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ACIKLAMALAR

KOD 542TGD778

ALAN El Sanatlar: Teknolojis
DAL/ MESLEK Sanayi Nakisi

MODUL UN ADI Sanayi M akinesinde K anava

MODULUN TANIMI

Calisma ortaminmi hazirlama, desen ve mazeme belirleme,
bilgisayarda kanava deseni hazirlama, makinede kanava
teknigini isleme ve 0Urind kullamma hazir héle getirme
konularint igeren dgrenme materyalidir.

SURE 40/32

ON KOSUL Sanayi makinesini isleme

YETERLIK Sanayi makinesinde kanava yapmak
Genel amag:
Uygun ortam saglandiginda, Uriine ve teknige gore desen
cizerek bilgisayarda kanava teknigine uygun hazirlayip sanayi
makinesinde isleyerek Urtine donUsturebileceksiniz.
Amaclar:
1. Calisma ortamina uygun olarak atolyeyi kullamma

hazirlayabileceksiniz.
MODULUN AMACI | 2. Teknige uygun olarak kanava desenini ve malzemeyi

hazirlayabileceksiniz.

3. Teknige uygun olarak bilgisayarda kanava deseni
hazirlayabileceksiniz.

4. Teknige ve makinenin ¢caligma sistemati gine uygun olarak
makinede kanava Urinini isleyebil eceksiniz.

5. Teknige veise uygun olarak bitmig Grtini kullanima
hazirlayabileceksiniz.

EGITiM OGRETIM
ORTAMLARI VE
DONANIMLARI

Ortam: Nakis isletmeleri, atdlye ortam

Donanmim: Calisma masasi, sandaye, bilgisayar, yazict,
makinesi, sanayi nakis makines, desen kitaplari, kumas, tela,
cesitli iplikler, makine aparatlari, nakis malzemeleri, Utd, Uth
masasi, leke ¢ikaricilar




Modul icinde yer aan faaliyetten sonra verilen 6l¢gme araglar
ile kazandigimz bilgileri 6lgerek kendi kendinizi

OLCME VE degerlendireceksiniz.

DEGERLENDIRME | Ogretmen, size modiil sonunda dlcme araci uygulayarak modiil
uygulamalar1 ile kazandigimz bilgi ve becerileri dlcerek sizi
degerlendirecektir.




Vi



GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Sanayi nakiglarimiz icinde 6nemli bir yeri olan kanava, gorinisinin guzel ve
kullamsgli olmasi nedeniyle gunlik hayatta evimizde kullandigimiz esyalar Uzerinde
rahatlikla uygulanabil mektedir.

Kanavanin sanayi nakis makinesindeki uygulanma sekli; desenin bir desen program
yardimu ile isleme tekniklerinin belirlenmesi ile baglayip nakis programinin ¢6zelliklerine
gore; daha sonra desenin disket ya da diger tasima ve yedekleme Uniteleri ile makinenin
bilgisayar bolimiine tasinmasi ile islemeye hazir héle gelir. Gerekli komutlarin verilmesi ile
makine islem komutlarinin dogrultusunda is akisina gore islemeye geger. Sizin kontrol ve
gbzetiminizde tim islemler sonrasinda isleme tamamlanmis olur.

Bu modull ile desen hazirlama ve makineyi hazirlamada yapilacak islemler, ana hatlari
ile anlatilmaktadir. Uygulamaarimzi yaparken kullanmis oldugunuz desen programini,
makinenin ¢zelliklerini ve calisma sistematigini dikkate alimz. Verilen uygulama faaliyetleri
size 6rnek olusturacak ve yapacaginmz calismalarda kolaylik saglayacaktir.

Siz de einizdeki bu modul U bagart ile tamamladigimizda; bilgisayarda kanava desenini
hazirlayarak sanayi nakis makinesinde isleyip Urine donustirebilecek, aym zamanda
sanayinin istedigi kalifiye elaman durumuna gelmis olacaksinmz.






OGRENME FAALIYETIi-1

AMAC

Bu fadliyette verilecek bilgiler dogrultusunda, yaptiginiz ise uygun calisma ortami
hazirlayabileceksiniz.

ARASTIRMA

»  Kanava tekniginin uygulanabilmesi icin ¢alisma ortaminda bulunmasi gereken
arac ve geregleri 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 dnemlidir.

1.1. Atolyede Bulunan Arac ve Geregler

Bir isin yaplabilmesi icin o isle ilgili arag, gere¢ ve donamimlarin ¢alisir durumda
olmas: veya ¢alisir duruma getirilmesi gerekir. Kanava tekniginin sanayi nakis makinesinde
islenmesi ve kullanima hazir hdle getirilmesi icin gerekli arag ve gerecler sunlardir:

1.1.1. Araclar ve Geregler

v

Bilgisayar ve donanimlar: (yazici, tarayici)

Disket, CD, cf kart vb. yedekleme ve depolama tniteleri
Sanayi nakis makinesi

Masura sarim makinesi

Iplik aktarim makinesi

Tamir ve bakim malzemeleri

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

Utii ve (it mal zemesi

Isleme zeminleri (kumas, deri vb.)

Tela

Sisleme malzemel eri

Islemeiplikleri

Desen cizmek icin gerekli malzemeler (kardi kagit, kalem, silgi vb.)
3
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1.2. Atolye Diizeni

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

1.2.1. Yerlesim Planm

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

1.2.2. Temizlik

Calismaya baslamadan o6nce ve calisma bitiminde makinelerin calisma aanlarin
temizlemek, dizenlemek ve makinelerin bakimuni yapmak gerekir. Temiz bir ortamda
calismak hem saglik agisindan hem de kullandigimiz ara¢ ve gereclerin daha problemsiz
calismasi agisindan énemlidir. Unutulmamalidir ki diizen disiplini, disiplin ise verimliligi ve
kaliteyi artirir.

1.2.3. Isiklandirma

Yapilacak calismaya ve ise uygun isiklandirmanin saglanmasi o isin daha hizl
yapilabilmesi, detaylara dikkat edilebilmesi ve g6z sagligimiz agisindan dnemlidir. Giin
1s1g1nin yeterli olmadigi durumlarda gerekli 1giklandirma saglanmalidir. Isiklandirma dnden,
arkadan ya da yandan degil, mimkinse 15-25 derecelik ac1 ile 6n-yukaridan gelmelidir. En
az yarim metre Uzerimizde olmalidir.

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

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

Calisma ortaminda meydana gelebilecek is kazalarim onlemek icin gerekli tedbirleri
amak, is ve calisan givenligi acisindan énemlidir.

1.3.1. igne Batmas:
Igne batmasi, calisma esnasinda lin igne altina sokulmasi sonucu meydana gelen bir
is kazasidir. Kisa anlik bir dikkatsizlik sonucu olusan bu kaza daha da kéti sonuclara neden

olabilir.

Kirilan ignenin tirnak ya da deri icinde kalmasi ameliyat gerektirebilir. Bu nedenle,
makinede calisirken dikkatimizi son derece yogunlastirmak, bu kazanin basimiza gelmemesi



icin en biyik 6nlemdir. Batma sonucu igne kirilmig ise kirillan parcalarin bulunmast ve bir
araya getirilmesi gereklidir. Bu yapilamiyorsa saglik kurulusuna gidilmelidir.

1.3.2. Elektrik Carpmasi

Elektrik carpmast stk karsilasiimamakla beraber sonuclari agir olan bir is kazasi
turidir. Genellikle calisilan makinelerin bakimimin yapilmadigi durumlarda, kisa devre
yapmasi ile olusur.

Kisa devrenin sebepleri arasinda yalitim yapilmarms kablolar, eskime sonucu asinmig
kablolar, gerekli yaglamaar yapilmadigi icin asinms ve kurumus motorlar, temizligin
aksatilmasi sonucu biriken kumas ve iplik artiklarinin makinede kisa devre yapmasi olarak
belirtilebilir.

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

Kesinlikle makinede elektrik akimut varken midahae edilmemelidir. Kisa devre
oldugu disinilen her durumda mutlaka bir elektrikci ya da yetkili servisten yarcdim
istenmelidir.

Elektrik carpmasina maruz kalan bir kisi gorildiginde, hemen sigortadan eektrik
kapatiimal1 ve kesinlikle o kisi ile sigorta gevsetilene kadar temas edilmemelidir. Sigortadan
sonra vakit gecirmeksizin 112 acil servis aranmal1 ve ambulans istenmelidir. Daha sonra
carpilan kisiye genel kabul gérmis ilk yardim teknikleri uygulanabilir. Ancak ne yapilacag:
bilinmiyorsakesinlikleilk yardim uygulanmamalidir.

1.3.3. Makineye El, Sag ve Giysilerin Sikismast

Makineye €, sa¢ ve giysinin sikismasi da ¢ok rastlanmamakla beraber meydana gelen
ve yine sonuclart agir olabilen is kazasi cesitlerindendir. Bu tir kaza ile karsilasildiginda,
pani ge kapilmadan makine acil stop diigmesi ile durdurulduktan sonra sikisan giysi veya sac,
makineden kurtarilmalidir.

Onlem olarak yapiimasi gerekenler; ein calisma esnasinda igne ayagina yakin
tutulmamasi, saclarin bir toka yardim ya da bone ile toplanmasi, fazla bol ve uzun kollu
giysilerin giyilmemesi ya da 6nlik giyilmesine dikkat edilmelidir.



UYGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklari

Oneriler

» Atdlyenin temizlik ve dizenini
saglayiniz.

» Calisma ortaminin temizligine dikkat
ediniz.

» Kanavaicin gerekli araclar hazirlayiniz.

» Verimli calisma ortam olusturacak
bicimde duizenleyiniz.

» Kanavaicin gerekli gerecleri
hazirlayinz.

» Kaynaklari etkili ve verimli kullaniniz.

> Is guvenligi icin gerekli onlemleri alinz.

> Is guvenligine dikkat ediniz.




KONTROL LISTESI

Uygulama faaliyetlerinden sonra, calisma ortam hazirlamaiile ilgili yapmis oldugunuz
calismalar kendiniz ya da arkadasimzla degerlendirme 6l cegine gore degerlendiriniz.

Degerlendirme Olcutleri Evet Hayir

1. Caisma ortaminin temiz olmasin sagladimz mi?

Ortarmi yapacaginiz ise uygun olarak dizenlediniz mi?

Gerekli 1giklandirmay1 sagladinmz mi?

el I

Kanava deseni hazirlamak igin bilgisayar ortamim
hazirladimz mi?

5. Kanavaicin gerekli araglart hazirladinmz mi?

6. Kanavaicin gerekli gerecleri hazirladiniz mm?

7. s glvenligi icin gerekli onlemleri aldimz mi?

DEGERLENDIRME

Uygulama fadliyetinde yapmus oldugunuz calismay: kontrol listesine gore
degerlendiriniz.

Y apmis oldugunuz degerlendirme sonucunda eksiginiz varsa, faaliyete donerek ilgili
konuyu tekrarlayiniz.



OLCME VE DEGERLENDIRME

Bu faaliyet sonunda kazandiginiz bilgileri asagidaki sorular1 cevaplandirarak ol ¢liniz.
Asagida verilen cimleleri dogru —yanhs durumuna gor e isaretleyiniz.

1. () Kanavatekniginin sanayi nakis makinesindeislenmesi ve kullanima hazir héle
getirilmesi icin arag ve gereclerin calisir duruma getirilmesi gerekir.

2. () Caigmaortamnda bulunan arag ve gerecler yerlestirilirken giin 1s1igindan en iyi
yararlanilabilecek oturma planinda olmasina dikkat edilmemelidir.

3. () Goz sagligimiz agisindan yapilacak ¢alismaya ve ise uygun isiklandirmanin
saglanmasi, 0 isin daha hizli yapilmas: agisindan dnemlidir.

4. () Iignebatmasi, calisma esnasinda elin igne altina sokulmas: sonucu meydana gelen
bir is kazasidir. Kisaanlik bir dikkatsizlik sonucu olusan bu kaza daha da kot
sonuclara neden olabilir.

5. () Sonuclar: agir olabilen is kazas gesitlerinden olan makineye e, sag ve giysinin
sikismasi olayina ¢ok fazlarastlanir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi, cevap anahtari ile karsilagtirnmz. Dogru cevap sayimzi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevaplar verdiyseniz 6grenme faaliyetinin ilgili bolimine
donerek ilgili bolimu kontrol ediniz. Cevaplarimz dogru ise diger 6grenme faaliyetine
geciniz.



OGRENME FAALIYETI-2

AMAC

Bu fadliyette verilecek bilgiler dogrultusunda, kanava teknigine uygun desen ve
malzeme hazirlayabileceksiniz.

ARASTIRMA

»  Kanava tekniginin desen Ozelliklerini arastirarak desen oOrneklerinizi simifa
getiriniz.

»  Cevrenizde bulunan kanava isleme 6rneklerini ve kullamlan renkleri inceleyerek
bilgilerinizi sinifta arkadaslarinizla paylasiniz.

2. KANAVA TEKNIGINE UYGUN DESEN
VE MALZEMENIN BELIRLENMESI

Teknige uygun olarak secilen desen ve malzeme, is kalitesini énemli 6lclde etkiler.
Maras isi desen Ozelligi, uygulanacak zemin, yapilacak Urin oOzelligine gore malzeme
secilmelidir.

2.1. Kanava (K anavige) Isi

Yapilan arkeolojik kazilarda bulunan bazi islemeli testiler ile vazo ve esyalardan
anlasildigina gore fbrani tarihi, Nuh aleyhisselamin peygamberligi devrinde kanavice ile
islenmis cesitli esyalarin bulundugunu yazmaktadir. Bu bilgilere gore kanavice sanati
Asya dan Avrupa ya gegmis, 16. yuzyilda ise cok benimsenen ev ve el islerinden biri héline
gelmigtir.

Isleme yapilacak kumas (izerine sonradan sokiilmek lizere seyrek olarak pamuk veya
keten ipliginden dokunmus kolal1 beze Kanavice; kanavige isi icin kullamlan kumasa da
“kanava’ ismi verilir. Kanavigenin ilk ¢ikis tarihlerinde kanavalarin ipek ve yinden yapildig:
bilinmektedir.

Kanavige isi, dikis ve nakisin dekoratif bir sekil amasindan ortaya cikmustir.

2.1.1. Tanim

Kanavice ya da kanava nakista bir islemenin adidir. italyanca “Canavaccio’’ dan
dilimize girmistir. Seyrek dokunuslu kolal1 keten bezi olarak tammlanan kumaslar Gzerinde
capraz igneyle yapilan islemeye kanavaisi adi verilir.
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Kanava ¢ok kullanilan ve elde yapilan bir isleme teknigidir. Ancak gelisen teknol oji
ile sanayi makinesinde de uygulanmaktadir. Y apilisinin kolay olmasi, renkli ve gosterisli
olmasindan dolay1 ¢ok tercih edilmektedir.

Kanava isi, ipligi sayilabilen kumaslar Uzerine elde islenirken; desen programinda
deseni teknige uygun hazirlayarak sanayi makinesinde de sik dokunuslu kumasglar Gzerine
uygulanmaktadir.

2.1.2. Desen Ozdlligi

Kanava tekniginin desenleri, kareli veya milimetrik k&gida cizilip hazirlanarak
renklendirilir. Geometrik bicimli desenler ve cicek desenleri islemede daha ¢ok
kullamlmaktadir.

Kanava, ipligi sayilabilen kumaslar Uzerine yapilir. Bu nedenle kanava desenini
hazirlarken goblen, hali, kilim, cicim, dantel, hesap isi ve kumas desenlerinden de
yararlanabiliriz.

Resim 2.1: Kanava (kanavice) deseni

2.2. Desen Ciziminde Kullamlan Arag ve Gerecler

A\

Kareli veyamilimetrik kagit
Yumusak uglu kalem
Topluigne

Cetvel

Desen ornekleri

Boya kaemleri

Silgi

VV VYV VYV
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2.3. Desen Cizmede Faydalamilan Kaynaklar

Geometrik sekiller, desen kitaplari, cocuk ve hayvan resimleri, desenli kumaglar,
kartpostallar, resmli dergiler ve daha o©nce yapilmis Urlnler desen hazirlamada
kullarmlmaktadhr.

Ayrica dogadan ve miizel erde bulunan Uriinlerden de yararlanilabilir.

2.4. Kanavamn Uygulandigi Yerler ve Yapilan Uriinler

Kanava ¢zellikle evde, gunlik hayatta kullandigimiz yatak ve mutfak takimlarinda,
seccade, havlu, yastik ve panolarda uygulanmaktadir. Ayrica giyim slislemel erinde oldukca
sik rastlachgimiz bir islemedir. Kullammi rahat ve gorlnust guzel oldugu igin tercih
edilmektedir.

Resim 2.2: Yatak takim

Resim 2.3: Sehpa takim
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2.5. Ise Uygun Desen Segme

Her islemenin kendine has desen ve isleme 6zelligi vardir. Desen arastirmasi yaparken
Uzerine yapilacak ise, yani isleme teknigine uygun desen secilmelidir. Daha dnceki bilgilerde
kanavamn desen 0zelligi hakkinda bilgi verilmisti. Ayrica isleme deseni segerken Uzerine
islenecek kumasa ve islemenin kullamlacag: yere de uygun olmasina dikkat edilmelidir.

2.6. Kanava Deseni Cizme

Yapilacak ise ve kullanilacak yere uygun deseni belirledikten sonra, kanava deseni
kareli veya milimetrik kagida cizilerek renklendirilir. Kompozisyon olusturulur. Uriiniin
kalib1 hazirlanarak kompozisyon kalip Uzerine yerlestirilir.

Kompozisyon, bilgisayarda hazirlandiktan sonra desen programi yarcdimi ile
cogaltilarak veya boyutlar: degistirilerek de hazirlanabilir.

2.7. Kanava Tekniginde Kullamilan Kumaslar

Keten

Patiska

Saten

Yintea

Ipek saten

Odemis ipegi
Terilen

Bursa keteni

Y oresel dokumalar
Etamin

VVVVVVYVYVYYVYY

Resim.2.4: Etamin kumasina (kanava) isleme

12



Resim 2.5: Cesitli kumaslardan 6rnekler

2.8. Islemede K ullamlan Diger Zeminler

> Deri
o Dogal deriler
. Suni deriler

2.9. Kanava Tekniginde K ullanilan Iplikler

2.9.1. Cesitleri

»  Trilobal polyester (stipersheen, polysoft)
> Flos, viskon, suni ipek

»  Merserize pamuk

»  Naylon

»  Simler

2.9.2. Ozellikleri

A\ 4

Tyi bukiml i

PUruzslz

Saglam

Esit kalinlkta

Fiziki 6zelliklerinden dolay1 yeni ve renk tonu ayn
Standart sertlikte

Kaliteli bir gorinuse sahip

Kullanilan igneye uygun

Iplik, distk 151 biiztilme faktoriine sahip
Dikise dayanikli

Dugumslz

YVV VY YVYYVYYVYYVYYVYY
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»  Renk sabitligi olmalidhr.

Resim 2.6: iplikler
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UYGULAMA FAALIYETI

Desen Cizme

islem Basamaklar1

Oneriler

» Kanavateknigine uygun desen
arastirimz.

» Miuzelerdeki kanavice islemel erinden,
goblen vb. desenlerden
yararlanabilirsiniz.

» Deseni tespit ediniz.

> Isleme teknigi ve kullanim alanina
uygun desen seciniz.

» Desen ¢izmede kullanilan arag ve
gerecleri hazirlayimz.

» Kardi kagit, kursun kalem, silgi, renkli
boya kalemleri, cetvel kullanarak deseni
hazirlayinz.

» Kompozisyon hazirlayinmz.

» Secilen desenin, kullamm alamna uygun
Olculerde olmasina dikkat ediniz.

» Deseni ciziniz.

Sekil 2.1: Kanava deseni
» Carpi koyarak renklendiriniz.

> Uriin kumasimzi seginiz.

» Uygulama alamm goz 6niinde
bulundurunuz.

> Islemeipliklerinizi seciniz.

» Saglam ve islemede kullanilan kumasa
uygun kalinlik ve renkte olmasina dikkat
ediniz.

NOT: Desen (resim) hazirlama asamasi, her desen programina gore farklilik gosterir.
Bazi desen programlarinda deseni mutlaka kagida cizmek gerekirken bazi desen
programlarinda ise tarayici ile taranan resim ya da disket, CD, flash disk gibi yedekleme ve
depolama Uniteleri ile tasinan resim, resim dosyasina kaydedildikten sonra desen program
ile tammmlanarak punchlanir.
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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 kumaslar
Iplik renk katalogu

YV V.V V V V V V

Resim 2.7: Y atak takimi desenleri

2.10.2. Renklendirme Y apilirken Dikkat Edilecek Noktalar

Nakista renk uyumu ¢ok dnemlidir. Renklerin kullammu, renk kurallari kadar kisinin
duygularinm dayansitir.

Kanava isinde renk secimi yaparken kumasin rengi, kullanilacak isleme teknigi,
kullanmlacak yer gbz 6niinde bulundurulmalidir.
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Kanavaisi genellikle bircok rengin bir arada kullanildig: bir isleme teknigidir. Renkler
arasinda ahenk saglamak, islemeye anlam ve guzellik katar.

Kanava isinde renkler, genellikle dogal gorinimlerindedir. Ornek olarak giil deseni
pembe, karanfil kirmizi, menekse mor renkli ipliklerleislenir.

2.11. Kanava Yapihrken Dikkat Edilecek Noktalar

vV V V V

Kanavice kumagt ileiglemeipligi arasindaki renk uyumuna dikkat edilmelidir.
Sanayi makinesinde islerken, kumas kasnagaiyi gerilmis olmalidir.
Kanavice deseni sik dokunuslu kumaslar Gzerine uygulanmalidr.

Saglam olmayan yikaninca boya veren kumas ve iplikler kullamlmamalidir
(Yaptiginiz isin basarili olmasi ve emeginizin bosa gitmemesi icin kaliteli kumas
kullanmaniz son derece 6nemlidir.).

Kumaglar 6nceden yikamp Gttlenmelidir.

Makinede kullanilan iplik kumasin kalinligina gore secilmelidir (ince kumasla
calisilirken ince iplik, kalin kumagla calisilirken kalin iplik kullanmaya dikkat
edilmelidir.).
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Deseni Renklendirme

Islem Basamaklar: Oneriler

» Teknige ve kullamm alanina uygun

> Renk segimi yapiniz. olmasina dikkat ediniz.

» Deseni renklendiriniz.

Resim 2.8: Ekran gor iintiisi

» Renk uyumuna 6zen gosteriniz.

» Kumasa uygun renk secmeye dikkat
ediniz.
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KONTROL LISTESI

Uygulama faaliyetlerinden sonra, kanava teknigine uygun desen ve malzeme belirleme
ileilgili yapms oldugunuz calismalari, kendiniz ya da arkadasinizla degerlendirme 6lgegine
gore degerlendiriniz.

Degerlendirme Olcutleri Evet Hayir

Kanava teknigine uygun desen arastirdinz mi?

2. Islemeteknigi ve kullamm alamna uygun desen sectiniz
mi?

3. Kompozisyonu 6l¢lye uygun hazirladiniz mi?

4. Deseni teknige uygun ¢izdiniz mi?

5. Isleme kumasimzi hazirladiniz mi?

6. Islemeipliklerinizi hazirlachniz mi?

7. Uriin renklerinizi belirlediniz mi?

8. Teknige ve kullanim alamna uygun renk sectiniz mi?

9. Deseni renklendirdiniz mi?

DEGERLENDIRME

Uygulama faaliyetinde yapmis oldugunuz calismay: kontrol listesine gore
degerlendiriniz.

Yapmis oldugunuz degerlendirme sonucunda eksiginiz varsa, faaliyete donerek ilgili
konuyu tekrarlayinmz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Bu faaliyet sonunda kazandiginiz bilgileri asagidaki sorular1 cevaplandirarak ol ¢liniz.
Asagida verilen cimleleri dogru —yanhs durumuna gor e isaretleyiniz.

1. () Seyrek dokunuslu kolal1 keten bezi olarak tanimlanan kumaslar Uzerinde capraz
igneyle yapilan islemeye kanavaisi adi verilir.

2. () Kanava, ipligi sayilabilen kumaslar Gzerine yapilir. Bu nedenle kanava desenini
hazirlarken, goblen, hali, kilim, cicim, dantel, hesap isi ve kumas desenlerinden de

yararlanabiliriz.

3. () Kanava, 6zdlikle evde, gunlik hayatta kullandiginuz yatak ve mutfak
takimlarinda, seccade, havlu, yastik ve panolarda uygulanmamaktadir.

4. () Herislemenin kendine has desen ve isleme 6zelligi vardir. Desen arastirmasi
yaparken Uzerine yapilacak ise, yani isleme teknigine uygun desen secilmelidir.

5. () Kanavaisinderenk secimi yaparken kumasin rengi, kullanilacak isleme teknigi,
kullanlacak yer g6z éniinde bulundurulmamalidhr.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi, cevap anahtar ile karsilastirnmz. Dogru cevap sayimzi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevaplar verdiyseniz 6grenme faaliyetinin ilgili bolimine
donerek ilgili bolimi kontrol ediniz. Cevaplarimz dogru ise diger 6grenme faaliyetine
geciniz.
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OGRENME FAALIYETI-3

AMAC

Bu fadliyette verilecek bilgiler ve beceriler dogrultusunda uygun ortam saglandiginda,
teknige uygun olarak isleme tekniklerini kullanarak kanava desenini bilgisayarda
hazirlayabileceksiniz (punchlama, panglama).

ARASTIRMA
> Kanava isinde kullamlan isleme tekniklerini arastinmiz ve bilgilerinizi
arkadaglarimzla paylaginmz.
> Piyasada bulunan desen programlarint  arastinmiz ve  bilgilerinizi
arkadaglarinizla paylasinz.

> Yapilan calismalart kaydedebileceginiz araglar arastirimz. Simfta bulunan
makinenin 6zelli gine uygun kayit ve yedekleme Unitenizi sinifa getiriniz.

3. KANAVA TEKNIKLERINDE DESENI
BiL GISAYARDA HAZIRLAMA
(PUNCHLAMA)

3.1. Deseni Bilgisayara Aktarma

Kanava teknigine uygun olarak arastirdiginuz ve buldugumuz deseni, islemeye hazir
hél e getirebilmek icin bilgisayara aktarmak gerekir.

Bu islemicin kullamlan yedekleme ve depolama tniteleri sunlardir:
> Tarayia ile aktarma

Kanava teknigi ile ilgili elinizdeki herhangi bir ressm ya da deseni tarayici ile
tarayarak ekrana aabilmek icin asagidaki siray: takip ediniz:
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UYGULAMA FAALIYETI

Deseni Bilgisayara Aktarma

Islem Basamaklar:

Oneriler

» Taranacak nesneyi tarayicimin cami Uzerine diizglince
yerlestiriniz.

» Taranacak nesne cama
donik olmal: ve tarama
yonunde
yerlestirilmelidir,
unutmayinmz.

» Dosyadan Twain tarayict komutunu veriniz ya da sol daki
a et menUsiinden tarayici resmine tiklayiniz.

» Baska programlarda
menl ¢ubugu icinde
tarayici ve kameradan
ac tusu daolabilir,
unutmayinz.

» Preview tusuna basiniz.
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Resim 3.1: Ekran gor intisi

» Preview tusu taranacak
aanin boyutunu
gosterir. Buradan
taranacak alamn
boyutunu biyutebilir
yadakucultebilirsiniz.

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

» Scan tusuna bastiktan
sonra belirlediginiz
alanin taranmasi kisa
daolsabir zaman
aacaktir, unutmayimz.

» Ekranataradiginiz
nesne gelecektir,
unutmayinz.
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» Verdiginizismi ve
kaydettiginiz yeri daha

» Goruntt dosyasini kaydetmenizi isteyen kutunun sol Ust sonraresmi ekrana
kdsesine dosya adin yazarak Tamam' a tiklayinmz. cikartirken
kullanacagimzi
unutmayinz.

NOT: Her marka tarayicimn ayri bir arabirimi oldugundan kullamm: konusunda
tarayicinin kullanim kilavuzunu okuyunuz.
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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 flas diske kaydedilerek calisma ortamina
tasinabilir.

> “Cd” ileaktarma

Bu islem yapilmadan 6nce mutlaka givenlik amacli virts taramas: yapilmalidir.

> Flas disk ile aktarma

Virls taramast yapilip aktarma isi tamamlandiktan sonra sag altta gorev cubugunda

kendiliginden olusan “Donammu givenle kaldir” tusuna basildiktan sonra yuvasindan
cikarilmalidir.

3.2. Deseni Dosyaya Kaydetme

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

Deseni Dosyaya K aydetme

islem Basamaklar1 Oneriler

» Deseni bilgisayara, tarayici, CD, disket

yadaflas disk yardim ile aktariniz. > Gozlemci olunuz.

» Cok sayida desen kaydetme olasiligina

_ o kars1 ism ve numaraile adlandirimz.

» Deseni dosyaya kaydediniz. I o

» Detayli bilgi icin bk. *‘Bilgisayarda
Desen Hazirlama’ modil i

NOT: Deseni hilgisayara aktarma ve kaydetme yontemleri icin bk. “Bilgisayarda
Desen Hazirlama’ moduil i
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3.3. Bilgisayar da Kanava Deseni Haair lar ken Dikkat Edilecek

Esadar

Kanava (kanavice) isleme yontemlerini segerken bazi noktalara dikkat edilmelidir:

YV V VY VVVVYVY

Kumasin cinsine,

Desenin 6zelligine,

Kullanmlacak yere uygun olmasina,

Desenin net olarak kareli kagida cizilip renklendirilmesine,

Kanava tekniginde hazirlanacak desenin, dnceden boyutlarinin hesaplanarak
desen programinda hazirlanmasina (iki veya t¢ milimden garpr olarak),
Havli kumaslar Gzerine uygulanacak desenleri hazirlarken kumas 6zelliginin
dikkate alinmasina,

Desen programinda deseni hazirlarken koordinat noktalarinin ve parametre
ayarlarininiyi yapilmasina,

Baslama noktasinin renkten renge geciste veya bir bloktan baska bloga gegiste
degistirilmesine dikkat edilmelidir.

3.4. Yapilan Ise Uygun Isleme M etotlari

Kullandigimz desen programinin 6zelligine gore kanavice tekniginde dekoratif dikis
isleme teknigi ile calisilir.

3.4.1. Dekoratif Dikis

G

Farenizin okunu simgesine getirip sol tiklayiniz. Bu metodun diigmesi
icine girer ve bdylece secilmis olur.

Farenin sag tusu ile bagla komutu veriniz. Ekranimizin sol alt késesinde
“Referans noktalarim giriniz” yazisi belirir ve bir uyar1 ses ¢ikar.

Farenin sol tusunu kullanarak bilgisayarin (ayn zamanda nakis makinesinin)
dikis hareketini uygulamasini istediginiz yerden baslayarak gerekli referans
noktalarim veriniz. Referans noktasi verilirken sol tusa normal basis yuvarlak
hareketi, uzun basis (ses ¢ikana kadar) ise koseli hareketi bildirir.

Referans noktalarini verme islemi bitince farenin sag tusuna basarak bitti gini
bilgisayara haber veriniz. Sistem verilen referans nokta arina dikis hareketini
yerlestirecektir.

Yeni bir dikis atilacak ise ayni islemleri tekrar ediniz. Sag ile baglanir, sol ile
referans noktalar: verilir, sag ile bitirilir. Bu metodun diigmesi icine girer ve
boylece secilmis olur.

NOT: Kanava ya da kanavice tekniginde desen hazirlamada, desene uygun referans
noktalar verilirken sol tusla yuvarlak nokta koyulur.
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3.4.2. Kanava - Kanavice

Kanava deseni hazirlarken (punch) misterinin istegine, yapilacak Uriine ve desen
Ozelligine uygun olarak iki sekilde hazirlanr:

»  Tekrenkleyapilan islemeler
> iki veya daha ok renkle yapilan islemeler

Kanava deseninin boyutlari, desen hazirlamadan Once belirlenir. Gercek isleme
Olculerine gore desenin boyutlar: kiigllttlir veya buyttultr. Desenin kag kareden olustugu

saptanir.

Elde edilen say1 iki veya U ile carpildiginda el de edilen sonuca gore desenin boyutlar:
degistirilir.

C")rnegin, 25 kareden olusan bir desenimiz var. Her bir karesi 2 mm olarak distndl Urse
(dikis adim boyu-20.0)

Hazirlanacak olan desen 25 x 2 = 50 mm olarak hazirlanir.

Desenin carpi olarak boyutlarinin iki veya U¢ milim olmast 6nemlidir. Desen
hazirlandiktan sonra 6l ¢lilerini degistirmek, kanava deseninin bozulmasina neden olur.

3.5. Bilgisayarda Kanava - Kanavice Deseni Hazirlama (Punchlama)

Kanava desen hazirliginda isleme metotlar: dikkate alinmalidir. Kanava teknigine
uygun desen hazirlanmalidir.

3.5.1. Deseni Ekrana Getirme

Dosyadan ya da ekrandaki menl cubugundan simgesine tiklayimz. Ekrana
“Resim a¢” penceresi gelecektir. Bu bolimden tarayicidan kaydettiginiz dosyanin yerini ve
adini yazarak ag tusuna bastiginizda tarattigimz resim ekrana gelecektir.

Resim 3.2: Ekran gor iintisi
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3.5.2. igne Segcme

Resim 3.3: Ekran gor ntisi

Calisma penceremizin alt kisminda bulunan menl cubugundan igne resmi tiklanarak
igne secilir. igne sayisi, punchlama yaparken kullamlan isleme metotlar ya da o islemede
kullanilacak renk sayisi ileilgilidir.

Piyasada bulunan sanayi nakis makineleri 7, 9 en fazla 12 ignelidir. Bu nedenle
secilen igne say1si da kullamlan makinenin igne sayisim gegmemelidir.

3.5.3. Parametre Ayarlari
Parametreler bir desen yapilirken veya vyapildiktan sonra kullanmilan isleme
metotlariyla ilgili bir takim ayarlari icerir. Bu ayarlar, desenin nakis makinelerinde

problemsiz olarak ¢alismasini ve nakis kalitesini etkiler.

Parametreler icin belirli bir standart olmayip kullamlan iplik, kumas, makine markast
hatta calisan operatoriin istegine gore degisiklik gostermektedir.

Parametreler iki sekilde verilir. Her bir metot secildikten sonra parametresi verilip
uygulanabilir veya desen bitirildikten sonra grup parametresi verilir.

»  Blok parametreeri

SIKGA KULLANILAN FONK SIYONLAR ICIN STANDART PARAMETRELER

Fonksiyon Parametre Deger
» Dikis-Tekli Kanavice Dikis Adim Boyu 20.0-30.0
> Dikis-ikili Kanavice Dikis Adim Boyu 20.0-30.0
» Dikis-Adim 3 Dikis Adim Boyu 20.0-30.0

Tablo 3.1: Blok parametre ayarlari

3.5.4. Koordinatlar

Bir desen yapilirken kullanilan isleme metotlariyla ilgili bir takim komutlar: icerir.
Secilen isleme metoduna gdre desenin hatlarinin belirlenmesidir.
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3.5.5. Giris - Cikis Noktasi

Makinenin kisa zamanda daha hizl1 ilerlemesi, iplik sarfiyatimn az olmasi, zaman
kaybin 6nlemek icin giris ve ¢ikis noktalarim iyi ayarlamak gerekir. Giris noktasi en son
punch yapilan noktadan, ¢ikis noktasi ise bir sonra yapilacak en yakin noktaya verilmelidir.

3.5.6. Baslama Noktas

Degistir menusiinden baglama noktas: tiklamr. Ekrana gelen cercevede bagka nokta
secilerek tamam tusuna basilir.

Desen programinda, desen isleme tekniklerine uygun hazirlandiktan sonra, makinede
islemenin baslayacag: noktanin belirlenmesi gerekir. Desenin ortasindan, altindan, tstinden,
yamindan desen baglayabilir. Baslama noktasim desende belirlerken islenecek kumagin
Olcllerine de dikkat edilmelidir.

3.6. Desen Duzeltme

Isleme metotlarim desen lizerinde uygulachktan sonra desen iizerinde yapilmasi
disuntlen degisiklikler icin (siklik ayari, parametre ayari, isleme tipini degistirme, tasima,
kopyalama, silme gibi) desenin tamaminin veya degistirilmes distnidlen kisimlarinin alan
icine alinarak tamimlanmas: gerekir.

3.6.1. Segme (Alam Icine Alma)

Desende bazi islemleri yapabilmek icin desenin tamaminin veya bir kismunin alan

icine ainarak tammlanmasi gerekir. Alan tammlayabilmek icin soldan simgesine

tiklanmir. Bu simgeye tiklandiginda Ustte yeni bir alet kutusu acilacaktir.

Resim 3.4: Ekran gor intisi

3.6.1.1. Kareicine Alma

Bu simgeye tiklandiktan sonra secilmek istenen alamn sol (st késesinden sag alt
kosesine dogru fare hareket ettirilir. Olusan gerceve icindeki bitin aanlar secilmis olur.

3.6.2. Etrafim Cizme

i Bu simge secildikten sonra secilecek alanin etrafi fare ile ¢izilir. Olusan aan
icindeki tim boltmler secilmis olur.
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3.6.3. Blok Blok Dolasma

s Bu simgeye tiklandiginda son yapilan blok otomatik olarak secilir. Klavyedeki
sag ve sol ok tuslarim kullanarak desende dolasilir veya secilecek bolimin tzerine fare ile
tiklanir. Secilecek alana gelince islem tamamlanmus olur.

3.6.4. Silme
Secilen alan silmek icin alan Uzerine sag tiklanip agilan mentiden sil komutu verilir.
3.6.4.1. Nokta Silme

Desen dizeltmede kullanilir. Dlzeltmek istenilen aan blok h@linde 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 calisma penceresinin sol alt
kosesinde komutlar takip edilir. Silmek istedigimiz igne gelince secili olan blok’a “Delete”
basilinca o igne silinmis olur.
3.6.4.3. Deseni veya Bir Bolumiana Silme

Desenin blok halinde tamamu veya silinmek istenilen bdlim secilir. Sag tusla “ Delete”

komutu verildiginde desen silinmisg olur.

NOT: Desen programlari marka ve 6zelliklerine gore degisiklik gosterebilir. Bu gibi
durumlarda, kullanma kilavuzundan yararlaninmz.
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UYGULAMA FAALIYETI

Kanava - Kanavice Deseni Hazirlama

Islem Basamaklari Oneriler
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Sekil 3.2: Ekran goruntisi
» Dikkatli olunuz.

» Deseninizdeki kareleri sayimz ve
sonucun iki katim yazimz (iki ya
da ¢ milimlik kareler olacak
sekilde).

» Araglardan resim boyutunu
degistiriniz.

El raks Simulatara Chrl+R
Gerceksi GErdnim Alk+R,
ﬂ Easnak Cerl+H

Resim 3.5: Ekran gor iintiisi

» Deseninizin orijina boyutunu dikkate alinmz.
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» Araglardan resim boyutunu
degistir, cercevesi acilincaistenen
oOlcliye gore desen belirleyiniz.
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E Resim izernde bir mesal tomek igin "THa v Sirikle", Daba sonna
i e e baulancimaca, a3, oden mesefani lenen

- Cailesal Catesim bl
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Ve Heeate Yers Feom Bisiii CK

L B 10450 0 Cagel
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Resim 3.6: Ekran gor intiisi

NOT: Kanava desenimiz 35 kareden
olusmaktadir. 2 mm olarak desenimizi
hazirlamak istedigimizde, 35 x 2 = 70 mm elde
edilen sonug, acilan cerceveye yazilarak resim
boyutu degistirilir, unutmayiniz.

» Desen Uzerinde baslama noktasinm
belirlemek icin araclardan *‘Resim
kaydir’'1 tiklayimz.

LIEEE Pencere  Yardim
Farkll Formata Gore Yurug Sayrsi

L ilﬂ 5 o] Seritten Olu ChrlF3

_ Serit Delicive Gonder Ckrl+F4

s | | 9% Makinaya Gonder Chri+F9
A4

2 :
] e 2 Cizim

Resim 3.7: Ekran gor intisi

» Makinenin belirlediginiz noktadan islemeye
baslayacagim unutmayiniz.
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» Desenin baslanacag: kseye
tiklayiniz.

» Dikis simgesini seginiz.

> Islemetipini seciniz (Tekli
kanavice).

» (Dikis adim -20.0)

» Referans noktalarim giriniz

» (Yuvarlak nokta koyunuz.).
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Sekil 3.3: Ekran goruntisi

» Kanavice teknigini uygulamak icin koordinat
noktalar1 secilir, unutmayimz.

» Sistem birinci igneyi segecektir, unutmayiniz.

» Sag tuslabitti komutu veriniz.

» Desenin kars1 tarafina baslamadan;

Degistir- Baslama Noktasi- Baska
Nokta - Tamam'1 tiklayinmz.

Resim 3.8: Ekran gor ntisi

» Referans noktalarimin gosterildigi kareleri
sistem carp1 olarak dolduracaktir,
unutmayinz.
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» Karenin koses ne tiklayimz
(Desene baglamak icin).

> ikinci igne rengini seciniz.

» Desene gore referans noktalarin
belirleyiniz.

» Sag tuslabitti komutu veriniz.

» Referans noktalarimin gosteril digi
kareleri sistem carpr olarak

]

=

Resim 3.9: Ekran gor iintiisi

> Deseni diizgiin olarak tamamlayabilmek icin
referans noktalarinin desende yapulisi oldukca

dolduracaktur. énemlidir, unutmayinz.

» Desenin kars: tarafina baglamadan; .
Degistir- Baslama Noktasi- Baska ‘?’ (/_, f 2% Q& /g g"ff:{: ?-:O%'
Nokta— Tamam tiklanr. S5 % ;j 56 gS/ &% 28 G g‘z/%
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Bl Sorcls, Soencks o0l Sy

Resim 3.10: Ekran goruntisi

> Ikinci rengi sistem carpr olarak dolduracaktir,
unutmayimz.

Resim 3.11: Ekran goér intusl .
g » Carpilarin, desendeki karelerle ayni dl¢lide

olmasina dikkat ediniz.

> Uclincli renginizi seciniz.
» Desende uygun yerleri doldurunuz.

» Desene gore referans noktal arin
belirleyiniz.

» Sag tuslabitti komutu veriniz.

» Desenin kars: tarafina baglamadan;
Degistir- Baslama Noktasi- Baska
Nokta— Tamam’1 tiklayimz.

Resim 3.12: Ekran goruntusi
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Resim 3.13: Ekran goruntisi

» Referans noktalarimn gosterildigi kareleri
sistem ¢arp1 olarak dolduracaktir,
unutmayimz.

» Deseninizi ayni islemleri
tekrarlayarak bitiriniz.

» Baglama noktalarim uygun sekilde
yerlestirmeye 6zen gosteriniz (carpilarin ayn
hizada ve boyutta olmasi icin).

» Resmi kaldirip deseninizin
buyUtecten gercek gorintisini
tiklayiniz.
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Resim 3.14: Ekran goruntisi

» Deseninizin isleme boyutunuza uygun olup
olmadigin kontrol ediniz.

» Desenin cevresini gozemek

» (belirlemek) icin;

» Dikis simgesi tiklayimz.

> Islemetipi seciniz (Adim 3).
» Referans noktalarin giriniz.
» Enter’ e basimz.

Resim 3.15: Dikisle desenin cevresini belirleme
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» Dikis adim boyu: 20.0 olmalidir, unutmayinz.

» NOT: Desenin cevresinden kare nokta koyarak
deseninizin gdzemesini yapiniz.

» GOzemes yapilan veislemeye
hazirlanan desenin, makinede
islemenin baglayacagi noktay:
belirleyiniz.

» Degistir — Baslama Noktasi —
Baska Nokta y1 tiklayiniz.

Resim 3.16: Desenin bitmis gor intusli

» Desendeki baslama noktasi, desenin istenilen
noktasina konularak kaydedilir.

» (Desenin orta noktast bulunarak desenin
altinda gosterilmistir.) unutmayinz.
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3.7. Desen Kaydetme

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

3.7.1. Disket Islemleri

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

3.7.1.1. Disketi Bicimlendirme

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

Disketler ilk alindiklarinda hangi bilgisayarda ya da makinede kullanilacaklarsa ona
gore bicimlendirilmeleri gerekir. Bicimlendirme iglemi, disketteki tim bilgileri silerek
yeniden kullamima hazir hdle getirir.

NOT: Desen programlari marka ve 6zelliklerine gore degisiklik gosterebilir. Bu gibi
durumlarda, kullanma kilavuzundan yararlaninmz.
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Disket Formatlama

Islem Basamaklari Oneriler

» Yabanc bir disket elinizde ise ve
icindeki bilgiden emin degilseniz
silerek degil formatlayarak kullaniniz.

» Disketinizi bilgisayardaki disket yuvasina
takimz.

» Dosyadan disket formatla komutunu
veriniz.

Chrlel
Cole

4 Dosen e > Disket formatlamrken nakis
o B reront Cukes makinesinin markas: dikkate

Yers Adia Kaydet < alinmalidir, unutmayimz.
=) {E) e-posea slarad gonder

-
Desintten Claa
- Dkt Yas

Resim 3.17: Ekran goruntusi

» Acilan pencerenin solunda disket , N
S - -~ .. . | » Yaygin disket tipleri TAJIMA, ZSK ve
tiplerinden kullandiginz makinenin tipini BARUDAN’ dir, unutmayiniz.

seginiz.
» Format tusuna basiniz.

Disket formatlamyor...

Disleah i i > Islemi bitirip formatin tamamlandigina
Marco = dair mesgj1 bekleyiniz. Hata mesaj1
Melzo cikarsa disket bozuk ol abileceginden
Melca [DOS) E o @ degistirilmelidir. Disket atmaktan
iclis - cekinmeyin. Kayip edebileceginiz bilgi
disketten daha pahal1 olabilir,

oyala Farmat I unutm
Fik = ay1niz.
Zsk (DOS) ¢ 1| ks

Resim 3.18: Ekran goruntusu
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3.7.1.2. Diskete Yazma

Hazirlachgimiz  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

» Uygulama Faaliyeti -1’

» Disketi formatlayiniz. deki islemleri yapinz.
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:1 Die=sers Ekle
£ E Kaydet Ckrl+5
Yeri Adla Kaydek
= [[=] m-posta olarak ginder
¥ » Y az komutu vermeden
Disket F tl acal:
¥ ormatla yazmay tir,
Diskeatten Cku
- | it Gray unutmay1nlz.
.,-f}- = =
1 DesenfDosya Yoneticis
(=] Suiicida 1 S |

Resim 3.19: Ekran goruntisi

» Dosyadan diskete yaz komutu veriniz.

» Yaygin disket tipleri

» Acilan pencerenin solunda formatladiginiz disket tipini TAJMA, ZSK ve
Seciniz. BARUDAN'’ dir,
unutmayinz.
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Resim 3.20: Ekran goruntisi

» Desen kismina bir ad ya da numara veriniz.

» Deseninizi disketten
» Kaydet tusuna basiniz. kontrol ediniz.
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3.7.1.3. Disketten Okuma

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

durumlarda, kullanma kilavuzundan yararlanimz.

(' UYGULAMA FAALIYETI-3 )

Disketten Okuma

Islem Basamaklari Oneriler
> Disketi hilgisayaratakinz. > Okutmadan once virtis
taramasi yapinmz.

» Dosyadan “ Disketten oku komutunu” veriniz.

» Komutlara dikkat
ediniz.

Resim 3.21: Ekran goruntisi

» Acilan pencerede bulunan disket tipi listesinden disket
tipini seciniz.

> Disket tipi
bilinmiyorsabelirle
tusuna tiklayiniz.

» (Sistem disketin tipini
belirleyip icinde
bulunan desenleri sag
taraftalisteler.)
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Resim 3.22: Ekran goruntisi

> Istenen deseni segerek “ Oku” tusuna tiklayimz.

» Desen okunup ekrana
gelecektir,
unutmayimz.
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3.7.2. Kiitiiphane islemleri

Desen kaydetme; var olan deseni kuttphaneden bulma, kittphane islemleri arasinda

yer air. Kitiphane gerekli durumlarda kullanmak Uzere desenlerin ve Ozelliklerinin

kaydedildigi birimlerdir.

3.7.2.1. Kutuphaneye Desen Y Uikleme

K uttiphaneye desen yiiklemek icin ekranda yiklenecek bir desen olmal: ve yiiklenecek

alan segilerek tammlanmalidhr.

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

durumlarda, kullanma kilavuzundan yararlaninmz.

UYGULAMA FAALIYETI-1

K utiphaneye Desen Y Ukleme

Islem Basamaklar1

Oneriler

» Tanmmlanan aanafarenin sag tusu ile tiklayimz.

» Deseni kitlphaneye
uygun olarak
yuklemek 6nemlidir,
unutmayinmz.

» Acilan meniden kittphaneye génder secenegini tiklayiniz.

/& Koordinatlan dizenie
B Kopyala
o s

Cogalt

Resim 3.23: Ekran gor tintlsi
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Resim 3.24: Ekran goér untusi

» Acilan pencerenin sol tarafindan desen tiriini seginiz.

Resim 3.25: Ekran goéruntusi

» Deseni daha sonra kullanmak icin kittphaneye gonderiniz.

» Desen tUrtinuzi
dikkate alimz.
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Resim 3.26: Ekran goér untusi

» Deseninizi gerekli

> Ust taraftaki blok adi kismina bir isim veriniz ve Tamam'a oldug'undaw :
tiklayimz bulabileceginiz
- hatirlatict bir ismile
kodlayimz.




3.7.2.2.Desen Cagirma

NOT: Desen programlarr marka ve 6zelliklerine gore degisiklik gosterebilir. Bu gibi
durumlarda, kullanma kilavuzundan yararlaninz.

(' UYGULAMA FAALIYETI-2 )

Desen Cagirma

Islem Basamaklari Oneriler

> Simgesine farenin sol tusu | > Desenin yiklendigi yerin iy bilinmes
ile tiklayimz. gerektigini unutmayinz.

i T "'E
g~ N
[ i'u‘"- j
» Ekrana gelen katalogdan istenen :@"‘"
desene farenin sol tusuyla '

E'r:'.- au
tiklayinz.
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Resim 3.27: Ekran goruntisi

» Secili desen blok halinde ekrana gel ecektir,

» Tamam tusuna tiklayiniz.
unutmayimz.

> Blok' u istediginiz yere tasiyarak Baadd Pestitle .:,,,\,, J Kot
birakiniz. Gt
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Resim 3.28: Ekran goér untusi

45



2
SN | N
BeE |3 g
72 3|2 B
z .@W S S
5831 | 3
5 35| & g
(@] N He) m
= 8= | ¢ =
- =9 m @
= =
5 8% | & g
Rgs| & | &
o £ g >S5 =)
ugc‘, = [
e Zx B0 o)
: c 3 o N ~
g 32| 8¢ =
[a ~ O —_— o)
S o 5 —
N
- ¢8| =5| A
LY
A A A
>
[
=
-]
=
S
X
Qo =
5 =
=1 o
©
= | &
) m
¥y 2
< N
g8 | ==
N ~ )
D= < >
A A

3.7.2.3. Arsivleme

Hazirlanan desenler dosya olarak kaydedilmeden 6nce bilgi kartinin doldurulmast

gerekir. Bilgi kart1 doldurulduktan sonra arsiv islemleri yapilabilir.
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KONTROL LISTESI

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

Deger lendirme Olgitleri

Evet Hayir

Deseni tarayici yardim ile taradiniz mi?

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

3. Deseni dosyaya kaydettiniz mi?

4. Kanava (kanavige) desenini teknige uygun hazirladiniz mi?

5. Disketinizi bigimlendirdiniz mi?

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

7. Deseninizi diskete yaz komutu verdiniz mi?
Desen kaydederken desen kisminaisim ya da numara verdiniz
mi?

9. Deseninizi disketten oku komutu verdiniz mi?

10. Deseninizi kittiphaneye kaydettiniz mi?

11. Kitiphaneden desen ¢agirdiniz nu?

DEGERLENDIRME

Uygulama faaliyetinde yapmis oldugunuz calismay: kontrol listesine gore
degerlendiriniz.

Yapmis oldugunuz degerlendirme sonucunda eksiginiz varsa, faaliyete donerek ilgili
konuyu tekrarlayinmz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Bu faaliyet sonunda kazandiginiz bilgileri asagidaki sorular1 cevaplandirarak ol ¢liniz.
Asagida verilen cimleleri dogru —yanhs durumuna gor e isaretleyiniz.

1. () Kanavateknigine uygun olarak arastirdiginiz ve buldugumuz deseni, islemeye
hazir hél e getirebilmek icin bilgisayara aktarmak gerekir.

2. () Hazrladigimiz desenlerin nakis makinelerinde islenebilmesi icin diskete kayit
yapilmamasi gerekir.

3. () Kitiphaneye desen yiklemek icin ekranda yiklenecek bir desen olmal: ve
yiklenecek alan secilerek tanimlanmalidir.

4. () Kanavayada kanavice tekniginde desen hazirlamada, desene uygun referans
noktalar verilirken sol tusla kare nokta koyulur.

5. () Desen programinda desen isleme tekniklerine uygun hazirlandiktan sonra,
makinede islemenin baslayacag: noktanin belirlenmesi gerekir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi, cevap anahtar ile karsilastirnmz. Dogru cevap sayimizi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevaplar verdiyseniz dgrenme faaliyetinin ilgili bolimine
donerek ilgili bolimu kontrol ediniz. Cevaplarimiz dogru ise diger 6grenme faaliyetine
geciniz.
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OGRENME FAALIYETIi—4

AMAC

Bu faaliyette verilecek bilgiler ve beceriler dogrultusunda, teknige ve makinenin
caisma sistematigine uygun olarak sanayi makinesinde kanava (kanavice) teknigini
isleyebileceksiniz.

ARASTIRMA

> Cevrenizde Uretim yapan atdlyelerde bulunan sanayi nakis makineleri ile ilgili
arastirma yapinmiz. Bilgilerinizi arkadaslarimzla paylasinmz.

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

4, MAKINEDE KANAVA (KANAVICE)
URUN ISLEME

Hazirlanan desenin hafizaya yiklenmesi, gerekli makine ayarlarimin yapilmasi
islemenin ilk asamalarindandir. Islemenin netligi agisindan gerekli olan hazirliklann
teknigine uygun olarak yapilmasi gerekmektedir.

4.1. Deseni Makineye Y tikleme

Bilgisayarda hazirlanan desen, nakis makinesinin okuyacag: 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 oku tusuna
basilir. istenilen desen secilir ve arsive kaydedilir. Disket okuma tusu her makinede farklidhr.
Arsiv dolu ve kayit icin yer yok uyarisi varsa diger desenlerden bazilari silinerek yeni desen
kayit edilir.
4.1.2. Desen Cagirma

Arsivde kayitl olan desenler acilir. Y 6n tuslar: ile istenilen desen secilir. Enter tusuna
basilinca desen secilmis olur.

Deseni makineye yilkleme icin bk.” Sanayi Makinesinde isleme” modiil i
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NOT: Sanayi tipi nakis makinelerinin bilgisayar ekrami bolimleri marka ve
Ozelliklerine gore degisiklik gosterebilir. Bu gibi durumlarda, makinenin kullanma
kilavuzundan veya makine teknisyenlerinden yarchm aliniz.
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Deseni Makineye Y ikleme

Islem Basamaklar: Oneriler

> Disketinizi makinenin

disket siiriicisiine takiniz, | > D1Sketl yanhs takmayimz.

» Deseninizi makinin
hafizasina kaydedinizve | » Dikkatli olunuz.
a¢ komutu veriniz.

» Deseninizi ekrana
cagirimz.

Resim 4.1: Ekran gor intisi

> Igne sirasini giriniz. > Igne sirasini girerken dikkatli olunuz.

» Desen baglama noktasin

belirleyiniz.
Resim 4.2: Ekran gor intisi
» Calismaaamm » Calismaalmmz kasnak hareketini dikkate alarak
belirleyiniz. belirleyiniz.
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4.2. Makineyi Islemeye Hazirlama

Islemenin giizel ve net olmasi, desen kadar makinenin de dogru ayarlanmas: ile
mUmkin olur. Alt ve Ust ipligi dogru secmek, uygun igne segcmek, tansiyon ayarlarini dogru

yapmak, telave kumasgt iyi yerlestirmek sonug icin cok 6nemlidir.

Sanayi nakisinda yanlis yapilan isin tamiri ¢ok zor hatta bazen imkansizdir. Bununla
birlikte zamam ve maddi kaybimizi da g6z 6niine alacak olursak ¢alismalarinizda ne kadar

dikkatli olmamiz gerektigi, daha ¢cok 6nem kazanmus olur.

Makineyi islemeye hazirlamak icin bk. “Makineyi Hazirlama’ modul U

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

yardim alimz.

UYGULAMA FAALIYETI

Makineyi Hazirlama

Islem Basamaklari

Oneriler

» Makinenin at ipligini
takinz.

» Pamuk iplik kullammz.

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

> Ust ipliklerini takimz

> Iplik gecis yollarimn dogru oldugundan emin olunuz.

> Ust iplik tansiyon ayar1
yapiniz.

» Degisik iplik ve kumas kullanildigi zaman iplik
tansiyonunu tekrar ayarlayimz.

> Altiplik tansiyon ayar
yapiniz.

> Altipligi mekik yaprag: Uzerindeki vidadan yapiniz.

> 1gneyi makineye takimz.

» Kumeas veiplik kalinligina uygun igne takinmz.
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» Kasnak ayar1 yapinz.

Resim 4.3: Ekran gor untisi

» Telayr kasnaga geriniz.

» Telayr mumkiin oldugu kadar desen ebadinda, kumas
atinayerlestiriniz.

» Kumasinmzi makineye
yerlestiriniz.

Resim 4.4: Ekran goér untsi

» Gergin olmasina dikkat ediniz.

» Makinenizi calistiriniz.

» Kazalarakars: guivenlik onlemlerini alimz.
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4.3. Makineyi Calistirma

NOT: Sanayi tipi nakis makinelerinin bilgisayar ekram bolimleri marka ve
Ozelliklerine gore degisiklik gosterebilir. Bu gibi durumlarda, makinenin kullanma

kilavuzundan veya makine teknisyenlerinden yarchm aliniz.

(' UYGULAMA FAALIYETI

)

Makinede Kanava (Kanavige) Yapma

Islem Basamaklari

Oneriler

» Desen uzerinde isleme teknigini
belirleyiniz (Tekli veyaikili kanavice
igin).

» Parametre ayarlarim yapimz.

> 1gne secimini yapiniz.

» Baslama noktasini degistiriniz.

» Gerekli duzeltmeleri yapinmz.

Resim 4.5: Desen punchlama (hazirlama)

» Bu islem basamaginin 6nceki faaliyetleri
hatirlatma ol dugunu unutmayinz.

» Deseni diskete kaydediniz.

» Makine formatina gore disketi
formatlayiniz.

> Disketi makinenin disket striiclisiine
yerlestiriniz.

> Dikkatli olunuz.

> Iplikleri makineye takinz.

> 1p yollarin takip ediniz.

» Altve Ust iplik gerginlik ayarlarin
yapiniz.

» Kumas veisleme 6zelligini dikkate alimz.

» Deseni kaydediniz veya agimz.

Resim 4.6: Ekran goér untsi

> Igne sirasini giriniz.

> Deseni dikkate aliniz.
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» Makinede isleme tekniklerini, igne
sirasina goére calisinmz.

v i M .
' PO e T WY

Resim 4.7: Ekran goér untusi

> Isleme deseninin numune galismasina
gore desende gerekli diizeltmel eri

yapinz.

Resim 4.9: Ekran gor intusu
> Numune deseninizi kontrol ediniz.

» Deseninizi ortl olarak kumasinmza
calisimz.

Resim 4.10: isleme desenini értil kumasinda
calisma

» Deseninizi Ortl olarak kumasinmza calisirken
kumasinizin orta hatlarinm dikkate aliniz.
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Resim 4.11: isleme desenini 6rti
kumasina calisma
> Onceden kumas Uizerinde
belirlediginiz ve hazirladigimz
kompozisyonu, kumas tzerinde

uygulayiniz.

Resim.4.12: Kanava isleme desenini 6rti
kumasina calisma

» Hazirladigimz kompozisyona bagl olarak
Urtin kumasiniz Uzerinde, islemenizi
bitirirken kumasimzin 6l¢ulerini kontrol
ediniz.

> Islemenizin kalite kontrol tinii yapinz.

Resim 4.13: isleme kumasindan telay:
temizleme

Resim 4.14: isleme kumasindan iplikleri
temizleme
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Resim 4.15: Kanava (kanavige) teknigi ileislenmis dekor atif ortu

4.4. isleme Esnasinda Olusan Aksakliklar1 Giderme

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

Bu arizalar, makinelerin bilgisayar alt veya Ust béliminde meydana gelebilir. Bu
arizalarin sebepleri asagidaki tablolarda ¢ozim onerileri ile verilmistir. Arizalarin bu oneriler
ile ¢oziimlenemedigi durumlarda teknisyenlerden yardim aliniz.

Iplik kopmasi

Iplik toplamasi

Dikis atlamast

Nakis sonucu kumasin biizil me — cekme sebepl eri
Ignenin kirilmasi

Ust ipligin alta gegmesi
Nakigin bozuk olmasi
Altiplik koparmasi
Altipligin Gste gtkmast
Kasnak kaymasi

Desen okumama

VVVVVVVYVYYYVYYVY

4.4.1. Arizalar1 Gider mede Kullanilan Arag ve Gerecler

> Kucik ve biiyik tornavida
> Makine yag1
»  Temizleme bezi
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>
>

Y edek mekik ve masura
Zimpara

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

yardim alinz.

4.4.2. Makinenin Ust Bolumiinde M eydana Gelen Basit Arizalar

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

yardim alinz.

4.4.2.1. iplik Kopmasi

Nedenleri

Oneriler

> Ipligin yanlis kanallardan gegmis olmasi

» Dogru kanallardan gecip gecmedigini
kontrol ediniz.

> 1gne mili ayarinin bozulmus olmas

» Teknisyene basvurunuz.

» Caganoz ayarimn bozulmus olmast

» Teknisyene bagvurunuz.

» Desen datasi (Dikis adimi ¢ok kisadir.)

» Uygun dikis adimt icin datay: diizeltiniz.

> Igneiplik numarasina uygun degildir.

» Uygun numaral1 igneyle degistiriniz.

> 1gne kit veya egilmis olabilir.

> Igneyi degistiriniz.

> 1gne gevsek veya yanlis takilmus olabilir.

> Kontrol ederek tekrar takiniz.

> Igne-iplik kanal1 veyaigne deligi hassas
desildir.

> Igneyi degistiriniz.

> Iplik kullanilan igneye uygun degildir.

> Ipligi igne kalinligina uygun olarak
degistiriniz.

> Iplik kalitesi iyi degildir.
(eski ve zayif, gevsek bukumla, kalinlikta
farklilik gibi)

> Kaliteli iplik seciniz.

» Bobinipligi yanlis sarilmis olabilir.

> Ipliginizi degistiriniz.

» Bobin kutusu kusurlu yadakirlidir.

> Kaliteli iplik seciniz.

» Alt ve Ust iplik tansiyonu fazla sikilmis
olabilir.

» Alt/Ust iplik tansiyonunu ayarlayinz.

» Alt ve Ut tansiyon ayarlari birbiri ile
dengede degildir.

» Alt/Ust iplik tansiyonunu ayarlayiniz.

> 1gne —tansiyon yay1, strok ve giicliile
ilgili problemler olabilir.

> Igne—tansiyon yayim ayarlayimz veya
degistiriniz.
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4.4.2.2. Iplik Toplamas

Sebebi

Oneriler

» Caganoz tutucu (tirnak) caganoza
degiyor olabilir.

» Teknisyenden destek aliniz.

4.4.2.3. Dikis Atlamast

Sebebi

Oneriler

> Igne egilmis olabilir.

> Ignenizi degistiriniz.

> Igneiplige uygun olmayabilir.

> Iplik kainhginauygunigneile
degistiriniz.

> Igne yanlis takilmig ol abilir.

> Kontrol ederek tekrar takiniz.

> Igne/ gaganoz pozisyonu dogru
ayarlanmamus olabilir.

» Altiplik ayar1 siki ayarlanmis olabilir.

» Mekik ayar1 yapinz.

> Ustiplik ayar1 sik1 ayarlanmus ol abilir.

> Ustiplik ayarini kontrol ediniz.

» Caganoz kanca ucu korelmis olabilir.

» Caganoz kanca ucunu zimparatasi ile
duzeltiniz.

» Nakis baski ayag: yetersiz veya yayi
kirik olabilir.

» Yay degistiriniz veya yay-tansiyonunu
arttiriniz.

» Kullanilan iplik isleme teknigine uygun
olamayabilir.

» Nakis icin uygun iplik seginiz.

4.4.2.4. Nakis Sonucu Kumasin Buzulme — Cekme Sebepleri

Sebebi

Oneriler

> Alt ve Ust iplik ayar1 yuksektir, dikisleri
siki yapmaktadir.

> Alt/ Ust tansiyonu ayarlayarak dikis
sikligim gideriniz.

» Nakis ayagi baskisi ¢ok fazla olabilir.

» Nakis ayagi baskisim azaltiniz.

> 1gne plakasi igne deligi icin cok biiyuk
olabilir.

» Uygunigne ddlikli plaka seginiz.

> Igne ucu kit olabilir.

> 1gneyi degistiriniz.

> Igne ebadi ok bilytk olabilir.

» Mumkun olan en kugiik igneyi seciniz.
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4.4.2.5. ignenin Kirilmas:

Sebebi

Oneriler

> 1gne yanlis takilmis veya yerine tam
oturmamus olabilir.

> Kontrol ederek tekrar takiniz.

> Igne caganoz ile temas ediyor olabilir.

» Caganoz pozisyonunu ayarlayiniz.

> Igne plakasinin yerinde olmamasi, saga
veya sola kayryor olmasi

> Igne plakasi pozisyonunu dogru
ayarlayiniz.

> 1gne, kumas veiplik icin cok ince
olabilir.

» Uygunigneile degistiriniz.

> igne kdlitesi iyi degildir.

» Kaliteli igne kullanimz.

> 1gne ucu kiit veya asinms olabilir.

» Yeniigneile degistiriniz.

> 1gne, igne deligine carpmaktadhr.

> 1gneyi igne deligine carpmamasi icin
ayarlayiniz.

> Ustiplik gerginligi siki olabilir.

» Altiplikle dengesini kontrol ediniz.

4.4.2.6. Ust ipligin Alta Gegmesi

Sebebi

Oneriler

» Altiplik gergin ayarlanms ol abilir.

» Altiplik gerginligini ayarlayinmz.

> Ustiplik tansiyon ayar1 gevsek olabilir.

> Ustiplik tansiyon ayarin yapinz.

4.4.2.7. Nakisin Bozuk Olmasi

Sebebi

Oneriler

» Kumasin kaygan olmasi

» Kumasi degistiriniz.

» Kumasin ¢ok yiksek esnemeye sahip
olmasi

» Kumasin az esnek olanini seciniz.

» Cekebilen kumas olmast

» Uygun kumas seciniz.

» Caganoz ayarinin uygun olmamasi

» Caganoz pozisyonunu ayarlayinz.

» Altve st iplik gerginlik ayarimn yanlis
olmasi

» Altve st iplik gerginlik ayarim
diizeltiniz.

» Nakis ayag1 baskisi ¢ok fazla olabilir.

» Nakis ayag: baskisini azaltiniz.
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» Makinenin hizinin gok yilksek olmasi

» Makinenin hizint azaltimz.

> 1gnenin kumasa ve iplige uygun
olmamasi

> 1gneyi kumasave iplige uygun seciniz.

> Igne ucunun puriizl i veya yamuk olmast

> Igneyi degistiriniz.

» Makinedeiplik ve toz birikintilerinin
olmasi

» Makinenizi fircailetemizleyiz.

» Makinenin bakimi tam yapilmanmis
olabilir.

» Makinenin bakimin yapiniz.

» Kumasin makineye yanlis takilmasi

» Kumas1 makinede diizeltiniz.

» Bir nakis Uzerine yapilanikinci islemede
kalin iplik kullanilmast

> Iplik kalinligin: degistiriniz.

» Bir nakis Uzerine yapilan ikinci islemede
parametre ayari siki yapilmis ise

» Parametre ayarint degistiriniz.

> Iplik fazla esniyor olabilir.

> Iplik gerginligini kontrol ediniz.

> Ipligin kumasa gore cok kalin olmasi

» Kumasauygun iplik kullammz.

4.4.3. Makinenin Alt Boliuminde M eydana Gelen Basit Arizalar

4.4.3.1. Alt iplik Koparmasi

Sebebi

Oneriler

» Alt ve Ust iplik tansiyonu fazla sikilmis
olabilir.

» Alt/Ust iplik tansiyonunu ayarlayinmz.

» Masuramekige yanlis takilmis ol abilir.

> Kontrol ederek tekrar takiniz.

» Caganoz ayarimn bozulmus olmast

» Teknisyene basvurunuz.

» Altiplik Gst iplige gore ince olabilir.

» Saglam ve uyguniplik ile degistiriniz.

> Igne kit veya plrizl G ol abilir.

> Igneyi degistiriniz.

> Iplik kalitesi iyi degildir (eski ve zayif,
gevsek bukimli, kalinliktafarklilik vb.).

> Kaliteli iplik seciniz.

> Iplik masuraya diizgiin sarilmanus
olabilir.

> Ust liste gelmeyecek sekilde ve fazla
doldurmadan tekrar sarimz.

» Masuraveyamekik asinmis olabilir.

» Mekik ve masuramzi zimparatasi ile
zimparalayiniz.

» Alt ve Ut tansiyon ayarlari birbiri ile
dengede degildir.

» Alt/Ust iplik tansiyonunu ayarlayiniz.
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4.4.3.2. Alt ipligin Uste Cikmasi

Sebebi

Oneriler

» Altiplik gevsek ayarlanms olabilir.

» Tekrar ayar yapimz.

> Ustiplik tansiyon ayar1 siki ayarlanmis
olabilir.

> Ust iplik tansiyonunu ayarlayimz.

> Iplik, mekik yapragindan kurtulmus
olabilir.

> Kontrol ederek tekrar takiniz.

4.4.4. Makine Bilgisayarinda Meydana Gelen Arizalar

4.4.4.1. Kasnak Kaymasi

Sebebi

Oneriler

» Kasnak aksaminin bir yerine parca
sikismg olabilir.

> I¢ aksama sikismasi durumunda
teknisyene bagvurmaniz onerilir.

» Kasnag1 hareket ettiren step (adim)
motorlari arizalanmus olabilir.

» Teknisyene basvurmaniz onerilir.

4.4.4.2. Desen Okumama

Sebebi

Oneriler

» Disket bozuk olabilir.

» Yeni disket ile deneyiniz.

» Hafizadolmus olabilir.

» Hafizadan yer aciniz.

» Floppy (disket sirticti, okuyucu) arizali
olabilir.

» Teknik servise bagvurmanmz onerilir.
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UYGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklari

Oneriler

» Gerekli arag gereci hazirlayiniz.

» Uygun olanlar: seciniz.

» Makinenin Ust boliminde meydana
gelen arnizalan gideriniz.

> Onlik giyiniz.
» En basit yaklasimdan baslayinmz.
» Guvenlik onlemlerini alinmz.

» Makinenin at bdlimtnde olusan
arizalari gideriniz.

> Gerekli durumlardateknik servise
basvurunuz.

» Makinenin bilgisayarinda olusan
arizalari gideriniz.

> Elektrik aksamina dikkat ediniz.
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KONTROL LISTESI

Uygulama faaliyetlerinden sonra, makinede kanava isleme teknigi ile ilgili yapmus
oldugunuz calismalari kendiniz ya da arkadasimzla degerlendirme Olgegine gore
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olcltleri Evet | Hayrr

1. Disketinizi makinenin disket strlcislne taktimz ni?

2. Deseninizi makineye kaydettiniz ya da a¢ komutu verdiniz mi?
3. Deseninizi ekrana ¢agirdiniz mi?

4. Ignesirasim girdiniz mi?

5. Desen baslama noktasin belirlediniz mi?

6. Calismaaanim belirlediniz mi?

7. Makineninadtipligini taktiniz mm?

8. Ustipliklerini taktimz m?

9. Ustiplik tansiyon ayar1 yaptinz mi?

10. Altiplik tansiyon ayar1 yaptimz nu?

11. igneyi makineye taktimz nmi?

12. Telay1 kasnagagerdiniz mi?

13. Kumasinmzi makineye yerlestirdiniz mi?

14. Kasnak ayar1 yaptinz nu?

15. Makinenizi calistirdimz m?

16. Uriiniiniizi islediniz mi?

17. Makinenin Ust bdliminde meydana gelen arizalari giderdiniz
mi?

18. Makinenin alt béliminde olusan arizalar: giderdiniz mi?

19. Makinenin bilgisayarinda olusan arizalar1 giderdiniz mi?

20. Gerekli guvenlik onlemlerini aldimz mi?




DEGERLENDIRME

Uygulama faaliyetinde yapmis oldugunuz calismayr kontrol listesine gore
degerlendiriniz.

Y apmis oldugunuz degerlendirme sonucunda eksiginiz varsa, faaliyete donerek ilgili
konuyu tekrarlayimz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Bu faaliyet sonunda kazandiginiz bilgileri asagidaki sorular1 cevaplandirarak ol ¢liniz.
Asagida verilen cimleleri dogru —yanhs durumuna gor e isaretleyiniz.

1. () Islemenin glizel ve net olmasi, desen kadar makinenin de dogru ayarlanmas ile
mimkdn olur. Alt ve Ust ipligi dogru secmek, uygun igne segcmek, tansiyon ayarlarin
dogru yapmak, tela ve kumasi iyi yerlestirmek sonug icin cok 6nemli degildir.

2. () Sanayi tipi nakis makineleri marka ve 6zelliklerine gore degisiklik gosterebilir.

3. ( ) Deseninizi 6rti olarak kumasimza ¢aligirken kumasinmzin orta hatlarint dikkate
amayinz.

4. () Telayt mimkin oldugu kadar desen ebadinda, kumas atina yerlestiriniz.

5. () Degisik iplik ve kumas kullanildigi zaman iplik tansiyonu tekrar ayarlanmalidhir.

DEGERLENDIRME
Sorulara verdiginiz cevaplar ile cevap anahtarimzi karsilastirimz. Cevaplarimz dogru

ise diger 6grenme faaliyetine geciniz. Yanlis cevap verdiyseniz 6grenme faaliyetinin ilgili
b6l imiine donerek konuyu tekrar ediniz.
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OGRENME FAALIYETIi-5

AMAC

Bu faaliyette verilen bilgi ve beceriler dogrultusunda uygun ortam saglandiginda;
teknige ve ise uygun olarak 0Orinin kenar temizligi, GtUsi ve kalite kontrolUnu
yapabileceksiniz.

ARASTIRMA

> Cevrenizde kanava (kanavige) ile islenmis drUnleri  inceleyiniz.
Arastirmalarimizi scnifa getirerek arkadaslarinizla paylasiniz.

> Cevrenizde Uretim yapan atdlyelerde kalite kontrol konusunu arastiriniz.
Toplachgimz verileri sinifta arkadaglarinizla paylasimz.

5. URUNU KULLANIMA HAZIR HALE
GETIRME

5.1. Kenar Temizleme

Islemesi biten driiniin kullamma hazir hale getirilmesi icin kenar temizligi, Gtusi,
kalite kontrol Gntin yapilmas: gerekmektedir. Teknige, Uriine, kullamim amacina uygun olarak
yapilan kenar temizligi, Gtd, kalite kontrol, tela temizligi Orinin netligi agisindan 6nemli
islemlerdir.

5.1.1. Onemi

Nakisla islenmis bltin dGrtnlerde birbirine uyumlu halde bulunan kumas, iplik, desen,
renk, motif ve kompozisyon 6zelliklerinin yan sira kullamlan kenar temizleme teknigi de
onemli bir unsurdur.

Degisik sekillerde uygulanan kenar temizleme teknikleri kanava islemelerine estetik,
kullamslilik ve siisleme yontinden deger kazandirir.

5.1.2. Kenar Temizleme Teknigi Secerken Dikkat Edilecek Noktalar

Kullamlan kumasa,

Y apilan islemeye,

Desen ile uyumlu olmasina,

Kullanilacak mekén ya da yere uygun olmasina,

Modaya,
Kisinin zevkine uygun olmasina dikkat edilmelidir.

VVVYVYVYYVY
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5.1.3. Kenar Temizleme Cesitleri

Sagak yaparak,

Sagak bukerek,

Makrame yaparak,

Dantel dikerek,

T1g oyas: yaparak,

Piko yaparak,

Hazir bant ve harclarla kenar temizleme tekniklerinin yan sira Griine uygun
olarak diger teknikleri de uygulayabilirsiniz.

VVVYVYVVY

Kenar temizleme gesit ve teknikleri icin bk.“Islemeye Hazirlik” modil i

Resim 5.1: Kese calisma

Resim 5.2: Makrame yaparak kenar temizleme
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Islem Basamaklar1 Oneriler
> Islemenin lizerine (it basmayinz.
» Urline ara Utd yapinmz. » Kumas ozelligine uygun Utl ayarint segmeyi
unutmayinz.

» Kenar temizlemeteknigi icin

zikzak makineyi hazirlayiniz. » Makinenizin ayarlarim kontrol ediniz.

» Sacak cekip bukmek icin
kumasimzda 6l¢l aimz.

» Makinede zikzak cekiniz.
> Isleme kumasinda sagak igin
ipliklerinizi ¢ekip bukindz.

kenar temizleme

» Sacaklarimzin ayni kalinlikta olmasina dikkat
ediniz.
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5.2. Kanava (K anavige) Teknigine Uygun Utl Yapma

Yapilan islemenin net, giizel ve daha dayarkli olmasi igin ttiilenmesi gerekir. Utii
yaparken kumas 6zelligine uygun Utl ayar1 yapilmalidir. Uygun Utl ayar1 yapilmadiginda,
kumasta sararma ve bozulmalar meydana gelebilir; buna dikkat edilmelidir.

5.2.1. Utiilemede Kullamlan Arag ve Geregler

> Uti

> Ut masas yada 6zel hazirlanmis yer
> Util bezi

»  Suvesukan

5.2.2. Utl Cegitleri

> Elektrikli ve buharl1 Gtller
> Pres Utller

5.2.3. Utiilemenin Onemi

»  Kumasin dayanikliligin artirir.
> Urune guzel gorunum verir.
»  Urunin dayanikliligim artirr.

5.2.4. Ut Yapilirken Dikkat Edilecek Teknik Esaslar

> Utii yapilacak ortam aydinlik olmalichr.
»  BUtun kumaslar tersinden ve (itli bezi ile Utdlenmelidir.
»  Kumas 6zelligine gore dogru 1s1 ayari secilmelidir.

o Sentetik ve ipekli kumaglar diistik 1s1da,

. Pamuklu ve keten kumaglar yiksek 1sida,

) Y UnlUler orta veya yuksek 1sida Utdlenmelidir.

»  Kumasin teknolojik yapisina gore Gt yapilmalidir.
) Islenmis  ipekli  kumaslar  hafif nemliyken Utilenmeli, su
puskirtilmemelidir; leke olusabilir. Ham ipekler kuruyken Gttlenmelidir.
o Kadife kumaslar ve deri mutlakatersinden tGtulenmelidir.
. Pamuklu ve yunlt kumaglar, hafif nemli ve Gt bezi ile keten kumaglar,
nemli bezle Gtilenmelidir.

A\ 4

Dairesel hareketler kumasin esnemesine neden olacag: i¢in kumasin boy iplik
yonune dogru dtilenmelidir.

»  Simipliklerleislenmis islemeler kararacag: icin Uizerine dogrudan Gtti
basilmamalidir.

Isleme Uizerine kuvvetle bastirarak Utli agirl1g1, kumasa verilmemelidir.

v
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UYGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklari

Oneriler

> Ut masasinin Ustinii ve cevresini
temizleyiniz.

» Temizlik kurallarina uyunuz.

> Utlyll hazirlayinz.

> Utliyi kumas 6zelli gine uygun sicaklikta
hazirlayimz.

> Utiiniin atim temizleyiniz.

> Utuiniin altinin temiz olmasim saglayimz.

> Utiiisisim ayarlayiniz.

» Kumasa ve teknige uygun olmasina
dikkat ediniz.

» Uriini (it masasina seriniz.

> Islemenin altina birkag kat havlu
koyunuz.

> Util bezi veyakagit kullaninmz.

» Kumasin sararmamast ve kirlenmemesi
icin dikkat ediniz.

» Kanava teknigine uygun Utl yapiniz.

» Teknigi gbz 6niinde tutunuz.

> Utulerken kumasin en ve boy ipliklerine
dikkat ederek Ut yapimz.
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5.3. Kalite Kontroli Yapma

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

Kalite kontrol yapilirken su husudara dikkat edilir:

Isleme ve kumas hatalar1

Iplikleri cekince sokilme

Uriin 6lcllerine uygunlugu

Alt ve Ust ylzeylerde iplik temizleme
Olusan lekeleri giderme

VVYVYYVYY

5.3.1. Desende Kalite Kontrol

Kumas ziyani, zaman ve enerji tasarrufu disindlerek deneme kumas: zerinde desen
kontroli yapilir. Hatalar dizeltilerek asil kumas Uzerine islemeye gecilir. Metrelerce
kumasin ziyan olabilecegi distnilirse hazirlanan desenin  kontroli  biyik 6nem
tasimaktadr.

5.3.2. Isleme ve Kumas Hatalar:

> Sanayi nakisinda nakisli Urtiniin kalite kontrol G;
o Isleme sirasinda,
o Isleme sonrasinda olmak lizere iki asamada yaplir.

5.3.2.1. isleme Sirasinda K alite Kontrol

»  Alt ve tst ipligin gevsek olmasi: Hatali nakiglar sokilip makine basa alinarak
tekrar islenir yadahatal1 kissmlar hatatamir makinesinde islenir.

> Iplik kopmasi: Iplik kopmas: durumunda makineler genellikle durur. Ancak
bazi makineler islemeye devam eder. Bu durumda makine ipligin koptugu
noktaya kadar basa alinarak devam edilir.

5.3.2.2. Isleme Sonrasinda K alite Kontrol

> Kumas dokuma hatasi: Hatali kissm kesilerek atilir. Islenmis kissmlar baska
islerde degerlendirilir.

> Kumas lekesi: Leke ¢ikarma yontemleri uygulamir. Cikarilamayan lekeli kisim
kesilerek atilir.

> Kasnak hatasi: Tamiri mimkin degildir. islenmis kisimlar baska islerde
degerlendirilir.
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5.3.3. Tela Temizligi
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.

5.3.3.1. Suda Eriyen Telalar

Bu teldar; islemenin tersinde telamn godrinmemesi (ince kumaglarda), nakis
kalitesinin glizel olmasi, islemenin tersinin temiz olmast icin tercih edilir.

Suda eriyen telalar adin da anlasilacag: gibi suyla temizlenebilen tela gesididir. Uriin

kumasi, isleme bitip kasnaktan cikarildiktan sonra su dolu bir kaba batirilir. Is Uzerindeki
telalar temizlenir ve Utlst yapilir.

5.3.3.2. IsileEriyen Telalar
Bu cesit telaar, yiksek 1sida eriyen tela gesididir. Telanin temizlenmesi icin Uretilmis

Ozel (thler vardir. Ancak cok biytk olan Orinler (Ornegin; perde, yatak oOrtlisi gibi)
boyahanelerde 6zel makinel erde temizlenmektedir.

5.3.3.3. Kagit Telalar

Uriin kumast, isleme bitip kasnaktan ¢ikarildiktan sonra isleme disinda kalan kisimlar
nakis makasi ile temizlenir.

Resim 5.5: Kanava islemesinin tersinden kagit telayr temizleme

5.3.3.4. Yapiskan Telalar

Sanayi nakisinda 6zellikle mobil aplike yapinunda kullanilan tela ¢esididir. Kumas
islenmeden ya da lazere gonderilmeden ©nce 6zel bir makine ile yiksek 1sida aplike
kumasina yapistirilir. Mobil aplike yerine monte edilirken, kumasin arkasindaki kégit kismi
kaldirilir ve yapiskan kissm kumasa yapistirilarak tizerine isleme yapulir.

73



5.3.4. LekeKontrolU

Kalite kontrolin amaci gz 6nine alindiginda, leke kontrolti dnemli bir unsurdur.
Lekeler; kumas hazirligi, isleme sirasinda ve sonrasinda olusabilir. Bu gibi durumlarda
uygun bir leke temizligi yapmanin 6nemi byUktar.

5.3.4.1. Leke Cikarmada Dikkat Edilecek Hususlar

VV VYV VV VV VVVVVV VY

5.34.2.

VVYVYVYVYY

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

Kumag Ozelligini dikkate aimz. Her Ieke ¢ikarma islemi her kumas icin uygun
olmayabilir.

Kullanmlacak temizlik maddesinin 6zelligi iyi bilinmelidir.

Dogru temizleme yontemine karar verilmelidir.

Cogu lekeyi taze iken ¢ikarmak daha kolaydir.

Lekeyi ele dmadan dnce dokllenleri mimkin oldugunca ¢ikartiniz.

Dokilen maddeyi kasik veya bicakla yavagca kaldiriniz.

Lekeyi temizlemeye baslamadan 6nce ne kadar cikartirsamiz kumas o kadar az
emecektir.

Sikmak veya ovalamak Iekenin daha derine niifuz etmesine neden ol abilir.
Lekenin yayilmasint Onlemek icin dis kenarlarindan baslayip ortasina
dogrucalisiniz. Aslafircalamayiniz.

Lekeyi cikarmaya baslamadan 6nce bitiin talimatlar: okuyunuz ve takip ediniz.
Lekeli bolgeyi emici bir bolge ustine yayimz. Uriinin baska yerlerinin de
lekelemesini dnleyiniz.

L eke ¢cozllirken emmesi icin eski bir havlu kullanimiz ve birkag kat katlayiniz.
Leke cikarici madde kullanmadan ©nce kumasin goriinmeyen bir yerinde
deneyiniz.

Once en basit yaklasimi deneyiniz. Soguk temiz bir su, bircok lekeyi cikarabilir.
L ekenin tamamen ciktigindan emin olmak i¢in kumaslar agik havada kurutunuz.
Kumag 19lakken bazi lekelerin gorinmesi zordur. Yalmz sicak kurutma lekenin
daha zor cikmasina neden ol abilir.

Leke Cesitleri

Makine yag lekesi
Kan lekes

Kalem lekesi

Pas lekesi
Ayakkabr lekes

5.3.4.3. Temizleme Y 6ntemleri

>
>
>

Tamponlama yéntemi
Buharlama yontemi
Y ikama yoéntemi
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5.3.4.4. Leke Temizlemede Kullanmlan Arag ve Gerecler

Evde leke cikarma araglar: olarak firga, pamuklu emici bez, mulg] kagidi, kivet, (td,
Ut bezi, havlu, masa ve leke ¢ikarma malzemeleri kullanilir.

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

L eke cikarma maddel eri Uc gruptaincelenir:
»  Renk agicilar (Kireg kaymagi, camasir suyu, alkol, oksijenli su, asetik asit, asit
okzalik, sodyum hidrostilfit, trikloretilen)

> Eritkenler (Su, sabun, gaz, benzin, aseton, amonyak, benzol, gliserin)

> Ovucular ve emiciler (Talk pudrasi, un, tebesir tozu, nisasta)

NOT: Leke cikarmayontemleri icin bk."Islemeye Hazirlik” modiil i
5.3.5. Hata Etiketi (Meto) Yapistirma

Kalite kontrolde kolaylik saglar. Beyaz ve renkli cesitleri bulunmaktadir. Kumasi
makineye yerlestirme asamasinda, isleme esnasinda, (tl sirasinda ve kalite kontrol sirasinda

hatal1 kismlara yapistirilir ve hatamn hangi kissmda veya birimde saptandigini anlamada
yardimci olur.
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UYGULAMA FAALIYETI

Kalite Kontrol

Islem Basamaklar1

Oneriler

> Uriin 6l¢ti uygunlugunu kontrol ediniz.

» Musteri memnuniyetine 6nem veriniz.

» Hatal1 ve eksik islenmis yerleri tespit
ediniz.

> Dikkatli olunuz.

» Hatalan gideriniz.

» Teknigine uygun olmasina dikkat ediniz.

» Altiplik temizligini yapimz.

> Is disiplinine sahip olunuz.

> Ustiplik temizligini yapimz.

» Makasladikkatli bir sekilde temizleyiniz.

» Telatemizligini yapinmz.

» Temiz vetitiz calisinmz.

» Leke kontrol U yapiniz.

> Kalitenin 6nemine inaniniz.

» Leketemizligini yapimz.

> Onlik giyiniz.
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KONTROL LISTESI

Uygulama faaliyetlerinde Gtl yapma teknigi ile ilgili yapmis oldugunuz ¢alismalar
kendiniz ya da arkadasimzla degerlendirme 6l gegine gore degerlendiriniz

degerlendiriniz.

Deger lendirme Olgutleri Evet Hayir
Uriine ara il yaptimz mi?
Teknige, kumas 6zelligine ve kullanilacak yere uygun kenar
temizlemesi sectiniz mi?
3. Teknige uygun kenar temizleme gesidini Grinuintize
uyguladimz mi?
4.  Utlyi kumas 6zelligine uygun sicaklikta hazirladimz nmi?
5. Uriiniin sararmamasi icin it bezi veya kagit kullandimz mi?
6. Utli yaparken kumasin en boy ipliklerine dikkat ettiniz mi?
7.  Kumasi tersinden Gtllediniz mi?
8. Kanavateknigine uygun Gtl yaptimz mi?
9.  Urtintin dlciilere uygunlugunu kontrol ettiniz mi?
10. Hatal1 ve eksik islenmis yerleri tespit ettiniz mi?
11. Altiplik temizligini yaptinz nm?
12. Ust iplik temizligini yaptimz mi?
13. Tdatemizligini yaptimz nm?
14. Leke kontrolUnl yaptimz n?
15. Leketemizligini yaptimz mi?
DEGERLENDIRME
Uygulama fadliyetinde yapnus oldugunuz calismay:r kontrol listesine gore

Y apmis oldugunuz degerlendirme sonucunda eksiginiz varsa, faaliyete donerek ilgili
konuyu tekrarlayiniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Bu faaliyet sonunda kazandiginiz bilgileri asagidaki sorular1 cevaplandirarak ol ¢liniz.
Asagida verilen cimleleri dogru —yanhs durumuna gor e isar etleyiniz.

1. () islemeteknigine, kumas 6zelligine ve kullanlacak yere uygun olarak yapilan
Urdndn kenar temizlemesi secilir.

2. () Uriininiiziin kenarim sagak yaparak, sacak biikerek, makrame yaparak, dantel
dikerek, t1g oyas: yaparak veya piko yaparak temizleyebilirsiniz.

3. () Pamuklu ve yinli kumaglar hafif nemli ve Ut bezi ile keten kumaglar nemli bezle
utilenmemelidir.

4. () Sanayi nakisinda Uruntn kalite kontrold, isleme sirasinda ve isleme sonrasinda
olmak Uzere iki asamada yapilir.

5. () Hataetiketi; kumas1 makineye yerlestirme asamasinda, isleme esnasinda, Utl
sirasinda ve kalite kontrol sirasinda hatal1 kissmlara yapistirilmaz.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi, cevap anahtar ile karsilastirnmz. Dogru cevap sayimizi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevaplar verdiyseniz dgrenme faaliyetinin ilgili bolimine
donerek ilgili bolumi kontrol ediniz. Cevaplariniz dogru ise diger modil degerlendirmeye
geciniz.
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MODUL DEGERLENDIRME

UYGULAMALI TEST

Uygulama Sorusu: 35 x 35 cm olculerinde hazirlanmis yoresel dokuma kumasi
Uzerine, kanava (kanavige) isleme teknigini uygulayarak pano calisiniz.

Uygulama faaliyetinde yapmis oldugunuz calismay: kendiniz ya da arkadaglarinizla
degiserek degerlendiriniz.

Islem

NU Degerlendirme dlcutleri Evet Hayir
1 Kanava teknigine ve Uriine uygun desen arastirmasi
yaptiniz mi?
2 Deseni gizdiniz mi?
3 Deseni teknigine uygun renklendirdiniz mi?
4 Uriine uygun kompozisyon hazirladimz mi?

5 Deseni bilgisayariniza aktardimz mi?

Desene, Urline ve teknigine uygun malzeme segimi
yaptiniz mi?

7 Kanava kumasini islemeye hazirladimz mi?

8 Uriine ve kumasa uygun iplik segimi yaptimz n?

9 Deseni nakis makinesine yuklediniz mi?

10 | Makinenin Ust ve alt iplik ayarlarim yaptimz mi?

11 | Telayrt makineye gerdiniz mi?

12 | Kumas1 makineye yerlestirdiniz mi?

13 | Makineyi ¢alistirdiniz mi?

14 | Isleme sirasinda olusan basit arizalar: tamir ettiniz mi?

15 | Teknige ve Urlne uygun Utl yaptimz mi?

16 | Teknige ve dlglye uygun kalite kontrol U yaptimz mi?

17 | Urtine uygun kenar temizligini yaptimz mi?

18 | Zaman iyi degerlendirdiniz mi?
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DEGERLENDIRME

Yaptiginiz degerlendirme sonucunda eksikleriniz varsa islem basamaklarina geri
doniniiz.

Bu moduildeki tim uygulama faaliyetlerini ve modil iin sonundaki uygulama sorusunu
basar: ile tamamladiysanz bir sonraki module geginiz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI-1'IN CEVAP ANAHTARI

a|hwN|-
<|9|0|<|0

OGRENME FAALIYETI-2 NiN CEVAP ANAHTARI

a|h|wN|-
<|9|<|0|0

OGRENME FAALIYETI -3 UN CEVAP ANAHTARI

ga|h|wN|F
O|<|0(<|0O

OGRENME FAALIYETI -4 UN CEVAP ANAHTARI

glphlwN(F
0O|0|<|0|<

OGRENME FAALIYETI -5iIN CEVAP ANAHTARI

a|hwN|-
<|9|<|0|0
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