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ACIKLAMALAR

ALAN El Sanatlar1 Teknolojisi
DAL/MESLEK Alan Ortak
MODULUN ADI Makineyi Hazirlama ve Basit Arizalar
P Makineyi hazirlama ve basit arizalari tanitma ile ilgili bilgilerin
(LRI ROIN PN D kazandirildigi bir 6grenme materyalidir.
SURE 40/24
ON KOSUL On kosul yoktur.
YETERLILIK Makineyi islemeye hazirlamak ve basit arizalarini gidermek
Genel Amac
Gerekli ortam saglandiginda makineyi islemeye hazirlayarak
basit arizalar1 giderebileceksiniz.
Amaclar
MODULUN AMACI 1. Makine gesltler.ln.l taniyarak kullanim amacina uygun maki-
ne segebileceksiniz.
2. Makineleri teknik 6zelliklerine gore uygulamaya hazirlaya-
bileceksiniz.
3. Makinelerin basit arizalarin1 giderebileceksiniz.
4. Makinelerin teknik 6zelliklerine uygun bakimi ve Korumasi
hakkinda bilgi sahibi olacaksiniz.
a0 o mo . Ortam: Aydmlik ve temiz ortam
EGITIM OGRETIM - Dty dikis malines: o "
ORTAMLARI VE Don.ann_n. Diiz dikis makinesi, sanayi tipi dikis ve n'atkls—.pl 0
DONANIMLARI makinesi, overlok makinesi, mekik. masura, makine ignesi,
nakis makarasi, torna vida
Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra verilen
Ol¢cme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
(")L(;ME VE Ogretmen modiil sonunda dlgme arac1 (¢oktan se¢meli test,
DEGERLENDIRME dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.) kullanarak

modiil uygulamalari ile kazandiginiz bilgi ve becerileri 6l¢erek
sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Dikis, nakis ve piko makineleri hayatimizda dnemli bir yere sahiptir. Hemen hemen
hepimizin evinde eski veya yeni makine bulunmaktadir. Dikis makinesi, bircok kisimdan
meydana gelmistir. Esasi, iistten bir igneyle dikilecek seyin altina gegen ipligi, orada ikinci
bir iplik halkadan gecirdikten sonra geri ¢ekmek ve bdylece dikise ¢ok cabuk bir sekilde
devam etmektir.

Giliniimiizde modern elektrikli makineler daha ¢ok kullanilmaktadir. Eskiden makine-
ler diiz dikis ve kenar bastirmak i¢in kullanilirdi. Bugiin ise degisik islerde farkli maksatlar
i¢in kullanilmaktadir. Kumas ve deri konfeksiyon sanayinde, ayakkabi sanayinde, ev dikisle-
rinde makinelerin gesitli tipleri kullanilmaktadir.

Bu modiil ile birlikte makineler hakkinda bilgi sahibi olabileceksiniz. Makine bakim
ve onarimi ile ilgili gerekli bilgileri 6grenebileceksiniz ve gerektiginde uygulayabileceksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

AMAC

Makine gesitlerini tantyarak kullanim amacina uygun makine segebileceksiniz.
ARASTIRMA

Makinelerin tarihgesini arastiriniz.

Makinelerin kullanim alanlarina gore ¢esitlerini arastiriniz.
Makinelerin kisimlarini arastiriniz.

Makinelerde kullanilan ilave pargalar ve 6zelliklerini arastiriniz.
Elde ettiginiz bilgileri bir dosya halinde toplayiniz.

YV V V V VY

1. MAKINE CESITLERI
1.1. Dikis Makinesi

Kumas, deri, kagit gibi birbirine tutturulmasi istenen seylerin dikilmesinde kullanilan
el, ayak ve elektrikle ¢alisan makineye dikis makinesi denir.

1.2. Tarihcesi

[k dikis makinesi agactan olup deri dikmek icin yapilmistir. Bu makineyi 1790’da
imal eden Thomas Saint patentini almisti. Aradan yarim asira yakin bir zaman gegtikten son-
ra 1830’da Fransiz terzi Barthelmy Thimmonier mekanik olarak calisan makinenin resmi
belgelerini aldi. Bu makinenin ignesi bir ileri bir geri giderek ¢alisiyordu. Tatbikatta pratik
ve kullanigh olmasi, el emegi vererek bu isle ugrasanlari memnun etmemisti. Bu bakimdan
bos kalacak olan yiizlerce is¢i makineyi parcalamiglardi. 1846’da Amerikali Elias Howe,
dikis makinesinde mekik kullanilmasini gelistirerek bugiinkii modern dikis makinelerinin
benzerini yapmisti ancak Howe’un makinesine Amerika’da ilgi duyulmamist:. Howe, Ingil-
tere’ye gecerek buradaki patent haklari1 William Thomas’a satmistir. Bu sahis daha sonra
bu isten ¢ok zengin olmustur. Dikis makinesine ilgi duyan Amerikali Isaac M. Singer, kalp
seklinde bir parca ilave ederek Howe’un egri ignesi yerine diiz igne kullanmigtir. Amerikal
Allen B.Wilson da yaptig1 ilavelerle siirekli donme hareketini saglamis ve dikis hizini arttir-
mugtir. Dort hareketli beslemeyle digli alt plak kumas ilerletmekte ve siireklilik saglamakta-
dir. Howe, Amerika’ya geldiginde Singer sirketini ve digerlerini patent haklarindan dava
etmistir. 1870’te o zamanda alian patentlerin zamani dolmustur. Ilk elektrikli dikis makinesi
1889°da Singer Sirketi tarafindan piyasaya siiriilmiistiir. Ev makineleri 1920’lerde yayginlik
kazanmustir. Zikzak makineler ise ikinci Diinya Harbi’nden sonra Amerika’da ortaya ¢ikmis-
tr.



Zikzak makinelerle ev dikisi yeni bir canlilik kazanmigtir. Bu makinelerle degisik siis-
li dikisler yapmak, ilik agmak ve diigme dikmek gibi isler de yapilabilmektedir. Ev dikis
makineleri dakikada 1500 kadar dikis yapabilir. Sanayide olanlar ise dakikada 5000 dikise
kadar ulasabilir.

Tek igne yaninda ¢ok igneli olan makineler de mevcuttur. Dikis makineleri zincir di-
kisli ve kapali dikisli diye ikiye ayrilabilir. Zincir dikiste igne deliginden ve kumastan gegen
tek bir iplik mevcuttur. Iplik gekilerek, zincir yapilarak dikis siirdiiriiliir. Bu tiir makine daha
¢ok ¢uval ve c¢antadaki dikislerde kullanilir. Kapali dikis yapan makinelerde ise dikis ignesi
kendisinden gecen bir iplik ve masuradan gelen iplikle dikisi yapar. Bu tip makineler kumas,
deri, ayakkab1 dikiminde kullanilir. Ev dikis makinelerinin ¢ogu diiz dikis veya zikzak dikis
makineleridir. Diiz dikiste igne asagi yukar1 dogru hareket ederken diiz dikis yapar. Zikzakta
ise igne asagl yukari yaninda yana da hareket eder. Bu suretle egrisel dikisler veya sekilli
dikisler ortaya ¢ikar. Basit ve modern dikis makinelerinin u¢ kisminda bulunan ignelerin ucu
diisey ve deliklidir. Ustte bulunan makaranm ipligi bu delikten geger. Ignenin altinda gizli
olarak bulunan mekikteki ipligin ucu ile igneden gecen ipligin ucu dikilecek kumas tlizerinde
birlestirilir. Makinenin kolu; el, ayak veya elektrikle ¢evrilince igne algalir ve kumasi deler.
Boylece kumasin alt yaninda bir ilmek birakir ve hafifce yukari yiikselir. Bu sirada mekik
ilerleyerek i¢indeki ipligin ucunu ilmekten gegirir. Yukar1 dogru kalkan igne kendi ipligini
ceker, ilmik gerilir ve mekigin biraktig1 ipi sikistirir. Dikis boyunca bu hareket saniyede 50-
100 arasinda olacak sekilde biiyiik bir hizla devam eder. Eski tip dikis makinelerinde mekik
yatay olarak gedip gelecek sekilde yapilmisti. Modern makinelerde mekik; yuvarlak, tam ve
yarim devirlidir. Memleketimize ilk gelen makinelerin biiyiik ¢ogunlugu elle ¢alisan model-
di. Sonralar1 ayakli olanlar1 kullanilmaya baglandi. Gliniimiizde modern elektrikli makineler
daha ¢ok kullanilmaktadir. Eskiden makineler diiz dikis ve kenar bastirmak i¢in kullanilird.
Bugiin ise degisik islerde farkli maksatlar igin kullanilmaktadir. Kumas ve deri konfeksiyon
sanayinde, ayakkabi sanayinde, ev dikislerinde ¢esitli tipleri kullanilmaktadir. Memleketi-
mizde degisik isimlerde cesitli dikis makineleri imal edilmektedir.

Resim 1.1: El ile calisan makine



1.3. Kullamim Alanlarina Gore Cesitleri

Kullanim alanlarina gére makineler su sekilde siralanabilir:
> Diiz dikis makinesi

Ev ve sanayi tipi nakig-piko makineleri
Zincir isi makinesi (suzeni makinesi)
Overlok

Cok bagli nakis makinesi

YV V V VY

1.4. Makinelerin Kisimlari

1.4.1. Diiz Dikis Makinesi
Diiz dikis makinesi iki boliimden olusmaktadir. Bunlar; tist boliim ve alt boliimdiir.

> Ust béliim: Makinenin iist boliimii bas, gévde, kiigiik volan olmak iizere iig
kisimdan meydana gelmistir:

o Bas kisminda makara pimi, baski ayagi, mili ayar vidas, ipligin
gectigi kancalar, baski ayagi vidasi, baski ayagi, dikis plakasi, igne
vidasi, iplik gerginlik ayar diigmesi, horoz bulunmaktadir.

o Govde kisminda diiz dikis ayarlama diizeni ile ilgili pargalar bu-
lunmaktadir.

o Kiigiik volan kisminda volan hareketine bagli olarak masuralik ve
volan ortasinda makinenin hareketini durduran ayna vidasi bulun-
maktadir.

> Alt boéliim: Diiz dikis makinelerinin alt bélimii biiyliik volan, kayis kurtaran,
yan dayanaklar ve pedaldan meydana gelmektedir.

Resim 1.2: Diiz dikis makinesi



Ev ve sanayi tipi nakis-piko makinelerinin birgok ¢esidi bulunmaktadir. Genelde ma-
kinelerde bulunan boliimler birbirinin aynisi ya da benzeridir. Makinelerin markalarina ve
modellerine gore makinelerin kisimlart da farkliliklar gosterir. Makinelerin boliimleri genel-

Resim 1.3: Ev tipi dikis ve piko makinesi
1.4.2. Ev ve Sanayi Tipi Nakig-Piko Makineleri

de su sekildedir:

\ 4

VVVVVVVVYVYVVYVYVYYVYYVYYVYY

Bobin kapagi

Dikis plakasi

Baski ayagi

Igne kelepgesi

Igne kilavuzu

Igneye iplik takici

Iplik alma kapag:

Iplik yolu

Iplik alma

Hizli ters islem diigmesi
Otomatik iplik kesici
Acg¢ma-kapama diigmesi
Kaydirma hiz kontrol
igne durma yukari-asag1 diigmesi
Desen sonu diigmesi
Igne pozisyon diigmeleri
Dokunmatik ekran




1.4.3.

VVVYVYVYVYVYVYVYVYVVVYVYYYYVYYYVYY

Zincir Isi Makinesi (Suzeni Makinesi)

Masura sarma diizenegi
Dikis genisligi diigmeleri
Dikis uzunlugu diigmeleri
Yatay makara pimi
Tasiyici kol

Arka iplik kilavuzu

Dikis 15181

Baski ayagi kaldirict
Iplik kesici

El carki

Dikey makara pimi

Gili¢ agma-kapama diigmesi
Giig fisi soketi

USB baglantist
Bilgisayar baglantisi

Resim 1.4: Ev ve sanayi tipi piko-nakis makinesi

Zincir dikis makineleri ikiye ayrilir:

>
>

Bunlar, diiz dikis makinelerinden dikis olusumu itibartyla ayrilir. igne ve ¢aganoz ip-
likleri, makinenin iist boliimiindeki ¢ardakta bulunan iplik bobinlerinden gekilir. Tek iplikli
zincir dikis makinesinde hareketli ya da salinan kavrayict deliksiz; iki iplikli zincir dikis

Tek iplikli zincir dikis makinesi

Iki iplikli zincir dikis makinesi

makinesindeki kavrayici ise deliklidir.



Tek iplikli zincir dikis makineleri: Bu dikis sisteminde igneden gelen iplik alt
6li noktada halka olusturur ve hareketli kavrayici tarafindan yakalanarak igne-
nin tekrar dalisinda bu halka icerisinden ge¢mesi icin genisletilir. Dis goriiniis
itibariyla tek iplikli zincir dikis makinesi el ¢arkinin yanindaki iplik gerdirici
sistemi sayesinde taninir. Bu dikis tiirii sondan basa dogru ¢ok kolay sokiilebilir.
Bundan dolay1 tek iplikli zincir dikisler sira ve birlestirme dikislerinde kullani-
lir. Dikigin alt ve st ylizeyi farkli bir goriiniime sahiptir. Kumagin kalinligina
ve dikisin uzunluguna bagl olarak dikis mesafesinin 3,5 kat1 kadar iplik sarfiya-
t1 meydana gelir.

Resim 1.5: Tek iplikli zincir dikis makinesi

iki iplikli zincir dikis makinesi: Dikis tiiriine gore iki iplikten olusmaktadir.
Her iplik halkas1 onu takip eden iplik halkas: tarafindan sabitlestirilir. Iki iplikli
zincir dikis makinelerinin kol kismindaki iplik gerdirme mekanizmasi ve ana
plaka altindaki alt iplik ortiiciisii tipik 6zellikleridir. Dikisin alt yiizeyi iist yiize-
yinden farkl1 bir gériiniise sahiptir. Igne ipligi ile kavrayici ipliginin bir zincir
olusturmasi her zaman kumasin alt yiiziinde olur. Dikis tiirline bagli olarak dikis
uzunlugunun bes kat: kadar ya da daha fazla iplik gerekmektedir. Iki iplikli zin-
cir dikisi elastik ve genelde biizgiisiiz bir baglant1 dikisi tiirtidiir.

1.4.4. Overlok

Overlok dikisi, zincir dikisin degisik bir seklidir. Ozelligi bir ya da iki dikis ipliginin
kumas kenarin1 sararak onun sagaklanmasini 6nlemesidir. Ayn1 zamanda kumag pargalarinin
birlestirilmesi i¢in de kullanilir. Birgok iplikten olusan bir kenar temizleme dikisinde iyi bir
elastikiyet goriilmektedir. Kesim kenarlariin temiz olmasi, otomatik bir kesim mekanizmasi
yardimiyla saglanabilir. Sadece bazi belirli dikis tipleri kullanildiginda yeterli bir dikis sag-
lamhig: elde edilir. 4-5 iplikli overlok makinelerinde zincir dikis yapilmaktadir. Overlok ma-
kinesi iki bolmeden olusmaktadir:

>

Ust bolme

o Tansiyon

. Baski ayagi

e Iplik gecirme kilavuzlari
. Bobin yatagi



o Iplik gegirme kanallari
e ki tane liiper

> Alt bolme

Baski ayagi pedali
Calistirma pedali
Motor
Ag¢ma-kapama sarteli
Cekmece

Resim 1.6: Overlok makinesi
1.4.5. Cok Bash Nakis Makinesi

Cok basli nakis makinelerinin ¢ok farkli marka ve cesitleri bulunmaktadir.

Resim 1.7: Cok bash nakis makinesi



Cok basli nakig makinesinin bolimleri asagidaki resimlerde goriilmektedir.

Resim 1.12: igne tertibat1 Resim 1.13: Kasnak tertibati
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Resim 1.15: Motor Resim 1.16: Mekik tertibati

1.5. Makinelerde Kullanilan ilave Parcalar ve Ozellikleri

Makinelerde kullanilan ilave pargalar; makine igneleri, baski ayaklari, mekik, masura,
tansiyon ve dislidir.

1.5.1. Makine Igneleri

igne, makinenin en 6nemli ilave pargalarindan biridir. Makinenin 6zelligine, kumas ve
ipligin kalmligina, kumasin ¢esidine uygun igne kullanilmadig: takdirde yapilan uygulama-
larda iyi sonug elde edilemez. Igne iizerindeki numaralar makine markalarma gére degisir.
Numara biiyiidiikce igne kalinlagtr, kiiiildiikce igne incelir. Ignesiz dikis olmaz.

Resim 1.17: Makine ignesi
11



1.5.2. Baski Ayaklar

Her makinenin kendine 6zel baski ayaklar1 vardir. Yapilacak isin ¢esidine gore baski
ayaklar farklilik gosterir. Ornegin; fermuar baski ayagi, ilik agma baski ayagi, diigme dikme
baski ayagi, diiz ve zikzak dikis baski ayaklari vb. birbirinden farklidir. Baski ayaginin ¢esi-
dine gore islevi de degismektedir. Bazi makinelerde seffaf baski ayaklar1 bulunur. Bu ayak-
larla ignenin batisin1 ve deseni gorerek uygulama yapildigindan daha iyi netice alinir.

Resim 1.18: Baski ayagi
1.5.3. Mekik

Mekik, uygulamada makinenin alt iplik diizenini saglayan 6nemli bir ilave pargasidir.
Ug boliimden meydana gelir:

> Mekik yaprag:: Uzerindeki kiiciik vidanin saga sola cevrilmesi ile masuradan
¢ikan ipligin gerginlik ayarmin yapilmasini saglar.

> Mekik mandali; Mekigin bu mandaldan tutularak mekik yuvasina yerlestiril-
mesini ve ¢ikarilmasini saglar.

> Mekik sap1; Mekigin yuvasindan diismesini 6nler.

Resim 1.19: Mekik
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1.5.4. Masura

Iplik sarilarak mekigin igine yerlestirilen metal veya plastik parcadir.

Resim 1.20: Masura
1.5.5.Tansiyon
Tansiyon (ist iplik gerginlik ayar diigmesi), makinenin st iplik gerginlik ayarini dii-

zenlemektedir. Ust iplik gerginlik ayar diigmesi iizerindeki numaralar biiyiidiikge iplik ger-
ginligi artar, kiiciildiik¢e azalir.

Resim 1.21:Tansiyon
1.5.6. Disli
Digsliler, diiz dikiste ve kasnaksiz makine nakislarinda kumasi itme gorevi géormekte-

dir. Kasnakla yapilan nakiglarda disliler indirilir, kasnaksiz makine nakiglarinda ise disliler
kaldirilarak islem yapilmaktadir.

Resim 1.22: Disli diisiirme diigmesi Resim 1.23: Disli
13



UYGULAMA FAALIYETI

Asagida verilen bilgiler dogrultusunda makine ¢esitleri ve makinelerin kisimlar1 konu-
larinda arastirmalar yapip dosya hazirlaymiz.

Islem Basamaklar Oneriler
> Makinenin tanimin: arastiriniz. » Basili kaynaklardan faydale_m_ab_lh_rsmlz.
» Sanal ortamdan faydalanabilirsiniz.
» Makinenin tarihgesi ile ilgili bilgi | » Basili kaynaklardan faydalanabilirsiniz.
toplayiniz. » Sanal ortamdan faydalanabilirsiniz.

Basili kaynaklardan faydalanabilirsiniz.

Sanal ortamdan faydalanabilirsiniz.
Cevrenizdeki veya okulunuzdaki nakig atol-
yelerinden faydalanabilirsiniz.

» Makinelerin kullanim alanlarina gore
¢esitlerini arastiriniz.

Y VV

» Cevrenizdeki veya okulunuzdaki nakis at6l-

> Fotograflarni ¢ekiniz. yelerinden faydalanabilirsiniz.

Basili kaynaklardan faydalanabilirsiniz.
Sanal ortamdan faydalanabilirsiniz.
Cevrenizdeki veya okulunuzdaki nakis atol-
yelerinden faydalanabilirsiniz.

» Makinelerin kisimlar1 hakkinda bilgi
toplayiniz.

YV VY

Basili kaynaklardan faydalanabilirsiniz.
Sanal ortamdan faydalanabilirsiniz.
Cevrenizdeki veya okulunuzdaki nakis atol-
yelerinden faydalanabilirsiniz.

» Makinelerde kullanilan ilave parga-
larla ilgili bilgi toplayiniz.

YV VY

Basili kaynaklardan faydalanabilirsiniz.
Sanal ortamdan faydalanabilirsiniz.
Cevrenizdeki veya okulunuzdaki nakis atol-
yelerinden faydalanabilirsiniz.

» Makinelerde kullanilan ilave parcala-
rin 6zelliklerini arastiriniz.

Y VYV

» Topladigimiz bilgi ve dokiimanlari|>» Basili kaynaklardan faydalanabilirsiniz.
dosya haline getiriniz. » Sanal ortamdan faydalanabilirsiniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bil-
giler dogru ise “D”, yanhs ise “Y” yaziniz.

1. () Ilk dikis makinesi agagtan olup deri dikmek i¢in yapilmustir.

2. () Ik elektrikli dikis makinesi 1889°da Singer Sirketi tarafindan piyasaya siiriilmiis-

tur.

3. () Diiz dikis makinesi {ist béliim ve alt boliim olmak tizere iki b6liimden olusmakta-
dir.

4. () Diiz dikis makinelerinin iist boliimii biiylik volan, kay1s kurtaran, yan dayanaklar

ve pedaldan meydana gelmektedir.

5. () Overlok dikisi aslinda zincir dikisin degisik bir seklidir. Ozelligi bir ya da iki dikis
ipliginin kumasg kenarini sararak onun sagaklanmasini 6nlemesidir.

6. () Luper, overlok makinesinin alt boliimiindedir.

7. () Mekik mandali, mekigin yuvasindan diismesini onler.

8. () Mekik, uygulamada makinenin alt iplik diizenini saglayan énemli bir ilave parga-
sidir.

9. () Makinelerde kullanilan ilave pargalar; makine igneleri, baski ayaklar1, mekik,

masura, tansiyon ve dislidir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz. Ce-
vaplarinizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-2

AMAC

Makineleri teknik 6zelliklerine gore uygulamaya hazirlayabileceksiniz.

ARASTIRMA
> Diiz dikis makinesini uygulamaya hazirlama asamalarini arastiriniz.
> Ev ve sanayi piko-nakis makinelerini uygulamaya hazirlama asamalarini aragti-
riniz.
»  Overlok makinesini uygulamaya hazirlama agamalarini arastiriniz.
»  Buldugunuz bilgi ve dokiimanlar1 dosya haline getiriniz.

2. MAKINEYI UYGULAMAYA
HAZIRLAMA

2.1. Diiz Dikis Makinesini Uygulamaya Hazirlama

Diiz dikis makinesini uygulamaya hazirlama asamalar1 sunlardir:

>

YV VY VY VY VYV

Masuraya iplik sarma

Masuray1 mekigin igine yerlestirme
Mekigi mekik yuvasina yerlestirme

Igneyi igne yuvasina takma

Baski ayagi takma

Ust ipligi gecirme

Iplik gerginligini ayarlama

Makine 6zelligine uygun dikis ayar1 yapma

2.1.1. Masuraya Iplik Sarma

Masura sarma islemi her makinenin 6zelligine gore degisik sekillerde yapilir. Masura-
y1 sararken ipligi tek tarafa toplamadan diizgiin ve fazla doldurmamaya dikkat edilmelidir.
Aksi takdirde galigma sirasinda iplikler birbirine dolanir ve kopar.
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2.1.2. Masuray1 Mekigin I¢ine Yerlestirme

Masuradan gelen iplik yonii mekik yapragi yoniine ters olacak sekilde masura sag elde
tutulur ve yaprak iist tarafa gelecek sekilde sol elde tutulan mekigin icine yerlestirilir. Sag
elde tutulan iplik, mekik yapragi iginden gegirilir ve iplik ¢ekilerek yapragin altina yerlesip
yerlesmedigi kontrol edilir.

2.1.3. Mekigi Mekik Yuvasina Yerlestirme

Makinenin dikis plaka kapagi acilir ve igne yukarida iken mekigin mandal kismindan
tutularak mekik yuvasina yerlestirilir. Mekik sap1 caganozdaki yuvasina yerlesene kadar saga
sola hareket ettirilir.

2.1.4. igneyi igne Yuvasma Takma

Igne mili yukari kaldirilir ve igne vidasi gevsetilir. Makinenin 6zelligine gore ignenin
oluklu kismi igne mili iizerindeki iplik kancasi yoniinde tutularak igne yuvasina takilir ve
igne vidas1 sikistirilir.

2.1.5. Baski Ayagim1 Takma

Baski ayagi kolu yukari kaldirilir ve baski ayagi yerine yerlestirilir. Makine 6zelligine
gore vida sikistirilir ve baskim ayagi kolunu indirerek ayak takilir.

2.1.6. Ust ipligi Gecirme

Iplik gergi pullarin1 gevsetmek icin baski ayag: kaldirilir ve horoz iist diizeye ¢ikarilir.
Makinenin iizerindeki makara pimine kullamlacak iplik takilir. Iplik horozun yanindaki ¢en-
gele gecirilir ve iplik gerginlik ayar diigmesi pullari arasindan gegirilerek iplik teli lizerinden
ses gelinceye kadar saga dogru ¢ekilir. Daha sonra iplik yukar1 kaldirilarak horozdan ve iplik
gerginlik ayar diigmesi yanindaki ¢engele gegirilir. Iplik igne yanindaki ¢engelden gegirile-
rek igneye takilir. Igneden gelen ipligin ucundan tutularak igne bir defa alta batirilip ¢ikarilir
ve boylece alt iplik dikis plakasindaki delikten iiste ¢ikmis olur. Her iki iplik ucundan tutula-
rak baski ayagi altindan arkaya alinir.

2.1.7. iplik Gerginligini Ayarlama
> Ust iplik ayar1 yapma: Ust iplik gerginlik ayar diigmesi tizerindeki numaralar
biiyiidiikce iplik gerginligi artar, kiiclildiikge azalir. Iplik kalinligina ve yapila-

cak is ozelligine gore diiz dikiste alt ve ust iplik gerginligi ayni esitlikte olmali-
dir.

> Alt iplik ayar1 yapma: Mekik yapragi tizerindeki viday:1 saga sola dondiirerek
alt iplik gerginlik ayar1 yapilir.
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2.1.8. Makine Ozelligine Uygun Diiz Dikis Ayar1 Yapma

Diiz dikis makinelerinin marka 6zelligine gore dikis ayar1 yapma diizenleri farkl se-
kildedir. Her makinenin el kitap¢iginda nasil ayarlanacag: belirtilmistir. Makine 6zelligine
gore diiz dikis siklik-seyreklik ayar1 yapilir.

2.2. Ev ve Sanayi Tipi Nakis-Piko Makinesini Uygulamaya Hazirla-
ma

Ev ve sanayi tipi nakis ve piko makinelerini bir¢ok cesidi bulunmaktadir. Bu sebeple
uygulamaya hazirlama agsamalar1 da farkliliklar gosterebilir.

2.2.1. igne Se¢imi

Dogru ve uygun igne boyutu yalmzca se¢ilmis olan iplige bagl degildir. ignenin ayri-
ca kullanilan kumasa ¢ok uygun olmasi gerekir. Dogru ve uygun igne sec¢imi ile dikis ve
nakista en iyi sonuglar1 elde edebiliriz.

2.2.2. Iplik Secimi

Iplik, kullanim alanina gére segilir. Miikemmel bir is elde etmek igin kullanilacak ipli-
gin kaliteli olmas1 gerekir. Alt iplik olarak pamuklu iplikler tercih edilmelidir. Pamuklu iplik
dogal elyaf avantajina sahiptir. Ozellikle pamuklu kumaslarin ve dokumalarin dikisine elve-
rislidir. Ust iplik olarak da polyester iplikler tercih edilmelidir. Bu iplik yiiksek gerilme kuv-
vetine sahiptir ve 6zellikle renk tutar.

2.2.3. Masuraya Iplik Sarma

Gli¢ diigmesi acik konuma getirilir. Mihver tizerine iplik yerlestirilir. Makine iizerin-
deki ok ydnleri takip edilerek iplik gerekli yerlerden gecirilir. Masura yerine yerlestirilir ve
iplik bos masura etrafina birkag defa sarilir. Masura kars1 kavrama manivelasina basilir ve
masura sarici otomatik olarak c¢alisir. Masura tam olarak sarildiginda motor otomatik olarak
durur.

2.2.4. Masuray1 Yuvasina Yerlestirme

Iplik saat yelkovani yoniinde sarilacak sekilde masura yuvasina yerlestirilir. Yayin ug
tarafindaki T seklindeki yarik i¢inde iplik yatana kadar yaymn altindan ipligi sol tarafa ¢eki-
niz. Masura saat yelkovani yoniinde dondiiriilerek iplik yerlestirilir. Bazi makinelerde mekik
sabittir. Masura sag elde tutulur ve mekigin icine yerlestirilir. Iplik mekik yaprag icinden
gecirilir ve ¢ekilerek yapragin altina yerlestirilir.

2.2.5. Mekigi Mekik Yuvasina Yerlestirme

Igne yukar1 kaldirilir. Gii¢ diigmesi kapali konuma getirilir. Mekik mandali tutulur ve
mekik tizerindeki parmak yukariy1 gosterecek sekilde mekik kendi kendine tiklayacak sekil-
de yerlestirilir.
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2.2.6. igneyi Igne Yuvasina Takma

Gii¢ diigmesi kapali konuma getirilir. Baski ayagi indirilir ve igne kelepge vidas1 gev-
setilir. Igne sol elde tutularak yuvasina yerlestirilir. Igne kelepce vidasi sikistirlir.

2.2.7. Baski Ayagim1 Takma

Igne ve baski ayag yukar1 kaldirilir ve giic diigmesi kapali konuma getirilir. Kelepge
manivelast yiikseltilir ve baski ayagi yerine yerlestirilir. Kelep¢e manivelasi asagi indirilir.

2.2.8. Ust Ipligi Gecirme

Igne ve baski ayag kaldirilir. Giig diigmesi kapali konuma getirilir. Pim {izerine maka-
ra yerlestirilir (Makara saat yelkovam yéniinde déner.). Iplik arka kilavuzdan gegirilerek iist
iplik gerilim yarigina yerlestirilir. Alma kapaginin sagindan asagiya dogru iplik c¢ekilir. Alma
manivelasina yerlestirilerek ok yoniinde kapagin sol tarafina alinir. Iplik asagi dogru kilavuz-
lardan gegirilir ve gerek elle gerekse iplik takiciyla igneye gegirilir.

2.2.9.Iplik Gerginligini Ayarlama

> Ust iplik ayar1 yapma: Ust iplik gerginlik ayarinda numaralar biiyiidiikce iplik
gerginligi artar, kiiciildiikge azalir. iplik kalmligina ve yapilacak is 6zelligine
gore diiz dikiste alt ve Ust iplik gerginligi ayni esitlikte olmalidir. Makinelerin
ozelligine gore iplik gerginligi ayarlanir.

»  Alt iplik ayar1 yapma: Mekik yaprag: lizerindeki viday1 saga sola dondiirerek
alt iplik gerginlik ayar1 yapilir.

2.3. Overlok Makinesini Uygulamaya Hazirlama
2.3.1. igneyi igne Yuvasina Takma

Igne, igne yuvasia yerlestirilirken asagidaki hususlara dikkat edilir:
> Makine kapali konumda olmalidir.

Igne vidasi gevsetilir.
Igne, uzun kanal size doniik olacak sekilde yerine takilir.
Duruncaya kadar igne deligine itilir.

YV V V V

Igne vidasi sikistirilir.
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2.3.2. Ilmek Uzunlugu Ayari

[lmek uzunlugu ayar: dikilecek kumasa, diferansiyel besleme oranina gore yapilir.
> Basmali diigmeye basmaya devam ederek kumasin derinine inilir.

> Basmali diigmeye basmaya devam edilir ve kasnak {lizerinde gosterilen istenilen
ilmek uzunlugu kayis kasnaginin isaret noktas: ile eslestirilir.

2.3.3. Diferansiyel Besleme Oram Ayari
Diferansiyel besleme orani ayari ana transport dislisi ve diferansiyel transport dislisi
arasindaki hareketlerin oranidir. Ana transport dislisinin hareketi diferansiyel transport disli-

sininkinden biiyiik oldugunda kumas dikis sirasinda esner. Aksi halde kumasg ceker.

> Somun gevsetilir.
> Kumagi esnetmek i¢in vida saat yoniinde, daraltmak igin tersi yonde ¢evrilir.
> Somun sikilir,

2.3.4. Makineye Iplik Takilmasi

Overlok makinelerinde ii¢ iplik veya bes iplik ayn1 anda kullanilmaktadir. Iplik takma
talimat1 makinenin {izerinde bulunmaktadir. Talimatlara uygun bir sekilde iplik kilavuzlar-
dan gecirilerek takilir.
2.3.5. iplik Gerginligi

Tansiyonlarin iizerindeki art1 isareti iplik gerginligini arttirir. Eksi isareti ise iplik ger-
ginligini azaltir. Tansiyon isaretler yoniinde dondiiriilerek iplik gerginligi ayarlanir.

2.4. Cok Bash Nakis Makinesini Uygulamaya Hazirlama

Cok basli nakis makinesini uygulamaya hazirlama asamalar1 asagida a¢iklanmustir.
2.4.1. igne Secimi

Igne boyutunun dogru ve makineye uygun olmasi gerekir. ignenin ayrica kullanilan
kumasa ve iplige de ¢ok uygun olmas1 gerekir. Dogru ve uygun igne se¢imi ile dikis ve na-
kista en iyi sonuglar1 elde edebiliriz.
2.4.2. iplik Secimi

Iplik kullanim alanima gére segilir. Miikkemmel bir is elde etmek i¢in kullanilacak ipli-
gin kaliteli olmas1 gerekir. Alt iplik olarak pamuklu iplikler, iist iplik olarak da polyester

iplikler tercih edilmelidir. Bu iplik yiiksek gerilme kuvvetine sahiptir, saglamdir ve 6zellikle
renk tutar.
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2.4.3. Masura Secimi

Cok bagli nakis makinelerinde metal masura kullanilmaktadir. Metal masuralar daha
saglam oldugu i¢in tercih edilmektedir.

2.4.4. Masuraya Iplik Sarma

Cok basl1 nakis makinelerinde masura sarma islemi makinenin tizerinde degil ayr1 ma-
sura sarma makinelerinde yapilmaktadir.

2.4.5. Mekik Iplik Ayar1

Mekik yapragi lizerindeki viday: saga sola dondiirerek mekik iplik gerginlik ayar1 ya-
pilir.

2.4.6. Ust iplik Ayar
Ust iplik ayar1, ¢ok basli makinelere tansiyon (iist iplik gerginlik ayar diigmesi) ile ya-

pilmaktadir. Tansiyon saga sola hareket ettirilerek gerginlik ayar1 yapilir. Saga gevrilince
gerginlik artar, sola ¢evrilince gerginlik azalir.
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Asagida verilen bilgiler dogrultusunda ev ve sanayi tipi piko-nakis makinelerinde
masuraya iplik sarmiz.

Islem Basamaklar: Oneriler

» Giig diigmesini agik konuma getiriniz.
» Masuray: yerine yerlestiriniz.

» Ok yoOniinii takip ederek ipligi kilavuz-
lardan geciriniz.

Resim 2.2

» Ok yoninii takip ederek ipligi kilavuz-
lardan gegiriniz.

Resim 2.3
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> Ipligi ok yoniinde masuraya sarmiz.

Resim 2.4

> Ipligi bos masura etrafina birkag defa
Ssarniz.

Resim 2.5

» Masura kargt kavrama manivelasina ba-
siniz.
» Masura sarici otomatik olarak galigir.

» Ayaga basarak makineyi ¢alistirmiz.

Resim 2.7
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» Masura tam olarak doluncaya kadar ma-
kineyi ¢alistiriniz.

Resim 2.8

» Masura tam olarak sarildiginda motor
otomatik olarak durur.
» Masuray1 yerinden ¢ikariniz.

Resim 2.9
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Asagida verilen bilgiler dogrultusunda ev ve sanayi tipi piko-nakis makinelerinde ma-
suray1 mekige ve mekigi mekik yuvasina yerlestiriniz.

Islem Basamaklar: Oneriler

> Iplik saat yoniinde sarilacak sekilde
masuray1 mekige yerlestiriniz.

Resim 2.10

» Yayin ug tarafindaki T seklindeki yarik
iginde iplik yatana kadar yaym altindan
ipligi sol tarafa ¢ekiniz.

» Bobinin saat yelkovani yoniinde dondii-
riilmesi gerekir.

Resim 2.12
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> Igneyi kaldirmiz.
» Gii¢ diigmesini kapali konuma getiriniz.

» Mekik mandalini tutunuz.

» Mekik yuvasi, ¢aganozun goriinimiinii
inceleyiniz.

» Mekik ilizerindeki parmak yukariya dog-
ru gostermelidir.

» Kendi kendine tiklayacak sekilde mekigi
yerlestiriniz.

Resim 2.16

26




> Iplik kesici iizerinden ¢ekerek ipligi ke-
siniz.

Resim 2.17
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Asagida verilen bilgiler dogrultusunda ev ve sanayi tipi piko-nakis makinelerinde ig-
neyi igne yuvasina yerlestiriniz.

Islem Basamaklari Oneriler

» Giig diigmesini kapali konuma getiriniz.

» Baski ayagini indiriniz.

> lIgne vidasmi gevsetiniz.

> lIgneyi sol elinizde tutunuz ve igne yu-
vasina yerlestiriniz.

> Igne vidasmi sikigtiriniz.

Resim 2.20
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Asagida verilen bilgiler dogrultusunda ev ve sanayi tipi piko-nakis makinelerinde bas-
ki ayagini takiniz.

Islem Basamaklar Oneriler

» Giig diigmesini kapali konuma getiriniz.

» Baski ayagini sag elinizde tutunuz.
» Baski ayagi tutucusunu kaldiriniz.

» Baski ayagini yerine yerlestiriniz.

» Baski ayagi tutucusunu indiriniz.
» Boylece baski ayagini yerine takmug
olacaksiniz.

Resim 2.24
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Asagida verilen bilgiler dogrultusunda ev ve sanayi tipi piko-nakis makinelerinde tist ipligi
takiniz.

Islem Basamaklar: Oneriler

» Makaray1 makara pimine yerlestiriniz.

el

Resim 2.25

> Ipligi yariktan gegiriniz.

» Ok istikameti yoniinde ¢ekiniz.

» Ok istikameti yoniinde asagi indiriniz.

Resim 2.28
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> Ipligi asagidan yukartya dogru cekiniz.

Resim 2.29

——ay

> Ipligi horozdan gegiriniz.

> Ipligi tekrar asag1 dogru cekiniz.

Resim 2.31

> Ipligi metal plakanin arkasindan gegiri-
niz.

Resim 2.32
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> Ipligi tirnaktan geciriniz.

> Ipligi sag tarafa, ignenin 6n tarafina geti-
riniz.

» Plastik kolu asagi indiriniz ve sonra bi-
rakiniz.

e .

Resim 2.36
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Asagida verilen bilgiler dogrultusunda diiz dikis makinelerinde masurayr mekige ve
mekigi mekik yuvasina yerlestiriniz.

Islem Basamaklar: Oneriler

» Mekigi sol elinizde, masuray1 ise sag
elinizde tutunuz.

Resim 2.37

> Iplik saat yoniinde sarilacak sekilde
masuray1 mekige yerlestiriniz.

> Ipligi mekik yaprag altindan gecirerek
sol tarafa ¢ekiniz.

» Masuranin saat yelkovani yoniinde don-
diirtilmesi gerekir.

» Mekigi sol elinizle mekik mandalindan
tutunuz.

» Mekik sap1 yukariya gelecek sekilde
mekigi yuvasina yerlestiriniz.

Resim 2.41
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» Mekik sapim ¢aganozdaki yerine takiniz.

Resim 2.42

34




Asagida verilen bilgiler dogrultusunda diiz dikis makinelerinde igneyi igne yuvasina
yerlestiriniz.

Islem Basamaklar: Oneriler

> Igneyi sol elinizle tutunuz.
> Ignenin diiz tarafi arkaya, bombeli tarafi
size bakacak sekilde olmalidir.

Resim 2.43

> Igne vidasmi gevsetiniz.

> Igneyi yuvasma yerlestiriniz ve viday1
sikistiriniz.

Resim 2.45
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Asagida verilen bilgiler dogrultusunda diiz dikis makinelerinde ist iplik takma islemi-
ni yapiniz.

Islem Basamaklar: Oneriler

» Bobini veya makarayr makara pimine
yerlestiriniz.

Resim 2.46

> Ipligi 6ndeki kancadan gegiriniz.

2007/03/49

Resim 2.47

> Ipligi tansiyonun ortasindaki bosluktan
gegiriniz.

Resim 2.48

> Ipligi sola dogru hafifce ¢ekiniz.

Resim 2.49
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Ipligi horozdan gegiriniz.

Resim 2.50

Horozdan ge¢irdiginiz ipligi asag1 dogru
hafifce ¢ekiniz.

Ipligi makinenin &n tarafindaki kancadan
geciriniz.

Resim 2.51

Ipligi onden arkaya dogru igneden gegi-
riniz.

Resim 2.52

Ipligi arkaya dogru hafifce cekerek uza-
tiniz.

Resim 2.53
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Asagida verilen bilgiler dogrultusunda diiz dikis makinelerinde ist iplik takma islemi-
ni yapiniz.

Islem Basamaklar: Oneriler

» Bobini veya makarayr makara pimine
yerlestiriniz.

Resim 2.54

> Ipligi arkadaki kancadan gegiriniz.

Resim 2.55

> Ipligi tansiyonun ortasindaki bosluga
dogru ¢ekiniz.

2007/03/19

Resim 2.56

> Ipligi tansiyonun ortasindaki bosluktan
gegiriniz.

Resim 2.57
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> Iplik tansiyondaki kancanm i¢ kisminda
kalacaktir.

> Ipligi horozdan gegiriniz.

> Ipligi makinenin yan tarafindaki kanca-
dan gegciriniz.

riniz.

> Ipligi soldan saga dogru igneden gegiri-
niz.

» Bu makinelerde igne makineye diiz tarafi
makinenin i¢ kismina yani saga, bombeli
tarafi da sola yani dis tarafa gelecek se-
kilde takalir.

Resim 2.61
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Resim 2.62

» Ucundan hafifce ¢ekerek ipligi biraz
uzatiniz.

Resim 2.63
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Asagida verilen bilgiler dogrultusunda diiz dikis makinelerinde igne takma islemini
yapiniz.

Islem Basamaklar Oneriler

» Makine ignesini elinize aliniz.

Resim 2.64

> 1gnenin takilacag1 yuvay1 goriiniiz.
» Igne vidasini gevsetiniz.

Resim 2.65

> lIgneyi diiz tarafi ice, bombeli tarafi disa
bakacak sekilde yuvasina takiniz.
» Igne vidasim sikistiriniz.

Resim 2.66
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Asagida verilen bilgiler dogrultusunda diiz dikis makinelerinde igne takma islemini
apiniz.

Islem Basamaklar: Oneriler

» Baski ayagini hazirlaymiz.

Resim 2.67

» Baski ayagi vidasini hazirlayiniz.

Resim 2.68

» Baski ayagi yuvasini ayarlayiniz.

» Baski ayagini yuvasina yerlestiriniz.

Resim 2.70
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» Ayak vidasin yerine takiniz ve sikistiri-

niz.

Resim 2.71
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Asagida verilen bilgiler dogrultusunda diiz dikis makinelerinde igne takma islemini

yapiniz.
Islem Basamaklar: Oneriler
» Makineyi durdurunuz. > Igneyi takarken arkadaslarinizi makineyi
> Islenecek zemine ve teknige uygun igne calistirmamasi i¢in uyariniz.
seciniz.

> Igne mili iizerindeki viday1 tornavida
kullanarak vida yerinden ¢ikmayacak
kadar gevsetiniz.

> Igne deligi ve ignenin oluklu yeri &ne
gelecek sekilde igne miline yerlestiriniz.

Resim 2.73

> Igne vidasini tornavida ile sikiniz.
» Ignenin hareket etmemesi i¢in igneyi sol
elinizle tutunuz.

Resim 2.74
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Asagida verilen bilgiler dogrultusunda diiz dikis makinelerinde igne takma islemini
yapiniz.

Islem Basamaklar: Oneriler

» Masuraya alt ipinizi sariniz.
» Ipin masuraya muntazam sarilmasina
0zen gosteriniz.

» Masuray1 mekige takiniz.
> Ipligin gelisinin mekik yapragi ydniinde
olmasina dikkat ediniz.

> Ipligi 6nce mekik yapragindan sonra da
yaydan gegiriniz.

Resim 2.77
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» Alt ve iist iplik gerginligi orantili olmali-
dir. Alt ipligin gelisini tornavida yardi-
muyla yaprak iizerindeki vidadan ayarla-
yabilirsiniz.

Resim 2.78

> Ipligin masuradan gelisini kontrol
ediniz.

» Mekigi mandalindan ya da govdesinden
tutarak caganoza yerlestiriniz.

Resim 2.80
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Asagida verilen bilgiler dogrultusunda diiz dikis makinelerinde igne takma islemini
apiniz.

Islem Basamaklari Oneriler

> Iplikleri secerken isleme ve kumas ozelli-

» Islemeye uygun iplikleri se¢iniz. gini dikkate almiz.

5 lor . E—— ——
- vt d dm— |
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> Ipliklerinizi makaraliklara (gardaga)
yerlestiriniz.

> Iplikler sik1 ve ipliklerin sarma yonii sola
dogru olmalidir.

Resim 2.81

> Ipligi birinci ip yolundan gegiriniz.
> Ipligi ip kanallarinda gegirirken igne
numaralar1 verili kanallar1 kullaniniz.

> Ipligi once ikinci tansiyonun deliginden
ve gergi pullarin arasindan sonra da ikin-
ci delikten gegiriniz.

Resim 2.83
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> Ipligi daha sonra ip okuyucusundan gegi-
riniz.
> Ipligi okuyucu etrafinda bir tur sarmiz.

Resim 2.84

> Ipligi once ¢engelden daha sonra da
tiglincii tansiyondan ve ¢engelden gegiri-
niz.

> Ipligi tansiyon pulu etrafinda saat dniin-
de bir buguk tur sarmiz ve yaydan gegi-
riniz.

Resim 2.85

> Ipligi ikinci ve iigiincii ip yolundan gegi-
riniz.

> Igne sirasim dikkate alimiz. Yanlis ip yo-
lunu kullanmayiniz.

> Ipligi horozdan, dérdiincii ve besinci ip
yolundan gegiriniz.

Resim 2.86

[EOR

deliginden 6nden arkaya dogru gegiriniz.
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Resim 2.87

> Ipligin ucunu, ayak arasindaki delikten
gecirip yay arasina takiniz.

Resim 2.88

NOT: Sanayi tipi nakis makineleri marka ve dzelliklerine gére degisiklik gosterebilir. Bu
gibi durumlarda makinenin kullanma kilavuzundan veya makine teknisyenlerinden yardim
alimiz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yaziniz.

1. Masuray1r sararken ipligi ................. tarafa toplamamaya, diizgiin ve fazla
doldurmamaya dikkat edilmelidir.

2. Mekigi mekik yuvasina yerlestirme isleminde makinenin dikis ..................... ka-
pag1 agilir ve igne yukarida iken mekigin mandal kismindan tutularak mekik yuvasina
yerlestirilir.

3. Igneyi igne yuvasia takarken ........................... ayag1 indirilir.

4. Ust iplik gerginlik ayar diigmesi iizerindeki numaralar biiyiidiik¢e iplik
gerginligi ............

5. Overlok makinelerindeki tansiyonlarin tizerindeki ..................... isareti iplik ger-
ginligini arttirir.

6. Igne igne yuvasina yerlestirilirken makine ..................... konumda olmalidir.

7.  Alt iplik ayar1 yaparken mekik yapragi tzerindeki vidayr ...............
............ dondiirerek alt iplik gerginlik ayar1 yapilir.

8. Dogru ve uygun igne boyutu yalnizca secilmis olan iplige bagh degildir. ignenin ayri-
cakullanilan .......................... cok uygun olmas1 gerekir.

9.  Diiz ve sanayi tipi piko-nakis makinelerinde alt iplik olarak ........................ iplik-
ler tercih edilmelidir.

DEGERLENDIRME
Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimz. Ce-
vaplarinizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-3

AMAC

Makinelerin basit arizalarini 6grenebilecek, basit arizalarin1 onarabileceksiniz.

ARASTIRMA
> Diiz dikis makinelerinde olusabilecek arizalar1 arastiriniz.
> Ev ve sanayi tipi piko makinelerinde olusabilecek basit arizalari arastiriniz.
> Overlok makinelerinin basit arizalarini arastiriniz.
>

Buldugunuz bilgi ve dokiimanlari sinifta arkadaslarinizla paylaginiz.

3. MAKINELERIN BASIT ARIZALARI

3.1. Diiz Dikis Makinesi

Makineyi basarili bir sekilde kullanabilmek i¢in basit arizalarini tanimak ve gidermeye
caligmak gereklidir. Kiigiik arizalar ve onarimi hakkinda asagida agiklamalar yapilmustir.

3.1.1. iplik Atlama Nedenleri

Nedenleri Coziim Yollar
» Makineye uymayan bir igne takilmasi » Makineye uygun igne takiniz.
> I%ngnln uzun, kisa, ucunun kiit veya > igneyi degistiriniz.
egri olmasi
> Igne milinin uzun veya kisa olmasi > Igneyi degistiriniz.
> Ipligin masuraya diizgiin sarilmamast > Ipligi masuraya diizgiin sarmiz.
» Kumas ve iplik kalinligina uygun igne | » Kumas ve iplik kalinligina uygun igne
kullanilmamasi kullaniniz.
» Caganozun ucunun yuvarlak veya > Caganozu degistiriniz.
asinmis olmasi
> Ipligin igneye ters takilmig olmasi > Ipligi igneye diizgiin takimz.
» Diglilerin arasinda toz veya iplik bu- | > Diglilerin arasindaki toz ve iplikleri te-
lunmas1 mizleyiniz.
> Id(aslklg ¢aganoz arasindaki boslugun » Caganozu cikarip tekrar takinz.
engesiz olmasi
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3.1.2.Ust iplik Koparma Nedenleri

Nedenleri Coziim Yollan

> Ust ipligin hatal takilmasi > Ust ipligi tekrar takiniz.

» Kaullanilan ipligin saglam olmamasi > Ipligi degistiriniz.

> Ust iplik gerginliginin ¢ok siki veya . o
gevsek olmas » Ust iplik gerginlik ayarini yapiniz.

> Ignenin kisa veya uzun olmasi, ters | > Igneyi degistiriniz, igneyi makineye diiz-
takilmis olmasi giin bir sekilde tekrar takiniz.

> 1gne ucunun egri veya kiit olmasi > Igneyi degistiriniz.

> 1gne goziiniin piiriizlii olmasi > Igneyi degistiriniz.

> Ignenin kullamlan iplik ve kumasa uy- | > Kullamlan kumas ve iplige uygun igne
gun olmamasi kullaniniz.

» Digli plakasi, mekik, caganoz ve kasik | > Disli plakasi, mekik, caganoz ve kasik
yapraginda piiriiz veya ¢iziklerin olmasi yapragindaki piiriizleri zimparalayiniz.

> Kaslkl? ¢aganoz arasindaki boslugun » Caganozu gikarip tekrar takiniz.
dengesiz olmasi

3.1.3. Alt iplik Koparma Nedenleri
Nedenleri Coziim Yollar

> Ipligin masuraya diizgiin sarilmamasi » Masuraya tekrar iplik sariniz.

» Mekikten gelen ipligin fazla gergin | » Mekikten gelen ipligin gerginligini
olmasi ayarlaymiz.

> Masuranl_n mekik i¢inde rahat hareket > Masuray: degistiriniz.
etmemesi

» Masuranin iplik yniinin mekige ters » Masuray1 mekige tekrar yerlestiriniz.
takilmasi

» Kasik yaprag ayarsizligi » Kagik yapragini kontrol ediniz.

» Caganozda toz birikmesi » Caganozu temizleyiniz.
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3.1.4. igne Kirma Nedenleri

Nedenleri Coziim Yollan
Ignenin egri olmasi > Igneyi degistiriniz.
Igne vidasinin yeterince > Igne vidasini sikistiriniz.
sikigtirilmamasi
Ignenin igne yuvasina iyi oturmamasi > Igneyi ¢ikartip tekrar takimz.
Baski ayak  vidasmn  yeterince » Baski ayak vidasini sikistiriniz.
sikigtirilmamasi
Ignenin kumas ve iplik kalimhigma gore | » Kumas ve iplik kalinligma uygun igne

ince olmasi

takiniz.

Igne milinde egrilik olmasi > Igneyi degistiriniz.
Masura, mekik ve ¢aganozun yerine | » Masura, mekik ve ¢aganozu yerine tam
tam oturmamig olmasi yerlestiriniz.
Igne hareket kolunun yerinde diizgiin | » Igne hareket kolunu kontrol edip
durmamast diizeltiniz.
Makine oOzelligine gore diiz dikis
yaparken  zikzak plakanin  takili | > Zikzak plakayi ¢gikariniz.
olmamasi
Kumas kalinlig1 olan yerlerde kumasin . . .
arkadan hizla cekilmesi » Kumasi hizli bir sekilde ¢ekmeyiniz.
Iplik koparirken ©ne dogru alarak | » Iplik koparirken dne dogru degil arkaya
kesilmesi alarak kesilmelidir.
3.1.5. Bozuk Dikis Nedenleri
Nedenleri Coziim Yollar

> Alt ve ist iplik gerginlik ayarmin | » Kullanilan kumasa, iplige ve yapilacak is
kullanilan kumasa, iplige ve yapilacak tiiriine uygun alt ve st iplik gerginlik
is tlirline uygun olmamasi ayarlarini yapiniz.
Ipligin masuraya diizgiin sarilmamasi » Masuraya diizgiin iplik sarmiz.
Masuranin mekige ters takilmasi » Masuray1 mekige tekrar takiniz.
Mekikten gelen ipligin gevsek veya | » Mekikten gelen ipligin gerginlik ayarini
gergin olmast yapiniz.
Igne ve iplik kalmhklarinm kumasa » Kumasa uygun igne ve iplik kullaniniz.
uygun olmamasi
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3.1.6. Makinenin Agir Calisma Nedenleri

Nedenleri

Coziim Yollan

Makinenin yagsiz olmasi

Makineyi yaglayiniz.

Diglilerin arasinda ve mekik yuvasinda
iplik ve tozlarin birikmesi

Diglileri ve mekik yuvasini temizleyiniz.

Makine kayisinin gevsek veya siki
olmast

Makine
ayarlayniz.

kayigiin gerginligini

Masuralik
degmesi

lastigin  kiigiik  volana

Masuralik lastigini diizeltiniz.

Pedal vidalarinin ayarsiz olmasi

Pedal vidalarmi ayarlayiniz.

Kullanilan kalitesiz yag kalintilariin
tutukluk yapmasi

Kaliteli makine yagi kullamimz. Yag
kalintilarini temizleyiniz.

Motorun arizal1 olmasi

Motoru tamir ettiriniz.

Motor kayiginin dar veya bol olmasi

Motor kayisinin gerginligini ayarlayiniz.

Motor kayiginin aginmis olmasi

Motor kayigini degistiriniz.

Kiiciik  volan ortasindaki makine
hareketini durduran volan aynasina iplik
vb. dolanmasi

Volan aynasini temizleyiniz.

3.1.7. Baski Ayag1 Altinda Kumasin Normal Yiiriimemesi Nedenleri

Nedenleri

Coziim Yollan

» Baski mili ayar vidasinin kumag
kalinligima uygun ayarlanmamasi

» Baski mili ayar vidasim
kalinligina uygun ayarlayiniz.

kumas

» Dislinin diisiik olmasi » Digslileri kaldiriniz.

» Baski ayaginin aginmig, egik ve carpik

olmasi » Baski ayagini degistiriniz.
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3.2. Ev ve Sanayi Tipi Piko Makineleri

Makineyi basarili bir sekilde kullanabilmek icin basit arizalarini tanimak ve gidermeye
calismak gereklidir. Kiigiik arizalar ve onarimi hakkinda asagida agiklamalar yapilmustir.

3.2.1. iplik Atlama Nedenleri

Nedenleri Coziim Yollan
> Yanlis igne kullaniimistir, > Eullanacaglmz kumas ve iplige uygun
igne takiniz.
> Igne biikiilmiistiir, kordiir ya da yanhs | > Igneyi degistiriniz ya da ignenin takilisi-
takilmustir. n1 kontrol ediniz.
L . > Igneyi yerlestirme esnasinda tamamen
» Igne yuvasina yerlesmemistir. fist tarafa dogru itiniz.
» Diisiik kalitede, ¢ok kotii parlatilmis . .
igne kullanilmustir. » Makineye uygun igne takiniz.
3.2.2.Ust Iplik Koparma Nedenleri
Nedenleri Coziim Yollar
> Ust iplik gerilimi ¢ok sikidir. > Ust iplik gerilimini gevsetiniz.
» Diisiik kalite igne kullanilmstir. > Igneyi degistiriniz.
> Igne yanls olarak takilmustir. > Ignenin takilismni kontrol ediniz.
> Igne kor veya biikiilmiistiir. > Igneyi degistiriniz.
» Diisiik kalitede iplik, diigiimlii iplik, ¢ok .
eski iplik ya da kurumus iplik kullanil- | > Ipligi degistiriniz.
mistir.
» Dikis plakasi deligi veya kasnak ucu > Nakis hizin diisiiriiniiz.
hasarlidir.
3.2.3.Alt Iplik Koparma Nedenleri
Nedenleri Coziim Yollan
» Alt iplik gerilimi ¢ok sikidir. » Altipligi gevsetiniz.
> ﬁrlt iplik makara yuvasina yakalanmis- > Bobin degistiriniz.
> Igne kor veya biikiilmiistiir. > Igneyi degistiriniz.
» Dikis plaka deligi igne tarafindan | » Dikis plakasinin teknisyen tarafindan
hasarlanmigtir. cilalanmasi gerekir.
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3.2.4. igne Kirma Nedenleri

Nedenleri

Coziim Yollan

> Igne kelepce vidas1 ¢ok gevsektir.

Igne kelepge vidasini sikistiriniz.

> Arnizali ve kusurlu

bulunmaktadir.

dikis plakasi

Dikis plakasini degistiriniz.

3.2.5. Bozuk Dikis Nedenleri

Nedenleri Coziim Yollar
» Germe diskleri arasinda iplik artiklari . . o
» Iplik artiklarini temizleyiniz.
bulunmas
» Makara yuvasi yaymin altinda iplik | » Makara yuvast yaymin altindaki iplik
kalintilar1 ve artiklari bulunmasi kalintilarini temizleyiniz.
> Iplik geriliminin ayarlanmamis olmasi > Iplik gerilimini ayarlayimniz.
» Yanlis iplik takilmasi > Ipligi degistiriniz.
» Uygun makara diski kullanilmams o
| » Makaray1 uygun makara diskine takiniz.
olmasi

3.2.6. Makinenin Agir Calisma Nedenleri

Nedenleri

Coziim Yollan

» Fis tam olarak takilmamuistir.

Fisi kontrol ederek yeniden takiniz.

» Giig¢ anahtari -0- pozisyonundadir.

Gii¢ anahtarinin pozisyonunu degistiri-

niz.

» Nakis bilgisayar1 ¢ok soguk bir odada

bulunmaktadir.

Nakis bilgisayarinin bulundugu ortamu

degistiriniz.
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3.3. Overlok Makineleri

Makineyi basarili bir sekilde kullanabilmek icin basit arizalarini tanimak ve gidermeye
calismak gereklidir. Kiigiik arizalar ve onarimi hakkinda asagida agiklamalar yapilmustir.

3.3.1.igne Kirilmasi
Nedenleri Coziim Yollan
> igne yanlis yerlestirilmistir. > :ﬁr?eyl dogru sekilde yeniden yerlestiri-
» Yanlig biiyiikliikte igne kullanilmigtir. » Kumasa ve iplige uygun igne kullaniniz.
> Igne egiktir. » Yeni igne takiniz.
> Igne yollugu ile oran1 yanlistur. > Igne yollugunu yeniden ayarlaymiz.
» Liiper ile oran1 yanligtir. » Liiperi yeniden ayarlaymiz.
> Igne plakasi1 veya baski ayagina carpi- | » Igne plakasini ve baski ayagimi yeniden

yor olabilir.

ayarlayiniz.

3.3.2.Ipligin Kopmasi

Nedenleri Coziim Yollan

» Kalitesiz iplik > lyi kalitede bir iplik kullaniniz.

> Iplik igne deliginden daha kalin » Kumasa ve iplige uygun igne kullaniniz.

> Iplik yanls gecirilmis. > Ipligi dogru bigimde yeniden takiniz.

> iplik tansiyonu gok yiiksek > E})le gergi somununu yeniden ayarlayi-

> Igne yanlhs yerlestirilmis. > ;%Efzyl dogru bir sekilde yeniden ayarla-
. C » Diizgiin iplik gecirme islemi igin iplik

» Iplik sehpasi yanlig yerlestirilmis. sehpasini yeniden ayarlayimiz.

> Igne asir1 1sinmus. > Igneyi degistiriniz.

» Silikon yag1 yok » Silikon yag1 doldurunuz.

> Igne yollugu yanlis ayarlanmus. > Igne yollugunu yeniden ayarlayiniz.

> Iplik diskinde veya yollukta capaklar | » Capaklar1 zimparalaymiz veya cilalayi-
var. niz.

> Igne ve liiper arasindaki oran yanlis > Igneyi ve liiperi yeniden ayarlayimiz.
Igne, liiper, igne plakasi ve yollukta | » Capaklari zimparalaymmz veya cilalayi-
capaklar var. niz.
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3.3.3. Dikis Atlamasi

Nedenleri

Coziim Yollan

> Igne ve liiper arasindaki oran yanlis

> Igneyi ve liiperi yeniden ayarlayiniz.

> Iplik yanhs gecirilmis.

> Ipligi dogru bigimde yeniden gegiriniz.

> Igne yanls yerlestirilmis.

Igneyi dogru bir sekilde yeniden ayarla-
yiniz.

» Yetersiz veya cok yiiksek iplik gerginli-
gi

Iplik gergi somununu yeniden ayarlayi-
niz.

» Liiper noktas1 zarar gormiis.

Liiperi yeniden ayarlaymiz.

> Igne egilmis.

Yeni igne takiniz.

> Igne yollugu yanlis yerlestirilmis.

Igne yolugunu yeniden ayarlayiniz.

3.3.4. Diizensiz ilmekler

Nedenleri

Coziim Yollan

> Iplik yanls gecirilmis.

> Ipligi dogru bigimde yeniden gegiriniz.

> Iplik sehpas1 yanhs kurulmus.

» Diizgiin iplik gegirme islemi i¢in ipligi

yeniden ayarlayiniz.

» Alt bigak yanlis yerlestirilmis.

» Alt bigagi yeniden ayarlaymiz.

» Bigaklar diizgiin kesmiyor.

» Bigaklar bileyiniz ya da yenisiyle degis-

tiriniz.
. > kl 1 veya cilalayi-
» Iplik diski veya yollugunda ¢apak var. Slap aklar zimparalaymniz VEY i
Z.
> 1gne ucu zarar gérmis. > Igneyi degistiriniz.
» Transport dislileri ¢aligmiyor. » Transport dislilerini yeniden ayarlayiniz.
> Iplik gergi somununu yeniden ayarlayi-

> Iplik gerginligi yetersiz

niz.
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3.4. Cok Bash Nakis Makinesi

3.4.1. igne Kirilmas

Nedenleri Coziim Yollar
> lgne yanhs takll.n.ns veya yerine tam » Kontrol ederek tekrar takiniz.
» oturmamus olabilir.
> Igne caganoz ile temas ediyor olabilir. » Caganoz pozisyonunu ayarlayiniz.
> Igne plakasinin yerinde olmamasi, saga | » Igne plakasi pozisyonunu dogru ayarla-
veya sola kaytyor olmasi yiniz.
> Igne kumas ve iplik icin ¢ok ince o e
> olabilir. » Uygun igne ile degistiriniz.
> Igne kalitesi iyi degildir. » Kaliteli igne kullaniniz.
> Igne ucu kiit veya asinmus olabilir. » Yeni igne ile degistiriniz.
> Igne, igne deligine carpmaktadir. > lgne deligine carpmamast icin igneyi
ayarlayiniz.
> Ust iplik gerginligi siki olabilir. » Alt iplikle dengesini kontrol ediniz.
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UYGULAMA FAALIYETI

Asagida verilen bilgiler dogrultusunda makinelerin basit arizalari, onarimi ve bakimi

konularinda arastirmalar yapip dosya hazirlayimiz.

Islem Basamaklar:

Oneriler

Uygun calisma ortami hazirlayiniz.

Aydinlik olmasina 6zen gdsteriniz.

Diiz dikis makinelerinde olusabile-
cek arizalar1 arastiriniz.

Basili kaynaklardan faydalanabilirsiniz.
Cevrenizdeki veya okulunuzdaki nakis atol-
yelerinden faydalanabilirsiniz.

Arizalarin onarimi hakkinda bilgi
toplayiniz.

Gorsel ve basili kaynaklardan faydalanabilir-
siniz.

Ev ve sanayi tipi piko makinelerinde
olusabilecek arizalari arastiriniz.

Basili kaynaklardan faydalanabilirsiniz.
Cevrenizdeki veya okulunuzdaki nakis atol-
yelerinden faydalanabilirsiniz.

Arnzalarin onarimi  hakkinda bilgi
toplayiniz.

Gorsel ve basilt kaynaklardan faydalanabilir-
siniz.

Overlok makinelerinde olusabilecek
arizlari aragtiriiz.

Basili kaynaklardan faydalanabilirsiniz
Cevrenizdeki veya okulunuzdaki nakis atol-
yelerinden faydalanabilirsiniz.

Arnzalarin onarimi  hakkinda bilgi
toplayiniz.

Gorsel ve basilt kaynaklardan faydalanabilir-
siniz.

Topladiginiz bilgi ve dokiimanlari
dosya haline getiriniz.

Basili kaynaklardan faydalanabilirsiniz.
Sanal ortamdan faydalanabilirsiniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorulan dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz

Asagidakilerden hangisi diiz dikis makinelerinde iplik atlama nedenlerindendir?
A) Ust ipligin hatal takilmasi

B) Kullanilan ipligin saglam olmasi

C) Ust iplik gerginliginin ¢ok sik1 veya gevsek olmasi

D) Makineye uymayan bir igne takilmasi

Asagidakilerden hangisi diiz dikis makinelerinde alt iplik koparma nedenlerindendir?
A) Mekikten gelen ipligin fazla gergin olmasi

B) Ust ipligin hatal1 takilmasi

C) Kullanilan ipligin saglam olmasi

D) Ust iplik gerginliginin ¢ok siki veya gevsek olmasi

Asagidakilerden hangisi diiz dikis makinelerinde igne kirma nedenlerinden degildir?
A) Ignenin egri olmasi

B) Ignenin igne yuvasina iyi oturmamasi

C) Masuranin mekige ters takilmasi

D) Igne vidasini yeterince sikistirilmamasi

Asagidakilerden hangisi ev ve sanayi tipi piko ve nakis makinelerinde bozuk dikis
nedenlerinden degildir?

A) Germe diskleri arasinda iplik artiklari bulunmasi

B) Alt iplik gerilimi ¢ok sikidur.

C) Makara yuvasi yayinin altinda iplik kalintilar1 ve artiklar1 bulunmasi

D) Iplik gerliminin ayarlanmamis olmasi

Asagidakilerden hangisi ev ve sanayi tipi piko makinelerinde makinelerinin agir ¢a-
lisma nedenlerindendir?

A) Ust iplik gerilimi ¢ok sikidir.

B) Disiik kalite igne kullanilmustir.

C) igne yanlis olarak takilmustir.

D) Nakis bilgisayar1 ¢ok soguk bir odada bulunmaktadir.

Asagidakilerden hangisi overlok makinelerinde igne kirma nedenlerinden degildir?
A) Igne yanlis yerlestirilmis olabilir.

B) Yanlis biyiikliikte igne kullanilmustir.

C) Iplik yanlis gegirilmistir.

D) igne egiktir.

Asagidakilerden hangisi overlok makinelerinde dikis atlama nedenlerinden degildir?
A) Iplik gerginligi yetersizdir.

B) igne ve liiper arasindaki oran yanlistir.

C) Iplik yanlis gegirilmistir.

D) igne yanlis yerlestirilmistir.

61



8. Asagidakilerden hangisi diizensiz ilmek nedenlerinden degildir?
A\) Iplik diski veya yollugunda capak var.
B) Igne ucu zarar gérmiistiir.
C) Transport dislilerinin yiiksekligi yetersizdir.
D) Liiper noktas1 zarar gérmiistiir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular faaliyete geri donerek tekrarlayiniz. Ce-
vaplarimzin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geciniz.
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OGRENME FAALIYETi-4

AMAC

Asagida verilen bilgiler dogrultusunda makinelerin bakimi ve korunmasi ile ilgili bilgi
sahibi olabileceksiniz.

ARASTIRMA

VvV V V V V

Diiz dikis makinelerinin bakimi ve korunmasi ile ilgili arastirma yapiniz.
Makinelerin bakimi ve korunmasinda kullanilan arag-gerecleri arastiriniz.
Ev ve sanayi tipi makinelerin bakimi ve korunmasi ile ilgili bilgi toplayiniz.
Overlok makinelerinin bakimi ve korunmasi ile ilgili bilgi toplayiniz.

Topladiginiz bilgi ve dokiimanlari sinifta arkadaglarinizla paylasiniz.

4. MAKINELERIN BAKIMI VE
KORUNMASI

4.1. Diiz Dikis Makinelerinin Bakimi ve Korunmasinin Onemi

Makinenin uzun zaman kullanilmasi ve diizgiin ¢alisabilmesi i¢in temizligine, yag-
lanmasina dikkat edilmelidir. Temizleme ve yaglama islemleri makinenin kullanilma siresi-
ne gore ayarlanmalidir (giinliik, haftalik, aylik). Kullanilan yag, iyi cins ve ince olmalidir.

4.1.1. Makinenin Bakim ve Korunmasinda Kullanilan Ara¢ Gerecler

>

VV VYV VYV

Makine

Biiyiik-kiigiik tornavida
Temizleme fircasi
Makine yag1

Temizlik bezi

Alkol

Gaz yagi
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4.1.2. Makinelerin Temizlik Asamalari

A\

Makinenin govdesini nemli bezle siliniz.

Dikis plakasi tizerindeki viday1 tornavida ile ¢ikariniz.
Dikis plaka kapagini ¢ikarmiz ve dislileri temizleyiniz.
Makine 6zelligine gore ¢aganozu g¢ikartiniz.

Mekik yatagini temizleyiniz.

Makinenin tahta mobilyasini temizleyiniz.

Yan dayanaklari temizleyiniz.

Biiyiik volani temizleyiniz.

Pedal1 temizleyiniz.

YV VY VYV YVYVYY

Temizligi yapilan makinenin temizlik islem sirasi ve makine 6zelligine gore
yaglama gozeneklerini ve baglanti yerlerini yaglayiniz.

4.1.3. Makinenin Korunmasi

Makinenin bakimi kadar korunmasi da 6nemlidir. Uzun 6miirli olmasi ve iyi ¢alisma-
st i¢in baz1 hususlara dikkat etmek gerekir. Bunlar:

Makine diizgiin bir zemin {izerine konulmalidir.

Makinenin bulundugu yer aydinlik, temiz, tozsuz ve rutubetsiz bir yer olmalidir.
Ayakli makinelerin yeri degistirilirken makine itilmeden, kaldirilarak taginmalidir.
Tozdan korumak i¢in kullanilmadig1 zamanlarda {izeri ortiilmelidir.

Motorla ¢aligan makinelerin kordonlar: diizgiin bir sekilde toplanmalidir.

Tahta mobilya ve ayak kisimlar1 gaz yagina batirilmis bir bezle silinmelidir.

Makine muntazam araliklarla yaglanmalidir.

vV V V V V VYV V V

Makine kayisi, uzun 6miirlii ve temiz olmasi i¢in zaman zaman alkolle silinmelidir.

4.2. Ev ve Sanayi Tipi Makinelerin Bakimi ve Korunmasmin Onemi

Makinenin uzun zaman kullanilmasi ve diizgiin ¢alisabilmesi i¢in temizligine, yag-
lanmasina dikkat etmek gerekir. Temizleme ve yaglama iglemleri makinenin kullanilma
sliresine ayarlanmalidir (giinliik, haftalik, aylik). Kullanilan yag, iyi cins ve ince olmalidir.

4.2.1. Makinenin Bakim ve Korunmasinda Kullanilan Ara¢ Gerecler

> Makine
> Temizleme fircasi
> Makine yagi
> Temizlik bezi
64



4.2.2. Makinelerin Bakimi ve Korunmasi

Y V

YV V V V

A\

A\

YV V VYV VY

Makineler elektrige bagl oldugundan hi¢bir zaman bagibos birakilmamalidir.
Kullanimdan sonra ve temizlikten dnce derhal prizden ¢ekilmelidir.

Hasarl1 bir kablosu veya fisi varsa, dogru olarak ¢alismiyorsa, hasara ugramigsa
makineyi hi¢bir zaman kullanmayniz.

Hava girisleri kapanmigsa asla kullanmayiniz.

Havalandirma agikliklarini ve ayak kontroliinii tiftik birikiminden, tozdan ve
dagimik kumastan uzak tutunuz.

Her zaman orijinal dikis plakas1 kullaniniz.
Egrilmis igneleri kullanmayimiz.
Agik havada kullanmayiniz.

Temizleme ve yaglama iglemlerini makinenin kullanilma siiresine gore ayarla-
yiniz.

Kullanilan yag iyi cins ve ince olmalidir. Makinenin markasina gore degisiklik
gosterebilir.

Makinenin markasina ve modeline gore kullanma kilavuzunda yazdigi sekilde
yaglama islemini yapiniz.

Makinenin gévde kismint nemli bezle temizleyiniz ve kurulayiniz.

Temizlik maddeleri kullanmayiniz.

Asla herhangi bir agikliga bir sey sokmayiniz ve diislirmeyiniz.

Makineleri kuru, temiz ve tozsuz ortamlarda kullaniniz.

Makinenin bulundugu yerin temizligini yaparken iizerini ortiiniiz.

4.3. Overlok Makinelerinin Bakimi ve Korunmasi

Makine ¢alismadigi zamanlarda iizeri ortiilmelidir.
Kullanimdan sonra ve temizlikten 6nce derhal prizden ¢ekilmelidir.

Hasarl1 bir kablosu veya fisi varsa, dogru olarak ¢alismiyorsa, hasara ugramigsa
makineyi hi¢bir zaman kullanmayiniz.

Makineleri kuru, temiz ve tozsuz ortamlarda kullaniniz.
Makine 40 derecenin tizerindeki ortam sicakliklarinda kullanilmamalidir.

Makinenin markasina ve modeline gore kullanma kilavuzunda yazdig: sekilde
yaglama islemini yapiniz.

Temizleme ve yaglama islemlerini makinenin kullanilma siiresine gore ayarla-
yiniz.

Makineyi kablodan tutarak tagimayiniz veya makinenin gii¢ baglantisin1 kesmek

icin kablodan tutarak prizden ¢ekmeyiniz. Kabloyu 1s1, yag ve keskin kenarlar-
dan uzak tutunuz.
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4.4. Cok Bash Nakis Makinesinin Bakimi ve Korunmasi

> Makineler elektrige bagl oldugundan hi¢bir zaman basibos birakilmamalidir.
> Kullanimdan sonra ve temizlikten 6nce derhal prizden ¢ekilmelidir.

> Hasarl1 bir kablosu veya fisi varsa, dogru olarak ¢aligmiyorsa, hasara ugramigsa
hi¢bir zaman makineyi kullanmayiniz.

> Makineleri kuru, temiz ve tozsuz ortamlarda kullaniniz.
> Egrilmis igneleri kullanmayiniz.

> Temizleme ve yaglama islemlerini makinenin kullanilma siiresine gore ayarla-
yiniz.

> Kullanilan yag iyi cins ve ince olmalidir. Makinenin markasina gore degisiklik
gosterebilir.

> Makinenin markasina ve modeline gore kullanma kilavuzunda yazdig: sekilde
yaglama islemini yapiniz.
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Asagida verilen bilgiler dogrultusunda makinenin temizligini ve yaglama iglemini ya-
piniz.

Islem Basamaklari Oneriler

BERNINA B 1057

L

Gii¢ diigmesini kapali konuma getiriniz.
Fisi prizden ¢ekiniz.

Baski ayagini ve igneyi ¢ikariniz.

Dikis plakasini ¢ikariniz.

Dislilerin arasindaki toz ve iplik kalinti-
larini firga ile temizleyiniz.

Dikis plakasini yerine yerlestiriniz.

YV VVV V

Resim 4.1

» Mekigi ¢ikariniz.
» Firga veya pamuklu bir bez ile alani
temizleyiniz.

» Mekik yuvasina bir damla yag damlati-
nz.

» Yag bulasmasmi onlemek i¢in makine-
nizi kisa bir siire ipliksiz olarak ¢aligtiri-
nz.

Resim 4.3
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OLCME VE DEGERLENDIiRME

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bil-
giler dogru ise D, yanhs ise Y yazimz.

1. () Makinenin uzun zaman kullanilmasi ve diizgiin ¢alisabilmesi i¢in temizligine,
yaglanmasina dikkat etmek gerekir. Kullanilan yag iyi cins ve ince olmalidir.

2. () Makinenin bulundugu yer aydinlik, temiz, tozsuz ve rutubetsiz bir yer olmalidir.
3. () Makine kayis1 uzun 6miirlii ve temiz olmasi igin zaman zaman alkolle silinmeli-
dir.

4. () Ayakli makinelerin yerini degistirilirken iterek taginmalidir.

5. () Ev ve sanayi tipi piko-nakis makinelerinde her zaman orijinal dikis plakasi kulla-

niniz.
6. () Makine 40 derecenin iizerindeki ortam sicakliklarinda kullanilmalidir.
DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimz. Ce-
vaplarinizin tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme”’ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bil-
giler dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

1. () Makinenin st boliimii bas, gévde kii¢iik volan olmak {izere ti¢ kisimdan meyda-
na gelmistir.

2. () Tek iplikli zincir dikis makinesinde hareketli ya da salinan kavrayici deliklidir.
3. () Diiz dikis makinelerinde igne asagida iken mekik, mekik yuvasina yerlestirilir.

4, () Ev ve sanayi tipi piko-nakis makinelerinde iist iplik olarak da pamuklu iplikler
tercih edilmelidir.

5. () Overlok makinelerinde tansiyonun tizerindeki art1 isareti iplik gerginligini arttirir.
Eksi igareti ise iplik gerginligini azaltir.

6. () Diiz dikis makinelerinde ipligin masuraya diizgiin sarilmamas: alt iplik koparma
nedenlerindendir.

7. (' )Ev sanayi tipi piko-nakis makinelerinde alt ipligin gergin olmasi igne kirma neden-
lerindendir.

8. (' )Overlok makinelerinde yetersiz veya ¢ok yiiksek iplik gerginligi iplik atlama ne-
denlerindendir.

9. () Temizleme ve yaglama islemleri makinenin kullanilma stiresine gore ayarlanmali-
dir.

10. ( ) Tozdan korumak i¢in kullanilmadig1 zamanlarda makinelerin tizeri ortiilmelidir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirmmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz. Ce-
vaplarmizin tiimii dogru ise bir sonraki modiile gegmek i¢in 6gretmeninize basvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1’iN CEVAP ANAHTARI

Dogru

Dogru

Dogru

Y anhis

Dogru

Yanhs

Yanhs

Dogru

O| 0| N| O O | W N|

Dogru

OGRENME FAALIYETIi-2’NIiN CEVAP ANAHTARI

Tek
Plaka
Baski
Artar

Arti

Kapah
Saga-Sola

Kumasa

OO |IN[O|O || W[IN|PF

Pamuklu

OGRENME FAALIYETIi-3°UN CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETIi-4°UN CEVAP ANAHTARI

Dogru

Dogru

Dogru

Yanhs

Dogru

O || WIN|F

Yanhs

MODUL DEGERLENDIRMENIN CEVAP ANAHTARI

Dogru

Yanhs

Yanhs

Yanhs

Dogru

Dogru

Yanhs

Dogru
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Dogru
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Dogru
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