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ACIKLAMALAR

KOD 542TGD786

ALAN El Sanatlari ve Nakis Teknolojis
DAL/ MESLEK Sanayi Nakist

MODULUN ADI Sanayi M akinesinde Hesap Tsi

MODULUN TANIMI

Calisma ortamini hazirlama, desen ve malzeme belirleme,
bilgisayarda hesap isi deseni hazirlama, makinede hesap isi
teknigini isleme ve Uruint kullamma hazir héle getirme
konularini igeren 6grenme materyalidir.

SURE

40/32

ON KOSUL

Sanayi makinesinde isleme

YETERLIK

Sanayi makinesinde hesap isi yapmak

MODULUN AMACI

Genel amag: Uygun ortam saglandiginda, Urtine ve teknige

gore desen ¢izerek bilgisayarda hesap isi teknigine uygun

hazirlay1p sanayi makinesinde isleyerek Urline

donistirebileceksiniz.

Amaclar:

1. Calismaortaminauygun olarak atdlyeyi kullanima
hazirlayabileceksiniz.

2. Teknige uygun olarak hesap isi desenini ve malzemeyi
hazirlayabileceksiniz.

3. Teknige uygun olarak bilgisayarda hesap isi deseni
hazirlayabileceksiniz.

4. Teknige ve makinenin ¢alisma sistematigine uygun olarak
makinede hesap isi Urdnind isleyebileceksiniz.

5. Teknige veise uygun olarak bitmis Urint kullamma
hazirlayabileceksiniz.

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Ortam: Nakis isletmeleri, atblye ortam
Donamim: Caligsma masasi, sandalye, bilgisayar, yazici,
makinesi, sanayi nakis makinesi, desen kitaplari, kumas, tela,

DONANIMLARI ipler, makine aparatlari, nakis malzemeleri, Utd, Ut masast,
leke cikaricilar vb.
Moddl icinde yer alan faaliyetten sonra degerlendirme ol gutleri
gibi verilen 6lgme araglar ile kazandigimz bilgileri 6l gerek

OLCME VE kendinizi degerlendireceksiniz

DEGERLENDIRME | Ogretmen, size modiil sonunda élgme araci uygulayarak modiil

uygulamalar1 ile kazandiginiz bilgi ve becerileri 6lcerek sizi
degerlendirecektir.




Sevgili Ogrenci,

Tirk islemelerimiz icinde 6nemli bir yere sahip olan hesap isi, gorindsintn gizel ve
kullanigli olmasi nedeniyle gunlik hayatta evimizde kullandigimiz esyalar Uzerinde
uygulanmaktadr.

Elde islenmis hesap isi drdnlerindeki desenlere ve tekniklere gorinim olarak
benzeterek hesap isi isleme tekniklerini desen programinda hazirlayarak sanayi makinesinde
de ¢alismak mumkuinddir.

Elde hesap isi teknigi, en ve boy ipligi sayilabilen kumaslar Uzerine ¢aligilmaktadir.
Ozellikle yoresel dokumalar (izerine daha fazla uygulanmakta olan hesap isi tekniginde,
desen sayilarak kumasa gegirilmektedir.

Sanayide uygulanma sekli; desenin bir desen program: yardim ile isleme tekniklerinin
belirlenmes ile baslayip nakis programinin 6zelliklerine gore; daha sonra desenin disket
yada diger tasima ve yedekleme uniteleri ile makinenin bilgisayar bolimiine tasinmast ile
islemeye hazir hdle gelir. Gerekli komutlarin verilmesi ile makine islem komutlarimn
dogrultusunda is akisina gore islemeye geger. Sizin kontrol ve gozetiminizde tim islemler
sonrasinda igleme tamamlanmuis olur.

Bu modul ile sanayi makinesinde Hesap isi yapimi, ana hatlar ile anlatilmaktadir.
Uygulamalarimzi yaparken kullanmis oldugunuz desen program ve makinenin ozelliklerini,
calisma sistematigini dikkate alimz. Verilen uygulama fadiyetleri size drnek olusturacak ve

yapacaginiz ¢alismalarda kolaylik saglayacaktir.

Siz de dlinizdeki bu modult basar: ile tamamladigimzda; bilgisayarda hesap isi
desenini hazirlayarak sanayi nakis makinesinde isleyip Urine donUsturebilecek, aymn
zamanda sanayinin istedigi kalifiye elaman durumuna gelmis olacaksinz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Bu faaliyette verilecek bilgiler dogrultusunda, yaptiginiz ise uygun calisma ortam
hazirlayabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

»  Hesapisi tekniginin uygulanabilmesi igin ¢alisma ortaminda bulunmasi gerekli
arag ve gerecleri arastirarak bilgilerinizi simiftaki arkadaslarinizla paylasiniz.

1. CALISMA ORTAMINI HAZIRLAMA

Calisma ortami, yapilacak ise uygun olarak hazirlanmalidir. Uygun calisma ortam, is
verimliligi ve zaman yonetimi bakimindan énemlidir.

1.1. Atdlyede Bulunan Arac ve Geregler

Bir isin yapilabilmesi igin o isle ilgili ara¢ gereg ve donanimlarin galisir durumda
olmasi veya caisir duruma getirilmesi gerekir. Hesap isi tekniginin sanayi nakis
makinesinde islenmesi ve kullamma hazir héle getirilmesi icin gerekli ara¢ ve gerecler
sunlardr:

1.1.1. Araglar

Bilgisayar ve donanimlar: (yazici, tarayici)

Disket, CD, cf kart vb. yedekleme ve depolama tniteleri

Sanayi nakig makinesi

Masura sarim makinesi

Iplik aktarim makinesi

Tamir ve bakim malzemeleri

Nakis malzemeleri (makas, dikis ignesi, makine ignesi, toplu igne, cetvel, mezir
vb.)

Utii ve (itti mal zemel exi

VVVVVVYVY

Y

1.1.2. Geregler
> Isleme zeminleri (kumas, deri vb.)
» Tda
»  Slsleme malzemeleri (pul, boncuk, tel)
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> Islemeiplikleri
»  Desen cizmek icin gerekli malzemeler (kareli kagit, kalem, silgi vb.)

1.2. Atdlye Duzeni

Verimli bir ¢calisma igin atdlyede bulunan arag ve gereglerin yapilan isin 6zelligine
uygun olarak yerlestirilmesine dikkat edilmelidir.

1.2.1. Yerlesim Plam

Calisma ortaminda bulunan arag ve gerecler yerlestirilirken; gin 1sigindan en iyi
yararlanmlabilecek oturma plam olmasina, zaman kaybini 6nlemek icin makine ile
bilgisayarlarin birbirine yakin bulunmasina dikkat edilmelidir.

1.2.2. Temizlik

Calismaya baslamadan o6nce ve calisma bitiminde makinelerin calisma aanlarin
temizlemek, diizenlemek ve makinelerin bakimini yapmak gerekir.

Temiz bir ortamda calismak hem saglik agisindan hem de kullandigimiz arag ve
gereclerin daha problemsiz calismast agisindan 6nemlidir. Unutulmamalidir ki dizen
disiplini, disiplinise verimliligi ve kaliteyi artirir.

1.2.3. Isiklandirma

Yapilacak calismaya ve ise uygun isiklandirmamn saglanmast o isin daha hizl
yapilabilmesi, detaylara dikkat edilebilmesi ve gtz sagligimiz agisindan énemlidir.

Gun 1sigiin - yeterli olmadigi durumlarda gerekli 1siklandirma  saglanmalidir.
Isiklandirma onden, arkadan ya da yandan degil; mimkinse 15-25 derecelik agi ile 6n-
yukaridan gelmelidir, ve en az yarim metre Uzerimizde olmalidir.

Ayrica calisma ortamimin, ¢alismaya uygun sicaklikta olmasi ve havalandirmanin
yeterli seviyeye getirilmesi cok onemlidir.

1.3. Calisma Ortaminda M eydana Gelebilecek is K azalari ve
Alinmas Gereken Onlemler

Calisma ortaminda meydana gelebilecek is kazalarim onlemek icin gerekli tedbirleri
amak is ve calisan guvenligi agisindan dnemlidir.



1.3.1. igne Batmasi

Igne batmasi, calisma esnasinda elin igne altina sokulmasi sonucu meydana gelen bir
is kazasidir. Kisa anlik bir dikkatsizlik sonucu olusan bu kaza, daha da kot sonuglara neden
olabilir. Kirllan ignenin tirnak ya da deri i¢inde kalmasi ameliyat gerektirebilir.

Bu nedenle, boyle bir kazamn basimiza gelmemes icin makinede calisirken
dikkatimizi son derece yogunlastirmak gerekmektedir. Bu gibi durumlarda saglik kurulusuna
gidilmelidir.

1.3.2. Elektrik Carpmasi

Elektrik carpmast sik karsilasiimamakla beraber sonuclari agir olan bir is kazasi
taradar.

Genellikle calisilan makinelerin bakimumin  yapilmadigt durumlarda, kisa devre
yapmasi ile olusur. Kisa devrenin sebepleri arasinda yalitimn yapilmamig kablolar, eskime
sonucu asinmig kablolar, gerekli yaglamalar yapilmadig: icin asinmis ve kurumus motorlar,
temizligin aksatilmasi sonucu biriken kumas ve iplik artiklarimn makinede kisa devre
yapmasi olarak belirtilebilir.

Eger bu tir bir kisa devre ya da elektrik kagaginin oldugu distuinillyorsa yapilmasi
gereken ilk is sigortalarin kapatiimasidir. Daha sonra makine fisten ¢ekilmeli ve elektrikle
baglantisinin kesildiginden emin olunmalidir.

Kesinlikle makinede elektrik akimun varken midahale edilmemelidir. Kisa devre
oldugu dusunulen her durumda mutlaka bir elektrikci ya da yetkili servisten yardim
istenmelidir.

Elektrik carpmasina maruz kalan bir kisi gorildiginde, hemen sigortadan elektrik
kapatilmal1 ve kesinlikle o kisiye elektrik baglantisi kesilene kadar temas edilmemelidir.

Vakit gegirmeksizin 112 acil servis aranmali ve ambulans istenmelidir. Daha sonra
carpilan kisiye genel kabul gormus ilk yardim teknikleri uygulanabilir. Ancak ne yapilacag:
bilinmiyorsakesinlikleilk yardim uygulanmamalidhr.

1.3.3. Makineye El, Sa¢ ve Giysilerin Sikismasi

Makineye el, sa¢ ve giysinin sitkismasi da ¢ok rastlanmamakla beraber meydana gelen
ve yine sonuclar1 agir olabilen is kazasi gesitlerindendir. Bu tir kaza ile karsilasildiginda,
pani ge kapilmadan makine acil stop digmesi ile durdurulduktan sonra, sikisan giysi veya sag
makineden kurtarilmalidr.

Onlem olarak yapilmasi gerekenler; ein calisma esnasinda igne ayagina yakin
tutulmamasi, saclarin bir toka yardinu ya da bone ile toplanmasi, fazla bol ve uzun kollu
giysilerin giyilmemes ya da onlik giyilmesine dikkat edilmelidir.
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((UYGULAMA FAALIYETI

)

islem basamaklari

Oneriler

» Atdlyenin temizlik ve diizenini
saglayiniz.

» Calisma ortamimin temizligine dikkat
ediniz.

» Hesapisi icin gerekli araglar
hazirlayiniz.

» Verimli calisma ortam ol usturacak
bicimde diizenleyiniz.

» Hesapisi icin gerekli geregleri
hazirlayiniz.

» Kaynaklar etkili ve verimli kullanimz.

> Is glvenligi icin gerekli 6nlemleri aimz.

> Is glvenligine dikkat ediniz.




KONTROL LiSTESI

Uygulama faaliyetlerinden sonra, ¢alisma ortami hazirlamaile ilgili yapmis oldugunuz
calismalar1 kendiniz ya da arkadasinmzla degerlendirme 6lgegine gore degerlendiriniz.

Degerlendirme Olglitleri

Evet

Hayir

1. Calismaortamimn temiz olmasini sagladimz mi?

2. Ortamu yapacaginiz ise uygun olarak dizenlediniz mi?

3. Gerekli 1siklandirmay: sagladimz mi?

4. Hesapisi deseni hazirlamak igin bilgisayar ortamint hazirladiniz
m?

5. Hesapisiicin gerekli araglar1 hazirladimz mi?

6. Hesapisiicin gerekli gerecleri hazirladiniz mi?

7. s guvenligi icin gerekli 6nlemleri adimz mi?

DEGERLENDIRME

Yapmis oldugunuz degerlendirme sonunda hayir seklinde cevaplarimizi bir daha
gbzden geciriniz. Kendinizi yeterli gormilyorsaniz grenme ve uygulama faaliyeti ile ilgili

kismu tekrarlayimz. Tamam evet ise diger faaliyete geginiz.




(C")L CME VE DEGERLENDIRME )

Asagidaki sorulari dikkatlice okuyunuz ve dogr u secenegi isar etleyiniz.

1.  Asagidakilerden hangis ¢alisma ortaminda bulunan arag ve gereclerdendir?
A)  iplik aktarim makinesi
B) Susleme mazemeleri
C) Islemezeminleri
D) Heps

2. Asagidakilerden hangis attlye diizenlerken dikkate alinacak hususlardan degildir?
A) Bilgisayarlarin sayisi
B) Yerlesim plam
C) Isiklandirma
D) Temizlik

3. Agsagidakilerden hangis ¢alisma esnasinda meydana gelebilecek kazalardan degildir?
A) Makineyeel, sa¢ ve giysilerin sikismast
B) Islemenin bozuk olmasi
C) ignebatmasi
D) Elektrik carpmasi

Asagida verilen cumleleri dogru —yanhs durumuna gor e isar etleyiniz.
4. () Bol veuzun kollu giysilerin giyilmesi rahat ¢alismay: saglar.

5. ( )Makineyed, sa¢ veyagiys sikistigindailk is olarak acil stop diigmesine
basiimalidir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtar ile karsilastirimz. Dogru cevap sayimzi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladigimz sorularla ilgili 6grenme faaliyetini
tekrarlayinz.



OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Bu faaliyette verilecek bilgiler dogrultusunda, hesap isi teknigine uygun desen ve
mal zeme hazirlayabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

»  Hesapisi tekniginin desen 6zelliklerini arastirarak desen orneklerinizi sinifa
getiriniz.

»  Cevrenizde bulunan isleme drneklerini ve kullanmlan renkleri inceleyerek
bilgilerinizi arkadaglarimzla paylasinz.

2. HESAP iSi TEKNIGINE UYGUN DESEN
VE MALZEMENIN BELIRLENMESI

Teknige uygun olarak secilen desen ve malzeme, is kalitesini 6nemli 6lglde etkiler.
Hesap isi desen ozelligi, uygulanacak zemin, yapilacak Urin oOzelligine gore malzeme
secilmelidir.

2.1. Hesap Isi
2.1.1. Tanmm

Hesap isi, Turk islemelerimiz arasinda 6nemli bir yere sahiptir. Hesap isi, tersi ile
yuzU aym goruniste olan bir isleme teknigimizdir. Yapilisimn kolay olmasi, renkli ve
gosterisli olmasindan dolay: tercih edilmektedir.

Hesap isi; en ve boy ipligi aym kalinlikta, ipligi sayilabilen kumaslar tzerine elde
islenirken; desen programinda, isleme tekniklerine uygun olarak hazirlanip istenilen kumas
Uzerine sanayi makinesinde de islenebilmektedir.

2.1.2. Desen Ozdlligi

Hesap isi tekniginin desenleri, kareli veya milimetrik kagida cizilip hazirlanarak
renklendirilir. Bitkisel motifler, islemede daha cok kullamimaktadir. En fazla gorilen
desenler; cicek, yaprak, agag ve meyvedir. Bundan baska cadir, sadirvan, kosk, saray,
agaclar, saksi, kuyu, cikrik daislemelerde yer alir.

Meyvelerden nar, Uzim, karpuz ve armut da islemelere konu olarak segilmistir.
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Ciceklerden lale, gil, yasemin, karanfil, seftali cicegi, nargicegi ve simbul hesap
isinde fazlasiyla kullanilmistir.

Hesap isi, ipligi sayilabilen kumaglar Uzerine yapilir. Bu nedenle hesap isi desenini
hazirlarken hal1, kilim, kumas vb. desenlerden de yararlanabiliriz.

Resim 2.1: Hesap isi deseni

2.2. Desen Ciziminde Kullamlan Arag ve Ger egler

Kareli veya milimetrik kagit
Yumusak uclu kalem
Topluigne

Cetvel

Desen ornekleri

Boya kalemleri

Silgi

VVVYVYVVY

2.3. Desen Cizmede Faydalamlan Kaynaklar

Geometrik sekiller, desen kitaplari, hayvan resimleri, desenli kumaslar, kartpostallar,
resimli dergiler ve daha 6nce yapilmis drinler de desen hazirlamada kullamimaktadir.
Ayrica miizelerde bulunan trtinlerden ve dogadan yararlanil abilir.

2.4. Hesap Isinin Uygulandig Yerler ve Yapilan Uriinler

Hesap isi; eskiden 6zellikle ortl, yaglik, cevre, mendil, uckur, elbise gibi egyalar
Uzerine uygulanirdi. Gintimizde ise gunl ik hayatta kullandiginiz oda takimlarinda, masa ve
sehpa ortilerinde, seccade, havlu, yastik, abajur, panolar vb. aanlarda uygulanmaktadir.
Ayrica giyim siislemel erinde de (kadin ve gocuk) kullanilan bir islememizdir.
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Resim 2.2: Hesap isi Ortu deseni

2.5. Ise Uygun Desen Segme

Her islemenin kendine has desen ve isleme 6zelligi vardir. Desen arastirmas: yaparken
Uzerine yapilacak ise, yani isleme teknigine uygun desen secilmelidir.

Ayrica isleme deseni secerken Uzerine islenecek kumasa ve islemenin kullanlacag:
yere uygun olmasina dikkat edilmelidir.

\I-

Resim 2.3: Hesap isi Orti
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2.6. Hesap Tsi Deseni Cizme

Yapilacak ise ve kullamlacak yere uygun deseni belirledikten sonra, desen kareli veya
milimetrik kagida cizilerek renklendirilir. Kompozisyon olusturulur. Urinun kalib
hazirlanarak kompozisyon kalip Uzerine yerlestirilir.

Sanayi makinesinde islemek Uzere deseni, desen programinda hazirlarken daha 6nce
eldeislenmis Urinlerden de yararlaniimaktadir.

Tarayici yoluyla veya resim olarak bilgisayar ortamina desen aktarildiktan sonra da
hesap isi isleme tekniklerini, desen lizerinde uygulamak da mumkindur.

2.7. Hesap Tsi Tekniginde Kullamlan Kumaslar

>  lIpligi Sayilabilen K eten Kumaslar
. Bursa keteni
. Ayancik keteni
. Rize keteni

»  Pamuklu Kumaslar
e Tokat bezi
e Izmitbezi
. Kastamonu bezi
. Sile bezi
. Denizli bezi

Resim 2.4: Cesitli kumaslardan 6rnekler

12



Resim 2.5: Yoresel dokuma kumasta hesap isi

Ipekli Kumaslar (ipligi Sayilabilen)

. Ipek

. Krep demur
o Jorjet

e Odemis ipegi

Yunli Kumaslar (ipligi Sayilabilen)
. Yuntela
. Ehramlik kumas

Sentetik Kumaslar (ipligi Sayilabilen)
o Viskon

. Terga

o Terilen vb.

2.8. Islemede Kullamlan Diger Zeminler

>

Deri
o Dogal deriler
. Suni deriler

2.9. Hesap Tsi Tekniginde Kullamlan iplikler

2.9.1. Cesitleri
»  Trilobal polyester (stipersheen, polysoft)
»  Flos, viskon, suni ipek
»  Merserize pamuk
»  Naylon
»  Simler

13



2.9.2. Ozellikleri

YV VYV

VVVVVVY

Iyi bikuml,
Pirizsiiz,
Saglam,

Esit kalinlikta,

Resim 2.6: iplikler

Fiziki 6zelliklerinden dolay: yeni ve renk tonu ayni,
Standart sertlikte,

Kaliteli bir gorinise sahip,

Kullamilan igneye uygun,

Dikise dayanikli,

Dugumstliz ve muntazam,

Renk sabitligi olmalidir.

Resim 2.7: Simli iplikler
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((UYGULAMA FAALIYETI

Hesap isi deseni ¢cizme

Oneriler

islem basamaklari

» Miuzelerdeki hesap isi islemelerimizden

» Hesap isi teknigine uygun desen
arastirnmz.

yararlanabilirsiniz.

» Deseni tespit ediniz.

Resim 2.8: Hesap isi deseni
> Islemeteknigi ve kullamm alanina
uygun desen seginiz.

» Desen ¢izmede kullanmlan arag ve

» Secilen desenin kullamm alanina uygun

geregleri hazirlayinmz.

~ Kompozisyon haariayinz lciilerde olmasina dikkat ediniz.
b =

> Deseni Giziniz. H = =

i e i

Resim 2.9: Hesap isi deseni

» Uygulama aanim géz éniinde

> Uriin kumasimzi seginiz.

bulundurunuz.
» Saglam ve kullanmlan kumasa uygun

> Islemeipliklerinizi seciniz.

kalinlik ve renkte ol masina dikkat
ediniz.

15



2.10. Deseni Renklendirme

2.10.1. Renklendirme Y apilirken Faydalanilacak Kaynaklar

Dogadaki renkler
Renkli kartlar

Eski islemeler
Renk cemberi
Resim ve tablolar
Kartpostallar
Desenli kumaglar
Iplik renk katalogu

YVVVYVYYVVVY

2.10.2. Renklendirme Y apilirken Dikkat Edilecek Noktalar

Turk islemelerinde renk, desen kadar 6nemlidir. Islemelerde en gok kullamilan renk
kirmizichr. Renk ve desene bakarak bir islemenin hangi asirda islendigini anlamak
mUmkandar.

Gok mavisi, lal, beyaz ve siyah, hardal rengi, yag yesili genellikle XV1. ylzyilda,

Gok mavisi, lal, beyaz ve siyah, mavi, krem rengi, kahverengi, kiremit rengi XVII.
yuzyilda,

Pembe, turuncu, filizi, zeytin yesili, koyu yesil XVIII. ylzyilda goril Ur.

Camgobegi, mor, kiremit rengi, kizil kahverengi XIX. yuzyil islemelerinin renk
ozelligidir.

Islemelerde daima pastel renkler kullamlmis; koyu renkler ancak gerceve ve damarlara
uygulanmustr.

Bir rengin tonlarinin nakista kullanilis1 batinin etkisiyle XV1I1. ylizyilda olmustur.
Renklerin kullammu, renk kurallar: kadar ylzyil 6zelliklerini de yansitir. Hesap isinde

renk secimi yaparken kumasin rengi, kullamlacak isleme teknigi ve kullamlacak yer goz
Oninde bulundurulmalidr.
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Resim 2.11: Hesap isi deseni
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(UYGULAMA FAALIYETI

Hesap isi desenini renklendirme

Islem basamaklari

Oneriler

» Renk secimi yapiniz.

» Teknige ve kullamm alanina uygun
olmasina dikkat ediniz.

> Deseni renklendiriniz.

s
L
e
—

| Bt i EEHEHEE
Resim 2.13: Ekran goér untusi

» Renk uyumuna 6zen gosteriniz.

» Kumasa uygun renk segmeye dikkat
ediniz.

NOT: Islenmis desenin iizerinden hesap isi
teknigini bilgisayar ortaminda
calisabilirsiniz.
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2.11. Hesap Isi Yapilirken Dikkat Edilecek Noktalar

vV V V V V

Hesap isi kumasi ileislemeipligi arasindaki renk uyumuna dikkat edilmelidir.
Sanayi makinesinde islerken kumas kasnagaiyi gerilmis olmalidir.

Desenin hesap isi karakterini tasimasi gerekir.

Isleme teknikleri desen programinda diizgiin hazirlanmali ve islenmelidir.
Gerektigi yerde desende bol miktarda sim kullanmimalidir.

Hesap isi deseni sik dokunuslu veipligi sayilabilen kumaslar Uzerine
uygulanmalidr.

Saglam olmayan yikaninca boya veren kumaslar kullamlmamalidir (Y aptigimz
isin basarili olmasi ve emeginizin bosa gitmemesi igin kaliteli kumas
kullanmaniz son derece 6nemlidir.).

Kumaslar énceden yikanip Uttlenmelidir.

M akinede kullanilan iplik, kumasin kalinligina gore secilmelidir (ince kumasla
calisilirken inceiplik, kalin kumasla ¢alisilirken kalin iplik kullanmaya dikkat
edilmelidir.).
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KONTROL LiSTESI

Uygulama faaliyetlerinden sonra, hesap isi teknigine uygun desen ve malzeme
belirlemeileilgili yapmis oldugunuz ¢alismalari, kendiniz ya da arkadasinizla degerlendirme

0Olcegine gore degerlendiriniz.

Degerlendirme Olglitleri

Evet

Hayir

1. Hesapisi teknigine uygun desen arastirdimz mi?

2. Isleme teknigi ve kullamm alamina uygun desen sectiniz
mi?

3. Kompozisyonu 6l¢llye uygun hazirladimz nmi?

4. Deseni teknige uygun gizdiniz mi?

5. Isleme kumasimzi hazirladimz mi?

6. Islemeipliklerinizi hazirladimz mi?

7. Uriin renklerinizi belirlediniz mi?

8. Teknige ve kullanim alanina uygun renk sectiniz mi?

9. Deseni renklendirdiniz mi?

DEGERLENDIRME

Yapmis oldugunuz degerlendirme sonunda hayir seklinde cevaplarimizi bir daha
gOzden geciriniz. Kendinizi yeterli gérmuyorsamiz égrenme ve uygulama faaliyeti ile ilgili

kismu tekrarlayimz. Tamam evet ise diger faaliyete geginiz.
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(C")L CME VE DEGERLENDIRME )

Bu fadiyet sonunda kazandiklarimzi, asagidaki sorular: cevaplayarak olcuniiz.
Asagida verilen cimlelerdeki bosluklari uygun sekilde doldurunuz.

1. Ters veyuzl aym goruniste olan isleme teknigimize.................. denir.

2. Hesap isi; en ve boy ipligi ayni kalinhkta, ipligi sayilabilen kumaslar Gzerine elde
islenirken; ... isleme tekniklerine uygun olarak hazirlanp

istenilen kumas Uzerine sanayi makinesinde de islenebilmektedir.

3. Hesap isi tekniginin desenleri, kareli veya ............coooooiiiiiiiiiiiinnnn. cizilip
hazirlanarak renklendirilir.

4. Hesap isi deseni secerken Uzerine islenecek.............o.oniee ve islemenin
.......................................... yere uygun olmasina dikkat edilmelidir.

5. Renklerin kullarmu, renk kurallar kadar .................. ozelliklerini de yansitir.
6. Hesapisi kumastileislemeipligi arasindaki .............c.ccoeeveennes dikkat edilmelidir.
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtar: ile karsilastinnmiz. Dogru cevap sayimzi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladigimz sorularla ilgili 6grenme faaliyetlerini
tekrarlayinz.
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OGRENME FAALIYETI-3

( AMAC )

Bu faaliyette verilecek bilgiler ve beceriler dogrultusunda uygun ortam saglandiginda,
teknige uygun olarak isleme tekniklerini kullanarak hesap isi desenini bilgisayarda
(punchlama, panclama) hazirlayabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

»  Hesapisinde kullanilan isleme tekniklerini arastirimz ve bilgilerinizi
arkadaglarinizla paylasinz.

»  Piyasada bulunan desen programlarini ve yapilan galismalar1 kaydedebileceginiz
araclan aragtirimz.

»  Sinifta bulunan makinenin 6zelligine uygun kayit ve yedekleme tnitenizi sinifa
getiriniz.

3.HESAPISIISLEME TEKNIKLERINDE
DESENI BILGISAYARDA HAZIRLAMA

(PUNCHLAMA)

3.1. Deseni Bilgisayara Aktarma

Hesap isi teknigine uygun olarak arastirdigimiz ve buldugumuz deseni, islemeye hazir
héle getirebilmek icin bilgisayara aktarmak gerekir. Bu islem icin kullamlan yedekleme ve
depolama tiniteleri sunlardir:

» Tarayia ileaktarma

Hesap isi ile ilgili elinizdeki herhangi bir ressm ya da deseni tarayic ile tarayarak
ekrana alabilmek igin asagidaki siray: takip ediniz:

Not: Desen programlari marka ve 0&zelliklerine gore farkliliklar igerebilir.
Uygulamalarimiz1 yaparken kullanma kilavuzuna bakinmz.
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((UYGULAMA FAALIYETI )

Deseni Bilgisayara Aktarma

NOT: Her marka tarayicinin ayri bir arabirimi oldugundan kullamm konusunda
tarayicinin kullanim kilavuzunu okuyunuz.

Islem basamaklari

Oneriler

» Taranacak nesneyi
tarayicinin camu Gzerine
diizgiince yerlestiriniz.

> Taranacak nesne cama doniik olmal1 ve tarama
yonunde yerlestirilmelidir, dikkat ediniz.

» Dosyadan Twain tarayici
komutunu veriniz yada
soldaki alet menustinden
tarayici resmine tiklayinmz.
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Resim 3.1: Ekran gor untusu

» Baska programlarda ment ¢cubugu icinde tarayici ve
kameradan a¢ tusu da olabilir dikkat ediniz.

> Preview tusuna basinz.

» Preview tusu taranacak alamn boyutunu gosterir.
Buradan taranacak alanin boyutunu biyutebilir ya da
kucultebilirsiniz.

» Taranacak kismi Preview’ de
segtikten sonra Scan tusuna
basinz.

» Scan tusuna bastiktan sonra belirlediginiz alanin
taranmasi kisa da olsa bir zaman alacaktir. Ekrana
taradigimz nesne gelecektir, unutmayinz.
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» GOoruntt dosyasinm
kaydetmenizi isteyen
kutunun sol Ust kdsesine
dosya adimi yazarak tamama
tiklayinz.

» Verdiginizismi ve kaydettiginiz yeri daha sonra
resmi ekrana gikartirken kullanacaginiz igin
unutmayinmz.
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» Disket ile aktarma

Deseni disketten bilgisayara aktarmak icin dncelikle desen tespiti yapilmas: gerekir.
Secilen desen ya da resim diskete, CD’ye ya da flag diske kaydedilerek ¢alisma ortamina
tasinabilir.

> “CD” ileaktarma

Bu islem yapilmadan 6nce mutlaka giivenlik amagl: viriis taramast yapilmalidir.

» Flas disk ileaktarma

Virus taramas: yapilip aktarma isi tamamlandiktan sonra sag altta gorev gubugunda

kendiliginden olusan “Donanimi givenle kaldir” tusuna basildiktan sonra yuvasindan
cikariimalidir.

3.2. Deseni Dosyaya K aydetme

Kaydettiginiz yerin bir adres oldugunu unutmayimz. Kolay erisebileceginiz klasorler
icine kaydedilmesi onerilir.
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(UYGULAMA FAALIYETI

Deseni Dosyaya K aydetme

Islem basamaklary

Oneriler

» Deseni bilgisayara, tarayici, CD, disket
yadaflas disk yardimi ile aktarinz.

» Gozlemci olunuz.

» Deseni dosyaya kaydediniz.

» Cok sayida desen kaydetme olasiligina
kars1 issm ve numaraile adlandiriniz.

» Detayli bilgi icin bk. “Bilgisayarda
Desen Hazirlama’ modul U

NOT: Deseni bilgisayara aktarma ve kaydetme yontemleri icin bk. “Bilgisayarda

Desen Hazirlama” moduil
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3.3. Bilgisayarda Hesap Isi Deseni Hazirlarken Dikkat Edilecek
Esadar

Hesap isi tekniklerini hazirlama yoOntemlerini segerken bazi noktalara dikkat
edilmelidir:
»  Kumasin cinsine,
Desenin 6zelligine,
Kullanmlacak yere uygun olmasina,
Desenin net olarak kareli kégida ¢izilip renklendirilmesine,

YV V. V V

Hesap isi tekniginde hazirlanacak desenin, elde islenmis hesap isi tekniklerine
uygun 6lcide yapilmasina,

Y

Birden fazlarenkli desenlerin hazirlanmasinda, desen programinin iyi
bilinmesine,

»  Desen programinda hazirlanan desenin, ¢esitli kumaslarda numune ¢alisilmasina
(En uygun kumas1 bulmak i¢in),

»  Desen programinda deseni hazirlarken koordinat noktalarinin ve parametre
ayarlarinin iyi yapilmasina dikkat edilmelidir.

3.4. Hesap Isi Deseni Hazirlamada K ullamlan isleme Metotlar:

Kullandigimz desen programimin 6zelligine gore hesap isi tekniginde kullamlabilecek
isleme teknikleri sunlardir:

3.4.1. Sarma (Sarqi)

d
»  Farenizin okunu E simgesine getirip sol tiklayimz.
o Bu metodun dugmesi icine girer ve boylece segilmis olur.

»  Farenin sag tusu ile basla komutu veriniz.
o Ekrammuzin sol alt kdsesinde “Cizgileri tanmmlayimz” yazisi belirir ve bir
uyar: sesi gikar.

»  Farenin sol tusunu kullanarak karsilikli iki stir kenarlara dokunarak bir koridor
olusturunuz.
e  Referans noktasi verilirken sol tusa normal basis yuvarlak hareketi, uzun
basis (ses cikana kadar) ise koseli hareketi bildirir.
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Referans noktalarim verme islemi bitince farenin sag tusuna basarak islemi
bitiriniz.
[ ]

Sargi islemi yapilirken ekranin sol altindaki yonergeler takip edilir.

»  Farenizi sag tiklayimz.

e  Sag tiklaninca sistem “Giris noktasim gir” diyerek olusturdugunuz
koridorun baglama noktasim belirlemenizi ister. Bu noktailk referans
verdiginiz noktalardan herhangi biri olabilir.

»  Sol tuslagiris noktalarini veriniz.
e  Sistem “Cikis noktasinm gir” uyarisin verir.
>

Sargiy1 bitireceginiz noktay: farenin sol tusuyla veriniz.
e  Sistem, olusturdugunuz koridorun icini batiglarla dolduracaktir.

3.4.2. Dekoratif Dikis

[

> Farenizin okunu

simgesine getirip sol tiklayimz.
Bu metodun diigmesi icine girer ve boylece secilmis olur.

»  Farenin sag tusu ile basla komutu veriniz.
o Ekrammzin sol alt kdsesinde “Referans noktalarin giriniz” yazisi belirir
ve bir uyar: ses gikar.
>

Farenin sol tusunu kullanarak bilgisayarin (ayn zamanda nakis makinesinin)

dikis hareketini uygulamasin istediginiz yerden bagslayarak gerekli referans
noktalarim veriniz.

Referans noktasi verilirken sol tusa normal basis yuvarlak hareketi, uzun
basis (ses cikana kadar) ise kseli hareketi bildirir.

»  Referans noktalarini verme islemi bitince farenin sag tusuna basarak bittigini

bilgisayara haber veriniz.

Sistem, verilen referans noktalarina dikis hareketini yerlestirecektir

»  Yeni bir dikis atilacak ise ayni islemleri tekrar ediniz.

e  Sagilebaslanr, sol ile referans noktalar: verilir, sag ile bitirilir.
Bu metodun diigmesi icine girer ve boylece secilmis olur.

3.4.3. Cin ignes

Cinignes nakista genis alanlart doldurmak icin kullanilan bir isleme metodudur

48
>  Farenizin okunu E

simgesine getirip sol tiklayimz.
Bu metodun diigmesi icine girer ve boylece secilmis olur.
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»  Farenin sag tusu ile bagla komutu veriniz.
o Ekranimizin sol alt kdsesinde “ Alani tarumlayiniz” yazisi belirir.

»  Farenin sol tusunu kullanarak Cin ignesi yapilacak alam tanimlayimz.
e  Alantammlanmasi yapilirken sol tusa normal basis yuvarlak hareketi ses
¢ikana kadar, uzun basis ise kdseli hareketi bildirir.

»  Alam tannmlamaislemi bitince farenin sag tusuna basarak islemi bitiriniz.
o Bitir komutu verildikten sonrasistem dikis yonuni tanimlamaniz ister.
Dikis yont nakis makinesinin genis alam dolduracag: yondur.

»  Farenizi sol tiklayiniz.
e  Sol tiklamincafare hareket ettirildiginde bir gizginin ¢iktigi goraldr.

»  Farehareket ettirilerek tammlanmg olan alam bu cizgi ile ikiye kesip sol tusa
basiniz.
e  Sistem “Giris noktasini gir” uyarisin verir.

»  Sol tusla, Cinignesinin alanm doldurmaya baslayacag: noktay: veriniz.
e  Sistem“Cikis noktasint gir” uyarisim verir.

» S0l tus ile alanin bitis noktasini veriniz.
e  Alamn en uzak noktasi veya bitirilmek istenen nokta verilir.
e  Sistem, bir siire hesaplayacak ve alam dolduracaktir.

NOT: Cin ignes tekniginden isleme tiplerine girilip sargi teknigi segilerek de
uygulama yapilabilir.

3.4.4 Hesap Tsi

Hesap isi deseni hazirlarken (punch) misterinin istegine, yapilacak Uriine ve desen
Ozelligine uygun olarak hazirlanr.

Hesap isi desenini hazirlarken kullanilan isleme teknikleri:

Antika

Susma (sarma, civankasi)
Duz hesap ignes

Verev hesap ignes
Cigerdeldi

Gozeme (desen kenarinda)

VVVYVYYY

Hesap isi deseninin boyutlar1, desen hazirlamadan 6nce belirlenir. Hesap isinin gercek
isleme 6l ¢llerine gore desenin boyutlar: kicultdl ir veya blyatdl Gr.

NOT: Hesap isi igneleri ileilgili detayl bilgi icin bk. ** Elde Hesap Isi’* modul
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3.5. Bilgisayarda Hesap isi Deseni Hazirlama (Punchlama)

Hesap isi desen hazirliginda isleme metotlari dikkate alinmalicir. Hesap isi
tekniklerine uygun desen hazirlanmalidir.

3.5.1. Deseni Ekrana Getirme

Dosyadan ya da ekrandaki meni gubugundan simgesine tiklayimz. Ekrana
“Resim ag” penceresi gelecektir. Bu bolimden tarayicidan kaydettiginiz dosyanin yerini ve
adim yazarak a¢ tusuna bastiginizda tarattigimz resim ekrana gel ecektir.

Dosya Clugtur  Dizenle  Dedistir  Secenekler

kel

Resim 3.2: Ekran gor iintisi

3.5.2. igne Secme

H:EHEEHE B 12

EEEEmEEDGE 2 $ &

Resim 3.3: Ekran gor iintiisi

Calisma penceremizin alt kisminda bulunan ment gubugundan igne resmi tiklanarak
igne secilir. igne sayisi, punchlama yaparken kullanilan isleme metotlar ya da o islemede
kullanilacak renk sayisi ile ilgilidir. Piyasada bulunan sanayi nakis makineleri 7, 9 en fazla
12 ignelidir. Bu nedenle secilen igne sayisi da kullamlan makinenin igne sayisim
gecmemelidir.

3.5.3. Parametre Ayarlari
Parametreler bir desen yapilirken veya yapildiktan sonra kullamlan isleme
metotlariyla ilgili bir takim ayarlart icerir. Bu ayarlar desenin nakis makinelerinde

problemsiz olarak ¢calismasini ve nakis kalitesini etkiler.

Parametreler icin belirli bir standart olmayip kullamlan iplik, kumas, makine markast
hatta ¢alisan operatdriin istegine gore degisiklik gostermektedir.

Parametreler iki sekilde verilir: Her bir metot secildikten sonra parametres verilip
uygulanabilir veya desen bitirildikten sonra grup parametresi verilir.
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Not: Desen programlar
Uygulamalariniz1 yaparken kullanma kilavuzuna bakiniz.

>  Blok parametreleri

marka ve Ozelliklerine gore farkliliklar igerebilir.

SIKCA KULLANILAN FONK SIYONLAR ICIN STANDART PARAMETRELER
Fonksiyon Parametre Deger
» Otomatik dikis Adim boyu —-Adim 3 20—30-40
» Sargi Siklik 4.0-5.0
Alt yirime Ortadan - ¢evresel
Alt yiriime achm boyu 25-30
» Cinignes Siklik 40-5.0
Alt yarime Ortadan - cevresel
Alt yurdme adim boyu 25-30

3.5.4. Koordinatlar

Bir desen yapilirken kullamlan isleme metotlariyla ilgili bir takim komutlar: icerir.
Segilen isleme metoduna gore desenin hatlarimn belirlenmesidir.

3.5.5. Giris - Cikis Noktas:

Makinenin kisa zamanda daha hizli ilerlemesi, iplik sarfiyatimin az olmasi, zaman
kaybim 6nlemek icin giris ve cikis noktalarim iyi ayarlamak gerekir. Giris noktasi en son
punch yapilan noktadan, ¢ikis noktas ise bir sonra yapilacak en yakin noktaya verilmelidir.

3.5.6. Baslama Noktas

Degistir mentsiinden baslama noktas: tiklamir. Ekrana gelen cercevede baska nokta
secilerek tamam tusuna basilir.

Desen programinda desen isleme tekniklerine uygun hazirlandiktan sonra, makinede
islemenin baslayacag: noktanin belirlenmesi gerekir. Desenin ortasindan, altindan, tstinden,
yanindan desen baslayabilir. Baslama noktasini desende belirlerken islenecek kumagin
Olcilerine de dikkat edilmelidir.

3.6. Desen Duzeltme

Isleme metotlarim desen lizerinde uygulachktan sonra desen iizerinde yapilmasi
dustinulen degisiklikler icin (siklik ayar1, parametre ayari, isleme tipini degistirme, tasima,
kopyalama, silme gibi) desenin tamamimin veya degistirilmesi distinilen kisimlarimn alan
icine alinarak tanimlanmasi gerekir.
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3.6.1. Secme (Alam icine Alma)

Desende bazi islemleri yapabilmek icin desenin tamaminmin veya bir kismumin alan

icine amnarak tammlanmas: gerekir. Alan tammlayabilmek icin soldan R simgesine
tiklanir. Bu simgeye tiklandiginda Ustte yeni bir alet kutusu agilacaktir.
|' ® |z:::z|-::::;. ool e e ‘—|—|—

Resim 3.4: Ekran gor iintisi

3.6.1.1. Kareligine Alma

Bu simgeye tiklandiktan sonra segilmek istenen alanmin sol st kdsesinden sag alt
kosesine dogru fare hareket ettirilir. Olusan gerceve icindeki biitin alanlar secilmis olur.

3.6.1.2. Etrafim1 Cizme

o
| e

Bu simge secildikten sonra secilecek alanin etrafi fare ile cizilir. Olusan alan
icindeki ttim bolumler segilmis olur.

3.6.1.3. Blok Blok Dolasma

i Bu simgeye tiklandiginda son yapilan blok otomatik olarak segilir. Klavyedeki
sag ve sol ok tuslarim kullanarak desende dolasilir veya secilecek bolimin Uzerine fareile
tiklanir. Secilecek alana gelince islem tamamlanmus olur.

3.6.2. Tasima

Secilmis alan farenin sol tusuna basili tutularak siiriiklenir. istenilen yere getirilip sol
tus birakilir. Daha sonraislemi tamamlamak icin sag tusa basilip bitti komutu verilir.

Bu komut islenmis desenin yerini degistirmede, desen tekrarlarinda, blok tekrarlarinda

genellikle gogalt komutu ile birlikte kullamlir. Desene ¢ogalt komutu verildikten sonra
istenilen yere tasinarak yapistirilir.
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3.6.3. Kopyalama

Secilen alan Uzerinde farenin sag tusuna basip agilan mentiden kopyala veya cogalt
B

komutu verilir. Kopyala komutu bellege kopyalar daha sonra st mentiden
secilerek yapistirilir.

simgesi

Eger aym desen icinde kopyalama yapilacaksa ¢ogalt komutunun verilmes daha iyi
olur. Boylece secilen danin bir kopyas: ekrana direkt olarak gelir. Gelen bu parca istenilen
yere tasinip birakilir. Farenin sag tusuna basilip agilan meniiden bitti komutu verilir.

3.6.4. Silme
Secilen alant silmek igin alan Uzerine sag tiklamp agilan mentiden sil komutu verilir.

3.6.4.1. Nokta Silme

Desen dizeltmede kullanmlir. Dizeltmek istenilen alan blok hélinde secildikten sonra
silinecek noktay: secip “delete” basilir sonra sag tusla batis olustur komutu verilir.

3.6.4.2. igne Silme
Desen zerinde blok blok dolasirken aym zamanda c¢alisma penceresinin sol alt

kosesinde komutlar takip edilir. Siimek istedigimiz igne gelince segili olan blokta ** Delete’”
tusuna basilinca o igne silinmis olur.

3.6.4.3. Deseni veya Bir Bolumunu Silme

Desenin blok hélinde tamami veya silinmek istenilen bolim secilir. Sag tusla “ Delete”
komutu verildiginde desen silinmis olur.

3.7. Ebat Degistirme

Ekranin solunda bulunan alet kutusundan ir simgesine tiklanir. Ekrana asagidaki
pencere gel ecektir.
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Resim 3.5: Ekran gor iintiisi

NOT: Desen programlari marka ve 0&zelliklerine gore farkliliklar igerebilir.
Uygulamalarimz1 yaparken kullanma kilavuzuna bakinmz.

3.7.1. Dondurme/ Cevirme

ﬂ Tusu, deseni sola dogru dondurdr.

(J

Tusu, deseni saga dogru dondurdr. Dondurilecek agi alttaki kutuya yazilir.

3.7.2. Buyultme Kclltme

Sol ustte gorulen X ve'Y koordinatlar: resmin o anki ebatlarim gosterir.
Ebat degistirilmek istenirse bu kutulara istenilen ebatlar (x- yatay, y- dikey olarak )
yazilinca ebat degistirilebilir. Ebatlar 1/100 oranindadir. Yani 100 rakam 1 cm'’yi ifade eder.

Sag st kdsedeki % isaretinin bulundugu kutu secilirse biyitme kictltme oram %
olarak degistirilebilir. Bu bolimin altindaki kilit resmi, desenin ebatlarin kilitler.

Bu su anlama gelir; desenin genisligini degistirirsek yuksekligi ona gore otomatik
olarak degisecektir. Kilidi iptal edersek (lizerine sol tiklayarak) ebatlar birbirinden bagimsiz
degistirilebilir.



3.7.3. Yatay Dikey Aynalama

Tusu, deseni yatay olarak aynaya gore ters gevirir.

Tusu, deseni dikey olarak aynaya gore ters gevirir.

NOT: Desen hazirlamada kullamlan programlar, marka ve ozelliklerine gore
degisiklik gosterebilir. Bu gibi durumlarda kullanma kilavuzunu inceleyiniz.
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((UYGULAMA FAALIYETI-1

)

Not: Desen programlart marka ve Ozelliklerine gore farkliliklar icerebilir.
Uygulamalarimiz1 yaparken kullanma kilavuzuna bakiniz.
Antika Yapma
islem basamaklari Oneriler
e
05 {X]
> Antikateknigini uygulamak icin; o g o
Noktalar arasi mesafe

» Soldayer alan menlden 1zgara Simgesini
tiklayiniz.

» Acilan gergeveye deger giriniz.

» Tamam tiklayiniz.

» Antikamn dnceden gercek dlclleri tespit
edilir.

Ornegin; Eni- 10, boyu- 6 antikadan
olusan bir dikdortgen icin;

10 * 30 =300 Antikarin eni = 3 cm
olarak gercek boyutu belirlenir.

wlE = vl = (@

l Tamarn I |

iptal

Resim 3.6: Ekran gor iintiisi

Resim 3.7: Ekran gor untusu

NOT: Koordinat noktalarin, kdseli nokta
ilegiriniz.

» Karelerle hazirlanmus ekran karsimza
gelecektir.

» Ekrandaki cerceveyi blyulteg yardimiyla
blyutuniz.
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Resim 3.8: Ekran gor intiisi

> Antikateknigini, kareli kégit Uzerine
¢izmeden de 1zgaray: acarak
calisabilirsiniz.

» lzgara, deseninizin rahat ¢alisilmasim
saglar, unutmayinz.

» Dikis simgesini tiklayiniz.
» Parametre ayarim yapinmz.
> Islemetipini geri donuslii dikis seginiz.
» Dikis adimin 40.0 yapinz.

» Referans noktalarini, karenin kdsesinden
ve alttan baslayarak giriniz.
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Resim 3.9: Ekran gor intisi

NOT: Antika teknigi alttan Ust koseye,

sag koseye, alta, aynmi Ust kbseye ve saga
dogru calisilir.

» Ok isaretleri ile antika teknigi
gosterilmistir.

» Ayni iglemleri tekrar ederek antika
sayimza gore galisimz.

» Antikatekniginin kdsesini desene gore
donerek diger kenarlarinm calisinmz.

P
)

Resim 3.10: Ekran goruntisi

HEREEEERE

s

Resim 3.11: Ekran goéruntusi
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Resim 3.12: Ekran goruntisi

» Degistir — Baglama noktasi — Baska
nokta olarak tiklayiniz.

Resim 3.13: Ekran gortintlsii (Sanayi
makinesinde islenmis)

Resim 3.14: M akinede antikanin islenmis
gor untasi

» Enveboy iplikleri aym kalinlikta kumas
kullanil mstir.

» Antikanin baglama noktasini, makinenin
isleyebilecegi sekilde degistirilmesi
gerekir.
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Resim 3.16; Makinede antika islemenin
ekran gorantist

Resim 3.15: Antikanin bitmis ekran

gor intusi > Desen programindan yararlanarak

kompozisyon olusturabilirsiniz.

Resim 3.17: Sanayi makinesinde antika ile
hazirlanmig kompozisyonunu islem
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((UYGULAMA FAALIYETI-2

)

NOT: Desen programlari marka ve 0&zelliklerine gore farkliliklar igerebilir.
Uygulamalarimiz1 yaparken kullanma kilavuzuna bakinmz.

Susma (Sarma) Yapma

Islem basamaklari

Oneriler

» Sargi simgesini tiklayiniz.

» Parametre ayarlarim yapiniz.
» Dikis adimi —30.0

» Sargi siklik —4.0

» Ortadan alt yuriime - Evet

AT Im_'-—_!
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Resim 3.18: Blok parametre ayari

» lzgarasimgesini tiklayarak agilan
pencereye degeri 30 giriniz.

» Blylutecle 1zgaray: buyUttuniz.
» Cizgileri tanumlayimz.
» Giris noktasin giriniz.

» Cikis noktasin giriniz.

o T T G .i

i

Resim 3.19: Sarma — susma ¢alisma

| |

» Sargi yonunt dikey olarak calisiniz.

NOT: Desenin baslama noktasinn
makinenin isleyebilecegi sekilde
degistirilmesi gerekir.

» Degistir — Baglama noktasi — Bagka
nokta olarak tiklayinz.
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> Ikinci yontem ile susmayapmak icin Cin
ignesi smgesini tiklayiniz.

» Belirlediginiz dlcliye gore aam
tammlayimz.

nEpSy

Resim 3.20: Desen programinda sar ma —
susma teknigini uygulama

» Dikey olarak dikis yonunt belirleyiniz.
» Giris noktasin giriniz.
» Cikis noktasini giriniz.

» Sistem, alammzi sarmateknigine gore
dolduracaktir.

Resim 3.21: Ekran goéruntusi

» Susmanizi makinede diizgiin islemek
icin baslangi¢ noktasinm degistirerek
kaydediniz

Resim 3.22: Sanayi makinesinde sarma —
susma isleme

Resim 3.23: Sanayi makinesinde sarma —
susma isleme

» Desen programinda hazirladiginmz
sarmanin — susmamn kompozisyonunu
olusturabilirsiniz (su seklinde
hazirlayarak).

Resim 3.24: Sanayi makinesinde sarma —
susma isleme
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(UYGULAMA FAALIYETI-3

)

NOT: Desen programlart marka ve oOzelliklerine gore farkliliklar icerebilir.
Uygulamalarinizi yaparken kullanma kilavuzuna bakiniz.

Civankas1 Yapma

Islem basamaklari

Oneriler

» Civankas1 teknigini yapmak igin;
» lzgarasimgesini tiklayimz.

» Acilan cerceveye deger giriniz.
» (x=30\y-30)

» lzgarasimgesini tiklayarak agrms
oldugunuz kareli ekran Uizerinde,
civankas1 teknigini calisabilirsiniz
(kareli kégida cizmeden).

» Sargi simgesini tiklayiniz.

» Parametre ayarlarim yapimz.
» Siklik —4.0

» Dikis Adimi — 30.0

» Cizgileri tanmmlayimz.

» Tamam tiklayiniz.

» Giris noktasin giriniz.

» Cikis noktasini giriniz.

Resim 3.25: Civankasimin ekran gor iinttsu

» Sistem, belirlediginiz aan sargi olarak
dolduracaktir (1. sira).

Resim 3.26: Civankasimin ekran gor iinttsu
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» Civankas1 tekniginin gergek olculerini
buyUtece girip kontrol ediniz.

Resim 3.27: Civankasinin bitmis gor intist

> ikinci igneyi tiklayimz.
» Cizgileri tanmmlayimz.
» Tamam tiklayiniz.

» Girig noktasim giriniz.
» Cikis noktasin giriniz.

Resim 3.28: Civankasinin ikinci sirasinin
goruntusu

» Civankas1 tekniginin koordinat
noktalarinin koseli olarak konulmast
onemlidir, unutmayinz.

» Civankas1 tekniginin ikinci sirasini, ilk
siragibi ¢caligarak tamamlayiniz.

Resim 3.29: Civankasinin ikinci sirasinin
gor untusi

» Civankas1 tekniginin gercek olculerini,
buyUtece girip kontrol ediniz.

Resim 3.30: Civankasinin ikinci sirasinin
ger ¢ek gor untusu




» Civankas1 tekniginin UgUncu sirast igin;

Uclincii i gneyi tiklayimz.
Cizgileri tammlayinz.
Tamamu tiklayiniz.

Giris noktasin giriniz.
Cikis noktasini giriniz.

A I ) B 3 5 O D L BT EE
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Resim 3.31: Civankasinin ticincii sirasinin
ekran goruntisi
» Civankas1 tekniginin Gglncl sirasini,
ikinci siragibi calisarak tamamlayinmiz.

» Civankas1 tekniginin gercek dlgulerini,
buyUtece girip kontrol ediniz.

Resim 3.32: Civankasinin ticincii sirasinin
gercek gor untisi

» Sanayi makinesinde islemek Uizere
desenin gercek Ol ciilerini kontrol ederek
diizeltiniz.

» Deseni makinede islemek (izere baslama
noktasin degistiriniz

» Deseninizi diskete kaydediniz.
» Sanayi makinesine yukleyiniz.
» Deseninizi aginz.

» Makinenizi hazirlayinz.

» Kumas Uzerinde civankas: teknigini
numune ¢alisinz.

Resim 3.33: Civankasinin sanayi
makinesindeki gor tintlsi




Resim 3.34: Civankasinin ilk sirasinin
makinede islenmis gor tintiisi

Resim 3.35: Civankasimin makinedeislenmis
gor untusi
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(UYGULAMA FAALIYETi-4

)

NOT: Desen programlart marka ve Ozelliklerine gore farkliliklar igerebilir.

Uygulamalarimiz1 yaparken kullanma kilavuzuna bakinmz.

Cigerdeldi Yapma

islem basamaklari

Oneriler

Cigerdddi teknigini uygulamak igin;

» lzgarasimgesini tiklayimz.

» Acilan cerceveye deger giriniz ( x—30\ y—30).

» Dikis simgesini tiklayiniz.

» Parametre ayarlarim yapiniz.

> Dikis Adimi —40.0 isleme tipi — Geri donisl i
dikis

» Referans noktalarim giriniz (koseli olarak).

» Tamam tiklayimz.

» Sistem, koordinat noktalarim geri donuslt
dikisle dolduracaktir.

.
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Resim 3.36: Cigerdeldi tekniginin
ekran gorantisi
» Koordinat noktalarinin orta
merkezde birlesmesini saglayiniz.

» Cigerdeldi tekniginin diger siralarim desene
gore calisinmz.
[E—

Resim 3.37: Cigerdeldi tekniginin ekran goruntusi

Resim 3.38: Cigerdeldi tekniginin
ekran gorantisi
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» Desen programinda degistir — desen tekrari
tiklanarak istenilen diizenleme yapuilabilir.

» Desen programinda yaptiginiz
calismanin gergek goruntisin,
buyUtece girerek kontrol ediniz.

Resim 3.39: Cigerdeldi tekniginin ekran goruntisi

Resim 3.40: Cigerdeldi tekniginin
makinede islenmis gor tintusi

Resim 3.41: Cigerdeldi tekniginin makinede
islenmis goruntisi (su seklinde diizenlenmis)

Resim 3.42: Cigerdeldi tekniginin
makinede islenmis gor tintlsi (farkh
bir kompozisyon)
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((UYGULAMA FAALIYETI-5 )

NOT: Desen programlart marka ve Ozelliklerine gore farkliliklar igerebilir.
Uygulamalariniz1 yaparken kullanma kilavuzuna bakiniz.

Diiz Hesap ignesi Teknigini Yapma

Islem basamaklary Oneriler

» lzgarasimgesini tiklayimz.

» Acilan gerceveye deger giriniz. (x-30\ y-
30).

> Dikis simgesini tiklayiniz. N\NM
» Parametre ayarlarim yapiniz.
» Dikis Adimi —40.0

> Islemetipi —Adim 3

> Referans noktalarn giriniz (koseli Resim 3.43: Diiz hesap ignesinin koor dinat
olarak). noktalarimin ekran goruntisi
» Tamam tiklayimz.

» Sistem, koordinat noktalarin dikisle
dolduracaktir.

» Soldan saga, asagidan yukariya dogru
calisinz.

Resim 3.44: Diiz hesap ignesinin gor tintiisu

NN\

Resim 3.45: Diiz hesap ignesinin gor tintiisu
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> Isaretlerle gosterildigi sekilde calisimz

» DUz hesap ignesinde, 1. siranin
gbzemesini yaparak diger siralar
calisimz

Resim 3.46: Dliz hesap ignesinin makinede
islenmis gortntisi

Resim 3.47: DUz hesap ignesinin islenmis
gorintlsl (En ve boy iplikleri ayni kalinhkta
kumas lzerinde)

» Deseninizi; verev hesap ignenizi, diiz
hesap ignesi ve gbzemeile birlikte
calisarak bitiriniz.

» Teknikleri uygularken elde islenmis
hesap islemel erine bakimz.

49




((UYGULAMA FAALIYETI-6 )

NOT: Desen programlart marka ve Ozelliklerine gore farkliliklar igerebilir.
Uygulamalarimiz1 yaparken kullanma kilavuzuna bakinmz.

Verev Hesap ignes Teknigini Yapma

Islem basamaklari Oneriler

» lzgarasimgesini tiklayimz.

» Acilan gerceveye deger giriniz.
> (x-301y-30) > |zgarameniisiinii acarak deseninizi
» Dikis simgesini tiklayimz. verev hesap ignes teknige uygun
> Parametre ayarlarm yapiniz. olarak dahaiyi calisabilirsiniz.

» Dikis Adimi —40.0

> Islemetipi —Acim 3

» Referans noktalarim giriniz (koseli olarak).
» Tamam tiklayimz.

» Sistem, koordinat noktalarin: dikisle
dolduracaktir.

» Soldan saga, asagidan yukariya dogru

caligimz. Resim 3.48: Verev hesap ignesinin islenmis
goruntusi

Resim 3.49: Verev hesap ignesinin islenmis Resim 3.50: Verev hesap ignesinin islenmis
goruntusl (kenar gozemesi ile birlikte) gor untas
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Resim 3.51: Verev hesap ignesinin gor tintsi

Resim 3.52: Verev hesap ignesinin
makinedeislenmis gor tintisi

» Deseninizi; verev hesap ignenizi, diiz
hesap ignesi ve gézemeile birlikte
calisarak bitiriniz.

» Teknikleri uygularken elde islenmis
hesap islemel erine bakiniz.
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((UYGULAMA FAALIYETI-7

)

NOT: Desen programlart marka ve Ozelliklerine gore farkliliklar igerebilir.

Uygulamalariniz1 yaparken kullanma kilavuzuna bakiniz.

Hesap Isi Desenini Yapma

Islem basamaklari

Oneriler

» Kaydettiginiz resmi agimz.

» Hesap isi tekniklerinden desene
gore diiz, verev hesap ignes
teknigi, kenar gbzeme ve

cigerdeldi teknikleri uygulanmustir.
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Resim 3.53: Ekran goruntisi

» Buyutegle desenin 1:1 boyutlarim
belirleyiniz.

» Araglardan resim boyutunu
degistiriniz.
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Resim 3.54: Ekran gor iintiisi
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o g

» Araglardan resim boyutunu
degistir, cercevesi acilincaistenen
Olcliye gore deseninizi belirleyiniz.

.l. .l L § L l" I. l. 1§ .. L 3 1 ] 1 I_l
“ Bl bapusiralar]
e - Elicin
> Dikis simgesini tiklayiniz. sleme lpi | Parametile |
Moozl
» Parametre ayarlarim yapimz. [COL)Dekoratf diki

e Dikis adimn —40.0
e Islemetipi - Adim 3

> Hesap isi deseninizin baslanacag: S
noktay: tespit ediniz. — < e U e
» Dz, verev hesap ignesi teknigini LIS SISINISINISN NS
gbzemesi ile birlikte desene gore A
calisinz.

N
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Resim 3.58: Diiz, verev hesap ignesinin yapraktaki
goruntisi (gbzemeile birlikte)

» Deseni duizglin olarak tamamlayabilmek icin
referans noktalarinin desende yapilisi oldukca
onemlidir, unutmayiniz
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» Birinci renkle desenin sekline gére
calisimz (yaprak ve dallar).

Resim 3.59: Hesap isi deseninin gor iintisi

Resim 3.60: Ekran goruntisi

» Sistem, hesap ignesi tekniklerini
desenin sekline bagli makine dikisi
ile (achm — 3) dolduracaktir.

Resim 3.61; Ekran gor iintiisi

> Uclincli renginizi seciniz.
» Desende uygun yerleri cigerdeldi
teknigi ile doldurunuz.

» Desene gore referans noktalarin
belirleyiniz.

» Sag tuslabitti komutu veriniz.

» Referans noktal arimn gosterildigi

alanlar sistem, geri donusll
makine dikisi ile dolduracaktir.

Resim 3.62: Ekran goruntisi




Resim 3.63: Ekran goruntisi

Resim 3.64: Ekran goruntisi

» Tekniklerin diizglin ¢alisilmas: onemlidir,
unutmayinmz.

» Deseninizi, ayn islemleri
tekrarlayarak bitiriniz (desen
kareleri icinde).

» Resmi kaldirip deseninizin
buyUtecten gercek gorintiisiini
tiklayiniz.

Resim 3.65: Ekran goruntisi

> Islemeye hazirlanmis desenin,
makinede islenecegi noktanin
degistirilmes gerekir.

» Degistir — Baglama noktas: — Baska
nokta tiklanir.

» Desende baslama noktasi desenin

ortasinave altina konularak
kaydedilir.

Resim 3.66: Desenin bitmis gor intusli
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3.8. Desen Kaydetme

Desen hazirlanp Gzerinde gerekli diizenlemeler yapildiktan sonra diskete kaydedilerek
makinenin tasinmasi gerekir. Bunun icin asagidaki islemleri takip ediniz.

3.8.1. Disket islemleri

Disket islemleri disket bicimlendirme, diskete yazma, disketten okuma faaliyetlerini
kapsamaktadir.

3.8.1.1. Disketi Bicimlendirme

Disket bicimlendirme diger adiyla formatlama, disketin nakis makinesinin
anlayabilecegi bir bicime sokulmasi demektir.

Disketler ilk alindiklarinda hangi bilgisayarda ya da makinede kullanilacaklarsa ona
gore bicimlendirilmeleri gerekir.

Bicimlendirme islemi, disketteki tim bilgileri silerek yeniden kullamma hazir hale
getirir.
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((UYGULAMA FAALIYETI-1

)

Not: Desen programlari

marka ve 0Ozelliklerine gore farkliliklar

Uygulamalarimzi yaparken kullanma kilavuzuna bakinmz.

Disket Formatlama

islem basamaklari

Oneriler

» Disketinizi bilgisayardaki disket
yuvasina takiniz.

> Yabanci bir disket €linizdeise ve

icindeki bilgiden emin degilseniz silerek

degil formatlayarak kullanimz.

» Dosyadan disket formatla komutunu
veriniz.
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Resim 3.67: Ekran goruntusi

» Disket formatlarken nakis makinesinin
markasin dikkate alinz.

» Acilan pencerenin solunda disket
tiplerinden kullandigimz makinenin

tipini seginiz.

» Yaygin disket tipleri TAJIMA, ZSK ve

BARUDAN'’ dir, unutmayimz.

» Format tusuna basiniz.

> Islemi bitirip formatin tamamlandigina
dair mesaj1 bekleyiniz. Hata mesaj1
Gikarsa disket bozuk olabileceginden
degistirilmelidir, unutmayinmz.
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3.8.1.2. Diskete Yazma

Hazirladigimiz desenlerin nakis makinelerinde islenebilmesi icin diskete kayit

yapilmasi gerekir.

NOT: Desen programlari marka ve 6zelliklerine gore degisiklik gosterebilir. Bu gibi

durumlarda, kullanma kilavuzundan yararlaninmz.

((UYGULAMA FAALIYETI-2 )

Diskete Yazma

Islem basamaklari

Oneriler

» Disketi formatlayinz.

» Uygulama Faaliyeti -1' deki islemleri yapinz.

» Dosyadan diskete yaz komutu
veriniz.
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Resim 3.68: Ekran gor untisi

» Acilan pencerenin solunda
formatlachgimz disket tipini

SeGiniz.

> Yaygin disket tipleri TAJIMA,ZSK ve
BARUDAN'’ dir, unutmayiniz.
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» Desen kismina bir ad yada
numaraveriniz.
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Resim 3.69: Ekran gor untisi

» Kaydet tusuna basiniz.

59




3.8.1.2. Disketten Okuma

Not: Desen programlart marka ve Ozelliklerine gore farkliliklar icerebilir.
Uygulamalarimzi yaparken kullanma kilavuzuna bakiniz.

((UYGULAMA FAALIYETI-3 )

Disketten Okuma

islem basamaklari

Oneriler

> Disketi bilgisayara takiniz.

» Okutmadan dnce virls taramasi yapiniz.

» Dosyadan “ Disketten oku
komutunu” veriniz.

» Acilan pencerede bulunan disket

tipi listesinden disket tipini seginiz.

. EERDP
e N M

Resim 3.70: Ekran goruntisi

» Disket tipi bilinmiyorsa belirle tusuna
tiklamr. Sistem disketin tipini belirleyip
icinde bulunan desenleri sag taraftalisteler,
unutmayimz.

> Istenen deseni segerek “Oku”
tusuna tiklayimz.

» Desen okunup ekrana gel ecektir,
unutmayimz.
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3.8.2. Kutiiphane islemleri

Desen kaydetme, var olan deseni kitUphaneden bulma, kitlphane islemleri arasinda
yer air. Kitiphane, gerekli durumlarda kullanmak (zere desenlerin ve Ozelliklerinin
kaydedildigi birimlerdir.

3.8.2.1. Kituphaneye Desen Y Uikleme

Kitlphaneye desen yiUklemek icin ekranda yiklenecek bir desen olmalidir.
K Uttiphaneye ylklenecek alan secilerek tamimlanmalidir.

Not: Desen programlart marka ve Ozelliklerine gore farkliliklar igerebilir.
Uygulamalarimzi yaparken kullanma kilavuzuna bakiniz.

((UYGULAMA FAALIYETI-1 )

K utiphaneye Desen Y Ukleme

islem basamaklari Oneriler

» Tanmmlanan aanafarenin sag
tusu ile tiklayimz.
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Resim 3.71: Ekran goéruntusi

» Acilan meniden, kitiphaneye
gonder segenegini tiklayimz.

» Acilan pencerenin sol tarafindan
desen tUrinl seginiz.
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» Deseni daha sonra kullanmak igin
kitUphaneye gonderiniz.
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Resim 3.72: Ekran goruntisi

» Ust taraftaki blok adi kismina bir
isim veriniz ve Tamam' a
tiklayinz.

» Acilan pencerenin sol tarafindan desen turini
seciniz. Blok adi desen ile uyumlu olursa kolay
hatirlamanmza yardimci olur, unutmayiniz.
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3.8.2.2. Desen Cagirma

Not: Desen programlart marka ve 6zelliklerine gore farkliliklar igerebilir. Uygulamalarimzi

yaparken kullanma kil avuzuna bakiniz.

((UYGULAMA FAALIYETI-2 )

Desen Cagirma

islem basamaklari

Oneriler

> Simgesine farenin sol tusu
ile tiklayinmz.

» Dikkatli ve seri calisinz.

» Ekrana gelen katalogdan istenen
desene sol tiklayiniz.

Resim 3.73: Ekran goruntisi

» Tamam, tusuna tiklayimz.

» Segili desen blok halinde ekrana gel ecektir,
unutmayimz.
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» Blok'uistediginiz yere tasiyarak
birakinz.

Resim 3.74: Ekran goruntisi

> Uzerine sag fare tusu ile basimz.

Resim 3.75: Ekran gor iintiisi

» Acilan menuden “Bitti” komutunu

veriniz. » Deseni bu konuma yapistirmis olursunuz.

3.8.2.3. Arsivleme

Hazirlanan desenler dosya olarak kaydedilmeden 6nce bilgi kartinin doldurulmast
gerekir. Bilgi kart1 doldurulduktan sonra arsiv islemleri yapilabilir.



KONTROL LiSTESI

Uygulama faaliyetlerinden sonra, kanava desenini bilgisayarda hazirlama ile ilgili
yapmis oldugunuz calismalari kendiniz ya da arkadasimizla degerlendirme 6lgegine gore
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olglitleri Evet Hayir

1. Deseni tarayict yardim ile taradimz mi?

2. Deseni bilgisayara, tarayici, CD, disket yadaflas disk
yardimu ile aktardimz mi?

3. Deseni dosyaya kaydettiniz mi?

4. Hesapisi deseninizi, teknige uygun hazirladimz mi?

5. Disketinizi bicimlendirdiniz mi?

6. Disket bigimlendirirken makinenin markasint goz 6niinde
bulundurdunuz mu?

7. Hesapisi deseninize, diskete yaz komutu verdiniz mi?

8. Desen kaydederken desen kisminaisim ya da numara
verdiniz mi?

9. Hesapisi deseninize, disketten oku komutu verdiniz mi?

10. Deseninizi kitUphaneye kaydettiniz mi?

11. Kutuphaneden desen ¢agirdiniz mi?

DEGERLENDIRME
Yapmis oldugunuz degerlendirme sonunda hayir seklinde cevaplarimizi bir daha

gbzden geciriniz. Kendinizi yeterli gormilyorsaniz grenme ve uygulama faaliyeti ile ilgili
kismu tekrarlayimz. Tamam evet ise diger faaliyete geginiz.
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( 6LCME VE DEGERLENDIRME )

Bu fadiyet sonunda kazandiklarimz: asagidaki sorulari cevaplayarak 6lglniz.
Asagida verilen cimleleri dogru —yanlhs durumuna gor e isar etleyiniz.

1. () Hesapisi deseni hazirlarken kullanilan tekniklere ve kullanilacak kumasa uygun
olmasina dikkat edilmelidir.

2. () Hesapisi tekniginde hazirlanacak desenin, eldeislenmis hesap isi tekniklerine
uygun 6lclide yapilmasina dikkat edilmelidir.
Asagida verilen cimlelerdeki bosluklari uygun sekilde doldurunuz.

3. Hesapisi tekniginde sanayi makinesinde isleme yaparken kumasin ...............
duizguin ve teknigine uygun gerilmis olmast cok énemlidir.

4.  Desen programinda deseni hazirlarken ...............coociiiniinnne, noktalarimin ve
................................. ayarlarimin iyi yapilmasina dikkat edilmelidir.
Asagidaki sorulari dikkatlice okuyunuz ve dogr u secenegi isar etleyiniz.

5. Asagidakilerden hangis hesap isi igne tekniklerinden degildir?

A)  Musabak
B) Antika
C) Susma

D) Cigerdeldi

6.  Asagidakilerden hangis segme (alan icine alma) yontemlerinden degildir?
A) Kareicineama
B)  Etrafim ¢izme
C) Blok blok dolasma
D) Silme

DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtar ile karsilastirimz. Dogru cevap sayimzi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevaplacigimz sorularla ilgili Ogrenme Faaliyetlerini
tekrarlayinz.
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OGRENME FAALIYETi—+4

( AMAC )

Bu faaliyette verilecek bilgiler ve beceriler dogrultusunda, teknige ve makinenin
calisma sistemati gine uygun olarak sanayi makinesinde hesap isi teknigini isleyebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

»  Cevrenizde Uretim yapan at6lyel erde bulunan sanayi nakis makineleri ileilgili
arastirmayapiniz. Bilgilerinizi arkadaslarimzla paylasinz.

>  Isleme esnasinda meydana gelen basit arizalar ileilgili bilgi toplayimz ve sinifta
arkadaslarimzla birlikte degerlendiriniz.

4. MAKINEDE HESAP iSI
TEKNIKLERINDE ISLEME

Hazirlanan desenin hafizaya yuklenmesi, gerekli makine ayarlarimn yapilmasi
islemenin ilk asamalarindandir. Islemenin netligi agisindan gerekli olan hazirliklarn
teknigine uygun olarak yapilmasi gerekmektedir.

4.1. Deseni Makineye Y tikleme

Bilgisayarda hazirlanan desen, nakis makinesinin okuyacagi formatta diskete
yazdirilir. Disketle tasinan desen, makinenin disket yuvasina takilir. Hazirlanan desen iki
sekilde cagrilarak islenir.
4.1.1. Arsive Kayit

Disket makineye takilir. Makinenin bilgisayar bolimindeki disketten okuma tusuna
basilir. istenilen desen segilir ve arsive kaydediilir.

Disket okuma tusu her makinede farklidir. Arsiv dolu ve kayit icin yer yok uyarisi
varsa diger desenlerden bazilar1 silinerek yeni desen kayit edilir.

4.1.2. Desen Cagirma
Arsivde kayitl olan desenler acilir. Y 6n tuglar ile istenilen desen secilir. Enter tusuna
basilinca desen secilmis olur. Deseni makineye yikleme icin bk. “Sanayi Makinesinde

Isleme” modiili
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((UYGULAMA FAALIYETI )

NOT: Sanayi tipi nakis makineleri, marka ve 0zelliklerine gore degisiklik gosterebilir.
Bu gibi durumlarda, makinenin kullanma kilavuzundan veya makine teknisyenlerinden
yardim aliniz.

Deseni Makineye Y Ukleme

islem basamaklari Oneriler

> Disketinizi makinenin disket
sUructsiine takiniz.

» Deseninizi makineye kaydediniz
veya a¢ komutu veriniz.

Resim 4.1: Ekran gor untusi

» Deseninizi ekrana gagirinmz.

Resim 4.2: Ekran goér untusi
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> Igne sirasini giriniz.
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Resim 4.3: Ekran gor intisi

» Desen baglama noktasin
belirleyiniz.

Resim 4.4: Ekran gor untusi

» Calismaalamm belirleyiniz.
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4.2. Makineyi Islemeye Hazirlama

Islemenin giizel ve net olmasi, desen kadar makinenin de dogru ayarlanmasi ile
mumkan olur. Alt ve Ust ipligi dogru segmek, iplige uygun igne segmek, tansiyon ayarlarin
dogru yapmak, telave kumast iyi yerlestirmek sonug icin gok dnemlidir.

Sanayi nakisinda yanlis yapilan isin tamiri ¢ok zor, hatta bazen imkéansizdir. Bununla
birlikte zaman ve maddi kayb:1 da gz Oniine alacak olursak calismalarimizda ne kadar
dikkatli olmarmiz gerektigi, daha gok 6nem kazanmus olur.

Makineyi islemeye hazirlamak icin bk. “Makineyi Hazirlama” modul i
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((UYGULAMA FAALIYETI

)

NOT: Sanayi tipi nakis makineleri, marka ve 0zelliklerine gore degisiklik gosterebilir.

Bu gibi durumlarda, makinenin kullanma kilavuzundan veya makine teknisyenlerinden

yardim alinmz.

Makineyi Hazirlama

Islem basamaklary

Oneriler

» Makinenin alt ipligini takimz.

» Masura Uzerine ¢ok fazlaiplik sarimu,
iplik gelisini zayiflatir, unutmayiniz.

> Ustipliklerini takimz.

> Iplik gegis yollarinin dogru oldugundan
emin olunuz.

> Iplik sirasint makineden giriniz.

> Ustiplik tansiyon ayar yapimz.

» Degisik iplik ve kumas kullanildigi
zaman iplik tansiyonu tekrar
ayarlanmalidir, unutmayiniz.

» Altiplik tansiyon ayari yapiniz.

» Altipligi mekik yaprag: Uzerindeki
vidadan yapiniz.

> Igneyi makineye takinz.

» Kumas veiplik kalinliginauygunigne
takinz.

» Kasnak ayar1 yapiniz.

» Telayi kasnaga geriniz.

» Telayr mimkin oldugu kadar desen
ebadinda, kumas altina yerlestiriniz.

» Kumasimzi makineye yerlestiriniz.

Resim 4.5: Ekran gor untusu

» Gergin olmasina dikkat ediniz.

» Makinenizi calistirimz.

» Kazalarakars: glvenlik onlemlerini
ainmz.
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4.3. Makineyi Calistirma

NOT: Sanayi tipi nakis makineleri, marka ve 0zelliklerine gore degisiklik gosterebilir.
kilavuzundan veya makine teknisyenlerinden

Bu gibi durumlarda, makinenin kullanma
yardim ainmz.

((UYGULAMA FAALIYETI

)

M akinede Hesap isi Desenini isleme

Islem basamaklary

Oneriler

» Hesapisi deseninizi hazirlayiniz
(Deneme yapmak lzere).

» Desen Uzerinde isleme tekniklerini
belirleyiniz.

» Parametre ayarlarim yapiniz.

> 1gne secimini yapiniz.

» Koordinatlar: veriniz.

» Baglama noktasini degistiriniz.

» Gerekli dizeltmeleri yapimz.

Resim 4.6: Desen punchlama (hazirlama)

» Deseni makine 6zelligine gbre CD yada
diskete kaydediniz.

» Disketi yada CD’yi makinenin disket
surticlstine yerlestiriniz.

> Iplikleri makineye takimz.

» Altve ust iplik gerginlik ayarlarim
yapiniz.

» Deseni kaydediniz veya aginiz.

Resm 4.7:

Ekran gorintsi
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> Igne sirasini giriniz.

» Makinede isleme tekniklerini igne
sirasina goére calisinmz.

> Isleme deseninin numune galismasina
gore desende gerekli dizeltmel eri

yapinz.

Resim 4.9: Ekran gor intusu

> Numune deseninizi kontrol ediniz.

Resim 4.10: isleme desenini calisma

» Deseninizi ortl olarak kumasinmza
calisimz.
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» Hazirladigimz kompozisyonu kumas
Uzerinde uygulayiniz.

Resim 4.11: isleme desenini értii kumasina
calisma

» Makinede kumasinizin karg: tarafini da
isleyiniz.

> Islemenizi bitiriniz.

> Islemenizin kalite kontrol Uinii yapimz.

> Iplik ve telatemizligini yapimz.

Resim 4.12: isleme desenini iplikler den
temizleme

Resim 4.13: isleme desenini teladan
temizleme

» Kenar temizleme teknigi icin zikzak
makinenizi hazirlayiniz.

» Sagak cekip bukmek icin kumasinizda
Olcu alimz.

> Uriiniiniize en uygun kenar temizleme
teknigini seginiz.
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» Makinede zikzak ¢ekiniz.

> Isleme kumasinda sacak icin ipliklerinizi
¢ekip bukuniz.

Resim 4.15 isleme kumasinda sagak cekme ve
bikme

Resim 4.14 isleme kumasinda sacak cekme

Resim 4.16 Hesap isi teknigi ileislenmis dekoratif ortu
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4.4. isleme Esnasinda Olusan Aksakliklar1 Giderme

Makinelerde calisma sonucu parga asinmalari, enerjiden kaynaklanan bazi sorunlar,
kullanilan isleme malzemeleri veya calisanlardan kaynaklanan bazi sebeplerden dolay:
arizalanabilir.

Anzaar; makinelerin bilgisayar, at veya Ust bdliminde meydana gelebilir. Bu
arizalar ve sebepleri asagidaki tablolarda ¢ozim Onerileri ile verilmistir:

Iplik kopmas

Iplik toplamas

Dikis atlamasi

Nakis sonucu kumasin biizilme — gekme sebepl eri
Ignenin kirilmas

Ust ipligin alta gegmesi
Nakisin bozuk olmast
Altiplik koparmast
Altipligin Gste gitkmast
Kasnak kaymasi

Desen okumama

VVVVVVVYVYVYYVYY

4.4.1. Arizalar1 Gidermede Kullanmilan Arag ve Gerecler

Kucuk ve buyik tornavida
Makine yagi

Temizleme bezi

Y edek mekik ve masura
Zimpara

VVVYY
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4.4.2. Makinenin Ust Bolimiinde M eydana Gelen Basit Arizalar

NOT: Sanayi tipi nakis makineleri, marka ve 0zelliklerine gore degisiklik gosterebilir.
Bu gibi durumlarda, makinenin kullanma kilavuzundan veya makine teknisyenlerinden

yardim alinz.

4.4.2.1. iplik Kopmasi

Sebebi

Oneriler

> Iplik yanlis yollardan gegmis olabilir.

» Dogru kanallardan gegip gecmedigini
kontrol ediniz.

> Igne mili ayar1 bozulmus olabilir.

» Teknisyene bagvurunuz.

» Caganoz ayar1 bozulmus olabilir.

» Teknisyene basvurunuz.

» Desen datasi (dikis adimi ¢cok kisadir)

» Uygun dikis adim icin datay: dizeltiniz.

> Igneiplik numarasina uygun degildir.

» Uygun numaral1 igneyle degistiriniz.

> Igne kit veya egilmis olabilir.

> Igneyi degistiriniz.

> Igne gevsek veyayanlis takilmis olabilir.

> Kontrol ederek tekrar takiniz.

> Igne-iplik kanal1 veyaigne —deligi
hassas degildir.

> Igneyi degistiriniz.

> Iplik kullanilan igneye uygun degildir.

> Ipligi igne kalinligina uygun olarak
degistiriniz.

> Iplik kalitesi iyi degildir
» (eski ve zayif, gevsek bukimla,
kalinhkta farklilik gibi).

> Kalitdli iplik seginiz.

» Bobinipligi yanlis sarilmis olabilir.

> Ipliginizi degistiriniz.

» Bobin kutusu kusurlu ya dakirlidir.

> Kaliteli iplik seginiz.

» Alt ve ust iplik tansiyonu fazla sikilmig
olabilir.

» Alt/Ust iplik tansiyonunu ayarlayiniz.

» Alt ve Ust tansiyon ayarlar1 birbiri ile
dengede degildir.

» Alt/Ust iplik tansiyonunu ayarlayimz.

> Igne —tansiyon yayi, strok ve giicii ile
ilgili problemler olabilir.

> Igne—tansiyon yayim ayarlayimz veya
degistiriniz.

77




4.4.2.2.iplik Toplamas

Sebebi Oneriler
» Caganoz tutucu (tirnak) caganoza
degiyor olabilir.
4.4.2.3. Dikis Atlamasi
Sebebi Oneriler

> igne egilmis olabilir.

> Ignenizi degistiriniz.

> igneiplige uygun olmayabilir.

> Iplik kalinhginauygunigneile
degistiriniz.

> Igne yanlis takilmis olabilir.

> Kontrol ederek tekrar takiniz.

> Igne/ ¢aganoz pozisyonu dogru
ayarlanmamus olabilir.

» Altiplik ayar1 siki ayarlanmus olabilir.

» Mekik ayar1 yapinz.

> Ust iplik ayar1 siki ayarlanmus olabilir.

> Ust iplik ayarim kontrol ediniz.

» Caganoz kanca ucu korelmis olabilir.

» Caganoz kanca ucunu zimparatasi ile
dizeltiniz.

» Nakis baski ayag: yetersiz veya yayi
kirik olabilir.

> Yay1 degistiriniz veyayay tansiyonunu
arttiriniz.

» Kullanilan iplik isleme teknigine uygun
olmayabilir.

» Nakis icin uygun iplik seciniz.

4.4.2.4. isleme Sonucu Kumasin Buiziilmesi ve Cekme Sebepleri

Sebebi

Oneriler

> Altve st iplik ayar: yuksektir dikisleri
siki yapmaktadhr.

> Alt/ Ust tansiyonu ayarlayarak dikis
sikligin gideriniz.

» Nakis ayag1 baskisi gok fazlaolabilir.

» Nakis ayagi baskisim azaltiniz.

> igne plakasi igne deligi icin cok bilyik
olabilir.

» Uygunigne delikli plaka seginiz.

> Igne ucu kit olabilir.

> Igneyi degistiriniz.

> igne ebadi cok buyk olabilir.

» MuUmkun olan en kigiik igneyi seciniz.
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4.4.2.5. ignenin Kirilmasi

Sebebi

Oneriler

> Igne yanlis takilmis veya yerine tam

oturmanus ol abilir.

> Kontrol ederek tekrar takiniz.

> Igne caganoz ile temas ediyor olabilir.

» Caganoz pozisyonunu ayarlayinz.

Igne plakasinin yerinde olmamasi, saga
veya sola kayryor olabilir.

> 1gne plakas pozisyonunu dogru
ayarlayimz.

> igne, kumas veiplik icin gok ince
olabilir.

» Uygunigneile degistiriniz.

> Igne kalitesi iyi degildir.

» Kaliteli igne kullanimz.

> 1gne ucu kit veya asinmus ol abilir.

> Yeniigneile degistiriniz.

> igne, igne deligine carpmaktadhr.

> Igneyi igne deligine carpmamast igin
ayarlayiniz.

> Ustiplik gerginligi siki olabilir.

» Altiplikle dengesini kontrol ediniz.

4.4.2.6. Ut Ipligin Alta Gegmesi

Sebebi Oneriler
» Altiplik gergin ayarlanmis olabilir.
> Ustiplik tansiyon ayar1 gevsek olabilir.
4.4.2.7. islemenin Bozuk Olmast
Sebebi Oneriler

» Kumasin kaygan olmasi

» Kumasin ¢ok yiksek esnemeye sahip
olmasi

» Cekebilen kumas olmast

» Caganoz ayarinn uygun olmamasi

» Altveust iplik gerginlik ayarimn yanlis
olmasi
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» Nakis ayag1 baskisi gok fazlaolabilir.

» Nakis ayagi baskisim azaltiniz.

» Makinenin hizinin ¢ok yiksek olmast

> Ignenin kumasa ve iplige uygun
olmamasi

> Igne ucunun puriizl (i veya egri olmasi

» Makinedeiplik ve toz birikintilerinin
olmasi

» Makinenin bakimi tam yapilmanus
olabilir.

» Kumasin makineye yanlis takilmasi

» Bir nakis Uzerine yapilan ikinci islemede
kan iplik kullamlmast

» Bir nakis Gzerine yapilan ikinci islemede
parametre ayar: siki yapilms ise

> Iplik fazla esniyor olabilir.

> Ipligin kumasa gore ok kalin olmasi

4.4.3. Makinenin Alt Boluminde M eydana Gelen Basit Arizalar

NOT: Sanayi tipi nakis makineleri, marka ve 0zelliklerine gore degisiklik gosterebilir.
Bu gibi durumlarda, makinenin kullanma kilavuzundan veya makine teknisyenlerinden

yardim aliniz.

4.4.3.1. Alt iplik Koparmas

Sebebi

Oneriler

» Alt ve ust iplik tansiyonu fazla sikilmig
olabilir.

» Alt/Ust iplik tansiyonunu ayarlayiniz.

» Masura mekige yanlis takilmis olabilir.

> Kontrol ederek tekrar takiniz.

» Caganoz ayar1 bozulmus olabilir.

» Teknisyene bagvurunuz.

> Altiplik st iplige gore ince ol abilir.

» Saglam ve uyguniplik ile degistiriniz.

> igne kit veya plrtzlt ol abilir.

> Igneyi degistiriniz.

> Iplik kalitesi iyi degildir.

> Kaliteli iplik seciniz.
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» (eski ve zayif, gevsek bukimla,
kalinhkta farklilik gibi)

> Iplik masuraya diizgiin sarilmans
olabilir.

> Ust liste gelmeyecek sekilde ve fazla
doldurmadan tekrar sarimiz.

» Masuraveyamekik asinmis olabilir.

» Mekik ve masuranizi zimparatagi ile
zimparalayiniz.

» Alt ve Ust tansiyon ayarlar1 birbiri ile
dengede degildir.

» Alt/Ust iplik tansiyonunu ayarlayimz.

4.4.3.2. Alt Ipligin Uste Cikmast

Sebebi

Oneriler

» Altiplik gevsek ayarlanmis olabilir.

» Tekrar ayar yapiniz.

> Ustiplik tansiyon ayar1 siki ayarlanmis
olabilir.

> Ustiplik tansiyonunu ayarlayinz.

> Iplik mekik yapragindan kurtulmus
olabilir.

> Kontrol ederek tekrar takiniz.

4.4.4. Makine Bilgisayarinda M eydana Gelen Arizalar

NOT: Sanayi tipi nakis makineleri, marka ve 6zelliklerine gore degisiklik gosterebilir.
Bu gibi durumlarda, makinenin kullanma kilavuzundan veya makine teknisyenlerinden

yardim alinmz.

4.4.4.1. Kasnak Kaymasi

Sebebi

Oneriler

» Kasnak aksamimin bir yerine parca
sikismug olabilir.

> I¢ aksama sikismast durumunda
teknisyene bagvurunuz.

» Kasnagi hareket ettiren step (adim)
motorlar: arizalanmus olabilir.

» Teknisyene basvurunuz.

4.4.4.2. Desen Okumama

Sebebi

Oneriler

» Disket bozuk olabilir.

» Yeni disket ile deneyiniz.

» Hafiza dolmus olabilir.

» Hafizadan yer aciniz.

» Floppy (disket sirtici, okuyucu) arizal
olabilir.

» Teknik servise basvurunuz.
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(UYGULAMA FAALIYETI

)

islem basamaklari

Oneriler

» Gerekli arag gereci hazirlayinmz.

» Makinenin st bolimiinde meydana
gelen arizalan gideriniz.

> Onlik giyiniz.
» En basit yaklasimdan baslayimz.
» Glvenlik énlemlerini alimz.

» Makinenin at bolimunde olusan
arizalar gideriniz

> Gerekli durumlarda teknik servise
basvurunuz

» Makinenin bilgisayarinda olusan
arizalan gideriniz.

> Elektrik aksamina dikkat ediniz.
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KONTROL LiSTESI

oldugunuz caligmalari,

Uygulama faaliyetlerinden sonra, makinede hesap isi isleme teknigi ile ilgili yaprmus

degerlendiriniz.

kendiniz ya da arkadasinizla degerlendirme Olgegine gore

Degerlendirme Olglitleri

Evet

Hayr

Disketinizi makinenin disket striictistine taktiniz m?

Deseninizi makineye kaydettiniz ya da a¢ komutu verdiniz mi?

Deseninizi ekrana ¢agirdinmz mi?

Igne sirasin girdiniz mi?

Desen baslama noktasin belirlediniz mi?

Caligsma alanim belirlediniz mi?

Makinenin alt ipligini taktiniz mi?

Ust ipliklerini taktimz mi?

Wl | Njo g~ N

Ust iplik tansiyon ayar1 yaptimz mi?

=
©

Altiplik tansiyon ayar: yaptiniz mi?

=
=

. 1gneyi makineye taktimz mi?

[EnY
N

. Telayr kasnaga gerdiniz mi?

=
w

Hesap isi Uriin kumasinizi makineye yerlestirdiniz mi?

=
b

Kasnak ayar1 yaptimz mi?

=
o1

Makinenizi ¢aligtirdimz m?

=
IS

Urtiniintizti iglediniz mi?

=
\‘

. Makinenin tst boliminde meydana gelen arizalar giderdiniz mi?

=
@

Makinenin alt boliminde olusan arizalar: giderdiniz mi?

=
©

Makinenin bilgisayarinda olusan arizalar1 giderdiniz mi?

N
©

Gerekli guvenlik énlemlerini aldimz mi?

DEGERLENDIRME

Yapmis oldugunuz degerlendirme sonunda hayir seklinde cevaplarimizi bir daha
gbzden geciriniz. Kendinizi yeterli gormilyorsaniz grenme ve uygulama faaliyeti ile ilgili
kismi tekrarlayimz. Tamam evet ise diger faaliyete geginiz.
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(C")L CME VE DEGERLENDIRME )

Bu faaiyet sonunda kazandiklarimz: asagidaki sorulari cevaplayarak 6lglniz.
Asagida verilen cimleleri dogru —yanlhs durumuna gor e isar etleyiniz.

1. () islemenin guzel ve net olmasi, desen kadar makinenin de dogru ayarlanmasi ile
mumkin olur.

2. () Ipligin kumasa gore kalin olmasi, bozuk nakisa sebep olmaz.

3. () Makine kasnaginin kaymasi durumunda teknisyene basvurulmalidir.

Asagidaki sorulary dikkatlice okuyunuz ve dogr u secenegi isar etleyiniz.

4.  Asagidakilerden hangisi makinenin st bdliminde meydana gelen arizalardan
degildir?
A) Altiplik kopmasi
B) Ustiplik kopmasi
C) Iplik toplamasi
D) Dikis atlamasi

5. Asagidakilerden hangisi makinenin bilgisayar bolimiinde meydana gelen arizalardan
birisidir?
A) Altiplik kopmasi
B)  Desen okumama
C) Ustiplik kopmast
D) Nakisin bozuk olmast

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtar: ile karsilastinnmiz. Dogru cevap sayimzi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladigimz sorularla ilgili 6grenme faaliyetlerini
tekrarlayinz.



OGRENME FAALIYETI-5

( AMAC )

Bu faaliyette verilen bilgi ve beceriler dogrultusunda uygun ortam saglandiginda;
teknige ve ise uygun olarak Urinun kenar temizligini, Utusinu ve kalite kontrolUni
yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

»  Cevrenizde hesap isi ileislenmis Urinleri inceleyiniz. Arastirmalarimzi simfa
getirerek arkadaslarinizla paylasinz.

»  Cevrenizde Uretim yapan atolyel erde kalite kontrol konusunu arastiriniz.
Topladigimz verileri sinifta arkadaslarimzla paylasinmz.

5.URUNU KULLANIMA HAZIR HALE
GETIRME

Islemesi biten Grtinin kullamma hazir hale getirilmesi icin temizliginin ve islemlerin
kontrol iniin yapilmasi Urdniin netligi agisindan dnemli islemlerdir.

5.1. Hesap Isinde Kullamlan Yardima Igne Teknikleri

Sanayi makinesinde hesap isi teknikleri uygulandiktan sonra desenin gérinumand
guzellestirmek amaciyla yardimci igne tekniklerinden yararlanilir.

5.1.1. T Kirma Teknigi

Turk islemelerinden biri olan tel kirma (Bartin isi) tekniginde, adindan da anlasildig:
gibi tel kullanmlir. Tel, teknige uygun calisilarak (+ arti puan) makas kullanilmadan kirilarak
kesilir.

Tel kirmaile tek basina islemeler yapildigi gibi hesap isi ve Turk isi islemelerimizin
goruntmlerini guzellestirmek amaciyla yardimei igne teknigi olarak da kullanilmaktadir.
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Resim 5.1: Tel kirma yaparak deseni siiseme
5.1.2. Kesme Ajurlar
Kesme gjurlar, 6zellikle hesap isi ve Turk isi sislemelerinde yardimer suisleme teknigi

olarak kullamlir. Antika ile gur cevresi caisilir. Elde degisik tekniklerle siislemeler
yapilarak zenginlestirilebilir.

Resim 5.2: Kesme ajur yapar ak deseni stisleme

5.1.3. Pul ve Boncuk

Hesap isinde yardimci sisleme teknigi olarak kullamlan pul tutturma isinde madeni
veya sentetik pullar kullamimaktadir. Desenin 6zelligine gore pul elde tutturulur.
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Resim 5.3: Pul tutturma yaparak deseni sisleme

NOT: Kullamilan yardimc: stisleme teknikleri igin bk.“Pul ve Boncuk Dikisleri’’
modul U

5.2. Kenar Temizleme

Islemes biten Griiniin kullamma hazir hdle getirilmesi icin kenar temizligi, Gtiisi,
kalite kontrol inuin yapilmas: gerekmektedir. Teknige, Uriine, kullanim amacina uygun olarak
yapilan kenar temizligi, Utd, kalite kontrol, tela temizligi Urdntn netligi agisindan 6nemli
islemlerdir.

5.2.1. Onemi

Elde veya makinede islenmis blttn drinlerde, birbirine uyumlu halde kumas, iplik,
desen, renk, motif ve kompozisyon oOzellikleri bulunmalidir. Ayrica kullamlan kenar
temizleme teknigi de islemede 6nemli bir unsurdur.

Degisik sekillerde uygulanan kenar temizleme teknikleri, hesap isi islemelerine
estetik, kullanislilik ve stisleme yoniinden deger kazandirir.

5.2.2. Kenar Temizleme Teknigi Segerken Dikkat Edilecek Noktalar

Kullanlan kumasa,

Y apilan islemeye,

Desen ile uyumlu olmasina,

Kullanilacak mekén ya da yere uygun olmasina,
Modaya,

Kisinin zevkine uygun olmasina dikkat edilmelidir.

YVVVVVYY
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5.2.3. Kenar Temizleme Cesitleri

Sagak yaparak

Sagak bikerek
Makrame yaparak
Dantel dikerek

T1g oyas: yaparak

K 6se yaparak

Igne oyasi yaparak
Mekik oyasi yaparak
Firkete oyas yaparak

VVVVVYVYY

K enar temizleme gesit ve teknikleri icin bk. “Islemeye Hazirlik” modl i

Resim 5.4 Sacak ¢ekip bikerek kenar temizleme
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Resim 5.5 Oya yaparak kenar temizleme

Resim 5.6 Firkete oyas yaparak kenar temizleme
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((UYGULAMA FAALIYETI

)

Islem basamaklari

Oneriler

> Uriine ara (iti yapinmz.

> Islemenin Gizerine (itii basmayimz.

» Kumas 6zelligine uygun Gtl ayarin
secmeyi unutmayinz.

> Uriine, tekni ge ve zevke uygun kenar
temizleme cesidini seciniz.

Resim 5.7 Ortii kenarinda sagak gekip
bikerek kenar temizleme

» Teknige ve kumas 0zelligine uygun
kenar temizlemes secmeye dikkat
ediniz.

» Kullanilacak mekén ya da yere uygun
olmasina 6zen gosteriniz.

» Uygun kenar temizleme c¢esidini
UrUndndze uygulayiniz.

» Yapilan islemeye uygun teknigi seginiz.
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5.3. Hesap Isi Teknigine Uygun Utii Yapma

Y apilan islemenin net, giizel ve daha dayamkli olmasi igin (tilenmesi gerekir. Ut
yaparken kumas Ozelligine uygun Gtl ayar: yapilmalidir. Uygun Uth ayart yapilmadiginda,
kumasta sararma ve bozulmalar meydana gelebilir; dikkat edilmelidir.

5.3.1. Utlilemede Kullanilan Arag ve Gerecler

> Utd
»  Utlimasasi yada 6zel hazirlanms yer
»  Utl bezi

> Su ve su kabi

5.3.2. Utii Cegitleri

> Elektrikli ve buharly Uttler
> Pres tuler

5.3.3. Utlilemenin Onemi

> Kumasin dayanikliligim artirir.
> Urune guzel gorunum verir.
»  Urdnun dayamkliligin artirr.

5.3.4. Utii Yapilirken Dikkat Edilecek Teknik Esaslar

> Utl yapilacak ortamin aydinlik olmasina,
> Btin kumaslarin tersinden ve (it bezi ile Gtllenmesine,
»  Kumas 0zelligine gore dogru 1st ayarinin segilmesine,
o Sentetik ve ipekli kumaglar diistik 1s1da,
o Pamuklu ve keten kumaslar yiksek 1sida,
o Y Unldlerin orta veya yiksek 1sida Utllenmesine,
»  Kumas yapisina gore ttinun yapilmasina,
) Islenmis ipekli kumaslar hafif nemliyken Gtiilenmeli, su
puskirtilmemelidir; leke olusabilir. Ham ipekler kuruyken Gttlenmelidir.
) Kadife kumaslar ve deri kumaslar mutlaka tersinden Uttlenmelidir veya
kadifeicin 6zel zemin kullanmimalidir.
o Pamuklu ve yinlt kumaglar hafif nemli ve tl bezi ile keten kumaglar
nemli bezle Gtdlenmelidir.
Dairesd hareketler kumasin esnemesine neden olacagindan, kumasin boy iplik
yonine dogru Utilenmesine,
Kanavice kabarik bir isleme oldugu icin altina birkag kat havlu konarak
yumusak bir zeminde Gttilenmesine,
Sim, sirma gibi madensel ipliklerle islenmis islemeler kararacagindan tzerine
dogrudan Ut basmamaya,
Isleme (izerine kuvvetle bastirarak (itii agirligim kumasa vermemeye dikkat
edilmelidir.

YV Vv V¥V V
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((UYGULAMA FAALIYETI

)

islem basamaklari

Oneriler

> Utli masasinin istiinii ve gevresini
temizleyiniz.

> Temiz ve diizenli olunuz.

> Utiyli hazirlayimz.

> Utlyu kumas 6zelligine uygun sicaklikta
hazirlayiniz.

> Utiiniin altim temizleyiniz.

> Utliisisim ayarlayimiz.

» Kumasa ve teknige uygun olmasina
dikkat ediniz.

» Hesap isi Urlinlnuzu, Utl masasina
seriniz.

> Islemenin altina birkag kat havlu
koyunuz.

> Utli bezi veyakagit kullammz.

» Kumasin sararmamas: ve kirlenmemesi
icin dikkat ediniz.

» Hesap isi teknigine uygun Utl yapimz.

» Teknigi gbz 6niinde tutunuz.

> Utiilerken kumasin en ve boy ipliklerine
dikkat ederek Utll yapinz.
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5.4. Kalite Kontroli Yapma

Kalite kontrol {riin yapim asamasinda da yapilmalichr. Uriin tamamlandiktan sonra
kalite kontrol yapilarak kullanima hazir héle getirilmis olur.

Kalite kontrol yapilirken su husudara dikkat edilir:

Isleme ve kumas hatalar

Iplikleri gekince sokilme

Uriin 6lgulerine uygunlugu

Alt ve st ylzeylerde iplik temizleme
Olusan lekeleri giderme

VVVYY

5.4.1. Desende Kalite Kontrol

Kumas ziyani, zaman ve enerji tasarrufu disindlerek deneme kumas: zerinde desen
kontroli yapilir. Hatalar dizeltilerek asil kumas Uzerine islemeye gegilir. Metrelerce
kumasin ziyan olabilecegi distiniltrse isleme deseninin kontrol i bilytik 6nem tasimaktadir.

5.4.2. Isleme ve Kumas Hatalar1

Sanayi nakisinda, hesap isi tekniginde islemeli GUrinin kalite kontroll; isleme
sirasinda ve isleme sonrasinda olmak Uzere iki asamada yapilir.

5.4.2.1. isleme Sirasinda K alite Kontrol

»  Altvelst ipligin gevsek olmasi: Hatal1 islenmis boltmler sokiltip makine basa
ainarak tekrar iglenir yada hatal1 kisimlar hata tamir makinesinde islenir.

>  Iplik kopmas:: iplik kopmas: durumunda makineler genellikle durur. Ancak
baz1 makineler islemeye devam eder. Bu durumda makine, ipligin koptugu
noktaya kadar basa alinir ve islemeye devam edilir.

5.4.2.2. isleme Sonrasinda K alite Kontrol
> Kumas dokuma hatasi: Hatal1 kisim kesilerek atilir. Islenmis kissmlar baska
islerde degerlendirilir.

»  Kumas lekesi: Leke cikarmayodntemleri uygulanmir. Cikarilamayan lekeli kisim
kesilerek atilir.

>  Kasnak hatasi: Tamiri mumkiin degildir. Iislenmis kismlar baskaislerde
degerlendirilir.

93



54.3. TelaTemizligi

Y apilan islemenin net, glizel ve daha dayanikli olmasi igin tela kullanimi gerekli olan
durumlarda kullanilan bu telalarin 6zelliklerini bilmemiz ve teknigine uygun bir sekilde
temizleme islemini yapmamiz gerekir.

5.4.3.1. Suda Eriyen Telalar

Bu telalar; islemenin tersinde telamn goériinmemesi (6zellikle ince kumaglarda), isleme
kalitesinin glizel olmasi veislemenin tersinin temiz olmast icin tercih edilir.

Suda eriyen telaar, adindan da anlasilacag: gibi suyla temizlenebilen tela cesididir.

Uriin kumasinda, isleme bitip kasnaktan cikarildiktan sonra, su dolu bir kaba batirlir. isleme
Uzerindeki telalar temizlenir ve Gtlsi yapilir.

54.3.2. IsileEriyen Telalar
Bu cesit tdalar, yiksek 1sida eriyen tela gesididir. Telamin temizlenmesi icin 6zel

Uretilmis Utdler vardir. Cok buylk olan Urunler (6rnegin; perde ve yatak Ortusl gibi)
boyahanelerde 6zel makinel erde temizlenmektedir.

5.4.3.3. Kagt Telalar

Uriin kumasinda islemeyi bitirip kasnaktan cikardiktan sonra, isleme disinda kalan
kisimlar nakis makas: ile temizlenir.

Resim 5.8 Islemenin tersinden kagit telayr temizieme
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5.4.3.4. Yapiskan Telalar

Sanayi nakiginda Ozellikle mobil aplike yapiminda kullanilan tela gesididir. Kumas
islenmeden ya da lazere gonderilmeden tnce, 6zel bir makine ile yiksek 1sida aplike
kumasina yapistirilir.

Mobil aplike yerine monte edilirken kumasin arkasindaki kagit kismu kaldirilir.
Y apiskan kisim kumasa yerlestirilir ve yapistirilarak Uzerine isleme yapilir.

5.4.15. LekeKontroll

Kdite kontrolin amaci gz onune aindiginda, leke kontroli énemli bir unsurdur.
Lekeler; kumas hazirligi, isleme sirasinda ve sonrasinda olusabilir. Bu gibi durumlarda
uygun bir leke temizligi yapmanin 6nemi by Uktar.

5.5.1.6. Leke Cikarmada Dikkat Edilecek Hususlar

Lekenin thrand belirleyiniz (kalem, yag, kan, pas, vb.).

Kumag 6zelligini dikkate alimz. Her leke cikarmaislemi, her kumas icin uygun
olmayabilir.

Kullanilacak temizlik maddesinin 6zelligi iyi bilinmelidir.

Dogru temizleme yontemine karar verilmelidir.

Cogu lekeyi taze iken ¢ikarmak daha kolaydir.

Lekeyi ele amadan dnce dokulenleri mimkun oldugunca ¢ikartinmz.

Dokilen maddeyi kasik veya bigakla yavasca kaldiriniz.

Lekeyi temizlemeye baslamadan dnce ne kadar ¢ikartirsaniz kumasi o kadar az
emecektir.

Sikmak veya ovalamak lekenin daha derine niifuz etmesine neden ol abilir.
Lekenin yayilmasin dnlemek icin chs kenarlarindan baglay1p ortasina dogru
calisimz. Aslafirgalamayimz.

Lekeyi cikarmaya baslamadan 6nce bituin talimatlar: okuyunuz ve takip ediniz.
Lekeli bolgeyi emici bir bolge tstiine yayimz. Uriiniin baska yerlerini de
lekelemesini Onleyiniz.

L eke ¢cozllirken emmesi icin eski bir havlu kullanimz ve birkag kat katlayiniz.
Leke cikarict madde kullanmadan dnce kumasin gériinmeyen bir yerinde
deneyiniz.

Once en basit yaklasimi deneyiniz. Soguk temiz bir su, bircok lekeyi cikarabilir.
L ekenin tamamen ¢iktigindan emin olmak igin kumaslar: agik havada kurutunuz.
Kumas 19lakken bazi lekelerin goriinmesi zordur. Y almz sicak kurutmalekenin
daha zor cikmasina neden olabilir dikkatli olunuz.

YVV VYV VV VV VVVVVV VY

5.3.4.2. Leke Cesitleri

»  Makineyag lekes
»  Kanlekes
>  Kaemlekes
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>  Paslekes
>  Ayakkabi lekes

5.3.4.3. Temizleme Y ontemleri
»  Tamponlama yontemi

»  Buharlama yontemi
»  Yikamayontemi

5.3.4.4. Leke Temizlemede Kullamlan Arac ve Gerecler

Evde leke cikarma araglar olarak firga, pamuklu emici bez, mulg kagidi, kivet, Gtd,
Ut bezi, havlu, masa ve leke ¢cikarma malzemeleri kullanilir.

Kuru temizlemede ise kuru temizleme masasi, kuru temizleme makines ile kuru
temizlemede kullanilan leke ¢ikarma Urtinleri sayilabilir.

Leke gikarma maddel eri U gruptaincelenir:

»  Renk agicilar (Kireg kaymagi, camasir suyu, akol, oksijenli su, asetik asit, asit
okzalik, sodyum hidrostilfit, trikloretilen)

»  FEritkenler (Su, sabun, gaz, benzin, aseton, amonyak, benzol, gliserin)

»  Ovucular ve emiciler (Tak pudrasi, un, tebesir tozu, nisasta)

NOT: Leke ¢itkarmayontemleri icin bk. “Nakista Giyim Siisleme” modult

5.4.4. Hata Etiketi (M eto) Yapistirma

Kdite kontrolde kolaylik saglar. Beyaz ve renkli ¢esitleri bulunmaktadir. Kumasi
makineye yerlestirme asamasinda, isleme esnasinda, Utl sirasinda ve kalite kontrol sirasinda
hatal1 kisimlara yapistirilir. Hatamin hangi kissmda veya birimde saptandigini anlamada
yardimci olur.
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(UYGULAMA FAALIYETI

)

Kalite Kontrol

Islem basamaklary

Oneriler

» Hesap isi Urlntnun 6l¢l uygunlugunu
kontrol ediniz.

» Musteri memnuniyetine 6nem veriniz.

» Hatal1 ve eksik islenmis yerleri tespit
ediniz.

> Dikkatli olunuz.

» Hatalari gideriniz.

» Teknigine uygun hatalarin giderilmesini
saglamalisimz.

> Altiplik temizligini yapiniz.

> Is disiplinine sahip olunuz.

> Ust iplik temizligini yapimz.

> Ust ipi fazla cekmemeye dikkat ediniz.

> Uriintiniizde telatemizligini yapiniz.

» Temiz vetitiz calisimz.

» Leke kontrolU yapimz.

> Kalitenin 6nemine inaniniz.

» Leketemizligini yapinz.

> Onlik giyiniz.
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KONTROL LiSTESI

kendiniz ya da arkadasinmzla degerlendirme 6lcegine gore degerlendiriniz.

Uygulama faaliyetlerinde Utt yapma teknigi ile ilgili yapmis oldugunuz calismalar

Degerlendirme Olglitleri Evet | Hayir

1. Uriiniiniize ara itl yaptimz mi?

2. Teknige, kumag 6zelligine ve kullamlacak yere uygun kenar
temizlemesi segtiniz mi?

3. Tel;ni ge uygun kenar temizleme gesidini Uriintiniize uyguladinmz
mi”

4.  Utuyd kumas 6z€lligine uygun sicaklikta hazirlacimz n?

5. Urnin sararmamast icin Gtdl bezi veya kagit kullandimz nmi?

6. Ut yaparken kumasin en boy ipliklerine dikkat ettiniz mi?

7. Kumasi tersinden Gttlediniz mi?

8. Hesapisi teknigine uygun Utl yaptiniz mi?

9.  Uriniin élgulere uygunlugunu kontrol ettiniz mi?

10. Hatali ve eksik islenmis yerleri tespit ettiniz mi?

11. Altiplik temizligini yaptimz m?

12. Ustiplik temizligini yaptimz mi?

13. Uriinuniizin telatemizligini yaptimz nmi?

14. Leke kontrolUni yaptiniz mi?

15. Leketemizligini yaptiniz m?

kismu tekrarlayimz. Tamam evet ise Modul Degerlendirme’ ye geginiz.

DEGERLENDIRME

Yapmis oldugunuz degerlendirme sonunda hayir seklinde cevaplarimizi bir daha
gbzden gegiriniz. Kendinizi yeterli gdrmiyorsaniz dgrenme ve uygulama faaliyeti ile ilgili
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(C")L CME VE DEGERLENDIRME )

Bu faaliyet sonunda kazandiklarimzi, asagidaki sorulari cevaplayarak 6lcuniz.
Asagida verilen cimlelerdeki bosluklari uygun sekilde doldurunuz.
1. Nakislaislenmis Grinlerde ................. temizleme teknigi dnemli bir unsurdur.

2. Kenar temizleme teknigini segerken kullanilan kumasa, yapilan islemeye, modaya ve
isleme................ uygun olmasina dikkat edilmelidir.

3. Kumasin............... yapistna uygun Ut yapilmalidir.

Asagida verilen cimleleri dogru —yanlhis durumuna gor e isar etleyiniz.
4. () Islenmisipekli kumaslar, hafif nemli iken Gtilenmeli; su puskirtilmemelidir.
5. () Kadifevederi kumaslar, kumasin yiziinden Uttlenmelidir.
6. () Pamuklu ve keten kumaslar, yiksek 1sida ttllenebilir.

7. () Sanayi nakisinda nakisli Urinin kalite kontrol U; isleme sirasinda ve isleme
sonrasinda olmak Uzere 2 asamada yapilir.

8. () Kumas lekeleri, isleme sirasinda kontrol edilmelidir.

DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtar ile karsilastirimz. Dogru cevap sayimzi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladigimz sorularla ilgili 6grenme faaliyetlerini
tekrarlayinz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Bu modul ile kazandiginmz bilgi ve becerileri, asagidaki testi uygulayarak kendinizi
ol¢inuz.

UYGULAMALI TEST

Uygulama Sorusu: 35 x 35 cm olctilerinde hazirlanmis yoresel dokuma kumast
Uzerine, hesap isi igne tekniklerini uygulayarak pano ¢alisimz.

Bu uygulama faaliyetinde yapmis oldugunuz calismay1 Degerlendirme Olgegine gore
degerlendiriniz.

Islem Basamaklar:

Hesap isi igne teknigine ve Uriine uygun desen arastirmast yapinz.

Deseni ¢iziniz.

Deseni renklendiriniz.

Uriine uygun kompozisyon hazirlayinz.

Deseni bilgisayariniza aktarinz.

Desene, Uriine ve tekni gine uygun malzeme segimi yapinz.

Hesap isi igne teknigi icin kumasinizi islemeye hazirlayiniz.

Uriine ve kumasa uygun iplik secimi yapiniz.

©W I N g ~wINP

Deseni nakis makinesine yikleyiniz.

=
©

Makinenin Ust ve alt iplik ayarlarim yapinmz.

=
=

. Telayr makineye geriniz.

[EnY
N

. Kumas1 makineye yerlestiriniz.

=
w

Makineyi calistirimz.

=
b

Isleme sirasinda ol usan basit arizalar: tamir ediniz.

=
o1

Teknige ve Urdne uygun Ut yapimz.

=
IS

Teknige ve Ol cliye uygun kalite kontrol U yapinz.

=
\‘

. Uriine uygun kenar temizligini yapimz.

=
@

Zaman iyi kullaniniz.
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KONTROL LiSTESI

Uygulama faaliyetinde yapmis oldugunuz calismay: kendiniz ya da arkadaglarinizla

degiserek degerlendiriniz.
Isrlfjm Degerlendirme Olglitleri Evet Hayir
1 Hesap isi igne teknigine ve Uriine uygun desen arastirmasi
yaptimz m?
2 Deseni Gizdiniz mi?
3 Deseni teknigine uygun renklendirdiniz mi?
4 Uriine uygun kompozisyon hazirladimz mi?
5 Deseni bilgisayariniza aktardinmz mi?
6 Desene, Uriine ve tekni gine uygun malzeme secimi
yaptiniz mi?
7 Hesap isi Uriin kumasini islemeye hazirladinz mi?
8 Uriine ve kumasa uygun iplik secimi yaptimz mi?
9 Deseni nakis makinesine yuklediniz mi?
10 | Makinenin Ust ve at iplik ayarlarim yaptimz nmi?
11 | Telay1 makineye gerdiniz mi?
12 | Uritin kumasimzi makineye yerlestirdiniz mi?
13 | Makineyi calistirdimz mi?
14 | Isleme sirasinda olusan basit arizalar: tamir ettiniz mi?
15 | Teknige ve Urtine uygun Utd yaptimz mi?
16 | Teknige ve Olglye uygun kalite kontrol U yaptimz nm?
17 | Hesapisi Urintiniize uygun kenar temizligini yaptimz mi?
18 | Zaman iyi degerlendirdiniz mi?
DEGERLENDIRME
. Yaptigimiz degerlendirme sonucunda eksikleriniz varsa islem basamaklarina geri
onundz.

Bu moduldeki tim uygulama faaliyetlerini ve modulin sonundaki uygulama
sorusunu basar ile tamamladiysamz bir sonraki modile geginiz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI -1'iN CEVAP ANAHTARI

GO W|N|PF

O|<|m|>» |0

OGRENME FAALIYETI -2’ NiN CEVAP ANAHTARI

1 Hesap isi
Desen
2
programinda
3 Milimetrik
kégida
4 Kumasa-
kullamlacak
5 Y lzyil
6 Renk
uyumuna

OGRENME FAALIYETI -3 UN CEVAP ANAHTARI

D

D

Kasnaga

K oordinat-
parametre

A

ol A [ WIN|F

D
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OGRENME FAALIYETI -4 UN CEVAP ANAHTARI

G W |N|PF

W(>»|0|<|0

OGRENME FAALIYETI -5iN CEVAP ANAHTARI

1 Kenar

2 Teknigine
3 Teknolojik
4 D

5 Y

6 D

7 D

8 Y
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