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ACIKLAMALAR

ALAN Giyim Uretim Teknolojisi
DAL/MESLEK Konfeksiyon Makineleri Bakim Onarim
MODULUN ADI Diiz Dikis Makinesinin Ayarlar
R Diiz dikis makinesinin ayarlarin1 yapma becerisinin
i e kazandirildig1 bir 6grenme materyalidir.
SURE 40/24
ON KOSUL
YETERLIK Diiz dikis makinesinin ayarlarini1 yapmak
Genel Amac¢
Gerekli ara¢ gere¢ saglandiginda diiz dikis makinesinin
ayarlarin1 yapabileceksiniz.
Amaclar
1. Diz dikis makinesinde dikis admmi ayarin
yapabileceksiniz.
2. Diz dikis makinesinde baski ayagi basincim
MODULUN AMACI ayarlayabileceksiniz.
3. Diz dikis makinesinde tansiyon ayart
yapabileceksiniz.
4. Diz dikis makinesinde pedal basinci ayari
yapabileceksiniz.
5. Diiz dikis  makinesinde  tokatlama  ayan
yapabileceksiniz.
EGITIM OGRETIM Ortam: A.tolye ortami.
ORTAMLARI VE !)O_nanl.m.. E} talqm ¢antasi, anahtar takimi, parga 'kl.lmg‘s,
DONANIMLARI Ip|l!(, d1k1.$ ignesi, makas, cimbiz, masura, sanayi tipi diiz
dikis makinesi.
Modiil iginde yer alan her Ogrenme faaliyetinden sonra
OLCME VE éefilen Olcme a:;'l'(ilarl ile l:ienq‘ilnizi degerlenlzlifleceksilr(liz. il
DECERLENDIRME gretmen, modiil sonunda O6lgme araci kullanarak modii

uygulamalari ile kazandigimiz bilgi ve becerileri dlgerek sizi
degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Giyim sanayinde nitelikli insan giicii yetistirmek, meslegi ile ilgili bilgi ve beceriye
sahip olmay1 gerektirir. Bir egitim programinin basarisi ara¢ ve geregleri tanimak ve dogru
kullanmakla miimkiindiir.

Giyim sanayinde kullanilan diiz dikis makinelerinin ayarlarmi zorlanmadan
yapabilmenizi saglamak amaciyla hazirlannus olan bu modiiliin yararli olacagi
diistintilmektedir.



OGRENME FAALIYETIi-1

(AMAC )

Bu 0Ogrenme faaliyeti sonunda diiz dikis makinesinde dikis adim ayarim
yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Kullanmakta oldugunuz farkl giysilerdeki (spor, fantezi vb.) dikis uzunluklarin
inceleyiniz.

1. DUZ DIKiS MAKINESINDE DIKIS ADIM
AYARI

Dikis adimi, kumas tizerinde goriilen iplik veya ilmeklerin olusturdugu dikis hattinin
bir birimidir.

1.1. Dikis

El veya makine ile tek kat ya da ¢ok kat kumaslarin iplik yardimu ile kumaslar iginden
veya arasindan gegirilerek ilmek sirasi olugturma islemidir.
Birlestirme islemi gegici olarak yapiliyorsa teyel adini alir.

>  ElDikisi

El Dikisinin Olusumu: El dikisinde tek iplik kullanilir. igne ve ipligin kumas: delerek,
kumasin iizerinden alta gegmesi ile el dikisi olusur.

Basit diiz dikis tipi sadece elde degil makinelerde de yapilmaktadir. Makinelerde
yapilan el dikisi, erkek pantolonu yan dikisinde ya da ceket yakasi vb. ist dikislerde
kullanilir.

»  Diiz Dikis

Ust (igne) ve alt (mekik) olmak iizere iki iplikle olusan dikistir. Makine, igne gdziinde
tasidig ipligi kavrayicinin tagidig alt iplikle ilmek yaparak dikisi olusturur.


http://www.tekstilmuhendisi.net/konfeksiyonda-dikis-islemi-nasil-yapilir/

Ust iplikle alt iplik birbirleri ile kumasin orta noktasinda halka olusturur. Ters ve
diiziinde ayn1 goriintii vardir. Zincir dikise gore daha az iplik harcar. Dayaniklilig1 fazla,
ancak esnekligi azdir.

> Zincir Dikis

. Tek Iplikli Zincir Dikis: Tek bir iplik igne yardin ile kumasi deler. Altta
bulunan liiper halka olugmasini saglar. Tekrar yukar1 ¢ikar. Bir sonraki
adimda olusturdugu halkanin i¢inden gegirilerek dikis olusur.

. Cift iplikli Zincir Dikis: Ust iplik igne yardimi ile kumasin altina gelir.

Liiper alt iplik ile bir halka olusturur. Ust iplik bu halkanin iginden geger.
Boylece cift iplikli zincir dikisi olusur.

1.2. Dikis Adim

Resim 1.1: Dikis uzunlugu diigmesi
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Dikis adimi; kumasin tiiriine, dikisin kullanildig1 yere ve istege gore farklilik gosterir.
Dikis adimi, dikis hattinin bir biriminin milimetrik olarak boyutudur. Dikis uzunlugu
diigmesi yardimiyla farkli boyutlarda dikis adimlar1 olusturulur.

1.3. Dikis Adim Tle Tlgili Kavramlar

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

Numarator tizerindeki rakamlar dikis adimiin mm ile ifadesidir. Rakam kiiciikse dikis
adimu kiigiik, rakam biiytlidiik¢e dikis adimlar1 biiyiik olur.

Ornegin numaratdr 2,5 olarak ayarlanmis ise 10mm/2,5=4 (1cm’de 4 batis oldugunu
ifade eder.)

1.4. Kumasa Uygun Dikis Adim

Dikis adim1 kumagin kalinli§ina ve tiiriine gore degisiklik gosterir. Fantezi kumaslarda
dikis adimi1 daha sik olur. Kumasi birlestirme esas alinir. Spor dikislerde yani giysi lizerinde
goriilen siis dikislerde ise dikis adimi seyrek olur.

1.5. Dikis Tiirleri ve Ozellikleri

Makinenin dikis 6zelligine gore siniflandirilma yapildiginda tiiriine gore dikisler soyle
siralanabilir.

> Diiz Dikis: Cift baski dikisidir. Kumasin yliziinden ve tersinden ayn1 dikis tiirii
ortaya ¢ikar.

> Kilit Dikis: Diiz dikis (¢ift baski dikisi) Kilit veya kenet ytinlii dikis olarak da
giyim sanayinde kullanilir. Pamuklu ve ipekli kumaslarin dikisinde kullanilir.
Kilit dikis makinesinde digliler, (transport bloklar) one ve arkaya hareket
halindedir. Tek veya ¢ift igneli kilit dikis yapilir. Ignesi iptallidir. istenirse
ignenin biri iptal edilerek, tek igneli dikis yapilabilir. Kilit dikis makinesinde
kumasin yedirilme, esnetilme islemi, makine tarafindan otomatik olarak yapilir.

> Cift Zincir Dikis: Kaba ince kumas ve 6rgii mamullerinin dikiminde kullanilir.
Yiizden diiz dikis, tersten ¢ift zincir dikis goriniimiindedir. Sanayide tek
iplikliden iki, ti¢, dort, bes iplikliye kadar sirali zincir dikisler kullanilmaktadir.
Dikis sirast arttikca, dikisin saglamlig1 ve estetik goriintiisii artmaktadir.

> Rec¢me Dikisi: Kumasin iist yiizeyinde, iki sira diiz dikis ve bu dikisi birbirine
zincir dikisle baglayan bir alt dikisten olusur.



¢ok sirali lastik dikisidir. Lastik dikimi, elektronik gerdiricili spesiyal
makinelerde esit biizgii dagiliml dikilir.

Siirfile, Overlok Dikisi: Kumas veya orgii mamullerinin kenarlarmin dikis
iplikleriyle kapatilmasiyla olusur. Tek iplikten bes iplige kadar ¢ok gesitli kenar
kapatma (overlok) dikisi yapilabilir. Sanayide en fazla kullanmilan ¢ iplikli
overlok dikisidir. Bes iplikli overlok dikisi, kenar temizleme ile birlikte iki
kumas parcasin birbiriyle birlestiren iistten diiz makine dikisi, alttan zincir dikis
islemini yapar.

Punto (Punterez) Dikis: Dikimi tamamlanmis giyimlerin cep koselerine ilik ve
koprii baglantilart vb. durumlarda, saglamlastirma dikislerinde kullanilir.

Flatlok Dikisi: Orgii mamullerin birlestirilmesinde kullamilir. iki kumasin yan
yana getirilerek dikilmesi seklindedir. 1. ve 2. kumasa o dikisin genisligi kadar
pay verilir. Materyal birbiri {izerine yerlestirilerek istten dikilir. Siislii bir
dikistir. Her iki kumasa hig dikis pay1 verilmeden de yan yana getirilerek flatlok
dikisi yapilabilir.

Kroseta Zig Zag Zincir Dikisi: I¢ giyimlerin yaka ve kol gevresi dikislerini
siislemek ve kapatmak amaciyla kullanilir. Makinesi, zig zag kroseta makinesi
adiyla bilinir. Dikis yapist zig zag seklindeki zincir dikis karakterini
tasimaktadir.

Zig Zag Dikis: Kenar temizleme dikislerinde, siislemelerde ve astar
dikiglerinde kullanilir. Cift baski dikisine nazaran, daha esnektir. Giyim
pargalarmin kenar kapama ile birlikte, stisleme dikisleri zig-zag dikisi ile
yapilir.

Pili ve Siisleme (Dekoratif) Dikisi: Alt1 iplikten kirk alti iplige kadar ¢ok
sayida iplikle ¢alisan bir makinedir. Makine, pili islemiyle birlikte nakist da
ayni anda olusturur. Igne ve iplik sayisi arttikca nakisin cesitliligi de artar.

El Dikisi: Kumasin st yiizeyi oyularak alt ylizeyi zincir dikis goriintiisii veren
dikistir. Genellikle erkek {iist giyimlerinde ceket pantolon yan dikisi ve palto
yaka spor dikislerinde kullanilir.

Kiirk Dikisi: Cok ince dikis 6zelligi veren zincir dikistir. Kiirk pargalarini
tersten deri yiizeylerini birbirine kapatarak (tiiylii kisim iistte kalacak sekilde)
¢ok ince dikis yapilir. Bu ¢cok saglam bir dikistir. Par¢alarin agilmamasi ve kiirk
pargalarinin kalinlik yapmamasi i¢in ince saglam dikis tercih edilmelidir.



1.6. Dikis Olusum Elemanlar1 ve Dikis Olusumu

Dikim isleri, bir iki veya daha fazla pargaya dikis ipliginin diizenli bir sekilde
gegirilmesiyle gergeklesir. Giysi iiretimi sirasinda kumastan ipligin gecirilmesini saglayan
igneler; dikis dayanikliligi, giysinin goriiniisii ve giysinin kullanim 6mrii {izerinde dogrudan
etkiye sahiptir.

Dikis olusum elemanlari:

Kumas

Iplik

Igne
Mekik-Masura
Caganoz

VVVYYVY

Kumas: Ipliklerin, cesitli yontemlerle bir araya getirilerek olusturdugu kaplayici
yiizeylerdir. Pamuk, yiin, ipek, keten vb. maddelerden elde edilir.

Birbirlerine dik ve paralel konumda bulunan ipliklerin birbirlerinin altindan iistiinden
gecirilmesi ile kumag olusturulur.

Giyinmek insanin temel ihtiyaglarindandir. ilk olarak kumas iiretimi keten ile
baslanmistir. Daha sonrasinda yiin kullanilmaya baslanmistir. Daha sonralart pamuklu
kumaslar yayginlasmistir. Bu sayilanlara ipegi eklemek yanlis olmayacaktir.

XVILI. yiizyilda Fransa'da, sonra Ingiltere'de merinos yiiniiyle imal edilen kumaslar
yayildi. Pamuk ise baslangigta Kuzey Amerika'da XVII. yiizyildan beri ekiliyordu. Fakat
digerlerinin aksine ipek daha yavas bir yayihm gostermistir. Ipek genel olarak liiks
semboliiydi, ilk olarak Lyon’ da ipek iiretimine baglandi.

Kumas, dokuma veya 6rme metotlar1 ile iiretilir. Dokumada genel prensip atki ve
orgiilerin birbirinin igerisinden gegmesidir. Bu alanda yapilmis en biiyiik yenilik Leonardo
da Vinci'nin icadi (1490), olan mekigin kullanilmasiydi. Bu metotta atki iplikleri mekik
igindeki bir ¢ubuk {izerinde sarilidir. Zincir belirli araliklarda ipliklerin yerini degistirip
iplikleri birbirlerinden uzaklastiklarinda, dokumaci agilan kanala bir kenarindan diger
kenarma mekigi gecirir daha sonra iplikler tersi yonde birbirinden uzaklagir. Dokumact
yeniden mekigi bir uctan diger kenara kadar gecirir. Bu iglem siirekli devam eder.

iplik: Dokuma maddelerinin (pamuk, keten, yiin, ipek, naylon vb.) uzun ince lifleri
her birinden biikiilmiis ve ¢ekilmis durumu olup tekstil, dikis, krose, orgii, dokuma, nakis ve
halat {iretimi icin uygun hale getirilmesi islemidir. Iplik, lifin elde veya makinede dikis i¢in
uygun hale getirilmis tipidir. Modern tiretim dikis iplikleri bal mumu veya diger yaglayici
maddeler ile (dikis amindaki baskiya karsi koymasi icin) son bulur. Akis iplikleri el veya
makine nakis1 i¢in 6zel olarak dizayn edilmis ipliklerdir.


http://tr.wikipedia.org/wiki/%C4%B0plik
http://tr.wikipedia.org/wiki/Pamuk
http://tr.wikipedia.org/wiki/Y%C3%BCn
http://tr.wikipedia.org/wiki/%C4%B0pek
http://tr.wikipedia.org/wiki/Keten
http://tr.wikipedia.org/wiki/Keten
http://tr.wikipedia.org/wiki/Y%C3%BCn
http://tr.wikipedia.org/wiki/Pamuk
http://tr.wikipedia.org/wiki/%C4%B0pek
http://tr.wikipedia.org/wiki/Dokuma
http://tr.wikipedia.org/wiki/Leonardo_da_Vinci
http://tr.wikipedia.org/wiki/Leonardo_da_Vinci
http://tr.wikipedia.org/wiki/Lif
http://tr.wikipedia.org/wiki/Tekstil
http://tr.wikipedia.org/w/index.php?title=Diki%C5%9F&action=edit&redlink=1
http://tr.wikipedia.org/wiki/Kro%C5%9Fe
http://tr.wikipedia.org/wiki/%C3%96rg%C3%BC
http://tr.wikipedia.org/wiki/Dokuma
http://tr.wikipedia.org/wiki/Nak%C4%B1%C5%9F
http://tr.wikipedia.org/wiki/Halat

Egrilmis iplik; liflerin saglam, kalici, dayanikh bir iplik edilmesi amaciyla biikerek
veya bir araya getirerek yapisik hale getirilmesidir. Iplik icinde liflerin biikiilmesi islemine
egirme denir.

Iplik miktar1 genellikle ons veya gram olgii agirlign ile degerlendirilir. Birlesik
Devletler, Kanada ve Avrupa'da el islerinde kullanilan iplik toplar1 agirlik ile satilir. Yaygin
olciiler 25gr, 50gr ve 100gr’ lik yumaklar igerir.

Igne: Dikis olusum elemanlar1 icinde en onemli gorevi dikis ignesi almaktadir.
Igneler, dikis  ipligini  tasiyabilmek  amaciyla  gozli  veya  ¢engellidir.
Dikis makinesi igneleri dayaniklilik durumuna gore gesitli malzemelerden yapilir. Kaplama
tiirli; kumas cinsi, yapisi, makine ¢alismasi ve ozelliklerine gdre belirlenir. Dikis makinesi
ignelerinde kaplama degisik sekillerde olabilir:

> Diiz

> Ekstra cilali
> Nikel

> Krom

Ignenin esas yapis1 ise haddelenmis geliktir. Igneler her agirlikta iplige uygun olmalari
icin degisik boyutlarda yapilirlar ve 0Ozel amagclar igin degisik tipleri vardir.
Dikis makinelerinde kumaslarin 6zelliklerine uygun igne kullanilmali ve 6zellikle sentetik
ipliklerle c¢alisirken igne sik sik degistirilmelidir. Igneler inceden kalina dogru
numaralandirilir ve numara yiikseldikge u¢ ve govde kalinlagir. Buna bagli olarak da goz
biiyilikliigli ve igne biinyesinin ¢ap1 da artar.

Mekik-Masura: Masura, alt ipligin {izerine sarildigi mekik yapisina uygun
diizenlenmis makine elemanidir. Yuvarlak mekiklerde yuvarlak masura, uzun mekiklerde
uzun masura kullanilir.

Mekigin icine yerlestirilen masuraya iplik sararken ipligin diizglin sarilmasi, kenara 1
mm kalinca sarma iglemine son verilmesi gerekir. Masura mekige yerlestirilirken de
masuradan gelen ipligin yoniine dikkat ederek ipligin gelis yoniinde mekik yapragindan
gecirmek gerekir.

Dikis makinelerindeki teknolojik gelismeler, mekiklerin de sekil degistirmelerine
neden olmustur. Eskiden el dikis makinelerinde uzun mekikler kullanilirdi. Bu mekikler ileri
geri hareket eder, dolayisiyla makinenin hizinin diismesine neden olurdu. Daha sonra
gelistirilen 180 derece ileri ve geri hareket eden mekik sistemiyle yarim devirli dikis
makineleri yapilmustir. Ev tipi makineler genelde bu tiir makinelerdir.

Yarim devirli makinelerde mekigin 180 derece ileri gidip tekrar geri gelmesi
makinenin hizim diisiirdiigli icin sanayi tipi makinelerde tam devirli, 360 derece doniis
hareketi yapan mekik sistemiyle ¢alisan siiratli makineler gelistirilmistir.


http://tr.wikipedia.org/wiki/Ons

Caganoz: Mekik ve masuranin dikis olusumu igin yerlestirildigi yuvadir. Dikis
olusumu bakimindan ignenin kumasa dalip yeni dikis halkasi olusturmasi i¢in gerekli toplam
zamani karsilamak amaciyla kavrayici (¢aganoz) bir kez doner.



Diiz dikis makinesinde dikis adim ayarini islem basamaklarina uygun olarak yapiniz.

Islem Basamaklar1 Oneriler

» Diiz dikis makinesinde dikis adim ayari: [» Makinenin durdugundan emin olunuz.
Makinenin pedalindan ayaginizi ¢ekiniz.

» Makinenin boyunu iizerindeki dikis ayar )
numaratdriinii resimde goriildiigi gibi Numaratar
istenilen dikis adim miktarina getiriniz.

Makine boyunu tizerindeki ayar
numaratorii A noktast ile ¢evrilerek 1 den
5 kadar olan rakamlarla kars1 karsiya
getirilir; sola ¢evrildigi zaman dikis adimi
artar, saga cevrildigi zaman dikis adim

azalir. \\‘/,//

» Deneme kumasi tizerinde dikis adimini ve
dikisi kontrol ediniz.

KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olciitleri Evet Hayir
Makineyi durdurdunuz mu ?
Uygun olan dikis adimini sectiniz mi?
Uygun olan adim ayarini yaptimiz mi?
Deneme dikisi aldiniz mi?
Dikis adim miktarini kontrol ettiniz mi?

g |wINE

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarmizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz O6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme” ye geciniz.



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

1. () El veya makine ile tek kat ya da ¢ok kat kumaslarin iplik yardimi ile kumaslar

icinden veya arasindan gegirilerek ilmek sirasi olusturma islemine dikis denir.

( ) Dikis adim ayar1 makinenin arkasinda bulunan koldan yapilir.

3. () Dikis makineleri markalarina gore degisiklik gosterse de 0 ile 5 arasinda dikis
boyu ayarlamasi yapilabilir.

4, () Dikis adim ayar1 model foyiinde istenilen dl¢iilere uygun olarak yapilir.

no

Asagidaki ciimleleri dikkatlice okuyarak bos birakilan yerlere dogru sozciigii

yaziniz.

5. Spor giysi iizerinde goriilen siis dikislerde dikis adimi................... ... olur.

6. Kumasin {ist ylizeyinde, iki sira diiz dikis ve bu dikisi birbirine zincir dikisle baglayan
bir alt dikisten ......................ll olusur.

7. Numarator lizerindeki 2,5 ayar ¢izgisinin karsiligi 10 mm’ lik uzunlukta .............
batigtir.

8. Numarator sola gevrildigi zaman dikis adimi1 ................... , saga cevrildigi

zaman dikis adimi .....................

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilagtirmmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-2

AMAC

Bu 06grenme faaliyeti sonunda diiz dikis makinesinde baski ayagi basincini
ayarlayabileceksiniz.

ARASTIRMA

»  Yetkili bir servise giderek diiz dikis makinelerinde kullanilan baski ayagi
¢esitlerini arastiriniz.

2. DUZ DIKIS MAKINESINDE BASKI
AYAGI BASINCINI AYARLAMA

Baski ayagi (dikis olusumu) transport islemi sirasinda dikilen yiizeyi bastirarak itme
hareketinin kumasa ulagsmasini saglar. Gorevi ise dikimi yapilan yiizeye gerekli baski giictlinii
saglamaktir.

2.1. Baski Ayag Ile Baski Ayag Mili

Ust baglant: milinin (cubugunun) iizerinde baski yay1 bulunur. Baski ayagina etki eden
basim kuvveti baski yayi1 giicii ile saglanir. Baski ayagi yiiksekligi baski ayagi yukar
kaldirildiginda dikis plakasi ile baski ayagi arasindaki uzaklik 6-8 mm olmalidir. Cok kalin
kumaslar dikildiginde bu aralik 10-13 mm olmalidir. Baski giiciinii arttirmak i¢in uzun igne
kullanilabilir. Baski kuvvetini arttirmak i¢in makinenin iizerine bazi 6zel bastirici tertibatlar
eklenir.

Baski miktarmin dikilen yiizeye uygun olmasi gereklidir. Baski ayaginin yiizeye fazla
basing uygulamasi sonucu kumas katlar1 kayabilir, dikis ¢izgisi uzayabilir, kumasg
zedelenebilir. Zayif baskida ise diizglin olmayan bir transport islemi olabilir, dikis islemi
kontrol altinda tutulamayabilir. Cok hafif oldugu icin kumas saga sola siirtiinerek
tiiylenebilir.

2.2. Baski Ayagi Milinin Basincim Ayarlama Yontemleri

Baski ayar1 kumagin baski ayaginin altindan kaymasini engelleyecek kadar siki veya
gevsek olmamalidir. Baski tespit vidasi soldan saga dogru gevrildiginde baski giicii azalir,
sagdan sola dogru ¢evrildiginde baski giicii artar.
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Baski ayagi yukarda iken makineyi durdurmak igin ayak kaldirma kolu saat
istikametine dogru cevrilir. Baski ayagi takriben 5.5 mm yukari ¢ikar ve sabitlesir. Ayak
kaldirma kolu saat istikametinin aksine gevrildigi zaman eski konumuna gelir. Ayrica diz
pedali kullanilarak baski ayagi 10 mm kadar yukar1 kaldirilabilir.

2.3. Baski Ayag Tipleri

»  Sabit ayaklar »  Teflon kapl baski ayaklari

»  Mafsalli ayaklar »  Zik-zak (nakis) baski
> Yayl ayaklar ayaklari

> Makarali ve bilyali ayaklar > Cift gozlii baski ayaklar

> Tekerlekli baski ayaklar > Kapitone baski ayaklari

>

Serit geciren baski ayaklari

Resim 2.2: Cima-Gaze ayag

Resim 2.3: Fermuar ayagi Resim 2.4: Fermuar ayagi

Resim 2.5: Teflon ayak
12



Diiz dikis makinesinde baski ayagi basincini islem basamaklarina uygun olarak
ayarlayiniz.

Islem Basamaklar Oneriler

» Baski ayagi basincinin ayarlanmast:

» Makinenin pedalindan ayaginizi
¢ekiniz ve makinenin durmasini
saglayimniz.

» Makinenin durdugundan emin olunuz.

» Makine basinda baski ayaginin bagl
oldugu ayar lizerindeki ayar vidast
A yoniinde (Saga ) gevrilerek basing
arttirtlir. Ayar vidasi B yoniinde
(sola) gevrilerek baski ayagi basinci
azaltilir.

» Kumasa gore basinci ayarladiktan
sonra vida tizerindeki kontra somun
ile basinci sabitleyiniz.

» Kumasa uygun olarak basing se¢ilmeli fazla
basing seg¢ilirse kumags zedelenir veya zarar
goriir , az secilirse de yeterince ilerleme
miktar1 olusmaz ve dikis hatas1 olusur.

» Deneme dikis aliniz.

KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
Makineyi durdurdunuz mu?
Baski ayagi milini sokiip taktiniz nm?
Baski ayagini taktiniz mi?
Kumaga uygun olan baski ayagi basincini ayarladiniz mi?
Baski ayagi basincini kontra somun ile sabitlediniz mi?
Deneme dikisi aldiniz mi?

OO~ |WIN|E

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme” ye geciniz.
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Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanlis ise Y yazimz.

1. () Baski ayaklar dikilecek kumasa gore se¢ilmelidir.

2. () Baski ayaklari ¢elik diginda plastik ve teflon maddelerden de yapilabilir.
3. () Baski ayag1 basinci kumasa gore ayarlanmaz.

4, () Baski ayag1 basinci otomatik olarak ayarlanabilir.

Asagidaki ciimleleri dikkatlice okuyarak bos birakilan yerlere dogru sozciigii

yaziniz.

5. Kumasa gore basing ayarlandiktan sonra vida lizerindeki ....................... ile basing
sabitlenmelidir

6. Baski1 ayar1 kumasin baski ayaginin altindan kaymasini engelleyecek kadar
.................... olmamalidir.

7. Baski tespit vidast ................. dogru ¢evrildiginde baski giicii azalr,
............. dogru ¢evrildiginde baski giicii artar.

8. Baski ayagi takriben .................. yukari ¢ikar ve sabitlesir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.



OGRENME FAALIYETI-3

(AMAC )

Bu 6grenme faaliyeti sonunda diiz dikis makinesinde tansiyonu ayarlayabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

»  Yetkili bir servise giderek diiz dikis makinesi tansiyonunun kisimlarini
arastiriniz.

3. DUZ DIKIS MAKINESINE TANSIYON
AYARI YAPMA

3.1 Tansiyonun Onemi

Tansiyon; diiz dikis makinesinde iplik gerginligini ayarlamaya yarayan pargadir. Dikis
olusumunda tansiyon ¢ok &nemli pargalardan biridir. Iyi bir dikis olusumu igin mutlaka
tansiyon ayarinin da iyi yapilmasi gerekir.

Tansiyon ayari iplik kalinligina ve cinsine gore degisir.

3.2. Tansiyonun Kisimlari

Bir diiz dikis makinesi tansiyonu asagidaki pargalardan olugan bir mekanizmadir.

Tansiyon govdesi

Tansiyon saplamasi

Tansiyon yay1

Tansiyon diski ( pulu)
Tansiyon yerlesim plakasi
Tansiyon baski1 yay1

Tansiyon tirtirh kilit rondelas1
Tansiyon somunu

Nk wWNE

Resim 3.1: Tansiyonun kisimlari
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3.3. Tansiyon Ayari

Diiz dikis makinesinde dikis igne ipligi ile alt ipligin ilmek olusturmasiyla meydana
gelir. lyi bir dikisin olusmasi igin tansiyon ve mekik ayarmin iyi yapilmasi gerekir. Iyi bir
dikiste st iplik ve alt ipligin birlesme yeri kumasin ortasinda olmalidir. Yani; alt iplik {iste,
iist iplik altta gbziikmeyecek sekilde tansiyon sikilip gevseterek ayarlanir.



Diiz dikis makinesinde tansiyonu islem basamaklarina uygun olarak ayarlayiniz.

Islem Basamaklar Oneriler

» Diiz dikis makinesinde tansiyonun
ayarlanmast:

» Makinenin pedalindan ayaginizi » Makinenin durdugundan emin olunuz.

¢ekiniz ve makinenin durmasini
saglayiniz.

> Ipligi tansiyon pullar1 arasina
gegiriniz.

» Tansiyon somununu A yoniinde
(saga) gevirerek ipligin gerginligi
arttiriniz.

» Tansiyon yayimi B yoniinde (sola)
cevirerek iplik gerginligini azaltiniz.
Buna gore tansiyonu ayarlayimiz.

» Altiplik ve iist iplik halkalarinin
birlesme noktalart kumasin ortasinda
oluncaya kadar tansiyon somunu ile
saga ve sola cevirerek ayarlayiniz.

> Ust ipligin pullarin arasindan gectiginden
emin olunuz.

» Tansiyon saplamasina iist ipligi
dolamayimiz.

» Dikilecek kumasa uygun deneme dikisi

» Deneme dikisi aliniz.
almiz.




KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
Makineyi durdurdunuz mu?
Ipligi tansiyonda dogru olarak gegirdiniz mi?
Kumasa uygun olarak tansiyonu ayarladiniz mi1?
Deneme dikisi aldiniz mi?
Deneme dikisi kontrol ettiniz mi?

g wINE

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gdzden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme” ye geginiz.



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

1. () Tansiyon diiz dikis makinesinde iplik gerginligini ayarlamaya yarayan pargadir.
2. () Tansiyon somunu saga dogru ¢evrildiginde iplik gerginligi azalir.
3. () Altiplik gerginligi tansiyon tarafindan yapilir.

4, () Tansiyon ayari iplik kalinligina ve cinsine gore degisir.

Asagidaki ciimleleri dikkatlice okuyarak bos birakilan yerlere dogru sozciigii
yaziniz.

5. Altiplik ve st iplik halkalariin birlesme noktalar1 kumasin ortasinda

oluncaya kadar tansiyon somunu ile .........................l cevirerek
ayarlayimiz.

6.  Iyi bir dikisin olusmasiigin...................... ve mekik ayarmin iyi yapilmasi
gerekir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.



OGRENME FAALIYETIi-4

(AMAC )

Bu o6grenme faaliyeti sonunda diiz dikis makinesinde pedal basinci ayarini
yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Ergonomi hakkinda bilgi toplayiniz.

4. DUZ DIKIS MAKINESINDE PEDAL
BASINCI AYARI YAPMA

4.1. Dikis Makinesine Oturma

Ergonomi, kisisel ¢aligma bilimidir. Insan organizmasinin  6zelliklerini  ve
yeteneklerini arastirarak isin insana, insanin ise uyumu igin gerekli sartlar1 saglar. insanm
calisirken asir1 zorlanmalar yiiziinden yipranmasini dnler ve bu uyum sayesinde is bagarisini
artirir.

Ergonomi; calisanin yasam kalitesini yiikseltmek amaciyla sagliginin ve giivenliginin
korunmasi, iyilestirilmesi ve i veriminin artirilmasina yonelik olarak c¢alisma yasaminda ve
giinlik yasamda kullanilan her tirlii arag gerecin kisiye uydurulmasi igin yapilan tiim
faaliyetleri kapsar.

Calisma ortaminin, ¢alisanlar iizerindeki olumsuz etkilerini en aza indirmek ve {iretim
kalitesini artirmak i¢in ¢alisma ortaminin ergonomik olarak diizenlenmesi gerekmektedir.



~~ bas agnsi
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Resim 4.1: Oturus bozuklugundan kaynaklanan agrilar

Cok sayida kisi farkinda olmadan yanlis oturuslar nedeniyle 6nemli rahatsizliklar
yasamakta 6zellikle gencler ilerleyen yaslarda ciddi sikintilarla karsi karsiya kalabilir.

Oturma bozuklugunda karsi karsiya olunan riskleri bilmemek, bu riskleri goz ardi
etmek ve yanlig galisma aligkanliklarina sahip olmak, kisiyi yasam boyu siirecek ve sakat
birakacak saglik problemleriyle ugragsmak zorunda birakabilir. Saglik problemleriyle
karsilasmamak i¢in agagidakilere dikkat etmek gerekir.

Akilda tutulmasi gereken en 6nemli nokta “dik a¢1” kuralidir.

Ayaklar yerde diiz bir sekilde durmalidir.

Makinenin tepe noktasi gdz seviyesinden 15 derece kadar asagida olmalidir.
Bas higbir zaman geriye dogru tutulmamalidir.

Pozisyonunuzu diizenli olarak degistirmelisiniz.

Uzun siire ayn1 pozisyonda oturmamalisiniz.

VVVYVY

Resim 4.1° de goriilen bolgelerde var olan agrilar oturus bozuklugundan kaynaklaniyor
olabilir. Bu tiir rahatsizliklar1 gidermek igin dogru bir oturus ve ¢alisma alanini ergonomik
bir sekilde kullanmak ¢ok 6nemlidir.

4.2. Pedal Sistemi

Pedal, makinenin alt tablasinda bulunur. Gorevi, siirekli olarak calisan elektrik
motorundan hareketin istenildigi zaman makineye iletilmesini kontrol etmektir.

Tek tip pedal sistemli olan makinelerde baski ayagimi kaldirip indirmek i¢in dizlik
kullanilir. Dizlik, genellikle sanayi tipi diiz dikis makinelerinde kullanilir.

Cift pedal sistemli olan makinelerde pedalin biri baski ayagini kaldirip indirmek i¢in
digeri ise dikis dikmek i¢in kullanilir.

10



Cift pedal sistemi, makinenin alt boliimiinde iki pedal yan yana diisiiniilmiistiir.
Birinci pedal makinenin ¢alistirilmasi gorevini, ikinci pedal ise baski ayagini kaldirma
(dizlik) goérevini yerine getirmektedir. ikinci pedal (dizlik pedali) zincir ile makinenin yag
karterine monte edilmistir.

Dikis ve silislemeyi birlikte yapan dikis makinelerinde ¢oklu pedal sistemi
gelistirilmistir. Kabinli pedal sisteminde pedalin makine ile baglantisi kablo ile saglanir.

Uclii pedal sistemi ile ayakta calisma kolayligi saglanmustir. Pedallar, iplik kesme
basingli baski ayagi kaldirma ve dikis hizini ayarlar.

Resim 4.1: Makine pedalinin kisimlari

Pedal baglant1 mili

Pedal uzatma gubugu

Pedal basma tablasi

Pedal acis1 ayar vidasi

Pedal uzatma ¢ubugu karsiligi

agrowpdE
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Diiz dikis makinesinde pedal basinci ayarini islem basamaklarina uygun olarak
yapiniz.

Islem Basamaklan Oneriler

Diiz dikis makinesinde pedal basincinin
ayarlanmasi:
» Makineyi kapatiniz.

» Makinenin tamamen durdugundan emin
olunuz.

» Makine tamir takimlarini ve atolye
ortamin1 hazirlayiniz.

» Pedal basinci, pedal basinct ayar
yayinin(1) tespit konumunu
degistirerek ayarlanabilir. Basinct
azaltmak i¢in yayi sola takiniz. Basinci
arttirmak i¢in yay1 saga takiniz.

» Pedali geri basma baski ayari (2) nolu
yay baski1 vidasi ile ayarlaymiz.

» Pedal hareket mesafesi ise (3) nolu
mafsali pedal kolundaki sag delige
monte edildiginde pedal hareket
mesafesi artar. Bu sekilde pedal hareket
mesafesini ayarlayiniz.

» Kullaniciya gore ayarlamaya dikkat

ediniz.
» Makineyi ¢alistirarak denemesini » Mutlaka operatoriin isteklerini dikkate
yapiniz. aliniz.

12



KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
Makineyi tamamen kapattiniz mi1?
Makine pedalt monte ettiniz mi?
Pedal basincini kisi uygun olarak ayarladiniz mi?
Makineyi ¢alistirtp kontrol ettiniz mi?

AL

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gdzden geciriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢gme ve Degerlendirme” ye geginiz.
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Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanls ise Y yaziniz.

1. () Pedalin gorevi, siirekli olarak ¢alisan elektrik motorundan hareketin istenildigi
zaman makineye iletilmesini kontrol etmektir.

2. () Tek tip pedal sistemli olan makinelerde baski ayagini kaldirip indirmek i¢in dizlik
kullanilir.

3. () Pedal agis1 kullaniciya gore ayarlanir.

4, () Pedal elektrik motorunu agip kapatir.

Asagidaki ciimleleri dikkatlice okuyarak bos birakilan yerlere dogru sozciigii

yaziniz.
5. Calisma ortamunin, ¢alisanlar tizerindeki olumsuz etkilerini en aza indirmek ve tiretim
kalitesini artirmak i¢in ¢alisma ortaminin ............................ olarak diizenlenmesi

gerekmektedir.

6. Uclii pedal sistemi ile ayakta calisma kolayligi saglanmistir. Pedallar, iplik kesme,
basinglt ... kaldirma ve dikis hizin1 ayarlar.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanhs cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-5

(AMAC )

Bu faaliyet sonunda diiz dikis makinesinde iplik tokatlama ayar1 yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Diiz dikis makinesine iplik tokatlama terimini arastiriniz.

5. DUZ DIKIS MAKINESINDE IPLIK
TOKATLAMA AYARI YAPMA

5.1. Iplik Tokatlamanin Onemi

Dikisin baglayabilmesi i¢in ipligin igne ucundan yaklasik 5-6 cm uzun birakilmasi
gerekir. Bu birakilan ipligin elbise tizerinden temizlenmesi gerekir . Temizleme islemi hem
zahmetlidir hem de dikiste sokiilmelere neden olabilir. Bunu i¢in otomatik diiz dikis
makinelerinde tokatlama mekanizmasi vardir. Bu mekanizma dikis baslamadan tokatlama
teli ile iplik fazlaligi kumasin arasina yatirilarak gozle goriilmez hale getirilir. Bu isleme
iplik tokatlama denir.

5.2. Kullanim Yerleri

Tokatlama mekanizmasi otomatik makinelerde mevcuttur. Istege bagl olarak istenilen
her yerde agilip kullanilabilir. Istenmedigi durumlarda ise kapatilarak tokatlama islemi pasif
hale getirilir.

5.3. Ayarlama
Tokatlama isleminin dogru ve zamaninda olmasi ¢ok onemlidir. Dikis baslamadan
once islemin gergeklesmesi i¢in tokatlama ayarlanmalidir. Yanlis ayarlamada islem

gerceklesmez, elbiseler tizerinde iplik pargalar1 goriiniir veya tokatlama teli igneye carparak
igneyi kirar.
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Diiz dikis makinesinde iplik tokatlama ayarini islem basamaklarina uygun olarak
yapiniz.

Islem Basamaklan Oneriler

Tokatlamanin ayarlanmasi

» Makineyi ¢alistiriniz. Tokatlama
mekanizmasinin a¢ik oldugundan emin
olunuz.

> 5 numaral1 anahtarin acik olmasi
gereklidir.

» El ¢arki lizerindeki 1 nolu ayar noktasi ile
makinenin 2 nolu kirmizi noktasi
cakistiginda, 4 nolu tokatlama telini 3
nolu viday1 gevseterek ignenin ucundan 2
cm asagida olacak ve tokatlama telinin
diiz kismu ile ignenin ortas1 arasindaki
mesafe 1 cm olacak sekilde ayarlayiniz.

5 numaral1 anahtar ile tokatlama
mekanizmasi gerektiginde devre dist
birakilabilir.

» Makineyi calistirarak denemesini yapiniz.

16



KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir
Makineyi a¢tiniz mi?
Tokatlama telini monte ettiniz mi?
Tokatlama teli ayarini yaptiniz mi?
Ayarlarin kontroliinii yaptiniz mi1?
Deneme dikisi aldiniz mi1?

g |wINE

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

Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme” ye geginiz.
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Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanlhs ise Y yaziniz.

1. () Dikisin baglayabilmesi i¢in ipligin igne ucundan yaklasik 5-6 cm uzun birakilmasi
gerekir.

2. () Iplik tokatlama mekanizmast iplik tasarrufu saglar.

3. () Iplik tokatlama mekanizmast isgilikten tasarruf saglar.

4, () Iplik tokatlama mekanizmasi istenildiginde devre dis1 birakilabilir.

Asagidaki ciimleleri dikkatlice okuyarak bos birakilan yerlere dogru sozciigii
yaziniz.

5.  Iplik tokatlama isleminin zamanlamasinin yanls ayarlanmasiyla ...............
kirilmasi olusur.

6.  Igne ucundaki ipligin kisa birakilmastyla ........................ baslamaz.

7.  Tokatlama telinin diiz kismi ile ignenin ortasi arasindaki mesafe .................
olacak sekilde ayarlanir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme” ye geciniz.

18



MODUL DEGERLENDIiRME

Otomatik diiz sanayi dikis makinesi tizerinde dikis adim, baski ayagi basinci, tansiyon,

pedal basinci ve iplik tokatlama ayarini yapiniz.

KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

Caligmalarda is giivelik tedbirlerini aldiniz mi?

Caligmalarda uygun takimlar1 kullandiniz mi?

Dikis adim ayarlarimi istenilen dlgiilerde yaptiniz mi?

Baski ayagi basincini kumasa uygun olarak yaptiniz n1?

Makine pedalin1 kullaniciya uygun olarak ayarladiniz mi?

Iplik tokatlama ayarimi yaptiniz nm?

N g|rwINE

Deneme dikisi aldiniz mi1?

DEGERLENDIRME

Ogrenme faaliyetinde sizden istenen islem sirasinda tereddiitleriniz olduysa modiilde
ilgili boliimlere doniiniiz. Islemi basar ile tamamladiysaniz bir sonraki modiile gegmek i¢in

Ogretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1’iIN CEVAP ANAHTARI

Dogru
Yanhs
Dogru
Dogru
Seyrek
Recme Dikisi
4
Artar- azalir

O INOO OB WIN|F-

OGRENME FAALIYETi-2’iIN CEVAP ANAHTARI

Dogru
Dogru
Yanhg
Yanhs
Kontra Somun
Gevsek
Saga- Sola
55 mm

O INO OB (WIN|-

OGRENME FAALIYETIi-3°UN CEVAP ANAHTARI

Dogru
Yanhs
Yanhs
Dogru
Saga ve sola
Tansiyon

OO WIN|F-

OGRENME FAALIYETi-4°UN CEVAP ANAHTARI

Dogru
Dogru
Dogru
Yanhs
Ergonomik
Baski ayagi

DO |WIN|F-

20



OGRENME FAALIYETIi-5’iN CEVAP ANAHTARI

Dogru
Yanhg
Dogru
Yanlhs
Igne
Dikis
lcm

~NOoOCH B WIN|F-
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