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ACIKLAMALAR

KOD 542TGD544

ALAN Tekstil Teknolojisi Alani

DAL/MESLEK Endgstqyel Yuvarlak Orme, Endiistriyel Diiz Orme,
Endiistriyel Corap Orme

MODULUN ADI Orme Kumas Hatalan

MODULUN TANIMI Orme kumaslarda gériilen hatalar1 belirlemeyle ilgili bilgi
ve becerilerin kazandirilldigi 6grenme materyalidir.

SURE 40/32

ON KOSUL Bu modiiliin 6n kosulu yoktur.

YETERLIK Orme kumas hatalarin belirlemek
Genel Amag
Bu modiill ile uygun ortam saglandiginda Orme
kumaslarda goriilen hatalar belirleyebileceksiniz.

o Amaclar
B EOIDBI O 4 L (1 1. Orme kumas iiretiminde olusan hatalar1
belirleyebileceksiniz.
2. Orme kumas yiizeylerinde goriilen hatalar
belirleyebileceksiniz.

EGITIM OGRETIM Donamim: Orme makineleri

SRV ) V1= Ortam: 61‘me atOlyesi ya da 6rme isletmesi

DONANIMLARI ' yesty ’
Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araclari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
Ogretmen modiil sonunda 6lgme arac1 (goktan se¢meli

OLCME VE test, dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)

DEGERLENDIRME kullanarak modiil uygulamalar1 ile kazandigimiz bilgi ve

becerileri dlgerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Orme islemi sirasinda meydana gelen hatalar, iiretim ve kaliteyi etkileyerek 6rme
kumagin satis ve kullanim degerinin diismesine neden olmaktadir. Bu nedenle 6rme
kumasglarin tiim tiretim asamalarinda iplikten baglayarak konfeksiyona kadar olugan hatalarin
tespit edilmesi ve giderilme carelerini teknigine uygun olarak 6greneceksiniz.

Orme teknolojisi, giiniimiizde hizl1 teknolojik gelismeye parelel olarak gelismektedir.
Orme islemi sirasinda meydana gelen hatalar, iiretim ve kaliteyi etkileyerek 6rme kumasin
kalitesini diisiiriip maliyetini artirmaktadir. Uretimin ve iiretim kalitesinin artirilabilmesi,
iiretim esnasinda ortaya ¢ikan hatalarin 6nlenmesi ve giderilmesi ile miimkiin olmaktadir.
Kumas kalitesini etkileyen hata nedenlerinin tespiti ve bu hatalarin giderilip sifir hata elde
edilmesi i¢in toplam kalite yonetimi uygulamasi yayginlagmistir.

Arastirmalar sonucu, O6rme kumas hatalarinin makine elemanlari, ham madde ve
calisma ortamindan kaynaklandigi goriilmiistiir. Bu tespit edilen hatalarin ortadan
kaldirilmas: igin teknik elemanlara ve personele biiyiik gorevler diismektedir. Orme
makinelerinde ¢alisacak olan teknik elemanlar, yeni teknolojileri anlayip kullanabilecek
kadar yetenekli ve egitimli olmalidir.

Bu modiil sonunda edineceginiz bilgi ve beceriler ile tekstil-orme alaninda kullanilan
orme kumas hatalarinin neler oldugunu ve bunlar1 giderme ¢arelerini 6grenmis olacaksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

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

CARASTIRMA )

Isletmelerde, 6rme kumas iiretiminde olusan hatalar1 arastiriniz.
Hatali 6riilmiis olan 6rme kumas 6rneklerini toplayarak inceleyiniz.

Topladiginiz bu bilgileri bir araya getirip raporlastiriniz.

YV V V VY

Hazirladiginiz raporu arkadaslarinizla sinif ortaminda paylasiniz.

1. ORME KUMAS URETIM HATALARI

1.1. Orme islemi Sirasinda Gériilen Hatalar

Orme kumaslarin iretimine baslamadan ©Once iiretilecek olan kumasin
konstiiriksiyonlarinin iyi incelenerek yapilacak iiretimin planlanmasi gerekir. Kumasin hangi
numaralarda iplik ile galigmasi ve ne tip makinede iiretilmesi gerektigi iyi ayarlanmali ve
biitiin bunlara gére makine iizerindeki ayarlar kontrollii bir sekilde yapilmalidir. Uretim
bitiminde de bitim iglemleri ile hatas1 en aza indirilmis kumas tretilip kullanima hazir hale
getirilmelidir.

Orme kumaslarda sik¢a olusan hatalar genellikle makine ayarlarindan iplik 6zelligi ve
kalitesi ile 6rme dairesinin iiretim sartlarindan ya da kumasa uygulanan bitim islemlerinden
kaynaklanmaktadir. Orme kumas iiretiminde olusan hatalar, istenen kaliteyi olumsuz yénde
etkilemekle birlikte kumagsin degerini de diisliirmektedir.

Uretime baslanmadan 6nce drme kumaslarda karsilasilan hatalarin neler oldugu ve
giderilmesi icin neler yapilmasi gerektigi 6rme isletmesindeki tiim c¢alisanlara anlatilmalidir.
Uretim sirasinda énlenemeyen bazi hatalar kumasin kullanilmaz héle gelmesine dahi sebep
olmaktadir.

Bu nedenle iplikten, mamul giysi haline gelinceye kadar gecen hazirlik ve orme
iiretim safhalarindaki kumas hata tiirleri ve sebepleri tespit edilerek bunlarin giderilmesi
yoluna gidilmesi gerekir. Tablo 1.1 'de 6rme kumaslarda goriilen hatalarin siniflandirilmasi
verilmistir.



ORME KUMAS§ HATALARI

Crme makincsi ve
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- Rastgele ilmekler

Tablo 1.1: Orme kumas hatalarimn simiflandirilmasi

1.1.1. iplikten Kaynaklanan Orme Hatalar

Orme kumaslarin iiretimi sirasinda iplikten meydana gelen hatalarin birgogu
kullanilan ipligin kalitesiz olusundan kaynaklanir. Orme kumas iiretiminde &zellikle kaliteli
iplik kullanmak hata oranmi en aza indirmeye yardimci olur. Orme iiretiminde kullanilan
ipliklerin genel kabul normlarinda o6zellikle diizgiinliik, tiiyliilik ve mukavemet degerleri
dikkate alinmalidir.

Ozellikle boyal iplik kullamlacak ise iplik dzelliklerine bir kat daha fazla 6nem

verilmelidir. Boyali iplikler ile ¢alisma sirasinda makinede ¢alisan kisinin ¢ok daha dikkatli
calismas1 gerekir.

Orme ipliklerinde olan hatalar, direkt olarak 6rme kumasi etkiler ve 6rme kumasta
hatalara, kalitenin diismesine ve maliyetin yiikselmesine neden olur.

Bu nedenle iplikten olusabilecek hatalarin 6niine gegebilmek igin iplik alimlarinda
dikkat edilmesi gereken noktalar sunlardir:



> Ipliklerin ayn1 lot (parti) olduguna dikkat edilmelidir.

> Ipligin {izerinde 6riilme islemini kolaylastirmak icin vaks, mum veya parafin

olmalidir.

> Iplik satmn alirken kullanilacak makine ve galisilacak iiriin dikkate almarak iplik
alimi yapilmalidir.

> Iplik sevk kilavuzlarinda gecislerde zorlanmadan dolay: kopuslar olmamast igin
bobin rezerve kisminin olmasina dikkat edilmelidir.

> Bobinlerin tamaminin kullanilabilmesi igin vuruk, ¢arpik, yarali ve deforme
olmamasina dikkat edilmelidir.

> Bobinlerin iizerinde olmasi gerekenden fazla nem olmamalidir.

> Elastan (lycra) iplik alinirken numune kumasin yapisina (konstiiriksiyonuna)
uygun alinmalidir.

> Uretim miktar1 yiiksek iiriinlerin, iplik alimlarinda numune iplik almarak
iiretimde deneme yapilmasi ve sonuca uygun iplik alinmasi uygundur.

Tablo 1.2°de iplik hatalarinin atki 6rmecilikte meydana getirdigi kumas hatalar1 6zet

olarak gosterilmistir.

Iplikte Hata Cesidi

Kumas Yiizeyine Etkisi

Giderilme Careleri

Iplik diizgiinsiizligii

Diizgiin olmayan yiizey,

Iplikler aktarilarak kalin ve ince

kumas yiizeyinde yerlerin giderilmesi gerekir.
demetlenme, topaklanma
Yetersiz miktarda Iplikler kayma Iplik kayganliginin,

dolagikliklar olmasi

parafinleme yapamadigindan ilmek diizgiinliigiiniin saglanmasi igin
(mumlama) veya ignenin tizerinden atlama, parafin (mumlama) miktarinin
yaglama transferlerde kagik yapar. Cift yeterli miktarda yapilmasi,
ilmek, deliklenmeler olusur, parafini az olan bobinlerin
orgii bozulur; iiretim azalir. degistirilmesi gerekir.
Iplik biikiimiiniin az Ilmek diismeleri, Calisirken bu hususlara dikkat
veya fazla olmasi, deliklenmeler, enine ¢izgiler | edilerek makinenin durdurulmasi
iplik duruglarinda olusur. giderilmesi ve makine ¢alismaya

baglarkan yavas yavas
calistiriimasi gerekir. iplik
biikiimleri farkli ise ipliklerin
degistirilmesi gerekir.

secilmis olmasi

Ipliklerin ham Enine ¢izgi olusur. Hatali bobinin veya bobinlerin
maddesinin farkl degistirilmesi gerekir.
olmasi
Iplik numarasinin Enine ¢izgi olusur. Ipligin degistirilmesi gerekir.
yanlig veya hatali




Bobin sertliklerinin
sarimdan dolay1
farklilik gdstermesi

Enine ¢izgi olusur.

Bobinin degistirilmesi gerekir.

Iplikteki diigiim
yerlerinin saglam
olmamasi veya
biiyiik diigiimler

Iplik kopmalar1, ¢dziilmeleri,
ilmek diistikliigii olusur.

Kopan ipliklere kii¢iik fakat sik1
bir sekilde diiglim atilmasi
gerekir.

Ipligin hatali
boyanmasi veya
uygun olmayan renk
karisimlar1

Enine yonde ve halkali renk

goriiniimleri olusur.

Ipliklerin degistirilmesi ve uygun
renk se¢iminin yapilmasi gerekir.

Iplik gerginliklerinin
farkli olmasi

Enine ¢izgiler veya bantlar
iplik gerginliginin az olmast
nedeni ile ilmek diismeleri

olusur.

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

Ipliklerin makine
parcalarina fazla
stirtlinmesi

Deliklenmeler olusur.

Ipliklerin kilavuzlara girerken
veya diger iplik gegis yerlerinde
pliriizlii satthlarin diizeltilmesi
gerekir.

Tablo 1.2: iplik hatalar1 ve kaliteye etkileri

Tabloda gosterilen iplik hatalar1 ve giderilme ¢arelerinden bagka, iplikten kaynaklanan
orme kumas hatalar1 piyasada en ¢ok bilinen isimleriyle asagidaki basliklarda agiklanmustir.

VVVVVVVYVYY

Iplik abraj

Kalin iplik

Ince iplik

Enine ¢izgiler veya bantlar
Kesikli enine ¢izgi hatasi
Delik ve patlak hatalar
Elyaf topag1 (Uguntu) hatalar1
Iplik karigmasi

Iplik kesilmesi

1.1.1.1.Cesitleri ve giderilme careleri

1.1.1.1.1. iplik Abraji

Farkli numaradaki ipliklerin veya farkli partilerin ipliklerinin karigmasi nedeniyle
Orme eni boyunca olusan bant izleridir. Ayrica iplik harmaninda olusan karigiklik nedeniyle
iplik abraj1 olabilir. Bu tip abrajda bantlar diizgiin degildir. Orme kumaslarda bu sekilde
olusan iplik abraji ham kumasta ¢iplak goézle goriilmeyebilir. Ancak 6zel 1s1k sistemleri
altinda goriilebilir. Genelde boyamadan sonra ortaya ¢ikan ve goriilebilen bir hatadir.
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Sekil 1.1: iplik abraji Resim 1.1: iplik abraji

Atki beslemeli (sistemli) tek iplikli 6rme makinesinde bir sisteme farkli ipligin
karigmasi nedeniyle olusan abrajin érme kumas agik ilmek yapisinda sematik goriniimii.
Boyali iplik, abrajin oldugu bdlgeyi gdstermektedir.

1.1.1.1.2. Kahn iplik

Atki 6orme kumaslarda (siiprem vb.) kumasgin eninde ve muntazam araliklarla
kabariklik seklinde olusan yatay bir ¢izgi olarak goriiniir. Cozgiilii 6rme kumaslarda bu hata
¢oOzgii yoniinde bir dikey ¢izgi olarak belirir.

Kalin yerler, iiretim sirasinda ipligin degisik bolgelerinde tam olarak biikiilmeden
kalan liflerin iplikten daha kalin bir kistm olusturmasiyla meydana gelir. Iplik
makinelerindeki {iretim asamasinda lif uguntularinin iplik iizerinde birikiminden
kaynaklanan kalin yerler goriiniir.

Orme kumas yiizeyinde baz1 bolgelerde kalinlasmis ilmek olusumlar1 seklinde hatali
bir yap1 ortaya cikar.

Resim 1.2: Kaln ipligin kumas yiizeyindeki goriiniimii ve iplige sarilnus lif u¢untusu



Bu hatanin giderilmesi igin kaliteli iplik kullanilmas1 gereklidir. Iplik {izerindeki kalmn
yerler temizlenmelidir. Kalinlik hatasi, olustuktan sonra 6rme yiizeyinde giderilemeyen bir
hatadir.

1.1.1.1.3. ince Iplik

Hatanin nedeni, iplik iiretimi sirasinda iplige fazla biikiim verilmesi veya gesitli iplik
hatalardir.

Atkili 6rme kumaglarda kumasin eninde ve muntazam araliklarla, cukurluk gibi
goriinen yatay ¢izgidir. Cozgiilii 6rme kumaslarda bu hata, ¢6zgii yoniinde dikey ¢izgi olarak
belirir.

Bu hatanin giderilmesi igin iplikteki ince yerlerin temizlenmesi ve Kkaliteli iplik
kullanilmasi gerekir. Bu hata olustuktan sonra giderilmesi miimkiin degildir.
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Resim 1.3: Kumas yiizeyinde ince ipliklerin olusturdugu goériiniim

1.1.1.1.4. Enine Cizgiler veya Bantlar

Orgiide enine ¢izgiler veya bantlar baslica iki nedenle olusabilir. Bunlardan birincisi
iplik, ikincisi ise 6rme makinesidir. Onceden belirtmemiz gerekir ki hatali ve hatasiz ilmek
siralarinin ilmek iplik uzunluklari ayni ise iplik, farkli ise 6rme makinesinin ayar hatasidir.
Kumasgta olusan enine bant izleri genellikle yuvarlak 6rme makinesinde olusan ve onemli
olan bir hatadir. Bu boliimde iplikten kaynaklanan enine ¢izgiler incelenmistir. Orme
makinesinden kaynaklanan enine cizgiler ilgili boliimde verilmistir. Iplik hatalarindan
kaynaklanan enine ¢izgiler ve bantlar iplikte ince ve kalin yerler 6rgii yiizeyinde gelisigiizel
(periyodik olmayan) kesik enine ¢izgiler olusturur.



Ipligin baz1 yerlerde kalin olmasi, ilmek boylarmin biiyiimesine neden olur. iplikte
ince yerlerin olmasi ise ilmek boylarinin kiictilmesine neden olmaktadir.

LSS,
piptpbpbatsy

Sekil 1.2: Farkh ilmek boylarn

Sekil 1.2°de iplikte kalin yerlerin olmasi1 durumunda olusan enine ¢izgi hatasinin 6rme
kumas ylizeyindeki goriiniimii yer almaktadir. Diizgiin bir 6rgii ylizeyi elde etmek igin
diizgiinsiizliigii az olan iplik kullanmak gerekir.

Orme ipliklerinde enine cizgilere neden olacak hatalar asagida siralanmustir. Bunlar:

> Kullanilan bobinler i¢ine yanlislikla farkli numara bir veya birkag¢ bobin
karismis olabilir. Bu da periyodik olarak enine ¢izgiler olusturur. Ornegin 96
sistemlik bir yuvarlak 6rme makinesinde araya karisacak farkli numaradaki bir
bobin, her 96 sirada bir periyodik olarak tekrar eden enine yonde ¢izgi
olusturur.

DICE IPLIX

e e )

KAIDT IPILIIC

SR

lki Farkli Numaradaki Ipligin Goriiniisii

Resim 1.4: iki farkli iplik numarasi kullanilmis kumasin goriiniisii

9



Bu hatanin énlenmesi i¢in ¢ikriga bobin dizimi sirasinda dikkatli davranmak gerekir.
Ayrica bobinleme islemi sirasinda, bobinler yerine kopslar karigtirilabilir. Bu durumda bir
bobin i¢inde, 6rnegin bir kopsluk ipligin numarasi farkli olabilir. Bu durum da ayni
periyodik hatali ¢izgileri olusturur.

Ipligin biikiimii diizgiin olmayabilir veya yanlis biikiim yonii segilmistir. Ipligin farkl
biikiim degerlerine sahip olmasindan veya yanlis biikiim yonii secilmesinden kaynaklanir.
Ipligin biikiilme egilimi fazla ise igneye gelmeden once iplik kendi iizerine katlanir.
Katlanan bolgede geriye iplik lizerine yatarak o bolgedeki ipligi ti¢ katli hale getirebilir.
Sonucta oOrgii yiizeyinde enine kalin cizgiler olusur. Iplik iizerindeki farkli biikiim
degerlerine sahip yerlerin olusturdugu hatalar boyamadan sonra ortaya c¢ikar. Farkli
biikiimdeki yerlerin boya alma miktarlar farklilik gostereceginden bu hatali kisimlar aciklt
koyulu golgeler olusturur.

Resim 1.5: Farkh biikiime ait ipligin boyama sonrasi goriiniisii

Bu hata igne bozulmalarina neden olur. Bu hatanin olugmamasi ig¢in kullanilan
ipliklerin diizgiin olmas1 gerekir. Hata olustuktan sonra diizeltilmesi miimkiin degildir.

> Bobin sertlikleri sarimdan dolay1 farkli olabilir. Bu durumda farkli bobinin
degistirilmesi gerekir.

Bobinlerin parafin veya yag miktarlar1 farkli olabilir. Farkli bobinin
degistirilmesi gerekir.

Sentetik ipliklerde bobin biiytikliikleri ayn1 olmalidir.

Eger elastanli ( lycrali) galistyorsa lycrali bobin biiyiikliikleri ayni olmalidir.
Iplikler makineye beslenirken 6zellikle sentetik ipliklerde iplik gerginlik
tansiyonu miimkiin oldugunca az olmali, aksi halde iplikte uzama meydana
gelir. Bu da enine iz yapar ve boya alma kabiliyetini degistirir.

Kullanilan ipliklerin ham maddeleri farkli olabilir.

Farkli harmana sahip (farkli lot’ta) olan ipliklerle ayn1 kumagin tiretilmesinden
kaynaklanir. Kumas yiizeyinde periyodik enine ¢izgi ve bantlar olusturur.
Genellikle bu tiir hatalar kumagin boyanmasindan sonra daha ¢ok belirginlesir.

VVV 'V
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Resim 1.6: Farkli harmana sahip ipliklerin boya sonrasi goriiniisii

Bu hatanin 6nlenme caresi ise ipliklerin yerlestirilmesine ve farkli ipliklerin makineye
aym anda beslenilmemesine dikkat edilmesidir. iplikten gelen biitiin hatalarin giderilmesi
i¢in iyi kalite iplik kullanmak ve hatali bobinleri degistirmek gerekir. Hata olduktan sonra
onleme caresi yoktur. Ayni lota sahip iplik kullanilmalidur.

1.1.1.1.5. Kesikli Enine Cizgi Hatas1

Iplik iiretimi sirasinda herhangi bir asamada olusan aksamanin iiretim boyunca diizenli
tekrar1 sonucu iplikte periyodik olarak ortaya cikan hatalardan kaynaklanir. Kumasg
yiizeyinde periyodik olarak ya da gelisiglizel dagilim gosterir. Tiim iplik diizgiinsiizliikleri
kumas yiizeyinde enine yonde ¢izgi hatalari olusturur.
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Resim 1.7: Yiizeydeki iplik diizgiinsiizliigiiniin goriiniisii

Kumas yiizeyinde enine ¢izgi hatasi olustuktan sonra giderilme ¢aresi yoktur. Ancak

bu hatanin olugsmamasi i¢in iplik alimlarinda miimkiin oldugunca diizgiinsiizliigii az olan
iplik segmek gerekir.
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1.1.1.1.6. Delik ve Patlak Hatalar:

Delik ve patlak hatalari, iplikten veya makine elemanlarindan kaynaklanan 6rme
kumas1 kullanilmayacak hale getiren hatadir.

Bu tiir hatalarin meydana gelme sebeplerinin basinda iplik kopmalarinin geldigi tespit
edilmigtir. Orme elemanlar1 6rme islemini yapmaya devam ederken, iplik beslenmesi
durunca (iplik kopunca) ilmeklerin ignelerden digariya atilmasi ile olusur.

ol

.m.o

Resim 1.8: Kumas yiizeyindeki delik ve patlak hatasi

Iplik koptugu zaman gelisigiizel diigiim atislarinda da delik ve patlak olusur. Atilan
diiglim kisa olmalidir. Diiglim atilmas1 yerine el ile birbiri iizerine biikiim yapilmasi hem
ipligi kirletir hem de diigiim atilmadigindan uglarin agilmasi sonucu delik meydana gelir.

1.1.1.1.6.1. iplik Kopmalarinin Sebepleri

Iplik kopmalarinin genel sebepleri ve hata olusumuna etki eden faktorler:

VVVVVVVVVVYVYY

A\

Ipliklerin kalitesiz olusu

Az veya fazla biikiimlii olmalar1

Iplikteki parafin miktarinin az olmasi

Ipliklerin ignelere gelinceye kadar gegtigi kilavuzlara fazla siirtiinmesi

Isletme klimasinin normal sartlarda olmamas1

Ipliklerin diigiimlii veya dolasik olmasi

Igne asinmas1 ve bozukluklar

Doku ¢ekiminin ¢ok fazla olmasi veya doku yigilmasi

Makinenin ¢ok hizli ¢calismasi

Iplik kilavuzunun ayar bozukluklar

Iplik gerginlik ayarinin fazla olmasi

Silindir ilmegi ile kapak ilmegi arasindaki iligkinin ahenksiz olusu; yani kapak
ve silindir yiiksekliginin farkli veya bunlarin ilmek boy oranlarinin farkl
ayarlanmast

Desenden kaynaklanan, ilmek transferlerinin veya plaka kaydirma
hareketlerinin ipligin esneme oranindan fazla mesafede olmasi
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> Igne indiricinin (may ayarlayicilar1) yanlis ayarlanmasindan dolayr da bu tiir
hatalar meydana gelmektedir.

> Bitkisel liflerden yapilmis iplik kullaniliyorsa ortamin neminin az olmasi iplik
kopuslarini artirir (Nem bitkisel liflerin mukavemetini artirmaktadir.).

1.1.1.1.6.2.Delik ve Patlaklarin Giderilme Careleri

Delik ve patlaklarin olugmasina sebep olabilecek en Onemli faktér iplik
siirtiinmeleridir. Iplik siirtiinmeleri, ipligin kilavuzlara giris veya diger iplik gecis yerlerinin
plirlizlii olmasindan ileri gelebilir. Bu piiriizlerin kaldirilmas1 hatanin giderilmesinde rol
oynamaktadir. Ipligin kuru olmasi hata olusumunda etkili olabilir ki bu durum isletme klima
sartlarinin daima kontrol altinda tutulmasi ile Onlenebilir. Ayrica bozuk ignelerin
degistirilmesi, iplik kilavuzlarinin kontrolii ve ayarlanmasi, makine hizinin diisiiriilmesi ve
cekim agirliklarinin azaltilmasi, kapak ve silindir raylarinin uygun yiikseklige getirilmesi ile
hata olusumu engellenebilir.

1.1.1.1.7. Elyaf Topag1 (Ucuntu) Hatalar

Orme makinesinde birikip kumasa karisan elyaf kiimeleridir. Genellikle iplik
kilavuzlarinin deliklerinde biriken elyaf parcalart zamanla ¢ogalir, iplikle birlikte oriiliir ve
kumasta istenmeyen diizgiinsiizliige neden olur. FElyaf topaklarinin birikimi basit
havalandirma tertibatlariyla veya isletmenin genelinde klimayla Onlenebilir. Yeni 6rme
makinelerinde iplik sevkleri borular i¢inden, kapali ortamda ve emici hava alanlariyla
kombine olarak yapilmaktadir. Bu sayede elyaf ugcuntu miktar1 minimize edilmis yani en aza
indirilmis olur.

r"

|

Resim 1.9: iplik iizerindeki ucuntu ve lif ucuntusunun yiizeydeki goriiniisii

1.1.1.1.8. iplik Karigmasi
Orme makinelerinde ipliklerin iplik rehberlerinden gegerken bir ipligin elyafinin veya
filamentlerinin birbirine veya bir baska iplige dolagmasi ile olusan hatadir. Genellikle

¢Ozgiilii 6rme makinelerinde ayrica ¢ift iplik calisan yuvarlak ve diiz 6rme makinelerinde
meydana gelen bir hatadir.

1.1.1.1.9. iplik Kesilmesi
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Bir 6rme makinesinde bir ipligin igneye beslenmesinden sonra ve ilmek olusturma
hareketi sirasinda kopmasindan kaynaklanir. Bu, kumasta kiiciik bir delik meydana getirir.
Bunun 6nlenmesi igin kaliteli iplik kullanmak gerekir.

Resim 1.10: Kumas yiizeyinde meydana gelen deligin goriiniisii

1.1.2. Makineden Kaynaklanan Orme Hatalar

Orme makinelerinde hatasiz bir iiretim yapabilmek i¢in temel kurallardan biri ortamin
klimali olmasidir. Iplik ve igneler yiiksek devirlerde siirekli birbirleriyle siirtiinerek ilmek
olusturduklarindan ortamdaki nem ve 1s1 dengesinin iyi ayarlanmasi, uguntularin
giderilebilmesi icin temizlik sisteminin yeterli olmas1 gerekir.

Orme makinelerinde iiretime baglamadan 6nce makinelerin;

Temizlenmis olmasina,

Revizyon programina uygun bakim yapilmasina,

Besleme ve ¢ekim sistemlerinin kontroliine,

Igne, platin, mekik, celik ve firca bakimlarinin yapilmis olmasina,

Makinede oriilecek olan kumasin konstiiriksiyonunun dogru ayarlanmasina
dikkat edilmelidir.

YVVVYY

Orme makinelerinde bazi makine aparat ve parcalarinin zamanla aginmasi, kirilmas,
bozulmasi, iyi yaglama yapilmamasi veya hatali ayar yapilmasi nedeniyle driilen kumagsta
¢esitli hatalar olusur.

Piyasada yayginlig1 nedeniyle bu bdliimde daha ¢ok yuvarlak 6rme makinelerinde

olusan hatalar incelenmistir. Yuvarlak 6rme makinelerinde olusan makine hatalari, bu
hatalarin kumasi etkilemesi ve giderilmesi 6zet olarak Tablo 1.3'te verilmigtir.
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MAKINEDE ORGUDEKI GIDERILME CARELERI
HATA ETKISI
OLUSTURAN
FAKTORLER
Asimmus, Delik, patlak, boyuna ¢izgi, | Dillerin agilmasi bozuk kirik
arizalanmus, dili | ¢ift ilmek olusur. ignelerin degistirilmesi, igne dili
kirilmis igneler, acici firga ayarlarmin kontrolii
platinler
Kumas c¢ekme ve | Cekimin fazla olmast ile | Doku  genigletici  (kadrotex)
sarma tertibatlarmin | delik, biiyiik ilmek olusur. | kasnagindaki ayar bozuklugunun,
hatal ayarlar Cekimin az olmasi ile doku | ¢ekim silindirinin
yigilmasi, enine ¢izgi, c¢ift | ayarsizliklariin, arizali sarma
ilmek hatalar1 olusur. Orgiide | silindir ayarsizliklarinin

enine yoOnde
meydana gelir.

dalgalanmalar

giderilmesi gerekir.

Iplik  kilavuzlarinm

(rehper, mekik)
ayarsizliklari,
mekigin zamanla
asinmasi

Iplik  kilavuzunun  ayar
hatalarindan kanca asimmasi,
dil kaymasi vb. sebeplerle
ilmek atilmaz. Bu nedenle
delik, patlak, ilmek kacig
olusur.

Iplik kilavuzlarmin birbiri ile ve
hem silindir hem de kapak
igneleri ile olan mesafelerinin
ayarlanmas1  gerekir. Mekigin
zamanla degistirilmesi, ipligin
gectigi yere miimkiinse seramik
konmasi gerekir.

Igne yoklayic1 igne
dili acic1 firgalarinin,
delikli yoklayicinin
ayart

Delik, patlak, boyuna c¢izgi,
cift ilmek, doku yigilmasi,
ilmek diismesi olusur.

Igne yoklayicisi, igne dili agict
firgalarinin, delik yoklayict gibi
kontrol ve giivenlik organlarinin
ayarlarinin yapilmasi gerekir.

Silindir\kapak ilmek
ayarsizliklar1 ve may
skalasinin ayarsizligi

Delik enine ¢izgi olusur.

Kilavuz igne mesafelerinin hassas
ayar1 (may ayari) yapilmaldir.

Silindir\kapak Boyuna cizgi, ilmek | Silindir, kapak yatak
yataklarinin ve | dismesi, delik vb. olusur. | yiikksekliklerinin  uygun ayara
yiiksekliklerinin Doku y1gilmasi olusur. getirilmesi gerekir.

yanlig ayarlanmasi

Iplik gerginliklerinin | Enine ¢izgiler olusur ve | Iplik tonsiyonlarmin hepsinin esit
(tansiyonlarinin) kumas yiizeyinde | olmasi gerekir. Iplik frenleri, bant

farkli olmasi

dalgalanmalar meydana gelir.
Iplik gerginligi yiiksek ise
deliklenmeler, iplik gerilimi
az ise ilmek diismesi ve
biiyiik ilmekler olusur.

furnisor veya disli furnisorlerin
ayarlanmasi gerekir.

Tablo 1.3: Yuvarlak 6rme makinelerinden kaynaklanan hatalar ve kaliteye etkisi
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Tabloda gosterilen yuvarlak 6rme makinesindeki hatalardan baska 6rme makinesinden
kaynaklanan hatalar piyasada bilinen isimleriyle asagidaki basliklarda agiklanmistir.

Orme makinesinden kaynaklanan enine ¢izgi ve bant hatalar
Igne kaynakl1 boyuna ¢izgi hatasi

Igne siirtiinmeleri ve carpismalari

Yatay may kacig1 hatasi

Igne delikleri (balikgdzii) hatast

[lmek diismesi hatasi

[lmek kag1g (iplik kagig1) hatast

[lmek boylarinin diizgiinsiizliigii

Nopen (ask1) hatasi

Cift ilmek hatasi

Burusukluk hatasi

Cekim hatalar1

Boyuna ¢izgi hatalari

Kilitlerin (kafalar, ¢elikler) asinmasindan olusan hatalar
Durus izi hatasi

Rastgele ilmek hatasi

Doku y1gi1lmasi hatasi

VVVVVVVVVVVVVVVYY

1.1.2.1. Orme Makinesinden Kaynaklanan Enine Cizgi ve Bant Hatalar

Atki 6rme makinelerinde enine c¢izgi hatalar, 6rme makinesi ve ayar hatalarindan
kaynaklanan enine ¢izgiler, kumasin enine yonde atilmus ipliklerin uzunluklarinin farkl
olmasindan meydana gelir.

Hatanin kaynagini tespit etmek igin hatali ve hatasiz ilmek siralart sokiiliir. Eger iplik
uzunluklari farkli ¢ikarsa bu hatanin 6rme makinesinden kaynaklandig1 anlasilabilir.

Makineden dolay1 olabilecek enine ¢izgi ve bant hata kaynaklar1 su sekilde
siralanabilir:

> Iplik giris gerginliginin yanlis ayar1: 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 gizgilerin
Onlenmesi i¢in pozitif (bant) beslemeli makineler (igneye istedigi kadar degil, bizim
istedigimiz kadar iplik verilen makineler) kullanilarak her siraya esit miktarda iplik verilmesi
saglanarak 6rme makinesinden kaynaklanan enine ¢izgi hatalar1 giderilir. Fakat negatif iplik
beslemeli makineler (ignenin, ilmek olusturmasi icin gerekli olan ipligi kendisinin c¢ektigi
makineler) kullanilmas1 halinde her sira i¢in kullanilan iplik uzunluklar1 bu tiir hatalara
neden olabilir.
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Resim 1.11: iplik kontrol ve besleme tertibatlari

. Iplik gerginligi fazla ise ilmek boyu kisalir, iplik gerginligi diisiik ise ilmek boyu uzar.
Iplik frenleri, bant veya disli fiirnisorlerin ayarlarinin diizgiin yapilmasi ile bu hata 6nlenir.

Bu tip makinelerde olusacak hata kaynaklarina baslica ii¢ faktor etki eder:

. Iplik giris gerginligi
o Orgii ¢ekimi
o Igneler ve platinlerle, iplik arasindaki siirtinme kat sayis1
Iplik giris gerginligi artarsa ilmek boyu kisalir. Orgii ¢ekimi artarsa ilmek boyu uzar

ve iplik gerginligi artar. Siirtlinme katsayis1 artarsa ilmek boyu kisalir fakat iplik gerginligi
cok artar ki bu hatay1 6nlemek i¢in 6rme iplikleri parafinlenir.

Resim 1.12: Kumas yiizeyinde farkh ilmek boylarindan olusan enine cizgiler

» Cekim tertibatinin yanlig ayarlanmasi nedeni ile dokunun esnekligi ve
ilmeklerin boylar1 degismektedir. Cekimin artmasi ile ilmek boyu artarken
¢ekimin azalmasi ile ilmek boyu kisalir.
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Orme makinelerinde doku iizerinde enine veya yan kenarlar arasinda, farkli kisimlarda
degisik cekim ve esneklik durumu goriiliir. Bu farklar makine ¢ekim tertibatinin iyi
ayarlanamamasindan kaynaklanmaktadir. Bu hata kaynaklar1 sdyle siralanabilir:

Doku genisletici kasnagindaki ayar bozuklugu

Arizali sarma silindirleri

Bozuk sarma ¢ubugu veya sarma baslangici

Cekim silindirlerinin iki tarafindaki baski bozuklugu: Cekim hatalarinin

giderilmesi icin arizali sarma silindirlerinin degistirilmesi, ¢ekim

silindirlerinin iki tarafindaki baskinin esit olmasina dikkat edilmesi

gerekir.

o Kapak ve silindir ayarlarinin hatali yapilmasi nedeni ile olusacak enine
cizgileri gidermek icin kilitlerin kontrol edilmesi ve diizeltilmesi gerekir.

o Igne kanallarinin veya kilitlerin ve ignelerin arkasinin pislik ile dolmasi
ve kirik igne ayagimin bulunmasi: igne kanallarinin ve kilitlerin periyodik
olarak temizlenmesi, ayrica ignelerin kontrol edilerek degistirilmesi
gerekir.

o Kapak igne yatagimin diizgiin olmamast (carpik olmasi) sebebiyle

olusacak enine yoOndeki hatalar ise kapak igne yataginin tam ayara

getirilmesi ile 6nlenir. Bu hata ¢ok hassas bir ayardir ve kompratdr denen

saat ile ¢cok dikkatli yapilmalidir.

1.1.2.2. igne Kaynakh Boyuna Cizgi Hatas1

Orme kumaslarda ignenin deforme olmasi, gorevini yapmasimi engelleyecek sekilde
arizalanmasi nedeni ile olusan bir hata veya diizgiinsiizliiktiir. Kumas yiizeyinde boyuna izler
ya da ¢izgiler seklinde goriiliir. Kumas ylizeyinde digerlerinden daha sik ya da gevsek olan
dikey siralar buna neden olur. igne kaynakli boyuna ¢izgi hatalarinin nedenleri:

Igne dilinin, kancasinin kirilmasi
Igne dilinin ¢tkmasi

Igne dili ve kancasinin egilmesi

Igne dilinin kapal kalmas1

Igne ayaginin kirilmasi

Yeni igne takilmast

Igne eskimesi-asinmasi ve bozulmasi

VVVYVYVYVYYVY

1.1.2.2.1. igne Kancasinin ve Dilinin Kirilmasi

Orme makinelerindeki ignelerin kanca ve dil kisminin zorlanmalar, darbeler, yabanci
maddeler vb. nedenlerden dolay1 kirilmasi sonucunda ignenin ilmek olusturma yetenegini
kaybetmesi ve bunun sonucunda da kumasta boyuna yonde ¢izgi seklinde hataya neden
olmaktadir.

Kirilmanin 6lenmesi igin kirik igneler derhal yenileri ile degistirilmelidir. Ancak
makine yeniden c¢alistirilmadan once kirilan igne parcalarinin 6rme bdlgesinde kalmamasina
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dikkat edilmelidir. Aksi durumda kirik olan bu pargalar ignelerin ve ¢eliklerin arasina girerek
daha biiyiik hatalarin olusmasina neden olur.
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Resim 1.13: Kumas yiizeyinde igne kirilmasiyla olusan hata ve sematik goriiniisii
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Resim 1.14: Kanca kismu Kirilms igne ve dil kismu Kirilmias igne
1.1.2.2.2. igne Dilinin Cikmasi
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Igne dili govdeye mentese ile baglidir. Bu mentesenin iginde igne dilinin rahat hareket
edebilmesi gerekir. Mentese ne siki ne de gevsek olmalidir. Mentesenin zamanla
asinmasindan dil gikabilir. igne dili {izerinde fazla miktarda doku yigildiginda dil bu araligs
tagtyamayacagindan dil yerinden ¢ikabilir.

Bu hatanin kumas yiizeyinde; dil olmadigindan ilmek kancay1 asamaz, yigilma olur ve
delik olugur. Hata hemen fark edilip giderilemezse kumasta boyuna yonde delikler olusur.
Doku y1gilmasi sonucu diger ignelere de zarar verir.

Resim 1.15: Kumays yiizeyindeki goriintiisii
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1.1.2.2.3. igne Dili ve Kancasimin Egilmesi

Orme makinesinde kullanilan ignelerin dil ve kanca kisimlarmnin dis etkenlere maruz
kalarak egilmesi veya diizgiin calisamamasidir. Bu etkenler su sekilde siralanabilir:

Igne carpismalarindan
Mekiklerin yakin ayarlarindan
Zamanla agmmalardan
Makinenin hizli ¢alismasindan

VVVY

Resim 1.16: Kancasi agilms igne

Resim 1.17: Kumas yiizeyinde kanca egilmesinden olusmus boyuna ¢izgi goriiniimii

> Cekim fazlaligindan
> Yiiksek iplik gerginliginden

Dil ve kanca kismi egilmis olan ignelerin (Resim 1.16) kumas yiizeyinde olusturmus
olduklar1 ilmekler digerlerinden ¢ok az da olsa genis veya uzun olmalarindan dolay1 boyuna
iz seklinde hatalar olusturur (Resim 1.17).

Bu hatanin olugmamasi igin igneler sik sik kontrol edilmeli, hatanin fark edilmesi ile
beraber igne hemen degistirilmeli ve makine ayarlarn gézden gegirilmelidir.

Yeni gelistirilen bir sistemle igne iizerinde bosalan ilmegin diizgiinliigiinii optik olarak
goren ve ilmek formu bozuk oldugunda uyaran igne okuyucu sistemler devreye girmistir.
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1.1.2.2.4. igne Dilinin Kapah Kalmasi
Igne dillerinin kapali kalmasinin nedenleri asagida agiklanmustir.

Dilin 6niine iplik sikigmast

Dil yuvasina toz, lif vb. maddelerin girmesiyle dilin hareketsiz kalmas1
Ignenin yagsiz kalmasi ve paslanmasi

Ignenin uzun zaman beklemesi

Firgalarin bozuklugu (kapak ve silindir ignelerinde goriilebilir.)

Ignenin dili 6zellikle elastan (lycra) {izerinde bulunan yagin miknatislanma
yapmast sonucu lycra atlamasi hatasi yapar.

VVVYYYVY

Dilin hareketsiz kalmasindan dolayr igne tiizerinde elastan ilmek olusmaz,
atlama olusur. Dokuda boyuna agik bir ¢izgi olusur.

Resim 1.18: Boyuna ¢izgi hatasi

Sekil 2.2: Dili kapanmus igne sekli goriiniimii

Bu hatanin olugsmamasi veya Onlenmesi i¢in dilin bagli oldugu mentese kismi iyi
yaglanmali, bu kisim yabanci maddelerden temizlenmeli, dil agici firgalarin ayari ¢ok iyi
yapilmali, makine bir siire bosta calistiriimalidir. Klima, ¢alisma sartlarina uygun
ayarlanmalidir. Bu hata diiz 6rme triko makineleri i¢in gegerli olan bir hatadir.

1.1.2.2.5. igne Ayagimin Kirilmasi

Orme makinelerinde kullanilan igneler hareketlerini iizerlerinde bulunan ayak
sayesinde almaktadir. Celiklerde bulunan pislik ve yabanci maddeler ile ani durus ve
kalkislar ile geliklerin yerine iyi oturmamasi sonucu ayak kirilarak ignenin hareketsiz
kalmasina sebep olur.
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Resim 1.19: Saglam olan ve kirik olan igne ayag: goriiniimii

Igne ayaginin kirilmasi ile igne serbest kalir, yalmzca dokunun gekimi ile hareket
eder. Cekim dolayisiyla 6ne dogru gelir, geri gidemez. Bu kisimlarda yi1gilma ve kopma olur.
Dokuda hatal1 goriintii olusur.

Resim 1.20: Kirik igne ayagi sonucu kumays yiizeyindeki goriiniim

Bu hatanin 6nlenmesi veya giderilmesi i¢in, Kirilan igne hemen degistirilmelidir. Kilit
icinde kalmig olan kirik ayak mutlaka bulunarak temizlenmeli ve daha biiyiik problemlere
yol agmasi engellenmelidir. Bu durum engellenemezse igne kanallarinin yamulmasina neden
olur. Kirillan ignelerin pargalarimin kagmis olmasi dikkate alinacagindan kilit yataklar
temizlenmelidir.

1.1.2.2.6. Yeni Igne Takilmasi
Ormede igne ¢izgisi olugsmasina sebep olan diger bir nokta da bozuk ignelerin yerine

takilan yeni ignenin de bir hata kaynagi olusturmasidir. Yani uzun siire makinenin tizerinde
calisan igneler bir miktar yiizey asinmasina ugrar.

Resim 1.21: Bozuk ve diizgiin yiizeye sahip olan igne

Yeni ignede boyle bir durum olmadigindan takildigi zaman ilmeklerin diger 6rme
ignelerine nazaran daha biiyiikge olmasiyla boyuna belli bir ¢izgi ortaya ¢ikabilir. Bu tiir
hatalar1 gidermenin bir yolu, ayni yerlerden ¢ikarilan hatali ignelerin yerine belli bir yerden
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¢ikarilacak ¢aligsan ignelerin takilmasi; takilan yeni ignelerin may ¢izgisinin sagina ve soluna
Boylelikle hatali goriiniisiin tam doku iizerinde degil, belli bir yer

takilmasidir.
< e .
dogrultusunda goriilmesi saglanmahdir.
R _— . .
- SIS F MBI 2R
BB PSS TR TR BB i, T LT R N 9 "als
> . Sle. 2 8 B el A A I I NI A
S e RIS R e e S DTN Nie's' o'’
¢ '™ - > * % 2S00 NETIS S ¢ <
S Alerelece le Sy S ».‘ : B ABES :o_'; &> b g =
ale @ is = ; 23 e 0B > Wk e el e e
SRR > el alr P S S
-~ - - pES SN St bt AR L b g = o LR
S s leid e 2 PR . 4 - - o
P ST -4‘ > > ey dhd b WLer'e 4 & &
IR S a s by by AN el 4 )= b e e S S
b Db S e A e e r . %y & @ 50.
[ S 5 e e b el r RIS YN &%
R o et 3 A A A ateltarh B
" g & 2t S VSR 4T T S PR
* - R e D L . ‘> " 5
- .-.b- » - - - > -‘- .‘ v g
. h BT, - - - p &.‘ L - 5 . :
> . ® > o .',...-, - > P .oQ A S
A S5 GRS S IS ) A4 e T - r AR ST S S
B ST e S LBl T R I ST TRt .4 S o
" S N 2. ¥ > tofe Shte a 4t
PN s » >, h . oy
e s D > i -
St TITR AR\ S VRS S S g i M a

Resim 1.22: Yeni takilmis ignenin kumas yiizeyindeki goriiniimii

Yeni takilmis igne ile oriilen ilmekler kumas yiizeyinde g¢ok diizgiin ilmekler
olusturacagindan diizgiin bir goriiniim olusur. Bu nedenden dolay1 boyuna ¢izgiler olusur.
icin Orme makine dreticilerinin tavsiyesi

Bu hatanin ortadan kaldirilmasi
dogrultusunda veya makinenin ¢alisma esnasinda kullandig1 iplige bagl olarak yilda iki defa

makinedeki biitin igneler yenileri ile degistirilmelidir. Makinede kirilan igneler
degistirilecegi zaman diger ignelerle ayn1 aginmaya sahip olmalidir. Boylelikle olusabilecek

boyuna yonde hata homojen bir sekilde dagitilms olur.

1.1.2.2.7. igne Asinmasi ve Bozukluklari

Igne dilinin ag¢ilma hareketinde de igne dili sirtimin igne dili yuvasiyla temas etmesi
sonucu kirmizi igaretli bolgelerde yerlesmis olan asindirici pargaciklar agagidaki resimlerde

goriilen aginmalara sebep olur.

Resim 1.23: Igne dilinin agilma hareketi
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Resim 1.24: Saglam kanca dil merkezi ve hatali kanca dil merkezi

Resim 1.25: Saglam dil yuvasi ve asinms dil yuvasi

Giniimiizde kullanilan 6rme makinelerinin igneleri muzzam bir hizla iretim
yapmaktadir. Bundan dolay1 ignelerin, igne plakalarinin igerisindeki kanallara
stirtiinmelerinden, dil kisminin kanca kismina yapmus oldugu darbeler ve ipligin asiri
strtinmesinden dolay1 asinmakta ve bir siire sonra bozulmaktadir.
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Resim 1.26: Saglam kanca ve dil yuvasi ile asinmis olan kanca ve dil yuvasinin goriiniimleri

Bu hatanin olugsmamasi i¢in makine ayarlarinin, iplik tansiyon ve alt ¢ekiminin iyi
yapilmasi gerekir. Olusmus olan hatanin giderilmesi igin igneler sik sik kontrol edilerek
yenileri ile degistirilmelidir.

1.1.2.3. igne Siirtiinmeleri ve Carpismalari

Igne siirtiinmeleri ve carpismalarinin nedeni kapak igne raymn silindir igne rayina
gore ayarlanmamasindan (capraz veya interlok ayar), yanlis-yakin ayarlama yapilmasindan
ya da ayar sikma vidalarinin sikilmalarinin unutulmasindan eksik-fazla sikistirilmasindan vb.
ileri gelebilecegi gibi ozellikle interlok karsilikli igne diizeni ¢aligmada kilitlerin yanlighikla
sistemde karsilikli ayarlanmamalarindan da olusabilir. Buna meydan vermemek icin bu
kisimlarin ¢aligma Oncesi tekrar kontrol edilerek gézden gecirilmesi gerekir.
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1.1.2.4. Yatay May Kagig1 Hatasi

Yatay may kagig1 hatasi, 6rme makinelerinde uzun bir mesafedeki igneler tizerindeki
ilmeklerin ignelerden kurtularak bosalmasi sonucunda meydana gelir. Boylelikle iplik
kopuslari veya ignelere ilmek atilmamasi sebep olur ve dolayisiyla bir degil birgok yan yana
igne grubunu etkiler.

Resim 1.27: Kumas yiizeyindeki doku diismesi goriiniisii

Bunun baglica sebepleri ise igne dillerinin kapali kalmasi, igne kontaklarinin
calismamasi, mekiklerin iplik kanallarinin tikanmasi ve kumas ¢ekim sisteminin ayarsizligi
seklinde siralanabilir.

Bu hatanin olugmamasi i¢in mekik kanallarmin siirekli kontrol edilmesi saglanmali,
orme bolgesindeki ucuntulart uzaklastiran havalandirma pervaneleri veya basingli hava
sisteminin etkin bir sekilde calistirllmasit saglanmalidir. Boyle durumlarda ignelerin
tamamen temizlenmesi, degistirilmesi ve ignelerin tekrar Orgliye dahil edilerek yiizey
olusturmasi saglanir.

1.1.2.5. igne Delikleri (Balikgozii) Hatas
Oriilen kumasin yeterli miktarda cekilmemesi, eski ilmegin igne iizerinden tam

disiiriilememesi veya ¢esitli igne hatalar neticesi ¢ok kii¢lik delikler seklinde goriilen 6rme
hatasidir.
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Resim 1.28: igne delikleri hatasinin kumas yiizeyindeki goriiniimii

Bu hatanin olus nedenleri ve alinacak tedbirler su sekilde siralanabilir:

>

YV V VY V¥V

Ignenin asinmas1 sonucu, cekimden veya iplik y1g1lmas1 vb. sebeplerden dolayz,
ilmek asmadigindan kancaya ilmek fiyonklar1 y1gilir ve delik yapar. Bunun i¢in
ignenin degistirilmesi ve yandaki ignelerin kontrol edilmesi gerekir.

Dolu ¢ekim fazlaligi veya kalin sert ipliklerden dolay1 kanca agilmasi sonucu
ilmek atmalar1 diizgiin olmaz ve delik yapar.

Ayrica biiyiik ilmek yapar. Miimkiinse kancanin ige hafif egilmesi, degilse
ignenin degistirilmesi ya da bekletilmesi gerekir.

Fazla doku ¢ekimi veya doku yigilmasiyla bag ve dilin geriye egilmesi
nedeniyle delik agiklik yapar. Cekimin kontrol edilmesi gerekir.

Igne ayak yayinin arasina pislik sikismast, kilit ayarmin yanlishig ve arada
parcalarla temasi ile ayak yayimin a¢ilmasina sebep olur. Bu nedenle igne rahat
calismaz, ilmek olugsmaz, kopma ve deliklesme meydana gelir. Yayin
diizeltilmesi veya ignenin degistirilmesi, kanallarinin temizligi, kilit ayarinin
kontrol edilmesi gerekir.

Igne deliklerinden kaynaklanan olumsuz etkiler séyle siralanabilir:

>

Igne delikleri, sicaklik degisimden dolay1 rayin uzamasindan meydana gelir.
Onlemek igin kumas kenar ignelerinin ayarlanmasi veya yatirim ray1
kenarlarinin diizeltilmesi gerekir. Ortamin sicakliginin 22 °C’de olmasi gerekir.
En fazla igne deliginin olustugu durum igne seti asag1 ayarlandigi zaman olusur.
Igne seti yukari gikartilarak diizeltilir ki burada delikli igneler ile 6rme igneleri
arasindaki igne kancasi agzi ile delikli igne deliklerinin merkezleme olarak ayni
dogrultuda bulunmalari gerekir. Cozgiilii 6rmede ilmek - tempi olusum zamani-
hareketlerinde iist ve alt yatirnm zamanlarinin iyi, dogru ayarlanmamasindan da
delik olusur.
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1.1.2.6. Ilmek Diismesi Hatasi

[lmek diismesi; esas olarak Orme esnasinda ipli§in igneye yatirlamamasi veya
ignelerin herhangi bir nedenle kapali kalmasi sonucu olusan belirgin bir hatadir.

Sekil 1.3: Ilmek diismiis 6rme yapisi Resim 1.29: Kumas yiizeyindeki goriiniimii

Ilmek diismesinin olusma nedenleri soyle siralanabilir:

VVVVVYY

YV VYVYV

Ipliklerin bir yere takilarak veya siki bir sekilde gelmesi

Iplik biikiimiiniin fazla olmasi dolayisiyla kivrilma yapmasi

Iplik sagilim gerginliginin az olmasi

Makine hizinin fazla olmasi vb. durumlardan dolayi ipligin igneye yatmamasi
Doku ¢ekiminin yetersizliginden dolay1 yigilmanin olmasi

Kilitlerin hareketsiz parcalarinin farkli ayarlari, temizleme ve agma fir¢alariin
yanlis ayarlari, firga eskimesi, igne dilinin kapali kalmasi, transfer birimlerinin
mekanik hatasi

Kapak ve silindir yataklarinin mesafesinin ytiksek veya diislik olmas1
Sistemlere gore iplik sevk miktarlarinin yanlis ayarlanmasi

Iplik kilavuzlarmin, karsilikli ignelerin birlesme noktasindan ¢ok asagida veya
yukarida kalmalar1

Fazla iplik beslemesi veya ipliklerle ignelerin merkezde olmamast

Ilmek diismesinin giderilme careleri su sekildedir:

Bu hatanin olugsmasma en ¢ok ipligin igneye gelinceye kadar gectigi iplik
kilavuzlarina fazla siirtiinmelerinin neden oldugu belirtilmisti. Ipligin takilmasina sebep olan
fren, baski, bant dislisi gibi elemanlarin ayarlarimin yapilarak ipligin bobinden igneye kadar
miimkiin oldugunca belirli bir gerilim altinda verilmesi saglanarak hata olusmasi
engellenebilir.

Yine iplik biikiimiinden dolay1 hata olusmussa ipligin ne ¢ok ne de az biikiimlii
olmasina, kullanmilacagi yerde gerekli olacak biikiimii ihtiva etmesine dikkat etmelidir.
Makinenin baglangicta yavas bir sekilde calistirllmasi, kapak ve silindir yatak
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yiiksekliklerinin ayarlanmasi, doku ¢ekiminin ayarlanmasi, maylarin ayarlanmasi ve iplik
sevk miktarmin drgiiye gore dogru ayarlanmasi ile bu hatalarin olusmasi engellenebilir. iplik
kilavuzlarinin yanlis yerlestirilmesinden olusan hatalarin giderilmesi ise Sekil 1.4'te
goriildigi gibi karsilikli ignelerin birlesme noktasinin ortasina gelecek sekilde
ayarlanmalidir. Firgalarin diizgiin ayarlanmamasindan ileri gelen hatalar ise fir¢alarin Sekil
1.5'te goriildiigii gibi diizeltilmesi ile giderilebilir.

Sekil 1.5: Diiz 6rme makinesinde fir¢alarin ayari; (a) mesafesi 1 mm [170]

1.1.2.7. ilmek Kaqig (iplik Kacig1) Hatasi

Orme kumaslarm orgiisii iginde; bir ipligin kopmasi, ignenin zarara ugramasi veya
kanallarin pislik ile dolmasi sonucunda ilmek yerine bigimsiz iplik parcalarmin olusmasi
seklinde goriilen bir hatadir. Bir veya birka¢ uzunlamasina sirada, ipligin veya ipliklerin
ilmek halinin bozulup asagiya dogru diiz sarkmasi seklinde de goriiliir. Ayrica ignenin ¢ok
gevsek olmasindan ya da iplik tasiyicinin dogru yerlestirilmemis olmasindan kaynaklanir.
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[lmegin, yeni ilmek igin iplik almadan {izerindeki ipligi diisiirmesidir. Transfer sirasinda
ilmegin diger ignenin iizerine aktarilmayip bosta kalmasi da ayni hataya neden olur.

Resim 1.30: Kumas yiizeyindeki goriiniimii

Ilmek kagigimin olusum sebepleri sunlardir:

Iplik kopmasi

Iplik kilavuzunun kétii ayarlanmasi sonucu igneye ipligi kotii yatirmasi
Kapak ilmek boyunun silindir ilmek boyuna uygun olmamasi

Kuru (yagsiz) iplik ile ¢aligma

Iplik gerginliginin yetersiz olusu

Ignenin zarara ugramasi

Kanallarin pislik dolmas1

VVVYVVYVY

Kacan ilmekler tutulup onceki sekline uygun bir bi¢imde sarilarak tekrar diizeltilebilir.
[lmek tutturma, 6rmeyi olusturan igne ile uzman isciler tarafindan elle yapilir.

1.1.2.8. ilmek Boylarimin Diizgiinsiizliigii

Atkili 6rme makinesinde, birbirini izleyen enlemesine ilmek siralarindaki ilmek
uzunluklarindaki farkliliktan olusan kumas hatasidir. Hatali iplik beslemesi, makine tizerinde
ilmek boyutlarinin yanlis ayarlanmasi, ilmek ¢ekimlerinin tiim sistemlerde ayni olmamasi,
alt cektirmenin diizensiz ¢alismasi nedeniyle olusur.

1.1.2.9. Cift ilmek Nopen (Aski-Fang) Hatasi

Orme kumaslarda olusan bir hata veya diizgiinsiizliiktiir. Burada igne yeni ipi
aldiginda eski ilmegi dilden asagi diisiirmez ve kancasinda ikinci bir ipi almis olur. Bu igne
dilinin bozuk olmasi veya tuse ayarlarinin siki oldugu durumlarda goriiliir. Fir¢anin diizgiin
olmamasi da buna sebep olur. igne bu hareketi birka¢ defa iist iiste yapabilir. Bu hataya
ciftleme (iist tiste ilmek) hatasi, bindirme ya da nopen de denir.
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Resim 1.31: Kumas yiizeyindeki goriintii

1.1.2.9.1. Cift ilmek Nopen (Aski-Fang) Hatalarinin Olusum Nedenleri

>

VVVVY 'V

Iplik gerginliginin fazla olmas1 nedeniyle ilmekler ignede sikisarak iizerinden
asamaz ve ikinci ilmekle birlesmesi

Parafin veya iplik yaginin miktarinin az olmasi dolayisiyla ipliklerin kayma
yapmamasi ve ilmegin igne iizerinden atilmamasi

Iplik iizerinde diizgiinsiiz kalin yerlerin bulunmasi

Doku ¢ekiminin azlig

Bozuk igneler (dili, kancas1 bozuk, egik igne vb.)

Kilit kisimlarinin yanlis ayarlanmasi veya yanlis takilmasi

Orme makinelerinde, kapak yataginin yanlis ayar

1.1.2.9.2. Cift Ilmek Nopen (Aski-Fang) Hatasinin Giderilme Careleri

VVVY

>
>
>

Iplik gerginliklerinin iyi ayarlanmast,

Iplik kayganligini saglamak igin parafinlenmesi,

Ignelerin yenilenmesi,

Doku ¢ekiminin ve ayarlarin diizgiin yapilmasi (Dokunun g¢ekilmesindeki
gerginlik, igne tizerindeki eski ilmegin emniyetle diisiiriilebilecegi kadar
olmalidir.),

Kilit gerilimlerinin azaltilmasi,

Iplik iizerindeki kalin yerlerin temizlenmesi,

Igne indiricilerin ayarlarmin iyi yapilmast ile bu hatalar giderilebilir.

1.1.2.10. Burusukluk ve Ham Kumas Kiriklar:1 Hatasi

Orme kumasin diiz olarak yayilmayip potluk yapmasi seklinde goriiliir. Diizgiinsiiz
ilmek, iplik numaras1 diizgiinsiizliigli, degisik gerginlikteki iplikler, makinenin iyi
ayarlanamamasi nedeniyle olusur. Cift plaka calisilan 6rgli kumaslarda arka ylizey ile 6n
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yiizeyin uyumsuz ilmek ayar1 da burusukluga neden olur. Tek plaka calisan Orme
makinelerinde kovan degisimlerinde de bu tip diizgiinsiizlik meydana gelebilir. Oncelikle
cadroteks kumas enine gore iyi ayarlanmalidir. Cekim silindirinin arasindan burugmadan
gecmelidir.

1.1.2.11. Cekim Hatalar1

Cekim hatalar1 dokunun iizerinde enine ¢izgi veya orta kisimlarda degisik sekil ve
yigilma meydana getirmektedir. Bu hatalar daha ziyade, doku c¢ekim tertibatlarinin
ayarsizligindan ileri gelmektedir. Ornegin, ¢ekim silindirlerinin iki tarafindaki baskinin farkli
olmasi dolayisiyla dokunun esnekligi ve ilmeklerin durumlar1 degismekte, ilmek
cubuklariin ¢arpiklagtign goriilmektedir. Belirtilen ilmek egikligine yani kismi may
kaymasina neden olan hata kaynaklari su sekilde siralanabilir:

Doku genisletici kasnagindaki ayar bozuklugu

Arizali sarma silindirleri

Bozuk sarma ¢ubugu veya sarma baslangici

Cekim silindirlerinin iki tarafindaki baski1 bozuklugu veya farklilig1

YV VY

Doku ¢ekiminin yiiksekligi; ilmek sikligi, yiizey agirlign gibi 6rme 6zelliklerini
etkilediginden doku ¢ekim kuvvetinin bu iki 6rme o6zelligi arasinda 6zenli ve kaliteli doku
iiretecek sekilde ayarlanmasi gereklidir. Yuvarlak olarak sarimin yapildigi sistemlerde
sikistirma silindirlerinden dolayr bazi olumsuzluklar ortaya c¢ikar. Bu olumsuzluklar;
makinenin 1sinmasi, sarum siirtiinmesinin azalmasi ve bunun sonucu olarak da doku ¢ekim
kuvvetinin yiikselmesine neden olmaktadir. Cekim silindirlerinin tirtilli kisimlar1 zamanla
asindigindan farkli ¢cap ve ¢cekim bozukluguna neden olur.

1.1.2.11.1. Cekim Hatasinin Giderilme Yontemleri

Cekim hatalarmin giderilmesi igin arizali sarma silindirlerinin degistirilmesi, ¢ekim
silindirlerinin iki tarafindaki baskinin esit olmasina dikkat edilmesi ve doku baslangicinin
hatali olmasin1 oOnlemek i¢in de sarma c¢ubugunun diizeltilmesi veya degistirilmesi
gerekmektedir. Ayrica kontinii, motorlu devamli ¢ekim yapilmasi yaninda 3 silindirli geri
salmasiz ¢ekim sistemiyle ¢alisilmasi en giivenli ¢ekim sistemidir.

> Calisilan iplik veya yapilan orgii ¢esidine gore uyarlanan, kademesiz
ayarlanabilen ¢ekim kuvvetine sahip olmasi

> Hortum seklinde kumasin biitlin genisligince esit ve uygun ¢ekim kuvvetine
sahip olmasi

> Miistakil olarak ¢ekilecek miktarin, ériilmiis olan miktara uyarlanabilmesi

»  Kumas yiizeyinde hasar olusturmamasi (Karigiklik, ezilme vb.) gereklidir.

1.1.2.12. Boyuna Cizgi Hatalar

Boyuna c¢izgili hatalarin olusmasina oOriicii makine elemanlarinin neden oldugu
bilinmektedir. Zira ozellikle atki drmecilikte iplikten gelebilecek hatalar dokuda boyuna
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¢izgi meydana getirmeyip ara ara enine ¢izgi veya delik olusturmaktadir. Dolayisiyla boyuna
¢izgi olusumuna neden olabilecek faktorler; igne, igne yatagi, asirtma taragi ve platin gibi
oriicii makine elemanlar1 olmaktadir.

1.1.2.12.1. Boyuna Cizgi Hatasinin Olusma Nedenleri

VVVYVY VVVY
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Igne dili kapaliysa ilmek diiser ve boyuna agik ¢izgi yapar.

Igne aralik setlerinin egikligi veya asinmasi, hataya neden olur.

Igne kancas1 kopmussa bu igne dremez, érgiiyii toplar.

Igne dili kopmussa dilsiz ilmek agsmadigindan kancaya ilmek fiyonklari yigilir
ve delik yapar.

Igne ayaginin egilmesi ile igne zor calisir ve diizgiinsiiz ilmek yapar.

Igne yan yiizeylerinin asinmast ile diizgiinsiiz ilmek olusur ve ipligi koparabilir.
Iplik kilavuz mesafeleri ve yatirim yerinin yanlis ayar1 hataya neden olur.

Igne kanallarinin bozuk veya kirli olmasi dolayisiyla igneler ya hi¢ acilmaz
veya farkli ¢ekim yapar. Bu nedenle ilmek boylarinin farkli olmasindan boyuna
hatalar olusur.

Arizali ilmek agirtma taraklar1 veya platinlerin varsa egilmeleri, deforme
olmalar1 hataya neden olur.

Igne yataklarinin yanls ayarlanmasi kumas hatalaria neden olur.

Makine yeni yaglanmigsa igneler girip ¢iktikca igne yagini da ilmeklere
tasiyabilir. Bu durumda da kumas boyunca yag izleri hata olusturabilir.

1.1.2.12.2. Boyuna Cizgili Hatalarin Giderilme Yontemleri

Bu hatalara daha ziyade igneler ve platinler sebep olmaktadir. Arizalanmis, egrilmis,
dili agilmayan igneler diizeltilmeli veya degistirilmelidir. Eger hata bozuk igne kanallarindan
geliyorsa bu igne kanallar diizeltilmelidir.

1.1.2.13. Kilitlerin (Kafalar - Celikler) Asinmasindan Olusan Hatalar ve
Giderilme Yontemleri

>

YV V VYV

Makinenin yerlestirildigi diizlemin egik olmasi nedeniyle zorlanmis igneler:
Igne yatagi kanalindaki egimlerin diizeltilmesi gerekir.

Egilmis igneler: Bozuk igne degistirilir veya diizeltilir.

Igne yataklarinin ve kilit levhalarinin kirlenmesi: Igne yatag: ve kilitlerin siirekli
temizlenmesi gerekir.

Makinelerin periyodik bakimlar1 da kostik kullanilmas1 metal yorgunlugu
meydana getirir. Boylelikle aginmalar baglar.

Doku ¢ekimin ¢ok olmasi: Cekimin azaltilmasi gerekir.

1.1.2.14. Durus Izi Hatasi

Cekim halindeyken uzun siireli makineyi durdurma igleminde makinede birakilan
kumasglarda goriilen bir hatadir. Makinenin duruslarinda ipliklerdeki gerilim farklarindan
dolay1 olusur. Bekleme sirasinda iplik tizerindeki gerilimlerin azalmasi daha biiyiik ilmek
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olusumuna neden olur. Bekleme sirasinda asili kalan ilmek siras1 6rme kumas iizerinde yatay
cizgi olarak goriiliir.

Orme makinelerinde sentetik iplikle calisildiginda bu tiir hatalara daha fazla rastlanr.

1.1.3. Isciden (Makineciden) Kaynaklanan Orme Hatalar

Istenen kalite 6zelliklerinde 6rme kumasin iiretilebilmesi icin en onemli faktorlerin
biri de makinede galisan sorumlu kisilerdir.

Makinede c¢alisan is¢i ve ustanin mutlaka c¢alismis oldugu makine sisteminin ve
calisilan isin 6zelliklerini bilmesi gerekir.

Orme makinesinde ¢alisan is¢inin (makinecinin) ve ustanin hatasiz ve kaliteli kumasin
oriilebilmesi i¢in yapmasi gereken 6nemli gorevleri vardir. Bunlar, asagida verilmistir.

YV VYV VYV VYV VYV VVY VV VV VYV VY

Orme makinesi daima temiz tutulmalidir.

Pamuk veya rejenere ¢alisan makinelerde, her top kumastan sonra mutlaka
makine hava ile temizlenmelidir.

Makine temizligi yapilirken makinenin mutlaka durdurulmasi gerekmektedir.
Makine temizliginde dnce furnisor tertibatina, ardindan makinenin Griici
initesine (mekik, igne, platin) tertibatina hava vurulur.

Kumas topunun bulundugu alana yine hava ile temizlik yapilir.

Makinesi agir turda galigtirilarak tekrar furnisor oriicii igne ve makine etrafi ile
birlikte ¢aglik kismina da hava vurulur.

Kuru bir bez yardimiyla makinenin etrafi silinir.

[k hava vurulan yerde olusmus olan enine iz kismindan top kesilerek
makineden ¢ikarilir.

Orme makinesi tekrar eski devrine cikarilarak iiretime baslanir.

Makinenin yaglama sisteminin ¢alisip ¢alismadigi siirekli kontrol edilir.
Makinede farkli marka ve 6zelliklikte; igne, platin, furnisor, lycra aparati
kesinlikle kullanilmamalidir.

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

Her is icin yerinde ve yeterince malzeme kullanilmalidir.

Orme makinesinde galisirken bayanlar sagini1 baglamali, miimkiinse bone
kullanmalidir. Giyecegi onliik veya benzeri giysi kisa kollu olmalidir.
Calisirken takilmalara neden olabilecek saat, kiinye, bilezik, yiiziik gibi takilar
kullanilmamalidir.

Makine ilk ¢alistirildiginda en agir turda ve kontrollii olarak ¢alistiriimalidir.
Makinede ¢aligmaya baslamadan 6nce uyarici kontak ve sensorlerin mutlaka
calisir durumda oldugu bilinmelidir.

Eger makine revizyona girecek ise 70-100 denye sentetik iplik ile kumas tekrar
oOrdiiriiliir, sonra baglanmasi gereken iplik baglanmalidir.
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> Celik ve igne dizimi hassas kumaslarda makineye dnce sentetik iplik baglanir.
Kumas ordirtliir, sonra gerekli desenlendirme yapilir ve kontrollii olarak
iiretimi yapilacak iplik baglanir.

Aksi belirtildigi takdirde ¢aligma esnasinda farkli numara ve 6zellikte iplik
kullanilmalidir.

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

Isletme icerisinde mutlaka uyarici levhalar bulunmalidir.

Makine durusu her ne sebepten olursa olsun ¢alisan kisi kendi giivenligini
saglamalidir.

Uretim sirasinda kesinlikle makine bagindan ayrilmamalidir.

Uretim esnasinda kumasin yiizeyini sik sik kontrol etmelidir.

Bobinlerin iizerindeki iplik tamamen bitmeden ¢ikarilmamalidir.

VVYV VYV VYV V

Diiz veya yuvarlak 6rme makinesinde calisan elemanlarin yukarida sayilmis olan
gorevlerinin birini veya birkagini eksik, zamaninda ve yetersiz sekilde yapmalari sonucunda,
onceki konularda anlatilmis olan iplikten ve makineden kaynaklanan tiim hatalarin
bircogunun oniine gegilerek hata olusumlar1 6nlenmis veya en aza indirilmis olacaktir.

Unutmamak gerekir ki hatalarin 6niine gegebilmek ic¢in Oncelikle makinede ¢alisan
is¢i ve ustanin 6rme kumas hatalar1 konusunda egitilmis olmasi, onlara bu konularda yeterli
bilgi ve becerinin kazandirilmasi gerekir.

Orme makinesinde calisan ustamin teknik olarak yapmasi gereken gorevler
sunlardir:

> Usta, isletmede makine ayarlarinda gerekli olan anahtar parca ve aparatlarini
eksiksiz tamamlamalidir.

Isletmesinde bulunan makinelerin katologlarini uygun sekilde arsivlemelidir.
Makinelere ait periyodik bakim planini hazirlamali, makinenin periyodik
temizlik bakim cizelgesine uymalidir.

Isletme igerisinde tertip diizeni sik sik kontrol etmelidir.

Diizenli olarak makineleri gezerek tizerindeki eksik aparatlari tespit ederek
tamamlanmasini saglamalidir.

Makinelerin yaglama sistemlerini kontrol ederek yag sarfiyatlarinin takibini
yapmalidir.

Malzeme deposunun dékiimiinii, sik sik giincelleyerek olabilecek ihtiyaglari
onceden tespit etmelidir.

Kumaslarin kalite kontrol sonucundaki raporlari takip ederek aninda miidahale
edilmesini saglamalidir.

Calismis oldugu makineler iizerindeki kumaglara ait tiretim ayarlarini numune
kumas ile birlikte argivlemelidir.

Uretimde kullanilan ipliklerin performansinm boliim amirine aktarmalidir.

YV VvV YV V Y VV VYV
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_(UYGULAMA FAALIYETI

Verilen ham érme kumasta hata kontrolii yapimz.

Islem Basamaklar

Oneriler

> Orme kumas ve hata kontrol kartini1 temin
ediniz.

> Orme isletmelerinden temin edebilirsiniz.

> Orme kumas kalite kontrol makinesine
yerlestiriniz.

» Kalite kontrol makinesinin temizligini
kontrol ediniz.

» Kalite kontrol makinesinin ¢alismasi
esnasinda hareketli alanlara elinizi
sokmayiniz.

> s onliigiiniiziin diigmelerinin kapali
olmasina dikkat ediniz.

» Uzun sagli olanlarin bone kullanmasi
gerektigine dikkat ediniz.

» Caligma esnasinda makineye kesinlikle
yaslanilmayiniz.

» Kalite kontrol makinesinin sarterini
acgmiz.

» Kalite kontrol makinesinin lambalarinin
yadigindan emin olunuz.

> Orme kumasin yiizeyinde goriilen hatalari
gbzlemleyiniz.

» Gozlemleme esnasinda bagka bir isle
ugragmayiniz.
>

» Kontrol esnasinda, belirlediginiz hatalarin
neler oldugunu ve neden kaynaklandigini
tespit ediniz.

» Hatalarin nedenlerine dikkat ederek
bunlar1 belirleyiniz.
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» Kontrol esnasinda, belirlediginiz hatalari
kontrol kartina hata 6zelligine gore
kaydediniz.

» Kayitlarin diizenli ve temiz olmasina
dikkat ediniz.

» Kontrolii biten kumas1 makineden
¢ikariiz.

» Kontrolii biten kumasi, makineden
c¢ikarirken makinenin durdugundan emin
olunuz.

> Belirlenen hatalar1 kontrol islemi
yapilmis olan her kumas iizerine yaziniz.

» Kumas iizerine yazdiginiz kalem, 6zel
boyasi ¢ikmaz kalem olmasina dikkat
ediniz.

» Yaptigimz islemleri diger 6rme
kumaglara da uygulayiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢in Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

1.Ham 6rme kumas temin ettiniz mi?

2.1s emri kartin1 hazirladiniz mi?

3.0rme kumas1 kalite kontrol makinesine yerlestiriniz mi?

4.Kalite kontrol makinesinin salterini agtiniz mi?

5. Orme kumasin yiizeyinde goriilen hatalar1 gozlemlediniz mi?

6.Belirlediginiz hatalar1 kontrol kartina hata 6zelligine gore
kaydettiniz mi?

7.Kontrolii biten kumasi makineden ¢ikardiniz mi1?

8.Belirlenen hatalar1 kontrol islemi yapilmis olan her kumas {izerine
yazdiniz m1?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplariiz
“Evet” ise “Ol¢gme ve Degerlendirme”ye geciniz.
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Asagida bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bilgiler dogru ise D,
yanlis ise Y yazimz.

1. ( ) Orme kumastaki delik ve patlak hatalari, makinede ¢alisan is¢i kaynakli bir
hatadir.

2. ( )Ham kumas yiizeyindeki boyuna ¢izgi hatalar1 igne veya platin kaynaklhidir.

3. ( )Farkli harmana sahip iplikler bir arada kullanilirsa kumasta enine ¢izgi
gOriiniimlii hata olusur.

4, ( )igne ve dilin egilmesi kumas yiizeyinde boyuna ydnde hata olusumuna neden
olur.

5 )Makine diizenli temizlenmedigi takdirde elyaf uguntular1 kumas yiizeyinde

hataya neden olur.

6. ( )iplik gerginliginin iyi ayarlanmamasi ¢ift ilmek nopen (aski-fang) hatasina

neden olur.

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

8. ( )ipliklerin ilmek durumlarmin bozulup asagiya dogru bigimsiz bir sekil almasi
ilmek kagigidir.

9. ( )Orme makinesinde calisan elemanin hatalar konusunda egitime ihtiyaci vardir.

10. ( )Uretimden kaynaklanan hatalarin en aza indirilmesi i¢in giderilme ¢arelerinin

bilinmesi gerekir.

11. ( )Eskimis, kirilmis arizali igneler degistirilip yeni kullanilmamis igneler
takildiginda kumas yiizeyindeki goriiniim degismez.

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

DEGERLENDIRME

Cevaplariizi cevap anahtariyla karsilagtirmiz. Yanlig cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri domnerek tekrarlaymiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETi-2

( AMAC )

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

(ARASTIRMA )

> Orme kumas yiizeyi hatas1 olan kumas drnekleri toplayarak inceleyiniz.
> Orme kumas hatalarinin nelerden kaynaklandigini arastiriniz.

> Hazirladiginiz raporu arkadaslarinizla sinif ortaminda paylasiniz.

2. ORME KUMASLARDA GORULEN
YUZEYSEL HATALAR

Bu boliimde incelenecek 6rme kumas hatalari, kumas yilizeyinde kumasin tamaminda
gbzle goriiniir bir diizgiinsiizliik veya belirli alanda farkli bir gériiniim olusturan 6rme kumasg
hatalaridir.

Orme isleminden kaynaklanan yiizeysel hatalar igin net bir ayrim yapilamamasina
ragmen bu bolimde asagidaki yedi ana baslikta bu tip hatalar agiklanmustir.

2.1. May (Kumas) Donmesi

May donmesi, baz1 dengesiz Orgii yapilarinda goriilen ve ilmek siralart ile ilmek
cubuklarinin birbirine gore 90°lik agilarindan sapma gostererek paralel kenar bi¢ciminde bir
o6rme kumas olusturmasidir.
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Sekil 2.1: May déonmesinin sematik goriiniimii
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Resim 2.1: Kumas Yiizeyindeki Goriiniimii

Sekil 2.1’de 6rme kumas ylizeyindeki ilmeklerin (maylarin) birbirlerine gore 90°lik
acilarindan sapmalart nedeniyle olusan may donmesinin 6rme kumasin acik ilmek
yapisindaki goriiniimii yer almaktadir.

Baglica iki ¢esit may donmesi tespit edilebilir. Birincisi iplikten kaynaklanan may
donmesi, ikincisi de makineden kaynaklanan may dénmesidir.

2.1.1. ipligin Biikiilme Egilimine Gére May Donmesi

Bu ¢esit may donmesinin nedeni ipligin biikiilme egilimi, érme yonii ve Orme
makinesinin sistem sayisidir. Biikiilme egilimi ile iplik biikiimii aym anlami tasimamaktadir.
IImek genisligi ve boyu gramaj agirhg ile ters orantilidir. Gramaj arttik¢a birim alandaki

ilmek sayis1 artacagindan ilmek dénmesi azalacaktir.

Iplik sertligi: iplik biikiimii arttikca iplik sertlesir ve biikiilme egilimi dolayisiyla &rgii
donmesi artar.

Ayrica iplik bikiim yoni ile 6rme doniis yOniiniin birbirine zit olmasi, iplik
biikiimiiniin a¢ilarda bir miktar donmesini azaltir.
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2.1.2. Orme Makinesinden Kaynaklanan (Kumas) Dénmesi

Cok sistemli 6rme makinelerinde goriilen ve kumas yapisim1 bozan bir hatadir.
Makinenin sistem sayisi ne kadar fazlaysa dontikliik de o nispette artacaktir.

Orgii dénmesini etkileyen bir diger faktér makine inceligidir. Makine inceligi arttikga
olusan ilmek genisligi azalacagindan daha sik bir doku meydana getirir. Bu sik dokuda
gerilimler az olacagindan dénme egilimi de azdir.

Makineden kaynaklanan may donmesini 6nlemenin careleri

Disiik sistemli 6rme makinesi ile ¢alismak

Negatif-serbest iplik sistemi ile ¢alismak

Terbiyede agik en ¢alismak

Makinenin doniis yoniine gore iplik kullanmak (S biikiimlii ipligin saat yonii
tersine dénen makinelerde kullanilmasi)

YVVVY

2.2. Orme Kumaslarda Kumas Cekmesi (Relaksasyon Cekmeleri)

Orgii ¢ekmeleri kullanim sirasinda, zellikle ilk yikamadan sonra érme mamuliiniin
boyutlariin degismesidir. Mamul boyutlarinda (eninden ve boyundan) kii¢iilme oldugu icin
buna ¢ekme denmistir.

Kaliteli bir iretim igin 6zellikle ¢ekmezlik ve boyut stabilitesi bakimindan &rgii
mamuliinii etkileyen faktorler 6zet olarak sirasi ile asagida anlatilmistir.

2.2.1. En-Boy Daralmasi

Ipligin mukavemetini, kayganligin1 vh. artirmak amaciyla parafinleme yapilmaktadir.
Buna gore parafin miktarinin az olmasi dolayisiyla ilmekler igne iizerinde kayamayarak
toplanmalara neden olur. Bu sekilde istenenden veya normalden daha kii¢iik ilmekler olusur.
Ya da bagka bir deyisle bir ilmek i¢in kullanilan iplik azalir. Bu da belirgin bir en ve boy
daralmasina neden olur.

Genel olarak oriilmiis kumaglarda boyut degisimi, kumas makineden ayrildig1 anda
baslar. Bunun da en biiyiik nedeni 6rme sirasinda kumasa uygulanan gerginlikler nedeni ile
ilmek seklinin degismesidir.

Ormeden sonra kuvvetler ortadan kalkinca ilmek, gerginlik etkisi altinda aldigs
sekilden dogal sekline donmeye calisir. Orme kumas ilmeklerden meydana geldigi i¢in
kumas da sekil degistirir.

Cekilme hatalari; bilhassa depolama ve daha sonraki ¢aligmalarda gerekli 6zenin

gosterilmemesi halinde 6rme sirasinda ve 6rmeden sonra ortaya ¢ikmaktadir. Asiri nemli
ortamda iplik depolanmasi ve galisilmasi, sonradan asir1 boy kisalmasinin nedenlerindendir.
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Cekme silindirlerinin hizh ¢alismasi nedeniyle asir1 gergin sarim yapilir. Bu da sonradan boy
kisalmasina neden olabilir. Orme kumaglarda boy kisalmasinda en 6nemli etkenlerden biri de
orgii yapilar1 ve makine inceligi ile 6rgii ayar sikligidir.

Ornegin RL siipremde boy kisalmasi diisiiktiir. Fakat RR-Ribde en fazla en kisalmasi
yaninda boy az kisalirken LL harosa orgiilerde boy ¢ok fazla kisalir. Yiiksek incelikli
(faynl) ve biiytik ilmekli dokularda boy kisalmasi daha fazla olur.

Yukarida anlatilan 6rme kumaslarin ¢ekmezlik ve boyut stabilitesi bakimindan
etkileyen faktorlerin olusmamasi ve ¢ekmesini 6nlemek icin asagidaki yontemler onerilir.

>  Orme kumaslarda boyut degisimlerinin kagimlmaz oldugu kabul edilmelidir.

> Iplik secimi, iiretim ve terbiye asamalarinda en az cekme degerlerine ulasacak
iiriinler elde etmeye ¢alisilmalidir.

> Terbiye c¢ikisinda 6rgii mamiiliin enini ve boyunu, kullanicinin istedigi
boyutlarda degil kumasin gelmek isteyecegi ve deneylerde saptanmis boyutlara
getirmektir.

> Uretimden ¢iknus rulo halinde sarilmis kumasin, 34 giin pastal halinde
bekletilmesi ve boylece i¢ gerilimlerinden kurtulup kumasin relakse olmasiyla
yeni boyutsal degisiminin minimum bir noktaya gelecegi kanitlanmustir.

>  Uretim sonunda kumas isleme girmeden en az 48 saat acik halde
bekletilmelidir.

2.3. Orme Makinelerinin Etkisi

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

> Orgiiniin makinede belli siklikta riilmesi geregi
> Orme sirasinda ignenin ilmekten kurtulmasi i¢in orgiiniin alt silindire sarimi
sirasinda gerdirilerek ¢ekilmesi

Cekmezlik degerlerini artirabilmek icin;

> Qrgﬁ tiiriine gére makine inceligine en uygun iplik numarasi kullanilmalidir.
> Ilmeklerin boyutlar kiigiilditkge daha kalici sabit yapida kumag elde edilir.
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Burada iki durumla karsilagilabilir:

> Ince numarali (yiiksek faynli) makineler tercih edilmelidir.
> Makineler en kiigiik ilmek olusturacak sekilde ayarlanmalidir.

Bunun icin su hususlar dikkate alinmahdir:

> Imkan varsa kiiciik basl igneler kullanilmalidir.
> Kapak/silindir aralig1 iyi ayarlanmalidir.
> Siklik ayar ¢elikleri de olabildigince kii¢iik ilmek olacak sekilde ayarlanmalidir.

Cok sistemli 6rme makinelerinde orgli mamuliiniin gerdirilerek sarmanin etkisi
kaginilmazdir. Uretimi diislik, sistem sayisi az olan makinelere bu acidan bakildiginda daha
avantajlidir.

Bu sorunun kesin ¢oziimii i¢in orgiiyii alttan ¢ekerek degil, listten bastirarak igneyi
ilmekten kurtarmaktir. Presser-foot (may bastirici) denilen bir aletle ilmekleri asagidan
cekmek yerine drme bolgesinde asag1 bastirmak suretiyle gerginligi olmayan 6rgii mamulii
ireterek ilmekleri heniiz 6rme sirasinda relakse ederek ¢ekmesi 6nlenebilir.

2.4. Yaylanma, Kavislenme

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

2.5. Gevseklik

Orme kumaslarda olusan bir hata veya diizgiinsiizliiktiir. Seyrek oriilmiis kumaslar
icin kullanilan bir terimdir. Serbest (negatif) iplik sevki ve yetersiz ¢ekim ile yapilan
calismalarda ortaya ¢ikar.

Orme makinesi inceligi ve kullamilan iplik numarasina uygun ilmek sikliginda kumas
iiretimi yapilmalidir.

2.6. Mukavvamsi (Cok Sert) Tutum

Orme kumaslarda olusan bir hata veya diizgiinsiizliiktiir. Cok sert ve hasin tutum,
genellikle ilmeklerin ¢ok siki ya da ipligin ¢ok sert olmasindan dolay1 goriliir. Apreleme
sonucu da bu tiir bir hata ortaya ¢ikabilir. Kumas ele sert gelir, kirilgandir.

Bu hatanin 6nlenmesi i¢in makine inceligi ve kullanilan iplik numarasina uygun bir

ilmek ayarinda calisilmasi gerekmektedir. Hata olustuktan sonra terbiye islemleri sirasinda
yumusatici maddeler ile muamele etmek sorunu bir miktar da olsa giderecektir.
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2.7. Terbiye islemlerinden Kaynaklanan Yiizeysel Hatalar

Tekstil endiistrisinde terbiye islemleri ile bahsedilen islemler; iplik veya dokunmus ya
da oriilmiis kumas halindeki mamule uygulanan ve mamuliin tutumu, goriiniimii ve diger
ozelliklerini gelistirmek amaciyla yapilan uygulamalarin tiimiinii kapsamaktadir.

Bir tekstil terbiye isletmesinde on terbiye, boyama, baski ve apre islemlerinden
kaynaklanan hatalar olarak siralanabilir.

2.7.1. On Terbiye Hatalar

On terbiye isletmeleri tekstil terbiyesinin baslangic asamasi olup renklendirme ve
bitim islemlerinin diizgiin bir sekilde gerceklestirilmesi bakimindan énemlidir. On islem
olmasi nedeni ile iiriin lizerinde istenilmeyen maddelerin uzaklastirilmasi (parafin, hasil
sokiilmesi vb.) islemleri kapsamaktadir.

On terbiye islemlerinden kaynaklanabilen bazi temel hatalar asagida siralanmustir.

Yag lekesi

Su lekesi

Yetersiz beyazlatma
Yetersiz hidrofillestirme
Kirik izi

YVVVYY

Resim 2.2: Su lekesinin kumas yiizeyindeki goriiniimii
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Resim 2.3: Kirik izinin kumas yiizeyindeki goriiniimii

2.7.2. Renklendirme (Boya — Baski) Hatalar1

Tekstil endiistrisinde tekstil mamulleri genellikle goze daha iyi gériinmesi ve efekt
kazandirilmasi i¢in renklendirilmektedir. Renklendirme iglemleri de boyama ve baski
islemleri ile olmaktadir.

Boyama ve baski iglemleri tekstii mamulleri i¢in ¢ok Onemli asamalari
olusturmaktadir. Bu islemler sirasinda da istenilmeyen hatalar olusabilmektedir. Bunlardan
bazilar1 asagida verilmistir.

Boya akmast

Desen kaymast

Su lekesi

Gerilim hatast

Boya lekesi

Bekleme hatasi

Stirtme hatasi

Diizgiinsiiz boyama

Kanat fark: (kenar, orta farkliligi) hatasi

VVVVVVVYY

Resim 2.4: Boya akmasimin kumas yiizeyindeki goriiniimii
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Resim 2.5: Desen kaymasinin kumas yiizeyindeki goriiniimii

Resim 2.6: Gerilim hatasinin kumas yiizeyindeki goriiniimii

Resim 2.7: Boya lekesi hatasinin kumas yiizeyindeki goriiniimii



Resim 2.8: Diizgiinsiiz boyama hatasinin kumas yiizeyindeki goriiniimii

48



2.7.3. Bitim Islemlerinden Kaynaklanan Hatalar

Bitim iglemleri, tekstil mamuliine; tutum, goriiniim, su iticilik, gii¢ tutusurluk vb.
istendik Ozellikler kazandirmak amaciyla sonradan kazandirilan islemlerin tiimiini
kapsamaktadir.

Bitim islemleri yeni o&zelliklerin tekstil mamuliine kazandirilmasiyla pazar
degerlerinin artirildigi son basamaktir. On terbiye ve renklendirmedeki hatalarin bazilari
aprede ortaya ¢ikabilmektedir.

Asagida bitim islemlerinden kaynaklanan bazi hatalar verilmistir:

Ramda fiksaj hatas1
Kumas kirigi
Kostik lekesi
Sardon hatas1
Cekme hatalar

VVVYVYYV

Resim 2.9: Kostik lekesi hatasinin kumas yiizeyindeki goriiniimii

e R g 7S
b et et ¢
2 Ly e

Resim 2.10: Sardon hatasinin kumas yiizeyindeki goriiniimii
2.7.4. Utiileme Islemlerinden Kaynaklanan Hatalar
Diiz 6rme kumasa son seklini vermek i¢in uygulanan islemleri kapsamaktadir.
Buhar siiresinin 6rme kumas Ozelligine gore yapilmamasi, tamponlamanin hatal

yapilmasi ve Uriiniin iitii masasina diizgiin yerlestirilmemesi gibi nedenlerden kaynaklanan
hatalardir.
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_CUYGULAMA FAALIYETI

Verilen mamiil 6rme kumasta hata kontrolii yapiniz.

Islem Basamaklar:

Oneriler

» Mamiil 6rme kumasi temin ediniz.

» Orme - boya isletmelerinden temin
edebilirsiniz.

» Hatalarin islenebilecegi, hata kontrol
kartini temin ediniz.

» Orme kumas kalite kontrol makinesine
yerlestiriniz.

» Kalite kontrol makinesinin temizligini
kontrol ediniz.

» Kalite kontrol makinesinin ¢aligmasi
esnasinda hareketli alanlara elinizi
sokmayiniz.

> Is énliigliniiziin dogmelerinin kapali
olmasina dikkat ediniz.

» Uzun sagli olanlarin bone kullanmasi
gerektigine dikkat ediniz.

» Caligma esnasinda makineye kesinlikle
yaslanilmamasina dikkat ediniz.

» Kalite kontrol makinesinin sarterini
aciniz.

» Kalite kontrol makinesinin lambalarinin
yadigindan emin olunuz.

> Orme kumasin yiizeyinde goriilen
yiizeysel hatalar1 gézlemleyiniz.

4

» Gozlemleme esnasinda bagka bir igle
ugragmayiniz.

» Kontrol esnasinda belirlediginiz hatalarin
neler oldugunu ve neden kaynaklandigini
tespit ediniz.

» Hatalarin nedenlerine dikkat ederek
bunlar1 belirleyiniz.
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» Kontrol esnasinda, belirlediginiz hatalar
kontrol kartina hata 6zelligine gore
kaydediniz.

» Kayitlarin diizenli ve temiz olmasina
dikkat ediniz.

» Kontrolii biten kumasi makineden
¢ikariniz.

» Kontrolii biten kumasi, makineden
cikarirken makinenin durdugundan emin
olunuz.

» Belirlenen hatalar1 kontrol iglemi
yapilmis olan her kumas {izerine yaziniz.

» Kumays iizerine yazdiginiz kalem, 6zel
boyasi ¢ikmaz kalem olduguna dikkat
ediniz.

» Yaptiginiz islemleri diger mamul 6rme
kumaslarada uygulaymiz.

o1




KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

1.Ham 6rme kumas temin ettiniz mi?

2.1s emri kartin1 hazirladiniz mi?

3.0rme kumas kalite kontrol makinesine yerlestiriniz mi?

4.Kalite kontrol makinesinin salterini agtiniz mi?

5.0rme kumasin yiizeyinde gériilen hatalar1 gézlemlediniz mi?

6.Belirlediginiz hatalar1 kontrol kartina hata Ozelligine gore
kaydettiniz mi?

7.Kontrolii biten kumasi makineden ¢ikardiniz nmi?

8.Belirlenen hatalar1 kontrol islemi yapilmis olan her kumas
iizerine yazdiniz mi?

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.

Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagida bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bilgiler dogru ise D,
yanlis ise Y yazimz.

1. () Orme kumas yiizeyinde olusan hatalar aninda diizeltilebilir.

2. ( ) Orme kumaslarda depolamanin kumas ¢ekmeleri iizerinde biiyiik etkisi vardir.
3. () Orme kumastaki ilk yikamadan sonraki boyutsal degisime ¢ekme ad1 verilir.

4, () llmeklerin boyutlar: biiyiidiikge daha kalici stabil yapida kumas olusur.

5. () Ilmek yapmak i¢in kullanilan ipligin azalmasiyla kumas eninde daralma olusur.

6. ( ) Orme kumasin depolanmasi esnasinda iizerine ¢ok fazla yiik binmesi sonucu
kumas ylizeyinde kirik izleri olusur.

7. () Ilmek gubuklarmin birbirine 90°’lik agilarindan sapma gdstermesi may dénmesi
olarak adlandirilir.

8. ( ) Ormede kullanilan ipligin biikiim yonii, ilmegin yatis yoniinii belirler.

9. ( ) Orgii cekmeleri kullanim sirasinda 6zellikle ilk yikamadan sonra érme mamuliiniin
boyutlarinin degismemesidir.

10. () Orme islemi sirasinda kumasa uygulanan gerilmelerin etkisi ilmek seklini

degistirmez.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru “Modiil Degerlendirme”ye geciniz
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MODUL DEGERLENDIRME

Asagidaki sorular1 dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1.  Asagidakilerden hangisi 6rme makinesi kaynakli 6rme kumas hatasidir?
A)  Iplik abraji
B) Kesikli enine ¢izgi
C)  Delik ve patlak
D) Igne ayaginm kirilmasi

2. Asagidakilerden hangisi 6rmeden kaynaklanan yiizeysel hata gurubuna girer?
A)  Su lekesi
B) Karga ayagi
C) Renk ¢ikmasi
D) May donmesi

3. Asagidakilerden hangisi iplik kaynakli bir 6rme hatasidir?
A)  Cekmezlik
B) Desen kaymasi
C) Delik ve patlak
D) Gevseklik

4.  Asagidakilerden hangisi is¢i ve usta kaynakli bir hatadir?
A)  Renk akmasi
B)  Asiri en ve boy daralmasi
C) Kumas ¢ekmesi
D) Makine ayarsizligi

5. Farkli numaradaki veya farkli partilerin ipliklerinin karigsmasi nedeniyle 6rme kumasin
eni boyunca olusan hata asagidakilerden hangisidir?
A)  Iplik abraji
B) Kesikli enine ¢izgi
C) Kalmiplik
D) Elyaf uguntusu

DEGERLENDIRME
Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise diger modiile gegmek i¢in 6gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI- 1 ‘iN CEVAP ANAHTARI
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MODUL DEGERLENDIRMENIN CEVAP ANAHTARI
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