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ACIKLAMALAR

KOD 542TGD373
ALAN El Sanatlar1 ve Teknologjis
DAL/ MESLEK Sanayi Nakist
MODULUN ADI Armaisleme
Caisma ortami hazirlama, desen ve mazeme belirleme,
MODULUN bilgisayarda arma deseni hazirlama, makinada arma isleme ve
TANIMI urunt kullamma hazir héle getirme konularin igeren 6grenme
materyalidir.
SURE 40/32
ON KOSUL Sanayi Makinasinda isleme
YETERLIK ArmaIslemesi Y apmak
Gened Amac:
Uygun ortam saglandiginda, Uriine ve teknige gore desen cizerek,
deseni bilgisayarda arma tekniginde hazirlayip, sanayi
makinesinde isleyerek Uriine donistirebileceksiniz.
Amaclar:
1. Calisma ortamina uygun olarak, atdlyeyi kullanima
hazirlayabileceksiniz.
MODULUN AMACI | 2. Teknige uygun olarak, arma deseni ve kullanilacak mal zemeyi

hazirlayabileceksiniz.

3. Teknige uygun olarak, bilgisayarda arma deseni
hazirlayabileceksiniz.

4. Teknige ve makinenin ¢alisma sistemati gine uygun olarak,
makinede arma isleyebileceksiniz.

5. Teknige veise uygun olarak, bitmis Griind kullanima
hazirlayabileceksiniz.

EGITiM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Nakis isletmeleri, atolye, lazer kesim isletmeleri, calisma masast,
sandalye, bilgisayar, yazici, lazer makinesi, lazer Utlsl, sanayi
nakis makinesi, desen kitaplari, kumas, deri, tela, ipler, makine

DONANIMLARI aparatlari, nakis malzemeleri, (td, Utli masasi, |eke ¢ikaricilar.
Modiil icinde yer alan faaliyetten sonra, Degerlendirme Olgiltleri
gibi, verilen dlgme araclar: ile kazandigimz bilgileri ©lgerek

OLCME VE kendi kendinizi degerlendireceksiniz.

DEGERLENDIRME | Ogretmen size, modiil sonunda dlcme araci uygulayarak, modiil

uygulamalar ile kazanchgimz bilgi ve becerileri Olgerek, sizi
degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Armaisleme, teknigi bakimindan diger Grinlerin isleme tekniklerinden farkli degildir.
Diger taraftan desen hazirlama asamasinda daha ¢ok yazi kullanilmast, bir kurum, kurulus ya
damarkay: temsil etmesi yoniinden farklilik gosterir.

Armanin; genellikle kiyafet, is elbiseleri, kuruluglara ait logolarda kullamldigin
bilmekle beraber, glinimiizde ev tekstili Urtinlerinde de kullanildigini gosteren érneklerini
gormekteyiz.

Bu modl; ¢alisma ortami hazirlama, desen ve malzeme belirleme, bilgisayarda arma
deseni hazirlama, makinede armaisleme, Grind kullamma hazir hél e getirme bicimindeki
bilgi ve becerileri icermektedir.

Bu modl ile desen hazirlamada ve makineyi hazirlamada yapilacak islemler, ana
hatlar: ile anlatilmaktadir. Uygulamalarimzi yaparken kullanmis oldugunuz makinenin ve
desen programinin 6zelliklerini ve ¢alisma sistematigini dikkate aliniz. Verilen uygulama
faaliyetleri size 6rnek olusturacak ve yapacaginiz calismalarda kolaylik saglayacaktir.

Elinizdeki bu modulii basar1 ile tamamladiginizda; bilgisayarda arma deseni
hazirlayarak, sanayi nakis makinesinde isleyip, Urtine donusturebilecek; aym zamanda
sanayinin istedigi kalifiye eleman durumuna gelmis olacaksinmz.






OGRENME FAALIYETIi-1

AMAC

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

ARASTIRMA

»  Armaisleyebilmek icin calisma ortaminda bulunmasi gerekli ara¢ ve gerecleri
aragtirarak, bilgilerinizi simftaki arkadaglarimzla paylasinmz.

1. CALISMA ORTAMINI HAZIRLAMA

1.1. Atolyede Bulunan Arac ve Geregler

Bir isin yapilabilmesi icin o isleilgili arag, gerec ve ekipmanlarin ¢aligir durumda
olmas: veya calisir duruma getirilmesi gerekir. Armanin sanayi nakis makinesinde, islenmesi
ve kullanima hazir héle getirilmesi icin gerekli arag ve gerecler sunlardir.

1.1.1. Araclar

> Bilgisayar ve donanimlar: (yazici, tarayici)

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

Masura sarim makinesi,

Iplik aktarim makinesi,

Tamir ve bakim malzemeleri,

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

Utl ve Uttl malzemeleri.

YV VYV YV VY
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Resim 1.1: Sanayi Nakis M akinesi

1.1.2. Geregler
>  Isleme zeminleri (kumas, deri vb.),
Tda,
Siisleme malzemeleri,

Islemeiplikleri,
Desen ¢gizmek icin gerekli malzemeler (k&git, kalem, silgi vs.)

YV V V V

1.2. Atolye Duzeni

Verimli bir calismaicin at6lyede bulunan arag ve gereclerin, yapilan isin 6zelligine
uygun olarak yerlestirilmesine dikkat edilmelidir.

1.2.1. Yerlesim Plam

Calisma ortaminda bulunan arag ve geregler yerlestirilir iken giin isigindan en iyi
yararlanilabilecek oturma plam olmasina, zaman kaybim 6nlemek igcin makineile
bilgisayarlarin birbirine yakin bulunmasina dikkat edilmelidir.

1.2.2. Temizlik

Calismaya baslamadan dnce ve ¢alisma bitiminde, makinelerin calisma alanlarim
temizlemek, diizenlemek ve makinelerin bakimuni yapmak gerekir. Temiz bir ortamda
calismak, hem saglik agisindan hem de kullandigimiz arag-gereglerin daha problemsiz
calismast agisindan 6nemlidir. Unutulmamalichr ki diizen disiplini, disiplinise verimliligi ve
kaliteyi artirir.



1.2.3. Isiklandirma

Y apilacak calismaya ve ise uygun igiklandirmamn saglanmasi, o isin daha hizl
yapilabilmesi, detaylara dikkat edilmesi ve gz saglig1 agisindan énemlidir. Gun 1s1gimn
yeterli olmadig1 durumlarda, gerekli 1siklandirma saglanmalidir. Isiklandirma 6nden, arkadan
yadayandan degil, mimkinse 15-25 derecelik a1 ile 6n-yukaridan gelmelidir ve en az
yarim metre Uzerimizde olmalidir.

Bu saydiklarimizin disinda; ¢alisma ortaminin, ¢alismaya uygun sicaklikta olmasi ve
havalandirmamn yeterli seviyeye getirilmesi ¢cok énemlidir.

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

1.3.1. igne Batmas:

Igne batmasi, calisma esnasinda elin igne altina sokulmasi sonucu meydana gelen bir
is kazasidir. Kisaanlik bir dikkatsizlik sonucu olusan bu kaza, daha da k&t sonuclara sebep
olabilir. Kirillan ignenin tirnak ya da deri icinde kalmasi ameliyat gerektirebilir. Bu nedenle
makinede calisirken cok dikkatli olmak gerekir. Batma sonucu igne kirilmis ve batan yerde
parca kalmig ise en yakin saglik kurulusuna gidilmelidir.

1.3.2. Elektrik Carpmas

Elektrik carpmast sik karsilasilmamakla beraber, sonuclar agir olan bir is kazasi
turidur. Genellikle ¢aligilan makinelerin bakinunin yapilmadigi durumlarda, kisa devre
yapmasi ile olugur. Kisa devrenin sebepleri arasinda yalitim yapilmamis, eskime sonucu
asinmug kablolar, gerekli yaglamalar yapilmadig: igin asinmis ve kurumus motorlar,
temizligin aksatilmasi sonucu biriken kumas ve iplik artiklarinin makinede kisa devre
yapmasi olarak bagsliklandirilabilir. Eger bu tlr bir kisa devre ya da elektrik kagcaginin oldugu
disundltyor ise yapilmasi gereken ilk is sigortalarin kapatilmasi; daha sonra makinenin
fisten ¢cekilmesidir ve son olarak makinenin el ektrikle baglantisinin kesildiginden emin
olunmasidir. Kesinlikle makinede elektrik akimu var iken midahal e edilmemelidir. Kisa
devre oldugu distinilen her durumda, mutlaka bir elektrikci ya dayetkili servisten yardim
istenmelidir.

Elektrik carpilmasina maruz kalinan bir Kisi gérildiginde, hemen sigortadan elektrik
kapatilmal1 ve kesinlikle o kisi ile sigorta kapatilana kadar temas edilmemelidir. Sigortadan
sonravakit gecirmeksizin 112 acil servis aranmal1 ve ambulans istenmelidir. Daha sonra
carpilan kisiye genel kabul gérmiis ilk yardim teknikleri uygulanabilir. Ancak ne yapilacag:
bilinmiyorsa kesinlikleilk yardim uygulanmamalidir.



1.3.3. Makineye El, Sa¢ ve Giysilerin Sikismasi

Makineye el, sa¢ ve giysinin sikismasi da ¢ok rastlanmamakla beraber, meydana gelen
ve yine sonuclar: agir olabilen is kazasi ¢esitlerindendir. Bu tir kazaile karsilasildiginda,
pani ge kapilmadan makine acil stop diigmesi ile durdurulduktan sonra, sikisan giysi veya sag
makineden kurtariimalidir.

Onlem olarak yapilmasi gerekenler:
Elin ¢aligma esnasindaigne ayagina yakin tutulmamasi, saglarin bir toka yardimi ya

daboneile toplanmasi, fazla bol ve uzun kollu giysilerin giyilmemesi ya da calisir iken is
onliga giyilmesidir.



UYGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklar: Oneriler
» Atolyenin temizlik ve dizenini » Calisma ortaminin temizligine dikkat
saglayiniz. ediniz.
» Armaislemeicin gerekli araclar » Verimli calisma ortami ol usturacak
hazirlayimz. bicimde diizenleyiniz.

» Armaislemeicin gerekli gerecleri

» Kaynaklar etkili ve verimli kullanmniz.
hazirlayimz.

> s giivenligi icin gerekli 6nlemleri alimiz. | » Is glvenligine dikkat ediniz.




KONTROL LISTESI

Uygulama faaliyetlerinden sonra, ¢alisma ortam hazirlamaileilgili yapmis oldugunuz
calismalar1, kendiniz ya da arkadasimzla Degerlendirme Olgegine gére degerlendiriniz.

Deger lendirme Olgiitleri Evet Hayir

1. Ortamun temiz olmasim sagladiniz mi?

2. Ortam, yapacaginiz ise uygun olarak duizenlediniz mi?

3. Gerekli isiklandirmay: sagladiniz mi?

4. Armadeseni hazirlamak icin bilgisayar ortamim hazirladimz
m?

5. Armaislemeicin gerekli araglari hazirladimz mi?

6. Armaislemeicin gerekli gerecleri hazirladimz mi?

7. 1Is guvenligi icin gerekli 6nlemleri aldimz mi?

DEGERLENDIRME

Y apmus oldugunuz degerlendirme sonunda, Hayir seklinde verdiginiz cevaplarimz bir
daha gozden geciriniz. Kendinizi yeterli gérmuyorsaniz, Ogrenme ve Uygulama Faaliyeti ile
ilgili kismu tekrarlayimz. Cevaplarimzin tamam Evet ise diger faaliyete geciniz.




OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagida verilen coktan segmeli sorularin altinda yer alan segeneklerden
“’Dogru’’ olanini seginiz.

1. Asagidakilerden hangis armaislenirken atdlyede bulunmas: gereken arag ve
gereclerdendir?
A) Bilgisayar ve donanimlari
B)  Sanayi nakis makines tamir ve bakim malzemeleri
C) Tamir ve bakim malzemeleri
D) Nakis malzemeleri
E) Heps

2. Asagidakilerden hangis calisma ortaminda meydana gelebilecek is kazalarindan
degildir.
A)  igne batmasi
B) Bilgisayarin bozulmasi
C) Elektrik carpmast
D) Makineyeel, sa¢ ve giysilerin stkismast
E) Yangin citkmast

Asagidaki verilen cimlelerde bos birakilan yerlere *’ Dogru’’ sdzclgll yazinz.
3. Veimli bir calismaicin, atdlyede bulunanaragve ................. ‘inyapilanisin
0zelligine uygun olarak yerlestirilmesine dikkat edilmelidir.

4.  Calisma ortaminda bulunan arag — gereclerin; giin ..................... eniyi
yararlamlacak sekilde yerlestirilmesine dikkat edilmelidir.

5.  Caismaya baslamadan 6nce ve calismabitiminde .................. calismaalanlarin
temizlemek, diizenlemek ve bakimini yapmak gerekir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtar: ile karsilastiriniz. Dogru cevap sayinizi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladiginiz sorularlailgili 6grenme faaliyetlerini
tekrarlayinz.



—( OGRENME FAALIYETI-2 )—

CAM AC )

Bu faaliyette verilecek bilgiler dogrultusunda, Arma teknigine uygun desen ve
malzeme hazirlayabileceksiniz.

(ARASTI RMA )

> Arma deseni hazirlayan isletmelerden desen drnekleri arastirinz.

> Cevrenizde bulunan isleme drneklerini ve kullanilan renkleri inceleyerek,
bilgilerinizi arkadagslarimzla paylasinmz.

2. URUNE UYGUN DESEN VE MALZEME
BELIRLEME

2.1. Armanin Uygulandig Yerler ve Yapilan Urinler

10



Resim 2.1; Armali Uriinler
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2.2. Armanin Desen Ozelligi

Arma; herhangi bir kurum, kurulusu temsil eden, kime ait oldugunu belirten sekil ve
harflerden olusan bir biittnddr.

Armanin isleme aani, kiiglik olmasi nedeniyle hazirlanan desenlerde teferruatl
gorundrler. Genellikle detayl1 ve kiigUk hatli desenler Uizerine uygulama yapulir.

2.3. Desen Cizmede Faydalamilan Kaynaklar

Geometrik sekiller, hayvan resmleri, kartpostalar, resimli mecmualar, internet,
kataloglar, dergiler, 6zel tasarimlar, fuarlar, temsili resimler, daha 6nce yapilmis Grinler,
desen kitaplar: vb. kaynaklardan yararlanmlabilinir.

Resim 2.2: Ozel Tasarimlar
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2.4. Desen Ciziminde Kullamlan Arag ve Gerecler

A\

Parsomen k&gt
Yumusak uclu kalem
Topluigne

Cetvel

Desen ornekleri
Boya kalemleri

Silgi.

YVV Y Y VYV

2.5. Ise Uygun Desen Segme

Arma deseni, uygulanacak alana ve kullamlacak kumasa gére secilir. Armabir kurum,
kurulus veya markay: temsil ettigi icin o kurulusa 6zgu tasarimlar gerektirir.

Resim 2.3: Arma Cesitleri
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2.6. Arma Deseni Cizme

Y apilacak ise ve kullamlacak yere uygun desen tasarlandiktan sonra desen, parsémen
k&gidinagizilir. Kompozisyon olusturulur. Urtinuin kalibi hazirlanarak kompozisyon, kalip
Uzerine yerlestirilir.

2.7. Arma Islemede Kullanilan Kumaslar

Resim 2.4: Kumaslar

Keten
Patiska
Kadife
Saten
Poplin
Yin Tela
Kase

fpek

ipek Saten
Organze
Tafta
Sifon
Odemis Ipegi
Terilen
Triko
Polar

Kot
Penye
Gabardin
Suprem

YVVVYVYVYVVVYVYVYVYVYVYVYVYYVYYVYYVYYVYYVYYVYY
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2.8. Islemede K ullamlan Diger Zeminler

»  Deri

o Dogal deriler
. Suni deriler

Resim 2.5: Deri Zeminler

2.9. Arma Islemede K ullamlan iplikler
2.9.1. Ceyitleri

»  Triloba Polyester (slipersheen, polysoft)
Flos, viskon, suni ipek

M erserize pamuk

Naylon

Yun ve akrilik

Simler

YV V VY VY V

Resim 2.6: iplikler
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2.9.2. Ozdllikleri

A\

YVV VY YVYVYYVYVYYVYYVYY

Iyi bukaml i

PUruzslz

Saglam

Esit kalinlikta

Fiziki 6zelliklerinden dolay: yeni ve renk tonu aym
Standart sertlikte

Kaliteli bir gorinuse sahip

Kullanilan igneye uygun

Iplik, distk 1s1 bliziilme faktoriine sahip
Dikise dayanikli

Duglimsiiz

Renk sabitligi olmalidir.
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UYGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklar:

Oneriler

Armaya uygun desen arastiriniz.

» Deseni tespit ediniz.

Isleme teknigi ve kullamm alanina
uygun desen seciniz.

» Desen ¢izmede kullanilan arag ve
gerecleri hazirlayimz.

Kompozisyon hazirlayinmz.

Secilen desenin, kullarim alanina uygun
Olculerde olmasina dikkat ediniz.

Deseni ¢iziniz.

\ 274

Net cizgi ciziniz.
Y uvarlak hatlarda sablon kullaniniz.

Uriin kumasimzi seciniz.

Y

Uygulama alanini goz 6nuinde
bulundurunuz.

Islemeipliklerinizi seciniz.

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

17




2.10. Deseni Renklendirme

2.10.1. Renklendirme Y apilirken Faydalanilacak Kaynaklar

Sekil 2.7: Renk Cemberi

Dogadaki renkler
Renkli kartlar
Bitmig Grtnler
Renk gemberi
Kartpostallar

YV V V VYV VY

Resim 2.8: Tablo Resim 2.9: Dogadan Y apraklar

2.10.2. Nakista Renk Secimi ve Uyumu

Armaicin renk secer iken kuruluslarin istekleri, tasarimcinin zevki, kullanmilacak
isleme teknigi, kumasin rengi, uygulanilacak alan g6z 6ntinde bulundurulmal ichr.

Nakigta renk uyumu ¢ok dnemlidir. Renklerin kullammu, renk kurallar: kadar kisinin
duygularini dayansitir.
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2.11. Arma Yapilirken Dikkat Edilecek Noktalar

YV V V V A\

A\

Desen cizgilerinin net olmasi,
Aplikeli arma yapilacak ise zemin (fon) ve aplike kumasinin ayni cins olmasi
gerekir. Ornegin; terikoton Uzerine terikoton, keten Uzerine keten gibi.

Saglam olmayan, yikaninca boya veren kumaslarin kullamlmamasi. Y aptigimz
isin basarili olmasi ve emeginizin bosa gitmemes icin kaliteli kumas
kullanmaniz son derece dnemlidir.

Kumaslarin dnceden yikanip Gtdlenmesi

Zemin ve aplike kumasinin en ve boy ipliklerinin Gst Uste gelmes

Desene uygun isleme tekniginin secilmes,

Ipligin kumasin kalinligina gore secilmesi. Ince kumasla calisilirken ince iplik,
kalin kumagla calisilirken kalin iplik kullanmaya dikkat edilmelidir.

Fon ve aplike kumag: ile isleme ipligi arasindaki renk uyumuna dikkat
edilmelidir.

Sonradan kesim yapilacaksa fazla parcalarin keskin, ince uclu bir makasla
temizlenmesi.
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islem Basamaklari Oneriler
o » Teknige ve kullamm a anina uygun
> Renk secimi yapiniz. olmasina dikkat ediniz.
. L » Renk uyumuna 6zen gosteriniz.
> Deseni renklendiriniz » Fonauygun renk secmeye dikkat ediniz.
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KONTROL LISTESI

Uygulama faaliyetlerinden sonra, armaya uygun desen ve malzeme belirlemeileilgili
yapmis oldugunuz calismalari, kendiniz ya da arkadasinizla degerlendirme 6lgegine gore
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgitleri Evet Hayir

1. Armave Urline uygun desen arastirdimz ni?

Isleme teknigi ve kullamm alamna uygun desen segtiniz mi?

Kompozisyonu 6lglye uygun, hazirladimz mi?

E i I N

Deseni teknigine uygun cizdiniz mi?

o

Isleme kumasinizi hazirladimz mi?

6. Islemeipliklerinizi hazirlachniz mi?

7. Uriin renklerinizi belirlediniz mi?

8. Teknige ve kullamm alanina uygun renk sectiniz mi?

9. Fonauygun renk segtiniz mi?

10. Deseni renklendirdiniz mi?

DEGERLENDIRME
Y apmus oldugunuz degerlendirme sonunda, Hayir seklindeki cevaplarimzi bir daha

gbzden gegiriniz. Kendinizi yeterli gdrmiyorsamiz Ogrenme ve Uygulama Faaliyeti ileilgili
kismu tekrarlayimz. Tamami Evet ise diger faaliyete geciniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

OLCME SORULARI
Bu faaliyet sonunda kazandiklarimz: asagidaki sorulari cevaplayarak 6lciniz.
Asagidaki verilen cimlelerde bog birakilan yerlere dogru sbzciigli yazimz.

L , herhangi bir kurum, kurulusu temsil eden, kime ait oldugunu belirten
sekil ve harflerden olusan bir blttnddr.
Arma deseni uygulanacak alanave kullanilacak ................ gore secilir.

Armada renk secerken kuruluslarin istekleri, tasarimcimn zevki, kullamlacak isleme
teknigi, kumasin rengi, uygulanillacak ................. g6z dnlinde bulundurulmal idir.
Asagidaki ifadeler dogruysa parantezinicine “D” yanhs ise“Y” yazinz.

4. () Armadakullanmlacak kumaslarin dnceden yikamp dtilenmesi gerekmez

5. () incekumaslarlacaisilirken inceiplik, kalin kumaslarla calisilirken kalin iplik
kullanmaya dikkat edilmelidir.

6. () Fonveaplikekumasiileislemeipligi arasindaki renk uyumuna dikkat edilmelidir.

DEGERLENDIRME
Cevaplarinizi cevap anahtart ile karsilastiriniz. Dogru cevap sayinizi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Y anlis cevapladiginiz sorularlailgili 6grenme faaliyetlerini
tekrarlayinz.
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OGRENME FAALIYETI-3

AMAC

Bu faaliyette verilecek bilgiler ve beceriler dogrultusunda, uygun ortam saglandiginda,
teknige uygun olarak, isleme tekniklerini kullanip, arma desenini bilgisayarda
hazirlayabileceksiniz (punchlamak).

ARASTIRMA

> Arma islemede kullanilan isleme tekniklerini arastinnmz ve érneklerinizi sinifta
inceleyiniz.

> Yapilan calismalart kaydedebileceginiz araglar arastirimz. Simfta bulunan
makinenin 6zelligine uygun, kayit ve yedekleme Unitenizi simifa getiriniz.

3. ISLEME TEKNIKLERINI KULLANARAK
ARMA DESENINI BiLGISAYARDA
HAZIRLAMA (PUNCHLAMA)

3.1. Resmi Bilgisayara Aktarma

Armaislemeye uygun olarak arastirdigimiz ve buldugumuz deseni, islemeye hazir
hél e getirebilmek icin bilgisayara aktarmak gerekir. Bu islemicin kullanilan yedekleme ve
depolama tiniteleri sunlardir;

> Tarayic ile Aktarma
> Disket ile Aktarma

> “Cd” ile Aktarma

> Flas Disk ile Aktarma

3.2. Resmi Dosyaya K aydetme

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

Resmi Dosyaya K aydetme

Islem Basamaklari

Oneriler

» Resmi bilgisayara, tarayici, cd, disket yada
flas disk yardim ile aktarinmz.

» GoOzlemci olunuz.

NOT: Her markatarayicimin ayri bir
arabirimi oldugundan, kullanimi
konusunda tarayicinin kullanim
kilavuzunu okuyunuz.

» Resmi dosyaya kaydediniz.

» Cok sayida desen kaydetme
olasiliginakarsi, ism ve numaraile
adlandirimz.

» Detayl1 bilgi icin "Bilgisayarda
Desen Hazirlama’ moddiline
bakinz.

NOT: Deseni hilgisayara aktarma ve kaydetme yontemleri icin “ Bilgisayarda Desen

Hazirlama Modul i” ne bakiniz.
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3.3. Bilgisayarda Arma Deseni Hazirlarken Dikkat Edilecek Esaslar

>

>
>
>

Kumas cinsi

Desen 6zelligi

Kullanmlacak yere uygun olmasinave

Kullanmlacak gerece uygun olmasina (pul, boncuk, harglar, sm vb.)

3.4. Yapilan Ise Uygun Isleme Metotlari

Kullandigimz desen programinin 6zelligine gore, arma deseni Uizerinde
kullanilabilecek isleme teknikleri sunlardir.

NOT: Deseni hazirlarken (punch) kullandigimz desen programinin ézelliklerini dikkate

alimz.
3.4.1. Sarma
wd
> Farenizin okunu simgesine getirip sol tiklayimz. Bu metodun
diigmesi icine girer ve boylece secilmis olur.
> Farenin sag tusu ile basla komutu veriniz. Ekrammmizin sol at kosesinde
“cizgileri tammmlayimz” yazisi belirir ve bir uyar: ses cikar.
> Farenin sol tusunu kullanarak, karsilikli iki simir kenarlara dokunularak bir
koridor olusturunuz. Referans noktas: verilirken sol tusa normal basis yuvarlak
hareketi ses ¢cikana kadar, uzun basis ise kdseli hareketi bildirir.
> Referans noktaarim verme islemi bitince, farenin sag tusuna basarak islemi
bitiriniz. Sargr islemi yapilirken ekranin sol altindaki yénergeler takip edilir.
> Farenizi sag tiklayimz. Sag tiklaninca sistem “Girig noktasini gir” diyerek
olusturdugunuz koridorun baslama noktasini belirlemenizi ister. Bu nokta, ilk
referans verdiginiz noktalardan herhangi biri olabilir.
> Sol tuglagiris noktalarin veriniz. Sistem “ Cikis noktasini gir” uyarisin verir.
> Sargiy1 bitireceginiz noktayi, farenin sol tusuyla veriniz. Sistem olusturdugunuz

koridorun icini, batislarla doldurul acaktir.
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3.4.2. Dekoratif Dikis

G

> Farenizi smgesine getirip sol tiklayiniz. Bu, metodun diigmesi icine girer
ve bdylece secilmis olur.

> Farenin sag tusu ile basla komutu veriniz. Ekrammmizin sol at kosesinde
“refarans noktalarini giriniz” yazisi belirir ve bir uyar: sesi cikar.

> Farenin sol tusunu kullanarak, bilgisayarin (aym zamanda nakis makinesinin)
dikis hareketini uygulamasin istediginiz yerden baslayarak, gerekli referans
noktalarim veriniz. Referans noktas: verilirken sol tusa normal basis yuvarlak
hareketi ses ¢cikana kadar, uzun basis ise kdseli hareketi bildirir.

> Referans noktalarini verme islemi bitince, farenin sag tusuna basarak islemin
bittigini bilgisayara haber veriniz. Sistem, verilen referans noktalarina dikis
hareketini yerlestirecektir.

> Yeni bir dikis atilacak ise ayni islemleri tekrar ediniz. Sag ile baslanr, sol ile
referans noktalar1 verilir, sag ile bitirilir.

3.4.3. Cin Ignes

Cinignes nakista genis alanlar1 doldurmak icin kullanilan bir isleme metodudur.

A
[

> Farenizin okunu simgesine getirip sola tiklayimz. Bu, metodun
diigmesi icine girer ve boylece secilmis olur.

> Farenin sag tusu ile basla komutu veriniz. Ekramimizin sol at kdsesinde “ Alam
tammlayimz’ yazisi belirir.

> Farenin sol tusunu kullanarak, Cin ignes yapilacak alam tammlayimz. Alan
tammlanmas: yapilirken sol tusa normal basis yuvarlak hareketi ses cikana
kadar, uzun basis ise kOseli hareketi bildirir.

> Alanm tammlama iglemi bitince farenin sag tusuna basarak islemi bitiriniz. Bitir
komutu verildikten sonra, sistem dikis yonuni tanimlamanuz ister. Dikis yoni
nakis makinesinin genis alanm dolduracag: yondur.

> Farenizi sol tiklayimiz. Sol tiklaninca fare hareket ettirildiginde bir ¢izginin
ciktig gordlOr.

> Fare hareket ettirilerek tanimlanmus olan alani, bu cizgi ile ikiye kesip sol tusa
basimz. Sistem “Giris noktasim gir” uyarisin verir.

> Sol tusla Cin ignesinin aan doldurmaya baslayacag: noktay: veriniz. Sistem
“Cikig noktasin gir” uyarisim verir.

> Sol tus ile alanin bitis noktasini veriniz. Alanin en uzak noktas: veya bitirilmek
istenen nokta verilir. Sistem bir siire hesaplayacak ve alam dolduracaktir.
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3.4.4.CevreSargn

Bu metot Cinignesinde oldugu gibi, alan tanimlanarak desen olusturulur.

Farkli olarak Cin ignesinde tek dikis yonu verilirken bu metotta birden fazla yon verilerek
elastik doldurma yapilabilir.

3.4.5. Aplike

Aplike deseni hazirlarken (punch) misterinin istegine, yapilacak Uriine ve desen
ozelligine uygun olarak dort sekilde hazirlanir. Bir Uriin Gizerinde tek ¢esit uygulanabil ecegi
gibi dort cesit aplike birden uygulanabilir. Ancak yukarida da belirtildigi gibi segilecek
yontem, dncelikle misterinin istegine ve desen 6zelligine dikkat edilerek belirlenir.

>

Makine Ustii Kesim: Desen punchlanirken aplike alam belirlenip, aplike
kumas: yerlestirilip, dikis ya da seyrek zikzaktan sonra, asil sargidan 6nce kes —
stop komutu verilerek makine durdurulur ve aplike kumagsi desen disindan ince
uclu nakis makasi ile temizlenir ve asil sargisi yapilir. Sanayide makinelerin
durdurulmasi sonucu zaman kaybina sebep oldugu icin ¢ok tercih edilmeyen bir
yontemdir.

Sonradan Kesim: Isleme tamamlandiktan sonra isleme disinda kalan aplike
parcalari, ince uclu bir makas ile temizlenir. Ancak sonradan temizleme
yapmak, zaman kaybina sebep oldugu icin ve eleman sikintisina neden olacagi
icin 6zellikle seri Uretim yapan, yani ¢ok sayida Uriin yapan isletmelerde tercih
edilmez.

Lazer Kesim: Aplike yapilacak kumas, lazer makinelerde kesilerek isleme
sirasinda aplike yapilacak yere yerlestirilir. Kumas lazer makinelerde kesildigi
icin makine sadece kumas1 yerine koyacak kadar duracaktir. Bu da fazla zaman
kaybina neden olmaz. En ¢ok tercih edilen yéntemdir.

Mobil Kesm: Piyasada hazir hdlde satilan aplikelerdir. Ozellikle hareketli
yapilacak aplikelerde kullanilir.

3.5. Bilgisayar da Arma Deseni Hazirlama (Punchlamak)

3.5.1. Deseni Ekrana Getirme

NOT: Deseni hazirlarken (punch) kullandigimz desen programinin 6zelliklerini dikkate

alimz.

Dosyadan ya da ekrandaki menl cubugundan simgesine tiklayiniz. Ekrana
“Resim ag” penceres gelecektir. Bu boliimden tarayicidan kaydetti giniz dosyamn yerini ve
adim azarak, ag tusuna bastiginizda tarattigimz resim ekrana gel ecektir.
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Dosya Clugtur Dizenle: Dedigtic  Secenekler

CErlH

Resim 3.1: Ekran Goruntust

3.5.2. igne Segcme

Resim 3.2: Ekran Goruntust

Calisma penceremizin alt kisminda bulunan menti cubugundan, igne resmi tiklanarak
igne secilir. igne say1s1, punchlama yaparken kullanilan isleme metotlar: yada o islemede
kullamlacak renk sayisi ile aakalidir. Piyasada bulunan sanayi nakis makineleri 7, 9 en fazla
12 ignelidir. Bu sebeple segilen igne sayisi da kullanilan makinenin igne sayisint
gecmemelidir.

3.5.3. Parametre Ayarlari

Parametreler bir desen yapilirken veya yapildiktan sonra, kullanilan isleme
metotlariylailgili bir takim ayarlar: igerir. Bu ayarlar, desenin nakis makinelerinde
problemsiz olarak ¢alismasim ve nakis kalitesini etkiler. Parametreler icin belirli bir standart
olmay1p kullanilan iplik, kumas, makine markasi hatta ¢alisan operatoriin inisiyatifine gore
degisiklik gostermektedir.

Parametreler iki sekilde verilir. Her bir metot segildikten sonra, parametresi verilip
uygulanabilir veya desen bitirildikten sonra grup parametresi verilebilir.
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> Blok Parametreeri

SIKGA KULLANILAN FONK SIYONLAR iCIN STANDART PARAMETRELER

Fonksiyon Parametre Deger
Otomatik dikis Adim boyu 20-35
Sargi Siklik 40-70

Alt yirime Zikzak, i(f(?\slirg:el yada

Alt yiriime adim boyu 25-30

Mesafe 5

Zikzak siklig1 10-30
Cinignes Siklik 5

Adim boyu 35-40

Alt yirime Cevresel ve zikzak

Alt ylriime adim boyu 25

Mesafe 5

Zemin tarama agist 45-90

Tablo 3.1: Parametre Ayarlari

NOT: Parametre ayarlarin yaparken kullandiginiz desen programinin 6zelliklerini

dikkate aliniz.

3.5.4. Koordinatlar

Bir desen yapilirken kullanilan isleme metotlariylailgili bir takim komutlar igerir.

Secilen isleme metoduna gdre, desenin hatlarimn belirlenmesidir.

3.5.5. Kesve Stop

Renk degisimlerinde, bir igneden diger igneye gecislerde, uzun atlama verilecegi
zaman ve aplike yaparken kilavuz dikisinden sonra aplike kumasinin yerlestirilmesi igin
makinenin durdurulmasi gereken durumlarda, alt menli gubugunda bulunan ‘’kes'’, ardindan

“"stop’’ simgesine tiklanir.

3.5.6. Giris - Cikis Noktas:

Makinenin kisa zamanda daha hizl1 ilerlemesi, iplik sarfiyatinin az olmasi, zaman
kaybini Onlemek 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.
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3.5.7. Dikis Yonu

Islemeye farklilik vermek, islemenin goze daha hos ve belirgin goriinmesi agisindan
dikis yonunt dogru vermek onemlidir. En dogru dikis yonuni bulmak igin deneyim
kazanana kadar, birka¢ deneme yapmakta fayda vardir.

3.5.8. Yaz1 Yazma

Degisik harf karakterleri ile yazi yazmaya yarayan ve armalarda sikga kullanilan
islemdir. Desen programimin 6zelligi dikkate alinarak, yazi yazma menustine girilip metin
olusturulur. Desen 6zelligine gore harf karakteri segimi, sablon uygulamasi, harf araliklar ve
yazi biyuklGgu dikkate alinarak uygulama yapilir.

@ Bosya Dlugtdr  Dozerle Dedistic - Secenskler  Papametreler  Aracl
R
I
Q .
= -~ Al [YILDIRIM IMKE AKML VE KML.|
I'::-:-b s:sﬁ |

Resim 33: Yazi yazma penceresi

@Dusya Olustur  Dizenle Dedistiv  Secenekler  Parametreler  Arg
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Resim 3.4: Karakter belirleme penceres
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Resim 3.5: Sablon uygulama pencer esi

NOT: Deseni hazirlarken (punch) kullandigimz desen programimn 6zelliklerini dikkate
alinz.

3.6. Desen Duizeltme
3.6.1. Segme (Alam Icine Alma)

Desende bazi islemleri yapabilmek icin desenin tamaminin veya bir kismimin, alan

icine alinarak tanimlanmas: gerekir. Alan tanmmlayabilmek icin soldan R simgesine
tiklanir. Bu simgeye tiklandiginda Ustte yeni bir alet kutusu acilacaktir.

ol I BT W e e e I ---l

Resim 3.6: Ekran Gor tintusi

>  KareicgineAlma

Bu simgeye tiklandiktan sonra secilmek istenen alanin sol st kdsesinden sag alt
kosesine dogru fare hareket ettirilir. Olusan gerceve icindeki bitin aanlar secilmis olur.
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> Etrafim Cizme

-1 Bu simge segildikten sonra secilecek alamin etrafi fareile ¢izilir. Olusan alan
icindeki tum boltmler secilmis olur.

> Blok Blok Dolasma

s Bu simgeye tiklandiginda son yapilan blok, otomatik olarak secilir. Klavyedeki
sag ve sol ok tuglarini kullanarak, desende dolagilir veya secilecek bolimin tzerine fareile
tiklanir. Secilecek alana gelince, islem tamamlannus olur.

3.6.2. Tasima

Secilmis alan farenin sol tusuna basil1 tutularak stiriiklenir. Istenilen yere getirilip sol
tus birakilir. Daha sonraiglemi 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 ¢ogalt komutu verildikten sonra
istenilen yere tasinarak yapistirilir.

3.6.3. Kopyalama

Secilen alan Uzerinde farenin sag tusuna basip agilan mentden, kopyala veya cogalt

2

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

simgesi

Eger ayni desen icinde kopyalama yapilacaksa ¢cogalt komutunun verilmesi dahaiyi
olur. Boylece secilen dlamin bir kopyas: ekrana direkt olarak gelir. Gelen bu parca, istenilen
yere tasimip birakilir. Farenin sag tusuna basilip acilan menlden bitti komutu verilir.

3.6.4. Silme

Secilen alan silmek igin alan Uzerine sag tiklanmp, agilan meniden ‘sil’ komutu verilir.

> Nokta Silme

Desen duzeltmede kullanilir. Dizeltmek istenilen alan, blok h@linde secildikten sonra,
silinecek noktay: secip “delete” e basilir, sonra sag tusla’ batis olustur’ komutu verilir.
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>  IgneSiime

Desen lizerinde blok blok dolasirken ayn zamanda ¢alisma penceresinin sol alt
kosesinde komutlar takip edilir. Siimek istedigimiz igne gelince, segili olan blok’a
*’delete’ "tusuna basilinca, o igne silinmis olur.

> Deseni veya Bir Bolumunu Silme

Desenin blok h@linde tamanm veya silinmek istenilen bolimi secilir. Sag tusla
“delete” komutu verildiginde, desen silinmis olur.

3.7. Ebat Degistirme

Ekranin solunda bulunan alet kutusundan ir simgesine tiklanir. Ekrana asagidaki
pencere gelecektir. Acilan pencereden gerekli diizenlemeler yapulir.

Boyutlar

Resim 3.7: Ekran Gor tintusi

NOT: Deseni hazirlarken kullandiginiz desen programinin 6zelliklerini dikkate alimz.
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3.7.1. Dondurme/Cevirme

()

k—1 Tusu, deseni sola dogru dondurir

(4

Tusu, deseni saga dogru dondurir. Dondurilecek a1, alttaki kutuya yazilir.

3.7.2. Buylltme Kctltme

Sol Ustte gérilen X ve 'Y koordinatlari, resmin o an ki ebatlarim gosterir. Ebat
degistirmek istersek, direkt olarak bu kutularaistedigimiz ebatlar: (x yatay y dikey olarak)
yazmak suretiyle ebat degistirilebilir. Ebatlar /100 oranindadir. Yani 100 rakam: 1 cm'yi
ifade eder. Sag st kdsedeki % isaretinin bulundugu kutu segilirse biyitme kiiclltme oram
% olarak degistirilebilir. Bu bolimiin altindaki kilit resmi, desenin ebatlarim kilitler. Bu su
anlama gelir; desenin genisligini degistirirsek, yuksekligi ona gbre otomatik olarak
degisecektir. Kilidi iptal edersek (Uzerine sol tiklayarak) ebatlar birbirinden bagimsiz
degistirilebilir.

3.7.3. Yatay Dikey Aynalama

== Tusu, deseni yatay olarak aynaya gore ters cevirir.

)
i

Tusu, deseni dikey olarak aynaya gore ters gevirir.
3.8. Desen Kaydetme
3.8.1. Disket islemleri

> Disketi Bicimlendirme

Disket bicimlendirme, diger adiyla formatlama; disketin nakis makinesinin
anlayabilecegi bir bicime sokulmasi demektir. Disketler ilk alindiklarinda, hangi bilgisayarda
ya da makinede kullamlacaklarsa ona gore bigimlendirilmeleri gerekir. Bicimlendirme islemi
disketteki tim bilgileri silerek, yeniden kullanima hazir héle getirir.
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UYGULAMA FAALIYETI-1

Islem Basamaklar1

Oneriler

» Disketinizi bilgisayardaki disket
yuvasina takinz.

Y abanci bir disket dinizde ise veicindeki
bilgiden emin degilseniz, silerek degil,
formatlayarak kullamniz.

» Dosyadan, ‘'’ disket formatla’’
komutunu veriniz.

Disket formatlanirken, nakis makinesinin
markasi dikkate alinmalidir.

» Acilan pencerenin solunda, disket
tiplerinden kullandiginiz makinenin

tipini seciniz.

Yaygin disket tipleri TAJIMA, ZSK ve
BARUDAN'dir.

» Format tusuna basiniz.

Disket formatlamyor...

Digket tipi R
Marco

Melza

Melzo [DO5]

Praff

T ajma

Taima
Zzk. :
| Zsk [D0S) v i ok

Resim 3.8: Ekran Goruntust

(=&

Islemi bitirip, formatin tamamlandigina
dair mesaj1 bekleyiniz. Hata mesaj1 ¢ikarsa
disket bozuk olabileceginden
degistirilmelidir. Disketi atmaktan
cekinmeyin. Kayip edebileceginiz bilgi,
disketten daha pahal1 olabilir.
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S UYGULAMA FAALIYETIi-2 !

> Diskete Yazma

NOT: Deseni hazirlarken (punch) kullandigimz desen programinin 6zelliklerini
dikkate alimz.

Islem Basamaklar: Oneriler

> Disketi
formatlayimz.

» Uygulama Faaliyeti -1’ deki islemleri yapimz.

G| Olustur Dizenle  Dedistic  Secenekler  Parametreler  Ar
Z| ‘feni ChrlHh % B o o
= A O

* Kapak

» Dosyadan diskete g DesenEke

“yaz'' komutu & kavdet Chrl+5
veriniz. veni Adla kaydet

=] e-posta olarak génder

Disket Formatla
Disketten Cku

Diskete Yaz

» Acilan pencerenin
solunda,
formatladigimz
disket tipini seciniz.

> Yaygin disket tipleri TAJIMA, ZSK ve BARUDAN' dr.
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> Desen kisminabir ad
yadanumaraveriniz

Kaydet @
B e | e |
l.Diskgt tii 4 |AHMA2 I Lsin |S|ra Mo |VurU§ |
CEM/BX

Fortron

Lll_lukl 0w — Hakio

appy -

Marco TAIMe v 7|

Meloa i Belile

r;;l;o o] 1 | Kapdet | | Klasir akunuyor .
T (1] o -. |

Resim 3.10: Ekran Gor intusi
» Kolay hatirlayabileceginiz ad olmasina dikkat ediniz.

» Kaydet tusuna
basiniz.

» Kaydettiginiz adresten kontrol ediniz.
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UYGULAMA FAALIYETI-3

> Disketten Okutma

Islem Basamaklari

Oneriler

» Disketi bilgisayaratakimz.

» Okutmadan Once virus taramas yapiniz.

» Dosyadan “disketten oku’”’
komutunu veriniz.

» Zamanimzi dogru kullaniniz.

» Acilan pencerede bulunan ‘' disket
tipi’’ listesinden, disket tipini
seginiz.

» Disket tipi bilinmiyorsa‘’belirle’” tusuna
tiklanir. Sistem, disketin tipini belirleyip
icinde bulunan desenleri sag taraftalisteler.

> Istenen deseni segerek “oku” tusuna
tiklayinz.

» Desen okunup ekrana gel ecektir.
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3.8.2. Kiitiiphane islemleri

NOT: Deseni hazirlarken kullandiginiz desen programinin 6zelliklerini dikkate alimz.
> K utiphaneye Desen Y Ukleme

K UtUphaneye desen yiiklemek icin ekranda yuklenecek bir desen olmali ve yiklenecek
alan secilmek suretiyle tammlanmalidir.
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UYGULAMA FAALIYETIi-1

Islem Basamaklar1

Oneriler

» Tanimlanan alana, farenin
sag tusu ile tiklayiniz.

» Karsiniza bir meni penceresi gel ecektir.

» Acilan meniiden
“’ kiittiphaneye gonder™”’
secenegini tiklayimz.

@Dosya Olustur  Dizenle Dedgistic Secenekler  Parametreler  Araclar F

e | ¥ ey SR EH 9 o

.
('L koordinatlan dizenle

Kopyala
77 sl
Codalt

oA D
E o

Resim 3.11: Ekran Gortntusi

» Zamanimzi iyi kullaninmz.

» Acilan pencerenin sol
tarafindan desen tlrund

seginiz.

-100.158 > b e GO e 3
a
|

Brlok Adi-

“ildinrn [MEE Amnar

Yeni Katalog

Aurmnalar

Resim 3.12: Ekran Gor untusl

Bh vy oot 28 Dy

> Ust taraftaki blok ad
kismina, bir ism veriniz ve
tamama tiklayiniz.

» Hazirladigimz deseni hatirlatacak isim yazmaniz,

deseni kituphaneden cagirirken hatirlamaniz
bakimindan kolay olacaktir.
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UYGULAMA FAALIYETIi-2

> Desen Cagirma

Islem Basamaklari

Oneriler

> |ﬁ| Simgesine farenin sol tusuile
tiklayiniz.

» Simge secilerek, aan icine girmis ol acaktir.

» Ekrana gelen katalogdan istenen
desene sol tiklayiniz.

» Cagirmak istediginiz desen oldugundan
emin olunuz.

» “"Tamam’’ tusunatiklayinmz.

» Segili desen blok halinde ekrana gel ecektir.

> Blok'uistediginiz yere tasiyarak
birakiniz.

» Tasichginiz yerin dogru oldugundan emin
olunuz.

> Uzerine sag faretusu ile basinz.

» Karsiniza menl penceresi agilacaktir.

» Acilan mentden “bitti” komutunu
veriniz.

» Desen bu konuma yapistirilmis olur.

> Arsivleme

Hazirlanan desenler, dosya olarak kaydedilmeden dnce, bilgi kartimin doldurulmast
gerekir. Bilgi kart1 doldurulduktan sonra arsiv islemleri yapilabilir.
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KONTROL LISTESI

Uygulama faaliyetlerinden sonra, arma desenini bilgisayarda hazirlamaileilgili
yapmis oldugunuz calismalar: kendiniz ya da arkadasimzla degerlendirme 6l gegine gore
degerlendiriniz.

Deger lendirme Olgitleri Evet | Hayrr

Deseni tarayici yardim ile taradimz mi?

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

3. Deseni dosyaya kaydettiniz mi?

Disketinizi bicimlendirdiniz mi?

5. Disketi bicimlendirirken makinenin markasini g6z dniinde
bulundurdunuz mu?

Deseninizi diskete, *'yaz'’ komutu verdiniz mi?

Deseni kaydederken desen kisminaisim ya da numara verdiniz
mi?

8. Deseninizi disketten oku komutu verdiniz mi?

9. Deseninizi kituphaneye kaydettiniz mi?

10. Ktiphaneden desen ¢agirdimz mi?

DEGERLENDIRME
Y apmus oldugunuz degerlendirme sonunda, *’Hayir’” seklindeki cevaplarimzi bir daha

gbzden geciriniz. Kendinizi yeterli gérmiyorsamiz Ogrenme ve Uygulama Faaliyeti ile ilgili
kismu tekrarlayimz. Tamam ' Evet’’ ise diger faaliyete geginiz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagida verilen coktan segmeli sorularin altinda yer alan segeneklerden
“’Dogru’’ olanini seginiz.

1. Asagidakilerden hangis arma deseni hazirlarken dikkat edilecek hususlardan
degildir?
A) Bilgisayarin markasi
B) Desen dzdligi
C) Kumascins
D) Kullarlacak yere uygun olmasi
E) Kullamlacak gerece uygun olmast

2. Asagidakilerden hangisi arma deseni punch’lanirken kullanilan igleme tekniklerinden

degildir?

A) Sarma

B) Dekoratif dikis
C) Turkisi

D) Cinignes

E) Aplike

Asagidaki ifadeler dogruysa parantezinicine“D” yanhs ise“Y” yazimz.

3. () Parametreler, bir desen yapilirken veya yapildiktan sonra kullanilan isleme
metodlart ileilgili bir takim ayarlari igerir.
() Armadeseni hazirlarken Cin ignesi fonksiyonunun siklik degeri 10 olmalidir.

() Makinenin kisa zamanda daha hizl1 ilerlemesi, iplik sarfiyatinin az olmasi ile
zaman kaybinit dnlemek icin giris ve ¢ikis noktalarin iyi ayarlamak gerekir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtart ile karsilastiriniz. Dogru cevap sayinizi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladiginiz sorularlailgili 6grenme faaliyetlerini
tekrarlayinz.



OGRENME FAALIYETi—+4

AMAC

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

ARASTIRMA

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

> Isleme esnasinda meydana gelen basit arizalar ile ilgili bilgi toplayimz ve
arkadaglarimzla paylasinmz.

4. MAKINEDE ARMA ISLEME
4.1. Deseni Makineye Y tikleme

Bilgisayarda hazirlanan desen nakis makinesinin okuyacag: formatta, diskete yazdirilir
ve makineye disket araciligi ile yuklenir.

4.1.1. Arsive Kayit

Disket makineye takilir. Makinenin bilgisayar bolimiindeki disketten, okuma tusuna
basilir. istenilen desen secilir ve arsive kaydedilir. Disket okuma tusu her makinede farklidir.
Arsiv dolu ve kay1t icin yer yok uyarisi var ise diger desenlerden bazilar: silinerek yeni desen
kaydedilir.

4.1.2. Desen Cagirma

Arsivde kayitli olan desenler agilir. Yon tuslar ile istenilen desen secilir. Enter tusuna
basilinca desen secilmis olur.

Deseni makineye yiiklemek icin “ SANAYI1 MAKINESINDE iSLEME MODULU” ne
bakiniz.



4.2. Makineyi Islemeye Hazirlama

Islemenin glizel ve net olmasi, desen kadar makinenin de dogru ayarlanmast ile
mUmkin olur. Alt ve Gst ipligi dogru segmek, uygun igne segmek, tansiyon ayarlarim dogru
yapmak, telave kumast iyi yerlestirmek; sonug icin ¢cok énemlidir. Sanayi nakisinda yanlis
yapilan isin tamiri cok zor hatta bazen imkansizdir. Bununla birlikte zaman ve maddi kaybi
da g6z 6niine alacak olursak, caligmalarimizda ne denli dikkatli olmamiz gerektigi bir kez
daha 6nem kazanmus olur.

4.3. Makineyi Calistirma

NOT: Sanayi tipi nakis makinelerinin bilgisayar ekrant bolumleri, marka ve 6zelliklerine
gore, degisiklik gosterebilir. Bu gibi durumlarda, makinenin kullanma kilavuzundan veya
makine teknisyenlerinden yardim aliniz.
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e UYGULAMA FAALIYETI

Makinede Arma Yapma

Islem Basamaklar:

» Deseni hazirlayinmz. A A4
> Desen lizerindeisleme 2
tekniklerini belirleyiniz. =
g - 7§
» Igne secimi yapiniz. ~ 73
» Koordinatlar: veriniz. G
> Giris ve cikis noktalarin o %
veriniz. 2=
S . Pl od

» Dikis yonlerini -

belirleyiniz.

. 4l &
» Gerekli yerlerde kesve B

stop komutunu veriniz.
» Gerekli duzeltmeleri
yapiniz.

» Parametre ayarlarim
yapiniz.

Resim 4.1: Desen punclama (Hazirlama)

» Dikkatli ve titiz caligmak zaman kaybini engeller.

» Deseni, makine 6zelligine

gore diskete kaydediniz. » Disketinizi kontrol etmeyi unutmayimz.

> Disketi makinenin disket

e R » Disketi ters takmayiniz.
surticisuine yerlestiriniz.

> Deseni makine hafizasina
kaydediniz ve aginz.

Resim 4.2: Ekran goruntusi
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> Isleme yapacagimz deseni seciniz.

Igne sirasini giriniz.

Resim 4.3: Ekran gor intusi

» Renk sirasimin dogru olmast icin igne sirasim dogru
giriniz.

Telay: geriniz.

> Uriin 6zelligine gore tela gesidini seciniz.

Kumag Uzerinde desen
baslama noktasinm
belirleyiniz.

» Desen baslangic noktasini kumas Uzerinde belirlemeyi
unutmayinz.

Kasnak ayar1 yapiniz.

» Kasnak ayari, Sizin kumas Uzerinde yapacaginmz
isleme alammn etkileyecektir unutmayinz.

Numune kumas Uzerinde
deseni isleyiniz.

» Deseni veolasi diger hatalart gbrmek agisindan
numune ¢alismak faydalidir.
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» Makineyi caistirimz.

Resim 4.4: Ekran Goruntust

» Makine ayarlarimn dogru olup olmadigindan emin
olunuz.

» Desen Uizerinde belirlemis
oldugunuz iglemel eri

yapiniz.
Resim 4.5: Isleme am
> islemeyi bitiriniz. > _Isleme r_latdan var |$e_mak| neyi geri aarak yanlis
islemeyi tekrar isleyiniz.




» Fazlaiplikleri ince uglu makasla temizleyiniz.

> Bitmis isi, kasnaktan
cikarinmz.

Resim 4.6: islenmis ar ma 6r negi

NOT: Sanayi tipi hakis makinelerinin tst bolimleri, marka ve 6zelliklerine gére
degisiklik gosterebilir. Bu gibi durumlarda, makinenin kullanma kilavuzundan veya makine
teknisyenlerinden yardim alinmz.

Resim 4.7: islenmis Okul Armas
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4.4. isleme Esnasinda Olusan Aksakliklar1 Giderme

Makinelerde ¢caligma sonucu parca asinmalari, enerjiden kaynaklanan bazi sorunlar,
kullamlan isleme malzemeleri veya ¢alisanlardan kaynaklanan bazi sebeplerden dolay:
arizalanabilir. Arizalar makinelerin bilgisayar, at veya Ust bdl imiinde meydana gelebilir. Bu
arizalar ve sebepleri asagidaki tablolarda ¢ozim onerileri ile verilmistir.

Iplik Kopmasi

Iplik Toplamas

Dikis Atlamast

Nakis Sonucu Kumasin Buzilme — Cekme Sebepl eri
Ignenin Kirlmasi

Ust Ipligin Alta Gegmesi
Nakisin Bozuk Olmasi
Alt iplik Koparmas

Alt ipligin Uste Cikmasi
Kasnak Kaymasi

Desen Okumama

YVV VYV VY Y YVYYVYYVYYVYY

4.4.1. Arizalar1 Gider mede Kullanilan Arag ve Gerecler

> K gk ve biiyik tornavida
> Makine yagi

> Temizleme bezi

> Y edek mekik ve masura

> Zimpara

4.4.2. Makinenin Ust Bolumiinde M eydana Gelen Basit Arizalar
NOT: Sanayi tipi hakis makinelerinin bilgisayar ekram bolumleri, marka ve 6zelliklerine

gore, degisiklik gosterebilir. Bu gibi durumlarda, makinenin kullanma kilavuzundan veya
makine teknisyenlerinden yardim alimz.
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>  Iplik Kopmas
Sebebi Oneriler

R : » Dogru kanallardan gecip gecmedigini
» Ipligin yanlis yollardan gegmis olmasi. kontrol ediniz.
> Igne mili ayarimn bozulmus olmasi. » Teknisyene basvurulmalidir.
» Caganoz ayarimn bozulmus olmasi. » Teknisyene basvurulmalidir.
» Desen datasi (Dikis adimi cok kisadir). » Uygun dikis adimi icin datayr dizeltiniz.
> Igneiplik numarasina uygun degildir. » Uygun numaral1 igneyle degistiriniz.
> Igne kit veya egilmis olabilir. > Igneyi degistiriniz.
> {)glgke))i ﬁ?vsek veyayanhs takilms » Kontrol ederek tekrar takimz.
> Igne kullanilan isleme zeminine uygun » Deri Uzerine nakis yapilacaksa 6zel deri

olmayabilir. ignes secilmesi tavsiye edilir.
» Aplike konuldugu zaman, yapiskan

igneye yapishmis ol abilir.

Igneyi temizleyiniz veya degistiriniz.

Igne-iplik kanal1 veyaigne deligi hassas

desildir. » Igneyi degistiriniz.
. N o > Ipligi igne kalinligina uygun olarak
» Iplik, kullamlan igneye uygun degildir. desistiriniz.
> Iplik kalitesi iyi degildir (eski ve zayif,
gevsek bukimld, kalinliktafarklilik » Kadlitdi iplik seciniz.
gibi).
» Bobinipligi yanls sarilmus olabilir. > Ipliginizi degistiriniz.
» Bobin kutusu kusurlu ya dakirlidir. » Kalitdi iplik seginiz.
> 'g\ll;:b\i/ﬁrug Iplik tansiyonu fazla sikilmis » Alt/ist iplik tansiyonunu ayarlayiniz.
» Alt ve st tansiyon ayarlar: birbiri ile
dengede degildir.
> Igne- tansiyon yayi, strok ve giiciiile > Igne —tansiyon yayim ayarlayimz veya

ilgili problemler.

degistiriniz.
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>  lIplik Toplamas

Sebebi Oneriler
» Caganoz tutucu (tirnak) caganoza » Caganoz tutucuyu kontrol ediniz.
degiyor olabilir. Teknisyenden yardim alinmiz.
> Dikis Atlamas
Sebebi Oneriler
> Igne egilmis olabilir. > Ignenizi degistiriniz.
L . > Iplik kalinhiginauygunigneile
» Igneiplige uygun olmayabilir. degistiriniz.
> Igne yanls takilmus olabilir. » Kontrol ederek tekrar takinmz.
> Igne/ Gaganoz pozisyonu dogru > Dikkatli olunuz.
ayarlanmamus olabilir.
» Altiplik ayar: siki ayarlanms olabilir. » Mekik ayar1 yapiniz.
> Ustiplik ayar1 siki ayarlanmus olabilir. | » Ust iplik ayarini kontrol ediniz.
- . . . » Caganoz kanca ucunu zimparatasi ile
» Caganoz kanca ucu, korelmis olabilir. dizdtiniz.
» Nakis baski ayag: yetersiz veya yayi » Yay1 degistiriniz veya yay-tansiyonunu
kirik olabilir. arttirinz.
» Kullanlan iplik isleme teknigine uygun o - -
olamayabilir. » Nakis icin uyguniplik seginiz.
> Nakis Sonucu Kumasin Blizlilme — Cekme Sebepleri
Sebebi Oneriler
» Altveustiplik ayar: yuksektir dikigleri | > Alt/ 0st tansiyonunu ayarlayarak dikis
siki yapmaktadhr. sikligim gideriniz.
» Nakis ayag: baskisi cok fazla olabilir. » Nakis ayag1 baskisin azaltimz.
> £g|2te>i ﬁ'rakas" Igne deligi icin gok byt | ;o 0 1 j5ne delikli plaka seciniz.
> Igne ucu kit olabilir. > Igneyi degistiriniz.
> Igne ebadh gok biiyuk olabilir. » Mumkin olan en kuguk igneyi seginiz.
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> Ignenin Kirilmas

Sebebi Oneriler
> Igne yanlis takilms veya yerine tam > Kontrol ederek tekrar takiniz.
oturmarmus olabilir.
> Igne caganoz ile temas ediyor olabilir. » Caganoz pozisyonunu ayarlayinz.
> Igne plakasinin yerinde olmamasi, saga | » Igne plakasi pozisyonunu dogru
veya sola kayiyor olmasi ayarlayimz.
> Igne, kumas veiplik igin cok ince > Uygunigne le degistiriniz.
olabilir.
> Ignekalitesi iyi degildir. > Kalitdi igne kullammz.
> Igne ucu kit veya asinms ol abilir. > Yeniigneiledegistiriniz.
> Igne, igne deligine carpmaktachr. » Kontrol ederek tekrar takiniz.
> Ustiplik gerginligi siki olabilir. » Altiplikle dengesini kontrol ediniz.
>  Ustipligin Alta Gegmesi
Sebebi Oneriler
» Altiplik, gergin ayarlanms olabilir. » Altipligi mekik vidasindan gevsetiniz.
. . . » Tansiyon ayarim kontrol ediniz ve
» Ustiplik tansiyon ayar1 gevsek olabilir. skistinnz.
> Nakisin Bozuk Olmas
Sebebi Oneriler
> Kumasin cok yiiksek esnemeye sahip » Uygun tela secimi yapiniz.
olmasi
» Cekebilen kumas olmast > Islemeye uygun kumas seginiz.
» Caganoz ayarinin uygun olmamasi » Caganoz ayarimzi kontrol ediniz.
» Altveustiplik gerginlik ayarinin yanlis | » Gerginlik ayarlarimz orantili olarak
olmasi yeniden yapinz.
» Nakis ayagi baskisimn ¢ok fazlaolmasi. | » Nakis ayag baskisim azaltimz.
» Makinenin hizimin gok yiksek olmasi. » Makinenizin devrini dusurintz.
» Ignenin kumasa veiplige uygun > ignenizi degistiriniz.

olmamasi.

53




Igne ucunun prtizl i veya yamuk

olmas.. > Ignenizi degistiriniz.
> Ic\)/llr?]ka:gledelpllk vetoz birikintilerinin > Makinenizin bakimini yapiniz.
» Makinenin bakimi tam yapilmarmis » Teknisyenden yarcim alarak
olabilir. makinenizin rutin bakimlarinm yaptirinmz.
> Bir nakis tzerine yapilan ikini islemede | ~ Is(.'jgg?]iezuyg“”'p"kk“”a”mayaoze”
kalin iplik kullanimasi. gosteriniz.
» Ipliginizi degistiriniz.
» Bir nakig Uzerine yapilan ikinci islemede > Desen diizeltme islemi yapiniz.
parametre ayar1 siki yapil mistir.
> Iplik fazla esniyor olabilir. > Ipligi degistiriniz.
> Ipligin kumasa gore ok kalin olmasi. » Kumasa veislemeye uygun iplik seginiz.

4.4.3. Makinenin Alt Boluminde M eydana Gelen Basit Arizalar

>  Altiplik Koparmasi

Sebebi Oneriler
> gl;;b\i/ﬁrua Iplik tansiyonu fazla sikilmis > Alt/Ust iplik tansiyonunu ayarlayimz.
» Masura, mekige yanlis takilmis olabilir. | > Kontrol ederek tekrar takiniz.
» Caganoz ayarimn bozulmus olmasi. » Teknisyene basvurulmalidir.
> Altiplik, Ust iplige gore ince olabilir. » Saglam ve uygun iplik ile degistiriniz.
> Igne kit veya pirtizl G ol abilir. > Igneyi degistiriniz.
> Iplik kalitesi iyi degildir (eski ve zayif,
gevsek bukimld, kalinlikta farklilik » Kalitdi iplik seciniz.
gibi).
> Iplik masuraya diizgiin sarilmanms > Ust Uiste gelmeyecek sekilde ve fazla
olabilir. doldurmadan tekrar sariniz.
> Masuraveyamekik asinms olabilir. » Mekik ve masuramzi zimparatasi ile
zimparalayinz.
» Alt ve st tansiyon ayarlar: birbiri ile > Altfiist iplik tansiyonunu ayarlayiniz.

dengede degildir.




>  Altipligin Uste Cikmasi

Sebebi

Oneriler

> Altiplik, gevsek ayarlanmisg olabilir.

» Tekrar ayar yapinz.

> Ust iplik tansiyon ayar1 siki ayarlanmis

olabilir.

> Ust iplik tansiyonunu ayarlayimz.

> Iplik mekik yapragindan kurtulmus
olabilir.

> Kontrol ederek tekrar takimz.

4.4.4. Makine Bilgisayarinda Meydana Gelen Arizalar

»  Kasnak Kaymasi

Sebebi

Oneriler

» Kasnak aksaminin bir yerine, parca
sikismus olabilir.

> Ic aksama sikismasi durumunda
teknisyene basvurmaniz oneilir.

» Kasnagi hareket ettiren step (achim)
motorlari arizalanmus olabilir.

» Teknisyene basvurmaniz énerilir.

> Desen Okumama

Sebebi

Oneriler

> Disket bozuk olabilir.

» Yeni disket ile deneyiniz.

» Hafizadolmus olabilir.

» Hafizadan yer acimz.

» Floppy (disket surticti, okuyucu) arizali

olabilir.

» Teknik servise bagvurmarz Onerilir.
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UYGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklari

Oneriler

» Gerekli arag-gereci hazirlayiniz.

» Makinenin Ust bl imiinde meydana
gelen arizalar gideriniz.

> Onliik giyiniz.
» En basit yaklasimdan baglayiniz.
» Guvenlik onlemlerini aliniz.

» Makinenin at boliminde olusan
arizalan gideriniz.

> Gerekli durumlardateknik servise
basvurunuz.

» Makinenin bilgisayarinda olusan
arizalan gideriniz .

> Elektrik aksamina dikkat ediniz.
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KONTROL LISTESI

Uygulama faaliyetlerinden sonra, makinede aplike islemeileilgili yapmis oldugunuz
calismalar1, kendiniz ya da arkadasimzla degerlendirme 6lgegine gore degerlendiriniz.

Deger lendirme Olgutleri Evet Hayir

Disketinizi makinenin disket stiriiciistine taktimz mi?

2. Deseninizi makineye kaydettiniz ya da ag komutu verdiniz
mi?

Deseninizi ekrana cagirdiniz mi?

. 1gne sirasini girdiniz mi?

Desen baglama noktasini belirlediniz mi?

Makinenin at ipligini taktimz mi?

Ust ipliklerini taktimz mi?

3
4
5.
6. Calismaaamm belirlediniz mi?
-
8
9

Ust ipligin tansiyon ayarim yaptiniz mi?

10. Altipligin tansiyon ayarim yaptimz mi?

11. igneyi makineye taktimz mi?

12. Telayr kasnaga gerdiniz mi?

13. Kumasinizi makineye yerlestirdiniz mi?

14. Kasnak ayar1 yaptinz mi?

15. Makinenizi calistirdimz mi?

16. Uruinuintizii islediniz mi?

17. Makinenin Ust bl Umiinde meydana gelen arizalar
giderdiniz mi?

18. Makinenin alt bolumiinde olusan arizalar: giderdiniz mi?

19. Makinenin bilgisayarinda olusan arizalar1 giderdiniz mi?

20. Gerekli glvenlik dnlemlerini aldimz mi?

DEGERLENDIRME
Y apmis oldugunuz degerlendirme sonunda, ‘'Hayir'’ seklinde verdiginiz cevaplar bir

daha gOzden geciriniz. Kendinizi yeterli gérmuyorsaniz 6grenme ve uygulamafaaliyeti ile
ilgili kismu tekrarlayimz. Cevaplarimzin tamam ' Evet’’ ise diger faaliyete geginiz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki ifadeler dogruysa parantezinicine“D” yanhs ise“Y” yazimz.

1. ( ) Makineyi islemeye hazirlamada alt ve Ust ipligi dogru segcmek, uygun igne
secmek, fonksiyon ayarlarint dogru yapmak, tela ve kumasi iyi yerlestirmek sonug icin
cok onemlidir.

2. () Yedek mekik ve masura, arizalar1 gidermede kullanilan arag-gereclerden degildir.

3. () 1ignenin, kullarlan isleme zeminine uygun olmamasi, igne kirillmasina sebep
olmaz.

4, () Iigneninyanlis takilmasi, dikis atlamasina sebep olur.
5. () Kumasin yiksek esnemeye sahip olmasi, nakisin bozuk olmasina sebep olur.
6. () Altiplik kopmasi, makinenin alt bolimtnde meydana gelen basit arizalardandir.

7.  ( )Kasnak kaymasi ve desen okumama, makinenin tst kisminda meydana gelen
arizalardandr.

DEGERLENDIRME
Cevaplarinizi cevap anahtari ile karsilastiriniz. *’ Dogru’’ cevap sayinizi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. *’ Yanlis’' cevapladigimz sorularlailgili 6grenme faaliyetlerini
tekrarlayinz.
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AMAC

OGRENME FAALIYETIi-5

Bu faaliyette verilen bilgi ve beceriler dogrultusunda, uygun ortam saglandigi zaman,
teknige ve ise uygun olarak, tlsii ve kalite kontrol inli yapabileceksiniz.

ARASTIRMA

Cevrenizde armali Urlnleri inceleyiniz. Arastrmalarimzi sinifa  getirerek
arkadaglarimzla paylaginmz.

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

5. URUNU KULLANIMA HAZIR HALE

GETIRME

5.1. Arma Islemesine Uygun Utii YapmaS

5.1.1. Uttilemede Kullamlan Arag ve Geregler

>

>
>
>

Utii

Utl masas: ya da 6zel hazirlanmis yer
Utl bezi

Su ve su kabi

5.1.2. Utl Cegitleri

>
>

Elektrikli ve buharli Utiler
Pres Utller

5.1.3. Utiilemenin Onemi

>
>

Kumagin dayanikliligint artirir.
Uriine, glizel goriniim verir.
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5.1.4. Ut Yapilhirken Dikkat Edilecek Teknik Esaslar

> Utiiyapilacak ortam, aydinlik olmalidhr.
> Btin kumaslar tersinden ve (itli bezi ile Gtilenmelidir.
> Kumas 6zelligine gore, dogru 1s1 ayar: secilmelidir.

o Sentetik ve ipekli kumaglar diistik 1s1da,

o Pamuklu ve keten kumaslar yiksek 1sida,

o Y UnlUler orta veya yuksek 1sida Utdlenmelidir.
> Kumas teknol ojik yapisina gére Gt yapil malidir.

) Islenmis  ipekli  kumaslar  hafif nemliyken  Utdlenmeli, su
puskirtilmemelidir, leke olusabilir. Ham ipekler kuruyken ttilenmelidir.

) Kadife kumaslar ve deri kumaslar mutlaka tersinden Gtlilenmelidir.

o Pamuklu ve yunlt kumaslar hafif nemli ve Gt bezi ile keten kumaslar
nemli bezle Gtilenmelidir.

> Dairesel hareketler kumasin esnemesine sebep olacagindan, kumasin boy iplik
yonune dogru dtilenmelidir.

»  Aplike kabarik bir isleme oldugu icin altina birkag kat haviu konarak, yumusak
bir zeminde Gtilenmelidir.

> Sim, sirma gibi madensel ipliklerle islenmis islemeler kararacagindan, tzerine
dogrudan Ut basilmamalidir.

> Isleme Uizerine kuvvetle bastirarak, Gt agirhign kumasa verilmemelidir.
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UYGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklar: Oneriler
> Ut masasinin Gstlind ve gevresini > Aydinlik ortam seginiz.
temizleyiniz.
. > Utlyu, kumas veiplik 6zelligine uygun
> Utlyd hazirlayimiz. sicaklikta hazirlayiniz.
> Utliniin altini temizleyiniz. » Emniyet kurallarina dikkat ediniz.
- » Kumasa ve teknige uygun sicaklikta
> Utthssim yarlayimz olmasina dikkat ediniz.
> Oriind, Gtd m na.SExiniz. » Islemenin atina birkag kat haviu
koyunuz.
R An » Kumasin sararmamasi ve kirlenmemesi
» Utl bezi veya kégit kullammz. icin dikkat ediniz.
> Teknigi gdz Oniinde tutunuz.
» Aplike teknigine uygun Gtl yapiniz. » Utulerken kumasin en ve boy ipliklerine
dikkat ederek Utl yapimz.
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5.2. Kalite Kontroli Yapma
5.2.1. Desende Kalite Kontrol

Kumas ziyani, zaman ve enerji tasarrufu dustinulerek, deneme kumas: Gizerinde desen
kontrol U yapilir, hatalar duzeltilerek asil kumas Gzerine islemeye gecilir. Metrelerce kumasin
ziyan olabilecegi disunll Urse desen kontrol G bllyuk 6nem arzetmektedir.

5.2.2. Isleme ve Kumas Hatalar:

Sanayi nakisinda, nakisl Urindn kalite kontrol U; isleme sirasinda ve isleme sonrasinda
olmak Gzereiki asamada yapulir.

>  Isleme EsnasindaKalite Kontrol
o Alt ve Ust ipin gevsek olmasi: Hatali nakislar sokiltp, makine basa
alinarak tekrar islenir yada hatal1 kissmlar hata tamir makinesinde islenir.

o Iplik kopmasi: iplik kopmasi durumunda makineler genellikle durur
ancak bazi makineler islemeye devam eder. Bu durumda makine, ipin
koptugu noktaya kadar basa alinarak devam edilir.

>  Isleme Sonrasinda Kalite Kontrol
) Kumas dokuma hatasi: Hatali kisim kesilerek atilir. Islenmis kisimlar
baskaislerde degerlendirilir.

) Kumas lekesi: Leke gikarma yontemleri uygulamr. Cikarilamayan lekeli
kisim kesilerek atilir.

o Kasnak hatasi: Tamiri mimkiin degildir. islenmis kisimlar baska islerde
degerlendirilir.

Resim 5.1: Kalite Kontrol

62



5.3.3. Tela Temizligi

> Suda Eriyen Telalar

Bu telalar; islemenin tersinde telamin gériinmemesi (ince kumaslarda), nakis
kalitesinin giizel olmasi, islemenin tersinin temiz olmasi icgin tercih edilir.

Suda eriyen telaar, adindan da anlasilacag izere, suylatemizlenebilen tela gesididir.
Uriin kumas1, isleme bitip kasnaktan ¢ikarildiktan sonra, su dolu bir kaba batirilarak is
Uzerindeki telalar temizlenir ve Gtlsl yapilir.

> Istile Eriyen Telalar

Bu ¢esit telalar, yiksek 1sida eriyen tela gesididir. Telanin temizlenmesi icin Uretilmis
Ozel Gtdler vardir. Ancak ¢ok biylUk olan Grlnler (6rnegin; perde, yatak ortisl gibi)
boyahanelerde 6zel makinel erde temizlenmektedir.

> Kagit Telalar

Uriin kumas1 isleme bitip kasnaktan gikarildiktan sonra, isleme disinda kalan kisimlar
nakis makasi ile temizlenir.

> Y apiskan Telalar

Sanayi nakisinda, 6zellikle mobil aplike yapiminda kullamlan tela gesididir. Kumag
islenmeden ya da lazere gonderilmeden 6nce, 6zel bir makineile yiksek 1sida aplike
kumasina yapistirilir ve mobil aplike yerine monte edilir iken kumasin arkasindaki k&gt
kismu kaldirilir ve yapiskan kisim kumasa yapistirilarak tizerine isleme yapilir.

5.3.4. LekeKontrolU

Kalite kontrol iniin amaci g6z dniine alindiginda, Ieke kontrol G énemli bir unsurdur.
Lekeler; kumas hazirligi, isleme sirasinda ve sonrasinda olusabilir. Bu gibi durumlarda
uygun bir leke temizligi yapmanin 6nemi byaktar.

> Leke Cikarmada Dikkat Edilecek Husudar
) Lekenin tirdnd belirleyiniz (kalem, yag, kan, pas, vb.).

o Kumas 6zelligini dikkate aimiz, her leke ¢ikarma islemi her kumas icin
uygun olmayabilir.

o Kullanilacak temizlik maddesinin 6zelligi iyi bilinmelidir.

o Dogru temizleme yontemine karar verilmelidir.

) Cogu lekeyi taze iken cikarmak daha kolaydir.

o Lekeyi ele dmadan dnce, dokulenleri mimkin oldugunca ¢ikartiniz.
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Kumasa dokilen maddeyi, kasik veya bicakla yavasca kaldiriniz.

Lekeyi temizlemeye baslamadan 6nce ne kadar ¢ikartirsaniz, kumasi o
kadar az emecektir.

Sikmak veya ovalamak, lekenin daha derine nifuz etmesine sebep
olabilir.

Lekenin yayillmasim 6nlemek icin dis kenarlarindan baglayip ortasina
dogru caligimz. Adafircalamayinz.

Lekeyi ¢ikarmaya baglamadan 6nce biitiin talimatlari okuyunuz ve takip
ediniz.

Lekeli bolgeyi emici bir bolge ustiine yayimz. Uriiniin baska yerlerini de
lekelemesini dnleyiniz.

Leke ¢ozilurken emmesi icin eski bir haviu kullamin ve birkag kat
katlayimz.

L eke cikarici madde kullanmadan 6nce, kumasin gérinmeyen bir yerinde
deneyiniz.

Once en basit yaklasimu deneyiniz. Soguk temiz bir su bircok lekeyi
cikarahilir.

Lekenin tamamen ciktigindan emin olmak icin kumaglari agik havada

kurutunuz. Kumas 19 akken bazi lekelerin goriinmesi zordur. Yamz sicak
kurutma lekenin daha zor ¢cikmasina neden olabilir.

Leke Cesitleri

Makine yagi |ekesi
Kan lekes

Kalem lekesi

Pas |ekesi
Ayakkabi lekes

Temizleme Y Ontemleri

Tamponlama Y éntemi
Buharlama'Y 6ntemi
YikamaY ontemi

64



Resim 5.2: Temizleme Gerecleri

> Leke Temizlemede Kullanilan Aracg ve Ger ecler

Evde leke gikarma araglari olarak firga, pamuklu emici bez, milg kagidi, kivet, td,
Ut bezi, havlu, masa ve leke ¢cikarma malzemeleri kullanilir.

Kuru temizlemede i se kuru temizleme masasi, kuru temizleme makinesi ile kuru
temizlemede kullanilan |eke gikarma Uriinleri say1labilir.

L eke cikarma maddel eri Uc gruptaincelenir:

> Renk agicilar (Kireg Kaymagi, Camasir Suyu, Alkol, Oksijenli su, Asetik asit,
Asit okzalik, Sodyum Hidrostilfit, Trikloretilen)

> Eritkenler (Su, Sabun, Gaz, Benzin, Aseton, Amonyak, Benzol, Gliserin)
> Ovucular ve Emiciler (Talk pudrasi, Un, Tebesir tozu, Nisasta).
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UYGULAMA FAALIYETI

> Leke Temizleme

Islem Basamaklar:

Oneriler

» Leketurini belirleyiniz.

» Leketilrine uygun temizleme maddesi
seciniz.

» Uygun araclar1 ve leke temizleme
maddel erini hazirlayinz.

» Temizlik maddelerinden etkilenmeyen,
cam veya emaye tirtinden kaplar tercih
ediniz.

» Leketemizleme ortamini hazirlayiniz.

» Aydinlik ve havalandirmaya el verisli
ortam seginiz.

» Lekeyi, temiz ve beyaz bir bez serilmis
kumas Uzerinde temizleyiniz.

>  Yag Lekes

» Pamuk ve keten kumaslardaki lekeyi,
sabunlu sicak suyla yikayarak
temizleyiniz.

» Aydinlik ve havalandirmaya elverisli
ortam seginiz.

» Yinveipekli kumaslarda, gaz veya
benzinle tamponlayarak siliniz.

» Lekeyi temiz ve beyaz bir bez serilmis
kumas Uzerinde temizleyiniz.

» Yunlu kumaslardaki lekeyi, Uzerine un
veyatalk pudras: serperek emdiriniz.

» Lekeyi temizlemeden dnce, lekeli
kumasin cinsini iyi tespit ediniz.

» Pudra yeri fircalayimz.

» Lekeli kumasin gériinmeyen bir yerinde,
leke ¢ikarmada kullanacaginiz yontemi
deneyiniz.

» Cikaramadiginmz yag lekelerini,
trikloretilen ile ovarak gikarinmz.

» Acik havada kurutunuz.

> Dikkatli olunuz.

> Uhu Lekesi

» Aseton ve alkal iletemizleyiniz.

» Lekeli kumasin gorinmeyen bir yerinde,
leke cikarmada kullanacagimz yontemi
deneyiniz.

> Pas Lekes

» BUtlun kumaglari, oksalik asitlecikartiniz.

» Aydinlik ve havalandirmaya
elverisli ortam seciniz.
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> Kan Lekesi

» Acik renk pamuklu kumaslar: 111k su,
kire¢ kaymagi ve camasir suyu
kullanarak cikariniz.

» Cikmadig: takdirde sodyum perborat
kullanniz.

» Diger kumaslarda da sodyum perborat ve
amonyak kullaniniz.

» Aydinlik ve havalandirmaya elverisli
ortam seginiz.

» Lekeyi temiz ve beyaz bir bez serilmis
kumas Uzerinde temizleyiniz.

» Dikkatli olunuz.

» Lekeyi temizlemeden dnce, lekeli
kumasin cinsini iyi tespit ediniz.

» Lekeli kumasin gérinmeyen bir yerinde,
leke ¢ikarmada kullanacaginiz yontemi
deneyiniz.

> Cay, Kahve, Meyve Lekes

» Leke sabit degilse1lik sabunlu suile
temizleyiniz.

» Cikmayan lekeler icin beyaz pamuklu
kumaslarda, javel suyu kullaninz.

» Diger kumaslardaise akol, oksijenli su,
sodyum hidorsulfit kullanmmnz.

» Aydinlik ve havalandirmaya elverisli
ortam seginiz.

» Lekeyi temiz ve beyaz bir bez serilmis
kumas Uzerinde temizleyiniz.

» Dikkatli olunuz.

» Lekeyi temizlemeden dnce, lekeli
kumasin cinsini iyi tespit ediniz.

» Lekeli kumasin gériinmeyen bir yerinde,
leke cikarmada kullanacagimz yontemi
deneyiniz.

>  Ruj Lekes

» Ruj lekesini, oksijenli suve akol ile
cikartimz.

» Aydinlik ve havalandirmaya elverisli
ortam seginiz.

» Lekeyi, temiz ve beyaz bir bez serilmis
kumas Uzerinde temizleyiniz.

» Dikkatli olunuz.

» Lekeyi temizlemeden dnce, lekeli
kumasin cinsini iyi tespit ediniz.

» Lekeli kumasin gorinmeyen bir yerinde,
leke cikarmada kullanacagimz yontemi
deneyiniz.

67




5.3.5. Hata Etiketi (Meto) Yapistirma

Kalite kontrol inde kolaylik saglar. Beyaz ve renkli ¢esitleri bulunmaktadir. Kumasi
makineye yerlestirme asamasinda, isleme esnasinda, it sirasinda ve kalite kontrol
sirasinda, hatal1 kistmlara yapistirilir ve hatanin hangi kissmda veya birimde saptandigin
anlamada yardimci olur.
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UYGULAMA FAALIYETI

> Kalite Kontrol

Islem Basamaklar: Oneriler
> g&.tﬁ,?;n Olcalere uygunlugunu kontrol » Miusteri memnuniyetine 6nem veriniz.
> gd?tr?zl,ve eksik islenmis yerleri tespit > Dikkatli olunuz.
» Hatali islenmis yerleri tamir ediniz. > Isleme teknigini bozmayimz.
> Altiplik temizligini yapinz. > Is disiplinine sahip olunuz.
> Ustiplik temizligini yapimz. » Kumas1 kesmemeye dikkat ediniz.
» Telatemizligini yapiniz. » Temiz vetitiz calisiniz.
» Leke kontrol yapinz. » Kalitenin 6nemine inammnz.
» Leketemizligini yapimz. > Onlik giyiniz.
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KONTROL LISTESI

Uygulama faaliyetlerinde Ut yapmateknigi ileilgili yapmis oldugunuz calismalari,
kendiniz ya da arkadasinizla Degerlendirme Olciitlerine gore degerlendiriniz.

Deger lendirme Olgiitleri Evet Hayir

Lo

Uty kumas 6zelligine uygun sicaklikta hazirladimiz nmi?

Uriniin sararmamast igin Utl bezi veya kgt kullandimz mi?

Utii yaparken kumasin en ve boy ipliklerine dikkat ettiniz mi?

Kumag: tersinden ttlediniz mi?

Aplike teknigine uygun Gt yaptimz m?

Uriiniin 6l lilere uygunlugunu kontrol ettiniz mi?

N|o | g~ e

Hatal1 ve eksik islenmis yerleri tespit ettiniz mi?

©

Altiplik temizligini yaptimz mi?

9. Ustiplik temizligini yaptimz m?

10. Telatemizligini yaptimz m?

11. Leke kontrolunt yaptiniz mi?

12. Leketemizligini yaptimz nu?

DEGERLENDIRME
Yapmis oldugunuz degerlendirme sonunda, *"Hayir'* seklindeki cevaplarimzi bir daha

gbzden geciriniz. Kendinizi yeterli gormilyorsamz, Ogrenme ve Uygulama Faaliyeti ileilgili
kismu tekrarlayimz. Tamam ' Evet’’ ise diger faaliyete geginiz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Bu faaliyet sonunda kazandiklarimz asagidaki sorulari cevaplayar ak olgiintiz.
Asagida bos birakilan yerlere dogru cevaplari yazimz.

1. Utlilemede kullamlan arag ve gerecgler nelerdir?

A e
B) e
> N
D) e,

2. Urdinii Gttlemenin 6nemini yazimz?
A)  Kumasin......... artirr.
B) Urine.......... Goriniim verir
C) Nakigh Grindn ........... artirr.

Asagidaki verilen cimlelerde bos birakilan yerlere dogru sdzcligl yaziniz.

Utl yapilacak........... aydinlik olmalidhr.
Kumas Ozelliginegore ..........._....... dogru secilmelidir.
Kumagin ............ yapisina gore Gt yapilmalidir.

Asagidaki ifadeler dogruysa parantezinicine“D” yanhs ise“Y” yazimz.

6. () Sudaeriyentelalar nakis makasi ile temizlenir.
() Sikmak veya ovalamak |ekenin daha derine niifuz etmesine neden ol ur.
8. () Lekeleri taze iken cikarmak daha kolaydir.

DEGERLENDIRME
Cevaplariniz cevap anahtari ile karsilastiriniz. Dogru cevap sayinizi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladiginiz sorularlailgili 6grenme faaliyetlerini
tekrarlayinz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Bu modl ile kazandigimz bilgi ve becerileri, asagidaki testi uygulayarak kendinizi
olcinuz.

UYGULAMALI TEST
Uygulama sor usu: Kendi zevkinize gore segeceginiz bir riin Uzerine, arma deseni

tasarlayarak bilgisayarda hazirlayip isleyiniz. Bu uygulama faaliyetinde yaprmis oldugunuz
calismay1, Degerlendirme Olgiitlerine gore degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

Armave Uriine uygun desen arastirmasi yaptimz mi?

Deseni ¢izdiniz mi?

Deseni renklendirdiniz mi?

Uriine uygun kompozisyon hazirlacimz mi?

Deseni bilgisayariniza aktardiniz mi?

Desene, Urline ve zevkinize uygun malzeme secimi yaptiniz mi?

Uriine ve kumasa uygun, iplik secimi yaptiniz mi?

Deseni bilgisayarda hazirladiniz mi?

W o INog|Mw NIF

Deseni nakis makinesine yuklediniz mi?

10. Makinenin Ust ve alt iplik ayarlarini yaptimz mi?

11. Telayr makineye gerdiniz mi?

12. Kumag1 makineye yerlestirdiniz mi?

13. Armay1 makinede islediniz mi?

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

15. Teknige ve Urtine uygun Utl yaptimz mi?

16. Teknige ve 6lcliye uygun kalite kontrol i yaptinz nu?

17. Urline uygun kenar temizligini yaptimz nmi?

18. Zaman iyi degerlendirdiniz mi?

DEGERLENDIRME
Y aptiginmz degerlendirme sonucunda eksikleriniz varsaislem basamaklarina geri

dontniiz. Bu modildeki tim uygulama faaliyetlerini ve modil tin sonundaki uygulama
sorusunu basari ile tamamladiysaniz bir sonraki moduile geciniz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI-1I'iN CEVAP ANAHTARI

E
B
Gerecler

Isigindan
Makinelerin

Gl hlW|N|PF

OGRENME FAALIYETi-2'NiN CEVAP ANAHTARI

Arma

Kumasa
Alan
Y
D
D

OO |~ WIN|PF

OGRENME FAALIYETIi-3'UN CEVAP ANAHTARI

galh|lw|N]|R
O|<|O|0O|>
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OGRENME FAALIYETi—4'UN CEVAP ANAHTARI

Njlojla|hMlw|N|R
<|0|0|0|<|<X|0O

OGRENME FAALIYETI-5'iN CEVAP ANAHTARI

Uti, Ut masasi,
1 Ut bezi, su vesu
kabi
Dayamkhhgin,

2 guzel,
dayanikliligin
Ortam

s
Teknolojik
Y
D
D

O INoOj|b~ W
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