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Milli Egitim Bakanlig: tarafindan gelistirilen modiller;

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

Moduller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysel 6grenmeye
rehberlik etmek amaciyla 6grenme materyali olarak hazirlanmis, denenmek ve
gelistirilmek Uzere Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
uygulanmaya baglanmstir.

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

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

Basilmig moddiller, egitim kurumlarinda 0grencilere Ucretsiz olarak dagitilir.

Moduller hichir sekilde ticari amacla kullamlamaz ve Ucret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

KOD 542TGD180
ALAN Giyim Uretim Teknolojisi
DAL/MESLEK .
Kesm
MODULUN ADI

K essmhanede Son Islemler

MODULUN TANIMI

Kesim sonrasinda dikime gidecek parcalarin numaralama, tela
yapistirma, parca kontrol (i ve tasnifiyle, kesilen parcalarin
transfer asamalarinin anlatildigi bir 6grenme materyalidir.

SURE 40/24
ON KOSUL Bu modl tin 6n kosulu yoktur.
YETERLIK Kesimde son islemleri yapmak
Genel Amag
Bu modul ile gerekli ortam saglandiginda teknige uygun
olarak kesimde son islemleri yapabileceksiniz.
Amaclar
1 Numaralama (metolama)’y1 teknigine uygun
MODULUN AMACI yapabileceksiniz.
2. Telayapistirmayi teknigine uygun
yapabileceksiniz.
3. Parca kontrol U ve tasnifini teknigine uygun
yapabileceksiniz.
4, Kesilen pargalarin transferini teknigine uygun
yapabileceksiniz.

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Kesimhanede son islemleri uygulama ortami, numaralama
malzemeleri, tela yamstirma presleri, transferde kullamlan

DONANIMLARI tasiyicilar, bilgi kaynaklar
Modultn iginde yer aan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen 6lcme araclar ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE
DEGERLENDIRME Modul sonunda kazandigimz bilgi ve becerileri belirlemek

amaciyla dgretmeniniz tarafindan hazirlanacak 6lgme araci ile

degerlendirileceksiniz.




Sevgili Ogrenci,

Uretimde istenen amaca ulasabilmek icin; Gretim bicimi, kullamlan makine ve
cihazlarin secimi, kullanma sekilleri cok énemlidir.

Kesim, numaralama, telalama ve tasnif i¢ ice konulardir. Bu asamalardaki gegis,
sonucu dogrudan etkileyecektir. Islemler sirasina gore yapilirsa sonug iyi cikacaktir.
Giysinin istenilen kalite niteliklerine uygun olarak Uretilmesi 6n calismalarin dogruluguna
baglidir. Makine kullamminin asgari oldugu donemlerde sdylenen “Alet isler, e dvinir.”
stz glinimiizde makine kullaniminin azami olmasi nedeniyle daha da anlam kazannmustir.

Bu konuda calisan kisi ve elemanlarin kullanacaklar Uretim makinelerinin teknik ve
kullanim 6zelliklerini  bilmeleri  onemlidir. Uretimin istenilen kalite ve kapasitede
gerceklestirilmesi makine secimine ve dogru kullanimina baglidir.

Modil sonunda, kesimden sonraki asamal ar1 uygulama becerisine sahip olacaksinz.

Calismalarimizda ve arastirmal arimzda bagarilar dileriz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Bu faadliyette kazandirilacak bilgi ve beceriler dogrultusunda gerekli ortam
saglandiginda numaralama (metolama) islemlerini teknigine uygun olarak yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA)

Cevrenizde bulunan hazir giyim atolyelerinde numaralama islemini ve numaralama
makinelerinin yaptigi islemleri arastirimz.

1. NUMARALAMA (METOLAMA)
1.1. Numaralamanin Tanimi ve Amaci

Kesilen giysi parcalarinin dikim isleminde ve ara islemlerde (baski, nakis veya fasona
gonderilmesi) karigsmasinm engellemek, is akisim ve islem dogrulugunu saglamak icin, cesitli
yontemlerle numaralanmasidir. Ayn numaralari tasiyan beden parcalar bir araya getirilerek,
parca karismasindan dogabilecek diizensizlikler ve renk farkliliklart engellenmis olur.

Resim 1.1: M etolama makines



Etiket makinesinin Uzerinde bulunan numarator vasitasiyla kégit etikete siparis
numarasi, beden numarasi, renk numarast ile devam eden bir numaralamayla etiketlenen
parca adedini gosterecek sekilde bask: yapilir.

1.2. Numaralamada Dikkat Edilecek Noktalar

>

Etiket yapistirma isleminde kumas katlarinin bir kenarina agirlik koyulmalidir
veya kiskagla tutturulmalidir.

Ust uste konmus katlar numaralamirken, katlar tutturulmus tarafa dogru acilir.
En son kat da numaralandiktan sonra uglar bir defada veya yigim sallayarak geri
yerlestirilir.

Etiketlerin yapisma 6zellikleri, etiket giysi Uzerinden ¢ikarildiktan sonra leke
birakmayacak ve Uretim esnasinda dismeyecek sekilde olmalidir.

Etiketleme islemi genellikle giysi parcalarinin arka yizine yapilmalidir. Bu
sayede bir lekelenme durumunda leke alt ylizeyde kalacaktir.

Etiket giysi parcasinin kenara yakin bir kismina, dikise denk gelmeyecek
sekilde yapistirilmalidir.

1.2.1. Numaralama isleminin Y apilmasi Ger eken Durumlar

>

>

Kumas toplar: arasinda renk farki varsa

Bir kumas topunda, top bas-son renk farklilig1 varsa

Kesim isleminden sonra dikis isleminden 6nce yapilmas: gereken 6n islemlerde
beden parcalarimin karismamasi icin yapilir. Ornegin baski, nakis gibi ara
islemlerde pastallar zorunlu olarak karigtigindan etiketleme (metolama) islemi
sarttir.

Pastaldaki kat sayisim kontrol etmek amactyla yapilabilir.

Kesimi yapilmis kumas, astar ve telamn dikiminde ait oldugu yerleri bulmak
icin parcalar tek tek etiketlenir.



1.2.2. Etiketle Numaralama Y dntemleri

Etiketle numaralama isleminde degisik yontemler uygulanmaktadir. Bu yontemler
genel olarak sunlardir:

> Etiketi yapistirarak numaralandirma

> Etiketi dikme ile numaralandirma

> Etiketi ilistirerek numaralandirma

> Otomatik kontrolll olarak numaralandirma

1.3. Numaralama (Meto) Makineleri
1.3.1. Soguk Yapisan Etiket Numaralama M akineleri

Bu makinenin etiketi dnceden kesilmis ve tek parca silikonlu kégit Uzerine metreler
hélinde pes pese dizilmistir. Bu tip makineler elde kullanilan seyyar makineler olup tek sira

veya cift sirali numaratorlerle donatil migtir.

Etiket ebatlar1 ortalama 32x19 mm civarinda olup makinenin Uzerindeki numaratérler
gesitlidir. Her numarator 15 say1 hanesini kapsar.

Resim 1.2: Soguk yapisan etiketleme makines

Calisma prensibi, makinenin kollarim makastaki gibi siktigimizda Uzerindeki etiket
kumasa yapisir. Makine Uzerinde bulunan ayarlanmuis numaralar, makine bilnyesindeki
1stampadan aldigi mirekkeple etikete istenen numarayr basar. Basilmis etiketi makinenin
agzinda bulunan plastik tutturucu ruloya getirir, silikonlu kagid: etiketten ayirir. Boylece ati
yapiskan etiket yapistirilmaya hazirdir. Bu tip makineler ucuz ve kullanglidir.

Sakincalari, etiketin yapiskam kalict olup kumasta iz birakabilir. Ayrica tuylu
kumaslarda etiketi kumastan ayirmak istedigimizde yapistiricy, tlyleri koparabilir.



1.3.2. Sicak Yapiskan Etiket Numaralama Makineleri

Bu makineler sabit olup masa tzerinde bulunur. Etiketler normal boy olup kenarlari
tirtilli uzun ruloya sarilmis, at kismi sicaktan eriyen bir yapistirici ile sivanmustir.

Calisma prensibi: Etiket rulosu makineye yerlestirilir. Digmeye basildiginda yanan
lamba makinenin calistigim gosterir. NumaratOrler basilacak numaralara gore Onceden
ayarlanir.

Etiket basma U¢ sekilde yapilir:

»  Ayak pedaliile
> Parmakla basmak suretiyle

> Kumas1 makineye verirken pim digmesi (mikrosalter) ile

Kumas, elle veya ayakla ¢alistirilan makinenin atina verilir. Makinenin termostatl: Ust
baski kafast numaral: etiketin Gzerine basar ve etiketin altindaki yapiskan maddeyi eritip
altina konan kumasa yapistirir.

Sicak yapiskan etiket numaralama makinel erinde dikkat edilecek noktalar
> Kumas cinsine gore etiket secilmeli ve termostat sicaklik ayar1 yapilmalidir.

> Etiket rulolarinin serin yerde saklanmasi gerekir, aks hélde etiketler birbirine
yapisir.

> Etiket yapisma dereces, kumas: tutacak ve kolaylikla kumasta iz birakmadan
koparilacak ayarda olmalidir.

1.3.3. Etiketi Dikisle Tutturan Etiket Makinesi

Bu makinenin calisma sekli sicak yapiskan etiket basma makinesinin aynisidir. Ancak
termostat ve baski kafasi yerine makinenin agzinda numarast basilmis ve yapiskan
malzemesi olmayan etiket vardir. Bu etiketi kumasa dikmek icin tek iplikle ¢alisan ve dikis
makinesi 0zelligi tasiyan cihaz monte edilmistir. Bu cihaz kesilen basilms etiketi
dikmektedir.



1.4. Numar alama Islemleri

Etiketler kumasa dikisle veya soguk—sicak yapiskanlarla tutturulabilir. Etiket,
cikarildiktan sonra tizerinde iz kalmaya meyilli kumaslar da kullamlmaz.

Ist ile yapistirilan etiketler, erime dereces yapistirma 1sisindan disik olan sentetik
kumaslara uygulanmamalidir. Istyla yapistirilan etiketin yapiskan:; islem boyunca giyside
kalacak kadar guclu, ancak giysi yuzeyini zedelemeden, iz birakmadan ve ¢abuk ¢ikacak
kadar kaliteli olmalidir.



((UYGULAMA FAALIYETI

)

Sinifinizdaki arkadaslarimzla grup olusturarak cevrenizdeki bir hazir giyim atolyesine

giderek numaralama makinel erinde usta gozetiminde numaralamaislemlerini yapiniz.

Islem Basamaklar:

Oneriler

YV V V V

Calisma ortamim gdzden gegiriniz.
Parcalar: bir araya getiriniz.

Modeldeki parca sayisini tespit ediniz.
Elinizdeki parcalarin ayni bedene ait
olmasina dikkat ediniz.

Elinizdeki parcalarin sayisim kontrol
ediniz.

Modéd ve elinizdeki parca sayisinin
esitligini kontrol ediniz.

Kumag cinsini ve kumasg cinsine gore
hangi etiketlemeyi yapacagimz tespit
ediniz.

Bu modelde bu Grtinde kullanacaginz
numaray1 numaral ama makinesi nde tespit
ediniz.

Elinizdeki kumasa gore hangi tir etiketi
kullanacaginmz belirleyiniz.

Etiketi ¢ikarttiktan sonra kumasin nasil
etkilenecegini deneyiniz.

Y aptiginz islemleri sirasina gore birkag

kere tekrarlayarak kaliciligim saglayimz.

YV V. V YV V V

Ogrendiklerinizi veizlediklerinizi
unutmamak i¢in ustanin
soylediklerini veis akis sirasim not
tutunuz.

Dikkatli olunuz.

Planl1 ve dizenli calisinmz.

Y apilan isi 6nemseyiniz.
Sorumluluk sahibi olunuz.

Zaman iyi kullammz.

Kaliteye dikkat ediniz.




(C')L CME VE DEGERLENDIRME )

Uygulama faaliyetinde yapmis oldugunuz calismay: kendiniz ya da arkadasinizla

degiserek degerlendirme 6lgegine gore degerlendiriniz.

Degerlendirme Olcegi

Evet

Hayir

Calisma ortamim gdzden gegirdiniz mi?

Parcalar bir araya getirdiniz mi?

Modeldeki parca sayisini tespit ettiniz mi?

Hangi beden Uzerinde ¢alistigimzi belirlediniz mi ?

Calistigimz kumag gurubunun ayn: bedene ait olmasina dikkat
ettinizmi ?

Elinizdeki parcalarin sayisim kontrol ettiniz mi ?

Model ve elinizdeki parca sayisimn esitligini kontrol ettiniz mi ?

Kumas cinsini ve kumas cinsine gore hangi etiketlemeyi
yapacaginizi tespit ettiniz mi ?

Bu modelde bu triinde kullanacagimz numaray: numaralama
makinesinde belirlediniz mi ?

Elinizdeki kumasa gore hangi tir etiketi kullanacagimz
belirlediniz mi ?

Etiketi ¢cikardiktan sonra kumasin nasil etkilenecegini denediniz
mi ?

Is akisi sirasina gore birkag kere tekrarladimz m ?

Is guvenliligi ileilgili 6nlemleri aldimz mi?

Isi zamaninda bitirdiniz mi?

>
>
>
>
>
>
>
>
>
>
>
>
>
>
>

Temiz ve dizenli ¢aligtimz mi?

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizda “ Hayir” segenegi isaretli ise faaliyete geri donerek tekrar ediniz.

Cevaplarimizin timi “Evet” ise bir sonraki faaliyete gegebilirsiniz.




OGRENME FAALIYETIi-2

( AMAC )

Bu fadiyette kazandirilacak
saglandiginda tela yapistirmaislemleri

( ARASTIRMA)

Cevrenizde bulunan hazir giyi
yapistirma prederinin yaptigi islemleri

2. TELA YAPISTIRMA

2.1. Tela Yapistirma Presleri

bilgi ve beceriler dogrultusunda gerekli ortam
ni teknigine uygun olarak yapabileceksiniz.

m atdlyelerini arastirarak tela yapistirmayr ve tela

arastiriniz.

Resm 2.1

10




> PlakaileBasan Tela Yapistirma Prederi

. Kitap gibi mafsalli presler
. Dikey inen baskili preser

>

> Sirekli Calisan Tela Y apistirma Prederi

. Ozel Amagli Eriterek Birlestirme Prederi, Ozel Tela Y apistirma Presleri

o] Y ass1 yatakli eriterek birlestirme presi

11



o] Surekli eriterek birlestirme presi

. Y Uksek frekansli eriterek birlestirme presi

o  Igsandvig (telayapistirma)
o] Kesintili calisan plakali presler

12



2.1.1. Tela Yapistirma Predleri

Kesimden sonra tela ile kumasi birbirine yapistirmak igin kullanilan makinelerdir.
Kesimle tasnif bolimiiniin arasinda bulunur.

> PlakaileBasan TelaYapistirma Predleri

Resm 2.7

13



2.1.2. Kitap Gibi Mafsalli1 Presler

Kucuk atdlyelerde kullanilan malin elle yerlestirildigi Ust plakast 1sitict rezistandarla
donatilan alt plakada bir haval1 (vakum) sogutucusu olan prestir.

Cahismasi: Altakumas, Uste telayapistirmak suretiyle Ust kapak kapatilir.

Belirli bir siire verilen 1s1 ile tela kumasa yapistirilir. Bu presler belirli boylarda olur,
yapilacak isleme gore ebatlart segilir.

14



2.1.3. Dikey inen Predler

o iyl

i W |

Resim 2.10

Bu preser hidrolik olup genellikle sicak hava ile calisir. Yanda, 6nde ve arkada
bulunan bir rayli ve Ustl hareketli tablasi olan masaya ata kumas, Uste tela gelecek sekilde
yerlestirilir. Telamn prese yapismamast icin tzerine teflon doku kapli bir gergceve iner, presin
altina sirdlen bu tabla ile harareti, baskisi ve baski zamani 6nceden ayarlanmis olan pres
baskisini yapar ve ayarlanmis oldugu zaman sonunda da kendi kendine kalkar.

Tablapresin atindan ¢ekilip alindiginda aspiratdrle mal sogutulmus olur.

Resim 2.11

15



Pres Besleme

| |
Beklemeli Besleme Beklemesiz Besleme

Resm 2.12

16



> Pres Besleme SeKilleri

) Y andan tek tarafl1 besleme (beklemesiz) (Cift beslemeli de olahilir.)

Yandan tek taraftan beslemeli presin saginda ve solunda birer rayli ve hareketli
yerlestirme masasi bulunur. Sag ve sol tabla tizerinde kumas: yerlestirdikten sonra presleme
muddetince de isci beklemez. CUnku isci bos kalan rayli, hareketli tablaya kumas: ve telayi

hazirlar, pres ameliyesini bitirir bitirmez kalktiginda hemen daha dnce hazirlanmig mal1
presin atinasirer.

Resm 2.13
Isci, bu Uriinii (stirme masasindaki rayl1 ve hareketli tablay) disar: siirer ('Y apistirma

ameliyesinde yapismis ve sogumus olan mali isci ¢ikarir. ), hareketli olan tablaya yeniden
tela ve kumasi yerlestirir. Bu islem pes pese aynen devam eder.

. Onden beslemeli beklemeli ve beklemesiz

Beklemeli beslemeli:

Prese mal verme islemi, sadece 6nden yapilmaktadir. Bir Urtin alindiktan sonra digeri
hazirlanarak prese verilir

Resim 2.14

17



.Beklemesiz beslemdli:

Yandan besemeli presler aynm olup sadece hareketli (tekerlekli ) tabla ile besleme
Onden yapilmaktadir.

Resim 2.15

Resm 2.16

18



2.1.4. Silindir Baskili Tela Y apistirma Presler|

Bu tela yapistirma preslerinde Uriin, silindir seklindeki 1sitici etrafindan gegirilerek
yapistirmaislemi gerceklestirilmektedir.

Iaiticr alt ve Ustte: Yerlestirme istasyona yapiskan tela ve kumasi koyup yapistirma
ameliyes yapilir. Gerektiginde ekmek sandvigi gibi ortaya cift tarafli tela, ata ve Uste kumas
koyulup yapistirma ¢ift tarafli da yapil abilir.

Resm 2.19

19



Calismasi: Altta is hareket bandi Ustte ikinci aym hizada calisan teflon kapli
(telanin Gst sicak tablaya yapismamas icin) is hareket bandi arasindan gecen yapiskan
tela erir. Cikisinda yapismasini saglamak icin iki silindir arasindan bastiriimak suretiyle
yapisma elde edilir. Cikista hava ile mal zeme sogutul ur.

2.1.5. Surekli Calisan Tela Yapistirma Prederi

Makinenin calisma sistemi bir énceki makinedeki gibi olup 1siticilar atta ve Ustte
bulunmaktadir. Alttaki 6ne, Ustteki ise bir istasyon sonra Uste yerlestirilmistir.

2.1.6. Silindir Baskili Surekli Calisan Tela Y apistirma Predleri

> Besleme ve Bosaltma Ters Yonde Olan Tela Yapistirma Presleri

Devamli caligsan bu preslerde yerlestirme istasyonuna konan, kumas alta telasi tste olan
Urun is hareket bandi aracilig: ile icten 1sitilan bir silindirin Uzerinden gecgen teladaki
yapistirict erir. Cikista bulunan baski silindiri araciligi ile tela iyice kumasa yapistirilir.
Cikan malzeme hava veya sogutucu ile ¢alisan masada sogutularak imalata gonderilir.

> Besleme ve Bosaltma Aym Y 6nde Olan Tela Y apistirma Presleri

Yukaridaki sistemin aym olup ancak resimde gorildugu gibi bir malin donlsi yine
besleme yonlne getirilmistir. Bu pres, kiguk fabrikalarda kullanlir. Clnki bosaltma ve
beslemeyi tek kisi yapmaktadir.

2.1.7. Ozel Amach Eriterek Birlestirme Preseri, Ozel Tela Yapistirma
Presleri

Giysi bolumine uygulanan 1st ve basinci kontrol altinda tutan ve hentiz dikilmemis
olan yasst giys bolumlerinde eriterek birlestirme yapan makineler son yillarda
gelistirilmistir. Bircok isletmede eriterek birlestirme prederi kesim bdliminde bulunur ve
eriterek birlestirme islemi giysi parcalari dikim bdlimine génderilmeden 6nce yapilir. Bazi
giysiler icin (6rnegin erkek ceketleri),yapim sirasinda ti¢ boyutlu h@le gelmis olan giysiye 1si
ile yapistirilan tela eklemek gerekli olur ve bunun icin de degisik bir ekipman kullamlmasi
gerekir. Eriterek birlestirme preslerinin degisik calisma tarzlari vardir. Bunlar eriterek
birlestirmenin gerek kalitesini gerekse islem verimliligini etkiler.

20



Y assi yatakl: eriterek birlestirme predleri
Surekli eriterek birlestirme presi
Y Uksek frekansl: eriterek birlestirme presi

Y VYV

Resim 2.20

2.1.8. i¢c Sandvic (Tela Yapistir ma)

Resm 2.21

Telanin, yapistiric tabaka araciligi ile Gst kumas ve ara astar arasinda kalarak
birlestirme etkisi olusturdugu tela yapistirma seklidir.
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2.2. TelaYapistirirken Dikkat Edilecek Noktalar

Butln preder, telamn yapiskan maddesini eritmek icin bir 1sitict plaka veya 1sitici
silindir ile donatilmustir. Isiticilar, 1siticimin telayr iyi yapistirmasi, sicakligi  kontrol
edebilmesi ve istenilen hareketi elde edebilmesi icin bir termostatla donatil migtir.

Y apiskanm erimis telamn kumasa daha iyi yapismast icin bir basing ayarli baski
tertibatinaihtiyag vardir.

Bu tertibatlar;

»  Plakabaski
»  Silindir baski
»  Sogutmaistasyonu

Y apisma islemi bittikten sonra presten ¢ikacak olan kumas, henliz sicak oldugu icin
teladan ayrilabilir veya tela kabarabilir. Bunu dnlemek icin bir sogutma istasyonuna ihtiyag
vardir. Bu islem su veya hava ile yapilir. Yapisma islemi tamamlandiktan sonra kumas
sogutma istasyonunda sogutulmus olarak presten cikarilir (Sekil 2.1).

Telaarin cinsine ve kumas 6zelligine gore 1s1 ayar: yapilir. ince telalarda kalina gore
daha dusik 1s1 ayarlamir. Aksi hélde tela eriyebilir.
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2.3. Tela Yapistir ma Islemleri

Kesilmis giys parcalarinin, kumas ve model oOzelliklerine gore farkli amaclarla,
dolgunluk, hacim saglama ve yapiskan 6zelligine sahip bir yardimci malzeme olan telalarla
yapisarak birlestirilmesi islemine telalama denilmektedir.

Giysi pargaarinn telalanmasi;

Kumagin dayanikliligin: artirmak
Esnemeyi 6nlemek

Giysi formunu korumak

Kumasa tok bir gorinum kazandirmak

YV V. V V V

Dikim islemlerinde kolaylik saglamak ve kaliteyi yikseltmek
amaciyla gerceklestirilir.
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((UYGULAMA FAALIYETI )

Sinifinizdaki arkadaslarimzla grup olusturarak gevrenizdeki bir hazir giyim atolyesine
giderek telalamaislemlerini tela makinelerinde is akisina gore uygulayinz.

Islem Basamaklar: Oneriler

» Calisma ortamini gozden gegiriniz.
» Moddli inceleyiniz.

» Modele gore tela yapistirllacak parcalari
belirleyiniz.

» Kumasin cinsini tespit ediniz.
» Telanin cinsini tespit ediniz.

» Makinenin 1sisim kontrol ediniz.
> Ogrendiklerinizi veizlediklerinizi

» Makinenin 1sisitni kumasin cinsine gore unutmamak icin mutlaka not tutunuz.

ayarlayimz.

> Telayapistinilacak kumaslar: » Kumas cinslerini hatirlayiniz.

belirleyiniz. » Telacinderini hatirlayiniz.
» Teldarimzi kumaslara esleyiniz. > Telas yapismis parcalann sogutma

» Giysi formunu koruyunuz. Islemlerine dikkat ediniz.

» Teaarin dogru ylzeye yerlesmesine
dikkat ediniz.

» Telasi yerlesmis kumasi tela bandina
veriniz.

» Telasi yapismus parcalart makinenin
kars1 tarafindan gikan kumaglar: dogru
olarak gruplayimz.

» Parcaarin esnememesine dikkat ediniz.
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((UYGULAMA FAALIYETI )

Uygulama faaliyetinde yapmis oldugunuz calismay: kendiniz ya da arkadasinizla
degiserek degerlendirme 6lgegine gore degerlendiriniz.

Degerlendirme Olcutleri

Evet

Hayir

Calisma ortamini gdzden gegirdiniz mi?

Modéli incelediniz mi?

Modele gore tela yapistirilacak pargalari belirlediniz mi?

Kumasin cinsine dikkat ettiniz mi?

Telanin cingini tespit ettiniz mi ?

Makinenin 1sistnt kontrol ettiniz mi ?

Makinenin 1sisint kumasin cinsine gore ayarladimz mi ?

Telayapistirilacak kumaglari belirlediniz mi?

© © N o g A W NP

Teldar kumaslara eslediniz mi ?

=
©

Giys formunu korudunuz mu?

=
=

. Telaarin dogru ylizeye yerlesmesine dikkat ettiniz mi?

[EnY
N

. Telas yerlesmis kumas1 banda verdiniz mi?

=
w

Telasi yapismus parca makinenin karsi tarafindan ¢iktiginda
kontrol inl yaptiniz ni?

14.

Parcalarin esnememesine dikkat ettiniz mi?

15.

Cikan kumaslar1 dogru olarak grupladiniz mi?

16.

Is guvenliligi ileilgili 6nlemleri aldimz mi?

17.

Isi zamaninda bitirdiniz mi?

18.

Temiz ve duzenli ¢alistiniz mi?

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizda “ Hayir” segenegi isaretli ise faaliyete geri donerek tekrar ediniz.

Cevaplarimizin timi “Evet” ise bir sonraki faaliyete gegebilirsiniz.
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OGRENME FAALIYETI-3

( AMAC )

Bu fadliyette kazandinlacak bilgi ve beceriler dogrultusunda, gerekli ortam
saglandiginda parga kontrol i ve tasnif islemlerini teknigine uygun yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA)

Cevrenizde bulunan hazir giyim atdlyelerinden parca kontrolti ve tasnif islemlerinin
nasil yapildigint arastirimz.

3. PARCA KONTROLU VE TASNIF

3.1. Parca Kontroltiniin Tanimi ve Amac

Parca kontrolU; kesilmig giysi parcalarinin dikimden 6nce kontrol edilmesi islemidir.
Parca kontrolleri;

> Hatal1 kesilmis parcalarin dikilmesini 6nlemek

> Dikimde dokuma, apre vb islemlerden kaynaklanan kumas hatalari bulunan
giys parcalarimn dikilmesini 6nlemek

»  amaciylayapilr.

3.2. Parca Kontrol Islemleri

Dikimhanede hatali giys pargalarinin dikimini 6nlemek amaciyla butin kesim
parcalarinin kontrol edilmesi gerekir.

Uretimin taslagini olusturan Uretime ve satisa hazir olan model numunesine gore

Uretilen Urdn serisindeki her bir parca bu numunenin aymst olmalidir. Bu yizden kesilmis
giys parcalari ile model numunesi karsilastirilir.
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Resm 3.1

Giysi parcalar: ile model numunesinin karsilastirmasi;

Kesim teknigi agisindan

Cizgi dizgunl gt agisindan

Malzeme sartlar agisindan (desen sekli, iplik yont gibi)
Olciler agisindan(boy, en ve genislik 6lculeri) yapilir.

YV VYV

Resim 3.2

Kesimde yapilan ara ve son kontrollerde bitmis Urtintin belirli toleranslar gercevesinde
eldeki modele uyum ve denkligi kontrol edilir. Giysi parcalart kesilmeden Once var
olabilecek hatalar ortadan kaldirmak igin bazi kontrollerin yapilmasi gereklidir.
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Bu amagla yapilan kontroller sunlardir:

Kesim sablonlarinin sayisi

Kesim sablonlarinin uygun kumas yoninde yerlestirilip yerlestirilmedi gi
Kumas katlarimin serimi sirasinda kumasin gerdirilmeden serilmis olup
olmadigi

Pastal boyunun dogru olup olmadig:

Katlar arasinda renk farki, desen farki olup olmadig:

Kenarlarinin Gst Uste gelip gelmedigi

Kesim yerlesim planinin siparisin beden dagilimina uygun olup olmadig:

YV V V

YV V VYV

Resim 3.3

Kesilmis pastal katlarinda genel olarak asagidaki kontrollerin yapilmasi gerekir:

> Kapilekesiimis giysi parcalarinin birbirine uygunlugu

> Pastalin atindaki ve Ustiindeki kesilmis giysi parcalarinin kesim diizguinl Giguinin
kontrol U ile 6zellikle yiksek katlarda yapilan kessm isleminde en Ustteki giysi
parcasi ile en attaki giysi pargasinin aym olup olmadiginin kontrol i

Kesim kenarlarinin diizglin olup olmadigi

Parca kenarlarinda olusturulmus citlarin yerinde ve uygun 6l¢tide olup olmadig:
Parcalarin Uizerindeki cep ve pens yeri gibi isaretlerin dogru yerde olup olmadigi
Giysi Uzerinde gorinimii ve kaliteyi etkileyecek kumas hatalarimin kesilmis
parcalarda olup olmadig

Dokuma kumastan kesilmis giysi parcalarinda kumasin atki ve ¢ozgu yonine,
donme olup olmadigi, rme kumastan kesilmis giysi par¢alarinda may donmesi
olup olmadig:

YV VYV

Y
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Resm 3.4

Konfeksiyon isletmelerinde parca kontrol iniin yapildigi 151kl par¢a kontrol masalari
vardir.

> Isikl1 Parca Kontrol Masast

Kesilmis beden parcalarimin dokuma, apre vb. hatalarimin kontrol edildigi 1sikl
masalardir.

Resim 3.5
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3.3. Tasnifin Tanim ve Amaci

Her bir kesim parcasini tamamen ya da kismen kontrol etme, isaretleme, demetleme
ve diizenleme islemidir.

Kesimhane ile dikimhane arasinda bir bdlim olan tasnif bolimi tim fabrikasyon
islemi Uzerinde etkis olan bir merkezdir.

Tasnif, kesm bdlumiinde pastal h@linde kesilen parcalarin islem akis1 sirasinda ve
dikim isleminde duzenli ve saglam olarak birlestirilmesini saglamak, karismasim ve
kaybolmasini 6nlemek amaciyla yapilir.

3.4. Tasnif Islemleri
Tasnif islemleri kumas ve malzemelerin ince kesimleri tamamlandiktan sonra yapilir.

Tasnif bolimU; pastal parcalar: geriye donls ve ¢apraz hareketler icermeyecek sekilde
hareketli bir calisma ve yiginlar arasinda minimum uzaklikla siniflandirma olanag:
saglayacak sekilde dizenlenmelidir.

Tasnif boluminde kontrolU yapilmis giysi parcalar: ve bunlarla ilgili astar ve diger
aksesuarlar bir araya getirilerek dikim islemine hazir hale getirilir.

Dikimhanede parcalar arasinda olusabilecek renk farkliliklarim 6nlemek icin aym
numaral1 pargalarin bir araya getirilmesi istenir. Bunun igin numaralama isleminde her kata
bir kat numarasi verilir.

Giyside bulunan tim parcalara yapilan isaretleme; beden 6l¢ulerini, demet numarasini,
demetteki giys adedini, kessm numarasini, giys parcalarimn kesilen serimdeki kat sayisin
iceren hilgileri kapsar.

Kismen yapilan isaretlemede, ©rnegin; sadece kesim katlari kimesindeki en Ust
pastalin beden dlgllerinin isaretlemesi yapilir.

Teknolojik gelisim ve islem amaci dogrultusunda degisik isaretleme yontemleri
kullanl maktadr.

Bu yontemlerden en dnemlileri sunlardir:

> Kesim plan aktariminda k&gittan gecirme yontemi ile isaretleme
> Kesim parcalarinin lizerine yaz1 yazarak isaretleme
> Boyaileisaretleme
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Etiket ile isaretleme; bu yontemde etiketlerin yapistirilmasy, ilistirilmesi, dikilmesi
veya sicakta yapisan etiket kullanilmas: metotlarindan birisi uygulanir.

Entegre isletmelerde tasnif etme isleminde, katlar1 Ust Uste koyma veya katlanabilme
yontemi sdyle olmalidir:

> Minimum karisiklik
> Kesim hizasinda minimum diizensizlik

Bu iki prensipten herhangi bir uzaklasma, makineci icin kaldirma ve yerlestirme
zamanim artirir. Eger demetlenmis parcalar (operator demeti almadan 6nce hareket
ettirilecegi icin) sikica baglanmissa, kesim katlarimn kenarlarint veya yuzlerini zedeleyecek
kordon veya diger baglar kullamilmamalidir, bolmelerdeki katli demet kutulart kesim
bolumlerinde demet baglanmasina gerek kalmadan, siniflandirmak ve tasimak igin ¢ok iyi
bir yéntemdir. Bunu yapmak, baglama ve ¢bzme zamamndan tasarruf saglar. Taginmasi
gereken giysi kesim pargalari tam givenlik saglamak amaciyla, higbir yuz veya kenarin zarar
gérmemesi, bozulmamas: ve kirisiklik olusturmamasi icin siniflandirilnus demetler iki adet
karton arasinda paketlenmelidir.

Eniyi glvenlik;

> Bag kartonlarim kalip genisliginden biraz blyuk yaparak,
> Kartonlarin kenarlarin distan mandalla tutturmak suretiyle saglanabilir.

Bir bagdaki kumas kat1 sayisi ve bir bagdaki degisik giysi boltmleri, Gretim politikast
ve fabrikanin gereksinimlerine gore ayr1 ayr1 belirtilmelidir.
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((UYGULAMA FAALIYETI

)

Simifimzdaki arkadaslarinizla gruplar olusturarak cevrenizdeki bir hazir giyim
atolyesine gidip tasnif ve parca kontrol U iglemlerini usta gozetiminde uygulayimz.

Islem Basamaklar:

Oneriler

Calisma ortamim hazirlayiniz.
Modéli inceleyiniz.

KesImis parcalarin sayisim kontrol
ediniz.

edip ayirimz.

Kesimin istenilen yonde yapilip
yapilmadigint kontrol ediniz.
Kumas kontrol tinti 1s1kl1 masada

yapiniz.

olmadiginm kontrol ediniz.

Kumas katlar1 arasinda desen fark:
olup olmadhgim kontrol ediniz.
Kesim kenarlarinin diizginl Ggint
kontrol ediniz.

Kesim yerlesim plan ile siparisteki
beden dagilimint kontrol ediniz.
Kesim yerlesim plan ile siparisteki
beden uyumunu kontrol ediniz.
Kesimdeki en Ust ve en alt katlar

KesiImis parcalar tizerinde model
Ozelliginin gerektirdigi isaretleme
islemlerinin yapilip yapilmadiginm
kontrol ediniz.

> Uzerinde calistiginiz ise en uygun
isaretlemeyi yapiniz.

Kumas hatasi bulunan parcalari tespit

>
>
>
>
>
>
» Kumas katlar1 arasinda renk farki olup
>
>
>
>
>
. arasindaki boyut farkint kontrol ediniz.

vV VvV V V

Ogrendiklerinizi veizlediklerinizi
unutmamak icin islemleri is akisina gére
mutlaka not tutunuz.

Parca kontrol tintin hangi asamada
yapildigina dikkat edin.

Parca kontrol U yapilmadiginda sonucu
nasil etkileyecegini izleyin.

Tasnif islemlerinin hangi asamada
yapildigina dikkat edin.

Calisma hiz1 ve yatirim miktarina dikkat
edin.
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KONTROL LIiSTESI

Uygulama faaliyetinde yapmis oldugunuz calismay: kendiniz ya da arkadasinizla
degiserek degerlendirme 6lgegine gore degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

Calisma ortamim hazirladimz mi?

Modéli incelediniz mi?

Kesilmis parcalarin sayisim kontrol ettiniz mi?

Kumas hatasi bulunan parcalar: tespit edip ayirdimz mi?

Kesimin istenilen yonde yapilip yapilmadigin kontrol ettiniz mi?

Parca kontrol tinti 1s1kl1 masada yaptiniz mi?

N o g &M W NP

Kumas katlar: arasinda renk fark: olup olmadigint kontrol ettiniz
mi?

Kumas katlar: arasinda desen fark: olup olmadigini kontrol ettiniz
mi?

9.

Kesim kenarlarinin diizgiinlGgind kontrol ettiniz mi?

10.Kesim yerlesim plam ile siparisteki beden dagilimim kontrol ettiniz

mi?

11.Kesim yerlesim plan ile siparisteki beden uyumunu kontrol ettiniz

mi?

12.Kesimdeki en Ust ve en dt katlar arasindaki boyut farkim kontrol

ettiniz mi?

13.Kesilmis pargalar Uzerinde model 6zelliginin gerektirdigi isaretleme

islemlerinin yapilip yapilmadigin kontrol ettiniz mi?

14.Elinizdeki ¢alismaya en uygun isaretlemeyi yaptimz mi?

DEGERLENDIRME

ediniz. Cevaplarimzin tumu “Evet” ise bir sonraki faaliyete gegebilirsiniz

Cevaplarinizda “Hayir” segenegi isaretli ise faaliyete geri donerek ilgili yerleri tekrar
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OGRENME FAALIYETIi—+4

( AMAC )

Bu faadliyette kazandirilacak bilgi ve beceriler dogrultusunda gerekli ortam
saglandiginda tasnif edilmis parcalarin transfer islemlerini teknigine uygun yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA)

>

Bu faaliyette kazandirilacak bilgi ve beceriler dogrultusunda gerekli ortam
saglandiginda tasnif edilmis parcalarin transfer islemlerini teknigine uygun
yapabileceksiniz.

Cevrenizde bulunan hazir giyim at6lyel erinden transferde kullamlan tasiyicilart
ve tasnif edilmis parcalarin transfer islemlerinin nasil yapildigim arastirimz.

4. KESILEN PARCALARIN TRANSFERI

4.1. Transferde Kullanilan Tasiyialar

YV V¥V VVV

Palet tasiyicilar; bunlar mekanik ya da hidrolik sistemlidir.

Krikolu tasiyicilar; bunlar ¢ok kigik alandais gorebilirler.

Tasiyici kanallar; yer gcekimi ile yadatahrikli olarak calisirlar ve yukseklikleri
degiskendir.

Asanstr ve kaldircilar; katlar arasi transfer icin konveyérlerle birlikte
kullanlar.

Tasima arabalar1; isletmede bolimler arasinda partilerin tasinmasinda kullanilir.

i

Resim 4.1




Resim 4.3

Isletmede kiigiik partilerin tasinmasinda sepet ve arabalardan yararlanlir.

4.1.1. Sepet

Resim 4.4

Tasnif bdlumiinde dizenlenerek dikime hazir héle getirilen demetlerin Gretimindeki
islemler sirasinda kullanilan tasima araglandir. Sepetler degisik boyutlarda ve farkli
mal zemel erden yapilabilir.
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Resim 4.5

4.1.2. Araba

Y

Resim 4.6
Tasnif bdliminde dizenlenerek dikime hazir hale getirilen demetlerin Uretimde
hareketliligini saglamak amaciyla kullamlan giys turine uygun malzemelerle donatilmis,
atinda rulmanl tekerlekleri olan araglardir.

Arabalar degisik boyutlarda ve farkl1 malzemelerden yapilabilir.

Resim 4.8
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4.1.3.Fason Sevk Torbalar:

Kesilmis giysi parcalarinin fasoncu isletmelere sevkinde ambalajlama igin kullanilan,
¢esitli malzemelerden degisik sekillerde yapilan tagima torbalarina fason sevk torbalar adi
verilir.

Fason sevk torbalar: her turlt hazir giyim drdnlerinin isletme disinda yaptirilan dikim,
ilik, digme ve nakis gibi islemleri icin tasinmasinda kolaylik saglamak ve Urinlerin
kirlenmesini 6nlemek amactyla kullanilir.

Fason sevk torbaarinin, kalin naylon cuvalar veya branda kumas: gibi dayanikli
mal zemelerden yapilmasi gerekir.

Branda kumasindan yapilan fason sevk torbalar cift tabanl, fitilli, Ust kapaklidir ve
kusgoziinden gecirilen bagciklar ile sikica kapatilarak tasinan malzemelerin kirlenmesi
Onlenir. Tasimakolayligi igin yanlardan kulplu olarak yapilir.

Fason sevk torbalarinin Uzerine, torbanin icinde tasinan UrinU tanitan bir kart
takilmas: gerekir.

Bu kartin takilabilmesi igin fason sevk torbalarinda seffaf cep olmalidir. Uriinii tamtan
kart 6rnegin; Uriin kodu, Urdin cinsi, Urtin adedi ve Urin bedelini belirtir.

4.2. Tasnif Edilmis Parcalarin Transferi

Uretimleilgili olarak gerekli malzemelerin tasinmas: isleminde tiretim bolimiine gore
degisik yontemler kullamlimaktadir. Kesimhanede hazirlanmis partilerin gerekli yerlere
transferleri yapilir.

Duzenleme islemi, kesimi yapilan giys parcalarinin;

Etiketle numara anmasin,

Kontrol edilmelerini,

Gerekli yerlere tela yapistiriimasini,

Telayapstirilan pargcalardan gerekli olanlara regula yapilmasini,

Dikim islemlerinin akisina gore aym bedene ait ana ve yardimci: malzemelerin
bir araya getirilerek gruplanmasin (esleme) kapsar.

Y VY VY

Duzenleme islemi yapilirken; pastal hélinde kesilen giysi parcalarinin dikim islemleri
sirasinda kolay ve duizenli olarak birlestirilmeleri, parcalarin karismasi veya kaybolmamasi
amaclanir.
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((UYGULAMA FAALIYETI

)

Sinifinizdaki arkadaslarinizla gruplar olusturarak gevrenizde bulunan bir hazir giyim

atolyesine giderek tasnif edilmis parcalarin transferini usta gozetiminde uygulayinz.

Islem Basamaklar1

Oneriler

Calisma ortamint hazirlayinmz.

Modeli inceleyiniz.

Modele gore astar kullanilip
kullanilmayacagin tespit ediniz.
Modele gore dikimde kullanilacak
aksesuarlar1 belirleyiniz.

Etiketle numaralama isleminin yapilip
yapilmadigint kontrol ediniz.
Teayapistirilan parcalarin regula sinin
yapilip yapilmadigint kontrol ediniz.
Ayni bedene ait anave yardimci
malzemeleri bir araya getirip esleyiniz.
Bir araya getirip demetlediginiz trin
topunu bir bagcik ile baglayimz veya
posetleyiniz.

Bu demet Uzerine gerekli numaraisaret

ve yazilar notunu ilistiriniz.

YV V.V VYV V VYV V

Ogrendiklerinizi veizlediklerini
unutmamak i¢in mutlaka not tutunuz.
Calisma hiz1 ve yatinm miktarina dikkat
ediniz.

Dikkatli olunuz.

Is akis sirasini not ediniz.

Planl1 ve dizenli calisinmz.

Y apilan isi 6nemseyiniz.
Sorumluluk sahibi olunuz.

Zaman iyi kullammz.

Kaliteye dikkat ediniz.
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KONTROL LiSTESI

Uygulama faaliyetinde yapmis oldugunuz calismay: kendiniz ya da arkadasinizla
degiserek degerlendirme 6lgegine gore degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

Calisma ortamim hazirladimz mi?

Modeli incelediniz mi?

Modele gore astar kullanilip kullaniimayacaginm belirlediniz mi?

Dikimde kullanilacak aksesuarlar: belirlediniz mi?

Etiketle numaralama isleminin kontrol Uni yaptimz mi?

o g A W NP

Telayapistirilan parcalarin regulasinin yapilip yapilmadigint kontrol
ettinizmi?

Ayni bedene ait anave yardimcit malzemeleri bir araya getirip
eslediniz mi?

Bir araya getirip demetlediginiz Urlin topunu bagladimz veya
posetlediniz mi?

Bu demet Uzerine bir sonraki asamada gerekli notu tutturdunuz mu?

DEGERLENDIRME

Yapmis oldugunuz degerlendirme sonunda eksikleriniz varsa ya da kendinizi yeterli
gormiyorsaniz; islemi tekrar ediniz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Bu modulll bitirmek icin, Ogrenme Faaliyeti 1, Ogrenme Faadliyeti 2, Ogrenme
Faaliyeti 3, Ogrenme Faaliyeti 4 faaliyetlerindeki degerlendirmeleri basariyla tamamlamis
olmanmiz gerekmektedir. ModiUli basariyla bitirdiyseniz 6gretmeninizle gortserek diger
modtile geginiz.
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KONTROL LiSTESI

Modil ile kazanchgimz bilgileri, asagidaki sorulari dogru veya yanlis seklinde
cevaplandirarak degerlendiriniz.

Objektif Testler (Olgme Sorular)

Dogru

Yanls

Numaralamaislemi kesimden sonra yapilir.

Numaralama isleminde makine kullanilmaz.

Numaralamaislemi dikisin sonucunu etkilemez.

V|V| V|V

Ist ile  yapistinlan  etiketler  sentetik  kumaslara
yapistirilmamalidir.

Y

M Urekkeple isaretleme sik kullamimayan bir yontemdir.

Y

Numaralama meto makinesiyle de yapulir.

Giys parcalarimn numaralandiriimasinda tebesir, renkli kalem
kullanlar.

Etiketleme islemi genellikle giysi parcalarinin arka yuzine
yapilir.

Etiket giysi Gzerinden ¢ikarildiktan sonraleke birakabilir.

Murekkeple isaretleme giysinin gbrinmeyen yerlerinde
kullanlar.

A\ 4

Tela, yapiskan 6zelligine sahip yardimcr bir malzemedir.

Y

Telayapistirirken 1s1 etken degildir.

A\ 4

Yiksek frekandi tela yapistirma makines iscilik ve calisma
zamamndan tasarruf saglar.

Telayapistirirken kumas ve tela 6zelligi dikkate alinmalidir.

Teayapistirmak esnemeyi 6nlemez.

Telayapistirmak kumasa tok bir gériinim kazandirir.

Teadamadgiys formunu korur.

Telalama kumasin dayanikliligim etkilemez.

Teayapistirmada pres kullanilmaz.

Telalamada kumas ve telamn birbirine uyumu 6nemlidir.

V|V|V|V|V|V|V|V

Tasnif iglemleri kumas ve mazemeerin ince kesimleri
tamamland:iktan sonra yapulir.

Tasnif karisma ve kayiplara neden olur.

Kumeaslar tasnif edilirken boyaile irasetleme yapilir.

Tasnif yapilirken etiket yontemi uygulanmaz.

Tasnif yapilirken astar ve diger aksesuarlar tasnife dahil olmaz.

Parca kontrol U kaliteyi etkilemez.

V|V|V|V|V|V

Parca kontrol i kesimden 6nce yapulir.
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» Kumas hatalar: parga kontroltinti ilgilendirmez.

» Parca kontroli kesimden c¢ikan tUm parcalarin  kontrol
edilmesidir.

» Parcakontrol 1s1kl1 masada yapilabilir.

» Transfer islerinde araba kullanilir.

» Fason sevk torbasinda uruint tamtan kart gerekli degildir.

» Krikolu tastyicilar cok kiigtik alandais gorebilir.

> Isletmede kigik partilerin tasinmasinda sepet ve arabalardan
yararlanilir.

» Fason sevk torbalarimn dayanikli olmasi 6nemli degildir.

» Asansor ve kaldircillar katlar arasi transfer icin konveydérlerle

birlikte kullanlir.

Cevaplarinizi cevap anahtari ile karsilastiriniz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OBJEKTIF TESTLER CEVAP ANAHTARI

1 D
2 Y
3 Y
4 D
5 D
6 D
7 D
8 D
9 D
10 D
11 D
12 Y
13 D
14 D
15 Y
16 D
17 D
18 Y
19 Y
20 D
21 D
22 Y
23 D
24 Y
25 Y
26 Y
27 Y
28 Y
29 D
30 D
31 D
32 Y
33 D
34 D
35 Y
36 D
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