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Bu calismada, genel olarak 6rme islemi ve esaslari, 6rmenin dokumadan farklari,
orme kumas hatalar:, 6rme makineleri hakkinda bilgiler verilmistir. Orme kumasin fiziksel
ozellikleri Uzerinde durulmus olunup bu 6zelliklerin kumasa etkileri incelenmistir. Calisma
kapsaminda yuvarlak 6rme makinelerinde, Open-End (OE) Rotor ve penye ring iplikleri
kullamlarak belirli ayarlarda stiprem, interlok ve ribana 6rguli kumaslar GUretilmistir. Bu
kumaslarin; ilmek sikligi, pilling, may donmesi, patlama mukavemeti ve hava gegirgenligi
ozellikleri incelenmistir.

Bu deneysel islemler sonucunda cikartilabilecek en temel sonug; 6rme kumas
ozellikleri, elyaf, iplik, orme ylzey ozellikleri ve terbiye islemlerine kadar tim isletme
parametrelerinden etkilenmektedir.

Penye sistemi ile dretilen iplikten elde edilen kumasin Open-end rotor sistemiyle
elde edilen kumasa gore daha az boncuklandigi gbzlenmistir. Kumaslarin patlama
mukavemeti degerleri iplik Oretim tipinden, iplik numarasindan ve Orgu tipinden
etkilenmektedir. Orme yapisinin  kumasin  gekme  6zelligine etkisinin  arastirilchg:
calismalarda, seyrek orgulerdeki cekmenin daha fazla oldugu belirtilmistir. Kumaslarda
may donmesi en ¢cok sliprem kumaslarda gorulmastr.

Anahtar Keimeler: Orme kumas, may donmesi, hava gegirgenligi, boncuklanma, patlama
mukavemeti
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In this thesis, general information about are given that: knitting processes, different
from weaving, knitted fabric mistakes, knitting machines. Affecting the properties of
knitted fabrics and their influences on these properties. Over this study, rib, interlock and
single jersey fabrics are produced on different adjustment by using ring and open-end rotor
yarns. These fabric are examined for fabric course and wale density, pilling, spirality,
dimensional stability, bursting strength and air permeability properties.

In general, knitted fabrics properties are directly affected by fibers, yarn, knitting
structure and finishing processes.

That fabric was producted by Open-end rotor system pilling was seen more than that
fabric was producted by ring. Bursting strench result was affected from yarn spinning type,
yarn number and knits type. For this research, affecting the dimensional properties of
knitted structures, loose knitted fabric has more dimensional. Spirality was seen the most of
single Jersey fabrics.

Key Words: Knitted fabric, spirality, air permeability, pilling, bursting strenght.
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1. GiRIS Banu AKKIS

1.GIRIS

Tekstil  endistrisinde  Uretilen mallarin i¢ pazarda oldugu kadar, dis
pazarda da tutunabilmesi gerekmektedir. Ozellikle dis pazara agilabilmede
Uretilen mamullerin  yiksek kalitede ve 6zelliklerde olmasi bir zorunluluktur.
Zira bugin pazarlamada dokunun gorinist ve tutumunun yaninda siklik,
agirlik, yogunluk, gegirgenlik, donme, gekme, mukavemet, esneklik ve bazi fiziksel
faktorler daha ©nemli gorinmektedir. Bu ylzden  gerek Uretim slresinde,
gerekse bitim (terbiye) ve kontrol islemlerinde kaliteyi yuUkseltici tedbirlerin
alinmast ve islemlerin ciddi olarak surdirilmesi gerekmektedir. Bu sartlar ayni
zamanda islemlerin verimliliklerini  ve omirlerini etkilemektedir. Bu nedenle
tekgilin -~ Oonemli bir alt dali olan 6rme mamilleri iginde aym ©On sartlar
gegerli olmaktadir.

Tekstil sanayi icinde 6nemli bir yere sahip olan 6rmenin ve 6rmeden yapilmis
doku ve giysi Urtnlerinin son yillarda diinyada ve tlkemizde oldukga fazla miktarda
uretimi  yapilmaktadir. Elektronik ve bilgisayar sanayinin gelismesiyle 6rme
makineleri sirekli yenilikler icerisinde olmustur. Bu yenilikler sayesinde 6rme
kumaglarin kullanim alanlariyla birlikte Oretim miktarlarinda da buyuk artislar
meydana gel mistir.

Genellikle orme kumaslarin; iyi bir elastikiyete sahip olmalari, vicut
hareketlerine kolay uyum saglamasi, genisleyip daralan yapida vicudu sarma
0zelligi, az burusmasi, rahat ve kullanisli olmasi, hava gegirgenliginin iyi olmasi,
bakiminin kolay olmas, hafif, yumusak, hacimli ve dokimli bir ylzeye sahip olmasi
gibi 6zellikleri bu kumaslar: daha cok tercih edilir hale getirmistir. Orme kumaslarda
talep miktariin bu sekilde artmasiyla birlikte sirekli olarak 6rme makinelerinde
gelismeler saglanmistir. Bu gelismeler genel olarak Gretim miktarimn ve Griin
Ozelliklerinin arttirilmast  seklinde meydana gelmistir. GUniimuzdeki  yiksek
teknolojiye sahip yuvarlak 6rme makinelerinde hem yuksek Gretim alinabilmekte
hem de Uretilen Grin gesitliligi arttirilabilmektedir (Gulsevin, 2005).
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Ormecilik, teknik ifade ile tek veya ¢ozgulll ipliklerin oriicli ve yardimci
elemanlar vasitasiyla temel 6rgii elemanlar: haline getirilmesi, bunlar arasinda da yan
yana ve boylamasina baglantilar olusturulmas ile bir tekstil yizeyi ve dokusu elde
etme islemidir (Marmarali, 2004).

Iplik olarak ormecilikte en cok kullanilan iplik cesidi olan viskon ve pamuk
hammaddeli OE Rotor ve ring iplikleri secilmistir. Orgll yiizeyi olarak en cok
kullammm sahasi sahip 6rme yuzeyleri sayilabilen interlok, siprem ve ribana 6rgu
ylzeyleri secilmistir. Yapilan calismada farkli 36 ¢esit 6rme kumas numuneleri
Uretilmistir.

Giysilerin konfor 6zelliklerini gelistirmek igin yapilan calismalarda, tekstil
materyallerinin gozenekliliginin etkilerine ¢ok fazla deginilmistir (Kirci, 2006). Bir
kumasin gozenekli olmasi, kumasin hava gecirgenligini, nem ve 1st transferini
dogrudan etkilemektedir. Ayrica gozenekliligin belirtilen yondeki etkileri de bu
calismada degerlendirilmistir.

Orme kumaslar, ilmeklerden olustugundan yapisi itibariyle boya ve terbiye
asamalarinda yapisal degisiklikler beklenmektedir. Orgli yapisi icerisindeki ilmek
sira ve gubuklarinin birbirine dik olmast gerekir. Ancak may donmesi denilen ve
dengesiz 6rgl yapilarinda goérdlen 6rgl donmesi nedeniyle bu durum bozulabilir.
Bu calismada kullanilan numuneler icin may donmesi testi sonuclarr da
degerlendirilmistir.

Orme kumaslarda pilling; tekstil yiizeylerinde yikama ve giyim gibi mekanik
etkilerden dogan surtiinme sonucu, bir veya daha fazla sayida lifle tutunan kucuk,
karmasiklasmus lif kiimesinin olusmasi ve tekstil yizeyine hos olmayan bir goruntim
veren kumas yiuzey hatasidir (Kahraman, 2006). Bu ¢alismada kullanilan numuneler
icin ayrica pilling testi sonuclar1 da degerlendirilmistir.

Bu calismada amacimiz yuvarlak 6rme makinelerinde Uretilen siprem,
interlok, ribana gibi orgi kumaslarin 6zelliklerini  etkileyen parametreleri
inceleyerek, bu parametrelerin kumas Ozelliklerinde ne sekilde degisiklikler
olusturdugunu gozlemlemek seklinde 6zetlenebilir.
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Yapilan calismalara ilave olarak ORZE Tekstil bunyesinde Uretilen 6rme
kumaslarin; ilmek sikliklar, may donmeleri, boyutsal degisimleri, pilling
davranislari, patlama mukavemetleri ve hava gegirgenligi Ozellikleri bu calisma

kapsaminda degerlendirilmistir.
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2. ONCEKI CALISMALAR

Bu bolimde yuvarlak 6rme kumaslar ve 6rmecilik konusunda daha 6nce
yapilan calismalar hakkinda kisa bilgiler verilmistir. Yapilan literattr taramasi
sonucunda 6rmecilik hakkinda yapilan calismalar incelenmistir. Bu calismalarda
orme kumaslar degisik yonlerden incelenmistir. Bu calismalar hakkinda sirasiyla
bilgiler verilmistir.

Sentiirk, A. (1991), bu calisma sirasinda 6rmecilik ve rme makinalarindan
bahsedilmekle birlikte yuvarlak 6rme makinelerinin performansim etkileyen
parametreler incelenmistir. Yuvarlak 6rme makinasinin performansini  etkileyen
parametreleri siparis olmamasi, makine ayarsizligi, iplik degisimi, eleman
yetersizligi, mekanik ariza, yedek parca bekleme, iplik besleme gecikmesi, elektronik
ve mekanik arizaicin eleman bekleme, fazla kopuslar seklinde siralanmistir. Tim bu
faktorlerin - minimuma indirilmesi durumunda  yuvarlak 6rme makinelerinin
performansinin arttirilacag: savunulmustur.

Gode, T. (1994), bu arastrmada pamuk ipliginden ribana Orguler diz
makinada Orulmistir. Daha sonra orilen kumaslar kuru ve yas olarak relaks
edilmistir. Bu relaks edilen kumaslarin agirlik, orgu genisligi, orgu boyu, kumas
kalinlig1 gibi degerleri incelenmistir. Kumaslarin kuru ve yas relaks olduktan sonra
gramg] agirhigimin arttigi, kumas genisliginin azaldigi sonucuna varilmistir. Kuru
relaks olmus kumas kalinligin yas relaks olmus kumas kalinligindan daha az oldugu
gosterilmistir.

Orgii kumas1 kuru ve yas relaks edildiginde degisik miktarlarda boyutsal
degisime ugrayarak metrekare gramajimin artis yoninde degisimi gdz o©ninde
bulundurularak, mamul kumasta istenilen gramaj1 yakalamak igin, kumas orillrken
iplik besleme, kumas cekme miktar1 ve iplik durumuna gore, makine mekanik
ayarlarimin  yapilmas: gerektigi  belirtilmektedir. Yas relaks islemi uygulanmis
kumasin %15 gibi bir yuzde ile gekmesi, mamul kumasin kullanilacag: yer goz
onunde bulundurularak kullamm miktarimin  buna gore ayarlanmasi gerektigi

soylemektedir. Orgii kumas, terbiye islemleri esnasinda mamul hale getirilirken
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ramodz makinasinda, yas relaks cekme miktari olan %15’in altina germe miktarinin
dusUrulmemesi gerektigi de belirtilmektedir.

Degerli, G. (1994), degisik partilerden olmak Uzere 12 tip pamuk ipliginin
numara, bukium, dizgunsizlik, mukavemet, olgunluk ve lif uzunlugu degerlerini
inceleyerek, yuvarlak corap makinasinda 6rdikten sonra reaktif boya ile boyamstir.
Boyali numunelerin renklerindeki aciklik koyuluk ve gri skala degerleri datacolorda
Olcllmustir. Genel olarak olgunluk degeri iyi olan pamuklarda boyamanin iyi sonug
verdigi  gorulmustr. Iplik ozellikleri icinse kisa elyaf oram arttikca bikim
katsayisinin da attigi iplik numara degisiminin yukseldigi, dizgunsizligin arttigi,
mukavemet degerlerinin  kotulestigi - belirtilmistir.  Ayrica neps miktarimin da
mukavemeti olumsuz olarak etkiledigini, efektif uzunlugun artis1 ile kopma uzunlugu
degerinin arttig1 sonucuna varilmistir.

Ahmadcanov, H. (1995), diz 6rme makinasinda orilen RL tek Kkatl
(stiprem) ve RR-RIB (ribana) orgli yapilar esas alinarak, Uzerinde farkli siklik
ayarlarinda elde edilen kumas yapilarimn fiziksel 6zelliklerini incelemistir. incelenen
kumas Ozellikleri ilmek sikliklari, agirlik, boyutsal degerlerdir. Buna gore ilmek
sikliklarinda ve en biiziilmelerinde RL tek katl: 6rgulerin RR-RIB cift kath érgllere
gore biyik degerlerde oldugu savunulmustur. Gramaj, kumas genisliginde, boy
uzunlugunda ve boy % bizilmelerinde RR-RIB cift katli orgulerin daha biyuk
degerlerde oldugu sonucuna ulasil mistir.

Yildirim, K. (1995), bu calismada, RL-siprem, RL-lakost, RL-pelUslu
orgulerin, kalinliklari, hava gegirgenlikleri, su gegirgenlikleri, mukavemet degerleri,
pillinglesme seviyesi ve egilme rijitlikleri arastirilmistir. Bu kumaslar ham ve mamul
olarak incelenmistir. Hava gecirgenlik degerinin en yiksek ham RL-slprem kumasta,
en disuk de mamul RL-peltslt 6rglde oldugu belirtilmistir. Su gegirgenlik degerinin
en yiksek ham RL-astarli 6rgi kumasta, en disik de mamul RL-astarli Orgilde
oldugu belirtilmistir. Patlama mukavemeti degerinde en yuksek deger ham RL-astarl
orgl ve en diusik degerde ham pellsli 6rgide oldugu belirtilmistir. Abrasion
mukavemeti degerlerinde, en iyi sonuglari ham RL-pelUsl 6rgi ve en k6t sonuclari
da ham RL-lakost orgu vermistir. Egilme rijitligi degerlerinde, en iyi sonuglart ham
RL-peltglt 6rginin ve en koétd sonuglari da ham RL-slprem 6rginun verdigi
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vurgulanmigtir. Pilling degerinde en iyi degerlerin mamul RL-lakost, en kotl
degerlerin de ham ve mamul pelislt 6rgude gozlemlendigi belirtilmistir.

Ceken, F. (1995), bu calismada triko sanayinde yaygin olarak kullamlan
yun/akrilik ve yun/polyester karisimli 6rgulerin boyutsal 6zellikleri ayrintili olarak
incelenmistir. Degisik karisim igeren 6rme iplikleri, degisik sikliklarda diiz ve ribana
orgilerde orilerek, kumaslara relaks islemleri uygulamustir. Orgiilerde goriilen
boyutsal degismeler incelenmistir. Ayrica pamuklu 6érme kumaglarda yikama sonrasi
olusan boyutsal cekmeleri iyilestirme amaciyla, yuvarlak 6rme makinalarinda pamuk
ve pamuk/elastan karisimi diz ve ribana oOrgller Uretilip ayr1 bir bdlimde
incelemistir. Tum oOrme kumaslarda her relaks islemi asamasinda, ilmek iplik
uzunlugu arttikca ilmek yuksekliginin de arttigi savunulmustur. Tam orgdlerde tim
relaks islemleri asamalarinda, ilmek yiksekligi degerlerinin birbirine yakin
degerlerde ve yaklasik olarak bir dogru Uzerinde yer aldig: belirtilmistir. Y tn/akrilik
ve yun/polyester karisimi Orgulerde, ilmek genisliginin, ilmek iplik uzunluguyla
arttigr  belirtilmektedir. %100 yUnlla Orgulerde, yun/akrilik ve ytn/polyester
karisimlara gore boyuna degisimin fazla oldugu savunulmustur. Genel olarak boyuna
ve enine yonde boyut degisimleri igin yin/akrilik karisimlari igin %35/65, %50/50 ve
%19/81 karisim oranlar; yun/polyester karisimlarda da %50/50 ve %85/15 karisim
oranlar1 tavsiye edilmistir. Yuvarlak 6rme makinasinda orilen pamuk/elastan
karisimi diz ve ribana ¢rgllerde ise boyuna ve enine 6rgu boyu degisimlerinin
negatif yonde, boyuna degisimin enine degisimden fazla gerceklestigi
savunulmustur. %100 pamuklu drgulere yar1 yariya elastomer ipliklerin katilmasi,
pamuklu orgllerde yas islemlerden sonra gortlen deformasyonu olumlu yoénde
etkiledigi ve mamule elastikiyet kazandirdig: da belirtilmistir.

Onal, L. (2000), bu calismada; %100 pamuk ve %50/50 pamuk-polyester
karisimu liflerden egrilmis ring ve OE Rotor kumaslarin (lakost, stiprem, iki iplik)
boyutsal degisimlerine, pillinglarina ve asinma dayanimlarina etki eden parametreler
incelenmistir. Calisma sirasinda yaygin olarak kullanilan 6rme kumas yapilarinin
pillingya etkisi incelenerek; gunlik kullammda zaman iginde ortaya ¢ikan bu kumas

hatalarin en aza indirgeyen malzeme 6zelliklerini belirlemek hedeflenmistir.
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Y Uksek, M. (2001), bu calismada ribana kumaslarin elektronik diiz makinada
farkli ilmek siklik ve doku gekim degerlerinde Uretimleri yapilmstir. Oriilen
kumaglar yas ve kuru relaks edilmistir. Daha sonra kumaslara cesitli fiziksel testler
uygulanmis ve ilmek sikhigi ile doku ¢ekimi farkliliklarimin kumas kalitesi Gizerine
etkileri incelenmistir. Ribana orgulerde doku c¢ekimi arttikca ilmek yuksekliginde
artis oldugu belirtilmistir. Ayni 6rgide ilmek yogunlugunun artmas: ile ilmek
yUksekliginde azalma oldugunu tespit edilmistir. ilmek iplik uzunlugu artikga, ilmek
genisliklerinde artis oldugunu belirlenmistir. Ribana kumaslarda ¢ekim miktarinin
artmast ile kumas enlerinde daralma oldugu belirtilmistir. Arastirmamn timinde
ilmek yogunlu artisgina paralel olarak gramajlarda artis meydana gelmistir. Bu artiglar
tam rahatlama konumunda en Ust seviyeye ulastigi belirlenmistir. Ayrica kumas
cekim miktarimin  artmasiyla birlikte kumas gramajinda disme belirlemistir.
Rahatlama islemi sonucunda kumas kalinligi 1*1 ribana kumaslarda arttigi, 2*1 ve
2* 2 ribana drgult kumaslarda duisttgt belirlenmistir.

Soyadan, D. (2003), calismanmin birinci kisminda, % 100 pamuk, 63/37
pamuk/polyester ve pamuk/ poliester /elastan karisimlarindan olusmus stiprem,
ribana ve interlok kumaglar Gzerinde; bazi lif, iplik ve kumas parametreleriyle, test
cihazlarinin pilling Uzerindeki etkisi incelenmistir. Incelenen parametreler; lif
karisim oran, iplik lineer yogunlugu, iplik bikiamd, iplik tipi, kumas konstriksiyonu,
elastomerik elyaf ve boya - terbiye islemleridir. Hazirlanan numuneler, sanayide en
cok kullamilan RTPT, ICI Pilling Box ve Martindale test cihazlarinda testlere tabii
tutulmustur. Yapilan testlerle pilling performansina etki eden parametreler
saptanmaya calisilmis ve sbz konusu cihazlarin hangi parametrelere karst hassas
olduklar1 belirlenmeye calisiimistir. Calismanin ikinci kisminda ise, iki adet siiprem
kumastan dort adet T-shirt dikilerek giyim denemeleri yapilmis ve her Ug test
cihazindan elde edilen sonuclar ile giyim denemeleri karsilastirilmustir. Calisma
sonucunda RTPT ve Martindale test cihazlarinin genellikle birbiri ile uyumlu
sonuglar verirken, ICl Pilling Box test cihazimin diger cihazlara goére bazi
parametreler icin farkli sonuclar verdigi gorilmistir. Martindale test cihazi en
kotimser sonuglart verirken, 1Cl Pilling Box test cihazi en iyimser sonuclar

vermistir.
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Erkog, S. (2006), tez calismasi kapsaminda yuvarlak drme makinelerinde,
OE Rotor ve penye ring iplikleri kullamlarak belirli gramajlarda siiprem ve ribana
Orgult kumaslar Gretilmistir. Daha sonra kumaglara yas ve kuru relaks (rahatlama)
islemleri uygulanmustir. Bu kumaslarin; ilmek sikhigi, en, gramaj, pilling, patlama
mukavemeti, kopma mukavemeti, yirtilma mukavemeti ve elastikiyet Ozellikleri
incelenmistir. Ayrica calisma sirasinda orme iplikleri, 6rme yizeyleri, 6rme
makineleri ve Ormecilik alaninda yapilan diger calismalar hakkinda bilgiler
verilmistir.

Turgay, A. (2006), bu calismada siiprem 6rme kumaslardaki may dénmesi
miktarina bazi iplik, 6riim ve terbiye parametrelerinin etkileri incelenmistir. Orme
kumaglarda kullanilan iplik bukimua, kumasin 6rdldigt makinenin pus degeri ve
uygulanan 6rim gramaj1 ayarimin may donmesine etkisinin incelendigi deneysel bir
calisma sunulmustur. Ayrica terbiye islemleri sirasinda kumasa verilen ¢aprazlama
isleminin may donmesi Uzerindeki etkisi incelenmistir. Relakse islemlerinin may
donmesine etkisini inceleyebilmek amaciyla kumaslar kuru relakse, yas relakse,
yikama relaksesi, boyama terbiye sonrasi ve vascatorde yikama sonrasi da may
donmesi degerleri dlculmustir. Ayrica, kumaslarin sira ve cubuk sikligi, gramaj,
ilmek iplik uzunlugu, kalinlik degerleri tespit edilmis olup; bu degerlerin may
donmesi ile aralarinda bulunan iligkiler incelenmistir.

Kahraman, B. (2006), calismamin birinci kisminda sektérde kullanimi
oldukca yaygin olan ¢esitli yapilarda 6rme kumaslarin (6zellikle farkl: lif ve iplik
cesitleri dikkate amnarak) temini saglanmistir. Bu 6rme kumaslari olusturan
ipliklerinin bukidm, mukavemet, tuyltlik, sirtinme gibi temel 6zellikleri laboratuar
test cihazlariyla tespit edilmistir. Daha sonra 6rme kumaslarin Martindale Pilling
Test cihaziyla pilling davranslar: incelenmistir. Lif karistm orani, iplik bikim,
iplik tipi, kumas konstriksiyonu, elastomerik elyaf ve bitim islemlerinin kumaslara
etkisi incelenmistir. Calismamin ikinci kisminda on farkli 6rme kumagstan t-shirt
dikilerek giyim denemeleri yapilmis ve test cihazindan elde edilen sonuglar ile giyim
denemeleri karsilastirilmistir.

Degirmenci, Z. (2007), calismamn amact yuvarlak ¢rgu ile elde edilmis
siprem kumaslardaki 6rgl donmesine iplik Uretim teknolojilerinin, iplik bikim
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yonunin, kumas agirliginin, elastik iplik eklenmesinin ve boyamanin nasil
etkilediginin arastirilmast  seklinde 6zetlenmistir. Yapilan testler sonucunda
incelenen parametrelerin 6rgi donmesi Gzerinde etkili oldugu saptanmustir.
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3. ORME TANIMI VE KAPSAMI

Orme en genel haliyle; iplikten ilmek olusturulmas ve bu ilmeklerin birbirine
baglanmasi islemidir, seklinde tammlanmstir. Orme islemi sis, tig, igne gibi 6zel
araclar kullanilarak ilmek olusturulmasiyla ve bu ilmegin de daha 6nce olusmus
ilmeklere baglanmasiyla elde edilen kumaslara 6rme veya triko kumaslar da
denilmektedir.

Orme isleminde iplikler orilen kumas genisligince ilmek yapiyorsa bu
sisteme atkili 6rme sistemi, eger kumas boyunca ilmek yaparak birbirine
baglaniyorsa bu sisteme de ¢6zgulti 6rme sistemi denmektedir. Atki 6rme sisteminde
kumas tek tek bir ipligin kendi arasinda baglant: kurmasiyla olusmaktadir. C6zgull
Orme sisteminde ise kumas ¢tzg yoninde bir dizi ipligin birbiriyle baglant1 yapmast
sonucu olusmaktadhr.

Ormecilik, teknik ifade ile tek veya ¢ozgulll ipliklerin oriicli ve yardimci
elemanlar vasitasiyla temel 6rgii elemanlar: haline getirilmesi, bunlar arasinda da yan
yana ve boylamasina baglantilar olusturmasi ile bir tekstil ylzeyi ve dokusu elde
etme islemi olarak da degerlendirilebilir.

Tirkce de ‘Orme” karsilig1 olarak; latinceden “Triko”, Almanca “Stick” ve
“Wirk’, Ingilizce “Knitting”, Fransizca “Mille”, deyimleri dinyada kullamlmaktadr.
Buna ek olarak 6rmenin dokuma, kegelestirme (Nonwoven), dikisli orme (Nawirk)
gibi yuzeysel ve doku olusturma teknikleriyle yakin iglem birliginin mevcut ve
uygulanir olduguna da isaret etmek gerekir. Kapsam itibariyle drmecilik bugtin gok
genis bir tabana yayilmis olup, i¢c giyim, dis giyim, dekorasyon ve cesitli teknik
amaclar ve tipta kullamlabilmektedir (Y akartepe, 1998).

3.1. Ormeciligin Tarihi Gelisimi
Ormeciligin insanoglunun 6rtiinme ihtiyac: hissedildigi zamanda basladig ve
guniimtize kadar toplumlarin zevk ve ihtiyaglarina cevap verecek sekilde gelistigi

soylenebilir. Orme isleminin dolayisiyla 6rme dokularinin ortaya ¢ikmasi, insanligin
ilk ilkel teknik ugrasiyla cagdas kokenli oldugu kabul edilmektedir.
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Degisik kaynaklar M.O. 5-6 yy arasinda ve Orta Asya Trkleri ve Misirhilar
tarafindan ayn: zamanlarda ortaya cikarildigi kaydedilmekte ve ayrica oricu ilk
elemanin da bugin hala kullanilan basit sis, tig, mil adlariyla tamdigimiz araglar
kullandig1 belirtilmektedir. XVI. yy da orulmis esyaya karsi talebin hizla artisi
Ormenin mekaniklesmesi igin itici bir glic olmustur
(Erkog, 2006).

Orgiiden yapilmis giyim esyalarinin gegmisi oldukca eskiye gitmektedir.
Almanya nin Frankfurt kentinde eski kayitlarda 1365’ de “ Orgiicii Kathering” adl1 bir
kachnin ve 1484 de “ Orgiicti Hans” adl1 bir erkegin achna rastlanmaktachr. 1475-1524
yillart arasinda aym kentte ortctlerden “Haubenstricker” olarak soz edilmektedir.
Almanya daki buxtehuder kilisesinin mihrabi igin 1405’ de ressam Betram tarafindan
yapilmis bir tabloda Meryem Ananin elindeki dort 6rgu sisi ile dizi dibinde
oynamakta olan kiiclk Hazreti Isa icin bir elbise 6rdugt gorilmektedir. 1500 de
ressam Stoss tarafindan yapilmis olan dinsel nitelikli baska bir Cizelgeda da Meryem
Ana nin ¢atalli bir ignesi ile genis ilmekli bir file isi 6rglu yaptigi gorilmektedir. Bu
kanitlar XIV. ylzyildan baslayarak Orgl isi giyim esyalarinin yaygin olarak
Uretildigini gostermektedir  (Tasmaci, 1998).

Ilk orgi mekinasmin 1589'da ingiltere’de Notthingham yakinindaki
Culverton koyunin papazi olan William LEE tarafindan bulundugu iddia
edilmektedir. Calismasi dokuma tezgahina oranla ¢ok daha karmasik olan bu makine
pedal ve kasnakla ¢alisan ve dakikada 600 ilmek atarak sasirtici bir hizla 6rgl yaptigi
belirtilmistir. Makinenin her bir ilmek igin ayr1 bir ignesi vardir. Baslangigta yalmz
duz yizeyler dretilmistir. Orilen yiizeylerin kenarlarimin dikilmesiyle corap elde
ediliyordu. Zamanla Lee belirli bicimlerde pargalarin 6rilebilmesine olanak saglayan
bir sistem gelistirdigi belirtilmektedir (Tasmaci, 1998).

LEE makinasi igin Kralice Elizabeth veya Kral |. James den kendisine tekel
saglayan bir patent aldig: bilinmekte. 1805 yilinda JUSEPH MARIE JACOUARD
tarafindan bulunan kart kontrolti kumanda donatiminin gelismeside yeni donemin ilk
basamag: olmustur.

1853 yilinda Matthew  TAWSAND tarafindan kancali Orme ignesi
gelistirilmistir, 1857 yilinda da Arthur PAPET bu igneyle donatilmis ilk diiz 6rme
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makinesini yapmistir. 1963 yilinda Issac W. LAMB tarafindan diiz 6rme makineleri
ekonomik Uretken hale getirilmistir (Erkog, 2006).

Duz 6rme makinelerinde en buiytk gelisme kumanda donatiminda olmustur.
Onceleri elle verilen hareketlerle gergeklestirilen desenler, zincirlerle otomatik olarak
daha sonra ayni prensiple mekanik kart kontroll olarak gerceklestirilmistir.

Birinci dinya savasindan sonra hizla ortaya cikarillan yapay elyaf ve
ipliklerinde etkisiyle drme makineleri, yeni 6rme metodlar1 ve 6rgi 6rme Uniteleri,
dolayisiyla da 6rmecilik endustrisi siratle gelismistir.

Ikinci dunya savasindan sonra yeni bir sicrama ile son yillarin hizl
gelismeleri: hem mekanik, hem elektronik esasa dayal1 olarak meydana gelmesi bu
alandaki gelismeleri arttirmistir. Son otuz yilda elektronik sanayinin de siratle
gelismesi ve her alana kadar yayilmasi 6rmecilige de yansimstir.

Cesitli otomatik kontrol ve guvenlik donatimlarinin yam sira ikaz sistemleri
hala payim azaltmis ve Uretimin artmasina yol agmustir. Optik okuyucular ve renk
seciciler sayesinde desenlendirme alamna da giren elektronik ¢ok genis
desenlendirme kolaylig: ve g¢ssitliligi saglamis ve yiizey doku kalitesi yontinden de
verimli ufuklar agmustir. BOylece 6rmecilik ile zamanindan beri dokuma ile
rekabetine ilave olarak simdi kendi bunyesinde olan 6érme metodlar; arasindaki
amansiz ¢cekismeyle da daha cok gelismeye elverisli bir kimlik kazanmistir (Tasmaci,
1998).

Orme teknigi ile kumas Uretimi 1950 ve 1960 |1 yillarda artmaya baslach ve
buna paralel olarak ta Orme makineleri gelistirildi. 1967 yilinda Orme
teknolojisindeki guvenirlik ve gelisim doruga ulasmistir. Bu donemde dokumaciligin
giderek ortadan kalkacagi ve yerine 6rmeciligin alacag: ileri sirilmeye baslandi. Bu
donemde sentetik elyaftan yapilan ipliklerdeki gelisme Orme makinelerinin
yayilmasina biyuk 6lciide yardimci olmus ve 6érme teknolojisi dokumanin rakipsiz
sayildhigr erkek Ust giysisi alamini ele gegirmeye baslamistir. Dokunmus kumaglarin
arka plana itilmesi dokuma makineleri Uzerindeki caligmalar1 da olumsuz etkilemis,
calisgmalar 6rme makinelerinin gelismesine ve Uretim hizlarimn arttirilmasina

kaymustir.
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Ancak 1975 yilinda dokunmus kumaslar yeniden 6nem kazanmaya baslamis,
ev kadinlarinin yeniden dokunmus GUrtnlere yonelmesi sonucunda dokumacilik
kaybettigi pazarlar1 yeniden kazanmaya baglamistir. Tekstil yizeyleri arasinda 1970
yilina kadar %11 yer tutan 6rme dokular, sonraki yillarda hizli bir gelismeyle %17’ e
cikmustir (Tasmaci, 1998).

3.2. Orme Kumaslar ile Dokuma K umaslarin Karsilastirilmas

El veya mekanik yontemlerle, birbirine dik iki iplik sistemi olan ¢ozgu ve atki
ipliklerinin birbirlerinin  Ustiinden ve altindan gegerek kenetlenmesi ile aym
diizlemde bir tekstil yiizeyi olusturmalarina dokuma denir. Buradan ¢ikan Urtinlere de
“dokuma kumas” denilmektedir.

“Ormecilik” ise; ipliklerin tek basing, ya da topluca ¢ozgiilii olarak, oruicii
igne ve yardimci elemanlar vasitasi ile ilmekler haline getirilmesi ve bunlar arasinda
da yan yana (enine yonde) ve boylamasina baglantilar olusturulmasi ile bir tekstil
ylizeyi elde etme islemidir. Buradan c¢ikan kumaslara da “Orme kumaslar”
denilmektedir. Orme kumaslar: kullanilan iplik 6zellikleri, uygulama yapilan makine
Ozellikleri olarak diger tekstil dokulari ve malzemelerine gore farkli bir yapi
gogerdigi gibi; elde edilen yapisi da diger tekstil yizeylerine gore boyut stabilitesi
yonunden daha esnek ve elastiktir. Ayrica yumusak ve dolgun bir yapiya da
sahiptirler.

Orme islemi dokuma isleminden gok daha hizl1 yapilabilmekte ve tek iplikli
Orme makinelerinde Uriin cinsi degisimi, yani kumas tipi degisimi ¢ok daha kisa
sirede yapilabilmektedir. Ayrica, kicuk partiler Uretmek imkam ve kisa zamanda
mal teslim edebilmek de 6rme sanayinin 6nemli diger bir avantajidir.

Orme kumaslar dokuma kumaslardan daha hizli tretim 6zelligine sahip
olmasina ragmen, piyasa arastirmalari, 6rme kumas fiyatlarinin dokuma kumaslarla
hemen hemen aym oldugunu ve hatta % 12 oranlarinda daha da yiksek oldugunu
gostermektedir (Y akartepe, 1998).

Orme kumaslar ipliklere ilmek formu verilerek oruldugii icin 6rme kumasin

Ortme faktord, dokuma kumasin Ortme faktorine gére daha disuktir. Dokuma
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kumaslar kadar ortme Ozelligi yoksa da, 6rme kumaslar, aym metretdl agirligina
sahip dokuma kumaslardan daha iyi yalitim saglar. Orme kumaslar tim 1si
yalitimimin temeli olan hareketsiz havay:r hacimli olmalar1 ve ilmek yapilar:
nedeniyle binyelerinde bulundurduklar1 igin soguk hava sartlarinda sicak tutabilirler
(Y akartepe, 1998).

3.3. Ormecilikte K ullanilan Iplikler ve Ozellikleri

Dokuma kumas Uretiminde dokuma makinesi tiplerinde hemen hemen her
gesit iplik (pamuk, viskon, polyester vs.) kullanma olanagi vardir. Dokumada
kullanilan iplikler 6rmeye gore ¢ozgide daha sert bukimli, atkida ise hemen hemen
orme ile ayni karakterde olmalar1 yeterli olabilir.

Orme kumas Uretiminde 6rme makinesi tip ayrimi yapilmadiginda her cesit
ipligin kullanilabildigi goriltr. Ancak ornegin diiz 6rme (triko) makinelerinde akrilik
iplikler, yuvarlak 6rme makinelerinde pamuk iplikler, ¢ozgulti drme makinelerinde
sentetik iplikler daha gok kullamimaktadir. Orme iplikleri genel olarak yumusak, az
bikiml, sirttinmeye dayanikli olmas: gereken ipliklerdir (Candan, 1998).

3.4. Kumas Uretimi icin On Hazirhk islemleri

Dokumacilikta kumas Uretimi oncesi ¢ozgu ve atki hazirlama, hasil, ¢ozgu
baglama, tahar gibi islemler yapilmas: gereklidir. Bu da dokuma makinesinden ayri
olarak Onemli bir yatirnm gerektirir. Bu yatiriminda rantabl olmasi icin hizmet
verecegi dokuma makinesi sayisinin belli bir miktarin altinda olmamasi gerekir. Bu
da dokumacilikta kiigiik isletmelerin ve at6lye tipi ¢alismanin giderek kaybolmasina
neden olmustur. Ornegin 6zellikle pamuklu dokumalarda yapilmas: gerekli olan
¢Ozgi hagillama islemi, 6zel makineler ve oldukcga biylk alan gerektirmektedir.

Makine drmeciliginde hazirlik islemleri, atki drmede (tek iplikli 6rme) ve
¢Ozgult 6rmede ayr1 ayr1 degerlendirilmelidir. Cozguli 6rmede 6n hazirlik islemleri
bazi farklarla dokumaciliktaki 6n islemlere benzer. Cozgult 6rmecilikte de ¢ozgi ve
atki hazirlama, ¢ozgu baglama, tahar gibi islemler vardir. Bu nedenle ilk yatirimi
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yuksektir. Belki de sadece bu nedenle Ulkemizde c¢ozguli ormecilik, atki
ormeciligine gore yeteri kadar yayginlasmamustir.

Atk1 drmecilikte ise bu 6n islemlerin hi¢ biri yoktur. Sadece gerektigi zaman
bobin aktarma ve bu islem sirasinda parafinleme yapilmaktadir. Bu nedenle atki
ormecilikte, gerek diz 6rme (triko) de gerekse yuvarlak drme de tek makineyle bile

calismak mimkunddr.

3.5. Kumas Uretim Hiz ve Miktar:

Dokuma kumaslarda yeni teknolojiler ve bilgisayar destegiyle dakikada 1800-
2000 mt. atki atma hizlarina ulasilmistir. Bu hizda 300-330 cm. kumas enlerinde
caligilabilmektedir. Ancak yinede kumas tretim hizi drmeye gore dusuktir.

Orme kumas Uretimi dokumaya gore daha hizlidir. Ozellikle ¢ozgillii 6rmede
kumas Uretimi bilinen en hizli kumas Uretim teknigidir (3000-3500 sira/dak.). Kuguk
partiler Gretmek ve kisa zamanda teslim etmekte rme kumaslarin avantajidir.

3.6. Desenlendirme Olanaklari

Dokumada eksantrikli, armirlii ve jakarli desenlendirme ve kumanda
tertibatlariyla sonsuz denecek kadar desenlendirme olanaklar: vardir.

Orme kumas Uretiminde de jakar tekniginin 6rme makinelerine
uygulanmasiyla desenlendirme olanaklar1 dokumadaki gibi zenginlestigi ve ayrica
0zel aktarma desenleri v.b. yontemlerle daha da gelismistir (Y akartepe, 1998).

3.7.Kumas Tipi Degisimi ve Cesitlilik Y elpazes
Dokumada kumas tipi ve gesidinin dokuma makinesinde degisimi oldukca
zahmetli ve zaman alici bir istir. Kumas tipi degisimi icin ¢ozgunun, taharin ve siklik

ayarlarimin vb, degismesi gerekir. Bu islemler otomatik makinelerde yapilarak
kolaylastirilmaya ve zaman kazanmlmaya calisilmaktadhr.
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Orme sanayinde triko (diiz) ve yuvarlak érme makinelerinde orgii ve kumas
tipi degisimi dokumaya gore cok daha kisa sirede yapilabilmekte, ancak ¢dzgulu
ormecilikte bu islem dokumadan bazen biraz daha uzun siirede olabilmektedir.

3.8. Konfeksiyonda K esim Ozellikleri

Dokuma kumaglar stabil yapiya sahip olduklari igin daha kolay pastal atilir ve
kesim yapilir. Kesim kenarlarinda kivrilma gérilmez. Uzama ve elastikiyetleri 6zel
kumaslar disinda ihmal edilecek kadar az oldugu icin kumasi dinlendirme, pastali
bekletme gibi araislemler gerekmez.

Duz ve yuvarlak orme kumaslar esnek bir yapiya sahip olduklari i¢in gogu
zaman kesimden 6nce dinlendirilmeleri veya pastal halinde bir middet bekletilmeleri
gerekir. Pastal atilirken kumasin esnetilmemesine gok dikkat edilir. Birgok gesidinde
kesim kenarlarindan kivrilma egilimi vardir. Hacimli yapilar1 ve esneklikleri
nedeniyle pastalda fazla kat atilmasina uygun degildir (Y akartepe, 1998).

Asagida dokuma, atkili ve ¢ozgult drme kumaglarin sematik olarak yapisal
farkliliklarr gorilmektedir.
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a) Dokuma b) Atkil1 6rme ¢) Cozgulii 6rme

Sekil 3.1. Dokuma, atkil1 6rme ve ¢ozgulli 6rme (Marmarali, 2004)
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3.9. Ormeciligin Simflandiriimas

Orme teknolojisine ait kapsaml: bir simflandirma Sekil 3.2 de gosterilmistir.
Duiz 6rme makinelerinde elde edilen ylzeyler Uc farkli yapidadirlar. Bunlar; tek igne
yatakli makinelerde elde edilen RL yapilar, ¢ift igne yatakli RR yapilar ve yine iki
ucu kancal1 ignelerin kullanmildig: ¢ift plakali LL yapilardr.

Ormeciligin tek bir yonde hareket eden bir tek iplik veya bir grup iplik ile
kumas olusturma islemi oldugu belirtilmisti. Doku olusumu sirasinda ilmeklerin
baglanmasi islemi dikey ya da yatay dogrultuda yapilabilir. Buna gore de 6rme
yapilar sirasiyla atkili veya ¢ozgulu olarak adlandirildig: ifade edilmisti.

l Orme istlemi I
Atk Srmecilidgi : Cozgua Srmecilii
.
Tek tek igne Toplu igne Toplu igne
bhareketl: hareketli hareketli
-
Jjj rrl!lllii/
_l _I | I T U B B | R S0 S T S s |
C 1
Vo Waiaklhi-yuwvariak DGz bar Cozgila
orgia makinesi Srmecilid oSrmectligi
Tek tek igne
hareketli
V-Yatak!lt Srme Yuwvarlak Srime
Mmakinseleri rmakinaeleri
e Ci:;tz ..... Yuvartak ~_ _-
Makinater <
I IsTal L Lo /L LR}? L LL
Topiu WGgme 1
Hareketi I J
Di - bar Oorme Yuwvariak ilmeik Cozgdlih érme
Mmaramneiaert makinelteri maxinaeleri
E;tz '''' Yuwvariak ':- _'. Egtz .....
~i I l L r ~L ll:-‘f? ! [

Sekil 3.2. Ormeciligin simflandirilmast (www.textil.8m.com, 2006)
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3.9.1 Atkr Ormeciligi

Surekli olarak beslenen tek bir iplikten enine yonde ilmek siralar: olusturulur
(Sekil 3.3). Bagimsiz igne hareketi vardir.

Sekil 3.3. Diiz ve Y uvarlak Orme makinelerinde Atkili 6rme (Marmarali, 2004)

3.9.2 Cozgii Or meciligi

Birbirine paralel olarak dizilmis bir grup ¢ozgui ipligi, birbirlerine boyuna
yonde olusturduklar: ilmeklerle baglanarak bir tekstil yizeyi olustururlar (Sekil 3.4).
Burada igneler toplu halde hareket etmektedir.

Sekil 3.4. Cozgu 6rmeciligi (Marmarali, 2004)
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Birgok ipligin yan yana ¢ozgu haline gelmesi ve bunlarinda kendi aralarinda
baglantili olarak her bir igne UGzerinde ilmek olusturmasi ile ylzeyi elde etme
teknigine ¢ozgull 6rme, buradan elde edilen kumaslara da ¢ozguli 6rme kumaslar
denilmektedir.

COzguli 6rme kumaslar rasel ve trikot (¢dzgl otomat) ¢ozguli 6rme
makinelerinde elde edilir. Bu nedenle ¢ozgulti drme kumaslari;

a) Rasel ¢ozgull 6rme kumaslari,

b) Trikot (¢cozgl otomat) ¢cozgulti Grme kumaslari
olarak iki simifaayrilabilir.

COzgulli 6rme kumaslar, atki 6rme kumaglara gore cok farkli 6zelliklere
sahiptir. Ozellikle boyutsal stabilite ve esneklik acisindan daha cok dokuma
kumaslara benzerler. Orme ve desenlendirme teknikleri atki yonli (tek iplikli)
ormelerden cok farkli oldugu icin bircok Ozellikleri de atki 6rmeden (tek iplikli
orme) degisiktir (Y akartepe, 1998).

3.9.3 Ormecilikte ilmek Olusumu

Bir drme yuzeyinin (dokusunun) olusabilmesi icin iplige igne yardim ile
ignenin hareketine gore verilebilen sekiller G¢ tanedir. Bunlar; ilmek, aski ve
atlamadhr. En 6nemlileri ve esas 6rgui baglantisini saglayan ise ilmektir. Iimeksiz bir
Oorme dokusu olusturmak mumkin degildir. Diger aski ve atlama iplik hareket
sekilleri ise yalmz baglarina bir doku olusturamadiklarindan, ancak ilmek ile birlikte
yapillarak Orginin yapisina ve ylzeyine, gorinum, sekil, stabilite ve tutum
degisikliklerine etki ederler.

Sekil 3.5'de ilmek fiyongu, yani baglanmamis bir ilmek sekli ve bunun
kisimlar1 belirtilmistir. Yalmz bir tek itmek 6Orgunin yani dokunun en kiglk
Unitesidir. Fakat diger ilmekler ile baglant: yapmadan bir doku meydana getirmesi de
sHz konusu degildir. Iimegin diger alttaki ve Ustteki ilmekler ile baglantisinda ayak
ve bas kismi dorder yerde olmak Uizere sekiz baglant: yeri vardir (Sekil 3.5).
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Sekil 3.5. IImegin kisimlar: ve olusumu

T

3.10. Temel Orgii Yapilar
3.10.1. Siiprem Orgii

Yuvarlak rme makinelerinde tek igne yatagindan elde edilen RL diiz orgalt
kumaglara Turkiye 6rme piyasasinda kullanilan stiprem terimi, genel anlamiyla jarse

kumasa karsiliktir

—

VAYAYA
soavavad
S atas

Sekil 3.6. Siiprem (Jarse) Orgul Y apisi (Y akartepe,1998)

Ozellikle yazlik spor giyimde ve i¢ camasirinda genis kullanim alamna sahip
olan bu kumasin genel 6zellikleri sunlardir:
a) On ve arka yuizii farkli goruniistedir.
b) Acik en yadatip seklinde (tubular) Uretilebilen bir kumastir,
c) Diger 6rme kumaslara gore daha genis enler elde etmek miumkandur,
d) Hem boyuna hem de enine esner fakat diger kumaslara nazaran en disik esneme

Ozelligine sahiptir,
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e) Orgli raporu tek igne plakasinda en az, 1 igne ve 1 iplik hareketinden meydana
gelir (normal 6rglu raporu yan yana iki igne ile ve tst Ugte iki ilmek sirasindan
olusur),

t) Kumas tek plaka Gizerinde olustugu icin harcanan iplik miktar: en azdr,

0) Boyutsal stabilitesi azdir,

h) Esnediginde sekli bozulabilir,

1) Vicut hareketlerine karsi uyumu, diger tek iplikli 6rme kumaslara gore
esnekliginin az olmasi nedeni ile dusuktar,

i) Yanlardan kumasin arka yuziine dogru, Ust ve attan da drginin 6n yizine dogru
kivrilma vardir,

J) Diger drgulere gore en dusik desenlendirme imkanna sahiptir,

k) Slprem kumasin yapisi hacimli oldugu icin nem alma 0Ozelligi dolayisi ile
emiciligi iyidir,

) Ipligin kopmas: durumunda bozulan ilmekler, ilmek halkalarinin kaymasina, yani
kagmasina neden olurlar,

m) Orme kumasin kalinligi, kullalan hammaddenin aym kalmasi sartiyla daha
disuktdr,

n) ince, hafif agik yap ile agir yapilar arasinda gesitlilik gosterirler,

0) Kesim ve dikim islemi esneme 6zelliginden dolay: problemlidir,

0) Kismen i¢ giyim ve yaygin olarak yazlik dis giyim sanayinde kullanim alan
bulmustur,

p) Fazlaca titl istemez, kirisikliklarini kolay kaybederler

(www.serkantezel.edu.tr, 2007)

3.10.2. Ribana Orgil

RR-Cift plakali triko (diz 6rme), yuvarlak ve ¢ozguli 6rme makinelerinde
birbirine dik, agil1 veya paralel ve karsilikli gapraz bir sekilde yerlestirilmis, iki igne
yatagindan elde edilen, 6zellikle gorinim ve elastikiyetleri ile tamnan RR ribana
kumaglar (Sekil 3.7) olarak bilinmektedir.
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!

Sekil 3.7. Ribana orgu yapisi (Y akartepe,1998).

RR ribana kumaslarin genel 6zellikleri sunlardir:

a) Ters L ve yuz R ilmeklerin sayisi esit ise kumasin 6n ve arka ylzinde ayni
gorintlye sahiptir. Yani cift yazluddr,

b) Cift plakal1 triko (diiz 6rme), yuvarlak ve ¢dzguilii 6rme makinelerinde Uretilen ¢ift
katl 6rme kumastir,

e) Orgii raporu Gift plakada, en az 2 igne ve 1 iplik hareketinden meydana gelir
(normal, esas Orgu raporu ise yan yana 2 ser igne ile Ust Uste 2 ilmek sirasindan
olusur).

d) Orgii raporu cift plakada olustugu icin, harcanan iplik miktar: siiprem kumaslara
gore daha fazladir,

€) Yuksek elastikiyet ve sigrama 6zelligi vardrr,

t) Boyuna yonde esneme Ozelligi dusUktir. Enine yonde esneme 0zelligi ise
yuksektir,

g) Enine yonde esnemesi diiz 6rgulerden daha fazladir,

h) Esneme 6zelliginin yiuksek olmasi nedeni ile ribana drme kumasin viicuda uyum
saglar,

1) Orme kumasin her iki tarafindaki ilmek sayilar esit ise, 6n ve arka yiizdeki
ilmekler birbirini dengeleyecektir. Bu nedenle RL siiprem kumaslarda oldugu gibi
kenarlarda kivrilma gorilmez. Yani, her iki ugta ve kenarlarda diiz durma 6zelligine
sahiptir. Kisacasi, RR ribana 6rme kumas kesilen kenarlarindan kivrilmaz,

J) Yamzca son ilmekten donme yapabilir,

k) Y anizca son ilmekten kagma olabilir,
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1) Esit ya da farkli tasarimda, dengeli ya da dengesiz ribanalar (boyuna R ilmek
diizeni) sahip olabilir,

m) Kullanidlan hammaddeler ayn kalmak kaydiyla, ribana kumasin kalinlig: siiprem
kumasa gore daha kalindr,

n) Dz ya da bigim verilmis olarak tst giyim 6rgisiinde kullanilabilir,

0) Dokunmus ya da farkl: tirden kumaslarin kenarina gesit olarak uygulanabilir,

p) RR Ribana 6rme kumaslar hacimli yapisi ile nem alma 6zelligi, dolayisi ile emici
ozellikleri iyidir,

r) RL Stprem kumaslara gore daha yuksek gramajli kumaslar elde edilebilir,

s) Enine elastikiyet yiksekliginden dolay: dairesel konumlar: diizginddr,

t) 1ki orgu tabakas: arasinda hava tutuldugu icin, viicudu sicak tutar,

u) ic ve dis giyimde ve ozellikle elastikiyeti, olmasi istenen kol, yaka, bel
kisimlarinda lastik 6rgui olarak genis bir kullanim alan: bulmuglardr.

3.10.3. Harosa Orgii

Tek kathh kumas Uretimi yapan yuvarlak 6rme makinesinde Uretimi yapilir.
Harosa kumaslarin, siiprem, ribana ve interlok gibi kumaslara gore daha az kullanim
alanina sahip olmasi nedeniyle bu makineleri Ureten firma sayisi daha azdir, Ayrica
bu firmalarin harosa makineleri Uretim miktarlari da oldukga disuktir. Harosa
yuvarlak 6rme makinelerinde ¢ift igne yatagimin konumu ribana yuvarlak Orme
makinelerinden farkli olarak Ust Uste olan iki silindir seklindedir. Ayn govde
Uzerinde iki ucu kancal1 olan igneler iki silindir tzerinde igne kanallar1 arasinda
celiklerle platinler vasitasiyla hareket eder (Sekil 3.8).
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Sekil 3.8. Harosa 0rgu yapist (www.textil.8m.com, 2006)

Temel kumas Ozellikleri sOyle Ozetlenebilir:

* Dengeli, diizgin yizeyli kumaslardir ve bu yizden kenarlarda kivrilma olmaz.

* Enine esneklikleri siprem kumasla aym. boyuna esneklikleri diiz kumaglarin
yaklasik iki katidr.

» Kumas ilk ve son siralarindan sokuilebilir.

» Kumas yapisindaki ilmek kagigi may boyunca yukar: ve asagi olmak tzere her iki
yondeiilerler.

3.10.4. interlok Orgii

Cift plakalr yuvarlak 6rme makinelerinde, birbirine dik ve karsilikli olarak
yerlestirilmis iki igne yatagindan elde edilen interlok 6rme kumaslarin 6rgu teknigi
ve performans kriterlerine gore baglica 6zellikleri sunlardir:

a) On ve arka yiizde aym goriinime sahiptir, Gift yiizlii 6rme kumaslardir.

b) Desen ve yizey dizayn: sinirhdir,

c) Sadece cift plakal1 yuvarlak 6rme makinelerinde Uretilebilir,

d) On ve arka yiizii puriizsiizdir,

€) Sik bir yapiya sahiptir,

t) Orgui raporu cift plakada ve iki sistemden bir sira olusturdugu icin, harcanan iplik
miktar: en yuksektir,
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g) Cok ince ya da kaba bir makine inceligine sahip olabilir,

h) Orgti raporu cift plakada ve karsilikli, igneler tizerinde olustugu icin ve kullarlan
hammaddelerinde ayni kalmasi kayd: ile Uretilen en kalin tek iplikli 6rme kumastir.
Orgii raporu en az arka ve 6nde 2 ser igneile tist tiste 2 ilmek sirasindan olusur.

1) Dikey yonde yatay yone gore daha yiksek bir elastikiyet ve esneklik 6zelligine
sahiptir,

J) Yatay yonde sinirl1 bir elastikiyet ve esneklik dzelligine sahiptir,

k) Boyutsal stabilitesi ve seklini koruma 6zelligi yuksektir,

[) Diger tek iplikli drgu kumaslara gore en yiksek gramajli 6rme kumaslar elde
edilebilir,

m) Gerilmeye maruz kaldiginda ilmek bir kenardan kagma egilimi gosterir,

n) Ribana 6rme kumasta oldugu gibi, 6n ve arka ytzdeki ilmek sayilari esit ise, her
iki taraftaki ilmekler birbirini dengeleyecek ve tek katli kumaglarda oldugu gibi
kenarlarda kivrilma gorilmeyecektir. RR interlok 6rme kumaslar, sadece en son
orulmis uctan donme yapabilirler. Tki 6rgu tabakas: arasinda hava tutuldugu igin,
diger tek iplikli drme kumaglara gore daha sicak tutma 6zelligine sahiptirler,

birbirini takip eden mekiklerde farkl: iplik veya renkler kullamlarak cizgili desen
elde edilebilir,

) ic giyim, yazlik ve kishik Ust giyimlerde genis bir kullanim alanina sahiptirler
(Y akartepe, 1998).

3.11. Orme M akineleri
Bu bdlimde calismamizda kullamlan 6rme kumas numunelerinin elde
edildigi yuvarlak drme makinelerinden kisaca bahsedilecektir. Devaminda bu tir

makinalarda elde dilen yuvarlak 6érme kumaslarda gdzlenen kumas hatalarina kisaca
deginilecektir.
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3.11.1. Yuvarlak Orme M akinesi

Orme ignelerinin yan yana ve dairesel bir igne yatagina dizildigi 6rme
makineleridir. Genis veya dar bir kumas tipU olusturulur. Yuvarlak ©6rme
makinelerinde diger oOrticli elemanlar da ignelere uygun olarak dairesel bir sekilde
yerlestirilmistir. Sabit duran iplik kilavuzlarindan ignelere iplik yatirilir. igne sabit
olan kilitlerin (ignelere hareket verilmesi, Orglye gore ignelerin secilmesi, doku
sikhigimn ve 0zelliginin  belirlenmesi, kisaca dokunun elde edilmesi atki
ormeciliginde Kkilit tertibat1 ile saglamr) Orme ignelerini asagi-yukari hareket
ettirilmesi ile donmekte olan igneler tarafindan 6rme islemi gerceklestirilir. Sekil
3.9'da yuvarlak bir 6rme makinesinin resmi verilmistir.

Sekil 3.9. Yuvarlak 6rme makinesi (www.mayercie.com, 2006)
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Bu sistemde iplikler 6rme ignelerini direkt olarak beslenir. Yuvarlak 6rme
makineleri, iplik sabit, igneler tek tek hareketli prensibi ile calisirlar ve yuvarlak
Orme makineleri diiz 6rme makinelerine gore daha hizl1 tretim yapabilirler. Y uvarlak
Orgu makinelerinde makine tahriginin, tretilen kumas ve 6rme makinesinin kullanim
Uzerinde buyuk etkisi vardir. Tahrik sabit bir ivmelenme ile hizlanma ve yavaslamay1
saglamalidir. Makine kesinlikle ¢cok sert bir sekilde frenlenmemelidir. Bu durumda
iplik veyaigneler zarar gorebilir.

Tahrik mekanizmalarinin yam sira yuvarlak 6rme makinelerinde igne ve
platin hareketini kontrol eden kamlar da bulunmaktadir. Desenin yapisina goére, igne
dipciginin kilavuzlandigi kam yolu (kanali) degisebilir nitelikte olmalicir. ignenin,
igne yuvasindaki titresimi engellenmeli veya en azindan azaltilmalidir.

Yuvarlak drme makinesinde kumas, silindirden dairesel formunda cikar.
Daha sonra bir serici vasitasiyla diiz bir form kazamr. Kumasin ¢gekme silindirlerine
gelmeden 6nce katlanmamasina dikkat edilmelidir.

Bobin tastyic1 donanimi makinenin Ustiinde dairesel formda dizilebildigi gibi
makinenin yan tarafina yerlestirilmis bicimde de bulunabilir. Istege gére bobin
tasiyici tertibatina digim yoklayicisi motorlu bir vantilator, igne ve platinler igin
yaglama sistemi takilabilir.

Orme makinesi yiksek hizda calistigindan bobindeki ipligin tikenmesi
durumunda Uretimin durmasint ve hatalarin olusmasini 6nlemek igin yedek bobin
kullanlir.

Yuvarlak 6rme makinelerinde bulunan bir diger sistem, birim zamanda sabit
iplik sevk eden iplik rezervli iplik olgme tertibatlaridir. Iplik kopuslar: esnasinda
Ortlen hatali kumas miktarim azaltmak icin yeterli iplik rezervi olan iplik 6lgme
tertibatlar gelistirilmistir. Iplik kopusu esnasinda, besleyicide makine duruncaya
kadar calisacak iplik rezervi bulunur.

Ancak jakarli Uretimlerinde oldugu gibi, birim zamanda her bir besleyici igin
farkli miktarlarda iplik kullaniminin s6z konusu oldugu durumlarda birim zamanda
degisken miktarlarda iplik sevk eden tertibatlar kullanlir.

Normalde yiksek bir esneklige sahip olan yuvarlak 6rme kumaslardan 6érme
kumaslarda esnekligi daha da arttirmak igin elastik ipliklerde kullamlimaktadir.
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Bunun baglica sebebi; kumas tutumunda ve giyimde belirgin diizgunlik, vicudu
sarma ve tuketicilerinin daha rahat giysiye olan istekleridir. Elastik ipliklerinin
kullanimu bu iplikleri ihtiva eden giysilerin kullammu stiresince sekillerini muhafaza
etmesini ve daha kullanisli olan kumaglarin olusumunu saglamistir. Ayrica tekstil
esyasinin ilk kez giyildigi zaman daha iyi bir giyim uygunlugu saglamas: da buyik
bir avantajdir. Bunu yan sira tekstil mamulini kaynama noktasinda muamele etme
imkam saglanir.

Yuvarlak 6rme makinelerinde; pamuk ve pamuk karigimu iplikler, bu tir
kumaslarin kullamm alanlar1 nedeni ile daha ¢ok kullanilmaktadir. Ayrica kullanim
alanina gore polyester, viskon, spandex gibi elastan icerikli ipliklerde bu
makinelerde kullanmaktadir.

Y uvarlak 6rgii makinelerinde ¢ok sik olarak kullanilan bazi terimler:

- 1Imek: Orme ignelerinin olusturdugu 6zel sekilli iplik halkalarindan meydana
gelen temel sekline veya 6rme kumagsin temel yapr birimine ilmek adi verilir.
IImek ignenin ve dolayis ile ipligin tam hareketi ile olusur. Diger ilmekler ile
birlikte enine ve boyuna baglantilar ile 6érme yizeyinin meydana gelmesinde
temel fonksiyonu teskil eder.

- Pus(Cap) : ing cinsinden makine capini belirtir. 14 pusdan 34 pusa kadar degisik
puslarda makineler mevcuttur.

- Fayn(E): Makinanin en belirgin spesifik 6zelliklerinden birisi  olup bir
ingteki(2,54 cm deki) igne sayisint yani makinenin inceligini belirtir. Fayn
arttikga daha ince numaralardaki iplikleri, Fayn azaldikga daha kalin
numaralardaki iplikleri makinede kullanabiliriz. 16 ve 18 Fayn da Ribanatipi; 20
Fayn da Interlok tipi 22 ve 28 Fayn da Siprem makineler mevcuttur
(Y akartepe,1998).

Yuvarlak Orme Makinelerinin Siniflandirilmasi
1. Tek yatakli 6rgl makineleri
1. Cift yatakli 6rgi makineleri

seklinde yapilabilir.
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3.11.1.1. Tek Yatakh Orgii M akineleri

Bu tip makineler daha 6nce kisimlarda da anlattigimiz gibi tek bir silindir ile
Orucu kisimlar olarak igne ve platinlerin mevcut oldugu makinelerdir. Bu tip
makinelerde piyasa tabiri ile tek katli kumaslar olarak adlandirdigimiz stiprem,
lacoste, iki, ¢ iplik tard kumalar yapilir. Ayrica uygun celik ve igne dizilislerini
makineye uygulamak sureti ile degisik tipte desenli kumaslar elde edilebilir.

3.11.1.2. Cift Yatakh Yuvarlak Orme Makineleri

Bu tip makinelerde silindir ve kapak olarak adlandirdigimiz iki adet igne
yatag1 vardir. Ayrica silindir igneleri ve kapak igneleri mevcut olup bu makinelerde
platin mevcut degildir. Silindir ve kapak igneleri birbirine 90° dik olarak ¢alisirlar.

Cift yatakli makinelerde kendi aralarinda

a) Ribana makineleri
b) interlok makineleri olarak ikiye ayrilir.

3.12. Orme Kumas Hatalari

Kalite, bir mamilde 6nemli sayillan 6zelliklerin istenen degerlere yakinlik
derecesidir. Bu durumda bilingli bir kalite kontrol igin, mamulde yeterli olgimler
yapildiktan sonra bulunan ortalama degerleri istenen degerlerle karsilastirmak ve
hesaplanan standart sapmanin yeterince kiguk olup olmadigint  incelemek
gerekmektedir. Gercek anlamda kalite kontrol, kaliteyi en yuksek seviyeye
cikarmaktan cok, istenen kaliteyi tutturmak ve kalitenin bozulmasini 6nlemektir.

Tekstil sektorti gibi rekabetin yogun oldugu alanlarda, firmalarin varliklarin
sirdarebilmeleri icin herseyden once kalite standartlarim korumak ve daha sonra
yukseltmeleri gerekmektedir. Clnkl, kumasin gorunimi ve fiyati aliciyr ilk
etkileyen faktorler olsa da, o kumas: sattiran en onemli 6zellikler hatasizlik ve
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dayanikliliktir.

Her Uretim dalinda oldugu gibi, 6rme kumaslarda meydana gelen hatalar,
kumasg kalitesini olumsuz yonde etkileyerek, 6rme kumasin degerinin ve isletmenin
veriminin dismesine ve dolayistyla maliyetlerin artmasina neden olmaktadir. Bu
nedenle Uretimin gerek kalite ve gerekse miktar olarak arttirilabilmesi, Uretim
esnasinda meydana gelen veya gelmesi mimkin olan hatalarin dnlenmesi veya
giderilebilmesi ile mumkiindir. Uretim siirecinde meydana gelen hatalarin timiiyle
giderilmesi veya engellenmesi mumkiin olamayacagindan, hatalarin minimum
seviyeye distrilmesi konusunda yogun caba harcanmalidir. Uretim hatalarimin
giderilerek, kalitesi yiksek mamul elde edilmesi oncelikle modern makinelerin
kullanimina, egitimli teknik eleman ve personel kullammina bag!idir.

Orme kumaslarda karsilasilan baslica hatalar sOyle siralanabilir:

1) Cekme 10 ) Uguntu
2) Dénme 11 ) Kenar bozukluklart
3) Enine gizgiler 12) Kenar kivrilmasi
4) Boyuna ¢izgiler 13) Kagma
5) Delik ve yirtiklar 14) Ilmeklenme (Ilmek cekilmesi)
6) Doku dusmesi 15) PRilling
7)) Iimek dismesi 16 ) Elastan iplikle ilgili problemler
8) Aski veyacift ilmek 17 ) Kumasta kiriklar
9) Yag lekeleri
3.12.1. Cekme

Kullamm srasinda ve oOzellikle ilk yikamadan sonra 6rgd mamulln
boyutlarinda meydana gelen degisime ¢cekme denir. Bazen mamulin bir boyutunda
azalma, bir boyutunda genisleme gorilse de mamul yuzey alamnda kigulme
oldugundan gekme adi verilmistir. Orgii cekmesi hem tiketici, hem de Uretici
acisindan 6nemli bir problem oldugu icin Gzerinde pek cok arastirma yapilmistir ve

yapilmaya devam edilmektedir. Arastirmacilar drgui gekmesini 2 gruba ayirmiglardr.
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Bunlar;

1) Tum 6rme kumaglarda gorilen relaksasyon cekmesi
2 ) Sadece yunlt 6rme kumasglarda gorulen kegelesme cekmesidir.

Bu ¢ekmelerden ilkinin kumas giysi haline gelmeden 6nce tamamen gerceklesmesi,

ikincisinin ise hi¢ olmamasi istenir.

3.12.1.1. Relaksasyon Cekmes

Orme islemi sirasinda, besleme sistemi tarafindan iplige ve ¢ekim sistemi
sonucu kumasa uygulanan gerginlikler nedeniyle ilmek sekli degismistir. Orme
islemi bitip kuvvetler ortadan kalktiginda ilmekler dogal sekline donmeye calisirlar.
IImek seklindeki bu degisim 6rme kumasa da yansir ve kumasin sekli ve dolayisiyla
boyutlar1 degisir. Bu degisiklige relaksasyon ¢ekmesi ve bu c¢ekmeyi saglayan
islemlere de relaksasyon islemleri denilir. Relaksasyon 6ncesi ve sonrasinda yapilan
olcimler, ilmek iplik uzunlugunda meydana gelen degisimin ihmal edilebilir
seviyede oldugunu gostermektedir. Bu nedenle drgii gekmesinin sadece ilmek iplik
uzunlugunun  kisalmasindan  degil, ilmek boyutlarindaki  degisimlerden
kaynaklandigi sbylemek mumkuindar (Gur, 2007).

Kumastaki boyutsal degisimler Uzerinde lif ve iplik 6zellikleri, orgi yapist 6rme
sartlari, kumagsin gordigu terbiye islemleri gibi pek ¢ok faktorun etkisi vardir. Her
isletmenin sartlarinin farkli oldugu ve drme islemi sirasinda kumasa ne kadar yuk
uygulandigini dlgen herhangi bir alet bulunmadig: icin bir kumasin ne kadar
cekecegini Onceden tespit etmek mimkin degildir. Ancak yapilmis arastirmalar
sayesinde, tamamen cektiginde kumas boyutlarinin ne olacag: saptanabilmektedir.
Kumasin tamamen g¢ektiginde ulastigi boyutlara relakse kumas boyutlar: denir.

Arastirmacilar, cekmeyi etkileyen faktorleri ve relakse haldeki boyutlar
saptayan cesitli calismalar yapmislardir. Bunlar hakkinda kisaca bilgi vermek
gerekirse;

- Yapilan calismalar seyrek orgulerdeki cekmenin daha fazla oldugunu gostermistir.
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Dolayisiyla bir makinede, aym ayar degerleri ile, ince ve kalin iplikler kullamlarak
ortlen kumaslardan, ince iplik ile orileni daha seyrek olacagindan gekme miktari
daha fazla olacaktir. Buna paralel olarak aymi numara, ancak farkli bukim
degerlerine sahip ipliklerden yiksek bukomlt olan daha ince olacagindan
relaksasyon sonrasi gcekme miktar1 daha fazla olacaktir.
- Relaksasyon cekmeleri kullamlan malzemeye gore de degismektedir. Ornegin
pamuk, Orme ve yas islemler sirasinda kolayca deforme olabilir. Elastik geri
donebilme 6zelligi zayif oldugundan, relaksasyon islemlerine kadar deformasyonlar
kalicidir. Elastik 0zelligi sayesinde yun daha az problemlidir. Akrilik hidrofobik (az
nem alma) 6zelligi nedeniyle yas islem sonucu boyutsal degisimlere en az ugrayan
malzemelerden birisidir.
- {Imek iplik uzunlugu bir 6rme kumasin en 6nemli sayisal parametresidir ve ilmek
yogunlugu ile direkt ilgilidir. Ilmek yogunlugu kumasin gorunim, gramaj,
dokumlulik, hava gegirgenligi gibi pek ¢ok 6zelligini etkilemektedir.

Doyle, 1953 yilinda diz 6rgi kumaslar Uzerinde yaptigi arastirmalar
sonucu ilmek yogunlugu ile ilmek iplik uzunlugu arasindaki iliskinin;

S=Ks®/L?

esitligi ile verilebilecegini belirtmistir.
Burada;

S: Ilmek yogunlugu ( ilmek/cm?)

L : Ilmek iplik uzunlugu (cm)

Ks: Bir sabittir.
Yani ilmek iplik uzunlugu arttikga, ilmek yogunlugu yani belli bir alandaki ilmek
sayisi azalr. Daha sonra Munden (1959) iki degisik relaksasyon yodntemi
tammlamustur.

a ) Kuru relaksasvon : Makineden alinan kumas diz bir yizey lzerinde en az 48

saat bekletilirse, kumas relakse olur ve boyutlar: degismez hale gelir.

b) Yas relaksasvon : Kuru relakse edilmis veya makineden yeni alinmig bir 6rme
kumas, en az 12 saat hareketsiz olarak su iginde bekletilip tekrar kurutulursa,
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ilkinden farkl1 ancak yine stabil yeni boyutlara ulasir. Munden ayrica Doyle'un
verdigi esitlige benzer esitlikler tammmlamustir. Bunlar;

Kc
ope = -~

Burada;

cpc: cmdeki sira ( may ) sayisi
wpc : cm deki cubuk sayisidir.
Kc, Kw, Kr : birer sabittir.

Munden daha sonra bu formulleri yorumlamak igin bir benzerlik teorisi
Onermistir. Buna gore; relakse haldeki bir 6rgu yapisinda ilmek sekilleri benzerdir ve
relakse ilmek sekli, iplik Uzerindeki egilme enerjisinin minimum oldugu durumdur.
Makine Uzerinde c¢esitli zorlanmalara maruz kalan ilmek, Uzerindeki enerjiyi
minimum yapmak Uzere sekil degistirir. Benzer ilmek sekli sadece ilmek iplik
uzunlugunun bilinmesi ile bulunabilir. Munden ayrica orguniin fiziksel dzelliklerini

etkileyen bir siklik faktori tanimlamustir.
Buna gore:

4 L_dL 9

_d’L
% L%S L

Siklik Faktort =

=Bir ilmek alam

tin|r

d” L =Bir ilmek ylzeyinde kapl1 alandir.

33



3. ORME TANIMI VE KAPSAMI Banu AKKIS

Burada;

d = iplik ¢capr olup Shinn (1957) tarafindan dnerilen

d(cm) = 0,0044+/tex

esitliginden hesaplanir. Bu esitlik siklik faktorl esitliginde yerine konursa:

elde edilir.(Ks” 0,0044) degerinin sabit olmasi nedeniyle dikkate alinmayip

yazilabilir. Bu degere makine siklik faktor denir.

Bu esitlik, yeni bir érglye baslarken kullamlacak degerler hakkinda asagi
yukar1 bir fikir edinmek agisindan 6nemlidir. Deneysel ¢alismalar sonucunda, normal
siklik ve tutumda bir 6rgu elde etmek icin en uygun makine siklik faktort degerinin
15 oldugu saptanmstir. Daha sik orguler icin bu degeri arttirmak, seyrek orgller igin
ise azaltmak mimkundir. Kullamlan makinenin incelik degerine gore Cizelgelardan
calisilacak iplik numarast degeri de belirlenebilir. Bu esitlik yardimiyla normal bir
siklik icin, uygun ilmek iplik uzunlugu degeri hesaplanabilir. Bu ilmek iplik
uzunlugu degeri makine gevresindeki toplam igne sayisi ile carpildiginda, bir sira
ormek icin beslenmesi gereken iplik miktar1 hesaplanip, makine ayarlar1 buna goére
yapilabilir.

Bundan sonraki arastirmacilar, yas relaksasyonun kumasin bir kez daha boyut
degistirmesini engelleyemedigini saptayip daha ileri relaksasyon metodlar
arastrmiglardir.  Knapton (1968) tam relaksasyon adim verdigi bir yontem
tanimlamistir. Buna gore, yunli mamuller 24 saat suda bekletilip kisa bir santrifijden
sonra 1 saat boyunca 70°C sicakliktaki tamburlu kurutucuda kurutulmaktadir. Bu
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islemden sonra kumas yas relakse boyutlarindan farkli ama stabil yeni boyutlara
ulasmaktadir. Tam relaksasyon konusunda daha baska arastirmacilarin da onerdigi
pek cok yontem vardir.

Ayrica Kurbak ve Yagci (1988), ilmek parametreleri ile ilmek iplik uzunlugu
arasindaki iliskinin Munden'in dnerdiginden farkli olarak,

c=Ac+ Y.
w=Aw+ %<W
seklindedir.
Burada;
c: (1/cpc): sira
aciklig

w: (1/wpc) :qubuk agiklig:

Boyutsal degisim ve deformasyonlar sulu ortamda, mekanik etkiler ile veya
1sitma sonucu ortaya gikmaktadir. Mekanik deformasyonlar: buharlama ile gidermek
mumkiinse de, 1sitma ile olusanlar geri donUsimslzdir. Terbiye islemleri sirasinda
uygun prosesler ile gekme oranlarin istenen degerlere ayarlamak mumkuinddr.

Isletmelerde relaksasyon testleri rutin bir islem olarak veya stpheli bir partide
rastgele olarak yapilabilir. Relaksasyon cekmesini 6nlemek icin asagidaki yontemler
Onerilebilir.

1) Relaksasyon sonrast boyut degisimlerinin kaginilmaz oldugunu kabul edip,
iplik, 6rme ve terbiye asamalarinda en az boyutsal degisime ugrayacak Urlinler elde
etmeye calisilmalidir. Bu amagla uygun malzemeler ve uygun ayarlar kullanilmasina
dikkat edilmeli, tim calisanlar konu hakkinda bilgilendirilip, hassas davranmalari
saglanmalidir.
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2) Olabildigince az gerilimli mamul Oretilmelidir. Bu amacla; 6érme islemi
sirasinda geleneksel yontemde oldugu gibi kumas: asagidan cekmek yerine, yeni
gelisen baski ayagi (presser foot ) kullanarak sadece 6rme bélgesinde tel ile
yukaridan bastirma yontemi dnerilebilir.

3) Boyutsal stabilitesi daha yiksek olan 6rgu yapilar: tercih edilmelidir. Ancak
bu her zaman uygulanabilecek bir ¢oziim degildir.

4) Normal bir siklik degerinde 6rulen kumasta gértlen boyut degisimi, seyrek
olan kumaslardan daha distk oldugundan normal bir siklik degeri tercih edilmelidir.
Terbiye ¢ikisinda 6rgi mamultin eni ve boyu, kullamcinin istedigi boyutlara degil,
kumasin gelmek isteyecegi ve deneylerle saptanmis boyutlara getirilmelidir. Terbiye
cikisinda ilmek bulundugu sekilde fikse edilebilir (Marmarali, 2004).

3.12.1.2. Kegelesme Cekmes

Bu tir gcekme sadece yiinden oOriilmis kumaslarda gorulur. istenmeyen bir
durum olup giderilmesi mumkun degildir. Yun lifi Gzerinde hep bir yone bakan
pulcuklar vardir. Sicak ve yas ortamda lifler siserek, pulcuklar acilirlar ve bu hareket

ile bu lifler birbiri igine girerler. Kegelesmeyi 6nlemek igin su yontemler onerilebilir.

1) YUnltd mamullerin temizligi sirasinda ¢ok sicak ve hareketli ortamlardan
kagimlmalidr.

2) % 100 yun lifi kullanmak yerine mumkun oldugunca karisim ipligi tercih
edilmelidir.

3) Lif yuzeyi polimerle kaplanarak pulcuklar kapatilabilir.

4) Kimyasal islemler ile pulcuklar yok edilebilir.

5) Lifleriniplik icindeki hareketini dnlemek icin lifler birbirine yapistirilabilir.

3.12.2. Orgu Dénmes (M ay Donmes)

Orgii yapisi igerisindeki ilmek sira ve cubuklarimin birbirine dik olmasi
gerekir. Ancak may donmesi de denilen ve dengesiz 6rgu yapilarinda gorulen orgu

36



3. ORME TANIMI VE KAPSAMI Banu AKKIS

donmesi nedeniyle bu durum bozulabilir. Dikdortgen seklinde orulen bir kumas

parcas: donme sonrasinda paralelkenar haline gelir. ilmek cubuklar: ile ilmek siralar:
arasindaki acinin 90° den sapmasina dénme agist ( © ) denir (Sekil 3.10 ) ve bu aci

5° den buiyukse donme 6nemli boyuttadir.

Py

: ;i&.f’fﬂ‘ i s

-y
h

Sekil 3.10. May donmesi (Marmarali, 2004)

Yikamadan sonra meydana gelecek orgu donmesini % olarak saptamak
miimkundir. Orgli pargas! lizerinde donmenin % olarak belirlenmesi igin onerilen iki
yontem Sekil 3.11'de gorUlmektedir. Sekil 3.11-a da kare, Sekil 3.11-b de T
isaretleme yontemi gorilmektedir. Dikilmis 6rgl pargas: Uzerinde yikamadan sonra
% olarak donme miktarinin belirlenmesi ise Sekil 3.12'de gosterildigi gibi
yapilmaktadir.

Sekil 3.12-a da T isaretleme, Sekil 3.12-b de ise kenar dikisinden 6lgcme
gorulmektedir. Yikamadan sonra meydana gelen dénme miktarim hesaplamak igin
her iki sekilde gorilen AA’ ve AB degerleri cetvel yardimiyla 6lctlir ve bu degerler

ﬂ " 100 = %donme
AB

esitliginde yerine konarak degerlendirme yapilir.
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B<+—25m —»C 2] B C
t
™
'l' 1 L
A D AA DD
(b}
B B
T T I
Yl | £ N I | Z
A A A

Sekil 3.11. Orme kumas parcasinda yikamadan sonra meydana gelen érgii donmesinin
Olctilmesi (Marmarali, 2004)
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Sekil 3.12. Orme giysilerde yikamadan sonra meydana gelen 6rgii donmesinin
Olctilmesi (Marmarali, 2004)
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Orgii donmesinin iplikten ve 6rme makinesinden olmak iizere iki nedeni vardr.

3.12.2.1. iplikten K aynaklanan Orgii Dénmesi

Ipligin bikilme egilimine bagli olarak 6rgu donmesi artar. Bir ipligin
bukdlme egilimini belirlemek icin; belirli uzunluktaki iplik, iki ucundan tutulur. Bu
iki u¢ birbirine yaklastirildiginda altta olusan iplik halkasinin kendi Uzerine katlanma
durumuna bakilir. Kendi tzerine katlanma tur sayisi yuksek ise ve katlanma ¢ok hizli
bir sekilde gerceklesiyorsa ipligin bikilme egilimi yuksektir ve bu iplikten orilen
kumasta donme riski yuksektir. Donme egilimi, iplige verilen bukim sayisina,
uygulanan fiksaj durumuna ve lif direncine baglidir (Arajua and Smith,1989).

Sekil 3.13 de goruldigl gibi kumasa 6n ylzunden bakildiginda, 6rme islemi
Z bukomla iplikle yapilmissa ilmek cubuklarimin saga, S bukimlt  iplikle
yapilmissa  sola dogru egilir (Chen, Au, Yuen, 2003). ipligin bikilme egilimi
yuksek olsa bile donme olabilmesi icin ilmek yapisi iginde ilmegin donebilecegi bos
alanin olmasi gereklidir. Dolayisiyla buradan, seyrek orgilerde daha fazla donme

olacagi sonucuna varilabilir.

s ACMA  [DONME _ = ACMA | DONME |
YOR Y ONTIT voni || YO | vont Y ONIT

Sekil 3.13. DUz orgulerde Z , S bukimlu iplikler icin donme yonleri
(Marmaral1, 2004)
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Iplikten kaynaklanan 6rgli donmesini, 6rme islemi bittikten sonra gidermek

mUmkin  degildir. Bu nedenle 6rme islemi Oncesinde veya Orme sirasinda

alinabilecek bazi Onlemler sOyle siralanabilir.

1

Ix1 rib, interlok gibi dengeli 6rgu yapilar: kullanmak. Ancak bu her zaman
mumkan degildir.
MUmkin oldugunca sik 6rmek. Bu yontem kumas gramajim arttirip, fiziksel
Ozelliklerini degistirdiginden her zaman uygulanamaz. Bikulme egilimi az
olan iplik kullanmak. ipligin bikilme egilimi, 6rme isleminden 6nce buharla
bikim fikse edilerek azaltilabilir. Ancak bu yontemin kumasin tutumunu
sertlestirici bir 6zelligi vardur.
Tek kat yerine ¢ift kat iplik kullanmak. Bu amagla yuksek bikimlu ince
iki iplik ters bukim yoniinde daha az bukim sayisinda katlanir. Ornegin
numarast Ne 30/1 ve bikim katsayist Z yonunde am = 100 olan iki
pamuk ipligini S yoninde am = 50 biUkim katsayisi ile katladigimizda
yeni ipligin numarast Ne 15 olacaktir. Bu yontemle ipligin bikimt yari
yartya dusiruldigt halde numaras: iki kat artmaktadir. Dolayisiyla kalin
giysilerin tretiminde kullanilan bir yontem olup ince giysilerin Gretimi igin
oldukca pahali bir yontemdir. Clnka ;

i) gok ince numarali tek kat iplik gerekmektedir.

ii ) fazladan katlama masraf1 szkonusudur.

iii ) inceiplik igin ince lif kullammu gerekir ki bu da ilave masraftir.

Bir sira S, bir sraZ bikimlu iplik kullanmak. Boylece S bukimld iplik
orglyu sola, Z bukimli iplik saga egmeye calisacag: icin 6rgide donme
olmaz. Ancak 6rgu ylzeyi zig zag bir gorinim alir. Ucuz bir yontem oldugu
halde farkli bukim yonlerinde ipliklerin temini, saklanmasi ve makineye
yerlestirilmesi asamasinda bazi planlama ve organizasyon zorluklari soz

konusudur.

Makinenin donis yonine zit yonde bikime sahip iplik kullanmak.
Y uvarlak 6rme makineleri saat yoniinde veya saate ters yonde donebilir. Sekil
3.14'de goruldigli gibi igne yatag: saat yonunde donlyorsa ilmek cubuklart
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sola, saate ters yonde dontyorsa saga dogru egilir. Ilmek cubuklarinin iplik
bikim yonune bagli olarak carpilma egiliminden yararlanarak, saat yoninde
doénen makinelerde Z, saate ters yonde donen makinelerde S bukumlu iplik
kullanilarak 6rgt donmesi azaltilabilir (Primentas 2003).

7/
\\IR7

Saat yoninde Saat yonlniin tersine

Sekil 3.14. Makine donus yonine bagli olarak drgli désnmesinin yonu
(Marmaral1, 2004)

3.12.2.2. Orme M akinesinden K aynaklanan Orgii Donmesi

Cok sistemli yuvarlak 6rme makinelerinde gorulen bir donme taridar.
Ornegin 84 sistemli bir ©6rme makinesinde 1. sissem 1. srray1 érerken hemen
yanindaki bir sistem 85. siray:1 6rer ve tip formundaki kumas asagiya donik olarak
gekilir. Aslinda bu durumda (piyasada sans kaymasi olarak adlandirilan) siralarin
egilmesi sbz konusu olsa da, siralar ve gubuklar arasindaki dik ag1 bozuldugu igin bu
hata da donme olarak degerlendirilebilir. Giderilme careleri :

1) Daha az sistemli makine kullanmak,
2) Cok seyrek drmemek,
3) Kumas ¢ekiminin ve sariminin kumas enince esit olmasini saglamak,

4) Orme isleminden sonra terbiye islemlerini acik en olarak yapmak ve
donukltgi giderecek sistemler kullanmak (Marmarali, 2004).
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3.12.2.3. Boyama Ve Terbiye Islemlerinde M eydana Gelebilen Dénmeler

Ham 6rme kumasta zaten var olan donme, boya ve terbiye asamasinda
azaltilabilir veya tam aksine cogaltilabilir. Boyamada, kumasin santriflij veya balon
skma veya daha baska metotlarla sikilmasi dahi kumasin degisik miktarda
donmesine sebep olabilen unsurlardandir. Bu islemden sonraki yas agma isleminin
dikkatli ve itinali yapilmasi, kumasta o ana kadar meydana gelmis donmeyi
azaltabilir, aksine yapilan bir yas agma islemi ise, donme miktarim arttirabilir.

Donmesi azaltiimamis bir yas kumas kurutuldugunda kumas, donik olarak
bir safha daha ilerlemis ve azaltilabilecek olan dénme daha zor geri ¢ekilebilir bir
safhaya gelmis olur. Kumas; tlp olarak tllenecek ise, aynen yas agmada oldugu
gibi, Gtanun dikkatli ve itinali yapilmasi, kumasta o ana kadar meydana gelmis
donmeyi azaltabilir, aksine yapilan bir Gth islemi ise, donme miktarin arttirabilir.
Kumas, agik olarak bitirilecek ve bu amagla, 6rme esnasinda kenar izi birakilmis ise,
bu kenar izinden kesme islemi yapilip da ramda kurutma ve/veya terbiye islemi
yapilacak ise, her bir kumas topunun ilk baglangicinin ramin zincirlerine tutturulmasi
da donmeyi azaltan veya cogaltan unsurlardandir. Kumasin ramin zincirlerine ilk
tutturulmasinda, kumas egri olarak tutturulursa, kumasin devarm da egri olarak
ramlanir. Genellikle, ham kumasta kenar izi birakildiginda ve mal acik olarak
bitirildiginde kumasta her hangi bir donme olmayacagi 6ngortlmekle birlikte, boya
ve terbiye islemlerinin her safhasinda yeterince dikkatli ve itina ile islem yapilmaz
ise bu 6ngoris gegerli olmayabilir. Boya ve terbiye isleminden sonra kumasta
istenmeyen miktarda dénme gorulir ise, kumasin tekrar 1Slatilarak terbiye edilmesi
ile donme azaltilmaya ¢alisilabilir.

3.12.2.4. K onfeksiyon isleminde M eydana Gelebilen Dénmeler

Konfeksiyon mamultiniin boyutlar: ne kadar biyuk ise, donme o kadar gozle
gorulebilir hale gelir. Donme miktar1 birim olgide yutzde olarak hesap edildiginde,
dogaldir ki, mamul eni genislediginde, ylzdeye bagli olarak dénme miktar1 daha

42



3. ORME TANIMI VE KAPSAMI Banu AKKIS

fazlalasir. Bu nedenledir ki, ayni kumastan yapilmis etegi genis bir t-shirt’te, etegi
dar bir t-shirt’ten daha fazla donme miktar1 gorulecek, bir geceligin etegindeki
donme miktari, bir t-shirt’tn etegindeki donme miktarindan daha fazla olacaktir. Bu
nedenle, donme olcullr iken ve belli bir standartla karsilastirmak amaciyla, bir t-
shirt'teki veya bir gecelikteki " % su kadar dénme var”, veya "su kadar cm donme
var' demek yerine, drnegin, "bir metrede su kadar cm donme var, veya bir metrede
% su kadar donme var" demek daha dogru analiz imkam getirir.

Donmesi zaten var olan veya donmesi cesitli nedenlerle asgaride tutulamamis
bir 6rme kumasin pastal yerlestiriimesi yapildiginda, pastal yerlestirilmesinin
dikkatlice ve dnceden hesaplanarak yapilmasi, fazlaca donik kumasta konfeksiyonda
alinabilecek bir tedbir olabilir. Aksine bir pastal yerlestirmesi ise, olan donmeyi daha
da fazla gozler 6niine serebilecek bir sonug dogurabilir. Konfeksiyon mamulinin 6n
ve arka parcalarinin kesilmesinde, kumasin dénmesinin parcalarin hep aym yonine
olacak sekilde yapilmasi mamulin donmesini arttirabilen, aksine bir kesim ise,
dénme yonlerinin birbirine aykir1 etkilesimle bir parga olsun dénmeyi azaltabilen ve
zaman zaman basvurulan yontemlerden biri olabilmektedir (www.iplikonline.com.tr,
2007).

3.12.3. Orgii de Enine Cizgiler

Bir Orme kumasta gorilen enine cizgi ve bantlarin nedeni, iplik
duzguinstizlGigt veya 6rme makinesi ayarsizligindan kaynaklanabilir.

Genellikle yuvarlak 6rme makinelerinde orilen kumaglarda karsilasilan bu
hata, her biri bir sira olusturan sistemlerin ayarlarimn  farkli  olmasindan
kaynaklanabilir. Cunku ayar farklihig: yikseklikleri birbirinden farkli siralarin
olusmasina neden olacaktir. Bir kumas Uzerindeki gizgi veya bantlarin nedenini
anlamak icin, farkl bantlara ait sralar sokulerek ilmek uzunluklar: 6lctlir. ilmek
uzunluklar1 arasinda fark varsa hata Orme makinesinden, yoksa iplikten
kaynaklanmaktadir sonucuna varilabilir.
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3.12.3.1 iplik Hatalarindan K aynaklanan Enine Cizgiler ve Bantlar

Orme kumaslarda Sekil 3.15 ve 3.16'da goruldigu gibi enine cizgiler
olusmasina neden olan iplik hatalari, bunlarin kumasa etkileri ve dnleme yontemleri
Cizelge 3.1’ de verilmistir.

a) b)
Sekil 3.15. Orme kumasta kalin (a) ve ince iplik hatasi (b) (Marmaral1, 2004)

Sekil 3.16. Orme kumaslarda iplik diizguinsiizliigiinden kaynaklanan
enine cizgi hatalar1 (Marmarali, 2004)

Farkli bikim ve numaradaki ipliklerin boya alma miktarlar1 da farkl
olacagindan, iplikten kaynaklanan hatalar boyamadan sonra belirginlesir. Tim bu
hatalarin giderilmesi icin iyi kaliteli iplik kullamlmas: gerekmektedir. Elimizdeki
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dustk kaliteli iplikleri ya cift katlh orgulerin arka yuzinde veya i¢ giysilik olarak
kullanmak uygun olur.

Cizelge 3.1. Orme kumaslarda iplikten kaynaklanan hatalarin kumasa etkisi

iplik Hatasi K umasa EtKkisi Onleme Careleri
iplikte numara Pe_riyoc_]i k _oI mayan kesikli | Ipli ktgki_ince vekalin
diizgunsiizl iz enine gizgiler ve diizgiin yerleri gidermek ve daha
1 olmayan kumas yuzeyi kaliteli iplik kullanmak
K6t boyanmis veya Periyodik olmayan enine | Hatal1 bobinleri
2 | harmanlanmus iplik Gizgi veya bantlar degistirmek
iplik bikiim dizginsizliga ilmek diismeleri, delikler, | Tum sistemlerde 6rme
(az veya cok biikiim) enine yonde periyodik bikumiine sahip kaliteli
3 olmayan Gizgi ve bantlar iplikler kullanmak
siratrlllrg r\]/idggg: r?l P{;lﬂlﬂ farkly Periyodik olmayan enine | Diizgtin sarimli bobin
4 |olmas Gizgi veya bantlar kullanmak
Sistemlerden bir veya bir
kacinda bikimu, numarasi, | Periyodik olarak Farkli olan bobin veya
gerginligi, boya, parafin veya | tekrarlanan enine gizgi veya bobinleri desistirmek
harman: farkl1 bobin bantlar cels
5 | kullanmak
o e Iplik kendi tizerine
IBlIJIk}IJI rgs: i“f’(‘ . rer;li ﬁ/rl:]ll(zd( katlanarak kumasta kisa Iplik 6zelliklerine uygun
bpesigem eks 9 mesafdi kalin yer hatasina | gerginlik ayar: yapmak
6 yol acar

Orme makinesinden kaynaklanan enine cizgilerin (Sekil 3.17) nedenleri;
1. Iplik giris gerginligi artarsa, ilmek boyu kisalir.
2. Orgu cekimi arttiginda ilmek boyu uzarken, iplikteki gerginlik artar. Orgi
cekiminin hatal1 olmasinin nedenleri de soyle siralanabilir:
- Gergi kasnag1 ayarinin hatali olmas,
- Arizal1 sarma silindiri ,
- Sarim baglangicinin hatal olmasi,
- Cekim silindirlerinin bask: ayarlarinin hatali olmasi.
3. Igne / platin / iplik arasindaki strtinme iplik gerginligini arttirrr. Bu
sirtiinmeyi azaltmak icin iplik parafinlenir.
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n:.::.:.. ! ¢ #

Sekil 3.17. Orme kumaslarda makine ayarlarindan kaynaklanan enine cizgi hatasi
(Marmaral1, 2004)

Orme makinesinden kaynaklanabilecek hatalar1 dnlemek igin:
a) Her sisteme verilen iplik miktarinin kontrol edilebildigi pozitif iplik besleme
sistemleri kullamlmalidir. Eger negatif iplik beslenmesi zorunluysa, bittin
sistemlere akan iplik miktar1 ve iplik gerginligi esit olacak sekilde ayar
yapiimalidur.
b) Orgii sikhgini ayarlayan hareketli kilit parcalarinin temizligine ve tum
sistemlerde ayn1 ayarda olmasina dikkat edilmelidir. Bu parcalarin arasina toz
dolmus ise hareketini tam olarak yapamaz ve o sistemin siklik degeri farklidir.
c) Yuvarlak orme makinelerinde kapak yataginin ayarina dikkat
edilmelidir.

3.12.4. Orgii de Boyuna Cizgiler

Orme kumaslarda gorulen boyuna cizgilerin biiyiik bir boliminin nedeni,
igne hatalaridir. Cunki makinede calisan igne ¢esitli kuvvetlerin etkisi altindadir ve
zamanla bozulup, kirilabilir. Bunun sonucunda kumasta cesitli hatalar ortaya cikar
(Sekil 3.18). ignelerde meydana gelebilecek hatalar, kumasa etkileri ve giderilme
careleri Cizelge 3.2’ de verilmistir.
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Cizelge 3.2. ignelerde meydana gelebilecek hatalar (Marmarali, 2004)

asinmast

yagsizlik,nem

ilmekler

Hata
Grubu | Hatanmn Sekli Hatanin Olus Nedeni Kumasa Etkisi Giderme 'Y dntemi
Dil énuneiplik sikismasi,
Dilin kapal: dil yuvasina pidik IImek diiser ve Pidikler temizlenir,dil
kal maaap dolmasi, igneninyagsiz | cubuk boyunca acic fircalar kontrol
kalmasi, dil agici firgamin | kagik olusur edilir,ignder yaglanr
bozuk olmasi
Dilin kinlmas: f?‘lﬁ‘mgg‘;'m veiplik Kancayasirekli | Hatal igne
yig iplik yagilir, iplik degistirilir,cekim kontrol
Asiri cekim ve iplik kopar ve ddlik edilir
Dilinkopmas: | yigilmasi sonucu dil olusur
menteses kopar
Doku yigilmasi,ignenin - | O cubukta araara Dil duzdtilir veyaigne
Dilin egilmes baska igne mekik veya iplik kopuklari ve degistirilir, mekik
- yoklayaici ile carpismast | delik olusur ayarlar1 kontrol edilir
g
N ) - o1
la - : Igne dizdtilir veya
< | Dokuyigimas, eKim g ik jimek degistirilir,
z Kanca ve d|||_n fazlall_gl, asinma,i gnenin veya (iplik koparsa) | cekim,yoklayici ve
% yana egilmes bﬁls(ll(: Ilgc? ?I émekllk\r/negg ddik olusturur mekik ayarlar1 kontrol
=1 yoklay carpis edilir
Karjca}_ve di I_|n Doku ¥1g1lmas, gekim Ilm_ek yapilamaz, Cekim kontrol egilir.
geri egilmes fazlaigl, asinma delik olusur
Doku yigilmasi, gekim ey S .
Kancavedilin | fazlaigi, asinma,ignenin Igne degistirilir, gekim
kirilmast bagskaigne, mekik veya ayarlanr, kirilan parca
ghe, bulunmalidir.
yoklayict ile carpismasi
e Fazla gekim, sik ayar g L
[{'i'l';g? yiiksek devir, doku Lg'[‘? gfﬁﬁ“'” veya
& yigilmasi el '
K anca asinmas: Sertiplik, igneilemekik | Aradabir ilmek Igne degistirilir mekik
ot surtiinmesi dismes ve delik ayar1 kontrol edilir.
Fazla gekim, kalin veya | ilmek diismesi ve Igne diizeltilir veya
Kencaagimast | o i delik, blyik ilmek | degistirilir.
Fazla gekim, igne-mekik | iplik yatirilamaz ve | Igne diizeltilir veya
Kepalikanca | iiiiymes delik olusur degistirilir.
o , Iplik koparsadelik | igne duizdtilir veya
o | Soudenn Feziacekim, fazlask | olusur, bisyik ilmek | degistirili, cekim ve
s |=® i olusur siklik kontrol edilir.
N i -
o Fazla gekimden igne g ST .
8 Onvesirt sirtinin yataga Duzgiin olmayan Igne deglstml!r, _(%ek|m
4 R . e | ayarlanir, temizlige
3 asinmasi surtinmesi, yataga pidik | ilmekler dikkat edili
S dolmas: ikkat edilir.
8) O
S - . L
S | Yanyizeylerin Kanallarin pidik dolmas, Diizgiin olmayan Ign(_a deg!stlrlllr,yatak
— zamanla asinma, temizlenir,yag ve nem

kontrol edilir.
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Ignenin cok siki | Yataklarin pidik dolmasi, | Digerlerinden daha
veya gevsek zamanla asinma, kicuk veya biylk
olmast yagsizlik ilmekler
Kilit ayarimin hatal Igne hareket Igne degistirilir, kilit
Ayak kirilmast | olmasi kilidin pidlikle edemedigi icin ayar1 kontrol edilir, kirik
- dolmast atlama yapar ayak bulunmalicdir
@ — —
T | Ayaginyana Kilit kanalvlarlr!m pisiik igne zor calisir, Igne degistirilir, kilit
e b ; dolmasi, ignenin kilide X o
& egilmes Sirtmesi bozuk ilmek yapar | kanal1 temizlenir
S ‘. - gneileri geri igne degistirilir, kanal
8 Ayak yayinin Ignekenallanmin pislik egileceginden bozuk | temizlenir kirik parca
2 kirilmas dolmasi :
i) ilmek yapar bulunur
L Ignerahat Y ay duzeltilir veyaigne
Ayakyayimin | Yay arasnapisik cahsamaz, delik | degistirilir kanal
aciimast sikigmast hatal1 kilit ayari g
olusur temizlenir.
s = |Patinhatalan | Z3maniaagnma, hatali | Duzgin dmayan | oy ) esicirilmel
= 8 ayar ilmek gorunumai
< ¥ |Sarma
,hg,, S, |slindirinin Silindir baskisimin hatal1 | Kumas tlpinin Baski silindirlerinin
A 8 | kumasaagsin ayari yanlarindaiz ayar1 kontrol edilir.
bastirmasi

Boyuna ¢gizgi hatalarinin (Sekil 3.18) olusmamast icin;

- Hatal igne ve platinlerin degistirilmesi gerekmektedir. Ancak bozuk ignenin

yerine hi¢ kullamlmamus bir igne takilmasi da yeni bir hata kaynagidir. Cinki uzun

sire calisan ignelerde zamanla ylzey asinmast meydana gelir. Yeni takilan bir

ignenin ilmekleri ile asinmis ignenin ilmekleri farkli biydkltklerde olacaktir. Bu

nedenle belli bir ¢alisma sliresi sonunda makinedeki tim igneler degistirilmeli ve

kirilan ignenin yerine diger igneler gibi biraz kullanmlmis olam yerlestirilmelidir.

- Igne kanallarimn temizligine,

- Makine inceligine uygun iplik numarasi segilmesine,

- Makine uzun siire beklemisse bir stire bosta ¢calistirmaya ve

- Dil agici firgalarin ayarina dikkat edilmelidir.
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Sekil 3.18. Orme kumaslarda boyuna gizgi hatasi (Marmaral1, 2004)
3.12.5. Delik ve Yrtiklar
Delik ve yirtiklar genellikle iplik kopuslarindan kaynaklanmaktadir. Iplik

kopuslar1 6rme yapis, iplik numarasi, makine inceligi ve sikliga bagli olarak degisik
blyuklUkte deliklere yol acarlar (Sekil 3.19).

Sekil 3.19. Orme kumaslarda delik (Marmaral1, 2004)

Buytk delikler genellikle zayif iplikten, kicik delikler ise digim veya
ekleme hatalarindan ortaya ¢ikmaktadir. DUglmin ¢ozilmesi ile olusan delikler
genellikle tek ylzde gorulir. Bu hatalar Cizelge 3.3'de goruldugi gibi kullanilan
iplikten, 6rme makinesinden veya klima sartlarindan kaynaklanabilir (Marmarali,
2004).
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Cizelge 3.3. Ddlik ve yirtik olusma sebepleri (Marmarali, 2004)

NEDENLERI

ONLEMLERI

IPLIK
HATALARI

Kalitesiz olmasi

Mukavemetlerinin distik olmasi

Az veya ¢ok bikimli olmasi

Parafin veya yag miktarinin az olmasi

Dolagik olmasi

Cok biylk veya saglam olmayan digimler

Kaliteli ve duzgin iplik kullanmak

Iplik ile makine e emanlar: arasindaki
sirttinmenin fazla olmast

Iplik  yolundaki
giderilmeli

purizli  ylzeyler

Igne asinmasi ve bozukluklar:

Igneler kontrol edilmeli

@ | Doku gekiminin cok fazla olmasi veya doku

i yigilmasi

L | Kapak yiksekliginin fazla olmasi

% Iplik kilavuzunun ayar bozukluklar: Makine ayarlarinin uygun degerlerde

o | Iplik gerginlik ayarinin fazla olmasi olmasina dikkat edilmeli

; Makinenin ¢ok hizli alismasi

< | Silindir ve kapak igne erinin bliytk oranlarinin

% hatal1 olmasi

';( Sistem yogunlugunun yiiksek olmasi Y ogunluk degeri uygun olmali

s | Ust Uste gok sayida aski yapilmasi Desen yapilabilir olmal:
Verilen ilmek transferleri veya kaycirma Uygulanacak desenin iplik 6zdlliklerine
hareketlerinin ipligin esneme oranindan fazla . A :

uygun olmasina dikkat edilmeli

olmast

<

= Isletme klimasinin normal sartlarda olmamast Klima sartlarina dikkat edilmdli

-

¥

3.12.6. Doku Diismes

Oldukga genis bir mesafede ignelerin Gzerindeki ilmeklerin bosalmasidir (Sekil
3.20). Doku dusmesinin nedenleri; igne dili agict fircalarin ve iplik kopus

yoklayicilarimin  ¢calismamasidir. Bu hatanin olusmamasi icin firca ve kontrol

elemanlarinin ayarlar1 kontrol edilmelidir.
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Sekil 3.20. Orme kumaslarda doku dilsmesi (Marmarali, 2004)

3.12.7. ilmek Dusmes

Bir ilmegin igneden kurtulmasi olarak tanimlanabilen ve 6rme makinesi

kaynakli olan hatanin nedenleri ve giderilme careleri Cizelge 3.4'de gorulmektedir

(Marmaral1, 2004).

Cizelge 3.4. Orme makinesi kaynakl: olan ilmek diismesi hatasimn nedenleri ve

giderilme gareleri (Marmarali, 2004)

NEDENL ERI

ONLEMLERI

Ignelerin kirik veya dillerinin bozuk olmasi

Bozuk igneler degistirilir.

Iplik gerginliginin yetersiz olmas

Uygun iplik gerginligi secilmeli

Mekigin dogru ayarlanmamasi

Mekik ayarlar1 kontrol edilmeli

Kumas ¢ekiminin yeterli olmamasi Optimum ¢ekim ayar1 saglanmali
En uygun makine hizinda
Makine hizinin yiksek olmasi caligiimali

Igne dili agici fircalarin ayarsiz olmasi

Firgalar,igneler tam icine girecek
sekilde ayarlanmal1

Igne yataginda toz, uguntu birikmesi

Makine temizligine dikkat edilmeli

Iplik numarasinin makine inceligine uygun
olmamasi

Makineye uygun iplik numarasi
secilmeli

Silindir ve kapak ayarlarinin hatali olmasi

Silindir ve kapak ayarlar1 kontrol
edilmeli

Ipliklerin bir yere takilmasi sonucu iplik
gelmemesi veya ¢cok siki gelmesi

Takilma duzeltilip, ipligi sikistiran
fren, baski, band veya disli kontrol
edilmeli
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3.12.8. Aski veya Cift ilmek

Sekil 3.21'de gorulen bu hata 6nceki siraya ait ilmegin ilmek dili Gzerinden
asamayip igne Uzerinde kalmasiyla ortaya gikar.

Sekil 3.21. Orme kumaslarda diizensiz aski hatas: (Marmarali, 2004)

Bu hatayaiplikten ya da 6rme makinesinden kaynaklanmaktadir. Bu hatamn olusum

nedenleri ve giderilme careleri Cizelge 3.5’ de gorulmektedir (Marmarali, 2004).
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Cizelge 3.5. Aski veya ¢ift ilmek hatasimin olusum nedenleri ve giderilme careleri
(Marmaral1, 2004)

HATA_
KAYNAGI | NEDENLERI ONLEMLERI

Numara dizgunsuzlugl | Kaliteli iplik kullanmak

o Parafin veya yag Ipligin parafin durumu ve gerginligi

IPLIK miktarinin az olmasi kontrol edilmelidir.
Numaranin makineye
uygun olmamasi Uygun iplik numaras: segmek
Siklhigin gok yiksek
olmasi Normal bir siklik secilmeli
Kapak yuksekliginin Silindir-kapak agiklig1 kontrol
fazla olmasi edilmeli

Besleme sistemi ayarlarina dikkat
. Iplik besleme hatalar1 | edilmeli
ORME .
MAK INESI Kumas ¢ekiminin

ayarsiz olmasi Optimum ¢ekim degerinde calisiimali
Kilitlerin hatal1
ayarlanmasi Kilit ayarlar1 kontorl edilmeli
Igne-platin zamanlama
hatalar: Zamanlama ayarlar1 kontrol edilmeli
Cok yiUksek calismahizi | Normal hizda calisiimali
Y eni-eski ignelerin Kirilan igneler degistirilirken dikkat
birlikte kullaniimasi edilmeli
Uygun olmayan kanca

iGNE se!(_|l _ Uygun igne kullaniimali
Egilmis, bozulmus,
hatal1 igne Igneler kontrol edilmeli
Igne dilinin sikisik veya
kirik olmasi Y eni igne takilmali

3.12.9. Yag Lekeeri

Orme endistrisinde Uretim sirasinda makinelerin yaglanmas: zorunludur. Bu
yaglar atmosferde bulunan toz ve metal tozlar: ile karisarak Ortlmekte olan giysi
veya kumas Uzerinde lekelere yol acabilir. Kumas Uzerindeki yag lekeleri boyuna
yonde ise makineden, enine yonde ise iplikten kaynaklanmaktadir. Kullanilan iplik

yagl ise tek ¢ozim ipligin degistirilmesidir.

53



3. ORME TANIMI VE KAPSAMI Banu AKKIS

Makineden kaynaklanan yag lekelerinin iki nedeni olabilir.
1) Yaglama cihaz1 bozuk,
2) igne ve platin yataklari asir1 yaglannms
olabilir.
Bu hatay1 6nlemek icin;
1) Yaglama sistemleri kontrol edilmeli,
2) Y aglamanin stirekli ve minimum miktarda olmasi saglanmali,
3) Makine temizligine dikkat edilmeli,
4) Temizlenebilir yag da denilen ovalandiginda ¢ikan 6zel yag tercih edilmeli
(Marmaral1, 2004).

3.12.10. Uguntu

IImege karismus lif birikintilerinin kumas icerisinde kalinlik yapmasi seklinde
goraldr (Sekil 3.22). Olusma nedenleri sdyle siralanabilir.

1) Dogal liflerde hammaddeden gelen dogal ve koyu renkli kalintilar.

2) Egirme sirasinda degisik proseslerde olusup iplik icine karisan uguntular.

3) Orme isletmesinin havasinda bulunan ve iplik veyaigne iizerine diisen

ucuntular.

Sekil 3.22. Orme kumaslarda uguntu hatas: (Marmarali, 2004)
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Ucuntu olusmasini 6nleme careleri :
1) ipligin hazirlanmas: asamasinda temizligine dikkat edilmeli.
2) Orme isletmesi sik sik ucuntulardan temizlenmelidir.

3.12.11. Kenar Bozukluklar

Duz 6rme makinelerinde karsilasilan kumas kenarlarimin bozulmas: seklinde
ortaya ¢ikan bir hatadir. Nedenleri ve giderilme gareleri sOyle siralanabilir:
1) Iplik gerginliginin yeterli olmamas: nedeniyle optimum gerginlik ayarlar:
yapiimalidr.
2) Iplik kilavuz freni ile son igne arasindaki mesafenin fazla olmasini 6nlemek uygun
degerler bulunup ayarlanmalidir.
3) Doku c¢ekiminin ¢ok disik olmasi istenmez. Bu nedenle kumas cekimi
arttirilmalidir.
4) Kilitlerin temizligine dikkat edilmelidir (Marmarali, 2004).

3.12.12. Kenar Kivrilmas

Duz orgu gibi dengesiz yapilarda gérulen bir hatadir. Dz 6rme makinesinde
elde edilen veya yuvarlak 6rme makinesinde tip halinde elde edilen ve kesilerek agik
en haline getirilen kumasin kenarlarinda kivrilma gorulr.

Bu kivrilma Sekil 3.23'de goruldigu gibi, kumasin 6n yizinden bakildigi
zaman alt ve Ust kenarlarda 6n yize dogru, sag ve sol kenarlarda ise arka ylze
dogrudur. Konfeksiyonda biiyik problem yaratan bu durumu onlemek icin kesim
isleminden 6nce su islemler yapilabilir:

1) Ramozde kumas kenarlarina yapiskan madde aplike edilebilir.

2) Kumas kenarlarina bant yapistirilip, dikim isleminden sonra sokulebilir.

3) Kumas kenarlarina sertlestirici kola, sprey vs. uygulanabilir.

4) Igneli serim masasi kullanilabilir.
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=

Sekil 3.23. Dengesiz 6rme kumaslarda kenar kivrilmas: (Marmarali, 2004)

3.12.13. Kagma

En fazla diiz 6rgu gibi tek katli yapilarda gordlen bir problemdir (Sekil 3.24).
Herhangi bir zorlanma nedeniyle ilmegi olusturan iplik koptugu zaman, o ilmegin
bulundugu cubuktaki ilmekler asag1 veya yukar1 yonde ard arda bozulurlar ki buna
kagcma denir. Ozellikle ince bayan coraplarinda goruliir. Diiz 6rgil yapist igerisine
askilar yerlestirilerek kagma problemi 6nlenmeye calisilmigsa da, bu yapinin
gorinist begenilip, benimsenmemistir. Olusmamast icin tek care; cikintili ve
purtzlti yizeyler ile kumasi temas ettirmeyerek, kagcma olusturabilecek iplik
kopuslarindan kaginmaktir.

Sekil 3.24. Orme kumaslarda ilmek kagmasi (Marmarali, 2004)
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3.12.14. fimeklenme (ilmek Cekilmes)

Cssitli dis etkenler nedeniyle, kumas ytizeyindeki bir ilmegin, kumas diizlemi
disina gekilerek bir iplik halkasi meydana getirmesidir. Sonucta o ilmegin
bulundugu tim siradaki ilmeklerden iplik gekilecegi igin, o siranin yapisi ve
gorinisu  bozulacaktir. Kullaum sirasinda ortaya cikan bu problemin olusma
ihtimalini azaltmak i¢in su yontemler uygulanabilir.

1) Kalin flamanl1, yiiksek bukimli ve elastikiyeti dustk iplik kullanmak.
2) Puruzlu yuzeylerden kaginmak (Marmarali, 2004).

3.12.15. Boncuklanma (Pilling)

Pilling, tekstil ylzeylerinin giyim ve yikanmas: sirasinda olusan sirtinme
sonucu, kumas yizeyine bir veya daha fazla lifle tutunmus kicutik lif yumakciklarinin
meydana gelmesidir (Sekil 3.25). Pillingi azaltmak icin alinabilecek dnlemler sOyle
siralanabilir:

a) Iplik ileilgili 6Gnlemler:

1) Bukum katsayisin arttirmak,

2) Kaln iplik kullanmak,

3) Karisim yerine %100 tek cinsiplik kullanmak

4) Daha az tuylu iplikleri tercih etmek,

5) Katli iplik kullanmak,

6) Sirasiyla hava jeti, ring ve OE Rotor yontemleriyle egrilmis iplikleri tercih
etmek.
b) Orgui yamsi ileilgili onlemler:

1) Siklig1 arttirmak,

2) Cift katl yapilar: tercih etmek,
3) Kumasin gramajin arttirmak.
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Sekil 3.25. Orme kumaslarda pilling (Marmaral1, 2004)

Pilling problemi sadece yuzeyin goérints ve kullammim bozmakla kalmaz,
iplik yapisindan lif ayrildigi icin kullamm siiresi de kisalir. Orme kumaslarin
yogunlugu dokuma kumaslara gore daha az oldugundan, liflerin ylizeye gocl daha
kolay olup pilling daha fazladir. Pilling iplik ve 6rgu yizey 6zelliklerine bagli olarak
degisir.

3.12.16. Elastan ipliklelgili Problemler

Son yillarda enine veya boyuna yonde elastikiyeti arttirmak, 6zellikle giyim
sirasinda olusacak deformasyonlari 6nlemek ve vicudu sarici giysiler Gretmek
amaciyla 6rme kumagslarda elastan iplik kullammu giderek artmaktadir. Hafif
kumaglarda, spor giysilerde, fantezi i¢ ve dis giysiliklerde ciplak (yalin) elastan,
coraplarda, kazaklarin yaka, kol ve bel lastiklerinde, cesitli i¢c ve dis giysiliklerde
kaplanmis (gipe) elastan kullamimaktadir. Ozellikle yuvarlak érmecilikte kullamm
cok yaygin olan elastan ipliklerle ilgili bir problem yasamamak icin su noktalara
dikkat edilmelidir.

Elastan ipligin gerginlik ayarina ¢ok dikkat edilmelidir. Eger iplik cok gergin

ise kumasta blUzilmeler ve dalgalanmalar olur. Tersine yeterince gergin

degilse elastan iplik kumas ylzeyinde gorilir ve istenen elastikiyet
saglanamaz.

Kullanillacak elastan ipligin inceligi istenen yapinin ¢zelliklerine ve zemin
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ipliginin inceligine uygun olmalidir. Eger normalden kalin elastan iplik
kullanilirsa gorunim bozulur. Gereginden ince olan elastan iplik ise yeterli
elastikiyeti saglayamaz.

Uzun zaman, agikta bekletilen elastan iplikler kontrol edilerek
kullanmlmalidir.

Elastan ipliklerin temas ettikleri yizey ve deliklerin pirizsiz ve temiz
olmasina dikkat edilmelidir.

Kumas sariminda kat izi birakmayacak 6zel merdane kullamilmalidir. Bu
amacla yeni gelistirilmis olan, kumas tUpuni bir kenardan keserek acik en
halinde saran 6zel mekanizmalar ¢ok yararlidir.

Kumas topu fazla blytik olmamalidir.

3.12.17. Kumasta Kiriklar

Orme kumas kirilmalari, terbiye islemleri sirasinda ortaya ¢ikan bir hata
tiradar. Ozellikle agir kumaslar halat seklinde terbiye edilirken, bazi bolgelerin
katlanmasi ile ortaya cikar. Bu kiriklar terbiye islemi sirasinda fikse olabilir ve bu
bdlgelerin boya alma miktar: farkl: olacagindan bitmis kumasta dalgal: ve ¢izgili bir
gorinim olusur. Bu hatalar1 6nlemek veya en azindan azaltmak icin su onlemler
alinabilir :

1) Kumas terbiye edilirken hortum sisirici sistemler kullanmak
2) Kirik dnleyici ( kumas kayganlastirici ) maddeler kullanmak
3) Flotte oranim arttrmak (Marmarali, 2004).
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4. MATERYAL VE YONTEM

4.1. Materyal

Yuvarlak 6rme makinelerinde Uretilen siprem kumaslarda olusan may
dénmesine kullamlan ipligin hammaddesi, bikim yond, sira sikligr ve yuvarlak 6rme
makinesinin ¢apimn (Pus degerinin) etkilerini tespit etmek amaci ile kumas
numunelerinin 6rdlmesi distnulmistir. Bu amagla cok sayida kumas numunesine
ihtiyag duyuldugu agiktir. Ancak numunelerin isletme sartlarinda 6rilecek olmasi
numune sayisint sinirlayici bir faktor olmustur. Bu amagla yuvarlak drme sektdriinde
Uretilen 6rme kumaslar icin ¢ok kullanilan hammadde, iplik ve 6rme sartlarimn
secilmesine dikkat edilmistir. Pamuk ve viskon olmak Uzere iki farkli hammadde
kullanl mstur.

Numuneler, farkli gramaj saglayacak sekilde Ug¢ farkli siklik degerinde
oruldiglinden toplam 36 farkl: tipte numune kumas Uretilmistir. Stprem kumaslar
28 fein inceliginde siki, orta ve gevsek olmak Uzere 3 farkli ayarda, ribana ve
interlok kumaslar ise 18 fein inceliginde yuvarlak 6rem makinesinde 6rilmustar.

Kumaslarin sira sikligi, cubuk sikligi, may donmesi (%) degerleri, patlama
mukavemetleri, cekme degerleri, pilling degerleri ve hava gegirgenligi parametreleri
Uzerine calisilmistir. Tez kapsaminda ipliklerin temin edilmesi ve kumaslarin
Uretilmesi ORZE Tekstil biinyesinde yapilmistir.

4.1.1. Cahsmada K ullamlan Iplikler

Bu tez kapsaminda kullamlmak (zere pamuk ve viskon Orme iplikleri
secilmistir. Pamuk 6rme ipliklerinin segilmesinde amag; pamuk iplikleri yuvarlak
orme kumaslarin tretiminde yaygin olarak kullamimasidir. Deneylerde kullamlmak
Uzere Ne 20/1-30/1-40/1 penye ring pamuk iplikleri ve 30/1 ring ve OE Rotor viskon
iplikleri (Cizelge 4.1) secilmistir. BOylece orulen yuvarlak 6rme kumaslar arasindaki
farklarin incelenmesi amaglanmustir.

60



4. MATERYAL VE YONTEM Banu AKKIS
Cizelge 4.1. Kumeas Uretiminde kullanmlan iplik dzellikleri
iplik Cinsi
Iplik Ozellikleri Openend
Rotor Karde Ring Ring Ring
Birim Viskon Viskon Pamuk Pamuk | Pamuk | Pamuk

Ortalama Ne 30,28 29,42 39,2 29,64 29,61 20,25
Bukium Degeri tur/metre | 829 862 835 807 760 780
Duzglnsuzluk
Degeri (Uster) % U 9,7 9,3 12,7 11 12 9,8
ince Yer (-% 50) Adet/km |7 5 13 9 13 5
Kalin Yer (+% 50) | Adet/km |19 12 69 38 44 15
Neps (+%280) Adet/gr |43 36 125 64 59 37
Mukavemet Degeri
(RKM) kgf/Nm |16,1 17,32 14,9 17,2 16 19,7
Uzama Degeri % 8,2 7,1 11,2 9,5 8,1 8

4.1.2. Calismada K ullamlan Yuvarlak Orme Makineleri

Bu calismalar sirasinda kullamilmak tzere Orze tekstil isletmesinde bulunan

Mayer CIE tek plakal ve cift plakal: yuvarlak 6rme makinelerinden yararlamlmustir.

Tek plakali yuvarlak 6rme meakinesinde siprem kumaslar ordlmus, cift plakal

yuvarlak 6rme makinesinde ribana kumaslar orulmustar.

4.1.3. Cahsmada K ullanilan K umaslarin Uretimi

Bu calisma sirasinda kullanilmak (zere siprem ve ribana kumaglar

uretilmistir. Bu kumaslar kullamlan iplik ve 6rgi 6zelligine gore isletmede Uretilmesi

mumkin en disik gramaj degerinden en yiksek gramaj degerine kadar 3 farkli

gramaj degerinde Orulmustar.

Y apilan iglemler sonucunda siiprem, interlok ve ribana kumas olmak tzere

toplam 36 adet numune kumas (Cizelge 4.2) Uretilmistir.
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Cizelge 4.2. Calismada kullanilan numuneler

2 3 5 o - T o _T
2 g g 4 G T |$.E5/8885
> © € = - S = % x = = % x5
E | =E | & 3 3 |p3Zz| iz
> ok > o — — —_ D - £

b4 =2 T ] O O A0S a=0 8
1 Ne [30/1 | VISKON OE Rotor RIBANA SIKI 24 26

2 Ne |30/1 | VISKON OE Rotor RIBANA ORTA 21 23

3 Ne | 30/1 | VISKON OE Rotor RIBANA GEVSEK 19 21

4 Ne |30/1 | VISKON RING RIBANA SIKI 25 27

5 Ne |30/1 | VISKON RING RIBANA ORTA 22 24

6 Ne |30/1 | VISKON RING RIBANA GEVSEK 20 22

7 Ne |30/1 | VISKON OE Rotor SUPREM SIKI 23 22

8 Ne |30/1 | VISKON OE Rotor SUPREM ORTA 21 21

9 Ne | 30/1 | VISKON OE Rotor SUPREM GEVSEK 19 20

10 Ne |30/1 | VISKON RING SUPREM SIKI 25 25

11 Ne | 30/1 | VISKON RING SUPREM ORTA 23 24

12 Ne | 30/1 | VISKON RING SUPREM GEVSEK 21 22

13 Ne | 40/1 PAMUK RING INTERLOK SIKI 38,1 36

14 Ne | 40/1 PAMUK RING INTERLOK ORTA 33,02 30

15 Ne | 40/1 PAMUK RING INTERLOK GEVSEK 27,94 29

16 Ne | 30/1 PAMUK RING INTERLOK SIKI 43,18 41

17 Ne | 30/1 PAMUK RING INTERLOK ORTA 38,1 39

18 Ne | 30/1 PAMUK RING INTERLOK GEVSEK 33,02 35

19 Ne | 30/1 PAMUK RING RIBANA SIKI 29 30

20 Ne | 30/1 PAMUK RING RIBANA ORTA 27 28

21 Ne | 30/1 PAMUK RING RIBANA GEVSEK 25 27

22 Ne | 40/1 PAMUK RING RIBANA SIKI 25 26

23 Ne | 40/1 PAMUK RING RIBANA ORTA 23 24

24 Ne | 40/1 PAMUK RING RIBANA GEVSEK 20 22

25 Ne | 40/1 PAMUK RING SUPREM SIKI 25 24

26 Ne | 40/1 PAMUK RING SUPREM ORTA 22 23

27 Ne | 40/1 PAMUK RING SUPREM GEVSEK 18 20

28 Ne | 30/1 PAMUK RING SUPREM SIKI 35,6 36

29 Ne | 30/1 PAMUK RING SUPREM ORTA 33 34

30 Ne | 30/1 PAMUK RING SUPREM GEVSEK 31 32

31 Ne | 30/1 PAMUK OE Rotor SUPREM SIKI 33 31

32 Ne | 30/1 PAMUK OE Rotor SUPREM ORTA 30 30

33 Ne | 30/1 PAMUK OE Rotor SUPREM GEVSEK 27 28

34 Ne | 20/1 PAMUK RING SUPREM SIKI 37 38

35 Ne | 20/1 PAMUK RING SUPREM ORTA 35 36

36 Ne | 20/1 PAMUK RING SUPREM GEVSEK 33 34
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4.2. Y ontem

Kullamlan materyallerden yuvarlak 6rme makinelerinde Uretilen kumaslar
Uzerinde bir seri deneysel calismalar yuritulmastr.

Bu calisma kapsaminda Uretilen 6rme kumaslara; ilmek sira ve cubuk sikligi,
may donmesi, boyutsal degisim, patlama mukavemeti, pillinglenme, hava
gecirgenligi gibi test islemleri uygulanmustur.

4.2.1. May Donmes

Pamuk, yin gibi dogal liflerle yapilan yuvarlak 6rme kumaslarda may
donmesi; poliester, poliamid gibi sentetik liflerden yapilan yuvarlak 6rme
kumaslardaki may donmesine nazaran daha yuksek olacagi bilinmektedir. Bunun
nedeni; sentetiklerin  filament halde Gretilmesi ve tekstire islemleri ile
kullarilabilirlik Ozelliklerinin gelistirilmesidir. Ayrica, termofikse islemi liflerdeki
gerilimlerin  giderilmesini  ve ipligin kararhlik kazanmasint  saglamaktadir
(Y akartepe, 1998).

Dolayisiyla 6rme kumaslardaki donme derecesinin  degeri, Oncelikle
kullanilan liflerin gesidine baglidir denilebilir. Farkli lifler farkli moddllere
(mukavemet, egilme ve kesme) ve farkli kesit yapilarina sahiptirler. Bunlar ipligin
icerisinde farkl: torsiyonel genisliklere neden olmaktadirlar (Sikander, 2004).

Laboratuar sartlarinda 48 saat kondisyonlanan kumaslar gerekli donme ve
cekmezlik isaretlemeleri yapilarak 40°C de 30 dk 800 devir hizla camasir
makinesinde yikanmistir. Yikanan kumaslar atmosfer sartlarinda sererek
kurutulmustur. Sekil 4.1'de verilen ¢izime gore; A noktasindan C noktasina ve B
noktasindan D noktalarina olan mesafe milimetre olarak olgilmustir. Formil 1

yardimiyla dénme ylUzdesi hesaplanmustir.

(2(AC-BD) / (AC+BD)) x 100 = % Dénme
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B C

<

olll —»

Sekil 4.1. May donmesi 6lcimi (Demirhan, F. , Merig, B. 2005)

4.2.2. Timek Sikhg

IImek sikligr 6rme kumasin belli bir uzunlugundaki ilmek sayisidir. Bu
deneyde 1 cm. deki ilmek sayisi hesaplanmustir. Iimek sikliklarimin belirlenmesi
srasinda [Up kullandmigtir. Kumasta ilmek sikligi arttikca agirligi da artacaktir.
IImek sikhig1, cubuk ve sira sikhigi seklinde ifade edilmektedir. ilmek cubugu siklig:
orme makinesinin inceligi yani igne sayisi ile ilgilidir. ilmek cubuk sikhigi 1 cm
uzunluktaki ilmek cubuk sayisidir. ilmek sira siklig1 ise ilmegin boyu ile ilgilidir. 1
cm'deki ilmek sira sayisi, ilmek sira skhgim ifade etmektedir. ilmegin boyu
kuculdiukge birim alandaki ilmek sayisi artacaktir ve kumas agirligi da artmus

olacaktir. Ilmek siklig1 kumasin 5 farkl: yerinde dlctilerek ortalamas: alinmustir

4.2.3. Boncuklanma (Pilling)

Pilling 6rme kumas ylzeyindeki liflerin birbirine dolasarak boncuk olarak
adlandirilan kuctik, top seklinde lif kiimelerini olusturmasichr. Boncuklar genellikle
asinmadan ve yipranmadan dolayi lif uglarinin kumas yilizeyine ¢ikmas: nedeniyle
olusur. Ozellikle materyalin siirtinmeye maruz kaldig: yerlerde gevsek lif uclari
materyal ylzeyinde toplanir ve minik toplar haline gelirler. Bu olay nispeten dustk
bikiml ipliklerden kisa stapelli lif uglarinin kagmast sonucu olusur. Pilling yaka ve
dirsek gibi genellikle sirtinmenin fazla oldugu kisimlarda meydana gelmektedir.
Orme kumaslarda pilling dokuma kumaslardan daha fazla goriilmektedir. Pilling
arttiran unsurlar; yikama, kuru temizleme, az bukimli ¢ok katli ipliklerin kullammu,
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sert fircalama gibi temizleme hatalaridir. Pillingi ipligi olusturan elyaf 6zellikleri ve
ipligin Uretim yontemi de etkilemektedir.

Tez calismasinda yapilan pilling testi Martindale asindirma cihazinda TS EN
SO 12947-3 e gore yapilmistir. Bu deney sirasinda numunelerin tizerine yerlestirilip
belli bir basingta strtinmenin yapildig1 diske yerlestirilmek Uzere dairesel 6rme
kumas numuneleri hazirlanmistir. Alinan numunelerin ¢apr 14 cm dir. Her kumas
icin 3 adet test numunesi alinmistir. Bu numuneler disk Uzerine yerlestirilerek disk
2000 devir calistirilarak pilling testleri yapilmistir. Daha sonra numune kumaslar 5,
4, 3, 2, 1 seklindeki pilling skalasina gore degerlendirilmistir. Bu rakamlar;

5: pilling yok,

4: cok az pilling var,

3: ortaderecede pilling,
2: ileri derecede pilling,
1: asir1 derecede pilling

seklinde ifade edilmektedir.

4.2.4. Kumasin En-Boy Cekme Degerlerinin Hesaplanmas

Orme kumaslar, kumas yamsinda kullanilan ipliklerin 6zelliklerine bagl
olarak farkli cekme Ozelliklerine sahiptir. Ayrica her ipliginde kendine 6zgu belirli
bir cekme nedeni vardir.

Sentetik iplikler ile Uretilmis 6rme kumaslarin boyutsal stabiliteleri, 1sil fiksaj
ile ¢cok rahat ve kolay bir sekilde saglanabilmektedir. Asil sorun, dogal ipliklerde ve
Ozellikle en buyik kullamm alanina sahip %100 pamuklu 6rme kumaslardadir.

Bunun yam sira bu problemler ,pamuk ile sentetik karisimi kumaglarda da
gegerli olmasina karsilik, bu kumaslarda gekmezlik islemleri daha kolay bir sekilde
saglanabilmektedir.Asagida farkli iplikler ile Gretilmis 6rme kumaslarin cekme

nedenleri verilmistir.
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Pamuklu ve viskon mamullerde ¢ekme; relaksasyon c¢ekmesi, yani ig
gerilimler nedeni ile gekme ve sisme gekmesinden kaynaklanmaktadr.

Sentetik elyaftan Uretilmis mamullerde ¢gekme; termoplastik Ozelliklerinin
sonucu ve i¢ gerilimlerinin etkisi ile sicak suda, buhar yada kuru 1sida ¢cekme
olmaktadir (Gur, 2007).

Numunelerde en-boy cekme degerleri hesaplanmustir. Bu islem icin ilk énce
kumaglar 50 cm x 50 cm ve 25 cm x 25 cm sablon ile kumaslar kdsegen boyunca
isaretlenmistir. Kumaslar yikamip kurutulduktan sonra boyutlar atki ve ¢6zgu
yonunde kenarlar ve orta kisimdan olmak Uzere G¢ kisimdan oOlculip, 3 degerin
ortalamasi alinmustir. Cekme miktari;

X (% Cekme Miktarr) =100 x (ilk Uzunluk-Son Uzunluk/ilk Uzunluk)

ifadesinden hesaplanmistir. Cekme degeri eksi isareti ile kumas genislemesi arti
isareti ile belirtilmistir.

4.2.5. Hava Gegirgenligi

Hava gecirgenligi, havamn lifler, iplikler ve kumas yapisi igerisinden
gegebilme kabiliyetini ifade eden, vicuttan gecen havanmin tutulmas: ya da disari
iletilmesi ileilgili bir kullamm 6zelligidir. Kumasi olusturan lif yapisi, iplik yapisi,
kumas konstriksiyonu ve kumasin gordigl terbiye islemlerinden etkilenen bir
0zellik olarak hava gecirgenligi, 1s1 iletkenligi ile de paralellik sergilemektedir. Hava
gecirgenligi iyi olan kumaglar, vicutta hava sirkulasyonunu saglarken hava
gecirgenligi  dusik olan kumaslar hava sirkilasyonunu keserek 1s1 kaybini
Onlemektedir ve bu durum liften kumasa bir cok Ozellikten etkilenebilmektedir.
Ornegin tel sayisi diisiik ince iplikli kumaslar, tel sayisi yilksek kalin iplikli kumas
konstriksiyonlarindan daha gegirgendir (Kaplan, 2005).

Dokuma kumaslarda ¢ozgui ve atki siklig1 arttikga havamn gegmesine karsi
direng de artmakta ve hava gegirgenligi azalmaktadir. Kalin iplikli ve sk
konstriksiyonlar daha az hava gecirgenligine misaade etmekte ve bu durum bazi
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mamul kumaglarda istenilen bir durum olabilmektedir. Lif tiri agisindan dogal
liflerin  gbzenekli yapilari nedeniyle iyi hava gecirgenligine sahip oldugu
sOylenebilir. Kumasa uygulanan terbiye islemlerinin hava gecirgenligine etkisine
bakildiginda, genel olarak kumas gozenekliligini degistiren her uygulama hava
gecirgenligini de degistirmektedir. Ornegin; su gegirmezlik apresi uygulanmis bir
kumas, gozeneklerin kaplama maddesi ile kapanmasindan dolay: apre sonrasi hava
gecirgenlik ozelligini kaybetmektedir. Bazi terbiye islemleri de kumasi1 daha
gozenekli yapip havanin kumas icinde sirktilasyonunu mimkiin kilmaktadir. Iplikleri
hacimlestiren ve kumas ylUzeyini tlylendiren bitim islemleri, havay: hapsederek
sirktlasyonu 6nlemekte ve vicuda sicaklik saglamaktadir. Deneyin yapilisinda TS
391 En 1SO 9237 (1999) standard: esas alinmustir.

Vicudun drettigi 151; gerek 1s1 iletimiyle, gerekse terleme ardindan
buharlasarak vicuttan uzaklastirilmaktadir. Kumasin gozenekliligi ne kadar
yuksekse, ya da kumasin hava gecirgenligi ne kadar fazlaysa, vicutta olusan 1s1 ve
nemin vicuttan uzaklastirilmasi da o kadar etkili olmaktadir (Erylrik, 2004).

Bir kumastan cevreye 1si transferi, birgok unsurdan etkilenmekte olan
kompleks bir olgudur. Genel olarak kumaslarin 1sil Ozelliklerini etkileyen temel
parametreler: kumas kalinligi, kumas icerisindeki durgun hava miktar1 ve kumas
cevresinde meydana gelen dissal hava hareketidir. Durgun hava miktarini belirleyen
en onemli parametre, kumas gozenekliligidir. Giysi malzemelerini cevreleyen hava;
malzemelerin birbirine temas ettigi ylzeyler arasinda bulunan mikro-tabakalar ve
malzemelerin temas etmedigi ylzeyler arasinda bulunan makro-tabaklardan
olusmaktadir. Bu tabakalardan herhangi birisindeki artig, 1sil yalitim da
artirmaktadir. Kumaslardaki 1si transfer mekanizmasi, lifler yani kati malzemeler
tarafindan yapilan iletim ile araya giren hava tarafindan yapilan iletim, tasimm ve
1sinim ile meydana gel mektedir (Tyagi 2004).

Kumaslarda iplikler arasi gbzeneklilik arttikca, hareket edebilen hava miktar:
da artacagindan, 1sil izolasyon ©zellikleri azalmaktadir. Ozellikle hava akiminin
yuksek oldugu riizgarl ortamlarda izolasyon etkisi daha da azalmaktadir. Ancak iplik
icinde lifler arasinda bulunan bosluklardaki hava genel olarak hareketsizdir ve
izolasyonda bilyiuk rol oynamaktadir. Iplik ici gozenekliligin artmasi, 1si
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izolasyonunu artirmaktadir. Ayni zamanda lif igi gbzenekliligin artmasi da bu olguyu
desteklemektedir.

4.2.6. Patlama M ukavemeti

Patlama mukavemeti, bir kumagin ani bir kuvvetle yirtilmasi igin gerekli olan
dikey basincin miktaridir. Patlama dayammi kumasta bir patlak olusturmak igin
gerekli delici kuvveti ve kumagsin belirli kosullar altinda patlamaya karsi koyma
kabiliyetini ifade eder. Bunun icin kumasin esnek bir diyaframa sikica tutturulup bir
bolgede sisirilerek, kumasin patlatiimast igin gerekli basing dikkate alinir. Bir
kumagsin her tarafina esit kuvvet etki ettirildiginde kumasin gosterdigi direncten
patlama kuvvetine bagimli olarak bir de patlama basinci stz konusudur. Patlama
mukavemeti testi; hava veya su ile genlestirilen lastik bir zarin tzerine gerilmis bir
kumas: patlatma ya da bir ¢elik topun bastirildigi kumasi patlatma seklinde yapilir.
Bu test tirt temel olarak orilmus kumaslarda kullaniimakla birlikte ugak ve parastt,
yelken bezi vb kumaglar gibi dokunmus endustriyel kumaslar icinde kullanmlir. Tim
bolgeler ve iplikler en zayif noktayr bulmak Uizere aymi anda sinanmaktadhr. Clnk
test kuvveti bir merkezden disa dogru yayilmaktadir, tek yonlt degildir.

Patlama mukavemeti testi 1SO 13938-2 standardina goére yapilmistir. Buna
gore 30* 30 cm boyutlarinda kare seklinde kumas numuneleri alinir. Burada kumasin
tamamu test islemine girmez sadece basing yuizeyinin etki ettigi kisim test edilir ama
deney sirasinda numunenin boyutlar1 daha genis tutulmustur. Hazirlanan numune,
lastik bir diyafram Uzerine dairesel bir mengene seklindeki germe tertibat1 ile
baglanir. Basing altindaki bir gaz diyafram ve numuneyi, numune patlayana kadar
sisirir ve buna karsilik gelen basing cihaz ekraminda okunur. Patlama stiresi 20 + 2 sn
ye ayarlanarak oOlcim yapilir. Her kumas icin 5 adet test islemi yapilmistir ve
bunlarin ortalamasi kumasin patlama mukavemet degeri olarak belirlenmistir. Bu
degerler incelenmistir.
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Genel olarak bluz, gdmlek, gece kiyafetleri ve i¢c camasir: gibi drme kumaslar
icin minimum patlama mukavemeti degeri 250-300 kPa civarindadir. Vicuda siki
oturan etek ve pantolon gibi kumaslar icin 430 kPa, 6rme cep astarlar1 igin 400 kPa
patlama mukavemeti istenir.
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5. DENEYSEL BULGULAR VE DEGERLENDIRME
5.1. Deneysal Sonuglar
5.1.1. Orme Kumaslarda May Dénmesi Test sonugclari

Orze Orme Isletmesi biinyesinde orillen kumaslarin may dénmesi sonuclar:

Cizelge 5.1' de verilmistir.

Cizelge 5.1. May donmesi test sonuglari

Numune |iplik Egirme ) Orgii Dénme
No Numar ast Hammadde Sekli Orgucins | Ayari (%)

1 Ne 30/1 VISKON OE Rator RIBANA SIKI 2,88
2 Ne 30/1 VISKON OE Rator RIBANA ORTA 5,97
3 Ne 30/1 VISKON OE Rator RIBANA | GEVSEK | 6,79
4 Ne 30/1 VISKON RING RIBANA SIKI 5,71
5 Ne 30/1 VISKON RING RIBANA ORTA 7,52
6 Ne 30/1 VISKON RING RIBANA | GEVSEK | 7,89
7 Ne 30/1 VISKON OE Rator SUPREM SIKI 1,22
8 Ne 30/1 VISKON OE Rator SUPREM ORTA 3,81
9 Ne 30/1 VISKON OE Rator SUPREM | GEVSEK | 4,67
10 Ne 30/1 VISKON RING SUPREM SIKI 1,44
11 Ne 30/1 VISKON RING SUPREM ORTA 4,32
12 Ne 30/1 VISKON RING SUPREM | GEVSEK | 5,59
13 Ne 40/1 PAMUK RING INTERLOK SIKI 3,08
14 Ne 40/1 PAMUK RING INTERLOK | ORTA 4,41
15 Ne 40/1 PAMUK RING INTERLOK | GEVSEK 49
16 Ne 30/1 PAMUK RING INTERLOK SIKI 29
17 Ne 30/1 PAMUK RING INTERLOK | ORTA 3,69
18 Ne 30/1 PAMUK RING INTERLOK | GEVSEK 4,3
19 Ne 30/1 PAMUK RING RIBANA SIKI 0,71
20 Ne 30/1 PAMUK RING RIBANA ORTA 1,44
21 Ne 30/1 PAMUK RING RIBANA | GEVSEK | 2,25
22 Ne 40/1 PAMUK RING RIBANA SIKI 3,64
23 Ne 40/1 PAMUK RING RIBANA ORTA 4,32
24 Ne 40/1 PAMUK RING RIBANA | GEVSEK | 5,52
25 Ne 40/1 PAMUK RING SUPREM SIKI 3,86
26 Ne 40/1 PAMUK RING SUPREM ORTA 4,48
27 Ne 40/1 PAMUK RING SUPREM | GEVSEK | 6,69
28 Ne 30/1 PAMUK RING SUPREM SIKI 29
29 Ne 30/1 PAMUK RING SUPREM ORTA 3,66
30 Ne 30/1 PAMUK RING SUPREM | GEVSEK | 4,44
31 Ne 30/1 PAMUK OE Rator SUPREM SIKI 1,44
32 Ne 30/1 PAMUK OE Rator SUPREM ORTA 2,94
33 Ne 30/1 PAMUK OE Rator SUPREM | GEVSEK | 4,32
34 Ne 20/1 PENYE RING SUPREM SIKI 2,2
35 Ne 20/1 PENYE RING SUPREM ORTA 3,1
36 Ne 20/1 PENYE RING SUPREM | GEVSEK | 3,96
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5.1.2. Boncuklanma (Pilling) Testi Sonugclar:

Slprem ve ribana 6rme kumaglarda gramaj artislariyla pilling degerinin bazi
durumlarda degistirdigi gozlenmistir. Bu degisim gramaj arttikca pilling degerinin
azalmasi seklinde meydana gelmistir. Bu durum kumas gramajinin arttirilmasiyla
birlikte dokusunun sikilasmasi ve daha sik olan bir yap: olusmasindan dolay: pilling
degerinin dustigd tahmin edilmektedir. Bu durumun sebebi; 6rme kumas gramaj
araliginin ¢ok yiksek olmamasindan kaynaklanabilecegi tahmin edilmektedir. Genel
olarak aym iplikten yapilan stiprem ve ribana kumaslarin pilling degerleri birbirine
yakin seviyede ¢ikmistir. Fakat bazi degerlerde ribana kumaslarda pilling degerinin
daha iyi oldugu durumlarin varligr s6z konusudur. Bu durumun olusmasi ribana
kumaglarin orgu yapisi olarak daha kalin olmasindan kaynaklanabilecegi tahmin
edilmektedir.

Bukum katsayisimn artmasiyla iplik yapisimin daha da siklastigi ring
ipliklerinde, ylizeye ¢ikan lif sayisimin azalmasi pilling egiliminin azalmasinin sebebi
olabilmektedir. Cizelge 5.2'de numunelere ait pilling sonuglar: verilmistir.
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Cizelge 5.2. Pilling testi sonuclar:
Numune iplik Egirme ) ) Pilling
No Numaras |Hammadde | Sekli Orgu Cins | Orgi Ayari Degerleri
1 Ne [30/1 | VISKON | OERotor | RIBANA SIKI 3/4
2 Ne |30/1 | ViSKON OE Rotor | RIBANA ORTA 3
3 Ne |30/1 | ViSKON OE Rotor | RIBANA | GEVSEK 2/3
4 Ne [30/1 | ViSKON RING RIBANA SIKI 4
5 Ne [30/1 | ViSKON RING RIBANA ORTA 3/4
6 Ne [30/1 | ViSKON RING RIBANA | GEVSEK 3
7 Ne [30/1 | ViSKON OE Rotor | SUPREM SIKI 3
8 Ne [30/1 | VISKON | OERotor | SUPREM ORTA 2/3
9 Ne [30/1 | VISKON | OERotor | SUPREM | GEVSEK 2
10 Ne |30/1 | ViSKON RING SUPREM SIKI 3/4
11 Ne |30/1 | ViSKON RING SUPREM ORTA 3
12 Ne [30/1 | VISKON RING SUPREM | GEVSEK 2/3
13 Ne |40/1 | PAMUK RING |INTERLOK SIKI 3
14 Ne [40/1 | PAMUK RING |INTERLOK ORTA 2/3
15 Ne [40/1 | PAMUK RING |INTERLOK | GEVSEK 2
16 Ne |30/1 | PAMUK RING |INTERLOK SIKI 2/3
17 Ne |30/1 | PAMUK RING |INTERLOK| ORTA
18 Ne |30/1 | PAMUK RING |INTERLOK| GEVSEK
19 Ne |30/1 | PAMUK RING RIBANA SIKI 2/3
20 Ne |30/1 | PAMUK RING RIBANA ORTA
21 Ne |30/1 | PAMUK RING RIBANA | GEVSEK
22 Ne |40/1 | PAMUK RING RIBANA SIKI
23 Ne [40/1 | PAMUK RING RIBANA ORTA 2/3
24 Ne [40/1 | PAMUK RING RIBANA | GEVSEK 2/3
25 Ne [40/1 | PAMUK RING SUPREM SIKI 4
26 Ne [40/1 | PAMUK RING SUPREM ORTA 3/4
27 Ne [40/1 | PAMUK RING SUPREM | GEVSEK 3
28 Ne |30/1 | PAMUK RING SUPREM SIKI 3/4
29 Ne |30/1 | PAMUK RING SUPREM ORTA 3
30 Ne [30/1 | PAMUK RING SUPREM | GEVSEK 2/3
31 Ne [30/1 | PAMUK OE Rotor | SUPREM SIKI 3
32 Ne [30/1 | PAMUK OE Rotor | SUPREM ORTA 2/3
33 Ne [30/1 | PAMUK OE Rotor | SUPREM | GEVSEK
34 Ne |20/1 | PAMUK RING SUPREM SIKI
35 Ne |20/1 | PAMUK RING SUPREM ORTA 2/3
36 Ne [20/1 | PAMUK RING SUPREM | GEVSEK 2
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5.1.3. Kumasin En-Boy Cekme Degerlerinin Hesaplanmas

Cizelge 5.3'de numune kumaslara ait enden ve boydan cekme degerleri
gosterilmektedir. Test sonuglart 50cm’ de % olarak hesaplanmustir.

Cizelge 5.3. Kumaslarin en-boy ¢ekme degerleri

o © = - - = 0= - =
i) 2| 8| % | B | & | gE|sE|B
S 5 £ £ et < to | OB 9 8
El £5 5 = > > = >0 = >
= = T i) O O gD o w @
1 | Ne [30/1| VISKON | OERotor | RIBANA SIKI 05 15 25 | 242
2 | Ne [30/1] VISKON | OERotor | RIBANA | ORTA 25 7 237 21
3 | Ne [30/1] VISKON | OERotor | RIBANA | GEVSEK -4 11 225 19
4 | Ne |30/1] VISKON RING RIBANA SIKI 0 13 25 | 204
5 | Ne |30/1| VISKON RING RIBANA | ORTA -2 15 231 | 194
6 | Ne |30/1] VISKON RING RIBANA | GEVSEK 5 17 22 185
7 | Ne |30/1] VISKON | OERotor | SUPREM SIKI 12 15 30 20
8 | Ne |30/1] VISKON | OERotor | SUPREM | ORTA 132 17 32 185
9 | Ne [30/1] VISKON | OERotor | SUPREM | GEVSEK | 145 192 | 335 | 178
10 | Ne |30/1| VISKON RING SUPREM SIKI 8 -9 27 22
11 | Ne |30/1| VISKON RING SUPREM | ORTA 10 11 27,5 21
12 | Ne |30/1| VISKON RING SUPREM | GEVSEK 10 15 28 18,7
13 | Ne |40/1| PAMUK RING | INTERLOK | SIKI 15 2 23 24
14 | Ne |40/1| PAMUK RING | INTERLOK | ORTA 25 5 22 23
15 | Ne |40/1| PAMUK RING | INTERLOK | GEVSEK -3 7 215 22
16 | Ne |30/1| PAMUK RING |INTERLOK | SIKI 2 15 255 24
17 | Ne |30/1| PAMUK RING | INTERLOK | ORTA 2 25 24,5 23
18 | Ne |30/1| PAMUK RING |INTERLOK | GEVSEK -3 5 225 22
19 | Ne |30/1| PAMUK RING RIBANA SIKI 1 0,5 25 | 2475
20 | Ne | 30/1| PAMUK RING RIBANA | ORTA 2 32 24,5 24
21 | Ne |30/1| PAMUK RING RIBANA | GEVSEK -3 6 24 | 235
22 | Ne [40/1| PAMUK RING RIBANA SIKI 1 -4 255 | 225
23 | Ne | 40/1| PAMUK RING RIBANA | ORTA 3 5 26,5 21
24 | Ne |40/1| PAMUK RING RIBANA | GEVSEK 4 6 26 20
25 | Ne | 40/1| PAMUK RING SUPREM SIKI -8 5 25 | 215
26 | Ne | 40/1| PAMUK RING SUPREM | ORTA -9 6,5 22 20,1
27 | Ne |40/1| PAMUK RING SUPREM | GEVSEK -10 7 21 19,7
28 | Ne | 30/1| PAMUK RING SUPREM SIKI 51 -3 225 23
29 | Ne | 30/1| PAMUK RING SUPREM | ORTA 6,3 4 24 2
30 | Ne | 30/1| PAMUK RING SUPREM | GEVSEK | -7,2 51 23 218
31 | Ne |30/1] PAMUK | OERotor | SUPREM SIKI -6 -4 23 2
32 | Ne |30/1] PAMUK | OERotor | SUPREM | ORTA 7 6,1 22 21,1
33 | Ne |30/1| PAMUK | OERotor | SUPREM | GEVSEK -8 7 214 | 204
34 | Ne |20/1| PAMUK RING SUPREM SIKI 45 2 235 | 245
35 | Ne | 20/1| PAMUK RING SUPREM | ORTA 57 -3 229 | 238
36 | Ne | 20/1| PAMUK RING SUPREM | GEVSEK 7 -4 225 23
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5.1.4. Hava Gegirgenligi Testi Sonuclari

Cizelge 5.4’ de calismada kullamlan kumaslara ait hava gegirgenligi sonuclari

gosterilmektedir.
Cizelge 5.4. Hava gegirgenligi testi sonuglari
. Hava

Numune | Iplik Egirme ) ) Gegirgenligi

No Numar ast Hammadde | Sekli Orgucins | Orgu Ayar | (It/dk)
1 Ne 30/1 VISKON | OPEN-END | RIBANA SIKI 337
2 Ne 30/1 VISKON | OPEN-END | RIBANA ORTA 405,8
3 Ne 30/1 VISKON | OPEN-END | RIBANA GEVSEK 414,8
4 Ne 30/1 VISKON RING RIBANA SIKI 275,99
5 Ne 30/1 VISKON RING RIBANA ORTA 285,95
6 Ne 30/1 VISKON RING RIBANA GEVSEK 321,83
7 Ne 30/1 VISKON | OPEN-END | SUPREM SIKI 180,11
8 Ne 30/1 VISKON | OPEN-END | SUPREM ORTA 184,91
9 Ne 30/1 VISKON | OPEN-END | SUPREM GEVSEK 204,95
10 Ne 30/1 VISKON RING SUPREM SIKI 176,56
11 Ne 30/1 VISKON RING SUPREM ORTA 182,276
12 Ne 30/1 VISKON RING SUPREM GEVSEK 198,95
13 Ne 40/1 PAMUK RING INTERLOK SIKI 220,075
14 Ne 40/1 PAMUK RING INTERLOK ORTA 230,275
15 Ne 40/1 PAMUK RING INTERLOK | GEVSEK 259,35
16 Ne 30/1 PAMUK RING INTERLOK SIKI 130,089
17 Ne 30/1 PAMUK RING INTERLOK ORTA 153,83
18 Ne 30/1 PAMUK RING INTERLOK | GEVSEK 175,92
19 Ne 30/1 PAMUK RING RIBANA SIKI 240,59
20 Ne 30/1 PAMUK RING RIBANA ORTA 243,595
21 Ne 30/1 PAMUK RING RIBANA GEVSEK 258,11
22 Ne 40/1 PAMUK RING RIBANA SIKI 302,1
23 Ne 40/1 PAMUK RING RIBANA ORTA 323,51
24 Ne 40/1 PAMUK RING RIBANA GEVSEK 349,91
25 Ne 40/1 PAMUK RING SUPREM SIKI 293,094
26 Ne 40/1 PAMUK RING SUPREM ORTA 313,3
27 Ne 40/1 PAMUK RING SUPREM GEVSEK 337,19
28 Ne 30/1 PAMUK RING SUPREM SIKI 193,91
29 Ne 30/1 PAMUK RING SUPREM ORTA 206,39
30 Ne 30/1 PAMUK RING SUPREM GEVSEK 219,59
31 Ne 30/1 PAMUK OPEN-END | SUPREM SIKI 194,276
32 Ne 30/1 PAMUK OPEN-END | SUPREM ORTA 211,79
33 Ne 30/1 PAMUK OPEN-END | SUPREM GEVSEK 256,7
34 Ne 20/1 PAMUK RING SUPREM SIKI 152,75
35 Ne 20/1 PAMUK RING SUPREM ORTA 162,95
36 Ne 20/1 PAMUK RING SUPREM GEVSEK 174,32
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5.1.5. Patlama M ukavemeti Testi Sonuclari

Ribana kumaglarda en agik olarak gozlemlenen deger, penye ribana

kumaglarin OE Rotor ribana kumaslara gore patlama mukavemeti degerlerinin daha

yiksek oldugudur. Stiprem ve ribana kumasta bu durumun olusmasinin nedeni ring

ipliklerin  OE Rotor ipliklerden daha yiksek mukavemet degerlerine sahip

olmasindan kaynaklandigi tahmin edilmektedir. Cizelge 5.5'de numune kumaglarin

patlama degerleri gosterilmistir.

Cizelge 5.5. Patlama mukavemeti testi sonuglari

Patlama
Numune iplik Egirme Orgu M ukavemeti
No Numarast Hammadde | Sekli Orgi Cinsi | Ayari Degeri (kPa)

1 Ne |30/1 VISKON OE Rotor RIBANA SIKI 352,3
2 Ne |30/1 VISKON OE Rotor RIBANA ORTA 335,8
3 Ne |30/1 VISKON OE Rotor RIBANA GEVSEK 329,2
4 Ne |30/1 VISKON RING RIBANA SIKI 378,7
5 Ne [30/1 VISKON RING RIBANA ORTA 373,6
6 Ne [30/1 VISKON RING RIBANA GEVSEK 361,4
7 Ne [30/1 VISKON OE Rotor SUPREM SIKI 298,1
8 Ne |30/1 VISKON OE Rotor SUPREM ORTA 271,4
9 Ne |30/1 VISKON OE Rotor SUPREM GEVSEK 258,1
10 Ne [30/1 VISKON RING SUPREM SIKI 341,2
11 Ne |30/1 VISKON RING SUPREM ORTA 324,3
12 Ne |30/1 VISKON RING SUPREM GEVSEK 301,3
13 Ne |40/1 PAMUK RING INTERLOK SIKI 765,4
14 Ne |40/1 PAMUK RING INTERLOK ORTA 699,3
15 Ne |40/1 PAMUK RING INTERLOK | GEVSEK 694,1
16 Ne |30/1 PAMUK RING INTERLOK SIKI 956
17 Ne |30/1 PAMUK RING INTERLOK ORTA 924,4
18 Ne |30/1 PAMUK RING INTERLOK | GEVSEK 887,1
19 Ne |30/1 PAMUK RING RIBANA SIKI 822,4
20 Ne |30/1 PAMUK RING RIBANA ORTA 666,7
21 Ne |30/1 PAMUK RING RIBANA GEVSEK 635,7
22 Ne |40/1 PAMUK RING RIBANA SIKI 448,1
23 Ne |40/1 PAMUK RING RIBANA ORTA 426,7
24 Ne |40/1 PAMUK RING RIBANA GEVSEK 402,1
25 Ne |40/1 PAMUK RING SUPREM SIKI 579,1
26 Ne |40/1 PAMUK RING SUPREM ORTA 571,1
27 Ne |40/1 PAMUK RING SUPREM GEVSEK 466,5
28 Ne |30/1 PAMUK RING SUPREM SIKI 703,4
29 Ne |30/1 PAMUK RING SUPREM ORTA 623,9
30 Ne [30/1 PAMUK RING SUPREM GEVSEK 553,1
31 Ne |30/1 PAMUK OE Rotor SUPREM SIKI 587,3
32 Ne |30/1 PAMUK OE Rotor SUPREM ORTA 538,4
33 Ne [30/1 PAMUK OE Rotor SUPREM GEVSEK 4436
34 Ne |20/1 PAMUK RING SUPREM SIKI 539,2
35 Ne |20/1 PAMUK RING SUPREM ORTA 499,6
36 Ne |20/1 PAMUK RING SUPREM GEVSEK 4825
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5.2. Sonuglarin Degerlendirilmes

5.2.1. Orme K umaslarda May Dénmesinin incelenmes

Iplik bikim katsayisinin dénmenin birinci sebebi olarak degerlendirildigi
bilinmektedir. BUkim katsayisi dustiikce donme agisi da dusmektedir. Ipligin
yapisint  bozan burulmanin spirallesmeye etkisi  blydktdar.  Yuvarlak  6rgi
makinelerindeki sistem sayisinin da doénme Uzerindeki etkisi bilinmektedir. Farkl:
iplik teknolojileri, cok farkli geometrik ve fiziksel 6zelliklere sahip iplik olusumuna
sebep olmaktadir. Daha dailerisinde lif ve harman gesitleri iplik 6zelliklerini etkiler.
Bu farkliliklar Ring ve OE Rotor ipliklerinde farkli davranis sekillerinin gelismesine
sebep olurlar. Orilen kumasin siklhig1 da donmeyi etkilemektedir. Gevsek kumaslar
ski kumaslara oranla daha yiksek donme agisi olusturmaktadirlar. Kumas
relaksasyonunu arttiran yikama, kumas spirallesmesini de o6nemli bir sekilde
arttirmaktadir. Makinenin donme yonunin de spirallesmeye onemli etkisi vardir.
Iplik yiksek bikimlu ise ribana orgust gibi dengeli yapilar: tercih etmek gerekir,
ancak bunu da saglamak her zaman mumkin olmayabilir.

Sekil 5.1'de ribana 6rgu yapisinda ilmekler bir 6n bir arka yatakta farkli
yonlerde olustugundan; 6n yatakta olusan ilmek belirli bir yone dénmek isterken,
arka yatakta zit yonde olusan ilmekte dndeki ilmegin tersi yoninde donmek ister. Bu
nedenle zit yonlerde olusan donme momentleri birbirlerini dengeler ve saga sola
carpilmalar gorilmez. Sekil 5.1'de verilen test sonuclarinda ribana ve interloklarda
belirtilen may donmelerinin dnemli bir sorun teskil etmeyecegi sdylenebilir.
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Ddénme Degerleri(%)
o = N w IS (6} [ep) ~ 0] ©

MDY
DIUMMIMININNY

DO

SIKI ORTA GEVSEK SIKI ORTA GEVSEK
RIBANA RIBANA RIBANA RIBANA RIBANA RIBANA
OPEN-END | OPEN-END| OPEN-END RING RING RING

Ne 30 Ne 30 Ne 30 Ne 30 Ne 30 Ne 30

Orgi Cinsi

Sekil 5.1. Viskondan orulen ribana kumaslarin may donmesi sonuglarinin
degerlendirmesi

Grafige bakildiginda ring viskon ipliklerinden orilmis kumaslarda donme
degerlerinin daha yUksek oldugu goérulmistir. Bunun asil kaynagi may donmesine
sebep teskil eden ipligin Uretiminden gelen bukimudir. Ring iplikler OE Rotor
ipliklerden daha bikumltdur. Iplige verilen bukim miktar: ipligin bukilme egilimini
belirleyen en 6nemli faktordur. Bu nedenle; ilmek halindeki iplik Uzerindeki fazla
blikiim nedeniyle daha fazla donmeye yol actig1 sdylenebilir.

Ayrica 3 farkli ayarda ring ve OE Rotor ipliklerden ribana kumaglar
Uretilmistir. Ayn iplikten orilen gevsek ayardaki kumaslarin may donmeleri siki
ayarda orilen kumaslarin degerlerinden daha yiiksek cikmistir. Bunun da nedeni;
gevsek yapil1 kumaglarda ilmekler donmek icin daha fazla alan bulacaklar ve bundan
dolay: da daha fazla donme egilimi gosterecekler seklinde degerlendirilebilir.
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Sekil 5.2'de; Stuprem kumaslarda yapisi geregi ilmekler ayni igne yatagina
yan yana ayn: yonde olusur (dizilir) ve aynit yone dogru kayma egilimi gosterirler.
Ring ve OE Rotor ipliklerinden ¢rilen gevsek ayardaki kumaglarin may dénmeleri
siki ayarda orulen kumaslarin degerlerinden daha yuksek ¢ikmustir. Bunun nedeni
gevsek yapili kumaglarda, ilmekler donmek icin daha fazla alan bulacag: ve bunun

sonucu olarak da daha fazla donme egilimi gosterecegi seklinde agiklanabilir.

Ddonme Degerleri(%)
O r N W » 01 O

AN

Y
SIKI GEVSEK SIKI ORTA GEVSEK
SUPREM | SUPREM | SUPREM | SUPREM | SUPREM | SUPREM
OPEN-END | OPEN-END|OPEN-END| RING RING RING
Ne 30 Ne 30 Ne 30 Ne 30 Ne 30 Ne 30
Orgi Cinsi

Sekil 5.2. Viskondan 6rilen siiprem kumaslarin may donmesi sonuglarinin
degerlendirmesi
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Sekil 5.3'de goruldigti gibi, 40/1 penye ve 30/1 penye ipliklerden érdlmis
interlok kumaslarda 40/1 penyeden orilen interlok kumasin may dénme degerlerinin
30/1 penye interlok kumasa gore daha yuksek oldugu gozlenmistir. 40/1 penye ipligi
30/1 penye ipligine gore daha incedir. Bu nedenle orilen interlok kumasta daha rahat
alan bulacak ve donme egilimi artacaktir. Interlok kumaslarda da ayn: ribana
kumaglardaki gibi olusan dénme momentleri birbirlerini dengeler ve saga sola
carpilmalar gérilmez. Bu nedenle may donmesinin interlok kumaslar da 6nemli bir
sorun teskil etmeyecegi sdylenebilir.

6
e B
33T W /
i i i
§ ° SIKI ORTA GEVSEK SKI ORTA GEVSEK

INTERLOK | INTERLOK | INTERLOK | INTERLOK | INTERLOK | INTERLOK

RING RING RING RING

T
Z
®
8.
6

Ne 40 Ne 40 Ne 40 Ne 30 Ne 30 Ne 30

Orgii Cinsi

Sekil 5.3. Pamuk ipliklerinden oérulen interlok kumaslarin may donmesi
sonuglarinin degerlendirmesi
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Sekil 5.4'de; 40/1 penye ve 30/1 penye ipliklerden OrUlmis ribana
kumaglarda 40/1 penyeden orilen ribana kumasin may donme degerlerinin 30/1
penye kumasa gore daha yuksek oldugu gordlmustir. 40/1 penye ipligi 30/1 penye
ipligine gore daha ince olup bu nedenle Orilen kumasta daha rahat alan bulur ve
donme egilimi artar. Ribana kumaglarda olusan donme momentleri birbirlerini
dengeler ve saga sola carpilmalar gorilmez. Bu nedenle may donmesi ribana

kumaslar icin 6nemli bir sorun olmayacag: dustntlebilir.

DSnme Degerleri (%)
w

NN
MM

o

SIKI ORTA GEVSEK SIKI ORTA GEVSEK
RIBANA RIBANA RIBANA RIBANA RIBANA RIBANA
RING RING RING RING RING RING
Ne 30 Ne 30 Ne 30 Ne 40 Ne 40 Ne 40
Orgu Cinsi

Sekil 5.4. Pamuk ipliklerinden orilen ribana kumaslarin may doénmesi sonuglarinin
degerlendirmesi
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Sekil 5.5'de; Ne 40/1 pamuk ipliginden orilen siprem kumaglarda gevsek
ayarda orulen siprem kumasta ki donmenin en fazla oldugu gozikmektedir. Daha
sonra bu siray1 orta ayarda 6rilmis kumas, daha sonrada siki ayarda o6riilmis kumas
takip etmekte. Gevsek ayarda orllen ince iplikli bu kumaslarda dénme en yiksek
degere ulagmistir. Bunun nedeni hem ipligin inceligi hem de kumasin Orulmesi
esnasinda verilen ayarin gevsek olmasidir. Bu gevsek yapr sayesinde ince iplik genis
alan buldugu icin daha fazla donme egilimi gosterecektir. Ayn sekilde Ne 30/1 ve
Ne 20/1 pamuk ipliginden orilen siprem kumaslarda da gevsek ayarda Ortlen
numuneler daha fazla donme egilimi gostermistir. Sliprem kumaglarda doénme

blylkten kiiclige sirasiyla gevsek ayar, orta ayar ve siki ayar seklinde siralanabilir.

8
7
g s 7
g 2 =
O 3 A / 7 %—
T oo
NN =
9 -_—
0 2 T e
SIKI ORTA |GEVSEK| SKI ORTA |GEVSEK| SKI ORTA |GEVSEK
SUPREM| SUPREM| SUPREM| SUPREM| SUPREM| SUPREM| SUPREM| SUPREM| SUPREM
RING RING RING RING RING RING RING RING RING
Ne40 | Ned40 | Ned40 | Ne30 | Ne30 | Ne30 | Ne20 | Ne20 | Ne 20

Orgi Cinsi

Sekil 5.5. Farkli numaradaki pamuk ipliklerinden orilen stiprem kumaslarin
may doénmesi  sonuclarimn degerlendirmesi
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Ceken (2004)’in yaptig1 incelemede; genel olarak; bitin 6rgii numunelerde;
siklik faktorl degeri siklastikca 1 ilmek boyunun giderek kiculdigt gorulmistdr.
Orme acisi degerlerinin distiigli tespit edilmistir. Ceken; gevsek yapili Orgi
kumaslarda ilmegin dénebilmek icin kendisine kolaylikla alan bulabildigini, bdylece
donmenin arttigim belirtmistir (Ceken 2004). Bu calismanin sonucu literatir
sonucuna uygundur.

Sekil 5.6’ya bakildiginda OE Rotor rotor pamuk iplikleri de, ring ipliklere
gore daha dusuk biktimle egrildiginden dénme problemi daha azdir. May dénmesini
Onlemek icin tabii ki en dnemli faktor olan iplikteki bikimden dogan bikilme
egilimini azaltmaktir. Bunun icin ozellikle diz (sliprem) 6rgu yapilarinda distk
bikdmlu iplikler kullanilmaktadir. Fakat, ©6zellikle Ulkemizde yetistirilen pamuk
lifinin uzunlugu, ince numaralarda dusik bukuimlt iplik Gretimi igin yeterli
olmadigindan; tek yatakli yuvarlak érme makinalarinda diiz 6rgi yapisinda Uretilen
ve siprem kumas olarak tammlanan bu yapilarda kullamlan 6rme ipliklerinde
bikim sinirlarimin gok Gzerlerine gikilmaktadr.

5
4,5 =
g 4 //
b / o
8 2 / /
(] / / /
E 15 / / /
8 1 % /
0,5 / /
N/ .
SIKI ORTA GEVSEK SIKI ORTA GEVSEK
SUPREM SUPREM SUPREM SUPREM SUPREM SUPREM
RING RING RING OPEN-END | OPEN-END | OPEN-END
Ne 30 Ne 30 Ne 30 Ne 30 Ne 30 Ne 30
Orgii Cinsi

Sekil 5.6. Aym numaradaki pamuk ipliklerinden orilen stiprem kumaslarin may
donmesi sonuglarinin degerlendirmesi
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Tao ve arkadaslar1 (1997)'nin, 6rme kumaglardaki may donmesi icin
yaptiklar: arastirmada, sliprem kumagslarda may dénmesine neden olan en dnemli
faktorin iplikteki bikidlme nedeniyle olusan baskinin relaksasyonu oldugu
gormuslerdir. Iplik disuk gerilim yiku altindayken kendi orijinal bikimstiz haline
donme egilimindedir. Boyle degisken bikume sahip iplik ilmek olusturursa
biiktlmeye ait baskidan kurtulmak icin kumas icine dogru yonelime sahip olacaktir.
Suprem 6rme kumaslarda, cubugun her bir ilmeginin ayn: sekilde davranmasi nedeni
ile butiin gubuk egilecektir. Deneysel sonuclar, siklik faktorl verilen kumas igin iplik
bukiml degiskenligi ile may donmesi arttigini, iplik bikim faktorinin kumasin
may donmesinde dnemli etkiye sahip oldugunu gostermistir (Tao ve ark. 1997 a).
Literatlr taramalarina uygun sonuglar gorulmektedir.

5.2.2. iimek Sikhk Degerleri

5.2.2.1. Iimek Sikhik-Hava gegirgenligi Degerleri

Hava gecirgenligi giysi konforu agisindan oldukc¢a 6nem tasir. Gozeneklilik
ve gecirgenlik birbirleri ile iliskili olmakla birlikte, ayn anlama gelmemektedirler.
Bu iki farkli kavram su sekilde tanmmlanabilir: Eger bir kumas yiksek gozeneklilige
sahipse, gecirgen olarak nitelendirilebilir. Sifir gbzeneklilige sahip bir kumas ise sifir
gecirgenlige sahip olarak kabul edilebilir.

Sekil 5.7'de hammaddesi viskon olarak orilen kumaslarin sikliklariyla hava
gecirgenligi arasindaki iliski gosterilmistir. Sekilden de anlasildigi gibi kumasin
ilmek sira ve gubuk sikliklar1 hava gegirgenligi ile ters orantilidir. Sikliklar arttiginda
hava gecirgenligi azalmakta, sikliklar azaldiginda hava gegirgenliginin artacagi
bilinmektedir.
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30 450
25 ~_ //‘ \ T 400
?Q_\'\‘ 1 350
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= o Z | —=— Cubuk Siklilklari
o) + 50 8
O) M
20 ‘ 0 2 —e—limek Sira Sikliklar
>
é SIKI ORTA | GEVSEK SIKI ORTA | GEVSEK f Hava Gegirgenligi
%) RIBANA | RIBANA | RIBANA | RIBANA | RIBANA | RIBANA
OPEN-END| OPEN-END|OPEN-END|  RING RING RING
Ne 30 Ne 30 Ne 30 Ne 30 Ne 30 Ne 30
Orgii Cinsi

Sekil 5.7. Viskon ipliklerden 6rilen ribana kumaglarin siklik-hava gegirgenligi
iligkisi

Sekilde aym1 numarada oOrilen ribana kumas tipinde 3 farkli ayarda
kumaslarin degerlerine bakildiginda; 30/1 OE Rotor’dan drilen kumaslarin hava
gecirgenligi daha yuksek gorulmektedir. Bunun nedeni olarak ipligin egrilmesi
sirasinda iplige verilen bukim olacag: tahmin edilmektedir.



5. DENEYSEL BULGULAR VE DEGERLENDIRME Banu AKKIS

Sekil 5.8de; 30/1 OE Rotor iplikten orilen siprem kumaslarin hava
gecirgenligi, 30/1 Ring iplikten orulen siprem kumaslardan daha yiksek gikmustir.
Ayrica hava gegirgenligi Orilen kumasin gevsek ayarda Orulmesiyle daha da
artmistir. Gorllecegi gibi hava gegirgenligi siki ayardan, gevsek ayara dogru
artmaktadr.
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Sekil 5.8. Viskon iplikten orulen siiprem kumaslarin siklik-hava gegirgenligi iliskisi
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5. DENEYSEL BULGULAR VE DEGERLENDIRME Banu AKKIS

Sekil 5.9'da 40/1 Ring ve 30/1 Ring iplikten ordlen interlok kumaslarin
sikliklar ile hava gegirgenligi kiyaslanmaktadir. 40/1 Ring iplikten ordlen interlok
kumaslarin hava gegirgenligi degerleri 30/1 Ring iplikten ortlen kumaslar1 hava
gecirgenligine gore daha yuksek cikmustir. Iplik inceldikge hava gecirgenligi
artmustar.
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Orgii Cinsi —e— iimek Sira Sikliklari

—a— Hava Gegirgenligi

Sekil 5.9. Pamuk ipliklerinden orilen interlok kumaslarin siklik-hava gegirgenligi
iligkisi
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5. DENEYSEL BULGULAR VE DEGERLENDIRME

Banu AKKIS

Sekil 5.10'da; 40/1 Ring iplikten ordlen ribana kumaslarin hava gecirgenligi

degerleri, 30/1 Ring iplikten orulen kumaslar1 hava gegirgenligine gore daha yiiksek

ctkmustir. Iplik inceligi hava gecirgenligini artrmustir. Hava gegirgenligi  siki

ayardan, orta ayara, orta ayardan gevsek ayara dogru artmaktadir. Sekle bakildiginda

siklikla hava gegirgenligi arasinda ters bir oranti gortlmektedir.
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Sekil 5.10. Pamuk ipliklerinden orilen ribana kumaslarin siklik-hava gegirgenligi

iliskis




5. DENEYSEL BULGULAR VE DEGERLENDIRME

Banu AKKIS

Sekil 5.11'de 3 farkli numaradaki ring pamuktan orilen kumaslarin siklik-

hava gegirgenligi sekilde gosterilmistir. Sekil 37’ye gore siprem kumaglarda iplik

inceligi arttikca hava gegirgenligi artmistir. Boylece gbzeneklilik artmustur.

40/1

Ring iplikten 6rilen kumaslarin hava gegirgenligi 30/1 ve 20/1’den Orulenlere gore

daha yuksek cikmistir. Hava gegirgenligi siki ayardan, orta ayara, orta ayardan

gevsek ayara dogru artmaktadir.
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Sekil 5.11. Farkli numaradaki pamuk ipliklerinden ortlen stiprem

hava gegirgenligi iliskisi
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5. DENEYSEL BULGULAR VE DEGERLENDIRME

Banu AKKIS

Sekil 5.12'de gosterilen grafige bakildiginda; 30/1 OE Rotor ve 30/1 ring

iplikten drdlen siprem kumaslarin siklik ve hava gecirgenligi iliskisine bakildiginda

30/1 OE Rotor’dan ortlen kumaslarin  hava gecirgenliginin daha yiksek oldugu
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gorilmektedir.
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Sekil 5.12. Ayni numaradaki pamuk ipliklerinden orulen siiprem kumaslarin siklik-
hava gegirgenligi iliskisi
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5. DENEYSEL BULGULAR VE DEGERLENDIRME Banu AKKIS

5.2.2.2. ilmek Sikhk-Dénme Degerleri

Asagidaki grafikte ilmek sikligi ile donme arasindaki iliskiye deginilmistir.
Sekil 5.13'de gosterilen grafige bakildiginda; 30/1 OE Rotor ve 30/1 ring iplikten
Ortlen siprem kumaslarin siklik ve donme iliskisine bakildiginda gevsek yapilt
orgullerde donme egilimi daha fazla olmaktadir.
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Orgii Cinsi

Sekil 5.13. Viskon ipliklerden orilen ribana kumaslarin siklik-donme iliskisi

Ceken (2004)’in yaptig1 incelemede; genel olarak; bitin 6rgl numunelerde;
siklik faktorl degeri siklastikca 1 ilmek boyunun giderek kiculdigt gorulmistdr.
Orme agist degerlerinin distiigli tespit edilmistir. Ceken; gevsek yapili 6rgii
kumaslarda ilmegin dénebilmek icin kendisine kolaylikla alan bulabildigini, bdylece
donmenin arttigim belirtmistir (Ceken 2004). Bu calismamn sonuglar: literatiire

uygundur.
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5. DENEYSEL BULGULAR VE DEGERLENDIRME Banu AKKIS

Sekil 5.14'de; 30/1 OE Rotor iplikten orilen siprem kumaslarin hava
gecirgenligi, 30/1 Ring iplikten orulen siprem kumaslardan daha yiksek gikmustir.
Ayrica hava gegirgenligi Orilen kumasin gevsek ayarda Orulmesiyle daha da
artmistir. Gorllecegi gibi hava gegirgenligi siki ayardan, gevsek ayara dogru
artmaktadr.
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Sekil 5.14. Viskon ipliklerden orulen siprem kumaslarin siklik-dénme iligkisi
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5. DENEYSEL BULGULAR VE DEGERLENDIRME Banu AKKIS

Sekil 5.15'de 40/1 Ring ve 30/1 Ring iplikten drilen interlok kumaslarin
sikliklart ile donme degerleri  kiyaslanmaktadir. 40/1 Ring iplikten ordlen interlok
kumaslarin donme degerleri 30/1 Ring iplikten 6rulen kumaslart dénme egilimlerine
gore daha yiksek ¢ikmustir.
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Sekil 5.15. Pamuk ipliklerinden drulen interlok kumaslarin siklik-dénme iligkisi
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5. DENEYSEL BULGULAR VE DEGERLENDIRME Banu AKKIS

Sekil 5.16'da; 40/1 Ring iplikten érilen ribana kumaglarin donme egilimleri,
30/1 Ring iplikten orulen kumaslarin dénme egiliminden daha yiksek cikmustir.
Donme egilimi sik1 ayardan, orta ayara, ortaayardan gevsek ayara dogru artmaktadir
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Sekil 5.16. Pamuk ipliklerinden 6rulen ribana kumaslarin siklik-donme iliskisi
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5. DENEYSEL BULGULAR VE DEGERLENDIRME Banu AKKIS

Sekil 5.17'de 3 farkli numaradaki ring pamuktan orilen kumaslarin siklik-
donme egilimleri sekilde gosterilmistir. Sekil 5.17’ye gbre siprem kumaslarda iplik
inceligi arttikga donme egilimi artmustir. BOylece gozeneklilik artmustur.
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Sekil 5.17. Farkli numaradaki pamuk ipliklerinden orulen siiprem kumaslarin siklik-
donme iliskisi
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5. DENEYSEL BULGULAR VE DEGERLENDIRME Banu AKKIS

Sekil 5.18'de ring pamuktan ordlen kumaslarin siklik-dénme egilimleri
sekilde gosterilmistir. Sekil 5.18'e gore siprem kumaslarda donme egilimine
bakildiginda birbirine yakin sonuglar gorulmektedir.
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Sekil 5.18. Ayni numaradaki pamuk ipliklerinden 6rilen siprem kumaslarin siklik-
donme iliskisi
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5. DENEYSEL BULGULAR VE DEGERLENDIRME Banu AKKIS

5.2.3. Boncuklanma (Pilling) Degerleri

Sekil 5.19; 30/1 OE Rotor ve Ring viskon iplikten orilen kumaslarin pilling
degerlerini gostermektedir. Degerlere bakildiginda ring iplikten ortlen kumaglarin
pilling degerleri daha yuksek cikmustir. Bu iplik yapisi, strtinmenin etkisiyle de
cikan lif uclarinin birikerek tlylenmeye neden olmaktadir. Sonug olarak ring
ipliklerden yapilan 6rme kumaslarin daha az pilling degerleri vardir.
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Orgu Cinsi

Sekil 5.19. Viskon iplikten 6rilen ribana kumaglarin pilling sonuglar
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5. DENEYSEL BULGULAR VE DEGERLENDIRME Banu AKKIS

Sekil 5.20'ye bakildiginda aym numarada ring viskon iplikten ordlen
kumaslarin pilling grafiginde sonuglarin ring iplikten orilen kumaslarda daha
yuksek c¢iktigi goralmustdr. Pilling sonuglarim kaliteli hammadde degisikligi ile

iyilestirebilecegi sonucuna varilabilir.
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Org Cinsi

Sekil 5.20. Viskon iplikten ¢rilen stiprem kumaslarin pilling sonuglari
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5. DENEYSEL BULGULAR VE DEGERLENDIRME Banu AKKIS

Sekil 5.21'e bakildiginda aynm orgu yapisinda farklt numarali iplikten oridlen
kumaslarin kiyaslamas: yapilmistir. Sonugta ince iplikten orilen kumaslarin pilling
degerleri daha yuksek ¢ikmustir. Bu sonug iplik inceldik¢e bukimin artmasi ve disa
cikana elyaf uclarimin daiplik bunyesine gekilmesi seklinde agiklanabilir.
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Orgiu Cinsi

Sekil 5.21. Pamuk ipliklerinden ortlen interlok kumaslarin pilling sonuclar:
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5. DENEYSEL BULGULAR VE DEGERLENDIRME Banu AKKIS

Sekil 5.22’de farkli numaralarda 6rilmis ribana kumaslarin pilling degerleri
kiyaslanmis olup, en yuksek degerlerin ince iplik olan 40/1 penye ipliginden Orulen
kumaglarda oldugu gozlenmistir. 40/1 penye ipliginden 6rilen kumaslarin orta ve
gevsek olarak Orulen 2 farkli ayarinda gok farklilik gikmamustir. Aym sekilde 30/1
penye ipliginden oOrtlen kumaslarda da orta ve gevsek ayarda pilling degerleri

birbirine yakin gikmustir.
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Orgu Cinsi

Sekil 5.22. Pamuk ipliklerinden 6rilen ribana kumaslarin pilling sonuclar:
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5. DENEYSEL BULGULAR VE DEGERLENDIRME Banu AKKIS

Sekil 5.23 de goruldigi gibi; farkli numaralardan orilen siiprem kumaslarin
pilling sonuglarina bakildiginda siralamanmin en iyi 40/1 penye iplikten Orulen
kumaglarda oldugu, daha sonra 30/1 penye iplikten orilen kumaslarda, en ko6t
degerlerinde 20/1 penyeden orilen kumaslarda oldugu gorilmektedir. Yani iplik
inceldikge pilling azaldig1 gorilmektedir.
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Orgu Cinsi

Sekil 5.23. Pamuk ipliklerinden 6rulen siprem kumaglarin pilling

sonuglart
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5. DENEYSEL BULGULAR VE DEGERLENDIRME Banu AKKIS

Sekil 5.24'de aym numarada OE Rotor ve ring iplikten orilen siprem
kumaslarin pilling degerlerine bakildiginda; ring iplikten orulen siiprem kumasglarda
pillinginin daha az oldugu gorulmektedir. 30/1 ring iplikten Orilen gevsek ayarda
Ortlen kumasla, 30/1 OE Rotor iplikten orta ayarda ¢rilen kumasin pilling degerleri
birbirine yakin gikmustir.
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Orgu Cinsi

Sekil 5.24. Farkl pamuk ipliklerinden drilen siprem kumaslarin pilling
sonuglart

Msahli ve digerleri (2004), calismalarinda pilling olusumunu etkileyen
faktorleri incelemiglerdir. Deneyler akrilik ve/veya yin elyafint igeren drgu kumaslar
ile gerceklestirilmistir. Kullamlan materyal, incelik, iplik bukimi, 6rgl raporu,
ilmek uzunlugu gibi parametrelerin pilling degerlerine etkisi incelenmistir. Deney
sonuclarindan; iplik taylolaga ve ilmek geometrisinin daha ¢ok boncuk kdtlesi
Uzerinde etkili oldugu tespit edilmistir. Yuksek bukimin, 6rgi kumas Uzerinde
sabitleserek kumasin estetigini bozan boncuk sayisimt azalttigi  belirtilmistir.

Deneyler sonucunda ¢ikan sonuglar numune ¢alismalar uygundur.
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5. DENEYSEL BULGULAR VE DEGERLENDIRME Banu AKKIS

5.2.4. Kumasin En-Boy Cekme Degerlerinin incelenmes

Tekstil mamulinid olusturan kumaslarin yikama sonrasi boyut degisimlerinin
belirli simirlar icinde olmasi oldukga oOnemlidir. Yikamada boyut degisimi
denildiginde cogunlukla kumasin boydan ¢ekmesi yani kisalmasi akla gelmektedir.
Gunkd kumas Uretimi sirasinda hep boydan gerdirildigi icin en fazla problem bu
yonde olmaktadr.

Sekil 5.25de aym numarada ordlen ribana kumaslarin kiyaslamasi
yapilmistir. Sonugta endeki degisimlere bakildiginda gevsek ayarda OE Rotor
iplikten ordlen kumas en fazla enden ¢ekmistir. OE Rotor iplikten 6rilen kumasin

boydaki degisimine bakildiginda en fazla yine gevsek ayarda 6rilende oldugudur.

20
18 -
16 ]
14
12
S
E 6
(72
a 0 s PN o]
‘_55 SIKI ORTA |GEVSEK| SIKI ORTA |GEVSEK
% RIBANA | RIBANA | RIBANA | RIBANA | RIBANA | RIBANA
@ OPEN- | OPEN- | OPEN- | RING RING RING
Ne 30 Ne 30 Ne 30 Ne 30 Ne 30 Ne 30
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Boydaki Degisim

Sekil 5.25. 30/1 Viskon ipliginden 6rilen ribana kumaslarin boyutsal degisimleri
Ring iplikten 6rilen kumaslarin endeki degisimine bakildiginda en yiksek

gevsek ayarda orilende, boydaki degisime bakildiginda yine gevsek ayarda Ortilende
oldugudur.
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5. DENEYSEL BULGULAR VE DEGERLENDIRME Banu AKKIS

Sekil 5.26'da 30/1 OE Rotor viskon iplikten érdlen kumaslarin en ve
boydaki cekmezlik degerleri en yiksek gevsek ayarda gorilmektedir. 30/1 ring
viskon iplikten ortlen kumaslarda endeki en yiksek cekmezlik degerleri orta ve
gevsek ayarda gorlUlmektedir. Boydaki cekmezlik degeri ise en fazla gevsek
ayardadir.
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RING
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Orgi Cinsi @ Boydaki Degisim

Sekil 5.26. 30/1 Viskon ipliginden drilen siiprem kumaslarin boyutsal degisimleri
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5. DENEYSEL BULGULAR VE DEGERLENDIRME Banu AKKIS

Sekil 5.27'de 40/1 pamuktan ortlen kumaslarin enden cekmezlik degerlerine
bakildiginda en disik siki ayarda orilen kumasta, en yiksek gevsek ayarda
oldugunu gorulmektedir. Boy gekmezlik degerlerine bakildiginda en yiksek gevsek
ayarda, en dustk sik1 ayarda oldugudur.
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Orgil Cinsi m Enden Degisim

@ Boydaki Degisim

Sekil 5.27. Pamuk ipliklerinden ortlen interlok kumaslarin boyutsal degisimleri

30/1 ring pamuktan Ordlen kumaslarin enden cekmezlik degerlerine
bakildiginda en disik siki ayarda orilen kumasta, en yiksek gevsek ayarda
oldugunu gorilmektedir. Ancak siki ve orta ayarda oOrilen kumaslarin degerleri
birbirine yakin ¢ikmistir. Boy gekmezlik degerlerine bakildiginda en yuksek gevsek
ayarda, en dusik siki ayardadir. 40/1 Penye iplikten ortlen kumaglarin enden ve
boydan cekmezlik degerleri 30/1 penye iplikten orulen kumaslardan daha ytksek
cikmiustir (Sekil 5.27).
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30/1 pamuktan Orulen kumaslarin enden ¢ekmezlik degerlerine bakildiginda
(Sekil 5.28) en dustik siki ayarda ortilen kumasta, en yiksek gevsek ayarda oldugunu
gorilmektedir. Boy cekmezlik degerlerine bakildiginda en yiksek gevsek ayarda, en
dustk siki ayardadir. 40/1 pamuktan orulen kumaslarin enden gekmezlik degerlerine
bakildiginda en disik siki ayarda orilen kumasta, en yiksek gevsek ayarda
oldugunu gorialmektedir. Bu kumaslarin boy ¢ekmezlik degerlerine bakildiginda en

yuksek gevsek ayarda, en disik siki ayarda 6rilen kumastir.

Boyutsal Degisim (%)
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RING RING
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GEVSEK
RIBANA

RING

Ne 40

Banu AKKIS

7 Enden Degisim
& Boydaki Degisim

Sekil 5.28. Pamuk ipliklerinden 6rilen ribana kumaslarin boyutsal degisimleri
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Sekil 5.29'a bakildiginda 40/1 penye ipliginden orilen kumaslarda enden ve

boydan c¢ekmezlik degerlerin en yiksek oldugu gorulmektedir ve en yuksek

cekmezlik degerleri gevsek ayarda orllen kumaglarda gorulmuistir. Sirayla 40/1,

30/1 ve 20/1 penye seklinde enden ve boydan ¢cekmezlik degerleri buyukten kiclige
siralanabilir. Seyrek orgulerdeki cekmenin daha fazla oldugu belirtilmistir. Aym

makinede ve aym ayar degerleri ile, ince ve kalin iplik kullamlarak yapilan 6rme

kumaslardan, ince iplik kullanilanin seyrek olmasi dolayisiyla daha fazla gektigi

gordlmistar.
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Orgii Cinsi

Enden Degisim
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Sekil 5.29. Pamuk ipliklerinden 6rilen stiprem kumaglarin boyutsal degisimleri
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Sekil 5.30'da; aym numarada OE Rotor ve ring iplikten Orilen siprem
kumaglarin enden cekmezlik degerlerine bakildiginda en yiksek deger OE Rotor
iplikten 6rilen kumaslarda gorilmusttr. Boydan cekmezlik degerleri de OE Rotor
iplikten Orulen ve gevsek ayardaki kumasta en fazla gikmustir.

Boyutsal Degisim (%)
(631
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Orgu Cinsi

Enden Degigsim

(= Boydaki Degisim

Sekil 5.30. Pamuk ipliklerinden 6rilen stiprem kumaglarin boyutsal degisimleri

Ahmadcanov, H. (1995), diiz 6rme makinasinda orilen RL tek katli (stiprem)
ve RR-RIB (ribana) orgli yapilar esas alinarak, tizerinde farkl: siklik ayarlarinda elde
edilen kumas yapilarinin fiziksel Ozelliklerini incelemistir. Incelenen kumas
Ozellikleri ilmek sikliklari, agirlik, boyutsal degerlerdir. Buna goére ilmek
sikliklarinda ve en bliziilmelerinde RL tek katli 6rgilerin RR-RIB cift kath orgilere
gore biyik degerlerde oldugu savunulmustur. Gramaj, kumas genisliginde, boy
uzunlugunda ve boy % biiziimelerinde RR-RIB cift katli orgulerin daha blyik
degerlerde oldugu sonucuna ulasiimistir. Calismamizda bu sonuca uygun sonuclar
vermektedir.

107



5. DENEYSEL BULGULAR VE DEGERLENDIRME

Banu AKKIS

5.2.5. Patlama M ukavemeti Deger leri

Patlama mukavemeti test degerleri siprem ve ribana kumaslar icin ayri

sekillerde gosterilmistir.

Patlama Mukavemeti (kPa)

Sekil 5.31'de aym numarada ring ve OE Rotor viskon iplikten ordlen

kumaglarin patlama mukavemetleri kiyaslanmaktadir. Ring iplikten orllen
kumaslarin patlama mukavemetleri daha yiksek ¢ikmustir.
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Orgi Cinsi

Sekil 5.31. Viskondan orilen ribana kumaslarin patlama mukavemetinin
degerlendirilmesi
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Sekil 5.32'de ribana kumaslarda en agik olarak gdzlemlenen deger, penye
ribana kumaglarin OE Rotor ribana kumaslara gore patlama mukavemeti degerlerinin
daha yuksek oldugudur. Aym numarada ring ve OE Rotor viskon iplikten orilen
kumaglarin patlama mukavemetleri kiyaslanmaktadir. Sekil 5.38'e gore ring iplikten
Ortlen kumaslarin patlama mukavemetleri daha yiksek ¢ikmustir.
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Orgu Cinsi

Sekil 5.32. Viskondan 6rilen stiprem kumaslarin patlama mukavemetinin
degerlendirilmesi
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Sekil 5.33' da aynm numaradaki ring viskon ipliginden orulen ribana ve stiprem
kumaglarin patlama mukavemeti test sonuglarina bakildiginda ribana kumaslarin
patlama mukavemetleri daha yuksek ¢ikmustir.
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Orgu Cinsi

Sekil 5.33. Ring viskondan oriulen kumaslarin patlama mukavemetinin

degerlendirilmesi
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Sekil 5.34'da aym1 numaradaki OE Rotor viskon ipliginden ortlen ribana ve

siprem kumaglarin patlama mukavemeti test sonuclarina bakildiginda yine ribana

kumaslarin patlama mukavemetleri daha yiksek ¢iktigi gorilmektedir.
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Sekil 5.34. OE Rotor viskondan 6rulen kumaglarin patlama mukavemetinin
degerlendirilmesi
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Sekil 5.35’de farkli numarada iplikten ortlen interlok kumaslarin patlama
mukavemeti degeri 40/1 penye iplikten orulen kumaslarda daha disuk gikmistir. 40/1
penyeden Orulen kumaslarda siki ayardan gevsek ayara dogru gidildikce degerle
dusmektedir. Bunun nedeni ise o©rgl yapisimn seyreklesmesidir. Bdylece

mukavemetinin azalmasidir.

1200

1000

Patlama Mukavemtei (kPa)
o)
l®)
o

AN
&
555
£

SIKI ORTA GEVSEK SIKI ORTA GEVSEK

INTERLOK | INTERLOK | INTERLOK | INTERLOK | INTERLOK | INTERLOK

RING RING RING RING RING RING
Ne 40 Ne 40 Ne 40 Ne 30 Ne 30 Ne 30
Orgi Cinsi

Sekil 5.35. Pamuk ipliginden 6rtlen interlok kumaslarin patlama mukavemetinin
degerlendirilmesi
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Sekil 5.36'de 40/1 penye ipliginden ¢rilen kumaslarin patlama mukavemeti

30/1 penye iplikten ortlen kumaslara gore daha dusik cikmustir.

Patlama

mukavemeti degerleri her iki kumas cinsi icinde siki ayardan gevsek ayara dogru

azalmaktadhr.
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Sekil 5.36. Pamuk ipliginden 6rilen ribana kumaslarin patlama mukavemetinin
degerlendirilmesi
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Sekil 5.37°de 3 Farkli kumasin patlama mukavemetlerine bakildiginda en
yiksek degerin 30/1 penye ve 20/1 penyeden oOrilen kumaslarda oldugu
gorilmektedir. Ancak 20/1 penyeden 6rilen kumasin patlama mukavemeti degerinin
en yuksek olmamasi, gordugu terbiye islemleriyle alakali olabilir.
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Sekil 5.37. Pamuk ipliginden orulen sliprem kumaslarin patlama mukavemetinin
degerlendirilmesi
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Sekil 5.38'de ayni numarada pamuk ipliginden 6rilen siprem kumaslarin
patlama mukavemetine bakildiginda ring iplikten 6rilen kumaslarin degerlerinin
daha yuksek oldugu gortlmektedir. Sik1 ayardan gevsek ayara gidildikce degerlerin

azaldhg1 gorilmektedir.
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Sekil 5.38. Ayni numarada pamuk ipliginden érilen siprem kumaslarin patlama
mukavemetinin degerlendirilmesi
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Sekil 5.39'da 40/1 penye ipliginden orulen interlok ve siprem kumaslarin
patlama mukavemetleri kiyaslanmistir. Interlok kumaslarin patlama mukavemeti
degerleri siprem kumasa gOre daha yuksek c¢ikmustir. Kumaglarin patlama
mukavemeti degerleri iplik Uretim tipinden, iplik numarasindan ve 6rgu tipinden
etkilenebilir.
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Orgli Cinsi

Sekil 5.39. 40/1 Ne Pamuk ipliginden 6rulen kumaslarin patlama mukavemetinin
degerlendirilmesi
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Sekil 5.40'da 30/1 penye ipliginden ordlen interlok, ribana ve slprem
kumaslarin patlama mukavemetleri sekil de kiyaslanmustir. Interlok kumaslarin
patlama mukavemeti degerleri ribana ve sliprem kumasa gore daha yuksek ¢ikmustir.
En yiksek degerler interlok kumaslarda daha sonra ribana da, en son olarak stiprem
kumasta cikmistir. Orgli yapisi patlama mukavemetini etkilemistir.
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Sekil 5.40. 30/1 Ne Pamuk ipliginden 6rilen kumaslarin patlama mukavemetinin
degerlendirilmesi
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6. GENEL DEGERLENDIRME VE SONUC

Bu deneysel islemler sonucunda ¢ikartilabilecek en temel sonug; 6rme kumas
Ozellikleri, kullamlan elyaf 6zelliklerinden baslayarak, iplik, 6rme yuzey 6zellikleri
ve terbiye islemlerine kadar tUm isletme parametrelerinden etkilenmektedir. Bundan
dolay1 O6rme kumaglardan kullamm yerinde istenen O©zellikler belirlenerek, bu
Ozelliklere uygun elyaf, iplik, orgu yizeyi ve terbiye islemleri segilmelidir.

Iplik bikim katsayist may donmesinin birinci sebebidir. Bukim katsayisi
distikce donme agist da dismektedir. ipligin  yapisimi  bozan burulmanin
spirallesmeye etkisi biyuktir. Yuvarlak orgi makinelerindeki sistem sayisimin da
dénme Uzerinde biyuk etkisi vardir. Farkli iplik teknolojileri, ok farkli geometrik ve
fiziksel Ozelliklere sahip iplik olusumuna sebep olmaktadir. Daha da ilerisinde lif ve
harman c¢esitleri iplik ozelliklerini etkiler. Bu farkliliklar Ring ve OE Rotor
ipliklerinde farkli davranis sekillerinin gelismesine sebep olurlar. Oriilen kumasin
sikligi da donmeyi etkilemektedir. Gevsek kumaglar siki kumaslara oranla daha
yiksek donme agisi olusturmaktadirlar. Kumas relaksasyonunu arttiran yikama,
kumas spirallesmesini de onemli bir sekilde arttirmaktadir. Makinenin dénme
yoninun de spirallesmeye onemli etkisi vardir. iplik yiksek bukumll ise ribana
orgusti gibi dengeli yapilar: tercih etmek ¢ozim yolu olabilir. Ipligin bukilme
egilimi, 6rme isleminden 6nce buharla bukim fikse edilerek azaltilabilir. Bu sebepten
donmenin azaltilmast saglanabilir, ancak bu yontemin  kumasin  tutumunu
sertlestirici bir Ozelligi vardir. Tek kat yerine ¢ift kat iplik kullamildig: takdirde
de may donmesi azaltilabilir, ancak katlama ilave masraf olacaktir, kumasin tusesi de
degisecektir.

Siprem kumaslarda; ilmekler aym igne yatagina yan yana ayni yonde olusur
ve aym yone dogru kayar. Bunun nedeni ise gevsek yapili kumaslarda, ilmekler
donmek icin daha fazla alan bulurlar, bundan dolay: daha fazla dénme egilimi
gbgermistir. Ribana ve interlok gibi dengeli yapilarda donme problemi siiprem
kumaslarda ki kadar 6nemli sorun teskil etmedigi sdylenebilir.
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Bukum katsayisim arttirmak, daha az tuylu iplikleri tercih etmek, katl: iplik
kullanmak, sikhig: arttirmak ve cift katl yapilar: tercih etmek pilling sorununu en
azaindirmek icin gerekli yontemlerdir.

Farkli numaralardan Orulen siprem kumaslarin  pilling  sonuclarina
bakildiginda siralamanin en iyi 40/1 penye iplikten 6rilen kumaslarda oldugu, daha
sonra 30/1 penye iplikten Ortlen kumaslarda, en koti degerlerinde 20/1 penyeden
Orulen kumaslarda oldugu gorulmektedir.

Degerlere bakildiginda ring iplikten 6rilen kumagslarin pilling degerleri daha
yuksek cikmistir. Bu iplik yapisi, sirtinmenin etkisiyle de ¢ikan lif uglarimin
birikerek tlylenmeye neden olmaktadir. Ring iplikler daha az tiyltdir ve penye
ipliklerin diizglin uzun yapilar: vardir. Penye sistemi ile Uretilen iplikten elde edilen
kumasin OE-rotor sistemiyle elde edilen kumasa gore daha az boncuklandig:
gozlenmistir.

Orme yapisinin kumasin cekme Ozelliklere etkisinin arastirildigi calismalarda,
seyrek orgulerdeki cekmenin daha fazla oldugu belirtilmistir. Ayni makinede ve aym
ayar degerleri ile ince ve kalin iplik kullanilarak yapilan 6rme kumaslardan, ince
iplik kullailamin seyrek olmas: dolayisiyla daha fazla gektigi gorilmistir. Org
kumaglarin boyut stabilitesi agisindan uygulanan terbiye islemleri blyik dnem tasir.
Uzun yas prosesler ve mekanik kuvvetlerin etkisiyle drme kumaslarin ¢cekme
potansiyeli artabilir. Yas terbiye islemleri sirasinda 6rme kumas dinlenip i¢
gerilimlerden kurtulmasi gerekirken, boydan gerilimlere maruz birakilarak terbiye
islemi yapilir. Orme kumaslarin yapilarimin dokuma kumaslara gore daha gevsek
olmasi, birim alandaki baglant1 sayisinin az olmasi nedeniyle islandiklarinda daha
fazla boyut degisimi meydana gelmektedir. Orme kumaslarin gekmesine etki eden bir
cok faktor tanmlanmustir. Lif karakteristigi, iplik bukimd, ilmek uzunlugu,
kullanilan makina tipleri, 6rme kumasin makinada sarilirken Uzerine aldig1 gerilim,
terbiye islemlerinin farkhiligi, dikim islemleri, yikama ve kurutma metotlarimin
farkliligr bunlardan bazilaridir. Yikamada boyut degisimi denildiginde cogunlukla
kumasin boydan cekmesi yani kisalmasi akla gelmektedir. Clnki kumas Uretimi
sirasinda hep boydan gerdirildigi icin en fazla problem bu yonde gorilmektedir.
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Kumaslarda yikama sonrasi ortaya ¢ikan sarkma veya bollasma ise daha az gorulen
bir problemdir.

En buzilmelerinde RL tek katli 6rgulerin RR-RIB cift katl orgulere gore
blyUk degerlerde oldugu gortlmektedir.

En ve boy ¢ekmelerinde OE Rotor vering viskon ipliklerinden orilen ribana
kumaglarda ring ipliklerindeki c¢cekme degerlerinin  daha yuksek oldugu
gorulmektedir. OE Rotor vering viskon ipliklerinden ¢riilen stiprem kumaslarda OE
Rotor ipliklerindeki cekme degerlerinin daha yiksek oldugu gorilmektedir.

Ring ipliklerinden orilen 40/1 penye interlok ve 30/1 penye interlok
kumaslarinin en ve boy ¢ekme degerlerinin ende birbirine yakin sonuclar verdigi,
boyda ise 40/1 penyenin degerlerinin daha yiksek oldugu gorulmastr.

Ring ipliklerinden oOrilen 40/1 penye ribana ve 30/1 penye ribana
kumaslarinin en ve boy ¢ekme degerlerinin boyda birbirine yakin sonuglar verdigi,
ende ise 40/1 penyenin degerlerinin daha yiksek oldugu gorulmiistir.

Ring ipliklerinden 6rulen 40/1 penye, 30/1 penye, 20/1 penye kumaslarinin en
ve boy ¢ekme degerlerinin ende 30/1 ile 20/1 penye ipliklerinin birbirine yakin
sonuglar verdigi, 40/1 penyenin ise daha yuksek cekme degerleri verdigi
gordlmistar. Boyda ise 40/1 penyenin degerlerinin en yuksek oldugu, en distk
degerlerin de 20/1 penyenin oldugu gortulmustdr.

Aynmi numarada iplikten orilen kumaslarin hava gegirgenligi degerleri OE
Rotor iplikten Ordlen kumaglarda daha yiksek c¢ikmustir. Bunun nedeni lifler
arasindaki bosluklarin ring iplikten daha fazla olmasidir. Sik1 ayardan gevsek ayara
dogru gidildikce degerler artmaktadir. Orgii yapisinda bosluklarin artmasi ve
Orgunin seyrek olmasi nedeniyle degerler artmustur.

Sikliklar arttiginda hava gegirgenligi azalmakta, sikliklar azaldiginda hava
gegirgenliginin artacag: bilinmektedir. Kumasin ilmek sira ve gubuk sikliklari hava
gegirgenligi ile ters orantilidir.

Kumaslarin patlama mukavemeti; iplik hammadde tipinden, sikliktan, iplik
numarasindan ve Orgu tipinden etkilenmektedir. En yiksek degerler interlok
kumaslarda daha sonra ribanada, en son olarak siijprem kumasta cikmustir. Orgl
yapisinin patlama mukavemetini etkiledigi sylenebilir.
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Aym numarada pamuk ipliginden Orilen siprem kumaslarin patlama
mukavemetine bakildiginda ring iplikten orilen kumaslarin degerlerinin daha yuksek
oldugu gorulmektedir. Siki ayardan gevsek ayara gidildikce degerlerin azaldig:
gorilmektedir.

30/1 OE Rotor'dan orulen kumaslarin hava gegirgenligi daha yuksek
gorulmektedir. Bunun nedeni olarak ipligin egrilmesi sirasinda iplige verilen bukim
ve sahip oldugu helisel yapr1 olacagi dustnilmektedir. 30/1 OE Rotor iplikten orulen
siiprem kumaslarin hava gegirgenligi, 30/1 Ring iplikten 6rilen siprem kumaslardan
daha yuksek cikmistir. Ayrica hava gegirgenligi Orilen kumasin gevsek ayarda
ortulmesiyle daha da artmistir. Gorulecegi gibi hava gecirgenligi siki ayardan, gevsek
ayaradogru artmaktadir.

40/1 Ring iplikten orulen interlok kumaslarin hava gegirgenligi degerleri 30/1
Ring iplikten 6rulen kumaslar: hava gegirgenligine gore daha yuksek gikmustir.

40/1 Ring iplikten ordlen ribana kumaslarin hava gecirgenligi degerleri, 30/1
Ring iplikten 6riilen kumaslar: hava gecirgenligine gore daha yiksek cikmustir. Iplik
inceligi hava gegirgenligini artirmustir.

40/1 Ring iplikten orilen kumaslarin hava gecirgenligi 30/1 ve 20/1'den
Ortlenlere gore daha yuksek cikmistir. Hava gegirgenligi siki ayardan, orta ayara,
ortaayardan gevsek ayara dogru artmaktadir.

30/1 OE Rotor ve 30/1 ring iplikten orulen siprem kumaslarin siklik ve
donme iligskisine bakildiginda gevsek yapili drgulerde donme egilimi daha fazla
olmaktadr.

30/1 OE Rotor iplikten ¢rilen siprem kumaslarin hava gegirgenligi, 30/1
Ring iplikten ordlen siprem kumaslardan daha yiksek cikmistir. Ayrica hava
gecirgenligi ordlen kumasin gevsek ayarda orilmesiyle daha da artmustir. Stprem

kumaglarda iplik inceligi arttikca donme egilimi artmustir.
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