

40/32

ON KOSUL

Modiiliin 6n kosulu yoktur.

YETERLIK

Temel dikis makinelerinde dikmek

MODULUN AMACI

Genel Amacg

Gerekli ortam saglandiginda bu modiil ile temel dikis

makinelerinde teknigine uygun dikis dikebileceksiniz.

Basit arizalarimi giderebileceksiniz.

Amaclar

1. Diiz dikis makinesini dikime hazirlayabileceksiniz.

2. Diiz dikis makinesini kullanabileceksiniz.

3. Siitunlu dikis makinesini dikime
hazirlayabileceksiniz.

4. Situnlu dikis makinesini kullanabileceksiniz.

5. Zik zak dikis makinesini dikime

hazirlayabileceksiniz.

Zik zak dikis makinesini kullanabileceksiniz.

Kollu dikis makinesini dikime hazirlayabileceksiniz.

Kollu dikis makinesini kullanabileceksiniz.

Makinelerin basit arizalarini tamir edebileceksiniz.

© oo~

EGITIiM OGRETIM
ORTAMLARI VE
DONANIMLARI

Ortam: Atélye ortam

Donanim: Diiz dikis makinesi, makine ignesi, tornavida,
iplik, pens, mekik, masura, kesilmis pargalar, siitunlu
dikis makinesi, zik zak dikis makinesi, kollu dikis
makinesi, kompresor, temizlik bezi, temizlik firgasi,
makine yagi, yagdanlik, vb.

OLCME VE
DEGERLENDIRME

Modiil ig¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araglart ile kendinizi degerlendireceksiniz.
Ogretmen modiil sonunda 6lgme araci (goktan segcmeli
test, dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)
kullanarak modiil uygulamalari ile kazandiginiz bilgi ve
becerileri olgerek sizi degerlendirecektir.







GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Ayakkabi, gecmisten giiniimiize insanlarin en temel ihtiyaclarindan biridir. Insanlar
her donemde ayaklarin1 dis etkenlerden koruyacak bir giyecege ihtiya¢ duymuslardir.
Giintimiizde niifus artig1 ve insanlarin satin alma giictiniin artmast ile kaliteli malzemelerden
yapilmis, estetik ve modaya uygun ayakkabiya ihtiyac giderek artmaktadir.

Ulkemiz ayakkabi sanayiinde ayakkabi ile ilgili standartlarn yoklugu ve kalifiye
eleman eksikligi tilkemiz sanayiini ileriye gotiirememektedir.

Bu modiil ile ayakkabicilik mesleginde kullanilan temel dikis tekniklerini ve
makinelerini tantyacak ve bu makineleri kullanma becerisini kazanacaksiniz.






OGRENME FAALIYETI- 1

AMAC

Gerekli ortam saglandiginda bu modiil ile dikis gesitlerini, sembollerini, igne ve
iplikleri tantyabileceksiniz ve diiz dikis makinesini dikime hazirlayabileceksiniz.

ARASTIRMA

> Diiz sanayi dikis makinesinde kullanilan igneleri ve iplikleri arastirarak rapor
hazirlaymiz.

> Hazirlanan raporu sinifta sunarak tartiginiz.

1. DUZ DIKIS MAKINESI

1.1. Dikis
1.1.1. Dikisin Tanimm

Makine veya el yardimi ile ipligin dikilecek ylizeyin iginden veya arasindan
gegirilerek ilmek sirasi olusturmasidir. Dikis adimi, kumas iizerinde iplik veya ilmeklerin
olusturdugu dikis hattidir.

1.1.2. Dikis Cesitleri

> ice cat1 dikisi
Ok kullanilan bir dikis ¢esididir. Iki deri sir¢alar1 i¢ ice bakacak sekilde tutulur
ve kenarindan 1-1,5 mm dikis pay: verilerek dikilir. Resim 1.1ve Resim 1.2’de
ice cat1 dikisin i¢ten ve distan gériiniimii verilmistir.

e |

k.

Resim 1.1: ice ¢at1 dikisinin distan goriiniisii



Resim 1.2: I¢e ¢at1 dikisinin icten goriiniisii

Tiranta dikisi
Ice cat1 yapildiktan sonra dikis yeri tiranta bandi ile kaplanir. Kaplanan bu bant

iki kenarindan tekrar dikilir. Bu sekilde yapilan dikise tranta dikisi denir.Tiranta
band1 kendinden yapigkanli ise dikise gerek kalmayabilir. Resim 1.3’te tiranta
dikisi ve tranta bant1 goriilmektedir.

.&.‘“;“ ﬁ _|

Resim 1.3: Tiranta dikisi

Bindirme dikisi

iki parca bindirme pay1 kadar iist iiste bindirilir ve bindirilen parganin
kenarindan 1 - 1,5 mm birakilarak dikilir. Resim 1.4’te bindirme dikisi ile
dikilmis bir dikis alistirmasi goriilmektedir.



Resim 1.4: Bindirme dikisi

> Disa cati dikisi
Ige cat1 dikisinin tersidir. Dikis yeri sayanin disinda gorilir. Resim 1.5°te disa ¢ati
seklinde dikilmis ve kenarinda dekoratif dikis olan bir saya goriilmektedir.

Resim 1.5: Disa ¢at1 dikisi

> Sota dikisi

Bindirme yapilan yerlerde dekoratif olarak veya foksiyonel amagcli kullanilan, dikisin
goriilmesi istenmedigi zamanlarda bindirme yapilan par¢aya dikilen dikistir. Resim 1.6’da
sota dikisi yapilmis bir saya goriilmektedir.

Resim 1.6: Sota dikisi



1.1.3. Dikis Sembolleri

Tekstil ve deri iglemlerinde kullanilan dikisleri degisik sembollerle gostermek
miimkiindiir. Sekil 1.1°de sik kullanilan dikislere ait gdsterilis sembolleri goriilmektedir.

]
v

a. Bindirme dikisi

b. Kivirarak bindirme dikisi

c. Diiz dikis

d. Sota dikisi
Sekil 1.1: Sik kullanilan dikis sembolleri
1.2. Diiz Dikis Makinesi
1.2.1. Tammm

Bu makineler sayalarin fazla kavisli olmayan yiizeylerinde kullanilir. Diiz dikis
yapmay1 saglayan tam veya yarim devirli dikis makinleridir. Resim 1.7’de goriilmektedir.



Resim 1.7: Diiz dikis makinesi

1.2.2. Makinenin Calisma Prensibi

V kayis1 motordan gelen hareketi kol miline iletir. Kol mili, krank mili ile asag1 ve
yukar1 hareket elemanlarini (6rnegin iplik verici); eksantrik mili ile de ileri ve geri hareket
elemanlarini ¢alistirir.

1.2.3. Elemanlar1 ve Gorevleri

>

Makine basi

Tansiyon, tansiyon yayi, baski ayagi, igne iplik verici ve bunlarin hareket
millerinin bulundugu kisimdir.

Makine kolu

I¢inde hareketin aktarimini saglayan kol milinin bulundugu béliimdir.

Makine boynu:

fleri geri ayar diigmesi, dikis boyu ayarlayicis1 ve el carkiin bulundugu
boliimdiir.

Masa plakasi

Masa ana plakasi, kumas yerlestirme yeri olarak kullamilir. Dikis plakas1 ana
plakada bulunur. Ana plakanin altinda alt dikis olusum elemanlar1 ve tasiyici
hareket mekanizmasi yer alir.

Masura sarma tertibati

Masuray1 diizgiin sarmaya yarayan diizenektir.

Cardak

Masa plakasinda makinenin arkasina takilan ve yukaridan bobinin rahat
sagilmasini yarayan boliimdiir.

Motor

Gelen elektrik enerjisini, harekete gevirir, iizerinde bulunan V kayisi ile dikis
makinesinin hareket elemanlar1 i¢in gereken yerlere iletir.

Pedal

7



Motorun V kayis ile dikis makinesine hareketi vermek iizere ana plaka altinda
ayak ile idare edilen kisimdir. Otomatik makinelerde pedalin gerisine topuk ile
basarak makinenin durmasi ve iplik kesmesi saglanabilir.

Dizlik

Baski ayaginin el kullanmadan kaldirilmasim saglayan sag diz hizasinda ana
plaka altinda bulunan pargadir.

Caganoz

Makine tablasinin alt kisminda bulunan masuranin ve mekigin takildig:
diizenege denir.

1.2.4. Makineye Igne Takma Islemleri

Dikisin yapilabilmesi i¢in makine ignelerine gereksinim duyariz. Bu ignelerin 6zelligi,
sekli, Olgiileri ve diizgiin takilmasi dikis kalitesini direkt etkilemektedir. Sekil 1.2°de
makineye igne takma asamalar1 goriilmektedir.

Igneyi yerine takmadan énce bazi kontroller yapmaliyiz. Bu kontroller:

VVVVVVVVVVYY

Ignenin egik olup olmadign,

Igne ucunun dikilecek malzemeye uygun olup olmadigini,

Igne numarasimin makineye uygun olup olmadigini,

Igne ucunun gerekli sivrilikte olup olmadigimi kontrol ederiz.

Makinenin kapali oldugundan emin olunuz.

Igneyi sol elimizin bas parmagi ile isaret parmagi arasinda tutunuz.

Igne olugu iistiindeki vidanin agik oldugundan emin olunuz.

Igneyi oluga yerlestiriniz.

Ignenin kisa kanal olan kisminin ¢aganoz tarafina dogru bakmasini saglaymiz.
Igne deliginin makineye paralel durdugundan emin olunuz.

Igneyi tutunuz ve sag elinizdeki tornavida yardimu ile viday1 sikiniz.
Ayakkab1 sayasimi dikmeden 6nce herhangi bir malzeme iizerinde deneme
yapiniz.

Sekil 1.2: igne takma



1.2.5. Makineye Dikis Ipligi Takma Islemleri

Dikis makinelerinde iplik yolu dikis kalitesini direkt etkilemektedir. Makinelerde st
iplik ve alt iplik olmak tizere iki yol vardir.

> Ustipligi takmak
Cardaktan gelen iplik numara sirasi ile gosterilen yerlerden gecirilmelidir. Aksi
takdirde dikis atlamalart olusur (Sekil 1.3).

Sekil 1.3: Ust ipligi takma

. Ust iplik gerginliginin ayarlanmasi
Ust ipligin gerginligini ayarlamak icin makine basindaki iplik gerdirici
sikilir veya gevsetilir. (B) Ipligin tansiyon pulcuklarinin (5) arasindan
gecmis olduguna dikkat edilmelidir (Sekil 1.4).

Sekil 1.4: Ust iplik gerginlik ayar1



»  Altipligin takilmasi

Dikis isleminin dogru yapilabilmesi i¢in alt ipligin diizgiin sekilde sarilmasi
sarttir. Makine tablasinin makinenin sag yaninda ¢ardaktan gelen ipi masuraya
saracak bir tertibat bulunur. Masura buraya yerlestirilir. iplik bir miktar el ile
sarilir, mekanizma kilitlenerek masura pedal vasitasi ile motor giiciinden
yararlanilarak sarilir. Burada 6nemli olan masuradaki ipligin esit ve diizgiin
sekilde sarilmasidir. Sarilan masura daha sonra mekik igine yerlestirilir. Iplik
ucu alttan alimir, mekik iistiindeki mekik yarigindan ve mekik yapragindan
gecirilir.  Sekil 1.5’te masuranin mekige takilmasi ve masura ile mekik
goriilmektedir.

Sekil 1.5: Mekik, masura ve masuranin mekige takilmasi

Masura sarilip mekige yerlestirilir. Sol el ile mekik iizerindeki mekik mandali yukari
dogru tutulur. Masa plakasi altindan ¢aganoza yerlestirilir. Cit sesi takildigini ifade eder.

. Alt iplik gerginliginin ayarlanmasi
Masuranin dogru sarildigi kontrol edilir, sik1 veya gevsek iplik sagilma
durumuna gore mekik iizerindeki vida uygun tornavida ile sikilir veya
gevsetilir (E-F). Ipligin rahat sagilmasi saglanir . Sekil 1.6°da alt iplik
mekanizamasina ait gerginlik ayar1 goriilmektedir.

Sekil 1.6: Alt iplik gerginlik ayari
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1.2.6. Dikis Boyunu Ayarlama

a: Normal dikis adimm b: Siki dikis adim c: Seyrek dikis adim
Sekil 1.7: Dikis adimlari

Makine boynu iizerinde dikis boyu ayarlayicisi ile istenilen siklikta dikis boyu
ayarlanabilir. Dikis makineleri, modellerine gore degisiklik gosterse de 0 ile 5 arasinda dikis
boyu ayarlamasi yapilabilir. Rakam kiigiikse dikis siki, rakam biiytidiik¢e dikis seyrek olur.
Dikis boyunu ayarlamak i¢in, ayarlayicinin altindaki ileri geri koluna bastirip, ayarlayiciy1
cevirmek gerekir. Sekil 1.8’de bir dikis makinesine ait dikis boyu ayar mekanizmasi
goriilmektedir.

Sekil 1.8: Dikis boyu ayarlama mekaniznasi
1.3. igne ve iplikler
1.3.1. Makine igne Cesitleri
Igne; dikisin yapilmasini, giizelligini ve dikisin dayanimini saglayan dikis elemanidir.
1.3.1.1. Yapilarina Gére igneler
> Celik igneler

Igne yiizeyleri parlatilmistir. Ancak uzun siire kullanildiginda ve yanlis depolama
halinde paslanir.

11



Celik igneler ¢abuk 1simmir, bu nedenle sentetik ve sentetik karigimli kumaslarda
kullanilmasi sakincalidir. Dikis ipliginin sentetik olmasi halinde ise iplik erir ve koparak igne
gbziline, kumas lizerine yapisarak bir¢ok zarara yol acar.

> Nikel kaph igneler
Yiizeyleri nikelle kaplanmistir. Paslanmay1 dnlemek amaciyla nikelle kaplanan bu

igneler, nikelin 6zelliginden dolay1 1s1y1 ¢abuk iletir. Bu nedenle yiiksek devirli makinelerde
kullanimi sakincalidir.

> Parlak sert kromlu igneler

Bu igneler paslanmaz. Bunlara karsin pahali ve uzun émiirliidiir.
> Teflon kaph igneler

Istya karst hassas kumaslarda, erime riskini en aza indirmek igin gelistirilmis
ignelerdir.

1.3.1.2. ignenin Béliimleri

Igne iizerinde bulunan boliimlere degisik adlar verilir. Sektdrde bu isimler
degisiklikler gosterebilir. Sekil 1.9’da bir makine ignesinin boéliimleri ve verilen isimler
goriilmektedir.
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Sekil 1.9: ignenin béliimleri
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A- Dip ¢ap1 B- Govde

C- Dip tepesi D- Dip ile goz arasindaki mesafe
E- igne uzunlugu (boy) F- Goz ile ug arasindaki mesafe
G- Oluk genisligi H- Boyun ( kesim agz1) uzunlugu
I- Sap J- Gz uzunlugu

K- Goz genisligi L- Oluk ( kanal)

M- Govde N- Sap uzunlugu

O- Boyun ( kesim agz1) P- Igne gozii

R- igne ucu S- Delici kisim

T- Oluk derinligi
Makine ignelerinin baslica kisimlar1 sunlardir:

»  Dipgcik (sap)

Ignenin, igne yuvasima giren ve vida ile yerinde sabitlestirilen {ist boliimiidiir. Dipgik
¢apt, ignenin yuvasina gecen kisminin milimetre olarak ¢apidir.

Dipgik, degisik kalinlik ve boylarda olabilir; bu da igne mukavemetini etkiler. Igne
dipgikleri iki sekilde olabilir:

o Yuvarlak dipgikli igneler

Yuvarlak dipgikli igneler ii¢ gruba ayrilir:
o Ince yuvarlak dip¢ikli igneler
Bunlarin dipgikleri 1,64-1,74 mm ¢apa sahiptir.
o Kaln yuvarlak dipcikli igneler
Dipg¢ik ¢ap1 1,96-1,98-2-2,02 mm olabilir.
o Dipgiksiz igneler
Dip¢ik ile govde kalmhigi aymi olan ignelerdir. Yavas calisan 6zel amagh
makinelerde kullanilmaktadir.

. Yassi dipcikli igneler

Bunlarin tek tarafi veya her iki tarafi yassi olabilir. Yass1 dip¢ikli ignelerin yuvarlak
dipg¢ikli ignelere gore avantajlari sunlardir:
o lgnelerin yuvaya hep ayni1 yonde takilmasi, ters takilma ihtimalinin olmamast,
o Ignelerin yuvada dénmemeleri,
o Yass1 dipgikli iki ignenin birbirine daha yakin sekilde yan yana takilarak iki igne
olarak kullanilmasidir.
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. Govde (saft)

Ignenin dipgik ile igne gozii arasinda kalan uzun ince béliimiidiir. Saya malzemeleri
iizerinde ignenin biraktig1 iz, gévdenin ¢apima baghdir. igne malzemeye ve yapilacak olan
isleme gore secilmelidir. Govde ¢ap1 kalin segilirse igne kirilmalari olabilir. Igne caps,
gdvdenin en kalin yerinden kumpasla 1/10 hassasiyetle dlciiliir. Ignelerin numaralandiriimasi
igne capina gore yapilir.

Iki cesit numaralandirma sistemi vardir.

o Singer 6lcii sistemi
12 ile 22 arasinda numaralandirma vardir.
o Metrik olcii sistemi

80 ile 130 arasinda numaralandirma vardir.
Her iki sistemde de numara biiytidiik¢e igne ¢ap1 da artmaktadir.
° Uc

Ignenin boyun kismindan alt ucuna kadar olan ve gittikge daralan cesitli formlarda
olabilen kismidir. Sekil 1.10°da igne ug uzunluklar1 goriilmektedir.

A-Kisa u¢
B- Orta u¢

C-Uzun ug¢
Sekil 1.10: igne uzunluklar
. igne ucu cesitleri

Dikis makinesi igne ugclart; dikilecek malzeme cinsine, inceligine ve uygulanacak
dikis islemine gore secilir. Ug formu malzeme {izerinde dikisin durusuna ve ignenin i¢
birakilmasina etki eder. Ornegin, sert yiizeylerde sivri uclu, orgiilerde yiizeyi delmemesi ve
iplikleri pargalamamasi igin yuvarlak uclu igne kullanilir.
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o Sivri uglu igne
Sivri uglu igne kalin dipgikli ve goziin altinda ince sivri bir ug
olusuncaya kadar gittik¢e daralan yapiya sahiptir. Bu igneler
genellikle sert, sik dokunmus yiizeylerde kullanilir.

o Yuvarlak uglu igne
Kumagin ipliklerine zarar vermeden, kumasa dalabilen, goziin
altinda yuvarlak bir ug olusana dek daralan ignedir. igne ucu igne
govdesinin capi ile orantili hafif yuvarlak ug, orta yuvarlak ug, agir
yuvarlak ug, ekstra agir yuvarlak ug olarak siniflandirilir.

o Top (kiire) uclu igneler
Sentetik 6rme kumaslarin dikimi igin 6zel olarak tasarlanmis
ignelerdir. igne top seklindeki ucu sayesinde kumas ipliklerini
kesmeden dalis yapabilir. Top uglu igneler kiigiik yuvarlak gozii ve
yuvarlak bir ucu olan 5-10 arasinda numaraya sahip olan
ignelerdir.

o Kama uclu igne
Kumasg dikiminde kullanilmaz. Siiet, deri ve yapay deri dikiminde
kullanilir. Bu yiizeylerden piiriizsiizce gegebilen ignelerdir. Sekil 1.
11°de kama uglu bir ignenin yapisi ve diktigi dikis goriilmektedir.

T

I p I - - - - F
o e o i S l C{}
Sekil 1.11: Kama uclu igne yapisi ve bu igne ile meydana gelen dikis

o Kesici u¢lu igne
Kalin dipgikli, ¢esitli sekillerde ug olusturacak bigimde darlasarak
biten ve dikis i¢cin kumag1 delip yol agmak amactyla gelistirilmis
makine ignesidir. Sekil 1.12°de igne kesici u¢ formlar1 ve verilen
isimler goriilmektedir.

Sekil 1.13’te ise kesici u¢ formlu ignelerin u¢ yapilart ve meydana gelen dikis
olusumlar1 goriilmektedir.
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A-Kama u¢ B- Dar kama u¢ C- Sola helezonik oluga sahip dar kama u¢ D- Saga helezonik
oluga sahip dar kama u¢ E- Ekstra genis arkaya helezonik u¢ F- Arkaya helezonik u¢ G-
Arkaya helezonik dar u¢ H- Helezonik u¢ |- Dar helezonik u¢ J- Capraz u¢ K- Dar capraz
u¢ L- Ekstra genis baklava u¢ M- Baklava u¢ N- Mizrak u¢ O- Arkaya helezonik mizrak ug
P- Arkaya helezonik dar mizrak u¢ R- Helezonik mizrak u¢ S- Dar helezonik mizrak u¢ T-
Ucgen seklinde u¢ Y- Ozel u¢  Z- Helezonik kare ug

Sekil 1.12: Kesici u¢ formlari
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R- Normal yuvarlak u¢ LL- Helezonik u¢ LR- Arkaya helezonik u¢ S- Caprazu¢ P-
Kama ug¢

Sekil 1.13: Kesici u¢ formlu ignelerin u¢ yapilar: ve meydana gelen dikis olusumlari

o Deri islemede kullamilan igneler
Deri islemeciligi diinya tizerindeki en eski islemeciliklerden biridir.
Onceleri deri pargalarinin birlestirilmesinde kullamlan dikisten
beklenen tek 6zellik kalict olmastydi. Dikisin goriintiisiine
giinlimiizdeki kadar 6nem verilmiyordu. Giinlimiizde ise bu 6ncelik
biiyiik dl¢iide degismistir. Glinlimiizde dikis goriintiisii moda
tenlerine gore belirlenmektedir. lyi bir dikis, dekoratif dikis
goriintiisiinii de beraberinde getirmektedir.

Bu da uygun iplik ve kesici olan igne ucu kullanimi ile miimkiin olabilmektedir.
Ekonomik bir iiretimin saglanabilmesi i¢in dikiglerin modern makinelerde yiiksek makine
hizlarinda Ttretiliyor olmasi gerekmektedir. Sekil 1.14°te deri islemede istenen dikis
goriintiisii igin dogru igne segimleri verilmistir.
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Deriyi dikis Yumusak ve orta sertlikleri
dogrultusundan saga Uzerinde, dekoratif bir dikis ’ ‘
dogru 45%ik acl yapacak | Uretimi icin uygundur. Her ‘
sekilde keser. Deri cesit deride kullanilabilir.
malzemeye bagli olarak Ornek:
sifirdan orta dereceye Ayakkabi, valiz ve deri
kadar egimli dikigler giyeceklerin dikiglerinde |
olusturulur. Dikilen iplik, kullanilir. 3

merdiven seklinde bir
gOruntl vermektedir.
Dikis delikleri rahatlikla
gOrulebilmektedir.
Kisadan orta uzunluga
kadar tim dikis adimlari
icin uygundur.

Dikis gorintisiu LR uglu Orta sertlikte ve sert deri

ignelerinkine Uzerinde dekoratif dikislerin
benzemektedir. 4 kesme | yapilabilmesi igin uygundur.
kenarina sahip Birgok deri ¢esidi Gizerinde de
olmasindan dolayi daha rahatlikla kullanilabilir.

iyi bir dikis efekti Ornek:

olusturabilmektedir. Orta | Yirlyls ayakkabilari, valiz ve
uzunluktaki dikis adimlari | evrak ¢antalarinda kullanilir.
icin uygundur.

Deriyi dikis Kesintisiz kapali dikis
dogrultusundan sola gOruntisiine sahip, diz
dogru 45° aci olusturacak | dikislerin tretiminde kullanilr.
sekilde keser. Duz bir Hemen hemen her ¢esit deri
dikis olusumu goézlenir. malzemede kullaniimaktadir.
Dikilen iplik, merdiven Ornek:

seklinde bir goruntl Cantalar, ayakkabilar,
vermektedir. Dikis otomobil désemelerinin
delikleri doldurulur. dikislerinde kullanilir.

Kisadan orta uzunluga
kadar tim dikis adimlari
icin uygundur.

Deriyi U¢gen seklinde Dz dikis igin uygundur. Sert
cikintilar olusturacak ve kalin deride oldugu kadar
sekilde keser. Duz dikis karton Gzerinde de
gO6runtisu vermektedir. kullanilabilmektedir.

Dikilen iplikler merdiven Ornek:

seklinde bir gorinti Kemer, valiz, bot, plastik

olusturmaktadir. Dikis
delikleri nispeten daha
blyulktir. Kisa ve orta
buyuklikteki dikis
adimlari i¢in uygundur.
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Deri orta buyuklukte bir
Ucgen seklinde kesilir.
Duz dikis gérintusi
vardir. Dikilmis iplikler,
merdiven seklinde bir
gOruntl sergilemektedir.

Duz dikig tretimine uygundur.
Orta ve sert derilerde yuksek
performansa sahiptir.

Ornek:

Désemecilikte, ganta ve

ayakkabi, musamba, guineslik

H Dikis delikleri nispeten cadirlarin dikimine uygundur.

daha buyuktir. Orta ve

uzun dikis adimlari igin

uygundur.

Uggen kesme kenarina Bir hat Gizerinde hemen

sahip yuvarlak bir ugtur. hemen duz goérinen dikigler

Deriyi Giggene benzer igin uygundur. Yumusak deri

sekiller olusturarak Uzerine ¢ok yonlu

kesmektedir. DUz bir dikis | uygulamalarda kullaniimahdir.

gorintlsi Ornek:

D olusturmaktadir. Dikilmis | Ayakkabi, deri Grlnler, ince

iplikler merdiven seklinde | deri Urlnler, deri Gzerine

bir gorintu nakis, folyo ve kaplanmig

sergilemektedir. Kisa ve malzemelerin dikiglerinde

orta dikis adimlari igin kullanilir.

uygundur.

Deriyi dikis dogrultusuna | Dekoratif dikigler

dik yonde keser. Egimli Uretilebilmektedir. Kapali

bir goriintiye sahip dikigler icin uygundur.

olmasindan dolayi Ornek:

ozellikle sert ve kalin deri | Ayakkabi, valiz, ¢ganta, kemer

yuzeyler izerinde ve ev tekstillerinin dikiminde

dekoratif bir dikis kullanilir.

gOriuntlisi vermektedir.

Dikilmis iplik bir miktar

kaldirilarak kabarik bir

dikis géruntusu

verilmektedir. iplik, dikis

bosluklarini doldurur.

Kisa dikis adimlari igin

uygundur.
Ozellikle cift igne diiz dikis
makinelerinde sol igne olarak
dekoratif dikislerin Gretiminde
kullanlir.

Dikis gériintiisti P ucuna | Ornek:

CR benzemektedir. Ayakkabi, ev tekstili ve

cantalarin dikiminde kullanilir.
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CL

Dikis goruntisu P ucuna
benzemektedir.

Ozellikle cift igne diiz dikis
makinelerinde sag igne olarak
dekoratif dikiglerin Gretiminde
kullanilir.

Ornek:

Ayakkabi, ev tekstili ve
cantalarin dikiminde kullanilir.

Deriyi, dikis
dogrultusunda
kesmektedir. Dikis
g6runtisu, duz bir hat
seklindedir. Belli deri
malzemeleri lizerinde
6zel dikigler icin
kullaniimaktadir. Siki bir
sekilde yerlesmis dikisler
olusturmaktadir. Uzun ve
g6runur dikis delikleri
olusmaktadir. Orta ve
uzun dikis adimlari igin
uygundur.

Duz ve sikica yerlesmis dikis
olusumlarinda
kullaniimaktadir. Pek ¢ok deri
ylzeyi igin uygundur.

Ornek:

Ayakkabi, ¢anta, kemer ve
aksesuar dikimlerinde
kullanilir.

Dikis goruntisu S ucuna
benzemektedir. 4 tarafi
kesme kenari sayesinde
daha iyi bir kesme efekti
vermektedir. Hassas
dikisler Uretilmektedir.

Sikica yerlestiriimis diiz
dikisler icin uygundur. Orta ve
sert deri malzeme uzerine
uygulanabilmektedir.

Ornek:

Valizler, ¢antalar, botlar ve
gunegliklerin dikimi igin
uygundur.

Standart yuvarlak ugtur.
Dikis ipligi, merdiven
seklinde bir gérinti
sergilemektedir.
Diizensiz ve birbirinden
farkli boyutlarda dikis
delikleri olusturmaktadir.
Orta ve uzun dikis
adimlari igin uygundur.

Yumusak deri Gzerinde, nakis
ve ¢ok yonli uygulamalar igin
kullanilabilmektedir.

Ornek:

Spor ayakkabilar, giysiler,
otomobil koltuklari, folyo ve
laminasyon yapilmis
malzemelere uygundur.

Tablo 1.1: istenen dikis goriintiisii icin dogru igne se¢imi
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e Boyun

Igne gbziiniin iistiine kadar uzanan oyuk kisimdir. Boyun, uygun dikis olusumu ve
daha hizli zamanlama yapilmasini saglamak i¢in ¢aganozun veya liiperin igneye daha yakin
ayarlanmasina izin verecek bicimde sekillendirilmistir. igne boynunun govdenin igine
girmesi nedeniyle, kavrayicit igneye azami Olgiide yanasabilir. Boylece iplik halkasinin

yakalanamama durumu ortadan kalkar.

o Goz

Bir tarafinda uzun yiv, Obiir tarafinda kisa yiv bulunan ve dikis olusurken ipligi

yerinde tutan igne deligidir.

e iplik kanallan

Ignede iki tip kanal bulunur.

(0]

Kisa kanal
Igne, kumasin iginde gegerken ignedeki iplige koruyucu gorevi
yapan igne goziiniin {istiine ve altina dogru uzanan ¢okiintiidiir.

Uzun kanal
Ipligin ileri besleyicisinden ignenin goziine gittigi sirada ana
koruyucu kanal gorevi yapan igne govdesindeki yarik kisimdir.

d: Ug

e e [ — e - ]
— |§ }E -1
| ]
~— b . —wem.
- b -
——
___________________ Sl A F—
- f —

a: Dip¢ik  b: Uzunoluk  c: Govde
e: Goz f: Boyun (kesim agzi) g: Kisa oluk

Sekil 1.15: iplik kanallar
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1.3.2. Dikis Iplikleri

Iplikler elyaflardan olusur. Belirli uzunlugu, inceligi, mukavemeti ve yumusaklig
olan, biikiilme (egirme) ve birbiri lizerine yapisma yetenegi olan tekstil ham maddelerine lif
(elyaf) denir. Elyaf kelimesi Arapga bir kelime olup, ¢ogul anlam igerir. Asagidaki tabloda
elyaflarin siniflandirilmasi verilmistir.

| |

DOGAL
DOGAL SENTETIK HAMMADDELERDEN ISLAH
Pamuk Ipek Keten Polyamid (PA) Polyester (PES) Kauguk Seltloz
| —1
i ‘ ‘\ Rayon
Merserize Glase Soft  Nylon 6 Nylon 66 Kesik  Sonsuz likti (Flos)
Elyaf Elyaf Dikis Iplikleri
(SSP) (CFP) (Poly/Poly)
(Poly/Cot)
Sonsuz Elyaf
Sekil 1.16: Elyaflarin siniflandirilmasi
1.3.2.1. Pamuk

Dogal ham maddelerden tretilen, cok amagli kullanima uygun olan tek iplik ¢esidi
pamuk iplikleridir. Pamuk elyaf liflerinin kalinliklar1 yaklagik 20 mikron, uzunluklart
ortalama 38 mm'dir.

Baglica ii¢ ¢gesit pamuk ipligi tiretilmektedir.

> Soft pamuk iplikleri
Soft pamuk lifi, mikroskop altinda kesit olarak iki yanindan sikistirilmig bir tiip
goriiniigiini andirir.

> Merserize pamuk iplikleri
Merserize iplikler, germe islemi altinda kostik soda uygulanmus ipliklerdir. Bu
islem sonucunda pamuk lifleri siser ve daha diizgiin bir yapiya kavusur. Boylece
151k yansimasi iyi olacagi i¢in daha parlak bir goriiniime ulasilir. Sekil 1.17°de
ipliklerin merserize oncesi ve sonrasi yapilar: goriilmektedir. Bu iglem
sonucunda iplik mukavemetinde yaklagik %10-15 mertebesinde artis saglanir.
Ayrica ipligin boya ¢ekis 6zelligi de artar.
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Sekil 1.17: Merserizeden dnce ve merserizeden sonra

Glase pamuk iplikleri
Glase iplikler, soft ipliklere dikis performansinin artirilmasi amaciyla 6zel bir
yiizey kaplama yontemi uygulanarak iiretilir.

1.3.2.2. Sentetik Lifler

Sentetik dikis iplikleri, sonsuz elyaf viskoz rayon veya metalik ipliklerden bagka ¢ok
biiyiik cogunlukla polyester ve polyamid kokenli olarak iiretilmektedir.

>

Polyester

Ham maddesi, tag komiirii veya petrolden elde edilen tereftalat ile etilen
glilkoldiir. Baz1 6zelliklerden dolay1 diinyada en ¢ok liretilen ve tiiketilen yapay
liftir. Kuru ve 1slak mukavemetlerinin yiiksek olusu kimyasal maddelere
dayanikli oluslar1 gibi 6zelliklerinden dolay1 ayr1 bir 6nemi vardir. Polyester,
alev karsisinda once erir sonra yanar. Sar1 kahverengi bir kiil birakir. Aromatik
bir kokusu vardir.

Poliamid

Elde edildikleri monomerler ve liretim kosullarina gore farklilik gosterir.
Poliamid elyafin yiizeyi piirlizsiizdiir ve genelde silindirik bir yapiya sahiptir.
Yanmada Once erir, rengi koyulasir ve sonra ufak mavi ve kenarlari sar1 bir
alevle yanar. Beyaz duman ¢ikarir ve alev kolayca sondiiriilebilir.

Polyester ve polyamid ham maddeler yalniz olarak kullanilmalarinin yani sira bazi
durumlarda farkli elyaflar ile birlikte kombine olarak da kullanilmaktadir. Ornegin ilikli
dikis ipliklerinde oldugu gibi (polyester/pamuk) birlikte kullanilmaktadir.

Polyamid veya polyester ham maddeler ilk olarak polymer cips (graniil) halde tiretilir.
Daha sonra bu graniil ham maddeler eritilerek basing altinda ¢ok delikli bagliklardan (diize)
gecirilir. Sekil 1.18’de bir diize baslig1 goriilmektedir. Diize ¢ikisinda flamentler, sogutularak
makaralara sarilir. Flament ¢capinin biiyiikliigi diize delik ¢apina bagl olarak degisebilir.
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Sekil 1.18: Diize bashg:

Fakat ince dikis ipligi tiretimi i¢in bu cap 6l¢iisii, dogal olan pamuk lif ¢apinin iki kati
kadar olmaktadir. Flamentlerin sonsuz elyaf dikis ipligi tiretimine uygun yapida olmalari i¢in
liflere ayr1 ayr1 germe islemi uygulanir. Kesik elyaf polyester iiretimi igin birkac¢ diizeden
cikan flamentler bir araya getirilir, daha sonra germe islemi uygulanir. Siirtiinme yiizeyinin
iyi olmast i¢in kivirma iglemi ve ardindan 1s1l islem ile set edilme agamalarindan sonra kesik
elyaf iplik iiretimi i¢in uygun uzunluklarda kesilerek hazirlanir. Polyamid ve polyester
flamentleri diizglin bir yiizeye ve dairesel bir kesit goriiniisiine sahiptir. Boylece kimyasal
islem goérmemis olan dogal elyaf liflerine gore daha parlak bir goriiniime sahiptir. Lif
uzunluklari yaklagik olarak 40 mm'dir.

ZETRNIE

Sekil 1.19: Sentetik liflerin kesit goriiniisleri

1.3.2.3. Liflerinin Temel Ozellikleri

> Uzunluk
Lifler uzunluklar1 bakimindan kesikli ( stapel ) ve kesiksiz ( filament ) olmak
iizere 2’ye ayrilir.

o Kesikli (stapel) lifler
Liflerin boyu “cm” uzunlugu cinsindendir. Ortalama olarak 1 cm’den 50
cm’ye kadar degisir. Boyu en kisa olan elyaf, 1 — 7,5 cm ile pamuktur.
Dogal ipek disinda, dogal liflerin hepsi stapeldir. Filament olarak iiretilen
kimyasal lifler, dogal liflere benzetilmek istenildiginden “cm” boylarinda
kesilerek stapel haline getirilir.
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o Kesiksiz (filament) lifler
Liflerin boyu metre uzunlugundadir. Kimyasal elyaf sinifinin hepsi
filament olarak iiretilir. Dogal elyaf sinifindan dogal ipek de filamenttir.
Ipek bocegi tarafindan iiretilen dogal ipegin uzunlugu 3000 m’ye kadar
cikar.

Incelik

Iplik ¢apini, yan yana gelen lifler olusturur. Dolayisiyla da ince liflerden ince
iplik elde edilir. Iplik numaras1 degismedigi halde, captaki lif adedi arttikga,
saglam ve kaliteli iplik yapilir. Liflerin inceliginin 10—50 mikron olmasi istenir.
En ince elyaf, dogal ipektir. Kimyasal lifler istenilen incelikte iiretilebilir.

Dayamkhilik
Gerilimlere kars1 kopmadan durmasina dayaniklilik denir. Liflerin mukavemeti,
rutubetli ortam ve lizerindeki rutubet miktarina gore degisir.

Is1 etKisi

Lifler 1s1 enerjisinden etkilenir. Organik madde olan lifler, 1sidan fiziksel ve
kimyasal olarak etkilenir. Liflerin 1sidan kimyasal olarak etkilenmesi olayina
“yanma” denir.

1.3.2.4. iplik Yapisim1 Olusturan Temel Faktorler

>

Egirme

Biitiin geleneksel dikis iplikleri iiretim asamasina tek kat iplik olarak baslar. Bu
temel tek kat iplikler, kesik elyaf veya ¢ok ince sonsuz elyaflarin egrilmesi ile
iiretilir. Liflerin incelikleri sayesinde, egirme islemi ile birbirlerini destekler ve
kuvvetli bir yap1 olusur.

Biikiim

Egirme isleminden sonra elde edilen tek kat ipliklere iki veya ¢ok katli olarak
biikiim islemi uygulanir. Biikiim isleminin amaci iplik katlarini bir arada tutmak
ve iplige mukavemet ile birlikte dikilebilirlik 6zelligi kazandirmaktir. Yeterli
biikiimii olmayan bir iplik dikiste kontrol edilemez, katlar tek tek ayrilir ve
sonucta kopar. Gereginden fazla bikiim uygulanmis iplik ise dolasma,
topaklanma seklinde anormallikler gostereceginden dikiste olumsuz sonuglara
sebep olur. Ideal biikiim sayisimin belirlenmesi igin, iplik ham maddesi, iplik
kalinligy, ipligin kullanilacagi dikis sartlar1 gibi etkenler dikkate alinmalidir.

Biikiim yonii

Dikis ipligi, dikis esnasinda makine pargalarindan gegerken Z (saat doniis yonii)
biikiim alacak sekilde etkilenmektedir. Bu bilgi 1s18inda, dikis ipliginin son
asamasindaki biikiim yonii Z olmas1 zorunludur. Son agamadaki biikiim yoni S
(saat doniis yoniiniin tersi) olan bir ipligin ¢ok kisa dikis mesafelerinde bile
biikiimii a¢ilir, tek kat1 asmir ve kopar. Dikis ipliginin son asamadaki biikiim
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yonil Z olmast gerektigi gibi, tek katinin biikiim yonii de S olmalidir. Tek kat
ipligi cok katli olarak biikerken biikiim yonii de degismelidir.

/
a: Saga biikiim b: Sola biikiim ¢: Kath biikiim
Sekil 1.20: Iplik biikiim yonleri

Aksi halde, tek kat iplik egirme yonii S iken ¢ok kath iplik biikiim yonii S olarak
uygulanirsa iplik katlar1 birbirleriyle birlesmez ve diizglin bir yapt olusturulamaz. Son
asamada biikiim yonii Z olarak istendiginde, tek kat ipligin egirme yonii S olmalidir.

1.3.2.5. iplik Numaralandirma Y 6ntemleri

Ipligin en 6nemli 6zelliklerinden birisi de inceligidir. Ipligin kullanim alaninin
tespitinde incelik 6nemli bir kriterdir. Inceligin 6nemli olmasi onun dogru bir sekilde
tespitini gerektirir. Burada karsimiza ¢ikan en 6nemli sorun ipligin her yerinde inceliginin
homojen (esit) olmamasidir. Her iplikte mutlaka bir miktar diizglinsiizliik mevcuttur.
Diizgiinsiizliigiin derecesi ipligin ince kalin yerlerinin miktarina baghdir. Ayrica ipliklerde
tam dairesel bir ¢apin mevcut olmamasi ¢ap Sl¢iimiiniin mevcut aletler yardimiyla tespitini
zorlagtirmaktadir. Bu sebeple ipliklerde ¢ap 6l¢iimii yerine daha kolay ve saglikli bir sekilde
inceligi ifade etmeye yarayan numaralandirma sistemi kullanilmaktadir. Numaralandirma
sisteminde ipligin iki 6zelliginden agirlik ve uzunlugundan faydalanilir. Bu 6zelliklerin
(agirlik ve uzunlugun) tespitinin kolay olmasi da ayrica bir avantaj saglamaktadir. Bir ipligin
numarasi, bu iki 6zellik arasindaki orani ifade eder. Yani ipligin incelik derecesini gosterir.
Ornegin, aym uzunlukta olan iki iplikten ¢ap1 genis olan iplik daha agirdir. Bunun gibi aym
agirlikta olan iki iplikten c¢api kii¢lik olan1 daha uzundur.

26



UYGULAMA FAALIYETI

Asagidaki islem basamaklarini takip ederek diiz dikis makinesini dikime hazirlaymiz.

Islem Basamaklar1

Oneriler

A\

Dikis cesidini belirleyiniz.

Malzemeye gore dikis ¢esidini
belirleyiniz.

Istenilen dikis goriintiisiine ve
malzemeye uygun kalinlikta makine
ignesi se¢iniz.

Kalin malzemeye kalin igne, ince
malzemeye ince igne seciniz.

Makineyi kapatiiz. Ignenin kisa

>  1gneyi makineye takiniz. kanalinin ¢aganoza bakmasina dikkat
ediniz.
. .. Kullanilan malzemeye ve igneye gore
»  Malzemeye uygun iplik seginiz. iplik seciniz.
> Ipligi makineye takinmz. Ipligi yonergelere gore takiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz becerileri
Evet, kazanamadiginiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz

Degerlendirme Olciitleri Evet Hayir
1.Dikis ¢esidini belirlediniz mi?
2.Malzemeye uygun kalinlikta makine ignesi sectiniz mi?
3.Igneyi makineye taktiniz m?
4.Malzemeye uygun iplik sectiniz mi?
5.Ipligi makineye taktiniz m?
6.Dikis ¢esidini belirlediniz mi?
7.Diiz dikis makinesini istenilen nitelikte dikise hazirladiniz mi1?

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gdzden gegiriniz.

Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geginiz.
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OLCME DEGERLENDIRME

Asagidaki ciimlelerin basina bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanls ise Y yaziniz.

1.( ) Makine veya el yardimu ile ipligin birlestirilecek kumaslar i¢cinden veya arasindan
gegirilerek ilmek siras1 olusturmasina dikis denir.
2. () Bindirme, ice cat1, disa gat1, tiranta, sota dikis ¢esitleridir.
) Ust ipligin gerginlik ayar1, makine basindaki iplik gerdiriciden yapulir.
) Alt ipligin gerginlik ayar1 masura tizerindeki vidadan yapilir.
) Dikis boyunu ayarlarken kii¢iik rakamda siki dikis olur.
) Deri islemede genelde kama ug igne kullanilir.
) Igneyi makineye takarken kisa kanal ¢aganoza bakmalidir.
) Germe islemi altinda kostik soda uygulanmis pamuk ipliklerine soft iplik denir.
) Dikis ipliginin biikiim yonii Z (sag) olmalidir.
0 ( YAyn1 agirlikta olan iki iplikten ¢ap1 kii¢iik olan1 daha uzundur.

H“’@NP’P"PP’
NN AN AN AN NN

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

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI- 2

AMAC

Bu faaliyette verilen bilgiler dogrultusunda, gerekli ortam saglandiginda pargalar
dogru olarak birlestirebileceksiniz.

ARASTIRMA

> Yas ve cinsiyete gore ayakkabi modellerinde kullanilan dikis adimi sayisini
piyasa arastirmasi yaparak rapor halinde hazirlayiniz.

2. DUZ DIKIS MAKINESINDE DIiKIM

2.1. Parcalan Birlestirirken Dikkat Edilecek Noktalar

Dikisin dikilecegi yer ile kenar arasinda kalan mesafe, dikis payidir. Dikis pay1 deride
1 mm, suni deridel,5 - 2 mm olarak belirlenmektedir. Gerektiginde dikisin bozulmamasi i¢in
dikis pay1 daha fazla olabilir.

Dikis makinesinin bir dikisi olustururken her hareketine “dikis adimi” denir. Normal
bir dikiste bayan ayakkabi sayalarinda, 1 cm’de 67 dikis adimi; erkek ayakkabi sayalarinda,
5-6 olmalidir. Bu say1, dikisin amacina ve yerine gore degisebilir.

Dikim sirasinda iki parcanin birlestirilmesinde centik isaretleri iist {iste gelmelidir.
Esleme yaparken centikler st iiste gelirken kumasin ve derinin deseni dikkate alinmalidir.

Dikis baslangicinda ve sonunda kalite ozelliklerine bagli olarak saglamlastirma
(ponteriz) yapilmalidir.

Dikisin bitiminde parca makineden cikarilirken baski ayagi dizlikle kaldirilmali, igne
kumastan ¢ikarilmali ve iplik, ¢ekilerek kesilmelidir.

Disarida kalan iplik miktar1 1 cm’den fazla olmamalidir. Dikim sirasinda dikisin
diizgiinliigii goz ile kontrol edilmelidir.

Kontrol sirasinda;

Dikis gerginliginin uygunluguna,

Dikis atlamalarinin olup olmadigina,

Dikkatten kacan biiziilmeler olup olmadigina,

Kose dikislerinin diizglinliigiine,

Simetrik pargalarda dikis 6zelliklerinin ve uzunluklarinin ayni olmasina dikkat
edilmelidir.

VVYYYV
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> Resim 2.1 a’da goriildiigii gibi rodanin malzemenin dikilmeyen tarafinin
iistiinde olmasina dikkat ediniz.

a: Rodamin dogru yonii

b: Rodanin yanhs yonii
Resim 2.1: Rodanin yonii
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UYGULAMA FAALIYETI

Asagidaki islem basamaklarini takip ederek diiz dikis makinesini kullaniniz.

Islem Basamaklar1

Oneriler

»  Diiz dikis dikiniz.

» Koseli dikis dikiniz.

»  Verilen seklin iizerinden dikiniz.

> Egri dikis dikiniz.

»  Verilen seklin iizerinden dikiniz.
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»  Yuvarlak dikis dikiniz.

»  Verilen seklin lizerinden dikiniz.

> Ponteriz dikis dikiniz. » Dikisin agilmamasi igin baslangiglarda ve bitiglerde
4 dikis adimindan sonra tekrar basa doniip yeniden
dikiniz.

33




KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz becerileri Evet,
kazanamadigimiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir
1.Diiz dikis yaptiniz mi?
2.Koseli (ige ve disa biikey) dikis yaptiniz mi?
3.Egri dikis yaptiniz mm?
4.Yuvarlak dikis yaptiniz m?
5.Ponteriz dikis yaptiniz mi1?
6.Dikisi istenilen niteliklere gore diktiniz mi?

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.

Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geginiz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki ciimlelerin basina bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanlis ise Y yazimz.

) Deride dikis payt 1 mm olmalidir.

) Dikis makinesi bir dikisi olustururken her adimina dikis adimu denir.
) Bayan ayakkab1 sayalarinda 1cm’de 67 dikis adimi olmalidir.

) Erkek ayakkab1 sayalarinda 1cm’de 3—4 dikis adimi olmalidir.
)

1. (
2. (
3.(
4. (
5. ( ) Dikis sirasinda rodanin yonii 6nemli degildir.

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

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI- 3

AMAC

Bu faaliyette verilen bilgiler dogrultusunda, gerekli ortam saglandiginda siitunlu dikis
makinesini teknigine uygun olarak dikime hazirlayabileceksiniz.

ARASTIRMA

> Siitunlu dikis makinesinde ayakkabinin hangi pargalari dikilir? Arastiriniz.
Aragtirmayi sunu sekline getirip sinifi bilgilendiriniz.

3. SUTUNLU DIKIiS MAKINESI

3.1. Tanim

Dikis islemini yapan kismi, dikine yikseltilmistir. Bu sekli ile sayanin her tarafina
kolayca girerek dikis yapan gelismis makinelerdir. Diiz makinelerdeki, tutus kisithgmnin
disina cikilarak, sayanin her tarafini, yiiziinden gorerek, dikme olanagi saglar. Bu durum
parcalari birbirine uydurmada ve dikmede kolaylik saglar. Ozellikle kapali sayalarda,
sayanin her tarafina girilme olanagi verir. Dikis sirasinda, sayalar dik bagligin iizerinde
kolaylikla dondiiriilebildiginden, sayanin her tarafi goriilebilir (Resim 3.1).

e
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Resim 3.1: Siitunlu dikis makinesi
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3.2. Makinenin Calisma Prensibi

V kayis1 motordan gelen hareketi kol miline iletir. Kol mili, krank mili ile asag1 ve
yukar1 hareket elemanlarini (6rnegin iplik verici), eksantrik mili ile de ileri ve geri hareket
elemanlarim ¢aligtirir. Sekil 3.1°de siitunlu dikis makinesi ve elemanlar1 gériilmektedir.

3.3. Elemanlari ve Gorevi

1. iplik cubugu 2. iplik gececegi 3. Tansiyon 4. Horoz siperligi 5. Horoz 6. Horoz iplik
konumu 7.Rodamili 8.Roda 9.0On Kapak 10. Caganoz kiitiigii 11. Caganoz kapag
12. Roda kiitiigii 13. Ayar sistemi 14. Volant 15. igne mili 16. Masa baski vidas1 17. Kays
siperi 18. Ceker dislisi 19. Plaka

Sekil 3.1: Siitunlu dikis makinesinin elemanlari

3.4. Makineye igne Takma Islemleri

Makineye igne takarken once makineyi kapatiniz. Bu islem sirasinda makinenin
kazayla caligmast durumunda yaralanma tehlikesi vardir.

Donen pres ayagim (1) yiikseltiniz ve disartya dondiirtiniiz. (2) numarali viday1
gevsetiniz ve igneyi olabildigince igeriye sokunuz (Igne lizerindeki kisa oyuk caganoza
bakmalidir.). (2) numarali viday1 sikiniz ve donen pres ayagini (1) tekrar eski yerine getiriniz
(Sekil 3.2).
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Sekil 3.2: ignenin takilmasi

3.5. Makineye Dikis Ipligi Takma Islemleri

Dikis makinelerinde iist iplik ve alt iplik olmak tizere iki farkli yol izlenerek iplik
takilir.

3.5.1. Ust Ipligi Takmak

(1) numarayla gosterilen goz korumasini yukari kaldirmiz. Yukaridaki sekilde

oyugundan kisa oyuguna dogru takiniz. (2) numarali ayar vidasini dondirerek iplik
gerginligini ayarlaymiz. Sekil 3.3’te {ist iplign takilmasi sematik olarak gériilmektedir.

Sekil 3.3: Ust ipligin takilmas
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3.5.2. Alt Ipligi Takmak

(2) numaral1 bobin (masura) kancast ucuna bos bir bobin (1) yerlestirin. Sekil 3.4’te
gosterildigi gibi bobin igerisine ipligi yerlestiriniz ve bobini (1) saat yoniinde birkag defa
¢eviriniz. (2) numarali bobin sancisi ucunu ve (3) numarali kolu ayni anda basili tutunuz ve
bobin sancisini ¢alistiriniz. Bobin (1) iizerindeki ipligin gerilimi (4) numarali vida kafasi ile
ayarlanabilir. Bobin sanci bobin (1) tamamen doldugunda otomatik olarak duracaktir.

Sekil 3.4: Alt ipligi icin masura sarmak

Eger iplik bobin iizerine muntazam sarilmiyorsa numarali somunu gevsetin numarali
iplik kilavuzunu gerekli sekilde dondiiriin. (5) numarali somunu sikin.

> Mekigin ¢ikarilmasi
Kasanmn ic¢inde bulundugu bdlmenin kapagimi aciniz. (1) numarali kilidi
kaldiriniz ve bobin kasasini (2) ¢ikariniz.

> Bobin kasasimin (mekik) ¢cikarilmasi
Bobin kasasimi (2) takimz. Kilidi kapatiniz ve bdlmenin kapagini kapayiniz
(Sekil 3.5).

Sekil 3.5: Mekigin cikarilmasi
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> Masuray1 mekige takmak
Bobini (masura) bobin kasasina (mekik) (1) sokunuz. ipligi (2) numarali yay
pargasinin altindaki bosluktan geciriniz. Ipligi yuvasindan gegciriniz. Iplik
gerginligini (3) numarali viday: cevirerek ayarlaymiz. Iplik cekildiginde bobin
Sekil 3.6’da goriildiigii gibi ok yoniinde doéniiyor olmalidir.
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Sekil 3.6: Masurayl mekige takmak

3.6. Dikis Boyunu Ayarlama

(1) numarayla gosterilen diigmeyi basili tutarken denge tekerlegini dikis uzunlugu ayar
techizati yerine oturana kadar dondiiriintiz.

(1) numaral1 diigmeyi basili tutunuz ve (3) numarali kayis muhafazasinin altina dogru
yerlestirilmis olan (2) numarali gdstergede istediginiz dikis uzunlugunu elde edene kadar
denge tekerlegini 6ne ve arkaya dondiiriiniiz. Sekil 3.7°de dikis boyu ayarmin yapildigi
diigme ve gosterge goriilmektedir.

-

Sekil 3.7: Dikis boyunu ayarlama
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UYGULAMA FAALIYETI

Asagidaki islem basamaklarimi takip ederek siitunlu dikis makinesini dikime
hazirlayimz.

Islem Basamaklar1 Oneriler

» Dikis ¢esidini belirleyiniz. » Malzemeye gore dikis ¢esidini
belirleyiniz.

» Malzemeye uygun kalinlikta makine » Kalin malzemeye kalin igne ince

ignesi se¢iniz. malzemeye ince igne seginiz.

> Igneyi makineye takiniz. > Makineyi kapatiniz. Ignenin kisa kanalinin
caganoza bakmasina dikkat ediniz.

» Malzemeye uygun iplik seginiz. » Kullanilan malzemeye ve igneye gore iplik
se¢iniz.

> Ipligi makineye takiniz. > Ipligi yonergelere gore takiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandigimiz becerileri Evet,
kazanamadiginiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir
1.Dikis ¢esidini belirlediniz mi?
2.Malzemeye uygun kalinlikta makine ignesi sectiniz mi?
3.1gneyi makineye takiniz mi1?
4 Malzemeye uygun iplik sectiniz mi?
5.Ipligi makineye taktiniz nm?
6.Siitunlu dikis makinesini istenilen niteliklere gore dikime
hazirladimz m1?

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha goézden gegiriniz.

Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplariniz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geginiz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki ciimlelerin basina bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanls ise Y yaziniz.

1.( ) Horoz, roda, plaka siitiinlu dikis makinesinin elemanlaridir.
2.( ) Makine ¢alisirken igne degistirilebilir.

3.( ) Igneye ipligi takarken kisa oyuktan uzun oyuga dogru takilir.
4.( ) Bobin igerisine iplik saat yoniinde donmelidir.

5.( ) Dikis boyu pedal ile ayarlanir.

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

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geg¢iniz
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OGRENME FAALIYETI- 4

AMAC

Bu faaliyette verilen bilgiler dogrultusunda, gerekli ortam saglandiginda siitunlu dikis
makinelerini kullanabileceksiniz.

ARASTIRMA

> Stitunlu dikis makinelerinde ponteriz dikisinin nasil yapildigimi ve cesitlerini
arastiriniz. Rapor haline getirip sinif ortaminda tartisiniz.

4. SUTUNLU DIKIS MAKINESINDE
DIKMEK

4.1. Parcalar: Birlestirirken Dikkat Edilecek Noktalar

Dikim sirasinda iki parganin birlestirilmesinde centik isaretleri iist iiste gelmelidir.
Centikler {ist iiste gelirken kumasin ve derinin deseni dikkate alinmalidir.

Dikis baglangicinda ve sonunda kalite ozelliklerine bagli olarak saglamlastirma
(ponteriz) yapilmalidir.

Dikisin bitiminde par¢ca makineden ¢ikarilirken baski ayagi dizlikle kaldirilmali, igne
kumastan ¢ikarilmali ve iplik, ¢ekilerek kesilmelidir.

Disarida kalan iplik miktar1 lcm’den fazla olmamalidir. Dikim sirasinda dikisin
diizgiinliigii goz ile kontrol edilmelidir.

Kontrol sirasinda;

Dikis gerginliginin uygunluguna,

Dikis atlamalarinin olup olmadigina,

Dikkatten kacan biiziilmeler olup olmadigina,

Kose dikislerinin diizglinliigiine,

Simetrik pargalarda dikis 6zelliklerinin ve uzunluklarinin ayni olmasina dikkat
edilmelidir.

Sekilde goriildiigi gibi rodanin malzemenin dikilmeyen tarafinin iistiinde
olmasina dikkat ediniz.

YV VVVVY
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UYGULAMA FAALIYETI

Asagidaki islem basamaklarim

takip ederek siitunlu dikis
kullanabileceksiniz.

makinesini

Islem Basamaklari Oneriler
»  Diiz dikis dikiniz.

T

-
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»  Verilen seklin lizerinden dikiniz.

»  Koseli dikis dikiniz.

}%%%}?

»>  Verilen seklin lizerinden dikiniz.
»  Egri dikis dikiniz.

S

»  Verilen seklin iizerinden dikiniz.
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»  Yuvarlak dikis dikiniz.

»  Verilen seklin tizerinden dikiniz.

»  Ponteriz dikis dikiniz. » Dikisin ag¢ilmamasi i¢in baslangiglarda ve
bitislerde 4 dikis adimindan sonra tekrar basa
doniip yeniden dikiniz.

46




KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz becerileri Evet,
kazanamadiginiz becerileri Hayiwr kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir
Diiz dikis yaptimiz mi1?
Koseli (ice ve disa biikey) dikis yaptiniz mi?
Egri dikis yaptiniz m?
Yuvarlak dikis yaptiniz mi1?
Ponteriz dikis yaptiniz mi1?
Dikisi istenilen niteliklere gore diktiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden geciriniz.
Kendinizi yeterli gdrmiiyorsamz Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirmeye” geginiz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki ciimlelerin basina bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

1.() Disarida kalan iplik miktar1 1 cm’den fazla olmamalidir.

2.() Dikis sirasinda dikisin diizgiinliigii gozle kontrol edilmez.

3.() Iki parcay1 birbirine dikerken gentikler iist {iste gelmelidir.

4.( )Ponteriz, dikisin baslangicinda ve bitisinde saglamlastirmak amaciyla yapilan
dikistir.

5.() Dikis boyunu ayarlarken kii¢iik rakamda daha sik dikis adimi olur.

DEGERLENDIRME
Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanhs cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimz.
Cevaplarimizin tiimil dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-5

AMAC

Bu faaliyette verilen bilgiler dogrultusunda, dikilecek iiriine uygun olarak zik zak dikis
makinesini dikime hazirlayabileceksiniz.

ARASTIRMA

»  Zik zak dikis makinesinde ayakkabinin hangi parcalari dikilir? Arastiriniz.
Rapor halinde hazirlaymiz. Hazirlanan raporu sinifta tartiginiz.

5. ZIK ZAK DIKIS MAKINESI

5.1. Tanim

Bu makineler genelde diiz makinelere benzer fakat baski tekerlegi yerine diizayak;
tirtll disli yerine diiz tirtil dis bulunur. Alin alma gelerek yapilan dikislerde ve bazi siis
dikislerinde kullanilir. Resim 5.1°de bir zik zak dikis makinesi goriilmektedir.

Resim 5.1: Zik zak dikis makinesi
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5.2. Makinenin Calisma Prensibi

Caligma prensibi olarak diiz dikis makinesine benzemektedir. Tek farki, diiz dikis
makinesinde igne ileri geri hareket alirken zik zak dikis makinesinin ignesi saga sola hareket
aliyor.

5.3. Zik Zak Dikis Makinesinin Elemanlari

Zik zak dikis makinesi diger makinelerde oldu gibi bir¢ok parg¢anin birlesmesinden
meydana gelmektedir. Makineye ait belli basli pargalar Sekil 5.1°de goriilmektedir.

1 igne ipligi cekme cihaz1 2 Tokatlama diigmesi (WB, CB tipi) 3 Horoz tertibat korumas1 4
Parmak koruyucu 5 iplik tansiyonu kontrol elemani (doner tansiyon) 6 Elektrik kutusu 7
Pedal 8 Ayak kaldirma kolu 9 Elektrik salteri (salter) 10 ileri-geri zik zak kolu 11 Dikis

uzunluk kadram1 12 Yogunluk kadramm 14 Masura saric1 15 Tansiyon kontrol elemani Nu.1

(6n tansiyon) 16 iplik cardagn 17 Yag koyma kanah 18 Simetri doniistiirme diigmesi

Sekil 5.1: Makinenin elemanlari
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5.4. Makineye Igne Takma Islemleri

Zik zak dikis makinesinin igne takilisi diiz ve siitunlu makinelere gore farklilik arz
eder. Bunun sebebi ise makinenin dikisi ile ilgilidir. Sekil 5.2°de makineye igne takma
asamalar1 ve igne yonii goriilmektedir. Igne takarken;

> Igneyi en yiiksek konuma kaldirmak igin volan kasnagi elinizle geviriniz.

> Igne baginin vidasini (2) gevsetiniz. igneyi (1), igne iizerindeki uzun kanal B
tam olarak size bakacak sekilde tutunuz.

> Ignenin ¢ubuk kismini, igne milinin kanalia ok yoniinde ve daha fazla gidemez
hale gelinceye kadar gegiriniz.

> Vidayi (2) saglam bicimde sikiniz.

> Takma iglemi bittikten sonra, igne kisa kanalinin A ¢aganoza baktigindan emin
olunuz.

|
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Sekil 5.2: igne takmak

5.5. Makineye Dikis ipligi Takma Islemleri
Bu makinelerde de iist iplik ve alt iplik diye isimlendirilen iki farkl: iplik yolu takip

edilir. Alt iplik ve ist iplik takma asamalar1 maddeler halinde asagida verilmistir (Sekil 5.3
ve Sekil 5.4).
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5.5.1. Ust Ipligi Takmak

Ust iplik takmada izlenecek yol;

>
>
>

Eneyi en yiiksek konuma kaldirmak igin, volan kasnag elinizle geviriniz.
Ipligi, ¢izimde gosterilen numara sirasina uygun olarak geciriniz.

cekiniz.

&Sah

al

Sekil 5.3: Ust ipligi takmak

5.5.2. Alt Ipligi Takmak

Alt iplik takmada izlenecek yol;

>

>

Masuranin kanalini, daha ileri gitmez hale gelinceye kadar, masura sarma
tinitesinin miline (5) gegiriniz.

Iplik cardaginin sag tarafina yerlestirilmis olan makaradan gelen ipligi ¢ekerek,
soldaki resimde gosterilen siraya (1) uygun olarak gegirip, masuraya kadar
getiriniz. Sonra masura ipliginin ucunu, masuraya birkag tur sarmniz.

Masura sarma {nitesi ayar mandalim (6) A yoniine bastirmiz ve dikis
makinesini ¢aligtirmiz. Masura C ydniinde donmeye baglar ve masura ipligi
sartlir. Sarma islemi sona erdigi anda, masura sarma mili (5) otomatik olarak
durur.

Masuray1 ¢ikartin ve sabit iplik kesme bicagindan (8) yararlanarak masura
ipligini kesiniz.

Masura ipligi sarma miktarim ayarlamak igin; tespit vidasim (7) gevsetin ve
masura sarma initesi ayar plakasini (6) A veya B yoniine alin, sonra tespit
vidasini (7) tekrar sikiniz. A yoniine miktar azalir. B yoniine miktar artar.
Masura ipliginin masuraya dengeli bir bi¢imde sarilmamasi durumunda,
somunu (4) gevsetin ve masura iplik tansiyon elemanini gevirerek, iplik
tansiyon diskinin (2) yiiksekligini ayarlayiniz.
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>

Masuranin orta kismindaki yiiksekligin, iplik tansiyon diskinin yiiksekligi kadar
olmasi standart durumdur.

Masuranin alt tarafindaki masura ipligi miktar1 fazla oldugu zaman, iplik
tansiyon diskinin (2) konumunu solda gosterilen sekilde A yoniine dogru ve
masuradaki masura ipliginin ist tarafi fazla oldugu zaman; iplik tansiyon
diskinin konumunu soldaki ¢izimde gosterilen sekilde B yoniine dogru alin.
Ayar islemi tamamlandiktan sonra somunu (4) sikiniz.

Masura ipligi sarma initesinin tansiyonunu ayarlamak icin, iplik tansiyon
somununu (3) gevsetiniz.

Sekil 5.4: Alt ipligi takmak

Masuranin ve mekigin takilmasi

Makineye masura ve mekigi takarken izlenecek yol;

Igneyi en yiiksek konuma kaldirmak icin volan kasnag elinizle ¢evirin.
Masurayi sag elinize alin ve masura ipliginin ucunu yaklasik 5 cm kadar
cekin, ¢izimde gosterilen sekilde masuray1 mekigin icine yerlestirin.
Verilen numara sirasina uygun olarak ipligi mekikten gecirin ve ¢izimde
gosterilen sekilde iplik yolundan disart alin. Mekikten iplik c¢ekildigi
zaman, mekigin i¢ine yerlestirilmis olan masura okla gosterilen yonde
doner.

Mekik mandalim (1) kaldirip, soldaki ¢izimde gosterilen sekilde iki
parmaginizin arasinda tutun.

Elinizi i¢ caganoz kapaginin altindan igeri sokarak; mekigi, dikis
makinesi ¢aganozunun miline gecirin ve gidebildigi yere kadar itin. (Tik
sesi duyulur.)

Mekigi takildigr konumda sabit hale getirmek icin, mekigin mandalinm
birakin. ( Sekil 5.5)
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Sekil 5.5: Masura ve mekigin takilmasi

5.6. Dikis Boyunu Ayarlama

Masura ve mekigi takarken;

>

>
>

Dikis uzunluk kadranini (1) ok yoniinde ¢evirerek, istenilen dikis uzunluguna
karsilik olan degeri A isaret noktasinin karsisina getirin.

Dikis uzunluk kadranindaki numaralar mm cinsinden kalibre edilmistir.

Ters dikis dikmek i¢in, dikis besleme kolunu (2) asagiya bastirin. Besleme
kolunu basili tuttugunuz miiddetce, dikis makinesi ters dikis dikmeye devam
eder. Birakildigi zaman besleme kolu bekleme konumuna doner ve dikis
makinesi normal dikis dikme durumuna geger (Sekil 5.6).

Sekil 5.6: Masura ve mekigin takilmasi
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UYGULAMA FAALIYETI

Asagidaki islem basamaklarim takip ederek zik zak dikis makinesini dikime
hazirlayimz.

Islem Basamaklar Oneriler

» Dikis ¢esidini belirleyiniz. » Malzemeye gore dikis ¢esidini
belirleyiniz.

» Malzemeye uygun kalinlikta makine ignesi | » Kalin malzemeye kalin igne ince

seciniz. malzemeye ince igne seciniz.

> Igneyi makineye takiniz. > Makineyi kapatiniz. Ignenin kisa
kanalinin ¢aganoza bakmasina dikkat
ediniz.

» Malzemeye uygun iplik se¢iniz. » Kullanilan malzemeye ve igneye gore
iplik seciniz.

> Ipligi makineye takiniz. > Ipligi yonergelere gore takiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz becerileri Evet,
kazanamadigimiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir
1.Dikis ¢esidini belirlediniz mi?
2.Malzemeye uygun kalinlikta makine ignesi sectiniz mi?
3.1gneyi makineye taktiniz nm?
4.Malzemeye uygun iplik sectiniz mi?
5.Ipligi makineye taktiniz nm?
6.Makineyi istenilen niteliklere gore hazirladimz mi1?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirmeye” geginiz.
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OLCME VE DEGERLENDiRME

Asagidaki ciimlelerin basma bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

1.( ) Zik zak dikis makinelerinde baski tekerlegi yerine diizayak baski vardir.
2.( ) Bu makinede, igne hareketi saga sola dogru alir.

3.( ) Besleme kolu basildiginda ters yonde dikis dikilir.

4.( ) Mekigi ¢aganoza taktigimzda tik sesini duymak gerekir

5.( ) Ignenin makineye takilis1 diiz ve siitunlu makinenin aynisidir.

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

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geciniz.
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OGRENME FAALIYETI- 6

AMAC

Bu faaliyette verilen bilgiler dogrultusunda, dikilecek iiriine uygun olarak zik zak dikis
makinesinde dikim yapabileceksiniz.

ARASTIRMA

> Zik zak dikis makinesinin ¢esitlerini aragtirarak rapor halinde yaziniz bir sunu
haline getirip arkadaslariniza siifta bilgi veriniz.

6. ZIK ZAK DIKIiS MAKINESINDE DIKMEK

6.1. Zik Zak Dikis

Iki deri parcasmin birlestirilecek kenarlar1 ug uca getirilerek, zik zak dikis bigimli bir
dikis ile birbirlerine tutturulur. Bu dikis saglam olmadigindan, dikis yeri
kuvvetlendirilmelidir. Kalinlik istenmedigi durumlarda kullanilan bir dikis yontemidir. Zik
zak dikis arka cat1 birlestirmelerinde kullanilir. Resim 6.1°de zik zak dikis makinesinde
dikilmis bir aligtirma goriilmektedir.

Resim 6.1: Zik zak dikis

6.2. Ponteriz Dikis

Ponteriz; dikis basinda, sonunda dikisi saglamlastirmak i¢in 4 dikis adimindan sonra
tekrar basa doniilerek dikisin dikilmesidir. Bu sayede dikis daha saglam olur monta
sirasindaki gerilimlere dayanir ve sokiillmez.
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6.3. Parcalan Birlestirirken Dikkat Edilecek Noktalar

Dikim sirasinda iki parganin birlestirilmesinde g¢entik isaretleri iist iiste gelmelidir.
Centikler st iiste gelirken kumagin ve derinin deseni dikkate alinmalidir. Dikis
baslangicinda ve sonunda kalite Ozelliklerine bagli olarak saglamlastirma (ponteriz)
yapilmalidir. Dikisin bitiminde par¢ga makineden ¢ikarilirken baski ayag dizlikle
kaldirilmali, igne kumastan ¢ikarilmali ve iplik, ¢ekilerek kesilmelidir.

Disarida kalan iplik miktar1 1 cm’den fazla olmamalidir. Dikim sirasinda dikisin
diizgiinliigii goz ile kontrol edilmelidir.

Kontrol sirasinda;

Dikis gerginliginin uygunluguna,

Dikis atlamalarinin olup olmadigina,

Dikkatten kacan biiziilmeler olup olmadigina,

Kose dikislerinin diizglinliigiine,

Sekildeki gibi birlestirilecek iki kumasin kenarlar1 baski ayaginin ortasinda
olmali.

VVVYVYYVY

Resim 6.2: Zik zak dikis
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UYGULAMA FAALIYETI

Asagidaki islem basamaklarini takip ederek zik zak dikis makinesini kullaniniz.

Islem Basamaklar:

Oneriler

» Zik zak dikis dikiniz.

T

-

=

——

» Verilen seklin iizerinden dikiniz.

» Ponteriz dikis dikiniz.

» Dikisin agilmamasi i¢in baslangiglarda ve bitiglerde 4
dikis adimindan sonra tekrar baga dontip yeniden
dikiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz becerileri Evet,
kazanamadiginiz becerileri Hayiwr kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir
1.Zik zak dikis yaptiniz mi1?
2.Ponteriz dikis yaptiniz mi1?
3.Dikisi istenilen niteliklere gére diktiniz mi?

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.

Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplariniz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirmeye” geginiz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki ciimlelerin basina bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

1.( ) Centikler iist iiste gelmelidir.

2.( ) Zik zak dikis ¢ok saglamdir.

3.( ) Zik zak dikis arka ¢at1 dikisinde kullanilir.

4.( ) Ponteriz; dikis basinda, sonunda, arka ¢atmalarda kullanilir.
5.( ) Ust iiste gelen kumas ve derinin desenleri dikkate alinmalidir.

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

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI- 7

AMAC

Bu faaliyette verilen bilgiler dogrultusunda, dikilecek iiriine uygun olarak kollu dikis
makinesini dikime hazirlayabileceksiniz.

ARASTIRMA

> Kollu dikis makinesinin kullanim alanlarini arastirarak rapor halinde yazip simif
ortaminda tartiginiz.

7. KOLLU DIKIS MAKINESI

7.1. Tanim
Bu makinelerin belirgin 6zelligi, dikis bashignin silindirik yatay bir kol {izerinde
bulunmasidir. Makinenin bu yatay kolun Ozelliginden otiirii saya degisik konumlarda

kolayca déndiiriildiigiinden diiz makinelere gore kullanma alam daha genistir. Ozellikle
kapali sayalarin dikimine elveriglidir. Resim 7.1°de kollu dikis makinesi goriilmektedir.

7.2. Makinenin Cahsma Prensibi

Calisma prensibi olarak diger makinelere benzer. Tek farklar1 dikis basliginin yatay
bir kol olmasidir.
=
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Resim 7.1: Kollu dikis makinesi

7.3. Elemanlarinin Gorevleri

»  Tekerlek
Dikim i¢in makineye oturuldugu zaman kafanin saginda bulunan motor veya
ayakla makinenin hareketini saglar. Motoru kayisla kafaya baglayan ¢emberdir.

> iplik gergi kadram
Makinenin dikis dikebilmesi i¢in ipligi takma sirasi ¢ok 6nemlidir. Buna goére
makinenin istiindeki deliklerden gegcirilen iist ipligin gerginligini ayarlamak
icin makinenin 6n kisminda bulunan ip ayar: tabir edilen kadrana, iplik gergi
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kadran1 denir. Makinenin modeline gore gesitli yerlerde bulunabilir. Dikigin alt
ve iist baglantilarini saglikli olarak deri kalinligina gore ayarlamay1 saglar.
Horoz

Ip gergi kadranindan sonra ipligin iist baglantisim tam olarak alt iplikle
caganozun ilmek atmasini temin edebilmek i¢in ipligi yukar1 asag: inip ¢ikarak
gerip gevseterek calismasini saglayan parcadir.

Mil

Horozun da bagli bulundugu u¢ kismina igne taktigimiz ¢ubuk bi¢iminde bir
parcadir. Makinenin alt kismindaki parcalarla ignenin de yardimi ile baglantiy1
saglar.

Ust roda baski mili

Makinenin saya dikiminde alt disliyle beraber ilerlemesini (bazi makinelerde
sadece kendi donmesiyle) baski milinin {istten yaptigi baskiyla dikisi
yonlendirip hakimiyeti saglar. Rodanin az veya ¢ok baski yapmasi icin baski
milinden ayarlanmasi gerekir.

Plaka
Makinenin alt ve iist parcalarinin birbirinden ayrilip sadece ignenin ve alt
ipligin gectigi yerleri agik olan bir pargadir.

Disli

Saya pargalarinin ileriye dogru hareketini icerideki balta, yay, exsantrik mili
gibi parcalarla birlikte saglar. Ayar agma kapamada ayar kolu ile birlikte ¢aligir.
Yuvarlak disliler disli yataginin i¢indedir.

Balta
Dislinin hareketini saglayan eksantrik miline bagli parcadir.

Dikis agma-kapama ayar kolu
Dikilecek par¢anin ve derinin 6zelligine gore dikis ayarim agma-kapamaya
yarayan bir parcadir.

Caganoz
Igne giris cikisi ile birlikte alt kistmda baglantiy1 saglayip dikisin di kiimesinde
en 6nemli bir pargadir. Kagik tabir edilen parganin yardimi ile caligir.

Yatak
Makinenin kasik, caganoz, mekik gibi dnemli par¢alarim igine alan pargadir.

Pedal
Motoru calistirmak i¢in zincir veya gubukla motora baglanan boliimdiir.
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> Dizlik
Sayay1 makinenin altina siirmek i¢in roday1 kaldirmaya yarayan tablanin sag alt
tarafinda bulunan bir pargadir. Bazi makinelerde dizlik yerine pedal
bulunmaktadir.

7.4. ignenin Takilmasi

Makineye igne takma agsamalar1 sunlardir (Sekil 7.1): ‘
Once makineyi kapatiniz. 1 numarali viday: gevsetiniz. Igneyi olabildigince igeriye
sokunuz (Igne tizerindeki uzun oyuk sola doniik olmalidir.). 1 numarali viday1 sikiniz.

Fug 9.01

Sekil 7.1: igne takma

7.5. Makineye Dikis Ipliginin Takilmasi
Diger makinelerde oldugu gibi ipliklerin izledigi iki yol vardir bunlar;
7.5.1. Ust Ipligi Takmak
Makineye ipligi Sekil 7.2°deki sekilde gosterildigi gibi ge¢irmeye dikkat ediniz.
7.5.2. Alt ipligi Takmak
(1) numarali masura tutacagina bos bir masura yerlestiriniz. Masura sarim butonuna ok
yoniinde basiniz. Masura dikim iglemi esnasinda dolacaktir. Masura tamamen doldugunda

otomatik olarak duracaktir. (2) numarali kol kullanilarak masura tizerindeki ipligin gerginligi
ayarlanabilir (Sekil 7.3).
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Sekil 7.3: Alt ipligi takmak

7.5.3. Mekigin Cikarilmasi

Sekil 7.4’te goriildiigi gibi once makineyi kapatiniz. (1) numarali kilit mekanizmasini
kaldiriniz ve (2) numarali mekigi ¢ikariniz. Ipligi mekikten gegiriniz. Ip ¢ekildiginde masura
sekildeki okun yoniinde donmelidir.

Fig 9 04

Sekil 7.4: Mekigin cikarilmasi

> Mekigin takilmasi, alt ipligin gerginliginin ayari

Once makineyi kapatiniz!
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. Bobin kasasinin takilmasi
Mekigi yerine oturtunuz (Tam olarak oturdugunda klik sesi
duyulacaktir.).

o Alt ipligi gerginliginin ayari
Bobin ipliginin gerginligini 3 numaral1 vida ile ayarlaymiz (Sekil 7.5).

Fie 9 M

Sekil 7.5: Alt ipligin gerginlik ayar:

7.6. Dikis Boyunu Ayarlama

1 numaral1 butonu dondiirerek gerginligi ayarlayiniz (Sekil 7.6).

Sekil 7.6: Dikis boyunu ayarlama
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UYGULAMA FAALIYETI

Asagidaki islem basamaklarimi takip ederek kollu dikis makinesini dikime hazirlayiniz.

islem Basamaklar1

Oneriler

» Dikis ¢esidini belirleyiniz.

Malzemeye gore  dikis
belirleyiniz.

cesidini

se¢iniz.

» Malzemeye uygun kalinlikta makine ignesi

Kalin malzemeye kalin igne, ince
malzemeye ince igne seginiz.

> Igneyi makineye takiniz.

Makineyi kapatimz. Ignenin kisa
kanalinin ¢aganoza bakmasina dikkat
ediniz.

» Malzemeye uygun iplik se¢iniz.

Kullanilan malzemeye ve igneye gore
iplik se¢iniz.

> Ipligi makineye takiniz.

Ipligi yonergelere gore takiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz becerileri Evet,
kazanamadiginiz becerileri Hayiwr kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme olciitleri Evet Hayir
1.Dikis ¢esidini belirlediniz mi?
2.Malzemeye uygun kalinlikta makine ignesi segtiniz mi?
3.1gneyi makineye taktiniz nm?
4.Malzemeye uygun iplik sectiniz mi?
5.Ipligi makineye taktiniz nm?
6.Makineyi istenilen niteliklere gore dikime hazirladiniz mi1?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarimiz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirmeye” geginiz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki ciimlelerin basma bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

1.( ) Ip gergi kadranindan sonra ipligin iist baglantisin1 tam olarak alt iplikle
caganozun ilmek atmasimi temin edebilmek igin ipligi yukari asagi inip cikarak gerip
gevseterek caligsmasini saglayan parcaya horoz denir.

2.( ) Dizlik, sayay1 makinenin altina siirmek igin roday1 kaldirmaya yarayan tablanin
sag alt tarafinda bulunan bir pargadir.

3.( ) Masuraya iplik ayni gerginlikte sartlmalidir.

4.( ) Altipligin gerginlik ayar1 mekigin tizerindeki vida ile yapulir.

5.( ) Kollu dikis makinesinin farki, dikis bagliginin yatay olmasidir.

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

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geciniz.
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OGRENME FAALIYETI- 8

AMAC

Bu faaliyette verilen bilgiler dogrultusunda, dikilecek iiriine uygun olarak kollu dikis
makinesinde dikim yapabileceksiniz.

ARASTIRMA

> Kollu dikis makinesinde kullanilan igne g¢esitlerini ve iplik ¢esitlerini aragtirarak
rapor haline getiriniz. Arkadaslarinizla sinifta tartisiniz

8. PARCALARI BIRLESTIRIRKEN DIiKKAT
EDILECEK NOKTALAR

Dikis baslangicinda ve sonunda kalite ozelliklerine bagli olarak saglamlagtirma
(ponteriz) yapilmalidir. Dikisin bitiminde par¢a makineden ¢ikarilirken baski ayagi dizlikle
kaldirilmali, igne kumastan ¢ikarilmali ve iplik, ¢cekilerek kesilmelidir.

Disarida kalan iplik miktar1 1 cm’den fazla olmamalidir. Dikim sirasinda dikisin
diizgiinliigii goz ile kontrol edilmelidir.

Kontrol sirasinda;

Dikis gerginliginin uygunluguna,

Dikis atlamalarinin olup olmadigina,

Dikkatten kacan biiziilmeler olup olmadigina,

Kose dikislerinin diizgiinliigiine,

Simetrik pargalarda dikis 6zelliklerinin ve uzunluklarimin ayni olmasina dikkat
edilmelidir.

VVYVVYVY
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UYGULAMA FAALIYETI

Asagidaki islem basamaklarini takip ederek kollu dikis makinesini kullaniniz.

Islem Basamaklar:

»  Diiz dikis dikiniz.

Oneriler

> Koseli dikis dikiniz.

-~

-1

»  Verilen seklin iizerinden dikiniz.

»  Egri dikis dikiniz.

n

»  Verilen seklin iizerinden dikiniz.

)

»  Verilen seklin iizerinden dikiniz.
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»  Yuvarlak dikis
dikiniz.
»  Verilen seklin lizerinden dikiniz.
»  Ponteriz dikis » Dikisin agilmamasi i¢in baglangiglarda ve bitiglerde 4
dikiniz. dikis adimindan sonra tekrar baga doniip yeniden dikiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz becerileri Evet,
kazanamadiginiz becerileri Hayiwr kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme olciitleri Evet

Hayir

1.Dikis gerginligi uygun mu?

2.Diiz dikis yaptiniz m?

3.Koseli dikis yaptiniz m1?

4.Egri dikis yaptiniz m?

5.Yuvarlak dikis yaptiniz mi?

6.Ponteriz dikis yaptiniz m?

7.Dikisi istenilen niteliklere gore diktiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden geciriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarimiz

“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirmeye” geginiz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki ciimlelerin basina bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanls ise Y yazimz.

1.( ) Dikis baslangicinda ve sonunda kalite 6zelliklerine bagli olarak saglamlastirma
(ponteriz) yapilmalidir.

2.( ) Dikis bitiminde par¢ga makineden ¢ikarilirken baski ayagi dizlikle
kaldirilmamalidir.

3.( ) Disarida kalan iplik miktar1 1 cm’den fazla almalidir.

4.( ) Dikis diizgtinligii gozle kontrol edilmelidir.

5.( ) Dikis bitiminde igne dikis malzemesinden ¢ikarilmalidir.

DEGERLENDIRME
Cevaplariizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI- 9

AMAC

Bu faaliyette gerekli ortam saglandifinda, verilen bilgiler dogrultusunda is
giivenligine dikkat ederek dikis makinesinin temizlik ve bakim iglemlerini yapabileceksiniz.

ARASTIRMA

>

Makine ¢aligma prensibine bagli kalarak makinenin giinliik ve periyodik bakimi
hakkinda 6gretmeniniz rehberliginde bilgi toplayiniz. Gerekli ekipmanlar ile
yaglama islemini gbzlemleyiniz. Olasi arizalar ve bunlar1 giderme yontemlerini
arastirarak rapor hazirlayiniz. Raporunuzu sinifinizda sununuz.

9. MAKINENIN TEMIZLiGi VE BAKIMI

Calistigimiz makinlerin verimli ¢alismasi igin giinliik olarak temizliklerinin ve belli
periyotlarla bakimiminin yapilmasi gerekir.

9.1. Gunlik Bakim

Makinede igimiz bittiginde giin sonu yapilan temizlik ve bakima giinliik bakim denir.

9.1.1. Makine Temizliginde Kullanilan Arag¢ ve Geregler

>

>

>

Kompresor

Hava iifleyerek toz ve liflerin giderilmesini saglar.

Temizlik fircasi

Giinliik temizlik sirasinda hareketli aksami temizlemeye yarar.

Pens

Caganoz ve transport gibi hareketli aksama takilan kumas ve iplikleri
temizlemek i¢in kullanilir.

Tornavida

Hareketli aksamin gevsetilmesi ve sikistirilmasinda kullanilir.

9.1.2. Giinliik Temizlik islemleri

Sanayide yiiksek devirlerle uzun siire kullanilan dikis makinelerinin her giin is
baslamadan temizlik ve bakimimin yapilmasi gerekir. Ortamda olusan toz ve lifler makine
tablasina ve makinenin igine yapisir. Dikilecek kumasin kirlenmemesi i¢in masa istiiniin
tozunun, her giin ise baslamadan alinmasi gerekir. Caganoz fir¢a ile temizlenip yagdanlik ile
1-2 damla yaglanarak ise baglanmasi uygundur.
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9.1.2.1. Makinenin Periyodik Olarak Temizlenmesi

> Transport dislilerinin temizlenmesi
Plakay1 sokiiniiz ve transport diglileri arasindaki iplik ve kumas tiftiklerini
temizleyiniz

»  Caganozun temizlenmesi
Makine kafasini 6ne dogru eginiz ve ¢aganozu temizleyiniz. Mekigi, yumusak
bezle siliniz.

> Yag pompasi gostergesinin temizlenmesi
Makine kafasini 6ne dogru eginiz. Yag pompasi gostergesi ilizerindeki kumasg
tiftikleri, toz ve iplikleri temizleyiniz.

9.1.3. Makineyi Yaglama

Dikis makineleri, karterlerine doldurulan yag ile yaglanir, karter igindeki Olgii
cizgisine bakilarak ideal 6lgiide yag doldurulur. Bu yag, yag pompasi ayarinin da bulundugu
filtreli bolim ile asagidaki hareket elemanlarina filtreden ¢ikan boru ile de st hareket
elemanlarina aktarilir.

9.1.3.1. Yaglamada Kullanilan Arag¢ ve Geregler

Makinenin ilk kurulumunda igindeki fabrikadan kalan gres yaginin temizlenmesi i¢in
benzin kullanilmalidir. Makinenin yaglanmasinda beyaz spindle (ig) yag tercih edilmelidir.
Yagdanlik giinlilk yaglamada kullanilmalidir. Vidalarin gevsetilmesi ve sikistirilmasi igin
tornavida, firca, pens, bez, kagit gibi yardimci gerecler de bulundurulmalidir.

9.1.3.2. Ozelligine Gore Makineyi Yaglama islemleri
> Motoru salterden kapatarak durdunuz, igindeki enerjiyi bosaltiniz.
> Makine basini arkaya dogru iterek yaslayiniz.

> Karterdeki yag seviyesini kontrol ediniz. HIGH=YUKSEK ve LOW=DUSUK
seviyeleri arasinda ise yag yeterlidir. LOW seviyesinin altinda ise yag takviyesi
yapiniz.

> Makine basimi kaldirarak yerine yerlestiriniz. Uzun siire kullanilmadiginda ve
yag takviyesi yapildiginda 10 dakika kadar rolantide (kumassiz, baski ayagi
yukarida ve 3000 devirde) calistirmiz. Bu sayede tiim pargalar yeteri kadar
yaglanmis olur.
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Resim 9.1: Yag seviyesi

9.1.3.3. Makineyi Yagladiktan Sonra Dikkat Edilecek Noktalar

>

>

Yag penceresinden yag doniisiinii kontrol ediniz.

Makineyi yagladiktan hemen sonra yiikksek devirde c¢alistirmayiniz, tim
parcalarin yaglanmasi igin diisiik devirde ¢alistiriniz.

Yaglama yapildiktan sonra masa iistiiniin temizligini kontrol ediniz.
Kumasa degecek makine pargalar {izerindeki kalan yagi bir deneme parcasi ile

dikis islemi yaparak temizleyiniz. Daha sonra orijinal parganin dikimine
geginiz.

9.1.4. Diiz Sanayi Dikis Makinesinde Basit Arizalar ve Giderme Yontemleri

>

Makineye elektrik gelmemesi
Sigortas1 atmus olabilir, salteri kapali olabilir, kablolar1 kopmus olabilir.

Dizligin baski ayagini1 kontrol etmemesi
Dizlik gevsemistir, dizligin vidasi sikigtirtlir.

Kayis kopmasi
Makine, ana tabla {stiine yatirilarak kay1s yerine takilir.

Pedalin makineye baglanti demirinin ¢ikmasi
Pedal, makine ¢aligmazken yerine takilir.
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UYGULAMA FAALIYETI

Asagidaki islem basamaklarini takip ederek makinelerin basit arizalarini tamir ediniz.

Islem Basamaklar1

Oneriler

» Makinenin giinliik temizligini yapiniz.

Y

Malzemelerinizi ¢alisma ortaminda
bulundurunuz.

» Makinenin yag gostergesini kontrol ediniz.

Temiz ve diizenli galisiniz.

» Yag karterinin temizligini kontrol ediniz.

Dikkatli olunuz.

» Makine yag degisimini yapiniz.

Temiz ve dikkatli olunuz.

» Deneme dikisi yapiniz.

Dikisi kontrol ediniz.

» Makinenin basit arizalarini gideriniz.

VIV |V V|V

Makinenin elektrik baglantisin
kesiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz becerileri Evet,
kazanamadiginiz becerileri Hayiwr kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

1.Makinenin giinliik temizligini yaptiniz mm?

2.Makinenin yag gostergesini kontrol ettiniz mi?

3.Yag karterinin temizligini kontrol ettiniz mi?

4. Makine yag degisimini yaptiniz mi?

5.Deneme dikisi yaptiniz mi1?

6.Makinenin basit arizalarini giderdiniz mi?

7.Uygulamay istenilen niteliklere gore yaptiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden geciriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarimiz

“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirmeye” geginiz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki ciimlelerin basina bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanls ise Y yazimz.

1.( ) Kompresor, hava iifleyerek toz ve liflerin giderilmesini saglar.

2.( ) Masa istiiniin tozunun alinip, ¢aganozun fir¢a ile temizlenip yagdanlikla 1-2
damla yaglanmasi haftalik bakim isleridir.

3.( ) Karterdeki yag seviyesi H ile L arasinda ise uygun yag seviyesinde oldugunu
gosterir.

4.( ) Pedal takili kalirsa makineye elektrik gelmez.

5.( ) Kompresor, temizlik firgasi, pens, tornavida dikis makinesinde temizlemede
kullanilan arag¢ ve gereclerdir.

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

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarmizin tiimii dogru “Modiil Degerlendirme”ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIiRME

Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

Dikisin tanimi1 asagidakilerden hangisidir?
A)  Makine veya el yardimu ile ipligin birlestirilecek kumaslar iginden veya
arasindan gegirilerek ilmek sirasi olusturmasidir.
B)  Makine ist ipligin kavrayicisi ile altta dikisi olusturmasidir.
C) Makine ve el yardimu ile iplik goziinden kumasa gegerek halka olusturmasidir.
D)  Iplik makine yardimiyla kumasin iistiine gelerek ilmek olusturmasidir.

Masura sarma tertibati ne ige yarar?

A) Masurayi diizgiin yerlestirmeye yarar.
B) Masuray1 diizglin takmaya yarar.

C) Masuray diizgiin bosaltmaya yarar.
D) Masuray diizgiin sarmaya yarar.

Cardagin gorevi asagidakilerden hangisidir?
A)  Yukaridan bobinin rahat sarilmasini saglar.
B)  Yukaridan bobinin rahat sagilmasini saglar.
C) Asagidan bobinin rahat sagilmasini saglar.
D) Asagidan bobinin rahat sarilmasini saglar.

Asagidakilerden hangisi dikis adimimin tanimidir?
A)  Dikis makinesinin bir ilmegi olustururken her hareketine denir.
B) Dikis makinesinin bir dikisi olustururken her hareketine denir.
C) Dikis makinesinin bir kat1 olustururken her hareketine denir.
D) Dikis makinesinin bir dikis pay1 olustururken her hareketine denir.

Asagidakilerden hangisi iist iplik ayarlama islemlerindendir?
A)  Makine bagindaki iplik gerdirici sikilir veya gevsetilir.
B)  Mekik iizerindeki vida sikilir veya gevsetilir.

C) Tansiyon pulcuklarindan gegmesi engellenir.
D) Masura lizerindeki vida sikilir veya gevsetilir.

Asagidakilerden hangisi agirlik numaralandirma sistemidir?
A)  Numara metrik
B) Numara ingiliz
C) Denye
D) Numara Fransiz

Periyodik temizlemede asagidakilerden hangisi temizlenmez?
A)  Transport dislisinin temizlenmesi
B)  Caganozun temizlenmesi
C) Pedalin temizlenmesi
D) Yag pompasi gostergesinin temizlenmesi
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8. Asagidakilerden hangisi saglamlastirma dikisidir?
A)  Ponteriz dikisi
B)  Sota dikisi
C) Bindirme dikisi
D) Tiranta dikisi

9. Asagidakilerden hangisi dikis payidir?

A) 1cm

B) 15cm

C) 2cm

D) 25cm
DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki modiile gegmek icin 6gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI
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OGRENME FAALIYETI-6 ‘NIN CEVAP ANAHTARI
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