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ISTIKLAL MARSI

Korkma, sonmez bu safaklarda yiizen al sancak;
Sénmeden yurdumun iistiinde tiiten en son ocak.
O benim milletimin yildizidir, parlayacak;
O benimdir, o benim milletimindir ancak.

Catma, kurban olayim, ¢ehreni ey nazli hilal!
Kahraman irkima bir giil! Ne bu siddet, bu celal?
Sana olmaz dokiilen kanlarimiz sonra helal.
Hakkidir Hakk’a tapan milletimin istiklal.

Ben ezelden beridir hiir yasadim, hiir yasarim.
Hangi ¢ilgin bana zincir vuracakmig? Sasarim!
Kiikremis sel gibiyim, bendimi ¢igner, asarim.
Yirtarim daglari, enginlere sigmam, tasarim.

Garbin afakini sarmissa celik zirhli duvar,
Benim iman dolu gogsiim gibi serhaddim var.
Ulusun, korkma! Nasil bdyle bir iman1 bogar,
Medeniyyet dedigin tek disi kalmis canavar?

Arkadas, yurduma algaklar1 ugratma sakin;
Siper et gdvdeni, dursun bu hayasizca akin.
Dogacaktir sana va’dettigi glinler Hakk’1n;
Kim bilir, belki yarin, belki yarindan da yakin.

Bastigin yerleri toprak diyerek gegme, tani:
Diisiin altindaki binlerce kefensiz yatani.
Sen sehit oglusun, incitme, yaziktir, atani:
Verme, diinyalar1 alsan da bu cennet vatani.

Kim bu cennet vatanin ugruna olmaz ki feda?
Siiheda figkiracak topragi siksan, siiheda!
Cani, canani, biitiin varimi alsin da Huda,
Etmesin tek vatanimdan beni diinyada ciida.

Ruhumun senden [1ahi, sudur ancak emeli:
Degmesin mabedimin gogsiine ndmahrem eli.
Bu ezanlar -ki sehadetleri dinin temeli-

Ebedi yurdumun iistiinde benim inlemeli.

O zaman vecd ile bin secde eder -varsa- tasim,
Her cerihamdan {1ahi, bosanip kanli yagim,
Fiskirir ruh-1 miicerret gibi yerden na’sim;

O zaman yiikselerek arsa deger belki basim.

Dalgalan sen de safaklar gibi ey sanl1 hilal!
Olsun artik dokiilen kanlarimin hepsi helal.
Ebediyyen sana yok, irkima yok izmihlal;
Hakkidir hiir yasamis bayragimin hiirriyyet;
Hakkidir Hakk’a tapan milletimin istiklIal!

Mehmet Akif Ersoy



GENCLIGE HITABE

Ey Tiirk gengligi! Birinci vazifen, Tirk istiklalini, Tirk Cumhuriyetini,
ilelebet muhafaza ve miidafaa etmektir.

Mevcudiyetinin ve istikbalinin yegane temeli budur. Bu temel, senin en
kiymetli hazinendir. Istikbalde dahi, seni bu hazineden mahrum etmek
isteyecek dahili ve harici bedhahlarin olacaktir. Bir giin, istiklal ve cumhuriyeti
miidafaa mecburiyetine diisersen, vazifeye atilmak i¢in, i¢inde bulunacagin
vaziyetin imkan ve seraitini diislinmeyeceksin! Bu imkan ve serait, ¢ok
namiisait bir mahiyette tezahiir edebilir. Istikll ve cumhuriyetine kastedecek
diigmanlar, biitlin diinyada emsali goriilmemis bir galibiyetin miimessili
olabilirler. Cebren ve hile ile aziz vatanin biitiin kaleleri zapt edilmis, biitiin
tersanelerine girilmis, biitiin ordular1 dagitilmis ve memleketin her kdsesi bilfiil
isgal edilmis olabilir. Biitiin bu seraitten daha elim ve daha vahim olmak iizere,
memleketin dahilinde iktidara sahip olanlar gaflet ve daldlet ve hattd hiyanet
icinde bulunabilirler. Hattd bu iktidar sahipleri sahsi menfaatlerini,
miistevlilerin siyasi emelleriyle tevhit edebilirler. Millet, fakr u zaruret iginde
harap ve bitap diismiis olabilir.

Ey Tiirk istikbalinin evladi! iste, bu ahval ve serait icinde dahi vazifen,
Tirk istiklal ve cumhuriyetini  kurtarmaktir. Muhtag oldugun kudret,
damarlarindaki asil kanda mevcuttur.

Mustafa Kemal Atatiirk
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KiTAP TANITIMI

TEMEL DiKi$ TEKNIKLERI

Konu Baghklan
2.1. © Dikig Teknik Galigmalan
2.2. Makinede Dikig Teknik Galig
2.3. Overlok Dikig Teknik Galigmalan
2.4. Utilleme Teknik Galigmalan
2.5. Temel Dikig Teknik Gahigmalan
2.6. Giyside Susleme Galigmalan

Ana konu basliginin numarasini ve adini
gosterir.

Sayfanin bilgi yapragi ya da uygulama _

yapragi oldugunu gosterir.

Bilgi yapraklarina yerlestirilen igne gor-

seli, sonraki sayfalarda da devam eden bilgi <—

yapraklarinin sayfa kenarinda yer alir.

Uygulama ve bilgi yapraklarinin amacini
gosterir.

Ogrenme biriminin numarasini ve adini
gosterir.

Ogrenme biriminin numarasini gosterir.

Ogrenme biriminin adini gdsterir.

Ogrenme biriminin konularini gosterir.

Ogrenme biriminin tamamlanacagi ders saatini
gosterir.

Ogrenme birimi ile ilgili video, ses, animasyon,
vb. ilave kaynaklara ulasmayi saglayan karekod
baglantisini gosterir.

11 ISt TURLER]

@ﬂ%
1. GIYIMDE HAM MADDE VE YUZEY OZELLIKLERI :

-

N

15

By Gnitede teketil sektérinde kullanian ham maddeleri ve yiizey Gzelibderi haklinda bilgi
mmmﬂ-ﬁmm-nnmmmw

hmmmmm-mmmm Bu bilgiler
adam Gna

Eumag ve

m;mn m-nmmmm mwn

o {(awiAg)

Gysd tanami ve tiirlering tanimak. Giyim Ehyst ulianima
uygunluguny  beliriemak,

1.1 6ivsi TURLERI

1.1.1. Giysi Tanmmi

Giyim; insanlarin it yari sira di korumak, k, modaya wymak

mmwmummmm:mwwmm

\W#i#uﬁ

memmm Insankar Getinmek, dig etkilerden

: 1 oo winil
GIYIMDE HAM MADDE VE YUZEY BZELLIK BRI

ise giyim, Drta Asya
Gogebe hayatak savagp Tlridenin giyim tarmndan Bu
mwmmmmmmdwmmmhmmm
we inanglar giyim Drnegin, mmmmlm
buna Grnekor. Osmanlda eibssaden ziyade baghidar blylk onem kazanmakiadir. Glcd, statiyd,
mesiegi baghklar gasterirdi. Osman, Lale Devri ve ance

iyim tarzm slmays 2 artk o
yerine fes ceket ve pantolon giymek mecbur kilinmigtr. Bank giyim tarn o

Eiymek, askeryede
kadar etkill cimugtur ki o zamandann roman, gark ve difer eserlerine konu olmugtur.




Sayfada bulunan karekod, konuyla ilgili uygulama, video, ses, animasyon vb. ek Eml?
kaynaklara erisimi saglar. Karekod altindaki sayi agsagida verilen web adresindeki kod
bolimind ifade eder.

http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=21917 .Q,G\\‘APR‘qG*,
) e

AMAC
Konuylailgili agiklamalarin yer aldig1, konu anlatiminin yapildigi sayfalari gésteri'U

TEYEL GESITLERINi UYGULAMA
AMAGC

Uygulama faaliyetlerinin bulundugu sayfalari gosterir.

Not: Konuyla ilgili ek bilgilerin verildigi bolimddr. )

BiLIYOR MUSUNUZ?
Konu ve alanla ilgili dikkat gekici bilgilerin verildigi bolimdr.

GOZLEM RAPORU
Gozlem gerektiren uygulama galismalarinda yapilan gézlemlerin rapor edildigi bGIUmdUr.)

Konuyu pekistirmek amacl yapilacak calismalara yer verilen bolimdir. '
YAPABILIRSINiz
( Sosyal sorumluluk kapsaminda yapilabilecek proje 6nerisine yer verilen bolimdair.

ARASTIRMA
Konuyla ilgili yapilmasi gereken arastirmalara yer verilen bolimddir. )

K/J OKUMA PARCASI

Konuyu destekleyen bilgi, makale ve arastirmalara yer verilen bolimdr.

KONTROL LiSTESI
Kontrol listesi, uygulama faaliyetleri degerlendirme kriterlerini iceren bolimdur.

ee
er-\ )

M

b( OLCME VE DEGERLENDIRME )

Edinilen bilgi ve becerilerin degerlendirilmesini saglayan soru ve calismalarin bulundugu
bolimddr.
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GiYIMDE HAM MADDE VE YUZEY
OZELLIKLERI

Konu Baghiklari

1.1. Giysi Tdrleri
1.2. Lif Cesitleri
1.3. iplik Ozellikleri
1.4. Tekstil Yiizeyleri ve Terbiye igslemleri

Toplam siire: 21 ders saati
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GiYIMDE HAM MADDE VE YUZEY OZELLIKLERI

\NAPR4 .

1. GIYIMDE HAM MADDE VE YUZEY OZELLIKLERI

Bu Unitede tekstil sektoriinde kullanilan ham maddeleri ve yilizey 6zellikleri hakkinda bilgi
edineceksiniz. Bu bilgiler 1s1ginda tekstil sektoriiniin ana ve yardimci malzemeleri hakkinda bilgi
sahibi olacaksiniz. Bu bilgiler, kalite nitelikleri ylksek trtinler ¢ikarmaniza yardimci olacaktr.

Bu Uniteden elde edeceginiz kazanimlar, tekstil ve hazir giyimin temel diregidir. Bu bilgiler
daha sonraki bilgilerin yapi tasidir. Kumas ve iplik 6zelliklerini bilmek sizleri sektérde bir adim 6ne
tasiyacaktir. Yine bu bilgiler 1siginda ham maddesini dogru belirlediginiz tekstil ylzeyine uygun
dikis ipligi, aksesuar ve kullanim alanini da daha rahat belirleyeceksiniz. Uretilen tekstil yiizeyinin
ozellikleri hakkinda bilgi sahibi olarak dogru yerde kullanim saglayabileceksiniz.

Giysi tanimi ve tirlerini tanimak. Giyim sektdrindeki giysi ve aksesuarlari tanimak, kullanima
uygunlugunu belirlemek.

1.1. GiYSi TURLERI

1.1.1. Giysi Tanimi

Giyim; insanlarin ihtiyaglarinin yani sira dis etkilerden korumak, ortiinmek, modaya uymak
amaciyla viicudun bir kismini ya da tamamini kapatan kiyafet ve aksesuarlara denir. insan viicudunu
drten bu esyalara giysi, sektériine giyim sektorii denir. insanlarin giyinme nedenleri; értiinme,

korunmak, ihtiyag, cazibe, iletisim sayilabilmektedir.
| @ § N P
| p) w %
\ I )
Ve W B
‘_\:‘ |
Giyinmek medeniyet 6ncesi dénemlere kadar dayanir. insanlar értiinmek, dis etkilerden

Gorsel 1.1: Giyim

korunmak adina hayvan postlari ve bitkilerden yararlanmislardir. Anadolu’da ise giyim, Orta Asya
kiiltiiri izleri tasimasinin yani sira, islamiyet’in kabulii ile de giyim tarzinda sentezleme gérilmistir.
Gogebe hayattaki savasgi Turklerin giyim tarzindan yerlesik hayattaki giyim tarzina gegilmistir. Bu
durum sosyal statlinlin etkisini ortaya koymus olup bu statlinlin saraydan baslayip halka dogru
ilerledigini gdstermistir. Ozellikle Osmanli ¢ok milletli ve inangli bir imparatorluk oldugu igin kiiltiirler
ve inanglar giyim tarzlarindan anlasilabiliyordu. Ornegin; Misliimanlar igin kutsal olan yesil renk
kullanilirken Yahudilerin siyah ya da koyu renk giymesi, baslik ve clibbelerin belli uzunluklarda olmasi
buna ornektir. Osmanlida elbiseden ziyade baslklar bliyik 6nem kazanmaktadir. Glicl, statly,
meslegi basliklar gosterirdi. Osmanli, Lale Devri ve Avrupalilasma hareketleriyle 6nce Avrupa’nin
aksesuarlarini daha sonra giyim tarzini almaya baslamistir. 2.Mahmut’la arttk memuriyette kavuk
yerine fes giymek, askeriyede ceket ve pantolon giymek mecbur kilnmistir. Batil giyim tarzi o kadar
etkili olmustur ki o zamanlarin roman, sarki ve diger eserlerine konu olmustur.

1
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1.1. GiYSi TURLERi _

Sanayilesmeyle gelen hazir giyim sektori Osmanlida “kutu icinde entari” diye adlandiriimistir.
Daha sonrasi savaslarin olmasiyla giyim diinyasi artik satafat ve gosterisi birakip dnceleri savas
yuziinden sadelige daha sonralarinda ise sade sikliga donmiustir. Cumhuriyet Donemi'yle halkgihk
ilkesi, sapka kanunu, kilik kiyafet inkilaplariyla giyim, stati gostergesi olmaktan ¢ikmistir. 2.Dlnya ﬂ
Savasl'yla erkek nifusun azalmasi, kadinlarin erkek roliine girmesi, pantolonun artik erkege 6zgi H
olmasindan ¢ikmis, kadinlarin kullanimina da girmistir. Daha sonra giyimi belirleyen en énemli
etken moda akimlari olmustur. Gliniimizde dahi kabul géren bu akim her zaman giyim sektoriine
yon vermektedir.

1.1.2. Giysi Tiirleri

Spor Giyim: Spor yapilirken giyilen kiyafetlerdir. Bu kiyafetler
oldukca esnek, rahat ve hareket kabiliyetini kisitlamayan
giysilerdir. Tayt, tisort, sporcu atletleri, esofman vb. sayilabilir.

Giinliik Giyim: insanlarin giindelik yasamlarinda giydikleri
kiyafetlerdir. Bu kiyafetlerde daha ¢ok rahatlik ve siklik aranir.

is Giysileri: Calisilan is koluna uygun giyilen giysilerdir.
isci tulumlari, &nliikler, formalar vb. sayilabilir.

Fantezi Giyim: Normal ve giindelik giysilerden tasarimi
farkli, cesitli renkler ve taslarla slislenmis gosterisli giysilerdir.

Tesettiir Giyimi: islam inancinin geregi olarak muhafazakar

giyimdir. Ferace, kap, tunik vb. sayilabilir. F -9
Deniz Giysileri: Deniz, havuz gibi yerlerde giyilen, su u
emiciligi az olan giysilerdir. Mayo, mayokini, bikini vb. sayilabilir. &% n ' ¥ P @ R

1.1.3. Giysi Se¢imini Etkileyen Faktorler

£ PR A"
Cinsiyet: Kadin ve erkeklerin giyim tarzlari birbirinden * . ‘ o=

faklidir. Kadinlarin giydiklerine kadin giyim, erkeklerin giydiklerine H Y -

erkek giyim, her iki cinsiyete hitap eden giyim tarzina liniseks A e

giyim denir. e P | - =
Yas: 0-3 yas bebek, 4-7 yas cocuk, 10 -19 yas geng, 19+ Gorsel 1.3: Bebek kiyafetleri

yas yetiskin bedenleri olarak ayrilmaktadir.

Sosyal Cevre/ Kiiltiir: insanlarin yasadigi sosyal
cevre, giyimini etkilemektedir. Karadeniz Bolgesi'nde
pestamal giyilirken Ege Bolgesi’nde salvar giyilmesi
buna ornektir.

Statii: insanlar meslegini ve konumunu giyimlerine
yansitirlar. Ornegin, masa basinda, bedensel giic kullan-
madan daha ¢ok zihin glicliyle ¢alisan ofis ¢alisanlarina
: beyaz yakalilar denilmektedir. El emegiyle ¢alisan daha
23 ¢cok beden glicliyle maas ya da sireli tcret karsiligi ¢ca-

Gorsel 1.4: Kadin erkek giyimi lisanlara mavi yakali denir. Calisanlara bu renklerin

verilme sebebi ise ¢alisma ortamlaridir. Beyaz yakal

denilme sebebi; kurallara bagli, derli toplu, temiz olmalari zorunlulugudur. Mavi yakali denilme se-

bebiyse calisma ortaminda beden gilict kullanilmasini kolaylastiran rahat kiyafetler kullanmalari,
koruyucu aksesuar kullaniyor olmalari ve kiyafetlerinin cabuk kirlenmesidir.




-) ( .1. GiYSi TURLERI

Mevsim: Yazlik, kislik ve baharlik olarak ayrilir. Mevsimlere
uygun giyinilmelidir. Eskimolarin sogukta giydikleri kiyafet ve l "
ekvatordaki insanlarin giydikleri kiyafetler 6rnek verilebilir.

inang: insanlar inanglarini giyimine yansitabilirler. Ornegin, “
Mislimanlarin baslarini 6rtmesi, rahibelerin Hristiyanliga uygun “ l'tl
kiyafetleri giymesi gibi. AA(_\,,__L,,_?_,A éﬂ,.__ ,QMQA

Moda: Modern ¢agin gereksinimi olan degisiklik ve siislenme u
ihtiyaci, toplumsal begeni ve bu begeniye duskinlik olan moda, A 56‘3
‘n‘,‘ --

gecici akimlardir. Ornegin, 90’lar modasi. m'
Trend: Giyim sektoriine yon veren en 6nemli etkendir.

Belli zamanlarda ortaya ¢ikan gecici giyim tarzi olan bu durum . M"‘ﬂ\ﬂ 6 ‘ .M

giyim sektorind ve insanlari etkilemekte ve yon vermektedir.

Ornegin, 90’lar modasinin mom kotlari.

Gorsel 1.5: Giysi gesitleri

Viicutta Giyildigi Yere Gore: Kiyafetlerin altina giyilen viicudun isisini dengelemeye ve Ustiine
giyilen kiyafetlerin durusunu guizellestiren giysilere ig giyim, belden yukari giyilene list giyim, belden
asag giyilen giysilere alt giyim, bu giysilerin Uistline giyilen ve dis etkenlerden koruyan giysilere dig
giyim denilmektedir.

Aksesuar: Kadin ve erkek giyiminde giysiyi tamamlayan pargalara aksuar denir. Esarp, sal, kusak,
fular vb. sayilabilir.

=

E 1.1.4. Giysilerin Siniflandirilmasi

E Tablo 1.1: Giysilerin Siniflandiriimasi

E Kadin Giyimi Erkek Giyimi Bebek Giyimi (Kiz ve Erkek)
’8 Ust Giyim Ust Giyim Ust Giyim

=

Bluz, gomlek, elbise,
sweatshirt, tisort, kazak,

Bluz, gomlek, elbise, tunik,

sweatshirt, tisort, kazak, Gomlek, sweatshirt, tisort,

kazak, stiveter, hirka

=
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slveter, hirka sliveter, hirka

Alt Giyim Alt Giyim Alt Giyim

Etek, pantolon, sf":ulopet, Pantolon, salopet, tulum, Etek, pantolon, salopet,
tulum, tayt, kapri, bermuda, . .

sort kapri, bermuda, sort tulum, tayt, kapri, sort
Dis Giyim Dis Giyim Dis Giyim

Manto, kaban, ceket, mont, Palto, kaban, ceket, mont,
Kaban, mont, astronot, yelek,

yelvek, parka, trenckot, yelvek, parka, trenckot, trenckot, yagmurluk
yagmurluk, kap yagmurluk
i¢ Giyim i¢ Giyim i¢ Giyim

Kilot, sttyen, atlet, korse,
jupon, sabahlik, gecelik,
pijama, kombinezon

Boxer, atlet, pijama,

ropdésambrr, kiilot Zibin, kiilot, atlet, pijama




1.1. GiYSi TURLERi _

SORU: Ucer tane giysi cesidi adi yaziniz.

Kadin Erkek Bebek
[ ] [ ] [ ]
Ust Giyim o . .
[ ] [ ] [ ]
[ ] [ ] L]
Alt Giyim e o o
[ ] [ ] [ ]
[ ] [ ] ]
Dis Giyim e o o
[ ] [ ] [ ]
. [ ] [ ] [ ]
I¢c Giyim ° ° °
[ ] [ ] [ ]
~ L SIRA SIZDE N
Arkadaslarinizla gruplar olusturup giysi siniflandirma tablosunu 6rnek giysilerle hazirlayiniz.
Palto: Zibin: Trenckot:
Manto: Ropddsambir: Ferace:
Astronot: Jupon: Kap:
\_ Bu giysilerin anlamlarini arastirip gorsellerini arkadaslarinizla paylasiniz. y

N OKUMA PARCASI

Medeniyetler kurulduk¢a giyinmenin sosyal sinifi ve amaci olmaya baglamistir. Ornegin,
eski Tirk gelenegi olan, lohusa kadina kirmizi kusak baglanmasi hem kadinin dogum yaptigini
gostermeyi amaglardi hem de inang olarak kirmizinin korudugu disundlirdd. Hiakimdarlarin baghgi,
hikimdarlarin giictine ve 6zelligine uygundu. Gogebe olan Tirk toplumu, savasci 6zelliginden
dolayi ata binmeyi kolaylastiran pantolon ve salvari bulmugs ve Avrupa’ya tanitmistir. Daha ¢ok
deriden yapilan giysiler, gécebe hayatin bir parcgasiydi. Postlardan yapilan giysiler arasinda,
baslik, kaftan, palto, ayakkabilar sayilabilir. Orta Asya Tirkleri’nin giyimle ilgili en zengin kayitlari,
esyalariyla gomiuldiikleri kurganlardir. Bu kurganlardan ¢ikan giyim esyalari ve aksesuarlar o
zaman hakkinda bizlere bilgi vermektedir. Noin-ula mezarlarinda (Baykal Goli'nin yakinlarinda)
bulunan yiin ve ipek dokuma kumaslar dénemin, tekstili hakkinda bilgi vermektedir. Kumaslarin
Uzerine yapilan islemeler, motifler ve dokumalar teknoloji olmamasina ragmen o zamanin akil
ve el isciligini gosterir. Bizlere dokumacilik hakkinda bilgi veren kurganlardan biri de Pazirik
Kurgani’dir. Bu kurgandan gikarilan, Altay Prensesi oldugu tahmin edilen mumyadaki ipek elbise
ve at kuyrugundan yapilan peruk, bize o zamanin giyim kusami hakkinda bilgi vermektedir. Yine
bu kurgandan gikarilan 200*189 cm boyutlari olan diinyanin en eski halisi olan ipek hali, hala
gunimizde de kullanilan Tiirk hali dokumaciligi teknigi olan, Gérdes diigiimiyle dokunmustur.
Bu hali Rusya’da Ermitaj Muzesinde sergilenmektedir. Kazakistan’daki Esik Kurgani’nda bulunan
Altin Elbiseli Adam heykelinin altin islemeli kaftani, gizmesi ve basligl o dénemlerde heykeldeki
kisinin stvari oldugunu gosterir. Kazakistan’in simgesi haline gelmis bu heykel, Tirk diinya
mirasidir. TUrkistan’in Uygur boélgesinde yapilan kazilarda pagasi yirtmagli, bel kisminda Ustline
oturmasi icin kemere benzer kayislari olan yiin pantolon, diinyanin en eski pantolonu olarak tarihe
gecmistir. Tarkan gomlegi olarak bilinen, V yakali keten iglige Misir lahitlerinde bile rastlanmistr.
Buluntularda en ¢ok dikkat ¢ceken kegi, oba imgeleri, eli belinde kadin olarak belirlenmis hayat
agaci, kog¢ boynuzu, kurt izi gibi motifler ve Anadolu’nun bir¢ok yerinde yapilan kazilar, Turklerin
cesitli cografyalarda yasadigini gostermistir.
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GiYIMDE HAM MADDE VE YUZEY OZELLIKLERI

BULMACA
2
1
4
8
7 3
5
6
SORULAR
1) insanlarinihtiyaglarinin yanisira dis etkilerden korumak, értiinmek, modaya uymak amaciyla
vicudun bir kismini ya da tamamini kapatan kiyafet ve aksesuarlara denir.

2) Giyim sektorliine yon veren en 6nemli etkendir.
3) insanlarin calistigi isi ve konumu geregi giyimlerine yansiyan faktor.
4) Kadin ve erkek giyiminde giysiyi tamamlayan parcalara verilen isim.
5) Kadin dis giyim pargasi.
6) Bebeklerin dis giyim pargasi.
7) Bir Gst giyim pargasi.

8)

Bir i¢ giyim pargasi.




1.2. LiF QESiTLERi _

> o
AMAC p
Tekstil liflerini tanimak ve gesitlerini 6grenmek. u
1.2. LiF CESITLERI H

1.2.1. Tekstilin Tanimi, Ulkemizdeki Yeri ve Onemi
Tekstil, Fransizca kokenli olup dokunmus kumas anlamina gelmektedir. Tekstil, elyafin elde
edilmesinden tiiketicinin istedigi 6zelliklere sahip bir materyal haline gelinceye kadar gecirdigi
asamalariyla ilgili bir terimdir. Tekstil sektorii, cesitli lif tirlerinin 6nce iplik haline getirilmesi,
ardindan da belirli desenlerde ve renklerde birlestirilmesi sayesinde yari mamul ve daha sonra da
nihai Grin (mamul) elde edilmesi asamalarindan olusan diinyadaki en eski Gretim faaliyetidir.
.h h.i gelen bir yerdir. Ozellikle ipek Yolu’nun varligi bu ticaretin
daha da gliclenmesini saglamistir. Anadolu’da dokunan

i L 2= {\ /) . kumaslar cok kiymetli olup 6zelligini “Diyarbakir” ve “Turk
a s i kirmizisi” diye bilinen bu boyadan almaktaydi. Boyanin
sirlarini 6grenmek icin Turkiye’den Hiristiyan ustalar Avrupa’ya

m .‘ é i; Qﬂ goturulmustd. 13. yy. baslarinda Anadolu’da, gelismis bir

ipekli sanayi bulunmaktaydi. Tebriz’in gliclii etkisiyle birlikte

Osmanlida, Bursa ve Amasya’da bu Selcuklu gelenegi devam
R_T_. % ﬂ etmisti. Ta ki Avrupa’nin makine trlini dokumalarinin Tiirk
Urdnlerini pazarlardan stirlip ¢ikardigi 19.yy.a kadar Anadolu,
diinyanin en 6nemli tekstil Gretim yerlerinden biriydi. 19.
yy.da Avrupa’dan ithal olan makinelere karsin su kuvvetiyle isleyen Beykoz’daki Cuha Fabrikasi (1805),
ilk modern tekstil fabrikasidir. Bunu, Hali¢’te Kadirga’da kurulan Feshane izler (1826). Cumhuriyet
Donemi “Feshane (Defterdar Fabrikasi)” en dnemli tekstil fabrikalarindan biri olarak devam etmistir.
1929 Diinya Ekonomik Bunalimi her sektor gibi tekstil sektoriinii de kot etkiledi. Bu ekonomik krizin
ardindan, isletilmeye baslatilan ve “devletcilik” politikasi sayesinde “I. Bes Yillik Sanayi Plani (1933-
1937)” kapsaminda “Stimerbank” kuruldu. Simerbankin temel amaci, yerli girisimcilere her konuda
yardimci olmakti. 1933’te kurulan Simerbank; Bakirkdy Pamuklu Dokuma, Feshane Yiinli Dokuma,
Hereke ipekli-Yiinlii Dokuma ve Beykoz Deri-Kundura fabrikalarini devralarak hizmete basladi. Tim
tekstil ve hazir giyim fabrikalari ve atolyeleri SGmerbank c¢atisi altida toplandi.

ilf Anadolu, Ug bin yildir tekstil sanayi ve ticaretinde 6nde

Gorsel 1.6: Tekstil sektori

GlnUmuzde Ulkemiz, tekstil sektériinde dliinyadaki diger Uretici tlkeler arasinda bulunmakta ve
her gecen gun gelismektedir. Nifusun artmasi ve buna bagli olarak insan ihtiyaglarinin gogalmasi,
hizli tiketim ve moda anlayisinin sonucu olarak tekstil sektori hizla blylmektedir. Turk tekstil
sanayinin gelismesindeki etkenleri sdyle siralayabiliriz;

1. DUsuk iscilik maliyeti,

2. Kalifiye isglcu,

3. GUgll hazir giyim sanayisi,

4. Sermaye ihtiyacinin fazla olmamasi,

5. Yeterli miktarda yerli pamuk mahsull ve hizla gelismekte olan sentetik sektériinden
yararlanmasi,

6. Ulkenin cografi konumu 6nemli etkenlerdir.
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1.2.2. Tekstil Liflerinin Tanimi

Belirli uzunluk, incelik ve mukavemeti olan yumusak, sarilmaya, egrilmeye ve bikilmeye uygun
tekstil malzemesine lif denir. Lif, ipligin yapi tasidir. Yani lifler bir araya getirilerek elyafi, elyaflar
bir araya getirilerek ipligi, ipliklerin dokunmasi sonucu yari mamul elde edilir. Uretime sokulan yari
mamul islenerek mamule dondstirilir ve tekstil Griinlerini ortaya cikarir. Tekstilde kullanilan temel
ham maddeye elyaf denir. Elyaf, lif kelimesinin cogulu olup gerilebilme ve kopma mukavemeti ile

bikulebilme (egrilebilme), birbiri Gizerine yapisabilme yetenegi olan ve boyu enine gore ¢ok uzun olan
renkli veya renksiz lif toplulugudur. Tekstil liflerinin genel 6zellikleri; uzunluk, incelik, mukavemet,
parlaklik, renk, egrilme yetenegi, uzama ve esneme, yogunluk, nem ¢cekme, isidan etkilenme, 1siktan
etkilenme, kimyasal reaktiflerden etkilenme, elektrikselliktir.
1.2.3. Tekstil Liflerinin Siniflandiriimasi
= Tablo 1.2: Tekstil Liflerinin Siniflandiriimasi
5 DOGAL LIFLER
§ A- Bitkisel Lifler B- Hayvansal Lifler C- Madensel(Mineral) Lifler
d 1. Tohum Lifleri 1. Ortii Lifleri 1. Kaya Lifi
:8 a. Pamuk a. Koyun Kilindan Elde Edilen Asbest -
> b. Kapok Yln 2. Metal Teller, Iplikler
= H 2. Govde Lifleri b. Kegi Kilindan Elde Edilen 3. Cam lifleri
E :; a. Keten i. Moher
[aa] w b. Kenevir ii. Kasmir
g > c. Jit c. Deve Kilindan Elde Edilen
Z W ¢. Rami i. Deve Kih
wAa . -
=) d. Bambu ii. Lama Yunu
S < 3. Yaprak Lifleri iii. Alpaka
= = a. Rafya ¢. Tavsandan Elde Edilen
<Et b. Sisal Angora
T c¢. Manila Keneviri (Abaca) 2. Salg Lifi
w 4. Meyve Lifi ipek
g Koko (Hindistan Cevizi) Lifi
E KiIMYASAL LIFLER
A- Dogal Maddelerden Elde Edilen Lifler B- Sentetik Maddelerden Elde Edilen Lifler
1. Seliilozik Kimyasal Lifler 1. Poliamit Markalari (PA)
a. Viskoz / Modal 2. Poliakril Markalari (PAC)
b. Asetat 3. Polyester Markalari (PES)
2. Protein Esasli Kimyasal Lifleri 4. Poliiiretan Markalari (PUR)
a. Bitkisel Protein Esasli
i. Zein
ii. Soya Fasulyesi (Silkool)
iii. Yer Fistig1 (Ardil)
b. Hayvansal Protein Esasl
Kazein
3. Alginat
4. Kauguk

AN
\
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1.2.3.1. Dogal Lifler

Adindan da anlasilacagi gibi yapilari dogada hazir bulunan ya da lif haline getirmek icin
teknolojiye ihtiya¢ duyulmadan da insan emegiyle yapilabilen liflerdir. Dokumak veya diger amaglar
icin 6n temizleme ve hazirlama islemleri yeterlidir. Dogal liflerin en dnemli 6zelligi cilde tahris ve
alerji yapmamasidir. Bu liflerden yapilan kumaslar, basta ¢cocuklar olmak tzere hassas tenli kisiler
icin vazgecilmezdir. Bambu, ipek ve pamuktan yapilmis kumaslar bu ihtiyaclara cevap veren baslica
kumaslardandir. Alerji ve tahris yapmamasinin yani sira soguk ve sicak hava sartlarina gére konforlu
ve teknik ozellikleri (hafif ve dayanikhlk, kolay boyanabilme gibi) bakimindan kullanimi kolaydir.
Dogal liflerin olumsuz dzelligiyse cabuk kirismasi ve suda biiziiliip kiictlebilmesidir. Ornegin; Ginlii
modaci Issey Miyaki, dogal liflerin olumsuz olan bu kirisikhk 6zelligini, tasarimlariyla birlestirip
olumlu hale getirmistir. Glinimuzde eko tekstil agisindan dnemli olan (Eko tekstil; insan ve diger
canlilarin sagligina, cevreye zarar vermeden Uretilebilen, kullanilabilen ve yok edilebilen kisacasi
ekolojik dengeyi bozmayan urinlere denilir.) dogal lifler kaynaklarina gore Gge ayrilir: bitkisel lifler,
hayvansal lifler, madensel lifler.

—

A- Bitkisel Lifler
Bitkilerin govde, yaprak ve tohum gibi kisimlarindan elde edilen liflerdir. Bitkisel lifler selilozdan
olusur. Bu liflerin suyu ve teri ¢ok kolay emme 6zelligi vardir.

1. Tohum Lifleri
a. Pamuk(Cotton CO)

Pamuk lifinde aranan en 6nemli 6zellikler uzunluk ve inceliktir.
Rengi beyazdir ancak ¢evresel faktorlerden dolayi degisim gozlenmekte,
krem, gri, kahverengi, sari renkli de olabilmektedir. Nem ¢ekme 6zelligi
oldukga iyidir, buna bagli olarak ter emme o6zelligi ylksektir. Pamuk
lifinden Uretilen kumaslar; patiska, basma, denim, gabardin, Amerikan
bezi (kaput bezi), mermersahi, etamin, krep, mislin, opal, gaz bezi,
diril, opal, organze, pazen, poplin buna 6rnektir. Pamuk lifinin kullanim
alanlariise; i giyim, dis giyim, is elbiseleri, bebek ve ¢ocuk giysileri, ev
tekstili, dosemelik kumaslar, aksesuarlar, iplikler, esarp ve coraplardir.

b. Kapok Lifi :

Tekstil lifi olarak pek bilinmeyen bu lif kirilgan, ince, egilmeye §
ve dokunmaya gelmez. Bu ylizden daha ¢ok tekstil dolgu malzemesi
olarak kullanilir. Bu lif suda batmadigi icin can simidi ve can yelekleri
yapiminda kullanilir.

~ BILIYOR MUSUNUZ?

Avrupa’ya Ozellikle de Fransa’nin Marsilya Limani'na ihrac¢ edilen kaba beyaz ve mavi
pamuklularin Bati Anadolu’daki en 6nemli tiretim ve ticaret merkezi izmir’di. izmir ve Giineydogu
Anadolu’dan bliyik miktarda ithal edilen bu pamuklu kumaslar bizim bugiin “kot kumasi” diye
bildigimiz kumaslardir. Kot kumasinin boyanmasinda kullanilan, Bati dillerde Hindistan menseli
”indigo” adini alan mavi boya (civit), daha 15.yy.da Osmanli imparatorlugunun en énemli ithalat
kalemleri arasindaydi.

\_ _J
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2. Govde Lifleri

a. Keten

Yiyecek, lif ve yakit olarak kullanilan en eski tarim ru-
nldir. Rengi sarimtirak, beyaz, kahverengidir. Pamuktan da-
ha dayanikhdir. Esnekligi az oldugu icin ¢cabuk burusur, sik Gt
ister. Nem cekme 6zelligi iyidir. Bu ylizden banyo Urtnlerinde
yaygin kullanilir. Serin tutar, yazlik giysilerde tercih edilir. Ke- :',;
ten lifinden uretilen kumaslar; guval bezi, désemelik kumas,
keten kumasidir. Keten lifinin kullanim alanlari; yazhk dis gi-
yim, takim elbiseler, mobilyacilik, dikis ipligi, ev tekstili, ayak-
kabi dikimi, sts esyalari, aksesuarlar ve kaliteli kagitlardir.

Gorsel 1.9: Keten kumasi

b. Kenevir

Kendir ya da ¢edene adi da verilen kenevir de endstri
bitkisidir. Lifleri parlaktir, sari ve kahverengidir. Kenevir lifi,
pamuktan, ketenden daha dayanikli ve kaba olmasi dolayisiyla;
ip, halat, sicim, kinnap, urgan, balik agi, cuval, yelken ve ¢adir
bezi, kese, dayanikli malzeme Uretimi, banknot gibi 6zel kagit
Uretiminde kullanilirken ince liflerse yazlik ve i¢ giyimde
kullanilmaktadir.

c. Jit

Jut lifi, dinyada pamuktan sonra ikinci 6nemli bitkisel
liftir. Rengi kendine has altin ve ipeksi parlakhga sahiptir.
Ulkemizde ithal edilen jiit daha ¢ok hali ve cuval yapiminda
kullanilmaktadir.
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¢. Rami Gorsel 1.11: Jit lifinden guval
Beyaz ve yesil rami olmak tizere iki tiirt vardir. Mukavemeti

pamuktan fazladir. Emicidir, islandiginda mukavemeti artar,
yuksek yikama sicakligina dayanikhdir. Cekme yapmaz, kir tutmaz,
kolay kurur. Bakterilere, kife, 151ga, haserelere dayaniklidir. '
Dezavantajlariysa sert ve kirilgandir, cabuk burusur, esnemez,
asinmaya karsi dayaniksizdir.

GiYIMDE HAM MADDE VE YUZEY OZELLIKLERI

d. Bambu

Bambu lifi, Cin patentli bir Griindilr. Bu nedenle Gretimi
sadece Cin’de yapiimaktadir. Nefes alan lifler olarak anilr.
Pamuktan daha iyi 6zelliklere sahiptir. Bunlar antibakteriyel
ve hipo alerjiktir. Bambu emicidir, serin tutar, yumusaktir ve
parlakhigi dogaldir. UV 1sinlarindan korur. Cok ince olmasina
karsin oldukga dayaniklidir. Pandalarin baslica yiyecegi olan
bambunun kullanim alanlari; kagit, mobilya, kimya, bebek
kiyafetleri, i¢ giyim, ev tekstili, dekorasyon, aksesuar, otomobil,
havacilik, tibbi tekstil Griinleridir.

o055 LERY eibtine AT

Gorsel 1.13: Bambu banyo havlulari
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3. Yaprak Lifleri

a. Rafya (Palmiye Lifi)

Madagaskar kékenli palmiyeden rafya lifi Giretilir. i¢-dis mekanlarda sus bitkisi, insaat malzemesi
olarak, ayakkabi, giysi, aksesuar, evlerin duvarlari ya da catisini kapatmak icin kullanilir. Rafya lifi
yumusak, esnek, gicli olmasi nedeniyle kompozit (karma) trinlere takviye eleman olarak da
kullaniimaktadir.

b. Sisal

Rengi beyaz, sari ve kahverengidir. Nem ¢ekme 6zelligi cok iyidir. Tuzlu suya karsi dayanikhdir.
Bu ylzden denizcilikte ¢ok kullanilir. Hah, kilim gibi 6rme islemlerinde, gemi halat, denizcilik, ev
zemin ortdleri, alisveris ¢antalari, paspas, kaliteli kagit yapiminda kullanilir.

c. Manila Keneviri (Abaka)

Manila adini Filipinler’in Manila Limani’ndan ihrag edildigi icin bu ismi almistir (FAO,2014). Rengi
beyaz, sarimtirak, kahverengidir. Parlak ve saglamdir. Nem ¢ekme 6zelligi azdir. Maliyeti dugtktir.
Tuzlu suya direnglidir. Kullanim alanlari; yelken bezleri, gemi halati, yastik dolgusu ve kaba kumas
dokumalaridir.

4. Meyve Lifi

Koko Lifi

Hindistan cevizi meyvesinin Ustlni orten lifli tabakadan elde edilir. A¢iktan koyu kahverengine
giden renklerde, sert fakat esnekligi fazla olan liflerdir. Bu lifler iplik haline getirilerek hasirlarin
yapiminda, ¢uval ve gemi halati Giretiminde kullanilir. Sert olan liflerle paspas ve firga yapilr.

B. Hayvansal Lifler
Hayvanlardan elde edilen liflerdir. Hayvansal lifleri suda ¢o6ziilmeyen keratin adli protein olusturur.
Ortu (kil kékenli) ve salgi lifleri olmak tizere iki tiir Gretilirler. Yiin kil kdkenli lif, ipek ise salgi lifidir.

1. Ortii Lifleri

a. Koyun Kilindan Elde Edilen Lif

Yiin (WO)

Koyunun viicudunu saran killara denir. Bulunmasi sinirli, maliyetinin
fazla olmasina ragmen pamuktan sonraki ikinci dnemli dogal liftir. Koyun
cinsine bagli olarak yiin, kalite farkliliklari gosterir. Saf yliin WO, yazlik ylin
Cool-Wool isaretiyle gosterilir. Yiinde, kalite belirlenmesinde en biylk
etken inceliktir. ince lifler daha dayaniklidir, esneme yetenekleri yiiksek
ve kivrimlari fazladir. Kis aylarinda isi kaybini 6nler, yaz aylarinda serinlik
saglar. Yin lifi 1siya karsi dayaniklidir, ge¢ tutusur. Antimikrobiyal 6zelligi
sayesinde uzun zaman kot koku olmadan saglikli bir sekilde kullanilabilir
ve islaklik hissi vermeden nem tutabilme, bakteri ve mantarlara karsi
direngli olma 6zelligine sahiptir. Yin lifleri, ylzeylerini kaplayan pul
tabakasi nedeniyle yiiksek diizeyde kecelesme Ozelligi gostermektedir.
Elektriklenme 0Ozelligi yliksektir. Stirtiinmelere karsi statik elektriklenme
gorilir. Giysiyi ¢cikarirken saglarin elektriklenmesi bu sebeptendir.

Gorsel 1.15: Yin lifinden
yapilan giysi ve aksesuarlar

( Not: Tulup, egrilmeye hazir duruma getirilmis top biciminde yilin ya da pamuk demektir. )
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b. Ke¢i Kilindan Elde Edilen Lifler

i. Moher

Moher lifi Ankara kegisinden elde edilir. Bu keginin killari uzun, parlak ve yumusaktr, bu
killardan olusan elyaflara da tiftik denir. Tiftik lifi moher olarak da bilinir. Tiftik liflerinin kendine
has ozellikleri; incelik, uzunluk, mukavemet, parlaklik ve kivircikhgidir. Diger 6zellikleri ylinle hemen
hemen aynidir. Moher lifi kullanim alanlari; dosemelik kumaslar, ev tekstili, dis giyim, 6rme kumaslar
ve battaniyelerde kullanilir.

BiLiYOR MUSUNUZ?

1541 yilinda Kanuni Sultan Sileyman tarafindan Roma-Germen imparatoru V. Karl’a
armagan edilen bir ¢ift Ankara kegisinin, Anadolu disina ¢ikarilan ilk Ankara kegileri oldugu
tahmin edilmektedir (Ankara Kalkinma Ajansi, 2018).

ii. Kagmir (WS)

Kasmir ince, ipeksi, yumusak lifleriyle karakterizedir. Dogal
ve hafiftir. Mikemmel bir yalittm ve termal 6zelligine sahiptir.
Dogal renkleri beyaz, siyah, gri ve kahverengidir. Kegelesmez, uzun
omurladir. Yin, tiftik ve diger hayvansal liflerden en az alt kat
daha sicak tutma o6zelligine sahip olup ¢cok daha dayanikh ve su
gecirmezdir. Kasmir ev tekstili, aksesuar, dis giyim, ic giyim, esarp, = e
sal yapiminda kullanilirken uzun lifleriise daha ¢ok ip, halive guval ~ Ggrsel 1.16: Kasmir triko ka;éklar
yapiminda kullanilmaktadir.

c. Deve Kilindan Elde Edilen Lifler

i. Deve Kili (WK)

Devenin iki tiirli kil értiisii bulunur. Ust tabakadaki lifler kalin ve
kaba, alt tabakadakiler ise ince liflerdir. ince olan killar, deve kili olarak
bilinir cok kiymetlidir ve ekonomik degeri yiiksektir. Kalin liflerden heybe,
urgan, ¢adir bezi yapilmakta; ince liflerden ise 6zel elbise, paltoluk
kumaslar yapilmaktadir. Deve kilinin rengi, yasadig yerlere gore taba,
actk kahve, sari ve kiziimsidir. Agartilmasi mimkiin degildir. Yumusak,

parlak, mukavemeti yliksektir. Gorsel 1.17: Deve
kilindan manto
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GiYIMDE HAM MADDE VE YUZEY OZELLIKLERI

ii. Lama (WL)

Rengi krem, siyah, beyaz ve alacali kahverengidir. Isi dengeleme 06zelligi oldukca iyidir. Lama
lifi tek ya da baska yiinlerle karistirilarak kullanilabilir. Orgiilerde, dokuma kumaslarda, ip ve yerel
kilim yapiminda kullanihr.

iii. Alpaka

Bu elyaflar diinyada sinirli miktarda Uretildigi icin ltks lif sinifina girer. En dnemli 6zelligi ipegimsi
ve yumusak olmasidir. Rengi beyaz, gri, kahverengi, karisiktir. Dogal renk kullanilacaksa en degerli
ve nadir bulunani siyah ve kahve renkleridir. Temizligi kolay olup elastikiyeti yiksektir, burusmaz.
UV isinlarini engeller. Isi yaliimi ¢ok iyidir. Koku olusumuna izin vermez. Su tutmama ve tutusmama
ozelligi yuksektir. Alpaka lifi kullanim alanlari; kislik aksesuarlar, kislk dis giyim, ev tekstili, yastik,
halilar, dosemelikler, is elbiseleri ve dogal ev yalitimidir.



https://www.tekstilbilgi.net/tiftik-kecisi-yunu.html
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¢. Tavsan Kilindan Elde Edilen Lif

Angora (WA)

Ankara tavsanindan elde edilen liflere angora denir. Angora tavsani lifi parlak, kaygan, yumusak
tutumlu ve yuksek 1si tutma 6zelligine sahip 6zel bir lif olup, koyun yininden farkli olarak yikama
islemine ihtiyac duymamaktadir. Angora lifi kullanim alanlari; korse, dizlik, i¢ giyim, fizik tedavi,
tibbi malzemeler, kislik aksesuarlar, 6rgu ve fotr kumaslar, kislik giyimlerdir. Angora igeren Urinler
ozellikle saghk sektorinde tedavi amach kullanilmaktadir.

2. Salgi Lifi

ipek

ipek lifi, liflerin kraligesi olarak adlandirilir. ipek bécek-
lerinin larvalarini korumak icin ordiikleri kozalar, ipek lifin-
den olusur. Cin’den diinyaya yayilmistir. ipek Yolu bu liften
adini almistir. Lif olusturmak icin ipek bocegi, kaynar suyun
icerisinde, sogukta veya basingla 6ldurular. Kozalar sirasiy-
la sicak ve 1lik banyoya atilir. Bu sirada koza icerisindeki ip-
likleri birbirine yapistiran madde yumusar. Hareket halin-
de bulunan fircalar, iplik ucunu yakalayarak kozadan ipligi
¢Ozer. Cikrik Gzerine sarilan life ham ipek denir. Ham ipek
Uzerindeki yapistirict madde, liflerin sert ve mat olmasina
sebep olur. ipek iplik ve kumaslarin en énemli ézelligi, parlaklik ve yumusakhigi elde etmek igin pi-
sirme islemi uygulanmasidir. Pisirme isleminde ipegin yapisindaki yapistirici madde (serisin) bir sa-
bun banyosu ile arindirilir. Zamk uzaklastinldiginda ipek elyafi ya da ku-
mas, kendine 6zgl krem-beyaz renge, mikemmel bir parlakliga ve liks
bir yumusakliga sahip olur. Dogal lifler arasinda en uzun, en ince olanidir.
Dayaniklilik naylon lifinden iki kat daha esnek, celikten sekiz kat daha da-
yanikhdir. Ham ipek mat ve solgunken pisirilmis ipek mikemmel parlakli-
ga sahiptir. Bu parlaklik ipegin en dnemli 6zelligidir. Kisin sicak, yazin se-
rin tutar. ipek, inceligi, parlakhgi ve yumusakligiyla zarif kumaslarin doku-
masinda kullanilir. Degerli giyim esyalari 6zellikle bayan Ust giysi ve cama-
sirlarinda, esarp ve sallarda; erkek gémlek, kravat gibi giyim egyalarinda
ipekli kumaslar ilk akla gelen kumaslardir. Dokumacilik, saglik sektor(, ev
tekstili, aksesuar, i¢ giyim, dis giyim, dosemecilikte kullanilir. Hafifliginden
dolayi astronot kiyafetinde, dayanikliligindan dolayi parasit ve ameliyat
Gorsel 1.19: Kimono s yapiminda kullanulir.

Gorsel 1.18: ipek kozasi

C. Madensel (Mineral) Lifler

Egirilip iplik haline gelebilecek madenlerden gesitli kimyasal islemler
uygulanarak elde edilir. Kaya (asbest) lifi, metalik lif, cam lifi olmak lizere Ug¢
onemli ¢esidi vardir. Madensel ve kimyasal lifler, sivi hale geldikten sonra
diize yani delikli aparattan gegirilerek flamentler (kesintisiz lifler) elde edilir.

1. Kaya Lifi Gorsel 1.20: Diize aparat

Asbest
Kayada damarlar halinde bulunan bu lif, kayadan ayirilarak ve gerekli islemlerden gegirilerek
elde edilmektedir.
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2. Metal Teller, iplikler
Altin, gimus, bakir, nikel ve aliminyum madenlerinden Uretilen gubuklar ¢ekilerek ve minimum
derecede inceltilerek elde edilmektedir.

3. Cam Lifler
Cam lifinin ozellikleri; saydamdir, ylksek sicakliklara dayaniklidir, cekme yapmaz, kir tutmaz.
Giyim sektorinde ¢ok kullaniimamaktadir.

1.2.3.2. Kimyasal Lifler

insan niifusu arttikca dogal lifler yetmemeye basladi. Ayrica dogal liflerin elde edilmesinin zor
olmasi ve maliyetinin yiksek olusu yapay liflerin yapilmasi gerekliligini arttirmistir.

A. Dogal Maddelerden Elde Edilenler (Suni Lifler)

Suni (Rejene) Lifler: Elyafin ana maddesini olusturan polimerlerin, dogal kaynaklardan polimer
birlesik halinde elde edilip bir takim fiziksel ve kimyasal yontemlerle lif haline getirilmesidir.

1. Seliilozik Esasl Kimyasal Lifler

a. Viskoz / Modal (CV)

Ham maddesi kayin agacidir. Viskozun yapisi hemen hemen pamuga benzer, nem alma 6zelligi
pamuktan daha iyi olup kuru dayanikliligi pamuktan disuktir, 1slakken bu oran daha da diismektedir.
Esnemesi pamugun iki katidir. Yumusak ve parlaktir. Boya ve baskiya elverislidir. Renklerin daha
parlak gériinmesi istenilen kumaslarda, parlaklik efekti katmak amaciyla kullanilir. Kesilmis viskoz
liflerine viskon denir. Ham maddesi seliiloz oldugu igin viicuda uyumludur. Kullanim alanlari; i¢
giyim, dis giyim, astarli kumas, aksesuar, ev tekstili, gecelik, dosemelik kumaslardir.

b. Asetat

Ham maddesi odun hamuru ve pamuk artiklari olan selilozik bir liftir. Asetat lifinin dokimu
ve parlakligi ¢cok iyidir. Nem tutumu dustktir, cabuk kurur. Yiksek sicakliga dayaniksizdir. Islakken
dayanikhhigi diser bu ylizden kuru temizleme 6nerilir. Sicak su ve mekanik hareketler, yiiksek isi
karsisinda parlakliginin kaybolmasina ve matlasmasina sebep olur.
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2. Protein Esasli Kimyasal Lifleri
a. Bitkisel Protein Esasli

i. Zein (Vicara)

Zein, misir bitkisinde bulunan bitkisel proteindir. Dogal liflerle harmanlanip kullanilir. Esnektir.
Yasken dayanikliligi azdir. Acik sari renktir. Yinden daha dayaniklidir ve kecelesmez. Nem ceker.
Guve ve boceklere karsi dayaniklidir, kiif ve mantarlardan etkilenmez. Vicara (vikara) lifi kullanim
alanlari; triko, jarse kumaslar, corap, battaniye, ev tekstili, giysilik kumaslardir.

GiYIMDE HAM MADDE VE YUZEY OZELLIKLERI

ii. Soya Fasulyesi (Silkool)

Silkool, ticari adi olup ham maddesi soya fasulyesi proteinidir. Soya fasulyesindeki yag
uzaklastirilip posa haline getirilir. Proteini ayristirilir. Diizelerden gegcirilip lif olusturulur. Kivrimli,
yumusak ve parlaktir. Baska liflerle karistirihip kullanilir. Beyaz veya acik ten rengidir. Nem c¢eker.
Esneme 6zelligi iyidir. Yasken dayanikhligini kaybeder. Ust giyim kumaslarinda kullanilir.

iii. Yer Fistigi (Ardil)
Ardil ticari adidir. Yagi alinmig yer fistiginin proteini olgunlastirilip, diizelerden gegirilip filament
elde edilir. Yiine, yapi ve goriiniis olarak cok benzer bu nedenle yiinle karistirilarak kullanilir. Ust
— giyim kumaslarinda kullanilir.
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b. Hayvansal Protein Esasli

Kazein
Lanita ve Merinova ticari adidir. Rejene, protein liflerin ilk elde edilenidir. Ham maddesi siitteki n
kazeindir. Yagi alinmis sutteki kazein asitler yardimiyla ¢6zilur. Olgunlagmaya birakilir, daha sonra
dizelerden gecirilip filament olusturulur. Yiine benzer, parlak ve yumusaktr. Yasken dayaniklligi H
diser, asitlere karsi dayaniklidir. Yakildiginda yanik sit gibi kokar.

3. Alginat

Bu lifin en 6nemli 6zelligi aleve dayanikli olusu ve zayif baz ¢ozeltilerinde bile ¢ozlilmesidir.
Ornegin, sabunlu suda bile ¢éziiniir. Sentetik reginelerle kaplanarak bazlara karsi direngli hale getirilir.
Yikama gerektiren baska liflerle harmanlanamaz. Alginat lifleri IR isinlari gecirmedigi icin 2. Dlinya
Savasi'nda askeri kamuflaj malzemesi olarak kullaniimistir. Gliniimizde tipta, cerrahi miidahalelerde
ip veya kumas seklinde (kanamayi durdurmada) kullanilmaktadir.

4. Kauguk

Ham maddesi tropik bir bitki olan, kaugugun 6zlidir. Kimyasal yontemlerle lateks maddesi,
uygun ¢ozicllerle ¢ozalir. Kauguk lifi dogrudan tekstilde kullaniimaz. Dogal liflerle karistirilhp
kullanilir. En 6nemli 6zelligi esnekligidir. Lastik corap, bazi saglik malzemeleri, korse, kemer, spor
malzemelerinde kullanilir. Sentetik elastomer lifinin ortaya ¢ikmasiyla 6nemini yitirmistir.

B. Sentetik Maddelerden Elde Edilen Kimyasal Lifler

insan eliyle yapilmis kimyasal poliamidlerden iretilmistir. Poliamidler, dogada bulundugu gibi
insan eliyle de yapilabilir. Bu nedenle dogal ve sentetik olarak ikiye ayrilir. Sentetik poliamidlerle
sentetik lifler olusturulur. Bu liflerin en énemli 6zelligi, saglamligi ve parlakligidir. istege bagli olarak
yapilabilmesi, maliyetinin disik olmasi, Uretim asamasinin kisa olmasi avantajli tarafini gosterir.
Dezavantajlariysa bakim oOzelliklerine dikkat edilmeden kullanildiginda koku olmasi, fazla temas
halinde cilde zarar vermesi, ¢cabuk bakteri olusturmasi, tretimi sirasinda fazla enerji kullaniimasi,
dogaya ve Uretim asamasinda galisanlara zarar vermesidir.

Not: GlnUmuz teknolojisi ve bilim sayesinde kimyasal lifler gelistirilmektedir. Bu gelistirme
¢abasinin en 6nemli sebepleri sinirl kaynaklar (dogal ham maddenin tiikenebilmesi) ve sinirsiz
istekler, Uretiminin kolay, maliyetinin ucuz olmasidir.

1. Poliamid Lifler (PA)

Dinyada uUretilen ilk sentetik liftir. Yaygin olarak bilinen poliamidler naylon ve perlondur. Kullanim
yerleri; i¢ ve dis giyim, deniz kiyafetleri, 6rme kumaslar, pellsler, halilar, ev tekstil ve dekorasyonlar,
¢adir, balik agi, uyku tulumlari sayilabilir.

2. Poliakrilonitril Lifler (PAN)

Akrilik lifler olarak da bilinir. Yiine benzer ama yiinden daha uygun, bakimi kolay ve hafiftir.
Kullanim yerleri; 6rme kumaslar ve iplikler, kayak tarzi spor kiyafetleri, imitasyon kurk, trikolar, ev
tekstili, dosemelik kumasglar, hallar sayilabilir.

3. Polyester Lifler (PES)
Tekstilde en ¢ok kullanilan sentetik liftir. Diger liflerle harmanlanip kullanilir. Kullanildigi yerler;
takim elbise, i¢ ve dis giyim, ev tekstili, perdelik kumas ve halilar sayilabilir.
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4. Poliiiretan Lifler (PUR)
Dogal kaugugun sentetik liflerden elde edilmis halidir. Kullanildigi yerler deniz kiyafetleri, korse,
corap, ayakkabi, yaliim, saglik sektor, ev tekstilleri sayilabilir.

1.2.4. Lif Karigimlar

Tekstil lifleri farkh 6zelliklere sahiptir. Yapisi, 6zellikleri farkli ama birbirini tamamlayan elyaf ve
filament karisimidir. Gintiimuzde lif karisimi bilim, teknoloji ve sanatin birlestigi bir alandir. Eskiler
bunu “iplik¢inin sanati, karisiminda gizlidir.” diyerek vurgulamistir. Lif karisimlarinda énceligi, misteri
istekleri, moda ve maliyet faktorleri belirler. Piyasada kullanilan lif karisim oranlari bu dogrultuda
gerceklesmektedir. Lif karisimi yapma nedenleri olarak sunlar sdylenebilir.

Tablo 1.3: Lif Karisimi Yapma Nedenleri

1. Miisteri istekleri

Miisteri istek ve memnuniyeti &nemlidir. Ornegin, triko kazagin yiin olmasi ama kegcelesmemesi
istenir. Bu durumda kegelesme 6zelligini ortadan kaldirmak ya da en aza indirmek igin yin,
polyesterle karistirilir. Boylece triko kazak hem yiin olup hem de olumsuz 6zelligi ortadan kalkmis
olur. Bu da musteri memnuniyetini arttirir.

2. Maliyet ve Uretim Zamani

Dogal liflerin Giretimi kimyasal liflere gore zordur ve maliyetlidir. Dogal lifler is glicii ve zaman
isterken kimyasal lifler, kimyasal sentezlerle kolay Uretilir ve kimyasal liflerin maliyeti uygundur.
3. Bakim Ozelligini Arttirma / Kullanishlik

Farkli tiir liflerin kullanimi bakim &zelliklerini kolaylastirir. Ornegin; pamuk lifinin burusma 6zelligi
ile polyesterin esneme 0Ozelligi birlestirilip kullanildiginda fazla Gtl istemeyen bir lif elde edilir.
4. Goriiniim ve Estetik
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Dogal liflerin parlakhgina ve rengine canhlik katmak istenildiginde kimyasal liflerden yararlanilr.
5. Ekonomiklik
Luks sinifinda olan liflerin, diger liflerle karistirilip maliyetinin distrilmesidir.

6. Degisik Efekt Olusturma

Liflerin birbirini tamamlayip ortaya bambagka gériintii ¢ikarmasidir. Ornegin, metalik liflerin diger
liflerle kanstirihp kirisik gériinim vermesidir.

GiYIMDE HAM MADDE VE YUZEY OZELLIKLERI

Karisimlar, kisa stapellerin (kisa liflerin) degerlendirilmesi, farkh lif birlestirilmesiyle yapilir.
Dogal lifler dogal lifle, kimyasal lifler kimyasal liflerle, dogal lifler kimyasal liflerle karistirilarak
kullanilabilir. Ozellikle dogal kimyasal lif karisimlari olumlu sonuc verir. Liflerin olumlu &zellikleri
birbirini desteklerken olumsuz 6zellikler neredeyse olmaz. Dogal liflerin saglikh olusu, sentetik
liflerin saglamligi, suni liflerin yumusakligi ve nem ¢cekme o6zelliklerinin birlesimiyle kaliteli lifler
ortaya cikmaktadir.

1.2.5. Lif Cesitlerinin Fiziksel ve Kimyasal Deneylerle Belirlenmesi
Bir tekstil malzemesinin hangi lif ya da liflerden yapildigini anlamak igin bazi test yontemleri
vardir. Bunlar;

» Yakma Testi: Tekstil numunesi aleve tutularak yakma sekli, yanik kokusu, duman rengi ve
yanma sonunda kalan kalintilarin incelenmesiyle belirlenir. Eger yakildiginda yanik kagit
kokusu varsa bitkisel, yanik tirnak ya da sa¢ kokusu varsa hayvansal, eger plastik kokusu
varsa sentetik liflerden yapilmistir.
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Tablo 1.4: Yakma Testi Sonuglari
Lif Cinsi Yanma Sekli-Biraktigi Kiil Kokusu

Hemen alev alir, yavas yavas yanar,

H I 1if]
ayvansatfirier siyah gevrek bir kil birakir.

Yanmis sa¢ ya da tirnak kokusu kokar.

Hemen alev alir, cabuk yanar, grimsi

Bitkisel lifler bir kiil birakir. Yanmis kagit kokusu kokar.
Mineral lifler E”Yfgfe'ﬂbmf”k haline gelir, Kokusuzdur.

degisiklige ugramaz.
Asetat lifleri Hemen alev alir ve bliz0ldr, siyah sert Asetik asit gibi kokar.

atik olusturur.

Alev karsisinda 6nce erir, sonra yanar
Poliamid lifleri (PA) kolay kirllmayan sari-kahverengi bir
atik kalir. Dumani cogunlukla beyazdir.

Hafif fakat keskin olmayan sa¢ kokusu
kokar.

Alev karsisinda Once erir sonra yanar.

. fleri (PE
Poliester lifleri (PES) Dumani siyah ve islidir.

Tath, hos ve keskin kokuludur.

Cabuk alev alir, kendi kendine sénmez,
eriyerek yanar, kalintisi serttir. Dumani Yanik et kokusu kokar.
siyah ve islidir.

Poliakrilonitril lifleri
(PAC) (Akrilik)

> Mikroskopla inceleme Testi: Tekstil numunesinin, enine ya da boyuna kesilmis lifleri,
alkolle temizlenmis lam ve lamel arasina yerlestirilip mikroskopla incelenmesidir. Dogal
liflerin karakteristik géruintiisu, kimyasal liflerde diizelerden istege gore yapildiginda degisik
sekillerde olabilir.

» Boyama Testi: Bu test, liflerin boyanabilme 6zelliginden yararlanilarak yapilir. Degisik sinif
ve renkteki boyalar acgik renkteki liflere uygulanir. Uygulanan boya kartela ve mikroskopla
incelenip belirlenir.

» Islatma Testi: El ile yapilan basit bir testtir. Tekstil numunesinin bir ucu tutulup diger ucu
suya batirilir. Lif yavasca saga donerse pamuk, her iki yone dénerse rami, hicbir reaksiyon
gostermezse rejine seliiloz ya da yaprak lifidir.

» Aseton Testi: Bu test asetat ve triasetat lifi belirlemede kullanilir. Asetat lifi %80’lik asetonda
¢OzUndr. Tekstil numunesinden bir parga elyaf asetona batirilir. Daha sonra iki parmak arasina
hemen sikistirilir. Baski uygulanan elyaf hemen ¢ozinir. Eger lif karisimi belirlenecekse kumasg
pargcasi bir asetona batirilip ¢ikarilir. Cozlinen lif asetat veya triasetattir.

» Klorlu Agartma Testi: Bu test ipek ve yin lifini belirleme yontemidir. Tekstil numunesinden
bir miktar lif cekilir. Sivi klorl agarticiya (sivi ev agarticisi da kullanilabilir) batirilip cikarihr.
Lif, eger ylin veya ipekse 6nce sararma daha sonra da bozulma olur.

» Pul Tabakasi Testi: Bu test kirkim ylinln belirlemeye yarar. Tekstil numunesinden lif gekilir.
iki parmak arasinda tutulup lif Gstiinde ileri geri yapilir. Eger yiin ise life yapilan hareketin bir
tarafi kayarken diger kisminda pullar parmakta hissedilir. Diger liflerde bu durum yasanmaz.

» Kimyasal Cozunurlik Testi: Kimyasal ¢ozlictlere karsi liflerin tepkileri vardir.




D

1.2.6. Bakim Talimat Sembol ve Anlamlari

Tablo 1.5: Agartma Sembolleri ve Anlamlari

SEMBOL YAZILI YIKAMA TALIMATI ACIKLAMA

Yikama isleminde herhangi bir ticari agartici

Gerektiginde agartma yapilr. kullanilabilir

Klorlu agartma kullanilamaz. Sadece klorsuz

Sadece klorsuz agartma yapilr. . . . .
& yap renklilerde guivenilir olan agartici kullanilabilir.

DD

Agartma yapilmaz.

E Tablo 1.6: Yikama Sembolleri ve Anlamlari
EI SEMBOL YAZILI YIKAMA TALIMATI ACIKLAMA
=
H m Makinede yikama, normal Mumkiin olan en sicak suda yikanabilir.
O
>
'S H m Makinede yikama, soguk Su sicakligi 30°C’yi (65-85 °F) gegmemelidir.
=
& E
g S m Makinede yikama, sicak Su sicakligi 40°C’yi (105 °F) gegmemelidir.
Z W
25
’8 <Et Ej Makinede yikama, sicak Su sicakligi 50°C’yi (120 °F) gegmemelidir.
-
p=
§ m Makinede yikama, sicak Su sicakligi 60°C’yi (140 °F) gecmemelidir.
L
a
E Makinede yikama, sicak Su sicakligi 70°C’yi (160 °F) gegcmemelidir.
=
(&)
Makinede yikama, sicak Su sicakhgi 95°C’yi (200 °F) gecmemelidir.
m Makinede yikama, Gti Utli gerektirmez 6zelligini saglamak amaciyla
—— gerektirmez soguk durulama ve hassas sikma yapiimalidir.
m Makinede yikama, hassas Hassas devir ve/veya disik zamanl islemler
S uygulanmahdir.
@ Elde yikama
M Yikama yapilmaz

/
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Tablo 1.7: Utiileme Sembolleri ve Anlamlari

YAZILI YIKAMA TALIMATI

Her sicaklikta kuru veya buharli
atu

Utd, diistik sicaklik
Utd, orta sicaklik
Utd, yiiksek sicaklik

Buharsiz

Utiileme yapilmaz

ACIKLAMA

Buharli veya buharsiz herhangi bir sicakhk
ayarinda Utlleme yapilabilir.

Buharli veya buharsiz dusik (110°C, 230°F)
sicaklhk ayarinda uttileme yapilabilir.

Buharli veya buharsiz orta (150°C, 300°F)
sicaklik ayarinda Gtlileme yapilabilir.

Buharli veya buharsiz orta (200°C, 390°F)
sicaklik ayarinda Gtlileme yapilabilir.

Buharli Gtd Grine zarar verir. Verilen sicaklikta
kuru Utlleme yapilabilir.

Tablo 1.8: Kuru Temizleme Sembolleri ve Anlamlari

YAZILI YIKAMA TALIMATI

Kuru temizleme

Kuru temizleme

Kuru temizleme, petrolyum

Kuru temizleme, trikloretilen
haric

Kuru temizleme, kisa devir

Kuru temizleme, azaltilmis nem

Kuru temizleme, buharsiz

Kuru temizleme, disiik sicakhk

Kuru temizleme yapilmaz

ACIKLAMA

Her tirll solvent ile istenilen devirde ve
sicaklikta kuru temizleme yapilabilir.

Her tirli solvent ile uygun prosediirlere ve
kisitlamalara gore kuru temizleme yapilabilir.

Petrolyum solventi ile ve kuru temizleme
kisitlamalarina gore yapilabilir.

Trikloretilen harig¢ tim kuru temizleme
solventleri ile yapilabilir.

A, F, P solventleri icin kullanilabilir.

A, F, P solventleri icin kullanilabilir.

A, F, P solventleri icin kullanilabilir.

A, F, P solventleri icin kullanilabilir.
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GiYIMDE HAM MADDE VE YUZEY OZELLIKLERI

SEMBOL

eeeleelele

Tablo 1.9: Kurutma Sembolleri ve Anlamlari

YAZILI YIKAMA TALIMATI

Tamburda kurutma, normal

Tamburda kurutma, normal,
disik sicaklik

Tamburda kurutma, normal, orta

sicakhk

Tamburda kurutma, normal,
yuksek sicakhk

Tamburda kurutma, normal,
Isiilmadan

Tamburda kurutma, Gtd
gerektirmez

Tamburda kurutma, hassas

Tamburda kurutma yapilmaz

Tamburda kurutma yapilmaz

Asarak kurutma

Damlatarak kurutma

Sererek kurutma

Golgede kurutma

Sikma yapilmaz

ACIKLAMA

En sicak ayarda kurutma yapilabilir.

En dislik sicakhk ayarinda kurutma yapilabilir.

Orta sicakhk ayarinda kurutma yapilabilir.

Yiksek sicaklik ayarinda kurutma yapilabilir.

Isitilmadan sadece soguk hava ile kurutma
yapilabilir.

Utii gerektirmez ayarinda kurutma yapilabilir.

Hassas ayarinda kurutma yapilabilir.

Elle diizeltme yapmadan asiniz.

Direkt glin i1s1ginda kurutma yapilmaz.

Arkadaslarinizla kiictk gruplar kurup tekstil Grinlerinin bakim etiketlerini inceleyiniz.
incelediginiz etiketleri rapor haline getirip arkadaslarinizla paylasiniz. Hangi karisimlara nasil
bakim yapildigina dikkat ediniz.




LiF CESITLERI

Lif cesidini belirleyebilmek.

Kullanilacak Arag Geregler
Cesitli lif cesitleri, mikroskop, lam ve lamel, alkol (lam ve lameli temizlemek icin), cimbiz, hassas
terazi, gbzlem raporu

islem Basamaklar
» Calisma ortami hazirlayiniz.

» Kuclk gruplar olusturunuz.

» Liflerden cimbizla 1-2 gr kadar aliniz.

» Alkolle temizlenmis lam ve lamel arasina yerlestiriniz.
» Gozlemlerinizi raporlastiriniz.

» Raporlarinizi arkadaslarinizla tartisiniz.

» Degerlendirme igin Kontrol Listesini kullanin.

B GozLEM RaPORY
= GOZLEM RAPORU
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X« OLGME VE DEGERLENDIRME )

A. Asagidaki bosluklari uygun kelimelerle doldurunuz.
(eko tekstil - tekstil - plrizsiz - fazla su ¢cekmesi - misir - parlak - kendini birakmayan -

parlakhigi - esnemesi - kayin agaci )

1. Elyafin elde edilip tiiketici isteklerine sahip materyal haline gelene kadar gegcirdigi asamalarin
bULUNUNE .o denir.

2 e pamuk lifinin olumsuz 6zelligidir.

3. Keten lifi yUzeyi «coeveeveeeieiciese e Jereereenren et ereeeeereeraenaen VE it
ozelliklerinden dolay1 désemelik kumas olarak tercih edilmektedir

4. Pisirilmis ipek lifinin mikemmel ........ccocvvereveinrennnee. en onemli o6zelligidir.
TR viskoz lifinin ham maddesidir.

B. Tablodaki bosluklari doldurunuz.

DOGAL LIiFLER
s IO 1. Ortii Lifleri i
Pamuk ) [T Kilindan Elde Edilen Asbest
Kapok Yin 2. Metal Teller, iplikler
2. Govde Lifleri b) e Kilindan Elde 3. Cam lifleri
Keten Edilen
Kenevir Moher
Jut Kasmir
Rami c) Deve Kilindan Elde Edilen
Bambu Deve Kili
T Lama Yanu
Rafya Alpaka
Sisal ¢) Tavsandan Elde Edilen
Manila Keneviri(Abaca) Angora
4. Meyve Lifleri 2. Salgi Lifleri
Koko Lifi Ipek
KiMYASAL LIFLER
3 Esasli Kimyasal Lifler 1. Poliamit Markalar (PA)
Viskoz / Modal
Asetat 2. Poliakril Markalari (PAC)
2. eererereeennna Esasl Kimyasal Lifleri 3. Polyester Markalari (PES)
Bitkisel Protein Esasli
Hayvansal Protein Esasli 4. Poliliretan Markalari(PUR)
3. Alginat
4. Kauguk
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C. Asagidaki bakim talimat sembollerinin anlamlarini yaziniz?

C. Asagidaki coktan segmeli testi cevaplayiniz.

1

. Asagidakilerden hangisi ilk modern dokuma fabrikasidir?

A) Beykoz ipekli Dokuma Fabrikasi
B) Feshane Yiinli Dokuma Fabrikasi
C) Beykoz Cuha Fabrikasi

D) Adana Mensucat Fabrikasi

E) Bakirkoy Bez Fabrikasi

. Asagidaki verilen maddelerden hangileri Tiirk tekstil sektoriiniin gelismesindeki

etkenlerdendir?
I. Kalifiye is glict
Il. Sermaye ihtiyacinin fazla olmasi
. Ulkenin cografi konumu
IV. Yuksek iscilik maliyeti
A) L, 1, I B) I, I Qv D) I, 1l E)L I, 1, IV

. Asagidaki sentetik liflerden hangisi ilk defa kadin ¢orabi liretiminde kullanilmigtir?

A) Polyester  B) Silkool C) Poliakrilonitril D) Poliamid E) Poliliretan

. Asagidakilerden hangisi lif karisimlari yapma nedenlerinden degildir?

A) Bakim ozelligini arthrma
B) Miisteri istekleri

C) Degisik efekt olusturma
D) Ekonomik olmama

E) Gorinim

. Asagidakilerden hangisi sirasi ile liflerin yanmadan sonraki kokusudur?

Bitkisel Hayvansal Sentetik
A) tirnak kagit plastik
B) kagit plastik tirnak
C) kagit tirnak plastik
D) plastik tirnak kagit

E) plastik kagit tirnak
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Dikis ipliklerini tanimak kumasa uygun ip se¢ebilmek. U

1.3.IPLIK

1.3.1. ipligin Tanimi ve Kavramlari
Ham maddesinden elde edilen liflerin, kullanim yerine gore egrilip blikilen, istenilen uzunluga
forma, biikiime ve kata getirilmis lif topluluguna iplik denir. iplikler 3 gruba ayrilir.
» Ham maddesine gore, iplik yapilan lif, hangi ham maddeden (retildigine gore ayrilir.
Ornegin, pamuk ipligi, viskon ipligi, yiin iplik vb.
> Yapilarina gore, kullanilan ipin yapisina gore ayrilir. Dogal liften Uretilen iplik (bitkisel,
hayvansal, mineral) yapay liften Uretilen iplik (suni, sentetik).
> Kullanim yerine gore, iretilen ipligin kullanildigi yere gore ayrilir. Ornegin, dikis ipligi,
fantezi ipligi vb.

28y

Z Biikiim S Biikiim Bilesik Biikiim
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Sekil 1.1: Bikium cesitleri

Biikiim: ipligin kendi ekseni etrafinda kag tur athginin sayi ile ifadesidir. Biikiim ipligin kullanim
amaci, alanina ve ipligin 6zelligine gore degisir. Bikimin amaciysa iplige saglamlik ve kullanishlik
katmaktr.

GiYIMDE HAM MADDE VE YUZEY OZELLIKLERI

Biikiim Yonii: Life uygulanan burulmanin yéniine gore S ve Z olarak ayrihr. Bikiim saga dogru
ise Z biikiim, sola dogru ise S biikiimdur. Birden fazla bukimli ipliklerin birlesimiyle olusuyorsa
bilesik bukiimludiir. Egrilmis ipliklerden dokunan kumaslar; genellikle ¢6zgi yoninde Z bakimlu
iplikler, atki yoniunde ise S bikimli iplikler kullanilir.

( Not: Bukim miktari arttikca ipin sertlesecegi ve maliyetinin yiikselecegi unutulmamalldlr.)

Egirme: Liflerin tek tek cekilip biukilmesi yoluyla iplik haline gelmesidir.

Gunimizde iplik egirme sistemleri hizla cogalmaktadir. Diinyada ve (ilkemizde yaygin olarak
kullanilan ring ve open-end rotor iplik egirme sistemleri yaninda son zamanlarda hava-jetli, friksiyon
ve Ozel iplik sararak sargi iplik egirme sistemleri kullanilmaya baslanmistir. Bu sistemler glinimizde
suratle geliserek uygulama alanina girmektedir.
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1.3.2. iplik Numaralandirma Sistemleri

ipligin ®nemli 6zellikleri uzunluk ve inceliktir. Numaralandirmada kullanilan bu ézelliklerin
arasindaki orandan yararlanilir. Ozellikle incelik numara belirlemede énemli bir kriterdir. Ornegin,
ayni uzunluktaki iki iplikten kalin olan daha agirdir. Ayni sekilde ayni agirliktaki iki ipin ince olani
daha uzundur. Bu o6zellikler kullanilarak numaralandirma sistemleri iki temel prensibe dayanarak
yaptlir. Bunlar,

1. Uzunluk Prensibine Gére Numaralandirma
a. Metrik numaralandirma yéntemi ( Nm )
b. Fransiz numaralandirma yontemi ( Nf )
c. ingiliz numaralandirma yéntemi ( Ne)
2. Agirlik Prensibine Gére Numaralandirma
a. Tex numaralandirma yontemi ( Tex, Ttx )
b. Denye numaralandirma yontemi ( Denier, Td )

Not: Bitlin uzunluk numaralandirma sistemlerinde sembol numaranin énine yazilir.
Ornek: Nm 50 — Dogru 50Nm—— Yanlis

1.3.3. Dikis ipliﬁi

- Kumas parcalarini birlestirmek amaciyla kullanilan
islenmis lif toplulugudur. Dikis ipliginin bircok renk ve cesitleri
vardir. Dikis ipligi hazir giyim piyasasinda performansini
belirtmek icin “dikim &zelligi tabiri” seklinde kullanir. iyi bir
dikim 6zelligine sahip iplik 6zellikleri: dayanikhlik, esneklik,
uygun renk, stirtinmeye karsi direng, cekme yapmamasi,
haslik degerlerinin (renk, Gtd, sirtiinme, 151k, su gibi) yliksek
olmasi, diizglin yizey, yumusaklik, 1siya dayanikhhk, bikim
ve bikim dengesi, kimyasal islemlere dayanikhliktir. Dikis
ipliginden beklenen en dnemli 6zellikler dayanikhlik ve

Gorsel 1.21: Dikis iplikleri esnekliktir.

Dikis ipligi secilirken kumasa, modele dikkat edilir ve kullanim yeri dikkate alinir. Ornegin,
ince kumaslara ince iplik, kalin kumaslara kalin dayanikl iplikler kullaniimalidir. Kirk ya da deri
gibi kumaslar dikilecekse siradan dikis iplikleri kullanilmaz. Kullanim yerine gére 6rnegin, saglam
olmasiistenen yerlere (yan dikis, ag dikisi vb.) daha dayanikli iplikler kullanilmalidir. Eger siis amacgh
kullanilacaksa 6rnegin, nakis igin nakis ipligi, elde yapilan islemler i¢in ona uygun iplikler segilmelidir.
Dikis ipligi kumasa uygun secilmezse istenmeyen durumlar p— ;
ortaya cikar. Ornegin; ince kumasa kalin iplik kullanildig1 °
takdirde bizilmeler, ipligin kumasi fazla delmesi gibi sorunlar &
yasanir. Ayni sekilde kalin kumasa ince ip kullanildiginda
surtinmeden dolay! iplik hemen kopar ve kumasi kesme =
sorunlari yasanir. :

i

I

OO NOOGONGO 0000000000000

Dikis ipligi katalogu, isletmelerin Grettikleri dikis
ipliklerini tanitma ve satisa sunmak amaciyla iplik numara
ve rengine gore dlzenledikleri listedir.

Gorsel 1.22: Dikis ipligi katalogu




-) 1.3.iPLiK

Tablo 1.10: iplik Cesitleri

Giyimde Kullanilan Baslica iplik Cesitleri

> Kaliteli Pamuk ipligi: Giinliik kullanim igin uygundur. -‘

Gorsel 1.23: Pamuk iplik

> Cok Amagh Polyester iplik: En yaygin kullanilan
dikis ipligi olup esnek ve kaliteli olani her tirli
dikim islemlerinde kullantlir.

> Nakis iplikleri: Dekoratif dikis ve siislemek amaciyla
kullanilir. Yapay ipek, simli ip vs.

Gorsel 1.25: Nakis ipligi

> Muline Nakis ipligi: El dikisi ve nakislarinda kul-

lanilan bu ipler genelde kiiciik cileler halinde sa- W

tilmaktadir. Alti ipligin hafif blikiilmesiyle olusan
bu ipler ince isler i¢in katina ayrilmaktadir. Gérsel 1.26: Muline nakig ipligi
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> Teyel - Overlok iplikleri: Biiyiik makaralara sarilan
bu ipler daha ¢ok overlok yapilirken kullanilir.
Piyasa adi muss ipligidir. Daha ¢ok overlok ve
recme makinalarinda kullanilir.

GiYIMDE HAM MADDE VE YUZEY OZELLIKLERI

Gorsel 1.27: Teyel-overlok ipligi

> Monoflament iplikler: Naylondan yapilir. Bu
iplere seffaf renginden dolayi hayalet iplik de
denilmektedir.

Gorsel 1.28: Monoflament iplik
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DiKig iPLIGINi KATALOGTAN GOSTERMEK
AMAC
Kumasa uygun dikis ipligini katalogdan gostermek.

Kullanilacak Arag Geregler
Cesitli kumas numuneleri, iplik katalogu, gdzlem raporu

islem Basamaklar

» Calisma ortami hazirlayiniz.

» Kumas numunelerine uygun iplikleri katalogdan inceleyiniz.
> ipliklerin numaralarina ve renklerine dikkat ediniz.

» Degerlendirme icin kontrol listesini kullanin.

» Gozlemlerinizi raporlastiriniz.

B GOzLEM RAPORY
= GOZLEM RAPORU
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A. Asagidaki ciimlelerin sonundaki bosluga ciimleler dogru ise (D), yanls ise (Y) yaziniz.
Aciklamasini altina yaziniz.

1. isletmelerin Girettikleri dikis ipliklerini tanitma ve satisa sunmak amaciyla iplik numara ve
rengine gore dlzenledikleri listeye dikim 6zelligi denir. ()

2. ipligin kendi etrafinda kag tur athiginin sayi ile ifadesine biikiim yénii denir. ()

3. Uzunluklarina gore iplik numaralandirmada iplik numarasi blyudukge iplik incelir. ()

4. iplik numarasi sembolden sonra gelir. ()

5. Dikis ipligi rastgele alinabilir. ()

B. Asagidaki kisa cevapli sorulari cevaplayiniz.
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1. iplikler kac¢ gruba ayrilmaktadir yaziniz?

2. Bukium yonlerini ve gesitlerini yaziniz?

3. iplik numaralandirma sistemlerini yaziniz?

4. Dikim 6zelligi ne demektir?

5. Hayalet iplikler nedir?




1.4. TEKSTIL YUZEYLERI VE TERBIYE i$

LEM LERi _
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Tekstil ylizeylerini tanimak kullanimina uygun olan ylizeyi belirlemek. u H
1.4. TEKSTIL YUZEYLERI VE TERBIYE iSLEMLERI

1.4.1. Tekstil Yiizeylerinin Tanimi ve Siniflandirmasi
Tekstil liflerinin dokuma, 6rme ya da farkl tekniklerle bir araya getirilmesi ile olusan ylizeylere
tekstil ylizeyleri denir. Tekstil ylizeyleri makine ya da el tezgahlariyla yapilabilir.

Tekstil Yuzeyleri

Dokuma Yiizeyler Orme Yiizeyler Dokunmamis Yizeyler

Sema 1.1: Tekstil ylzeyleri

1.4.1.1. Dokuma Yiizeyleri

Dikey iplik gruplariyla yatay iplik gruplarinin belli kaidelere gore altindan ve Ustiinden gecerek
olusturduklari ylizeye dokuma yiizeyi denir. Yapilan isleme de dokuma islemi denir. Dokumada dikey
ipliklere ¢ozgii iplikleri, yatay ipliklere atki iplikleri denir. Dokuma kenari ise kumas kenari olarak
bilinen kumasin kenarlarinin en sik dokundugu yerdir. Cozgu iplikleri ayrica kalipta ve dikimde diz
boy iplik (DBI) belirlemede kullanilir. Dokuma kumaslardan istenilen 6zellikler; saglamlik(dayaniklilik),
esneklik (uzayabilirlik), tutum ve tuse (dokusu), gériinim, nem ¢cekme, dokiim, gecirgenlik, cekmezlik,
Utd tutma, yikanabilirlik, dikis tutma, kir tutmazlik, kimyasal maddelere karsi dayaniklilik olarak
siralanabilir. Dokuma, li¢ temel dokuma raporu ve tiirevlerinden meydana gelir. Bunlar; bezayagi,
dimi ve satendir.

Bezayagi Baglanti: En basit ama en saglam dokuma tiridir. Turevleri; panama, atki ve ¢ozgi
ripsi, etamin, krep, arpa tanesi tirevlerindendir.

Dimi Baglanti: Atki ve ¢ozgl
ipliklerinin olusturdugu gorinti-
nin en belirgin 6zelligi capraz (di-
yagonal) doku efekti olusturmak-
tadir. Bu capraz goriintl yoniine
gore “S” ya da “Z” sirthdir. Daha
¢cok bu dokuma dis giyim kumas-

- - -
Sekil 1.2: Bezayagi dokuma larinda kullanihr.

Sekil 1.3: Dimi dokuma

Saten (Atlas) Baglanti: En az bes ¢6zgii ve atki ipliklerinden
olusan belirlenen teknikle dokunan bu dokuma sayesinde puriizsiiz
ve kaygan olan bir dokuma tirtdir. Eger dokunan kumasta atki
iplikleri daha belirginse atki sateni, ¢ozgu iplikleri daha belirginse
¢6zgii satenidir. Daha fantezi tekstil Grlinlerinde kullanilir.

Dokuma yontemleri ise dar dokuma, mekikli dokuma ve kirkitli
dokumadir.

Sekil 1.4: Saten(Atlas) dokuma




-) .4. TEKSTIL YUZEYLERi VE TERBIYE iSLEMLERI

Dar Dokuma (Bant Dokuma ya da Capana): En basit dokuma seklidir. Dokuma ¢6zgli yonltddr.
Bantlar, kurdelalar, kusaklar bu sekilde olusturulur.

Mekikli Dokuma: Gliceler yardimiyla ¢6zgu iplikleri arasinda aralik olusturulup mekikle atki
ipin bu araliktan gegcirilmesiyle olusturulur. Sallar, kadife, havlu gibi havli dokumalar bu grupta yer
alir. Bu sistemle jakarli, goblen dokumalar da Uretilir. Asil dokuma olarak bilinir.

Kirkitli Dokuma: Sabitlestirilmis ¢ozgu iplikleri arasindan getirilen atki ipliklerin ya da digtmlerin
tarak ya da kirkitle dévulerek sikistiriimasiyla yapilan bir dokumadir. Kilim, sumak, sili, havl dokumasi
olan halilar bu yéntemle dokunur.

Gorsel 1.29: Dar dokuma Gorsel 1.30: Mekikli dokuma Gorsel 1.31: Kirkitli dokuma

Dokuma Kumasinin Yiiziinii Belirlerken Sunlara Dikkat Edilmelidir
e Dokuma kumasinin ylzl daha parlak, purizsizdir.

e Varsa havi, motifi, rengi, cizgileri daha nettir.
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e Kumas kenarinda yazi varsa (marka, kumas ozelligi gibi) yliziinde daha nettir.
e Dokuma kumasi cift en ise katlanan kumasin ici, ytztddr.

e Dokuma esnasinda kopan iplikler kumasin tersine baglanir. Bu ipliklerin oldugu kisim
kumasin tersidir.

e Dokuma kumasi cift yizlii olarak dokunmussa iki taraf da kullanilabilir.

Kumasta Atki ve Gozgii Yoniiniin Belirlenmesi

Dokuma kumaslarda atki ve ¢6zgli yoniinlin belirlenmesi dnemli bir husustur. Clinkl bu yondeki
/ iplikler farkli 6zelliktedir. Ornegin, ¢ozgii ve atki ipliklerinin cekme ya da esneme 6zellikleri birbirinden

farkhdir. Bu ylizden kullanilan kumasta islemler bu durum dikkate alinarak yapilmahdir. Cozgi iplik;

dikiste, kalipta, diiz boy iplik anlamina gelmektedir. Buna dikkat edilmeden yapilan kalip ve dikim

isleminde hatalar meydana gelecektir. C6zgli yoniniln belirleme yontemleri,

e (COzgl ipi daima kumas kenarina paraleldir.

e (CoOzgl yonundekiiplikler dokuma esnasinda fazla gerildiklerinden dolayi atki ipliklerine
gore daha fazla biikimli ve dayaniklidir.

e (Ozgl yonu atki yonline gore daha az esner. Bu ylizden ¢6zgi yoniini boy, atki yonini
en olarak kullaniriz.

e (Cozgl yonindeki iplikler daha kaliteli, kalin iken atki iplikleri daha incedir. Bu yiizden
¢Ozgll yoni daha siki ve diizglin gériiniimdedir.
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1.4.1.2. Orme Yiizeyler

En az bir iplikten olusan ilmegin icinden sis, tig ve igne gibi araclarla ipligin gecirilip birbirine
baglanmasiyla olusturulan yizeylerdir. En yaygin bilinen adi Latinceden gelen trikodur. Dokumaya
gore Uretim hizi daha yiiksektir. Orme islemi tek iplikten enine ise atki
6rmecili§i denir igneler tek tek ve bagimsiz hareket eder. Her ignenin
orme sekli ¢ozgii ormeciligidir. Bu 6rme seklinde yapilan kumaslar ¢ok
saglamdir. S6kiilmez ya da boyuna bir miktar sokdldr. Havlu, hali, dantel,
til gibi kumaslar bu yontemle yapilr.

ilmek: Orme yiizeylerin temel baglanti elemanidir. iimeklerin birbirine
gecmesiyle 6rme kumasi elde edilir. sekil 1.5: iimek bolim

Diiz ilmek: iimegin bacaklarinin net olarak goriildiigi ilmektir. Sag (R) iimek olarak da adlandirilir.

H %
\/ \/\/
\/ \/'\/ }‘ % 4
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% atavy
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‘ LR ]
WAVAVAR el it MR
Kumasin 6n yizi

Sekil 1.6: Dlz ilmek

Ters iimek: iimegin bas ve ayak kisminin net gorildiigu ilmektir. Sol (L) ilmek olarak da bilinir.
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Kumasin ters yuzi
Sekil 1.7: Ters ilmek

Aski ilmek: ignenin sira halinde 6rme yaparken érmeden gegip 6rmeyi tekrar etmesidir. Aski
ilmek boyuna esnekligi disliriirken enine esneklik kazandirir.

Atlama ilmek: Orme sirasinda ignenin yiikselmeyip ip alamamasi sonucunda ortaya ¢ikar.
Atlama ilmek ipligin enine esnekligini dislirmektedir.

Atlama

Aski

umasin 6n yiizi  Kumagin ters yiizi Kuma§|n én yuzu Kumasin ters yuz(
Sekil 1.8: Aski ilmek Sekil 1.9: Atlama ilmek
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Temel 6rgli yapilari; siprem, ribana, interlok, harosadir.

Tablo 1.11: Orme Kumaslar Ug Temel Sinifa Ayrilir
Tek plaka orgi kumaslar Suprem, iki iplik,tg iplik, havlu, pike

Cift plaka 6rgli kumaglar Ribana, interlok, selanik, kaskorse
Birden fazla farkli gesidi vardir. Tek ve ¢ift 6rgu 6zelligine gore farkli

Orme kumaslar e
? tekstil Grinlerinde kullanilir.

Temel Orgii Kumaslar

Diiz 6rme kumagslar, triko kumas olarak bilinen atkili rme kumasglardir.
Kumagin kalinigini makine ignesi belirleyen faktérdur. Enine yonde sira ile 5
sokilur. Tekstil sektériinde oldukga kullanim alani vardir. Kislik ve mevsimlik
giysilerde, aksesuarlarda, ¢oraplarda veya yardimci malzeme olarak (kol ya
da etek bandi, yaka, paga vb.) kullanilir.

Gorsel 1.32: Diiz 6rme

Yuvarlak 6rme kumaslar, tekstil sektortinde diz 6rme kumaslar gibi
genis kullanim alani olani olan atkili 6rme kumaslardir. Kumas kalinligini
makine ignesi belirleyen faktordir. Tlp ya da ilmek kacgigi birakip acik en
olarak da dretilir. Corap, i¢ giyim, yazlik kishk spor giyim, deniz giysileri
yapiminda kullanilir. En 6nemli kullanim alanlarindan biri corap sanayisidir.
Ozellikle kadin kiilotlu ya da kiilotsuz corap tretimi dzel yuvarlak érme
corap makinesinde yapilir. Tip seklinde ve istenilen 6lcllere gére kumas
Uretilmesi, deniz giysileri, i¢c giyim ve dikissiz giysi olmasi istenilen her giysi
cesidinde kullanilir.

Gorsel 1.33: Yuvarlak 6rme
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Cozgilii 6rme kumaslar, rasel, trikot ve diger ¢ozgtilii 6rme makinelerinde
uretilen ¢ozgli 6rme kumaslardir. Her ignenin kendi ipligi olmasi ve ignelerin
topluca hareket etmesiyle kumas olusumu en hizli 6rme sistemidir. Makine
ozelligi sayesinde ¢ok genis enli kumag 6rtilmesini saglar. Dig giyim, i¢ giyim,
deniz giysileri, dosemelik kumaslar, til, perde, havlu, guval, dantel gibi
kumaglardir.

Gorsel 1.34: Cozglll 6rme

GiYIMDE HAM MADDE VE YUZEY OZELLIKLERI

Not: iimek kacigi, yuvarlak 6rme kumaslarda kumasi (iretim asamasinda bos birakilan
bir ignenin olusturdugu bos ilmek ¢ubuguna denir. Amaci, kumasi acgik en haline getirmeyi
kolaylastirmak ve kesim islemine kumasi dlizglin hazirlayabilmektir.

1.4.1.3. Dokunmamis Yiizeyler (Nonwoven)

iplik haline getirilmeden cesitli tekniklerle birbirine tutturularak iretilen yiizeylere denir. En
yeni tekstil ylizeyidir. Ginimuzde pratiklik, ekonomiklik ve hizli tiiketimden dolayi 6rme ve dokuma
kumagslar bu istenen 6zellikleri karsilamamakta ya da maliyetli olabilmektedir. Bu da dokunmamis
ylzeylere olan ihtiyaci artirmaktadir. Kullanim yerleri hijyenik pedler, cocuk bezleri, tek kullanimhk
maske, tulum, eldivenler, pegete, islak mendil, kegeler, telalar, poset cay vb. hemen hemen her sektor
ve alanda kullaniimaktadir. Bu kullanim hizi giderek artirmaktadir. Kece, bilinen en eski dokunmamis
kumastir. Orme ya da dokuma disindaki tiim kumaslar dokunmamis kumaslardir. Giyimde en ¢ok
bu kumas cesidinde telalar kullanilr.




Dokuma, 6rme veya dokunmamis olarak tretilen kumasa
Ozel tekniklerle ylzeyine ¢esitli yapistiricilar kaplanmasiyla
olusan Urine tela denir. Tela ¢esitleri; dokuma telalar, 6rme
telalar, dokunmamis telalardir. Bunlar yapiskan telalardir. Bunun
yani sira dikme telalar da mevcuttur. Bu telalar da bagka bir
kumas katmani gibi ana kumas Uzerine dikilir. Giysideki ana
kumasin dokimli olmasi, kivrilabilmesi, sabit durmamasi
istenildiginde kullanilir. Yapiskan telanin goriinebilecegi ince
ya da parlak kumaslarda dikme tela kullanilir. Dikme telalar: kil
tela, yaka telasi, mislin, organze, nonwoven dikme telalardir.

Gorsel 1.35: Kil tela kullanimi

Tela Yapistirilmasinda Dikkat Edilecek Hususlar

e Kumasa uygun tela secilmis olmahdir.

et
{

e Kumas ve telanin dogru ylizeyleri bir araya getirilmelidir. -

e Tela ve kumasin en boy yoniine dikkat edilmelidir

e Asiri yiksek sicakligin telaya zarar verdigi unutulmamali,
duslk 1sida uzun siireyle yapistirmaya dikkat edilmelidir. :

e

e Kesilen telanin yapistirilacak kumastan bliylik olmamasina
dikkat edilmelidir.

e “Uygun i1s1, uygun basing, yeterli slire” ilkesi goz ardi
edilmemelidir.

FHH
HFHHHH

Gorsel 1.36: Yapiskan tela

e Yapistirma aracinin temiz olduguna dikkat edilmelidir.
e Bakim talimatina dikkat edilmelidir.

Telalardan Beklenen islevler: istenilen gérevi yerine getirmesi, iyi yapismasi, yikanabilirlik,
kuru temizleme yapilabilirlik, yapistirict maddeyi kusmamasi, tliylenme yapmamasi, cekmemesi,
farkli tiirdeki kumaslarda zorlanmamasi, kolayca, bulunabilmesi, piyasada bilinmesi, ihtiya¢ halinde
kolay ulasilabilirligi, insan saghgina uyumlu ve kumasa hakim olmasi telanin tercih edilme sebebidir.

Tela Secgiminde Dikkat Edilecek Hususlar
e Kullanilacak kumasa uygun tela secilmelidir.
e Kullanilan bolgeye uygun tela secilmelidir.
e stenen tuseye gore giysinin cinsine, modeline, rengine gére uygun olmalidir.

e Kumasta tela mutlaka 6nceden denenmeli ve sonuglarina bakilmahdir. Daha sonradan
kullanilmahdir.

e Tela kumasa uygulandiktan sonra dis etkilere ayni tepkileri vermelidir.
e Kuru temizlemeye, yikamaya, Gitliilemeye uygun olmaldir.

Arkadaslarinizla gruplar olusturup tela gesitleri ve kullanimini anlatan
pano olusturun. Olusturulan panolari teknik parcalarla destekleyin. Hazirladiginiz projeyi sinifta
sununuz.
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1.4.2. Tekstil Yiizeyleri Terbiye iglemleri

Ham tekstil Grinlerinin niteliklerini gelistirmek, albenisini artirmak, zamanin istek ve beklentilerini
karsilamak amaciyla uygulanan islemlerdir.

Tekstil Yiizeyleri Terbiye islemleri

On Terbiye Renklendirme Bitim (Apre) islemleri

Kimyasal (Yas) Apre

Mekanik (Kuru) Apre

Sema 1.2: Tekstil ylizeyleri terbiye islemleri

1.4.2.1. On Terbiye
Tekstil ylzeyinin egrilme sirasinda olusan katki maddelerinden, kir ve yabanci maddelerden
arindirihp boyama ve baskiya hazir hale getirilmesidir. On terbiye islemleri sunlardir.

1. Yakma (Gazeleme): Tekstil ylizeyindeki iplerden gikan lif uglarini ylizeye zarar vermeden
yakma islemidir.

2. Hasil Sokme: Dokuma 6ncesi ¢ozgi ipliklerine mukavemet kazandirma amaciyla
yapilan islem olan hasilin parcalama ve uzaklastirma islemidir. Hasilin su itici 6zellik
kazandirmasindan dolayi tekrardan ¢ozduridlmesidir. Boylece dokumaya su emicilik
ozelligi kazandirilip boyama yapilabilir.
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3. Yikama (Hidrofillestirme): Pamuktaki yabanci maddelerden uzaklastiriimasidir.

4. Merserizasyon: Pamuklu kumaslarin parlakhk, mukavemet, yumusaklik, boyama verimini
yukseltmek icin yapilan islemlerdir.

5. Agartma islemi: Pamuk lifinin temiz ve beyaz gériinmesini saglamaktr.

6. Sardonlama: ipliklerin icindeki liflerin cekilerek kumasin yiizeyine ¢ikarilip havli gériinti
olusturma islemidir.

GiYIMDE HAM MADDE VE YUZEY OZELLIKLERI

1.4.2.2. Renklendirme

Tekstil ylizeyini renklendirme islemi boyama ya da baski yontemleri ile olusur. Tekstil ylizeyinin
kalici ve tek renkle renklendirme boyama, belirlenen yerlere bir ya da daha fazla boyama ile desen
olusturmaya baski denir. Renklendirme saglayan organik molekiillere boyar madde denir.

Baski: Tek ya da renkli desenler kumasa 6rme ya da dokumayla yapilabilir. Fakat daha kolay ve
maliyeti az oldugu icin baski teknigi daha ¢ok kullanilir. Baski yapilacak triine gére baskilar,

e Fitil veya tops (vigore) baski,
e iplik (¢c6zgii) baski,

e Dokuma ve 6rme teknigiyle baski,
e Hali baskisi,

~*  Bitmig Uriin Gzerine baski




Gorsel 1.37: Boyama kumaslar Gorsel 1.38: Baskili kumaslar

GUnumiz teknolojik gelismeleri sayesinde ¢ok farkli yontemler boya ve baski igin kullaniimaktadir.
Kullanilan yéntemlerin dogaya zarar vermemesi, ekonomik olmasi ve kullanim kolayligi saglamasi

dikkate alinmaktadir.

1.4.2.3. Bitim (Apre) islemleri
Kumasin son gordigi islemdir. Kumasa doku, gorinim, 6zellik ve ebat verildigi bitim islemidir.
ikiye ayrilir: mekanik ve kimyasal apre.

1. Mekanik (Kuru) Apre: Mekanik yontemlerle uygulanan islemlerdir. Bunlara kuru apre

islemleri de denir.

Sardonlama

Zimparalama
Fircalama
Makaslama

Kalandirlama

Sanforizasyon

Kalici sekil verme

Tespit

Tablo 1.12: Kuru Apre islemleri

Tekstil ylzeyi sardon makinalarindaki tarayici silindirlerin izerindeki celik
igneler yardimiyla kumasa tiyll, yumusak 6zellik kazandirma islemidir.
Boylece 1sI tutma o6zelligi atar.

Tekstil ylzeyinin zimpara makinasinda bulunan zimpara silindirlerin

kumasa tlylenme gorinimi verme islemidir.
Tekstil ylizeyini fircalar arasindan gecirerek daha yumusak, daha parlak

goérinum vermek ve lif ucuntularindan arindirma islemidir.

Tekstil ylizeyinde olusan havlarin diiz ya da silindir makaslarla esitleme
islemidir.

Pamuklu, sentetik ve ylnli kumaslara Gtl efekti ve parlaklik vermek
icin 1sitilan silindirlerin arasindan yiiksek basingla gegmesidir.

Apreden dnceki 6n terbiye ve boyama isleminde olusan ¢6zgii geriliminin
giderilmesi ve kumasin kisalma ve ¢cekme isleminin 6nlenmesidir.

Kumasin yiiksek kalip ya da silindirlerden gegirilerek kumasa istenilen
seklin ve desenin verilmesidir.

Genellikle ylinli kumasta olusturulan kecelesmeyi en aza indirmek igin
yapilan islemlerdir.

Kadeleme (Dekatiirleme) Kumasa parlaklik, yumusaklk ve belli boyut kazandirma islemidir.

Presleme

Hav Polisaj

Dinkleme

Pamuklu kumaslara yapilan kalandirlama islemidir. Kumasa yumusaklik
ve parlakhk kazandirir.

Kadife, battaniye ve hali gibi Grlinlerin hav tabakasindaki ipliklerin elyaf
haline getirilip parlaklik 6zelligi kazandirma islemidir.

Yiin kumaslarin kecelesme 6zelliginden yararlanilarak daha siki yapiya
getirilip hava gecirgenligini azaltip sicak tutmasini saglamaktr.

1.4. TEKSTIL YUZEYLERI VE TERBIYE i$LEMLERi _
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GiYIMDE HAM MADDE VE YUZEY OZELLIKLERI

2. Kimyasal (Yas) Apre: Kimyasal maddelerle uygulanan islemlerdir. Bunlara yas apre islemleri

de denmektedir.

Sert tutum apresi
Kayganlik apresi
Dolgunluk apresi
Parlaklik apresi

Kir iticilik apresi

Su iticilik apresi

Giig tutusurluk apresi
Burusmazlik apresi
Yumusak tutum apresi
Anti-statik apresi
Anti-bakteriyel apresi

Anti-haserat apresi
Kegelesme onleyici
apre

Yanmazlik apresi

Boncuklanma onleyici

apre
Siirtiinmeye karsi

dayanikhilik apresi
Yag iticilik apresi

Tablo 1.13: Yas Apre islemleri

Yumusak kumaslari sertlestirmek icin uygulanir.
ipeksi kayganlik kazandirmak icin uygulanir.
Zayif yapili kumaslari gliclendirmek ve agirlastirmak icin uygulanir.

Giysilik kumaslarda parlak bir ylizey olusturmak icin uygulanir.

Kumasta kiri iten bir film tabakasi olusturmaktadir. Uygulandigi kumasi
sertlestirdigi icin genellikle dosemelik kumaslarda uygulanir.

Liflerin etrafinda hidrofob ylizey olusturmaktadir ve kumasin
gozenekleri kapanmadigi icin havayi gegirir ancak su zerrecikleri
yuzeyde kalr.

Kumasin alev almasini geciktirmek igcin uygulanir.
Kumasin burusma 6zelligini azaltmak icin uygulanir.
Kumasa uygulanan islemle yumusak doku verilir.
Statik elektriklenmeyi 6nlemek igin uygulanir.
Bakteri olusumunu dnlemek icin uygulanir.

Tekstil haserelerine karsi yapilan uygulamadir.

Yanlileri yikama sirasindaki kegelesmesini 6nlemek igin yapilir. Yin

lifindeki pullu tabaka asit kullanilarak yok edilir.
Yuksek 1stya dayanma o6zelligi vermek igin yapilir.

Kumasin ylzeyindeki lif uclarinin birbirine dolanmasini 6nlemek icin

yapilan uygulamadir.

Surtinmelere karsi dayanma gilicli kazandirma islemidir.

Kumasa yag emiciligi 6zelligini kaybettirme islemidir.

1.4.3. Tekstil Yiizeyleri Terbiye islemleri

1.4.3.1. Aplikasyon Yontemleri

Tekstil terbiye islemleri gesitli kimyasal islemlerdir. Bu islemlerin tekstil ylizeyi ile temas haline
gelmesine aplikasyon denir. Aplikasyon; 6n terbiye, renklendirme ve bitim islemlerinin hepsinde s6z
konusudur. Tekstil ham maddesini, ylizey yapisini ve boyanacak miktara gore ¢cektirme, emdirme,
plskirtme, aktarma, kdplik yontemden biri segilir.
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1.4.3.2. Tekstil Yiizeylerine Uygulanan Testler

Kullanima hazir hale gelen kumasin, kullanim alanina ya da yerine uygun olarak Uretilip
Uretilmedigini test etmektir.

1. Renk Hashgi: Renklendirmesi yapilmis kumasin dis etkenlere karsi rengini korumasidir. iki
grupta incelenir.

a. Fabrikasyon Hasligi: Fabrika stirecindeki islemlere karsi boya baskinin direncidir.

b. Kullanim Hashigi: Kullanim sirasinda boya baskinin direncidir. En dnemli olani igik hasligidir.

Tablo 1.14: Haslik Cesitleri

Su hashigi Soguk suya karsi boya-baskinin direnci test edilir.

Deniz suyu hashgi Deniz suyuna karsi boya-baskinin direnci test edilir.

Ter hashgi Tere karsi boya-baskinin direnci test edilir.

Su damlasi hashgi Su damlasina karsi boya-baskinin direnci test edilir.

Yikama hashgi Elde ya da makinada yikamaya karsi boya-baskinin direnci test edilir.

Kuru temizleme hashgi Kuru temizlemeye karsi boya-baskinin direnci test edilir.

Utii hashig Utdi 1sisina karsi boya-baski direnci test edilir.

Siirtiinme hashgi Surtinmeye karsi boya-baskinin direnci test edilir.

Klorlu su hasligi YlGzme havuzu suyuna karsi boya-baskinin direnci test edilir.
Isik hashgi Isik altinda boya-baskinin direnci test edilir.

2. Merserizasyon Hasligi: Merserizasyon islemine karsi dayanikliligina bakilr.

3. Su Gegirmezlik Kontrolii: islem géren kumasin su gegirip gecirmedigine bakilir.

4. Burusmazhk Kontrolii: islem géren kumasin burusma 6zelligi kontrol edilir.

5. Yanmazlik: islem géren kumasin yanmazlik 6zelligi kazanip kazanmadigi kontrol edilir.

6. Cekme Kontrolii: Yikama islemi sonrasinda kumasin ¢ekme ya da kisalma yapip yapmadigi
kontrol edilir.

7. Hava Kogsullarina Dayanikhlik Kontrolii: Hava sartlarina karsi direnci kontrol edilir.
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TERBIYE VE APRE iSLEMLERINI AYIRT ETME
AMAG

Tekstil ylzeylerine dokunarak farkli terbiye ve apre islemlerini ayirt etme.

Kullanilacak Arag Geregler
Havlu, battaniye, kadife, saten kumas, iki ve g iplik vb. kumas goézlem raporu

islem Basamaklar
» Calisma ortami hazirlayiniz.

» Kuclk gruplar olusturunuz.

» Kumaslara ellerinizle dokunun.

> Ogretmeniniz rehberliginde kumaslara uygulanan islemleri sdyleyiniz.
» Gozlemlerinizi raporlastiriniz.

» Raporlarinizi arkadaslarinizla tartisiniz.

» Degerlendirme igin kontrol listesini kullaniniz.

&4 G57LEM RAPORU
iy GOZLEM RAPORU
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\‘ OLGME VE DEGERLENDIRME )

A. Asagidaki terimleri eslestiriniz.

( ) 1. Dokumada yatay ipliklere a) ilmek
( ) 2. Dokumada dikey ipliklere b) atki
( ) 3. Ormede temel baglanti elemani c) ters ilmek
( ) 4. ilmek bacaginin net gorildigi ilmek ¢) atlamis ilmek
( ) 5. iimegin bas ve bacaklarinin goriildiugi ilmek d) ¢cozgi
e) diz ilmek
f) aski ilmek
B. Asagidaki coktan segmeli testi cevaplayiniz.
1. Asagidakilerden hangileri tekstil yiizeyleridir?
I. Dokuma yuzeyler
Il. Orme yiizeyler
Ill. Nonwoven
A) | B) 11,11 C) 1,1, D) I, 1l E) 1l

2. Asagidakilerden hangisi ¢6zgii yonii belirlemede kullanilmaz?
A) Cozgli iplikleri daha dayanikli ve bukimltdr.
B) Cozgli yoni daha az esner.
C) Cozgli yoni kumasin enidir.
D) Cozgli yonu daha duizglindr.
E) Cozgu iplikleri daha kalindr.

3. Asagidakilerden hangisi tela yapistirma islemi yapilirken dikkat edilecek hususlardandir?
A) Kumasla tela dogru ylzeyleri bir araya getirilmelidir.
B) Kesilen tela kumastan buyik olmamalidir.
C) Tela ve kumasin en boy yoni ayni olmalidir.
D) Yapistirma araci temiz olmalidir.

E) Kullanilan bélgeye uygun tela segilmelidir.

4. Asagidakilerden hangisi tekstil terbiye islemi degildir?
A) On terbiye B) Orme yiizeyler ~ C) Renklendirme D) Kuru apre E) Baski

5. Asagidakilerden hangisi aplikasyon yéntemi degildir?
A) Cektirme B) Kopuk C) Puskiirtme D) Aktarma E) Haslik
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.4. TEKSTIL YUZEYLERI VE TERBIYE iSLEMLERI

KONTROL LIiSTESI

Yapacaginiz Giyimde Ham Madde ve Yiizey Ozellikleri calismalari asagida verilen kontrol
listesinde yer alan o6lgltlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu olgttleri dikkate aliniz.

OLGUTLER EVET HAYIR

1. Calismaya baslamadan 6nce ortami is sagligi ve glivenligi tedbir-
leri kapsaminda galismaya hazirlar.

2. Calismada kullanilacak uygun malzemeleri bulur.

3. Calismada kullanilacak arac gerekleri hazirlar.

4. Calismayi tekniklere uygun yapar.

5. Calismanin sonucuna dogru ulasilabilir.

6. Zamani verimli kullanir.
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GiYIMDE HAM MADDE VE YUZEY OZELLIKLERI
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 OGRENME BiRIMi
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TEMEL DIKIS TEKNIKLERI

Konu Basliklari

2.1. El Dikis Teknik Calismalari
2.2. Makinede Dikis Teknik Calismalari
2.3. Overlok Dikis Teknik Calismalari
2.4. Utiileme Teknik Calismalari
2.5. Temel Dikis Teknik Calismalari
2.6. Giyside Siisleme Calismalari

Toplam siire: 84 ders saati
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2. TEMEL DIKIS TEKNIKLERI > %>
Gunlmuzde kuresellesen diinyanin ve toplumlarin sanayilesme silirecinin

hizlanmasi sonucu, sektorde kolayliklar ve bu kolayliklara uyum saglamak icin

pratik, islevsel bilgi ve uygulamalara ihtiyac duyulmustur. Bu ihtiyaclar hazir giyim

sektoriinde bazi gereksinimleri ortaya ¢ikartmustir. ikinci tinite icerisinde yer alan konulardan el ’l

dikis teknik ¢alismalari, temel dikis teknik ¢alismalari ve giyside siisleme teknik calismalari, bu

pratik ve islevsel yaklasim ve 6gretim seklini temel alarak hazirlanmistir. Dikim isleminin, siisleme

malzemelerinin uygulamalari, gorsellerle sunulmasi ve dikiste kullanilan arag gerec, stisleme

malzemeleri anlatilmistir. Bunun yani sira, unutulmaya yiz tutmus yoresel isleme tekniklerinin

de glincellenerek egitimin icinde sunulmasi ile degerlerimiz islevsel hale getirilmistir.

Mekaniksel konulardan makinede dikis teknik ¢alismalari, overlokta dikis teknik ¢alismalari
ve Utlleme teknik ¢alismalari; 6grencilerin uygulamalar yaparak 6grenmelerini saglama temeline
uygun olarak hazirlanmistir. Derste hem bilgi verilmesi hem de bilgilerin uygulanmasiyla akilda
daha kalici ve 6grenmeyi kolaylastirici etkiye sahip olmasi amaglanmistr.

El dikis tekniklerinde kullanilan teyel gesitlerinin dikim tekniklerini 6grenmek ve el dikis
tekniklerini kumasta uygulamak.
21.EL DiKiS TEKNIK CALISMALARI

2.1.1. Elde Dikis Dikme Teknikleri Kavramlari
El dikis teknikleri, elde yapilan dikislerdir. Teyel, baski dikisi, ilik agma, digme dikimi el dikis
teknikleri arasinda yer almaktadir.

A\

L s | .
Gorsel 2.1: El dikisleri

2.1.2. Teyel Gesitleri

Teyel gesitleri, genellikle dikilecek pargalari dikime hazirlamak icin gecici dikis olarak yapilan ve
istenildiginde kolayca sokiilebilen bir dikis tiiriidiir. iki ya da daha fazla kumas tizerine elde yapilan
gecici birlestirme dikisine “teyel dikisi” denir. Teyel dikisi kliclik yapildigi zaman oyulgama adini
alir. Teyel gesitleri, genellikle dikilecek pargalari dikime hazirlamak igin gegici dikis olarak yapilan ve
istenildiginde kolayca sokulebilen bir dikis tirtdur.

Teyel gesitleri sunlardir.

» Duz teyel » Zteyeli
> lIsaret teyeli » Hristo teyeli
» Bol teyel » Ara teyeli

» Verev teyel
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2.1. EL DiKi$ TEKNIK GALISMALARI |

TEYEL GESITLERINi UYGULAMA
AMAG

Elde dikis teknik galismalarindan teyel dikis teknik ¢alismalarini uygulamak.

2.1.3. Teyel Cesitlerini Uygulama

Teyel Gesitleri ve islem Basamaklar

Diiz Teyel: iki kumas (st tiste konulup igne ile diiz dikilerek uygulanir.

Gorsel 2.2: Diiz teyel

> lislem yapilacak kumasi Gitiileyiniz.

> Islem yapilacak kumasin kalinligina uygun iplik secimini yapiniz.

> igneye ipligi gegiriniz.

> iki kumas (st Uste koyarak igne ile diiz dikis uygulayiniz.

> ipligi, igneye takili iken dikim islemi igin, kumastan ¢ikmayacak sekilde
saglamlastiriniz ve iki kumasgi Ust Gste koyarak igne ile diiz dikis uygulayiniz.

> igneyi belli dikis adimi uzunlugunda ve araliginda kumasa batirip ¢ikariniz.

» Bu islemi esit araliklarla tekrarlayarak devam ediniz.

isaret Teyeli: Giysideki, 6n orta, arka orta, kol orta noktasini belirtme iglemidir.

Gorsel 2.3: isaret teyel

> islem yapilacak kumasi utiileyiniz.

> islem yapilacak kumasin kalinhigina uygun iplik secimini yapiniz.

> igneye ipligi gegiriniz.

> ipligi, igneye takili iken dikim islemi icin, kumastan ¢ikmayacak sekilde
saglamlastiriniz, igneyi kumasa alttan batirip, kumasin st yiziine ¢ikariniz.iki farkli
dikis adim araligi belirleyiniz.

» igneyi bir uzun adim, (¢ kisa adim araligi ile batirip ¢ikariniz.

» Adim araligi belirleyiniz.
> Igneyi alt kumastan st kumasa cikariniz.
» Buislemi esit araliklarla tekrarlayarak devam ediniz.
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TEMEL DiKiS TEKNIKLERI

Bol Teyel: Kumasin bir ylziindeki isaretleri diger yuziine gegirme islemidir.

Gorsel 2.4: Bol teyel

> Islem yapilacak kumasin kalinligina uygun iplik secimini yapiniz.

> igneye ipligi geciriniz.

> Ipligi, igneye takil iken dikim islemi icin, kumastan ¢ikmayacak sekilde
saglamlastiriniz, igneyi kumasa alttan batirip, kumasin st ytzine cikariniz.

> igneyi belli dikis adimi uzunlugunda ve araliginda kumasa batirip ¢ikariniz.

> igneyi cekerken en arkada kalan ipligi bol birakiniz.

» Bu islemi esit araliklarla tekrarlayarak devam ediniz.

Verev Teyel: Kivrilan kumas paylarini (etek boyu, kol boyu) tutturma ve dubleleme islemidir.

Gorsel 2.5: Verev teyel
> lislem yapilacak kumasgi titiileyiniz.
> ipligi igneye gegiriniz. ipligi saglamlastiriniz.
> igneyi kumasa alttan batirip kumasin Ustiine ¢ikariniz.
» Adim araligi belirleyiniz.
> igneyi 1 cm yukaridan, iplik vereve gelecek sekilde kumasa batiriniz.
> igneyi dikey sekilde alt kumastan, tst kumasa c¢ikariniz.
» Bu islemi esit araliklarla tekrarlayarak devam ediniz.

Z Teyel: Asagidan yukari veya yukaridan asag), giyimi telalarken, ekstraforu tuttururken, yaka
kaplamasi yapilirken uygulanir.

) Gorsel 2.6: Z teyel
» lIslem yapilacak kumasi Gtileyiniz.
> ipligi igneye gegcirip ipligi saglamlastiriniz.
> igneyi kumasa alttan batirip igneyi kumasin Ustiine ¢ikariniz.
» Adim araligi belirleyiniz.
» Baslangi¢ noktasinin 0,5 cm gerisinden igneyi kumasin altina gegiriniz.
» Dikise alttan ilerleyerek igneyi tekrar baslangi¢ noktasindan kumasin Gstiine gikariniz.
> igneyi cikardiginiz noktanin 1cm yukarisindan ipligi verev gelecek sekilde batiriniz.
» Dikime Z sekli veriniz.
» Buislemi esit araliklarla tekrarlayarak devam ediniz.




Hristo Teyeli: Etek kivirma payi, pantolon pagasi kivirma, manto, tayyor gibi giysilerin
astarlarinda basit stislemelerde tutturma islemlerini yapmada kolaylk saglayan bir teyel cesididir.

Gorsel 2.7: Hristo teyeli

» Teyel yapmaya kumasinizin sol tarafindan baslayiniz.

> igneyi kumasa alttan batirip kumasin Ustiine ¢ikariniz.

» Dikis adim araligi belirleyiniz.

> ipliginiz verev olacak sekilde igneyi kumasin st yiiziinden batirarak alt yiiziine
geciriniz.

» 3-4 mm ilerden igneyi tekrar batirarak kumasin Ustiine gikariniz.

> Islemi tekrarlayip carpma islemi elde ediniz.

Ara Teyel: Pargalarin birbirine tutturulma islemidir.

Gorsel 2.8: Ara teyel

> lislem yapilacak kumasi tiileyerek kiviriniz.

> Kivrilan kismi, tekrar terse kiviriniz.

» Sag taraftan igneyi alt kumasa batirip tam karsi kumasin icinden 0,5-1 cm kadar
gecip Uste cikariniz.

» Karsisindaki kumastan bir tel iplik alarak igneyi tekrar karsi kumasa batiniz.

» Karsilikli pargalari birbirine tutturunuz.

> Islemi tekrarlayiniz.

Kullanilacak Arag Geregler
Kumas, dikis ignesi, iplik, isaret sabunu, makas, tl, Gt masasi

Dikkat Edilecek Noktalar
> Ut masasinin temiz olmasina dikkat ediniz.
> Ut isisini kumasin cinsine gore ayarlayiniz.
» Dikim sirasinda viicudunuzun dik durmasina dikkat ediniz.
> Igne seciminin kumasin kalinhgina uygun olmasina dikkat ediniz.
» Cok bliyuk adim araligi kullanmayiniz.
> iplik segimini ipligin kumasin zit rengi olmasina dikkat ederek yapiniz.
> ipligi dikis esnasinda kumastan fazla cekmeyiniz.
» Teyel dikisini kalite niteliklerine uygun dikiniz.
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El dikis tekniklerinde kullanilan baski gesitlerinin dikim tekniklerini 6érenme'

ve kullanilacak kumasta uygulamaktr.

2.1.4. Baski Cesitleri

Baski gesitleri, giysilerin yaka ve kol pervazina, kol ucu ve etek ucu paylarina uygulanir. Temizleme
ve slisleme amaciyla kullanilir. Baski dikisi elde ve makinede yapilir. El ile yapilan baski dikisi, bu
dikisin teknigine uygun uygulamanizi saglayacaktir.

El ile Yapilan Baski Dikisi Cesitleri
» Surfile Baski

» Hristo Baski
» Kapali Baski (Kivirma Baski)
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Gorsel 2.9: Siirfile baski Gorsel 2.10: Hristo baski

TEMEL DiKiS TEKNIKLERI

Gorsel 2.11: Kapali baski




SURFILE DiKisi

Surfile dikisi uygulamak.

Siirfile Dikisi
Surfile dikisi, kenar temizleme teknigidir.

Gorsel 2.12: Sirfile dikisi

Kullanilacak Arag Geregler
Kumas, dikis ignesi, iplik, makas

islem Basamaklar
> iplik secimi yapiniz.
> igne secimi yapiniz.
» Baski yapilacak kumasi kiviriniz ve Gtuleyiniz.
» Sdrfile dikisi yapmaya soldan baslayiniz.

> igneyi kumas kenarina alttan batirip lste ¢ikariniz, belli araliklarla kumasa batirarak
isleme devam ediniz.

» Bu islemi esit araliklarla tekrarlayarak surfile dikisini tamamlayiniz.
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BASKI GESITLERINi UYGULAMA
AMAG

Elde dikis teknik ¢calismalarindan baski dikis teknik ¢alismalarini uygulamak.

2.1.5. Baski Cesitlerini Uygulama

Siirfile Baski: Siirfile baski, yaka, kol pervazlarinin ve etek ucu baskilarinin dikim islemidir.

L Gorsel 2.13: Siirfile baski L
» Surfile teyel dikisi

uyguladiginiz kumas kenarini 0,5 cm disa kiviriniz.

Kivrilan kumasa igneyi alttan batirip kumasin tstline ¢ikariniz.

ipligin ciktig yerin tam karsisindan, tist kumasa igneyi batirarak alt kumasa gegiriniz.
igneyi tekrar kumasa batirarak tist kumasa cikariniz.

iki parcayi birbirine tutturunuz.

Belli dikis adimi uzunlugunda ve araliginda uygulayiniz.

Bu islemi esit araliklarla tekrarlayarak devam ediniz.

YV VYV VY Y
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2. 6GR!EI‘{ME BiRiMi :
TEMEL DIKIS TEKNIKLERI

Hristo Baski: Hristo teyeliile baski, etek uclari, pantolon pacalarini bastirma amaciyla yapilan
dikim islemidir.

Gorsel 2.14: Hristo baski

» Baski yapilacak kumas kenarini keserek diizeltiniz.

» Kivrilacak payi diiz teyelleyiniz (kumasinizin tersinden).

» Kivirma payini isaretli yerden kivirip igneleyiniz.

> ipligi igneye gegiriniz.

» Kivrilan kismin 1 cm Gzerinden payi tutturmak icin verev teyel aliniz.

» Kumasin yiziinden belli olmayacak sekilde, igneyi kumastan birer iplik alarak hristo
teyeli yapiniz.

> Teyelleri sékiiniiz. Utiileyiniz.
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2.1. EL DiKiS TEKNIK C,‘ALI$MALARI _

Kapali Baski: Kapali baski, yikanan ve kivrilinca kalinlik yapmayan pamuklu ve ipekli
kumaslarin dikiminde kullanilan baski islemidir.

Gorsel 2.15: Kapali baski

Baski yapilacak kumas kenarini keserek diizeltiniz.

Katlanacak payi katlayiniz.

ipligi igneye gegiriniz.

Diz teyelleyiniz (kumasinizin tersinden).

Katladiginiz payi tekrar 0,5 cm ice kivirip Gtlleyiniz (teyel ile de yapilir).
Kivrilan yerden Ustten bir iplik, alttan bir iplik alarak baskinizi yapiniz.

Kumasin ylziinden belli olmayacak (gizli baski) sekilde devam ediniz.

VYV VYV VYV

Kullanilacak Arag Geregler
Kumas, dikis ignesi, iplik, isaret sabunu, makas, Gtl, Gtl masasi

Dikkat Edilecek Noktalar

> Utli masasinin temiz olmasina dikkat ediniz.
Utiiisisini kumasin cinsine gére ayarlayiniz.
igne seciminin kumasin kalinligina uygun olmasina dikkat ediniz.
iplik segimi kumasin rengine uygun olmalidir.
Dikim sirasinda goziinlzle dikim kumasi arasinda mesafe birakiniz.
Dikis adim araliginin istenilen boyutta olmasina dikkat ediniz.

ipligi dikis esnasinda kumastan fazla cekmeyiniz.

YV V V V V VYV V

Kalite niteliklerine uygun dikiniz.

Not: Baski dikislerini dikebilmek icin islem basamaklarinda 6grendiginiz teyel cesitlerini
uyguladiniz. Baski dikislerini Gtl yardimiyla katlayarak da yapabilirsiniz.
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El dikis tekniklerinde kullanilan 6rme ilik gesitlerinin dikim tekniklerini 6grenm
ve kullanilacak kumasta uygulamak.

2.1.6. Orme llik Gesitleri
Elde 6rilir. Giysinin iki tarafini birbirine kavusturmaya yardim eder. Giysi dahil her gesit siislemede
kullanilabilir. Orme ilik cesitleri, ilik calismasinin teknigine uygun elde 6riilmesini saglayacaktir.

Kullanim Yerlerine Gore Elde Orme ilik Gesitleri

» Bir tarafi yuvarlak, bir tarafi diiz ( britli ) ilik

Sekil 2.1: Bir tarafi yuvarlak, bir tarafi diiz 6rme ilik

> iki tarafi diiz (britli) ilik

= AN NTRINRE=
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Sekil 2.2: iki tarafi diiz 6rme ilik
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> iki tarafi yuvarlak ilik

TEMEL DiKiS TEKNIKLERI

Sekil 2.3: iki tarafi yuvarlak 6rme ilik

> Paseli ilik

=TI
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Sekil 2.4: Paseli 6rme ilik

Not: ilmek pase iligin yanindan, tistiinden ve icten gecen malzemenin (kordon, serit)
sarihsi ile 6riilir. iligin dik durmasi igin yapilr.
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Elde dikis tekniklerinde kullanilan ilik—diigme yeri tespit etme teknigini uygulamak.

2.1.7. ilik Diigme Yeri Tespiti

Kullanilacak Arag Geregler

Kumas, diigme, cetvel, isaret sabunu

islem Basamaklar
» Kumasin ilik agilacak yerini belirleyiniz.
> On orta cizgisini belirleyiniz.

Bel gizgisini belirleyiniz.

Gorsel 2.16: Digme capl

>
» Yakadan asagiya bir digme capi kadar isaretleyiniz.
> isaretli yerden diiz cizgi ciziniz.

>

On orta gizgiden sag yéne 2 mm ciziniz (bedenin kapama payina
dogru).

Y

Cizdiginiz yerden tekrar sol yone sectiginiz digmenin capi kadar
isaretleyerek ciziniz.

> ik ilik yerini belirledikten sonra diger ilik yerlerini hesaplamak
Uzere ikinci iligi bel gizgisi Uzerinde isaretleyiniz.

» Diger ilik yerlerinin belirlenmesi icin Ust bedendeki ilk ilik yeri
ile beldeki ilik yerinin arasini 6l¢lip esit araliklarla isaretleyiniz.

» Ayni islemi, beldeki isaretli ilik yerinden asagiya dogru esit
araliklarla, ilik yerlerini isaretleyerek devam ediniz.

Dikkat Edilecek Noktalar Gorsel 2.17: ilik boyu
> llik acabilmek icin diigme capini belirleyiniz.

> ilikten diigmenin rahat gecebilmesi icin belirlediginiz diigme ¢api
+2 mm = ilik 6lglinlizdir.

> ligi kadin giysilerinde, giysinin sag tarafina aginiz.
> llik yerinin belirlenmesinde 6n ve arka ortasi gizgisinden yararlaniniz.

» GOgus ve bel gizgisinde ilik isaretini belirtmeniz, giysinizi digme-
ledikten sonra aralarinin agilmasini dnlemek igindir.

» Etek ucunda iki digme arasi kadar agiklik birakilmalidir.

» Dugme capi ve ilik yerini kalite niteliklerine uygun olarak tespit
ediniz.

Gorsel 2.18: ilik yeri
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ORME iLiK UYGULAMA
AMAGC

Elde dikis tekniklerinde kullanilan 6rme ilik teknigini uygulamak.

2.1.8. Orme ilik Uygulama

Kullanilacak Arag Geregler
Kumas, dikis ignesi, iplik, digme, cetvel, isaret sabunu

islem Basamaklar

> llik yerini tespit ederek isaret aliniz ve ¢iziniz.

» Cizdiginiz ilik yerinin ortasindan, ince uglu makas (nakis
makasi) ile sag ve sol yone kesim islemini yapiniz.

> ipligi igneye geciriniz, makasla kestiginiz iligin kenar-
larina sirfile teyelini yapiniz.

> iImeginizi soldan saga dogru atarak drmeye baslayiniz.

» Esit araliklarla ipligi cok cekmeden igneyi batirip
cikararak devam ediniz.

» Yuvarlak érme igin dista ilmek araliklarini seyrek
¢alisiniz ve ipligi dik olarak gekiniz.

» Yuvarlak 6rme islemini tamamladiginizda, ilmegi
atarak 6rmeye devam ediniz.

> Orme isi tamamlandiktan sonra diiz kenara brit
yerlestirerek sariniz.

Dikkat Edilecek Noktalar

> igne seciminin kumasin kalinligina uygun olmasina
dikkat ediniz.

> iplik secimi kumasin rengine uygun olmalidir.

» Dikim sirasinda gozliniz ile dikim kumasi arasinda
mesafe birakiniz.

» Dikis adim araliginin istenilen boyutta olmasina
dikkat ediniz.

> ipligi dikis esnasinda kumastan fazla cekmeyiniz.

» Briti hem yuzden hem tersten orinuz.

» Kenari sagaklanan ve ¢ok atan kumaslarda ilik yerini
kesmeden dnce ilmekleri oriinlz..

» llik 6rme bittikten sonra kesiniz.

> lligi kalite niteliklerine uygun ériiniiz.

Gorsel 2.22: Orme ilik 4. asama
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Elde dikis tekniklerinde kullanilan ayakli ve Gstten delikli diigme dikme teknigini
uygulamak.

2.1.9. Diigme Dikme

Gorsel 2.23: Diigme

Kullanilacak Arag Geregler
Kumas, dikis ignesi, iplik, alttan delikli digme, makas

islem Basamaklari
» Dugmeyi dikilecek kumastaki yerine yerlestiriniz.
> iplik takilmis igneyi elinize alarak diigmenin deliginden geciriniz ve kumasa batiriniz.

» Dugme ile kumas arasindaki ipligi hafif bol ¢ekiniz.

Gorsel 2.24: Ustten delikli diigme Gorsel 2.25: Alttan delikli digme
> Islemi birkac kere tekrar ediniz.
» Kumasla digme arasini iplikle sariniz (ayakl digme igin).

> igneyi kumasin tersine gecirip saglamlastiriniz.

Dikkat Edilecek Noktalar
» Dugmevyi ilik aghginiz kumasa uygun renkte ve kalinlikta seciniz.

ipligi ilik actiginiz kumasa uygun renkte ve kalinlikta seginiz.

Digme dikmek igin agtiginiz ilik, en iplige acilmigsa digme deliklerini yatay koyunuz.
Digme dikmek igin agtiginiz ilik dikey iplige agiimigsa digme deliklerini dikey koyunuz.
Dikim sirasinda gozliniz ile dikilen kumas arasinda mesafe birakiniz.

Digme ile kumas arasinin rahat olmasi igin ayakli digme ile ¢alisiniz.

ipligi dikis esnasinda kumastan fazla cekmeyiniz.

YV VYV V V V V

Digme dikimini kalite niteliklerine uygun dikiniz.
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-) 2.1.EL DiKiS TEKNiK CALISMALARI

KONTROL LIiSTESI

Yapacaginiz El Dikis Teknik Calismalari asagida verilen kontrol listesinde yer alan dlgitlere
gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu dlgitleri dikkate aliniz.

OLGUTLER EVET HAYIR

1. Calismaya baslamadan 6nce ortami is sagligi ve glivenligi
tedbirleri kapsaminda ¢alismaya hazirlar.

2. Yapilacak galismayi agiklar.

3. Calismanin islem basamaklarini siralar.

4. Calismada kullanilacak arag gerecleri hazirlar.

5. Ara teyel teknigini uygular.

6. Hristo baski teknigini uygular.

7. Elde 6rme ilik orer.

8. Elde diigme diker.
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9. Gerekli asamalarda tttileme islemini yapar.

10. Zamani verimli kullanir.

TEMEL DiKiS TEKNIKLERI
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AMAC
Makinede diiz dikisi, cesitlerini, dikis olusumunu ve diz dikis makinesinin\_/

cesitlerini, bolimlerini 6grenmek.

m—

2.2. MAKINEDE DiKi$ TEKNiK CALISMALARI
2.2.1. Makinede Diiz Dikigin Tanimi
Ust iplik (igne) ve alt iplik (masura) olmak tizere iki iplikle olusan dikistir.

— -

2.2.2. Makinede Diiz Dikis Gesitleri
Kullanim amacina gore dikisler tge ayrilir.
» Birlestirme dikisleri (kapama)

» Form dikisleri (blizgu, pili, drape)
» Sus dikisleri (cima, gaze)

2.2.3. Makinede Diiz Dikis Olusumu
Olusum sekline gore dikisler
1. El dikisi
2. Makinede diz dikis (kilit dikis)
3. Zincir dikis
a. Tek iplikli zincir dikis
b. Cift iplikli zincir dikis

Gorsel 2.26: Makinede diiz dikis

1. El Dikisi: Tek iplikle kumasin lizerinden alta ge¢mesi ile olusur. Makinelerde yapilmaktadir.

2. Makinede Diiz Dikis: Ust iplik (igne) ve alt iplik (masura) olmak (izere iki iplikle olusan dikistir.
igne goziinde tasinan iplik, masuranin tasidigi alt iplikle ilmek yaparak dikisi olusturur. Ust iplikle alt
iplik birbirleri ile kumasin orta noktasinda halka olusturur. Ters ve diiziinde ayni goruintiye sahiptir.

igne ipligi

Masura Ipligi

Sekil 2.5: Diiz dikis
Gorsel 2.27: Duz dikis makinesi

3. Zincir Dikis: Makinede diiz dikis iki iplik ve hareketli gaganoz-mekik sistemiyle yapilirken
zincir dikis tek veya cift iplikle ve liperle yapilir.

. ’ -

Gorsel 2.28: Zincir dikis makinesi Sekil 2.6: Zincir dikis




-) 2.2. MAKINEDE DiKi$ TEKNiK CALISMALARI

2.2.4. Dikis Makinesinin Gesitleri ve Boliimleri

Dikis Tiirlerine Gore Dikis Makinesi Gesitleri
» Duz dikis makinesi
» Tek iplik zincir dikis makinesi
» Cift iplik zincir dikis makinesi
Calisma Sistemine Gore Makine Cesitleri
» Manuel sistemde dikis makineleri
» Yiksek devirli elektronik programli dikis makineleri
» Yapi bigimlerine gore makine gesitleri
» Duz platformlu dikis makinesi
» Yiksek platformlu dikis makinesi ,
» Sutunlu dikis makinesi
» Serbest kollu dikis makinesi

Makine Kolu Makine Boynu

/

Makine Basl

™\

Masura Sarma
Tertibati
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Masa Plakasi

TEMEL DiKiS TEKNIKLERI

Gorsel 2.29: Dikis makinesinin Gst kismi

Dikis Makinesinin Boliimleri
» Makine Ust bolumu
» Makine alt bolumi

Dikis makinesinin st kisminda bulunan boluimler

1. Makine basi
a. iplik verici(horoz)
b. Tansiyon
c. Baski ayagi
¢. igne
2. Makine kolu
3. Makine boynu
4. Masa plakasi
5. Masura sarma tertibat




1. Makine Basi: Makine basinda, igne iplik verici (horoz), gerdirici(tansiyon), baski ayagi ve
igne bulunur.

a. iplik Verici (Horoz): Dikis esnasinda olusan ilmegin masura tizerinden gecebilmesi icin gerekli
iplik miktarini (dikis boyu kadar ipligi) bobinden alir.

Gorsel 2.30: Horoz

b. Tansiyon: Ust iplik gerginligini saglayan tertibata tansiyon denir.

Gorsel 2.31: Tansiyon

c. Baski Ayagi: Dikis olusumu sirasinda dikilen ylizeye bastirarak kumasi yaritar. Kullandigimiz
baski ayaklarimizdan bazilari; blizgl, fermuar, gizli fermuar, diiz baski ayagi vb.

Gorsel 2.33: Fermuar Gorsel 2.34: Gizli fermuar Gorsel 2.35: Dz baski

Gorsel 2.32: Blizgli ayag| . . M
ayagl ayagi ayagi

¢. igne: igne lstten kumasa batar ipligi alta gecirir ve ilmek olusturur. Dikis olustuktan sonra fazla
ipligin ¢ekilmesine yardim eder. Hazir giyim atolyelerinde kullanilan kumasa gore igne numaralari;

Nm 80 : ipekli, vual kumaslar,

Nm 90 - Nm 100 : Penye, keten, poplin kumaslar,

Nm 110 - Nm 120 : Kalinhgina gore segilen kumaslar, !
Nm 120 - Nm 140 : Kishik kumaslar, jean kumaslardir.




o ignenin Bélimleri
Dipgik Konik Saft Uc
‘ Dipgik: igne mili yuvasina gecen kisimdir.

Konik: ignenin dipgik safta dogru incelen bélimdiir.

- r ’ll
igne Safti: Dipcik ile igne gozii arasinda kalan bé- *

Uzun Kanal Goz |Gmdr.
Gorsel 2.36: Makine ignesi Goz ve Ug: igne goziine iplik gegirilir.
2. Makine Kolu: ignenin, asagi yukari hareket etmesini sagladigi bolimddir.

3. Makine Boynu: ileri geri ayar diigmesi, masura sarma tertibati, dikis boyu ayari, yaglama
mekanizmasli da bu bolimde yer alir.

4. Masa Plakasi: Bu kisim bir plaka lizerine oturtulmustur ve tzerinde kumas ilerletme dislileri,
¢aganoz, mekik, masura bulunur.

Gorsel 2.37: Caganoz Gorsel 2.38: Mekik Gorsel 2.39: Masura

5. Masura Sarma Tertibati: Masuraya ipligi dliizglin sarma islemini yapar.

Ng>g
Sekil 2.7: Masura sarma tertibati “
Cardak

Dikis makinesinin alt kisminda bulunan bélimler <
1. Cardak 3. Dizlik )
2. Motor 4. Ayak pedah

1.Cardak: Masa plakasi tizerinde makinenin
arkasina takilan, iplik bobinin rahat donmesini
saglayan bolimdiir. s

2.Motor: Gelen elektrik enerjisi ile ¢aligir. o —————— £ ‘|_.___ﬁ,'—__
V kayisi ile makinenin tim hareket bélimlerine | -‘r.:.""‘:i

iletir calismasini saglar.

3.Dizlik: Baski ayaginin el kullanmadan ha-
reketini saglayan sag diz hizasinda ana plaka al-
tinda bulunan pargadir.

4.Ayak Pedali: Motorun V kayisi ile dikis
makinesine hareketi vermek lzere ana plaka
altinda ayak ile idare edilen kisimdir.

—

@)

Sekil 2.8: Makine alt kisminda bulunan bolimler




MAKINEYE AYAK TAKMA iSLEMi 5
AMAG 3 —

Is saghgi ve giivenligi kurallarina uyarak makineye ayak takma islemini uygulamak

2.2.5. Makineye Ayak Takma islemini Uygulama

Gorsel 2.40: Baski ayagini takmak

Kullanilacak Arag Geregler
Dz baski ayagi, ayak vidasi, tornavida

islem Basamaklari
» Duz baski ayagini aliniz.

» Makine basinda bulunan baski ayagi kolunu kaldiriniz.
» DUz baski ayaginizi, ayak miline yerlestirerek baski ayaginin vidasini sikistiriniz.

» Makine basinda bulunan baski ayagi kolunu indiriniz.

Dikkat Edilecek Noktalar
» Acik ise makine salterini kapatiniz.

» Baski ayaginin makineye takilisini kontrol ediniz.
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MAKINEYE IGNE TAKMA iSLEMI
AMAGC

Is saghigi ve giivenligi kurallarina uyarak makineye igne takmak.

2.2.6. Makineye igne Takma islemini Uygulama

Gorsel 2.41: Makineye igne takmak

Kullanilacak Arag Geregler
Makine ignesi, igne vidasi, tornavida

islem Basamaklari
» Kumasiniza uygun igne numarasi seginiz.

» Makine basindaki baski ayagi kolunu yukari kaldiriniz.
> igne miline igneyi yerlestiriniz.
» Uzun oluk sol tarafa bakacak sekilde, igne mili yuvasina igneyi yerlestiriniz.
> igne vidasini sikistiriniz.
» Makineye igne takilisini kontrol ediniz.
Dikkat Edilecek Noktalar
> Is saghgi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.
» Acik ise makine salterini kapatiniz.
» Tornavida kullanarak igne vidasini gevsetiniz.
» Yerlesimde igne deliginin donik olmamasina dikkat ediniz.
> igne vidasini tornavida yardimi ile sikistiriniz.
> igne vidasini sikistirirken uzun olugun dénmemesine ézen gosteriniz.
> ignenin sallanip sallanmadigi kontrol edilir.
> ignenin makine ayagina carpmamasi gerekir.

» Carpiyorsa igne takilisini tekrar uygulayiniz.

( Not: igneyi cimbizla da tutarak yerlestirebilirsiniz. )
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MAKINEYE iPLiK TAKMA iSLEMi
AMAGC

is saghgi ve glivenligi kurallarina uyarak makineye iplik takmak.

2.2.7. Makineye iplik Takma islemini Uygulama
2.2.7.1. Makineye Alt iplik Takma islemleri

Kullanilacak Arag Geregler
Makine ipligi, mekik, masura
islem Basamaklari
» Makine ipligini cardaga yerlestiriniz.
» Masura sarma tertibatindan sira ile ipligi gegiriniz.
» Masuraya ipligi elinizle, asagidan yukariya dogru sariniz.
» Masurayl makine sarma tertibatina, kayisa dogru ittirerek yerlestiriniz.
» Makinenin ¢alisma diigmesine basiniz.

» Ayak pedalina basarak masura ipligini sariniz. Masura doluncaya kadar iplik sarmaya
devam ediniz.

» Sarilan masuranin ipligini kopararak ¢ikariniz.
> iplik ucu alttan gelecek sekilde mekik igine yerlestiriniz.

=y
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Gorsel 2.42: Masurayl mekige takmak

> iplik ucunu mekik araligindan ve mekik yapraginin altindan gegiriniz.

» Sol el ile mekik Gzerindeki mekik mandalini yukariya dogru kaldirarak tutunuz.
» Makine ignesini Ust kisimda olacak sekilde ayarlayiniz.
> Iplik ucunu disarida tutarak mekik yapragi kendinize bakacak sekilde caganoza yerlestiriniz.

Dikkat Edilecek Noktalar
» Ipligin gergin gelmesine dikkat ediniz.
» Masuradaki ipligin esit ve diizgtin sekilde sarilmasina

dikkat ediniz.
> iplik ucunun mekik araligina tam oturmasini saglayiniz.
> Ignenin Ust kisimda olmasi gerektigini kontrol ediniz.

> Is saghgi ve giivenligi kurallarina uyarak, mekigi
makineye yerlestirirken, ayak pedalina kesinlikle

basmayiniz.
» Mekigi makineye yerlestirdiginizde tik sesinin gel-

mesini bekleyiniz. Gorsel 2.43: Mekik yapragini
» Tik sesi mekigin makineye takildigini ifade eder. ¢aganoza takmak
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2.2.7.2. Makineye Ust iplik Takma islemleri

Ust Makine boliimleri

Sekil 2.9: Makine ipligi

Kullanilacak Arag Geregler
Makine, makine ipligi
islem Basamaklari

» Makine gardagina iplik bobinini yerlestiriniz.

> Ipligi, iplik kilavuzuna, kiiciik tansiyona takiniz (1-2-3).

> iplik tellerinden gegiriniz (4-5).

» Tansiyon pullarinin arasina ve horoza takiniz (6-7-8-9-10).

cue .

> Ust ipligi sol elle tutunuz. Gorsel 2.44: iplik teli
» Makinenin ayak pedalina hafif basarak, Ust ipligi cekerek,
alt ipligi yukari aliniz.
» Diz pedalini kullanarak Ust ve alt ipligi makine ayaginin
arkasina aliniz.

Dikkat Edilecek Noktalar
> Is saghgi ve giivenligi kurallarina uyarak makine salterinin
kapali olmasina dikkat ediniz.

> Ust ipligin dogru takildigini kontrol ediniz.

cue .

Gorsel 2.46: Horoz, iplik takarken ~ Gérsel 2.47: igneye dogru cengeller
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AMAC
Gerekli ortam saglandiginda diiz sanayi dikis makinesinin dikis ayarini dikilecev

Urline uygun olarak yapmak.

p
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Gorsel 2.48: Duz dikis

2.2.7.3. Ust iplik Gerginliginin Ayarlanmasi
Ust ipligin gerginligini ayarlamak icin makine basindaki tansiyon (iplik gerdirici) sikilir veya
gevsetilir. iplik birbirine ters bakan tansiyon pulcuklarinin arasindan ge¢cmis olmalidir.

2.2.7.4. Alt iplik Gerginliginin Ayarlanmasi

Masura dizgin sarilmahdir, ipligin mekikten ¢ikis yeri dogru olmalidir. Siki veya gevsek iplik
durumuna gére mekik tizerindeki vida, uygun tornavida ile sikilir veya gevsetilir.

2.2.7.5. Dikis Boyunun Ayarlanmasi
Makine boynu tzerindeki numarator (dikis boyu ayarlayicisi) ile 0 -5 numaralari arasinda dikis
adimi ayarlamasi yapilabilir ve istenilen kiigiik veya buyik dikis adimi ayarlanabilir.

Gorsel 2.49: Numarator




BASIT MAKINE ARIZALARINI TESPIT ETME
AMAG

Basit makine arizalarini gidermek ve dikis sorunlarini tespit etmek.

2.2.8. Basit Makine Arizalarini Tespit Etme ve Sorunlarini Giderme

Kullanilacak Arag Geregler
Duz dikis makinesi, kumas (20x30 cm), iplik, tornavida

Sorun Nedenleri Coziim Yollar

> Makine ignesini ki va da esri

aKine lghesinin eski'ya da egrl » Makine ignesini degistiriniz.
olmasi. _
» Igneyi yerine tam oturtup

> ignenin yerine tam oturmamis . .
vidasini yeterince sikiniz.

veya vidasinin yeterince sikilmamis
ignesi Kinlmasi olmast. > Baski ayagini kontrol ediniz

o tam olarak yerine oturtunuz.
» Baski ayaginin tam takilmamasi. y

> igne, caganoz, mekik ve
masuranin diizglin takilmasini
saglayiniz.

> Igne, caganoz, mekik, masuranin
yerine tam oturmamis olmasi.

> igne numarasinin dikilen kumasa

» K igne takiniz.
uygun tercih edilmemesi. Hmasa tyglin Igné takiniz

» Makinenize ipligi dogru

> ipligin takilmasinda hata olmasi. takiniz.
Ust iplik Kirilmasi > .Ust iplik gerginliginin fazla olmasi. > !pllgln gerginligini azaltin.
» 1gnenin dogru takilmamis olmasi. » 1gneyi kontrol ediniz. Yanhs
» Dikimde kullanilan kumaga uygun takilmigsa cikarip dogru
iplik tercih edilmemesi. takiniz.

> ipligi degistiriniz.
» Alt iplik gerginligini azaltiniz.

» Altiplik gerginliginin fazla olmasi. > ipligi masuraya yeniden

Alt iplik Kirma ,
» Ipligin masuraya gergin sarilmasi. sariniz.

» Mekigin yerine dogru takilmamasi. ~ » Mekigi cikarip yerine dogru
takiniz.
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Sorun Nedenleri Co6ziim yollar
» Altiplik ve Ust iplik
gerginliginin dikilen kumasa
uygun olmamasi.

> Iplik fazla gergin ya da
gevsekse dizeltiniz.

» Dikis uzunlugunu dogru

» Dikis uzunlugunun hatali ayarlayiniz.

Dikis Bozuklugu ayarlanmasi.
» Mekigi cikarip ipligi masura

» Ipligin masura yuvasina hatali yuvasina tekrar takiniz.

takilmig olmasi. ]
» Makineye, kumasa uygun
» Kumasa uygun olmayan

iplik takiniz.
kalinlikta ve kalitede iplik
tercih edilmesi.
» Makine pedalinin ayarinin
bozulmasi. » Makine pedalinin vidalarini
> Makine kayisinin ayarsiz sikiniz.
olmasi. » Makine kayis gerginligini
Makine Yavas Calismasi
> Makine yaginin azalmasi. ayarlayiniz.
> Capanoz cevresinde ve » Makineye yag ekleyiniz.
dislilerin arasinda toz » Makineyi temizleyiniz.

birikmesi.
> igne ucunun kit veya pirizli > igneyi degistiriniz.

olmasi. > ipligi dogru takiniz.

Dikis Atlamas! > Ipligin igneye hatali takilmasi. 3 igneyi cikartip yeniden

ignenin hatali takilmasi. takiniz.

Y

» Baski ayagi kumasa yeterince > Baski ayagi basing ayarini
basing uygulamiyor olmasi. yapiniz.

Dikkat Edilecek Noktalar

> 6331 Sayili is Saghgi ve Glvenligi Kanunu Elektrikli El Aletleriile Calisma Yonetmeligi'ne
gore calisma ortamini dlizenleyiniz.

» Dikilen kumasin cinsine ve kalinligina uygun igne ve iplik seginiz.
» Makine ignesi, ayagl, ipligi, masurasi takilirken makinenin kapali olmasini saglayiniz.

» Makinenin temizlik ve bakimini yaparken kapali konumda olduguna emin olunuz.




DUZ SANAYi MAKINESI TEMIZLIK VE BAKIM iSLEMI
AMAGC

Diiz sanayi dikis makinesinin temizlik ve bakim islemlerini yapmak.

2.2.9. Diiz Sanayi Makinesi Temizlik ve Bakim Uygulamasi

Diiz Sanayi Dikis Makinesinin Giinliik Temizlik iglemleri
Uzun sire kullanilan dikis makinelerine, is bitiminde temizlik ve bakim yapilmasi gerekir. Toz,
makine tablasina ve makinenin icine yapisir. ise baslamadan alinmasi gerekir.

Kullanilan Arag Geregler
Temizlik firgasi, pens, tornavida

islem Basamaklari
» Plakayi sokiinliz ve transport dislileri arasindaki iplik ve tozlari temizleyiniz.

» Makine kafasini 6ne dogru eginiz ve ¢aganozu temizleyiniz.

» Mekigi, yumusak bezle siliniz.

Bakim Uygulamasi

Gorsel 2.50: Makine yagi

Kullanilan Arag Geregler
Yagdanlk, bez, kagit

islem Basamaklari
» Yagdanhgi gunlik bakimda kullaniniz.
» Makine kafasini kaldiriniz, yag pompasi gostergesi Gzerindeki toz ve iplikleri temizleyiniz.
» Caganoz firca ile temizlenip yagdanlk ile 1-2 damla yaglayiniz.
» Yag durumunu kontrol ediniz.
» Yag haznesi icindeki yag normal degilse bosaltilarak temizleyiniz ve makineye yag koyunuz.

» Makineye yag koyarken ust sinirt asmamasina dikkat ediniz
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DiKiM ALISTIRMALARI ~
AMAG ? 2 €

is sagligi ve giivenligi kurallarina uyarak makinede dikis ortamini hazirlamak ve

diz dikis makinesinde makineye iplik takmadan dikim alistirmalari yapmak.

2.2.10. Dikim Alistirmalari

Makineye iplik Takmadan Diiz Dikim Ahgtirmalari

e

Sekil 2.10: Uzun dikim gizimi Sekil 2.11: Kisa dikim ¢izimi

Kullanilacak Arag Geregler
A4 kagidi, dikis makinesi

islem Basamaklari

>
>
>

YV V.V V V V

>

Dikim icin A4 boyutundaki kagitlari hazirlayiniz.

is sagligi ve givenligi kurallarina uyarak makinenin agma diigmesine basiniz.

Dizlik yardimi ile baski ayagini kaldiriniz, hazirladiginiz kagidi yerlestirip baski ayagini
indiriniz.

Uzun ve kisa diiz dikis islemlerine baslayiniz.

Ellerinizi kagidin iki yanina koyunuz.

Kagittaki cizgiler Gzerinde dikim islemlerini yapiniz.

Dikim sonunda pekistirme islemlerini 2 mm geri, 2 mm ileri dikerek alistirma yapiniz
Uzun dikim islemlerini makine hakimiyetini saglayana kadar devam ettiriniz.

Alstirmalariniz bittikten sonra dizlikle baski ayagini kaldirip dikim yaptiginiz kagidi
makineden ¢ikariniz.

Makineyi kapatip ayaginizi pedaldan gekiniz.

Dikkat Edilecek Noktalar

>
>
>
>
>

Makine ignesini kontrol ediniz.

Kagidin disinda dikim islemi yapmayiniz.

Sandalyenin ¢alismaya uygunlugunu kontrol ediniz.
Emniyetli bir calisma icin makine lzerine fazla egilmeyiniz.

Ellerinizi, kagidin dikiste ilerlemesine engel olmayacak sekilde kullaniniz.



http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=21972

-) 2.2. MAKINEDE DiKi$ TEKNiK CALISMALARI

Makineye iplik Takmadan Késeli Dikim Aligtirmalari

L)

0

Sekil 2.12: Koseli dikim gizimi

islem Basamaklari
» Dikim igin A4 boyutundaki kagitlari hazirlayiniz.

> Is saghgi ve giivenligi kurallarina uyarak makinenin agma diigmesine basiniz.

» Dizlik yardimi ile baski ayagini kaldiriniz, hazirladiginiz kagidi yerlestirip baski ayagini
indiriniz.
Cizgileri takip ederek makinede koseli dikis islemlerini yapiniz.

>

» Koseleri igne batik pozisyondayken déniniz.

» Dikis bittikten sonra pekistirme islemini yapiniz.
>

Alistirmalariniz bittikten sonra dizlikle baski ayagini kaldirip dikim yaptiginiz kagidi
makineden cikariniz.
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» Makinenin kapama diigmesine basiniz.

TEMEL DiKiS TEKNIKLERI

» Ayaginizi pedaldan cekiniz.

Dikkat Edilecek Noktalar
» Pekistirme islemlerini dikislerin sonunda yapiniz.




Makineye iplik Takmadan Kavisli ve Yuvarlak Dikim Aligtirmalari

\

Sekil 2.13: Kavisli ve yuvarlak dikim ¢izimi
islem Basamaklari
» Dikim i¢in A4 boyutundaki kagitlari hazirlayiniz.
> s saghgi ve giivenligi kurallarina uyarak makinenin agma diigmesine basiniz.
» Dizlik yardimi ile baski ayagini kaldiriniz, hazirladiginiz kagidi yerlestirip baski ayagini
indiriniz.
Pekistirme islemini yaparak dikim islemine baslayiniz.
Cizgileri takip ederek makinede kavisli dikim islemini yapiniz.
Dikim bittikten sonra pekistirme islemini yapiniz.
Pekistirme islemini yaparak yuvarlak dikim islemine baslayiniz.
Yuvarlak gizim lzerinde dikim islemini yapiniz.

Dikim bittikten sonra pekistirme islemini yapiniz.

V V.V V V VYV V

Alistirmalariniz bittikten sonra dizlikle baski ayagini kaldirip dikim yaptiginiz kagidi
makineden ¢ikariniz.

» Baski ayagini indirerek makineyi kapatiniz.

Dikkat Edilecek Noktalar
» Pekistirme islemini dikislerin basinda ve sonunda yapiniz.

» Dikis denemelerini kontrol ediniz.

» Makinede diizgiin dikme becerisi kazanincaya kadar dikim islemini tekrarlayiniz.

[ Not: ipliksiz yapilan dikim ¢alismalarini makineye iplik takarak da uygulayiniz. ]




DiKiM ALISTIRMALARI
AMAG 3 S £

Is sagligi ve glivenligi kurallarina uyarak makinede dikis ortamini hazirlamak ve
diiz dikis makinesinde makineye iplik takarak dikim alistirmalari yapmak.

Makineye iplik Takarak Diiz Dikim Ahgtirmalari

ATTA A A A A A

Sekil 2.14: Uzun dikim ¢izimi Sekil 2.15: Kisa dikim gizimi

Kullanilacak Arag Geregler
Dosya kagidi, kumas, iplik

islem Basamaklari
» A4 boyutunda hazirlayacaginiz kumasi dosya kagidinin altina koyarak igneleyiniz.

» Dz sanayi dikis makinesinin, Ust ve alt ipligini takarak dikime hazirlayiniz.

> s saghgi ve giivenligi kurallarina uyarak makinenin agma diigmesine basiniz.

» Dizlik yardimi ile baski ayagini kaldiriniz, hazirladiginiz kagidi yerlestirip baski ayagini
indiriniz.

Dikis adim ayarlarini kontrol ederek diiz dikis islemine baslayiniz.

Ellerinizi kumasin iki yanina koyunuz, dikim baslangicinda pekistirme islemini yapiniz.
Kagittaki cizgiler Gizerinde dikim islemlerini yapiniz.

Dosya kagidinda gizilmis olan 2. dikisi dikmek icin baski ayagini dikim kenarina yerlesti-
rerek sapmadan dikise paralel dikiniz. Dikim sonunda pekistirme islemini yapiniz.

» Alistirma bittikten sonra igneyi yukari kaldiriniz.

» Dizlik yardimi ile baski ayagini yukari kaldiriniz, ipligi makasla kesiniz.

YV V V

» Alistirma kumasini makineden c¢ikariniz. Baski ayagini indirerek makineyi kapatiniz.

Dikkat Edilecek Noktalar

» Sandalyenin ¢alismaya uygunlugunu kontrol ediniz.

» Emniyetli bir calisma icin makine lzerine fazla egilmeyiniz.

» Ellerinizi kumasin iki yanina, kumasin dikiste ilerlemesine engel olmayacak hafiflikte
koyunuz.

» Kagidin disinda dikim islemi yapmayiniz.

» Makine hakimiyetini saglayincaya kadar uzun mesafede diiz dikis islemini cok sayida
tekrarlayiniz.

( Not: Dosya hazirlayiniz. Teknige uygun calistiginiz alistirmanin bir tanesini dosyalaymlz.)

-
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Makineye iplik Takarak Koseli Verev Dikim Alistirmalari

N

Sekil 2.16: Koseli verev dikim ¢izimi

islem Basamaklari
» A4 boyutunda hazirlayacaginiz kumasi dosya kagidinin altina koyarak igneleyiniz.

» Duz sanayi dikis makinesinin Ust ve alt ipligini takarak dikime hazirlayiniz.

> s sagligi ve giivenligi kurallarina uyarak makinenin agma diigmesine basiniz.

» Dizlik yardimi ile baski ayagini kaldiriniz, hazirladiginiz kagidi yerlestirip baski ayagini
indiriniz.

Gizgileri takip ederek makinede koseli dikis islemlerini yapiniz.

Koseleri igne batik pozisyondayken donliniz.

Dikis bittikten sonra pekistirme islemini yapiniz.

YV V VYV V

Alistirmalariniz bittikten sonra dizlik yardimi ile baski ayagini kaldirip alistirma kumasinizi
makineden gikariniz.

Y

Makinenin kapama digmesine basiniz.

» Ayaginizi pedaldan cekiniz.

Dikkat Edilecek Noktalar
» Sandalyenin ¢alismaya uygunlugunu kontrol ediniz.

» Emniyetli bir calisma icin makine lizerine fazla egilmeyiniz.

» Ellerinizi kumasin iki yanina, kumasin dikiste ilerlemesine engel olmayacak hafiflikte
koyunuz.

» Cizgilerden sapmalar ¢cogunlukta ise dikis denemelerini tekrarlayiniz.

» Alistirmalariniz bittikten sonra ip kesimi icin makas kullaniniz.




Makineye iplik Takarak Kavisli Dikim Alistirmalar

islem Basamaklari
» A4 boyutunda hazirlayacaginiz kumasi dosya kagidinin altina
koyarak igneleyiniz.

> is saghgi ve giivenligi kurallarina uyarak makinenin acma
digmesine basiniz.

» Dizlik yardimi ile baski ayagini kaldiriniz, hazirladiginiz kagidi
yerlestirip baski ayagini indiriniz.

Pekistirme islemini yaparak dikim islemine baslayiniz.
Cizgileri takip ederek makinede kavisli dikim islemlerini yapiniz.
Dikim bittikten sonra pekistirme islemini yapiniz.

YV V V V

Alistirmalariniz bittikten sonra igneyi el carki yardimi ile yukari
kaldiriniz.

A\

Dizlik yardimi ile baski ayagini kaldirip alistirma kumasginizi sekil 2.17: Kavisli dikim cizimi
makineden cikariniz.

> Ipligi makasla kesiniz. Baski ayagini indiriniz.
» Makinenin kapama diigmesine basiniz.
» Ayaginizi pedaldan gekiniz.

Dikkat Edilecek Noktalar
» Pekistirme islemlerini dikislerinizin basinda ve sonunda yapiniz.

» Dikis denemelerini kontrol ediniz.

» Makinede duizgiin dikme becerisi kazanincaya kadar dikim islemlerini tekrarlayiniz.

KONTROL LISTESI

Yapacaginiz Makinede Dikis Teknik Calismalari asagida verilen kontrol listesinde yer alan

Olgutlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu olgutleri dikkate aliniz.

1. Calismaya baslamadan dnce ortami, is saghgi ve glivenligi tedbirleri
kapsaminda hazirlar.

2. Yapilacak ¢alismayi agiklayarak islem basamaklarini siralar.
. Calismada kullanilacak arag gerecleri hazirlar.
. Makineye baski ayagi takar.

. Makineye igne, iplik takar ve makineyi dikime hazirlar.

. Kesilen pargalari islem akislarina gore sirasiyla diker.

3

4

5

6. Makinede ipliksiz egzersiz yapar.

7

8. Dikim esnasinda 6nemli noktalara dikkat eder.
9

. Zamani verimli kullanir.




X e

AMAC
Overlok makinesinin cesitlerini ve bollimlerini tanimak, igne, iplik ve kuma§v

cesitlerini 6grenmek.

2.3. OVERLOK TEKNIK CALISMALARI
Overlok makinesi cesitleri ve kullanim alanlari bilgisini edinmek.

2.3.1. Overlok Makinesi Cesitleri ve Kullanim Alanlari

ipliklerin kumas kenarini kaplamasi ile olusturulan dikise overlok dikisi adi verilir. Overlok
makinesi, dikis yeri olustururken, kumasin islenmemis kenarlarini keserek dikmesi sebebiyle, dikim
suresini oldukga kisaltmaktadir. Overlok makinesi, dikisleri ylksek hizda ve tek seferde yapar. Baski
ayagini ylikseltmek ve algcaltmak, geri dikis, masura sarmak gibi islemleri de ortadan kaldiran, pratik
bir is, akis mekanizmasina sahiptir.

2.3.2. Overlok Makinesi Cesitleri

Overlok makineleri iplik sayisina gore: 3 iplik overlok, 4 iplik overlok, 5 iplik overlok olarak
adlandirilir.

3 iplik Overlok Makinesi

2 iplik, 1 igne ve 1 liperin senkronize hareketleriyle kumas kenari
temizleme veya saglamlastirma amaciyla kullanilan dikistir. ignenin dikey ——
hareketi ile iki iimegin yatay hareketi arasindaki etkilesimden olusan  9ekil 2.18: 3 iplik overlok
dikis olusumudur. Dikis her iki tarafta ayni gériiniir. Bu makinede biizgii dikisi olusumu
de yapilabilir.

4 iplik Overlok Makinesi

Kumas kenarlarini kilitlemek (birlestirmek) igin kullanihr. 3 iplik, 1
igne ve 2 liperin senkronize hareketleriyle milkkemmel bir dayanikliliga !
sahip, kolay ¢éziilmeyen bir dikis olusturur. ignelerden yalnizca bir ~ Sekil 2.19: 4 iplik overlok
tanesini kullanarak, 3 iplik overlok dikisi yapar. dikisi olusumu

5 iplik Overlok Makinesi

5 iplik overlok makinelerinde dikis; 5 iplik emniyet dikisi, 3 iplik
overlok dikisi ile 2 iplik zincir dikisinden olusur. 2 igne ve 3 ilmek yapici
(IGper) vardir. Sol igne ve alt llper, 2 iplik zincir dikisi olusturur. 4 iplik, 9 |_| | L
2 igne ve 2 lUperin senkronize hareketleriyle kolay ¢6ziilmeyen ¢ok iyi sekil 2.20: 5 iplik overlok
esneklik gerektiren glivenli bir dikistir. dikisi olusumu

—

2.3.3. Overlok Makinesi Cesitlerinin Kullanim Alanlari

VRN 3 iplik Overlok: Kalin ve orta agirliktaki kumaslarin
kenarlarini ve dikis paylarini hizl bir sekilde temizlemek
L e (surfile yapmak) ve kesmek igin kullanilir.
LKA 4 iplikli Overlok: En yaygin kullanilan overlok ce-
sididir. Kumasin hem dayanikli hem de esnek olmasi
gerektiginde, orgliler veya dokumalarda kenar temiz-
4 iplik emniyet dikisi leme ve b.irlc'egtirme dikisir.\dt? kuIIan‘|I|r. o
Lt P 5 Iplikli Overlok: 5 iplik emniyet dikisi yapan
UL overlok makinesi, dokuma kumaslarda ya da sabit
SEILEEDIEAEINET  65rgii kumaslarda kullanilir. Dikis, 6zellikle dokumalar
icin ¢ok dayaniklidir ancak iplik harcamasi fazladir.

|

Gorsel 2.51: 3-4-5

ST A

iplik overlok dikisi




-) 2.3. OVERLOK TEKNIK GALISMALARI

2.3.4. Overlok Makinesi Boliimleri

Parmak Koruyucu: igne ve parmagin birbirine temasindan meydana gelebilecek kazalari
onlemek icin kullantlir.

GOz Koruma Kapagi: Kirik igne parcasi gibi parcalarin sicramasindan meydana gelebilecek
kazalardan yuzi ve gozii korumak amaciyla kullanilir.

Iplik Tansiyon Ayal
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Kumag Plakasi Kapag

TEMEL DiKiS TEKNIKLERI

Gorsel 2.52: Overlok makinesinin boltimleri

iplik Tansiyon Ayarlari: iplik gerginliklerini ayarlamak amaciyla kullanilir.

Liper Kapagi: El ve parmak ile horozun temasindan kaynaklanan kazalari dnlemek amaciyla
kullanilir.

Kumas Plakasi Kapagi: El, saglar ve elbisenin makineye ¢ekilmesi sebebiyle dogabilecek kazalari
onlemek amaciyla kullaniimaktadir.

Cardak: Overlok makinesine takilan iplik bobinlerinin Gzerine konuldugu ve ipliklerin iplik
kilavuzundan gegmesini saglayan overlok makinesi bolimuddr.

2.3.5. Overlok Makinesinde Kullanilan igne Numaralari

Sivri uclu igneler ya da bilyelestirilmis uglu igneler olarak ikiye ayrilir. igne kalinliklari kumas
kalinhgina gore ayarlanmalidir. DC x 27 numarali overlok ignesi ve Nm 90 (14) numarali overlok
makinesi igneleri, normal kalinliktaki kumaslarin dikiminde tercih edilirken Nm 75 (11) numarali igneler,
hafif kumaslarin dikiminde tercih ve cesitli kalinliktaki kumaslarin dikiminde tercih edilmektedir.




OVERLOK MAKINESINE iGNE TAKMA
AMAGC

is glivenligi tedbirleri cercevesinde overlok makinesine igne takmak.
2.3.6.

Overlok Makinesine igne Takma

Dz taraf

“—Igne

Durdur
pimi

Diz taraf arkaya
bakmalidir

Sekil 2.21: Overlok makinesine igne takma islemleri

Kullanilacak Arag Geregler
3 iplik overlok makinesi, tornavida, alyan, overlok ignesi, pens

islem Basamaklari

>
>

Y V V

>
>

igne kelepgesini en yiiksek konuma aliniz ve ana salteri kapatiniz.

igne kelepge vidasini gevsetiniz ve kullanici tarafindan bakildiginda ignenin araligi (yassi
kismi) arkaya gelecek sekilde, ignenin uzun kanali kullaniciya bakacak sekilde igneyi
hazirlayiniz.

igne kelepgesine igneyi yerlestirirken pens kullaniniz.

igne govdesini gorseldeki gibi ignenin diize tarafi arkaya bakacak sekilde, durdurma
pimine kadar igne kelepgesine yerlestiriniz.

igne goévdesini igne kelepcesinin sonuna kadar itiniz.

igne kelepge vidasini sikiniz.

igne vidasini sikistirirken alyan kullaniniz.

4 - 5 iplikli Overlok Makinesine igne Takma
4-5 iplik overlok makinelerinde iki igne kullanilir.
Bu sebeple igne takma islem basamaklarini, 3 iplik overlok makinesinde oldugu gibi her
iki igne milinde de tekrarlayiniz.

» Tekrar yapildik¢a dogru ve hizli igne takma becerisi olusacagi unutulmamahdir.
» Atlayan dlzensiz dikis tlrleri veya buzlsen dikis yerleri meydana geliyorsa igneyi

degistirmeniz gerektigini unutmayiniz.

Dikkat Edilecek Noktalar

>
>
>

>

is saghgi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.

Makinenin salterini kapatiniz.

Makinenin ani hareketi dolayisiyla ortaya cikabilecek kazalari nlemek amaciyla makineyi
durdurunuz ve motordaki elektrigin bosaldigindan emin olunuz.

ignelerin orta cizgileri arasindaki mesafe 2,2 mm ve igne ucu arasindaki mesafe
0,8 mm olmalidir.
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OVERLOK MAKINESINE iPLIK TAKMA 3
AMAG 2 €
s glivenligi tedbirleri cercevesinde 3 iplik overlok makinesine talimatlara uyarak
iplik takmak.

2.3.7. Overlok Makinesine iplik Takma
Overlok iplikleri oldukga ince, hafif, kaliteli ve saglam uzun lifli iplerden olusur. Polyester, pek
cok dikimde kullanilabilir ancak yilin ve naylon iplik, saglamlik ve esneklik 6zellikleri sebebiyle daha
cok tercih edilir.
3 iplik Overlok Makinesine iplik Takma

Kullanilacak Arag Geregler
3 iplik overlok makinesi, kumas, 3 adet overlok ipi, overlok cimbizi

islem Basamaklari

» Dikilecek kumasa uygun 3 adet iplik
seginiz.

1. iplik 2. iplik 3. iplik

> iplik takma islemlerinde cimbiz ya da
pens kullaniniz.

» 3iplik overlok makinesinin iplik takma
seklini inceleyiniz.

» 1numaraliiplikigneden gegen ipliktir.

» Buipligi takarken sekildeki 1 numaral
mavi ipligi takip ediniz.

» Cardaktan gelip ilk tansiyondan gececek
sekilde ipligi cimbizla tutarak gegiriniz.

> ipligi gerginlik ayari yapildiktan sonra
soldaki igneye dogru aliniz.

> ipligi cimbizla tutarak 6nden karsiya
dogru igne deliginden gegirerek takiniz. Sekil 2.22: 3 iplik overlok makinesine iplik takma

» 2 numarali iplik orta tansiyondan gegen ipliktir.

» Bu ipligi takarken sekildeki 2 numaral kirmizi ipligi takip ediniz.

» 1. lupere kadar gelen ipligi, dnce luperin altindaki deliginden disariya cikariniz sonra
ipligi liperin ucundaki delikten tekrar iceriye girdiriniz.

» 3 numaral iplik sag tansiyondan gegen lacivert ipliktir.

» Bu ipligi takarken sekildeki 3 numarali lacivert ipligi takip ediniz.

> ikinci lipere kadar gelen ipligi ©ncelikle icten disa dogru, u¢ kismindaysa distan ice
dogru hareketle geciriniz.

Dikkat Edilecek Noktalar
> Is saghgi ve glivenligi tedbirlerini aliniz.
» Makinenin salterini kapatiniz ve makine motorundaki elektrigin bosaldigindan emin
olunuz.

> iplikleri, sekildeki asamalarda devamlilik olacak sekilde dikkatle takiniz.
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Is glivenligi tedbirleri cercevesinde 4-5 iplik overlok makinelerine, talimatlara

OVERLOK MAKINESINE iPLIK TAKMA S £

uyarak iplik takmak.

islem
>
>

Y VY

4 iplik Overlok Makinesine iplik Takma

Kullanilacak Arag Geregler
4 iplik overlok makinesi, kumas, 4 adet overlok ipi, overlok cimbizi

Basamaklari

is saghgi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.
4 iplik overlok makinesinin iplik takma
seklini inceleyerek overlok makinesinin
ipliklerini takmak Uzere hazirlayiniz.

Dikilecek kumasa uygun iplik seginiz.

Overlok makinesi, overlok iplikleri ve
pensi calisma ortaminda hazirlayiniz.

iplik takma yerlerindeki renklerin devami
olacak sekilde iplikleri takiniz.

1 numaral iplik 1. ignenin ipligi, 2 nu-
marali iplik 2. ignenin ipligi, 3 numara-
liiplik orta tansiyondan gegen lacivert
iplik, 4 numaral iplik sag tansiyondan
gecen kirmizi iplik olacak sekilde iplikle-
rin makineye takilmasini kontrol ediniz.

:.:‘I‘;‘_'»-.h__" A |
Swge \ s

1.igneipi 2.igneipi 3.igneipi 4.igne ipi

e

Sekil 2.23: 4 iplik overlok makinesine iplik takma

» Overlok makinesine iplik takma islemini cok sayida tekrarlayiniz.

» Overlok makinesine iplik takma islemlerini kontrol ediniz.

Dikkat Edilecek Noktalar
» Makinenin salterini kapatiniz ve motordaki elektrigin bosaldigindan emin olunuz
> Ilk olarak makineye iplik takma seklini inceleyiniz ve iplikleri dogru taktiginizdan emin

2.3.8.

>
>

>
>

olunuz.

Overlok Dikigi Yaparken Dikkat Edilecek Noktalar

Makineyi, kullanim kilavuzunda belirtilmis olan malzemelerin dikiminde kullaniniz.
Overlok makinesini kullanmadiginiz zamanlarda kapatin veya makinenin elektrik fisini

prizden gekiniz.

Overlok makinesinde dikilecek kumasa uygun iplik seginiz.
Overlok makinesi iplerinin saglam olmasina, nemli ve islak iplerin kullanilmamasina

dikkat ediniz.

» Overlok ip takim semasina bakarak ipleri dikkatlice takiniz.
» Yeni alinan makineyi, ilk bir ay stiresince 6000 devir/dk dan daha diisiik hizlarda calistiriniz.

» El carkinin Ustline kayis muhafazasi takili olmalidir.

» Makinenin, elektrik kaynagina dogru olarak baglandigindan emin olunuz.

4
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OVERLOK MAKINESI DiKiS HATALARI =
AMAG 3 2 € '

Overlok makinesinin kullanim 6zelliklerini 6grenmek. 3 iplik, 4 iplik ve 5 iplik
dikislerde yapilan hatalardan dolayl meydana gelen dikis hatalarini diizeltmek.

2.3.9. Overlok Makinesinde Dikis Hatalari
Overlok makinesinde dikis hatalari;

1. Ust luper ipligi cok siki,

2. Ust lGper ipligi cok gevsek,

3. Alt luper ipligi cok gevsek,

4. Alt laper ipligi cok siki,

5. Alt ve Ust lUper ipligi cok gevsek,

6. Alt ve Ust lUper ipligi ¢ok siki,

7. igne ipligi cok gevsek,

8. igne ipligi cok siki olarak siralanmaktadir.

2.3.10. Overlok Makinesinde Dikis Hatalarini Giderme Yontemleri

Kullanilacak Arag Geregler
3-4 ve 5 iplik overlok makinesi, 5 adet iplik, tornavida, overlok makinesi cimbizi

Gorsel 2.53: Hatali ve dogru dikisler islem Basamaklar

1. Ust Liiper ipligi Cok Siki
Dikis Hatasi: Ust liper ipligi, alt lGper ipligini kumasin (st
bolimiine dogru ceker. Kumas dikislerin altina dogru bizllip
kivrilir.

-

2. GGR!EI‘{ME BiRiMi :
TEMEL DIKIS TEKNIKLERI

Dikisi Diizeltme Yolu: Liper iplikleri gevseyene ve kumas
kenarinda kenetlenene kadar Ust |Gper ipligi gerginligi digmesini
gevsetiniz

2. Ust Liiper ipligi Cok Gevsek
Dikis Hatasi: Ust liper ipligi kumasin altinda kumas kenarina
dogru toplanir.
Dikisi Diizeltme Yolu: Alt kenarda toplanan llper iplikleri
kumas Uzerinde diizglince uzanincaya kadar Ust lGperin iplik
ayar digmesini sikistiriniz.

3. Alt Liiper ipligi Cok Gevsek
Dikis Hatasi: Alt lUper ipligi, kumasin list bolimiinde gevsekge
durmaktadir. Dikisler sebebiyle kumas biiziilmez ya da kivriimaz.
Dikisi Diizeltme Yolu: L per iplikleri kumas Uzerinde dizglince
uzanincaya kadar alt lGperin iplik gerginlik digmesini sikistiriniz.
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2.3. OVERLOK TEKNIK QALISMALARI _

4. Alt Liiper ipligi Cok Siki
Dikis Hatasi: Alt lGper ipligi, Gst lGper ipligini kumasin altina
dogru ceker ve dikislerin altindan kumasin biizilip kivriimasina
sebep olur.
Dikisi Diizeltme Yolu: Liper iplikleri diizglince uzanincaya kadar
alt liperin iplik gerginligini, digmesini gevseterek ayarlayiniz.

5. Alt ve Ust Liiper ipligi Cok Gevsek
Dikis Hatasi: Alt ve Ust liper iplikleri gevsek ilmekler halinde
kumas kenarinda gorindir.
Dikisi Diizeltme Yolu: iplikler kenarda diizgiince uzanincaya
kadar her iki liperin gerginlik digmelerini sikistirarak dikis
gevsekligini duzeltiniz.

6. Alt ve Ust Liiper ipligi Cok Siki
Dikis Hatasi: Liper iplikleri kumas kenarlarinda kilitlenerek
daralir, kumas dikislerin altinda buzisir ya da toplanir.
Diizeltme Yolu: Liiper ipliklerinin gerginlik diigmeleri, kumasin
blizismesi bitene ve kumas dikisler icerisinde diizelene kadar
gevsetilir.

7. igne ipligi Cok Gevsek
Dikis Hatasi: igne iplikleri kumasin altinda gevsek ilmikler
meydana getirir. Dikis, 6n ylzden iki yana gerdirildiginde
gorundr.
a) igne iplikleri kumasin altinda gevsek ilmekler olusturur.
b) Dikis yeri 6n ylizden iki yana cekildiginde dikisler gortinr.
Diizeltme Yolu: Dikis yeri blziilmeden ilmek aralari kapanincaya
kadar igne ipligi gerginlik digmelerini sikistiriniz

8. igne ipligi Cok Siki
Dikis Hatasi: igne ipliginin cok gergin olmasi sebebiyle kumas
kirismakta ve boydan yukari cekmektedir.
Diizeltme Yolu: Kumas kirigikhigi diizelene yani kumas rahat-
layana kadar igne ipligi ayarini gevsetiniz.

Dikkat Edilecek Noktalar

» El carkinin Gzerindeki kayis muhafazasinin takili oldugundan emin olunuz.

» Makinenin bakimi, ayarlamalari, tamiri, temizlenmesi, makineye iplik takilmasi ya da
ignelerin degistirilmesi benzeri islemlerin dncesinde, makinenin elektrik enerjisini
kestiginizden (agma-kapama anahtarini kapattiginizdan) ve motorun tamamiyla
durdugundan emin olunuz.

> ipligin, makineye dogru takildigindan emin olunuz.




OVERLOK MAKINESi KULLANIMI
AMAGC

Overlok makinesini islem sirasina gére dogru kullanmak.

2.3.11. Overlok Makinesinin islem Sirasina Gore Kullanimi

Gorsel 2.54: Yuvarlak kenarli kumasta
overlok dikisi overlok dikisi

Gorsel 2.55: Diiz kenarli kumasta

Kullanilacak Arag Geregler
3-4-5 iplik overlok makinesi, overlok makine iplikleri ve ignesi, overlok cimbizi

Overlok dikisinde kullanilacak kesilmis kumas parcalari

Diz Parga :50x5 cm 3 adet, 15x5 cm 3 adet
Kavisli Parca: 50x5 cm 3 adet, 15x5 cm 3 adet
Koseli Parca: 25x15 cm 3 adet, Yuvarlak Parca: 25 cm cap 3 adet

islem Basamaklari

>
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Calismada kullanilacak kumas parcalarini, 3 iplik overlok makinesini, overlok makine
iplik bobinlerini ve makine ignesini kullanima hazir duruma getiriniz.

Dikim igin kumasa uygun iplikleri belirleyiniz.
3 iplik overlok makinesine iplikleri, iplik takim sekline uygun bicimde takiniz.

Kullanilacak kumasa uygun igne belirleyerek ve makineye igne takma talimatlarini takip
ederek takiniz.

Makine baski ayagini kaldirarak dikilecek kumas pargasini yerlestiriniz.

Kumasin sol tarafini sol elinizle kontrol altinda tutarken dikilecek olan kismini sag elinizle,
elinizi makineye fazla yaklastirmadan kontrol altinda tutunuz.

Makinenin pedalina hafifce basarak kumas pargasi tzerinde overlok dikisi yapiniz.
Tek kat uzun kumas pargalarinda overlok dikisi denemeleri yaparak makinede kontrolll
dikis yapmayi 6greniniz.

Tek kat kumasta kisa mesafede diiz pargalara overlok dikisi yapiniz.

Koseli parcalarin dort tarafina overlok dikisi yapiniz.

Kavisli kumas parcalarinin uzun mesafede ve kisa mesafede overlok dikislerini yapiniz.
Yuvarlak hath pargalarin, yuvarlak hatlarinin dikislerini yapiniz.

Gahsmalar bittikten sonra kapama diigmesinden makineyi kapatiniz.
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4-5 iplik Overlok Makinesi

» 4 ve 5 iplik overlok makinesini, 3 iplik overlok makinesinde oldugu gibi overlok iplikleri
ve makine ignesini calisma ortamina uygun olarak hazirlayiniz.

» 4 iplik overlok makinesini 3 iplik overlok makinesinde oldugu gibi dikime hazirlayiniz.
» Kesilen kumas pargalarini ikiser adet olarak eslestiriniz.

» Kumas parcalarini ayni kenarlar Ust Uste gelecek gibi yerlestiriniz.

> Ust Uste gelecek gibi yerlestirilen calisma kumaslarini makineye yerlestiriniz.

» Eslenmis olan diz, kavisli, koseli ve yuvarlak parcalari 3 iplik overlok makinesinde
yaptiginiz calismalara benzer sekilde dikerek tekrarlayiniz.

» Calismalarinizi, deneme galismalarini artirarak pekistiriniz.
» Makineyi sonlandirip ana salterden kapatiniz.

» Duz, koseli, yuvarlak ve kavisli dikis calisma pargalarini kontrol ediniz.

Dikkat Edilecek Noktalar
> Igne kirlmalarina karsi koruma amacli koruyucu gozliik kullaniniz.

» Makineye yeni iplik takmak icin eski ipleri ¢cikarmak yerine, ipi uygun yerinden koparip
yeni ipi eski ipe baglayarak baglanan ip gelene kadar eski ipi ¢ekiniz.

» Dikis ayarlarini kontrol ediniz.

» Overlok dikisi esnasinda overlok bigcaginin kumasin temizlenmesi gereken kismindan
fazlasini kesmemesine dikkat ediniz.

» Elinizi ve parmaklarinizi overlok makinesi bicagindan kaynaklanacak kazalara karsi
koruyunuz.

» Ortaya cikabilecek kazalari 6nlemek amaciyla makineyi pedalina hafif¢e basarak galistiriniz.
» Dikis hizasindan ¢ikmayarak olusacak dikis patlaklarinin 6niine geginiz.
» Motoru durdurduktan sonra elektrigin bosaldigindan emin olunuz.

» Dikis tamamlandiktan sonra makineyi temizleyip tozlardan korumak igin tGzerine kilifini
ortinuz.
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Overlok makinesinin dikis ayarini yapmak.

2.3.12. Overlok Makinesinin Dikis Ayari

ipliklerin bazilari biitiin overlok makinelerinde ayni etkiyi vermeyebilir. Kullanilacak kumasin !
tlrine, kullanilacagi yere, dikislerin goriinlip gériinmemesine ve kumasin hassasiyetine gore iplik
secimi degismektedir. Kumasa gore iplik ve igne sec¢imi de yapilmalidir. Makine bir iplikte iyi sonug
vermiyorsa farkli bir iplik tercih edilmelidir.
Asagidaki tabloda gesitli kumaslar igin uygun iplik ve igne ile ilgili bilgiler verilmektedir. Kullanmak
istenilen kumas icin bir iplik ve igne secerken Tablo 2.1 mutlaka incelenmelidir.
Tablo 2.1: Kumas, iplik ve ignenin Dogru Kombinasyonu
Kumas Tipi iplik Tiirii iplik Boyut igne Boyutu
Cuha Pamuk iplik
‘ 60-90
Orta Agirlikta Kumas Tafta Sentetik Iplik 75/11- 90/14
Flanel, . .
Gabardin Ipek Iplik 50
Patiska Pamuk iplik
_ _ 60-90
Ince Kumaslar Jorjet Sentetik Iplik 65/9-75/11
Saten, ince Yiin ipek iplik 50
) 30 100/16
Denim Pamuk Iplik
50
Kalin Kumagslar )
Kadife Sentetik Iplik 90/14-100/16
_ . 50-60
Tuvit Ipek Iplik
Jarse
Stre¢ Kumaslar Orme iplik 50-60 7A5I/t|11 9O/kll'4
Triko (Altin renkli)
Pamuk iplik
Kolay Deforme Olan Hassas Kumaslar - 50-90
Sentetik iplik Sentetik iplik 65/9-90/14
ipek iplik . .
pexip Ipek Iplik 50
IR 30 100/16
Ust Dikisler (For Top Stitch) Seintektlik :.pk“k
pekipl 50-60 75/11-90/14




OVERLOK MAKINESI DiKi$ SIKLIGI AYARI
AMAGC

Overlok makinesinin dikis sikhgi ayarini yapmak.

2.3.12.1. Overlok Makinesi Dikis Sikligi Ayari

Dikis Siklig1 Ayar
Digmesi

<z
Sekil 2.24: Dikis sikhgi Sekil 2.25: Dikis ilmek gerginligi ve bizglisu

Kullanilacak Arag Geregler
3-4-5 iplik overlok makinesi, overlok dikisinde kullanilacak kumas, overlok cimbizi

islem Basamaklari
Dikis Sikhgi
» Makineyi kapali konuma getiriniz.
» Dikis sikligini ayarlamak icin digmeye basili tutarak volan kasnagini yavasca dondiiriiniiz.
» Daha sonra volan kasnagi lizerindeki isareti kayis kapagi altindaki isaret ile ayni konuma
getirerek dikis uzunlugunu ayarlayiniz.
» Kadran ayari tamamlandiktan sonra digmeyi sifirlayiniz.

Dikis ilmek Gerginligi ve Biizgiisii

» 2 numarali kontra somununu gevsetiniz.

» 1 numarali yerde ilmegi gerdirmek icin kolu yukari kaldiriniz veya ilmegi biizmek igin
kolu asagi aliniz.

» 1 numaraliyerde kolu sadece hafif bicimde hareket ettirmek istediginiz zaman, 3 numarali
diferansiyel besleme dakika ayar vidasini kullaniniz.

» Diferansiyel besleme ayar kolu S kademesine getirildigi zaman makine, diferansiyel
besleme orani 1:0.6 olan gergili dikisi gergeklestirir.

» 0’dan sonraki kademeler referans olarak kullanilir.

» Ayar isleminden sonra 2 numarali kontra somununu saglam bicimde sikiniz.

Dikkat Edilecek Noktalar
> s sagligi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.
» Kasnak Uzerindeki uzunluk isareti, yaklasik dikis uzunlugunu gosterir. Gergek dikis
uzunlugu ancak deneme dikisi ile anlasilabilir.
» Makinenin aniden calismaya baslamasi ve herhangi bir kazaya sebebiyet vermesini
onlemek amaciyla, bu islemi makineyi kapattiktan sonra ve motoru durduktan sonra
yapiniz.
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OVERLOK MAKINESI iPLIK TANSIYONU AYARI
AMAGC

Overlok makinesinin iplik tansiyonunu ayarlamak.

2.3.12.2. iplik Tansiyonunun Ayarlanmasi

({k % (\ + Tansiyon Artar
= “i X o,}

-

.,

@ —

-Tanslyon Azalir
Sekil 2.26: iplik tansiyonu ayari

Kullanilacak Arag Geregler
3-4-5 iplik overlok makinesi, overlok cimbizi, 4 adet overlok ipi

islem Basamaklari
> Iipliklerin hareketi iplik tansiyonu ayart ile iliskilidir.
> iplik tansiyonunu arttirmak igin ayar somununu, saatin déniis yéniinde geviriniz.
> Iplik tansiyonunun siklik ayarini, hafif dondiiriislerle istenilen sikhga ulasmasini saglayiniz
> iplik tansiyonunu azaltmak icin somunu, saatin dénustiniin ters yéniinde ceviriniz.

> iplik tansiyonu sikhigini azaltmak icin yavasca déndiirerek istenilen ayara ulasildiginda
tansiyonu gevsetmeyi birakiniz.

Dikkat Edilecek Noktalar
> Is saghgi ve glivenligi tedbirlerini aliniz.

» Calismaya baslamadan once ipliklerin, makineye uygun bir sekilde takildigindan emin
olunuz.

» Makinenin iplik tansiyon ayarlamalarini yapmadan 6nce, makinenin elektrik enerijisi-
ni kestiginizden (agma-kapama anahtarini kapattiginizdan) ve motorun tamamen dur-
dugundan emin olunuz.
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AMAG KENAR TEMIZLEME VE BIRLESTIRME ISLEMLERI =) @ > N

Overlok makinesinde kenar temizleme ve birlestirme dikis islemlerini yapmak.

2.3.13. Overlok Makinesinde Kenar Temizleme ve Birlestirme Dikis islemleri

Kullanilacak Arag Geregler
3 iplik overlok makinesi, kumas, makas, overlok ipi

Gorsel 2.56: Kenar temizleme
islemleri

islem Basamaklar
Overlok Dikis Bitimi

» Duz dikis makinesi kullanilarak 6n yizler Ust tste gelecek
sekilde 1,5 cm dikis payi birakarak dikiniz.

» Kumasin dikis paylarini acarak overlok makinesinde
islenmemis kenarlarini diizelterek overlok dikisi yapiniz.

Saglamlastirma Dikisi

» Dikis makinesinde kumas kenarlarinda 1,5 cm kalacak ve
on yuzler birbirine bakacak sekilde birlestirerek dikiniz.
» Dikis paylarina dikis ¢izgisinin 3 mm igerisinden overlok ‘
dikisi yapiniz.

Overlok Dikisi ve Ust Dikis Yapilmis Kenar Baskisi

» Baski kenarina overlok dikisi yapiniz.
» Baski payini Uste geviriniz.

» Dikis makinesinde giysinin 6n yuziinden Ust dikis yapiniz.

Yedirmeli Kenar Baskisi
> igne ipligini cekerek baski kenarindaki bollugu hafifce
bizlindlz.
» Baski payini yerine igneleyiniz.

» Klasik dikis makinesinde ya da elde dikis yapiniz

Dikkat Edilecek Noktalar
> s saghgi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.
» Calismaya baslamadan 6nce ipliklerin, makineye uygun bir sekilde takildigindan emin
olunuz.
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KENAR TEMIZLEME VE BIiRLESTIRME iSLEMLERI
AMAGC

Overlok makinesinde kenar temizleme ve birlestirme dikis islemleri yapmak.

Overlok Makinesinde Birlestirme Dikisi

Kullanilacak Arag Geregler
3 iplik overlok makinesi, kumas, makas, overlok ipi

Gorsel 2.57: Overlok makinesinde manset birlestirme dikisi

islem Basamaklari
> On yizler bir arada olacak sekilde, mansetleri dikis makinesinde dikiniz.

» Dikis paylarini derecelendirerek citlatiniz.

> On yuzler bir arada olacak sekilde ve acikligin katli kenari ile mansetin ug kisimlari st
Uste gelecek bicimde manseti kola igneleyiniz.

> Ignelediginiz yerlerden dikis yerine overlok dikisini yapiniz.

» Manseti asagiya dogru katlayiniz, kenarlarini iceriye dogru katlayarak ttdleyiniz.

Dikkat Edilecek Noktalar
> s saghgi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.
» Kumasta hasara sebep olmamasi icin overlok makinesini ¢ok yavas calistiriniz.

» Mansetin tzerindeki ignelere overlok cekmeyiniz (overlok ignesi kirilabilir).
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OVERLOK MAKINESIi TEMIZLIK VE BAKIMI

Overlok makinesinin kullanim 6zelliklerini 6grenmek.

2.3.14. Overlok Makinesinin Temizlik ve Bakimi
Overlok makinesini dizenli olarak temizlemek ve yaglamak, makinenin uzun yillar sorunsuz
kullanilmasini saglar. Makine filtresinin kullaniimasi ve degistirilmesi ise dikkatle uygulanmasi gereken
en 6nemli bakim unsurlaridir.

2.3.14.1. Overlok Makinesinde Filtre Kontrolii

Kullanilacak Arag Geregler
3-4-5 iplik overlok makinesi, makine yagi, tornavida, overlok makinesi cimbizi

islem Basamaklari

>

>

Yaklasik 1 aylik ilk kullanim sirecinden sonra
makine yagini degistiriniz.

Makine yaginin ilk degisiminden sonra ya da uzun
bir kullanim siirecinden sonra filtre, toz nedeniyle
tikanabilir. Bu sebeple 6 aylik periyotlarla makinenin
yagini degistirmelisiniz.

2 numarada gosterilen yag bosaltma vidasini
sokiniz.

3 numarada gosterilen vidalari soklnliz ve Ust
kapagi disariya cikincaya kadar kaldiriniz.

1 numarada gosterilen filtreyi cikartiniz ve kontrol
ediniz.

Filtrenin normal olmayan bir durumu mevcutsa
ilgili parcgalari temizleyiniz veya filtreyi degistiriniz.
Filtreyi yerine tam oturuncaya kadar yerlestiriniz
ve kapagini kapatiniz.

Dikkat Edilecek Noktalar

» Makine filtresinin tikali bir durumda birakilmasi, kirli yagin filtreden stziilmesine engel
olur ve makine normalin Uzerinde asinabilir veya tutukluk yapabilir. Filtreyi normal
olarak her alti ayda bir kontrol ederek ve temizleyerek degistiriniz.

Yag Bosaltma

Vidasi @g ; Vida

Sekil 2.27: Overlok makinesinde
filtre kontroli ve degisimi

» Yag miktari gosterge cubugu ile filtre hasar géreceginden, Ust kapagi yana dogru itmeyiniz.
» Tespit vidalarini yerlerine takmayi ve sikmayi kesinlikle unutmayiniz.

» Makinenin aniden calismaya baslayarak herhangi bir kazaya sebebiyet vermemesi
icin sekil 2.10.daki islemi makineyi kapattiktan ve motorun durduguna emin olduktan

sonra yapiniz.

» Makinenin yag dolasimini, yag gostergesi penceresinden takip edebilirsiniz.
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AMAG OVERLOK MAKINESi TEMIZLiK VE BAKIMI 3 =)

Overlok makinesinin randimanli ve sorunsuz ¢alismasini saglamak amaciyla

makineyi yaglamak.

2.3.14.2. Overlok Makinesinin Yaglanmasi

Kullanilacak Arag Geregler
3, 4, 5 iplik overlok makinesi, makine yagi, yagdanlik, huni

islem Basamaklari " —

>

>
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ilk kullanim sirasinda, liitfen makine yaginin makine ,—Sﬁi@.&ﬁ“ere“
icerisinde diizglin bir sekilde dolastigindan emin olunuz.
Overlok makinesinde motorun alt kismindaki bélime st
mz{kine yagi; silikon yagi haznelerine ise uygun silikon y';agpglé'lfsﬂq
yagi kullaniniz. i
Makinenin yag gostergesini makine galisir durum-
dayken kontrol ediniz.

Gorsel 2.28'deki gibi Ust kapaktaki yag kapagini agarak
huni yerlestiriniz.

Eksik kalan yag miktari kadar makineye yag koyunuz.
Makine yaginin, yag haznesi icindeki Gst siniriasmadi-
gini kontrol ederek yag koyma islemini tamamlayiniz.
Gorsel 2.29'deki gibi silikon yagi haznelerine, silikon
yagl damlatiniz.

Makineyi yagladiktan sonra bir siire bos olarak ca-
listiriniz.

Deneme pargasi Uzerinde overlok dikisi yapiniz.
Dikim islemi yaparken yag seviyesini Ust kapaktan

Sekil 2.29: Silikon yagi haznelerinin
kontrol ediniz. yaglanmasi

Makine Yaglanirken Dikkat Edilecek Noktalar
iplik kirilmalarini 8nlemek icin makineye, sanayi makinelerinde kullanilan yagi koyunuz.

Makineyi yaglarken calistiginiz ortami kirletmemeye 6zen gosteriniz.
Yag koyarken liper kapaginin altindaki yag gostergesinden yag seviyesini kontrol ediniz.
Silikon yagi damlatirken yagdanlik kullaniniz.
Makinede dikilen esas parganin kirlenmemesi igin dikis denemesini herhangi bir parga
Uzerinde yapiniz.

Makineyi Yagladiktan Sonra Dikkat Edilecek Noktalar
Makineyi yagladiktan sonra parca deneme kumaslarinda dikis ¢alismalari yapiniz.
Makineyi yavastan hizli konuma dogru kademeli bir sekilde ¢alistiriniz.
Glnd gegmis, cok beklemis veya uygun olmayan yaglar makinenize zarar verebileceginden,
makineye uygun yag kullaniniz.
Gereginden fazla yag kullanmak, dikilen kumaslari kirleteceginden yag koyarken
maksimum siniri asmayiniz.
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OVERLOK MAKINESIi TEMIZLIK VE BAKIMI =
AMAG =

Overlok makinesinin randimanli ¢alismasini saglamak amaciyla overlok makinesinde
meydana gelen basit arizalarin giderilmesi.

2.3.15. Overlok Makinesinde Basit Arizalari Tespit Etme ve Sorunlari Giderme

Kullanilacak Arag Geregler
Diiz dikis makinesi, kumas (20x30 cm), iplik, tornavida

Sorun Neden / Coziim Gorsel 2.58

> Ust ve alt ltperlerin igneye gére hatali ayarlanmis
olmasi,

> ignelerin yanls takilmasi,

> igne milinin gevsemesi,

» Krank gevsemeleri.

Neden

Dikis Atlamalari

» Luper ayarlarini kontrol ediniz.
> ignenin takilma seklini diizeltiniz.

Cozim

> igne takiminin iplik numarasi ile uyumlu olmamasi,
> igne gegis yerleri veya igne gozlerinin ¢atlamasi,

> ipliklerin makineye hatali takilmasi,

> Ipliklerin fazla sikistiriimasi,

> ipliklerin nemli ya da ¢iiriimiis olmalari

Neden

> igne ipligini veya igneyi degistiriniz.
» Sikistiriciy bir miktar gevsetiniz.
> iplik takim sekline ve iplik kalitesine dikkat ediniz.

iplik Kopmalari

Cozim

» Dikilen kumaslara gore cok ince igneler
kullaniimasi,

> ignenin dikis sirasinda liipere takilip temas ediyor
olmasi,

> igne siperinin bikilmesi

Neden

igne Kirilmalar

» Daha kalin igneler kullaniniz.
> igne ile liper mesafelerini ayarlayiniz.
> igne siperini yeni siper ile degistiriniz.

Cozim

> iplik kancalarinin iplik konigiyle ayni yerde
olmamasi,

> iplik tansiyonunun hatali ayarlanmasi,

» Plakalarin kirli olmasi

Sorun

Olmasi

> Iplik kancalari ve konigi ayni hizada olacak sekilde
ayarlayiniz.

> Iplik tansiyonunu dikkatli bicimde ayarlayiniz.

> iplik sikistirma plakalarini temizleyiniz.

Dikis Formunun Hatah

Cozim
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» Transport dislilerinin asagida veya yukarida olmasi,

» Baski ayaginin kumasi sikistirmiyor olmasi,

» Bigaklarin uglarinin kérelmesi,

» Baski ayaginin gevsemis olmasi,

» Transport diglilerinin toz ve kumas kirpiklariyla
dolu olmasi

c
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» Basing ayarlama vidasi ile transport dislilerinin
vidasinin ayarlayiniz.
» Baski ayagi milini, strokun en alt konumuna
getiriniz.
© > Baski ayagi vidasini sikiniz.
» Transport diglilerini temizleyiniz.
» Bigaklarin uglarini sivriltiniz.
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Kumasin Dogru Bigcimde Beslenmemesi

Dikkat Edilecek Noktalar
> Iplik kirilmalarini 6nlemek icin makineye, sanayi makinelerinde kullanilan yagi koyunuz.
» Makineyi yaglarken calistiginiz ortami kirletmemeye 6zen gosteriniz.
» Konik vidalarin sikihgini kontrol ediniz.
> ipliklerin dogru takilmasina dikkat ediniz.
» Kullanilan ipliklerin nemli olmadigindan ve kullanim siirelerinin gecmediginden emin
olunuz.
> Iplik sikistirma plakalarinin temizligine dikkat ediniz.

KONTROL LISTESI

Yapacaginiz Overlok Teknik Calismalari asagida verilen kontrol listesinde yer alan 6lgutlere
gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu olgltleri dikkate aliniz.

1. Calismaya baslamadan 6nce, ortami is saghgi ve giivenligi
tedbirleri kapsaminda ¢alismaya hazirlar.

2. Overlok makinesinin bolimlerini bilir.
3. Overlok makinesine igne ve ipligi dogru bicimde takar.

4. Overlok makinesinde dikis hatalarinin neden kaynaklandigini bilir.

5. Overlok makinesinde dikisten kaynaklanan hatalara, dikis hatasi
giderme yontemlerini uygular.

6. Overlok makinesini islem sirasina gore kullanir.

7. Overlok makinesi dikis ayarlarini yapar.

8. Overlok makinesinde kenar temizleme ve birlestirme islemlerini
yapar.
9. Overlok makinesinin temizlik ve bakimini yapar.

10. Zamani verimli kullanir.
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AMAC
Is saghgi ve giivenligi kurallarina uyularak itileme ortaminin hazirlamasi, teksﬁv

ylzeyinin lif cesidine gore Gtlleme isleminin yapilmasi, Gtlniin temizlik ve bakim
islemlerinin yapilmasi ve teknige uygun leke ¢ikarma amaglanmaktadir.

2.4. UTULEME TEKNIK GALISMALARI
i
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Gorsel 2.59: Utiileme

J

2.4.1. Utiilemenin Tanimi
Utiileme, tekstil yiizeyinin dikim esnasinda dikislerini agmak, diizeltmek; giysiye belirli bir form
kazandirmak amaci ile is1, buhar ve basing faktorleri ile yapilan islemdir.

2.4.2. Utiilemenin Amaci

Giysilerin Uretim esnasinda ve sonrasinda kirigiklarinin giderilmesi, ylizeyinin diizeltiimesi, dikis
hatalarinin gizlenmesi, kalici bicim verilmesi (fiksaj) amaci ile yapilir.

2.4.3. Utii Gesitleri

El Utiileri

Elektrikli ev utiileri, giysilerin ev ortaminda ttllenmesi igin
buharli olarak Uretilen, sicaklik ayari yapabilmek i¢cin kademeli gosterge
digmesi bulunan Gtdlerdir. Bu Gtidlerin Gst kisimlarinda bulunan su N —
haznesine su eklenerek buharin devamliligi saglanmaktadir. Gorsel 2.60: Elektrikli ev ttiileri

Sanayi Utiileri, sanayi tipi el Gtlleri ev Gtlleriyle benzerlik gosterirler. Farki, buhar Gretimi igin
ayri bir kazanlarinin bulunmasidir. Kazanlarda bulunan su, kanallar araciligiyla Gtliye buhar olarak
iletilir. Buhar oraninin fazla olmasi tekstil ylizeyinin dizeltiimesini, kirisikliklarin giderilmesini, istenilen
bigim verilmesini saglamaktadir. Ayrica masa altinda bulunan sogutma ve vakumlama pedali tekstile
istenilen formu vermede etkili olmaktadir.

* - SR fJ:'--
Gorsel 2.61: Sanayi Gtdleri




-) 2.4. UTULEME TEKNIK GALISMALARI

Pres Utiiler

Pres Utiiler 1sinma 6zelligine sahip alt ve (ist masadan olusur. Utlilenecek triin iki masa arasina
yerlestirilip 1s1 ve basing yardimi ile Gtillenir. Detaylarin tGtlilenmesi igin yan taraflarina sanayi Gtisu
yerlestirilmistir.

Gorsel 2.62: Cok amagli pres Gtiler

Sigirme Utiiler (Manken iitiiler)
Sanayi ve pres Utuler, Gtilenmesi zor olan giysilerin (ceket, kaban, is tulumu, pantolon) Gtiilenmesi
amaci ile kullanilan Gtulerdir.
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TEMEL DiKiS TEKNIKLERI

- Gorsel 2.63: Gomlek manken (tisi Gorsel 2.64: Pantolon sisirme Utlsu




2.4.4. Utiilemede Kullanilan Arag Geregler

Utii Masalar
Elyaf, kege vb. malzeme ile kaplanan Uzerine yanmaz kumas gegirilen masalardir. Sanayi tipi
Utl masalarinin disinda evlerde de Gtlleme islemi igin Gtlileme masalari kullanilmaktadir.

f
Paskara '
Utiileme islemi yapilirken Giriinii sabitleyen, Gtiileme bitiminde ise sogutan vakum tertibatina m
sahip kazanli veya kazansiz Gtl masalaridir. Sanayide kullanimi ¢ok yaygindir.

Gorsel 2.65: Sanayi tipi (it masalari Gorsel 2.66: Paskara

Kol Tahtasi

Giysilerin, diiz Gtl masalarinda Utllenmekte zorluk ¢ekilen
(omuz, pens, kol, kol agzi vb.) kisimlarinin Gtilenmesi amaci ile
yapiimis Gtlileme aracidir.

Gogis Yastigi

Giysilerin yuvarlak kisimlarinin istenilen kalitede Gtlilenmesi Gorsel 2.67: Kol tahtasi
amaci ile kullanilan, i¢i doldurulmus yuvarlak hath ttileme
aracidir.

Kambur Utii Tahtasi

Ceket, manto vb. giysilerin telalanmasinda kullanilan tahta
parcgadir.
Utii Bezi

Gorsel 2.68: Kambur (it tahtasi
Giysileri Utlilerken kumasin ylizeyinde olusabilecek parlakhgi

onlemek ve kumasi nemlendirmek igin kullantlir.

Su Kabi
Utliye buhar olusumu icin su eklemek amaci ile kullanilir.

Utii Althg
Utlileme esnasinda {tiiniin, (itli masasini yakmamasi igin (it
masasi Uzerine koyulan metal parcadir.

Utii Taban Koruyucu . s |
Utiilenen yiizeyin parlamasini dnlemek, buharin esit dagiimasini  Gérsel 2.69: Utii taban koruyucu
saglamak amaci ile Gti tabanina takilan pargadir.




UTU VE UTULEME ORTAMINI HAZIRLAMA
AMAG 2 €

Utd, Gtileme isleminin en 6nemli unsurudur. Kaliteli Gitiileme {riine deger
katmaktadir. Bu nedenle amacimiz ttlileme islemine baslamadan 6nce Utliyl ve
Utdleme ortamini teknigine uygun hazirlamaktr.

2.4.5. Utiiyii ve Utiileme Ortamini Hazirlama

Kullanilacak Arag Geregler
Utd, Gtl masasi, Gtl bezi, su kab, Gtiilenecek tekstil yiizeyi

islem Basamaklari
> 6331 Sayili is Saglig ve Giivenligi Kanunu Elektrikli El Aletleri ile Calisma Yénetmeligi'ne
gore calisma ortamini diizenleyiniz. Bu kapsamda elektrik tehlikesine karsi Gtindn fisini,
kablolarini, kazanini ve elektrik tesisatini inceleyip gerekli tedbirleri aliniz.

Sekil 2.30: Elektrik tehlikesi Gorsel 2.70: Utii sicaklik géstergesi

> Utlinlin takilacagi prizin toprakl olmasina dikkat ediniz.

> Utiiniin ve Gtiileme esnasinda kullanilacak arag gereclerin temiz olmasini saglayiniz.

» Utl masasinin eninin ve boyunun ergonomik agidan calisan kisiye uygunlugunu kontrol
ediniz.

» Utlleme ortaminin, kirisikliklarin gézden kagmamasi agisindan dogru aydinlatiimasini
saglayiniz.

> Utiileme esnasinda buhar kullanilacaksa su kazani veya haznesindeki su miktarini kontrol
ediniz, eger eksiklik varsa gideriniz.

> Utililenecek tekstil mamuliiniin cinsine gdre (itiiniin ve paskaranin i1si ve buhar derecesini
ayarlayiniz.
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KUMASA GORE ISI AYARI YAPMA S
AMAG 3 2 €

Kumasin cinsini ve tretim seklini tespit edip bu 6zelliklere gore isi ayari yapmak.

2.4.6. Kumasa Gore Isi Ayari Yapma

Kullanilacak Arag Geregler
Utd, Gth masasi, Ut bezi, su kabi, kumas

islem Basamaklari
» Kumasin lif 6zelligini tespit ediniz.

» Tablo 2.2’den yararlanarak kumasin lif 6zelligine gore Utlileme isisini tespit ediniz.

Tablo 2.2: Utlleme Isilari

Kumas Tuirii
Naylon - Perlon
Rayon - ipek
ipek - Yin
Pamuk

Keten

Utiileme Isisi
80 derece
105-120 derece
160 derece

180 derece
210-220 derece

> Utii 1s1 ayarini Tablo 2.3’den yararlanarak yapiniz.

Tablo 2.3: Utiileme Sembolleri ve Agiklamalari (TS EN I1SO 3758)

Sembol Aciklama

Sembol Agiklama

Utii tabani sicaklig en

cok 110 °C
Buharh Gtileme kalic

hasarlara sebep olabilir.

Uti tabani sicakhgi en
cok 150 °C

Utii tabani sicakligi en
cok 200 °C

& Utiilenmez
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Tekstil Grunlerini Gtlilemede dikkat edilecek noktalari siralamak.

2.4.7. Tekstil Uriinlerini Utiilemede Dikkat Edilecek Noktalari Siralama

Kullanilacak Arag Geregler
Utdi, Gtl masasi, Gtl bezi, su kabi, kumas

SHELL FABRICIDI§ K
UM
100%poLvEsTER, T
L::““'OLY!“ER
'NOMSTAR
1 ookPaLYEsTER
WPOLYEQTER
30° pe
VIKAYINIZ S3AS
= GENTLE WASH May sz

AGARTIC| KULLANILMAZ
NO BLEACH

DUSUK $ICAKLIKTA
UTULEYINIZ

LOW IRON

KURU TEMIZLEME
YAPILAMAZ

NO DRY CLEAN
SANTRIFUJLU
KURUTMA YAPILMAZ
NO TUMBLE DRY

Gorsel 2.71: Bakim etiketi
islem Basamaklari
» Giysinin Uzerinde bakim etiketi varsa incelenmelidir.
» Tekstil ylzeyinin cinsine gore (dokuma, 6rme, danteller vb.) Gitileme islemi yapiimahdir.
> Utl isisi Tablo 2.4.2°deki titiileme sembolleri ve agiklamalarina gére ayarlanmalidir.

» Buhar kullanilip kullanilmayacagina, kumasin tiriine ve bakim etiketine gore karar
verilmelidir.

> Uti ilk 6nce kumasin bir parcasinda denenmelidir.

» Uti, kumasin boy yoniinde yapilmalidir.

> Utlinln, Gtl masasinin ve arag gereclerin temiz olmasina dikkat edilmelidir.




UTU VE UTULEME ORTAMINI HAZIRLAMA ~
AMAGC > <

Orme yiizeylerin (itiileme islemlerini istenilen formda ve kalitede yapilmasini

saglamak.

2.438.

Orme ve Dokuma Yiizeylerinin Utiileme islemlerini Agiklama

Orme Yiizeylerinin Utiileme islemleri

Kullanilacak Arag Geregler
Utd, Gth masasi, Ut bezi, su kabi, Utiilenecek drme tekstil yiizeyi

islem Basamaklari

>
>

>

Y V¥V

YV V V V

Utiilenecek Uriine gore (tliyi ve itli masasini seciniz.

Utiileme isleminde kullanacaginiz malzemeleri hazirlayiniz ve malzemelerin temiz
olmasina dikkat ediniz.

Urliniin tzerinde kumas tiiriiniin yazili oldugu etiket ya da Utiileme talimati varsa
inceleyiniz.

Ut masasinin ve tiinin i1sisini ayarlayiniz.

Orme kumaslar cabuk deforme olabildiginden buhar ayarini ham madde cinsine uygun
ayarlayiniz.

Utiileme islemine gegmeden &nce 6rme yiizeyin bir kenarinda iitiileme islemini deneyiniz.
Utiiniin vakum pedalina basarak Uriinii sabitleyiniz, Gtiileme islemini yapiniz.
Uriin sogumadan masadan kaldirmayiniz.

Uttileme islemi bitiminde Gitiintin fisini cekiniz.

Gorsel 2.72: Orme yiizeyleri iitileme
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DOKUMA YUZEYLERIN UTULEME iSLEMLERI = /2
AMAG 3 2 €

Dokuma ylzeylerin goriinimiini ve formunu glzellestirmek, kalitesini ve
degerini arttirmak.

Dokuma Yiizeylerinin Utiileme islemleri

Kullanilacak Arag Geregler
Utdi, Gth masasi, Utl bezi, kol tahtasi, su kab, Gtiilenecek dokuma tekstil yiizeyler

islem Basamaklari
> Utllenecek dokuma yiizeyine gére Uitllyl, Gtli masasini ve arac geregleri seginiz.

Kullanilacak tiim malzemenin temiz olup olmadigini kontrol ediniz.

Dokuma kumasin ham maddesine gore (itiniln ve Gt masasinin isisini ayarlayiniz.
Utiileme islemi sirasinda buhar kullanilip kullanilmayacagini tespit ediniz.
Utiileme islemini dokuma kumasin bir kenarinda test ediniz.

Parlama ihtimaline karsi Grlin(i tersten Gtlleyiniz.

Tersten Utllenmeyen Urlnleri Gtlilerken Gtu bezi kullaniniz.

Utilileme islemini kumasin boy iplik yéniinde yapiniz.

Utiileme isleminin zor oldugu kisimlarda kol tahtasi ve gdgiis yastigi kullaniniz.

Yuvarlak hatlarda gégis yastigi kullaniniz.

YV V V V YV VYV V V V V

-

2. 6GR!EI‘{ME BiRiMi :
TEMEL DIKIS TEKNIKLERI

Uttileme islemi bitiminde Gtiiniin fisini cekiniz.

Gorsel 2.73: Dokuma yiizeyleri tGtlileme
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GiYSIi CESIDINE UYGUN UTULEME ~
AMAG GES > &

Utiileme esnasinda kullanilacak arag gerecin secimini, giysi cesidine (dis giyim,
ic giyim) uygun yapmak, tGtlyd, Gtileme islemine hazirlamak.

2.4.9. Giysi Gesidine Uygun Utiileme

Kullanilacak Arag Geregler
Utd, Utt masasi, Utl bezi, kol tahtasi, su kabi, Gitiilenecek Girtin

islem Basamaklari
> Is sagligi ve glivenligi tedbirlerini alarak Gtiiyd, (itli masasini Gtiileme islemine hazirlayiniz.

> Utllemede kullanilacak arag gerecleri (kol tahtasi, (itii bezi vb.) hazirlayiniz.
> Utlinlin, Gtl masasinin ve diger arag gereclerin temiz olmasina dikkat ediniz.
>

Utii ve Gtl masasi isisini ayarlarken giysi cesidini (dis giyim, i¢ giyim) ve bakim etiketini
dikkate aliniz.

A\

Uttilemede buhar kullanilacaksa buhar ayarini yapiniz.

Y

Digme, fermuar, lastik, baski gibi giysi tizerindeki stisleme ve detaylara dikkat ederek
atalime islemini yapiniz.

Gorsel 2.74: Giysi gesidine uygun Gtileme
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UTU TEMIZLIK VE BAKIMI =~
AMAGC > <

Utliniin temizligini ve bakimini teknigine uygun yapmak, bu sayede (itiiniin
Omrini uzatmak ve Gtlileme islemi diizglin yapmak.

2.4.10. Utiiniin Temizlik ve Bakimi

Kullanilacak Arag Geregler
Utd, temizlikte kullanilacak bez, su

islem Basamaklari
» Duzenliolarak Gtliniin temizligini ve bakimini yapiniz. Bu islemler Gtliniin 6mrind uzatir.

» Kireg¢ temizleme islemini belirli araliklarla yapiniz. Bu sayede (tlyl koruyup buhar
performansini arttirmis olursunuz.

» Buhar kazanini, Gtl kablolarini, buhar hortumlarini kontrol ediniz. Eskimis parcalari
degistiriniz.

» Kazanlarda catlaklarin ve su sizintisinin olmamasina dikkat ediniz.

» Ut masasi ve paskara tizerindeki kumas ve elyaf yipranmissa degistiriniz.

> Uti taban koruyucu deforme olmussa degistiriniz.

» Ev tdlerini, kullanimin hemen 6ncesinde aginiz, kullanimdan hemen sonra fisini ¢ekiniz
ve icindeki suyu bosaltiniz.

» Sanayi Uttlerde su kazanin suyunu bosaltmadan Gtinin fisini ¢ekiniz ve sogumasini

bekleyiniz. Guvenlik subabini yarim agip buhar basincini bosaltiniz. Ardindan kazandaki
su tanliye vanasini agarak suyu bosaltiniz. Ayda bir kez bosaltilip temizliginin ve bakiminin
yapilmasini saglayiniz.

00 OCEE TR 00N DR fonne

0L 0T TR 000K T000 00y

Gorsel 2.76: Ev tipi Gtlinlin suyunu bosaltma Gorsel 2.77: Sanayi tipi Gtlnln suyunu bosaltma
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Lekeyi tanimlamak, kumas Uzerindeki leke tirlerini agiklamak, leke glkarma\_/

tekniklerini siralamak, leke cikaricilari ve leke ¢ikarmada kullanilan araglari tanimak.

2.4.11. Lekenin Tanimi
Tekstil ylizeyinde su bazli icecekler, kimyasallar vb. nedenlerle
olusmus kismi kirlenmelere, renk degisikliklerine leke denir.

2.4.12. Kumas Uzerindeki Leke Tiirleri | Gbrse_l 2_78;;"(;

Su bazli lekeler, su ile uzaklastirilabilen lekelerdir. Ornegin; meyve suyu, cay, kahve vb.

Kimyasal lekeler, su ile uzaklastirilmasi mimkiin olmayan, kimyasal leke ¢ikaricilar kullanilarak
cikarilabilecek lekelerdir. Ornegin; yag, boya (yagli boya, akrilik boya), pas, oje, tilkenmez kalem ve
mirekkepli kalem vb.

2.4.13. Leke Cikaricilar

Leke ¢ikarma isleminde basarili olabilmek i¢in kumasin ham maddesinin
tespit edilmesi ve lekeye erken midahale edilmesi gerekir ayrica leke f, =
¢ikaricilara ihtiyag vardir.

Leke ¢ikaricilari su sekilde siralayabiliriz: su, sabun, talk pudrasi, oksijenli
su, amonyak, alkol, aseton, gliserin, camasir suyu, oksilik asit, kimyasal leke
¢ikaricilar, kuru temizleme isleminde de leke gikarici olarak solvent kullanilir.

Gorsel 2.79: Leke ¢ikaricilar

2.4.14. Leke Gikarmada Kullanilan Araglarin isimleri
1. Leke tabancasi
2. Leke gikarma masasi
3. Camasir yikama makinesi
4. Kuru temizleme makinesi

Gorsel 2.81: Leke ¢cikarma masasi  Gorsel 2.82: Camasir yikama makinesi Gorsel 2.83: Kuru temizleme makinesi
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LEKE CIKARMA TEKNIKLERI =
AMAG ¢ > &

Leke c¢ikarma islemlerine baslamadan énce uygulanacak teknikler hakkinda
gerekli bilgiye ve donanima sahip olmak.

2.415. Leke Gikarma Teknikleri

Kullanilacak Arag Geregler
Su, leke tabancasi, leke gikarici kimyasallar, kuru temizleme makinesi, ¢esitli kumas tirleri

islem Basamaklari

» Leke ¢ikarmada zaman ¢ok 6nemlidir. Lekeye ne kadar cabuk muidahale edilirse o kadar
iyi sonug alinir.

» Su bazl lekelerde lekenin dnce kagit havlu ya da temiz bir bez ile suyu alinir. Ardindan
soguk suyla yikanip leke ¢ikartilir.

» Leke kumas Gzerindeyse kumasin lif 6zelliklerini ve dokusunu tespit ediniz.

» Leke giysi Gzerindeyse bakim etiketini inceleyiniz. Bakim etiketi Gzerindeki yikama ve
agartma sembollerine uygun leke ¢ikarma yontemini seginiz.

» Kuru temizleme islemi gerekiyorsa baska bir yontem denemeyiniz. Mutlaka kuru
temizleme yaptiriniz.

» Kimyasal leke c¢ikaricilar, ucucu kimyasallara sahiptir ve saglik agisindan zararli olabilir.
Bu nedenle islemin yapildigi ortami uygun sekilde havalandiriniz.

» Hassas kumaslarda (ipek, yin vb.) agartici ya da ¢amasir suyu kullanmayiniz, hassas
kumasglarin dokusuna zarar verecek sekilde ovalamayiniz.

» Leke gikarma islemi bittikten sonra giysiyi cilt ile direkt temas ettirmeyiniz. Yikayarak
kullaniniz.

Gorsel 2.84: Su bazli lekeler
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LEKE TURUNU TESPIT ETME ~
AMAG 2 £

Kumas Gzerinde leke tlrlind tespit ederek, leke ¢ikarma islemini dogru arag
gerec ve yontemle yapmak.

2.4.16. Kumas Uzerindeki Leke Tiiriinii Tespit Etme

Kullanilacak Arag Geregler

Leke tlrlini tespit etmek amaciyla hazirlanmig lekeli kumaslar

islem Basamaklar

» Kumas tzerinde lekenin tiruni tespit etmek amaciyla lekenin rengine, yayilimina ve
tortu birakip birakmadigina bakiniz.

» Leke, kumas tizerine yayilmis, seffaf ise su bazli lekelerdendir. Lekenin yayilimini tespit
ediniz.

Gorsel 2.85: Kumas Uzerindeki leke tird

» Oje, ruj, pudra vb. benzer lekeler kumas tzerinde yayilmaz, belirgin renkleri vardir.
Lekenin rengini ve yayilimini inceleyiniz.

» Koyu renkli ve kalin kenarli lekeler kimyasal lekelerdir (tikenmez kalem, miirekkep, yag,
yagh boya). Lekenin rengine ve kenar kalinhgina bakarak tirini tespit ediniz.

» Leke kumas tizerinde tortu ve sertlik birakmissa bunlar yapistiric, cila, kauguk, regine
vb. maddelerdir. Lekenin biraktigi tortuyu inceleyiniz ve lekenin igerigini belirleyiniz.
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Leke ¢ikarma islemleri her kumasa, her giysiye gore farkhlik gosterir. Bununla
beraber kullanilacak malzemede ve teknikte de degiskenlik gosterir. Amag Uriniin
lekelenmeden 6nceki goriinimiine kavusmasi igin leke ¢ikarma islemlerini sirasiyla
yapmaktir.

2.4.17. Leke Gikarma islemlerini Sirasiyla Yapma

Kullanilacak Arag Geregler
Leke ¢ikarma islemlerini uygulamak amaciyla hazirlanmis lekeli kumaslar, leke cikaricilar

islem Basamaklar

Cay, Kahve, Meyve Suyu Lekesi
» Lekeye mimkin oldugu kadar hizli midahale
ediniz.
» Leke yeniise siviyi kagit havlu ile aliniz, soguk
suda bekletiniz.
» Ihk deterjanh suyla yikayiniz ve durulayiniz.

» Leke kurumus ise tizerine oksijenli su ya da -
alkol dokerek on bes yirmi dakika bekleyip
ilik deterjanli su ile yikayip durulayiniz.

Gorsel 2.86: Kahve lekesi

Oje Lekesi

» Fazlaligi acik renk bir bez ile alin. Kumasin ham
maddesi uygun ise aseton ile ¢ikariniz.

» Narin kumaslarda kuru temizleme islemi yap-
tiriniz.

Pas Lekesi
» Pas lekesi oksalik asit ile gikarilir. Gorsel 2.87: Oje lekesi

» Tim kumas tirlerinde bu yéntemi kullaniniz.

Makyaj, Kozmetik Uriinleri, Ruj
» Oksijenli su ile leke silinir.
» Leke cikarici sivi, leke Gzerine dokaldr.

> llik su ile durulanr.

Gorsel 2.88: Ruj lekesi
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Sivi Yag, Motor Yagi, Yagl Boya Lekesi

» Karbonat ya da talk pudrasini leke lGzerine
dokiip yagl emene kadar bekletiniz.

» Giysinin bakim talimatini inceleyiniz. Yalnizca
kuru temizleme ile temizleniyorsa en kisa
zamanda kuru temizlemeye gotiriniz.

» Acik renk kumaslarda leke lizerine bulagik
deterjani dokip yarim saat bekletip kumasa
uygun sicakhkta deterjanli su ile yikayiniz.

» Koyu renk kumaslarda bulasik deterjani giysinin : G
rengini soldurabilir. Bu nedenle koyu renk Gorsel 2.89: Yagli boya lekesi
kiyafetler icin leke ve kir ¢ikarici leke cikaricilar

kullaniniz.

Tilkkenmez Kalem ve Miirekkep Lekesi +HHHE3A

S

> Leke sivi ise kagit havlu veya acgik renk bir - 1 :
bezle sivi kismini aliniz. FEEEERER . =

» Acik renk kumaslarda alkol ya da asetonu i -
leke Uzerine dokiiniiz. Yarim saat bekletiniz. omfmbmim :
Ik su ile yikayiniz. = 1 4 55 WL
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» Koyu renk kumaslarda agartici icermeyen
kimyasal leke gikaricilari kullaniniz.

i 7 L e B B

Gorsel 2.90: Miirekkep lekesi

» Hassas kumaslarda kuru temizleme islemini
tercih ediniz.
Cimen Lekesi
» Lekeyi alkolle temizleyiniz.

» Leke ¢itkmamis ise oksijenli su ya da hidrojen
peroksit kullaniniz.

Ter Lekesi
» Giysiyi ilik sabunlu su ile yikayiniz.

» Sabunlu su ile gtkmayan lekelerde oksijenli Gorsel 2.91: Cimen lekesi
su kullaniniz.

» Diger secenek olarak agik renkli kumaslarda
oksalik asit kullaniniz.
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Kan Lekesi
» Acik renkli giysilerde lekeleri gamasir suyu ile gikariniz.

» Diger kumas turleri icin amonyak kullaniniz.

» Kan lekesini temizlerken asla sicak su kullanmayiniz. Sicak su lekeyi sabitlemektedir ve
boylelikle lekeyi cikarmak ¢ok daha zor bir hal almaktadir.

Dikkat Edilecek Noktalar
» “Kimyasal Maddelerle Calismalarda Saglik ve Guivenlik Hakkinda Yonetmelik” incelenmelidir.

» Leke ¢ikarma islemini yapacak kisinin bu yonetmelik gergevesinde bilgi ve donanima
sahip olmasi gerekmektedir.

» Kimyasal cikaricilarin icerikleri tespit edilmeli, Gzerindeki glivenlik sembolleri dikkate
alinmalidir.

Patlayici (E) Alevlenir (F)  Oksitleyici (0) Toksit (T)

Tahris Edici  Cevreye Zararli
(Xi) (N)

Asindirici (C) Zararh (Xn)

Sekil 2.31: Tehlikeli kimyasallarin uluslararasi sembolleri

» Leke gikarma islemi gerekli giivenlik tedbirleri alinarak yapiimahdir.
» Leke ¢ikarma islemi esnasinda ortam yeterince havalandirilmalidir.

» Leke ¢ikarma islemi bitiminde giysiyi kullanmadan 6nce mutlaka yikayiniz.




2.4. UTULEME TEKNIK CALISMALARI _

KONTROL LiSTESI

Yapacaginiz Utiileme Teknik Calismalar asagida verilen kontrol listesinde yer alan dlgiitlere
gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu ol¢itleri dikkate aliniz.

OLGUTLER EVET HAYIR

1. 6331 Sayili is Saghg ve Givenligi Kanunu Elektrikli EI Aletleri ile
Calisma Yonetmeligi’'ne ve Kimyasal Maddelerle Calismalarda Saglik
ve Glvenlik Hakkinda Yonetmelige gore ¢alisma ortamini diizenler.

2. Utiiniin, Gtiileme esnasinda kullanilacak ara¢ gereglerin temiz
olmasini ve Gtlleme ortaminin dogru aydinlatilmasini saglar.

3. Utiilenecek tekstil mamuliiniin cinsine, bakim etiketine, titiileme
sembollerine ve agiklamalarina gére Gtlnun ve paskaranin isi ve
buhar derecesini ayarlar.

4. Orme ve dokuma kumaslari teknigine uygun Gtiler.

5. Utiiniin temizlik ve bakimini teknigine uygun yapar.

6. Lekeye ¢abuk midahale edildiginde leke ¢ikarma isleminin daha
iyi sonug verdigini tespit eder.

7. Lekeli kumasin lif 6zelliklerini ve dokusunu tespit eder.

8. Kumas Uzerindeki lekenin tlirlini tespit eder.

9. Giysi lekelendiyse giysinin bakim etiketi izerindeki yikama ve
agartma sembollerine uygun leke ¢ikarma yontemi secer.

10. Kuru temizleme islemi gerekiyorsa Uriine kuru temizleme yapar.

11. Leke gikarma islemini kumas cinsine ve leke tlrline gore siraslyla

yapar.
12. Kimyasal leke g¢ikaricilar kullanildiginda ortami uygun sekilde
havalandirir.

13. Leke cikarma islemi bittikten sonra giysiyi ciltle direkt temas
ettirmeden yikayarak kullanilmasini saglar.
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Temel dikis teknik calismalari cesitlerini 6grenmek ve teknigine uygun gaI|§abiImekU

2.5. TEMEL DiKiS TEKNIK CALISMALARI
» Overlok ile kenar temizleme, kenarinin atmasini 6nlemek amaci ile yapilir. Kenar
temizleme islemleri arasinda en sik kullanilanidir.

Her kumas tird icin uygundur.
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» Cima ve gaze dikisi calismalari, birlestirme
dikisine 1 mm mesafe ile yapilan dikis ¢ima dikisi, 4
0,5 cm mesafe ile yapilan dikis gaze dikisi olarak
ifade edilir. Gaze ve ¢ima dikisleri birlestirme &
dikislerinin Ustline yapilan, diizglinlik saglayan
sus dikisleridir.

» Makinede kivirarak kenar temizleme, kumas
kenarinin ice kivrilip cima c¢ekilmesi ile kenar
temizleme islemi gergeklesir. Kalin kumaslar igin tercih edilmez.

Gorsel 2.92: Overlok dikisi yapma

» Baski dikisi ile kenar temizleme isleminde, kumasin her iki yizi de temiz goriinir. Kot
pantolon, gdmlek vb. giysilerin dikiminde kullanilir.

» Biye ile kenar temizleme, ana kumasa uyumlu baska bir kumastan verev kesilerek
elde edilen biyenin, kumas kenarina dikimi ile kenar temizleme isleminin yapilmasidir.
GUnlmdizde hazir biyelerin ve biye dikim aparatlarinin kullanilmasi ile bu kenar temizleme
islemi hem daha kolay uygulanabilir hem de daha ¢ok tercih edilir olmustur.
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Gorsel 2.93: Hazir biyeler

» Pervazile kenar temizleme islemi, giysilerin dikiminde yuvarlak hatlarin (yaka, kol vb.)
temizlenmesinde kullanilan tekniktir.

» Kose galismasi, giysi ve ev tekstili dikiminde koselerin estetik agidan glizel gériinmesini
saglar. Bu nedenle ¢ok sik kullanilir.

» Pili gesitleri ve nerviir calismalari, giyside ve ev tekstilinde stisleme amaci ile kullanilan
dizgiln sirali dikislerdir. Pili cesitleri; tek tarafli pili (dtz pili, bicak pili), pili kase, kanun
pili, Gty pilisi, akordion pilidir (pili soley). Nervir cesitleri; diiz nervir, gizli nerviir, S
nervirdar.




OVERLOK iLE KENAR TEMIZLEME
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Overlok ile kenar temizleme islemini teknigine uygun yapmak.

2.5.1. Overlok ile Kenar Temizleme

Kullanilacak Arag Geregler
Overlok, kumas (20 x 30 cm), pens, iplik, Gtl

islem Basamaklari
» Overlok ile temizlenecek kenari diiz olmasi igin
atdleyiniz.
» Overlok makinesi kapali konumda iken ipliklerin
tam olarak takili olup olmadigini kontrol ediniz.

» Overlok makinesini aginiz ve dikis ayarinin diz-
glnlGgini kendi kumasindan deneme pargasin-
da kontrol ediniz.

» Overlok makinesine kumasi yerlestirerek diizglin Gorsel 2.94: Overlok ile kenar
bir dikis yapiniz. temizleme

» Dikim islemi bittikten sonra makineyi kapatiniz ve dikilen kenari ttlleyiniz.

2.5.2. Cima ve Gaze Dikisi Caligmalar

Kullanilacak Arag Geregler
Diiz dikis makinesi, overlok, kumas (12 x 30 cm 2 adet), pens, iplik, Gtl

islem Basamaklari
> Kesilen kumas pargalarinin kenarlarini overlok ile
temizleyiniz. - i

> Kumaglari ylizi yuziine bakacak sekilde yerlestiriniz |
ve 1 cm’den dikiniz.

» Dikis paylarini tek tarafa yatirarak kumasi Gtuleyiniz.

» Cima dikisi calismasi igin birlestirme dikisinin Gstiinden
1 mm genigliginde dikis yapiniz.

> Islem basamaklarini tiileme calismasina kadar tek-
rarlayiniz.

» Gaze dikisi caligmasl icin Utlileme islemi sonrasi  Ggrsel 2.95: Cima Vega dikisi

birlestirme dikisinin Gstlinden 0,5 cm’den dikis yapiniz.
Dikkat Edilecek Noktalar
» Overlok makinesinde galisirken elinizi makinenin bigak kismina yaklastirmayiniz.

> ignenin kirilhp sigramasi tehlikesine karsi gdz koruyucuyu mutlaka kapal tutunuz.

» Cima ve gaze dikisi calismalarinda birlestirme dikisinin Ustiinde dikis kalinliklarinin esit
olmasina dikkat ediniz.
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MAKINEDE KIVIRARAK KENAR TEMiZLEME
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Makinede kivirarak kenar temizleme islemini teknigine uygun yapmak.

2.5.3. Makinede Kivirarak Kenar Temizleme

Kullanilacak Arag Geregler
Diiz dikis makinesi, kumas (20 x 30 cm), iplik, Gt

Gorseller islem Basamaklari

» Makinede kivirarak temizlenecek kenari diz
olmasi igin Utlleyiniz.

» Dikis makinesinin kapali konumda oldugundan
emin olarak dikilecek kumasa uygun igne ve
iplik takiniz. Dikis makinesini aginiz.

» Dikis ayarinin diizgunltgunu kendi kumasindan
deneme parcasinda kontrol ediniz.

» Makinenin kivirma ayagi varsa kumasi ters
ylziinden yerlestirip kenar temizleme islemini
yapiniz.

e W
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» Makinenin kivirma ayagi yoksa kumas kenari-
ni 6nce 1 cm’den sonra tekrar 1 cm ‘den kat-
layarak Utlleyiniz.

» Cima dikisi ile kenar temizleme islemini yapiniz.

» Dikim islemi bittikten sonra makineyi kapatiniz
ve dikilen kenari Gtlleyiniz.

Gorsel 2.96: Makinede kivirarak kenar
temizleme

Dikkat Edilecek Noktalar
> Utiiisisini kumasin ham maddesine ve bakim etiketine gére ayarlayiniz.
» Utl yaparken ve dikis dikerken is giivenligi ve saghgi kurallarina uyunuz.

» Sandalye ve masa boylarinin dikim yapan kisiye ergonomik agidan uygun olmasina
dikkat ediniz.
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BASKI DiKiSi ILE KENAR TEMIZLEME

Baski dikisi ile kenar temizleme islemini teknigine uygun yapmak.

2.5.4. Baski Dikisi ile Kenar Temizleme

Kullanilacak Arag Geregler
Diiz dikis makinesi, kumas (12 x 30 cm 2 adet), iplik, Gt

Gorseller islem Basamaklari

» Baski dikisi ile temizlenecek kenarlari duiz
olmasi igin Utlleyiniz.

» Dikis ayarinin diizglnlGguni kendi kuma-
sindan deneme parcasinda kontrol ediniz.
» Kumaslari ters yizleri birbirine bakacak

sekilde, kenarlardan biri digerinden 0,5
cm iceride yerlestiriniz.

Y

Makine dikisini 1 cm’den gekiniz.

A\

Genis kenari kisa kenara dogru dikise
kadar katlayiniz.

Kumasi ayni yerden ikinci kez katlayiniz.
Ustten cima dikisi cekiniz.

Yan yana iki sira dikis elde etmis oluruz.

YV V VY V

Dikim islemi bittikten sonra makineyi
Gorsel 2.97: Baski dikisi ile kenar temizleme kapatiniz ve dikilen kenari ttileyiniz.

Dikkat Edilecek Noktalar
> Utiiisisini kumasin ham maddesine ve bakim etiketine gore ayarlayiniz.

> Utii yaparken ve dikis dikerken is giivenligi ve saghigi kurallarina uyunuz.
» Makineye, dikilecek kumasa uygun igne ve iplik takmaya dikkat ediniz.

» Sandalye ve masa boylarinin dikim yapan kisiye ergonomik agidan uygun olmasina
dikkat ediniz.
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Biye ile kenar temizleme islemini teknigine uygun yapmak.

>
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BIYE iLE KENAR TEMIZLEME

2.5.5. Biye ile Kenar Temizleme

Kullanilacak Arag Geregler

Diiz dikis makinesi, kumas (20 x 30 cm), biye parcasi, iplik, Gt

islem Basamaklari

Biye dikisi ile temizlenecek kenarlari diiz olmasi
icin Gtlleyiniz.

Dikis ayarinin diizguinligiinu kendi kumasindan
deneme pargasinda kontrol ediniz.

Kenar temizleme isleminde kullanilacak biyeyi
verevden 4 cm eninde kesiniz.

Biyeyi ikiye katlayarak Gtileyiniz.
Biye kenarlarini 1 cm katlayarak ttileyiniz.

Biye aparati varsa biyeyi aparata yerlestirip
kumasin kenarina dikiniz.

Biye aparati yoksa biyeyi kumasin yiziine
yerlestiriniz.

Utii kat cizgisinde makine cekiniz.

Biyeyi kumasin tersine, (it kat cizgisine gore
katlayiniz.

On yiizden cekilen dikisi 1-2 mm gececek sekilde
igneleyiniz veya teyelleyiniz.

Ustten diizgiin gima dikisi cekiniz.
Teyelleme yapilarak dikilmis ise teyeli sokiinGz.

Utiileme islemi yaparak dikisi bitiriniz.

Dikkat Edilecek Noktalar

Gorseller

Gorsel 2.98: Biye ile kenar temizleme

» Biye kumasini cok kalin olmayan kumastan seginiz.

> Utii yaparken ve dikis dikerken is giivenligi ve saghigi kurallarina uyunuz.

» Biye kumasina uygun igne ve iplik takmaya dikkat ediniz.

» Biyede kivrilmalari 6nlemek amaci ile dikim isleminden 6nce biyeyi hafif esnetiniz.
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PERVAZ iLE KENAR TEMIZLEME
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Pervaz ile kenar temizleme islemini teknigine uygun yapmak.

2.5.6. Pervaz ile Kenar Temizleme

Kullanilacak Arag Geregler

Diiz dikis makinesi, kumas, etek kalibi, yaka pervaz kalibi, tela, tela kalibi, iplik, Gta

Gorseller islem Basamaklan

» Yaka, yaka pervazini ve telayi kalip ile
kesiniz.

» Telayl, pervazin ters ylzine yapistiriniz.

» Pervazin dis kenarina overlok ¢ekiniz veya
surfile ile kenari temizleyiniz.

» Pervazi kumasin yakasina, duz yizleri
birbirine bakacak sekilde yerlestiriniz.

» Makinede 1 cm’den dikiniz.

» Dikis paylarini yarim santimden inceltiniz.
Yuvarlak hatlari ¢itlatiniz.

» Dikis paylarini pervazin Uzerine yatirarak
atdleyiniz.

» Pervazin lzerine ¢ima dikisi ¢ekiniz.

» Pervazi tlleyerek kenar temizleme is-
lemini bitiriniz.

S

Gorsel 2.99: Pervaz ile kenar temizleme

Dikkat Edilecek Noktalar
> Utiiisisini kumasin cinsine gore ayarlayiniz. Telayi yapistirirken dikkatli olunuz.

> Uti yaparken ve dikis dikerken is giivenligi ve saghigi kurallarina uyunuz.
» Kumasa uygun igne ve iplik takmaya dikkat ediniz.

» Sandalye ve masa boylarinin dikim yapan kisiye ergonomik agidan uygun olmasina
dikkat ediniz.
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_@ KOSE GALISMASI

Kose calismasi islemini teknigine uygun yapmak.

2.5.7. Kose Galismasi Yapma

Kullanilacak Arag Geregler
Duiz dikis makinesi, kumas, iplik

islem Basamaklari Gorseller

» Kumasin ters yiziinden, kése yapilacak kenarlarini
1 cm katlayarak tileyiniz.

> istege bagliolarak (3-4 cm) tekrar katlayarak iitileyiniz.
> ki kenardan birini digerinin (izerine verev katlayinz.

> iki kenar genisliginin kesistigi kdseden kenara kat
genisligi + 1 cm ice kivirma payi kadar dik aci yaparak
bir gizgi ciziniz.

» Cizilen gizgiyi 1 cm’lik ice kivirma payini agmadan
dikiniz.

» Dikis payini yarim cm pay birakarak kesiniz.

-
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» Koseleri gitlatiniz.

» Dikis payini ikiye agarak ttdleyiniz.
» Dikilen koseyi ceviriniz.
» Kenarlara ¢ima dikisi ¢ekiniz.

> Utlleyerek kése calismasini bitiriniz.

Gorsel 2.100: Kdse calismasi yapma

Dikkat Edilecek Noktalar
> Utiiisisini kumasin cinsine gére ayarlayiniz.

> Utl yaparken ve dikis dikerken is giivenligi ve saghgi kurallarina uyunuz.

» Kumasa uygun igne ve iplik takmaya dikkat ediniz.
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Giysilere sekil, bolluk, rahatlik vermek ve siislemek amaciyla, pili ve nervir
yapilmasi amaclanmaktadir.

2.5.8. Pili Cesitleri Caligmalari
2.5.8.1. Tek Tarafli Pili (Diiz Pili, Bigak Pili)

Kullanilacak Arag Geregler
Diiz dikis makinesi, kumas, iplik, cetvel, toplu igne

Gorsel 2.101: Tek tarafli pilili etek

Gorseller islem Basamaklari

» Piliyapilacak kumasin enini, bitmis Griin 6lgtstnin
3 kat1 kadar fazla kesiniz. Ornegin, pilili etek icin 60
cm bel ¢evresine, 180 cm kumas kesiniz.

» Piliye baslamak istediginiz noktayi isaretleyiniz. Bu
noktadan itibaren pili genisligini 2,5 cm isaretleyiniz.

> lisaretlediginiz yerden kumasi katlayarak ti izi
verdikten sonra toplu ignelerle sabitleyiniz.

» Sekilde goruldugi gibi cetveli kumasin icine
yerlestiriniz ve pili arasi 2,5 cm olacak kadar isa-
retleyiniz.

» Katlamayi géremiyorsaniz kumasi dikkatlice kaldirarak
cetveli yeniden konumlandiriniz. Tekrar 2,5 cm
isaretine kadar katlayiniz ve sabitleyiniz.

» Diger pililere de ayniislemi tekrarlayarak 6lclistini
her aldiginiz piliyi kumasa sabitleyiniz.

» Tum pilileri bir arada tutmak icin makinenin teyel
ayarinda pilileri Gstten dikerek tutturunuz.

» Tutturulan pilileri Gtlleyiniz.

» Pililerin tzerlerini bir miktar dikerek bir kismi kapali,
bir kismi agik tek tarafli pili model uygulamasi da
yapabilirsiniz.

Gorsel 2.102: Tek tarafli pili
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Pili kase, giysi dikiminde kullanilan pili cesitlerindendir. Pili kaseyi teknigine
uygun ¢alismak amaglanmaktadir.

2.5.8.2. Pili Kage
Kullanilacak Arag Geregler
Diz dikis makinesi, kumas, iplik, cetvel, toplu igne, isaret kalemi, ttl

Pili yeri

Pili kase payi

Gorsel 2.103: Pili kaseli etek

islem Basamaklari Gorseller

» Pili kase yapilacak kumasi kesiniz.

» Pili kasenin orta noktasi olmasini istedigimiz yeri
kumasgin 6n ylziinde isaretleyiniz.
> lsaretlediginiz orta noktayl kumasin boyuna giziniz. | "
» Bu ¢izginin sagina ve soluna 4+4 cm pili kase -&ﬁ-
payini (modele gore degisir) isaretleyiniz ve bu I
noktalardan kumasin boyuna cizgiler ciziniz. Je "
|

» Kumasin 6n yizinde ¢izdiginiz ikinci 4 cm den
kumasi birbirine bakacak sekilde katlayarak ortada
birlestiriniz. Ut izi verdikten sonra toplu ignelerle

sabitleyiniz.
> Utiileme islemini pili kase formunu saglayarak "
yapiniz. £
o
» Dikilecek parganin tersinden, kemerden itibaren &
pili kase acikligina kadar dikiniz. £ K‘;r;:rf'"
» Dikim islemi bitiminde pili kaseyi ttuleyerek Tem Aem dm T i

islemi bitiriniz.
Gorsel 2.104: Pili kase
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KANUN PILi CALISMASI ~
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Kanun pili, pili kasenin tersi olan pili olarak tanimlanabilir. Amacimiz kanun piliyi
teknigine uygun calismaktr.

2.5.8.3. Kanun Pili

Kullanilacak Arag Geregler
Diz dikis makinesi, kumas, iplik, cetvel, toplu igne, isaret kalemi, ttu

Gorsel 2.105: Kanun pilili etek

islem Basamaklari Gorseller

» Kanun pili yapilacak kumasi kesip kanun pilinin
orta noktasi olmasini istedigimiz yeri kumasin
ters ylzlne isaretleyiniz.

> lisaretlenen orta noktayi kumasin boyuna giziniz.

» Bu ¢izginin sagina ve soluna 4+4 cm kanun pili

payini (modele gore degisir) isaretleyiniz. ik

Kumasin
tersi

-4 b »

4 cm 4cm . 4cm

Kanun pili

» Bu noktalardan kumasin boyuna cizgiler ¢iziniz.

r 3
A

» Kumasin ters yiziinde cizilen ikinci 4 cm den 4cm
kumasi birbirine bakacak sekilde katlayarak ortada
birlestiriniz. Ut izi verdikten sonra toplu ignelerle
sabitleyiniz.

» Kanun pili formu vererek Gittileme islemini yapiniz.

» Kumasin duiz yliziinden, kemerden itibaren model-
de belirtildigi kadar kumasin boyuna dikis yapiniz.

» Dikis islemi bitiminde kanun piliyi Gtileyerek

|§|em| bitiriniz. Gorsel 2.106: Kanun piIi
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2. 6GR!EI‘{ME BiRiMi :
TEMEL DIKIS TEKNIKLERI

NERVUR CALISMASI =
AMAC GALIS )

Nervir teknik ¢alismasini istenilen kriterlere uygun yapmak amaglanmaktadir.

2.5.8.4. Nerviir

Kullanilacak Arag Geregler
Diiz dikis makinesi, iplik, cetvel, toplu igne, isaret kalemi, Gt

islem Basamaklar Gorseller

» Nervur dikim islemi yapilacak kumasi kesiniz.

» Kumasl dlz yizinden belli araliklarla katlayarak paralel
dikisler cekiniz.

» Dikis islemi bitiminde nervirQ Gtlleyerek islemi bitiriniz.

Gorsel 2.107: Nervir

Dikkat Edilecek Noktalar
> s glivenligi ve sagligi kurallarina uyunuz.
» Kumasinizi pili yapimina uygun, Gti tutabilen kumaslardan se¢meye dikkat ediniz.
» Utlleme islemini kumasin lif dzelligine uygun yapiniz.
> ince uclu ve leke yapmayan cizim araclari segmeye dikkat ediniz.

KONTROL LiSTESI
Yapacaginiz Temel Dikis Teknik Caligmalari asagida verilen kontrol listesinde yer alan dlgitlere
gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu 6lgitleri dikkate aliniz.

OLGUTLER EVET HAYIR

1. 6331 Sayil is Saghgi ve Giivenligi Kanunu Elektrikli El Aletleri ile
CGalisma Yonetmeligi'ne gore galisma ortamini diizenler.

2. Overlok ve baski dikisi ile kenar temizleme islemlerini teknigine
uygun yapar.

3. Makinede kivirarak ve baski dikisi ile kenar temizleme islemlerinde
kullanilan dikisi teknige uygun yapar.

4. Cima ve gaze ¢alismalarinda duzgun dikis yapar.

5. Biye ve pervazla kenar temizleme islemlerini teknigine uygun yapar.

6. Kose galismasi yapma islemini teknigine uygun yapar.

7. Tek tarafli pili (duz pili, bigak pili) ve pili kase ¢alismalarini teknigine
uygun yapar.

8. Kanun pili dikim islemini is akisina uygun yapar.
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Giyim susleme konusunda bilgi konularinin gérsellerle anlagiimasi koIayIa?unIm@U

olup uygulama faaliyetleriyle konularin pekistiriimesi amaclanmaktadir.
2.6. GIYSIDE SUSLEME CALISMALARI

2.6.1. Siislemenin Tanimi

Giysileri gesitli sekillerde susleyip glizellestirmek ¢arpici ve hos bir goriinti olusturmak amaciyla
yapilan resim, sekil, isleme, dikis gibi unsurlara siisleme adi verilir. Bir giysiye model 6zelligi
kazandirirken, goze hos gorlinecek bir desen islerken, ek yapilan yerleri gizlerken veya hatali, lekeli
ve yirtilmis kiyafetleri kapatirken stisleme gesitlerinden faydalanilhr.

2.6.2. Siisleme Cesitleri

Susleme cgesitleri, dikis veya nakis teknigiyle ve hazir gereclerle yapilan stislemelerdir. Stisleme
calismalari ve bu calismalarda kullanilacak materyaller kisinin yasina, viicut tipine, ozelliklerine,
giyilecek yere, modaya ve mevsime gore planlanmali ve tercih edilmelidir.

2.6.3. Modele Uygun Siisleme Segiminde Dikkat Edilecek Noktalar

Modele uygun siisleme yapmak icin dncelikle stisleme i¢in kullanilacak kumas ve model hazir
olmalidir. Kumas ve model modaya, yasa ve gorinim gibi kisinin fiziksel 6zelliklerine ve giysinin
giyilecegi yere uygun olmalidir. Gece giyilen elbiselerde pul, boncuk ve agir islemelere yer verilirken;
spor yaparken giyilen kiyafetlerde de konfor saglayan, esnek veya rahat kumaslardan yapilmis spor
kiyafetler tercih edilmelidir. Kiyafetlerde renkler, desenler, kumaslar ve kumas kesimleri gibi pek
cok siisleme unsurunun birbiriyle uyumlu olmasina dikkat edilmelidir.

Gorsel 2.108: Modele uygun sisleme segimi

2.6.4. Aksesuarin Tanimi

Dikilecek giysinin ya da ev tekstilinin modelini bitiinleyen, gbriinimini tamamlayan, siklik ve
tarz katan, insanlarin zevkini yansitan parcalara aksesuar denir.

(4




)

2.6.5. Giysi Siislemede Kullanilan Aksesuar Cesitleri

1. Fermuar: Giysilerde giyip ¢cikarmayi, ¢canta, kilif
gibi esyalarda acip kapamayi kolaylastirmak icin
kullanilan fermuarlarin plastik, metal ve kemik
disli gesitleri vardir.

2. Diigme: Giyim ve cesitli esyalarin iki ucunu
tutturmada kullanilan digmelerin Ustten delikli
veya alttan delikli cesitleri vardir.

3. Citcit: Baski pimi olarak bilinir; siyah, gimus rengi
veya seffaf renkleri bulunan siisleme malzemesidir.
Manset kapamalari gibi ince ve goriinmez bir
tutturmanin gerekli oldugu yerlerde kullanilir.

4. Agraf: Cesitli kumas agirliklarina uygun boyut-
larda olabilen, gbriinmesi istenmeyen yerlerin
kapamasi veya tutturulmasinda kullantlir.

5. Kanca: Etek veya pantolonlardaki bel bant-
larini kapatmak igin kullanilir.

6. Yapiskan Bant: Giysiyi giyip ¢ikarmada kolay-
lik saglamak icin kullanilan giysi stisleme malze-
mesidir. Bebek bezi kenarlarinda ve bebek ki-
yafetlerinin bacak dikislerinde sikhkla kullanilir.

7. Hazir Geregler: Pul, boncuk isi, makine naki-
si, kordon isi, dantel, fisto, sutasi, hazir harglar,
kurdele ve serit stisleme gerecleridir.

Gorsel 2.110: Giysi sisleme malzeme c¢esitleri

Not: Polyester dislerle yapilan bir fermuar, metal dislerle yapilan bir fermuar kadar agir
ve dayanikh olmayacaktir. Fermuar agirligi, giysinin durus ve estetigini etkilemektedir.

- BiLIYOR MUSUNUZ?

Fermuarin icadi
[.Dlinya Savasi’ndan 6nce insanlarin blyuk ve iri digmelerle giysilerini kapatmaya ¢alismalari
cok zahmetli olmaya baslamis ve bir makine miihendisi olan Whitcomb L. Judson (Vitkim Cadsin) ilk
fermuar denemesini “ayakkabilar igin kilit agici” bulusuyla denemis ancak tasarimsal eksiklilerinden
dolayibu bulus tutulmamistir. Judson’un sirketinde calisan isvecli miihendis Gideon Soundback
(Gediin Sanbeg) “Kancasiz20” isimli esnek, glvenilir sistemli ve kiglk fermuari bulmustur. Bu
fermuar ilk kez I. Diinya Savasi’nda kullaniimistir.

. J

@




2.6. GiYSIDE SUSLEME QALISMALARI _

2.6.6. Modele Uygun Aksesuar Se¢iminde Dikkat Edilecek Noktalar

» Modelin uygulanacagi kisinin cinsiyeti ve
yasl,

» Kumasin rengi, cinsi,

» Giysinin modeli,

» Donemin trendlerine uyumu,

» Kisinin ekonomisine uyumu,

» Malzemenin kullanilabilirligi,

» Kumas ve malzeme yapisinin uyumuna
dikkat edilmelidir.

Gorsel 2.111: Modele uygun aksesuar segimi

2.6.7. Susleme Teknik Galigmalari
Susleme teknik ¢alismalarindan dikis teknigi ile yapilan siisleme gesitleri sunlardir.

» Blizgl

—p

Nervir

Biye
Firfir-farbala
Pili

Volan

Kapitone
Aplike

Cima-gaze

YV V V YV VYV V V V

Enkriste Gorsel 2.112: Dikis teknigi ile yapilan siisleme gesitleri

YAPABILIRSINiz

Cocuklar firfirli, blizguilli, volanh ve Gizerinde gorsel olan kiyafetleri severek giyerler. Stisleme
teknik ¢alismalari konusunu islerken diktiginiz kiyafetlerle sosyal sorumluluk kapsaminda
proje yaparak ihtiyaci olan ¢ocuklara destek olabilirsiniz.




Pul, boncuk isiyle yapilan slislemeler ve makine nakisi ile yapilan stislemelerin
yapimi hakkinda bilgi vermek amaclanmaktadir.

L

2.6.8. Modele Uygun Siisleme Malzemeleri Segimi

Modele uygun stisleme malzemeleri segilirken dncelikle kisinin yasi, fiziksel 6zellikleri, zevkleri,
hobileri, sevdigi renkler vb. temel olarak bilinmesi gerekir. Nakis teknigi ile yapilan slislemelerde,
farkli nakis ignesi cesitlerinin ve farkli siisleme malzemelerinin kullaniimasi ile cok cesitli siisleme
calismalari yapilmaktadir. Malzeme seciminde 6ncelikle yapilacak is, dikilecek kiyafetin belirlenmesi,
ardindan calismaya uygun siisleme malzemesi secimi yapilmasidir.

Gorsel 2.113: Stisleme malzemeleri

Susleme malzemesi segilirken ¢alismanin kumasina, dokusuna, sertligi ve yumusakhgina dikkat
edilmelidir. Ornegin, kolay deforme olabilen bir siisleme malzemesi, sik yikanmasi gerekecek bir
kiyafete veya tekstil ylizeyine uygun olmayacaktir. Bunun yaninda hassas bir tile, kalin ylzeyli bir
har¢ malzemesi gecirmeye calismak, tiilin dikim asamasinda deforme
olmasina neden olabilecektir. Sik bir gece kiyafeti icin secilecek stisleme
malzemelerinin, bu kiyafete uygun ve giysinin sikligini bozmayacak
pul, boncuk, straz tas gibi stisleme gereci olmasina dikkat edilmelidir.
Modele ve kumasa uygun sitsleme malzemesi secimi bu sebeple
oldukca dikkat gerektirmektedir.

2.6.9. Modele Uygun Aksesuar Segimi
Aksesuarlarin giydigimiz kiyafetlere, yaptigimiz ise veya modaya
uygun olmasi gerekmektedir. Aksesuar se¢imi yaparken,

» Giysinin giyilecegi yer (spor kiyafetleri, is giysileri, 6zel
ginler vb...),

» Hava kosullari,

» Aksesuarin renk uyumu ve kisiye uyumu,

» Yer ve zamana uyumu,

» Kisinin ekonomisine uyumu,

» Kisinin tarzina ve zevklerine uyumu,

» Modya ve trendelere uyumu,

» Giyside orantili ve dengeli durusu gibi unsurlar dikkate
alinmalidir.

Gorsel 2.114: Aksesuar uyumu




BUzZGU YAPIM iSLEMI
AMAG

Bu calismada buizgi dikisini yapmak amaglanmaktadir.

2.6.10. Siisleme Teknik Galigmalar

Giysinin glzel ve estetik gérinmesi icin gesitli siisleme teknikleri kullanilir. Bu teknikler dikis
teknigi, nakis teknigi ve hazir gereglerle yapilan stislemelerdir.

2.6.10.1. Dikis Teknigi ile Yapilan Siislemeler

Biizgii Teknik Calismasi
Kullanilacak Arag Geregler
Dikis makinesi, Gtd, iplik, kumas, cetvel, isaret kalemi, toplu igne, mezura, makas

Islem Basamaklari Gorsel

Y

Makinenin dikis ayarini artirarak ayarlayiniz.

A\

Kumas cinsine gore dikis genisligini ayarladik-
tan sonra kumasin yuziinden ve kenardan 1,5
cm iceriden makine dikisini dikiniz.

Y

Dikisin 6 mm yanindan bir sira daha dikis geciniz.

» Citlarive orta isaretleri Gst Uste getirerek blzgii
parcasini diger parcanin lizerine igneleyiniz.

» Dikis Uzerinde yer alan alt ipliklerinin ikisini
birlikte cekerek kumasin ipliklerini kaydiriniz ve
blzgliyi olusturunuz.

» Orta noktaya kadar blzdiglniz kumasi ignele-
yerek, diger yandan da iplikleri cekerek biizme
islemini yapiniz.

A\

Blzglileri esit sekilde dagitiniz.

» Makinenin ayarini normal dikis gerginligi ayarina
getiriniz.

» Diz kumas altta, buzgiler Gstte olacak sekilde

¢alismanizi, makineye yerlestirerek dikiniz.

» Koselerdeki dikis paylarini verev keserek paylari
inceltiniz.

Gorsel 2.115: Biizgl yapim asamalari

> Utliyle blizgii kisimlarini asagi yatirarak ttiileyiniz.

Dikkat Edilecek Noktalar
» Bulzgu ayag kullanarak daha pratik dikis dikebilirsiniz.

» Dikis baslangig ve bitislerinde bir miktar ip birakiniz (6rnegin, 10 cm).

» Dikis baslangicinda birakilan masura ipini cekerek biziistirmek, blizmenizi kolaylastiracaktir.



http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=22021

FIRFIR(FARBALA) SUSLEME TEKNIK CALISMASI =~
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Bu calismada, firfir (farbala) yapim asamalari ve gorselleriyle uygulama yapmak

amaclanmaktadir.

Firfir (Farbala) Teknik Caligmasi

Kullanilacak Arag Geregler
Dikis makinesi, Gtd, iplik, kumas, toplu igne, makas, bizgil ayagi

» Kumasi firfir yapmak Gizere kalin serit halinde
» Seridin her iki kenarini baski dikisiyle veya
» Blzme tekniklerinden birini kullanarak kumas
» Kumas kenarlarina overlok dikisi yapiniz.

» Firfirin dikilecegi kumas kenarini 6 mm 6n yuze
> Onylizden 6 mm/lik cift baski igin kivirarak dikiniz.

» Firfirin ters yizi ile kumasin diiz yazinG bir

> ignelenen yerden firfiri yerine dikiniz (4).

islem Basamaklan Gorsel

istediginiz 6lctide hazirlayiniz.

overlok dikisiyle bastiriniz.

kenarina istediginiz uzaklikta firfir seridini
bizerek dikiniz.

dogru katlayarak tlileyiniz.

araya getiriniz, baski cizgisi ile blzgl cizgisini
Ust Uste getirerek igneleyiniz.

Gorsel 2.116: Firfir yapim asamalari

Dikkat Edilecek Noktalar

» Firfir uzunlugu, firfiri gecireceginiz yerin 2-3 kati olmalidir.

» Makinede zikzak dikisi dikerken genis zikzak ayari kullaniniz.

» Bulizgli ayaginda dikis gerginligini dengeli ayarlayiniz.

» Firfini dikerken firfirin kdse noktalarinda bir miktar bolluk birakiniz.
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Bu calismada daire sistemiyle olusturulan volan siisleme c¢alismasini yapmak
amaglanmaktadir.

Volan Teknik Galigmasi

Kullanilacak Arag Geregler

Dikis makinesi, td, iplik, kumas, cetvel, isaret kalemi, toplu igne, makas

islem Basamaklari

Volan kalibini gikarmak tzere gorseldeki
etekte volanin yerlestirilecegi yerin 6lgi-
sunu aliniz.

Bu Olgliye uygun bir dis daire ciziniz ve volan
genisligi dlguistine gore bir i¢ daire daha giziniz.

Volan kalibini gift kat kumasa yerlestirerek
kesiniz.

Volan pargalari birlestirilecegi icin acgik ke-
sim yapiniz.

Volan i¢ dikislerini makinede 1 cm’den dikiniz.

Dikis paylariniincelterek paylarin gekmeme-
siigin gitlatiniz.

Dikilmis olan kismi Gtu ile tersten Gtlleyiniz.
Volani etek kumasina yerlestirerek toplu
igne ile igneleyiniz.

ignelenen yerden volani etek kumasina dikiniz.
Dikilen yerin payini yukari yatirarak ttdleyiniz.

istege goére birlestirme yerine kumas
ylzliinden sus dikisi yapiniz.

Dikkat Edilecek Noktalar

Volan Yapim Asamalari

Gorsel 2.117: Volan yapim asamalari

» Susleme amacli yapilan volanin genisligini istege gore ayarlayiniz.

» Dikis payinda 1 cm’yi gegmeyiniz.

» Volanda gitlar derin atilmamalidir, kumasa zarar verebilirsiniz.

> Calisma biizgiisiiz yapiimistir. istege gore volani biizgiili de calisabilirsiniz.
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Bu calismada lazer kesim teknigiyle veya elde kesim teknigiyle yapilan aplikeu

sisleme teknikleri ile aplike yapim asamalarini anlatmak amaclanmaktadir.

Aplike Siisleme Teknik Calismasi

Aplike; kavisli ve diizensiz bicimlerde olabilen, genellikle kopyalama yontemleriyle cizilebilen,
yapimi zaman ve dikkat gerektiren bir slisleme teknigidir. Kartondan sablon hazirlanarak kesilebildigi
gibi 6lcl ve bicimine gore de ¢esitli yollarla kesilir.

Lazer Kesim Yontemi ile Yapilan Aplike

» Aplike ¢alismasi yapilacak seklin desenini vektérel gizim programinda giziniz.

>
>

>

DX Gift kafal 130-90 lazer makinesine kalbin dijital halini yikleyiniz.

islem yapilacak malzeme olan seffaf deriyi (deri, kumas, kece vb), lazer kesim makinesi
1Izgarasina yerlestiriniz.

Gorseldeki gibi makine, kesimi yapar. Kesimden sonra kesilen aplike parcasini ¢cikartiniz.

Gorsel 2.118: Lazer kesim yontemi ile yapilan agamali aplike gorselleri

Elde Kesim Yontemi ile Yapilan Aplike
Kesmek istediginiz aplike deseninin kalibini dncelikle kartona ¢ikartiniz.
Karton kalibin igerisini keserek veya oyarak kalibi derinin Gzerine veya aplike yapilacak
kumasa yerlestiriniz.
Deriyi kaliba gore falcata ile dikkatlice kesiniz.
Kumasta islem yaparken kalibi kumasa ciziniz ve nakis makasi ile dikkatlice kesiniz.
Kesimi yapilan, deseni ortaya ¢ikan aplike calismasinin altina, Ustten goriinecek pargayi
koyunuz.
Aplike yapilan kesilmis parca ile altina konulan pargayi, uygun yapistirici malzeme ile
yapistirarak pargalari birbirine sabitleyiniz.
20-30dk kadar kurumaya biraktiginiz aplike pargasini ve ylizey pargasini, makinede
kenarlarindan dikkatlice dikiniz ve elde kesim yéntemiyle yapilan aplike ¢alismasini
tamamlayiniz.

N

Gorsel 2.119: Elde kesim teknigi ile yapilan aplike 6rnekleri




NAKIS TEKNIGI ILE SUSLEMELER

Nakis teknigi ile yapilan stislemeleri uygulamak amacglanmaktadir.

2.6.10.2. Nakis Teknigi ile Yapilan Siislemeler
El nakigi ile yapilan stslemeler; pul boncuk isi yapma, makine nakisi ile yapilan stslemeler,

hazir gereglerle yapilan suslemelerdir.

Basit Nakis igneleri ile Yapilan Siislemeler

Kullanilacak Arag Geregler
Nakis ignesi, iplik, kumas, cetvel, isaret kalemi

Dikis Cesitleri ve islem Basamaklari

Oyulgama Dikisi Yapma

» Dikis teknigini sagdan sola dogru yapiniz.

> igneyi, kumasin tersinden dikise baslanacak
yerden batiriniz, kumasin yiziine 1 noktasindan
cikariniz.

» 4 ip Ustten sayarak igneyi 2 noktasina batiriniz.

» 4 ip tersten sayarak igneyi tekrar 1 noktasina
batiriniz.

» Dikis asamalarini tekrarlayarak sekildeki gibi ta-
mamlayiniz.

Elde Makine Dikisi Yapma

» Dikis teknigini sagdan sola dogru yapiniz.

> Igneyi kumasin tersinden yiiziine dogru dikise
baslanacak yerden kumasin yiiziine 1 noktasindan
cikariniz.

> igneyi kumas yliziine cikariniz. Ciktiginiz noktanin
sagindan 4-5 iplik sayarak 2 noktasindan igneyi
batirip dikis adiminin iki kati blyukliglinde 3
noktasindan gikariniz.

> lIslemleri tekrar ederek calismayi bitiriniz.

Gapraz igne Yapma (Hristo Teyeli)

» Dikis teknigini soldan saga dogru calisiniz.

» Hristo teyeline baslanacak yeri tespit ediniz.

» Baslanacak yerin kumas yiiziinden 1 noktasindan
igneyi batirip 2 noktasindan ¢ikartiniz.

> Igneyi 3 noktasindan batirip 4 noktasindan
cikartiniz.

» Numaralandirma sirasini takip ederek Hristo te-
yelini tamamlayiniz.

Gorseller

2 1 x 1
i

Gorsel 2.120: Oyulgama dikis asamalari

1
3 2
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Gorsel 2.121: Elde makine dikis agsamalari

NAAAAAAAAS

Gorsel 2.122: Hristo teyel asamalari
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Zincir ignesi Yapma

>
>
>

>

Dikis teknigini sagdan sola dogru calisiniz.
igneyi 1 noktasindan kumas yiizeyine cikariniz.

2 noktasindan igneyi batirip 4-5 iplik sayarak 3
noktasindan zincirin icinden igneyi ¢ikariniz.

Numaralandirma sirasini takip ederek zincir di-
kisi tamamlayiniz.

Fransiz Diigiimii (Tohum ignesi) Yapma

>
>
>

Desenlerin icini doldururken kullanabilirsiniz.
igneyi 1 noktasindan kumas yiizeyine cikartiniz.

ignenin ucunu yukariya dogru tutarken diger el
ile ignenin ucuna 3-4 defa iplik sariniz.

ignenin ucunu 1 noktasinin 2 iplik yanindan
batirarak igneyi kumasin arkasindan c¢ekiniz.

Bu islemi istenilen sayida uygulayiniz.

Sap ignesi Yapma

>
>

Dikis teknigini sagdan sola dogru ¢alisiniz.

igneyi kumasin tersinden batirip 1 noktasindan
kumas yuziine ¢ikariniz.

ignenin cikarildigi noktanin sagindan 5-6 iplik
sayarak 2 noktasina batiriniz.

Batirilan noktanin soluna dogru 2-3 iplik sayarak
3 noktasindan cikiniz.

islemleri ayni sira ile devam ettirerek sap ignesi
calismasini tamamlayiniz.

Dikkat Edilecek Noktalar

» Susleme gesidine uygun iplik seginiz.
» Dikis araliklarini esit dikiniz.
» Dikis hizasini kaydirmayiniz.

- - 3 3
f 1
- '
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Gorsel 2.123: Zincir ignesi asamalari

1

Gorsel 2.124: Fransiz dUgima asamalari

=N

Gorsel 2.125: Sap ignesi agamalari

» Oyulgama ignesi dikisinde ipligi cekerken ipliklerin karismamasina ve ayni hizada

olmasina dikkat ediniz.
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Pul, boncuk isi, makine nakisi, kordon isi, dantel ve fistolar, sutasi ve hazir harglar
ile kurdele ve serit stislemelerin yapimi hakkinda bilgi vermek amacglanmaktadir.

2.6.10.3. Hazir Gereglerle Yapilan Siislemeler

Kullanilacak Arag Geregler
Dikis makinesi, kumas, hazir siisleme geregleri, pul, boncuk, dikis ignesi, iplik, cetvel, isaret
kalemi, toplu igne, makas

islem Basamaklan Gorseller

Pul Boncuk isiyle Yapilan Siislemeler

» Fantezi kumaslarla yapilan giysilerde slisleme
yaparken pul, boncuk, inci, renkli tas, straz tas,
sim, gibi stisleme malzemeleri kullaniniz.

» Pul boncuk isini yaparken kumasiniza isleme ya-
pacaginiz deseni gizerek veya sablon yontemini
kullanarak uygulayiniz.

> islemeyi farkl bir ydntem olan, kumas deseninin
sekline gore yapiniz.

Danteller ve Fistolar ile Yapilan Siislemeler

» Danteller yapilislarina gore; elde yapilan danteller,
makine dantelleri ve karma danteller olarak lce
ayrihr.

» Yanda gorulen fisto 6rneginde hazir fistoyu, dikilecek
kenara igneleyiniz.

» Kenarlarini birbirine denk gelecek sekilde igneleyiniz.

> Ignelediginiz yerlerden yarim santimden fistoyu
kumasa dikiniz.
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TEMEL DiKiS TEKNIKLERI

Sutasi ve Hazir Harglar, Kurdele ve Seritler ile
Yapilan Siislemeler

Hazir harglar; gesitli kalinhk ve sekillerde olabilen,
diiz, zikzak ve islemeli gesitleri bulunan, farkli dokuma
sekilleri olan siisleme seritleridir.

Cocuk kiyafetlerinde kullanimi yaygindir. Kurdele
bir seyi baglamak, birbirine tutturmak veya stislemek
amaciyla yapilir. Diz kurdele, sentetik kurdele, saten
kurdele, kadife kurdele, keten kurdele gibi cesitleri
bulunmaktadir.

» Yanda gordugunuz sekillerden st soldaki pembe
lacivert kurdeleyi yapmak lzere hazirlayiniz.

» Lacivert kurdeleyi ikiye katlayiniz.

» Pembe kurdeleyi, lacivert kurdelenin etrafindan
gecirerek bitiminden dikis dikiniz.

Gorsel 2.128: Sutasl, hazir harglar, kurdele
ve seritler

Dikkat Edilecek Noktalar

» Saglam naylon iplik kullaniimasina dikkat ediniz.

» Pul, boncuk islerken kumasin 6nceden Gtilenmesi gerekir. Pul boncuk islendikten sonra
boncuklarin zarar gérmemesi igin kesinlikle boncuk lizerine Gtl yapilmamalidir.

» Bilgisayar destekli nakis makineleri sayesinde, el ile uzun zaman ve emek harcayarak
yapilan cesitli sislemeler, kisa stirede yapilabilmektedir.

» Dantellerin hassas bir kumas olmasi ve sékilmesi esnasinda deformasyona ugraya-
bileceginden dantel dikislerinin dikkatli dikilmesi gerekmektedir.
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Fantezi kumas dikim teknik calismalari hakkinda bilgi vermek.

2.6.11. Fantezi Kumaslarin Gruplandirilmasi

Pamuklu Fantezi Kumaslar

Saten
Pamuk saten
Pamuk organze

Pamuk danteller

Sentetik Fantezi Kumaslar

Tafta

Sentetik organze
Payetli kumaslar
Sentetik danteller

Krep
Santuk
Kadife

2.6.12. Fantezi Kumaglarin Ozellikleri

Pamuklu Fantezi Kumaslar

Saten: Saten asetat, ipek ve flos ipliklerin birlikte
dokunmasiyla elde edilen kumasa verilen addir. Saten
dokusunun agirhgi fazla olanlari (diises saten) fantezi
kiyafetlerde 14. yy. ile 15.yy. da fazlaca kullaniimistir.

Pamuk Saten: Pamuk saten, yumusak bir parlakliga
ve plirtizsiiz bir ylizeye sahip bir dimi dokuma tipi 6rgudur.
ipek satene gore cok yonlii bir kumastir.

Pamuk Organze: Genellikle sert dokulu ipliklerin
kullanildigi kaba bir 6rgldur ve kumas, dokumadan sonra
da sertlestirilir. Yapisal pileler ve 3D sekillendirme icin iyi
sonug verir.

Krep: Kumas yizeyi kumlu bir gériiniime sahiptir. Krep
orgusi ile dokunan iplikler, bu goriinimi vermektedir.

Santuk: Capraz kumas olan santuk, samandira
ipliklerinden ¢ikan iplikler ile dokunmustur. Mat veya
parlak, yumusak veya sert, hafif veya agir olabilir.

Kadife: Belirgin tlyleri olan yumusak kumaslardir.
Pantolon, etek, ceket vs. giysi tiirlerinde kullanilirlar.

N

ipekli Fantezi Kumaslar

ipek saten
ipek sifon
ipek til

ipek krep
ipek muslin
ipek tafta
ipek danteller
Fular

Cin ipegi

ipek dupion

Brokar kumas

— e .




Sentetik Fantezi Kumaglar

Tafta: Sentetik tafta, bircok durumda ipek tafta icin iyi bir alternatiftir ve 1940’lardan ve 1950’lerden
gelen vintage rayon (vinteyc rayon) taftalari kolay sekil verilebilen, kivrimli maniptlasyonlar veya blizgii

icin kullanilan en bilindik olanlaridir. Atki ve ¢6zgu ipleri farkli
renklerde bez ayagi 6rgii sistemi ile dokunur. Gece kiyafetleri
ve aksesuar yapiminda kullanilmaktadir. Yanardoner veya
degistirilebilir tafta da gcogunlukla sik giysilerin yapiminda
tercih edilir (11).

Sentetik Organze: ipek kullaniminin pahal olmasi
sebebiyle, glinlimizde flament iplikler ve polyster iplikler-
den yapilan modern organzeler tercih edilmektedir. Susle-
me ve aksesuar yapiminda kullanilan; baskil, kesme, cizgili
ve jakar desenli gesitleri bulunmaktadir.

Payetli Kumaslar: ipek, tafta, saten, ince organze, sifon
ya da dantellerin Gzerine pul, boncuk veya straz taslarin
kumasa dikilmesiyle veya baski yontemi ile olusturulan sik
ve goz alici kumaslardir (11).

Danteller: Hassas ve narin gorinurler ancak dikimleri
oldukga kolaydir. Danteller, eskiden elde yapilirken glinimizde
makinede, bakimi kolay pamuk karisimlardan polyester, akrilik
ya da naylondan uretilmektedir.

ipekli Fantezi Kumaslar

ipek Saten: Giiniimiizde kullanim kolayligi ve hafifliginden
dolayi ipek saten kullanilmaktadir. Hafif ipek saten, toplama
kiyafetlerde kullanislidir. Kumasin ylzeyinde 1sik oyununa
dayanan dokuma teknikleri yer aldigi icin kumas fantezi giysi
dikimine uygundur.

ipek Sifon: ipekten yapilan sentetik versiyonlari da mevcut
olan seffaf bir gorlintliye sahip, hafif ve kullanisli fantezi bir
kumas tiirtidiir. ipek sifon giysiler pahali ve zahmetlidir ancak
ozel glinlerde kullanilmasi ve sik giysilerin yapiminda kolay
sekil almasi ve goz alici durusu sebebiyle tercih edilmektedir.

ipek Tiil: Tillerin icinde en iyisidir ancak pahali olmasi
sebebiyle satin almak zor olabilir, bu nedenle houte coutu-
re! (hot kutur) giysilerin dikiminde agirlikli olarak tercih edil-
mektedir.

1 Houte Couture: Yiksek dikis olarak da bilinir, yiiksek kaliteli moda kiyafetlerinin tasarimi ve yapimi

anlamina gelmektedir.

T ——
Gorsel 2.130: Tafta gelinlik

il

Gorsel 2.131: Payetli elbise

f




ipek Krep: Bu kumas, farkli birgok renkte bulunan flos ve viskon
ipligiile krep 6rgusi kullanilarak dokunan bir 6rgiliye sahiptir. Yiin krep
gibi ipek krep de glzel bir gériiniimi olan ve toplanarak yapilan giysi
modellerinde ideal olarak kullanilan liks bir kumastr.

ipek Muslin: ipek iplikten, bezayagi dokumasiyla seyrek olarak
dokunan, yumusak ve ince yapiya sahip bir kumastir.

ipek Tafta: Orijinal olarak ipekten yapilmis olmasina ragmen
sentetik olarak kopyalanmis sert bir kumastir. ipek taftada ¢ozgii
ve atki iplikleri farkli renktedir. Bu dokuma tarzi 1s18in kumasa nasil
vurduguna bagli olarak kumasin farkl gértinmesini saglar. Maliyetinin
yuksek olmasi sebebiyle houte couture kiyafetlerde tercih edilir.

Fular: Hafif ve klasik bir dokuya sahip olan esarp ve fular olarak
kullanilan, ipekten yapilan bir kumas turuddr.

Cin ipegi: Yabani ipekten dokunmus bezayagi 6rgiili, ince, Cin
kumasidir.

ipek Dupion: Dupion (dupyon) ipek, hafif topakli, ham gériniimli
bir kumas olusturmak icin ¢cozgtilerde ince ipek ve atkida kabarik ipek ile
dokunur. DUglin ve gece elbiseleri igin populerdir ¢linki oldukga kolay
sekil verilebilen kumaslardir. Sekil verilebilirligi kismen kumas terbiye
islemlerinden kaynaklanmaktadir. Dupion ipegi, kolaylikla sagaklanarak
pargalandigindan, ham kenar uygulamalari igin ideal degildir.

Brokar: Agir, hafif kabarik, blyulk jakar desenli, liks bir yapiya
sahip ipekli bir kumastir. Bu kumaslar, eskiden cok ugrasilar gerektiren
yontemlerle hazirlanmaktayken glinimizde makineler sayesinde az
zamanda daha cok ve daha kolay Uretilmektedir.

Goérsel 2.132: ipek miislin

Gorsel 2.133: ipek tafta
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Bu ¢alismada, fantezi kumaslarda dikim teknikleri ¢alismalarini yapmak
amaclanmaktadir.

2.6.13. Fantezi Kumaglarda Dikim Teknikleri

Kullanilacak Arag Geregler
» Dikis makinesi, Utu, kumas, at kili seridi dantel, cetvel, isaret kalemi, toplu igne, makas

islem Basamaklari
Sifon Kumas Dikisi

» Sifon kumasi A4 boyutunda kesiniz ve boyuna ikiye ayiriniz.

> ingiliz dikisi yapmak amaciyla diiz yiizleri birbirine bakacak sekilde iist tiste koyup 1 makine
ayagindan dikiniz ve Gtileyiniz.

» Ceviriniz ve dikis paylari iceride kalacak sekilde Ustten tekrar dikiniz.

» Calismanizi Gtlleyerek dikim islemini bitiriniz.

B EE

Gorsel 2.135: Sifon kumas dikisi

Dantel, Giipir Kumas Dikisi
» Dikilecek kismi Gtileyiniz.
» Kaymamasi icin ignelenerek sabitleyiniz.
» Birlestirilecek gpur parcalarini desenin 0,5 cm disindan kesiniz.

» Dz yuzlerini Ust Uste getirerek dikis yapiniz.

» Dikisin fazla payini kesiniz.

Gorsel 2.136: Glplr kumas dikisi
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Tiil Kumas Dikisi

» Tul kumasi A4 boyutunda kesiniz ve boyuna ikiye ayiriniz.

> Birer cm (st Uste getirerek uygun renk bir dikis ipligi ile _ -
dikiniz. o o G EE

» Dikis paylarini 0,5 cm inceltiniz.

> Utileyerek til kumasinin dikim islemini bitiriniz. S
Gorsel 2.137: Tal dikisi

Saten Kumas Dikisi
» Saten kumasi A4 boyutunda kesiniz ve boyuna ikiye ayiriniz.
> Kenarlarini overlok dikisi ile temizleyiniz.
» Kumasi diiz yizleri birbirine bakacak sekilde st iste koyup 1 cm’den dikiniz.
> ikiye acarak utiileyiniz.

Gorsel 2.138: Saten kumas dikisi
Kadife Dikisgi
» Kadife kumasi A4 boyutunda kesiniz ve boyuna ikiye ayiriniz.
> Tuy (hav) yonune dikkat ederek ylzl yuziine bakacak sekilde st Uste yerlestiriniz.
» 1 cm’den makine c¢ekiniz.
> ikiye acip Utiileyerek dikis islemini bitiriniz.

Gorsel 2.139: Kadife kumas dikisi

Dikkat Edilecek Noktalar

» Fantezi kumaslar hassas kumaslar oldugu icin Gtlliime islemlerinde gerekirse (itl bezi
kullaniniz.

» Isi ve buhar ayarini kumasin hammadde 6zelligine gore ayarlayiniz.
» Makine ignesi se¢imini, hassas kumaslar olmasini goz 6niinde bulundurarak yapiniz.
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KONTROL LIiSTESI

Yapacaginiz Giyside Siisleme Calismalari asagida verilen kontrol listesinde yer alan olgltlere
gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu olgitleri dikkate aliniz.

OLGUTLER EVET HAYIR

1. Calismaya baslamadan once ortami is sagligi ve glivenligi
tedbirleri kapsaminda ¢alismaya hazirlar.

2. Calismada kullanilacak arag gerekleri hazirlar.

3. Calismada kullanilacak kalibi, teknige uygun olarak hazirlar.

4. Kalibi, kumasa, diiz boy ipligine dikkat ederek yerlestirir.

5. Kumasi, kalip isaret ve ozelliklerine gore keser.

6. Makineyi, dikime hazirlar.

7. Kesilen pargalari, islem basamaklarina gére sirasiyla diker.

8. Dikim esnasinda dnemli noktalara dikkat eder.
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9. Gerekli agsamalarda Gtileme islemini yapar.

TEMEL DiKiS TEKNIKLERI

10. Zamani verimli kullanir.




———

KALIP HAZIRLAMA VE OLCU ALM

TEKNIKLERI J

Konu Bagslhiklari

3.1. Kalip Hazirlama Teknikleri
3.2. Olcii Alma Teknikleri
3.3. Teknik Foy

~ Toplam siire: 14 ders saati
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3. KALIP HAZIRLAMA VE OLGU ALMA TEKNIKLERI

Kalip, giysi Gretiminin ilk ve en dnemli basamagini olusturur. Giysi tretiminde kalip kullanmak,
giysinin kalitesini ve Uretim is akisini 6nemli derecede etkilemektedir. Kalip hazirlamada sisteme
uygun ve dogru alinan olgller, kalip hazirlamanin en énemli unsurlarindandir. Kalip hazirlama
teknigine gore Ol¢l alma yontemi de degisir. Calisilacak kalibin teknigine uygun 6l¢t alinmalidir.
Hazir giyim sektoriinde teknik foy hazirlama asamasindan sonra kaliplar ¢ikarilir.

Kalip hazirlama tekniklerini uygulamak.

3.1. KALIP HAZIRLAMA TEKNIKLERI

Giysinin viicuda oturmasini saglamak lizere tercih edilen gizim sistemlerini kullanarak pek cok
Olgl ve cesitli formiller yardimiyla, hesaplama yontemiyle olusturulan ve kagida cizilerek yansitilan
2 boyutlu goruntilere kalhip adi verilir. Ginimizde giysi kaliplari, bilgisayar destekli kalip hazirlama
sistemleriyle U¢ boyutlu olarak ¢alisiimaktadir.

Kalip, bir seyin sekil bakimindan 6rnegi olarak da adlandirilabilir. Giyimde kalip; hazirlanacak
olan giysinin, modeline gore, giyecek kisinin 6lclilerine uygun bir sekilde hazirlanmis pagalardir (6n
beden, arka beden, kol, etek vb.). Giyimde kullanilan kaliplar ¢esitli tekniklerle hazirlanir. Bunlar;
Bicki sitemi ile kalip hazirlama,

Model paftalarindan kalp hazirlama,
Numune Uzerinden kalip hazirlama,
Bilgisayar destekli kalip hazirlama,
Drapaj yontemi ile kalip hazirlama,

Hazir giysi Gzerinden kalip hazirlama,

YV V V V VY VY

Pratik yontem ile kalip hazirlamadir.

3.1.1. Bicgki Sistemi ile Kalip Hazirlama

Bicki sistemi ile kalip hazirlama, bir giysi icin gerekli olan kaliplarin viicut 6lgilerine gore,
cesitli bigki teknikleriyle gizilmesidir. Ginimuzde gelistirilmis bir¢ok bicki sistemi (Miller, Optikon,
Contec, Optimass, Metrik, vb.) kullaniimaktadir. Bu kalip sistemlerinin ortak 6zelligi, her birinin kendi
standartlarina gore gelistirdigi Ol¢li alma teknigi dogrultusunda ¢alismasidir. Ortak 6zelliklerinden
bir digeri ise standart 6lgl tablolarindan yararlanilmasi ve bdylelikle standart kalip gizimlerine
ulagmalaridir. Seri Gretim igin uygun gizim sitemlerinden biri olan “Miiller Kalip Sistemi” Almanya’da
gelistirilmis bir kalip sistemi olup lkemizde de yaygin olarak kullaniimaktadir. Bu standarda gore
hazirlanmis olan kadin giyiminde kullanilan élgller, Tablo 3.1’de, giyim gesidine gore verilen bolluklar,
Tablo 3.2’de gosterilmistir. Hazir giyim tretimi yapan isletmeler, kendilerine gore olusturduklari 6lgl
alma teknikleri ve 6l¢l tablolarini kullanmaktadir.

4
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Tablo 3.2: Kadin Giyim Cesidine Gore Bolluk Tablosu

Elbise-Bluz-Gomlek Ceket Manto S
. © © ‘© e o
OLCULER S £ 35 5 € 5 o € ©° o] c
() o 3] () o o () o o ©
2 2 2 e
Ay  Arka yaka - - 0,5 0-0,5 0,5 1 0,5-1  1-1,5 1,5
Sy Sirtyiksekligi 0,5-1 1-1,5 1,52 1,525 2-3  3-4 23 37 4-8
Ag Arkagenislk 05 051 1 051 1 1 11,5 1,5-2 2
Kg Koltuk genisligi 1-1,5 1,52 3 1,52 2-3 3-3,5 2,5-3,5 3,5-4 5
Og Ongenislik 11,5 1,5 1,52 11,5 2 2 2 2 2-2,5
B Bel 12 24 46 36 47 57 46 68 bBeldepens g5, 5
yoktur.
Modele gore
K Kalca 1-2 2-4 | 4-6 2-4 4-7 5-7 4-6 6-8 bolluk verilir. 1-2

Not: Tabloda sirt yiiksekligi disinda verilen bitiin bolluklar, yarim beden igindir.

» Tablodaki bolluklar esnemeyen kumaslar icindir.
> Orme kumaslarda, kumasin esnek ve elastik yapisi gz dniinde tutulur.
» Yukardaki bolluklar model 6zelligine gére degisebilmektedir.

3.1.2. Model Paftalarindan Kalip Hazirlama

Cesitli sistemlere gore hazirlanarak piyasaya surilen temel kaliplar ve model uygulamali
kaliplarla beraber moda dergilerinin paftalar halinde ekleri olan model uygulamali hazir kaliplar
da bulunmaktadir. Ginimiuzde yerli ve yabanci hazir kaliplar, ¢esitli beden numaralarina uygun
giysilerin kaliplarini vermektedir. Hazir kaliplar elde etmek i¢in model anahtarlarindan modelin, kalip
numarasi gizgi ve rengi 6grenilerek serilestirilmis kaliplardan kopya yoluyla hazir kaliplar elde edilir.
Segilen kaliplar her Glkenin kendi standartlarina uygun hazirlandigi igin kaliplar tizerinde galismadan
once, 6l¢u kontroli ve gerekli tim diizeltmeler yapilmalidir.

3.1.3. Numune Uzerinden Kalip Hazirlama

Kalip hazirlama tekniklerinden biri de numune (izeninden 6l¢t alinmasidir. Numune lizerinden
Urlinlere gore dogru 6lct almak igin dlcim yerleri bilinmelidir. Numune 6lgiim yeri, bitmis hazir
giyim parcasinda tespit edilen dlciim yerinin adidir. Olciim vyeri icin tespit edilen 8lcii degeri
santimetre (cm) olarak tanimlanmuistir. isletmeler, kalite organizasyon biriminden sorumlu kisilerin

ve calisanlarin, tek dil ve tek anlatimla dlciim yerlerini tespit etmesini ve bu kontrollerin ayni bakis
acisiyla yapilmasini saglamaktadir.

3.1.3.1. Numune Uzerinden Olgii AlImada Dikkat Edilecek Noktalar
» Tim o6lgim yerleri gerdirilmeden 6lgulmelidir.
» Alici firmanin talebi, teknik foyd, siparis formu, dlclim yerleri tariflerinde esas alinmalidir.
> Urlinin esneme pay! ve tusesi' gz dniinde bulundurulmalidir.
» Urline ve model 6zelligine uygun olarak élgiim yerleri belirlenir.

1 Tekstilde tuse kumaslara dokundugumuzda bize verdigi hissi anlatmak icin kullanilir (yumusak tuseli, kaygan
tuseli vb.).




3.1.3.2. Uriin Gruplarina Gore Minimum Olgiim Yerleri
Olgtim yerleri, hazir giyim konfeksiyon tretiminde triin gruplarina gére kontrol asamasinda

dlciilerek kontrol edilmesi gereken minimum 6lciim yerlerini icermelidir. Uriin gruplarina gére
minimum 6lciim yerleri asagidaki Tablo 3.3’te ve Sekil 3.1, 3.2, 3.3, 3.4, 3.5 ve 3.6’da gosterilmistir.
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Tablo 3.3: Uriin Gruplarina Gére Minimum Olgiim Yerleri

Spor ceket, klasik ceket
GOogus genisligi
Bel genisligi
Basen genisligi
Etek genisligi
Omuz genisligi
Kol boyu
Pazi genisligi
Boy
Yaka acikligi ve yaka disuklugi

Bluz, gomlek, yelek

GOgus genisligi

Etek genisligi

Omuz genisligi

Kolboyu*

Paziya da kol evi §eni§Ii§i ya da kol evi derinligi
Kol agiz genisligi .

Yaka cevresi, yaka genisligi

Yaka acikhigi ve yaka distklUgu

Model boyu

Etek

Bel geni§ligi/keper genisligi
Basen genisligi
Etek genisligi
Etek boyu
Tshirt, sweatshirt, kazak, stiveter
GOogus genisligi
Etek genisligi
Omuz genisligi
Kolboyu*
Paziya da kol evi §eni§Ii{gi ya da kol evi derinligi
Kol agiz genisligi
Yaka aciklig1 ve yaka disuklGg
Yaka gevresi - gerilmis

Yaka aciklig1 ve yaka disuklugi

* [stenilen modele 6zgii olarak
2 Duz formlarda iptal edilebilir.

3 Genis formlarda iptal edilebilir.

VVVVY VVVVVVVVVYVYVYY YVVVVVYVYYVY

YVVVVYVYVY

Ceket, mont, manto

Gogls genigligi
Etek genisligi
Omuz genisligi
Kol boyu

Pazi genisligi

Kol agzi genisligi
Boy

Elbise
GOgus genisligi
Bel genisligi1
Basen genisligi
Etek genisligi
Omuz genigligi
Kolboyu*
Pazi cevresi
Kol evi genisligi ya da kol evi derinligi
Kol agiz genisligi
Yaka cevresi, yaka genisligi
Yaka aciklig1 ve yaka disuklug
Boy
Pantolon
Bel genisligi/kemer genisligi
Basen genisligi
Paca genisligi
Yan boy
ic boy
Body, mayo giysisi

GOgls genisligi veya 6n alt gogls genisligi
Bel genisligi

Basen genisligi

Omuz gegisligi ve aski eni

Kol boyu

Pazi cevresi

Kol evi genisligi ya da kol evi derinligi

Kol agiz genisligi

e




3.1.3.3. Uriin Gruplarina Gére Minimum Olgiim Yerleri

Gomlek
Yaka |Acikhgi
— & CeE Takim
Yiksekligi
S L
X
Boy S g
A. Gogus |e
S @og,j/> Genisligi
&y
o
Bel |
Genigligi [\
L)
WSO |~ Etek
Genisligi
G
g \
oy 1
jaliac e \&
\_/
Sekil 3.1: Gomlek minimum o6lgim yerleri
Ceket
Yaka
Aciklig

Bel
O

enisligi

O

Basen|Genisligi

Etek Genisligi &
Sekil 3.2: Ceket minimum &l¢liim yerleri




Sweatshirt

Yaka Acikhgi
T

Gogus Genisligi
\

Boy
A

TR

Etek Genisligi
Sekil 3.3: Sweatshirt minimum 6l¢iim yerleri

Tigort

Yaka Acikhgi

Yaka Dusuklugi

— @ —

Gogus Genigligi

Etek Genisligi

Sekil 3.4: Tisort minimum o6l¢lim yerleri

e




Pantolon

Bel Genigligi
--------- o |\ [Kemer Genisligi
—F X Cep Cep
l N Pozisyonu Takim Yik.
""""" AB Olgusti ™ 4

Yan Boy

Ag Genisligi

= = .
Paca Genisligi

- \Basen Genigligi

Sekil 3.5: Pantolon minimum 6l¢iim yerleri

Body

Bede

‘\5\'\%\
lxs\“ee“‘/ Kol Evi
p ol Evi
/\ Yaka Acikhg ‘ Diistkliigi
\ Kol Evi

Yaka Dustklugu Genisligi

\

Bel Genigligi

n Boyu

On Alt Goglis Genisligi
Gogus Genigligi
Yan Boy

Basen Genisligi

Ag|Genisligi

Sekil 3.6: Body minimum 6l¢iim yerleri




3.1.4. Bilgisayar Destekli Kalip Hazirlama

Bilgisayar destekli kalip hazir-
lama sistemleri genel olarak me-
ni ve alt mentlerle calisan kalip ESWW® 2 - 87 XX sl - @ = X - [ ‘_ ! m

hazirlama ve serileme islevlerini |
yerine getirmektedir. Bu sistem-
lerilk olarak 1970’li yillarin orta-
larinda giyim sanayinde kullanil-
maya baslanmistir. Buglin piya-
sada oldukca gelismis kalip ha-
zirlama, serileme ve pastal plani
hazirlama sistemleri yaygin ola-
rak kullanilmaktadir. Kalipta bil-
gisayar sistemleri genellikle 6r-

nek kaliplarin bilgisayara tani- Gérsel 3.1: Bilgisayarli kalip programinda

tildigi bir giris programi, serile- kalip hazirlama ekran goruntusu

me, model gelistirme mendleri ve pastal programi olarak kalip ve pastallarin cizildigi sistemlerden
meydana gelmektedir. Bu sistemlerle, kaliplarda yanlislik orani azalirken kesimde fire verme orani
minimum dizeye indirilmektedir. Béylece firmalarin zamani verimli kullanmalari saglanirken daha
hizli Gretim igin bilgisayar destekli kalip hazirlama sistemleri tercih edilmektedir.

e I et o R L T el T

3.1.5. Drapaj Yontemi ile Kalip Hazirlama

Drape (Fr. Draper), Fransizca bir kelimedir. Giysilere yapilan gesitli
pililer, blzgller ve verilen sekiller anlamina gelir. Drapaj ise drapeden
turetilmistir. Giyim tasarimcilari, model ve kalip hazirlamak igin birgok
degisik yontem kullanirlar. Ozellikle moda evlerinde, bu konuda yeter-
li egitime sahip kisiler, degisik model 6zelligi tasiyan, fazla kesikli, asi-
metrik, drapeli modelleri uygulayabilmek icin drapaj yontemi ile kalip .
hazirlama teknigini kullanir. Bu ¢alisma canli veya cansiz manken yardi- ' 1 1
mi ile viicuda kolay uyum saglayan, cok ince ve yumusak kumas veya
kagit kullanilarak prova teknigi ile modelin tim 6zelliklerinin verilmesi ;
ile yapilir. Drapaj yontemi genellikle siparis giyim Giretiminde tercih edil- < \L

mektedir. Seri Uretim igin uygun bir yontem degildir. et

3.1.6. Hazir Giysi Uzerinden Kalip Hazirlama Gorsel 3.2: Drapaj calismasi

Bitmis bir giysi, mankene giydirilir veya masa Uzerine dlizglince yerlestirilir. Kagit veya ince bir
kumasin giysi lizerine dikis, pens, pili ve kup yerlerinin tam bollugu verilerek igneleme yontemiyle
kopyasi alinir. Baska bir ydontem de bitmis giysi, dikis yerlerinden sokilerek ayrilan parcalari Gtliy-
le diizeltilir. Utiilenen parcalar diiz boy ipligine dikkat edilerek kagit izerinde 8lcii kontrolii yapilir
ve kalip ¢izilmeye hazir hale getirilir.

3.1.7. Pratik Yontem ile Kalip Hazirlama

Pratik ydntem ile kalip hazirlama kisinin kendi mesleki deneyimlerine dayanarak yapilan uy- |
gulamalardir. Bu yonteme goére hazirlanmis ayni beden ve modeldeki iki kalip birbirinden farklilik
gosterir. Bunun sebebi ise giysi dikmeyi kendine meslek edinmis kisilerin her birinin kendine 6zgi
yontemlerle birbirinden farkli kalip ¢cikarmasidir.

7

| ( \\
N/
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AMAC
Olcii alma tekniklerini agiklamak ve tanimak. U

3.2. OLGU ALMA TEKNIKLERI
3.2.1. insan Viicudu Olgii ve Oranlari

Antropometri, insan viicudunun boyutlariile ilgilenen bir bilim dahdir. Giysi tasarimi sirasinda,
insanin fiziksel ve yapisal 6zelliklerini belirlemeyi amaclayan antropometrinin bilgilerine basvurmak
basarili bir tasarim olusturmanin ilk kosullarindan birisidir. Bunun igin dncelikle antropometrik
Olglimlerin neye gore alindigini bilmek gerekir. Viicut oranlari kisiden kisiye farklilik géstermektedir.
Fakat antik Yunan ve Rénesans dénemlerinde oldugu gibi bas, 6l¢i olarak kabul edilmis, ideal insan
figliriini olusturmakta sekiz bas kanon kullaniimistir. insan figiirii ciziminde kullanilan orantilar ve
bunlarin birbirleriyle olan iligkilerini iceren kural veya sistem kanon olarak tanimlamigtir. Kanonun
bir 6lctsiiniin birimine karsilik gelen 6l¢li ise modiil olarak tanimlanmistir. Ronesans’tan giinimiize
kadar kullanilmis olan modiil, insan basina 6lgit olan bir ylksekliktir.

“Orantili dagilim kuralinin sekizli dagilim sistemine gore viicudun enlemleri;

i
£
feind

. Y& bas uzunlugu,

. Y& cene ucu ile beden hatti (gogus ucu),
. Y& beden hatti ile bel hatti arasi,
. ¥& bel hatti ile kalga dusukligi hath arasi,

. Y& kalca dustikligli hatti ile tst bacak yarisi arasi,

o U B~ W N

. 78 Ust bacak yarisi ile diz alti arasi,

~N

. Y& diz alti ile baldir arasi,

8. % baldir ile topuk arasidir (KURT, 2007).”

Sekil 3.7: 8 Basli kanonda erkek ve kadin viicut oranlari |
8 fis arasindaki farkliliklar 8

Sekil 3.7. de gorildiagu gibi kadin ve erkek viicudu arasinda bazi farklar vardir.

» Kadin basi erkegin basindan biyuktar.

» Kadin omuzlari erkegin omuzlarindan dardir.

» Kadinlarda gogusler daha asagidadir.

» Kadin beli erkek belinden daha incedir.

» Kadin gobek deligi erkek gobek deliginden daha asagidadir.
» Kadinda kalca erkege nispeten daha buyuktir.
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Sekil 3.8: Bebek ve cocuk viicut oranlari

0-1YAS 0-

Cocuk viicut oranlari, yetiskin viicut oranlarindan farkhliklar gésterir. Cocuk bedeni yasla birlikte
blyldikce yetiskin viicut yapisina benzemeye baslar ve gelisimini tam olarak tamamladiginda
yetiskin gorinimiine ulasmis olur. Sekil 3.8. de verilen 0-15 yas araligindaki bebek ve cocuk viicut
oranlarinda, su ozellikler gbzlenmektedir.

» Bas orani tam boyla karsilastirildiginda bayktir.

» Ceneden gobege kadar uzunluk oranlari blyuklerinkine benzer.

» Tam boy ile karsilastirildiginda gévde buyuklerinkine oranla daha uzundur.
» GOgus kafesi daha dardir.

» Tam boy ile karsilastirildiginda kollar ve bacaklar kisadir.

Cocuk viicudunun gelisimi stiresince, sadece boyda ve ende degil, ayni zamanda orantilarda
da degisme yasanmaktadir.

3.2.2. Viicut Tipleri ve Durus Tipleri

Blylime, gelisim, fizyolojik fonksiyonlar, hastalik ve davranis problemlerine isik tutmak amaciyla
fiziki yapinin siniflandirilmasina ihtiya¢ duyulmustur. Fiziki yapi siniflamasi, viicut kompozisyonunun
dis ozellikleri dikkate alinarak yapilmis ve antropometrik élgtimler yardimiyla fiziki yapi 6gelerine
dayali olarak gelistirilen somatotip siniflama ortaya ¢cikmistir. Somatotip; viicudun dis 6zellikleri
dikkate alinarak kaslilik, yaghlik ve incelik (zayiflik) iliskilerinin bilimsel yontemlerle belirlenmesi
anlamina gelmektedir. Somatotip profili, bir kisinin giyim amaciyla vicut profilinin belirlenmesini
saglamakta ve olgulendirilmeye yardimci olarak giysi se¢ciminde belirleyici olmaktadir.

Sheldon (Saldin), insanin sadece fiziki tiplerine gore siniflandirilamayacagini, siniflandirma
yaparken insanlarin kisilik 6zelliklerinin de dikkate alinmasi gerektigini belirtmistir. Sheldon 4000
erkek Universite 6grencisinin 6nden yandan ve arkadan fotograflarini cekerek 1940°da yayimlanan
“Insanin Atlasi (Atlas of Men)” adli kitabinda bu viicut tiplerinden bahsetmistir. Sheldeon, insanlari,
yaglilik, kashhk ve incelik 6zelliklerine gore 3 temel bilesenle siniflandirmistir. Bu siniflamalar ise
endomorfi, mezomorfi ve ektomorfi seklindedir.




1 1 a ('
{ !l ] ]
i L A —
2 - “ 1 7
IH‘.' ’ & i LS F I |
| b ! -i ' ‘. v L4 «
J I @ o !
|
. - - - - -l el
Endomorf Mezomorf Ektomorf

Sekil 3.9: Viicut tipleri

Endomorfi (Endomorph): Yagh Viicut
» Yuvarlak ve yumusak viicut 6zelligi gérinimine sahiptir.
» GOgus ve karin bolgesi yaghdir.
» Buyuk yuvarlak kafali ve kisa kalin boyunludur.
» Yiksek kare omuzlari vardir.
» Yayvan kalin govdelidir.
» Yagli bir gogis yapisi hakimdir.
» Kisa kolludur.
» Genis ve sarkik karinlhdir.
» Bacaklar kisa ve kaba goruntmludur.
» Yavas metabolizmaya sahiptirler.

Mezomorfi (Mesomorph): Kash Viicut
» Kas- iskelet sistemi gelismis, sert ve kuvvetli gérinime sahiptir.
» Kemikler iri ve kalin kaslarla gevrilidir.
» Omuzlar genis ve govde genellikle yukaridadir.
> On kol kalin, el, bilek ve parmaklar iridir.
» Govde cok buyuktlr ve nispeten incedir.
» Bacaklar, govde ve kollar genellikle kemik olarak iri yapili ve fazla oranda kaslidir.

Ektomorfi (Ectomorph): ince Viicut
» Vicudun ince, narin ve kibar gériinime sahiptir.
» Kemikler kiiglk ve kaslar incedir.
» Omuzlar duslktr.
» Kollar ve bacaklar uzundur.
» Govde kisadir.
» Omuzlar dar, kas orani azdur.
> Ince soluk benizli, ufak kalipli ve belirsiz kalgalara sahiptirler.




3.2.3. Temel Olgiiler ve Yardimci Olgiiler

Miiller kahp sistemine gore hazirlanacak giysilerin, insan viicuduna uyumunun saglanmasi,
temel Olcilerin tam ve teknigine uygun olarak alinmasiyla gerceklestirilebilir. Giyim endustrisi ve
egitiminde, temel olgllerin yardimiyla ve viicut oranlari da dikkate alinarak olusturulan standart
vicut 6lci tablolari kullanilir. Bu tablolardaki olgller iki grupta incelenebilir.

> Temel Olgiiler: Hataya sebep vermeyecek sekilde, bir i¢ giyim izerinden viicudun,
teknige uygun olarak alinan olguleridir.

> Yardimci Olgiiler: Temel dlciileri hatasiz bir sekilde aldiktan sonra temel dlgiilere
uygulanacak formillerin hesaplanmasi ile yardimci dlcliler elde edilir. Elde edilen yardimci
Olcller, birey lizerinden teknige uygun olarak alinan yardimci dlgllerle karsilastirilarak
kontrol edilir.
Yardimci olculer iki gruba ayrilir.
> Uzunluk Olcileri
> Genislik Olciileri

Tablo 3.4. Temel Olciiler ve Yardimci Olciiler
Temel Olgiiler

Kisi dik durumdayken bas tepe noktasi ile ayak tabani arasinda

1 Tam boy (Tb):
am boy (Tb) 6lgllen mesafe tam boy dlgusudr.

Kisinin koltuk altlarindan ve gogis cikintisi boyunca yatay

2 S e e olarak gecirilen mezura ile alinan él¢uddr.

Bel cevresinde yere paralel olarak gecirilen mezura ile alinan

3 Bel gevresi (B): slcudir

4 Kalga gevresi (K): Kalganin en genis yerinden, yere paralel olarak alinan olgciddir.

Kolu hafif biikerek mezurayi omuz basindan baslayarak bikilmis
5 Kol boyu (Klb): dirsekten geciren ve bilek kemiginin altina kadar devam eden
Olcuddr.

Bedenle boynun birlestigi yerde, boyun ¢evresinden 6n ortada
boyun cukuruna kadar alinan 6l¢tdur.

6 Boyun gevresi(Bg):
Yardimci Olgiiler
Uzunluk Olgiileri

Sirt yiiksekligi Arka yaka ortasindan, koltuk altina denk gelen sirt kismina kadar
(koltuk derinligi) (Sy): alinan uzunluk oélgtsaddr.




10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

Arka uzunluk (Au):

Kalga diisukltigi (Kd)

Model boyu (Mb):

Arka yaka (Ay):

Gogus distkligii | (Gd 1):

Gogus dusukliigii 11 (Gd 11):

On uzunluk I (Ou 1):

On uzunluk 11 (Ou 1):

Arka genislik (Ag):

Koltuk genisligi (Kg):

On genislik (Og):

Omuz genigsligi (Og):

Bilek genisligi (Bg):

Arka yaka ortasindan, bel hattina kadar alinan uzunluk 6lgtstddr.

Arka yaka ortasindan, kalga hattina kadar alinan uzunluk élgtsudr.

Arka yaka ortasindan, model 6zelligine gore degisebilen asagiya
dogru alinan uzunluk olgustdr.

Formdl ile bulunmasi daha saglikli sonuglar veren, arka yaka
ortasindan boyun ile omzun birlesme noktasina kadar alinan
uzunluk olglsuddar.

Arka yaka ortasindan, 6ne dogru gégsiin en yiksek yerine kadar
alinan uzunluk élgusuddar.

Boyun ve omzun kesistigi noktadan, gogsiin en yiksek yerine
kadar alinan uzunluk 6lctstddr.

Arka yaka ortasindan baslayarak gogus dusukluglinin Gzerinden
gecirilerek on bel hattina kadar alinan uzunluk olgisuddr.

Boyunla omuzun birlestigi noktadan, 6n bel hattina kadar alinan
uzunluk olgisuddar.

Genislik Olgiileri

Arkada iki kol arasi, kiirek kemiklerinin tGzerinden yere paralel
olarak alinan genislik 6lgtstdiir. Bu dlctiniin ¥2’si kullanilir.

Formdl ile bulunmasi daha saglikli sonuclar verir. G6glis hatt
Uzerinde, kolun 6n ve arka bedenle birlestigi noktalar arasindaki
genislik mesafesinin kol altindan dlcllmesi ile elde edilir.

Formiil ile bulunmasi daha saglikli sonuclar verir. Onde gogiis
hatt1 Gzerinde iki kol arasi dlcilerek bulunan genislik dlctsuddr.
Bu 6lgtintn ¥2'si kullanilir.

Boyun noktasindan omuz basinda bulunan akromiyan* kemigine
kadar alinan 6lgu birimidir.

Kol normal durusundayken bilek kemigi tizerinden bilek ¢evresinin
Olcilmesi ile alinr.

4 Akromiyan kemigi: Omuz kemikleri arasinda omzun en dik ve omuz tzerinde tam kol birlesim hizasina gelen

hatta bulunan ¢ikintili kemiktir.




1. Tam Boy

2. Gogus Cevresi
3. Bel Cevresi

4. Kalga Cevresi
5. Kol Boyu

6. Boyun Cevresi

ON BEDEN ARKA BEDEN

Sekil 3.10: Viicut izerinden alinan 6l¢lim yerleri

Tablo 3.5: Viicut Uzerinden Alinan Olgiim Yerleri Aciklamasi

7. Sirt Yuksekligi

8. Arka Uzunluk

9. Kalga Dusuklugi

10. Gogulis Dustkluga I
11. On Uzunluk Il

12. Arka Genislik

13. Koltuk Genisligi
14. On Genislik
15. Omuz Genisligi

16. Bilek Genisligi




3.2.4. Olgii Almada Kullanilan Arag ve Geregler
Olcii alma isleminde gerekli olan arag gerecler, calismaya baslamadan 6nce hazir hale getirilmelidir.

Olcii almada kullanilan arag gerecler arasinda; mezura, seffaf plastik cetvel, hareketli cetvel, T cetveli,
bel seridi (lastik, grogren kurdele, kurdele ve ekstrafor), kagit, kalem, isaret kalemi, isaret tebesiri
ve boy aynasi yer almaktadir. Olgiiler islem sirasina gére énce temel dlgiiler sonra yardimci élciiler
olmak tizere sirasiyla alinmasi gerekmektedir. Olgiilerin isimleri bir kagida yazilmali ve 6l¢ii verileri
alindigi 6lgl isminin karsisina dogru yazilmalidir.

3.2.5. Farkh Viicut Tipleri Uzerinden Olgii Alinmasi
Gunlik yasantida pek ¢ok viicut formu bulunmakta olup standart olarak dlctlen viicut formlari,

normal yapida ve sorunsuz viicut sekilleri olarak kabul edilmektedir. Normal yapinin disindaki viicut
Olcileri bahsedilen standart viicut olcllerinin disina ¢ikilmasi sonucu fark edilir.

Normal viicut yapisinin disindaki viicut 6zellikleri;

» Kalkik omuzlar (kisa boyun), diisik omuzlar (uzun boyun),
> One egik omuzlar,
» Kalkik gogus,
» Cikik kirek kemikleri,
» Duz legen kemigi ve duz kalga,
» Vicudun egik veya sarkik durumu (cikik legen kemigi, dusuk kalca, yuvarlak sirt),
» Dik veya gergin durus (dlz sirt 6ne ¢ikmis gogus kafesi),
» X duruslu bacaklar (dizler ice donuktir),
» 0O duruslu bacaklar(dizler disa doniktir),
» Omurganin yana kaymasi, kamburluk ve yerinden kaymis kalca (ters bluyumeler),
» Obezite (erkeklerde genellikle karin kisminda; kadinlarda g6gus, kalga ve baldirda sismanlik),
» Yashliktan kaynakli viicut deformasyonlaridir (boy kisalmasi, sirtin yuvarlaklasmasi, diiz
gobgus, one cikik dizler vb.).
@

=

6. Arka beden normal,
on beden genis

1. Bir omzu diisiik beden

4. Omurganin saga
sola egrilikleri

J 3. Dogu5ta|3 kalga Rorod
/ l cikikligs 5. Bacak esitsizligi

2. Omuzlari normalden 7. On beden normal
dik olan beden arka beden genis

Sekil 3.11: Farkh viicut tipleri




3.2.6. Giysi Se¢iminde Dikkat Edilecek Noktalar

Giysi, insan viicudu ve cevre arasindaki bagin kurulmasinda dnemli bir yere sahiptir. insanlarin
fizyolojik sagliklarini koruyabilen ve psikolojik agidan olumlu etkilendikleri giysileri tercih etmeleri
onemlidir. Renklerin insan psikolojisi (izerinde etkili oldugu bilinmektedir. Sicak renkler, kullanildiklari
yerlerde hareket, canlilik ve nese hissi uyandirirken soguk renklerin de dinlendirici, huzur verici ve
rahatlatici bir etki uyandirdigi yapilan arastirmalarda gozlenmistir. Arastirmalarda sicak ve soguk
renklerin parlak ve agik tonlarinin rahatlatici etki birakmasi, huzur verici olmasi, koyu tonlarinin ise
hlzin verici etki biraktiginin bilinmesi sebebiyle giysilerin se¢ciminde bu bilgilerin dikkate alinmasi
gerektigi distnlilmektedir.

Yukaridaki bilgiler 1siginda cinsiyet ve yasa gore giysi seciminde dikkat edilmesi gereken nok-
talar sunlardir.

Tablo 3.6: Giysi Seciminde Dikkat Edilecek Noktalari

Bebek-Cocuk Giysileri Yetiskin Erkek-Kadin Giysileri
» Kullanish olmasi » Vicut yapisina uyumu
» Kolay giyip ¢ikarma rahatligi » Zevklere uyumu
» Saglikli ve ergonomik olmasi » Bltceye uyumu
» Leke tutmamasi » Renk ve desenlerin uyumu
» Hipoalerjenik olmasi » Sorunlu bolgeleri gostermeyen kumas veya
» Dogal liflerin kullaniimasi (pamuk, keten giysiler olmasi

vb.)

» Sik yikanabilmesi

» Terletmemesi

» Mevsime uygunlugu

» Cocugun yasina ve zevkine uygunlugu

3.2.7.

Modaya uymasi

Hareket rahathgi

Kumas tusesi

Is ortamina uygun olmasi
Yasadigi cevre ve kiltlire uyumu

YVVVYVYYYVY

Olgii Almada Dikkat Edilecek Noktalar

Giyim sektoriinde birey lzerinden antropometrik dlctlerin alinmasinda dikkat edilmesi gereken
onemli noktalar asagida yer almaktadir.

>

>

>

Giyim sektoriinde antropometrik dlciimler yapacak kisinin, insan viicut oranlari ile ilgili
mesleki yeterlilige sahip olmasi gerekmektedir.

Antropometrik Olcilerin alinacagi kalip sistemi saptanmali ve bu sistemin yonergelerine
uygun olarak oélciler alinmalidir.

Olcii alma isleminde gerekli olan arag gerecler calismaya baslamadan énce hazir hale
getirilmelidir.

Olciim sirasinda kisi tizerinden alinacak élciiler belirlenmeli bilgisayar ortaminda veya
not kagidina olciler tek tek yazilmalidir.

Alinan olctler, olgclim yapilan yeri dogru sekilde tanimlama 6zelligine sahip, acik ve
anlasilir olmahdir.

Olciisu alinacak kisi, ciplak ayakla diiz bir zemin tzerinde giinliik durus sekli ile 6lgi
vermelidir.

Hatasiz bir 6l¢limde, kisinin Gzerinde 6lciimde hata olusmasina yer vermeyecek diizglin
bir ic giyim bulunmali ve dlciler i¢ giyim Uzerinden alinmaldir.

Olguisti alinacak kisinin, ic giyimi Gizerinde bel, kalca ve gégiis hatt, bele serit yerlestirerek
belirlenmelidir.




> Olgiiler alinirken mezuranin ¢ok siki veya bol birakilmamasina dikkat edilmelidir.

> Olgii almindailk olarak temel él¢iiler alinmali daha sonra yardimei él¢iilere gegilmelidir.

» Genislik 6lguleri yere paralel olarak viicudun en genis yerleri (izerinden gecgecek sekilde
alinmalidir.

» Uzunluk olcileri yere dik olarak alinmalidir.

3.2.8. Viicut Tiplerine Uygun Giysi Segimi

Stilistlik ve moda tasarimciliginda; canl modelin verdigi pozun, artistik bir forma sokulup,
akici ve kivrak gizgiler kullanilarak gizilmis haline siliiet adi verilir. Silietler ayni zamanda moda
figlirii adiyla da tanimlanmaktadir. Giysi sillieti (kesim), moda tasariminda bir giysinin dis hatlarini
belirlemek yani giysinin insan vicuduna verdigi sekillendirme igin kullanilan bir terimdir. Giysi
silietinin islevi, viicudun normal formunu ortaya koymak veya bu formun digina ¢ikarak vicut

formunun dig gérinimunde farkli gorsellikler olusturmaktir.
Giysi Siliiet Cesitleri

Siluet Cesitleri

1. Ters Uggen Siliiet

Omuz ve gogis kismi, kalca kismina gore daha genis olan ve ayak bilegine dogru
daralan vicut tipidir. Oversize (bliyik beden) ceket ve gomlekler, genisleyen etek ve
pantolonlar, odak noktasinin belde olmasini destekleyecegi icin tercih edilmelidir.

| 2.Sltun Siliet

Vicut tipine diiz bir form veren silliet ¢esidi olarak adlandirilir. Viicudu sarmaktadir.
Bu vicut tipine ait bir giysinin etegi kalgaya tam otururken kiyafetlerin etekleri ve beli
i - viicuda tam olarak oturmaz. Bacaklarin ince olmasi sebebiyle kiyafette bacaga vurgu
\ (1 yapilmasi, viicudun situn ve siradan gorinimind degistirecektir. Bunun icin siitun
I silliete sahip kisiler kisa etekler, uzun ceketler, asimetrik etek uclari tercih edebilirler.

Omuz ve etek ucu ortalama ayni genislikte olup bel formu belirsiz olan ve yukaridan
asagiya dogru diiz inerek dikdértgen gériiniimii olusturan siltiettir. Ust beden ve alt
L <) bedenin esit sekilde olmasi ve gogus kafesinin blyiklGgi 6n plandadir. G6guse vurgu

I/ yapmak amaciyla korseli Gstlikler kullanmak, kisa etek ve uzun ceketler giyilmesi
' ! tercih edilmelidir.



https://eksisozluk.com/?q=stilistlik
https://eksisozluk.com/?q=moda+tasar%c4%b1mc%c4%b1

Sekil 3. 12:
Siltet gesitleri

GOgus, kalca formlari birbirine yakinken bel kismi daha genis olan daire bigimini
andiran bir goriintiye sahip olan siliet gesididir. Yuvarlak beden seklinde bacaklara
vurgu yapmak vicudun yuvarlak kismina yonelen algiyl degistirecektir. Boyu daha
uzun gostermek amaciyla ispanyol paca ve yiiksek bel pantolonlar ve dik cizgili dis
giyim tercih edilmelidir.

Omuz ve gogus kismi, kalga kismina gore daha genis olan ve ayak bilegine dogru
daralan siltiet turidar. Ters Gggen viicut tipinde bacaklar uzun, omuzlar genis ve kalca
dardir. Cok dar kiyafetlerden kaginilmali, viicudun Gst kismi odak kabul edilmeli ve
buna gore giyinilmelidir. Baskili ve renkli Gist giyim tercih edilmeli, daha kilolu gériinime
neden olacagi icin fazla bol Gstlerden kaginilmahdir.

6. Kum Saati Silliet

GOgUs ve kalga 6lculerinin birbirine yakin ve bel hattinin ince oldugu, etek ucuna
dogru genisleyen silliet cesididir. Bel kismina vurgu yapan kiyafetlerden bel detayli piliseli
veya blizglilii pantolonlar, kalem etekler ve diiz paca pantolonlar tercih edilmelidir.

Goglsten kalcaya dogru genisleyen bir forma sahip olan silliiet ¢esididir. Armut
vicut tipine sahip kisiler, viicutlarinin alt kisminda olan odak noktasini ist kismina
cekmelidirler. Odak noktasini Gist kisma cekmek icin desenli bluzlar giymeli, dar tisortler
veya balik¢i yaka kazaklar tercih etmelidirler. Bunun yaninda bel bélgesine vurgu
yapmak amaciyla can etek veya A kesim etek giymeyi tercih etmelidirler.
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AMAC
Teknik foyler Gzerine yapilan bu calismada, teknik féy hazirlama konusundv

bilgi vermek ve uygulama yapmak amaclanmaktadir.

3.3. TEKNIK FOY

3.3.1. Teknik Foy Okuma

Teknik, bir sanat, bir bilim, bir meslek dalinda kullanilan yontemlerin hepsi anlamina gelmekte,
foy ise, Fransizca “feuille” (foi) soziinden gelmekte ve kisa bilgileri iceren belge anlamini tagimaktadir.
TDK’de yer alan bu tanimlara gore teknik féy; sanat, bilim ve meslek dalinda kullanilan yéntemlerin
hepsinin veya dnemli kisimlarinin kisa bilgiler halinde bir belge, yonerge, kilavuz veya sema Uzerinde
yol gosterici nitelikte toplanmasi anlamina gelmektedir.

Giysi Teknik Foyii: Giyimde lretimi yapilmasina karar verilmis trinin, tasarim ve kalip
ayrintilarinin gosterildigi ana ve yardimci malzemelerinin neler oldugunun anlatildigi, bu malzemelerin
hangi asamalarda ve lirlintin neresinde kullaniimasi gerektigini anlatan bir ydonerge veya kilavuzdur.

3.3.2. Giysi Teknik Foyiinde Bulunmasi Gerekenler

Giysi teknik foyleri hazirlanis amaclarina gore icerik acisindan farklilik gostermektedir. Hazirlandiklari
Ulkenin hazir giyim sektortnilin yapisi, ekonomisi, hazir giyim sektortnin islerligi, uluslararasi
ihracattaki roli ve gereksinimleri, firmanin veya isletmenin irinden beklentileri, sektorde en cok
tercih edilen foylerin varligi ve daha pek ¢ok sebeple giysi teknik foyleri her firmanin belirlemis
oldugu kapsama gore olusturulur.

Bir teknik foyde;

» Teknik foyin hazirlandigi firmanin adi,

> Sezon,

» Marka adi,

Model adi,

Uriin adi,

Tasarimci adl,

Modelist ad,

Teknik ¢izim 6n-arka,

Model ayrintilarinin teknik gizimi,

Etiket,

Beden numarasi,

Kumas 6rnegi,

Digme, fermuar, iplik, tela gibi yardimci malzemelerin 6rnekleri,
Model Ozellikleri (modelin sézel anlatimi, description (diskripsin)),
Uretim prosesi,

Hangi dikis tlr ile dikilecegi,

YVVY VY VVVYVYVVYYVYYVY

Kullanim ve bakim talimatlari bulunabilmektedir.




3.3. TEKNIK FﬁY _

3.3.3. Teknik Foy Ornekleri
Konu icerisinde verilen teknik foy ornekleri farkh teknik foylerin hazirlanma sekillerinin gorilmesi
ve teknik foy hazirlarken faydalanilmasi amaglanarak hazirlanmistir.

TEKNIK FOY

Pretty Tekstil isletmesi N
Tasarimci : |. B. Modelist :S.T.E. Te;(:lll(. ioy
Sezon :ilkbahar /Yaz  Model : Havug Pantolon ye:
Tarih : 08.06.2020 Siparis Numarasi : AO1
Kemer Genisligi
T = Etiket
ZCH{ 1cm} 36
d— )
A— — Tcm |
5cm
.~ \Pantolon
Boyu Kumas ve Aksesuar Detaylari
Kumasg Taru
%100 Pamuk Fermuar Plastik
Pantolon
- Kemeri .
Dagme Kullanilacak Kumas ip
Digme %100 Pamuk
Fermuar
Dikisi On Pensler . .
Sekil 3. 13: Havug pantolon teknik gizimi

Model ozelligi Kullanilacak Dikisler

» Havug pantolon, bilek boyunda, fermuarh, digmelidir ve
onde ve arkada dorder pens yer almaktadir. —

» Pantolon pargalarina dncelikle 3 iplik overlok dikisi uygulanir.

» Pantolon 6n ve arka parcalarinda isaretli olan pensler dikilir. —

» Pensler yan dikislere bakacak sekilde Gtilenir.

» Pantolon yanlari ve i¢ pagasi diiz makine dikisi ile birer cm
den dikilerek birlestirilir.

» Fermuar pantolona dikilir.

> Kemer pantolona dikilir. A E

>

Pantolon pacasi kivrilarak 2,5 cm’den dikilir. —
®




Model Kodu: PRHN — 346 Beden Numarasi: 36 — 38 — 40

Model ismi: Model uygulamali etek Sezon: ilkbahar/Yaz
Model Tanimi: Model uygulamali biyeli, asimetrik etek = Tarih: 21.05.2020
Siparis Numarasi: 346 — 01 Miisteri: PRHN

Model Analizi: On beden asimetrik olup verev kesim ve yirtmac calisilmistir. On etekteki verev
kesimin kenarlarina 0,5 cm biye yerlestirilmistir. Bel genisligi 3,5 cm olup bel ¢cevresinin 5/6’sinda
cahsiimistir. Etekte pervazla bel temizleme teknigi uygulanmistir. Arka beden biitlin, diiz ve pensli
cahsilmistir. Etek astarl olup gizli fermuar yan dikiste ¢alisiimistir.
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Sekil 3. 14: Model uygulamal etek teknik gizim
Beden
No 36 38 40 » %50 viskoz %50 polyamid kumas
. Kapama dikisi: 1,2 cm > Ipek astar
Bel 66|70] 74 KIVFI)I’ma . |§3 5' om > % 100 polyamid ince bez tela
Kalca 90 94 98 payL- 3, » Naylon disli gizli fermuar
Yirtmag payi: 4 cm o .
Kalca Diger dikis paylari: 1 cm » % polyester askilik (liset)
diistkligi 20 | 20 | 20 ' » % 100 polyester beden etiketi

0 .
Etek boyu 55 55 55 » % polyester yikama talimat

00-A2-272 00- D2 - 354 00-E2-102
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A. Asagidaki climlelerde bogs birakilan yerleri uygun sekilde tamamlayiniz.

1. Hazir giyim Gretiminde .....cccevveveveeeeeceeecreeennen, yararlanilarak Uretilecek olan giysinin
kaliplari hazirlanir.

2. Giyimlerinde oversize (blyik beden) ceket ve gomlekler, genisleyen etek ve pantolonlar,
odak noktasinin belde olmasini destekleyecegiigin .......cceceeveecveciecieseennen, sillete sahip
kisiler bu giyim seklini tercih etmelidirler.

3. Olclialmada .ccoeeueeeeeeeccecceeeae cetvel, kagit-kalem gibi arac gerecler kullanilir.

4. Miller bigki sisteminde kalip giziminde OIgUIEr ....ccvvevvvecieecieeeeeeee, olmak tzere iki

gruba toplanmistr.

Olciisti alinan kisinin viicut yapisina dikkat edilmeli, ....c.ocooveveeieeeeeecceceeenne, bedenler
dikkate alinmalidir.

B. Asagidaki sorularin dogru cevabini isaretleyiniz.

1.

2.

Asagidakilerden hangisi drapeli ve asimetrik bir elbise kalibinin hazirlanmasinda
kullanilan en uygun tekniktir?

A) Bilgisayar destekli kalip hazirlama

B) Drapaj yontemi ile kalip hazirlama
C) Model paftalarindan kalip hazirlama
D) Pratik yontem ile kalip hazirlama

E) Bicki sistemi ile kalip hazirlama

Numune lizerinden 6n etek ucu genisligi ol¢lisiiniin alinmasini ifade eden ciimle
asagidakilerden hangisidir?

A) On etek ucu boyunca yan dikisten yan dikise alinan élctddr.

B) Bel hattindan etek ucuna kadar alinan 6l¢tidur.

C) Arka yakadan etek ucuna kadar alinan oélgtddr.

D) Gergin bir sekilde ribana ortasindan, yan dikise kadar alinan 6lctdr.

E) Omuzdan etek ucuna kadar alinan élgtdur.

3. Asagidakilerden hangisi pantolon minimum 6l¢iim yerlerinden biri degildir?

A) Basen genisligi
B) Paca genisligi

C) Yan boy

D) Omuz genisligi
E) ic boy




4. | Elbise
Il Etek
Il Tisort
IV Ceket
Yukarida verilen giysilerin hangilerinde yaka agikligi dlgiisii kullanilir?
A) lvell
B) II, lllve IV
C) I, NlvelV
D) lllve IV
E) Hepsi

5. Asagidakilerden hangisi temel dlgiilerdendir?
A) Model boyu
B) Arka uzunluk
C) Belgevresi
D) Omuz genisligi
E) Sirt ylksekligi

6. insan viicudu dl¢ii ve oranlari dikkate alindiginda asagidakilerden hangisi kadin ve
erkek viicudu arasindaki farklardan degildir?

A) Kadin ve erkegin bas oranlari birbirine esit degildir.

B) Kadin ve erkek gébegi ayni hizadadr.

C) Kadin beliile erkek beli oransal olarak birbirinden farklidir.
D) Kadin omzu erkek omzundan dardir.

E) Kadinlarda boy erkeklere gore kisadir.

7. Asagidakilerden hangisi bebek ve ¢cocuk giysilerinde tercih etme nedenlerimizden biri

degildir?

A) Saglikli ve ergonomik olmasi

B) Kolay giyip ¢ikarma rahathgi

C) Cocugun yasina ve zevkine uygunlugu
D) Sik yikanabilmesi

E) Giyside boncuk siisleme olmasi

8. Asagidaki bilgilerden hangisi model teknik foyiinde yer almaz?

A) Sezon

B) Parca listesi

C) Model analizi
D) Grafik cizimi
E) Kalip gizimi
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2—6 YAS COCUK GIYSI KALIPLARIJ

Konu Baglhiklari

4.1. Standart Tablodan Olgii Kullanma
4.2. 2-6 Yas Sweatshirt Kalibi
4.3. 2-6 Yas Temel Pantolon Kalibi
4.4. 2-6 Yas Temel Etek Kalibi
4.5. 2-6 Yas Model Uygulamali Etek Kalibi
4.6. 2—-6 Yas Model Uygulamali Etek Ana ve Yardimci Malzeme Hesab

& Toplam siire: 28 ders saati
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4. 2 -6 YAS COCUK GiYSi KALIPLARI

Bebeklikten baglayip ergenlik donemine kadar devam eden siiregte, gelisim agamasinda olan
cocugun hareket ve yeteneklerinin sinirlanmamasi 6nemlidir. Cocuk giysi seciminde en 6nemli
nokta cocugun viicut olgllerine uygun giysilerin secilmesidir. Cocugun cilt 6zelliklerine uygun, saghk
acisindan zararsiz malzemelerden yapilmis, fiziksel ve psikolojik gelisimlerini engellemeyen giysiler
cocuk giyimi icin idealdir.

2-6 yas cocuk giysi kaliplarini hazirlayabilmek icin standart 6lct tablosu, sweatshirt, temel
pantolon, temel etek, model uygulamali etek kalibi ve model uygulamali etek ana ve yardimci
malzeme hesabi yapma, bilgi ve becerilerini 6grenerek 2-6 yas cocuk kaliplarini ¢izebileceksiniz.

Giysi icin gerekli 6lclleri hazirlamak.

41.2 -6 YAS COCUK STANDART TABLODAN GLQU KULLANMA

Kalibi hazirlanacak 2-6 yas grubuna ait giysi 6lcllerini asagidaki standart 6lcl tablosundan
elde edebilirsiniz. 0-6 yas gurubu cocuklarinda boy uzunlugu dikkate alinarak numaralama sistemi
kullanilmaktadir.

Tablo 4.1: 2-6 Yas Cocuk Standart Olgii Tablosu

Yas 2 3 4 5 6
Beden Numarasi 92 98 104 110 116
Tam boy 92 98 104 110 116
Beden 56 57 58 59 60
Bel 53 54 55 56 57
Kalca 58 60 62 64 66
Kol boyu 31 33 35 37 39
Koltuk derinligi 12,5 13 13,5 14 14,5
Arka uzunlugu 23 24,5 26 27,5 29
Kalgca dustkligu 35,5 37,5 39,5 41,5 43,5
Etek boyu 23,5 25 25,5 28 30,5
Model boy Arka uzunluk + Etek boyu

Arka yaka 4,8 4,85 4,9 4,95 5
On uzunlugu 25 26,5 28 29,5 31
Arka genislik 10,7 10,9 11,1 11,3 11,5
Koltuk genisligi 6,6 6,7 6,8 6,9 7
On genislik 10,7 10,9 11,1 11,3 11,5
Omuz genigligi 8,25 8,5 8,75 9 9,25
Kol genisligi 21 24 23 24 25
Bilek genisligi 12,5 12,8 13,1 13,4 13,7
Pantolon boyu 52 56,5 61 65,5 70
Oturus yuksekligi 17,8 18,2 18,6 19 19,4
Paca genisligi 19,4 19,8 20,2 20,6 21

Kalibi hazirlanacak yas grubuna ait giysi icin gerekli bolluk ilavelerini asagidaki bolluk tablosundan
elde edehilirsiniz.




Tablo 4.2: 2-6 Yas Cocuk Giysi Cesidine Gore Bolluk Tablosu

Elbise-Bluz Ceket Manto c
OLCULER [ = [z 3 s f
- = S = = S 5 £ Ke) & €
o 5 o a 5 @ fa 5 @ s
=z = =z
Sirt yiksekligi 1 11,5 1,5-2 1,5-2,5 2-3 3-4 2-3 3445 5-6
Arka yaka -- -- 005 0,5 0,5 0,5-0,7 0,5-0,7 0,5-0,7 0,7-1
Arka genislik 0,5-1 1-1,5 1,52 1-1,5 1,5 1,5 1,5-2 2 2-2,5
Koltuk genisligi 1 1 1,52 1 1,5-2 1,5-2,5 1,5-2,5 2,5-3 3
On genislik 0,51 1-1,5 1,52 11,5 1,5 1,5 1,5-2 2 2-2,5
Bel 15-2 2-3 24 23 2535 3-4 34 a5 Modele o,
uygun
bolluk
Kalca 1,5-2 2-3 24 23 2535 34 3-4 4-5 . - 2
verilir.
Not: Tabloda sirt yliksekligi disinda verilen biitlin bolluklar, yarim beden igindir.
» Bu bolluklar esnemeyen kumaslar icindir.
» Orme kumaslarda, kumasin esnek ve elastik yapisi gz dniinde tutulur.
» Yukardaki bolluklar model 6zelligine gore degisir.
Q ARASTIRMA
_ A
Cevrenizdeki 2-6 yas grubundaki cocuklarin olgllerini alarak standart 6lcl tablosundan
beden numaralarini bulunuz. Buldugunuz 6lculeri arkadaslarinizla paylasiniz.
4 )
Beden NUMArasl: ....cccceveeeeeeesieneeeeenenens
BUtUn Boy 1 e
Beden e
Bel
. J




2-6 YAS SWEATSHIRT KALIBI GiziMmi
AMAG

2-6 yas sweatshirt kalibi cizmek.

4.2. 2-6YAS SWEATSHIRT KALIBI

Kalip hazirlama giysi Gretiminin en énemli asamalarindan biridir. Kaliplar, kalip hazirlama
tekniklerinden yararlanilarak bilimsel ve sistematik yollarla hazirlanir. Kalip ¢izimlerinin daha iyi
anlasilabilmesini saglamak amaciyla gizimlerde sembol ve isaretler kullanilir. Bu isaret ve semboller
anlamlart ile birlikte Tablo 4.3'te gosterilmistir.

isaret — Simge Aciklama
Kesin hat (slirekli kalin hat)
Yardimci ¢izgi (surekli ince hat)
.................................. Kesik kesin hat. Kivirma hatti vb.
!
= Kumas kati orta isareti
i
Kesilecek
Buzgl
Yedirme
Esnetme
Pili
Pilikase
Serbest pili (Pili katlama yoni Ust simgede
ok yonine, digerlerinde ise yuvarlak yone
dogrudur.)




Pens yeri

Birlestirme yeri (kaliplarda)

| ilik yeri
>< DlUgme yeri
Cep yeri
\/\/\/\J Devami var
—— _
| , | Esitleme

iptal edilecek, gecersiz cizgi

Cikarma

Bu iki 6l¢liden biri ya da arasindaki bir

1-3 em 6lgi kullanilabilir.
1-3cm Bu 6l¢iiden 3 cm 6lgii kullaniimistir.
‘ ‘ Dik agl
Diiz boy iplik

Cift yone yerlestirilir.

En ve boy ipligi yoninde yerlestirilebilir.

Her yonde yerlestirilebilir.

Verev hat

5 derece egime kadar yerlestirilebilir.




4.2.1. 2 - 6 Yas Sweatshirt Olgiileri

Uriin élgllendirmeleri, alinislarina gore degisiklik gésterebilir. Teknik cizimde bulunan él¢ti oklari,
genislik ve uzunluk 6lculerinin yer ve sekillerine gore alinmalidir. Cizilen oklar belirlenen uzunluk ve
genislik Olgulerinin baslangi¢ ve bitis noktalarina gizilmelidir.

Kalibi hazirlanacak ve tretimi yapilacak olan Grliniin tim detaylarinin, calisma tekniklerinin,
model analizinin yapildigi, grafik gizimi Gizerinde Olgllerin gosterildigi forma teknik féy denir. Foy
teknigiyle; giyildiginde viicudun kolayca seklini alabilen yuvarlak 6rme giyimlerin, is onliklerin, is
elbiselerin ve viicuda oturmayan dis giyimlerin kaliplari hazirlanir.

TEKNIK FOY
Firma Adi: X Tekstil Konfeksiyon Sezon: Sonbahar/Kis
Uriin: 2 — 6 Yas Sweatshirt Bedenler: 92-116
H H '

Sekil 4. 1: Sweatshirt olglim yerleri

Yas 2 3 4 5 6
Beden Numarasi 92 98 104 110 116
A| Y5 gogus 33 34 35 36 37
B| 72 etek genisligi 33 34 35 36 37
C| Omuzdan boy 41 43 45 47 49
D Omuzdan omuza 29,5 30 30,5 31 31,5
E| Kol evi 16 16,5 17 17,5 18
F| Kol boyu 27,5 29,5 32,5 34 35,5
G Kol agzi genisligi 8,5 9 9 9,5 9,5
H| Yaka agikhgi 13,5 14 14,5 15 15,5
I | On yaka dusukligu 6 6,5 6,5 7 7
J | Arka yaka disuklGgu 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5
K| Yaka ribana yuksekligi 2 2 2 2 2




4.2.2. 2 - 6 Yas Sweatshirt Kalibi

KOL

Q16 @

ON - ARKA

'On - Arka Ortasi Kumas Kat|Diz Boy iplik

-
@)

..................................

Sekil 4. 2: 2 - 6 yas sweatshirt kalibi ¢izimi (104 beden)
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Kullanilacak Arag Geregler
Kagit, kalem, silgi, cetvel, gbnye, pistole, riga, esel, mezura, ¢izim masasi

islem Basamaklari
2-6 yas sweatshirt kalib1 104 beden calisiimistir. Olgiilerinizi teknik féyden aliniz.

9-10

10-11
10-12
12-13
11-13
11-14
10-14
10-15
13-15

On ve Arka Beden
Sayfanin sol kenarina bir dik ciziniz ve 1 noktasini isaretleyiniz.

1 noktasindan asagiya dogru arka yaka disukligu (J) 6l¢ustni isaretleyiniz (2).
1 noktasindan asagiya dogru on yaka distkligu (1) 6l¢usini isaretleyiniz (3).

1 noktasindan asagiya dogru omuzdan boy (C) dlgustinii isaretleyiniz (4). 1 ve 4 noktalarini
dik aci uygulayarak saga dogru uzatiniz.

4 noktasindan saga dogru 2 etek genisligi (B) Slctistiniin ¥2'sini (etek genisliginin Y4't)
isaretleyiniz (5). Bu noktayi yukariya dogru dik aci uygulayarak bir miktar uzatiniz (yan
dikis).

1 noktasindan saga dogru yaka acikligi (H) 6l¢listiniin ¥2’sini isaretleyiniz (6).

2 ve 6 noktalarini arka yaka oyuntusu olacak sekilde giziniz.

3 ve 6 noktalarini 6n yaka oyuntusu olacak sekilde ciziniz.

6 noktasindan saga dogru 15 cm isaretleyiniz (7).

7 noktasinda asagiya dogru dik cizgi ciziniz ve ¢izgi lizerinde 4 cm isaretleyiniz.

(8). Bu noktayi 6 noktasi ile birlestirerek gelisine gére uzatiniz.

On - arka orta ¢izgisine dik uygulayarak (9), 6 ve 8 noktalari arasindaki ¢izgi Gizerinde
omuzdan omuza (D) 6lgiistiniin ¥2’sini arayarak isaretleyiniz (10).

Kol evi 6lcislinii (E), 10 noktasindan yan dikis cizgisi Gzerinde arayarak isaretleyiniz (11).
Bu noktayi 6n-arka ortasina dogru uzatiniz (beden ¢izgisi). Bedenin kol evi oyuntusunu
sekilde goruldugl gibi cizerek tamamlayiniz.

Kol
10 noktasindan saga dogru kol boyu 6lglsiini (F) isaretleyiniz (12).

12 noktasindan kol ortasina dik agi uygulayarak asagiya dogru uzatip kol agzi (G)
Olcusilini isaretleyiniz (13).

11 ve 13 noktalarini yardimci gizgi ile birlestiriniz.
11 noktasindan saga dogru 1cm isaretleyiniz (14).

10 ve 14 noktalarini yardimci ¢izgi olarak birlestirerek 3 esit parcaya bolliniz. Yukardaki
Ya'ten sola 1 cm, alttaki 3’in Y2'sini isaretleyerek saga dogru 0,5 cm c¢iziniz. Kol
oyuntusunu isaretlediginiz noktalardan gegecek sekilde ¢izimde gorildigi gibi cizerek
tamamlayiniz.

10 ve 11 noktalari arasini ( beden kol evi ) sekline gore 6lclintiz. Kol kalbi tizerinde 10
noktasindan baslayan kol oyuntusunu dlcerek esitleyiniz (15 ).

13 noktasi ile 15 noktasini cetvelle birlestirerek kolu tamamlayiniz.




Yaka Ribanasi
1 Sol tarafa dik bir cizgi ciziniz ve 1 noktasini isaretleyiniz (1). Bu noktayi saga dogru dik
acl uygulayarak uzatiniz.

1-2 Temel kalip cizimi tizerinden 6n ve arka yaka oyuntusunu dl¢iiniiz. Buldugunuz olcii 72
yaka cevresidir. Ribana olciisiinii ( 72 yaka cevresi /. 5 cm) 1 noktasindan saga dogru
isaretleyiniz (2).!

1-3 1 noktasindan yukariya dogru yaka ribana yiksekligi (K) olclsini isaretleyiniz. Yaka
ribanasi cift kat olmasi nedeniyle 6lgliyi tekrar isaretleyiniz (3).

1-4 Dikdortgeni tamamlayiniz.

4.2.3. 2 - 6 Yas Sweatshirt Sablonu Hazirlama

Dikimi yapilacak giysi icin hazirlanan kaliplarin kumasa yerlestirilmek tizere dikis paylari verilmis,
gerekli isaretleri tamamlanarak kesime hazir hale getirilmis sekline sablon denir. Bir giysi kalibini
sablon haline getirme asagidaki siraya ve esaslara gore yapilir.

» Model uygulanmis giysi kaliplarinin, bttn pargalarinin kopyalari alinir.
» Sablon giziminde, kaliplarin mutlaka numaralandiriimasi gerekir.

» Hazirlanan kaliplarin dikis paylari giziminde, dikis tekniginin, kumas ve model 6zelliginin
g6z onlinde bulundurulmasi gerekir.

» Kaliplarin; pens, pili, cep ve ilik yerleri ile duz boy iplik yonlerini belirleyen isaretlerin
konulmasi gerekir.

Sablonlara kenardan kesilerek yapilan isaretlere ¢it isareti denir. Cit isareti; pens kenarlari,
orta isareti, kontrol isareti, etek boyu gibi farkl genislikteki dikis paylarini belirlemek icin yapilir.
Cit sayisi ne gereginden az, ne de gereginden fazla olmalidir. Cinki dikim esnasinda her ¢it, isginin
durmasina neden olacaktir. Normal genislikteki dikis paylari icin ¢it isaretlerine gerek yoktur.

- BiLiYOR MUSUNUZ?

Tasarimci: Giyim alantile ilgili, teknolojik, teknik, sanatsal bilgi ve beceriye sahip, tiiketici
istekleri, moda ve kullanim alanina uygun giysi tasarlayan kisidir.

Stilist (Moda Resmi Cizimcisi)- (The Fashion illustrator): Moda resmi cizen kisi, grafik
tasarimcisi olarak egitilmistir. Isi, moda tasarimcisinin isini resimleyerek organize etmek,
albenili hale getirmek ve bunlari gazeteler, magazinler, kataloglar, sergiler ve vitrinler icin
moda resmi cizimleri (moda grafikleri) halinde tGretmektir.

Modelist: Stilistin ¢izdigi modellerin temel kaliplarini gikaran, bu temel kaliplar tizerinde
model uygulayan (pili, blizgl, roba vb.), dikis paylarini, ¢it, pens yerlerini, kumas ve aksesuarlari
belirleyen, kalibi kumasa uygulayan, prototip calismaya yol gosteren kisidir.

\_ J

1 Ribana kumas yapisinin esnek olmasi nedeniyle ribana 6lglisu Ya yaka gevresi /. 5 cm formiiliyle
hesaplanir.

R
N



4.2.4. 2 - 6 Yas Sweatshirt Sablon Cizimi

15 1em lcm «—

5
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~ Model No.:1 Model No.:1 o

@ Beden No.: 104 Beden No.: 104 1S

5 Eafca le : (2)n Beden Parca Adi : On Beden 2

s A?jrgf o. S PargaNo. : 1 @

. Adet :1x £

Sezon  :Sonbahar/Kis Sezon : Sonbahar/Kis ©

2

<

| {
2,5cm 2,5cm

Model No.: 1
Beden No.: 104

Parga Adi : Kol

Parca No. : 3

Adet 12X

Sezon : Sonbahar/Kis

« Parca Adi : Yaka
v Par¢a No.: 4 «—e—o—>n
Adet : 1x

!

lcm

Sekil 4. 3: 2-6 yas sweatshirt sablon ¢izimi




Kullanilacak Arag Geregler
Kagit, kalem, silgi, cetvel, pistole, riga, esel, mezura, karton, yapistirici, ¢izim masasi

islem Basamaklari
» On ve arka beden ile kol kalibinin kopyalarini aliniz.

> Kaliplari DBI (diiz boy iplik) isaretine dikkat ederek sayfaya yapistiriniz.

» On ve arka bedende yaka, omuz, kol evi, yan dikislerden 1 cm, etek uclarindan 2,5 cm
disariya dogru dikis paylarini isaretleyerek sablon cizimini yapiniz. Sablon ¢iziminin
gizime paralel olmasina dikkat ediniz.

» Kol oyuntusundan, kol alt dikislerinden 1 cm, kol agzindan 2,5 cm disariya dogru dikis
paylarini isaretleyerek sablon cizimini yapiniz.

» Yaka ribanasinda, yaka ortasi harig diger kenarlara 1 cm dikis payi vererek sablon ¢izimini
yapiniz.

» Sablonlar Gzerinde bulunmasi gereken yazi ve isaretleri aliniz.

» Sablonlari kartonlara yapistirarak kesiniz.

KONTROL LISTESI

Yapacaginiz 2-6 Yas Sweatshirt Kalibi calismasi asagida verilen kontrol listesinde yer alan
Olcltlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu olcitleri dikkate aliniz.

1. Kahp ¢izim arag ve gereglerini derste kullanmak Uizere yaninda
bulundurur.

2. 2-6 yas sweatshirt kalibini, standart olci tablosunu kullanarak cizer.

3. Sweatshirt kalibi ciziminde, dik a¢i uygulamasi gereken noktalara
dikkat eder.

4. Sweatshirt giziminde 6lglleri dogru kullanmaya dikkat eder.

5. Sweatshirt kalibini, islem basamaklarina uygun olarak gizer.

6. Yaka ve kol gibi oyuntulu yerlerin giziminde pistole, riga gibi
cizime uygun egri cetvelleri kullanir.

7. Sablon ciziminde model ve kumas 6zelligine gére sablon payi
verir.

8. Sablon Uzerinde bulunmasi gereken sablon bilgilerini eksiksiz
yazar.

9. Cizimde temizlik ve diizene dikkat eder.

10. Zamani verimli kullanir.

:



2-6 YAS TEMEL PANTOLON KALIBI GiziMi
AMAG

2 — 6 yas temel pantolon kalibini ¢cizmek.

4.3.2 -6 YAS TEMEL PANTOLON KALIBI

Cocuk giyimi, basit gibi goriinse de yetiskin giyiminden daha fazla 6zen ister. Cocuk giyimlerinden
pantolon, belden baslayan ve ayak bileklerine kadar inen bir giysidir. Cocuk pantolonlarinin model
ozelliklerine gore dliz, jean, slim fit (dar kalip), jogging (bel ve pacasi blizglli, lastikli) kayak, salopet
pantolon vb. gesitleri vardir. Cocugun sirekli gelisme ve hareket halinde oldugu disindlirse temel
pantolon kalibinin hazirlamasinin dnemi ortaya ¢ikmaktadir.

4.3.1. 2 - 6 Yas Pantolon Kalibi Giziminde Kullanilan Olgiiler

Sekil 4. 4: 2-6 yas cocuk pantolon kalibi ¢izimi icin gerekli dl¢ilerin alinisi

. Biitiin Boy: Basin en Ust noktasindan tabana kadar alinan uzunluk olgtstdr.
. Yan Boy: Yanda belden baslayip yere kadar alinan olcidyir.
. Bel Cevresi: Cocugun karin bolgesinden yere paralel olarak alinan genislik 6l¢tstdur.

1
2
3
4. Kalga Cevresi: Kalganin en genis yerinden yere paralel olarak alinan genislik dlgtsudir.
5. Paga Genisligi: Ayak bileginden istenilen genislikte alinan 6lctdir.

6

. Oturus Yiiksekligi: Belden, oturtulan ylzey arasinda alinan 6l¢lidiir (cocuk, sandalye veya
diiz bir yere dik olarak oturtulur).



4.3.2. 2 - 6 Yas Temel Pantolon Model Teknik Foyii

Firma Adi: X Tekstil Konfeksiyon Beden No.: 98
Uriin: 2-6 Yas Temel Cocuk Pantolonu Tarih: 17.04.2020
80
-
>0
. o > c
Olgiiler - 2 w | & | Parga Listesi
- < £ 3 o
(2] N & o &
54 60 56,5 18,2 25

ARKA
Sekil 4. 5: 2-6 yas temel pantolon teknik ¢izimi

Sayfa No.: 4
Sezon: Sonbahar/Kis

» 2 adet 6n pantolon
» 2 adet arka pantolon
» 1 adet kemer

» 140 cm eninde 60 cm kumas
» On pantolonda, belden inen iki serbest pili. > 1 adet pantolon fermuari
> On ortasi patletli fermuar » 5cmtela
» Arka pantolon pensli » 1 adet makara dikis ipligi
» Beli kemerli » 1 adet digme
» Pantolon kemeri diigmeli kapama » 1 adet beden etiketi
(Firmanin siparisi ile ilgili istekler yazilir.) » 1 adet firma etiketi

» 1 adet yikama talimati



4.3.3. 2 - 6 Yag Temel Pantolon Cizimi
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Sekil 4. 6: 2-6 yas temel pantolon ¢izimi (98 beden)
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Tablo 4.4: 3 Yas Temel Pantolon Kalibi Ol¢iileri

Beden Numarasi 98 Iz 2 Y
Bel 54 cm 13,5
Kalga 60 cm 30 15
Pantolon boyu 56,5 cm

Oturus yuksekligi 18,2 cm 6,05

Pacga genisligi 19,8 cm +5—5,5 cm = 25 cm (Modaya gore degisir.)

On ag genisligi Kalgca %0~ 2 cm =4 cm

Arka ag genisligi  Kalca 50+3cm=9cm

On paga genisligi  Paca genisligi ¥2 /. 1 cm = 11,5 cm 5,75
Arka paga genisligi Paca genisligi 72 + 1 cm = 13,5 cm 6,75
On diz genisligi On paca genisligi + 3 cm = 14,5 cm 7,25
Arka diz genisligi  Arka pacga genisligi + 3 cm = 16,5 cm 8,25

Kullanilacak Arag Geregler
Kagit, kalem, silgi, cetvel, gonye, pistole, riga, esel, mezura, cizim masasi

islem Basamaklari

=

Sayfanin sol kenarina bir dik ¢iziniz ve 1 noktasini isaretleyiniz.

1-2 1 noktasindan asagiya dogru oturus yliksekligi 6lclisiini isaretleyiniz (2).
2-3 2 noktasindan yukariya dogru 73 oturus yiksekligi dlcuisiinii isaretleyiniz (3).
1-2

-3 isaretlediginiz 1 ve 3 noktalarini saga dogru, 2 noktasini saga ve sola dogru dik
acl uygulayarak uzatiniz (yardimci bel, kalga ve ag cizgisi).

4-5-6 3 noktasindan saga dogru kalca ¥ + 2 cm 6lclisiinii isaretleyiniz (4). Bu noktay
ag ve bel cizgisine dogru dik aci uygulayarak uzatiniz (5) ve (6).

7-8 3 ve 4 noktalari arasinin ¥2'sini isaretleyiniz (7). Bu noktayi bel ve ag cizgisine
dogru dik aci uygulayarak uzatiniz (8).

9-10 2 noktasindan sola dogru kalca %o / 2 cm 8lciisiinii isaretleyiniz (9). Bu 8lgiiyl 2
noktasindan yukariya dogru da isaretleyiniz (10). Bu iki noktayi cetvelle birlestiriniz.

2-11 9 ve 10 noktalari arasindaki gizgiye dik a¢i uygulayarak 2 noktasi ile birlestiriniz
(11).

12-13 9noktasiile 8 noktasi arasi dl¢iilerek ¥2'si isaretlenir (12). Bu noktayi bel ¢izgisine
ve asaglya dogru uzatiniz (13).

13-14 13 noktasindan asagiya dogru pantolon boyu 6lciisiini isaretleyiniz (14). (Uti
cizgisi). Bu noktayi saga ve sola dogru dik aci uygulayarak uzatiniz.

12-15 12 noktasiile 14 noktasi arasinin 72 7 1-3 6l¢iistinii 12 noktasindan asagiya dogru
isaretleyiniz (15) (Diz cizgisi). Bu noktayi saga ve sola dogru uzatiniz.

2
@



5-16
17-18-19
20-21
22-23
21-24
25-26
27 -28
29-30
31-32
33-34
35-33
35-9
22-16

5 noktasindan saga dogru kalca Y0 + 3 cm 6lciisiinii isaretleyiniz (16).

16 noktasi ile 8 noktasi arasi 6lgilerek ¥2'sini isaretleyiniz (17). (Utu cizgisi). Bu
noktayi bel, diz ve paca cizgisine dogru uzatiniz (18) ve (19).

5 ve 16 noktalari arasinin ¥2’sini isaretleyiniz (20). 20 noktasi ile 5 noktasi arasinin
tekrar Y2'sini isaretleyiniz (21).

6 noktasindan yukariya dogru 1,5-2 cm isaretleyiniz (22). Bu noktayi cetvelle 21
noktasi ile birlestiriniz. Bu ¢izginin kalga gizgisi ile kesistigi noktayi isaretleyiniz
(23).

16 ve 23 noktalarini birlestiriniz. Bu gizgiye dik agi uygulayarak 21 noktasi ile
birlestiriniz (24).

Paca genisligi /2 7 1 6lgiistinii 14 noktasinin sagina ve soluna esit oranda isaretleyiniz
(25) ve (26).

On diz genisligi 6lciistinii 15 noktasinin sagina ve soluna esit oranda isaretleyiniz
(27) ve (28). Bu noktalari 6n paca cizgisindeki noktalarla birlestiriniz. 27 noktasi
ile 9 noktasini, 28 noktasi ile 7 noktasini cetvelle birlestiriniz. 27 ile 9 noktasi
arasindaki cizginin ¥2'sini isaretleyerek sekilde goriildugii gibi 0,5 cm iceri girerek
kavisli giziniz.

Paca genisligi 2 + 1 6l¢listinti 18 noktasinin sagina ve soluna esit oranda isaretleyiniz
(29) ve (30).

Arka diz genisligi 6lclisiinii 19 noktasinin sagina ve soluna esit oranda isaretleyiniz
(31) ve (32). Bu noktalari arka paca cizgisindeki noktalarla birlestiriniz. 31 noktasi
ile 7 noktasini, 32 noktasi ile16 noktasini cetvelle birlestiriniz. 32 ile 16 noktasi
arasindaki gizginin ¥2’sini isaretleyerek sekilde gorildiigi gibi 0,5 cm iceri girerek
kavisli giziniz.

1 noktasindan saga dogru bel % + 2 cm 6l¢iistini isaretleyiniz (33). 22 noktasindan
bel cizgisi tizerinde bel %4 + 2 cm 6lciisiinii arayiniz (34). Bu noktayi 22 noktast ile
birlestiriniz. 33 ve 34 noktalarini 7 noktasi ile sekilde gorildigu gibi birlestirerek
yan dikisi ciziniz. Arka pantolonda diz ile ag oyuntusu arasindaki gizginin ¥2’sini
isaretleyerek 0,5 cm saga dogru dik a¢I uygulayarak c¢iziniz. 7 noktasi ile 31
noktasini sekilde gorildiugi gibi giziniz (yan dikis).

1 noktasinda asagiya dogru 1 cm isaretleyiniz (35). 35 noktasi ile 33 noktasi
arasini ice dogru sekilde goruldigu gibi kavisli birlestiriniz (bel gizgisi). Bel gizgisi
Uzerinde pili genisligi 2 cm’yi Gtl ¢izgisinden saga dogru isaretleyiniz. Bu noktayi
asaglya dogru sekilde gorildigu gibi giziniz.

3 noktasindan sola dogru 0,5 cm isaretleyiniz. 11 noktasi ile 2 noktasi arasini
dlgerek ¥5'tinti bulunuz ve 11 noktasindan asagiya dogru isaretleyiniz. 35 noktasi
ile 9 noktasi arasini isaretlediginiz noktalardan gececek sekilde 6n ag oyuntusunu
ciziniz.

23 noktasindan saga dogru 0,5 cm isaretleyiniz. 24 noktasi ile 21 noktasi arasini
dlgerek ¥5'tinti bulunuz ve 24 noktasindan asagiya dogru isaretleyiniz. 22 noktasi
ile 16 noktasi arasiniisaretlediginiz noktadan gececek sekilde arka ag oyuntusunu
giziniz.



3637 22 noktasi ile 34 noktasi arasi 6lgiilerek ¥2’sini isaretleyiniz (36). Bu noktayi bel
cizgisine dik acl ile asagiya dogru 8 cm uzatiniz (37). Pens genisligi 2 cm’yi saga
ve sola dogru esit olarak paylastiriniz ve pens boyu ile birlestiriniz. Pens boylarini
esitleyiniz.

Kemer
1 Arka pantolon giziminizin sag tarafina bir miktar bosluk birakarak bir dik giziniz
ve 1 noktasini isaretleyiniz (1).

1-2 1 noktasindan asagiya dogru bel + 2 cm (kapama payi) 6l¢tsin isaretleyiniz (2).
1 ve 2 noktasini saga dogru dik a¢i uygulayarak uzatiniz.

1-3 1 noktasindan saga dogru kemer genisligi (3 cm) x 2 dlglslni isaretleyiniz (3).
3-4 3 noktasini asaglya dogru uzatarak dikdortgeni tamamlayiniz.
5-6

1 noktasindan asagiya dogru kapama payl 2 cm 6l¢lisiini isaretleyiniz (5). Bu
noktayi saga dogru dik aci uygulayarak uzatiniz (6).

KONTROL LISTESI

Yapacaginiz 2 — 6 Yas Temel Pantolon Kalibi calismasi asagida verilen kontrol listesinde yer
alan o6lcitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu olcitleri dikkate aliniz.

=

. Kalip ¢izim arag ve gereclerini derste kullanmak Uzere yaninda
bulundurur.

N

. 2-6 yas temel pantolon kalibini, standart 6l¢i tablosunu kullanarak
gizer.

w

. Temel pantolon ciziminde, dik a¢i uygulamasi gereken noktalara
dikkat eder.

4. Temel pantolon giziminde 6lguleri dogru kullanmaya dikkat eder.

Ul

. Temel pantolon kalibini, islem basamaklarina uygun olarak cizer.

6. Ag oyuntu ciziminde pistole, riga gibi ¢cizime uygun egri cetvelleri
kullanr.

~N

. Kalip gizimi UGzerinde bulunmasi gereken yazi ve isaretleri eksiksiz
yazar.

(o]

. Cizimde temizlik ve dlizene dikkat eder.

9. Zamani verimli kullanir.

:



2-6 YAS TEMEL ETEK KALIBI GiziMi
AMAG

2 — 6 yas temel etek kalibini cizmek.

4.4.2 - 6 YAS TEMEL ETEK KALIBI

Cocuk giyim cesitlerinden birisi de kiz cocuklar icin etektir. Etek, viicudun belden asagi kismini
orten, beli dar, alt1 degisik bicimlerde yapilabilen ve ug kismi serbest olan giysidir. Kiz gocuk eteklerinde,
kumas, model ve renk secerken cocugun yasi gbz 6niinde bulundurulmalidir.

4.4.1. 2 - 6 Yas Etek Kalibi Giziminde Kullanilan Olgiiler

Kalibi hazirlanacak yas grubuna ait etek 6l¢ilerini, standart 6l¢li tablosundan elde edebilirsiniz.
Olcii tablosundan alinan dlgiilere, giysinin cinsine gére gerekli bolluk ilaveleri verilir. 110 bedenden
kiguk kiz cocuk bedenlerinde, bel oyuntusu daha az belirgindir. Bu nedenle etek penssiz ¢alisilir, belde
rahatlik payi (4cm) verilir. Etegin beli lastikli calisilabilir. Blylime ¢agindaki cocuklar icin uygundur.

Q

)

Sekil 4. 7: 2-6 yas cocuk etek kalibi gizimi icin gerekli 6lctlerin alinisi
1. Bel Cevresi: Cocugun karin boélgesinden, yere paralel olarak alinan genislik 6lctsidr.

2. Kalga Cevresi: Kalganin en genis yerinden, yere paralel olarak alinan genislik olgtistidur

3. Kalga Dusukliigi: Kalca 6l¢list alindiktan sonra mezura kaldirilmadan, yanda bel seridi ile
kalgadaki mezura arasi dlgulerek alinir.

4. Etek Boyu: Bel seridinden asagi, istenilen etek boyu olcist alinir.




4.4.2. 2 - 6 Yas Temel Etek Model Teknik Foyii
MODEL TEKNIK FOYU

Firma Adi: X Tekstil Konfeksiyon Beden No.: 98 Sayfa No.: 5
Uriin: 2-6 Yas Temel Etek Tarih: 24.05.2020 Sezon: ilkbahar/Yaz
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Sekil 4. 8: 2-6 yas temel etek teknik gizimi
Model Analizi Malzemeler (1 adet igin)
» 90 cm eninde 65 cm kumas
» On ve arka etek diiz > 1 adet gizli fermuar
» Arka ortasi dikisli, gizli fermuarli » 3 cm genisliginde 54 cm lastik
» Beli kemerli » 1 adet makara dikis ipligi
» Beli lastikli » 1 adet digme
» Etek kemeri digmeli kapama » 1 adet beden etiketi

(Firmanin siparisi ile ilgili istekler yazilir.) » 1 adet firma etiketi
» 1 adet yikama talimat

%)



22071 4.4.3. 2 - 6 Yas Temel Etek Gizimi
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Sekil 4. 9: 2-6 yas temel etek ¢izimi (98 beden)
Tablo 4.5: 3 Yas Temel Etek Kalibi Olgiileri
Beden Numarasi 98 Ya
Bel 54cm+4cm=58cm 14,5
Kalga 60cm +4cm=64cm 16

Kalca dustkliga

Etek boyu

11,8 cm

28 cm (modaya ve istege gore degisir.)


http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=22071

Kullanilacak Arag Geregler
Kagit, kalem, silgi, cetvel, gonye, pistole, riga, esel, mezura, ¢izim masasi

islem Basamaklari

Arka Beden
Sayfanin sag kenarina bir dik giziniz ve 1 noktasini isaretleyiniz (arka ortasi).

2 1 noktasindan asagiya dogru kalca dustklGgl 6lclisini isaretleyiniz (2).
-3 1 noktasindan asagiya dogru etek boyu 6lcusini isaretleyiniz (3).
2

-3 lsaretlediginiz 1, 2 ve 3 noktalarini sola dogru dik a¢i uygulayarak uzatiniz (yardimei
bel, kalca ve etek cizgisi).

4-5-6 2 noktasindan sola dogru kalca % +1 cm 6l¢iisiinii isaretleyiniz (4). Bu noktay
yardimcli bel ve etek cizgisine dogru dik a¢i uygulayarak uzatiniz (5) ve (6).

1-7 1 noktasindan sola dogru bel % + 1 cm 6lcustini isaretleyiniz (7).

8-7 1 noktasindan asagiya dogru 1 cm isaretleyiniz (8). Bu nokta ile 7 noktasi arasini
ice dogru kavisle sekilde gorildiga gibi birlestiriniz (bel cizgisi).

7-4 7 noktasini 4 noktasi ile sekilde goruldigl gibi birlestirerek yan dikisi ¢iziniz.

6-9 6 noktasindan sola dogru 2,5 cm isaretleyiniz. Bu noktayi 4 noktasi ile birlestiriniz.
Bu cizgi Gzerinde etek cizgisinde yukariya dogru 0,3 cm isaretleyiniz (9). Bu noktayi
etek cizgisiyle sekilde gorildugl gibi kavisli giziniz.

On Beden
1-2-3 Sayfaninsol kenarindan bir dik giziniz (6n ortasi). Yardimci bel gizgisi, kalga gizgisi
ve etek cizgisi ile kesisen noktalari isaretleyiniz. (10), (11) ve (12).

13-14-15 11 noktasindan sola dogru kalga ¥4+1 cm 6lciisiinii isaretleyiniz (13). Bu noktayi
yardimcli bel ve etek cizgisine dogru dik aci uygulayarak uzatiniz (14 ve 15).

10-16 10 noktasindan sola dogru bel %4 + 1 cm 6lglstni isaretleyiniz (16).

10-17 10 noktasindan asagiya dogru 0,5 cm isaretleyiniz (17). Bu nokta ile 16 noktasi
arasini ice dogru kavisle sekilde goruldigi gibi birlestiriniz (bel cizgisi).

16 - 13 16 noktasini 13 noktasi ile sekilde gorildugi gibi birlestirerek yan dikisi giziniz.

15-18 15 noktasindan sola dogru 2,5 cm isaretleyiniz. Bu noktayi 13 noktasi ile birlestiriniz.
Bu cizgi Uzerinde etek cizgisinde yukariya dogru 0,3 cm isaretleyiniz (18). Bu
noktayi etek cizgisiyle sekilde goruldigu gibi kavisli ¢iziniz.

Kemer
1 Sag tarafa dik bir cizgi ciziniz ve 1 noktasini isaretleyiniz (1). Bu noktayi sola dogru
dik a¢1 uygulayarak uzatiniz.
1-2 1 noktasindan sola dogru bel + 4 6l¢ustni isaretleyiniz (2).
2-3 2 noktasindan sola dogru kapanma payi 2 cm isaretleyiniz (3). isaretlediginiz

noktalari yukariya dogru dik a¢i olarak uzatiniz.
1-4 1 noktasindan yukariya dogru kemer genisligi (2 cm) x 2 dlclslini isaretleyiniz.

4 -5-6 Dikdortgeni tamamlayiniz.

D
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4.4.4. 2 - 6 Yas Temel Etek Sablon Cizimi
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Sekil 4. 10: 2-6 yas temel etek sablon ¢izimi

Kullanilacak Arag Geregler

Kagit, kalem, silgi, cetvel, pistole, riga, esel, mezura, karton, yapistirici, ¢izim masasi

islem Basamaklari
» 2-6 yas temel etek kaliplari Gizerinden kopya aliniz.

» On ortasi kumas kati oldugu icin dikis pay! vermeyiniz. Bel ve yan dikise 1 ¢cm, arka
ortasina 2 cm, etek uclarina 2-3 cm dikis payi veriniz. Sablon ¢iziminin, cizime paralel
olmasina dikkat ediniz.

» Kemer kalibinda, her tarafa 1 cm dikis pay! veriniz.
» Sablonlar Gizerinde bulunmasi gereken yazi ve isaretleri aliniz.

» Sablonlari kartonlara yapistirarak kesiniz.



KONTROL LISTESI

Yapacaginiz 2 — 6 Yas Temel Etek Kalibi ¢calismasi asagida verilen kontrol listesinde yer alan
Olgutlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu olgutleri dikkate aliniz.

1. Kalip cizim arag ve gereclerini derste kullanmak Uzere yaninda
bulundurur.

2. 2-6 yas temel etek kalibini, standart 6lci tablosunu kullanarak
cgizer.

3. Temel etek ¢iziminde, dik a¢i uygulamasi gereken noktalara
dikkat eder.

4. Temel etek ciziminde olglleri dogru kullanmaya dikkat eder.

5. Temel etek kalibini, islem basamaklarina uygun olarak cizer.

6. Bel oyuntu ve yan pens giziminde pistole, riga gibi ¢izime uygun
egri cetvelleri kullanir.

7. Sablon giziminde model ve kumas 6zelligine gore sablon payi verir.
8. Sablon Uizerinde bulunmasi gereken sablon bilgilerini eksiksiz yazar.
9. CGizimde temizlik ve diizene dikkat eder.

10.Zamani verimli kullanir.

ARASTIRMA

~

2-6 yas temel etek kalibina uygulanabilecek modelleri dergi, internet ve vitrinlerden
arastirma yapiniz. Buldugunuz modellerin model analizlerini arkadaslarinizla yapiniz.

J
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2 — 6 yas model uygulamali etek kalibi hazirlamak U

4.5.2-6 YAS MODEL UYGULAMALI ETEK KALIBI

Temel kalibin gesitli parcalara kesilerek yeni bir diizende hazirlamasina model uygulama denir.
Giyimde bu kesikler (kuplar, dikisler, pililer), giyimin enine, boyuna veya verevine yapilabilir. Model
uygulamada model analiz edilmeli, model 6zelikleri incelenmelidir. Model tzerindeki kuplar, pililer,
blzgiler vs. dikkatlice oranlanir. Secilen temel beden kalibi tGizerine ayni oranlara dikkat edilerek
uygulanir. Model uygulamali etek kalip hazirlamada kullanilan terimler sunlardir.

Pili: Giysilere model 6zelligi ya da bolluk vermek amaciyla yapilan katlama islemidir.
Kup: Giysi kesimi, kesimle giysiye verilen bigim.

Korsaj: Giysilerde beden hatti ile kalga hatti arasindaki enine uygulanan kesiklerdir.

Y V V V

Cep: Giysilerde viicut, kumas ve model 6zelligine gore yapilan, gereksinme veya sis
olarak kullanilan pargalardir.

Y

Volan: Giysilerin yaka, kol ve etek uglarina uygulanan, verev veya daire olarak hazirlanan
sisleme seklidir.

» Biizgii: Kumasta, kisa mesafeye uzun mesafenin (iki kati kadar) buzilerek takilmasidir.

4.5.1. Model Analizi iglemleri

Modelin her yonden incelenerek tim detaylarinin tanimlanmasina model analizi denir.
Gulnumizde bazi hazir giyim isletmeleri hala Urettikleri Grinlerle ilgili verileri arsiv yapmamaktadir.
Bu durumda yeni bir Uriin Gretmek istediklerinde bu Grin ile ilgili 6n hesaplama yapmalari uzun
zaman almakta ve alicilari bekletmektedir. Bu tlrli gecikmeleri ve zaman kayiplarini dnlemek igin
ilk modelin Gretimi sirasinda teknik ¢gizimleri, islem ile ilgili detaylari ve teknik bilgileri kapsayan bir
form olusturulmalidir.

Form Sunlari Kapsar

> Bagshk: Uriiniin ismi, hazirlayani, form numarasi, tarih, kagit numarasi ve sezonu gibi
kataloglama bilgilerini iceren kisimdir.

> Uriin Semas:: Uriiniin teknik cizimidir. Detay ¢izimi ile desteklenmis en az bir 6n ve bir
arka perspektif gosteren model cizimleridir.

» Tanimlama: Cizim Ustliinde gorilmeyen bitlin 6zellikler tanimlamada aciklanmahdir.
> Parga Listesi: Uriine ait biitiin kesim parcalari diizenlenip islevlerine gére belirtiimelidir.

> Malzeme Ornekleri: Ust kumas, astar, tela, etiket vb. tiriinde kullanilacak tim materyallere
ait orneklerin bulundugu bolimdur.

> Beden (Cizelgesi: Uriiniin satisa sunulan beden biiyiikliiklerinin ve hangi bedenlerden,
hangi kumaslardan, kacar adet hazirlanacaginin listesidir.




2-6 YAS MODEL UYGULAMALI ETEK GiziMi
AMAG
4.5.2. 2 - 6 Yas Model Uygulamali Etek Model Teknik Foyii

MODEL TEKNiK FOYU

Firma Adi: X Tekstil Konfeksiyon Beden No.: 98 Sayfa No.: 6
Uriin: 2-6 Yas Model Uygulamali Etek Tarih: 05.05.2020 Sezon: ilkbahar/Yaz
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Sekil 4. 11: 2-6 yas model uygulamali etek teknik ¢izimi
Model Analizi Malzemeler (1 Adet igin)

» 90 cm eninde 65 cm kumas

> Onve arka etekte, belden inen iki serbest > 1 adet gizli fermuar

kanun pili
P » 3 cm genisliginde 54 cm lastik

» 1 adet makara dikis ipligi
» 1adet digme

» 1 adet beden etiketi

» 1 adet firma etiketi

» 1 adet yikama talimat

» Arka ortasi dikisli, gizli fermuarl
» Beli kemerli
» Beli lastikli

» Etek kemeri digmeli kapama
(Firmanin siparisi ile ilgili istekler yazilir.)

R
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4.5.3. 2 - 6 Yas Model Uygulamali Etek Cizimi
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Sekil 4. 12: 2-6 yas model uygulamal etek ¢izimi (98 beden)

Kullanilacak Ara¢ Geregler
Kagit, kalem, silgi, cetvel, pistole, riga, esel, mezura, ¢izim masasi

islem Basamaklari
» 2-6 yas temel etek kalibi 6n ve arka kopyasini aliniz.

» Kalip kopyalarini diiz boy ipligine dikkat ederek kagidiniza yapistiriniz.

> Arka bedende bel oyuntusunu dlgerek ¥2’sini ve ¥4’tinii bulunuz.

> Arka ortasindan bel tizerinde sola dogru buldugunuz 6l¢iiniin ¥4’tni isaretleyiniz. Bu
noktadan sola dogru buldugunuz lctiniin ¥2’sini isaretleyiniz.

YV V V V

Bu noktalari sekildeki gibi cetvel ile etek ucuna dogru uzatiniz.
Parcalari numaralandiriniz.
On bedende de ayni islemleri tekrarlayiniz.

Kemer gizimiigin bel 6l¢listi + 6 cm ( bolluk payi + kapama payi) ve 6 cm’den dikdortgen

giziniz. Dikdortgenin sol kenarindan igeriye dogru 2 cm kapanma payini giziniz. Kapanma
payindan sonra kemer uzunlugunun ve kemer genisliginin ¥2'sini isaretleyerek ¢iziniz.

» Cizim Uzerine gerekli yazilari yaziniz.


http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=22072

4.5.4. 2 - 6 Yas Model Uygulamali Etek Agma iglemleri
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Sekil 4. 13: 2-6 yas model uygulamali etek agma islemleri

Kullanilacak Arag Geregler

Kagit, kalem, silgi, cetvel, gbnye, pistole, riga, esel, mezura, ¢izim masasi

islem Basamaklari

» 2-6 yas model uygulamali etek kalibi tizerinden 6n ve arka etek kopyalarini aliniz.

> On ve arka bedendeki numaralandirilan pargalari kesiniz.

» Sayfanin sag ve sol tarafina dik ¢izgi ¢iziniz

» Sayfanin sagindaki cizgiye arka 1 parcasini yapistiriniz.

» Arka 1 pargasinin sagina dogru 7 cm pili payi vererek arka 2 pargasini yapistiriniz.

» Arka 2 parcasinin sagina dogru 7 cm pili payi vererek arka 3 pargasini yapistiriniz.

> On bedeni sayfanin solundaki cizgiye arka bedene uygulanan islem basamaklarini takip

ederek yapiniz.

» Pili st cizgilerini gizerek pili paylarinizi sekilde gorildugi gibi tarayiniz.

» Cizim Uzerine gerekli yazilari yazarak isaretlerini aliniz.
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4.5.5. 2 - 6 Yas Model Uygulamali Etek Sablon Cizimi
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Sekil 4. 14: 2-6 yas model uygulamali etek sablon gizimi

Kullanilacak Arag Geregler

Kagit, kalem, silgi, cetvel, pistole, riga, esel, mezura, karton, yapistirici, ¢izim masasi

islem Basamaklari
» Model uygulamali etek kalip acilimlari Gzerinden kopya aliniz.

> On ortasi kumas kati oldugu icin dikis pay! vermeyiniz. Bel ve yan dikise 1 cm, arka
ortasina 2 cm, etek ucuna 2-3 cm dikis payi veriniz. Sablon giziminin, ¢izime paralel
olmasina dikkat ediniz.

» Kemer kalibinda, her tarafa 1 cm dikis pay! veriniz.
» Cizim Uzerinde gerekli yazilari yazarak isaretleri aliniz.

» Hazirlanan sablonlari kartona gegiriniz.




KONTROL LISTESI

Yapacaginiz 2 -6 Yags Model Uygulamali Etek Kalibi calismasi asagida verilen kontrol listesinde
yer alan dlcutlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu olgitleri dikkate aliniz.

1. Kalip ¢izim arag ve gereclerini derste kullanmak Uzere yaninda
bulundurur.

2. 2-6 yas model uygulamal kalip ¢izim asamalarini model teknik
foyline gore yapar.

3. Model uygulamali etek giziminde temel etekten aldigi kopyalari
diz boy ipliklerine dikkat ederek yapistir.

4. Model uygulamali etek gizimini, islem basamaklarina uygun olarak
cizer.

5. Model uygulamali etek agiliminda model pargalarini, diiz boy
ipliklerine dikkat ederek yerlestirir.

6. Sablon giziminde model ve kumas 6zelligine gore sablon payi verir.
7. Sablon tzerinde bulunmasi gereken sablon bilgilerini eksiksiz yazar.
8. Cizimde temizlik ve dlizene dikkat eder.

9. Zamani verimli kullanir.

- BiLIYOR MUSUNUZ?

Tirk hazir giyim sektori 2019 yili itibariyle %3,3 pay ile diinyanin yedinci blyiik hazir giyim
ihracatcisi konumundadir. AB Ulkelerine hazir giyim ihracatinda ise tilkemiz Cin ve Banglades’in
ardindan Gcglincl sirada yer almaktadir. Bugiin, hazir giyim sektor(, Gretim ve istihdamdaki
blyuk agirhigiyla tilkemiz ekonomisinin lokomotif sektorlerinden birisi konumundadir.
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2-6 yas model uygulamali etek ana ve yardimci malzeme hesabi yapmak. U

4.6.2 -6 YAS MODEL UYGULAMALI ETEK ANA VE YARDIMCI MALZEME
HESABI YAPMA

2-6 yas model uygulamali etek icin ana ve yardimci malzeme hesabi yaparken pastal planinin
dogru hazirlanmasi; Uriine, kalitesine, malzeme kullanimina ve Uretim zamanina dogrudan etki
etmesi nedeniyle cok dnemlidir.

4.6.1. 2 - 6 Yas Model Uygulamali Etekte Kullanilan Ana ve Yardimci Malzemeler

2-6 yas model uygulamali etek icin ana malzeme kumastir. Cocuk eteginde yardimci malzeme
olarak fermuar, diigme, tela, lastik ve iplik kullanilmaktadir.

4.6.2. 2 - 6 Yas Model Uygulamali Etek i¢in Ana ve Yardimci Malzeme Se¢iminde
Dikkat Edilecek Noktalar

» 2-6 Yas Model uygulamali etek icin kumas alirken model 6zelligi ve ¢ocugun yasi, goz
oniinde bulundurulmahdir.

» Model uygulamali etekte kullanilan kumaslar yikamaya dayanikli, cabuk solmayan,
Utllemeye uygun ve saglam ozellikte olmalidir.

» Cocuklarin teni gok ince ve hassas oldugu igin onu rahatsiz etmeyecek yumusak kumaslar
secilmelidir.

» Cocuk giyimlerinde genellikle kiiglik desenler tercih edilmelidir.
» Secilen kumas ile kullanilacak yardimci malzeme uyumlu olmalidir.

» Cocuk giyiminde kullanilan siislemeler, model, kumas ve renk 6zelligi dikkate alinarak
tercih edilmelidir.



4.6.3. 2 - 6 Yas Model Uygulamali Etek Pastal Plani Hazirlama

PASTAL PLANI HAZIRLAMA
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Sekil 4. 15: Tek en kumaslarda (90 cm) model uygulamali etek pastal plani
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Kullanilacak Arag Geregler
Kagit, kalem, silgi, cetvel, pistole, riga, esel, mezura, renkli kagit, yapistirici, cizim masasi

islem Basamaklari
» 2 -6 yas cocuk model uygulamali etek pastal plani, tek en kumasa gore hazirlanmistir.
» Pastal planinda katl serme yontemi secilmistir.
» Kath kumas enini pastal kagidi Gzerine giziniz.

» Kullanilabilir kumas enini belirleyiniz. Kumas kenar dokumasinin degisik olmasi nedeni ile
kumas eni en az 2 cm daha kiigtik hesaplanir (Kullanilabilir kumas eni 7 kumas kenarlari).

» 2 — 6 yas cocuk model uygulamali etek sablonlarini, kullanilabilir kumas enine en
ekonomik sekilde ve DBI isaretlerine dikkat ederek yerlestiriniz.

» Pastal basina ve sonuna 1 cm ilave ederek kaliplarin yerlesim boyunu dlcerek metrajini
aliniz.

Not: Katli serme yontemi, kumasin iki kenardan Ust Uste gelecek sekilde boyuna
katlanmasi ile olugturulan yerlesim planidir.

KONTROL LISTESI

Yapacaginiz 2 — 6 Yas Model Uygulamali Etek Ana ve Yardimci Malzeme Hesabi Yapma
calismasi asagida verilen kontrol listesinde yer alan dlgutlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi
yaparken bu o6lcutleri dikkate aliniz.

1. Kalip cizim arag ve gereclerini derste kullanmak Uzere yaninda
bulundurur.

2. Pastal planini, islem basamaklarina uygun olarak cizer.

3. Pastal planina etek sablonlarini, diiz boy ipliklerine dikkat ederek
yerlestirir.

4. Modelin pastal planini hazirlarken, verimlilik ilkesini gz 6nlinde
bulundurur.

5. Pastal plani izerinden metraj hesabi yapar.
6. Cizimde temizlik ve diizene dikkat eder.

7. Zamani verimli kullanir.
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TEMEL ETEK URETIMI

Konu Baglhiklari

5.1. Standart Tablodan Olc¢ii Kullanma
5.2. Temel Etek Kalibi
5.3. Temel Etek ve Astar Sablonu
5.4. Temel Etek Ana ve Yardimci Malzeme Hesabi
5.5. Pargali Etek ve Sablon Kalibi
5.6. Daire Sistemli Etek Kaliplari ve Sablon Kaliplari

5.7. Etekte Yirtmag ve Bel Temizleme Teknik Caligmalari
5.8. Etekte Kullanilan Fermuar Teknik Calismalari
5.9. Diiz Dar Etek Kesimi
5.10. Diiz Dar Etek Dikimi
5.11. Diiz Dar Etek Son Utii ve Son Kontrol islemleri

Toplam siire: 77 ders saati




5. TEMEL ETEK URETIMI

\YAPR4 .

g

Giyim cesitleri icerisinde etek 6nemli bir yere sahiptir. Etek, bele oturan viicut formunu alarak
vicudun belden asagi kismini 6rten, giinliik yasamda giyim rahatligi saglayan, kullanish bir giysidir.
Etekler cok cesitli model ve kumaslardan yapilabilmektedir. Bunun icin temel etek kalibi gizebilmek,
bu temel kaliplardan model uygulamali etek kaliplari hazirlayabilmek ve bu hazirlanan etekleri gesitli

kumaslarda uygulayabilmek gerekmektedir.

Temel kalip, ortalama bir bedene uyacak sekilde denemesi 6nceden yapilmis standart élcilerle
hazirlanmis kaliptir. Tasarlanan ve model kalibi hazirlanan etegin numunesi hazirlanmak Uzere
model hanede dikim ve uygulama calismalari yapilir. Baz kaliptan dikilen etek dnce cansiz mankene
giydirilerek hatalari kontrol edilir, daha sonra gergek kisi Gzerinde denenerek etek bolluk paylari,
dikis hatalari, rahathgi, etegin durusu ve aksesuar uyumu kontrol edilir. Modelde g6zlenen ve
tespit edilen kalip hatalari ve gorsel uyum eksiklikleri giderilerek ve son kontroller yapilarak etek

dizeltilmis kaliptan tekrar tretilir.

Giysi icin gerekli 6lclleri hazirlamak.

5.1. STANDART TABLODAN OLGU KULLANMA

Standart 6l¢l tablolarinda, belirli 6lgtlerin olusturdugu beden
gruplari bulunmaktadir. Bu beden gruplari giysinin cesitlerine gére
farklilik gbstermektedir. Beden numarasi tespitinde viicudun en
genis yeri esas alinmalidir. Belden yukariya giyilen giysilerde bireyin
gogus Olcusl, belden asagida giyilen giysilerde ise bireyin kalga
cevresi beden numarasinin temelini verir.

5.1.1. Temel Etek Cizimi igin Gerekli Olan Olgiiler

Etek kalibi cizimi icin bel, kalca, kalca duslkligi ve etek boyu
Olglleri gerekmektedir. Kalip ¢izimi yapilirken bu 6lgliler standart
Olcu tablolarindan, kalip gikarilacak kisi Gzerinden veya numune
giyim esyasl Uzerinden alinabilmektedir.

Yandaki sekilde silliet lzerinden etek genislik 6l¢lim yerleri
gosterilmistir.

/

—» Bel Genisligi

Basen Genisligi

Etek Ucu Genisligi
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Sekil 5.1: Etekte genislik 6l¢lim yerleri

Tablo 5.1: Temel Etek Standart Ol¢ii Tablosu
Beden Numarasi 34 | 36 | 38 | 40 | 42 | 44 | 46 | 48 | 50 | 52
Bel 64 | 66 | 70 | 74 | 78 | 82 | 86 | 92 | 98 | 104
Kalga 87 | 90 | 94 | 98 | 102 | 106 | 110 | 114 | 120 | 128
Kalga Dusuklagu 19 |19 |19 |19 | 19 | 19 | 19 | 19 | 19 | 19
Etek Boyu Modaya ve istege gore degisir.




5.2. TEMEL ETEK KALIBI _

TEMEL ETEK KALIBI Gizimi
AMAG

Temel etek kalbi gizimini yapmak.

5.2. TEMEL ETEK KALIBI

Hazir giyim endustrisinden Uretilen bir giysinin basarisi, bliylk 6l¢lide iyi hazirlanis bir kesim
kalibina baghdir. Bu nedenle kalip, hazir giyimde en 6nemli kalite unsurlarindan biridir. Hazir giyim
seri bir Uretim oldugundan kaliplar standart olgilerden yararlanilarak hazirlanir.

5.2.1. Temel Etek Teknik Foyi
MODEL TEKNIK FOYU

Model Kodu: SHR — 38 Beden No.: 38
IModeI ismi: Temel Etek Sezon: ilkbahar/Yaz
IMﬁsteri: SHR Tarih: 12.06.2020
IModeI Analizi Olguler
» On ve arka etek diiz, Beden No. 38
> On ve arka etek pensli, Bel 70
> Ark dikisli, gizli f li ve kapal [ Kalca >
Arka ortasi dikisli, gizli fermuarli ve kapali yirtmach, Kalca diisiikliigii 19
» Beli kemerlidir. Etek boyu 60

Grafik Cizim

Parga Listesi Kumas ve Aksesuar Detaylari

> 1 adet 6n etek | > 140 cm eninde 74 cm kumas
» 2 adet arka etek | > 1 adet gizli fermuar

> 2 adet kemer ; i:::lneteclliki ipligi
» 1 adet 6n astar s P18

> 1 adet beden etiketi
> 2adet aTrka astar| 5, 4 adet firma etiketi
> 2 adet liset > 1 adet yilkama talimat

/ | \




TEMEL ETEK Gizimi
AMAG

Temel etek ¢izimini teknigine uygun olarak yapmak.

5.2.2. Temel Etek Cizimi
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Sekil 5.3: Temel etek ¢izimi ( 38 beden)
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Temel Etek Pens Hesaplamasi
Pens payl = /2 kalca+0-17 %2 bel + 0-1 =48 cm 7 36 cm = 12 - 13 cm pens pay!
Onpens =% pens payl = 2,4 cm

Arka pens =4 kalan pens payi = 3,2 cm
Yan pensler = Kalan pens payl =6 cm

Kullanilacak Arag Geregler
Kagit, kalem, silgi, cetvel, gonye, pistole, riga, esel, mezura, ¢izim masasi

islem Basamaklari
Temel etek kalibi 38 beden calisilmistir. Olgiilerinizi model teknik féyiinden aliniz.

1 Sayfanin sag kenarina bir dik giziniz ve 1 noktasini isaretleyiniz.

1-2 1 noktasindan asagiya dogru kalca dustklGgi 6lctsini isaretleyiniz (2).

1-3 1 noktasindan asagiya dogru etek boyu 6l¢islini isaretleyiniz (3).

1-2-3 isaretlediginiz 1, 2 ve 3 noktalarini sola dogru dik a¢i uygulayarak uzatiniz (bel,
kalga ve etek ucu cizgisi).

2-4 2 noktasindan sola dogru 2 kalga+0-1 cm &lciisiinii isaretleyiniz (4).

5-6 4 noktasini bel ve etek ucu gizgisine dogru dik agi uygulayarak giziniz (5 ve 6).

7-8-9 1 noktasiile 5 noktasi arasini dlgerek ¥2sini isaretleyiniz (7). Bu noktayi bel ve
etek ucu cizgisine dogru dik ac¢I uygulayarak ciziniz (8) ve (9).

1-10 1 noktasindan sola dogru % bel + 3,5 cm (arka pens) &l¢iistinii isaretleyiniz (10).

5-11 5 noktasindan saga dogru Y bel + 2,5 cm (6n pens) dlcustin isaretleyiniz (11).

10-11-38 10 ile 11 noktalarini kalgca formu vererek 8 noktasiyla sekilde gorildigu gibi

12-10

13-11

14-15

16 -17

18-19

20-21

pistole yardimiyla birlestiriniz.

1 noktasindan asagiya dogru 2-2,5 cm isaretleyiniz (12). Bu noktayi bir miktar
dik aci ¢izdikten sonra 10 noktasi ile pistole yardimiyla kavisli olarak birlestiriniz.
5 noktasindan asagiya dogru 1-1,5 cm isaretleyiniz (13). Bu noktayi bir miktar
dik aci cizdikten sonra 11 noktasi ile pistole yardimi ile kavisli olarak birlestiriniz.
12 noktasi ile 10 noktasi arasini dlgerek ¥2’sini isaretleyiniz (14). Bu noktayi
asagiya dogru dik aci uygulayarak 12-14 cm uzatiniz (15).

Arka pens genisligi 3,5 cm’yi 14 noktasinin sagina ve soluna esit olarak paylastiriniz
(16) ve (17). Bu noktalarla 13 noktasini cetvel yardimi ile birlestirerek pens
boylarini esitleyiniz.

13 ile 11 noktasi arasini 6lcerek 4tinii 11 noktasindan sola dogru isaretleyiniz
(18). Bu noktayi asagiya dogru dik aci uygulayarak 8 -10 cm uzatiniz (19).

On pens genisligi 2,5 cm’yi 14 noktasinin sagina ve soluna esit olarak paylastiriniz
(20) ve (21). Bu noktalarla 19 noktasini cetvel yardimi ile birlestirerek pens
boylarini esitleyiniz.

Kemer
Arka etek ¢iziminizin sag tarafina bir miktar bosluk birakarak bir dik ¢iziniz ve 1
noktasini isaretleyiniz (1).
1 noktasindan asagiya dogru bel + 2 cm (1 cm bolluk payi + 1 cm tela toplama
payl) 6l¢lisiini isaretleyiniz (2). 1 ve 2 noktasini saga dogru dik aci uygulayarak
uzatiniz.
1 noktasindan saga dogru kemer genisligi 3 - 4 cm 6l¢lisiini isaretleyiniz (3).
3 noktasini asagiya dogru dik uzatarak dikdortgeni tamamlayiniz.
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Temel etek ve astar sablonunu hazirlamak. v

5.3. TEMEL ETEK VE ASTAR SABLONU HAZIRLAMA

5.3.1. Sablonun Tanimi ve Cesitleri

Modele uygun olarak hazirlanmis giysi kaliplarinin, kumasa yerlestirilebilmesi igin dikis paylarina
ihtiyac vardir. Dikis paylari, hazir giyimde kalibin kenarlarina paralel olarak dikisin 6zelligine gore
istenilen genislikte verilir. Hazir giyimde 6zellikli olmayan kumaslarda, diiz dikisler igin kabul edilen
dikis pay1 1 cm’dir. Kumas 6zelligine gore bu miktar 1,5 cm veya 0,5 cm olarak da degisebilmektedir.
Dikis payi, dikis 6zelligi olan yerlerde ihtiyaca gore verilmektedir (etek kivirma payi, fermuar dikisi
vb.). Bu sekilde hazirlanan kaliplara sablon adi verilir.

Sablonlar kullanim amacina goére cesitli sekillerde hazirlanir. Bunlar;
» Kesimde kullanilan sablonlar,
> Utllemede kullanilan sablonlar,
> lisaretlemede kullanilan sablonlar,
» Dikimde kullanilan sablonlardir.

Kesimde Kullanilan $ablonlar Kumas eni

Kumas, astar ve tela kesiminde
kullaniimak Gzere, kaliba dikis paylari Kesim Sablonu
verilerek ayri ayri hazirlanir. Sablon, toplu
kesimlerde kullaniimak Gzere pastal resmi
hazirlamada ve kumasin ekonomik bir
sekilde kullaniminda yardimci olur. Dikkat
edilmesi gereken noktalar sunlardir.

Kuma.§ boyu

» Sablonlarda, sablon isaret ve

bilgilerinin tam ve anlasilir sekilde
yer almasi gerekir. Sekil 5.4: Kesimde kullanilan sablon

» Sablonlara verilecek dikis paylari, model 6zelligi ve kesilecek malzemeye (kumas, tela, astar)
uygun olmalidir.

» Yuvarlak ve kose kesim yerleri 6zenli olmaldir.
» Sablonlar ¢cok kez kullanilacaksa dayanikli malzemelerden hazirlanmaldir.

Utiilemede Kullanilan Sablonlar

Utlilemede kullanilan sablonlar, genellikle kiigiik parcalarin sekil
Uttilemesinde kullanilir. Bu sablonlar paysizdir. Utii sablonu, parca lizerine
dikis paylarina dikkat edilerek yerlestirilir. Utiileme islemi paylarin sablon
tizerine katlanmast ile yapilir. Utii sablonlarinin kullaniminda kumasin sablon
dikis paylarina dikkat edilmeli ve kumasta yerlestirilip katlanmasi gereken

paylar sablona uygun olarak kaydiriimadan utilenmelidir. Sekil 5.5: Utlilemede
kullanilan sablon




isaretlemede Kullanilan Sablonlar
isaretlemede kullanilan sablonlar, kumastan kesilen kalip pargalari
Uzerine cep yeri, ilik yeri ve aksesuar dikim yerlerini isaretlemede f

kullanihir. Kalipta cep ve ilik yerleri delinerek kesilip gikarilarak veya /_3
cizilerek isaretlenir. Dikkat edilmesi gereken noktalar arasinda; H s y

» Sablonun, isaretlenecek parga tzerine kaydirmadan : :3;

diizglin bir sekilde yerlestirilmesi, —_ H%

> lisaretlerin gériiniir renkte olmasina dikkat edilmesi, = "'@

» Yapilacak islemden sonraisaretlerin leke birakmamasina T \'_'_E"

(uttleme ile silinebilir olmasina) dikkat edilmesi

gerekmektedir. \
Sekil 5.6: Isaretlemede kullanilan sablon

Dikim Sablonu

Sekil 5.7: Dikimde kullanilan sablon

Dikimde Kullanilan Sablonlar

Belirli parcalar Gzerine ¢izim sablonlari yerlestirilerek kenarlarindan
makine cekilir. Bu sablonlar paysiz olarak hazirlanir. Dikimden sonra
seklin iyi ortaya cikip cikmadigi sablonla tekrar kontrol edilir.

5.3.2. Sablon Uzerinde Bulunmasi Gereken Yazi, isaret ve Semboller

5.3.2.1. Sablon Uzerinde Bulunmasi Gereken Yazi ve isaretler
Bir kalibi sablona donUsturebilmek icin kalip Gzerine gereken bilgiler yazilarak isaretleri
alinmalidir. Asagida verilen bilgiler, isletmelerin kendine 6zgii olusturabilecekleri kodlama sistemi
ile tum bilgileri icerecek sekilde farkli bigcimlerde ifade edilebilir. Sablon lizerinde bulunmasi gereken
yazl ve isaretler;
» Hangi giysi tirl sablonu oldugu (etek, bluz, elbise) belirtiimeli,
» Model ismi ya da kod numarasi olmali,
» Parca ismi (kemer, 6n, arka, vb.) belirtilmeli,
» Kag adet kesilecegi belirtiimeli,
» Beden numarasi (36-38-40 vb.) yazilmali,
» Parca numarasi verilmeli,
» Sablon cesidi (Kesim harig, diger sablonlara isaret, ttl vb. yazilir.) belirtilmeli,
» Sablonun hangi parcaya ait oldugu (tela, astar vb.) belirtilmeli,
» En buyuk sablon Gzerinde toplam parga sayisi, isimleri ve model ¢izimi bulunmali,
» Sablon paylari verilmis olmal,
» DUz boy iplik isaretleri olmal,
» Citisaretleri alinmall,
» Delgiisaretleri (pens bitimi, cep yerleri vb.) olmalidir.

5.3.2.2. Sablon Uzerinde Bulunan isaret ve Semboller
Cit isaretleri, sablondaki dikis hatlari, pens yerleri veya kivrim yerlerini gosterir.

Delgiler, pens ucu, kapak ve cep yerlerinin isaretlerini kumasta gostermek amaci ile kullanihr. |
Sablonlar lizerine ise diiz boy iplik isaretleri delgilerle alinir.

isaret ve semboller, kalip gizimlerinde model 6zelligini aciklamak, kaliplarin yerlesim yéniinii
gostermek amaci ile kaliplar Gzerinde gesitli isaret ve semboller konur.




TEMEL ETEK SABLONU HAZIRLAMA

Temel etek sablon gizimini teknigine uygun olarak hazirlamak.

5.3.3. Temel Etek Sablonu Hazirlama
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Sekil 5.8: Temel etek sablonu
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5.3. TEMEL ETEK VE ASTAR SABLONU HAZIRLAMA _

Kullanilacak Arag Geregler
Kagit, kalem, silgi, cetvel, pistole, riga, esel, mezura, karton, yapistirici, ¢izim masasi

islem Basamaklar

> On etek, arka etek ve {i¢ adet kemer (kesim, tela ve (itii sablonu) kopyasi aliniz. Alinan
kopyalari diz boy ipligine dikkat ederek yapistiriniz.

> On ortasi kumas kati oldugu icin dikis payi vermeyiniz. Bel ve yan dikislere 1 cm, arka
ortasina 2 cm, etek ucuna ise 3-4 cm dikis payi veriniz.

» Dikis paylarini hatta paralel giziniz.

» Etek yirtmaciicin, etek ucundan yukariya dogru 20 cm ve saga dogru 4 cm isaretleyerek
kapall yirtmag payinizi giziniz.

» Kemer kalibinda, her tarafa 1 cm dikis pay! veriniz.
» Kemer tela sablonu hazirlamak igin kemer kalibinin her tarafina 0,5 cm dikis pay! veriniz.

» Kemer (itii sablonu hazirlama icin kemer ¢iziminin etrafina pay vermeden ciziniz. Uti
sablonunu Utlilemede kolayca deforme olmayacak bir malzemeden hazirlayiniz.

» Dikis hatlarinin devami olacak sekilde dikis paylarina git isaretlerini aliniz.

» Fermuar cit1 icin arka ortasinda bel dikis payindan itibaren fermuar boyu + 1 cm
isaretleyiniz.

» Sablonlar Gzerine gereken yazilari yazarak isaretleri aliniz.

» Hazirlanan sablonlari kartona gegiriniz.




1 5.3. TEMEL ETEK VE ASTAR SABLONU HAZIRLAMA

TEMEL ETEK ASTAR SABLONU HAZIRLAMA
AMAG

Temel etek astar sablon gizimini teknigine uygun olarak hazirlamak.

5.3.4. Temel Etek Astar Sablonu Hazirlama
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Sekil 5.9: Temel etek astar sablonu
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5.3. TEMEL ETEK VE ASTAR SABLONU HAZIRLAMA _

Kullanilacak Arag Geregler
Kagit, kalem, silgi, cetvel, pistole, riga, esel, mezura, karton, yapistirici, ¢izim masasi

islem Basamaklar

» Temel etek sablon Gzerinden 6n ve arka etek kopya aliniz. Aldiginiz kopyalari diiz boy
ipligine dikkat ederek yapistiriniz.

> On ortasindan disariya dogru sablon kenarindan 0,5 cm astar bollugu vererek ¢iziniz.

» Arka ortasindan disariya dogru 0,5 cm astar bollugu, 1 cm dikis pay! olmak lzere
toplamda 1,5 cm isaretleyerek giziniz.

» Arka etek sablon kenarindan igeri 0,5 cm girilmis olur.

» Astarin etek ucu kivirma payini iptal ederek kalibin etek ucu ¢izgisinden 3 cm yukari
¢ikiniz ve kivirma payi ¢itini isaretleyiniz.

» Yirtmag yerini belirlemek tzere, arka etek ucundan sola dogru 5 cm ve yukariya dogru 20
cm isaretleyerek bir dikdortgen giziniz. Cizdiginiz dikdortgeni pistole yardimiyla sekilde
gorildugu gibi kavisli olarak gizerek tamamlayiniz.

» Sablonlar Gzerine gereken yazilari yazarak isaretleri aliniz.

» Hazirlanan sablonlari kartona gegiriniz.
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AMAC
Temel etek ana ve yardimci malzeme hesabini yapmak. v

5.4. TEMEL ETEK ANA VE YARDIMCI MALZEME HESABI

Hazir giyim Gretiminde kalip hazirliklari tamamlandiktan sonra kesim islemi igin yerlestir-
me planinin yapilmasi gerekir. Pastal hazirlama olarak bilinen bu isleme pastal resmi veya kalip
yerlestirme plani da denilmektedir.

Kesim yerlesim planlarinin hazirlanmasi, maliyet lzerindeki etkisi nedeniyle dnemli ve
dikkat isteyen bir asamadir. Kesim yerlesim planlarinda yapilan kiictik bir hata tiim kumas katla-
rinin hatal kesilmesine neden olacaktir. Kesim yerlesim planlari hazirlanirken kumasin 6zelligine,
kumasin enine, kaliplarin boy ve en iplik yonlerine, her bedenin kendine ait tiim pargalarini ayni
bolgede toplamaya ve ekonomik yerlestirmeye dikkat edilmelidir. Pastal planinda amacg; kumas,
tela, astar, deri vb. malzemeyi verimli kullanmak ve fire oranini en aza indirmektir.

5.4.1. Pastal Plani Hazirlamada Dikkat Edilecek Noktalar

Sablonlarin dogrulugu, numune dikimi yapilarak kontrol edilmeli, kalip dlizeltmeleri yapil-
mis olmalidir.

» Pastal planiigin Uretilecek kaliplarin serileri tam olarak hazirlanmaldir.

» Kesimiyapilacak materyalin (kumas, astar, tela vb.) en dl¢is(, deseni, tly yon( ve tersi,
yUzi vb. malzeme 6zellikleri belirlenmelidir.

» Kaliplarda yon ozelligi olan parcalar 6nceden belirlenmeli ve bu parcalara yerlesimde
dikkat edilmelidir.

» Kumasin ve sablonlarin diiz boy iplik yoniine dikkat edilmelidir.
> Isletmenin kullandigi kesim masasinin ebatlari g6z éniine alinmalidir.

» Kumas serme yontemi belirlenmelidir. Ekonomik bir kesim i¢in agik ende serim tercih
edilmelidir.
> Oncelikle biiyiik kaliplar yerlestirilmeli kalan uygun bosluklara da kiiciik kalip parcalari
yerlestiriimelidir.
5.4.2. Temel Etekte Kullanilan Ana ve Yardimci Malzemeler

Kumas, astar, fermuar, iplik, tela ve digme, etekte kullanilan ana ve yardimci malzemelerdir.
Diz dar etekte bu malzemelerin timu kullanilir. Bunun yani sira siisleme amaciyla zincir, kordon,
toka vb. aksesuarlar da kullanilabilir.

5.4.3. Temel Etek Ana ve Yardimci Malzeme Segiminde Dikkat Edilecek Noktalar

» Etek kumasi seciminde, giyimi etkileyen faktorler ve kumas yizey 6zellikleri géz 6niinde
tutulmalidir.

» Astar kumas seciminde, list kumasin yapisi ve rengi dikkate alinmalidir.

» Fermuar seg¢iminde giysinin model 6zelligi, rengi, kalitesi ve 6lglisii gbz dnlinde
bulundurulmalidir.

» Dikis ipligi secilirken kumasin dokusuna ve rengine uygun olmasina dikkat edilmelidir.

» Telanin kumas rengi ve dokusuna uyumlu olmasina dikkat edilmelidir.

5.4.4. Temel Etek Pastal Plani Hazirlama

Diiz dar etek pastal plani hazirlarken kaliplar dogrudan kumasa yerlestirilebilir, masa lzerinde
kumas eni isaretlenebilir ya da pastal kagidina cizilebilir. Bu islem yapilirken kumas eni dikkate alinir.

o) ) = )




Cift en ve Tek en kumaslarda temel etek pastal planini teknigine uygun olara

TEMEL ETEK PASTAL PLANI HAZIRLAMA

hazirlamak.

=74cm

Kumas Boyu

5.4.4.1. Cift En Kumaslarda Temel Etek Pastal Plani Hazirlama

Parca Adi
Parca No.
Adet
Sezon

On Ortasi Kumas Kati

Model No. :
Beden No. :

5
38

: On Etek Sablonu
12

X

: ilkbahar/Yaz

let En, Yonlu ve KatI| Kumas Eni = 61 cm

Model No. : 5

Beden No. : 38

Parca Adi : Arka Etek Sablonu
Parca No. :1

Adet 1 2X

Sezon : llkbahar/Yaz

19.06.2020

Sekil 5.10: En az fire ile ¢ift en kumaslarda hazirlanmis pastal plani

P.A. : Kemer Sablonu

B.N.: 38

W s

: ilkbahar/Yaz

Not: Makasla tek kat kesim yapilmasi beklenen durumlarda, sablonlar yerlestirilirken

aralarina makasin rahat hareketini saglayacak giivenlik mesafesi veriniz.
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-) 5.4. TEMEL ETEK ANA VE YARDIMCI MALZEME HESABI

5.4.4.2. Tek En Kumagslarda Temel Etek Pastal Plani Hazirlama
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5. 0GRENME BiRIiMi
TEMEL ETEK URETIMi

Kumas Boyu

Model No. : 5
Beden No .: 38
Parca Adi : Arka Etek Sablo
ParcaNo. :1
Adet 1 2x
Sezon : llkbahar/Yaz

19.06.2020

Sekil 5.11: Tek en, katli ende hazirlanmis pastal plani




Kullanilacak Arag Geregler
Kagit, kalem, silgi, cetvel, pistole, riga, esel, mezura, renkli kagit, yapistirici, cizim masasi

islem Basamaklari
» Temel etek pastal plani, tek ve cift en kumasta hazirlanmistir.

» Cift en kumasta toplam pastal kumas eni asagidaki gibi hesaplanmistir.

Kumas eni = 72 kalca + 1 cm ( bolluk ilavesi) + 8 cm (dikis paylari ve yirtmac payi)
Kumas eni=94,2+1cm+8cm =56 cm

Kemer = Kemer genisligi+ 2cm=3cm+2cm=5cm

Toplam pastal eni = 61 cm hesaplanmistr.

Cift en kumasta, pastal boyu belirlenirken (diiz boy iplik yoniinde) yerlesimi esnasinda
kaliplarin en ekonomik sekilde yerlestirilmesi esas alinmaktadir. Bu pastal planinda etek
boyu 64 cm, asagida hesabi gosterilen Kemer boyu 74 cm oldugu i¢in pastal yerlesiminde
kemer boyu dikkate alinmistr.

Pastal boyu = Kemer boyu 74 cm’dir.

» Tek en kumasta toplam pastal kumas eni asagida gibi hesaplanmistir.
Kumas eni = ¥4 kalga + 0,5 cm ( bolluk ilavesi) + 7 cm (3 cm dikis payi + 4 cm yirtmag payi)
Kumaseni=94,4+05cm+7cm=31cm
Kemer = Kemer genisligi + 2 cm =3 cm + 2cm =5 cm (4 cm pastalda iceride kaldigi igin
yerlestirirken 1 cm disarida kalan kismi hesaba eklemek gerekecek.)
Toplam pastal eni =31 cm + 1 cm = 32 cm hesaplanmustir.

Tek en kumasta, pastal boyu belirlenirken (diiz boy iplik yoninde), 6n etek kumas
katinda arka etek ise arka ortasina yerlestirilir. Kemer yerlesimi en uygun sekilde yapilir.
Etek boyu 64 cm olan, asagida hesabi gosterilen eteklerin kumas yerlesiminde art arda
yerlestiriimesi ile olusan pastal boyu hesabi verilmektedir.

Pastal boyu = Etek boyu x 2 = 64 x 2 = 128 cm pastal boyu (Kumas yerlesiminden kaynakli
kumas boyu 130 cm olarak belirlenmistir).

» Pastal planlarinda kath serme yontemi segilmistir.
» Hesaplanan kath kumas enlerini pastal kagidi lizerine giziniz.

> Temel etek sablonlarini, pastal enine en ekonomik sekilde ve DBI isaretlerine dikkat
ederek yerlestiriniz.

» Pastal sonuna 1 cm ilave ederek kaliplarin yerlesim boyunu 6lcerek metrajini aliniz.




5.4. TEMEL ETEK ANA VE YARDIMCI MALZEME HESABI

9\2

ASTAR PASTAL PLANI HAZIRLAMA
AMAG

Astar pastal planini teknigine uygun olarak hazirlamak.

5.4.5. Astar Pastal Plani Hazirlama

—— Kumas Eni=30cm —

Par¢a No. :

-

5. OGRENME BiRiMi_ _
TEMEL ETEK URETIMI

115 cm

Kumas Boyu

Sekil 5.12: Temel etek astar pastal plani
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5.4. TEMEL ETEK ANA VE YARDIMCI MALZEME HESABI _

Kullanilacak Arag Geregler
Kagit, kalem, silgi, cetvel, pistole, riga, esel, mezura, renkli kagit, yapistirici, cizim masasi

islem Basamaklari
» Temel etek astar pastal plani, tek en kumasa gore hazirlanmistir.

» Pastal planinda katlh serme yontemi secilmistir.
» Katli kumas enini pastal kagidi Gzerine giziniz.

> Temel etek astar sablonlarini, kullanilabilir kumas enine en ekonomik sekilde ve DBI
isaretlerine dikkat ederek yerlestiriniz.

» Pastal sonuna 1 cm ilave ederek kaliplarin yerlesim boyunu 6lgerek metrajini aliniz.

5.4.6. Metraj Alma islemleri

Giysi Uretiminde kullanilan ana ve yardimci malzemelerin (kumas, tela, astar) bir Girlin igin
(metre cinsinden) 6lclilen miktarina metraj adi verilir.

Hazirlanan pastal planlari lizerinden kumas kenari boyunca metraj alinarak kullanilacak ana ve
yardimci malzeme miktari tespit edilir. Buna gore;

» Cift en kumasta metraj: 74 cm,
» Tek en kumasta metraj: 126 cm,

» Astar kumasta metraj : 115 cm’dir.

KONTROL LiSTESI

Yapacaginiz Temel Etek Kalibi, Temel Etek ve Astar Sablonu, Temel Etek Ana ve Yardimci Malzeme
Hesabi calismalari asagida verilen kontrol listesinde yer alan 6lglitlere gére degerlendirilecektir.
CGalismanizi yaparken bu 6élgutleri dikkate aliniz.

OLGUTLER EVET HAYIR

1. Kahp cizim arac ve gereclerini derste kullanmak tizere yaninda
bulundurur.

2. Temel etek kalibini, standart 6lgi tablosunu kullanarak
dikkatlice gizer.

3. Temel etek ¢iziminde, dik a¢i uygulamasi gereken noktalara
dikkat eder.

4. Etek sablon giziminde sablon payini dogru olarak verir.

5. Etek sablonunda bulunmasi gereken isaret ve bilgileri eksiksiz
yazar.

6. Tek en kath kumas, cift en yonli ve kath kumas pastal
resimlerini dikkatlice uygular.

7. Astar sablonunu 6lgllere ve islem akislarina dikkat ederek gizer.

8. Tek en katli kumasta astar pastal remini dikkatlice uygular.

9. Cizimde temizlik ve diizene dikkat eder.

10. Zamani verimli kullanir.




-) 5.5. PARGALI ETEK VE SABLON KALIBI

PARGALI ETEK VE SABLON KALIBI HAZIRLAMA
AMAG

Parcgali etek ve sablon kalibini hazirlamak.

5.5. PARCALI ETEK VE SABLON KALIBI

Temel etek gesitlerinden biri olan pargal etegin kalibi kolaylikla hazirlanabilmektedir. Bu
etekler, parca sayisina gore isimlendirilmektedir (4-6-8 parcali etek vb.). Olgiilerin parca sayisina
bolinmesiyle kalip hazirlama islemi yapiimaktadir.

5.5.1. 8 Parcali Etek Model Teknik Foyi

MODEL TEKNIK FOYU

Model Kodu: PRHN - 21 Beden No.: 38

Model ismi: 8 Parcali Etek Sezon: ilkbahar/Yaz

Miigteri: PRHN Tarih: 14.06.2020

Model Analizi Olgiller
> 8 parcall, Beden No. 38
» Arka ortasindan gizli fermuarh, Bel 70

Kalga 94

> Astarl, Kalga diisiikligii 19
» Beli kemerlidir. Etek boyu 60

Grafik Cizim

-

5. 0GRENME BiRiMi
TEMEL ETEK URETIMI

Sekil 5.13: 8 parcali etek teknik ¢izimi

Kumas Renkleri Parca Listesi Kumas ve Aksesuar Detaylari

» 150 cm eninde 67 cm kumas

> 8 adet etek pargasi » 1 adet gizli fermuar

» 2 adet kemer » 5cmtela

» 1 adet 6n astar » 1 adet dikis ipligi

» 2 adet arka astar » 1 adet beden etiketi

» 2 adet liset » 1 adet firma etiketi
» 1 adet yikama talimati




8 PARCALI ETEK KALIBI

8 Pargali etek kalibini teknigine uygun olarak hazirlamak.
5.5.2. 8 Parcgali Etek Kalibi

O—® ®@_,0 ., 06

1aa

KEMER DBI

oLl  @OL G ®

Sekil 5.14: 8 parcali etek ¢izimi (38 beden)
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-) ( 5.5. PARCALI ETEK VE SABLON KALIBI

8 Parcali Etek Olgii Hesaplamasi

Parcali eteklerde bel ve kalga o6lclileri, parca sayisina bolinerek bulunmaktadir. Bu calismada
8 parcal etek cizimi ele alinmistir. 38 beden 6lciileri standart 6l¢l tablosundan alinarak 8 parcal
etek cizimi yapmak Uzere bel ve kalca olglleri 8’e bolinmdstdr.

Olgiiler

Genislik Olgiileri
Bel (BI) :70+2=72cm
Kalga (K) :94+2=96cm
Bel 1/8 :9cm
Kalga 1/8 112 cm

Uzunluk Olgileri
Kalga DusUklGgu (Kd) :19 cm
Etek Boyu (Eb) :60 cm

Kullanilacak Arag Geregler
Kagit, kalem, silgi, cetvel, gbnye, pistole, riga, esel, mezura, ¢izim masasi

islem Basamaklar
8 parcali etek kalib1 38 beden calisiimistir. Ol¢iilerinizi model teknik féyiinden aliniz.

1 Sayfanin ortasindan bir dik ¢izgi ¢iziniz ve 1 noktasini isaretleyiniz.

1-2 1 noktasindan asagiya dogru kalga dusukligu 6lglistini isaretleyiniz (2).

1-3 1 noktasindan asagiya dogru etek boyu 6lglslini isaretleyiniz (3).

1-2-3 saretlediginiz 1, 2 ve 3 noktalarini saga ve sola dogru dik a¢I uygulayarak bir

miktar uzatiniz.

4-5 Bel + 2 6lguistiniin 1/8’ini 1 noktasinin sagina ve soluna esit oranda isaretleyiniz
(4 ve 5).

6-7 Kalga + 2 6lglistintin 1/8’ini 2 noktasinin sagina ve soluna esit oranda isaretleyiniz
(6 ve 7).

4-6 4 ve 6 noktalarini birlestirerek etek ucuna dogru uzatiniz.

5-7 5 ve 7 noktalarini birlestirerek etek ucuna dogru uzatiniz.

8-9

1 ve 3 noktalari arasini 6lcerek 4 ve 5 noktalarindan etek ucuna dogru bu 6l¢tyi
tasiyiniz. (8 ve 9). Esitleme yapildiktan sonra etek ucunu pistole yardimiyla
duzelterek ciziniz.

-

5. 0GRENME BiRiMi
TEMEL ETEK URETIMI

Kemer
1 8 parcall etek ¢iziminizin sol tarafina bir miktar bosluk birakarak bir dik giziniz
ve 1 noktasini isaretleyiniz (1). Bu noktayi saga dogru dik a¢I uygulayarak bir
miktar uzatiniz.

1-2 1 noktasindan asagiya dogru bel + 1 cm (tela toplama payi) 6l¢lslni isaretleyiniz
(2). Bu noktayi saga dogru dik agi uygulayarak bir miktar uzatiniz.
2-3 2 noktasindan saga dogru kemer genisligi 3 cm Olglsiini isaretleyiniz (3).
3-4 3 noktasini yukariya dogru dik agi uzatarak dikdoértgeni tamamlayiniz.
7~ N




8 PARCALI ETEK KALIBI

8 Pargali etek kalibi sablonunu teknigine uygun olarak hazirlamak.

5.5.3. 8 Pargali Etek Sablon Hazirlama

1cm 1cm

A

-

1cm

DBI

Model Adi : 8 Pargali Etek
Model No. : 6

Beden No. : 38

Parca No. :1

Adet : 8x

Sezon : llkbahar/Yaz

v

>1 cm

1cm

Sekil 5.15: 8 parcali etek sablon gizimi
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-) C 5.5. PARGALI ETEK VE SABLON KALIBI

Kullanilacak Ara¢ Geregler
Kagit, kalem, silgi, cetvel, pistole, riga, esel, mezura, karton, yapistirici, ¢izim masasi

islem Basamaklar
» 8 pargali etek kalibi izerinden kopya aliniz. Aldiginiz kopyay! diiz boy ipligine dikkat
ederek yapistiriniz.

Bel, yan dikisler ve etek ucuna 1 cm dikis payi vererek 8 pargali etek sablonunu giziniz.
Kemer kalibinda, bltiin kenarlara 1 cm dikis payi vererek kemer sablonunu giziniz.

Kalga hatti ve fermuar yerini ¢it isareti ile belirleyiniz

YV V V V

Fermuar citi icin arka ortasinda bel dikis payindan itibaren fermuar boyu + 1 cm
isaretleyiniz.

Y

Sablonlar Gizerine gereken yazilari yazarak isaretleri aliniz.

Y

Hazirlanan sablonlari kartona gegiriniz.

Not: Cit isaretleri 2 cm ve Uzeri dikis paylarini belirlemek, ana ve yardimci hatlari
gostermek amaciyla kullaniimaktadir.

-
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5

Temel etek sablonu lizerinden 8 pargali etek astar sablonunu gizmek.

8 PARGALI ETEK ASTAR SABLON GiziMi

5.5.4. Temel Etek Sablonu Uzerinden 8 Parcali Etek Astar Sablon Gizimi

0,5cm

On Ortasi Kumas Kati

ON ETEK
ASTARI

Etek Ucu Payi Atilir

3cm

3cm

»0,5 CMy

ARKA ETEK
ASTARI

Arka Ortasi

—»0,5(

Etek Ucu Payi Atilir

>1,5

Sekil 5.16: 8 parcali etek astar sablon ¢izimi (1. Asama)
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-) ( 5.5. PARCALI ETEK VE SABLON KALIBI

5.5.5. 8 Pargali Etek Astar Sablonu

T Model Adi: 8 Parcali Etek On
Astar Sablonu

Model Adi : 8 Pargali Etek Arka
Astar Sablonu

Model No. : 6 Model No. : 6 @
* Beden No. :38 Beden No. : 38 ] g
ParcaNo. :1 ParcaNo. :1 ©
Adet s 1x Adet 12X <
L Sezon : ilkbahar/Yaz Sezon : lkbahar/Yaz , <

On Ortasi Kumas Kati

Sekil 5.17: 8 parcali etek astar sablon gizimi (2. Asama)

5. 0GRENME BiRiMi
TEMEL ETEK URETIMI

Kullanilacak Arag Geregler
Kagit, kalem, silgi, cetvel, gbnye, pistole, riga, esel, mezura, ¢cizim masasi

islem Basamaklar

» Temel etek sablon Gzerinden 6n ve arka etek kopya aliniz. Aldiginiz kopyalari duz boy
ipligine dikkat ederek yapistiriniz.

> On ortasindan disariya dogru sablon kenarindan 0,5 cm astar bollugu vererek ciziniz.
» Arka ortasindan disariya dogru 0,5 cm astar bollugu, 1 cm dikis payini isaretleyerek giziniz.

» Arka etek sablon kenarindan iceri 0,5 cm girilmis olur.

» Astarin etek ucu kivirma payini iptal ederek kalibin etek ucu gizgisinden 3 cm yukari
¢ikiniz ve kivirma payi ¢itini isaretleyiniz.

» Yan dikislerde etek ucundan disariya dogru 3 cm dik ag¢i uygulayarak giziniz. Bu gizgiyi
kalca hatti ile birlestiriniz ve yeni yan dikisi olusturunuz.

» Yan dikislerden, etek ucundan yukariya dogru 0,5 cm isaretleyerek etek ucunu pistole
yardimi ile kavisli olarak giziniz.

» Astar sablon ¢iziminden kopya aliniz. Aldiginiz kopyalari diiz boy ipligine dikkat ederek
yapistiriniz.

» Sablonlar Gzerine gereken yazilari yazarak isaretleri aliniz.
» Hazirlanan sablonlari kartona gegiriniz.




5.5. PARCALI ETEK VE SABLON KALIBI _

KONTROL LiSTESI

Yapacaginiz Pargali Etek ve $ablon Kalibi calismasi asagida verilen kontrol listesinde yer alan
Olgutlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu olgitleri dikkate aliniz.

OLGUTLER EVET HAYIR

1. Kalip gizim arag ve gereglerini derste kullanmak lizere yaninda
bulundurur.

2. 8 pargali etek kalibini, standart 6l¢l tablosunu kullanarak
dikkatlice cizer.

3. 8 parcali etek ciziminde, dik aci uygulamasi gereken noktalara
dikkat eder.

4. 8 parcal etek kalibini islem basamaklarina uygun cizer.

5. Etek sablon ciziminde sablon payini dogru olarak verir.

6. 8 pargali etek astar sablonunu islem basamaklarina uygun gizer.

7. 8 parcali etek ve astar sablonunda bulunmasi gereken isaret ve
bilgileri eksiksiz yazar.

8. Cizimde temizlik ve diizene dikkat eder.

9. Zamani verimli kullanir.




-) 5.6. DAIRE SISTEMI ILE ETEK KALIPLARI VE SABLON HAZIRLAMA

. . . 9
AMAG DAIRE SISTEMLI ETEK VE SABLON KALIBI HAZIRLAMA S’ “

>0

Daire sistemli etek ve sablon kaliplari hazirlamak

5.6. DAIRE SISTEMLI ETEK KALIPLARI VE SABLON KALIPLARI
Daire sistemli eteklerin kaliplari forml kullanilarak hazirlanir. Temel daire etek gesitleri, dairenin
Ya'den, ¥4’den, ¥%’den ve #/4'den olusmaktadir.

Beden Uzerinde Farkh Etek Duruslari

\

DAIRE ETEK

KLOS ETEK KONi ETEK

E Gorsel 5.1: Daire sistemli etek duruslari
T 5.6.1. Daire Etek Model Teknik Foyii
m D e
g o MODEL TEKNIK FOYU
[T
E E Model Kodu: MSD - 06 Beden No.: 38
% _ Model ismi: Daire Etek Sezon: ilkbahar/Yaz
0 E Miisteri: MSD Tarih: 16.06.2020
2w Model Analizi .
(o . . Olgiiler
> Daire kesimli,
o . Beden No. 38
» Sol yan dikisten gizli fermuarli,
> Astarl Bel 70
stardl, Etek boyu 50

> Beli kemerlidir.

Grafik Cizim Kumas ve Aksesuar Detaylari

» 150 cm eninde 125 cm kumas
» 1 adet gizli fermuar

» 5cmtela

» 1 adet dikis ipligi

» 1 adet beden etiketi

» 1 adet firma etiketi

» 1 adet yikama talimat

Parga Listesi

> 2 adet etek
> 2 adet kemer
> 1 adet 6n astar

> 2 adet arka astar
Sekil 5.18: Daire etek teknik gizimi > 2 adet liset
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Daire etek ¢izimi yapmak.

5.6.2. Daire Etek Gizimi

KEMER DBI |
3 @
€] @ @O 0o ©)
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Sekil 5.19: Daire etek ¢izimi (38 beden)
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Daire Etek Olgii Hesaplamasi

Daire etek kalibini hazirlarken sadece bel ve etek boyu olgileri kullanilir. Bel 6l¢lisiine 2 cm
bolluk pay! verilir. Dairenin ¢evre formli kullanilarak etegin kalibi hazirlanir. Dairenin gevresi bolluk
ilaveli bel dlclsline esittir.

Olgiiler
Bel (BI) :70+2=72cm
Etek Boyu (Eb) : 50 cm
Dairenin cevresi = Bel cevresi
Bel cevresi=2x 7 xr
72cm=2x3,14xr

72cm = 6,28 xr

- 72 _ ~
r= 6,28 - 11,46 = 11,5cm

Kullanilacak Arag Geregler
Kagit, kalem, silgi, cetvel, pergel, gbnye, pistole, riga, esel, mezura, ¢izim masasi

s islem Basamaklari
'S E Daire etek kalibi 38 beden caligilmigtir. Olgiilerinizi model teknik foyiinden aliniz.
% % 1 Sayfanin Ust kenarindan yatay bir ¢izgi ¢iziniz. Cizdiginiz yatay ¢izginin orta
W noktasini isaretleyiniz (1).
; E 1-2 1 noktasindan sola dogru hesaplanan yaricap (r) 6lclsiini isaretleyiniz (2).
% ﬂ 2-3 2 noktasindan sola dogru etek boyu 6l¢listini isaretleyiniz (3).
bl
{o] E 2-4 1 noktasi merkez olmak tizere pergelinizi 2 noktasi 6l¢iisti kadar agarak ¥z daire
0 E giziniz (4).
3-5 1 noktasi merkez olmak tizere pergelinizi 3 noktasi 6l¢iisii kadar agarak ¥z daire
giziniz (5).
6-7 1 noktasini dik a¢1 uygulayarak etek ucuna dogru uzatiniz (yan dikis). Bu ¢izginin

bel gizgisini ve etek boyunu kestigi noktalari isaretleyiniz (6 ve 7).

3-5 Etek boyunun sarkmamasi iin 3 ve 7 noktasi ile 5 ve 7 noktalari arasinin ¥2'sini
isaretleyiniz. Bu noktalardan yukariya dogru 2-3 cm isaretleyerek sekilde gorildug
gibi etek ucu yeniden giziniz.

Kemer
1 Daire etek ciziminizin st tarafina bir miktar bosluk birakarak bir yatay ¢izgi
ciziniz. Cizginin sag tarafindan 1 noktasini isaretleyiniz (1). Bu noktayi asagiya
dogru dik aci uygulayarak bir miktar uzatiniz.

1-2 1 noktasindan sola dogru bel + 3 cm (2 cm bolluk payi + 1 cm tela toplama payi)
OlcUsiinli isaretleyiniz (2). Bu noktayi asagiya dogru dik agi uygulayarak bir miktar
uzatiniz.
2-3 2 noktasindan asagiya dogru kemer genisligi 3 cm Olglstni isaretleyiniz (3).
3-4 3 noktasini yukariya dogru dik a¢i uzatarak dikdoértgeni tamamlayiniz.
i N\




5.6. DAIRE SISTEMI IiLE ETEK KALIPLARI VE SABLON HAZIRLAMA _

KONTROL LiSTESI

Yapacaginiz Daire Sistemli Etek Kaliplari ve Sablon Kaliplari calismasi asagida verilen kontrol
listesinde yer alan Olglitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu 6lgitleri dikkate aliniz.

OLCUTLER EVET  HAYIR

1. Kalip gizim arag ve gereglerini derste kullanmak lizere yaninda
bulundurur.

2. Daire etek kalibini, standart 6l¢i tablosunu kullanarak dikkatlice
cizer.

3. Daire etek ciziminde, dik aci uygulamasi gereken noktalara
dikkat eder.

4. Daire etek kalibini islem basamaklarina uygun cizer.

5. Cizimde temizlik ve diizene dikkat eder.

6. Zamani verimli kullanir.




-) 5.6. DAIRE SISTEMI ILE ETEK KALIPLARI VE SABLON HAZIRLAMA

KONI ETEK GiziMmi
AMAG

Koni etek kalibi hazirlamak

5.6.3. Koni Etek Model Teknik Foyii

MODEL TEKNIK FOYU

Model Kodu: CGDM - 06 Beden No.: 38
Model ismi: Koni Etek Sezon: ilkbahar/Yaz
Miisteri: CGDM Tarih: 18.06.2020
Model Analizi Olgiiler
> Y daire kesimli, ::Iden No- ?g
» Sol yan dikisten gizli fermuarli, Etek boyu 50
> Astarl,
» Beli pervazla ¢alisiimistir.

Grafik Cizim
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Sekil 5.20: Koni etek teknik gizimi

Kumas Renkleri Parga Listesi Kumas ve Aksesuar Detaylari

» 150 cm eninde 110 cm kumas

> 2adet etek » 1 adet gizli fermuar

» 2 adet pervaz > 10 cm tela
» 1 adet 6n astar » 1 adet dikis ipligi

> 1 adet firma etiketi

» 2 adet liset
» 1 adet yikama talimat




KONI ETEK GiziMmi

Daire etek ¢izimini teknigine uygun olarak yapmak.

5.6.4. Koni Etek Cizimi

Yan Dikis

Sekil 5.21: Koni etek ¢izimi (38 beden)
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Koni Etek Olgii Hesaplamasi
Koni etek kalibi dairenin ¥’sindan olusmaktadir. Daire etekte oldugu gibi koni etekte de bel
ve etek boyu olgileri kullanilir ve 2 cm bel 6lgisline bolluk payi veriIiH\
r

Olciiler

Q

Bel (BI) :70+2=72cm S
Etek Boyu (Eb) : 50 cm
bel
3 X5~
r=——2 = 33>’<116 = 34,39 cm = 34,4 cm

Kullanilacak Arag Geregler
Kagit, kalem, silgi, cetvel, pergel, gbnye, pistole, riga, esel, mezura, ¢izim masasi

islem Basamaklar
Koni etek kalibi 38 beden calisilmistir. Olgiilerinizi model teknik féyiinden aliniz.
1 Sayfanin sol kenarina bir dik giziniz ve 1 noktasini isaretleyiniz.
1-2 1 noktasindan asagiya dogru hesaplanan yaricap (r) 6l¢lisiini isaretleyiniz (2).
2-3 2 noktasindan asagiya dogru etek boyu 6lclsiini isaretleyiniz (3).
2-4

1 noktasindan gonye yardimiyla 60°lik aci ¢iziniz. 1 noktasi merkez olmak Gzere
2 noktasindan pergelle 60°lik agiya kadar bir yay ¢iziniz (4).

3-5 1 noktasi merkez olmak Uzere 3 noktasindan pergelle 60°lik aciya kadar bir yay
giziniz (5).

5. 0GRENME BiRiMi
TEMEL ETEK URETIMI

2-4-6 2 noktasiile 4 noktasi arasini dlgerek Y2'sini isaretleyiniz (6).
1-6-7 1 noktasl ile 6 noktasini cetvelle etek ucuna kadar kesik yardimci hat olarak
giziniz (7).

KONTROL LiSTESI

Yapacaginiz Daire Sistemli Etek Kaliplari ve $Sablon Kaliplari - 2 ¢calismasi asagida verilen kontrol
listesinde yer alan ol¢litlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu 6lgitleri dikkate aliniz.

OLGUTLER EVET  HAYIR

1. Kalip gizim arag ve gereglerini derste kullanmak Gzere yaninda
bulundurur.

2. Koni etek kahlbini, standart 6lgl tablosunu kullanarak dikkatlice
cizer.

3. Koni etek ¢iziminde, 60° aci uygulamasi gereken noktalara
dikkat eder.

4. Koni etek kalibini islem basamaklarina uygun gizer.

5. Cizimde temizlik ve diizene dikkat eder.

6. Zamani verimli kullanir.




5.6. DAIRE SISTEMI IiLE ETEK KALIPLARI VE SABLON HAZIRLAMA _

KLOS ETEK GiziMmi
AMAG

Klos etek kalibi hazirlamak.

5.6.5. Klos Etek Teknik Foy

MODEL TEKNIK FOYU

Model Kodu: MHTP - 34 Beden No.: 38
Model ismi: Klos Etek Sezon: ilkbahar/Yaz
Miisteri: MHTP Tarih: 29.06.2020
Model Analizi
Olgiiler
1 . T
z Y4 daire kesur-nl.l,. N Beden No. 38
Arka ortasi dikisinden gizli fermuarli, Bel 70
> Astarli, Etek boyu 50

» Beli kemerli ¢alisiimistir.

Grafik Cizim
ON

Sekil 5.22: Klos etek teknik ¢izimi
Kumas Renkleri Parga Listesi Kumas ve Aksesuar Detaylari

» 90 cm boyunda 150 cm kumas

> 1 adet etek » 70 cm boyunda cift en astar.
> 2 adet kemer » 1 adet gizli fermuar
> Tela

> 1adet &n astar » 1 adet turkuaz renk dikis ipligi

> 2adetarkaastar | » 1 adet beden etiketi
> 2 adet liset » 1 adet firma etiketi
» 1 adet yikama talimat

/ N




KLOS ETEK GiziMmi
AMAG

Klos etek gizimini teknigine uygun olarak yapmak.

5.6.6. Klos Etek Gizimi
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Sekil 5.23: Klos etek gizimi (38 beden)

- BiLIYOR MUSUNUZ?

Daire sistemli eteklerin kumasi kesildikten sonra bir glin askiya tutturularak bekletilir.
Bu kumagsin vereve gelen kismi, kumasin dokusuna bagli olarak sarkma yapar. Bu sarkma
Olglsu, kalip ve kumas Ust Uste konularak tespit edilir. Tespit edilen sarkan miktar ana kalip
Uzerinde kesilerek atilir.

J
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Klos Etek Ol¢ii Hesaplamasi

Klos etek kalibi dairenin ¥4 6lgusii ile calisiimaktadir. Tim daire etek kaliplarinda oldugu gibi
klos etek kalibinda da bel ve etek boyu 6élgileri bolluk paylari ile birlikte kullanilir.
AN

Olgiiler \J
Bel (BI) :70+2=72cm

Etek Boyu(Eb) : 50 cm

_bel _ 72
=7 3,14

=22,9cm

Kullanilacak Arag Geregler
A4 kagidi, kalem, silgi, cetvel, pergel, gbnye, pistole, riga, esel, mezura, ¢izim masasi

islem Basamaklari
Klos etek kalib1 38 beden calisiimistir. Olciilerinizi model teknik féyiinden aliniz.

1 Sayfanin sag kenarina bir dik ciziniz ve 1 noktasini isaretleyiniz.

1 noktasindan sola dogru hesaplanan yarigap (r) 6lglsini isaretleyiniz (2).

1-2
2-3 2 noktasindan sola dogru etek boyu 6l¢listini isaretleyiniz (3).
2-4

1 noktasi merkez olmak lizere 2 noktasi 6lclisti kadar 90°’lik aciya kadar pergelle
bir yay ciziniz. Yayin dik cizgiyi kestigi noktayi isaretleyiniz (4).

3-5 1 noktasi merkez olmak lizere 3 noktasi 6l¢list kadar pergelle 90’lik aglya kadar
bir yay ciziniz (5).

2-4-6 2 noktasiile 4 noktasi arasini dlgerek ¥2'sini isaretleyiniz (6).

1-6-7 1 noktasi ile 6 noktasini cetvelle etek ucuna kadar kesik yardimci hat olarak
ciziniz (7).

3-7-5 Etek boyunun sarkmamasi icin 3 ve 5 noktalari arasinin ¥2’sini isaretleyiniz. Bu
noktalardan yukariya dogru 2-3 cm isaretleyerek sekilde goruldigi gibi etek
ucunu yeniden ciziniz.

Not: Daire, klos eteklerde etek ucundaki sarkmalari 6nlemek icin kalipta 5 cm’ye
kadar yukari cikilabilir.

Kemer
1 Klos etek ciziminizin sag tarafina bir miktar bosluk birakarak bir yer belirleyiniz
ve 1 noktasini isaretleyiniz (1).

1-2 1 noktasindan asagiya dogru bel + 2 cm (1 cm bolluk payi + 1 cm tela toplama
payl) 6lclisiini isaretleyiniz (2). 1 ve 2 noktasini saga dogru dik aci uygulayarak
uzatiniz.

2-3 2 noktasindan saga dogru kemer genisligi 6l¢tsini isaretleyiniz (3).

3-4 3 noktasini yukariya dogru uzatarak dikdértgeni tamamlayiniz.
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KLOS ETEK SABLON HAZIRLAMA
AMAG

Klos etek sablon cizimini teknigine uygun olarak yapmak.

5.6.7. Klos Etek Sablon Hazirlama

lcm
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Sekil 5.24: Klos etek sablon hazirlama

Kullanilacak Ara¢ Geregler
Kagit, kalem, silgi, cetvel, pistole, riga, esel, mezura, karton, yapistirici, ¢izim masasi

islem Basamaklar

» Klos etek kalibi Gzerinden kopya aliniz. Aldiginiz kopyayi diiz boy ipligine dikkat ederek
A4 kagidina yapistiriniz.

> On ortasini kumas kati olacak sekilde, bel, arka ortasi ve etek ucuna 1 cm dikis payi
vererek klos etek sablonunu giziniz.

» Kemer kalibinda, bitlin kenarlara 1 cm dikis payi vererek kemer sablonunu ciziniz.

» Sablonlar Gzerine gereken yazilari yazarak isaretleri aliniz.

» Model numarasi, model adi, par¢ga numarasi, parca adi, par¢a adedi, sezon numarasini
yazarak diiz boy ipligi ¢izgisini yerlestiriniz.

S~ >\HaZ|rIanan sablonlari kartona gegiriniz.
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KLOS ETEK ASTAR SABLONU HAZIRLAMA
AMAG

Klos etek astar sablon gizimini teknigine uygun olarak yapmak.

5.6.8. Klos Etek Astar Sablonu Hazirlama
€) _05cm ()

On Ortasl ,
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4
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Sekil 5.25: Klos etek astar sablonu hazirlama

Kullanilacak Arag Geregler
Kagit, kalem, silgi, cetvel, pistole, riga, esel, mezura, karton, yapistirici, ¢izim masasi

islem Basamaklar

» Temel etek sablon lizerinden 6n ve arka etek kopya aliniz. Aldiginiz kopyayi diiz boy
ipligine dikkat ederek A4 kagidina yapistiriniz.

» On ortasindan disariya dogru sablon kenarindan 0,5 cm astar bollugu vererek ¢iziniz.

» Arka ortasindan disariya dogru 0,5 cm astar bolluk payini isaretleyerek giziniz.

» Astarin etek ucundan 5 cm payini iptal ederek kalibin etek ucu gizgisinden 1 cm yukari
¢ikarak isaretleyiniz.

» Sablonlar Gzerine gereken yazilari yazarak isaretleri aliniz.

» Model numarasi, model adi, par¢a numarasi, parca adi, parca adedi, sezon numarasini
yazarak diiz boy ipligi cizgisini yerlestiriniz.

» Hazirlanan sablonlari kartona gegiriniz.
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5. 0GRENME BiRIiMi
TEMEL ETEK URETIMi

5.6.9. Klos Etek Seri Farklari Tablosu

Daire sistemli eteklerin tamaminda (daire etek, koni etek, klos etek vb.) serileme, daire yarigapinin
blyuttlmesi ve kigiltilmesi ile yapilir. Yanlardan disari ¢ikma yapilarak serileme yapilmaz.

Uygulama: Tam daire etekte %, bel ve etek yaricapi her beden icin 6,5 mm biiy(tiilir veya
kiiculttliir. Yarim daire Y2 (klos) etekte bel ve etek yarigapi her beden icin 13 mm buyiitilir veya
kiictiltiiliir. Ceyrek daire etekte 4 bel ve etek yarigapi her beden igin 26 mm biiyiitiiliir veya kiigiltilir.

Beden No.: 38

Bel Seri Farki: 40 mm

Bedenler Arasi Etek Boy Farki: 10 mm

Serisi Yapilan Beden Numaralari: 36-38-40-42

OLcU TABLOSU
Bedenler 38 42
Bel 70 78
Kalga 96 104
Y Farki = Bel Farki _ 40 _ - .
aricap Farki T 7 = 12,7 =13 mm (Tek Deger)
Bel Seri Farki = 13 + 10 = 23 (Tek Deger)
5.6.10. Klos Etek Sigrama Oranlari
Seri Noktasi Toplam Degerler

Yon Tek Deger
Klos Etek & 36-38 38-40 40-42




KLOS ETEK SIGRAMA NOKTALARI VE YONLERI

Klos etek sigrama noktalari ve yonlerini teknigine uygun olarak belirlemek.

5.6.11. Klos Etek Sigrama Noktalari ve Yonleri
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Sekil 5.26: Klos etek sigrama noktalari ve yonleri
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.6. DAIRE SISTEMI ILE ETEK KALIPLARI VE SABLON HAZIRLAMA

Kullanilacak Ara¢ Geregler
Kagit, kalem, silgi, cetvel, gbnye, pergel, pistole, riga, esel, mezura, karton, yapistirici,
¢izim masasi

islem Basamaklar

» Klos etek sablonun kopyasini aliniz. Aldiginiz kopyay! diz boy ipligine dikkat ederek
kagida yapistiriniz.

Kalibin seri noktalarini saat yonu hizasinda belirleyiniz.
Seri noktalari Gizerinde x-y eksenlerini belirleyiniz.

Seri farklari icin tabloyu hazirlayiniz.

Bedenler arasi bel 6l¢i farklarini 40 mm belirleyiniz.

Bedenden bedene, etek boyu 6l¢i farklarini 10 mm belirleyiniz.

YV V V V V VY

Bel seri farklarini hesaplayiniz (Yarigap farki).

Bel Farki _ 40
T T

» Klos etekte 1, 2, 3, 4, 5, 6 ve kemerde 1, 2 noktalari i¢in seri farki diizenlemelerini
yaparak tabloya yaziniz.

Yarigap farki = =12,7 = 13mm (n= 3,14 olarak hesaplanir).

» 1, 2, 3 noktalarinda uygulanmak tizere bel seri farki + etek ucu seri farki olarak 13+10=23
mm belirleyiniz.

» 4,5, 6 noktalari igin bel seri farki olan 13 mm'yi isaretleyiniz.

-

5. 0GRENME BiRIiMi
TEMEL ETEK URETIMi




5.6. DAIRE SISTEMI IiLE ETEK KALIPLARI VE SABLON HAZIRLAMA _

. Y
AMAG KLOS ETEK ASTAR SICRAMA NOKTALARI VE YONLERI S’

Klos etek astar sicrama noktalari ve yonlerini teknigine uygun olarak belirlemek.

5.6.12. Klos Etek Astar Sigrama Noktalari ve Yonleri
v v

On Ortasi

Klos Etek Astar On-Arka

Arka Ortasi

Sekil 5.27: Klos etek astar sigrama noktalari ve yonleri

Klos etek astari serilemesi yaparken klos etek serileme islem ve oranlarini dikkate aliniz. Klos
etek ve klos etek astari kaliplarinin benzer olmasi sebebiyle klos etek astar sicrama noktalari ve
yonlerini klos etekte gosterildigi sekilde yapiniz.
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5.6. DAIRE SISTEMI ILE ETEK KALIPLARI VE SABLON HAZIRLAMA
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KLOS ETEK SERI GiziMi S
AMAG

Klos etek seri gizimini teknigine uygun olarak yapmak.
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5.6.13. Klos Etek Seri Cizimi
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Sekil 5.28: Klos etek seri ¢izimi
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5.6. DAIRE SISTEMI IiLE ETEK KALIPLARI VE SABLON HAZIRLAMA _

Kullanilacak Arag Geregler
Kagit, kalem, silgi, cetvel, gonye, pergel, pistole, riga, esel, mezura, karton, yapistirici, gizim
masasl

islem Basamaklar

Klos Etek Serileme
1 Noktasi: 38 beden lzerinde 1 noktasindan y ekseni (-, +) yoninde

36 beden icin -23 mm, 40 beden icin 23 mm, 42 beden icin 46 mm isaretleyiniz.
2 Noktasi: 38 beden lizerinde 2 noktasindan y ekseni (-, +) yoniinde

36 beden icin -23 mm, 40 beden i¢in 23 mm, 42 beden i¢in 46 mm isaretleyiniz.
3 Noktasi: 38 beden lizerinde 3 noktasindan x ekseni (-, +) yoninde

36 beden icin -23 mm, 40 beden icin 23 mm, 42 beden icin 46 mm isaretleyiniz.
4 Noktasi: 38 beden lzerinde 4 noktasindan x ekseni (-, +) yoniinde

36 beden igin -13 mm, 40 beden igin 13 mm, 42 beden icin 26 mm isaretleyiniz.
5 Noktasi: 38 beden lizerinde 4 noktasindan y ekseni (-, +) yoniinde

36 beden igin -13 mm, 40 beden igin 13 mm, 42 beden igin 26 mm isaretleyiniz.
6 Noktasi: 38 beden lizerinde 4 noktasindan y ekseni (-, +) yoniinde

36 beden igin -13 mm, 40 beden igin 13 mm, 42 beden igin 26 mm isaretleyiniz.

Kemer Serileme
1 Noktasi: 38 beden kemer (izerinde 1 noktasindan y ekseni (-, +) yoninde
36 beden igin -40 mm, 40 beden igin 40 mm, 42 beden igin 80 mm isaretleyiniz.

2 Noktasi: 38 beden kemer lizerinde 1 noktasindan y ekseni (-, +) yoniinde

36 beden igin -40 mm, 40 beden igin 40 mm, 42 beden igin 80 mm isaretleyiniz.




Bt 5.6. DAIRE SISTEMi iLE ETEK KALIPLARI VE SABLON HAZIRLAMA
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Klos etek astar seri ¢izimini teknigine uygun olarak yapmak.
5.6.14. Klos Etek Astar Seri Cizimi
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Sekil 5.29: Klos etek astar seri ¢izimi

Klos etek astari serilemesi, klos etek serileme islemi ve oranlarini ile ayni sekilde yapilmaktadir.
Klos etek astar serileme gizimini, klos etek serileme islem basamaklarina bakarak yapiniz.
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AMAC
Daire sistemli eteklerde kullanilan ana ve yardimci malzemeleri U

belirlemek, klos etek ve astari pastal plani hazirlama islemleri bilgisini
edinmek amaglanmaktadir.

5.6.15. Daire Sistemli Eteklerde Kullanilan Ana ve Yardimci Malzemeler

Daire sistemli eteklerde kullanilan en 6nemli ana malzeme kumastir. Daire sistemli etek dikiminde
kullanilacak kumas tercih edilirken giyilecek yer, kullanim alani ve kumagin modele uygunluguna
bakmak gerekmektedir. Dokimli bir formun elde edilecegi kumaslar daire sistemli eteklerde daha
¢ok tercih sebebi olabilmektedir. Kumas kadar kumasta kullanilacak yardimci malzemelerin de hem
modele hem de kumasa uyum saglamasi oldukca 6nemlidir.

Kumasin renk ve dokusuna uygun iplik, digme, astar, tela, fermuar ve etiket gibi yardimci
malzemelerin secimi, yapilan daire eteklerdeki malzeme uyumunu ve kullanim kolayligini saglayacaktr.

5.6.16. Klos Etek ve Astari Pastal Plani Hazirlama iglemleri

Pastal plani (pastal resmi), serim katlarinin en Ustiine serilen ve kumasin en iyi tasarrufu
saglayacak sekilde nasil kesilmesi gerektigini gésteren plandir. Klos etek kaliplarindan pastal plani
hazirlama islemlerinde tanimda belirtilen hususlara dikkat edilerek kumasin, en verimli ve ekonomik
sekilde kesilmesini saglayacak pastal plani hazirlanmasi beklenmektedir.

Kaliplari hazirlanan, sablonlari olusturulan klos etek pastal plani asamasinda;
» Kumasin, kesim emrine uygun sekilde kesim masasina serilemesi,
» Kumasin desen, tiiy ve hav 6zelliklerine gore yerlestirilmesi,
» Uygulanacak klos etek modelinin 6zelliklerine gére son kontrollerinin yapilmasi,
» Coklu kesimlerde Uretilecek modele ait kaliplarin siparis adetlerine gore diizenlenmesi,
» Belirtilen yerlestirme kurallarina uyulmasi,

» En ekonomik sekilde yerlestirilmesi gerekmektedir.
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Klos etek pastal planini teknigine uygun olarak hazirlamak.

5.6.17. Klos Etek Pastal Plani Hazirlama

Kumas Eni= 75 cm

=90cm

5. OGRENME BiRiMi_ _
TEMEL ETEK URETIMI

Kumags Boyu

29.06.2020

M.N.: 9 B.N.:38 PA.:Kemer

Sekil 5.30: Klos etek pastal plani hazirlama
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5.6. DAIRE SISTEMI IiLE ETEK KALIPLARI VE SABLON HAZIRLAMA _

Kullanilacak Arag Geregler
Makas, isaret kalemi, cetvel, mezura, karton, kesim masasi, pastal icin kumas tutuculari veya
agirhklari.

islem Basamaklari
» Kumas ozelliklerine dikkat edilerek pastal kesim masasina seriniz.

» Kumasta duz boy ipligi yontine dikkat ediniz.

> Hazirladiginiz sablonlari kumasta DBI' yéniine ve kaliptaki DBI yoniine dikkat ederek
yerlestiriniz.

» Klos etek icin hazirlanan pastal resmini ¢ift kat hazirlayiniz (Tek kat serimde sablonlari
bitiin beden olarak hazirlayiniz).

» Klos etegin pastal resminde verevi, en ipligine getirebilirsiniz.
» Klos etek kemerini kumasin en veya boy ipligine en ekonomik sekilde yerlestiriniz.

» 1 adet klos etek icin pastal resminin boyunu ve kumas miktarini belirleyiniz.

- BiLIYOR MUSUNUZ?

Hazir giyim isletmelerinde veya toplu Uretimlerde, misteri siparisinde model 6zelligi ve
kalite kriterlerinin 6n planda olmasi sebebiyle kemer, etek pastal planinda diiz boy ipligine
yerlestirilmelidir.

L J

1 DBI: Diiz boy iplik ydnii veya kumas boy yondi. /—\
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Klos etek astar pastal planini teknigine uygun olarak hazirlamak.

5.6.18. Klos Etek Astar Pastal Plani Hazirlama

Kumas Boyu= 70 cm

29.06.2020 On

Model No. : 9
Beden No. : 38
Par¢a Adi : Klo, =
Parca No. :1 3
Adet 12X “
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5. OGRENME BiRiMi_ _
TEMEL ETEK URETIMI

Sekil 5.31: Klos etek astar pastal plani

Kullanilacak Arag Geregler
Makas, isaret kalemi, cetvel, mezura, karton, kesim masasi, pastal icin kumas tutuculari
veya agirliklari.

islem Basamaklar
» Astar kumasinin ozelliklerine dikkat ederek kumasi kesim masasina seriniz.
» Astar kumasinda duiz boy ipligi yoniine dikkat ediniz.
> Hazirladiginiz astar sablonunu DBI yéniine dikkat ederek yerlestiriniz.
» Klos etek astari i¢in hazirlanan pastal resmini ¢ift kat hazirlayiniz.
» Klos etegin pastal resminde verevi en ipligine getirebilirsiniz.
» Klos etek kemerini kumasin en veya boy ipligine en ekonomik sekilde yerlestiriniz.

» 1 adet klos etek astari icin pastal resminin boyunu ve kumas miktarini belirleyiniz.
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5.6. DAIRE SISTEMI IiLE ETEK KALIPLARI VE SABLON HAZIRLAMA _

KONTROL LiSTESI

Yapacaginiz Daire Sistemli Etek Kaliplari ve Sablon Kaliplari ¢alismasi agsagida verilen kontrol
listesinde yer alan dlgltlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu olgttleri dikkate aliniz.

OLCUTLER EVET HAYIR
1. Kalip gizim arag ve gereglerini derste kullanmak lizere yaninda
bulundurur.

2. Klog etek kalibini, standart 6lgl tablosunu kullanarak dikkatlice
cizer.

3. Klos etek ¢iziminde, dik aci uygulamasi gereken noktalara dikkat
eder.

4. Klos etek sablon ciziminde sablon payini dogru olarak verir.

5. Klos etek sablonunda bulunmasi gereken isaret ve bilgileri
eksiksiz yazar.

6. Klos etek pastal planini dikkatlice uygular.

7. Astar sablonunu dlgulere ve islem akislarina dikkat ederek gizer.

8. Klos etek astar pastal planini dikkatlice uygular.

9 Cizimde temizlik ve duzene dikkat eder.

10. Zamani verimli kullanir.




-) 5.7. ETEKTE KULLANILAN FERMUAR TEKNIK GALISMALARI
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AMAC ‘
Fermuar, giysi acikhklarini kapatmak ve giysiyi sislemek amaciyla yapllmv

aksesuardir. Amac fermuar dikim islemi dncesi fermuarlari tantyip kullanim yerlerini
ogrenmektir.

5.7. ETEKTE KULLANILAN FERMUAR TEKNIK GALISMALARI

5.7.1. Fermuar Cesitleri

Plastik disli fermuar, etek, pantolon, elbise, cocuk giysisi, ev tekstili vb. lirtinlerde kullanilan
ince disli fermuardir. Plastik fermuar ¢esitleri olan bobin(spiral) fermuarlar, genellikle ev tekstili,
cadir, branda gibi Urlnlerde; gizli fermuarlar ise etek, elbise vb. tirtinlerde kullanilir.

Gorsel 5.2: Plastik fermuar Gorsel 5.3: Gizli fermuar

Metal disli fermuar, dis kismi metalden yapilmis fermuardir. Saglam bir yapiya sahip olmasindan
dolayi jean kumastan dikilmis giysilerde, spor giysilerde, cantalarda, ayakkabilarda kullanilir.
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TEMEL ETEK URETIMI

Gorsel 5.4: Metal disli fermuar

Kemik fermuar, poliasetal ham maddeden yapilmis, elastik, dayanikli fermuardir. Mont,
yagmurluk, kaban, deri giysiler vb. kullanim alanlaridir.

Gorsel 5.5: Kemik fermuarlar




TEK TARAFLI FERMUAR GALISMASI
AMAG

Tek tarafli fermuar ¢alismasini teknigine uygun dikmek.

5.7.2. Tek Tarafli Fermuar Caligmasi

Kullanilacak Arag Geregler
Diiz dikis makinesi, overlok makinesi, kumas (12x30 cm 2 adet), fermuar, (td,
makas, mezura

islem Basamaklar

» Tek tarafli fermuar ¢alisiimasi icin kumasi kesiniz ve kenarlarina overlok
dikisi cekiniz.

» Fermuar Ust dislisi bel dikis ¢izgisinden 1 cm asagida, alt dislisi ise fermuar
dikisi bitiminde olacak sekilde fermuar agikhgini isaretleyiniz.

» Dikis payini ikiye agarak ttileyiniz.

» Sag taraf dikis payini 2 mm aginiz ve fermuari sag tarafa (model 6zelligine
gore solda da olabilir) igneleyerek yerlestiriniz.

» Dz dikis makinesine fermuar ayagi takiniz.

» Fermuar ayagini kullanarak sag tarafa dikise kadar ¢ima dikisi cekiniz.

> Sol kenari dikis payi kadar katlayiniz. $ekil 5.32: Tek tarafli
fermuar alt dikisi

» Sag kenarin Ustline igneleyiniz.
» Asagidan pekistirme dikisiyle baslayip yukariya kadar fermuar st dikisini 7 mm’den

dikiniz ve islemi tamamlayiniz.

Sekil 5.33: Tek tarafli fermuar Ust dikisi

Dikkat Edilecek Noktalar
> Uti yaparken ve dikis dikerken is giivenligi ve saghigi kurallarina uyunuz.

» Makineye, dikilecek kumasa uygun igne ve iplik takmaya dikkat ediniz.

» Gerekli olan yerlerde pekistirme dikisi ile dikisin sokilmesini engelleyiniz.
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GiFT TARAFLI FERMUAR GALISMASI
AMAG

Cift tarafli fermuar galismasi yapmak.

5.7.3. Gift Tarafli Fermuar Galigmasi

Kullanilacak Arag Geregler
Duz dikis makinesi, overlok makinesi, kumas (12x30 cm 2 adet), 18 cm fermuar, Gtli, makas,
mezura

5. 0GRENME BiRiMi
TEMEL ETEK URETIMI

Sekil 5.34: Cift tarafli fermuar dikisi

islem Basamaklar
» Kumaslari kesiniz ve kenarlarina overlok dikisi cekiniz.

» Fermuar acikhigini isaretleyiniz ve kumasi fermuar agikhgina kadar dikiniz.
» Dikis paylarini ikiye acarak utileyiniz.

» Fermuari ortali bir sekilde fermuar agikligina yerlestiriniz.

» Dz dikis makinesine fermuar ayag takiniz.
> Ust dikis islemine 6 mm genislik vererek, yukaridan baslayiniz.
» Yirtmag ac¢ikhginin 5 mm altinda igneyi batirarak kbse dénlsl yapiniz.
» Dikisi yukariya kadar yaparak islemi bitiriniz.

Dikkat Edilecek Noktalar
> Ut yaparken ve dikis dikerken is saghgi ve giivenligi kurallarina uyunuz.
» Makineye, dikilecek kumasa uygun igne ve iplik takmaya dikkat ediniz.
» Overlok dikisi yaparken kumas kenarlarini fazla kestirmeyiniz.

» Gerekli olan yerlerde pekistirme dikisi ile dikisin sokiilmesini engelleyiniz.
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GIiZLi FERMUAR GALISMASI

Gizli fermuari teknigine uygun kumasa yerlestirmek ve dikmek.

5.7.4. Gizli Fermuar Caligmasi

Kullanilacak Arag Geregler
Dz dikis makinesi, overlok makinesi, kumas (12x30 cm 2 adet), 20 cm gizli
fermuar, Gtd, makas, mezura

islem Basamaklari
» Gizli fermuar galismasi igin kumasi kesiniz.

» Kumas kenarlarina overlok dikisi cekiniz.

» Duz dikis makinesine gizli fermuar ayag takiniz.

» Gizli fermuar ile kumasi ylzl yuziine bakacak sekilde yerlestiriniz.
» Fermuarin her iki kenarini fermuar agikligina kadar dikiniz.

» Duz dikis makinesine normal makine ayagi takiniz.

» Fermuarin altindaki dikisi, potluk olmamasina dikkat ederek dikiniz.

» Gizli fermuar dikisi islemini Gt yaparak bitiriniz.

Laad Laged

Sekil 5.35: Gizli
fermuar i¢ dikisi

Sekil 5.36: Gizli fermuar dikisi
Dikkat Edilecek Noktalar
> Ut yaparken ve dikis dikerken is giivenligi ve saghigi kurallarina uyunuz.
» Kumasa uygun igne ve iplik kullaniniz.
» Dikisin sokulmesini engellemek icin pekistirme dikisi yapiniz.

» Fermuar bitiminde potluk yapmayiniz.
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-) 5.7. ETEKTE KULLANILAN FERMUAR TEKNiK GALISMALARI

KONTROL LIiSTESI

Yapacaginiz Etekte Kullanilan Fermuar Teknik Calismalari agsagida verilen kontrol listesinde
yer alan dlgutlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu dlgutleri dikkate aliniz.

OLGUTLER EVET HAYIR

1. 6331 Sayili is Saghgi ve Giivenligi Kanunu Elektrikli El Aletleri ile
CGalisma Yonetmeligi’'ne uygun olarak ¢alisma ortamini diizenler.

2. Fermuar dikim islemi 6ncesi fermuarlari tanir, kullanim yerlerini
bilir.

3. Tek tarafli fermuar calisilmasinda diz dikis makinesine fermuar
ayagini takip sag tarafa dikise kadar ¢ima dikisini dlizgln bir
sekilde ceker.

4. Tek tarafli fermuar calisiimasinda Ust dikisi 7 mm’den diiz bir
sekilde ceker.

5. Cift tarafli fermuar calisilmasinda fermuari ortali bir sekilde fermuar
acikligina yerlestirir.

5. 0GRENME BiRiMi
TEMEL ETEK URETIMI

6. Cift tarafli fermuar calisiimasinda Ust dikise 6 mm genislik vererek
yukaridan baslar.

7. Cift tarafli fermuar calisiimasinda yirtmac acikliginin 5 mm altinda
igneyi batirarak kdse donisi yapar ve dikisi yukariya kadar yapip
islemi bitirir.

8. Gizli fermuar ¢alismasinda diiz dikis makinesine gizli fermuar ayagi
takar.

9. Kumagsin Uzerine gizli fermuari, yiizli yiziine bakacak sekilde yerlestirir.

10.Gizli fermuarin kumasa dikimi sonrasi diiz dikis makinesine normal
makine ayagi takar ve fermuarin altindaki dikisi potluk olmamasina
dikkat ederek diker.




5.8. ETEKTE KULLANILAN YIRTMAG VE BEL TEMIZLEME TEKNIK QALI$MALARI _
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Etekte kullanilan yirtmag ve bel temizleme teknik ¢alismalarinin tanimini

cesitlerini 6grenmek, bu tekniklerin dnemini kavramak.
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5.8. ETEKTE KULLANILAN YIRTMAG VE BEL TEMIZLEME TEKNiK GALISMALARI

5.8.1. Yirtmacin Tanimi

Giysilerde rahat hareket etmek ya da model 6zelligi vermek igin gesitli
dikis teknikleri ile yapilan agikliklara yirtmag denir.

5.8.2. Yirtmacin Giysideki Onemi

Yirtmag agikligl etek, gomlek, bluz vb. giysilerde kullanim rahatligi, hareket
serbestligi vermektedir. Ayni zamanda giysiye sik bir gortintim, farkli bir tarz
kattigindan giysi tasariminda ve dikiminde 6nemli yere sahiptir.

5.8.3. Etekte Kullanilan Yirtmag Gegitleri
Etekte kullanilan yirtmag gesitlerini su sekilde siralamak mimkinddr.

» Etek ucu acik yirtmag
» Etek ucu kapali yirtmag
» Etek ucu pilili yirtmag

5.8.4. Bel Temizleme Teknikleri

Moda tasarim sektord, gelisen teknoloji ile birlikte giysi tasariminda
cesitlilik arayisi icine girmis, bu arayis cesitlilikle beraber kolay Gretim arayisini
da beraberin de getirmistir. Sonug olarak tarz kiyafetlerin yaninda farkh
ve Uretimi kolay giysiler ortaya cikmistir. Bel temizleme teknik calismalari,
glinimizde kaliteli ve kolay tGretimin saglanmasi icin farkh tekniklerle
calisilmaya baslanmistr.

Bel temizleme teknikleri; kemerle bel temizleme ¢alismasi, pervazla
bel temizleme ¢alismasi, kemer telasiyla bel temizleme ¢alismasi, lastikle
bel temizleme calismasi, astarla bel temizleme ¢alismasi seklinde siralanir.

5.8.5. Kullanim Yerine Gore Bel Temizleme Teknikleri

Bel temizleme teknikleri; etek, pantolon, sort, ic camasiri vb. giysilerin
bele oturmasini saglamak, model 6zelligi kazandirmak amaci ile bel dikisine
yapilan; kumasa, gliniin modasina, model 6zelligine gore cesitlilik gdsteren
dikis teknikleridir.

:

Sekil 5.37: Etekte

yirtmag ve bel ¢alismasi
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ETEK UCU AGIK YIRTMAG GALISMASI
AMAC ¢ C GALIS

Etek ucu acik yirtmac calismasini teknigine uygun yapmak.

5.8.6. Etek Ucu Acik Yirtmag Calismasi

Kullanilacak Arag Geregler
Diiz dikis makinesi, overlok makinesi, kumas, iplik, temel etek arka beden sablonu, (itli, makas,
mezura

islem Basamaklar
» Acik yirtmag dikilecek kumaslari kalip kullanarak kesiniz.

» Kumas kenarlarina overlok gekiniz. ¥\:

» Kumaslari ylzleri birbirine bakacak sekilde yerlestiriniz. i

» Arka ortay! yirtmag yerine kadar dikiniz ve ikiye agarak i
atdleyiniz. i

» Kumasin diz yiziinden her iki tarafa 3 cm yirtmag Gst dikisi N
yapiniz.

» Yirtmaci Gtuleyiniz.

» Etek ucu katlama payini birbirine denk gelecek sekilde
isaretleyiniz.

» Etek ucu dikisini yaparak agik yirtmag dikim islemini bitiriniz.  sekil 5.38: Acik yirtmag
calismasi arka ortasi dikisi

Sekil 5.39: Etek ucu acik yirtmag ¢alismasi

ya

Dikkat Edilecek Noktalar
» Makineye, dikilecek kumasa uygun igne ve iplik takmaya dikkat ediniz.
» Overlok dikisi yaparken kumas kenarlarini fazla kestirmeyiniz.
» Yirtmacg Ust dikisinin sagda ve solda ayni agi ve uzunlukta olmasina dikkat ediniz.
» Gerekli olan yerlerde pekistirme dikisi ile dikisin sokiilmesini engelleyiniz.
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ETEK UCU KAPALI YIRTMAG CALISMASI

Etek ucu kapal yirtmag ¢alismasini teknigine uygun yapmak.

5.8.7. Etek Ucu Kapali Yirtmag Galigmasi

Kullanilacak Arag Geregler
Diiz dikis makinesi, overlok makinesi, kumas, iplik, temel etek arka beden sablonu, Gti, makas,
mezura

islem Basamaklari
» Kalip kullanarak kapali yirtmag dikilecek kumaslari kesiniz.

» Overlok dikisiyle kumas kenarlarini temizleyiniz.

» Kumaslari yizleri birbirine bakacak sekilde yerlestiriniz ve yirtmag yerine kadar dikiniz.
» Altta kalacak olan parganin kenarini 1 cm’den katlayarak gaze dikisiyle dikiniz.

> Ustte kalacak parcayi digerinin lizerine kapatiniz.

» Arka orta dikisini makas ile ¢itlatilarak ikiye aginiz.

» Kumasin diz yazianden, yirtmag acikligl baslangicindan baslayarak 3 cm yirtmag st
dikisi yapiniz.

» Etek ucu dikisi yaparak kapal yirtmag dikim islemini bitiriniz.

Sekil 5.40: Etek ucu kapali yirtmag calismasi

Dikkat Edilecek Noktalar
» Uti yaparken ve dikis dikerken is saghgi ve giivenligi kurallarina uyunuz.

» Makineye, dikilecek kumasa uygun igne ve iplik takmaya dikkat ediniz.
» Gerekli olan yerlerde pekistirme dikisi ile dikisin sokiilmesini engelleyiniz.

» Etek ucunun her iki tarafta esit olmasini saglayiniz.
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Kemerle bel temizleme calismasi tekniklerinden 1. calismayi teknigine uygun

yapmak.

5.8.8.

KEMERLE BEL TEMIZLEME GALISMASI

Kemerle Bel Temizleme Galigmasi 1

Kullanilacak Arag Geregler
Diiz dikis makinesi, overlok makinesi, etek kalibi, kumas kati olan kemer kalibi kumas, fermuar,
iplik, tela, Gtl kalibi, Gtl, makas, mezura

islem Basamaklari

>

>

>

Kalip kullanarak kumasi, kemeri, telayi kesiniz ve kemere
tela yapistiriniz.

Kemerle bel temizleme galismasindan 6nce overlok,
pens, fermuar dikislerini yapiniz.

Kemeri, Gtl kalibi kullanarak, ttlide katlayip dikime
hazirlayiniz.

Kemeri kumasa sag tarafta diigme payi olacak sekilde
yerlestiriniz.

Uti kat izini takip ederek dikiniz.

Kemer uclarini diiz ylzleri icte kalacak sekilde 1 cm’den
dikiniz.

Kemerin uglarini gitlatarak diz yiiziine geviriniz.

Ust dikisin diizgiin dikilmesi icin kemeri teyelleyiniz ya
da igneleyiniz.

Ustten ¢ima dikisi cekerek kemerle bel temizleme
¢alismasini bitiriniz.

Dikkat Edilecek Noktalar
> Ut yaparken ve dikis dikerken is saghgi ve giivenligi

kurallarina uyunuz.

» Makineye, dikilecek kumasa uygun igne ve iplik takmaya

dikkat ediniz.

» Overlok dikisi yaparken kumas kenarlarini fazla

kestirmeyiniz.

» Gerekli olan yerlerde pekistirme dikisi ile dikisin

sokilmesini engelleyiniz.

Sekil 5.41: Kemerle bel
temizleme calismasi 1

» Kemerin her iki ucunun esit kalinlikta olmasina ve dik durmasina dikkat ediniz.
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Kemerle bel temizleme g¢alismasi tekniklerinden 2. ¢alismayi teknigine uygun
yapmak.

5.8.9. Kemerle Bel Temizleme Galigmasi 2

Kullanilacak Arag Geregler
Diz dikis makinesi, overlok makinesi, etek kalibi, kumas kati olmayan kemer kalibi, kumas, gizli
fermuar, iplik, tela, Gtl, makas, mezura

islem Basamaklar

» Kumasl, kemeri, telayi kalip kullanarak kesiniz ve kemerin tek
katina tela yapistiriniz.

» Kemerle bel temizleme ¢alismasindan 6nce overlok ve pens
dikislerini yapiniz.

» Kemerin telali pargasiyla etegi ylizii yuziine bakacak sekilde
yerlestirip dikiniz.

» Dikis paylarini kemere dogru yatirarak ttlleyiniz.

Y

Makineye, gizli fermuar ayag takiniz.

Y

Gizli fermuari, dislisi belin Gst kdsesinden 1 cm asagiya gelecek

sekilde yerlestiriniz.
Gizli fermuar dikisini teknigine uygun ¢alisiniz.
Kemerin telasiz pargasinin alt kismini overlok dikisiyle temizleyiniz.

Kemerleri ylzi yuzine bakacak sekilde yerlestirip dikiniz.

YV V V V

Kemer dikisini, fermuarin oldugu kissimda kemer bitimine kadar
yapiniz.

Y

Kemeri diiz ylziine geviriniz.

» Kumasin diiz yizinden ve kemerin 1 mm altindan ¢ima dikisi

(gizli dikis) gekiniz.
> Utii yaparak calismayi tamamlayiniz.
Dikkat Edilecek Noktalar
> Utii yaparken ve dikis dikerken is sagligi ve giivenligi kurallarina
uyunuz.

» Makineye, dikilecek kumasa uygun igne ve iplik takmaya Sekil 5.42: Kemerle bel

dikkat ediniz. .
temizleme galismasi 2
» Gerekliolan yerlerde pekistirme dikisi ile dikisin sokiilmesini

engelleyiniz.

» Kemerin her iki ucunun esit kalinlikta olmasina dikkat ediniz.



http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=22099

5. 0GRENME BiRiMi
TEMEL ETEK URETIMI

PERVAZLA BEL TEMiZLEME GALISMASI
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Pervazla bel temizleme ¢alismasini teknigine uygun yapmak.

5.8.10. Pervazla Bel Temizleme Caligmasi

Kullanilacak Arag Geregler
Diiz dikis makinesi, overlok makinesi, etek kalibi, pervaz kalbi, kumas, tela, iplik, Gti, makas,

islem Basamaklar

» Pervaz dikilecek kumasi, pervazi, telayi, kalip kullanarak kesiniz.
» Pervaza tela yapistiriniz, 6n ve arka pervazi yan dikislerden birlestiriniz.
» Overlok dikisi veya biye ile pervaz dis kenarini temizleyiniz.

» Pervazi kumasa duz yuzleri birbirine bakacak sekilde, yan dikislere dikkat ederek
yerlestiriniz.

» Bel dikisini 1 cm’den makine gekiniz.

» Dikisleri 1-2 mm inceltip yuvarlak hatlari rahat sekil vermek icin ¢itlatiniz.
» Pervazi dlz yuziine geviriniz ve Utliyle dikis paylarini pervaza yatiriniz.

» Pervazin Ustline ¢ima dikisi (gizli dikis) ¢ekiniz.

» Yan dikislerde pervazi kumasa tutturunuz.

> Utlleyerek calismayi bitiriniz.

Dikkat Edilecek Noktalar

> Utii yaparken ve dikis dikerken is saghgi ve giivenligi kurallarina uyunuz.
» Tela yapistirma isleminde, telanin plrizIU yizind, kumasin ters ylzine getiriniz.

» Gerekli olan yerlerde pekistirme dikisi ile dikisin sokilmesini engelleyiniz.

Sekil 5.43: Pervazla bel temizleme
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Kemer telasiyla bel temizleme calismasi yapmak.

5.8.11. Kemer Telasiyla Bel Temizleme Calismasi

Kullanilacak Arag Geregler
Diiz dikis makinesi, overlok makinesi, etek kalibi, kemer kalibi, kumas, kemer telasi, iplik, itd,
makas, mezura

islem Basamaklar
» Dikilecek kumasi ve kemeri kalip kullanarak kesiniz.

» Kemere, hazir kemer telasini yapistiriniz.

» Kemerin arka yuzde ve altta kalacak kenarini, overlok
dikisi veya biye dikisi ile temizleyiniz.

» Kumasi ve kemeri diiz yizleri birbirine bakacak sekilde
¢it isaretlerine dikkat ederek yerlestiriniz.

» Kemer telasi dikis isaretlerinden, kemeri kumasa dikiniz.

» Kemer uglarini duiz yizleri igte kalacak sekilde 1 cm’den
dikiniz. ilik payinin Gist parcada, diigme payinin alt parcada
olmasina dikkat ediniz.

» Kemer uglarini ¢itlatarak diziine geviriniz.

> Ust dikisin diizgiin dikilmesi icin kemeri igneleyiniz.

» Kumasin diiz ytziinden, kemerin 1 mm altindan ¢ima dikisi
cekerek kemer telasiile bel temizleme calismasini bitiriniz.  Ggrsel 5.6: Kemer telasi ile bel
temizleme ¢alismasi kemer dikimi

Gorsel 5.7: Kemer telasi ile bel temizleme galismasi Ust dikis
Dikkat Edilecek Noktalar
» Tela yapistirma isleminde telanin purizlQ ylzini, kumasin ters yiziine getiriniz.
» Gerekli olan yerlerde pekistirme dikisi ile dikisin sokiilmesini engelleyiniz.

» Kemerin altindan ¢ima dikisini gériinmeyecek sekilde gekiniz.
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LASTIKLE BEL TEMIZLEME GALISMASI
AMAG

Lastikle bel temizleme c¢alismasi yapmak.

5.8.12. Lastikle Bel Temizleme Calismasi

Kullanilacak Arag Geregler
Diz dikis makinesi, kumas, lastik, iplik, toplu igne, Gtili, makas, mezura

islem Basamaklari

> Kumasi ve lastigi (kemerin %3 6lglistinde) kesiniz.

» Bel dikisinin yapilacagi kenari tersinden 6nce 1 cm’den
sonra 3 cm’den katlayarak igneleyiniz ve Gtlleyiniz.

» Lastigin gececegi kadar aralik birakip katlanmis kenarin
altina ve Ustiine ¢ima dikisi cekiniz.

» Lastigi bel dikisinin icine gegiriniz, iki ucunu birlestiriniz.

» Dikilmeden birakilan agikligi dikiniz ve galismayi bitiriniz

Gorsel 5.8: Lastikle bel temizleme
Gorsel 5.9: Lastikle bel temizleme galismasi Ust dikis ¢alismasi lastik takma

Dikkat Edilecek Noktalar
> Ut yaparken ve dikis dikerken is saghgi ve givenligi kurallarina uyunuz.

» Kumasa uygun igne ve iplik secip gerekli olan yerlerde pekistirme dikisi yapiniz.

» Lastik 6lgusuni alirken bele tam oturmasini saglayiniz.
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ASTARLA BEL TEMIZLEME GALISMASI

Astarla bel temizleme galismasini teknigine uygun yapmak.

5.8.13. Astarla Bel Temizleme Galigmasi

Kullanilacak Arag Geregler
Diz dikis makinesi, overlok makinesi, etek kalibi, kumas, tela, astar, ttli, makas, mezura

islem Basamaklari
» Kumasi ve astari kalip kullanarak kesiniz.

» Astarin ve etegin, overlokla kenar temizleme, pens, fermuar,
yan dikis kapama islemlerini yapiniz.

» Telayl 3-4 cm eninde bel genisliginde kesiniz ve etegin bel
kisminin tersine yapistiriniz.

» Kumas icte, astar dista kalacak sekilde, astari ve kumasi yuzi
ylzline bakacak sekilde yerlestiriniz.

» Bel hattina 1 cm dikis gekerek astari ve kumasi birlestiriniz.
» Kemerin uclarini ve yuvarlak hatlarini gitlatarak diiziine geviriniz.

» Astar icte, kumas dista kalacak sekilde gevirip Gtlyle dikis
paylarini astara yatiriniz.

> Astarin Usttine ¢ima dikisi ¢ekiniz.

> Utlleyerek astarla bel temizleme ¢alismasini bitiriniz.

Sekil 5.44: Astarla bel
temizleme

Sekil 5.45: Astarla bel temizleme yapilmis etek

Dikkat Edilecek Noktalar
» Utl yaparken ve dikis dikerken is saghgi ve giivenligi kurallarina uyunuz.

» Kumasa uygun igne ve iplik secip gerekli olan yerlerde pekistirme dikisi yapiniz.

» Astari kumasin rengine, tiirine, yikama ve bakim talimatlarina uygun seginiz.
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-) 5.8. ETEKTE KULLANILAN YIRTMAG VE BEL TEMIZLEME TEKNIK GALISMALARI

KONTROL LiSTESI

Yapacaginiz Etekte Kullanilan Yirtmag ve Bel Temizleme Teknik Galismalari asagida verilen
kontrol listesinde yer alan olgltlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu olgutleri
dikkate aliniz.

OLCUTLER EVET HAYIR

1. 6331 Sayili is Saghgi ve Giivenligi Kanunu Elektrikli El Aletleri ile
Calisma Yonetmeligi'ne gore calisma ortamini diizenler.

2. Etek ucu acgik yirtmag calismasini teknigine uygun yapar.

3. Etek ucu kapal yirtmag ¢alismasini islem basamaklarina gére
uygular.

4. Kemerle bel temizleme calismasi 1'de, kemeri kumasa sag
tarafta digme payi olacak sekilde yerlestirir.

5. Kemerle bel temizleme calismasi 1'de, kemeri kumasa teknigine
uygun diker ve kemerin Ustiine dikilen ¢ima dikisinin dizgln
olmasi icin dikkatli calisir.

6. Kemerle bel temizleme galismasi 2’de, kemeri kumasa teknigine
uygun diker.
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7. Pervazla bel temizleme calismasinda overlok dikisi veya biye ile
pervaz dis kenarini temizler.

TEMEL ETEK URETIMI

8. Pervazla bel temizleme ¢alismasinda pervazi kumasa teknigine
uygun diker.

9. Kemer telasiyla bel temizleme ¢alismasinda telayi bel dl¢listiinde
keser ve ters yiziine dikkat ederek kumasa yapistirir.

10. Kemer telasiyla bel temizleme ¢alismasinda, dikislerin
diizglinliglne dikkat ederek kemeri teknige uygun diker.

11. Lastikle bel temizleme calismasini teknigine uygun yapar.

12. Astarla bel temizleme ¢alismasinda, astarla kumasi
birlestirirken yan dikislerin ve penslerin birbirine denk
gelmesine dikkat ederek ¢calismayi yapar.
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Temel etekte teknige uygun kesim yapmanin énemli noktalarini swalayarakv

etek kesiminin hatasiz yapilmasini saglamak.

5.9. TEMEL ETEK KESIiMi

5.9.1. Temel Etekte Teknige Uygun Kesim Yapmanin Onemi

Dikis isleminin dogru ve dizgiin yapilmasinin en 6nemli adimlarindan bir tanesi kesim isleminin
planlanan sekilde yapilmasidir. Etekte kesim islemi teknigine uygun yapildiginda;

Sekil 5.46: Temel etek kesim islemleri

» Kumasta veya astarda defo, egrilik, dokuma yoniunde kayma, desen hatasi, renkte
farkliliklar tespit edilir, bu kumaslar elenir. Kesim, kalite niteliklerine uygun kumastan
yaptlir.

» Astar ya da kumas, topundan kesilirken egri kesilmisse dliz bir zemine yayilarak kumas
eninin egrilikleri dizeltilir, boylelikle fire verme orani azaltilmis olur.

» Kareli kumaslarda kumas eni, belirgin bir ¢izgiden kesilerek duzeltilir. Bu kumaslarda
kaliplar kumasa acik ende yerlestirilir. Bel ve kalga hatlarinin ayni hizaya gelmesine dikkat
edilir. Dikim asamasinda karelerin ve gizgilerin denk gelmesi saglanmis olur.

» Kadife kumaslar, tek yonu desenli ve ¢izgili kumaslarda kaliplar ayni yonde yerlestirilir.
Dikimde ve bitmis trlin gériinimiinde istenilen kalite 6lgltleri elde edilmis olur.

» Kaliplar, pastal plani dikkate alinarak en az fire verecek sekilde kumasa, astara ve telaya
yerlestirilir. Bu sekilde kumas tasarrufu saglanir.

» Kesim asamasinda kalip tzerinde bulunan cizgilere, isaretlere, noktalara ve yazilara
dikkat edilerek hata yapma ihtimali en aza indirilir. Pargalar belirtilen adetlerde kesilir
ve dikim islemi asamalarinda kolaylik saglanir.

5.9.2. Temel Etek Kesimi Temel islemleri
» Kumas kenarlari birlestirilip tersinden boyuna katlanir ve kesim yapilacak masa kenarina
hizalanarak yerlestirilir, sabitlenir.
» Kaliplar pastal planina uygun olarak kumas tzerine yerlestirilir.
» Kalip Gzerindeki gizgilerden, isaretlerden, noktalardan ve yazilardan gerekli olanlar
kumas Uzerine gegirilir.
» Mezura ile duz boy ipliginin her yerde kumas kenarina paralel gelmesi saglanir.

» Kesim aleti (makas, yuvarlak bigakli kesim motoru, dik bicakli kesim motoru) kullanilarak
kesim islemi yapilir.
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TEMEL ETEK MODEL ANALIzi
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Temel etek model analiz ¢galismasini hazirlamak.

5.9.3. Temel Etek Model Analizi

MODEL ANALIzZ FOYU

Uriin: Diiz Dar Etek Hazirlama Tarihi: 19.06.2020
Beden: 38 Hazirlayan Kisi: Dila ERGEN
Sezon: ilkbahar/ Yaz Sayfa No.: 5

Model Tanimlama

» On ortasi kumas katidir.

> Pensler 6nde iki adet, arkada iki adet
dikilir.

» Arka ortada gizli fermuar teknigi ile
fermuar dikisi yapilr.

» Arka ortada, solda kapali yirtmag
teknigi ile yirtmag galisilir.

» Astarda pensler 6nde iki adet, arkada
iki adet dikilir.

» Belde 2. kemerle bel temizleme
teknigiyle kemer galismasi yapilir.

-
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Sekil 5.47: Diiz dar etek 6n ve arkasi

Kullanilacak Arag Geregler Dikis Paylar
» Kumas cift en 75 cm, tek en 130 cm

» Astar 115 cm
» Tela5cm
» Kumasa uygun iplik

» Yan dikisler 1 cm
» Arka ortasi dikisi 2 cm

> Etek ucu kivirma 3 cm

» Astar etek ucu kivirma payi 3 cm
» 20 cm boyunda gizli fermuar

> Beden ve bakim etiketi
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Temel etekte kalite niteliklerinin belirlenmesi amaglanmaktadir.

5.9.4. Etege Uygun Kalite Nitelikleri
o wmewmiew
URUN: Diiz Dar Etek
No. |[Kalite Nitelikleri St(anr::lna)rt ToIeTn/s fmm) Kont:o/l fmm)
1 |Kemer eni 30 1 1
2 |Kemer boyu 70 1-2 1-2
3 |Liset boyu 120 1 1
4 |ilik boyu 15 0 0
5 [Cima 1 0 0
6 |Gaze 5 0 0
7 |On pens genisligi 25 1 1
8 |Arka pens genisligi 35 1 1
9 |Fermuar boyu 200 1 1
10 |Arka ortasi dikisi 20 1 1
11 [Yirtmag boyu 170 1 1
12 |Yirtmag ust dikisi 30 0 0
13 |Yan dikisler 10 1 1
14 |Astar yan dikisler 10 1 1
15 |Etek ucu katlama dikisi 30 1-2 1-2
16 |Astar etek ucu katlama dikisi 30 1-2 1-2
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Temel etekte asgari ¢alisma talimatinin hazirlanmasi amaglanmaktadir.

5.9.5. Etekte Asgari Calisma Talimati

» Makine dikis paylari kalipta 1 cm olarak gosterilmistir.

» Kumasa uygun igne ve iplik secilmelidir. |

» Kenar temizleme isleminde overlok dikisi kullaniimalidir.

» Makine dikisleri 1 cm’den dikilerek baslangicinda ve bitisinde 3-4 dikis
adimi pekistirilmelidir.

» Makine dikis sikligi 1 cm’de 5 batis olmalidir.

» Etek kivirma payi 3 cm olarak ¢alisiimalidir.

» Fermuar ve yirtmac Ust dikislerinde iplik kopmasi olmadan dikis
tamamlanmalidir.

» Calisma, her makine dikisi bittiginde tGttlenmelidir.

» Fermuar, kumasin rengine uygun olmahdir.
» Gizli fermuar boyu 20 cm olmalidir.
» Gizli fermuar teknik ¢calismasi uygulanmahdir.

-

5. OGRENME BiRiMi_ _
TEMEL ETEK URETIMI

» Kemerde, kemerle bel temizleme 2 teknigi uygulanmalidir.

Diiz etek boyundan, astar etek boyu 3 cm kisa olmalidir.
Makine dikis sikhgi, astarda 1 cm’de 4 batis olmalidir.
Etek baskisi, 3 cm makine dikisi ile dikilmelidir.

Calisma, her makine dikisi bitiminde Gtalenmelidir.

YV V VY

Liset, astar kenarina 5 mm ilave ederek 24 cm uzunlugunda kesilir.
Uttide sekil verilir.

Cima cekilir.

Ortadan kesilir.

YV VYV

Liset iki adet ve 12 cm olmalidir.




TEMEL ETEK KESiMi

Temel etek kesiminin istenilen kalitede yapilabilmesi icin hazirlanan model

analizi foyliniin, temel etek sablonunun, temel etek astar sablonunun ve temel etek
kemer sablonun dikkatli incelenmesi ve talimatlara uyulmasi gerekir. Teknigine uygun temel

etek kesimi yapmak amaglanmaktadir.

5.9.6. Temel Etek Kesimi

Kullanilacak Arag Geregler

Kumas, tela, temel etek sablonu, tela sablonu, kesim aleti (makas, yuvarlak bigakl kesim motoru,

dik bicakh kesim motoru), Utli, mezura

— Cift En, YonlU ve Katl Kumas Eni = 61 cm
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XiE Beden No. : 38 Beden No. : 38
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Sekil 5.48: Cift en kumas temel etek pastali

Kumas Boyu= 130 cm
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islem Basamaklari

» Kumasin ters yiziinden kenarlarini
birlestirip boyuna katlayiniz.

» Kesim yapilacak masanin kenarina
kumasi yerlestiriniz ve sabitleyiniz.

» Pastal planina uygun olarak sablon
kahplarini kumas Gzerine yerlestiriniz.

» Kalip Gzerinde bulunan, dikim ve
kesim slirecini yonlendiren cizgilerden,
isaretlerden, noktalardan ve yazilardan
gerekli olanlari kumas UGzerine gegiriniz.

» Mezuraile diiz boy ipliginin her yerde
kumas kenarina paralel gelmesini saglayiniz.

» Kesim aleti (makas, yuvarlak bigakli
kesim motoru, dik bigakli kesim motoru)
kullanarak kumasin ve telanin kesim iglemini
yapiniz.
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Sekil 5.49: Tek en kumas temel etek pastali
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TEMEL ETEK ASTAR KESIiMi
AMAGC

Temel etek astarini teknigine uygun kesmek.
5.9.7. Astar Kesimi

Kullanilacak Arag Geregler
Astar, astar sablonu, makas, Utl, mezura

islem Basamaklari
» Astar Gtuleyiniz.
» Ters yuzinden kenarlarini birlestirilip boyuna katlayiniz.
» Astari kesim yapilacak masanin kenarina yerlestiriniz.
» Astar kumasini kesim esnasinda kaymayacak sekilde sabitleyiniz.

» Pastal planina uygun olacak sekilde sablon kaliplarini, kumas Uzerine yerlestiriniz.
» Kalip Gzerinde bulunan, dikim ve kesim siirecini yonlendiren gizgilerden, isaretlerden,

noktalardan ve yazilardan gerekli olanlari astar Uzerine gegiriniz.

» Duz boy ipliginin kumas kenarina her yerde ayni 6lctide gelmesini saglayiniz.
» Kesim aleti (makas, yuvarlak bicakh kesim motoru, dik bigakli kesim motoru) kullanarak

astarin kesim islemini yapiniz.

Kumas Boyu = 115cm
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Sekil 5.50: Temel etek astar pastali

KONTROL LiSTESI

F——— wopg =/uj fewny —

Yapacaginiz Temel Etek Kesimi calismalari asagida verilen kontrol listesinde yer alan élgiitlere

gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu olgitleri dikkate aliniz.

OLGUTLER

1. 6331 Sayili is Saglig ve Giivenligi Kanunu Elektrikli El Aletleri ile
Calisma Yonetmeligi'ne gore calisma ortamini diizenler.

EVET HAYIR

2. Temel etek kesim islemleri yapilirken kesim yapmanin énemli kriterlerini
dikkate alir.

3. Temel etek kesimi islemlerini sirasiyla uygular.

4. Temel etek model analizini hazirlar.

5. Etege uygun kalite niteliklerini belirler.

6. Etek kesim ve dikim islemlerinde kullanilan asgari ¢alisma talimatini hazirlar.

7. Temel etek kesim islemlerini teknigine uygun yapar.

8. Temel etek astar kesimini islem basamaklarina uygun yapar.
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Temel etek dikimini; dikim plani, makine parki hazirhg ve asgari gal|§mv

talimatlari cergevesinde hazirlamayi 6grenmek, 6grenilenleri etek Giretim asamalarinda
uygulamak amacglanmaktadir.

5.10. TEMEL ETEK DiKiMi

Sekil 5.51: Temel etek 6n-arka gorinimi
5.10.1. Dikim Plani

Dikim plani; konfeksiyon tretiminin hizini, Gretim sirasini ve iretim sirasina uygun islemlerin
organizasyonunun tam yapilabilmesi icin Uretilecek giysinin, modele uygun olarak hazirlanan islem
basamaklarini gosteren formdur. Dikim plani pargadan bitiine dogru hazirlanir. Dikim planinin dogru
ve eksiksiz bir sekilde hazirlanmasi ve Uretimin hatasiz ilerlemesi icin bant sistemi olusturularak
dikkatlice uygulanmasi 6nemlidir.

5.10.2. Dikim Plani Hazirlama islemleri
» Model analizi yapilr.
» Dikim sirasinda uygulanacak teknikler bilinir.
» Giysi dikiminde islem basamaklari siralanir.
» Belirlenen kalite ozellikleri dikkate alinir.
> islem basamaklarina uygun calisma araclari belirlenir.

5.10.3. Makine Parki ve Belirleme iglemleri

Makine parki, bir isletmenin yiklendigi isi yapabilmesi i¢in sahip oldugu arag ve gerecin
bitlnlidir. Makine parki, konfeksiyon tretiminde Urtini gerceklestirebilmek icin ¢alisilan Grline
uygun olanlari segerek kullanilan makineleri, aparatlari gosterir.

Belirleme islemleri
» Makine parki belirlenirken dikim planindaki islem basamagina uygun calisma araci
secilmesi gerekmektedir.
» Kumasa uygun igne kullaniimalidir.
» Fermuar dikiminde kaliteyi ve hizi artirmak amaciyla gizli fermuar baski ayagi kullaniimalidir.
» Etek birlestirme dikislerinde diiz dikis, kenar temizlemelerinde overlok kullaniimalidir.
» Kullanilacak Gtl uygun ozellikte olmalidir.
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DiKiM PLANI VE MAKINE PLANI = /%
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is saghgi ve giivenligi dnlemleri dogrultusunda, uygun ortamin saglanmasi,
dikim plani ve makine parki planinin yapilmasi amaglanmaktadir.
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5.10.4. Dikim Plani ve Makine Parki

Model: Diiz Dar Etek Hazirlayan: Mesude Dag
Beden: 38 Tarih : 28.06.2020
1 |Kemer pargasina, tela yapistirma uTU
2 | Pargalarin kenar temizligi OVERLOK
3 | On-arka etek pens dikimi DSM?
4 | Yan dikis payi dikimi DSM
5 | Etek ucu kenar temizligi OVERLOK
6 | Pensler, arka orta, yanlar ve yirtmag (itiisi uTU
7 | Telal kemerle etek beli birlestirme dikimi DSM
8 |Fermuar dikimi DSM
9 |Arka orta dikimi DSM
10 | Yirtmag dikimi DSM
11 | Yirtmag Ust dikisi DSM
12 | Etek ucu kenar temizligi OVERLOK
13 |Etek baskisinin yapilmasi uTU
14 | Astar arka orta ve dikis paylarinin kenar temizligi DSM
15 |Arka orta fermuar cit1 ile yirtmacg ¢iti arasini dikme DSM
16 |On ve arka pens citlarini Gst Uste getirerek dikme DSM
17 |Yan dikislerinin dikimi DSM
18 | Astar yan dikisi, etek ucu ve yirtmag kenar temizligi OVERLOK
19 | Etek payi ve yirtmacg payi dikimi DSM
20 |Astar yanlarina liset dikimi DSM
21 |Astari kemerle birlestirme dikimi DSM
22 | Kumasa dikilen kemerle, astara dikilen kemerin tersten dikimi DSM
23 |Fermuar payinin astar payiyla beraber dikimi DSM
24 |ipliklerinin temizlenmesi EL CALISMASI
25 |Son Utd uTU
26 | Kalite kontrol

2 D%DUZ sanayi makinesi

\
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Is saghgi ve glivenligi 6nlemleri cercevesinde, temel etek dikimini asamali ve
teknigine uygun olarak uygulamak.
5.10.5. Temel Etek Dikimi

Kullanilacak Arag Geregler
Diiz dikis makinesi, overlok, Gitli, kumas, iplik, tela, fermuar, makas

islem Basamaklari
> Ut isisini kumas ve tela dzelligine gore ayarlayiniz.
» Kemerin ters ylzline, telanin yapiskan yizeyini yerlestiriniz.
» Duz boy iplik yonlinde Utuleyerek telay yapistiriniz.
» Etegin arka ortasini, yirtmag kenarlarini overlok dikisi ile temizleyiniz.

Gorsel 5.10: Kemere tela yapistirma Gorsel 5.11: Overlok ile temizlenmis yirtmag kenari

> On ve arka penslerini dikiniz ve Gtileyiniz.

> On ve arka pens payini, yan dikis yéniine yatirarak dtiileyiniz.
» Etek yan dikis payini tersten Ust Uste koyarak dikiniz.

» Yan dikisi Gtleyerek overlok ¢ekiniz.

» Yan dikislerini arka orta yonine yatirarak ttileyiniz.

Gorsel 5.12: Pens dikimi

Not: Secilen kumas inceligine, model 6zelligine gore, yan dikis paylarina overlok
cekilir, yan dikis dikilir, yan paylar acilarak da Gtilenir.
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TEMEL ETEK URETIMI

islem Basamaklar

Dikkat Edilecek Noktalar

» Arka orta payini bel ve etek ucu ¢itindan katlayarak ttdleyiniz.

» Etek payi kenarini overlok dikisi ile temizleyiniz.

» Tek kat kemerin tela yapistirilan pargasinin diiz yizi ile etek belinin diiz yuzind, Ust
Uste koyarak bele dikiniz.

» Kemer dikis payini yukari ttileyiniz.

Dikkat Edilecek Noktalar

> Uti yaparken giivenlik kurallarina uyunuz.

> Ut bakimini yapiniz. Ut isisini ayarlayiniz.

» Overlok kullanirken dikis payini kaptirmamaya dikkat ediniz.

» Pens dikimine Ustten baslayiniz. Pens isaretine kadar dikip kenarin dibinden 1 cm asagida
bitiriniz (pens ucunun potluk yapmamasi igin).

Gizli Fermuar Calisma

» Makineye gizli fermuar ayagini takiniz.

» Kemer dikis payini, fermuar dikis payi ile Gtileyiniz.

» Fermuar ile kumas yuz yluze bakacak sekilde
yerlestiriniz.

» Fermuari dikis payina acik olarak yerlestiriniz.

» Fermuarin tersinden, fermuar dislerini gizli fermuar
ayagina yerlestirerek birinci kenari makineye cekiniz.

» Fermuarin ikinci kenarini da ayni sekilde galisiniz.

» Fermuar dislerinin gizli fermuar ayaginin kanalina tam
yerlesmesine dikkat ediniz.

» Fermuar kapatildiginda kemerin iki ucunun ayni hizada
olmasini kontrol ediniz

Not: Fermuar dikilecek paya, kumasin cinsine gore

tersten tela yapistirilabilir. V4 A

Sekil 5.53: Gizli fermuar
\
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Kapali Yirtmag Dikimi

islem Basamaklar
» Fermuarin bitiminden yirtmac ¢itina kadar arka ortasi dikisini dikiniz.
» Arka ortasi dikis payini ¢itlatiniz.
» Arka orta dikis payini ikiye agarak tlleyiniz.
» Kumasin tersinden yirtmag paylarini katlayiniz.
» Altta kalacak olan parganin kenarini 1 cm den katlayarak dikiniz.
> Ustte kalacak parcay! digerinin lizerine kapatiniz.
» Her iki yirtmag ucuna kumasin tersinden makine gekiniz.
» Yirtmaci cevirerek ttlleyiniz.
» Kumasin diz yuzinden yirtmac Ust dikisini ¢iziniz.
» Yirtmacg Ust dikisini dikiniz.
» Baslangigta ve bitiminde dikisinizi pekistirerek yirtmag dikiminizi tamamlayiniz.
» Etek payini Gtd ile katlayiniz arasina yapistirici bant koyarak Gtdleyiniz.

Dikkat Edilecek Noktalar
» Yirtmacg boyunun esit olmasina dikkat ediniz.
» Yirtmacg Ust dikisinin baslangicinda ve bitiminde pekistirme islemini yapiniz.

' >

Sekil 5.54: Kapali yirtmag

(

Not: Hazir giyim at6lyesinde etek Uretiminde, islem basamaklarinda etek ucu dikildikten
sonra en son kemer dikilebilir. Diger hazir giyim atdlyesinde islem basamaklarinda kemer
dikildikten sonra en son etek ucu katlama pay: dikilebilir. Oncelik siralari hazir giyim atélyelerine
gore degisir.

Etek ucu katlama payina makine dikisi, makinede baski dikisi veya elde baski dikisi
uygulanir.

yg y
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islem Basamaklar

Astar Dikimi

» Astarin arka orta dikis payini, overlok ile temizleyiniz.

» Arka ortasi fermuar ve yirtmag ¢iti arasini dikiniz.

» Arka ortasi paylarini agarak ttileyiniz.

» Astar pens ¢it isaretlerini st Uste getirerek 0,5 cm den dikiniz.

» Yan dikislerini dikiniz ve Gtileyiniz.

» Yan dikisi overlok dikisi ile temizleyiniz.

» Yan dikis paylarini arka orta yoniine yatirarak Gtlleyiniz.

» Etek payi kenarini ve arka yirtmag kavisini overlok dikisi ile
temizleyiniz.

» Overlok gekilen arka yirtmag kavisini, iceri kivirarak ¢ima dikisi
ile dikiniz.

» Cima dikisini Gtuleyiniz.

» Etek payini kivirarak ttileyiniz. Sekil 5.55: Astar ve

» Makine dikisini dikiniz, Gtlleyiniz. kemer birlesimi

Dikkat Edilecek Noktalar

» Astar dikis ayarini ayarlayiniz.
» Astar dikiminde Gtd 1sisini ayarlayiniz.
» Dikis islemi bitiminde ipligi makas ile kesiniz.

cekmeden de dikilir.

Not: Arka yirtmag kavisi, kivirma baski ayagi ile overlok}

islem Basamaklari

Liset (Askilik) Dikimi

» 24 cm oOlglstnde kestiginiz liseti, kestiginiz yerden kenara
dogru katlayiniz Gtileyiniz

Tekrar astar kenarina katlayiniz, Gtileyiniz.

Liseti makinede ¢ima dikisi ile dikiniz.

Liseti Gtuleyiniz.

Liseti ortadan makasla kesiniz.

YV VY

katlayip dikilerek de yapilabilir

Not: Liset dikimi, astarin kesilen kenari overlok gekilerek,}

islem Basamaklar

Astar - Etek - Kemer Birlestirme

> Liseti ikiye katlayarak astar yan dikis payina yerlestirip 0,5 cm sekil 5.56: Etek ve
den astarin diiz yi]zi]nden dikiniz. astarin birlesimi

» Telasiz kemerle astarin belini birlestirip dikiniz.

» Etegin yan pay! ve astar yan payini ayni hizaya gelecek sekilde yerlestiriniz.

» Kumasa dikilen kemerle, astara dikilen kemeri yiiz ylize kapatarak kemerin dikisini dikiniz.

» Fermuarin dikis payini dikiniz.

» Etegi ceviriniz ve Gtlleyiniz.
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KONTROL LiSTESI

Yapacaginiz Etek Dikimi ¢alismasi agsagida verilen kontrol listesinde yer alan dlgltlere gére
degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu 6lgitleri dikkate aliniz.

OLGUTLER EVET HAYIR

1. Calismaya baslamadan 6nce ortami is sagligi ve givenligi tedbirleri
kapsaminda calismaya hazirlar.

N

. Yapilacak ¢alismayi agiklar.

w

. Is planini siralar.

I

. Calismada kullanilacak arag gerecleri hazirlar.

Ul

. Tela yapistirma islemini yapar.

)]

. Makineyi dikime hazirlar.

~N

. Kesilen pargalari islem basamaklarina gore sirasiyla diker.

8. Dikim esnasinda 6nemli noktalara dikkat eder.

Yo

. Gerekli agamalarda Gtileme islemini yapar.

10. Zamani verimli kullanir.
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Etegin son (tl ve son kontrol islemlerini kalite niteliklerine uygun olarak, bilgU

ve beceriler dogrultusunda 6grenmek ve uygulamak.

5.11. TEMEL ETEK SON UTU VE SON KONTROL iSLEMLERI

5.11.1. Son Utiiniin Giysi Uretiminde Yeri ve Onemi
Son (itd, Grlin hatasiz dikildiginde ve son kontrolleri yapildiktan sonra, glizel ve net bir gériinime
sahip olmasini saglayan iti islemleridir. Her dikim isleminde ara ti yapilir. Uriin bitiminde ise son
atd islemi yapilir. Kumas ve model 6zelligine, giysi cesidine dikkat edilerek ve giysi kontrol edilerek
giysiye form verilir. Son (itl yapilirken dizeltiimesi gereken islemler tespit edilir ve diizeltmeler yapilr.
5.11.2. Temel Etek Son Utiileme islemleri
» Temel etek Utl islemi

» Astar Uti islemi

5.11.3. Utii ile Diizeltilebilecek Hatalar

Utiileme islemlerinde, dikis bozukluklari diizeltilir, esneyen yerlere, yedirme (tisi yapilr,
toparlanir. Kiigiik oranda 6l¢ti bozukluklar diizeltilir. ihtiyac duyuldugunda form dtiisi yapilir.

5.11.4. Durus Form Kontroliiniin Onemi ve Amaci

Uretilen Giriin dikim plani, Griiniin islem akisina gore yapilip yapilmadigini gdsterir. Durus form
kontrollinilin amaci ise giysinin dikilen bedene uyumunu kontrol etmektir.

5.11.5. Etek Durus Form Kontrol Yontemleri
1- Manken (cansiz, prova mankeni) Gzerinde durus formu kontrolii

2- Kisi Uzerinde durus form kontroli
1-Manken (cansiz, prova mankeni) Uzerinde Durus Formu Kontrolii

Dikilen temel etek, beden numarasina uygun olan prova mankene giydirilir, durusu kontrol
edilir. Durusunda bozukluk var ise bunlar belirlenerek dikimde veya kalipta dizeltmeler yapilir.

2-Kisi Uzerinde Durus Form Kontrolii

Dikilen temel etek, beden numarasina uygun kisiye giydirilir. Etegin insan viicudu lGzerindeki
durusu ve viicuda uyumu kontrol edilir. Bel, kalga, etek boyu 6lgilerinin viicuda uygunluguna bakihr.
Kontroller esnasinda belirlenen hatalar, kalipta Gizerinde veya dikim esnasinda dizeltilir.

5.11.6. Temel Etek Son Kontrol iglemleri
» Temel etek durus formu kontroli

» Temel etek 6l¢l kontroli

» Temel etek dikis kontroll
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Kazanilan bilgi ve beceriler dogrultusunda, is saghgi ve givenligi tedbirlerini
alarak etege son (ti teknigini uygulayarak Gtlilemek.

5.11.7. Temel Etek Son Utii

Gorsel 5.16: Utii islemi

Kullanilacak Arag Geregler
Bitmis temel etek, Gtl, Gtl masasi

islem Basamaklari
> Uti ortamini hazirlayiniz.

Utdi isisini kumas 6zelligine gore ayarlayiniz.

Etegin astarini etek disina ¢ikariniz.

On ve arka pensleri, yukaridan asagi ya utiileyiniz.
Etek yan dikis paylarini Gtuleyiniz.

Arka orta, fermuar ve kapali yirtmag dikisini Gtlleyiniz.
Etek kivirma payini Utlleyiniz.

Astar arka ortasi ve yan dikislerini Gtlleyiniz.

YV V V V V VY VY V

Kemeri Gtlleyiniz

Y

Utiileme islemlerini kontrol ediniz.

Dikkat Edilecek Noktalar
» Etek yan dikislerinin, pens payi izlerinin kumas yiziine ¢ikmamasi icin Gtliya fazla
bastirmayiniz.

» Etek yan payini agarak ttlleyiniz.

» Etek arka ortasi payini acarak Gtdleyiniz.

> Utlleme isleminin kalici olmasi icin Gti isisinin biraz sogumasini bekleyiniz.
> DBI ydniinde (itiileme yapiniz.

> Utiilemede kat olusturmayiniz.

> Utiisisini etek astarina gore ayarlayiniz.

» Yukaridaki uygulanan islemleri astar Gtisu islemlerinde de uygulayiniz.


http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=22107

<

TEMEL ETEK SON KONTROL iSLEMLERI
——{(AMAG ) <

Temel etek son kontrol islemlerinde, temel etek durus formu teknigini uygu
lamak.

5.11.8. Temel Etek Son Kontrol iglemleri
5.11.8.1. Temel Etek Durus Formu Kontrolii

Kullanilacak Arag Geregler
Bitmis etek, beden dlgllerine uygun kisi veya cansiz manken, mezura

islem Basamaklari
» Temel etegi kisi veya cansiz mankene giydiriniz.

» Bel genislik olgtstintin uygunlugunu kontrol ediniz.
» Kalga genislik 6lgistinlin uygunlugunu kontrol ediniz.
» Yan dikis hatlarinin diizginlaglinu kontrol ediniz.
» Gizli fermuar dikisini kontrol ediniz.

» Etek ucu yirtmag boyunu kontrol ediniz.

» Yirtmag genisligini kontrol ediniz.

> On ve arka etek pens yeri ve boyunu kontrol ediniz.

-
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» Kemer boyu o6l¢lsiini kontrol ediniz.

» Etek ucu genisligi ve etek boyunu kontrol ediniz.

Sekil 5.57: Temel etek Sekil 5.58: Temel etek
on durusu arka durusu

Dikkat Edilecek Noktalar
» Etek mankene giydirildikten sonra bozukluk varsa dikimde veya kalipta diizeltme islemi
yapilir.
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Temel etek son kontrol islemlerinde, diiz dar etek 6lgi kontroli teknigini uygulama

5.11.8.2. Diiz Dar Etek Olgii Kontrolii

Kullanilacak Arag Geregler
Bitmis etek, olg¢l tablosu, masa, mezura

islem Basamaklar
» Temel etek Uzerinden alinan oélgileri not ediniz.

» Olgileri, asgari calisma talimatlari ve dlcii tablosu ile karsilastirarak kontrol ediniz.

> Etek fermuarini kapatarak arka yirtmacini DBi yéniinde
dlzelterek masaya yerlestiriniz.

» Kemer boyu 6lglsind aliniz.
> V5 bel Olgislind aliniz.
» V5 kalca 8lctisind aliniz.

» Yirtmag boyu, yirtmag pay!i ve st dikis uzunlugu olculerini
aliniz.

> s etek ucu genigligi Olclisini aliniz.
» Fermuar dikis genisligi ve boyu o6lc¢usind aliniz.

> On ve arka etekte pens boyu élciilerini aliniz.

» Etek ucu kivirma payi 6l¢lisiinii, yanlardan ve on-arka

ortasindan olgerek aliniz. Sekil 5.59: Mezuraile bel
bl et Olglisti alma
» Astarda fermuar ve etek ucu yirtmag boyu olgilerini aliniz. ¢

» Astarin etek ucu kivirma payi 6lglsind aliniz.

Dikkat Edilecek Noktalar
> Olgiilerinizi mezura kullanarak gerdirmeden aliniz.

» Yirtmag kapali konumda olmaldir.
» Yuvarlak yerlerde giysinin formuna gore 6l¢lim yapilir.

> Bitmis etekte 6lcii kontroll, 2 olcii alinarak yapilir, x2
olarak hesaplanir.

> Olcii sapmalarinin, belirlenen &lcii toleranslarinin, kalite
nitelikleri tablosunun disina gikmamasi gerekir.

Sekil 5.60: Mezura ile kalca
Olglisti alma
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Temel etek son kontrol islemlerinde, diiz dar etek dikis kontroli teknigini

uygulamak.

5.11.8.3. Diiz Dar Etek Dikis Kontrolii

Kullanilacak Arag Geregler
Bitmis etek, masa, mezura

islem Basamaklar

YVVVYVVYVYVVYVYYVYY

Bitmis etek kontrollini kalite nitelikleri ve asgari ¢alisma dogrultusun da yapiniz.
Telanin kemere uygunlugunu gozlemleyiniz.

Fermuar dikis kontrol sonuglarini not ediniz.

Pekistirme ve tiim dikisleri kontrol ediniz.

Ust dikislerinin kalite niteliklerine uygunlugunu kontrol ediniz.

Dikis paylarinin temizligini kontrol ediniz.

Kivirma payinin kumasa uygunlugunu kontrol ediniz.

Astarin etege uygunlugunu kontrol ediniz.

ipliklerin kesim temizligini kontrol ediniz.

Kivirma payinin astara uygunlugu kontrol ediniz.

Degerlendirme sonunda gorulen olumsuzluklari diizeltecek dnlemler aliniz.

Dikkat Edilecek Noktalar

>

>

Etek dikisinde uygulanan dikis tekniklerinin, kumasa uymamasi halinde tekniklerde
degisiklik yapiimalidir (etek ucu baski teknikleri, fermuar ¢alisma teknikleri ve yirtmag
calisma teknik vb.).

Uyumsuzluk olan malzemede degisiklik yapilmalidir (kumas, astar, tela, iplik, fermuar,
digme).

KONTROL LiSTESI

Yapacaginiz Temel Etegin Son Utii ve Son Kontrol islemleri ¢alismasi asagida verilen kontrol
listesinde yer alan olcltlere gére degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu 6lcitleri dikkate aliniz.

1. Calismaya baslamadan 6nce ortami is sagligi ve glvenligi
tedbirleri kapsaminda calismaya hazirlar.

OLGUTLER EVET HAYIR

2. Yapilacak ¢alismayi agiklar.

3. is planini siralar.

4. Calismada kullanilacak arag geregleri hazirlar.

5. Dliz dar etegin malzeme kontrollini yapar.

6. Son Utlileme islemini yapar.

7. Temel etek durus formu kontrollni yapar.

8. Diiz dar etek 6l¢li kontrollinli yapar.

9. Dlz dar etek dikis kontrollin(i yapar.

10. Zamani verimli kullanir.
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YUVARLAK ORME KUMAS
GiYSi URETIiMI

Konu Baghiklari

6.1. Olcii Alma/Standart Tablodan Ol¢ii Kullanma
6.2. Tisort/ Sweatshirt Kalibi
6.3. Tisort/ Sweatshirt Sablon Kalibi
6.4. Tisort/ Sweatshirt Ana ve Yardimci Malzeme Hesabi
6.5. Tisort/ Sweatshirt Kesimi
6.6. Tisort/ Sweatshirt Dikimi
6.7. Tisort/ Sweatshirt Son Utii ve Son Kontrol iglemleri

Toplam siire: 28 ders saati
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Son yillarda tuketici egilimlerindeki degismeler nedeniyle, 5rme kumaglardan
yapilan giysilerin kullanimi hizla artis gostermektedir. Dokuma kumaslara gore
¢ok daha esnek olan, gerektiginde viicudu ikinci bir deri gibi saran, az burusan,
giyimde rahatlik hissi veren 6rme kumaslar giinliik ve spor giysilerde yaygin olarak
kullanilmaya baslanmistr.

GlnUimuizde hemen hemen her gesit giysi Uretiminde yuvarlak 6rme kumaslar kullaniimaktadir.
ic giyim Uretiminden sonra ikinci sirada yer alan tigértiin de giinimiizde kullanim alani oldukca
yaygindir. Tisort, klasiklesmis modellerin (basic, polo, vb.) yani sira glinlin modasina gore cok degisik
form ve modellerde uretilir.

Giysi icin gerekli 6lctleri hazirlamak

6.1. STANDART TABLODAN OLGU KULLANIMI

Hazir giyim Gretimi yapan isletmeler, kendilerine gore olusturduklari 6lgi alma tekniklerini ve
Olgu tablolarini kullanmaktadir. Bu galismada ise kalibi hazirlanacak tisért dlgulerini, asagidaki dlgu
tablosundan elde edebilirsiniz.

TEKNIK FOY
Firma Adi: X Tekstil Konfeksiyon Sezon: ilkbahar/Yaz
Uriin: Erkek Tisort Bedenler: XS-XL

Sekil 6.1: Tisort 6lglim yerleri
Beden Numarasi XS S M L XL

A |V obsiis 48 50 52 54 57
B % etek ucu 48 50 52 54 57
C | Omuzdan boy 64 66 68 70 72
D |Omuzdan omuza 39 41 43 45 47
E | Kol evi yliksekligi 22 22,5 23 23,5 24
F | %5 kol evi 23 24 25 26 27
G | Omuzdan kol boyu 19 20 21 22 23
H | Kol alt uzunluk 8 9 10 11 12
I |Kolagzi 14 15 16 17 18
J | Yaka acikhg 13 13,5 14 14,5 15
K | On yaka dusukluga 8 8,5 9 9,5 10
L | Arka yaka dusuklagu 2 2 2,5 2,5 3

M | Yaka ribana ylksekligi 2,5 2,5 2,5 2,5 2,5
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6.2. TiSGRT KALIBI

Yuvarlak 6rme giysilerde kalip hazirlama, dokuma kumaslardan olusturulan giysilere oranla
daha pratiktir ve yuvarlak 6rme giysilerle kalip hazirlarken daha az sorunla karsilasilmaktadir.
Yuvarlak 6rme kumaslarin esneme 6zelligi ve viicudu sarimi iyi oldugundan, bu kumaslarda pens ve
pili calismalari yapilmaz. Yuvarlak 6rme kumaslarla ara bedenler genellikle ¢alisiimaz ve bedenler
arasindaki olci farklari cok azdr.

Yuvarlak érme giyimlerin kaliplari foy teknigiyle hazirlanir. Hazir giyim Gretimi yapan firmalar
foy tekniklerini, kendi gelistirdikleri kaliplara gére galismaktadir. Bu nedenle her firmanin kendine
ait kaliplari bulunur. Bu kaliplara gore prototip dikim yapilir ve dikilen Grlin olgllye uygun olarak
canli ve cansiz mankene giydirilir. Manken lzerindeki giyside gorulen hatalarin dizeltme islemleri
kaliplar Gzerinde yapilir. Diizeltilen bu kaliplardan prototip dikimi ile tekrar kalip kontroll yapilarak
islem tamamlanir.

6.2.1. Tigort Model Analizi

Modeli cahisilan tisort, kisa kollu, yuvarlak yakah erkek tisorttudur. Tisort olcileri, 6l¢l foylinde
verilmistir. Olcii féyiinde, bedenler XS, S, M ve XL olarak verilmistir. Ayrica uzunluk ve genislik 6lciileri
harflerle gosterilmistir.

6.2.2. Diiz ve Yuvarlak Orme Yiizey Kumag Arasindaki Esneme Oran Farklari

Tek bir igne sirasi ile 6rilebilen kumasin bir ylizeyi sadece diiz ilmeklerden, diger ylizeyi ise
sadece ters ilmeklerden olusuyorsa bu kumaslara diiz 6rgii adi verilir. Orgii kumaslar, birbirinin
icinden gecen ilmeklerden olusan kumaslardir.

Orgii kumaslarin eni ve boyu ilmeklerin dizilisinden anlasilmaktadir. Ust tste dizilmis ilmekler
kumasin boyunu verirken yan yana siralanmis ilmekler de kumasin enini gostermektedir. Bu tiir
kumaslar enine dogru ¢ok iyi esneme 6zelligine sahiptir. Boyda ise esneme ene gore daha az olmaktadir.

Yuvarlak 6rme kumaslarda, boy iplik yoni kat yerlerinden tespit edilmektedir. Tip 6rmelerin
kumas kati olan iki kenari, boy iplik yniini gdsterir. Orme kumaslarda meydana getirilen ilmeklerin
yapisi yay formunda oldugundan kumas kendiliginden bir esneme 6zelligine sahip olmaktadir. Ayrica
bu esneme 0Ozellikleri iplik 6zellikleri ve 6rgli yapisina da bagli olarak degismektedir. Diiz ve yuvarlak
orme ylzeylerde esneme oranlari asagidaki tabloda esneme oranlarinin az esneme (dustik), iyi
esneme ve ¢ok yiiksek esneme 6zelligine sahip olmasina gore derecelendirilmistir.

Srme Ad: Esnemt? Oranlari
Cok iyi (Yiiksek) lyi Az (Diiguik)

Ribana Orme Yiizey Enine - Boyuna
Stiprem (Jarse) Yuvarlak Orme Yiizey - Enine-Boyuna
interlok Orme Yiizey - - Boyuna-Enine
Harosa Orme Yiizey Boyuna - -
Atkili Orme Yiizey Enine-Boyuna - -
Cozgiilii Orme Yiizey - Enine Boyuna
Askili Orme Yiizey Enine - Boyuna
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6.2.3. Model Foyii

Tisort kalibini hazirlayabilmek icin model foyu ve teknik foy olarak bilinen, teknik bilgilerin yer
aldigi formlar kullanilir. Uretim siparis tizerine yapilacaksa bu formlar siparisi veren firma tarafindan
dizenlenmis olarak Ureticiye siparis formlariyla birlikte verilir.

MODEL TEKNiK FOYU

Firma: X Tekstil Konfeksiyon Sezon: ilkbahar/Yaz
Uriin: Erkek tigért Tarih: 10.05.2020
Beden: M beden Modelist:

Grafik Cizimi Parca Listesi

» 1adet 6n beden
» 1 adet arka beden
» 2 adet kol

» 1 adet yaka ribana

Malzeme Listesi

» Slprem kumas
» Ribana

» Kumas renginde overlok
ve dikis iplikleri

> Beden etiketi
> Firma etiketi
> Yikama talimati

-
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Sekil 6.2: Tisort teknik gizimi

Model Analizi Dikis Paylar

» Duz erkek tisorti

» Bisiklet yakali » Dikis pay1 0,7 cm

» Kisa kollu » Etek ucu kivirma payi 2,5
» Yaka ribana, genisligi 2,5 cm cm

> Etek ucu 2,5 cm’den recme dikigli > Kol agzi kivirma payi 2,5cm

» Kol agzi 2,5 cm’den recme dikisli




TiSORT KALIBI GiziMmi

6.2.4. Tigort Kalibi Cizimi
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Sekil 6.3: Tisort kalibi gizimi (M beden)

Kullanilacak Arag Geregler
Kagit, kalem, silgi, cetvel, gonye, pistole, riga, esel, mezura, ¢izim masasi

islem Basamaklar
Tisort kalibi M beden calisiimistir. Olgilerinizi teknik féyde, model analizinde gdsterildigi
sekilde aliniz.
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Tisort kalibi M beden ¢alisilmistir. Olgiilerinizi teknik féyden aliniz.

On - Arka Beden
1 Sayfanin sol kenarina bir dik giziniz ve 1 noktasini isaretleyiniz.

1-2 1 noktasindan asagiya dogru arka yaka distkligu (L) olglslind isaretleyiniz (2).
1-3 1 noktasindan asagiya dogru on yaka distkligu (K) olglslini isaretleyiniz (3).
1-4 1 noktasindan asagiya dogru omuzdan boy (C) 6l¢listini isaretleyiniz (4).
1-2-4 isaretlediginiz 1, 2 ve 4 noktalarini saga dogru dik aci uygulayarak uzatiniz.

4 6

4 noktasindan saga dogru Y2 etek ucu (B) dlcuisiinii ¥2'sini (etek genisliginin %4't)
isaretleyiniz (5). Bu noktayi yukariya dogru dik aci, yan dikis cizgisi olarak uzatiniz (6).

1 noktasindan saga dogru ¥2 yaka acikligi (J) 6lciistinii isaretleyiniz (7).

2 ve 7 noktalarini arka yaka oyuntusu olacak sekilde giziniz.

omuzdan omuza / yaka acikhgi

1-7
2-7
3-7 3 ve 7 noktalarini 6n yaka oyuntusu olacak sekilde giziniz.
7-8

Kalibin omuz 6lglsini, omuz 6lglisti = ( ) ) formula
yardimiyla hesaplayiniz. Hesaplanan 6lcliyl, 7 noktasindan baslayarak 2 noktasindan
uzatilan yatay cizgi Gzerinde arayiniz ve isaretleyiniz (8).

yay ciziniz. 1 noktasi yay merkezi olmak tizere pergel ¥ kol evi (F) % 1 cm 6lciisii kadar
acarak, daha once cizilen yayi kesen bir yay daha giziniz (4). 3 ve 4 noktasini birlestirerek
kol alt dikisini giziniz.

=

-

Ll

a4

e )

17 8-9 8 noktasindan kol evi ylksekligi (E) 6lglstinii yan dikis gizgisi Uizerinde arayarak isaretleyiniz
_= (9). Bedenin kol evi oyuntularini ¢izimde gériildiigi gibi cizerek tamamlayiniz. On kol
§ o evi, arka kol evine gore daha oyuntuludur.

[

E ‘E’: Kol

) 1 Tisort giziminizin sag tarafina bir miktar bosluk birakarak bir dik giziniz ve 1 noktasini
E E isaretleyiniz.

o S 1-2 1 noktasindan asagiya dogru omuzdan kol boyu (G) 6lglsiini isaretleyiniz (2). Bu noktayi
: g saga dogru dik agi uygulayarak bir miktar uzatiniz.

X 2-3 2 noktasindan saga dogru kol agzi () 6lcuslni isaretleyiniz (3).

; 3-4 3 noktasi yay merkezi olmak lzere, pergelinizi kol alt uzunluk (H) 6l¢tsi kadar agarak

<

=

1-4 1 ve 4 noktalarini yardimcei cizgi olarak birlestiriniz. Birlestirdiginiz gizgiyi 6l¢tip ¥3'Gn
bulunuz. 4 noktasindan yukariya dogru buldugunuz lciiyii isaretleyiniz. On ve arka kol
oyuntusunu isaretlediginiz noktadan gececek sekilde ¢izimde gorildigi gibi tamamlayiniz.
On kol oyuntu formu, arka kol oyuntu formuna gére daha kavislidir.

Yaka Ribanasi
1 Kol g¢iziminizden asagiya dogru bir miktar bosluk birakarak bir dik ¢iziniz ve 1 noktasini
isaretleyiniz (1). Bu noktayi saga dogru dik agi uygulayarak uzatiniz.

1-2 Temel kalip ¢izimi lizerinden 6n ve arka yaka oyuntusunu 0l¢lintz. Buldugunuz ol¢l
Y2 yaka cevresidir. ¥2 yaka cevresi /. 5 cm ribana dlciisiini 1 noktasindan saga dogru
isaretleyiniz (2).

1-3 1 noktasindan yukariya dogru yaka ribana yiksekligi (M) olglslini isaretleyiniz. Yaka
ribanasi ¢ift kat olmasi nedeniyle 6lglyi tekrar isaretleyiniz (3).

1-4 Dikd6rtgeni tamamlayiniz.
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6.3.1. Orme Yiizeylerde Sablon Teknikleri

Orme yiizeylerin Uretim sireclerinde farkli yollar kullanilabilmektedir. Kullanilan varyantlar
farkh 6rgi makinelerine ve farkli yapi sistemlerine baglanmaktadir.

Orme kumaslarda, sablon yapimindan énce 6rgii yiizeyin boyutsal degisimlerini dikkate
almak gerekmektedir. Orme kumaslarin boyutsal degisimlerini; ham madde, iplik 6zellikleri, tercih
edilen 6rgl sekli, 6rme islemi kosullari ve terbiye prosesleri gibi pek cok faktor etkilemektedir.
Boyut degisimleri, 6rgli kumaglarin Gretiminde 6nemli engeller ortaya ¢ikarmaktadir. Konfeksiyon
Uretiminde boyut degisiminin engellenmesi i¢cin buhar Unitesi iceren makineler vardir ancak bu
oldukga pahali bir ¢6zimdiir. Ayni model igin farkl kumaglarda suirekli diizeltmenin yapilmasi, temel
kaliplarin ve sablonlarin strekli degismesi ve pastal planinin da dolayisiyla degismesi maliyetleri
artiran ve zaman kaybina yol agan olumsuzluklardir. Mamul kumas topu Uzerinde sag taraf ve
sol taraf degerlerinin bile degiskenlik gosterebildigi dikkate alindiginda 6l¢l standardizasyonunu
saglamak oldukga gliclesmektedir.

Yontem Adi Agiklama Grafik Cizimi

Bu yontemde, giysi yapimi islemi do-
kuma malzemelerdeki kalip ve sablonlama

Sablonla, kesme | teknigi ile aynidir. ' s <\?€,
ve dikme yapim ilk dnce tekstil kosu bandinda oriiliir, ( 5 @

yontemi ardindan giysi bilesenleri (desen bilesenleri) { = (\‘l
o . . . .. ‘qﬂ"r
kesilir ve son olarak giysi bilesenleri ile | e

birlikte monte edilir ve dikilir.

Sablonlari Her giysi kalibi son seklinde sablonlu
birlestirme haliyle ériiliir. Orme islemi sonrasi sab-
yontemi lonlar birlestirilir ve dikilir.

Bicimlendirilmis
sablon yontemi

El 6rglist tasarimi yontemi




-) 6.3. TiSORT SABLON KALIBI

6. OGRENME BiRiMi
YUVARLAK ORME KUMAS GiYSi URETiMi

Wholegarment

(holgsrmint) Komple giysi yapim yontemi olarak

da bilinir. Giysi, rme ve dogrudan 6rme

ve dikissiz
. ? . . | makinesinde sablon paylari sistemin be-
giysi Uretimi . . . ..
lirlemis oldugu parametrelere gore yapi-
sablonlama e
. . larak dikissiz 6rulir.
yontemi

Tabdler (boru seklinde) orgli ile
silindirseklinde 6rgller yapilir, bu 6rgller

Sorunsuz orgu birlestirilir ve giysi boyunda 6rgii sona erer.

sablon yontemi
Temel sablon bilgileri Komple giysi

yapim yontemindeki ile aynidir.

Shima Seiki (sima seyki), Wholegarment (holgérmint) sistemini gelistirmistir. Bu sistemde tretim
surecine bir iplikle baslamak ve herhangi bir kesme veya dikisle bir giysiyi bitirmek mimkiindr.
Bu sistemde sablonlama teknigini sistemin kendisinin, yapilacak giyim esyasinin, esneme payina,
kullanim rahatligina, ilmek sikligina, kumasin en boy yonindeki esnekligine ve kullanilacak iplige
gore belirlemesi esastir. Asagidaki sekilde gosterilen iki 6rnekte iplik ve son giysi arasindaki islem
adimlarindaki farkhliklar gériilmektedir. Bu durum, orgi kumas tasarim siirecine yansir.

ilk 6rnekte (A.), islem dokuma malzeme-

& = lerden yapilan giysilerin Gretim siiregleriyle ay-
a a nidir. islem, kesme ve montaj yoluyla li¢ boyut-

* + lu bir sekil haline gelen iki boyutlu bir malzeme
prensibi Gzerine kurulmustur. Burada malzeme

_ E ve form iki ayri parametredir ve diger istenen

parametreyi (form) olusturmak icin mevcut pa-

+ rametre (malzeme) kullanilir. ikinci 6rnek (B.)

. orgunin 6zel durumunu yani malzeme, kalip

@’ﬂ " ve sablon yaratma konusundaki kendine 6zgli
\ 4

Uretim seklini gdstermektedir.

Bu yontemde sadece iplik kullanilir ve tek
adiml bir islem gerceklestirilerek giysi meydana
getirilir. Giysi Uretilirken 6nceden kalip, sablon

(*ﬁ% veya kumas gibi hicbir malzeme kullanilmaz.
S

iki 6rnek arasindaki eksik bag, malzeme
ve bigim arasindaki iliski olarak gériinmektedir.

v Alternatif tasarim sirecinin potansiyel
faydalarindan birisi de 6rme giysiler yaparken
komple giysiyi meydana getirmektir. Bu sistemde
daha verimli ve daha az maliyetli bir Gretim
elde etmek amaclanmistir.

/




TiSORT SABLON KALIBI HAZIRLAMA

Tisort sablon kalibini hazirlamak.

On Ortasi Kumas Kat1

Model No. : 10

Beden No.: M

Parga Adi : On Beden
Par¢ca No. :2

Adet 11X

Sezon : ilkbahar/Yaz

37
2,5cm
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Model No. : 10 2
Beden No.: M §i
Model No. : 10 I;arga ﬁ]dl :- ?rka Beden é I
Beden No.: M arca No. : 8i
Parca Adi : Kol Adet 11X Si
Sezon : llkbahar/Yaz .
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Sekil 6.4: Tisort sablon hazirlama

6.3.2. Tigort Sablonu Hazirlama

Kullanilacak Arag Geregler
Kagit, kalem, silgi, cetvel, pistole, riga, esel, mezura, karton, yapistirici, gizim masasi

islem Basamaklar

» On beden, arka beden, kol ve yaka ribana kalibinin kopyalarini aliniz.
> Kalplari DBI (diiz boy iplik) isaretine dikkat ederek sayfaya yapistiriniz.
» On ve arka bedende yaka, omuz, kol evi, yan dikislerden 1 cm, etek uglarindan 2,5 cm
disariya dogru dikis paylarini isaretleyiniz. isaretlediginiz noktalari birlestirerek sablon
¢izimini tamamlayiniz. ( Tisort dikis paylari 0,7 cm dir ancak burada fire payi diistiniilerek
1 cm verilmistir.)
» Kol oyuntusu ve kol alt dikislerinden 1 cm, kol agzindan 2,5 cm disariya dogru dikis
paylariniisaretleyiniz. isaretlediginiz noktalari birlestirerek sablon cizimini tamamlayiniz.
» Yaka ribanasinda, yaka ortasi hari¢ diger kenarlara 1 cm dikis payi vererek sablon
¢izimini yapiniz.

» Sablonlar Gzerinde bulunmasi gereken yazi ve isaretleri aliniz.
» Sablonlari kartonlara yapistirarak kesiniz.
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KONTROL LiSTESI

Yapacaginiz Tigoért Kalibi ve Tigort Sablonu Hazirlama calismasi asagida verilen kontrol listesinde
yer alan 6lcutlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu olgltleri dikkate aliniz.

OLGUTLER EVET  HAYIR

1. Kalip gizim arag ve gereglerini derste kullanmak Uzere yaninda
bulundurur.

2. Tisort kahbini, 6l¢l tablosunu kullanarak gizer.

3. Tisort kahbi ciziminde, dik a¢i uygulamasi gereken noktalara dikkat
eder.

4. Tisort ciziminde ol¢lileri dogru kullanmaya dikkat eder.

5. Tisort kahibini, islem basamaklarina uygun olarak gizer.

6. Yaka ve kol gibi oyuntulu yerlerin giziminde pistole, riga gibi
gizime uygun egri cetvelleri kullanir.

7. Sablon ciziminde model ve kumas 6zelligine gére sablon payi
verir.

8. Sablon Uzerinde bulunmasi gereken sablon bilgilerini eksiksiz
yazar.

-

6. OGRENME BIiRiMi
YUVARLAK ORME KUMAS GiYSI URETIMI

9. Cizimde temizlik ve diizene dikkat eder.

10. Zamani verimli kullanir.




6.4. TISORT ANA VE YARDIMCI MALZEMELERI HESABI _
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6.4. Ti$6RT ANA VE YARDIMCI MALZEMELERIi HESABI U H
6.4.1. Tisort Ana ve Yardimci Malzemeleri

Tigort icin ana malzemeler, yazlik yuvarlak 6rme kumaslardir. Yazlik yuvarlak 6rme kumaslar
arasinda pike, sliprem ve ribana yer almaktadir.

Pike: Lacoste olarak da bilinen kumas tlirtidir. Polo yakali tisortlerde, esofman, kadin elbiseleri
vb. yerlerde kullanilir.

Siiprem: Onii ve arkasi farkli olan genellikle tisért ve esofman tiretiminde kullanilan kumaslardir.
Acik en ya da tlp sekilde Uretilebilirler. Enine ya da boyuna esneme 6zelligi olan bu kumaslarda,
esneme sonrasi sekil bozuklugu olusabilmekte, kesildikten sonra en ve boyunda istenmeyen
kivrilmalar meydana gelebilmektedir.

Ribana: On ve arka gériinimii ayni olan esnek érme bir kumastir. Esnek yapisi sayesinde yaka,
kol agzi, etek ucu, bel ve paca gibi yerlerin yaninda, viicuda oturmasi istenen giysilerde yaygin olarak
kullanilir. Ayrica; gorap, i¢ giyim, bere gibi aksesuar ve giysilerde de kullanilir. Ribana kumasglar, 6rme
kumaslar arasinda genis kullanim alanina sahiptir. En dnemli 6zelligi olan enine esnekligini arttirmak
icin likra da kullanilr.

Not: Ribana, tisortte ana malzeme olarak kullanilabilecegi gibi yardimci malzeme olarak
yaka, kol agzi ve etek ucunda da kullanilabilir.

Tisortte yardimci malzemeler; ribana, iplik, biye ya da ekstrafor yardimci malzeme olarak
kullanilmaktadir. Bunlara ek olarak stisleme aksesuarlari (kiirk, ¢it ¢it, digme, arma, kurdela, dantel
vb.), bakim etiketi ve beden etiketleri de kullanilabilir.

6.4.2. Tisort icin Ana ve Yardimci Malzeme Segiminde Dikkat Edilecek Noktalar

» Kullanilan kumasin 6zelligi g6z 6niinde bulundurulmali ve uygun ana malzeme secilmelidir.

» Kumas ve yardimci malzemelerin renk, desen uyumuna bakilmalidir.

» Kumasin diiz boy ipligine ve may yoniine dikkat edilmelidir.

» Kullanilacak malzemelerden numune alip renk hasligina, Gtt hashgina, yikama hasligina
bakilmalidir.

» Kullanilan kumas yazlik ise serin tutma 6zelligine sahip olmali, cabuk solmamali, yikamaya
ve tere kargi dayanikli olmalidir.

» Secilen ana ve yardimci malzemeler birbirine uyumlu olmalidir.

» Tisortu stslemek amaciyla kumasa uygun stisleme malzemeleri segilmeli ve kullaniimalidir.

> iplik biikiimlerinin diizgiin olmasina dikkat edilmelidir.

6.4.3. Orme Yiizey Kumas Hesabinda Dikkat Edilecek Noktalar

Kumas topu acgilmali ve bir glin dinlendirilmelidir.

Kumasin gramaji hesaplanmahdir.

Dikilecek tisortlin gramaiji hesaplanmalidir.

Pastal plani eni ve boyu hesaplanmalidir.

Pastal planina disen gramaj hesaplanmalidir.

Asorti(Uretim baglamadan 6nce belirlenen renk ve beden dagilimi) plani yapilmalidir.
Pastal planinin en verimli sekilde yapildigindan emin olunmalidir.

Y VVVVYVYY




-) 6.4. TiISORT ANA VE YARDIMCI MALZEMELERI HESABI

Not: May yonii, ilmek yoninin yani ilmek gubuklari ile ilmek siralarinin birbirine dik
acida olmasi ve ilmek gubuklarinin kumas kenarina paralel gelmesidir.

Kumasg Boyu= 128 cm

0.:M
di : Arka Beden
248

F—————wd p{ =lud Sewny wdS IR Yy ——

Sekil 6.5: Kath kumasa serim pastal plani

Kumas Boyu= 128 cm

-
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Sekil 6.6: Tek kat serim pastal resmi

Sekil 6.7: Yaka pastal resmi
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6.5.1. Tigort Kalite Nitelikleri

Kalite nitelikleri belirlemedeki amag tisdrtiin dogru dikilmesi ve standartlara uygun olmasini

saglamakdtr.
Uriin: Tisort
Kullanilacak Makineler: Diiz makine, overlok makinesi, recme makinesi, (it ve masasi
Sira No. Kalite Nitelikleri St(ar:‘I?na)rt Tt:::::;l > K(c:::;:l
+ - + -

1 Overlok dikis payi genisligi 7 1 1

2 Reg¢me dikis payi genisligi 25 2 2

3 Yaka genisligi 25 1 1

4 Yaka biye genisligi 8 0 0

5 Kol ucu esitligi 0 0 0

6 Etek ucu esitligi 0 0 0

7 Omuz genisligi 2 2

8 Yaka dusukluga 2 2

9 Kol boyu 5 5

10 Kol agzi 3 3

11 Kol evi derinligi 3 3

12 Gogus genisligi V2 2 2

13 Boy (omuzdan) 5 5

14  Etek ucu genisligi /2 5 5

Not:
» Tisort kalite nitelikleri 6lglleri mm olarak verilmistir.

> Olgiilerde, teknik foydeki 6lcii yerleri ve dlgiiler baz alinmalidir.
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6.5.2. Tigort Asgari Calisma Talimati
» Birlestirme icin 4 iplik overlok dikisi kullaniimalidir.

» Etek ucu ve kol agz1 2,5 cm’den kivrilip iki igneli regme dikisiyle temizlenmelidir.

» Overlok dikis genisligi 7 mm’yi gegmemelidir.

Dikilen parcalarda kayma, patlatma, blizme ve fazla yedirmeler olmamalidir.

Tam dikisler; i¢ dikislerde 1 cm’de 5 dikis, Ust dikislerde 1 cm’de 4,5 dikis olmalidir.
Yaka Olcilerine uygun kesilen ribana, bedene dizgin sekilde yerlestirilip dikilmelidir.
Yaka once hazirlanip sonra takilmalidir.

Yaka temizlemesi icin kullanilan biye ya da ekstrafor genisligi 7 mm’yi gegmemelidir.

YV V V V V VY

Dikis adimlari ¢calisma talimati dogrultusunda belirlenmeli ve dikim esnasi ve sonrasinda
dogrulugu kontrol edilmelidir.

» Yikama talimati sol yan dikise etek ucundan 10 cm yukari takilmalidir.

» Saglamlik ve sokiilmeleri 6nlemek amaciyla regme dikisleri baslangic ve bitislerde 4
dikis Gst Uste gelecek sekilde ayarlanmahdir.

» Marka ve beden etiketi arka yakada(ensede) yan yana olacak sekilde dikilmelidir.

» Dikilen tisort buharla Gttlenmelidir. Keskin Gt yapilmamahdir.

6.5.3. Tigort Kumasini Kesime Hazirlama
» Kumasta deformasyon ya da hata olup olmadigi kontrol edilmelidir.

» Kumas topu acilip bir giin dinlendirilmelidir. Amag top halindeki gergin kumasin kendi
formuna donmesidir.

-
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» Tek kat pastal atilacagi zaman tup kumas ilmek kagigindan kesilerek acik en haline
getirilmelidir.

» Kumasin may takibi yapiimahdir.

» Kumas kesim masasina serilip, tutturulup kenar kontrolleri yapilir. Bozukluk varsa
masasinin kenarina dik a¢i yapilarak diizeltilmeldir.

» Kumasin renginde, deseninde, baskisinda hata olup olmadigi kontrol edilmelidir.
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TiSORT KESiMi
AMAGC

Diizglin ve hatasiz sekilde tisort kesimi yapabilmek.

6.5.4. Tigort Kesimi

Kullanilacak Arag Geregler
Kesim masasi, tisort icin uygun kumas, ribana, kumasi tutturmak icin kumas mandali, tisért
kalbi, kesim makasi ya da kesim araci, sabun ya da kumas kalemi

Not: Yaka kesimi, ribana kumas bulunmadigi takdirde, tisort yapilan kumas esnekse
kendi kumasindan da kesilebilmektedir. Ornegin, siiprem kumas.

islem Basamaklari

> 6331 Sayili is Saglig ve Giivenligi Kanunu Hazir Giyim
isletmelerinde Kisisel Koruyucu Donanim Yénetmeligi
hiukimlerine uygun olarak kumas serim ve kesim
malzemelerini hazirlayiniz.

» Kesilecek tisortin kalibini kontrol ediniz.

» Bir tisort kesimi yapilacagindan kumasi ilmek kagigindan
kesip acik en haline getiriniz.

» Kumasin may yonine dikkat ederek kesim masasina
seriniz.

» Kumasin 0n yuzi altta kalacak sekilde kenarlarini birbiri
Ustline getiriniz.

» Kumas kenarinda egrilikler varsa cetvelle duzeltiniz.

» Tisort kalibindaki kumasin pastal planini, en verimli ve
ekonomik seriminin saglanacagi sekilde yerlestiriniz.

» Kalplarin Gizerine uygun agirlik koyup kalibin kumas
Gzerinden kaymasini engelleyiniz.

» Kumasa leke yapmayan cizim malzemesi ile kaliplarin
etrafini giziniz.

» Cizilen yerden kumasi kaldirmadan ve kaydirmadan
is kazalarina karsi glivenlik 6nlemlerini alarak kesiniz.

Beden No.: M » Kesilen kaliplarin ¢it noktalarinin isaretlerini aliniz.

gszrgi No ﬁ » Kesilen parcalarin dogrulugunu kontrol ediniz.

» Tisortlin gramaj ve metrajini belirleyiniz.

Tek Kat Serim Kumas eni= 115 cm

Kumas Boyu= 128 cm

Sekil 6.8: Kalibin tek kat kumasa yerlestirilmesi

Sekil 6.9: Yaka kalibinin kesimi
Dikkat Edilecek Noktalar

May yonine dikkat ediniz.

Toplu igne kullaniliminda, ilmek kagig1 ve delinlemeye sebep olabileceginden dolayi
igne ucunun ince ve diizgin olmasina dikkat ediniz.

Kumasin zarar gormemesi ve esnememesi igin iyi kesen kesim araci kullaniniz.
Kumasi kaydirmamaya 6zen gosteriniz.

Citlarin uygun sekilde ve tam olmasini saglayiniz.

Gitlarin kesim esnasinda ¢ok derin olmamasina dikkat ediniz.

Pastal planinda eksikler varsa tamamlayiniz.

Gramaj icin kesilen parcalari hassas tartida tartiniz.

Metraj icin verimlilik ilkesine gore kesilen alani hesaplayiniz.

>
>

YVVVVYVYVYY
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6.6.1. Tisort Dikim Plani ve Dikkat Edilecek Noktalar
Kesimi yapilan tisortiin parcalari tasniflendikten sonra

Yaka Hazirlhigi
> Kesilen ribana kalinlik yapmamasi igin diiz makine ile dikilerek agik dikis olarak ¢aligiimalidir.
Yaka
» Ribana kumasindan takma yaka olarak takilacak. Yaka ve beden esit genislikte olmalidir.
» Yaka ek yeri tisortin sol omuz dikisinden 3 cm arkada olmalidir.
» Arka yaka tisortin kendi kumasindan biye ile temizlenmelidir.
» Arka yaka gaze dikisi 8 mm’yi gegmelidir.
> Yaka kavisleri muntazam, simetrik ve élciistinde calisiimalidir.
» Yaka, omuz kisimlarindan ug yapmamalidir.

-

\_

Not: Yaka takimi icin farkh bir teknik

Gorsel 6.1: Yaka hazwl@\

» Sag omuz dikilir.

» Yaka acik sekilde yaka oyuntusuna yerlestirilir ve overlokla
» dikilir.

» Arka biyesi dikilir ve kapatilir.

» Sol omuz dikilir. Gorsel 6.2: Arka biye
» Sol yakanin dikilen yerindeki dikis payi arkaya yatirilir ve gima gekilir.

» Yakanin u¢ yapmamasina, formunun diizgiin olmasina dikkat edilir.

Omuz
» Omuzlar esit 6lgtide olmahdir. 1 =
S . . > = » v
» Omuz dikisinin kumasi esneyen bir kumagsa esnememesi &
icin 1 cm’den kendi kumasindan ekstrafor, seffaf serit
veya serit tela kullanilmalidir. 4
» Omuzlar 1 cm paralel olacak sekilde 6ne Gtlilenmelidir.

» Omuzlar Gtude ezilmemelidir(Utd ile fazla bastirinca

parlama olabilir, iz kalabilir).
Gorsel 6.3: Omuz dikimi

Kol

Kol takimi esneme olmayacak sekilde esit birlestiriimelidir.

Kol alt dikisleri birbirini karsilamali, dikislerde kayma olmamalidir.

Kol ortasi titlide ezilmemelidir. “’ S‘)

Kol evi dikisi bedene yatirilarak Gtilenmelidir. Y e %"
Kol agzi dikisi 2,5 cm’den katlanip ¢ift igne recme dikisi '.., \
yapilmali ve recme dikisleri kol agzi cevresinde esit

olmalidir.

YV VV VY

Gorsel 6.4: Kol takimi
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Yan Dikis
» Yan dikislerde donme olmamali,
» Utide keskin tttilenmemeli,
» Kol alt dikislerine dikkat edilmeli kayma ol-
mamalidir.
Etek Ucu 3
» Etek ucu 2,5 cm’den katlanip gift igneli regme
dikisi yapilmali ve regme dikisleri etek ucu
cevresinde esit olmalidir.

Dikkat Edilecek Noktalar Gorsel 6.5: Re¢gme payi kivirma
» Kumasa uygun igneler kullaniniz.
» Dikis esnekligine dikkat ediniz.
» Dikiste atlama ve kopmalarin olmamasina dikkat ediniz.
» Tisort dikiminde esneme, bizme ve fazla yedirmeler yapmayiniz.
» Yaka ve kol evinin simetrik olmasina dikkat ediniz.
» Regme dikisleri baslangici ve bitisi 4 dikis saglamlik ve sékiilmeleri 6nlemek amaciyla
Ust Ustte getiriniz.
» Rec¢me dikislerinin muntazam ve esit olmasina dikkat ediniz.
» Tisort lizerinde gereksiz dikisler, sokukler, yirtiklar, delikler vb. olmamasina dikkat ediniz.
» Tisorte keskin Utli yapmayiniz ve tisortl Gtlide ezmeyiniz.

Not: Omuz dikiminde, 6rme kumaslarda esneme fazla oldugu icin omuz kesiminin verev
olmasi esnemeyi arttirir. Bu nedenle omuz dikiminde esnemeyi dnlemek, dikis dizglUnlGgiu ve
saglamlik saglamak icin ekstrafor (kendi kumasiyla da olabilir), serit tela, silikonlu seffaf serit
kullanilmahdir. Béylece dikim esnasinda kumasin yirtilmasi, delinmesi ya da kullanim asamasinda

deformasyonu onlenir.

6.6.2. Tigort Makine Parki

Operasyon Yapilan Operasyonda Kullanilan
Sirasi Operasyon Makine Model
1 Takma yaka yapimi Diz makine
2 Omuz ¢atma 4 iplikli overlok
3 Yaka takimi 4 iplikli overlok
4 Arka biye takimi Biye aparatli diiz makine
5 Ense etiketlerini takma | Diz makine
6 Biyeyi kapatma Diiz makine
7 Kol takma Overlok
8 Yan ¢atma Overlok
9 Kol agzi regmesi Cift igne regme
10 Etek ucu regmesi Cift igne regme

[ Not: Catma, hazir giyim sektoriinde birlestirme anlamina gelmektedir. )
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TiSORT DiKiM ASAMALARI
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Tisortu teknigine uygun dikme

6.6.3. Tigort Dikim Asamalari

Kullanilacak Ara¢ Geregler

Kalibina uygun kesilmis tisort pargalari, 4 iplikli overlok
makinesi, cift igneli recme makinesi, diz dikis makinesi, biye
aparatl diiz makine, iplik, toplu igne, mezura, makas, cimbiz n

islem Basamaklar

»

» Yaka ribanasinin iki ucunu diiz dikis makinesi ile oy §
birlestiriniz. Gorsel 6.6: Tisort parcalar

> Yakanin arka tarafina biyeyi diiz dikis makinesinde dikiniz.

(Not: Bu islemi biye aparati olmadigi zaman kullaniniz. )

» Olusturulan takma yakanin dikislerini agip (kalinlik yapmamasi igin) ortasindan katlayiniz.
» Omuzlarini overlok makinesiyle birlestiriniz. Gerekirse =
omuza esnememesi amaciyla ektrafor uygulayiniz. \ -
> Yaka ek yerini sol omuzdan 2 cm arkada yerlestirip | —— S
overlok makinesiyle birlestiriniz. o
» Biye aparatl diiz makine ile ense biyesini ¢ekiniz (Atolye ’

imkani varsa yapiniz.). ,

» Arka yakayi ortalayip ense etiketini yerlestiriniz. w

» Biye genisligini 8 mm’den ¢ima dikisi ya da 8 mm’lik
gaze ayagl ile kapatiniz.

» Kollari overlok makinesiyle birlestiriniz.

» Yikama talimatini, sol arka bedenin yan dikisine etek ucundan 10 cm yukaridan dikiniz
(Yikama talimati arka beden Uizerine sabunla gizilip overlok ile de takilabilir.).

» Yan catiminda(dikislerin birlestirilmesinde) sol yani kol agzindan baslayarak sag yani etek
ucundan baslayarak dikiniz.

o

Gorsel 6.7: Yan dikisi catilmis tisort

C Not: Kol alt dikisinin kaymamasina dikkat ediniz. Kalinlik yapmamasi igin diki§leriD
b

irini yukari, digerini asagi yatirip kilitleyiniz.

» Kol agzi regmesini gift igneli regme makinesinde 25 mm’den gekiniz.
» Etek ucu re¢mesini ¢ift igneli regme makinesinde 25 mm’den cekiniz.

Dikkat Edilecek Noktalar

> Atodlyeyi 6331 Sayili is Saghgi ve Giivenligi Kanunu’nun

ilgili ydbnetmeligine uygun olarak diizenleyiniz. \
> Omuzlari dikerken esnememesine dikkat ediniz. \
» Yakanin esit boyda olmasina, dar veya genis olmamasina . o

dikkat ediniz. B
» Biye genisliginin 8 mm’yi gegmemesine dikkat ediniz. ',-.‘d"'"
» Kol evini esit gelecek sekilde takiniz.
» Kolda 6n ve arkaya dikkat ederek dikiniz.
» Yan gatiminda kol alt dikisinin kaymamasina dikkat ediniz.
» Regme kilit dikisi yapiniz. Katlanan kumas fazlaliklari regula (diizeltme) islemini yapiniz.

o

Gorsel 6.8: Regme dikisi

e
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6.7.1. Tigort Son Utiileme iglemleri

Gorsel 6.9: Utiileme

Utiileme konusunda islendigi gibi iitiileme, dikim sirasinda dikisleri agmak, diizeltmek; giysiye
belirli bir form kazandirmak amaci ile 1s1, buhar ve basing faktérleri yardimiyla yapilan islemlerdir.
Bu islem yapilirken Gtiilemenin amaci giysiye diizgiin form vermektir. Utiilemede dikkat edilecek
en 6nemli nokta kumasin cinsine gore arag gereg ve uygun isi ve buhar ayari segilmesidir. Dikim
sirasinda kiiglk parcalari hazirlamak, dikis agmak, kenar kivirmak, sekil vermek amaciyla yapiliyorsa
ara iitii; dikilen giysideki kirisikliklari gidermek, giysiye form vermek amaciyla yapiliyorsa son iitiidar.

Dikilen tisOrtte ara Gtd, yaka hazirhginda kullanilmaktadir. Yakayi birlestirdikten sonra ise dikis
acmada ve yakayi katlamakta kullanilir. Orme kumaslarda son (itii, dikimi biten giysiye uygun buhar
ve sicaklikta keskin bir sekilde ve bastirmadan uygulanir.

Tigort Son Utiilemede Dikkat Edilecek Noktalar

» Kumas ozelligine uygun isi ve buhar ayarlanmali. Aksi halde 6lcu ve form degisikligi
yasanabilmektedir.

Utilileme ortami, arag ve geregleri temiz tutunuz.
Utli yapmadan énce kumas numunesinde deneme yapiniz.

Utiileme islemi may yéniinde yapiniz, enine iitiileme yapmayiniz.

YV V V V

Ut kumasa bastirildiginda kumasta ezilme, parlama, iz birakma, renk degistirme gibi
istenmeyen durumlar ortaya cikabilir. Bu sebeple ttlyl kumasa bastirmayiniz.

Y

Utii yaparken(keskin Gitii yapmayiniz) tisértte gegmeyen kat izlerinin olusmamasina ve
kumasta kirilmalar meydana gelmemesine dikkat ediniz.




@
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Tisortln son Utlsinl yapmak.

7. TISORTUN SON UTU VE KONTROL iSLEMLERI

Gorsel 6.10: Utii islemi

Kullanilacak Arag Geregler
Dikimi bitmis tisort, Gtl, Gtl masasi ya da paskara

islem Basamaklari

> 6331 Sayil is Saghig ve Giivenligi Kanunu’na uygun sekilde (itii yapmak icin calisma
ortamini hazirlayiniz.

-

» Utii 1s1 ve buhar ayarini yapiniz.
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» Tisortl on yuzu Ustte olacak sekilde paskaraya seriniz.

» May yonini dikkate alarak Gtdleyiniz.

» Once omuz, sonra yaka, kol alti dikisleri, daha sonra yan dikisleri diizelterek (itiileyiniz.
» Tisortu sogutmadan kaldirmayiniz.

» Tisortun arka bedenini Gtuleyiniz.

» Tisortln GtlsU bittikten sonra tisortl sogutmadan Gt masasindan kaldirmayiniz.
Sogutmadan kaldiriimasi kirisikliga sebep olur.

» Son utl kontrollerini yapiniz.
Dikkat Edilecek Noktalar
» Genis paskarali it masasi tercih ediniz.
» Ortamin yeterli aydinlatilmasina 6zen gosteriniz.
» Giysiyi korumak igin Gta althgi kullaniniz.
» Kumas ozelligine dikkat ediniz.
» Tisortl formuna uygun, omuzlar 1 cm 6nde olacak sekilde seriniz.

» Yaka izinin arka bedene gegmemesine ve parlamamasina dikkat ediniz.
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6.7.2. Tisort Son Kontrol iglemleri

Kalite kontrol dikim sirasinda yapildiginda amag, hatalari engellemektir. Bu kontrollere ara
kontrol denir. Son (tlilemeden sonra yapilan kontrollere son kontrol ya da kalite kontrol denir.
Son utusu yapilan Grin netlik kazanir ve Griiniin varsa hatalarini daha net gérmemizi son tti saglar.
Bu nedenle son kontroller son Utlileme isleminden sonra yapllir.

Tisort son kontroli icin

1. Durug Formu Kontrolii: Son (itlileme ve son kontrol islemlerinden
sonra tisort canli ya da cansiz mankene giydirilip durusu degerlendirilir.
Dizeltilmesi gereken yerler diizeltilir.

2. Ol¢ii Kontrolii: Son (itiileme ve son kontrol islemlerinden gecen
tisort diiz bir zemine gerilmeden serbest sekilde serilir. Modelde
tanimlanan yerlerden délglimleri yapilir (yaka dusukligi, kol evi genisligi,

T recme payi genisligi vb.) kalite niteliklerinde belirlenen 6lgli ve toleranslara
uyup uyulmadigl kontrol edilir (Kalite nitelikleri tablosuna hazir giyim
sektoriinde kritik tablosu da denir). Diizeltilmesi gereken yerler diizeltilir.

3. Malzeme Konrolii: Kullanilan ana ve yardimci malzemeler birbiri
ile uyumsuz ise tlileme sonrasi esneme veya ¢cekme yapabilir.

Bu kontrol yapildiktan sonra varsa hatalar mutlaka diizeltiimelidir.

Gorsel 6.11: Cansiz
mankende durus kontrolii

é )
Not: Olcii hatalari kumasin buhar etkisiyle (6rme kumaslar da buna dikkat edilmelidir.)
toplama veya salma yapabilir. Dikim sirasinda makineler kumasa uygun hazirlanmamissa ve

overlokta fazla kestirme yapilmissa dlcilerde degisiklik olabilir. Bu ylizden makinelerin mutlaka
kumasa uygun hazirlanmasina dikkat edilmelidir.

. _J
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KONTROL LiSTESI

Yapacaginiz Tisoért Kesimi, Tisort Dikimi, Tisort Son Utiileme ve Tisort Son Kontrol calismasi
asagida verilen kontrol listesinde yer alan 6lgitlere gére degerlendirilecektir. Caligmanizi yaparken
bu olgltleri dikkate aliniz.

OLGUTLER EVET  HAYIR

1. Calismaya baslamadan 6nce ortami is saghgi ve givenligi tedbirleri
kapsaminda ¢alismaya hazirlar.

2. Calismada kullanilacak arag geregleri hazirlar.

3. Tisort kesimi igin kumasi hazirlar.

4. Tisort kesimini yapar.

5. Tisortu dikime hazirlar.

6. Kesilen pargalari islem basamaklarina gore sirasiyla diker.

7. Dikim esnasinda 6nemli noktalara dikkat eder.

8. Gerekli asamalarda ara Gtl ve son Gtlleme islemini yapar.

9. Tisortiin son kontrollni yapar.

10. Zamani verimli kullanir ve atolyeyi temiz tutar.

-
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1. 0GRENME BiRiMi CEVAP ANAHTARI
1.1. Giysi Turleri

Bulmaca | 1. giyim 2. moda 3.statli 4. aksesuar 5. manto 6. astronot 7. gomlek 8. pijama

1.2. Lif Cesitleri

1. tekstil 2. fazla su cekme 3. plrlizsuz, parlak, kendini birakmayan

A 4. parlakhgr 5. kayin agaci

DOGAL LiFLER 1. Tohum lifi 3. Yapraklifi 1-a. Koyun 1-b.Keci 1. Kaya lifi
KIMYASAL LIFLER 1. Selilozik 2. Protein

1. buharsiz Gtlileme 2. makinede yikama, hassas
3. sadece klorsuz agartma yapilir 4. kuru temizleme 5. sererek kurutma

C 1.C 2.D 3.D 4.D 5.D
1.3. iplik

C

.Y (dikis ipligi katalogu)

.Y (bukim)

D

D

.Y (kumas, model ve kullanim yeri dikkate alinir)

. Uce ayrilir; ham maddesine gére, yapilarina gore, kullanim yerine gére

2. Bikiim saga dogru ise Z bikim, sola dogru bikimli ise S bikim, birden fazla
bikimlid ipliklerin birlesimiyle olusuyorsa bilesik bikimlGdur.

3. Uzunluk prensibine gére numaralandirma:
Metrik numaralandirma yontemi (Nm)
Fransiz numaralandirma yontemi (Nf)
ingiliz numaralandirma yontemi (Ne)

Agirlik prensibine gére numaralandirma:
Tex numaralandirma yontemi (Tex, Ttx)
Denye numaralandirma yéntemi (Denier, Td)

4. Dikis ipligi hazir giyim piyasasinda performansini belirtmek igin kullanilan tabirdir.

5. Seffaf renkte naylondan yapilan iptir.
1.4. Tekstil Yiizeyleri ve Terbiye islemleri
A 1.atki  2.¢ozgl  3.ilmek 4.dizilmek 5. tersilmek
B 1.C 2.C 3E 4B 5iE

3. OGRENME BiRiMi CEVAP ANAHTARI

1. Standart 6l¢i tablosundan
2. Ters li¢gen siltet

A 3. Mezura
4. Temel ve yardimci Olgliler
5. Simetrik olmayan

B 1B 2A 3.D 4.B 5.C 6.B 7.E 8.E
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