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ISTIKLAL MARSI

Korkma, sonmez bu safaklarda yiizen al sancak;
Sénmeden yurdumun iistiinde tiiten en son ocak.
O benim milletimin yildizidir, parlayacak;

O benimdir, o benim milletimindir ancak.

Catma, kurban olayim, ¢ehreni ey nazli hilal!
Kahraman 1rkima bir giil! Ne bu siddet, bu celal?
Sana olmaz dokiilen kanlarimiz sonra helal.
Hakkidir HakKa tapan milletimin istiklal.

Ben ezelden beridir hiir yasadim, hiir yagarim.
Hangi ¢ilgin bana zincir vuracakmig? Sagarim!
Kiikremis sel gibiyim, bendimi gigner, asarim.
Yirtarim daglari, enginlere sijgmam, tagarim.

Garbin afakini sarmigsa gelik zirhli duvar,
Benim iman dolu gogsiim gibi serhaddim var.
Ulusun, korkma! Nasil boyle bir imani bogar,
Medeniyyet dedigin tek disi kalmis canavar?

Arkadas, yurduma algaklar1 ugratma sakin;
Siper et govdeni, dursun bu hayasizca akin.
Dogacaktir sana vadettigi giinler HakK’in;
Kim bilir, belki yarin, belki yarindan da yakin.

Bastigin yerleri toprak diyerek ge¢me, tani:
Diistin altindaki binlerce kefensiz yatani.
Sen sehit oglusun, incitme, yaziktir, atani:
Verme, diinyalar1 alsan da bu cennet vatan.

Kim bu cennet vatanin ugruna olmaz ki feda?
Siiheda fiskiracak toprag siksan, sitheda!
Cényi, canényi, biitiin varimi alsin da Huda,
Etmesin tek vatanimdan beni diinyada ciida.

Ruhumun senden [lahi, sudur ancak emeli:
Degmesin mabedimin gogsiine namahrem eli.
Bu ezanlar -ki sehadetleri dinin temeli-

Ebedi yurdumun tstiinde benim inlemeli.

O zaman vecd ile bin secde eder -varsa- tasim,
Her cerihamdan [lhi, bosanip kanli yagim,
Fiskirir ruh-1 miicerret gibi yerden na’sim;

O zaman yiikselerek arsa deger belki bagim.

Dalgalan sen de safaklar gibi ey sanli hilal!
Olsun artik dokiilen kanlarimin hepsi helal.
Ebediyyen sana yok, irkima yok izmihlal;
Hakkidir hiir yagsamig bayragimin hiirriyet;
Hakkidir Hakka tapan milletimin istiklal!

Mehmet Akif Ersoy



GENCLIGE HITABE

Ey Tirk gengligi! Birinci vazifen, Tirk istiklalini, Tirk Cumbhuriyetini,
ilelebet muhafaza ve miidafaa etmektir.

Mevcudiyetinin ve istikbalinin yegéne temeli budur. Bu temel, senin en
kiymetli hazinendir. Istikbalde dahi, seni bu hazineden mahrum etmek isteyecek
dahili ve harici bedhahlarin olacaktir. Bir giin, istiklal ve cuamhuriyeti miidafaa
mecburiyetine diisersen, vazifeye atilmak i¢in, i¢inde bulunacagin vaziyetin
imkan ve seraitini diisiinmeyeceksin! Bu imkéan ve serait, ok namiisait bir
mabhiyette tezahiir edebilir. Istiklal ve cumhuriyetine kastedecek diismanlar,
biitiin diinyada emsali goriilmemis bir galibiyetin miimessili olabilirler. Cebren
ve hile ile aziz vatanin biitiin kaleleri zapt edilmis, biitiin tersanelerine girilmis,
biitiin ordular1 dagitilmis ve memleketin her kosesi bilfiil isgal edilmis olabilir.
Biitiin bu seraitten daha elim ve daha vahim olmak tizere, memleketin dahilinde
iktidara sahip olanlar gaflet ve dalalet ve hatta hiyanet i¢cinde bulunabilirler.
Hatta bu iktidar sahipleri sahsi menfaatlerini, miistevlilerin siyasi emelleriyle
tevhit edebilirler. Millet, fakr u zaruret icinde harap ve bitap diismiis olabilir.

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

Mustafa Kemal Atatiirk
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1. ORME KUMAS HATALARI

Orme iglemi sirasinda meydana gelen hatalar, firetim ve kaliteyi etkileyerek srme kumasin satis ve
kullanim deerinin ditgmesine neden clmaktadir. Bu nedenle érme kumaglarm firetim agamalannds clugan
hatalarin tespit edilmesi ve giderilmesi gerekir.

[ [ree——

Orme kumaglarm diretimine baglamadan &nce iiretimin planlanmas gerekir. Kumagn hangi numara,
renk, ham madde iplik ve ne tip makinede firetilmesi gerektigiyi ayarlanmals ve biitiin bunlara gore makine
izerindeki ayarlar kontrolli bir yekild Baylece kalite uygun bir kumay iretilip
kullanuma hazir hile getirilir.

Bu nedenle iplikten, mamal hiline gelinceye kadar gecen hazrlik ve rme tiretim asamalerndaki k-
‘masg hata tiirleri ve sebepler tespit edilerek bunlann giderilmesi gerekiz. Tablo 1.1 de orme kumaglarda
gorillen hatalann siniflandinlmas: verilmigtir.

Tublo L.1: & Giriilen Hatalarin
ORME KUMAS HATALART
Iplikten Kaynaklanan ~ Ormeden Kaynaklanan Orme Makinesindsn. Terbiyeden
Hatalar Hatalar Kaynaklanan Hatalar Kaynaklanan Hatalar
Iplikabraj May dinmesi Igme gizgisi Boyamadan kaynakh
Kaln iplik Gekmezlik Igme siirtinmesi, sarpigmas Baskadan kaynakh
Ince iplik Gevgeldik Dk yygalmas. Apreden kaynakd:
Enine sizgi veya bant Igme delikleri
Kesikli enine cizgi lmek diismeleri
Delik ve patlak Imek kagaga
Elyaf topan hatalar: Dimek diizgiinsiizliigi
Iplik karigmas Kuggfizii
Iphik kesilmesi Cift ilmek
Likra kagif Burupukluk
Cekim hatan
Boyuna gizgiler
Kilit hatas:
Durug izi hatas:
Iplik celdlme hatast



b) Kalin iplik )
Atlal 6rme kumaglarda kumagin enine
yénde kabarik bir selcilde gbrilir. Gozgili
&rme kumaglarda ise boyuna yénde gérilir.
Kumag fivetim formuna g iphk kulla-
nilarak bu hata énlenebilir. Iplik izerindeki
Kalin yerler bobin aktarma makinesinde kus-
men temizlenmelidir. Kelinlik hatas:, olug-
tuktan sonra 5rme yiizeyinde giderilemeyen
bir hatadur. Kamagin arka ve én yiiziindeki
kalin iplik hatas: Gorsel 1.2.0-b de sirsuyla

Ogrenme biriminde kullanilan

Eosterimigtin EEEES
Gorsel 1.2.a) Kalan iphk hetasy  Girsel 1.2.8) Kahn ipiik hatast - g(.jrsel Ve g6r5e1 kodu
<) nce iplik P
Aty frme bumaglarda kumasin enine yonde suluriok ghi gorilen L
hatadir. Gozgulis 5rme kumaslards ise boyuna yonds goralur. Kumag ire- m
tim formuna uygun iplik buh: Jenebilir. O

e kath iplik kullandma durumunda da katlanndan birinin koparak srme
islemine devam edilmesiyle bu hatamn slugecags unutulmamads fplik

da érme malki durdurma terti ayarlan iyi yapila-
rak bu hatalar azaltilabilir. Incelik hatasi, olugtuktan sanra Srme yiizeyinde
giderilemeyen bir hatadir (Gérsel 1.3).

Uygulamanin tavsiye
edilen siiresi
Mavi zeminle ayrilmis Uygulamanim adt
uygulama alani

ORME KUMAS HATALARI

Uygulamada &2 ORMEDE VE ORME YUZEYLERDE GORULEN
. &% URETIiM HATALARINI SINIFLANDIRARAK o
kullanilacaklar listesi RO S ers Seatl

o =
\ X Kullanilacak Arag ve Geregler Tlave kaynaklara

ulasabilmek igin

Diiz 6rme kumas, yuvarlak 6rme kumas, ¢ozgiilii 6rme kumas, 151kl masa kodu kullaniniz.

ya da kalite kontrol masas1 (makinesi), makas, igne, yapistirici, karton, kursun =
kalem, silgi.

a?g islem Basamaklar

/

Uygulamanin islem
basamaklar1

26202

15 saglign ve giivenligi kurallarina uyunuz.
Arag, gereg ve malzemeleri hazirlayiniz.

Kumaglar1 numaralandiriniz.

Numaralandirilan kumaslar: 151kli masada inceleyiniz. Uygulamaya ait
Kumagslarin hata gesidini tespit ediniz. i(;erikleri bulunduran

Hata gesidini tespit ettiginiz kumaslarin hata ismini belirleyiniz.

Kumi\?la.n 10x10 cm f)lqlu‘lermde kesiniz. karekod alanl
Kestiginiz kumasglar ilgili bogluklara yapistirimiz.

Yapistirdiginiz kumaslar: isimlendiriniz.

. Sonug raporunu arkadaslarinizla paylasiniz.

. Calisma ortaminin ve kullamlan malzemenin temizligine dikkat ediniz.

© ® N o g s Wi

-
R = S

. Zamani verimli kullaniniz.
kodu kullaniniz.

@ Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Orme kumaslar inceleyerek asagidaki bosluklara yapistiriniz. Belirlediginiz hatalarin gesitlerini ve
isimlerini numune kumaslar yapistirdigimiz kisimlarin altindaki bosluklara yaziniz.

1. Kumasg 2. Kumas 3. Kumas

Karekodu tarama
Hatanin gesidi: Hatanin gesidi: Hatanin gesidi: il’nkal’ll olmayanlar

kodu kullanabilirler

Hatanin ad: Hatanin adi: Hatanin ad:
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1. Ogrenme Birimi

B KontrolListesi

26

kazandifimz
kendinizi degiedendiriniz.

LI R R T R

“Ormede ve rme yiizeylerde gtiriilen iiretim hatalanm simflandirarak tespit etmek”™ uygulamas
ile ilgili iglemler agaghdaki kontrol listesinde yer alan Glgiitlere gire deferlendirilecektir. Davramglardan

igin Evet, k d

Defjerlendirme Olgiitleri
15 sagligh ve glivenligi kurallarina uyar.
Gerekli arag gerecleri kullanima hazir héle getirir.
Kumaglar numaralandrr.
MNumaralandmlan kumaglar: 15kl masada inceler.
FKumaglarin hata gegidini tespit eder.
Hata gegidini tespit ettifi kumaglarin hata isimlerini belirler.
Kumaglar 10x10 cm &lgiilerinde keser.
Kestigi | lar ilgili boglukd P
Sonug; raporunu arkadaglan ile paylagir.
Yapistirchifs kumaglan isimlend irir.
Galiyma ve lullaml 1
Zamam verimli leullanir.

in temizlifine dikkat eder.

Sonug

A

gz beceriler icin Haywr kutucufuna (X) igareti koyarak

Evet Hapr Puan

Uygulamamn sonucom agagidaki boslugia kusaca yazmiz.

Uygulama degerlendirmesinde
kullanilacak kontrol listesi

Uygulamadan alinan sonuglar

Uygulamadan alinan sonuglarin
yazim alani
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1. Ogrenme Birimi

1. ORME KUMAS HATALARI

Orme islemi sirasinda meydana gelen hatalar, iiretim ve kaliteyi etkileyerek rme kumagin satig ve
kullanim degerinin diigmesine neden olmaktadir. Bu nedenle 6rme kumaslarin iiretim agsamalarinda olusan
hatalarin tespit edilmesi ve giderilmesi gerekir.

1.1. Ormede Uretim Hatalar1

Orme kumaslarin iiretimine baglamadan énce iiretimin planlanmasi gerekir. Kumagin hangi numara,
renk, ham madde iplik ve ne tip makinede tiretilmesi gerektigi iyi ayarlanmali ve biitiin bunlara gore makine
tizerindeki ayarlar kontrollii bir sekilde yapilmalidir. Boylece kalite standartlarina uygun bir kumas iiretilip
kullanima hazir héle getirilir.

Bu nedenle iplikten, mamul haline gelinceye kadar gecen hazirlik ve 6rme {iretim agamalarindaki ku-
mas hata tiirleri ve sebepleri tespit edilerek bunlarin giderilmesi gerekir. Tablo 1.1'de 6rme kumaslarda
goriilen hatalarin siniflandirilmas: verilmistir.

Tablo 1.1: Orme Kumagslarda Gériilen Hatalarin Siniflandirilmas

Iplikten Kaynaklanan
Hatalar

Iplik abraji

Kalin iplik

Ince iplik

Enine ¢izgi veya bant
Kesikli enine ¢izgi
Delik ve patlak

Elyaf topag: hatalar1
Iplik karigmasi

Iplik kesilmesi

Likra kagig1
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ORME KUMAS HATALARI

Ormeden Kaynaklanan
Hatalar

May donmesi
Cekmezlik
Gevseklik

Orme Makinesinden
Kaynaklanan Hatalar

[gne cizgisi

Igne siirtiinmesi, carpismast
Doku y1g1lmas:

Igne delikleri

[lmek diigmeleri
[lmek kagig1

[lmek diizgiinsiizligi
Kusgozi

Cift ilmek
Burusukluk

Cekim hatasi

Boyuna gizgiler

Kilit hatas1

Durus izi hatasi

Iplik cekilme hatasi

Terbiyeden
Kaynaklanan Hatalar

Boyamadan kaynakli
Baskidan kaynakli

Apreden kaynakli



ORME KUMAS HATALARI
- 1.2. Orme Yiizeylerde Goriilen Hatalar

Orme yiizeylerde goriilen hatalar iiretim agamalarindaki sorunlara bagli olarak degiskenlik gosterir. Bu
hatalarin nedenleri ve giderilme yontemleri asagida agiklanmuistir.

1.2.1. iplikten Kaynaklanan Orme Hatalar

Orme ipliklerinde olugan hatalar, direkt olarak 5rme kumasi etkiler ve rme kumasta hatalara, kalitenin
diigmesine ve maliyetin yiikselmesine neden olur. Iplikten kaynaklanan 6rme kumag hatalar1 piyasada en
cok bilinen isimleriyle asagidaki bashiklarda agiklanmustir.

a) Iplik abraji

Farkli numaradaki veya ayn1 numaranin farkli partilerindeki ipliklerin
karismasi nedeniyle 6rme eni boyunca olusan bant izleridir. Orme kumas-
larda bu sekilde olusan iplik abraji ham kumasta ¢iplak gozle goriilmeyebi-
lir. Ancak 6zel 151k sistemleri (kalite kontrol masalar1) altinda goriilebilir.
Genelde boyamadan sonra ortaya ¢ikan ve goriilebilen bir hatadir. Kumasg
lot (iiretim formu) bilgilerine uygun iplik bobinlerinin kullanimina dikkat
edilerek bu hata dnlenebilir. Hata olustuktan sonra giderilemez (Gorsel 1.1).

Gorsel 1.1: Iplik abraji hatasi

b) Kalin iplik

Atkili 6rme kumaglarda kumasin enine
yonde kabarik bir sekilde goriiliir. Cozgili
orme kumaslarda ise boyuna yonde goriiliir.
Kumas iiretim formuna uygun iplik kulla-
nilarak bu hata énlenebilir. Iplik {izerindeki
kalin yerler bobin aktarma makinesinde kis-
men temizlenmelidir. Kalinlik hatasi, olus-
tuktan sonra 6érme yiizeyinde giderilemeyen
bir hatadir. Kumasin arka ve 6n yiiziindeki
kalin iplik hatast Gorsel 1.2.a-bde sirasiyla
gosterimistir.

Grsel 1 .2.a) Kalin iplik hatas Girsel 1-.2.b) Kalin iplik hatas:

c) Ince iplik

Atkili 6rme kumaglarda kumagin enine yonde ¢ukurluk gibi goriilen
hatadir. Cozgiilii 6rme kumaslarda ise boyuna yonde goriiliir. Kumayg tire-
tim formuna uygun iplik kullanilarak bu hata énlenebilir. Orme makinesin-
de katlr iplik kullanilmas: durumunda da katlarindan birinin koparak 6rme
islemine devam edilmesiyle bu hatanin olusacagi unutulmamalidir. Iplik
koptugunda 6rme makinesinin durdurma tertibatlarinin ayarlari iyi yapila-
rak bu hatalar azaltilabilir. Incelik hatasi, olustuktan sonra érme ylizeyinde
giderilemeyen bir hatadir (Gorsel 1.3).

Gorsel 1.3: Ince iplik hatas

15



1. Ogrenme Birimi

¢) Enine ¢izgiler veya bantlar

Farkli biikiim ve numaradaki ipliklerin makinede ¢alisilan
bobinlerin igerisine yanlislikla karismasindan dolay: olusur.
Farkl biikiim ve numaradaki ipliklerin boya alma miktarlar
da farkli olacagindan, iplikten kaynaklanan hatalar terbiye is-
lemlerinden sonra belirginlesir. Kumas tiretim formuna uygun

iplik kullanilarak bu hata 6nlenebilir (Gorsel 1.4).

d) Kesikli enine ¢izgi

Ormede ara sira olusan enine kesikli ¢izgiler seklindeki hata-
dir. Bu hata ipligin yeterli miktarda parafinlenmemesinden, iplikte
ince ve kalin yerlerin diizensiz bir sekilde olmasindan kaynaklanir.
Kumas ytizeyinde enine ¢izgi hatasi olustuktan sonra giderilemez.
Ancak bu hatanin olusmamast i¢in ipliklere diizgiin parafinleme
isleminin yapilmasi gerekir (Gorsel 1.5).

e) Delik ve patlak hatalar1

Iplikten veya makine elemanlarindan kaynaklanarak 6rme kumasgt
kullanilmayacak hale getiren bir hatadir (Gorsel 1.6.a-b). Bu hata iplik
kopmasindan kaynaklanmaktadir. Bu hatanin bir¢ok olusma nedeni
vardir. Delik ve patlak hatalarinin nedenleri asagida verilmistir.

Orme makinesinin inceligine uygun olmayan iplikle ¢aligil-
masl

[lmek boy ayarlarinin ¢ok siki veya ¢cok gevsek olmasi

Iplik siirtiinmelerinin fazla olmast

Iplige uygulanan parafinleme isleminin diizgiin olmamasi
Mekik ve igne ayarlarinin diizgiin yapilmamasi

Calisma ortaminin iklimlendirme sartlarindan dolay: ipligin
istenen nem miktarini tasimamasi

Iplik bobinlerin farkli gerilimle sarilmis olmast

Iplik numarasina uygun hizda makinenin ¢alismamast
Kumas ¢ekim hizinin makine hizina uygun olmamasi

Igne ve iplik kilavuzlarinin ayarlarinin uygun olmamasi

Iplik kopuklarina gelisigiizel digiim atilmast

Bu hatalarin 6nlenebilmesi igin iiretime uygun iplik bobinlerinin
kullanilmasi, makine ayarlarinin tiretime uygun hale getirilmesi ve ip-
liklerin cagliktan ignelere gelinceye kadar izledigi yollarin temizlik ve
bakiminin yapilmasi gerekir.
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Gorsel 1.4: Enine ¢izgi ve bant hatasi

Gorsel 1.6.a) Delik ve patlak hatas:

Gorsel 1 ..b) Delik ve patlak hatasz
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f) Elyaf topag1 (u¢untu) hatalar:

Orme makinesinde birikip kumasa karisan elyaf kiimeleridir. Ge-
nellikle iplik kilavuzlarinin deliklerinde biriken elyaf pargalar1 zaman-
la gogalir, iplikle birlikte oriiliir ve kumasta istenmeyen diizgilinsiizliige
neden olur. Bazi iplik tiirleri ¢ok fazla ucuntu olusturarak bu hatanin
olusma riskini arttirir. Boyle ipliklerle ¢alisildiginda ¢aligma ortaminin
temizligine daha fazla 6zen gosterilerek bu hatanin olusmas: azaltilir.
Elyaf topaklarinin birikimi basit havalandirma tertibatlariyla 6nlene-
bilir. Ayrica makinede hava tabancasiyla diizenli temizlik yapilmalidir
(Gorsel 1.7).

W e r
e

Gorsel 1.7: Uguntu hatas

g) Iplik karigmasi

Orme makinelerinde ipliklerin kilavuzlardan gegerken liflerin
veya filamentlerin birbirine veya bir baska iplige dolasmasi ile olugsan
hatadir. Uguntu hatast goriiniimiindedir. Iplik parcalarinin iiretim or-
tamindan uzaklastirilmasi ile onlenebilir. Orme makinesini hava ile
temizlerken kiigiik iplik, lif veya tozlarin diger 6rme makinelerindeki
ipliklere karigmamasina dikkat edilmelidir (Gorsel 1.8).

R
%

Gorsel 1.8: Iplik karismas: hatas

g) Iplik kesilmesi

Orme makinesinde ipligin igneye beslenmesinden sonra ve ilmek
olusturma hareketi sirasinda kopmasindan kaynaklanir. Bu, kumasta
kiigiik bir delik meydana getirir. Bunun 6nlenmesi i¢in kaliteli iplik
kullanmak gerekir (Gorsel 1.9).

Gorsel 1.9: Iplik kesilmesi hatas
h) Likra kagig1

Bu hata elastik ipligin kopmast ile olusmaktadir. Kumasta enine ize sebep olmaktadir. Likra besleme
hattinin siirekli kontrol edilmesi ve esneklik 6zelligini yitirmis likra kullanilmamasi bu hatay1 en aza indi-
recektir (Gorsel 1.10.a-b).

—— =

Gorsel 1.10.a) Likra kagigr hatas Gorsel 1.10.b) Likra kagigi hatas:
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1.2.2. Ormeden Kaynaklanan Hatalar

a) May donmesi

[lmek siralar1 ile ilmek gubuklarinin birbirine gére 90°lik agilarindan sapma gostererek paralel kenar
biciminde bir 6rme kumas olusturmasidir. May donmesi hatast iplikten ve makineden kaynakli olmak tizere
iki sekilde goriilebilir.

Yuvarlak orme sistemlerinde sistem sayisinin fazla olmasi ve 6rme plakalarinin yuvarlak olmasi, diiz
orme sistemlerindeyse sistem sayisinin az olmasi ve drme plakalarinin diiz olmasi sebebiyle may dénmesi
hatasinin olusumu ayr1 incelenmelidir.

Yuvarlak 6rme sistemlerinde: {lmek genisligi ve boyu kumas gramaji ile ters orantilidir. Gramaj art-
tik¢a birim alandaki ilmek say1s1 artacagindan ilmek dénmesi azalacaktir. Ayrica iplik bitkiim yonti ile
makine doniis yoniiniin birbirine zit olmast, iplik biikiimiiniin agilmasini bir miktar azaltir.

May dénmesini (Gorsel 1.11) etkileyen bir diger faktér makine inceligidir. Makine inceligi arttik¢a

olusan ilmek genisligi azalacagindan daha sik bir doku meydana gelir. Bu stk dokuda gerilimler az ola-

cagindan donme egilimi de azdir. Makineden kaynaklanan may donmesini 6nleme yontemleri asagida

verilmistir.

« Diisiik sistemli 6rme makinesi ile ¢aliymak

o Negatif-serbest iplik sistemi ile caliymak

o Terbiyede agik en ¢aligmak

« Makinenin doniis yoniine gore iplik kullanmak (Sol biikiimlii ipligin saat yonii tersine donen ma-
kinelerde kullanilmasi)

Gorsel 1.11: Kumas (may) donmesi hatast

Diiz 6rme sistemlerinde: Diiz 6rme makinelerinde may donmesi hatas1 (Gorsel 1.12) sadece iplikten
kaynakli olugur. Bu hatanin olugsma sebebi kullanilan ipligin biikiildiikten sonra fikse (buharla biikii-
miin sabitlenmesi) isleminin az yapilmis veya hi¢ yapilmamis olmasidir. Boyle bir iplikle ériilen kumas-
ta mutlaka may donmesi goriilecektir ve fikse islemi yapilmadan bu hatanin 6niine gecilmesi miimkiin
degildir.

Gorsel 1.12: Kumas (may) donmesi hatasi
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b) Kumas ¢ekmesi hatasi

Orgii ¢ekmeleri, kullanim sirasinda ézellikle de ilk ytkamadan sonra érme mamuliiniin boyutlarinin
degismesidir. Mamul boyutlarinda (eninden ve boyundan) kii¢tilme oldugu i¢in buna ¢ekme denmistir. Bu
hatanin olusumu ve giderilmesi 6rme kumas iiretiminin yiiksek oldugu yuvarlak 6rme sistemlerinde ve
orme kumays tiretiminin daha az oldugu diiz 6rme sistemlerinde farklilik gosterir.

Yuvarlak 6rme sistemlerinde: Cekme silindirlerinin hizli caligmasi nedeniyle agir1 gergin sarim yapilir.
Bu da sonradan boy kisalmasina neden olabilir. Orme kumaslarda boy kisalmasinda en énemli etkenler
orgii yapilari, makine inceligi ve 6rgii ayar sikhigidir. Orgii tiiriine gore makine inceligine en uygun iplik
numarast kullanilmalidir. Uretim sonunda kumas, igleme girmeden en az 48 saat agik hilde bekletil-
melidir. Ayrica bu hatay1 6nlemek i¢in, makinede mutlaka parafin kullanilmalidir. Calisma ortami ve
depolama alaninin iklimlendirilmesi ham maddeye ve standartlara uygun olmalidur.

Diiz 6rme sistemlerinde: Bu hatay1 6nlemek i¢in, kullanilan iplik tiiriine bagh olarak ériilen kumasin
sadece titiilii mii yoksa yikama ve iitiilii mi islem gorecegi kesin olarak bilinmelidir. Bu bilgi dogrul-
tusunda yapilan kumas {itii ya da yikama ve {itil islemi yapildiktan sonra en ve boy 6lgiileri kontrol
edilerek istenmeyen kumas ¢ekme hatalarinin 6niine gegilir.

¢) Gevseklik hatasi

Seyrek oriilmiis kumaslar igin kullanilan bir terimdir. Orme maki-
nelerinde kumasi olusturan ilmek boyunun kontrolsiiz olarak uzamasi
sonucunda olusan bir hatadir (Gorsel 1.13).

Yuvarlak 6rme sisteminde: Serbest (negatif) iplik sevki ve yetersiz
cekimden dolay1 olusur. Orme makinesi inceligi ve kullanilan iplik
numarasina uygun ilmek sikliginda kumas iiretimi yapilmalidir.

Diiz rme sistemlerinde: Oriilen kumas metraj olarak degil parca
olarak iiretilmektedir. Dolayisiyla ilmek boyunun kontrolsiiz ola-
rak uzamasiyla parcanin boyu da uzar. Bu sebeple gevseklik hatasi
sonucunda oriilen parcalarin sadece goriiniisii ve tusesi degil ayn1
zamanda olgiileri de hatal1 olur. Bu hatanin giderilmesi i¢in ¢alis-
ma esnasinda siirekli 6l¢ii kontrolii yapilir ve gevseklik hatasiyla

karsilagilmas1 durumunda ilmek ayarlar1 yapilarak istenen ilmek Gorsel 1.13: Gev5ekhk hatasz
boyuna ulasilir.

1.2.3. Makineden Kaynaklanan Orme Hatalar

Orme makinelerinde bazi makine aparat ve pargalarinin zamanla asinmasi, kirilmasi, bozulmasi, yag-
lanmamasi veya ayarsizliklar1 nedeniyle driilen kumasta cesitli hatalar olugur. Orme makinesinin inceligi
arttik¢a kullanilan igne ve makine ekipmaninin inceldigi ve hassaslastig1, ayn1 zamanda kullanilan ipligin
de incelmesinden dolayr makineden kaynaklanan 6rme hatalar1 artmaktadir. Dolayisiyla 6rme makine in-
celigi ile makineden kaynakli hatalar arasinda dogru bir orant1 vardir. Yuvarlak 6rme sistemlerinde 6rme
plakalarinin yiiksek hizda ¢aligmasi, gok sistemli (26-28-30-32’1i vb.) olmas1 ve makine inceliginin diiz 6rme
sistemlerine gore daha fazla olmasi sebebiyle bu baslikta daha ¢ok yuvarlak 6rme makine hatalarina yer
verilmistir.
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a) Enine ¢izgi ve bant hatalar:

Orme makinesinde iiretilecek kumaga uygun makine ayarlarinin yapilmamasindan dolayz iplik uzun-
luklarinin farklt olmasi bu hatayr meydana getirir. Hatanin kaynagin1 tespit etmek igin hatali ve hatasiz
ilmek siralar1 sokiiliir. Eger iplik uzunluklar: farkli ¢ikarsa bu hatanin 6rme makinesinden kaynaklandigi
tespit edilir. Orme makinesinde iplik gerginliginin farkli olmasindan kaynaklanan enine ¢izgilerin énlen-
mesi i¢in pozitif beslemeli makineler kullanilarak ve her siraya esit miktarda iplik verilmesi saglanarak enine
¢izgi hatalar1 giderilir (Gorsel 1.14).

Iplik gerginligi fazla ise ilmek boyu kisalir, iplik gerginligi az ise ilmek boyu uzar. Bant veya digli fiirni-
sor ayarlarinin diizgiin yapilmast ile bu hata 6nlenir (Gorsel 1.15).

Gorsel 1.14: Iplik kontrol ve besleme tertibatlar: Gorsel 1.15: Enine ¢izgi ve bant hatasi

b) igneden kaynakli boyuna ¢izgi hatasi

Orme kumaslarda ignenin deforme olmasi nedeniyle diizgiin ilmek olusturamamasindan kaynaklanan
hatadir. Kumas yiizeyinde boyuna izler ya da ¢gizgiler seklinde goriiliir. Bu hatalarin giderilmesinde yapilacak
olan ilk islem platinlerin degistirilmesidir. Giinliik periyodik bakimlarin zamaninda yapilmasi, bu hatalar:
en aza indirebilir. Ayni zamanda makine kullanim stiresine bagli olarak belirli zamanlarda tiim igneler de-
gistirilmeli ve kirilan ignenin yerine diger igneler gibi biraz kullanilmis olan yerlestirilmelidir (Gorsel 1.16).

Gorsel 1.16: [gneden kaynakli boyuna ¢izgi hatas

¢) Igne dilinin ve kancasinin kirilmasi

Orme makinelerinde ignelerin kanca ve dil kisminin zorlanmalar, darbeler, yabanci maddeler vb. ne-
denlerden dolay: kirilmasi sonucu ilmek olusturma yetenegini kaybetmesi ve bunun sonucunda da kumasta
boyuna yonde ¢izgi seklinde hataya neden olmasidir. Igne kancasinin kirilmast hatasinda igne kancast hig
iplik almadigi icin atlama hareketinde oldugu gibi bir goriintii sergiler. Bu nedenle 6zellikle makine inceligi
fazla olan 6rme makinelerinde dikkatli bakilmamasi durumunda fark edilmesi zordur. Eger 6rme maki-
nelerinin plaka kanalinda ignenin altinda platin ve segiciler varsa bunlardan birinin ayaklarinin kirilmast,
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aginmasl ya da bozulmas: durumunda igne kafasi ve dili saglam olsa bile igne 6rme hareketi yapmayacag:
i¢cin kumasta ayni1 hata goriintiisiinii olusturur. Boyle durumlarda kumasta iz varsa igne kafasiyla beraber
altindaki pargalarin da kontrol edilmesi hatanin 6nlenmesi i¢in gereklidir.

Kirilmanin 6nlenmesi igin kirik igneler derhal yenileri ile degistirilmelidir. Ancak makine ¢aligtirilma-
dan once kirilan igne par¢alarinin 6rme bolgesinde kalmamasina dikkat edilmelidir. Aksi durumda kirik
olan bu pargalar ignelerin ve geliklerin arasina girerek daha biiyiik hatalara neden olur (Goérsel 1.17).
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Gorsel 1.17: Kumas yiizeyinde igne kirilmastyla olusan hata ve sematik goriiniisii

¢) igne siirtiinmeleri ve carpigsmalar1 hatasi

[gne siirtiinmeleri ve carpismalarinin nedeni kapak igne raymin silindir igne rayina gore ayarlanma-
masindan kaynaklanir. Hatay: 6nlemek i¢in bu kisimlarin galigma 6ncesi tekrar gozden gecirilmesi gerekir.

Diiz 6rme makinelerinde 6ndeki 6rme plakas: sabit arkadaki 6rme plakasi hareketlidir. Arka plaka
elektronik bir motor ile kontrol edilir. Makine marka ve 6zelligine gére makine inceligi ya da iki kat1 kadar
saga ve sola hareket edebilir. Yani 7 numara inceligindeki bir makine 7 ile 14 igne araliginda saga ve sola
hareket edebilir. Ayn1 zamanda her bir aralikta 3 farkli konumu mevcuttur. Bunlar normal 6rme konumu,
karsilikli igne konumu ve aktarma (transfer) konumudur. Bu 6zelliginden dolay: diiz 6rme makinelerinde
igne stirtiinme ve carpismalar1 hatasi goriildiigiinde hemen miidahale edilmeli ve gerekli hassas ayarlar
tecriibeli calisanlar tarafindan yapilmalidir. Orme makinesinin én veya arka plakasinda igne baslarinin 6ne
dogru egilmesi veya kirilmasi, igne aktarma kisimlarinin deforme olmas: veya kopmasi gibi durumlarla
sik¢a kargsilasildiginda 6rme plakalarinin hassas ayarlar1 gozden gecirilmelidir.

d) Yatay may ka¢ig1 hatasi

Orme makinelerinde birden fazla igne iizerindeki ilmeklerin ignelerden kurtularak bosalmasi sonu-
cunda meydana gelir. Bu hatanin olusmamasi i¢in mekik kanallarinin siirekli kontrol edilmesi ve 6rme bol-
gesindeki uguntular1 uzaklagtiran havalandirma pervaneleri veya basingl hava sisteminin etkin bir sekilde
calistirilmasi saglanmalidir (Gorsel 1.18).
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Gorsel 1.18: Yatay may kag:zgz hatas:
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Mekiklerin oriici ignelerden uzak olmasi sonucunda da ayni hata goriiliir. Boyle durumda mekiklerin
ignelere degmeyecek kadar agag1 indirilmesi hatanin giderilmesini saglar. Yapilan 6rgii tiiriine bagh ola-
rak da ayni1 hata goriilebilir. Atlama hareketinin oldugu orgiilerde atlama mesafesi fazla ise igneler atlama
hareketinden sonra may kapamaz ve yatay may kacig1 hatasi olusur. Atlama hareketinin oldugu o6rgiilerde
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atlayan igne sayisinin makine inceligini gegmemesine dikkat edilmelidir. Ornegin 7 numara inceliginde bir

makinede atlamali 6rgiilii bir kumas yapiliyorsa atlama sayis1 7’ yi gegmemelidir. Desenden dolay1 ge¢mesi
onlenemiyorsa 7 ignede bir aski hareketi konarak ipligin fazla atlama yapmas1 6nlenmelidir. Boylelikle bu

hatanin 6niine ge¢ilmis olur.

e) Igne delikleri (kusgozii) hatas

Oriilen kumagin yeterli miktarda ¢ekilmemesi, eski ilmegin igne
tizerinden tam diisiiriilememesi veya cesitli igne hatalar: neticesi ¢ok
kiigiik delikler seklinde goriilen 6rme hatasidir.

Cekim sisteminin kontrol edilerek ayarlanmasi, aginan ya da ki-
rilan ignelerin zamaninda degistirilmesi, makine temizliginin zama-
ninda yapilmasi ve iiretime uygun iklimlendirmenin yapilmasi vb. bu
hatalar1 en aza indirecektir (Gorsel 1.19).

f) Ilmek diismesi hatas1

Orme esnasinda ipligin igneye yatirilamamasi veya ignelerin her-
hangi bir nedenle kapali kalmas1 sonucu olusan belirgin bir hatadur.
Ipligin takilmasina sebep olan fren, baski veya bant dislisi gibi eleman-
larin ayarlarinin yapilarak, ipligin bobinden igneye kadar miimkiin
oldugunca belirli bir gerilim altinda verilmesi sonucu hata olusmasi
engellenebilir. Diiz 6rme makinelerinde igne dillerini agan firgalar bu-
lunmaktadir. Bu firgalardaki eskime ve asinmalar sonucu igne dili diiz-
giin agilamadiginda bu hata olusur. Fir¢alarin degistirilmesi ile hata
Onlenir (Gorsel 1.20).

g) Ilmek (may) kagig1 hatasi

Orme kumas iiretiminde bir ipligin kopmasi veya igne agzindan
bosa diigmesi ile olusur. ignenin deforme olmasi veya kanallarin pislik
ile dolmasi sonucunda ilmek yerine bigimsiz iplik par¢alarinin olus-
mast seklinde goriilen bir hatadir. Bir veya birkag uzunlamasina sirada,
ipligin veya ipliklerin ilmek hélinin bozulup asagiya dogru diiz sark-
mast seklinde de goriiliir. Ipligin kaygan ve dokiimlii olmasiyla ilmek-
lerin asag1 dogru siiziilmesi artar.

Diiz 6rme makinelerinde 6n plakadan arka plakaya veya arka
plakadan 6n plakaya ilmekler aktarilabilir. Bu aktarma islemi 6rme
ignesinin yaninda bulunan aktarma parcalar1 sayesinde gerceklesir.
Aktarma pargalarinin kirilmasi veya deforme olmasi durumunda bu
islem tamamlanamaz. Arka plakada 6riilen may 6n plakaya aktarilir-
ken 6ndeki ignenin agzindan diiserek ilmek kag¢ig1 hatasina sebep olur.
Gorsel 1.21'de 2x1 lastik 6rgiiden sonra 6ne aktarilamayan bir ilmek
kagig1 hatas1 goriilmektedir.

Gorsel 1.19: [gne deligi hatas

Gorsel 1.20: Ilmek diismesi hatas

Gorsel 1.21: Ilmek kagig1 hatast
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Kagan ilmekler tutulup énceki sekline uygun bir bigimde sarilarak tekrar diizeltilebilir. {lmek tutturma,
ormeyi bilen igciler tarafindan elle yapilir. ilmek kagig1 hatasinin tamiri islemine kagik tutma denir. Tutula-
cak kagik may kumas hangi incelikteki makinede oriilmiis ise o incelikteki bir 6rme ignesi kullanilir.

Tablo 1.2'de ilmek kagig1 hatasinin el ile giderilme agamalar1 agiklamali olarak gosterilmistir.

Tablo 1.2: [imek Ka¢igr Hatasinin El Ile Giderilme Asamalar

o Igne ile kagan ilk may, may gévde-
sinden tutulur (1).

 Maylari olusturan iplikler birbiri-
nin i¢inden gegirilip kagan maylar
yeniden olusturulur (2).

+ Buislem kacan son maya kadar
devam ettirilir (3).

 Baglama isleminde iplik ikiye
katlanacagi i¢in Oriilen kumasin
kendi ipliginin yar1 inceliginde ip-
lik kullanilmahdir. Iplik son mayin
icinden gegirilir (4).

« Tutulan son may1n iistiindeki
baglanacagi mayn ilmek ayak-
larindan tutularak (5) ve iplik
katlanarak gecirilir (6).

o Tutulan son mayin gévdesinin
icinden gegirilen igne yardimiyla
(7) iplik baglant1 may1 olusumunu
tamamlar (8).

« Kagik tutmak i¢in kullanilan iplik,
son mayin igerisinden kumasin
ters tarafina cekilir (9).

o Kumagin arkasindaki bir may aya-
gina baglanir ve fazlasi kesilir. Boy-
lece kagik tutma islemi tamamlan-
mis olur (10).
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g) Ilmek diizgiinsiizliigii hatas1

Atkili 6rme makinesinde, kumas yiizeyinde ilmek uzunluklarindaki farkliliktan olusan kumas hatasi-
dir. Makine ayarlarinin diizgiin yapilmamasindan dolay: ilmeklerin diizenli gériinmemesinden kaynakla-
nan bir hata tiiriidiir. Orme kumasi olusturan tiim sistemlerin ayn1 iplik miktarini kullanarak ayni boyda
may olusturamamasi sonucunda olusur. Bu hata; hatal: iplik beslemesi, ipliklerin farkli gerilimlere maruz
kalmasi, makine iizerinde ilmek boyutlarinin yanlis ayarlanmasi, maylarin boyunu ayarlayan ¢eliklerin her-
hangi bir nedenle uyumsuz olmasi ve kumag sarma (¢ekim) sisteminin diizensiz ¢alismas: nedeniyle olusur.

h) Cift ilmek hatas1

Ayni ignede st iiste birkag askinin olusmasi veya yan yana 2-3 ig-
nede tek bir ilmek meydana gelmesi seklinde olugan hatadur. Iplik ger-
ginliginin ve ¢ekim sisteminin {iretime uygun ayarlanmasi, parafin kul-
lanilmasi ve firgalarin igne dillerini agip agmadiginin kontrol edilmesi
bu hatay1 en aza indirecektir (Gorsel 1.22).

Gorsel 1.22: Cift ilmek hatas
1) Burusukluk hatas1

Orme kumagin diiz olarak yayilmayip cesitli yerlerinde potluk yapmas: seklinde goriiliir. Genellikle
iplik diizgtinstizligi, iplikteki agirt numara degisikligi iplik gerginliklerinin farkli ayarlanmis olmasi ve ma-
kine ayarlarinin diizgiin yapilmamasi nedeniyle olusur. Bu tiir hatalarin kovan degisimlerinden sonra ortaya
ciktig1 gorillmiistiir. Uretime uygun iplik kullanilmasi, iplik gerginliklerinin diizgiin ayarlanmasi ve iiretilen
kumasin merdaneye diizgiin sariminin saglanmasi bu hatay1 en aza indirecektir.

i) Cekim hatalar1

Kumagin iizerinde enine ¢izgi veya orta kisimlarinda degisik sekil ve yig1lma meydana gelmesiyle olu-
san hatalardir. Genellikle kumas ¢ekim tertibatlarinin ayarsizligindan ileri gelmektedir. Cekim hatalarinin
giderilmesi i¢in arizali sarma silindirlerinin degistirilmesi ve ¢ekim silindirlerinin iki tarafindaki baskinin
esit olmasina dikkat edilmesi gerekir (Gorsel 1.23).

rsel 1.23: Cekim hatas
j) Boyuna ¢izgi hatasi
Orme kumaslarda goriilen boyuna cizgiler daha ¢ok igne hatalar1 sonucu olugsmaktadir. Arizalanmus,
egrilmis igneler diizeltilmeli veya degistirilmelidir. Eger hata bozuk igne kanallarindan kaynaklaniyorsa bu
igne kanallar1 diizeltilmelidir.
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k) Kilit hatas1

Makinedeki kilit sisteminin zamanla asinmasindan dolay: meydana gelen hatadir. Bu hatalarin olugsma
nedenleri agsagida verilmistir.

o Makinenin yerlestirildigi diizlemin egik olmas1 nedeniyle zorlanmis igneler

o Igne yataklarinin ve kilit levhalarinin kirlenmesi

o Kumas ¢ekiminin ¢ok olmasi

o Makinenin periyodik bakimlarinin zamaninda yapilmamasi

Bu hatalarin giderilmesi i¢in makinenin periyodik bakimlarinin zamaninda ve ayarlarinin iiretime uy-
gun olarak yapilmasi gerekir.

1) Durus izi hatas:

Makineyi uzun siireli durdurma isleminde kumasin gergin bir sekilde makine tizerinde birakilmasi ile
goriilen bir hatadir. Makine durusglarina zamaninda miidahale edilmesi bu hatay1 en aza indirecektir.

m) Iplik ¢ekilme hatasi

Diiz 6rme makinelerinde 6riilen renkli kumaslarda iki renk arasinda
iplikler kumas kenarinda kumasa paralel olarak durur. Bu ipliklerin ma-
kinede merdane sistemiyle ¢ekilerek veya sisteme takilarak kumas kena-
rinin bozulmasina iplik ¢ekilme hatasi denir. Kumas kenarinda bulunan
tiim ipliklerin ¢ekilmeden yaklasik 2 cm uzunlukta kesilmesi bu hatanin
orme isleminden sonra da olusmasini engeller. Makinede boyle bir hata
olustugunda merdane sistemi kontrol edilip gerekli ayarlamalar yapilma-
lidir. Tiim iplikler kumas kenarina desen programindan baglanarak bu
hatanin olusumu tamamen 6nlenebilir. Ancak bu baglama isleminin 6rii-
len par¢anin Oriilme siiresini arttiracagi goz oniinde bulundurulmalidir

(Gérsel 1.24). Gérsel 1.24: Iplik cekilme hatast

1.2.4. Terbiyeden Kaynaklanan Hatalar

a) On terbiye hatalar

On terbiye isletmeleri tekstil terbiyesinin baslangigc asamasi olup renklendirme ve bitim islemlerinin
diizgiin bir sekilde gerceklestirilmesi bakimindan 6nemlidir. On terbiye islemlerinden kaynaklanabilen bazi
temel hatalar asagida siralanmigtir.

o Yag lekesi

o Sulekesi (Gorsel 1.25)

o Yetersiz beyazlatma

o Yetersiz hidrofillestirme
o Kirik izi (Gorsel 1.26)

Gorsel 1.25: Su lekesi
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b) Boya ve baski hatalar1

Boyama ve baski islemleri tekstil mamulleri i¢in ¢ok 6nemli agamalar1 olusturmaktadir. Bu islemler
sirasinda da istenmeyen hatalar olusabilmektedir. Bunlardan bazilar1 asagida verilmistir.

» Boya akmasi (Gorsel 1.27)

o Desen kaymasi (Gorsel 1.28)

o Sulekesi

o Gerilim hatas1 (Gorsel 1.29)

o Boya lekesi (Gorsel 1.30)

o Bekleme hatasi

o Sirtme hatasi

« Diizgiinsiiz boyama (Gorsel 1.31)

o Kanat farki (kenar, orta farklilig1) hatas:

Gorsel 1.27: Boya akmasi Gorsel 1.28: Desen kaymasi Gorsel 1.29: Gerilim hatas:

Gorsel 1.30: Boya lekesi Gorsel 1.31: Diizgiinstiz boyama

¢) Bitim islemlerinden kaynaklanan hatalar

Bitim islemleri, tekstil mamuliine; tutum, goriiniim, su itici-
lik, gti¢ tutusurluk vb. istendik ozellikler kazandirmak amaciyla
sonradan kazandirilan islemlerin timiinii kapsamaktadir. On ter-
biye ve renklendirmedeki hatalarin bazilar1 aprede ortaya ¢ikabil-
mektedir. Asagida bitim iglemlerinden kaynaklanan bazi hatalar
verilmistir.

« Ramda fiksaj hatasi

o Kumas kirig1

o Kostik lekesi (Gorsel 1.32)

o Sardon hatasi

o Cekme hatalar Gorsel 1.32: Kostik lekesi hatas
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52 ORMEDE VE ORME YUZEYLERDE GORULEN Siire:
& URETIM HATALARINI SINIFLANDIRARAK ® 21.) "
UYGULAMA TESPIT ETMEK o
m) u]
Kullanilacak Arac¢ ve Geregler ilave kaynaklara
ulagabilmek icin
Diiz 6rme kumas, yuvarlak 6rme kumas, ¢6zgiilii 6rme kumas, 151kl1 masa kodu kullaniniz.

ya da kalite kontrol masasi (makinesi), makas, igne, yapistirici, karton, kursun
kalem, silgi.

/ﬁfg Islem Basamaklari

. Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyunuz.

. Arag, gerec ve malzemeleri hazirlayiniz.

. Kumagslar1 numaralandiriniz.

. Numaralandirilan kumaslar 1s1kli masada inceleyiniz.

. Kumagslarin hata ¢esidini tespit ediniz.

. Hata gesidini tespit ettiginiz kumaslarin hata ismini belirleyiniz.
. Kumagslar1 10x10 cm 6lgiilerinde kesiniz.

. Kestiginiz kumaslari ilgili bosluklara yapistiriniz.

O 0 N QN VT R W N

. Yapistirdiginiz kumaslar: isimlendiriniz.

[a—
(=

. Sonug raporunu arkadaslarinizla paylasiniz.

[u—y
[a—

. Caligma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat ediniz.

p—
N

. Zamani verimli kullaniniz.

@ Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Orme kumaslar inceleyerek asagidaki bogluklara yapistiriniz. Belirlediginiz hatalarin gesitlerini ve
isimlerini numune kumaslar1 yapistirdiginiz kisimlarin altindaki bosluklara yaziniz.

1. Kumas 2. Kumas 3. Kumas
Hatanin cesidi: Hatanin ¢esidi: Hatanin gesidi:
Hatanin adu: Hatanin adr: Hatanin adr:
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Kontrol Listesi

“Ormede ve orme yiizeylerde goriilen iiretim hatalarini siniflandirarak tespit etmek” uygulamasi
ile ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer alan olgiitlere gore degerlendirilecektir. Davranislardan
kazandiginiz beceriler icin Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢in Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak
kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir Puan
1 Issagligr ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2 Gerekli arag geregleri kullanima hazir héle getirir. 10
3 | Kumaglari numaralandirr. 10
4 Numaralandirilan kumaslari 1s1kli masada inceler. 10
5 | Kumaslarin hata ¢esidini tespit eder. 10
6  Hata ¢esidini tespit ettigi kumasglarin hata isimlerini belirler. 10
7 | Kumaslar1 10x10 cm 6lgiilerinde keser. 10
8  Kestigi kumaslari ilgili bosluklara yapistirir. 10
9  Sonug raporunu arkadaslari ile paylasir. 5
10 | Yapistirdigi kumaslari isimlendirir. 5
11  Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat eder. 5
12 | Zamani verimli kullanir. 5
Sonug¢

Uygulamanin sonucunu agagidaki bosluga kisaca yaziniz.
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G2 ORMEDE VE ORME YUZEYLERDE GORULEN .
&) URETIM HATALAR}NI SINIFLANDIRARAK ®> I.)ers Saati
UYGULAMA TESPIT ETMEK
0 u |
Kullanilacak Arag¢ ve Geregler llave kaynaklara
ulasabilmek icin

Diiz 6rme kumas, yuvarlak 6rme kumas, ¢ozgiilii 6rme kumas, 151kl1 masa kodu kullaniniz.

ya da kalite kontrol masasi (makinesi) , makas, igne, yapistiricy, karton, kursun
kalem, silgi.

%*2 Islem Basamaklar

. Is saghg1 ve giivenligi kurallarina uyunuz.

. Gerekli arag, gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.

. Kumaslar1 numaralandiriniz.

. Numaralandirilan kumaslari 151kli masada inceleyiniz.

. Kumagslarin hata ¢cesidini tespit ediniz.

. Hata gesidini tespit ettiginiz kumaslarin hata ismini belirleyiniz.
. Kumaslar1 10x10 cm 6lciilerinde kesiniz.

. Kestiginiz kumaslar1 kartondaki ilgili bosluklara yapistiriniz.

o 0 N QN U1 W

. Yapistirdiginiz kumaslar: isimlendiriniz.

[a—y
(=

. Sonug raporunu arkadaslarinizla paylasiniz.

[u—y
(-

. Caligma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat ediniz.

12. Zamani verimli kullaniniz.

@ Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Orme kumaslari inceleyerek asagidaki bogluklara yapistiriniz. Belirlediginiz hatalarin ¢esitlerini ve
isimlerini numune kumaslar1 yapistirdiginiz kisimlarin altindaki bosluklara yaziniz.

HATANIN CESIDI (IPLIKTEN KAYNAKLI, MAKINEDEN KAYNAKLI VB.)
1. Kumas 2. Kumas 3. Kumas

Hatanin ad: Hatanin adi: Hatanin adi:
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Kontrol Listesi

“Ormede ve drme yiizeylerde goriilen iiretim hatalarini siniflandirarak tespit etmek” uygulamasi
ile ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer alan olgiitlere gore degerlendirilecektir. Davranislardan
kazandiginiz beceriler i¢in Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢cin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak
kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Haywr Puan
1 Issagligi ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2 | Gerekli arag geregleri kullanima hazir hale getirir. 10
3 Kumaslari numaralandirir. 10
4 Numaralandirilan kumaglar 1s1kli masada inceler. 10
5 | Kumaslarin hata cesidini tespit eder. 10
6 | Hata cesidini tespit ettigi kumaslarin hata isimlerini belirler. 10
7 | Kumasglari 10x10 cm 6l¢iilerinde keser. 10
8  Kestigi kumaslari ilgili bosluklara yapistirir. 10
9 | Yapistirdig1 kumaslari isimlendirir. 5
10 | Sonug raporunu arkadaslari ile paylasir. 5
11 | Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat eder. 5
12 | Zamani verimli kullanir. 5

Sonug¢
Uygulamanin sonucunu asagidaki bosluga kisaca yaziniz.
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Ogrenme Birimi Kazanimi
1. Uriiniin kalitesini standartlarla karsilastirmak



2. Ogrenme Birimi

2. URETIM KONTROL YONTEMLERI
|

Istenilen kalitede iiretim yapilmasi i¢in sadece bitmis iiriiniin kontrol edilmesi yerine, iiretimin her
agamasinda muayene ve kontrol ¢aligmalari ile {iretim sisteminin saglikli isleyisi saglanmalidir. Bunun igin
de kuruluslarda “Kalite Sistemi’nin kurulmasi zorunludur.

Yapilan aragtirmalara gore isletmelerde ortaya ¢ikan hatalarin % 2 -15’ini insan hatalari, % 85-95’ini de
sistemden kaynaklanan hatalar olusturmaktadir. Bu nedenle hatalarin kontrole alinmasi ve tekrarinin onle-
nebilmesi i¢cin mevcut sistemden kaynaklanan hatalarin dncelikle giderilmesi gerekmektedir.

- 2.1. Kalite Kontrol Yontemleri

Amaca, problemin niteligine, pratik zorluklara ve maliyet faktorlerine gore gelistirilen kalite kontrol
yontemleri vardir. Genel olarak kullanilan kontrol yontemleri asagida verilmistir.

Test Yontemleri: Ham madde, yar1t mamul ve mamul maddelere ait gesitli 6zelliklerin saptanmasi i¢in
uygulanan yontemlere test yontemleri denir.

Test yontemi ile yapilan islemler; segilen dl¢iim aleti ile yapilan 6lglimleri, sonuglarin degerlendirilmesi,
olctimlerde farklilik varsa standart sapmanin hesaplanmasi ve elde edilen sonuclarin standartlarla karsi-
lagtirilmasini kapsar.

Malzeme Muayene Kontrol: Ham madde, yar1t mamul ve mamulden beklenen fiziksel ve kimyasal de-
gerlerin saptanmasi i¢in yapilan testlerdir.

Istatistiksel Kalite Kontrol: Ornekleme teorisine dayanir. Bu teoriye gére kiimenin tiimii {izerinde
kontrol yapmanin olanaksiz ya da ¢ok pahali oldugu durumlarda periyodik zaman araliklar: igerisinde
kiigiik 6rnekler iizerinde 6l¢tim yapilir. Yapilan bu 6l¢limler ile iiretimin kalitesini belirleyebilmek i¢in
bilgilerin siirekli olarak toplanmasi ve hata nedenlerinin tespiti ile diizeltici onleyici faaliyetlerin (DOF)
uygulanmas: gerekir.

Proses Kontrolii: Uretim islemlerinin niteligine gére bazi durumlarda kalitenin dogrudan veya zama-
ninda saptanmasi zor olabilir. Uretim islemi sirasinda iiriiniin hatasiz olarak ¢ikmast igin yapilan kalite
kontrol islemleridir.

Proses kontroliiniin istatistiksel kalite kontrolden farki, bitmis {iriin ya da mamul iizerinde yapilmayip
tiretim sirasinda iiriin tizerinde yapilmasidir. Bu yontemde de kontrol kartlar1 kullanilir.

- 2.2. Uretimde Kullanilan Standartlar
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Urtinlerin siniflarini ve 6zelliklerini belirten kavrama standart denir. Uriinlerin iiretimini belirli me-
totlara baglama islemine ise standardizasyon denir.

2.2.1. Uretimde Kalite Standartlar

Standartlar hayatimizda kullandigimiz birgok {iriiniin ya da aldigimiz hizmetlerin giivenilirligini ve
kalitesini artirmak i¢in yapilmaktadir.
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a) TS (Tiirk Standardi): TS markasi, bir mamuliin ilgili Tiirk standardina uygun imal edildigini, TSE
tarafindan belgelendirildigini ve garanti edilmis oldugunu gosterir (Gorsel 2.1).

TSE’nin gorevleri sunlardir:

Her tiirld standard1 hazirlamak ve hazirlatmak

«  Enstitii biinyesinde veya haricinde hazirlanan standartlar tet-
kik etmek ve uygun bulundugu takdirde Tiirk Standard: olarak
kabul etmek

« Kabul edilen standartlar1 yayinlamak ve uygulanmalarini tes-
vik etmek

o Ozel ve resmi sektoriin talebi iizerine standartlar1 veya projele-
ri hazirlamak veya onay vermek

o Standartlar i¢in aragtirmalarda bulunmak

« Yabana iilkelerdeki benzer ¢aligmalar: takip etmek, yabanci
standart kurumlari ile is birliginde bulunmak

« Yurtta standart islerini gelistirmek ve yerlestirmek i¢in kurs ve
seminerler agmak

o Universitelerle is birligine giderek standardizasyon konularin-
da yayin yapmak, arsiv meydana getirmek ve ilgililere sunmak.

b) ISO (Uluslararasi Standardizasyon Kurulusu): ISO, Ulus-
lararas1 Standardizasyon Orgiitiiniin olusturdugu kalite yonetim stan-
dardini simgeler.

ISO, iiriin ve hizmet sektoriinde kaliteyi glivence altina alan, ola-
s1 problemleri bir daha ortaya ¢ikmayacak sekilde gideren, miisteri
memnuniyetini her zaman 6n planda tutan bir sistemdir.

Farkli iilkelerde veya boélgelerde benzer teknolojiler igin gelistiri-
len farkli standartlar zaman zaman ticaret i¢in teknik engeller olus-
turmaktadir. ISO’nun giiniimiizde en 6nemli islevi ISO 9000 kalite
yonetim standartlar1 ve diger iiriin standartlar1 gibi uluslararasi kabul
gormiis standartlar hazirlayarak ticaretin 6niindeki teknik engelleri or-
tadan kaldirmaktir (Gorsel 2.2).

¢) DIN (Alman Standartlasma Enstitiisii): 1917de kurulmus
bir birliktir. 1975ten beri Alman hukiimeti tarafindan, Alman tiike-
ticilerinin uluslararas: diizeyde temsilcisi ve ulusal standartlar kurulu
olarak taninir.

DIN, mal ve hizmet sektorlerinden, bilimsel cevrelerden ve hiikii-
met temsilcilerinden olusturulan bir kuruldur. Bu kurulda standart-
lagma ihtiyaglari ifade edilir ve tartisilir. Sonucunda DIN standartlar:
olusturulur.

DIN tarafindan iistlenilen standartlagma, tiim topluma yarar sag-
lamay1 amaglayan bir servistir. Caligmanin sonuglar1 hem ulusal hem
de sirket diizeyinin ekonomik performansinda 6nemli bir etkiye sa-
hiptir.

DIN, standart rasyonalizasyonu, kaliteyi, giivenligi ve ¢cevresel ko-
rumay ilerlettigi gibi endiistri, teknoloji ve bilimi gelistirir. Hiitkiimet
ile halk arasindaki iletisimi de gelistirir (Gorsel 2.3).

Gorsel 2.1: TSE logosu

Gorsel 2.2: ISO logosu

Gorsel 2.3: DIN logosu
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¢) ASTM (Amerikan Test ve Materyal Kurulusu): Uluslararasi
ASTM, diinyadaki gonilliiliik esasina dayanan, standartlarin gelisi-
minde kullanilan en énemli organizasyonlardan biridir. Materyaller,
triinler, sistemler ve hizmetler acisindan teknik standartlar igin giive-
nilebilir bir kaynaktir.

Yiiksek teknik kalitesi ve pazar ag1 sayesinde taninan ASTM Ulus-
lararasi Standartlari, rehberlerin tasarladig: bilgi altyapisinda, kiiresel
ekonomide, iiretimde ve ticarette onemli bir role sahiptir.

ASTM, son yillarda eglence ve ev giivenligi sektoriinden, yer alt1

kablo dosemesi sektoriine kadar degisik konularda bir araya gelen en-
distrileri bir ¢at1 altinda toplamuigtur. Gérsel 2.4: ASTM logosu
ASTM, diinyanin herhangi bir yerinde materyalle ilgilenen herke-

se aciktir (Gorsel 2.4).

d) AATCC (Amerikan Tekstil Kimyagerligi ve Renk Uzmanlar: Birligi): 1921 yilinda Lowell (Lo-
vil) Tekstil Okulundan Dr. Lovis Olney tarafindan kuruldu. AATCC, diinyanin 6nde gelen kar amagl olma-
yan tekstil dizayninda, materyallerde, proseste ve test endiistrisinde profesyonel bir kurulustur.

Birlik tiyeleri: Tekstil, giyim, ev malzemesi iireticileri, boya ve kimyasal madde tireticileri, lif tireticileri,
makine ireticileri, test laboratuvarlary, tiiketici ve perakende satis, devlet ve federal hiikiimet {iyeleri, kolejli
ve tiniversiteli gruplardan olusur.

Kurulusun ii¢ amaci vardir:

Egitim: Tekstilde boya ve kimyasallarin uygulanis bilgisinin arti-
sin1 amaglar.

Arastirma: Herhangi bir pratik yolda, tekstil sanayisinde kimya-
sal stirecler ve materyaller tizerinde ¢alismak i¢in cesaretlendir-
meyi amaglar.

Iletisim: Uyelerinin arasinda bilgi ve degisimin artmasini amaglar.

AATCC ayrica tekstil test alanina ait olan ISO standartlarinin ge-
lisiminde aktif olarak yer almaktadur.

AATCC, egitim, teknoloji transferi ve test metotlar1 gelisimi igin
taninma ve {yelerin ihtiyaglarini karsilama, bilgi dagiticisi olarak is-
lev gorme ve hizmetleri kiiresel agidan sunma goriislerine de baglidir
(Gorsel 2.5).

Gorsel 2.5: AATCC logosu

- 2.3. Uretim Kalitesini Arttirma
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Uretimde verimlilik; ¢alisan, ekipman ve siireglerin kombinasyonuna baglidir. Tiim bu alanlarda siire¢
gelisimi, mevcut uygulamalarin yerinde incelenmesini, galisanlarin egitimini ve tiretim igin kullanilan ekip-
manlarin ayarlanmasini igerir.

Uretim iyilestirme yontemlerini belirlemeden énce, ¢ikan iiriiniin kalite seviyesinin tespiti, standardin
olusturulmasi ve degisimi 6l¢mek igin yontemlerin uygulanmasi gerekir. Bunlar;

2.3.1. Uretim Yonetim Sistemleri

Uretim yonetim sistemi, iiretimin baglangicindaki ham maddenin temininden iiriin haline gelinceye
kadar tiim siireci takip etmemizi ve yonetmemizi kolaylastirir. Ham madde miktarindan fire oranina kadar
tim noktalardan haberdar olmamiza olanak saglamaktadir.
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2.3.2. Atik Malzeme Kontrolii

Atik, genis bir terimdir ve malzemeleri, enerjiyi, ¢alisma saatlerini veya bos zamani ifade edebilir. En
biiyiik ve en pahali atiklardan biri, malzeme atiklaridir. Atik kontrolii igin;

o Tasarima odaklanilmaly,

o Atiklar geri doniistiiriilmeli,

o Mevcut tiim malzemeleri kullanmak i¢in siirecler optimize edilmelidir.

2.3.3. Mevcut Is Akisinin incelenmesi

Mevecut is akisinin incelenmesinde, is akisindaki kopuk noktalari belirlemek 6nemli bir adimdir. Mev-
cut olan prosediirlerin, iletisim araglarinin ve kaynaklarin oldugu kadar tiretim i¢in gerekli kisilerin, tekno-
lojilerin ve siireglerin de analiz edilmesi gerekmektedir.

2.3.4. Is Siireclerinin Giincellenmesi

Uretim iyilestirme yontemleri, planlar1 gelistirmek i¢cin mevcut is akist sorunlarinin proje yonetici-
leriyle paylagilmas: 6nemli bir durumdur. Bu, kaynaklar: tiretimin farkli alanlarina yeniden tahsis etmek,
biitceleri yonetmek ve ISO onayli hale getirmek anlamina gelmektedir. Performans sistematik olarak de-
gerlendirildiginden ve uygun degisikliklerin yorumlandigindan emin olmaliy1z. s siirecleri devamli olarak
kendisini gelistiren bir normdur ve gelisen teknolojiye bagli olarak giincellenmesi gerekmektedir.

2.3.5. Cahisanlarin Egitimi

Teknolojik gelismeler genellikle belirli gorevler i¢in gereken becerileri degistirecek ve ¢alisanlarin, uz-
manlik becerilerini gelistirebilmeleri i¢in diizenli egitim almalarini zorunlu hale getirecektir. Calisanlar:
periyodik olarak belirli egitimleri almalar1 saglanarak daha profesyonel bir ekip kurulursa tiretimdeki ¢ikt1
da ayni sekilde iyilesecek ve kalite artacaktir. Ayrica hata oranlar1 minimum diizeye inecektir.

2.3.6. Ger¢ekci Beklentiler

Gergek dis1 beklentiler ¢alisanlar1 demoralize edebilmekte ve onlarin sirkete olan giivenini sarsabil-
mektedir. Bunun i¢in saatlik, giinliik, haftalik, aylik ve yillik iiretim kapasitesi raporlar1 hazirlanmali ve bu
raporlar 151g1nda beklentiler olugturulmalidir. Yine ayn1 sekilde mevcut piyasa kosullar: periyodik olarak
analiz edilmeli ve stratejiler belirlenmelidir.

2.3.7. Makine Bakiminin Onemi

Calisanlarin, sistemdeki arizalarin nasil giderilecegini ve hatalarin ana nedenlerini hizli bir sekilde bu-
labilmek i¢in sorunun ne oldugunu bilmesi 6nemlidir. Diizenli bakim yapilan iiretim hatt1 ekipmanlarinin
%40’ 1n1n daha az bozulma riski tagidig1 ortaya ¢ikmistir. Bu sebeple bir ¢izelge ile rutin makine bakimlari-
nin yapilmasi gerekmektedir.

2.3.8. Organizasyonun Onemi

Organizasyon eksikliginden kaynakli kaybedilen maddi giiciin ve harcanan saatlerin sayis1 sasirtici
olabilmektedir. Her ortamda tretkenligi artirmanin kesin yollarindan biri, malzemelerden makinelere ve
belgelere kadar her faktor icin iyi organize edilmis bir ¢aliyma alani saglamaktir. Calisma alanlar1 diizenle-
nirken verimlilik diizeyinin degerlendirilmesi gerekmektedir. Sonug olumsuz ise tiretim akis1 yeniden dii-
zenlenmelidir.

2.3.9. s Birliginin Onemi

Ise odaklanmak énemlidir, ancak her personelin bir ekibin parcasi olarak rahat hissetmesini saglamak
¢ok daha onemlidir. Ekip iiyeleri arasinda ortak ¢aligma kiiltiiriintin gelistirilmesi tesvik edilmelidir. Calis-
ma kiiltiirti sayesinde olusan is birligi, tiretimde verimlilige olumlu katkilar saglayacaktir.
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598 URUNUN KI?K;TESiNi STANDARTLARLA  Siire
UYGULAMA SILASTIRMAK ® 2 Ders Saati
0 u]
Kullanilacak Arag¢ ve Gerecler B;V; Iﬁﬁikllzﬁ
Bilgisayar ve internet, kagit, kalem, silgi. kodu kullanmiz.

) .
ﬁ.% Islem Basamaklari

. Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyunuz.

. Gerekli arag, gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.

. Spor giyimde kullanilan 6rme kumaslari inceleyiniz.

. Spor giyimde kullanilan 6rme kumas 6zelliklerini belirleyiniz.

. Bu 6zelliklere gore kullanilan ilgili standartlar: ( ISO, DIN) arastiriniz.
. Bu standartlar1 ( ISO, DIN) karsilagtiriniz.

. Elde edilen sonuglari rapor haline getiriniz.

. Sonug raporunu arkadaslarinizla paylaginiz.

O 0 N O\ U v W N -

. Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat ediniz.

ot
[=]

. Zamani verimli kullaniniz.

@ Uygulamaya liskin Degerlendirmeler

Spor giyimde kullanilan 6rme kumas kalitesini standartlarla ( ISO, DIN) karsilastirarak farkliliklar
yaziniz.

Kontrol Listesi

“Uriiniin kalitesini standartlarla kargilastirmak” uygulamasi ile ilgili islemler asagidaki kontrol liste-
sinde yer alan 6lgiitlere gore degerlendirilecektir. Davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in Evet, kazana-
madiginiz beceriler i¢in Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir Puan
1 Issagligi ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2 Gerekli arag geregleri kullanima hazir hale getirir. 10
3 | Spor giyimde kullanilan 6rme kumaslari inceler. 10
4 | Spor giyimde kullanilan 6rme kumas 6zelliklerini belirler. 10
5  Bu ozelliklere gore kullanilan ilgili standartlar: ( ISO, DIN) arastirir. 10
6  Bustandartlar: ( ISO, DIN) kargilastirir. 10
7 Elde edilen sonuglar1 rapor haline getirir. 10
8  Sonug raporunu arkadasalri ile paylasir. 10
9  Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat eder. 10
10 | Zamani verimli kullanir. 10

Sonuc¢
Uygulamanin sonucunu asagidaki bosluga kisaca yaziniz.
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OGRENME BiRiMi

ORMEDE KALITE KONTROL

Ogrenme Birimi Kazanimlari

1. Orme kumaslarda kaliteyi etkileyen 6lciitleri belirlemek
2. Orme kumaslarda kalite ol¢iitlerine gore kalite kontrol yapmak




3. Ogrenme Birimi

3. ORMEDE KALITE KONTROL

Orme teknolojisi, giiniimiiz teknolojilerine bagli olarak gelismektedir. Orme islemi sirasinda meydana

gelen hatalar, iiretim ve kaliteyi etkileyerek 6rme kumasin maliyetini arttirmaktadir. Uretim kalitesini
etkileyen hata nedenlerinin tespiti ve sifir hata ile mamul elde edilmesi i¢in kaliteyi etkileyen dlciitler
belirlenmeli ve planlama yapilarak gelistirilmelidir.

- 3.1. Kaliteyi Etkileyen Olgiitler

38

Kaliteyi etkileyen birgok faktor olmakla birlikte genel olarak kaliteyi dogrudan etkileyen faktorleri

dokuz baslik altinda incelemek miimkiindiir. Bu faktérler pazar, para, yonetim, insan, isteklendirme
(motivasyon), malzeme, makine ve techizat, bilgi ve tiretim olarak siralanabilir.

Pazar: Isletmelerin kurulus amaglarinin baginda bireylerin ihtiyag, istek ve beklentilerini kargilamak
amaciyla iiriin ve hizmet iiretmek gelmektedir. Isletmelerin bagarili olabilmesi igin bireylerin ihtiyag,
istek ve beklentilerini karsilayabilecek iiriin ve hizmetleri tiretip bunlar1 pazara sunmasi gerekmektedir.
Pazarda ayakta kalabilmenin ve siirdiiriilebilirligin yolu ise miisterilerin ihtiyag, istek ve beklentilerini
ortaya ¢ikarip bunlari tasarimdan itibaren tiretim ve satis sonrasi hizmetleri kapsayacak sekilde iirtin ve
hizmetlere yansitmaktir.

Para: Uretim faktorleri iginde yer alan para oldukga énemli bir yere sahiptir ve iiretim faaliyeti sonucunda
da tekrar yatirima doniistiirmek i¢in kazanilmak istenir. Hatali tiriinleri hatasiz tirtinlerden iiretim
stirecinin sonunda elemenin ekonomik zararlarini fark eden isletmeler kaliteyi iiretim siirecinin sonunda
degil, tamaminda kontrol etmek gerektigini fark etmislerdir. Kalite diizeyini korumak ve gelistirmek i¢in
yapilan yatirimlar maliyet olarak degil, rekabette etkin bir ara¢ olarak goriilmeye baglanmigtir.

Yonetim: Endiistri Devriminden sonraki iiretim siirecinde kaliteden birka¢ 6zel boliim sorumlu iken
bugiin isletmelerdeki biitiin béliimler bu kavramla i¢ ige olmuslardir. Kaliteyi kontrol etmek kavrami artik
yerini kaliteyi tiretmek ve yonetmek kavramina birakmistir. Ote yandan kalite kontrol kavrami ise isletme
fonksiyonlarinin i¢ine dahil olmustur ve yonetim tarafindan yonlendirilmektedir.

Insan (Calsanlar): Kaliteyi etkileyen en temel faktor isletmelerin temel yapi tasi olan; para, malzeme ve
is yeri gibi tiim girdileri ¢alistiran ve kendisi de bir iiretim faktorii olan insandir. Insan, hem emek hem
de girisimci olarak iiretim faktorleri icinde yer almaktadir. Ayrica isletmede hem yonetici hem de ¢alisan
olarak iiriin ve hizmet iiretir. Uretimin her asamasinda gerek fiziksel gerek zihinsel olarak katki yapilmasi
kaliteyi etkilemektedir.

Bilgi: Bilisim teknolojisindeki gelismeler sonucunda bilgiler kolaylikla toplanmakta, islenmekte ve
kullanilmaktadir. Boylece iiretim siirecindeki makinelerin kontroliinden satilan #iriiniin miisterideki
takibine kadar bilgi kontrolii saglanabilmektedir. Yonetimin daha verimli, daha hizli ve daha dogru karar
verebilmesi elde edilen bilgilerin islenmesi sayesinde olmaktadir.

Motivasyon: Calisanlarin isletmenin amaglar1 dogrultusunda caligma isteklerinin yaratilmasi ve bu
isteklerinin siirekliligi olarak tanimlanan motivasyon sayesinde, i doyumu ve performans artis1 gibi
olumlu sonuglar elde edilmektedir. Isletmelerde ¢alisanlarin motivasyonlarini artirmak icin gesitli igsel
ve digsal odiiller verilmektedir. Calisanlarin aldiklar1 kurum i¢i ve kurum dis1 6diillerin olusturdugu
motivasyonun, onlarin is verimliliginin artmasini sagladig1 yapilan arastirmalarla ortaya ¢ikarilmistir.
Motivasyonu ve dolayisiyla performansi yiiksek olan ¢alisanlarin iiriin ve hizmet kalitesini olumlu yonde
etkileyecegini sdylemek miimkiindiir.
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Malzeme: Uretim siirecinde kullanilan malzemenin cinsi, teknik ozellikleri ve kullanilan tiretim
teknolojisi gibi faktorler, ulagilan kalite diizeyini dogrudan etkilemektedir. Kaliteye olan talep ve iiretim
maliyetleri nedeniyle malzemelerin islenmesinde yeni teknolojiler ve farkli tiretim siiregleri kullanilmaya
baslanmustir. Isletmelerin AR-GE béliimleri iiretimde kullanilan malzemelerin kalitesini artirmak igin
aragtirmalarina devam etmektedir.

Makine ve Techizat: Teknolojinin gelismesiyle birlikte iiretim bilgisayar destekli hale gelmistir. Uretimde
kullanilan otomasyon sistemleri ¢aligandan kaynaklanan hatalar1 en aza indirerek kaliteli iirliniin ortaya
¢ikmasina katki saglamaktadir. Uretimde otomasyon sistemi daha etkin kalite kontrol, muayene ve test
yapilmasini saglamaktadir.

Uretim Parametreleri: Uriine yonelik tasarimin gelismesiyle birlikte daha ¢nce dikkate alinmayan
sicaklik, nem, toz ve titresim gibi faktorler modern iiretim yontemleri igin birer tehlike halini almistir.
Kaliteli bir iiretim yapabilmek i¢in tiretim siirecindeki en ufak ayrintilar bile géz 6niine alinmalidur.

- 3.2. Orme Kumaslarda Kalite Kontrol

Orme kumaslar icin yapilan kalite kontrol, kendilerine 6zgii bazi 6zellikler tagimasina ragmen genel
kalite kontrol anlayisi1 i¢inde belirlenen kurallara gore yapilmalidir.

Orme kumas kontroliinde éncelikle kumas toplar1 depolarda birkag saat bekletilerek dinlendirilmelidir.
Boylece kumagin ham maddesine bagli olarak 6rme yapisi ve fiziksel 6zellikleri sabit hale getirilir (Gorsel 3.1).

Gorsel 3.1: Kontrol icin bekletilen ham 6rme kumas toplar

Orme kumaslarda kontrol farkli gekillerde yapilir. Miktari kilogram olarak incelenen depoda dinlendirilmis
6rme kumas kontrole alinir. Bunun igin aynali olarak tabir edilen kontrol makineleri ya da piyasaya yeni giren
tablali modeller olarak bilinen yeni tip kontrol makinelerine 6rme kumas toplar1 takilir (Gérsel 3.2).

Gorsel 3.2: Orme kumas kalite kontrol makinesi
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Mor ve beyaz 1g1kta ayr1 ayr1 incelemesi yapilacak ham 6rme kumasta dikkat edilecek noktalar sirasiyla
sunlardir:

o  Kumasi olusturan iplik cinsi

«  Istenen kompozisyonun olusturulmasi

o Siparise uygun en

o m2agirhig

o  Tusenin, desenin, siparise uygunlugu

o  Kumas hata cesidi ve hata sayis1

Ornegin; %100 pamukla caligilan kumasta yabanci elyaf mor 1gikta daha iyi goriiniir. Mor 151k altinda
kumasta bitkisel kalint1 olup olmadigina bakilir. Giin 15181 tabir edilen normal 151k altinda platin izi, yabanci
iplik (iplik abraj1), karisik pamuktan yapilmais iplikten kaynaklanan bulutlanmalara dikkat edilir.

Kumasta bunlara benzer goze hos goriinmeyen hatalar fark edildiginde bu kumaslar ayrilir. Aranilan
ozelliklere sahip kumasglar siparis i¢in ayrilir ve bunlar boyatilmak tizere boyahaneye gonderilir.

3.2.1. llmek Uzunlugu Kontrolii

[lmek uzunlugu kumasin doku sikligina direkt etki eder. [lmek boyutlari gesitli etkilerle degisiklik gosterse
de ilmegi olusturan ipligin uzunlugu degismez.

[lmek uzunlugu bir ilmek olusumunda harcanan iplik miktaridir. Ilmek uzunlugu hesaplanirken belirli
sayidaki ilmek gubugu sayilir ve makasla kesilir bir ilmek siras: sokiiliir. Sokiilen iplik gerdirilerek dl¢iiliir.
Elde edilen uzunluk ilmek ¢ubugu sayisina boliiniir béylelikle ilmek uzunlugu belirlenir.

Genelde numune kumasin farkli bolgelerinden alinan 1 cmdeki ilmek ¢ubuklar1 araligindaki iplik
uzunlugu istenir. Diger bir teknik ise 100 ilmek ¢ubugu sayisinda kullanilan iplik miktaridir. lmek uzunlugu
cm cinsinden ifade edilir. Burada 100 ilmek ¢ubuk sirasi sayilir. Baglangi¢ ilmek ¢ubugu ile 101’inci ilmek
gubugu arasi dik bir sekilde kesilir. Kesilen bolgeden iplikler sokiilerek iplik uzunlugu 6lgiiliir (Gorsel 3.3).

Gorsel 3.3: Ilmek iplik uzunlunu dlgme islemi

3.2.2. Kumas Goriiniimii ve Tusesinin Kontrolii

Goriiniim estetik bir kavramdir. Kumagin tutumu ve dokiimii bagimsizdir. Tuse kumas elle tutuldugunda
bu temasin verdigi hissi duyumsal olarak tanimlayan siibjektif bir terimdir. Tuse ayn1 zamanda kumasin
yapi, dolgunluk ve dokunumunu da belirlemede kullanilir.

Kumas tutumunu etkileyen kumas karakteristigi 6zelikleri dikkate alinmalidir. Bu karakteristik 6zellikler
sunlardir:

o  Kalinlik

o Yiizey goriinimii
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e Uzama

o  Elastikiyet

o Sekil alma ozelligi

o  Biikilebilme 6zelligi ve direnci

o  Esneme sonrast eski halini almasi

o Yer gekimine bagl olarak dokiimii ve asagiya dogru uzamasi

Kumaglarin dokiimliiliigi, tusesi, bitkillmeye ve katlanmaya kars: koyma 6zelliklerinin ayrintili olarak
tespiti i¢in 6zel test cihazlar kullanilir.

Genellikle isletmelerde ham kumagin goriiniimii ve tusesinin incelenmesi ilmek boyuna bagli olarak
degisir. Buna gore elle temas ve ¢iplak gozle bakilarak kumagin yapisi, sikligi, diizgiinsiizligi, taylalaga,
kumas hatalari, efekt miktar1 gibi ozellikleri kontrol gorevlisi tarafindan incelenir. Yuvarlak 6rme
makinelerinde kumas ¢ekim sistemleri dokunun gramajini ve tusesini etkiler.

Bu incelemeler ham kumas kontrol takip formuna kaydedilir (Gorsel 3.4).

KALITE KONTROL KARTI
A GRUBU GRGU HATALARI B GRUBU IPLIK HATALARI CD GRUBU|
035 037 038 039 040 045 046 001 002 003 004 005

YATAY | DIKEY | LYCRA | DURUS

MAY may |atamasi| iz DIGER |PALAMUT [YABANCI] KALIN | INCE | DIGER

DELIK | KESiK

TANITIM
BARKOD
ETIKETI
A GRUBU TOPLAM HATA = B GRUBU TOPLAM HATA =
|KALITE KONTROL ELEMANININ KALITE SINIFI
TOP METRAJI= ADI SOYADI / GRUP NO
TOP KG=

Gorsel 3.4: Kalite kontrol onay kart:

3.2.3. Orme Kumas Uzunluk Kontrolii

Orme kumaglarda kumasin eninde veya boyunda meydana gelen azalmalara ¢ekme denir. Bircok 6rme
kumas 6zel islem gormemis ise boyut kiigtilmesine yani gekmeye egilimlidir.

Ham kumaslarin makineden kumas toplar1 olarak ¢ikisindaki uzunluk miktarlar: kaydedilir. Daha sonra
dinlendirilen kumas toplarinin uzunluklar: kontrol makinesinde de belirlenerek kaydedilir. Ciinkii 6rme
makinesinden ¢ikan 6rme kumas yapisal ozelliklerinden o6tiirii bir miktar ¢ekerek kisalmistir.

3.2.4. Orme Kumas En Kontrolii

Orme kumaslarin esnek yapilarindan dolay: cesitli islem kademelerinde kumas eni degisimleri oldukga
farklilik gosterir ve degiskendir. Bu nedenle makine ¢apindan baslayarak 6rme kumaslarin eninin kontrol
altina alinmas: gerekir.
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Ham kumas en, boy, yiizey kontrollerinde kalite kontrol makinelerinden faydalanilir. Kumas kontrol
makinesinin bulunmadig1 durumlarda kumas toplar: agilarak iglerinden ve en az ii¢ degisik yerinden en

ol¢iimii yapilir. Kumas eni 6lgiimii top baglarindan yapilmaz. Olgiilen enin, boydan sonra istenilen eni verip
vermeyecegi hesaplanir (Gorsel 3.5).

Gorsel 3.5: Orme kumagin kontrol masasinda eni ve boyunun kontrolii

Orme kumaglarin kontrol makinelerinde yapisal 6zelliklerine uygun gerginlikte yiizey kontrolii ile
birlikte 151kl1 masanin enine gére kumasin eni de kontrol edilir.

3.2.5. Orme Kumas Gramaj Kontrolii

Orme kumaslarda gramaj, kumagin birim alaninin agirhgidir ve genellikle metrekare agirligi (m?/g)
olarak ol¢tim yapilir. Kumagin gramaj miktarina iplik cinsi ve numarasi, makine ayarlari, isletme ve
depolardaki klima sartlari, cmdeki ilmek sayis1 miktar1 vb. 6zellikler etki etmektedir.

Orme kumasglarin metrekare gramajlarinin kontrolii, genellikle masa iistiinde kullanilan 100 cm? alana
sahip, daire seklinde kumas kesen kesme aleti ile kesilen kumag1 tartarak m? agirliginin direkt okundugu
hassas terazi ile yapilir (Gorsel 3.6, Gorsel 3.7 ).

Gorsel 3.6: Kumas gramaji ol¢iimii igin Gorsel 3.7: Kumas gramaji 6l¢iimii igin
kullanilan kesim aleti kullanilan hassas terazi

Kumaslarin gramaj tespitinin saglikli yapilabilmesi i¢in numune kesiminin kumas toplarinin en az 2- 3
metre icinden ve ortalarindan yapilmasi gerekir. Test parcalari kesilirken kumagin gerilimsiz, kendi halinde
ve diizgiin olmasi, kesim aletinin bigaklarinin keskin olmasi, hassas tartim aletinin diizgiin ve dengeli
ayarlanarak diiz bir zeminde durmasi gereklidir.
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52 ORME KUMASLARDA KALITEYI ETKILEYEN )
& OLCUTLERI BELIRLEYEREK KALITE o, e
UYGULAMA KONTROL YAPMAK
o u]
Kullanilacak Arag¢ ve Gerecler flave kaynaklara
Diiz 6rme kumas, yuvarlak 6rme kumas, ¢6zgiilii 6rme kumas, 151kli masa Eﬁﬁiﬁ:ﬁlﬁf

ya da kalite kontrol masas1 (makinesi) , makas, igne, cmbuz, lup, gramaj aleti,
hassas terazi, kalite kontrol onay karti, kursun kalem, silgi.

) .
f}% Islem Basamaklari

. Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyunuz.
. Gerekli arag, gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.
. Ilmegin uzunlugunun kontroliinii yapiniz.

1

2

3

4. 100-100 cm ebadinda ham 6rme kumasi kesiniz.

5. Kumas1 diiz bir zemin tizerinde gergin halde birinci siradaki 100 tane ilmegi lup yardimu ile sayiniz.
6. Sayilan 100 ilmegi olusturan ipligi kumas tizerinden sokerek aliniz.

7

. Diiz zemine ilmek ipligini iki ucundan makinedeki gerginligine uygun olarak diiz bir zemine yapistiriniz
ve cetvelle ipligin iki ucu arasindaki mesafeyi cm olarak 6l¢iiniiz.

oo

. Kumagin goriiniimii ve tusesini incelemek i¢in kumas topunu 1s1kli kontrol masasina yerlestiriniz.

\O

. Ham kumagin uzunluk kontroliinii yapiniz.

10. Ham kumas uzunlugunun kontrolii i¢in kumas kontrol makinesinin 1s1kli masasini kullaniniz. Her
kumas topu igin giris ve ¢ikis uzunluk miktarlarini kontrol butonundan kaydediniz.

11. Ham kumasin eninin kontrolii icinde 1s1kli kontrol makinesini kullaniniz.

12. Ham kumasin gramaj kontrolii i¢in 100 cm? alana sahip daire seklindeki bigakli kesme aleti ile kumas:
diiz bir zemin tizerinde kesiniz.

13. Kesilen daire seklindeki kumaslar1 hassas terazide tartarak agirligini bulunuz.

14. Kumas yiizeyinde goriilen tiim hatalar1 makinenin kontrol butonunu kullanarak kaydediniz.
15. Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat ediniz.

16. Zamani verimli kullaniniz.

@ Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Orme kumays toplarini kalite kontrol makinesinde inceleyiniz. Belirlediginiz hatalar1 kalite kontrol
onay kartinda isaretleyiniz.

KALITE KONTROL KARTI
— ORMEDEN i TERBIYEDEN
IPLIKTEN KAYNAKLI KAYNAKLI MAKINEDEN KAYNAKLI KAYNAKLI
i : Delik . May fgne | ; Ilmek . Boya = Baski = Apre
Iplik = Kalin = Ince Likra ~ 7 Cek- | Gev- . Illmek P Kus- Cift ) ) )
abraji = iplik = iplik patleak kagig1 Crlrferéi mezlik = seklik dleelilf kagig1 mesi | 80zl ilmek rl::l)(,h rlf:f(fh 11::1)(’11
TOPLAM HATA: TOPLAM HATA: TOPLAM HATA: TOPLAM HATA:
TOP METRAJI: KONTROL EDENIN ADI SOYADI: KALITE SINIFI:

TOP GRAMAJI:
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Kontrol Listesi

Orme kumaslarda kaliteyi etkileyen dlciitleri belirleyerek kalite kontrol yapmak” uygulamasi ile
ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer alan 6l¢iitlere gore degerlendirilecektir. Davranislardan
kazandiginiz beceriler i¢in Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢in Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak
kendinizi degerlendiriniz.

414
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Degerlendirme Olgiitleri

Is saghg ve giivenligi kurallarina uyar.

Gerekli arag gerecleri kullanima hazir hale getirir.

[lmegin uzunlugunun kontroliinii yapar.

100-100 cm ebadinda ham 6rme kumasi keser.

Birinci siradaki 100 tane ilmegi lup yardimu ile sayar.

100 ilmegi olusturan ipligi kumas tizerinden sokerek alir.
Cetvelle ipligin iki ucu arasindaki mesafeyi cm olarak 6lger.
Kumas topunu 151kli kontrol masasina yerlestirerek tusesini inceler.
Ham kumasin uzunluk kontroliinii yapar.

Her kumas topu igin giris ve ¢ikis uzunluk miktarlarini kaydeder.
Ham kumasin enini 151kl kontrol makinesinde inceler.

Gramaj kontrolii i¢in gramaj aleti ile kumastan numune alir.
Kesilen kumaslar1 hassas terazide tartarak agirligini bulur.

Tiim hatalar1 makinenin kontrol butonunu kullanarak kaydeder.

Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat eder.

Zamani verimli kullanir.

Sonug¢
Uygulamanin sonucunu asagidaki bosluga kisaca yaziniz.

Evet Hayir

Puan
10

10
10

—
[«

(2 IRV IO, IR, BN O, B B, B BRO) RS, RO, B
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