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Milli Egitim Bakanligi tarafindan gelistirilen modiiller;

Talim ve Terbiye Kurulu Baskanliginin 02.06.2006 tarih ve 269 sayili
Karan ile onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
kademeli olarak yaygmlastirilan 42 alan ve 192 dala ait ¢erceve dgretim
programlarinda amaclanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik
gelistirilmis 6gretim materyalleridir (Ders Notlaridir).

Modiiller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysel 6grenmeye
rehberlik etmek amaciyla Ogrenme materyali olarak hazirlanms,
denenmek ve gelistirilmek tlizere Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve
Kurumlarinda uygulanmaya baslanmustir.

Modiiller teknolojik gelismelere paralel olarak, amacglanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim Ogretim sirasinda gelistirilebilir ve
yapilmast onerilen degisiklikler Bakanlikta ilgili birime bildirilir.

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

Basilmis modiiller, egitim kurumlarinda Ogrencilere iicretsiz olarak
dagitilir.

Modiiller hicbir sekilde ticari amagla kullanilamaz ve iicret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

KOD 542TGD177
ALAN Giyim Uretim Teknolojisi
DAL/MESLEK Kesimci
MODULUN ADI Serim
o Temel serim tekniklerini 6grenerek elle ve makine ile teknige
MODULUN TANIMI uygun serim yapma bilgi ve becerisinin anlatildigi 6§renme
materyalidir.
SURE 40/24
ON KOSUL “Kumag Kontrolii’ modiiliinii bagarmig olmak
YETERLIiK Serim yapmak
Genel Amac¢
Bu modiil ile uygun ortam saglandiginda teknige uygun serim
o yapabileceksiniz.
MODULUN AMACI Amaclar
» Serim yontemini teknige uygun olarak
belirleyebileceksiniz.
» Teknige uygun serim yapabileceksiniz
EGITIM OGRETIM Cetvel, Pratik AMS aleti, kumag serim makineleri (Elle serim
ORTAMLARI VE makinesi), kumas, pastal alt1 k&gidi, cakistirma levhasi, kumasg
DONANIMLARI serim masast
Modiiliin i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
) verilen 6lgme araglari ile kendinizi degerlendirebileceksiniz.
OLCME VE
DEGERLENDIRME Modiil sonunda kazandiginiz bilgi ve becerileri belirlemek

amaciyla 6gretmeniniz tarafindan hazirlanacak 6l¢me araciyla
degerlendirileceksiniz.
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GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Is hayatinin yogunlugu, kadimlarin ¢alisma hayatina baglamalari, hazir giyim ve seri
iretimi gerektirmistir. Seri liretim yapilabilmesi i¢in insanlar gruplara ayrilarak, beden 6lgii
standartlar1 olusturulmus ve once atdlyelerde daha sonra fabrikalarda iiretim yapilmustir.

Fabrikalarda iiretim yapilma agamasinda tiim iglemlerin 6nemli oldugu kagimilmazdir.
Hazir giyim genel olarak serim, kesim, dikim, kalite kontrol ve paketleme vb. asamalari i¢ine
alir. Serim konusuda, iiretimde verimliligin artmasina etki eden faktorlerden biridir. Bu
modiilde, SERIM konusu ele alinmustir.

Bu modiil sonunda serim iglemini, serim ¢esitlerini, teknolojinin serim ile ilgili
adimlarini 6grenip uygulayabileceksiniz.







OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Bu faaliyette kazandirilacak bilgi ve beceriler dogrultusunda, uygun ortam
saglandiginda serim yontemini teknige uygun olarak belirleyebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Kumas serme makinelerini arastirarak siif i¢inde arkadaglariniza sununuz.

1. TEMEL SERIM TEKNIKLERI

1.1. Serimde Kullanilan Arac-Gerecler

1.1.1. Pastal Alt1 Kagidi

Serimi yapilan kumaglarin altina serilir. Amaci, masa {izerindeki kumasin gerekli
olursa bagka alanlara kolay taginmasi i¢in kullanilan bir kagittir. Delikli ve deliksiz olmak
tizere ikiye ayrilir. Delikli pastal kdgid1 havali ve vakumlu masalarda kullanilir.

Ayrica pastal serimi sirasinda ek kumas kullanilacaksa bu kagitlar kullanilir.

1.1.2. Pastal Bas1 Kesim Makinesi

Manuel serimde iist iiste serim yapilirken pastal basinin firesiz olarak kesimini saglar.
Kumas bos ilerletilir, makinenin tutuculari kumasi tutar, kumas serilir, serimin baglangi¢
noktasina gelince makinenin kesim aparati ¢aligir ve kumasi keser, tutucu ile tutulur, serim
bu periyotta devam ettirilir.

Pastal i¢in atilan kumag baglarinin ayni hizada olmasi ve fire kaybinin azaltilmasi
amaciyla kullanilan bir makinedir.
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Sekil 1.1: Pastal bas1 Kesim makinesi
1.1.3. Kumas Teknesi

Serimi yapilacak kumas topunun iginde donerek rahatlikla agilmasina olanak saglayan,
serim masasina monte edilebilen ve ya masa ile birlestirilerek kullanilan serime yardimci bir
alettir. Kumas teknesi kullanimi serim yapan kisileri kumasi zorlayarak ¢ekme durumundan
kurtarir. Serim isleminin siiresini azaltir ve serim masasinin daha etkin kullanimini saglar.
Kumas topu teknede donerek rahat bir sekilde acilir.

e

Sekil 1.2. Kumas teknesi

1.1.4. Kumas Askisi (Top Aski Aleti)

Kumasin serim ydniine gore, masanin bas kismma monte edilen catallar ve kumasg
topunun icinden gecirilen yuvarlak demir bir cubuktan olusan basit bir diizenektir. Demir
cubuk kumas topundan gegirildikten sonar iki kigi tarafindan catallara yerlestirilerek
kullanilir. Boylece kumasin akim kolaylig1 saglanir. Bu islemde yiiz yiize serim yapilamaz.
Bu diizenek yardimu ile yapilan serim islemine ¢atalla serim de denir.
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Sekil 1.3. Kumas Askisi (Top Aski Aleti)

1.1.5. Cakistirma Levhasi

Serilen kumas katlarinin bir kenarinin ¢akistirllmasina yardimci olan, masa
kenarlarina yerlestirilen alettir. Kenar ¢ubuguda denir. Ozellikle kaygan kumaslarin
serilmesinde olusabilecek serim hatalarin1 Onler. Masa kenarma yerlestirilen bu terbitla
kumaslarin bir kenarinin ¢akismasi kolaylikla saglanabilir.

Sekil 1.4. Cakistirma levhasi

1.1.6. Doner Aski

Biiyiik kumas toplarinin rahat acilmasini saglamak i¢in donerli harekete sahip olan bir
alettir. Seyyar ve ayaklarinda tekerlek bulundugu i¢in hem kumasg topunun taginmasinda hem
de istenen kesim masasinda kullanim olanag: saglar. Biiyiik kumas toplarmin masa iizerine
konmasi, agirligi ve masa ilizerinde kaplayacagi alandan kaynaklanan sorunlari ortadan
kaldirir. Daha ¢ok ev tekstili liretimi yapan igletmelerde kullnilir.



Sekil 1.5. Doner Aski
1.1.7. Ara Tasiyic1 Masalar

Serimi yapilan kumas katlarmin (Pastalin) veya kesilen bantlarin masadan masaya
veya hizara gotiiriilmeleri i¢in kullanilan ayaklari tekerlekli masalardir. A¢ik en serim
makineleri birden fazla masada da kullanilmak istendiginde bir masadan digerine transferi
icin transfer masalar1 kullanilir. Transfer masasi, masa enine goére ayarlanir, ayaklarina
tekerlek ilave edilir.

Sekil 1.6. Ara Tasiyic1 Masalar

1.1.8. Cok Kath A¢ma Sehpasi

Sabit kenar ¢ubuklari, ¢ikarilabilen ara top takma ¢ubuklari ile dort tekerlekten olusan
ve ¢ok sayidaki kumas topunu agmaya yarayan serime yardimct bir alettir. Cok katli agma
sehpalar1 kumaglarin depodan kesimhaneye iletilmesi, ara depo olarak kullanilmasi ve agma
aparati olarak kullanilmasi gibi cesitli islevlere sahiptir. Aski araliklar1 istege gore
degistirilebildigi i¢in farkli biiytlikliikteki kumas toplarinda kullanilabilir.

1.2. Kumas Serme Masalar1 ve Kullanim Alanlari

Kesimi yapilacak kumaslar veya diger malzemeler ¢esitli sekillerde ambalajlanmustir.
Bu sekilleri ile kesime uygun degildir. Kesilmeleri igin diizgiin ag¢ilip serilmelidir.



Serim masalar1 isletme biylikligiine gore farkli boyutlarda olabilir. Ancak masa
ylizeyinin diizgiin, piiriizsiiz ve 1s1 degisikliklerine karst mukavemetli olmasi gerekmektedir.

Masa enleri kumag enine uygun olmalidir (100cm -250 ¢cm). Masa uzunlugu (15 ile 30
metre arasinda) atdlyenin biiyilikliigiine gore miimkiin oldugunca uzun tutulmalidir. Masa
yiiksekligi istenildiginde ayarlanabilir sekilde vidali olmali, ¢alisacak kisinin boyuna gore
ayarlanabilmelidir. Masa ayaklari kesitli veya yuvarlak olabilir.

1.2.1. Sabit Masalar

Bu masalar parcali olup istenilen 6l¢iiye gore monte edilerek kullanilir. Masay1
olusturan pargalar birbirine ge¢meli olmali, aciklik ve parca aralarinda yiikseklik farki
bulunmamalidir.

Bu masalarin imalatinda dikkat edilmesi gereken nokta, masa eninin, kullanilabilecek
kumas enlerinden 20 cm daha genis olmasidir. Masalarin yiizey malzemesi, kumaslarin
rahat¢a kontrol edilmesine imkan saglayacak sekilde imal edilmelidir.

Masa yiiksekligi kesim yapanin rahatlig1 i¢in 80-90 cm arasinda olmali, su terazisi ile
masa yiizeyinin yere paralelligi ayarlanmalidir.

I S 1.7:Sabit masalar
1.2.2. Vakumlu Masalar

Vakumlu masa serim iglemi tamamlandiktan sonra kesim islemini kolaylagtirmak,
kumasimn kaymasini Onlemek ve hacimli kumaslarda kesim yiiksekligini azaltmak igin
kullanilir. Serili kumas blokunun {ist katinin nylon ile kaplanmasi uygulamada iyi sonug
verir.



1.2.3. igneli Masalar
Igneli masa; ekoseli ve ¢izgili kumaslar1 tutturmak amaciyla elle serimde kullanilir.
Ikiye ayrilir:
»  Sabitigneli kumas serme masasi: Sabit masalar gibi olup, iist tablasinda elekte

igneler vardir. Kumanda el veya ayak kontrolii ile yapilmaktadir. Kareli ve
cizgili kumaglar masaya yerlestirilirken katlarin kaymamasi i¢in kullanilir.

Sekil 1.8: igneli masa

>  Hareketli igneli kumas serme masasi: Bu tip masalarm kullanim prensipleri
sabit igneli masalarla ayni1 olup astar gibi kaygan ve c¢ok katli materyallerin
seriminde kullanilir.

Masanin {ist tablasi bir kenarindan masanin sasesine hareketli mafsallarla baghdir ve
masanin saseye dik durmasina olanak saglar. Masa dik konumdayken {ist kismindaki
ignelere serimi yapilan materyal gecilerek islem yapilir. Serim islemi bitince masa yatay
konuma getirilir. Bu serim sekli ¢alisanlar igin ¢ok biiyiik kolaylik saglar.

Desenli, ¢izgili ve ekose kumaslarin serimi ve kesiminde kullanilir. Modiiler olup
mevcut masalarin 6niine ve arkasina eklenebilir. Kullanilmasi kolay olup igne boylari
ayarlanabilir. Bu sayede gerektiginde diiz masa olarak da kullanilabilir.



Sekil 1.9: igneli masa
1.2.4. Aski Tertibathh Masalar

Kaygan kumaslarin seriminde kullanilir. Bu masalarin uzun kenarlarindan birine
kumaslar1 tutacak askilar yerlestirilmistr. Kumas serme isleminden Once askili masa dikey
konuma getirilir. Hareketli kancalar pastal boyuna gore duvarda ayarlanir. Kumaglar masa
kenarindaki kancalara yerlestirilir. Kumas yerlestirildikten sonra masa yatay duruma
getirilerek kesim yapilabilir.

Aska tertibatli kumag serme ve kesim masalarinda masa ayaklarinn tabla ile birlestigi
yerlerde dayanikliliginin arttirilmasi gerekir. Bu masalar modiilerdir. Isletmenin ihtiyacina
gore ekleme ve ¢ikarmalar yapilabilir.

1.2.5. Hava Uflemeli Masalar

Bu masalar sabit masalar gibi olup, {ist tablasinda elekte oldugu gibi hava iifleyen
delikler vardir. Bu delikler masanin altinda bulunan bir aspiratdre baglidir. Aspiratoriin
irettigi hava bu deliklerden ¢ikmaktadir. Bu sistem agir kumaslarin hafif bir itme kuvveti ile
hareket ettirilmesini saglar. Kaba kesimi yapilan kumagslar masanin hava tertibati agilarak
ince kesim masasina kaydirilir.



Uzerine atilan pastalin bozulmadan kaydirilmasinda kullanilir. Béylece kesim ve
serim igleri ayni anda yapilarak zamandan ve iscilikten tasarruf edilmis olur. Tablalar
tizerinde serim makinesi ve kumas agirligini rahatlikla tasiyacak sekilde tasarlanmistir.

Daha ¢ok otomatik kumas kesim makinast —cutter- kullanan firmalar i¢in gerekir.
Bunun disinda ayn1 masa {izerinde birden fazla serim ve kesim iglemini ayn1 anda uygulamak
isteyen firmalar havali masa tercih etmektedir.

Vakumlu masalarla hava iiflemeli masalarin c¢aligma tertibati aynidir. Vakumlu
masalar hava {iflemeli masalarin ¢aligma sisteminin tersi bir sistemle ¢alisir.

Sekil: 1. 10: Hava iiflemeli ve vakumlu masa

1.2.6. Sonsuz Hareketli Masalar

Bu tiir kumag serme ve kesim masalarinin {ist tablas1 plastikten yapilir ve sonsuz bir
bant seklindedir. Masanin basinda ve sonundaki silindirlerle {ist tabla istenen yonde hareket
ettirilir. Islem bir kumanda diigmesi yardimu ile yapilir.

Tim kesimhane islemlerinin bir arada yapildigi bir sistemdir. Bu masalar bes ana
kisimdan olusmaktadir. Birinci masa tablasi kumas serimi i¢in kullanilir. Bu tablaya atilan
pastal kesime hazir hale getirildikten sonar masa tablas1 kumanda diigmesi ile ileriye hareket
ettirilerek ikinci tablaya aktarilir. Tkinci tablada kaba kesim yapildiktan sonar yine ileriye
dogru hareket ettirilerek iiciincii tablaya ince kesim yapilmasi igin aktarilir. Bosalan
tablalarda yeniden kumas serimi ve kaba kesim yapilabilir. Béylece hem pastalin aktarilmasi
kolay ve diizgiin bir sekilde yapilabilir hemde kesimhanenin verimi arttirilmis olur.
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1.3. Kumas Serme Yontemleri

Kumaglar dokuma, desen, renk ve tiiy yoniine dikkat edilerek serilir. Kumasg
ozelliklerindeki bu ¢esitlilik farkli serim yontemlerinin gelismesini saglamistir.

Kumas serme yontemleri:
»  Tam ende ve yarim ende serim,
»  Tiip kumag serim olmak iizere ikiye ayrilir.

1.3.1. Tam Ende ve Yarim Ende Serim

Tam ende serim, kesimi yapilacak giysiye ait tiim sablonlar1 (sag ve sol parcalari)
kapsayan bir serimdir. Cok kullanilan bir serim seklidir.

Yarim ende serim, kesimi yapilacak giysiye ait sablonlarin sadece bir yarisini
kapsayan serimdir. Konfeksiyonda tercih edilen bir serim sekli degildir. Kumas katlari
iceriye dogru donme ve kayma yapabileceginden ¢ok katli serim yapilamaz.

1.3.1.1. Tek Yonde Serim

Tiiyli kumaslarda serim islemi; tek yonlii serme, yiiz iistte tek yonlii serme, yiiz altta
tek yonlii serme, yiiz yiize serme sekillerinde yapilir. Eger kumas kadife veya flos gibi yonlii
ise tily yoOniiniin daha sonra giyside ayni dogrultuda olabilmesi igin tek tarafli olarak
serilmesi gereklidir. Bu yilizden daima kumas yiizii {istiine tersi gelecek sekilde atilir.
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Sekil 1.11. Tek Yonde Serim

1.3.1.2. Zikzak Serim

Bu yontem, genellikle ¢ift en ya da yuvarlak 6rme kumaslarin seriminde kullanilir.
Kumasin pastal baslarinda kesilmeyip birbirinin devami olacak sekilde zikzak olarak iist iiste
serilmesi islemidir. Hem agik en hem de yarim en kumaslarda uygulanabilen zikzak serim
yonteminde bos gecis yoktur. Ciinkii baslangic yerine giderken de serim gergeklesir. Bir
katin yiiz tarafi her seferinde 6nceki katin yiiz tarafinda ya da ters taraf her seferinde 6nceki
katin ters tarafi tizerindedir.



Zikzak serim yonteminde kumas katlar1 pastalin sonunda kesilmeyip tutturularak
serilmeye devam edilir.

Yon 6zelligi olmayan ve tersi yiizii ayn1 kumaglarin seriminde bu yontemle daha
yiiksek bir ig verimliligi elde edilir. Zikzak serim ydnteminin dezavantaji kumas yoniiniin
kattan kata degismesidir. Bu nedenle havli ve yonlii kumaglarin seriminde kullanilmaz.

Sekil 1.12. Zikzak serim

1.3.1.3. Tiiy Yoniinde Cift Kath Serim
Tiiy yonii olan kumaglarda, tiiy yonii dikkate alinarak yapilan serim metodudur.

Tiiy yoniindeki serim, makinelerde ek bir donanimi gerekli kilmaktadir. Bu donanim
ile kumas katin1 sermeden once kumasg kat1 kesilir ve dondiiriiliir.
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Sekil 1.13. Tiiy yoniinde cift kath serim

1.3.1.4. Kademeli Serim

Kumas serimi kademeli sekilde de yapilabilir . Ayni pastal tizerinde farkli kumas kat
sayilar1 ve farkli serme uzunluklar1 olusturulabilir. Bu yontem degisik bedenlerden degisen
sayilarda kesim yapma olanag1 saglamaktadir. Ornegin 6 bedenli bir grafikte 2 bedenden
200, 2 bedenden 100 diger 2 bedenden 50 kesim yapilacaksa dnce tiim pastal boyunca 50 kat
kumas serilir. Daha sonra ilk ve ikinci beden toplam boyuna 50 kat kumas serilir. En son
olarak da ilk beden boyunca 100 kat kumas serilir.Bu serimin dezavantaji, pastal resminde
farkli bedenlere ait sablonlar i¢ ice ge¢irme olanagi tanimamasidir.

3. kademe
100 kat

2. kademe
S0 kat
1. kademe
50 kat

36-38 beden
40-42 beden
44-46 beden

Y 36 beden ¥ beden g N
200 adet 200 adet

Sekil 1.14: Kademeli serim
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1.3.1.5. Asimetrik Serim

Farkli kumaslardan yapilan tek tek serim ve i¢ ige kumas gecirme teknikleri ile
yapilan serim seklidir. Ayn1 kumastan diisiik sayida kesim yapilacagi durumlarda kullanilir.
Serimde kullanilacak her kumas kendi 6zelliklerine gore serilir.

1.3.1.6. Desen Ozellikli Serim
Desen o0zelligi olan ve kumasin yonii degistiginde model formunu etkileyecek
kumaslarda kullanilir.

Kareli, ¢izgili veya asimetrik desenli kumaslar icin yapilan serimlerdir. igneli
masalarda yapildig: takdirde daha iyi sonug verir. Kaliplarin yerlesiminde kumasin en ipligi
yoniindeki desen 6zelligi dikkate alinarak yerlestirilmesi gerekir.

Desenli kumays ile yapilan serimlerde desen yonii 6nemli oldugu igin tek yonlii pastal
atilir.

Bu tarz kumaslarda tek yonde serim uygulanmaktadir.
1.3.2. Tiip Kumas Serim

Yuvarlak 6rme kumaglarin serimidir. Kumasim iki yami1 kapalidir. Tiip kumaslarin
seriminde askili serme masalarinin kullanimi uygundur. Tip kumas serme makineleri
kullanilarak veya elle serim yapilabilir. Kumasglarin seriminde hem esneme hem de gerdirme
yapilmamasina dikkat edilmelidir.



((")L(:ME VE DEGERLENDIRME )

Asagida yer alan bosluklart dogru sézciiklerle doldurunuz.

OLCME SORULARI

........................... kullanim amaci, masa iizerindeki kumagin gerekli olursa bagka
alanlara kolay taginmasi igin kullanilan bir kagittir.

Kumas serme yontemleri ...............c.cooeveiineinnn..
olmak iizere ikiye ayrilir.

Tek tek serim ve i¢ ice kumas gecirme tekniginin uygulandigi durumlarda kullanilan
serim sekline ... . denir.

Genellikle ¢ift en yada yuvarlak 6rme kumaglarin serilmesinde kullanilan serim
sekline........ooooiiiiiii denir.

Ekose ve ¢izgili kumaslarda ¢izgi tutturmak amaciyla elle serimde kullanilan
1 ERE ) T denir.

serimi ve kesiminde kullanilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yaptigimiz degerlendirme sonunda

yanliglariniz varsa 6grenme faaliyetine donerek ilgili konuyu tekrar ediniz.



OGRENME FAALIYETIi—2

( AMAC )

Bu faaliyette kazandirilacak bilgi ve becerilerler dogrultusunda, gerekli ortam
saglandiginda teknige uygun serim yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Elle serim yonteminin uygulama tekniklerini, kullamim yerlerini ve nedenlerini
arastiriniz. Arastirma sonuglarini arkadaglariizla paylasiniz.

2. SERIM YAPMA

2.1. Elle Serim

Serim, hazir giyim ve hazir giyimle ilgili iiriinlerde kullanilan hacimli materyalleri ve
top halindeki kumaslar1 kesime hazirlamak i¢in yapilan bir islemdir.

Pastal atma ise, kumaslarin kesim emrine uygun sekilde kesim masasina (desen, tiiy,
hav ve uygulanacak modelin 6zelligine gore) ¢esitli sekillerde kat kat serilme islemidir.

Kumas, malzeme, model 6zelligi, isletmenin iiretim ve arag-gere¢ kapasitesine gore
cesitli yontem ve teknikler kullanilarak yapilir.

Kesim isleminin temel kategorileri sunlardir:

Kesim yerlesim plan1 (pastal plani),
Serim iglemi,

Kesim islemi,

Katlarin isaretlenmesi (metolama),
Diizenleme islemleridir.

VVVYYVY

Elle serim kiigiik atolyelerde ¢ok kullanilan bir sistemdir. Bir kesim masasinin iizerine
iki kisinin kumasi karsilikli ¢ekerek, diizgiin bir bigimde kumasi kat kat sermeleri ve pastal
basini makasla kesmelerine dayali olan isleme elle serim denir.

Yorucu ve pastal atma hizi az olan bu sistemde pastal basi ve sonunda 1-12 cm’ye
varan kumas fireleri (kayiplari) olabilir.

16



Pastal planinda kaliplarin ayni hizada bittigi ¢izgiler kesim masas1 lizerinde isaretlenir.
Kumas topunun pastal i¢nde bitmesi halinde bu ¢izgiler dikkate alinarak en 10 cm ¢izginin
gerisinden baglayacak sekilde serim islemine devam edilir. Masa iizerine alinan bu isaretler
kumas topunun bitiminde pastal resmine donme ihtiyacini ortadan kaldirir.

Sekil 2.1: Elle serim

2.1.1. Elle Serim Makinesi (Manuel)

Makinenin masa Tlzerindeki hareketini kullanici saglar. Makine iizerindeki kol,
kullanicr tarafindan tutularak makine hareket ettirilir. Dolayisiyla serim hizi kullanicinin
ylriiyiis hiz1 kadardir. Bunlar modiiler yapidadir. Aymi makine aparat degisiklikleri ile
zikzak serim, iist iiste serim, tiip kumas serimi yapilabilir. Modiiler yap1 asagidaki
sekildedir:

Serici: Makineyi kullanan, serimi yapan kisidir.

On Tutucu: Pastal uzunluguna gore pastal sonunda masanin {izerine
yerlestirilen tutucudur.

Arka Tutucu: Pastalin serime baslangi¢ noktasina yerlestirilen tutucudur.
Kesim Aparati: Ust {iste serim metoduna gore serimde pastal basim kesen
aparattir.

Zikzak Aparati: Zikzak serim metoduna gore serimde makine iizerine
yerlestirilen aparattir.

Tiip Kumas Aparati: Tip kumas enlerine gore degisik enlerdeki kasnak
sistemlerinin makine iizerine takilmalarini saglayan aparattir.

YV V VYV VY

Makine tlizerine kumas ve serim sekillerine gore kesim aparati, zikzak aparat ya da
tiip aparatlarindan biri takilir.

Makinenin hareket baslangi¢ ve bitis noktalar1 pastal uzunluguna bagh olarak kullanici
tarafindan ayarlanir.
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Kumas serim isleminde serilen kumas kat sayis1 makine lizerindeki sayagtan izlenir.
Ust iiste serimde kesicinin ¢alismasi i¢in kullanicr ilgili tusa basar.

B

-

' Sekil 2.2: Eil serim makinesi

2.1.2. Elle Kumas Sermede Dikkat Edilecek Noktalar

VVVY VY

Maksimum yani en fazla serim yliksekligi dikkate alinmalidir.

Her kat gerilimsiz sekilde serilmelidir. Aksi takdirde serim yapildiktan ve
kesildikten sonra bedenler kiigiiliir.

Kumasin yiizey 6zelligine dikkat edilerek serim yapilmalidir.

Atki sapmalarinin diizeltilmesi gerekir. Bu diiz boy ipligi i¢in 6nemlidir.

Final uc¢larinin 90 derece olmasina dikkat edilmelidir.

Kumas katlarmin hi¢ degilse bir kenarinin ¢akigmasi yani diizgiin olmasi
gerekir.
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(UYGULAMA FAALIYETI- 1

)

Islem Basamaklar1

Oneriler

Kumas serme yontemini belirleyiniz.

» Kumag yiizey o0zelligine dikkat
ediniz.

Masa seg¢imini
yaptiniz m1?

serim teknigine uygun

Kullanilacak ara¢ gerecleri sectiniz mi?
(Pastal alt kagidi, vb.)

Masa iizerine pastal boyunu isaretleyiniz.

Kumasi top aski aletine yerlestiriniz

Kumasi pastal boyuna kadar (masanin bir
kenarina gakigtirarak) ¢ekerek yerlestiriniz.

» Kumasi diizgiin
dikkat ediniz.

yerlestirmeye

Kumasin final ucnu kesiniz.

Pastal kat1 kadar ayni1 islemi tekrarlayiniz.




(KONTROL LISTESI )

Uygulama faaliyetinde yapmis oldugunuz calismayi kendiniz ya da arkadasinizla
degiserek degerlendiriniz.

DEGERLENDIRME KRITERLERI Evet Hayir
Kumas yiizey 6zelligine gore serime hazirladiniz m1?
Serim yapma teknigini belirlediniz mi?
Masa secimini serim teknigine uygun yaptiniz mi?
Kullanilacak arag gerecleri sectiniz mi? (Pastal alt kagidi,
vb.)
Kumagimizi serim yontemini dikkate alarak aski aletine ya
da elle serim makinesine yerlestirdiniz mi?
Kumas serim iglemini teknige uygun yaptiniz mi?

Kesim raporu dogrultusunda serimi tamamladiniz m1?

DEGERLENDIRME

Yaptiginiz degerlendirme sonunda eksikleriniz varsa 6grenme faaliyetine donerek
ilgili konuyu tekrar ediniz
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2.2. Makine ile Serim

Makine ile serimde, kumas makine iizerine yerlestirilir ve masa iizerinde ileri-geri
hareket eden makine, kumasi1 masa iizerine serer.

2.2.1. Kumas Serme Makineleri

Kumas serme makinesi pastal serim islemini hizlandirmak amaciyla gelistirilmis bir
makinedir.

Kumas serme makinelerini kullanmadaki ama¢ serimde kumas katlarinin diizgiin
olmasi, kumas, zaman ve personelden kazang saglamaktadir.

Kumag serme makineleri ti¢ boliime ayrilir.

2.2.1.1. Yar1 Otomatik Serme Makinesi
Bu makineler hareketi idare eden bir motorla donatilmis olup makinenin hizi
tizerindeki hiz ayar kolu ile makineyi kullanan kisi tarafindan ayarlanabilmektedir.

Bu makineler kumas kenar kontrolii ile donatilabilir.

Sekil 2.3: Yar1 otomatik serme makinesi

21



2.2.1.2. Tam Otomatik Kumas Serme Makinesi

Bu makinelerde kumas serimi sirasinda topun makineye yerlestirilmesi, kenar
kontrolii, hiz ayarlari, serime baslama ve bitis noktalarinin ayari, serim bittiginde makinenin
durmasi gibi 6zellikler makinede bulunan bilgisayar tarafindan ayarlanir.

zz —
Sekil 2.4: Tam otomatik serim makinesi

Makinenin masa iizerindeki hareketi makine tarafindan gerceklesir. Makine iizerine
yerlestirilen operatdr tasiyici sayesinde makine masa tizerinde hareket ederken kullaniciyla
birlikte hareket eder. Kullanicinin gorevi kumasi takip etmek, herhangi bir miidahale
gereksiniminde makinenin kumanda paneli vasitasiyla diizglin serim yapilmasini
saglamaktir.

Makine iizerinde “touch screen” dokunmatik kumanda paneli bulunmaktadir. Bu
paneldeki program sayesinde makine manuel ya da otomatik kullanima alinir.

Kag kat serim yapilacagi, serim uzunlugu, serim sekli ( zikzak / list liste) makinedeki
panelden programlanir.

Serici modiiler yapidadir. Ayni makine aparat degisiklikleri ile zikzak serim ya da tek
yonlii serim yapabilir. Modiiler yapida serici, 6n tutucu, arka tutucu, kesim aparati, zikzak
aparat1 yer alir.

Bu tarz makine daha ¢ok dokuma kumaslar i¢in tavsiye edilir, dis giyimde kullanilan
o6rme kumaslarda da kullanilabilir.

Sericilerde kumagm o6zelligine uygun olarak makinenin tansiyon ayarlar1 serime
baslamadan once yapilan deneme ile belirlenir ve programa kumasa uygun olan tansiyon
ayarlar ytiklenir.

Makinenin hareket baslangi¢ ve bitis noktalar1 pastal uzunluguna bagli olarak
programa girilir, Kumas serim isleminde serilen kumas kat sayisi makine tlzerindeki
panelden izlenir.
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Makinenin masa iizerindeki ¢alisma sagligi icin makineye gelen elektrik sisteminin iyi
olmasi gerekir. Bu nedenle Busbar sistemi onerilir.

Sekil 2.5: Busbar sistem

*BUSBAR Sistemi: Makinenin kullanici tarafinin karsi tarafinda yer alir. Masa
boyunca makineye elektrigin kesintisiz ve diizenli olarak iletilmesini saglar.

Sekil 2.6: Elektronik acik en serim makinesi

2.2.1.3. Bilgisayar Sistemli Kumas Serim ve Kesim Makinesi
Bilgisayar sistemli kumag serim ve kesim yapan bu makineler sektoérde cutter olarak

da bilinmektedir. Bu sistem pahali olmasina karsin hem serim hem kesim yapmasindan
dolay1 ¢ok islevseldir.
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Bu yontemde islemler bilgisayar kullanilarak yapilir. Bilgisayarin okuyucusu sablonun
etrafinda dolasarak sablonlar tarar ve bellegine aktarir. Aktarilan sablonlar ekrana getirilir.
Kumas eni ugla ¢izilerek ekranda belirlenir. Sablonlar en ekonomik sekilde yerlestirilip
pastal plan1 hazirlanir. Hazirlanan pastal 6zel bilgisayarli aletin bir boliimiiyle orjinal boyutta
biiytitiilerek cizilir.

2.2.2. Makine ile Serimde Dikkat Edilecek Noktalar

»  Kumas Katlarmmn Dizimi: Kumas katlarimin st {iste seriminde; kumasg
katlarinin bir kenarinin hep aynmi hizada olmasina ve pastalin baslangig ve
bitisinde kumas katlarinin esit olmasina dikkat edilmelidir.

»  Kumas Katlarinin Serimi; Pastal kumas katlarinin seriminde kumas katlarmin
gerilimli veya gevsek olmamasina dikkat edilmelidir. Gergin serim; kumasg
tizerine bir kuvvet uygulanmasi sonucu kumagm esnemesi ve bu sekilde
serilmesi anlamima gelmektedir. Esneyen kumas kati serim sonunda eski
konumuna gelecek ve pastal boyunda kisalmalar olacaktir. Serim esnasinda
kumas katlar1 iizerindeki gerilim ne kadar biiyiik olursa, yerlesim planindaki
giysi parcalar ile kesilmis giysi parcalar arasindaki kisalmadan kaynaklanan
ol¢ii farki o kadar biiyiik olacaktir.

Gevsek bir serim, kumas kat1 yiizeyindeki dalgalanmalar ve yiikseltiler ile kendini
gostermektedir. Gevsek serim sonucunda kumas sarfiyati artmaktadir.

Istenen gerginlikte bir serim yapabilmek icin; dzellikle kase tiirii kumaslarda, serimi
yapilacak kumas toplart en az bir giin 6nceden bos bir pastal masasi {izerine acilmali ve
dinlendirilmelidir. Bdylece kumasin normal gerginlige gelmesi saglanmalidir.

Orme tiirii elastiki kumaslarin seriminde ise elle serim yerine érme kumas serimi igin
tasarlanmis pastal atma makineleri kullanilmalidir.

Diger kumas tiirlerinde ise pastal serim otomatlar1 kullanilarak istenilen gerginlikte bir
serim yapilmasi saglanmalidir.

»  Ek Yeri: Bir pastal katinda, iki kumas ucunun ist iiste binmesi anlamina
gelmektedir. Bu durum, kumastaki hatal1 kismin kesilip ¢ikarilmasi
gerektiginde veya bir kumas topunun pastal ortasinda bitmesi sonucunda ortaya
cikan Ozel bir durumdur. Her ek yerindeki iist iiste binmelerin net olarak
ayarlanmas1 gerekmektedir. Ust {iste binmenin fazla olmasi veya kisa olmasi
kumas sarfiyatinin fazla olmasina neden olacaktir.

»  Teknik Veriler: Pastal serimine gegmeden 6nce planlama veya kesim sefinden

gelen kesim fOyii incelenmeli ve kesimi yapilacak kumasin tiiy, desen ve hav
yonii belirlenmeli, kesim sirasi, serim kat sayisi kontrol edilmelidir.
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(UYGULAMA FAALIYETI- 2

)

Islem Basamaklari Oneriler
Kumag serme yontemini belirleyiniz. » Kumas yiizey ozelligine dikkat
ediniz.

Serim teknigine uygun masa
yapiniz.

se¢imini

Kullanilacak ara¢ geregleri se¢iniz. (Pastal
alt kagidi, vb. ).

Kumag serme makinesini seginiz

Kumaginizi serim yontemini dikkate alarak
makineye yerlestiriniz.

Kumasg serme makinesini programlayiiz.

» Siparis miktarini dikkate aliniz.

Makineyi ¢aligtiriniz.
Kesim raporu  dogrultusunda  serimi
tamamlayiniz.
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(KONTROL LISTESI )

Uygulama faaliyetinde yapmis oldugunuz calismayi kendiniz ya da arkadasinizla
degiserek degerlendiriniz.

DEGERLENDIRME KRITERLERI Evet Hayir
Kumasi ylizey 6zelligine gore serime hazirladiniz mi1?
Serim yapma teknigini belirlediniz mi?
Masa secimini serim teknigine uygun yaptiniz mi?
Kullanilacak arag gerecleri sectiniz mi? (Pastal alt kagidi,
vb.)
Serim yapacaginiz makineyi sectiniz mi?
Makineyi yiizey 0zelligine gore programladiniz m1?
Kumasinizi  serim yoOntemini dikkate alarak makineye
yerlestirdiniz mi?
Kesim raporu dogrultusunda serimi tamamladiniz m1?

DEGERLENDIRME

Yaptiginiz degerlendirme sonunda eksikleriniz varsa 6grenme faaliyetine donerek
ilgili konuyu tekrar ediniz
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MODUL DEGERLENDIRME

Bu modiille kazandiginiz bilgileri asagidaki sorulari cevaplayarak degerlendiriniz.

Asagidaki ciimlelerde noktalarla belirlenen yerleri dogru sdzciiklerle doldurunuz.

OLCME SORULARI

10.

........... , hazir giyim ve hazir giyimle ilgili iiriinlerde kullanilan hacimli materyalleri ve
top halindeki kumaglar1 kesime hazirlamak i¢in yapilan bir islemdir.

............. serimin dezavantaji, pastal resminde farkli bedenlere ait sablonlari i¢ ige
gecirme olanagi tanimamasidir.

Masa yiiksekligi kesim yapanin rahatligi igin ................... arasinda olmalidir.

...................................... , kesimi yapilacak giysiye ait tiim sablonlari (sag ve sol
parcalar1) kapsayan bir serimdir.

e eteieeiteieiieiieiieiieieeieene...s tiy yOnll olan kumaslarda tiiy yoni dikkate
almarak yapilan serim metodudur.

Uzerine konan biiyiik kumas toplarinin dénerli hareket ile agilmasini saglayan alete
...................... denir.

................... . ; serimi yapilacak olan kumagin toptan ¢abuk ve rahat agilmas1 amacit
ile kullanilir.

Masa kenarina yerlestirilen tertibatla kumaslarin bir kenarinin ¢akigmasini saglayan
- Lo I denir.

Serim  makinelerinin  kullanilmasi  bir igletmeye su avantajlar1  saglar.

...................... . ;kumas tizerine bir kuvvet uygulanmasi sonucu kumasin esnemesi
ve bu sekilde serilmesi anlamina gelmektedir.

Cevaplariizi Cevap Anahtari Ile Karsilagtiriniz.

Ogrenme faaliyetleri ve modiil degerlendirmede istenen calismalar1 basari ile

tamamladiysaniz 6gretmeninizle iletisim kurarak diger module gecebilirsiniz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETi-1 CEVAP ANAHTARI

Pastal alt1 kagidi

Tam ende ve yarim ende serim
/ tiip kumas serim

Asimetrik serim

Zikzak serim

Igneli masalar

A N [A (W N -

Hareketli igneli kumas serme
masast

MODUL DEGERLENDIRME

Serim

Kademeli

80-90 cm

Tam ende serim

Ty yoniinde serim

Doner aski

Kumag Teknesi

Cakistirma Levhasi

O (R(Q|N| N [R (RN |-

Personel, kumas ve zamandan
tasarruf

.
()

Gergin serim
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