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ACIKLAMALAR

ALAN Tekstil Teknolojisi
DAL/MESLEK Endiistriyel Yuvarlak Orme
MODULUN ADI Tek plaka yuvarlak 6rme makinelerinde iiretim 3
MODULUN Mod@l foyune uygun olarak tek p'lalfa yuvarlak Grme
makinelerinde iiretim yapabilme bilgi ve becerilerinin
TANIMI < o1
kazandirildig1 6grenme materyalidir.
SURE 40/32
ON KOSUL Onkosul Yoktur.
YETERLIK Tek Plaka Yuvarlak Orme Makinelerinde Uretim Yapmak
Genel Amac:
Ogrenci, bu modiil ile gerekli ortam saglandiginda
teknige uygun olarak tek plaka yuvarlak 6rme
makinelerinde iiretim yapabilecektir.
MODULUN AMACI | Amaclar:
1. RL Vanize orgiileri iiriine doniistiirebilecektir.
2. RL Havlh (Pelus) orgiileri iriline
dondstiirebilecektir.
3. RL Jakarl orgiileri iiriine doniistiirebilecektir
o . Yeterli 11k kaynagi olan atolye veya isletme egitim birimi, tek
EGITIM OGRETIM | plaka yuvarlak 6rgii makinesi, kareli tahta, igne, oérgii ¢izim
ORTAMLARI VE formlari, numune kumas, dersliklerde ergonomik masa ve
DONANIMLARI sandalye, bilgisayar ve projeksiyon cihazi, desen kagidi, renkli
kalem
Modiiliin iginde yer alan, her faaliyetten sonra verilen 6lgme
araglart ile kazandigimiz bilgileri 6lgerek kendi kendinizi
OLCME VE degerlendireceksiniz.
DEGERLENDIRME

Ogretmen, modiiliin sonunda, size dlgme araci ( test, ¢coktan
secmeli, dogru-yanlis, vb. ) kullanarak modiil uygulamalari ile
kazandigimiz bilgi ve becerileri 6lgerek degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci;
Tek plaka yuvarlak 6rme makineleri sadece silindir iizerinde ignelerin bulundugu ve

yukaridan bakildiginda kumasin ters yiiziiniin rahatlikla goriilebildigi makinelerdir.

Elinizde bulunan modiil, tek plaka yuvarlak 6rme makinelerinde iiretilen vanize, havlu
ve jakarli orgiilerin tiiretim tekniklerini igermektedir. Bu modiil var olan bilgi ve
becerilerinize, ilginiz oraninda katkida bulunmak amaciyla hazirlanmistir.

Bu modiildeki bilgi ve becerileri uygulayarak tek plaka yuvarlak 6rme makinelerinde
yapilan vanize, havlu ve jakarli 6rgiilerin iiretim yéntemlerini ve tekniklerini 6greneceksiniz.






OGRENME FAALIYETi-1

C AMAC )

Bu o6grenme faaliyeti sonunda kazandirilacak bilgi ve beceriler dogrultusunda tek
plaka yuvarlak 6rme makinelerinde vanize 6rme kumaslarin 6rme islemini yapabileceksiniz.

CARASTIRMA )

»  Fabrika, kiitiiphane, internet, c¢esitli mesleki kataloglar ve siireli
yayinlardan yuvarlak 6rme makinelerinin ¢alisma prensibi hakkinda
arastirma yaparak bilgi toplayiniz.

»  Topladiginiz bilgileri arkadaslarinizla tartigarak raporlastiriniz.

»  Hazirladiginiz raporu arkadaslarinizla paylasiniz.

1. RL VANIZE ORGULERIN URETIMI

RL Tek plaka (siiprem) yuvarlak 6rme makinelerinde iki farkli renk iplik veya farkl
Ozellikte (parlaklik, biikiim, kalinlik, ham madde vb.) iplikle 6rme kumas 6n ve arka yiizii ile
tersinin farkli renk veya goriiniis 6zelligi kazandirilmig orgiilere vanize orgiiler denir.

Bu Orgliniin temeli iki ipligin aymi anda, ayni sistemde ve aymi ignede ilmek
yapmasidir. Ipliklerin 6n ve arka yiizde goriinmeleri ise ipliklerin iplik kavuzlarindan
(mekikler) farkli noktalardan igneye beslenmesi ile gergeklesir.

1.1. Makinenin Hazirlanmasi

>  Igne secimi: Tek plaka yuvarlak Srme makinelerinde tek ayakli igneden
4 ayakli igneye kadar segenekler mevcuttur. Bazi orgiilerin tiretilmesinde
birden fazla ayakli ignelerin kullanilmasi gerektirir. Bir makinenin
ignelerinin ayak sayilarin1 c¢elik yollar1 hazirlamadaki sayilarini da
belirlemektedir. Vanize Orgiiniin iiretilmesinde ise ignelerin kag ayakl
oldugu onemli degildir. Biitiin igne segeneklerinde vanize oOrgii
uretilebilir.

»  Mekik diizeni: Vanize orgii i¢in vanize mekigi kullanilmaktadir. Vanize

mekiginin diger mekiklerden farki iki farkli ipligin tek mekige
beslenebilme o6zelliginin yani sira ayni ignelerde besleme yapabilen
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mekiklerdir. Vanize mekiklerinin birinci goziinden gecen iplik R (sag
ilmek — diiz ilmek) ilmek yiizeyinde goriilmektedir. Vanize mekiklerin
ikinci goziinden gecen ipliklerde L (sol ilmek — ters ilmek) ilmek
yiizeyinin goriilmektedir.

L

Resim 1.1. Vanize mekigi

»  Celik secimi ve may sikh@ ayari: Tek plaka yuvarlak Orme
makinesinde vanize kumasin tiretilmesi i¢in ¢elik sistemi genellikle ilmek
celigi kullanilmaktadir. Bunlarin yani sira degisik ozelliklerde orme
kumas iiretimi yapilirken de vanize teknigi uygulanabilmektedir.

Kumagin 6zelligini belirleyen ipligin gerginlik ayarlara dikkat etmek gerekmektedir.
R yiizeyi olusturan iplik gerginligi, L ylizeyi olusturan iplik gerginliginden daha fazla olmak
durumundadir. Bunlar g6z ard1 edildiginde 6n ylizeyde goriilmesi istenmeyen renk veya iplik
rasgele onde veya arkada goriilebilecektir. Buradaki ayarlamalar sistemli yapildiginda
doniisiimlii vanize orgili gerceklestirilmis olunmaktadir.

Vanize kumas tiretmek igin yapilan may ayar siiprem kumaslardan farkli degildir.
Normal siiprem kumasa yapilan may ayarinin aynist vanize kumaslar i¢inde gegerlidir.

Resim 1.2. ilmek (siiprem) celigi cesitleri.

Makine tizerinde farkli bir gelik var ise degistirilmelidir. Makine ¢ift yollu gelik
sistemine sahipse her iki celikte ilmek celigi olarak ayarlanmalidir. Ilmek celigine 6rme
sanayisinde ¢ok yaygin olarak siiprem veya orgii ¢eligi de denilmektedir.
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Resim 1.3:Ug yollu ¢elik sistemi

»  Mekik ayari: Tek plaka yuvarlak 6rme makinesinde iretilen vanize
kumaslarda kumasin 6zelligini ipligin gerginlik ayar1 saglar.

Resim 1.4: Vanize mekigi

Ayni mekige gelen iki iplikten kumasin L yiizeyine gelmesini istedigimiz ipligi on
delikten, R yiizeye gelmesini istedigimiz ipligi ise arka delikten gegirilmelidir.

> Iplik gerginlik ayar:: Tim yuvarlak 6rme makinelerinde sistemlere
gelen ipliklerin siki ve ya gevsek olmalart orgliyii etkiler. Sistemlere iplik
sevkini saglayan furnisorlerin doniis hizlarinin ayarlanmasi ile 6rgiiniin
istenilen Ozellikte olmasi saglanabilir. Furnisorlerin hizi yavaslatilirsa
iplik daha gergin gelir, hiz1 arttirilirsa da aktardigi iplik miktar1 daha fazla
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olur ve iplik gevsek gelir. Vanize orglsiiniin {iretilmesinde 1. ve 2.
Delikten gececek iplikler farkli furnisérlerden beslenmelidir. Bunun
i¢inde iki farkli kasnak kullanilmaktadir.

Resim 1.5:iki farkh kasnaktan iplik beslenmesi

Kasnak iizerinde iplik gerginlik ayar1 yapilirken kumasin 6n yiiziine gelecek ipligin
gerginligi arka yiizeye gelecek iplikten daha gergin olmalidir. Mekigin 2. deliginden gecen
ipligin gevsek olmasi bu ipligin kumasin sadece arka yliziinde goriinmesini saglar. Bu
gerginlik ayar1 kumasin istenilen 6zelligi yakalayana kadar yapilmalidir.

Resim 1.6: Kasnak ayarmin yapilisi

»  Makine hiz ayarr: Yuvarlak 6rme makinelerinde asirt hiz igne ve
celiklerin asinmasina neden olmaktadir. Ayrica makine hizinin
ayarlanmasinda yapilan Orgiiniin cesidi de etkilidir. Vanize orgii iki
iplikle oriildiigiinden hizinin buna gore ayarlanmasi gerekir ¢iinkii igne
iizerinde daha kalin iplik islem goreceginden asir1 hiz ignenin
yipranmasina neden olabilir.

» Kumas cekim ayari: Yuvarlak 6rme makinelerinde kumas ¢ekme
tertibatinin ayart makinenin O6rme hizina ve Orgii prensibine gore
ayarlanmalidir. Ciinkii kumas sarma tertibatinin ayar1 da birim gramajin
belirlenmesinde rol oynamaktadir. Ornegin normalinde fazla cekilen
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kumasta, makine elemanlarinin zarar gorebilecegi gibi, birim alana diisen
ilmek sayis1 azalacak ve gramaj da diisecektir. Numune kumas ya da
siparis formunda belirtilen kumas birim gramajlarini1 tutturmak ve makine
elemanlarinin aginmasini 6nlemek i¢in kumas sarma tertibatinin ayarinin
diizglin yapilmasi gerekir.

1.2. Numunenin Oriilmesi

Makine hazir hale getirildikten sonra bir miktar numune kumas oriilmesi gerekir.
Mevcut numune kumas veya talep edilen 6zellikleri yakalamak i¢in kullanilan iplik, numune
kumas ile benzer oOzellikte olmalidir. Bir miktar kumas oOriildiikten sonra makine
durdurularak iizerinden bir par¢a numune kesilir. Kesilen numune yaklagik 15 dakika
bekletildikten sonra kontrolleri yapilir.

1.3. Kontrollerin Yapilmasi

Oriilen numune kumasmn istenilen ozelliklere sahip olup  olmadigim
degerlendirilmelidir. Gelen numune kumas ile karsilastirilir, eger numune kumas yok ise
siparis formundaki istenilen 6zellikler dikkate alinarak kontrol yapilir.

1.4. Uretimin Yapilmasi

Makine iizerinde istenilen ayarlarin yapilmasi, numune kumasin oriiliip kontrollerinin
yapilmast sonucu kumasin tiretimine gegilebilir. Kumasgin {iretimi esnasinda olas1 hatalar i¢in
dikkatli olunmalidir. Ornegin bir tek ignenin bile kirilmasi kumas iizerinde boyuna igne izi
hatasina neden olacaktir. Ayrica cagliklara bobin dizilirken ipliklerin ayni parti (lot) ve ya
caglik dizim raporuna gore bobin olmasina dikkat edilmelidir.



—( UYGULAMA FAALIYETI

D e ————————

RL vanize orgiisiinii 6riiniiz.

Islem Basamaklari

Oneriler

» Makineye tiim igneleri diziniz.

> Ignelerin ayaklarinin saglam olmasina
dikkat ediniz.

» Makinenin ¢eliklerini  belirtilen
dogrultusunda hazirlaymiz.

rapor

» Celik  kapaklarm1  yan  yana
koydugunuzda ilmeklerin
devamliligini kontrol ediniz.

> Ilmek may ayarini ayarlarimz.

> ilmek may ayarmi yaparken iplik
kalinligini da g0z Oniinde
bulundurunuz

» Makinenin sistemlerine ipligi takiniz ve
kasnak ayarmi ipligin gerginligine gore
ayarlaymiz.

» Kasnak ayarinin kumagin gramajina
etkisi oldugunu unutmayiniz.

» Kasnak ayarin1 elle ¢evirme koluyla
makineyi hafiften gevirerek yapiniz.




KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadiklarimiz i¢in Hayir kutucuklarina (X) isareti koyarak kontrol ediniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

Is énliigiiniizii giydiniz mi?

Makinenin ignelerini dizdiniz mi?

Tiim ¢elikleri 6rgii raporu dogrultusunda degistirdiniz mi?

[lmek may ayarin1 yaptimiz mi?

Ipligi sevk iinitelerinden ve furnisérden gegirdiniz mi?

Kasnak ayarini ipligin gerginligine gore ayarladiniz mi1?

Kontrollii bir sekilde numune kumasi 6rdiintiz mii?

N AW

Oriilen kumas1 numune kumas1 yapilacak olan érme kumas
veya belirtilen 6zellikler ile karsilagtirdiniz m1?

9. Makinenin sarma tertibatin1 kontrol ettiniz mi?

10. Is ve calisma kurallarina uyarak ¢alistiniz mi?

11. Her agsamada makine temizligini yaptiniz m1?

12. Calismanizi planlanan zamanda tamamladiniz m1?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarmizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”’ye geginiz.



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

1. () Tek plaka yuvarlak 6rme makinelerinde kapak ignesi ve silindir ignesi

olmak iizere iki farkli boyutta igne vardir.
2. () Vanize orgiistiniin her iki yiizeyi farkli renklerdedir.
3. () May sikligi ayar1 kumasin eninin ayarlamak i¢in kullanilir.
4. () Vanize orgisi igin iplikler iki farkli kasnaktan beslenir.

5. () Vanize orgiisiinde kullanilan iplikler ayni kalinlikta olmalidir.

DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. 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 dgrenme faaliyeti sonunda kazandirilacak bilgi ve beceriler dogrultusunda tek
plaka yuvarlak ©6rme makinelerinde RL Havlu (pelus) kumaslarin 6rme islemini
yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

»  Fabrika, kiitiiphane, internet, c¢esitli mesleki kataloglar ve siireli
yayinlardan yuvarlak 6rme makinelerinin ¢alisma prensibi hakkinda
arastirma yaparak bilgi toplayiniz.

»  Topladiginiz bilgileri arkadaslarinizla tartigarak raporlastiriniz.

»  Hazirladiginiz raporu arkadaslarinizla paylasiniz.

2. HAVLI (PELUS) ORGULERIN URETIMI

RL havli (pelus) orgiiler tek plak yuvarlak 6rme makinelerinde iiretilen havli (pelus,
kadife, havlu) kumaslarin iiretiminde kullanilan &rgiilerdir.

2.1. Makinenin Hazirlanmasi

RL Havli orgiilerde vanize orgiiler gibi iki farkli iplik beslenerek birinci ipligin
zemini, ikinci ipligin ise havlar1 olusturmasi saglanir. Hav ipliginin yiizeyde hav olusturmasi
0zel hav platinleri sayesinde hav ipliginin 6rme kumas yiizeyinde uzun ilmekler olusturmasi
teknigine dayanir.

RL havl 6rgii raporu bir sistem ve bir igneden olusur. Her sistemde iki iplik ayn1 anda
beslenir ve birinci iplik zemini ikinci iplik havi olusturur.

Havli 6rgii ile olusturulan kumas 6n yiiziinde sliprem orgii goriintiisii ters yiiziinde ise
havli goriintii hakimdir.

>  Igne ayar1; Havlu kumaslarin iiretilebilmesi igin tek plaka yuvarlak 6rme
makinenin igne diizeni diiz kumas (siiprem) Orgiisii yapacak igne diizeni
olmalidir.
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Resim 2.1: Havlu kumasin igne diizeni

Platinlerin degistirilmesi: Platin tek plaka yuvarlak 6rme makinelerinde
orgili olusmasia yardimei olan parcadir. Havlu orgiilerde bu o6zellikleri
ile rol oynamaktadir. Hav ylikseklikleri platinlerin yiiksekligine bagl
olarak degiskenlik gdsterebilmektedir. Hav platinleri mm olarak
oOlgtilendirilir ve hav ytiksekligini belirten 6lgiiye gore de numaralandirilir
veya isimlendirilir.

‘ 2

Resim 2.2: Platin degistirme

Zemin ipligi: Zemin ipligi siiprem Orgli yaparken, havlar1 olusturan hav
ipligi, hav platinin st kismindaki hav tutma kismina takilarak orgiliniin
ters (L) yiizeyinde uzun ilmek olusturmasini saglamaktadir.

Resim 2.3: Havlu platini

Mekik ayari: Havlu kumaslarin 6riilmesinde de vanize mekigi kullanilir.
Mekigin 6n deligine kumasin ( R ) yiizeyini olusturacak iplik, arka
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deligine ise kumasin (L) ters yiiziinde hav olusturacak iplik takilmalidir.
Bu islem tiim mekiklerde ayn1 diizende tekrarlanmalidir.

»  Celik ayarlar: Havlu kumasin tretilmesinde makinenin tim gelikleri
ilmek celigi olmalidir.

»  May ayari:Havlu kumas iiretiminde may ayar1 diger orgiilere nazaran
daha siki olmalidir. Gevsek birakilan may ayari kumasin arka
yiizeyindeki hav ipliklerinin kumasin 6n yiiziinden goziikkmesine neden
olur.

»  Gerginlik ve kasnak yari: Havlu kumas iretiminde kasnak ayari
yapilirken arka ylizeyde hav yapacak ipliklerin beslendigi kasnagin ayari
daha gevsek birakilmalidir. On vyiizeyde ilmek olusturan ipliklerin
beslendigi kasnak ise daha siki olmalidir.

Resim 2.4:Kasnak ayarmin yapimi

» Kumas cekim ayari: Kumas c¢ekim ayar1 biitiin 6rme tekniklerinde
oldugu gibi bu orgii tekniginde de oriillen kumasa gore belirlenir. Makine
calisgirken kumas gerginligi elle kontrol edilir, duruma gore ¢ekim hizi
diisiiriiliir ya da ytikseltilir. Burada dikkat edilmesi gereken énemli unsur,
eger kumas c¢ok cekerse ignelerde bozulmalar ve kumasta patlaklar
olusur. Ayn1 sekilde eger kumas ¢ekim ayar1 cok gevsek birakilirsa igne
agizlarinda yi1gilmalar olur ve igneler de bozulmalar olur.

2.2. Numunenin Oriilmesi

Makinede gerekli biitiin ayarlarin yapilmasindan sonra numune alimi i¢in bir miktar
kumas oOriilmelidir. Bu sirada makine sicakligi goz Oniinde bulundurarak diisiik devirde
calistirilmalidir. 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 baz1 ayar degisiklikleri numune
kumagsin bir kisminda goziikmeyebilir. Dolayisiyla kontrol yapilan kumas ile o asamada
iiretilen kumas farkli olabilir.
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2.3. Kontrollerin Yapilmasi

Numune kumas oriildiikten sonra makine durdurulmali ve numune kumas kesilerek
kontrolleri yapilmalidir. Oriilen numune kumasin 6ncelikle iplik uzunlugu veya 6rme kumas
gramaj1 istenilen diizeyde olup olmadigi eger varsa 6rnek numune ile yok ise de siparis
formu ile karsilagtirilarak kontrol edilir. Sonra kumasin hammaddesi, hav yiiksekligi, tusesi
ve diger orgii 6zellikleri karsilastirilir, kontrol edilir.

2.4. Uretimin Yapilmasi

Tiim kontrolleri yapilan kumas istenilen 6zelliklere sahip olmayabilir. Bu durumda
makine ayarlarinda istenilen 6zellikleri yakalamak i¢in degisiklikler yapilmahdir. Eger
numune istenilen 6zellige sahip ise kumasimn iiretimine gegilmelidir. Uretim esnasinda
makine cagliklarina iplik yerlestirilirken ayn1 numara iplik olmasina dikkat edilmelidir. Hatta
ipliklerin {iretim seri numaralinin bile farkli olmamasi {iretimin kalitesi a¢isindan dnemlidir.
Ciinkii baz1 durumlarda ayni numara olmasina ragmen farkli parti (lot) olan iplikler kumas
iizerinde enine ¢izgi (Iplik abraj1) seklinde hataya neden olabilir. Uretimin devaminda ara ara
iiretim kalitesinin devamliligi i¢in kontroller yapilmalidir.
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—( UYGULAMA FAALIYETI

Tek plaka yuvarlak 6rme makinesinde havlu platini degisimi yapiniz.

Islem Basamaklari Oneriler
> Orgiiye uygun platin seciniz. » Platin numarasi istenilen hav
yiiksekligini  verebilecek  6zellikte

olmasina dikkat ediniz.

» Platin kapagini aginiz.

» Platin kapaklarin1 sokerken saat yoni

1 tersine  crvatalarin  sokiilebilecegine
i dikkat ediniz.
» Dogru numarali platinleri, platin

yataklarina diziniz.

» Platin kapaklarmin diizgiin oturduguna
dikkat ediniz.

» Platin  kapaklarim1  taktiktan  sonra
civatalarimi saat yoniinde sikiniz.
» Platin civatalanin  diizgiin = sikildigim

kontrol ediniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiklarimiz i¢in Hayir kutucuklarina (X) isareti koyarak kontrol ediniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

Is énliigiiniizii giydiniz mi?

Uygun platini ayarladiniz mi1?

Platinleri teknigine uygun olarak degistirdiniz mi?

Is ve calisma kurallarma uyarak calistiniz mi1?

Her asamada makine temizligini yaptiniz m1?

IS ANl e A

Calismanizi planlanan zamanda tamamladiniz m1?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme” ye geciniz.
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Asagidaki ciimlelerin bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bilgiler
dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

1. () Tekplaka yuvarlak 6rme makinelerinde en fazla ¢esit iki igne kullanilmaktadir.
2. () Tek plaka yuvarlak 6rme makinelerinde kullanilan ignelerin boyutlari farklidir.

3. () RL diiz 6rgiilere piyasada stiprem orgiisii denilmektedir.

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 tek
plaka yuvarlak 6rme makinelerinde jakarli kumaslarin 6rme islemini yapabileceksiniz.

CARASTIRMA )

»  Fabrika, kiitiiphane, internet, c¢esitli mesleki kataloglar ve siireli
yaymnlardan yuvarlak 6rme makinelerinin ¢alisma prensibi hakkinda
arastirma yaparak bilgi toplayiniz.

»  Topladiginiz bilgileri arkadaslarinizla tartisarak raporlastiriniz.

»  Hazirladiginiz raporu arkadaslarinizla paylasiniz.

3. RL JAKARLI ORGULERIN URETIMI

RL jakarl orgiiler jakar sistemli tek plaka yuvarlak 6rme makinelerinde birden fazla
renk kullanarak ya da tek renkte aski ilmek ve atlama hareketlerinin bir arada kullanilarak
iretilen jakarh kumaslardlr.

Resim 3.1: Jakarh kumas.

Bu orgiileri diger orgiilerden ayiran en énemli fark jakar sisteminde ignelerin ayri ayri
se(;ilmesi ile desenlendirme kapasitesinin yiiksek olmas1d1r Desenlendirme kapasitesi jakar
desen boyutumuz 36 igne ile simirhdir. Bu s1stemde uygulanan jakarli orgiliniin raporu
maksimum 36 igneden olusur. Elektronik jakarli yuvarlak 6rme makinelerinde ise jakar
sistemi biitlin igneleri ayr1 ayr1 kontrol edebildiginden 6rgii raporu toplam igne sayisinda
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olusabilir. Tek plaka yuvarlak 6rme makinelerinde tiretilen jakarli kumasglarin temel prensibi
atlama ipliklerin kumasin arka yiizeyinde goriilmesidir.

3.1. Makinenin Hazirlanmasi

Jakarli 6rgiilerin tiretiminde eger orgii iki farkli renkten olusuyorsa birinci sisteme bir
renk, ikinci sisteme de diger renk baglanmalidir. Bu uygulama makinenin tiim sistemleri
bitene kadar uygulanmalidir. Mini jakar makinelerinde bu iplik yerlestirme diizeninden
dolay1 performans yari yartya diismektedir.

Resim 3.2: Mini jakar makinesinin desen sistemi

>  Igne ayarn: Jakarh orgiilerin iiretiminde biitiin igneler ¢alisir durumda
olmalidir.

»  Mekik ayari: Ipliklerin igneye diizenli sevkini ve yatirimimi saglayan
mekiklerin orgiliye gore ayarlanmasi gerekmektedir.

»  Celik ayarlar: Jakarli 6rgii makinelerinde celikler aski atlama ilmek
olarak ayrilmaz. Celik parcalari sabit olup verilen komutlara gore
hareketlenirler. Desen komutunu mini jakarli makinelerde ayar pimleri ile
verilir. Ayar yapilan sistemin komuta ettigi ignelerin ig¢inde ilmek
yapmasi istenilenler ilmek digerleri ise atlama konumuna getirilerek 6rgii
elde edilir.

»  May ayar: Tek plaka yuvarlak 6rme makinelerinde jakarli 6rgiiler temel
prensip olarak ful ilmek seklindedir. Bu yilizden may ayarlar1 yapilirken
arka ylizeyde kalan atlama ipliklerinin goéziikmeyecegi sekilde
sikilmalidir.

»  Gerginlik ve kasnak yari: Jakarl orgii iiretiminde her iki rengin iplik
harcamalar1 ayn1 olmayabilir. Bu yiizden her renk ipligin ayn
kasnaklardan beslenmesi isi kolaylastirir. Bu igslem sayesinde her renk
iplige harcama durumuna goére gerginlik ayari1 verilebilir.
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>  Kumas c¢ekim ayari: iki renkli jakarli kumaslar performans olarak
siprem kumaslara gore performans olarak yar1 yariya diismektedir.
Ornegin 44 sistem bir makine normal 6rgiide bir sirada 44 sira 6rme
gergeklesirken, jakarli 6rgiide 22 sira 6rmektedir.

3.2. Numunenin Oriilmesi

Makinede gerekli biitlin 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 goziikmeyebilir. Dolayisiyla kontrol yapilan kumas ile o asamada
iiretilen kumas farkli olabilir.

3.3. Kontrollerin Yapilmasi

Numune kumag oriildiikten sonra makine durdurulmali ve numune kumas kesilerek
kontrolleri yapilmalidir. Oriilen numune kumasin 6ncelikle birim gramajinm istenilen
diizeyde olup olmadigr eger varsa Ornek numune ile yok ise de siparis formu ile
karsilastirilarak kontrol edilir. Sonra sirasiyla kumasin ham maddesi, tusesi ve diger orgii
ozellikleri karsilagtirilir.

3.4. Uretimin Yapilmasi

Tiim kontrolleri yapilan kumas istenilen 6zelliklere sahip olmayabilir. Bu durumda
makine ayarlarinda istenilen O&zelliklere yonelik degisiklik yapilmalidir. Eger numune
istenilen 6zellige sahip ise kumasin iiretimine gegilmelidir. Uretim esnasinda makine
cagliklarma iplik yerlestirilirken aym numara iplik olmasina dikkat edilmelidir. Uretimi
yapilan makine eger uzun siire c¢alistyorsa belli araliklarda kumastan numune kesilerek
kontrolleri yapilmalidir.
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Ornegi verilen desenin mini jakar makinesinde pim ayarim yapiniz.

Islem Basamaklar: Oneriler

» Verilen deseni inceleyiniz.

» Renk raporunun sayilarina dikkat
ediniz.

77777 » Ilmek sira sayilarina ve sikliklarina

************ dikkat ediniz.

************ > Ilmek cubuk sikligma ve sayilarina

———————————— dikkat ediniz.

> Makinenin desenlendirme sistemine
uygun ayarlamalar1 yapiniz.

» Desen hazirliklart yapilirken, mevcut
numune veya istenilen Ozelliklerde
makine hazirlhigi yapilip
yapilmadigini inceleyiniz.

.
.
.
-
-
-
.
-
-
-
-
-
-
.
v
-
M
-
-
-
-
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiklarimiz i¢in Hayir kutucuklarina (X) isareti koyarak kontrol ediniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayiwr
1. Deseni incelediniz mi?
2. Tiim sistemlerinin pim dizilimini yaptiniz mi?
3. s ve calisma kurallarina uyarak ¢alistiniz mi?
4. Her asamada makine temizligini yaptiniz mi?
5. Calismanizi planlanan zamanda tamamladiniz m1?
DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gdzden geciriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplariniz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagidaki ciimlelerin sonunda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanls ise Y yazimz.
1. ( ) Sarma tertibatinin ayarlanmasi yapilirken makinenin ¢ap1 dikkate alinmalidir.
2. () RL Jakarli kumasin 6riilmesinde renkli iplik kullanilmaz.
3. () Orgiilerin rapor tekrarlarmin bittigi, rapor tekrarinin denk gelmedigi sistemler iptal

edilmektedir.

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

verirken tereddiit ettiiniz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii 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. () Tek plaka yuvarlak 6rme makinelerinde iki igne yatagi bulunmaktadir.

2. () Ciftcelik yollu ve tek celik yollu tek plaka yuvarlak 6rme makinelerinde kullanilan
ignelerin boyutlar1 farklidir.

3. () RL orgiler ilmek celigi ile oriiliir.

4. () Tek plaka kumaslarda may sikligi kumaslarin esnekligini etkiler.

5. () Igne iptalli érgiilerinde kullanilan gelikler atlama ve siiprem celikleridir.

6. () Sarma tertibatinin ayarlanmasi yapilirken makinenin bir turdaki 6rdigii sira sayisi
etkilidir.

7. () RLJakarli kumasin 6riilmesinde atlama ve ilmek ¢eligi kullanilir.

8. () Kumas gramajinin alinmasinda 6rgili raporunun tam olmasi saglikli bir 6l¢ii almak
i¢in 6nemlidir.

9. () Makine kasnak ayar1 makinenin hizin1 etkilemektedir.

DEGERLENDIRME

Cevaplariizi 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 modiile gecmek icin 6gretmeninize bagvurunuz.

24



CEVAP ANAHTARI

OGRENME FAALIYETIi-1’IiN CEVAP ANAHTARI

O|<|0[<|<|T

DO |IWIN(F-

OGRENME FAALIYETIi-2’NiN CEVAP ANAHTARI

1 Y
2 D
3 D

OGRENME FAALIYETIi-3°UN CEVAP ANAHTARI

1
2
3

O |<|0

MODUL DEGERLENDIRME’NIN CEVAP ANAHTARI

wlo|~|o o s|w |-
<|0|<|0|<|0|0|<|0T

25



—C KAYNAKCA >_

» www.megep.meb.gov.tr

26



