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ISTIKLAL MARSI

Korkma, sbnmez bu safaklarda yiizen a sancak;
Soénmeden yurdumun Ustiinde tiiten en son ocak.

O benim milletimin yildizidir, parlayacak;
O benimdir, o benim milletimindir ancak.

Catma, kurban olayim, ¢ehreni ey nazli hil&l!

Kahraman irkimabir gil! Ne bu siddet, bu cel@l?

Sana olmaz dokilen kanlarimiz sonra helal.
Hakkidir Hakk’ atapan milletimin istiklal.

Ben ezelden beridir hir yasadim, hir yasarim.
Hangi ¢ilgin bana zincir vuracakmis? Sasarim!
Kukremis sel gibiyim, bendimi ¢igner, asarim.
Y irtarim daglari, enginlere sigmam, tasarim.

Garbin & &kini sarmigsa celik zirhli duvar,
Benim iman dolu gdgsim gibi serhaddim var.
Ulusun, korkma! Nasil bdyle bir iman bogar,
Medeniyyet dedigin tek disi kalmis canavar?

Arkadas, yurduma al¢aklar: ugratma sakin;
Siper et gbvdeni, dursun bu hayasizca akin.
Dogacaktir sana va dettigi gunler Hakk’in;

Kim bilir, belki yarin, belki yarindan da yakin.

Bastigin yerleri toprak diyerek gecme, tan::
Dusiin altindaki binlerce kefensiz yatan.
Sen sehit oglusun, incitme, yaziktir, atan:
Verme, diinyalar asan da bu cennet vatani.

Kim bu cennet vatanin ugruna olmaz ki feda?
Suheda fiskiracak toprag: siksan, stihedal
Cani, canan, butiin varimi alsin da Huda,
Etmesin tek vatanimdan beni diinyada ciida.

Ruhumun senden 1l8hi, sudur ancak emeli:
Degmesin mabedimin gogsiine ndmahrem eli.
Bu ezanlar -ki sehadetleri dinin temeli-

Ebedi yurdumun Gstiinde benim inlemeli.

O zaman vecd ile bin secde eder -varsa- tasim,
Her cerfhamdan 1lahi, bosamp kanli yasim,
Figkirir run-1 mucerret gibi yerden na’ sim;

O zaman yikselerek arsa deger belki bagim.

Dalgalan sen de safaklar gibi ey sanli hilal!
Olsun artik dokulen kanlarimin hepsi helél.
Ebediyyen sana yok, irkimayok izmihl&l;
Hakkidir hiir yasarmis bayraginun hirriyyet;
Hakkidir Hakk’ a tapan milletimin istikl&l!

Mehmet AKif Ersoy



GENCLIGE HITABE

Ey Turk gencligi! Birinci vazifen, Turk istiklalini, Turk Cumhuriyetini,
ilelebet muhafaza ve mudafaa etmektir.

Mevcudiyetinin ve istikbalinin yegane temeli budur. Bu temel, senin en
kiymetli hazinendir. Istikbalde dahi, seni bu hazineden mahrum etmek
isteyecek dahili ve harict bedhahlarin olacaktir. Bir gin, istiklal ve cumhuriyeti
mudafaa mecburiyetine disersen, vazifeye atilmak icin, icinde bulunacagin
vaziyetin imkan ve seraitini dusinmeyeceksin! Bu imkan ve serait, ¢ok
namisait bir mahiyette tezahiir edebilir. Istiklal ve cumhuriyetine kastedecek
dismanlar, batin dinyada emsali gorilmemis bir galibiyetin mimessili
olabilirler. Cebren ve hile ile aziz vatanin bitin kaleleri zapt edilmis, bitin
tersanelerine girilmis, bitin ordular: dagitilmis ve memleketin her kosesi bilfiil
isgal edilmis olabilir. Bitiin bu seraitten daha elim ve daha vahim olmak Uzere,
memleketin dahilinde iktidara sahip olanlar gaflet ve dalélet ve hattd hiyanet
icinde bulunabilirler. Hattd bu iktidar sahipleri sahsi menfaatlerini,
mustevlilerin siyasi emelleriyle tevhit edebilirler. Millet, fakr u zaruret iginde
harap ve bitap dismiuis olabilir.

Ey Tiirk istikbalinin evladi! Iste, bu ahval ve serait icinde dahi vazifen,
Tark istiklal ve cumhuriyetini  kurtarmaktir. Muhtag oldugun kudret,
damarlarindaki asil kanda mevcuttur.

Mustafa Kemal Atatiirk
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DERS MATERYALININ TANITIMI

‘| OGRENME BIRiMi

ORME MAKINELERINi VE
ELEMANLARINISINIFLANDIRMA

KONULAR

1.1. Orme makinelerini iiretim yontemlerine gore siniflandirilmasi
1.2.0rme makine elemanlarinin siniflandirilmast

1.3. 6rme makine elemanlarinin gérevi

1.4, 6rme makinelerinin calisma sistemi

TEMEL KAVRAMLAR
Makine, igne. platin, kilt, celik, furnisér,
kumas gekme-sarma, levent,

Ogrenme biriminin
tist baghigini gosterir.

Ogrenme biriminin
alt bagligini gosterir.

Sema ve gorsel numarasini
gosterir.

Ogrenme biriminin adin1 gosterir.

Islenecek konular1 gosterir

Ogrenme birimine genel ag {izerinden
erismek i¢in karekodu gosterir.
Etkilesimli kitap, video, ses, animasyon,
uygulama, oyun, soru vb. ilave kaynaklara
ulasabileceginiz karekodu gosterir. Daha
fazlasi i¢in http://ogmmateryal.eba.gov.tr
adresini ziyaret edebilirsiniz”

1. ORME MAKINELERINi VE ELEMANLARINI
SINIFLANDIRMA

Tekstil yiizeyi olugturma yontemlerinden biri olan drme, ipliklerin tek veya topluca driicii elemanlar

vasitasiyla ilmek héline getirilerek, bunlarin yan yana ve yapi yla elde

edilmektedir. Grmeile yiizey olugturma islemi, ipligin en hizli gekilde kumas yapisina doniistiiriildiiii

sistemdir. ilk olarak 1589 yilinda ingiltere'de drme makineleri ji
is 1giginda giinimiizde de devam ir. Uretilen n gok farkli kullanim alan-

larinda tercih edilmesi kullanilan 6rme makinelerinin de tasarim gesitliligini arttirmaktadir.
1.. ORME MAKINELERINI SINIFLANDIRMA
(Orme makineleri, ¢ozgiilii 5rme ve atkili 5rme olmak iizere ikiye ayrilmaktadir. Gozgiilii ve atkili rme

makineleri, hem elde edilen kumasg dzellikleri hem de iiretim yontemleri agisindan biiyiik farkuliklar
gostermektedir (Sema1.1).

Orme Makineleri

Atkili Orme Makineleri Cézgult Orme Makineleri
Duz Yuvarlak
Orme Makineleri Orme Makineleri

1.Rachel (Rasel) Cézgula

1.Mekanik Dz Orme

1.Mekanik Yuvarlak Orme Orme
2.Elektronik Diz Orme i 5

2. Elektronik Yuvarlak Orme 2.Trikot Gozgula Orme
3. Aksesuar Diiz Orme 3. Kroset Gozgii Orme

3. Aksesuar Yuvarlak Orme
4 Gift Plaka Yuvarlak Corap |+ Dier GogutuOrme
Orme

Sema 1.1: Orme makinelerini siniflandirma
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14

Uyguéz?eﬁ:dlm Uygulama videosunun
& : karekodunu gosterir.

Uygulama
degerlendirmesinde
kullanilacak kontrol

listesini gosterir.

Unitelerin uygulama alanini
gosterir.

Karekodun altindaki say1y1 linkin sonuna
ekleyerek uygulama videosuna ulasabilirsiniz.

http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.
php?KOD=26456

Ogrenme birimine genel ag iizerinden erismek
i¢in kullanilacak karekodu gosterir.

Uygulamanin tavsiye
edilen siiresini gosterir.

Uygulamada
kullanilacak arac-
gerec listesini gosterir.

Uygulama islem
basamaklarini
gosterir.

Alinan Deger/Sonug
Makine iizerinde yapilan 8lgiim sonuglarini agagidaki tabloya yaziniz.

Makine ve Ozellikler Yuvarlak Grme Makinesi

Makine Capi

Diiz Grme Makinesi

Sistem Sayisi

Plaka Genisligi

Makine Inceligi




‘l OGRENME BIRIMi

ORME MAKINELERINIVE
ELEMANLARINISINIFLANDIRMA

KONULAR

1.1. ORME MAKINELERINI URETIM YONTEMLERINE GORE
SINIFLANDIRILMASI

1.2. ORME MAKINE ELEMANLARININ SINIFLANDIRILMASI
1.3. ORME MAKINE ELEMANLARININ GOREViI
1.4. ORME MAKINELERININ CALISMA SISTEMI

TEMEL KAVRAMLAR
Makine, igne, platin, kilit, celik, furnisor,
kumas cekme-sarma, levent



ORME MAKINELERINI VE ELEMANLARINI SINIFLANDIRMA

1. ORME MAKINELERINI VE ELEMANLARINI
SINIFLANDIRMA

Orme, tekstil yiizeyi olusturma yéntemlerinden biridir. iplik, 6riicii elemanlar vasitasiy-
la ilmek haline getirilir. Ipliklerin yan yana ve boylamasina baglantilar yapilmasiyla
orme elde edilir. Orme ile yuzey olusturma islemi, ipligin en hizli sekilde kumas yapisina
déndsturildigu sistemdir. ik olarak 1589 yilinda Ingiltere'de kullanilmaya baslanan 6rme
makineleri teknolojik gelismeler isiginda glinimiizde de devam etmektedir. Uretilen ku-
maslarin cok farkli kullanim alanlarinda tercih edilmesi kullanilan 6rme makinelerinin de
tasarim cesitliligini arttirmaktadir.

1.1. ORME MAKINELERINI SINIFLANDIRMA

Orme makineleri, ¢6zgili 6rme ve atkili érme olmak Gzere ikiye ayrilmaktadir. Cézguli
ve atkill drme makineleri, hem elde edilen kumas 6zellikleri hem de Uretim yontemleri
acisindan buyuk farkliliklar gostermektedir (Sema1.1).

Orme Makineleri

Atkili Orme Makineleri Cozgulu Orme Makineleri
Duz ~ Yuvarlak
Orme Makineleri Orme Makineleri

1. Rachel (Rasel) Cozgulu

1. Mekanik Dz Orme . Orme

1. Mekanik Yuvarlak Orme
2. Elektronik Duz Orme . 2. Trikot Cozgulu O

2. Elektronik Yuvarlak Orme rikot(0zgulu Orme
3. Aksesuar Diz Orme 3. KrosetCozguli Orme

3. Aksesuar Yuvarlak Orme

4. Diger Cozguli Orme
4. Cift Plaka Yuvarlak Corap Iger Cozguld

Orme

Sema 1.1: Orme makinelerini siniflandirma
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1. 0GRENME BIRIiMi

GUnumuzde bir atkili 6rme makinesinin hangi Grinleri yapabilecedi makinenininceligine,
o6rme makinesinin capi veya plaka genisligine ve sistem sayisina baglidir. Yukaridaki te-
mel siniflandirmanin yaninda bu 6zelliklerin de dikkate alinmasi atkili Grmecilikte 6nemli
yer tutar.

Makine inceligi: Orme plakasi tizerinde Tinch (ing) mesafedeki igneler sayilarak makine
inceligi tespit edilir. Makine incelik degerleri 3.5, 7. 8,10, 12, 14, 16,18, 20, 22, 24, 26, 28, 30
inceliginde olabilir. Makine inceligi yuvarlak érme sistemlerinde fein (feyn) olarak ifade
edilir ve E harfiyle gosterilir. Diz 6rme sistemlerinde ise gauge (gayg) olarak ifade edilir
ve G harfiyle gosterilir. Genellikle kalin makineler (3. 5. 7. 8, 10, 12, 14, 16) triko makinesi,
ince makineler (18, 20, 22, 24, 26, 28, 30) penye makinesi olarak adlandirmaktadir. Gelisen
teknoloji ve piyasa sartlari bu ayrimi bitirmistir. Ganimuzde 3 E incelikte penye makine-
lerive 22 G triko makineleri mevcuttur.

Orme Makinesinin Capi veya Plaka Genisligi: Orme makinesinde cap ifadesi yuvarlak
orme makinelerinde kullanilan bir ayrimdir. Yuvarlak 6rme makineleri, plaka Uzerinde-
ki tim igneleri 6rerek kumas olusturur. Bu sebeple plaka genisligi, 6rilen kumasin enini
belirleyen en blyUk etkendir. Silindir igne plakasinin (kovan) capina makine gapi denir. Ma-
kine capl, pus olarakifade edilir, in¢ cinsinden hesaplanir ve D harfiile goésterilir. Yuvarlak
penye 6rme makinelerinde 17-35 inch, yuvarlak ¢corap 6rme makinelerinde 3-4.,5 inch ca-
pinda makineler mevcuttur.

Plaka genisligi, diz 6rme makinelerinde kullanilan bir ayrimdir. Dz 6rme makineleri di-
ger 6rme makinelerinin aksine 6rme isleminde plaka tzerindeki ignelerin tamamini kul-
lanmayabilir. Genis ende kumas Uretilecegi zaman plaka genisliginin disina gikilamaz.
GunUmuzde 45 ile 100 inch arasinda plaka genisligine sahip diiz 6rme makineleri mev-
cuttur.

Sistem Sayisi: Orme kumasin temel yapisi olan ilmek olusumunu saglayan celik ve me-
kiklerden olusan birime sistem denir. Sistemler yuvarlak 6rme makinelerinde sadece il-
mek olustururken diiz 6rme sistemlerinde ilmek olusumu yaninda transfer (6n ve arka
plaka arasindailmek degisimi) islemide yaparlar. Her sistem, bir ilmek sirasi olusturaca-
gricin sistem sayisi arttikca Uretim miktari da artar. Yuvarlak penye 6rme makinelerinde
24ile120 sistem, yuvarlak corap 6rme makinelerinde 1veya 2 sistem ve diz 6rme makine-
lerinde ise 1ile 6 sistem arasinda makineler mevcuttur.
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ORME MAKINELERINI VE ELEMANLARINI SINIFLANDIRMA

1.1.1. Atkili Orme Makineleri

[lmeklerin tek iplik besleme ve yizey olusturma teknigine gore enine yonde hareket ede-
rek baglantiyapmasi sistemine dayanan 6rmedir. Bu sistemde yuvarlak ve diiz 6rme ma-
kineleri kullanilir. Yuvarlak 6rme sisteminde iplik, mekikler ve celikler sabit; igneler ve
plaka hareketlidir. Yuvarlak 6rme sisteminde tek veya cift plaka tabir edilen makinelerde;
stprem, ribana, interlock, harosa kumaslar ve corap Gretimiyapilir (Gorsel11,1.2).

Gorsel 1.1: Yuvarlak 6rme makinesi Gorsel1.2: Yuvarlak corap 6rme
makinesi

DUz 6rmede igneler ve plaka sabit; iplik, mekikler ve sistemler hareketlidir. Diz 6rme sis-
temlerinde diger 6rme sistemlerinden farkli olarak ilmeklerin plakalar arasinda trans-
feriyle sekilli triko parcalar Uretilmektedir. Ayni zamanda ilmek transferleriyle ajur, yu-
rutme, sac gibi farkli desenlerin yapilmasi mimkandar. Mekiklerin hareketli olusu, diger
orme sistemlerinden farkli olarak istendiginde kumasin farkli bolgelerinde farkli jakar
desenleri ve farkli ipliklerin kullanilmasina olanak saglar. Ginimuzde elektronik diz
o6rme makinelerinde klasik triko Urdnlerin yaninda eldiven, corap. atki, bere, battaniye vb.
gibi cok farkli Grtnlerin Gretilmesi mUmkundir (Gorsel 1.3).

Gorsel 1.3: Dlz 6rme makinesi
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1.1.2. Cozguli Orme Makineleri

Cozguld érmecilik; 6rgd yapilari, ilmek sikligl, renk, 6lct gibi bircok degiskeniicinde barin-
diran bir kumas tretim teknigidir. Kumasin tretilecegi makinenin 6zellikleri, tasarimcinin
Urdn olustururken kullanabilecegi seceneklerde belirleyici olmaktadir. Kumastaki ilmek
sikligi ve desenin kag farkli hareketle olusturulabilecegi gibi Uretim degiskenleri, maki-
nenin kapasitesine baglidir.

Cozgulu 6rme makineleri;rasel, trikot, kroget tipi ve 6zel ¢ozgili olmak Uzere siniflan-
dirilabilir (Goérsel 1.4,5.6).

Gorsel1.4: Rasel 6rme makinesi

Gorsel 1.5: Trikot 6rme makinesi

Gorsel 1.6: Kroset drme makinesi
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1.2. ORME MAKINE ELEMANLARINI SINIFLANDIRMA

Orme makinelerinde ipligi, ilmek olusumuna dahil ederek 6rme ylizeyi meydana getiren
oricu elemanlara makine elemanlari denir(Sema 1.2). Bu elemanlarin makine tarine ve
tasarimina bagliolarak benzer ve farkli yonleri mevcuttur.

Orme Makineleri

Atkili Orme Makineleri Cozgili Orme Makineleri
Dz Yuvarlak Cozgulu Besleme
Orme Makineleri Orme Makineleri Sistemleri

1.Iplik Sevk Sistemleri o
1.lgne

2.Igne 2.1gne Raylari

3. Platin 3.Baski Platinleri

4. Kilit Sistemleri

5. Iplik Kilavuzu

6. Kumas Cekme ve Sarma Sistemleri

Sema 1.2: Orme Makine Elemanlarini Siniflandirma

1.2.1. Atkili Orme Makinesi Elemanlari

Atkili 6rme sisteminde ipligin ilmek olusumunu saglayan érme makine elemanlart; iplik
sevk sistemleri, igneler, platinler, kilit sistemleri (gelikler). iplik kilavuzlari (mekikler)
kumas cekme (merdane) ve sarma sistemleridir. Bu elemanlar 6rme yizey olusumuna
dogrudan etkisi olan elemanlardir.

20



1. 0GRENME BIRIiMi

1.2.1.1.iplik Sevk Sistemleri

Atkili 6rme makinelerinde ipligin. iplik bobininden mekiklere gelene kadar, hizini ve mik-
tariniayarlayan aparatlaraiplik sevk sistemleri denir (Gérsel1.7.1.8). Bu sistemler yuvar-
lak 6rme penye, yuvarlak érme gorap ve duz 6rme makinelerinde calisma sistemlerinin
farkli olmasindan dolayi degisiklik gosterseler de temel olarak yaptiklariis aynidir.

Gorsel 1.7: Yuvarlak 6rme furnisor sistemi

Gorsel 1.8: Duz 6rme cardak sistemi
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1.2.1.2.igneler

Igneler en temel érici makine eleman-
laridir. Celikten yapilmis igneler, maki-
ne modeline ve inceligine gore degisiklik
gosterir. Genel olarak atkili 6rmede kul-
lanilan igneler dilli ignelerdir. Atkili 6rme
makinelerinde; esnek uclu igne, iki ucu
kancall igne ve sUrguli igneler de kulla-
nilmaktadir (Gérsel 1.9).

Gorsel 1.9: Farkliinceliklerde dilli igneler

1.2.1.3. Platinler
Platin, herigne araliginda bir tane bulunacak sekilde yer alanince metal plakalardir. Atkili
6rme makinelerinde platinler ikiye ayrilir. Bunlar 6rmeye yardimci platinler ve ignelerin
secilmesine yardimci platinlerdir. Yuvarlak 6rmede, tek plakali makinelerde ve diz 6rme
makinelerinde ignelerin ilmek olusumuna yardim eden dérmeye yardimci platinler bulu-
nur. Cift plakali yuvarlak 6rme makinelerinde 6rmeye yardimci platinler bulunmaz. igne-
lerin secilmesine yardimci platinler 6rme plakasinda. ignenin altinda ve sadece elektro-
nik makinelerde bulunur. Makine tasarimina ve inceligine gore cok farkli sekillerde imal
edilmistir (Gorsel 1.10,1.17).

Gorsel1.10: Ormeye yardimci platinler

Gorsel 1.11: igne secime yardimci platinler
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1.2.1.4. Kilit Sistemleri (Celik Tablasi)

Atkili 6rme makinelerinde kilit sistemleri igneye hareket veren celiklerden olusur. Dz
orme makineleribirkag ¢elik grubundan olusurken yuvarlak 6rme makineleritek bloktan
olusabilir. Atkili drme makinelerinde celikler yaptiklariise gore farklilik gosterir ve buna
goreisimlendirilir.

Orgi Celikleri: [lmek, aski ve atlama celigi olarak da tanimlanir (Gérsel 1.12).

Gorsel 1.12: Yuvarlak 6rme gelik ornekleri

» Ayar Celikleri: Tek ve cift plakali yuvarlak 6rme makinelerinde ayarlarin sabit olmasi
durumunda. ilmeklerin boy ayari, kilitler (celikler) Gzerindeki ayar celiklerinden ya-
pilir (Gorsel 1.13). Kilit sistemlerinden gecen ignenin ayagina yapilan baskiyi arttirip
azaltmak suretiyle ilmeklerin boy ayarlari yapilir. Baski arttikca ilmek boyu artar, baski
azaldikca ilmek boyu da azalir. lmeklerin boyu buyudikce 6rme kumas gramaji azalir,
ilmeklerin boyu kiculdikce 6rme kumas gramaji artar.

Gorsel 1.13: Yuvarlak 6rme ayar celikleri
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» Transfer Celikleri: Cift plakali yuvarlak
ve duz 6rme makinelerinde ilmeklerin
diger plakada bulunanilmege transferi-
ni saglayan celiklerdir (Gorsel 1.14).

Gorsel 1.14: Yuvarlak 6rme transfer gelikleri
1.2.1.5. Iplik Kilavuzlari (Mekikler)
Ipligin ignelere son yénlendirildigi nokta mekiktir. Mekikler, diiz ve yuvarlak 6rme maki-
nelerinde farkli sekildedir (Gorsel 1.15,1.16). Diz 6rme makinelerinde kullanilan mekikler,
6rgu alaninda hareketlidir ve standart bir makinede sagda ve solda sekizer adet mekik
bulunabilir. Mekikler, semer (kafa) ile tasinir. Yuvarlak 6rme makinelerinde mekikler sa-
bittir. Her sistem icin bir mekik kullanilir.

Gorsel 1.15: DUz 6rme mekigdi

Gorsel 1.16: Yuvarlak 6rme mekikleri
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1.2.1.6. Kumas Cekme ve Sarma  Sis-
temleri

Duz 6rme makinelerinde kullanilan
cekim sistemi, genellikle merdane adi
verilen kaucguk silindir ile yapilirken
kumas sarma islemine gerek duyul-
maz. Parcalar halinde Uretim yapil-
digi icin her parca orildukten sonra
o6rme alani tamamen bosaltilir ve yeni
parcaya baslamaya tarak adi verilen
makine parcasi yardimci olur. Yuvar-
lak corap 6rme makinelerinde, érulen
kumasi ceken bir merdane sistemi
yoktur. Onun yerine hava basinciyla
orulen kumas 6rme alanindan gekilir.
Yuvarlak érme penye makinelerinde
uzun metrajli calisma yapilir. Bu ma-
kinelerde Uretim hizi yuksektir. Cekim
silindirleri tarafindan gekilen kumas,
sarma mili Uzerine sarilir (Gorsel 117,
18).

Gorsel 1.17: Diz 6rme makinelerinde kumas cekim sistemi

Gorsel 1.18: Yuvarlak 6rme makinelerinde kumas sarma ve gekim sistemi

1.2.2. Cozgiili Orme Makinesi Elemanlari

Cozgulu érme sisteminde, 6rme yuzey olusumu icin kullanilan éract makine elemanlari;
igneler, dilli igneler, igne raylari, baski platinleridir. Bu elamanlar, 6rme slrecine direkt

etkisi olan elemanlardir.

1.2.2.1.igneler

Cozgulu 6rme makinelerinde kullanilan igne tipleri atkili 6rme makinelerinde oldugu gibi
dilli-kancali, esnek uclu veya surgalu ignelerdir. Trikot ¢c6zgl otomatlarinda. esnek uglu
ve slrguld igneler kullanilirken Rachel ¢6zguli 6rme makinelerinde dilli-kancali ve sur-

guluigneler kullanilmaktadir.
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» Dilli igneler: Birlesik bir halde ayaklarin-
dan metal igne tutucularina gomalidar.
Metal igine gémalu igneler, alt kisimla-
rinda bulunan deliklerden dilli igne rayi
(kilavuz) Gzerine yan yana makine enin-
ce monte edilir (Gérsel 1.19).

Gorsel 1.19: Cozgulu 6rme makinelerinde kullanilan
dilliigne bloklari

» Esnek Uclu igneler: Cozglli 6rme makinelerinde dilliigneler gibiigne tutucularina go-
mUll olarak delikli igne rayi Gzerine vidalanarak kullanilir (Gorsel 1.20).

Gorsel 1.20: Cozgulu 6rme makinelerinde kullanilan esnek uglu igne

1.2.2.2.igne Raylari

Cozgulu 6rme makinelerinde, dilli ve delikli igneler igin kullanilan makine enince igne
bloklarininyan yanadizildigi metal kilavuzlardir. Desenlendirme olanaklarina gére delikli
igne raylarinin sayisi degisir (Gorsel 1.21).

Gorsel 1.21: Cozgulld 6rme makinelerinde kullanilan blok igne raylari
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1.2.2.3. Baski Platinleri

Cozgulu ormecilikte, baski platinleri 1ing-
lik metal tutuculara (blok) gomali olarak
tasarlanmistir. ignelerin ilmek olusturma-
sinayardimci olur. Baski platinleri de kendi
rayl Uzerine makine enince yan yana dizilir
(Gorsel 1.22).

Gorsel 1.22: Cozgulu 6rme makinelerinde baski platin bloklari

1.3. ORME MAKINE ELEMANLARININ GOREVI

Atkili ve ¢6zguld 6rme makinelerinde belirlenen degerlere gore 6rme ylzey tretimi 6rme
elemanlari tarafindan gergeklestirilir. Makinede tretim, iplik kilavuzlarindan kumas sar-
ma sistemine kadar kontrollu olarak gerceklestirilir. Kumas deseni olusumu igin ilmek-
lerinistenilen 6zelliklere sahip olmasi ve ilmeklerde surekliligin saglanmasi bu eleman-
larin gorevidir.

1.3.1. Atkili Orme Makinesi Elemanlari

Atkili drme makine elemanlari; diz 6rme, yuvarlak érme ve yuvarlak corap 6rme makine
ozelliklerine gore degisiklik gosterir. Orme kumas veya Griin bazli calisan bu makinelerde
yapilan Gretim 6zelligine gore iplik sevk sistemleri, igneler, platinler, kilit sistemleri (ce-
likler) ve iplik kilavuzlarinin (mekikler) tasarimlari farklidir.

1.3.1.1. iplik Sevk Sistemlerinin Gérevi

Orme kumasin diizgln bir sekilde olusturulabilmesi, ipligin sorunsuz ve siirekli olarak
ignelere beslemesiyle mumkindur. Yuvarlak 6rme makinelerinde kullanilacak ipliklerin
dizgln bir sekilde dizildigi bolumlere caglik denir (Gorsel 1.23).

Gorsel 1.23: Yuvarlak 6rme makinelerinde caglik
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Cagliktan alinan iplik, furnisorler aracili-
giyla mekiklere iletilir (Gorsel 1.24).

Dz 6rme makinelerinde ise caglik bulun-
maz. Makinenin Ustinde ve arkasinda bu-
lunan bobin dizme yerleri, iplik dizmek icin
kullanilir (Gorsel 1.25).

Gorsel 1.24: Yuvarlak 6rme makinelerinde furnisor

Gorsel1.25: Duz 6rme makinelerinde bobin dizme yerleri

Bu bélimden alinan iplik, makine Gzerindeki cardaklardan gecer. Bu ¢ardaklar tGzerinde ;
buyuk dugimleri algilayip makineyi durduran, kiclik dugumleri algilayip makineyi ayar-
layan hiz de@erlerini ve turunu yavaslatan bélimler vardir. iplikler makinenin yan tara-
findan geldigi icin makinenin iki yaninda iplik gerginligini ayarlayan ve ayni zamanda iplik
kopmalarinda makineyi durduran yan gergi cardaklari bulunur. iplikler buradan mekikle-

reiletilir (Gorsel 1.26).

Atkili 6rme sistemlerinde makinenin mar-
kasina, modeline ve Uretim yilina bagliola-
rakiplik sevk sistemleri cesitlilik gosterir.

Iplik sevk sistemlerinin baslica gorevleri

sunlardir:

» Ipligin bobinden diizguin sekilde sagilmasi

» Iplik Gzerindeki kiiclk ve buyuk dagum-
lerin algilanmasi

» Iplik kopmalarinda makinenin durdurul-
masi

» Iplik gerginliginin kontrol altinda tutul-
masi
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1.3.1.2.ignelerin Gorevi

Orme isleminde igneler, bobinlerden gelen ipligi ilmek haline getirerek érme yiizey olu-
sumunu sagdlar. Atkili 6rme makinelerinde kullanilan igneler; dilli, esnek uglu ve slrgula
igneler olarak Uretilir (Gorsel 1.27).

Kanca Kanca
Bas Bag _ Bas _ Bas
Dil Dil
Surgu
Esnek ug Surgu kanali
T0luk
Govde Govde Govde
Govde
Ayak
Ayak Ayak
Esnek ugluigne Dilliigneler Siirgiilii igne

Gorsel1.27: Orme makinelerinde kullanilan igneler
Atkili 6rmecilikte en cok kullanilan igne, dilli ignedir. Strgulu igne, 3 gg gibi kalin makine-
lerin bazilarinda kullanilir. SGrgilu igne, fazla tercih edilmez. Fiyati, dilli ignenin yaklasik
dort kati kadardir. Esnek uclu ve cift tarafi kancali igneler ise bazi makine markalarinin
bazi modelleriyle sinirli kalmistir.

Orme igneleri. bag govde ve ayak olarak tic kisimdan olusur. Bas kismiilmek olusumunu
saglarken ayak kismi da kilit mekanizmasina bagli olarak gévde ile birlikte ignenin ile-
ri geri hareketini saglar. Gévde ayni zamanda sirali ilmek olusumu igcinde ilmek sirasina
rehberlik eder.

» Dilli igne: Atkili 6rmecilikte en ¢cok kullanilan ignedir ve bazen otomatik igne olarak da
tanimlanir. Son zamanlarda uretilen dilli igneler ¢ok yiksek kalitede kumas Uretimine
olanak saglar. Dilli igneler ileri geri hareket ettikce otomatik olarak 6rme islemini ger-
ceklestirir (Gorsel 1.28).

Gorsel 1.28: Dilliigneler
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Igne yukari hareket ettiginde eski ilmek.
ignenin diline temas ederek cengelinden
kurtarilir. Cunka ilmek cengelin iginden
asagl dogru kayarak dile temas eder. Dil
acilir ve ilmegi dilin Gzerinden gévdenin
Ustline kaydirir. Ignenin asagiya hareke-
tiyle iplik beslenince cengel otomatik ola-
rak kapanir. CUnkUu gévdenin Gzerinde olan
eski ilmek govdeyle temas halinde yukari
dogru kayar ve dili yukari dogru iterek ka-
patir, boylece yeni beslenen iplik cengelin
icine hapsedilmis olur. Buigneler kendi yu-
valarinda bagimsiz olarak hareket ettirile-
bilir (Gorsel 1.29).

Gorsel 1.30: Esnek uglu igne ve ilmek olusumu

» Siurgilu igne: Kayan bir dile sahiptir.
Cengel ve kapatma elemani adi verilen
iki farkli parcadan olusur.Bu iki Unite, tek
bir parca gibi ytukselip alcalir. Yukselisin
en Ust noktasinda cengel, acilmak icin
inisin baslangicinda ise kapanmak icin
daha hizli hareket eder (Gorsel 1.31).

1.3.1.3. Platinlerin Gorevi

Gorsel1.29: Dilli igne ve ilmek olusumu

» Esnek Uclu igne: Ucu, kivrimli ve esnek
olan ignenin agzi. bir baski ¢ubuguyla
acilip kapanir. iplik, ignenin éniine ge-
lerek esnek uctan iceri girer. igne ucu,
baski cubugunun itmesiyle kapatilir.
Baski cubugu uzaklasir ve igne asadgi
dogru hareket eder. Ipligi eski ilmegin
icinden gecirerek yeni ilmek olusturur.
Iplik. yukari dogru hareket eder ve ilk
pozisyonuna doner. Bu tip igneler tek tek
degil birlikte hareket eder. Esnek uclu
ignelerde desenlendirme, esnek ucun
acilip kapanma hareketinden faydalani-
larak elde edilir (Gorsel 1.30).

Gorsel 1.31: Strgilt igne

Atkili 6rme makinelerinde platinler ikiye ayrilir. Bunlar 6rmeye yardimci platinler ve igne-

lerin secilmesine yardimci platinlerdir.
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» Ormeye Yardimci Platinler:Tek plakali yuvarlak 6rme makinelerinde ve diz 6rme ma-
kinelerinde bulunur. Makinenin tasarimina ve inceligine gore farkli sekillerde olmasina
ragmen gorevleri aynidir. Platinlerin gorevi, ignelerin yikselmesi sirasinda ileri ¢ika-
rak kumasin ignelerle birlikte yikselmesini engellemektir (Gorsel 1.32).

Gorsel 1.32: Ormeye yardimci platinler

» ignelerin Secilmesine Yardimci Platinler: Elektronik secimli atkili 5rme makinelerin-
de bulunur. Platinler, igne platini ve secici platin olarak ikiye ayrilmistir. ignelere hare-
ket ileten platine igne platini, yapacagi harekete gére igne secimi yapilmasini saglayan
platine de segici platin denir. Ignelerin bulundugu plaka kanalinda ignenin altinda bulu-
nur. Makinenin marka ve modeline gore bir. iki veya U¢ tane olabilir. Elektronik diiz 6rme
makinelerinde ignenin altinda uzun platin, onun altinda u platin ve en altta secici platin
bulunur (Gorsel 1.33,1.34).

Gorsel 1.33: Yuvarlak 6rme makinesinde segici platinliignelerin plakada durus sekilleri

Gorsel 1.34: DUz 6rme makinesinde platinli ignelerin plakada durus sekilleri
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1.3.1.4. Kilit Sistemlerinin (Celik Tablasi) Gorevi

Atkili 6rme makinelerinde; 6rucl ve segici celikler, ayar celikleri, aktarma (transfer) ce-
likleri, makine 6zelligine ve 6rgu tipine gore degisen 6zel amacli celikler bulunur (Gorsel
1.35).

Gorsel 1.35: Yuvarlak ve diz 6rme makinesinde kilit sistemleri

Bu makine elemanlari, igne ayaklarina hareket vererek ignelerin asagi yukari calismasini
saglar. Orgl tarine uygun igne secimi yapmak ve ilmek sikligini verebilmek icin ignelere
baskiuygulayan, sert celikten imal edilmis makine elemanlaridir. ignelerifarkli sekillerde
hareket ettirerek aski, atlama ve ilmek olusumunu saglar.

» Igneler en Ust noktaya kadar hareket ettirildiginde ilmek olusumu gerceklesir (Gérsel
1.36).

Gorsel 1.36: ilmek olusumu

» Igneler yarim kaldirildi§inda aski denilen yapiyi olusturur (Gorsel 1.37).

Aski
Tutulan
ilmek

Gorsel1.37: Aski olusumu
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» Ignelere hareket verilmediginde herhangi bir ilmek olusumu gerceklesmedigi icin atla-
madenilen yapiolusur (Gorsel 1.38).

Atlama

Tutulan ilmek

Gorsel1.38: Atlama olusumu

1.3.15. iplik Kilavuzlarinin (Mekikler) Gorevi
Iplik kilavuzlari (mekikler), bobinlerden ve iplik sevk sistemlerinden kontrolli olarak ge-

PRV

sevk eden gozler bulunur. iplik kilavuzundaki gézler, ipligin kesilmesini énlemek icin
porselen ve benzerleriyle kaplanmistir. igneye zarar vermemesi icin igne tarafindakiic
yuzU sertlestirilmis ve parlatilmistir.

Yuvarlak ve diz 6rme sisteminde kullanilan mekiklerin tasarim olarak farkli ozellikleri
bulunur.

» Yuvarlak Orme Makinesi iplik Kilavuzlari: Calisan igne sayisi, iplik kilavuzu genis
ligini belirler. iplik kilavuzu genisligi ise makine inceligine ve kilit tasarimina bagli
olarak degisir. Ignelere dogru iplik beslemesi, iplik kilavuzunun dogru yerlesimine,
ilmek yuksekligine ve hareket eden dillerin tam kapanmalarina baglidir (Goérsel1.39).

Gorsel 1.39: Yuvarlak rme makinesinde mekik ve konumlari
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» Diiz Orme Makinesi iplik Kilavuzlar (Mekik): iplik beslemeden (cardak) gelen ipligi.
igne agzina besleyen makine elemanlaridir. Mekikler, semer tarafindan 6rgi alani bo-
yunca mekik rayi tizerinde hareket ettirilir. Elektronik diiz 6rme makinelerinde Ug cesit
mekik kullanilir (Gorsel 1.40).

Gorsel 1.40: Dz 6rme makinesinde mekigin konumu
Normal (Diiz) Mekik: Diz 6rme kumaslarin 6rilmesinde kullanilan standart mekik cesidi-
dir. Mekigin ucunda tek bir delik bulunur ve mekik ucunun hareket kabiliyeti yoktur.

Vanize Mekik: Makinede orulen kumasin 6nltnde ve arkasinda farkli renk géridlmesiicin
kullanilan mekiktir. Birkac farkli tip ve yapida olabilirler. Hepsinin mantigi, iki farkli nokta-
dan iki farkli ipi ayni ilmege beslemektir. Ortadaki delikten kumasin 6n yizi icin gereken
ip beslenirken arkadaki delikten kumasin arka yUzu igin gereken ip beslenir. Boylece bir
ilmegin icindeki iki iplikten biri 6nde. digeri arkada gorinerek vanize kumas goriantisu
saglar.

intersia Mekik: Orme islemi sirasinda desen geregi kullanilmayan ve kumasin 6rgi alani
icinde birakabilen mekiklerdir. Bu mekiklerin ug kismi saga. sola, asagi ve yukari hareket
ettirilebilir.

1.3.1.6. Kumas Cekme ve Sarma Sistemlerinin Gorevi

DUz 6rme makinelerinde kullanilan ¢cekim sistemi genellikle merdane adi verilen silindir
ile yapilirken kumas sarma islemine gerek duyulmaz. Orme plakalarinin hemen altinda
merdane ¢ekimine yardimci olan bir yardimci merdane sistemi olabilir. Cekim islemiyle
ilmek sikligr ayarlanarak, rahat ilmek olusturulur. Kumasin 6rme bolgesinden rahat bir
sekilde asagi inmesi saglanir.

Yuvarlak 6rme makinelerinde uzun metrajli calisma yapilmasi ve tretim hizinin yiksek
olmasi sebebiyle cekim silindirleri tarafindan ¢ekilen kumas, sarma miline sarilir. Yuvar-
lak 6rme corap makinelerinde ise cekim sistemi olarak vakumlu hava kullanilir.

1.3.2. C6zglilii Orme Makinesi Elemanlarinin Gérevi

Cozgulu 6rme tekniginde kullanilan makine elemanlari, tretilen kumasin orga yapilari
dikkate alindiginda atkili 5rme makinelerine gére farklilik gosterir. Ipliklerin beslenme-
sinden ilmek olusumu icin kullanilan igne tasarimlarina kadar ¢ézguli 6rme sisteminde
0zeltasarimlar mevcuttur.
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1.3.2.1. Delikli iplik Kilavuzlarinin Gorevi

Cozgllu 6rme makinelerinde ipligin 6rme ignelerine yatirimini saglayan delikli igneler
kullanilir (Gorsel 1.41). Delikli ignelerin gorevi, ignelerin kancalarina iplikleri ulastirarak
ilmek olusumuna yardimci olmaktir. Delikliigneler de dilliigneler gibi Tinglik igne tutucu-
larina gomull olarak delikli igne rayi Gzerine vidalanarak kullanilir.

Gorsel 1.41: Delikliiplik kilavuzlari

1.3.2.2.Ignelerin Gérevi

Tum 6rme sistemlerinde oldugu gibi ignelerin gorevi ilmek olusumunu saglamaktir. Her
igneye bir ¢ozgu gelecek sekilde leventlerden gelen iplikler kumas boyuncailmek olustu-
rur. Bu sistemlerde dilli, esnek uclu ve sirguli igneler yogun olarak kullanilir.

Metal bloklara dizilmis dilli igneler, bagli oldugu rayin hareketi ile ilmek olusumunu ger-
ceklestirir.

1.3.2.3.igne Raylari ve Platinlerin Gorevi
Delikli ve dilli igne bloklari raylarin hareke-
tiyle ilmek olusumunu gerceklestirir. igne
ve iplik kilavuzlari karsilikli raylar tzerine
monte edilmistir. Iplik kilavuzlari raylarin
lendirir. Igne raylarina monte edilmis igne
bloklariyla birlikte hareket eden igneler de
ilmek olusturur (Gorsel 1.42).

Gorsel 1.42:Igne raylar
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Ignelerin arasinda bulunan baski platinleri, ilmek olusumu sirasinda bosta kalan iplikleri
tutar, ilmek olusumuna yardimciolur (Gorsel 1.43).

Gorsel 1.43: Platinler

1.3.2.4. Kumas Cekme ve Sarma Sisteminin Gorevi

Cozgull 6rme makinelerinde kumas cekme ve sarma islemi diger 6rme sistemlerinde
oldugu gibiilmek ve érme yiizey olusumunda énemlidir. Ortilmis kumasin silindirlere be-
lirli gerginlikte sarilmasi makine enince uzanan sarma sistemitarafindan yapilir. Kumas
sarma sisteminin dst kisminda kumasi 6rme alanindan uzaklastiran, cekim derecesi ku-
mas 0zelligine gore degisen cekim sistemi bulunur (Gorsel 1.44).

Gorsel 1.44: Kumas ¢cekme ve sarma
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1.4. ORME MAKINELERININ CALISMA SISTEMLERI

Atkili ve ¢6zgili 6rme makinelerinin calisma sistemleri g baslikta incelenebilir. Iplik
besleme, 6rme, kumas cekme ve sarma kismi olarak distndldigiunde makinede Gretim
bir batin haline gelir. Bu kisimlarin 6rme ylizey olusum tekniklerine gére farkli tasarim-
larive calisma duzeni olmasina karsin amaclariaynidir.

1.4.1. Atkili Orme Makinesi Calisma Sistemleri

iplik Besleme Kismu: iplik bobinlerinin belirlenen sayida takildigi caglik ve ipliklerin iste-
nilen gerginlikte 6rme kismina yonlendirildigi sevk kisimlarindan olusur. Yuvarlak érme
makine cagliklarinda, makinedeki 6ricu sistem sayisi kadar bobinin takilacagi ig bulunur.
Bobinlerin takildigr igler. bobinlerin belirli agida durmasini saglayarak rahat bir sagim
imkani verir. Bobin sayisi fazla oldugu icin ipliklerin 6rme bolgesine sevki iplik kanallari
tarafindan yapilir (Gorsel 1.45).

Goérsel 1.45: iplik besleme

Her iplik, furnisor adi verilen dizenekler yardimiyla istenilen gerginlikte ve ilmek olusum
durumuna gére mekiklerle beslenir. ilmegiolusturantemelipliklerin yaninda elastan (lik-
ra) adi verilen esnek iplikler icinde ayrica bir elastan furniséri bulunabilir (Gorsel 1.46).

Gorsel 1.46: Furnisor
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Furnisorler, Uretim sirasinda ihtiyag duyulan ipligi rezerve kismina alarak 6rme bolgesi-
ne génderir. Iplik rezerve bolumu, hareketini disli kayislar (triger) yardimi ile motordan
alir. Iplik koptugunda furnisér Gizerinde kontrol sensérleri tretimi durdurur (Gérsel 1.47).

Furnisor Hareket Dislisi

Furnisor Hareket Kayisi

Makas

Tansiyon Ayar Kismi

iplik Yoklayici

iplik Rezerve Takimi

Gorsel 1.47: Furnisor kisimlari

DUz 6rme makinelerinde, makine Uzerinde veya makinenin arka kisminda bobinlerin di-
zildigi bir sehpa bulunur. iplik gerginlik kontrol sistemi (cardak) ipligi sevk, gerginlik ve
kontrol elemanlarindan olusan sevk Unitesi yardimi ile iplik kilavuzuna negatif bir sekilde
iLletir.

Negatif iplik Sevk Sistemi: Yalniz gerginligin kontrol altinda tutulmasiile uygulanan,
6rgunidn sekline gore ve orme ayarlarina bagli olarak oricid elemanlarin istedigi
kadar ipligi zorlamadan cekmesi islemidir. Bu ylzden diiz 6rme makinelerinde kalin
orme kumaslarin Gretimi yapildigi igin negatif iplik sevk sistemi tercih edililir.(Gor-
sel1.48).

Gorsel1.48: Cardak
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Orme Kismi: Yuvarlak érme ma-
kinelerinde, igneler silindirik igne
yatagi Uzerinde dikey konumda yan
yana siralanmistir. Tek plakali yu-
varlak 6rme makinelerinde her iki
silindir ignesinin arasinda ise yatay
yonde hareketli platinler yer almak-
tadir. Platinler de silindir ignelerine
benzer sekilde platin kaminda acil-
mis yolda hareket eder. Cift plakali
yuvarlak érme makinelerinde ise
yatay yonde hareket eden platinler
bulunmaz. Bunun yerini Ust plaka-
dakiigneler doldurur (Gorsel 1.49).

Gorsel 1.49: Yuvarlak drme makinelerinde 6rme kismi

Silindirik igne yataginin gevresindeki kam sistemlerinin sayisi. makine tasarimina ve
6zelligine bagli olarak 110-120 adet gibi cok yiksek olabilmektedir. Dolayisiyla, igne yata-
ginin bir turunda toplam sistem sayisi kadar ilmek sirasi olusturulur. igne yataklari, hare-
ketiana motordan alir. Kontrollt calismalarda bir kol glct kullanarak elile de cevrilebilir.
Igne yatagi silindirik oldugundan tip seklinde kumas tretimi yapilmaktadir.

Diz 6rme makinesinde, 6rme igneleri yatay haldeki 6n ve arka igne yatagi (plaka) tze-
rindedir. Orme islemi, kilit sisteminin bagli oldugu kizakla makinenin bir kenarindan diger
kenarina érilen genislik boyunca gidip gelmesiile olusur. iplikler, bobinlerden 6rmeigne-
lerine direkt olarak ve negatif-serbest sekilde beslenir. Kizak hareketi makinede bulunan
motorlar tarafindan saglanir (Gorsel 1.50).

Gorsel 1.50: Dz 6rme makinelerinde 6rme kismi
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Kumas Cekme ve Sarma Kismi: Atkili 6rme sistemli makinelerde, éracu elemanlarin
ilmek olusturabilmesiicin ordlen kumas. cekim silindirleri tarafindan ¢ekilmek zorunda-
dir. iplik 6ruldiga kadar cekilir. Bu cekim sekline pozitif cekim denir.

Yuvarlak orme makinelerinde kumas cekme ve sarma sistemi birbirleriyle baglantili
calisir. Sarma mili her iki yandaki rulmanlar icinde serbest olarak hareket eder. Kumas
cekme sistemiyle tip halindeki kumas asagi dogru hareketlendirilir. Boylece sarma mili
silindirleri, asagi cekme silindirleriyle birlikte galisan bir sarma islemi saglar. Yuvarlak
6rme makinelerinde tip halinde cikan kumaslar silindirlere tip halinde sarildigi gibi ihti-
yaca gore kesilerek acik en olarak da sarilabilir (Gorsel 1.57).

Gorsel 1.51: Yuvarlak 6rme makinelerinde kumas gekme ve sarma sistemi

DUz orme makinelerinde cekim islemi;
ana merdane, yardimci merdane takviyeli
veya tarak takviyeli merdane yardimiyla
gerceklestirilir. Ana merdane, tim ma-
kinelerde bulunmaktadir. Kumasi asagi-
ya cekerek ilmek olusumunu saglar. Dz
orgu makinelerinde yardimci merdane ve
tarak, ana merdaneye ek olarak kullanilir
(Sekil1.52).

Gorsel 1.52: Duz 6rme makinelerinde kumas gekme sistemi
1.4.2. Cozgiilii Orme Makinelerinin Calisma Sistemleri

Cozgulu érmecilikte; 6rgu yapilari, renkliiplik kullanimi, desenlendirme sistemleri, maki-
ne yapilarinin sundugu olanaklar gibi bircok degisken bulunmaktadir.
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iplik Besleme Kismi: iplikler makine-
ye. leventlere veya makaralara sarili
olarak takilir. Uretim emrinde belirti-
len ozellikte ve ¢6zgu sayisinda iplikler
istenilen uzunluklarda sarilir (Gorsel
1.53). Iplikler ilmek olusumu icin kont-
rollt olarak makineye beslenir. Kilavuz
sayisina gore levent veya makara sira-
lari bulunur. Kilavuz sayisi arttikga de-
sen kapasitesi de artar. Makinede ana
hareket sistemine bagli c6zgl bosaltma
sistemi levent veya makaralarin hare-

ketini kontrol eder. Gorsel 1.53: Cozgult 6rme makinelerinde iplik besleme sistemi

Orme kismi: Cozgultd 6rme makinelerinde ylzey olusumu, acik veya kapali ilmeklerin
komsu ilmeklerle baglantisi ile gerceklesir. Komsu ilmeklerle baglanti, raylar tzerinde
bulunanigne ve igne kilavuz bloklarinin hareketiile saglanir.

Makine enince uzanan raylar, yapilacak desene gore bloklarin sag. sol ve ilmegin duru-
muna gore ileri hareketini saglar. Bu raylarin ve bloklarin sayisi ve 6zelliklerirasel, trikot
ve kroset yapilarda degiskenlik gésterebilir.

Trikot ve rasel kumaslar, yapilari ayni olmakla birlikte yalnizca 6rme elemanlarinin du-
zen sekli, iplik dizilisi ve hareket dizeni bakimindan farklilik gosterir. Basit trikot yapilari
iki cozguden orilerek dolu trikot olarak isimlendirilir. Her iki kilavuz cubugu bir taraftan
6bur tarafa uzanarak iki ilmek yapar. Iki kilavuz cubugu iki ilmek sirasinin bir yanindan
diger yanina kisa alt beslemeler yapar. Bu 6rgulere kilit 6rguler denir. Arka kilavuz gubugu
iplikleri (beyaz) dolu trikotta strekli ayni hareketi yapar. On kilavuz cubugu iplikleri (si-
yah) genis alt beslemeler yaparak t¢ ilmek boyunda bir taraftan diger tarafa uzanir (Gor-
sel154).

Gorsel 1.54: Trikot ¢6zgulu 6rme makinelerinde 6rme kismi ve ilmek yapisi
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Rasel 6rme makinelerinde kilavuz sayisinin fazla olmasi ilave ¢ozgu leventlerine de im-
kan tanir. Kumas yapilarinda desenleme imkani trikot 6rmeye gore fazladir (Gorsel 1.55).

Gorsel 1.55: Rasel ¢o6zgulu 6rme makinelerinde drme kismi ve ilmek yapisi

Kroset ¢6zguli 6rme makinelerinin bazi detaylarinda farklilik olmasina ragmen aslinda
cokyonlu birrasel cozgulu 6rme makinesidir. Kroset cozgult 6rme makineleri genellikle
bir igne cubuguna yerlestirilmis kancali igneler, ¢6zgu-atki iplik kilavuzlari ve diger yar-
dimci6rme elemanlariile gcok cesitliorme drunleriyapabilen ¢6zgull 6rme makineleridir.

Kumas Cekme ve Sarma: OricUl elemanlarla olusturulan 6rme yiizeylerin 6rme alanin-
dan cekilmesi ve silindirlere sarilmasi islemin surekliligi agisindan gereklidir (Goérsel
1.56).

Gorsel 1.56: Cozgulu 6rme makinelerinde kumas cekme ve sarma sistemi

Kumas cekme sistemi, silindirlerden olusan ve hareketini ana milden alan bir mekaniz-
madir. D6nus hizi Uretimle dogru orantili olarak disliler ve servo motorlar tarafindan
ayarlanir. Silindir ylzeyleri kumasi kavrayabilecek puruzla bir yapidadir.
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£

ORGU TURUNE GORE GALISACAGI MAKINEYi SEGMEK

1.UYGULAMA

SURE 2 DERS SAATI

Bu uygulamada 6rme kumas veya urunlerin gramajlarinin belirlemeniz ve hangi tur

6rme makinelerinde Uretildigini tespit etmeniz amaglanmaktadir.

Orme kumaslarla yapilmis ve asagida gorselleri verilen trinlerin, hangi makinelerde
Uretilebilecegini gozlemleyip vardiginiz sonuclari tabloya isaretleyiniz. (Gorsel 1.57).

Gorsel 1.57: Orme kumastan drinler

Kullanilacak Arac Gerec ve Ekipmanlar
DUz 6rme makinesi, yuvarlak 6rme makinesi, hassas terazi, defter, kursun kalem, silgi.

Islem Basamaklart
1. Issagligi ve givenligi kurallarina uyunuz.

0 OO0 WN

Alinan Deger/Sonuc
Uriinlerin gramajdegerini ve makine secimini ) seklinde tablo Gzerinde belirtiniz.

Gerekliarag gereg ve malzemelerihazirlayiniz.
Benzer Urunlerin kumas yapilariniinceleyiniz.
Bu Urdnlerde ilmegi olusturan iplik kalinliklarinrinceleyiniz.
Urtin agirliklarini tartarak bulunuz.

Urtinlerin Uretilebilecedi 6rme makinelerini arastiriniz.
Sonuclarirapor haline getirerek arkadaslarinizile paylasiniz.

Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat ediniz.
Zamani verimli kullaniniz.

Uridn Adi

Agirligi/g

Yuvarlak Orme Makinesi

Dz Orme Makinesi

Kazak

Tisort

Corap

Eldiven

Atki-bere
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Kontrol Listesi

tucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz

Davranislardan kazandiginiz beceriler icin Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir ku-

Degerlendirme Olcdtleri

Evet

Hayir

Is sagligi ve glivenligi kurallarina uyar.

Gerekliarac gereg ve malzemelerihazirlar.

Benzer Urunlerin kumas yapilariniinceler.

Bu Urtnlerde ilmegi olusturan iplik kalinliklarintinceler.

Urtin agirtiklarini tartarak bulur.

Urdnlerin Uretilebilecedi 6rme makinelerini arastirir.

Sonuglarirapor haline getirerek arkadaslarla paylasir.

Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat eder.

Zamaniverimli kullanir.

“Hayir’olarakisaretlenen él¢utlericinilgili konulari tekrar ediniz.
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2. UYGULAMA e
MAKINENIN GAPINI, SISTEM SAYISINI VE INCELIGINi BELIRLEMEK B!
/ SURE 2 DERS SAATI 28947

Bu uygulamada diiz ve yuvarlak 6rme makinelerinde makine inceligi. capi ve sistem sayi-
sinibelirlemenizigin gerekli calismalari yapmaniz amaclanmaktadir.

Kullanilacak Arac Gereg ve Ekipmanlar
Dlz 6rme makinesi, yuvarlak 6rme makinesi, hesap makinesi, mastar, ¢celik metre, cetvel,
defter, kursun kalem, silgi

Islem Basamaklari
1. Is sagugive guvenligi kurallarina uyunuz.
2. Gerekliarag geregve malzemelerihazirlayiniz.
3. Yuvarlak 6rme makinesinde makine ¢capini hesaplayiniz.
4. DUz 6rme makinesinin plaka genisligini belirleyiniz.
5. Yuvarlak 6rme makinesinin sistem sayisini belirleyiniz.
6. DUz 6rme makinesinde igneleri cetvel ya da mastarla sayarak makine inceligini be-
lirleyiniz.
7. Yuvarlak 6rme makinesinde igneleri cetvel ya da mastar ile sayarak makine inceligi-
ni belirleyiniz.
8. Sonuglarirapor haline getirerek arkadaslarinizla paylasiniz.
9. Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat ediniz.
10. Zamani verimli kullaniniz.

Alinan Deger/Sonucg
Makine Gzerinde yapilan 6lcim sonuglarini asagidaki tabloya yaziniz.

Makine ve Ozellikler Yuvarlak Orme Makinesi Diz Orme Makinesi

Makine Capi

Sistem Sayisi

Plaka Genisligi

Makine Inceligi
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Kontrol Listesi
Davranislardan kazandiginiz becerilericin Evet, kazanamadiginiz beceriler igin Hayir ku-
tucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olcitleri Evet | Hayir
1. | is saguigi ve guvenligi kurallarina uyar.
2. | Gerekliarag gereg ve malzemelerihazirlar.
3. | Yuvarlak 6rme makinesinde makine capini belirler.
4. | DUz 6rme makinesinin plaka genisligini belirler.
5. | Yuvarlak 6rme makinesinin sistem sayisini belirler.
6. | Dz 6rme makinesinde igneleri cetvel ya da mastar ile sayarak ma-
kine inceligini belirler.
7. | Yuvarlak 6rme makinesinde igneleri cetvel ya da mastar ile sayarak
makine inceligini belirler.
8. | Sonuclarirapor haline getirerek arkadaslariile paylasir.
Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat eder.
10. | Zamani verimli kullanir.

“Hayir’olarakisaretlenen élcutlericin ilgili konulari tekrar ediniz.
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ORME MAKINELERINI URETIME
HAZIRLAMA

KONULAR

2.1.0RME MAKINELERINE AITYARDIMCI ELEMANLARI
2.2.RENK RAPORUNA GORE CAGLIGA BOBIN DiziMi
2.3.1PLIGI KILAVUZLARDAN GEGIiRME iSLEMI

2.4. ORME MAKINE ELEMANLARININ AYARI

TEMEL KAVRAMLAR
Caglik, iplik tansiyonu, mekik, ayar



ORME MAKINELERINi URETIME HAZIRLAMA

2. ORME MAKINELERINI URETIME HAZIRLAMA

Orme makinelerinde kumas 6zelliklerine bagli olarak Uretime hazirlik islemleri yapilir.
Orme kumas Uretiminde kullanilacak ipligin istenilen 6zelliklere (numara, renk ve bobin
sayilari) gore hazirlanmasi ve cagliga dizimi, iplik besleme ve kumas cekim ayarlari gibi
asamalar gerceklestirilir. Bu asamalar Uretilecek olan kumasin gramajini da dogrudan
belirler.

2.1. ORME MAKINELERI YARDIMCI ELEMANLARI

Orme makinelerinde kumas Gretimi, iplik dizimi ve iplik kontrolii ile baslar ve ilmek olu-
sumlariyla elde edilen 6rme ylzeyin (kumasin) istenilen gerginlikte cekilmesiile devam
eder. Bu adimlar, ilmeklerin istenilen sekilde olusmasi igin 6ricu elemanlara yardimci
olur. ilmek olusumuna destek olan bu sistemlerde olusabilecek problemler, drme kumas
olusumunu olumsuz etkiler.

2.1.1. Caglik ve Bobin Dizimleri

Yuvarlak 6rme sistemlerinde bobin dizi-
minde makine gevresine ya da ayri bir 6zel
bolume vyerlestirilmis cagliklar kullanilir.
Yuvarlak 6rme sistemlerinde caglik maki-
neden bagimsiz olarak ayri bir parca ha-
linde dizayn edilmistir. Bu cagliklar; iplik
bobinlerinin rahat degistirilmesi, yer ta-
sarrufunun saglanmasi ve makine sistem
sayisinin artmasina olanak sagladigi icin
en cok kullanilan caglik tipi olmustur (Gor-
sel 2.1).

Gorsel 2.1: Yuvarlak 6rme makinesinde caglik

Ipliklerin nem miktarinin kontrolind sag-
lamak, karismasini ve tozlanmasini en-
gellemek amaciyla etrafi cam veya plastik
borular kaplanarak kullanilan caglik sis-
temleritercih edilmektedir (Gorsel 2.2).

Cagliklara takilan bobinlerden alinan ip-
likler, kilavuz borular yardimiyla iplik sevk
sistemlerinden gegirilerek 6rme islemine
dahil edilir. Baslangicta iplik sevki, borular
icerisinden havayardimiile gerceklestirilir
(Gorsel 2.3).

Gérsel 2.3: ipligin kilavuz borularindan gecirilisi Gorsel 2.2: Caglikta iplik kilavuz borulari

ORME MAKINELERI ATOLYESI 10
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Dz orme makinelerinde makine Uzerinde
bulunan bobin sehpasina bobinler halinde
iplik dizimi yapilir. Bobin sehpasi makine-
nin Ust bélumunde bulunan ve iplik bo-
binlerinin dizildigi bélimdur. ipliklerin tst
cardaga duzgin bir sekilde sevk edilmesini
saglayabilmek igin her bir cardagin altinda
birig bulunmaktadir (Gorsel 2.4).

Iplikler cardaga dizilirken érme makinesi-
nin solunda olan mekikler icin soldaki ¢ar-
daklar, saginda olan mekikler icin sagdaki
cardaklar kullanilir. Boylece ipliklerin ger-
ginlik kontroli saglanir. ipligin asagi sark-
masi ve birbirine karismasi énlenir (Gorsel
2.5).

2.1.2. Iplik Kontrol Unitesi

Yuvarlak 6rme makinelerinde, cagliktan
gelen iplik. furnisér tertibatinda ilk olarak
makastan gecer. Iki metal plaka arasindan
iplik gecirilerek iplik Gzerinde olasi hata-
i digumler, kalin-ince, neps, ucuntu veya
atik iplikler kontrol edilir. Bu sayede igne-
lere hataliiplik gitmesi 6nlenir (Gorsel 2.6).

Ipligin gerginligini kontrol eden gerginlik
yoklayicilar, ipligin belirli bir gerilimin al-
tina dismesi durumunda makineyi durdu-
rarak hatali iplik sevkini 6nler (Gorsel 2.7).
Makinede olasi iplik kopuslarinda uyariigin
konulan yoklayicilardir. Iplik kopuslarinda
makineyi durdurur.

Gorsel 2.4: Duz 6rme makinelerinde cardak sistemi

Gorsel 2.5: DUz 6rme makinelerinde bobin sehpasina dizim

Gorsel 2.6: Furnisorde makas

Gorsel 2.7: Furnisorde iplik gerginlik yoklayici

ORME MAKINELERI ATOLYESI 10

49



ORME MAKINELERINi URETIME HAZIRLAMA

Bu yoklayicilar Gzerinde ipligin gerginlik
kontrolUnu yapan ayarlanabilir baskili fren
tertibatlari bulunur.

Daz 6rme makinelerinde iplik bobin seh-
pasindan dik olarak st cardaga gelir. Ust
cardagin; iplikteki kiicik digimlerde ma-
kineyi yavaslatmak, blyuk digimlerde ve
iplik kopmalarinda makineyi durdurmak,
ayrica ipligin gerginligini ayarlamak gibi
gorevleri bulunur. D4z 6rme makinelerin-
de makine inceligine uygun tek katli bir iplik
kullanilabildigi gibi yine makine inceligine
uygun olarak ince bir iplik cok katli olarak
da kullanilabilir. Buytzden ust cardaktaip-
ligin gectigi kiclk dugim, bayuk dagim ve
gerginlik ayarlariipligin kalinligina ve mu-
kavemetine gore elle ayarlanmalidir (Gor-
sel2.8).

Makinenin sag ve sol yaninda bulunan yan
cardaklar, iplik, 6rme islemi icin besleme
silindiri ve gerginlik teli yardimiyla mekige
yonlendirilir Gorsel 2.9).

Orme Makinelerinde Kumas Cekme is-
lemi: ilmek olusumunu saglayan onemli
bir sistemdir. Orlicl elemanlar tarafindan
olusturulan yluzey istenilen hizda 6rme
makinesinin alt kisimda bulunan cekme
sistemi tarafindan., kontrolll bir sekilde
kumas cekme silindirine acik ende veya
tlip seklinde sarilir (Gorsel 2.10).

Gorsel 2.8: Ust cardaktan ipligin gecirilisi

Gorsel 2.9.Yan cardaktan ipligin gecirilisi

Gorsel 2.10: Yuvarlak 6rme makinesinde kumas
cekme sistemi
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Duz 6rme makinelerinde 6rme plakasinda orilmus parca olmadan yeni parca érulmesini
ve bu yeni parcanin ana merdane sistemine kadar ¢cekilmesini saglayan tarak cekim sis-
temi bulunmaktadir. Bu sayede orilen parcadiger parcayi beklemeden makine haznesine
dUsUralar. Duz 6rme makinelerinde ana merdane sistemiignelerle yapilan 6rme islemi-
nin yaklasik 20-25 cm altinda bulunur. Bu mesafedeki cekim bazi 6rgu turlerinde yeter-
li gelmeyebilir. Bu sebeple ignelerle yapilan érme isleminin 3-5 cm altinda bir yardimci
merdane sistemi de mevcuttur. Ana merdane sisteminin ¢ekim degeri, istendiginde her
6rme sirasinda degistirilebilir. Ayrica istendiginde tamamen agilarak 6rme yapilabilecedi
gibi kumas gerilimini azaltmak icin ters yonde de dondurulebilir (Gorsel 2.11).

Gorsel 2.11: DUz 6rme makinesinde tarak ve ana merdane sistemi

2.2. RENK RAPORUNA GORE CAGLIGA BOBIN DiziMi

Yuvarlak 6rme makinelerinde desene gore bobin dizimi, caglik dizim raporuna gore yapi-
lir. Kumas, tek renk iplikten orulecekse iplik kilavuzlarina denk gelen sistem sayisi kadar
bobin cagliga dizilir (Gorsel 2.12).

Gorsel 2.12: Yuvarlak 6rme makinesinde tek renk calismada caglik dizimi

ORME MAKINELERI ATOLYESI 10
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Kumasta farkli renk ve 6zellikte iplik kulla-
nilacaksa her renk igin ilmek siralarina uy-
gun sayida iplik bobini cagliga dizilir. Yuvar-
lak 6rme makinelerinde 6zellikle stiprem
orme kumaslarda. renkli iplikler kullanila-
rak mekanik veya elektronik programlama
yontemleriyle enine cizgili desen olustur-
ma teknigine piyasada Ringel Teknigi adi
verilmektedir. Ringel teknigi. diz yuzeyli
yuvarlak 6rme kumaslarda uygulanan ve
farkli renk veya cinsteki ipliklerin desene
uygun olarak yatay sirada bir veya birkag
sira arayla degistigi enine cizgili desenler
elde etme yontemidir (Gorsel 2.13).

Renkli, enine cizgili 6rme kumaslarin Ure-
timlerinde her 6rme sisteminde, bes ren-
ge kadar iplik tasiyabilen ringel aparati
kullanilir. Iplik kilavuzlarinin degisimi bir
kumanda tertibati tarafindan desene gére
acilip kapatilarak yapilir (Gorsel 2.14).

Ringel aparati, sistem icinde makine galisir
durumdayken iplik degistirebilmektedir.
Boylece makinedeki hareket diizenine gore
bircok renkli ilmek siralari olusur. Iplik ki-
lavuzlari, bir delikli bant veya benzeri bir
tertibat ile mekanik veya elektrikli aktarma
sistemi Uzerinden devreye sokulur veya
devreden cikarilir. iplik, kullanim 6éncesi
tutulmak ve kullanim sonrasi kesilmek zo-
runda oldugu icin burada tutma ve kesme
tertibati gereklidir. Nispeten ucuza imal
edilen bir desen yontemidir. Desen boyutu
istege baglidir. Enine renk, ¢izgi veya bant-
larin yapimi igin bir halkalama donanimda
kullanilir. Bu istege gore negatif degisimde
iplik kilavuzlari, keserek kopartma ve ya-
pistirarak ekleme kisimlarindan meydana
gelmistir (Gorsel 2.15).

Gorsel 2.13: Yuvarlak 6rme makinesinde ringel teknigi ile
Uretilmis kumas

Gorsel 2.14: Ringelli yuvarlak 6rme makinesi

Gorsel 2.15: Ringel aparatlari
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DUz 6rme sektorunde kullanilan makineler tamamen elektronik makinelerdir. Mekiklerin
secimi elektronik olarak yapilmaktadir. Bu ylizden diiz 6rme makinelerinde cagliga renk
raporuna gére iplik dizimi yapilmaz. Onemli olan enine cizgili Griin érerken toplam renk
sayisi ve bu renklerin 6rme programindaki dogru mekige baglanmasidir.

Ornek: Renk raporu boyu 70 cm'’ den olusan 3 renkli bir kazak parcasi érmek icin renk ra-
poruna gore 6rme programi hazirlanir. Hazirlanan programda 3 numarali mekige 1. renk,
4 numarali mekige 2. renk ve 5 numarali mekige 3. renk tanimlanirsa 6rme makinesinde
3-4ve 5 numarali mekiklere Tinci, 2'ncive 3'Uncl renkler baglanarak istenilen parga oru-
lebilir.

2.3.1PLIGI KILAVUZLARDAN GEGIRME

Orme makinelerinde mekikler. iplik kilavuzu olarak da tanimlanir. Yuvarlak 6rme maki-
nelerinde, iplik besleme ve kontrol Unitelerinden (firnisor ve ¢ardak) gelen ipligi mekik
gozlerinden rahat gecirmekicin mekikler yukari kaldiritmalidir.

Yuvarlak 6rme makinelerinde; mekiklerde iplik, 6ncelikle Ust gozden daha sonra ipligin
ignelere yatirildigi alt kanaldan gecirilir. Mekikler asagi konuma alinir. Iplik gecirildikten
sonraiplik ucu Gst konumdaki ignenin kancasindan gecirilerek kovaninic tarafindan asa-
g1 birakilmalidir (Gérsel 2.16).

Gorsel 2.16: Yuvarlak 6rmede ipligin mekiklerden gegirilisi
Dz 6rme makinelerinde; mekik gesitlerine gore iplik baglamaislemifarklilik gosterebilir.
Vanize mekigin, normal ve intersia mekikten farki, ucunda iki delik olmasidir. Arka ytzey-
de gorulmesiistenen iplik distaki delige. on ylzeyde gorulmesiistenen iplik i¢ kisimdaki
delige takilir (Gorsel 2.17).

a b c

Gorsel 2.17 (a. b. c): Dz 6rmede ipligin mekiklerden gegirilisi
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2.4. ORME MAKINE ELEMANLARININ AYARI

Orme makinelerinde (retime baslamadan uretilecek olan kumasin istenilen gramaj ve
olct degerlerinde olmasini saglamakigin ayarlar yapilir. Kumas gramaji. ilmek yiksekligi
ve sikligiile dogru orantilidir. Bu degerleriiplik besleme miktart, iplik gerginligi ve kumas
cekim hizlarietkiler. iplik sevkinin ve kumas cekiminin istenilen degerlerde olmasini sag-
layan makine elemanlari, deneme uretimler sirasinda ayarlanir. Bu ayarlar uretim sira-

sinda da belirli araliklarla kontrol edilir.

2.4.1. Iplik Besleme Sisteminin Ayari
Yuvarlak Orme Makinelerinde istenen ézel-
lik ve boylarda ilmeklerin olusabilmesi icin
ipliklerin belirli gerilimlerde, furnisorler
tarafindan beslenmesi gerekmektedir. Fur-
nisér hareketini ana motora bagli dislilerin
kasnak adi verilen parcayi dondirmesinden
alir (Gorsel 2.18).

Kasnaklarin arasinda baklalar bulunur.
Kasnak Uzerindeki somunun gevsetilip hiz
kasnagi gevrilerek cap ayarlanir. Kasnak
Uzerindeki numaranin buyutulmesi kasnak
capini buyutur. Kasnak capinin blylime-
si bantlarin dolayisiyla furnisérlerin hizli
donmesini saglar. Furnisorin hizli dénme-
siniile iplik besleme miktari artar.

DUz 6rme makinelerinde ilmek boyu, elekt-
ronik ilmek ayar motorlariyla ayarlanir. Bu
sistemler her ilmek sirasinda farkli ilmek
boy ayari yapabildikleri gibi ayni ilmek si-
rasinda birden farkli ilmek boy ayari da ya-
pabilirler. Bu yuzden Ust ve yan cardaktan
beslenen ipligin ayni gerginlikte olmasi ye-
terlidir. Uretime baslarken (st ve yan car-
dakta bulunan iplik gerginligini saglayan
gergi tellerinin ayari, iplik 6zelligine gére
elle yapilir. Uretim devam ettigi surece iplik
gerginliginin ayni kalmasiicin belirlizaman
araliklarinda kontroller yapilir. Iplik ger-
ginligi degistiginde ilmek boyu ve orilen
parcanin 6lclsi de degisir (Gorsel 2.19).

Bazi duz orme makine modellerinde her
parcada kullanilanipligin boyunu élcen ve
bir sonraki parcayla karsilastirarak fark

Gorsel 2.18: Furnisor hareket sistemi

Gorsel 2.19: Yan gardakta iplik gerginliginin elle ayarlanmasi
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cikmasi halinde otomatik olarak ilmek
ayarlarini degistiren sistemler mevcuttur.
Bu sekilde érulen her parcada iplik gergin-
liklerinden etkilenmeden ayni boyda iplik
kullanilmasi ve iplik gerginliklerinden kay-
nakll ilmek boyu degisimlerine midahale
ederek her parcanin boyunun ayni olmasi
saglanir (Gorsel 2.20).

2.4.2. Iplik Gerginlik Ayari

Yuvarlak 6rme makinelerinde; furnisor
Uzerinde, iplik gerginliginin ayarlanmasini
saglayan ayar kismi bulunur. Burada iplige
belirli miktarda gerginlik (tansiyon) verilir.
Ipligin tansiyonu érgi cesidine ve iplik cin-
sine gore degisir. Iplik gerginligi, Uzerinde
numaralar bulunan tansiyon ayar saati ta-
rafindan yapilir. Saat numarasi kiguldikge
iplik gerginligi azalacak ve gramaj duse-
cektir. Mekanik veya elektronik olarak ca-
lisan tansiyon ayar sistemleri mevcuttur
(Gorsel 2.21).

Diiz Orme Makinelerinde Gekim Siste-
mi: Iplik yan cardak Gizerinde kilavuzlardan
gectikten sonra gergi teli boncugundan
gegirilerek mekige yonlendirilir. Gergi teli
mekiginilerigerihareketinde ipligin boslu-
gunualarakilmek olusumuna yardimciolur.

Iplik gergi teli bir yay tarafindan kontrol
edilir. Yayin baski glict degistirildiginde ip-
lik gerginligi de degisir (Gorsel 2.22).

2.4.3. Kumag Cekim Ayari

Yuvarlak érme makinelerinde, kumas ceki-
mi, érme hizina uygun olmalidir. Orme hizi
fazla veya az oldugunda ilmek boylarinda
degisimler, igne kirilmasi, ignelerde doku
yigilmasi, iplik kopmasi ve patlak gibi so-
runlaranedenolur. Yuvarlak arme makine-
lerinde ¢cekim, Uzeri yivli veya plastik kapli
iki veya g silindirin donmesiyle saglanir.

Gorsel 2.20: Cardakta ipligin kontrold

Gorsel 2.21: Furnisorde ipligin gerginlik kontroli

Gorsel 2.22: Yan cardakta ipligin gerginlik kontrolu
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Cekim ayari bu silindirlere hareket veren
dislilerin degistirilmesi ile yapilir. Her ma-
kinede disli bulunmaz. Bazi makinelerde
yay tertibativardir (Gorsel 2.23).

Dislilerin ebatlarina gére makinede ¢ekim
hizlari ayarlanir. Disliler, motordan aldik-
lari hareketi cekim silindirlerine kayis va-
sitasiyla iletir. Cekim dislilerinin ebatlari,
cekim silindirlerinin dénUs hizinidolayisiy-
la cekim miktarinin ayarlanmasini saglar.
Cekim dislileri ayarlanirken kullanilacak
ipligin 6zelligi, 6rme kumas deseni ve kul-
lanilan makinenin 6zellikleri dikkate alin-
malidir (Gorsel 2.24).

Motorlu (elektronik) cekimli makinelerde
cekim hizi, sistem altinda bulunan kontrol
panelindeki ayar kolunun déndurulmesiile
yapilir. Ayar kolunun saat yoninde dondu-
rilmesiile cekim arttirilir (Gorsel 2.25).

Kumas ¢ekme sistemi ayni zamanda ure-
tilen kumasi sarma silindirlerine sararak
uzun metrajda depolama gorevinide gorur.

Diiz Orme Makinelerinde Cekim Sistemi

Birinci Bolim: Tek semerli makinelerde
bulunan tarak sistemidir. Tarak sistemi,
orme plakasinda ilmek yoksa istenen ende
parca ormek icin drmeye baslama ve oru-
len parcanin ana merdane sistemine kadar
cekilme isine yardimci olur. DUz 6rmede
Uretilen parcalarin buayuk kisminin basla-
digi parca eniyle, bittigi parca eni ayni de-
gildir. Tarak sistemi olan makineler orilen
parcayl makine haznesine atarak yeni par-
caya baslayabilirken tarak sistemi olma-
yan makineler bir pargay! ordikten sonra
yeni parcanin baslangi¢ enine kadar fire
drmek zorundadir.

Gorsel 2.23: Yuvarlak 6rme makinesinde kumas ¢cekim

sistemi dislileri

Gorsel 2.24: Kumas cekim sistemi dislileri ayari

Gorsel 2.25: Motorlu kumas ¢cekim sistemi
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Bu fire orme islemi, fazladan zaman ve
iplik maliyeti olusturdugu icin tarakli ma-
kineler gunumuzde tercih edilmektedir
(Gorsel 2.26).

ikinci Béliim: Diz 6rme makinelerinde
standart olarak bulunan, musteri istegi-
ne gore de takilabilen yardimci merdane
sistemidir. Bu sistem, érme plakalarinin
hemen altina konumlandirilir. Farkli érgu
tiplerinde ana merdane érme plakasindan
daha asagida oldugu icin gerekli cekimi ya-
pamadiginda ilave olarak calistirilir. Ana
merdane ¢cekimine yardimci olur.

Uciincii Boliim: Tum diiz 6rme makine-
lerinde bulunan ana merdane sistemi-
dir. Bu sistem Uzeri kauguk kapli iki silin-
dirden olusur. Tarakli makinelerde tarak,
oralen parcayl cekerek ana merdane sis-
temine kadar tasir. Ana merdane siste-
mi Orulen pargayi tuttuktan sonra gekime
devam eder ve tarak devre disi kalir. D4z
6rme makinelerinde ana merdane sistemi
elektronik olarak kontrol edilir. Kumas ¢e-
kim degerleri istenirse her ilmek sirasin-
da degistirilebilir. Orilen parcanin gerekli
gorulen yerlerinde ana merdane tamamen
durdurulabilir ve geri dondurutlerek kuma-
si cekmek yerine geri birakabilir veya ta-
mamen agilarak kumasa hi¢ degmeyebilir
(Gorsel 2.27).

Ana merdane sistemi Uzerinde belli ara-
liklarla (5-10 cm) elle ayarlanan baski pa-
buclari vardir. Baski pabuglari, ana merda-
nenin her yerde ayni cekimi saglamasi icin
elle ayarlanmalidir (Gorsel 2.28).

Gorsel 2.26: DUz 6rme makinesinde tarak sistemi

Gorsel 2.27: Diiz 6rme makinesinde ana merdane sistemi

Gorsel 2.28: Ana merdane lizerindeki pabuclarin
elle ayarlanmasi
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// SURE 2 DERS SAAT]

1. UYGULAMA
BOBINLERI CAGLIGA DiZiP MAKINEYi GALISTIRMA

Bu uygulamada yuvarlak 6rme makinesinde cagliga dizilen bobinlerin iplik uglariniiplik
klavuzlarina kadar getirmeniz ve makinada Uretimi baslatmaniz amaclanmaktadir.

Kullanilacak Arac Gerec ve Ekipmanlar
Yuvarlak 6rme makinesi, bobinler, basingli hava, makas. agirlik.

i
1
2
3.
4
5

® =3 o

11.
12.

13.
14.
15.
16.
17.

slem Basamaklari

Is sagligi ve glvenligi kurallarina uyunuz.

. Gerekliarag gereg ve malzemelerihazirlaymiz.

Yuvarlak arme makinesinde sistem sayisiniinceleyiniz.

. Sistem sayisi kadar iplik bobinini cagliktaki iglere takiniz.
. Bobinlerdeki iplik uclarini, basingli hava kullanarak iplik sevk borularindan furnisére

yonlendiriniz.

Ipligi furnisor Gzerindeki iplik kontrol sistemlerinden gecirerek tambura 10 tur sariniz.
Iplik ucunu yénlendirme boncugundan gegirerek iplik kilavuzuna takiniz.

Iplik kilavuz géziinden gecirilen iplik ucunu agirliga baglayiniz.

Sistem sayisi kadar bobinicin yukaridaki islemleri tekrarlayiniz.

Her sistemden gelen iplik ucunu kilavuz kumasa ayni gerginlikte baglayiniz.

Kilavuz kumasin ucunu kumas cekme silindirine takiniz.

Makineyi kontrolld bir sekilde hareket ettirerek kilavuzlarinigne agzina ipligi birak-
masini saglayiniz.

Ilmek olusumuna katilmayan iplikleri kontrol ederek diizeltiniz.

Oriilen kumasi gézlemleyiniz.

Makine elemanlarininince ayarini yapiniz.

Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat ediniz.
Zamaniverimli kullaniniz.
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Alinan Deger/Sonug
Makine Gzerinde yaptiginiz calismada karsilastiginiz olumsuzluklari asagidaki tabloya
not ediniz. Bu notlari 6gretmeninizle paylasiniz.

Yuvarlak Orme Makinesi Sorunlar
Kisimlari

Caglik Kismi

Iplik Besleme Kismi

Orme Kismi

Kumas Cekim Kismi
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Kontrol Listesi
Davranislardan kazandiginiz becerilericin Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir ku-
tucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgutleri Evet |Hayir

Is sagligi ve givenligi kurallarina uyar.

Gerekli arac gereg ve malzemelerihazirlar.

3. | Yuvarlak 6rme makinesinde bobin sehpasina bobin cagligina bobin-
leriyerlestirir.

4. | iplik ucunu yénlendiriciden gecirir.

5. | Bobinlerdeki iplik uclarini basingli hava kullanarak iplik sevk borula-
rindan furnisére yonlendirir.

6. | Ipligi furnisér Gzerindeki iplik kontrol sistemlerinden gecirerek tam-
bura10tur sarar.

7. | iplik ucunu yénlendirme boncugundan gegirerek iplik kilavuzuna
takar.

Iplik kilavuz géziinden gecirilen iplik ucunu agirliga baglar.

Sistem sayisi kadar bobinigin yukaridaki islemleri tekrarlar.

10. [ Her sistemden gelen iplik ucunu kilavuz kumasa ayni gerginlikte
baglar.

11. [ Kilavuz kumasin ucunu kumas cekme silindirine takar.

12. | Makineyi kontrolll bir sekilde hareket ettirerek kilavuzlarinigne
agzinaipligi birakmasini saglar.

13. | ilmek olusumuna katilmayan iplikleri kontrol ederek diizeltir.

14. | Ortilen kumasi gozlemler.

15. | Makine elemanlarininince ayarini yapar.

16. | Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat eder.

17. | Zamani verimli kullanir.

“Hayir’ olarakisaretlenen élcutlericinilgili konulari tekrar ediniz.
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/ ORME MAKINELERINDE YARDIMCI ELEMANLARI KULLANARAK e

2. UYGULAMA

MAKINEYi HAZIRLAMA
SURE 2 DERS SAATI

Bu uygulamada diz 6rme makinasinda yardimci elemanlari kullanarak makinayi
dretime hazirlamaniz amacglanmaktadir.

Kullanilacak Arac Gereg ve Ekipmanlar
Dz 6rme makinesi, iplik bobinleri, makas, agirlik

Islem Basamaklari

_

12.
13.
14.

Is saguigi ve gavenligi kurallarina uyunuz.

1.
2. Gerekliaracg geregve malzemelerihazirlayiniz.

3. DUz 6rme makinesinde bobin sehpasina bobinleriyerlestiriniz.
4. Iplik ucunu yonlendiriciden gegiriniz.

5. Ipligi Ust cardaktan geciriniz.

6.
7
8
9
0
1

Ipligin yan cardak gecislerini yapiniz.

. Ipligin gerginligini ayarlayiniz.

. Yan cardaktan gelen ipligi mekik yonlendiriciden geciriniz.

. Iplik ucunu mekik ucundan geciriniz.

. Makinede calisilacak deseni ekranda kontrol ediniz.

. Makineyi kontrolll bir sekilde hareket ettirerek kilavuzlarinigne uclarina ipligi

birakmasini saglayiniz.

Ilmek olusumuna katilmayan iplikleri kontrol ederek duzeltiniz.
Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat ediniz.
Zamaniverimli kullaniniz.
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Alinan Deger/Sonug
Makine Gzerinde yaptiginiz calismada karsilastiginiz olumsuzluklari asagidaki tabloya
not ediniz. Bu notlari 6gretmeninizle paylasiniz.

Diiz Orme Makinesi Sorunlar

Cardak Kisimlari

Ana Kontrol Paneli Kismi

Orme Kismi

Kumas Cekim Kismi

Kontrol Listesi

Davranislardan kazandiginiz beceriler icin Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir
kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgutleri

Evet

Hayir

Is sagligi ve glvenligi kurallarina uyar.

Gerekliarag gereg ve malzemeleri hazirlar.

Diz 6rme makinesinde bobin sehpasina bobinleriyerlestirir.

Iplik ucunu yénlendiriciden gegirir.

Ipligi Ust cardaktan gecirir.

Ipligin yan cardak gecislerini yapar.

Ipligin gerginligini ayarlar.

Yan cardaktan gelen ipligi mekik yonlendiriciden gegirir.

V||| |AaE @M=

Iplik ucunu mekik ucundan gecirir.

—
©

Makinede calisilacak deseni ekranda kontrol eder.

—_
Y

Makineyi kontrolll bir sekilde hareket ettirerek kilavuzlarin igne ugla-
rinaipligin birakilmasi saglanir.

12.

Ilmek olusumuna katilmayan iplikleri kontrol ederek diizeltir.

13.

Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat eder.

14.

Zamaniverimli kullanir.

“Hayir” olarak isaretlenen olgutlericin ilgili konulari tekrar ediniz.
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3.UYGULAMA
ORUCU ELEMANLARIN GEREKLI AYARLARINI YAPMA

/ SURE 2 DERS SAATI

Bu uygulamada yuvarlak 6rme makinesinde Uretime gore 6rucu elemanlarin
ayarlariniyapmaniz amacglanmaktadir.

Yuvarlak 6rme makinesinde ¢alisan penye kumasin ilmek boyunu azaltmak icin gerekli

ayarlariyapiniz. Bu calismaigin stre tutunuz.

Kullanilacak Arag Gereg ve Ekipmanlar
Yuvarlak 6rme makinesi, iplik bobini, makas.

Islem Basamaklari
1. Issaguigi ve guvenligi kurallarina uyunuz.
2. Gerekliarag geregve malzemelerihazirlayiniz.
3. Yapilacak bu calismaicin sureyibaslatiniz.
4. Furnisore hareket veren kasnagin Gzerindeki somunu anahtarla gevsetiniz.
5. Kasnak gcapiniazaltmakicin dncekinden disuk numara seginiz.
6. Kasnak capini sabitlemekicin gevsek somunu anahtarla sikiniz.
7. Makineyi kontrollt ¢calistirarak firnisor hizini gozlemleyiniz.
8. Ipligin kilavuz ve igne arasindaki ilmek olusumunu gézlemleyiniz.
9. Kumas ¢ekim sisteminin cekim hiziniazaltiniz.
10. Orilen kumasta ilmek boylarinin degisikligini gézlemleyiniz.
11. Yaptiginiz bu galisma igin sureyi bitiriniz.
12. Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat ediniz.
13. Zamani verimli kullaniniz.
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Alinan Deger/Sonug
Yaptiginiz calismayi, tamamladiginiz sireyi ve yapilan ayar degisikliginin sonuglarini
6gretmeninizle degerlendirerek tabloya yaziniz.

Ayarlanan bolum Sdre Sonug

Iplik besleme ayari

Kumas cekme

Kontrol Listesi

Davranislardan kazandiginiz beceriler igin Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir ku-
tucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olctleri Evet | Hayir

1. | Is sagugi ve glvenligi kurallarina uyar.

2. | Gerekliarag gereg ve malzemelerihazirlar.

3. | Yapilacak bu calismaicin stireyi baslatir.

4. | Furnisore hareket veren kasnagin Gzerindeki somunu anahtarla
gevsetir.

5. | Kasnak capini azaltmak icin dncekinden dustk numarayi secer.

6. | Kasnak capini sabitlemekicin gevsek somunu anahtarla sikar.

7. | Ipligin kilavuz ve igne arasindaki ilmek olusumunu gézlemler.

8. | Makineyi kontrollu calistirarak firnisor hizinigozlemler.

9. | Kumas cekim sisteminin cekim hizini azaltir.

10. | Ortlen kumas da ilmek boylarindaki degisikligi gézlemler.

11. | Yaptigi bu calismaicin sUreyi bitirir.

12. | Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat eder.

13. | Zamani verimlikullanir.

“Hayir” olarakisaretlenen élcutlericinilgili konulari tekrar ediniz.
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ORME MAKINELERINDE URETIM

3. ORME MAKINELERINDE URETIM

Orme kumas Gretiminde ilmeklerin birbirleriyle baglantiyaparak bir yapi olusturmasiicin
orme makinesinde bircok elemanin bir arada, belli bir uyum ve dizeniginde calismasi ge-
rekir. Ancak her elemanin belli Uretim sinirlariicerisinde Uretiliyor olmasi onlarin birbi-
riyle uyum icinde calismasini zorlastirir. Bunun icin ¢cok sayida ¢6zUm Uretmek ve en uy-
gun olan secenegi bulmak gerekir.

3.1.ORGU TURUNE GORE MAKINE ELEMANLARINI SECEREK DEGISTIRME

Orme makineleri. Grettikleri Griin cesidine gore farkli sekil, model ve yapida tretilmek-
tedir. Penye kumas Uretimi yapan degisik 6zelliklerde yuvarlak 6rme makineleri oldugu
gibi corap 6rme yapan farkli donanimlara sahip yuvarlak 6rme makineleride vardir. Triko
aran aretimiyapan farkli 6zelliklerde diz 6rme makineleri de mevcuttur.

Orme makinelerinde Uretim yaparken bazi makine modellerinin birkac makine elemanini
degistirerek ayni makinede farkli 6zelliklerde kumas orilebilmektedir.

Orme kumas yGzeyini olusturan temel yapi; 6rme ignesinin olusturdugu ilmek, aski ve at-
lamadir. Makinede calisan her birigne, her 6rme sirasinda ilmek, aski ve atlama hareke-
tini yaparak cok farkli desenler olusmasini saglar. ilmek, aski ve atlama hareketi, igne ve
altinda bulunan secime yardimci platin ayaklarinin farkli celiklerden gegmesiyle olusur.
Bazi 6rme makinelerinde bu hareketlerin saglanmasiicin igneler ve celiklerin degistiril-
mesi gerekKir.

Orme makinelerinde ignelere iplik besleyen mekikler de kullanim ézelliklerine gére de-
gistirilebilir. Diz 6rme makinelerinde g farkli mekik tipi bulunur. Bunlar; normal, vanize
ve intersiya mekiklerdir. Bu mekiklerin kullanim o6zellikleri farkldir.

3.1.1. Makine Oriicii Elemanlarini Orgii Tiiriine Gdre Secerek Degistirme

Orme kumas Uretiminde igne hareketlerinin belli bir rapora gére tekrarlamasi sonu-
cu 6rme kumas desenleri olusturulur. Olusturulacak bu desenler ignelerin secilmesi ile
muimkandar. Farkli model ve yapilardaki 6rme makinelerinde igne secimi mekanik ya da
elektronik olarak yapilmaktadir.

3.1.1.1. Mekanik Orme Makinelerinde Makine Oriicii Elemanlarini Orgii Tiiriine Gére Segerek
Degistirme
Mekanik yuvarlak 6rme makinelerinde si-
nirsiz igne secimi yapilamamaktadir (Gor-
sel 3.1). Ayakli igneler kullanilarak ve her
celik sistemine, drglye gore farkl ilmek,
aski ve atlama celigi takilarak sinirli me-
kanik bir secim olusturulur. Ayakli ignele-
rin ve celiklerin tamami 6rgu yapisina gore
elledizilir. Calismayacakigneler varsapla-
kadan elle ¢ikarilir, galisacak igneler varsa

plakaya elle takilir. Gorsel 3.1: Mekanik gift plakali yuvarlak 6rme
makinesi 6rucl elemanlari
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Ornegin 2x1 ribana 6rgu calisilan yuvarlak
6rme makinesinde 1xTinterlok 6rgt kumas
calisilmak isteniyor. Boyle bir makinede
oncelikle iki farkli ayakliigne kullanitmali-
dir (Gorsel 3.2).

2x1olanignedizilimiher iki plakada da bir
kisa ayak ve bir uzun ayak olarak tama-
men elle dizilmelidir (Gérsel 3.3). Daha
sonra her iki plakadaki gelikler asagidaki
gibielle dizilir.

Silindir Plakasi = 1. Sistem: ilmek celigi,
Atlama celigi

2. Sistem: Atlama celigi,
ilmek geligi

Kapak Plakasi = 1. Sistem: Atlama celigi,
ilmek geligi

2. Sistem: ilmek geligi,
Atlama celigi

Makinedeki diger sistemlere de Ustteki
celik raporu uygulanir. Gerekli oricu ele-
manlarin elle degisimisayesinde, makine 2x1
ribana orguden, 1x1interlok 6rgiye gegmis
olur. Bu tip mekanik yuvarlak 6rme maki-
nelerinde dort farkli ayak ve dort farkli ce-
lik kullanilarak sinirli rapor buyukliginde
orme kumaslar Uretilebilir (Gorsel 3.4).

Bu tip makinelerde 6rgu tarl degisimi-
nin bazi dezavantajlari vardir. Org tiriine
gore elle igne ve celikler belli bir raporda
dizildigi icin oldukca zaman alir. Tum dizi-
limlerin hatasiz olmasi gerekir. Yapilacak
tek bir hata sonraki tum dizilimlerin yanlis
olmasina sebep olur ve tekrar dlzeltilmesi
gerekir.

Gorsel 3.2: iki ayakli kapak plaka igneleri

Goérsel 3.3: iki ayakli kapak plaka ignelerinin 1x1 olarak
elledizimi

Gorsel 3.4: Dort yollu celik kanali ve dort ayakli ignelerin
oldugu sokilmus silindir plakasi sistemi
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3.1.1.2. Elektronik Orme Makinelerinde Makine Oriicii Elemanlarini Orgii Tiiriine Gére Segerek
Degistirme

Elektronik rme makinelerinde igne secimi

tamamen bilgisayarda hazirlanan program

dogrultusunda elle hicbir midahale olma-

dan makine tarafindanyapilmaktadir. Orme

plakasinda bulunan her birigne; ilmek, aski

veya atlama hareketini hicbir kisitlama ol-

madan yapabilir.

Yuvarlak 6rme makinelerinde genellikle
silindir plakasi elektronik secimli, kapak
plakasi ise mekanik secimlidir (Gorsel 3.5).

Dz 6rme makinelerinde ise her iki plaka
da elektronik secimlidir (Gorsel 3.6).

Iki plaka5| da elektronik Segiml‘i bir érme Gorsel 3.5: Silindir plakasi elektronik secimli yuvarlak
makinesinde 2x2 ribana érgUden X1 yarim 6rme makinesi értict elemanlari
selanik orglye gecmek icin sadece bilgi-

sayarda hazirlanmis desen programinin

secilmesi gereklidir. i§ne dizeni veya ce-

liklerde herhangi bir degisiklik yapmak ge-

rekmez. Butip 6rme makinelerinin avanta-

j1. 6rgi turd degisiminin cok kisa zamanda

ve ¢ok az biriscilikle yapilabilmesidir.

3.1.2.Mekikleri Orgii Tiiriine Gore Se-
cerek Degistirme
Orme makinelerinde iplikleri ignelerin ag- Gorsel 3.6: Elektronik segimli diiz 6rme makinesi
zina besleyen makine parcasina mekik oreu elemantar
denir. Tek delikli mekiklere normal mekik,
cift delikli mekiklere vanize mekigi de-
nir. Vanize mekigi ile iki farkli renk iplik, iki
farkli delikten ayni ilmege beslenir. Bu se-
kilde orulen tek plaka bir kumasin 6n yuzU
birrenk. arkayutzudigerrenkolurve orilen
urune vanize kumas denir.

Yuvarlak 6rme makinelerinde vanize ku-

mas uretmek icin iki delikli mekik gerekli-

dir. Eger makinede tek delikli mekik varsa

bu mekiklerle vanize kumas Uretimi yap-

mak mumkun degildir. Bu yizden makine-

deki tek delikli mekikler sokulerek (;ift de- Gorsel 3.7: Cift plakali yuvarlak rme makinesinde
likli mekikler takilmalidir (Gorsel 3.7). normal mekik
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Duz 6rme makinelerinde vanize kumas Uretmek icin kullanilacak normal mekik sokule-
rek vanize mekigi takilir (Gorsel 3.8).

a b C

Gorsel 3.8: Dz 6rme makinelerinde kullanilan a) vanize mekik b) intersiya mekigi c) normal mekik

Orilen Grin, mekik 6rme alani icinde kalacaksa ve baska bir mekik de bu alandan gece-
cekse igneler 6rme alaniiginde kalan mekige carparak kirilir. Kirilmayi 6nlemek igin me-
kik ucu saga sola veya asagi yukari hareket eden mekik kullanilmalidir. Bu mekiklere in-
tersiya mekigi denir.

3.2. MAKINE ORUCU ELEMANLARININ (IGNE, PLATIN, CELIK) BOZULMA
NEDENLERIVE KUMASA ETKISI

Orme makinelerinde, 6rme plakasinda bulunanigne ve platinlerile bunlara hareket veren
celik sistemler &riicii elemanlar olarak tanimlanir. Orlicti elemanlar siirekli olarak hare-
ket halindedir ve érme yiizeyi olusturan ilmegi olustururlar. Orme makinelerinde en cok
bozulan ve yipranan parcalar érucu elemanlardir.

3.2.1.igne Bozulma Nedenleri ve Kumasa Etkisi

Orme makinelerinde her ilmegi olusturan bir igne bulunur. Makinedeki igne sayisi plaka
genisligi ve makine inceligine baglidir. Ignelerin kalinligi, boyu, kanca ve bas blyuklugu
makine inceligine gore degisir. lmek olusumunda aktif rol oynadigi icin ignelerin hatasiz
olmasi énemlidir. Iki bin ignesi olan bir yuvarlak 6rme makinesindeki bir ignenin bozuk
veya kirik olmasi Uretilen Grindn hatali olmasi icin yeterlidir (Gorsel 3.9).

a b c

Gorsel 3.9: a) Saglam 6rme ignesi b) Dili kirikigne c) Kancasi kirik igne
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Kirilan veya bozulan bir igne oldugunda,
kumas boyunca olusan bir atlama izi olu-
sur. Kalin makine inceliginde 6rtulmus ku-
maslarda bu hata hemen gorulebilirken
ince makine inceliginde 6rilmus kumas-
larda ilmeklerin kacukligunden dolayi
daha dikkatli bakmak gerekir (Gorsel 3.10).

Igne basinda veya dilinde olusan yamuk-

luklarda, igne yeni ilmek olusturamayip

iStenmeyen aski hareketi yapar. Bu hare- Gorsel 3.10: Kirik igne kaynakli kumas hatasi
ket igne basl ve dilinde olusan bozuklugun

miktarina gore surekli ya da kesikli olarak

kumas boyunca olusur (Gérsel 3.11).

Orme makinesinde igne calisirken igne ka-
nalina, altindaki platinlere, ¢rulen Urlne,
celiklere ve mekikten geleniplige surtinur.
Bu surtinmenin olmasi gerekenden fazla
oldugu durumlarda ignede bozulma ve ki-
rilmalar géralur.

Ignenin bozulma nedenleri sunlardir: Gorsel 3.11: Bozuk igne basi ve dilinden kaynakli
kumas hatasi

« ilmek boyu ayarinin cok siki veya cok gevsek olmasi

« Makineinceligine uygun ipligin kullanilmamasi

o Kullanilanipligin 6rme islemine uygun olmayan sertlikte ve yapida olmasi

o Iplik kopuslarinda atilan digumlerin makine inceligine uygun atilmamasi

« Orglden kaynakli aski ve atlama hareketinin fazla olmasi

o Mekiklerinignelere srtinmesive ayarsiz olmasi

o Kumas ¢cekiminin fazlayadaaz olmasi

« Iplik kopuslarinda makineyi durduran sistemlerin calismamasi

« Iki6rme plakasinin birbiriyle olan ayarinin bozuk olmasi

e Yaglamanin yetersiz veya uygun olmayan yag ile yapilmasi

o Makine temizlik ve bakiminin iyi yapilmamasi

3.2.2. Platin Bozulma Nedenleri ve Kumasa Etkisi

Orme makinelerinde iki cesit platin vardir. Bunlar kumas olusumuna yardimci platinler ve
igne secimine yardimci platinlerdir. Kumas olusumuna yardimci platinler ignenin st bo-
limUnde, igne secimine yardimci platinler ignenin altinda bulunur. Bu platinlerin kalinligi
makine inceligine gore degisir.

Kumas olusumuna yardimci platinler, olusan kumasi asagi bastirarak yeni ilmek olusu-
muna yardimci olurlar. Bu platinlere may basici platinler de denir. TUm diz 6rme maki-
nelerive tek plakali yuvarlak 6rme makinelerinde bulunurlar. May basici platinlerdeki ki-
rilma ve yamulmalarda olusan yeni ilmegi dizenli olarak asagi bastiramadigi icin, kumas
boyuncaizler olusabilir.

ORME MAKINELERI ATOLYESI 10

BN - B



3. 0GRENME BiRiMi

Olusan buizler kalin makine inceliginde 6rilmus kumaslarda bile zor gérinebilir. Bu ha-
tanin gorunebilmesiicin isiklimasa kullanilmasi gerekebilir.

Igne secimine yardimci platinler, mekanik érme makinelerinde bulunmazlar. Tim elekt-
ronik 6rme makinelerinde model ve tipine gore farkli sekillerde olabilirler. Bu platinlere
sekline ve gorevine gére uzun platin, u platin ve secici platin de denir. Secime yardimci
platinlerdekikirilmave yamulmalarda. igne secilemez ve kumas boyuncaigne kirilma ha-
tasindaki kumas goruntisu olusur.

Platinlerin bozulma nedenleri sunlardir:

Kumas ilmek boyu ayarinin cok siki veya cok gevsek olmasi

o Mekiklerin may basici platinlere sturtmesi, ayarsiz olmasi

o Platinlerin hareket ettigi celik kanallarinda iplik veya toz gibi yabanci maddelerin
olmasi

o Platinleri hareket ettiren geliklerin kirik veya deforme olmasi

« Makinede sekil farki olan platinlerin karisik kullanilmasi

o Yaglamanin yetersiz veya uygun olmayan yag ile yapilmasi

o Makine temizlik ve bakiminin iyi yapilmamasi

3.2.3. Celik Bozulma Nedenleri ve Kumasa Etkisi

Orme makine celikleri sert celikten tretildikleri icin oldukca saglamdir. Ancak sirtinme
ve uzun sureli calisma sonucu celiklerde yipranma ve kirilmalar olusabilir (Gorsel 3.12).
Sarekli siki ilmek ayarinda kullanilan bir makinenin gelikleri, normal ilmek ayarinda kul-
lanilan makineye goére daha erken yipra-

nir. Sert iplikle calisan makinenin celikleri,

yumusak iplikle galisan bir makineye gore

daha erken yipranir. Celiklerin bozulma ne-

denleri kullanilan iplik 6zellikleri ve drulen

kumas ozellikleriyle dogrudan baglantilidir. .

Gorsel 3.12: Diiz 6rme makinesinde a) saglam celik
b) kirik gelik

Celikler, makine plakasinatemas etmezler. Plakadan disariya cikan platin ve igne ayakla-
rina hareket verirler. Plakayla arasinda makine, incelik, model ve tipine bagli olarak Tmm
ile 3mm arasinda bosluk vardir. Bubosluktan gecemeyecek blyuklikte bir parga gelikten
kirildiginda plaka ciddi zarar gorur. Boyle bir durumla karsilasmamak igin yapilan bakim-
larda celikler gozden gecirilmeli ve deforme olanlarin degisimi saglanmalidir.

Celiklerin baslica bozulma nedenleri sunlardir:

o Kumas ilmek boyu ayarinin cok siki veya cok gevsek olmasi

o Celik kanallarinda kirilmis igne ve platin parcalarinin kalmasi
o Celiklerin duzgun takilmamis olmasi

« Yaglamanin yetersiz veya uygun olmayan yag ile yapilmasi

o Makine temizlik ve bakiminin iyi yapilmamasi
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3.3. BOZUK MAKINE ELEMANLARINI SAGLAMLARIYLA
DEGISTIRME

Orme makinesi calisirken ¢ikan Griiniin kontrol edilmesi ve kumasta boyuna olusan izler
varsa makinenin durdurulmasi gerekir. Kumasta boyuna olusan izler ortcu elemanlar-
dan kaynaklanir. Olusan bu izlerin hangi 6rtcu elemandan kaynaklandigi tespit edilmeli-
dir. Tespit edilen 6rici eleman sokilmelive yenisiile degistirilmelidir. Yapilan degisimden
sonra 6rme makinesi calistiritmali ve érulen Uran tekrar kontrol edilerek boyuna izlerin
ortadan kalktigindan emin olunmalidir.

3.3.1.Bozukigneyi Saglam igne ile Degistirme

Orme makinesinde érilen kumastaki boyuna izlere bakilarak kirik ya da bozuk ignenin
yerive hangi plakada oldugu tespit edilir.

Yuvarlak 6rme makinelerinde ignelerin tzeri celik sistemleriyle kapalidir. Tespit edilen
kirik ya da bozuk ignenin Gzerindeki gelik sistemi sokuldr. Kirik ya da bozuk igne ayni tip
igne ile degistirilir. Celik sistemi yerine takilir.

DUz 6rme makinelerinde ise gelik sistemi hareketlidir. Tespit edilen kirik ya da bozuk ig-
nenin Uzerindeki celik sistemi hareket ettirilerek ignenin Gzerinden baska bir alana kay-

dirilir. Plakada igneleri sabitleyen igne bicaklari acilir (Gorsel 3.13).

Kirik ya da bozuk igne aynisiyla degistirilir (Gérsel 3.14). Igne bicaklari kapatilir.

Goérsel 3.13:igne bicagiacma Gorsel 3.14:1gne degisimi

ORME MAKINELERI ATOLYESI 10
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Kirik igne degistirildiginde kirilan parcanin bulunmasi gerekir. Kirilan parca ignenin bas
kisminda ise celiklerin oldugu bélime disme ihtimali cok azdir. Ancak érilen Grin Uze-
rinde de kalmadigindan emin olunmalidir. Kirilan parga ignenin ayak kismiise gelikler s6-
kilmelive hava ile temizlenmelidir. Kirilan parca bulunmadiginda celiklerdeki ilmek, aski
ve atlama kanallarina girerek yeniigne ayagi kirilmalarina, plaka ezilmelerine ve celik ki-
rilmalarina sebep olabilir.

igne degisimlerinde dikkat edilmesi gereken énemli noktalardan birisi de kirilan veya
bozulan ignenin bire bir aynisiyla degistirilmesidir. Yuvarlak 6rme makinelerinde silindir
plakasi ile kovan plakasinda takili olan ignelerin boylari ve sekilleri birbirinden farklidir.
DUz 6rmede ise iki plakada takiliolan igne-

ler birbiriyle aynidir. Degistirilecek igne-

nin oldugu plakada birden fazla ayakli igne

kullaniliyorsa, takilacak yeni ignenin ayag.

degistirilecek igne ayagiyla ayni olmalidir.

Igneler plakada acilmis olan igne kanalla-
rinda bulunur. Bu kanallar makine inceligi-
ne gore acilmislardir ve degistirilemezler.

Orme makinelerinde ilmegi olusturan par-

ca ignedir. Ancak ilmek olusumunda igne-

nin bas kismi belirleyicidir. igne basi ma-

kine inceligiyle orantili olarak buydr veya

kuculur. Gelisen ve surekli yenilenen 6rme

sektoru ignelerin bas kisimlarinda degi-

siklikler yapmistir. ignenin kalinligi 14 G

iken bas kismi110 G olan igneler Gretilmek-

te ve kullanilmaktadir. Burada onemli olan Gérsel 3.15: igne kalinligi, boyu ve sekli ayni olup bas
tim igneleri standart 14 G ignesi olan bir kisimlarifarkli4 6. 5G ve 7 G igneler
makineye, govdesi 14 G, basi 10 G igne takilmamalidir. Takilir ise 6rulen kumasta iz olus-
turur, bozuk ya da kirik igne olmadigi icin olusan hatayi tespit etmek daha zor olacaktir.
makineleri vardir. Boyle makineler ayni kalinlikta igne ve platin kullanirlar. Bu ignelerin
sekil, boy ve kalinliklari birbirleriyle tamamen ayni olup sadece bas kismindaki kanca ve
dilleribirbirinden farklidir (Gorsel 3.15).

Orme makine ignelerinin Gzerlerinde herhangibir belirleyicinumara veya kod yazmaz. Bu
numara ve kodlar ignelerin saklandigi ve satildigi paketlerde bulunur. Yeni igneler paket-
lerinden c¢ikartilip gelisigizel yerlerde tutulmamalidir. Farkli makinelerin igneleri birbir-
leriyle asla karistirilmamalidir. Makineye takilan her igne, yerine takildigi igneyle bire bir
ayniolmalive olmasiicin gerekli dnlemler alinmalidir.

3.3.2. Bozuk Platini Saglam Platin ile Degistirme
Orme makinelerinde platinler, érmeye veya secime yardimci olurlar. Kirilan veya bozulan
tam platinler kumas boyunca olusan izler meydana getirirler.

ORME MAKINELERI ATOLYESI 10
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Olusan bu izlere bakilarak hangi 6rme pla-
kasindaki platinin bozuk veya kirik oldugu
tespit edilir. Tespit edilen platin bire bir ay-
nisiyla degistirilir.

Yuvarlak érme makinelerinde platinlerin
Uzeri celik sistemleriyle kapalidir. Tespit
edilen kirik ya da bozuk platinin Gzerindeki
celik sistemisokulur. Kirik yadabozuk pla-
tin aynisiyla degistirilir. Celik sistemi yeri-
ne takilir.

Daz 6rme makinelerinde ise gelik sistemi

hareketlidir. Tespit edilen kirik ya da bozuk

platinin Gzerindeki celik sistemi hareket

ettirilerek platinin Gzerinden bagka bir ala- Gorsel 3.16: Platin degisimiicin igne bicagi agma
na kaydirilir. Plakada platinleri sabitleyen

igne bicaklariacilir (Gorsel 3.16).

Kirikya dabozuk platin aynisiyla degistirilir
(Gérsel 3.17). Igne bicaklart kapatilir.

Platinlerin de ignelerde oldugu gibi tzer-
lerinde herhangi bir kod veya numara
yazmaz. Bu numara ve kodlar platinlerin
saklandigi ve satildigi paketlerde bulunur
(Gorsel 3.18). Yeni platinler paketlerinden
cikartilip gelisiguzel yerlerde tutulmama-
Ldir. Farkli makinelerin platinleri birbirle-
riyle asla karistirilmamalidir. Makineye ta-
kilan her platin yerine takildigi platinle bire

birayniolmalive olmasiigin gereklionlem-
ler alinmalidir Gorsel 3.17: Platin degisimi

3.3.3.Bozuk Celigi Saglam Celik Ile De-
gistirme
Orme makinelerinde ignelerin yapmasi ge-
reken hareketi celikler belirler. Celikler-
deki kirilma ve asinmalar. ignenin yapmasi
gereken hareketi yapmamasina veya yap-
mamasli gereken bir hareketi yapmasina
sebep olur. Orme kumas yiizeyinde isten-
meyen ilmek hatalarina sebep olurlar. Boy-
le bir durumda celik sistemi sokulmeli, te-
mizlenmeli ve kontrol edilerek bozuk olan Gorsel 3.18:10 G ve 12 G diz 6rme makinelerinde
celikler yenisiile degistirilmelidir. kullanilan u platin ve orijinal kutusu
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Mekanik 6rme makinelerinin celiklerin-
de herhangi bir kod ya da numara yazmaz.
Kirilan veya bozulan celik sokulur, bire bir
aynisi ile degistirilir. Orme makinesinin
inceligine, modeline ve tipine bagli olarak
cok cesitli yapilarda celikler oldugu unu-
tulmamatlidir. Kirilan veya bozulan celik
ile yerine takilacak celigin sekil ve ebatlari
cok iyi kontrol edilerek takilmalidir.

Elektronik 6rme makineleri, mekanik 6rme
makinelerine gore daha fazla ve degisik
yapilarda celikler mevcuttur. Makine Ure-
ticisi firmalar tarafindan elektronik érme
makinesi celiklerinin Gzerine kod numara-
lari yazilmistir. Celik sisteminde kirik veya
bozuk bir celik varsa Gzerindeki numara-
ya bakilarak ayni numaradaki yeni celik ile
degistirilir (Gorsel 3.19).

Celikler degistirilirken, celiklerin sabitlen-

digi tirnaklar yerine tam oturtulmali ve ge-

likleri tutan vidalar tam olarak sikilmalidir.

Yerine tam oturtulmayan ge“éin orme pla- Gorsel 3.19: Uzerinde kod numaralari yazan
kasina, igne ve platinlere buyuk zararlar diz 6rme makinesi gelik sistemi
verebilecegi unutulmamalidir.

3.4. ORME MAKINELERINDE ORGULERI URUNE DONUSTURME

Orme makinelerinde drglleri Grine dénistirmek, mekanik makinelerde ve elektronik
makinelerde farklilik gosterir. Mekanik makinelerde 6rglye gore igne ve celik dizilimi
yapilirken elektronik makinelerde igne ve celik dizilimine gerek yoktur. Bunun yerine bil-
gisayarda 6rme makine modellerine gore hazirlanmis degisik programlarda érme Grin
desenlerivyapilir. Yapilan bu desenler 6rme makinesine yuklenir, test edilir, calisacak iplik
ve mekiklerin kontroll yapilarak 6rme makinesi calistirilir.

3.4.1. Desenin Makineye Yiiklenmesi ve Test Edilmesi

Gunumuzde kullanilan 6rme makinelerinin blyik gcogunlugu elektronik 6rme makinele-
ridir. Bu makineler sinirsiz bir igne secim hareketi ile Grin desenlendirme imkani sun-
maktadir.
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Elektronik 6rme makinelerine bilgisayarda desen yapmak icin 6rme makine markalarinin
gelistirdigi 6zel desen programlari kullanilir (Gorsel 3.20,21,22).

Gorsel 3.20: Elektronik yuvarlak penye érme makinesiicin bilgisayarda hazirlanmis bir penye kumas desen programi

Gorsel 3.21: Elektronik yuvarlak corap 6rme makinesi icin bilgisayarda hazirlanmis bir corap desen programi

Gorsel 3.22: Elektronik duz triko 6rme makinesi igin bilgisayarda hazirlanmis bir triko 6n parca desen programi
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Bu programlarda hazirlanan 6rme kumas
desenleri, gelisen teknolojiye paralel ola-
rak degisik yontemlerle 6rme makinele-
rine aktarilir. Gunumuzde desenler 6rme
makinelerine veri depolama aygitlariyla
tasinmaktadir (Gérsel 3.23). Bunun yanin-
da desen bilgisayari ve makine arasinda
kablo baglantisiyla da desenler makineye
aktarilmaktadir. Orme makine ureticile-
rinin herhangi bir kablo ve aygit olmadan
uzaktan desen programi aktarimiyla ilgi-
li calismalari devam etmekte ve ilerleyen
yillarda desen aktariminin bu sekilde de
yapilabilecegi 6ngorulmektedir.

342 Urunde Kuuamlacak Ipllklerm ve Gorsel 3.24: Elektronik diiz 6rme makinesinde
Mekiklerin Kontroli desen programinin test edilmesi

Orme makinelerinde 6rme islemi icin kul-

lanilacak iplikler, cagliga belli bir dizende

dizilir. Iplikler cardak. furnisér ve yan gergi

gibi makine 6zelligine bagli yerlerden geg-

tikten sonra mekikler araciligiyla ignelerin

agiz kismina ilmek olusumu icin ulastiri-

lr. Uriinde kullanilacak iplik ve mekikle-

rin kontroliinde hangi mekige hangi ipligin

baglandigina bakilir (Gorsel 3.25).

Orilecek érme Grinin 6zelligine gore ya-

pilan bu islemlerdeki yanlis baglanan bir

iplik, cikan Urinun hatali olmasina sebep

olur. BaélanmaSI gerektiéi halde baélan_ Gorsel 3.23: Elektronik diz 6rme makinesine veri
mamis bir iplik ise 6rme ignelerinin ilmek depolama aygitiyla desen aktarimi
olusturamamasina ve ordlmuis kumasin

ignelerden asagi dismesine sebep olur.

Boyle bir durumda ignelerin tekrar ilmek

yapmasi ve olusan Urdnudn kumas cekim

sistemlerine kadar inmesi saglanmalidir.

Urtinde kullanilacak ipliklerin ve mekik-
lerin 6rme makinesini ¢calistirmadan once
kontroll yapildiginda, olusacak zaman ve
iplik kayiplarinin 6niine gegmek mumkun-

dar.
Gorsel 3.25: Dz 6rme makinesinde 4 renk ipligin,
2 katolarak 3.4,5 ve 6 numarali

mekiklere baglanmasi
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Bu kontrolile kumas dismesive sonrasinda kumas ¢ekim sistemine kadar Urin érilmesi
sirasindaolusabilecekigne basive dillerinde olusacak bozulma ve kirilmalar da 6nlenmis
olur.

3.4.3. Makinenin Calistirilmasi

Orme makinelerinde gerekli hazirliklar yapildiktan sonra Gretime baslamak icin 6rme
makinesinin calistirilmasi gerekir. Makinede Uretilecek Urtn daha énce ¢calisitmamis yeni
bir Gruin ise calistirma isleminin daha dikkatli yapilmasi énemlidir. Kullanilan iplik, iplik
kati ve Uranun orgu cesidi gibi daha 6nceden tecrube edilmemis bir calisma yapilacak-
sa orme makinesi cok iyi gozlemlenmeli, en kiclk risk gérildiginde makine durdurul-
malidir. Yapilan degerlendirmeler ile makinenin calismasina ve 6rtcu elemanlarin zarar
gérmesine sebep olmayacak durumlarda makine dikkatli bir sekilde ¢alistirilmaya devam
edilir.

Orme makinelerinde makine inceligi arttikca igne ve platinler incelir, igne bas ve dilleri
kUcular. Buyizden 6rme makine inceligi arttikca gosterilen dikkat de artmalidir.

Orme makinesinin calistirilmasinda dikkat edilmesi gereken hususlar sunlardir:

o Makinede hareketli ve donen tim kisimlar guvenlik kapaklariyla kapatilmistir. Bu ka-
paklar acikken makine kesinlikle calistiritmamalidir.

o Makine 6nce yavas olarak calistiritmalidir.

o Igneleriniplikleri mekiklerden aldi§i gézlemlenmelidir.

o Ignelerin aldigiipliklerle ilmek olusturdugu g6zlemlenmelidir.

o Olusanilmeklerinayarinin cok sikiya da cok gevsek olmadigi gézlemlenmelidir.

o Olusan kumas yizeyinin kumas cekim sistemi tarafindan gekildigi gézlemlenmelidir.

o Kumas cekim sisteminin orilen Griinl az ya da fazla cekmedigi gozlemlenmelidir.

o Makine yavas olarak calisirken herhangi bir olumsuzluk yoksa birkacg ilmek sirasi
olusumundan sonra makine istenen ¢alisma hizina alinir.

o Makineistenen calisma hizina alindiginda tim gozlemlere devam edilmelidir.

o Cardaklardanignelere kadar gelenipliklerin dizgin geldigi ve geriliminin ayni oldugu
gozlemlenmelidir.

« Orilen Grin makine haznesine indiginde, Griin Gizerinde herhangi bir iz ya da hata olup
olmadigina bakilmalidir.

« Orme makinelerinde riin veya kumas merdane sistemine sorunsuz inene kadar ma-
kine kontrol edilmelidir.

e Gozlemler sirasinda gorulen bir olumsuzlukta makine hemen durdurulmali, gerekli
duzeltmeler yapildiktan sonra makine tekrar calistiritmalidir.
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Yuvarlak o6rme makinelerinde makine-
yi calistirmak icin buton kullanilir. Sari
renkli buton makinenin yavas calismasi-
ni, yesil renkli buton makinenin istenen
hizda calismasini, kirmizi renkli butonsa
makineyi durdurmayi saglar. Uclii buton
guruplari makinenin model ve tipine gore
makine gévdesinde farkli yerlerde ve sayi-
larda olabilir (Gorsel 3.26).

DUz 6rme makinelerinde makineyi ca-
Lstirmak icin makine plakasi boyunda ve
makinenin orta bélumunde bulunan bir kol
kullanilir. Makine model ve tipine gore ca-
Listirma kollari diz veya yuvarlak olabilir.
Kol hafif yukari kaldirildiginda makine ya-
vas calisir, kol tam kaldirildiginda makine
istenen hizda calisir ve kol indirildiginde

makine durur (Gorsel 3.27).

Gorsel 3.26: Yuvarlak 6rme makinesinde
calistirma butonlari

Gorsel 3.27: Dz 6rme makinesinde calistirma kolu

ORME MAKINELERI ATOLYESI 10

I .
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1. UYGULAMA

ORGU TURUNE GORE MAKINE ELEMANLARINI
// SEGEREK MAKINEYi CALISMAYA HAZIR DURUMA GETIRME

SURE 2 DERS SAATI

Bu uygulamada 6rgl tarine gore igne ve celik dizimlerini yaparak 6rme kumas Gretme-
niz amacglanmaktadir.

Kullanilacak Arac Gereg ve Ekipmanlar
Mekanik 6rme makinesi, 6rme celikleri, ayakliigneler, 6rme makinesine uygun iplikler,
defter, kursun kalem, silgi

Islem Basamaklari

1. Is sagligi ve gvenligi kurallarina uyunuz.

2. Gerekliarag gereg ve malzemelerihazirlayiniz.
1x1lastik 6rg yapmak icin plakaya igne dizimi yapiniz.
1x1lastik 6rgt yapmak igin 6rme celiklerini diziniz.
Makineyi galistirarak 1x1lastik 6rgald kumas érunuz.
1x1tam selanik 6rgu yapmak icin érme celiklerinidiziniz.
Makineyi calistirarak 1x1tam selanik rgult kumas érinuz.
Sonuglarirapor haline getirerek arkadaslariniz ile paylasiniz.
Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat ediniz.
Zamani verimli kullaniniz.

© 030 gk w

—_

Kontrol Listesi
Davranislardan kazandiginiz beceriler igin Evet, kazanamadiginiz beceriler igin Hayir
kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

Is sagligi ve glivenligi kurallarina uyar.

Gerekli arag gerec ve malzemelerihazirlar.

1x1lastik 6rgi yapmak icin plakaya igne dizimi yapar.

1x1lastik 6rgt yapmak icin érme celiklerini dizer.

Makineyi calistirarak 1x1lastik 6rga kumas orer.

Ix1tam selanik 6rgu yapmak icin érme celiklerinidizer.

Makineyi calistirarak 1x1tam selanik 6rgult kumas orer.

Sonuclarirapor haline getirerek arkadaslariile paylasir.

el Bl Il Sl Il ol el o

Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat eder.

10. | Zamani verimli kullanir.

“Hayir’ olarakisaretlenen élcutlericinilgili konulari tekrar ediniz.
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2.UYGULAMA
BOZUK MAKINE ELEMANLARINI SAGLAMLARI

/ iLE DEGISTIRME
SURE 2 DERS SAATI

Bu uygulamada 6rme makinesinde arizalananigne, platin ve celik degisimlerini yapma-
nizamacglanmaktadir.

Kullanilacak Arac Gerec ve Ekipmanlar
Orme makinesi, celik. ine, platin, defter, kursun kalem., silgi

Islem Basamaklart

1. Is sagligi ve glvenligi kurallarina uyunuz.

Gerekli arag gereg ve malzemeleri hazirlayiniz.

Oriilen kumasl inceleyerek hatanin hangi ériicii elemandan kaynaklandigini tespit ediniz.
Tespit ettiginiz 6rict elemanin hangi plakada oldugunu ve yerini bulunuz.

Bozuk igneyi sokerek yenisi ile degistiriniz.

Bozuk platini sokerek yenisiile degistiriniz.

Bozuk celigi sokerek yenisiile degistiriniz.

Sonuglarirapor haline getirerek arkadaslariniz ile paylasiniz.

Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat ediniz.

© 0N WN
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. Zamani verimli kullaniniz.

Kontrol Listesi
Davranislardan kazandiginiz beceriler icin Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir ku-
tucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1. | Issaguigi ve guvenligi kurallarina uyar.

Gerekliarac gereg ve malzemelerihazirlar.

Badll B

Orulen kumaslinceleyerek hatanin hangi ériicti elemandan kaynak-
landigini tespit eder.

Tespit ettigi 6rici elemanin hangi plakada oldugunu ve yerini bulur.

Bozuk igneyi sokerek yenisiile degistirir.

Bozuk platini sokerek yenisiile degistirir.

Bozuk celigi sokerek yenisiile degistirir.
Sonuglarirapor haline getirerek arkadaslartile paylasir.

w|lo|w|o|o |~

Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat eder.

10. | Zamani verimli kullanir.

“Hayir’olarakisaretlenen él¢utlericinilgili konulari tekrar ediniz.
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| 3.UYGULAMA
/ MAKINEYi CALISTIRMA
/ SURE 2 DERS SAATI

Bu uygulamada diz 6rme makinesinde Uretim yapma icin gerekli hazirliklari tamamlaya-
rak kontrollU bir sekilde calistirmaniz amaclanmaktadir.

Kullanilacak Arac Gerecg ve Ekipmanlar
DUz 6rme makinesi, 6rme makinesine uygun iplikler, defter, kursun kalem, silgi

Islem Basamaklar

Is sagligi ve glivenligi kurallarina uyunuz.

Gerekliarag gereg ve malzemelerihazirlayiniz.

Makineye deseniyukleyiniz.

Yuklediginiz deseni makinede test ediniz.

Urinde kullanilacak iplikleri ve mekikleri kontrol ediniz.
Makineyi dikkatli bir sekilde yavas calistiriniz.

Makineyi kontrollu bir sekilde seri galistiriniz.
Sonuglarirapor haline getirerek arkadaslarinizile paylasiniz.

O ® =90 gk W -

Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat ediniz.

—
o

Zamani verimli kullaniniz.

Kontrol Listesi
Davranislardan kazandiginiz beceriler icin Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir
kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

Is sagligi ve glivenligi kurallarina uyar.

Gerekliarag gerec ve malzemeleri hazirlar.

Makineye deseniyukler.

Yukledigi deseni makinede test eder.

Urinde kullanilacak iplikleri ve mekikleri kontrol eder.

Makineyi dikkatli bir sekilde yavas galistirir.
Makineyi kontrolll bir sekilde sericalistirir.

Sonuglarirapor haline getirerek arkadaslartile paylasir.

olw|N|o|o|r|w|N]|~

Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dik-
kat eder.

10. | Zamani verimli kullanir.
“Hayir’ olarakisaretlenen él¢utlericinilgili konulari tekrar ediniz.
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CIKAN URUNUN KONTROLU

4. CIKAN URUNUN KONTROLU

Orme Gretiminde Grinin kontrold, Gretimin hatasiz olarak devam edebilmesi icin cok
onemlidir. Bu kontroller Gretimin her asamasinda yapilmalidir.

4.1. URUNDE KONTROL EDILECEK OZELLIKLER

Tum sektorlerde oldugu gibi 6rme Uretiminde de kullaniciya hatasiz ve kaliteli Gran sun-
mak cok onemlidir. Bu kaliteyi surdirmek érmenin her asamasinda yapilan kontroller ve
denetimler ile mimkindir. Orme isleminin hatasiz ve istenen degerlerde devam etmesi
6rme operatorundn dikkati ve ¢ikan trtnlerinasil kontrol edecegini bilmesiyle dogrudan
orantilidir.

4.1.1. Ortlen Urtiinde Desen Kontroli

Orme makinelerinde cok fazla desenlendirme olasiliklari vardir. Ormenin yapisini olustu-
ranilmek, askive atlama kullanilarak sinirsiz sayida model gelistirilebilir. Secim sistemi
mekanik oldugunda kucUk raporlar, elektronik oldugunda tim plakadaki igneler kullani-
larak buyuk raporlar olusturulabilir. Bir 6rme Urdndn seri Uretimi icin dncelikle istenen
ozelliklere ve desene uygunlugunun kontrol edilmesi gerekmektedir. ilmek. atlama ve
askidan olusan desenler, yuvarlak 6rmede ilmek yapisinin kiigik olmasindan dolayi s6-
kulerek kontrol edilirken diiz 6rmede s6kulmeden incelenir.

Renkliipliklerle yapilan cizgilidesenlerde renkleriolusturanilmekler sayilir. Belli bir mo-
tifin jakar teknikleriyle yapildigi desenlerde ise hem jakar teknigi hem de cizilen motifin
dogrulugu kontrol edilir. Buincelemeleriyapan 6rme makine operatérinin érgu bilgisine
sahip olmasi gerekir.

Orilen 6rme Grinin deseni, istenen numunenin deseni ile karsilastirilir. E§er karsilasti-
rilacak bir numune yoksa tretim mudurdnden ya da Urin yapilan musteriden desen onayi
alinmalidir. Karsilastirma ya da onay alindiktan sonra Uretime devam edilir.

£.1.2. Oriilen Uriinde iplik ve iplik Kati Kontrolii

Ordlen Grtndnistenen iplik disinda bir iplikle 6rilmediginden emin olunmalidir. Boyle bir
hata 6rme makinesine iplik baglanirken veya biten ipligin yerine baska bir iplik baglan-
masi ile olusur. Ayni ortamda ayni renk ve numarada farkli lot (iplik boyanirken farkl
boyama kazanlari arasinda ton farklarn cikabilir. Bu sebeple ayni kazanda boyanan
iplere ayni lot veya parti numarasi verilir.) numaradaiplik bobinleriolabilecegiihtimali
unutulmamalidir. Gerekli dikkat gosterilmez ise 6rulen tum Urlnlerde abraj gibi kaliteyi
kotl yonde etkileyen hatalar olusabilir,

Orme Urinde olusabilecek boyle bir hatayl 6nlemenin tek yolu aktarilmamis bobinlerin
icindeki renk ve lot numaralarinin yazdigi etikete bakmaktir.
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4. OGRENME BIRIMi

Bobinlerin aktarilmasi gerekiyorsa bos bobinlerin icindeki eski etiketler sokalur, yerine
yeni etiketler yapistiriir. (Gérsel 4.1). Ornedin Nm 28/2 kirmizi renkte bir iplikile rme is-
lemi yapiliyorsa bobindeki iplik bittiginde yerine takilacak olan bobinin biten bobin ile ayni
numara ve lotta olmasina dikkat edilmelidir.

Gorsel 4.1: Orijinaliplik bobini ve igine renk numarasi yazilmis bos bobin

Yuvarlak 6rme makinelerinde gogunluk-
la tek katli iplikler kullanilirken dlz érme
makinelerinde birden fazla iplik kati kulla-
nilmaktadir. Tum 6rme makinelerinde iplik
kopmalarinda makineyi durduran sistem-
ler mevcuttur. Tek kat bir iplikle yapilan
orme kumasta, ipligin kopmasina ragmen
makine durmamissaignelere beslenenip-
lik olmayacagi igin ilmek ve kumas tretimi
olusmaz.

Birden fazla kat iplikle 6rme yapiliyorsa ve
katlardan birinin kopmasina ragmen ma-
kineyi durduran sistemler makineyi dur-
durmamissa kopmayan ipliklerle ilmek ve
kumas olusumu devam eder. Bunun sonu-
cunda iki kat iplikle érulmesi gereken ku-
mas iplik katlarindan birinin kopmasiyla
bir kat 6ralmis olur (Gorsel 4.2). Boyle bir
durumdailmegiolusturaniplik dolgunlugu
azalacagi icin ilmeklerin boyu buydr, ku-
masin tusesi incelir ve kumas ham boyu
uzar. Gikan Urdn ve iplik kopuslarinda ma-
kineyi durduran sistemler 6rme makine
operatoru tarafindan kontrol edilmelidir. Gorsel 4.2: Vanize kumasta iplik kati koparak 6riilmiis kumasg
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CIKAN URUNUN KONTROLU

4.1.3. Oriilen Uriinde Gramaj ve ilmek Boyu Kontrolii

Orme makinelerinde Uretilen Griinleri olusturan temel yapiilmektir. Dolayisiyla ilmek bo-
yunun Uretimin her asamasinda kontrol edilerek istenen degerlerden sapmasi engellen-
melidir.

Yuvarlak érme penye makinelerinde ure-
tim metraj olarak yapildigi icin kumastan
alinan metrekare gramaj verisi ile kumas
agirtigi ve ilmek boyu kontrol edilir.

Gramaj Kontrolii: Sabit buyUklikte parca
kesilir, kesilen parca hassas terazide tar-
tilir. Cikan sonug yazle carpildiginda elde
edilen deger bir metrekare kumasin agir-
ugidir (Gorsel 4.3). Yuvarlak corap orme
ve dlz 6rme makinelerinde Uretim bitmis
parcalarolarak yapildigindan gramajkont-
rollyle ilmek boyu kontroli yapilmaz. Il-
mek boyu 1cm, 5 cm veya 10 cmdeki ilmek
sirasi sayilarak kontrol edilir (Gorsel 4.4).
Gramaj kontroll ise bitmis parga tartilarak
yapilir.

Gorsel 4.3:Yuvarlak 6rme gramaj kontrolii

iimek Boyunu Belirleyen Temel Ozellik:

Ignenin yeni ilmegi olusturduktan sonra

asagi indigi son noktadir. Baska bir deyis-

le ignenin son batma noktasidir. Ancak ip-

lik igneye gelene kadar cardak. yan gergi.

furnisor gibi bircok parcaya surttnerek ve

kendine ayrilmis gozlerden gecerek gelir.

Bu bolumlerdeki tozlar veya mekanik sis-

temleripligin gecisindeki sirtinmeyiartti- Gorsel 4.4: Diiz ormede ilmek sayimi

rabilir veya azaltabilir. Orme makinelerinde Uretilen Grinlerin istenen gramajda ve ilmek
boyunda olmasi icin bu Grinler, Gretim devam ettigi strece kontrol edilmeli ve bu deger-
lerden sapma oldugunda mudahale edilmelidir.

4.2. Urunun Esneklik, Renk ve Olgu Kontroli

Orme Urinlerde cikan (riin; esneklik, renk ve élcii kontroli Gretimin strekliligi acisindan
son derece énemlidir. Istenen kalitede Grinin imalatina devam edebilmek icin bu kont-
roller gereklidir.

4.2.1. Oriilen Uriinde Esneklik ve Tuse Kontrolii
Esnekligi belirleyen Ug temel faktor vardir.

« Orgii: Fitilli Grinler en fazla esneklige sahipken tek plakali Griinler en az esneklige
sahiptir.
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4. OGRENME BIRIMi

« iplik Tiirii: Yin iplikler en fazla esneklige sahipken akrilik iplikler en az esneklige sa-
hiptir. Elastan iplikler genellikle tek basina kullanilmayip diger ipliklerle birlikte kulla-
nilir. Buytzden elastan birip kullanildiginda iplik tird fark etmeksizin kullanilanipligin
esnekligi artar.

* ilmek Sikhg:: Orgiide birim alana giren enine ve boyuna ilmek sayisi arttikca esneklik
azalir.

Orme Grinlerin tamami belli bir esneklige sahip olduguna gére istenilen esneklige ulas-
mak énemlidir. Bir érme Grinin esneklik 6zelligi kadar tuseside onemlidir.

Kumas Tusesi: Kumasin dokunuldugunda
esnemesi ve yumusaklik hissinin tamami-
na kumas tusesi denir. Oriilen Grindn tu-
sesi degerlendirilirken varsa numunesiyle
karsilastirilir (Gérsel 4.5). Uriin numunesi
yoksa Uretim mudurinden veya urinu ya-
pilan firmadan tuse onayr alinmalidir. Tuse
onayl, 6rulen Urine yikama, boyama ya da
Utu yapilacaksa bu islemlerden sonra alin-
malidir. Bu islemler tuseyi degistirir. Urii-
nun bitmis halinin tusesi 6nemlidir.

4 2 2 ﬁrUlen Urﬂnde Renk Kontrolu Gorsel 4.5: Esneklik ve tuse kontrolii

Uriintin hangi renkte olacagina misteri karar verir ve firma yénetimi Gretimi bu dogrultu-
da devam ettirir. Buradaki renk kontrold, 6rme islemi devam ederken kullanilan ipliklerin
isemrinde yazilanrenk ve lot numarasina ve renk raporuna uygunluguna bakilarak yapil-
maktadir. Ordlen Grin, tek renkten bile olussa renk yerlerinin dogrulugu ve kontroli ge-
reklidir. Ozellikle cok renkli Gretilen Griinlerde farkli renk varyantlari érilirken renklerin
yerlerinin dogrulugu ve kontroll gereklidir. Renk varyanti kontrolinde is emrinin yaninda
daha 6nceden ordlmus varyant pargasi varsa mutlaka ¢ikan drunle karsilastirilmalidir
(Gorsel 4.6).

Gorsel 4.6: Onaylanmis renk varyant pargalari
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Tablo 4.1: Renklerin Gosterildigi Ug Varyantli is Emri

1. Varyant 2. Varyant 3. Varyant

1.Renk KirmiziNe 30/2Pamuk | MaviNe 30/2Pamuk | Yesil Ne 30/2 Pamuk

Lastikve 5cm’lik | RenkNo:1604 Renk No:1751 Renk No: 1522
Boliim Lot No: 243963 Lot no: 56698IN Lot No: 119825
2.Renk Yesil Ne 30/2 Pamuk LilaNe 30/2Pamuk | MaviNe 30/2 Pamuk

Renk No: 1469

Ortada 10 cm’lik Renk No: 1522 Lot No: 782164 Renk No: 1744
Béliim Lot No: 436160 Lot No: 324783
3.Renk Lacivert Ne 30/2 Pamuk Ne 30/2 Pamuk | KirmiziNe 30/2 Pamuk

Sonda 20 cm’lik Renk No:1373 Renk No: 1012 Renk No: 1604
Boliim Lot No: 358724 Lot No: 642031 Lot No: 243963

Ornegin tablo 4.1dekiis emrine uygun bir rme Urin Gretimi, Gclnci varyanta baslar.
Ikinci varyantta, birincirenk mavinin yerine yesiliplik baglanir. Is emrine dikkat edildigin-
de birinci varyanttaki yesil ile t¢iincu varyanttaki yesilin renk numaralarinin ayni ama lot
numaralarinin farkli oldugu gortlmektedir. Bu iki yesilin ayni renk olmasina ragmen lot
numaralari farkli olduguicin farkli renklermis gibi degerlendirilmesi gerekir.

Ikinci varyantta, ikinci renk olan lilanin yerine mavi iplik baglanmalidir. Is emrine dikkat
edildiginde ikinci varyanttaki mavi ile G¢lnci varyanttaki mavinin renk ve lot numarala-
rinin farkli oldugu gérilmektedir. Bu iki mavinin is emrinde mavi yazmasina ragmen renk
ve lot numaralari farkli oldugu igin mavinin gok farkli tonlari oldugu unutulmamalidir.

Ikincivaryantta tGctnci renk olan sarininyerine kirmiziiplik baglanmalidir. s emrine gére
birinci ve Gglncl varyanttaki kirmizinin renk ve lot numaralarinin ayni oldugu goriulmek-
tedir. Bu ylzden ikinci varyantta kullanilacak kirmizi ipligin lot ve numarasi Gglnci var-
yanttakiile ayni olmalidir.

4.2.3. Oriilen Uriinde Olgii Kontrolii

Orme kumasta élci kontrold, bitmis Griin Greten diiz rme ve yuvarlak érme corap maki-
nelerinde uygulanirken uzun metrajli Grin Ureten yuvarlak 6rme penye ve ¢ézguli 6rme
makinelerinde uygulanmaz. Olci kontroll, ézellikle sekilli parca Uretimi yapilan diz
orme makinelerinde cok énemlidir. Uretimin baslangicinda ve her asamasinda stirekli
olarak orulen parcalarin élgusu kontrol edilmeli, tolerans disina ¢ikan her 6lgude muda-
hale edilmelidir. Her parcanin 6l¢lsinin ayni olup olmadigi iki sekilde kontrol edilebilir.
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4. OGRENME BIRIMi

Birinci yontemde, olarak makineden ¢ikan parca bekletilmeden, enine ve boyuna cekisti-
rilmeden diizeltilerek tim boyu 6lgulir, buna ham boy denir (Gorsel 4.7). Gikan tim par-
calarin bu boyda olmasi gereklidir.

Gorsel 4.7: Diiz 6rme makinesinde ¢ikan parcanin ham boyu
Ikinci ydntemde, ise gikan parca birkag saat bekletildikten sonra, yikama ve (it gibi is em-
rinde yazan islemler uygulanir. Daha sonra bitmis olcu foylndeki 6lcUlere gore olculeri
kontrol edilir. Ikinciyontem daha dogru sonug verir. Ancak gece vardiyalarinda, hafta sonu
mesailerinde veya Utl yikamasiolmayan isletmelerde birinci ydntemin uygulanmasi daha
uygundur.

1. Ornek: 56 cm eninde 72 cm boyunda bir erkek kazaginin 6n parcasi bir diiz 6rme maki-
nesinde érulmustur. Isletmede toplam érme slresini kisaltmak icin ayni 6zellikteki ikinci
makinede de Uretim yapilmak istenmektedir. Bu durumda makineye ayni program yukle-
nir, ayni ipliklerle bir adet 6n parca orulur. Cikan parcanin ham boyunun tdretime devam
eden makineden ¢ikan son parcayla ayni olmasi gereklidir.

P Yeni makineden cikan pargcanin ham boyu, ¢calisan makineden ¢ikan son parcanin ham
boyundan kisa ise yeni makinedeki ilmeklerin istenenden kiclk oldugu sonucuna va-
rilir. Ipligin mekige kadar geldigi béliimdeki toz ve ucuntular temizlenir. Cardak ve yan
gergilerdeki mekanik ayarlari kontrol edilir. Makinedeki tum ilmek ayarlari agilarak il-
mek boyununistenen dizeye gelmesi saglanir. Bir parca daha orulerek ayni boyda par-
ca elde edilene kadar bu isleme devam edilir.

» Eger yeni makineden ¢ikan parcanin ham boyu, calisan makineden ¢ikan son parganin
ham boyundan uzun ise yeni makinedeki ilmeklerin istenenden biylk oldugu sonucu-
na varilir. ipligin mekige kadar geldigi b6lumdeki toz ve uguntular temizlenir. Cardak
ve yan gergilerdeki mekanik ayarlari kontrol edilir. Makinedeki tum ilmek ayarlari si-
kilarak ilmek boyunun istenen diizeye gelmesi saglanir. Bir parca daha orulerek ayni
boyda parca elde edilene kadar bu islem devam ettirilir.
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4.3. CIKAN URUNUN ILK KONTROLUNDE DIKKAT EDILECEK NOKTALAR

Bir sonraki asamaya ge¢meden 6nce orulen 6rme urtnun detayli bir kontrol isleminden
gecirilmesine ilk kontrol denir. Ancak kontrol islemi 6rmenin her asamasinda yapilmak-
tadir. Ilk kontrol islemi, Gretilen Griinde ortaya cikan hatalarin ilerleyen sireclere yansi-
mamasl i¢indir.

ILk kontrol islemi, yuvarlak 6rme penye makinelerinin Grettigi kumaslar icin i1sikli kontrol
masalarinda yapilir. Kumasa alttan gelen isik sayesinde detayli bir kumas kontroli sagla-
nir.Her kumastopukontroledilerek kontrolkartiolusturulur. Bukontrol kartlarina; kumas
topunda bulunan kacik ilmek, delik, patlak, kusgézii ve ¢ift ilmek vb. gibi hatalarin sa-
yilartayriayrikalite kontrol kartina yazilir. Penye Uretiminde ilmek boyutlarinin ok kiguk
olmasive Uretimhizinin yiksek olmasi sebebiyle olusan hatalarin onarimiyapilamaz. Her
hataicin kumas topunda kabul edilebilir bir

sinir vardir. Eger hata bu sinirin altinda ise

gormezden gelinir. Hata miktari kabul edi-

lebilen sinirin Ustinde ve musterinin ka-

bul ettigi kusurlu Grin sinirinin altinda ise

arun fiyatinda indirime gidilir. Hata miktari

kusurlu Urdn sinirinin Ustunde ise musteri

Urdnd almayabilir. Orilmis olan bu kumas

topu, fire kumas olarak degerlendirilir.

Ik kontrol islemi, diiz érme makinelerinde
parcalar halinde Uretim yapildigi igin i1sik-
U masalarda yapilmaz. Cikan her parcayi
6rme makine operatoru kontrol ederek Ust
Uste dizer (Gorsel 4.8). Daha sonra 6ri-
len parcalar ilk kontrol islemine tabi tutu-
lur. DGz 6rme makinelerinde olusan ilmek
kacigi veya patlak gibi hatalar bir tane bile
olsa hatali Urun olarak kabul edilir. Bu ha-
talar deneyimli calisanlar tarafindan ona- Gorsel 4.8: Diiz 6rmede diriin kontrolii
rilir. Onarimi yapilamayan bir hatali parca
varsa fireye gonderilir.

4.3.1. Orme Kumasin Genel Gériintii Kontrolii

Orme makinelerinde iplik sevk sistemlerinden gelen iplik., érme sistemlerinde 6rilir.
Sevk sistemlerinden ipligin gergin veya gevsek gelmesi kumas yizeyini olusturan ilmek
yapisinibozar. Ayrica mekik yuksekliklerinin farkliolmasi, 6rme sistemindeki arizali par-
calar ve kumas ¢cekme sisteminin dlizensiz ¢cekim yapmasi ilmek yapilarini bozan diger
etkenlerdir. Boyle bir hatayla karsilasildiginda makine durdurulur. Hatanin iplik sevk,
6rme veya kumas cekme sistemlerinin hangisinden kaynaklandigi bulunmalidir. Hata di-
zeltilerek 6rme makinesi tretime devam ettirilir.
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4. OGRENME BIRIMi

Yuvarlak 6rme penye makinelerinde her kumas topu degisiminde, yuvarlak 6rme gorap ve
diz 6rme makinelerinde ¢ikan her parcada genel goruntu kontrolu yapilir.

4.3.2. 0rme Elemanlarindan Kaynaklanan Hata Kontrolii

Orme makinelerinde ilmegi olusturan ana
parca ignedir. Orme makinelerinde olusan
kumas hatalarinin buyidk ¢ogunlugu igne
kaynaklidir. Ignenin altinda, ayni igne ka-
nalinda ignenin secilmesini saglayan se-
gici platinler ve ignenin Ustlnde yardimci
platinler, makine 6zelligine bagli olarak
bulunabilir. Bu parcalardaki kiriklik, sekil
bozuklugu veya en kicuk bir deformasyon
olmasi, olusan ilmegi etkiler veya ilmek
olusmamasina neden olur (Gorsel 4.9).

Bu parcalarin olusturdugu hatalar kumas
boyunca gozlemlenir. Orilen kumas maki-
nede gorilebilecek seviyeye indiginde, tim
kumas yuzeyindeki ilmekler gozle kontrol
edilir. Hataya neden olan igne veya platin
yenisiile degistirilir. Gérsel 4.9: Kanca ve dili bozuk igneler
Kumasin olusumunu saglayan igne ve segici

platinlerin ayaklari, celik sistemindeki ka-

nallardan gecerek ilmegi olusturur. ilmegin

asagi indigi son noktayi ayar celikleri sag-

layarak ilmegin boyunu ayarlar. Orme ma-

kinelerinde galisan her sistemin ayni boyda

ilmek yapmasi gereklidir. Ortlen kumasta

enine belli araliklarla devam eden izler go-

ralirse ilmegin boy ayarlari kontrol edile-

rekilmek yeniden dizenlenir (Gorsel 4.10).

Yuvarlak penye 6rme makinelerinde her
kumas topu degisiminde, yuvarlak corap
orme ve diz 6rme makinelerinde ¢ikan her
parcada orme elemanlarindan kaynakli
hata kontrolu yapilir.

Gorsel 4.10: Celik kaynakli ayar izi

ORME MAKINELERI ATOLYESI 10

I .



CIKAN URUNUN KONTROLU

4.3.3. Makine Yagi Lekesi Kontrolii
Orme makinelerindeki celik sisteminin,
igne ve platinlerin yaglanmasi cok 6nem-
lidir. Bu yaglama, 6rme makinesinin marka
modeline gore elle veya makinedeki yagla-
ma sistemleriyle yapilir. Yapilan yaglama
fazla veya yanlis oldugunda. igne kafasi
da yaglanabilir. Boyle bir durumda ilmekte
yag lekesi olusur. Yine yapilan yaglamanin
fazla olmasindan dolayr orudlen kumasa
makinenin baska bolimlerinden de yag le-
keleri bulasabilir. Orilen kumas makinede
gorilebilecek seviyeye indiginde, tim ku-
mas yUzeyi gozle kontrol edilir. Gérulen bir
yag lekesinde makine durdurulmali yag le-
kesine neden olan yerler temizlenmelidir.
Yuvarlak penye érme makinelerinde her
kumas topu degisiminde, yuvarlak corap
6rme ve duz 6rme makinelerinde ¢ikan her
parcada yag lekesi kaynakli hata kontrola
yapilir.

Gorsel 4.11: Oriilen Giriiniin orijinal numune ile
karsilastirilmasi

4.3.4.Urini Numune ile Karsilastirma

Orme Uretimine devam edilmesi icin 6nce 6rme makinesinden ¢ikan Urinin istenen nu-
mune ile ayni oldugundan emin olunmasi gerekir. Bununicin érilen Grinden numune ali-
nir. Orme makinesinde ériilen Grin; yuvarlak corap érme ve diiz rme makinelerinde ¢i-
kan parcadan, yuvarlak penye 6rme makinelerinde ise merdane sistemine inen kumastan
numune kesilerek alinir. Alinan numune istenen numune ile karsilastiritir (Gérsel 4.11).

Bu karsilastirmada; kumasin deseni, gramaji ve tusesi gibi 6zellikleri istenen numune ile
birebir karsilastirilir. Eldeki orijinal numune ile yapilacak yeni Grdndn iplik numarasi ve
iplik rengi ayni ise karsilastirmada bu 6zellikler de dikkate alinmalidir. Eldeki orijinal nu-
mune ile yapilacak yeni trinin iplik numarasi ve iplik rengi farkli ise musteriden alinan
yazilibilgiler veya tUretim onayi verilmis parcalarla karsilastirma yapilir. Karsilastirmanin
sonucunda bir farklilik géraltrse Uretime devam edilmeden énce duzeltilmelidir.

Bu karsilastirma, Uretimine yeni baslanan bir trinde daha detayli yapilmalidir. G6zden
kacirilan en ufak bir hata batun Uretimin hatali olmasina neden olabilir. Ancak yapilan bu
karsilastirmadan sonra Uretim devam ettigi strece gerekli kontroller yapilmali ve 6rme
Uretiminde iplik, makine ve calisan kaynakli hatalarin olabilecegi g6z éntinde bulundurul-
malidir.
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4. OGRENME BIRIMi

1. UYGULAMA

URUNDE KONTROL EDILECEK KRITERLERI BELIRLEME

/ / SURE 4 DERS SAATI

Bu uygulamada 6rme makinelerinde uretilen Grunlerin belirlenen kriterlere gére kont-
rollerini yapmaniz amaclanmaktadir.

Kullanilacak Arag, Gereg ve Ekipmanlar
Orme makinesi, drme makinesinde ériilmis hatali ve hatasiz Griin, cetvel, defter, kursun
kalem, silgi

Islem Basamaklari

© 000 TFWN =

—_

Is sagligi ve glivenligi kurallarina uyunuz.
Gerekli arag gereg ve malzemeleri hazirlayiniz.
Orme makinesinde 6rdiginiz Grinin desenini kontrol ediniz.

Orme makinesinde 6rdiginiz Grindn ipligini ve iplik katini kontrol ediniz.

Orme makinesinde 6rdiguniz Grinin gramaj ve ilmek boyunu kontrol ediniz.

Orme makinesinde érdiginiz Grinin esneklik ve tusesini kontrol ediniz.
Orme makinesinde 6rdiginiz Grindn rengini ve 6lglsinl kontrol ediniz.

Sonuclarirapor haline getirerek arkadaslariniz ile paylasiniz.

Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat ediniz.

Zamani verimli kullaniniz.

Kontrol Listesi
Davranislardan kazandiginiz beceriler icin Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir
kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olctleri

Evet

Hayir

Is sagligi ve glivenligi kurallarina uyar.

Gerekliarag gerec ve malzemeleri hazirlar.

Orme makinesinde érdugu Grinin desenini kontrol eder.

Orme makinesinde érdigu Grandn ipligini ve iplik katini kontrol eder.

ISAN Eaal S A

Orme makinesinde 6rdigi Grinin gramaj ve ilmek boyunu kontrol
eder.

Orme makinesinde 6rdigu trinin esneklik ve tusesini kontrol eder.

Orme makinesinde érdugu Grinin rengini ve élclisini kontrol eder.

Sonuclarirapor haline getirerek arkadaslariile paylasir.

o o[

Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat eder.

10.

Zamaniverimli kullanir.

“Hayir’olarakisaretlenen élcutlericinilgili konulari tekrar ediniz.
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CIKAN URUNUN KONTROLU

2. UYGULAMA
/// BELIRLENEN KRITERLERE GORE URUNDE OLUSAN

HATALARI BELIRLEME
SURE 4 DERS SAATI

Bu uygulamada orulen kumasta olusan hatalari belirlenen kriterlere gore tespit etmeniz
amaclanmaktadir.

Kullanilacak Arag Gereg ve Ekipmanlar
Orme makinesi, 6rme makinesinde 6rilmis hatali ve hatasiz trin, cetvel, defter, kursun

kalem, silgi.

islem Basamaklari

Is sagligi ve glivenligi kurallarina uyunuz.

Gerekli arag gereg ve malzemeleri hazirlayiniz.

Ordlen hatali Griinin desenini hatasiz Griinle karsilastiriniz.

Ordlen hatali Grandn ipligini ve iplik katini hatasiz Griinle karsilastiriniz.
Ordlen hatali Griinin gramaj ve ilmek boyunu hatasiz Grinle karsilastiriniz.
Ordlen hatali Griiniin esneklik ve tusesini hatasiz Griinle karsilastiriniz.
Ordlen hatali Grindin rengini ve élcisini hatasiz Grinle karsilastiriniz.
Sonuclarirapor haline getirerek arkadaslariniz ile paylasiniz.

Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat ediniz.
Zamani verimli kullaniniz.

Ov0doabkwN =
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Kontrol Listesi
Davranislardan kazandiginiz beceriler igin Evet, kazanamadiginiz beceriler igin Hayir ku-
tucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olcitleri Evet |[Hayir

Is sagligi ve glivenligi kurallarina uyar.

Gerekliarag gere¢ ve malzemeleri hazirlar.

Orilen hatali Griniin desenini hatasiz Griinle karsilastirir,

Orilen hatali Grindnipligini ve iplik katini hatasiz riinle karsilastirir.

Ortlen hatali Griiniin gramaj ve ilmek boyunu hatasiz Grinle karsilastirir.

Orilen hatali Griintin esneklik ve tusesini hatasiz Griinle karsilastirir.

Ordlen hatali Griinin rengini ve 6lciistinG hatasiz Griinle karsilastirir.

Sonuglarirapor haline getirerek arkadaslartile paylasir.

Al Eecl Il RSN ESAN Pl Bl I

Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat eder.

10. | Zamani verimli kullanir.
“Hayir” olarak isaretlenen élcutlericin ilgili konulari tekrar ediniz.
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4. OGRENME BIRIMi

2 3.UYGULAMA
\ MAKINEDEN GIKAN URUNUN HATALARINI
f VE HATA KAYNAKLARINI BELIRLEME
/ / SURE 4 DERS SAATI

Bu uygulamada orulen kumasta tespit edilen hatalarin hata nedenlerini belirlemeniz
amaclanmaktadir.

Kullanilacak Arac Gerec ve Ekipmanlar
Orme makinesi, drme makinesinde 6rillmus hatali ve hatasiz triin, cetvel, defter, kursun
kalem, silgi

islem Basamaklari
1. Issagligi ve givenligi kurallarina uyunuz.
Gerekliarac gereg ve malzemelerihazirlayiniz.
Oriilen hatali Griinin desenini hatasiz Griinle karsilastiriniz.
Orme kumasin renk, esneklik, ve él¢i kontroliind yapiniz.
Orme elemanlarindan olusan hata kontrolind yapiniz.
Orme elemanlarindan olusan hata kontroliinde hatanin érme makinesinin hangi
kismindan olustugunu bulunuz.
Makine yagi lekesi kontroli yapiniz.
Sonuglarirapor haline getirerek arkadaslarinizile paylasiniz.
9. Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat ediniz.
10. Zamani verimli kullaniniz.

ook W

® =

Kontrol Listesi
Davranislardan kazandiginiz beceriler icin Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir ku-
tucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olcitleri Evet [Hayir

Is sagligi ve glivenligi kurallarina uyar.

Gerekliarag gereg ve malzemeleri hazirlar.

Ordlen hatali Griniin desenini hatasiz Griinle karsilastirir.

Orme kumasin renk, esneklik, ve 6lci kontrolind yapar.

Orme elemanlarindan olusan hata kontrolind yapar.

SO F RN

Orme elemanlarindan olusan hata kontroliinde hatanin érme maki-
nesinin hangi kismindan olustugunu bulur.

Makine yagi lekesi kontrolu yapar.

o [~

Sonuclarirapor haline getirerek arkadaslariile paylasir.

9. [ Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat eder.

10. | Zamani verimli kullanir.

“Hayir” olarak isaretlenen élgUtlerigin ilgili konulari tekrar ediniz.
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CIKAN URUNUN KONTROLU

/

4. UYGULAMA

URUNU DIKKAT EDILECEK NOKTALARA GORE
NUMUNE ILE KARSILASTIRMA

SURE 4 DERS SAATI

Bu uygulamada orilen Grdntn numuneye uygunlugunu kontrol etmek icin karsilastirma-
niz amacglanmaktadir.

1.

© 0030 gk N

—_

Kullanilacak Arag Gereg ve Ekipmanlar
Orme makinesi, 6rme makinesinde ériilmis hatali ve hatasiz Griin, orijinal numune veya
orme kumas, cetvel, defter, kursun kalem. silgi

islem Basamaklari

Is sagligi ve glivenligi kurallarina uyunuz.

Gerekli arag gereg ve malzemeleri hazirlayiniz.

Orme kumasin desenini orijinal numune ile karsilastiriniz.
Orme kumasin gramajini orijinal numune ile karsilastiriniz.
Orme kumasin tusesini orijinal numune ile karsilastiriniz.
Orme kumasin rengini orijinal numune ile karsilastiriniz.
Orme kumasin ipligini orijinal numune ile karsilastiriniz.
Sonuglarirapor haline getirerek arkadaslariniz ile paylasiniz.

Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat ediniz.

Zamani verimli kullaniniz.

Kontrol Listesi
Davranislardan kazandiginiz becerilericin Evet, kazanamadiginiz becerilericin Hayir ku-
tucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgitleri

Evet

Hayir

Is sagligi ve glivenligi kurallarina uyar.

Gerekli arac gereg ve malzemelerihazirlar.

Orme kumasin desenini orijinal numune ile karsilastirir.

Orme kumasin gramajini orijinal numune ile karsilastirir.

Orme kumasin tusesini orijinal numune ile karsilastirir.

Orme kumasin rengini orijinal numune ile karsilastirir.

Orme kumasin ipligini orijinal numune ile karsilastirir.

Sonuclarirapor haline getirerek arkadaslariile paylasir.

olo[alo|o|r]|w|N] -

Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat eder.

10.

Zamani verimli kullanir.

“Hayir” olarak isaretlenen élcutlerigin ilgili konulari tekrar ediniz.
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ORME MAKINELERINDE BAKIM VE ONARIM

5. ORME MAKINELERINDE BAKIM VE ONARIM

Orme Uretim sistemlerinde yapilan bakim ve onarim faaliyetleri: makine. techizat ve tire-
tim sistemlerini calisir durumda bulundurmak icin yapilan calismalardir. Onleyici. periyo-
dik ve duzeltici olmak Uzere t¢ sekilde yapilabilir.

Onleyici Bakim: Makine, techizat ve tiretim sistemlerinin calismalarini yeterli ve uygun
bir sekilde surdiirmesiicin diizenlenen bakim turdddr. Onleyici bakim, sistem hasara ug-
ramadan olusacak hasari dnlemek veya geciktirmek, ek olarak meydana gelen arizalarin
siddetini azaltmak amaciyla uygulanir.

Periyodik Bakim: Makine, techizat ve Gretim sistemlerinin periyodik olarak (belirli aralik-
larla) muayene edilmesi esasina dayanan bakim turudir. Béylece, ariza meydana getire-
bilecek durumlari 6nlemekicin bakimlariniyapmak veya bu durumlar énemli olmayan bir
dlzeyde iken ayarlama yapmak, onarmak mumkun olur.

Duzeltici Bakim: Makine, techizat ve Uretim sistemlerinin yeniden verimli calisma kosul-
larina donmesini saglayan bakim yontemidir. Bu yéntem arizalanan parcayi degistirmek
yadaonarmak seklinde gerceklestirilir.

5.1. BAKIM ARAG GERECI

Orme makinelerinin bakimi, makine ve parcalarinin kullanim émrind uzatarak kullanim
maliyetlerinidusurur. Bakimyaparken kullanilan gesitlibakim arac ve gereclerivardir. Bu
arac gereclerinyapilacakise uygun olarak secilmesi gerekmektedir.

9.1.1. Kompresor

Orme makinelerinde cardaklardan gelen
iplikler sagilirken ipligin tartne bagli ola-
rak bir elyaf uguntusu olusur. Elyaf ugcun-
tusuipligin gectigi her bolimde az veya ¢cok
gorultr. Bu ucuntular igne kanallarinda
ignenin hareket kabiliyetini azaltir. ijnele-
rin agzina beslenen iplikle beraber 6rilen
ilmeklerin igine karisarak urinde o6rme
hatalarina sebep olur.

Kompresér Kullanimi: Orme makinesinde
olugsan elyaf ucuntularini uzaklastirmak
icin kompresorler kullanilir (Gorsel 5.1).
Kompresor, basingcli hava dreten ve de-
polayan bir makinedir. Depoladigi basingli
hava, hortumlarla istenen bdlgeye tasinir
ve hortumlarin ucuna takilan bir hava ta-
bancasiile kullanilir.

Gorsel 5.1: Kompresor
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5. 0GRENME BiRiMi

Kompresor kullanirken dikkat edilmesi gereken kurallar sunlardir:

» Kompresorler basinclihava drettigiicin her ne sebeple olursa olsun asla viicuda sikil-
mamalidir. Cok ciddi yaralanmalara sebep olabilir.

» Kompresérler calisirken havadaki nemi de sikistirarak hava tankinda bir miktar su da
biriktirir. Orme makinesine sikilan basincli havada su oldugunda kompresér kullanil-
mamali ve uzman kisilerce biriken su tahliye edilmelidir.

» Kompresorde kullanilan hortum, boru ve hava tabancalari basinca dayanikli ve
mukin oldugunca az ekli olarak kullanilmalidir.

5.1.2. Anahtar Takimlari

Orme makinesinin bakiminda anahtar; parcalari, vida ve somunlari sékmek icin kullanilir.
Somunlari disindan kavrayan kapali (Gorsel 5.2) ve acik agizli cesitleri vardir. Bazilarinin
bir ucu kapali bir ucu agik agizli da olabilir. Bunlarin disinda agiz genisligi ayarlanabilen
ayarli anahtarlar da mevcuttur. Orme makinelerinde zemine gémiilen alyan vidalar cok
fazla kullanilmaktadir. Alyan vidalar disindan kavrayan anahtarlarla acilamaz. Bu vidalar

sadece vidanin icine acilmis bolime girerek icten kavrayan alyan anahtarlar ile sokulur
(Gorsel 5.3).

Gorsel 5.2: Kapali agizli anahtar takimi Gorsel 5.3: Alyan anahtar takimi

Tdm anahtarlari kullanirken dikkat edilmesi gereken kurallar sunlardir:

» Anahtar, somunu veya vidayi tam olarak tutmalidir. Eger bosluk varsa bir kiigtigi veya
blylugld denenerek tam tutan secilmelidir. Tam tutmayan anahtar kullanimi somun
veya vida basina zarar vererek bunlarin agilmasini zorlastirir ve zaman kaybini artti-
rir. Tam tutmadigi icin kayarak yaralanmalara sebep olabilir.

» Somunlar alti, sekiz, on ve on iki kdseli olabildigi gibi, alyanlar da alti, sekiz, on ve on

iki koseli olabilir. Boyle bir durumda dogru koseli ve tam kavrama saglayan anahtar
kullanilmalidir.

» Orme makinelerinde kullanilan somun ve vidalarin tamami saat yéninde sikilir, saat
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ORME MAKINELERINDE BAKIM VE ONARIM

yonunun tersine acilir. Dairesel olarak dénen bir parcanin merkezindeki somun ve
vidalar tam tersi olarak acilir ve sikilir. Sikismis bir somun ya da vida bu kurala gore
acilirsaistenmeyen kazalarin onune gecilebilir.

Tam anahtarlarda elle tutulan kol kismi buyludUkce somun ve vidaya uygulanan gug
artar. 10 cm kol boyu olan bir anahtarla acilmayan alyan vida 20 cm kol boyu olan bir
anahtarla daha rahat acilabilir.

Anahtar takimlari tamamen metalden yapilir ve elektrigi iletir. Elektrik olma ihtima-
li olan bolumlerde asla normal anahtarlar kullanilmamali, elektrik yalitimi yapilmis
6zelanahtarlar uzman personelce kullanilmalidir.

9.1.3. Tornavida Takimlari

Orme makinesinde bulunan vidalari acmak
ve sikmak icin kullanilir (Gorsel 5.4). Celik-
ten yapilan ug kismi ve plastikten yapilan
sap kismi bulunur. U¢ kismi dUz olanlara
diiz uclu tornavida, ug kismi arti seklinde
olanlara yildiz u¢lu tornavida denir. Torna-
vidalar da anahtar takimlarinda oldugu gibi
kullanilacak vidaya gore farkli 6lgulerde
bulunur.

Tornavida kullanirken dikkat edilmesi ge-
reken kurallar sunlardir:

» Tornavidalar kesinlikle giysi ve onluk-

lerin ceplerinde tasinmamalidir. Ciddi

yaralanmalara sebep olabilir.

Tornavida, vidayl tam olarak tutmali- Gorsels 4 Tornavida takim:

dir. Eger bosluk varsa bir kiicigu veya blyugi denenerek tam tutan secilmelidir. Tam
tutmayan tornavida kullanimi vida basina zarar vererek vidanin agilmasini zorlastirir
ve zaman kaybina neden olur. Ayrica tam tutmadigi icin kayarak yaralanmalara sebep
olabilir.

Daz vidalar icin duz uglu tornavida, yildiz vidalar i¢in yildiz uglu tornavida kullanilma-
lidir.

Orme makinelerinde kullanilan vidalarin tamami saat yoninde sikilir, saat yoninin
tersine acilir. Dairesel olarak donen bir parcanin merkezindeki vidalar tam tersi ola-
rak acgilir ve sikilir. Sikismis bir vida bu kurala gére acilirsa istenmeyen kazalarin 6nu-
ne gecilebilir.

Tornavidalarin sapi plastikten yapilmis olsa da elektrik olma ihtimali olan bolumler-
de asla kullanitlmamali, elektrik yalitimi yapilmis 6zel tornavidalar uzman personelce
kullanilmalidir.
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5. 0GRENME BiRiMi

5.1.4.Diger Yardimci Malzemeler

Orme makinelerinin bakimi yapilirken farkli yardimci malzemelere de ihtiyag duyulur.
Plakada kirilip sikismis bir igneyi cikarmak icin pense veya kargaburnu, makine parca-
larinin arasina disen kiclk parcalarialmakicin cimbiz, fazla yaglari temizlemekigin pa-
muklu bez kullanilan diger yardimci malzemelerdir. .

5.2. MAKINE AYARLARININ KONTROLU

Orme makineleri, Urettigi Gran 6zelligine gore birbirinden farkli bircok modelde Uretil-
mektedir. Farkli 6zellik ve donanimlarda Uretilen rme makinelerinin hepsinde iplikleri
ignelere duzenli bir sekilde besleyen iplik sevk sistemi, iplikleri ilmek haline donustire-
rek kumas olusturan 6rme bolumu ve olusan kumasi 6rme boliumunden uzaklastiran ku-
mas ¢cekim bolumu mevcuttur.

Orme makinelerinin Urettigi Granlerin kalitesinin korunabilmesi igin iplik sevk. 6rme ve
kumas ¢cekim bolimlerinin gorevlerini eksiksiz yapmasi gerekir. Bu bélimde olusan bo-
zuk parcalar yapilan bakimlarda degistirilir, arizalar ise tamir edilir. Bu bélimlerde de-
forme olmus ¢ok kuguk bir parca bile 6rulen Grinde telafi edilemeyen hatalara sebep
olabilir. Boyle durumlarla karsilasmamak icin bu bélumlerin kontroll, bakimi ve ayarlari
titizlikle yapilmalidir.

Yapilan bu bakim ve kontroller, olusturulan bakim kartlarina islenerek kayit altina alinir.
Bakim kartlari incelenerek yapilan bakim ve onarimlarla ilgili alinmasi gereken tedbirler
g6zden gegirilir (Tablo 5.1).

Tablo 5.1: Bir Orme Makinesine Ait Bakim Karti Ornegi

Orme Makine Yapilan Bakim Tarihlerive Degisen Parcalar
Numarasi=3
Iplik 15.03.2021 19.04.2021
Sevk Bolumu 3adetcar- | 2adetcar-
dakteli dakyayi
Orme B6lim 15.03.2021 20.04.2021 24.05.2021
20 adetsecici | 10adetbo- | Tadetilmek
platin zukigne celigi
Kumas Cekme 16.03.2021 24.05.2021
Bolumu 2merdane
lastigi
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ORME MAKINELERINDE BAKIM VE ONARIM

5.2.1.Iplik Sevk Bolimi Ayarlarinin Bakimi ve Kontrolii

Orme makinelerinde ipliklerin belirli bir diizene gore dizildigi. ipliklerdeki hatali kisimlari
algilayan, ipliklerin gerginligini saglayan ve ipliklerin mekiklere kadar iletimini yapan bo-
lime iplik sevk boliimii denir.

Iplik sevk bolum:; ipliklerin bobinlerden dizgiin sagitmasini, ipliklerdeki her tarla dugu-
mu. iplik kopmalarini ve ipliklerin mekiklere kadar belirli bir gerginlikte gelmesini saglar.

Bu bolimde olusan hatalar 6rme kumas kalitesini ve gorinimdni dogrudan etkileyecegi
icin iplik sevk sisteminin ayarlari, bakimi ve kontrolu duzenli olarak yapilmalidir.

Iplik Sevk Sistemlerindeki Ayarlar ve Kontroller:

» Bubdlumde iplikler duzgun sekilde dizilir.

» Ipliklerin gerginligini saglayan gergi telleri (Gorsel 5.5) ve iplik baski ayarlari (Gorsel
5.6) iplik kalinligi ve mukavemetine gore dizenli olarak yapilmalidir.

» Iplik koptugunda 6rme makinesini durduran sistemlerin hatasiz calismasiicin gerekli
ayarlar yapilmalidir.
» Ipliklerdeki dagum algilayicilarin ayarlari iplik kalinligina gére ayarlanmali ve parca-

larin hatasiz calistigi kontrol edilmelidir (Gorsel 5.7).

» Iplik sevk sisteminin herhangi bir bélumande ipligin takilacagi veya surtinmeyi artti-
rici capak olmalidir.

» Orme makinesinde Gzerine iplik saran furnisor varsa gerektigi kadar ipligin Gzerinde
olmasi saglanmalidir.

» Iplik sevk sisteminin bélimlerinde istenmeyen toz, ucuntu ve kiicik iplik parcalari te-
mizlenmediginde 6rilen Grindn icine karisarak hata olusumuna sebep olabilir (Gor-
sel 5.8).

Gorsel 5.5: Cardak gergi teli ayari Gorsel 5.6: Cardak iplik baski ayari Gorsel 5.7: Cardak diigiim algilayici ayari
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5. 0GRENME BiRiMi

Ayni zamanda bu parcalar iplik sevk siste-
mindekibazikisimlardabirikerek, gelenip-
ligin gerginligini arttirir ve 6rilen Grindeki
ilmek ayarlarini bozarak hata olusturur.

9.2.2. Orme Bolumundeki Ayarlar ve
Kontroller

Orme makinelerinde iplik sevk sistemin-
den gelen iplikler, mekiklerle ignelerin
agzina beslenir. igneler érme plakasinda
bulunan igne kanallarinda altlarindaki pla-
tinlerle birlikte asagi ve yukari dogru ha-
reket ederler. Bu hareketi celik sisteminde
bulunan farkli celikler saglar. Bu sekilde
ilmek olusturarak 6rme yuzey olusumunu Gorsel 5.8: Cardaktaki toz ve ipliklerin temizlenmesi
gerceklestiren bolime orme boliimii denir.

Orme makinesinin inceligi arttikca birim
mesafede (1 inch = 2,54 cm) bulunan igne
sayisi artar. Orme bolimiinde calisan igne
ve platinlerin sayisi arttikca bu parcalar
incelir, ignelerin bas kismi kculur. Bu se-
beplerle makine inceligi arttikca 6rme bo-
lUmU ayarlari, bakimive kontrolu daha dik-
katli yapilmalidir.

Orme bélimiinde yapilmasi gereken ayar-
lar ve kontroller sunlardir;

» Ormebolimi dizenliolarak havaile te-

mizlenmelidir (GOFSG[ 5'9)' Gorsel 5.9: Diiz 6rme plakasi ve gelik sisteminin havaile

temizlenmesi
» Plakada calisan tim igne ve platinler
olmasi gereken sekil ve yapida olma-
L, bunun disinda kirik, yamuk ve hatali
olanlar hemen degistirilmelidir (Gorsel
5.10).

» Mekiklerinylksekligi, kullanilaniplik ve
orgu yapisina gore ayarlanmalidir.

Gorsel 5.10: Bozuk igne ve platinlerin yenisiile degistirilmesi

ORME MAKINELERI ATOLYESI 10
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» Celikler, periyodik bakimlarda sokilmeli, temizlenmeli, yaglanmali ve asinmis ya da
kirilmis olanlar yenilenmelidir (Gorsel 5.11).

Gorsel 5.11: Diiz 6rme gelik sisteminin sokilip hava ile temizlenmesi

» Plaka sisteminde bulunan tim parcalar diizenli ve uygun miktarda yaglanmalidir.

» Plakada ignelerin bulundugu kanallar periyodik bakimlarda hava ile temizlenmelidir.
Yapilan bu temizlikten sonra igne, kanalinda rahat hareket etmiyorsa igne kanali uy-
gun egeyle tamir edilmelidir (Gorsel 5.12).

» Orme béliminde ignelerin agzini acan
parcalar mevcuttur. Yuvarlak o6rme
makinerinde igne agzi acici teller bu-
lunurken diiz 6rme makinelerinde igne
agzi acici fircalar bulunur. Igne agzini
acan bu sistemler kontrol edilmeli, bu
sistemlerin tam olarak calismasi i¢in
ayarlaryapiltmalidir.

» Orme makinesinin model ve yapisina
gore farklilik gésteren igne ya da pla-
tin kirilmalarini algilayip makineyi dur-
duran sistemler vardir. Bu sistemler
sayesinde en ufak parca kirilmasinda
makine durur. Bu sistemlerin ayarlari
kontrol edilmeli ve yapilmalidir.

Gorsel 5.12: Bozuk igne kanalinin egeyle tamiri

ORME MAKINELERI ATOLYESI 10
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9.2.3. Kumas Gekme Bolimiu Ayarlarinin Bakimi ve Kontroli

Orme béluminde ilmekler surekli olarak olusmaya devam eder. Olusan bu ilmeklerin
orme boliminden belli bir gerginlik altinda uzaklastirilmasi gerekir. Orme makinelerin-
de bu gorevi gerceklestiren parcalarin tamamina kumas ¢cekme béliimii denir.

Kumas cekme bolumu, érme makinelerinde farkliliklar gosterir. Yuvarlak 6rme makine-
lerinde ordlen kumas, ana silindire tup ya da agik en olarak sarilir. Corap 6rme makinele-
rinde 6rulen gorap vakumlu hava ile gekilir. DUz 6rme makinelerinde 6rulen Grun; tarak,
yardimci merdane ve ana merdaneyle cekilir.

Kumas cekme bolumundn érulen kumas turtune uygun ayarda cekim yapmasi gerekir. Ge-
rekenden fazla ¢ekim, ignelere fazla yik bindirerek ignelerin deforme olmasina, ilmek
boylarinin blyUmesine ve érulen Uridn ytzeyinde fazla cekimden kaynakli kumas hatala-
rina sebep olabilir. Gerekenden az cekimise olusanilmeklerinignelerin agzinda birikme-
sine, igne kirilmasina, mekiklerden gelen ipliklerin kopmasina ve orulen Grin yizeyinde
az cekimden kaynakli ciddi kumas hatalarina sebep olabilir.

Kumas boliumundeki ayarlar ve kontroller sunlardir:
» Kumas ¢cekme bolimuU havaile duzenli olarak temizlenmelidir,

» Kumas ¢ekme boélimuinde bulunan mer-
danelerduzenliolarak kontroledilmelies-
kimis merdane lastikleri degistirilmelidir.

» Kumas ¢cekme bélumuindeki parcalara
sarilmis iplik parcalari temizlenmeli-
dir (Gorsel 5.13).

» Kumas cekim ayarlari her zaman kont-
rol edilmeli, 6rulen Urdndn her zaman
ayni gerginlikte cekilmesi saglanmali-
dir.

» Orme makine modeline gére farklimer-
dane kontrol sistemleri vardir. Bu Gorsel 5.13: Diiz 6rme makinesinde tarak ve ana merdane-
. . e e dekiipliklerin temizlenmesi
sistemler merdanenin dontsinid ve
merdanedeki kumasi algilar. Ortlen Urinin asagi gelmemesi veya merdanenin bosa
dénmesi durumunda makineyi durdurur. Kumas ¢ekim kontrol sistemlerinin ayarlari-
nin ve bakiminin yapilarak her zaman calisir durumda olmasi saglanmalidir.

» Kumas cekim sisteminin motor ve dislileri dizenli olarak temizlenmeli ve yaglanma-
Lidir.
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5.3. PERIYODIK BAKIM

Orme makinelerinde yapilacak periyodik bakimlar makinenin calisir durumda kalmasi
icin zorunludur. Periyodik bakimlar, Gretilen Grinlerin kalitesini olumlu yonde etkilerken,
daha buyuk arizalar ¢cikmasini engelleyerek isletme maliyetlerini azaltir. Periyodik ba-
kimlar gunluk, aylik ve yillik olarak yapilir.

9.3.1. Gunluk Bakim

Orme makineleri genellikle gliniin yirmi dért saati ve haftanin alti giinii calisir. islerin yo-
gunluguna gore haftanin yedi giini de calisabilir. Bu nedenle gnlik bakim cok 6nemlidir.
Gunluk bakim, her vardiya degisiminde yapildigi gibi sadece glindiiz vardiyasinda yapila-
bilir.

Gunluk bakimda yapilmasi gerekenler sun-

lardir:

» Cardak ve ipliklerin gectigi yerler ile ma-
kine Gzerinde tozun biriktigi yerler hava ile
temizlenir (Gorsel 5.14).

» Makinede otomatik yaglama sistemi yok-
sa 6rme plakasi ve igneler gibi hareketli
par(;alar elle yaélamr_ Gorsel 5.14: Cardak sisteminin hava ile temizlenmesi

» Makinede ariza kontrolu yapilir, varsa gi-
derilir.

» Makinede toz emme sistemleri varsa te-
mizlenir.

» Makinenin kapaklari soktilmeden siline-
bilen bolumlerindeki tozlar bezle silinir
(Gorsel 5.15).

5.3.2. Aylik Bakim

Orme makineleri ayda bir kez kapsamli
bakima alinir. Bu bakimda makine detayli
olarak temizlenir ve yaglanir. Makine ince-
ligi arttikga 6rme plakasindaki calisan par-
calar ve igne kanallarinin sayisi artar. Bu
nedenle makine inceligine ve Uretilen Grin
ozelligine bagli olarak aylik bakim on bes
gunde bir veya haftada bir kere yapilabilir.

Gorsel 5.15: Makinenin tozunu silme

Ayllk bakimda yapllma5| gerekenlergunlardlr' Gorsel 5.16: Makine plakasinin hava ile temizlenmesi
» Orme makinesinin tim kapaklari sékiliur makinenin her yeri silinir.

» Orme makinesinde sarsintidan dolayi gevsemis vida ve somunlar varsa sikilir, siirekli
gevseyen vida ve somunlar degistirilir.

» Makinenin drme plakasina ve diger bolimlerine hava tutularak tim toz ve uguntular
uzaklastrilir (Gorsel 5.16).
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» Makinedeki atik yag toplama bolimleri temizlenir. Otomatik yaglama sistemi varsa te-
miz yag deposundaki yag miktari kontrol edilir (Gérsel 5.17).

» Orme makinesinde, yaglama sonrasi stizllen yaglarin biriktigi ve gectigi kanallar te-
mizlenerek orilen Urinlere yag bulasma ihtimali engellenir.

» Makinenin elektronik kart bolumlerinin ka-
paklariacilir ve havaile temizlenir.

» Cardak ve ipliklerin gectigi yerler detayli se-
kilde kontrol edilir ve temizlenir.

» Tum hareketli parcalar uygun yag ile yagla-
nir.

5.3.3.Yillik Bakim

Orme makineleri yilda bir kez detayli bakima

alinir. Bu bakimda makine pargalari sokulur, Gérsel 5.17: Makinenin temiz ve atik ya§ bslimii
temizlenir ve hasarli veya eskimis parcalar

yenisi ile degistirilir. Yillk bakim, makine in-

celigine ve Uretilen Grdn o6zelligine bagli ola-

rak yillik bakim alti ayda veya U¢ ayda bir kere

yapilabilir.

Yillk bakimda yapilmasi gerekenler sunlardir:

» Orme makinesinin tim parcalari sokilerek
temizlenir.

» Orme plakasindaki tim igne ve platinler Gorsel 5.18: Yuvarlak 8rme makinesinde otomatik plaka
sokulerek temizlenir. yaglama sistemi

» Orme plaka kanallari havaile temizlenir.

» Tum cardak ve ipliklerin gectigi bolimler
ve parcalar sokulerek temizlenir.

» Elektronik kartlar sokulerek temizlenir.

» TUm hareketli parcalar uygunyagile yagla-
nir, yag icinde kapali olarak calisan kisim-
larinyagi degistirilir.

» Eskimis, deforme olmus veya yipranmis
tum par(;alar yenisi ile degjigtirilir. Gorsel 5.19: Diiz 6rme makinesinde otomatik plaka

yaglama sistemi
5.4. BASIT YAGLAMA

Orme makinelerinin plakalarinda bulunan kanallardaki igne ve platinler, her ilmek olu-
sumunda asagi yukari hareket eder. Bu hareketi yapmalarini saglayan celik sistemindeki
kanallarda da surekli bir hareket vardir. Bu sebeple 6rme makinelerinin belli araliklarda
uygun yaglarla yaglanmasi gereklidir. Buyaglama elle yapilabildigi gibi bazi makinelerde
bulunan otomatik yaglama sistemleriyle de yapilabilmektedir (Gorsel 5.18 .19).
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Yaglama her ne sekilde yapilirsa yapilsin, 6zellikle plaka ve igneler olmak Gizere makine-
nin gerekli miktarda yaglandigi sirekli kontrol edilmelidir.

5.4.1. Kullanilan Yaglar ve Ozellikleri

Orme makinelerinde sivi yag ve gres yagi olmak tizere iki cesit yag kullanilir. Stirekli ha-
reketin oldugu ve slrtinmenin en aza inmesinin istendigi 6rme plakasinda sivi yaglar
kullanilirken, disliler gibi toza fazla maruz kalmayan kapali makine parcalarinin oldugu
yerlerde gres yaglari kullanilir.

Plakada kullanilacak siviyaglarda aranan 6zellikler sunlardir:
» Uzun ve yUksek yaglama 6zelligi olmali

» Degisenisilarda akiskanlik 6zelligini korumali

v

Sartinmeden dolayi olusan isiyi azaltmali

v

Topaklanma yapmamali

» Plakakanallarive ignelerin temizligini saglamali

v

Titresimi ve gurultUyd azaltmali

v

Paslanmayi engellemeli

v

Makinedeki boyaya ve plastik parcalara zarar vermemeli

v

Metal parcalar Gstlinde istenen yayilma ve tutulma 6zelliginde olmalidir

5.4.2.Yaglamada Dikkat Edilmesi Gereken Noktalar

Orme makinelerinde yapilan dogruyaglama, strekli stirtinmeye maruz kalanigne ve pla-
tinlerin 6mrind ciddi oranda arttirir. Bu yizden 6rme makinelerinde kullanilacak yag se-
cimide son derece 6nemlidir. Makinelerde kullanilacak yaglar, Ureticifirmalarin 6nerdigi
ozellikte olmalidir.

Yaglama yapilirken dikkat edilmesi gereken noktalar sunlardir:

» Kullanilacak tim yaglar istenen 6zellikte secilmelidir.

» Siviyag ile yaglanmasi gereken yerler siviyagile, gres yagi ile yaglanmasi gereken
yerler gresyagiile yaglanmalidir.

» Orme makineleri icin bir yaglama takvimi hazirlanmali ve bu takvime uygun olarak
yaglama ve yag degisimiyapilmalidir.

» Yaglama yapan personel belli bir tecriibeye sahip olmalidir. Boylece yanlis yagla-
manin neden oldugu ariza ve hatalar en aza indirilebilir.

» Azyapilanyaglama makine parcalarina zarar verirken, cok yapilan yaglama da orilen
Uridnde yaglanmalara sebep olur. Bu ylzden yaglama gerektigi kadar yapilmalidir.

» Aylik veyillik bakimlarda fazlayagin aktigi ve biriktigi bolimler temizlenmeli, atik yag-
lar cevreyi kirletmeyecek sekilde depolanmalidir.
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1. UYGULAMA
BAKIM ARAG GEREGLERINI TEKNIGE UYGUN KULLANMA
SURE 4 DERS SAATI

Bu uygulamada duz 6rme makinesinde el aletlerini kullanarak sokme, takma islemlerini
yapmaniz amaclanmaktadir.

Kullanilacak Arac Gerec ve Ekipmanlar
Orme makinesi, kompresdér, anahtar takimi, tornavida takimi, diger yardimci malzemeler,
defter, kursun kalem, silgi

Islem Basamaklart
1. Issaguigive givenligi kurallarina uyunuz.
2. Gerekliaraggerecve malzemelerihazirlayiniz.
3. Orme makinesi cardagina havatabancasiile hava tutunuz.
4. Orme makinesindeki bir somunu uygun anahtar kullanarak sékiiniz ve takiniz.
5. Orme makinesindeki bir alyan vidayi uygun anahtar kullanarak sékiniiz ve takiniz.
6. Orme makinesindeki bir yildiz vidayi uygun tornavida kullanarak sékiiniz ve takiniz.
7. Ormemakinesinin plakasinda kirilip sikismis bir igneyi pense ve karga burunile cikartiniz.
8. Sonuglarirapor haline getirerek arkadaslarinizile paylasiniz.
9. Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat ediniz.
10. Zamani verimli kullaniniz.

Kontrol Listesi
Davranislardan kazandiginiz beceriler icin Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir ku-
tucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgitleri Evet | Hayir
1. |ls saguigi ve glivenligi kurallarina uyar.
2. |Gerekliarag gereg ve malzemelerihazirlar.
3. |Orme makinesi cardagina havatabancasi ile hava tutar.
4. |Orme makinesindeki bir somunu uygun anahtar kullanarak soker ve takar.
5 |Orme makinesindeki bir alyan vidayi uygun anahtar kullanarak soker ve
6. garlﬁg makinesindeki bir yildiz vidayi uygun tornavida kullanarak soker ve
takar.

7 |0Orme makinesinin plakasinda kirilip sikismis bir igneyi pense ve karga
burunile ¢ikartir.

8. |Sonuclarirapor haline getirerek arkadaslart ile paylasir.

9. |Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat eder.

10. |Zamani verimli kullanir.

“Hayir” olarak isaretlenen élgutlericin ilgili konulari tekrar ediniz.
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2. UYGULAMA
MAKINE BAKIM KARTLARINI HAZIRLAMAK

/ SURE 4 DERS SAAT]

Bu uygulamada 6rme makinesinin kisimlarina gére bakim kartlarinihazirlamaniz amacg-
lanmaktadir.

Kullanilacak Arag Gerecg ve Ekipmanlar
Orme makinesi, A4 ebadinda karton. cetvel, defter, kursun kalem. silgi

Islem Basamaklari

1. Issagligive givenligi kurallarina uyunuz.
Gerekliarag gereg ve malzemelerihazirlayiniz.
Iplik sevk bolimiine ait makine bakim kartihazirlayiniz.
Orme bélimune ait makine bakim kartr hazirlayiniz.
Kumas cekme bolimune ait makine bakim karti hazirlayiniz.
Hazirladiginiz Gg bolumun bakim kartini doldurunuz.
Sonuglarirapor haline getirerek arkadaslarinizile paylasiniz.
Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat ediniz.
Zamani verimli kullaniniz.

V0N U WN

Kontrol Listesi
Davranislardan kazandiginiz beceriler igin Evet, kazanamadiginiz beceriler igin Hayir ku-
tucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olctleri Evet | Hayir

Is sagligi ve gvenligi kurallarina uyar.

Gerekliarag gerec ve malzemelerihazirlar.

Iplik sevk bélimune ait makine bakim kartini hazirlar.

Orme bolimiine ait makine bakim karti hazirlar.

Kumas cekme bolumune ait makine bakim karti hazirlar.

Uc bélimiin bakim kartini doldurur.

Sonuglarirapor haline getirerek arkadaslari ile paylasir.

Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat eder.

Al Bl Il Bl Rl Eal Bl NN B

Zamaniverimli kullanir.

“Hayir” olarak isaretlenen élgUutlerigin ilgili konulari tekrar ediniz.
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3.UYGULAMA

SURE 4 DERS SAATI

28966

Bu uygulamada 6rme makinesinin gunluk, haftalik, aylik periyodik bakimlariniyapmaniz
amaclanmaktadir.

Kullanilacak Arac Gerec ve Ekipmanlar
Orme makinesi. kompresor ve hava tabancasi, anahtar ve tornavida takimlari. temizlik
bezi, defter kursun kalem, silgi

Islem Basamaklart

1.

SO oA WN

—_

Is sagligi ve gtivenligi kurallarina uyunuz.

Gerekliarag gereg ve malzemelerihazirlayiniz.

Orme makinesine hava tabancasiile hava tutunuz.

Orme makinesinin (izerindeki tozlari bezle siliniz.

Orme makinesinin plakasinihavaile temizleyiniz.

Orme makinesindeki atik yaglari temizleyiniz.

Orme makinesinin elektronik kartlarini hava ile temizleyiniz.
Sonuglarirapor haline getirerek arkadaslarinizile paylasiniz.
Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat ediniz.
Zamani verimli kullaniniz

Kontrol Listesi
Davranislardan kazandiginiz becerilericin Evet, kazanamadiginiz becerilericin Hayir ku-
tucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgutleri

Evet

Hayir

Is sagligi ve glvenligi kurallarina uyar.

Gerekliarag gereg ve malzemeleri hazirlar.

Orme makinesine hava tabancasi ile hava tutar.

Orme makinesinin tzerindeki tozlari bezle siler.

Orme makinesinin plakasini hava ile temizler.

Orme makinesindeki atik yaglari temizler.

Orme makinesinin elektronik kartlarini hava ile temizler.

Sonuclarirapor haline getirerek arkadaslariile paylasir.

olo|gfo ol s]|w|N]-

Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat eder,

—
©

Zamani verimli kullanir.

“Hayir” olarak isaretlenen olcUtlerigin ilgili konulari tekrar ediniz.
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4.UYGULAMA
/ BELIRLENEN SURELERDE YAGLAMAYI YAPMA

SURE 4 DERS SAATI

Bu uygulamada 6rme makinesinde ¢alisan aksamlariyaglama islemi yapmaniz amacg-
lanmaktadir.

Kullanilacak Arac Gerec ve Ekipmanlar
Orme makinesi, kompresor ve hava tabancasi. yag. anahtar ve tornavida takimlari, temiz-
lik bezi, defter, kursun kalem, silgi

Islem Basamaklart
1. Issagugive guvenligi kurallarina uyunuz.
Gerekliarag gerec ve malzemelerihazirlayiniz.
Orme plakasindakiigneleriyaglayiniz.
Orme plakasindaki platinleriyaglayiniz.
Orme celikleriniyaglayiniz.
Kumas cekme sisteminiyaglayiniz.
Orme makinesindeki ana motor sistemini yaglayiniz.
Sonuglarirapor haline getirerek arkadaslariniz ile paylasiniz.
Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat ediniz.

0 ®NoOEWN

N
©

Zamaniverimli kullaniniz.

Kontrol Listesi
Davranislardan kazandiginiz becerilericin Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir ku-
tucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olcutleri Evet | Hayir

Is sagligi ve glvenligi kurallarina uyar.

Gerekliarag gereg ve malzemeleri hazirlar.

Orme plakasindaigneleriyaglar.

Orme plakasinda platinleriyaglar.

Orme celikleriniyaglar.

Kumas ¢cekme sisteminiyaglar.

Orme makinesinde ana motor sistemini yaglar.

Sonuglarirapor haline getirerek arkadaslartile paylasir.

oo |o|r|w|n |~

Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat eder.

10. | Zamani verimli kullanir.
“Hayir” olarak isaretlenen élcUtlerigin ilgili konulari tekrar ediniz.
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