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OZET

TEK SIiLINDIRLI ORME MAKINELERINDE IGNE KULLANIM SURELERININ
OPTIMIZASYONU

Bu calismada, Yuvarlak 6rme makinelerinde ilmekleri olusturmada kullanilan temel
orme elemani olan ignelerin, ipligi sekillendirip doku haline getirmede gostermis oldugu

performanslar ortaya cikartilmaya ¢alisilmistir.

Isletmelerin siirekli kumas iiretimi yaparken kullanilan ignelerde olusan asinmalar
incelenmistir. Iplik cinsleri ve tansiyonlarinin igne Omriine nasil etki meydana getirdigi

arastirilmastir.

Bu islemler sirasinda ignenin ne kadar siireyle kullanilabilecegi, dayanim siireleri, igne
dili ve gagasinda meydana gelen kirilmadan dolay: kullanilamaz duruma gelme siireleri ortaya

¢ikartilmaya calisilmistir. Igne yiizeyinde meydana gelen asinmalar saptanmistir.

Haziran, 2013 Sinan UNAL



ABSTRACT

NEEDLE LIFE TIME OPTIMIZATIONS USED ON SINGLE JERSEY MACHINES

In this study, the needles on circular knitting machines to make fabrics have been studied to
find out the performance during the process.

The study has done to find out wear & tear on needles which are used on circular knitting

machines in the factory. How the yarns & tentions effect on needle-life have been
investigated.

The latch breakage, hook breakage, loss of latch ect. have been searched to find out how
often it may happen and the surface of these needles corrosions have been investigated.

June, 2013 Sinan Unal



1. GIRIS
1.1. Tezin Amaci

Yuvarlak 6rme makinelerinin temel 6rme elemani olan ignelerin, ipligi sekillendirip
doku haline getirmede gostermis oldugu performanslar ortaya cikartilmak icin ignelerin

performanslari incelenmistir.
1.2. Literatiir Arastirmasi

Yuvarlak 6rme makinelerinde igne performansina iligkin malzemeye bagli olarak
detayli bir c¢alisma yapilmadigi gozlemlenmistir. Bu konuda o&zellikle igne imalatci
firmalarinin bazi ¢alismalar yaptiklar tespit edilmistir. Ancak, bunlarinda kendi tirettikleri

malzemelere yonelik olduklari belirlenmistir.

Bu kapsamda literatiir arastirmasina temel ormecilik bilgileri ignelerin kullanildigi

makineler ve igne 6zellikleri agisindan yapilmistir.
1.2.1. Ormeciligin Tanim1 ve Kapsami

Ormecilik bilimsel bir tanimla “Tek veya grup ipliklerin igne ve yardimci elemanlarin
sayesinde temel Orgii haline getirilip, bunlarin enine boyuna baglanmasi sonucunda elde

edilen tekstil yiizeyidir.”

Orme, Latince “triko”, Almanca “Strick ve Wirk™, Ingilizce “knitting”, Fransizca “maille”
terimleri ile diinyada taninmakta ve kullanilmaktadir. Buna ilave olarak 6rmenin dokuma,
kegelestirme, dikisli 6rme, islemecilik gibi yiizey ve doku olusturma teknikleri ile de yakin
islem uygulamalar1 bulunmaktadir. Konum itibari ile 6rmecilik ¢cok genis bir tabana yayilmis

olup; i¢ giyim, dis giyim, dekorasyon ve tip alaninda kullanilmaktadir.
1.2.1.1. Ormeciligin Tarihi Gelisimi

Orme isleminin, dolayisi ile drme yapilarinin ortaya ¢ikismnin, insanlhigm ilk ilkel teknik
ugrasimlan ile cagdas kokenli oldugu kabul edilmektedir. Kronolojik bir kaynakta 6rme
dokusunun M.O. 5.-6. Y.Y. arasinda, Orta Asya Tiirkleri ile Misirlilar tarafindan aym
zamanlarda ortaya ¢ikarildigr belirtilmekte olup; ayrica Oriicli ilk malzemelerin bugiin hala

kullanilan basit sis, mil, t1g adlariyla tanidigimiz elemanlar oldugu ortaya ¢ikmistir. [1]



Ormeden yapilmis giyim esyalarinin gecmisi oldukca eskiye dayanmaktadir. Almanya’nin
Frankfurt sehrindeki eski kayitlarda 1365°de “Orgiicii Katherine” adl1 bir kadinin ve 1484°de
“Orgiicii Hans” adl1 bir erkegin adina rastlanmaktadir. 1475-1524 yillar1 arasinda ayni1 sehirde
oriictilerden “Haubenstricker” olarak s6z edilmektedir. Almanya’daki Buxtehuder kilisesinin
mihrabr i¢in 1405°de ressam Bertram tarafindan yapilmis bir tabloda Meryem Ana’nin
elindeki dort 6rgii sisi ile dizi dibinde oynamakta olan kiiciik Hazreti Isa icin bir elbise 6rdiigii
goriilmektedir. 1500°de ressam Stoss tarafindan yapilmis olan dinsel nitelikli bir bagka
tabloda da Meryem Ana’nin gatalli igne ile genis ilmekli bir file 6rgii yaptig1 goriilmektedir.
Bu kanitlar XIV. Yiizyildan baglayarak orgii isi giyim esyalarinin yaygin olarak {iretildigini
gostermektedir. [2]

Bilinen ilk 6rgii makinesi (Knitting machine, stocking frame) 1589°da Ingiltere’de
Nottingham yakinlarindaki Culverton kdyiiniin papazi olan William Lee tarafindan icad
edilmistir. Calismas1 bir dokuma tezgahina oranla ¢ok daha karmasik olan bu makine, pedal
ve kasnaklar yardimiyla ¢alismaktaydi. Dakika da 600 ilmek atarak sasirtict bir hizla 6rgii
yapmaktaydi. Makinenin her bir ilmek i¢in ayri bir ignesi bulunmakta ve baslangicta yalniz
diiz orgii yiizeylerinin olusturmaktaydi. Zaman igersinde Lee, belirli bigimlerde pargalarin

oriilmesini saglayan bir sistemi de gelistirmistir. [3]

1853 yilinda Matthew Towsend’in dilli (kancali) 6rme ignesini kesfetmesi ile 6rme
teknolojisi bir ataga ge¢mistir. Daha sonra 1867°de bu igne ile donatilmis ilk diiz 6rme
makinesi yapilmistir. 1878’de de ayni1 elemanlarla 6rme yapan ilk yuvarlak 6rme makinesinin
gelistirilmesi ile tekstilde mekanik ormecilik kendini gostermeye baslamistir. Daha sonra
ozellikle yuvarlak ormecilik, 1914 yilina kadar pek fazla bir gelisme gdsterememistir. Ancak
1920’1i yillardan itibaren rejenere ve sentetik liflerden iiretilen yeni iplik tiirlerinin de etkisi

ile, orme endiistrisi hizl1 bir gelisme siirecine girmistir. [2]

Son yillarda teknolojik yeniliklerle gerek orme teknigi, gerekse mikroislemci kumandali
sistem Orme makineleri sayesinde, drme teknikleri ileri seviyelere ulagsmis ve elektronik
cagina ayak uydurmustur. Boylece 6rmecilik ilk zamandan beri dokuma ile olan rekabetine ek
olarak, simdi de kendi biinyesinde olan 6rme metodlar1 arasindaki amansiz bir ¢ekisme igine

girmistir.



1.2.2. Temel Orme Yapilari

Dokuma yapis1 atki ve ¢ozgii ipliklerinin belirli kurallar dahilinde birbirlerinin
aralarindan gecirilmesi ile elde edilir. Orme yapilari ise ilmeklerden meydana gelmektedir.

Bagslica iki tiir 6rmecilik vardir.
1. Atkili Ormecilik
2. Cozgiilii Ormecilik

Atkili 6rmecilik tek iplik sistemi ile meydana gelen 6rme seklidir. Bu sistemde iplik
enine ilmek yapar ve ilmekler alt ve iist ilmeklere takilarak 6rgii ylizeyini meydana getirir. Bu
sistemle meydana getirilen yapilarda bir iplik c¢ekildiginde oOrgli enine sokiiliir. Atkili
ormecilikten elde edilen iriinlere gorap, erkek i¢ ¢amasiri (atlet, kiilot), spor giysiler (T-shirt,
Esofman, Sweet Shirt vs.) orme dis giysileri (Kazak, Ceket, Siiveter vs.) tibbi ve teknik

kumaslar 6rnek olarak verilebilir.

Cozgili 6rmecilikte ise her igneye en az bir iplik karsilik gelir ve iplikler 6rgii boyunca
uzanir. Her iplik, yanindaki ipliklerle ilmek olusturup yapiyr meydana getirir. Cozgili
ormeciligin temel 6zelligi dokumada oldugu gibi ¢6zgiiniin hazirlanmasidir. Ayrica oriilen
kumasin sonradan sokiilmesi zordur. Cozgiilii 6rme iirlinlerine 6rnek olarak; tiil perde, mayo
kumasglari, kalin perdeler, araba ve koltuk dosemeleri, tibbi malzemeler, havlular, halilar ve

yaygin olarak kullanilan 6rme yapilarinin teknik goriiniimleri verilebilir. [4]

Dokuma Atkili Orme Cozgiilii Orme

Sekil 1: Dokuma, Atk ve Cozgiilii Orme Yapilarinin Teknik Gériiniimleri



1.2.2.1. Tek Plakal1 Orgiiler:

Siiprem, RL Orgii, Single-Jarsey en c¢ok kullanilan atkili 6rmecilik tiiriidiir. Orgiiniin
On tarafi arka tarafin goriintlisiinden farklidir. Esnek bir yapiya sahiptir. Serbest birakilan
stiprem dokularda kenar kivrilmalar1 ve may ddnmeleri olabilir, olduk¢a dengesi olarak

tanimlanan bir 6rgii tiiriidiir. [lmek kagiklar1 {iretim sirasinda sik¢a goriiliir.

ARy
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Sekil 2: Siiprem, tek plakali 6rgiiler (Diiz Orgii, RL Orgii, Single-Jarsey) Orgii Yapisi

Spor giysilerde ve i¢ ¢amasirinda genis kullanim alanina sahip olan bu o6rgii tiirii kumaslarin

genel ozellikleri:
-Acik en ya da tiip seklinde iiretilen bir kumastir.
-Diger 6rgii kumaslara gore daha genis enler elde etmek miimkiindiir

-Hem boyuna hem denine esner fakat diger kumaslara nazaran en diisiik esneme 6zelligine

sahiptir.
-Kumas tek plaka iizerinde olustugu i¢in harcanan iplik miktar1 en az seviyededir.

-Viicut hareketlerine karst uyumu, diger tek iplikli 6rme kumaslara gore esnekliginin az

olmasi nedeni ile diisiiktiir.
-Diger orgiilere gore en diisiik desenlendirme imkanina sahiptir.

-Siiprem kumasin yapis1 hacimli oldugu i¢in nem alma 6zelligi dolayisi ile emiciligi iyidir.



1.2.2.2. Cift Plakali Orgiiler

Bu tip makinelerde silindir ve kapak olarak adlandirdigimiz iki adet igne plakasi

vardir. Ayrica silindir ve kapak igneleri mevcut olup bu makinelerde platin mevcut degildir.

Diiz ilmeklerden olusan dikey siralarin, ters ilmeklerden olusan dikey siralarla doniistimlii
olarak oriildiigii kumaslardir. Bunlar enine iyi bir elastikiyete sahiptir. Kumasin yapisi sira ile

birbiri ardinca gelen diiz ve ters ilmeklerden olusur.

L}
1
1

Sekil 3: Ribana Orgii Yapist

I¢c ve dis giyimde ve ozellikle elastikiyeti, olmasi1 istenen kol, yaka, bel kisimlarinda lastik
orgii olarak genis bir kullanim alan1 sahip bu 6rgii tlirii kumaglarin genel 6zellikleri:

-Ters ve diiz ilmeklerin sayis1 esit ise kumasin 6n ve arka yiiziinde ayn1 goriintiiye sahiptir.
Yani ¢ift yilizliidiir.

-Yiksek elastikiyet ve sicrama 6zelligi vardir.
-Boyuna yonde esneme 6zelligi diisiiktlir. Enine yonde esneme 6zelligi ise yliksektir.

-Esneme 6zelliginin yiiksek olmasi nedeni ile ribana 6rme kumasi viicuda uyum saglar.

1.2.3. Yuvarlak Orme Makinelerinin Siniflandirilmasi

Yuvarlak 6rme makineleri genel olarak tiip halinde, metraj kumaslarin {iretiminde ve

corap sanayinde kullanilmaktadir.

Bu sistemde iplikler 6rme ignelerine direkt olarak beslenir. Yuvarlak 6rme makineleri, iplik
sabit, igneler tek tek hareketli prensibi ile calisirlar ve yuvarlak 6rme makineleri diiz 6rme

makinelerine gore daha hizli dretim yapabilirler. Yuvarlak 6rme makinelerinde makine

5



tahriginin Uretilen kumas ve 6rme makinesinin kullanim {izerinde biiyiik etkisi vardir.
Tahrik sabit bir ivmelenme ile hizlanma ve yavaslamay1 saglamalidir. Makine kesinlikle ¢ok

sert bir sekilde frenlenmemelidir. Bu durumda iplik ve igneler zarar gorebilir.

Tahrik mekanizmalarinin yan1 sira yuvarlak 6rme makinelerinde igne ve platin hareketini
kontrol eden ¢eliklerde bulunmaktadir. Desenin yapisina gore, igne ayaginin yonlendirildigi
celik yolu degisebilir nitelikte olmalidir. ignenin, igne yuvasindaki titresimi engellenmeli

veya en azindan azaltilmalidir.

Yuvarlak 6rme makinelerinde bulunan bir diger sistem birim zamanda sabit iplik sevk eden
iplik rezervli iplik 6lgme tertibatlaridir. Iplik kopuslari esnasinda 6riilen hatali kumas
miktarmni azaltmak icin yeterli iplik rezervi olan iplik dlgme tertibatlar1 gelistirilmistir. iplik

kopus esnasinda besleyicide makine duruncaya kadar galisacak iplik rezervi bulunur.

Ancak jakarl iiretimlerinde oldugu gibi birim zamanda her besleyici i¢in farkli miktarlarda
iplik kullaniminin s6z konusu oldugu durumlarda birim zamanda degisken miktarlarda iplik

sevk eden tertibatlar kullanilir.

Elektronik sistemlerin gelisimiyle genis desenlendirme imkani saglanmis olan ve giderek

pazar payini arttiran yuvarlak 6rme makinelerinin genel 6zellikleri asagida siralanmistir.

Yuvarlak 6rme makinelerinde incelik E 2.5’ tam (g¢orap makinelerinde) E 28 inceligine kadar
olabilmektedir. Bazi 6zel yuvarlak Orme makinelerinde daha biyik (E ) vardir.
Makine kovan caplar1 1 ingten, 36 inge kadar ¢esitli caplarda olabilmekte ve bunun disinda 65

in¢ ¢apa kadar tiretilmis 6zel yuvarlak 6rme makineleri de bulunmaktadir.

Yuvarlak 6rme  makinelerinde 6rme  sistemi  sayisi  konstriiksiyonuna  gore
2,4,8,12,16,18,22,26,32,48,56,64,72,84,96,108,112,120,144,160 ve 184 olabilmektedir.
Orme teknigi olarak, RL (tek plaka, tek katl) diiz orgiiler, RR (¢ift plaka, ¢ift katli) ve LL

(¢ift plaka, tek katli) orgiileri yapan yuvarlak 6rme makineleri bulunmaktadir.

Makine govdesi genelde 3 ayak lizerine, yere diiz oturacak sekilde ve biitlin Orme

elemanlarini {izerinde tasiyacak dairesel bir yapidadir.

Iplik bobinlerini tasiyan cagliklar ya makinenin iist boliimiinde dairesel olarak

yerlestirilmistir, ya da makineden bagimsiz olarak makinenin yan tarafinda bulunmaktadir.



Desenlendirme, igne-celik iliskisiyle sinirli olarak veya jakar donanimlar ile tek tek igne
secimli sekilde simnirsiz olarak yapilabilmektedir. Bu donanimlarin caligmasi mekanik-

otomatik ve elektronik-otomatik olarak yapilabilir.
Kumagsin ¢ekimi ve sarimi ayarlanarak kontrollii bir sekilde yapilmaktadir.

Son sistem makinelerde makinenin biitiin fonksiyonel hareketleri merkezi kumanda donatimi

ile saglanmakta ve kontrol edilmektedir.
Yuvarlak 6rme makinelerinde ¢ok sik olarak kullanilan bazi terimler:

Ilmek: Orme ignelerinin olusturdugu 6zel sekilli iplik halkalarindan meydana gelen temel

sekline veya 6rme kumagin temel yap1 birimine ilmek ad1 verilir.

[lmek ignenin ve dolayisiyla ipligin tam hareketiyle olusur. Diger ilmeklerle birlikte enine ve

boyuna baglantilar ile 6rme ylizeyinin meydana gelmesinde temel fonksiyonu teskil eder.

Pus (Cap): Ing cinsinden makinenin capini belirtir. 9 pusdan 60 pusa kadar degisik caplarda

makineler mevcuttur.

Fayn (Incelik): Makinenin en belirgin 6zelliklerinden birisi olup bir ingteki (2.54 c¢m) igne
sayisina makine inceligi denir. Incelik arttik¢a daha ince numaradaki iplikleri, azaldik¢a daha

kalin iplikleri makinede kullanabiliriz.
1.2.3.1. Tek Plakal Orgii Makineleri

Tek plakali yuvarlak 6rme makineleri, sadece silindir igne ve platin yatag: silindir
igneleri ve platinleri ile silindir kilitlerinden olusur. Genellikle siiprem, iki iplik, ti¢ iplik gibi
tek katli 6rme kumaslarin {iretimi icin dizayn edilmis ve yiiksek hizlara ulasabilen

makinelerdir.

RL tek plakali makineler silindir yada kapak durumu seklinde calistirilabilirler. Fakat
giinlimiizde daha ¢ok silindir konstriikksiyonlu makine yapisi tercih edilmektedir. Ciinkii bu

durum doku ¢ekimi ve kolay ilmek olusmas1 yoniinden en uygun yap1 konumudur.

Tek plakali yuvarlak 6rme makinelerinde silindir igne yataginin igneleri doku tutma ve 1limh
diisiirme platinleri ile ve platin plakasi ile desteklenir ve sevk edilir. Ayrica bunlarla uyumlu

calisacak sekilde diizenlenirler.



1.2.3.2. Cift Plakali Orgii Makineleri

Cift plakali 6rme makinelerinde, tek plakali 6rme makinelerinden farkli olarak iki tane
igne yatagy, iki farkli igne grubu ve iki tane de kilit sisteminden olusur. Cift plakali yuvarlak
orme makineleri RR interlok ve LL harosa tipi kumaslarin iretimi i¢in dizayn edilmis

makinelerdir.

Cift plakali RR 6rme makinelerinde dokuyu tutmak igin, tek plakali makinelerdeki tutma-
diigirme platinleri bulunmaz. Bu makinelerde kumas ¢ekme tertibati ile kapak ve silindir
kenarlarinda kalacak sekilde ¢ekilir. Cekme gerilimi kumasta miimkiin oldugu kadar az

deformasyon yapacak sekilde ayarlanir. [5]
1.2.3.3. Dar Pus Orgii Makineleri

Dar Pus Orme Makineleri, corap ve ozellikle yan dikissiz i¢ giyimi iiretiminde tercih

edilen ribana kumaslarin 6riilmesinde kullanilmaktadir ve 4 sinifa ayrilirlar.
1.2.3.3.1. Dar pus Ribana:

On ve arka yiizii ayn1 goriiniimlii, enine olarak yiiksek esneme kabiliyetine sahip lastik
orgiili esnek kumaglardir. Lycra kullanarak esnekligi ve geri toplama o6zelligi artirilir.
Genellikle i¢ giyim, bayan ve erkek body, corap, bel lastigi liretiminde, yakalarda, kol ve etek

ucunda kullanilir.

Ornek pus ribana 6lgiileri: 11-16, 13-16, 13-18, 14-16, 14-18, 15-16, 15-18, 16-16, 16-18, 17-
16, 17-18, 18-16, 19-16

1.2.3.3.2. Dar pus Kaskorse:

On ve arka yiizii ayni goriiniimlii, enine yiiksek esneme kabiliyetine sahip ve
ribanadan farkli olarak boyuna daha genis ¢izgileri olan 6rme kumaslardir. Genellikle bayan

iist giyiminde kullanilir.
1.2.3.3.3. Dar pus Siiprem:

On ve arka vyiizii birbirinden farkli, nispeten ince kumaslardir. Genellikle corap

iiretiminde, slip, atlet ve i¢ camasirda kullanilir.



1.2.3.3.4. Dar pus Interlok:

Her iki yiizii de aym1 gorliniimlii, siki bir yapiya sahip, daha stabil kumaslardir ve
Ribanaya gore daha diiz bir 6n ylizeye sahiptir. Genellikle bayan bluz, bebe grubunda

kullanilir.

1.2.4. Orme Makinelerinin Temel Parcalari
1.2.4.1. igne

Kancasi, dili ve ayagi olan orgiiyii olusturan pargadir. Dort degisik ayakli igne siiprem
makinelerinde, daha gesitli sekillerde ve ayak sayilarinda igneler diger makine c¢esitlerinde
mevcuttur. Siiprem; her bir ayak, kapakta hizasindaki ¢eligin yolundan gider. Desenin tiiriine
gbre bu degisik ayak belirli bir sirada periyodik olarak dizilmistir. Ornegin iki iplikte 1-2-3-2
ayak diizeninde bir siralama vardir. Kovan igneler bu siralama ile yerlestrilmistir. Siralama
degistirilmemelidir. Aksi takdirde kumasin deseni degisir. igne kafasindan kirildig1 zaman
sifir kapagi denilen Ozel igne degistirme kapagindan degistirilir. Ancak ignenin ayagi
kirildiginda makine dondiiriilmeden kirik igne alinmalidir. Ayaktan kirilma durumunda

makine dondiiriilmez, kirik igne sifir kapaga getirilmeye ¢alisiimaz.

Ayrica kirilan igne ayagi da kirildigr yerde ki kapak ¢ikarilarak celiklerin i¢ine bakilarak
aranip bulunur ve temizlenir. Kirik par¢a bulunmadan makine kesinlikle ¢alistirilmaz. Igne
degistirildikten sonra makine birden bire agilmaz. Once kol yavasca dondiiriiliip yeni takilan
ignenin 1yi oturup oturmadigi kontrol edilir. Tam oturulmaz ise kapak ignenin ayagini tekrar
kirar. Ribana, Interlok, Siiprem, ii¢ iplik, Ringel ve elektronik Interlok igneleri sekil ve

kalinlik bakimindan farklidir.
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Sekil 4: Igne

a) Kanca, b) Dil, ¢) Dil yatagi, d) Govde, e) Ayak



1.2.4.2. Platin

Sekil 5: Platinler

Kovanda ileri geri hareket ederek ilmek olusumunu saglar ve olusan ilmegi asagiya
iter. Igne adedi kadar kovanda platin mevcuttur. Ayaktan platin kirilmalarinda, aynen ayaktan
igne kirilmalarinda oldugu gibi makine déndiiriilmez ve kirik platin oldugu yerdeki platin
kapagi sokiilerek kirik platin kovandan ¢ikartilir. Kirik ayak parcasi bulunur, temizlenir ve
kapak dikkatlice yerine oturtulur. Makine acilmadan 6nce kol ile ¢evrilerek platin kapaginin
tam olarak oturup oturmadigi kontrol edilir. Kumasta dikine iz yapan ya da hasarli platinler

makine dondiiriilerek sifir platin kapagindan degistirilebilir.

Platin bolgesi hava ile temizlenebilir. Ancak makine bu is i¢in durdurulmahdir. Vardiya
sonunda makine teslim edilirken igne ve platin bolimii hava ile temizlenmelidir. Burada
kumasta enine bir kir izi olusur. Kumas bu izden kesilerek alinir ve makine temiz ve bos

olarak sonraki postaya teslim edilir.

[lmek boyu; ignenin platin seviyesinden asagi indigi mesafe ilmek boyu mesafesidir. Igne
ipligi platinin iistiinde asag1 ne kadar ¢ok inerse o derecede biiyiik (uzun) ilmek yapar. Bu da
elek gibi diisiik gramajli kumas demektir. igne ipligi platinin {istiinden asag1 ne kadar az
cekerse, o derece kiiciik kisa ilmek yapar. Bu da siki yiiksek gramajli kumas demektir. Uzun
ilmek yapmak i¢in makinenin bir turunda gereken iplik uzunlugu kisa ilmek yapmak i¢in

gererken iplik uzunlugundan daha fazladir.
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1.2.4.3. Caglik

Sekil 6: Caglik

Iplik bobinlerinin takildig1 cubuklarm bulundugu kisimdir. Her bir bobinin yanindan
bir yedek bobinin takilmasi i¢in yedek ¢ubuk bulunur. Yeni takilan biiyiik bobinler ufalan
eskilerin arkasina baglanir. Cubuklarin iizerindeki plastik kafalarin ¢ikartilmamasi gerekir.
Cagligin yerinden oynatilmasi halinde tlizerindeki borular yerinden ¢ikar. Kullanilan ipligin
sifirlanmasi esnasinda bobinleri cagliga sifirlamaya uygun bir sekilde yerlestirmek gerekir.
Bir kistm bobin biiyiik bir kisim bobin kiiciik olursa esir miktarda sifirlanmazlar ve iplik
artmas1 meydana gelir. Bunu 6nlemek i¢in yar1 bitmis bobinleri ¢ikartilip yerine biiytiklerini
takmak ve c¢ikan kiigiik bobinleri ayni anda sifirlanmasini saglamak gerekir. Cagliklar

makinenin iki tarafinda ya da etrafinda dagilmis sekilde olabilir.

1.2.4.4. Kilit Tertibat1

A n =

\

Sekil 7: Kilit tertibatlari

Ignelere hareket veren ve orgii hareketlerini (ilmek, aski, atlama gibi) diizenleyen

elemanlardir. Fang celigi, iptal ¢eligi, ilmek celigi olmak {izere ii¢ kisimdan meydana gelirler.
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1.2.4.5. iro-Meminger

Sekil 8: iro-Meminger iplik besleyici

fro-Memingerler ipligi bobinden ¢ekerler ve makineye sevk ederler. Kayis
memingerin disli silindirini dondiiriir. Memimgerin istiindeki iki adet {iist liste disli silindir
bulunur. Bu alt ve iist disli silindirinin {izerinde kayislar. ki disli silindir arasinda da asag
yukar1 hareket eden siyah plastik bir kelepge vardir. Bu kelepge asagi bastirilmis ise asagidaki
disli silindir dondiiriiliir, yukaridaki ise iistteki disli silindir dondiiriiliir. Bu sekilde meminger
bosta doner. Siyah plastik kelepcenin mutlaka yerinde olmasi gerekmektedir. Aksi takdirde
kayis memingerleri dondiirmez. Makinenin ipi ¢ekmesi ile meminger bosta doner ve farkl

boyda may olusumuna neden olur.

Memingerde; kalin ipligin takilarak kopmasini saglayan makas tertibati bulunmaktadir.
iplikteki kalin yer makasin varligindan gegemez ve iplik kopar, makine durur. Ipligi makastan
gecirmeden memingere sararsak, bu kalin iplik ignelere geldigi zaman ignenin basinin ya da
dilinin kirilmasma, yamulmasina ve kelebek olusumuna neden olur. Kafas1 kirillan igne
kumasta dikine igne izi sakati1 olusturur. Kelebek sakatin1 gormek kolay degildir. Kalin iplik
(palamut) kumasta patlaga neden olur. Orgii maliyetinde en ¢cok maliyet arttiran unsurlardan
en Onemlisi igne kirilmalart ya da bozulmalaridir. Makastan gecen iplik yayli rondelarin

arasindan gecer. Bu yaylar ipligi sikistirir ve gergin gitmesini saglar.

Iplik gergin gitmez ise giris kontagini asag diisiiriir, kontak lambas1 yanar. Cok sikilirsa ipligi
sikistirir ve kopmasina neden olur. Orta kivamda yay basinci saglanmalidir. Iplik koptugunda
makineyi durduran elemanlar iki yerdedir. Birisi memingerin girisinde digeri ¢ikisindadir.
Iplik bu kontak ¢ubugunun altindan geger. Iplik kopunca kontak ¢ubugu asag: diiser ve kontak

lambas1 yanar. Kontak lambasi bozuk ise iplik koptugunda kumas durmaz ve kumas atar.
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Rezerve kismina yaklasik 15 tur iplik sarilmalidir. Az miktarda iplik sarildiginda iplik
kopmas1 halinde ignelerin agzinda kalmaz. Mekikte iplik olmaz ise kumas atmasina neden
olur. Bu rezerveye asir1 iplik sarildiginda iplikte siirtiinmeden dolay1 tiiylenme olur, bu uguntu
olusturur. Yalniz ¢ok tur sarmak az tur sarmaktan ¢ok daha iyidir. Memingerlerde kontak
cubuklarinin diismesini engelleyen; demir bir tirnak vardir. Bu tirnak disar1 ¢ekildigi zaman,
makine ¢alisirken iplik koptugunda kontak ¢ubugu demir tirnagin ¢ekilmis ucuna takilir ve
asagl diismez. Makine durmaz ve kumas atmasma neden olur. Tirnak daima yerinde
durmalidir. Memingerlerin takili oldugu g¢emberdeki elektrik kablosunun baglantis1 da
sokiilmelidir. Aksi takdirde makinedeki memingerler devre disi kalir ve iplik kopusunda

makineyi durduramazlar.

1.2.4.6. Mekikler

Sekil 9: Mekik

Mekikler, igneleri ipliklere beslemek, kapanan igne dillerini agmak i¢in kullanilirlar.
Cok hassas ayar1 oldugu icin dikkatli kullanilmalar1 gerekir. Makine calisirken mekik havaya
kaldirilmamalidir. Yada mekik havaya kalkik iken makineyi agmamak gerekir. Bu sekilde
ignenin agzinda iplik olmayacagi i¢in igne dilleri kapanir ve kumas atar. Ayni sekilde mekik
calisirken mekik cevresi hava ya da bez ile silinerek bez ile temizlenmemelidir. Makine
calisirken hava sikilirsa igneler pislikleri kancasina alir ve kumasa daldirir. Bu esnada
pislikler ignelerin kanca ve dillerini sikistirirlar. Sonug¢ olarak ignelerin kafalarinin ve
dillerinin kirilmasina neden olurlar. Makine c¢alisirken bez ile mekik tertibatinin gevresi
silinmemelidir. Bu pek cok igne kafasinin kirilmasina neden olur. Makine durdurulup mekik

cevresinin hava ile temizlenmesi en uygunudur.
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1.2.4.7. Kumas Dedektorii

Mekige monte edilmis uzunca bir yaydir. Kovanin i¢ tarafinda, kumasin {izerinde
durur. Kovanin iizerinde, kumas altindan doner kumasa siirter. Kumas attiginda (yani kumas
kovanin altina diistiigiinde), igne dedektorii kovanin metal yiiziine temas eder ve makineyi
durdurur. Elektrik baglantis1 sokiilmemelidir. Aksi takdirde kumas atar, makinedeki kumas bir
tur sonra komple asag1 diiser. Makine durmadan doner ve dilimler seklinde kumasi orer ve
kumas seritler seklinde drerek asagi atar. ignelerin agzinda kumas seritleri yigilabilir ve igne

kafalarinin kirilmasina neden olabilir.

1.2.4.8. igne Dedektorii

Sekil 11: Igne dedektdrii ¢ift kontrollii
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Sekil 13: igne dedektorii kontrol paneli

Mekiklerin arasina monte edilmistir. igneler ayaklarinda kirildiklar1 zaman iginde
gittikleri celiklerin yollarindan kurtulurlar ve yukar1 dogru firlarlar. Cikint1 yapan bu kirik
ayakli igneye igne dedektorii carpar, makineyi elektrik devresi ile durdurur. Dedektorler
makine ¢evresinde belirli yerlere konmuslardir ve ignelere gore belirli pozisyonlar: vardir. Bu
pozisyonlar degistirildigi yada yanlis ayarlandigi zaman, igne ayaktan kirilinca, yukari
ciktiginda dedektore ¢arpmaz ve makine durmaz. Kirik ayak celiklerin i¢inde diger ignelerin
yollarini tikar ve ayaklarinin kirilmasina neden olur. Bu sekilde pek ¢ok igne ayaktan kirilir

ve hatta kovana dahi zarar verebilir.

Igne dedektériine, igne yanindan gegerken garpar ve hareketli pimi geri atar. Makine durur,
kirik igne oldugu yerden alinir. Kirik ayak parcasi kapak i¢inden bulunup temizlenir. Kapak
yerine oturtulur ve makine koldan dondiiriiliip kapagin oturup oturmadigi kontrol edilir.
Dedektoriin hareketli pimi ileri; yerine itilir ve makine ¢alistirilarak ayak parcgasi kapagin
icinden bulunup temizlenmeden makine kesinlikle calistirilmamalidir. igne dedektorii ile

kumas dedektoriiniin elektrik baglanti kablosu aynidir.
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1.2.4.9. Iplik sevk borulari

Ipliklerin cagliktan ¢iktiktan sonra tozlanmadan kapali bir tiip boru igersinde memingere
naklini saglayan lastik borulardir. Borunun agiz kismi bobinin tam Kkarsisina denk
getirilmelidir. Aksi takdirde iplik asir1 siirtinme yapar ve ucuntu olusur. Borularin i¢i iplik
yigilmasi, pislik vs. nedenlerle tikanabilir. Bunlar hava ile agilmadigi takdirde baglanti

noktalarindan sokiiliip hava ile iyice temizlenmelidir.

1.2.4.10. Toz iifleyiciler

Yaglama sisteminden gelen hava ile igne, platin ve mekik kismina hava iiflenir. Makine i¢
kisminda, gobegindeki bu aliiminyum borular kumasla (kovanla) birlikte doner. Bu dénme
esnasinda kumas dedektorlerine, mekiklere, ignelere ve platinlere carpmamasi gerekir.
Borunun biri igne, platin kismima digeri mekik kismina hava iifler. Yaglama sistemindeki
gostergesinden havanin basinci goriilebilir. Ibre 2-3 kg/cm? arasinda bulunmalidir. Ikiden

asag diiserse hava yetersizlesir, licten yukari ¢ikarsa gereksiz hava sarfiyati olur.
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Sekil 14: Toz iifleyici elemanlari

Ayrica platin tablosunun altinda ve istiinde de mavi ve siyah plastik borularla igne
kanallarina ve platin kanallarina hava piiskiirtiiliir. Makinenin {ist kisminda ve toz {ifleyicinin
iistiinde olmak iizere iki yerde pervane mevcuttur. Bu pervanelerde kovan ile birlikte donerler.
Toz iifleyici bu elemanlar ¢alismaz ise ucuntular ignelerin agzina toplanir ve igne

kirilmalarina ve sakat kumas olusumuna neden olur.
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1.2.4.11. Yaglama tertibati

Sekil 15: Yaglama tertibati

Yaglama islemi makinenin gereksinim duydugu en Onemli hususlardan birisidir.
Makinenin normal yaglama yapip yapmadig1 gézlenmeli, yapmiyorsa yetkiliye haber verilip
gerekli iglemler yapilmalidir. Yagdanligin iizerinde kiigiik bir cam kubbe bulunur. Bunun
icindeki minik tiipten yag damlaciklart diigmektedir. Normalde dakikada 90 ila 100 damlaya
ayarlanmalidir. Igne yagini ignelere tasiyan sari plastik borularin titkanmasindan dolay1 bu
damlama miktar1 azalir yada hi¢ damlama olmaz. Bu durumda kapaklara az yag gider ve
kapaklar igne stirtlinmesinden dolay1 asir1 1sinir. Sar1 ve kirmizi borularinin yerinden ¢ikmasi
ile de yag kaybi olabilir. Yag basinct gostergesi yesil bolgede durmalidir. Yesilin altina
diiserse (kirmizi bolge) yag basinct diiser. Yaglama miktar1 azalir. Yesilin {istiine ¢ikarsa yag
basinci artar. Kumasta yag lekeleri olusur. Yag kutusunun tlizerindeki sar1 plastik tiiplere ve
platinlere hava ile karigik sis yaglama yapar. Kirmizi kalin tip borular ise puskiirtme

dedigimiz yaglamay1 yapar.

Makineye gereginden fazla yag, hava verilmesi maliyeti arttirir. Makinenin yaglama ayarlari
daima optimum bolgelerinde olmalidir. Yaglama ve hava iifleyicisi i¢in gereken hava yetersiz
oldugu aman makine caligmayacaktir. Gostergede low air lambasi yanacaktir. Gostergeler ve

muhtemel hava kacgaklari1 kontrol edilmelidir.

Igne yagmnin dogru se¢imi, daima dnem arz etmektedir. Makine hiz1 artarken ve &rmeciler,
kumas kalitesini gelistirmeye ve istenmeyen hizlari minimize etmeye ¢alisirken bu se¢imin

Onemi de artacaktir.
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Bir igne yaglayicisinin esas fonksiyonu, makinenin igne ve 6rme elemanlarinin makinenin
ekonomik Omriini gerceklestirecek sekilde sicaklik ve basing sartlarinin  degismesi

durumunda bile piiriizsiiz olarak ve minimum aginma ile ¢aligmasinin saglamaktadir.

Bir igne yaglayicisinin gelistirilmesi icin bir cok faktdr hesaba katilmalidir. Oncelikle makine
imalatgilarinin  talepleri, Ozelikle yagin viskozitesine bagli olmaktadir. Yaglayic1 is
cergevesindeki istenmeyen durumlar1 en aza indirme, oksitlenmeye ve makinedeki 1sinmaya

kars1t mukavemet yeteneginde olmalidir.

Bununla beraber iyi bir igne yaglayicist kaliteli kumas iiretiminde siirekliligi saglamalidir.
Ciinkii yaglayict kaliteli kumasin son durumunu belirlemektedir. Bir kere yag makinenin
baslica yaglama amacini tagimaktadir. Yag deposu kumasin son kalitesini bozmayacak sekilde

uzakta tutulmalidir.

Bu yiizden muhtemelen dogru se¢ilmemis yaglayici sadece makine problemlerine degil ayni

zamanda da kumas kalitesinde diisiikliige yol agabilir.

Igne yagmin seciminde viskozite ¢ok énemlidir. Makinelerin sogukta calismasiyla ¢ok yiiksek
bir viskozite ile problemler denenebilir. Cok diisiik bir viskozite yaglama uzaklasabilir. Yag
viskozitesinin makine igletme sicakligina direk etkisi vardir. Ismnin makine pargalarina
genlesmesine sebep oldugu yerlerde daha diisiik viskoziteli bir yag temininde gerekli akicilig

vermesiyle bir sogutma tesiri sunmaktadir

1.2.4.12. Kumas sarma tertibat1

Sekil 16: Kumas topu sarma tertibati

Oriilen kumasin merdaneler vasitasiyla cekilerek sarilmasi esasma dayanir. Cekim

silindirlerinin yan tarafindaki 2 adet kasnagi ve kayis1 vasitasi ile kumasin hangi gerginlikte
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cekilecegi ayarlanir. Ug adet yan yana ¢ekme silindirinin birbirine olan baskis1 sonucu kumas
sikisir ve silindir donmesi ¢ekilir. Top doldugu zaman makine otomatik olarak durur. Daha
onceden kag turda duracag makinenin bilgisayarinda yiiklenmistir. Ornegin 1500 turda yada

2000 turda makine durdurulabilir.

Top doldugu zaman makinenin kapisi agilir ve topun yaglanmis yerinden kumas Kesilir. Flush
yaglama yerinden top sarma demirinin sagindaki ve solundaki kollar yukar1 kaldirilip kumas
topu merdaneden disariya ¢ikartilir. Makinenin kapisinin 6niine yapistirilmis yuvarlak lastige
topun demiri vurularak, demirin topun ic¢inden ¢ikmasi saglanir. Top sarma demiri beton
zemine kesinlikle vurulmamalidir. Cikartilan sarma demiri merdaneye yerine oturtulur ve
etrafina kumas sarilir. Sagindaki ve solundaki kollar asagi indirilir. Motorun altindaki inverter
panosundaki yesil diigmeye basilir ve makine calistirilir. Bu yesil diigmeye basilmazsa
makine calismayacaktir. Top doldugunda makineyi durduran saya¢ sifirlanir ve makine

calistirilir. Makine sifirlanmaz ise makine ¢alismaz.

1.2.5. Egrilmis ipliklerin igne dmrii {izerine etkisi

Egrilmis iplikler kimyasal veya dogal elyaftan imal edildiklerinden belli sartlar altinda
bu ipliklerden herhangi birisinin kullanilmasi esnasinda igne asamasi problemi ortaya
cikabiliyor. Bazi kimyasal lifler, igne Omriinii kisaltabilecek titanyumoksit gibi kaba,
agindirict maddeler igerir. Yabanci madde pargaciklari igeren dogal liflerde benzer bir etki

meydana getiriyorlar. (Sekil 17-18)

Ornegin pamuk lifleri yetistikleri yere, hasat metoduna, hava sartlar1 ve ¢ircirlama islemine
(hasattan sonraki temizleme prosesi) gore farkli diizeylerde yabanci maddeler igerebilirler.
Bazi pamuklar egirme hazirlik islemleri ve hatta egirme prosesinin kendisinde dahi
temizlenemeyen tozlar ile kirlenmislerdir. Bunun kagimilmaz sonu ise sadece ignelerde degil

mekikler, platinler, silindirler ve ¢eliklerde meydana gelen aginmalardir.

Hammaddenin dogru se¢imi ve egirme hazirlik, egirme prosesleri esnasinda daha
derinlemesine bir temizleme ve toz uzaklastirmanin gergeklestirilmesiyle asindirici etki en aza

indirilebilmektedir.

Asindirict pargalarin iplik i¢indeki pozisyonlar1 asinma derecesinin belirlenmesinde c¢ok

biiyiik bir éneme sahiptir. Ipligin yiizeyine eklenmis bir parcacik en ciddi asindirma etkisini
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olusturmaktadir. Open-end egirme metodu kullanilarak imal edilen ipliklerde iplik yiizeyinde
daha fazla toz bulundurma egilimi vardir. Oksit ve silikat pargaciklart gibi ignenin ¢eliginden
daha sert maddelerin iplik yiizeyinde tasindigi durumlarda igne yiizeyi ¢izilmekte ve bunun

kacinilmaz bir sonucu olarak igne malzemesinde asinma meydana gelmektedir.

Zimpara, diizgiin olmayan kesici kenarlarin kullamildigi bir metal kesme teknigi olarak
siniflandirilmaktadir. Asindirici taneciklerin bir baglayict madde ile bir ylizey iizerinde
hareket ettirilen agindirict bir kiitle olusturacak sekilde birlestirilmeleri ile bu tesir meydana

gelmektedir.

Ignenin hareketli parcalar1 arasinda veya iizerinde bulunan asindiric1 parcaciklar iste boyle bir
zimpara etkisi olugturmaktadir.

1.2.5.1. Egirme metodlarinin karsilastirilmasi

1.2.5.2. Iplik yapisina etkisi

Open-end iplikler Ring iplikler

Sekil 17: Open-end iplik yapisi Sekil 18: Ring iplik yapist
Yiiksek egirme hizina bagh yiiksek iiretim, Diisiik egirme hizina bagh diisiik iiretim,
daha az proses adimi1 ve buna bagli olarak daha fazla proses adimi ve buna bagl olarak
daha diistik tiretim maliyeti. daha yiiksek tiretim maliyeti.
Sarmal lifler, enine ve boyuna daginik lif Lifler diizenli ve birbirine paralel, daha
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diizeni , daha kuvvetli yatay igne titresimi, kuvvetsiz yatay igne titresimi, kararl ve
kararsiz igne hareketi, igne yiizeyi lizerinde  diizenli igne hareketi, igne yiizeyi iizerinde

daha fazla siirtiinme, igne tlizerinde daha daha az siirtlinme, igne lizerinde daha diisiik
yiiksek iplik ve ilmek temas basinci, daha iplik ve ilmek temas basinci, daha az igne
fazla igne asinmasi egilimi asimast egilimi

Pamuk ipliklerinin tiretiminde egirme hazirlik islemleri i¢in harcanan zaman ve ¢abaya
bagli olarak (6rnegin derinlemesine bir taraklama veya ek bir tarama prosesi uygulayarak)
asinmaya sebep olan parcaciklar acisindan malzemenin yabanci madde icerik diizeyinin
onemli o6l¢iide iyilestirilmesi miimkiindiir. Siiphesiz Open-end egirme metodu proses sayisini
azaltmakta, daha kisa ve kirli elyafinda kullanilabilmesine imkan tanimaktadir. Ancak bu tip
ipliklerin kullanim1 daha yiiksek asinma sonucunu beraberinde getirmekte, buna bagli olarak

da igne Omriinii azaltmaktadir.

1.2.5.3. Open-end iplikler

Yiizeyinde yiiksek oranda mineral ve bitkisel parcaciklar olan Open-end iplik
Yogun kir pargaciklar 6rgli elemanlarina giriyor

Yiiksek oranda igne aginmasi, kisa igne dmrii

1.2.5.4. Ring iplikler

Yiizeyinde yiiksek oranda mineral ve bitkisel parcaciklar olan Ring ipligi

Az kir pargaciklari 6rgili elemanlarina giriyor

Diisiik oranda igne asinmasi, uzun igne dmrii
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2. MATERYAL VE YONTEM
2.1.Arastirmada Kullanilan Orme Makinesi

Agik en yuvarlak, tek silindirli 6rme makineleri siiprem Orgiiniin olusturulmasinda
kullanilan makine olarak bilinmektedir. Arastirma makinesi olarak secilecek makinenin yeni,

igne-platin donaniminin eski olmamasina 6zen gosterilmistir.

Yapilan arastirmalar sonucu istenilen 6zelliklere sahip olan 2003 Model Mayer & Cie Relanit
3.2 1, 1997 Model Mayer & Cie Relanit 4 IT ve Model Pilotelli Marka agik en &rme

makineleri secilmistir.
Sekil 19 ve 20’de Mayer & Cie Relanit makinesinin genel goriiniisii verilmistir.

Sekil 21°de Pilotelli makinesinin genel goriiniisli verilmistir.
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Sekil 19: Mayer & Cie Relanit 3.2 II makinesinin genel goriiniisii
Teknik ozellikleri:
Adr: ‘Mayer & Cie

Uretim Y11~ :2003

Modeli ‘Relanit 3.2 11
Silindir Cap1 :30”

Igne Adedi  :28

Sistem Sayis1 : 96

Besleme Tipi :Memminger
Yaglama :New Oil 32

Temizlik :8 Saat 1 defa
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Sekil 20: Mayer & Cie Relanit 4 1T makinesinin genel goriiniisii
Teknik ozellikleri:
Adr: :Mayer & Cie
Uretim Yili  :1997
Modeli ‘Relanit 4 11
Silindir Cap1 :34”
Igne Adedi  :28
Sistem Sayis1 :108
Besleme Tipi :Memminger
Yaglama :New Oil 32

Temizlik :8 Saat 1 defa
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Sekil 21: Pilotelli makinesinin genel goriiniigi

Teknik ozellikleri:
Adr: :Pilotelli
Uretim Y1l

Modeli

Silindir Cap1  :32”

Igne Adedi  :28

Sistem Sayis1 :96

Besleme Tipi :Memminger
Yaglama :Clean Oil 32

Temizlik :8 Saat 1 defa
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2.1.1. Arastirmada kullanilan Orgii Makinesinin Teknik Ayar Degerleri

2.1.2. Orgii makine hiz1: Makine hiz faktérii / makine ¢apt = 1000 / 34 = 26 rpm

2.1.3. Orgii makinesinde kullanilan yag : 32 numara New Oil marka

2.1.4. Orgii makine cap/incelik : 34” /28 gg
2.1.5. Orgii makine sistem sayis1 : 34” x3 = 102 sistem

2.1.6. Orgii makinesinde kullanilan 6rgii ayarlar: :

Iplik cinsi Elastan Tansiyon Makine Uzeri Gramaj
Ne 24/1 OE 5g/m 165 g
Ne 28/1 Viskon OE Full 7 g/m 160 g
Ne 28/1 Viskon OE 11 g/m 150 g
Ne 40/1 Penye Full 7 g/m 150 g
Ne 30/1 Triko 12 g/m 130 g
Ne 30/1 Penye Full 12 g/m 165 g
Ne 40/1 Penye modal 5g/m 100 g
Ne 28/1 Viskon OE %5 12 g/m 168 g
Ne 28/1 Ring viskon 6 g/m 125¢g
Ne 40/1 Penye 6,5-7 g/m 100 g
Ne 36/1 Karde 10 g/m 110 g
Ne 30/1 Penye 6,5 g/m 130 g
Ne 30/1 Penye 6 g/m 130g
Ne 30/1 OE 7-7,5 g/m 1259
Ne 28/1 Ring viskon 9g/m 1359
Ne 30/1 Grimelanj 6 g/m 1309
Ne 30/1 Grimelanj %5 5g/m 1409
Ne 40/1 PES viskon 5g/m 95¢g

Tablo-1: Arastirmada ki 6rgii ayarlari
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2.2. Arastirmada Kullanilan Orgiiler

Arastirmada se¢ilmis olan 6rme makinelerinin 6zelliklerinden hareket ederek, ¢cok defa
diiz stiprem Orgili yapilmistir ve igneye etkileri arastirilmistir. Az sayida da olsa Lacoste orgii

de kullanilmaistir.
2.2.1. Siiprem

Tek plakali yuvarlak 6rme makinelerinde, tek igne yataginda tek igne grubu ile ve
kilitlerin sadece ilmek formunda siralanmasi ile olusan genellikle pamuk ipliginden ve diisiik
gramajli olarak yapilan tek katli 6rme kumaslardir. Kisaca siiprem kumas, tiim ignelerin ilmek

olusturmasi ile meydana gelir.[6]

Stiprem kumasin 6n yiizii diiz (R) ilmek yapisinda arka yiiziinde ters (L) ilmek yapidadir.[6]
Stiprem kumasin 6zellikleri:

On ve arka yiizleri farkli goriiniistedir.

Tiip seklinde iiretilen ancak, kesilerek acik en seklinde kullanilabilen kumaslardir.

Ribana, Interlok gibi 6rme kumaslara gore siiprem kumaslarda daha genis enler elde
edilebilir.

Hem enine hem boyuna ayni anda esnerler

Esneme orani Ribana, Interlok gibi 5rme kumaslara gore daha diisiiktiir.
Boyut stabilitesi diger atki yonlii 6rme kumaslara gore daha yiiksektir.
Fazla esnetildiklerinde sekilleri bozulabilir.

Diger orgiilere gore daha az desenlendirme olanagina sahiptir.

Giysi olarak kullanildiklarinda digerlerine goére esnekligi az oldugundan viicudu sarmalar
kottdiir.

Birim alanda harcanan iplik miktari en az olan 6rgii ¢esididir.

Kesildiklerinde yanlardan alt ve iiste dogru kivrilmalar goriiliir. Bu da istenmeyen 6zellikler
arasindadir. Kivrilma miktar iplik yap1 ve cinsine, kumas sikligina baglidir.

Burusmaya egilimleri azdir. Kirisiklarini daha kolay kaybeder.
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2.2.2. Lacoste

Ismini, timsah armas1 kullanan bir Fransiz firmasindan almistir. Tek plakali atkili rme
makinelerinde iiretilen bir 6rme kumas cesididir. Deseninde sadece ilmek ve aski hareketle-

rinin kullanildig bir kumas tiirtidiir. Goriiniisii bal petegine benzeyen 6zel yapilardir. [6]

Yaygin olarak iki ¢esit Lacoste orgli kullanilmaktadir. Bunlar; tek toplama ve ¢ift toplama

Lacoste orgiilerdir. [6]

Tek toplama Lacoste: 4 sistemden meydana gelir. 1nci ve 3ncii sistemler sadece ilmek, 2nci
ve 4ncii sistemler ise aski hareketini gergeklestirir. Tek toplama olarak isimlendirilmesinin

nedeni list {iste sadece bir tane aski hareketinin olmasindan dolayidir.[6]

Cift toplama Lacoste: 6 sistemden olusur. 1nci ve 3ncii sistemler sadece ilmek, 2nci ve 4ncii
sistemler ise aski hareketini gergeklestirir, Snci ve 6nci sistemler ise bunlarin tam tersini yani
bir aski bir ilmek yapar. Cift toplama Lacoste ’nin tek toplamaya gore bal petegi goriiniisii
daha belirgindir. Genellikle merserize pamuk veya pamuk / polyester karisimi ipliklerden

iiretilen sik ilmekli giinliik t-shirt, spor tist giyim vb. genis olarak kullanilir. [6]

i
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Sekil 22: Tek ve Cift Toplama Lakost Igne Dizimi
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2.3.Arastirmada Kullanilan Orme Igneleri

Orme makinelerinde ii¢ degisik tiirde igne kullanilmaktadur.

Bunlar:

- Kanca uglu igne (Dilli)

- Esnek uclu igne

- Stirgiilii igne (Bilesik)

NI

rﬂ

S S

Esnek uglu igne

Dilli igne

Stirgiili igne

Iki ucu kancah igne

Sekil 23: Ormecilikte kullanilan igne tipleri.

Igne tiplerine bagl olarak rme hareketleri ve makine dizayni da farkli olmaktadir.

Arastirmada secilmis olan 6rme makineleri, dilli (kanca uglu) igneler kullanilarak tiretim

yapmustirlar. Kullanilmis olan igne markalar1 ve tanimlamasi asagida tabloda verilmistir.

Orme Makinesi Modeli

Makine No. Toplam igne Sayis1 | Kullanilan igne markasi, tanimlamasi
Mayer&Cie Relanit 3.2 11 2640 Groz-Beckert, Vo 140.41 G0033/34/35
Makine No.6

Mayer&Cie Relanit 4 11 2970 Groz-Beckert, WO 141.41 G003
Makine No.18

Pilotelli 2760 Groz-Beckert, Vo-LS 93.41 G004
Makine No.P1

Tablo 2: Arastirmada kullanilan kanca ug (dilli) igneler
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2.3.1. Orgii igne kalinliklar:

Arastirmada kullanilan 6rme igne kalinliklar1 6rme makine inceligi olarak 28 gg (fine)

kullanildigindan 41 mikron kullanilmistir.
2.3.2. Orme igne boylart:

Aragtirmada kullanilan 6rme igne boylar1 makine modeline gore degismektedir.
Pilotelli 6rme makinesi Siiprem igne boyu 93 mm kullanilmis olup, Mayer 6rme makinesi

Stiprem igne boyu 140 ve 141 mm olarak degismektedir.
2.3.2. Orme igne modeli:

Arastirmada kullanilan igneler GROZ-BECKERT marka alman malidir.

2.4. Karsilagilan igne hatalari:

2.4.1. Dilde olusan hatalar

2.4.1.1 Dilin kapal1 kalmasi

Olus nedeni: Dil éniine iplik sikisir, dil yuvasina toz, lif, iplik sikisir.
Dokuya etkisi: Ilmek diiser ve boyuna agik ¢izgi yapar.

Onlemek icin: Sikisan iplik, toz ve lifin alinmasi, bu kisimlarin nemli ve yagl olmasina

bakilarak dilin agilmasi gerekir.

Sekil 24: Dil kapanmasi
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2.4.1.2 Dilin kirilmasi
Olus nedeni: Asinma sonucu ¢ekimden veya iplik yi1gilmasi vb. sebeplerden olusur.

Dokuya etkisi: Dilsiz ilmek asamadigindan kancaya ilmek fiyonklar1 yigilir ve delik yapar.

Onlemek igin: ignenin hemen degistirilmesi ve yandaki ignelerin kontrolii gerekir.

Sekil 25: Dil kirtlmasi

2.4.1.3 Dil ¢ikmasi

Olus nedeni: Doku y181lmasi, ¢cekim fazlaligi sonucu dil mentesesi kopmasi, yuva genislemesi

sonucunda olusur.

Onlemek igin: Cekimin ayarlanmasi gerekir.

Sekil 26: Dil ¢ikmast
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2.4.1.4 Dil kaymasi
Olus nedeni: Cekim fazlalig1 ve yiiksek ¢alisma hiziyla mekige ¢carpmayla olusur.

Dokuya etkisi: Biiyiik ilmek olusmasi ve ilmek yapilmayip agiklik olusmasi goriiliir.

Onlemek i¢in: Dilin dikkatlice diizeltilmesi, cekimin azaltilmasi ve hizin diisiiriilmesi gerekir.

Sekil 27: Dil kaymast

2.4.1.5 Dil egilmesi

Olus nedeni: Doku y1gilmasi, igne ¢arpmasi, yoklayicinin zorlanmasi ve mekik ayar

bozuklugu ile ortaya ¢ikar.
Dokuya etkisi: Ilmek atilmaz, delik ve agiklik yapar.

Onlemek i¢in: ignenin degisimi ve yoklayicinin mekiklerinin kontrolii gerekir.

Sekil 28: Dil egilmesi
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2.4.2. Kancada olusan hatalar
2.4.2.1. Kanca asinmasi

Olus nedeni, iplik mekigi yakin ayarindan siiriitnmeyle veya ignenin Once yukariya

egilmesiyle olur.
Dokuya etkisi, Arada bir ilmekler atlayabilir, delik yapar.

Onlemek icin, Ignenin degistirilmesi ve iplik mekiklerinin kontrolii, ayarlanmas: ile giderilir.

Sekil 29: Kanca aginmast

2.4.2.2. Kanca agilmasi
Olus nedeni, Doku ¢ekim fazlalig1 veya kalin sert iplikten olur.
Dokuya etkisi, [lmek atlamalari, diizgiinsiiz ve delik olur, ayrica biiyiik ilmek yapar.

Onlemek icin: Miimkiinse ice hafif egilmesi, degilse degistirilmesi yada bekletilmesi gerekir.

Sekil 30: Kanca acilmasi
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2.4.2.3. Kanca kapanmasi
Olus nedeni: Fazla doku ¢ekimi yada basin egilerek kilavuza degmesi
Dokuya etkisi: Doku y1g1lmasi v.b. durumda olur. ilmek olusmaz, iplik koparir, agiklik yapar.

Onlemek igin: ignenin degistirilmesi kapali kismin acilip yedek belirtilmesi gerekir.

Sekil 31: Kanca kapanmasi

2.4.3. Basta olusan hatalar
2.4.3.1. Bagin 6ne egilmesi

Olus nedeni: Malzemenin zayiflamasi, yatak dolmasiyla karsilikli igne ¢arpismasi, mekige

degmesi ile olusur.
Dokuya etkisi: Iplik yatirilamadigindan ilmek diiser, agiklik olusur.

Onlemek icin: ignenin degistirilmesi gerekir.
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2.4.3.2. Basin yana egilmesi
Olus nedeni: Mekik ayar bozuklugu, ¢ekim fazlaligi ve doku y18ilmasiyla olusur.
Dokuya etkisi: Delik veya agiklik olur.

Onlemek icin: Cekim ayar1 yapilmas: gerekir.

Sekil 32: Basin yana egilmesi

2.4.3.3. Bas kirilmasi
Olus nedeni: Fazla ¢gekimden, doku y18ilmasi ve igne ¢arpigmast durumunda olur.
Dokuya etkisi: Ilmek olusmaz, agiklik yapar.

Onlemek igin: Hemen degistirilmeli, igneler temizlenip ¢ekim ayarlanmalidir.

Sekil 33: Bas kirilmasi
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2.4.3.4. Bas ve dil kirilmasi
Olus nedeni: Doku y18ilmasiyla zorlamadan ve igne ¢arpmasiyla olusur.
Dokuya etkisi: Ilmeksiz agiklik yapar.

Onlemek igin: ignenin degistirilmesi gerekir.

Sekil 34: Bas ve dil kirilmast
2.4.4. Ayakta olusan hatalar
2.4.4.1. Ayak kirilmasi
Olus nedeni: igne kanallarinin dolmas1 veya daralmasi sonucu olusur.
Dokuya etkisi: igne hareketsiz oldugundan ilmek olusmaz doku yayzlir.

Onlemek igin: ignenin degistirilmesi, kanallarin diizeltilmesi ve temizlenmesi gerekir.

Sekil 35: Ayak kirilmasi
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2.4.4.2. Ayak kismimin yukar1 egilmesi

Olus nedeni: Yataklarin kirle veya kirik igne ayagi ile dolmasi, ayagin geri carpmasiyla

olusur.
Dokuya etkisi: igne ¢alismadigindan iplik koparir veya germesiyle kumasta delik yapar.

Onlemek igin: igne hemen degistirilip yatak ve ¢eligin temizlenmesi gerekir.

2.4.4.3. Ayak 6n ve arkasinin asinmast:

Olus nedeni: Fazla ¢ekimden sirt yataga siirtliniir. Siirtlinme kanala madeni parca dolmasi

veya mekigin yakin ayarindan olusur.
Dokuya etkisi: Diizglinsiiz ilmekler ve iplik kopusu ile olusan kumasta delikler goriiliir.

Onlemek icin: igne degistirilmeli, ¢ekim ve mekik ayarlanmalidr.

2.4.4.4. Ayagin yana egrilmesi

Olus nedeni: Igne kanallariin pislik dolmasiyla celige siirtinme veya siklik ayarlayicinin

kirilmasi seklinde olur.
Sokuya etkisi: Igne zor galisir ve diizgiinsiiz ilmek yapar. Ayrica makine ses yapar.

Onlemek igin: Igne bulunarak degistirilmeli, yatak temizlenmeli ve siklik ayarlayicisi

degistirilmelidir.
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2.5. Ormek asmma cesitleri
2.5.1. igne kancast ve igne dili kasiginda asinma

Kirmizi ile isaretlenmis asindirici kir
parcaciklari igne dili kasig1 i¢inde ve
kancanin iizerinde birikmektedir. Igne
dilinin her kapanma hareketinde, igne
dili kasig1 igne kancasiyla temas eder.
Uygulanan basing ve siirtlinmenin
sonucu olarak igne ¢eligi bu
parcaciklar tarafindan asagidaki
resimlerde goriildiigii gibi asindirilir.

Sekil 37: Kullanilmamis igne kancasi Sekil 38: Kullanilmamis igne dili kasigi

Sekil 39: Kullanilmus ve aginmus igne kancalary Sekil 40: Kullanilmis ve igne dili kasig1 asinmis igne
Sonug: Sonug:
Kumasta igneden kaynaklanan dikey izler Kumasta igneden kaynaklanan dikey izler
Parcalanmus lif ve iplikler Kumasta delikler
Kumasta delikler Kesilmis lif ve iplikler
Tutulmus ilmekler Igne dili kasig1 kirilmast
Aski ilmekleri/cifte ilmekler Makine duruslari

Boliinmiis iplikler
Diizgiinsiiz kumas goriinimi
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2.5.2. Igne dili sirtinda ve igne dili yuvasindaki asimnma

Igne dilinin agilma hareketinde de
igne dili sirtinin igne dili yuvasiyla
temas etmesi sonucu kirmizi isaretli
bolgelerde yerlesmis olan asindirici
parcaciklar agagidaki resimlerde
goriilen aginmalara sebep olurlar.

Sekil 41: igne dili sirt1 ve igne dili yuvasi

I

Sekil 42: Kullanilmamig igne dili Sekil 43: Kullanilmamis igne dili yuvasi

I l |

Sekil 44: Kullanilmig ve aginmis igne dilleri, asinmus  Sekil 45: Kullanilmig ve aginmus igne dili yuvast ve bu
igne dili kanali dolayistyla igne dilinin yana kaymasi nedenle igne dilinin acik oldugu pozisyonda daha
diisiik igne dili yiiksekligi

Sonug: Sonug:

Kumasta igneden kaynaklanan dikey izler Kumasta igneden kaynaklanan dikey izler
Aski ilmekleri/cifte ilmekler Aski ilmekleri/cifte ilmekler

Tutulmus ilmekler Boliinmiis iplikler

Boliinmiis iplikler
Kesilmis lif ve iplikler
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2.5.3. Igne dili, kanal1 ve igne dili piminde asinma

Asindiricr nitelikteki kir pargaciklari igne
dili — igne govdesi arasina, igne dili pimi
—1igne dili pim deligi arasina ve igne dili
kanalina girerek dil ile agindirict
parcaciklarin kombine hareketi
sonucunda asagidaki resimlerde goriilen Sekil 46: igne dili, kanal ve igne dili pimi
asimnmalar olusur.

Sekil 47: Kullanilmamis igne Sekil 48: Kullanilmamis igne dili ve gévdesi

1 |

Sekil 49: 1gne kanalinin kenarinda ve igne dili Sekil 50: Kullanilmig ve aginmig igne dili pimi, pim
govdesinde aginma sonucunda yetersiz igne dili deligi ve igne dili gévdesi
kilavuzlanmasi
Sonug: Sonug:
Dil kanalinin kenarlarinda asinma Kumasta igneden kaynaklanan dikey izler
Ipliklerde kesilme Aski ilmekleri
Kumagta delikler Igne dili pim deligi kirilmasi
Kumasta igneden kaynaklanan dikey izler Igne dilinin kopup diigmesi

Igne dilinin kopup diismesi
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2.6. Kullanilan iplikler:
Arastirmada kullanilan iplikler ;
e Ne 40/1 Pamuk Penye
e Ne 30/1 Pamuk Penye
e Ne 36/1 Pamuk Penye
e Ne 36/1 Pamuk Ring
e Ne 30/1 Pamuk OE
e Ne 28/1 Viskon Ring
e Ne 28/1 Viskon OE
e Ne 30/1 Pamuk/Polyester Gri-melanj
e Ne 40/1 Pamuk/Modal Penye
e Ne 60/1 Pamuk Penye
e 110/96 den Filament Polyester

e 75/36 den Filament Polyester

2.6.1. Kullanilan ipliklerin 6zellikleri

Pamuk , viskon , modal gibi selilloz menseili kesik elyaf ve PES menseili filament

tarzi iplikler kullanilmistir.
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3. BULGULAR VE TARTISMA

3.1. Arastirma Ignelerinin Kullanim Esaslar1
3.1.1. Orgii, Kullanim Siklig1, Ol¢iim Araliklari, hatali igne degerleri.

Arastirmada kullanilan 6rgii tipleri, Lakost 6rgii ve ¢ogunlukta Siiprem &rgiilerdir. Orgiilerin,
kullanim siklig1 da %80 Siiprem ve %20 Lakost orgiidiir. Orgii kumaslarda kullanilan,

ignelerin arastirmadaki 6l¢lim sikliklari ve hatali igne degerlendirmeleri haftalik yapilmistir.
3.1.2 igne kirilma sikliklari

Arastirmasi yapilan ignelerin kirilma sikliklari, asagida tablo 3 de belirtilmistir.

Ay Kirik igne sayisi Kirik igne sayisi
Mak. No.6 Mak. No.18
1.Ay 66 adet 21 adet
2.Ay 109 adet 42 adet
3.Ay 41 adet 20 adet
4.Ay 136 adet 19 adet
5.Ay 133 adet 31 adet
6.Ay 173 adet 55 adet

Tablo 3: igne kirilma sikliklar
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Grafik-1: Igne kirilma sikliklar
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3.1.3. Yipranan ignenin degisim sikliklari

Igne numunelerini inceledigimiz 6rme makinesinden aylik periyotlarla igne bas kisminda
meydana gelen erimeleri takip edebilmek icin her bir gruptan 100 igne incelenmistir. Bas
kisimda olusan erimeler; gaga, bogaz ve boyun noktalarindaki ortalama asinma oranlari

asagidaki tabloda verilmektedir. Tablo 4: Makine no: 6

Tarih Gaga Bogaz Boyun
30.4.2010 1.30 1.50 1.60
1.30 1.50 1.60
21.5.2010 1.30 1.42 1.60
1.30 1.40 1.60
25.6.2010 1.30 1.40 1.60
1.30 1.40 1.58
30.7.2010 1.25 1.38 1.50
27.8.2010 1.28 1.30 1.50
1.25 1.35 1.50
24.9.2010 1.20 1.30 1.50
1.20 1.32 1.50
29.10.2010 1.20 1.35 1.50
1.05 1.20 1.50
1.10 1.30 1.50
5-12.11.2010 1.20 1.30 1.48
1.15 1.30 1.48

Tablo 4: Yipranan ignenin degisim sikligi (Mak. No.6)
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Grafik-2: Yipranan igne elemanlarinin degisim grafigi (Mak. No.6)
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Igne numunelerini inceledigimiz 6rme makinesinden aylik periyotlarla igne bas kisminda
meydana gelen erimeleri takip edebilmek icin her bir gruptan 100 igne incelenmistir. Bas
kisimda olusan erimeler; gaga, bogaz ve boyun noktalarindaki ortalama asinma oranlari

asagidaki tabloda verilmektedir. Tablo 5: Makine no:18

Tarih Gaga Bogaz Boyun
30.4.2010 1.10 1.40 1.50
1.10 1.40 1.50
21.5.2010 1.05 1.38 1.50
1.05 1.38 1.50
25.6.2010 1.10 1.35 1.50
1.05 1.35 1.50
30.7.2010 1.00 1.32 1.50
27.8.2010 1.00 1.30 1.48
01.10.2010 1.00 1.30 1.48
5-2.11.2010 1.00 1.30 1.48

Tablo 5: Yipranan ignenin degisim sikligi (Mak. No.18)
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Nis.10 May.10 Haz.10 Tem.10 Agu.10 Eyl.10 Eki.10

Grafik-3: Yipranan igne elemanlarinin degisim grafigi (Mak.No.18)

Igne numunelerini inceledi§imiz 6rme makinesinden aylik periyotlarla igne bas kisminda

meydana gelen erimeleri takip edebilmek i¢in her bir gruptan 100 igne incelenmistir. Bas
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kisimda olusan erimeler; gaga, bogaz ve boyun noktalarindaki ortalama asinma oranlari

asagidaki tabloda verilmektedir. Tablo 5: Makine no.P1 (Ormetek)

Tarih Gaga Bogaz Boyun
7.5.2010 1.20 1.30 1.40
28.5.2010 1.20 1.30 1.40
4.6.2010 1.18 1.30 1.40
11.6.2010 1.10 1.30 1.35

Tablo 6: Yipranan ignenin degisim sikligi (Mak. No.P1)
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Grafik-4: Yipranan igne elemanlarinin degisim grafigi (Mak. No.P1)
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3.1.4. Igne fotograflar::

Igne ayag asinmus Igne sonu agimasi

1.Ay ignelerin asinma bolge fotograflari
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3.1.4. Igne fotograflar::

Igne boynu agmmus

Igne ayag asinmis Igne sonu asgimasi

2.Ay ignelerin aginma bolge fotograflari
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3.1.4. Igne fotograflar::

Igne boynu asgmmis

Igne ayag1 asinmis Igne sonu aginmasi

3.Ay ignelerin asinma bolge fotograflari
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3.1.4. Igne fotograflar::

.

.'-b-;-q';.f"p. 7 'o_cv'*p.,u.‘_-r,,rw ’;W.. .

Yoy

-
- -1t

Igne dili asinmis Igne boynu agimmis

Igne ayag asimus Igne sonu asimasi

4.Ay ignelerin aginma bolge fotograflar
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3.1.4. Igne fotograflar::

Igne ayag asinmig Igne sonu asginmasi

5.Ay ignelerin asinma bdlge fotograflari
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3.1.4. Igne fotograflar::

Igne boynu asgmmis

Igne ayag asinmus igne sonu asinmast

6.Ay ignelerin asinma bolge fotograflari
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3.1.5. Karsilagilan igne hatalar1:

3.1.5.1. igne ¢izgisi hatas:

Bu hatalar genellikle ignelerin bozulmasindan meydana gelmektedir. Igneden
kaynaklanan hatalar, kumas boyunca iz halinde veya cizgiler halinde goriiniirler. Igneden

meydana gelen hatalarin nedenleri genellikle sunlardir:

a) Ignenin eskimis ve asinmis olmasi

b) ignenin dilinin bozuk olmas1

¢) ignenin kancasmin egilmis olmas1

d) Ignenin altinda uguntu ve pislik toplanmasi
e) Igne kanalmin kirlenmesi

Biitiin bunlarin haricinde kumasta meydana gelen igne ¢izgisi hatalarinin diger bir
nedeni de eski ignelerin arasina takilan yeni ignelerin ¢alistirilmasidir. Uzun siire calisan
igneler bir miktar aginmaya maruz kalirlar. Bu ignelerin arasina takilacak yeni ignede boyle
bir asinma s6z konusu olmadigindan, yeni ignelerin iiretecekleri ilmekler eski ignelerinkine
nazaran biraz daha biiylikce olacagindan kumas iizerinde yeni ignelerin trettigi ilmekler
boyuna ¢izgi halinde goriilecektir. Bu durumda hatali eski igneler degistirilerek yerine yeni

igneler degil bir siire calismis hatasiz eski igneler takilmalidir.
3.1.5.2. igne siirtiinmeleri ve ¢arpismalari:

Nedeni kapak igne rayimnin silindir igne rayina goére ayarlanmamasindan (¢apraz veya
interlok ayar), yanlis-yakin ayarlama yapilmasindan ya da ayar sikma vidalarmin
stkilmalarmin unutulmasindan eksik-fazla sikistirilmasindan vb. ileri gelebilecegi gibi
ozellikle interlok karsilikli igne diizeni ¢alismada kilitlerin yanlislikla sistemde karsilikli
ayarlanmamalarindan da olusabilir. Buna meydan vermemek i¢in bu kisimlarin ¢alisma 6ncesi

tekrar kontrol edilerek gozden gecirilmesi gerekir.
3.1.5.3. Doku y1gilmasi:

Doku yigilmasina iplik kopuslari veya ignelerden ilmek atilamamasi sebep olur ve
dolayisiyla bir degil bir¢cok yan yana igne grubunu etkiler. Boyle hallerde ignelerin tamamen

temizlenmesi, degistirilmesi ve yine 6zenle dokunun yeniden asilmasi gerekir.
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3.1.5.4. igne delikleri:

Oriilen kumasin tam g¢ekilememesi, dnceki ilmegin igne iizerinden diisiiriilememesi
veya cesitli igne hatalaridir. Cok kiigiik ve kumasin geneline yayilmig bigimdeki hatalardir.

Bu hatanin olusumunu engellemek i¢in:

-igne deliginin olusumu, genellikle kasnak, gobek ve maym birbiriyle uyumlu
ayarlanamamasindan olusur. Bu ii¢ parca sarili makinelerde kumasa ne kadar iplik gidecegini

belirleyerek kumasi dengeler. Yanlis ayarlanmalar1 durumunda ise bu problem ortaya ¢ikar.

-Ignenin asinmas1 sonucu, ¢ekimden veya iplik y1gilmasindan dolayi, kancaya ilmekler y1gilir
ve delik yapar. Bu gibi durumlarda dil kismina asir1 yiik bindigi i¢in igneyi degistirmekte
fayda vardir.

-Dolu ¢ekim fazlaligt veya kalin sert ipliklerden dolayr kanca agilmasi sonucu ilmek
atlamalar1 veya diizgiin olmayan ilmekler olusur. Bu sirada normalden daha biiyiik ilmekler

olusabilir.
3.1.5.5. flmek diismesi:

Ilmek diismesi; esas olarak orme esnasinda ipligin igneye yatirilamamasi veya

ignelerin herhangi bir nedenle kapali kalmasi sonucu olusan hatadir.
3.1.5.6. Ilmek kagig1:

Orme islemi sirasinda bir ipligin ignede ilmek olusumu esnasinda koparak ilmek
yapisinin bozulmasi sonucunda igne iizerinde ki eski ilmegin olusacak yeni ilmek igerisinden
gecirilememesi nedeniyle olusan hatalardir. Bu tiir hatalarin meydana gelmesinde ki en
onemli nedenler: Ipligin ilmek olusumu esnasinda kopmasi, i§ne kanallarmin pisliklerle dolu

olmast, Ignelerin hasarli ve bozuk olmalari, Iplik gerginliklerinin yetersiz olmas.
3.1.5.7. Kusgozii (Cifteleme veya Nopen):

Bu tiir hatalar genellikle ignedeki biikiilme sonucunda ya da ignenin eski ilmegi
iizerinden atabilmek icin gerekli yiikseklige ¢ikmamasi sonucunda {ist iiste binen ilmeklerin

olusturdugu hatalardir. Hatali igneler ve kilitler kontrol edilmelidir.
3.1.5.8. Cift ilmek:

Cift ilmek; ilmeklerin ayni ignede list iiste olusmasi sonucu meydana gelen hatalardir.
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4. SONUCLAR

Aragtirma sonuglart 2 baglik altinda toplanmistir. Bunlar genel literatiire yonelik

sonuclar ve sektore yonelik oneriler seklinde incelenmistir.

4.1. Genel Sonuglar

Yuvarlak 6rme makinelerinde ilmekleri olusturmada kullanilan temel 6rme elemant
olan ignelerin, ipligi sekillendirip doku haline getirmede gostermis oldugu performanslar
ortaya ¢ikartilmak icin ignelerin performanslart incelenmistir. Elde edilen sonuglar maddeler

halinde asagida verilmistir.

Gelisen teknolojiye ragmen tiretimi gerceklestiren igne elemanlarinda meydana gelen aginma

ve kirilmalar sonucu kumasta meydana gelen hatalarin 6niine gecilebilmektedir.

Bunun en 6nemli nedenleri; genel olarak igneye 6rme islemi sirasinda etki eden kuvvetler,
olan parametreler iplik kuvveti, darbe ve soniim kuvvetleri, tepki kuvvetleri ve eylemsizlik

kuvvetleridir.

Bu calismada bahsi gegen bu kuvvetler deneylerle arastirilmis ve ignelerdeki etkisi fotograf,

grafiklerle anlatilmistir.

1) Ignelerde meydana gelen asinmalar, iplik giris tansiyonu, kumas ¢ekimi ve makine hizina,
iplik kalitesine gore degismektedir. Ignelerin gaga kisminda %18, bogaz kisminda %15 ve

boyun kisminda da %8 arastirma siiresince aginmalar meydana geldigi goriilmiistiir.

2) Incelenen ignelerin yiizeyinde olusan asinmanin, igne bozulmalarinin ve kirilmalarini

gorebilmek amaciyla se¢ilmis igne yiizey goriintiileri kullanilmistir.

3) Arastirmada kullanilan tek silindirli yuvarlak 6rme makineleri, randimanli ve optimum hiz
da calistirilmis olup incelenen igne aginmalari, kirilmalar1 kabul deger sinirlar i¢inde oldugu

gorilmiistiir.

4) Orme kumas cinsi ve iplik kalitesine uygun makine hizi kullanilmasi gerekmektedir.
Makine hizinin azaltilmasinin ignelerde rastlanan asinma izlerindeki artisin sebebi oldugu

makine imalatcilari tarafindan belirtilmektedir.
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5) Bir makinede yaklasik 3.000 Adet ignenin kullanilmasindan dolayr 6nemli bir maliyet
unsuru oldugu acikga goriilebilir ve bu maliyetlerin minimize edilmesinde Onemli olan
ignenin ne kadar siireyle kullanilabildigidir. 2640 Igneli makinede yillik igne maliyeti
€1.950,-. (Vo 140.41G0033/34/35 tip ignenin fiyat1 yaklasik €740,- / 1.000 Adet)

6) Makine cevresel hiz1 arttirildiginda kam dinamigi iizerinde olas1 problemlere yol
agmaktadir. Ozellikle igne ayaklarmin ani sekilde yon degistirerek dogrusal Kilitlerin birinden
digerine gecerken kamin bitis yerinde igne ayaklar1 belirsiz bir ivmelenmeye sahip olmakta ve

bu ayaklarin kirilmasina sebep olmaktadir.

7) Yuvarlak 6rme makinelerinde igne silindir kanalinda serbest bir sekilde hareket edemez.
Ignenin hareketi, govdesinde etkiyen Kilit celigi band: tarafindan ya da kanallarin yaglayic,
pislik veya lif artiklariyla kirlendigi durumlarda kisitlanmaktadir. Bu etkilerin sonucunda igne

iizerinde kisitlayict kuvvetler meydana gelmistir.

8) Arastirmada kullanilan iplik hammaddeleri dogal seliilozik lifler (Pamuk, Viskon, Modal
ve karigimlart), sentetik lifler (Grimelanj, PES Viskon) oldugundan igne asinma siireleri
degiskenlik gostermektedir. Dogal liflerde igne gaga, bogaz ve boyun kisimlarinda %5-6 daha

az asinma meydana geldigi goriilmiistiir.

9) Open-end ipliklerin igneye ¢ok zarar verdigi, isletmedeki uguntunun, toz ve kirin

makinedeki bosluklara yerleserek verimi diisiirdiigii gozlemlenmistir.

10) Makinede kullanilan yag kalitesinin 6nemi, ayrica ig¢ilerin isini iyi yapmasinin da igne

omriinde c¢ok etkili olduklar1 bilinmelidir.

4.2. Yuvarlak Orme sektériine yonelik oneriler:

1) Igne, platin degisimleri zamanmnda yapilmali. Igne kiriklarmi degistirirken plaka

kanallarinda olusan yagl, pislik veya lif artiklarinin temizlenmesi gereklidir.

[ROR

olacagi bir gercektir.

3) Yag secerken, diinya standartlarinda olmasina dikkat edilmeli, ¢alisma sartlarina uygun

yaglar secilmeli.
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4) Makine temizligi, 6rgii makine treticilerinin 6nerdigi siklik ve zamanlarda en iyi sekilde

yapilmalidir.

5) Orme isletmelerinde calisanlarin egitimine dnem verilmeli, vasifli is¢i calistiriimali, zaman

icinde eleman egitimi saglanmalidir.

6) Orme isletmeleri ignelerin iiretimiyle ilgili yapisal parametrelerini inceleme imkanina sahip
olmasalar dahi, kaliteli ignenin kaliteli iirlin elde etmekteki en onemli faktorlerden biri

oldugunun bilincindeler.

7) Open-end egirme metodu proses sayisini azaltmakta, daha kisa ve kirli elyafinda
kullanilabilmesine imkan tanimaktadir. Ancak bu tip ipliklerin kullanimi daha yiiksek asinma
sonucunu beraberinde getirmekte, buna bagli olarak da igne Omriinli azaltmaktadir. Bu
nedenle kullanilan ipliklerin hammaddeleri ve egirme yontemleri igne asinmalarinda 6nemli

rol oynamaktadir.

8) Pamuk gibi seliiloz kokenli kesik elyafli iplikler kullanildiginda yaklasik her 180

isgilintinde igneler kontrol edilerek degistirilmelidir.

9) Petrol kokenli (PES, Akrilik vb. ) iplikler kullanildiginda bu siire % 40-50 diismektedir.

Yine igneler kontrol edilerek degistirilmelidir.

10) Orme isletmelerimiz igneler hakkinda tecriibe edinme yoluyla kendi makinelerinde en

verimli, en ekonomik yoldan miimkiin olan en kaliteli {iriinli ortaya ¢ikarmaya ¢alismaktalar.
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