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ISTIKLAL MARSI

Korkma, sdnmez bu safaklarda ytizen al sancak;
Sonmeden yurdumun Ustiinde tiiten en son ocak.
O benim milletimin yildizicir, parlayacak;
O benimdir, o benim milletimindir ancak.

Catma, kurban olayim, ¢ehreni ey nazli hilal!
Kahraman irkima bir giil! Ne bu siddet, bu celél?
Sana olmaz dokulen kanlarimiz sonra helél.
Hakkidir Hakk’ a tapan milletimin istiklal.

Ben ezelden beridir hir yasadim, hir yasarim.
Hangi ¢ilgin bana zincir vuracakmis? Sagarim!
Kukremis sel gibiyim, bendimi ¢igner, asarim.
Y irtarim daglari, enginlere sigmam, tasarim.

Garbin & é&kim sarmigsa gelik zirhl duvar,
Benim iman dolu gogstiim gibi serhaddim var.
Ulusun, korkmal Nasil boyle bir iman bogar,
Medeniyyet dedigin tek disi kalmig canavar?

Arkadas, yurduma alcaklar: ugratma sakin;
Siper et gévdeni, dursun bu hayésizca akin.
Dogacaktir sanava dettigi glinler Hakk’ in;
Kim bilir, belki yarin, belki yarindan da yakin.

Bastigin yerleri toprak diyerek gegme, tan::
Dusuin altindaki binlerce kefensiz yatan.
Sen sehit oglusun, incitme, yaziktir, atan::
Verme, diinyalari alsan da bu cennet vatan:.

Kim bu cennet vatanin ugruna olmaz ki feda?
Suheda figkiracak topragi siksan, stihedal
Cani, canan, biitin varimi alsin da Huda,
Etmesin tek vatanimdan beni diinyada clida.

Ruhumun senden 1187, sudur ancak emeli:
Degmesin mabedimin gégsiine ndmahrem eli.
Bu ezanlar -ki sehadetleri dinin temeli-

Ebedi yurdumun tstiinde benim inlemeli.

O zaman vecd ile bin secde eder -varsa- tasim,
Her cerihamdan ilahi, bosamip kanli yasim,
Figkirir ruh-1 micerret gibi yerden na sim;

O zaman yukselerek arsa deger belki basim.

Dalgalan sen de safaklar gibi ey sanl1 hilal!
Olsun artik dokilen kanlarimin hepsi helél.
Ebediyyen sanayok, irkimayok izmihl&l;
Hakkidir hir yasamig bayragimin hiirriyyet;
Hakkidir Hakk’ a tapan milletimin istikl&l!

Mehmet Akif Ersoy



GENCLIGE HiTABE

Ey Tirk gencligi! Birinci vazifen, Turk istiklalini, Tlrk Cumhuriyetini,
ilelebet muhafaza ve miidafaa etmektir.

Mevcudiyetinin ve istikbalinin yegéane 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 cumhuriyeti
midafaa mecburiyetine dusersen, vazifeye atilmak icin, icinde bulunacagin
vaziyetin imkan ve seraitini dusinmeyeceksin! Bu imkan ve serait, ¢ok
namisait bir mahiyette tezahr edebilir. istiklal ve cumhuriyetine kastedecek
dusmanlar, batun dinyada emsali gorilmemis bir galibiyetin - mumessili
olabilirler. Cebren ve hile ile aziz vatanin bitin kaleleri zapt edilmis, batin
tersanelerine girilmis, bitun ordular1 dagitilmis ve memleketin her kdsesi bilfiil
isgal edilmis olabilir. Bitin bu seraitten daha elim ve daha vahim olmak Uzere,
memleketin dahilinde iktidara sahip olanlar gaflet ve dalélet ve hattd hiyanet
icinde bulunabilirler. Hattd bu iktidar sahipleri sahsi menfaatlerini,
miustevlilerin siyasi emelleriyle tevhit edebilirler. Millet, fakr u zaruret icinde
harap ve bitap diisms olabilir.

Ey Turk istikbalinin evladi! Iste, bu ahval ve serait icinde dahi vazifen,
Tiark istiklal ve cumhuriyetini  kurtarmaktir. Muhta¢ oldugun kudret,
damarlarindaki asil kanda mevcuttur.

Mustafa Kemal Ataturk
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DERS MATERYALININ TANITIMI

Ogrenme biriminin numarasini /

gosterir.

Ogrenme biriminin adin
gosterir.

Ogrenme biriminin
konularini gosterir.

1. OGRENME BIRIMI

ORME KUMASLARDA
ANALIZ VE DESEN

N

N KONULAR

1.1 KUMAS ANALIZI

1.2. ANALIZ ISLEM BASAMAKLARI

1.3, TEMEL ORME HAREKETLER]

[——-.. .}
 ———m

NELER OGRENECEKSINIZ?

TEMEL KAVRAMLAR
» Kumag analizini ve kurallarim
» Analiz islem basamaklars sirasim Asky, atlama, aktarmah
+ ‘Temel drme hareketlerinin neler oldugunu atlama, R ilmek, L ilmek,

Etkilesimli kitap, video, ses, animasyon, uygulama, oyun, soru vb. ilave
kaynaklara ulasabileceginiz karekodu gosterir.
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DERS MATERYALININ TANITIMI

1. OGRENME BIRIMI

| 1.1.KUMAS ANALIZI

o o . _—— Numune drme kumagin bire bir aynisini veya benzerinin imi bilmek igin drme |
Konu ba§hglnl gosterlr. desenini, iplik dzelliklerini, ilmek (may) sikhiklaniny, ilmek iplik uzunlugunu. gmma;ml. Grilldigh ma-
kineyi ve kumagin tretilebilmesi igin gerekli tiim ozelliklerini incel 5 inin drme
kumas analizi denir.

Analizi yapilacak kumagmn éncelikle drme kumas olup olmadig belirlenmelidir. Tim érme kumag-
larin goriantiminin ortak ozelligi ilmek goriuntisiinin olmasidir. Bir kumasta ilmek goriintiisi gorile-
miyorsa bu kumas Grme kumag degildir.

Orme makine incelikleri iretilecek firliniin kullanim yerine gore 2.5 E' den baglayarak 36 E' ye kadar
olabilmektedir. En kalin makinelerde oriilen iiriinlerde bir santimetre karede dort ilmek olabilirken en
ince makinelerde Griilen iiriinlerde bir santimetre karede iki yiiz ilmek olabilir (Girsel 1.1).

MNumune kumag kesme aparati

Garsel 1.1: Farkls makine inceliklerinde dralmi ilmek goriintasi
. o /Dnnf(a;lmml:nﬁzikin Gerekii Olan Asag Gereg
Gorsel numarasi ve gorselin -~~~ L

aciklamasini gosterir. e

4. Cetvel

5. Toplaigne

6. Tig

7. Lup veya bityiiteg
8. Hesap makinesi
9. Renkli kalemler

10. Analiz kigtlan ve analiz formlan

Orme Kumaslarin Analizinde Dikkat Edilmesi Gereken Kurallar

Orme kumaglann analizlerinin sonuglarinin minimum hata pay: ile yapilabilmesi igin su kurallara
uyulmas: gereklidir:

1. Analiz araglarinin ayarlar: dogru olmalidir:

2. Analizi yapilacak rgii kumag temiz ve hatasiz olmalidic

3. Dizgun bir zemin olmahdir.

4. Analizi yapilacak kumasg yeterli biiytikliikte olmalidir.

5. Yeterli ik kaynag olmalidir.

Sayfa numarasin gosterir.

* Bu ders materyalinde dl¢ii birimlerinin uluslararasi kisaltmalar: kullanilmistir.
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DERS MATERYALININ TANITIMI

| AMA TEK PLAKALI ORGULERIN IGNE HAREKETLERINI
BELIRLEYiP ORGU RAPORUNU CizME

2 Yonerge
Bu sizden iglem b takip cderck, tek plaka drgiifesdg igne harcketlerini belir-
leyip drgd gizmeniz bekl Kedir. Uygulama, cali sonunda
degerlendirilecektir.

2 iglem Basamaklars

L l5saghg ve givenligi kurallarna uyunuz.
2. Gerekli arag gereci kullanma hazir hille getiriniz.

3. Tek plaka dnde orgit ve tek plaka arkada Orgi igne harcketlerini 20 igne qubuk sayisinda ve 20

ilmek sirasinda giziniz,

4. Tekli iskembe orgit ve ikili iskembe Srgii igne hareketlerini 20 igne qubuk da ve 20 ilmek
sirasinda qiziniz.

5. Tek toplama lakost Grgil ve gift toplama lakost Srgfi igne harcketlerini 20 igne qubuk da ve

20 ilmek srasinda giziniz.

6. ki iplik Grgii ve g iplik degii igne harcketlerini 20 igne qubuk sayisinda ve 20 ilmek sirasinda
qiziniz.

7. Tek plakali drgiilerden asks ve ilmek hareketiyle Griilmils kumag ) analiz ederek ra-
por en ve boyunun bes katim giziniz.

8. Tek plakal Grgilerden atlama ve ilmek hareketivle drilmiss kumag numunelerini analiz ederek.
rapor en ve boyunun bes katim giziniz.

9. Cahgma ve kullamlan malzemenin temizligine dikkat ediniz.

Zaman verimli kallanniz.

Karekod, genel ag kaynak¢asini
ve gorsel kaynakgasini gosterir.
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Uygulamanin tavsiye edilen
siiresini gosterir.

Uygulama adin1 gosterir.

Uygulama numarasini gosterir.
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1. OGRENME BIRIMI

ORME KUMASLARDA
ANALIZ VE DESEN

KONULAR

1.1. KUMAS ANALIiZI
1.2. ANALIZ ISLEM BASAMAKLARI
1.3. TEMEL ORME HAREKETLERI

NELER OGRENECEKSINiz?
TEMEL KAVRAMLAR
o Kumas analizini ve kurallarini

o Analiz islem basamaklar1 sirasini aski, atlama, aktarmali
o Temel 6rme hareketlerinin neler oldugunu atlama, R ilmek, L ilmek



1. OGRENME BIRIMI

1.1. KUMAS ANALIzi

Numune 6rme kumasgin bire bir aynisini veya benzerinin iiretimini yapabilmek i¢in 6rme kumasin
desenini, iplik 6zelliklerini, ilmek (may) sikliklarini, ilmek iplik uzunlugunu, gramajini, oriildiigii ma-
kineyi ve kumasin iiretilebilmesi icin gerekli tiim 6zelliklerin incelenmesine 6rme kumas analizi denir.

Analizi yapilacak kumagin 6rme olup olmadig: 6ncelikle belirlenmelidir. Tiim 6rme kumaslarin go-
riniimiiniin ortak 6zelligi ilmek goriintiisiiniin olmasidir. Bir kumasta ilmek goriintiisii goriilemiyorsa
bu kumag 6rme kumas degildir.

Orme makine incelikleri, iiretilecek iiriiniin kullanim yerine gore 2.5 E’den 36 E’ye kadar olabil-
mektedir. En kalin makinelerde oriilen tiriinlerde bir santimetre karede dort ilmek olabilirken en ince
makinelerde oriilen iiriinlerde bir santimetre karede iki yiiz ilmek olabilir (Goérsel 1.1).

T4 4k ko ko

Gorsel 1.1: Farkli makine inceliklerinde oriilmiis ilmek gortintiisti
Orme kumaglarin analizi i¢in gerekli olan arag gereg asagidaki gibidir.

1. Numune kumag kesme aparati
Hassas terazi

Makas

Cetvel

Toplu igne

Tig

Lup veya biiyiiteg

Hesap makinesi

. Renkli kalemler

10. Analiz kagitlar1 ve formlar

© 0N oUW

Orme Kumaslarin Analizinde Dikkat Edilmesi Gereken Kurallar

Orme kumaslarin analizlerinin sonuglarinin minimum hata payi ile yapilabilmesi igin su kurallara
uyulmasi gereklidir:
1. Analiz araglarinin ayarlari dogru olmalidir.
Analizi yapilacak 6rgii kumag temiz ve hatasiz olmalidir.
Diizgiin bir zemin olmalidur.
Analizi yapilacak kumays yeterli bityiikliikte olmalidur.
Yeterli 151k kaynag1 olmalidur.
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ORME KUMASLARDA ANALIZ VE DESEN

1.2. ANALIZ iSLEM BASAMAKLARI

Analizi yapilacak 6rme kumas; 6rme makine tiirii, ilmek yogunlugu, makine inceligi, kullanilan iplik
ozelligi ve kumasi olusturan ilmeklerin yaptig1 hareketlerle olusturulmus deseni bakimindan incelenmelidir.

1.2.1. Makine Turiinlin Belirlenmesi

Analizi yapilacak 6rme kumagin hangi 6rme makinesinde oriilebilecegini belirlemek gerekir. Coz-
giili 6rme makinelerinde iiretilmis bir kumagin ilmekleri kumas boyunca olusur ve bir ilmek takip
edildiginde kendisinden sonra gelen ilmegin kumas eninde degil kumas boyunda olustugu goriiliir. Bir
ilmek, ucundan tutulup ¢ekildiginde asla sokiilmez. Atkili 6rme makinelerinde tiretilmis bir kumasin
ilmekleri kumasg eninde olusur ve bir ilmek takip edildiginde kendisinden sonra gelen ilmegin kumas bo-
yunda degil kumas eninde olustugu goriiliir. Bir ilmek, ucundan tutulup ¢ekildiginde rahatlikla sokiiliir.

Orme Makine Tiiriinii Belirlemede Dikkat Edilecek Hususlar

1. Analizi yapilacak 6rme kumasin ilmek goriintiisii bityiikse (1cnyde 1-5 ilmek gubugu) diiz 6rme
makinesinde, ilmek goriintiisii kiigiikse (1cm'de 10-15 ilmek ¢ubugu) yuvarlak 6rme makine-
sinde tretildigini séylemek ¢ok dogru degildir ¢iinkii 3 fein (fayn) yuvarlak 6rme makineleri
oldugu gibi 22 gauge (gey¢) diiz 6rme makineleri de giiniimiizde mevcuttur.

2. Analizi yapilacak 6rme kumas top veya metraj halinde ise yuvarlak 6rme penye makinesinde
tiretilmistir. Diiz 6rme makinelerinde istenirse metraj kumas oriilebilir ancak ekonomik olma-
dig1 i¢in bu sekilde bir iiretim genellikle tercih edilmez.

3. Analizi yapilacak 6rme kumas ¢orap ise yuvarlak 6rme ¢orap makinesinde tiretilmistir.

4. Analizi yapilacak 6rme kumas kazak ise diiz 6rme makinesinde iiretilmistir.

5. Analizi yapilacak 6rme kumasin baslangicinda temiz bir lastik 6rgii varsa diiz 6rme makinesin-
de tiretilmistir. Yuvarlak 6rme makineleri temiz baslama yapamaz.

6. Analizi yapilacak 6rme kumasin baslangicindaki lastik 6rgii, konfeksiyon makinelerinde dikile-
rek takilmis ise yuvarlak 6rme penye makinesinde tiretilmistir.

7. Analizi yapilacak 6rme kumas ¢ok fazla sistemle 6riilmiis ise yuvarlak 6rme penye makinesinde
tiretilmistir. Diiz 6rme makinelerinde en fazla alt1, orap makinelerinde iki sistem bulunur.

8. Analizi yapilacak 6rme kumasin herhangi bir kenar1 makasla kesilmemis ise diiz 6rme makine-
sinde iiretilmistir. Yuvarlak 6rme makinelerinde makine dénerek siirekli bir 6rme islemi yaptig1
icin kumas kenar1 olmaz. Kumas, makasla kesilerek kumas kenar1 olusturulur.

9. Analizi yapilacak 6rme kumagin i¢ kisimlarinda bagka ipliklerle yapilmis desenlerin kenarlarin-
daki iplikler kesilmis ise yuvarlak 6rme ¢orap makinesinde tiretilmistir. Yuvarlak 6rme penye ve
diiz 6rme makinelerinde kumas icerisindeki iplikler kesilmez.

10. Analizi yapilacak 6rme kumasta ilmeklerin yer degistirmesiyle olusturulmus (yiiriitme, sag vb.)
bir desen varsa 6rme kumas, diiz 6rme makinesinde tiretilmistir. Yuvarlak 6rme makinelerinde
makine donerek siirekli bir 6rme islemi yaptig1 icin ayn1 plakadaki ilmeklerin yer degistirmesi
miimkiin degildir.

11. Analizi yapilacak 6rme kumasta ayni plakadaki ilmeklerin yer degistirmesiyle (ajur) olusmus bir
desen varsa bu 6rme kumas, diiz 6rme makinesinde iiretilmistir. Bazi yuvarlak 6rme makinele-
rinde bir plakadan diger plakaya ilmekler aktarilarak ¢ift plakali ajur desenli kumas oriilebilir.

12. Analizi yapilacak 6rme kumasta enine bir ilmek sirasinin bir béliimiinii bir iplik, diger bolimii-
nii bagka iplik 6riiyorsa bu 6rme kumas, diiz 6rme makinesinde tiretilmistir. Diiz 6rme makine-
leri kismi 6rme yapabilir fakat yuvarlak 6rme makineleri yapamaz.

13. Analizi yapilacak 6rme kumas jakar desenli bir 6rme kumas ise yuvarlak 6rme makinelerinin
desenin yapildig1 plaka secimi elektronik, diger plaka se¢imi mekaniktir. Bu yiizden yuvarlak
orme makinelerinde tiretilen jakar desenli bir kumasin arkasi pike veya dolu jakar olabilir. Diiz
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1. OGRENME BIRIMI

6rme makinelerinin iki plakas1 da elektronik se¢imli oldugu i¢in iiretilen jakar desenli bir ku-
magsin arkasi pike veya dolu jakar olabilecegi gibi farkl: jakar goriintiileri de olabilir.

14. Analizi yapilacak 6rme kumasin yukaridaki agiklamalara gore hangi makinede oriildiigii tespit
edilememis ise tiim diiz 6rme makineleri ¢ift plakalidir ve istendiginde tek ya da cift plakali
kumas oriilebilir. Yuvarlak 6rme makineleri ise tek ve ¢ift plakali olarak tiretilmistir. Tek plakali
makine sadece tek, cift plakali makine sadece ¢ift plakali kumas drebilir.

1.2.2. ilmek Yogunlugunun Belirlenmesi

Analizi yapilacak kumagin ilmek yogunlugunun enine ve boyuna yonde belirlenmesi gerekir. Orme
kumaglarda ilmeklerin boyuna takibi sonucunda olusan ¢ubuklara ilmek ¢ubuklar1 denir (Gorsel 1.2).

Orme kumagslarda ilmeklerin enine yonde birbirini takibi sonucunda olusan baglantiya ilmek sirasi
denir (Gorsel 1.3).

Gorsel 1.3: Tlmek siralari

[lmek ¢ubuklari, enine dogru ve ilmek siralar1 boyuna dogru belirli bir mesafede (1, 5 cm veya 1, 2

inch) isaretlenerek sayilir. Analizi yapilan kumasta ilmekler ¢ok kiiiik ise lup veya biiyiite¢ kullanilarak
hata pay1 azaltilir.



ORME KUMASLARDA ANALIZ VE DESEN

1.2.3. Makine inceliginin Belirlenmesi

Makine inceligi, orme plakasinda bulunan 1 inch’teki igne sayisidir. Makine plakasinda bulunan bu
ignelerin yaptig1 ilmekler, kumas yiizeyindeki ilmek ¢ubuk sayisini belirler. Ilmek ¢ubuk sayis1 dogru-
dan makine inceligiyle alakalidir ancak analizi yapilacak kumasin ilmek ¢ubuk sayisin1 bulmak ve buna
gore makine inceligini kesin olarak tayin etmek miimkiin degildir. Analizi yapilacak kumas {izerinden
ilmek ¢ubuk sayis1 sayilarak makine inceligi tayin edileceginden kumasa etki eden ¢ekme faktorlerinin
bilinmesi gerekir.

Orme kumaglarda ¢gekme, 6rme islemindeki cekmeler ve bitim igslemleri sonrasindaki ¢ekmeler
olarak ikiye ayrilir.

Orme Isleminde Olusan Kumas Cekmesine Etki Eden Faktorler

Ipligin Ozellikleri: Ipligin ham maddesi, biikiim sayisi, biikiim yonii vb. 6zelligi kumas ¢ekimini
etkiler. Ipligin rengi bile kumag gekiminde etkili olabilir. Koyu renkler agik renklere gore daha fazla ge-
kebilir.

Kumagin Orgiisii: Kumas cekiminde son derece énemlidir. Cift plakal bir orgii tiirii, tek plakalrya
gore daha az ceker.

Kumas Cekim Ayarlari: Gereginden fazla veya eksik ayar yapilirsa kumas ¢ekimi olumsuz etkilenir
ancak 6rme isleminin belirli bir gerginlik altinda yapilmasini saglayan kumas ¢ekim sistemlerinden kur-
tulan 6rme kumasin ¢ekecegi unutulmamalidir.

flmek Boyu: Kumas ¢ekimi, ilmegi olusturan ipliklerin hareket alanina baglidir. Ilmek boyu kiigiil-
diikge ilmegi olusturan ipliklerin hareket alani azalir ve kumagin gramaji artar. Biiytik ilmek boyunda
yapilmis bir kumas, kiigiik ilmek boyunda yapilmis bir kumagtan daha fazla kumas ¢ekimine ugrar.

Iplik Gerginlik Ayarlar1: {lmegi olusturan ipliklerin belirli bir gerginlik altinda olmas1 gerekir. Ge-
reginden fazla veya eksik iplik gerginligi kumas ¢ekimini olumsuz etkiler.

Bitim Isleminde Kumas Cekmesine Etki Eden Faktorler

Yikama: Sadece suyla ya da gesitli kimyasallarla yapilabilir. Burada 6nemli olan, is emrinde yazili
olan sekilde kumagin yikanmasidir. Yanlis yapilan bir yikama, gereginden fazla kumas ¢ekmesine yol
acarak {iretilen iiriiniin fire vermesine sebep olur.

Boyama: Yikamada oldugu gibi is emrine uygun boyama yapilmalidir.

Utii: Diiz 6rme ve gorapta parcalar halinde yapilirken penyede belirli bir gerginlik altinda sicak
silindirlerde yapilir. Kumasi olusturan iplik, ham maddesine uygun sicakliklarda ve is emrine uyularak
tti islemi yapilmalidir.

Analizi yapilan numune kumasin hangi makine inceliginde oriildiigiinii bulabilmek i¢in ilmek ¢u-
buk sayisini bulmak tek basina yeterli degildir. Yukarida agiklanan kumas ¢ekmesini etkileyen tiim fak-
torler goz 6niine alinarak asagidaki formiille makine inceligi hesaplanur.

Mi=1C-(IC x (%0 C/100) + (%BC/100))

Mi: Makine inceligi

IC: 1 inch’teki ilmek gubuk say1st

%0OC: Orme isleminde enden ¢ekme yiizdesi

%BC: Bitim isleminde enden ¢ekme yiizdesi

Ornek: Analizi yapilan 6rme kumagin ilmek ¢ubuk sayis1 20 olarak bulunmustur. Orme isleminde enden
cekmesi %12, bitim islemlerinde enden ¢ekmesi %8’dir. Bu verilere gore kumasimizin oriildii-
gli makine inceligi nedir?

Mi: IC-(IC x (%OC/100) + (%BC/100))
Mi: 20-(20 x (12/100) + ( 8/100))
Mi:16 E
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1. OGRENME BIRIMI

1.2.4. iplik Ozelliklerinin Belirlenmesi

Analizi yapilan numune kumasin iplik cinsi ve iplik numarasi sokiilerek belirlenir ancak numune
kumasin kiigiik olmasi veya zarar gérmesinin istenmedigi durumlarda sokiilmeden, igerigi ve numarasi
bilinen ipliklerle karsilastirma yontemiyle tespit edilmeye ¢alisilir. Sokiilen ipliklerin igerigi tekstil lifleri
kitabinda anlatilan fiziksel ve kimyasal testler uygulanarak belirlenir.

Numune kumasta kullanilan ipligin numarasini bulmak igin belirli bir mesafedeki 10 adet iplik diiz-
giince sokdiliir. Bu iplikler ¢ok gerdirilmeden ve kivrimlar: agilarak dl¢iiliir. Uzunlugu 6lgiilen 10 adet
ipligin uzunlugu toplanarak metreye cevrilir. Bu iplikler hassas terazi ile tartilir ve agirlig1 gram olarak
bulunur. Asagidaki formiillerden uygun olaninin yerine, bulunan sonuglar koyulur ve boylelikle iplik
numarast elde edilir.

Nm ve Ne =Uzunluk/Agirlik

Ntex=Agirlik/Uzunluk x 1000

Nd =Agirlik/Uzunluk x 9000

1.2.5. Kumas Deseninin Belirlenmesi

Analizi yapilan numune kumagin érgiisii ilmek hareketlerine bakilarak belirlenmelidir. Ilmek bo-
yutlari gézle rahatlikla goriilemiyorsa lup veya biiyiiteg kullanilabilir. [lmek siralar1 sokiiliip, ilmek hare-
ketlerine bakilarak kumas deseni belirlenebilecegi gibi numunenin kiigiik oldugu veya zarar gérmesinin
istenmedigi durumlarda sokiilmeden de kumas deseni belirlenebilir.

Kumas deseni belirlenirken 6ncelikle enine ve boyuna yonde tekrar eden en kiigiik par¢a olan desen
raporu bulunur (Gorsel 1.4). Desen raporu eni ve boyunda igne dizilim semas1 hazirlanir. Rapor eni
kadar olan boliimdeki ilmek sirasinda bulunan tiim ilmeklerin yaptig1 ilmek, aski ve atlama hareketleri
belirlenir. igne dizilim semasina her ilmegin hareketi ¢izilir. Rapor baslangicinin ilk ilmek sirasindaki
ilmek hareketleri belirlendikten sonra rapor boyu kadar olan tiim ilmek siralarinda ayni islem tekrar
edilir. Belirlenen desen raporu birden fazla renk veya ayni renk iplik olsa bile farkli 6zellikteki ipliklerden
olusuyorsa her rengin olusturdugu ilmek sirasi, igne dizilim semasinda farkli renkle ¢izilmelidir. Boylece
analizi yapilan kumagin renk raporu da belirlenmis olur.




ORME KUMASLARDA ANALIZ VE DESEN

Kumas Deseni Belirlenirken Dikkat Edilmesi Gereken Faktorler

Kumas sokiilerek ilmek hareketleri belirleniyorsa her ilmek sokiilditkten sonra ilmek yapisini
kaybedecegi i¢in dikkatli incelenmelidir.

1. Kumas sokiilerek ilmek hareketleri belirleniyorsa ilmek rapor eni isaretlenmeli ve kaydirma ya-
pilmamalidir.

2. Kumas sokiilerek ilmek hareketleri belirleniyorsa kumagin sokiildiigii béliimiin, raporun tstii
oldugu dikkate alinmali ve igne dizilim semasina yukaridan asag1 dogru isaretlenmelidir.

3. Kumagin igne hareket ve renk raporu farkli olabilir. igne dizilim semasi hazirlanirken bu durum
dikkate alinmalidir.

4. Ilmeklerin yaptig1 igne hareketleri incelenirken sadece kumasin 6n yiiziinden bakmak yeterli
olmayabilir. Boyle durumlarda kumasin arka yiiziinden de ilmek hareketlerine bakmak gerekir.

5. Belirlenen ilmek hareketleri, igne dizilim semasina diizgiin ve dogru cizilmelidir.

1.3. TEMEL ORME HAREKETLERI

Orme kumagslar, 5rme makinesinin plakasinda bulunan ignelerin birbiri {izerine yaptig1 temel 6rme
hareketleriyle yiizey olusturur. Bu temel 6rme hareketleri ilmek, aski ve atlamadir (Gorsel 1.5).

Gorsel 1.5: [lmek, aski, atlama hareketinin 6rgii ve igne sematik gériintiisii

1.3.1. ilmek

Bir 6rme plakasindaki ignenin agzinda bulunan ilmegin i¢inden gegerek, yeni ipligi alip, eski ilme-
gin icinden gecirerek olusturdugu yapiya ilmek veya may denir. Orme kumaslari olusturan temel 6rme
hareketidir. Orme, kumaslarda ii¢ farkli sekilde olusur:

« On plakada olusan ilmege 6nde ilmek veya diiz ilmek denir. R harfiyle sembolize edilir (Gor-

sel 1.6).
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o Arka plakada olusan ilmege arkada ilmek veya ters ilmek denir. “L” harfiyle sembolize edilir
(Gorsel 1.7).

m 5

Gorsel 1.7: Ters ilmek

»

+ On ve arka plakada ayni anda olugan ilmege 6nde-arkada ilmek veya dolu ilmek denir. “R-R
harfleriyle sembolize edilir (Gorsel 1.8).

=

o
o
o

Gorsel 1 8 Dolu ilmek

Ayni ilmek ¢ubugunda iist iiste diiz, ters ve dolu
ilmek kullanilabilir. Burada dikkat edilmesi gereken,
yeni ilmegin kendisinden once kullanilan ilmekle
uyumudur. Diiz ilmegin istiinde ters ilmek kullanila-
caksa ilmeklerin birbirinin i¢inden gegerek kumas yii-
zeyi olugturmasi gerektigi i¢cin 6n plakada olusturulan
diiz ilmegin olusturulacak ters ilmek i¢in arka plakaya
aktarilmasi gerekir. Ters ilmegin tstiinde diiz ilmek
kullanilacaksa ilmeklerin birbirinin iginden gegerek
kumas yiizeyi olusturmasi gerektigi icin arka plakada
olusturulan ters ilmegin olusturulacak diiz ilmek i¢in
6n plakaya aktarilmas: gerekir. Diiz ilmegin veya ters
ilmegin tizerine dolu ilmek kullanilacaksa herhangi
bir aktarma islemi yapilmaz. Ancak dolu ilmegin tize-
rine diiz ilmek kullanilacaksa arka plakadaki ilmegin
6n plakaya, dolu ilmegin iizerine ters ilmek kullanila-
caksa on plakadaki ilmegin arka plakaya aktarilmasi
gerekir (Gorsel 1.9).

Gorsel 1.9: Ayn ilmek qubgund diiz, ters ve dolu

ilmek gegisleri
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1.3.2. Aski

Bir 6rme plakasindaki ignenin agzinda bulunan ilmegin i¢inden ge¢gmeden yeni ipligi eski ilmekle
beraber tutularak olusturulan yapiya aski denir. Temel 6rme hareketlerinden biri olan aski, ilmek gibi tek
basina bir yiizey olusturamaz. Kumas yiizeyinde belirli ilmek siralar1 ve ilmek ¢ubuklarinda tekrarlana-
rak 6rme kumasin desenlendirilmesinde kullanilir. Yeni ilmek olusturamadig; i¢in ayn1 ilmek ¢ubugun-
da boyuna dogru {ist iiste ¢ok fazla (Iplik ve makine 6zelliklerine gore 3, 4 veya 5 olabilir.) kullanilmasi
durumunda kumasta yirtilmalar ve igne kirilmalari goriilebilir. Orme kumaglarda asky, ii¢ farkl sekilde
olusabilir.

On plakada olugan askiya 6nde aski (Gorsel 1.10), arka plakada olusan askiya arkada aski (Gorsel
1.11), hem 6n hem de arka plakada ayn1 anda olusan askiya 6nde-arkada aski denir (Gorsel 1.12).

SRLELT R

sel l.lZ:nde—arada aski
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Dolu ilmegi olusturan 6n ve arka plakadaki ignelerden 6ndeki igne ilmek, arkadaki igneye aski ya-
piyorsa buna 6nde ilmek arkada aski denir (Gorsell.13).

O ©
) .
O O

Gorsel 1.13: Onde ilmek arkada ask1

Dolu ilmegi olusturan 6n ve arka plakadaki ignelerden 6ndeki igne aski, arkadaki igneye ilmek ya-
piyorsa buna onde aski arkada ilmek denir (Gorsell.14).

y - mhi

6el 1.14: de aski rkada ilmek

1.3.3. Atlama

Bir 6rme plakasindaki ignenin agzinda bulunan ilmege temas etmeden gegen yeni ipligin olusturdu-
gu harekete atlama denir. Temel 6rme hareketlerinden biri olan atlama, ilmek gibi tek basina bir yiizey
olusturamaz. Kumas yiizeyinde belirli ilmek siralar1 ve ilmek ¢ubuklarinda tekrarlanarak 6rme kumasin
desenlendirilmesinde kullanilir. Yeni ilmek olusturamadigi icin ayni ilmek ¢ubugunda boyuna dogru st
tiste ¢ok fazla (Iplik ve makine 6zelliklerine gore 3, 4 veya 5 olabilir.) kullanilmasi durumunda kumas-
ta yirtilmalar ve igne kirilmalar1 goriilebilir. Yeni ilmek olusturamadigi igin ayni ilmek sirasinda enine
dogru yan yana ¢ok fazla (iplik ve makine 6zelliklerine gére en fazla yan yana atlama sayis1 = makine
inceligi) kullanilmas: durumunda uzun atlamalar sonrasindaki igneler ipligi kapamadig1 i¢in kumasta
enine diismeler goriilebilir.

Atlama hareketi ipligin 6n ve arka plakanin arasindan ge¢mesiyle olusur. Onde ilmek, arkada ilmek
ve dolu ilmekte olugan atlama hareketi olusum bakimindan aynidir ancak kumastaki goriintiileri baki-
mindan farklidir.

—— ) /|
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Onde ilmekte yapilan atlama hareketinde atlayan iplik, énde ilmegin arkasinda kalir (Gérsel 1.15).

6rsel 1.1: nde ilmete atlama

Arkada ilmekte yapilan atlama hareketinde atlayan iplik, arkada ilmegin 6niinde kalir (Gorsel 1.16).

Gorsel 1.16: Arkada ilmekte atlama

Dolu ilmekte yapilan atlama hareketinde atlayan iplik, 6n ve arkadaki ilmegin ortasinda kalir
(Gorsel 1.17).

6rsel 1.17: olu ilmete atlama
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Onde, arkada ve dolu ilmek olarak ériilen kumaslarda atlama tek sekilde olusur. Onde ilmekli ku-
maglarda atlayan ipliklerin kumasin 6n yiiziinde goriinmesi isteniyorsa atlama isleminden 6nce 6nde
ilmek arka plakaya, islem sonrasinda ise tekrar on plakaya alinir. Boylece 6nde ilmegin arkasinda kalacak
atlayan ipligin 6nde ilmegin 6ntinde kalmasi saglanmis olur. Bu atlama hareketine arkaya aktarmali
atlama denir (Gorsel 1.18).

1

Gaorsel 1.18: Arkaya aktarmali atlama

Arkada ilmekli kumaslarda, atlayan ipliklerin kumasin arka ytiziinde goriinmesi isteniyorsa atlama
isleminden 6nce arkada ilmek 6n plakaya alinir ve islem sonrasinda arkadaki ilmek tekrar arka plakaya
aliir.Boylece arkada ilmegin 6niinde kalacak atlayan ipligin arkada ilmegin arkasinda kalmasi saglan-
mis olur. Bu atlama hareketine dne aktarmali atlama denir (Gorsel 1.19). Dolu ilmekte ise 6n ve arka
plakalarda ilmek olugsmus olmasi ve aktarma yapilacak igne olmamasi sebebiyle atlama hareketiyle mey-
dana gelen atlayan iplik her zaman 6nde ve arkada olusan ilmeklerin arasinda kalir.
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2. OGRENME BIRIMI

2.1. TEK PLAKA ORGULERI

Orme makineleri, iirettikleri iiriin 6zelliklerine gore cok gesitli olarak iiretilmektedir. Tiim diiz 6rme
makineleri iki plaka olarak tiretilirken yuvarlak 6rme makineleri, tiretilecek iiriin 6zelligine gore bir veya
iki plakali olarak tiretilir. Sektorde bir 6rme plakasi olan 6rme makinesine tek plakali 6rme makinesi,
iki 6rme plakasi olan 6rme makinesine ¢ift plakali 6rme makinesi denmektedir.

Tek veya cift plakali 6rme makinesinde sadece bir plaka kullanilarak elde edilen orgiilere tek plaka
orgiileri denir. Bu orgiiler; 6nde tek plaka 6rgii, arkada tek plaka 6rgii, ilmek, aski ve atlama hareketle-
riyle olusturulan igne oyunlu orgiilerdir.

2.1.1. Onde Tek Plaka Orgiisii

Tek plakali yuvarlak 6rme makinelerinde ve diiz 6rme makinelerinin 6n plakasinda ¢alisan tiim
ignelerin ilmek yapmasiyla olusan 6rgii tiiriine 6nde tek plaka orgiisii denir (Gorsel 2.1 a,b).

a b

Gorsel 2.1 a,b: Onde tek plaka drgiisiiniin 6n (a) ve arka (b) goriintiisii

Onde tek plaka orgiisiinde renkli iplikler kullanilarak gesitli desenlendirmeler de yapilabilir. Ignele-
re iplik besleyen mekiklere farkli renkte iplikler baglanarak istenen renk ve raporda enine ¢izgili desenler
olusturulabilir (Gorsel 2.2 a,b).

Gorsel 2.2 a,b: Enine ¢izgili 6nde tek plaka 6rgiisiintin 6n (a) ve arka (b) goriintiisi



TEK PLAKA ORGULERIN ANALIZ VE DESENI

Onde tek plaka 6rgiisiinde ayni ilmege iki farkli 6zellikte ve renkte iplik beslenerek desenlendirme
de yapilabilir. Boyle bir desenlendirme i¢in makinenin normal mekiklerinin vanize mekikleriyle degis-
tirilmesi gerekir. Onde tek plaka orgiisiiniin 6n yiiziinde bir, arka yiiziinde ikinci iplik goriiliiyorsa bu
orgliye onde tek plakal1 vanize orgii denir (Gorsel 2.3 a,b).

a b

Gorsel 2.3 a,b: Onde tek plaka vanize drgiisiiniin 6n (a) ve arka (b) gériintiisii

Onde tek plaka orgiisiinde kumag boyunca, belli alanlar farkli renklere sahip ipliklerle oriilerek de-
senlendirme de yapilabilir. Burada ayni ilmek sirasinda bulunan farkli igneleri farkli mekikler besler ve
farkli sistemler Orer. Boylece kumasin tamami 6nde tek plaka orgiisiinde olurken ayni ilmek sirasinda
olusan ilmekler birbirinden farkli renk ipliklerle olusturulmus olur. Bu desenlendirme yontemine inter-
sia orgii denir (Gorsel 2.4 a,b).Yuvarlak 6rme penye makinelerinde 6rme plakalar: hareketli ve mekikler
sabit oldugu i¢in bu yontem kullanilamaz. Yuvarlak 6rme ¢orap makinelerinde ise renkli desenler bu
yontemle yapilir. Diiz 6rmeden farkli olarak her ilmek sirasindan sonra renklendirmede kullanilan iplik-
ler kesilir ve tutucular tarafindan tutulur.

Gorsel 2.4 a,b: Intersia 6nde tek plaka orgiisiiniin 6n (a) ve arka (b) goriintiisii
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Onde tek plaka 6rgiisiinde sadece istenen igneler oriilerek bir ilmek sirasindaki bazi bolgelerde
fazladan ilmekler olusturulur. Olusturulan bu fazla ilmekler kumas yiizeyinde kabartilar olarak goriiniir.
Bu sekilde yapilan desenlendirmelere tiktak orgii denir (Gorsel 2.5 a,b). Yuvarlak 6rme penye makine-
lerinde 6rme plakalar1 hareketli ve mekikler sabit oldugu i¢in bu yontem kullanilamaz. Yuvarlak 6rme
¢orap makinelerinde 6rme plakasinin geri donme 6zelligi oldugu i¢in bu yontem kullanilir. Corap topuk
ve burunlar1 bu yontemle yapilir.

a b

Gorsel 2.5 a,b: Onde tek plaka tiktak 6rgiisiiniin 6n (a) ve arka (b) goriintiisii

2.1.2. Arkada Tek Plaka Orgiisii

Onde tek plaka drgiisiiyle driilen bir kumagin 6n yiizii yerine arka yiiziine bakildiginda ilmekler ters
ilmek olarak goriiliir. Bu yiizden 6nde tek plaka orgiisii ters ¢evrildiginde arkada tek plaka 6rgiisii olur.
Tek plakali yuvarlak 6rme makinelerinde 6riilen kumasin ters ¢evrilmesiyle ve diiz 6rme makinelerinin
arka plakasinda calisan tiim ignelerin ilmek yapmasiyla olusan orgii tiiriine arkada tek plaka orgiisii
denir (Gorsel 2.6 a,b).

a b

Gorsel 2.6 a,b: Arkada tek plaka orgiistiniin 6n (a) ve arka (b) goriintiisii
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Arkada tek plaka orgiisiinde; 6nde tek plaka 6rgiisiinde oldugu gibi renkli iplikler kullanilarak enine
cizgili desenler (Gorsel 2.7 a,b), vanize orgii (Gorsel 2.8 a,b), intersia 6rgii (Gorsel 2.9 a,b) ve tiktak orgii
teknikleri kullanilabilir (Gorsel 2.10 a,b).

Gorsel 2.8 a,b: Arkada tek plaka vanize 6rgiisiiniin 6n (a) ve arka (b) gortintiisi

a b

Gorsel 2.9 a,b: Intersia arkada tek plaka drgiisiiniin 6n (a) ve arka (b) goriintiisii

a | b

Gaorsel 2.10 a,b: Arkada tek plaka tiktak orgiistiniin 6n (a) ve arka (b) goriintiisii
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2.1.3. ilmek, Aski ve Atlamayla Olusan igne Oyunlu Orgiiler

Tek plaka orgiilerde ilmek siralar1 ve gubuklarinin degisik yerlerinde belli bir raporda tekrar edilen
ilmek, aski ve atlama hareketleriyle sinirsiz desenlendirmeler yapilabilir. Ilmek, aski ve atlama hareke-
tinin orgii kumas yiizeyindeki goriintiisii birbirinden farklidir. Bu goriinti farklar1 ve renkli ipliklerle
tarkli renk raporlar1 kullanilarak 6rme sektoriinde ¢ok kullanilan desenler yapilabilecegi gibi hi¢ kulla-
nilmayan desenler de yapilabilir.

Bir ignenin ilmek, yanindaki ignenin aski yapmasi ve diger ilmek sirasinda ilmek ve aski hareketinin
yer degistirmesiyle olusan 6rgiiye iskembe 6rgii denir (Gorsel 2.11 a,b). Ask: hareketinin fazla olmasin-
dan dolay1 ayn1 sayida igne ve ilmekten olusan tek plaka bir orgiiye gore boydan kisa, enden genis bir
kumas elde edilir.

a b

Gorsel 2.11 a,b: Iskembe 6rgiisiiniin 6n (a) ve arka (b) goriintiisii

Iki ilmek sirasinda bir ignenin ilmek, yanindaki ignenin aski yapmasi ve diger iki ilmek sirasinda
ilmek ve aski hareketinin yer degistirmesiyle olusan orgiiye ikili iskembe 6rgii denir (Gorsel 2.12 a,b).
Aski hareketinin fazla olmasindan dolayi, ayni sayida igne ve ilmekten olusan tek plaka bir rgiiye gore
boydan kisa, enden genis bir kumas elde edilir.

a b

Gorsel 2.12 a,b: ikili iskembe 6rgiisiiniin 6n (a) ve arka (b) goriintiisii
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Bir sira ilmek oriildiikten sonra ikinci sirada bir igne ilmek, bir igne aski yapar. Bir sira daha ilmek
oriiliir. Ikinci siradaki ilmek ve aski yerleri degistirilerek son sira ériiliir. Olugan bu érgiiye tek toplamali
lakost orgii denir (Gorsel 2.13 a,b).

a b

Gaorsel 2.13 a,b: Tek toplama lakost 6rgiisiiniin 6n (a) ve arka (b) gortntiisi

Bir sira ilmek oriildiikten sonra ikinci ve iigiincii sirada bir igne ilmek, yanindaki igne ask: yapar.
Bir sira daha ilmek oriiliir. Tkinci ve tigiincii siradaki ilmek ve aski yer degistirilerek son iki sira riiliir.
Olugan bu orgiiye ¢ift toplamali lakost 6rgii denir (Gorsel 2.14 a,b).

a b

Gorsel 2.14 a,b: Cift toplama lakost 6rgiisiiniin 6n (a) ve arka (b) gortintiisii
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Bir sira ilmek oriildiikten sonra ikinci sirada bir aski bir atlama yapilir. Bir sira daha ilmek oriiliir.
Ikinci siradaki aski ve atlama yerleri degistirilerek son sira ériiliir. Olusan bu rgiiye iki iplik orgii denir
(Gorsel 2.15 a,b). Iki iplik 6rgii, diiz 6rmede kullanilmayan ancak yuvarlak érmede kumasglarin arka yii-
ziine hacim vermek i¢in kullanilan bir 6rgi tiirtidiir.

a b

Gorsel 2.15 a,b: 1ki iplik érgiisiiniin 6n (a) ve arka (b) goriintiisii

Bir sira ilmek oriiliir. Ikinci sirada tiim ignelere aski yaptirilir. Ugiincii sirada bir aski ii¢ atlama
yapilir. Bir sira daha ilmek ériiliir. Ikinci siradaki gibi tiim ignelere aski yaptirilir. Son sira iki atlama, bir
aski ve bir atlama olarak oriiliir. Olusan bu érgiiye ii¢ iplik orgii denir (Gorsel 2.16 a,b). Ug iplik 6rgii,
diiz 6rmede kullanilmayan ancak yuvarlak 6rmede kumaslarin arka yiiziine iki iplik 6rgiiden daha fazla
hacim vermek i¢in kullanilan bir 6rgii tiirtidiir. Aski hareketinin tiim ignelere yapilmasi ve aski hareke-
tinin tstiine tekrar aski yapilmasi sebebiyle 6zel ilmek baski platini olmayan makinelerde yapilamayan
bir 6rgii tiridir.

a b

Gorsel 2.16 a,b: Ug iplik érgiisiiniin 6n (a) ve arka (b) gériintiisii
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[lmek hareketleriyle olusturulan tek plaka orgiilerde aski hareketinin belli bir raporla tekrarlandig,
herhangi bir ad1 olmayan veya bu 6rgiiyii kullananlarin verdigi isimleri olan ¢esitli 6rgii tiirleri de bulun-
maktadir (Gorsel 2.17 a,b).

a b

Gorsel 2.17 a,b: Aski hareketiyle olusturulmusg 6rgiiniin 6n (a) ve arka (b) goriintiisii

[lmek hareketleriyle olugturulan tek plaka drgiilerde atlama hareketinin belli bir raporla tekrarlan-
dig1, herhangi bir ad1 olmayan veya bu 6rgiiyii kullananlarin verdigi isimleri olan gesitli 6rgii tiirleri de
bulunmaktadir (Gorsel 2.18 a,b).

a b

Gorsel 2.18 a,b: Atlama hareketiyle olusturulmus 6rgiiniin 6n (a) ve arka (b) goriintiisii
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[lmek hareketleriyle olusturulan tek plaka érgiilerde aski ve atlama hareketinin belli bir raporla tek-
rarlandigy, herhangi bir ad1 olmayan veya bu 6rgiiyii kullananlarin verdigi isimleri olan ¢esitli 6rgii tiir-
leri de bulunmaktadir (Gorsel 2.19 a,b).

a b

Gaorsel 2.19 a,b: Aski ve atlama hareketiyle olusturulmus 6rgiiniin 6n (a) ve arka (b) goriintiisii

2.2.TEK PLAKA ORGULERIN ORGU RAPORU

Orgii raporu belirlenirken kumas tek renk ve cesit iplikten olusuyorsa sadece ilmek, aski ve atlama
hareketleri yoniinden degerlendirilir ancak kumas, farkli renkteki ipliklerden ya da farkl 6zellikteki ip-
liklerden olusuyorsa her ilmek sirasinin hangi renkten 6riildiigii de 6rgii raporunda belirlenmelidir. 11-
mek siralarinin renkleri dogru belirlenmediginde ilmek hareketleri dogru belirlenmis olsa bile kumasta
istenen goriintii elde edilemez.

Ayni igne hareketlerini yapan yani igne hareket raporu ayni olan iskembe ve 6nde tek plaka 6rgiide
bir sira mavi, bir sira kirmizi olarak oriilen kumas ile iki sira mavi ve iki sira kirmiziyla oriilen kumas
goriintiisii birbirinden ¢ok farklidir (Gorsel 2.20 a,b). Ayni iki kumasin igne hareket raporlari incelendi-
ginde tek farkin oriilen siralarin renkleri oldugu goriliir (Gorsel 2.21 a,b).

a b

Gorsel 2.20 a,b: Birer sira mavi, kirmizi (a) ve ikiser sira mavi, kirmizi (b) kumas 6rgii goriintiisii
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Gaorsel 2.21 a,b: Birer sira mavi, kirmizi (a) ve ikiser sira mavi, kirmizi (b) kumasg 6rgii igne hareketi

2.2.1. Enine ve Boyuna Tekrar Eden Orgiilerin Raporunu Cikarmak

Onde tek plaka 6rgiiniin raporu, eni-
ne bir igne ve boyuna bir ilmek sirasindan
olusmaktadir (Gorsel 2.22).

Arkada tek plaka 6rgiiniin raporu, eni-
ne bir igne ve boyuna bir ilmek sirasindan
olusmaktadir (Gorsel 2.23).

Iskembe &rgiiniin raporu, enine iki igne
ve boyuna iki ilmek sirasindan olusmaktadir
(Gorsel 2.24).

Géorsel 2.22: Onde tek plaka 6rgii raporu ve igne

dizilim semast

Gorsel 2.23: Arkada tek plaka 6rgii raporu ve igne

dizilim semasi

Gorsel 2.24: Iskembe 6rgii raporu ve igne dizilim

semasl
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Ikili iskembe orgiiniin raporu, enine
iki igne ve boyuna dort ilmek sirasindan
olusmaktadir (Gorsel 2.25).

Tek toplama lacost orgiiniin raporu,
enine iki igne ve boyuna dort ilmek sirasin-
dan olugmaktadir (Gorsel 2.26).

Cift toplama lacost 6rgiiniin raporu,
enine iki igne ve boyuna alti ilmek
sirasindan olusmaktadir (Gorsel 2.27).

Gorsel 2.25: Ikili iskembe rgii raporu ve igne

dizilim

semast

Gorsel 2.26: Tek toplama lakost 6rgii raporu ve

igne dizili

m §emasi
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Gaorsel 2.27: Cift toplama lakost 6rgii raporu ve

igne dizilim semasi
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iki iplik 6rgiiniin raporu, enine iki igne ve
boyuna dort ilmek sirasindan olusmaktadir. Bir
iplik, kumas zeminini olustururken diger iplik
kumasin arka yiizeyine askilarla tutturularak ku-
masa hacim kazandirmaktadir. Askilarla kuma-
sin arka ylizeyine tutturulan iplik, zemin ipligiyle
ayni renk olsa bile genellikle zemin ipliginden
daha kalin bir iplik kullanilir. Bu yiizden 6rgii ra-
poru ve igne dizilim semasinda iki farkli renkle
gosterilmelidir (Gorsel 2.28).

Ug iplik 6rgiiniin raporu, enine dort igne ve
boyuna alt1 ilmek sirasindan olusmaktadir. Bir
iplik, kumas zeminini olustururken diger iki ip-
lik kumagin arka ytizeyine askilarla tutturularak
kumaga hacim kazandirmaktadir. Askilarla ku-
masin arka yiizeyine tutturulan iki iplik, zemin
ipligiyle ayni renk olsa bile genellikle zemin ipli-
ginden daha kalin iki iplik kullanilir. Bu ytizden
orgii raporu ve igne dizilim semasinda tig farkli
renkle gosterilmelidir (Gorsel 2.29).

Aski hareketiyle olusturulmus 6rgiiler den-
diginde ¢ok genis bir 6rgii cesitliliginden bah-
sedilmektedir. Gorsel 2.17’de 6rnek verilen aski
hareketiyle olusturulmus 6rgiiniin raporu enine
alt1 igne ve boyuna alt1 ilmek sirasindan olus-
maktadir (Gorsel 2.30).
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Géorsel 2.28: Iki iplik 6rgii raporu ve igne dizi-

lim semast
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Géorsel 2.29: Ug iplik 6rgii raporu ve igne dizi-

lim semas1

Gorsel 2.30: Aski hareketiyle olusturulmus

orgii raporu ve igne dizilim semasi
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Atlama hareketiyle olusturulmus
orgiiler dendiginde ¢ok genis bir o6rgii
cesitliliginden bahsedilmektedir. Gorsel
2.18’de ornek verilen atlama hareketiyle
olusturulmus 6rgiiniin raporu, enine bes
igne ve boyuna on iki ilmek sirasindan
olusmaktadir (Gérsel 2.31). 1k alt1 ilmek
sirastyla ikinci alt1 ilmek sirasi incelen-
diginde tek farkin ikinci altili ilmek s1-
rasinin saga dogru iki igne kayik oldugu
gorillmektedir. Orgii raporu enine ve bo-
yuna yonde ayni hareketin tekrar edildigi
en kii¢tik birimdir. Bu yiizden ilk altili
ilmek sirasini 6rgii raporu olarak isaret-
lemek dogru degildir.

Aski ve atlama hareketiyle olustu-
rulmus orgiiler dendiginde ¢ok genis bir
orgli  cesitliliginden bahsedilmektedir.
Gorsel 2.19°’da drnek verilen aski ve atla-
ma hareketiyle olusturulmus 6rgiiniin ra-
poru enine on igne ve boyuna on iki ilmek
sirasindan olusmaktadir (Gorsel 2.32). Ik
alt1 ilmek sirasiyla ikinci alt1 ilmek sirasi
incelendiginde tek farkin ikinci altili il-
mek sirasinin saga dogru bes igne kayik
oldugu goriilmektedir. Orgii raporu eni-
ne ve boyuna yonde ayni hareketin tekrar
edildigi en kiigiik birimdir. Bu ytizden ilk
altili ilmek sirasini 6rgii raporu olarak isa-
retlemek dogru degildir.

Gorsel 2.31: Atlama hareketiyle olugturulmus

orgii raporu ve igne dizilim semasi
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Gaorsel 2.32: Aski ve atlama hareketiyle olustu-

rulmus 6rgii raporu ve igne dizilim semasi
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2.3.TEK PLAKA ORGULERIN BILGISAYARDA DESEN CiziMmi

Tim 6rme makinelerine desen yapabilecek bir bilgisayar programi yoktur. Yuvarlak 6rme penye,
gorap ve diiz 6rme makineleri alaninda her makine markasinin kendine 6zgii bir desen programi bulun-
maktadir. Bu programlarin bazilarinda kullanilan renklere gére desen yapilmakta (kirmizi renk 6nde tek
plaka, yesil renk arkada tek plaka, sar1 renk dolu igne vb.), bazilarinda ilmek goriintiisiine, bazilarinda
ise igne dizilim semasina gore desen yapilmaktadir.

Tek Plaka Orgiilerin Bilgisayarda Desen Ciziminde Dikkat Edilmesi Gereken Hususlar

1. Deseni ¢izilecek 6rme tiriiniin hangi makine tiirtinde (yuvarlak 6rme, diiz 6rme) oriilecegi be-
lirlenmeli ve kullanilacak 6rme makinesinin markastyla uyumlu bir bilgisayar programinda de-
sen hazirlanmalidir.

2. Aynu tiirdeki 6rme makinelerinde farkli 6zellik ve donanimlar bulunmaktadir. Desen yapilacak
makine tiirdi, programda dogru olarak secilmelidir.

3. Makine tiirii ve tipi dogru segilmis olsa bile 6rme makineleri ¢ok farkli inceliklerde tiretilmek-
tedir. Makine inceligi makinede bulunan igne sayisin1 belirledigi i¢in desen yapilacak makine
inceligi desen programinda segilmelidir.

4. Metraj olarak tiretim yapan yuvarlak 6rme penye makinelerinde bir baslangi¢ orgiisii gerekmez
ancak temiz baglama yapmasi gereken yuvarlak 6rme ¢orap ve diiz 6rme makinelerinde bir las-
tik 6rgiisii, desen programinda segilmelidir.

5. Orme makinesinde ériilecek iiriinde kullanilacak ipliklerin oldugu mekikler desen programin-

da dogru olarak se¢ilmelidir.

Orme makinesinin ¢alisma hizi desen programinda belirtilmelidir.

Orme makinesinin kumas ¢ekim degerleri desen programinda belirtilmelidir.

Orme makinesinde &riilecek iiriiniin ilmek boyu degerleri desen programinda belirtilmelidir.

Tek plaka 6rgii igne raporuna gore tiim desen alanina ¢izilmelidir.

0 N

2.3.1. Onde Tek Plaka Orgiisiiniin Bilgisayarda Desen Cizimi

Orme makinesi tiirii ve tipi belirlendikten sonra buna uygun bilgisayar programinda desen ¢izimine
baslanabilir. Gorsel 2.33" te gosterilen yeni dosya meniisiinden bos bir desen sayfasi agilir. Desen progra-
mi agildiginda ilk yapilmasi gereken yapilacak desen programina bir isim verilmesidir. Verilecek bu isim
rastgele secilmemeli, belirli bir diizene gore verilmelidir. Bu sekilde verilen isimle desenlerin diizgiin
tasnif edilerek depolanmasy, istendiginde kolay bulunmasi ve ayn1 ismin tekrarlanmamasi saglanir ve bu
sekilde ismin kaybolmasinin da 6niine ge¢ilmis olunur.

Standart

Gorsel 2.33: Yeni desen sayfas1 agma
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2. OGRENME BIRIMI

Bos bir desen sayfasi lizerinde baglamak yerine daha 6nce yapilan bir desen sayfasinda degisiklikler
yapilarak yeni bir desen olusturmak da miimkiindiir. Gorsel 2.34’ te gosterilen “dosyalar1 a¢” meniisiin-
den istenen dosya acilir.

Dlgla 4 n-as|2-FHlo-a-@

Gorsel 2.34: Kayith dosyalardan desen sayfasi agma

Istenen yeni desen programi yapildiktan sonra dosya ad1 degistirilerek Gorsel 2.35’ teki kayit menii-
stinden kaydedilir.

D] a-as|-H o-o-@

Gorsel 2.35: Desen dosyasini kaydetme

Yapilacak desen sayfasi agildiktan sonra desen eninin ve boyunun belirlenmesi gereklidir. Belirlenen
degerler desen sayfasi ilk agildiginda programda ¢izim yapilmasi igin kisiye verilen sayfanin sinirlaridir.
Bu degerler ¢izim yapilirken istendiginde biiyiitiilebilir veya kiigiiltiilebilir.

Yuvarlak 6rme penye ve ¢orap makinelerinde 6rme plakasindaki tiim ignelerin ¢alismas: gereklidir.
Bu yiizden desen yapilacak makinenin silindir plakasinda kag adet igne varsa desen eni, igne sayis1 kadar
olmalidir. Ornegin silindir plakasinda 2016 adet igne olan bir yuvarlak érme penye makinesine desen
yapilacaksa desen eni tam olarak 2016 olmalidir. Desen boyu yuvarlak 6rme penye makinelerinde desen
raporu -tekrar edecek sekilde olmak kaydiyla- sinirlamasi yoktur. Yuvarlak 6rme ¢orap makinelerinde
ise desen boyu ¢orap boyuyla sinirlidir.

Diiz drmede makinede bulunan igneler desenin olabilecegi en genis eni belirler. Ornegin 6n plakada
600 ignesi olan bir diiz 6rme makinesine desen yapilacaksa desen eni 1’den 600’e kadar istenen degerde
olabilir. Diiz 6rme makinelerinde desen boyu, yapilan tiriiniin boyuyla sinirlidir.



TEK PLAKA ORGULERIN ANALIZ VE DESENI

Yuvarlak 6rme penye makinelerinde temiz baslama yapilamaz. Yapilacak desen sayfasinda bir bas-
langig orgiisii gerekmez ve dogrudan ¢izim yapilir. Yuvarlak 6rme gorap ve diiz 6rme makinelerinde ise
temiz baglama yapilir. Desen sayfasinda bir lastik orgiisii segilir (Gorsel 2.36).

Gorsel 2.36: Diiz 6rme desen programinda 1x1 lastik 6rgii

Desen programinda 6nde tek plaka orgiisii ¢izilirken Gorsel 2.37°deki “Cizim araglar1” meniisiinden
kalem secilir.

Cizim araglan n
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Gorsel 2.37: Kalem segimi

Kalem; diiz dogrusal ¢izgiler, i¢i dolu veya bos olan kare ve dikdortgenler, i¢i dolu veya bos olan da-
ire ve elipsler, i¢i dolu veya bos olan yamuklar ve ¢okgenler ya da enden ve boydan sinirlar iginde ¢izim
seklinde kullanilabilir (Gorsel 2.38) .

Gizim araglan n
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Gorsel 2.38: Kalemin yapacagi ¢izim sekli segimi
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2. OGRENME BIRIMI

Gizim araglar1 meniisiinden kalem ve ici dolu kare segildikten sonra “Igne hareketi” meniisiinden
one aktarmali 6nde orgii hareketi segilir (Gorsel 2.39). Cizilecek desenin tek veya ¢ok renkli olmasina
gore uygun bir renk, “Desen renkleri” meniisiinden segilir (Gorsel 2.40).

igne hareketi-ilmek uzunlgu Desen renkleri
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Gorsel 2.39: [gne hareketi segimi Gorsel 2.40: [lmek rengi se¢imi

Lastik orgii iistiindeki bos ¢izim alaninin sol alt kosesine 6nde tek plaka orgiistiniin raporu olan bir
ilmek cizilir (Gorsel 2.41).

Gorsel 2.41: Onde tek plaka drgiisiiniin bir rapor ¢izimi
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Bir raporu gizilen 6nde tek plaka 6rgiiniin tiim desen alanina kopyalanmasi gereklidir. Cizilen bir
rapor isaretlenir ve “kopyala yapistir” segenekleriyle tiim desen alanina uygulanir (Gorsel 2.42).

Gorsel 2.42: Kopyalama se¢imi

Yapilan kopyalamayla 6nde tek plaka 6rgiiniin istenen desen eninde ve boyunda ¢izimi tamamlan-
mis olur (Gorsel 2.43).

Gorsel 2.43: Onde tek plaka érgiisiiniin tim desen alanina kopyalanmast

Onde tek plaka orgiisii 6ne aktarmali 6nde 6rgii igne hareketiyle ¢izildigi icin Gorsel 2.43’te 1x1
lastik 6rgii bitiminde arka plakada kalan ilmeklerin 6n plakaya otomatik olarak aktarildigi gériilmek-
tedir. Ormenin temel prensibi, ilmeklerin iist iiste birbirinin i¢inden gecerek yiizey olusturmasidir. Bu
yiizden 1x1 lastikten sonra arka plakadaki ilmeklerin 6n plakaya aktarilmasi yapilmazsa ilmekler iist tiste
olusamayacak ve merdane kumasi arka plakada kalan ilmekler yiiziinden asag1 cekemeyecektir. Boyle bir

durumda yapilan desen programindaki kumasg, makinede oriilemeyecegi gibi makinede igne kirilmalar1
vb. arizalar da olabilir.
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2. OGRENME BIRIMI

Cizimi yapilan 6nde tek plaka programinda ilmek boyu ayarlar1 programda belirlenmelidir. Bunun
icin bilgisayar klavyesinde Ctrl+L tuslarina basildiginda “Ilmek uzunlugu” meniisii gelir (Gorsel 2.44).
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Gorsel 2.44: [lmek uzunlugu meniisii

Bu meniide programda kullanilan tiim ilmek ayarlar1 ile karsilagilir. {lmek ayarlari ikonlarinin prog-
ramda kontrol edilmesi ve eksik olanlarin yeniden olusturulmasi gerekir (Gorsel 2.45). Yuvarlak 6rme
makinelerinde ilmek boyu ayar1 desen programindan yapilmamaktadir. Orme makinesi iizerinden her
sistemin gectigi celik iizerinden elle mekanik olarak yapilmaktadir.

Gorsel 2.45 incelendiginde 1x1 lastik orgiiniin 3, son sirasindan sonra aktarma yapilacag i¢in son
lastik sirasinin 4 ve 6nde tek plaka 6rgiistiniin tamaminin 5 numarali ilmek ayariyla orilldiigii goriilmek-
tedir. 5 numarali ilmek uzunlugu olarak 12.5 degeri programa girilmistir. Bu deger biyitiiliirse ilmek
boyu biiyiir, kiigiltiiliirse kiigiiliir. [lmek boyu degerleri programla érme makinesine gétiiriildiikten son-
ra gerekirse makine ¢alisma ekranindan da degistirilebilir. Boyle bir degisiklik yapildiginda programdaki
degerlerde farklilik olmamasi i¢in makinede degistirilen degerler, programda da ayni sekilde yapilmali ve

kaydedilmelidir.
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Gorsel 2.45: [lmek boyu ayarinin program goriintiisii
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Cizimi yapilan 6nde tek plaka programinda kumas merdane ¢ekim ayarlar1 belirlenmelidir. Bunun
i¢in bilgisayar klavyesinde Ctrl+W tuslarina basildiginda “Merdane gekim meniisii” gelir (Gorsel 2.46).
Bu meniide programda kullanilan tiim merdane ¢ekim degeri 6niimiize ¢ikar.

(EJ Merdane gekimi tablosu [desen] — O *
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Gorsel 2.46: Merdane ¢ekim mentisit

Merdane ¢ekim ayarlar1 ikonlariin programda kontrol edilmesi, eksik olanlarin yeniden olusturul-
mast gerekir (Gorsel 2.47). Yuvarlak 6rme makinelerinde kumas ¢ekim merdane ayar1 desen programin-
da olmayabilir. Bu ayar el ve makine {izerinde bulunan makine ¢alistirma ekranindaki bilgisayar ile veya
mekanik olarak yapilir.

Gorsel 2.47 incelendiginde 1x1 lastik 6rgiiniin ve dnde tek plaka 6rgiiniin 1 numarali merdane ge-
kim degeriyle ¢ekildigi goriilmektedir. 1 numarali merdane ¢ekim degeri olarak 6.3 degeri programa
girilmistir. Bu deger biiyitiiliirse kumas ¢ekimi artar, kiigiiltiiliirse kumag ¢ekimi azalir. Kumasg ¢ekim
degerleri programla 6rme makinesine gotiiriildiikten sonra gerekirse makine galigma ekranindan da de-
gistirilebilir. Boyle bir degisiklik yapildiginda programdaki degerlerde farklilik olmamasi i¢in makinede
degistirilen degerler, programda da ayni yapilarak kaydedilmelidir.
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Gaorsel 2.47: Merdane gekim ayarinin program goriintiisii
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Cizimi yapilan 6nde tek plaka programinda makine hiz ayarlar1 programda belirlenmelidir. Bunun
i¢in bilgisayar klavyesinde Ctrl+Alt+V tuglarina basildiginda “Makine hiz meniisii” gelir (Gorsel 2.48).
Bu meniide programda kullanilan tiim makine hiz degerleri 6niimiize ¢ikar.
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Gorsel 2.48: Makine hiz mentsi

Makine hiz ayarlar1 ikonlarinin programda kontrol edilmesi ve eksik olanlarin yeniden olusturul-
mast gerekir (Gorsel 2.49). Yuvarlak 6rme makinelerinde makine hiz ayar1 desen programinda olmaya-
bilir. Bu ayar elle mekanik olarak ya da makine {izerinde bulunan makine ¢alistirma ekranindaki bilgi-
sayarla yapilir.

Gorsel 2.49 incelendiginde 1x1 lastik 6rgiiniin 3 numarali hiz degerinde ve 6nde tek plaka 6rgiiniin
2 numarali hiz degeriyle orildiugi goriilmektedir. 2 numarali hiz degeri olarak 1.00 degeri programa
girilmistir. Bu deger biiytitiiliirse makine hizi artar, kiigtiltiiliirse makine hizi azalir. Makine hiz degerleri
programla orme makinesine gotiirtildiikten sonra gerekirse makine ¢aliyma ekranindan da degistirilebi-
lir. Boyle bir degisiklik yapildiginda programdaki degerlerde farklilik olmamasi i¢in makinede degistiri-
len degerler, programda da ayni sekilde yapilarak kaydedilmelidir.
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Gorsel 2.49: Makine hiz ayarinin program goriintiist
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Cizimi yapilan dnde tek plaka programinda mekik ayarlar1 programda belirlenmelidir. Bunun i¢in
bilgisayar klavyesinde “F4’e basildiginda “Mekik meniisii” gelir (Gorsel 2.50). Bu meniide programda
kullanilan tiim mekikler dniimiize ¢ikar. Standart diiz 6rme makinelerinde sagda ve solda sekiz adet
olmak {izere on alt1 mekik kullanilabilir. Yuvarlak 6rme makinelerinde ise her sistemde sabit bir mekik
kullanilmaktadir. Gelen mekik mentisiiniin solundaki mekikler makinenin sol tarafindaki mekikleri,
gelen mekik meniisiiniin sagindaki mekikler makinenin sag tarafindaki mekikleri gosterir. Mekik me-
nistine bakildiginda makinenin 6niinde durdugumuzda bize en yakin olan mekigin 1 numarali mekik
oldugu ve sirasiyla 8 numarali mekige dogru ilerledigi goriiliir. Mekik meniisiinde mekiklerin yaninda
bulunan rakamlar, mekik son igneyi ordiikten sonra kumasa olan mesafe ayaridir ve birim biiytidiikge
son igneye olan mesafe artar.

Yapilan programda kullanilan mekikler, mekik meniisiinde otomatik olarak gelir ancak bu mekik-
lerin hangi yonde kullanilacag (sag veya sol) ya da kag¢ numarali mekigin kullanilacagi programci tara-
findan belirlenmelidir.
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Gorsel 2.50: Diiz 6rme mekik tablosu meniisii

Gorsel 2.51 incelendiginde 1x1 lastik 6rgiiniin ve 6nde tek plaka orgiisiiniin makinenin sagindaki 3
numarali mekikle oriildiigi goriilmektedir.

Gorsel 2.51: Mekik ayarinin program goriintiisii
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2. OGRENME BIRIMI

2.3.2. Arkada Tek Plaka Orgiisiiniin Bilgisayarda Desen Cizimi

Onde tek plaka orgiisiinde oldugu gibi arkada tek plaka orgiisiinde de desen doyasi olusturulur. Las-
tik se¢imi yapildiktan sonra arkada tek plaka orgiisiiniin bir raporu gizilir (Gorsel 2.52).

Gorsel 2.52: Arkada tek plaka orgiistiniin bir rapor ¢izimi

Cizilen bir rapor tiim desen alanina kopyalanir (Gorsel 2.53). Yapilan kopyalamayla arkada tek plaka
orgiiniin istenen desen eninde ve boyunda ¢izimi tamamlanmis olur.
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Gorsel 2.53: Arkada tek plaka orgiistiniin tiim desen alanina kopyalanmasi
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Cizimi yapilan arkada tek plaka orgiisiiniin desen programinda ilmek uzunlugu, merdane ¢ekimi,
makine galisma hizi ve mekik ayarlar1 verileri dnde tek plaka 6rgiisiinde oldugu gibi yapilir (Gorsel 2.54).

Gorsel 2.54 incelendiginde 1x1 lastik 6rgiiniin 3 numarali ilmek ayariyla 6riildiigii, son sirasindan
sonra aktarma yapilacagi i¢in son lastik sirasinin 4 numarali ilmek ayariyla ve arkada tek plaka orgiisti-
niin tamaminin 6 numarali ilmek ayariyla 6riildiigii gortilmektedir. 1x1 lastik 6rgiiniin ve arkada tek pla-
ka orgiintin 1 numarali merdane ¢ekim degeriyle ¢ekildigi anlasilmaktadir. 1x1 lastik 6rgiiniin 3 numa-
rali hiz degerinde ve arkada tek plaka 6rgiintin 2 numarali hiz degeriyle ve 1x1 lastik 6rgiiniin bununla
birlikte arkada tek plaka 6rgiisiiniin makinenin sagindaki 3 numarali mekikle oriildiigi goriilmektedir.

QOO0O0O0000 00 QOO0 000000

Gorsel 2.54: Arkada tek plaka 6rgiisiiniin desen ayarlar1 program goriintiisii

2.3.3. ilmek, Aski ve Atlamayla Olusan Orgiilerin Bilgisayarda Desen Cizimi

Onde tek plaka drgiisiinde oldugu gibi desen dosyast olusturulur. Lastik segimi yapildiktan sonra
istenen Orgiiniin bir raporu aski ve atlamalarla ¢izilir (Gorsel 2.55).

Gorsel 2.55: Tek toplama lakost orgiistiniin bir rapor ¢izimi
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Cizilen bir rapor tiim desen alanina kopyalanir (Gorsel 2.56). Aski ve atlamalarla istenen 6rgiiniin
belirlenen desen eninde ve boyunda ¢izimi yapilan kopyalamayla tamamlanmis olur.

QORI RO

B r= B

Gaorsel 2.56: Tek toplama lacost orgiisiiniin tiim desen alanina

kopyalanmasi

Cizimi yapilan tek toplama lacost 6rgiisiiniin desen programinda ilmek uzunlugu, merdane ¢ekimi,
makine ¢aligma hiz1 ve mekik ayarlar1 verileri 6nde tek plaka drgiisiinde oldugu gibi yapilir (Gorsel 2.57).
Gorsel 2.57 incelendiginde 1x1 lastik 6rgiiniin 3 numarali ilmek ayariyla, son sirasindan sonra ak-
tarma yapilacagi icin son lastik sirasinin 4 numarali ilmek ayariyla ve tek toplama lacost 6rgiisiinde 6nde
ilmekten olusan siralarin da 5 numarali ilmek ayariyla 6riildiigii, ask: ve 6nde ilmekle oriilen siralarin 7

numarali ilmek ayariyla 6riildiigii ve 1x1 lastik 6rgiiniin ve tek toplama lacost 6rgiiniin 1 numarali mer-
dane ¢ekim degeriyle ¢ekildigi goriilmektedir.

Gorsel 2.57: Tek toplama lacost 6rgiisiiniin desen ayarlari program gorintiisii
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Bununla birlikte 1x1 lastik 6rgliniin 3 numarali hiz degerinde ve tek toplama lacost 6rgiiniin 2 nu-
maral1 hiz degeriyle 6riildiigii ve 1x1 lastik 6rgiliniin tek toplama lacost 6rgiisiiniin makinenin sagindaki
3 numarali mekikle oriildiigi goriilmektedir. Hazirlanan desenin sag ve sol tarafindaki son igneye aski
hareketi geldiginde makine ¢alisma sirasinda aski hareketi son ignenin agzindan kagabilmektedir. Bu
durumun meydana gelmesini engellemek igin son ignedeki aski hareketi atlama hareketiyle degistiril-
melidir.

2.4.TEK PLAKA ORGUDE YAPILAN URUNUN KALIBI

Diiz 6rme makinelerinde, istenen bolgedeki igneler oriilebildigi i¢in sekilli parcalar iiretilebilir. Yu-
varlak 6rme penye ve ¢corap makinelerinde ise tiim ignelerin oriilmesi gerektigi icin sekilli parcalar tire-
tilemez.

2.4.1. Tek Plaka Orgiide Artirma

Diiz 6rmede oriilen par¢anin baslangi¢ eni yiiz igne oriiliirken 6riilen igne sayisi artirilarak ¢alisan
igne sayis1 ve parcanin eni genisletilebilir. Yapilan bu isleme artirma denir (Gorsel 2.58).
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Gaorsel 2.58: Tek plaka onde orgiide artirma kumas ve igne sema goriintiisii

Artirma, par¢anin sag ve soluna ayni anda ya da farkli farkl siralarda da uygulanabilir. Artirma
islemi, oriilen par¢anin ilmek sira sayisi ve ilmek ¢ubuk sayisina ve istenen kumas 6l¢iilerine gore hesap-
lanir. Belirlenen sayida ilmek siras1 oriilditkten sonra, oriillen kumasin solunda ¢alisan ilk igneden 6n-
ceki ¢alismayan igne ve oriilen kumagin saginda ¢alisan son igneden sonraki ¢alismayan igne ¢alistirilir.
Galigtirilan bu iki igne ile kumas eni iki igne artirilmug olur. Ormeye yeni katilan bu iki ignenin agzinda
daha 6nceden kapilmis bir ilmek olmadig i¢in ilk kaptig1 ilmekten sonra atlama hareketi yaptirilarak bu
iki ignenin kumas hatasi yapmasi 6nlenir.
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2.4.2. Tek Plaka Orgiide Eksiltme

Diiz 6rmede oriilen parganin baslangi¢ eni yiiz igne oriiliirken 6riilen igne sayisi eksiltilerek ¢alisan
igne sayisi ve parcanin eni daraltilabilir. Yapilan bu isleme eksiltme veya reglan denir (Gorsel 2.59).

Gorsel 2.59: Tek plaka 6nde orgiide ikili eksiltme (reglan) kumas ve igne sema gortintiist

Eksiltme, par¢anin sagina ve soluna ayni anda uygulanabilecegi gibi farkli farkl siralarda da uygula-
nabilir. Eksiltme islemi, oriilen par¢anin ilmek sira sayisi ve ilmek ¢ubuk sayisina ve istenen kumas 6l¢ii-
lerine gore hesaplanir. Belirlenen sayida ilmek sirasi oriildiikten sonra, oriilen kumasin solunda ¢alisan
belirli sayidaki ilmek ve riillen kumasin saginda calisan belirli sayidaki ilmek, yanlarindaki diger ilmek-
lerin iistiine aktarilir. Eksiltme yapilacak igneler 6nce arka plakaya aktarilir. Daha sonra arka plaka bir,
iki, i¢ veya dort igne saga ve sola hareket ederek bu ilmekleri 6n plakaya aktarir. Arka plakanin yaptig
bu harekete jakar kirma hareketi denir. Saga ve sola yapilan jakar kirma hareketi bir igne olursa birli, iki
igne olursa ikili ve ii¢ igne olursa iiglii eksiltme olarak isimlendirilir.

Eksiltme yapilirken kenardan igeri alinan ilmeklere eksiltmede yiiriiyen maylar denir. Bu maylarin
say1s1 kumasta istenen goriintiiye gore belirlenir.

Reglanla yapilan eksiltmelerde
belli bir egim gereklidir. Belli sirada il-
mekler oriiliir ve belli sayida yiirityen
maylar igeri alinarak eksiltme yapilir
ancak bazi durumlarda ilmek sirasi

eninde eksiltme yapmak gerekir. Kol
evi baslangic1 veya bisiklet yaka bas-
langic1 gibi enine eksiltme yapilmasi
gereken yerlerde farkli bir eksiltme
yontemi kullanilmasi gerekir. Ayni il-
mek sirasi tizerinde ilmeklerin tek tek
ortlilp yanindaki ilmege aktarilmasi
ve bu hareketin istenen sayida yapil-
mastyla olusturulan eksiltmeye kapa-

ma veya remayozleme denir (Gorsel
2.60).

Gorsel 2.60: Tek plaka 6nde 6rgiide kapama (remayozleme) kumas ve

igne sema gorilintiisi
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Kapama yapilirken kapama yapilacak bolgedeki sadece ilk bir veya iki ilmek oriiliir. Bu ilmekler arka
plakaya aktarilir. Arka plaka ilmekleri kapama yapilacak yonde bir ilmek yana kaydirilarak 6n plakaya
aktarilir. Ayn1 hareket, kapama yapilacak ilmek sayis1 kadar bir ilmek kapama yapilacak yonde kaydirila-
rak tekrarlanir. Boylelikle ayni ilmek sirasinda enine yonde istendigi kadar eksiltme ve kapama yontemi

yapilmis olur.

2.4.3. Tek Plaka Orgiide Bilgisayarda Kalip Programi Hazirlama

Diiz 6rmede yapilan desen programlarinin sekillendirilmesi i¢in farkli programlar ve yontemler
kullanilir. Kullanilan desen programi bir kalip programini desteklemiyorsa desen programinda tiim ek-
siltme ve artirmalar tek tek bulunan degerler dogrultusunda izilir. Bulunan degerlere gore kalip prog-
rami, kullanilan desen programu bir kalip programini destekliyorsa olusturulur. Olusturulan kalip prog-

ramyi, ¢izilen desen programinin iizerine
yerlestirilir ve sekillendirme tamamlanir
(Gorsel 2.61).

Diiz 6rmede bilgisayarda kalip prog-
rami hazirlanirken enine ilmek ¢ubuk
say1s1 ve boyuna ilmek sira sayisinin ke-
sin olarak bilinmesi gerekir. Bunun igin
yaklasik 20 cm eninde ve boyunda istenen
iplik, orgii tiirli, 6rme makinesi ve ilmek
boyu ayarinda bir test parcasi oriiliir. Orii-
len parcaya is emrinde yazili olan bitim is-
lemleri uygulanir. Daha sonra 10 crw’deki
enine ilmek ¢ubuk sayis1 ve boyuna ilmek
sira sayisi sayilarak bulunur.

Yapilacak parcanin enine olan tiim 6l-
giilerinde ilmek ¢ubuk sayisi, boyuna olan
tiim Ol¢tilerinde ilmek sira sayis1 degerleri
kullanilir.

Tablo 2.1: Kazak Olcii Tablosu

Bisiklet Yaka Kazak Olgiileri

Beden Boyu 68 cm
Beden Gogiis Eni 54 cm
Beden Etek Eni 52 cm
Omuzdan Omuza 41 cm
Yaka A¢iklig1 18 cm
Kol Boyu 62 cm
Kol Agz1 9 cm
Kol Eni 18 cm
Kol Evi 23 cm
On Yaka Diisiikliigii 12 cm
Beden ve Kol Lastik Boyu 4 cm

Omuz Distikligi 3cm

Sol gizgiler
Boy En
Satir Boy En . Boy . En - Boy En En En -
o 1 Editora mm mm | Ilmekler | Ilmekler Ba::m Ba:zm Faktor | ava kalan| Arta kalan| - W s
1 a -260 1] -104 a -104 1 a 0 Temel
2 380 -10 130 =k Q Q Q Q 0 1 Q Artirma
3 o 10 o 4 1] 4 i 1] 0 1] oz
5 [V 260 55 130 2 1] 1] a 1] 0 & o Reglan
5 ol sl ol m| ol el il ol o | |
Sag cizgiler
Boy En
Satwr Boy En Boy En - Boy En En En .
No- | Editorii | mm mm | fimekler | fimekier Baas:m Baas:m Faktor| s rta kalan| Arta kalan| — RS o=
i o 260 1] 104 1] 104 i 1] 0 Temel
2 ' 380 10 190 = 1] 1] a 1] 0 1 a Artirma
3 a -10 1] -4 a = 1 a 0 0 | Remaydzleme
o ' 260 -25 130 -22 Q Q o Q 0 [ Q Reglan
s ol sl ol —wml of wml o ol ol T I

Gaorsel 2.61: Kalip programina degerlerin girilmesi

Kalip Programi Degerlerinin Belirlenmesi ve Hazirlanmasi Islem Basamaklar1

1. Tablo 2.1°de dlgiileri verilen bisiklet yaka kazagin 6n beden kalip degerleri Gorsel 2.61°de hazir-

lanmagtir.

55 com—



2.

OGRENME BIRIMi

Gorsel 2.61°de sol gizgiler boliimii, yapilacak kalibin orta ¢izgisinin solunu ifade eder. Sag
cizgiler bolimii ise yapilacak kalibin orta ¢izgisinin sagini ifade eder. Program, kalibin orta
noktasini 0 noktasi olarak goriir ve ilmek ¢ubuk sayilarinin degerleri solda eksi (-) ve sagda art1
(+) olarak girilir.

Yaptigimiz test parcasinin 10 cm eninde 40 ilmek ¢ubugu vardir. Bir cm’'deki ilmek ¢ubuk sayi-
sin1 bulmak i¢in 40/10= 4 islemi yapilarak 1 cm’deki ilmek ¢ubuk say1s1 bulunur.

Yaptigimiz test par¢asinin 10 cm boyunda 50 ilmek sirast vardir. Bir cmdeki ilmek sira sayisini
bulmak i¢in 50/10= 5 islemi yapilarak 1 cm'deki ilmek sira sayis1 bulunur.

Programini yapacagimiz kazak etek eni 52 cn’dir. Bu 6l¢iiniin yarisi olan 26 cm sol gizgiler ve
diger yarisi olan 26 cm sag cizgiler bolimiine yazilacaktir. 1 cnw’de 4 ilmek ¢ubugu olduguna
gore 26 cm'de 104 igne ¢aligmalidir. Gorsel 2.61°de sol gizgiler bolimiindeki 1 numarali satirda
en ilmekler boliimiine -104 degeri, sag cizgiler boliimiindeki 1 numarali satirda en ilmekler
boliimiine 104 degeri girilmistir.

Programini yapacagimiz kazak boyu 68 cm’dir. Hazirlanan kalip, lastik iistiine konacag i¢in
4 cm’lik lastik boyu toplam boydan ¢ikartilarak 64 cm lastiksiz boy bulunur.Lastik ile kol evi
kavisinin basladig1 boliimiin arasindaki 6l¢iiyii bulmak i¢in lastiksiz boy olan 64 cm’den 23 cm
kol evi ve 3 cm omuz diisiikliigii ¢ikarilir. Bulunan 38 cm 6lgiisti 1 cm’deki ilmek sira sayisiyla
carpilir ve lastik bitiminden kol evi kavisine kadar 190 ilmek siras1 6riilecegi bulunur.
Programini yapacagimiz kazak etek eni 52, gogiis eni 54 cm'dir. 2 cm’ lik geniglemenin 1 cm’si
sola ve 1 cnmy’si saga artirma olarak lastik bitiminden kol evi kavisine kadar olan béliimde yapilir.
1 cm’ de 4 ilmek ¢ubugu vardir. Gorsel 2.61°de sol ¢izgiler boliimiindeki 2 numarali satirda boy
ilmekler béliimiine 190, en ilmekler boliimiine -4, sag ¢izgiler boliimiindeki 2 numarali satirda
boy ilmekler béliimiine 190, en ilmekler boliimiine 4 degerleri girilmistir.

Gorsel 2.61°de 2 numarali satirda satir editoriindeki mavi tika basilir ve boyuna 190 ilmegi orer-
ken enine 4 igneyi artirmasinin basamaklari ayarlanir (Gorsel 2.62).

Gorsel 2.62°de, ilk satirda 40 ilmek sirasi 6riildiikten sonra enine 1 igne artirilacag ve bu islemin
dort kez tekrar edilecegi, ikinci satirda 30 ilmek sirasinin oriilecegi goriilmektedir. Toplamda ise
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Gaorsel 2.62: Kalip programinda kol evi alt1 artirma adimlarinin ayarlanmasi
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190 ilmek sirasi oriilerek 4 igne artirma yapilacagi anlagilmaktadir.

Gorsel 2.61°de kol evi kavisinin daha giizel olmas1 igin 3 numarali satirda 1 cm eninde 4 ignelik
bir kapama sol ve sag cizgilerde en ilmekler boliimiine girilmistir.

Programini yapacagimiz kazagin kol evi dl¢iisii olan 23 ve omuz diisiikliigii 3 cm olan 6lgiileri
toplanarak kol evi iistii 6l¢listi 26 cm bulunur. 1 cm’de 5 ilmek sirasi olduguna gore 26 cm’de
130 ilmek siras1 olmalidir. Beden gogiis eni 54 cm’den omuzdan omuza 6l¢iisii olan 41 cm ¢ika-
rildiginda 13 e’ lik bir eksiltme yapilacagi bulunur. 13 cmi’nin 6.5 cm’si solda, 6.5 cm’si sagda
yapilacaktir. 6.5 cm'nin 1 ci’ si kapama olarak yapildigi i¢in her iki tarafta 5.5 cm’lik eksiltme
yapilacaktir. 1 cn’de 4 ilmek ¢ubugu olduguna gore 5.5 cm igin 22 igne eksiltme yapilmalidir.
23 cm'lik kol evinin 1/3’{i kadar olan mesafede kol evi reglanlarinin atilmast, kol evi kavisi i¢in
yeterlidir. 23 cm’nin 1/3’ 7.6 c’dir ve Iem'de 5 ilmek sirast olduguna gore 7.6 cm'de 38 ilmek
bulunur. Kol evi reglanlar1 38 ilmek sirasinda 22 igne olarak yapilmalidir.

Gorsel 2.61°de sol gizgiler boliimiindeki 4 numarali satirda boy ilmekler béliimiine 130, en il-
mekler boliimiine 22, sag ¢izgiler boliimiindeki 4 numarali satirda boy ilmekler béliimiine 130,
en ilmekler boliimiine -22 degerleri girilmistir. Gorsel 2.61’de 4 numarali satirda satir editoriin-
deki mavi tika basilir ve boyuna 130 ilmegi 6rerken enine 22 igneyi eksiltmenin basamaklar:
ayarlanir (Gorsel 2.63).

Gorsel 2.63te ilk satirda 2 ilmek siras1 oriildiikten sonra enine 2 igne eksiltmeli reglani, faktérde
yazan deger olan 3 kez yapacagy, ikinci satirda 3 ilmek siras1 6rerek 2 igne eksiltmeli reglani 3
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Gorsel 2.63: Kalip programinda kol evi eksiltme adimlarinin ayarlanmasi

kez yapacag1 anlagilmaktadir. Ugiincii satirda 4 ilmek siras1 orerek 2 igne eksiltmeli reglani 2
kez yapacagi, dordiincii satirda 5 ilmek siras1 orerek 2 igne eksiltmeli reglani 3 kez yapacag:
anlasilmaktadir. Besinci satirda 92 ilmek sirasini eksiltme yapmadan 6recegi ve son olarak da
uygulanan eksiltmelerin ilk 38 ilmek sirasinda yapildig1 ve toplamda 22 igne eksiltme islemi
oldugu goriilmektedir.

14. Gorsel 2.61’in 5 numarali satirinda 6n beden kalibinin bitis ¢izgisi olusturulur.
15. Bisiklet yaka kazagin 6n beden kalib1 hazirlandiktan sonra yaka kalib1 i¢in 6n beden kalip dos-
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yasinda yaka kalib1 sayfas1 acilir. Tablo 2.1’deki yaka ol¢iilerine gore yaka kalib1 olusturulur
(Gorsel 2.64).

16. Programi yapilacak kazagin yaka acgiklig1 6l¢iisii 18 cm'dir. Bisiklet yaka bir kazak oldugu i¢in

18 cm'lik yaka agikliginin yarisi olan 9 cm’lik kismi diiz bir hat olarak sekillendirilir. 1 cnw’de 4

Sol cizgiler

Satir Boy En Boy En

. En En
Editérii mm mm ilmekler | iimekler | Basam| Basam| Faktor

Boy En .
ak ak Arta kalan| Arta kalan| - W Fonksiyon

-

-45 0 -18 0 -18 1 o] 0 0 | Remaydzleme
[ ]

Sag ¢izgiler

Satir Boy En

Boy En .
Editérii mm ilmekler | iimekler | Basam| Basam| Faktor

Boy En
ak ak Arta kalan| Arta kalan|

f{.\ Fonksiyon

-

]

45 0 18 0 18 1 0 0 Umgm
[ ]

17.

18.

Gorsel 2.64: Kalip programinda yaka kalibinin ayarlanmasi

ilmek ¢ubugu oldugu i¢in 36 igne kapama yapilir. 36 ignelik kapamanin yarisi olan 18 igne sol
cizgilerde 1 numarali satirdaki en ilmekler boliimiine -18 olarak girilir. Diger 18 igne sag ¢izgi-
lerde 1 numarali satirdaki en ilmekler boliimiine 18 olarak girilir.

18 cm’lik yaka agikliginin 9 cm’lik boliimii kapama olarak girildikten sonra kalan 9 cm’nin
4.5 cm’si sola ve 4.5 cm’si saga eksiltme olarak girilir. 1 cm'de 4 ilmek ¢ubugu olduguna gore
4.5 cm’de 18 igne eksiltme yapilmalidir. On yaka diisiikliigii 6lgiisii 12 cm ve 1 cm’de 5 ilmek
sirast olduguna gore yaka boyu 60 ilmek siras1 olmalidir. Sol ¢izgiler béliimiinde 2 numarali
satirda boy ilmekler béliimiine 60, en ilmekler boliimiine -18 yazilir. Sag ¢izgiler bolimiinde
2 numarali satirda boy ilmekler béliimiine 60, en ilmekler boliimiine 18 yazilir. Yaka reglan
kavisinin diizgiin olabilmesi i¢in 60 ilmek sirasinin 2/3’{ olan 40 ilmek sirasinda eksiltmeler
tamamlanmalidir.

Gorsel 2.64’te, 2 numarali satirda satir editériindeki mavi tika tiklanir ve boyuna 60 ilmegi
orerken enine 18 igneyi eksiltmenin basamaklari ayarlanir (Gorsel 2.65).
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19. Gorsel 2.65’te, ilk satirda 3 ilmek siras1 oriildiikten sonra enine 2 igne eksiltmeli reglani, fak-
torde yazan deger olan 2 kez yapacag goriilmektedir. Ikinci satirda 4 ilmek sirast 6rerek 2 igne
eksiltmeli reglani 3 kez yapacag, tiglincii satirda 5 ilmek siras1 6rerek 2 igne eksiltmeli reglani
2 kez yapacag goriilmektedir. Dordiincii satirda 6 ilmek sirasi 6rerek 2 igne eksiltmeli reglani
2 kez yapacag, besinci satirda 20 ilmek sirasini eksiltme yapmadan 6recegi anlasilmaktadir ve
uygulanan eksiltmelerin ilk 40 ilmek sirasinda uygulandig: ve toplamda 18 igne eksiltme yapil-
dig1 goriilmektedir.

20. Gorsel 2.64’te, 3 numarali satirda yaka kalibi bitis ¢izgisi olusturulur.

Sol gizgiler
Boy En
Satir Boy Em Boy En R - Boy En En En -
No. Editérii —— o P P = = Faktor Arta kal Arta kal . W Fonksiyon
1 1] -45 0 13 1] 13 1 1] 1] 0 (]
2 120 45 60 18 0 0 o 0 0 & 0
3 | —
Satir editGri Cizgi 2 sol >
Wl | 3ez=] /S S
- Boy En
Faktor . En En
Basam | Basal
Gruplandmimis Grup akm akm Faktér | W
60 -18
1 0 3 -2 2 ] 0
1 1] 4 -2 3 -] 0
1 0 5 -2 2 ] 0
1 0 ] -2 2 ] 0
1 1] 20 0 1 0 0
| Tamam | | iptal et |

21. Hazirlanan bisiklet yakali kazagin
6n beden ve yaka kalib1 grafik go-
riintiisiinden ilmek sira sayilari ve
ilmek ¢ubuk sayilar1 kontrol edile-
rek kullanilmak {izere kaydedilir
(Gorsel 2.66).

Gorsel 2.66: Hazirlanan kalibin grafik gortintiisti
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Tek plaka 6nde 6rgii desen, 216 igne eninde ve 320 ilmek siras1 boyunda hazirlanmigtir. Tablo 2.1°de
olgiileri verilen bisiklet yakali kazak modelinin 6n kalib1 hazirlanmigtir. Hazirlanan desen programinda
Alt+F2 tusuna basilarak “sekli a¢ ve yerlestir” meniisii ¢ikarilir (Gorsel 2.67). Agilan sayfada, hazirlanmis
olan kalip dosyast segilir ve tek plaka 6nde 6rgii olarak yaptigimiz desen dosyasinda lastigin tistiine kalip,
otomatik olarak yerlesir. Desende W tusuna basilarak “kalib1 kes” secenegi secilir.

# ac

Konum: |-Masaﬂst|:| V| Q7 mE-

b g

Hizh erigim W
[l ’

Masaiisti

desen
m
Kitaphklar

s [ kalin baslamann 1. srasina koy

Bu bilgisayar Timek yodunlugu [100mm]

’ Geniglik: | 40.00 Boy: | 50.00

Ag

Dosya adi: |desen ~ | I Ag I
Doosya tiiri: | Kalip dosyalan (*shv;"shp:”.shr;" gks) | [ |

Gorsel 2.67: Hazirlanan kalibin desen programina yerlestirilmesi

Béylece kalip disinda kalan boliimler desen programindan ¢ikartilir (Gorsel 2.68). Desen dosyast
kaydedilerek 6rme makinesinde 6riilmek iizere USB ile gotiiriiliir.

Gorsel 2.68: Istenen kalipta yapilmis 6n

— () beden desen programi
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2.4.4. Tek Plaka Orgiide Kagit Uzerinde Kalip Hazirlama

Diiz 6rmede desen hazirlanirken kullanilan bilgisayar programi iginde kalip hazirlama programi
bulunmuyorsa tiim artirma ve eksiltmeler, desende ¢izilmelidir. Boyle bir desen ¢izimi yaparken 25’ lik
esel kullanarak A4 kagidina veya ¢izgisiz deftere kalib1 ¢izmek daha hizli ve dogru bir desen ¢izimine
yardimci olur. Kagit kalip ¢izimi bilgisayarda yapilacak kalip ¢izimleri i¢in 6l¢ii foylerin daha dogru ve
hizli degerlendirilmesini saglamakla kalmaz is tecriibesinin artirilmas: yoniinde de dnemli katkilarda
bulunur.

Tablo 2.1°deki bisiklet yakali kazagin kagit kalibinin hazirlanmasi asagidaki gibidir.

1. A4 kagidiveya cizgisiz defter, kursun kalem, 25’ lik esel, titkenmez kalem, cetvel, pistole ve kalip
kartonu ¢izim i¢in hazirlanir.

2. A4 kagidinin orta noktasina kesikli orta ¢izgisi ¢ekilir.

3. Beden gogiis eni olan 54 cm eninde, beden boyu olan 68 cm boyunda olan en boy dikdértgeni
sayfa ortalanarak cizilir (Gorsel 2.69).

Gorsel 2.69: Kagit kalipta en boy dikdértgeni ¢izimi

6] e————
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4. Cizilen en boy dikdortgeni igerisine kol evi, yaka, omuz ve bel hatt1 dlgiileri belirtilir (Gorsel
2.70).

Gorsel 2.70: Kéagit kaliba ol¢tilerin ¢izimi
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5. Cizilen kalibin ana hatlari tizerinden titkenmez kalemle gegilir. Kalip ¢iziminde kursun kalemle
gizilen yardima gizgiler silgiyle silinir (Gorsel 2.71).

Gorsel 2.71: Kagit kalibin ana hatlarinin ¢izimi

63 c—
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6. Ana hatlardan makasla kesilerek kalip ¢ikartilir (Gorsel 2.72).

Gaorsel 2.72: Kagit kalibin makasla kesilerek ¢ikartilmas:

7. 25’lik esel, metrenin % olgiisiindedir. Boyle yapilan ¢izim, gercek kalibin dort kat kiigtiltilmiisii

olarak ¢izilmis olur. 25’ lik eselle A4 kagit yerine, cetvelle kalip kartonuna ayni sekilde ¢izildigin-
de gergek boyutlarda kalip elde edilir.

8. Gergek boyutlarda kalip, deseni yapilan par¢a 6rme makinesinde oriiliip is emrinde yazan bitim

islemleri yapildiktan sonra parcanin {istiine konularak 6l¢iilerin dogrulugunun kontrolii i¢in
kullanilir.
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21 UYGULAMA TEK PLAKALI ORGULERIN iGNE HAREKETLERINI

BELIRLEYiP ORGU RAPORUNU CizZME

Bu uygulamada tek plakali orgiilerin igne hareketlerini belirleyip o6rgli raporunu ¢izmeniz
amaclanmaktadir. Uygulamanizi asagida verilen islem basamaklar1 dogrultusunda gergeklestiriniz.
Calismanizi planlarken uygulama sonunda verilen kontrol listesindeki 6l¢iitleri dikkate aliniz.

a Kullanilacak Ara¢ Gereg

Tek plakali 6rme kumaslar, kareli defter, kalem, silgi

a islem Basamaklar

1.

10.

Is saghg ve giivenligi kurallarina uyunuz.
Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getiriniz.

Tek plaka 6nde ve tek plaka arkada 6rgii igne hareketlerini 20 igne ¢ubuk sayisinda ve 20 ilmek
sirasinda ¢iziniz.

Tekli ve ikili iskembe orgii igne hareketlerini 20 igne ¢ubuk sayisinda ve 20 ilmek sirasinda ¢izi-
niz.

Tek ve cift toplama lakost 6rgii igne hareketlerini 20 igne ¢ubuk sayisinda ve 20 ilmek sirasinda
¢iziniz.

iki ve ii¢ iplik 6rgii igne hareketlerini 20 igne cubuk sayisinda ve 20 ilmek sirasinda iziniz.

Tek plakali 6rgiilerden aski ve ilmek hareketiyle 6riilmiis kumas numunelerini analiz ederek ra-
por en ve boyunun bes katini ¢iziniz.

Tek plakali orgiilerden atlama ve ilmek hareketiyle 6riilmiis kumas numunelerini analiz ederek
rapor en ve boyunun bes katini ¢iziniz.

Caligma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat ediniz.

Zamani verimli kullaniniz.
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1 Degerlendirme

“Tek plakal1 orgiilerin igne hareketlerini belirleyip 6rgii raporunu ¢izme” uygulamasi asagida verilen
kontrol listesi kullanilarak degerlendirilecektir.

1 Kontrol Listesi

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

1 | Is saghg ve giivenligi kurallarina uydu.

2 | GereKkli arag gereci kullanima hazir hale getirdi.

3 Tek plaka 6nde ve tek plaka arkada 6rgii igne hareketlerini 20 igne ¢ubuk sayisinda
ve 20 ilmek sirasinda ¢izdi.

4 Tekli ve ikili iskembe 6rgii igne hareketlerini 20 igne ¢ubuk sayisinda ve 20 ilmek
sirasinda ¢izdi.

5 Tek ve ¢ift toplama lakost 6rgii igne hareketlerini 20 igne ¢ubuk sayisinda ve 20
ilmek sirasinda ¢izdi.

6 Iki ve ii¢ iplik 6rgii igne hareketlerini 20 igne cubuk sayisinda ve 20 ilmek sirasin-
da ¢izdi.

- Tek plakali orgiilerden aski ve ilmek hareketiyle 6rillmiis kumas numunelerini
analiz ederek rapor en ve boyunun bes katini ¢izdi.

8 Tek plakal: 6rgiilerden atlama ve ilmek hareketiyle 6riilmiis kumas numunelerini
analiz ederek rapor en ve boyunun bes katini ¢izdi.

9 | Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat etti.

10 | Zamani verimli kullandz.

“Hayir”’ olarak isaretlenen ol¢iitler icin ilgili konular1 ve uygulamalari tekrar ediniz.
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22 UYGULAMA DESEN CiZiM KOMUTLARINI KULLANARAK

DESEN CiZME

Bu uygulamada desen ¢izim komutlarini kullanarak desen ¢izmeniz amaglanmaktadir. Uygulamanizi
agagida verilen islem basamaklari dogrultusunda gergeklestiriniz. Caligmanizi planlarken uygulama
sonunda verilen kontrol listesindeki olgiitleri dikkate aliniz.

a Kullanilacak Ara¢ Gereg

Tek plakali 6rme kumaslar, 6rme makinesi desen bilgisayari, kareli defter, kalem, silgi

a islem Basamaklari

1.

10.

Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyunuz.
Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getiriniz.

Tek plaka onde ve arkada 6rgiiniin at6lyenizde bulunan makine eninde desen bilgisayarinda de-
sen programini hazirlayiniz.

Tekli ve ikili iskembe 6rgiiniin atélyenizde bulunan makine eninde desen bilgisayarinda desen
programint hazirlayiniz.

Tek ve cift toplama lakost 6rgiiniin atlyenizde bulunan makine eninde desen bilgisayarinda de-
sen programini hazirlayiniz.

Iki ve ii¢ iplik 6rgiiniin atolyenizde bulunan makine eninde desen bilgisayarinda desen progra-
muint hazirlaymniz.

Tek plakali 6rgiilerden aski ve ilmek hareketiyle 6riilmils kumas numunelerini analiz ederek atol-
yenizde bulunan makine eninde desen bilgisayarinda desen programini hazirlayiniz.

Tek plakali orgiilerden atlama ve ilmek hareketiyle ¢riilmiis kumas numunelerini analiz ederek
atolyenizde bulunan makine eninde desen bilgisayarinda desen programini hazirlaymniz.

Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat ediniz.

Zamani verimli kullaniniz.
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1 Degerlendirme

“Desen ¢izim komutlarini kullanarak desen ¢izme” uygulamasi asagida verilen kontrol listesi kullanilarak
degerlendirilecektir.

1 Kontrol Listesi

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

1 | Is saghg ve giivenligi kurallarina uydu.

2 | GereKkli arag gereci kullanima hazir hale getirdi.

3 Tek plaka 6nde ve tek plaka arkada 6rgiiniin at6lyede bulunan makine eninde de-
sen bilgisayarinda desen programini hazirladi.

4 Tekli ve ikili iskembe 6rgiiniin atolyede bulunan makine eninde desen bilgisaya-
rinda desen programini hazirladi.

5 Tek ve ¢ift toplama lakost 6rgiiniin atélyede bulunan makine eninde desen bilgisa-
yarinda desen programini hazirladr.

6 Iki ve ii¢ iplik 6rgiiniin atélyede bulunan makine eninde desen bilgisayarinda de-
sen programint hazirladi.
Tek plakali orgiilerden aski ve ilmek hareketiyle oriilmiis kumas numunelerini

7 | analiz ederek at6lyede bulunan makine eninde desen bilgisayarinda desen prog-
ramini hazirladi.
Tek plakali 6rgiilerden atlama ve ilmek hareketiyle 6riilmiis kumas numunelerini

8 | analiz ederek atolyede bulunan makine eninde desen bilgisayarinda desen prog-
ramini hazirladr.

9 | Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat etti.

10 | Zamani verimli kulland.

“Hayir”’ olarak isaretlenen olc¢iitler icin ilgili konular1 ve uygulamalar tekrar ediniz.
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23 UYGULAMA TEK PLAKALI ORGUDE DESENI YAPILAN

PROGRAMIN BiLGiSAYARDA KALIBINI
HAZIRLAMA

Bu uygulamada tek plakali 6rgiide deseni yapilan programin bilgisayarda kalibini hazirlamaniz
amaglanmaktadir. Uygulamanizi asagida verilen islem basamaklar1 dogrultusunda gergeklestiriniz.
Caligmaniz1 planlarken uygulama sonunda verilen kontrol listesindeki 6lgiitleri dikkate aliniz.

a Kullanilacak Ara¢ Gereg

Tek plakali 6rme kumaslar, 6rme makinesi desen bilgisayari, kazak 6l¢ti foyii, kareli defter, kalem, silgi

a islem Basamaklari

1. s saghg ve giivenligi kurallarina uyunuz.
2. Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getiriniz.
3. Tek plaka 6nde 6rgiide, verilen 6l¢ii f6ytine gore kazak 6n beden kalibini bilgisayarda hazirlayiniz.

4. Tek plaka 6nde 6rgiide, verilen dl¢ti foytine gore kazak arka beden kalibini bilgisayarda hazirla-
yiniz.

5. Tek plaka 6nde 6rgiide, verilen 6l¢ii foyiine gore kazak kol kalibini bilgisayarda hazirlayimiz.

6. Tekli iskembe 6rgiide, verilen 6l¢ii foyiine gore kazak 6n beden kalibini bilgisayarda hazirlayiniz.
7.  Tekliiskembe 6rgiide, verilen 6lgii foyiine gore kazak arka beden kalibini bilgisayarda hazirlayiniz.
8. Tekli iskembe orgiide, verilen 6l¢ii foytine gore kazak kol kalibini bilgisayarda hazirlayiniz.

9. Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat ediniz.

10. Zamani verimli kullaniniz.
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1 Degerlendirme

“Tek plakali 6rgiide deseni yapilan programin bilgisayarda kalibini hazirlama” uygulamasi asagida veri-
len kontrol listesi kullanilarak degerlendirilecektir.

1 Kontrol Listesi

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

1 | Is saglhig ve giivenligi kurallarina uydu.

2 | Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getirdi.

3 Tek plaka 6nde orgiide, verilen 6l¢ii foyline gore kazak 6n beden kalibini bilgisa-
yarda hazirladi.

4 Tek plaka 6nde 6rgtide, verilen 6l¢ii foyiine gore kazak 6n beden kalibini bilgisa-
yarda hazirladi.

5 Tek plaka 6nde orgiide, verilen 6l¢ii foyiine gore kazak arka beden kalibini bilgi-
sayarda hazirladi.

6 Tekli iskembe Orgiide, verilen 6l¢ii foyiine gore kazak 6n beden kalibini bilgisa-
yarda hazirladi.

7 Tekli iskembe orgiide, verilen 6lgii féyiine gore kazak arka beden kalibini bilgisa-
yarda hazirladu.

8 Tekli iskembe orgiide, verilen 6l¢ii foyiine gore kazak kol kalibini bilgisayarda ha-
zirladi.

9 | Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat etti.

10 | Zamani verimli kullandi.

“Hayir”’ olarak isaretlenen olgiitler icin ilgili konular1 ve uygulamalari tekrar ediniz.
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NELER OGRENECEKSINiz?

« Cift plaka 6rgii raporunu tespit etmeyi
 Desen programinda gift plaka 6rgii ¢izimini
o Cift plaka orgiilerden tiriin kalib1 ¢ikarmayi

TEMEL KAVRAMLAR

ajur orgi, celik orgi, ¢ift plaka orgi,
dolu igne org, fitilli 6rgii,lastik 6rgii,
links (harosa) orgii, ottoman 6rgii, torba
lastik orgii, selanik org, yiiriitme orgi




3. OGRENME BIRIMI

Orme makineleri iirettikleri tirtin 6zelliklerine gore cok gesitli olarak iiretilmektedir. Tiim diiz 6rme
makineleri iki plaka olarak tiretilirken yuvarlak 6rme makineleri tiretilecek tiriin 6zelligine gore bir veya
iki plakali olarak iiretilir. Sektorde bir 6rme plakasi olan 6rme makinesine tek plakali 6rme makinesi,
iki 6rme plakasi olan 6rme makinesine de ¢ift plakali 6rme makinesi denmektedir.

3.1. CiFT PLAKA ORGULERI

Cift plakali 6rme makinesinde iki plaka kullanilarak elde edilen orgiilere ¢ift plaka orgiiler denir.
Bu orgiiler 1x1 lastik, 2x1 lastik, 2x2 lastik, torba lastik, dolu igne 6rgii, Selanik 6rgi, gelik 6rgi, fitilli
orgii, ottoman 0Orgii, links (harosa) 6rgii, ajur 6rgii, ylirlitme 6rgii, sa¢ 6rgii ve ilmek, aski, atlama hare-
ketleriyle olusan orgiilerdir.

3.1.1. 1x1 Lastik Orgii

Cift plakal: orgiilerde bir ilmek ¢ubugunun 6nde ve ikinci ilmek ¢ubugunun arkada 6rgii yapma-
styla olusan orgii tiiriine 1x1 lastik 6rgii denir (Gorsel 3.1 a,b). Yuvarlak 6rme iiriinlerde temiz basglama
yapilmadig: i¢in yuvarlak 6rme iiriinler baslangi¢ 6rgiisti olarak kullanilmaz fakat temiz 6rme baglamasi
istenen diiz ve corap 6rme iiriinlerinde kumas baslangicinda lastik 6rgiisii kullanilir. Bunun disinda las-
tik orgiisii, yuvarlak ve diiz 6rmede de desenlendirme amagli kullanilabilir.

1x1 lastik 6rgiiniin 6n kumas goriintiisii incelendiginde lastik 6rgiisii boyunca, bir ilmek ¢ubugunun
diiz ve yanindaki ilmek ¢ubugunun da ters ilmekten olustugu goriiliir. Kumasin arka goriintiisii incelen-
diginde lastik orgiisii boyunca bir ilmek ¢gubugunun ters ve yanindaki ilmek ¢gubugunun da diiz ilmekten
olustugu goriliir.

a

Gorsel 3.1 a,b: 1x1 lastik 6rgliniin 6n (a) ve arka (b) gortintiisti

3.1.2. 2x1 Lastik Orgii

Cift plakali 6rgiilerde bir ilmek ¢ubugunun dolu igne yapmast, ikinci ilmek ¢ubugunun arkada ve
tigiincii ilmek ¢ubugunun 6nde 6rgii yapmasiyla olusan orgii tiiriine 2x1 lastik 6rgii denir (Gorsel 3.2
a,b). Yuvarlak 6rme tirtinlerde temiz baslama yapilmadig i¢in baglangi¢ orgiisii olarak kullanilmaz fakat
temiz 6rme baglamasi istenen diiz ve gorap drme iiriinlerde kumas baslangicinda lastik 6rgiisii olarak
kullanilir. Kumas baslamalarindan baska yuvarlak ve diiz 6rmede desenlendirme amagli da kullanilabilir.

2x1 lastik 6rgiiniin 6n kumas goriintiisii incelendiginde lastik orgiisii boyunca iki ilmegin diiz ve
yanindaki iki ilmegin ters ilmekten olustugu goriiliir. Kumasin arka goériintiisii incelendigindeyse lastik
orglisii boyunca iki ilmegin ters ve yanindaki iki ilmegin de diiz ilmekten olustugu goriiliir.

2x1 lastik orgiistiniin ilk ilmek ¢ubugundaki dolu igne 6rgiiden dolay: 2x1 lastik 6rgiiyii 2x2 lastik
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orgliyle ayirt etmek oldukga zordur. 2x1 lastik drgiiden sonra oriilmiis baska bir 6rgii varsa lastigin bitis
ve diger 6rgiiniin baglangi¢ yerine bakilarak bir raporunun kag igneden olustugu belirlenmelidir. Orne-
gin rapor ii¢ igneden olusuyorsa 2x1 lastik drgii olarak adlandirilir.

it ghe et Ctats BN LA AR A (A (A (A
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Gorsel 3.2 a,b: 2x1 lastik 6rgiintin 6n (a) ve arka (b) goriintisii

3.1.3. 2x2 Lastik Orgii

Cift plakal 6rgiilerde iki ilmek ¢ubugunun 6nde ve sonraki iki ilmek ¢ubugunun arkada 6rgii yap-
masiyla olusan orgii tiiriine 2x2 lastik 6rgii denir (Gorsel 3.3 a,b). Yuvarlak 6rme iiriinlerde temiz bas-
lama yapilmadig: icin baslangi¢ orgiisii olarak kullanilmaz fakat temiz 6rme baslamasi istenen diiz ve
gorap orme iriinlerde kumas baslangicinda lastik 6rgiisii olarak kullanilir. Kumas baslamalar1 disinda
lastik orgiisii, yuvarlak ve diiz 6rmede istendiginde desenlendirme amagl da kullanilabilir.

2x2 lastik 6rgiiniin 6n kumasg goriintiisii incelendiginde lastik 6rgiisii boyunca iki ilmek ¢ubugunun
diiz ve yanindaki iki ilmek ¢ubugunun ise ters ilmekten olustugu goriiliir. Kumasin arka goriintiisii in-
celendiginde lastik orgiisii boyunca iki ilmek ¢ubugunun ters ve yanindaki iki ilmek ¢ubugunun da diiz
ilmekten olustugu goriliir.

Kumag 6n ve arka goriintiisii olarak 2x1 lastik 6rgiiyle aynidir. Bu ylizden 2x2 lastik 6rgii ve 2x1
lastik 6rgii genellikle karistirilir. Karistirmamak igin su yol izlenebilir: 2x2 lastik 6rgiiden sonra oriillmiis
bagka bir 6rgii varsa lastigin bitis ve diger drgiiniin baglangi¢ yerine bakilarak bir raporunun kag igneden
olustugu belirlenir. Belirlenen rapor dért igneden oluguyorsa 2x2 lastik érgiidiir.

a | b

Gorsel 3.3 a,b: 2x2 lastik 6rgiintin 6n (a) ve arka (b) goriintiisi
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3.1.4. Torba Lastik Orgii

Cift plakali 6rgiilerde bir ilmek sirasinin aktarmasiz 6nde 6rgii yapmasi, sonraki ilmek sirasinin ak-
tarmasiz arkada Orgii yapmasiyla olusan orgii tiiriine torba lastik orgii denir (Gorsel 3.4 a,b). Yuvarlak
orme riinlerde temiz baslama yapilmadig: i¢in baslangi¢ 6rgiisti olarak kullanilmaz fakat temiz 6rme
baslamasi istenen diiz ve ¢orap 6rme iiriinlerde kumas baslangicinda lastik 6rgiisii olarak kullanilir. Ku-
mas baglamalar1 disinda yuvarlak ve diiz 6rmede istendiginde desenlendirme amaglh da kullanilabilir.

Torba lastik orgiiniin 6n kumas goriintiisii incelendiginde lastik 6rgii eni ve boyunca diiz ilmekten
olustugu, kumasin arka goriintiisii incelendiginde ise lastik 6rgii eni ve boyunca diiz ilmekten olustugu
goriliir. Torba lastigin en ayirt edici 6zelligi, on ve arka plakada olusan kumaslar tutuldugunda birbirle-
rinden ayr1 iki kumas gibi gériinmeleridir.

HIOOOGUOOLGULOLE

a

Gorsel 3.4 a,b: 2x2 torba lastik 6rgiiniin 6n (a) ve arka (b) gortntiisii

3.1.5. Dolu igne Orgii

Cift plakali 6rgiilerde 6rme makinesinde bulunan iki 6rme plakasindaki tiim ignelerin ilmek yap-
mastyla olusan orgii tiiriine dolu igne 6rgii denir (Gorsel 3.5 a,b).

Dolu igne 6rgiiniin 6n kumas goriintiisii incelendiginde kumas eni ve boyunca diiz ilmekten olus-
tugu, arka kumas goriintiisii incelendiginde ise kumas eni ve boyunca diiz ilmekten olustugu gorilir.
Dolu igne orgii olusturulurken tiim diiz ilmeklerin arasinda bir ters ilmek vardir. Kumas kendi halinde
dururken bu ters ilmekler goriinmez. Ancak kumas enine yonde ¢ekilirse bu ters ilmekler goriiniir ve bu
ilmekler sayesinde enine yonde en ¢ok esneyen orgii 6zelligi tagir.

a b

Gorsel 3.5 a,b: Dolu igne 6rgiiniin 6n (a) ve arka (b) goriintiisii
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3.1.6. Selanik Orgii

Cift plakali orgiilerde ilmek ve aski hareketinin belirli ende ve boyda tekrarlanmasiyla olusturulan
orgii tiiriidiir.“Yarim selanik 6rgii” ve “tam selanik 6rgii” diye ikiye ayrilir. Ilk ilmek sirasinda 6n ve arka
plakadaki ignelerin ilmek, ikinci ilmek sirasinda 6n plakadaki ignelerin ilmek, arka plakadaki ignelerin
aski yapmastyla olusan orgii tiiriine yarim selanik 6rgii denir (Gorsel 3.6 a,b). Ilk ilmek sirasinda 6n
plakadaki ignelerin ilmek ve arka plakadaki ignelerin aski, ikinci ilmek sirasinda 6n plakadaki ignelerin
aski ve arka plakadaki ignelerin ilmek yapmasiyla olusan 6rgii tiiriine de tam selanik 6rgii denir (Gorsel

3.7 a,b).
a b

Gaorsel 3.6 a,b: Dolu yarim selanik 6rgiiniin 6n (a) ve arka (b) gortntiisii

a b

Gorsel 3.7 a,b: 1x1 tam selanik 6rgiiniin 6n (a) ve arka (b) gortntiisii

Orgii enine uygulanan igne raporu 6rgii analizinde belirtilmelidir. Plaka eninde tiim ignelere uygu-
landiginda dolu yarim selanik 6rgii ve dolu tam selanik 6rgii, plaka eninde 1x1 olarak ignelere uygulan-
diginda “1x1 yarim selanik 6rgii” ve “1x1 tam selanik 6rgii”, plaka eninde 2x2 olarak ignelere uygulandi-
ginda “2x2 yarim selanik 6rgii” ve “2x2 tam selanik 6rgii” olarak isimlendirilir.

Yarim selanik ve tam selanik 6rgii kumaslar, kumas goriintiisit ve kumas 6zellikleri bakimindan
farkliliklar gosterir. Yarim selanik kumaslarin 6n ytiziinde arka yiiziiniin iki kat1 ilmek bulunur. Tam se-
lanik kumaglarin ise 6n ve arka yiiziinde ayni1 sayida ilmek bulunur. Yarim selanik kumaglar enine yénde
bir yayillma gostermezken tam selanik orgiilerde enine yonde yayilmalar kendini gosterir.

75 com—



3. OGRENME BIRIMI

3.1.7. Celik Orgii

Cift plakali orgiilerde 6nde, arkada ve dolu ilmek hareketinin tekrarlanmasiyla olusturulan 6rgii
tirtdiir. Celik 6rgii, “tek ve ¢ift ¢elik 6rgii” olarak ikiye ayrilir. Ilk ilmek sirasinda 6n ve arka plakadaki
ignelerin ilmek, ikinci ilmek sirasinda sadece arka plakadaki ignelerin ilmek yapmasiyla olusan 6rgii
tiiriine tek gelik 6rgii denir (Gorsel 3.8 a,b).

a b

Gorsel 3.8 a,b: Tek celik 6rgiiniin 6n (a) ve arka (b) goriintiisii

[lk ilmek sirasinda 6n ve arka plakadaki ignelerin ilmek, ikinci ilmek sirasinda sadece 6n plakadaki
ignelerin ilmek ve ticlincii ilmek sirasinda sadece arka plakadaki ignelerin ilmek yapmasiyla olusan orgii
tirtine cift celik orgii denir (Gorsel 3.9 a,b).

a b

Gorsel 3.9 a,b: Cift ¢elik 6rgiiniin 6n (a) ve arka (b) gortintiisii

Tek ve ¢ift celik 6rgii kumaslar, kumas goriintiisii ve kumas 6zellikleri bakimindan farkliliklar goste-
rir. Tek gelik kumaslarin 6n yiiziinde arka ytiziiniin yarist kadar ilmek bulunur. Cift ¢elik kumaslarin ise
on ve arka yiiziinde ayn1 sayida ilmek bulunur. Celik 6rgii kumaslarin enine esnemesi oldukga azdur. Tki
celik orgiilti kumas karsilastirildiginda olgiit olarak tek gelik 6rgii kumasin ift ¢elik 6rgii kumasa gore
enine daha esnek olmasi baz alinabilir.



3.1.8. Fitilli Orgii

CIFT PLAKA ORGULERIN ANALIZ VE DESENI

Cift plakal1 orgiilerde belirli sayida ilmek ¢ubugunun 6nde ilmek ve yanindaki belirli sayida ilmek
¢ubugunun arkada ilmek yapmasiyla olusan orgii tiiriine fitilli 6rgii denir (Gorsel 3.10 a,b).

b

Gorsel 3.10 a,b: 3x3 fitilli 6rgiiniin 6n (a) ve arka (b) goriintiisii

Fitilli orgiiler, fitilli 6rgiileri olusturan diiz ve ters ilmeklerin bulunduklar1 yere gore adlandirilirlar.
Bir diiz ve bir ters ilmekten olusan fitilli 6rgiiye 1x1 fitilli 6rgii, iki diiz ve iki ters ilmekten olusan fitilli
orgliye 2x2 fitilli 6rgii, tic diiz ve bir ters ilmekten olusan fitilli 6rgiiye ise 3x1 fitilli 6rgii denir. Kisaca
bir raporunda ¢alisan diiz ilmek ve ters ilmek sayzsi fitilli 6rgiiniin tam adini belirler.

Fitilli 6rgiiler enine yonde en ¢ok toplayan ve en fazla enine esneyen orgiilerdir. Bu toplama ve esne-
me Ozelligi, fitilli 6rglideki diiz ve ters ilmeklerin sayilariyla orantilidir. Diiz ve ters ilmek sayilarinin esit
oldugu fitilli 6rgiilerde rapor sayisi kii¢iik olan daha fazla toplar ve esner. 3x3 fitilli 6rgi, 4x4 fitilli 6rgiiye
gore daha fazla kumas eninde toplar ve esnetildiginde daha fazla esner. Diiz ve ters ilmek sayilarinin esit
olmadig: fitilli 6rgiilerde diiz ve ters ilmek sayilar1 birbirine yakin olan daha fazla toplar ve esner. 4x3
titilli orgii, 4x1 fitilli 6rgliye gore daha fazla kumas eninde toplar ve esnetildiginde daha fazla esner.

3.1.9. Ottoman Orygii
Cift plakali orgiilerde 6rme

makinesinde bulunan bir 6rme
plakasindaki tiim ignelerin fazla-
dan ilmek yapmasiyla olusan eni-
ne kabartili 6rgii tiiriine ottoman
orgii denir (Gorsel 3.11 a,b).

Bir ilmek sirasi, dolu ilmek
oriiliir. Daha sonra 1cm’deki ilmek
sayisin1 ge¢memek sartiyla isten-
digi kadar sadece diiz ilmek orii-
lir. Bu rapor tekrarlanarak kumas
ylizeyi olusturulur ve iki ottoman
arasina bagka bir 6rgii konmazsa
en fazla kabarti saglanir. Kabarti
sayis1 azaltilmak istendiginde iki
ottoman arasimna uygun olan bir
orgii konarak kabarti sayisi azaltilir.

a b

Gaorsel 3.11 a,b: Bes sirali ottoman 6rgiiniin 6n (a) ve arka (b) gortntiisii
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Ottoman orgiiler, ordiigii diiz ilmek sayisiyla isimlendirilir. Dolu ilmekten sonra oriilen diiz ilmek
sira sayisl bes ise bu orgliye bes sirali ottoman 6rgii, dolu ilmekten sonra oriilen diiz ilmek sira sayisi
yedi ise yedi siral1 ottoman orgii denir.

3.1.10. Links (Harosa) Orgii

Cift plakali orgiilerde belirli bir sira diiz ilmek ve daha sonra belirli bir sira ters ilmek oriilmesiyle
olusan orgiiye links (harosa) orgii denir (Gorsel 3.12 a,b).

Bir ilmek siras1 diiz ilmek olarak oriildiikten sonra tiim ilmekler arka plakaya aktarilir. Arka plakada
bir sira ters ilmek oriildiikten sonra da tiim ilmekler 6n plakaya aktarilir. Bu sekilde olusan orgiiye birli
links orgii denir. Boyuna esneme 6zelligi en yiiksek orgii tiirtidiir. Kumas boyuna esnetilmeden bakil-
diginda iki yiiziinde de ters ilmekler goriiniir. Oriilen diiz ve ters ilmekler birer sira oriiliirse birli links,
diiz ve ters ilmekler ikiser sira oriiliirse ikili links, diiz ve ters ilmekler iiger sira oriiliirse de iiglii links

olarak adlandirilir.
a b

Gorsel 3.12 a,b: Birli links 6rgiiniin 6n (a) ve arka (b) goriintiisii

3.1.11. Ajur Orgii

Cift plakali 6rgiilerde makinede bulunan iki 6rme plakasinin birinde 6rme yapilirken diger 6rme
plakasindaki igneler oriilen ilmeklerin yer degistirilmesinde kullanilabilir. Diiz ilmekte ajur yapilirken
o6n plakada oriilen ajur yapilacak diiz ilmekler arka plakadaki bos ignelere aktarilir. Arka plakadaki bos
ignelere aktarilan ilmekler, arka plakanin saga veya sola hareketiyle tekrar 6n plakaya aktarilir. Ters il-
mekte ajur yapilirken arka plakada oriilen ajur yapilacak ters ilmekler 6n plakadaki bos ignelere aktarilir.
On plakadaki bos ignelere aktarilan ilmekler, arka plakanin saga veya sola hareketiyle tekrar arka plakaya
aktarilir. Boylece istenen sayida ilmek saga veya sola kaydirilmis olur. Kaydirilan ilmegi 6ren ignenin
agzinda ilmek kalmadig: i¢in yeni oriilen ilmek sirasinda bir ilmek bosluk olusur. Yapilan bu kaydirma
islemi sonucu olugan delikli 6rgii tiiriine ajur orgii denir (Gorsel 3.13 a,b).

a b

Gorsel 3.13 a,b: Diiz ilmekte saga ve sola bir, iki ve ii¢ igneli ajur érgiiniin 6n

(a) ve arka (b) goriintiisii
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Ajur orgiiler genellikle saga ve sola bir igne kaydirilarak yapilir ancak istenirse iki igne de kaydiri-
labilir. Bir igneli kaydirma yapildiginda yeni oriilen ilmek sirasinda olusan bir ignelik bosluk i¢in farkl
bir uygulama yapilmasina gerek yoktur ancak iki kaydirma yapildiginda yeni oriilen ilmek sirasinda iki
ignelik bosluk olusur. Ormenin temel mantig1 geregi yan yana olusan birden fazla bos igne ayni1 anda il-
mek kapamaz. Bu sebeple, olusan bos igneler iki tane oldugunda biri ilk yeni 6riilen ve digeri ikinci yeni
oriilen ilmek sirasinda oriilmelidir.

Ajur orgiilerde ajur yapilacak orgi tiirii, kaydirilan ilmek sayis1 ve yonii ajur orgiilerin isimlendi-
rilmesinde ve analizinde belirlenmelidir. Onde tek plaka ilmeklerde yapilan ajur érgiilere diiz ilmekte
ajur, arkada tek plaka ilmeklerde yapilan ajur érgiilere ters ilmekte ajur denir. [lmekler saga dogru
kaydirilacaksa saga ajur, sola dogru kaydirilacaksa sola ajur denir. Kaydirilacak ilmek sayisi bir tane
ise “bir igneli’, kaydirilacak ilmek sayisi iki tane ise “iki igneli” vb. seklinde belirtilmelidir. Ajur orgiiler
genellikle iki ilmek siras1 arayla yapilir. Ancak istenirse her ilmek sirasinda da yapilabilir. Her ilmek sira-
sinda yapildiginda yiiriiyen ilmeklerin egimi artar ve olusan delik aralar1 azalir. Istenirse ii¢ ve daha fazla
ilmek sirasinda da yapilabilir. Ug ve daha fazla ilmek sirasinda yapildiginda yiiriiyen ilmeklerin egimi
azalir ve olusan delik aralar1 artar.

3.1.12. Yiiriitme Orgii

Cift plakali orgiilerde makinede bulunan iki 6rme plakasinin birinde 6rme yapilirken diger 6rme
plakasindaki igneler oriilen ilmeklerin yer degistirilmesinde kullanilabilir. Yan yana bir, iki, ti¢ veya dort
ilmegin sagindaki veya solundaki bir ilmekle yer degistirmesi ve bu islemin kaydirilarak tekrarlanmasiy-
la olugan 6rgii tiiriine yiiriitme drgii denir (Gorsel 3.14 a,b). Yiiriitme islemi her defasinda yapildig: yon
dikkate alinarak bir igne kayik yapilir. Bu sekilde yapilan yiiriitme ile 6rgii yiizeyinde egimli bir ytiriiyen
ilmek goriintiisii olusur. Ajur 6rgliden farkli olarak yiiriiyen ilmeklerin yerine yanlarindaki ilmek geti-
rildigi icin bosluk olugmaz.

a b

Gorsel 3.14 a,b: Saga ve sola ikili ytiriitme 6rgiiniin 6n (a) ve arka (b) gortintiisii

Yiiriitme orgiilerde, yiiriiyen ilmekler saga ve sola bir igne kaydirilarak yapilir. Yiirtiyen ilmekler
kaydirildiktan sonra, yiiriiyen ilmeklerin yerine getirilecek ilmek yiiriiyen ilmek sayis1 kadar kaydirilir.
Ornegin tig ilmekli sag yonde bir yiiriitme yapilacaksa ii¢ ilmek saga dogru bir igne kaydirilir ve yiiriiyen
ti¢ ilmegin sagindaki ilk ilmek de sola {i¢ igne kaydirilir.
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Yiirtitme orgiilerde kaydirilan ilmek sayisi ve yoni, yiiriitme orgiilerin isimlendirilmesinde ve ana-
lizinde belirlenmelidir. lmekler sag yonde yiiriitillecekse saga yiiriitme, sol yonde yiiriitiillecekse sola
yiiriitme olarak isimlendirilir. Yiiriiyen ilmek sayis1 bir ise birli yiiriitme, bu say1 iki ise ikili yiiriitme,
yiriiyen ilmek sayisi ¢ ise iiglii yiiriitme ve dort ise dortlii yiiriitme denir. Yiiriitme orgiiler genellikle
iki ilmek sirasi arayla yapilir ancak istenirse her ilmek sirasinda da yapilabilir. Her ilmek sirasinda yapil-
diginda yiiriiyen ilmeklerin egimi artar. Istenirse ii¢ ve daha fazla ilmek sirasinda da yapilabilir. Yiiriitme
orgiiler ti¢ ve daha fazla ilmek sirasinda yapildiginda yiiriiyen ilmeklerin egimi azalir.

3.1.13. Sac Orgii

Cift plakali 6rgiilerde makinede bulunan iki 6rme plakasinin birinde 6rme yapilirken diger 6rme
plakasindaki igneler oriilen ilmeklerin yer degistirilmesinde kullanilabilir. Yan yana bir, iki, {i¢ ya da
daha fazla ilmegin sagindaki veya solundaki ilmeklerle yer degistirmesi sonucu olusan orgii tiiriine sa¢
orgii denir (Gorsel 3.15 a,b).

a b

Gorsel 3.15 a,b: 1kili sola sag ve 3x2 saga sag 6rgiiniin 6n (a) ve arka (b) goriintiisii

Sag orgiilerde esit sayida ilmek, yanindaki esit sayida ilmekle yer degistirerek sag orgii yapabilir. Bir
ilmek yanindaki bir ilmekle, iki ilmek yanindaki iki ilmekle, {i¢ ilmek yanindaki ti¢ ilmekle vb. olabilece-
gi gibi iki ilmek yanindaki bir ilmekle, ti¢ ilmek yanindaki iki ilmekle, dort ilmek yanindaki ti¢ ilmekle
vb. seklinde de sag orgiiler olabilir. Sag orgiilerin daha belirgin hale gelmesi i¢in yanlarina ters ilmekler
koyulabilir.

Sag orgiilerde yer degistirilecek ilmek say1s1 ve yonii sa¢ orgiilerin isimlendirilmesinde ve analizinde
belirlenmelidir. Sag érgiiye bakildiginda 6nde goriinen ilmekler sag yonde ise saga sa¢ ve onde gériinen
ilmekler sol yonde ise sola sag olarak isimlendirilir. Sa¢ orgiilerde yer degistiren ilmekler birbirine esitse
birer ilmek birbiriyle yer degistiriyorsa birli sag, ikiser ilmek birbiriyle yer degistiriyorsa ikili sag ve ticer
ilmek birbiriyle yer degistiriyorsa iiglii sag vb. olarak isimlendirilir. Yer degistiren ilmekler birbirine esit
degilse iki ilmek bir ilmekle yer degistiriyorsa 2x1 sag, ii¢ ilmek iki ilmekle yer degistiriyorsa 3x2 sag ve
dort ilmek ti¢ ilmekle yer degistiriyorsa 4x3 sa¢ vb. olarak isimlendirilir. Sag orgiiler arasindaki mesafe
istenen ilmek sira sayis1 oriilerek ayarlanir.
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Sag Orgii yapilirken ilk ilmek sirasinda sagin 6nde goriinmeyecek ayagi arka plakaya aktarilarak ters
ilmek oriiliir. Ikinci ilmek sirasinda sadece sagin 6nde goriinecek ayag driiliir ve bu arka plakaya aktari-
lir. Daha sonra ikili sag ise iki igne sa¢ yoniinde, sa¢in 6nde goriinecek ayagindaki ilmekler kaydirilarak
on plakaya aktarilir ve iki igne sa¢ yoniiniin tersine sa¢in 6nde goriinmeyecek ayagindaki ilmekler kay-
dirilarak 6n plakaya aktarilir. Bu sekilde ikili sa¢ tamamlanmis olur.

3.1.14. ilmek, Aski ve Atlama Hareketleriyle Olusturulan Orgiiler

Cift plaka orgiilerde ilmek siralar1 ve ¢ubuklarinin degisik yerlerinde belli bir raporda tekrar eden
ilmek, aski, atlama ve aktarma hareketiyle sinirsiz desenlendirme yapilabilir. llmek, aski ve atlama hare-
ketinin 6rgii kumas yiizeyindeki goriintiisti birbirinden farklidir. Bu goriintii farklarinin yani sira sadece
aktarma yapilarak da 6rme kumaslarda ¢ok kullanilan desenler yapilabilecegi gibi hi¢ kullanilmayan
desenler de yapilabilir.

Belirli ignelerin diiz ilmek ve belirli ignelerin ters ilmek olarak oriildiigii ¢ok farkli kumas yiizeyleri
elde edilebilir (Gorsel 3.16 a,b). Bu érgiide dikkat edilmesi gereken diiz ilmekten ters ilmege gegerken
arka plakaya ve ters ilmekten diiz ilmege gecerken on plakaya aktarma yapilmasidir.

a b

Gorsel 3.16 a,b: Diiz ve ters ilmekten 6rtilmiis kumagin 6n (a) ve arka (b) gortintiisti

Cift plakal1 6rgiilerde aski hareketi kullanilarak ¢ok ¢esitli desenlendirme yapilabilir. Diiz ilmeklerde
onde asky, ters ilmeklerde ise arkada aski kullanilir (Gorsel 3.17 a,b). Dolu ilmekte 6nde 6rgii arkada aski,
onde aski arkada 6rgii veya 6nde arkada aski kullanilir.

a b

Gorsel 3.17 a,b: Aski hareketiyle desenlendirilmis kumagin 6n (a) ve arka (b) gortintiisii
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Cift plakali orgiilerde atlama hareketi kullanilarak cok cesitli desenlendirme yapilabilir. Bir diiz ve
bir ters ilmekle oriilen ignelerin bazilarina atlama hareketi yaptirilarak elde edilen 6rgii goriintiisii Gor-
sel 3.18 a ve b'de goriilmektedir.

a b

Gaorsel 3.18 a,b: Atlama hareketiyle desenlendirilmis kumasin 6n (a) ve arka (b) gortintiisi

Dolu orgii ve torba orgii gibi tiim ignelerin 6riildiigii kumaslarda belirlenen 6n plakadaki igneler
agizlarinda bulunan ilmegi arka plakadaki ignede oriilen ilmege aktarir. Bu aktarma sonrasinda ignenin
agzinda ilmek kalmaz ve yeni ilmegi alirken bir bosluk olusur. Bu bosluklar belirli bir diizende farkli
desenlendirme yapmak i¢in kullanilir (Gorsel 3.19 a,b).

a b

Gorsel 3.19 a,b: Aktarma hareketiyle desenlendirilmis kumasin 6n (a) ve arka (b) goriintiisii




CIFT PLAKA ORGULERIN ANALIZ VE DESENI

3.2. CIFT PLAKA ORGULERIN ORGU RAPORU

Cift plaka orgiilerin raporu bulunurken kumasin 6n ve arka yiizii dogru tespit edilmelidir. Kumasin
yapildig1 6rgii, enine ve boyuna dogru hafif gerdirilmeli ve normalde gériinmeyen ilmekler de dikkate
alinmali, bunlar gozden kagirilmamalidir. flmek, aski ve atlama hareketleri dikkatli gozlemlenmeli ve
hangi plakada yapildiklar1 dogru belirlenmelidir.

Cift plakali 6rme makinelerinde iki 6rme pla-
kasindaki igneler istenen orgiiye gore beraber ilmek
yapar. Bu yiizden iki plakadaki ignelerin birbirine
olan karsilikli mesafeleri, istenen 6rgiiniin diizgiin
olmas1 ve makinedeki ignelerin zarar gérmemesi
icin son derece 6nemlidir.

Iki plakadaki ignelerin {i¢ temel igne durus po-
zisyonu vardir (Gorsel 3.20):

1. Karsilikli Plaka Pozisyonu: Bu pozisyon-
da iki plakadaki igneler ayni hizada ve tam
kars1 karstya durur. Karsilikli plaka pozis-
yonunda iki plakadaki igneden sadece bi-
risi ayni ilmek sirasinda ¢alistirilabilir. Tki
igne birden calistirilamaz ¢iinkii iki plaka-
daki ayni1 igneler ilmek i¢in kalktiklarinda
birbirleriyle ¢arpisir. Dolu ilmegi olmayan
fitilli tim orgiilerde bu plaka pozisyonu
kullanilir. Fitilli 6rgiilerde karsilikli plaka
pozisyonunun kullanilma sebebi, 6n plakada oriilen ilmegin sol arkasindaki ve sag arkasindaki
ilmege olan mesafesinin ayni olmasindan kaynakli daha diizgiin bir 6rgii yiizeyi elde edilmesi-
dir.

2. Aktarma Pozisyonu: ki plaka arasinda ilmeklerin aktarilmasi, ignelerin yaninda bulunan ak-
tarma kanallariyla olur. Aktarma pozisyonunda iki plakadaki igneler kaldirildiginda birbirleri-
ne carpmadan sadece degerler. Aktarma islemi ignelerin aktarma kanallarinin bu sekilde yakin
olmasiyla gergeklestirilir.

3. Dolu igne veya Normal Pozisyon: Normal pozisyonda iki plakadaki igneler ilmek i¢in kaldi-
rildiginda birbirlerine temas etmez. Arka plakadaki her igne 6n plakadaki ayni ignenin saginda
durur. Dolu igne gibi iki 6rme plakasindaki igneler ayni ilmek sirasinda beraber oriilecekse
normal pozisyonda oriilmesi gerekir.

Gorsel 3.20: Cift plakali 6rgiilerde ti¢ temel plaka pozisyonu

Tim diiz 6rme makinelerinde arka plaka elektronik olarak bir motorla desen programindan kont-
rol edilir. Yuvarlak 6rme makinelerinde ise plaka pozisyonu elle mekanik olarak yapilir. Analizi yapilan
orgiliniin desen rapor ¢izimi ve igne dizilim semas: hazirlanirken orgiiniin tiiriine gore ti¢ temel plaka
pozisyonundan uygun olan se¢ilmelidir.

Gorsel 3.20’de, bir numarali satirda 1x1 lastik 6rgiiniin karsilikli pozisyonunda ortldigi goril-
mektedir. Iki numarali satirda aktarma pozisyonunda arkada ériilen ilmeklerin 6n plakaya aktarildig
gorillmektedir. U¢ numarali satirda ise normal pozisyonda dolu igne oriildiigii anlasgilmaktadir. Her ti¢
pozisyonda ilk ¢alismayan ignenin iki plakadaki karsilikli durus pozisyonlar: kirmizi bir ¢izgiyle goste-
rilmistir.
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3.2.1. 1x1 Lastik Orgii Raporu

1x1 lastik orgii igne dizilim semasi hazirlanirken ilk dikkat edilmesi gereken arka plaka pozisyo-
nudur. 1x1 lastik 6rgiide 6n plakada 6ren igneler arka plakada ve arka plakada oren igneler 6n plakada
ormedigi i¢in karsilikli pozisyona ayarlanmasi ve igne dizilim semasinin bu sekilde ¢izilmesi gerekir.

1x1 lastik orgii raporu eni, bir diiz ilmek ve bir ters ilmek olmak tizere iki ilmek gubuk sirasindan
olusur. Orgii rapor boyu ise bir ilmek sirasindan olugur. Lastik 6rgiilerde temiz baglama yapildig1 i¢in
baslangi¢ boliimiiniin raporu belirlenmelidir. Lastik baslangi¢ rapor eni lastik eni, boyu ise ii¢ ilmek
sirasidir. Baglangi¢ bolimii gekim ipligi iistiine atilan ilk sira, lastik drgiiniin sokiilmemesini yani temiz
kalmasini saglayan 6nde ve arkada kaytandan olusur ve 1x1 lastik baslangi¢ raporu olarak adlandirilir.
1x1 lastik orgii raporu ¢iziminde baslangi¢ raporu ve 6rgii raporu birlikte ¢izilmeli ve degerlendirilme-
lidir (Gorsel 3.21 a,b).

Gaorsel 3.21 a,b: 1x1 lastik baslangi¢ raporu (a) ve 6rgii raporu (b) igne dizilim semasi

3.2.2. 2x1 Lastik Orgii Raporu

2x1 lastik o6rgii igne dizilim semasi hazirlanirken ilk dikkat edilmesi gereken arka plaka pozisyonu-
dur. 2x1 lastik 6rgiiniin raporundaki {i¢ igneden biri dolu ilmek oldugu i¢in plaka pozisyonunun normal
pozisyonuna ayarlanmast ve igne dizilim semasinin bu sekilde ¢izilmesi gerekir.

2x1 lastik 6rgtideki dolu ilmek sayesinde iki 6nde ve iki arkada ilmek olusur. Ormenin temel mantig
geregi yan yana olusan birden fazla bos igne ayn1 anda ilmek kapamaz. Bu sebeple 2x1 lastik 6rgiiniin
ilk siras oriiliirken arka plaka sola bir igne hareket ettirilir. Bu sayede ilk sira bir arkada ilmek, bir dolu
ilmek ve bir 6nde ilmek olarak oriiliir. Boylelikle iki bos igne ayni plakada ayni ilmek sirasinda ilmek
yapmamus olur. [lk sira ériildiikten sonra veya 6n arka kaytan atildiktan sonra arka plakanin sola bir igne
kayik hareketi diizeltilir. Ilk sira oriiliirken arka plaka sola bir igne kaydirilmazsa ya da ilk sira ve kaytan-
lardan sonra arka plakanin sola bir kayik hareketi diizeltilmezse asla 2x1 lastik 6rgii oriilemez.
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2x1 lastik orgii raporu eni bir dolu ilmek, bir ters ilmek ve bir diiz ilmek olmak iizere {i¢ ilmek ¢u-
buk sirasindan olusur. Orgii rapor boyu ise bir ilmek sirasindan olusur. Lastik orgiilerde temiz baslama
yapildig1 i¢in baglangi¢ boliimiiniin raporu da belirlenmelidir. Lastik baslangi¢ rapor eni lastik eni, boyu
ise ii¢ ilmek sirasidir. Baglangi¢ boliimii ¢ekim ipligi tistiine atilan ilk sira, lastik 6rgiiniin sokiilmemesini
yani temiz kalmasini saglayan onde ve arkada kaytandan olusur ve 2x1 lastik baslangi¢ raporu olarak
adlandirilir. 2x1 lastik 6rgii raporu ¢iziminde baslangi¢ raporu ve orgii raporu birlikte ¢izilmeli ve deger-
lendirilmelidir (Gorsel 3.22 a,b).
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Gaorsel 3.22 a,b: 2x1 lastik baslangi¢ raporu (a) ve 6rgii raporu (b) igne dizilim semasi

3.2.3. 2x2 Lastik Orgii Raporu

2x2 lastik 6rgii igne dizilim semas1 hazirlanirken ilk dikkat edilmesi gereken arka plaka pozisyonu-
dur. 2x2 lastik 6rgiide 6n plakada oren igneler arka plakada 6rmedigi ve arka plakada 6ren igneler 6n
plakada 6rmedigi i¢in karsilikli pozisyona ayarlanmasi ve igne dizilim semasinin bu sekilde ¢izilmesi
gerekir.

2x2 lastik orgii iki 6nde ilmek ve iki arkada ilmekten olusur. Ormenin temel mantig1 geregi yan yana
olusan birden fazla bos igne ayni anda ilmek kapamaz. Bu sebeple 2x2 lastik 6rgiiniin ilk siras: oriiliirken
arka plaka sola iki igne hareket ettirilir. Bu sayede ilk sira bir arkada ilmek, bir dolu ilmek ve bir 6nde
ilmek olarak oriiliir. Boylelikle iki bos igne, ayn1 plakada ayni ilmek sirasinda ilmek yapmamus olur. Ik
sira Oriildiikten sonra veya 6n arka kaytan atildiktan sonra arka plakanin sola iki igne kayik hareketi dii-
zeltilir. {1k sira oriiliirken arka plaka sola iki igne kaydirilmazsa ya da ilk sira ve kaytanlardan sonra arka
plakanin sola iki kayik hareketi diizeltilmezse asla 2x2 lastik 6rgii oriilemez.

2x2 lastik o6rgii raporu eni bir diiz ilmek, iki ters ilmek ve bir diiz ilmek olmak iizere dort ilmek qu-
buk sirasindan olusur. Orgii rapor boyu ise bir ilmek sirasindan olugur. Lastik érgiilerde temiz baglama
yapildig1 i¢in baslangi¢ boliimiiniin raporu da belirlenmelidir. Lastik baslangi¢ rapor eni lastik eni, boyu
ise ii¢ ilmek sirasidir. Baslangi¢ boliimii ¢ekim ipligi Gistiine atilan ilk sira, lastik 6rgiiniin sokiilmemesini
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yani temiz kalmasini saglayan 6nde ve arkada kaytandan olusur ve 2x2 lastik baslangi¢ raporu olarak
adlandirilir. 2x2 lastik 6rgii raporu ¢iziminde baslangi¢ raporu ve 6rgii raporu birlikte gizilmeli ve deger-
lendirilmelidir (Gorsel 3.23 a,b).

Gorsel 3.23 a,b: 2x2 lastik baslangi¢ raporu (a) ve 6rgii raporu (b) igne dizilim semasi

3.2.4. Torba Lastik Orgii Raporu

Torba lastik orgii igne dizilim semas1 hazirlanirken ilk dikkat edilmesi gereken arka plaka pozisyo-
nudur. Torba lastik 6rgiiniin ilk siras1 dolu ilmek oldugu i¢in plaka pozisyonunun normal pozisyonuna
ayarlanmasi ve igne dizilim semasinin bu sekilde ¢izilmesi gerekir.

Torba lastik bir ilmek siras1 diiz ilmek ve bir ilmek siras1 ters ilmek olarak oriiliir. [lk siras1 diiz ve ters
ilmeklerle 6rmeyi ve temiz baslama yapilmasinin saglanmasi icin dolu ilmek seklinde oriiliir.

Torba lastik 6rgii raporu, 6n plakada bulunan bir ignenin diiz ilmek ve ayni ignenin arka plaka-
sindaki igneyi ters ilmek olarak érmesiyle bir ilmek ¢ubuk sirasindan olugur. Orgii rapor boyu ise iki
ilmek sirasindan olugur. Lastik orgiilerde temiz baglama yapildig: i¢in baslangi¢ boliimiiniin raporu da
belirlenmelidir. Lastik baslangi¢ rapor eni lastik eni, boyu ise ii¢ ilmek sirasidir. Basglangi¢ bolimii ¢ekim
ipligi iistiine atilan ilk sira, lastik 6rgiintin sokiilmemesini yani temiz kalmasini saglayan 6nde ve arkada
kaytandan olusur ve torba lastik baslangi¢ raporu olarak adlandirilir. Torba lastik 6rgii raporu ¢izimin-
de baslangi¢ raporu ve 6rgii raporu birlikte ¢izilmeli ve degerlendirilmelidir (Gorsel 3.24 a,b).
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Gorsel 3.24 a,b: Torba lastik baglangi¢ raporu (a) ve 6rgii raporu (b) igne dizilim semas:
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3.2.5. Dolu igne Orgii Raporu

Dolu igne dizilim semas1 hazirlanirken ilk dikkat edilmesi gereken arka plaka pozisyonudur. Dolu
igne orgliniin tamami dolu ilmek oldugu i¢in plaka pozisyonunun normal pozisyonuna ayarlanmasi ve
igne dizilim semasinin bu sekilde ¢izilmesi gerekir.

Dolu igne orgii raporu 6n plakada bulunan bir ig-
nenin ve ayni ignenin arka plakasinda bulunan ignenin
beraber dolu ilmek 6rmesiyle bir ilmek ¢ubuk sirasin-
dan olugur. Orgii rapor boyu ise bir ilmek sirasindan
olugur (Gorsel 3.25).

Gorsel 3.25: Dolu igne 6rgii raporu ve igne

dizilim semas1

3.2.6. Selanik Orgii Raporu

Selanik orgii dizilim semas: hazirlanirken ilk dikkat edilmesi gereken arka plaka pozisyonudur.
Dolu selanik orgiide iki plakadaki ignelerin tamami galistig1 i¢in plaka pozisyonunun normal pozisyo-
nuna ayarlanmasi ve igne dizilim semasinin bu sekilde gizilmesi gerekir. 1x1 selanik veya 2x2 selanik gibi
6n plakada calisan igne arka plakada ¢alismiyorsa ve arka plakada galisan igne 6n plakada ¢alismiyorsa
karsilikli igne pozisyonunun ayarlanmasi ve igne dizilim semasinin bu sekilde ¢izilmesi gerekir.

Dolu yarim selanik 6rgii raporu enine bir ilmek ¢ubugundan olusur. Boyuna ilk ilmek siras1 dolu
ilmek, ikinci ilmek siras1 6nde ilmek arkada aski hareketinden olmak tizere toplam iki ilmek sirasindan
olusur (Gorsel 3.26).

1x1 tam selanik 6rgii raporu enine iki ilmek ¢cubugundan olusur. Boyuna ilk ilmek siras1 6nde ilmek
arkada asky, ikinci ilmek sirasi onde aski arkada ilmek hareketinden olmak {izere toplam iki ilmek sira-
sindan olusur (Gorsel 3.27).

Gorsel 3.26: Dolu yarim selanik 6rgii raporu ve Gorsel 3.27: 1x1 tam selanik 6rgii raporu ve igne

igne dizilim semasi dizilim semasi
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3.2.7. Celik Orgii Raporu

Celik 6rgii dizilim semas: hazirlanirken ilk dikkat edilmesi gereken arka plaka pozisyonudur. Celik
orgiide iki plakadaki ignelerin tamamu calistig1 icin plaka pozisyonunun normal pozisyonuna ayarlan-
mast ve igne dizilim semasinin bu sekilde ¢izilmesi gerekir.

Tek ¢elik 6rgii raporu enine bir ilmek ¢ubugundan olusur. Boyuna ilk ilmek siras: dolu ilmek, ikinci
ilmek siras1 arkada ilmek hareketinden olmak tizere toplam iki ilmek sirasindan olusur (Gorsel 3.28).

Cift gelik 6rgli raporu enine bir ilmek ¢ubugundan olusur. Boyuna ilk ilmek siras1 dolu ilmek, ikinci
ilmek siras1 6nde ilmek ve {i¢iincii ilmek sirast arkada ilmek hareketinden olmak tizere toplam {i¢ ilmek
sirasindan olusur (Gorsel 3.29).

Gorsel 3.28: Tek elik 6rgii raporu ve igne dizilim Gérsel 3.29: Cift celik rgii raporu ve igne
semast dizilim semas1

3.2.8. Fitilli Orgii Raporu

Fitilli 6rgii dizilim semasi hazirlanirken ilk dikkat edilmesi gereken arka plaka pozisyonudur. Fitilli
orgiide on plakada ¢alisan igne arka plakada ¢alismadig: ve arka plakada ¢alisan igne de 6n plakada ca-
lismadig1 i¢in karsilikli igne pozisyonunun ayarlanmas: ve igne dizilim semasinin bu sekilde ¢izilmesi
gerekir.

Fitilli orgiilerde rapor eni, ¢alisan 6nde ve ar-
kada ilmeklerin toplami kadardir. 3x3 fitilli bir 6r-
glide, @i¢ igne diiz ilmek ve yanindaki ii¢ igne ters
ilmek olmak tizere rapor eni alt1 ilmek ¢ubugudur.
Fitilli orgiilerde 6nde ve arkada ilmekler ayni ilmek
sirasinda Oriildiigii i¢in rapor boyu bir ilmek sira-
sindan olusur (Gorsel 3.30).

Gaorsel 3.30: 3x3 fitil 6rgii raporu ve igne dizilim

semast
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3.2.9. Ottoman Orgii Raporu

Ottoman orgii dizilim semas: hazirlanirken ilk dikkat edilmesi gereken arka plaka pozisyonudur.
Ottoman orgiide dolu ilmek kullanildig: i¢in plaka pozisyonunun normal pozisyonuna ayarlanmasi ve
igne dizilim semasinin bu sekilde ¢izilmesi gerekir.

Ottoman 6rgii raporu enine bir ilmek ¢ubugundan olusur. Boyuna ilk ilmek siras1 dolu ilmek, son-
raki siralar 6nde 6rgiiden olusur. Ottoman 6rgiiniin boyuna raporunu belirleyen, kag sirali ottoman 6rgii
oldugudur. Bes sirali ottoman 6rgiiniin boyuna raporu alt1 ilmek sirasindan olusur (Gorsel 3.31).

Gorsel 3.31: Beg sirali ottoman 6rgit

raporu ve igne dizilim semas:

3.2.10. Links (Harosa) Orgii Raporu

Links orgii dizilim semas1 hazirlanirken ilk dikkat edilmesi gereken arka plaka pozisyonudur. Links
orgiide, oriilen diiz ve ters ilmekler siirekli diger plakaya aktarildig: i¢in plaka pozisyonunun aktarma
pozisyonuna ayarlanmasi ve igne dizilim semasinin bu sekilde ¢izilmesi gerekir.

Links orgii raporu enine bir ilmek ¢ubugundan
olusur. Links orgiiniin boyuna raporunu belirleyen,
kag sira diiz ve ters 6rgiiden olustugudur. Birli links 6r-
gliniin boyuna raporu bir diiz ilmek ve bir ters ilmek
olmak iizere iki ilmek sirasindan olusur (Gorsel 3.32).
Aktarma hareketleri, ilmek siralarinin 6riilmeden 6nce
plakalar arasi gegiglerini saglar. ilmek olusumuna etki
etmez. Bu yiizden ilmek sirasindan 6nceki aktarma ha-
reketi 6rme hareketiyle beraber bir ilmek siras1 sayilir
ve igne dizilim semasinda gosterilir.

Gaorsel 3.32: Birli links 6rgii raporu ve igne dizi-

lim semas1
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3.2.11. Ajur Orgii Raporu

Ajur o6rgii dizilim semas1 hazirlanirken ilk dikkat edilmesi gereken arka plaka pozisyonudur. Ajur
orgiide, oriilen diiz ve ters ilmekler siirekli diger plakaya aktarildig: i¢in plaka pozisyonunun aktarma
pozisyonuna ayarlanmasi ve igne dizilim semasinin bu sekilde ¢izilmesi gerekir.

Ajur orgiiler, yapildig: 6rgii tiiriine gore diiz ilmekte ajur ve ters ilmekte ajur; yapildig1 yone gore
saga ajur ve sola ajur; yiiriitiilen ilmek sayisina gore bir ilmekte ajur veya iki ilmekte ajur vb. ¢ok ¢esitli
sekillerde kullanilabilir (Gorsel 3.33 a,b,c ve d).

Gorsel 3.33 a,b,c,d: Diiz ilmekte sola bir igneli ajur (a), saga bir igneli ajur (b), sola iki igneli ajur (c), saga iki igneli ajur (d)

orgii raporu ve igne dizilim semast

Ajur orgiilerde bir¢ok ajur bir arada kullanilabilir. Analizi yapilacak kumas iyi incelenmeli ve ku-
masta tekrar eden rapor eni ve boyu, kullanilan tiim ajurlar dikkate alinarak belirlenmelidir (Gorsel
3.34). Bu yiizden ajur orgiilerin rapor eni ve boyu, analizi yapilacak kumasa gore degiskenlik gosterir.

Gorsel 3.34: Ajur 6rgiilii bir kumag deseninin tam raporunun

modiil goriintiisii
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3.2.12. Yiiriitme Orgii Raporu

Yiiriitme o6rgii dizilim semas: hazirlanirken ilk dikkat edilmesi gereken arka plaka pozisyonudur.
Yiiriitme Orgiide oriilen diiz ve ters ilmekler siirekli diger plakaya aktarildig: i¢in plaka pozisyonunun
aktarma pozisyonuna ayarlanmasi ve igne dizilim semasinin bu sekilde ¢izilmesi gerekir.

Yiirtitme orgiiler, yapildig1 yone gore saga yiiriitme ve sola ylirlitme; yiiriitiilen ilmek sayisina gore
birli ylirtitme veya ikili ylirtitme vb. kullanilabilir (Gorsel 3.35 a,b).

i
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Gorsel 3.35 a,b: ikili sola yiiriitme 6rgii raporu ve igne dizilim semasi (a) , ikili saga yiiriitme 6rgii raporu ve igne dizilim

semast (b)

Yiiriitme orgiilerde birgok yiiriitme bir arada kullanilabilir. Analizi yapilacak kumays iyi incelenmeli
ve kumagta tekrar eden rapor eni ve boyu kullanilan tiim yiiriitmeler dikkate alinarak belirlenmelidir
(Gorsel 3.36). Bu yiizden yiiriitme 6rgiilerin rapor eni ve boyu, analizi yapilacak kumaga gore degiskenlik
gosterir.

Gaorsel 3.36: Yiiriitme orgiilii bir kumags deseninin tam raporunun modiil goriintiisii
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3.2.13. Sac Orgii Raporu

Sa¢ orgii dizilim semas: hazirlanirken ilk dikkat edilmesi gereken arka plaka pozisyonudur. Sag 6r-
giide oriilen diiz ve ters ilmekler siirekli diger plakaya aktarildigi i¢in plaka pozisyonunun aktarma po-
zisyonuna ayarlanmast ve igne dizilim semasinin bu sekilde ¢izilmesi gerekir.

Sag orgiiler; yapildig1 yone gore saga sag ve sola sag; yer degistiren ilmek sayisina gore birli, ikili veya
3x2 sa¢ vb. seklinde kullanilabilir (Gorsel 3.37 a,b).

Géorsel 3.37 a,b: Ikili sola sag 6rgii raporu ve igne dizilim semasi (a) , 3x2 saga sag 6rgii raporu ve igne dizilim semasi (b)

Sag orgiilerde birgok sag bir arada kullanilabilir. Analizi yapilacak kumas iyi incelenmeli ve kumasta
tekrar eden rapor eni ve boyu kullanilan tiim sag orgiiler dikkate alinarak belirlenmelidir (Gorsel 3.38).
Bu yiizden sag orgiilerin rapor eni ve boyu, analizi yapilacak kumasa gére degiskenlik gosterir.

Gaorsel 3.38: Sag 6rgiilii bir kumag deseninin tam raporunun modiil gériintiisii
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3.2.14. ilmek, Aski ve Atlama Hareketleriyle Olusturulan Orgiilerin Raporu

Diiz, ters ve dolu ilmekler, oriilen kumasin her yerinde kullanilabilir. Analizi yapilacak kumays iyi
incelenmeli, kumasta tekrar eden rapor eni ve boyu kullanilan tiim diiz, ters ve dolu ilmekler dikkate ali-
narak belirlenmelidir (Gorsel 3.39). Diiz, ters ve dolu ilmekle olusan drgiilerin rapor eni ve boyu, analizi
yapilacak kumaga gore degiskenlik gosterir.

Gorsel 3.39: Diiz ve ters ilmekten olusan 6rgii raporu ve igne dizilim semasi

Cift plakali orgiilerde ilmek hareketi kullanilarak desenlendirme yapilabilecegi gibi aski hareketi
kullanilarak da farkli desenlendirmeler yapilabilir. Burada dikkat edilmesi gereken, aski hareketinin tek
basina yiizey olusturamayacagidir. Yan yana veya iist iiste belirli sayilardaki aski hareketinden sonra
mutlaka ilmek hareketi yapilmalidir. Aski hareketi; 6nde, arkada, dolu aski, 6nde ilmek arkada aski ve
onde aski arkada ilmek olarak kullanilabilir.
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Diiz, ters ve dolu ilmeklerle birlikte kullanilan aski hareketi, 6riilen kumagin her yerinde kullani-
labilir. Analizi yapilacak kumas iyi incelenmeli, kumagta tekrar eden rapor eni ve boyu tiim kullanilan
diiz, ters, dolu ilmekler ve aski hareketleri dikkate alinarak belirlenmelidir (Gorsel 3.40). Diiz, ters, dolu
ilmekler ve aski hareketiyle olugan orgiilerin rapor eni ve boyu, analizi yapilacak kumasa gore degisken-
lik gosterir.

Gorsel 3.40 Diiz, ters ilmek ve 6nde, arkada askiyla olusan 6rgii raporu ve igne

dizilim semasi

Cift plakal 6rgiilerde ilmek hareketi kullanilarak desenlendirme yapilabilecegi gibi atlama hareketi
kullanilarak da farkli desenlendirmeler yapilabilir. Burada dikkat edilmesi gereken, atlama hareketinin
tek bagina yiizey olusturamayacagidir. Yan yana veya st iiste belirli sayilardaki atlama hareketinden
sonra mutlaka ilmek hareketi yapilmalidir. Atlama hareketi; diiz ilmekte, ters ilmekte, dolu ilmekte atla-
ma, One aktarmali atlama ve arkaya aktarmali atlama olarak kullanilabilir.

Diiz, ters ve dolu ilmeklerle birlikte
kullanilan atlama hareketi, 6rillen kumasin her
yerinde kullanilabilir. Analizi yapilacak kumasg
iyi incelenmeli, kumasta tekrar eden rapor eni ve
boyu kullanilan tiim diiz, ters, dolu ilmekler ve
atlama hareketleri dikkate alinarak belirlenmelidir
(Gorsel 3.41). Diz, ters, dolu ilmekler ve atlama
hareketiyle olusan orgiilerin rapor eni ve boyu,
analizi yapilacak kumasa gore degiskenlik gosterir.

Gorsel 3.41: Diiz, ters ilmek ve ters ilmekte atlamayla

olusan 6rgii raporu ve igne dizilim semasi
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Cift plakal1 orgiilerde tiim ignelerin ilmek yapmasiyla olusan kumaslarda, belirlenen ilmekler 6n
plakaya aktarma veya arka plakaya aktarma yapilarak farkli desenlendirmeler yapilabilir.

Diiz, ters ve dolu ilmeklerle birlikte kullanilan aktarma hareketi, 6riilen kumagin her yerinde kulla-
nilabilir. Analizi yapilacak kumays iyi incelenmeli, kumasta tekrar eden rapor eni ve boyu kullanilan tiim
diiz, ters, dolu ilmekler ve aktarma hareketleri dikkate alinarak belirlenmelidir (Gorsel 3.42). Diiz, ters,
dolu ilmekler ve aktarma hareketiyle olusan o6rgiilerin rapor eni ve boyu, analizi yapilacak kumasa gore
degiskenlik gosterir.

Gorsel 3.42: Dolu ilmek ve arkaya aktarmayla olusan 6rgii raporu ve igne dizilim semasi
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3.3. CIFT PLAKA ORGULERIN BILGISAYARDA DESEN CiziMmi

Tim 6rme makinelerine desen yapabilecek bir bilgisayar programi yoktur. Yuvarlak 6rme penye,
gorap ve diiz 6rme makinelerinin-her makine markasinin-kendine 6zgii bir desen programi bulunmak-
tadir. Bu programlarin bazilarinda kullanilan renklere gore desen yapilmakta (kirmizi, 6nde tek plaka;
yesil, arkada tek plaka; sar1, dolu igne vb.), bazilarinda ilmek goriintiisiiyle bazilarinda ise igne dizilim
semasina gore desen yapilmaktadir.

Cift Plaka Orgiilerin Bilgisayarda Desen Ciziminde Dikkat Edilecek Hususlar

1. Deseni ¢izilecek 6rme tiriintin hangi makine tiiriinde (yuvarlak 6rme, diiz 6rme) oriilecegi be-
lirlenmeli ve kullanilacak 6rme makinesinin markasiyla uyumlu bir bilgisayar programinda de-
sen hazirlanmalidir.

2. Aymni tiirde 6rme makinesinin ¢ok farkli donanim ve 6zellikte makineleri bulunmaktadir. Bu
sebeple desen yapilacak makine tipi desen programinda dogru se¢ilmelidir.

3. Makine tiirii ve tipi dogru segilmis olsa bile 6rme makineleri ¢ok farkli inceliklerde tiretilmek-
tedir. Makine inceligi makinede bulunan igne sayisini belirledigi i¢in desen yapilacak makine
inceligi desen programinda segilmelidir.

4. Metraj olarak iiretim yapan yuvarlak 6rme penye makinelerinde bir baslangi¢ 6rgiisii gerekmez
ancak temiz baslama yapmasi gereken yuvarlak 6rme gorap ve diiz 6rme makinelerinde bir las-
tik orgiisti desen programinda hazirlanmalidir.

5. Orme makinesinde ériilecek iiriinde kullanilacak ipliklerin oldugu mekikler desen programin-

da dogru olarak segilmelidir.

Orme makinesinin ¢aligma hiz1 desen programinda belirtilmelidir.

Orme makinesinin kumag ¢ekim degerleri desen programinda belirtilmelidir.

Orme makinesinde oriilecek iiriiniin ilmek boyu degerleri desen programinda belirtilmelidir.
Cift plaka orgii, igne raporuna gore tiim desen alanina gizilmelidir.

O 0N

3.3.1. 1x1 Lastik Orgiisiiniin Bilgisayarda Desen Cizimi

Diiz ve ¢orap 6rmede kullanilan 1x1 lastik 6rgii, kullanilan desen programinda lastik segme meniisii
varsa buradan segilebilir. Kullanilan desen programinda lastik segme meniisii yoksa 1x1 lastik baslangi¢
raporu ve 6rgli raporuna gore ¢izilmelidir (Gorsel 3.43).

1x1 lastik 6rgiiniin bilgisayarda desen ¢izimi i¢in yeni dosya agilir. Istenirse énceden hazirlanmug bir
desen dosyasi agilarak, isim degistirilip kayit yapilabilir. Kalem, ¢izim araglari, igne hareket ve ilmek ren-
gi se¢imi yapildiktan sonra 1x1 lastik baslangi¢ raporu ve 1x1 lastik 6rgii raporu bir rapor olarak ¢izilir.
Cizilen 1x1 baglama raporu sadece desen baglangi¢ eninde 1x1 lastik 6rgii raporu kopyalama segenekle-
riyle kalan tiim desene kopyalanir.

IImek uzunlugu meniisii, merdane ¢ekim meniisii, makine hiz meniisii ve diiz 6rme mekik tablosu
mentilerinden gerekli degerler, desen programina girilir.
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Gorsel 3.43: 1x1 lastik 6rgii desen programi

Gorsel 3.43 teki 1x1 lastik 6rgii desen programi incelendiginde soyledir:
» 1 numarali siitun, desen programindaki satir numaralarinin gosterildigi situndur.
» 2 numarali siitun, merdane ¢ekim siitunudur. 1 numarali merdane ¢ekim degeri tiim desene ve-
rilmigtir.
» 3 numarali siitun, makine hiz siitunudur. 3 numarali makine hizi degeri tiim desene verilmistir.
» 4 numarali siitun, 6n plaka ilmek uzunlugu stitunudur.
« 10 numarali satirda 6n plakada o6riilen ayirici ip igin 24 numarali ilmek ayar degeri verilmis-
tir.
o 11 numaral satirda baslangi¢ sirasinin 6n plakada oriilen ilmekleri igin 1 numarali ilmek
ayar degeri verilmistir.
e 12 numarali satirda 6n plakada 6riilen 6nde kaytan hareketi i¢in 2 numarali ilmek ayar degeri
verilmistir.
o 14,15, 16 ve 17 numarali satirda 1x1 lastik 6rgiiniin, 6n plakada oriilen ilmekleri i¢in 3 nu-
marali ilmek ayar degeri verilmistir.
o 18 numarali satir 1x1 lastik 6rgiiniin son sirast oldugu i¢in 6n plakada oriilen ilmekleri i¢in
4 numarali ilmek ayar degeri verilmistir.
» 5 numarali siitun, arka plaka ilmek uzunlugu siitunudur.
o 11 numarali satirda baslangi¢ sirasinin arka plakada oriilen ilmekleri i¢in 1 numarali ilmek
ayar degeri verilmistir.
o 13 numarali satirda arka plakada oriilen arkada kaytan hareketi i¢in 2 numarali ilmek ayar
degeri verilmistir.
o 14, 15,16 ve 17 numarali satirda 1x1 lastik 6rgiiniin arka plakada oriilen ilmekleri i¢in 3 nu-
marali ilmek ayar degeri verilmistir.
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o 18 numarali satir 1x1 lastik 6rgiiniin son siras1 oldugu i¢in arka plakada 6riilen ilmekleri i¢in
4 numarali ilmek ayar degeri verilmistir.
» 6 numarali siitun, rapor siitunudur. 15 ve 16 numarali satirlar bir rapora baglanmistir.
Bu satirlarda bulunan tim deger ve 6rgii hareketleri desen programinda verilen ve istendiginde
6rme makinesinde degistirilebilen rapor degeri kadar tekrar edilmek suretiyle oriilecektir.
» 7 numarali siitun, mekik siitunudur.
o 10 numarali satirda 1 numarali mekikle ayirici ip oriilmektedir.
o 11,12,13, 14, 15, 16, 17 ve 18 numarali satirlarda 3 numarali mekikle 1x1 lastik 6rgii oriile-
cektir.
» 8 numarali slitun, arka plaka hareket stitunudur. Tiim desen programinda arka plaka 0 konumun-
da ve igneler karsilikli pozisyonda ayarlanmustir.
» 9 numarali siitun, igne hareket siitunudur. Her satirdaki igne, kendisine tanimlanan ve ¢izili olan
hareketi yapacaktir.

3.3.2. 2x1 Lastik Orgiisiiniin Bilgisayarda Desen Cizimi

Diiz ve ¢orap 6rmede kullanilan 2x1 lastik 6rgii, kullanilan desen programinda lastik segme meniisii
varsa buradan segilebilir. Kullanilan desen programinda lastik segme meniisii yoksa 2x1 lastik baglangi¢
raporu ve 6rgili raporuna gore gizilmelidir (Gorsel 3.44).

2x1 lastik 6rgiisiiniin bilgisayarda desen ¢izimi i¢in yeni dosya acilir. Istenirse dnceden hazirlanmis
bir desen dosyas agilarak, isim degistirilip kayit yapilabilir. Kalem se¢imi, ¢izim araglar1 se¢imi, igne ha-
reket se¢imi ve ilmek rengi secimi yapildiktan sonra 2x1 lastik baslangi¢ raporu ve 2x1 lastik 6rgii raporu
bir rapor olarak ¢izilir. Cizilen 2x1 baglama raporu sadece desen baslangi¢ eninde 2x1 lastik 6rgii raporu
kopyalama segenekleriyle kalan tiim desene kopyalanur.

Imek uzunlugu meniisii, merdane ¢ekim meniisii, makine hiz meniisii ve diiz 6rme mekik tablosu
meniilerinden gerekli degerler, desen programina girilir.

Gorsel 3.44: 2x1 lastik 6rgii desen programi
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Gorsel 3.44 teki 2x1 lastik 6rgii desen programi incelendiginde soyledir:

1 numaral siitun, desen programindaki satir numaralarinin gosterildigi stitundur.

2 numarali siitun, merdane ¢ekim siitunudur. 1 numarali merdane ¢ekim degeri tiim desene ve-
rilmistir.

3 numarali siitun, makine hiz stitunudur. 3 numarali makine hiz1 degeri tiim desene verilmistir.
4 numarali siitun, 6n plaka ilmek uzunlugu stitunudur.

o 10 numarali satirda 6n plakada oriilen ayirici ip igin 24 numarali ilmek ayar degeri verilmis-
tir.

o 11 numaral satirda baslangi¢ sirasinin 6n plakada oriilen ilmekleri i¢in 1 numarali ilmek
ayar degeri verilmistir.

« 12 numarali satirda 6n plakada 6riilen 6nde kaytan hareketi i¢in 2 numarali ilmek ayar degeri
verilmistir.

o 14,15, 16 ve 17 numarali satirda 2x1 lastik 6rgiiniin, 6n plakada oriilen ilmekleri i¢in 3 nu-
marali ilmek ayar degeri verilmistir.

« 18 numarali satir 2x1 lastik 6rgiiniin son sirast oldugundan, 6n plakada oriilen ilmekleri i¢in
4 numarali ilmek ayar degeri verilmistir.

5 numarali siitun, arka plaka ilmek uzunlugu stitunudur.

o 11 numarali satirda baslangi¢ sirasinin arka plakada oriilen ilmekleri i¢in 1 numarali ilmek
ayar degeri verilmistir.

« 13 numarali satirda arka plakada oriilen arkada kaytan hareketi igin 2 numarali ilmek ayar
degeri verilmistir.

o 14, 15,16 ve 17 numarali satirda 2x1 lastik 6rgiiniin arka plakada 6riilen ilmekleri i¢in 3 nu-
maral1 ilmek ayar degeri verilmistir.

o 18 numaral: satir 2x1 lastik 6rgiiniin son siras1 oldugundan, arka plakada oriilen ilmekleri
i¢in 4 numarali ilmek ayar degeri verilmistir.

6 numarali siitun, rapor siitunudur. 15 ve 16 numarali satirlar bir rapora baglanmistir. Bu satir-

larda bulunan tiim deger ve orgii hareketleri desen programinda verilen ve istendiginde 6rme

makinesinde degistirilebilen rapor degeri kadar tekrar edilmek suretiyle oriilecektir.

7 numarali siitun, mekik stitunudur.

o 10 numarali satirda 1 numarali mekikle ayiric ip 6riilmektedir.

o 11,12,13, 14, 15, 16, 17 ve 18 numaral: satirlarda 3 numarali mekikle 2x1 lastik 6rgii oriile-
cektir.

8 numarali siitun, arka plaka hareket siitunudur.

o 10 numarali satirda ayirici ip, 11 numarali satirda 2x1 lastik ilk sira ve 12 numarali satirda
onde kaytan hareketi yapilirken arka plaka normal igne pozisyonunda ve sola bir igne kay-
dirilmustr.

13 numarali satirda arka plaka 0 konumuna ve normal igne pozisyona getirilmistir.

o 14,15,16, 17 ve 18 numarali satirlarda arka plaka 0 konumunda ve normal igne pozisyonun-
da ayarlanmigstir.

9 numarali stitun, igne hareket siitunudur. Her satirdaki igne kendisine tanimlanmis ve ¢izili olan

hareketi yapacaktir.
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3.3.3. 2x2 Lastik Orgiisiiniin Bilgisayarda Desen Cizimi

Diiz ve ¢orap 6rmede kullanilan 2x2 lastik 6rgii, kullanilan desen programinda lastik se¢me meniisii
varsa buradan segilebilir. Kullanilan desen programinda lastik secme meniisii yoksa 2x2 lastik baslangi¢
raporu ve 0rgii raporuna gore desen ¢izilmelidir (Gorsel 3.45).

2x2 lastik orgiistiniin bilgisayarda desen ¢izimi igin yeni dosya agilir. Istenirse 6nceden hazirlanmig
bir desen dosyasi agilarak, isim degistirilip kayit yapilabilir. Kalem, ¢izim araglari, igne hareket ve ilmek
rengi se¢imi yapildiktan sonra 2x2 lastik baslangi¢ raporu ve 2x2 lastik 6rgii raporu bir rapor olarak
cizilir. Cizilen 2x2 baslama raporu sadece desen baslangi¢ eninde 2x2 lastik 6rgii raporu kopyalama se-
genekleriyle kalan tiim desene kopyalanur.

[lmek uzunlugu meniisii, merdane ¢ekim meniisii, makine hiz meniisii ve diiz 6rme mekik tablosu
mendtilerinden gerekli degerler, desen programina girilir.
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Gaorsel 3.45: 2x2 lastik 6rgii desen programi

Gorsel 3.45 teki 2x2 lastik orgii desen programi incelendiginde soyledir:

» 1 numarali siitun, desen programindaki satir numaralarinin gosterildigi stitundur.

» 2 numarali siitun, merdane ¢ekim stitunudur. 1 numarali merdane ¢ekim degeri tiim desene ve-
rilmistir.

» 3 numarali siitun, makine hiz siitunudur. 3 numarali makine hizi degeri tiim desene verilmistir.

» 4 numarali siitun, 6n plaka ilmek uzunlugu stitunudur.
o 10 numarali satirda 6n plakada 6riilen ayirici ip i¢in 24 numarali ilmek ayar degeri verilmis-

tir.
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e 11 numaral satirda baslangi¢ sirasinin 6n plakada oriilen ilmekleri i¢in 1 numarali ilmek
ayar degeri verilmistir.

o 12 numarali satirda 6n plakada oriilen 6nde kaytan hareketi i¢in 2 numarali ilmek ayar degeri
verilmistir.

o 14,15, 16 ve 17 numarali satirda 2x2 lastik 6rgiiniin 6n plakada oriilen ilmekleri i¢in 3 nu-
maral1 ilmek ayar degeri verilmistir.

o 18 numarali satir 2x2 lastik 6rgiiniin son sirast oldugu i¢in 6n plakada oriilen ilmekleri i¢in
4 numarali ilmek ayar degeri verilmistir.

5 numarali siitun, arka plaka ilmek uzunlugu stitunudur.

o 11 numarali satirda baglangi¢ sirasinin arka plakada oriilen ilmekleri i¢in 1 numarali ilmek
ayar degeri verilmistir.

o 13 numarali satirda arka plakada oriilen arkada kaytan hareketi igin 2 numarali ilmek ayar
degeri verilmistir.

o 14,15, 16 ve 17 numarali satirda 2x2 lastik orgiiniin arka plakada oriilen ilmekleri i¢in 3 nu-
marali ilmek ayar degeri verilmistir.

o 18 numarali satir 2x2 lastik 6rgiiniin son siras: oldugundan arka plakada oriilen ilmekleri
i¢in 4 numarali ilmek ayar degeri verilmistir.

6 numarali siitun, rapor siitunudur. 15 ve 16 numarali satirlar bir rapora baglanmistir. Bu satir-

larda bulunan tiim deger ve orgii hareketleri desen programinda verilen ve istendiginde drme

makinesinde degistirilebilen rapor degeri kadar tekrar edilmek suretiyle oriilecektir.

7 numarali siitun, mekik siitunudur.

o 10 numarali satirda 1 numarali mekikle ayiric1 ip riilmektedir.

o 11,12,13, 14, 15, 16, 17 ve 18 numarali satirlarda 3 numarali mekikle 2x2 lastik orgii oriile-
cektir.

8 numarali siitun, arka plaka hareket stitunudur.

o 10 numarali satirda ayirici ip oOriiliirken arka plaka 0 konumunda ve karsilikli igne pozisyo-
nuna getirilmistir.

o 11 numarali satirda 2x2 lastik ilk sira oriiliirken arka plaka normal igne pozisyonunda ve sola
iki igne kaydirilmigtir.

e 12 numarali satirda 6nde kaytan hareketi yapilirken arka plaka karsilikli igne pozisyonunda
ve sola bir igne kaydirilmigtir.

o 13 numarali satirda arka plaka 0 konumunda ve karsilikli igne pozisyonuna getirilmistir.

o 14,15,16, 17 ve 18 numarali satirlarda arka plaka 0 konumunda ve karsilikli igne pozisyonda
ayarlanmustir.

9 numarali siitun, igne hareket siitunudur. Her satirdaki igne kendisine tanimlanan ve ¢izili olan

hareketi yapacaktur.

101




3. OGRENME BIRIMI

3.3.4. Torba Lastik Orgiisiiniin Bilgisayarda Desen Cizimi

»

»

»

Diiz ve gorap 6rmede kullanilan torba lastik 6rgii, kullanilan desen programinda lastik se¢gme me-
niisti varsa buradan segilebilir. Kullanilan desen programinda lastik segme mentisii yoksa torba lastik,
baslangi¢ raporu ve 6rgii raporuna gore ¢izilmelidir (Gorsel 3.46).

Torba lastik érgiisiiniin bilgisayarda desen ¢izimi igin yeni dosya agilir. Istenirse énceden hazirlan-
mis bir desen dosyasi agilarak, isim degistirilip kayit yapilabilir. Kalem, ¢izim araglari, igne hareket ve
ilmek rengi se¢imi yapildiktan sonra torba lastik baslangi¢ raporu ve torba lastik 6rgii raporu bir rapor
olarak ¢izilir. Cizilen torba baslama raporu sadece desen baslangi¢ eninde torba lastik 6rgii raporu kop-
yalama secenekleriyle kalan tiim desene kopyalanir.

[lmek uzunlugu, merdane ¢ekim, makine hiz meniisii ve diiz 6rme mekik tablosu meniilerinden
gerekli degerler, desen programina girilir.
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Gaorsel 3.46: Torba lastik 6rgii desen programi

Gorsel 3.46°daki torba lastik 6rgii desen programi incelendiginde soyledir:
1 numaral siitun, desen programindaki satir numaralarinin gosterildigi stitundur.
2 numarali siitun, merdane ¢ekim siitunudur. 1 numarali merdane ¢ekim degeri tiim desene ve-
rilmistir.
3 numarali siitun, makine hiz stitunudur. 3 numarali makine hizi degeri tiim desene verilmistir.
4 numarali siitun, 6n plaka ilmek uzunlugu stitunudur.

10 numarali satirda 6n plakada oriilen ayirict ip i¢in 24 numarali ilmek ayar degeri verilmis-
tir.

11 numarali satirda baslangi¢ sirasinin 6n plakada oriilen ilmekleri i¢in 1 numarali ilmek
ayar degeri verilmistir.

12 numarali satirda 6n plakada oriilen 6nde kaytan hareketi i¢in 2 numarali ilmek ayar degeri
verilmistir.

14 ve 16 numarali satirda torba lastik 6rgiiniin, 6n plakada oriilen ilmekleri i¢in 2 numarali
ilmek ayar degeri verilmistir.

18 numarali satir torba lastik 6rgiiniin son sirasi oldugundan 6n plakada oriilen ilmekleri
i¢in 4 numarali ilmek ayar degeri verilmistir.
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» 5 numarali siitun, arka plaka ilmek uzunlugu stitunudur.
o 11 numarali satirda baglangi¢ sirasinin arka plakada oriilen ilmekleri i¢in 1 numarali ilmek
ayar degeri verilmistir.
o 13 numarali satirda arka plakada oriilen arkada kaytan hareketi i¢in 3 numarali ilmek ayar
degeri verilmistir.
« 15 numarali satirda torba lastik 6rgiiniin arka plakada oriilen ilmekleri i¢in 3 numarali ilmek
ayar degeri verilmistir.
o 17 numarali satir, torba lastik 6rgiiniin son sirasi oldugundan arka plakada oriilen ilmekleri
i¢in 4 numarali ilmek ayar degeri verilmistir.
» 6 numarali siitun, rapor stitunudur. 15 ve 16 numarali satirlar bir rapora baglanmistir.
»  Bu satirlarda bulunan tiim deger ve 6rgii hareketleri desen programinda verilen ve istendiginde
orme makinesinde degistirilebilen rapor degeri kadar tekrar edilmek suretiyle oriilecektir.
» 7 numarali stitun, mekik stitunudur.
e 10 numarali satirda 1 numarali mekikle ayirici ip 6riilmektedir.
o 11,12,13, 14, 15, 16, 17 ve 18 numarali satirlarda 3 numarali mekikle torba lastik 6rgii 6rii-
lecektir.
» 8 numarali siitun, arka plaka hareket stitunudur. Tiim desen programinda arka plaka 0 konumun-
da ve igneler normal pozisyonda ayarlanmustir.
» 9 numarali siitun, igne hareket siitunudur. Her satirdaki igne kendisine tanimlanan ve ¢izili olan
hareketi yapacaktur.
» Torba lastik orgliniin 6n plakada ve arka plakada oriilen ilmek sira sayilarina bakildiginda 6n
plakada oriilen sira sayisinin bir fazla oldugu goriiliir. Bunun sebebi torba lastigin 6n kisminin
hafifce arkaya dogru donmesi ve daha giizel bir torba lastik goriintiisii olmasidur.

3.3.5. Dolu igne Orgiiniin Bilgisayarda Desen Cizimi

Dolu igne érgiiniin bilgisayarda desen ¢izimi i¢in yeni dosya acilir. Istenirse dnceden hazirlanmis bir
desen dosyasi agilarak, isim degistirilip kayit yapilabilir. Kalem se¢imi, ¢izim araglari se¢imi, igne hareket
se¢imi ve ilmek rengi secimi yapildiktan sonra dolu igne 6rgii raporu bir rapor olarak ¢izilir. Cizilen dolu
igne orgii raporu kopyalama segenekleriyle kalan tiim desene kopyalanir (Gorsel 3.47).

IImek uzunlugu meniisii, merdane ¢ekim meniisii, makine hiz meniisii ve diiz 6rme mekik tablosu
meniilerinden gerekli degerler, desen programina girilir.
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Gorsel 3.47: Dolu igne 6rgii desen programi
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3. OGRENME BIRIMI

Gorsel 3.47°deki dolu igne 6rgii desen programi incelendiginde soyledir:

1 numaral siitun, desen programindaki satir numaralarinin gosterildigi stitundur.

2 numarali siitun, merdane ¢ekim siitunudur. 1 numarali merdane ¢ekim degeri tiim desene ve-

rilmistir.

3 numarali siitun, makine hiz siitunudur. 2 numarali makine hizi degeri tiim desene verilmistir.

4 numaral1 siitun, 6n plaka ilmek uzunlugu siitunudur. Tiim desendeki dolu igne 6rgiiniin 6n

plakasindaki ilmeklere 5 numarali ilmek ayar degeri verilmistir.

5 numarali siitun, arka plaka ilmek uzunlugu siitunudur. Tiim desendeki dolu igne 6rgiiniin arka

plakasindaki ilmeklere 6 numarali ilmek ayar degeri verilmistir.

6 numarali siitun, rapor stitunudur. 21, 22, 23 ve 24 numarali satirlar bir rapora baglanmistir. Bu

satirlarda bulunan tiim degerler ve 6rgii hareketleri desen programinda verilen ve istendiginde

orme makinesinde degistirilebilen rapor degeri kadar tekrar edilerek oriilecektir.

7 numarali siitun, mekik siitunudur.

e 19 numarali ilmek satir1 3 numarali mekik ve 20 numarali ilmek satir1 4 numarali mekik ile
oriilmektedir. Daha sonra 21 numarali ilmek satir1 3 numarali mekik ve 22 numarali ilmek
satir1 4 numarali mekik ile oriilerek iki mekikli 6rme islemi yapilmaktadir.

8 numarali siitun, arka plaka hareket siitunudur. Tiim desen programinda arka plaka 0 konumun-

da ve igneler normal pozisyonda ayarlanmustir.

9 numarali siitun, igne hareket siitunudur. Her satirdaki igne kendisine tanimlanmis ve ¢izili olan

hareketi yapacaktir.

3.3.6. Selanik Orgiiniin Bilgisayarda Desen Cizimi

Selanik érgiiniin bilgisayarda desen ¢izimi icin yeni dosya agilir. Istenirse dnceden hazirlanmig bir

desen dosyasi agilarak, isim degistirilip kayit yapilabilir. Kalem, ¢izim araglari, igne hareket ve ilmek
rengi se¢imi yapildiktan sonra dolu yarim selanik 6rgii ve 1x1 tam selanik 6rgii raporu bir rapor olarak
¢izilir. Cizilen dolu yarim selanik 6rgii ve 1x1 tam selanik 6rgii raporu kopyalama segenekleriyle kalan
tiim desene kopyalanir (Gorsel 3.48 ve 3.49).

Tlmek uzunlugu, merdane ¢ekim, makine hiz ve diiz 6rme mekik tablosu meniilerinden gerekli de-

gerler, desen programina girilir.
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Gorsel 3.48: Dolu yarim selanik 6rgii desen programi
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CIFT PLAKA ORGULERIN ANALIZ VE DESENI

Gorsel 3.48°deki dolu yarim selanik 6rgii desen programi incelendiginde soyledir:

1 numaral siitun, desen programindaki satir numaralarinin gosterildigi stitundur.

2 numarali siitun, merdane ¢ekim siitunudur. 1 numarali merdane ¢ekim degeri tiim desene ve-

rilmistir.

3 numarali siitun, makine hiz siitunudur. 2 numarali makine hizi degeri tim desene verilmistir.

4 numarali siitun, 6n plaka ilmek uzunlugu siitunudur. Tiim desendeki dolu igne ve 6nde ilmek

arkada aski hareketlerinin 6n plakasindaki ilmeklerine 5 numarali ilmek ayar degeri verilmistir.

5 numarali siitun, arka plaka ilmek uzunlugu stitunudur.

« Tiim desendeki dolu igne hareketlerinin arka plakasindaki ilmeklere 6 numarali ilmek ayar
degeri verilmistir.

o Tim desendeki 6nde ilmek arkada aski hareketlerinin arka plakasindaki ilmeklere 7 numa-
rali ilmek ayar degeri verilmistir.

o 6 numarali siitun rapor stitunudur. 21, 22, 23 ve 24 numarali satirlar bir rapora baglanmistir.
Bu satirlarda bulunan tiim deger ve 6rgii hareketleri desen programinda verilen ve istendigin-
de 6rme makinesinde degistirilebilen rapor degeri kadar tekrar edilmek suretiyle oriilecektir.

« 7 numarali siitun mekik stitunudur.

e 19 numarali ilmek satir1 3 numarali mekik ve 20 numarali ilmek satir1 4 numarali mekik ile
oriiliir. Daha sonra 21 numarali ilmek satir1 3 numarali mekik ve 22 numaral ilmek satir1 4
numarali mekik ile oriilerek iki mekikli 6rme islemi yapilmaktadir.

8 numarali siitun, arka plaka hareket siitunudur. Tiim desen programinda arka plaka 0 konumun-

da ve igneler normal pozisyonda ayarlanmustir.

9 numarali siitun, igne hareket stitunudur. Her satirdaki igne kendisine tanimlanan ve ¢izili olan

hareketi yapacaktur.
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Gorsel 3.49: 1x1 tam selanik 6rgii desen programi

Gorsel 3.49°daki 1x1 tam selanik 6rgii desen programi incelendiginde soyledir:
1 numarali siitun, desen programindaki satir numaralarinin gosterildigi stitundur.
2 numarali siitun, merdane ¢ekim siitunudur. 1 numarali merdane ¢ekim degeri tiim desene ve-
rilmistir.
3 numarali siitun, makine hiz siitunudur. 2 numarali makine hizi degeri tiim desene verilmistir.
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4 numarali siitun, 6n plaka ilmek uzunlugu siitunudur. Tiim desendeki 6nde ilmek hareketlerine

5 ve 6nde ask1 hareketlerine 6 numarali ilmek ayar degeri verilmistir.

5 numaral: siitun, arka plaka ilmek uzunlugu stitunudur. Tim desendeki arkada aski hareketleri-

ne 6 ve arkada ilmek hareketlerine 5 numarali ilmek ayar degeri verilmistir.

6 numarali siitun, rapor siitunudur. 21, 22, 23 ve 24 numarali satirlar bir rapora baglanmistir. Bu

satirlarda bulunan tiim deger ve 6rgii hareketleri desen programinda verilen ve istendiginde 6rme

makinesinde degistirilebilen rapor degeri kadar tekrar edilmek suretiyle oriilecektir.

7 numarali siitun, mekik siitunudur.

e 19 numarali ilmek satir1 3 numarali mekik ve 20 numarali ilmek satir1 4 numarali mekik ile
ortliir. Daha sonra 21 numarali ilmek satir1 3 numarali mekik ve 22 numarali ilmek satir1 4
numarali mekik ile oriilerek iki mekikli 6rme islemi yapilmaktadir.

8 numarali siitun, arka plaka hareket siitunudur. Tiim desen programinda arka plaka 0 konumun-

da ve igneler karsilikli pozisyonda ayarlanmustir.

9 numarali siitun, igne hareket stitunudur. Her satirdaki igne kendisine tanimlanan ve ¢izili olan

hareketi yapacaktr.

3.3.7. Celik Orgiiniin Bilgisayarda Desen Cizimi

Celik érgiiniin bilgisayarda desen ¢izimi igin yeni dosya agilir. Istenirse énceden hazirlanmis bir

desen dosyast agilarak, isim degistirilip kayit yapilabilir. Kalem, ¢izim araglari, igne hareket ve ilmek
rengi se¢imi yapildiktan sonra tek gelik 6rgii ve ¢ift ¢elik 6rgii raporu bir rapor olarak ¢izilir. Cizilen tek
celik orgii ve ift gelik 6rgii raporu kopyalama segenekleriyle kalan tiim desene kopyalanir (Gorsel 3.50
ve 3.51).

[lmek uzunlugu, merdane gekim, makine hiz ve diiz 6rme mekik tablosu meniilerinden gerekli de-

gerler, desen programina girilir.
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Gaorsel 3.50: Tek ¢elik orgii desen programi

Gorsel 3.50°deki tek gelik 6rgii desen programi incelendiginde soyledir:

1 numarali siitun, desen programindaki satir numaralarinin gosterildigi stitundur.
2 numarali siitun, merdane ¢ekim siitunudur. 1 numarali merdane ¢ekim degeri tiim desene ve-
rilmistir.
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3 numaral: siitun, makine hiz siitunudur. 2 numarali makine hizi degeri tiim desene verilmistir.
4 numarali siitun, 6n plaka ilmek uzunlugu siitunudur. Tim desendeki dolu igne hareketinin 6n
plakasindaki ilmeklere 5 numarali ilmek ayar degeri verilmistir.

5 numarali siitun, arka plaka ilmek uzunlugu stitunudur.

o Tim desendeki dolu igne hareketinin arka plakasindaki ilmeklere 6 numarali ilmek ayar de-
geri verilmistir.

o 20,22,24,26 ve 28 numarali satirdaki arkada ilmek hareketine 7 numarali ilmek ayar degeri
verilmistir.

6 numarali siitun, rapor siitunudur. 21, 22, 23 ve 24 numarali satirlar bir rapora baglanmistir. Bu

satirlarda bulunan tiim deger ve 6rgii hareketleri desen programinda verilen ve istendiginde 6rme

makinesinde degistirilebilen rapor degeri kadar tekrar edilmek suretiyle oriilecektir.

7 numarali siitun, mekik stitunudur.

o 19 numarali ilmek satir1 3 numarali mekik ve 20 numarali ilmek satir1 4 numarali mekik ile
oriilmektedir. Daha sonra 21 numarali ilmek satir1 3 numarali mekik ve 22 numarali ilmek
satir1 4 numarali mekik ile oriilerek iki mekikli 6rme islemi yapilmaktadir.

8 numarali siitun, arka plaka hareket siitunudur. Tiim desen programinda arka plaka 0 konumun-

da ve igneler normal pozisyonda ayarlanmustir.

9 numarali siitun, igne hareket stitunudur. Her satirdaki igne kendisine tanimlanan ve ¢izili olan

hareketi yapacaktir.
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Gorsel 3.51: Cift ¢elik 6rgii desen programi

Gorsel 3.51°deki cift gelik 6rgii desen programi incelendiginde séyledir:

1 numaral siitun, desen programindaki satir numaralarinin gosterildigi stitundur.

2 numarali siitun, merdane ¢ekim siitunudur. 1 numarali merdane ¢ekim degeri tiim desene ve-

rilmigtir.

3 numarali siitun, makine hiz stitunudur. 2 numarali makine hiz1 degeri tiim desene verilmistir.

4 numarali siitun, 6n plaka ilmek uzunlugu stitunudur.

« Tiim desendeki dolu igne hareketinin 6n plakasindaki ilmeklere 5 numarali ilmek ayar degeri
verilmistir.
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3. OGRENME BIRIMI

e 20,23 ve 26 numarali satirdaki 6nde ilmek hareketine 7 numarali ilmek ayar degeri verilmis-
tir.

» 5 numarali siitun, arka plaka ilmek uzunlugu siitunudur.

o Tiim desendeki dolu igne hareketinin arka plakasindaki ilmeklere 6 numarali ilmek ayar de-
geri verilmistir.

o 21,24 ve 27 numarali satirdaki arkada ilmek hareketine 7 numarali ilmek ayar degeri veril-
mistir.

» 6 numarali siitun, rapor stitunudur. 22, 23, 24, 25, 26 ve 27 numarali satirlar bir rapora baglanmis-
tir. Bu satirlarda bulunan tiim deger ve 6rgii hareketleri, desen programinda verilen ve istendi-
ginde 6rme makinesinde degistirilebilen rapor degeri kadar tekrar edilmek suretiyle oriilecektir.

» 7 numarali siitun, mekik siitunudur.

e 19 numarali ilmek satir1 3 numarali mekik, 20 numarali ilmek satir1 4 numarali mekik ve 21
numarali ilmek satir1 5 numarali mekik ile 6riilmektedir. Daha sonra 22 numarali ilmek satir1
3 numarali mekik, 23 numarali ilmek satir1 4 numarali mekik ve 24 numarali ilmek satir1 5
numarali mekik ile oriilerek ii¢ mekikli 6rme islemi yapilmaktadir.

» 8 numarali siitun, arka plaka hareket siitunudur. Tiim desen programinda arka plaka 0 konumun-
da ve igneler normal pozisyonda ayarlanmustir.

» 9 numarali siitun, igne hareket stitunudur. Her satirdaki igne kendisine tanimlanan ve ¢izili olan
hareketi yapacaktir.

3.3.8. Fitilli Orgiiniin Bilgisayarda Desen Cizimi

Fitilli 6rgiiniin bilgisayarda desen ¢izimi icin yeni dosya agilir. Istenirse énceden hazirlanmis bir
desen dosyasi agilarak, isim degistirilip kayit yapilabilir. Kalem, ¢izim araglari, igne hareket ve ilmek ren-
gi secimi yapildiktan sonra 3x3 fitilli 6rgii raporu bir rapor olarak cizilir. Cizilen 3x3 fitilli 6rgii raporu
kopyalama segenekleriyle kalan tiim desene kopyalanir (Gorsel 3.52).

[lmek uzunlugu, merdane ¢ekim, makine hiz ve diiz 5rme mekik tablosu meniilerinden gerekli olan
degerler, desen programina girilir.
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Gorsel 3.52: 3x3 fitilli 6rgii desen programi
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Gorsel 3.52°deki 3x3 fitilli 6rgii desen programi incelendiginde soyledir:

» 1 numarali siitun, desen programindaki satir numaralarinin gosterildigi siitundur.

» 2 numarali siitun, merdane ¢ekim siitunudur. 1 numarali merdane ¢ekim degeri tiim desene ve-
rilmistir.

» 3 numarali siitun, makine hiz siitunudur. 2 numarali makine hiz1 degeri tiim desene verilmistir.

» 4 numaral siitun, 6n plaka ilmek uzunlugu siitunudur. Tiim desendeki 6nde ilmek hareketlerine
5 numaral ilmek ayar degeri verilmistir.

» 5 numarali siitun, arka plaka ilmek uzunlugu stitunudur. Tiim desendeki arkada ilmek hareketle-
rine 6 numarali ilmek ayar degeri verilmistir.

» 6 numarali stitun, rapor siitunudur. 21, 22, 23 ve 24 numarali satirlar bir rapora baglanmistir. Bu
satirlarda bulunan tiim deger ve 6rgii hareketleri desen programinda verilen ve istendiginde 6rme
makinesinde degistirilebilen rapor degeri kadar tekrar edilmek suretiyle oriilecektir.

» 7 numarali stitun, mekik stitunudur.

e 19 numarali ilmek satir1 3 numarali mekik ve 20 numaral ilmek satir1 4 numarali mekik ile
oriilmektedir. Daha sonra 21 numarali ilmek satir1 3 numarali mekik ve 22 numarali ilmek
satir1 4 numarali mekik ile 6riilerek iki mekikli 6rme islemi yapilmaktadir.

» 8 numarali siitun, arka plaka hareket siitunudur. Tiim desen programinda arka plaka 0 konumun-
da ve igneler karsilikl1 pozisyonda ayarlanmustir.

» 9 numarali siitun, igne hareket siitunudur. Her satirdaki igne kendisine tanimlanan ve ¢izili olan
hareketi yapacaktur.

3.3.9. Ottoman Orgiiniin Bilgisayarda Desen Cizimi

Ottoman &rgiiniin bilgisayarda desen ¢izimi i¢in yeni dosya agilir. Istenirse dnceden hazirlanmig
bir desen dosyasi agilarak, isim degistirilip kayit yapilabilir. Kalem, ¢izim araglari, igne hareket ve ilmek
rengi secimi yapildiktan sonra bes sirali ottoman 6rgii raporu bir rapor olarak ¢izilir. Cizilen bes sirali
ottoman Orgii raporu kopyalama secenekleriyle kalan tiim desene kopyalanir (Gorsel 3.53).

[lmek uzunlugu, merdane gekim, makine hiz ve diiz 5rme mekik tablosu meniilerinden gerekli de-
gerler, desen programina girilir.
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Gorsel 3.53: Bes sirali ottoman 6rgii desen programi
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Gorsel 3.53’teki bes sirali ottoman 6rgii desen programi incelendiginde soyledir:

» 1 numarali siitun, desen programindaki satir numaralarinin gosterildigi stitundur.

» 2 numarali siitun, merdane ¢ekim stitunudur. 1 numarali merdane ¢ekim degeri tiim desene ve-
rilmistir.

» 3 numarali siitun, makine hiz siitunudur. 2 numarali makine hiz1 degeri tiim desene verilmistir.

» 4 numarali siitun, 6n plaka ilmek uzunlugu stitunudur.

o 19,25ve 31 numarali satirlardaki dolu ignelerin 6n plakadaki ilmek hareketlerine 5 numarali
ilmek ayar degeri verilmistir.

e 20,21,22,23 ve 24 numarali satirlardaki 6nde ilmek hareketine 7 numarali ilmek ayar degeri
verilmistir.

» 5 numarali siitun, arka plaka ilmek uzunlugu stitunudur. 19, 25 ve 31 numarali satirlardaki dolu
ignelerin arka plakadaki ilmek hareketlerine 6 numarali ilmek ayar degeri verilmistir.

» 6 numarali siitun, rapor siitunudur. 25, 26, 27, 28, 29 ve 30 numarali satirlar bir rapora baglan-
mustir. Bu satirlarda bulunan tiim deger ve 6rgii hareketleri desen programinda verilen ve istendi-
ginde 6rme makinesinde degistirilebilen rapor degeri kadar tekrar edilmek suretiyle oriilecektir.

» 7 numarali siitun, mekik siitunudur. Tim desen siralarin1 3 numarali mekik orerek bir mekikli
orme islemi yapilmaktadir.

» 8 numarali siitun, arka plaka hareket stitunudur. Tiim desen programinda arka plaka 0 konumun-
da ve igneler normal pozisyonda ayarlanmistir.

» 9 numarali siitun, igne hareket siitunudur. Her satirdaki igne kendisine tanimlanan ve ¢izili olan
hareketi yapacaktr.

3.3.10. Links (Harosa) Orgiiniin Bilgisayarda Desen Cizimi

Links (haroga) érgiiniin bilgisayarda desen ¢izimi igin yeni dosya agilir. Istenirse énceden hazirlan-
mis bir desen dosyasi agilarak, isim degistirilip kayit yapilabilir. Kalem, ¢izim araglari, igne hareket ve
ilmek rengi se¢imi yapildiktan sonra links 6rgii raporu bir rapor olarak ¢izilir. Cizilen links 6rgii raporu
kopyalama segenekleriyle kalan tiim desene kopyalanir (Gorsel 3.54).

Tlmek uzunlugu, merdane ¢ekim, makine hiz ve diiz 6rme mekik tablosu meniilerinden gerekli de-
gerler, desen programina girilir.
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Gorsel 3.54: Birli links 6rgii desen programi
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Gorsel 3.54 teki birli links 6rgii desen programi incelendiginde soyledir:

» 1 numarali siitun, desen programindaki satir numaralarinin gosterildigi siitundur. 19 numarali
satirdan sonraki satir numaralarinin iki tane oldugu gériiliir. Ilk 20 numaral satir, ikinci 20 nu-
marali satirda bulunan 6rgii hareketini hazirlayan aktarma hareketidir. Orgii hareketini hazirla-
yan aktarma hareketleri, yapilan 6rgii hareketiyle beraber degerlendirilir.

» 2 numarali siitun, merdane ¢ekim siitunudur. 1 numarali merdane ¢ekim degeri tiim desene ve-
rilmistir.

» 3 numaral siitun, makine hiz siitunudur. 2 numarali makine hizi degeri tiim desene verilmistir.

» 4 numarali siitun, 6n plaka ilmek uzunlugu stitunudur. Yapilan tiim 6nde orgiilere 5 numarali
ilmek ayar degeri verilmistir.

» 5 numarali siitun, arka plaka ilmek uzunlugu siitunudur. Yapilan tiim arkada orgiilere 6 numarali
ilmek ayar degeri verilmistir.

» 6 numarali siitun, rapor siitunudur. 21 ve 22 numaral satirlar bir rapora baglanmistir. Bu satir-
larda bulunan tim deger ve orgii hareketleri desen programinda verilen ve istendiginde 6rme
makinesinde degistirilebilen rapor degeri kadar tekrar edilmek suretiyle oriilecektir.

» 7 numarali siitun, mekik stitunudur. Tiim desen siralarini 3 numarali mekik orerek bir mekikli
orme islemi yapilmaktadir.

» 8 numarali siitun, arka plaka hareket siitunudur. Tim desen programinda arka plaka 0 konumun-
da ve igneler aktarma pozisyonunda ayarlanmustir.

» 9 numarali siitun, igne hareket siitunudur. Her satirdaki igne kendisine tanimlanan ve ¢izili olan
hareketi yapacaktir.

3.3.11. Ajur Orgiiniin Bilgisayarda Desen Cizimi

Ajur érgiiniin bilgisayarda desen ¢izimi igin yeni dosya agilir. Istenirse énceden hazirlanmig bir de-
sen dosyast agilarak, isim degistirilip kayit yapilabilir. Kalem, ¢izim araglari, igne hareket ve ilmek rengi
secimi yapildiktan sonra ajur 6rgii raporu bir rapor olarak cizilir. Cizilen ajur 6rgii raporu kopyalama
secenekleriyle kalan tiim desene kopyalanir (Gorsel 3.55).

IImek uzunlugu, merdane ¢ekim, makine hiz ve diiz 6rme mekik tablosu meniilerinden gerekli
degerler, desen programina girilir.
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Gorsel 3.55: Ajur 6rgii desen programi
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Gorsel 3.55teki ajur orgii desen programi incelendiginde soyledir:

1 numarali siitun, desen programindaki satir numaralarinin gosterildigi siitundur. 19, 21 ve 23

numarali satir numaralarinin tek, 20 ve 22 numarali satir numaralarinin dort tane oldugu gorii-

liir. Ik 20 numarali satir 6rgii sirasi, sonraki ii¢ adet 20 numarali satirda bulunanlar ajur aktarma

hareketidir. Orgii hareketi ve ajur aktarma hareketleri, yapilan 6rgii hareketiyle beraber degerlen-

dirilir.

2 numarali siitun, merdane ¢ekim stitunudur.

e 1 numarali merdane ¢ekim degeri tiim 6nde ilmek satirlarina ve arka plakanin 0 durumda
oldugu aktarma satirlarina verilmistir.

o Arka plakanin saga ve sola bir igne kaydirildig: satirlara 5 numarali merdane ¢ekim degeri
verilmistir.

3 numaral: siitun, makine hiz siitunudur.

o 2 numarali makine hiz degeri tiim 6nde ilmek satirlarina ve arka plakanin 0 durumda oldugu
aktarma satirlarina verilmistir.

» Arka plakanin saga ve sola bir igne kaydirildigi satirlara 1 numarali makine hiz degeri veril-
mistir.

4 numarali siitun, 6n plaka ilmek uzunlugu siitunudur. Yapilan tim 6nde orgiilere 5 numaral

ilmek ayar degeri verilmistir.

5 numarali siitun, arka plaka ilmek uzunlugu stitunudur. Yapilan tiim arkada orgiilere 6 numaral

ilmek ayar degeri verilmistir.

6 numarali siitun, rapor siitunudur. Ajur orgiilerde tiim yapilan ajurlar dikkate alinarak rapor

verilmelidir. Incelenen desen program béliimiinde rapor verilmemistir.

7 numarali stitun, mekik stitunudur. Tiim desen siralarini 3 numarali mekik drerek bir mekikli

orme iglemi yapilmaktadir.

8 numarali siitun, arka plaka hareket siitunudur.

o Tiim 6nde ilmekler 19, 21 ve 23 numarali satirda arka plaka 0 konumunda ve igneler aktarma
pozisyonunda oriillmektedir.

e 20 ve 22 numarali satirda 6nde ilmeklerden sonraki ilk arkaya aktarma hareketi arka plaka 0
konumunda ve igneler aktarma pozisyonundadir.

o Arkaya aktarma hareketinden sonra saga ajur yapilmasi i¢in arka plaka saga bir igne kaydiri-
lir ve igneler aktarma pozisyonundadir.

o Saga bir arka plaka hareketinden sonra sola ajur yapilmasi i¢in arka plaka sola bir igne kay-
dirilir ve igneler aktarma pozisyonundadir.

9 numarali siitun, igne hareket siitunudur. Her satirdaki igne kendisine tanimlanan ve ¢izili olan

hareketi yapacaktur.

3.3.12. Yiiriitme Orgiiniin Bilgisayarda Desen Cizimi

Yiiriitme rgiiniin bilgisayarda desen ¢izimi icin yeni dosya acilir. Istenirse énceden hazirlanmis

bir desen dosyasi agilarak, isim degistirilip kayit yapilabilir. Kalem, ¢izim araglari, igne hareket ve ilmek
rengi se¢imi yapildiktan sonra yiiriitme 6rgii raporu bir rapor olarak ¢izilir. Cizilen yiirtitme 6rgii raporu
kopyalama segenekleriyle kalan tiim desene kopyalanir (Gorsel 3.56).

Tlmek uzunlugu, merdane ¢ekim, makine hiz ve diiz 6rme mekik tablosu meniilerinden gerekli de-

gerler, desen programina girilir.
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Gaorsel 3.56: Yiiriitme Orgii desen programi

Gorsel 3.56’daki ylriitme 6rgii desen programi incelendiginde soyledir:

» 1 numarali stitun, desen programindaki satir numaralarinin gosterildigi siitundur. 19 numaral
satir numarasinin tek, 21 ve 23 numarali satir numaralarinin altlarindaki hazirlik aktarmalariyla
iki, 20 ve 22 numarali satir numaralarinin alt1 tane oldugu goriiliir. ik 20 numarali satir 6rgii si-
rasi, sonraki bes adet 20 numarali satirda bulunanlar yiiriitme aktarma hareketidir. Orgii hareketi
ve yiiriitme aktarma hareketleri, yapilan 6rgii hareketiyle beraber degerlendirilir.

» 2 numarali siitun, merdane ¢ekim siitunudur.

« 1 numarali merdane gekim degeri tiim 6rgii satirlarina ve arka plakanin 0 durumda oldugu
aktarma satirlarina verilmistir.

o Arka plakanin saga, sola bir ve iki igne kaydirildig: satirlara 4 numarali merdane ¢ekim de-
geri verilmistir.

» 3 numarali siitun, makine hiz siitunudur.

o 2 numarali makine hiz degeri tiim 6rgii satirlarina ve arka plakanin 0 durumda oldugu ak-
tarma satirlarina verilmistir.

o Arka plakanin saga, sola bir ve iki igne kaydirildig: satirlara 1 numarali makine hiz degeri
verilmistir.

» 4 numarali siitun, 6n plaka ilmek uzunlugu stitunudur. Yapilan tiim 6nde orgiilere 5 numaral
ilmek ayar degeri verilmistir.

» 5 numarali siitun, arka plaka ilmek uzunlugu stitunudur. Yapilan tiim arkada orgiilere 6 numaral
ilmek ayar degeri verilmistir.

» 6 numarali siitun, rapor stitunudur. Yirtitme o6rgiilerde tiim yapilan yiiriitmeler dikkate alinarak
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rapor verilmelidir. Incelenen desen program béliimiinde rapor verilmemistir.
» 7 numarali siitun, mekik siitunudur. Tiim desen siralarin1 3 numarali mekik 6rerek bir mekikli
orme islemi yapilmaktadir.
» 8 numarali siitun, arka plaka hareket stitunudur.
o Tim 6nde ilmekler 19, 21 ve 23 numarali satirda arka plaka 0 konumunda ve igneler aktarma
pozisyonunda oriilmektedir.
e 20 ve 22 numarali satirda 6nde ilmeklerden sonraki ilk arkaya aktarma hareketi arka plaka 0
konumunda ve igneler aktarma pozisyonundadir.
» Arkaya aktarma hareketinden sonra saga yiliriitmenin yiiriiyen ilmekleri i¢in arka plaka saga
bir igne kaydirilir ve igneler aktarma pozisyonundadir.
« Saga bir arka plaka hareketinden sonra sola yiiriitmenin yiiriiyen ilmekleri i¢in arka plaka
sola bir igne kaydirilir ve igneler aktarma pozisyonundadir.
+ Sola kaydirilan yiiriiyen ilmeklerden sonra sola yiiriitmenin arkada kalan ilmegi igin arka
plaka saga iki igne kaydirilir ve igneler aktarma pozisyonundadir.
« Son olarak saga yiiriitmenin arkada kalan ilmegi icin arka plaka sola iki igne kaydirilir ve
igneler aktarma pozisyonundadir.
» 9 numarali siitun, igne hareket siitunudur. Her satirdaki igne kendisine tanimlanan ve ¢izili olan
hareketi yapacaktir.

3.3.13. Sac Orgiiniin Bilgisayarda Desen Cizimi

Sag 6rgiiniin bilgisayarda desen ¢izimi igin yeni dosya agilir. Istenirse dnceden hazirlanmis bir de-
sen dosyast agilarak, isim degistirilip kayit yapilabilir. Kalem, ¢izim araglari, igne hareket ve ilmek rengi
secimi yapildiktan sonra sa¢ Orgii raporu bir rapor olarak ¢izilir. Cizilen sa¢ 6rgii raporu kopyalama
secenekleriyle kalan tiim desene kopyalanir (Gorsel 3.57).

Tlmek uzunlugu, merdane ¢ekim, makine hiz ve diiz 6rme mekik tablosu meniilerinden gerekli de-
gerler, desen programina girilir.
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Gorsel 3.57°deki sag 6rgii desen programi incelendiginde soyledir:

» 1 numaral: siitun, desen programindaki satir numaralarinin gosterildigi siitundur. 23 numaral
satir numarasinin tek, 24 ve 26 numarali satir numaralarinin altlarindaki hazirlik aktarmalariyla
iki ve 25 numarali satir numarasinin alti tane oldugu goriiliir. Ilk 25 numarali satir 6rgii siras,
sonraki bes adet 25 numaral satirda bulunanlar sag aktarma hareketidir. Orgii hareketi ve sag
aktarma hareketleri, yapilan 6rgii hareketiyle beraber degerlendirilir.

» 2 numarali siitun, merdane ¢ekim siitunudur.

« 1 numarali merdane gekim degeri tiim 6rgii satirlarina ve arka plakanin 0 durumda oldugu
aktarma satirlarina verilmistir.

o Arka plakanin saga, sola iki igne kaydirildig: satirlara 4 numarali merdane ¢ekim degeri ve-
rilmistir.

o Arka plakanin sola ii¢ igne kaydirildig satirlara 3 numarali merdane ¢ekim degeri verilmistir.

» 3 numarali stitun, makine hiz siitunudur.

« 2 numarali makine hiz degeri tiim 6rgii satirlarina ve arka plakanin 0 durumda oldugu ak-
tarma satirlarina verilmistir.

» Arka plakanin saga ve sola iki ve {i¢ igne kaydirildig: satirlara 1 numarali makine hiz degeri
verilmistir.

» 4 numarali siitun, 6n plaka ilmek uzunlugu siitunudur. Yapilan tiim 6nde orgiilere 5 numarali
ilmek ayar degeri verilmistir.

» 5 numarali siitun, arka plaka ilmek uzunlugu stitunudur. Yapilan tiim arkada 6rgiilere 6 numaral
ilmek ayar degeri verilmistir.

» 6 numarali siitun, rapor siitunudur. Sa¢ 6rgiilerde tiim yapilan saglar dikkate alinarak rapor veril-
melidir. Incelenen desen programinda rapor verilmemistir.

» 7 numarali siitun, mekik siitunudur. Tum desen siralarini 3 numarali mekik orerek bir mekikli
orme islemi yapilmaktadir.

» 8 numarali siitun, arka plaka hareket siitunudur.

o Tiim 6nde ilmekler 23, 24, 26 ve 27 numarali satirda arka plaka 0 konumunda ve igneler ak-
tarma pozisyonunda oriilmektedir.

« 25 numarali satirda 6nde ilmeklerden sonraki ilk arkaya aktarma hareketi arka plaka 0 konu-
munda ve igneler aktarma pozisyonundadir.

» Arkaya aktarma hareketinden sonra 3x2 sag yonli sagin saga aktarilacak ilmekleri igin arka
plaka saga iki igne kaydirilir ve igneler aktarma pozisyonundadir.

« Saga iki arka plaka hareketinden sonra 2x2 sol yonlii sa¢in sola aktarilacak ilmekleri i¢in arka
plaka sola iki igne kaydirilir ve igneler aktarma pozisyonundadir.

 Solaiki arka plaka hareketinden sonra 2x2 sol yonlii sa¢in saga aktarilacak ilmekleri i¢in arka
plaka saga iki igne kaydirilir ve igneler aktarma pozisyonundadir.

 Saga ikiarka plaka hareketinden sonra 3x2 sag yonlii sagin sola aktarilacak ilmekleri i¢in arka
plaka sola ii¢ igne kaydirilir ve igneler aktarma pozisyonundadir.

» 9 numarali siitun, igne hareket stitunudur. Her satirdaki igne kendisine tanimlanmus ve ¢izili olan
hareketi yapacaktur.
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3.3.14. iimek, Aski ve Atlama Hareketleriyle Olusturulan Orgiilerin Bilgisayarda Desen
Cizimi

[lmek, aski ve atlama hareketleriyle olusturulan 6rgiilerin bilgisayarda desen ¢izimi i¢in yeni dosya
agilir. Istenirse 6nceden hazirlanmig bir desen dosyast acilarak, isim degistirilip kayit yapilabilir. Kalem,
¢izim araglari, igne hareket ve ilmek rengi se¢imi yapildiktan sonra ilmek, aski, atlama ve aktarma ha-
reketleriyle olusturulan orgiilerin raporu bir rapor olarak ¢izilir. Cizilen ilmek, aski, atlama ve aktarma
hareketleriyle olusturulan orgiilerin raporu kopyalama segenekleriyle kalan tiim desene kopyalanir
(Gorsel 3.58, 3.59, 3.60 ve 3.61).

IImek uzunlugu, merdane ¢ekim, makine hiz ve diiz 6rme mekik tablosu meniilerinden gerekli de-
gerler, desen programina girilir.
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Gorsel 3.58: Diiz ve ters ilmekten olusan 6rgii desen programi

Gorsel 3.58’deki diiz ve ters ilmekten olusan 6rgii desen programi incelendiginde soyledir:

» 1 numaral: stitun, desen programindaki satir numaralarinin gosterildigi siitundur. 23 ve 27 nu-
marali satir numaralarinin iki tane oldugu goriiliir. Ilk 23 ve 27 numaral satirlar, ikinci 23 ve
27 numaral satirlarda bulunan 6rgii hareketini hazirlayan aktarma hareketidir. Orgii hareketini
hazirlayan aktarma hareketleri, yapilan 6rgii hareketiyle beraber degerlendirilir.

» 2 numarali siitun, merdane ¢ekim siitunudur. 1 numarali merdane ¢ekim degeri tiim desene ve-
rilmistir.

» 3 numarali siitun, makine hiz stitunudur. 2 numarali makine hizi degeri tiim desene verilmistir.

» 4 numarali siitun, 6n plaka ilmek uzunlugu stitunudur. Yapilan tiim 6nde orgiilere 5 numarali
ilmek ayar degeri verilmistir.

» 5 numarali siitun, arka plaka ilmek uzunlugu stitunudur. Yapilan tiim arkada orgiilere 6 numaral
ilmek ayar degeri verilmistir.

» 6 numaral siitun, rapor stitunudur. 20, 21, 22, 23, 24, 25, 26 ve 27 numarali satirlar bir rapora
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baglanmistir. Bu satirlarda bulunan tiim deger ve orgii hareketleri desen programinda verilen
ve istendiginde 6rme makinesinde degistirilebilen rapor degeri kadar tekrar edilmek suretiyle
ortilecektir.

» 7 numarali siitun, mekik siitunudur. Tim desen siralarin1 3 numarali mekik orerek bir mekikli
orme islemi yapilmaktadir.

» 8 numarali siitun, arka plaka hareket stitunudur. Tiim desen programinda arka plaka 0 konumun-
da ve igneler aktarma pozisyonunda ayarlanmustir.

» 9 numarali siitun, igne hareket stitunudur. Her satirdaki igne kendisine tanimlanan ve ¢izili olan
hareketi yapacaktir.

Gorsel 3.59: Diiz, ters ilmek ve 6nde, arkada askiyla olusan 6rgii desen programi

Gorsel 3.59°daki diiz, ters ilmek ve &nde, arkada askiyla olusan 6rgii desen programi incelendiginde
soyledir:

» 1 numarali siitun, desen programindaki satir numaralarinin gosterildigi siitundur.

» 2 numarali siitun, merdane ¢ekim stitunudur. 1 numarali merdane ¢ekim degeri tiim desene ve-
rilmistir.

» 3 numarali siitun, makine hiz stitunudur. 2 numarali makine hizi degeri tiim desene verilmistir.

» 4 numarali siitun, 6n plaka ilmek uzunlugu stitunudur. Yapilan tiim 6nde orgiilere 5 numarali
ilmek ayar degeri verilmistir.

» 5 numarali siitun, arka plaka ilmek uzunlugu stitunudur. Yapilan tiim arkada orgiilere 6 numaral
ilmek ayar degeri verilmistir.

» 6 numarali siitun, rapor siitunudur. 21, 22, 23 ve 24 numarali satirlar bir rapora baglanmistir. Bu
satirlarda bulunan tiim deger ve 6rgii hareketleri desen programinda verilen ve istendiginde 6rme
makinesinde degistirilebilen rapor degeri kadar tekrar edilmek suretiyle oriilecektir.

» 7 numarali siitun, mekik stitunudur. Tum desen siralarini 3 numarali mekik orerek bir mekikli
orme islemi yapilmaktadir.

» 8 numarali siitun, arka plaka hareket stitunudur. Tiim desen programinda arka plaka 0 konumun-
da ve igneler karsilikli pozisyonda ayarlanmigtir.

» 9 numarali siitun, igne hareket siitunudur. Her satirdaki igne kendisine tanimlanan ve gizili olan
hareketi yapacaktur.
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Gorsel 3.60: Diiz, ters ilmek ve ters ilmekte atlamayla olusan 6rgii desen programi

Gorsel 3.60’ taki diiz, ters ilmek ve ters ilmekte atlamayla olusan 6rgii desen programi incelendigin-
de soyledir:

» 1 numaral siitun, desen programindaki satir numaralarinin gosterildigi siitundur. 21, 23 ve 25
numarali satir numaralarinin iki tane oldugu goriiliir. Ik 21, 23 ve 25 numarali satirlar, ikinci 21,
23 ve 25 numarali satirlarda bulunan 6rgii hareketini hazirlayan aktarma hareketidir. Orgii hare-
ketini hazirlayan aktarma hareketleri, yapilan 6rgii hareketiyle beraber degerlendirilir.

» 2 numarali siitun, merdane ¢ekim siitunudur. 1 numarali merdane ¢ekim degeri tiim desene ve-
rilmigtir.

» 3 numarali situn, makine hiz stitunudur. 2 numarali makine hizi degeri tiim desene verilmistir.

» 4 numaral siitun, 6n plaka ilmek uzunlugu stitunudur. Yapilan tiim onde orgiilere 5 numaral
ilmek ayar degeri verilmistir.

» 5 numarali siitun, arka plaka ilmek uzunlugu siitunudur. Yapilan tiim arkada orgiilere 6 numarali
ilmek ayar degeri verilmistir.

» 6 numarali siitun, rapor siitunudur. 21, 22, 23 ve 24 numarali satirlar bir rapora baglanmstir. Bu
satirlarda bulunan tiim deger ve 6rgii hareketleri desen programinda verilen ve istendiginde 6rme
makinesinde degistirilebilen rapor degeri kadar tekrar edilmek suretiyle 6riilecektir.

» 7 numaral stitun, mekik stitunudur. Tiim desen siralarin1 3 numarali mekik 6rerek bir mekikli
orme iglemi yapilmaktadir.

» 8 numarali siitun, arka plaka hareket siitunudur. Tiim desen programinda arka plaka 0 konumun-
da ve igneler aktarma pozisyonunda ayarlanmistir.

» 9 numarali siitun, igne hareket siitunudur. Her satirdaki igne kendisine tanimlanan ve ¢izili olan
hareketi yapacaktir.
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Gorsel 3.61: Dolu ilmek ve arkaya aktarmayla olusan 6rgii desen programi

Gorsel 3.61°deki dolu ilmek ve arkaya aktarmayla olusan 6rgii desen programi incelendiginde §6y-
ledir:

» 1 numarali siitun, desen programindaki satir numaralarinin gosterildigi siitundur. 20, 22 ve 24
numarali satir numaralarinin iki tane oldugu goriiliir. Ik 21, 23 ve 25 numarali satirlar, ikinci 20,
22 ve 24 numarali satirlarda bulunan 6rgii hareketini hazirlayan aktarma hareketidir. Orgii hare-
ketini hazirlayan aktarma hareketleri, yapilan 6rgii hareketiyle beraber degerlendirilir.

» 2 numarali siitun, merdane ¢ekim siitunudur. 1 numarali merdane ¢ekim degeri tiim desene ve-
rilmistir.

» 3 numarali situn, makine hiz stitunudur. 2 numarali makine hiz1 degeri tiim desene verilmistir.

» 4 numaral siitun, 6n plaka ilmek uzunlugu stitunudur. Yapilan tiim onde orgiilere 5 numaral
ilmek ayar degeri verilmistir.

» 5 numarali siitun, arka plaka ilmek uzunlugu siitunudur. Yapilan tiim arkada orgiilere 6 numarali
ilmek ayar degeri verilmistir.

» 6 numarali siitun, rapor siitunudur. Bu sekildeki aktarmali 6rgiilerde tiim yapilan aktarmalar dik-
kate alinarak rapor verilmelidir. incelenen desen program béliimiinde rapor verilmemistir.

» 7 numaral: siitun, mekik siitunudur. Tiim desen siralarin1 3 numarali mekik 6rerek bir mekikli
orme islemi yapilmaktadir.

» 8 numarali siitun, arka plaka hareket stitunudur. Tiim desen programinda arka plaka 0 konumun-
da ve igneler aktarma pozisyonunda ayarlanmistir.

» 9 numarali siitun, igne hareket siitunudur. Her satirdaki igne kendisine tanimlanan ve ¢izili olan
hareketi yapacaktir.
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3.4. CiFT PLAKA ORGUDE YAPILAN URUNUN KALIBI

Diiz 6rme makinelerinde, istenen bolgedeki igneler oriilebildigi i¢in sekilli parcalar iiretilebilir. Yu-
varlak 6rme penye ve yuvarlak 6rme ¢orap makinelerinde tiim ignelerin oriilmesi gerektigi i¢in sekilli
parcalar tiretilemez.

3.4.1. Cift Plaka Orgiide Artirma

Diiz 6rmede, oriilen parganin baglangi¢ eni, belirlenen sayida igne ile oriiliirken oriilen igne sayisi
artirilarak calisan igne sayis1 ve parcanin eni genisletilebilir. Yapilan bu isleme artirma denir. Yapilacak
artirma islemi, 6riilen kumasin orgiisiine uygun olmalidir.

Cift plakal1 6rgiilerden 2x1 lastik, torba lastik, dolu igne 6rgii, dolu yarim ve dolu tam selanik 6rgi,
tek ve ¢ift celik 6rgii ile ottoman orgiide 6n ve arka plakadaki ayni ignelerde ilmek olusur. Bu tip orgiiler-
de dolu igne artirma kullanilmalidir (Gorsel 3.62).

Gorsel 3.62: Cift plaka dolu igne 6rgiide artirma kumas ve igne sema gorintiisti

Belirlenen sayida ilmek siras1 oriildiikten sonra, 6riilen kumasin solunda ¢alisan ilk igneden dnceki
¢alismayan ignenin arka plakasindaki igne ve oriilen kumasin saginda ¢alisan son igneden sonraki ca-
ligmayan ignenin 6n plakasindaki igne calistirilir. Calistirilan bu iki igne ile kumas eni iki igne artirilmis
olur. Ormeye yeni katilan bu iki ignenin agzinda daha énceden kapilmis bir ilmek olmadig i¢in ilk kap-
tig1 ilmekten sonra atlama hareketi yaptirilarak bu iki ignenin kumas hatasi yapmasi 6nlenir. Kumagin
solunda artirilan ignenin 6n plakasindaki ignesi ve kumasin sagindaki ignenin arka plakasindaki ignesi
dolu igne artirmanin iki ilmek sirasi bittikten sonra ériilmeye devam edilir.
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Cift plakali orgiiler icerisinde dolu ignesi olmayan tiim orgiilerde 6n ve arka plakada yer alan ayni
ignelerde ilmek olugmaz. Ornegin 1x1 yarim selanik bir érgiide bir ilmek 6n plakada ve yanindaki bir
ilmek arka plakada olusur. Bu tip orgiilerde tek plaka artirma kullanilmalidir (Gorsel 3.63).

Gaorsel 3.63: Cift plaka 1x1 yarim selanik orgiide artirma kumas ve igne sema goriintiisii

Belirlenen sayida ilmek sirasi oriildiikten sonra oriilen kumasin solunda calisan ilk igneden onceki
¢alismayan igne ve oriilen kumagin saginda ¢aligan son igneden sonraki ¢aligmayan igne, 6rgii raporun-
daki hareketine gore calistirilir. Calistirilan bu iki igne ile kumas eni iki igne artirilmis olur. Ormeye yeni
katilan bu iki ignenin agzinda daha 6nceden kapilmis bir ilmek olmadig i¢in ilk kaptig1 ilmekten sonra
atlama hareketi yaptirilarak bu iki ignenin kumas hatasi yapmasi 6nlenir.

3.4.2. Cift Plaka Orgiide Eksiltme

Diiz 6rmede oOriilen par¢anin baslangi¢ eni belirli sayida igne ile oriiliirken oriilen igne sayis1 ek-
siltilerek ¢alisan igne sayis1 ve parcanin eni daraltilabilir. Yapilan bu isleme eksiltme veya reglan denir.
Yapilacak eksiltme islemi, 6riilen kumasin orgiisiine uygun olmalidir.

Cift plakal 6rgiilerden 2x1 lastik, torba lastik, dolu igne 6rgii, dolu yarim ve dolu tam selanik 6rgii,
tek ve cift celik orgii ile ottoman 6rgiide 6n ve arka plakadaki ayn1 ignelerde ilmek olusur. Bu tip orgiiler-
de dolu igne eksiltme kullanilmalidir (Gorsel 3.64).

Gorsel 3.64: Cift plaka dolu igne 6rgiide eksiltme (reglan) kumas ve igne sema gorintiisti
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Belirlenen sayida ilmek sirasi oriilditkten sonra oriilen kumasin solunda ¢alisan belirli sayidaki il-
mek ve Oriillen kumagin saginda ¢alisan belirli sayidaki ilmegin yanlarindaki diger ilmeklerin iistiine
aktarilmast i¢in eksiltme yapilacak ilmek sirasindan 6nce arka plakada bir igne 6n plakaya aktarilir. Dolu
igne orgiilerde 6n ve arka plakadaki tiim ignelerin agzinda ilmek oldugu i¢in olusturulan bu bir ignelik
bosluk eksiltmede kullanilir. Her seferinde bu bosluk kullanilarak reglan yapilacak boliimde, soldaki il-
mekler saga dogru ve sagdaki ilmekler sola dogru bir igne kaydirilir. Bu islem reglan yapilacak boliimde
tiim soldaki ilmekler saga bir igne ve tiim sagdaki ilmekler sola bir igne kaydirilana kadar tekrarlanir.
Dolu igne reglanda tiim ignelerde ilmek oldugu igin arka plaka bir igneden fazla saga ve sola hareket
ettirilmemelidir. Bu sekilde parganin solunda ve saginda birli eksiltme yapilmis olur. Eksiltme yapilirken
kenardan igeri alinan ilmeklere eksiltmede yiiriiyen maylar denir. Bu maylarin sayis1 kumasta istenen
goriintiiye gore belirlenir. Ancak dolu igne eksiltmede yiiriiyen maylarin sayisi arttik¢a yapilacak aktar-
ma hareketi cogalir ve parca liretim zamani artar.

Cift plakal: orgiiler icerisinde, dolu ignesi olmayan tiim orgiilerde, 6n ve arka plakada yer alan ayni
ignelerde ilmek olugmaz. Ornegin 1x1 yarim selanik bir 6rgiide bir ilmek 6n plakada ve yanindaki bir
ilmek arka plakada olusur. Bu tip orgiilerde tek plaka eksiltme kullanilmalidir (Gérsel 3.65).

Gaorsel 3.65: Cift plaka 1x1 yarim selanik orgiide eksiltme (reglan) kumas ve igne sema gorintiisii

Belirlenen sayida ilmek siras: oriildiikten sonra oriilen kumagin solunda ¢alisan belirli sayidaki il-
mek ve Oriilen kumasin saginda calisan belirli sayidaki ilmek yanlarindaki diger ilmeklerin {istiine akta-
rilir. Eksiltme yapilacak igneler 6nce arka plakaya aktarilir. Daha sonra arka plaka iki igne saga ve sola
hareket ederek bu ilmekleri 6n plakaya aktarir. Yeni ilmek siras1 6rillmeden 6nce, 6rgii raporunda arka
plakada oriilmesi gereken igneler arka plakaya aktarilir. Bu sekilde par¢anin solunda ve saginda ikili
eksiltme yapilmis olur.

Reglanla yapilan eksiltmelerde belli bir egim gereklidir. Belli sirada ilmekler oriiliir ve belli say1-
da yiirliyen maylar iceri alinarak eksiltme yapilir. Ancak bazi durumlarda ilmek siras: eninde eksiltme
yapmak gerekir. Kol evi baslangic1 veya bisiklet yaka baslangici gibi enine eksiltme yapilmas: gereken
yerlerde farkli bir “eksiltme yontemi” kullanilmasi gerekir.
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Cift plakal 6rgiilerden 2x1 lastik, torba lastik, dolu igne 6rgii, dolu yarim ve dolu tam selanik 6rgi,
tek ve cift celik orgii ile ottoman 6rgiide 6n ve arka plakadaki ayn1 ignelerde ilmek olusur. Bu tip orgiiler-
de dolu igne kapama kullanilmalidir (Gérsel 3.66).

Gorsel 3.66: Cift plaka dolu igne 6rgiide kapama (remay6zleme) kumas ve igne sema goriintiisii

Dolu igne kapamada her dolu ilmegin 6n ve arka plakadaki ilmegi kapatilmalidir. Bunun i¢in 6n
plakadaki bir igne oriiliir; arka plakadaki ilmegin tizerine aktarilir ve arka plakadaki bu igne, kapama
yapilacak yonde bir sola veya saga kaydirilarak 6n plakaya aktarilir. Bu islem kapama yapilacak igne sa-
yist kadar her defasinda bir igne kaydirilarak tekrar edilir. Boylelikle ayni ilmek sirasinda istendigi kadar
enine yonde eksiltme, kapama yontemiyle yapilmis olur.

Cift plakali orgiiler igerisinde dolu ignesi olmayan tiim 6rgiilerde 6n ve arka plakada yer alan ayn
ignelerde ilmek olusmaz. Ornegin 1x1 yarim selanik bir 6érgiide bir ilmek 6n plakada ve yanindaki bir
ilmek arka plakada olusur. Bu tip orgiilerde tek plaka kapama kullanilmalidir (Gorsel 3.67).

Gorsel 3.67: Cift plaka 1x1 yarim selanik 6rgiide kapama kumas ve igne sema goriintiisii
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Kapama yapilacak bolgedeki ilmekler 6n plakaya aktarilir ve kapama yapilacak ilk iki ilmek oriiliir.
Bu ilmekler arka plakaya aktarilir. Arka plaka ilmekleri, kapama yapilacak yonde bir ilmek yana kayarak
6n plakaya aktarir. Ayni hareket kapama yapilacak ilmek sayis1 kadar bir ilmek kapama yapilacak yonde
kaydirilarak tekrarlanir. Boylelikle ayni ilmek sirasinda istendigi kadar enine yonde eksiltme, kapama

yontemiyle yapilmus olur.

3.4.3. Gift Plaka Orgiide Bilgisayarda Kalip Programi Hazirlama

Diiz 6rmede yapilan desen programlarinin sekillendirilmesi i¢in farkli programlar ve yontemler
kullanilir. Kullanilan desen programi bir kalip programini desteklemiyorsa desen programinda tiim ek-
siltme ve artirmalar tek tek bulunan degerler dogrultusunda izilir. Kullanilan desen programi bir kalip
programini destekliyorsa bulunan degerlere gore kalip programi olusturulur. Olusturulan kalip progra-
mi gizilen desen programinin {izerine yerlestirilir ve sekillendirme tamamlanir (Gorsel 3.68).

Sol cizgiler
Boy En
Satir Boy En _ Boy _ En . Boy En En En -
Mo | Editora | mm | mm | fimekler | iimekler | B252m| Basam | Faktor| s o jojanf Arta kalan| — [ 1y | Fonksiven
1 0 -90 0 -45 0 45 1 0 0 Temel
2 v 400 -90 230 45 0 0 0 0 0 1 0 Artirma
3 0 10 0 0 5 1 0 1] 0 | Remaydzleme
4 v 160 120 112 0 0 0 0 0 5 0 Reglan
5
Sag cizgiler
Boy En
Satir Boy En _ Boy _ En . Boy En En En -
Mo | Editora | mm | mm | fimekler | iimekler | B252m| Basam | Faktor| s o jojanf Arta kalan| — [ 1y | Fonksiven
1 0 90 0 45 0 45 1 0 0 Temel
2 v 400 90 230 45 0 0 0 0 0 1 0 Artirma
3 0 -10 0 -5 0 5 1 0 0 0 |Re sizleme
4 v 160 -120 112 -0 0 0 0 0 0 5 0 Reglan
5 ol s ol & ol & il ol o | |

Gorsel 3.68: Kol kalip programina degerlerin girilmesi

Diiz 6rmede bilgisayarda kalip programi hazirlanirken enine ilmek gubuk sayis1 ve boyuna ilmek
sira sayisinin kesin olarak bilinmesi gerekir. Bunun i¢in yaklagik 20 cm eninde ve 20 cm boyunda istenen
iplik, 6rgii tiirii, 5rme makinesi ve ilmek boyu ayarinda bir test pargasi oriiliir. Oriilen parcaya is emrinde
yazili olan bitim islemleri uygulanir. Daha sonra 10 cm’ deki enine ilmek gubuk sayis1 ve boyuna ilmek

sira sayisi sayilarak bulunur.
Yapilacak parcanin enine olan tiim 6l¢iilerinde ilmek ¢ubuk sayisi, boyuna olan tiim 6l¢tilerinde

ilmek sira say1s1 degerleri kullanilir.
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Kol Kalip Programi Degerlerinin Belirlenmesi ve Hazirlanmas1 islem Basamaklar1

»

»

»

»

»

»

»

Tablo 3.1°deki olgiileri verilen V yaka kazagin kol kalip degerleri Gorsel 3.68’de hazirlanmistar.

Tablo 3.1: Kazak Ol¢ii Tablosu

V Yaka Kazak Olgiileri

Beden Boyu 68 cm
Beden Gogiis Eni 54 cm
Beden Etek Eni 52 cm
Omuzdan Omuza 41 cm
Yaka Aciklig 18 cm
Kol Boyu 60 cm
Kol Agz1 9cm
Kol Eni 18 cm
Kol Evi 23 cm
On Yaka Diisiiklgii 18 cm
Beden ve Kol Lastik Boyu 4cm

Omuz Disiikligi 3 cm

Gorsel 3.68°de sol ¢izgiler boliimii, yapilacak kalibin orta ¢izgisinin solunu ifade eder. Sag ¢izgiler
boliimii yapilacak kalibin orta ¢izgisinin sagini ifade eder. Program, kalibin orta noktasini 0 nok-
tas1 olarak goriir ve ilmek ¢ubuk sayilarinin degerleri solda eksi (-), sagda art1 (+) olarak girilir.
Yapilan test parcasinin 10 cm eninde 50 ilmek gubugu vardir. Bir cmdeki ilmek ¢ubuk sayisi,
50/10 = 5 islemi yapilarak bulunur.

Yapilan test parcasinin 10 cm boyunda 70 ilmek siras1 vardir. Bir cmdeki ilmek sira sayis1 70/10 =
7 islemi yapilarak bulunur.

Programi yapilacak kol agz1 9 cnv’dir. Kazak 6l¢ii foylerinde verilen tiim kol en 6l¢iileri, kazagin
bitmis haldeki kolunun orta ¢izgisinden ikiye katlanmis 6l¢iileridir. Bu yilizden 9 cm sol gizgiler, 9
cm sag cizgiler boliimiine yazilacaktir. 1 cn’de 5 ilmek ¢ubugu olduguna gore 9 cm’'de 45 igne ca-
lismalidir. Gorsel 3.68’de sol gizgiler bolimiindeki 1 numarali satirda en ilmekler boliimiine -45
degeri, sag cizgiler bolimiindeki 1 numarali satirda en ilmekler boliimiine 45 degeri girilmistir.
Program1 yapilacak kol boyu 60 cm'dir. Hazirlanan kalip, lastik iistiine konacagi i¢in 4 cm’lik
lastik boyu toplam boydan ¢ikartilarak 56 cm lastiksiz boy bulunur. Lastik ile kol evi kavisinin
basladig1 bolimiin arasindaki 6l¢iiyli bulmak igin lastiksiz boy olan 56 cm'den 16 cm olarak ali-
nan kol topu (kol evi reglanindan kolun son noktasina olan dik 6l¢ii) dl¢iisii ¢ikarilir. Bulunan 40
cm Olgiisti 1 c’deki ilmek sira sayisiyla carpilir ve lastik bitiminden kol evi kavisine kadar 280
ilmek sirasi oriilecegi bulunur.

Programi yapilacak kol agz1 9 cm ve kol eni 18 cmv’dir. 9 e’ lik genisleme sola ve saga artirma ola-
rak lastik bitiminden kol evi kavisine kadar olan béliimde yapilir. 1 cm’de 5 ilmek ¢ubugu oldu-
guna gore 9 cm’'de 45 igne artirilir. Gorsel 3.68’de sol gizgiler boliimiindeki 2 numarali satirda boy
ilmekler boliimiine 280, en ilmekler boliimiine -45, sag ¢izgiler boliimiindeki 2 numarali satirda
boy ilmekler boéliimiine 280 ve en ilmekler boliimiine 45 degerleri girilmistir.
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»  Gorsel 3.68’de 2 numarali satirda satir editoriindeki mavi tika basilir ve boyuna 280 ilmegi 6rer-
ken enine 45 igneyi artirmasinin basamaklari ayarlanir (Gorsel 3.69).

Sol gizgiler
Boy En
Satir Boy En _ Boy _ En - Boy En En En -
Ne. | Editorii mm mm TImekler Timekler Baas:m Baas:m Faktor Arta kalan| Arta kalan| Y Fonksiyon
1 0 -850 0 -45 0 45 1 0 0 Temel
2 v 400 -90 280 45 0 0 0 0 0 1 0 Artirma
3 0 10 0 5 0 5 1 0 0 0 |Re: ozleme
4 180 120 126 a0 0 0 0 0 0 ] 0 Reglan
5 ol =l ol sl ol s il o o [ |
Satir editdri Cizgi 2 sol X
W M| Fez=] /S S
_ Boy En
Faktor _ En En
Gruplandinlnis Grup| Basam| Basam| Faktér W
ak ak
280 -45
1 0 [} -1 45 1 1]
1 0 10 0 1 1 1]
Tamam iptal et

Gorsel 3.69: Kol kalip programinda kol evi alt1 artirma adimlarinin ayarlanmasi

»  Gorsel 3.69'da ilk satirda 6 ilmek siras1 oriildiikten sonra enine 1 igne artirilacagi ve bu islemin
kirk bes kez tekrar edilecegi goriilmektedir. Tkinci satirda 10 ilmek siras ériilecegi gorillmektedir.
Toplamda ise 280 ilmek sirasi oriilerek, 45 igne artirma yapilacagi anlagilmaktadir.

»  Gorsel 3.68’de kol evi kavisinin daha giizel olmasi igin 3 numarali satirda 1 cm eninde 5 ignelik
bir kapama sol ve sag cizgilerde en ilmekler boliimiine girilmistir.

»  Programini yapacagimiz kazagin kol evi 23 cm ve kol eni 18 cm olduguna gore kol topu dlgiisti
16 cm olarak alinir. Kol programlarinda son noktanin 5 cm eninde kalmasi yeterlidir. Kol eni 18
cm’den son kalmasi gereken 5 cm ¢ikarildiginda 13 cm bulunur. 13 cm’nin 1 cm’si kapama olarak
yapildig1 icin her iki tarafta 12cm’lik bir eksiltme yapilacaktir. 1 cm’de 5 ilmek ¢ubugu olduguna
gore 12 cm i¢in 60 igne eksiltme yapilmalidir. Kol topu 16 cm alindigina gore ve 1cm’de 7 ilmek
siras1 olduguna gore 16 cm'de 112 ilmek siras1 bulunur. Kol evi reglanlar1 112 ilmek sirasinda 60
igne olarak yapilmalidir.
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Gorsel 3.68’de sol gizgiler boliimiindeki 4 numarali satirda boy ilmekler boliimiine 112, en ilmek-

ler boliimiine 60, sag ¢izgiler boliimiindeki 4 numarali satirda boy ilmekler boliimiine 112, en
ilmekler boliimiine -60 degerleri girilmistir. Gorsel 3.68’de 4 numarali satirda satir editoriindeki
mavi tika basilir ve boyuna 112 ilmegi 6rerken enine 60 igneyi eksiltmesinin basamaklar: ayarla-

nir (Gorsel 3.70).

Sol gizgiler

Satir editéri Cizgi 4 sol

| M| T 2ez=| 7 ) s

- Boy En
Faktor Grup| Basam

Gruplandirilnis ak ak A

‘g

A\

112 60

12

12

12

12

12

i [ 1| 1
olo|o|o|alo
i fea [ ra e
O [ 1| 1

o|w|w|em|en|;

olololala|a

Tamam | ‘

iptal et

Gorsel 3.70: Kol kalip programinda kol evi eksiltme adimlarinin ayarlanmasi

Gorsel 3.70’ te, ilk satirda 1 ilmek siras1 oriildikten
sonra enine 1 igne eksiltmeli reglani, faktérde ya-
zan deger olan 12 kez, ikinci satirda 2 ilmek siras:
orerek 1 igne eksiltmeli reglani, tiglincii satirda 3
ilmek siras1 orerek 1 igne eksiltmeli reglani, dor-
diincii satirda 2 ilmek sirasi orerek 1 igne eksilt-
meli reglani ve besinci satirda 1 ilmek siras1 6rerek
1 igne eksiltmeli reglan1 da 12 kez yapacag: goriil-
mektedir. Altinci satirda 4 ilmek sirasini eksiltme
yapmadan Orecegi, yapilan eksiltmelerin ilk 108
ilmek sirasinda yapildig1 ve toplamda 60 igne ek-
siltme yapildig1 goriilmektedir.

Gorsel 3.68te 5 numarali satirda kol kalib1 bitis
cizgisi olusturulur.

Hazirlanan V yakali kazagin kol kalib1 grafik go-
rintiistinden ilmek sira sayilar1 ve ilmek ¢ubuk sa-
yilar1 kontrol edilerek kullanilmak iizere kaydedilir
(Gorsel 3.71).

Gorsel 3.71: Hazirlanan kol kalibinin grafik

goriintiisi
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Cift plaka dolu igne 6rgii desen, 90 igne baslama eninde ve 392 ilmek siras1 boyunda hazirlanmustir.
Tablo 3.1de, olgiileri verilen V yakali kazak modelinin kol kalib1 hazirlanmistir. Hazirlanan desen
programinda Alt+F2 tusuna basilarak “Sekli ag ve yerlestir” meniisii ¢ikarilir (Gorsel 3.72). Agilan sayfada
hazirlanmis olan kalip dosyast segilir ve ¢ift plaka dolu igne 6rgii olarak yapilan desen dosyasinda lastigin
tistiine kalip otomatik olarak yerlesir. Desende W tusuna basilarak “Kalibi kes” segenegi segilir. Boylece

kalip disinda kalan bolimler desen programindan ¢ikartilir (Gorsel 3.73). Desen dosyasi kaydedilerek
orme makinesinde oriilmek tizere USB ile gotiiriiliir.

3 A

Konum: ‘-Masaistf.l V| (<] ? » [~

*

Hizh erigim

Masatstd

8
desen-kol
m
Kitaphklar

! [(]¥alibi baglamanin 1. srasina koy

Bu bilgisayar 1imek yogunlugu [100mm]

’ Geniglk: 50,00 Boy: | 70.00

Ag

Dosya ad:: desenkol ~ ‘ I Ag |
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3.4.4. Cift Plaka Orgiide Kagit Uzerinde Kahp Hazirlama

Diiz 6rmede desen hazirlarken kullanilan bilgisayar programi iginde kalip hazirlama programi bu-
lunmuyorsa tiim artirma ve eksiltmeler desende ¢izilmelidir. Boyle bir desen ¢izimi yaparken 25’ lik esel
kullanarak A4 kagidina veya ¢izgisiz deftere kalibi ¢izmek daha hizli ve dogru bir desen ¢izimine yardim-
c1 olur. Kagit kalip ¢izimi bilgisayarda yapilacak kalip ¢izimleri i¢in 6l¢ii foylerinin daha dogru ve hizli
degerlendirilmesini saglayarak aynizamanda is tecriibesini artirir.

Tablo 3.1’deki V yakali kazagin kagit kol kalibinin hazirlanmasi soyledir:

» A4 kagidi veya cizgisiz defter, kursun kalem, 25’lik egel, titkenmez kalem, cetvel, pistole ve kalip
kartonu ¢izim i¢in hazirlanir.

» A4 kagidinin orta noktasina kesikli orta ¢izgisi ¢ekilir.
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» Kol eni olan 18 cm sol ve 18 cm sag olmak {izere toplam 36 cm eninde kol boyu olan 60 cm
boyunda olan en boy dikdortgeni sayfa ortalanarak ¢izilir (Gorsel 3.74).

Gorsel 3.74: Kagit kol kalibinda en boy dikdortgeni gizimi

»  Cizilen en boy olgtileri igerisine kol evi, kol agz1 ve kol artirmas: hatt1 6l¢iileri belirtilir (Gorsel
3.75).

Gorsel 3.75: Kagit kol kalibina 6lgiilerin ¢izimi



3. OGRENME BIRIMI

»  Cizilen kalibin ana hatlari iizerinden titkenmez kalemle gecilir. Kalip ¢iziminde kursun kalemle
gizilen yardimar gizgiler silgiyle silinir (Gorsel 3.76).

Gorsel 3.76: Kagit kol kalibinin ana hatlari-

nin ¢izimi

»  Ana hatlardan makasla kesilerek kalip ¢ikartilir (Gorsel 3.77).

Gorsel 3.77: Kagit kol kalibin makasla

kesilerek ¢ikartilmasi

»  25’lik esel metrenin % Ol¢lisiindedir. Boyle yapilan ¢izim, gergek kalibin dort kat kiigiiltiilmiisii
olarak ¢izilmis olur. 25’ lik eselle A4 kagit yerine cetvelle kalip kartonuna ayni sekilde ¢izildiginde
gercek boyutlarda kalip elde edilir.

»  Gergek boyutlarda kalip, deseni yapilan par¢a 6rme makinesinde oriiliip is emrinde yazan bitim
islemleri yapildiktan sonra par¢anin iistiine konarak 6l¢tilerin dogrulugunun kontroli igin kul-
lanilir.
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3.1. UYGULAMA CiFT PLAKALI ORGULERIN ORGU

RAPORUNU CizZME

Bu uygulamada cift plakali orgiilerin raporunu ¢izmeniz amaglanmaktadir. Uygulamanizi asagida
verilen iglem basamaklar: dogrultusunda gerceklestiriniz. Calismanizi planlarken uygulama sonunda
verilen kontrol listesindeki ol¢iitleri dikkate aliniz.

a Kullanilacak Ara¢ Gereg

Cift plakali 6rme kumaslar, kareli defter, kalem, silgi

a islem Basamaklari

1.

10.

Is saghg ve giivenligi kurallarina uyunuz.
Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getiriniz.

1x1 lastik 6rgii ve torba lastik 6rgii igne hareketlerini 20 igne gubuk sayisinda ve 20 ilmek sira-
sinda ¢iziniz.

2x1 lastik orgii ve 2x2 lastik 6rgii igne hareket