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ACIKLAMALAR

KOD 542T GD544

ALAN Tekstil Teknolojis Alan
DAL/MESLEK Endistriyel Dokuma
MODULUN ADI OrmeKumas Hatalari

MODULUN TANIMI

Oorme kumaslarda goriilen hatalar1 belirlemeyleilgili bilgi ve
becerilerin kazandirildigr 6grenme materyalidir.

SURE 40/32

ON KOSUL Bu modiilin 6n kosulu yoktur.

YETERLIK Orme kumas hatalarin belirlemek
Genel Amag
bbu moddl ile uygun ortam saglandiginda 6érme kumaglarda
gorulen hatalar1 belirleyebileceksiniz

- Amaclar
MODULUN AMACI

1. Orme  kumas Uretiminde  olusan hatal art
belirleyebileceksiniz.

2. Orme kumas  vyizeylerinde gorilen  hatalan
belirleyebileceksiniz.

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Orme makineleri, 6rme atdlyesi yada 6rmeisletmesi

DONANIMLARI
Her faaliyet sonrasinda o faaliyetle ilgili degerlendirme
sorulari ile kendi kendinizi degerlendireceksiniz.
OLGMEVE Ogretmen modiil sonunda size 6lgme araci (uygulamali, soru-
DEGERLENDIRME

cevap) uygulayarak modul uygulamalari ile kazandiginmz bilgi
ve becerileri Olgerek degerlendirecektir.




Sevgili Ogrenciler,

Orme islemi sirasinda meydana gelen hatalar, tretim ve kaliteyi etkileyerek 6rme
kumasin satis ve kullamm degerinin dismesine neden olmaktadir. Bu nedenle drme
kumaglarin tim dretim asamalarinda iplikten baslayarak, konfeksiyona kadar olusan
hatalarin tespit edilmesi ve giderilme garelerini teknigine uygun olarak 6greneceksiniz.

Orme teknolgjisi, giiniimiizde hizl1 teknolojik gelismeye parelel olarak gelismektedir.
Orme islemi sirasinda meydana gelen hatalar, lretim ve kaliteyi etkileyerek érme kumasin
kalitesini disriip, maliyetini artirmaktadir. Uretimin ve dretim kalitesinin artirilabilmesi,
Uretim esnasinda ortaya c¢ikan hatalarin dnlenmesi ve giderilmesi ile mimkin olmaktadir.
Kumas kalitesini etkileyen hata nedenlerinin tespiti ve bu hatalarin giderilip sifir hata elde
edilmesi icin toplam kalite yonetimi uygulamasi yayginlasnustir.

Arastirmalar sonucu, 6rme kumas hatalarimin makine eemanlari, ham madde ve
calisma ortamindan kaynaklandigi gorUlmustir. Bu tespit edilen hatalarin ortadan
kaldiriimast icin, teknik elemanlara ve personele biyik gorevier dismektedir. Orme
makinelerinde calisacak olan teknik elemanlar, yeni teknolgjileri anlayip kullanabilecek
kadar yetenekli ve egitimli olmalidirlar.

Bu modul sonunda edineceginiz bilgi ve beceriler ile tekstil-6rme alamnda kullamlan
orme kumas hatalarimin neler oldugunu ve bunlarin giderilme carelerini, Ogrenmis
olacaksiniz.






OGRENME FAALIYETI- 1

( AMAC )

Ogrenme faaliyetinde kazandirilacak bilgi ve beceriler dogrultusunda uygun ortam
saglandiginda 6rme kumas Uretiminde olusan hatalar1 belirlemek.

(ARASTIRMA )

Orme kumas Uretiminde olusan hatalar isletmelerde arastiriniz.
Orme kumas hatalarinin gesitleri hakkinda bilgi edininiz.

Hatal1 ordlmus olan 6rme kumas drneklerini inceleyiniz.
Topladigimz bu bilgileri bir araya getirip raporlastiriniz.
Hazirladigimz raporu arkadaslarimzla simif ortaminda paylasinmz.

1. ORME KUMAS URETIM HATALARI

1.1. Ormeislemi Sirasinda Gor tilen Hatalar

VVYVYVYYVY

Orme kumaslarin  Uretimine baslamadan oOnce; Uretilecek olan  kumasin
konsturiksiyonlarinin iyi incelenerek yapilacak tretimin planlanmast gerekir. Kumasin hangi
numaralarda iplik ile galisgmasi ve ne tip makinede Uretilmesi gerektigi iyi ayarlanmali ve
bitin bunlara gore makine izerindeki ayarlar kontrollii bir sekilde yapilmalichr. Uretim
bitiminde de bitim islemleri ile hatasi en aza indirilmis kumas Uretilip kullammma hazir hdle
getirilmelidir.

Orme kumaslarda sikca olusan hatalar genellikle makine ayarlarindan, iplik 6zelligi ve
kalitesi ile 6rme dairesinin Uretim sartlarindan ya da kumasa uygulanan bitim islemlerinden
kaynaklanmaktadir. Orme kumas Uretiminde olusan hatalar, istenen kaliteyi olumsuz yonde
etkilemekle birlikte, kumasin degerini de distrmektedir.

Uretime baslanmadan 6nce; 6rme kumaslarda karsilasilan hatalarin neler oldugu ve
giderilmesi icin neler yapilmas: gerektigi drme isletmesindeki tim calisanlara anlatilmalidhr.
Uretim sirasinda 6nlenemeyen bazi hatalar kumasin kullamlmaz héle gelmesine dahi sebep
olmaktadr.




Bu nedenle, iplikten, mamul giysi héline gelinceye kadar gecen hazirlik ve drme
Uretim safhalarindaki kumas hata tlrleri ve sebepleri tespit edilerek, bunlarin giderilmesi
yoluna gidilmesi gerekir. Tablo 1.1 'de 6rme kumaslarda gorilen hatalarin simiflandiriimast
verilmigtir.

ORME KUMAS HATALARI
Orme makinesi ve
iplikten kaynakla- . aksesuarlarnindan
nI;n hatala! Yiizeysel hatalar kaynaklanan hata-
lar
I T . ..
- Iplik abrajt [ 1 - Lne gizgisi .
- Kalin iplik N . - Igne siirtinmeleri ve
- Ince iplik, ince ug Ormeden kaynak- Terbiyeden kay- carpigmalan
- Enine qiz’gjler veya lanan hatalar naklanan hatalar - Doku yiglmast
bandlar - Igne delikleri, balik
- Kesikli enine ¢izgi gozii )
- Delik ve patlak - Kumag donmesi - - Timek du;mel;q
- Elyaf topag), elyaf (maydénmesi) | - - Ilmek kagig, iplik
uguntusu - Gekmezlik Boyamadan Baskidan Apreden @Glgll - dizei
- Kansma - Yaylanma- kaynaklanan kaynaklanan kaynaklanan - (Ijll““‘lil;i:“ uzgun
- Iplik kesilmesi kavislenme hatalar hatalar nas
’ - Gevseklik hatalor - Kug gozii defosu,
- Golgeli 6rme - Boya abraji -Desen kaymasi - May donmesi aég !}at:il hatast
-Mukawams1 - Kanat farki - Akma - Matlagma B:m: Tkluk
(gok sert) - Ton farki - Kontiir belir- - Karga ayaj ug
R s - Cekim hatast
tutum - Renk akmast sizligi - Hareli goriinim Boyuna gizgiler
- Renk ¢ikmast - Rakle f;izgisi - Blanket izi - Kilitlerin cabuk
-Bag-sonfarki - Keleglik aginmas: ile
- Cift yiiz efekti - Cizgi olusumu olugan hatalar
- Bronzlagma - Zayif noktalar - Durug iz, baglama
- Bare, ¢izgililik - Hale, halo cizgisi
- Kirlenme - Boya kirletmeleri - Rastgele ilmekler
- Lekelenme
- Halat izleri

Tablo 1.1: Orme kumas hatalarimin simiflandirilmas:

1.1.1. iplikten Kaynaklanan Orme Hatalar1

Orme kumaslarin (retimi sirasinda iplikten meydana gelen hatalarin  birgogu
kullanlan ipligin kalitesiz olusundan kaynaklanir. Orme kumas Uretiminde 6zellikle kaliteli
iplik kullanmak hata oramm en aza indirmeye yarcimer olur. Orme retiminde kullamlan
ipliklerin genel kabul normlarinda, 6zellikle dizgunlik tiyltlik ve mukavemet degerleri
dikkate alinmalidir.

Ozellikle boyal1 iplik kullamlacak ise iplik 6zelliklerine bir kat daha fazla 6nem
verilmelidir. Boyal: iplikler ile ¢calisma sirasinda makinede calisan kiginin cok daha dikkatli
calismasi gerekir.

Orme ipliklerinde olan hatalar, direkt olarak érme kumas: etkiler ve érme kumasta
hata ara, kalitenin dismesine ve maliyetin yikselmesine neden olur.
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Bu nedenle, iplikten olusabilecek hatalarin 6nline gecebilmek icin; iplik alimlarinda
dikkat edilmesi gereken noktalar sunlardir;

>
>
>
>
>
>
>
>

yapilmalidir.

Ipliklerin aym lot olduguna dikkat edilmelidir.
Ipligin Uzerinde oriilme islemini kolaylastirmak icin vaks veya parafin olmalidhr.
Iplik satin airken; kullanlacak makine ve (iriin dikkate alinarak iplik alim

Iplik sevk kilavuzlarinda gegislerde zorlanmadan dolay: kopuslar olmamasi igin
bobin rezerve kismunin olmasina dikkat edilmelidir.

Bobinlerin tamaminin kullanilabilmesi icin vuruk, carpik, yarali ve deforme
olmamasina dikkat edilmelidir.
Bobinlerin Gzerinde olmasi gerekenden fazla nem olmamalidir.
Elastan(lycra) iplik anirken, numune kumasin konsturiksiyonuna uygun elastan
(lycra) ainmalidir.

Uretim miktar1 yuksek tirtinlerin, iplik alimlarinda numuneiplik alinarak

Uretimde deneme yapilmast ve sonuca uygun iplik alinmast uygundur.

Tablo 1.2'de iplik hatalarinin atki drmecilikte meydana getirdigi kumas hatalar: 6zet

olarak gosterilmistir.

iplikte Hata Cesidi

Kumas Y uzeyine Etkisi

Giderilme Careleri

Iplik diizgiinsiizl g

Duzgin olmayan ytizey,

Iplikteki kalin veince

kumas ylzeyinde yerlerin giderilmesi gerekir.
demetlenme
Y etersiz miktarda Iplikler kayma Iplik kayganliginin,

parafinleme veya yaglama

yapamadigindan ilmek
ignenin Uzerinden atlama
yapar. Cift ilmek,
deliklenméler olusur, Uretim
azalir.

duizgunl Ggtniin saglanmasi
icin parafin miktarinn
yeterli miktarda yapilmasi,
parafini az olan bobinlerin
degistirilmesi gerekir.

Iplik biikiiminiin az veya
fazla olmas, iplik
duruglarinda dolagikliklar
olmasi

IImek diismeleri,
deliklenmeler, enine cizgiler
olusur.

Calisirken bu hususlara
dikkat edilerek makinenin
durdurulmasi giderilmesi ve
makine ¢alismaya baslarkan
yavas yavas calistiriimast
gerekir. Iplik bukimleri
farkliiseipliklerin
degistirilmes gerekir.

Ipliklerin ham maddesinin
farkli olmasi

Enine cizgi olusur.

Hatal1 bobinin veya
bobinlerin degistirilmesi
gerekir.

Iplik numarasinin yanlis
veya hatal1 segilmis olmasi

Enine cizgi olusur.

Ipligin degistirilmesi
gerekir.




Bobin sertliklerinin
sarimdan dolay: farklilik
gostermesi

Enine cizgi olusur.

Bobinin degistirilmesi
gerekir.

Iplikteki diigiim yerlerinin
saglam olmamasi veya
buyutk digiumler

Iplik kopmalar1, gozilmeleri,
ilmek distklGgui olusur.

Kopan ipliklere kiigiik fakat
siki bir sekilde diigiim
atilmasi gerekir.

Ipligin hatal boyanmast
veya uygun olmayan renk
karigimlar

Enine yonde ve halkal1 renk
goranumleri.

Ipliklerin degistirilmesi ve
uygun renk seciminin
yapilmasi gerekir.

Iplik gerginliklerinin farkl
olmasi

Enine cizgiler veya bantlar
iplik gerginliginin az olmasi
nedeni ileilmek dismeleri
olusur.

Iplik frenleri, bant veya disli
fUrnisorlerin ayarlanarak
iplik gerginliklerinin kontrol
edilmesi gerekir.

Ipliklerin makine
parcalarinafazla
strtiinmesi

Deliklenmeler olusur.

Ipliklerin kilavuzlara
girerken veyadiger iplik
gecis yerlerinde purtzl i
satihlarin diizeltilmesi
gerekir.

Tablo 1.2: iplik hatalar1 ve kaliteye etkileri

Tabloda gosterilen iplik hatalar1 ve giderilme carelerinden bagka, iplikten kaynaklanan
Orme kumas hatalar piyasada en ¢ok bilinen isimleriyle asagidaki bagliklarda agiklanmustir;

Iplik abraj1
Kamniplik
Inceiplik

Iplik karigmast
Iplik kesilmesi

VVVVVVVYY

1.1.1.1. iplik Abraj1

Enine cizgiler veya bantlar
Kesikli enine gizgi hatasi
Delik ve patlak hatalari

Elyaf topag: (ucuntu) hatalar:

Farklt numaradaki ipliklerin veya farkli partilerin ipliklerinin karismas: nedeniyle
Orme eni boyunca olusan bant izleridir. Ayrica iplik harmannda olusan karisiklik nedeniyle
iplik abraj1 olabilir. Bu tip abrajda bantlar diizgiin degildir. Orme kumaslarda bu sekilde
olusan iplik abraji ham kumasta ciplak gozle gorulmeyebilir. Ancak 6zel 151k sistemleri
altinda gorulebilir. Genelde boyamadan sonra ortaya ¢ikan ve gorulebilen bir hatadhr(Sekil

1.1)(Resim 1.1)




daiaisind,
SEEILIL0
COSETLEBES

SLLPLPLPLPS
iststonst.

P=————————

B

&
&
Sekil 1.1 Resim 1.1

Atki beslemeli (sistemli) tek iplikli 6érme makinesinde bir sisteme farkli ipligin
karismast nedeniyle olusan abrgjin orme kumas agik ilmek yapisinda sematik gorinim.
Boyal1 iplik, abrajin oldugu bolgeyi gostermektedir.

1.1.1.2. Kahn iplik

Atki drme kumaslarda (slprem vb.) kumasin eninde ve muntazam araiklarla,
kabariklik seklinde olusan yatay bir cizgi olarak gorinir. Cézguli 6rme kumaglarda bu hata
¢Ozgu yoninde bir dikey cizgi olarak belirir.

Kan yerler, Uretim sirasinda ipligin degisik bolgelerinde tam olarak bikilmeden
kalan liflerin iplikten daha kalin bir kism olusturmasiyla meydana gelir. Iplik
makinelerindeki Uretim asamasinda lif uguntularinin iplik Gzerinde birikiminden dolay:
kaynaklanan kalin yerler gorundr.

Orme kumas yiizeyinde bazi bolgelerde kalinlasmus ilmek olusumlar: seklinde hatal:
bir yap: ortaya ¢ikar (Resim 1.2).

Resim 1.2:Kahn ipligin kumas ytizeyindeki gor inimu ve iplige sarilmus lif uguntusu
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Bu hatanin giderilmesi icin kaliteli iplik kullamlmasi gereklidir. iplik Gzerindeki kalin
yerler temizlenmelidir. Kalinlik hatasi olustuktan sonra érme yizeyinde giderilemeyen bir
hatadir.

1.1.1.3. inceiplik

Hatanmn nedeni; iplik Uretimi sirasinda iplige fazla bukim verilmesi veya gesitli iplik
hatal arindan kaynaklanmaktadir.

Atki 6rme kumaslarda kumasin eninde ve muntazam araiklarla, cukurluk gibi
goriinen yatay ¢izgi olarak gorunir. Cézguli 6rme kumaslarda bu hata, ¢dzgl yonunde dikey
Gizgi olarak belirir.

Bu hatamin giderilmesi icin, iplikteki ince yerlerin temizlenmesi ve kaliteli iplik
kullanilmasi gerekir. Bu hata ol ustuktan sonra giderilmesi mimkun degildir(Resim 1.3).

Resiml. 3: Kumas ylizeyinde inceipliklerin olusturdugu goriniim
1.1.1.4. Enine Cizgiler veya Bantlar

Orgiide enine cizgiler veya bantlar baslica iki nedenle olusabilir. Bunlardan birincisi
iplik, ikincisi ise érme makinesidir. Onceden belirtmemiz gerekir ki hatal1 ve hatasiz ilmek
siralarimin ilmek iplik uzunluklar: ayni ise iplik, farkli ise 6rme makinesinin ayar hatasidir.
Kumagta olugan enine bant izleri genellikle yuvarlak érme makinesinde olusan ve 6nemli
olan bir hatadir. Bu bolumde iplikten kaynaklanan enine cizgiler incelenmistir. Orme
makinesinden kaynaklanan enine cizgiler ilgili bélimde verilmistir. iplik hatalarindan
kaynaklanan enine cizgiler ve bantlar iplikte ince ve kalin yerler 6rgi yizeyinde gelisiglizel
(periyodik olmayan) kesik enine ¢izgiler olusturur.



Ipligin baz1 yerlerde kalin olmasi, ilmek boylarinin biyiimesine neden olur. iplikte
ince yerlerin olmasi ise ilmek boylarinin kiigllmesine neden olmaktadir [Sekil 1.2].

ffi‘fg’%ﬁ‘fgff
Vebats

Sekil 1.2 iplikte kalin yerlerin olmasi durumunda olusan enine gizgi hatasimn érme

Sekil 1.2 : Farkliilmek boylari
kumas yUzeyindeki gorinimiyer almaktadir. Dlzgun bir 6rgl ylzeyi elde etmek icin
duzgunsiizl gt az olan iplik kullanmak gerekir.

-.

-‘-’.

Orme ipliklerinde enine ¢izgilere neden olacak hatalar asagida siralanmustur:

Kullanilan bobinler igine yanlislikla farkli numara bir veya birkag bobin
karismus olabilir. Bu da, periyodik olarak enine cizgiler olusturur. Ornegin 96
sistemlik bir yuvarlak 6érme makinesinde araya karisacak farkli numaradaki bir
bobin, her 96 sirada bir periyodik olarak tekrar eden enine yonde cizgi

olusturur(Resim 1.4)
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Bu hatamin 6énlenmesi igin, ¢agliga bobin dizimi sirasinda dikkatli davranmak gerekir.
Ayrica bobinleme islemi sirasinda, bobinler yerine kopslar karistirilabilir. Bu durumda bir
bobin icinde, 6rnegin bir kopsluk ipligin numarasi farkl olabilir. Bu durumda aym periyodik
hatal1 cizgileri olusturur.

>

Ipligin bikumii diizgiin olmayabilir veya yanlis bukim yonii secilmistir. ipligin
farkli bikim degerlerine sahip olmasindan veya yanhis bikim yoni
segilmesinden kaynaklamir. ipligin bukilme egilimi fazla ise igneye gelmeden
onceiplik kendi Uzerine katlanir. Katlanan bolgede geriye iplik Gzerine yatarak o
bolgedeki ipligi U¢ katli hale getirebilir. Sonugta 6rgil ylzeyinde enine kalin
cizgiler olusur. Iplik Uzerindeki farkli bikim degerlerine sahip yerlerin
olusturdugu hatalar boyamadan sonra ortaya ¢ikar farkli bukimdeki yerlerin
boya alma miktarlar1 farklilik gostereceginden bu hatal1 kisimlar agikli koyulu
golgeler olusturur(Resim1.5).

Resim 1. 5: Farkh bikume ait ipligin boyama sonrasi gor inuist

Bu hata igne bozulmalarina neden olur. Bu hatamn olusmamas: igin, kullamlan
ipliklerin diizgiin olmasi gerekir. Hata ol ustuktan sonra diizeltilmesi miimktin degildir.

>

VVV V¥V

>

Bobin sertlikleri sarimdan dolay: farkli olabilir. Bu durumda farkli bobinin
degistirilmesi gerekir.

Bobinlerin parafin veya yag miktarlari farkli olabilir. Farkli bobinin
degistirilmesi gerekir.

Sentetik ipliklerde bobin buyukltkleri ayni olmalidir.

Eger elastanli ( lycral) galisiyorsa, lycrali bobin biyukltkleri, ayn: olmalidir.
Iplikler makineye beslenirken, ozellikle sentetik ipliklerde iplik gerginlik
tansiyonu mumkin oldugunca az olmali, aksi halde iplikte uzama meydana gelir
bu da enineiz yapar ve boya alma kabiliyetini degistirir.

Kullanilan ipliklerin ham maddeleri farkli olabilir.

Farkli harmana sahip (farkli lotta) olan ipliklerle ayni kumasin Uretilmesinden
kaynaklanir. Kumas yuzeyinde periyodik enine ¢izgi ve bantlar olusturur. Gendlikle bu tir
hatalar kumasin boyanmasindan sonra daha ¢ok belirginlesir(Resim 1.6).
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Resim 1. 6: Farkli harmana sahip ipliklerin boya sonras gor Gntist

Bu hatanin 6nlenme caresi ise Ipliklerin yerlestirilmesine ve farkl1 ipliklerin makineye
aym anda beslenilmemesine dikkat edilmesidir. Iplikten gelen bitin hatalarin giderilmesi
icin iyi kalite iplik kullanmak ve hatal1 bobinleri degistirmek gerekir. Hata olduktan sonra
Onleme caresi yoktur. Ayni lota sahip iplik kullaniimalidir.

1.1.1.5. Kesikli Enine Cizgi Hatas:

Iplik trretimi sirasinda herhangi bir asamada olusan aksamanin iiretim boyunca diizenli
tekrar1 sonucu iplikte periyodik olarak ortaya cikan hatalardan kaynaklamr. Kumas
yuzeyinde periyodik olarak ya da gelisiglizel dagilim gosterir. Tum iplik dizgunsizlUkleri
kumas yuzeyinde enine yonde ¢izgi hatalar: olusturur (Resim 1.7).

= e

Uzeydeki ipIk dl'ngimzlugUnn gr‘jnusu.
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Kumas yuzeyinde enine cizgi hatasi olustuktan sonra giderilme caresi yoktur ancak;
bu hatamin olusmamasi igin iplik aimlarinda mimkin oldugunca dizginsiiziigli az olan
iplik segmek gerekir.

1.1.1.6. Delik ve Patlak Hatalar1

Deik ve patlak hataari, iplikten veya makine elemanlarindan kaynaklanan 6rme
kumas1 kullaniimayacak héle getiren hatadir (Resim1.8).

Bu tUr hatalarin meydana gelme sebeplerinin basindaiplik kopmalarinin geldigi tespit
edilmistir. Orme elemanlar1 6rme islemini yapmaya devam ederken, iplik beslenmesi
durunca (iplik kopunca) ilmeklerinignelerden disariya atilmas ile olusur.

Iplik koptugu zaman gelisigiizel diigiim atislarinda da delik ve patlak olusur. Atilan
dugim kisa olmalidir. Duglim atilmast yerine €l ile birbiri Gzerine bukim yapilmasi hem
ipligi kirletir hem de digiim atilmadigindan uglarin agilmasi sonucu delik meydana gelir.

1.1.1.6.1. iplik Kopmalarimin Sebepleri

Iplik kopmalarimin genel olarak sebeplerini ve hata olusumuna etki eden faktorleri
sOyle siraayabiliriz:

Ipliklerin kalitesiz olusu

Az veyafazla bikiml U olmalar:

Iplikteki parafin miktarinin az olmasi

Ipliklerin ignelere gelinceye kadar gectigi kilavuzlara fazla stirtiinmesi
Isletme klimasinin normal sartlarda olmamasi

Ipliklerin digiml i veya dolasik olmasi

Igne asinmasi ve bozukluklar:

VVVYVYVVY

12



»  Doku gekiminin ¢ok fazla olmasi veya doku yigilmasi

»  Makinenin ¢ok hizli calismast

> Iplik kilavuzunun ayar bozukluklar

> Iplik gerginlik ayarinin fazla olmasi

»  Silindir ilmegi ile kapak ilmegi arasindaki iliskinin ahenksiz olusu; yani kapak
ve silindir yuksekliginin farkli veya bunlarin ilmek boy oranlarimn farkl
ayarlanmasi

»  Desenden kaynaklanan, ilmek transferlerinin veya plaka kaydirma hareketlerinin

ipligin esneme oranindan fazla mesafede olmasi

>  Igne indirici (may ayarlayicilarinin) yanlis ayarlanmasindan dolay: da bu tiir
hatalar meydana gel mektedir

»  Bitkisd liflerden yapilmus iplik kullaniliyorsa ortamun neminin az olmasi iplik
kopuslarin arttirir (Nem bitkisel liflerin mukavemetini artirmaktadir).

1.1.1.6.2. Cozgiilii Ormede En Cok Rastlanan iplik Kopus Nedenleri

Y atirnm raylari ignelere yatay olarak strtiinir ve raylar cok derinde kalir.

Ust yatirim hareketi ok erken veya cok geg baslar.

Zincir baklaarimn profilleri bozulmustur.

Y atinnm raylarinmin Gzerindeki yay gerilimi azalmistir. Dolayisi ile yavas harekete
neden olur.

Y atirim rayimin salinimi ¢ok kigUk veya ¢ok blydktar.

Iimek diistirme platinleri tam yerine oturmamustir. igneler yan kenarlarina
surttindr, 6ne dogru fazla hareket ederler veya yuksekte dururlar.

Ipliklerin kuru olmasidaiplik kopuslarin arttirir.

YV VV VVVYVY

1.1.1.6.3.Ddlik ve Patlaklarin Giderilme Careleri

Delik ve patlaklarin olusmasina sebep olabilecek en oOnemli  faktor iplik
surtinmeleridir. Iplik siirtinmeleri, ipligin kilavuzlara giris veya diger iplik gecis yerlerinin
purtzlt olmasindan ileri gelebilir. Bu purizlerin kaldirilmast hatamin giderilmesinde rol
oynamaktadir. Ipligin kuru olmasi hata olusumunda etkili olabilir ki, bu durum isletme klima
sartlarrmin  daima  kontrol atinda tutulmas: ile Onlenebilir. Ayrica bozuk ignelerin
degistirilmesi, iplik kilavuzlarimn kontroll ve ayarlanmasi, makine hizimin distrilmesi ve
cekim agirliklarinin azaltilmasi, kapak ve silindir raylarimn uygun yukseklige getirilmesi ile
hata olusumu engellenebilir.

1.1.1.7. Elyaf Topag: (Ucuntu) Hatalar1

Orme makinesinde birikip kumasa karisan elyaf kumeleridir. Genellikle iplik
kilavuzlarinin deliklerinde biriken elyaf pargalari zamanla gogalir, iplikle birlikte érulur ve
kumasta istenmeyen dizginsiziige neden olur. Elyaf topaklarimn birikimi  basit
havalandirma tertibatlariyla veya isletmenin genelinde klimayla Onlenebilir. Yeni 6rme
makinelerinde iplik sevkleri borular iginden, kapali ortamda ve emici hava aanlaryla
kombine olarak yapilmaktadir. Bu sayede eyaf uguntu miktart minimize edilmis yani en aza
indirilmis olur (Ressm1.9).
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Resim 1.9: iplik Uizerindeki uguntu ve lif uguntusunun yiizeydeki gor tiniisi
1.1.1.8. iplik Karismas:

Orme makinelerinde ipliklerin iplik rehberlerinden gegerken bir ipligin eyafimin veya
filamentlerinin birbirine veya bir baska iplige dolasmasi ile olusan hatadir. Genellikle
¢Ozgult 6rme makinelerinde ayrica cift iplik calisan yuvarlak ve diiz 6rme makinelerinde
meydana gelen bir hatadir.

1.1.1.9. iplik Kesilmesi
Bir 6rme makinesinde bir ipligin igneye bedenmesinden sonra ve ilmek olusturma

hareketi sirasinda kopmasindan kaynaklanir. Bu, kumasta kictik bir delik meydana getirir.
Bunun 6nlenmesi icin; kaliteli iplik kullanmak gerekir (Resim 1.10).

Resim .O: -- yi]zide eydana gen digin goranusa
1.2. Makineden Kaynaklanan Orme Hatalar1
Orme makinelerinde hatasiz bir retim yapabilmek icin temel kurallardan biris
ortamin klimal1 olmasidir. iplik ve igneler yilksek devirlerde siirekli birbirleriyle surtiinerek

ilmek olusturduklarindan ortamdaki nem ve 1s1 dengesinin iyi ayarlanmasi, uguntularin
giderilebilmesi igin temizlik sisteminin yeterli olmas: gerekir.
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Orme makinelerinde; tretime baslamadan énce makinelerin;

>
>
>
>
>

dikkat edilmelidir.

Temizlenmis olmasina

Revizyon programina uygun bakim yapilmasina
Besleme ve ¢ekim sistemlerinin kontrol ine
igne, platin, mekik, celik ve firga bakimlarinin yapilmis olmasina
Makinede Orilecek olan kumasin konstiriksiyonunun dogru ayarlanmasina

Orme makinelerinde bazi makine aparat ve parcaarinin zamanla asinmasi, kirlmasi,
bozulmasi, iyi yaglama yapilmamasi veya hatali yapilan ayarlar nedeniyle orilen kumasta

¢esitli hatalar olusur.

Piyasada yayginligi nedeniyle bu bdlimde daha ¢ok yuvarlak drme makinelerinde
olusan hatalar incelenmistir. Yuvarlak 6rme makinelerinde olusan makine hatalari, bu
hatalarin kumas etkilemesi ve giderilmesi ¢zet olarak Tablo 1.3'te verilmistir.

MAK.HATA.OLUSTURAN
FAKTORLER

ORGUDEKT ETKISI

GIDERILME CARELERI

Asinmis, anizalanmus ,dili kirilmis
igneler,platinler

Delik, patlak, boyuna ¢izgi, Gift
ilmek olusur.

Dillerin a¢ilmast bozuk kirik
ignelerin degistirilmesi, igne
dili agic1 firgalarimn ayarlarimin
kontrolu.

Kumas ¢gekme ve sarma tertibatlarinin
hatal1 ayarlar

Cekimin fazla olmasi ile delik,
biyuk ilmek olusur. Cekimin az
olmasi ile doku yig1lmasi, enine
Gizgi,Gift ilmek hatalar:
olusur.Orgiide enine yénde
dalgalanmalar meydana gelir.

Doku genisletici(kadrotex)
kasnagindaki ayar
bozuklugunun, ,¢ekim
silindirinin ayarsizliklarinin,
arizali sarmasilindir
ayarsizliklarinin giderilmesi
gerekir.

Iplik kilavuzlarinin
(rehper,mekik)ayarsizliklar

Mekigin zamanla asinmasi

iplik kilavuzunun ayar
hatalarindan kanca asinmasi,dil
kaymasi vb.sebeplerleilmek
atilmaz.Bu nedenle
delik,patlak,ilmek kagig
olusur.

Iplik kilavuzlarinin birbiri ile
ve hem silindir hem de kapak
igneleri ile olan mesafelerinin
ayarlanmasi gerekir.Mekigin
zamanladegistirilmesi,ipligin
gectigi yere mimkinse seramik
konmasi gerekir.

Igne yoklayict igne dili agici

Delik,patlak,boyuna ¢izgi,Gift

Igne yoklayicisi,igne dili agict
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fircalarimin,delikli yoklayicisinin ayari.

ilmek,doku y1g1lmasi,ilmek
dismesi olusur.

firgalarimin ,delik yoklayici gibi
kontrol ve givenlik
organlarinin ayarlarinin

yapilmasi gerekir.

SilindinK apak ilmek ayarsizliklar ve
may skalasinin ayarsizligi

Delik enine ¢izgi olusur.

Kilavuz igne mesafelerinin
hassas ayari(may ayart).

SilindinKapak yataklarinin ve
yiksekliklerinin yanlis ayarlanmasi.

Boyunacizgi ilmek dismesi,
delik vs.olugur.Doku yigilmasi
olusur.

Silindir,kapak yatak
yiksekliklerinin uygun ayara
getirilmesi gerekir.

Iplik gerginliklerinin(tonsiyonlarinin)
farkli olmast

Enine gizgiler olusur ve kumas
yiizeyinde dalgalanmalar
meydana gdlir.iplik gerginligi
yuksek ise deliklenmeler,iplik
gerilimi az iseilmek diismesi

ve buyudk ilmekler olusur.

Iplik tonsiyonlarinin hepsinin
esit olmasi gerekir.iplik
frenleri, bant furnisor veya disli
furnistrlerin ayarlanmasi

gerekir.

Tablo 1.3: Yuvarlak 6rme makinelerinden kaynaklanan hatalar ve kaliteye etkisi

Tabloda gosterilen yuvarlak érme makinesindeki hatalardan baska 6rme makinesinden
kaynaklanan hatalar piyasada bilinen isimleriyle asagidaki basliklarda agiklanmustir:

Orme makinesinden kaynaklanan enine Gizgi ve bant hatalar,

igne kaynakl1 boyuna cizgi hatasi
Igne siirtiinmel eri ve carpismal art
Y atay may kagigi hatasi

igne delikleri (balik gozii) hatasi
IImek dilsmesi hatas

Iimek kagig1 (iplik kagig1) hatast
IImek boylarinin diizguinsiizl Ggti
Nopen (aski) hatast

Cift ilmek hatast

Burusukluk hatasi

Cekim hatalari

Boyunagizgi hatalar

Kilitlerin (kafalar, celikler) asinmasindan olusan hatalar
Durus izi hatasi

Rastgele ilmek hatast

Doku yigilmas: hatasi

VVVVVVVVVVVVVVVYYY
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1.1.2.1. Orme Makinesinden Kaynaklanan Enine Cizgi ve Bant Hatalar:

Atki 6rme makinelerinde enine cizgi hatalar; érme makinesi ve ayar hatalarindan
kaynaklanan enine cizgiler, kumasin enine yonde atilmis ipliklerin uzunluklarimn farkl
olmasindan meydana gelir.

Hatanmn kaynagin tespit etmek igin, hatal1 ve hatasiz ilmek siralart sokdlir. Eger iplik
uzunluklar: farkli ¢ikarsa, bu hatanin 6rme makinesinden kaynaklandig: anlasilabilir.

Makineden dolayr olabilecek enine cizgi ve bant hata kaynaklarim su sekilde
airalayabiliriz.

a) Iplik giris gerginliginin yanhs ayar;; Orme makinesinde iplik gerginliklerinin
ayarlanmasinda iplik kontrol ve besleme tertibatlari kullanilmaktadir. Bunlar, pozitif ve
negatif iplik kontrol ve besleme tertibatlaridir.

Orme makinesinde iplik gerginliginin farkli olmasindan kaynaklanan enine cizgilerin
Onlenmesi igin pozitif (bant) bedemeli makineler (igneye, istedigi kadar degil, bizim
istedigimiz kadar iplik verilen makineler) kullanarak, her siraya esit miktarda iplik verilmes
saglanarak 6rme makinesinden kaynaklanan enine gizgi hatalar1 giderilir. Fakat negatif iplik
beslemeli makineler (ignenin, ilmek olusturmast igin gerekli olan ipligi kendisinin gektigi
makineler) kullamimast h@linde her sira icin kullanilan iplik uzunluklari bu tir hatalara
neden olabilir (Resm 1.11).

— i
Resim 1.11: Iplik kontrol ve besleme tertibatlari

Iplik gerginligi fazlaise ilmek boyu kisalr, iplik gerginligi disik ise ilmek boyu uzar.
Iplik frenleri, bant veya disli furnisorlerin ayarlarinin diizgiin yapilmas ile bu hata dnlenir.

Bu tip makinelerde olusacak hata kaynaklarina baglica U¢ faktor etki eder.
> lIplik giris gerginligi

> Orgii cekimi

> Igneler ve platinlerle, iplik arasindaki stirtiinme kat sayist
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Iplik giris gerginligi artarsa, ilmek boyu kisalir. Orgli gekimi artarsa, ilmek boyu uzar
veiplik gerginligi artar. Sirtinme kat sayisi artarsa, ilmek boyu kisalir fakat iplik gerginligi
cok artar ki bu hatay1 6nlemek icin ormeiplikleri parafinlenir (Resm 1.12).

Resim 1.12: Kumas yizeyinde farkli ilmek boylarindan olusan enine cizgiler

b) Cekim tertibatimin yanlis ayarlanmasi nedeni ile, dokunun esnekligi ve ilmeklerin
boylar1 degismektedir. Cekimin artmasi ile ilmek boyu artarken, ¢ekimin azalmasi ile ilmek
boyu kisalir.

Y uvarlak 6rme makinelerinde doku Uizerinde enine veya yan kenarlar arasinda, farkl
kisimlarda degisik ¢ekim ve esneklik durumu gordlir. Bu farklar makine gekim tertibatimn
iyi ayarlanamamasindan kaynaklanmaktadir. Bu hata kaynaklari soyle siralanabilir:

Doku genisletici kasnagindaki ayar bozuklugu

Anzali sarmasilindirleri

Bozuk sarma gubugu veya sarma baslangici

Cekimsilindirlerinin iki tarafindaki baski bozuklugu.

Cekim hatalarimin giderilmes igin, arizal1 sarma silindirlerinin degistirilmesi,
cekim silindirlerinin iki tarafindaki baskinin esit olmasina dikkat edilmesi
gerekir.

VVVYY

c) Kapak ve silindir ayarlarimin hatal: yapilmas: nedeni ile olusacak enine gizgileri
gidermek icin kilitlerin kontrol edilmesi ve dizeltilmesi gerekir.

d) igne kanallarinin veya kilitlerin ve ignelerin arkasinin pislik ile dolmas: ve kirik
igne ayagimn bulunmast. igne kanallarinmin ve kilitlerin periyodik olarak temizlenmesi, ayrica
ignelerin kontrol edilerek degistirilmes gerekir.

e) Kapak igne yataginin diizgiin olmamas: (carpik olmasi) sebebiyle olusacak enine

yondeki hatalar ise kapak igne yataginin tam ayara getirilmesi ile dnlenir. Bu hata cok hassas
bir ayardir ve kompratdr denen saat ile ¢cok dikkatli yapilmasi gerekir.

18



Cozgu 6rme makinelerinde enine ¢izgi hatasi:

CoOzguli 6rme makinelerinde, makinenin durmasi nedeniyle enine ytnde hatalar
meydana gelir. iplik lizerindeki gerilimlerin azalmasi daha bilyiik ilmek olusumuna neden
olur. Ayarlarin diizgiin olmasi ile makinenin sabit hizda ¢alistirilmas: ve durusun az olmasi
saglanarak bu hata dnlenir

Aynca cekim yani siklik, may disli sisteminin arizasi, ayarsizlik ve kirilma da yine
enine ¢izgi olusmasina sebep oldugu gibi ¢ekim silindir baski farklilig: veya kirlilik, kumas
yigilmasi, yagli silindirlerde kayma da ayni hatalara neden olabilir.

1.2. igne Kaynakl BoyunaCizgi Hatasi

Orme kumaslarda ignenin deforme olmasi, gorevini yapmasini engelleyecek sekilde
arizalanmasi nedeni ile olusan bir hata veya diizginsizl Uktir. Kumas ylzeyinde boyunaizler
ya da gizgiler seklinde gorilur. Kumas yizeyinde digerlerinden daha sik ya da gevsek olan
dikey siralar buna neden olur. igne kaynakl: boyuna gizgi hatalarimin nedenleri ise;

Igne dilinin,kancasinin kirlmasi veya gikmasi,
Igne dilinin gikmasi,

Igne dili ve kancasinin egilmesi,

Igne dilinin kapal1 kalmas,

Igne ayaginin kirilmasi

Y eni igne takilmast

Igne eskimesi-asinmasi ve bozulmasi,

VVVYVYVYVYVYVY

igne kancasinin ve dilinin kirilmas

Yuvarlak 6rme makinelerindeki ignelerin kanca ve dil kismunin zorlanmalar, darbeler,
yabanct maddeler vb. nedenlerden dolayr kirilmasi sonucunda ignenin ilmek olusturma
yetenegini kaybetmesi ve bunun sonucunda da kumasta boyuna yonde cizgi seklinde hataya
neden olmadir.

Kirilmamn 6lenmesi icin; kirk igneler derha yenileri ile degistirilmelidir. Ancak
makine yeniden calistirilmadan dnce kirilan igne parcalarinin 6rme bolgesinde kalmamasina
dikkat edilmelidir. Aksi durumda kirik olan bu pargalar ignelerin ve ¢eliklerin arasina girerek
daha blytk hatalarin olusmasina neden olur(Resm 1.13)(Resim 1.14).
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Ram 1.13: Kumas }uzeyl_nde |gne k1r1I masyla olusan hata ve sematik gor inusu
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Resim 1.14 : Kanca kismi kirilmis igne ve dil kismi kirilmis igne

$T T

Iznedilinin gkmas

Igne dili gbvdeye mentese ile baglicir. Bu mentesenin iginde igne dilinin rahat hareket
edebilmesi gerekir. Mentese ne siki ne de gevsek olmalidir. Mentesenin zamanla
asinmasindan dil ¢ikabilir. igne dili Uzerinde fazla miktarda doku yigildiginda dil bu aralig

tastyamayacagindan dil yerinden gikabilir.

Bu hatanin kumas yuzeyindeki goruntisl; dil olmadigindan ilmek kancaya asamaz
yigilma olur ve delik olusur. Hata hemen fark edilip giderilemezse kumasta boyuna yonde
delikler olusur (Resim 1.15). Doku yigilmasi sonucu diger ignelere de zarar verir.
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Izne dili ve kancasimin egilmesi

Orme makinesinde kullanilan ignelerin dil ve kanca kissmlarinin chs etkenlere maruz
kalarak egilmesi veya diizgiin ¢alisamamasidir. Bu etkenleri su sekilde siralayabiliriz:

Igne carpismal arindan

Mekiklerin yakin ayarlarindan

Zamanla ¢alisma sonucunda asinmal arindan
Makinenin hizl1 ¢alismasindan

YV VY

nesinden 6Iusmus boyuna (;lzgl gor inimu

Resim 1.17: kumas yuzeymde kanca egllm

Resim 1.16: Kancas agilmis igne

»  Cekim fazlaligindan
»  Yuksek iplik gerginliginden

Dil ve kanca kismi egilmis olan ignelerin (Resim 1.16) kumas yuzeyinde olusturmus
olduklart ilmekler digerlerinden ¢ok az da olsa genis veya uzun olmalarindan dolay: boyuna
iz seklinde hatalar olusturur(Resim 1.17).
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Bu hatanin olusmamasi igin igneler sik sik kontrol edilmeli, hatamn fark edilmesi ile
beraber igne hemen degistirilmeli ve makine ayarlar1 gdzden gecirilmelidir.

Yeni gelistirilen bir sistemle igne tizerinde bosalan ilmegin diizginl Gglini optik olarak
goren ve ilmek formu bozuk oldugunda uyaran igne okuyucu sistemler devreye girmistir.

igne dilinin kapalh kalmas;
igne dillerinin kapal1 kalmasinin nedenleri asagida agiklanmustur.

Dilin 6ntine iplik sitkismast

Dil yuvasinatoz, lif vb.maddelerinin girmesiyle dilin hareketsiz kalmasi

Ignenin yagsiz kalmasi ve paslanmasi

Ignenin uzun zaman beklemesi

Firgalarin bozuklugu (kapak ve silindir ignelerinde gorulebilir.)

Ignenin dili o©zellikle elastan (lycra) uzerinde bulunan yag yuzinden
miknatislanma yapmast sonucu; lycra atlamasi hatasi yapar.

VVVYVYYY

Dilin hareketsiz kalmasindan dolay:1 igne Uzerinde elastan ilmek olusmaz, atlama
olusur. Dokuda boyuna agik bir gizgi olusur (Resim 1.18).

Resm .:yuna (;ii hatas

Sekil':2.2 Dili kapanmis igne sekli gorinimi

Bu hatanin; olusmamasi veya 6nlenmesi icin; dilin bagli oldugu mentese kismu iyi
yaglanmali, bu kisim yabanct maddelerden temizlenmeli, dil agici firgalarin ayar: ¢ok iyi
yapilmali,makine bir sire bosta calistinlmalidir. Klima calisma sartlarina uygun
ayarlanmalidir. Bu hata diiz 6rme triko makineleri icin gegerli olan bir hatadir.
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Igne ayaginin kirilmasi

Yuvarlak drme makinelerinde kullamilan igneler hareketlerini Uzerlerinde bulunan
ayak sayesinde almaktadir. Celiklerde bulunan pidik ve yabanci maddeler ile ani durus ve
kalkislar ile celiklerin yerine iyi oturmamasi sonucu ayak kirilarak ignenin hareketsiz
kalmasina sebeb olur (Resim 1.19).

e
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Resim 1.19: Saglam olan ve Kirik olan igne ayagi gér iniimda

igne ayaginin kirilmas ile igne serbest kalir, yalmzca dokunun gekimi ile hareket
eder. Cekim dolayisiyla 6ne dogru gelir, geri gidemez. Bu kisimlarda yigilma ve kopma olur.
Dokuda hatal1 gorintti olusur(Resim 1.20).

Resim 1.20: Kirik igne ayagi sonucu kumas ylzeyindeki goriniim

Bu hatamin 6nlenmesi veya giderilmesi igin, kirillan igne hemen degistirilmelidir. Kilit
icinde kalmig olan kirik ayak mutlaka bulunarak temizlenmeli ve daha blyik problemlere
yol agmasi engellenmelidir. Bu durum engellenemezse i gne kanallarinin yamul masina neden
olur. Kirllan ignelerin parcalarimin kagmis olmasi dikkate alinacagindan kilit yataklar:
temizlenmelidir.

Yeni igne takilmas;
Ormede igne cizgisi olusmasina sebep olan diger bir noktada bozuk ignelerin yerine

takilan yeni ignenin de bir hata kaynag: olusturmasidir. Yani uzun siire makinenin izerinde
calisan igneler bir miktar ylzey asinmasina ugrarlar(Resim 1.21).
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Resim 1.21: Bozuk ve diizglin yiizeye sahip olan igne

Yeni ignede bdyle bir durum olmadigindan takildigi zaman ilmeklerin diger 6rme
ignelerine nazaran daha buyukge olmasiyla boyuna belli bir ¢izgi ortaya ¢ikabilir. Bu tr
hatalar1 gidermenin bir yolu, aym yerlerden ¢ikarilan hatal1 ignelerin yerine belli bir yerden
cikarilacak calisan ignelerin takilmasy; takilan yeni ignelerin may cizgisinin sagina ve soluna
takilmasidir. Boylelikle hatali gorinisin tam doku (dzerinde degil, belli bir yer
dogrultusunda gorulmesinin saglanmasidir.
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Resim 1.22: Yeni takilmis ignenin kumas ytzeyindeki gér iniima

Yeni takilmig igne ile orilen ilmekler kumas yuzeyinde ¢ok dizgun ilmekler
olusturacagindan diizgiin bir gérinim olusur. Bu nedenden dolay1 boyuna cizgiler olusur
(Resim 1.22).

Bu hatanin ortadan kaldirilmast icin, yuvarlak 6rme makine Ureticilerinin tavsiyesi
dogrultusunda veya makinenin calisma esnasinda kullandig: iplige bagli olarak yildaiki defa
makinedeki butin igneler yenileri ile degistiriimelidir. Makinede kinlan igneler
degistirilecegi zaman diger ignelerle aynm asinmaya sahip olmalidir. Boylelikle olusabilecek
boyuna yonde hata homojen bir sekilde dagitilmis olur.

Igne asinmas: ve bozukluklar:
igne dilinin agilma hareketinde de igne dili sirtinin igne dili yuvasiyla temas etmesi

sonucu kirmizi isaretli bolgelerde yerlesmis olan asindirict pargaciklar asagidaki resimlerde
gorulen asinmalara sebep olur (Resim1.23)( Resim1.24 ).
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Resim 1.24: Saglam dil yuvas ve asinmis dil yuvas
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Gunimuzde kullanilan yuvarlak 6érme makinelerinin igneleri muzzam bir hizla Gretim
yapmaktadir. Bundan dolay1 igneler, igne plakalarinin igerisindeki kanallara strttinmeleri, dil
kisminin kanca kismina yapmis oldugu darbeler ve ipligin asir1 strtinmesinden dolay: r
asinmakta ve bir siire sonra bozulmaktadir Resim 1.25).

Resim 1.25: Saglam kanca ve dil yuvasi ile asinmis olan kanca ve dil yuvasinin gor inaimleri

Bu hatanin olusmamast icin; makine ayarlarinin, iplik tansiyon ve alt ¢ekiminin iyi
ayarlanmasi gerekir. Olusmus olan hatanin giderilmesi icin igneler sik sik kontrol edilerek
yenileri ile degistirilmelidir.



1.2.1. igne Siirtinmeleri ve Carpismalari

Igne strtinmeleri ve carpismalarimin nedeni kapak igne rayinin silindir igne rayina
gore ayarlanmamasindan (capraz veya interlok ayar), yanlis-yakin ayarlama yapilmasindan
yadaayar sskma vidalarimn sikilmalarimin unutulmasindan eksik-fazla sikigtirilmasindan vb.
ileri gelebilecegi gibi Ozellikle interlok karsilikli igne diizeni ¢alismada kilitlerin yanlislikla
sistemde karsilikli ayarlanmamalarindan da olusabilir. Buna meydan vermemek icin bu
kisimlarin galisma 6ncesi tekrar kontrol edilerek gbzden gegirilmesi gerekir.

1.2.2. Yatay May Kagig1 Hatas

Y atay may kagigi hatasina; yuvarlak drme makinelerinde uzun bir mesafedeki igneler
Uzerindeki ilmeklerin ignelerden kurtularak bosalmasi sonucunda meydana gelir. Boylelikle
iplik kopuslar: veyaignelere ilmek atilmamasi sebep olur ve dolayisiyla bir degil bircok yan
yanaigne grubunu etkiler (Resim 1.26).

Bunun baglica sebebleri ise; igne dillerinin kapali kalmasi, igne kontaklarinin
calismamasi, mekiklerin iplik kanallarinin ttkanmasi ve kumas ¢ekim sisteminin ayarsizligi
seklinde siradlanabilir.

Bu hatamn olusmamasi icin; mekik kanallarimn sirekli kontrol edilmesi saglanmali,
orme bolgesindeki, ucuntulart uzaklastiran havalandirma pervaneleri veya basingli hava
sisteminin etkin bir sekilde caistinlmas saglanmalidir. BOyle durumlarda ignelerin
tamamen temizlenmesi, degistirilmes ve ignelerin tekrar Orglye dahil edilerek ylzey
olusturmasi saglanir.
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1.2.3. igne Delikleri (Balik Gozil) Hatas

Ortlen kumasin yeterli miktarda cekilmemesi, eski ilmegin igne (zerinden tam
dustrdlememesi veya cesitli igne hatalar neticesi ¢ok kigik delikler seklinde gorilen 6rme

hatasidir. (Resim 1.27)
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Resim 1.27: igne delikleri hatasinin kumas yiizeyin
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Bu hatanin olus nedenlerini ve alinacak tedbirleri su sekilde siralayabiliriz:

> Ignenin asinmasi sonucu, gekimden veya iplik yigiimasi vb. sebeplerden dolayi,
ilmek asmadigindan kancaya ilmek fiyonklar: yigilir ve delik yapar. Bunun igin
ignenin degistirilmes ve yandaki ignelerin kontrol edilmesi gerekir.
Dolu ¢ekim fazlalig1 veya kalin sert ipliklerden dolay: kanca agilmasi sonucu

ilmek atmalar1 diizgiinsiiz olur ve delik yapar.

Ayrica biyik ilmek yapar. MUmkinse kancamin ice hafif egilmesi, degilse
ignenin degistirilmes ya da bekletilmes gerekir.

nedeniyle, delik aciklik yapar. Cekimin kontrol edilmesi gerekir.

>
>
»  Fazla doku cekimi veya doku yigilmasiyla bas ve dilin geriye egilmes
>

igne ayak yayimn arasina pidik sikismasi, kilit ayarmin yanhshg ve arada
parcalarla temasi ile ayak yayimn acilmasina sebep olur. Bu nedenle igne rahat
calismaz, ilmek olusmaz, kopma ve deliklesme meydana gelir. Yayin
duzeltiimes veya ignenin degistirilmesi, kanallarinin temizligi, kilit ayarinin

kontrol edilmes gerekir.

Izne deliklerinden kaynaklanan olumsuz etkileri sdyle siralayabiliriz:

>  Igne delikleri sicaklik degisimden dolay: rayin uzamasindan meydana gelir.
Onlemek icin; kumas kenar ignelerinin ayarlanmasi veya yatinm ray
kenarlarimn diizeltilmesi gerekir. Ortamin sicakliginin 22 °c’ de olmasi gerekir.
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»  Enfazlaigne deliginin olustugu durum igne seti asag1 ayarlandigr zaman olusur.
Igne seti yukar: cikartilarak duzeltilir ki burada delikli igneler ile 6rme igneleri
arasindaki igne kancasi agzi ile, delikli igne deliklerinin merkezleme olarak aym
dogrultuda bulunmalar: gerekir. Cozguli 6rmede ilmek - tempi olusum zamani-
hareketlerinde Ust ve alt yatinm zamanlarinin iyi-dogru ayarlanmamasindan da
delik olusur.

1.2.4. Ilmek Diismes Hatasi
[Imek diismesi; esas olarak Grme esnasinda ipligin igneye yatirlamamas: veya

ignelerin herhangi bir nedenle kapali kalmasi sonucu olusan belirgin bir hatadir (Sekil
1.3).ve (Resim 1.28).

Sekil 1.3: ilmek diismiis 6r me yapisi

Resim 1.28: Kumas ylzeyindeki gorinimu
Iimek diizmesinin olusma nedenleri sdyle siralanabilir:

Ipliklerin bir yere takilarak veya siki bir sekilde gelmesi

Iplik bukiimiiniin fazla olmasi dolayisiyla kivrilma yapmasi

Iplik sagilim gerginliginin az olmasi

Makine hizinin fazla olmasi vb. durumlardan dolay: ipligin igneye yatmamasi
Doku ¢ekiminin yetersizliginden dolay: yigilmamn olmast

Kilitlerin hareketsiz pargcalarinin farkli ayarlari, temizleme ve agma firgalarimn
yanlis ayarlari, firga eskimesi, igne dilinin kapali1 kalmasi, transfer birimlerinin
mekanik hatast

Kapak ve silindir yataklarinin mesafesinin yiksek veya disuk olmast

Sistemlere goreiplik sevk miktarlarinin yanlis ayarlanmasi

Iplik kilavuzlarinin, karsilikli ignelerin birlesme noktasindan gok asagida veya
yukarida kalmalari

Fazlaiplik beslemesi veyaipliklerle ignelerin merkezde olmamasi

YVVVVYY

YV VYVV
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IImek diismesinin giderilme careleri su sekildedir:

Bu hatamin olusmasina en ¢ok ipligin igneye gelinceye kadar gegtigi iplik
kilavuzlarina fazla stirttinmel erinin neden oldugu belirtilmisti. ipligin takilmasina sebep olan
fren, baski, bant dislis gibi elemanlarin ayarlarimn yapilarak ipligin bobinden igneye kadar
mimkin  oldugunca belirli  bir gerilim altinda verilmes saglanarak hata olusmasi
engellenebilir.

Yine iplik bikiminden dolay:r hata olugsmussa, ipligin ne ¢cok ne de az bukimli
olmasina, kullamlacag: yerde gerekli olacak bukimi ihtiva etmesine dikkat etmelidir.
Makinenin baslangicta yavas bir sekilde cdistirlmas,, kapak ve silindir yatak
yuksekliklerinin ayarlanmasi, doku ¢ekiminin ayarlanmasi, maylarin ayarlanmas: ve iplik
sevk miktarinin érgiiye gore dogru ayarlanmas ile bu hatalarin olusmas: engellenebilir. iplik
kilavuzlarimin  yanlis yerlestirilmesinden olusan hatalarin giderilmesi ise Sekil 1.4'te
goruldugu gibi karsilikli ignelerin birlesme noktasimin ortasina gelecek sekilde ayarlanmasi
gerekir. Firgalarin diizgin ayarlanmamasindan ileri gelen hataar ise firgcalarin Sekil 1.5te
goruldugu gibi duzeltilmesi ile giderilebilir.

Sekil 1.5: DUz 6rme makinesinde fircalarin ayar; (a) mesafesi 1 mm [170].
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1.2.5. iimek Kagig (iplik Kagigl) Hatas

Orme kumaslarin érguisii icinde; bir ipligin kopmasi, ignenin zarara ugramas: veya
kanallarin pislik ile dolmasi sonucunda, ilmek yerine bicimsiz iplik parcalarimin olusmasi
seklinde gorllen bir hatadir. Bir uzunlamasina sirada veya birkag uzunlamasina sirada,
ipligin veyaipliklerin ilmek ha@linin bozulup asagiya dogru diiz sarkmasi seklinde de goruldr.
Ayrica ignenin cok gevsek olmasindan ya da iplik tastyicimin dogru yerlestirilmemis
olmasindan kaynaklanir. ilmegin, yeni ilmek icin iplik almadan (zerindeki ipligi
dustrmesidir. Transfer sirasinda ilmegin diger ignenin Uzerine aktarilmayip bosta kalmasi da
ayni hataya neden olur (Resim1.29).

Resim 1.29: Kumas ylzeyindeki gor inimii

iimek kagig hatasimin olusum sebepleri sunlardir:

Iplik kopmas

Iplik kilavuzunun kétii ayarlanmasi sonucu igneyeipligi kéti yatirmast
Kapak ilmek boyunun silindir ilmek boyuna uygun olmamasi

Kuru (yagsiz) iplik ile calisma

Iplik gerginliginin yetersiz olusu

Ignenin zarara ugramast

Kanallarin pidik dolmast

VVVVVVY

Kacan ilmekler tutulup o©nceki sekline uygun bir bicimde sarilarak, tekrar
duizeltilebilir. Iimek tutturma 6rmeyi olusturan igne ile uzman isciler tarafindan elle yapilir.

Cozgull 6rmede ilmek kagmasinin sebepleri su sekildedir:
Igne kancaarnin icine yatinlmayan fiyonklardan meydana gelir ve boylece eski

ilmekler de bozulur. Yatirim raylarimn yanls ayarlanmas: ve desen baklalarinin yanlis
takilmasi, eksik dizilmesi vb.nedenlerden meydana gelir.
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1.2.6. Iimek Boylarinin Diizgiinsiizl (igi

Atkilt 6rme makinesinde, birbirini izleyen enlemesine ilmek siralarindaki ilmek
uzunluklarindaki farkliliktan olusan kumas hatasi. Hatal1 iplik beslemesi, makine lzerinde
ilmek boyutlarinin yanlis ayarlanmasi, ilmek cekimlerinin tim sistemlerde ayni: olmamasi,
at cektirmenin diizensiz ¢alismasi nedeniyle olusur.

1.2.7. Nopen(Aski) Hatasi

Orme kumaslarda olusan bir hata veya dizgunsiiziUktir. Burada igne yeni ipi
aldiginda eski ilmegi dilden asag1 dustrmez ve kancasinda ikinci bir ipi amis olur. Bu igne
dilinin bozuk olmasi veya tuse ayarlarinin siki oldugu durumlarda goruldr. Firgamn diizgin
olmamas: da buna sebep olur. igne bu hareketi birkag defa Ust Uste yapabilir. Bu hataya
ciftleme (Ust Uste ilmek) hatasi, bindirme ya da nopen de denir.

1.2.8. Cift ilmek Hatasi

Cift ilmek hatasi, aynm ignede Ust Uste birkag askimn olusmasi veya yan yana 2-3
ignede tek bir ilmek meydana gelmesidir. Askili caismalarda en fazla 3-5 aski
yapilabilmektedir. Daha fazlasi igneleri zorla kirar ve hatalara sebep olur. Bu hatanin sebebi

iplik ya da makine ayarlarinin iyi olmamas: ya da alt ¢ektirmenin ¢ok sert olmasindan
kaynaklanir (Sekil 1.6, Resim1.30).
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Cift Sekil 1. 6: Cift ilmek hatasimin gérinisic.  Resim 1. 30:Kumas yuzeyindeki gor inti
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iimek hatalarinin olusum nedenleri

>
>
>
>
>
>
>
>

Iplik gerginliginin fazla olmasi nedeniyle ilmekler ignede sikisarak (izerinden
asamaz veikinci ilmekle birleserek hataya neden olurlar.

Parafin veya iplik yagimn miktarimn az olmasi dolayisiyla ipliklerin kayma
yapmamasi ve ilmegin igne tzerinden atilmamasindan

Iplik tizerinde diizguinsiiz kalin yerlerin bulunmasindan

Doku ¢ekiminin azligindan

Bozuk ignelerden (dili, kancas: bozuk, egik igne vb.)

Kilit kissmlarimn yanlig ayarindan, veya yanlis takilmasindan

Y uvarlak drme makinel erinde, kapak yataginin yanlis ayarindan

Iimek boyunun (may ayarinin) kiigiik olarak ayarlanmasindan

Cift ilmek hatasimin giderilme gareleri

Iplik gerginliklerininiyi ayarlanmasi

Iplik kayganligim saglamak icin parafinlenmesi

Ignelerin yenilenmesi

Doku c¢ekiminin ve ayarlarin dizgin yapiimas: (dokunun cekilmesindeki
gerginlik, igne Uzerindeki eski ilmegin emniyetle duslrilebilecegi kadar
olmal1dir)

»  Kilit gerilimlerinin azaltilmasi

> Iplik Uizerindeki kalin yerlerin temizlenmesi

> Igneindiricilerin ayarlarimin iyi yapilmasi ile bu hatalar giderilebilir

YVVVY

1.2.9. Burusukluk ve Ham Kumas Kiriklari Hatasi

Orme kumasin diiz olarak yayilmayip potluk yapmasi seklinde goriilir. Diizginsiiz
ilmek, iplik numarasi duzgunsizligu, degisik gerginlikteki iplikler, makinenin iyi
ayarlanamamasi nedeniyle olusur. Cift plaka calisilan drgi kumaslarda arka yizey ile 6n
yuzeyin uyumsuz ilmek ayar: da burusukluga neden olur. Tek plaka ¢alisan yuvarlak drme
makinelerinde kovan degisimlerinde de bu tip dizgiinsiiziik meydana gelebilir. Oncelikle
cadroteks kumas enine gore iyi ayarlanmalidir. Cekim silindirinin arasindan burugmadan
gecmelidir.

1.2.10. Cekim Hatalar1

Cekim hatalar1 dokunun Uzerinde enine ¢izgi veya orta kismlarda degisik sekil ve
yigilma meydana getirmektedir. Bu hatalar daha ziyade, doku c¢ekim tertibatlarinin
ayarsizhgindan ileri gelmektedir. Ornegin, gekim silindirlerinin iki tarafindaki baskinin farkl:
olmasi dolayisiyla dokunun esnekligi ve ilmeklerin durumlari degismekte, ilmek
cubuklarinin  garpiklastigi  gorilmektedir. Belirtilen ilmek egikligine yani kismi may
kaymasina neden olan hata kaynaklari su sekilde siralanabilir.
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Doku genisletici kasnagindaki ayar bozuklugu

Arizali sarmassilindirleri

Bozuk sarma gubugu veya sarma baslangici

Cekim silindirlerinin iki tarafindaki baski bozuklugu veya farklilig

>
>
>
>

Doku gekiminin yuksekligi; ilmek sikligi, ylzey agirligi gibi 6rme ozelliklerini
etkilediginden doku gekim kuvvetinin bu iki 6rme 6zelligi arasinda 6zenli ve kaliteli doku
Uretecek sekilde ayarlanmasi gereklidir. Yuvarlak olarak sarimin yapildigi sistemlerde
sikistirma silindirlerinden dolay1 bazi olumsuzluklar ortaya cikar. Bu olumsuzluklar;
makinenin 1sinmasi, sarim strtiinmesinin azaltiimas: ve bunun sonucu olarak da doku gekim
kuvvetinin yikselmesine neden olmaktadir. Cekim silindirlerinin tirtilli kissmlar: zamanla
asindigindan farkli ¢ap ve gekim bozukluguna neden olur.

Kumas cekme ve sarma tertibatlari asagidaki vasiflara uygun olmahdr:

»  Caisilan iplik veya yapillan orgl cesidine gore uyarlanan, kademesiz
ayarlanabilen ¢gekim kuvvetine sahip olmasi

»  Hortum seklinde kumasin bitin genisligince esit ve uygun gekim kuvvetine
sahip olmasi

»  Mustakil olarak cekilecek miktarin, orilmis olan miktara uyarlanabilmesi

»  Kumas yuzeyinde hasar olusturmamasi (Karisiklik, ezilme,v.s) gereklidir

Cekim Hatasimin Giderilme Careleri su sekildedir:

Cekim hatalarinin giderilmesi igin, arizali sarma silindirlerinin degistirilmesi, gekim
silindirlerinin iki tarafindaki baskinin esit olmasina dikkat edilmesi ve doku baglangicinin,
hatali olmasim ©Onlemek icin de sarma cubugunun duzeltilmes veya degistirilmes
gerekmektedir. Ayrica kontind, motorlu devamli ¢ekim yapilmas: yaninda 3 silindirli geri
salmasiz gekim sistemiyle galisilmast en glivenli gekim sistemidir.

1.2.11. Boyuna Cizgi Hatalari

Boyuna ¢izgili hatalarin olusmasina ortici makine elemanlarimin neden oldugu
bilinmektedir. Zira, tzellikle atki érmecilikte iplikten gelebilecek hatalar dokuda boyuna
Gizgi meydana getirmeyip, ara ara enine ¢izgi veya delik olusturmaktadir. Dolayisiyla
boyuna ¢izgi olusumuna neden olabilecek faktorler; igne, igne yatagi, asirtmatarag: ve platin
gibi 6rict makine elemanlar1 olmaktadhr.

Boyuna cizgi hatasinin olusma nedenleri

Igne dili kapalysa, ilmek dilser ve boyuna agik Gizgi yapar.

Igne aralik setlerinin egikligi veya asinmasi

Igne kancasi kopmussa, bu igne éremez, drgiyii toplar.

igne dili kopmussa, dilsiz ilmek asmadigindan kancaya ilmek fiyonklar yigilir
ve delik yapar.

YVVVY
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igne ayaginin egilmesi ileigne zor calisir ve diizgiinsiiz ilmek yapar.

igne yan yuizeylerinin asinmasi ile diizgiinstiz ilmek olusur ve ipligi koparabilir.
Iplik kilavuz mesafeleri ve yatirim yerinin yanlis ayar:

Igne kanallarinin bozuk veya kirli olmas: dolayisiylaigneler ya hic agilmaz veya
farkli ¢cekim yapar. Bu nedenle ilmek boylarinin farkli olmasindan boyuna
hatalar olusur.

Anzali ilmek asirtma taraklari veya platinlerin varsa egilmeleri, deforme
olmalar

Yuvarlak orme makinesinde, silindir ve kapak igne yataklarimn yanls
ayarlarindan

Makine yeni yaglanmigsa igneler girip ciktikga igne yagimt da ilmeklere
tasiyabilir. Bu durumda da kumas boyuncayag izleri hata olusturabilir.

Cozgulu 6rme makinelerinde, arizali veya yanhs yerlestiriimis igneler ve egrilen
platinlerden kaynaklanmaktadir. Boylamasina cizgiler, parcali leventlerdeki hatalardan ya da
ray destek gerilimi veya ray manivelalar Uzerindeki ¢dzgll tabakasinin yanlis olarak taksim
edilmesi nedeniyle olusabilir.

Boyuna cizgili hatalarin giderilme gareleri

Bu hatalara daha ziyade igneler ve platinler sebep olmaktadir. Arizalanms, egrilmis,
dili acilmayan igneler dizeltiimeli veya degistirilmelidir. Eger hata yamulmus igne
kanallarindan geliyorsa, bu igne kanallari diizeltilmelidir.

1.2.12. Kilitlerin (Kafalar - Celikler) Asinmasindan Olusan Hatalar

Kilitlerin cabuk asinmasinin sebepleri ve giderilme carel eri

YV ¥V VVVYVY

Makinenin yerlestirildigi diizlemin egik olmasi

Zorlanmis igneler; igne yatag: kanalindaki egimlerin dizeltilmes gerekir
Egilmis igneler, bozuk igne degistirilir veya duzeltilir

Igne yataklarinin ve kilit levhalarinin kirlenmesi; igne yatag: ve kilitlerin stirekli
temizlenmesi gerekir

Makinelerin periyodik bakimlart da, kostik kullanilmasi metal yorgunlugu
meydana getirir. Boylelikle asinmalar baslar

Doku ¢ekimin gok olmasi; gekimin azaltilmasi gerekir
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1.2.13. Durus izi Hatas:

Cekim halindeyken uzun streli makineyi durdurma isleminde makinede birakilan
kumaglarda gorllen bir hatadir. COzguli 6rme kumaslarda olusan bir hata veya
dizginsizlUktar. Makinenin duruslarinda ipliklerdeki gerilim farklarindan dolay1 olusur.
Iplik Uizerindeki gerilimlerin azalmasi daha bilyiik ilmek olusumuna neden olur. Cozgiilii
orme makinelerinde sentetik iplikle caisildiginda daha fazla goérdlir. ilmek uzunlugu
kumasin esas kismindakilerden degisik olan bir miktar enlemesine ilmek sirasindan ibaret bir
yatay cizgi hélinde gorilir. Bunun sebebi, makinenin hizlamsi ve yavaslayisi siraarinda
meydana gelen ¢ozgll gerginligindeki farktir. Ayarlarin diizgiin olmast makinenin sabit hizda
calistirilmasina ve durusun az olmasina neden olur.

1.2.14. Rastgele Iimek Hatasi

CoOzgull 6rme makinelerinde meydana gelen bir hatadir. Arka rayin atki yatirimlar
sirasinda olusur. Atki yatirnmi sirasinda yana hareketin ¢ok erken baglamas: sonucunda arka
rayin iplikleri 6n rayin iplikleriyle birlikte ilmek olusturur. Buna rasgele ilmek denir.
Rastgele ilmek hatal1 sikistirilmis delikli igne bloklarinda, yatirim raylarinin 6n veya arkaya
salandiginda delikli igne, ignenin ters tarafina geger ve istenmeyen bir durum olusur.

1.2.15. Doku Yigilmas Hatasi

Tek plakali yuvarlak 6érme makinelerinde igne dilinin gbrevini yapmamas: sonucu
ignenin Uzerindeki ilmegi bosaltamamasindan kaynaklanan st Uste iplik bindirmeleridir.

Bu hata ancak; igne basimn kirilmasiyla duzeltilir ve kirilan ignenin yerine yenis
takilarak duzeltilmis olur.

Cift plakal1 calisan 6rme makinelerinde ise; alt gektirmenin iyi ayarlanmamas: sonucu
ya da birden bosalmasi sonucu olusan kumas asagiya cektirelemediginden Orict Unitenin
Uzerine yuk biner. Gerek silindir gerek kapak igneleri ilmek distrmesini saglikli
yapamadigindan bu hata olusur. Kumas kabarmasi da dedigimiz bu hata gesidi eger; uyarici
kontak aktif degilse ciddi miktardaigne kirilmalarina ve bozulmalarina neden olur.

Bu hatanin olusmamast igin kumas uyarici kontagimin aktif olmasi gerekir. Alt
cektirmenin kayislar veyadislileri stk sik denetlenmelidir.
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Reﬂm 1 26 Kuma.s yuzeymdekl doku dusm&a gorunusu

1.3. Isciden (Makineciden) Kaynaklanan Orme Hatalar:

Orme kumasin ylizeyinde olusan hatalar; iplikten veya makineden kaynaklanan
hatalarin haricinde makineyi kullanan ve sorumlu olan kisilerden dolay: da olusabilir. Orme
makinesini kullanan iscinin, ordlen kumasin istenen kalite 6zelliklerinde hatasiz bir sekilde
orilmesini saglamas: gerekir. istenen kalite 6zelliklerinde kumasin (iretilebilmesi icin, en
onemli faktorlerin biri de makinede ¢alisan sorumlu kisilerdir.

Makinede calisan is¢i ve ustamin mutlaka ¢alismis oldugu makinenin sisteminin ve
calisilan isin Ozelliklerini bilmes gerekir. Makineciden kaynaklanan hatalarin ortadan
kaldirilmas: veya en aza indirilmesi igin, yapilmas: gereken ilk sey asagidaki kuralara
uymas: ve makine Uzerindeki gorevleridir.

Orme makinesinde ¢alisan iscinin (makinecinin) ve ustanin hatasiz ve kaliteli kumasin
orulebilmesi icin uymasi gereken 6nemli gorevleri vardir. Bunlar, asagida verilmistir:

Orme makinesi daimatemiz tutulmalichr.

Pamuk veya rejenere calisan makinelerde her top kumastan sonra mutlaka
makine havaile temizlenmelidir.

Hava tabancasi ile durmus makinenin énce furnisor tertibatina hava tutulur

Yine durmus haldeki makinenin oriicl Unitesine (mekik, igne, platin)tertibatina
hava vurulur.

Kumas topunun bulundugu alanayine havaile temizlik yapilir.

Yuvarlak 6rme makinesi agir turda calistirilarak tekrar furnisor ériicti igne ve
makine etraf1 ile birlikte ¢aglik kismina da hava vurulur.

Kuru bir bez yardimiyla makinenin etraf1 silinir.

Ik hava vurulan yerde olusmus olan enine iz kismundan top kesilerek makineden
cikarilir.

Orme makinesi tekrar eski devrine gikarilarak tiretime baslanir.

YV VYV VV VYV VYV
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Makinenin yaglama sisteminin ¢alisip ¢alismadigi stirekli kontrol edilir.
Makinede farkl1 markaigne, platin, furnisor, lycra aparati kesinlikle
kullanmlmamalidir.

Orme makinesinde kullanilan anahtar ve aparatlar isi bittikten sonra mutlaka
yerine konmalidir.

Her is icin yerinde ve yeterince malzeme kullaniimalidir.

Y uvarlak drme makinesinde ¢alisirken bayanlarin sagi bagli, mimkiinse bone
kullanilmalidir. Giyecegi onluk veyabenzeri giysi kisakollu olmalidir.
Calisirken takilmalara neden olabilecek saat, kiinye, bilezik, ylzik gibi takilar
kullarmlmamalidir.

Makineilk calistirildiginda en agir turda ve kontrol G olarak ¢alistirilmalidir.
Makinede ¢alismaya baslamadan dnce uyarici kontak ve sensorleri mutlaka
¢aligir durumda oldugu bilinmelidir.

Eger makine revizyona girecek ise; 70-100 denye sentetik iplik ile kumas tekrar
Ordurdl Ur sonra baglanmasi gereken iplik baglanmalidir.

Celik veigne dizimi hassas kumaslarda makineye 6nce sentetik iplik baglanr.
Kumas ordurtlir sonra gerekli desenlendirme yapilir ve kontrol It olarak Uretimi
yapilacak iplik baglanr.

Aksi belirtildigi takdirde ¢alisma esnasinda farkli numara ve karakterde iplik ile
yine farklt numaradaiplik kullamlmalidir.

Makine yetkilisinin bilgisi olmadan makine Gzerinde iplik ve ayar degisikligi
yapilmamalidir.

Isletme igerisinde mutlaka uyarici levhalar bulunmalichr.

Her ne olursa olsun ¢alisan kisi kendi glivenligini saglamalidhr.

Uretim sirasinda kesinlikle makine basindan ayrilmamalidir.

Uretim esnasinda kumasin yiizeyini sik sik kontrol etmelidir.

Cagliklarayanlis iplik takmamalidir.

Bobinlerin Gzerindeki iplik tamamen bitmeden ¢ikarilmamalidir.

Duz veya yuvarlak 6rme makinesinde calisan elemanlarin yukarida sayilmis olan

gorevlerinin birini veya bir kacinm eksik, zamamnda ve yetersiz sekilde yapmalari sonucunda,
onceki konularda anlatilmuis olan iplikten ve makineden kaynaklanan tim hatalarin
birgogunun dniine gegilerek hata olusumlar: 6nlenmis veya en azaindirilmis olacaktir.

Unutmamak gerekir ki hatalarin 6niine gegebilmek icin éncelikle makinede calisan

isCl ve ustamn 0rme kumas hatalart konusunda egitilmis olmast ve bu konularda yeterli bilgi
ve beceri kazandirilmasi ile saglanir.

Orme makinesinde calisan ustanin teknik olarak yapmasi gereken gorevler

sunlardir:

>

>

Usta, isletmede makine ayarlarinda gerekli olan anahtar parca ve aparatlarin
eksiksiz tamamlamal1dir.
Isletmesinde bulunan makinelerin katologlarin uygun sekilde arsiviemelidir.
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Makinelere ait periyodik bakim plamm hazirlamali makinenin periyodik
temizlik bakim cizelgesine uymalidir.

Isletme igerisinde tertip diizeni sik sik kontrol etmelidir.

Duzenli olarak makineleri gezerek Uzerlerindeki eksik aparatlar: tespit ederek
tamamlanmasini saglamalichr

Makinelerin yaglama sistemlerini kontrol ederek yag sarfiyatlarimn takibini
yapmalichdr

Malzeme deposunun envanterini sik sik giincelleyerek olabilecek ihtiyaclar
Onceden tespit etmelidir.

Kumaglarin kalite kontrol sonucundaki raporlar: takip ederek aninda midahale
edilmesini saglamalidr.

Calismis oldugu makineler Uzerindeki kumaslara ait Uretim ayarlarim numune
kumast ile birlikte arsivienmesini saglamalidir.

Uretimde kullanilan ipliklerin performansin bolim miidiriine aktarmalichr.
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(UYGULAMA FAALIYETI )

Islem Basamaklar:

Oneriler

masasinda kontrol ederek tespit ediniz.

Orme kumas hatalarimi  kalite  kontrol

Tespit ettiginiz  hatalarnn  isaretleyerek
gerekli yerlere uyarilar: yapimz.

Hatarmin olusum kaynaklarim not ederek
giderilip giderilmedigini takip ediniz.

Gorllen hataarin; iplik, makine ve isgci
kaynakl1 oldugunun tespitini dikkatli
bigimde yapiniz.

ve sevk kilavuzlarim kontrol ediniz

Makinede kullanilan ipliklerin 6zelliklerini

Hatal1 bobinleri degistiriniz.
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Islem Basamaklar:

Oneriler

» Makine kaynakli 6rme kumas hata tespiti
yapiniz.

» Hatamn olusum bolgesini tespit ederek,
makinenin ayarlarini kontrol ediniz.

> Platin, igne, celik, silindir, kapak ve
kumas cekim silindirlerindeki hataya
neden olan bolgeyi duzeltiniz.

» Hata dizeltilene kadar isleme devam
ediniz.

> Isci kaynakli 6rme kumas hata tespiti

yapiniz.

» Makinede calisan isciye hata konulari ile
ilgili egitim verilmesini saglayimz.

» Makinede calisan tUm elemanlari bu
konuda uyarimz.

» Ayni hatarin olusmamasi icin makine
elemanlarinin ¢alismalarini takibe alimz.
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KONTROL LISTESI

Uygulama faaliyetinde yapmis oldugunuz calismalart kendiniz ya da arkadasimizla
degiserek degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgitleri

Evet

Hayr

Orme kumas hatalarini kalite kontrol masasinda inceleyerek tespit
ettinizmi ?

Tespit ettiginiz hatalar isaretleyerek gerekli yerlere bildirdiniz mi?

Hatal1 kumaslar: ayirdimz mi?

Hatanmn neden kaynaklandigim tespit ettiniz mi?

Iplikten kaynakli 6rme kumas hatal arini tespit ettiniz mi?

Makineden kaynakli 6rme kumas hatalarin tespit ettiniz mi?

V| V|V |V ]|V]|V

Isciden kaynakl1 6rme kumas hatal arinm tespit ettiniz mi?
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( 5LCME VE DEGERLENDIRME )

Asagida verilen ifadeleri dogru veya yanlis olarak degerlendiriniz.

1. Orme kumastaki delik ve patlak hatalari,makinede calisan isci kaynakli bir
hatadir.(.......... )

2. Ham kumas yuzeyindeki boyuna ¢izgi hatalari igne veya platin kaynaklidir.(........... )

3. Farkli harmanasahip iplikler bir arada kullanilirsa kumasta enine ¢izgi gérinimi i hata
olusur.(........... )

4. igne ve dilin egilmes kumas yiizeyinde boyuna yonde hata olusumuna neden
olur.(........... )

5. Makine dizenli temizlenmedigi takdirde elyaf ucuntulari kumas yizeyinde hataya
nedenolur.(........... )

6.  Iplik gerginligininiyi ayarlanmamasi gift ilmek hatasina neden olur.(.......... )

7. Orme kumaslardaki hatalar kalite kontrol masasinda incelendikten sonra
belirlenir.(........... )

8.  Ipliklerin ilmek durumlarinin bozulup asagiya dogru, bigimsiz bir sekil amasi ilmek
kagigidir.(........... )

9. Orme makinesinde calisan elemamin hatalar konusunda egitime ihtiyac
vardir.(.......... )

10. Uretimdem kaynaklanan hatalarin en aza indirilmesi icin, giderilme carelerinin
bilinmes gerekir.(.......... )

11. Eskimig, kirilmg arizal igneler degistirilip yeni kullanilmamus igneler takildiginda
kumas yUzeyindeki gorunim degismez.(.......... )

12. Makinede caisan eemamin kumas topu c¢iktiktan sonra may ayarlarinin yeniden
ayarlamasi gerekir.(....... )

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtar: ile karsilastirimiz. Dogru cevap sayimzi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddit yasadigimz
sorularlailgili konular: faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz. Tim sorulara dogru cevap
verdiyseniz diger 0grenme faaliyetine geginiz.



OGRENME FAALIYETIi-2

( AMAC )

Bu 6grenme faaliyetinde kazandirilacak bilgi ve beceriler dogrultusunda uygun ortam
saglandiginda 6rme kumas yiizeylerinde gorilen hatalar1 belirleyebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

>

YV V. V V V

Cssitli orme kumas ylzeylerini inceleyiniz.

Orme kumaslara uygulanan islemleri arastirimz.

Orme kumas hatalarinin nelerden kaynaklandigim arastiriniz.
Topladigimz bu bilgileri bir araya getirip raporlastiriniz.

Orme kumas yiizeyi hatasi olan kumas ornekleri toplayarak inceleyiniz.
Hazirlachgimz raporu arkadaslarimzla simif ortaminda paylasiniz.

2. ORME KUMASLARDA GORULEN

YUZEYSEL HATALAR

2.1. Ormeden Kaynaklanan Y lizeysel Hatalar

Bu boliimde incelenecek 6rme kumas hatalari, kumas yiizeyinde kumagsin tamaminda
gbzle gorindr bir diizgiinstizl Uk veya belirli alanda farkli bir goriniim olusturan érme kumag

hatalaridr.

Orme isleminden kaynaklanan yiizeysel hatalar icin net bir ayrim yapilamamasina
ragmen bu bolimde asagidaki 6 ana baglikta bu tip hatalar agiklanmustir;

May (kumas) donmesi

>
>

Iplikten kaynaklanan may donmes
Orme makinesinden kaynaklanan may donmesi

Orme kumaslarda kumas cekmesi

YV VY

Kumas gekmesine érme makinesinin etkisi
Kumas cekmesinde depolamanin etkisi
Asir en daralmasi

Asir boy kisalmasi



Y aylanma kavislenme
Gevseklik
Golgeli 6rme
Mukavvams (cok sert) tutum
2.1.1. May (Kumas) Donmesi
May donmesi, bazi dengesiz Orgu yapilarinda gorilen ve ilmek siralart ile ilmek

cubuklarinin birbirine gére 90%%ik acilarindan sapma gostererek, paralel kenar biciminde bir
orme kumas olusturmasidir (Sekil 2.1).
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Sekil 2.1:May dénmesinin sematik gérinimi Resim 2.1: Kumas ylzeyindeki gor inimu

Sekil 2.1'de: 6rme kumas ylzeyindeki ilmeklerin (maylarin) birbirlerine gére 90%ik
acilarindan sapmalart nedeniyle olusan may dénmesinin 6rme kumasin agik ilmek
yapisindaki gorinimi yer almaktadir

Baslicaiki gesit may donmesi tespit edilebilir.

Birincisi iplikten kaynaklanan may dénmesi, ikincis de makineden kaynaklanan may
donmesidir.

2.1.1.1. iplikten Kaynaklanan May (K umas) Donmesi Hata Nedenleri
Ipligin bukilme egiliming;

Bu ¢esit may donmesinin nedeni; ipligin bukilme egilimi, orme yoni ve yuvarlak
o6rme makinesinin sistem sayisidir.

Bukilme egilimi ileiplik bukimi ayni anlam tasimamaktadir.
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Bukulme egilimi;

> Ipligin bukum Sayisina
»  Elyaf Mukavemetine
> Ipligin fiksg durumunabaglichr.

Ipligin bikim yoniine bagl olarak, Z bukimli iplik ilmegin esas yiiziinden bakildig:
zaman ilmegi saga dogru, S bukimlt iplik ise ilmegi sola dogru yatirir. Bu nedenle Z
bukiml iplik kullanilldiginda 6rguniin saga dogru, S bukimld iplik kullanidldiginda ise
Orguniin sola dogru dénmesine yol acar.

Orgui sikligina Ayricamay donmesi, ilmegin 6rgi icinde rahat bir sekilde donebilecegi
bos bir alanda meydana gelir. Dolayisi ile yuvarlak 6rme kumaslarda may dénmesi 6rgu
sikligina da baglidir. Dusik fayli makinelerde Uretilen kumaslarda 6rgli seyrekse dénme
dahafazlaolur.

Iplik inceligine Makine inceligi ile dogru orantilichr. Belli bir ince belli bie incelik
araigindaipligi ne kadar inceltirsek ilmek donmesi o kadar artar.

Gramaj agirlig1 Iimek genisligi ve boyu gramaj agirhig: ile ters orantilichr. Gramaj
arttikga birim alandaki ilmek sayisi artacagindan ilmek dénmesi azal acaktir.

Iplik sertligi Iplik bukumi arttikca iplik sertlesir ve biikiilme egilimi artar dolayisiyla
Orgu donmesi artacaktir.

2.1.1.2. iplikten Kaynaklanan May Dénmesini Onleme Careleri

May dénmesi 6rgil 6rme islemi bittikten sonra cok zor énlenir. Orgiiye baslamadan
Once ainmasi gereken bazi dnlemler asagida siralanmugtr.

> ki tane Z bukumli ipligin, S yoninde katlanarak ipligin bikim degerini
dustrmek. Bu genellikle kalin, kislik 6rme mamullerinde uygulanan bir
yontemdir. ince, yazlik 6rme mamullerinde pahal1 bir yontemdir.

»  Ormeden once iplige buhar ile bikium fiksesi verilerek, ipligin bukilme
egilimini azaltmak. Fakat bu yontem ile 6rgliinin tutumu sertlesir.

> Orgl sikhigim attirmak. Bu da direkt olarak kumas gramajini arttirr ve kumas
gorinttstini bozar.

> Bir sira Z bukimld, bir sirada S bukimld iplik kullanmak, Z bukimld iplik
sirasi saga, S bukimll iplik sirasi da sola dogru yatarak may donmesi onlenir.

Aynica iplik blkim yonld ile 6rme donds yonUinldn birbirine zit olmast iplik
bukiminin agilarda bir miktar donmesini azaltir.
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2.1.1.3. Orme Makinesinden Kaynaklanan (Kumas) Dénmesi

Cok sistemli yuvarlak drme makinelerinde gorilen ve kumas yapisim bozan bir
hatachr. Ornegin 72 sistemlik 26 Pusluk tek plakali yuvarlak 6rme makinesini ele alalim. Bu
makine bir donlste 72 sira birden 6recektir. Makine Uzerinde ardisik iki sistem disindrsek,
|.sistem |.siray1 6rerken hemen ardindan gelen sistem 72. sirayr 6rer ve kumas asagiya doniik
olarak gekilir. iste bu durum 6rgude bir doniiklik meydana getirir. Makinenin sistem sayisi
ne kadar fazlaysa doniklik de o nispette artacaktir. Bu ¢esit donme iplikten
kaynaklanmadigi icin gegici bir donemdir ve daha kolay giderilebilir. Besenme sayisi
artikca dénme de artar.

~ Orijina Fransiz lakostlarinda may donmesinin olmamasinin sebebi distk sistemli
(Ornegin 10 sistemli) esnek igneli may 6zlU yuvarlak drme makineleri ile calisilmasidir.

Orgii donmesini etkileyen bir diger faktér makine inceligidir. Makine inceligi artikga
olusan ilmek genisligi azalacagindan daha sik bir doku meydana getirir. Bu sik dokuda
gerilimler az olacagindan doénme egilimi de azdhr.

2.1.1.4. Makineden K aynaklanan May Dénmesini Onlemenin Careleri:

Dusik sistemli drme makines ile caligmak

Negatif-serbest iplik sistemi ile calismak

Terbiyede acik en ¢alismak

Makinenin donus yontine gore iplik kullanmak

S bukumlU ipligin saat yonl tersine donen makinel erde kullanilmasi

YVVVYY

2.2. Orme Kumaslarda Kumas Cekmesi (Relaksasyon Cekmeleri)

Orgii cekmeleri kullammm sirasinda, 6zellikle ilk yikamadan sonra érme mamul(iniin
boyutlarinin degismesidir. Mamul boyutlarinda (eninden ve boyundan) kigulme oldugu igin
buna ¢cekme denilmistir.

Kaiteli bir dretim icin dzellikle cekmezlik ve boyut stabilites bakimindan 6rgu
mamul Unii etkileyen faktorler 6zet olarak sirasi ile asagida anlatil mistir.

2.2.1. Orme M akinderinin Etkisi:

Orme sirasinda, kumasa uygulanan gerilimler etkisi ile ilmek sekli degisir. Ormeden
sonra kuvvetler ortadan kalkinca, ilmek gerginlik etkisi atinda oldugu sekilden dogal sekline
donmeye calisir. Orme kumas bu ilmeklerden meydana geldigi icin kumasda sekil degistirir.
Orme makinesinde boyut stabilitesini etkileyen iki énemli husus bulunmaktadr.

> Orguniin makine de belli siklikta érilmesi geregi,
>  Orme sirasinda ignenin ilmekten kurtulmast igin 6rguniin alt silindire sarim
sirasinda gerdirilerek gekilmesi.
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O halde gekmezlik degerlerini arttirabilrnek icin

> Orgi tirtine gére makine inceligine en uygun iplik numaras: kullanilmalichr.
> Ilmeklerin boyutlar kiiciildilkge daha kalici sabit yapida kumas elde edilir.

Bu da bizi iki durumla kar silastirmaktadir.

» incenolu (yuksek faynli) makineler tercih edilmelidir.
»  Makineler en kiictik ilmek olusturacak sekilde ayarlanmalidir.

Bununicin su hususlar dikkate alinmalidir:

> Imkan varsakiicilk basli igneler kullamlmalidir.
»  Kapak/silindir araligin iyi ayarlanmal ichr.
»  Siklik ayar ¢elikleri de olabildigince kuguk ilmek olacak sekilde ayarlanmalidir,

Cok sistemli 6rme makinelerinde orgli mamultnin gerdirilerek sarmanin etkis
kagimlmazdir. Uretimi disik, sistem sayisi az olan makinelere bu agidan bakildiginda daha
avantgjlidir.

Bu sorunun kesin ¢ozim icin, 6rguyl alttan ¢ekerek degil, Ustten bastirarak igneyi
ilmekten kurtarmaktir. Presser-foot (may bastiric) denilen bir aetle ilmekleri asagidan
cekmek yerine 6rme bolgesinde asagi bastirmak suretiyle gerginligi olmayan 6rgi mamul i
Ureterek, ilmekleri henliz 6rme sirasinda rel akse ederek gekmeyi onleyebiliriz.

Cotton makinelerinde oldugu gibi ipligin tim ignelere birden verilmesi ve
ilmeklemenin igneler tarafindan aym anda yapilmas: boyutsal kalicilig: arttirmaktadir.

2.2.1.2. Orme Sonrasi Depolamanin Etkisi

Rulo hainde sarilmis kumasin, 34 gin pasta hélinde, bekletilmes ile ic
gerilimlerinden kurtularak kumasin relakse olmasina, yeni boyutsal degisiminin minimum
bir noktaya gelecegi kamtlanmistir. Ancak; ihragatcilarin genelde kisa sireli terminlerde
bekl etilebilme olanag: yoktur.

O hélde bugiin icin yapilabilecek en ideal calisma, terbiye 6ncesi hi¢ degilse 48 saat
acik halde kumasi bekleterek i¢c gerilimlerin yok edilmesidir. O h@de ¢ekmezlik olayi,
kumasin enine velveya boyuna yonde gercek boyutlarim kaybetmesidir. Y ukaridaki
bilgilerin 15181 dltinda asir en daralmasi ve agir1 boy kisalmasi asagida incelenmistir.



2.2.1.3. Asir1 En Daralmasi

Ipligin mukavemetini, kayganligini vs arttirmak amaciyla parafinlerne yapilmaktadr.
Parafin miktarinin az olmasi dolayisiyla ilmekler igne Uzerinde kayamayarak toplanmalara
neden olur. Bu sekilde istenenden veya normalden daha kiigUk ilmekler olusur. Y a da baska
bir deyisle bir ilmek icin kullanmlan iplik azalir. Bu da belirgin bir en daralmasina neden olur.

2.2.1.4. Asir1 Boy Kisalmasi

Genel olarak orilmus kumaglarda boyut degisimi, kumas makineden ayrildigi anda
baslar. Bunun da en blyuk nedeni, 6rme sirasinda kumasa uygulanan gerginlikler nedeni ile
ilmek seklinin degismesidir.

Ormeden sonra kuvvetler ortadan kalkinca, ilmek, gerginlik etkisi atinda aldig
sekilden dogal sekline donmeye calisir. Orme kumas ilmeklerden meydana geldigi igin
kumas da sekil degistirir.

Cekilme hatalari; bilhassa depolama ve daha sonraki calismalarda gerekli 6zenin
gosterilmemesi halinde 6rme sirasinda ve 6érmeden sonra ortaya ¢ikmaktadir. Asirt nemli
ortamda iplik depolanmasi ve ¢alisiimasi, sonradan asir1 boy kisalmasinin nedenlerindendir.
Cekme silindirlerinin hizl1 calismast nedeniyle asirt gergin sarim yapilir. Bu da, sonradan
boy kisalmasina neden olabilir. Orme kumaslarda boy kisalmasinda en énemli etkenlerden
biri de 6rgli yapilart ve makine inceligi ile 6rgu ayar sikligidir.

Ornegin RL-siipremde boy kisalmas: diisiiktir. Fakat RR-Rib de en fazla en kisalmasi
yaninda boy az kisalirken, LL-Harosa orgilerde boy cok fazla kisalir yiksek incelikli
(faynl1) ve buyk ilmekli dokularda boy kisalmasi dahafazlaolur.

Yukarida anlatilan drme kumaslarin  ¢cekmezlik ve boyut stabilitesi bakimindan
etkileyen faktorlerin olusmamasi ve gekmesini dnlemek igin;asagidaki yontemler onerilir:

Orme kumaslar da boyut degisimlerinin kagimlmaz oldugu kabul edilmelidir.

> Iplik secimi, Uretim ve terbiye asamalarinda en az cekme degerlerine ulasacak
drdnler elde etmeye galisiimalidir.

»  Tebiye cikisinda O6rgd mamilin enini ve boyunu, kullanicinin istedigi
boyutlarda degil, kumasin gelmek isteyecegi ve deneylerde saptanmis boyutlara
getirmektir.

>  Uretimden cikmus rulo hélinde sarilmis kumasin,34 giin pastal halinde
bekletilmesi ve boylece i¢ gerilimlerinden kurtulup kumasin relakse olmastyla,
yeni boyutsal degisiminin minimum bir noktaya gelecegi kamtlanmustir.

>  Uretim sonunda kumas terbiye islemine girmeden, en az 48 saat agik hélde
kumasin bekletilmesidir.
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2.2.2. Yaylanma, Kavislenme

Orme sirasinda veya ondan sonraki islemler sirasinda kumasin ilmek siralarnin yay
gibi egimli hale gelmesidir.
2.2.3. Gevseklik

Orme kumaslarda olusan bir hata veya diizgiinsiizl iiktiir. Seyrek dokunmus ya da eksik
yapil1 6rgii kumas igin kullamilan bir terimdir. Y apidaki bir eksikligi belirtir. Ormede gevsek
kumas, daha ziyade gevsek sarilmis bobinli ipliklerle ve serbest (negatif) iplik sevki ile
distk kumas ¢ekim ve sarimli calismalarda ortaya cikar.

Orme makinesi inceligi ve kullanilan iplik numarasina uygun ilmek sikliginda kumas
Uretimi yapilmalidir.

2.3.4. Golgeli Orme

C0Ozgli orme kumaslarda yapisal egrilmelerin olusturdugu caprazvari hatali rme.
2.2.5. Mukavvams (Cok Sert) Tutum

Orme kumaslarda olusan bir hata veya diizgunsiizliktiir. Cok sert ve hasin tutum,
genellikle ilmeklerin ¢ok siki ya da ipligin ¢ok sert olmasindan dolay:r gorulir. Apreleme
sonucu da bu tir bir hata ortaya ¢ikabilir. Kumas ele sert gelir, kirilgandir.

Bu hatanmn dnlenmesi icin makine inceligi ve kullanilan iplik numarasina uygun bir

ilmek ayarinda ¢alisilmas: gerekmektedir. Hata olustuktan sonra terbiye islemleri sirasinda
yumusatict maddeler ile muamele etmek sorunu bir miktar da olsa giderecektir.
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(UYGULAMA FAALIYETI )

Islem Basamaklar:

Oneriler

> Ormeden kaynaklanan yiizeysel hatalar:
belirleyiniz.

> Orme kumas: kalite kontrol masasinda
incderken dikkatli bir bicimde gozle
izleyiniz.

> Istenen kalite disindaki farkli yiizey
goruntmlerini  tespit ettiginiz zaman
ilgili yerlere bildiriniz ve not ediniz.

» Yizey hatali kumaslar: ayirinmz.
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KONTROL LiSTESI

Uygulama faaliyetinde yapmis oldugunuz ¢alismalar: degerlendiriniz.

Degerlendirme Olglitleri

Evet

Hayr

> Orme kumastaki yiizeysel hatalari kalite kontrol masasinda
inceleyerek tespit ettiniz mi ?

» Tespit ettiginiz hatalan isaretleyerek gerekli yerlere bildirdiniz mi?

»  Yuzey Hatal1 kumaslar: ayirdimz mi?

» Hatamn neden kaynaklandigini tespit ettiniz mi?
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( 5LCME VE DEGERLENDIRME )

Asagida verilen ifadeleri dogru veyayanlis olarak degerlendiriniz.

1. Ormekumas yiizeyinde olusan hatalar annda diizeltilebilir.(.......... )

2. Orme kumaslarda depolamanin kumas cekmeleri tizerinde bliyik etkisi vardir.
PP )

3. Ormekumastaki ilk yikamadan sonraki boyutsal degisime cekme adh verilir.(.......... )

4. ilmeklerin boyutlar: bilytdikge daha kalici stabil yapida kumas olusur.(.......... )

5. Ilmek yapmak icin kullanilan ipligin azalmasiyla kumas eninde daralma
olusur.(.......... )

6.  Orme kumasin depolanmasi esnasinda tizerine gok fazlayik binmesi sonucu kumas
ylzeyinde kirik izleri olusur. (.......... )

7. Ilmek cubuklarinin birbirine 90%ik agilarindan sapma gostermesi may dénmesi olarak
adlandirilir.

8. Ormede kullanilan ipligin bukim yoni,ilmegin yatis yonuni belirler.(.......... )

9.  Orgu gekmeleri kullamm sirasinda 6zellikle ilk yikamadan sonra 6rme mamul {iniin
boyutlarinin degismemesidir. (.......... )

10. 10.0rme islemi sirasinda kumasa uygulanan gerilmelerin etkisi ilmek seklini
degistirmez.(.......... )

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtarlanyla karsilastirimiz. Yanlis cevaplarinz icin faaliyetin

ilgili konularin tekrarlayiniz.
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MODUL DEGERLENDIRME

YETERLIiK OLCME

Modul ile kazandigimiz bilgi ve becerileri asagidaki sorulari cevaplandirarak

belirleyiniz.

1

Asagidakilerden hangisi 6rme makinesi kaynakli drme kumas hatasidir?
A) Iplik abraj1

B) Keskli eninecizgi

C) Ddik ve patlak

D) Igneayagimin kirlmas

2. Asagidakilerden hangisi 6rmeden kaynaklanan ytizeysel hata gurubunagirer?
A) Sulekes
B) Kargaayag
C) Renk cikmasi
D) May dénmesi
3. Asagidakilerden hangis iplik kaynakli bir 6rme hatasidir?
A)  Cekmezlik
B) Desen kaymasi
C) Ddik ve patlak
D) Gevseklik
4.  Asagidakilerden hangisi isci ve usta kaynakli bir hatadir?
A) Renk akmasi
B)  Asir enve boy daradmasi
C) Kumas cekmesi
D) Makine ayarsizlig:
5. Farkli numaradaki veya farkl: partilerin ipliklerinin karismas: nedeniyle 6rme kumasin
eni boyunca olusan hata asagidakilerden hangisidir.?
A) Iplik abraj1
B) Kesikli eninecizgi
C) Kamiplik
D) Elyaf uguntusu
DEGERLENDIRME
Yaptigimz degerlendirme sonucunda eksikleriniz varsa Ogrenme faaliyetlerini
tekrarlayinz.

M oduil i tamamladiniz, tebrik ederiz. Ogretmeninizle iletisime geginiz.



CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI 1 CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETI 2 CEVAP ANAHTARI
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MODUL DEGERLENDIRME CEVAP ANAHTARI
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