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ACIKLAMALAR

ALAN Tekstil Teknolojisi
DAL/MESLEK Endiistriyel Yuvarlak Orme
Cift Plaka Interlok Yuvarlak Orme Makinelerinde
MODULUN ADI Uretim 1
MODULUN TANIMI Modpl foyune uygun olarak cift plf%{a interlok yuva.rleltk orme
makinelerinde {iretim yapabilmeyi 6grenme materyalidir.
SURE 40/32
.. El 6rme makineleri modiiliinii almis olmak
ON KOSUL
YETERLIK Cift plaka interlok yuvarlak 6rme makinelerinde iiretim
yapmak
Genel Amag
Ogrenci, bu modiil ile gerekli ortam saglandiginda teknige
uygun olarak ¢ift plaka interlok yuvarlak 6rme makinelerinde
iiretim yapabilecektir.
. Amaclar
MODULUN AMACI 1) RRinterlok normal 6rgiileri {irline
doniistiirebilecektir.
2) RRinterlok askili 6rgiileri iiriine
doniistiirebilecektir.
3) RR arka yatirimli (atlamali) interlok orgiileri
tirline dontistiirebilecektir.
L Yeterli 151k kaynagi olan atdlye veya isletme egitim birimi, ¢ift
EGITIM OGRETIM plaka interlok yuvarlak 6rgii makinesi, kareli tahta, igne, 6rgi

ORTAMLARI VE
DONANIMLARI

¢izim formlari, numune kumas, dersliklerde ergonomik masa
ve sandalye, bilgisayar ve projeksiyon cihazi, desen kagidi,
renkli kalem

OLCME VE
DEGERLENDIRME

Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra verilen
Ol¢me araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.

Ogretmen modiil sonunda Slgme arac1 (coktan se¢meli test,
dogru-yanlis testi, bosluk doldurma vb.) kullanarak modiil
uygulamalari ile kazandiginiz bilgi ve becerileri 6lgerek sizi
degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Yuvarlak 6rme makinelerinden interlok makineleri, aslinda ribana yuvarlak 6rme
makinesinin bir benzeridir. Bu makinelerin tek farki ignelerin karsilikli olarak
calistirilabiliyor olmasidir.

Gilinimiizde tekstil sanayisinde {iiretilen ¢ift plaka makineler hem interlok hem de
interlok kumas tiretebilecek sekilde imal edilmektedir.

Bu makineler tekstil piyasasinda inter-rib makineleri(interlok-interlok) olarak
adlandirilmaktadir.

Elinizde bulunan modiil, interlok yuvarlak 6rme makinelerinde iiretimin ilk basamag1
olup her iki tarafi da ayn1 olan RR kumaslarin iiretim tekniklerini igermektedir. Bu modiil
var olan bilgi ve becerilerinize, ilginiz oraninda katkida bulunmak amaciyla hazirlanmstir.

Bu modiildeki bilgi ve becerileri uygulayarak interlok yuvarlak 6rme makinelerinde
yapilan temel orgiilerin liretim yontemlerini ve tekniklerini 6greneceksiniz.






OGRENME FAALIYETI- 1

( AMAC )

Bu Ogrenme faaliyeti sonunda kazandirilacak bilgi ve beceriler dogrultusunda
yuvarlak interlok 6rme makinelerinde RR normal interlok 6rme kumaglarin 6rme iglemini

yapabileceksiniz

(ARASTIRMA )

»  Fabrika, kiitiphane, internet, ¢esitli mesleki kataloglar ve siireli yaymlardan
yuvarlak 6rme makinelerinin ¢aligma prensibi hakkinda arastirma yaparak bilgi
toplayimiz.

> Topladiginiz bilgileri arkadagslarmizla tartisarak raporlastiriniz.

> Hazirladiginiz raporu arkadaglarinizla paylasiniz.

1.RR INTERLOK NORMAL ORGULERIN
URETIMI

Interlok kumas sadece ¢ift plakali yuvarlak drme makinelerinde, silindir ve kapak
ignelerinin birbirlerine dik ve karsilikli bir sekilde yerlestirilmeleriyle elde edilen ¢ift kath
orme kumas cesididir. interlok kumaslar1 enine yonde gerdirsek bile, iki yiizde de sadece sag

ilmikler goriiliir.

o’- o’o o‘o o’o
o‘o o‘- o‘o o‘o
o‘o o’o o’o o‘o
oo oo ol ofl
o?o oQo o‘o o‘o

Resim 1.1: interlok 6rgii diizeni



Interlok kumaslarin baslica 6zellikleri sunlardir:

On ve arka yiizde aym goriiniime sahiptir, ¢ift yiizliidiir.

Desen ve yiizey dizayn1 sinirlidir.

On ve arka yiizii piiriizsiizdiir.

Sik bir yapiya sahiptir.

Dikey yonde, yatay yone gore daha yiiksek bir elastikiyet 6zelligine sahiptir.
Boyutsal stabilitesi ve seklini koruma 6zelligi yiiksektir

Diger tek iplikli 6rme kumaglara gore ¢ok agir gramajlidir.

YVVVYVYVYVYVYVY

On ve arka yiizey arasinda hava oldugundan, daha iyi 1s1 yalitim 6zelligine sahiptir.
Diger tek iplikli 6rme kumaslara gore daha sicak tutar ve interlok 6rme kumaslarin hacimli
yapist nedeni ile nem alma &zelligi iyidir.I¢ giyim yazlik-kislik ve 6zellikle sportif, tibbi iist
giyimlerde genis bir kullanim alanina sahiptir. Ayrica teknik koruyucu tekstil olarak da
kullanilabilmektedir.

Bir kumasin interlok mu yoksa ribana mi oldugunu belirlemek i¢in kumasi enine
gerdirip bakilir, eger karsilikli ilmekler birbirinin karsisinda ise bu interloktur.

Basit bir tabirle doluya dolu ise interloktur. Ribanada doluya bos, bosa dolu karsilikli
gelmektedir.

Resim 1.2: interlok makinesi

1.1. Makinenin Hazirlamasi

RR interlok oOrgiiniin {iretilebilmesi makinenin hazirlanmasi gerekir. Makinenin
orgiiye hazir hale gelmesi i¢in igne se¢imi, ¢elik se¢cimi ve may siklig1 ayari, iplik gerginlik
ayar1, makine hiz ayar1 ve kumas ¢ekim ayarlarin yapilmasi gerekmektedir.

Igne secimi: Yuvarlak interlok 6rme makinesinde bir kapak ignesi birde silindir ignesi
olmak iizere iki farkli igne grubu bulunmaktadir. interlok makinelerinin kapak igneleri kisa,
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silindir igneleri ise kapak ignelerine nazaran daha uzundur. Ayrica kapak ve silindir igneleri
iki farkli ayak uzunluklarindadir.
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Sekil 1.1: interlok igneleri

Interlok makinelerinin igne dizimi yapilirken ayaklar1 farkli uzunluklarda olan iki igne
yan yana gelecek sekilde dizilmelidir. Aym islem kapak ve silindir ignelerinin hepsi i¢in
gecerlidir.
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Resim 1.3: interlok makinesi igne diizeni

Igne diizeni tamamlandiginda kapaktaki kisa ayakl1 ignenin karsisina silindirdeki uzun
ayakli igne, kapaktaki uzun ayakli ignenin karsisinda ise silindirdeki kisa igne gelecek
sekilde olmalidir.

Sekil 1.2: interlok ignelerinin durus sekli

Celik secimi ve may sikhigi ayarri: RR interlok kumasm Oriilmesi iki sistemde
gerceklesmektedir. interlok 6rgiiniin érgii raporu iki siradir. Orgiiniin birinci sirasinda sadece
kisa ayakli igneler ilmek yaparken, uzun ayakli igneler hareket yapmaz. ikinci sirada ise
uzun ayakli igneler ilmek yapar. Makinenin celik sistemi de bu orgiiye gore ayarlanmasi
gerekir.



Sekil 1.3: interlok 6rgii raporu

Interlok makinelerinin celik sistemi ikilidir. Her bir sistemde ¢ift ¢elik bulunmaktadir.
Bu durum kapak ve silindirin her ikisi i¢inde gegerlidir.

Resim 1.4: interlok makinesi celik diizeni

Interlok makinesinin ¢elik diizeni yukarida verilen orgii raporuna gore
diizenlenmelidir. Rapora bakildiginda birinci sistemde hem kapakta hem de silindirde kisa
ayakli ignelerin ilmek yaptigi goriilmektedir. ikinci sistemde ise her iki tarafta da uzun
ignelerin ilmek yaptigi goriilmektedir. Buna gore makinenin ¢elik diizeni Sekil 1.4 gibi
olmalidir.
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Sekil 1.4. Interlok celik raporu

Interlok makinelerinde {iretim performans1 diger makinelerden farklidir. Bu
makinelerde {iretim yar1 yariya diismektedir. Ornegin 54 sistem ribana makinesi RR 6rgiide
bir turda 54 sira orerken, interlok makinesi ayni orgiide bir turda 27 sira 6rmektedir. RR
normal interlok orgiilerin iiretiminde may ayari, alt ¢elik ve iist gelik icin ayr1 ayn
yapilmaktadir. Bu islem hem kapak hem silindir ¢elikleri i¢in gegerlidir. Normal intelok
orgiide tiim may ayarlar1 ayni olmalidir.



Iplik gerginlik ayar:: RR normal interlok iiretimi igin ipliklerin beslenmesi ayni
kasnaktan olmalidir. Ciinkii 6rgii raporuna bakildiginda her sistemin iplik sarfiyati aynidir.
Ayrica kasnaktan yapilan iplik gerginlik ayarinda numune kumasin iplik sikligi da goz
oniinde bulundurulmalidir. Eger kasnagi arti(+) yonde g¢evirirseniz daha fazla iplik sevk
edersiniz ve Orgii gramajli olur. Eger gramaji diisiirmek istersek kasnagi eksi (-) yonde
cevrilerek kasnak kayis1 da gerdirilmedir.

Resim 1.5: Kasnak ayarinin yapilisi

Kumas ¢ekim ayari: Yuvarlak interlok 6rme makinelerinin ¢alisma sistemi ribana ve
siiprem yuvarlak 6rme makinelerine nazaran farklidir. interlok drme makinesinde her iki
sistem bir siray1 tamamlamaktadir. Bu yiizden makine bir turda normal 6rmesi gereken sira
sayisinin yarisint Orebilmektedir. Kumas ¢ekim ayarmin da bu durum g6z Oniinde
bulundurularak yapilmasi gerekir.

1.2. Numunenin Oriilmesi

Makine hazir hale getirildikten sonra bir miktar numune kumas Oriilmesi gerekir.
Oriilen bu kumas icin kullanilan iplik, numune kumas ile ayn1 6zellikte olmalidir. Bir miktar
kumas oOriildiikten sonra makine durdurularak {izerinden bir par¢ca numune kesilir. Kesilen
numune biraz bekletildikten sonra gerekli kontrolleri yapilir.

1.3. Kontrollerin Yapilmasi

Oriilen numune kumasin istenilen &zelliklere sahip olup olmadigmi kontrol etmemiz
gerekir. Burada oriilen kumas numunesi eger var ise numune kumas ile karsilastirilir eger
numune kumas yok ise siparis formundaki istenilen oOzellikler dikkate alinarak iiretim
kontrolleri yapilir.

1.4. Uretimin Yapilmasi

Makine iizerinde istenilen ayarlarin yapilmasi, numune kumasin 6riiliip kontrollerinin
yapilmasi sonucu kumasin tiretimine gegilebilir. Kumasin {iretimi esnasinda olasi hatalar igin
dikkatli olunmalidir. Ayrica cagliklara bobin dizilirken ipliklerin ayn1 parti (lot) veya caglik
dizim raporuna gore bobin olmasina dikkat edilmelidir.



RR diiz interlok orgiisiinii 6riiniiz.

Islem Basamaklan Oneriler

» Makineye tiim igneleri bir kisa bir uzun

ayak olacak sekilde diziniz. . . )
» Ignelerin durus sekli karsiliklt

olmalidir.

» Makinenin kapak ¢eliklerini ve silindir
celiklerini interlok orgili diizenine goére
ayarlayiniz.

» Celiklerin ayarlanmasinda gelik
raporunu goz éniinde bulundurunuz.

> Ilmek may ayarmi hem kapakta hem de
silindirde ayarlarimiz.

> Ilmek may ayarmm yaparken iplik
kalinligin1 da g6z 6niinde
bulundurunuz.

» Uretime baslandiginda kumas ¢ekim
ayarlari kontrol ediniz.

» Eger ayarda degisiklik yapilacak ise
her iki tarafinda da ayn1 islemi
yapiniz.




KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz becerileri Evet,
kazanamadigimiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1) Is onliigiiniizii giydiniz mi?

2) Makinenin kapak ve silindir ignelerini dizdiniz mi?

3) Makine celik diizeni interlok ¢elik diizeninde mi?

4)  Ilmek may ayarini yaptiniz mi?

5) Ipligi sevk iinitelerinden ve furnisérden gecirdiniz mi?

6) Kasnak ayarmi ipligin gerginligine gore ayarladiniz mi?

7) Makinenin sarma tertibatini kontrol ettiniz mi?

8)  Is ve calisma kurallarina uyarak calistiniz mi1?

9)  Her asamada makine temizligini yaptiniz mi?

10) Calismanizi planlanan zamanda tamamladiniz mi1?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gdzden geciriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz O0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme” ye geginiz.



Asagidaki ciimlelerin bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bilgiler
dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

() Interlok yuvarlak 6rme makinelerinde silindir ignesi iki farkli boyuttadir.

() Interlok orgiide ribana 6rgiiye kiyasla makinenin {iretim miktar1 yari yariya diiser.
() RRinterlok orgiide silindir geliklerinin tamami ilmek ¢eligidir.

() RRinterlok orgiisiiniin arka goriintiisii ile 6n goriintiisii aynidir.

() Interlok makinesinin igne diizeni ribana makinesi ile aynidir.

o o w D oE

() Interlok 6rgiilii kumaslar tek gelik yollu makinelerde de iiretilebilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastiriiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Bu o6grenme faaliyeti sonunda kazandirilacak bilgi ve beceriler dogrultusunda
yuvarlak interlok 6rme makinelerinde RR interlok askili kumaslarin 6rme islemini
yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Fabrika, kiitiiphane, internet, gesitli mesleki kataloglar ve siireli yayinlardan
yuvarlak 6rme makinelerinin ¢alisma prensibi hakkinda aragtirma yaparak bilgi
toplayiniz.

> Topladiginiz bilgileri arkadaglarinizla tartisarak raporlastiriniz.

> Hazirladiginiz raporu arkadaglarinizla paylasiniz.

2. RR INTERLOK ASKILI ORGULERIN
URETIMI

RR interlok askili orgiiler ayni sira tizerinde ilmegin yani sira, aski hareketinin de
yardim ile desen olusturmaktir

2.1. Makinenin Hazirlamasi

Interlok makinesinin belirlenen 6rgiiyii érebilmesi igin belli ayarlamalar yapilmasi
gerekmektedir. Bu orgiiniin Oriilebilmesi i¢in makinemizde kapak geliklerinin her ikisi de
ilmek olan sisteme kumasin arka yilizeyinin olmasini istedigimiz renkteki ipligin baglanmasi
gerekir. Aym sekilde silindir kapaklarindan her iki celigi de ilmek olan sisteme ,6n yiizey
icin belirlenen renkteki iplik baglanmalidir. Makinenin aski yapan sistemlerine ise ince
polyester iplik baglanmalidir. Bu o6rglide polyester ipligin gorevi kumasin oriillen farkli
yiizeylerini birbirine baglamaktir.

Igne secimi: Makinenin igne diizeni normal interlok diizeninde olmalidir.
Celik secimi ve may sikhig1 ayari: Belirlenen orgiiniin iiretilebilmesi i¢in makinenin

celik sistemi asagidaki rapora gore diizenlenmelidir. Orgiiniin elde edilebilmesi icin gerekli
olan may ayar1 yapilirken sadece aski yapan sistemlerde may ayari iyice diislirilmelidir.
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Ornegin ilmek yapan sistemlerde may ayar1 10 ise aski1 yapan sistemde may ayar1 2 ve ya 3
olmalidur.
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Resim 2.1: interlok makinesi kovam

Eger aski yapan sistemler digerleri ile ayni olursa kumasta patlaklar olusmasina neden
olur. Orgii raporuna bakildiginda 1 ve 4. sistemlerde may ayarmin sikilmasi gerekmektedir.
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Sekil 2.1: Askili interlok orgiisii celik raporu

iplik gerginlik ayari: Orgii raporuna bakildiginda makinenin her sistemde farkli bir
iplik sarfiyat1 yaptig1 goriilmektedir. 1 ve 4. sistemlerde makine daha az iplik harcamaktadir.
Cilinkii bu sistemlerde makine birer igne atlayarak sadece aski yapmaktadir. Bu yiizden iplik
sevkiyatinin bu sistemler igin farkli kasnaktan saglanmasi gerekir. Iplik sevkinin diger
sistemlere gore daha siki olmas1 gerekir.

Kumas c¢ekim ayari: interlok makinesi bu orgiiniin bir swrasim 6 sistemde
orebilmektedir. Bu nedenle ¢ekim ayarmin da bu durum g6z o6niinde bulundurularak
yapilmasi gerekmektedir. Bildiginiz gibi ribana orgiilere gore interlok orgiilerde iiretim yar1
yartya diistiigii icin ¢ekim daha az uygulaniyordu. Askili interlok drgiilerde iiretim biraz daha
diistiigi icin ¢ekim degeri de bu durum goz 6niinde bulundurularak ayarlanmalidir.

2.2. Numunenin Oriilmesi

Istenilen kumasin oriilebilmesi icin bir numune c¢ikartilmas1 gerekmektedir. Bu
numune iki agidan 6nemlidir. Bunlardan birincisi kumasin istenilen siklikta olup olmadigi
ikinci nedeni ise her iki yiizeydeki farkli renkteki ipligin diger yiizeye gegip gecmedigidir.
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2.3. Kontrollerin Yapilmasi
Uretilen numunenin kontrolleri yapilmalidir. Eger bir yiizeyi olusturan renk, diger

yiizeye geciyorsa iplik gerginlik ayar1 sikilarak sorun giderilir. Istenilen kumas siklig1 da
elde edildikten sonra iiretime gegilebilir.

2.4. Uretimin Yapilmasi
Gerekli ayarlamalar yapildiktan sonra kontrollii bir sekilde iiretime devam edilmelidir.

Uretim esnasinda diizenli olarak kumasin her iki yiizeyinin de kontrol edilmesi
gerekmektedir.
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Interlok askil1 6rgii iiretimi yapiniz.

Islem Basamaklan Oneriler

» Makinenin kapak ve silindir ignelerini | » Interlok diizeninde ignelerin karsilikli

interlok diizeninde ayarlayimiz. olmasi gerektigini hatirlaymiz.
» Makinenin ¢eliklerini raporda » Sistem kapaklarinin siralamasina dikkat
gosterildigi gibi ayarlayiniz. ediniz.

» Makine may ayarini yapiniz. » May ayarini yaparken aski olan
sistemlerin ayarini diisiik tutunuz..

» Alt ve iist ¢elik may ayarlarinin ayni
olmasina dikkat ediniz.

®
®

> Iplik gerginlik ayarim kasnaktan » Kasnak ayar1 yaparken 6rgii raporuna
yapiiz. gore iki farkli kasnaktan besleme
yapildigint unutmayiniz.

» Kumas ¢ekim ayarini yapiniz. > Orgiiniin ¢ikis performansi ile makinein
doniis performansini géz 6niinde
bulundurunuz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz becerileri Evet,
kazanamadigimiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1) s onliigiiniizii giydiniz mi?

2) Makinenin kapak ve silindir ignelerini dizdiniz mi?

3) Tiim gelikleri 6rgii raporuna gore diizenlediniz mi?

4) Ilmek may ayarmi yaptiniz nm?

5) Ipligi sevk iinitelerinden ve furnisérden gecirdiniz mi?

6) Kasnak ayarini ipligin gerginligine gére ayarladiniz mi?

7)  Makinenin sarma tertibatini kontrol ettiniz mi?

8)  Is ve calisma kurallarina uyarak calistiniz mi1?

9)  Her asamada makine temizligini yaptiniz mi?

10) Calismanizi planlanan zamanda tamamladiniz m1?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gdzden geciriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplariniz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagidaki ciimlelerin bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bilgiler
dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

1) () Askili 6rgiilerde makinenin igneleri oldugu yerde ¢alismaz konumuna
getirilir.

2) () Asky, igne iptali ve ilmek kullanilarak yapilan orgiilerde iplik sarfiyati
sistemlere gore farklilik gosterir.

3) () Kasnak ayarinin yapilmasina etki eden faktorlerden biride makine sarim
tertibatidir.

4) () Aski ve igne iptali olan orgiiler diz interlok orgiilere gore daha fazla iplik

harcar.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI- 3

( AMAC )

Bu o6grenme faaliyeti sonunda kazandirilacak bilgi ve beceriler dogrultusunda
yuvarlak interlok 6rme makinelerinde RR arka yatirimli (atlamali) interlok kumaslarin 6rme
islemini yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Fabrika, kiitiiphane, internet, cesitli mesleki kataloglar ve siireli yayinlardan;
yuvarlak 6rme makinelerinin ¢alisma prensibi hakkinda aragtirma yaparak bilgi
toplayiniz.

> Topladiginiz bilgileri arkadaglarinizla tartisarak raporlastiriniz.

> Hazirladiginiz raporu arkadaglarinizla paylasiniz.

3. RR ARKA YATIRIMLI (ATLAMALI)
INTERLOK ORGULERIN URETIMI

RR arka yatirmali orgiiler interlok yuvarlak 6rme makinelerinde bazi sistemlerde arka
yani kapak ignelerinin atlama yapmasiyla elde edilen orgiilerdir. Bu sistem ile genel olarak
On yiizeyi kabarik olan kumaslar elde edilmektedir.

3.1.Makinenin Hazirlanmasi

Arka yatirmali orgiilerin iiretiminde elde edilmek istenilen Orgiiniin 6zelliklerinin
bilinmesi gerekir. Atlama yapacak sistem sayisi Orgiiniin kabarikligini ya da desenini
etkilemektedir. Burada arka yatirmali orgiiyle ilgili gerekli makine ayarlar1 6nemlidir.
Asagida arka yatirmali 6rgiiye ornek olarak bir 6rgii raporu verilmistir.
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Sekil 3.1: Arka yatirmah 6rgii raporu.

Igne ayari: Yapilacak olan arka yatirmali interlok orgii icin makinenin kapak ve
silindirindeki ignelerin tamami interlok diizeninde olmalidir.

(VI
WL WAL U]

Resim 3.1. interlok érgiilerin igne diizeni

Celik ayarlari: Ornekteki orgii raporunun gelik diizeninin ayarlanmasi asagidaki gibi
olmalidir. Orgii raporuna bakildiginda ilmek ve atlama geliginin kullamldig: goriilmektedir.
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Resim 3.2: Interlok celigi

Endiistriyel orme sanayisinde yukaridaki raporu verilen Orgiiye ottoman orgii de

denilmektedir.

1 2 3 4 5 6 7 g g 10 11 12 13 14 15 16
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Sekil 3.2: Arka yatirmah 6rgii celik raporu

Celik raporunda da goriilecegi gibi 6rnek olarak sectigimiz 6rgii modeli 16 sistemde

bir raporu tamamlamaktadir.

May ayari: Yapilacak olan orgiiniin 6rgii ve ¢elik raporlarina baktigimizda 1’den 12.
sisteme kadar sadece silindirin 6rgii yaptigi; 13’den 16.sisteme kadar olan celiklerin ise
interlok orgii yaptig1 goriilmektedir. Orgii yapan sistemlerin tamami aymi hareketi

yaptigindan may ayarlar1 tiim sistemlerde ayni olmalidir.

Gerginlik ve kasnak yari; Arka yatirmali 6rgiimiizde tiim sistemlerin iplik harcama
miktar1 ayn degildir. Arka celiklerin atlama yaptig1 1-12.sistemler arasindaki sistemlerin
harcadig iplik miktari ile 13-16.sistemler arasinda harcanan iplik miktar1 ayni1 degildir. Bu

yiizden bu iki béliimiin iplik beslemesini farkli kasnak kayislarindan almasi gerekir.

20




Resim 3.3: iki farkh kasnaktan iplik besleme

Kumas cekim ayari; Oriilen kumasin makinenin kumas cekim ayarmi dogrudan
etkilediginden siirekli olarak bahsedilmektedir. Bu kumasin da 6rgii raporu incelendiginde
makinenin 16 sisteminin silindirde 8 sira, kapakta ise 2 sira 6rgii olusturdugu goériilmektedir.
Bu durumun g6z 6niinde bulundurularak ¢ekim ayari tur sayisina gore hesaplanmalidir.

3.2. Numunenin Oriilmesi

Makinede gerekli biitiin ayarlarin yapilmasindan sonra numune alimi igin bir miktar
kumasg Oriilmelidir. Numune oriilmesi esnasinda makine ayarlarinda herhangi bir degisiklik
yapilmamalidir. Sabit ayarlarda ¢ikan numune kumas kontrol edilip gerekli ayarlar toplu
halde yapilmalidir. Aksi takdirde numune oriiliirken yapilan bazi ayar degisiklikleri numune
kumasin bir kisminda goéziikmeyebilir. Dolayisiyla kontrol yapilan kumas ile o agamada
iiretilen kumas farkli olabilir.

3.3. Kontrollerin Yapilmasi

Numune kumas Oriildiikten sonra makine durdurulmali ve numune kumas kesilerek
kontrolleri yapilmalidir. Oriilen numune kumasin &ncelikle birim gramajmin istenilen
diizeyde olup olmadigr eger varsa Ornek numune ile yok ise de siparis formu ile
karsilastirilarak kontrol edilir. Bu kontroller yapilirken 6rme kumas makineden alindiktan
sonra bir siire dinlendirilmeli. Isletmelerde bu pargalar iki el arasinda ovalayarak
rahatlatilmaktadir.

3.4. Uretimin Yapilmasi

Tiim kontrolleri yapilan kumas istenilen 6zelliklere sahip olmayabilir. Bu durumda
makine ayarlarinda istenilen ozelliklere yonelik degisiklik yapilmalidir. Eger numune
istenilen 6zellige sahip ise kumasin iiretimine gecilmelidir. Uretim esnasinda makine
cagliklarina iplik yerlestirilirken ayni numara iplik olmasma dikkat edilmelidir. Uretimi
yapilan makine eger uzun siire calisiyorsa belli araliklarda kumastan numune kesilerek
kontrolleri yapilmalidir.
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Arka yatirmali interlok 6rglisii yapiniz.

Islem Basamaklari Oneriler

» Makinenin kapak ve silindirindeki eksik
igneleri tamamlayimiz.

(A i“‘i i

HHH )

> lIgnelerin temiz ve hasarsiz
olmasina dikkat etmelisiniz.

> Orgii raporuna gore gelik diizenini
ayarlayiniz.

» Celik kapaklarinin sirasini
karigtirmamalisiniz.

» Makinenin iplik sevk iinitelerini kontrol

- > Ipliklerin dizilimine dikkat
ediniz.

etmelisiniz.

» Kasnak ayar1 yaparken sabitleyici
somunu gevsek birakmayiniz. Aksi
halde makine caligirken ayar
kendiliginden degisir.

» Uretim esnasinda is giivenligi ile
kurallara uyunuz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz becerileri Evet,
kazanamadigimiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1) Is onliigiiniizii giydiniz mi?

2) Makinenin kapak ve silindir ignelerini diizenlediniz mi?

3) Tiim gelikleri 6rgii raporuna gore diizenlediniz mi?

4)  Ilmek may ayarini yaptiniz nm?

5) Ipligi sevk iinitelerinden ve furnisérden gecirdiniz mi?

6) Kasnak ayarmi ipligin gerginligine gore ayarladiniz mi?

7) Is ve calisma kurallaria uyarak calistiniz mi1?

8)  Her asamada makine temizligini yaptiniz mi1?

9) Calismanizi planlanan zamanda tamamladiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geciniz.

23



Asagidaki ciimlelerin sonunda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

1) () interlok 6rgiisii ilmek ve aski hareketlerinden olugsmaktadir.

2) () Arka yatirmali interlok 6rgiide kapak igneleri ¢alismaz.

3) () Arka yatirmali 6rgiilere otoban 6rgii de denilmektedir..

4) () Celik diziminde rapor tekrari sonucu artan sistemlerde herhangi bir islem

yapilmaz.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimz.
Cevaplarimizin timii dogru “Modiil Degerlendirme”ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIiRME

Asagidaki ciimlelerin bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bilgiler

dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

1) () Interlok yuvarlak 6rme makinelerinde farkli boylarda igne bulunmaktadir.

2) () interlok makinelerinde kapak ve silindir igneleri birbirine ¢apraz
durumdadir.

3) ()RR interlok orgiiler ilmek ¢eligi ile oriiliir.

4) () Interlok kumaslarda may siklig1 kumaslarin esnekligini etkiler.

5) () Askili interlok orgiilerde may ayari aski ile ilmeklerde farkli ayarlardadir.

6) () Arka yatirmali 6rgiilerde 6n yiizey ayn1 goziikmektedir.

7) () interlok makinelerinde kapak kaydirma islemi yapilarak ribana 6rgiisii de
oriilebilir.

8) () Interlok kumaslarin bir siras1 makinede iki sirada driilmektedir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki modiile gecmek icin 6gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETi-1’iIN CEVAP ANAHTARI

Yanlhs
Dogru
Yanhs
Dogru
Yanlhs
Yanhs

OO IWIN|F-

OGRENME FAALIYETIi-2’NiN CEVAP ANAHTARI

1 Yanhs
2 Dogru
3 Yanhs
4 Yanhs

OGRENME FAALIYETI-3"UN CEVAP ANAHTARI

1 Yanhs
2 Yanhs
3 Dogru
4 Yanhs

MODUL DEGERLENDIRME’NIN CEVAP ANAHTARI

Yanhs
Yanhs
Yanhs
Dogru
Dogru
Yanhs
Dogru
Dogru

O INO OB WIN|-
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