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OZET

Bu calismada yuvarlak 6rme kumaslarda ozellikle orgii asamasinda karsilasilan
kumas hatalar1 siniflandirilarak incelendikten sonra, ¢alismanin uygulama asamasina
gecilmistir. Uygulama asamasinda; ayarlar1 birbirinden farkli olmak kaydiyla on bir
suprem ve bes ribana kumas elde edilmistir. Kumas yapilari iizerinde hata sinirlar1 tespit
edilmeye ¢alisilmis ve kumaglar mamul hale gelinceye kadar gézlemlenmistir. Yapilan

incelemeler sonunda elde edilen veriler grafiklerle karsilastirmali olarak incelenmistir.
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ABSTRACT

In this study, defectives of circular knitted fabrics on production line is classified and
investigated. Subsequently, the research has been carried on in experiment. Some of
circular knitting fabrics, Supreme and Ribs, were produced in different adjustment at the
circular machine during the period of production. The boundary of defective has been
tried to find out on the construction of the circular knitted fabrics and they have been
observed until finished fabrics. Later stage of the research, all parameters to be hold has

been compared with graphs.
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BIiRINCIi BOLUM

GIRIS

1. GIRIS

1.1 Calismanin Amaci

Bu calismada yuvarlak 6rme kumaslarda bazi parametrelere bagl olarak g¢alisma
temposunun Ol¢iilmesi amaglanmistir. Degistirilen makine parametreleri ile kumasta

olusan farkliliklar gézlenmis ve hata sinirlari tespit edilmeye calisilmistir.

Bilindigi gibi 6rme mamul iiretimi, 1950’lerde ileri bat1 iilkelerinde, 1970 yilindan
itibaren ise Tiirkiye’de hizli bir iiretim artisina girmistir. Ornegin Almanya’da 1970—
1986 doneminde dokuma kumas iiretimi yalnizca % 30 artarken, ayni1 donemde 6rme
kumas iiretimindeki artis 10 katina ¢tkmistir. Ulkemizde ise 1980°de 6rme konfeksiyon
thracat1 yok denecek diizeyde iken 2000’li yillarin ortalarinda yaklagik 100.000 tona

ulagmustir.
1.2 Calismanin Onemi ve Uygulamaya Katkilar

Bu c¢aligmanin, hem sanayide konu ile ilgili etkinlikte bulunan fireticilerin ve
arastirmacilarin gerek triin, gerekse iiretim siireci lizerinde arastirma ve gelistirme
caligmalarinda basvuracaklar1 bir kaynak olusturmasi, hem de iiniversite ve sanayiye

seslenebilecek faydali bir kaynak olmasi hedeflenmektedir.

Bu ¢alismada yuvarlak 6rme kumas konusunda bir 6n bilgilendirme yapilmayacak
olup bu konuda detayli bilgiye ulasmak isteyenler i¢in 2 numarali kaynak kitabimizi

referans gosterebiliriz.
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LITERATUR BILGILERI

2. LITERATUR BILGIiLERI

Giinaydin (2004), "Dokuma ve Orme Kumaslarda Sik Rastlanan Hatalar ve Teknik
Analizleri’ adli ¢aligmasinda iiretim asamalarina gore hata kaynaklarini belirterek
simiflandirmasini  yapmis, terbiye, Orme-dokuma ve iplik kaynakli hatalar

detaylandirarak incelemistir.

Ucgar (1998), ‘Suprem Kumaslardaki Hatalar, Alinmas1 Gereken Tedbirler ve Uretim
Hesaplar1’ adli calismasinda 6rme kumaslarda karsilagilan genel kumas hatalarindan s6z
ettikten sonra, kumastaki boyutsal degisimler ve ilmek c¢arpilmasi(may dénmesi)
konularini ele almis ve alinabilecek tedbirlerle ilgili agiklamalarda bulunarak {iretim

hesaplamalari lizerine bir ¢aligma yapmustir.

Ceken (2004), ‘Suprem Yuvarlak Orme Kumaslarda Gérillen May Donmesinin
Nedenleri ve Onleme Metotlart Uzerine Bir Arastirma‘ adli calismasinda, 6rme
asamasindaki bazi makine faktorlerinin ve uygulanan farkli terbiye islemlerinin
etkilerini arastirmis ve konfeksiyon asamasma kadar bu degisiklikleri izleyerek

sonuglari istatistiksel olarak degerlendirmistir.

Ceken (1992), ‘Iplik Diizgiinsiizliigiinin Orme Kumas Kalitesine Etkisi’ adli
calismasinda, 6rme islemi sirasinda kullanilan ipliklerin 6rme islemine olan etkilerini

incelemis ve ipliklerden beklenen kalite ile ilgili bilgiler vermistir.

Tasmaci (1998), ‘Yuvarlak Orme Makinelerinde Orme Esnasinda Dokular Uzerinde

Meydana Gelen Hatalar, Gelis Kaynaklar1 ve Giderilme Careleri’ adli ¢alismasinda



orme islemi esnasinda 6rmeye etki eden faktorleri incelemis ve giderilme careleri ile

ilgili 6nerilerde bulunmustur.

Bozkurt ve Tercan (1995), ‘Orme Isletmelerinde Proses Kontroli’® adl
calismalarinda 6rme islemine etki eden hammadde ve makine kaynakli problemlere
deginerek ideal bir Orme isletmesinde olmasi gereken kosullarla ilgili bilgiler

vermisglerdir.
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YUVARLAK ORME KUMASLARDA
KARSILASILAN KUMAS HATALARI

3. YUVARLAK ORME KUMASLARDA KARSILASILAN
KUMAS HATALARI

3.1 Orme Kumas Hatalar1 ve Hata Kaynaklar

Burada esas itibariyle yuvarlak 6rme kumas olusumu esnasinda olusan hatalardan
bahsedilecektir. Kumasa daha sonradan uygulanan boya, baski, bitim islemleri veya
konfeksiyon iglemlerinden kaynaklanan hatalar terbiye ve konfeksiyon alanina

girdiginden ele aldigimiz konu iginde fazlaca deginilmeyecektir.

Orme kumas iizerindeki hatalar genelde ya kumas eni, ya kumas boyu ya da
gelisigiizel sekilde olmak tizere 3 sekilde goriilebilmektedir. Kumas eni dogrultusunda
goriilen hatalar genelde iplik ve makineden, kumas boyu dogrultusundaki hatalar
genelde makineden, gelisigiizel goriilen hatalar ise, ileride de belirtilecegi tizere, her iki

nedenden de kaynaklanabilmektedir.
Cizelge 3.1°de 6rme kumas hatalar1 ve hata kaynaklar1 sematik olarak gosterilmistir.

Sekil 3.1°de bir yuvarlak 6rme makinesi goriilmektedir.



Sekil 3.1 : Bir Yuvarlak Orme Makinesinin Goriiniimii
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Cizelge 3.1 : Orme Kumas Hatalar1 ve Hata Kaynaklar1 (Tasmaci, 1998)

[PLIK KAYNAKLI VUZEYSEL HATALAR ORME MAKINELER] VE
HATALAR AKSESUARLARINDAN
KAYNAKLANAN HATALAR
- Iplik abraji A. ORMEDEN -Igne
- Ince iplik- | KAYNAKLANAN HATALAR stirtiinmeleri-
ince ug carpismalari
- Kaln iplik - Kumas  donmesi-may - Doku y1g1lmast
- Kesikli doénmesi - Igne delikleri,
enine ¢izgi - Yaylanma-kavislenme balik gozii
- Delik  ve - Gevseklik - Ilmek-kumas
patlak - Golgeli 6rme diismeleri
- Elyaf - Mukavvamsi(¢ok sert) - [lmek kagig1-
topagi- tutum iplik kagigi
uguntusu - Kenar kivrilmast - Tlmek
- Karigma - Cekme diizgilinstizligi
- Iplik - Kus gozii
kesilmesi B. TERBIYEDEN defosu-aski hatasi
- Nepsler |KAYNAKLANAN HATALAR - Cift ilmek hatasi
- Biikiim - Burusukluk
uygunsuzlugu B.1 Boyamadan kaynaklanan - Cekim hatasi
- Numara B.2 Baskidan kaynaklanan - Boyuna ¢izgiler
varyasyonu B.3 Apreden kaynaklanan - Durus izi,
- May baslama ¢izgisi
donmesi - Rasgele
ilmekler
- Kilitlerin ¢gabuk

aginmasi ile olusan
hatalar

- May donmesi




3.2 Enine Yonde Olusabilecek Hatalar

Kumas yiizeyinde enine yonde olusan hatalarin 2 farkli kaynagi olabilir. Bunlar:

a) Iplik Kaynakli Hatalar

- Iplikte ince kalin yerler, diizgiinsiiz kumas yiizeyi ve dalgalanma seklinde
daginik c¢izgiler halinde goriiliir. Coziim olarak kaliteli ve diizgiin iplik

kullanilmalidir.

- Bobin sarim sertlikleri kumasta enine ¢izgiler olusturur. Coziim olarak

yumusak ve homojen sarimli iplikler kullanilmalidir.

- Iplik harman farklilig1 kumasta periyodik enine cizgiler olusturur. Céziim
olarak kullanilan ipligin LOT ‘’una dikkat edilmeli, ayn1 LOT iplikler

kullanilmalidir.

- Yiksek biikiimlii iplikler kullanilirsa makine duruslarinda iplik kendi iistiine
katlanir ve kalin yer olusturur. Cézlim olarak bu tip iplikler kullanilmamali fakat
kullanimi zorunlu ise iplik biikiimiinii azaltici sistemler kullanilmalidir

(Giinaydin, 2004).

b) Makine Kaynakli1 Hatalar

- Orme kamlarinin ayarsizlig1,

- Silindirde dairesel kagiklik,

- Ayarsiz, bozuk veya asinmis iplik kilavuzu,

- Cekim ve sarim silindirleri,

- Kumas detektorlerinin kumasa takilmasi ya da ayarsizligi,

- Besleme sistemindeki ayarsizliklar.



Coziim: Yukarida konusu gecen birimler makinelerin mekanik kisimlarini olusturur.
Bunlarin ayar1 ve kontroliiniin ilgili kisi tarafindan ¢ok iyi kontrol edilmesi, makinelerin

periyodik olarak temizlenmesi ve bakiminin yapilmasi gerekmektedir (Gilinaydin,

2004).
Orme kumas yiizeyinde gériilen enine yondeki hatalar1 detaylandirirsak;
3.2.1 Durus izi Hatasi

Bu hata makinenin duruslarinda ipliklerdeki gerginlik farklarindan dolayi olusur.
Iplik {izerindeki gerginliklerin azalmasi daha biiyiik ilmek olusumuna neden olur. Bu tip
hatalar ancak makine durdugu zaman meydana gelir. Makinenin duruslarinda

ipliklerdeki gerginlik farkliliklarindan kaynaklanir.
3.2.2 Elastomer Iplik Hatas1

Elastomer iplik ¢alisilan herhangi bir 6rme kumasta hata durumunda; enine periyodik

veya kesik ¢izgiler olusur. Coziim i¢in Oneriler;

- Kullanilan elastomer ipligin kalitesi yiikseltilmelidir,

- Oriilen kumasin cinsine gére 6rme kumasa giren elastomer ipligin agis
optimuma ayarlanmalidir,

- Elastomer iplik besleme boncuklarinin temiz olmasi gerekmektedir,

- Diizenli olarak temizleme yapilmalidir,

- Elastomer ipligin makineye verildigi iplik kilavuzu ayar1 ¢ok iyi

yapilmalidir.

3.3 Boyuna Yonde Olusabilecek Hatalar

3.3.1 igneden Kaynaklanan Hatalar

- Igne kancas1 kopuklugu; bu durumda ilmek yapilamaz,



- igne dili kopuklugu; bu durumda ilmek yapilamaz, érgii toplanmasi olur ve
birkag sistem sonra kancay1 kirar,
- Igne kancasi ve igne dili egrilmisse; bu durumda ilmek diizgiinsiizliigii olur,

- Igne ayag1 kirilmissa; bu durumda ilmek yapilmaz.

Bu hatalarin ortadan kaldirilmasi i¢in, hatalar1 yapan ignelerin degistirilmesi

gereklidir.
3.3.2 Platinden Kaynaklanan Hatalar
- Platin tutma kisimlarinin egilmesi, aginmasi,
- Platin asirtma kisimlarinin bozulmast,
- Platin sirt kisimlarinin bozulmasi,

- Platin ayaklarinin aginmasi, kirilmasi.

Bu hatalar kumasta boyuna yonde iz olusumuna sebep olur. Tek ¢oziim platinin

degistirilmesidir.
3.3.3 igne ve Platinden Kaynaklanan Hatalar
- Platin-igne zamanlamasinin kisa veya uzun olmasi,
- Igne ve platinlerin birbirini sikistirmast,
- Cift yatakli yuvarlak makinalarda kapak igne-silindir igne zamanlama
ayarsizligi.
Bu problemlerin ¢6ziimii makineden sorumlu teknik elemana baglidir.

3.3.4 Igne ve Platin Yataklarindan Kaynaklanan Hatalar

Igne ve platin yataklar1 makinelerin inceliklerine gére esit araliklarda imal

edilmektedirler. Makinelerin ¢alismalar1 esnasinda daha 6nceden yasanmis mekanik bir
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problem, bu araliklarin esitligini bozmus olabilir. Bu hata diizeltilmezse daha sonra

orgiide boyuna yonde izler olusur.

3.3.5 Yaglama Hatasi

Makineler fazla yaglanmigsa ilmek ¢ubugu boyunca yag izleri ve lekeleri olusur.

3.3.6 May Donmesi

Baz1 dengesiz orgii yapilarinda goriilen bu hata, ilmek sira ve ¢ubuklarinin birbirine
dik olmamasi seklinde ortaya c¢ikar. Kimi kumaslarda bu ac1 90° olusmaz. 90° ° den
sapma acisina ‘Donme Acis1(©)’ denir. Donme agis1 5° ’yi astiginda kumas problemli
bir hal almaya baglar. Sekil 3.2°de may donmesi goriilmektedir. May donmesi iki

nedenden meydana gelebilir:

Sekil 3.2 : May Dénmesinin Goriinimi

3.3.6.1 iplikten Kaynaklanan May Dénmesi

Ipligin biikiilme egiliminin yiiksek olmasindan kaynaklamir. Biikiilme egilimi ise
iplik biikiimiinden baska, ipligin fiksaj durumuna ve lifin cinsine baghidir. Ornegin; az
biikiim verilmis bir akrilik ipliginin biikiilme egilimi, ¢ok biikiim verilmis bir pamuk
ipliginden fazla olabilir. Ciinkii her iki lif tipinin biikiilmeden dolay1 olusan egilmeye
kars1 direngleri farklidir. Orme kumasin 6n yiiziinden bakilirsa, Z biikiimlii ipliklerden
Oriilmiis orgiilerde saga, S buikiimlii ipliklerden oriilmiis 6rgiilerde sola dogru donme

meydana gelir. Onleme careleri:
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- Miimkiin oldugunca dengeli yapilar kullanmak,

- Miimkiin oldugunca sik yapilar kullanmak,

- Biikiilme egilimi ve biikiim sayis1 az olan iplikler kullanmak,

- Katli iplik kullanmak,

- Bir sira Z, bir sira S biikiimlii iplik kullanmak(Bu sekilde oriilen kumasta zikzak bir
goriintii olusur),

- Iplik olusum sekline gore sirastyla air jet, rotor ve ring ipliklerinde dénme miktari

gittikce artmaktadir. Bu durum goz oniine aliarak iplik secimi yapilabilir (Ceken,

2004).

3.3.6.2 Makineden Kaynaklanan May Donmesi

Cok sistemli yuvarlak 6rme makinelerinde Oriilen kumaslarda goriiliir. Makinenin
saat yoniline dogru doniisii ile kumasta sola dogru déonme meydana gelir. Bu durumu

Onlemek icin:

- Az sistemli makinelerde galigilmali,

- Makinenin doniis yoniine uygun biikiim yoniinde iplik kullanilmali(Z biikiimli
iplikler saat yoniinde donen makinelerde, S biikiimli iplikler saat yoniiniin
tersinde donen makinelerde kullanilmalidir),

- Acik en ¢aligip terbiyede(ramozde) may diizeltici sistemler kullanmak.

3.3.7 Kumas Kirilmasi

Orme makinesinde; kumas ¢ekiminin iyi saglanamamas1 durumunda veya terbiyede
Ozelikle agir kumaglarin halat seklinde islem gérmesi sirasinda meydana gelen kumas
katlanmalaridir. Bu bélgelerin boya almasi farkli olacagindan terbiye sonrasi belirgin

hale gelir. Onlemek igin:

- Orme makinesinde kumas cekimi iyi ayarlanmal,

- Ham kumas kontroliinde diizgiin sarim yapilmasi saglanmali,
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- Terbiye islemleri sirasinda, kumas halatinin formunu stirekli degistiren

sistemler, kumasi kayganlastirict maddeler kullanilmali, flotte oran1 arttirilmalidir.

Elastanli kumaglarda 6zellikle kenar izi ciddi problemler yaratmaktadir. Ful (tam)
elastanli viskon ve mikro filamentli kumaslarin pahali olmasi iireticiler agisindan ciddi
problemler yaratmaktadir. Kenar izinin olusturmus oldugu fireler imalatcilar1 zor

durumda birakmaktadir. Bu problem su yontemlerle ortadan kaldirilabilir:

Dekatiir sistemli 6rme makineleri kullanarak,

Genis ¢capli 6rme makineleri (60 ¢) kullanarak,

Acik en 6rme makineleri kullanarak,

Tiip en 6rgii makinelerine ilave edilebilecek olan makas sitemiyle kumasi
sarim bolgesine degil bir sepet sistemine sevk ederek agik en Orgli mantigiyla
kumas Orerek,

- Cekim silindirlerinin baskisini azaltmak i¢in silindir iizerindeki kaucguk
bolgeleri ayirarak temasi ortadan kaldirip kenarlar1 bosta birakarak,

- Kumas toplarint miimkiin oldugunca kiigiik tutarak.

3.3.8 Kenar Kivrilmalar

Kumas yanlari ile alt ve iist kenarlarda gériilen kivrilmalardir. Onlemek miimkiin
olmamakla birlikte kumas kenarlarma S ve Z biikiimlii ipliklerle ilave ilmek sirasi
vererek degisik Orgii raporu uygulanabilir. Konfeksiyon asamasinda da g¢alismayi

kolaylastirmak i¢in su yontemler onerilebilir:

- Terbiye islemi sirasinda kumas kenarlarina termofikse ile yapiskan madde aplike
edilebilir,

- Kumas kenarlarina bant yapistirip dikim iglemi yaparak daha sonra bant sokiilebilir,

- Kenarlara kivrilmay1 6nleyici sprey uygulanabilir,

- Igneli serim masas1 kullanilabilir,

- Terbiye esnasinda kumas kenarlar1 hava ile yayilabilir,

- Dikim esnasinda yayma donanimi kullanilabilir.
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3.3.9 Kumas Cekmesi

Orme islemi esnasinda uygulanan gerilmeler ortadan kalktiginda orgiiniin relakse
hale gecmeye calismasi ile, kumasta sekil degisimi meydana gelir. Kumastaki boyutsal
degisimler iizerinde lif ve iplik 6zellikleri, 6rgili yapisi, orme sartlari, kumasin gordiigi
terbiye islemleri gibi pek ¢ok faktor etkilidir. Her isletmenin sartlar1 farkli oldugu ve
orme iglemi sirasinda kumasa ne kadar yiik uygulandigini 6lgen bir alet bulunmadigi
icin bir kumasin ne kadar ¢ekecegini Oonceden tespit etmek miimkiin degildir ancak
yapilan arastirmalar sayesinde tamamen c¢ektiginde kumas boyutlarinin ne olacagi
saptanabilir. Kumasin tamamen c¢ektiginde ulastigi boyutlara ‘Relakse Kumas
Boyutlar’ denir. Arastirmacilar ¢ekmeyi etkileyen faktorleri ve relakse haldeki
boyutlar1 saptayan caligmalar yapmislardir. Bunlar hakkinda kisaca bilgi vermek

gerekirse:

Yapilan arastirmalar seyrek orgiilerdeki ¢cekmenin daha fazla oldugunu gostermistir.
Dolayistyla ayn1 makinede ayni ayar degerleri ile bir ince bir kalin iplik kullanilarak
ortilen kumaslardan ince iplik ile oriileni daha seyrek olacagindan ¢ekme miktar1 daha
fazla olacaktir. Buna paralel olarak ayni numara ancak farkli biikiim degerlerine sahip
ipliklerden yiiksek biikiimlii olan daha ince olacagindan ¢ekme miktar1 daha fazla

olacaktir.

Relaksasyon c¢ekmeleri kullanilan malzemeye gore de degismektedir. Ornegin
pamuk, 6rme ve yas islemler sirasinda kolayca deforme olabilir. Elastik geri kazanim
ozelligi zayif oldugundan relaksasyon islemlerine kadar deformasyon kalicidir. Elastik
0zelligi nedeniyle yiin daha az problemlidir. Hidrofobik 6zelligi nedeniyle yas islem ile
boyutsal degisimlere en az ugrayan malzemelerden birisi akriliktir. Ayni1 sekilde karisim
halindeki hammaddeler ile yapilan deneylerde karisim oranlarindaki degisikliklerin

cekme degerlerine ayni oranda yansidig1 gézlenmistir (Coban, 1999).

Munden, ¢ogunlugu yiinlii olan ¢ok miktarda diiz 6rgili lizerinde yaptig1 deneylerde
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deki ¢ubuk sayisinin ilmek iplik uzunlugu ile ters orantili olduklarini bulmustur. Buna

gore;
cpe=K. /L
wpc =K,/ L
K: =K./ Ky

Burada cpc, cm’ deki sira sayisi; wpe, cm’ deki ¢ubuk sayisi; L, ilmek iplik uzunlugu;

K;, K., K, birer sabittir.

Cekme tiim 6rme mamullerde goriiliir. Bunu 6nlemek i¢in:

- Orme islemi esnasinda kumas gerginligi min. ve max. degerler arasinda kalmalidir,
- Cok sik veya seyrek orgiilerden kaginip normal siklikta bir 6rgii tercih edilmeli,

kumas bizim istedigimiz sekle gore degil kumasin istedigi sekle gore iiretilmelidir,

Orme makineleri ve érme kumaslar icin optimum kumas siklik ayari1 olarak Munden

K=15 + %10 degerini vermistir (Tasmaci, 1998)

K=1VTex/lI

K = Siklik degeri
I = Birim yapidaki igne sayis1 (RL=1, RR=2, Interlock= 4)
Tex = Tex cinsinden iplik inceligi

| = ilmek uzunlugu (cm)

- Ham kumaglar 6rme iglemi sonrasi rulo halinden agilarak ham kontrolii yapilip
terbiye islemlerine kadar pastal halde en az 3 giin bekletilmelidir. Bu sekilde i¢
gerilmelerinden biiylik oranda kurtulmaktadir(Kuru Relaksasyon). Aslinda bu sekilde
bekletilerek i¢ gerilimlerinden uzaklasma siiresi 34 giin olarak bulunmustur fakat
giliniimiiziin hizli ¢alisma kosullarinda bu siire ¢ok uzun oldugundan en azindan 3 giin

bekletilmesi uygun olacaktir,
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- Orgii mamul terbiye islemlerinden gecirilirken fazla gerilmemeli rahat ve serbest

olarak islenmelidir(Ugar, 1998).

Bu alanda bilinen en genis kapsamli ¢aligma Starfish isimli bilgisayar programi

ile yapilmustir.

Starfish Programi

Bu programda 5000’in iizerinde farkli 6rme kumas kalitesi isletme sartlarinda
iretilmis ve gergeklestirilen stirekli kontrollerden sonra elde edilen bulgular 15181nda

caligmalar gelistirilmigtir.

Programa giris verileri ;

Kumas Tipleri

e Interlock

e I x1Rib

e Siiprem

e Tek Toplama Pike
e Cift Toplama Pike
o Iki Iplik

Iplik Tipleri

e Ring, penye

e Ring, karde

¢ OE Rotor , karde
e Ring, cift kat

Standart iplik tipleri disinda kalan iplikler i¢in ‘kalibrasyon’ fonksiyonu

kullanilabilir. Numara aralig1 i¢in bir sinirlama yoktur.
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Starfish Programina gore bir pamuklu yuvarlak 6rme kumasin diisiik c¢ekme

degerlerinde iiretilebilmesi igin :

1. Kumas belirlenen performansa uygun planlanmalidir(iplik ve oOrme
sartlarinin dogru se¢imi),

2. Islem kontrol amagh olarak temel kumas 6zellikleri igin uygun degerler
belirlenmelidir(6rme ve terbiye islem hedefleri),

3. Orme ve terbiye makineleri, secilen hedeflerin kontroliinde siireklilik
saglamak amaciyla uygun sensor ve regiilatorlerle donatilmalidir (Starfish,

2005).

Kumag Cekme Hatasinin Matematiksel Hesabi1-Geri Besleme Teorisi

Knapton ve dig.(1968), baska bir relaksasyon teknigi dnermislerdir. Bu teknige gore
“Orme kumas 24 saat suda 1slatildiktan sonra santrifiijde ¢cok kisa bir siire sikilir ve 70
OC sicaklikta bir saat tamburlu kurutucuda kurutulur.” Knapton ve arkadaslar1 bu 6zel
relaksasyon metodunu, farkli ¢ekimle Oriilen 6rme kumaglar1 yas relakse edip, 15’er
dakikalik periyotlarla tamburlu kurutucuda kuruttuktan bir saat sonra K ve K;
degerlerinin 6rme sirasindaki kumas ¢ekiminden bagimsiz olduklarini gérmeleri {izerine
onermislerdir. Kuru ve yas relaksasyonlardan sonra 6rme kumas boyutlarinin makine
degiskenlerine, 6zellikle kumag ¢ekimine bagli oldugu saptanmigtir. Onun i¢in Knapton
ve arkadaslar1 kendi relaksasyon yontemlerine “tam relaksasyon” demislerdir fakat
Kurbak (1995)’ de dort farkli ¢ekimle oriilen yiin 1x1 ribana 6rme kumaslari iizerinde
yaptig1 ¢alismada, Knapton ve arkadaslarinin onerdigi relaksasyon yonteminin yiin

orme kumasi relakse etmek yerine deforme ettigi ortaya ¢ikmustir.

Knapton ve arkadaslarinin 6nerdigi relakse durumlarindaki diiz 6rme kumaslarin K

degerleri kendileri tarafindan asagidaki gibi verilmistir;

K¢=23.1+1.0, K.=5.50+0.2, K,=4.18+0.1, K;=1.3+0.05
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Fl F2 F1 F2
Y
F2 = F1 € F2 = F] (§
A
F, 7? F,
F1 F2

v

Sekil 3.3 : Iplik Ani Yén Degistirdiginde Iplik Gerginliginin Degisimi

Five F, :Iplik Gerginligi

\Y : Iplik Hiz1

w : Surttinme Katsayisi

o : Sarma Agisi

2? : Tanimsiz (Geri dontisim s6z konusu oldugunda, zamana bagl iplik

gerilim kuvvetinin matematiksel tanimlamasi heniiz mevcut degildir)

Sekil 3.3’de iplikler tek yonde igne yayi iistiinde hareket halindedirler. Geri besleme
durumu ipliklerin akis yoniindeki ani degisiklikle birlikte ortaya ¢ikar.

Eger ipliklerin bir igne kancasi iizerinde hareket ettigini varsayarsak ( F,=F; x e )
esitlii bize ignenin Oniinde ve arkasindaki iplik gerginliginin birbirine uyum

sagladigini agiklar.
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| Fi>F) F, | F, : Sol Taraftaki Iplik Tansiyonu
L, | L, | F, :Sag Taraftaki Iplik Tansiyonu
dm L; : Sol Taraftaki iplik Uzunlugu

L, : Sag Taraftaki Iplik Uzunlugu

T Vi dm: Igne Kancasindan Gegen Iplik
Miktar1
F, F,
Vn VIl

Sekil 3.4 : Agirlik Degisiminin Sematik Gorliintimii

Sekil 3.4 ‘de igne kancasi iizerinde ipligin akis1 goriilmektedir. Ignenin sol
tarafindaki iplik uzunlugu L, , sag tarafindaki iplik uzunlugu L, ‘dir. Dinamik
kosullarda bir denge durumu s6z konusudur. Meydana gelen olusumu agiklamak
oldukca zordur c¢iinkii Newton Kanunlar ile egilme ve kayma siirtlinmesi arasinda

aciklamasi zor bir iliski meydana gelmektedir (Push ve dig., 2000).

3.3.10 Kanat Farki

Orme kumaglar stabil yapida olmadigi igin 6zellikle ramdz(gergefli-gerdirmeli
kurutucu) isleminde yapilan gerdirmede kumaslarin kenar kismi orta kismina goére daha
fazla bir gerginlige maruz kalir. Kumagin ortasindan kenarlarina dogru gramaj
arttigindan ve daha siki bir yapida oldugundan renk farkliliklar1i olusur. Bunlarin

Onlenebilmesi i¢in boya Oncesi termofikse islemi yapmak gerekir.
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DORDUNCU BOLUM

IPLIK KAYNAKLI ORME KUMAS
HATALARINA ORNEKLER

3. IPLIK KAYNAKLI ORME KUMAS HATALARINA
ORNEKLER

4.1 Orme Kumaslarda Iplik Kalitesinin Onemi

Orme mamul iiretiminde kullanilacak ipligin kalitesi, verimin artmasini saglar.
Kaliteyi arttirmak icin ipligin istenilen 6zellikleri tagimasi gereklidir. Hatasiz bir 6rme
kumas elde edebilmek i¢in kullanilan hammaddenin yani ipligin hatasiz olmas1 gerekir.
Iplik iizerinde bulunabilecek cesitli hatalar kumas iizerinde degisik sekillerde ortaya
cikmaktadir. Bu hatalar genel olarak iplikteki kalin ve ince yerler, numara
varyasyonlari, nepsler, iplik tizerindeki biikiimiin diizgiin ve uygun olmamasi, parafin
miktarindaki uygunsuzluk, mukavemetin diisiik olmasi1 ve renkli ipliklerde olabilecek

renk farkliliklaridir.

4.2 iplik Abraji

Farkli numaralardaki veya farkli partilerdeki ipliklerin karigmasi nedeniyle 6rme
kumasin enine yoniinde olusan bant izleridir. Ayrica elyaf harmaninda olusan karigiklik
nedeniyle de iplik abraji meydana gelebilir. Bu tip iplik abrajinda kumas iizerinde
goriilen bantlar diizgiin degildir. Bu sekilde olusan iplik abraji ham kumasta ¢iplak
gozle ¢ok iyi goriilemez; ancak 6zel 151k sistemleri altinda veya terbiye islemi sonrasi

goriilebilir. Iplikte diizgiin bir bigimde devam eden numara varyasyonu yiizeyde acikli
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koyulu bdlgeler olusturmustur. Iplikteki kalin bdlgeler koyu, ince bolgeler agik renkteki
yerleri meydana getirmistir. Boyama isleminden sonra da iplikteki kalin bolgelerin ince
bolgelerden daha ¢ok boya almasindan dolay1 farkliliklar daha belirgin bir hal alir. Sekil
4.1°de iplik abraji net bigimde goriilmektedir.

Sekil 4.1 : Iplik Abraji (Iyer ve dig., 1995)
Nedenleri:
- Numara fark:
- Harman farki

- Parti (lot) farki

- Bikim fark: olabilir.

4.3 ince - Kalin Iplik

lS”ei(il 4.2 : Kalin Iphk Hatast
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Sekil 4.3 : Ince Iplik Hatas1
Kalin iplik hatasi tek iplikli 6rme kumaslarda kumasin enine yoniinde, periyodik

veya daginik araliklarla kabariklik seklinde olusan yatay bir cizgi olarak goriiliir. ince

iplik hatas1 da tam tersi sekilde daha ince bir ylizey olarak gorlinen yatay bir ¢izgi
seklindedir. Sekil 4.2°de kalin iplik hatasi , Sekil 4.3°de ince iplik hatas1 goriilmektedir.

4.4 Enine Cizgiler — Bantlar
- Numara farkliligi,

- Biikiim diizgiinstizligii,

- Biikiim fazlaligi-azligi,

- Parafin miktar farklilig,

Nedenleri:

-

gl

- Iplik hammaddesinin farklil:
- Bobin sertliklerindeki farklilik.
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Orme kumaslarda olusan enine ¢izgiler veya bantlar, iplikten veya &rme
makinesinden kaynaklanir. Hata kaynagi, hatali ve hatasiz ilmek siralariin iplik
uzunluklarinin karsilastirilmasi ile belirlenebilir. Eger iplik uzunluklar1 birbirinin ayni
ise iplik, birbirinden farkli ise makine kaynaklidir, denir. Sekil 4.4’de iplik

hammaddesinin farkliligindan kaynaklanan bir enine ¢izgi hatasi gortiilmektedir.

Sekil 4.4 : Iplik Hammaddesinin Farkliligindan Kaynaklanan Enine

Cizgi Hatasinin Kumas Yiizeyindeki Goriintiisii

4.5 Enine Kesikli Cizgi Hatasi

Nedenleri:

- Yetersiz parafin miktari,
- Iplik diizgiinsiizliigii,
- Negatif iplik besleme sistemi,

- Ilmek siklik ayarinin dogru yapilmamis olmasi(Makine Kaynakls).
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Sekil 4.5°de iplik gerginliginin farkli olmasindan dolay1 olusan enine kesikli ¢izgi

hatas1 goriilmektedir.

Sekil 4.5 : Iplik Gerginlik Farkindan Kaynaklanan Enine Kesikli Cizgi

Hatasinin Kumas Yiizeyindeki Goriintiisii

4.6 Delik ve Patlak Hatalan

Hatali iplikten veya makine elemanlarindan kaynaklanan ve 6rme kumasin
kullanimin1  zorlagtiran bir hatadir. Baglica olusum sebebi iplik kopmalaridir.

Nedenlerini soyle siralayabiliriz:

- Ipliklerin kalitesiz olusu,

- Ipliklerin gereginden az veya fazla biikiimlii olmalari,

- Iplikteki parafin miktarinin yetersiz olmasi,

- Ipliklerin ignelere gelinceye kadar gectigi kilavuzlara fazla siirtinmesi,

- Isletme klimasinin olmamasi veya yeterli calistirilmamasi,
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- Ipliklerin fazla kalin diigiimlii veya dolasik olmast,

- Iplik gerginliginin fazla olmasi veya iplik sevk sistemlerinin hatali olmast,

- Ipligin yeterli esneklikte olmamast.

de delik ve patlak hatalarina 6rnekler goriilmektedir.

b

Sekil 4.6 (a), (b) ve (¢)

sadeTrT e FaE]
o I I
whawad ....:.l.._........_..._.‘.
=t ) e e vm el e
R i el L TN
e o oy AT
- ek Cramad W E :
f .
pat fug PRy . "=
e ranp 1
e Ay - =4
N e N AR Ty TTTEID, .
P e 7Y T oL L A L b T i
Al o aa S es R AT E L T

P |_._._:......_n.__..........\ 45
il 111, )
pRAT TR,

LAY P=E

& = l............l%-”.l-n-
P AT T emi ..-_._T._f.mlnx.___

LT " w .
~ b ymead il ja s
="y | "L AL ey 13 dhirgrie 2

Ahadns idne
Hawssaavudey
P T LT T Py v e
o anka :

.-._._._.-._-._nt.-_.a Ay
s S S AL

Sekil 4.6 : Delik ve Patlak Hatalarinin Goriiniimii
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4.7 Elyaf Ucuntulari, Neps ve Yabanci Elyaflardan Kaynaklanan

Hatalar

Nedenleri:

- Siirtiinme,

- Yetersiz parafin miktari,

- Yetersiz temizlik ve muhafaza,

- Boyali iplik kullanima,

- Uygunsuz klima kosullart,

- Iplik iiretimi esnasinda ¢ekim bélgelerindeki veya di

ger iplik gecis

2

bolgelerindeki lif uguntularinin iplik {izerinde birikmesi

glim atilmasi.

- Bobinleme igleminin uygun yapilmamasi, kalin dii

de renksiz ve renkli uguntular goriilmektedir.

b

Sekil 4.7 ve Sekil 4.8

Sekil 4.7 : Renksiz Uguntu Hatasinin Goriiniimii
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Sekil 4.8 : Renkli Uguntu Hatasinin Goriiniimii

Sekil 4.9 : Neps 1 (On Yiizden)

Sekil 4.10 : Neps 1 (Arka Yﬁzden)

-ﬂr.
._E

..—ﬂ m-r.

Sekil 4.12 : Neps 2 (Arka Yiizden)

Sekil 4.11 : Neps 2 (On Yiizden)
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Sekil 4.9, Sekil 4.10, Sekil 4.11 ve Sekil 4.12°de, iki farkli neps hatasi kumagin 6n

ve arka yiizeyinde goriilmektedir.

Sekil 4.13 : Yabanci Elyaf-1 Sekil 4.14 : Yabanci Elyaf-2

Sekil 4.13 ve Sekil 4.14°’de ise yabanci elyafin kumas yiizeyindeki goriintiisii

goriilmektedir.

4.8 iplik Karismasi

Orme makinelerinde ipliklerin iplik rehberlerinden gecerken bir ipligin elyafinin veya
filamentlerinin birbirine veya bir baska iplige dolasmasi ile olusan hatadir. Genellikle
¢cozgiilii 6rme makinelerinde ayrica birden fazla iplikle ¢alisan yuvarlak ve diiz 6rme

makinelerinde meydana gelen bir hatadir.
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4.9 iplik Kesilmesi

Orme makinesinde ipligin igneye yatirilmasindan sonra ve ilmek olusturma hareketi

sirasinda kopmasi sonucunda, kumasta kiigiik yirtilmalar olusur.
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YUVARLAK ORME MAKINALARINDA
KULLANILACAK IPLIKLERIN SECIMINDE
DIKKAT EDILMESI GEREKEN HUSUSLAR

5. YUVARLAK ORME MAKINALARINDA KULLANILACAK
IPLIKLERIN SECIMINDE DIKKAT EDILMESI GEREKEN
HUSUSLAR

5.1 iplik Cinsi

Iplik cinsi se¢iminde dikkat edilmesi gereken en &nemli nokta, segilen ipligin drme
kumasgin kullanim amacina uygun olmasidir. Elde edilecek mamul i¢in diisiiniilen kalite
seviyesine gore ¢esitli cinslerde iplik kullanimi s6z konusu olabilir. Bu iplikler penye,

karde, open-end ( karigim veya sentetik iplikler ), vs. ipliklerdir.

5.2 iplik Numarasi

Iplik numarasi segimi yapilirken Orme Kumas Yapisi, Makine Tipi ve Iplik Cinsi

faktorleri goz oniine alinmalidir.
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5.2.1 Orme Kumas Yapisi

Birim 6rgii yapisin1 olusturmak i¢in kullanilan sistem sayisi arttikga daha ince iplik

kullanilmalidir. Buna gére yapilar:

- 1 sistemli yapilar(diiz,rib. )

- 2 sistemli yapilar(Interlock, 2 renk jakar)

- 3 sistemli yapilar(3 renk jakar)

- 4 sistemli yapilar(4 renk jakar, rolyef orgii)

5.2.2 Makine Tipi

Kullanilacak ipligin numaras1 makine inceligine de baglhidir. Ancak bu incelik degeri
icin kullanilabilecek iplik numarasi degerleri ¢ok cesitli olabilir. Bunlar arasindan
kumasgin yapisi, tutumu ve goriiniisiine uygun olani segilir. Cizelge 5.1, 5.2, 5.3, 5.4 ve
5.5 degisik orgii tipleri i¢in saptanan optimum iplik numarast ve makine inceligi

degerlerini gostermektedir.



Cizelge 5.1 : Diiz Suprem Orgii Tipi i¢in Iplik Numarasi ve Makine Inceligi Degerleri
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(Bayazit, 2000)
Makine inceligi (igne/ing) (No) Iplik Numaras: (Tex)

5 2,5/2-17,02 660x2 - 550x2
6 3,5/2-9,5/2 550x2 — 400x2
7 5,0/2-12,0/2 470x2 —330x2
8 7,0/2 — 14,072 400x2 — 280x2
9 9,5/2-8,5/1 330x2 — 235x2
10 10,5/2 -10,5/1 280x2 — 200x2
12 14,0/2 - 12,0/1 235x2 — 150x2
14 8,5/1-14,5/1 100x2 — 235x1
15 10,5/1 - 16,5/1 150x2 —200x1
16 12,0/1 —19,0/1 250x1 — 167x1
18 14,0/1 —23,5/1 200x1 — 167x1
20 18,0/1 —26,0/1 167x1 — 122x1
22 21,5/1 -29,5/1 150x1 —110x1
24 23,5/1 -35,5/1 140x1 — 100x1
26 26,0/1 —41,5/1 122x1 — 84x1
28 29,5/1 —47,5/1 110x1 - 76x1
30 35,5/1 -59,0/1 100x1 — 67x1
32 41,5/1 -171,0/1 84x1 — 55x1

Cizelge 5.2 : Iki Iplik Orgii Tipi I¢in Iplik Numarasi ve Makine inceligi Degerleri

(Bayazit, 2000)
Makine inceligi (igne/ing) (No) Iplik Numaras: (dTex)
12 2,5/1-9,5/1 720x2 - 622x2
14 3,5/1-12,0/1 620x2 - 500x1
15 4,7/1 - 14,0/1 500x2 - 422x1
16 6,0/1 - 16,5/1 833x1 - 360x1
18 7,0/1 - 18,0/1 660x1 - 300x1
20 8,5/1-20,0/1 500x1 - 280x1
22 10,5/1 - 23,5/1 360x1 - 220x1
24 14,0/1 - 26,0/1 300x1 - 167x1
26 16,5/1 - 29,5/1 250x1 - 150x1
28 19,0/1 - 35,5/1 200x1 - 122x1
30 21,5/1 -41,5/1 150x1 - 110x1

32

23,5/1 -47,5/1

122x1 - 84x1
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Cizelge 5.3 : Ribana Orgii Tipi I¢in Iplik Numarasi ve Makine Inceligi Degerleri

(Bayazit, 2000)
Makine Inceligi (igne/ing) o) Iplik Numarasi dTex)

5 12,0/2 - 16,5/2 800x1 —550x1
6 14,0/2 - 19,0/2 660x1 —400x1
7 16,5/2 - 21,5/2 550x1 —330x1
8 19,0/2 —12,0/2 470x1 — 280x1
9 21,5/2 —14,0/1 400x1 —235x1
10 12,0/1 - 18,0/1 330x1 —200x1
12 14,0/1 —20,0/1 280x1 — 167x1
14 16,5/1 —23,5/1 235x1 - 150x1
15 20,0/1 —29,5/1 200x1 — 122x1
16 23,5/1 —35,5/1 167x1 — 100x1
18 29,5/1 —47,5/1 150x1 — 90x1
20 41,5/1 —53,0/1 122x1 — 76x1
22 47,5/1 —59,0/1 100x1 — 67x1
24 53,0/1 = 71,0/1 84x1 — 55x1

Cizelge 5.4 : Interlock Orgii Tipi I¢in Iplik Numaras: ve Makine Inceligi Degerleri

(Bayazit, 2000)
Makine Inceligi (igne/ing) 9 Iplik Numaras: (dTex)

10 16,5/2 - 12,0/1 330x1 —235x1
12 21,5/2 - 14,0/1 280x1 —200x1
14 12,0/1 - 16,5/1 235x1 - 167x1
15 14,0/1 —19,0/1 220x1 — 150x1
16 16,5/1 —21,5/1 200x1 — 133x1
18 21,5/1 —23,5/1 167x1 - 110x1
20 23,5/1-29,5/1 150x1 — 100x1
22 28,5/1 —35,5/1 133x1 — 100x1
24 33,0/1 —41,5/1 122x1 —90x1
26 35,5/1 -47,5/1 110x1 — 84x1
28 41,5/1 —53,0/1 100x1 — 76x1
30 47,5/1 —59,0/1 90x1 — 67x1

32 53,0/1 —71,0/1 76x1 — 50x1
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Cizelge 5.5 : Farkli Malzemeler i¢in Iplik Numarasi ve Makine Inceligi Degerleri
(Bayazit, 2000)

Makine Yiin Pamuk PES Akrilik
Inceligi
(Igne/ing)
10 640 - - 300
12 500 - 280 235
14 420 300 235 200
15 300 280 190 200
16 300 235 140 200
18 250 220 140 167
20 250 194 140 150
22 -24 200 150 122 -
28 —32 - 125 95 -
40 — 42 - 63 50 -
5.2.3 Iplik Harmam

Kullanilacak olan ipligin harmam iplik numarasim etkileyecektir. Ornegin yiin,
akrilik veya harmanlarindan olusan iplikler kullanilacaginda ayni kumas yapisini elde

edebilmek i¢in birbirinden farkli inceliklerde iplikler secilmelidir.

5.3 iplik Biikiimii

Ormede kullamlacak iplikler, dokuma iplikleriyle karsilastirildiklarinda biikiim
katsayilar1 diistik oldugu i¢in oldukc¢a yumusak biikiimlii iplikler olarak tanimlanabilir.
Bu sayede iplik daha rahat calisir ve aymi zamanda elde edilen kumas esnek ve

yumusak bir yapiya sahip olup dolgun goriiniir; viicut yapisina uyum saglar.
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Biikiim katsayis1 yiin iplikleri i¢in oy, = 75 - 105, pamuk iplikleri i¢in o, = 2.8 - 3.9
arasindadir. Eger iplik biikiim degerleri belirlenen sinirlar1 agarsa, fazla biikiimlii iplikler
bobinden igneye gelinceye kadar kendi tizerlerine biikiilerek ¢alisma sirasinda problem
cikarirlar. Ayn1 zamanda dokunun stabilligi bozulup hatalar ortaya ¢ikar ve elde edilen
kumasin tutumu sert karakterli olur. Bununla birlikte asir1 biikiim nedeniyle ilmek
siralar1 ve ¢ubuklarinda ¢arpik ve ¢apraz bir goriiniim ortaya cikartip orgiide donmeye

neden olur.

5.4 iplik Diizgiinsiizliigii

Iplik diizgiinsiizliigii, ipligin uzunlugu boyunca kesit degisimini belirtir. Eger iplik
diizgiinse ¢ap degisimi minimumdur. Iplik diizgiinsiizliigiiniin 6l¢iisii ortalama deger
(%U) ve varyasyon katsayisi (%CV) olarak verilir. Orme igin iiretilen ipliklerdeki
diizgiinsiizlik degeri(%U) isletme sartlarina ve iplik tiretim teknigine gore degisim

gostermekle birlikte, genelde 8 ila 12 arasinda kabul gérmektedir (Ceken, 1992).

5.5 Ipligin Kopma Uzamasi ve Mukavemeti

Ormede kullanilacak olan bir ipligin kopma anindaki mukavemet ve uzama degerleri,
bobinden iplik ¢ekilmesi ve Ozellikle ilmek asirtma islemi sirasinda ¢ok Onemlidir.
Kopma mukavemeti kesikli lifler i¢in cN/tex, filament iplikler i¢in cN/dTex, kopma
anindaki uzama ise % olarak verilir. Cizelge 5.6’da hammaddeye bagl olarak kopma

mukavemeti ve kopma uzamasi degerleri verilmistir.

5.6 Siirtiinme

Bobinden alinan ipligin, 6rme bdlgesine kadar gectigi her makine parcasi ile

arasinda siirtiinme meydana gelir ve bu da iplik gerginliginin artmasina neden olur. Eger
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Cizelge 5.6 : Hammaddeye Bagli Olarak Kopma Uzamasi ve Kopma Mukavemeti
Degerleri (Bayazit, 2000)

KOPMA KOPMA
HAMMADDE IPLIK UZAMASI MUKAVEMETI
(%) (cN/tex)
RING IPLiGI
- KARDE 7-13 5-8
- PENYE 10-14 5-8
PAMUK PAMUK/VISCOSE 9-13 6-9
. - HARMAN
IPLIGI PAMUK/PES 14-22 8-12
O.E. IPLIGi
- PENYE 10-16 6-10
- KARDE 8-14 5-9
- %100 YON 3-4,5 6-13
. 70/30 YUN/VISCOSE 5-6,5 6-11
YUN .
. 80/20 YUN/POLY AMID 6-9 14-20
IPLIGI - HARMAN “
45/55 YON/PES 10-18 16-23
50/50 YUN/AKRILIK 8-10 14-20
VISCOSE 10-16 9-17
POLYAMID 20-30 22-30
POLYESTER 22-30 13-22
AKRILIK 11-17 15-24
[PEK 15-20 13-17

iplik lineer olarak siirtiiniip gegiyorsa,ipligin kiitlesi siirtiinme yiizeyine dik bir normal
kuvvet meydana getirir. Siirtinme kuvveti bu normal kuvvetle orantilidir. Bu durum

asagidaki bagint1 ile verilebilir:

Fs= puxFn

Burada;

Fs = Surtiinme kuvveti

Fn = Normal kuvvet

u = Stirtiinme katsayist
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u degeri, 0 ile 1 arasinda boyutsuz bir degerdir ve miimkiin olan minimum seviyede
tutulmalidir. Siirtlinme katsayisint minimuma indirmek icin 3 yontem kullanilabilir.

Bunlar;

1. Parafinleme

Orme islemi sirasinda ipligin rahat calisabilmesi, dékiintii ve kopuslarin azaltilmast,
iplikle igne ve diger 6rme elemanlar1 arasindaki siirtiinme, asinma gibi problemlerin
minimum seviyeye indirilerek islemin saglikli bir sekilde yiiriitiilebilmesi i¢in ipligin
parafinlenmesi(mumlanmasi) islemidir. Bu amacla bobinleme sirasinda ipligin
durumuna uygun bir parafinleme yapilir. Optimum bir parafinleme ile siirtiinme
katsay1s1 yar1 yariya azaltilabilmektedir. Parafin ipligin yiizeyinde kalmali ve i¢ kisma
niifuz etmemelidir. Aksi halde ipligin elastisesi ve kopma uzama degerleri degisir. Fazla
uygulanan parafin ise slirtiinme katsayisini arttirabilir. Bununla birlikte igne ve iplik
kilavuzu tlizerinde parafin kalintis1 kalmasina buradan da igne yatagina kadar inmesine,
makinenin kirlenmesine ve kumasa kadar ulasarak kumasi kirletmesine neden olur.

Parafin iplik kuru halde iken verilmelidir.

2. Bitim Islemi Uygulama

Ipliklerin kayiciligini arttirmak icin, iplige kayganlik saglayict maddeler aplike
edilebilir. Burada dikkat edilmesi gereken nokta ¢ozeltinin lifleri tek tek kaplamasi ve
bunlarin iplik i¢indeki hareketliligini etkilememesidir. Kullanilan bu sivi ve parafinler
yikama ile uzaklastirilabilmelidir. Boyali iplik kullanilacaksa 6rmeden Once bobin
olarak boyanir, daha sonra parafinlenir. iplik buharlanarak biikiimii fikse edilirse diiz
orgiilerde donme egilimi azaltilmis olur. Parafin ve fikse birlikte uygulandiginda

mukavemetin de arttirilmis olmasi muhtemeldir.

3. Iplik ve Siirtiinme Yiizeyi Arasi Iliski

Iplik ve siirtiinme yiizeyi arasindaki ¢ cam efekti ° denilen siirtiinme durumundan
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kagmilmalidir. Bu durum 6rnegin tekstiire edilmemis filament bir iplikle diiz bir ylizey
arasinda ortaya ¢ikabilir. Iplik siirtiinme yiizeyinden tiim agirhig ile her noktada temas
ederek gececeginden ¢ok yiiksek siirtinme ortaya cikar. Iplik veya yiizeyden birisinin
tizerindeki hafif girinti ve ¢ikintilar arasinda kalan hava, ylizeylerin kolay kaymasini

saglayacagindan iplik ve ylizey su sekilde diizenlenmelidir:

- Kaba iplik/diiz ylizey
- Diiz iplik/kaba ylizey

Tim kesikli lif iplikleri kaba, diiz filament ve elastomer iplikler ise diizdiir.

5.7 Nem

Igerdigi nem miktar: ipligin siirtiinme ozelligini ve dolayisiyla drme sirasindaki
tutumunu biiyiik 6l¢iide etkiler. Cok kuru ipligin uzama 6zelligi zayiftir ve uguntuya yol
acar. Nem arttik¢a ipligin slirtiinme katsayis1 artar. Problemsiz bir érme islemi icin

iplikler %14 oraninda nem igermelidir.

5.8 Bobinleme

Orme iplikleri bobinlenirken hatali kisimlar kesilerek temizlenir. Atilan diigiimlerin
islemi rahatsiz etmeyecek bigimde olmasi 6nemlidir. Kotii atilmig diigiimler ve gézden
kacan hatal1 kisimlar ignelere zarar verebilecegi gibi kumas iizerinde de deliklenmelere
yol acarlar. Ipliklerin bobinlenmesi esnasinda sertliklerine dikkat edilmelidir. Eger
sertlik ¢cok fazla ise distaki iplik katmani i¢ katmanlara dogru gecer ve bobin karisir. Bu
durumda ipligin sevki zorlasir ve iplik zorlanarak kopabilir. Sertligin diisiik oldugu
durumda ise katmanlar birbiri {izerinden kayar ve sarim bozulur. Tavsiye edilen bobin

sarim gerginliginden dogan bobin yogunlugu ortalama 0,4 kg./dm? “diir.
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Silindirik, konik veya bombeli olmak tizere 3 farkli sekilde bobinleme yapilabilir.
Optimum bobin boyu 200-300 mm., ¢ap1 150-350 mm. arasinda olmalidir (Bozkurt
ve Tercan, 1995).
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MAKINE KAYNAKLI ORME KUMAS
HATALARINA ORNEKLER

6. MAKINE KAYNAKLI ORME KUMAS HATALARINA
ORNEKLER

6.1 Makine Kaynakh Orme Kumas Hatalar1 ve Giderilme Careleri

Orme makinelerinde bazi makine parcalarmin zamanla asmmasi, kirilmas,
bozulmasi veya hatali yapilan ayarlar nedeniyle oriilen kumasta ¢esitli hatalar olusur.
Orme makinesinden kaynaklanan bazi hatalar ve giderilme ¢areleri Cizelge 6.1°de

verilmistir.

6.2 Orme Makinesinden Kaynaklanan Enine Cizgi ve Bant Hatalar1

Atkili 6rme makinelerinde; 6rme makinesi ve ayar hatalarindan kaynaklanan enine
cizgiler, kumasin enine yonde ilmek olusturan ipliklerin uzunluklarinin farkh
olmasindan meydana gelir. Hatanin kaynag: tespit edilecek ise, hatali ve hatasiz ilmek
siralart sokiliir. Eger iplik uzunluklan farkli ¢ikarsa, bu hatanin 6rme makinesinden
kaynaklandig1 anlagilabilir. Orme makinesinden kaynaklanan hatalar nedenlerine gore

detaylandirilabilir.
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Orme Makinelerinden Kaynaklanan Hatalarin Nedenleri, Kumas

Yiizeyindeki Etkileri ve Giderilme Careleri (Akaydin, 1999)

Orme Makinesinden
Kaynaklanan Hata
Nedeni

Hatanin Orme

Kumastaki Etkisi

Hatanin Giderilme Careleri

Asimuis, arizalanmus, dili
kapanmis ignelerin ve
hatal1 platinlerin

kullanilmasi,

Delik, patlak, boyuna ¢izgi
veya c¢ift ilmek hatasi

olusur,

Dillerin agilmasi, bozuk
ignelerin degistirilmesi, igne dili
acici firgalarin ayarlarinin

kontrol edilmesi gerekir,

Kumas ¢ekme ve sarma
sistemlerinin hatali olarak

ayarlanmasi,

Cekimin fazla olmasi ile
delik ve biiytik ilmek
olusur. Az olmasi
durumunda ise ilmek
diismeleri, enine yonde
cizgiler, cift ilmek hatalar1

olusur,

Doku genisletme kasnagindaki
ayar bozuklugunun, ¢ekim
silindirindeki ayarsizliklarin ve
arizali sarma silindirlerindeki

hatalarin diizeltilmesi gerekir,

Iplik kilavuzlarmin ayar

bozukluklari,

Iplik kilavuzlarmin hatali
ayar1 sonucu igne dili veya
kancasinda asinma
meydana gelir. Bu nedenle
ilmek igne lizerinden
atilamaz. Sonucta delik,
patlak ve ilmek kacig1

meydana gelir,

Iplik kilavuzlarmin birbiri ile ve
hem silindir hem de kapak
igneleri ile olan mesafelerinin

ayarlanmalar gerekir,

Igne yoklayici, igne dili
acici fircalariin, delik
yoklayic1 detektoriin

ayarsiz olmasi,

Delik, patlak, boyuna
¢izgi, doku y1gilmasi,
ilmek diigmesi meydana

gelir,

Igne yoklayicisi, igne dili acic
firgalarin, delik yoklayici gibi
kontrol ve gilivenlik organlarinin

ayarlarinin yapilmasi gerekir,

Silindir ve kapakta olusan

ilmeklerin ayarsiz olmasi,

Delik hatasi1 ve enine ¢izgi

olusur,

Kilavuz-igne mesafelerinin
hassas olarak ayarlanmasi

gerekir,
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Iplik gerginliklerinin

farkli olmasi.

Enine ¢izgiler olusur ve
kumas yiizeyinde
dalgalanmalar meydana
gelir. Iplik gerginligi
ylksek ise deliklenmeler,
gerginlik az ise ilmek
diismesi ve biiyilik ilmekler

olusur,

Iplik gerginliklerinin
ayarlanmasi gerekir. Iplik
frenleri ve furnisorlerinin

ayarlanmalar gerekir,

Igne indirici ayarlarmin
(farkl1 ilmek boy ayart)

farkli olmasi,

Deliklenmeler, patlak,
enine ¢izgi ve ayrica ilmek
boyunun kii¢iik ayarindan

¢ift ilmek hatasi olusur,

Igne indirici(kilit siklik)
ayarlarinin her sistemde esit

olarak ayarlanmasi gerekir,

Kilit levhalarinin ve igne
yataklarinin pislik ile

dolmasi,

Enine ¢izgi olusur,

Bakim talimatlarina gore kilit ve
igne kanallarinin siirekli olarak

temizlenmesi gerekir,

[Imek asirtma
platinlerinin deforme

olmasi,

Boyuna ¢izgi olusur,

[lmek asirtma platinlerinin
diizeltilmesi veya degistirilmesi

gerekir,

Yaglamanin yetersiz

olmasi, diizensizligi veya

Az yaglama makine

aksamlarinin asinmasina,

Yaglama miktarinin ve

zamaninin ayarlanmasi gerekir,

fazlaligi, fazla yaglama orgii
yilizeyinde yag lekeleri
olusmasina neden olur,
Silindir ve kapak Boyuna ¢izgi, ilmek Silindir/kapak yatak

yataklarinin ve
yiiksekliklerinin yanlig

ayarlanmasi,

diismesi, delik v.b. hatalar

olusur,

yiiksekliklerinin uygun ayara

getirilmesi gerekir,

Bakim ve onarimin
diizensiz veya yetersiz
olmasi, zamaninda

yapilamamasi.

Bakim ve onarimin diizenli
yapilmamasi, yukaridaki
hatalarin olugsmasina neden

olur.

Bakim onarim servisinin diizenli
calismasi ve ¢alisan elamanlarin

kalifiye olmasi gerekir.
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6.2.1 iplik Gerginliginin Farkli Olmasi Nedeniyle Olusan Enine Cizgi ve Bant

Hatalan

Iplik gerginligi fazla ise ilmek iplik uzunlugu kisalir, iplik gerginligi diisiik ise ilmek
iplik uzunlugu artar. Iplik sevk sistemlerindeki iplik frenleri, bant veya disli
furnisérlerin ayarlarinin diizgiin yapilmasi ile bu hata onlenebilir. Orme makinesinde
iplik gerginliginin farkli olmasindan kaynaklanan enine c¢izgilerin 6nlenebilmesi i¢in
pozitif iplik besleme sistemleri kullanilarak yani, her siraya esit miktarda iplik verilmesi
saglanarak 6rme makinesinden kaynaklanan enine ¢izgi hatalar1 giderilir fakat negatif
iplik beslemeli makinelerin (6rme ignesinin, ilmegin olusturulmasi i¢in gerekli olan
ipligi kendisinin ¢ektigi sistemler) kullanilmasi halinde, her sira i¢in kullanilan iplik
uzunluklar: farkli olabileceginden, bu tiir hatalara olusabilir. Negatif iplik beslemesinin
kullani1ldig1 makinelerde olusacak hata kaynaklarina baslica ti¢ faktor etki eder. Bunlar
iplik giris gerginligi, oriilen kumasin ¢ekimi ve igneler ve platinlerle iplik arasindaki
siirtiinme katsayisidir. Iplik giris gerginligi artarsa, ilmek iplik uzunlugu azalir. Orgii
cekimi artarsa, ilmek iplik uzunlugu artar ve maksimum iplik gerginligi artar. Siirtiinme
katsayis1 artarsa, ilmek boyu kisalir fakat maksimum iplik gerginligi cok artar.
Maksimum iplik gerginligini diisiiriip iplik kopmalarin1 6nlemek i¢in 6rme iplikleri

parafinlenir.

6.2.2 Kumas Cekim Tertibatinin Yanhs Ayarlanmas1 Nedeniyle Olusan Enine
Cizgi ve Bant Hatalan

Kumas ¢ekim tertibatinin yanlis ayarlanmasi nedeni ile, dokunun esnekligi ve ilmek
iplik uzunluklar1 degisebilmektedir. Cekimin artmasi ile ilmek iplik uzunlugu artarken,
cekimin azalmasi ile ilmek iplik uzunlugu azalir. Yuvarlak 6rme makinelerinde, oriilen
orme kumas lizerinde enine veya katlanan yan kenarlar arasinda degisik ¢ekim ve
esneklik durumu goriilebilir. Bu farkliliklar makine ¢ekim tertibatinin ayarsizligindan

kaynaklanmaktadir. Bu hatalarin nedenleri;

- Doku genisletici kasnagindaki ayar bozuklugu,

- Arizali sarma silindirleri,
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- Bozuk sarma ¢ubugu veya sarma baslangici,

- Cekim silindirlerinin iki tarafindaki baski bozuklugudur.

Cekim hatalarinin giderilmesi icin, arizali sarma silindirlerinin degistirilmesi, ¢ekim

silindirlerinin iki tarafindaki baskinin esit olmasina dikkat edilmesi gerekir.

- Kapak ve silindir ayarlarinin hatali yapilmasi nedeni ile olusacak enine ¢izgileri

gidermek icin kilitlerin kontrol edilmesi ve diizeltilmesi gerekir.

- Igne kanallarmnin, kilitlerin veya ignelerin arkasinin elyaf ucuntusu gibi yabanci
maddelerle dolmasi veya calisgma esnasinda kirilan kirik igne ayaginin kilit
pargalar1 iginde kalmasi da hata kaynagidir. Igne kanallarmin ve kilitlerin
periyodik olarak temizlenmesi, ayrica ignelerin kontrol edilerek degistirilmesi

gerekir.

- Yuvarlak 6rme makinelerinde kapak igne yataginin diizgiin olmamas1 (carpik
olmasi) sebebiyle olusacak enine yondeki hatalar ise, kapak igne yataginin tam

ayarina getirilmesi ile 6nlenebilir.

6.3 Orme Makinesinden Kaynaklanan Boyuna Yéndeki Hatalar

Boyuna yonde olusan ¢izgi hatalarina makine elemanlar1 neden olmaktadir. Cilinkii
ozellikle tek iplikli 6rmecilikte iplikten gelebilecek hatalar, oriillen kumasin boyuna
yonde ¢izgi hatas1 meydana getirmeyip, enine ¢izgi veya delik hatasi olusturmaktadir.
Dolayisiyla boyuna yonde ¢izgi hatasi olusumuna neden olabilecek faktorler igne, igne

yatagi, ilmek agirtma platini gibi oriicii makine elemanlar1 olmaktadir.
Boyuna ¢izgi hatasinin olusum nedenleri;

- Ignenin dili kapali ise ilmek diiser ve boyuna ydnde acik ¢izgi yapar,

- Igne aralik setlerinin egik olmas1 veya aginmasi,
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- Igne kancas1 kopmussa bu igne drgii yapamaz ve orgiiyii toplar,

- Igne dili kopmussa igne dili olmadan ilmek igne iizerinden asirtilamadigindan
kancaya ilmek fiyonklar1 y1gilir ve delik yapar,

- Igne ayagmin egilmesi nedeniyle igne zor ¢alisir ve diizgiinsiiz ilmek yapar,

- igne yan yiizeylerinin asinmast ile diizgiinsiiz ilmek olusur ve ipligi koparabilir,

- Iplik kilavuz ayarlarmimn hatali olmas1 veya igne kancasi iizerine diizgiin iplik
yatirilamamasi,

- Igne kanallarmin bozuk veya kirli olmasi nedeniyle igneler ya hi¢ agilmaz veya
farkl1 miktarlarda ¢ekim yaparlar. Bu nedenle ilmek boylarinin farkli olmasindan
dolay1 da boyuna yonde kumas hatalar1 olusur,

- Ilmek asirtma platinlerinin egilmeleri veya deforme olmalari nedeniyle ilmek
agirtma gorevini tam yerine getirememeleri,

- Yuvarlak 6rme makinesinde, silindir ve kapak igne yataklarinin yanlis ayarlanmasi,
- Makine yeni yaglanmigsa veya asir1 yaglama oluyorsa, igneler igne yatagina girip
ciktik¢a igne yagimi da ilmeklere tastyabilir. Bu durumda da kumas boyunca yag

izleri, hata olusturabilir.

Boyuna yondeki ¢izgili hatalara daha ziyade OoOriicii igneler sebep olmaktadir.

Arizalanmis, egrilmis, dili agilmayan igneler diizeltilmeli veya degistirilmelidir. Eger

hata, egrilmis igne aralik setlerinden geliyorsa, bu igne aralik setleri diizeltilmelidir.

6.3.1 igne Nedeniyle Olusan Boyuna Yondeki Hatalar

Orme kumaslarda ignenin deforme olmasi nedeni ile olusan bir hata veya

diizgiinsiizlikktiir. Kumasta boyuna izler ya da c¢izgiler seklinde goriiliir. Diger ilmek

cubuklarina gore daha siki ya da gevsek olan dikey ¢ubuklardir. Bunun nedenleri ise;

- Ignenin, igne yatag i¢inde cok siki ya da hata sayilacak kadar gevsek calismast,
- igne kancasimin egilmis olmasi,
- Igne dilinin deforme olmasi, egilmesi,

- Igne yatagi iginde veya igne altina uguntu vb. maddelerin toplanmasidir.
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Ormede boyuna yonde c¢izgi olusmasina sebep olan diger bir faktdr de bozuk
ignelerin yerine takilan yeni ignenin bir hata kaynagi olusturmasidir. Yani uzun siire
makinenin {izerinde ¢alisan igneler bir miktar ylizey asinmasina ugrarlar. Yeni ignede
bdyle bir durum olmadigindan eski ignelerle beraber kullanildigi zaman ilmeklerin,
diger eski 6rme ignelerinde olusan ilmeklere nazaran daha biiyiik olmasiyla boyuna
yonde belli bir ¢izgi ortaya c¢ikarmalaridir. Bu tiir hatalar1 gidermenin bir yolu, aym
yerlerden ¢ikarilan hatali ignelerin yerine belli bir yerden ¢ikarilacak calisan ignelerin
takilmasi, boylelikle hatali goriiniisiin tam doku {izerinde degil, belli bir yer

dogrultusunda goriilmesinin saglanmasidir.

Igne hatalarmin temel nedenleri ignenin ya dogrudan kendi yap: yetersizligi veya
calisma Omriiniin dolmasindan ya da dolayli olarak igneye hareket veren kilit
elamanlarindan veya ipliklerin uyumsuzlugundandir. Ayrica igne yataklarinin pislikle
dolmasi, iplik kilavuzlarinin ayarsizligi, 6rgiiniin karakteri, doku siklik ayarsizligi veya
makinenin ¢ok hizli ¢aligmasi gibi diger faktorlerde ignelerin yipranmasina,
bozulmasina, dolayisiyla oOriilen dokularin hatali olmasma, diizgiinsiizliklerin
olugmasina neden olur. Sekil 6.1’de Dilli-kancali 6rme ignelerinde meydana gelen

hatalar goriilmektedir.

6.3.2 Kilit Mekanizmalarinin Asinmasindan Dolay1 Olusan Hatalar

Kilitlerin ¢abuk aginmasinin sebepleri ve giderilme ¢areleri;

- Makinelerin yerlestirildigi diizlemin egik olmasi, tam terazisinde olmamalari

durumlarinda tam olarak zemine tutunmalar1 saglanir,

- Igne yatag kanalinda egimlerin bulunmasi, igne yatag i¢inde zorlanms igneler
bulunmasi durumlarinda igne kanalinin diizeltilmesi, ignelerin degistirilmesi

gerekir,
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(Akaydin, 1999)

- Makine iizerinde egilmis, bozuk ignelerin bulunmasi, igne yataklarmin ve kilit-
celik  pargalarinin kirlenmesi durumlarinda igne yatagi ve Kkilitlerin siirekli

temizlenmesi gerekir,

- Kullanilan iplik bobinlerinin hatali yada ¢ok gergin sarilmis olmasi1 durumlarinda

hatali1 bobin yada sarim diizeltilir,

- Doku ¢ekim gerginliginin ¢ok olmasi durumunda ¢ekim miktarinin azaltilmasi

gerekir.



47

6.4 igne Siirtiinmeleri ve Carpismalan

Ignelerin birbirleriyle siirtinmeleri ve ¢arpismalarmin nedeni kapak igne yataginin
silindir igne yatagina gére ayarinin bozuk olmasi, yanlis veya birbirine yakin ayarlama
yapilmasi ya da ayar sikma vidalarmin sikilmalarinin unutulmasindan, eksik-fazla
sikistirllmasindan ileri gelebilecegi gibi, 6zellikle interlock-¢ift plakada karsilikli igne
diizeni ile caligmada kilitlerin yanhislikla ayni sistemde karsilikli ilmek olusturacak
sekilde ayarlanmalarindan da meydana gelebilir. Bu hataya meydan vermemek i¢in bu
kisimlar calisma oncesi tekrar kontrol edilip goézden gegirilmeli ve gerekli ayarlar

yapilmalidir.

6.5 Doku Yigilmasi1 Hatasi

Orme makinesi iizerindeki doku yigilmasina iplik kopuslar1 veya yeni olusan
ilmeklerin ignelerden asirtilmamasi sebep olur ve dolayisiyla birden ¢ok yan yana igne
grubunun iizerinde doku yi1gilmasi meydana gelir. Bu durumlarda ignelerin lizerindeki
kopan ipliklerin tamamen temizlenmesi, degistirilmesi ve dokunun yine 6zenle yeniden

astlmasi gerekir.

6.6 igne Delikleri (Balik Gozii) Hatasi

Oriilen kumasin tam ¢ekilmemesi, eski ilmegin igne iizerinden tam asirtilmamasi
veya cesitli igne hatalar neticesinde ¢ok kiiciik delikler seklinde goriilen 6rme hatasidir.

Bu hatanin olus nedenlerini ve alinacak tedbirleri su sekilde siralayabiliriz:

- Ignenin dilinin veya kancasinin aginmasi sonucu, ¢ekimden veya iplik y1gilmasi
gibi sebeplerden dolayi, yeni ilmek igne kancasindan asirtilamadigindan kancaya ilmek
fiyonklar1 yigilir ve delik olusur. Bunun i¢in agman ignenin degistirilmesi ve yanindaki

diger ignelerin kontrol edilmesi gerekir,
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- Doku ¢ekiminin fazla olmasi veya kalin, sert ipliklerin kullanilmasindan dolay1
kanca agilmasi sonucu ilmek asirtilmasi diizgiinsiiz olur ve delik olusur. Ayrica biiylik
ilmek meydana gelir. Bu durumda miimkiinse kancanin i¢e dogru hafif egilmesi, degilse

ignenin degistirilmesi gerekir,

- Doku ¢ekim miktarinin fazla olmasi veya doku yigilmasi nedeniyle ignenin bas ve
dilinin geriye dogru egilmesi nedeniyle ilmekler asirtilamaz, yanindaki diger ilmekler
de zarar goriir, delik aciklik olusur. Kumas ¢ekiminin gerginliginin kontrol edilmesi

gerekir,

- igne yataklarin uguntu ve kir ile veya kirik igne ayag: ile dolmasi sonucu, ayagin
geri carpmasi ayak kisminmn yukar1 dogru egilmesine neden olur. Igne ¢calismadigindan
ipligi koparir veya germesiyle de delik olusur. Bu gibi durumlarda ignenin

degistirilmesi, igne yataginin ve kilidin temizlemesi gerekir,

- Igne ayak yaymin arasma pislik sikigmasi, kilit ayarinin yanlishg sonucu arada
parcalarla temas: ile ayak yayinin agilmasi meydana gelir. Bu nedenle igne rahat
calisamaz, ilmek olusmaz, oriilen kumasta kopma ve deliklenme meydana gelir. Yayin
diizeltilmesi veya ignenin degistirilmesi, kanallarimin temizlenmesi, kilit ayarinin

kontrol edilmesi gerekir.

6.7 Ilmek / Kumas Diismesi Hatasi

Makine elemanlarinin bozuklugundan veya hatali ipliklerden dolay1 6riilmiis doku
lizerinde gelisigiizel veya devamli ilmek diismeleri (ilmek kagmalar1) goriiliir. [Imek
diismesi, esas olarak 6rme esnasinda ipligin igne kancasi ilizerine yatirilamamasi veya
igne dillerinin herhangi bir nedenle kapali kalmasi sonucu olusan belirgin bir 6rme

hatasidir.

[Imek diismesinin olusma nedenleri sunlardir:
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- Ipliklerin iplik sevki esnasinda bir yere takilarak veya cok gergin bir sekilde
gelmesi,

- Iplik iizerindeki biikiimiiniin fazla olmasi nedeniyle, kendi iizerine katlanmasi,

- Iplik iizerindeki dolasikliklar ve karisikliklar olmast,

- Iplik sagilma gerginliginin gerektiginden az olmast,

- Orme makinesinin hizinin fazla olmasi gibi durumlardan dolayr ipligin igne
kancasina tam yatirilamamasi,

- Doku ¢ekiminin yetersizliginden dolay1 ignelerin iizerinde y1gilmanin olmasi,

- Kilitlerin hareketsiz pargalarmin farkli-yanlis ayarlari, temizleme ve ag¢ma
fir¢alarinin yanlis ayarlari, fir¢alarin eskimesi, igne dilinin kapali kalmasi, transfer
birimlerinin mekanik hatasi,

- Kapak ve silindir plakalarinin aralik mesafesinin yiiksek veya diisiik olmasi,

- Sistemlere gore iplik sevk miktarlarinin yanlis ayarlanmasi,

- Iplik kilavuzlarmin, karsilikli ignelerin birlesme noktasindan ¢ok asagida veya
yukarida kalmalari, iplik kilavuzlarinin ayarsizligi,

- Fazla iplik beslenmesi veya ipliklerle ignelerin merkezde olmamasi.

Makinenin baslangigta yavas bir sekilde ¢alistirilmasi, kapak ve silindir igne yatak
yiiksekliklerinin ayarlanmasi, doku c¢ekiminin ayarlanmasi, kilitlerin ayarlanmasi ve
iplik sevk miktarinin orgiiye gore dogru ayarlanmasi ile bu hatalarin olusmasi

engellenebilir.

Italyan Pilotelli markas: gelistirmis oldugu ‘Iplik Baglant1 Aparati® kumas diismesi
sorununa ¢ézliim getirmistir. Bu aparatin ¢aligma prensibinde, 6rgii ipliginin kopmasi ile
beraber, baska bir yardimcr ipligin devreye girip orgliye devam etmesi saglanmakta ve
boylece kumasin diismesi engellenmektedir. Bunun sonucunda uzun siireli ve zor bir
kumas aldirma islemine gerek kalmamakta ve bu islem esnasinda igneler de hasar
gérmemektedir. Iplik koptugunda yatay iplik kilavuzu devreye girmektedir. Bu iplik
kilavuzu normalde caligmakta olan 6rme ipligi tarafindan devre disi tutulmakta ve
yardimer iplik c¢alismamaktadir. Calismakta olan orgii ipligi koptugunda yardimci
ipligin yatay iplik kilavuzu hareket ederek yardimci ipligi devreye sokar. Makine durana

kadar yardime1 iplik érmeye devam ederek kumasin diismesini engeller. Iplik baglant:
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aparat1 sayesinde iplik kopmasi halinde yardimci ipligin normal calisan iplikle kisa
siirede degistirilmesi sonucu makine tekrar ¢alisabilir konuma gelir. Boylece kumasta
olusan hata ¢ok biiyiik oranda giderilmis olur (Pilotelli’den Kumas Diisiirmeye Son,

2005).

6.8 ilmek Kaqig (iplik Kagigi) Hatasi

Orme kumaslarin &rgiisii i¢inde bir ipligin kopmasi, ignenin zarara ugramasi veya
kanallarin pislik ile dolmasi sonucunda, ilmek yerine bic¢imsiz iplik uzantilarinin
olugmasi seklinde goriilen bir hatadir. Bir veya birka¢ uzunlamasina sirada ipligin veya
ipliklerin ilmek halinin bozulup iplik u¢larinin serbest kalmasi seklinde goriiliir. Ayrica
ignenin ¢ok gevsek olmasindan ya da iplik tasiyicr iplik kilavuzlarinin dogru
yerlestirilmemis olmasindan da kaynaklanabilir. Ignenin, yeni ilmek igin iplik almadan
tizerindeki ipligi diistirmesidir. Transfer sirasinda ilmegin diger ignenin iizerine

aktarilmayip bosta kalmasi da ayni hataya neden olur.
[Imek kag1g1 hatasinin olusum sebepleri sunlardur;

- Orme ipliginin kopmasi,

- Iplik kilavuzunun yanhs ayarlanmasi sonucu &rme ignesine ipligin tam
yatirilmamast,

- Kapak ve silindir ignelerinde olusan ilmek iplik uzunluklarmin birbirleriyle
uyumlu olmamast,

- Kuru ve parafinsiz 6rme iplikleriyle ¢alisilmasi,

- Iplik gerginliginin yetersiz olusu,

- Ignenin zarara ugramasi, hasarli olmasi,

- Igne kanallari iplik uguntulari ile kirlenmis, dolmus olmast.

6.9 Ilmek iplik Uzunluklarimin Farkh Olmasi
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Tek iplikli atkili 6rme kumaslarda, birbirini izleyen enine yondeki ilmek siralarinda
goriilen, ilmek iplik uzunluklarindaki farkliliklardan olusan kumas hatasidir. Hatali iplik
beslemesi, makine {izerinde ilmek olusturma derinliginin yanlig ayarlanmasi, ilmek

¢ekimlerinin tiim sistemlerde ayn1 olmamasi nedeniyle olusur.

6.10 Kus Gozii (Aski) Hatasi

Orme kumaslarda olusan bir hata veya kumas diizgiinsiizliigiidiir. Dilli-kancali igne
tizerinde eski ilmegin igne kancasi lizerinden atilmamasi veya atilmasi i¢in gerekli olan

yiikseklige yiikselmemis olmast nedeniyle olusan bir hatadir.

6.11 Cift ilmek Hatasi

[lmeklerin aym igne iizerinde {ist {iste veya yan yana 2-3 igne iizerinde bir ilmek

seklinde meydana gelmesiyle olusur. Cift ilmek hatalarinin olusum nedenleri:

- Iplik gerginliginin fazla olmasi nedeniyle ilmegin igne kancasi iizerinde sikisarak,
kanca lizerinden asirtilamamasi ve ikinci ilmekle birlesmesinden,

- Parafin veya sentetik iplik yaginin miktarinin az olmasi dolayisiyla ipliklerin kayma
yapmamasi ve olusan ilmegin igne iizerinden atilamamasindan,

- Iplik iizerinde diizgiinsiiz ve kalin yerlerin bulunmasindan,

- Doku ¢ekiminin yeterli gerginlikte olmamasindan,

- Hatali ignelerden (dili, kancasi bozuk, egik igne vb. ),

- Kilit parcalarinin yanlis ayarindan veya yanlis takilmasindan,

- Kapak plakasinin yanlis ayarindan,

- Ilmek olusturma kam derinliginin az olarak ayarlanmasindan kaynaklanabilir.

Bu tiir hatalar daha ¢ok askili ¢alismalarda ortaya ¢ikar. Askili ¢calismada bir igne
lizerinde st iiste en fazla 3-5 aski yapilabilmektedir. Daha fazlasi igneleri zorlar, kirar

ve hatalara sebep olur. Bu tiir hatalar asagidaki tedbirlerle giderilebilir:
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- Iplik gerginliklerinin iyi ayarlanmas,

- Iplik kayganligin1 saglamak igin parafinlenmesi,

- Eskiyen, asinan yada zarar goren ignelerin yenilenmesi,

- Doku ¢ekiminin ve ayarlarin diizglin yapilmasi (dokunun ¢ekilmesindeki gerginlik,
igne tizerindeki eski ilmegin emniyetle diisiiriilebilecegi kadar olmalidir),

- Kilit gerilimlerinin azaltilmast,

- Iplik iizerindeki kalin yerlerin ve hatali diigiimlerin temizlenmesi,

- Ilmek siklik kamlarinin (igne indiricilerin) ayarlarinim iyi yapilmasi gerekir.

6.12 Burusukluk Hatasi

Orme kumasin diiz olarak yayilmayip potluk yapmasi seklinde goriiliir. ilmeklerin
diizgiinsiizligli, iplik numarasindaki diizgiinstizliikler, farkli gerginlikteki iplikler,
makinenin ayarsiz olmasi nedeniyle bu hatalar olusur. Cift igne yatagiyla calisilan 6rme
kumaslarda arka yiizey ile 6n yiizeyin uyumsuz ilmek ayari da burusukluga neden olur.
Tek igne yatakli ¢alisan yuvarlak 6rme makinelerinde kovan degisimlerinden sonra da

ayarsizliklardan dolay1 bu hatalar meydana gelebilir.

6.13 Cekim Hatalan

Oriilen kumasin iizerinde enine ¢izgi seklinde veya orta kisimlarinda degisik sekil ve
yigilmalar meydana getirmektedirler. Bu hatalar daha ziyade, doku ¢ekim tertibatlarinin
ayarsizhigindan ileri gelmektedir. Ornegin, ¢cekim silindirlerinin iki tarafindaki baskinin
farkli olmasi1 dolayisiyla dokunun esnekligi ve ilmeklerin durumlar1 degigsmekte, ilmek
cubuklarmin carpiklastigt goriilmektedir. Neticede ilmeklerin egikligine yani kismi
kumas kaymasina sebep olan hata kaynaklari doku genisletici kasnagindaki ayar
bozukluklari, sarma silindirlerinde meydana gelen arizalar, sarma ¢ubugu veya sarma
baslangicinin hatali olmasi, c¢ekim silindirlerinin iki tarafindaki baski miktarinin

bozuklugu veya farkli olmasidir. Doku ¢ekiminin fazla olmasi ilmek sikligi, kumas
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gramaj1 gibi 6rme Ozelliklerini etkilediginden doku c¢ekim kuvvetinin bu iki 6rme
Ozelligi arasinda Ozenli ve kaliteli doku iiretecek sekilde ayarlanmasi gereklidir. Tiip
kumas olarak sarimin yapildigi sistemlerde baski silindirlerinden dolay1r bazi
olumsuzluklar ortaya c¢ikar. Bunlar makinenin i1smnmasina, sarim siirtiinmesinin
azalmasma ve bunun sonucu olarak da doku g¢ekim kuvvetinin yiikselmesine neden
olmaktadir. Cekim silindirlerinin yivli kisimlar1 zamanla asindigindan farkli ¢cap ve
cekim bozukluguna neden olur. Kumas ¢ekme ve sarma tertibatlar1 asagidaki vasiflara

uygun olmalidir:

- Calisilan iplik ozelliklerine ve Oriilen kumas ¢esidine gore uyarlanan, kademesiz

ayarlanabilen ¢ekim kuvvetine sahip olmalidir,

- Tiip seklindeki kumagin biitiin makine genisliince esit ve uygun ¢ekim kuvvetine
sahip olmalidir,

- Kismi olarak ¢ekilecek kumas miktarinin, Oriilmiis olan miktara uyarlanabilmesi
gereklidir,

- Farkli hammaddelerden yapilmis biitiin iplik materyallerinin kumas ¢ekme silindirleri
arasindan gecebilmesi gereklidir,

- Kumas yiizeyinde hasar olusturmamalidir (kirisiklik, ezilme, kat izi vs.).

Cekim hatalariin  giderilebilmesi i¢in arizali olan sarma silindirlerinin
degistirilmesi, baski silindirlerinin iki tarafindaki baskinin esit olmasina dikkat edilmesi
ve doku baslangicinin hatali olmasin1 6nlemek i¢in de sarma ¢ubugunun diizeltilmesi
veya degistirilmesi gerekmektedir. Ayrica kiiciik kontinii, motor ile devamli kumas
cekimi yapilmasi yaninda, 3 silindirli geri salmasiz kumag ¢ekim sistemiyle ¢aligilmasi

en giivenli ¢ekim sistemidir.

6.14 Yaglanma
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Makinenin durmadan problemsiz, saglikli, diizgiin, siiratli, verimli, asinmadan
calisabilmesi ve uzun omiirlii kalabilmesi i¢in yaglanmasi gerekir. Makinede hareketi
fazla olan ve siirekli yiiklemelere maruz kalan kisimlar daha sik, diger kisimlar ise

gorev niteligine gore periyodik sekilde yaglanmalidir.

Yaglama miktarinin ne ¢ok fazla ne de gereginden daha az olmamasi1 gereklidir.
Yaglama esnasinda Orgiiniin iizerine yag si¢ratilmamasina dikkat edilmelidir. Ayrica
hareketli parca ve hareketin giliciine, Onemine, malzemesine uygun 0&zellikte ve
numarada ve viskozitede yag kullanmak zorunludur. igne yataklari, igneler ve kilit
mekanizmalari i¢in kullanilan yaglarin akiskanliklarinin daha fazla, ince ve paslanmay1
onleyecek kalitede olmalar1 gereklidir. Her isletmede giinliik, haftalik vb. yaglama
talimatlarinin bulundurulmasi, yaglama yapan kisinin makine ve yag 6zelliklerini iyi
tanimasi, hareketli kisimlarin, igne yataklarinin, kilit mekanizmalarinin siirekli olarak

yaglanmasi, temizlenmesi gerekir.
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YEDINCi BOLUM

RIBANA KUMAS YAPISI UZERINE KUMAS
SIKLIGI, IPLIK GERGINLIGI VE KUMAS CEKIMi
PARAMETRELERININ ETKILERIi

7. RIBANA KUMAS YAPISI UZERINE KUMAS SIKLIGI, iPLiK
GERGINLIiGi VE KUMAS PARAMETRELERININ ETKiLERi

7.1 Amag

Kumas siklik ayariin sabit oldugu durumda iplik giris gerginligi ve kumas ¢ekimi

arasindaki iliskinin ribana kumas tlizerinde olusturacagi degisikliklerin gézlenmesi.

7.2 Sabit Degerler

7.2.1 Orgii Dairesi Sabit Degerleri

Makine Tipi : ¢ 15/E 16 - 1*1 Rib. ( Mayer & Cie 2000 Model )
Hammadde : 30/1 Penye %100 Pamuk Boyali Iplik
[gne Sayisi : (756x2) = 1512 Adet

Igne Tipi : Kancali (Dilli) igne
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Sistem Sayisi 32

Siklik Ayari(May) : Shbr.

Hiz : 57 rpm (dev/dk)

Kovan Yiiksekligi : 2,2 mm (Kapak-Silindir Aras1 Mesafe)
Kumag Cekim Dislisi : 72/54

Klima Sartlar1 : % 63 Bagil Nem / 25° C Sicaklik

Test Siiresi : 1800 devir (her bir numune i¢in)

Kumas cekimi sabit tutularak(3) iplik gerginligini gergin, normal ve gevsek
olacak sekilde 3 farkli konuma getirerek kumas tizerindeki degisiklikler izlendikten
sonra iplik gerginligini sabitleyerek(138) kumas ¢ekimini gergin ve gevsek olacak
sekilde 2 farkli konuma getirildi ve degisiklikleri izlendi. Neticede 5 farkli kumas elde
edildi. Elde edilen bu kumaglarin tamami ayni sartlar altinda yikama ve kurutma

islemlerine tabi tutuldu.

Top No: 1 Kumas ¢ekimi sabit (3) iplik kasnagi gergin (134)

Top No: 2 Kumas ¢ekimi sabit (3) iplik kasnag1 gevsek (142)

Top No: 3 Kumas ¢ekimi sabit (3) iplik kasnagi normal (138)

Top No:4 Iplik kasnag1 sabit(138) kumas ¢ekimi gergin (12)

Top No:5 Iplik kasnagi sabit(138) kumas cekimi gevsek (1)
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7.2.2 Boyahane Dairesi Sabit Degerleri

7.2.2.1 Yikama

Yikama Recetesi:

0,3 gr/lt Felosan HLD New (Islatict) ,

1 gr/lt Asetik Asit (zayif),

%3 Tubingal OKN (katyonik yumusatict).

Halat halinde isletme tipi HT numune kazaninda 1: 20 flotte orani ile 50° C ‘de 10 dk
1slatict ile yikama islemi yapildiktan sonra 10 dk durulama islemi yapildi. Arkasindan
asetik asit ile pH 5-5,5 ‘e ayarlanarak katyonik yumusatici ile 40° C’ de 20 dk islem
yapildi.

7.2.2.2 Balon Sikma

Kumas yikama kazanindan ¢iktiktan sonra igerisi hava ile doldurulmak kaydi ile

balon tipi bir stkma makinesinde sikildi.

7.2.2.3 Kurutma

Santex tipi 4 kamarali bir kurutma makinesinden 12 m/dk hiz ile, % olarak — 20 m
besleme ile kendi halinde geg¢irildi. Kamara sicakliklari sirastyla 160—150-140-130 ° C

olarak ayarlandi.
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7.2.2.4 Tip Sanfor

2000-Ferraro marka Tiip Sanfor makinesinden 108—110° C sicaklik altinda 9,7 m/ dk

hiz ile beslemesi 8 olarak gegirildi.

7.2.2.5 Cekmezlik Test Standartlar

Numune kumaglar boya islemine tabi tutulduktan sonra c¢ekmezlik testleri
yapilmistir. EN ISO 6330:2000 (BS EN ISO 6330:2001)- 5A test standardina gore 30 gr
ECE Referans Deterjan A ile 40 ° C’ de 55 dk yikama islemi yapilmistir. Yikama
isleminin yapildig1 makine Electrolux Wascator FOM 71 MP — Lab. Makinesi olup su
sertligi max. 20 ppm olacak sekilde ayarlanmigtir. Kumas c¢izimleri 25 cmx25 cm

olacak sekilde ayarlanmustir.

7.3 Karsilastirmal Cizelge

Bes degisik ribana kumasa ait ham ve mamul degerlerin karsilastirmasi Cizelge

7.1°de goriildiigi gibidir.

7.4 Degerlendirme

Sekil 7.1°de goriildiigli gibi, ribana 6rgii sistemindeki bir makinede kumas ¢ekimini
sabit tutarak iplik gerginligini degistirdigimizde mamul kumas gramajinda bir degisiklik
s0z konusu olmus ama yapinin ¢ift yiizlii olmasindan dolay1 kayda deger bir farklilik
gorlilmemistir. Yine de kumas cekimi sabitken iplik gerginligi arttikca kumasin

gramajinin da artacagini soylenebilir.
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Degerlerinin Degigimi
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Ribana Kumastaki Parametrelere Bagli Olarak Mamul Kumas

Top
No.

Gramaj (gr/m?)

En (cm)

Iplik Tansiyonu(iplik
Gerginligi)

Cekmezlik

Ham Boyali

Ham Boyali

Orgii Mak.Uzeri

En Boy

124 182,8

43,6 32,1

+2,1 6,1

125 184,6

44,7 32,5

+55 51

123 181,7

44 32,3

+6,3 5,6

120 177,7

42,5 32

+3,5 5,6

131 185,7

45 32

1,75

143

142
141
140

139
138
137
136 -
135
134

Iplik Gerginligi

133
180

181 182 183 184
Gramaj

185

Sekil 7.1 : Kumas Cekimi Sabitken Iplik Gerginligine Gére Gramajin Degisimi
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Sekil 7.2°de ise, ribana orgii sistemindeki bir makinede iplik gerginligini sabit tutarak

kumas ¢ekimini azalttigimizda, gramajin giderek arttig1 gozlemlenmektedir.

Deney esnasinda ribana Orgli makinesi belirtilen sinirlar haricinde c¢alismay1

engellemistir.

Kumas Cekimi

Gramaj

Sekil 7.2 : Iplik Gerginligi Sabitken Kumas Cekimine Gére Gramajin Degisimi

Sekil 7.3’de iplik gerginligi arttikca iplik tansiyonunun da arttigt agikca
goriilmektedir (iplik kasnak degeri 132°de en gevsek, 142°de ise en gergin haldedir).

Iplik Tansiyonu
~

0
132 134 136 138 140 142 144

Iplik Kasnak Degeri

Sekil 7.3 : Iplik Gerginligi ve Iplik Tansiyonu Arasindaki iligki
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SEKIiZiNCi BOLUM

SUPREM KUMAS YAPISI UZERINE KUMAS
SIKLIGI, IPLIK GERGINLIGI VE KUMAS CEKIMi
PARAMETRELERININ ETKILERIi

8. SUPREM KUMAS YAPILARI UZERINE KUMAS SIKLIGI,
IPLIK GERGINLiGi VE KUMAS CEKiMi PARAMETRELERININ
ETKILERI

8.1 Amag

Kumas siklik ayari, iplik gerginligi ve kumas c¢ekimi arasindaki iliskinin suprem

kumas tizerinde olusturacagi degisikliklerin gdzlenmesi.

8.2 Sabit Degerler

8.2.1 Orgii Dairesi Sabit Degerleri

Makine Tip1 : $32 / E28 — Suprem(Mayer & Cie Relanit 4 11 1996 Model)
Hammadde : 30/1 Karde %100 Pamuk Ham Iplik
Igne Say1st : 2808 Adet

Igne Tipi : Kancali (Dilli) Igne
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Sistem Sayisi 2102

Hiz : 22 rpm(dev/dk)

Kumas Cekim Dislisi : 72/54

Klima Sartlar : % 65 Bagil Nem/25° C Sicaklik

Test Siiresi : 250 Devir(Her Bir Numune igin)

Top No: 1 Kumas c¢ekimi gergin (20) iplik kasnagi normal (122) siklik ayar1 normal
(10)

Top No: 2 Kumas ¢ekimi gevsek (5) iplik kasnagi normal (122) siklik ayar1 normal
(10)

Top No: 3 Kumas ¢ekimi normal (10) iplik kasnagi gergin (118) siklik ayar1 normal
(10)

Top No: 4 Kumas ¢ekimi normal (12) iplik kasnag1 gevsek (140) siklik ayar1 normal
(10)

Top No: 5 Kumas ¢ekimi normal (10) iplik kasnagi normal (122) siklik ayar1 normal
(10)

Top No: 6 Kumas ¢ekimi normal (25) iplik kasnagi normal (145) siklik ayar1 gergin
(15)

Top No: 7 Kumas ¢ekimi normal (10) iplik kasnagi normal (122) siklik ayar1 gevsek
(7)

Top No: 8 Kumas ¢ekimi normal (10) iplik kasnagi normal (130) siklik ayar1 gevsek
(7)

Top No: 9 Kumas ¢ekimi normal (25) iplik kasnag1 gevsek (155) siklik ayar1 gergin
(15)

Top No: 10 Kumas ¢ekimi gevsek (0) iplik kasnagi gergin (108) siklik ayar1 gevsek
(7)

Top No: 11 Kumas ¢ekimi gergin (35) iplik kasnagi gevsek (155) siklik ayar1 gergin

(15)
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8.2.2 Boyahane Dairesi Sabit Degerleri

8.2.2.1 Boyama

8.2.2.1.1 On islem

Asetik Asit(1 gr /1t), Kirik Onleyici Ercrisol CR(0,5 gr/lt), Hidrojen Peroksit(2 gr /1t),
Iyon Tutucu Sabun Laucol DSS(0,5 gr/lt), Islatict Laupal MD(0,5 gr/lt), Sivi Kostik(2
gr/lt), Sodyum Tiosiilfat(1 gr /It) ve Islatici+Yag sokiicii Solvipol ECK(0,5 gr /It) ile

toplamda 115 dk boya 6ncesi 6n islem yapilmistir.

8.2.2.1.2 Boyama Islemi

Asetik Asit(1 gr/lt), Kirik Onleyici Ercrisol CR(0,5 gr/lt), Iyon Tutucu Sabun Laucol
DSS(0,5 gr/lt), Soda(10 gr/lt), Sodyum Siilfat(20 gr/It) ve Red 3BS(0,010 gr /It) boya ile
toplamda 170 dk boyama islemi yapilmstir.

8.2.2.1.3 Son Islem

Asetik Asit(0,5 gr/lt), Belfasin 2015(3 gr/lt) ve Iyon tutucu Sabun Laucol DSS(0,5
gr/lt) ile toplamda 100 dk son islem uygulanmistir.

8.2.2.2 Balon Sikma

Kumas boya kazanindan ¢iktiktan sonra icerisi hava ile doldurulmak kaydi ile balon

tipi bir sikma makinesinde sikild1.
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8.2.2.3 Kurutma

Santex tipi 4 kamarali bir kurutma makinesinden 12 m/dk hiz ile, % olarak — 20 m
besleme ile kendi halinde geg¢irildi. Kamara sicakliklar: sirastyla 160-150-140-130 ° C

olarak ayarlandi.

8.2.2.4 Tup Sanfor

Tip Sanfor makinesinden 105-110° C sicaklik altinda 10 m/dk hiz ile gecirilerek
sanfor yapildi.

8.2.2.5 Cekmezlik Test Standartlari

Numune kumaglar boya islemine tabi tutulduktan sonra c¢ekmezlik testleri
yapilmistir. EN ISO 6330:2000 (BS EN ISO 6330:2001)- 5A test standardina gore 30 gr
ECE Referans Deterjan A ile 40 ° C’ de 55 dk yikama islemi yapilmistir. Yikama
isleminin yapildig1 makine — Lab. Makinesi olup su sertligi max. 20 ppm olacak sekilde
ayarlanmigtir. Cekmezlik testi kenarlarindan tutturularak t-shirt haline getirilmig

numunelere 50 cm x 50 cm seklinde ¢izim yapilmak suretiyle uygulanmustir.

8.3 Karsilastirmal Cizelge

On bir degisik suprem kumasa ait ham ve mamul degerlerin karsilastirmasi Cizelge

8.1°deki gibidir.
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Cizelge 8.1 : Suprem Kumasta Parametrelere Bagli Olarak Mamul Kumas

Degerlerinin Degisimi.

Gramaj En ) Doénme
Cekmezlik
Top (gr/m?) (cm) Agisi
No. 0
Ham Boyali Ham | Boyali En Boy

1 115 149 113 | 96,5 -5,5 0 4

2 142 154 114 97 -4,2 +1,1 8

3 130 151 115 94 -4,7 +1 8
4 126 131 110 98 0 -3,8 12
5 127 155 114 94 -1,9 -1,9 6
6 105 128 111 99 | +3,8 -3,8 20
7 122 152 114 94 -4,2 +1 6

8 135 148 113 95 0 0 10
9 115 123 112 101 | +5,7 -9 20
10 161 164 122 92 -7 +2,8 10
11 102 122 112 100 | +4,7 -5,2 16
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8.4 Degerlendirme

Sekil 8.1°de Iplik Gerginligi ve Siklik Ayar1 normalken Kumas Cekimine gore
mamul gramajin degisimi gorilmektedir. Bu ¢izelgeye gore iplik gerginligi ve siklik
ayar1 sabit ve normal ayarda iken kumas ¢ekim dislisinin degeri disiiriildiik¢e(yani
gevsetildikce), mamul suprem kumasin gramaji artis gdstermektedir( ilgili kumas top

numaralar : 1, 2 ve 5).

[\
(V)]

\

\\\\\~\
i

148 149 150 151 152 153 154 155 156

Kumas Cekim Dislisi
o w o o 8

Gramaj

Sekil 8.1 : Iplik Gerginligi ve Siklik Normalken Kumas Cekimine Gore Gramajin
Degisimi

Sekil 8.2°de kumas ¢ekimi ve sikligin normal oldugu kosulda iplik gerginliginin
artmas1 ile kumas gramajinin da belli oranda artis gosterdigi goriilmektedir ( Ilgili

kumas top numaralar1 3, 4 ve 5).

150
= 140 -
130 -

Iplik Kasnag
=

—

—_

(e
I

100 ‘ ‘
120 130 140 150 160

Gramaj

Sekil 8.2 : Kumas Cekimi ve Siklik Normalken Iplik Gerginligine Gére Gramajin
Degisimi
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Ozel durum; 3 numarali kumasta siklik ayar1 11, kumas cekimi 10 ve iplik kasnag
108 iken makine ¢alismadi. Siirekli durus hatasi meydana geldi. Kasnagi daha fazla
acmamak i¢in siklik ayarini 10°a aldik ama yine duruslar devam edince iplik ¢ekimini
118’¢ kadar agmak zorunda kaldik. Bu degerin altinda siirekli hata verdi. Bu da 3
parametre arasinda optimum c¢alisma siirt konusunda belirleyici bir etken oldugunu
gosterdi. Benzer bicimde 8 numarali kumasta iplik kasnagi 136’da iken iplikler ¢ok
bollastigindan(gerginlikleri ¢cok diistiiglinden), makine ¢alismadi. Bu nedenle bir miktar
daha gerdirmek durumunda kalindi ve 130’a kadar indirildi. Ancak bu sekilde makine

calisabildi.

Yapilan degisikliklere gore ¢ikan neticeler degerlendirildiginde ortaya optimum
makine ayarlar1 ile ilgili bir sonug¢ ¢ikmaktadir. Orme makinesi belirlenen bazi
degerlerle caligsa dahi ¢ikan kumasglara yapilan bitim islemleri sonrast kumasta yiizeysel
sorunlar gozlenmistir. Ornegin en hafif gramaji elde ettigimiz 11 numarali kumasta

donme 16°lara kadar ¢ikmistir ki bu da standartlarin ¢ok iistiinde bir degerdir.

% 25
@207
20
(@3

ey 5
E 0
Z

4 6 8
Donme Miktar1 %

Sekil 8.3 : Iplik Gerginligi ve Siklik Normalken Kumas Cekimine Gére Dénme

Miktarinin Degisimi

Sekil 8.3 ‘de iplik gerginligi ve kumas sikliginin sabit oldugu 3 farkli durumda
donmenin degisimi goriilmektedir. Sekilde de goriildiigii gibi kumas ¢ekim dislisinin
degeri arttikca yani kumas gerginlestikce donme % olarak azalmaktadir. Kumas Cekim

Dislisi 20°de iken en gergin haldedir (ilgili kumas top numaralari 1, 2 ve 5).
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Sekil 8.4 : Kumas Cekimi ve Siklik Normalken Iplik Gerginligine Gére Dénme

Miktarinin Degisimi

Sekil 8.4’de kumas ¢ekimi ve sikligin normal oldugu durumda iplik gerginligine gore
donme miktarindaki degisiklik goriilmektedir. Iplik gerginligi azaldikga yani iplik

kasnak degeri arttikga donme miktar1 azalmaktadir(ilgili kumas top numaralar1 3, 5).

Cizelge 8.2°de deney esnasinda elde edilen verilere bagli olarak her bir kumastaki
sira ve gubuk sayilari ile cm” ‘deki ilmek sayilari, buna bagh olarak mamiil gramajlar

ve ¢ekme degerleri goriilmektedir.

Orme dairesinde yapilan tespitlere gdre mevcut makine ve hammadde ile belirli
sinirlarin digina ¢ikmaya calistigimizda kumasta hatalar olusmaya basliyor. Ornegin
iplik gerginligi icin kasnagi 134’tin altina alarak calistirmaya ¢alistigimizda iplikler
stirekli kopus gosteriyor ve kumasta delik gibi hatalarin olusmasma neden oluyor.
Benzer sekilde kasnagi 142°den daha fazla gevsetmeye calistigimizda iplikler ¢ok bol
olarak 6rme bolgesine dahil olduklarindan makine siirekli durarak bu sekilde ¢aligmaya
izin vermiyor. Bu veriler 15181nda makine, iplik tipi ve kumas cinsi géz oniine alinarak

optimum ¢alisma kosullar1 belirlenebilir.
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Cizelge 8.2 : Uygulama Yapilan Mamul Suprem Kumaslara Ait Siklik, Birim Agirlik ve

% Cekme Degerleri
Kumas Sira/ | Cubuk/ | Ilmek/ | g/m” | Cekme Degeri | ilmek iplik
Top No. cm cm cm’ (%) Uzu::lrl;llgu /
En Boy

1 20 25 500 149 -5.2 0 0.266

2 20 27 540 154 |-4.2 +1.1 0.264

3 20 27 540 151 -4.7 +1 0.257

4 20 23 460 131 0 -3.8 0.301

5 20 25 500 155 | -1.9 -1.9 0.263

6 20 20 400 128 | +3.8 -3.8 0.314

7 20 25 500 152 -4.2 +1 0.264

8 20 25 500 148 0 0 0.277

9 18 20 360 123 +5.7 -9 0.332

10 20 27 540 164 | -7 +2.8 0.243

11 17 20 340 122 | +4.7 -5.2 0.333
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9. SONUC

Yuvarlak 6rme makinelerinde iiretilen 6rme mamullerde karsilasilan hatalarla ilgili
yapilan tiim calismalar sonunda yuvarlak 6rme sektorii ile ilgili baz1 genel ve 6zel

sonuglara varilmis olup bu sonuglar asagidaki gibi siralanmustir:

- Imalata baglanmadan &nce yapilmasi gereken fakat genellikle ¢ok az imalat¢inin
tercih ettigi ‘Imalat Numunesi’, imalat esnasinda yasanabilecek sorunlar konusunda
imalatciy1 uyarici niteligi tasimaktadir. Bu nedenle her lot degisimi, her ayar degisimi,
her hammadde degisimi, vs. gibi degisimlerde mutlaka ve mutlaka deneme yapilmali ve

sonra liretime gegilmelidir.

- Uretim i¢in hammadde olan iplikler orgii dairesine alinmadan 6nce nem
odalarinda bekletilmeli ve 6rme i¢in uygun kosullara gelinceye kadar islem gérmeleri
saglanmalidir. Ayni sekilde ortamin klima kosullarina da dikkat edilmeli, miimkiinse
her makine perdelerle birbirinden ayrilarak birinden digerine toz, uguntu, vs. gegisi

engellenmelidir.

- Yapilan denemeler sonucunda yuvarlak 6rme kumaslarda karsilagilan ve dnemli
bir sorun olan dénme i¢in ‘Daha gergin kumas yapilar1 tercih edilmelidir’ diyebiliriz.
Zira kumas sikligmin ve iplik gerginliginin sabit oldugu durumlarda dénme, kumas

gerginlestik¢e azalmaktadir. Sekil 8.3°de bu durum agikg¢a goriilmektedir.

- Donme ile ilgili ikinci bir tespitimiz de iplik gerginliginin azalmasi ile donme

miktarinin da azaldig1 yoniindedir. Sekil 8.4’de bu durum agikga goriilmektedir.
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- Suprem kumaglar baz alindiginda en diisiik kumas gramaji kumas c¢ekimi ve
siklik ayarlar1 gergin, iplik en gevsek halde iken elde edilmis olup en yiiksek kumas
gramaji tam tersi durumda yani kumas ¢ekimi ve siklik ayarlar1 gevsek, iplik en gergin
halde iken elde edilmistir. Bu durumda 30/1 %100 Pamuk Suprem kumaslarda 28 fine
bir 6rgii makinesinde elde edebilecegimiz mamul gramaj ig¢in 122-164 gr/m? araligi
verilebilir. Bu kumaslara ait enler arasinda ise 8 cm fark vardir. 122 gr/m? gelen
kumasin eni 100 cm. iken 164 gr/m? gelen kumasin eni 92 cm gelmistir. Bu durum,

kumas gramajinin artmasi ile kumas eninin toparlaniyor oldugu gergegini dogrular.

- Cizelge 8.1 incelendiginde optimum mamul kumas degerlerinin tiim makine
ayarlarinin normal konumda oldugu durumda elde edildigi acik¢a goriilmektedir(Ilgili
kumas top numarasi 5). Cekme degeri kabul goren + 5 araliginda olup donmesi ise 6
olarak karsimiza ¢ikmaktadir. Burada 1 ve 7 numarali kumaslarimizin da standartlarin
cok diginda olmadig1 goriildiigiinden bu kumaslar da standart ici kabul edilip optimum

kumas ayar1 yapilirken baz alinabilir.

- Hem ribana hem de suprem 6rme kumas yapisinda, kumas siklig1 ve iplik giris
gerginligi sabitken kumas cekimi azaltildiginda kumas gramajinin giderek artmakta

oldugu goriilmektedir.
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