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ACIKLAMALAR

KOD 542T GD051
ALAN Giyim Uretim Teknolojisi
Kadin Giyim Modelistligi, Erkek Giyim Modelistligi,
DAL / MESLEK Cocuk Giyim Modelistligi, Hazir Giyim Model
M akineci,
MODULUN ADI Recme

MODULUN TANIMI

Bu modul, regme makinelerinin dikime hazirlanmasi,
kullanimi, temizlik ve bakiminin anlatildig bir 6grenme
materyalidir.

SURE

40/16

AN KOSUL

Overlok modiltinti bagarmis ol mak

YETERLIK

Regme dikisi yapmak

MODULUN AMACI

Genel Amag

Gerekli ortam saglandiginda recme makinesini seri bir

sekilde kullanabileceksiniz.

Amaclar

»  Recme makinesini kullanmm kilavuzuna uygun
olarak dikime hazirlayabileceksiniz.

»  Regme makinesini seri bir sekilde
kullanabileceksiniz.

»  Recme makinesinin bakimini ve temizligini kullanim
kilavuzu dogrultusunda yapabileceksiniz.

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Ortam: Atolye

Donanim: Regme makinesi, igne, iplik, pens, karyoka
aparati, biye aparati, kemer kOpru aparati, 6rme kumas
ornekleri, temizlik fircasi, temizlik bezi, kompresor,

IOWANIGI AR makine yagi, yardimci gerecler (mezura, cetvel, isaretleme
kalemi vb.)
Modultn iginde yer alan her faaliyetten sonra, verilen
OLCME VE Olcme araclar ile kendinizi degerlendireceksiniz.
DEGERL ENDIRME Modll sonundaise kazandigimz bilgi ve becerileri 6l¢gmek

amactyla, 6gretmeniniz tarafindan hazirlanacak 6l¢gme
araclar ile degerlendirileceksiniz.




GIRIS

Sevgili 6grenci,

Teknolgjinin gelisimiyle birlikte hazir giyim sanayi de bu gelisimden etkilenmis, seri
ve kaliteli Urin gelistirme zorunlulugu dogmustur.

Hazir giyim Uretiminde istenilen amaca ulasabilmek icin; GOretim bicimi, kullamlan
makine, arag-gereclerin secimi ve kullanma sekilleri cok 6nemlidir. Bu konuda calisan kisi
ve kuruluslarin kullanacaklar: Uretim makineglerinin ozelliklerini, tekniklerini bilmeleri
amaglarina ulagsmalarim kolaylagtirir.

Makinelerin taminmasi, Uretimin kalite ve kapasitesne sagladigi katkilarn da
degerlendirmede yardimc: olur. Boylece yapilan dretime uygun makine donaniminin
secilmesi icin dogru kararlar verilir, gereksiz yatirnmlar yapilmaz.

Bu modulde hazir giyim sektoriinde kullamlan regme makinelerini dikime hazirlama,
kullanma, bu makinelerin temizlik ve bakimlarim yapabilme ile ilgili bilgi ve becerileri
Ogreneceksiniz. Edindiginiz bilgi ve kazandigimz beceriler, bu dali ve bu dalin ¢alisma
kosullarim tammanmiza yardimct olacak, sonraki 6greniminize ve is yasaminiza temel
olusturacaktir.






OGRENME FAALIYETIi-1

e )

Bu faaliyette verilecek bilgiler ve kazandirilacak beceriler dogrultusunda, uygun ortam
saglandiginda regme makinesini kullamim kilavuzuna gore yapilacak ise uygun olarak dikime
hazirlayabileceksiniz.

(ARASTIRMA)

Bdlgenizdeki hazir giyim at6lyelerindeki recme makinelerini arastirimz.
Regcme makinelerinde kullanilan igne sayilarini inceleyiniz.

Recme makinelerinde kullanilan iplik ve kumas cesitlerini arastirinmz.
Regme makinelerinde kullanilan ayak ve aparat gesitlerini arastiriniz.
Arastirma konusunda sand ortamda veilgili sektorde kaynak taramasi
yapinz.

Toplachgimz bilgi ve dokiimanlar: rapor haline getiriniz.

Hazirlachgimz raporu atolyede arkadagslarimzla tartigimz.

1.RECME MAKINESINI DIKIME
HAZIRLAMA

VV VYVVVYY

1.1. Recme M akinesinin Boélumleri ve Calisma Prensipleri

1.1.1. Regme M akinesinin Bolumleri



f(;ardak

igne Mili Yag Unitesi — Iplik Tansiyon
: TR o Somunlari
I§ne Mili Iplik Verici
. Bobin Cubuklar
igne ipligi Gegisg E——f Kavis iKaiasi
Kilavuzu . ﬂ a iz apag
_:-545
Géz Koruyucw  —m——. )

Parmak Koruyucu

Ust Tabla
Elektromanyetik
Cubuk

Kayis Kapag

Motor
Pedal

Sekil 1.1: Regcme makinesinin bélimleri




1.1.2. Regme Makinesinin Guvenlik Boltimleri

igne mili horoz tertibat: kapag!

Kapak, parmaklarinizin igne mili Giivenlik etiketi

horoz tertibatina temas ederek Dikis makinesinin

yaralanmasini &nler. kullaniimasi ve bakimi
sirada, agiklanan

biitiin énlemlerin azami
S dikkatle alinmasi sarttir.

Parmak koruyucu

Ignenin, temas
sonucu parmak
lariniza batmasimi
dnleyen koruyucu
kapaktir.

Kayis Kapad
Ellerinizin, saglarninizin
veya elbiselerinizin
kayisa kapilarak
yaralanmasini onlemek
amaciyla takilmigtir.

Gdz koruyucu kapak
Kapak, igine kirlimasi sonucu
ortaya ¢ikabilecek
yaralanmalardan gdzlerinizi
korur.

Sekil 1.2: Glvenlik boltimleri ve gérevleri
1.1.3. Regme M akineerinin Calisma Prensibi
1.1.3.1. Regme Makineerini Yaptiklari ise Gore Simflandirma

Recme dikisi, 2 veya 3 igne ipligi grubu ile alt |tper ipliginin baglantisi ile olusur. On
ylzde igne sayistyla orantilt olarak birbirine parael kilit dikis (diz dikis) goruntiisii ve alt
ylzeyde ise kaplama dikisi gorinttsl vardir. Karyoka aparati ve ipliginin eklenmesiyle 6n
ylizeye de kaplama dikisi goruntisii verilir. Igne sayisimn degistiriimesi ve degisik
aparatlarin kullanilmasiyla amaca gore farkli dikisler yamlir. Regme dikisi kumasin orta
b6l imlerinde de birlestirme ve stisleme amacli olarak kullanilabilir.

> Etek regme: Ozellikle likral1, esnekligi yiiksek ve hassas kumaslardan yapil mis
Urdnlerin etek ucu, kol agzi, paga vb. yerlerinin kivrilarak temizlenmesinde
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kullanilir. On yiizde cift igne diiz dikis, alt yiizde iseiki zincir dikis arasinda overlok
dikisi goruntisii seklindedir. Bu nedenle regcme dikisi yapilacak yere overlok
cekilmez. Bicak tertibat: ilave edildiginde (sol tarafa) regme dikisinin disinda kalan
kumas fazlal1g1 kesilerek temizlenir.

| by i '
Resim 1.1: Etek regme makinesi

» Bant regme: Etek regmenin 6n kapag biye aparatinin takilmasina uygun olarak iceri
girintili tasarlanmistir. Etek regmenin 6n kapag: degistirilerek bant regme olarak
kullanilabilir. Degisik genisliklerde biye aparat: takarak biyeile kenar temizleme
islemi yapilir.

Resim 1.2.: Bant regme makinesi

» Kopri makines: Regme makinesine kOpru kivirma aparat: ilavesiyle kemer
koprist hazirlar.

| .
Resim 1.3: Kemer koprii regme makines

» Bicakh lagtik regme: Lastik ve dantel ile kenar temizleme amacli kullanilir. Sagdan
kesicili regulabicak sistemi ile dantel veyalastik altindaki fazla kumas kenarlari
kesilerek temizlenir. ilave edilen lastik verici Unite yardimiyla, lastik veya dantel
serit, makine baski ayag: altinayonlendirilir. Boylece lastik gerginligi ayarlanabilir.
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Resim 1.4: Bigakh lastik regme

1.1.3.2.Regme Dikisi Olusumu (3 igneli ve Karyoka Tertibati flaveli)

Karyoka: Kendi ismiyle adlandiriimis makine parcasinin isleyisiyle yapilan Gst siis
dikisidir. Bu parca serici ismiyle de amlmaktadir.

Kullanmlan iplik sayist:

A A A i ,
IRiZe > igneiplikleri (A1, A2, A3)
e Y LA =4z > Karyokaipligi (B)

» Luperipligi (C)

Sekil 1.3
Igneler en at pozisyondaiken alt | tper
en sag pozisyondadir.
Karyoka aparat1 saga dogru hareket
etmektedir.

Disli mekanizma en alt pozisyonunda
One dogru hareket etmektedir. L Uper
ipligi kontrol mekanizmasi tansiyon
pullari ile birlikte |Gper ipligini tutar.




i
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Igneler yukar hareketlerine baslamistir
veigne kisa kanallarindaiplik halkalari
olusmaktadr.

Alt |Uper sola hareketine baglamstir ve
birinci (en sagdaki) ignedeki iplik
halkasim yakalar.

Karyoka aparat1 sola dogru hareketine
bagslar.

Disli mekanizma yukar: dogru
hareketine baglar.

LUper ipligi kontrol mekanizmast,
gerekli olan iplik miktarin [Upere
vermeye baslamigtir.

Igneler yukar: hareketlerine devam
etmektedir.

L Uper sola hareketine devam eder ve
ikinci ignedeki ilmegi yakalar ve
dctincl ignenin ilmeginin iginden
gecmeye baslar.

Karyoka aparati, karyokaipligini
yakalar; disli mekanizmaigne
plakasinin altinainmeye devam eder.
Luper ipligi kontrol mekanizmasi ipligi
serbest birakar.

Sekil 1.7

Igneler kumasin disina gikmis ve en
yiksek pozisyona ulasmigtir.

LUper, 3igneilmegini de tutarak en sol
pozisyona gel mistir.

Karyoka sola hareket etmeye
baslamustir.

Disli mekanizma en Ust pozisyonda
kumasla birlikte geri hareketine baslar
ve dikis baglantilarinin son seklini
amalarinayardim eder.

L Uper ipligi kontrol mekanizmasi
|Gpereiplik verir.




Igneler asag hareketlerine baglar.

L Uper saga dogru hareketine baglar,
kumasin ters yuzindeki kaplama
dikisinde bulunan tiggen goriintd
olugmaya baslar.

Karyoka aparat1 en sol noktaya
ulasmistir ve saga hareketine
baslamistir. Karyokaipligi ilk ignenin
arkasindadir ve 3’ Unciigne, ilmegin
icinden gecer.

Disgli mekanizma bir dikis boyu kadar
kumas ilerleterek asag1 hareketine
baglar.

L Uper ipligi kontrol mekanizmasi
iplige gerginlik verir.

Igneler kumasin icine dalar.

Igneler soladogru hareket eder ve
3'Uinct ignenin ucu tcgenin igindedir.
Karyoka aparat1 saga hareket eder.
Sadece 3’ Uincil ve 2'nci igneler karyoka
ipliginin igindedir.

Digli mekanizma asagiyainmeye
devam eder.

LUper ipligi kontrol mekanizmast biraz
iplik ceker.

Igneler Uiggenlerinigine girer.

L Uper saga hareketine devam eder ve
igne ilmeklerinin disina gcikmaya
baslar. Karyoka aparat: sag yone doner
veipligi brrakr.

Disli mekanizma asag iner.




Igneler asagiyainmeye devam eder.
L Uper saga hareketine veigne
ilmeklerinden ¢cikmaya devam
etmektedir.

Karyoka aparat1 saga hareketine devam
eder.

Digli mekanizma en at seviyede
kullanic1 yonuine dogru hareketine
devam eder.

L Gper kontrol mekanizmasi ipligi
serbest birakar.

Igneler asag1 pozisyondachr.

L Uper en sag pozisyondadir veigne
ilmeklerinden tamamen Gikmustir.
Karyoka aparat1 saga hareket etmeye
devam eder. Karyokaipligi tekrar
yakalanmak icin hazirdir.

Digli mekanizma daha asagi
pozisyondadhr. LUper ipligi kontrol
mekanizmasi ipligi daha gergin tutar.

Sekil 1.12

1.2. Regme M akinesine Ayak Takma islemleri

Sekil 1.13: Regcme ayaklari

Baski ayagi vidasi gevsetilerek baski ayagi kaldirma pedal: ile baski ayagi mili
kaldirilir ve mevcut baski ayag: ayag: ¢ikarilir. Y apilacak ise uygun ayak, baski ayagi miline
yerlestirilir. Asagidaki ayar islemleri yapilarak yeni uygulamaicin hazirlanir.
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(UYGULAMA FAALIYETI-1

)

Islem Basamaklari

Oneriler

Baski Ayaginin ignelere Gore Merkez
Ayarinin Yapilmasi
» Volan kasnagin cevirerek igne milini alt 6li
noktaya getiriniz

» Ayar yaparken makine saterinin

kapal1 oldugunu kontrol ediniz.
Pedala hafifce basarak volanin daha
rahat donmesini saglayabilirsiniz.

» 1 nu.l baski ayag: vidasini gevsetiniz.

Sekil 1.14: igneye gor e baski ayagimn ayari

Vidaya uygun tornavida seginiz.
Tornaviday: dikkatli kullanmniz.

» 2 nu.li baski ayagim cevirerek ignelere gore
merkezi sekilde ayarlayiniz.

Baski Ayag: Y ukseklik Ayarimin Y apilmasi:
» 2 nu.lt ayar somununu gevsetiniz. 1 nu.l
ayak kaldirmakolunu indiriniz.

{

Wy

=01
Wil ]

Sekil 1.15: Baski ayag yuksekligi

Vidalar: gevsetiniz, tamamen
Gikarmayimz.

1 nu.li kaldirmakolu asagiya
indirildiginde ve 3 nu.li kaldirma
kolu yukseklik ayar vidasina temas
etti ginde baski ayagin diger
parcalarla temas etmeyecek sekilde
ayarlayimz.

» 3 nolu yukseklik ayar vidasin ayarlayiniz ve
ayak diger parcalarla temas etmeyecek
pozisyonda oldugunda 2 nu.l1 somunu
sikimz.

» Ayak yukseklik ayarindan sonra

serici ile temas etmediginden emin
olunuz

11




Baski Ayak Mili Sinirlayic
Bilezik(Manson/Y Uksiik) Ayarinin
Y apilmasi
» YUksUk icindeki 9 nu.l1 viday:1 gevsetip,
araigi ayarlayimz.

\@  Looo)

- ——A) 1l

k-_—-:—- = [N Io
oL
I@ y

S~ ’ \ 0.1mm

A
Plaka
Sekil 1.16: Baski mansonu konumu

» Ayarlama sirasinda bask: ayagi
kaldirma pedalim kullanmayiniz.

» 1 nu.li baski ayag: kaldirmakolu
asag1 indirildiginde ve 3 nu.l
yukseklik ayar vidasinatemas ettigi
zaman, 5 nu.lt stirlayic bilezik ve 4
nu.l1 baski ayagi mili burcu
arasindaki mesafeyi 0,1mm olarak

ayarlayiniz.

» Ayagin yuksekligi degistiginde, 5 nu.l
yukslgun aralik ayarini kontrol ediniz.

» Yuksik aralig gok genis olursa,
ayak Ust Uste dikis bdlimand
gectiginde, ayak diger parcalara
temas eder ve hasar olusur. Dikkat
ediniz.

Ayak Vidas Pozisyon Ayarr:

» Disli mekanizmay: plaka seviyesinin altina
indirerek bask: ayagimn plaka Gizerine
oturmasint saglayiniz.

» 6 nu.li ayak vidasi ve 7 nu.li mentese vidas
arasindaki aralig1 ayarlamak igin, disli igne
plakasinin Ust ylzeyinden asagiyaindiginde
ve ayagin at kismu igne plakasina temas
ettiginde 10 nu.l1 viday: gevsetiniz.

Sekil 1.17

» Capt 0,5mm olan bir malzemeyi
(igne, tel v.b.)dlcu olarak
kullanabilirsiniz.

» 6 nu.l1 baski ayag: kaldirma baglant:
cubugu ile 7 nu.lh baglanti cubugu
vidasi arasindaki mesafeyi 0,5mm
olarak ayarladiginizdan emin olunuz,

>

0.5mm
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igneleri, baski ayagindaki igne deliginin

merkezine getiriniz. 8 nu.l baski ayagi vidasi ile

>

Y aptiginiz ayarlari bozmamaya 6zen
gosteriniz.

sabitleyiniz. > Ayagin tam olarak sabitlendiginden
u ~ emin olunuz.
o |
{o~ o
1| oo
) I\
- igne girig merkezi
Sekil 1.19: Igne giris merkezine gor e ayak
pozisyonu
Hassas Ayak Ayari: » Dikis durumuna gore agma kapama

» 1 nu.lh agma kapama vidasim saat yonunin

tersine gevirdiginizde 2 nu.l1 stoplayici 3

nu.l1 ayak kaldirici kol ile temas eder ve ayak

yukart kalkar. Y Uksekligi dikis durumuna

gore ayarlayinmz.

ayari

Sekil 1.20: Baski ayag hassas kaldirma Unitesinin

» 1 nu.lh agma kapama vidasini saat yoniinde
cevirdiginizde 2 nu.l1 stoplayici 3 nu.li ayak

kaldirict kol ile temas eder ve ayak asagi

duser. Y Uksekligi dikis durumunagore
ayarlayiniz.

vida ayarimin baglica kullanil digi

islemler sunlardir:

o Etek regmeislemi sirasinda
bukdlme olursa

e Bant regmeislemi sirasinda
bantta bikilme olursa

Hassas ayak kaldirma kullamlmadig:

zaman 1 nu.l1 agma kapama vidasin

saat yoniinde ceviriniz ve 2 nu.lt

hassas ayak kaldirma stoplayiciy: en

yuksek konuma sabitleyiniz.
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1.3.Recme M akinesine igne Takma Islemleri

Regme makinelerinde 2 ya da 3 igne kullamimaktadir. ignelerin kalinligi, yapilacak
isin ve kumagin cinsine gore degisir. Daha ¢ok drme ve esnek kumaglarda regme makinel eri
kullamldigr icin yuvarlak ucluigneler tercih edilmelidir.

(UYGULAMA FAALIYETI-2

)

Islem Basamaklari Oneriler
Igne Mili Blogunun Takilmas: > 1gne mili yukseklik ve paralellik
> igneblogu igne miline yerlestirerek ayarlar1 yapilim yapiniz

sabitleyiniz.

Igne Mili Yiikseklik Ayari

» Makinenin sol tarafindaki lastik baslig1 acarak
igne mili Uzerindeki 1 nu.liigne mili vidasin
gevsetiniz.

=11
Sekil 1.21

» Vidayauygun tornavida seginiz.
» Tornaviday: dikkatli kullaniniz.

» Volan kasnagim donus yoniinde gevirerek
|Uperi sagdan sola hareket ettiriniz.

» Pedala hafifce basarak volanin daha
rahat donmesini saglayabilirsiniz.

» Liperin ucu sol igneyi 1mm (D) gectiginde,
[Uperin alt kenart ile sol igne deliginin Ust
kenarint ayni hizada ayarlayiniz.

D

!
-
% e

Sekil 1.22

> Igne mili vidasim sabitleyiniz.
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Igne Mili Paralellik Ayari

- > Ignemili yikseklik ayarin
yaptiktan sonraigne mili blok

vidasim gevseterek igneleri

plaka deliklerine ortalayarak

viday1 sikiniz.

» Viday1 sikarken yaptiginiz ayarin
bozulmamasina dikkat ediniz.

Sekil 1.23

Igne Bloguna igne Takma:
> Volam gevirerek 2 nu.l1 igne blogunu en Ust

konuma getiriniz.

» Pedala hafifce basarak volamin daha
rahat dénmesini saglayabilirsiniz.

> Igne blogu lizerinde takilacak igneye ait 1

nu.l1 viday: gevsetiniz.

Sekil 1.24: igne takma islemi

» Vidayauygun tornavida seginiz.
» Tornaviday: dikkatli kullaniniz.

> Ignedipcigini igne blogundaki yuvasinauzun | »

kanal 6ne bakacak sekilde yerlestiriniz.

Igneyi yuvanin sonuna kadar
oturtunuz.

> Igneblogu lzerindeki ilgili vidayr sikarak

igneyi sabitleyiniz.

» Buislemi makinedeki diger igneler
icin de ayni sekilde uygulayinz.

1.3.1.Yapilacak Ise ve Dikise Goreigne velplik Sayilar:

Y apilacak is-alan Isnesayia | iplik sayia | Igne sistemi ve numarasi
Duz, sade giysilerde (spor 2 3 UY x 128 # 70
giysileri, kenar dikisleri, body, 3 4 (#65 - #90)
sort uclari, etek ucu kivirma)
Bant, serit, biye gecirme (sort, 2 3 UY x 128 # 70
e_sc_)_fman, mont, bebek giysileri, 3 4 (#65 - #90)
tisortler)
. . 2 3 UY x 128 # 70
Ortme ya da kaplama dikisleri 3 2 (# 65 - #90)
- e 2 3 UY x 128 # 70
Dantelli stisleme dikisleri 3 2 (# 65 - #90)
Kemer koprt dikisleri (ince — 2 3 UY x 128 # 90
orta kumaslarda) (#70 - #90)
Kemer kopru dikisleri(kalin - 2 3 UY x 128 # 90
kot turt kumaslarda) (#100 - #130)
e 2 4 UY x 128 # 70
Karyokal1 diz dikis 3 5 (H65 - #00)
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Karyokal1 bant, serit, biye 2 4 UY x 128 # 70
gecirme 3 5 (#65 - #90)
Karyokal1 6rtme ya da kaplama 2 4 UY x128# 70
dikisleri 3 5 (#65 - #90)
Karyokal1 dantelli siisleme 2 4 UY x 128# 70
dikigleri 3 5 (#65 - #90)

1.4. Regme M akinesinde K ullamilan Iplik gesitleri ve Ozellikleri

Recme makinesinde genellikle Ust dikislerde bukumld, alt kaplama dikislerinde mus
adi verilen bukumstiz iplikler tercih edilir. Ipligin numarasi ve rengi dikimi yapilan Griine
uygun secilir. Giysi 6zelligi dogrultusunda ignelerde ve karyoka aparatinda farkli renk
iplikler kullaniabilir.

1.4.1. Kullamlan Kumasa Uygun iplik Secimi

KUMAS TURU IPLIK
Hafif, ince pamuklu kumaslar Pamuklu iplik No:100
Agir kot (kaba pamuklu ), branda, bornozluk, havlu tipi | Polyester No:60-50
kalin pamuklu kumaslar Pamuklu iplik No:60
e . Polyester No:80
Hafif yanl, poplin kumaslar Pamuklu iplik No:60
, G Polyester No:80-60
Gabardin, fanilayunl kumaslar Pamuklu iplik No:60
I Polyester No:60-50
Agrr, yunlt kadife kumaslar Pamuklu iplikNo:60
- Polyester No:100-80
Sentetik lifli dekorasyon kumaslar: ( saten, vual, krep ) Pamuklu iplikN0:120-80
. - Polyester N0:80-60
Triko (Orgui ) Kumay Pamuklu iplikN0:80-60
, Polyester No:60-50
Jarse (jersey ) Pamuklu iplikN0:60
Y Un 6rgl kumas Polyester No:60-50

1.5. Regme M akinesine Iplik Takma Islemleri

Regme makinelerinde kullanilan igne sayisina gore kullanilacak iplik sayisi da degisir.
Ornegin 2 igne kullanlacaksa, liperle birlikte toplam 3 iplik kullamlir. Karyoka tertibat:
kullamlacaksa bir iplik daha eklenmelidir. Asagida sekil 1.25'te 3 igne, karyoka ve |Uper icin
iplik takma semasi verilmistir.

16



Sekil 1.25: iplik takma islemleri
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(UYGULAMA FAALIYETI-3 )

Islem Basamaklar1 Oneriler
Igneipliklerinin Takilmas:: > Recmedikisine uygun iplikler
» Kullanacagimz bobinleri cardaga SeGiniz.
yerlestiriniz.
> Igneipliklerini takip eden cardak > Iplik takmaislemleri stiresince sekil
kilavuzlarindan gegiriniz. 1.25'i takip ediniz.
» Takip eden tansiyon pullar arasindan » Tansiyon pullart arasindan
gegiriniz. gegtiginden emin olunuz.
> Igneipligi silikon yag Unitesinden gegiriniz.
» Takip eden kilavuz deliklerinden ve igne mili
horoz tertibat: deliklerinden gegiriniz
> Iplik kilavuz kanali takip ederek ignenin | » Iplikleri gegirirken capraz gegisler

Uzerindeki iplik gerginligini diizenleyici yaparak karigtirmayimz.
pulun altindan gegiriniz.

> Igneblogu lizerindeki kilavuz deliklerinden | » Iplikleri dogruignelere
gegirerek, uzun kanal yénunden (6nden taktiginizdan emin olunuz.
arkaya) ignelere gegiriniz.

Serici ipliginin Takilmas:
» Serici ipligini takip eden ¢ardak kilavuzundan

gegiriniz.
» Takip eden tansiyon pullari arasindan » Sericiipligi takmaislemleri
gegiriniz. suresince sekil 1.25'i takip ediniz.
» Serici kilavuz deliklerini takip ederek, serici | » Tansiyon pullar: arasindan
iplik tansiyonundan gegiriniz. gegtiginden emin olunuz.
» Serici iplik yolunu takip ederek karyoka
tirnagina takinz.
Alt Luper Ipliginin takilmas: » Luperipligi takmaislemleri
» Luperipligini takip eden cardak suresince sekil 1.25'i takip ediniz.
kilavuzundan gegiriniz.
» Takip eden tansiyon pullar arasindan » Tansiyon pullart arasindan
gegiriniz. gegtiginden emin olunuz.
> LuUperipligi kilavuz deliklerini takip ederek, | » Iplik kamindan dogru
|Gper iplik tansiyon ve kamindan gegiriniz. gecirdiginizden emin olunuz.

> Ipligi lUpere takimz.
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1.6. Aparat Cesitleri ve Ozdllikleri

Yapilacak isin Ozelligine gore regme makinelerinde ¢esitli ayak ve aparatlar
kullamlmaktadir. Aparatlarin kullamilmasi verimi yikseltir ve masraflar: disUrdr.

1.6.1.Karyoka Aparati (Karyoka Serici)

On : Genellikle spor giysilerde siisleme amagli olarak

- kullanlir. Kol agz1, etek ucu, paca katlamaarinda, yaka

cevresinde, birlestirme dikisleri Uzeri gibi yerlerde

Arka ~uygulanabilir. Farkli renkte iplikler kullamlarak degisik
- goruntuler elde edilebilir.

Resim 1.5: Karyoka dikisi

1.6.2.Biye Aparati

Sekil 1.26: Ara biydli k Sekil 1.27: Biye cift kivirma aparati

Genellikle spor giysilerin yaka cevresinin temizlenmesinde kullaniimakla beraber,
model 6zelligi dogrultusunda kol agzi, etek ucu, cep agzi gibi yerlerin temizliginde de
kullanilir. Thtiyaca gore ¢esitli uygulamalar: vardir; biye katlama, tek veya gift kivirma, ara
biyeli kivirma aparatlar: gibi.

1.6.3.Kemer Kopru Aparati

Etek, pantolon gibi giysilerin kemer koprilerinin hazirlanmasinda kullanilir. Bigakl
kopri aparatlar ile dahaiyi sonuglar alinir.

Sekil 1.28: Bigakl kemer kdpr U aparati
19



1.7. Regme M akinesine Aparat Takma Islemleri

1.7.1.Karyoka (Serici) Aparatim Takmave Ayarlama

(UYGULAMA FAALIYETI-4

)

Islem Basamaklar:

Oneriler

Karyoka (Serici) Aparatim Takmave Ayarlama

Serici Yukseklik Ayarr:

nu.l
arasindaki
7,8mm
sekilde ayarlayiniz.

standart

» 1 nul serici dt ylzey dizlemi ile 2
plaka Ust yuzey dizleminin
yukseklik ayart
ile 82mm arasinda olacak

.

7.8ila 8.2 mm

Sekil 1.29: Karyoka (serici) ayaginin ayari

» Bkz. Sekil 1.29

» Serici yuksekligi dogru ayarlanmazsa
dikis atlamasi meydana geleceginden
dikkatli ayar yapiniz.

Serici Yatay Konumunun Ayarlanmasi:

» 1 nu.li serici sol u¢ noktadan saga geri

dondiginde (A) ile gosterilen iplik
tirnaginin Ust noktast sol ignenin ucuna
yaklasir. Serici ve sol igne arasindaki
mesafeyi 0,lmm - 0,3mm olarak
ayarlayimz.

0.1ila 0.3 mm

Sekil 1.30: Serici yatay konum ayari
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Cikint1 Miktar:

>

1 nu.lh Serici sol Ust konumdayken, sol
ignenin ortasindan, (A) ile gosterilen
iplik tirnagina kadar olan olguyd
standart olarak, 4,5mm - 5,5mm olarak

ayarlayiniz.
,_En Sol Pozisyon

45ila 5.5 mm-»

17.0ila 18.0 mm

Sekil 1.30: Serici ¢ikint: miktarinin
ayarlanmasi

» Dikis atlamasi olmamas: igin serici

cikinti miktarinin  verilen standart
degerler arasinda olmasina dikkat
ediniz.

Serici Hareket M esafesi

>

Sericinin iplik tirnagindan baslayan
serici hareket mesafesini (en sol konumu
ile en sag konumu arasindaki mesafe)
standart ol¢lsii olan 17mm - 18mm
arasinda ayarlayimz.

Bkz. Sekil 1.30

Serici hareket mesafesi arttirildiginda
serici ipligi dikis hatasi, azaltildiginda
dikis atlamasi meydana geleceginden
standart degerler arasinda ayarlamaya
dikkat ediniz.

Sericinin Zamanlanmast:

>

1 nu.li serici sol uc noktadayken, igne
milini standart olarak Ust noktadan
1,1mm £ 0,1mm. asagida olacak sekilde

ayarlayiniz.

Serici zamanlamada ileri kalirsa, igne
serici ipligini  asagiya dustlglnde
tutmaz ve dikis atlamasi meydana
gelir. Zamanlamada gecikme olursa
serici ipligi sericiden c¢ikar, rezistans
artar ve sag igneye bir basing
uygulanmir. Bu da igne kirnlmasina ya
da dikis atlamasina neden olur. Zaman
ayarini dikkatli yapimz.
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Karyoka (Serici) Iplik Klavuzunu

Ayarlama

» 1 nuh serici ile 12 nu.lh serici iplik
kilavuzunun arasindaki mesafeyi 0,4mm
- 1,0mm arasinda ayarlayinz.

0.8ila1.2 j)“l'i*-'r
Bila1.2 mm L §
0.4ila 1.0 mm *gﬂ') L o4

o )
T e,

Sekil 1.31: Serici iplik kilavuz ayar:

» Karyoka iplik yolunun yiksekligi ya
da pozisyonu yanlis ayarlanirsa dikis
atlamast meydana gelir. Dikkat ediniz.

» 12 nu.lh serici iplik kilavuzu ile 13 nu.li
igne kelepges iplik kilavuzu arasindaki
mesafeyi standart degeri olan 0,8mm -

1,2mm olarak ayarlayimz.

Sekil 1.32

Serici iplik kilavuzunun yatay konumu:

» 1 nuli sericiyi en sag konuma ainz.
Serici iplik yolunun Gst ucunu, 12 nu.l
serici iplik kilavuzundaki kanalin orta
noktas: ile ayn hizaya gelecek sekilde

ayarlayiniz.

» Tum serici ayarlarim yaptiktan sonra
ornek parca Uzerinde deneme dikisi
yaparak kontrol ediniz.
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1.7.2. Biye Aparatinin Takilmasi

> BiyeAparat1 Takilmas

> Ustteki 3 nu.li destek plakasint 5 nolu | > Vidalar kaybetmeyiniz.
vidalarla 4 nolu aparata sabitleyiniz. » Vidaama islemini yaralanma riskine
kars1 masa Uzerinde dikkatlice yapiniz.

» Apaati 1 nuli taban plakasina| » Vidaarin iyice sikildigindan emin
yerlestirerek, 6 nu.lt somunla olunuz.
sikistirimz.

» Aparatin 4 nu.li 6n tarafim makinenin 7 | > 9 nu.li biye ¢cardaginin tablasiyla biye

nu.li 6n ain kismina gelecek sekilde, aparatimn  aynm seviyede olmasina
mimkin oldugunca bastirarak 2 nu.lt dikkat ediniz.
vidalarla sabitleyiniz. » Taktigmz biye aparatina uygun ende
ST S e E kesilmis biye seriti takarak ornek bir
parcada deneyiniz ve dizgunliguni
kontrol ediniz.

ﬁ AT
Resim 1.6: Montaj1 yapilmis biye aparati
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1.7.3.Kemer Koprii Aparati Takma Islemleri

Sekil 1.34: Kemer kopr U aparatinin takilmas

11 nu.lh 6n yuz kapagint ve soldaki 12 | » Makineye uygun aparat seginiz.

nu.l1 toz stirgtisti kapakcigin aginz.

13 nu.lh vidalarn 14 nu.lh yardima yayr | » Cikardiginiz parcalary makine

ve 15 nu.l1 6n baski ayagini gikariniz. cekmecesinde  muhafaza  ederek
kaybolmalarin: 6nleyiniz.

Kasnagi cevirerek 6 nu.li 6n besleme

parcasim tamamen yukari kaldirimz ve

ayartm  yapimz. (16 nuli  kesici

plakasinin 1,2mm yukarisinda kalana

kadar uzatimz)

17 nuli manivela kol kaldiracint | > Parcayr dogru olarak yerlestirdiginizi

bastirarak kaldirimz ve 15 nu.lt 6n baski kontrol ediniz.

ayaginin icine yerlestiriniz.

14 nu.lh yardimer yayr yerine koyup 13 | > Uygun tornavida kullanimz.

nu.l1 vidasini sikigtirimiz.

12 nu.li toz sirgl kapagimi kesici | » Ayarladiginiz mesafeyi kontrol ediniz.

tepesinden 2mm uzaga ayarlayiniz.

3 nu.lt kesici sirtctstinin mandalint 18 | > Pargay1 dogru olarak yerlestirdiginizi

nu.l1 kesici manivela kolunun ve 19 nu.lt kontrol ediniz.

kesici cubugunun icine yerlestiriniz.

Vidaar sikiniz.

11 nu.lh 6n yiz kapagim ve 1 nu.li toz | » Kemer kopri aparatim kullanacagimz

kapakcigin yerine yerlestiriniz. zaman igne araiklarim ve lUper igne
ayarlarimt  tekrar  kontrol  ediniz.
(kesiciyi taktigimz genislikle igne
araliklari, ornegin ikis de 20mm
olmalidir.)

9 nuli sirgi plakasimt  yerine | » Taktigimz kemer kopri aparatim 6rnek

yerlestiriniz. bir parcada deneyiniz ve

diizglnl iigtind kontrol ediniz.
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On Kesicili Kemer Koprii Aparatinin Cikariimas;

Sekil 1.35: Kemer kopr U aparatinin cikarilmasi

1 nu.li toz kapakcigini cikarinmz.

2 nu.l1 viday: gevsetiniz ve 3 nu.l1 kesici
surgustinun mandalin ¢ikarinz

» Cikardigimiz parcalari glvenli bir yere

koyunuz.

5 nu.li vidayr gevsetiniz, 4 nu.li yan
kapagi acinmiz ve 6 nu.li 6n bedeme alt
parcasinm disuriiniiz

7 nuli 6n kapagi agimz ve 8 nu.lh
koruyucu levhayr agimiz, 9 nu.lt sirgu
plakasin ¢ekiniz

Kopri aparatt grubunu ©ne cekerek
cikariniz.

> s guvenlik kurallarina uyunuz.
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( KONTROL LisTESi )

Bu faaliyette yapmis oldugunuz calismalari, degerlendirme 6lgegine gore kendiniz ya
daarkadasinizla degiserek degerlendiriniz.

DEGERLENDIRME KRITERLERI Evet Hayir

Regcme makinesindeki dikis olusumunu kavradiniz mi?

Recme M akinesine Ayak Takma islemleri
Regme makinesine uygun baski ayagin sectiniz mi?
Baski ayagimin ignelere gdre merkez ayarinin yapilmasi
islemlerini uyguladimz ni?
Baski ayag: yukseklik ayarint yapabildiniz mi?
Baski ayak mili stnirlayici bilezik ayarim yapabildiniz mi?
Ayak vidasi pozisyon ayarini yapabildiniz mi?
Hassas ayak ayarint yapabildiniz mi?

Recme M akines igne Takma Islemleri

Igne mili blogunu takmaislemini yapabildiniz mi?
Igne mili yiikseklik ayarini yapabildiniz mi?
Igne mili paralellik ayarin yapabildiniz mi?
Igne blogunaigne takmaislemlerini yapabildiniz mi?
Y apilacak ise ve dikise gore igne ve iplik sayilarin tespit
edebildiniz mi?

Recme M akinesine iplik Takma Islemleri
Igneipliklerini dogru takabildiniz mi?
Karyokaipligini dogru takabildiniz mi?
L Uper ipligini dogru takabildiniz mi?
TOPLAM

DEGERLENDIRME

Yapmis oldugunuz degerlendirme sonucunda eksikleriniz varsa 6grenme faaliyetini
tekrar ediniz. Y oksa bir sonraki faaliyete geciniz.
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OGRENME FAALIYETI-2

e )

Bu fadiyette verilecek bilgiler ve kazandirilacak beceriler dogrultusunda, gerekli
ortam saglandiginda regme makinesini seri bir sekilde kullanabileceksiniz.

(ARASTIRMA)

Regme makinesinin dikis ayari, dikis bozukluklar: ve dizeltme yollar ile ilgili gesitli
kaynaklardan, bolgenizdeki at6lyelerden, firmalardan bilgi toplayimiz. Topladiginiz bilgileri
arkadaslarinizla tartisiniz.

2. RECME MAKINESINI KULLANMA

2.1. Recme Makines Dikis Ayari

Regcme makinesinde alt ve Ust iplik gerginligi: Yaplacak ise, kumas cinsine, igne
kalinhigina, iplik cesidine ve dikis boyuna uygun olacak sekilde iplik gerginlik ayar
yapilmalidir.

Dikis boyu: Regme makinesinde standart dikis uzunlugu 0,9mm - 3,6mm arasindadhr.
Bu degerler arasindaki dikis uzunluklari transport ayar topuzunun saga veya sola
cevrilmesiyle ayarlanabilir. Ancak dikis 3,6mm’ den daha fazla ise uygulama faaliyetindeki
islemler uygulanr.
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(UYGULAMA FAALIYETI-1 )

islem Basamaklari | Oneriler

Recme M akinesinde Alt ve Ust Iplik Gerginligi Ayarlama Islemleri

> Ustiplik gerginligini artirmak icin | > Ayar islemine gegmeden 6nce Ust ve alt
1 nolu tansiyon ayar somununu ipliklerin dogru olarak makineye takildigin
saatin donus yonunde (+), kontrol ediniz.
tansiyonu azaltmak icin de
somunu, saatin dénds yoninin
aksine (-) geviriniz.

2 : .
Sekil 2.1: iplik tansiyon ayar somunlari

» Altiplik gerginligini artttrmak icin | > Sekil 2.2'den yararlanimz.

2 nu.li tansiyon ayar somununu » Esneme oran yuksek kumaslardaiplik gegis

saatin donus yonunde (+), duzenini degistiriniz.

tansiyonu azaltmak icin de somunu | > Buislemigin;

saatin donis yoninun aksine (-) e Luperipligini kilavuz deliklerinden

ceviriniz. sonra, |Uper iplik tansiyonundan
gecirmeden iplik kamindan
gegiriniz.

e Serici ipligini kilavuz deliklerini
takip ederek, serici iplik
tansiyonundan gecirmeden iplik
yolundan gegiriniz.

Sekil 2.2:Germevealt iplik gecis diizeni
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Dikis Boyu Ayarlama Islemleri

» Makineyi kapatiniz.

>

Makinede ¢alisma guvenliginin
saglandigindan emin olunuz.

» 1 nu.li transport ayar digmesini saat

yoninde geviriniz. Dikis uzunlugunu
arttinnmz.

Sekil 2.3: Dikis boyu ayarlama

1 nu.li transport ayar digmesini saat
yonuniin tersine geviriniz. Dikis boyunu
kisaltimz.

Dikis uzunlugunu 3,6mm’den daha
fazla olacak sekilde ayarlarken, 3 nolu
transport ayar digmes piminin 2 nu.l
tespit vidasim gevsetiniz ve 1 nu.lh
transport ayar digmesini gevirerek dikis
uzunlugunu ayarlayimz.

>

Azami dikis boyu 4,5mmdir.

1 nu.li transport ayar digmesi cevrildigi
zaman, 3 nu.l1 pim disar1 dogru surdldr.
Dikis boyunu ayarladiktan sonra,
transport ayar dugmes pimindeki 2
nu.l1 tespit vidasint stkarak 3 nu.lt pimi
tespit ediniz.

>

>

Istenilen dikis uzunlugunu ancak
deneme dikisi ile saglayabilirsiniz.

Dikisin boyu 3,6mm’'den daha uzun
olacak sekilde ayarlandiginda, eger

transport  dislileri  standart ayar
konumunda kalirsa, ana transport
dislisinin diferansiyel transport

dislisine ve plakalara carpmasina yol

acar. Bu da disli ve plakaarin
kirnlmasthna neden olur. Dikkatli
olunuz.
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2.2.Regme M akinesini Kullanma Islemleri

(UYGULAMA FAALIYETI-2

)

Islem Basamaklar: Oneriler
» Regcme makinesinde at ve ust | » Guovenlik tedbirlerini  adigimzdan emin
iplik gerginligini ayarlayimz. olunuz.
> Iplik gecirme sirasini kontrol ediniz.
» Yapacaginiz ise ve kumas 6zelligine uygun
alt ve ust iplik gerginligini, once dikilecek
Urdndn kumas parcalar: Uzerinde deneyiniz.
> Istediginiz iplik gerginligini elde ettikten
sonra gevsettiginiz somunlar
sikistirdigimzdan emin olunuz.
» Cok esnek kumaslarda alt iplik gerginlik
ayar1 yaparken iplik gecisine dikkat ediniz.
» Regme makinesinin dikis boyunu | > Dikeceginiz Griiniin kumas parcalar: Uzerinde
ayarlayinz. deneme dikisleri yapinmz.
> Istediginiz dikis boyunu elde ettikten sonra
gevsettiginiz parcalar sikistirdigimzdan emin
olunuz.
» FEtek recmeyi kullanarak kenar | » Kivirma genisliginin esit olmasina dikkat
kivirmadikisi yapinz. ediniz.
» Koruyucu kapaklarin  kapalt  oldugunu
kontrol ediniz.
» Karyoka aparatin takiniz. » 1.7.1.Karyoka Aparatim Takma ve Ayarlama
konusundan yararlaniniz.
» Uygun sayidaiplik kullanmaya dikkat ediniz.
» Karyokali regme dikis ornekleri | > Farkli renkte iplikler kullanarak sliseme
calisiniz. dikisleri yapiniz.
» Makineyi biye dikimi icin| > 17.2.Biye Aparati Takilmasi konusundan
hazirlayinz. yararlaniniz.
» Biye aparatin takinmz. » Aparat vidaarinin iyi skildigindan emin
olunuz.
> Ornek parcaya biye gegiriniz. » Glvenlik dnlemlerine dikkat ediniz.
> Makineyi kemer koprii dikimiigin | > 1.7.3. Kemer KOpri Aparati Takma Islemleri
hazirlayinz. konusundan yararlaniniz.
» Kopri aparatin takiniz. » Aparat vidaarinin iyi skildigindan emin
olunuz.
> Ornek calisma olarak kemer | » Givenlik 6nlemlerine dikkat ediniz.
koprusi hazirlayiniz.
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( KONTROL LisTESi )

Uygulama faaliyetinde yapmis oldugunuz calismay: degerlendirme 6lcegine gore
kendiniz veya bir arkadasinmzla degerlendiriniz.

DEGERLENDIRME KRITERLERI Evet Hayir

Iplikleri makineye dogru olarak gegirdiniz mi?

Kullanilacak kumas ve dikis 6zelligine goére iplik gerginligini
dogru ayarladimz mi?

Kullamlacak kumas ve dikis 6zelligine gore dikis boyunu dogru
ayarladiniz mi?

Esnek kumaslarda alt iplik ayarini dogru yaptimz mi?

Y apacaginiz ise uygun aparat ve ayak sectiniz mi?

Duz regme dikisini dogru uygulayabildiniz mi?

Karyoka aparatini dogru taktiniz nm?

Karyoka aparatinin ayarlarini kontrol ettiniz mi?

Biye aparatint dogru taktiniz mi?

Biye takmaislemini dogru uygulayabildiniz mi?

Kemer kOpru aparatini dogru taktiniz mi?

Kemer kopri hazirlamaislemini dogru uygulayabildiniz mi?
Dikis denemeleri sonunda ¢ikan aksakliklar: giderebildiniz mi?
Zaman iyi kullanmaya 6zen gosterdiniz mi?

TOPLAM

DEGERLENDIRME

Yapmis oldugunuz degerlendirme faaliyetlerinde eksik oldugunuz konular varsa
Ogrenme faaliyetine donerek tekrar ediniz. Y oksabir sonraki faaliyete geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-3

@)

Bu faaliyette, kazandirilacak bilgi ve beceriler dogrultusunda gerekli arag-gereg
saglandiginda, kullamm kilavuzu dogrultusunda regme makinesinin temizlik ve bakimin
yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA)

Recme makinesine zarar vermeyecek sekilde, kullamm kilavuzu dogrultusunda,
Ogretmeninizle birlikte regme makinesinin yaglama sistemini inceleyiniz.

Bdlgenizdeki atdlye ve firmalarda calisan bir makine teknisyeni ile gorisme yapiniz.
Regme makinesinde olabilecek basit arizalarn giderme islemleri hakkinda bilgi aimz.
Edindiginiz bilgileri arkadaslarinizla tartisimz.

3. RECME MAKINESININ TEMIZLIK VE
BAKIMI

3.1.Regme Makinesinin Giinliik Temizlik Islemleri

Surekli kullarilan regme makinelerin disli ve plakalari arasina sikisan iplik ve kumasg
parcalar1 birikerek makinenin diizgin calismasim engeller. Ayrica igne hareketi ve iplikle
birlikte taginarak dikisin kirlenmesine neden olur. Bu da kalitenin diismesine ve maliyetin
yukselmesine neden olmaktadir. Makine veriminin yukselmes ve is kalitesinin yukselmes
icin oncelikle guinl ik temizliginin yapilmasina 6nem verilmelidir.

32



(UYGULAMA FAALIYETI-1

Islem Basamaklari

Oneriler

Makine salterini kapatiniz.

Makine lzerindeki ve yanindaki isleri
kirlenmelerini dnlemek icin kaldiriniz.

Ipligin  gectigi yerleri, disli
mekanizmayi, ayak ve aparat donanimm
ile tablalar1, varsa komprestr ile yoksa
toz bezi ve temizlik fircasiyla
temizleyiniz.

Makinenin ayarlarini bozmamaya 6zen
gosteriniz.

Makinenin motoruna hava tabancasi

tutarak icindeki toz ve pidlikleri

temizleyiniz.

Pedallara hava tabancasi tutarak Makinenin  cekmecesinde  sadece
temizleyiniz. yardimct malzemeleri birakarak fazla

esyalar ¢ikariniz.

Makineyi ertesi gunki is tlrine gore
hazirlayinz.

Is bitiminde tizerine kilifint 6rtiiniz.
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3.2.Recme M akinesini Yaglama Sistemi

3.2.1.Regme Makinesinin Yag Goster gesi

Makine ilk kuruldugunda yag haznesi bostur calistirma oncesi belirlenen seviyede yag
doldurulur. Makine calisir durumundayken pedala basildiginda makine yaginin yag
gostergesinde sigrachigi gozlemlenir. (Bkz. Sekil 3.2) Yag, gosterme penceresindeki yag
sigramast makine igerisinde yag dolasimimin varligim gosterir.

Yag, gosterge penceresinde yag sicramasi gézlenmemesi yag eksikligini gosterir ve ilave
etmek gerekir.



(UYGULAMA FAALIYETI-2 )

Islem Basamaklari

Oneriler

MakineyeYag

Doldurmak

» Makineyi ilk
kullanyorsaniz,
tedimat sirasinda
makinenin yagi
bosaltilacag: icin,
igne mili vevidas: @
boltmlerine 2-3
damlayag
damlatimz.

» Yaglamasonrasindafazla
yagi siliniz.

Sekil 3.2: Yag ekleme
» Tikaci @ yerinden cikarinmz
» Bir huni yardimiyla ® nolu gostergede belirtilen
cizgilere ulasincaya kadar yag doldurunuz ve
tikaci tekrar takinmz.

» Yag koymaislemi sirasinda,
makine yaginin yag haznes
icinde Ust sinir
asmadigindan emin olunuz.

» Yagin ¢izgiyi asmamasina
Ozen gosteriniz. Fazlayag
makinedan akarak calisma
ortamim ve dikilenisi
kirletecektir.

» Yaglama sonrasi makinenizi
silerek calismaya baslayiniz.

> Igneipligi silikon yag Uinitesine silikon
damlatarak kegeye yag ilave ediniz. iplik
kirilmasim 6nlemek igin uygun silikon yag:
koyunuz.

» Silikonipligi soguttugu icin
dikim esnasindaiplik
kopmasin 6nleyen
etkenlerdendir. Silikon yag
unitesini belli araliklarla
kontrol ediniz.

Y ag Filtresinin Degistirilmesi

» Yag filtresinde © kir
biriktigi ve ttkandigr zaman,
normal yaglamaislemi
gerceklestirilmez. Yag
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Sekil 3.3: Yag filtresini degistirme

filtresini her 6 ayda bir
kontrol ediniz. Yaginm da6
aydabir degistiriniz.

» Makinenin calismas: sirasinda yag kontrol
penceresinden bakarak yag dolasimim kontrol
ediniz.

» Filtrenin yaglanmas: ya da degistirilmesi » Yag eklendikten vefiltre
gerekiyorsa, yag filtre kapaginin tespit vidalarim degisimi yapildiktan sonra
© sokinlz ve kapagini @ cikariniz. Kontrol yine de yaglamaislemi
etmek icin yag filtresini @ disart ¢ekiniz. gerceklesmiyorsa teknik
Kirlenme nedeni ile tikanmis ise yenisi ile servise bagvurunuz.
degistiriniz. Y ag filtresini degistirdikten sonra > Yag filtresi kapagim veya
filtre kapagin @ yerine takiniz. Tespit vidalarin filtresini cikardigimzda,
© skiniz. filtrenin icinde biriken yag

disar1 cikabilir, dikkatli
olunuz.

» Makineyi yagladiktan sonra bir stre kumas

parcalar: Uzerinde dikiniz.
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3.3. Recme M akinesinin Basit Arizalarim Giderme islemleri

Sorun Olas Nedenleri Sq_run . Giderme
Yontemleri
Iplik kilavuzlara dolasmistir veya yanlis | Iplik  gecirme  diizenini
gecirilmistir. kontrol ediniz.
Igne plakasinin igne girisinde ,IUperde, | Bu parcalardaki cizik ve past
karyoka aparatinda, igne yolunda, iplik | gideriniz. Ancak |Uper igne
tansiyon diski vb. parcalarda cizik, catlak | plakas: gibi 6nemli parcalari
veya pas vardir. yenileri ile degistiriniz.
Igne desteginin igne ile sert bir sekilde | Bu parcay1 yenisiyle
temas etmesi, kenarinin keskinlesmesine | degistiriniz.
iplik ve bu daiplik kopmasina neden ol ur.
Kogmas Iplige gore cok ince igne kullanil mistir. Uygun  bir igne ile
degistiriniz.
Kumas tipine ve dikis hizina bagli olarak | Daha ince igne kullaniniz,
igne1sinarak iplik kopmasinaneden olur. | dikis hizim azaltimiz, silikon
haznesini kullanimz.
Kalitesiz ve zayif iplik kullamlmaktadir. | Iyi kalitede saglam iplik
takiniz.
Iplik tansiyonu cok fazladhr. Iplik tansiyonunu azaltimz.
Igne g6z hasar gormistir. Uygun, yeni bir igne ile
degistiriniz.
Igne plakasinda, luperde, lUper ipligi | Bu parcalardaki Gizik ve pasi
gecis yolunda gizik yada paslanmavardir. | gideriniz. Ancak |Uper gibi
Onemli parcalar yenileri ile
degistiriniz.
Liper Ipligi | Luper iplik tansiyonu cok yiiksektir. Igne ipligi ve karyoka ipligi
Kopmas tansyon dengesini kontrol
ederken | Uper iplik
tansiyonunu azaltiniz.
Kalitesiz ve zayif iplik kullanmak. Daha iyi kalitede iplikle
degistiriniz.
igne Kumasa gore c¢cok ince igne | Kumasa uygun igne
Kirilmasi kullaniltyordur. kullanmniz.

Igneiplik tansiyonu gok yuksektir.

Igne ipliginin tansiyonunu
azaltimz.

LUper veigne arasindaki aralik azsaigne
|Upere carpryordur.

LUper ayarin kontrol ederek
ayarlayimz.

Plaka yada ayaga gore igne duzgun
yerlestirilmezse, igne ayaga ya da igne
plakasina carpar.

Igne girisini igneye uygun
sekilde ayarlayinz.
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Dikis
Atlamalar

Dislinin gok ylksek olmasi veya igne | Ayarlart  kontrol — ederek

yuksekliginin cok dusik olmasi igne | uygun ayar: yapinmz.

kirilmasi nedenidir.

Iplikler yanlis gegirilmistir. Iplikleri  gecirme  sirasint
kontrol ediniz.

L Uper ucu hasarlidir.

Y eni |Uper takiniz.

Serici
sikidir.

(karyoka) iplik tansiyonu ¢ok

Tansiyonu gevsetiniz.

LUperde yanlis mesafe ayari, yanlis geri
donis miktar: vardir.

L Uperi ayarinm yapinmz.

Igne mili pozisyonu ok yuksektir.

Igne mili yukseklik ayarini
yapiniz.

Igne egrilmistir, yanhs takilmistir veya
yanlis igne kullanilmistir.

igneleri  ve
kontrol ediniz.

takilislarim

Ust regme ipligi iceri gekme miktar: gok
fazladir.

Gerginligi disUriniz.

Sericinin ucunun bigimsiz olmasi, ipligin
yakalanmasina engel olur.

Orijind
degistiriniz.

parca ile

Sericinin ayar: hatalidir.

Sericiyi uygun ayarlayinz.

Serici tansiyonu ¢ok disuktir.

Tansiyonu yukseltiniz.

Serici hareket mesafes ¢ok fazladr.

Mesafeyi daraltimz.
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( KONTROL LisTESi )

Uygulama faaliyetinde yapmis oldugunuz calismay: degerlendirme 6lcegine gore
kendiniz veya bir arkadasimzla degerlendiriniz.

DEGERLENDIRME KRITERLERI Evet Hayir

Recme M akinesinin Gunluk Temizlik Islemleri
Makine gunlik temizlik iglemlerinden 6nce makine salterini
kapattimz mi?
Makinenin disli mekanizmasi, ayak, aparat donammu veiplik gegis
yollarini temizlediniz mi?
Makineyi ertesi glinki i tlrtine gore hazirladimz mi?

Recme M akinesini Yaglama Sistemi

Makine yag gostergesini kontrol ettiniz mi?
Makineye yag ilave etiniz mi?

Recme M akinesinin Basit Arizalarini Gider me Islemleri
Iplik kopma nedenlerini belirleyerek, sorun giderme yontemlerini
arastirdimz mi?

Luper ipligi kopma nedenlerini belirleyerek, sorun giderme
yontemlerini arastirdimz mi?

One kirilma nedenlerini belirleyerek, sorun giderme yontemlerini
arastirdimz mi?

Dikis atlama nedenlerini belirleyerek, sorun giderme yéntemlerini
aragtirdimz m?

TOPLAM

DEGERLENDIRME

Yapmis oldugunuz degerlendirme faaliyetlerinde eksik oldugunuz konular varsa
Ogrenme faaliyetine donerek tekrar ediniz. Y oksa modul degerlendirmeye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

OBJEKTIF TEST

1.  Regme makinesinde hangi bolim bulunmaz?
A) Iplik kilavuzlar:
B) Caganoz
C) Parmak koruyucu
D) GO0z koruyucu

2. Asagidakilerden hangisi recme makinelerinde kullamlan aparatlardan degildir ?
A) llik agma aparati
B) Kemer kdpri aparati
C) Biye aparati
D) Lastik katlama aparati

3. Regcme makinelerinde gerginlik ayar yapilirken hangisine dikkat edilir?
A) Kumas cinsine
B) ignekalinligina
C) Iplik gesidine
D) Hepsine dikkat edilir.

4.  Recme makinelerinde standart dikis boyu ne kadardir?
A) 0,5mm,-2,5mm,
B) 1mm,-3mm,
C) 0,9mm,-3,6mm,
D) 0,7mm,-3,5mm,

5. Asagdakilerden hangisi regme makinesinin gunltk temizligini icer mez?
A) Makinenin iplik yolunu temizlemek
B) Yag degistirmek
C) Disli mekanizmay: temizlemek
D) Ayak ve aparat takimini temizlemek

6. Asagidakilerden hangisi iplik kopmasi nedenlerindendir ?
A) Kalitesiz ve zayif iplik kullamliyordur.
B) iplik tansiyonu ok gevsektir.
C) Transport dislisi cok yuksektir.
D) igne plakaya carpryordur.
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10.

Regme makinesi yag filtres hangi aralikta kontrol edilmelidir?
A) Her giin yag degistirilir.

B) Aydabir yag degistirilir.

C) Altiaydabir yag degistirilir.

D) Yag highbir zaman degistirilmez.

Asagidakilerden hangis igne kirilmast nedenlerindendir?

A) Luper uclarinin asinmasi

B) Luperileignenin, hareket alan icinde birbirine carpmast
C) Serici hareket mesafesinin ¢cok fazla

D) Luper iplik tansiyonlarimn ¢ok sikisik olmast

Asagida verilenlerden hangisi regme makinesi icin dogru igne-iplik sayisidir?
A) 2igne3iplik B)3igne 3iplik
C) 2igne5iplik D)4igne5iplik

Ucigneli bir regme makinesinde kag iplik kullanilir?
A)4-5 B) 2-3 C) 56 D) 2-4

11. Asagidakilerden hangisi recme makinesinde kullamlan ayaklardandir?

A) Cimaayagi B) Gazi ayagi  C) Fermuar ayagi D) Baski ve karyoka ayag:

DEGERLENDIRME:

Cevaplarimizi cevap anahtar1 ile karsilastinmz. Yanlis cevaplarimiz varsa ilgili

Ogrenme faaliyetine donerek eksik bilgilerinizi tamamlayimz. Y oksa diger module geginiz.
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_C CEVAP ANAHTARI >_

MODUL DEGERLENDIRME CEVAP ANAHTARI

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