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OZET

“Jakarli 6rme kumaslarin fiziksel ve gorsel analizleri” adli yiiksek lisans
tezinin baslangicinda 6rmeyle ilgili tarihsel bir bilgi ve buna bagl olarak 6rme
{iriinlerin ragbet gdrmesiyle gelisen makinelerin tarihsel siirecine deginilmektedir. Ilk
boliimde, bu siire¢ icinde arkeolojik kazilardan bulunan ilk 6rme {iriinlerin ve
William Lee’ yle baglaylp bu giinlere kadar gelisen makinelerin gorselleri
bulunmaktadir. Sonraki bolimlerde, Ormenin tanimi, simiflandirilmasi ve bu
siiflandirmada jakar 6rmeleri de kapsayan atkili 6rmelerin tanimi bulunmaktadir.
Akabinde atkili 6rme kumaslar ve bu kumaslarin desenlendirilmeleri incelenmekte
ve anlatima yardimer olacak bazi gorsellerle desteklenmektedir. Bununla beraber,
atkili 6rme makineleri ve bu makinelerin bazi 6nemli parcalarina da deginilmektedir.
Deneysel kisimdan onceki boliim olarak da bu kumaslarda olusabilecek hatalar ve
giderilme yollar1 incelenip, kumaslara uygulanan baz fiziksel testler anlatilmaktadir.

Biitlin bu metin kismindan sonra tez i¢in yapilan aragtirmalar sirasinda bulunan
bazi peru desenlerinden yola ¢ikarak olusturulan bir desen trikotaj fabrikasinda farkl
cins ug¢ iplikle, farkli incelikteki dort makinede, dolu ve atlamali jakar olarak
ordiiriildii. Tezin bu asamasinda incelenen, bu kumaslar arasindaki gorsel farkliliklar
ve laboratuarinda yapilan bazi fiziksel testlerdir. Tez, tim bunlardan elde edilen
verilerle sonu¢lanmaktaidr.

Bu tezin yapilmasindaki amag, hem ayni desendeki bir kumasi farkl ipliklerle
ve farkli makinelerde orerek gorsel olarak desenin ve kumasin tutumunun ne kadar
degistigini ve kullanim amacini bile degistirecek hale geldigini gormek hem de
uygulanan fiziksel testlerle, bu kumaslarda sadece gorsel degil, degisen iplik ve
makinelerle Dbirlikte kumagin dayanikliligi, yumusakligi gibi diger fiziksel
Ozelliklerinin de degistigi saptamakti. Bu deneyler sayesinde, hangi iplik ve
makinenin ne tip jakarli kumasta daha dayanikli veya daha zayif oldugunu sonug
olarak ac¢iklanmaktadir.

Anahtar Kelimeler: Tekstil, 6rme, 6rme tarihi, atkili1 6rme, jakarli 6rme.
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SUMMARY

Thesis starts with a historical information on knitting and development of
machines according to increasing demand. Chapter one covers the visual aids of the
first knitted products found in the archeological dig-ups and the development of
machines starting with William Lee. Following, there are the definitions of knitting,
classification and weft knits covering the jacquard knits in this classification. There’s
the analysis of the weft knit fabrics and their designs and visual aids to back-up the
study. Also, the weft knitting machines and some of their important elements are
explained. The defects in these fabrics and the correction ways are analysed and the
physical tests applied to them are stated.

Then a figure is created, inspired by some Peru designs during the study. This
design is knitted as full needle and floating jacquard by four machines in different
thinness and with three different yarns. This section displays the visual difference
between the fabrics and the physical tests done in the laboratory. The thesis ends as a
conclusion of all these data.

This study aims to display that if a fabric with the same design is woven with
different yarns and machines, it changes visually in design and texture, even the
utilization purpose can change. The physical tests show that these fabrics display not
only visual differences, but also with the changes in yarns and machines some
physical changes like durability and softness can occur. Finally, what kind of yarns
and machines make the jacquard fabric durable or weak is stated.

Key Words: Textile, knitwear, history of knitting, weft knits, jaquard knits.



1. GIRIS

Tekstil sektoriinde oOrme, giliniimiiziin gézde kumaslar1 arasindadir. 70°1i
yillarda gelisen iilkelerde baslayan 6rme iiretiminin artisi, lilkemizde ancak 80’li

yillarin ortalarinda kendini belirgin bir sekilde gostermistir.

Talebin artisiyla makineler gelismis ve degisik teknikte Orme kumaslar
olusmustur. Bunlarin icinde jakarli 6rme kumaslar en ragbet goren {iriinler arasina
girmistir.

Orme kumaslar, sahip oldugu viicudu sarma, yumusaklik ve dolgunluk hissinin

yaninda bazi hasliklarada sahiptir. Bu hasliklar iplik cinsi, makine inceligi veya 6rme

tiplerine gore degisiklik gostermektedirler.

Bu degiskenliklerin saptanmasi i¢in, kumasglar, laboratuar ortaminda incelenip

bazi testlere tabi tutulmaktadirlar.

Bu testlerin 15181 altinda, istenilen dayanikliktaki kumaslar saptanmakta veya

daha geligmisleri i¢in yeni alternatifler olusturulmaktadir.



2. TARIHSEL SUREC ICINDE ORME

Ormecilik, ¢ok eskilere dayanan, ilmekler sayesinde yiizey olusturma
yontemidir. Ormeciligin baslangig tarihi tam olarak bilinmese de yapilan arkeolojik
kazilarda bulunan orgii kalintilarindan M.O. 1000 yillarma dayandig
diisiiniilmektedir. Bu bulgulara gére, orme isleriyle ugrasanlarm M.O. 5. ve 6.

yiizyillarda Orta Asya Tiirkleri ve Misirlilar oldugu belirlenmistir. '

Sekil: 2.1 Misir Medeniyetine ait desenli ¢orap. Yaklasik 1000 yil Oncesine ait
oldugu disiiniilmektedir. Genellikler desenler beyaz ve indigo renklerindedir.
Desenler ya Khufic adi verilen arap desenleri yada “seytanin muhafizi” seklinde
adlandirilan desenlerdir. Bu tarihlerde 6rgiide kullanilan iplik pamuktur. Bu tarihten
sonra yiin ve diger iplikler kullanilmaya baslanilmistir.

Kaynak: Deutsches strumpf museum Erisim:http://www.german-hosiery-
museum.de/geschichte/einzelseiten/Bild07-08.htm (13 Mart 2008)

" Sevgi GUNAY,Orme Giyim Uretim Teknolojileri, bitirme tezi, M.U Tek. Egt. Fak., Istanbul, 2004



Sekil: 2.2 Arap Medeniyetine ait pamuklu ¢orap. (M.O. 1300-1100)

Kaynak: Deutsches strumpf museum Erisim:http://www.german-hosiery-
museum.de/geschichte/einzelseiten/Bild03-01.htm (13 Mart 2008)

VL CTANXXT M0y
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Sekil:2.3 St Andrews Parish, Orkney 1879 yilindaki bir kazida bulunmustur.
Vikinglere ait oldugu diisiiniilen kapisonlu 6rme, tahmini olarak 13. yiizyila aittir. 2.
ve 3. resimlerde detaylar goriilmektedir.

Kaynak: Audrey S. Henshall, Early Textile Found in Scotland, s.25 Erisim:
http://ads.ahds.ac.uk/catalogue/adsdata/PSAS 2002/pdf/vol 086/86 001 029.pd
f (8 Kasim 2008)




Nurnberg * Germanis E onalmuseum * Inv. Nr
T 3638 * Jacke * It
{hellblau) unc
Neg.Nr. GNM T 3838

Sekil:2.4 Mavi ipek ve giimiisle 6riilmiis italyan bir ceket. (1601-1700)
Kaynak: Germanisches Museum, Nurenberg Erigim:
http://bildindex.de/bilder/M107904a09a.jpg ( 21 Ekim 2008)

Sekil:2.5 Yesil ipek iplikle oriilmiis italyan bir ceket. (1600-15)
Kaynak: Germanisches Museum, Nurenberg Erigim:
http://bildindex.de/bilder/M107904a07a.jpg (21 Ekim 2008)




Eldiven / ipek ve giimiisle oriilmiis. Detay

Sekil:2.6 Ispanya 16. yiizyil

Detay: Eldivenin tist kismu Kuzey Afrika islam motifleriyle oriilmiistiir. Manset
kisminda ise Yunan desenleri goze ¢carpmaktadir.

Kaynak: Julien Theaker Erisim:http:/tricot-ameias.blogspot.com/2008/08/history-
of-knitting-by-julie-theaker.html ( 5 Agustos 2008)

Ceket / ipek

Sekil: 2.7 Italya 17. yiizyil

Detay: Pahali meteryallerle oriilmiistiir. Dikdortgenler halinde oriiliip sonra
birlestirilmistir.Cigek motifleri 6zenilerek altin iplikle oriilmiistiir.

Kaynak: Julien Theaker Erisim:http:/tricot-ameias.blogspot.com/2008/08/history-
of-knitting-by-julie-theaker.html (5 Agustos 2008)




16. yiizyila kadar elle oriilen ¢orap, baslik ve benzeri {iriinlere gosterilen

talepler 6rmenin bu dénemden sonra mekaniklesmesi i¢in itici bir gii¢ olmustur.

Orme makinesi 1589 yilinda ingiltere’de Notthingham yakinindaki Culverton
koyltiniin papazi olan William Lee tarafindan bulunmustur. Higbir 6n bilgisi olmayan
rahip William Lee, karisinin ev islerini kolaylastirmak amaciyla basit aletler
kullanarak, dakikada 600 ilmek civarinda Orebilen bir 6rgii makinesi yapmustir. Bu
makine Orme sanayiinin temel tasi sayilir. Dokuma tezgahina gore c¢ok daha
karmasik olan bu makine pedal ve kasnak yardimiyla ¢alismaktadir. Dakikada 600
ilmek atarak sasirtict bir hizla ¢alisan bu makinenin her bir ilmek i¢in ayr1 ignesi
bulunmaktadir. Lee zamanla, baslangicta yalniz diiz ylizeyler Orebilen makineyi
gelistirerek, belirli bigimlerde pargalarin Oriilmesine olanak saglayan bir sistem

hazirlar ve Kralige Elizabeth’den kendisine tekel saglayan bir patent alir.

Sekil: 2.8 William Lee

Kaynak: Isgoren, Yiiksek ve Sancak, 2006.s:2

2 E.ISGOREN, M.YUKSEK, ve E.SANCAK., Orme Teknolojisi Ders Notlari, M.U. Tek. Egit. Fak.,
Istanbul, 2006



1758 yilinda Jedediah Strutt, cift plakali 6rgii teknigini bulur. Bulus, diinyada
Derby Ribana makinesi olarak isimlendirilir. Strutt, yatay hareket eden ikinci bir igne

sirasini kullanarak, istenildiginde tek tarafli diiz kumas elde edebilir.

'. T THE STOCKING FRAME <

Sekil: 2.9 {1k 6rme makinesi

Kaynak: Art Encyclopedia Erisim: http://www.answers.com/topic/stocking-frame
(11 Subat 2008)

1798’de ise Monsieur Decroix, igneleri dairesel olarak dondiiren kovami
kesfeder. Yuvarlak orgli makinesinin ¢atis1 boylelikle bulunmustur. O zamana
kadarki diiz 6rgli makinesi sistemlerinden farkli olarak, burada kovan ve icindeki
igneler dairesel olarak donmekte ve yine dairesel bir yol izlemekteydiler. Boylece
orgii olusumu, dairesel olmanin verdigi avantajla daha hizli bir hale sokuldu.

1805 yilinda Joseph Marie Jacguard, Fransa’nmin Lyon kentinde, dokuma
makineleri i¢in mekanik jakar teknigini bulur. Daha sonra bu teknik, orgii
makinelerine adapte edilerek, delikli kartonlar vasitasiyla igneler, platinlere desen

hareketi verilir.



Sekil: 2.10 1k jakar dokuma makinesi resimleri
Kaynak: Art Encyclopedia Erigim: http://www.answers.com/topic/joseph-marie-
jacquard (11 Subat 2008)

1847°de ise Ingiliz Matthew Townsend, dilli igneyi bularak érmecilik tarihinde
yeni bir ¢igir agar. Bu bulus, uzun zamandir bilinmekte olan kancali ignelerdeki
baski islemini ortadan kaldirip, mekanizmasimi kolaylastirarak el tezgahlarinin

stiratlenmesini ve dolayisiyla maliyetlerin azalmasini saglar.



1852 yilinda Theodor Groz, Ebingen’de fabrikasin1i kurdugu esnada Ernst
Beckert, Chemnitz’de igne yapimina baglar. Her ikisinin de amaci 6rgii ¢oraplarina
egilmeyen ya da kirilmayan igne iiretmektir. Yani artik igneler demirden degil,
celikten yapilacaktir...

Elli binden fazla igne ¢esidi bulunan Groz-Beckert igneleri, giinlimiizde her
tiirlii 6rgii makinesi i¢in iretiliyor. Bugiine kadar neredeyse higbir ilmek problemi

cikmamasi ise Groz-Beckert ignelerinin en dikkat ¢ekici 6zelligidir.

r;‘:a-__._——-"-..L
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Sekil: 2.11 Groz-Beckert igneleri
Kaynak: http://www.manager-magazin.de/koepfe/unternehmerarchiv.html
(1 Mart 2008)

Chemnitz’li A. Eisenstuck 1857 yilinda, ilk defa ¢at1 seklinde ¢ift plaka (igne
yataklar1) olan 6rgii makinesini gelistirerek bu makinenin patentini alir.

1863 yilinda ise Amerikali mucit Isaac William Lamb, temel prensiplerini
bugiline kadar koruyan kullanilabilir ilk 6rgii makinesini icat eder. Bu makine,
bugiinkii teknolojiye benzer celik yapisi ile dilli ignelere hareket vermektedir.
Lamb’in amaci, dikis makineleri gibi, ailelerin kullanimina elverisli bir ara¢ ortaya
cikarmaktir. Boylece, zor kosullarda ¢alismakta olan gé¢men aileler, kendi elbise
ihtiyaglarim1  karsilayabilir ve kendilerine bir gelecek temin edebilecek hale
gelebilirler. Bu makinede plakalar birbirine 45 derecelik ag¢1 ile ¢ati seklinde
durmaktadir ve Theodor Groz tarafindan yapilan ignelerin ayaklari, liggen seklinde

celikler tarafindan hareket ettirilmektedir. Mekik tarafindan getirilen iplik, celikler
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vasitast ile yukar1 kaldirilan ignenin agzina verilmekte ve yine ¢elik vasitasiyla
asagiya c¢ekilen ignenin, eski ilmegin {izerinden kaymasi ile yeni ilmek
olusturulmaktadir.’

Lamb, 1865°’te makinesini daha da gelistirerek, 30 ¢esit orgli ve dakikada
tahmini 4000 ilmek orebilmeyi basarir. Fransa, Ingiltere ve Belgika’da patentlerini
alir ve Amerika’da iki fabrika kurar. Ayn1 donemde diger sanayi sehirlerinde de 6rgii
makinesi fabrikalar1 kurulmaya baslanir. Avrupa’da ilk fabrika (Dubied-Werke)
Henri Eduard Dubied tarafindan Isvigre’de kurulur.

1867 yilinda, Uluslararas1 Paris Fuari’nda, Lamb’in icat etmis oldugu makine
gelistirilmis haliyle sergilenirken, aymi yil icerisinde Dubied Atdlyeleri de,
kendilerinin daha sonra “cagin teknik saheseri” olarak adlandiracaklari ilk makineleri
lizerine ¢aligmaktadir.

Ik makineler dar olduklari i¢in kullamm alan1 g¢orap imalinden &teye
gidememekteydi ancak bu makinelerinin enlerinin genislemesi ve degisik incelikte
makinelerin gelistirilmesi ile degisik biiyiikliikklerde ve desenlerde trikolar iiretilmeye
baslandi.

1870°de c¢ift tarafl1 dilli ignenin kesfi ve trikotaj makinelerinin yatay konuma
getirilmesi, 1878 yilindaysa, dilli igne ile 6rme yapan ilk yuvarlak 6rme makinesinin
gergeklestirilmesi, mekanik Ormeciligin yayginlasmasini sagladi. Kisacas1 1870’li
yillarin baglarindan 1880°li yillarin sonlarina kadar gelismeler tiim hiziyla devam etti
ve bu gelismelere paralel olarak da makinelerin kullanim alanlar1 biiylidii. Bu
donemde, makinelerde bir takim yenilikler de yapilir. Ornegin, “torba o6rgii”
iretilmeye baglanir.

En 6nemli adim ise 1879 yilinda, bir Alman firmasi olan Laue&Timaeus
tarafindan, degisik yiikseklikte ayaklari olan ignelerin yapilmasi ve ozel ¢elik
yapisiyla kisa ve uzun ayak igneleri ayr1 ayri c¢alistirarak yeni desen efektleri
orebilme yeniligi ile atilir.

Uzun aragtirmalardan sonra, 1881 yilinda 1x1 orgii baglangict ve lastik
orebilme fikri gelisir. Celik yapisinda yeni diizeltmelere gidilerek ayar celikleri ilave
edilir. Kisa bir siire sonra da “noppen” ¢elikleri fikri giindeme gelir. Orta ¢eligin tepe

kismi kesilerek inip ¢ikar duruma getirilir. Boylece igneler yukariya yarim ¢ikar hale

3 M.TASMACI,Ormecilik Temel Kiiltiir Bilgileri, Tekstil & Teknik, say1:2, Mart 1985
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gelir ve igne, agzina yeni ipligi aldiktan sonra geriye inerken eski ilmekte agzinda
kaldig1 i¢in noppen 6rgii meydana gelmis olur.*

1880°li yillarin ortalarinda desenli 6rgii makineleri piyasaya ¢ikar. Bunlar,
sadece istenilen igneleri ¢alistirarak desen yapabilen makinelerdir. Ignelerin segimi,
Grosser firmasi tarafindan icat edilen Jacquard ¢ubuklar tarafindan gergeklestirilir.
Kasnaklar tarafindan hareket ettirilen makinelerin ilk defa yapilmasi da yine ayni
doneme rastlar. Bu, drmeye kolaylik getirir fakat artirma ve eksiltme gibi bir¢cok
islem i¢in el emegi gerekmektedir. Artik, iiretilmekte olan o6rgli esyalar diinya
pazarlarinda biiyiik ragbet gérmekte ve triko sektori, siirekli bir talep artisi ile karst
karstya kalmaktadir. Bunun iizerine makine imalatgilari, elle yapilan faaliyetleri
otomatiklestirmenin yollarin1 aramaya baglarlar. Bu sorun, 1886 yilinda Albin Beyer
tarafindan gelistirilen makinenin imal edilmesi ile giderilir. Beyer, o zamana kadar
¢cozlimsiiz kalan otomatik artirma ve eksiltme problemlerini hallederek, ilk Reglan
orgli makinesini imal eder. Bu bulus, 6rgii makinelerinin gelisim tarihinde yeni bir

¢1g1Ir agar.

Sekil: 2.12 Jacquard makinesi
Kaynak: Stefan Ivanic Erisim: http://www.ivanic.de/english/geschstr.html (1 Mart
2008)

* E.ISGOREN, M.YUKSEK, ve E.SANCAK, Orme Teknolojisi Ders Notlari, M.U. Tek. Egit. Fak.,
Istanbul, 2006
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1888’de Grosser firmasi, ilk torba celikli makineyi iiretir. Bu makine
maliyetlerin diismesini de saglar. 1891 yili diiz 6rgli makineleri i¢in ¢gok énemli bir
yildir. Heinrich Stoll c¢ok kullanigli ve iyi c¢alisan “Links/Links” diiz Orgii
makinesini yapar. Trikotaj sanayiinin talebi de yiiksek randimanli bu makinedir.
Makine, 1893 yilinda Uluslararas1 Chicago Fuari ile diinyaya tanitilir ve biiytik bir

satig patlamasi yapar.

Sekil: 2.13 “Links/Links” diiz 6rgli makinesi
Kaynak: Stefan Ivanic Erisim: http://www.ivanic.de/english/geschstr.html (1 Mart
2008)

1892°de ise Henri Eduard Dubied, ¢ok 6nemli bir gelisme kaydeder. O giine
dek igne dillerini agmak i¢in kullanilan ¢elik bicaklarin yerine, at kilindan yapilmis
firgalar1 kullanir. Boylece sik stk meydana gelen igne kirilmalart minimuma iner.

Bu firmalar 1895°te yaylanabilir torba ¢eliklerini imal eder. Bu ¢elik yapisiyla,
cok dar parcalar da torba orgii olarak oriilebilir hale gelir. Daha sonra bu torba
celikleri noppen ¢elikleri ile beraber kombine edebilme ¢alismalar1 baslar. Bu ¢elik
yapist ile orgii makinelerinde artik “Lastik, Fang, Selanik, Tek Plaka ve Torba” gibi

her tiirlii desen oriilebilir hale gelir. ilave siirgiilerle, celiklere istenilen hareket
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verilebildigi i¢in, bugiin anladigimiz manada kazak oriilebilen el makinelerinin, yani
1900’11 yillarin mekanik makinelerinin temeli o yillarda atilir.

1900°1i yillarda ise jakar sisteminin trikotaj makinesinde kullanimi ile biiytik
raporlu desenlerin 6rme sanayinde yapilmasi saglanir. Bu sistem, yapilan gelistirme
caligmalari ile yerini tanburlu mekanik sistemlere birakir. Yuvarlak makinelerde ise
numaranin incelmesi ve ¢apinin genislemesi gibi gelismeler yasanir.

Bilesik ignenin kullanimina rastladigimiz 1900’lerin baslarinda, aktarma
sistemi trikotaj makinelerine uygulanmis, diiz ve jakarli olmak iizere iki sistemli
trikotaj makineleri yapilmustir.

Birinci Diinya Savasi’ndan sonra hizla ortaya ¢ikan yapay elyaf ve ipliklerin de
etkisiyle makineler, yeni 6rme metodlar1 ve 6rgii gesitleri de hizla gelisir.”

Ancak en biiyiik yenilik, 1963 yilinda ITMA-Hannover Uluslararas1 Tekstil
Makineleri Fuari’nda, 6rme teknolojisinde elektronigin efektif olarak kullanilmasiyla
kaydedilir. Elektronik sanayiindeki hizli gelismenin 6rme teknolojisine de yansimasi
ile son otuz yilda makine donanimlarinda bir dizi yenilikler ortaya ¢ikar ve cesitli
otomatik ve giivenlik donanimlarinin yan1 sira ikaz sistemleri, hata payini azaltarak,
liretimin artmasina yardimei olur. Optik okuyucular ve renk seciciler sayesinde
desenlendirme alanina da giren elektronik, sektore, ¢ok genis desenlendirme
kolaylig1 ve cesitliligi saglar. Yiizey doku kalitesi yoniinden de verimli ufuklar acar.
Orme sektodrii bdylece, dokuma sektorii ile eskilere dayanan rekabetine ek olarak,
kendi i¢inde ortaya ¢ikan yeni yontemler arasindaki amansiz ¢ekismenin de etkisiyle
gelismeye baslar ve mekanik makineler yerlerini yavas yavas elektronik diiz 6rme
makinelerine birakir.

1980’11 yillarda ayar motorlarin kullanilmaya baslamasi, vuruslu sistemlerin,
yerini bu motorlara birakmasina neden olur. Mekik tulumbalari, manyetik olarak
hareketlendirilmis ayar motorlar1 yardimiyla modellerde ¢ok fazla sayida ayar
kullanma imkan1 saglanmistir.

1980’11 yillarin sonlarinda ise ayar motorlarin ve ana tahrikte paletli sistemlerin
kullanilmas1 kafanin (semer) kisa doniis yapmasina olanak tanimis ve iiretimde
Oonemli artig saglanmustir.

ITMA fuarlarinin, 6rme makineleri agisindan biiyiik 6nemi vardir. Fantezi ve

desenli kumaglarin 6riilmesinde bilgisayar ve 6rme makinesinin bir arada ¢aligmasi,

°E. ISGOREN, M.YUKSEK ve E.SANCAK, Orme Teknolojisi Ders Notlar1, M.U. Tek. Egit. Fak.,
Istanbul, 2006
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1987 yilindaki fuarin en géze carpan ozelligidir. ITMA 91°de ise elektronik
kullaniminin ¢ok biiyiik asama kaydettigi gozlenir. Bu fuarda sergilenen tiim
makineler bilgisayar kontroliindedir ve elektrikli kumanda sayesinde olaganiistii
teknik gelismeler saglandig1 gozlenmistir. °

90’11 yillarin baslarinda konfeksiyon maliyetini sifira indirmek amaciyla,
komple iirlin ¢ikaran makinelerin yaninda, sistem sayilar1 artirtlarak birim zamanda
daha c¢ok iretim yapan, c¢alisma genisligi yiiksek elektronik triko makineleri
gelistirilir. Fully-fashion (tam bi¢imlendirme) islemi, diiz 6rme makinelerde tam
anlamiyla gerceklestirilir. Konfeksiyon islemleriyle daha sonra mamule dikilen
aksesuarlar, 6rnegin cepler, fiyonklar, degisik aplikasyonlar makine iizerinde 6rme
sirasinda olusturulur. Bu konuda Stoll firmasinin, ‘knit and wear’ (6r ve giy) ve
Shima Seiki firmasinin, ‘whole garment’ (tlim mamul) makine modelleri glinlimiizde

de 6n plandadir.

Sekil: 2.14 Stoll - knit and wear
Kaynak: Dalteks A.S. Erisim: http://www.dalteks.com.tr/urunler4.htm (2 Mart
2008)

% G.IZOLLUOGLU, Tiirk Orme Sanayisinin Gelismesi, bitirme tezi, M.U. Egit. Fak. Istanbul, 2008
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Sekil: 2.15 Shima Seiki - whole garment
Kaynak: Shima Seiki
Erisim:http://www.shimaseiki.co.jp/releasee/itma2007e.html (2 Mart 2008)

Dokunmatik sekilde ¢alisan, ayni {iriinde iki farkli igne inceliginde 6rgii
yiizeyleri elde edebilen makineler ise triko sektoriine 2000 yilinin baglarinda biiytik
bir hizla girer.
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3. ORMENIN TANIMI

Orme, bir ya da daha fazla ipligin igne ve yardime1 elemanlar araciligi ile ic ice
gecip ilmekler haline gelmesi ve bunlarin bir tekstil yiizeyi olusturmasi islemine

denilmektedir.

Sekil 3.1 Sis orgiisii
Kaynak: Giinay,2004. s:2

Orme dokularma ilmekli doku da denilebilmektedir. Tiirkgedeki Orme
kelimesinin latinge karsiligt “triko”, almancada “strick ve wirk”, ingilizcede
“knitting”, fransizcada “maille” ve italyancada da “maglia” denilmektedir.’

Orme kumaslar, hem makinalari hem de iplikleri yoniinden dokuma
kumaslardan farklidir. Bu da 6rme kumaslara bazi o6zellikler kazandirir. Mesela,
orme kumaslar dokuma kumaslara gore (lycralilar hari¢) daha esnektir ve nem alma
ozelligi daha fazladir. Daha yumusak ve daha dolgun bir yapidalardir. Orme kumasin
katlama ve paketlemesi daha kolaydir ¢iinkii dokuma kumastan daha az burusur.

Orme kumaslar viicudu sarar ve ayrica dikildikten sonra yikamaya gerek kalmadan

" B.TUNA, Hazir Giyimde Kullanilan Desenli Orme Kumaslar, bitirme tezi, M.U. Tek. Egit. Fak.,
Istanbul, 1995
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tikketiciye ulagtirilabilir. Ve en Onemlisi 6rme kumas iiretimi dokuma kumas
iretimine gore daha hizlidir.

Orme vyiizeyi, ilmek olusturma, ilmegin oriicii igneye aktarilmasi, ve yeni
ilmegin, onceki ilmek iginden ¢ekilip, onceki ilmegin yeni olusan ilmek iizerinden

asirtilmasi sonucu meydana gelmektedir.

3.1. Orme Ipliginin Yapisal Ozelligi

Orme ipliginin, 6rme kumasta bulunmasi gereken hacimli, dolgun ve yumusak
tutumu verebilmesi i¢in biikiim katsayis1 diisiik olmahdir. Iplik yumusak ve dolgun
bir yapiya sahip olmalidir. Dokuma ipligi; biikiim, numara, diizgilinliik gibi bircok

ozellikler bakimindan 6rme ipliklerinden farklidir.

3.2. Orme Ipliginde Kullanllan Hammaddeler

Yiin, pamuk, polyester, polipropilen, akrilik, asetat, nylon ve de bas sentetik
maddelerdir. Karigim iplikler saf ipliklerdir. Daha ¢ok kullanilir. Tekstil ipliklerinde
orme kullanim1 yayginlagmistir.

Orme ipliklerinde aranan en énemli 6zellik diizgiin yiizeyli olmasidir. Diizgiin
yiizeye sahip olan iplik, 6rme islemi sirasinda iplik kilavuzlarinda, sevk organlarinda

oOriicli elemanlara iplik arasinda ¢alisma rahatligi saglamaktadir.

3.3. Orme Ipliginde Uygulanan Hazirhik Islemleri

Orme ipliklerine uygulanilan hazirlik islemleri sunlardr:

- Ipligin kendi ozellikleri ve doku &zellikleri géz oniinde bulundurularak
katlanmasi,

- Ipligin bobinlenmesi,

- Antistatik yaglarla yaglanmasi,

- Buharlama islemi.8

¥ Teknik Lise Orme Boliimii Erisim:http://etogm.meb.gov.tr/program/TL/orme.doc (3 Kasim
2007)
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4. ORMENIN SINIFLANDIRILMASI

Ipliklerin ilmek olusturmalar1 ve ilmeklerin birbiri icerisinden gegmeleri ile
elde edilen Orgii ylizeyler cesitli siniflandirmalara tabi tutulabilirler. En temel
siiflandirma yontemi, ipliklerin ilmek olusum sekline gore tek iplikli 6rmecilik ve

¢ozgiili 6rmecilik olarak siniflandirmaktir.

Orme
Teknolojileri
Tek iplikli
(Atki yonli) Cozgulu
Ormecilik Ormecilik
Tek tek igne Topluca igne Trikot Raschel Kroset
hareketli atki hareketli atki ¢ozguli ¢ozgull ¢ozguli
yonli érmecilik yonli érmecilik ormecilik ormecilik ormecilik
Triko Yuvarlak Duz kulier Yuvarlak
ormecilik ormecilik ormecilik kulier 6rmecilik
(diz 6rme)

Tablo: 4.1 Ormenin smiflandirilmasi
Kaynak: Izolluoglu,2008.s:4

Tek iplikli yani atki 6rmeciligi stirekli beslenen tek bir iplik ile yapilan ilmek
siralar1 iken, ¢0zgii Ormeciligi birbirine paralel dizilmis ¢ozgli iplik grubunun
diklemesine olusturduklari ilmek baglantilariyla meydana gelmektedir.

Atki ormeciligi genelde st ve i¢ giyimde kullanilirken, ¢ozgii 6rme iiriinleri

perdelik ve dosemelik kumaglarda ve bunun gibi ev tekstili sektoriinde
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kullanilmaktadir. Tek iplikli orgiiler ( atki orgiileri ) ve ¢ozgii orgiilerine ilmek yapisi

ve iiretim yontemleri bakimindan bakicak olursak;’

Tek iplikli érgller (atkih drgliler) Cézglill drgtiler
Diiz veya yuvarlak yatakl makine Gozgl orghler
ile kulir mallan

ool

S ‘)‘
//( X

» L, &
A\
! j M

Ozellikleri Ozeliikleri
- lImek olugturmak icin bir iplik - iimek olusturmak icin igne say s

gerekmeaktedir. kadar ¢bzgl ipligi gereklidir.
- iplik yonii kumagin eninedir - iimek olusturan her iplik kumasin

(ilimek sirasi). boyuna dogru zikzak yaparak gider,
- Tek iplikli orguler sokalebilir ve - Kumag sokolmaez, ilmekler kagmaz.

ilmek kacabilir,
- Sadece igne ile yapilir.

- Sis veya igne ile yapilir.

Sekil: 4.1 Atkil1 ve ¢ozgiilii orgiiler
Kaynak: Asik ve Yakupoglu, 1993.5:119

?S.GUNAY,Orme Giyim Uretim Teknolojileri, bitirme tezi, M.U Tek. Egt. Fak., Istanbul, 2004
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5. ATKILI ORME ( TEK iPLiKLi ORME)

5.1. Atkilh Ormenin Tanimi ve Ozellikleri

Tek bir iplik kullanilarak ve bu ipligi teker teker hareket eden biitiin ignelerde,
tek tek isleme sokarak yan yana olusan ilmeklerin kumas boyunca birbirine
baglanmalari ile elde edilen érme yiizeyine atkili 6rme denilmektedir. Iplik makina
iistiindeki biitiin ignelerden gecer. Alt ve list ilmek siralar ile baglanmasi sonucu
Orme ylizeyini meydana getirir.

Genel olarak atki yonlii 6rmelerin 6zelliklerine bakacak olursak;

Atki yonlii 6rmelerde ilmekler yan yana olusur. Makinedeki her turda olusan
ilmekler tek bir iplikten meydana gelir. Onemli bir nokta da ¢ok katli ipliklerin de tek
iplik olarak kabul edilmesidir.

Bu orgiiler sokiilebilir veya ilmek kagabilir. En ¢ok kullanilan 6rme kumas
trtinleri kazak, corap ve benzeri {iirlinlerdir. Bu friinler atki 6rme sistemiyle
tiretilmektedir.

Atkil1 Orme Tekniginin Ozellikleri;

- Atkili 6rmede, ilmekler yan yana meydana getirilir.
- Atkili 6rmede, 6rme kumas, ilmek siralarinin sirayla ériilmesi ile olugur.
- Atkili 6rmede, 6rme makinesinin bir turundaki tiim ilmekler tek iplikle olusur.

Burada katli iplikler de tek iplik olarak diisiiniiliir.

- Atkili 6rme tekniginin en 6nemli 6zelligi, tek bir iplikle 6rme kumasin elde
edilebilmesidir. Fakat atkili 6rme makinelerinde iiretimi arttirmak i¢in birden fazla
iplik ardarda ignelere beslenir.

- Atkili 6rmede, 6rme ipligi, 6rme kumasin iiretildigi yone (kumasin enine) dik agiya
yakin bir ag1yla beslenir. "

Atkil1 6rme sistemleri yuvarlak ve diiz olmak {izere 2 adettir. Yuvarlak ve diiz
olarak adlandirilmasinin nedeni, atkili 6rme makinelerindeki igne plakalarinin
sekilleridir. Yuvarlak 6rme makinelerindeki igne plakalar1 dairesel bigcimdeyken diiz

atkil1 6rme makinelerinin igne plakalar1 diizdiir.

197 AKSOY ve C.YILMAZ, Orme Giysilerin Uretim Ozellikleri, bitirme tezi, M.U. Tek. Egit.
Fak., Istanbul, 1997
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5.2. Atkil Orme Sistemlerinde Temel Hareketler

Bir atki Orme yiizeyinin olusabilmesi i¢in iplige igne araciligla ignenin
hareketine gore verilebilen ii¢ sekil vardir. Bunlar ilmek, aski ve atlamadir.Bunlarin

en onemlisi ilmektir. !

5.2.1. ilmek ve Ozellikleri

Oriicii ignelerin olusturdugu 6zel sekilli iplik halkalarindan meydana gelen
temel iplik sekline veya 6rme kumasin temel yapr birimine ilmek ad1 verilir. ilmek,
ignenin ve dolayisiyla ipligin tam hareketi ile olusur ve diger ilmeklerle birlikte
enine ve boyuna baglantilar yaparak 6rme ylizeyinin meydana gelmesinde temel

fonksiyonu teskil eder. '*

Iplik
) halkas

Sekil: 5.1 Iplik halkas1
Kaynak: Asik ve Yakupoglu, 1993.s:125

""EISGOREN, M.YUKSEK, ve E.SANCAK, Orme Teknolojisi Ders Notlar1, M.U. Tek. Egit.
Fak., Istanbul, 2006 s.5

2 M.ASIK ve H.YAKUBOGLU, Tekstil Teknolojisi Boliim 3-4, Riistii Uzel Anadolu Hazir Giyim-
Deri Hazir Giyim Yayin, istanbul, 1993, s.125
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[Imek, ilmek basi, ilmek bacag: ve ilmek ayag: denilen 3 ana parcadan olusur.

Bacak
Ayaklar
Sekil: 5.2 Ilmegin boliimleri

Kaynak: Asik ve Yakupoglu, 1993.s:125

Birbirine asili olan ilmekler baglanti noktast denilen iplik kesisim yerleriyle

birbirlerine baglanirlar. Her ilmek 2 iist, 2 de alt baglant1 noktasina sahiptir.

Baglant
noktalar

Sekil: 5.3 Ilmekteki baglant: noktalar:
Kaynak: Asik ve Yakupoglu, 1993.s:125



[Imek yiizeyine ve ilmek diizenine genel bir bakis atarsak;
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[lmek yiizeyinin ters ilmek yani 6rgiiniin arkas1 ve de yiiz ilmek yani érgiiniin

On yiizeyi olarak inceleyebiliriz.

Yiiz ilmekte kumas yiizeyinde ilmeklerin sadece gdvde kisimlar1 goriiniir, bas

ve ayak kisimlari ise kumasin diger tarafinda kaldigi icin goriinmemektedir. Ters

ilmekteyse kumas yiizeyinde ilmeklerin sadece bas ve ayak kisimlar1 goriiliir, gévde

kisimlari ise kumasin diger tarafinda kalmaktadir. Bunun anlami, kumasin diiz ilmek

goriiniimlii tarafin arkasinda ters ilmek goriinmektedir."

Ters ilmek

Ters ilmekte,
ilmek bacaklarn
bir alttaki iimek
basinin altindan
geger.

Yuz ilmek

Yiz ilmekte,
iimek bacaklar
bir alttaki iImek
basinin astdnden
gecer.

Sekil: 5.4 Ters ilmek-Yiiz ilmek
Kaynak: Asik ve Yakupoglu, 1993.s:127

[Imek diizenini ise, ilmek siras1 yani enine dogru olan kisim ve ilmek ¢ubugu

yani boyuna olan kisin olarak incelemek miimkiin.

¥ M.ASIK ve H.YAKUBOGLU, Tekstil Teknolojisi Boliim 3-4, Riistii Uzel Anadolu Hazir Giyim-
Deri Hazir Giyim Yaym, istanbul, 1993, s.127
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iimek sirasi limek cubugu

Orgti eni dogrultusunda yan yana di- | Orgii boyu dogrultusunda (st Gste
zilmis ilmekler bir ilmek sirasint | yerlestirilmis ilmekler bir ilmek
olusturur. cubugunu olusturur.

Sekil: 5.5 {lmek sirasi-ilmek cubugu
Kaynak: Asik ve Yakupoglu, 1993.s:127

5.2.2. Aski, Atlama Baglantilar1 ve Ozellikleri
Baglanti, ilmeklerden olusan, Orgiiyii meydana getiren bir sistemdir.

Baglantilar farkli hareket ve atlamalariyla 6rgliyli desenlendirirler.

Baglantilari aski ( nopen ) ve atlama olarak 2 temel 6ge olarak ayrilirlar.'

" M.ASIK ve H.YAKUBOGLU, Tekstil Teknolojisi Boliim 3-4, Riistii Uzel Anadolu Hazir Giyim-
Deri Hazir Giyim Yayini, Istanbul, 1993, s.129



Aski (nopen)

Bir sirada orulen ilmegin, ikinci sirada
ortlmeden Gguncisiradakiilmek ayagi
ile yaptigi baglanti sonucu olugan iplik
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Atlama

Ignelerin ya tamamen ya da gegici ola-
rak caligmamasi sonucunda atlamalar
olusur.

halkasidir.
Bu durumda iplik ilmek olusturmadan
geger. Eger ignelerde ilmekler varsa,
bunlar da boyuna dogru uzar.

Daha énce olusturulmus ilmek bu ne-
denle boyuna dogru uzar.

Atlamalar, enine elastikiyeti azaltir. Yan-
lara dog@ru olan iimekler ve askilar atla-
malari sinirl bir alanda sabit tutar.

\

A
LS
findl
I

Aski ya da nopende iki Gist baglanti noktass
vardir.

Atlamada iki alt baglanti noktasi vardir.

Sekil: 5.6 Aski-Atlama baglantilar
Kaynak: Asik ve Yakupoglu, 1993.5:129

Aski, asma islemi olarak da adlandirlabilir. Ipligin igneler iizeinde belirli bir
stire askili kalip sonra yeniden ilmek olusturmasidir. Yani ignelerin ilmek yapimin
geciktirerek ikinci bir ilmek yapimina kadar bekleyip asili kalmasidir. Bu sayede
orme yiizeyinde gozenekli, uzun ilmek boylu bir goriiniim elde edilmektedir. Her ne
kadar ylizeyin

saglamligindan kaybedilse de desenlendirme adina katkida

bulunmaktadir.'

" EISGOREN, M.YUKSEK, ve E.SANCAK, Orme Teknolojisi Ders Notlari, M.U. Tek. Egit.
Fak., Istanbul, 2006 s.10
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Sekil: 5.7 Aski baglant1 olusumu
Kaynak: [sgoren, Yiiksek ve Sancak,2006. s:10

Atlama, ilmegin yapilmama durumudur. ignenin ¢alismamasi halinde iplik
ignenin altinda kalir ve hi¢gbir harekete maruz kalmaz. Yani ylizey elde ediminde bazi

ignelerin sistematik olarak ¢alismamasi yeni goriiniimler, desenler elde edilmesini

saglamaktadir.
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=

Sekil: 58 Atlama baglant1 olusumu
Kaynak: Isgoren, Yiiksek ve Sancak,2006. s:11

5.2.3. Atki Yonlii Ormelerde Yapilarina Gore Temel Baglantilar
5.2.3.1. Yiiz/Ters Baglant1 (YT)
YT baglantili 6rgiilerin yiizeyleri farklidir: Bir yiizeyde sadece yiiz ilmek, diger

yiizeyde ise ters ilmek gériiliir. Orgiiniin enine dogru elastikiyeti azdir ve kenarlar

kivrilmaya egimlidir.



28

Sekil: 5.9 Yiiz/ters baglanti
Kaynak: Asik ve Yakupoglu, 1993.s:131

5.2.3.2. Yiiz/Yiiz Baglant1 (YY) (Ribana, Lastik Orme)

YY baglantilar, birbirinin bosluklarina karsilikli olarak denk gelen iki igne
sirast yardimiyla olusturulur. Boylece 6n ve arka yilizeydeki ilmekler de karsilikli
olarak birbirinin bosluklarini doldururlar. Bir sira i¢inde ters ve yiiz ilmekler birbirini
takip eder. Her iki Orgii yiiziinde yliz ilmekler goriiniir. Eger kumas enine dogru
gerilirse yliz ilmek ¢ubuklar1 arasindan ters ilmek ¢ubuklar1 goriiniir. YY o6rgii ylizey,

L
i
Y

Sekil: 5.10 Yiiz/yiiz baglant1
Kaynak: Asik ve Yakupoglu, 1993.s:131

igne ve iplik dizeni

' M.ASIK, H. YAKUBOGLU, Tekstil Teknolojisi Boliim 3-4, Riistii Uzel Anadolu Hazir Giyim-
Deri Hazir Giyim Yayini, Istanbul, 1993, s.131
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5.2.3.3. Ters/Ters Baglant1 (TT)

TT baglantilar genelde ¢ift dilli ignelerle iiretilir. Bu yiizey dilli ignelere ilmek
asilmasi yoluyla da elde edilebilir. Her iki orgli yiizii birbirine benzer ve ilmek
bastyla ilmek ayaginin olusturdugu halkalara sahiptir. ilmek siralar1 bir sag, bir sol
olmak iizere birbirini takip eder. Sag ilmek sirasi, ylizey enine dogru gerildiginde

belli olur. Ters/ters yiizeyler boyuna dogru elastiktir.'’

e
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Sekil: 5.11 Ters/Ters baglanti
Kaynak: Asik ve Yakupoglu, 1993.s:133

5.2.3.4. Yiiz/Yiiz/Capraz Baglant1 (YYC) interlok

Interlokta karst karstya duran ve pes pese calisan iki igne sirasi vardir.
Yiizeyde 6n ve arka yiizdeki ilmekler kars1 karsiya durmaktadir. Bu iiretim teknigiyle
komsu ilmekler yarim ilmek yiiksekligi kadar kaydirilirlar. interlokun kapali bir

. . 18
ylizeyi vardir.

" A.ge, s.133

" M.ASIK ve H.YAKUBOGLU, Tekstil Teknolojisi Boliim 3-4, Riistii Uzel Anadolu Hazir Giyim-
Deri Hazir Giyim Yayini, Istanbul, 1993, s.131
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iimek sékme kenari

Sekil: 5.12 Yiiz/Yiiz/Capraz Baglanti
Kaynak: Asik ve Yakupoglu, 1993.s:133

5.3. Atkih Orme Kumaslar

Atkiliorme kumaslar ti¢ farkli sekilde iiretilebilmektedir;

a)
b)

c)

Yuvarlak 6rme makinelerinde tiip seklinde
Diiz 6rme makinelerinde acik en seklinde

Diiz 6rme makineleinde yar1 bi¢gimlendirilmis ya da tam

bigimlendirilmis (fullyfashion) giysi parcalar seklinde."

5.3.1. Yuvarlak Orme Kumaslar

Tiip seklinde meydana gelen yuvarlak 6rme kumaslar, tek plakali veya gift

plakal1 yuvarlak 6rme makinalarinda iiretilmektedir. Yuvarlak 6rme kumas ¢esitleri;

a)
b)
c)
d)
e)
f)

Stiprem kumas
Ribana kumas

Interlok kumas
Iki iplik

Ug iplik

Lacoste kumasg

¥ S.GUNAY,Orme Giyim Uretim Teknolojileri, bitirme tezi, M.U Tek. Egt. Fak., Istanbul, 2004
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a) Siiprem Kumasg

Stiprem kumaslarin 6n yiizlindeki ilmekler ayn1 yonde birlestirilirken, arka
yliziinde yar1 dairesel ilmekler dizilmektedir. Tek sistemde tek igne ve sadece tek
calisma sekli kullanilmasiyla elde edilirler. On ve arka yiizii birbirinden farkl,
nispeten ince kumaglardir. Genellikle slip, atlet, fanila, t-shirt, i¢ camasiri
yapiminda kullanilir. Stiprem kumaslar her nekadar hem boyuna hem de enine
esneyebilse de diger kumaglara gore esneme Ozelligi en az olamidir. Siiprem
kumaslar kenarlarindan boyuna kesildiginde kivrilmalar olusmaktadir. Ve

esneme yapildig1 taktirde sekli deforme olmaktadir.™

Sekil: 5.13 Siiprem Kumas ¢izimi
Kaynak: Giinay,2004. s:5

Sekil: 5.14 Siiprem kumas

Kaynak: Arilar Kumas Erisim: http://www.arilarkumas.com/suprem.html (18
Ekim 2008)

27 AKSOY, ve C.YILMAZ, Orme Giysilerin Uretim Ozellikleri, bitirme tezi, M.U. Tek. Egit.
Fak., Istanbul, 1997
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b) Ribana Kumas
On ve arka yiizii aym goriiniimlii, enine olarak yiiksek esneme kabiliyetine
sahip lastik orgiilii esnek kumaslardir.Lycra kullanarak esnekligi ve geri toplama
ozelligi arttirilir. Genellikle yakalarda, kol ve etek ucunda, bayan ve erkek body
iretiminde kullanilmaktadir.

Kumas ¢ift katli yapida olup her iki yiizde de R ilmek ¢ubuklari
goriilmektedir. Kumas enine esnetildiginde ¢cubuklar arasinda L ilmekler
bulunmaktadir.

Tipik RR striiktiiriindedir ve iplik sirayla 6n ve arka rayda oriilmektedir. Bu
iplik oriilme nedeniyle ribana kumaslarin enine yonde yiiksek biiziilme ve elastikiyet
ozellikleri vardir. Kumas dengeli bir yapiya sahip olup, kesim kenarlarinda kivrilma

gostermemektedir.!

Sekil: 5.15 Ribana Kumas ¢izimi
Kaynak: Giinay,2004. s:6

1 Z. AKSOY ve C.YILMAZ, Orme Giysilerin Uretim Ozellikleri, bitirme tezi, M.U. Tek. Egit.
Fak., Istanbul, 1997
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Sekil: 5.16 Ribana kumas
Kaynak: Arilar Kumas Erisim: http://www.arilarkumas.com/ribana.html (18
Ekim 2008)

c) Interlok Kumas
Her iki yiliziide aymi goriiniimlii, siki bir yapiya sahip, daha stabil
kumaglardir. Genellikle balik¢1 sweat, bayan bluz, esofman alt1 ve bebe grubunda
kullanilmaktadir.Ribanaya gore daha diiz bir 6n yiizeye sahiptir.

Bu kumas, piyasada interlok kumas adiyla taninmaktadir. Kumas ¢ift kath
yapidadir. RR orgii sitriiktiirtindedir. Her iki yiiziinde de ilmek R ilmek ¢ubuklari
goriilmektedir. Kumas enine esnetilse L ilmekler goriilmez. Biitiin interlok kumaslar
cift plakali yuvarlak 6rme makinesinde tiretilmektedir.
igneler
karsilikli pozisyondadir ve igneler bir kisa bir uzun seklinde dizilmektedir. Karsilikli
bulunan ignelerden biri uzun biri kisadir. Interlok érmede iiretim yar1 yariya diiser.
Clinkii iki kursda bir sira oriilmektedir.

Kumasin her iki yiizii de dengeli ve homojendir. Ilmek gubuklari her iki yiizde
de karsiliklidir. Her iki yiizde kullanilabilmektedir. On ve arka yiizii piiriizsiiz
olmakla birlikte siki bir yapiya sahiptir. Orgii raporu ¢ift plakada ve karsilikl
olustugu i¢in ve kullanilan hammaddelerinde ayn1 kalmasi kaydi ile tiretilen en kalin

tek iplikli kumastir. Dikey yOnde yatay yone gore daha yiiksek bir elastikiyet ve
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esneklik 6zelligine sahiptir. Boyutsal stabilitesi ve seklini koruma 6zelligi yiiksektir.

Kenarlarda kivrilma gézlemlenemez.

Sekil: 5.17 interlok Kumas ¢izimi
Kaynak: Giinay,2004. s:5

Sekil: 5.18 Interlok kumas
Kaynak: Arilar Kumas Erisim: http://www.arilarkumas.com/interlok.html (18
Ekim 2008)

d) iki Iplik
On ve arka yiizii birbirinden farkli, 6n yiizii siiprem gériiniimlii , arka yiiziinde

ise genellikle kalin ve atlamali iplikler goriinen, nispeten kalin 6rme kumaslardir.

2 S.GUNAY, Orme Giyim Uretim Teknolojileri, bitirme tezi, M.U Tek. Egt. Fak., Istanbul, 2004
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Sardonlu ve sardonsuz olarak genellikle sweat t-shirt, kapsonlu hirka, alt-list esofman
yapiminda kullanilmaktadir.

Bu 6rgii iki farkli numarada iplik kullanilarak dort sistemde olusturulup mekik
tizerinden Oncelikle kumas yiizeyinde goriilecek iplik, arka delikten ise daha ¢ok ters
ylziinde goriilecek iplik gegirilir. Arka ylizde goriilecek iplik daha kalin numarada
olan ipliktir.

Iki iplik kumaslar tek plakali platin donatimli yuvarlak érme makinelerinde

iiretilmektedirler.”?

K *
Sekil: 5.19 iki iplik
Kaynak: Arilar Kumas Erigim: http://www.arilarkumas.com/ikiiplik.html (18
Ekim 2008)

Bu kumas 6zel platinler yardimiyla olusturulmustur. iki iplikle ¢alistirilmistir,
Astar iplikler aski formu kazanarak arka yiizeyde yer alirlar.

[k sirada 6n yiizde goriilen iplikler tiim ignelerle &riiliir. Ikinci sirada bu astar
iplikleri platinlerin etkisiyle {i¢ i§ne atlayip astar formunda yer almistir. On yiizde bu
astar iplikler goriilmez, normal ilmekler mevcuttur. Arka yiizeyde ise tamamen astar
iplikler hakimdir. Kumasin enine-boyuna esnemesi oldukc¢a smirhidir. Bu 6zellik
astar ipliklerinin 6rgiiye kazandirdig1 saglamliktan kaynaklanir. Kumasin dolgun bir

tutumu vardir.

' S.GUNAY,Orme Giyim Uretim Teknolojileri, bitirme tezi, M.U Tek. Egt. Fak., Istanbul, 2004
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e) Ug Iplik

Iki iplik ile ayn: goriiniimlii olmakla beraber, daha tok ve kalin bir yapiya
sahiptir.Sardonlu ve sardonsuz olarak genellikle iki iplik ayni kullanim alanina
sahiptir. Bu orgii yapiminda ¢ iplik kullanilir. Kullanilan ii¢ iplikten ikisi ayni
numara digeri farkli numara ipliktir. Bunlardan birincisi kumas yiizeyinde, digeri
arada dolgu gorevi yapar. Kalin olan iplik ise kumas tersinde goriilmektedir.
Kullanilan iplik, zemin ipligi ve baglant1 ipligi Ne 30/1, astar ipligi olarak 10/1 karde
ipligi kullanilir.

Ayrt ayrt U¢ ipligin (zemin, astar ve baglanti ipligi) daha saglam yap1
olusturacak ters ylizey meydana getirecek sekilde Oriilmesiyle elde edilen oOrgii
cesididir.

Iki iplige gore agir ve gramajlidir. Bu drgiilerin en dnemli 6zelligi kalin ipligin
ylizeyde daha az goriinmesi saglanarak iki yilizeyi farkli renk kumaglarda ylizey
goriintii niteligi saglanmistir

Ug iplik 6rme kumaslar tek plakali yuvarlak 6rme makinelerinde kullamlir. Ug
iplik makinelerinin stiprem makinelerinden farki mekik, platin, igne ve kilitlerin yap1
ve diziliglerinin iig¢ iplik i¢in 6zel olmasidir.

Ug iplikli 6rme platin dizimlerinin degisik sekilde hazirlanmasi ve ii¢ ayr
kanaldan iplik beslenmesi yapilmasi ile elde edilen 6rgii cesididir. Orgiide aym
numarada kullanilan iki iplikten biri zemin, digeri ise baglayici ipliktir. Ugiincii iplik
ise baglayict iplikten daha kalin olan hav ipligidir ve kumasin tersinde atlama
seklinde goriiliir. Kumas 6n yiizii normal R ilmekli ¢ubuklara sahiptir. Arka yiizeyde
ise file goriiniimlii bir yap1 vardir. Bu fileli goriinlim astar ipligin atlamasindan
kaynaklanir. Bu kumasin enine stabilitesi iyidir. Elastikiyeti ise son derece

24
sinirhdir.

**S.GUNAY, Orme Giyim Uretim Teknolojileri, bitirme tezi, M.U Tek. Egt. Fak., Istanbul, 2004



37

Sekil: 5.20 Ug iplik ¢izimi
Kaynak: Giinay,2004. s:7

-

Sekil: 5.21 Ug iplik
Kaynak: Arilar Kumas Erisim: http://www.arilarkumas.com/uciplik.html (18
Ekim 2008)

f) Lacoste Kumas

On ve arka yiizii birbirinden farkl1, &n yiiziinde noktasal kabartilar ve ¢ukurlar
bulunan, arka yiizii petek goriiniimlii 6rme kumaslardir.Genellikle polo yakal t-
shirtlerde, esorfman ve bayan elbise yapiminda kullanilir. Ayrica spor alt-iist

giyimlerde ve yatak kiyafetlerinde de kullanilir.
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Kaynak: Altun tekstil Erisim: http://www.altuntekstil.com.tr/urunlerimiz.html
(18 Ekim 2008)

Tek ve ¢ift toplamali lacoste olarak iki sekilde elde edilir. Tek toplamali
lacoste dort sistemde, ¢ift toplamali lacoste ise alti sistemde olusur. ki ¢esit igne ve
iki cesit ¢elik kullanilarak olusturulurlar. Stabilitesi yiiksek bir yapiya sahiptir.

Kumas tek katl yapiya sahiptir. RL 6rgii konstriiksiyonudur. Onde R ilmek
ortada ise L ilmek mevcuttur. Fakat bu L ilmekler siiprem kumastaki gibi belirgin
degildirler. Bu, orgii yapisindan kaynaklanir.

Lacoste kumaslar aski-ilmek kombinasyonundan iiretilirler. Bir sira ilmek-aski-
ilmek-aski seklinde giderken diger sira; aski-ilmek-aski-ilmek seklinde gider. Cift
toplama lacoste ise yukarida tanimlanan siralar ikiser defa tekrarlanmasiyla olusur.
Bu kumas1 olusturmak i¢in iki igne kanalina ve uzun-kisa ayakli olmak iizere iki
cesit igneye ihtiyac vardir.

Kumagin yiizey ozelligi ise; cift toplama lacoste Orgiliniin 6n yliziinde R
ilmekler mevcuttur. Orta yiizeyde ise aski formu olduk¢a belirgin bir sekilde fark
edilir.

Kumagin boyuna esnekligi az, enine esnekligi sliprem kumaglara gore daha

iyidir. Dolgun bir tutumu vardir.*

2 S .GUNAY, Orme Giyim Uretim Teknolojileri, bitirme tezi, M.U Tek. Egt. Fak., istanbul, 2004
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5.3.2. Diiz Orme Kumaslar

Diiz yatakli 6rme makinesinde iiretilen, diizgiin iki kenarli ve diiz metraj

kumaglardir. Rasel ve ¢0zgii otomatlarinda oOriilen kumaslarda iki kenarli olmasina

ragmen bu terim daha ¢ok diiz 6rme makinelerinde iiretilen 6rgiileri kapsamaktadir.

Diiz 6rme makinelerinde elde edilen yiizeyler en cok iist giyim olarak

kullanilmaktadir. Ayrica aksesuarlar, kenarlar, kaskol, sapka, bebek giyiminde ve

pamuklu ipliklerle riilen yazhik kumasg yapimnda kullanilmaktadir.®

Diiz 6rme kumasglar desenlerinde sekillerine gore adlandirilirlar;

a)
b)
©)
d)
e)
f)

jakarl diiz 6rme kumas
balik sirt1 6rme kumas
astragan 6rme kumas
sag Orgiilii kumasg
intersia orme kumas

aktarmali (ajur) 6rme kumas

a) Jakarli Orme Kumas

Diiz 6rme makinelerinde ignelerin ve renklerin tek tek secilmesiyle elde edilen

diiz 6rme kumas ¢esitidir. Bu sistemde jakar donatimi i¢in ilgili igneler ¢alisirken,

ilgisiz olan igneler devredis1 kalmaktadir.

:'1l'lfl|i;};.!.l
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Sekil: 5.23 Jakarli Orme kumas
Kaynak: http://www.trikotasarimi.com/jakarli.html (11 Ekim 2008)

%S AYLA, Konfeksiyonlarda Kullamlanilan Orme Kumaslarda Cekimlerin incelenmesi, bitirme
tezi, Uludag Uni., Bursa, 1999
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Jakarli desenlendirme teknikleri;

Bu teknik, renkli ve motifli kumaslarin elde edilmesinde kullanilmaktadir.
Kumaslarda ilmek ve atlama hareketi kullanilarak bir yiizey olusturulmaktadir. Bu
teknikte aski hareketi kullanilmamaktadir.

Jakarli desenlendirme teknikleri 5 ana gruba ayrilmaktadir;

- Atlama jakar
- Dolu jakar

- Pike jakar

- Torba jakar
- File jakar

Bu tekniklerin higbirinde 6n ylizeydeki goriiniim degismemektedir. Bir
kumasta bu tekniklerden hangisinin kullanildigini anlamak i¢in kumasin arka

yiizeyine bakilmasi gerekmektedir.”’

- Atlama Jakar:

Atlama jakar tek plakali bir 6rme teknigidir. Iplikler istenilen jakar desenine
gore ilgili ignelerde 6rme iglemini yaparken diger ignelerde ise islem yapmayip pas
gecmektedirler. Desenle alakasi olmayan igneleri pas gectikleri i¢in olusan kumas
ylizeyinin arkasina bakildiginda oOrmeye dahil olmayan ipliklerin yiizdiigii

goriilmektedir.

On Yiizii Arka Yiizi
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Sekil: 5.24 Atlama jakar Arka tarafinda iplikler yiiziiyor.
Kaynak: Alev Cirpici (11 Ekim 2008)

" E.ISGOREN, M.YUKSEK, ve E.SANCAK, Orme Teknolojisi Ders Notlari, M.U. Tek. Egit.
Fak., Istanbul, 2006 s.24
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- Dolu Jakar:

Dolu jakar ¢ift plakali bir tekniktir.On plakadaki igneler desene gore ilgili
ignelerde, arka plakadaki ise biitiin igneler 6rme islemini gerceklestirmektedir. Bu
durumda kumasin arka yiizeyine bakildiginda desende kullanilan renk sayisinca tist
iiste enine ¢izgiler oldugu goriilmektedir.

Arka tarafindaki iplikler yiizmiiyor, desene ilistirilmis durumda. Buna

“doluigne” 6rgii denilmektedir.”®

On Yiizii Arka Yizu

Sekil: 5.25 Dolu jakar
Kaynak: Alev Cirpict (11 Ekim 2008)

- Pike Jakar:

Bu da dolu jakar gibi ¢ift plakali bir tekniktir. Iplikler 6n plakada desene
gore ilgili ignelerde 6rme yaparken, arka plakada ise desende kullanilan renkler

yanyana dizilerek 6rme islemini gergeklestirmektedirler.

- Torba Jakar:

Cift plakali bir tekniktir. Iplikler 6n plakada desene gore ilgili ignelerde
orme yaparken diger igneleri pas gegerler ama bu pas gecilen ignelere karsilik gelen

arka plakadaki diger ignelerde 6rme yapilmaktadir. Bu teknikte dikkate alinmasi

2 EISGOREN, M.YUKSEK, ve E.SANCAK, Orme Teknolojisi Ders Notlari, M.U. Tek. Egit.
Fak., Istanbul, 2006
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gerekilen sey ayni ipligin hem 6n hem de arka plkada ayni anda 6rme yapmamasinin
saglanmasidir. Bu teknikle Orlilmiis kumaslarin arka ve On ylizeyi tutulup

cekildiginde arda bir bosluk kalmaktadir ve bu sebeple torba denilmektedir.

- File Jakar:

Cift plakali bir tekniktir. Iplikler &n plakada elimizdeki desen raporuna gore
ilgili ignelerde 6rme islemini yaparken diger ignelerde bir islem yapmamaktadir.
Arka plakada ise bazi igneler iptal edilerek desen boyunca hi¢ bir harekette
bulunmayip &rme islemine dahil olmazlar. Iplikler arka plakada iptal edilenlerin

disindaki ignelerde 6rme islemini ger(;eklestirirler.29

b) BALIK SIRTI ORME KUMAS
Igne yatagmin digerine gore saga veya sola kaydirilmasiyla elde edilen

kumagslardir.*

Sekil: 5.26 Baliksirtt 6rme mas
Kaynak: Alev Cirpici (18 Ekim 2008)

¥ E.ISGOREN, M.YUKSEK ve E.SANCAK, Orme Teknolojisi Ders Notlar1, M.U. Tek. Egit. Fak.,
istanbl_ll, 200605.27 . } )
'S GUNAY,Orme Giyim Uretim Teknolojileri, bitirme tezi, M.U Tek. Egt. Fak., istanbul, 2004
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c) ASTRAGAN ORME KUMAS
Iki veya ii¢ iplik kullanarak yiizeyde kivrim olusturmak sartiyla elde edilen

kumaglardir.

d) SAC ORGUSU KUMAS
Yatay kaydirma ve yan yana ilmek aktarma ile ii¢ veya daha fazla ipligin
birbirleri ile capraz sekilde kesigsmeleri ve diyagonel sekilde birbirleri ile bunu

tekrarlamalar1 sonucu ortaya ¢ikan kumaslardir.

Sekil: 5.27 Sac 6rgiisii kumasg
Kaynak: Alev Cirpici (18 Ekim 2008)

e) INTERSIA ORME KUMAS
Renklerin kisim kisim se¢ildigi, ¢ok renkli bir 6rme teknigidir. Renkler
nakinenin gidig-gelis hareketine, kullanilacak renk sayisini makinenin sitstem

yapisina bagli olarak secilmektedir.”!

' S.GUNAY, Orme Giyim Uretim Teknolojileri, bitirme tezi, M.U Tek. Egt. Fak., Istanbul, 2004
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Sekil: 5.28 Intersia 6rme kumas
Kaynak: http://www.trikotasarimi.com/intersia.html (11 Ekim 2008)

f) AKTARMALI (AJUR) ORME KUMAS
Igne ilmeginin veya platin ilmeginin yanindaki igneye yada diger yataktaki

ignenin iizerine ilmegini birakmasi sonucu olusan delikli, gézenekli kumaslardir.**

Kaynak: http://www.trikotasarimi.com/ajurlu.html (11 Ekim 2008)

32 S.YILMAZ, B.AKCINLAR ve A.ONAL, Orme Kumaslarda Kesim ve Dikim, bitirme tezi,
Uludag Uni., Bursa, 2001
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5.3.3. Bicimlendirilmis Orme Kumaslar

Fully fashion o6rme veya bicimlendirilmis 6rme olarak da ifade edilen
kumaslar, 6zellikle diiz 6rme makinelerinde uygulanan konfeksiyonda dnemli is¢ilik
avantaji saglamakta ve iplikten de tasarruf ettirmektedir.

Bi¢imlendirilmis Ormenin prensibi ilmek arttirma ve eksiltme teknigidir.
Istenilen her sirada ¢alisan igne kenarlardan azaltarak veya cogaltarak drme islemini
yapmaktadir.  Boylelikle  Oriilen parca istenilen Olciilerde  genisletilip

daraltilabilmektedir.*

Cift

ilmekler

Sekil: 5.30 Bi¢imlendirilmis 6rme
Kaynak: Asik ve Yakupoglu, 1993.s:149

Bicimlendirilmis Orme iirlinleri tamamen giysi kaliplarima gore iiretilip,

makineden ¢iktiginda sadece birlestirme islemine ihtiya¢ duymaktadir.

33 M.YAKARTEPE, Z.YAKARTEPE, Tekstil Teknolojisi Elyaftan Kumasa,Cilt No: 8§ T.K.A.M
yayinlari, Istanbul, 1995
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5.4. Atkih Orme Kumaslarin kullanim Alanlar1

a) Her gesit i¢ giyim liretiminde

b) Erkek kadin ¢acuk dis giyiminde (T-shirt, switshirt vs.)

¢) Spor giyim ve spor malzemelerde

d) Mevsimlik giysilerde

e) Havlu bornoz vb. Amaglarda

f) Coraplarda

g) Tip malzemelerinde

h) Teknik malzeme yapiminda (izolasyon, kaplama malzemeleri vs.)
1) Ayakkab1 bagi, iti kordonu vb. Malzemelerde

j) Diger tekstil dokulariyla ortak kullanimlarda.**

5.5. Atkil Orme Makineleri

Atkil1 6rme makineleri tek bir bobinle ilmek yiizeyi olusturan ve tek tek igne
hareketli veya topluca igne hareketli olarak 6rme islemini yapabilen diiz veya
yuvarlak konstriiksiyonlu 6rme makineleridir.

Atkili1 6rme makineleri, oncelikle igne ve iplik hareketlerine gore ilmek
olusturma sekline gore ikiye ayrilmaktadir. Bu gruplarda kendi i¢lerinde boliimlere

ayrilarak siniflandirimaktadir.®
5.5.1. Tek igne Hareketli Atkih Orme Makineleri

a) Triko (dliz) 6rme makineleri (diiz igne yatakli makineler),
b) Yuvarlak 6rme makineleri (dairesel igne yatakli makineler).
Piyasada, bu grubu teskil eden, tek tek igne hareketli tek iplikli

(atk1) 6rme makineleri daha yaygindir.

*S.YILMAZ, B AKCINLAR ve A.ONAL, Orme Kumaslarda Kesim ve Dikim, bitirme tezi,
Uludag Uni., Bursa, 2001
3 S.GUNAY, Orme Giyim Uretim Teknolojileri, bitirme tezi, M.U Tek. Egt. Fak., Istanbul, 2004
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Diinyada ve Tiirkiye’de 6rme sanayiinde en yaygin olarak kullanilan, 6rme
makinesi konstriikksiyonu, Orme ignelerinin tek tek hareket ettirildigi 6rme
makineleridir.

Bu 6rme makineleri tek iplik sistemiyle ilmek olusumunu saglayarak Grme
islemini gerceklestiren diiz veya yuvarlak konstriiksiyonlu 6rme makinesi sistemidir.

Genellikle, tek iplikli 6rme (atki yonlii 6rme) makinelerinden, triko (diiz 6rme)
ve yuvarlak 6rme makinelerinde, oriicii ignelere tek tek hareket verilmesi esasina
dayanmaktadir.

Tek igne hareketli 6rme sistemi daha oOnceleri ilk yapilan ¢ozgiili 6rme
makinelerinde uygulanmasina ragmen, gliniimiizde bu sistem ¢6zgiili Orme
makinelerinde uygulanmamaktadir.

Bu makinelerde genel 6rme prensibi; sabit bir noktaya oturtulmus (caglik)
bobin veya bobinlerden sagilan ipligin direkt olarak ¢esitli kilavuzlardan gecerek ve
mekik (iplik kilavuzu) adi1 verilen besleme tinitesiyle 6rme ignelerine verilmesi; 6rme
ignelerinin de kilit ad1 verilen ve igne hareketini diizenleyen sistemlerle hareket
ettirilmesi ile ilmek olusturmasidir.

[lmek bu sistemde yan yana olusturulur ve birlestirilir. Bir yatay sira
tamamlandiktan sonra, bir iistteki ilmek sirasi bunun iizerinde olusturulur. Ilmek
olusturma bu sekilde devam ederek 6rme kumas meydana getirilmis olur.

Igneye hareket bir kam mekanizmasiyla verilir. Tek tek hareketli
calisma sonucunda, igne iizerine gelen kuvvetler tek tek igne ilizerine dagitilmis ve
kuvvet azaltilmis olur. Ignenin siirtinme kuvvetini yenmesi daha kolaylasir, calisma
hiz1 yiikseltilebilir, fakat iplige gelen yiik artar, bu da iplige zarar verir.

Tek igne hareketli sistemde ilmek siklig1 ignelerin ¢ekimi ile ayarlandigi i¢in
ilmeklerin siklik ayarlari tek tek yapilabilmektedir.

Bu nedenle, ¢alisma esnasinda istenilen boliimde siklik degistirilebilmekte ve
yeni orgii striiktiirleri olusturulabilmektedir. Ipligin sabit bir noktadan verilmesi,
ignenin iplige uygulayacagi kuvvet agisindan ve ipligin rahat caligmasi agisindan
pozitif bir etki yapmaktadir. Bu sekilde iplige verilecek zarar daha az olacag: igin,
daha diizgiin ve daha verimli bir ¢aligma yapilmis olacaktir.

Bununla birlikte igne dilinin agilip kapanmasi esnasinda iplikte gerilmeler, boy
degismeleri olur. Eger iplik zayifsa, kirilgansa ¢ok tahris olur ve kolaylikla kopar.

Bunun i¢in iplik miimkiin oldugunca gevsek verilmeli, gergin olarak verilmemelidir.
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Tek igne hareketli sistemlerde tiiketilen iplik miktar1 ise; ipligin gerginligine,
makinenin inceligine ve iiretilen kumasin sikligina bagli olarak degismektedir.

Orme ignelerinin tek tek hareket ettigi atki 6rme (tek iplikli) makinelerinin
siniflandirilmasi;

Tek iplik sistemiyle ve ignelerin tek tek hareketi ile 6rme kumas {ireten
makineler ignelerin yerlestirilmis oldugu yataklarin sekline ve sayisina gore
smiflandirilir.  Ayrica irettikleri kumas ipine, inceliklerine, desenlendirme
donatimlarima, en veya c¢ap Olciilerine, sistem sayilarina goére de cesitli
siiflandirmalar yapilmaktadir. Ancak, bu ikinci grup siniflandirmalar, ana grup olan
yatak sekillerine gore yapilan smiflandirmaya ek olarak detay ozellikleri agiklayict

ve belirleyici adlandirmalar olarak kullanilmaktadir.*®

ot \\\ -
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Sekil: 5.31 Tek igne Hareketli Atkili Orme Makineleri
Kaynak: Asik ve Yakupoglu, 1993.s:121

a) Triko (Diiz Orme) Makineleri
Piyasada yanlis bir isimlendirmeyle, triko makineleri, triko ormeciligi,

triko kazaklar vb. seklinde ifade edilen ve bilinen diiz igne yatakli, tek tek igne

36 M.ASIK ve HYAKUBOGLU, Tekstil Teknolojisi Béliim 3-4, Riistii Uzel Anadolu Hazir Giyim-
Deri Hazir Giyim Yayin, istanbul, 1993, s.125
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hareketli atk1 6rme (tek iplikli 6rme) makineleri ile bu ¢esit 6rme iiriinleri i¢in direkt
olarak diiz 6rme makineleri terimi de kullanilmaktadir. Ancak bu terimde RL diiz
orgiilii kumaglar (siiprem gibi) iireten makineleri ¢agrigtirdigr ve ayrica diiz rayh
topluca igne hareketli makinelerde (cotton makineleri) karigtirildig1 i¢in tam karsilik
olarak piyasada kabul gérmemistir. Buna karsilik Triko terimi diiz yatakli, tek tek
igne hareketli makineleri tanimlamak icin ¢ok yaygin bir sekilde kullanilmaktadir ve
yerlesmis bir terimdir. Bu nedenle burada triko ve diiz 6rme terimlerinin birlikte (es
anlamli) kullanilmas1 uygun goriilmiistir.

Triko (Diiz Orme) Makinelerinin Orme Prensibi;

Triko (diiz 6rme) makineleri, ignelerin yan yana, tamamen dogrusal yataklar
lizerine agilmis igne kanallarina yerlestirilmesi, bir kilit mekanizmasi yardimiyla
ignelerin ayr1 ayri hareket ettirilmesi ve buna uygun iplik yatirimi ile 6rme islemi
yapan makinelerdir.

Triko (diiz 6rme) makinesinde, 6rme mekanizmalar1 diiz ve yatay bir haldeki
igne yatag iizerindedir. Orme islemi kilit sistemiyle, bagh oldugu kizagm makinenin
bir kenarindan diger kenarina Oriilen genislik boyunca gidip gelmesi ile olusur.
Iplikler bobinlerden, 6rme ignelerine direkt olarak ve negatif-serbest sekilde beslenir.

Triko (diiz 6rme) makineleri bu temel 6rme prensibine uygun olarak cesitli
yap1 ve sekillerde 6rme iiriinleri olusturmaktadir. Triko (diiz 6rme) makinelerinin
kolay kullanilabilir olmalari, desenlerde diizgiin ilmek yapisi ve giizel goriiniim
vermeleri, yiiksek kalitede iiretim yapmalari nedeniyle diiz 6rme makinelerinin
kullanim1 yayginlagmustir.

Glinlimiizde triko (diiz 6rme) makinelerinde metraj kumaslarin, yari
bicimlendirilmis ve tam bicimlendirilmis yart mamiil {irlinlerin, yine tam
sekillendirilmis ve makineden ¢iktiginda kullanima hazir olan eldiven, ¢orap vb. gibi
bitmis iirlinlerin tiretimi yapilmaktadir.

Triko (diiz 6rme) makinelerinde sekil olarak noktali, delikli, kareli, diagonal,
kabartmali, sa¢ oOrgiilii, yigmal, ¢izgili vb. tek renkli veya ¢ok renkli orgii ve
desenler yapilabilmektedir.

Triko (diiz 6rme) makineleri, desen diizenlemelerini mekanik veya bilgisayar
programli igne se¢cim ve iplik kilavuz se¢im donatimlar1 ile gerceklestirilebilen
makinelerdir. Triko (diiz 6rme) makinelerinin kumandasi da otomatik olarak

mekanik veya elektronik yontemlerle gergeklestirilir.
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Iplik cagliklar1 makinenin genellikle iistiinde veya arka tarafinda bulunmakta,
iplikler kontrollii olarak 6zel 6rme iplik bobinlerinden alinarak sevk elemanlarindan,
gerginlik elemanlarindan ve kontrol elemanlarindan olusan iplik sevk iinitesinden
gecerek iplik kilavuzuna ve genelde negatif sevk sistemi ile oOriicii ignelere
iletilmektedir.

Negatif iplik sevk sistemi, yalniz gerginligin kontrol altinda tutulmasi ile
uygulanan ve orgiinilin sekline gore ve 6rme ayarlarina bagl olarak asagidan oriicii
elemanlarin istedigi kadar ipligi zorlamadan ¢ekmesi islemidir.

Triko (diiz 6rme) makinelerinde, genellikle kaba 6rme kumaglarin iiretimi
yapildig1 i¢in negatif iplik sevk sistemi tercih edilmektedir.

Orme yapisi olarak da RL, RR, LL o&rgiller ve kombinasyonlari
uygulanabilmektedir. Makinenin biitiin fonksiyonel hareketleri kumanda donatimi ile
otomatik olarak saglanmakta, doku ¢ekimi ve sarimi ayarli veya daha ziyade serbest
kontrollii olarak yapilabilmektedir. Uretim miktar1 ise &rgii, iplik ve &zel sartlara

gore degisebilmektedir.

b) Yuvarlak Orme Makineleri

Yuvarlak 6rme makineleri genellikle iplik sabit, igneler tek tek hareketli
prensiple caligirlar. Ancak iplik hareketli igne sabit ve topluca igne hareket olarak
calisan remay0zIii tip esnek igneli yuvarlak 6rme makinelerinde halen tiretilmektedir.
Bir veya iki takim 6rme ignesi, dairesel diizende dizilmislerdir ve daire seklindeki bu
hat iizerine a¢ilmis hareket kanalinda igneler olarak hareket ederler.

Bazi yuvarlak 6rme makinelerinde ise; caglik ve kilitler doner, iplik hareket
eder, ignelerse sabit olup, sadece kilidin verdigi hareketle ileri-geri gidip gelirler. Bu
durum sistem sayisinin artmasina pek imkan tanimamaktadir.

Orme dairesel bir diizlemde olusur ve bir kumas tiipii olusturur. Yuvarlak érme
makineleri triko (diiz 6rme) makinelerine gore 2-3-4 hatta 8§ misli daha hizh
calisirlar. Ayrica yuvarlak 6rme makinelerinde hizin yani sira sistem sayisi da
fazladir. Triko (diiz 6rme) makinelerinde max 4 sistem yerlestirilebilir ki, bu da
calisacak kismui arttirir. Yuvarlak 6rme makinelerinde ise ipliklerin verildigi yerin

sabit olmast sistem sayisinin ¢ogalmasina imkan vermektedir.
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Yuvarlak 6rme makineleri triko (diiz 6rme) makinelerine gore daha ince
(yiiksek faynli) makinelerdir. Bu nedenle yuvarlak 6rme makinelerinde elde edilen

kumaslar daha ince ve daha zariftir.

5.5.2. Cok Igne Hareketli Atkih Orme Makineleri

a) Diiz igne,
b) Rayli cotton (kulier) 6rme makineleri (esnek igneli diiz 6rme mak.),

c¢) Dairesel igne rayli yuvarlak mayo6zlii-esnek igneli-(kulier) 6rme makineleri.

Yuvarlak ya da diiz yatakli kulir makinesinde esnek uclu ignelerin birlikte
hareket etmesiyle olusturulur.

Ignelerin topluca hareket ettigi sistemde ise, diiz igne rayli cotton (kulier) 6rme
makineleri yine yaygin olarak kullanilmaktadir.

Ikinci gruptaki dairesel igne rayli yuvarlak kulier drme makineleri ise ilk

yapilan makineler olmasia ragmen bugiin ¢ok az kullanilmaktadirlar. *’

Sekil: 5.32 Cok Igne Hareketli Atkili Orme Makineleri
Kaynak: Asik ve Yakupoglu, 1993.s:121

37 M.ASIK ve H.YAKUBOGLU, Tekstil Teknolojisi Boliim 3-4, Riistii Uzel Anadolu Hazir Giyim-
Deri Hazir Giyim Yaym, Istanbul, 1993, s.121
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Bitmis bir iiriin tizerinde higbir fark goriilmez. Tek iplikli 6rgiilerde kullanilan
iplik, bir bobinden gelir ve kumas ylizeyinde enine dogru ( yanlamasina ) hareket
eder.

5.6. Orme Makinelerinin Temel Parcalar:

Gerek makinelerin tiiretim prensibinde (diiz-yuvarlak) gerekse makine
markalarinda farkliliklar olsun; pargalar sekil olarak farklilik gosterse de calisma

prensipleri aynidir. Temel parcalar;

5.6.1. Caghk ( Cardak)

Bu parga iistiinde iplik bobinlerini ve rezerv bobinlerini sabit bir sekilde
tasimaktadir. Aslinda 6rme isleminde rol almamaktadir. Gorevi 6rme isleminde

kullanilan bobinlerin birbirine karismamasini saglamaktir.”®

Sekil: 5.33 Caglik (¢ardak)
Kaynak: Isgoren, Yiiksek ve Sancak,2006. s:17

¥ E.ISGOREN, M.YUKSEK ve E.SANCAK, Orme Teknolojisi Ders Notlar1, M.U. Tek. Egit. Fak.,
Istanbul, 2006 s.17
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5.6.2. Iplik Kontrol Tertibati

Bu parga cagliktan gelen ipliklerin kontrollii ve temiz olarak belli gerginlikte
orme bolgesine aktarilmasini saglamaktadir. Iplikte 6rme esnasinda olabilecek
kopmalar1 kontrol etmekte ve disardan gelebilecek ybanci maddelerin bu 6rme
bolgesine gelmesini engellemektedir.

Iplik kontrol tertibati dort kisimdan olusmaktadir. Bicak, germe ve siizme

kismu, iplik rezerv kismi ve iplik kopus kontrol kismu.

Sekil: 5.34 Iplik Kontrol Tertibati
Kaynak: Isgoren, Yiiksek ve Sancak,2006. s:18

Bigak: Bu kisim iizerinde bir ipligin gegebileceginden biraz daha genis bir
yarik bulunmaktadir. Bu yariktan iplik gecirilir. Fakat yarigin boyu iplikten biraz
genis oldugu icin iplik iizerindeki yabanci maddeler gegemez ve boylelikle iplik
temizlenmis olur.

Germe ve siizme kismi: Siizme tertibatinda bigaktan gelen iplik iki adet metal

plakanin arasindan gegcirilerek ipligin lizerindeki kiigiik yabanci maddeler (uguntu,
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toz vs.) uzaklastirilir. Yine bu metal plakalar bir yay tarafindan sikistirilmaktadir. Bu
sayede metal plakalarin arasindan gegen iplige belli bir gerginlik verilmis olur. Bu
gerginlik tiim iplik kontrol tertibatinda sabit olmak zorundadir. Siirekliligi bozuldugu
taktirde kumas tizerinde hatalar olusur.

Iplik rezerv kismi: Genel olarak yuvarlak 6rme makineleri hizli ve yiiksek bir
retim kapasitesine sahiptir. Makine ipligin kopmasi1 durumunda otomatik olarak
durmaktadir fakat bu ani duruslar makinenin zarar gérmesine sebebiyet verir. Bu
ylizden iplik kopuslari sirasinda makine yavas yavas durmaktadir. Bu ayni
arabalardaki ABS fren sistemi gibi ¢alismaktadir. Iplik rezerv kismi tam da bu
esnada yani ipligin koptugu anla tam durma arasindaki siirede ignelere iplik
beslemesini saglayan kisimdir.”

Iplik kopus kontrol kismi: Kontrol tertibatinin iki pargast bulunmaktadir,
Bunlardan biri iplik rezerv tertibatinin 6niinde digeri ise arkasinda yer almaktadir. Bu
parcalar merkezedeki elektrik devresine bagli olan metal tellerdir.Siirekli olarak
ipligi kontrol etmektedirler. ipligin kopmasi durumunda bu teller devreye girerek

ekektrigi kaparlar ve makinenin durmasini saglamaktadirlar.

5.6.3. Mekik

Orme makinelerinde mekikler iplik kontrol tertibatindan gelen iplikleri
ignelerin agzina tasimaktadirlar. Yuvarlak 6rme makinelerinde mekik sabittir. Igneler

hareket ederek ipligi almaktadirlar.

% E.ISGOREN, M.YUKSEK ve E.SANCAK, Orme Teknolojisi Ders Notlar1, M.U. Tek. Egit. Fak.,
Istanbul, 2006 s.18-19
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Sekil: 5.35 Yuvarlak Orme makinesi mekigi
Kaynak: isgoren, Yiiksek ve Sancak,2006. s:19

Halbuk diiz 6rme makinelerinde mekik hareketlidir ve iplikleri ignelere

tagimaktadir.

- -H-HEDBQ-U“I

LR '.g!mgq:!{ v 1

Teavey fuiier

Sekil: 5.36 Diiz Orme makinesi mekigi
Kaynak: [sgoren, Yiiksek ve Sancak,2006. s:20
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5.6.4. igne plakalar

Bu kisim makinenin yuvarlak veya diiz olmasina gore sekil degistirmektedir.
Diiz makinelerde diiz olup, yuvarlak makinelerde yuvarlak bir forma sahiptirler. igne
plakalari iizerinde ignelerin yerlestirilmesi i¢in bulunan kanallar bulunmaktadir. Diiz
orme makinelerinde bu kisim 6n igne plakalar1 ve arka igne plakalari olmak tizere
ikiye ayrilirken, yuvarlak 6rme makinelerinde silindir igne plakalar1 ve kapak igne

plakalar1 diye adlandirilmaktadirlar.

Sekil: 5.37 Diiz Orme makinesindeki igne plaklari
Kaynak: isgéren, Yiiksek ve Sancak,2006. s:20
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Sekil: 5.38 Yuvarlak Orme makinesindeki igne plaklart
Kaynak: Isgoren, Yiiksek ve Sancak,2006. s:21

5.6.5. Celikler

Ignelere haret vermesi igin ignelerin iizerindeki topuk kisimlarinin hareket
edebilecegi kanallar bulunan metal pargalardir. Yuvarlak 6rme makinelerinde elde
etmek istenilen desene gore li¢ tip ¢elik bulunmaktadir. Bunlar; ilmek ¢eligi, aski
celigi ve atlama celigi olarak adlandirilmaktadirlar. Istenilen desene gére bu celikler

¢ikartilip takilmaktadirlar.*

* E ISGOREN, M.YUKSEK ve E.SANCAK, Orme Teknolojisi Ders Notlar1, M.U. Tek. Egit. Fak.,
Istanbul, 2006 s.21
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R T

Sekil: 5.39 Yuvarlak Orme makinesindeki celikler
Kaynak: Isgoren, Yiiksek ve Sancak,2006. s:21

Diiz 6rme makinelerinde ise durum farklidir. Diiz 6rme makinelerinde,
yuvarlak makinelerde oldugu gibi ¢eligin cikartili takilma durumu yoktur. Ilmek,
aski ve atlama gelikleri ayn1 anda makine iizerinde bulunmaktadir. Istenilen harekete
gore o ¢elik harekete gecer diger celiklerin kanallar1 kapali kalir. Aski gerekiyorsa

aski celigi, ilmek gerekiyorsa ilmek celigi devreye girerek harekete gegmektedir.



59

Sekil: 5.40 Diiz Orme makinesindeki celikler
Kaynak: Isgoren, Yiiksek ve Sancak,2006. s:22

Orme makinelerinde aym igne plakasi iizerinde bulunan yan yana gelik tertibati

say1s1 makinenin “sistem sayisin1” vermektedir.
5.6.6. Kilit tertibat1

Kilit tertibati iizerinde celik tertibatini bulunduran bir pargadir. Kilit tertibatina
ayrica kafa yada semer de denilmektedir.*!
5.6.7. igneler

Igneler 6rme islemini gerceklestiren esas parcalardir. Igneler makineden
aldiklar1 komutla hareketlenerek desene gore iplige ilmek, aski, atlama

hareketlerinden birini vererek bir 6rme ylizeyi meydana getirmektedirler. Dort cesit

igne bulunmaktadir.

* E.ISGOREN, M.YUKSEK ve E.SANCAK, Orme Teknolojisi Ders Notlar1, M.U. Tek. Egit. Fak.,
Istanbul, 2006 s.22
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a) Kancali uglu igne
b) Esnek uclu igne
¢) Iki ucu kancali igne

d) Siirgiilii igne.

a) Kancali Uglu Igne

Kancali uglu ignenin adinda anlagilacagi iizere bas kisminda kanca seklinde
bir kivrimi bulunmaktadir. Igneler bas kismi asil 6rme isini yaptiklarindan, hassas ve
itinal yapilmuslardir.*

Bas kisminda kanca dil iliskisi 6rme isleminin yapilmasini, ayak, yiikseklik ve
sekilleri ise desenlendirmenin meydana gelmesini saglamaktadir. Kancali igneler
calisma sirasinda hem yukar1 asagi kendi baglarina hareket ederken, hem de topluca
hareket ederek Orme islemini yapmaktadirlar. Atkili ve ¢ozgiili 6rme makine
konstriiksyonlarinda ¢alisabilen bir donanima sahiptirler. Cozglii 6rgii sisteminde
calisirken ayak kisimlari etkin bir rol oynamaz, sadece grup calismasinda faaliyet
gostermektedirler. Atkili 6rme sistemlerinde ise ignelerin ayak kisimlar1 makineden

ignelere hareket vermesini saglayan kisimdir.

= R

i
2

Sekil: 5.41 Kancali uclu igne
Kaynak: Isgoren, Yiiksek ve Sancak,2006. s:12

Kancali uglu igne 3 ana boliimden olugsmaktadir.
Bas: Ipligin sekil alarak ilmek olusturdugu kisimdir. Kanca ve dil diye iki
kisimdan olusmaktadir.

Govde: Ignenin sarsintisiz ve diizgiin olarak hareketini saglayan kisimdir.

* G.IZOLLUOGLU, Tiirk Orme Sanayisinin Gelismesi, bitirme tezi, M.U. Egit. Fak. Istanbul,
2008
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Ayak: Ignenin hareket almasini saglayan kisimdir ve ¢ikintili kismina da topuk

denilmektedir.

b) Esnek Uglu Igne

Ismini 6rme islemini gerceklestiren bas boliimiinden almaktadir. Esnek uglu
igne denilmesinin sebebi, ince uclu kivrilmig kisminin oluk seklindeki girintinin i¢ine
girecek kadar esneyebilmesindendir. Esnek ucun oluga tam olarak girmesi, disarida
herhangi bir iplik takilmasina sebep olmamasi gerekmektedir.*

Esnek uclu igne sekil itibariyle bas, esnek ug, oluk, gbvde, sirt ve ayak diye alti
boliimden meydana gelmektedir.Sirt kismi igne yatagina sabit bir bicimde, ayaklar
ise ignenin sabit kalmasini saglamaktadir. Calisma sirasinda igneler toplu olarak
hareket etmektedirler. ignenin en énemli kismi adindan da anlasilacag: iizere esnek
u¢c kismudir. Esnek ucun olukla olan ara mesafesi ¢alismalarin yonlenmesinde
etkilidir. Tim desenlendirmeler esnek ucun calisip c¢alismamasi durumundan

yararlanilarak elde edilmektedir.

Sekil: 5.42 Esnek uclu igne
Kaynak: Isgoren, Yiiksek ve Sancak,2006. s:13

¢) Iki Ucu Kancali igne

Bu ignelerin ayak kismi olmayip her iki ucunda da kancasi bulunmaktadir.
Oriicii ug &zelligi bakimindan bakilicak olursa, kancali ignenin prensibi gibi
calisacagina genel olarak farkli bir prensiple 6rme yapmaktadirlar. Gvde yapilari

makineye gore cesitlidir. Karsilikli iki yay {izernde alis-veris hareketi seklinde

# G.IZOLLUOGLU, Tiirk Orme Sanayisinin Gelismesi, bitirme tezi, M.U. Egit. Fak. Istanbul,
2008
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calisabilmektedirler. Desenlendirmeler bu hareketin sistematik diizenlemesi ile ve
yardimci elemanlarla olmaktadir. Atkili 6rme sistemli diiz 6rme konstriiksiyonlarinda

calismay1 saglamaktadir. Diiz yatakli diiz 6rme makinelerinde kullanilmaktadir.

|

b

Sekil: 5.43 Iki ucu kancali igne
Kaynak: Isgoren, Yiiksek ve Sancak,2006. s:13

d) Siirgiilii igne (Bilesik igne)

Siirgiilii igneler iki kisimdan olusmaktadir. Birinci ve esas kisim ignenin
gdvdesini, topugunu ve kancasini igermektedir. ikinci kisim ise ignenin govdesinin
icindeki kanalda yukari asagi hareket eden ve ignenin kancasii kapatmak icin
kullanilan, kapatma elemanidir. Kancali uclu ignelerdeki dil kisminin gorevini
burada kapatma elemam {istlenmistir. Igne yukar1 dogru hareket ederken kapatma
eleman1 da asagiya dogru hareket ederek ignenin agzini acar ve iplik beslenir. Daha
sonra igne asagiya dogru hareket ederken, kapatma elemani yukari dogru hareket
ederek ignenin agzini kapar ve ipligin ignenin agzinda kapali kalmasin1 saglayarak
orme islemini gergeklestirir.

Stirgiilii igneler daha ¢ok ¢ozgiilii 6rme makinelerinde kullanilmaktadir.

Sekil: 5.44 Siirgiili igne (Bilesik igne)
Kaynak: isgoren, Yiiksek ve Sancak,2006. s:14
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Yapilarindan dolayr kullanilan biitiin 6rme igneler, hassas, diizgiin yiizeyli,

stirtlinme ve aginmaya kars1 dayanikli yapiya sahip olmalidirlar.

5.6.8. Platinler

Platinler, tek plakali yuvarlak atkili 6rme makinelerinde kullanilan ine bir
metal pargadir. Gorevi ise, drme islemi sirasinda igneler yukari dogru hareket
ederken ignelerin gévde kisminda bulunan kumasin ignelerle birlikte yukar1 dogru

hareketini engelleyerek kumasi iizerinde sabit bir sekilde tagimaktir.
5.6.9. Kumasin Cekim Tertibati
Oriilen kumagin sabit gerginlikte rme bdlgesinden uzaklstirilmasini saglayan

makine diizenegidir. Oriilen kumas miktarinca kumas asagiya dogru cekilir ve rme

bolgesinde kumasin toplanip hatalara sebebiyet vermesini engellemektedir.**

Sekil: 5.45 Kumas ¢ekim tertibati
Kaynak: Isgoren, Yiiksek ve Sancak,2006. s:23

* E.ISGOREN, M.YUKSEK ve E.SANCAK, Orme Teknolojisi Ders Notlar1, M.U. Tek. Egit. Fak.,
Istanbul, 2006 s.23
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5.6.10. Kumasin Sarim Tertibati

Kumas ¢ekim tertibatindan gelen kumasi iizerine toplayarak makineden diizgiin

bir sekilde ¢ikarilmasimi saglayan kisimdir.*

5.7. Atkih Orme Kumaslarda Gériilen Hatalar ve Coziim Yollar

1.) Cekme: Orme islemi sirasinda uygulanan gerilmeler ortadan kalktiginda,
orgiiniin relakse hale gecmeye calismasi ile kumasta sekil degistirme meydana gelir.

Bu genelde ¢ekme seklinde olur ve iki guruba ayrilir:

a) Relaksasyon Cekmesi : Biitiin 6rme mamullerde goriilen bu ¢ekme, kumas

tamamen relakse olup iizerindeki gerilmelerden olur. Onlemek i¢in:

- Orgii mamul terbiye islemlerinden gegirilirken fazla gerilmemeli, rahat ve

serbest olarak islenmelidir.

- Orme islemi sirasinda kumas fazla gerilmemeli, miimkiinse presser-foot

(bask1 ayagi) mekanizmasi kullanilmalidir.
- Cok sik veya seyrek orgiilerden kaginip, normal siklikta bir 6rgii oriilmelidir.

b) Kegelesme Cekmesi : Sadece yiin ipliginden oriilen yiizeylerde

goriiliir.Onlemek igin:
- Cesitli yontemlerle lif tizerindeki pulcuklar yok edilmel,
- %100 yiin kullanmaktan kaginmal,

- Kumasin yikanmasi sirasinda fazla sicak ve hareketli ortamdan

kaginilmalidir.

2.) Orgii Dénmesi: Baz1 dengesiz 6rgii yapilarinda goriilen bu hata, ilmek sira

ve cubuklarinin birbirine dik olmamas: seklinde ortaya ¢ikar. iki nedenden

meydana gelebilir.

a) Iplikten kaynaklanan orgii donmesi: Ipligin biikiilme egiliminin yiiksek

* E.ISGOREN, M.YUKSEK ve E.SANCAK, Orme Teknolojisi Ders Notlar1, M.U. Tek. Egit. Fak.,
Istanbul, 2006 s.23
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olmasindan kaynaklanir.Biikiilme egilimi ise iplik biikiimiinden baska, ipligin fiksaj
durumuna ve lifin cinsine baghdir. Z biikiimlii iplikten Oriilmiis Orgiilerde sag, S
biikiimlii ipliklerden 6riilmiis rgiilerde sola dogru dénme meydana gelir. Onleme

carelerti;
- Miimkiin oldugunca dengeli yapilar kullanmak,
- Miimkiin oldugunca sik 6rmek,
- Biikiilme egilimi ve biikiim sayis1 az olan iplik kullanmak,
- Kath iplik kullanmak,
- Bir sira Z, bir sira S biikiimlii iplikle 6rmektir.

b) Makinadan kaynaklanan orgli donmesi: Cok sistemli yuvarlak Orme

makinalarinda 6riilen mamullerde gériiliir. Onlemek igin;
- Az sistemli makinalarda ¢alisilmali,

- Makinanin doniis yoniine gore uygun biikiim yoniinde iplik kullanilmalidir.

3.) Orgiide Boyuna Cizgiler:Genellikle igne hatalaridan kaynaklanir.

Nedenleri soyle siralanabilir:
- 1gne kancasi kpuksa, ilmek yapilamaz.
- 1gne dili kopuksa,ilmek yapilamaz rgii toplanmasi olur.
- Igne dili tam kapanmazsa, ilmekler daha biiyiik olur.
- igne dili kopmusgsa, ara ara iplik kopmas1 meydana gelir.

- Igne ayag1 kirllmissa, ilmek yapilamaz

Onlemek igin tek ¢dziim hatal1 ignenin degistirilmesidir.

- Makina fazla yaglanmigsa ilmek ¢ubugu boyunca yag izi olur.Yaglama

sirasinda dikkat edilmelidir.*®

4.) Orgiide Enine Cizgiler: Iplikten veya makinadan kaynaklanabilir. enine

f6 M.AKAYDIN ve M.TASMACI, Konfeksiyon & Teknik Dergisi, Orme Konfeksiyon
Isletmelerinde Kalite Kontrol Verimlilik ve Otomasyon, Haziran 1997



66

¢izgi hatasi, ardarda gelen iki siranin ilmek uzunluklar1 ayni ise hata iplikten, farkl

ise makinadan kaynaklantyor demektir.
a) Iplikten kaynaklanan enine cizgiler:

- Iplikteki ince ve kalin yerler orgii yiizeyinde dagmik, kesik cizgiler seklinde

goriiliir.. Kaliteli ve diizgiin iplik kullanilmalidir.

- Yanlislikla sistemlere farkli numarada iplikler beslenildiginde, periyodik
olarak tekrarlanan enine ¢izgiler olusur.

Makinaya bobin yerlestirirken dikkat edilmelidir.

- Biikiilme egilimi yiiksek iplik kullaniliyorsa, iplik kendi {istiine katlanip,

kumasta kalin yer olusturur.

Bu tip iplik kullanilmamali, kullanilmasi zorunluysa iplik besleme gerginligi

dogru ayarlanmalidir.*’

- Uguntu, diigim veya yanlis diigiimleme enine ¢izgi veya deliklere yol

acabilir. Kaliteli iplik kullanilmali ve isletmede temizlige dikkat edilmelidir.
b) Makinadan kaynaklanan enine ¢izgiler:

- Iplik besleme sistemindeki ayarsizliklardan kaynaklanir. Pozitif iplik besleme
sistemi tercih edilmelidir. Negatif iplik besleme sistemi kullanmak zorundaysa, iplik

giris gerginligi ve kumas ¢cekim ayarlari ¢ok hassas ayarlanmalidir.
- Siklig1 ayarlayan kilit parcalarinin temizligine dikkat edilmelidir.

5.) Kenar Kivrilmasi : Dengesiz orgiilii yapilarda, kumas yanlari ile alt ve iist

kenarlarinda goriilen kivrilmalardir.

Onlemek miimkiin degildir. ancak konfeksiyon islemi sirasinda galismayi

kolaylastirmak i¢in su yontemler onerilebilir.
- Terbiye islemi sirasinda kumas kenarlarina yapigkan madde aplike etmek,
- Kumas kenarlarina yapiskan kagit yapistirmak,
- Kenarlara kivrilmay1 onleyici sprey uygulamak,
- Igneli serim masas1 kullanmak.

6.) Kumas Kirilmas1 : Orme makinasinda kumas ¢ekiminin iyi saglanamamasi

" E.ISGOREN, M.YUKSEK ve E.SANCAK, Orme Teknolojisi Ders Notlar1, M.U. Tek. Egit. Fak.,
Istanbul, 2006 s.40
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veya terbiyede 6zellikle agir kumaglarin halat seklinde islenmesisirasinda meydana
gelen kumas katlanmalaridir. Bu bolgelerin boya almasi farkli olacagindan terbiye

sonrasi belirgin hale gelir. Onlemek igin:
- Orme makinasinda kumas ¢ekimi iyi ayarlanmal,

- Terbiye islemleri sirasinda, Kumas hortumlarini sisirici sistemler, kumast

kayganlastirict maddeler kullanilmali veya flotte orani arttirilmalidir.

5.8. Orme Kumaslarda Uygulanan Fiziksel Testler

- KUMAS GRAMAIJININ SAPTANMASI

Gramaj, birim alanin agirhigidir. Kumasin agirlign yaygin olarak dort sekilde

ifade edilmektedir.

Kumagslarin m-agirligi, g/m?
Kumaglarin metre tiil agirlhigi, g/m
Kumaglarin yada karesinin ons cinsinden agirligi, ons/yarda

Kumaslarin yada tiiliiniin ons cinsinden agirligi, ons/yarda

Degerler, teknik olarak en yakin tam sayiya tamamlanarak ifede edilmektedir.
Kumas birim agirligi, kumastan tesadiifi yerlerden alinan degerlerin ortalamasidir.
Kumaglarda birim agirliginin tespit edilmesi iki sekilde yapilmaktadir.
Bunlardan biri ve en kolay olani, agirlik dl¢iim aletiyle tespittir. Diger bir metod ise,
cetvelle olciilii kesim yapilarak hassas terazid tartim yoluyla olanidir.
Kumaglarda agirlik tespiti i¢in numune alinirken ve tartim sirasinda dikkat
edilmesi gereken ler sunlardir;
- Numune kesimi kumasin hatasiz yerlerinden yapilmalidir.
- Numune kesimi yapilirken kumasin gerdirilmesi gerekmektedir.
- Kumas topunun kenarindan yada topp baslarindan gramaj numunesi
alimmamalidir. Top baslarindan yaklasik 2-3 metre icerden gramaj numunesi
alimalidir.

- Tartim aletinin hassas olmas1 gerekir.
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- Ham kumas kontrol makinesinde, kumasin gecirildigi kasnagin
gereginden fazla agcilmamasi gerekmektedir.

- Eger makine istiinden gramaj aliniyorsa numune doku genisletici
kasnagin tizerinden alinmamalidir. Metrekare gramaj numunesi, sarma

silindirlerinin hemen tizerinden alinmalidir.

- KUMASLARIN M 2 AGIRLIGI

Kumaglarin metrekare agirligi, 1 m ? Alana sahip kumasin gramaj cinsinden
agirhigidir. Yani, 1 m eninde ve 1 m boyunda kumas parcasinin gram olarak
agirhgina denmektedir. Kumaslarda metrekare agirliginin saptanmasi TS 251°de
belirtilmistir.

Kumaglarin m 2 agirliklarini tespit etmek icin kullanilan gramaj aletleri iki
par¢adan meydana gelmektedir. Bunlardan bir tanesi alan1 100 cm 2 olan bir daire
seklindeki kumasg pargasi kesmeye yarayan kesim aletidir. Bu alet; lastik bir altlik ve
kesici pargadan olugmaktadir. Kumas lastik altligin {izerine gerilimsiz ve diiz bir
sekilde konularak kesme aletiyle kesim yapilir.

Ikinci alet ise kesilen 100 cm 2 alanli numunenin tartildigi ve m 2 agirhiginin
gram cinsinden direkt olarak skaladan okundugu hassas terazidir. Bazi aletlerde
skalal1 terazi yerine elektronik hassas bir terazi ile de tartim yapilmaktadir.

Agirlik saptama aletlerinde Ol¢lim yapilirken dikkat edilmesi gereken en
onemli husus; kesim aletinin dogru kullanilmas1 ve kesimin diizgiin yapilmasidir.

Kesim, bigaklarin bozulmamasi igin lastik bir zemin tlizerinde yapilmaktadir.
Kesim bigaklarmin keskin olmasi gerekmektedir. Eger bicaklar koreldiyse ve bigak
agizlarinda kirilmalar mevcutsa degistirlmelidir. Degisim iki vidanin sokiilmesi ile
kolayca yapilabilmektedir. Ayrica, kumaslarin kesim i¢in gerilimsiz ve kirigiksiz
olarak diizgiin bir sekilde serilmesi saglanmalidir. Tiip kumaslar genellikle ¢ift kat

olarak kesilir ve her iki katinda 6l¢timii yapilmaktadir.

- ORME KUMASLARDA KUMAS ENI
Orme kumasin enini dlgerken bazi1 hususlarin géz oniine alinmasi
gerekmektedir;
- Olgiimiin kirigikliklarin olmadig1 bir bélgeden yapilmasi gerekir

- Olgiimiin kumasg1 gerdirilmeden yapilmasi gerekir
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- Kumas topunun orta yerlerinden 6l¢iimiin yapilmasi gerekir
- Kumas topunun birka¢ yerinden Olcilin yapilarak ortalama alinmak
suretiyle 6l¢iimiin yapilmasi gerekir.
Orme mamiillerde en kontroliinde &l¢iim sayis1, kumasin en iiniformitesine
gore,
10 m’ye kadar 2-10 Olgiim, 10-25 m arast 3-10 Ol¢im, 25 m’den yukari
durumlarda 4-15 Olgiimdiir. Tip formunda Ormelerde kenardan kenara oOlgiim

yapilmaktadir.

- ILMEK SIRASINDA BULUNAN IPLIK MIKTARININ TAYINI

[lmek iplik miktari tayininde kullamlanBS:5441 standarti mevcuttur. IImek
sirasinda iplik miktar1 tayini i¢in dnce kumas tlizerinde 100 cm eninde ilmek sirasi
isaretlenmektedir. Bu siradan temiz olarak bir ilmek ¢ikartilabilecek konuma getirilip
birakilir. Duvara monte edilmis olan Hatra aletinde 100 cm’lik gostergeye bagl olan
tutucu mandala kumas iizerindeki ilmek iplik ucu tutturulur. Kumas tizerindeki ilmek
siras1 hatra lizerinde sokiilerek iplik ucuna 10 gram agirliginda masa takilir. Boylece
acilan ilmek kivrimlarinin hatra cetvelinde gosterdigi uzunluk degeri okunur, bu test

1-2 kere yapilarak ortalamasi alimlir.*®

- KUMASLARDA ISIK VE RENK HASLIGI

Gilin 1s18ina maruz kalan boyali materyaller zamanla solacak vaya renk
degistireceklerdir. Ksenon lambas1 (arki) bazi soldurma lambalarinda kullanilan bir
151k kaynagidir.

Tekstil trlinleri baz1 sartlarin etkisiyle renk degistirebilirler. Giines 15181 gibi
cevre faktorleri ve silirtinme gibi giyim faktorleri renklerin degigsmesine sebep
olmaktadir. Kuru temizleme ve yikama yaninda terleme de kumaglarin renk
degismesine sebeptir.

Bir soldurucu kuvvete maruz kaldiginda rengi az degisen iiriinlerin renk hasligi
iyidir denmektedir. Her renk haslik testi yapildiktan sonra test ediln kumas ile orjinal
kumas arasinda mukayese yapilmalidir.

Gri skala tekstil mamullerindeki renk hasliklari tayininde deney sonuglarinin

saptanmast i¢in gerekli standart derecelendirilmelere sihip bir degerlendirme

* TS EN ISO 12947-2.; Martindale Metoduyla Kumaslarin Asinmaya Karsi Dayanimimn
Tayini, Tiirk Standartlar1 Enstitiisti, Ankara, 2001
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skalasidir. Haslik o6zellikleri, boyanmis ya da kisilmis tekstil {iriinlerinin boyar
maddeyi yok edici veya sokiicli sartlara karsi dayanikliligini derecelendirmesi ile
ilgili 6zellikleridir. ‘has renk’ terimi rengin esyanin iizerinde kullanim yer ve
kullanim 6mriine uygun bir kalicilig1 oldugunu ifade etmektedir.

Basilmig veya boyanmis {iriinlerin sulu flotede gordiigii islemlerle ve 6zellikle
su, yitkama ve pisirme islemleriyle ilgli haslik testleridir. Bu diisiik sicaklikta zayif
yada bazik olmayan deterjanlardan, kaynama sicakligindaki bazik deterjanlara kadar
tiim iglemleri kapsamaktadir.

Boyama testi de yikama haslig testi ile birlikte yapilmalidir. Bu testlerde en
fazla kullanilan makine Launderometcr’dir. Tiim yikama testleindeki kriterler;
boyanmus {iriiniin rengine, etkisi ve boyanmis bitisik materyali kirletmesidir.

Yikama testlerinde dikkate alinmasi gerekenler ise; yikama temparatiirii,
zaman, boyama (deterjan ve sabun diginda) islemi sirasinda kullanilan maddelerin

mekanik etkileri ve flotte oranidir.

- SU ITICILIK VE SU GECIRMEZLIK TESTLERI

Su gecirgenligi suyun, belli bir acisal kuvvetle kumasa temas ettiginde,
kumasin i¢inden gecebilme oramidir. Su gecirmezlik ise, tekstil yapisinin suyu
icinden gecirmemesi durumudur. Tekstillerin su gec¢irmezligi kumasin goriinimiinii
tamamen korumasina karsin ona nem itici 6zellik kazandiran islemler ve tamamen su
gecirmez kumas elde edilen islemler olmak iizere iki yol ile saglanir.

Birinci durumda lif igcersine ve iizerine yap asidi ya da mum gibi su itici
maddeleri aplike etmektir.

Ikinci durumda ise, kumas, su ve hava gegirmez kauguk gibi bir madde ise
kaplanir.

En basit sekliyle, kumasin su iticilik apresi goriip gormedigi; kumas yapisina
su damlaciklan serpistirilerek su damlaciklarinin yilizeyde yuvarlak, tiip gibi kalip
kalmadiginin kontrol edilmesi ile saglanir. Bu test subjektif degerler verir.

Bunun yaninda su iticilik yada su gecirmezligin objektif degerlerle kontrol
edilmesi i¢in ¢esitli yontemler bulunmaktadir. Federal standart 191, on bir farkli su
gecirmezlik testi sunmaktadir. Su gegirmezlik kumaslara uygulanabilen tiim nem ve
su testlerinde kullanilan bir terimdir. Bu testlerden sekizi se gecirgenlik testlerinin

farkli tiirleridir.
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Tirk Standartlar1 Enstitiisiine gore;

“TS’de su gecirmezlik icin TS 243, TS 257, TS 258, TS 259°den olusan dort
test bulunmaktadir.

TS 257 - su sizdirma mukavemeti; bezlerin sabit hizla artan su basinci altindaki
su gecirmezliklerinin tayinidir.

TS 258 — i¢ 1slanma mukavemeti; bezlerin sabit su basinci altindaki su
gecirmezliklerinin tayinidir.

TS 259 — ylizey 1slanma mukavemeti; bezlerin dus altindaki su
gecirmezliklerinin tayinidir.

Su sizdirma ve i¢ 1slanma mukavemeti tayini; branda, yelken bezi ve bazi
pardosiiliik kumaslarda, ylizey 1slanma mukavemeti tayini ise; trengkot, pardosii ve
elbiselik kumaslarda kullanilmaktadir.

Su iticilik ve su gegirmezlik testi i¢in Schopper testi, sprey testi ve Bundesman
yagmurlama testinden olusan ii¢ yaygin yontem bulunmaktadir.

Sprey ve Bundesman yagmurlama testi; su iticilik, yani, yagmurlamaya kars1
mamuliin, dayanimini test etmektedir. Schopper testi ise; basing altinda materyalin su
gecirmezligini test etmektedir. Su iticilik testi, en hassas bir sekilde Bundesman
yagmurlama deneyi ile yapilmaktadir.”( TS EN ISO 12947-2.; Martindale
Metoduyla Kumaslarin Asinmaya Kars1t Dayammminin Tayini, Tirk Standartlar

Enstitiisii, Ankara, 2001)

- ORME KUMASIN KALINLIGI

Kalinlik, kumasin goérdigii islemleri (kesim, dikim vs.) nakliyeyi ve
depolamay1 etkiledigi icin Ozellikle de hazir giyim iireticisi agisindan Onem
tagimaktadir.

Kalinlik, kumagin en yiiksek ve en diisiik yiizeyleri arasindaki mesafedir.
Olgiim belirli bir basing altinda yapilmaktadir.Sicak tutma ve hacimlilik dzellikleri
kumas kalinliginin agirliga oranina baglhdir.

Orme kumaslarda kumas kalmhgi:  6rgii ve makine konstriiksiyonuna
kullanilan iplik malzemesine ve numarasina, uygulanan desen ve motife; siklik ve
kumas ¢ekimine; uygulanan iplik sayis1 ve ylizey sekline (vanize, astar, pelils, hav
vb.); uygulanan terbiye, boya ve baski1 islemlerine bagli olarak degismektedir.

Kumas kalinlig1 genellikle 1 cm’nin binde biriyle 6l¢iiliir ve kumastan tesadiifi

olarak alinan degerlerin bir ortalamasidir. Bu cihazlarda belirli bir ¢apa sahip dairesel
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bir mikrometre sikistirma g¢enesi kullanilmaktadir. Burada belli bir yilikleme basinci

ve ylikleme siiresi s6z konusudur.

- ORME KUMASLARDA BONCUKLANMA PILLING OZELLIGIi

Boncuklanma, yani pilling dokuma ve 6rme kumas yapilarindaki elyafin
birbirine dolagarak boncuk olarak adlandirilan kiiciik top seklinde elyaf gruplari
olusturmasidir. Bu boncuklar genellikle asinmadan ve yipranmadan dolay1 elyaf
uclarinin kumas yiizeyine ¢ikmasi nedeniyle olusurlar. Materyalin siirtlinmeye maruz
kaldig1 statik elektriklenmenin olustugu malzeme ve yerlerde gevsek elyaf uglari
materyal yiizeyinde toplanir ve minik elyaf loplar1 haline gelirler. Bu olay nispeten
diisiik bulikiimlii ipliklerden kisa stapelli elyaf uglarinin kagmasit sonucunda
olusmaktadir. Ozellikle yiin akrilik ile kismen polyester ve pamuklu mamullerde
boncuklagsma meydana ¢ikmaktadir.

Yaka ve dirsek gibi siirtiinmenin fazla oldugu boélgelerde, 6rgii kumaslardaki
boncuklanma dokuma kumaslardan daha belirgindir. Yikama, kuru temizleme ve sert
firgalarla temizleme gibi hatali kullanimlar boncuklanmay1 arttirmaktadir. Yiin ve
kasmir gibi yumusak elyaflar daha ¢abuk boncuklanir fakat kiigiik lif toplar1 elyafin
yumusaklig1r nedeniyle kumastan ayrildig1 i¢in fazla fark edilmez. Sentetik elyaftan
mamul kumaslardaki boncuklar dayanikli, kumas ylizeyine yapisiktir ve ayrilmasi
glctur.

Hidrofobik elyaf tiftiklenmeye hidrofilik elyaftan daha fazla egilimlidir.
Boncuklanma, stapel ipliklerde flament ipliklere gore daha ¢abuk ve kolay
gerceklesmektedir. Clinkii; stapel ipliklerde elyaf uglar1 zaten ylizeydedir. Flament
ipliklerde boncuklanma, yalnizca asinmayla flamentlerin kopmasina bagli olarak
gergceklesmektedir. Tekstiire flamentler, tekstiire olmayan flamentlere gére yumusak
biikiimlii iplikler, sert biikiimlii ipliklere gore daha kolay boncuklanabilmektedirler.

Tekstil elyafi ne kadar fazla kopma dayanimina sahipse boncuklanma o derece
rahatsiz edici olup; %100 pamuga nazaran, polyester ve pamuk karginimda daha
belirgin olarak goriilmektedir.

Yapay elyafta biikiilme sonucu kirilmalara karsi dayanimin diisiiriilmesi,
dokuma veya Orgii kumasindaki elyaf uclarinin yas durumda zimparalama,
makaslama ya da yakma yoluyla yok edilmesi boncuklanmay1 6nleyici ya da azaltici

bitim islemleridir.
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Boncuklanma testinde belirli oranda kumasa yipratma etkisi uygulanarak
bilin¢gli olarak boncuklanma meydana getirtilir. Bu islem o6zel test cihazlariyla
yapilmaktadir. Kumas parcgalar1 mekanik etki saglayan Kiplerle birlikte boncuklanma
gbzine konulur. Belirli bir hizla hareket verilir ve islem belirli bir siire devam
ettirtilir.

Degerlendirme; boncuklarin sayisi, tipi, bliylkligi ve diger ylizey
degisimlerinin tip ve dereceleri (6rnegin; tiiyliiliikk miktar1 ve renk degisimi gibi) de
g0z Oniine alinarak yapilmalidir. Giyilen giysiler, ayni kumastan test kosullarinda
sianan giysilerden daha fazla boncuklanma dayanimi géstermektedir.

Iplik biikiimiinde ve ortalama elyaf inceliginde meydana gelen artislar; may
uzunlugunda, atlama sayisinda, gevseme miktarinda ve kumas kalinliginda meydana
gelen azalmalar; yilin Orgiilerin  boncuklanmalarin  olumlu yo6nde etkileyen

faktorlerdir.*’

- ORME KUMASLARDA CEKME, BOYUT KAYBI

Tekstil materyalinin, 6zellikle de kumasin 1s1, nem, su, temizleme islemlerinin
etkisiyle eninin veya boyunun yada her ikisinin birden kisalmasi olayma ¢ekme adi
verilmektedir. Kumagin yikama sonunda renk, goriinim ve Ozellikle boyutsal
egisimlerinin tayini i¢in gerekli olan tekstil testlerinden biridir.

Normal yikama kosullarindaki boyut degismesinin tayini i¢in genellikle yatay
silindirli, 6nden yiiklemeli ev tipi yikama makineleri kullanilmaktadir. Yikama testi
icin deney numunesi kumas topunun en az 1 m i¢inden ve miimkiinse tam ende;
kenarlar1 boyuna ve enine paralel olacak sekilde 60 cm boyunda kesilerek
hazirlanmalidir. Kondisyonlandiktan sonra gerilimsiz ve katlanmis bir sekilde diiz
zemin lizerine serilerek boydan enden esit olarak ver,len aralik isaretlenir. Boyuna
olan isaretler en az 50 cm ve kenarlardan 5 cm i¢erde olmalidir. Bu isaretlerin aralari
en az 15 cm olmalidir. Bu isaretler yikama sirasinda kaybolmayacak sekilde iplikle,
¢ikmaz miirekkeple vb. Yontemlerle yapilmaktadir.

Yikamadan sonra kumag uygun bir yontemle kurutulup iitiilenir. Daha sonra
kondisyonlasarak gerilimsiz bir sekilde isaretli yerlerden oOlciilir ve ilk ol¢iimle

karsilagtirilarak hesaplamalar yapilir.

* TS EN ISO 12947-2.; Martindale Metoduyla Kumaslarin Asinmaya Karsi Dayanimimn
Tayini, Tiirk Standartlar1 Enstitiisti, Ankara, 2001
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Tekstil materyali, 1s1, nem, su ve temizlemeye maruz kaldigindan orjinal

seklini, uzunluk ve enini korumasi kabiliyeti boyutsal stabilizesidir. Boyutsal

stabilizesinin saglanmasinin amaglari sunlardir;

- Giysinin rahatlig1 ve bakimi

- Seklini koruyabilmesi

- Kumasin ¢cekmemesi

- Esnemeye ve bollasmaya kars1 koymasi

Yiin icin ¢ekmezlik islemleri pamuklular i¢in sanfor islemleri; sentetikler
i¢in fiksaj boyutsal stabilizeyi saglamaktadir. Orme kumaslarda ¢ekmezlik ve
boyut stabilitenin saglanmasi1 konusunda baglica su hususlara dikkat edilmesi
gerekmektedir.

- Orme makinelerinde normal ayarlar fazla zorlanmadan c¢alisiimalidir.
Orme sirasinda gerdirme etkisi dnemli olmakla birlikte asil 6nemli olan
uzunluklarinin homojenliginin saglanmasidir.

- Orme sonras1 kumas hemen, ham kontrol icin rulo halinden acilip
pastallanmalidir ve terbiye Oncesi miimkiinse en azindan 1 giin
bekletilmelidir.

- Terbiyede miimkiin oldugu kadar gerdirmesiz c¢alismaya Ozen
gosterilmelidir. Tiip halindeki kumaslarda hava sisirdi olarak calisilabilinse
de bu durum ilmek seklinin esas formunu almasinda da yardimer olmakta,
dolayistyla may donmesi (ilmek donmesi) deformasyon olay1 azalmaktadir.

- Yas agmada enine ve avans c¢alisma degerleri; kumas cinsi ve isletme
kosullarina gore uyumlu yapilirsa cekmezlik saglamada etkili olmaktadir.

Terbiyede c¢ekmezlik saglamada en Onemli basamaklardan birisi
kurutmadir. Kurutma sirasinda belli dereceye kadar kumastaki mevcut durumun
fiksesi de saglandigindan kumasin, kurutmaya iyi hazirlanmig olmasi sarttir.
Kurutmada ¢ekmezlik saglama etkisi: avansli ¢alisma, serbest dalgali hareket ve
titresimli (vibrasyonlu) kurutma sistenleri ile elde edilmektedir.

Tiip kumasta kurutma sonrasi buharli kalandirlamanin 6zenli olarak
yapilmast gerekmektedir.Bu basamakta toleranssiz ¢alisilirsa kurutmada
kazanilan cekmezlik degerleri gerilemektedir. Mekanik yigdirmali (kopaklor)
cekmezlik saglama tesisleri etkili olmasina ragmen, kumasta ¢ok kisa siirede

zorlayarak c¢ektirme sagladiklarindan yaygin kullanim alani bulamamustir.
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Ust giysiler igin ¢ekmezlik ve boyut stabilitesi saglanmasinda burusmazlik
bitim isleminin Onemli bir segenek olduguna inanilmaktadir. Emdirme
yontemiyle ¢aligma yerine piiskiirtme yOnteminin kullanilmasi bir¢ok avantaji

beraberinde getirmektedir.”

- ORME KUMASLARDA MUKAVEMET

Mukavemet, materyalin kullanim yada giyim sirasinda disaridan gelen
kuvvetlerce uygulanan gerilim ve kpmaya dayanma kabiliyetini anlatan bir
terimdir. Kumas mukavemetini etkileyen faktorler;

- Lif tipi ve kaliteleri

- Ipliklerin gerilim mukavemetleri
- Ipliklerdeki biikiim miktar1

- Ipliklerdeki kat sayis1 ve iplik tipi
- Kumas yapisinin tipi ve orglisti

- Kumas yapisinin sikligi

Mukavemetin; kopma mukavemeti, patlama mukavemeti, yirtilma
mukavemeti gibi ¢esitleri bulunmaktadir.

Kopma mukavemeti: Kumagin gerilim altindayken kopmasi i¢in gereken
kuvvettir.Gerilim kuvveti, kumas diizlemine paralel olarak uygulanan ve kumas
iplikleirnin kopmasina yetecek miktardaki dogrusal ¢ekme kuvvetidir.

Kopma uzamasi: Kumasin koptugu andaki boyunda meydana gelen artistir.
Bu iki test genellikle ayn1 anda yapilmaktadir. Clinkii test ile kullanilan grafikten
he iki sonug da elde edilebilmektedir.

Patlama dayanimi: Bir kumasin ani bir kuvvetle yirtilmasi i¢in gerekli olan
dikey basincin miktaridir. Bunun tayini i¢in kumasin esnek bir diyaframa sikica
tutturulup bir bolgede sisirilerek kumasi1 patlatmasi i¢in gerekli basing dikkate
alinmalidir.

Test, ya su ile gergeklestirilen lastik bir zarin {izerine gerilmis kumasin ya
da bir gelik topun bastirdigi kumasin patlamasi seklinde yapilmaktadir. Test
kuvveti bir merkezden disa dogru yayilmaktadir, tek yonlii degildir. Bu sekilde

test edilen kumaslar, ya iplikleri olmayan ya da iplikleri belirli br yonde olmayan

0TS EN ISO 12947-2.; Martindale Metoduyla Kumaslarin Asinmaya Kars1 Dayamiminin
Tayini, Tiirk Standartlar1 Enstitiisti, Ankara, 2001
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kumaglardir. (6rgiiler, keceler, dokusuz yapilar ve ag dokular gibi) Patlama
dayanimi kg olarak ve testlerin ortalama degeri olarak ifade edilmektedir.

Yirtilma mukavemeti: Sabit hizla hareket eden dokunun dinamometresine
baglanan, dikdortgen seklinde kesilmis numunenin yirtilmast sirasinda elde
edilen yiik uzama egrilerinin ortalama yiik degeridir.

Numuneler sablonla dikdortgenler seklinde kesilir. Uzun kenarlarinin
yarisinin sira; yarisinin ise ¢ubuk boyutunda olmasi gerekmektedir. Numuneler
dokunun kenarlarindan en az 5 cm i¢inden alinmalidir. Numuneler dar kenar
boyunca 3 esit kisima ayrilir; oher kisim 6nce kalemle diizgiin olarak isaretlenir
ve sonra kesilip bir dil haline getirilir.”’

Cihazin alt ¢enesi sabit hizli ve yiik grafigini ¢izebilecek durumdadir.
Cihazin o6l¢me kapasitesi, verilen bir numunenin belirtien mukavemetin
%15’inden az ve %85’inden fazla olmamalidir. Ayrica ¢eneler istenilen testi
yapmay elverigli olmalidirlar. Numune makineye her iki ¢enede birer dil olacak
sekilde merkezi olarak konur ve makine calistirilir. Numuneyi yirtan kuvvet
grafik c¢izerken okunan diger max. Ortalamasidir. Numunenin yirtilma
mukavemeti 5 max. Degerin aritmetik ortalamasi olarak hesaplanmaktadir.

Yirtilma mukavemeti 6l¢iim cihazlarindan en bilineni Shirley Yirtilma
Mukavemeti Olgme cihazi, genellikle kolay yirtilan doku, diisiik kalitede bir
mamul olarak degerlendirilir. Yirtilmig doku, tamir edilerek daha 6nemsiz islerde
kullanilmaktadir veya kullanilmayacak bir haldeyse atilir. Bir tekstil dokusunun
yirtilmaya karst direnci ¢esitli laboratuarlarda arastirilmis ve asagidaki sonuglar
elde edilmistir;

- Yirtilma sirasinda iplikler tek veya c¢ok kiigiik gruplar halinde
kopmaktadirlar

- Doku karakteristiklerine uygun olarak yirtilma islerinde dogan kuvvet
nedeni ile iplikler gruplasarak birbirlerine yaklasirlar ve boylece tek ipliklein
kopmasi yerine buradaki islem kaili ipliklerin mukavemet deneyi haline gelir.
Iplikler piiriizsiiz ve birbiri iizerinden rahatca kayabiliyorsa bu ipliklerin
gruplasmasi kolay olmaktadir.

- Gruplagmada 6rgiiniin nemi biiyiiktiir.”>

> H.GULSEN ve B.HANCIOGLU, Orme Kumaslarda Tiiylenme, Pilling ve Asinma Problemleri,
bitirme tezi, M.U. Tek. Egit. Fak., Istanbul, 2005

2 TS EN ISO 12947-2.; Martindale Metoduyla Kumaslarin Asinmaya Kars1 Dayamiminin
Tayini, Tiirk Standartlar1 Enstitiisti, Ankara, 2001
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6. JAKAR ORMELERDE FiZiKSEL VE GORSEL ANALIiZLER

6.1. Parametreler

Gorsel ve fiziksel analizler i¢in kullanilacak olan paneller bazi parametrelere tabi
tutulmustur.
Paneller, 3 farkli igerikteki iplikle, 4 farkli incelikteki makinelerde, 2 farkli jakar
orme teknigiyle hazirlanmistir.
- Iplikler:
100% Pamuk
100% Merino
50% Merino 50% Akrilik
Olarak kullanilmaktadir. Fakat bu ipliklerin incelik numaralart makine inceligine

gore degismistir.

- Makineler:
Protti marka jakar 6rme makinesinde Srilmustiir.
5 numara
10 numara
12 numara

18 numara

- Jakar 6rme teknigi
Dolu jakar
Atlamal1 jakar

Paneller, 6nce makine numrast (5-10-12-18) sonra ipligin bas harfi
(100%Pamuk icin P, 100%Merino i¢in M ve 50%Merino 50%Akrilikte 50)
ve en son olarak da jakar 6rme tekniginin bas harfi (dolu jakar D, atlamali

jakar A) yazili olarak kodlanip isimlendirilmislerdir.
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6.2. Paneller

Arka yiizii On yiizii

Sekil: 6.1 5SPD
Kaynak: Alev Cirpict (18 Ekim 2008)
Makine: 5 numara

Iplik: 100% Pamuk 30/3

Dolu Jakar

Arka yiizii On yiizii

Sekil: 6.2 SPA

Kaynak: Alev Cirpict (18 Ekim 2008)
Makine: 5 numara

Iplik: 100% Pamuk 30/3

Atlamal1 Jakar
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Arka yiizii On yiizii

Sekil: 6.3 SMD

Kaynak: Alev Cirpict (18 Ekim 2008)
Makine: 5 numara

Iplik: 100% Merino 30/2

Dolu Jakar

Arka yiizii On yiizii

Sekil: 6.4 SMA

Kaynak: Alev Cirpict (18 Ekim 2008)
Makine: 5 numara

Iplik: 100% Merino 30/2

Atlamal1 Jakar
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Arka yiizii On yiizii

Sekil: 6.5 550D

Kaynak: Alev Cirpici (18 Ekim 2008)
Makine: 5 numara

Iplik: 50% Merino 50% Akrilik 28/2
Dolu Jakar

Arka yiizii On yiizii

Sekil: 6.6 550A

Kaynak: Alev Cirpict (18 Ekim 2008)
Makine: 5 numara

Iplik: 50% Merino 50% Akrilik 28/2
Atlamal1 Jakar



Sekil: 6.7 10PD

Kaynak: Alev Cirpici (18 Ekim 2008)
Makine: 10 numara

Iplik: 100% Pamuk 30/3

Dolu Jakar

Arka yiizii

Sekil: 6.8 10PA

Kaynak: Alev Cirpict (18 Ekim 2008)
Makine: 10 numara

Iplik: 100% Pamuk 30/3

Atlamal1 Jakar

On yiizii
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Arka yiizii On yiizii

Sekil: 6.9 10MD

Kaynak: Alev Cirpici (18 Ekim 2008)
Makine: 10 numara

Iplik: 100% Merino 30/2

Dolu Jakar

Arka yiizii On yiizii

Sekil: 6.10 I0MA

Kaynak: Alev Cirpict (18 Ekim 2008)
Makine: 10 numara

Iplik: 100% Merino 30/2

Atlamal1 Jakar
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Arka yiizii On yiizii

Sekil: 6.11 1050D

Kaynak: Alev Cirpici (18 Ekim 2008)
Makine: 10 numara

Iplik: 50% Merino 50% Akrilik 28/2
Dolu Jakar

Arka yiizii On yiizii

Sekil: 6.12 1050A

Kaynak: Alev Cirpict (18 Ekim 2008)
Makine: 10 numara

Iplik: 50% Merino 50% Akrilik 28/2
Atlamal1 Jakar
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Arka yiizii On yiizii

Sekil: 6.13 12PD

Kaynak: Alev Cirpici (18 Ekim 2008)
Makine: 12 numara

Iplik: 100% Pamuk 30/3

Dolu Jakar

Arka yiizii On yiizii

Sekil: 6.14 12PA

Kaynak: Alev Cirpict (18 Ekim 2008)
Makine: 12 numara

Iplik: 100% Pamuk 30/3

Atlamal1 Jakar
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Arka yiizii On yiizii

Sekil: 6.15 12MD

Kaynak: Alev Cirpict (18 Ekim 2008)
Makine: 12 numara

Iplik: 100% Merino 30/2

Dolu Jakar

Arka yiizii On yiizii

Sekil: 6.16 12MA

Kaynak: Alev Cirpici (18 Ekim 2008)
Makine: 12 numara

Iplik: 100% Merino 30/2

Atlamal1 Jakar
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Arka yiizii On yiizii

Sekil: 6.17 1250D

Kaynak: Alev Cirpici (18 Ekim 2008)
Makine: 12 numara

Iplik: 50% Merino 50% Akrilik 28/2
Dolu Jakar

Arka yiizii On yiizii

Sekil: 6.18 1250A

Kaynak: Alev Cirpict (18 Ekim 2008)
Makine: 12 numara

Iplik: 50% Merino 50% Akrilik 28/2
Atlamal1 Jakar



87

Arka yiizii On yiizii

Sekil: 6.19 18PD

Kaynak: Alev Cirpici (18 Ekim 2008)
Makine: 18 numara

Iplik: 100% Pamuk 50/3

Dolu Jakar

Arka yiizii On yiizii

Sekil: 6.20 18PA

Kaynak: Alev Cirpict (18 Ekim 2008)
Makine: 18 numara

Iplik: 100% Pamuk 50/3

Atlamal1 Jakar
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Arka yiizii On yiizii

Sekil: 6.21 18MD

Kaynak: Alev Cirpict (18 Ekim 2008)
Makine: 18 numara

Iplik: 100% Merino 60/2

Dolu Jakar

Arka yiizii On yiizii

Sekil: 6.22 18MA

Kaynak: Alev Cirpici (18 Ekim 2008)
Makine: 18 numara

Iplik: 100% Merino 60/2

Atlamal1 Jakar
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Arka yiizii On yiizii

Sekil: 6.23 1850D

Kaynak: Alev Cirpici (18 Ekim 2008)
Makine: 18 numara

Iplik: 50% Merino 50% Akrilik 60/2
Dolu Jakar

Arka yiizii On yiizii

Sekil: 6.24 1850A

Kaynak: Alev Cirpict (18 Ekim 2008)
Makine: 18 numara

Iplik: 50% Merino 50% Akrilik 60/2
Atlamal1 Jakar
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6.3. Gorsel Analizler

Paneller arasindaki gorsel analizler;

1.) Desen, makinenin inceligine gore biiyliylip, kiigiilmektedir. 5 numara yani
en kalin makinedeki desen, en ince makine olan 18 numaradaki desenin
yaklasik 2 kat1 kadardir.

2.) Ayni iplik ve makinede Oriilmiis desen, dolu jakarda daha tok dururken,
atlamali jakarda daha salik bir goriintiisii vardir.

3.) Ayni makine inceliginde oriilmiis desenlerde, 100% Merino iplikten olan
paneller tuse olarak 100% Pamuk ve 50% Merino 50% Akrilik karisimli
kumaglara gore daha yumusaktir.

4.) 50% Merino 50% Akrilik ipliginden olan kumasglarda desen en net
gorlinlime sahiptir.

5.) 100% Merino ipliginden olan kumaslarda desenin yiizeyi 100% Pamuk ve
50% Merino 50% Akrilik kumaslara gore daha bulanik bir goriintiiye
sahiptir. Desen digerlerindeki gibi net degildir.

6.) Atlamali jakar kumaslarinin kenarlar1 kivrilirken, dolu jakar panellerin
kenarlarinda kivilma yoktur.

7.) 1lmekler makine kalinlastik¢a belirginlesmektedir. Bu yiizden desendeki
capraz ¢izgiler tek bir hat gibi goriinmemektedir.

8.) Dolu jakar kumaslarin tusesi atlama jakara gore daha toktur.

9.) Kumaslar 1s18a dogru tutuldugunda aktarmali jakar olan kumaslar 11k

gecirirken, dolu jakar kumaslardan 1s1k zor gegmekte hatta gegmemektedir.
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6.4. Uygulanan Fiziksel Testler

Marmara Universitesi Teknik Egitim Fakiiltesi Tekstil Egitim Boliimii
labortuarinda uygulanan fiziksel testler;

1.) Satir siklig1

2.) Siitiin siklig1

3.) Kumas kalinlig1

4.) Pilling testi (Boncuklanma testi)

5.) Gramaj

Bu testler uygulanmadan 6nce kumaslar, 24 saat boyunca laboratuar ortaminda
kalmustir.

- Satir sikligi: Kumas enine diiz bir yere serilmistir. Her hangi bir kirisiklik
veya gerilme olmamasi i¢in diizeltilmistir. Kumastaki ilmekler ¢iplak gozle
net goriilemiyorsa lupla, goriilebiliyorsa cetvel yadimiyla diklemesine (ilmek
cubugu) 1 cm.de kag ilmek oldugu sayilmistir. Bu sayim islemi i¢in kumasin
en kenarindan, ortasindan, birde orta kenar arasi rastgele bir yerinden 3 ayr1

Ol¢iim yapilmitir. Bunlarin ortalamasi alinmis ve ortalama bir 6l¢li alinmustir.

Sekil: 6.25 Satir siklig
Kaynak: Alev Cirpict (18 Aralik 2008)
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- Siitun sikhig: Satir sikliginin 6l¢limiiniin aynisidir sadece enine ilmekler

sayilmustir. (ilmek sirasi)

~2

Sekil: 6.26 Siitun siklig1
Kaynak: Alev Cirpici (18 Aralik 2008)

- Kumas kalinligi: Bu test, kumas kalinligini 6lgen sekil 6.27 deki aletle
yapilmaktadir. TS 7128 EN ISO 5084 standartina gore yapilmistir.

Kaynak: Alev Cirpici (18 Aralik 2008)
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Ik olarak alet sifirlanmistir. Kadranin altindaki kaydirma ¢ubugunu gevirerek
oniindeki mengene kismi tamamen sikigsmistir. Kirmizi 11k ilk yandiginda, ibrenin
gosterdigi yere, kadrandaki sifir getirilmistir. Daha sonra kaydirma ¢ubugu agilmis
ve panelden kesilmis kiigik bir kumas par¢ast mengene arasina
koyulmustur.(bkz.sekil 6.28) Kaydirma g¢ubugu cevrilerek kumasi sikistirmaya
baslamistir. Kirmiz1 151n ilk yanisiyla, ilk dnce kadran igindeki kiigiik kadrandan kag

mm. oldugunu, daha sonrada kiisiirat1 i¢in kadran etrafindaki sayilara bakilmistir.

Sekil: 6.28 Kumasin kalinlig1 l¢iiliirken
Kaynak: Alev Cirpici (18 Aralik 2008)

- Pilling testi (Boncuklanma testi): Bu test TSE EN ISO 12 945-2
standartlarinda yapilmistir. Pilling (boncuklanma) tekstil yiizeylerinde sikca
goriilen bir problemdir. Daha ¢ok siirtiinme, sik ve yanlis kullanim sonucunda
kaynaklanan bir problemdir. Pilling testi pilling cihazinda yapilmaktadir.
Panelleden cihazin kafalarina uyacak boyutta 2 adet daire, sekil 6.29 daki kesme
aleti ile doniirerek kesilmistir. Kesim esnasinda kumasin yerinden oynamamast
gerekmektedir. Bu yiizden altina plastik bir ped koyulmus ve alet sikica tutulmak

suretiyle kafa kism1 dondiirtilerek kesme islemi gerceklesmistir.
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Sekil: 6.29 Daire kesme aleti
Kaynak: Alev Cirpici (18 Aralik 2008)

---------

Sekil: 6.30 Kumasin kesilmesi
Kaynak: Alev Cirpici (18 Aralik 2008)
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Sekil: .31 Kesilmis kumas
Kaynak: Alev Cirpict (18 Aralik 2008)

Piling aletinde 6 adet kafa bulunmaktadir. (bkz. Sekil: 6.32)

Sekil: 6.32 Pilling aleti
Kaynak: Alev Cirpict (18 Aralik 2008)

Daire seklinde kesilen kumaglarin bir tanesi aletin iistiinde sabit duran kafaya

sekil 6.33 deki gibi yerlestirilmistir. Kaymay1 6nlemek ve baski yapsin diye kafanin
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istiinde kece bulunmaktadir. Kumas kecenin {istiine yerlestirilmistir. Daha sonra
tizerine kasnak koyularak kumas sikistirllmigtir. Burada dikkat edilmesi gereken
husus ise, kasnak takildiktan sonra yanlardan kumasin kontrol edilmesidir. Kumas

kasnaktan kurtulmamalidir.

Sekil: 6.33 Kumasin alet lizerine yerlestirilisi
Kaynak: Alev Cirpici (18 Aralik 2008)

Diger kumasg pargasi, aletten bagimsiz bagka bir metal kafaya kumasin tersini
koyularak sekil 6.34 deki gibi yerlestirilmistir. Ustiine yine basinci saglamak
amaciyla kege yerlestirilmistir. Onun da {iistiine yine bir metal kafa gelerek kumasi
arada sikigtirmistir. Bu kafalara sekil 6.35 deki gibi uygun bir lastik gegirilip ilk
kafadan kurtulunmustur. Daha sonra alette sabit duran kumasla yiiz yiize gelecek

sekilde tstiine koyulmustur. (bkz. Sekil: 6.36)
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Sekil: 6.34 Kumagsin kafaya yerlestirilmesi ve kegenin koyulmasi

Kaynak: Alev Cirpici (18 Aralik 2008)

Sekil: 6.35 Diger kafanin yerlestirilmesi ve lastik
Kaynak: Alev Cirpici (18 Aralik 2008)
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Sekil: 6.36 Last‘i.gin ge(;iri-l_mis hali ve kumaglarin {istiiste gelmis hali
Kaynak: Alev Cirpici (18 Aralik 2008)

Biitiin kafalar yerlestikten sonra aletin kapagi kapatilip standartlara uygun
olarak 2000 devirde calistirilmistir. 2000 devrin anlami 2000 kere siirtiinmenin
gerceklesmesidir. Yaklasik Bu siire 40-45 dakka siirmektedir.

Sekil: 6.37 Kafalarin yerlestirilmis hali
Kaynak: Alev Cirpict (18 Aralik 2008)
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/

Sekil: 6.38 Aletin kapaginin kapanmis hali
Kaynak: Alev Cirpict (18 Aralik 2008)

Sekil: 6.39 ltin allsma esnasindaki hali
Kaynak: Alev Cirpict (18 Aralik 2008)

Pilling islemi bittikten sonra standartlara uygun karteladan tek tek kumas
mukayese edilmis ve en uygun degerlendirme yapilmistir. Bu degerlendirmede
numara kiigiildiikge pilling orami artmakta, numara biiylidilk¢e pilling orani

azalmaktadir.
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Sekil: 6.40 Pilling degerlendirme kartelas:
Kaynak: Alev Cirpici (18 Aralik 2008)

- Gramaj: Bu test TS 251 standartlarinda yapilmistir. Bu test i¢in gerekli olan
alet sekil 6.41 de goriildiigii gibi bir hassas terazidir.

Sekil: 6.41 Hassas terazi
Kaynak: Alev Cirpici (23 Aralik 2008)
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Normalde standart 100 cm.’e 100 cm.lik kumaslar tartmaktir. Bu testte, 5

cm.’e 5 cm.lik bir sablon hazirlanmistir. Ve bu sablona gore kumaslar kesilmistir.

Sekil: 6.42 Sablonla kumaslarin kesilmesi
Kaynak: Alev Cirpici (23 Aralik 2008)

Sekil: 6.43 5x5 kesilmis kumaslar
Kaynak: Alev Cirpici (23 Aralik 2008)
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Hassas terazi sifirlanarak teste hazirlanmistir.

Sekil: 6.44 Hassas terazinin 6l¢iime hazirlanmasi, sifirlanmasi
Kaynak: Alev Cirpici (23 Aralik 2008)

Daha sonra hassas terazide tartilarak gramajlari not alimmis ve istenlen
standarta uyulmasi i¢in 400 ile carpilmistir. Tablodaki veriler standartlara uymasi

acisindan 400 ile ¢carpilmis halidir.
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Sekil: 6.45 Kumasin hassas terazide tartilmasi
Kaynak: Alev Cirpici (23 Aralik 2008)
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6.5. Fiziksel Analizler

- Siitun ve Satir siklig1:

1 cm. deki
Siitun sikhgi
1 cm. deki

Satir sikhigi

Tablo: 6.1 5 numara makineye ait panellerin siitun ve satir siklig1
Kaynak: Alev Cirpict (20 Aralik 2008)

550A M

550D ﬂ

SMA * B 1 cm. deki Satr
i sikhgi

SMD ﬂ ©1 cm. deki Siitun
i sikhgi

SpA ﬁ

5PD

Sekil: 6.46 5 numara makineye ait panellerin siitun ve satir sikligi
Kaynak: Alev Cirpict (20 Aralik 2008)
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10PD | 10PA 10MD | 10MA | 1050D | 1050A

1 cm. deki
Siitun sikhig:

1 cm. deki

Satir sikhigi

Tablo: 6.2 10 numara makineye ait panellerin siitun ve satir siklig1
Kaynak: Alev Cirpict (20 Aralik 2008)

1050A
1050D
i - . .
10MA 1 cm deki Satir
i sikhg
10MD [ 1 cm. deki Siitun
i sikhg
10PA
10PD
| |

Sekil: 6.47 10 numara makineye ait panellerin siitun ve satir siklig1
Kaynak: Alev Cirpict (20 Aralik 2008)
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1 cm. deki

Siitun sikhgi

1 cm. deki

Satir sikhigi

Tablo: 6.3 12 numara makineye ait panellerin siitun ve satir siklig1
Kaynak: Alev Cirpict (20 Aralik 2008)

1250A

1250D

12MA

12MmMD

12PA

12PD

i B 1 cm. deki Satir
sikhgi
# O 1 ecm. deki Siitun
| sikhig
[

7 8 9 10 11

Sekil: 6.48 12 numara makineye ait panellerin siitun ve satir siklig1
Kaynak: Alev Cirpict (20 Aralik 2008)
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1 cm. deki
Siitun sikhgi
1 cm. deki

Satir sikhigi

Tablo: 6.4 18 numara makineye ait panellerin siitun ve satir siklig1
Kaynak: Alev Cirpict (20 Aralik 2008)

1850A #
1asop
1gva [EEEES— | [E1cm. deld Sati
i sikhgi
1avp [ — 1 cm. deki Siitun
sikhgi
15 [ ——
15 [ ——
[ [

15

o
(6))
Y
o

Sekil: 6.49 18 numara makineye ait panellerin siitun ve satir siklig1
Kaynak: Alev Cirpict (20 Aralik 2008)



- Kumas kalinlig::

‘ 5PD | 5PA ‘ 5MD ‘ SMA ‘ 550D | 550A

‘ 4,35 | 3,52 ‘ 425 ‘ 3,14 ‘ 4,36 | 3,17

Tablo: 6.5 5 numara makineye ait panellerin kumas kalinligi
Kaynak: Alev Cirpict (20 Aralik 2008)

550A

550D

5MA

5MD

5PA

5PD

0 1 2

Sekil: 6.50 5 numara makineye ait panellerin kumas kalinlig1
Kaynak: Alev Cirpict (20 Aralik 2008)

Tablo: 6.6 10 numara makineye ait panellerin kumas kalinlig
Kaynak: Alev Cirpict (20 Aralik 2008)

1050A |

1050D |

10MA |

10MD |

10PA |

10PD |

Sekil: 6.51 10 numara makineye ait panellerin kumas kalinlig1
Kaynak: Alev Cirpici (20 Aralik 2008)
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12PD | 12PA | 12MD | 12MA | 1250D | 1250A
‘ 2,10 | 1,85 ‘ 1,96 ‘ 1,65 ‘ 2,13 ‘ 1,85

Tablo: 6.7 12 numara makineye ait panellerin kumas kalinlig1
Kaynak: Alev Cirpict (20 Aralik 2008)

1250A |

1250D |

12MA |

12mMD |

12PA |

12PD |

Sekil: 6.52 12 numara makineye ait panellerin kumas kalinlig1
Kaynak: Alev Cirpict (20 Aralik 2008)

Tablo: 6.8 18 numara makineye ait panellerin kumas kalinlig1
Kaynak: Alev Cirpict (20 Aralik 2008)

1850A |

1850D |

18MA |

18mMD |

18PA |

18PD |

Sekil: 6.53 18 numara makineye ait panellerin kumas kalinlig1
Kaynak: Alev Cirpici (20 Aralik 2008)
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- Pilling:

‘ 5PD | 5PA ‘ 5MD ‘ SMA ‘ 550D | 550A

Pilling ‘ 3-4 | 3-4 ‘ 4-5 ‘ 4 ‘ 4 | 4

Tablo: 6.9 5 numara makineye ait panellerin pilling derecesi
Kaynak: Alev Cirpict (20 Aralik 2008)

5PD |

5PA |

- | | |

5MD

5MA

550D

550A

| | |

| | |
0 1 2 3 4 5
Sekil: 6.54 5 numara makineye ait panellerin pilling derecesi
Kaynak: Alev Cirpict (20 Aralik 2008)

Pilling

Tablo: 6.10 10 numara makineye ait panellerin pilling derecesi
Kaynak: Alev Cirpict (20 Aralik 2008)

10PD

10PA | |

- | @ Pilling

. |
1050D |

1050A |

10MD

10MA

Sekil: 6.55 10 numara makineye ait panellerin pilling derecesi
Kaynak: Alev Cirpict (20 Aralik 2008)
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‘ 12PD | 12PA ‘ 12MD ‘ 12MA ‘ 1250D ‘ 1250A

Pilling ‘ 4-5 | 3-4 ‘ 4 ‘ 3-4 ‘ 4 ‘ 3-4

Tablo: 6.11 12 numara makineye ait panellerin pilling derecesi
Kaynak: Alev Cirpict (20 Aralik 2008)

12PD

12PA

12mMD

12MA |

1250D

1250A

Sekil: 6.56 12 numara makineye ait panellerin pilling derecesi
Kaynak: Alev Cirpict (20 Aralik 2008)

Pilling ‘ 3-4 | 3-4 ‘ 2-3 ‘ 2-3 ‘ ‘ 2-3

Tablo: 6.12 18 numara makineye ait panellerin pilling derecesi
Kaynak: Alev Cirpict (20 Aralik 2008)

[ [ [
18PD |

18PA | | |
18MD |
- | | @ Pilling
18MA |

1850A |

1850D

0 1 2 3 4

Sekil: 6.57 18 numara makineye ait panellerin pilling derecesi
Kaynak: Alev Cirpict (20 Aralik 2008)
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- Gramaj:

| 5PD | 5PA ‘ 5MD ‘ SMA ‘ 550D | 550A

1m?deki gr. |766,8| 4924 ‘ 752 ‘ 524.8 ‘ 761,2 | 512,4

Tablo: 6.13 5 numara makineye ait panellerin gramaji
Kaynak: Alev Cirpict (23 Aralik 2008)

550A

550D

5MA

5MD

5PA

5PD |

|
|
|
|
|
|
!

0 200 400 600 800 1000

Sekil: 6.58 5 numara makineye ait panellerin gramaji
Kaynak: Alev Cirpict (23 Aralik 2008)

10PA 10MD 1050D

1m?deki gr. | 620 | 407,6 ‘ 8252 ‘ 500 ‘ 626,4 ‘ 400

Tablo: 6.14 10 numara makineye ait panellerin gramaji
Kaynak: Alev Cirpict (23 Aralik 2008)

1050A

1050D

10MA

O 1m?2deki gr.

10MD

10PA |

10PD |

0 200 400 600 800 1000

Sekil: 6.59 10 numara makineye ait panellerin gramaji
Kaynak: Alev Cirpici (23 Aralik 2008)



12PD 12PA 12MD | 12MA | 1250D | 1250A

1m>deki gr. |453,8| 260,8 ‘ 456,38 ‘ 269,6 ‘ 4492 ‘ 260,8

Tablo: 6.15 12 numara makineye ait panellerin gramaji
Kaynak: Alev Cirpici (23 Aralik 2008)

1250A

1250D

12MA

. | | O 1m3deki gr.

12MD

12PA |

12D | | | |
| | | |

0 100 200 300 400 500

Sekil: 6.60 12 numara makineye ait panellerin gramaji
Kaynak: Alev Cirpict (23 Aralik 2008)

18PD 18PA 18MD | 18MA | 1850D | 1850A

1m>deki gr. |257,2| 216,4 ‘ 366,8 ‘ 242 ‘ 3232 ‘ 214,8

Tablo: 6.16 18 numara makineye ait panellerin gramaji
Kaynak: Alev Cirpici (23 Aralik 2008)

1850A |

1850D |

18MA |

 E——

18mMD |

18PA |

. I I
18PD | | |

0 100 200 300 400

Sekil: 6.61 18 numara makineye ait panellerin gramaji
Kaynak: Alev Cirpici (23 Aralik 2008)
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Tim fiziksel testlerin verileri;

SUTUN SATIR KUMAS | PILLING | KUMASIN

SIKLIGI | SIKLIGI | KALINLIGI GRMAJI
MM. GR.
5PD 3 3 4,35 3-4 766,8
5PA 3,5 3,5 3,52 3-4 492.4
5MD 3 3,5 4,25 4-5 752
5MA 3,5 4 3,14 4 524,8
550D 3 3,5 4,36 4 761,2
550A 3,5 4 3,17 4 512,4
10PD 5 55 3,05 4 620
10PA 55 6 2,56 3-4 407,6
10MD 5 6 321 2 825,2
10MA 55 6 3,15 2 500
1050D 4,5 4,5 2,86 3-4 626,4

2,55 400

2,10 453,6

1,85 260,8

1,96 456,8

1,65 269,6

2,13 449,2

1,85 260,8

1,59 257,2

1,40 216,4

1,81 366,8

1,75 242

1,72 323,2

1,44 214,8

Tablo: 6.17 Tiim fiziksel testlerin verileri
Kaynak: Alev Cirpict (25 Aralik 2008)
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Biitiin bu verilerin sonucunda;

1.) Makine numaras1 kiiciildiikge, siitundaki ve satirdaki ilmek sayis1 artmustir.
1 cm.’de ilmek sayisinin en az oldugu kumas 5 numarali makineye aitken,
ilmek sayisiin en fazla oldugu kumas 18 numarali makineye ait oldugu
gorilmiistiir.

2.) Makine numarasi biiyiidiik¢e, kumas kalinlig artmistir. Kumas kalinliginin
en fazla oldugu kumas 5 numarali makineye aitken, en ince kumas 18
numaralt makineye ait oldugu goriilmiistiir.

3.) Makine numaras1 biiyiidiik¢e, pilling derecesi azalmigtir. Pilling’in
(boncuklanma) en az oldugu kumas 5 numarali makineye aitken, pilling’in
en fazla oldugu kumas 18 numarali makineye ait oldugu goriilmiistiir.

4.) Makine numarasi biiylidilk¢e gramaj artmistir. Gramajin en fazla oldugu
kumas 5 numarali makineye aitken, en hafif kumas 18 numarali makineye
ait oldugu goriilmistiir.

5.) Dolu jakar kumaslarin 1 cm.’deki ilmek sayis1 daha azken, atlamali jakar
kumaslarda 1 cm.’deki ilmek sayisinin daha fazla oldugu saptanmustir.

6.) Dolu jakar kumaglar daha kalinken, atlamali jakar kumaglarin daha ince
oldugu saptanmustir.

7.) Kumaslarin atlamali veya dolu jakar Orgii olmasi pilling derecesini
etkilememistir.

8.) Dolu jakar kumaslar daha agirken, atlamali jakar kumaslarin daha hafif
oldugu saptanmustir.

9.) Genel olarak, 100% Merino iplikle oriilen kumaslarda pilling daha fazla
goriiliirken, 100% pamuk ve 50% Merino 50% Akrilik iplikle Oriilen
kumaslarda daha az pilling oldugu tespit edilmistir.

10.) Genel olarak, 100% Merino iplikle oriilen kumaglarin daha agir oldugu

goriiliirken, 100% pamuk ve 50% Merino 50% Akrilik iplikle oriilen
kumaslarin daha hafif oldugu tespit edilmistir.
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7. SONUC

“Jakar ormelerde fiziksel ve gorsel analizler”in sonucunda, ©6rme kumaslarda
gorsel olarak algilanan farkliliklarin, sadece goriintiisiinde degil ayni zamanda,
kumagin fiziksel yapisinda da etkili oldugu saptanmaktadir.

Tez, iplik cinsi ve makine kalinlig1 gibi parametrelerin degismesiyle, kumagin
deseninde ve kullanim amacinda sunacagi degisikligin yanisira bu farkliliklarin
kumasin fiziksel yapisini da etkileyecegini savunmaktadir.

Elde edilen veriler dogrultusunda, sdyle sonuglar ¢ikarilabilir;

18 numarada 100% Pamukla oriilen kazakla, 5 numarada oOriilen 100% Pamuk
kazak gorsel olarak karsilastirildiginda, desenin makinenin kalinligina gore boyut
degistirdigi goriilmiistiir. Aym1 kazaklar fiziksel olarak karsilastirildiginda, 18
numarada Oriilen kazagin birka¢ kullanimdan sonra yilizeyinin 5 numaral kazaga
gore daha ¢ok boncuklandigr goriilmiistiir.

Bir diger gorsel-fiziksel analiz karsilastirmasi olarak; Tablo 6.17°de goriildigi
gibi ayni iplik ve ayn1 makinede 6riilmiis dolu ve atlamali jakar kumaslar, arasinda
gramaj farki goriilmiistiir. Bu fiziksel degisikligin yan1 sira, “Gorsel Analizler”
baghigmin 8. ve 9. maddelerinde belirtildigi gibi, dolu ve atlamali jakar kumas
arasinda gorsel farkliliklar da olusmustur. Bunlar tuse ve 15181 gegirmezlik gibi gorsel
farkliliklardir. Bu verilere dayanilarak bunun gibi birka¢ 6rnek daha ¢ikarilabilir.

Dolu ve atlamal1 jakar kumaslarin gorsel ve fiziksel analizleri yapilmis ve tiim
bu analizlerin 15181 altinda, hedeflenen ve savunulan sonuca ulagilmistir. Sonug, gozle
goriiliir tiim gorsel degisikliklerin, fiziksel farklililara yansidigini veya fiziksel bir

degisikligin kumas tizerinde gorsel degisikliklere yol agabilecegini ispatlamaktadir.
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