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ACIKLAMALAR

KOD 542TGD785

ALAN El Sanatlari ve Nakis Teknolojis
DAL/ MESLEK Sanayi Nakisi

MODULUN ADI Sanayi Makinesinde Mar as isi

MODULUN TANIMI

Calisma ortamint hazirlama, desen ve malzeme belirleme,
bilgisayarda Maras isi deseni hazirlama, makinede Maras isi
isleme ve Urint kullanmma hazir héle getirme konularint iceren
O0grenme materyalidir.

SURE 40/32

ON KOSUL Sanayi makinesinde isleme

YETERLIK Sanayi makinesinde Maras isi yapmak
Genel Amag:
Uygun ortam saglandiginda, Urline ve tekni ge gore desen
Gizerek deseni bilgisayarda Maras isi teknigine uygun olarak
hazirlayip sanayi makinesinde isleyerek Uriine
donusturebileceksiniz.
Amaclar:
1. Caisma ortamina uygun olarak atolyeyi kullamma

L hazirlayabileceksiniz.
MODULUN AMACI

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

3. Teknige uygun olarak bilgisayarda Maras isi desenini
hazirlayabileceksiniz.

4. Teknige ve makinenin ¢alisma sistemati gine uygun olarak
makinede Maras isi UriinUnd isleyebileceksiniz.

5. Teknige veise uygun olarak bitmis Grinu kullamma
hazirlayabileceksiniz.

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Ortam: Nakis isletmeleri, atblye ortam

Donamm: Calisma masasi, sandalye, bilgisayar, tarayici,
yazici, sanayi nakis makinesi, desen kitaplari, kumas, deri, tela,

DONANIMLARI iplikler, cesitli renkte simler, makine aparatlar:, nakis
malzemeleri, Utl, Utt masast, leke ¢ikaricilar vb.

- Modl icinde yer aan faaliyetten sonra degerlendirme o6l gt eri

OIS gibi verilen 6lgme araglar ile kazanchginiz bilgileri lcerek

DEGERLENDIRME

kendinizi degerlendireceksiniz.

iv




Ogretmen size, modiil sonunda 6lgme araci uygulayarak modiul
uygulamalar1 ile kazandigimz bilgi ve becerileri 6lgerek sizi
degerlendirecektir.
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GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Maras isi geleneksel bir isleme teknigimizdir. Makinede de yapilabilen
nakiglarimizdan biri olan Maras isi, zengin gbrinimld bir isleme olmast nedeniyle en ¢ok
yatak ortusl, bohca gibi Urdnlerin yaninda dekoratif amacli her tlrlt ortlde ve ev tekstil
Urdnlerinin stidemelerinde, bros, canta, terlik, kemer, sal vb. aksesuarlarda; abiye
kiyafetlerin siislenmesinde de kullamilmaktadir. Tirtil, kurt, pul, inci gibi malzemelerin
kullanilmast da Maras isi (Dival isi) islemelerinde ayr bir guizellik kazandirmaktadr.

Maras isinin sanayi makinesinde yapilisi, diger e ve makinedeki islemelerden
farkhidir. Sanayideki uygulanma sekli; desenin bir desen program yardimu ile isleme
tekniklerinin belirlenmesi ile baslayip nakis programinin ozelliklerine gore; daha sonra
desenin disket ya da diger tasima ve yedekleme Uniteleri ile makinenin bilgisayar bolumiine
tasinmast ile islemeye hazir h@le gelir. Gerekli komutlarin verilmes ile makine islem
komutlarinin dogrultusunda is akisina gore islemeye geger. Sizin kontrol ve gbzetiminizde
tim islemler sonrasinda isleme tamamlanmus olur.

Bu modil ile sanayi makinesinde Maras isi yapimi, ana hatlar ile anlatilmaktadir.
Uygulamalarimzi yaparken kullanmis oldugunuz desen programi ve makinenin ozelliklerini,
calisma sistematigini dikkate alimiz. Verilen uygulama faaliyetleri size drnek olusturacak ve

yapacaginiz ¢alismalarda kolaylik saglayacaktir.

Siz de elinizdeki bu modult basar: ile tamamladiginizda, bilgisayarda Maras isi deseni
hazirlayarak bilgisayarli nakis makinesinde isleyip Uriine donustirebilecek; aym zamanda
sanayinin istedigi kalifiye elaman durumuna gelmis olacaksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

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

(ARASTIRMA )

> Sanayi makinesinde Maras isi tekniginin uygulanabilmesi igin ¢alisma
ortaminda bulunmasi gereken arag ve geregleri arastirarak bilgilerinizi siniftaki
arkadaslarimzla paylasinmz.

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 icin o isle ilgili arag, gere¢ ve ekipmanlarin ¢alisir durumda
olmasi veya caisir duruma getirilmesi gerekir. Maras isi tekniginin sanayi nakis
makinesinde islenmesi ve kullamma hazir héle getirilmesi icin gerekli arag ve geregler
sunlardr:

1.1.1. Araglar

Bilgisayar ve donanimlar: (yazici, tarayici)

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

Sanayi nakis makinesi

Masura sarim makinesi

Iplik aktarim makinesi

Tamir ve bakim malzemeleri

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

Utii ve (itti mal zemel eri

VVVYYVYVY
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1.1.2. Geregler

>  Isleme zeminleri (kumas, deri vb.)
» Tda



Eva (istege bagl1)

Slsleme malzemeleri (pul, boncuk, kurt, tirtil vb.)
Islemeiplikleri, simleri

Desen cizmek icin gerekli malzemeler (kagit, kalem, silgi vb.)

YV VY

1.2. Atolye 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 geregleri yerlestirirken gin i1sigindan en iyi

yararlanmlabilecek oturma plam olmasina, zaman kaybimi 6nlemek icin makine ile
bilgisayarlarin birbirine yakin bulunmasina dikkat edilmelidir.

1.2.2. Temizlik

Calismaya baglamadan 6nce ve calisma bitiminde makinelerin calisma aanlarin
temizlemek, diizenlemek ve makinelerin bakimini yapmak gerekir.

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

1.2.3. Isiklandirma

Yapilacak calismaya uygun isiklandirmanin saglanmasi;; o isin daha izl
yapilabilmesi, detaylara dikkat edilebilmesi ve gtz sagligimiz agisindan énemlidir.

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

Bu saydiklarimizin disinda calisma ortaminin, ¢alismaya uygun sicaklikta olmasi ve
havalandirmanin yeterli seviyeye getirilmesi ¢cok énemlidir.

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 givenligi agisindan dnemlidir.



1.3.1. igne Batmasi

Igne batmasi, calisma esnasinda elin igne altina sokulmasi sonucu meydana gelen bir
is kazasidir. Kisa, bir anlik dikkatsizlik sonucu olusan bu kaza daha da kétti sonuglara neden
olabilir.

Kirilan ignenin tirnak ya da deri icinde kalmasi ameliyat gerektirebilir. Bu nedenle en
yakin saglik kurulusuna gidilmelidir.

1.3.2. Elektrik Carpmasi

Elektrik carpmast sik karsilasiimamakla beraber sonuclari agir olan bir is kazasi
turaddr. Genellikle calisilan makinelerin bakiminin yapilmadigi durumlarda kisa devre
yapmasi ile olusur.

Kisa devrenin sebepleri arasinda; yalitimi yapilmamis kablolar, eskime sonucu
asinmig kablolar, gerekli yaglamalar yapilmadigi igin asinmus ve kurumus motorlar,
temizligin aksatilmasi sonucu biriken kumas ve iplik artiklarimn makinede kisa devre
yapmasi olarak bdirtilebilir.

Bir kisa devre ya da el ektrik kagagimn oldugu dustnultyorsa yapilmas: gerekeniilk is,
sigortalarin kapatilmasidir. Daha sonra makine fisten ¢ekilmeli ve elektrikle baglantisinin
kesildiginden emin olunmalidir. Kesinlikle makinede elektrik akim varken midahale
edilmemelidir. Kisa devre oldugu disiinilen her durumda, mutlaka bir elektrik¢i ya da
yetkili servisten yardim istenmelidir.

Elektrik carpmus bir kisi goruldiginde, hemen sigortadan elektrik kapatilmali ve
kesinlikle o kisiye sigorta kapatilmadan temas edilmemelidir. Sigortadan sonra vakit
gecirmeksizin 112 Acil servis aranmal1 ve ambulans istenmelidir. Daha sonra ¢arpilan kisiye
genel kabul gormus ilk yardim teknikleri uygulanabilir. Ancak ne yapilacag: bilinmiyorsa
kesinlikleilk yardim uygulanmamalidir.

1.3.3. Makineye El, Sa¢ ve Giysilerin Sikismasi

Makineye €, sa¢ ve giysinin sikismasi da ¢ok rastlanmamakla beraber meydana gelen
ve yine sonuglart 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 kurtariimalidir.

Onlem olarak yapilmas: gerekenler; elin calisma esnasinda igne ayagina yakin
tutulmamasi, saclarin bir toka yardinu ya da bone ile toplanmasi, fazla bol ve uzun kollu
giysilerin giyilmemesi, 6nltk veyais elbises giyilmesine dikkat edilmelidir.



(' UYGULAMA FAALIYETI

)

islem Basamaklari

Oneriler

» Atdlyenin  temizlik diizenini

saglayiniz.

ve

» Calisma ortamimin temizligine dikkat
ediniz.

» Aplikeicin gerekli araglart hazirlayimz.

» Veimli caisma ortam olusturacak
bicimde ortaminizi diizenleyiniz.

» Aplike icin  gerekli gerecleri . o
hazirlayiniz. » Kaynaklar etkili ve verimli kullanimz.
g ﬁmguvm“g' icin-gerekli Onlemlert | o, ivenligine dikkat ediniz.




KONTROL LIiSTESI

Uygulama faaliyetinden sonra, ¢alisma ortami hazirlama ile ilgili yapms oldugunuz

calismalar1 kendiniz ya da arkadasinmzla degerlendirme 6lgegine gore degerlendiriniz.

Degerlendirme Olglitleri

Evet

Hayir

Ortamin temiz olmasini sagladimz mi?

Ortam yapacaginiz ise uygun olarak dizenlediniz mi?

Gerekli 1siklandirmay: sagladiniz mi?

AN R

Maras isi deseni hazirlamak igin bilgisayar ortamin
hazirladiniz mi?

o

Maras isi icin gerekli araclart hazirladimz m?

6. Maras isi icin gerekli geregleri hazirladimz mi?

7. Is glvenligi icin gerekli 6nlemleri adimz mi?

DEGERLENDIRME

Yapmis oldugunuz degerlendirme sonunda hayir seklindeki cevaplarimizi bir daha
gOzden geciriniz. Kendinizi yeterli gérmuyorsaniz 6grenme ve uygulama faaliyeti ile ilgili

kismu tekrarlayimz. Tamam - evet ise diger faaliyete geginiz.




( 6LCME VE DEGERLENDIRME )

Asagidaki sorulari dikkatlice okuyunuz ve dogr u secenegi isar etleyiniz.

1.  Asagidakilerden hangis ¢alisma ortaminda bulunan arag gereclerdendir?
A) Iplik aktarim makinesi
B) Susleme malzemeleri
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 anahtar1 ile karsilastirimz. Dogru cevap sayimzi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanhs cevapladigimz sorularla ilgili 6grenme faaliyetini
tekrarlayinz.



OGRENME FAALIYETIi-2

( AMACGC )

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

(ARASTIRMA )

»  Maras isi tekniginin desen 6zelliklerini arastirarak desen orneklerinizi siifa
getiriniz.

»  Cevrenizde bulunan igleme drneklerini ve 6zellikle sanayi makinesinde Maras
isinin uygulandig: Urtinleri arastiriniz. Bilgilerinizi arkadaslarimizla paylasimz.

2. MARAS ISI TEKNIGINE UYGUN DESEN
VE MALZEMENIN BELIRLENMESI

Teknige uygun olarak secilen desen ve malzeme, is kalitesini 6nemli 6lglde etkiler.
Maras isi desen Ozelligi, uygulanacak zemin, yapilacak Urlin 6zelligine gére malzeme
secilmelidir.

2.1. Maras Isi

Maras isi tek yuzlU bir islemedir. Bu isleme Maras ilimizde yapildig: icin
"Maras isi" adim amistir. Maras'ta halk arasinda " Sirmaisi” olarak da adlandirilir.

2.1.1. Tanim

Ters ile ylzi farkli gériinimde olan, desenin alti igin 6zel olarak hazirlanan kartonun
isleme kumasina yapistirilarak kasnak yerine kartona gerilerek islenen ve dstte sm
kullanilan bir isleme ¢esididir.

Sanayi makinesinde ise tela tizerine isleme kumagsim koyup gerdirerek veya kabartma
olan kissmlarda eva konularak islenmektedir.

2.1.2. Gelisim Evreleri

Marss isi, ilk onceleri Maras ilimizde yapildig: igin islemeye bu ilimizin adh verilmis
ve daha sonra diger bolgelerimizde de uygulanir hdle gelmistir.
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Maras isi (dival isleme-sirmaisi) 19. ylzyilda saray islemesi olarak da bilinir. Marag
ve Kitahyaillerinde zengin érnekleri bulunan sirmanin isleme alanlar: oldukca genistir.

Maras isi (dival islemesi) eskiden giinimize kadar bindalli, yatak 6rtusl, bohca,
cepken, perde, divan yaygilar ve ¢ok ¢esitli Ortiilerde goril mektedir.

Gelisen teknoloji ile birlikte bircok isleme tekniginin sanayi nakis makinesinde
uygulandig: gibi Maras isi de rahatlikla uygulanmaktadir.

2.2. Maras Isinin Desen Ozelligi
Maras isinde desenler, dogadan tilize edilerek teknigine uygun olarak islenmektedir.

Desen birimleri birbirine bagli olup cigek, yaprak ve dallardan olusan desenler
kullanlar.

Desen icinde kopukluklara az yer verilmesi dnemlidir. Genellikle cicek, yaprak ve
dallardan olusan kompozisyonlar ve ayrica yazi da kullanilmustir. Bayrak, sancak, flama ve
pano islemelerinde sikga rastlanmaktadir.

2.2.1. Desen Cizmede Faydalamlan Kaynaklar
Eski islemelerden, mizelerdeki islemelerden, dergi ve desen kitaplarindan, dogadan,

beyaz is desenlerinden, daha onceden cizilmis veya islenmis 0Orinlerin desenlerden
faydalamlabilir.

Resim 2.1: Maras isi deseni Resim 2.2: Maras isi desen
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Resim 2.3: Maras isi desenleri (kent miizesi)

Resim 2.4: Maras isi desenli havlu
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Resim 2.5: Maras isli cizme

2.2.2. Desen Ciziminde Kullamilan Arag ve Gerecler

ParsOmen kagich
Yumusak uclu kalem
Topluigne

Cetvel

Desen ornekleri

Silgi

VVVYVYYY

2.2.3. Urline Uygun Desen Segme

Her nakis tekniginin kendine has desen ve isleme ¢zelligi vardir. Desen arastirmasi
yaparken Urin kumasina ve isleme teknigine uygun desen segilmelidir. Daha dnce Maras
isinin desen 6zelligi hakkinda bilgi verilmisti. Bundan baska isleme deseni segerken tzerine
islenecek kumasa ve islemenin kullamlacag: yere uygun olmasina da dikkat edilmelidir.

2.2.4. Maras isi Deseni Cizme
Yapilacak Urine ve kullanlacak yere uygun deseni belirledikten sonra, desen
parsomen kagicina cizilir. Kompozisyon olusturulur. Urtiniin kalibi hazirlanarak kalip

Uzerine yerlestirilir.

Kompozisyon, bilgisayarda hazirlandiktan sonra desen programu yarcimi ile
cogaltilarak veya boyutlar degistirilerek de hazirlanabilir.
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2.3. Maras Isinin Uygulandig Yerler

Maras isi yapiminda sim kullanmldigr igin daha ¢ok fantezi giysiler ve 6zel gunler icin
(diiguin, bayram vb.) kullanilan ev esyalarim siislemektedir.

Maras isi fantezi elbiseler, dekoratif esyalar, kemer, igne, bros, kiipe, canta, ayakkabi,
g6zl Uk kiliflar1, pano vb. Urlnler Gzerine uygulanmaktadhr.

2.3.1. Dekoratif Esyalar

Cesitli ebatta Ortuler, yatak ortisl, sehpa ve masa oOrtuleri, perdeler, albim kapaklari,
seccadeler, panolar, bohcalar, havliular, yastiklar, Kur’an kiliflari, para keseleri, bayrak,
flamavb.

Resim 2.7: Canta Resim 2.8: Bohca
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2.3.2. Giyim Suslemeleri ve Aksesuarlari
Maras isi, gegcmiste gesitli giysiler tizerinde oldukga fazla gorilmektedir.

Kadin giyiminde; cepken, bindall1, salvar, sabahlik, kemer, sal, canta, igne, bros, kipe,
g6zl Uk kilif1, terlik, kadin ayakkabilar: vb. Grinlerde gorulmektedir.

Erkek giyiminde ise yelek, salvar, aba, yaglik, cevre (mendil) vb. gibi gecmiste daha
cok kullanilmugtir.

Resim 2.10: Bindall
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Resim 2.11: Bindalh

2.4. Maras Isinde Kullamlan Gerecler

2.4.1. Kumaslar

VVVVVVVVVVVYY

Keten
Kadife
Saten

Yin tela
Ipek

Ipek saten
Organze
Tafta

Sifon
Odemis ipegi
Terilen
Gabardin
Koton glderi

Resim 2.13: Kumaslar
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242 Deriler

> Deri
o Dogal deriler
. Suni deriler

2.4.3. iplikler
»  Flos, merserize pamuk

»  Makinesmi
»  Trilobal polyester (stipersheen, polysoft)

Resim 2.14: iplikler
2.4.4. Sisleyici Malzeme ve Aksesuar lar

Pullar
Boncuklar
Tartil

Kurt

Payet
Beyoglu tas
Cessitli harclar

VVVYVYVYVYVYVY

Resim 2.15: Tirtal ve kurt Resim 2.16: inci, boncuk ve stras (Beyoglu
tasi)
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24.5. Eva

Resim 2.17: Tirtal (cicek ortas)

Resim 2.18: M akinede eva lizerine uygulama

2.5. Maras Isi Yapilirken Dikkat Edilecek Noktalar

VVVVVVVYYY

Simli ipligin saglam, dayanikli ve kumasin kalinligina gore segilmesi,
Sarmada kullanilan ipliklerin yan yana gelmesi,

Makinede teknik uygulamada kabariklik icin ince eva kullaniimasi,
Alt ve Ust iplik ayarina dikkat edilmes,

Kullanilacak evarengine uygun iplik veyasim rengi secilmesi,
Telanin kasnagaiyi gerilmes,

Kumasin gergin olmasi,

Desenin makinede isleme teknigine uygun olmast,

Desenin net olarak ¢izilmesi ve bilgisayar ortamina aktarilmasi,
Parametre ayarlarimn teknige uygun yapilmasi gerekir.

17



(' UYGULAMA FAALIYETI

)

islem Basamaklari

Oneriler

» Maras isi teknigine uygun desen
arastirimz.

» Muzelerden, eski islemel erimizdeki
desenlerden yararlanabilirsiniz.

» Deseni tespit ediniz.

> Isleme teknigi ve kullamm alamna uygun
desen seciniz.

» Desen cizmede kullanilan arag ve
gerecleri hazirlayiniz.

» Kompozisyon hazirlayimz.

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

» Deseni ¢iziniz.

» Net cizgi ciziniz.

Sekil 2.1: Maras isi deseni

> Uriin kumasinzi seginiz.

Resim 2.19: isleme kumaslari

» Uygulama alanim goz 6niinde
bulundurunuz (Dekoratif ortl, giyim
veya mefrusat gibi).
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> Islemeipliklerinizi seginiz.

» Saglam ve kullanmlan kumasa uygun
kalinlik ve renkte olmasina dikkat ediniz.

Resim 2.20: Simli iplikler
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KONTROL LiSTESI

Uygulama faaliyetinden sonra Maras isi teknigine uygun desen ve malzeme belirleme
ileilgili yapmis oldugunuz calismalari kendiniz ya da arkadasimzla degerlendirme 6lcegine

gore degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgitleri

Evet

Hayr

Maras isi teknigine uygun desen arastirdimz mi?

Isleme teknigi ve kullamm alanina uygun desen segtiniz mi?

Kompozisyonu 6l¢llye uygun hazirladimz mi?

Deseni teknige uygun gizdiniz mi?

Isleme kumasimizi hazirladimz mi?

Islemeipliklerinizi hazirlacimz nmi?

Uriin kumasina uygun sim sectiniz mi?

Teknige ve kullamm a anina uygun renk sectiniz mi?

| Nl |k~ W DN P

Uriin kumasina ve sim rengine uygun eva sectiniz mi?

DEGERLENDIRME

Yapmis oldugunuz degerlendirme sonunda hayir seklinde cevaplarimizi bir daha

gOzden geciriniz. Kendinizi yeterli gérmuyorsamiz 6grenme ve uygulama faaliyeti ile ilgili

kismu tekrarlayimz. Tamam evet ise diger faaliyete geginiz.
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( 6LCME VE DEGERLENDIRME )

Asagida verilen cimlelerdeki bosluklari uygun sekilde doldurunuz.

1.  Ters ileyizl farkl: gorinimde olan desenin alt1 igin 6zel olarak hazirlanan kartonun
isleme kumasina yapistinilarak kasnak yerine kartona gerilerek islenen ve Ustte Sim
kullamlanislemeye...................... isi denir.

2. Her nakis tekniginin kendine has desen ve isleme 6zelligi vardir. Maras isi igne

tekniklerinden .................. tekniginde kullanilan ipliklerin yan yana gelmesine
dikkat edilmelidir.

3. Marasisindekullanilan ............ rengine uygun iplik veya sim rengi secilmelidir.

4. Marasisi yapiminda.......... kullamildigr icin daha gok fantezi giysiler ve 6zel gunler

icin (digin, bayram vb.) kullamlan ev esyalarin siislemektedir.

5. Maras isinde desen birimleri birbirine bagli olup cigek, yaprak ve dallardan olusan
desenler kullanilir.

6. Maras isinde kullanilacak simli ipligin saglam, dayanmikli ve.....................
...................................... gore secilmelidir.

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

(ARASTIRMA )

»  Maras isi tekniginde kullamlan isleme tekniklerini arastirimz ve bilgilerinizi
arkadaslarimzla paylasinmz.

»  Piyasada bulunan desen programlarini ve yapilan ¢alismalar1 kaydedebileceginiz
araglar: aragtirimiz. Sinifta bulunan makinenin 6zelli gine uygun kayit ve
yedekleme Unitenizi simfagetiriniz.

3. MARAS iSi ISLEME TEKNiK L ERINDE
DESENI BiL GISAYARDA HAZIRLAMA
(PUNCHLAMA)

3.1. Deseni Bilgisayara Aktarma

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

»  Tarayiwaileaktarma

Maras isi teknigi ile ilgili elinizdeki herhangi bir resm ya da deseni tarayic ile
tarayarak ekrana alabilmek igin asagidaki siray: takip ediniz:

Not: Desen programlart marka ve Ozelliklerine gore farkliliklar icerebilir.
Uygulamalarinizi yaparken kullanma kilavuzuna bakiniz.
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(' UYGULAMA FAALIYETI

)

Islem Basamaklar:

Oneriler

» Taranacak nesneyi tarayicinin cam
Uzerine diizglince yerlestiriniz.

> Taranacak nesne cama donik olmali ve
tarama yoninde yerlestirmelisiniz.

» Dosyadan Twain tarayict komutunu
veriniz yada soldaki aet mentisinden
tarayici resmine tiklayinmz.

» Bagka programlarda ment ¢ubugu icinde
tarayic1 ve kameradan ag tusu da ol abilir,
unutmayinz.

Resim 3.1: Ekran gor ntisi

» Preview tusunabasimz (Resim 3.1).

» Preview tusu taranacak alamin boyutunu
gosterir. Buradan taranacak alanin
boyutunu biyitebilir ya da
kigUltebilirsiniz.

» Taranacak kismi Preview’ de sectikten
sonra Scan tusuna basiniz.

» Scan tusuna bastiktan sonra
belirlediginiz alanin taranmasi kisa da
olsa bir zaman alacaktir.

» Ekranataradigimz nesne gelecektir,
unutmayimz (Resim 3.1).

» GOrintl dosyasini kaydetmenizi isteyen
kutunun sol Ust kdsesine dosya adin
yazarak Tamam' a tiklayiniz.

» Verdiginizismi ve kaydettiginiz yeri
daha sonraresmi ekrana gikartirken
kullanacagimzi unutmayiniz.
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Resim 3.2: Ekran gor intisi

NOT: Her marka tarayicimin ayri bir arabirimi oldugundan, kullamm konusunda
tarayicinin kullanim kilavuzunu okuyunuz.
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> Disket ile aktarma

Deseni disketten bilgisayara aktarmak icin oncelikle desenin tespiti gerekir. Segilen
desen yadaresim diskete, CD’ ye ya daflas diske kaydedilerek ¢alisma ortanuna 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.

(' UYGULAMA FAALIYETI )

Deseni Dosyaya K aydetme

Islem Basamaklar: Oneriler

» Deseni bilgisayaratarayici, CD, disket

yadaflas disk yarcim ile aktariniz. > Gozlemdi olunuz.

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

> Detayl1 bilgi icin bk. ‘*Bilgisayarda
Desen Hazirlama” moduil i

» Deseni dosyaya kaydediniz.

NOT: Deseni bilgisayara aktarma ve kaydetme yontemleri icin bk. “Bilgisayarda
Desen Hazirlama’ modul i
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3.3. Bilgisayarda Maras isi Deseni Hazir lar ken Dikkat Edilecek
Esadar

Maras isi desenini secerken ve sanayi makinesinde islerken bazi noktalara dikkat
edilmelidir. Bunlar;

YV VY

Kumasin cinsine,

Desenin Ozelligine,

Kullanilacak yere,

Kullanilacak gerece uygun olmasina (pul, boncuk, har¢lar, sim vb.) dikkat
edilmelidir.

3.4. Maras Isi Deseni Hazirlamada K ullanilan isleme Metotlar:

Kullandigimz desen programinin 6zelligine gére Maras isi tekniginde kullamlabilecek
isleme metotlar: sunlardir:

3.4.1. Sarma

i
Farenizin okunu -1 simgesine getirip sol tiklayiniz.
o Bu metodun dugmesi icine girer ve boylece segilmis olur.

Farenin sag tusu ile basla komutu veriniz.
o Ekranimizin sol alt kdsesinde “ Cizgileri tammlayiniz” yazisi belirir ve bir
uyar: sesi cikar.

Farenin sol tusunu kullanarak karsilikli iki simr kenarlara dokunarak bir koridor

olusturunuz.

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

Referans noktalarim verme islemi bitince farenin sag tusuna basarak islemi
bitiriniz.
o Sargi islemi yapilirken ekranin sol altindaki yonergeler takip edilir.

Farenizin saginatiklayiniz.

) Sag tiklaminca sistem “ Girig noktasini gir” diyerek olusturdugunuz
koridorun baglama noktasim belirlemenizi ister. Bu noktailk referans
verdiginiz noktalardan herhangi biri olabilir.

Sol tuslagiris noktalarin veriniz.
o Sistem “ Cikis noktasini gir” uyarisin verir.

Sargiy1 bitireceginiz noktay: farenin sol tusuyla veriniz.
) Sistem, olusturdugunuz koridorun igini batiglarla doldurulacaktir.
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3.4.2. Dekoratif Dikis

G
»  Farenizi okunu simgesine getirip sol tiklayimz.

o Bu metodun digmesi icine girer ve boylece segilmis olur.

»  Farenin sag tusu ile bagla 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 uygulamasini istediginiz yerden baslayarak gerekli referans
noktalarin veriniz.

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

»  Referans noktalarim verme islemi bitince farenin sag tusuna basarak bittigini
bilgisayara haber veriniz.
o Sistem verilen referans noktalarina dikis hareketini yerlestirecektir.

»  Yeni bir dikis atilacak ise ayni islemleri tekrar ediniz.
. Sag ile baglanir, sol ile referans noktalar verilir, sag ile bitirilir.

3.4.3. Cin Ignes

Cinignes nakista genis aanlari doldurmak igin kullanilan bir isleme metodudur.

b |
k

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

»  Farenin sag tusu ile basla komutu veriniz.
o Ekrammzin sol at kdsesinde “Alam tammlayiniz” yazisi belirir.

»  Farenin sol tusunu kullanarak Cinignes yapilacak alan tammlayinmz.
o Alan taommlanmasi yapilirken sol tusa normal basis yuvarlak hareketi,
uzun basis (ses ¢ikana kadar) ise koseli hareketi bildirir.

»  Alanm tammlamaislemi bitince farenin sag tusuna basarak islemi bitiriniz.
o Bitir komutu verildikten sonrasistem dikis yénini tanimlamanzi ister.
Dikis yont nakis makinesinin genis alam dolduracag: yondur.

»  Farenizi sol tiklayinmz.
o Sol tiklaminca fare hareket ettirildiginde bir ¢izginin ¢iktigr goruldr.

»  Farehareket ettirilerek tanimlanmuis olan alani bu cizgi ileikiye kesip sol tusa
basinmz.
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o Sistem “Giris noktasim gir” uyarisin Verir.

»  Sol tugla, Cinignesinin alani doldurmaya baslayacag: noktay: veriniz.
o Sistem “ Cikis noktasini gir” uyarisin verir.

»  Sol tus ile adamn bitis noktasin veriniz.
o Alanin en uzak noktas veya bitirilmek istenen nokta verilir.
o Sistem, bir siire hesaplayacak ve alant dolduracaktir.

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

Maras isi deseni (punch) musterinin istegine, yapilacak Uriine ve desen Ozelligine
uygun olarak hazirlanir.

Bir Urin Uzerinde sargi gibi tek cesit isleme deseni hazirlama metodu

uygulanabilecegi gibi sargi ve Cinignesi metotlar: (diz — verev sarma, diiz pesent, baliksirti,
delikli sarma, aplikeli sarma ve hasir igne teknikleri) uygulanabilir.

3.5. Bilgisayarda Maras isi Deseni Hazirlama (Punchlama)

Maras isi desen hazirhginda isleme metotlart dikkate ainmalidir. Maras isi
tekniklerine uygun desen hazirlanmalidir.

3.5.1. Deseni Ekrana Getirme

&

Dosyadan ya da ekrandaki meni gubugundan simgesine tiklayiniz. Ekrana
“Resim ag” penceresi gelecektir. Bu bolimden tarayicidan kaydettiginiz dosyanin yerini ve
adim yazarak ©’ A¢'’ tusuna bastigimzda tarattiginiz resim ekrana gel ecektir.

Dosya Clugtur  Dizenle  Dedigtic  Secenskler

Resim 3.3: Ekran gor ntisi

3.5.2. igne Segcme

MR AN TErEEEE @ 2 @ &

Resim 3.4: Ekran gor intisi
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Calisma penceremizin alt kisminda bulunan menl ¢ubugundan igne resmi tiklanarak
igne secilir.

Igne sayisi, punchlama yaparken kullanlan isleme metotlarn ya da o islemede
kullanilacak renk sayistileilgilidir.

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

3.5.3. Parametre Ayarlari

Parametreler, bir desen yapilirken veya yapildiktan sonra kullamlan isleme
metotlartyla ilgili bir takim ayarlar igerir. Bu ayarlar desenin nakis makinelerinde
problemsiz olarak ¢calismasini ve nakis kalitesini etkiler.

Parametreler icin belirli bir standart olmayip kullanilan iplik, kumas, makine markasi
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 parametreleri

SIKCA KULLANILAN FONKSIYONLAR iCiN STANDART PARAMETRELER
Fonksiyon Parametre Deger
Otomatik dikis Adim boyu 20-35
Sargi Siklik 20-40
Alt yuriime Cevresel
Alt yurtime adim boyu 25-30
Mesafe 5
Cinignes - Sargt Siklik 20-40

3.5.4. Koordinatlar

Tablo 2.1: Blok parametre ayarlari

Bir desen yapilirken kullanmlan isleme metotlariyla ilgili bir takim komutlar: icerir.
Secilen isleme metoduna gore desenin hatlarinin  belirlenmesidir  (Deri  Gzerine
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uygulayacagimz tekniklerin koordinatlarim belirlerken bilgisayarin sol at kosesindeki
komutlar izleyiniz.).

3.5.5. Kesve Stop

Renk degisimlerinde, bir igneden diger igneye gegislerde, uzun atlama verilecegi
zaman ve aplike yaparken kilavuz dikisinden sonra aplike kumasimn yerlestirilmes icin
makinenin durdurulmas: gereken durumlarda at meni gubugunda bulunan kes, ardindan
stop simgesine tiklanir.

3.5.6. Giris - Cikis Noktas:

Makinenin kisa zamanda daha hizli ilerlemesi, iplik sarfiyatimn az olmasi, zaman
kaybint 6nlemek icin giris ve ¢ikis noktalarint iyi ayarlamak gerekir.

Giris noktasi en son punch yapilan noktadan, ¢ikis noktasi ise bir sonra yapilacak en
yakin noktaya verilmelidir.

3.5.7. Dikis Yonu
Islemeye farklilik vermek, islemenin goze daha hos ve belirgin gérinmes agisindan

dikis yoninu dogru vermek Onemlidir. En dogru dikis yonuni bulmak igin deneyim
kazanana kadar birka¢ deneme yapmakta fayda vardir.

3.6. Desen Duzeltme

Isleme metotlarim desen Uzerinde uyguladiktan sonra desen Uzerinde yapilmasi
distunilen degisiklikler icin (siklik ayari, parametre ayari, isleme tipini degistirme, tasima,
kopyalama, silme gibi) desenin tamaminin veya degistirilmes distnulen kisimlarinin alan
icine alinarak tanimlanmas: gerekir.

3.6.1. Segme (Alam Icine Alma)

Desende bazi islemleri yapabilmek icin desenin tamamimin veya bir kismunin alan

k

icine alinarak tammlanmasi gerekir. Alan tamimlayabilmek icin soldan
tiklanr.

simgesine

Bu simgeye tiklandiginda Ustte yeni bir alet kutusu agilacaktir.

'7{|r:::1 c::;-mltﬁiﬁiiilﬂ-‘fﬂﬁ‘ -

Resim 3.5: Ekran gor iintiisi
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3.6.1.1. Karelicine Alma

Bu simgeye tiklandiktan sonra segilmek istenen alamin sol st kdsesinden sag alt
kosesine dogru fare hareket ettirilir. Olusan gerceve icindeki buttin aanlar segilmis olur.

3.6.1.2. Etrafim1 Cizme

Bu smge secildikten sonra segilecek alamn etrafi fare ile cizilir. Olusan alan
icindeki tim bolUimler secilmis olur.

3.6.1.3. Blok Blok Dolasma

E Bu simgeye tiklandiginda son yapilan blok otomatik olarak segilir. Klavyedeki
sag ve sol ok tuslarim kullanarak desende dolasilir veya secilecek bolimiin 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 “*Cogalt’” komutu ile birlikte kullanilir. Desene gogalt komutu verildikten sonra
istenilen yere tasinarak yapistirilir.

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 meniiden
secilerek yapistirlir.

simgesi

Eger aym desen icinde kopyalama yapilacaksa ¢ogalt komutunun verilmesi daha iyi
olur.

Bdylece secilen alanin bir kopyasi 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 aam silmek icin alan Uzerine sag tiklamp agilan mentiden ** siI”’ komutu
verilir.
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3.6.4.1. Nokta Silme

Desen duzeltmede kullamilir. Duizeltmek istenilen alan blok h@linde segildikten sonra
silinecek noktay: secip “Delete” e 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 blokta ** Delete’”’
tusuna basilinca o igne silinmis olur.

3.6.4.3. Deseni veya Bir Boluminu Silme

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

3.7. Ebat Degistirme

Desen hazirlandiktan sonra, boyutlar: degistirilmek istenirse ekranin solunda bulunan

alet kutusundan in simgesine tiklanir. Ekrana asagidaki pencere gelecektir.

Resim 3.6: Ekran gor iintiisi

3.7.1. D6ndirme/ Cevirme

ﬂTusu, deseni sola dogru dondurdr.

(J

Tusu, deseni saga dogru dondurdr. Dondirilecek aci alttaki kutuya yazilir.
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3.7.2. Buyultme - Kucultme

Sol Ustte gorilen X ve Y koordinatlart resmin o anki ebatlarini gGsterir. Ebat
degistirmek istersek direkt olarak bu kutulara istedigimiz ebatlar1 (x yatay y dikey olarak)
yazmak suretiyle ebat degistirilebilir. Ebatlar 1/100 oranindadir. Yani 100 rakami 1 cm'yi
ifade eder.

Sag Ust kosedeki % isaretinin bulundugu kutu secilirse blyitme kicultme oram %
olarak degistirilebilir. Bu bolimun altindaki kilit resmi desenin ebatlarin kilitler.

Bu su anlama gelir; desenin genisligini degistirirsek yuksekligi ona gore otomatik
olarak degisecektir.

Kilidi iptal edersek (Uzerine sol tiklayarak) ebatlar, birbirinden bagimsiz
degistirilebilir.

3.7.3. Yatay Dikey Aynalama

Q Tusu, deseni yatay olarak aynaya gore ters gevirir.

=
Q Tusu, deseni dikey olarak aynaya gore ters cevirir.

NOT: Desen hazirlamada kullanilan programlar, marka ve 0ozelliklerine gore
degisiklik gosterebilir. Bu gibi durumlarda kullanma kilavuzunu inceleyiniz.

3.7.4. Baslama Noktasi

Bilgisayarli nakis makinesinde, desen programinda yapilan Maras isi igne tekniklerini
aynt sekilde uygulayabilmek igin islemenin baslayacagi noktamn desende degistirilmesi
gerekir.

Ustteki meniiden -Degistir- baslama noktasim tiklayimz. Agilan pencereden baska
noktay: tiklayarak desenin Ustlinde, ortasinda (veya yaprak ucunda) gosteriniz.

3.8. Maras Isi igneleri

Bilgisayarli nakis makinesinde, elde ve makinede yapilan Maras isi igne tekniklerini
aynt sekilde uygulayabilmek igin desen programinin iyi tantnmasi ve igne tekniklerine uygun
olarak desenin hazirlanmasi gerekir.

Maras isi igne teknikleri;

»  Sarma(duz, verev, yarmali, delikli)
»  Aplikeli sarma
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> Pesent
> Baliksirti
»  Hasrigne

Sanayi makinesinde Maras isinin temelini diiz sarma olusturmaktadhr.

Sarma iglemini yaparken diz sarma ile baslanan desen yarmali sarma ya da yarmali
sarmaile baslanan desen diiz sarmaile devam edebilmektedir.

Ayrica baliksirtt ve hasir igne teknikleri de sarma teknigi ile beraber desen
programinda hazirlanarak uygulanmaktadir.

Sanayi makinesinde Maras isi deseni, desen programinda iki sekilde hazirlanarak
uygulanabilmektedir:

»  Kumas Uzerine smleisleyerek
»  Kumas Uzerine evakoyup isleyerek

Resim 3.7: Desen programinda hazirlanms isleme desenleri



(' UYGULAMA FAALIYETI-1

)

Not: Desen programlar

marka ve Ozelliklerine gore farkliliklar

icerebilir.

Uygulamalarimiz1 yaparken kullanma kilavuzuna bakinmz.

Diz Sarma Yapma (Evali)

Islem Basamaklari

Oneriler

» Maras isi deseninizi ekrana getiriniz.

» Duiz sarmateknigini, 6rnek olarak bir
desen Uizerinde uygulayiniz.

Sekil 3.1: Ekran goriantisi

» Dikis smgesini tiklayiniz.
» Parametre ayarlarini yapiniz.

» Sistem birinci igneyi sececektir (Desen
hatlarini belirleyerek evay: Gzerine
koymak icin yapilan dikistir.). Parametre
ayar dikis adimini 25 — 30 yapiniz.

» Referans noktalarini giriniz.
» Sag tuslabitti komutu veriniz.
» Stop komutu veriniz.

» Tekrar aym yerden referans noktalarin
giriniz (isleme sirasinda evay: kumasa
tutturmak icin yapilan dikis).

» Kes-stop komutu ileisleme sirasinda
evay1 yerlestirmek icin makine otomatik
olarak duracaktir, unutmayimz.

Resim 3.8: Ekran gor intiisi

» Sargr (Ddlar - Kollar) simgesini
tiklayiniz.

» Parametre ayarint yapiniz.
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» Sargr siklik ayarini, evaile galismada 2.0

» Ortadan ve cevresel alt yuriime —Hayir
yapiniz.

Resim 3.9: Ekran gor intiisi

» Cizgileri tanmmlayinz.
» Sag tuslabitti komutu veriniz.
» Giris noktasin giriniz.
» Cikis noktasini giriniz.

» Desen Uzerinde ayni islemleri
uygulayarak deseni hitiriniz.

Farkl bir yontemle sarma teknigini
uygulama:

> Cinignes — Sargi simgesini tiklayiniz.

» Parametre ayarim yapimz.

» Sargr siklik ayarim 4.0

» Ortadan ve gevresel alt yirime —Evet
yapinz.

Resim 3.10: Dz sar manin ekran gor intisti

» Alam tanimlayimiz (Distaki desen
cizgis).

> Parcaekleyi tiklayimz (Ustteki
mendiden).

> Icteki desen cizgisini tammlayiniz.

» Dikis yonunt belirleyiniz (sarma yont).

» Giris noktasin giriniz.

» Cikig noktasin giriniz.

» Sargi teknigini uygulayimz.

NOT: Sanayi makinesinde dlizgiin isleyebilmek icin desenin makinedeki baslangig
noktasimn degistirilmesi gerekir. Ustteki meniiden -Degistir-baslama noktasim tiklayimz.
Acilan pencereden baska noktay: tiklayarak desenin yaprak ucunda gosteriniz.
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(' UYGULAMA FAALIYETI-2

)

Not: Desen programlar

marka ve Ozelliklerine gore farkliliklar

icerebilir.

Uygulamalarimiz1 yaparken kullanma kilavuzuna bakinmz.

Diz Sarma Yapma

Islem Basamaklar:

Oneriler

» Dikis simgesini tiklayiniz.
» Parametre ayarlarim yapimz.

» Desen hatlarint belirlemek icin yapilan
islemdir, unutmayimz.

» Referans noktalarini giriniz.
» Sag tuglabitti komutu veriniz.

Resim 3.11: DUz sar manin ekran gor intisti

» Parametre ayarlari, Sargi siklik ayari- 4.0

» Cevresel alt yurime —Evet olmalidir,
unutmayinz.

» Kadife, havlu vb. kumaslarda zikzak
zemin taramasinda Evet tiklandigim
unutmayinz.

» Sargi (Dallar - Kollar) simgesini
tiklayimz.

» Cizgileri tanmmlayiniz.
» Sag tuglabitti komutu veriniz.
» Girig noktasin giriniz.
» Cikis noktasin giriniz.

» Desen Uzerinde ayn islemleri
uygulayarak deseni bitiriniz.

g

Resim 3.12: Dz sar manin ekran gor intisti

37




Resim 3.13: Diiz sarmanin islenmis Resim 3.14: Duiz sarmamn makinede islenmis
goruntusu gor unttisii

NOT: Sanayi makinesinde duizglin isleyebilmek icin desenin makinedeki baslangig
noktasinin degistirilmesi gerekir. Ustteki mentiden -Degistir-baslama noktasim tiklayimz.
Acilan pencereden baska noktay: tiklayarak desenin yaprak ucunda gosteriniz.

Not: Desen programlart marka ve Ozelliklerine gore farkliliklar igerebilir.
Uygulamalarinizi yaparken kullanma kilavuzuna bakiniz.
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(' UYGULAMA FAALIYETI-3

)

Verev Sarma Y apma

islem Basamaklari

Oneriler

» Maras isi deseninizi ekrana getiriniz.
» Dikis simgesini tiklayiniz.

» Parametre ayarlarim yapimz.

» Referans noktalarini giriniz.

» Sag tuglabitti komutu veriniz.

» Verev sarmateknigini drnek olarak bir
desen Uizerinde uygulayiniz.

» Dikis adimint 25 — 30 olarak giriniz.

» Cinignes simgesini tiklayimz.
» Parametre ayarin yapiniz.

» Sargi siklik ayar1 kumas Uzerinde
uygulamada 4.0

» Cevresel alt yuriime — Evet olmalidir.

Resim 3.15:; Verev sarmanin ekran
gor untusi
» Kadife, havlu vb. kumaslarda zikzak
zemin taramasinda Evet tiklandigin
unutmayinmz.

» Alam tammlayiniz (Distaki desen
Cizgis).

> Ustteki moniiden —Parca ekleyi
tiklayimz.

> Icteki desen cizgisini tammlayimz.

3 A
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Resim 3.16: Verev sar manin ekran
gorintisl (ici bos)

» Dikis yonunu belirleyiniz (sarma yona).

» Girig noktasin giriniz.

» Cikis noktasini giriniz.

> Islemenizi sistem, sarma (sargr) olarak
dolduracaktir.
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Y andaki yaprak calismasindaise:
» Cinignes simgesini tiklayimz.
> Isleme tipi-Sargi seginiz.
» Parametre ayarin yapiniz.

» Sargr siklik ayart kumas Uzerinde
uygulamada 4.0

» Cevresdl alt ylrime — Evet olmalidir.
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Resim 3.17: Verev sarmanin ekran
gOr intasi
» Kadife, havlu vb. kumaslarda zikzak
zemin taramasina—Evet tiklanir

» Alant tammlayinz.

» Sag tuglabitti komutu veriniz.

» Dikis yonunu belirleyiniz.(sarma yonuni
verev olarak)

» Giris noktasini giriniz.

» Cikig noktasini giriniz.

» Sargr teknigini uygulayiniz.

NOT: Deseni sanayi makinesinde kumasa yerlestirebilmek ve dlzgin isleyebilmek
icin desenin makinede baslayacagi noktamin degistirilmesi gerekir. Ustteki mentden -

Degistir-baslama noktasin tiklayimiz. Acilan

pencereden baska nokta tiklanir.
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(' UYGULAMA FAALIYETI-4 )

NOT: Desen programlart marka ve Ozelliklerine gore farkliliklar igerebilir.

Uygulamalarimiz1 yaparken kullanma kilavuzuna bakinmz.

Yarmah Sarma Yapma

Islem Basamaklar:

Oneriler

» Maras isi deseninizi ekrana getiriniz.
» Dikis smgesine tiklayinz.

» Referans noktalarin giriniz.
» Sag tuslabitti komutu veriniz.

Resim 3.18: Cicegin ekran goruntusi

» Yarmal1 sarmateknigini ornek olarak bir
desen Uzerinde uygulayiniz (Cicek ve

yaprak).

1)
(¢

Sekil 3.2: Cigek Uzerinde yar mal sar ma teknigi

» Deseninizi, etrafindan dikisle
belirleyiniz (isleme teknigini
diizgiin olarak calisabilmek icin).

Resim 3.19: Yapragin ekran gor untusi

» Sargi (Dallar-Kollar) smgesini
tiklayiniz.

» Parametre ayarim yapinmz

» Dikis adim 25 — 30 olabilir.

» Sargi siklik ayari- 4.0

NOT: Kadife, havlu vb. kumaslarda zikzak
zemin taramasina—Evet tiklanir, unutmayinz.
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» Cevresel alt ylrime - Evet
olmalidir.

» Cizgileri tammlayimz (Y aprak
ucundan baslayarak).

» Sag tuslabitti komutu veriniz.
» Giris noktasim giriniz.
» Cikis noktasini giriniz.

TR 1
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Resim 3.20: Yarmah sar manin ekran gor tintisi

» Ayni islemleri desene gbre
tekrarlayinz.

» Sistem, alanm sargi teknigi ile dolduracaktir.

» Sekildeki yaprak ucundan baglanarak isleme
tekniginin is akis yonu ve yontemi
anlatillmistir. Y apraklarda farkl: kivrak uglar
yine ayni yén ve yontemle 6ncelik sirasina

go

re devam eder; unutmayimz.

» Yarmayaprak teknigini, ortasi Gizgi
ile ayrilmis diger yapraktada
uygulayarak desen programinda
hazirlayiniz (Resim 3.21).

Resim 3.22: Yarmal sar manin
gor untusi

Yarmalhh sarma teknigini cigek

yapraklarinda uygulamak igin:

» Cizgileri tanmmlayinmz

> (Cigegin Ust bolUmunden
baslayarak).

» Sag tuslabitti komutu veriniz.

» Giris noktasin giriniz.

» Cikis noktasini giriniz.

Resim 3.21: Yarmali1 sar manin desen
programindaki gor tntsi

Resim 3.23: Yarmali sar manin desen
programindaki gor tntsi
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» Sistem, alanm sargi teknigi ile
dolduracaktir.

» Ayni islemleri desene gbre
tekrarlayiniz (Resim 3.22- 3.23-
3.24).

Resim 3.24: Desen programinda ekran gor tinttisi

Resim 3.26: Yarmal sar ma teknigi ileislenmis

Resim 3.25: Yarmalh sar ma tekniginde . B
cicek deseninin gor intusi

Gigek deseninin gor intsi

Resim 3.27: Yarmal sarma tekniginin Resim 3.28: Yarmali sar ma tekniginin makinede
goruntisi islenmis goruntisi

NOT: Deseni sanayi makinesinde kumasa yerlestirebilmek ve dlzgtn isleyebilmek
icin desenin makinede baslayacagi noktanin degistirilmesi gerekir. Ustteki mentden -
Degistir-baglama noktasini tiklayiniz. Acilan pencereden baska nokta tiklanir.



(' UYGULAMA FAALIYETI-5

)

Not: Desen programlar

marka ve Ozelliklerine gore farkliliklar

icerebilir.

Uygulamalarimiz1 yaparken kullanma kilavuzuna bakinmz.

Delikli Sarma Yapma

Islem Basamaklar:

Oneriler

» Maras isi deseninizi ekranagetiriniz.

» Delikli sarmateknigini 6rnek olarak bir
desen Uizerinde uygulayiniz.

Sekil 3.4: Delikli sarmanin desen gizimi

» Dikis simgesini tiklayiniz.

» Parametre ayarlarini yapiniz.
» Referans noktalarini giriniz.
» Sag tuslabitti komutu veriniz.

» Desen hatlarint belirlemek icin yapilan
dikistir, unutmayinz.

» Dikis adim 25 — 30 olabilir,
unutmayinz.

» Sargi (Dallar-Kollar) smgesini
tiklayimz.

» Parametre ayarim yapimz.
» Sargi siklik ayar - 4.0
» Cevresel alt yuriime — Evet

Resim 3.29: Delikli sarmanin desen tizerinde
koordinat noktalarinin gosterilmesi

» Kadife, havlu vb. kumaslarda zikzak
zemin taramasinda—Evet tiklandigim
unutmayimz.




. » Sistem, sargi teknigini uygulayacaktir,
» Cizgileri tammlayinz. unutmayinz.
» Sag tuslabitti komutu veriniz. —— P——

=

» Giris noktasin giriniz. i
» Cikig noktasin giriniz.

» Noktalara gelince karsilikli koordinat
noktalarin giriniz.

> Texrar giris ve aikis noktalanmi giriniz. Resim 3.30: Delikli sar manin desen tizerinde

» Duz sarmateknigi ile devam ediniz. koordinat noktalarimin gosterilmesi

» Desenin hatlarina bagli olarak ayn
islemleri tekrar ediniz.

Resim 3.31: Delikli sar mamin desen Uizerinde
gosterilmesi
» Deseninizin isleme teknigine uygun
olmasina 6nem veriniz.

Resim 3.32: Delikli sarma tekniginin Resim 3.33: Delikli sarma tekniginin
islenmis gor intusi makinede islenmis bitmis gortintisi

NOT: Deseni sanayi makinesinde diizglin isleyebilmek icin desenin makinede
baslayacagi noktanin degistirilmesi gerekir. Ustteki meniiden -Degistir- baslama noktasim
tiklayiniz. Acilan pencereden baska nokta tiklanir.



(' UYGULAMA FAALIYETI-6

)

NOT: Desen programlart marka

ve Ozelliklerine gore farkliliklar icerebilir.

Uygulamalarinizi yaparken kullanma kilavuzuna bakiniz.

Aplikei SarmaYapma

Islem Basamaklar:

Oneriler

» Maras isi deseninizi ekranagetiriniz.

» Aplikeli sarmateknigini 6rnek olarak bir
desen lizerinde uygulayiniz.

» Aplike modulUni inceleyiniz.

» Dikis smgesini tiklayiniz.

» Parametre ayarlarint yapiniz (Dikis
adimi 25 — 30 olabilir.).

» Referans noktalarini giriniz.
» Sag tuslabitti komutu veriniz.

Resim 3.34: Ekran goruntusi

» Desen hatlarim belirlemek icin yapilan
dikistir, unutmayinz.

» Stopabasiniz.

Resim 3.35; Ekran gortintiisi

» Kes-stop komutu ileisleme sirasinda,
zemin kumasi Uzerine aplike kumasin
koymak icin makine otomatik olarak
duracaktir
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» Ayni noktalardan tekrar dikis teknigi ile
desenin referans noktalarin belirleyiniz.

» Aplike kumasini isleme kumasina
tutturmak icin yapilan dikistir,
unutmayinz.

» Seri Uretimde aplike parcalar1, lazer
kesim yapilabilir. Lazer kesmicin bk.
“‘Lazer’” modull

Resim 3.36: Ekran gortintisi

» Desen hatlarinabagl olarak cizgileri
tanimlamaniz 6nemlidir, unutmayinz.

» Sargi (Dallar-Kollar) smgesini
tiklayiniz.

» Parametre ayarim yapimz.
» Sargi siklik ayar1 -4.0
» Cevresel alt ylrime - Evet

» Kadife, havlu vb. kumaslarda zikzak
zemin taramasina—Evet tiklanr,
unutmayinz.

» Cizgileri tammlayinmz.
» Giris noktasin giriniz.
» Cikis noktasini giriniz.
» Sistem, sargi teknigini uygulayacaktir.

> Islemenizi teknige uygun olarak
hazirlamamz sonucu olumlu etkiler,
unutmayinmz.

Resim 3.37: Fon kumasi yerlestirme
gOr untusi

> Isleme sirasinda kumas fazlaliklarim
ince uglu makasla kesiniz.
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Resim 3.39: Aplikeli sarmamn makinede
islenmis bitmis gor Gintisii (stisleme
yapilar ak)

Resim 3.38: Aplikeli sarmanmin makinede
islenmis goruntisi

NOT: Deseni sanayi makinesinde dizgin isleyebilmek icin desenin makinede
baslayacagi noktanin degistirilmesi gerekir. Ustteki meniiden -Degistir- baslama noktasim
tiklayimz.

Acilan pencereden baska nokta tiklanir.



(' UYGULAMA FAALIYETI-7 )

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

Verev Pesent Yapma

Islem Basamaklar: Oneriler

> Maras isi deseninizi ekrana getiriniz. > Verev pesent teknigini érnek olarak bir
desen Uizerinde uygulayiniz.

Sekil 3.5: Cicek Uizerinde verev pesent . ) R
tekniginin gosterilmes Resim 3.40: Desen lizerinde batis

noktalarinin belirlenmesi

» Dikis smgesini tiklayiniz.

» Parametre ayarlarin yapiniz
» (Dikis adim 25 — 30 olabilir.).
» Referans noktalarini giriniz.

» Sag tuglabitti komutu veriniz.

» Desenin kenarlarini belirlemek icin
yapilan dikistir, unutmayinz.

» Sargi (Dallar-Kollar) simgesini
tiklayimz.

» Parametre ayarin yapiniz.
» Sargi siklik ayari - 4.0.
» Cevresdl alt yuruime — Evet

Resim 3.41: Verev pesentin desen lizerinde
batis noktalarinin belirlenmesi
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» Kadife, havlu vb. kumaslarda zikzak
zemin taramasinda—Evet tiklandiginm
unutmayimz.

» Cizgileri tammlayiniz.

» Giris noktasin giriniz.

» Cikig noktasini giriniz.

» Desenin sekline gore ayni islemleri
tekrar ediniz.

» Sistem, sargi teknigini uygul ayacaktir
(Resim 3.41-3.42).

Resim 3.42: Verev pesentin gor tinimi

» Koordinat noktalarim belirlerken desenin
dar kissmlarinda daha sik, genis
kisimlarinda seyrek noktalar koyunuz.

» Desenin sekline gore noktalar: karsilikli
getiriniz.

> Islemenizi hitiriniz.

» Verev pesent teknigini, igten disadogru
koordinat noktalarint koyarak calisimz.
> Ayni islemi diger cgicek yapraklarinda da

uygulayinz.

NOT: Deseni sanayi makinesinde duzgun isleyebilmek icin desenin makinede
baslayacagi noktanin degistirilmesi gerekir. Ustteki meniiden -Degistir- baslama noktasim

tiklayiniz.

Acilan pencereden baska nokta tiklanir.
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(' UYGULAMA FAALIYETI-8

)

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

Balik Sirt1 Yapma

Islem Basamaklar:

Oneriler

» Maras isi deseninizi ekrana getiriniz.
» Dikis smgesini tiklayiniz.

» Parametre ayarlarini yapiniz (Dikis adimi 25
— 30 olahilir.).

» Referans noktalarini giriniz.
» Sag tuslabitti komutu veriniz.

Resim 3.43: Desen Uzerinde baliksirti tekniginin
batis noktalarinin belirlenmesi

» Baliksirt1 teknigini 6rnek olarak bir
desen Uizerinde uygulayinz.

Sekil 3.6: Desen Uzerinde batig
noktalarinin belirlenmesi

» Desenin kenarlarim belirlemek icin
yapilan dikistir, unutmayinz.

» Sargr (Dalar-Kollar) simgesini tiklayiniz.
» Parametre ayarint yapiniz.

» Sargi siklik ayari - 4.0.

» Cevresel alt ylrime - Evet

» Baliksirtinin birinci tarafin yapinmz.

» Kadife, havlu vb. kumaslarda zikzak
zemin taramasina—Evet tiklanur,
unutmayinz.

» Cizgileri tarmmlayiniz.
» Sag tuslabitti komutu veriniz.
» Giris noktasin giriniz.

» Cikis noktasini giriniz.
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Resim 3.44: Desen Uzerinde batis
noktalarinin belirlenmesi

> ikinci tarafinda da sargr islemlerini
tekrar ederek baliksirt: teknigini
uygulayinz.

» Sistem, sargi teknigini desen
Uzerinde ayn: sekilde uygulayacaktir;
unutmayimz.

» Desenin sekline gore cicek yapraklarinda
aym iglemleri tekrar ediniz.

» Cicek yapragimn birini ¢alistiktan
sonra cogaltarak diger yapraklarim
daolusturabilirsiniz.

» Desen etrafina besli dikis de
yapabilirsiniz.

Resim 3.45: Desenin bitmis gor inimu

> Isleme deseninizi teknige uygun
olarak hazirlamarz 6nemlidir,
unutmayimz.
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Resim 3.46: Balikarrti islenmis desenin
gorinimi

Resim 3.47: Balikairtr islenmis desenin
makinedeislenmis gor tinima

NOT: Deseni sanayi makinesinde dlzgln isleyebilmek icin desenin makinede
baslayacagi noktanin degistirilmesi gerekir. Ustteki menliden -Degistir-baslama noktasin
tiklayimz. Acgilan pencereden baska nokta tiklanir. Desen ortasinda tiklanir.
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(' UYGULAMA FAALIYETI-9

)

Hasr igne Yapma

Islem Basamaklar:

Oneriler

» Maras isi deseninizi ekranagetiriniz.
» Dikis simgesini tiklayiniz.

» Parametre ayarlarini yapiniz (Dikis
adimi 25 — 30 olabilir.).

» Referans noktalarin giriniz.

» Sag tuslabitti komutu veriniz.

» Hasir igne teknigini, 6rnek olarak bir
desen Uizerinde uygulayiniz.
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Resim 3.48; Desen lizerinde batis
noktalarinin belirlenmesi

» Desenin kenarlarini belirlemek icin
yapilan bir dikis oldugunu ve sistemin
birinci rengi calisacagim unutmayiniz.

» Cinignes simgesini tiklayimz.

» Parametre ayarim yapimz.

» Sargr siklik ayar: - 4.0
» Cevresel alt ylrime - Evet

» Alam tanimlayimz.

» Desenin dis hatlarina ve desenin sekline
bagl1 koordinat noktalarim giriniz

» (Kareolarak tiklayinmz.).
» Dikis yonunu belirleyiniz
» (Dikey olarak).

» Giris noktasin giriniz.

» Cikig noktasin giriniz.

Resim 3.49; Desen lizerinde batis
noktalarinin belirlenmesi

» Sistem, alam dikey olarak sarma teknigi
ile dolduracaktir, unutmayiniz.
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» Desenin Ust bolimine geciniz ve aym
sekilde alan tammlayinmz.

» Desenin dis hatlarina ve desenin sekline
bagl1 koordinat noktalarim giriniz

» (Kareolarak tiklayinmz.).

» Dikis yonunu belirleyiniz

» (Dikey olarak).

» Giris noktasin giriniz.

» Cikig noktasin giriniz.

NOT: Sistem, alan dikey olarak sarma

teknigi ile dolduracaktir (Cizim yaptiginiz
sekle gore).

I

Resim 3.50: Desen Uzerinde hasir igne
teknigini desen programinda uygulama

Resim 3.51: Haair igne teknigini desen
programinda uygulama

> ikinci renginizi uygulamak icinigne
Seciniz (2. igne).

» Alam tanimlayimz.

» Dikis yonunu belirleyiniz (Dikey
olarak).

» Giris noktasin giriniz.

» Cikis noktasini giriniz.

» Ayni islemleri tekrar ederek islemenizi
bitiriniz.

> Isleme deseninizin baslama noktasin
degistiriniz.

Resim 3.52: Hasir igne teknigini desen
programinda uygulama

Resim 3.53: Haair igne teknigini desen
programinda uygulama

Resim 3.54: Haarr igne tekniginin bitmis
goruntasi
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Resim 3.55: Hasir igne islenmis desenin
gor untasi

Resim 3.57: Hasir igne teknigi ile makinede
islenmis desenin gor tntisi

NOT: Kullamlan desen programinin 6zelligini dikkate alarak Maras isi igne teknikleri
caligiimalichr.

Burada kullanmlan Maras isi deseni hazirlama yontemlerini, siz de kendi kullandigimz
programda uygulayarak teknige uygun desen hazirlayabilirsiniz.
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3.9. Desen Kaydetme

Desen hazirlanip Uzerinde gerekli dizenlemeler yapildiktan sonra, diskete
kaydedilerek makinenin tasinmasi gerekir. Bunun igin asagidaki islemleri takip ediniz.

3.9.1. Disket islemleri

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

3.9.1.1. 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. Bigcimlendirme islemi disketteki tim bilgileri silerek
yeniden kullamma hazir héle getirir.
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(' UYGULAMA FAALIYETI

)

Disket Formatlama

Islem Basamaklar:

Oneriler

» Disketinizi bilgisayardaki disket
yuvasina takiniz.

» Yabanc bir disket elinizdeise ve
icindeki bilgiden emin degilseniz silerek
degil formatlayarak kullanimz.

» Dosyadan disket formatla komutunu
veriniz.

o & vavdet Chrl+S
Yeni Adla kaydet
2 i[=] e-posta olarak gonder

Dickst Formatia
Cusketten Ok
Diskete vaz

,’ ; O

Desen/Dosya Yoneticisi
Desen Format Dedigtir

B arge

0 Library

DO T « T |

Resim 3.58: Ekran gortintisi

» Disket formatlanirken nakis makinesinin
markas: dikkate alinmalidr,
unutmayimz.

» Acilan pencerenin solunda disket
tiplerinden kullandigimz makinenin

tipini seciniz.

» Yaygin disket tipleri TAJMA, ZSK ve

BARUDAN'’ dir, unutmayimz.

» Format tusuna basiniz.

Disket formatlaniyor... [§|

Disket tipi =
tarco "-_'___
telco:
Melco (DOS) r
Praft

Tajma [
Touota 3
Zsk =

Zsk [DO5)

Resim 3.59: Ekran goruntisi

> Islemi bitirip formatin tamamlandigina

dair mesgj1 bekleyiniz. Hata mesgj1
cikarsa disket bozuk ol abileceginden
degistirilmelidir. Disket atmaktan
¢ekinmeyiniz. Kayip edebileceginiz bilgi
disketten daha pahal1 olabilir,
unutmayimz.
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3.9.1.2. 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

)

Diskete Yazma

Islem Basamaklar:

Oneriler

» Disketi formatlayiniz (Resim 3.59).

Resim 3.60: Ekran gor tintuisi

> Uygulama Fadliyeti -1 deki islemleri
yapinz.

» Dosyadan diskete yaz komutu veriniz.

» Acilan pencerenin solunda
formatlachginz disket tipini seginiz.
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Resim 3.61: Ekran goruntusi

> Yaygin disket tipleri TAJIMA, ZSK ve
BARUDAN'’ dir, unutmayinz.

» Desen kismina bir ad ya danumara
veriniz.

» Kaydet tusuna basinz.
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3.9.1.3. Disketten Okuma

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

(' UYGULAMA FAALIYETI

)

Disketten Okuma

Islem Basamaklari

Oneriler

» Disketi bilgisayaratakinmz.

» Okutmadan 6nce virls taramas: yapiniz.

» Dosyadan “ Disketten oku” komutunu
veriniz.

Resim 3.62: Ekran goruintisi

» Acilan pencerede bulunan disket tipi
listesinden disket tipini seginiz.

» Disket tipi bilinmiyorsa belirle tusuna
tiklanur.

» Sistem disketin tipini belirleyip icinde
bulunan desenleri sag taraftalisteler,
unutmayimz.

> Istenen deseni secerek “Oku” tusuna
tiklayinz.

» Desen okunup ekrana gelecektir,
unutmayimz.
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3.9.2. Kutiiphane islemleri

Desen kaydetme, var olan deseni kittiphaneden bulma, kiitiphane islemleri arasinda
yer alir. Kitiphane, gerekli durumlarda kullanmak Uzere desenlerin ve 6zelliklerinin
kaydedildigi birimlerdir.

3.9.2.1. Kituphaneye Desen Y Uikleme

Kuttiphaneye desen yiiklemek icin ekranda yiklenecek bir desen olmal: ve yiiklenecek
aan secilerek tanimlanmalidir.

(' UYGULAMA FAALIYETI )

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

Kutuphaneye Desen Y iikleme

islem Basamaklari Oneriler

» Tammlanan alana farenin sag tusu ile
tiklayiniz.

A Koordinatlan dizene

3y Kapyala
il
Cofak
Kiitipheneys garder

NOT: Hazirladigimz deseni turtine gore
kaydediniz (Cicek -flovers) (Resim 3.63).

Resim 3.64: Ekran gor iintiisi

» Acilan meniden kiitiphaneye gbnder
segenegini tiklayimz.
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Resim 3.63: Ekran goruntisi

> Ust taraftaki blok adh kisminabir isim
veriniz ve Tamam' atiklayimz (Resim
3.65).
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Resim 3.65: Ekran goruntisi

» Acilan pencerenin sol tarafindan desen
turind seginiz.

> Blok adi, desen ile uyumlu olursa kolay
hatirlamaniza yardimei olur;
unutmayimz
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3.9.2.2. Desen Cagirma

NOT: Desen programlari, marka ve Ozelliklerine gore degisiklik gosterebilir. Bu gibi
durumlarda, kullanma kilavuzundan yararlanimz.

(' UYGULAMA FAALIYETI

)

Desen Cagirma

Islem Basamaklari

Oneriler

> Simgesine farenin sol tusu ile
tiklayimz.

2| @ 4

Resim 3.66: Ekran goruntisi

» Ekrana gelen katal ogdan, istenen desene
sol tiklayiniz.

» Dikkatli ve seri calisiniz.

» Tamam, tusunatiklayinz.

» Secili desen blok hélinde ekrana
gelecektir, unutmayinz.

Resim 3.67: Ekran goruntisi

» Blok'uistediginiz yere tasiyarak
birakiniz.

» Tasidigimz yerin dogru oldugundan emin
olunuz.

Resim 3.68:; Ekran gortintisi
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> Uzerine sag faretusu ile basimz. > Ekranamenii penceresi agilacaktir;
unutmayimz.
» Acilan mentden “Bitti” komutunu » Desen bu konuma yapistirilms olur,
veriniz. unutmayinmz.

3.9.2.3. Arsivleme

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



KONTROL LiSTESI

Uygulama faaliyetlerinden sonra Maras isi deseninizi, bilgisayar ortaminda hazirlama
ileilgili yapmis oldugunuz caligmalari, kendiniz ya da arkadasimzla degerlendirme 6lgegine
gore degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgitleri Evet Hayir

Deseni tarayici yardim ile taradinmz mi?

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

3. Deseni dosyaya kaydettiniz mi?

4., Makinede Maras isi deseninizi hazirladimz nu?

5. Sarmatekniklerini ¢alistimz mt (DUz, verev, delikli, yarmali,
aplikeli) ?

6. Pesent teknigini calistimiz mi?

7. Baiksirti teknigini calistimz mi?

8. Hasirigneteknigini caligtimz m?

9. Disketinizi bicimlendirdiniz mi?

10. Disketi bicimlendirirken makinenin tipini g6z éntinde
bulundurdunuz mu?

11. Deseninize diskete yaz komutunu verdiniz mi?

12. Desen kaydederken desen kisminaisim ya da numaraverdiniz
mi?

13. Deseninize disketten oku komutunu verdiniz mi?

14. Deseninizi kitlphaneye kaydettiniz mi?

DEGERLENDIRME
Yapmis oldugunuz degerlendirme sonunda hayir seklinde cevaplarimizi bir daha

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

Bu faaliyet sonunda kazandiklarimz asagidaki sorulari cevaplayar ak olgliniz.
Asagida verilen cimleleri dogru —yanlhs durumuna gor e isar etleyiniz.

() Maras isi deseni hazirlarken kullanilan tekniklere ve kullanilacak kumasa uygun
olmasina dikkat edilmelidir.

() Bilgisayarli nakis makinesinde, elde ve makinede yapilan Maras isi igne
tekniklerini ayni sekilde uygulayabilmek icin desen programinin iyi taninmasi veigne
tekniklerine uygun olarak desenin hazirlanmasi gerekir.

Asagida verilen cimlelerdeki bosluklari uygun sekilde doldurunuz.

Maras isi tekniginde sanayi makinesinde isleme iki sekilde yapilmaktadir: Birincis
kumasin Uzerine simleisleyerek, ikincis ise kumag tzerine ............ koyup isleyerek
Desen programinda deseni hazirlarken ..., noktalarimin ve
................................. ayarlarinin iyi yapilmasina dikkat edilmelidir.

Asagidaki sorulari dikkatlice okuyunuz ve dogr u segenegi isar etleyiniz.

Asagidakilerden hangis Maras isi igne tekniklerinden degildir?
A)  Aplikeli sarma

B) Antika
C) Sarma(dlz, verev, yarmali, delikli)
D) Hasrrigne

Asagidakilerden hangis segme (Alam igine alma) yontemlerinden degildir?
A) Kareigineama

B) Silme

C) Blok blok dolasma

D) Etrafim ¢izme

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtar: ile karsilastinnmiz. Dogru cevap sayimzi belirleyerek

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

( AMAC )

Bu faaliyette verilecek bilgiler ve beceriler dogrultusunda, teknige ve makinenin
¢alisma sistemati gine uygun olarak sanayi makinesinde Maras isi isleyebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

»  Cevrenizde Uretim yapan atdlyel erde bulunan sanayi nakis makineleri ile ilgili
arastirma yapiniz ve bilgilerinizi arkadaslarinizla paylasinz.

>  Isleme esnasinda meydana gelen basit anizalar ileilgili bilgi toplayimz. Simfta
arkadaslarinmizla degerlendirme yapinz.

4. MAKINEDE MARAS isi
TEKNIiKLERINDE iSLEME

Hazirlanan desenin hafizaya yiklenmesi, gerekli makine ayarlarimin yapilmast
islemenin ilk asamalarindandir. Islemenin netligi agisindan gerekli olan hazirliklarn
teknigine uygun olarak yapilmas: 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 kaydedilir.

Disket okuma tusu her makinede farklidir. Arsiv dolu ve kayit icin yer yok uyarisi
varsa diger desenlerden bazilar1 silinir ve 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 yiklemeicin bk. “Sanayi Makinesinde isleme” modul i
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(' UYGULAMA FAALIYETI-1 )

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

Makinede Maras Isi Tekniklerini Uygulama

Islem Basamaklar: Oneriler

» Deseni hazirlayinmz.

» Desen Uzerinde isleme tekniklerini
belirleyiniz.

» Parametre ayarlarim yapimz.

> Koordinatlar: veriniz.

» Giris ve ¢ikis noktalarin veriniz.

> Dikis yonlerini belirleyiniz. ~ Resm4.1: Desen punchlama
- : » Orti Uzerine uygulanacak desenin
» Gerekli duzeltmeleri yapiniz. cogaltiimas: igin;

» Desenin baglama noktasint degistiriniz. > (Degistir — Desen tekrari — Acilan

cercevede say1 verilir. 3-4-5- gibi -
Desen dondr isareti tiklanir.)

» Deseni diskete kaydediniz.

» Deseninizi makineye kaydediniz veya ag
komutu veriniz.

Resim 4.2: Ekran goér untsi
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Resim 4.3: Ekran gor intisi

» Deseninizi ekrana ¢agirinmz.

» Calismaalamm belirleyiniz.

» Desen baglama noktasin belirleyiniz.

> 1gne numarasini (sirasin) giriniz.

» Makinenin alt ipligini takimz.

» Pamuk iplik kullanmmz.

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

> Ustipliklerini (smleri) takimz.

> Iplik gegis yollarinin dogru ol dugundan
emin olunuz.

> Ustiplik tansiyon ayar yapinmz.

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

» Altiplik tansiyon ayar: yapinz.

> Altipligi mekik yaprag: Uzerindeki
vidadan yapiniz.

> Igneyi makineye takinz.

» Kumas veiplik kalinliginauygunigne
takimz.

» Telayi kasnaga geriniz.

» Kasnak ayar1 yapiniz.

Resim 4.4: Ekran goér untusi
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» Kumasimzi makineye yerlestiriniz.

Resim 4.5: Kumasin gerdirilmesi veislenmesi

» Gergin olmasina dikkat ediniz.

» Makinenizi calistirinz.

»> Kazalarakars1 givenlik onlemlerini
dikkate alimz.

» Bitmis isi kasnaktan ¢ikarimz (Kumasin
diger tarafini daisleyiniz.).

» Kumasinmz yerlestirirken en ve boy iplik
yonine dikkat ediniz.

> Islemes bitmis driiniin kalite kontrol (indi
yapinmz (Alt — st iplik ve telatemizligi).

Resim 4.6: Maras isi

teknigi ileislenmis ortu
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(' UYGULAMA FAALIYETI-2

)

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

yardim aliniz.

Makinede Eva ile Deseni Uygulama

islem Basamaklari

Oneriler

» Deseni hazirlayiniz.

» Desen Uzerinde isleme tekniklerini
belirleyiniz.

» Parametre ayarlarim yapiniz (Sargt
siklik-2.0 Alt yiriime — Hayir).

» Koordinatlar: veriniz.

» Giris ve ¢cikis noktalarin veriniz.

» Dikis yonlerini belirleyiniz.

» Gerekli yerlerde kes ve stop veriniz

» Gerekli dizeltmeleri yapinmz.

» Desenin baglama noktasint degistiriniz.

Resim 4.7: Desen punchlama

» Deseni diskete kaydediniz.

> Disketi makinenin disket siriiclisiine
yerlestiriniz.

» Simleri makineye takiniz.

> Iplik gegis yollarina dikkat ediniz.

» Altve ust iplik gerginlik ayarlarim
yapiniz.

> 1gne numarasini (sirasin) giriniz.

» Desen baslama noktasin belirleyiniz.

» Kasnak ayar1 yapinz.

» Telay1 geriniz.

» Makinenin kasnak boyunu dikkate aliniz.

> Isleme kumasin yerlestiriniz.

» Makinedikisi ile deseni belirleyiniz.
» Kumas Uzerine evay: yerlestiriniz.
» Makinede deseni isleyiniz.

> (Desende stop verildigi icin makine
duracaktir, unutmayinz.)
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Resim 4.8: Eva Uzerineisleme

» Bitmis Urun makineden ¢ikariniz.

NOT: Eva ile yapilan islemeler fazla emek ve zaman adigi igin nakis sektoriinde
uygulanmamaktadir.
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4.2. isleme Esnasinda Olusan Aksakliklar1 Giderme

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

Anzaar, makineerin bilgisayar alt veya tist bdl imiinde meydana gelebilir. Bu arizalar
ve sebepleri asagidaki tablolarda ¢ozim Onerileri ile verilmistir:

VVVVVVVYVYVYYVYY

Iplik kopmas

Iplik toplamas

Dikis atlamast

Nakis sonucu kumasin biiziilme — gekme sebepl eri
Ignenin kirilmas

Ust ipligin alta gegmesi
Nakigin bozuk olmasi
Altiplik koparmast
Altipligin Gste gitkmast
Kasnak kaymasi

Desen okumama

4.2.1. Arizalar1 Gidermede Kullanmilan Arag ve Gerecler

YVVVYY

K gk ve biiyik tornavida
Makine yag1

Temizleme bezi

Y edek mekik ve masura
Zimpara

4.2.2. 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 alinmz.

4.2.2.1. Iplik Kopmasi

Sebebi

Oneriler

> Ipligin yanlis yollardan gegmis olmasi

» Dogru kanallardan gegip gegcmedigini

kontrol ediniz.
> Igne mili ayarimn bozulmus olmast » Teknisyene basvurunuz.
» Caganoz ayarimn bozulmus olmasi » Teknisyene basvurunuz.
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» Desen datasi (Dikis adim ¢ok kisadir.)

» Uygun dikis adimt icin datay: diizeltiniz.

> igne, iplik numarasina uygun degildir.

» Uygun numaral1 igneyle degistiriniz.

> Igne kit veya egilmis olabilir.

> Igneyi degistiriniz.

> igne gevsek veyayanlis takilms olabilir.

> Kontrol ederek tekrar takiniz.

> Igne kullamlan isleme zeminine uygun
olmayabilir.

» Deri Uzerine nakis yapilacaksa 6zel deri
ignes secilmesi tavsiye edilir.

> Igne-iplik kanal1 veyaigne —deligi
hassas degildir.

> Igneyi degistiriniz.

» Simiplik kullanmlan igneye uygun
degildir.

> Ipligi igne kalinligina uygun olarak
degistiriniz.

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

> Kaliteli iplik seciniz.

» Bobinesimli iplik yanlis sarilms
olabilir.

> Ipliginizi degistiriniz.

» Bobin kutusu kusurlu ya dakirlidir.

> Kaliteli iplik seciniz.

» Alt ve Ust iplik tansiyonu fazla sikilmis
olabilir.

» Alt/Ust iplik tansiyonunu ayarlayinz.

» Alt ve Ust tansiyon ayarlar birbiri ile
dengede degildir.

» Alt/Ust iplik tansiyonunu ayarlayiniz.

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

> Igne —tansiyon yayin ayarlayimz veya
degistiriniz.

4.2.2.2. Iplik Toplamast

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

> igne egilmis olabilir.

> Ignenizi degistiriniz.

> igneiplige uygun olmayabilir.

> Iplik kalinhiginauygunigneile
degistiriniz.
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> igne yanlis takilmus olabilir.

> Kontrol ederek tekrar takiniz.

> Igne/ ¢aganoz pozisyonu dogru
ayarlanmamus olabilir.

» Altiplik ayar1 siki ayarlanms 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
duzeltiniz.

» Nakis baski ayag: yetersiz veya yayi
kirik olabilir.

» Yay degistiriniz veya yay-tansiyonunu
arttirnmz.

» Kullanilan iplik isleme teknigine uygun
olamayabilir.

» Nakis icin uygun iplik seciniz.

4.2.2.4. Nakis Sonucu Kumasin Buzilme — Cekme Sebepleri

Sebebi

Oneriler

> Altve Ust iplik ayar yuksektir, dikisleri
stki yapmaktadr.

> Alt/ Ust tansiyonu ayarlayarak dikis
sikligin gideriniz.

» Nakis ayag1 baskisi ok fazla olabilir.

» Nakis ayagi baskisin azaltimz.

> igne plakasi igne deligi icin cok bilyik
olabilir.

» Uygunigne delikli plaka seginiz.

> igne ucu kit olabilir.

> Igneyi degistiriniz.

> Igne ebadh ok bilyik olabilir.

» Mumkun olan en kuguik igneyi seciniz.

4.2.2.5. ignenin Kirilmas:

Sebebi

Oneriler

> igne yanlis takilmis veya yerine tam
oturmanus ol abilir.

>

Kontrol ederek tekrar takiniz.

> igne caganoz ile temas ediyor olabilir.

» Caganoz pozisyonunu ayarlayiniz.

> igne plakasinin yerinde olmamasi, saga
veya sola kayryor olmasi

> 1gne plakas pozisyonunu dogru
ayarlayimz.

> igne kumas veiplik icin cok ince
olabilir.

» Uygunigneiledegistiriniz.

> ignekalitesi iyi degildir.

» Kadlitei igne kullanimz.
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> 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.

4.2.2.6. Ust ipligin Alta Gegmesi

Sebebi Oneriler
» Altiplik gergin ayarlanmis olabilir.
> Ustiplik tansiyon ayar1 gevsek olabilir.
4.2.2.7. Nakisin Bozuk Olmas
Sebebi Oneriler

» Kumasin kaygan olmasi

» Kumasin ¢ok yiksek esnemeye sahip
olmasi

» Cekebilen kumas olmast

» Caganoz ayarinin uygun olmamasi

» Altve ust iplik gerginlik ayarimn yanlis
olmasi

» Nakis ayag1 baskisi ok fazla olabilir.

» Nakis ayagi baskisini azaltinz.

» Makinenin hizinin gok yuksek olmasi

> ignenin kumasa ve iplige uygun
olmamasi

> Igne ucunun puriizl i veya yamuk olmasi

» Makinedeiplik ve toz birikintilerinin
olmasi

» Makinenin bakimi tam yapilmanus
olabilir.

» Kumasin makineye yanlis takilmasi
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» Bir nakis Uzerine yapilan ikinci islemede
kalin iplik kullaniimast

» Bir nakis Uzerine yapilan ikinci islemede
parametre ayarimn siki yapilmis olmasi

> Ipligin fazlaesniyor olmasi

> Ipligin kumasa gore cok kalin olmast

4.2.3. Makinenin Alt Boluminde Meyd

4.2.3.1. Alt iplik Koparmas

ana Gelen Basit Arizalar

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 ayarinin bozulmus olmasi

» Teknisyene basvurunuz.

» Altiplik st iplige gore ince olabilir.

» Saglam ve uyguniplik ile degistiriniz.

> Ignekiit veya pliriizl Ui ol abilir.

> Igneyi degistiriniz.

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

> Kaliteli iplik seciniz.

> Iplik masuraya diizgiin sarilmans
olabilir.

> Ust (iste gelmeyecek sekilde ve fazla
doldurmadan tekrar sarinmiz.

» Masuraveyamekik asinmig olabilir.

» Mekik ve masuranizi zmparatast ile
zimparal ayiniz.

» Alt ve Ust tansiyon ayarlar birbiri ile
dengede degildir.

» Alt/Ust iplik tansiyonunu ayarlayiniz.

77




4.2.3.2. Alt Ipligin Uste Cikmasi

Sebebi Oneriler

» Altiplik gevsek ayarlanmis olabilir. » Tekrar ayar yapiniz.

> Ustiplik tansiyon ayar: siki ayarlanmis P .
olabilir. » Ust iplik tansiyonunu ayarlayiniz.

> I'?gg lr_nekikyapraglndan kurtulmus » Kontrol ederek tekrar takinmz.
olabilir.

4.2.4. Makine Bilgisayarinda Meydana Gelen Arizalar

4.2.4.1. Kasnak Kaymasi

Sebebi Oneriler
» Kasnak aksaminin bir yerine parca > I¢ aksama sikismasi durumunda
sikismis olabilir. teknisyene basvurunuz.

» Kasnag hareket ettiren step (adim)

motorlar: arizalanmis olabilir. > Teknisyene basvurunuz.

4.2.4.2. Desen Okumama

Sebebi Oneriler
» Disket bozuk olabilir. > Yeni disket ile deneyiniz.
» Hafiza dolmus olabilir. » Hafizadan yer aginiz.

» Floppy (disket siriict, okuyucu) arizali > Teknik servise basvurunuz
olabilir. .
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(' UYGULAMA FAALIYETI

Basit Arizalari Giderme

Islem Basamaklar:

Oneriler

» Gerekli arag gereci hazirlayinmz.

» Makinenin Ust béliminde meydana
gelen arizalar gideriniz.

> Onlik giyiniz.
» En basit yaklasimdan baslayinmz.
» Guvenlik 6nlemlerini alimz.

» Makinenin alt boliimiinde olusan
arizalan gideriniz.

» Gerekli durumlardateknik servise
basvurunuz.

» Makinenin bilgisayarinda olusan
arizalan gideriniz.

> Elektrik aksamina dikkat ediniz.
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KONTROL LIiSTESI

oldugunuz caligmalari,

Uygulama faaliyetlerinden sonra, makinede Maras isi isleme ile ilgili yaprmus

degerlendiriniz.

kendiniz ya da arkadasimzla degerlendirme 6lgegine gore

Deger lendirme Olgiitleri

Evet

Hayr

Disketinizi makinenin disket stirtictistine taktiniz mi?

Deseninizi makineye kaydettiniz ya da ag komutu verdiniz mi?

Deseninizi ekrana ¢agirdinmz mi?

Igne sirasin girdiniz mi?

Desen baslama noktasin belirlediniz mi?

Calismaalanin belirlediniz mi?

Makinenin alt ipligini taktiniz mi?

Ust ipliklerini taktimz mi?

ClO N MWIN P

Ust iplik tansiyon ayar1 yaptimz nm?

=
o

. Altiplik tansiyon ayar: yaptiniz mi?

=
=

. Igneyi makineye taktimz mi?

[EnY
N

. Telay1 kasnaga gerdiniz mi?

=
w

. Kumasinizi makineye yerlestirdiniz mi?

[ I
n

. Kasnak ayar1 yaptimz mi?

=
[6)]

. Makinenizi calistirdiniz mi?

=
(o))

. Urtiniinuizii islediniz mi?

=
\‘

. Makinenin Ust bolimiinde meydana gelen arizalar giderdiniz mi?

=
(o]

. Makinenin alt bdlimiinde olusan arizalar1 giderdiniz mi?

=
O

. Makinenin bilgisayarinda olusan arizalar1 giderdiniz mi?

N
o

. Gerekli guvenlik dnlemlerini adimz m?

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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(C")L CME VE DEGERLENDIRME )

Bu faaliyet sonunda kazandiklarimz asagidaki sorulari cevaplayarak 6lgliniz.
Asagida verilen cimleleri dogru —yanlhs durumuna gor e isar etleyiniz.

() islemenin giizel ve net olmasi, desen kadar makinenin de dogru ayarlanmast ile
mumkin olur.

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

() Makine kasnaginin kaymasi durumunda teknisyene basvurulmalidir.

Asagidaki sorulary dikkatlice okuyunuz ve dogr u secenegi isar etleyiniz.

Asagidakilerden hangis makinenin Ust bolimiinde meydana gelen arizalardan
degildir?

A) Altiplik kopmasi

B) Ustiplik kopmasi

C) Iplik toplamasi

D) Dikis atlamasi

Asagidakilerden hangisi makinenin bilgisayar boliminde 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.
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OGRENME FAALIYETI-5

C AMAC )

Bu faaliyette verilen bilgi ve beceriler dogrultusunda uygun ortam saglandiginda;
Maras isi teknigine ve ise uygun olarak Urtiniiniiz( stisleyebilecek, kenar temizligini, Gtisini
ve kalite kontrol inti yapabileceksiniz.

CARASTIRMA )

»  Cevrenizde Maras isi ileislenmis Grlinleri inceleyiniz. Arastirmalarimzi sinifa
getirerek arkadaslarinizla paylasinz.

»  Cevrenizde Uretim yapan atolyelerde kalite kontrol konusunu arastiriniz.
Topladigimz verileri simifta arkadaglarinizla paylasimz.

5.URUNU KULLANIMA HAZIR HALE
GETIRME

Islemesi biten Griiniin kullamma hazir hale getirilmes icin temizliginin ve islemlerin
kontrol iniin yapilmasi Urdnuin netligi agisindan dnemli islemlerdir.

5.1. Isleme Y lizeyinden K abartma Malzemesini Temizleme

Maras isi, sanayi makinesinde islendikten sonra islemenin altinda kullamlan evanin
temizlenmesi gerekir. Bunun icin deseni bozmadan hafifce evanin kenarindan cekilir.

Resim 5.1: Eva Uizerine desen ¢alisma
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Resim 5.2: Evanin desen lzerinden temizlenmis héli

5.2. Maras Isinde Kullamlan Yardima ve Siisleyici Igne Teknikleri

Sanayi makinesinde Maras isi teknikleri uygulandiktan sonra desenin gorinimani
guzellestirmek amaciyla yardimcr isleme tekniklerinden yararlanilir. Bunlar arasinda elde
yapilan tohum ignesi, kordon tutturma ve blonyaignes de vardir.

Ayrica isleme bitiminde, Maras isinin gorinUiminu guzellestirmek amaciyla da
stislemeler yapilmaktadir. Pul, tirtil, boncuk, stras dikerek yapilan sislemeler nakis
sektoriinde daha cok tercih edilmektedir (Maras isinde pullarla sideme oldukca fazla
kullanlir.).

Resim 5.3: Pul dikerek siisleme
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Resim 5.4: Boncuk dikerek siiseme Resim 5.5: Kurt dikerek stiseme

Resim 5.6: Stras (Beyoglu tas1) dikerek sisleme

NOT: Kullamlan yardimc: stisleme teknikleri icin bk. “Pul ve Boncuk Dikisleri”
modiuil (i ve “ Elde ve Makinede Maras Isi” modiilti

5.3. Maras Isinde Kullamlan Kenar Temizleme Teknikleri

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

5.3.1. Onemi
Nakisla islenmis bltin drtnlerde birbirine uyumlu halde bulunan kumas, iplik, desen,
renk, motif ve kompozisyon ¢zelliklerinin yan: sira kullamlan kenar temizleme teknigi de

onemli bir unsurdur.

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



5.3.2. Kenar Temizleme Teknigi Secerken Dikkat Edilecek Noktalar

>
>
>
>
>
>

Kullamlan kumasa,

Y apilan islemeye,

Desen ile uyumlu olmasina,

Kullanmlacak mekan ya da yere uygun olmasina,
Modaya,

Kisinin zevkine uygun olmasina dikkat edilmelidir.

5.3.3. Kenar Temizleme Cesitleri

Sacak yaparak

Sacak bukerek

Sacak baglayarak

Makrame yaparak

T1g oyas: yaparak

Igne oyasi yaparak

K 6se yaparak

Dikerek (yelek, gozluk kilifi vb.)
Hazir bant ve harclarla

VVVVVVVYY

Ayrica Urine uygun olarak belirlediginiz kenar temizleme tekniklerini de
uygulayabilirsiniz.

Resim 5.7: Har¢ dikerek kenar temizleme
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Resim 5.8: Tig oyas yaparak kenar temizleme

Resim 5.10: Uriine uygun dikerek kenar temizleme
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Resim 5.13: Pano yaptirarak kenar temizleme

K enar temizleme gesit ve teknikleri igin bk. “Islemeye Hazirlik” modul i
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(' UYGULAMA FAALIYETI

)

Islem Basamaklar:

Oneriler

> Urline ara (itii yapinmz.

> Islemenin (izerine (itii basmayiniz.

» Kumas 0zelligine uygun Utl ayarin
secmeyi unutmayinz.

» Evali isleme yaptiysaniz evalar
temizledikten sonra ara ttl yapiniz.

» Evayi desenin kenarlarindan kopararak
temizleyiniz.

Resim 5.13: Eva lizerineislenmis desenin
ekran gorantisi

» Evasiz isleme yaptiysaniz siislemeye
geginiz.

> Uriin tizerinde uygun gordigiiniiz
suslemeleri yapiniz

Resim 5.14: Eva Uzerineislenmis desenin
bitmis gor intus
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Resim 5.15: Maras isi teknigi ileislenmis
Uriinde pullarla siisleme

» Desene ve kompozisyona uygun olarak
pullarla stisleme yapinz.

Resim 5.16: Maras isi teknigi ile yapilmis
Urinde kenar temizleme

» Kenar temizlemesinde sagak yapmak
icin:
o  Sacak birakilacak kumasinizi
olcinuz.
o Isaretleyerek makinede zikzak

geciniz (Zikzak dikis makinesinde).

e Ortliniin her iki kenarindan piskil
cekiniz.

» Uygun kenar temizleme cesidini seciniz.

» Makinede kenarlarini dikip simli iplikten
kordon hazirlayip gegirerek kese de
caligabilirsiniz.

Resim 5.17: Maras isi teknigi ileislenmis kese
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5.4. Maras Isi Teknigine Uygun Utii Yapma

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

5.4.1. Utlilemede Kullanilan Arag ve Gerecler

> Ut

> Utii masas: ya da 6zel hazirlanms yer
> Util bezi

»  Suvesukan

»  Havlu

5.4.2. Utl Cegitleri

> Elektrikli ve buharly Gttler
> Pres ttuler

5.4.3. Uttilemenin Onemi

»  Kumasin dayanikliligin artirir.
> Urune guzel gorunum verir.
»  Urunun dayamkliligin artirir.

5.4.4. Ut Y apilirken Dikkat Edilecek Teknik Esaslar

> Utii yapilacak ortam aydinlik olmalichr.

»  BUtun kumaglar tersinden ve Utl bezi ile Utilenmelidir.

»  Kumas 0zelligine gore dogru 1si ayar: segilmelidir;

o Sentetik ve ipekli kumaglar diistik 1s1da,

) Pamuklu ve keten kumaslar yiksek 1sida,

o Y UnlUler orta veya yuksek 1sida Utdlenmelidir.

Kumagin teknol ojik yapisina gore Ut yapilmalidir.

Islenmis ipekli kumaslar hafif nemliyken titiilenmeli, su piiskurtilmemelidir;
leke olusabilir. Ham ipekler kuruyken ttilenmelidir.

Kadife kumaslar ve deri kumaslar mutlaka tersinden tttlenmelidir.

Pamuklu ve yinl G kumaslar hafif nemli ve (itli bezi ile keten kumaglar ise nemli
bezle Gtilenmelidir.

Dairesdl hareketler kumagsin esnemesine neden olacagindan, kumasin boy iplik
yonune dogru ttilenmelidir.

Maras isi kabarik bir isleme oldugu icin altina birkag kat havlu konarak yumusak
bir zeminde Gttlenmelidir.

Sim, sirmagibi madensel ipliklerle islenmis islemeler kararacagindan tizerine
dogrudan Ut basilmamalidir.

Isleme Uizerine kuvvetle bastirarak (itt agirlig kumasa verilmemelidir.

Pul ve boncukla siislenmis Uriinler, tersinden Gtilenmelidir.

VV VYV VYV VY VV VYV
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(' UYGULAMA FAALIYETI

islem Basamaklari

Oneriler

> Ut masasinin Ustiinii ve gevresini
temizleyiniz.

> Uty hazirlayimz.

> Utlyu kumas 6zelligine uygun sicaklikta
hazirlayinz.

> Utuiniin altim temizleyiniz.

> Utuisisinm ayarlayiniz.

» Kumasa ve teknige uygun olmasina
dikkat ediniz.

» UrUinii (it masasina seriniz.

> Islemenin altina birkag kat haviu
koyunuz.

> Utl bezi veyakagit kullanmmniz.

» Kumasin sararmamasi ve kirlenmemesi
icin dikkat ediniz.

» Maras isi teknigine uygun Utd yapinmz.

» Teknigi gbz 6nunde tutunuz.

> Utilerken kumasin en ve boy ipliklerine
dikkat ederek Utl yapimz.
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5.5. 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:

YVVVYY

Isleme ve kumas hatalar

Iplikleri gekince sokilme

Uriin 6lgulerine uygunlugu

Alt ve st yuzeylerde iplik temizleme
Olusan lekeleri giderme

5.5.1. Desende Kalite Kontrol

Kumas ziyani, zaman ve enerji tasarrufu disinilerek deneme kumas: (zerinde desen
kontrol i yapilir ve hatalar dizeltilerek asil kumas Uzerine islemeye gegilir.

Metrelerce kumasin ziyan olabilecegi distnilirse desen kontrolt biyik oOnem
tasimaktadir.

5.5.2. isleme ve Kumas Hatalar:

Sanayi nakisinda nakigli Uriintin kalite kontrol U; isleme sirasinda ve isleme sonrasinda
olmak Uzereiki asamada yapilir.

5.5.2.1. isleme Esnasinda K alite Kontrol

>

>

Alt ve st ipin gevsek olmasi: Hatal1 nakislar sokuilp makine basa alinarak
tekrar iglenir ya da hatal1 kissmlar hata tamir makinesinde islenir.

Iplik kopmast: Iplik kopmasi durumunda makineler genellikle durur ancak baz:
makineler islemeye devam eder. Bu durumda makine ipin koptugu noktaya
kadar basa ainarak devam edilir.

5.5.2.2. isleme Sonrasinda Kalite Kontrol

>

>

Kumas dokuma hatast: Hatal1 kisim kesilerek atilir. Islenmis kisimlar baska
islerde degerlendirilir.

Kumas lekesi: Leke cikarma yontemleri uygulanir. Cikarilamayan lekeli kisim
kesilerek atilir.

Kasnak hatasi: Tamiri mumkiin degildir. islenmis kisimlar baskaislerde
degerlendirilir.
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Resim 5.13:; Deseni ipliklerden Resim 5.14: Desenin altindan telayr
temizleme temizleme

5.5.3. 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.

5.5.3.1. Suda Eriyen Telalar

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

Suda eriyen telalar adinda anlasilacag: (izere suyla temizlenebilen tela gesididir. Uriin

kumas1 isleme bitip kasnaktan ¢ikarildiktan sonra, su dolu bir kaba batirilarak is tzerindeki
telalar temizlenir ve Utlst yapilir.

5.5.3.2. IsileEriyen Telalar
Bu cesit telaar, yiksek 1sida eriyen tela ¢esididir. Telanin temizlenmesi icin Uretilmis

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

5.5.3.3. Kagt Telalar

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

5.5.3.4. Yapiskan Telalar
Sanayi nakisinda 6zellikle mobil aplike yapinunda kullanilan tela ¢esididir. Kumas
islenmeden ya da lazere gonderilmeden once 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.

93



55.4. LekeKontroll

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

5.5.4.1. Leke Cikarmada Dikkat Edilecek Noktalar

>
>

YV VYV VY VYV

Y VYV

554.2.

YV V V V V

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

Kumas ozelligini dikkate alimiz; her leke gikarmaislemi her kumas icin uygun
olmayabilir.

Kullanilacak temizlik maddesinin 6zelligi iyi bilinmelidir.

Dogru temizleme yontemine karar verilmelidir.

Cogu lekeyi taze iken gikarmak daha kolaydir.

Lekeyi ele amadan dnce dokulenleri mimkun oldugunca gikartinmz.

Dokulen seyi kasik veya bigakla yavasga kal diriniz.

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

Sikmak veya ovalamak lekenin daha derine etki etmesine neden olabilir.

Lekenin yayilmasini 6nlemek igin dis kenarlarindan baslayip ortasina dogru
calisimz. Aslafirgalamayinmz.

Lekeyi cikarmaya baslamadan 6nce bituin talimatlar: okuyunuz ve takip ediniz.
Lekeli bolgeyi emici bir bolge tistiine yayiz. Uriiniin baska yerlerinin de
lekelemesini dnleyiniz.

Leke ¢cozllirken emmesi icin eski bir havlu kullanin ve birkag kat katlayimz.
Leke cikarict madde kullanmadan dnce kumasin gériinmeyen bir yerinde
deneyiniz.

Once en basit yaklasimi deneyiniz. Soguk temiz bir su birgok lekeyi cikarabilir.
L ekenin tamamen ¢iktigindan emin olmak icin kumaglar agik havada kurutunuz.

Kumas 19lakken bazi lekelerin goriinmesi zordur. Y amiz sicak kurutmalekenin
daha zor gikmasina neden ol abilir.

Leke Cesitleri

Makine yag lekesi
Kan lekes

Kaem lekesi

Pas |ekesi
Ayakkab lekesi



5.5.4.3. Temizleme Ydntemleri

»  Tamponlama yontemi
»  Buharlama yontemi
»  Yikamayontemi

5.5.4.4. Leke Temizlemede Kullamlan Arac ve Gerecler

Evde leke cikarma araglan olarak firga, pamuklu emici bez, mulg kagidi, kivet, td,
utl bezi, havlu, masa ve leke ¢ikarma malzemeleri kullanilir.

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

»  Leke gikarmamaddeleri U¢ gruptaincelenir:
. Renk acicilar (Kireg kaymagi, camasir suyu, alkol, oksijenli su, asetik asit,
asit okzalik, sodyum hidroslilfit, trikloretilen)
o Eritkenler (Su, sabun, gaz, benzin, aseton, amonyak, benzol, gliserin)
o Ovucular ve emiciler (Talk pudrasi, un, tebesir tozu, nisasta)

NOT: Leke gikarmayontemleri icin bk. “Nakista Giyim Sisleme” modil i
5.5.5. Hata Etiketi (Meto) Yapistir ma
Kdite kontrolde kolaylik saglar. Beyaz ve renkli gesitleri bulunmaktadir.
Kumas: makineye yerlestirme asamasinda, isleme esnasinda, Utl sirasinda ve kalite

kontrol sirasinda hatali kisimlara yapistirilir ve hatamn hangi kisimda veya birimde
saptandigim anlamada yardimct olur.
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(' UYGULAMA FAALIYETI

Kalite Kontrol

islem Basamaklari

Oneriler

> Uriin 6l¢li 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.

> s disiplinine sahip olunuz.

> Ust iplik temizligini yapimz.

> Ust ipi fazla gekmemeye dikkat ediniz.

» Kabartmaolarak kullanilan evay1
temizleyiniz.

> Evay1 istege bagli olarak islemede
kullanmniz.

» Telatemizligini yapinmz.

» Temiz vetitiz calisimz.

» Leke kontrol U yapiniz.

> Kalitenin 6nemine inaniniz.

» Leketemizligini yapiniz.

> Onlik giyiniz.
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KONTROL LiSTESI

Uygulama faaliyetlerinde Utli yapma teknigi ile ilgili yapms oldugunuz caligmalari,
kendiniz ya da arkadasinmzla degerlendirme 6lcegine gore degerlendiriniz.

Degerlendirme Olglitleri

Evet

Hayir

Kabartma kartonunu (evay1) desen kenarlarindan temizlediniz
mi?

Uriine ara (tii yaptimz mi?

Uriin tizerinde Maras isi tekniklerine uygun siislemeler yaptiniz
mu (Kurt, tirtil, pul veya boncukla)?

Teknige, kumas 6zelligine ve kullamlacak yere uygun kenar
temizleme teknigini segtiniz mi?

Kenar temizleme teknigini Oriininidze uyguladimz mi? (Oya,
puskul vb.) ?

Uttlyt kumas 6zelligine uygun sicaklikta hazirladimz mi?

Uriinuin sararmamas igin Utl bezi veya kagit kullandimz mi?

Utl yaparken kumasin en boy ipliklerine dikkat ettiniz mi?

Kumasi tersinden (ttilediniz mi?

10.

Maras isi teknigine uygun Utl yaptimz mi?

11.

Uriiniin 6lciilere uygunlugunu kontrol ettiniz mi?

12.

Hatal1 ve eksik islenmis yerleri tespit ettiniz mi?

13.

Altiplik temizligini yaptimz m?

14.

Ust iplik temizligini yaptimz mi?

15.

Telatemizligini yaptimz mi?

16.

L eke kontrol Und yaptiniz mi?

17.

Leke temizligini yaptiniz mi?

DEGERLENDIRME

Yapmis oldugunuz degerlendirme sonunda hayir seklinde cevaplarimizi bir daha

gbzden gegiriniz. Kendinizi yeterli gérmiyorsaniz dgrenme ve uygulama faaliyeti ile ilgili

kismi tekrarlayimz. Tamam evet ise Modul Degerlendirme’ ye geginiz.
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( 6LCME VE DEGERLENDIRME )

Bu faaliyet sonunda kazandiklarimz, asagidaki sorular cevaplayar ak dl¢unuz.
Asagida verilen cimlelerdeki bosluklari uygun sekilde doldurunuz.
1. Nakslaislenmis Urinlerde.................. temizleme teknigi 6nemli bir unsurdur.

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

3. Kumasin............... yapisina uygun Utl yapilmalidir.

Asagida verilen cimleleri dogru —yanlhs durumuna gor e isar etleyiniz.
4. () Yapilanislemenin net, guizel ve daha dayanikli olmasi igin Gtllenmesi gerekir.
5. () Kadifevederi kumaslar, kumasin ylziinden Gtilenmelidir.
6. () Pamuklu ve keten kumaslar, yiksek 1sida ttllenebilir.

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

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

DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtar: ile karsilastirimiz. Dogru cevap sayimzi belirleyerek

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

Bu modll ile kazandigimz bilgi ve becerileri, asagidaki testi uygulayarak kendinizi

ol¢inuz.

UYGULAMALI TEST

Uygulama Sorusu: Eskiden yapilmis islemelerden yararlanarak kendi zevkinize uygun
segeceginiz bir Maras isi desenini, 35 cm- 120 cm olgulerindeki bir yoresel dokuma kumas
Uzerine, segeceginiz deseni bilgisayarda punchlayarak makinede isleyiniz. Kenar temizleme
ve islemeye uygun susleme tekniklerini uygulayarak ortu galisimz.

Bu uygulama faaliyetinde yapmis oldugunuz ¢alismay: degerlendirme 6lgegine gore

degerlendiriniz.

Islem Basamaklar:

» Marss isi teknigine ve Urtine uygun desen arastirmasi yapinmz.

» Deseni ciziniz.

» Deseni renklendiriniz (Renkli istenirse).

> Uriine uygun kompozisyon hazirlayinz.

» Deseni bilgisayarimza aktarimz.

» Teknige uygun olarak deseninizi hazirlayinmz.

» Deseni diskete kaydediniz.

» Desene, Urline ve teknigine uygun malzeme segimi yapiniz.

» Maras isi Uriin kumasini islemeye hazirlayiniz.

> Uriine ve kumasa uygun iplik veya sim segimi yapimz.

» Deseni nakis makinesine yukleyiniz.

» Makinenin Ust ve alt iplik ayarlarin yapiniz.

» Telay1 makineye geriniz.

» Kumas1 makineye yerlestiriniz.

» Makineyi calistirinmz.

> Isleme sirasinda olusan basit arizalar: tamir ediniz.
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» Teknige ve Urline uygun Utl yapimz.

» Teknige ve Olglye uygun kalite kontrol U yapiniz.

> Uriine uygun kenar temizligini yapinz.

» Zaman iyi kullanmnz.
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KONTROL LiSTESI

Uygulama faaliyetinde yapmis oldugunuz calismay: kendiniz ya da arkadaglarinizla

degiserek degerlendiriniz.
islllim Deger lendirme Olgiitleri Evet | Hayrr
1 mlzi\)ras isi teknigine ve Urline uygun desen arastirmasi yaptiniz
2 Deseni gizdiniz mi?
3 Deseni teknigine uygun renklendirdiniz mi?
4 Uriine uygun kompozisyon hazirladimz mi?
5 Deseni bilgisayariniza aktardimz mi?
6 Maras isi teknigine uygun desen hazirladiniz mi?
7 r[:n&:ene, Urtine ve tekni gine uygun malzeme secimi yaptimz
8 Maras isi Uriin kumasint islemeye hazirladiniz mi?
9 Isleme kurr_latsl anmp_sequen isleme teknigine uygun
olmasina dikkat ettiniz mi?
10 | Uriine ve kumasa uygun iplik veya sim secimi yaptiniz mi?
11 | Makinenin Ust ve dlt iplik ayarlarim yaptimz nmi?
12 | Telay1 makineye gerdiniz mi?
13 | Kumas1 makineye yerlestirdiniz mi?
14 | Makineyi calistirdimz mi?
15 | isleme sirasinda olusan basit arizalar: tamir ettiniz mi?
16 | Teknige ve Urtine uygun Utd yaptimz mi?
17 | Isleme teknigine uygun olarak triin deseninizi siislediniz mi?
18 | Teknige ve Olgliye uygun kalite kontrol i yaptimz nm?
19 | Urtine uygun kenar temizligini yaptiniz m?
20 | Zaman iyi degerlendirdiniz mi?
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DEGERLENDIRME

Yaptiginiz degerlendirme sonucunda eksikleriniz varsa islem basamaklarina geri
doénindiz.

Bu moduldeki tim uygulama faaliyetlerini ve moduiilin sonundaki uygulama sorusunu
basar1 ile tamamladiysanmz 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

Maras isi

Sarma

Sim

Eva

g [ h|WIN|F

Cicek,
yaprak

Kumas
kalinhigina

OGRENME FAALIYETI -3 UN CEVAP ANAHTARI

D

D

Eva

K oordinat-
parametre

B

ol A [ WIN|PF

B
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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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