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ACIKLAMALAR

KOD 542TGDO003

ALAN Giyim Uretim Teknolojisi
DAL / MESLEK Alan Ortak Modulu
MODULUN ADI Kesm

MODULUN TANIMI

Giys kesimi, kesim oOncesi kontroller, kumasin kesime
hazirlanmasi, kesimde kullanilan arag-gerecler ve kesimde
dikkat edilecek noktalar1 agiklayan bir 6grenme materyalidir.

SURE 40/16

ON KOSUL Bu modul in 6n kosulu yoktur.

YETERLIK Kdlite niteliklerine uygun kesim yapabileceksiniz.
Genedl Amag: Gerekli arag-gerec ve malzeme saglandiginda
kalite niteliklerine uygun el makasi ve dik yuvarlak bicakli
kesim motorlar: ile elde kesim yapabileceksiniz.

Amaclar:
MODULUN AMACI 1. Teknige uygun olarak kumas: kesime

hazirlayabileceksiniz.

2. Teknige uygun olarak elde kesim yapabileceksiniz.

3. Dik-yuvarlak bicakli kesim motorlari ile teknige uygun
olarak kesim yapabileceksiniz

EGITIM-OGRETIM
ORTAMLARI VE
DONANIMLARI

Donanmim: Kesilecek kaliplar, masa, mezura, renkli kalemler,
etiket, kesilecek kumaglar veya yardimct malzemeler (astar,
tela vb.) 1s1kli masa, makas, (td, toplu igne, kesim masasi,
sabun, cizgi tasi, motorlu bigaklar, kumas mandallari,
agirliklar, tutturucu ignler, ¢it makasi, tela yapistirma presi,
Ortam: Atdlye, isletme, kitUphane, ev, internet ortami vb.
ogrencinin kendi kendine veya grupla caligabilecegi tim
ortamlar.

OLCME VE
DEGERLENDIRME

Modul icinde yer alan her fadiyetten sonra modulde verilen
olcme araclan ile kazandigimiz bilgi ve becerileri Olcerek
kendi kendinizi degerlendireceksiniz.

Modul sonunda kazandigimiz  bilgi  ve  beceriler
Ogretmeninizin  uygulayacagi  6lcme  araglart  ile
degerlendirilecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenciler,

Giyinme ihtiyaci ortinme ve korunma gibi islevlerinin yaminda, insanlarin estetik
duygularina da hitap etmektedir. Ozellikle moda kavraminin toplumsal anlamda
yayginlasmasi giyimin sosyal hayatimizdaki 6nemini arttirmustir.

Hayatimizda boylesine dnemli bir yere sahip olan hazir giyim (konfeksiyon) sektori
Ulkemizin de aralarinda bulundugu baz: Ulkelerde ekonomik agidan da ok buyik Gnem
tasimaktadir. Ozellikle Ulkemizde konfeksiyon sektdrd, ekonominin lokomotiflerinden biri
konumundadir.

Bilindigi gibi giys Uretimi birgok asamanin birlesiminden olusur. Modulimazin
konusu olusturan “kesim” asamasi giysi Uretiminin en Onemli bolimlerinden biridir.
Giysinin dogru ve teknik kurallara uygun olarak kesilmesi kaliteli bir Gretimin ilk sartichr.
Kesimi diizgiin olmayan bir giysinin diizgin ve kaliteli olmasi beklenemez. Ayrica yanlis
kesilmig bir kumagin tekrar kullanmlmas: miimkin olmayabilir.

Bu modulde size kesim dncesi hazirliklar, elde ve kessm motorlari ile kessm hakkinda
bilgiler verilmistir. Bu bilgiler dogrultusunda kesilecek malzemeleri tamyacak, kumaslart
kesime hazirlama ve kaliplar1 kumasa yerlestirme islemlerini kavrayacak, kesim araglarin
tamyarak kullanmay: 6grenecek ve kalite standartlarina uygun kesim yapabileceksiniz.

Dogru kesilmis bir kumasin kaliteli bir giys Uretiminin ilk adim oldugunu
unutmayinz.






OGRENME FAALIYETI-1

( AMAC )

Bu faaliyette verilecek bilgi ve beceriler dogrultusunda uygun ortam saglandiginda
teknige uygun olarak kumag: kesime hazirlayabileceksiniz.

(ARASTI RMA )

Hazir giyim isletmelerinde, kesim boéliuminde yapilan calismalan arastirarak,
bilgilerinizi arkadagslarimzla paylasinmz.

1. KUMASI KESIME HAZIRLAMA

1.1. Giyim Uretiminde Kullamlan Ana - Yardima M alzemeler ve
Ozellikleri

Kumas: Kesimin anamalzemesi kumastir. Ozelliklerine gore tek ya dacift en olabilir.
Kumas eni ortalama 1m'’ den dar ise tek en, 1m'den fazlaise cift en olarak adlandirilir.

Sekil 1.1

Yardimcr malzemeler: Kumasin disindaki astar, tela, iplik, digme, fermuar vb gibi
malzemelerdir. Yardimct malzemelerin ana malzemeyle uyumlu olmasi gerekir. Kumasla
uyumlu olmayan tela veya asta, giysinin kalitesini distrdigi gibi kullanimim zorlagtirir ve
gOrunimini bozabilir. Bakimz (Sekil 1.1)



Astar: Temiz ve dizgin bir gorinim vermek ve kullamim kolayligi saglamak
amaciyla giysinin i¢ yliziine gecirilmis ara kumastir.

Astarlamanin amac ;

»  Giysiyesitic1 6zellik katmak

> Kumasin dayanikliligint arttirmak,

> Giysinin esnemesini 6nlemek ve formunu korumaktir.

Astarlik kumaslar genellikle sentetik liflerden (polyester, poliamid gibi) elde edilir.
Astarin yumusak ve ince olan tercih edilmelidir. Ancak manto, palto gibi kislik giysiler icin
durum degisebilir. Bu giysilerde miflon, elyaf, peus, kirk gibi sicak tutan astarliklar tercih
edilebilir.

Tela: Giyside beklenen netlik ve dizgin durus gibi gorinim ozellikleri vermek
amaciyla, kumasa tutturulan ya da yapistirilan bir ara kumastir. Giysinin 6zellikle yaka, cep,
manset, kol agzi, mostra vb gibi bolumlerinde kullanilir. Ydn, kil, pamuk, sentetik vb.
mal zemeden dokunan -Orilen telalarin yamnda dokuma ya da dokusuz yapiskanl telalar da
mevcuttur. Ozellikle yapiskanli telalarin pek cok gesidi vardir ve kullamm ¢ok yaygindir.
Bakimz (Sekil 1.2)

Sekil 1.2

Teadamada amag; kumasin dayamkliligini arttirmak, giysi formunu korumak,
esnemeyi 6nlemek ve dikim islemlerinde kolaylik saglamaktir.

Teamn kullamlan kumasla uyumlu olmasi gerekmektedir. Ornegin ince ipekli bir
kumasa, dokuma yapiskan tela kullanmak yanlis bir segim olur. Bu kumas igin dogru segim
ipek tela kullanmaktir.

Bir giysi tasariminin kumas seciminde kumaslarin mekanik, yamsal ve fiziksel
ozelliklerini bilmek gerekir. Kalite niteliklerine uygun bir kesim yapabilmek icin kumaslarin
tum 6zelliklerinin dikkate alinmas gerekir.



1.1.1. Kumaslarin Mekanik Ozellikleri

Kumagin dayaniklilik, esneklik, tuse, Oth tutma, burusmazlik, sirtiinme ve yirtilma
direncleri gibi 6zellikleridir.

1.1.2. Kumaslarin Yapisal Ozellikleri

Kumaslarin yapim teknigine gore siniflandirilmasicir. Yapisal 6zelliklerine gore
kumaglar 3 gruba ayrilir:

> Dokuma Kumaslar

>  Orgii Kumaslar

> Dokusuz Y tizeyleri

1.1.3. Kumaslarin Fiziksel Ozellikleri

En-boy, gramgj gibi boyutsal ¢zellikler ile iplik sikligi , kumas kalinligi ve kumas
tersi- yuzi vb 6zelliklerdir.

Bu oOzelliklerin bazilarim test etmek igin 6zel donamm ve uzmanliga ihtiyag
duyuldugu icin simif ortaminda kol aylikla gézlemleyebileceginiz Ozelliklere deginilecektir.

Kumaslarin en ve boylarinin belirlenmesinde asagidaki yamsal 6zelliklere dikkat
edilmelidir.

1.1.3.1. Kumaslarda En- Boy Tespiti

Dokuma Kumaglarda En- Boy Tespiti: Kumas boyunca giden ¢ozgi ve enine giden
atki_ipliklerinden olusur. Cézgu ve atki iplikleri kumasin boyu ve eni olarak dabilinir.

Kumasin en ve boy iplik 6zellikleri sunlardir:

Kumas kenari, kumas boyunu gosterir ve kumas kenarina paralel iplikler, boy
iplikleridir.

Kumas her iki iplik yoninde de ayr1 ayr ¢ekilir. Cekme sirasinda boy iplikler yoniinde
kumas esnemezken, en iplik yoniinde esner.

Kumas duz iplik yoninde ses cikaracak sekilde gerdirilir. Boy yoninde cekildiginde
ince ses en yonunde cekildiginde ise kalin ses cikarir.

Cozgu(boy) iplikleri, daha saglam ve daha bukimli olduklar: icin kumasin boyu,
enine gore daha gergin ve dizgindur.

Diiz Orme Kumaslarda En-Boy Tespiti: Orgii kumaslar, birbirinin iginden gegen
ilmeklerden olusan kumaslardir. (Ppenye, ribana, jarse, triko, dantel, interlok, stiprem vb. )
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Kumas Boyu Kumas Eni

Orgii kumaglarin eni ve boyu ilmeklerin dizilisinden anlasilabilir. Ust (iste dizilmis
ilmikler kumasin boyunu, yan yana siralanmis ilmekler ise kumasin enini olusturur.

Bu tur kumaglarin bazilari enine dogru oldukga fazla esner. Boyda ise ene gore
esneme daha azdir.

Yuvarlak Orme Kumaslardaise boy iplik yonii kat yerlerinden anlasilir. Tip 6rmelerin
kumas kat1 olan iki kenari, boy iplik yonuni gosterir.

Dokusuz Kumaslarda En-Boy Tespiti: Dokusuz kumaslar, herhangi bir dokuma veya
orgu islemi olmaksizin, liflerin sikistinlmast yoluyla Uretilen kumaslardir. (Keceler, bazi
telalar, yapay deri ve sietler gibi)Dokusuz yizeyler dokunmadan Uretildiklerinden diiz iplik
yonu yoktur. Bu yizden kesimde en boy ayrinuna gerek duyulmaz.

1.1.3.2. Kumaslarda Gramaj (Agirhk) Kontroli

Kumasin gesitli yerlerinden aym 6lcllerde (yaklasik 10x10 cm) drnek parcalar alinip
hassas terazilerde tartilarak oranti yoluyla kumas agirlig: tespit edilir.




Agirlik kontrolinin amaci; dokuma esnasinda atki ve ¢ozgi ipliklerinin azaltilmasi
yoluyla yapilan “tel calma hiles”’nin olup olmadiginin anlasiimasidir. Ayrica agirlik
ozellikle diiz ve yuvarlak 6rme kumaglarin kalitesi acisindan da énemlidir. Gramaj terazisi
icin bakimz.(Sekil 1.4)

Kumas Agir hginin Kesimdeki Onemi

Hafif kumagslarda kayma ihtimali daha yuksek oldugundan kesim daha dikkatli
yapilmalidir. Agir kumaslarin kayma ihtimali ise (agirliklarindan dolayi) daha azcir. Bu tir
kumaslarin kesimi daha kolay yapulir.

1.1.3.4. Kumasin Ters =Yzl

Kumasin ylzl ve tersi birbirinden farkli 6zellikler tasimaktadir. Bu 6zellikler :
>

Y Uz taraf1 ters tarafina gore daha diiz, daha parlak, desen ve renkleri daha net ve
belirgindir. Bazi kumaglarin ters ve yiz dokular1 birbirine ¢cok benzediginden
ayirt etmede asagidaki yontemlere basvurulur.

Cift en kumaslarin yuzi, katlanan kumasin daimaic tarafidir.

Dokuma sirasinda kopan iplikler kumasin tersinde baglamr. Bu baglamalarin
cogunlukta oldugu kistm kumasgin tersidir.

Kumaslarin kenarinda yer alan kalin kisimda (kumas kenari) Uretildigi fabrika
ve kumasin markasini belirten yazilar bulunur. Y azilarin diizgiin okundugu taraf
kumasin yuzudur.

Bazen kumas kenarlarinda yazi yerine kiicik delikler bulunur. Bu déliklerin
duizguin oldugu taraf kumasin tersi, gikintili olan taraf ise yuzidar.

Y uvarlak drme (tup)kumaslarin disg kismi ise daima yuzudur.
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1.2. Kumas Hatalar

Kesm oOncesi kumaglar kontrol edilerek hatalar tespit edilmelidir. Kumaglarda
gorulebilecek hatalar soyle siralanabilir:

>

>
>

Dokuma Hatalari: Atki ve ¢Ozgu ipliginde kopmalar, toplanmalar, dokuma
ylzeyinde goriilen yabanci maddeler, desen kaymalari vb hatalardir.

Terbiye Hatalari: Kat izi, renk bozukluklari, bask: hatalart

Tasima ve Depolama Hatalari: Kirlenme, lekelenme, yirtilma, delinme ve kenar
yirtilmalar: vb hatalardir.

1.3. Kumas ve Malzeme Kontrol

Kumas ve Mazeme Kontrol(inde Dikkat Edilecek Noktalar

>

>

>

Kumas ve yardimci malzemeler kesime hazirlanmadan 6nce kontrol edilerek
hatalar belirlenmeli ve duzeltilebiliyorsa (iplik yoninin kaymasi, verev
dokunus gibi) dizeltilmelidir.

Lekeli kumaslar kumas cinsine gore yikanarak ya da leke cikaricilar
kullanilarak temizlenmelidir.

Yirtik, kagik gibi hatalari olan kumaslarda kalip yerlesimi hatay: gizleyecek
sekilde yapilmal1 (hatal1 yerin dikis payina getirilmesi gibi) ya da hatali kism
cikarilmalidir.

Yuvarlak 6rme kumaslarda may dizgunltgine dikkat edilmeli, may dénmesi
olan kumaglar kullamlmamalidir. ( may donmesi giyside boy ipligin de donmesi
ve kot goriinis demektir.

Ozellikle astar renk atmayan bir kumastan secilmelidir. Renk atan astarlar
giysiyi boyayabilir.

Telave kumagin 1siya dayaniklilik dereceleri yaklasik ayn ayarda olmalidir.

Kullanmlacak astar, tela vb. yardimci malzemenin kumasla uyumlu olmasina dikkat
edilmelidir. (cekme orani, kumas cinsi vb. bir ¢cok agidan) malzemeler birbirleriyle uyumlu
degilse yikama veya temizleme islemleri sirasinda farkli miktarlarda gekerek giysi formunun
bozulmasina sebep ol abilir.

1.4. Model Analizi

Modd Analizi: Model anadlizi modelin her yonden incelenerek tim detaylarimn
tammlanmasidir. Bu bilgiler bir form Uzerinde toplanir (model tammmlama formu). Bu form
en ge¢c mode dikimi (numune dikimi) misteri istekleri ve kalite kriterleri de goz 6niinde
bulundurularak olusturulmalichr.



Model analizinde bulunan bilgiler:

vV ¥V Vv VY V V

A\

Bashk: Uriinin adi, modeli hazirlayan, tarih, sezon, form ve kagit numarasi
yazildigi bolimdar.

Uriiniin Teknik Cizimi: Modelin én-arka gorinimleri ve gerekirse detaylarin
cizimleri 6lcult olarak yapilir.

Modd Tanimlama: Cizim Ustiinde ifade edilemeyen tim 6zellikler ayrintilaryla
aciklanir.

Parca Listesi: Modelin butin parcalarinin isimleri, numaralar: ve miktarlarinin
belirtildigi bir listedir.

Hangi parcadan kag tane kesilecegini belirterek kesimciye yol gosterir. Ayrica
parcalistesinde modele ait kalip pargalar: tim detaylariyla belirtilmis olmalidir.

Parcalistes bir Urinin kalip parcalarimin say: ve kelimelerle ifadesidir.

Detayl1 ve parca sayisi fazla olan modellerde parca listesi ayr1 bir form olarak
duzenlenmelidir. Daha basit modellerde ise parca listesi, model tammlama
formu icinde bir bolum olarak gosterilebilir. Kullanim kolayligi agisindan iki
formun bir arada gosterilmesi daha uygundur.

Malzeme Ornekleri: Modelde kullamilan ana ve yardimcr malzeme 6rnekleri
konur.

Beden Cizelgesi: Moddin hangi bedenlerde hangi kumastan ve ka¢ adet
Uretilecegi gosterilir.

Olgii Tablosu: Modelin hazirlanmasinda kullanmilacak 6l tablosu yazilir. (Olg
tablosu her zaman yazilmayabilir. Ozel ve farkli 6lciler kullanan miisteri
siparisi gibi durumlarda yazilmalidir.)

Asagidaki tabloda gosterilen model analiz (tammlama) formunu inceleyiniz.
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Verilen form icine herhangi bir giysi modelini ¢izerek tammlamasim yapiniz.

Model Tanimlamasi

Uriin : Sezon :
Form: Hazirlama Tarihi :
Beden No: Hazirlayan :
SayfaNo:
ParcaListes
Kumas Astar Tea
Alinacak Malzeme Malzeme Ornekleri

11




(UYGULAMA FAALIYETI

)

1.5. Kesim Kaliplarimn Kontrol islemleri

Islem Basamaklari

Oneriler

» Dikimi yapilacak Urtn ile ilgili model
analiz sayfasi veya numune Urind, kesim
kaliplarint calisma ortaminda
hazirlayimz.

» Kesm kaliplarimi  eksiksiz  olarak

calisma ortaminda hazirlayiniz.

> Ust kumas kesim sablonlarimn, model
analiz sayfast veya numune Urin ile

karsilagtirarak drdindn butindn
olusturup-  olusturmadigini  kontrol
ediniz.

» Sablonlar Uzerinde kesim kaliplari  ve
kac adet kesilecegi ve beden numarasi
bilgilerini dikkate alimz.

» Adtar sablonlarimin, model analiz sayfasi
veya numune 0Urin ile karsilastirarak
ardndin butindnd olusturup-
olusturmadigim kontrol ediniz.

» Sablonlar Uzerinde kesim kaliplari ve
kac adet kesilecegi ve beden numarasi
bilgilerini dikkate alimz.

» Tela sablonlarimn, model analiz sayfasi
veya numune 0Urin ile Kkarsilastirarak
ardndin butindnd olusturup-
olusturmadigint kontrol ediniz.

» Sablonlar Uzerinde kesim kaliplari ve
kac adet kesilecegi ve beden numarasi
bilgilerini dikkate alimz.

1.6. Kumas1 Kessme Hazirlama Teknikleri

1.6.1. Kenar Duzeltme

Kumaslarda dokuma veya kesimden kaynaklanan egrilikler olabilir. Dlzgun bir kesim
yapabilmek icin bu egrilikler mutlaka dizeltilmelidir. Kenar dizeltme islemi kumasin
cinsine gore yapilir.
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iplik Cekerek Kenar Diizeltme: Dokuma kumaslarda iplik cekme yontemi kullanilir.
Kumas eninden iplik ¢ekilir, bu ¢ekilmisg iplik Ustiinden kumas kesilir.

Sekil 1.6

Cizgi Ustiinden Keserek Kenar Diizeltme: Bu islem ekoseli(kareli) ve enine gizgili
kumaglarda uygulanabilir. Kumas ¢izgi ya dakarenin tsttinden kesilerek duzeltilir.

Sekil 1.7
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Dik Aci Uygulayarak Duzeltme: Bu yontem daha ¢ok en ipligi diizgiin olmayan ve
orguler ve likralilar gibi esnek kumaslar icin kullamlir. Bu tir kumaslarin yapisi iplik ¢gekme
ve Gizgi takibine uygun degildir. Once kumasin boyu masanin kenarina getirilerek serilir ve
kumas masaya tutturulur. Daha sonra T cetveliyle dik ag1 uygulanarak cizilir. isaretli yerden
makasla kesilerek duzeltilir.

Sekil 1.8

1.6.2. Iplik Yoniini Diizeltme

Bazi kumasglarin dokunusunda hafif egrilikler gorilebilir. Bu durumda kumas, kenari
dizeltildikten sonra egri olan kisimdan yavas yavas verevine cekilerek enetilir. Daha sonra
duz boy iplikleri Gst Gste getirilip Utdlenir.

1.6.3. Utlileme
Kesim oncesi Gtlleme isleminin amaci, kirisiklik ve kat izlerini dizeltmek ve kumasin

gektirilmesini saglamaktir. Kumas cins ve yapisal 0Ozelliklerine gore farkli Utileme
yontemleri kullarmlir.

Kumasi esnetmemek icin daima boy iplik yoninde
atuleyiniz.

Kuru (buharsiz) Utilleme: Yapay ipekler ve naylon karisimn kumaslar uygun 1si
ayariyladirekt olarak Uttlenip kirisikliklar: giderilerek kesime hazirlanir.
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Not:Bu tir kumaslarda buhar ya da nemli ttl bezi
ylzeyde leke yapabilir.

Buharh Utii ya da Idak Bezle Utiilleme: Yunliler ve yikanmayan ketenlerde bu
yontem kullamlir. Kumas tek ya da cift kat olarak (yunluler gift kat) tersinden it masasina
yayilir. Islatilip sikilmig Ot bezi kumas Gzerine serilerek kuruyana kadar Gtllenir (boy iplik
yonunde)

Buhar verme: Kadife, pelus gibi havli(tlyll) kumaslar, direkt olarak Ctllenirse

havlari yatisir, ylzey 6zelligi bozulur ve parlama yapar. Bu tir kumaslarda kirisiklik ve kat
izi varsa Ut ylzeye sirilmeden sadece buhar verilmelidir.

/‘/—\
o E‘-\VQ\\“]) ‘
A ¢ekm‘\$-..

1.6.4. Yikama

Pamuklu, keten vb. bazi kumaslar yapilan geregi yikandiklari zaman cekehilir.
Cekmeye muisait kumaslar kesim o©nces yikanmayip, giysi haline geldikten sonra
yikandiginda ¢ekip kisalabilir. Stphesiz bu daistenen bir durum degildir.

Bu tir kumaslar kesim dncesi 111k suya bastirilir. En az 30 dakika bekletildikten sonra
cikartilir. Hafifce sikilir ve diizgiince asilir. Hafif nemli iken boy iplik yonuinde esnetmeden
utdlenir.
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Sekil 1.10
1.6.5. Dinlendirme

Bu yontem likralilar ya da 6rgu kumaslar gibi fazla esneyen kumaslarda uygulanir.
Dinlendirmenin amaci, toplara gergin olarak sarildiklari igin esnemis olan bu kumaglarin,
kesilmeden Once kendini toplamasi ve eski haline donmesini saglamaktir. TUp kumaslar
kessimden en az 24 saat Once toplardan tamamen acilarak masaya serilir. Sarma isleminin
neden oldugu gerilmelerden kurtuluncaya kadar dinlendirilmelidir.

16



(UYGULAMA FAALIYETI

)

1.7. Kumasi K esime Hazirlama Islemleri

Islem Basamaklar:

Oneriler

» Tek ya da ¢ok sayida Urin kesimi igin

kesilecek kumaslari calisma ortaminda
hazirlayimz.

Cok sayida Urin kesimi icin agik en
kumaglari tercih ediniz.

Kesilecek dokuma kumasin dzelliklerini
belirleyiniz.

Kumasa uygun bir teknikle kenarlarin
diizeltiniz.

Kumas kesim kenarim 90 derece olacak
sekilde diizeltiniz.

Kirigiklik ve kat izi varsa kumas cinsine
uygun bir teknikle Gtlleyiniz.

Bu yoOntemi tek 0Orin kesiminde

uygulayiniz.

Kumas 0zelligine uygun kesime > D _oku_mg kumaslerda. (tek Uran kesimi
hazarlama yontemi tespit edfniz icin) iplik yonunu duizeltme, yikama)
' » Yuvarlak 6rme kumaglar: dinlendiriniz.
Belirlenen yontemin islemlerini » Yuvarlak drme ya da likral1 kumaslar
kesimden 24 saat Once toptan agarak
uygulayinz.

dinlendiriniz.

Kumasin en- boy ipliklerini ve ters-
yuzina belirleyiniz.

Kumas boyu masamin uzun kenarina

Kesilecek kumas kaygan yizeyli ise bu

gelecek sekilde kumasi tersinden is icin hazirlanmig kumag kapli masalar
masaya seriniz. kullamlmalidir.

Cok katli kesim i¢in masamn bir S

kenarinda ve kumas  kenarlarim > EOK =<ath kesr? |§||n donced_en piSt?l pant
akastirarak serim islemini azirlanmis - olmal 1r..Ser|m atlarinin
famamlaylmz olusumunda asortiyi dikkate aliniz.

Yuvarlak 6rme kumaslari: Dinlendirme
isleminden sonra kumaglari gerdirmeden
ve bol birakmadan norma duruslarina
gore seriniz.

Tip  kumaslarda  6zellikle
dizginligine  ilmeklerin
olmasina dikkat edilmelidir.

may
diizgin

Cok katli kesimler igin katlar arasinda
gerginlik farki olusturmadan katlar
yerlestiriniz.

Aksi halde kesilen parcalar arasinda
kesimden sonra boyut fark: olusur.

17




KONTROL LISTESI

Kumas: kesime hazirlama ile ilgili yapmis oldugunuz uygulama faaliyetindeki
calismalan tekrar ederek degerlendirme oOlgegine gore kendiniz ya da arkadasimzla
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgitleri Evet Hayir

1. Kesimkaliplarinin kontrol U icin ¢calisma ortamin
eksiksiz olarak hazirladimz mi?

2. Ust kumas kesim sablonlarinin kontrol tinii tekni ge uygun
olarak yaptimiz mi?,

3. Astar sablonlarimin kontrol Uni tekni ge uygun olarak
yaptiniz mi?

4. Telasablonlarimn kontrol inii teknige uygun olarak
yaptiniz mi?

5. Tek yadacok sayida trtin kesimi ¢alisma ortamin
eksiksiz olarak hazirladimz nu?

6. Kesilecek dokuma kumasin 6zelliklerini dogru olarak
belirlediniz mi?

7. Dokuma kumasa uygun olarak kesime hazirlama islemini
belirlediniz mi?

8. Beélirlenen yontemin islemlerini  eksiksiz  olarak
uyguladinmz m ?

9. Kumas serme yontemini dogru olarak belirlediniz mi?
10. Kumas: teknige uygun olarak masaya serdiniz mi?

11. Cok katlt kesm icin kumas serim islemini teknige uygun
olarak yaptimz mi?

12. Yuvarlak 6rme kumaslar: teknige uygun olarak kesime
hazirladimz mi?

13. Yuvarlak 6rme kumagin serim islemini teknige uygun
olarak yaptimz mi?

14. Yuvarlak 6érme kumasin ¢ok katli serim islemini teknige
uygun olarak yaptinmiz m?

15. Kesime hazirlamaislemlerinin dogrulugunu kontrol
ettinizmi?
16. Zamant iyi kullandimz mi?

DEGERLENDIRME

Yaptiginiz degerlendirme sonucunda eksikleriniz varsa 6grenme faaliyetine geri
donerek islemleri tekrarlayiniz.
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(UYGULAMA FAALIYETI

)

1.8. Kaliplar1 Kumasa Y erlestirme islemleri

Islem Basamaklar1

Oneriler

» Farkli kessm 0zelligi olan kumaslar: ve

kesm kaliplarin
hazirlayimz.

calisma ortaminda

» YoOnlu Kumaslar: Kadife, polar, yapay kurkler(pelus) parlak kumaslar (tafta saten),
tek yénde desenli kumaslar, diz iplik yonine bagli olarak daha koyu ve agik gorinen
orgu ve jarse kumaglarin timine “yonli kumaslar” denir. Parlak kumaslar, ylzey
parlakligr nedeniyle 15181 her yonden farkli yansitir ve farkli tonda gorindigi icin

yonli kumaslar arasinda yer alir.

Tuy Yoni Olan (Havh) Kumaslar:

» Kdiplari tly yoni aym yone bakacak
bluylk kaip parcalarindan

sekilde,
baslayarak yerlestiriniz

Y ukar1 bakan hav daha koyu bir renk,
asag1 bakan hav ise daha agik bir renk
olusturur.

Ty yonld kumaglarin, havi asagi
bakacak sekilde kesimi tercih edilir.
Kesmde kaliplanin aym  yodnde
yerlesimine dikkat edilmezse giys
parcalar arasindaton farkliliklar: olur.
Kaiplarin yerlesiminde DBI
isaretlerinin kumas kenarina
paraeligini saglayimz.

» Kuctk kaliplarin

da blydk kalip

parcalari ile ayni ybne yerlestirerek tim
kaliplarin yerlesimini tamamlayiniz.

TUm kaliplarin ekonomik ve DBI’ ne gore
yerlesimini kontrol ediniz.

Kaiplarn etrafindan cizerek, kumasa

gecirilmesi gereken isaretleri ainmz.
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» Kaliplar kaldiniz.

» Desen YoOnu Olan Kumaslar: Desenleri her sira da ya da gruplar halinde ayn yonde

> Desen

olan kumaglardir.

yoni  olan kumaglara kalip
yerlestirme islemini, tly yond olan
kumaslara kalip yerlestirmede oldugu
gibi tekrarlayimz.

» Desenli kumaglara kaliplari desenler

birbirini  takip  edecek  sekilde
yerlestiriniz.
» Cizgi ve Ekose: Cizgli ve

ekoseli(kareli) kumaslar 6zel bir kalip

yerlesimi ve kesim gerektirir. Bu
durum, giyside cizgi ve karelerin
birbirini takip etmesi ve giysilerin

diizgiin gorinmesi agisindan 6nemlidir.

>
>
>

Masaya kumas1 agik ende seriniz.

Katliende serimde cizgi ve kareler Ust
Uste gelecek sekilde katlanarak masaya
serilmeli, kaymamasi i¢in  sikca

ignelenmelidir.
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» Yatay ve dikey cizgilerin kol ortasi yan
dikis, omuz vb. yerlerde cakismasina
dikkat ederek kaliplar: yerlestiriniz.

» Kdiplarin GUzerine belirgin  ¢izgilerin

isaretlerini alimz.

» Cizgilerden yararlanarak bedeni
tamamlamas: igin kaliplart gevirerek
tekrar yerlestiriniz.

> Kaliplanin ikinci defa yerlesiminde
yatay ve dikey haltlarda kaliplar1 aym
Gizgi dogrultusunda yerlestiriniz.

> Yaka, cep, cep kapagi gibi kiglk
kaliplari, bedendeki cizgi ve karelerin
devam olacak sekilde yerlestiriniz.

» Yonsiz Kumaslar
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> Katlh

ende kumas serme yoéntemini
seginiz.

» Tly vyada desen yonl olmayan
kumaglarda kalip yerlesimi oldukca
kolay ve ekonomiktir. Boylece kumas
daha verimli yerlesimi saglanir.

» Kalplari duz ipligi kaydirmamak sartiyla

blylk kaliplardan baslayarak istenilen
sekilde yerlestiriniz.

da
yerlestirerek tum kaliplarin yerlesimini
tamamlayiniz.

Kaan bosluklara kicuk kaliplar

» Ekonomik bir yerlesim icin kaliplar
cevirerek  oyuntularim ic ice
yerlestiriniz.

Tum kaliplarin ekonomik ve DBI’ ne gore
yerlesimini kontrol ediniz.

Kaiplart  etrafindan cizerek , kumasa
gecirilmesi gereken isaretleri aimz.

Kaplar: kaldiniz.

Yuvarlak Orme Kumaslar:Kumas

Ozelligini belirleyiniz.
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Kaiplart kumas 6zelligine uygun olarak
yonll ya da yonsiz kumasa yerlestirme
islemlerinden biri ile yerlestiriniz.

Kaiplari, Uzerine agirhik  koyarak
yumusak isaretleme kalemiyle kumasa
ciziniz.

Sabun veya cizgi tas1 sert oldugundan
esnemeye ve form bozulmasina neden
olacagim unutmayiniz.

Kaplar: kaldiriniz.

Kumasta kalip parcalarinin tam oldugunu
ve diizgunl iguni kontrol ediniz.

Diz Orme Kumaslar: Kumas
kenarlarindan birini masa kenarina
cakistirimz.

Serim srasinda  kumasin - masadan
sarkmamasina dikkat
edilmelidir.Kumasin ~ agirhgr  asag
dogru cekerek diz iplik yoninu ve
kumas yerlesimini bozabilir.

YV VYV

Hacimli ve dokulu orgulerde kaliplar: tek
kat kumasin tersine yerlestiriniz.

Ilmek yapilari geresi ton farkhlig
olusabilir. Boyle kumaslara da
kaliplart tek yonlu olarak yerlestiniz.
Gevsek ilmek yapisina sahip drgilerin
kalip yerlesiminde daha dikkatli
olunmalidr.

Kaplart kumasa sabitleyiniz.

Kalip ve kumasi sabitlemede toplu
igneden  cok, agirhiklar  tercih
edilmelidir.

Kaplarin etrafindan ¢iziniz.

Kalibi kumasa cizerken  esnemeyi
Onlemek icin yumusak ve kolayca
isaretleme yapan kalemler
kullanimalidir.

Hangi teknik uygulamirsa uygulansin kalip yerlesiminin ayn hizada bitmesine 6zen

gosteriniz.
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KONTROL LISTESI

Kaiplart kumasa yerlestirme ile ilgili yapnmus oldugunuz uygulama faaliyetindeki
calismalan tekrar ederek degerlendirme Olcegine gore kendiniz ya da arkadasimzla
degerlendiriniz.

DEGERLENDIRME OLCUTLERI Evet Hayr

1. Kaplari kumasayerlestirmek icin ¢alisma ortamin
eksiksiz olarak hazirladimz mi?

2. Farkli 6zellige sahip kumaslar: ¢alisma ortaminda
hazirladiz nmi?

3. Ty yonl olan kumasta kumas serme yontemini dogru
olarak belirlediniz mi?

4. Tuy yoni olan kumasta kaliplar: teknige uygun olarak
yerlestirdiniz mi?

5. Ty yonl olan kumasta kaliplarin cizgi ve isaretlerini
teknige uygun olarak kumasa gecirdiniz mi?

6. Desen yonu olan kumasta kumas serme yontemini dogru
olarak belirlediniz mi?

7. Desen yoni olan kumasta kaliplar: teknige uygun olarak
yerlestirdiniz mi?

8. Desen yoni olan kumasta kaliplarin ¢izgi ve isaretlerini
teknige uygun olarak kumasa gegirdiniz mi?

9. Cizgili - ekosdli kumas serme yontemini dogru olarak
belirlediniz mi?

10. Cizgili - ekosali kumasta kaliplar: teknige uygun olarak
yerlestirdiniz mi?

11. Gizgili - ekoseli kumasta kaliplarin gizgi veisaretlerini
teknige uygun olarak kumasa gecirdiniz mi?

12. Yonstiz.kumaglarda kumas serme yéntemini dogru
olarak belirlediniz mi?

13. Yo6nsiiz kumaslarda kaliplar: teknige uygun olarak
yerlestirdiniz mi?

14. Y 6nsiiz kumaslarda kaliplarin cizgi ve isaretlerini
teknige uygun olarak kumasa gegirdiniz mi?

15. Yuvarlak érme kumasa kumas serme yontemini dogru
olarak belirlediniz mi?

16. Yuvarlak 6rme kumasta kaliplar: teknige uygun olarak
yerlestirdiniz mi?

17. Yuvarlak drme kumasta kaliplarin gizgi ve isaretlerini
teknige uygun olarak kumasa gecirdiniz mi?
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18. Dz 6rme kumaglarda kumag serme yontemini dogru
olarak belirlediniz mi?

19. Duz 6rme kumaslarda kaliplar1 teknige uygun olarak
yerlestirdiniz mi?

20. Duz 6rme kumaslarda kaliplarin cizgi ve isaretlerini
teknige uygun olarak kumasa gegirdiniz mi?

21. Tum kaliplarin yerlesiminde ekonomiklik ilkesine énem
verdiniz mi?

22. Zaman iyi kullandimz n?

DEGERLENDIRME

Yaptiginiz degerlendirme sonucunda eksikleriniz varsa Ogrenme faaliyetine geri
donerek islemleri tekrarlayimz.
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OGRENME FAALIYETI-2

C AMAC )

Bu faaliyette verilecek bilgi ve beceriler dogrultusunda uygun ortam saglandiginda
teknige uygun olarak elde kesim yapabileceksiniz.

CARASTI RMA )

Hazir giyim isletmelerinde, hangi durumlarda elde kesim yapildigini arastirarak,
bilgilerinizi arkadaglarimzla paylasinz.

2. ELDE KESIM

2.1. Kesimin Tanim

Kumasin, giysi kalip veya sablonlari dogrultusunda, gesitli kesim aletleri kullamlarak
parcalaraayrilmasina"kesm" denir.

2.2. Elde Kesimde (Tek Uriin Kesiminde) Kullamlan Ara¢ Geregler

El Makadar1: El makaslari, ortada
bir vidayla capraz olarak tutturulmus iki
bicaktan olusan kesim aletleridir.

Kumas kesme (bicki), kirpma, iplik
temizieme ve regula islemlerinde
kullanilir.

Iyi bir makas keskin olmali, ayrica
uclann da svri ve dizgin olmalidir.
Keskin makaslar kumas1 zedelemeden
temiz ve dizgun bir kesm yapmay:
saglar. Makasin  keskinligini  korumak
icin kumas haricinde kagit, karton vb.
malzeme kesilmemeli,

Makas 1slatilmamalt ve
distrilmemelidir. Makasiyi islemiyorsa
vidasina bir damla makine yag
damlatiimali ve her kullammdan sonra
yumusak bir bezle silinerek
saklanmaladhr.

El makaslarinin farkli amaglarla
kullanilan cesitleri vardir. Nakis makasi,
kaliplarin kesiminde kagit makasi, dikim
ipliklerinin  temizlenmesinde kugik €l
makaslar1 ve kumas kenarlarim zikzak
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keserek temizlenmesinde sirfile makast
kullanlir.

Yuvarlak Kesiciler:  Yuvarlak
kesici, plastik bir sap ucuna yerlestirilmis
yuvarlak ve hareketli bir bicaktan olusur.
Falgata olarak da bilinir. Ozellikle deri,
kaygan kumaslar ve Ust Uste konulmus
birka¢c kat kumagst kesmek icin kullanilir.
Makastan daha hizl1 bir kesim saglar. Kisa
diz cizgiler ve kesin kavider icin
uygundur. Yuvarlak kesicinin bicag: kesim
yapilan ylizeye zarar verebilir. Bunun icin
kumasin  atina plastik  bir  athk
koyulmalidir.

Sekil 2.2

Toplu 1igneler: Toplu igneler,
kumasin ve kaliplarin kaymasinm 6nlemek
amaciyla kullamlirlar. Farkli boyut ve
bicimlerde olabilir. Kumasta iz yapmamasi
icin celik ya da nikel kapli ve sivri uglu
olanigneler tercih edilmelidir.

Sekil 2.3
Kesm Masasi

KUMAS KESIM
VE SERME MASASI

Sekil 2.4

Sabit Masalar: En yaygin kullanilan masa ¢esididir. Demir ayaklar (zerine
oturtulmus, aga¢ ya da laminant kapli ylzeylerden olusur. Y ikseklikleri ortalama 80-
90cm dir. Kumas enleri degisken oldugu icin masa enleri de degiskendir. Masa

k
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uzunluklar: ise isletmenin sartlarina gore degisir. Masamn uzun olmasi rahat bir ¢alisma
ortarmi saglar.

Masanin yilzey 6zelligi serim ve kesim agisindan dnemlidir. Bu nedenle masa
ylzeyi cok kaygan ya da ¢ok piriizli olmamalidir. Kaygan olursa at katlarin serimi
zorlagir; purdzli olursa kesm aletlerinin masa Uzerindeki hareketi zorlagir. Kesim
masalarinin farkli amaclarla sanayide kullanim 6zelliklerine sahip ¢esitleri vardir.

Mezura: Mezuraar, yumusak plastik, musamba veya ince metalden yapilir. Boyu
en az 150 cm dir. Olgii alma, kalip kontrolt, kalip yerlestirme ve diiz boy iplik
kontroltinde kullanilir.

Cetveller: Cetveller, ¢esitli uzunluklarda tahta, plastik vb. malzemeden yapilmis,
olgme ve cizimde kullanilan araglardir. Duz cetveller daha ¢ok cizim ve Olgim igin
kullanilirken gonye ve T cetveli ise dik agilarin giziminde kullanilir. T cetveli ayrica
kumas kenar1 dizeltme ve etek boyu almada da kullanilir.

Rigalar: Rigaar, oyuntulu bolgelerin giziminde kullamlan egri formlu cetvellerdir.
Kullamim yerine gore degisik sekilleri mevcuttur. Bunlar;
> Bir tarafi duz bir tarafi yuvarlak riga(kalca, arka yaka vb. Cizimlerinde
kullanilir)
> Iki tarafi oyuntulu riga (yaka, pantolon i¢ paga vb. Cizimlerinde kullanilir)
> Kol evi rigasi (kol oyuntu cizimleri icin kullanlir) olarak siralanabilir.

Isaretleme Arag ve Geregleri:

Kaibi  kumasa cizmek igin
kullanilan cesitli malzemelerdir. Kumas
cinsine gore farkl1 gerecler kullamImalidir.

Sabun, Cizgitasi, Terzi Tebesiri:

Kolayca slindikleri icin ¢izim ve
isaretlemede rahatlikla kullamlir. Ancak
sertligi  nedeniyle 6rgi  kumaslarda
esnemeye sebep olabileceginden tercih
edilmemelidir.

Ucucu Isaret Kalemi:

Yumusak uclar sayesinde likral1 ve
orgu kumaslar esnetmeden cizilebilir.

Bazilarimin izi 48 saatte ucarken
bazilar1 ise yikaninca gikar.

Rulet:

Tahta ya da plastik sapin ucuna
monte edilmis kiglk bir doner disliden
i olusur. Pamuklu, keten ve astarlik
Sekil 2.5 sentetiklerin isaretlenmesinde kullanilir.
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2.3. Farkh Yuzey Ozelligi Olan Kumaslarin Kesim Teknikleri

Kesim sirasinda yapilan hatalarin bazilari sonradan duzeltilemeyeceginden kesim
islemleri sirasinda cok dikkatli olunmalidir. Kesime hazirlanan kumasin bir kenari (boy)
masanin uzun kenarina getirilerek serilmelidir. Kumas enleri 90 dereceye getirilmelidir.
Kaip yerlesiminde oncelikle buylk parcalar yerlestirilmeli, kuguk parcalar buyuklerin
aralarindan kesilmelidir.

29



(UYGULAMA FAALIYETI )

2.3.1. Dokuma Kumas K esimi

Islem Basamaklar:

> Kaplar dokuma kumasa
yerlestirerek  calisma  ortaminda
hazirlayimz.

> Saten,

tafta, krep,
dokumalarin ve ipek-sentetik
kumaglarin kaymasint onlemek icin kesm
kumasla kaplanmis bir masada yapilmalidir.

fay gibi parlak
ipek tOrd

Kesime baslamadan 6nce yerlesimin
dizginligint, diz iplik yonleri,
kare ve desenler varsa cakisip
cakismadigini kontrol ediniz.

Kaiplarin kumasa duzgin cizilip
cizilmedigi ve isaretlemelerin
yapilip yapilmadigi kontrol ediniz.

Tum kalip parcalarimin  eksiksiz
yerlestigini kontrol ediniz.

Kesime uzun cizgilerden ve biyuk
parcalardan baslayinz.

Kumas kesimini isaret ¢izgilerinden
yapiniz.

Kumas bir elle kesilirken diger elle de
kaymay1 onlemek icin hafifce bastiriimalidir.
Gabardin, kot gibi sik dokulu kumaslarda
gorilen verev dokuma cizgileri dikkate
alinarak tek yonl i kesim yapilmalidir.

Kuguk  parcalarnt  gizgilerinden
keserek islemi tamamlayiniz.

Kumagin  kesiminde vyizey Ozellikleri
dikkate alinarak teknige uygun bir kesim
yapilmalidir.

Kesilen parcalara gereken isaretleri
alimz.

Isaretleme ve kesm srasinda kumas
katlarini kaydirilmayimz.
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» Kesilen pargalar1 kontrol ediniz.

2.3.2. Yuvarlak Orme Kumas K esimi
Bu tir kumaslar yuvarlak 6rme makinelerinde Uretildikleri icin tlp seklindedirler.

Y Uksek oranda esneme 6zelligine sahip olan bu kumaslar 6zellikle i¢ giyim ve spor giyimde
kullanlar.
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(UYGULAMA FAALIYETI

)

Islem Basamaklari

Oneriler

> Kumas

likraliysa kaliplart  kumasa
cizerken esnetmemek icin ince uglu bir

ainz.

» Kaiplart  yuvarlak 6rme kumasa - .
. cizim kalemi kullaniimalidir.
ﬁgrzlﬁg;ﬁ,ﬁk gaisma  ortaminda » Yonlu ve desenli dokumalarda kesim
' mutlaka tim parcalar aym yone bakacak
sekilde yapiimalidir.
> May takibi yaparak yuvarlak o6rme | » Iimek cubugunun duizgunl Ggund,
kumasin kesime uygunlugunu kontrol cizgilerde dénme olup olmadigint kontrol
ediniz. ediniz.
» Kesime baslamadan ©nce yerlesimin
dizginligint, kalibin  diz  iplik
isaretlerinin, dokuma yoninde
oldugunu kontrol ediniz.
» Kaiplarin  kumasa dizgun cizilip
cizilmedigi ve isaretlerini  kontrol
ediniz.
» Tum kalip parcalarimn  eksiksiz
yerlestigini kontrol ediniz.
» Kesime uzun cizgilerden ve blydk | » Kumas bir elle kesilirken diger elle de
parcalardan baslayiniz. kaymay1 Onlemek icin hafifce
» Kumasi isaret cizgilerinden kesiniz. bastirilmalidir.

» Kesm icin mutlaka sivri uclu makas
kullamimalidir ve kumas cekistirilmeden
dikkatlice kesilmelidir.

» Kuguk parcalart gizgilerinden keserek
islemi tamamlayimz.
> Kesilen parcalara gereken isaretleri | » Isaretleme ve kesim sirasinda kumas

katlarim kaydirilmayimz.

» Kesilen parcalar kontrol ediniz.
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(UYGULAMA FAALIYETI

)

2.3.3. Diiz Orme Kumas K esimi

Orgii kumaslar daha gok en iplik yoniinde esnek olduklar: icin bu 6zelliklerine uygun

kaliplar secilmelidir.

Islem Basamaklari

Oneriler

» Diz 6rme kumasin elde kesimi sikca

tercih edilmeyen, stk 6rme ylzeylerde
uygulanabilen yontemdir.

» Kdiplar1 diz 6érme kumasa yerlestirerek
¢alisma ortaminda hazirlayinz.

> Ilmekleri

sokulebilecegi icin  gevsek
orme vylzeylerde elde kesim tercih
edilmez.

Kumas likraliysa kaliplan kumasa
Gizerken esnetmemek igin ince uclu bir
¢izim kalemi kullanilmalidir.

» Duz 6rme kumasin ilmek cubuklarinin
kesime uygunlugunu kontrol ediniz.

IImek  cubugunun  diizgunl Ggund,
Gizgilerde donme olup olmadigim
kontrol ediniz.

» Kesime baglamadan o6nce yerlesimin
duzgunligind,  kalibin  diz  iplik
isaretlerinin -,  dokuma  yOninde
oldugunu kontrol ediniz.

Kesim, uygun keskin bir makasla ve
kumaslar kaydirilmadan yapilmalidir

» Kdiplarin  kumasa dizgin cizilip
cizilmedigi veisaretlerini kontrol ediniz.

» Tum kalip parcaarimn  eksiksiz
yerlestigini kontrol ediniz.

» Kesime uzun cizgilerden ve blyik
parcalardan baslayinz.
» Kumasi isaret gizgilerinden kesiniz.

Kesimicin mutlaka yuvarlak uclu makas
kullamimali ve kumas cekistirilmeden
dikkatlice kesilmelidir.
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» Kuguk parcalart cizgilerinden keserek
islemi tamamlayiniz.

» Kumas bir elle kesilirken diger ele de
kaymayr  oOnlemek icin  hafifce
bastirilmalidir.

» Kesilen parcaara gereken isaretleri

ainz.

> Isaretleme ve kesim sirasinda kumas
katlarint kaydirilmayiniz.

» Kesilen pargalar1 kontrol ediniz.




KONTROL LISTESI

Farkl1 yizey 6zelligine sahip olan kumaslarin elde kesimi ile ilgili yapmis oldugunuz
uygulama faaliyetindeki calismalar: tekrar ederek degerlendirme 6lcegine gore kendiniz ya
da arkadasinizla degerlendiriniz.

Deger lendirme Olgutleri Evet Hayir

1. Kaiplari dokumakumasa yerlestirerek calisma ortamin
hazirladimz mi?

2. Kesme baglamadan dnce gereken kontrolleri eksiksiz
olarak yaptimz m?

3. Dokumakumas kesimini teknige uygun olarak yaptinz
m?

4. Kesilen parcalaragereken isaretleri eksiksiz olarak
adimz mi?

5. Kaliplart yuvarlak 6rme kumasa yerlestirerek calisma
ortamin hazirladimz mi?

6. Kesime baslamadan dnce gereken kontrolleri eksiksiz
olarak yaptimz mi?

7. Yuvarlak 6rme kumas kesimini teknige uygun olarak
yaptiniz mi?

8. Kesilen parcalara gereken isaretleri eksiksiz olarak
aldinz m?

9. Kalplar: diiz 6rme kumasa yerlestirerek calisma ortamin:
hazirladimz mi?

10. Kesime baslamadan dnce gereken kontrolleri eksiksiz
olarak yaptimz m?

11. Dz 6rme kumas kesimini teknige uygun olarak yaptiniz
mi?

12. Kesilen parcalara gereken isaretleri eksiksiz olarak
adimz mi?

13. Kesilen parcalarin kontrol inti teknige uygun olarak
yaptiniz mi?

14. Zaman iyi kullandimz mi?

DEGERLENDIRME

Yaptiginiz degerlendirme sonucunda eksikleriniz varsa 6grenme faaliyetine geri
donerek islemleri tekrarlayimz.
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(UYGULAMA FAALIYETI )

2.4. Isaretleme Islemleri

Dikim sirasinda karisikliklar: énlemek ve isi kolaylastirarak, dikim kalitesini arttirmak
ve zamandan kazanmak amaciyla kesilen parcalarda isaretleme islemi yapilir. Bu islem
ozellikle toplu Uretimde ¢cok dnemlidir.

Giysinin model 6zelligine gore kalipta yer alan pens, cep, pili, ilik, digme yeri, 6n-
arka-kol ortalaryla bel-kalca-diz hatt1 vb. noktalarin kesilmis parcalar tzerinde belirlenmesi
islemine "isaretleme" denir.

Islem Basamaklari

Oneriler

Kesilen parcdarn c¢aisma ortaminda
hazirlayinmz.

Kal1p tGzerinde bulunan pens derinliginin
cit isaretini aliniz.

Parcalarin  kenarinda pens derinligi,
kalca hatti, yan dikis baslangici gibi
yerlerde bulunan citlari ¢ok derin
amayiniz.

Pens boyunu delgi alarak

belirleyiniz.

isareti

Parca yiizeyinde bulunan noktalar pens
ucu, cep yeri, ilik digme yeri gibi

isaretleri cok derin amayimz.

» Cepyerini delgi isareti ile belirleyiniz
> Kivirma paylarinin git isaretini alimz. > Isaretleme tek kesimlerde sabun, kalem,
makas ve cit makasiyla yapulir.

> Pili isaretlerini ainmz.

» Uzun mesafelerde karsilikli  olarak | » Buisarete kontre isareti denir.
cakisacak hatlarin kontrol isaretlerini ¢it
isareti olarak alimz.

> On kolu 6n bedenle karsihikli olarak
birlestirmeye yarayan Kb noktasinin
bedende ve kolda isaretini alimz.

» Kol, 6n ve arka ortalarinin it isaretlerini
ainz.

» lcm'den fazla olan dikis paylarin cit
isaretlerini alinmz.

» Sablonlar Uzerinde bulunan isaretlerle
kumasa alinan isaretleri karsilastirarak
isaretlerin  eksiksiz alindigint  kontrol
ediniz.
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2.5. Tasnif (Duizenleme) Islemleri

Toplu Uretimlerde kesilmis parcalarin bir araya getirilerek Uretime hazir hale
getirilmesine "tasnif (diizenleme)" denir.

Duzenlemenin amaci pastal halinde kesilen giysi parcalarimin dikim islemleri sirasinda
kolayca birlestirilmesini saglamak; parcalarin karismasi veya kaybolmasini énlemektir.

Tasnif islemleri sirastyla sunlardir:

VVVYY

Etiketleme
Kontrol
Telayapistirma
Regula

Esleme

2.5.1. Etiketleme

Dikilecek Urtnu tamtmak amaciyla, kesilmis giysi parcalarimn tersine ve kolay
gorulecek yerine yapistinlmis kiclk kagit etiketlerdir. Etiketleme islemi pastalin bUtln
katlarina tek tek uygulanir ve her pargada kumasin aym yoniinde olmalidir.

Etiketlemenin amaci;

> Farkl1 bedenlere ait parcalarin karismasin 6nlemek,
> Uriin sayilarin bildirmek,
> Zaman ve iscilikten tasarruf saglamak,
> s akisin kolaylastirmaktr.
2.5.2. Kontrol

Kesim sonrasinda yapilan kontroltin amaci, dikim bolimune hatasiz pargalar teslim
etmektir. Bu kontrollerde hatali1 kesilmis ya da kumas hatasi bulunan parcalar belirlenir.
Bunlarin yerine yenileri kesilir. Bu kontrollerde ayrica su noktalara da dikkat edilir:

VVVVVYVY

Kesim pargalarinin sayisi,

Katlar arasinda renk, desen ve yon fark: olup olmadigi,
Kesim kenarlarinin dizgiinl iga,

Pastal plamyla siparisteki beden dagilimlarinin uyumu,
En alt ve en Ust katlar arasindaki boyut farki,

Gerekli isaretlemelerin yapilip yapilmadigi
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2.5.3. Tela Yapistirma

Y Un ya da kil telalar terzilikte kumagsa 6zel yontemlerle elde tutturulur. Bu tir telalar
daha cok kislik ceket ve mantolar igin kullanilir.

Hazir giyim isletmelerinde tela yapistirma islemi Gt ya da 6zel tela yapistirma
makineleriyle (preslerle) yapilir.

2.5.4. Regula (duzeltme)

Teaanmis parcalarin ¢izim sablonlariyla yeniden cizilip duzeltilerek kesilmesine
"reguld" denir.

Regula yapmanin amaci, telalama sonucu ¢ekmis olabilecek parcalart dizeltmektir.
Regula islemi ayrica kesm sirasinda ¢izgi, kare veya desenleri kaymus, etek ucu sarkmis
olan giysilere de uygulanir. Regulayapilacak giys parcalari fazla payli kesilmis olmalidir.
2.5.5. Esleme

Bu boélimde parcalar, dikim boéliuminin istedigi 6zellikte eslenerek demet haline

getirilir. Dikime hazir hale getirilmis bu parcalar is arabasi, raf sistemi, tasima sepeti ve rayl
sistem gibi sevk araclariyla tretime gonderilir.
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(UYGULAMA FAALIYETI

2.5.6. Tasnif Islemleri

Islem Basamaklari

Oneriler

» Kesilmis Urin parcalarim ve etiketleme
makinesini calisma ortaminda
hazirlayimz.

» Kesilmis parcalarda, uygun etiketleme
yerlerini tespit ediniz.

» Etiketleme makinesini belirleyiniz.

> Ust parcada 1'den baslayarak etiketleme
islemine baglayiniz.

> Etiketleme islemi tamamlanan gruplari
ayn tarafa koyunuz.
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> Kesilen diger gruplarin  da  Ust

parcaarinda numaralandirmay:r  1'den
bagslatarak etiketleme islemlerini
tamamlayiniz.

» Gruplarin tamaminda etiket
numaralarinin aym katlarda ayrn
olmasina dikkat ediniz.

» Kesim parcalarinin sayisim ve kesim
kenarlarinin diizgiinl gl kontrol ediniz.

» Katlar arasinda renk, desen ve yon fark:
olup olmadigini kontrol ediniz

» Gerekli isaretlerin alimp alinmadigim
kontrol ediniz.

» En dt ve en Ust katlar arasindaki boyut
farki olup olmadigini kontrol ediniz

» Pasta  plamyla  siparisteki  beden
dagilimlarimin uyumu kontrol ediniz

> Uti 1sisim kumas  ve tdlaya gore
ayarlayiniz.

» Tela  presinde yablstlrma islemi
gerceklestirilecekse, kumasa ve telaya
uygun 181, basing ve siire ayarin yapiniz.
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» Kumas1 tersini gorecek sekilde Gtd
masasinayadatela presine yerlestiriniz.

» Telay1 kumagin tersine yerlestirerek
UtUleyiniz ya datela presinde yapistiriniz.

» Teadanms parcalar kalipla
karsilastirarak kontrol ediniz.

» Kadiplarin etrafindan cizerek regula
ediniz.Fazla paylarim kesiniz.

» TUm parcalan dikim islemlerine uygun
olarak esleyiniz.Demetler olusturunuz.

> Demetleri Uretime sevk ediniz.

41




KONTROL LISTESI

Isaretleme ve tasnif islemleri ile ilgili yapmis oldugunuz uygulama faaliyetindeki
calismalan tekrar ederek degerlendirme Olcegine gore kendiniz ya da arkadasimzla
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

1. Keslen parcalar: calisma ortamim eksiksiz olarak
hazirladimz mi?
2. Kalplar Gzerinde bulunan pensisaretlerini dogru olarak

kumasa gegirdiniz mi?

3. Kalplar Gizerinde bulunan cep yerini isaretlerini dogru
olarak kumasa gecirdiniz mi?

4. Kivirma paylarinin cit isaretlerini dogru olarak kumasa
gecirdinizmi?

5. Pili isaretlerini dogru olarak kumasa gecirdiniz mi?

6. Uzun mesafelerde karsilikl1 olarak ¢akisacak hatlarin
kontrol isaretlerini dogru olarak kumasa gecirdiniz mi?
7. On bedenle kolda bulunan Kb noktasinin isaretini dogru

olarak kumasa gecirdiniz mi?

8. Kaol, 6nve arkaortalarimn cit isaretlerini dogru olarak
kumasa gecirdiniz mi?

9. 1cm'den fazlaolan dikis paylarin ¢it isaretlerini dogru
olarak kumasa gecirdiniz mi?

10. Sablonlar Gizerinde bulunan tim isaretlerin kumasa
eksiksiz olarak gegirildigini kontrol ettiniz mi?

11. Etiketlemeislemi icin calisma ortamin eksiksiz olarak
hazirladimz mi?

12. Kesllmis parcalarda, uygun etiketleme yerlerini dogru
olarak tespit ettiniz mi?

13. Etiketlemeislemini teknige uygun olarak yaptimz mi?

14. Kesilen parcalarin sayisini ve kesim kenarlarinin
diizgnlGigti kontrol ettiniz mi?

15. Kesilen parcalarin kontrol iindi tekni ge uygun olarak
yaptiniz mi?

16. Tdayapistirmaicin ¢alisma ortamin eksiksiz olarak
hazirladimz mi?

17. Utliyadatelapresini kumas ve telaya uygun olarak
ayarladiniz mi?
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18. Kumaslaratelay: teknige uygun olarak yapistirdimz mi?

19. Tealanmus parcalarin regulasini teknige uygun olarak
yaptiniz mi?

20. Tum parcalar: teknige uygun olarak eslediniz mi?
21. Demetleri dikime uygun araclarla sevk ettiniz mi?

22. Zaman iyi kullandimz nu?

DEGERLENDIRME

Yaptiginiz degerlendirme sonucunda eksikleriniz varsa 6grenme faaliyetine geri
donerek islemleri tekrarlayiniz.
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OGRENME FAALIYETI-3

( AMAC )

Bu faaliyette verilecek bilgi ve beceriler dogrultusunda uygun ortam saglandiginda dik
ve yuvarlak kesim motorlari ile teknige uygun olarak kesim yapabileceksiniz.

(ARASTI RMA )

Kumas kesiminde dikkat edilecek noktalari arastirimz. Topladigimz bilgileri
arkadaglarinizla paylasinz.

3.1. Kesimhanede Kullamlan Arag Ger egler
3.1.1. Kesm Masalari

Kumas serim ve kesim masalari kullanim amaglarina gore degisiklik gosterebilir.
Ozellikle kumas cesitlerinin artmasi ve teknolgjinin gelismesiyle masa gesitleri de artmstr.
Bunlar1 s0yle siralayabiliriz.

Sabit Masalar

En cok kullanilan masalar elde kesimde de tercih edilir.

Vakumlu Masalar: Masa ylzeyindeki delikler sayesinde kumas katlar1 arasindaki
hava emilir, katlar sikisir ve boylece kayma 6nlenmis olur. Bu tir masalarda bir defada daha
fazla kumas kat1 kesilebilir.

Hava Uflemeli Masalar

Alttan hava Ufleyerek serim ve kesimin aym anda yapilmasint saglar. Ayrica kaba
kesimi yapilmig parcgalar1 ince kesim masasina kaydirabilir.

igneli Masalar: Ozellikle kareli, Gizgili ve desenli kumaslarin kesimi icin kullanilir.
Masa ylzeyindeki igneler sayesinde her katta kare ve desen tutturumu saglanir.

Aski Tertibath Masalar
Cok esneyen kumaslarin serim ve kesimi icin kullamlir. Masa dikey konuma getirilip
kumas yandaki kancalara tutturulur ve kendi agirhgiyla dizelmesi saglamir. Kumas

diizel dikten sonra masa tekrar diiz konuma getirilip kesim yapilir.
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Sonsuz Hareketli Masalar: Ust tablasi hareketlidir. Birinci tablada pastal
hazirlandiktan sonra ikinciye aktarilir. ikinci tablada kaba kesim, (ciinciide ise ince kesim
yapilir. Bosalan tablalarda yeniden serim ve kesim yapilabilir. Bu tir masaar zaman ve
yerden tasarruf saglar.

3.1.2. Kumas Tutturucular

Kaibin kumasla, kumasin masa ile tutturuimasini saglayarak, katlarin kaymasim
onler.

Agrirhklar: Agirliklar, metal ve mermer gibi agir malzemelerden yapilir. Cesitli sekil
ve boyutlarda olabilir. Agirliklar, gizimde ve kesimde kalibin kaymasint 6nler, igneleme ve
sonradan igne c¢ikarma icin harcanan zamandan kazandirir, nazik kumaslarda igne izi
kalmasim onler.

Kumas Mandallari

Kumas mandallari, toplu kesimlerde kumas katlarinin kaymasim 6nlemek amaciyla
kullanilir. Kumagin masa kenarina tutturularak sabit durmasin: saglar.

Sekil 3.1

Tutturucu igneler

Tutturucu igneler, cesitli uzunluklarda 1-4 ayakli gelik ignelerdir. Kareli kumaglarda
katlarin kaymasini 6nlemek icin kullanlir.
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Isaretleme Araclari

Isaretlemede kumasa zarar vermemeye dikkat edilmelidir. Bu yizden secilen
isaretleme araci ve isaretleme metodu kumas cinsine uygun olmalicir. Ozellikle 6rgii
kumaslarda dikis paylarina zarar vermemek icin citlar énemli yerlere (kol ortasi gibi) ve
kictk olarak atilmalidir.

Toplu kesimlerde isaretleme cesitli aletler yardimiyla yapilir. Bu aletleri sbyle
siralayabiliriz:

Sekil 3.2

Cit makasi,

Iplikle isaretleme makinesi,
Kumas delme makines,
Soguk delme makinesi,

Sicak delme makinesi,

Renkli isaretleme makinesidir.

VVVVYVYVY

3.1.3. Etiketleme Araclari

Etiket Uzerinde model, beden, siparis, kesim ve serim kat1 numaras: gibi bilgiler yer
alir. Baz: etiketlerde ise sadece beden ve kat numarast bulunur.

Etiketleme iglemi "etiket numaralama makineleriyle yapilir. Bu makinelerin cesitleri
sunlardur:

Soguk Y apiskan Etiket Numaralama Makines (Meto)

Silikonlu bir kagit serit Uzerinde yapiskan etiketlerin bulundugu, tek ya da ¢ift sira
numaratorlerle donatilmis elde kullanilan seyyar makinelerdir. Kullamm kolaylig1 nedeniyle
en fazla tercih edilen etiketleme makineleridir. Bu makinelere, ilk Uretimini yapan firma
adindan dolay: "meto", etiketleme islemine de "metolama’ denir .
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Sicak Yapiskan Etiket Numaralama M akines

Serit halindeki yapiskan etiketleri sicaklik ve basing yardimiyla istenilen yizeye
yapistiran, masa Uizerine monte edilerek kullanilan sabit etiketleme makinel eridir.

Etiketi Dikisle Tutturan Numaralama Makinesi

Onceden kesilmis ve iizerine gerekli bilgiler yazilmis etiketleri kumas yiizeyine tek
iplikli dikis makinesi sistemiyle diken kiigik makinelerdir.

Etiketi Zimbayla Tutturan Numaralama M akines

Onceden hazirlanmis  olan etiketleri tel  zimba yarchimiyla kumasa tutturan
makinelerdir.

Etiketlemeislemi kumasin 6zdliklerine
dikkat edilerek ve yipranmaya neden olmayacak
sekilde yapilmahdir.

3.1.4. Tela Yapistirma Presleri

Kontrolden ¢ikan parcalarin gerekli yerlerine daha 6nceden kesilmis telalar yapistirilir.
Y apistirma iglemi 151 ve basing yardimyla gergeklesir. Prederde tela yapistirma islemi;
makinenin plaka veya silindirlerinin kumas ve telay1 sikistirmasi sonucu gerceklesir.

Telayapistirmaislemi (tll ya da 6zel telayapistirma makineleriyle (presier) yapilir.
Telaprederinin degisik cesitleri meveuttur. Bunlar;

> Y assi yatakl: tela yapistirma makinel eri,
> SUrekli calisan tela yapistirma makineleri,
> Y Uksek frekand1 tela yapistirma makineleridir.

3.1.5. Sevk Araclari

Kesim hanede eslenerek demet haline getirilmis parcalar dikim bdlimine sevk etmede
kullamlir Dikime hazir hale bu parcalar is arabasi, raf sistemi, tasima sepeti ve rayli sistem
vb ile Uretime gonderilir.
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3.2. Kessim Motoru Cesitleri
3.2.1. Yuvarlak Bicakli Kesim Motorlari
Elektro Makas
El makasi sistemiyle ¢alisan en basit kesim motoruna "elekiro makas' denir. Kat

yuksekligi az olan (yaklasik 0, 8-1,5cm) kesimler icin uygundur. Bicagi yuvarlak ya da
koseli olabilir. Daha ¢cok pamuklu kumaslarin kesiminde kullanilir.

Sekil 3.3

Yuvarlak Bigakhh Kesim Motoru

Yuvarlak ya da cokgen seklindeki bicaginin donlstyle kaba kesm yapan bir
makinedir. Dik bicaga oranla daha az kumas katini kesebilir. Kumasin kalinligina gére 30-50
kata kadar kesim yapabilir. Kesim yuksekligi makinenin biyukltgine gore degisir. Bigak
yuksekligi 27-30mm olan motorlar az katl1 kesimler icin uygundur. Genellikle astar, tela ve
pamuklu dokumalarin kesiminde kullamilir. Bigak yiksekligi 60-160 mm olan motorlar ise
daha cok yiksek katli kesimler icin uygundur. Carsaf, havlu, perde ve ortl gibi diz
parcalarin kesiminde kullanilir.
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Asagidaki sekilden yuvarlak bigaklt motorlu makasin bolumlerini inceleyiniz.

TS
3

Kolektsr

Kelektar komiirii

calistirma
_anah tar;

bileme tertibats

Bigak

Sekil 3.4

Yuvarlak bigakli kesim motorlar: diiz hatli ve kaba kesimler igin uygundur. Y aka, kol
gibi yuvarlak oyuntulu yerlerin kesimi yuvarlak bicakla yapildiginda katlar arasinda
kaymalar olabilir. Bu ytizden yuvarlak hatlar koseli bicakla kesilmelidir.

Sekil 3.5

Y uvarlak bicakli kesim motoru, ¢ok yuvarlak hatlar ile cit isaretleri vb hassas kesimler
icin uygun degildir.
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3.2.2. Dik Bigakhh Kesim Motorlari

Motordan hareket alip dikey olarak asagi-yukar1 hareket eden bir bicakla kesim yapan
makinedir. Y tksek katl1 kesimlerde kullanilir. Kesim yiksekligi 7-30cm'dir. Y uvarlak hatli
kesimler icin uygundur.

Asagidaki sekilden dik bigakli motorlu makasin boltmlerini inceleyiniz.

Sekil 3.6

Elektrik Fisi

Motor gdvdesi

Arka kapak

On kapak

Eksantrik disk

Rotor mili

Eksantrik kol

Bicak baglanti basi yatag:
Bicak baglant1 basi

Bicak yatak pimi

Bicak baglama vidas
Bicak

Bicak yuvasi

Tasiyict sttun

Makas tagima taban: 6n mafsall
Makas tagima taban:
Hareket kolu

Elektrik diigmesi

Karst bigak

Surtme tekerlegi-Bileme Tertibat
Sigorta
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Dik Bigakli Kesim Motoru Semasinin Aciklamasi

Hatasiz ve diiz bir kesim icin pastal yuksekliginin en az bigak hareket yiksekligi kadar
olmasi gerekir. Aksi halde bicaktatitresim olur.

Dik bigakli kesim makinelerinin bicaklar:, kesilecek kumasa gore degisik sekillerde
olabilir. (DUz, testere yadadisli bicak gibi)

Sekil 3.7
3.2.3. Hizar (Banth Kesim Makinesi)

Bu sistem serim masalarimin ucuna monte edilir. Sabit olan kesiciye kumas katlari
getirilerek kesim yapilir. Hizar, ¢cok hassas kesimler icin uygundur( cok kiiclk parcalar,
isaretler, yuvarlak hatlar gibi ). Katlar arasinda kayma olabileceginden blyik ve uzun
parcalarin kesimine uygun degildir.
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Sekil 3.8

3.3. Kesim Motoru Secimini Etkileyen Faktorler
3.3.1. Kumas Ozelligi

Kesim motorlari, bicagi degistiriimek sartiyla her tdrli kumasin kesiminde
kullanlabilir. Elektro makaslarda; yumusak kumaslar icin yuvarlak, sert ve kalin kumaglar
icin koseli bicaklar kullanilir.

Yuvarlak bicakli kesim motorunda; tim kumaslarda en ¢ok kullamlan yedi koseli,
yumusak kumaslar icin ise on koseli, sentetikler icin oyuklu bicaklar tercih edilir.

Asagida yuvarlak bigakli kessm motoru ile kesim islemleri gosterilmistir.
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Sekil 3.9

Dik bicakli kesim motorunda; tim kumaglarin kesiminde diiz (klasik) bicak, sert ve
plastik yapil1 ylzeyler icin testere bicak, is elbisesi, cadir, lastik ve sentetik deriler icin disli
bicak, sentetik ve plastik benzeri ylzeyler icin i¢ bikey bicak, yapiskan malzemeler icin ici
oymal1 bicaklar kullanilir.

Asagida gosterilen testere bigak takilms dik bigakli kesim motorunu inceleyiniz.

Sekil 3.10
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3.3.2. Kat Sayist

Pastalin kat sayisi kesilecek parca miktar1 ve kumas cinsine gore belirlenir. Kat
yiksekligi serilen kumaslarnn ince ya da kalin olmasina baglhdir. Ornegin, 50 kat sifon
kumasin yuksekligiyle 50 kat polarin yuksekligi ¢ok farklidir. Bu ylizden ince kumaslarda
dahafazlakat serimi yapilabilir.

Kesimde kullanilan bigaklarin her birinin ortalama kesim yiksekligi farklidhr.
Kesilecek pastalin kat sayisina uygun bir kessim motoru kullanilmalichr. Elektro makas icin
kat yuksekligi 0, 8-1, 5cm (yaklasik 10 kat) Yuvarlak bigakli kesm motoru icin kat
yuksekligi 3-16cm (yaklasik 50 kat) Dik bigakli kesim motoru igin kat yiksekligi 7-30cm
(yaklasik 100kat)

Bu rakamlar sabit degildir. Kat sayisi kumas kalinligina gore degisir.

Dik bigakl1 kessm motoruyla pastal kesimini inceleyiniz.
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3.3.3. Kalip Parcalarinin Ozelligi

Kaip parcalarimn diz veya yuvarlak olmasi da kesim motoru ve bicak seciminde

onemli bir etkendir.

3.3.4. Kesim Motorunun Ozellikleri

Motor seciminde kesilecek kumaslarin ve kalip parcalarimin 6zelligi ile kat sayisi

dikkate alinr.

VVYY

oyuntulari, volan parcalari vb.) hizar kullanilir.

Duiz ve hafif oyuntulu pargalarin kaba kesiminde, el ektro makas

Duiz ve hafif kavisli parcalarin kaba kesiminde, yuvarlak bigakli kesim motoru,
Duiz ya da oyuntulu parcalarin kaba kesiminde, dik bigakli kesim motoru

Tum parcalarin ince kesiminde (cit isaretleri, cepler, yakalar, kol-yaka

Kesim motorlarinin ayrintili olarak kesim 6zelliklerini tablodan inceleyiniz.

Kullanilacak Kesm

Kumas Ozelli gi

En FazlaKat Sayist

Kahp Parcalarinin

motoru

bicak kullammuyla)

Motoru (Yaklasik) Ozelligi
Y umusak ya dayar: sert Duz ve hafif oyuntulu
Elektromakas kumaslar 10 kat parcalar (kaba kesim)
Cok sert yuzeyler haric . :
:eus\i/rirlr?wl;?ol fj‘kll tum kumaslar (uygun 50 kat E;ra/;h&ri?{(lglrﬂ?
bicak kullanmmiyla)
Dik bigakl1 kesm TUm kumaslar (uygun 100 kat Duiz ve yuvarlak

parcalar (kaba kesim)

Hizar

TUm kumaslar

Bicak yiksekligine
gore tum katlar

Bltun parcalarin ince
kesimi

3.4. Kessm Motoru ile Kesimde Dikkat Edilecek Noktalar

Kesim makinelerinin bigcaklar: ¢ok keskin ve gicli oldugundan parmak ve eler icin
cok tehlikelidir. Bu yizden her birinde parmak koruyucu tertibatlar vardr.

Calismaya baslamadan 6nce gerekli tedbirler alin
ve calisma sirasinda ¢ok dikkatli olunmahdir. !!!

malx

kesimlerde mutlaka ¢elik eldiven giyilmelidir.

55

Motorun parmak koruyucusu kontrol edilip bicagin éntine indirilmelidir.
Parmak koruyucusu etkin olmayan motorlarla ya da hizarla yapilacak



Calisma sirasinda motorun kaplosunu  kesmemek igin motorun kablosu bigagin
arkatarafinda tutulmal ichr.

Istenmeyen yonlere hareket etmemesi icin motor dikkatli ve saglam
tutulmalchr.

Kesim bittikten sonra bigagin, devrini tamamlayarak durmas: beklenmelidir.
Dik bicakli motor kesim sonrasi masadan indirilmeli ya da yan yatiriimalidir.
(Dik bigakli motor kolay devrildigi icin hasarayol agabilir.)

vV ¥V V

3.5. Kesim Motoru ile Kesim islemleri

Elektrikli(dik-yuvarlak bicakli) kesim motorlari cok katli kumaslarin kesiminde
kullanlar.

Sekil 3.12
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(UYGULAMA FAALIYETI

)

Islem Basamaklar1 Oneriler
> Dik — yuvarlak bigakli kessim motorunu | > Is onltgtnuzu giyiniz.
ve pastal plamn calisma ortaminda
hazirlayimz.
Serim teknigini ve pastal boyunu | > Serim teknigini belirlemede kumas
belirleyiniz. (Acik-katli ende, kumasin Ozeliklerini dikkate alimz.
tersi Ustte olacak sekilde serim yapma
vb)
Cok katlh Kkumasi sererek kumag
serimini tamamlayiniz.
Pastal planini kumas Uzerine | » Kumas1 6gretmeniniz gozetiminde toplu
yerlestiriniz. kesime uygun olarak seriniz.
Kesime baglamadan 6nce pastal bir kez
daha kontrol ediniz.
Kumas katlarim kaymayacak sekilde | > Uzerine agirliklar koyunuz.
tutturunuz.
Keseceginiz  pastalin ~ Ozelliklerine
(kumas cins, kat sayist vb.)uygun
olarak bir kesim motorunu seciniz
Kesm motorunun salteri  kapali | > Is glvenligi kurallarina uygun ve dikkatli
konumdaiken fisini prize takimz. calisinmz.
Kesim motorunu 6nce pastalin bos bir | > Calisirken yanhislikla kesmemek igin
yerinde  Ggretmeniniz  gozetiminde motorun  kablosunu  bicagin  arka
calistirimz. tarafinda tutunuz.
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> Once diiz ve buyik, daha sonra kigiik | > !l El ve parmaklarimz kesmemek icin
parcalarin kesimini dik-yuvarlak bicakli cok dikkatli cahsimz!!!
kesim motoru ile yapimz. » Kesm gsrasinda parmak — koruyucu
kullanmaya dikkat ediniz Parmak
koruyucu etkin degilse celik eldiven
giyiniz.
> I Cahsirken yanhshkla kabloyu
keser seniz hemen salteri indiriniz!!!
> Istemediginiz yonlere kaymamasi igin
motoru dikkatli ve saglam tutunuz.
» Calistirmadigmesini kapatiniz.
» Kesim islemi bittikten sonra motorun
devrini tamamlayarak ~ durmasin
bekleyiniz.
» Motorun kablolarini  dizgin olarak
toplayinmz.
» Dik bigaklt motoru kesim sonrasinda
yan yatirnmz ya da masadan indiriniz.
» Yuvarlak hicakli  motoru  kesim
sonrasinda masadan indiriniz.
» Kesilen parcadaki isaretlemeleri | > Citisaretleri icin varsa hizar kullammiz.
yapinz. » I Hizar kullanrken mutlaka celik
eldiven giyiniz!!!
» Hizar yoksa cit isaretlerini ¢it makasi
yada sivri uclu bir makasla alimz
» Kesim hatalarin kontrol ediniz. » Kalp ile karsilagtirarak goz ile kontrol
ediniz.
> Isaretleri kontrol ediniz. > Isaretlemede eksiklik varsa
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tamamlayinmz.

» Hatali kesilmis ya da boyutu kiculmus
parcalar varsa 0 parcalart yeniden
kesiniz.
» Parcalarin her birini etiketleyiniz.
» Kesilen parcalar: tasnif ediniz. » Telaanacak parcalar ayirnniz.
» Gerekli yerlere tela yapistiriniz. > Ut 1sisimt kumas ve telaya uygun olacak
sekilde ayarlayiniz.
> Telanmin atu tabanina
yapismamasina dikkat ediniz!!!
» Teadanms parcalarin Gizim
sablonlariyla  karsilastirarak  gerekli
duzeltmeleri (regula) yapiniz.
» Bir bedenin tim parcalarint bir araya
getirip esleyerek dikime hazir hale
getiriniz.
» Eslenen parcalar: Uretime sevk ediniz.
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KONTROL LISTESI

Dik-yuvarlak bicakli kesim motoru kullanarak kesim islemleri ile ilgili yaprmus
oldugunuz uygulama faaliyetindeki calismalar tekrar ederek degerlendirme odlcegine gore
kendiniz ya da arkadasimzla degerlendiriniz.

Deger lendirme Olgutleri Evet Hayir

1. Kesim motoru ile kessimislemleri icin ¢calisma ortamin
eksiksiz olarak hazirladimz mi?

2. Kumas serimislemini dik —yuvarlak bigakli motor ile
kesime uygun olarak yaptimz ni?

3. Teknige uygun olarak kumas: kesime hazirladiniz ni?

4. Keseceginiz pastalin 6zelliklerine uygun olarak kesim
motorunu sectiniz mi?

5. Kesm motorunu guvenlik dnlemlerine uygun olarak
calistirdiniz mi?

6. Kesm motorunu 6gretmeniniz gozetiminde calistirdimz
mi?

7. Parcalarin kessmini dik-yuvarlak bigakli kesm motoru ile
teknige uygun olarak yaptiniz mi?

8. Kesm sonrasinda dik-yuvarlak bicakli kesim motorunu
guvenlik 6nlemlerine uygun olarak kaldirdimz mi?

9. Keslen parcalardaki isaretlemeleri eksiksiz olarak
yaptiniz mi?

10. Kesim sonrasi kontrol islemlerini dogru olarak yaptimz
mi?

11. Hatal1 kesilen parcalar varsa pargalar: dogru olarak
yeniden kestiniz mi?

12. Parcalarin timint etiketlediniz mi?

13. Kesilen pargalar1 dogru olarak tasnif ettiniz mi?

14. Kadlite niteliklerine uygun olarak gerekli yerleretela
yapistirdimz mr ?

15. Tealanmis parcalarin regulasini teknige uygun olarak
yaptiniz mi?

16. Teknige uygun olarak esleme yaparak, eslenen parcalar
Uretime sevk ettiniz mi?
17. Calismalarinizda zaman iyi kullandimz mi?

DEGERLENDIRME

Yaptiginiz degerlendirme sonucunda eksikleriniz varsa Ogrenme faaliyetine geri
donerek islemleri tekrarlayiniz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Dokuma ve yuvarlak 6rme kumaslarda, birer Griin Uzerinde;

> Kumag: kesime hazirlama,

> Kaplart kumasa yerlestirme,

> Elde yada dik-yuvarlak bicakli kesim motoru ile kesim islemleri ve

> Isaretleme ve tasnif islemlerini kalite niteliklerine uygun olarak yapinz.
Slre:8 Saat

Deger lendirme Olgitleri Evet Hayir

1. Dokumakumasin 6zelliklerini dogru olarak tespit ettiniz mi?

2. Dokuma kumas1 teknige uygun olarak kesime hazirladiniz mi?

3. Dokuma kumas Uzerine kaliplari kumasa teknige uygun olarak
yerlestirdiniz mi?

4. Eldekesim islemlerini teknige uygun olarak yaptimz ni?

5. Dokuma kumasin dik-yuvarlak bicakli kessm motoru ile kesim
islemlerini teknige uygun olarak yaptiniz mi?

6. Dokumakumasin isaretleme islemlerini kalite niteliklerine uygun
olarak yaptimz mi?

7. Dokuma kumasin tasnif islemlerini kalite niteliklerine uygun
olarak yaptimz mi?

8. Is kazalarinakars: gerekli onlemlerini aldimz mi?

9. Zaman, malzeme ve arag gerecleri verimli ve ekonomik
kullanmaya 6zen gosterdiniz mi?

DEGERLENDIRME

Yaptiginiz degerlendirme sonucunda eksikleriniz varsa, dgrenme faaliyeti’ne geri
donerek islemi tekrarlayiniz.

Ogrenme faaliyetleri sonucunda yaprmis oldugunuz degerlendirmeleri basar: ile
tamamladiysamz 6gretmeninizleiletisim kurarak bir baska module geginiz.
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