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Yuvarlak orme makinelerinde meydana gelen hatalar
ve ¢ozium onerileri

Vedat OZYAZGAN!
Ozet

Tekstil sektorii, tartismasiz olarak Tiirkiye ihracatinin lokomotifi ve ekonomininde, en ¢ok doviz
girdisi saglayan koludur. Tiirkiye tekstil ihracatinin biiyilik bir kismini, 6rme kumas ve 6rme kumas
konfeksiyon ihracati tutmaktadir. Orgii kumasimn, ihracattaki payinm bu denli yiiksek olmasina
karsin sektorde, imalat kaynakli hatalar ve bilimsel olmayan c¢alisma tarzindan kaynaklanan
problemlerde genis bir yer tutmaktadir. Tekstil sektdriinde imalat hatalarindan kaynaklanan
reklamasyon bedeli oldukga agir ve diisiindiirticti boyutlardadir.

Bu ¢alismada yuvarlak orgii makinelerinde meydana gelen hatalar ve dokuya etkisi, bu hatalarin
giderilme careleri incelenmistir. Mamuliin hatali olmasini1 6nlemek, kaliteyi saglamak, yani prosese
hakim olmak baslica amagtir. Bu amag ile hatanin ¢ikis sebebi ve giderilme caresi de ele alinarak
bir biitiinliik saglanmstir.

Anahtar kelimeler: Orme kumas hatalar1, 5rme igneleri, yuvarlak drme makinesi

Defects produced by circular knitting machines and recommended solutions

Abstract

The textile sector, as the driving force of Turkey's exports and economy, is the most providing foreign
currency inflow. A large part of Turkey's exports of textile includes knitted fabric and knitted fabric apparel.
In spite of this high factor of the knitted fabrics manufacturing errors anda wide range
of scientific problems arising from non-scientific working style are widely encountered. Reclamation cost
arising from manufacturing errors in the textile sector is quite heavy and in worrisome dimensions.

In this paper, errors encountered in circular knitting machines and their effect on the tissue, and techniques to
eliminate these errors were investigated. Preventing faulty products, ensuring quality, in other words
dominating the process is the main objective. Towards that goal, in this work cause of the faults and
solutions are taken as a whole.
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Giris

Ormecilik, tarihin ¢ok eski zamanlarinda baslamasma ragmen uzun zaman basit el aletleriyle
stirdiiriilmiistiir. Makine ve bilgisayar destekli iiretimler ile yapilan 6rmecilik yakin zamanlarda hiz
kazanmistir. Ormeciligin hizli gelismesinde 6nemli etken, iplikten tekstil yiizeyine cok ¢abuk
dontisebilmesi ve farkli zevklere genisgce hitap edebilmesi 6zelligidir. Dokumaya benzer dokular
tireten ¢Ozglilii 6rme, corap ve iist giyim dokulari iireten yuvarlak 6rme, kalin tist giyim dokulari
iireten diiz 6rme ile 6rmecilik endiistride genis kullanim alanlarina girmistir.

Orme kumaslarda sik¢a olusan hatalar genellikle makine ayarlarindan, iplik 6zelligi ve diizenleri ile
orme dairesinin sartlarindan ya da kumas bitim iglemlerinden kaynaklanmaktadir. Bu tespit edilen
hatalarin ortadan kaldirilmasi i¢in, teknik elemanlara ve personele biiyiik gorevler diismektedir.
Orme makinelerinde ¢alisacak olan teknik elemanlar, yeni teknolojileri anlayip kullanabilecek
kadar yetenekli ve egitimli olmahdirlar. ( Isgoren vd.,1998)

Doku gerdirici kasnaginin yanhs ayarlanmasindan olusan hatalar

[k oriildiigii anda makineden ¢ikan doku cok genistir. Bu doku boyle birakilir ve dylece ¢ekim
silindirine sarilirsa eni birden daralir. Orme dokularmin esnekliklerinin olusturdugu problemlerin
temeli buradan baglamaktadir. Bu dokular makinenin inceligine ve makinenin ¢apina bagli olarak
bir miktar genisletilir. Genisletilmis olarak sarilirlar.

Genisletme oval sekilde bir kasnakla yapilir. Cok dar endeki bir 6rgili icin ¢ok genis kasnak
kullanilirsa bu sefer 6rgii eski haline donmeyebilir. Cok zaman sonra daralma olabilir. Bu da
boyamada ve kumas icin yapilan hesaplamalarda hatalara sebep olur. ( Isgéren vd.,1998)

Kapak igne yatagimin carpik ayarlanmis olmasinin olusturacagi hata

Olus nedeni: Kapakta bulunan igne yataklar1 silindirdeki gibi birbirine paralel degildir. Bunlarin
eksenleri uzatildiginda makinenin ortasinda birlesirler. Dolayisiyla yataklar arasinda esit a¢1 vardir.
Eger yataklar tam diizgiin agilarla agcilmamigsa yada sonradan olusan etkilerle (pislik birikmesi,
asinma) dogrusallik kaybolup, acilar oynamissa yatak i¢inde ileri-geri hareket edecek olan ignede
rahat ¢alisamaz. Bu igneler ilmek olusumu icin ¢ikiglarinda diger ignelere c¢arparak kirilmalara
sebep olurlar.

Dokuya etkisi: Hata fark edilmezse ilmek diismesine sebep olabilir. Burada igne yatagi kendisi hata
olusturmakla birlikte, ignelerin bozulmasina neden olarak igne hatasi ile dokuda bozuk goriintii
olmasina sebep olurlar.

Hatanin giderilmesi: Bu hatayi bir 6l¢iide engelleyebilmek i¢in makine ¢alismaya baslamadan dnce
elle hareket verilerek ya da ¢ok yavas devirde c¢alistirilarak c¢alisma yavas pozisyonda
gozlenmelidir. Sonra istenilen hiz verilmelidir. Her top ¢ikisinda hava ile temizlik yapilmalidir.
(Tasmac1,1990)

Sallantili ¢alisma sonucu olusan hatalar

Olus nedeni: Kapak veya silindir yataklarindan biri yerine tam oturmamissa, makinede siirtiinme
fazla ise, ¢ekim gereginden ¢ok yapiliyorsa ve makine normal devrin {izerinde ¢aligiyorsa, motor
zorlanarak sarsintiya sebep olur.
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Dokuya etkisi: Sallant1 sonucu igne giris ve ¢ikislarinda igneler birbirine carparak igne bozukluklari
olusur. Olusan igne bozuklugunun durumuna gore dokuda cesitli hatalar kendini gosterir.

Hatanin giderilmesi: Hatanin nlenmesi i¢in silindir, kapak kontrolleri tekrar gozden gegirilmeli,
gevsemis yerler sikistirilmalidir. Yaglama diizenekleri gozden gegirilmelidir. Bunlara 6nem
verilmediginde, igne hatalar1 ¢ogalacak ve bu hatalar dokuya yansiyacaktir.

Igneden kaynaklanan hatalar
Dilin kapal kalmasi

Olus nedeni: Dilin Oniine iplik sikismasi, dil yuvasina toz, lif vb. maddelerin girmesiyle dilin
hareketsiz kalmasi, ignenin yagsiz kalmasi ve paslanmasi, ignenin uzun zaman beklemesi, klima
sartlarinin uygunsuzlugu, yan tarafa fazla ¢ekim ve fircalarin bozuklugundan bu hata goriilebilir.

Dokuya etkisi: Dilin hareketsiz kalmasindan dolayi, igne {lizerinde ilmek olusmaz, atlama olusur.
Dokuda boyuna agik bir ¢izgi olusur. Dokunun bu kismi zayiftir.

Hatanin giderilmesi: Bu kisim yabanci maddelerden temizlenmeli, dilin bagli oldugu mil (mentese)
kismi1 iyi yaglanmali, dil acici fircalarin ayar iyi yapilmali, makine bir siire bosta ¢alistirilmali,
klima ¢aligma sartlarina uygun ayarlanmalidir. (Tasmaci1,1990)

o

Sekil 1: Dilin kapali kalmasiyla delik olugmasi Sekil 2: Hataya neden olan igne
Dilin kirilmasi

Olus nedeni: ipligin orgiiye bagli olarak yigilmalarindan, sentetik ve metal ipliklerin igne dilini
zorlamalarindan, uzun siire ignelerin beklemesinden, makine hizinin birden artmasindan, doku
cekiminin ¢ok fazla olmasi (bu ignenin dip kismindan kirilmasina neden olur.) nedeniyle hata
olusur.
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Dokuya etkisi: Dilin kirilmasi sonucunda ilmekler igneden asirildiginda igne tizerinde yigilmalar
olur. Bunlar bazen delik olustururlar. Eger hata siirekli olursa agik bir ¢izgi olusur.

Hatamin giderilmesi: 1gne hemen degistirilmelidir. Kirilan igne yanindakilere zarar vermis olabilir.
Bu ylizden yanindaki ignelerde kontrol edilmelidir. Makine hiz1 birden artirilmamalidir.

Sekil 3: Dilin kirilmasiyla olusan delik Sekil 4: Hataya neden olan igne

Dilin ¢ikmasi

Olus nedeni: 1gne dili gévdeye mentese dili ile baghdir. Bu mentesenin iginde igne dilinin rahat
hareket etmesi gerekir. Mentese ne siki ne de gevsek olmalidir. Igne dili {izerinde fazla miktarda
doku y1g1ldiginda dil bu agirlig1 tastyamayacagindan dil ¢ikabilir.

Dokuya etkisi: Dil olmadigindan ilmek kancay1 asamaz, yigilma olur ve sonugta delik olusturabilir.
Hata hemen 6nlenemez, devam ederse ¢izgi olugur. Dokunun bu kisminda bir zayiflik gozlenir.

Hatamin giderilmesi: 1gne degistirilmelidir. Doku ¢ekimi ayarlanmalidir. Doku ¢ekim hizi ile
calisma hiz1 ayarlanmalidir.

Kanca asinmasi

Olus nedeni: Kilavuz-igne ayarinin bozuk yapilmasindan, ipligin sert olmasi, metal ipliklerin
kullanilmasi, uygun olmayan yag kullanilmasindan olusur.

Dokuya etkisi: Delik goriintiisii verir, ilmek boyutlar1 birbirinden farkli olur, bu kisimdaki doku
zayiftir, fazla kuvvete dayanamaz.
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Hatanin giderilmesi: Bozuk igneler hemen degistirilmelidir. Kilavuz-igne ayari yeniden
yapilmalidir. (Anon 2010)

Kanca acilmasi-kanca kapanmasi

Olus nedeni: Oriilmiis olan dokular igneden ciktiktan sonra ¢ekim tertibati tarafindan gekilirler.
Kapak igneleri, silindir igneleri dikey durumda bulunmaktadirlar. Oriilen doku kapak ignelerini
asagiya, silindir ignelerini geriye dogru ceker. Bu c¢ekimin etkisiyle kanca geriye gelerek ug
kisminda bir agilma olur. Sert ipliklerin kullanilmas1 da kanca agilmasina sebep olabilir. Fazla doku
cekimi, bagin egilerek kilavuza degmesi ve doku yi1gilmasi gibi etkilerle de kanca kapanabilir.

Dokuya etkisi: Bu durumda ilmek atlamalar1 ve delikler olusur. Ac¢ik kancadan ¢ikan ilmekler
digerlerinden daha biiyiiktiir.

Hatanin giderilmesi: Bu tiir ignelerin kapali veya agik olan kanca kisimlari diizeltilmeye calisilir.
Diizeltilemezse igne degistirilir.

Bas-dil ve kancanin yana egilmesi

Olug nedeni: Bas, dil ve igne carpigsmalarindan, kilavuzlarin yakin ayarlarindan, zamanla ¢alisma
sonunda aginmalarindan ve ¢ekim fazlaligindan olusur.

Dokuya etkisi: Bu kisimlar egildiginden cikan ilmek daha kiigiiktiir, baz1 yerlerde biiziilmelere
neden olur, iplik kopmalarinin olustugu kisimlarda ilmek diismesi olur.

Hatamin giderilmesi: igneler hemen degistirilmeli ve makine ayarlar1 gozden gecirilmelidir.
Yan yiizeylerin asinmasi

Olus nedeni: Igne yataklarinin yabanci madde ile dolmasi igne hareketlerini engelleyerek
strtlinmeleri artirir. Yiiksek hiz aginmaya neden olur. Yagsizlik ve rutubet sonucu siirtiinme
arttigindan aginma fazlalagir.

Dokuya etkisi: Asinan igneler yatak i¢inde salinarak hareket ettiklerinden diizgiin olmayan ilmek
olusumuna neden olurlar. Dokuda arasira bozuk goriintiilii ilmekler meydana gelir.

Hatann giderilmesi: Hatali igne hemen degistirilmelidir. Hatada klima da etkili oldugu i¢in klima
sartlar1 ayarlanmalidir. Igne yataklar1 yabanci maddelerden temizlenmelidir. Ugusan lifler
engellenmeye calisiimalidir. Igne yataklari uygun yaglanmalidir.

Govdenin asag) egilmesi

Olus nedeni: Doku ¢ekiminin fazla olmasi, sik ilmek ayari, siklik nedeniyle ilmek atilmamasi ve
iplik kopmalarinin olugmasi.

Dokuya etkisi: 1lmek olusmayabilir, ilmek olusursa da digerlerinden biiyiik ilmek olur. Delik
olusabilir, iplik kopmasi halinde doku diismesi olabilir.

Hatanmin giderilmesi: 1gne ¢ikarilarak diizeltilmelidir veya diizeltilemiyorsa degistirilir. Siklik ve
cekim ayar1 yeniden yapilir.
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Ayak kirillmasi

Olus nedeni: Ignenin kilit iginde rahat hareket edememesi, kilit ayarmin bozuk olmasi ve kilit
yollarinin yabanct maddelerle dolmasindan dolayi hata olusur.

Dokuya etkisi: igne ayaginin kirilmast ile igne serbest kalir, yalnizca ¢ekimle hareket eder. Cekim
dolayisiyla 6ne gelir, geri gidemez. Burada y1gilma veya kopma olur. Dokuda hatali gériintii olusur.

Hatanmin giderilmesi: Kirllan igne hemen degistirilir. Kilit i¢inde kalmis olan ayak mutlaka
bulunmalidir. Eger kirik ayak bulunmazsa makine tekrar ¢alismaya basladiginda kirik ayak kilit
icinde herhangi bir yere giderek ignelerin ge¢is yolunu engeller ve daha bir¢ok ignenin kirilmasina,
dolayistyla daha biiylik bir hatanin olusmasina neden olur. Kilit yataklar1 temizlenmelidir.

P

EmmTinee

i

Sgaearacacensy
SEITEIECS

Sekil 5: Igne ayagimin kirllmasiyla olugan hata Sekil 6: Hataya neden olan igne

Ayak asinmasi

Olus nedeni: igne yataginin ve igne yolunun kirlenmesi ile ayak rahat hareket edemediginden
asinir.

Dokuya etkisi: Ayagin diizgilin hareket edememesi, bozuk ilmek olusmasina neden olur.

Hatamin giderilmesi: igne degistirilir. Yatak ve kilit temizlenmelidir.
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On ve sirt asmmasi

Olus nedeni: 1gne yatak icinde sirt iizerinde gidip gelme hareketi yapar. Fazla ¢ekimde sirt yataga
stirtlineceginden asimmma olur. Ayrica yatagin madeni pargalarla dolmasi ve kilavuzun yakin
ayarlanmasi sonucu sirt aginmasi olur.

Dokuya etkisi: Diizgiinsiiz ilmek olusur. Iplik kopusu ve delikler meydana gelebilir.

Hatanmin giderilmesi: 1gne degistirilerek ¢ekim ayarlanmalidir. Kilavuzlarda da ayar yenilemek
gerekir. (Anon 2010)

Ayagin yukari ve yana egilmesi

Olus nedeni: Igne kanallarin yabanci madde ile dolmas, igne kanallari i¢inde kirik igne ayagmin
bulunmasi, ayagin geri g¢arpmasi, ayaklarin kilide fazla siirtlinmesi ve siklik ayarlayicisinin
kirilmasi ile ayaklarda yana ve yukari egilmeler goriilebilir.

Dokuya etkisi: 1gne zor calistigindan diizgiinsiiz ilmek olusur, bazi hallerde iplik kopmas1 ve germe
sonunda delik meydana gelebilir. Igne zorlanmasindan makine sesli calisir.

Hatamin giderilmesi: 1gne degistirilmeli, yatak ve kilit degistirilmelidir.

Govde ve bas egilmesi

Olus nedeni: igne carpmalari ve kilavuz ayarsizlig1 nedeniyle olusur.

Dokuya etkisi: 1gne ¢alismadigindan ilmek olmaz delik yapar.

Hatanin giderilmesi: Bu durumda igne degistirilmeli ve makine ayarlari kontrol edilmelidir.
Igne yataklarinin yabanci madde ile dolmasi sonucu hata olugmasi

Olus nedeni: Igne yataklarinin uguntu, toz vb. maddelerle dolmasidir. Bu maddeler ignelerin
serbest hareketlerini engelledikleri icin igne bozukluguna dolayist ile 6rme dokularindaki hatalara
neden olurlar.

Hatanmin giderilmesi: Bunu O6nlemek i¢in fazla dokiintiilii iplik kullanmaktan kaginmak gerekir.
Ortamin klima sartlar1 en uygun bicimde ayarlanmalidir. Makinenin cesitli bolgelerinde toz
uzaklastiric1 vantilatorlerin yerlestirilmesi gerekir. Yaglamada agir ve yanhlis yag kullanmamaya
dikkat etmek gerekir.

Silindir-kapak igne yataklarimin yanhs ayarlanmasi

Olus nedeni: Ribana calisan makinelerde igne yataklar1 tam karsilikli degildir. Calisma sirasinda
bir kapak bir silindir ignesi ¢ikararak hareket ederler. interlokta ise igneler karsilikl1 ¢ikarlar. Ancak
bunlarin zamanlamas1 uygun oldugunda makinenin ¢alismasi sirasinda bir sakinca olusmaz. Fakat
igneler (silindir ile kapak igneleri) tam burun buruna karsilikli gelirler ve ayni anda g¢alismaya
baslarlarsa igne kirilmalar1 goriiliir.

Hatanin giderilmesi: Boyle bir hata ile karsl.lasmamak icin onceden makine yavasga ¢alistirilarak
igne pozisyonlart gozden gegirilmelidir. Igne pozisyonlarmin uygun oldugu goriildiigiinde
makineye yol verilir.
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Kilit arizalarindan olusan hatalar

Olus nedeni: Orme makinesinde igne secimi yapan ve dolayisiyla orgiiniin cinsini belirleyen
kilittir. Kilit ayar1 yapilirken makinenin her g¢alisma yerindeki kilit ayn1 ayarlanmalidir. Eger
kilitlerden biri farkli ayarlanirsa sonugta onun olusturdugu dokuda digerlerinden farkli olacagindan
hatal1 bir goriintii olusturur.

Dokuya etkisi: Kilidin yanls ayarlandigi bolgede yanhishigin durumuna gore orgiide bozulma
kendini gosterir.

Hatanmin giderilmesi: Boyle bir hatanin olmamasi i¢in, makineye yol verilmeden oOnce kilit
kontrollerinin yapilmasi gerekir. Kilit yollarinda yabanci madde ve pislik bulunmamalidir.

Cekim sisteminin sebep oldugu hatalar
Cekim silindirlerinin farkh hizda olmasi ve farkh baski uygulamasi

Yuvarlak 6rme makinelerinde oriilen doku gerdirici kasnaktan gegtikten sonra iki katli 6rgii halinde
silindire sarilirlar. Sarma silindirinin hemen {iistiinde 6riilen dokuya sabit 6rme hizina gore ¢eken bir
silindir ¢ifti bulunur. Cekimi yapan her iki silindirin baskisinin ve hizinin sabit olmasi1 gerekir. Aksi
halde hatali doku ¢ikar. Ciinkii 6riilen doku iki katl olarak (hortum seklinde) geldigi i¢in fazla hiz
uygulayan daha ¢ok, hizin az oldugu tarafta daha az ¢ekme olacaktir. Buna karsilik 6rgiiniin iiretim
hiz1 sabit oldugundan bir tarafta gerilme bir tarafta yigilma olusur. Gerilmenin oldugu taraftaki
igneler zorlanir gerilme kuvvetine gore kirilmaya da sebep olabilir. Bu durumda igne baslarinda
cesitli bozukluklara sebep olur.

Baskinin her iki ucunda ayni fakat asir1 olmasi sonucu dokuda ezilmeler goriiliir. Bu hatay1 6nlemek
icin Orgiliye baslamadan 6nce silindir devir ve baskilarinin kontrol edilmesi gerekir. (Tasmaci, 1990)

Bozuk sarima baslama

flk sarima baslama am1 &nemlidir. Bir miktar oriillen doku silindirlerden gegirilerek sarim
silindirlerine gelir. Doku bu kisma once sarilarak yerlestirilir. Sonra makine tekrar ¢alistirilir. Gelen
doku bu kisma tam en olarak sarilmalidir. Bir tarafi sarilip, diger tarafi basta kalmamalidir.

Sarma silindirlerinin yiizeyinin piiriizlii veya asinmis, bozulmus olmasi

Doku oriildiikten sonra, gergi kasnagindan ve ¢ekim silindirinden gectikten sonra sarma silindirine
gelir. Bu silindirlerin yilizeyi mutlaka diizgiin, yipranmamis olmalidir. Silindirler bozuk oldugunda,
sarim bir tarafta az olabilir. Bunun sonucunda cap biiyiidiikge ¢ekim kuvveti dengesizlesir. Bu da
igne kirilmalarina veya bozulmalarina neden olur.

Doku ¢ekiminin az veya ¢cok olmasi

[lmek olusumunun siirekliligi icin belirli bir gerilimle dokunun cekilmesi gerekir. Bu gerilim ¢ekim
kismindan ayarlanir. Ayar ¢ok hassas yapilmalidir. Yeni ilmek olusmadan eski ilmek igneden
atilmalidir. Doku ¢ekimi ¢ok olursa igneler, ilmekleri atmada zorlanacaktir. Hatta igne kirilmalarina
sebep olacaktir. Bu da doku diismelerine sebep olur. Hatanin giderilmesi i¢in yeni 6rgiiye baslarken
gerilim ayar diizglinliigii kontrol edilmelidir.
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Enine cizgiler veya halkalarin olusmasi

Bu hatanin olusmasinda en 6nemli iki unsur, kullandigimiz iplik ve de makinedir. Her ikisini ayri
ayr1 inceleyecegiz. Burada hata kaynaginin iplikten mi? Makineden mi? Oldugunu anlamamizda
Olcii sudur; hatali ve hatasiz ilmek siralarinin, ilmek iplik uzunluklar1 ayni ise hata iplikten, farkl
uzunlukta ise makine hatasinin oldugunu anlayabiliriz. (Kurbak, 1990)

Iplik hatasindan kaynaklanan hatalar

Iplikte ince ve kalin yerler 6rgii yiizeyinde (gelisi giizel periyodik olmayan) kesik, enine ¢izgiler
olusturur. Diizgiin bir 6rgii yiizeyi elde etmek i¢in diizgiinsiizliigii az olan iplik kullanmak gerekir.

Yanliglikla numara farki olan bobinler kullanilmasi halinde, periyodik enine ¢izgiler veya bantlar
olusur. Bazi durumda bobinler yerine kopslar karigmis olabilir. Bu da aynmi periyodik ¢izgiler
olusturur. Fakat top iginde belirli bolgelerde olusur. Hatay1 dnlemek icin bobin dairesinde kopslar
son derece dikkatli bobine sarilmalidir.

Ipligin biikiilme egilimi fazla ise, igneye gelmeden once iplik kendi iizerine katlanir. Katlanan
bolgede geriye iplik lizerine yatarak o bolgedeki ipligi ti¢ katli hale getirir.

Sonugta igne bozulmalarina ve de orgii ylizeyinde enine kalin ¢izgiler olugsmasina neden olur.
Hatanin 6nlenmesi i¢in iplik numarasina uygun biikiim olmali ve kritik biikiim prensibine uygun
biikiim verilmelidir.

Uguntudan, kalin iplik ve ince yerlerden, diiglimden veya yanlis diiglimlemeden, iplik
gerginliginden ya da benzeri sebeplerden meydana gelecek iplik kopuklar1 delik olmasina ve enine
hatalara sebep olabilir. Hatanin 6nlenmesi i¢in, meydan temizligine, klima sartlar1 uygunluguna
dikkat edilmesi, diigtimleyici ayarlarinin dogru olmasi gerekir.

Biikiimlii ve biikiimsiiz ince ve kalin yerlerin boya alma miktarlar farkli olacagindan iplik hatalar
kumasin boyanmasi ile daha ¢ok gbze carpar.

Iplikten kaynaklanan hatay:r temelden gidermenin yolu ipligi degistirmek ve iyi kalite iplik
kullanmaktir.
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Sekil 7: Iplikten kaynaklanan enine ¢izgi hatasi

Makineden ve ayar hatasindan olabilecek hatalar

Bu tip hatalar siralar arasi ilmek iplik uzunlugu farkliliklarindan meydana gelir ve periyodik olarak
tekrar eder. Belirli ilmek sayisinda, hatali ve hatasiz ilmek siralar1 sokiildiiglinde, iplik uzunluklar
farkli ¢ikarsa, bu hatanin 6rme hatasi oldugu sonucuna varilir. Eger iplik uzunluklar1 ayn1 ¢ikarsa bu
hata iplik hatasi oldugu diistintiliir.

Enine ¢izgilerin 6nlenmesi i¢in pozitif besleme gerekmektedir. (igneye istedigi kadar degil, bizim
istedigimiz kadar iplik vermek) pozitif sevkte, her sisteme esit iplik akar ve 6rmeden olusan enine
¢izgi hatalari ortadan kalkar.

Isletmede negatif iplik beslemeli makineler kullanilmasi halinde, ilmek uzunlugu farkliliklar:
orgiide hatalara neden olabilir. Bu durumda kumas hatalarin1 6nlemek i¢in, ilmek iplik uzunluguna
etki eden parametreleri incelemek gerekir.

Negatif ilmek beslemeli makinelerde ilmek iplik uzunluguna ve 6rme bolgesinde olusan maksimum
iplik gerginligine baslica ti¢ faktor etkiler.

a) Iplik giris gerginligi,

b) Qrgﬁ cekimi,

c) Igne ve platinlerle iplik arasindaki siirtiinme katsayisi

Iplik giris gerginligi artarsa, ilmek uzunlugu azalir, maksimum iplik gerginligi artar. Siirtiinme
katsayis1 artarsa, ilmek iplik uzunlugu az miktarda azalir. Fakat maksimum iplik gerginligi ¢ok
artar. Zaten bunu engellemek i¢in iplikler parafinlenir.
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Negatif iplik beslemeli yuvarlak 6rme makinesini diisiiniirsek, eger makine ¢evresindeki sistemlere
akan ipliklerin giris gerginlikleri farkli ise, 6rgii siralarinin ilmek uzunluklar1 da farkli olacaktir. Bu
fark da orgiide, enine ¢izgiler ve bantlar olusturacaktir.

Coziim: Makine cevresindeki, igne se¢im diizeni ayni olan sistemlere verilen ipliklerin, giris
gerginliklerini birbirine esit yapmaktadir. Bazi durumlarda, eger makine bakimsizsa ayarlanabilir
kilit icerisinde hareketli parcanin ayarinin yapildigi diigmeler vardir. Bu diigmeleri istedigimiz
siklik degerine getirdigimiz halde eger yayla bagli hareketli kilit par¢asinin altina pislik dolmusgsa
bu kilit parcalar1 istedigimiz sikliga gelmeyebilir. Bu durumda bu pisliklerin temizlenmesi gerekir.

Sonu¢ olarak; Ormeden kaynaklanan hatalart &nlemek igin pozitif beslemeli makineler
kullanilmahidir. Eger besleme sistemi negatif ise biitiin Oriicii sistemlere akan iplik miktarlar1 ve
iplik giris gerginlikleri, igne se¢im diizeni ayni1 olan sistemler i¢in esitlenmelidir.

Orgiide boyuna cizgilerin olusmasi

Boyuna ¢izgilerin biiylik bir boliimii igne hatalarindan kaynaklanir. Bunu soyle siralayabiliriz; igne
kancas1 kopmussa bu igne 6remez, boyuna bir ¢izgi olusur. Igne dili kopmussa bu igne dremez iplik
toplar. Igne dili egilmigse ara sira igne iplik koparir. Igne dili tam kapanmazsa o ¢ubuktaki ilmekler
digerlerine gore daha biiyiik olur dolayisiyla igne izi olusur. igne ayag: kirilmissa, yine rme olmaz
ve boyuna bir ¢izgi olusur. Bu hatalar1 gidermenin tek yolu igneyi degistirmektir.

Makine yeni yaglanmigsa igneler kanala girip ¢iktik¢a igne yagini da ilmeklere tasiyabilir. Bu
durumda da kumasta yag izleri olasabilir. Baz1 durumlarda da 6rgiide delikler varsa, 6rmeden sonra
herhangi bir islem kademesinde ilmek kagiklar1 olabilir. Burada aski ilmegi ilmek kagiklarin
onleyebilir. Dolayisiyla aski desenli bir 6rgii yapisi kullanarak hatanin 6nlenmesi anlamina gelir.

Boyuna olusan hata ve giderilme carelerini toplayacak olursak;

Arnizalanmis ya da kirlenmis igneler: Giderilmesi i¢in bunlarin temizlenmesi ve degistirilmesi
gerekir.

Dili kapanmis igneler: Agici firgalarin ayar kontrolii yapilmalidir.

Silindir ve kapak yataklarinin yanlis ayarindan veya sallantili ¢caligmasi: Giderilmesi i¢in ignelerin
birbiri ile siirtiinmesi sonucu gobek sikismasi olur. Hemen sokiip temizlemek gerekir.

Igne kanallarinin bozuk ya da kirli olma durumu: Giderilmesi igin, kanallar diizeltilmeli ve
silinmelidir. (Kurbak, 1990)
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Sekil 8: Boyuna ¢izgi hatasi Sekil 9: Hataya neden olan igne

Ilmek diismesi hatasi

Oriilmiis doku iizerinde gelisi giizel veya devamli ilmek diismeleri (may atmalari) goriiliir. Bunlarin
olmasinin sebebi makine elemanlarindan veya ipliklerdendir.

Makine elemanlarindan dogabilecek hatalar

Iplik sarma gerginliginin az olmasi: Giderilmesi icin gerginlik kontrolii ve ayarinin yapilmasi
gerekir.

Sistemlere gore yanlis iplik sevk miktari: Giderilmesi igin iplik sevk ve arizalarinin orgliye gore
dogru ayarlanmasi gerekir.

Kapak ve silindir yataklar: mesafesinin diisiik ya da yiiksek olmasi: Giderilmesi i¢cin normal ¢alisma
mesafesine getirilmesi gerekir.

Kilitlerin hareketsiz par¢alarimin farklt ayarlarindan olabilir. Giderilmesi igin kilitlerin kontrolii
gerekir.

Doku ¢ekiminin yetersiz olmasi: Giderilmesi i¢in doku ¢ekiminin yeniden ayarlanmasi gerekir.

Ipliklerin sebep oldugu hata kaynaklari

Iplikler bir yere takilmis olabilir. Hareketsiz ya da siki olarak sevk ediliyordur. Giderilmesi igin,
takilmalar diizeltilmeli veya siklig1 olan fren, baski, bant, disli dogru ayarlanmalidir.

Iplik duruslarinda dolagsmalar olmasi: Giderilmesi, c¢alismaya baslarken buna gore yavas
calistiritlmalidir.
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Iplik biikiimiiniin fazla olmasi, dolayistyla iplikte kendi iizerine kivrilma olmasi: Giderilmesi igin,
iplik numarasina uygun biikiim almis olmas1 gerekir.

Delik olusmasi
Doku iizerinde arada bir goriiliirler. Makine elemanlar1 veya iplik buna sebep olabilir.
Makine elemanlarindan olusan hatalar

Iplik cekim gerginliginin yiiksek olmasi: Iplik sevk dislisi veya bantlarinin frenleri arasindaki
dengesizlik buna sebeptir. Dolayistyla fren ayarlar1 kontrol edilmelidir.

Iéne indirici (may ayarlayicilarinin) yanls ayari: Bunlarin her sistemde ayni ayarlanmasi gerekir.

Makinenin yiiksek devirde ¢aligmasi: Makine devrinin kademeli olarak biraz diisiiriilmesi uygun
olur.

Igne tasinma ve bozukluklari: 1gnelerin kontrolii, diizeltilmesi ve degistirilmesi gerekir.

Kapak silindir yiiksekliginin farkli veya bunlarin ilmek boy oranlarimin farkli ayari: Kilavuz igne
mesafelerinin hassas ayarlanmasi gerekir.

Iplikten kaynaklanan hatalar

Ipliklerin cok fazla siirtiimmesi: Kilavuzlara girerken veya diger iplik gecis yerlerindeki piiriizler
ylizey bozukluklar1 olabilir. Bunlarin giderilmesi gerekir.

Parafinleme azligi: Parafinlemesi iyi yapilmis ipliklerle degistirilir.

Ipliklerin kalitesiz mukavemetsiz olmasi: Iplik mukavemetlerinin denenmesi, ipligin degistirilmesi
gerekir.

Isletme klimasimn ¢ok kuru, salonun sicak olmasi: Ipligin mukavemeti diiser, bu yiizden klima
sartlarinin gerekli diizeye getirilmesi gerekir.

Cift ilmek iist iiste asili ilmekler

[lmeklerin ayni1 igneden veya iist iiste veya yan yana iki-iic ignede bir ilmek seklinde meydana
gelmesidir. Bu hatanin da sebebi iplik ya da makine elemanlaridir.

Makine elemanlarinin sebep oldugu hatalar
Doku ¢ekiminin az olmasi: Yoklama suretiyle ¢ekimin hatay1 6nleyecek seviyede olmasi saglanir.

Kilit kistmlarinin yanhs ayari: ignelere eksik ya da yanlis hareket geldiginde bu kisimlarin tekrar
kontroliiyle hata giderilir.

Ilmek boyunun kiiiik ayarlanmis olmasi: Uygun igne indirici ayar1 yapilmasi gerekir.

Bozuk igneler: 1gne kancasi veya dilinin arizali olmasi buna sebeptir. Degistirilmesi gerekir.
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Ipligin hataya sebep olmast

Iplik siirtiinmesi ve gerginliginim fazla olmas1 durumunda ilmek, ignede sikisir, iizerinden asamaz
ve ikinci ilmekle bitigir. Iplik gerginlik ayarlarmin kontrol edilerek, uygun gerilimde olmalari
saglanir.

Parafinlemenin yetersiz olmasi sonucu iplikler kayma yapmadigindan, ilmek ignenin iizerinden
atilamaz. Iplik kayganliginin temin edilmesi, yag veya parafin piiskiirtmesi, bobinin degistirilmesi
ile hata giderilebilir.

Orgii donmesi ve 6nleme careleri

Z bikimli iplikle orgii yapildiginda may sag iist koseye dogru kayar. S bikiimli iplik
kullanildiginda ise maylar sola dogru kayar.

Siiprem makinesiyle oriilen kumasta dikine bir kayma meydana gelir. Bu ise maylarin yatay ilmek
sirasina dik olmadig1 demektir. Dikey diisiimiin disinda olan bir donme agis1 vardir. Ve bu acida
iplikle baglantilidir. Kumas yikandiginda donme acgis1 daha da belirginlesir. Sentetik 6rme
kumaglara gore, dogal ipliklerle yapilmis kumaslarda donme agis1 daha fazladir. (yumusak ve
tutumlu olmasindan dolay1) (Kurbak, 1990)

Ilmek ¢ubuklarimin dénmesine etki eden faktorler

Makine besleme sayisi: Besleme sayisi arttiginda ilmek donmesi de artar. Ciinkii makinenin bir
defa donmesi halinde besleme sayis1 kadar sira olusur. Bir tur attifinda olusan sira sayisi arttikca
ilmek donmesi de artacaktir.

Makine inceligi: Makine inceligi arttik¢a, olusan ilmek genisligi azalacagindan daha sik bir doku
meydana gelir. Bu sik dokuda i¢ gerilimler az oldugundan donme egilimi de azalir.

Iplik inceligi: Makine inceligi ile dogru orantilidir. Belli bir incelik araliginda ipligi ne kadar
inceltirsek ilmek donmesi o kadar azalacaktir. Ciinkii i¢ gerilimlerde 6nemli Olgiide azalma
olacaktir.

Gramaj agirhig (ilmek genisligi boyu): 1lmek genisligi ve boyu gramaj agirhgi ile ters orantilidir.
Gramaj arttik¢a birim alandaki ilmek sayis1 artacagindan i¢ gerilimler fazlalasir. Bu sebeple ilmek
dénmesi olacaktir.

Iplik sertligi (biikiim sayist hammadde): Tplik biikiimii arttikca ilmek donmesi de artar. Bu ilmek
donmesi ayn1 zamanda yumusak tutumlu olan dogal ipliklerde daha fazladir.

Makine doéniis yonii: Bikiimsiiz bir iplik kullandigimizi varsayarsak saat yoniine donen bir
makineden ¢ikan mamiiliin ilmek dontikliigii hafifce sag alta meyillidir. Eger makine saat yonii
tersine doniiyorsa ilmek doniikliigii hafifce sol alta meyilli olacaktir.

Iplik biikiim yonii: Z bikiimlii iplikle ¢alisildiginda ilmek dénmesi sol alta dogru meyillidir. S
biikiimlii bir iplikle ¢alisildiginda ilmek donmesi sag alta dogru meyillidir.

Giderilmesi: Tek ilmegin iplik egilimini orgliden oOnce ipligin sicak ve yas muamelesi ile
azaltabiliriz. Boyle bile olsa spirallesme yine de yliksek c¢ikmaktadir. Z biikiimlii iplikler saga S
biikiimlii iplikler sola egim veren ilmek olusturur.

84



V. 0ZYAZGAN

Ornegin sikligmin artmasi bu durumu azaltabilir. Saat yonii tersine doniislii ¢cok beslemeli
makineler saga egimli siitunlar olusturacaktir. Saat yoniinde doniislii makineler ise sola egimli siitun
olusturacaktir. S biikiimlii ipligin saat yonii tersine donen makinede kullanilmasi ile spirallesme
giderilir.

Katli iplik ve katli tekniklerin kullanilmasi iplik degiskenligine gore spirallesme problemine ¢6ziim
olabilir. Ug iplikli kumas baglayic1 ve zemin gibi farkli biikiim ydniine sahip ipliklerin kullanilmasi
da ¢6ziim olabilir.

Tek plaka orgiilerin ¢cogunda, spirallesmeyi 6nlemek icin bitim sirasinda kumasin kenarina stitunun
paralel yerlestirilmesi ile ¢6ziim aranir.

Orme kumaslarda kenar kivrilmalar ve giderilmesi

Orgii ipliklerin ¢ogu ii¢ boyutludur. Tek yatakli makinelerde iiretilen diiz 6rgii tiirii mamiillerde,
ilmekleri ti¢ boyutlu halde tutan momentler, 6rgii yapisi geregi baska yondeki ilmeklerin zit yondeki
momentleri tarafindan dengelenmedigi i¢in ilmek kisimlari, egilmis sekillerinden tabii sekilleri olan
dogrusal hale gelmeye ¢alisir ve orgili kenarlar1 daha miisait oldugu i¢in kivrilir. Bu 6rgiilerde kenar
kivrilmalar1 yanlardan 6rgiiniin arka yiiziine dogru iist ve altindan da 6rgiiniin 6n yiiziine dogru olur.

Ix1 rib ve interlok gibi arka ve onde esit sayida ilmekleri olan ¢ift kath orgiilerde 6n ve arka
ylizeydeki ilmekler birbirinin tersi yonde agilmak isteyecek fakat birbirine engel olup
acilamayacaktir. Bu tip orgiiler dengeli orgiilerdir ve kenar kivrilmalart goriilmez.

Bazi ¢ift kath orgiilerde de arka ve on yiiz ilmeklerin iplik uzunluklar1 ayni oldugu halde 6n
yliziindeki ilmek sirast arka yiizdeki ilmek sayisindan fazla ise orgii dengesizdir. Alttan ve {iistten
geriye kivrilir,

Giderilmesi: Terbiyede acik en calisilmasi halinde ramdzde bulunan bir aparatla kumas kenarlarina
yapiskan kenarlarina yapiskan aplike etmek. Kaliteli mamiiller i¢in 6zel olan yapigkan kagitlardan
ya kumagin tiim arka ytiziinde ya da kenarlarina yapistirip, dikim isleminden sonra sékmek. Kumas
yiizeyinde, kivrilmay1 6nleyici 6zel bir sprey sikmak. Igneli serim masasi kullanmak. (Isgoren vd.,
1998)

Orme kumas kirllmalar ve giderilmesi

Ozellikle agir kumaslarm halat halinde terbiyesi sirasinda bazi bolgelerde katlamalara “kumas
kirilmas1” denir. Eger 6nlem alinmazsa terbiye islemi boyunca giderek kiriklar bu sekilde fiske
olarak artar. Kirik bolgelerin boyar madde almasi saglam bolgelerden farkli olacagindan problem
biiytir.

Giderilmesi: Kumas hortumlarini sisiren sistemler kullanarak kirik onleyici maddeler kullanarak
kumas kirilmalar1 6nlenebilir. (Kurbak., 1990)

Sonuc ve oneriler

Kumasgin oriilmesi esnasinda degisik sebeplere bagli olarak gesitli hatalarla karsilasiimaktadir. Bu
hatalarin ¢ikis sebepleri incelendiginde sOyle bir sonuca varilabilir.

Hatalar, makineden, kullanilan iplikten veya iiretim tekniginden dolay1 olusmaktadir. Bu sebepler
bazen tek basina, bazende bir kag1 ayn1 anda hataya yol agabilir.
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Makineden kaynaklanan hatalarin giderilmesi i¢in periyodik bakimlarin zamaninda, eksiksiz ve
bilerek yapilmasi gerekir. Is¢i makine hatasida diyebilecegimiz temizligin yapilmasinda yag izi ve
leke gibi istenmeyen goriintiiler olusturabilir. Bu nedenle zaman zaman ve top dolumlarinda
makinenin kaba temizligi yapilmalidir.

Iplikten kaynaklanan hatalarm elimine edilmesinde, makine doniis yoniine uygun biikiimlii iplik
kullanilmalidir. Bununla birlikte yumusak biikiimlii, diizgiin ve neps oram diisiik, kaliteli iplik
kullanilmalidir. Oriilecek kumasin fiziki yapisina ve kullanim yerine uygun bir teknik kullanilarak
iretimi yapilmalidir.

Yukarida belirtilen konularla beraber, daha 6nce bulunan hata sebeplerinin analizinin iyi yapilmasi
ve daha sonraki hatalarda bu bilgilerden faydalanilmasida iiretime hiz ve ekonomik bir katki
saglayacaktir.
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