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Milli Egitim Bakanlig: tarafindan gelistirilen moduiller;

Talim ve Terbiye Kurulu Baskanliginin 02.06.2006 tarih ve 269 sayili
Karari ile onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
kademeli olarak yayginlastirilan 42 alan ve 192 dala ait gergeve 6gretim
programlarinda amaglanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik
gelistirilmis Ogretim materyalleridir (Ders Notlaridir).

Modller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysel 6grenmeye
renberlik emek amaciyla Ogrenme materyali olarak hazirlanmus,
denenmek ve gélistiriimek Uzere Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve
Kurumlarinda uygulanmaya baslanmustir.

Moduller teknolojik gelismelere paralel olarak, amaglanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim 6gretim sirasinda gelistirilebilir ve yapilan
degisiklikler Bakanlikta ilgili birime bildirilir.

Orgiin ve yaygin egitim kurumlari, islemeler ve kendi kendine mesleki
yeterlik  kazanmak isteyen bireyler modillere internet Uzerinden
ulagilabilirler.

Basilmugs modiller, egitim kurumlarinda Ogrencilere Ucretsiz olarak
dagitilir.

Moduller hicbir sekilde ticari amagla kullamlamaz ve Ucret karsihiginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

KOD 5427 GD001

ALAN Giyim Uretim Teknolojisi
DAL/MESLEK Alan Ortak Modult
MODUL UN ADI Makinede Duz Dikis

MODULUN TANIMI

Giyim sektorinde, diz sanayi dikis makinesinde diz dikis
yapiminin anlatildigi bir 6grenme materyalidir.

SURE 40/24
ON KOSUL Bu modiltin 6n kosulu yoktur.
YETERLIK Diiz sanayi dikis makinesi kullanmak

MODULUN AMACI

Genel Amag

Gerekli ara¢c ve gerec saglandiginda diz sanayi dikis

makinesini seri bir sekilde kullanabileceksiniz.

Amaclar

1. Duiz sanayi dikis makinesini kullanim kilavuzuna uygun
olarak dikime hazirlayabileceksiniz.

2. Duz sanayi makinesinin dikis ayarin kullanilacak
kumasa uygun olarak yapabileceksiniz.

3. Dz sanayi dikis makinesini seri bir sekilde
kullanabil eceksiniz.

4. Kullamm kilavuzu dogrultusunda diiz sanayi dikis
makinesinin temizlik ve bakim islemlerini
yapabileceksiniz.

EGITiM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Donamm
Simif: Televizyon, VCD, DVD, bilgisayar ve donammlar: vb.
Atdlye: Uygulama atdlyesi, sektérde kullanilan sanayi

DONANIMLARI : . <
makineleri ve donanimlar: saglanmalidir.
@ Modulin icinde yer alan her bir 6grenme faaliyetinden
sonra verilen 6lgme araglar ile kazandigimz bilgi ve
OLCME VE becerileri Olgerek kendinizi degerlendireceksiniz.
DEGERLENDIRME @ Modiil sonunda ise kazanciginiz bilgi ve becerileri 6lgmek

amactyla 6gretmen tarafindan hazirlanacak 6lgme araglar

ile degerlendirileceksiniz.







Sevgili Ogrenci,

Meslek, yasamimiz boyunca, kisiligimizi ve yeteneklerimizi ifade eime bigimimizdir.
Meslek seciminin  dogru yapilmast hem gen¢ nifusun yetenek ve glclerinin
degerlendirilmesini hem de ilkenin ekonomisinin giiglenmesini saglar. Ulkemizde 6z€llikle
tekstil sektoriindeki gelismeler ve tekstilin dinya Uzerindeki yeri gbz Onine alinirsa
gencligin bu meslege yonelmesinin onun gelecegi acisindan olumlu olacag: kesindir.

Kisilerin mutlu, huzurlu, basarili kendini ifade eden, Uretken olabildikleri bir alan olan
giyim sektoriinde olmazsa olmazlardan biri dikim asamasidir. Sektérde diz sanayi dikis
makinesi kullamlmaktachr. ilk kumasin kemikle, sapla, dalla tutturulmasindan bu yana,
sektordeki cok gelismis makineler ile hizli ve saglam dikim islemi gerceklestirilmektedir.

Bu modilde diz dikisi tamyarak, nasil olustugunu, makine tdrlerini, makinenin
bolimlerini, kumasa uygun igne, iplik, makine secimini 6greneceksiniz. Dikis makinesini
dogru kullanma, basit arizalar1 giderme becerilerini kazanacaksinz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Gerekli ortam saglandiginda bu faaliyette verilecek bilgi ve beceriler dogrultusunda
diz sanayi dikis makinesini kullanim kilavuzuna uygun olarak dikime hazirlayabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

/] Dz sanayi dikis makinesinin dikime hazirlik asamast icin, kumas ¢esitleri ve
bu kumaslara uygun, igne, iplik vb arag ve gerecleri arastirarak rapor
hazirlayinmz.

1. DUZ SANAYI DIiKiS MAK INESIN{
DIKIME HAZIRLAMA

1.1. Dikisin Tamm, Cesitleri ve Olusumu
1.1.1. Dikisin Tamm ve Dikiste Kullanilan Semboller

Dikis: El veya makine ile tek kat ya da ¢ok kat kumaglarin iplik yardimi ile kumaslar
icinden veya arasindan gecirilerek ilmek sirasi olusturma islemidir. Birlestirme islemi gegici
olarak yapiliyorsateyel adim alir. Dikis adimi, kumas Uzerinde gorilen iplik veyailmeklerin
olusturdugu dikis hattimn bir birimidir. Dikislerin kullamm yerine gére sembollerle ifade
edilir. Asagida verilen dikis sembolleri ve anlamlarim inceleyiniz.

il @ 1ki kumas parcasimn ug uca getirilmesi

- @ Karsilikli kenarlarin st Gste bindirilerek dikimi

= @ Basit dikis, ic dikis (dikis paylar: ikiye agilms)
ety @ Cima, gaze dikisi

I @ Birlestirme dikisi sonras, (iki kenarin paylar
kivrilarak) Ustten cift gaze dikisi




- % @ Birlestirme dikisi sonrasi, (katlar ayn: yone yatirilarak)
= gaze dikisi

S @ Cift baski dikisi (6rn: kot pantolon yan dikis kapama)

\ . @ ki kenarin arasina ayr bir parca yerlestirilerek
A kapama dikisi

1.1.2. Dikis Cesitleri ve Olusumu
Dikis Cesitleri:
@ Kullamm amacina gore dikisler tice ayrilirlar:
Kapama Dikisleri (birlestirme)
Form Dikisleri (giysilerin blizgd, pili, drape yerlerindeki yardimci
dikislerdir)
Sis Dikisleri ( ¢cima, gaze vb.)
0] Olusum sekline gore dikisler farkliliklar gosterir.Bunlar:
El dikisi,
Makinede diz dikis,
Zincir dikis
0 Tek iplikli zincir dikis
o] Ciftiplikli zincir dikis olmak Uzere ge;ithi vardir.
El Dikisinin Olusumu: EI dikisinde tek iplik kullamlir. Igne ve ipligin kumasi
delerek, kumasin tizerinden alta gecmesi ile @ dikisi olusur. Basit diiz dikis tipi sadece elde

degil makinelerde de yapilmaktadir. Makinelerde yapilan € dikisi; erkek pantolonu yan
dikisinde ya da ceket yakasi vb Ust dikislerde kullanilir. (Bkz. Sekil 1.1)

Sekil 1.1. El Dikisi
Duz Dikis M akinesinde Dikisin Olusumu: Ust (igne) ve at (mekik) olmak Uzere iki
iplikle olusan dikistir. Makine igne gozinde tasichg: ipligi, kavrayicimin tasicig: alt iplikle
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ilmek yaparak dikisi olusturur. Ust iplikle alt iplik birbirleri ile kumasin orta noktasinda
halka olusturur. Ters ve dizinde aym goruntiye sahiptir. Zincir dikise gore daha az iplik
harcar. Dayaniklilig1 fazla, ancak esnekligi azdir (Bkz. Sekil 1.2).

Sekil 2.2. Duiz Dikisin Olusumu
Zincir Dikis Olusumu:

Tek iplikli Zincir Dikisi: Tek bir iplik igne yardim ile kumas: deler. Altta bulunan
[Uper halka olusmasim saglar. Tekrar yukar: ¢ikar. Bir sonraki adimda olusturdugu halkanin
icinden gecirilerek dikis olusur. (Sekil1.3)

OOOO @  Dikisin tst goruntmu
g Kumas
A A A A @  Dikisin alt gorinimi

Sekil 3.3. Zincir Dikisin Olusumu

Cift iplikli Zincir Dikis: Ust iplik igne yarchmi ile kumasin altina gelir. Liiper alt
iplik ile bir halka olusturur. Ust iplik bu halkanin iginden geger. Boylece cift iplikli zincir
dikisi olusur .(Sekil 1.4)



1.2. Dikis M akinesi Cesitleri

1.2.1. Dikis TUrlerine Gore Dikis
Makines Cesitleri

Duz Dikis Makinesi: Bir dikis
makinesinde hareketli mekik veya caganoz
tarafindan yapilan dikistir. (Bkz. Sekil5).

Tek dplik Zincir Dikis Makinesi:
[imegi meydana getiren lUper parcasinin bir
tek iplik kullanllarak meydana getirdigi
dikistir (Bkz. Sekil 1.6)

Sekil 4.4. iki Tplikli Zincir Dikisin Olusumu

Sekil 5.6. Tek Iplik Zincir Dikis Makinesi



Cift Iplik Zincir Dikis Makinesi: igne
kumasa dalar ve asagida lUper tarafindan
indirdigi iplik tutulur, igne yukar: ¢ikar, tekrar
indiginde lUperin genislettigi ilmegin iginden
gegerek yeni ilmegi olusturur.

Sekil 6.7. E;ift Iplik Zincir Dikis Makines
1.2.2. Calisma Sistemine Goére M akine
Cesitleri

Manuel Sistemde Dikis Makineleri: Makineci baglatma, durdurma, saglamlastirma
vb. isleri kendisi yapar.

Y Uksek Devirli Elektronik Programh Dikis Makineleri: Makinenin fonksiyonlar
(iplik kesme, saglamlastirma vb.) dijital olarak programlanir. Programlanan dikis islemleri
dikiscinin pedala basmasi ile baslar ve program bitince makine durur.

1.2.3. Yap1 Bigimlerine Gore M akine Cesitleri

0] Diiz Platformlu Dikis Makinesi

1%} Y uksek Platformlu Dikis Makinesi

Sekil 8.9



1] Blok Yapili Makine

(%) Serbest Kollu Makine

@ Silindir Yatakli Kol Asagi Makine

Sekil 11.12



1.3. Makine Ust Béliim Elemanlari ve Gérevleri

a.Makine bas1 b. Makinekolu c. Makineboynu

d. Masa Plakast e. Masura Sarma

Tertibata

Sekil 12.13

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

Makine kolu: iginde hareketin aktarimini saglayan kol milinin bulundugu bélimduir.

Makine Boynu: ileri geri ayar dugmesi, dikis boyu ayarlayicisi ve € carkinin
bulundugu bolimddr.

Masa Plakasi: Masa ana plakasi, kumas yerlestirme yeri olarak kullanilir. Dikis
plakasi ana plakada bulunur. Ana plakamn altinda alt dikis olusum elemanlar ve tasiyici
hareket mekanizmasi yer alir.

Masura Sarma Tertibati: Masuray: diizglin sarmaya yarayan diizenektir.(Bkz. Sekil
1.14, Sekil 1.15).

Sekil 13.14. Masura Sarma Tertibati Sekil 14.15. Masura Sarma Tertibati



1.4. Makine Alt Bolium Elemanlari ve Gorevleri

Cardak: Masa plakasi Uzerinde makinenin arkasina takilan ve yukaridan bobinin
rahat sagilmasina yarayan bolumdur.

Motor: Gelen eektrik enerjisini, harekete cevirir, Uzerinde bulunan V kayisi ile dikis
makinesinin hareket elemanlar icin gereken yerlereiletir.

Pedal: Motorun V kayisi ile dikis makinesine hareketi vermek (izere ana plaka altinda
ayak ile idare edilen kisimdir. Otomatik makinelerde pedalin gerisine topuk ile basarak
makinenin durmasi ve iplik kesmesi saglanabilir.

Dizlik: Baski ayagimn el kullanmadan hareketini saglayan sag diz hizasinda ana plaka
altinda bulunan parcadr.

1.5. Makinenin Calisma Prensibi

V kayist yardimi ile motorun hareketi kol miline iletilir. Krank mili, makine
parcalarimin (6rn. iplik vericinin) asagi -yukar: hareketini saglarken, eksantrik mili ile de
parcalarinileri - geri hareketi gerceklesir.
1.6.M akinede Kullamlan Ayak Cesitleri

Duz Dikis Ayagi Cima —Gaze Ayag

Sekil 15.16
Sekil 16.17

Fermuar Ayagi Fermuar Ayagi

Sekil 17.18 Sekil 1819
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1.7. Yizey Ozelligine Gore Ayak Segimi

Yuzey Ozelligine gore kumasin dizgin tasinmasim saglayacak ayak segimi
yapiimalidir. Baski ayagi sebebiyle havi ezilen, parlayan ve iz yapan kumaslarda ayak
secimine dikkat etmek gerekir. Teflon kapli veya 0zel plastikten yapilmis baski ayaklar:
tercih edilmelidir (Bkz. Sekil 20

Sekil 19.20

1.8. Makineye Ayak Takma Islemleri

Makinelerde en ¢ok diiz baski ayag: kullamlir. Baski ayagi bazen uzun siire kullanim
nedeni ile gevseyebilir ya da farkl: bir calisma icin isleme uygun ayagin makineye takilmasi
gerekebilir. Bu nedenle makineye baski ayag: takilmas: dikimde dnemli ve gereklidir.
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(UYGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklari

Oneriler

@ Tornavida, ayak vidasi, makine ayag: ve
DSM’ sinin ¢alisma ortaminda
hazirlayiniz.

@ Dikim islemine uygun makine ayagi
Seginiz.

@ Makine basindaki baski ayagi kolunu
kaldirilarak, baski milini yukarida
konumlandiriniz.

@ Acik ise makine salterini kapatiniz.

@ Makineye takil1 olan ayak ¢ikincaya
kadar baski ayagimn vidasin gevsetiniz.

@ Tornavida yardim ile baski ayaginin
vidasin gevsetiniz.

@ Makineye takil1 ayagi makineden
cikarinz.

@ Segilen ay1, ay miline yerlestirerek
baski ayagimin vidasini biraz sikigtirimz.

@ Makineignesinin elinize batmamasina
dikkat ediniz.

@ Tornavida yardim ile baski ayaginin
vidasin sikigtirinz.

@ Makine basinda bulunan baski ayag:
kolunu indirerek, baski milini asagida
konumlandiriniz.
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@ Baski ayagi vidasini iyice sikigtiriniz.

@ Makinenin ayak pedalina hafif basarak,
elinizle makine kiiguik carkint kendinize | @ Makineignesinin baski ayagina carpip
dogru bir tur geviriniz. Baski ayaginin carpmadigim gozlemleyiniz.
makineye takiligint kontrol ediniz.

1.9. Makine ignesi Cesitleri
1.9.1. Makine ignes Cesitleri

Her dikis makinesinin belirli bir igne sistemi vardir. Bu sistem bir kod numarasi ile
belirtilir. Kod numarasi; ignenin sekli, uzunlugu, dipgik kalinlhigi, dipgik uzunlugu, ug
bicimleri, iplik kanalinin ve boyunun yapist ile ilgili bilgileri igerir. Makinelerde kullamlan
ignelerin uzunluklar: ve uclari birbirinden farklidir.

Igne seciminde, dncelikle dikilen makine sistemine uygunluk, daha sonra ise dikilecek
drdniin 6zellikleri dikkate alinir.

Asagidaki tabloda kumaslara uygun igne uclar: gosterilmistir.
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1.9.2. ignenin Bolimleri ve Gorevleri

Dipgik: igne mili yuvasina gecen kissmdir. igne miline takildig: icin daha genis ve
saglamdir. Ev tipi makinelerde bir kenar1 yassi, sanayi tipi makinelerde yuvarlak yapidadir.
(Bkz. Sekil 21). Dipgigin diiz yapist ignenin makineye takilisin kolaylastirir.

Konik: Ignenin dipcik bolimiinden safta dogru incelen bolimdir (Bkz. Sekil 21).

Igne Safti: Dipcik ile igne gozu arasinda kalan kisimadir. Kumas tizerindeki ipligin
gegebilecegi boslugun olusmasimnt saglar. Kalinhigi ve formu kumasta dikis deliginin
buyukltguni gosterir. Saft Uzerindeki uzun kanal, dikilecek pargaya ignenin batmasinm ve
dikis olusumu sirasinda ipligin korunmasin saglar.Uzun kanal ayni zamanda ipligin igneye
takilis yonunu belirler. Kisa kanal ve boyun, dikilecek parcaya ignenin batmasinm ve ilmek
yakalanirken ¢aganoza yaklasmayi kolaylastirir (Bkz. Sekil 21).

Goz ve Ug: Igne gozine iplik gecirilir. Genellikle gozin boyu saft kalinligi kadardhr.
Iplik gecisi igneyi takip edecegi icin igne g6zl her zaman boyuna dogrudur. Uglar, malzeme
ve imalat teknigine bagli olarak dikimi kolaylastirmak Uizere tasarlanmstir. Dokuma ve 0rgu
yuzeylerde malzemenin zarar gormemesi icin konik ve yuvarlak gibi farkli ug tipleri
vardir.(Bkz. Sekil 21).
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Dipgik Konlk Saft Ug

Sekil 21.22. ignenin Bolimleri
1.9.3. Igne Kalinhk Numaralari

Igne numarasi (kalinhgi), igne gozunin baslangicindaki saft kalinhiginin capichr. Bu
daignenin kalinlik numarasin verir. Nm, igne ¢capimn 1/100mm ile gosterilmesidir.

Ornek: Nm 90, 90/100 mm saft capi demektir. Hazir giyimde kullanilan igne
kalinliklart Nm 60 ile Nm 180 arasinda degisir. Kicik numaralar ince, blyik numaralar ise
kalin kumaslarin dikiminde kullanilir. Piyasada 9, 10, 11, 12,— vb numaralarda bulunur.

1.10. Dikis Olusumunda ignenin Gérevleri

Dikis olusumu sirasinda temel olarak st iplik, at ipligin cevresinde doner. Bu amagla
alt iplik masuradan cekilir ve kumas yuzeyinin ortasinda dugtimlenir.

Igne kumasa dalarak Ust ipligi asagiya indirir. Yukariya cikarken Ust ipligin alt iplikle
digtim olusturmasi igin Ust ipligin fazlasim yukar: geker.
1.11. Yiizey Ozelligine Gore Igne Secimi

Kumasin tipi, kalinlig: ve kat adedi igne segiminde onemlidir. Cok katli kumaglarda
ince igne, igne batis sapmasina yol agar, dikis bozulur, igne kirilir. Hafif (ince) kumaslarda
kalin igne kullamm kumasin ipliklerine zarar verir, dikis bizilmelerine sebep olur.

Dokuma kumaslar igin igne segimi

Ince kumaslar igin 60-80 Nm

Orta kalinlikta kumaslar icin 80-90 Nm

Kalin kumaglar icin 90-120 Nm veya daha kalin
Orme kumaslar icin igne segimi

Bayan camasirlari igin 60-80 Nm

Erkek camasirlariigin 65-90 Nm

Orme dis giyim 60-100 Nm
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(UYGULAMA FAALIYETI

)

1.12. Diiz Sanayi M akinesine Igne Takma Islemleri

Islem Basamaklari

Oneriler

@ Makineninigne sistemini belirleyerek,
tornavida, makineignesi ve DSM’ yi
¢alisma ortaminda hazirlayimz.

@ Dikilecek kumas kalinligina uygun
makineignesi seginiz.

@ Makine basindaki baski ayagi kolunu
indirerek, baski ayagini asagiyaindiriniz.

@ Acik ise makine salterini kapatiniz.

@ Igne milineigne yerlesinceye kadar igne
vidasin gevsetiniz.

@ Tornavida kullanarak igne vidasim
gevsetiniz.

@ Uzun oluk sol tarafa bakacak sekilde,
igne mili yuvasinaigneyi iyice oturtarak
yerlestiriniz.

@ igneyi combiz ile tutarak yerlestiriniz.
Y erlesimde i gne deliginin donuk
olmamasina dikkat ediniz.

@ Igne vidasini sikistiriniz.

@ Igne vidasini tornavida yarcim ile
sikigtirimz.

@ Igne vidasini sikistirirken igne deliginin
dénmemesine 6zen gosteriniz.

@ Makinenin ayak pedalina hafif basarak,
elinizle makine kiguk carkint kendinize
dogru bir tur geviriniz. Makineyeigne
takiligim kontrol ediniz.

@ Ignenin sallanip sallanmadigi kontrol
edilir. igne caganoza carpryorsaturu
tamamlamadan kuguk carki geri
ceviriniz. igne takihisim yeniden
deneyiniz.
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1.13. iplik Cesitleri
Uretim yontemlerine goreiplik cesitleri:

@ Kesik Elyaf Iplikleri: Hammaddel eri
pamuk veya kesik eyaf polyesterdir.
Belirli boyda kesilmis eyaflarin birlikte
egilip bukulmesiyle Uretilirler.

@ Sonsuz elyaf iplikler: Sonsuz elyaf
iplikler % 100 yapay elyaftan Uretilirler.
Bu iplikle agir sartlara maruz kalacak
materyallerin dikisinde kullanmlirlar.

@ Textirizelplikler: Buiplikler, sonsuz
elyafa bikim verilerek elde dilirler. Bu
iplikler, kumaslarin ylzey ve kenar
kissmlarimin ortilmesi ile yumusaklik
istendiginde kullanilir.

@ Monoflament Iplik: Sentetik dyaf
Uretimi sirasinda tek bir diize
basligindan uretilen ipliklerdir. Ornegin
misina

@ Trilobal Polyester: Lif kesitleri Uiggen
seklindedir. Is1g1 iyi yansitir, parlak
gorunur. Sik yikanan giysilerde ve
bunlarin nakislarinda kullamlir
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1.14. Dikis Ipliginin Ozellikleri

Dikis ipliginin sadece makineye ve kumasa uygun olmasi yeterli degildir. En onemli
faktorlerden biri dizenli ve yeterli bukimdir. Yetersiz bikimde iplik acilir, fazla bikiimde
de iplik dolasacagindan dikis engellenir. ipligin her yerinde esit ve dengeli bukiim olmasi
dikisin dizgin olmasinda etkendir. Bir diger konu ipligin her yerinde tek diize olmasidir.
Duglim, hav gibi dikisi engelleyen faktorlerin iplik Gzerinde bulunmamas: gerekir. iplik,
igneye ve kumasa sirtinmeden dolay: 1simir. Gerektiginde uygulanan diizenli yaglama ile
kayganlik, esneklik kazamr, ipligin direnci artar. Dikis ipliklerinin kullamm sirasinda
kopmamasi icin ipligin belli oranda esnemesi istenir. Ozellikle sentetik iplikler pamuk
ipligine gbre daha fazla uzama kabiliyetine sahiptir. Dikis ipliginin dikim esnasinda ve
giysinin kullamm sirasinda dayanikli olmasi ve asinmamas: istenilen 6zelliklerindendir.
Dikis ipligi asinmaya kars1 da direncli olmalidir.

1.15. Yiizey Ozelligine Gore Iplik Secimi
Kumasin tipi, kalinlhigr ve dikimde kat adedi mutlaka gbz 6niine alinmalidir. Ay

zamanda igne kalinlig: daiplik segimini etkilemektedir.

Kalin, yunli dokuma kumaslar, ince dokuma kumaslar, triko, érgii kumaglarda en ¢ok
tercih edilen ”kaplanms bukuml G iplikler “ dir. Corespun denilen bu iplikler polyester Uizeri
pamuk veya polyester Uizeri polyester olarak kaplanabilir. Sadece pamuk ve sadece polyester
iplikler de bu kumas tirlerinde kullanilan dikis ipliklerindendir.

Kumas kalinhigina gore iplik segilerek, igne-iplik kalinliklart birbiri ile uyumlu
olmalidir.

1.16. M akineye Alt iplik Takma islemleri

Altipligin hazirlanmasinda ipligin yan: sira mekik ve masura kullanilir.

Sekil 22.23. Mekik Sekil 23.24. Masura
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@ Kaliteli bir dikiste, alt ipligin dizgun
sarilmast blyUk 6nem tagir. GUnimiizde
diz sanayi dikis makinelerinde makine
tablasinin sag yaminda masuraya iplik
saracak bir tertibat bulunur.

Sekil 24.25. M asuraya Iplik Sarma
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(UYGULAMA FAALIYETI

)

Islem Basamaklari

Oneriler

Makineye Alt Ipligin Takilmas
@ Mekik, masura, makineipligi ve DSM’yi
¢alisma ortaminda hazirlayimz.

@ Makine basindaki kolu kullanarak,
makine ayagin kaldiriniz.

@ Makineye st iplik takili iseigne
ddiginden makineipligini ¢ikarinz.

@ Makine salterini aginiz.

@ Masurayr makine yamndaki sarma
tertibatina, makine ipligini ise cardaga
yerlestiriniz.
¥

@ Masura sarma tertibatindan siraileipligi
gegiriniz.

@ Masura sarma tertibatimin 6ne dogru
pozisyonda olmasina dikkat ediniz.

@ Ipligi siraile cardak gengelinden, masura
tansiyonundan, tansiyon piminden
gecirerek masuraya kadar gekiniz.

@ El ilebir miktar ipligi, masuraya
asagidan yukariya dogru sariniz.

@ Iplik ucunu sikica tutacak kadar, masura
ipligini € ile sarimz.

@ Tertibat1 kayisa dogru ittirerek
yerlestiriniz.

@ Ayak pedalina basarak, masuraipligini
sariniz. ipligi masura doluncaya ve
makineiplik sarma tertibatin ittirinceye
kadar devam ediniz.

@ Burada 6nemli olan masuradaki ipligin
esit ve diizgiin sekilde sarilmasidir.

@ Sarilan masurayi tertibatindan gikararak
ipligi koparimz. Daha sonraiplik ucu
alttan gelecek sekilde mekik icine
yerlestiriniz.
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@ Iplik ucunu mekik araligindan ve mekik
yapraginin altindan gegiriniz.

@ iplik ucunun mekik araligina tam
oturmasint saglayiniz.

@ Sol e ile mekik Uzerindeki mekik
mandalinm yukar: dogru kal dirarak
tutunuz.

@ Makineignesini Ust 6lU noktada olacak
sekilde pozisyonlayimz.

@ Makinenin ayak pedalina hafif basarak,
elinizle makinenin kiguk carkin
kendinize dogru (igne Ust 61t noktaya
gelinceye kadar) ceviriniz.

@ Iplik ucunu disarida birakarak, mekik
yaprag kendinize bakacak sekilde masa
plakasi altindaki caganoza yerlestiriniz.

@ Mekigi makineye yerlestirirken ayak
pedalina kesinlikle basmayiniz.

@ Duyulan ¢it sesi mekigin makineye
takildigin ifade eder.
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(UYGULAMA FAALIYETI )
1.17. Makineye Ust iplik Takma Islemleri

Islem Basamaklari Oneriler
Makineye Ust Ipligin Takilmas
@ Makine cardagina makineipligini
yerlestiriniz. Cardagin tst hizasindaki
iplik cengelinden ipligi gegiriniz.

@ Makine salterini kapatinmz.

@ Ust ipligin dogru siraile takilmamas
halindeiplik kopmasi ve dikis
atlamalar1 olusacagim unutmayiniz.

@ Cardaktan geleniplik, numara sirasi ile
gosterilen yerlerden gegirilmelidir.
~

@ ignedeliginden ipligi, soldan saga
dogru gegiriniz.

@ Cardaktan gelenipligi siraileiplik klavuz
pimi, iplik tansiyon kancasi, Ust iplik
gerdirici (iplik tansiyon),
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@ iplik gengdli, iplik verici (horoz), igne
mili gengeli ve igne deliginden gegiriniz.

@ Ustipligi sol dinizle tutunuz. Makinenin
ayak pedalina hafif basarak, sag einizle
makinenin el garkim kendinize dogru bir
tur ceviriniz. Ust ipligi gekerek alt ipligi
yukar aliniz.

@ Makine basindaki ayak kolunu

kullanarak, makine ayagint indiriniz.

@ Diz pedalint kullanarak Ust ve alt ipligi
makine ayagimn arkasina alimz.
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((")L(;M E VE DEGERLENDIRME )

Bu faaliyet kapsaminda kazandiginiz bilgileri, asagidaki sorulari cevaplayarak

belirleyiniz.

SORULAR

1.

Dikisin tamm asagidakilerden hangisidir?
A. Makine veya d yardimu ile ipligin birlestirilecek kumaslar iginden veya
arasindan gegirilerek ilmek sirasi olusturmasidr.

B. Makine Ust ipligin kavrayicisi ile altta dikisi olusturmasidir.

C. Makineved yardimi ileiplik goziinden kumasa gegerek halka olusturmasidir.
D.  Iplik makine yardimiyla kumasin tstiine gelerek ilmek olusturmasichr.
Asagidakilerden hangisi dikis olusumunu en iyi sekilde ifade eder?

A. Makineigne gozinde tasidig: ipligi kavrayicinin tasidig: Ust iplikle ilmek

yaparak dikisi olusturur.

B.  Makineiplik kavrayicinin tagidigr Ust ipligi alt iplikle ilmek yaparak dikisi
olusturur.

C. Makineiplik gbzundetasichg: alt ipligi Gst iplikleilmek dikisi olusturur.

D. Makineigne goziinde tasidig: ipligi kavrayicinin tasidig: alt iplikle ilmek

yaparak dikisi olusturur.

Asagidakilerden hangisi Zincir dikis ¢esitleridir?
A. Tekiplikli-cift iplikli

B. Tekiplikli -tg iplikli

C. CGiftiplikli-ug iplikli

D. Tekiplikli -dort iplikli

Asagidakilerden hangisi dikis turleridir?

A. Kaplama- Forma-Sus

B Form-Sus-Drape

C. Kapama-Form-Sis

D. Birlestirme-Drape-Pili

Yapi bicimlerine gore dikis makineleri asagidakilerden hangileridir?

A. Blok —Yatay Platformlu-Silindir Yatakli Kol Asagi —Serbest Kollu-Algak
Platformlu

B.  Yiksek Platformlu-Algak Platformlu-Serbest Kollu-Blok Y apili

C. Duz Platformlu-Y tiksek Platformlu-Blok —Serbest Kollu-Silindir Yatakli Kol

Asagi
D. Duz Platformlu-Alcak Platformlu-Blok-Serbest Kollu-Silindir Yatakli Kol Asagi
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10.

11.

Asagidakilerden hangisi makine st bdlim e emamdir?
Makine eli

Makine ayag:

Makine boynu

M akine bacag:

oo

Masa plakasi asagidakilerden hangisi icin kullanilir?

oo w>

M
A.
B.
C.
D.

G
A
B
C
D
A
A
B
C
D
A
A

w

Kumas kesim yeri olarak
Kumas yerlestirme yeri olarak
Kumas bakim yeri olarak
Kumas diizeltme yeri olarak

asura sarma tertibat1 neise yarar?

Masuray diizgin yerlestirmeye yarar.
Masuray: diizgiin takmaya yarar.
Masuray: diizgiin bosaltmaya yarar.
Masuray: diizgiin sarmaya yarar.

ardagin gbrevi asagidakilerden hangisidir?

Bobin ipliginin rahat sarilmasin saglar.

Y ukaridan bobinin rahat sagilmasint saglar.
Asagidan bobinin rahat sagilmasim saglar.
Bobin ipliginin rahat yerlesmesini saglar.

t bolim elemanlari asagidakilerden hangileridir?

Motor-pedal-dizlik
Pedal-dizlik-ayak
M otor-pedal-ayak
Ayak-dizlik-cardak

sagidakilerden hangisi makine ¢aligma prensibidir?

V kayis1 motordan gelen hareketi kol milineiletir. Kol mili, krank mili ile asagi
yukari hareket elemanlarin, eksantrik mili ile deileri geri hareket elemanlarin
calistrir.

V kayis1 motordan gelen hareketi krank milineiletir. Krank mili, kol mili ile
asag1 yukar1 hareket elemanlarini, eksantrik mili ile deileri geri hareket
elemanlarim ¢aligtirir.

V kayis1 motordan gelen hareketi eksantrik milineiletir. Eksantrik mili, krank
mili ile asagi yukar: hareket elemanlarint, kol mili deiler geri hareket
elemanlarim ¢aligtirir.

V kayis1 motordan gelen hareketi kol milineiletir. Kol mili, eksantrik mili ile
asag1 yukar1 hareket e emanlarini, krank mili deileri geri hareket elemanlarim

calistrir.
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12.

13.

14.

15.

16.

17.

Hangi tip kumaslarda 6zd ayak kullamlir?
A. Hawviezilen

B. Parlayan
C. lzyapan
D. Hepsi

Baski ayag1 nasil takilir?

A.  Baski ayagi mili indirilir, ayak yerine yerlestirir, tornavidaile vidast sikistirilir.

B.  Baski ayagi mili kaldirilir, ayak yerine yerlestirilir, tornavidaile vidasi biraz
sikistirilir. Ayak indirilir, ayak vidast iyice sikistirilir.

C.  Baski ayagi mili indirilir., ayak yerine yerlestirilir, tornavidaile vidast
sikigtirilir.
D. Baski ayagi mili kaldirilir, ayak yerine yerlestirilir.

Asagidakilerden hangisi ignenin bolumleridir?
Konik, uzun kanal, igne safti

Ug, goz, dipgik

Igne safts, dipgik, konik

Dipgik, konik, igne safti, gbz ve ug

oo wm>

Konik ignenin neresidir?

A. Dipcik ileigne gzl arasindaki kisimdir.

B. Uzun kanal ile kisa kanal arasindaki kisimdir.

C. Kisakanal ile g6z arasindaki kistmdir.

D. ignenin dipgik boliimiinden safta dogru incelen bolimduir.

Igne kalinlik numarast ignenin neresidir?

A.  Ignego6zinin baslangicindaki konik kalinliginin capidhr.
B.  Ignegoziinin baslangicindaki saft kalinliginin capidhr.
C. ligne gozuinun sonundaki dipgik kalinligimn capidir.

D. ignegoziiniin sonundaki saft kalinligimn capichr.

Nm +bir say1 asagidakilerden hangisini ifade eder?
A. Dipgik kalinlik numarast

B. Ignekalinlik numarasi

C. Iplik kalinlik numarasi

D. Saft kalinlik numarasi
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18.

19.

20.

21

22

23.

Asagidakilerden hangis ignenin gorevidir?

A. Ignekumasa dalarak Ust ipligi asag: indirir. Yukar: cikarken st ipligin alt iplikle
digiim olusturmast igin Ust ipligin fazlasim geker.

B. Ignekumasadalarak altipligi yukar1 gikarir. Yukar: gikarken Ust ipligin alt
iplikle digim olusturmast icin alt iplikle digiim olusturmast icin alt ipligin
fazlasinm ceker.

C. lgnekumasadalarak alt ipligi yukar: cikarir. Yukar: gikarken st ipligin alt
iplikle digim olusturmast icin alt iplikle digim olusturmast igin Gst ipligin
fazlasinm ceker.

D. Ignekumasadalarak Ust ipligi asagi indirir. Asag inerken st ipligin alt iplikle
digiim olusturmasi icin alt ipligin fazlasim geker.

Asagidaki olaylardan hangisi ¢ok katli kumaglarda ince igne kullanilirsa olur?

Igne sapar, kumasin iplikleri zarar gorr.
Igne sapar, dikis bozulur, igne kirilr.
Kumasin iplikleri zarar gorir, dikis btzultr
Dikis buzaltr, igne karilir.

oo

sagidakilerden hangisi dokuma kumaslar icin igne segimi igin dogrudur?
Ince kumaslar icin 60-80 Nm
Ince kumaslar icin 50-60 Nm
Ince kumaslar icin 40-50 Nm

A
A
B
C
D. incekumaslar icin 60-100 Nm

Makineyeigne asagidaki sekillerden hangisiyle takilir?
. Ignenin dipgik kismi kisa oluk chsa gelecek sekilde
. Ignenin dipcik kismi uzun oluk disa gelecek sekilde

Ignenin konik kismi uzun oluk disa gelecek sekilde
. Ignenin konik kism kisa oluk cisa gelecek sekilde

sagidakilerden hangisi uzun olugun disar: takilma nedenidir?

. Ipligin kumasarahat dalmasi ve hasar gérmemesini saglamak
Ignenin kumasa rahat dalmas: ve hasar gérmemesini saglamak

. Kumagin hasar gérmemesini saglamak

. Dipgigin kumasa hasar vermemesini saglamak

A
B
C
D
A
A
B
C
D
Asagidakilerden hangisi ortasi sonsuz elyaf polyester Ustli pamuk kapl1 ipliktir?
A. Textirize

B M onofilament

C. Sonsuz elyaf

D Corespurn
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24. Asagidakilerden hangisi igneiplik igininceise olur?

Iplik kanal ve gozden rahat gegemez, siirtiinme karisma ve kopma olur.
IImek olusumu kontrollii olmaz, dikis atlamas: olur.

Kumastaigne deligi biyuk olur.

Kumastailmekler karisir ve kopma olur.

oo

25.  Asagidakilerden hangisi masura sarimini anlatmaktadir?

Cardaktan gelenip dle sarilir.

Cardaktan gelen ip ele bir miktar sarilir, masura mekanizmaya yerlestirilir pedal
ile motordan gelen glicle sarilir.

Cardaktan gelen ip makineile bir miktar sarilir, masura mekanizmaya
yerlestirilir, pedal ile motordan gelen gucle sarilir.

Cardaktan gelen ip elle bir miktar sarilir, mekik mekanizmaya yerlestirilir, pedal
ile motordan gelen glicle sarilir.

w >

o 0

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtar: ile karsilastiriniz ve dogru cevap sayimzi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladiginiz konular: faaliyete donerek tekrarlayiniz.

Cevaplariniz dogru ise diger 6grenme faaliyetine gecebilirsiniz.
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OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Gerekli ortam saglandiginda bu faaliyette verilecek bilgi ve beceriler dogrultusunda
diz sanayi dikis makinesinin dikis ayarim dikilecek trtine uygun olarak yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

/] Makinede olusabilecek dikis hatalarim ve dikis makinesini ayarlama islemlerini
arastirimiz. Bilgilerinizi arkadaslarimza sununuz.

2. DUZ SANAYI DiKiS MAKINESINDE
DIKiS AYARI

2.1. Ust Iplik Gerginliginin Ayarlanmasi

Ust ipligin gerginligini ayarlamak icin makine basindaki iplik gerdirici sikilir veya
gevsetilir. (B) Ipligin birbirine ters bakan tansiyon pulcuklarinin (5) arasindan gegmis
olduguna dikkat edilmelidir.

Sekil 2.2
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2.2. Alt Iplik Gerginliginin Ayarlanmasi

@ Masuramin  duzgun sarimu ve ipligin
mekikten c¢ikis  yerinin  dogrulugu
kontrol edilir.

@ Siki1 veya gevsek iplik sagilma durumuna
gore mekik Uzerindeki vida uygun
tornavida ile sikilir veya gevsetilerek (E-
F) ipligin rahat sagilmasi saglanir.

@ Cesitli dikis ayarlar: asagida gosterilmistir.

Dogru Dikis Ayari

Sekil 2.4

Gevsek Dikis Ayari (Alt)

.

Sekil 2.6

Sekil 2.3

Gergin Dikis Ayari

Sekil 25

Gevsek Dikis Ayari(Ust)

Sekil 2.7
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2.3. Dikis Boyunun Ayarlanmasi

Makine boynu Uzerinde dikis boyu ayarlayicisi (numarator) ile istenilen siklikta dikis
boyu ayarlanabilir. Dikis makineleri markalarina gore degisiklik gosterse de O ile 5 arasinda
dikis boyu ]ayarlamaa yapilabilir.

Sekil 2.8

@ Numaratér Uzerindeki rakamlar dikis
adiminin mm ile ifadesidir. Rakam
kiiclikse dikis adim kigik rakam
blyudikge dikis acimlari biyik olur.
Ornegin  numarator 25  olarak
ayarlanmis ise; 10mm/2,5=4 (1cm'de 4
batis oldugunu ifade eder.)

Sekil 2.9
@ Dikis boyunu ayarlamak icin, ileri geri

hareket koluna bastirip,
kolayca cevirebilirsiniz..

numaratori

2.4. Dikis Bozukluklary ve Duzeltme Yollari

Dikis Hata Nedenleri

Olas Sonuclar

Dizeltme Yollary

Tansiyon ipliginin siki
olmasi

Iplik kopmasi, dikis
atlamalar

Tansiyon ayarin iplik
kopmasini giderinceye kadar
(kars1 yone dogru cevirerek)
gevsetiniz

Tansiyon ipliginin
gevsek olmasi

Iplikler dikilen yiizeyde
gevsek ilmekler olusturur,
dikisler diizgin siralanmaz
ve gabuk sokullr

Tansiyon ayar digmesini
(kendinize dogru cevirerek)
sikigtirinmz.

Altiplik gerginliginin
uygun olmamast

Ust dikis ayarimn bozuk olur.

Iplik gerginligini, mekik
yaprak vidasindan
ayarlayiniz.

Igne ucunun bozuk

Dikis atlamalari meydana
gelir, dikilen parcalara hasar

Igneyi degistiriniz.

olmast .
VErir.
L“f{,‘%ﬁle“g' nin keskan Iplik kopmasi igneyi yenisi ile degistiriniz.

Igne oluklar: veya
g6zunde purdzlt
kisimlarin bulunmasi

Igne kirilmas, dikilen
parcalara hasar gérmesi.

Igneyi degistiriniz.
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Dikis Hata Nedenleri

Olas Sonuclar

Dizeltme Yollary

Yanlis sistemdeigne
secimi

Igne kirilir

Makine sistemine uygun
igneseginiz..

Igne takilisinin yanls
olmasi

Makine dikis atlamasi yapar
iplik kopmasi, ya da dikmez

Igneyi makineye dogru
takinz.

Ignenin yuvaya tam
oturmamasi

Igne yuvadan cikar ya da
kirilir

Igneyi yuvaya tam olarak
yerlestirerek makineye
takimz.

Igne milinin egrilmis
olmasi

Igne kirilir, dikis atlamast
olusur.

Igne mili duzeltilir.

Igne ucu hasarh ya da
igne kumasa uygun
degilse

Dikilen parcamn hasar
gOrmesi

Dikis olusum elemanlarim
kontrol ediniz.

Ipligin nemli yada guirtik
olmasi

Iplik kopmasi

Y eni ve saglam dikis
iplikleri kullaniniz.

Iplik takilis seklinin
yanlis olmasi

Makine dikis dikmez

Ipligi dogru sraile
makineye takiniz.

Malzeme 6zelligine
uygunigneveiplik

Iplik kopar, igne krilir

Malzeme kalinligina uygun
igneveiplik seginiz.

segilmemesi
Makinenin yagsiz Makine sikisir, kilitlenir. Makine yagim
kalmasi tamamlayiniz.

Eksantrik grubu
ayarinin bozuk olmasi

Makinenin galismamasi,
dikis atlamasi, makinenin
ters yonde dikmesi.

Eksantrik grubu ayarim
dogru yaptirimz.

Caganoz ayarinin bozuk
olmasi

Makinenin dikis dikmemesi,
dikis atlamasi,

Caganozun igne mesafesini,
igne mili yiksekligi
ayarlarimi dizeltiniz.

Masura ters takilmisg ya
da yerine oturmarmis
olmasi

Makine dikis dikmez.

Masurayr mekik icine dogru
olarak yerlestiriniz.

Mekigin yanlis takilmasi

Igne kirlir, makine dikis
dikmez.

Mekigi caganoza dogru
olarak yerlestiriniz.

Baski ayaginin Duzensiz dikisler olusur Baski ayag1 basincim, baski
basincinmin yetersiz Duizgiin olmayan stirme ayag ayar vidasindan

olmasi hareketi ayarlayiniz.

Baski ayag1 basincinin Kumas katlarinin kaymasi, Baski ayag1 basincim kontrol
fazla olmasi hasarli dikis yeri ediniz.

Dikis plakasinda ve
¢aganozda purizli ve
keskin kissmlarin
bulunmasi

Iplik kopmasi, dikilen
parcalarin hasar gormesi,

Bozuk ylizeyleri yenileri ile
degistiriniz.

Transport diglisi nakil
islemlerini dizenli
yapmiyorsa

Duzensiz dikisler olusur,
dikilen parcalar hasar gordr,

Transport disli vidasin
sikistirimiz. Uygun transport

Seginiz.
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((")L(;M E VE DEGERLENDIRME )

Bu faaliyet kapsaminda kazandigimiz bilgileri, asagidaki sorulari cevaplayarak

belirleyiniz.

SORULAR

1.

Asagidakilerden hangilerine dikime baslamadan 6nce dikkat edilmelidir?
A.  Cit-delgi-metolama

B.  Cit-delgi-metolama-renk farki

. Padtal katlari-metolama

. Beden numarasi —¢it-delgi

sagidakilerden hangisi dikis payidir?

. Dikisin dikilecegi kumas kat ile kenar arasindaki mesafedir
Dikisin dikilecegi kenar ile pastal kat1 arasindaki mesafedir.
Dikisin dikilecegi kenar ile makine arasindaki mesafedir.
Dikisin dikilecegi hat ile kenar arasindaki mesafedir

C

D

A

A

B

C

D

Asagidakilerden hangisi sanayideki dikis payidir?
A. 07-1cm

B. 1-15cm

C 1,52 cm

D. 2-25cm

A
A
B
C
D

sagidakilerden hangisi dikis acimdir?

. Dikis makinesinin bir ilmegi olustururken her hareketine denir.
Dikis makinesinin bir dikisi olustururken her hareketine denir
Dikis makinesinin bir kat1 olustururken her hareketine denir

Dikis makinesinin bir dikis pay:1 olustururken her hareketine denir

Normal bir dikiste 1 cm de kag dikis adim olmalidir?
A.  3dikis acim

B. 5dikis achim
C. 7dikis adim
D. 9dikis achm

Bitmis Urtin asagidakilerden hangisi ile makineden ¢ikarilir?

A. Baski ayag dizlikle kaldirilir, igne kumastan gikarilir, iplik kesilir.
B Baski ayag: pedal ile kaldirilir, igne kumastan cikarilir, iplik kesilir,
C. lignemili dizlikle kaldirilr, iplik kesilir.

D. Ignemili pedal ile kaldirilir, kumas gekilir, iplik kesilir.
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7. Asagidakilerden hangisi Ust iplik ayarlama islemlerindendir?
A.  Makine basindaki iplik gerdirici sikilir veya gevsetilir
B.  Mekik Uzerindeki vida sikilir veya gevsetilir
C. Tansiyon pulcuklarindan gecmesi engellenir
D. Masura Uzerindeki vida sikilir veya gevsetilir
8.  Asagdakilerden hangisi dikis boyu ayarlama islemidir?
A. Ayarlayiciyr cevirmek icin, tansiyon pulcuklar: gevsetilir ve digme gevirilir.
B.  Ayarlayicinin Uzerindeki diigmeye bastirilarak gevrilir
C.  Ayarlayicimin tzerindeki yukar: asagi koluna bastirip diigmeye basilir.
D. Ayarlayicinin altindaki ileri geri koluna bastirip ayarlayici cevrilir.
9.  Asagidakilerden hangisi iplik kopma sebebidir?
A. Igneterstakilmissa
B. Mekik yanlis takilmig
C. Plakaddigi blyukse
D. Iplikignede asinyorsa
10. Asagidakilerden hangisi dikis atlama sebebidir?
A. Igneucu koreimisse
B.  Caganoz ucu uzaksa
C. Iplik ignede asimyorsa
D. iplik konikten rahat cekilemiyorsa
DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtar: ile karsilastiriniz ve dogru cevap sayimzi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Eksik oldugunuz konulari tekrarlayimiz. Cevaplarimiz dogru ise
diger 6grenme faaliyetine gegebilirsiniz.



OGRENME FAALIYETI- 3

( AMAC )

Bu faaliyette gerekli ortam saglandiginda, verilen bilgi ve beceirler dogrultusunda, diiz
sanayi dikis makinesini seri olarak kullanabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Farkli Uretim yapan hazir giyim atolyelerine giderek diiz dikis makinesi kullananlar
gozlemleyiniz. Rapor hazirlayimz.

3. DUZ SANAYI DiKiS M AKINESININ
KULLANILMASI

3.1. Dikimde K ullamlan Isaretler

Dikime baslamadan 6nce cit, delgi gibi dikim sirasinda yol gosterecek isaretlerin
kesilen parcalar Gizerinde alinmig olmasi gerekir. Bunun disinda pastal katlarinda renk farkim
Onlemek ve farkl1 katlar: birbiri ile eslememek icin metolama (her pastal katina bedenini ve
kat numarasim belirten bir numara yapistirma) yapilir. Giysi pargalarim birlestirirken,
etiketler Uzerinde numaralarin ayn: olmasina dikkat edilmelidir.

Cit Isaretleri: Kalip Uizerindeki kontrol noktalaridir; érnegin diz, dirsek, kalca vb
hatlar ile kivrim hatlarim belirlemek igin kalip kenarina alinir. Bu isaretlerin kumasa da
dogru sekilde aktarilmasi gerekir. Dikim sirasinda citlarin st Uste gelmesine dikkat edilir.

Delgi: Kalip Uzerindeki cep yeri, pens ucu, ilik gibi yerlerin isaretlenmesinde
kullanlir. Kumas katlarina 6zel delici aletler yardim ile isaretlenir. Dikis islemi sirasindg;
Ornegin pens uzunlugu bu isaret sayesinde hatasiz olarak uygulanir.

3.2. Parcalar1 Birlestirirken Dikkat Edilecek Noktalar

@  Dikisin dikilecegi yer ile kenar arasinda kalan mesafe, dikis payidir. Dikis pay1
mesafesi kumagsin ya da giysinin ¢zelligine ve dikis teknigine gore degisir.
Sanayide dikis pay1 0,7cm ya da 1 cm olarak bdirlenmektedir. Gerektiginde
dikisin bozulmamast igin dikis pay: daha fazla olabilir.

@  Dikis makinesinin bir dikisi olustururken her hareketine “dikis adim “denir.
Normal bir dikiste 1 cm de 5 dikis adimi olmalidir. Bu sayi, dikisin amacina ve
yerine gore degisebilir.

@  Dikim sirasinda iki parcanin birlestirilmesinde cit isaretleri Ust Uste gelmelidir.
Citlar Gst Uste gelirken kumasin deseni, en ve boy ipliklerinin diizginlagu
dikkate alinmalidir.
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Dikis baslangicinda ve sonunda kalite dzelliklerine baglh olarak saglamlastirma
yapilmalidir.

Dikisin bitiminde parga makineden cikarilirken baski ayag: dizlikle kaldirilmals,
igne kumastan ¢ikarilmali ve iplik, cekilerek kesilmelidir. Disarida kalan iplik
miktar1 1 cm’ den fazla olmamalidir. Otomatik kesicili diiz dikis makinelerinde,
makinecinin ayaginin geri hareketi (igne arkasindaki bigak harekete gecerek)
ipligi keser.

Kumas parcalarimin kesimden duzgin cikip ¢ikmadigi kontrol edilmelidir.
Kumaslarin ters ve yuzleri belirlenerek dikilmelidir. Beden ve kat numaralar
birbirini tutmalidir.

Dikim sirasinda dikisin dizginlugl goz ile kontrol edilmelidir. Kalite kontrol
formlar: dikkate alinmalidir. (- + toleranslarda hata kabul edilebilir.)

Dikim sirasinda iplik kopmasi oldugunda talimatlar dogrultusunda dikise devam
edilmelidir. Dikim sonunda dikisin duzgunligi kontrol edilmelidir. Kontrol

sirasinda;
Dikis gerginliginin uygunluguna,
Dikis atlamalarinin olup olmadigina,
Dikkatten kacan buzilmeler olup olmadigina,
Ko6se dikislerinin diizgunltgiine,

Simetrik parcalarda dikis ozdliklerinin ve uzunluklarimn ayn olmasina
dikkat edilmelidir.

3.3. Duiz Sanayi Dikis M akinesini Kullanma Islemleri

3.3.1. Makinede Ipliksiz Dikim Egzersizleri
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(UYGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklari

Oneriler

M akinede Ipliksiz Dikim Egzersizleri

@ A4 Olgiisiinde gok sayida dosya kagidin
ve 21x30cm boyutlarinda 2 adet
(amerikan, patiska vb) deneme parcasin
keserek calisma ortaminda hazirlayiniz.

@ Makine salterini agimz ve 1sinmast igin
bir sire bekleyiniz

@ Sandalyenizin size ve makinede
calismaya uygunlugunu kontrol ediniz.

@ Makinede calismak igin 118N yeterli
olup olmadigini kontrol ediniz.

@ Makineignesini kontrol ediniz.

@ Igne takihisimn dogrulugunu  kontrol

ediniz.
@ Duz dikis cizgilerinin bulundugu kagich | o
kesilmis amerikan parca ile Ust Uste| ) _
yerlestiriniz. —_— o
@ Uzerine diiz Gizgiler Gizilmis fotokopiler

kullanabilirsiniz. Dikim  esnasinda
parcalanan kagit parcalarimin makineye
zarar vermemesi icin kagit altina patiska
vb deneme kumas1 koyunuz.

@ Dizlik yardimu ile baski ayagim
kaldirarak egzersiz yapacagimz pargayi
yerlestirip baski ayagin indiriniz.

@ Pedada basarak  dikim  islemine
baslayimz. 1cm diktikten sonra geriye

@ Ayak pedalina kontrolll olarak basiniz.
@ Geriye dogru pekistirme dikisi yaparken

dogru pekistirme yaparak dikim islemine kagittan digsar1 gcikmayiniz.
devam ediniz.
@ Ellerinizle kumasin diizgin ilerlemesini
saglayinmz.
@ Makineyi  durdurmak icin  durma | @ Emniyetli  bir c¢alisma icin makine
noktasina geldiginizde ayaginizi Uzerine fazla egilmeyiniz.
pedaldan gekiniz.

@ Dikis haiti sonunda_pekistirme dikisi
yapiniz.

@ Pekistirme boyu 1cm olmalidir.

@ Igneyi d carki yardimi ile yukarn
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cikariniz.

@ Dizlik yardim ile baski ayagim kaldirip
egzersiz parcasim makineden cikarimz.

@ Kisa dikis Gizgilerinin bulundugu kagich e NN S
kesilmis amerikan parca ile Ust Uste AU A
yerlestiriniz. L e

e # '\__ F % e
W W a Y o bt o
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@ Uzerine kisa cizgiler cizilmis fotokopiler
kullanabilirsiniz. Dikim  esnasinda
parcalanan kagit parcalarimin makineye
zarar vermemesi icin kagit altina patiska
vb deneme kumasi koyunuz.

@ Makinede duz dikis egzersizlerini kisa
mesaf ede yapiniz.

@ Makine hakimiyetini saglayincaya kadar
kisa mesafede diz dikis denemelerini
cok sayida tekrarlayiniz.

@ Makinede duz dikis egzersizlerini uzun
mesaf ede yapiniz.

@ Makine hakimiyetini saglayincaya kadar
uzun mesafede diz dikis denemelerini
cok sayida tekrarlayiniz.

@ Makinede kisa ve uzun mesafede diz
dikis denemelerini kontrol ediniz.

@ Cizgilerden sapmalar cogunlukta ise
dikis denemelerini tekrarlayimz.

@ Bos dosya kagidi ile kesilmis amerikan
parcasim Ust Uste koyarak yerlestiriniz.

@ Kagit kenarina paralel (goz karari)
lcm'den diz makine dikis denemderi

@ Kagit bitimine kadar dikis denemeleri
yapiniz.

yapiniz.
@ Makinede  lcm'den  duz  dikis | @ Dikis Gizgilerinin paraéliginde
denemelerini kontrol ediniz. sapmalar  cogunlukta  ise  dikis
denemel erini tekrarlayiniz.
@ Bos dosya kagidh ile kesilmis amerikan
parcasim Ust Uste koyarak yerlestiriniz.
@ Birbirine paralel (goz karari) bir makine
ayag1 genisligi Olgustini koruyarak kagit
bitimine kadar diz makine dikis
denemel eri yapiniz.
@ Makinede bir makine ayagindan diz | @ Dikis Gizgilerinin paraélliginde
dikis denemelerini kontrol ediniz. sapmalar  cogunlukta  ise  dikis

denemel erini tekrarlayiniz.

@ Uzerine pekistirme  dikis  cizgileri
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@ Pekistirme dikis cizgilerinin bulundugu
kagich, kesilmis amerikan parca ile Ust
Uste yerlestiriniz.

cizilmis fotokopiler kullanabilirsiniz.
Dikim esnasinda parcalanan kagit
parcalarimn makineye zarar vermemesi
icin kagit altina patiska vb deneme
kumas1 koyunuz.

@ Cizgiler arasinda pekistirme dikisi
denemel eri yapiniz.

@ Makinede pekistirme dikis denemd erini
kontrol ediniz.

@ Cizgilerden sapmalar cogunlukta ise
dikis denemelerini tekrarlayimz.

@ Koseli  dikis  cizgilerinin - bulundugu
kagich, kesilmis amerikan parca ile Ust
Uste yerlestiriniz.

|
Uzerine kogeli dikis cizgileri cizilmis

fotokopiler kullanabilirsiniz.

@ Cizgileri takip ederek makinede kosdli
dikis denemeleri yapiniz.

@ Makinede koseli dikis denemelerini

@ Cizgilerden sapmalar cogunlukta ise

kontrol ediniz. dikis denemelerini tekrarlayimz.

@ Kavisli dikis cizgilerinin bulundugu | R e e e
kagidi, kesilmis amerikan parca ile st | - e el
Uste yerlestiriniz. - —

e e e
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@ Uzerine kavidi dikis cizgileri cizilmis

fotokopiler kullanabilirsiniz.

@ Cizgileri takip ederek makinede kavisli
dikis denemeleri yapiniz.

@ Makinede kavidi dikis denemderini
kontrol ediniz.

@ Cizgilerden sapmalar cogunlukta ise
dikis denemelerini tekrarlayimz.
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Yuvarlak dikis cizgilerinin  bulundugu
kagich, kesilmis amerikan parcaile tst Uste
yerlestiriniz.

@ Uzerine yuvarlak dikis cizgileri cizilmis
fotokopiler kullanabilirsiniz.
@ Cizgileri takip ederek makinede yuvarlak | @ Makinede duzgin dikme becerisi

dikis denemeleri yapiniz. kazanincaya kadar dikim islemlerini
tekrarlayiniz.
@ Makinede yuvarlak dikis denemelerini | @ Cizgilerden sapmalar c¢ogunlukta ise
kontrol ediniz. dikis denemelerini tekrarlayimz.
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3.3.2. Makinede Iplikli Dikim Egzersizleri

Islem Basamaklari

Oneriler

M akinede Iplikli Dikim Egzersizleri

@ 21x30cm boyutlarinda 15 adet
(amerikan, patiska vb) deneme parcasin
keserek calisma ortaminda hazirlayiniz.

@ Sandalyenizin size ve makinede
calismaya uygunlugunu ve 1s1gin yeterli
olup olmadigini kontrol ediniz.

@ Makineignesini kontrol ediniz.

@ ignetakilisiin dogrulugunu kontrol
ediniz.

@ Makine salterini agimz ve 1sinmasi igin
bir sire bekleyiniz

@ Dz sanayi dikis makinesinin Ust ve alt
ipligini takarak dikime hazirlayinz.
p N

@ Dikisin boyunu ayarlayip ayarim
kontrol ediniz.

@ Duz dikis ¢izgilerinin bulundugu kagidi,
kesilmis amerikan parcaile tst Uste
yerlestiriniz.

@ Uzerine diiz cizgiler cizilmis fotokopiler
kullaniniz. Dikim esnasinda diizgiin
dikis icin deneme kumas: Uzerine
fotokopi ¢ekilmis kagit yerlestiriniz.

@ Dizlik yardimu ile baski ayagin
kaldirarak egzersiz yapacaginiz parcayi
yerlestirip baski ayagin indiriniz.

@ Pedala basarak ¢izgi Uzerinde dikime
baslayimz. 1cm diktikten sonra geriye
dogru pekistirme yaparak dikim
islemine devam ediniz.

@ Ayak pedalina kontrolll olarak basiniz.
@ Geriye dogru pekistirme dikisi yaparken
kagittan disar1 glkmayiniz.

@ Ellerinizle kumagsin duzgun ilerlemesini
saglayinmz.

@ Makineyi durdurmak igin durma

@ Emniyetli bir calisma icin makine
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noktasina geldiginizde ayagimzi
pedaldan gekiniz.

Uzerine fazla egilmeyiniz.

@ Dikis hatt1 sonunda pekistirme dikisi
yapiniz.

@ Pekistirme boyu 1cm olmalidir.

@ Igneyi € carki yardimu ile yukar
cikariniz.

@ Dizlik yardimu ile bask: ayagim kaldirip
egzersiz parcasint makineden cikarimz.

@ Makinede duz dikis egzersizlerini kisa
mesaf ede yapiniz.

@ Makine hakimiyetini saglayincaya
kadar kisa mesafede diiz dikis
denemelerini ¢ok sayida tekrarlayimz.

@ Cok sayida parcada dikim yaparken,

tim parcalarin dikimi tamamlandiktan
sonraiplikleri keserek parcalart
birbirinden ayiriniz.

@ Makinede duz dikis egzersizlerini uzun
mesaf ede yapiniz.

@ Makine hakimiyetini saglayincaya
kadar uzun mesafede diz dikis
denemelerini ¢ok sayida tekrarlayimz.
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@ Makinede uzun mesafede diiz dikis
denemelerini kontrol ediniz.

@ Cizgilerden sapmalar gogunlukta ise
dikis denemelerini tekrarlayimz.

@ Makinede kisa mesafede diz dikis
denemelerini kontrol ediniz.

@ Bos dosya kagidh ile kesilmis amerikan
parcasim Ust Uste koyarak yerlestiriniz.

@ Kagit kenarina paralel (goz kararr)
1lcn' den diiz makine dikis denemd exi

yapiniz.

@ Kagit bitimine kadar dikis denemeleri
yapiniz.

@ Makinede 1cm’den diiz dikis
denemel erini kontrol ediniz.

@ Dikis cizgilerinin paralelliginde
sapmalar cogunluktaise dikis
denemel erini tekrarlayiniz.

@ Bos dosya kagidi ile kesilmis amerikan
parcasim Ust Uste koyarak yerlestiriniz.

@ Birbirine paralel (g6z karar1) bir makine
ayag1 genisligi 6l¢ustinu koruyarak
kagit bitimine kadar diiz makine dikis
denemé eri yapiniz.

@ Makinede bir makine ayagindan diiz
dikis denemelerini kontrol ediniz.

@ Dikis cizgilerinin paralelliginde
sapmalar cogunluktaise dikis
denemel erini tekrarlayiniz.

@ Pekistirme dikis cizgilerinin bulundugu

@ Uzerine pekistirme dikis cizgileri
cizilmis fotokopiler kullanabilirsiniz.
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kagich, kesilmis amerikan parcaile Ust
Uste yerlestiriniz.

Dikim esnasinda parcalanan kagit
parcalarimin makineye zarar vermemesi
icin kagit altina patiska vb deneme
kumas1 koyunuz.

@ Cizgiler arasinda pekistirme dikisi
denemel eri yapiniz.

@ Makinede pekistirme dikis denemelerini
kontrol ediniz.

@ Cizgilerden sapmalar gogunlukta ise
dikis denemelerini tekrarlayimz.

@ Koseli dikis cizgilerinin bulundugu
kagich, kesilmis amerikan parcaile Ust
Uste yerlestiriniz.

@ Uzerine kosdli dikis cizgileri cizilmis
fotokopiler kullanabilirsiniz.

@ Cizgileri takip ederek makinede koseli
dikis denemeleri yapiniz.

@ Makinede kdsdi dikis denemderini
kontrol ediniz.

@ Cizgilerden sapmalar gogunlukta ise
dikis denemelerini tekrarlayimz.

@ Kavisli dikis ¢izgilerinin bulundugu
kagich, kesilmis amerikan parcaile Ust
Uste yerlestiriniz.

@ Uzerine kavisli dikis cizgileri gizilmis
fotokopiler kullanabilirsiniz.

@ Cizgileri takip ederek makinede kavisli
dikis denemeleri yapiniz.

@ Makinede kavidi dikis denemelerini
kontrol ediniz.

@ Cizgilerden sapmalar gogunlukta ise
dikis denemelerini tekrarlayimz.

@ Yuvarlak dikis gizgilerinin bulundugu
kagich, kesilmis amerikan parcaile Ust
Uste yerlestiriniz.

@ Uzerine yuvarlak dikis cizgileri cizilmis
fotokopiler kullanabilirsiniz.

@ Cizgileri takip ederek makinede
yuvarlak dikis denemeleri yapinmz.

@ Makinede diizgiin dikme becerisi
kazanincaya kadar dikim islemlerini
tekrarlayiniz.




@ Makinede yuvarlak dikis denemelerini
kontrol ediniz.

@ Cizgilerden sapmalar gogunlukta ise
dikis denemelerini tekrarlayimz.

@ Sonsuz bant dikimi igin 2 Adet
15cmx2mt boyutlarinda deneme
kumasindan parca keserek calisma
ortaminda hazirlayiniz.

@ 2mt uzunlugunda parcay: € de etmek
icin parcalara ek yapinz.

@ Ek dikislerini ikiye acarak ve parcalar
boyuna ortadan ikiye katlayarak
uttleyiniz. (Dikime hazirlayiniz.)

@ Makine sehpasinin altindan parcay: Uste
alarak parcanmn agik uclarini makine
cekerek birlestiriniz. Sonsuz bant
olusturunuz.

@ Kenara 1cm parald olacak sekilde
pekistirme yaparak dikime baslayiniz.

@ Makine dikislerinin birbirine 1cm’ den
paralel olmasina 6zen gosteriniz.

@ Parcanin ek yerlerinde 1cm
uzunlugunda pekistirme dikisleri
yaparak parca bitimine kadar makine
cekiniz.

@ Dikim islemi tamamlandiktan sonra
parcayr keserek makineden ¢ikariniz.

@ Dikislerin duzgunltgi ve
pekistirmelerin uzunlugunu kontrol
ediniz.

@ ikinci sonsuz bant parcasin da
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makinede dikime hazirlayimz.

@ Kenara bir makine ayagi mesafede @ Makine dikislerinin birbirine bir makine
paralel olacak sekilde pekistirme ayag1 parale olmasina 6zen gosteriniz.
yaparak dikime baslayiniz.

@ Parcanin ek yerlerinde 1cm
uzunlugunda pekistirme dikisl eri
yaparak parca bitimine kadar makine
cekiniz.

@ Dikim islemi tamamlandiktan sonra
parcayr keserek makineden ¢ikarimiz.

@ Dikislerin dizgunligi ve
pekistirmelerin uzunlugunu kontrol
ediniz.

@ Dikilen tum parcalarinipliklerini
temizleyiniz.

@ Dikilen pargalar: Utlleyiniz..

NOT: Makinede dikim parcass yok ve baski ayag asagidayken kesinlikle
calistir mayimz.
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DEGERLENDIRME OLCEGI
KONTROL LISTESI

calismay1

degerlendiriniz.

Uygulama faaliyetinde diiz sanayi makinesinin kullammu ile ilgili yaprmis oldugunuz
kendiniz ya da arkadasimizla degistirerek degerlendirme 0Olcegine gore

DEGERLENDIRME KRITERLERI

Evet

Hayrr

1 Calisma ortamimi eksiksiz olarak hazirladimz mi?

> Dz sanayi makinesini teknige uygun olarak dikime
hazirladimz mi?

3 Kumas 6zelligine uygunigne veiplik segtiniz mi?

4 Dikis ayarim dikilecek kumasin 6zelligine uygun olarak
yaptimz mi?

5 Deneme pargasi Uzerinde dikis denemesi yaptiniz mi?

6 Dz sanayi makinesinde Gizgi Uzerinde diiz dikis
egzersizlerini kalite niteliklerine uygun olarak yaptiniz mi?

7 Makinede uzun mesafede diiz dikis egzersizlerini kalite
niteliklerine uygun olarak yaptimz mi?

8 M akinede kisa mesafede diiz dikis egzersizlerini kalite
niteliklerine uygun olarak yaptimz mi?

9 Parca lizerinde 1cm’ den parald dikis egzersizlerini kalite
niteliklerine uygun olarak yaptimz mi?

10 Parca tizerinde bir makine ayagindan parald dikis
egzersizlerini kalite niteliklerine uygun olarak yaptiniz mi?
Parca tizerinde pekistirme dikisi egzersizlerini kalite

11 o S
niteliklerine uygun olarak yaptimz mi?

12 Koseli dikis egzersizlerini kalite niteliklerine uygun olarak
yaptimz mi?

13 Kavisli dikis egzersizlerini kalite niteiklerine uygun olarak
yaptimz mi?
Yuvarlak dikis egzersizlerini kalite niteliklerine uygun

14
olarak yaptiniz mi?

15 | Dikilen pargalar: teknige uygun olarak tulediniz mi?

16 | Zaman iyi kullanmaya O0zen gosterdiniz mi?

varsa uygulamalar: tekrarlayiniz.
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3.3.3. Makinede Birlestirme Dikisi Egzersizleri

Dikisin amaci tek, iki ya da cok kata isaret almak ya da birden cok parcalar
tutturmak, birlestirmektir.

Birlestirme dikisi giysiyi olusturan cgesitli buyuklikteki on, arka, yaka, kol gibi
parcalari birbirine monte eime amaci ile kullanilan dikistir.

Birlestirme dikisinde;

@  Pargalarin dikis paylarimn esit sekilde Gst Uste gelmesine,

@  Cizgili kareli gibi desenli kumaglarin kaydirilmamasina,

@  Dikis baslangicinda ve sonunda pekistirme islemi yapilmasina dikkat

edilmelidir.

Blzgu Dikisi : Bir kumas boyunu, 6énceden saptanan daha kisa bir boya diizgin bir

sekilde toplamak, biuizmek, hacim vermek icin uygulanan dikistir.

Buizgu dikisinde;
@  Kumasa uygun dikis boyu secilmesine,
@  Buzgu yapilacak kismin diizglin sekilde dikilmesine,

@  iplik koptugunda soklup tekrar dikilmesine dikkat edilmelidir.
(Diferansiyel transportlu makinelerle ya da biizgi ayag: kullanilarak da yapilir.)

Yedirme Dikis: Birlestirilecek iki parca kalip tekniginden dolayr farkl
uzunluklardaysa, uzun parca kisa parcaya homojen bicimde dagitilir, bu isleme yedirme
dikisi denir.

Y edirme dikisinde;

@  Yedirmeyapilacak pargalarin baslangig, bitis ve orta noktasindaki isaretler gtz

Onune alinarak kumasin yedirilmesine dikkat edilmelidir.
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(UYGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklari

Oneriler

1 Cm.den Birlestirme Dikisi

@ Deneme kumasindan 6 adet, 10x30cm
boyutlarinda parca keserek calisma
ortaminda hazirlayiniz.

@ Anasalteri agimz.

@ Makineignesini kontrol ediniz. Alt ve
st ipligini takarak makineyi dikime
hazirlayiniz..

@ Makineignesinin kumasa uygunlugunu
veignenin dizgunltginu kontrol
ediniz.

@ Makine ayarin iki kat kumas parcast
Uzerinde dikis denemesi yaparak kontrol
ediniz.

@ Dikis achmi ve dikis kalitesini kontrol
ediniz.
@ Uygun olmayan dikis ayarim dizeltiniz.

@ Parcalardan iki adet alarak kesim
kenarlarini cakistirarak yerlestiriniz.

@ Parcalart makineye yerlestirerek
1cm' den dikimini yapiniz. Dikis
baslangicinda ve sonunda 1cm boyunda
pekistirme yapiniz.

@ Parcayr makineden gikarimz.

@ Dikimiglemini kontrol ediniz.

@ Dikis Gizgisinin kenara 1cm
paralelligini kontrol ediniz.

@ Kesilen diger parcalarda da dikim
islemini trar ediniz.

LN

N :

@ Dikisleri ikiye agarak oncetersind
utileyiniz.

en

@ lcm' den diizgin dikme becerisi
kazaninz.

%} QtUnUn 1sisint kontrol ediniz.
@ Utinun ug¢ kismint dikisi agmak igin
kullannz.
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@ Daha sonra yuzinden Gtuleyiniz.

Bir Makine Ayagindan Birlestirme

Dikisi

@ Deneme kumasindan 6 adet, 10x30cm
boyutlarinda parca keserek calisma
ortaminda hazirlayimiz.

@ Parcalardan iki adet alarak kesim
kenarlarini cakistirarak yerlestiriniz.

@ Parcalart makineye yerlestirerek bir
makine ayagindan dikimini yapinz.
Dikis baslangicinda ve sonunda 1cm
boyunda pekistirme yapiniz.

@ Parcayr makineden gikarimz.

@ Dikimiglemini kontrol ediniz.

@ Dikis cizgisinin kenara bir makine ayag:
paralellikte oldugunu kontrol ediniz.

@ Kesilen diger parcalarda da dikim
islemini tekrar ediniz.

@ Dikisleri ikiye agarak Utlleyiniz.

Biri DUz Biri Kavisli Parcada

Birlestirme Dikisi

@ Deneme kumasindan 10x30cm
boyutlarinda 3 adet diiz, kavisli kenari
30cm olan 3 adet parca keserek calisma
ortaminda hazirlayiniz.

@ Anasalteri agimz.

@ Biri duz biri kavisli iki adet parca
darak, diiz vekavisli kesim kenarlarin
cakistirarak Ust Uste yerlestiriniz

@ Parcalart makineye yerlestirerek
1cm' den dikimini yapiniz. Dikis
baslangicinda ve sonunda 1cm boyunda
pekistirme yapiniz.

@ Parcayr makineden gikarimz.
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@ Dikimiglemini kontrol ediniz.

@ Dikis Gizgisinin kenara 1cm
paralelligini ve kesim kenarlarinin
esitligini kontrol ediniz.

@ Kesilen diger parcalarda da dikim
islemini tekrar ediniz.

@ Kesim kenarlarini kaydirmadan
1lcm’ den diizgiin dikme becerisi
kazaniniz.

@ Dikisleri diz tarafa yatirarak ttileyiniz.

Blizgu Dikisi

@ Deneme kumasindan 3 adet 10x30cm, 3
adet 10x50cm boyutlarinda diiz parca
keserek calisma ortaminda hazirlayiniz.

@ Biri uzun biri kisa iki adet parca aliniz.
Makinenin dikis boyunu 3'e getiriniz.
(bUyutiniz) .

@ 10x50cm boyutlarindaki pargalarin
uzun kenarina bir makine ayagindan
pekistirme yapmadan makine ¢ekiniz.

@ Dikis baslangicindaiplik uclarimn
makine dikisine girmemesine 6zen
gosteriniz.

@ Parcayr makineden gikarimz. Pargamn
bir tarafindaiplik uclarim
digumleyiniz.

@ Dikilecek hattin 6lctsiinden (30cm’ den)
2cm biyik olacak sekilde blizguleri
toparlayiniz. Buizguyl parcanin her
tarafina esit olarak dagitimz.

@ Makinenin dikis boyunu dikim ayarina
(2-2,5'€) getiriniz.

@ Buzglll parcayr bir diz parcaile
esleyerek kesim kenarlarini ¢cakistiriniz.

@ Duz pargay: altta kalacak sekilde
makineye yerlestirerek 1cm’ den
dikimini yapimz. Dikis basinda ve
sonunda 1cm uzunlugunda pekistirme
yapiniz.

@ Buzglll parcayr Uste alarak dikim
esnasinda buizguilerin diizgiin
yerlesimini saglayimz. Pili olmamasina
dikkat ediniz.

@ Dikimiglemini kontrol ediniz.

@ Dikis cizgisinin kenara 1cm paralellikte
oldugunu ve biizgllerin yerlesimini
kontrol ediniz.
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@ Kesilen diger parcalarda da dikim
islemini tekrar ediniz.

@ Dikim iglemini tekrarlayarak buzgult
parca dikme becerisi kazanmniz.

@ Dikis paylarin diz tarafa yerlestirerek
Utlleyiniz. Buzgull tarafi agik uglardan
bizgliye dogru Gtlleyiniz.

@ Buzgulerin Gzerine Uth basmayiniz.

Y edir me Dikisi

@ Deneme kumasindan 3 adet 10x30cm, 3
adet 10x34cm boyutlarinda diiz parca
keserek calisma ortaminda hazirlayiniz.

@ Biri uzun biri kisa iki adet parca aliniz.
Makinenin dikis boyunu 3'e getiriniz.
(bUyutiniz) .

@ 10x34cm boyutlarindaki pargalarin
uzun kenarina bir makine ayagindan
pekistirme yapmadan makine ¢ekiniz.

@ Dikis baslangicindaiplik uclarimn
makine dikisine girmemesine 6zen
gosteriniz.

@ Parcayr makineden gikarimz. Pargamn
bir tarafindaiplik uclarim
digumleyiniz.

@ Dikilecek hattin 6lclsiine gore (30cm)
yedirmeyi toparlayimz. Y edirmeyi
parcamn her tarafina esit olarak
dagitinz.

@ Yapilan yedirmeyi Gtlyu bastirip
kaldirarak yerlestiriniz.

@ Utilemeislemini yedirme dikisinden
dikis payina dogru yapinz.

@ Makinenin dikis boyunu dikim ayarina
(2-2,5'€) getiriniz.

@ Yedirilecek parcay: bir diz pargaile
esleyerek kesim kenarlarini cakistiriniz.

@ Yedirme parcasi altta kalacak sekilde
parcalart makineye yerlestiriniz.
1cm' den dikimini yapiniz. Dikis
basinda ve sonunda 1cm uzunlugunda
pekistirme yapiniz.

@ Y edirmenin daha kolay olabilmesi igin
dikim esnasinda diiz parcay: Uste aliniz.

@ Dikimiglemini kontrol ediniz.

@ Dikis cizgisinin kenara 1cm paralellikte
oldugunu ve yedirmenin durumunu
kontrol ediniz.

@ Kesilen diger parcalarda da dikim
islemini tekrar ediniz.

@ Dikimiglemini tekrarlayarak yedirme
dikisi yapma becerisi kazaniniz.

@ Dikisleri diz tarafa yatirarak ve biizgu
formunu koruyarak Utuleyiniz.
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DEGERLENDIRME OLCEGI
KONTROL LISTESI

calismay1

degerlendiriniz.

Uygulama faaliyetinde diiz sanayi makinesinin kullammu ile ilgili yapmis oldugunuz
kendiniz ya da arkadasimizla degistirerek degerlendirme 0&lgcegine gore

DEGERLENDIRME KRITERLERI

Evet

Hayr

1 Calisma ortamimi eksiksiz olarak hazirladimz mi?

> Dz sanayi makinesini teknige uygun olarak dikime
hazirladimz mi?

3 Dikis ayarim dikilecek kumasin 6zelligine uygun olarak
yaptimz mi?

4 Deneme pargasi Uzerinde dikis denemesi yaptiniz mi?

5 DSM’de pargalar1 1cm’'den birlestirme dikisini kalite
niteliklerine uygun olarak yaptimz mi?

6 Parcalar: bir makine ayagindan birlestirme dikisini kalite
niteliklerine uygun olarak yaptimz mi?

7 Biri duiz biri kavisli parcayr makinede birlestirme dikisini
kalite niteliklerine uygun olarak yaptimz mi?

8 Blizgl parcasini teknige uygun olarak dikime hazirladimz
mi?

9 M akinede biizgu dikisini teknige uygun olarak yaptimz mi?

10 Y edirme parcasin teknige uygun olarak dikime hazirladimz
mi?

11 Makinede yedirme dikisini teknige uygun olarak yaptiniz
mi?

12 | Dikilen pargalar: teknige uygun olarak tttlediniz mi?

13 | Zamam iyi kullanmaya 6zen gosterdiniz mi?

varsa uygulamalar: tekrarlayiniz.
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((")L(;M E VE DEGERLENDIRME )

Bu faaliyet kapsaminda kazandiginiz bilgileri, asagidaki sorulari cevaplayarak

belirleyiniz.

OLCME SORULARI

1.

Birlestirme dikisi asagidakilerden hangisidir?

A. Uzunvekisa parcalar birlestiren dikis

B.  Uzun vekisa parcalari homojen bicimde birlestiren dikis
C. Pargalara hacim vermek icin yapilan dikis

D. Parcalar birbirine monte etme dikisi

Buzgu dikisi asagidakilerden hangisidir?

A.  Bir kumas boyunu istenen boya kigiltmek igin yapilan dikistir.
B.  Bir kumas boyunu istenen boya biyitmek icin yapilan dikistir.
C.  Bir kumas parcasim birlestiren dikistir.

D. Bir kumas parcasin istenen boya biyitmek igin yapilan dikistir.

Y edirme dikisinin 6zelligi asagidakilerden hangisidir?

A. ki parcamn uzunluklar: farkliysa uzun parca kisa parcaya homojen bicimde
dagitilir.

B. ki parcamin uzunluklar farkliysa kisa parca uzun parcaya homojen bicimde

dagitilir

Iki parcanin uzunluklar: farkliysa Ust Uste dikkatlice dikilir.

Iki parcanin uzunluklar: farkliysa fazla olan parca dikkatlice dizeltilir.

00

Asagidakilerden hangileri dikimde kullanilan isaretlerdir?

A. Degi-noktalama
B. Cit-degi

C. Cit-metolama

D. Degi-metolama

Citileilgili olarak asagidaki ifadelerden hangisi dogrudur?
Kalip kenarina atilan isarettir.

Kalip kenarina veigine atilan isarettir

Kalp icine atilan isarettir.

Sadece kalipta bulunan yazilardir.

oo

Delgi ileilgili olarak asagidaki ifadel erden hangisi dogrudur?

A. Kaip kenarina atilan isarettir.

B Kalip kenarina veigine atilan isarettir.
C. Kalpicgineatilan isarettir.

D.  Sadece kalipta bulunan yazilardir.
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7. Dirsek hattin belirtmek icin asagidakilerden hangi isaret kullanilir?

A. Cut

B. Déegi

C. Meo

D. Hichiri

8.  Asagidakilerden hangisi pens ucunu isaretlemede kullanilir?

A. Cit

B. Déegi

C. Meo

D. Buzgu

9.  Buzgu dikisinde asagidakilerden hangisine dikkat eimek gerekir?
Baslangi¢ bitis noktalarina

Pekistirme yapilmasina

Desenlerine

Gerektiginde iplik koptugunda tekrar dikilmesine

oo w>

10. Asagidakilerden hangisinde birlestirme dikisi kullamlir?
A. Etek volaninda

B. Kol takarken

C. Yandikiste

D. Yakatakarken

DEGERLENDIRME
Cevaplarinizi cevap anahtar: ile karsilastiriniz ve dogru cevap sayimzi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Eksik oldugunuz konuyu faaliyete donerek tekrar ediniz.
Cevaplarinizin hepsi dogru ise diger 0grenme faaliyetine gegebilirsiniz.
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OGRENME FAALIYETI- 4

( AMAC )

Bu faaliyeite uygun ortam saglandiginda, kazandirilacak bilgi ve beceriler
dogrultusunda ullanmm kilavuzu dogrultusunda diiz sanayi dikis makinesinin temizlik ve
bakim islemlerini yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Diz sanayi makinesinde olasi arizalar ve bunlari giderme yontemlerini arastirarak
rapor hazirlayiniz. Raporunuzu sinifimzda sununuz.

4. DUZ SANAYT DIKiS MAKINESININ
TEMIiZLiK VE BAKIMI

4.1. Makine Temizlemede Kullamlan Aracg-Ger ecler

Diz sanayi makinesinin temizlik ve bakiminda gesitli ve ara¢ gerecler kullanilir.
Bunlar makineye zarar vermeden, kullanmm klavuzuna ve kullamm o6z€llikleri dikkate
alinarak kullanilirlar.

Kompresor: Hava Ufleyerek toz veliflerin giderilmesini saglar.
Temizlik fircasi: Gunlik temizlik sirasinda hareketli aksan temizlemeye yarar.

Pens. Caganoz ve transport gibi hareketli aksama takilan kumas ve iplikleri
temizlemek icin kullanilir.

Tornavida: Hareketli aksamin gevsetilmesi ve sikigtirilmasinda kullanlir.

4.2. Diiz Sanayi Dikis M akinesinin Gunlik Temizlik islemleri

Sanayide yuiksek devirlerle uzun stire durmadan kullanilan dikis makinelerinin her giin
is bitiminde temizlik ve bakiminin yapilmasi gerekir. Ortamda olusan toz ve lifler makine
tablasina ve makinenin icine yapisir. Ozellikle agik renk kumaslarin dikiminde dikilecek
kumasin kirlenmemesi icin masa tstiniin tozunun, her giin ise baglamadan alinmasi gerekir.
Caganoz fircaile temizlenip yagdanlik ile 1-2 damla yaglanarak ise baslanmasi uygundur.

Transport Dislilerinin Temizlenmesi: Plakay:r sokuniz ve transport dislileri
arasindaki iplik ve kumas tiftiklerini temizleyiniz.

Caganozun ve yag pompas gostergesinin temizlenmesi asagida gosterilmistir.
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Caganozun Temizlenmesi

Sekil 4.1

Makine kafasint 6ne dogru eginiz ve gaganozu temizleyiniz. Mekigi, yumusak bezle
siliniz.

Yag Pompasi Gostergesinin Temizlenmesi

Makine kafasim One dogru eginiz. Yag pompasi gostergesi Uzerindeki kumas
tiftikleri, toz veiplikleri temizleyiniz

4.3. Yaglamada Kullanilan Arag ve Gerecler
Makinenin ilk kurulumunda igindeki fabrikadan kalan gres yaginin temizlenmesi igin
benzin kullamlmalidir. Makinenin yaglanmasinda beyaz spindle (ig) yag tercih edilmelidir.

Yagdanlik ginlik yaglamada kullamimalidir. Vidalarin gevsetilmesi ve sikistirilmast icin
tornavida, firca pens, bez, kagit gibi yardimci gerecler de bulundurulmalidir.

4.4. M akineyi Y aglama islemleri
4.4.1. DUz Sanayi Dikis M akinesinin Y aglama Sistemi

Duz sanayi dikis makinderi, kartellerine doldurulan yag ile yaglanir, kartd icindeki
Olcl cizgisine bakilarak ideal 6lclide yag doldurulur. Bu yag, yag pompas ayarinin da

bulundugu filtreli bolim ile asagidaki hareket elemanlarina filtreden ¢ikan boru ile de Ust
hareket demanlarina aktarilir.
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Yaglamamin gorevi birbirine degerek calisan ylzeyler arasinda olusan sirtiinmeyi,
(makine parcalar1 arasinda) kaygan yuzey olusturarak en aza indirmektir. Diz sanayi
makinesinin uzun yillar kullamm ve iyi bir dikis kalitesi icin yagsiz kalmamasina 6zen
gosterilmelidir. Yaklasik 1 yillik kullammdan sonra, makineicindeki yag degistirilmelidir.

Uzun siredir kullamlmayan makinelerde, makine igindeki yagin durumu ve dolasim
kontrol edilir. Makinedeki yagin dolasimi; makinenin kullammi srasinda  makine

boynundaki yag gostergesinden, yagin durumu ise yag haznesinden (karterden) kontrol
edilir. Normal degil ise makinenin yag: degistirilir.

Makinede yag degisimi icin makine kayisindan kurtarilarak tablasindan cikarilmasi
gerekir. Yag haznesi icindeki yag bosaltilarak temizlenir ve makineye yag konur. Makineye
yag koyarken Ust simiri asmamasina dikkat edilir. Dikim islemi sirasinda makine icinde
gereken tim parcalarin devamli yaglanmasi saglanmis olur.
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(UYGULAMA FAALIYETI

4.4.2. Makineyi Yaglama Islemleri

Islem Basamaklari

Oneriler

@ Makine salterini kapatarak, motordaki
elektrigi bosaltimz.

@ Makinenin ani hareketinden dolay:
meydana gel ebilecek kazalar1 6nlemek
amact ile makinedeki eekirigi bosaltiniz.

@ Makine basini arkaya dogru iterek
yaslayinz.

@ HIGH=YUKSEK ve LOW=DUSUK
seviyeleri arasinda iseyag yeterlidir.

@ Karterdeki yag seviyesini kontrol ediniz.

@ LOW seviyesinin altinda ise eksik kalan
miktar kadar makineicine yag koyunuz.

@ Makine basini kaldirarak yerine
yerlestiriniz.

@ Uzun siire kullamlmadiginda ve yag
takviyes yapildiginda 10 dakika kadar
rolantide(kumassiz, baski ayag: yukarida
ve 3000 devirde) calistirimz. Bu sayede
tum parcalar yeteri kadar yaglanmis olur.

@ Dikkat ! Makineye konan fazla yag,
igne mili yamndan disari atilir. Bu
durumda dikilen Grdn kirleneceginden
fazla yag koymayimz.

@ Parcakumas Uzerinde dikis denemesi
yaparak, yagin hareketini gozlemleyiniz.
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4.5. M akineyi Y agladiktan Sonra Dikkat Edilecek Noktalar

/] Yag penceresinden yag donisini kontrol ediniz.

/] Pencerede gorulen yagin, miktar bakimindan fikir vermedigini unutmayimz

/] Makineyi yagladiktan hemen sonra yiksek devirde calistirmayimz, tim
parcalarin yaglanmasi i¢in disUk devirde calistiriniz.

/] Y aglama yapil diktan sonra masa tstiintin temizligini kontrol ediniz.

1]

Kumasa degecek makine parcalar: Uzerindeki kalan yag: bir deneme parcasi ile

dikis islemi yapilarak temizleyiniz. Daha sonra orijinal parcamn dikimine

geginiz.

4.6. Duz Sanayi Dikis M akinesinde Basit Arizalar ve Giderme

Yontemleri

DUz sanayi makinesi sikca ariza yapan bir makine degildir. Makinenin yag
degisiminde ve krank mili ve eksantrik ayarlarimin bozuk olmasi halinde arizamn giderilmesi

i¢in uzman bir makine teknisyeninden yardim alinmalidir.

Duz sanayi M akinesinde Basit Arizalar

Makinede Ariza Gider me Y dntemleri

@ Makinenin dikim islemini yapmamasi

@ Makinefisinin prize takil oldugunu
kontrol ediniz.

@ Anasalter ve makine salterinin agik
oldugunu kontrol ediniz.

@ Calistirma pedal baglant: demiri ya da

zincirinin takil oldugunu kontrol

ediniz.

Kayisin yuvasina yerlestiginin

kontrolUnu yapiniz.

Alt ya da Ust eksantrik grubu ayarim

kontrol ediniz.

@ Makineye elektrik gelmemesi

Sigortamn atip atmachgim kontrol
ediniz.

Anasalterin acik oldugunu ve
kablolarda kopukluk olup olmadigim
kontrol ediniz.

Q ¥V 8 B8

@ Makinenin ters yonde ¢calismasi

Alt ya da Ust eksantrik grubu ayarim
kontrol ettiriniz.Makine fisi igindeki

kablolarin baglantisi ters yapilmissa
duzettiriniz.

@ Dizligin Baski Ayagim Kontrol
Etmemesi

Dizlik gevsemistir, dizligin vidasin
sikistirimz. Ayak pedalimin motora
baglant: zincirinin ¢ikip-gikmadigim
kontrol ediniz.Ciktiysa yerine takiniz.
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((")L(;M E VE DEGERLENDIRME )

Bu faaliyet kapsaminda kazandiginiz bilgileri, asagidaki sorulari cevaplayarak
belirleyiniz.
SORULAR

1. Asagidakilerden hangis diz sanayi dikis makinesini temizlemede kullamlan
araclarchr?
A. Toz bezi-temizlik fircasi-makine yagi
B Kompresor-temizlik firgasi-makine yagi
C. Kompresor-temizlik fircasi-pens-tornavida
D. Temizlik firgasi- makine yagi- tornavida-deterjan

2. Asagidakilerden hangisi kompresoriin gorevidir?

Hava Ufleyerek toz veliflerin giderilmesi

Gunlik temizlik sirasinda hareketli aksamin temizlenmesi
Hava Ufleyerek fazla yaglarin temizlenmesi

Hareketli aksama takilan kumas ve iplikleri temizlemesi

oo

3. Dz sanayi dikis makinesinin gunltk temizlik islemleri asagidakilerden hangisidir?

A.  Acma kapama anahtarimin kapatilip, masalistiiniin temizlenmesi

B.  Acmakapama anahtarimn kapatilip, hareketli parcalarin yaglanmasi

C. Masa ustiinun tozunun alinip, ¢aganozun firga ile temizlenip yagdanlikla 1-2
damla yaglanmasi

D. Acmakapama anahtarimin kapatilip, yagdanlikla 1-2 damla yaglanmasi

4.  Asagidakilerden hangisi diiz sanayi makinelerde karteldeki uygun yag seviyesini ifade
eder?

Kartd i¢i doldurulana kadar

Karteldeki yag H ile L arasinda

H seviyesinin Gizerinde

L seviyesinin Gizerinde

00>

5. Asagidakilerden hangisi diiz sanayi dikis makinesine elektrik gelmemesi nedenidir?
A.  Pedal takili kalmustir
B. Ignekirnlmstir
C. Kayis kopmustur
D. Sigortaatmustir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtar: ile karsilastiriniz ve dogru cevap sayimzi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Eksik oldugunuz konuyu faaliyete donerek tekrarlayiniz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Dz sanayi makinesini dikime hazirlayarak, parca kumaslarda;

@  Dugz, koseli, kavidi, yuvarlak ve pekistirme dikis ornekleri yapiniz.

@  Uzun-kisa mesafede diiz parcada 1cm’ den birlestirme, biizgli ve yedirme dikisi
teknik calismalar1 yaparak, teknigine uygun olarak tileyiniz. Calismalarinizi
dosyalayinz.

Sure; 6 Saat

KONTROL LiSTESI

Modil degerlendirmede yapmis oldugunuz calismay: kendiniz ya da arkadasinizla

degistirerek lcege gore degerlendiriniz.

DEGERLENDIRME KRITERLERI

Evet

Hayr

Calisma ortaminmi eksiksiz olarak hazirladimz mi?

Dilecek drtiniin kalinligina uygun igne seginiz mi?.

Igneyi makineye teknige uygun olarak taktimz ni?

Malzemeye uygun iplik segtiniz mi?

Masuraya teknigine uygun iplik sardimz mi?

Dz sanayi makinesine Ust ipligi dogru olarak taktimz m?

Dz sanayi makinesine alt ipligi dogru olarak taktimz mi?

Deneme parcas Uzerinde dikis denemesi yaptiniz mi?

© | O |Nlpo| D] w N~

Parca kumas Uzerinde; diz dikim islemlerini kalite
niteliklerine uygun olarak yaptimz mi?

Parca kumaslar Uizerinde; kosdi dikim iglemlerini kalite
niteliklerine uygun olarak yaptimz mi?

11

Parca kumas Uzerinde; kavisli dikim islemlerini kalite
niteliklerine uygun olarak yaptimz mi?

12

Parca kumas Uzerinde; yuvarlak dikimislemlerini kalite
niteliklerine uygun olarak yaptimz mi?

13

Parca kumas Uzerinde; pekistirme dikim islemlerini kalite
niteliklerine uygun olarak yaptimz mi?

14

Parca kumas Uzerinde; 1cm' den birlestirme dikisini kalite
niteliklerine uygun olarak yaptimz mi?

15

Parca kumas Uzerinde; buzgu dikisini kalite nitdiklerine
uygun olarak yaptiniz mi?

16

Parca kumas Uzerinde; yedirme dikisini kalite niteliklerine
uygun olarak yaptiniz mi?
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17 | Birlestirme dikisini teknige uygun olarak tttlediniz mi?

18 | Buzgu dikisini teknige uygun olarak Gttlediniz mi?

19 | Yedirmedikisini teknige uygun olarak tttlediniz mi?

20 | Calismalarimzi gorsdlige onem vererek dosyaladiniz mi?

21 | Calismalarimzda zaman iyi kullandimz mi?
DEGERLENDIRME

Yaptiginiz degerlendirme sonucunda eksikleriniz varsa moduilde ilgili konuya geri

donerek islemleri tekrarlayiniz.
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CEVAPANAHTARLARI

UYGULAMA FAALIYETIi -1 CEVAP ANAHTARI
OGRENME FAALIYETI - 1 CEVAP ANAHTARI

1 A 14 D
2 D 15 D
3 A 16 B
4 C 17 B
5 C 18 A
6 C 19 B
7 B 20 A
8 D 21 B
9 B 22 A
10 A 23 D
11 A 24 A
12 D 25 B
13 B

OGRENME FAALIYETI - 2 CEVAP ANAHTARI

1 B 6 A
2 D 7 A
3 A 8 D
4 B 9 D
5 B 10 B

OGRENME FAALIYETI - 3CEVAP ANAHTARI

1 D 6 C
2 A 7 A
3 A 8 B
4 B 9 D
5 A 10 C

OGRENME FAALIYETI - 4 CEVAP ANAHTARI

GIESTIMITNIES
O|w 0> 0

Ogrenme faaliyetleri ve olgme degerlendirmede istenen calismalarn basaryla
tamamladiysaniz 6gretmeninizle iletisim kurarak diger modile geginiz.
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