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ONSOZ

Dar dokuma kumas iiretimi, tiim sektérde ve teknolojide genis bir kullanim
alanina sahip olusu, konu ile ilgili bilimsel veri igeren bir kaynak bulunmayisi
nedeniyle, tez konusu olarak sec¢ilmistir. Dar dokumalar tarim, giyim ve teknik, ev
tekstili, endiistriyel, tibbi iirlinler, tasit araglari, ambalaj, koruyucu ve sportif alanlar igin
tiretilen triinlerde siklikla kullanilmaktadir. Bu calisma ile dar dokuma kumas
tiretiminde kullanilan lif ve iplik 6zellikleri, dar dokuma hazirlik islemleri, dar dokuma
makineleri ve 6zellikleri, kumas tliretiminde kullanilan 6rgii yapilar1 hakkinda gerekli
tespitleri yapmak, kullanim alanlarina gore dar dokuma kumaslar1 siniflandirmak ve
konuya iligkin toplu bilgi sunan bilimsel kaynak olusturmak hedeflenmistir. Bu ¢alisma,
konu ile ilgili kurum ve kuruluglara, egitime, arastirmacilara, tasarimcilara ve iireticilere

yararli bir kaynak olmasidir.

Doktora calismamin her agamasinda oldugu gibi akademik hayatimin her
alaninda da yanimda olan, bilgisi ve fikirleri ile yol gosteren danigsman hocam Sayin
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Sayin Tolga AKTOPRAK’a, Ankara Anteks tekstil’den Sayin Liitfii CEYLAN, Ali
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OZET
DAR DOKUMA KUMAS YAPILARI VE URETIMI

KAYADIBI, Pakize
Doktora, El Sanatlar1 Egitimi Anabilim Dali
Tez Danismani: Prof. Dr. Halide SARIOGLU
Aralik, 2013

Calismanin amaci, dar dokuma kumas yapilarinin lif ve iplik 6zellikleri, dokuma
hazirlik islemleri, dar dokuma makine 6zellikleri, 6rgii yapilar1 ve kullanim alanlarina
iliskin detayli ve toplu bilgi sunan bilimsel bir kaynak olusturmaktir.

Calisma orneklemini evreni temsil niteligi dikkate alinarak belirlenen ve
ulagilabilen Istanbul Sanayi Odasi’na kayith 31 sanayii isletmesi ile Bursa Sanayi
Odasr’na kayith 10 dar dokuma isletmesi olmak iizere 41 isletme olusturmustur. Veriler
siirli sayidaki literatiiriin taranmasi, isletme yetkilileri ile yapilan goriismeler, yerinde
yapilan gozlem ve incelemeler ile dar dokuma kumas numunelerinin analizleri ile elde
edilmistir.

Arastirma sonucunda, dar dokuma kumas yapilarinda dogal kaynakli liflerden
cogunlukla pamuk ipliginin, tam yapay liflerinden ise kullanimdaki yogunluk durumuna
gore sirasiyla poliester, polipropilen, poliamid, politliretan(elastan) ve poliakrilonitril, lif
ve ipliklerin kullanildig1 belirlenmistir. Arastirma kapsamina alinan dar dokuma
isletmelerinin tamaminda eksantrikli agizlik agma ve igneli atki atma sistemi ile ¢alisan
dokuma makinelerinin kullanildig1 goriilmiistiir. Bunlar genellikle basit yapili orgiiler
icin kullanilan en fazla 20 ¢ergeveli, sinirli desen imkanina, yiiksek iiretim hizina sahip,
bakim maliyetleri az basit ve gii¢lii makinelerdir. Atki raporu en ¢ok 8 dir. Dar dokuma
tiretiminde sokiilmeyen kumas kenari, yardimer igne sistemiyle 5 farkli sistemle yapilir.
Dar dokuma kumas iiretiminde dimi, saten, kuvvetlendirilmis ve ¢ok katli dokumalar
basta olmak iizere bezayagi ve tiirevleri, dimi ve tiirevleri; zeminde, dimi, saten, lanse
ve degisen ylizlli; desende ve kenarda ise bezayagi ve tiirevlerinden olusan orgiilerin
kullanildig1 belirlenmistir. Sokiilmeyen kenar 6rgiisli olarak ise ¢ogunlukla yardimcili
sistem, elastik yapili olanlarda yardimcisiz sistem kullanilmaktadir. Arastirma
raporunda ayrica numunelerin 6rgii analizlerinden ve farkli 6rgii ¢esiti ve desen 6zelligi
gosteren bazi drneklere ve dar dokumalarin kullanim alanlarina goére siniflandirilmasina

yer verilmigtir.

Anahtar Kelimeler: Dar dokuma kumas, dar dokuma makine, igneli dokuma makinesi



MANUFACTURE OF AND NARROW WOVEN FABRIC STRUCTURES
ABSTRACT

The purpose of the study was to create a scientific sours giving detailed and
collective information with regard to fiber and thread features of narrow woven fabric
structures, the preparation process of weaving, machinery features for narrow weaving,
knitting structures and fields of usage.

The sampling of the study was comprised of 31 industrial businesses registered
in Istanbul Chamber of Industry and 10 businesses of narrow weaving registered in the
Bursa Chamber of Industry, 41 businesses in total, which were all determined and
reached depending on their quality of representation. The data was collected through a
survey of literature at limited number, interviews with the authorities of businesses,
observations and examinations in the place and sample analyses of narrow woven
fabrics.

At the end of the research, it was found that mostly cotton thread was used out of
the natural fibers in the structure of narrow woven fabrics, and polyester,
polypropylene, polyurethane (elastin) and polyacrylonitrile, other fibers and threads
from completely artificial fibers were used depending on their intensity in usage
respectively. It was also found that the weaving machines having a system of opening
shedding with eccentric and a shuttle system with a needle were used in almost all of
the narrow weaving businesses included in the research. These are mostly simple and
powerful machines used for simple structure knitting with 20 frames at most, having
limited design ability, higher speed production and less cost of maintenance. Weft
report is 8 as the highest. The border of the fabric that is not unravelled is performed
through 5 different systems. It was found that bezayagi and variables, fustian and
variables in particular fustian, satin, empowered and multi-ply fabrics were used in the
production of narrow woven fabrics; fustian, satin, lance and face to face fabrics were
used in the floor and that knitting made up of bezayagi and variables were used in the
design and borders. As the unravelled border knitting, mostly an assisted system was
used, whereas an unassisted system was used in the elastic structured ones. In addition,
a classification was made according to knitting analyses of the samples, also some
samples having different knitting types and design features, and depending on the fields

of usage for narrow weavings.

Keywords: Narrow woven fabric, narrow weaving machine, needle weaving loom
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1. GIRIiS

1.1. Problem Durumu

Tekstil iilkemizin en 6nemli ihracat sektorlerinden biridir. Tekstilde uluslararasi
piyasada sz sahibi olmanin en belirgin belirleyicileri; uluslararas: kalite standartlarina
uygun tiretim yapmak, iirlinli miisterinin ihtiyacina doniik iiretmek ve sunmaktan geger.
Giliniimlizde diinya pazarlarinda maliyeti diisiik iirlinler hizla cazibesini arttirirken,
Ozglin ve kaliteli tasarim {riinleri, tekstil endiistrisi i¢in yeni pazarlara yonelmenin,
rekabeti gelistirmenin en dnemli faktorlerinden biri olmustur.

Tekstil Latince ’textilis’” kelimesinden dilimize geg¢mistir. Tiirkce’ye
Arapca’dan gecerek mensucat olarak yerlesmistir. Mensucat kelimesinin Tiirkge
karsilig1 “dokumalar” dir (TDK). Genis kapsamiyla Tekstil lif ve iplik, dokuma, 6rme
ve dokusuz (nonwoven) kumas {iretimi bunlara uygulanan boya-baski ve terbiye
islemleri, son kullanima hazir hale getirilmis mamuller ile bunlarin kullanilis bigimleri
ile ilgilidir. Bu siire¢ pazar istekleri ve kullanim amacina gore degismekte, bu isteklerin
gerceklesmesi hedeflenerek tiretim planlanmaktadir.

Tekstil sektoriinde 6nemli bir paya sahip olan ve kisaca, tekstil yapilar1 olarak
tanimlanabilen kumaglar {iretim yontemlerine gore; dokuma, 6rme ve dokusuz
(nonwoven) olarak {i¢ grupta incelenebilir. Dokuma kumaslar, yatay konumlanmis atki
ve dikey konumlanmis ¢0zgii ipliklerinin belirli bir diizende baglanti kurarak
olusturduklar tekstil yapilaridir. Dokumay1 olusturan boyuna (dikey) ipliklere yoresel
ifadelerle ¢0zgii, eris, direzin, yatay (enine) ipliklere de atki yoresel ifadesi ile argag
denmektedir (Sarioglu, 1994: 64). Orme kumaslar, igne ve sis gibi 5rme elemanlarinca
olusturulan ilmeklerin baglantisiyla olusturulurlar. Dokusuz (nonwoven) kumaslar ise
kegelestirme, igneleme ve yapistirma gibi islemlerle elde edilirler. Dokuma ve 6rme
kumas yapiminda ilk agama g¢esitli yontemlerin kullanilmasiyla liflerden elde edilen
ipligin yapimidir.

Bu gruplamada ¢esitlilik, tiretim yogunlugu, tiiketim alanlar1 ve toplam tekstil
tiiketimindeki pay1 bakimimdan 6nemli bir alan1 dokuma kumaslar kapsamaktadir. Bu
grubun en genig alt sinifin1 tek katl kumas yapilart olusturur. En yalindan karmasik

orgiilere kadar degisiklik gosterebilen bu yapilar temel dokuma orgiileri, bunlarin



tiirevleri ve bilesenlerinden olusur. Tek kathi kumaslarda tek atki ve tek ¢ozgil iplik
sisteminin kullanilmasina karsin, baz1 dokumalarda atki ya da ¢6zgii yoniinde ikinci bir
iplik sistemi kullanilarak bir boliimii kumag arkasinda yer alacak bi¢gimde orgiiye dahil
edilirler. Kumaga dayaniklilik ve kalinlik vermek i¢in olusturulan bu yapilara takviyeli
kumaslar ya da giiclendirilmis (kuvvetlendirilmis) yapilar denir. Bir yonde kullanilan iki
dizi iplikten birinin motif olusturmak amaciyla zaman zaman kumas ylizeyine
cikarildig1 benzer yapilar ise ekstra iplikli yapilar (lanse) olarak tanimlanirlar. Bu grupta
bir bagka alt siifi olusturan ¢ok katli kumaslar hem atki hem de ¢6zgii yoniinde birden
cok iplik sistemi kullanilarak elde edilen yumusak ve hacimli kumaglardir. Bunlar iki
veya daha c¢ok katli olarak diizenlenebilirler. Bu yapilarda olusturulan kumas katlar
birbirlerine 6zel bicimlerde baglanarak kumasin biitlinliigiinii saglarken ayni zamanda
kumas desenini de olustururlar (Baser, 2004; Sarioglu, 2010).

Dokuma sektoriiniin faaliyet alanlari igerisinde dar dokuma iiretimi de yer
almaktadir. Tekstil endiistrisinin dar dokuma ve konfeksiyon yan sanayisini olusturan
dar dokuma kumaslar, eni 0,2 mm - 45cm araliginda olan ve sokiilmeyi 6nlemek i¢in bir
kenarinda orgiisii bulunan ya da kendinden kenar orgiilii iiretimlerdir. Dar dokumalar
icin tasarlanmis dokuma makinelerinde tretilen dar kumas, kurdele, bant, lastik,
ekstrafor, etiket gibi dokumalar, iiretimlerine gore elastik ve elastik olmayan dar
dokuma kumaslar olarak da taninmaktadir.

Endiistrilesme ve teknolojinin gelismesinin getirdigi insan ihtiyaglarindaki arts,
diger tekniklerle iiretilen materyallere gore daha ucuz, kullanimi rahat, esnek, yiiksek
mukavemetli, iiretimi kolay dar kumaslara olan talebin artmasina neden olmustur.
Giliniimiizde birgok alanda dar dokuma kumas Orneklerine rastlanilmaktadir. Giin
gectikce de kullanim alan1 genislemektedir.

Dokuma kumas tasariminda temel amag, kullanim yerine uygun ozelliklerin
onceden belirlenerek yeni kumag yapilar1 gelistirmek; miimkiin olan en yiiksek dokuma
verimini elde etmek ve kumas kalitesini yiikseltmektir. Kaliteli bir kumas ve yliksek
dokuma verimi ise belirli dokuma sartlarinin saglanmasiyla elde edilebilmektedir. Bu
sartlarin en temeli Onceden tasarlanan kumasin dokunabilirlik sinir1 i¢inde olmasidir
(Turhan ve Eren, 2005: 71). Dar dokumalarda dokunabilirlik kullanilan iplik, 6rgii,
teknik, kalite ve kullanim amacina gore degisiklik gosterir. Tasarim ve kalitede istihdam
seviyesinin yakalanabilmesi oncelikle konuya iligkin bilgi donanimina sahip olmaya

baghidir.



Genis bir kullanim alanina ve 6zellige sahip dar dokuma kumas yapilar1 hakkinda;
zengin Uriin cesitliligi, desen tasarimi, dokuma 6rgiisii teknik ve yontemleri, liretimi ve
kullanilan makineleri ile ilgili genis bilgi iceren sektdre yararli olacak ve egitime katki
saglayacak yeterli dokiiman bulunmadigi, bilimsel c¢alisma yapilmadigi dikkati
cekmistir. Bilindigi gibi egitim ve ilgili sektoriin en temel eksikligi tekstil egitimi alan
Ogrencilere, ilgili arastirmacilara ve sektor calisanlarina kaynak niteliginde toplu bilgi
sunan yayinlarin oldukg¢a sinirli sayida olmasidir. Dolayisiyla dar dokumalar konusunda
toplu ve detayli sistematik bilgi iceren bir kaynaga ihtiya¢ duyuldugu saptanmig ve dar

dokuma kumas yapilar1 ve iiretimi arastirmaya konu olarak se¢ilmistir.

1.2. Arastirmanin Amaci

Bu ¢alisma ile dar dokuma kumas iiretiminde kullanilan lif ve iplik 6zellikleri,
dar dokuma hazirlik islemleri, dar dokuma makineleri ve ozellikleri, kumas {iretiminde
kullanilan 6rgii yapilarimi tespit etmek, kullanim alanlarina gore dar dokuma kumaslari
smiflandirmak ve konuya iliskin toplu bilgi sunan bilimsel kaynak olusturmak

hedeflenmistir.
Bu genel amag dogrultusunda asagidaki arastirma sorularina cevap aranmaistir.

- Dar dokuma kumas iiretiminde kullanilan lif ve iplik 6zellikleri nedir?
- Dar dokuma hazirlik islemleri nasildir?
- Dar dokuma makineleri ve 6zellikleri nelerdir?

- Dar dokuma kumas tiretiminde hangi 6rgii yapilar1 kullanilmaktadir?

Kullanim alanlarina gore dar dokuma kumaglarin siniflandirmasi nasildir?

1.3. Arastirmanin Onemi

Dar dokumalar, ilgili sektdrde her gecen giin 6nemi artan bir pazara sahiptir. Dar
dokuma kumasglarla ilgilenen arastirmacilara, ilgili sektdre ve kullanicilara toplu ve
detayli sistematik bilgi sunmasi agisindan bu ¢alisma 6nem tagimaktadir. Sektorle ilgili
caligmalara kaynak olusturmasi ozellikle ilgili literatiire katki saglamasi agisindan
olduk¢a 6nem tasimaktadir.

Dar dokuma kumaslarin Onemi {retici-perakendeci-tikketici ve ilgili
arastirmacilar tarafindan kavrandik¢a hem {irtin kalitesi ve cesitliligi artacak hem de bu

konudaki yeni iirlin gelistirme ¢alismalarina daha ¢ok zaman ayrilabilecektir.



1.4. Arastirmanin Simirhliklar:

Bu arastirma, Bursa ve Istanbul illerinde ulasilabilen dar dokuma kumas {iretimi

yapan isletmeler ile sinirhdir.

1.5. Arastirmanin Varsayimlari

Arastirma 6rneklemi evreni temsil niteligine sahiptir.
Sektor yetkilileri ile yapilan karsilikli goriismeler, yerinde yapilan gozlem ve

incelemeler sonucunda elde edilen veriler gegerli ve giivenilirdir.

1.6. Tanumlar

Dar dokuma kumaslar: Dar dokuma kumaslar, eni 0,2 mm - 45c¢m araliginda olan ve
sokiilmeyi oOnlemek icin bir kenarinda oOrgilisi bulunan iiretimlerdir. Arastirma
kapsaminda bu kavram eksantrikli agizlik acan dar dokuma makinelerinin {iretimleri
i¢in kullanilmustir.

Dar dokuma makinesi: Dar dokuma kumaslarda kullanilan ve igneli dar dokuma
makineleri olarak da bilinen eksantrikli makineleri ifade etmektedir.

Cozgii levendi: Cozgii ipliklerinin sarildig1 22 x 31 (cap x uzunluk), 35 x 28, 38 x 34
ebatlarinda olan ve isletmelerde makara olarak da ifade edilen araglardir (Sekil 1).
Bobin: Kiiciik ebatlarda leventelere sarili olan, ¢dzgii hazirlamada iplik bobini olarak
da kullanildig1 gibi makineye bagli tezgah iizerine takilarak, ¢6zgii ipliklerinin dokuma
makinesine beslenmesini saglayan isletmelerde makara ya da levent olarak da
adlandirilan araglardir.

Jumbo Bobin: Dokuma hiz1 arttikca, bobine sarili ¢ozgii ipliginin daha sik
degistirilmesi gerekmektedir. Bu durumda yiiksek hizlarda iplik beslemedeki kesintiyi
en aza indirmek, iriin degisimindeki zaman kaybini1 azaltmak ve yiiksek maliyeti
diisiirmek icin yiiksek kapasiteli bobinlerin kullanilmasi gerekir. Bu yiiksek kapasiteli
bobinlere Jumbo bobin ad1 verilir. Ayn1 zamanda Jumbo bobin giiclendirilmis bir flang
c¢apt ve rulman anlamima da gelir. Dar dokuma makinelerinde kullanilan Jumbo

bobinlerin en kii¢iik flang ¢ap1 600 mm’dir.



2. KAVRAMSAL CERCEVE

Tekstil sektorii; ulagtigi ihracat rakami, istihdam kapasitesi ve GSMH igindeki
yaklasik % 10 pay1 ile lilkemizin sanayilesmesinin ve kiiresel pazarlarda var olusunun
temelini olusturmaktadir. Tekstil ve hazir giyim sektorii birlikte degerlendirildiginde,
gayri safi yurt i¢i hasila, imalat sanayi ve toplam sanayi iiretimindeki pay, ihracat,
ekonomiye sagladigi net doviz girdisi, istthdam, yatirnmlar, disa agiklik ve makro-
ekonomik biiyiikliikler acisindan Tiirkiye’nin birinci sektorii konumundadir (Tekstil,
Hazir Giyim, Deri Ve Deri Uriinleri Sektér Raporu, 2010: 2-5). Kiiresellesme diinya
pazarinda rekabet edebilmek, iiriin ve hizmet kalitesini, hizin1 arttirmak demektir. Bu
nedenle gelisen teknoloji ile paralel olarak insan ihtiyaglart da akilli giysiler, kullanilip
atilabilen giysiler ve iletken dar dokumalar gibi farkliliklar gostermektedir.

Bu boliimde, ilgili kaynaklardan derlenen dar dokuma kumas yapilarin tanimi ve
tarihsel gelisimi, dokuma tiretiminde kullanilan lif ve iplik 6zellikleri, dokuma hazirlik
islemleri ve dokuma kumas yapilari konularinda genel bilgiler sunulmustur. Ayrica

konuya iligkin yurt i¢i ve yurt dis1 yayin ve arastirma 6zetlerine de yer verilmistir.

2.1. Dar Dokuma Kumaslarin Tanim ve Tarihsel Gelisimi

Tekstil Endiistrisinin Dar Dokuma ve Konfeksiyon yan sanayisini olusturan Dar
Dokuma Kumaglar, Dar Kumas Enstitiisii (Narrow Fabrics Institute) NFI’'nde genisligi
en fazla 12 in¢ (300 mm) olan ve sokiilmeyi 6nlemek i¢in bir kenarinda 6rgiisti bulunan
dar kumaslar seklinde ifade edilmektedir. “45 cm’den daha dar bant liretim bigimleri”
(Baser, 2004: 18) ve “diger dokuma makinelerinden farkli olan, enleri dar dokumalar
icin tasarlanmis dokuma makinelerinde tretilen dar kumas, kurdele, bant, lastik,
ekstrafor, etiket gibi dokumalar” (Yakartepe ve Yakartepe,1995: 1996) teknik
tekstillerde ise genisligi en fazla 52 cm olan kumaslar olarak tanimlanmaktadir. Dar
dokuma kumaslar iiretimlerine gore, elastik ve elastik olmayan dar dokuma kumaslar
olarak da taninmaktadir.

Catalhdyiik’te 1962 yilinda yapilan kazilarda M.O. 6000 yilma (neolitik dénem)
ait atk1 ve ¢ozgii iplikleri bulunan tekstiller, dokumaciligin ¢ok eski tarihlere gittigini
gostermektedir. Mersin yakinlarindaki Yiimiiktepe’de (1937) yapilan kazilarda ise M.O.
2800 yillarna iligkin tastan yapilmis tezgah agirliklar1 ve dikey bir dokuma tezgahinin

dayandigi duvar izleri yaninda, tas, pismis toprak ve kemikten yapilmis agirsaklar ve



boynuzdan yapilmig bir tiir igne mekikler bulunmustur (Doélen, 1992: 275-276).
Dokumacilik XVI. ylizy1l sonlara kadar gelismesini siirdiirmiis, XVII. yiizyilda bir
duraklama donemine girmis ve XVII. yiizyil ortalarindan sonra sanayi devriminin
ortaya cikisiyla birlikte gerilemeye baglamistir (D6len, 1992: 4).

Kolan dokuma denilen kartli ve kartsiz dokumalar dar dokuma firetiminin
baslangici olarak kabul edilebilir. Bu dokumalar belbaglari, kordon, sandalet, besikte
bebek baglama, yiik tasima gibi bir¢ok alanda ihtiyaclar1 karsilamakta gegmiste yogun
olarak kullanilmistir. Giiniimiizde de 6rneklerine az da olsa rastlanmaktadir. Enleri dar,
boylart olduk¢a uzun olan serit halindeki ¢ozgii ylizlii dokumalara genel olarak “kolan
dokuma” denilmektedir. Kartsiz kolan dokuma ¢6zgii ve atki olarak bilinen iki iplik
sisteminin temel olusturdugu yiin, kil, pamuk ipliklerle yer tezgahinda dokunan,
kartlarin yerine giicii ¢ubugunun kullanildigr bu ¢ubuk vasitasiyla acilan agizliktan
gecirilen, atki ipliklerinin sikistirilmasiyla elde edilen, ¢ozgii ylizli serit halindeki
dokumalardir (Sarioglu, Ergenekon, Ulger, Basaran, 2005: 14-16). Kartlarla dokunan
dar dokumalar1 ise Erbek (1980) “Cesitli renkte ¢o6zgli ipliklerinin, atki ile
birlestirilerek belirli genislikte seritler dokumak i¢in gecirildigi 3-4-6-8 koseli; deve
goni, ahsap gibi malzemelerden yapilan Scm x 5cm boyutundaki levhalara ¢arpana, bu
kartlarla (levhalarla) yapilan dokumalar1 da c¢arpana dokumalar” (s.7) olarak
tanimlamaktadir. Aslinda bu dokumalara, ¢arpananin kendisinin dokundugu anlamini
iceren “carpana dokuma” kavramu yerine, “carpanali dokuma” adi uygun goriilmekte ve

onerilmektedir (Sarioglu, Ergenekon, Ulger, Basaran, 2005: 14-16; Sekil 1-2).

Sekil 1.

Kartli dokuma (a) kartlar, (b)
mekik (iplik tasiyici) ile agizlik, (c)
tiretilmis desen, (d) deseni
dondiirme, (e) Kartlarin diger
ucunda ¢ozgii ipliklerinin aym
sekilde biikiilmesi (M A Hannand
B G Thomas, 2005)

Carpana dokumaciliginin tarihine baktigimizda en eski ¢arpana buluntusu M.O.
3000 yilina ait Susa mabedinin temellerinde bulunan, kdseleri delikli fildisi kartlardir.
M.O. ilk yiizyillarda Puni mezarlarinda (Tunus) fildisi ve kemikten yapilan yaklasik 200
adet delikli levhadan buluntular, carpanacilikta kullanilan araglar olarak kabul

edilmistir. Benzer buluntulara Kartaca’da da rastlanilmistir. Yine ayni yila ait olan ve



Liverpool Arkeoloji miizesinde korunan, en eski ve degerli kartlh dokuma “Ramses

kusag1” olarak bilinen ve 342 kartla dokunan tekstildir (Kosswig, 1970: 87).

Sekil 2. Carpana dokumalar (Erbek, 1980: 7)

Gotze (1908) Avrupa’nin Kuzey tlkelerinde de zengin mezar hediyelerinden ve
Kuzey Almanya’da Anduln yakinlarindaki mezarlarda, dokumacilikla ilgili pek cok
aracin yani sira minyatiir ebatlarda, tungtan yapilmis carpanalarin varligindan soz
etmektedir. Ozellikle mezar hediyesi olarak yapildig1 diisiiniilen bu carpanalar, M.S. 3.
ve 4. yiizyila tarihlenmektedir. Ayrica Giiney Isve¢’te Bjorkd Adasi, Melar Géliinde;
dokuma kartlar1 seklinde kemikten ve ahsaptan yapilmis M.S. 8. ve 9. yiizyillara
tarihlenen buluntular ele ge¢mistir (Kosswig, 1970: 87).

Osmanli donemine ait belgeler ve eserlerde ise ¢adir, kosum takimlari, Kur’an
ve degerli kitap eserleri ayraci, kili¢ askilar1 ve kusaklarda dar dokuma olarak kolan
dokumalar goriilmektedir. Bu Orneklerin bazilar1 Topkapt Sarayr Miizesi’nde
bulunmaktadir. Cadirda kolan kullanimin1 Atasoy (2002), mimaride yapiyr tasiyan
elemanlarin yerini ¢adirda kolanlarin aldigini, biitiin baglanti ve germelerin kolanlar
tizerinden yapildigini (Sekil 3) tek direkli ¢cadirin sayebaninin dis1 jengarinin i¢ kismina
dikilmis kolanlarin bulundugu ve bunlarin ¢ekilme ve gerilme kuvvetlerine kars1 ¢adiri

korudugu seklinde agiklamaktadir (s.80).



Sekil 3. Osmanl ¢adirinda kullanilan dar dokuma (Atasoy, 2002: 80-86)

Amerika’da Kizilderililerin kullandiklar1t Navajo dokuma tezgahi ile hopi kemer
tezgahinda dokunan eni dar dokumalar da (kartsiz kolan dokuma) dar dokumanin
geemisi hakkinda bilgi vermektedir. Navajo dokuma tezgahi; ¢6zgii iplikleri iki tane
yatay cubuk arasmma 8 bi¢iminde ¢apraz sarilan ilkel bir diisey tezgahtir. Agizlik,
tizerindeki iplerin halkalarindan ¢6zgii ipliklerinin gegtigi bir giicli ¢ercevesi ile agilir.
Pala bigiminde yass1 bir tahta araya gecirilip agizlik arasi genisletilerek, atki ipligi bu
agizliktan mekikle atilir ve bir tahta tarakla sikigtirilir. Hopi kemer tezgahi; kemer gibi
eni dar dokumalar i¢in kullandiklar1 basit bir tezgahtir. Cozgiiler Navajo tezgahinda
oldugu gibi diisey konumdadir. Giicli gubugu 6ne ¢ekilerek agizlik agilir, araya yassi bir
tahta pala sokulup bunun biikiilmesiyle agizlik genisletilir ve bir ¢ubukla atki atilir.
Tezgahin iizerinde bulunan ve ¢ozgiilerin 8 bigiminde ¢evresinde dolandig1 iki ¢ubuk
cozgiilerin diizgiin kalmasini saglar (Dolen, 1992: 286-287).

El dokuma tezgahlarinin makinelesmesi paralelinde, ilk dar dokuma kumas
tiretiminde bant ve kurdele dokuma olarak seri tiretime gecildigi anlagilmaktadir. 1600
yillarinda dokuma tezgahi birgok kurdele seridini aym1 anda dokuyabilecek sekilde
gelistirilmis, bu tezgah 1621°de Hollanda’da “kurdele tezgahi” (Sekil 4) olarak
kullanilmistir. Geleneksel dokuma tezgahina aliskin olan dokuma iscilerinin, issiz
kalma korkusuyla kurdele tezgahina kars1 direnisleri ve ¢ikan kargasalar {izerine kurdele
tezgahi ¢esitli zamanlarda (1623, 1639 - 1648 ve 1664 yillar1) ve en son 1676 yilinda
Almanya’da hiikiimet tarafindan yasaklanmistir. Ayn1 yil tek bir dokuyucunun ayni

anda 24 par¢ayr yan yana dokuyabildigi bu “cok kafali tezgah” Hollanda’dan



Ingiltere’ye gelmis “Dutchloom engine” (Hollanda Dokuma Makinesi) olarak

adlandirilmistir (Barlow, 1878: 220).

Sekil 4. Kurdele tezgahi, yandan ve 6nden goriiniisii (Barlow, 1878: 219)

Doénem donem giyim tarihine baktigimizda dar dokuma olarak kurdelelerin
yaygin olarak kullanildig1 dikkati ¢gekmektedir. Tizer ve Sapmaz (1965) “Giyim Tarihi”
kitabinda, Misir, Pers (M.O. 539-331) ve Barbarlar dénemi, XVI. - XVII. yiizyillar,
kadin ve erkek giysi modellerinin detaylarinda, sa¢ siislemelerinde (s. 8-15-35-102)
(Sekil 5) kurdelelerin islevsel ve siisleme amaciyla bolca kullanildigi goriilmektedir
(Sekil 6). I. Charles (1625-1649) ve II Charles (1660-1685) doneminde ise bu
kullanimlarin yani sira ayakkabi modelleri ve mobilya sektoriinde de kurdeleler
kullanilmaya baglanmistir (s.107-108-109-114). 1870 yillarina gelindiginde erkek ve
kadin giysi modelleri, ayakkabi, sa¢ ve sapka da kurdele basta islevsel ve siisleme
amaciyla olmak iizere kullanim1 her gecen giin artan bir sekilde giiniimiize kadar devam

etmistir.

Sekil 5. Klasik devirde giyim (M.O. 480-146) (Tizer ve Sapmaz, 1965)
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Sekil 6. Giyim tarihinde kurdela 6rnekleri (Tizer ve Sapmaz, 1965)

John Kay’in 1733’te hareketli (ug¢an) mekigi, James Hargreaves’in ise 1764’te
ilk iplik makinesini buluslar1 dokuma tezgahinin tarihsel gelisiminde 6énemli bir doniim
noktasi olarak kabul edilmistir. Cok basit gibi goriinen bu sistemler dokuma islemini
kolaylastirarak tiretimi artirmistir. Makinede desenleme {izerine ¢alismalar sonucunda,
Basile Bouchan tarafindan 1725’de “kaldirilmasi gereken cozgiileri se¢gmek i¢in” bir
delikli karton yardimiyla ¢alisan ilk otomatik agizhk agma sistemi bulunmus, 1728’de
ise Falcon delikli karton zincirini kullanmistir. 1746’da Vaucanson,bu mekanizmalari
gelistirmis ve agizlik agma sistemlerinin gelisimi 1801 yilinda J.M. Jacquard’in kendi
ismi ile anilan “jakar makinesini icat etmesiyle doruga ulagmistir. J.P. Reid ile
T.Johnson tarafindan 1835 yilinda ilk mekik degistirme sistemi yapilmis ve ¢ok renkli
atki atilmas1 saglanmigtir. Hacking 1868’de kam tahrikli degistirme mekanizmasini
piyasaya siirmiis, Hattersley ve smith 1867°de “Keighley” armiiriinii yaparak mekanik
tezgah iizerindeki en Onemli icadi gerceklestirmislerdir. Robert Miller tarafindan
1796°da, glinlimiizde de kullanimina devam edilen kisa atki atildiginda tezgahi durduran
bir mekanizma yapilmistir. Daha sonra R. Roberts 1822’de, o giine kadar olan tiim
gelismelerden ve mekanizmalardan yararlanarak dokuma makinesini ortaya koymustur

(Alpay, 1985: 12-13).
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Tiim bu gelismeler sliphesiz dar dokuma iiretimini de etkilemis ve makinelerin
gelisimine on ayak olmustur. Salford’lu John Smith 1844 yilinda gelistirdigi,
giiniimiizde igneli tezgah olarak da taninan dar dokuma tezgahi (British Patent No. 10
347), William Unsworth tarafindan 1846’da daha da gelistirilerek yeni bir patent
(British Patent No. 11 148) almistir (D6len, 1992: 307).

Dokuma makinelerindeki bosalan masuralarin degistirilmesi sorunu, J. H.
Northrop tarafindan 1894°de “otomatik bobin degistirme” sisteminin tamamlanmasiyla
¢oziimlenmistir. {1k kez 1914 yilinda diisiiniilen hava jeti ile atki atma sistemi ancak
1980 yilinda ticari 6nem kazanmistir. 1898’ler de ise kancalarla atkinin atilabilecegi
diisiiniilerek ilk patent alinmistir. Bu konuda 1925°de Gabler sistemi, 1930°da Dewas
sistemi gelistirilmistir. Bir diger alternatif de atki tasiyicinin sadece gerekli atki
uzunlugunu agizlik i¢inden gecirdigi, tutucu mekik¢ik sistemi olmustur. Bu atki atma
yonteminin ilk patentini Pastor 1911 yilinda almistir (Alpay, 1985: 13-14).

Tekstil sektorli ve tamamlayicist olan dar dokuma yan sanayi, gelisen teknoloji
ile birlikte hammadde, makine ve iiretim sistemi a¢isindan her gecen giin kendini
yenilemektedir. Ayni zamanda cesitliligi, hizi, kalitesi, markasi gibi ozellikleri ile
tekstil iirtinlerinin katma degerini arttirmakta ve bu o6zellikleri kolayca pazarlanabilir

olmasini saglamaktadir.

2.2. Tekstil Lif ve iplik Ozellikleri
2.2.1. Lif Ozellikleri

Tekstil irlinlerinin temel hammaddesi liftir. Lif, gerilebilme ve kopma
mukavemeti ile biikiilebilme (egirme), birbiri {izerine yapisabilme, renkli veya renksiz
(Bager, 1992: 1), esnek, mikroskobik agidan homojen yapida, uzunluk/¢ap orani biiyiik
materyaller (Sagak, 2002: 3) olarak tanimlanmaktadir. Tekstil ise lif halinden iiriin
(¢1kt1) haline gelinceye kadar gegirdigi asamalarin biitiiniidiir.

Gelisen teknoloji ve insan ihtiyaglart dogrultusunda yapilan, aragtirma ve
gelistirme ¢aligsmalar1 sonucu, yeni lif kaynagi ve yontemi bularak ya da sahip olduklari
ozellikleri iyilestirilerek, tekstil liflerine her gecen giin yenileri eklenmektedir. Sekil 7
ve 8’de cesitli yurt i¢i ve yurt disi kaynaklardan (Bager, 1992: 4; Sacak, 2002: 2;
Mangut ve Karahan, 2008: 36-37; Babaogul, Sener, Oztop, 2010: 15-16;
www.behance.net; www.textil-g.com; temyad. com; http://textechdip.Wordpress.com)

elde edilen bilgiler dogrultusunda giiniimiizde kullanilmakta olan tekstil liflerinin elde
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edildikleri kaynaklarin tiirlerine gore simiflandirmasi yapilmistir. Lifler, genel olarak
dogal (tabii) ve Suni (sentetik, insan-yapisi, kimyasal, yapay) lifler olarak iki gruba

ayrilmaktadir.

2.2.1.1. Dogal Lifler

Dogal lifler dogadan elde edilen hayvansal (deri lifleri; yiin, tiftik, salgi lifleri;
ipek), bitkisel (tohum; pamuk, sak; keten, kenevir, jlit, rami, yaprak; sisal, abaka,
meyve; Hindistan cevizi) ve inorganik (madensel, mineral), (asbest) (Sekil 7) kaynakl
ham liflerden olusmaktadir. Ayrica yapilarina gore hayvansal lifler protein igerikli,
bitkisel lifler de seliilozik icerikli lif olarak da tanimlanmaktadir. Dogal (tabii) lifler
dogal ipek hari¢ sadece kesikli/stapel olarak, suni (sentetik) lifler ise hem kesikli/stapel
hem de kesiksiz/filament olarak iiretilmektedir (Sekil 7; Baser, 1992: 4; Hockenberger,
2004:106; Seventekin, 2011: 6; http:// temyad . com).

TABIIMOGAL TEKSTIL LIFLERI

# +
Organik Lifler Inorganik Lifler
l

}

Bitkisel'seliiloz hfleri . Havyansal'protein lifleri MAMadensel'mineral Lifleri

Aszbest'zmyant
¥ ¥ ¥ I
Iohom  Gdvde Yaprak MAevve Bitki dzsuvundan
Damuk Eaten Apals Hindistan cavizifkoks) Dogal Kk
Eapok Eanavir {BIandla kanain)
Foami Sizal
Tuit Arnamasz
Eambu Fafva
Wiz Hemagueany
Eanaf
IzirEan otw
Ealy iplisi
Filament Staple
Saley Kokenli DeriEil Kokenli
Ipsk Yin
Yaband ipalTisah) Anmora
Eazmir
Moheo{Tiftik)
Alpsks
Lama
Vikuna
Vak
Day s

Sekil 7. Tabii/Dogal liflerin elde edildigi kaynaga gore siniflandirilmasi
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2.2.1.2. Yapay Lifler

Yapay/sentetik liflerin kaynagi (Sekil 8), dogal veya sentetik polimerlerdir. Bu
lifler de kendi igerisinde yari-yapay (rejenere/dogal polimer) ve tam yapay (sentetik
polimer) lifleri olarak iki alt grupta incelenmektedir. Yar1 yapay liflerde lifi olusturan
polimer dogal kaynaklardan saglanarak, tam yapay liflerde ise insanlar tarafindan yapay
yontemlerle tiretilmektedir. Her ikisinde de elde edilen polimere lif geometrisi insanlar

tarafindan verilmektedir (Baser, 1992: 4; Sagak, 2002: 2).

YAPAY LIFLER
(Insan yvapist’ kimyasal/suni/sentetik)
|

v
Organik Lifler inorganik Lifler
Cam
Seramuk
Farbon
hietal
Yanvapay(Rejenere) Lifler Tam Yapay (Sentetik) Lifler
| 4
Seliiloz Kavnakh Protein Kavnakh L Poliamad
I 1 * Polyester
v v Bitkisel Hayvansal [#Poliolefin
Rejenere Selilloz esterd Yer fustifn Kazein Polietilen
Seliiloz Lifleri Asetat Magar Kolejen Fobpropden
Viskoz Triasetat Sova fasulyes L Polivinil Tiirevi
Bakir Aljmat Alenlik
Raven Modalenililk
Lyocel Vinilal
Bambu “sPoliiiretan
Eauguk Spandex
Lyera

Sekil 8. Yapay liflerin elde edildigi kaynaga gore siniflandirilmast

Insanlar tarafindan iiretimi gerceklestirilen yapay lifler icin cesitli tanimlar
kullanilmaktadir. Almanca literatiirde bu lifler, kimya sanayinde iiretildiklerinden, genel
olarak “Kimyasal Lifler (chemiefasern)” olarak adlandiriimaktadir. Ingilizce literatiirde
“Insan Yapis1 Lifler (man-made fiber) en fazla kullamlan isimlendirmedir. Tiirkce
literatlirde ise; Baser (1992: 4) “Yapay lifler”, Hockenberger (2004: 106) ve DPT
Kimya Sanayi raporuna gore (2005: 2) “Sentetik lifler”, Tekstil Miihendisleri
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Yardimlasma Dernegi (TEMYAD) “Kimyasal (Yapma) Lifler” (http:// temyad . com),
ve “Suni Lifler” gibi ifadeler kullanilmaktadir. Yapay lifler, tiretim sekillerine gore de
filament (kesiksiz) ve kesikli (stapel) lifler olarak da ikiye ayrilmaktadir (Sekil §;
Seventekin, 2011: 6).

Lifler diizelerden gecip katilastiklar1 sekilde birakilirlarsa (Seventekin, 2011: 6)
literatiirde filament/sonsuz/devamli/kesiksiz lif olarak adlandirilmaktadir. Buna gore
mono (tek) veya multi (¢ok) filament gibi isimler alirlar. Tek bir filamentten olusan
iplik monofilament (monofil) c¢ok sayida filamentten olusan iplik multifilament
(multifil) olarak bilinmektedir. Monofilament iplikler, tek delikli diize kullanilarak
egrilmektedir. Bu ipliklerin karakteristik ¢ap1 0.09 ve 6.0 mm. inceligi ise 0.4 ve 7 dtex
arasinda yer almaktadir. Multifilament iplik inceligi 10 ve 3000 dtex arasindadir.
Multifilament iplikler diiz ya da tekstiire (hacimli) olabilmektedir (Miiller, 2004: 10).
Diizelerden geg¢ip katilagan lif telleri, tiretimin sonunda istenilen boylarda (pamuk, yiin
vb. boylarda) kesiliyorsa bunlara kesikli/stapel lifler denilmektedir (Seventekin, 2011:
0).

Lif ¢ekim yonteminde, yapay lif eldesi lifi olusturan polimer maddeyi, uygun
bir ¢oziiclide ¢cozerek veya erime noktasinin lizerindeki sicakliklara kadar isitilarak elde
edilen uygun akiskanliktaki ¢ozelti veya eriyigi diizelerden gegirmektir. Diizelerden
akan polimer maddenin katilagmas1 saglanarak istenen lif elde edilmektedir
(Seventekin, 2011: 20). En ¢ok kullanilan yontemler; polimerin eriyik halinde
diizelerden c¢ekilerek filamentlere donistiiriilmesine eriyikten lif ¢ekimi ya da polimer
¢Ozeltisinin kullanilmas1 ile diizelerden c¢ekilmesine c¢ozeltiden 1if ¢ekimi adi
verilmektedir.

Eriyikten lif ¢cekimi yOntemi erime noktalar1 ¢ok yiliksek olmayan (300 °C’nin
altinda) ve eritildiklerinde (Seventekin, 2011: 20) bozulmadan eriyebilen polimerlere
uygulanmaktadir. Isil kararlilig1 zayif olan ve erime noktasinda bozulan polimerlerde ise
cozeltiden ¢cekme yontemi kullanilmalidir (Sacak, 2002: 89). Naylon, olefin, polyester
gibi lifler yumusak egirme yontemiyle elde edilmektedir.

Cozeltilerden lif ¢ekerken, diizelerden akan ¢ozeltideki polimerin ¢oziinmeden
sonra katilasmasimin saglanmasi kuru ve yas lif ¢ekim yontemleri ile yapilmaktadir.
Kuru ¢ekim yonteminde; diize deliklerinden gecen polimer ¢ozeltisi iizerine, sicak hava
veya inert bir gaz akimi gdnderilmektedir (Sagak, 2002: 92). Coziiciiniin
buharlagsmasiyla konsantrasyon yiikselmekte ve lif katilagmaya baslamaktadir

(Seventekin, 2011: 21). Yas lif ¢ekimi; diizelerden gegen polimer ¢dzeltisi, koagiilasyon
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banyosuna basilmaktadir. Burada c¢o6zelti halindeki lifler ile sivi arasinda bir kiitle
iletimi meydana gelmektedir. Viskoz, rayon, triasetat ve akrilik gibi lifler yas egirme

yontemiyle elde edilmektedir.

2.2.1.2.1. Yar yapay /Rejenere Lifler

Dogada bulunan polimerlerden elde edilen hayvansal ve bitkisel kaynakl lifler
yar1 yapay/rejenere lif olarak adlandirilmaktadir. Seliiloz ve protein kaynakli lifler
olarak da iki gruba ayrilmaktadir.

Rejenere seliiloz lifleri, genel olarak rayon adi ile taninmaktadir. Dogal
kaynakli, insan yapis1 elyaf olarak ilk iiretilen ve yapay (suni) (chardonnet) ipek olarak
da bilinen liftir. Seliiloz bitkilerden sentez yoluyla elde edilen organik bir maddedir.

Alginat lifleri, E. C. Stanford, 1881 yilinda esmer deniz yosunlarindan, seliiloza
benzeyen bir madde elde ederek, algic seliiloz olarak adlandirmistir. Alginik asit,
sodyum karbonat ¢ozeltisi igerisinde ¢ozlinerek sodyum alginat haline doniismekte ve
¢oOzelti istenilen viskoziteye gelinceye kadar dinlendirildikten sonra lif ¢ekimi yas lif
cekim yontemine gore yapilmaktadir. Alginat liflerinin 6zellikleri; 6zgiil agirliklart 1,78
g/em’*diir. Kuru kopma dayanmu 1,14 g/denye iken yas kopma dayanimlari 0,29
g/denye’dir. Kuru halde iken uzama miktar1 % 14,3 iken yas halde % 25,7 olmaktadir
(Seventekin, 2011: 49).

Rejenere protein lifleri ise genel olarak azlon lifleri olarak
isimlendirilmektedir. Ticari anlamda ilk iiretimi yapilan hayvansal kaynakli rejenere
protein lifi, siit proteini kazeininden elde edilen ve Italya’da 1938’de iiretilen
Lanital’dir. Gelisen teknolojiyle beraber kazein yaninda bitkisel kaynakli protein lifleri
olarak musir (vikara, zein), soya fasulyesi (silkool) ve yer fistig1 (ardil) Onem
kazanmistir (Sagak, 2002: 120; Babaogul, Sener, Oztop, 2010: 204-208; Seventekin,
2011: 46).

Kaucuk lifleri; dogal veya sentetik kauguktan elde edilen lifler elastomer
(elastodien) lif grubunda yer almaktadir. Poliisopren yapisinda olan dogal kaucuga
vulkanize edilerek elastik 0Ozellik kazandirilir. Sentetik kauguklar ise genellikle
polibutadien esashidir (Seventekin, 2011: 50). Ham kauguk tropikal bir bitki olan Hevea
kaucuk agacindan lateks (bitki siitii) ¢ikartilarak elde edilmektedir. Belli mevsimlerde
aga¢ iizerinde cizikler yapilarak siit seklinde akan bitki 6zsular1 toplanmaktadir.

Amerikali Charles Goodyear tarafindan 1839-1840 yilinda “vulkanizasyon” siirecinin
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kesfedilmesi kaucugun tarihinde bir doniim noktast olmustur. Kaugugun olumsuz yani
olan kiikiirtlenme ve 1sitma gibi 6zellikler “vulkanizasyon™ ile giderilerek kullanim
alan1 arttirilmistir (Miller, 2004: 20). Vulkanizasyon kaucugu sertlestirmek igin
kullanilan bir yontemdir. Bu yontem kauguk karisimli malzemenin icinde yer alan
kimyasal baglarin kuvvetlenmesini saglayan yiiksek sicaklikla gergeklesen bir siire¢ ve
pisirme islemidir (http://www.laspargroup.com). Gelisen teknoloji ve ihtiyag
paralelinde ilk sentetik kauguk Almanya, Leverkusende 1906 yilinda iiretilmeye
baslanmigtir (Miiller, 2004: 20).

2.2.1.2.2. Tam yapay/Sentetik Lifler

Sentetik lifler elde edildikleri monomerin adinin basina poli kelimesi getirerek
veya makromolekiilde bulunan bagin basina poli kelimesi getirerek isimlendirilmekte
(Babaogul, Sener ve Oztop, 2010: 177) ve sentez yoluyla (polimerizasyon islemiyle)
elde edilen polimerlerden iiretilmektedir. Genellikle polimeri olusturacak olan monomer
veya monomerler, petrol veya komiiriin ayrimsal damitilmasindan elde edilmis yan
iriinlerdir. Bu iriinler petrol, kdmiir, su, azot gibi maddelerdir. Bu maddeler kimyasal
olarak tekstilde kullanima uygun lif haline doniistliriilmektedir.

Sentetik  lif  iiretiminde  kullanilacak  polimerlerde; lifi  olusturan
makromolekiillerin (polimerlerin) belirli bir monomer sayis1 yani polimerlesme derecesi
ile olabildigince diiz zincir yapisina sahip olmasi; makromolekiiller arasinda etkili bazi
cekim kuvvetlerinin bulunmasi ve polimer maddenin 1sitilinca ya da pargalanmadan
eriyebilmesi veya uygun ¢oziicii igerisinde ¢oziinmesi diger 6zelliklerin yaninda aranan
temel 6zeliklerdendir.

Polimerler, ¢ok sayida ayn1 veya farkli atomik gruplarin kimyasal baglarla
(genellikle kovalent baglarla) az veya ¢ok diizenli bir bigimde baglanarak
olusturdugu uzun zincirli kisaca, yiiksek molekiil agirlikli bilesiklerdir. Polimer
monomer adi verilen daha kiigiik {initelerin bir araya gelerek olusturdugu biiyiik bir
molekiildiir (Hockenberger, 2004: 3). Makro molekiiller, monomerlerin kimyasal
islemler yoluyla bir araya gelerek uzun =zincirler olusturmasidir. Bu islem
polimerizasyon olarak bilinmektedir (Hockenberger, 2004: 3; Besergil, 2008: 31).

Polimerler, olusum reaksiyonlari, yapisindaki monomerin tiirline gore ve
molekiillerin diizenlenis sekline gore siniflandirilmaktadir. Polimerizasyon tiim
reaksiyonlar i¢in kullanilan genel bir terimdir. Polimerlesme reaksiyonu kondenzasyon

(basamak) ve adisyon (katilma) polimerizasyonu olmak {izere iki farkli sekilde olabilir.

Kondenzasyon polimerizasyonu, basit molekiillerin ayrilmasiyla gergeklestirilen
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kondenzasyon islemleriyle yapilmaktadir (IUPAC); olusan iiriinlere kondenzasyon
polimeri (Besergil, 2008: 41) ya da basamak polimerizasyonu denilmektedir. Bu
reaksiyonda, reaksiyona katilan birden fazla fonksiyonel gruplart vardir. Bu gruplar
alkol veya asit gruplari olup, monemerler birleserek daha biiyilk molekiilleri
olustururken bu gruplar su, amonyak, karbondioksit, hidrojen kloriir vs. gibi kiiclik
yapili iirlinlerin agia ¢ikmasini saglar. Elde edilen polimer genellikle kopolimer veya
heteropolimerdir (Mangut ve Karahan, 2008: 185). Bu yontemle poliesterler ve
poliamidler elde edilmektedir.

Poliadisyon (katilma polimerizasyonu) reaksiyonu ile monomerler birbirine
eklenerek daha biiyiik molekiil zinciri (polimer) meydana getirmektedir. Reaksiyonun
herhangi bir aninda, biiylimekte olan molekiil zinciri ve beklemekte olan monomerler
goriilmekte ve istenilen anda reaksiyon bitirilmektedir (Mangut ve Karahan, 2008:185).
Poliiiretan bu yontemle elde edilmektedir. Polimerizasyon esnasinda agiga herhangi bir
atom veya su, amonyak vs. gibi kii¢iik molekiillii bir yan ¢ikmaz. Bu sekilde elde edilen
polimerler homopolimerdir ve polimerizasyon derecesi olduk¢a yiiksektir.

Sekil 9°da Polimerlesme reaksiyonlari ile elde edilen sentetik lifler sunulmustur.

Polimerlesme Reaksiyonlar:

v v

Addisyon Polimerizasyonu Kondenzasyon
Polimerizasyonu
Nylon 6 Nylon 6.6 (PA)
Poliakrilonitril Polyester (PET)
Polivinilkloriir

Polivinilalkol
Politetrafloroetilen
Polietilen
Polipropilen

Sekil 9. Polimerlesme reaksiyonlarina gore elde edilen tam yapay lifler (Mangut ve
Karahan, 2008:186)

Polimerler, molekiillerin diizenlenis sekillerine gore de ii¢ gruba ayrilmaktadir.
Lineer (dogrusal), dallanmis ve capraz bagli polimerlerdir. Dogrusal polimerler, ana
zincirlerindeki atomlar iizerinde yalnizca yan gruplar yer alabilir, ana zincirler kovalent
baglarla bagka zincirlere bagli degildir. Bu polimerler uygun ¢oziiciilerde ¢oziiniilerek,

defalarca eritilip yeniden sekillendirilebilmektedir. Bazi polimerlerin ana zincirlerine
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kovalent baglarla kendi kimyasal yapisiyla 6zdes dal goriintlisiinde baska zincirlerin
baglanmasina (Sagak, 2002: 18) dallanma polimerleri denilmektedir. Capraz bagh
polimer, farkli polimer zincirlerinin degisik uzunluktaki zincir pargalariyla birbirlerine
kovalent baglarla baglanmasiyla olusmaktadir.

Molekiillerin dizilislerine bagli olarak polimerler, amorf ya da kristalin
yapidadir. Amorf bolgede molekiil zincirleri birbirleriyle diizenli bir yap1
gostermemektedir. Kristalin bolgede ise, molekiiller (polimer zincirleri) diizenli bir
yapidadir. Biitiin bu kristalin ve amorf bolgeler yapi igerisinde dagilmig durumdadir.
Tiim bu olusumlar polimerin yapisini ve dolayisiyla ondan tiretilecek lifin karakteristik
Ozelliklerini ortaya koyar.

Bu boliimde tekstilde ¢ogunlukla iiretilen ve tiiketilen, dar dokuma sektoriinde
de tiikketimi oldukga fazla olan baslica sentetik lifler hakkinda bilgi verilmistir.

Poliester (PES), pamuktan sonra en ¢ok kullanilan liftir ve hem iiretim hem de
tiikketim acisindan diger sentetik liflerin ¢ok ilerisindedir (Miraftab, 2003: 32). Poliester,
polietilen teraftalat poliesteri olarak adlandirilir ve kisaca PET olarak ifade edilir. PES
kisaltmas: ise sadece tekstil endiistrisinde kullanilmaktadir. Poliester, ¢ok asamali
katalizor reaksiyonu kullanilarak olusturulmaktadir (Miiller, 2004: 12). Genel olarak
poliester lifleri, agirlikca en az % 85 oraninda diol ve diasitin esterini igeren lifler olarak
tanimlanmaktadir. Poliester ana zincirleri boyunca yinelenen ester baglar
bulunmaktadir (Sagak, 2002:143). Poliester, Ingiltere’de Terylene, Amerika’da Dacron
ticari adi ile tretilmektedir.

Polimer zincirleri karsilikli olarak van der waals kuvvetleri ve hidrojen baglar
ile bagl oldugundan kristalinite derecesi (kristalin bdlgelerin orami) yiiksektir. Ozgiil
agirliklart 1,38 g/cm? olan poliester elyafinin asinmaya ve gerilmeye kars1 dayaniklilig
yiiksektir. Nem c¢ekme 6zelligi azdir (Baser, 1998: 216). Nem tutuculuk (% 65 nem),
sirekli ve kesikli liflerde % 0,4’diir. Poliester lifleri, zayif asitlere karsi asitlerin
kaynama sicakliklarinda dayaniklidir. Kuvvetli asitlere oda sicakliginda dayanimi iyi
olmakla birlikte kuvvetli bazlar karsisinda dayanimi zayiftir. Pamuk, yiin tiirii diger
liflerle karigtirilarak ¢esitli dokumalarin iiretimi, poliester liflerinin en 6nemli kullanim
yerlerinden birisidir. Bu tiir karisimlarda pamukla, poliesterin diisiik nem tutuculugu
giderilirken ayn1 zamanda da life mathik kazandirilmaktadir (Sagak, 2002:145). Standart
poliesterin (PET) uzama direnci iyidir. Kirigiklik tutmama ve kullanimda iyi boyutsal
kararlilik 6zelliklerine sahiptir. PET asinmaya kars1 iyi dayanimlidir, ama karisimlarda

kullanildig1 zaman eger 6zel lif veya 6zel bitim igslemleri kullanilmamigsa boncuklagma
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egilimindedir. Antistatik bitim islemi uygulanmamissa, statik elektrik ytiklerin olusumu
lifin diisiik nem alma 6zelligi ile agiklanmaktadir. Lifin termoplastik olma 6zelligi, lifin
kivrim sabitligine ve kumaslarda 1s1l muamele ile elde edilen boyutsal sabitlemeye
katkida bulunmaktadir (Demir ve Giinay, 1999:39-40).

Kesiksiz poliester lif tiretiminde, reaktérde erimis halde bulunan polimer
dogrudan diizelere basilmaktadir. Kesikli {iretimde polimer graniil (cips) haline
getirilerek, sekillendirilmis parcalarin yapimina yonelik {iretim yapan yerlere
satilabildigi gibi, yeniden eritilerek poliester lif olarak da iiretilebilmektedir (Sagak,
2002:145).

Poliester lifi kiiflenmeye dayanikli, esnek, hizli kuruma, 1yi islenebilirlik, yiiksek
mukavemet ve sertlik, boyutsal kararlilik ve stabilite, iyi 151k hasligi, diisiik nem emme
gibi olumlu ozelliklere sahiptir. Olumsuz yani ise yapisinda boya molekiilleri ile
etkilesecek fonksiyonel gruplar bulunmadigi icin genellikle dispers boyalarla
boyanmasidir (Sacak, 2002:147).

Yakin zamana kadar, elyaflar icin ¢ogunlukla polietilen tereftalat
kullanilmaktaydi. Bugiin, politrimetilen tereftalat (PTT) ve polibutilen tereftalat (PBTP)
iyi esneklik ve geri kazanim nedeniyle her zamankinden daha énemli hale gelmektedir.
Polilaktid (PLA) ise siirdiiriilebilir hammaddelerden yapilmis polyester i¢in yeni bir
hammaddedir. Misir nisastasi, bugday, patates, soya fasulyesi gibi ({iriinler
polimerlesinceye kadar laktik asit iiretmek icin fermente edilmektedir. PLA, {iretiminde
fosil hammaddelere ihtiya¢ duyulmayan, biyolojik olarak pargalanabilen ve PET
benzeri Ozellikler tasiyan bir liftir. Ancak lif iiretiminde hammadde olarak gida
maddelerinin kullanilmasi olumlu gériilmemektedir (Miiller, 2004:12).

Elastik monofilamentler, termoplastik elastomerik polyester (TPE-E)
recinesinden yapilmaktadir. Yiiksek elastik monofilamentler olarak Elas Ter® ticari
adiyla pazarlanmaktadir (http://bayern-innovativ.de). Monofilamentler bir ¢ok
uygulama icin gerekli olan kauguk elastikiyeti, cok iyi esneklik, iyi bir mukavemet ve
dinamik mekanik o6zelliklere sahiptir. Bu kopolimer yapi, polieter yumusak
segmentlerine dayanan ve poliesterin ard segmentleri ile karakterize edilmektedir.
Yumusak segmentlerin parcalari monofilamentlerin uzama davranisi i¢in Onemlidir.
Sert segmentler monofilamentlere uzama ve islenme 6zelligi saglar. Ug farkli shoreD
(durometer) sertlik derecesinde (40, 56 ve 77) monofilament iiretilebilmektedir (http ://
www.nextrusion.de). En dnemli 6zellikleri diisiik baslangic, yiiksek uzayabilirlik, %

100 geri esneme, diisiik kisalma, iyi asinma direnci yani sira yliksek mukavemet giiciine
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sahip olmasidir. Monofilament % 85 ile 161 arasinda kopma uzamasi, 17 ila 34 cN/tex
arasinda mukavemet ve 0.2 ile 0.8 mm caplar1 arasinda elde edilmektedir. Ayrica klor
ve alkaliler ile UV 1sinlarina karst dayaniklidir (Miiller, 2004:22). Monofilamentler ¢cok
iyi gerilme ve kopma direncine, boyanabilme 6zelligine, gres yaglar, hidrokarbon yakit
ve yaglara kars1 ¢cok 1yi kimyasal dirence ve biikiilme direncine sahiptir.

Poliamid (PA) lifleri, ik olarak 1939 yilinda tamtilmistir (Byrne, 2003: 8). Bu
lifler dayanikli, asinmaya kars1 direngli, biizilme oranlan kiigiik, lif halinde ipegimsi
goriintiileri olan ve mikroorganizmalara kars1 olduk¢a direngli olan lif yapimina uygun
polimerlerdir (Sagak, 2002:126). Poliamidlerin genel 6zellikleri dogada yiin, ipek, kil,
boynuz gibi ¢esitli bigimlerde yaygin olarak bulunmasidir (Harmancioglu, 1979:168).
Poliamidler naylon genel adiyla bilinmektedir. Poliamidler igerisinde poliamid 6
(Naylon 6) ve poliamid 6.6 (Naylon 6.6) en ¢ok ticari 6neme sahip iki liftir.

Genel olarak poliamid lifleri yiiksek mukavemet ve uzama, yiiksek asinma
direnci, yumusak tutum, mikroorganizmalara karsi direng gibi olumlu 6zelliklerinin
yaninda; suyu emerek sisme, zayif UV direnci dolayisiyla uzun siire gilines 1s1gia
maruz kalamama ve yiiksek fiyat gibi olumsuzluklart s6z konusudur.

Poliamidler, Kevlar®, Nomex®, Trevar®, Kermel® gibi son derece sert, giiclii ve
1stya dayanikli polimerler tiretir (Miiller, 2004: 13). Aramid lifi, lifi olusturan maddenin
amid baglarmin en azindan % 85’inin dogrudan dogruya iki aromatik halkalara
baglandig1r uzun zincirli bir poliamid lifidir. Nomex® ve Kevlar®, DuPont” sirketi
tarafindan {iretilen iki aramid lifinin ticari adidir (Gong ve Chen, 2003: 66). Aramid
lifleri diisiik tutusabilirlik, yiiksek mukavemet, kimyasallara ve germeye Kkarsi
dayaniklilik ve yiliksek modiillii filament iplik 6zelligine sahiptir. Diger aramid lif
gesitleri Tarwon®™, Technora® ve Conex® isimleriyle piyasada bulunmaktadir
(www.ballyribbon.com). Aramid iplikleri cam ve kevlar gibi diger yliksek performansli
benzerlerinden daha esnektir ve boylece dokuma gibi kumas {iretim siireglerinde daha
kolay bir sekilde kullanilmaktadir (Gong ve Chen, 2003: 66). Aramid liflerinin giines
15181 ve UV isinlarina maruz kaldiginda lif mukavemeti diiser ve dogal rengini
kaybetmesi, kesme ve isleme gibi zorluklart nedeniyle kumas iiretim iglemlerini
zorlastirmasi, tuzlara ve asitlere karsi hassas olmasi zayif yonleridir (Miiller, 2004: 13).

Polipropilen (PP) lifleri; Polietilen (PE) gibi, polipropilen (PP) de, poliolefin
grubu (PO) na aittir (Miiller, 2004: 12). Polipropilen; propilenin anyonik, katyonik veya
radikalik polimerizasyonuyla elde edilebilmektedir (Sacak, 2002:156). Ucuz bir lif olan
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polipropilen, ham petroliin rafine edilmesi sirasinda agiga ¢ikan veya dogal gazin bir
bileseni olan propilenin polimerizasyonu ile tiretilir (Demir ve Giinay, 1999: 43-44).

Polipropilen yogunlugu diisik (0,90 g/cm’) olan polimerlerdendir. Yiiksek
kristalite ve polar grup icermediginden nem tutmamaktadir. Kimyasallara olan direnci
tyidir, ancak giines 1s1gindan etkilenmektedir. Bu nedenle ¢ekme isleminden once,
eriyik halindeyken polimer igerisine ultraviyole 1sinlarini absorbe eden stabilizatorler
katilir (Sagak, 2002:156). Polipropilen diisiik erime sicakligina (165 °C) sahiptir. Lif
1slak iken mukavemetli (70-80 cN/tex) olmasina ve bu mukavemetini kaybetmemesine
ragmen, uzamaya karsi direnci normal poliamid gibi diistiktiir ve diisiik elastik geri
donmeye ve kotii siirlinme davranisina sahiptir. Alev alma 6zelligi vardir ama % 100
polipropilen kendi kendini sondiiriicidiir (Demir ve Giinay, 1999: 43-44).
Mikroorganizmalardan etkilenmez. Genelde monofilament halde veya multifilament
iplik olarak tiretilir (Mangut ve Karahan, 2008: 284). Polipropilenler hafif, hijyenik, ¢ok
1yl kimyasal kararliliga sahip, geri doniisiimii olabilen, kolay temizlenebilir ve diisiik
fiyatli liflerdir. Bunun yaninda erime noktasinin diisiikliigii, 0 °C gevreklesmesi,
oksidasyona duyarli, yag tutma egilimde olmasi olumsuz 6zelligidir (Miiller, 2004: 12).

Poliakrilonitril (PAN) lifleri; Ilk poliakrilonitril (PAN) lifi 1945 yilinda
Dupont sirketi tarafindan Fiber A ticari adiyla kullanilmistir. 1950 yilinda filament
seklinde Orlon adiyla {iretilmistir. Vinil siyaniir olarak da bilinen akrilonitril,
doymamis bir karboksilli asid olan akrilik asidin nitrilidir. Siv1 haldeki akrilonitril
cesitli katalizorler kullanilarak poliadisyon reaksiyonu ile polimerlestirilir (Mangut ve
Karahan, 2008: 266). Miiller (2004) ise poliakrilonitril lifinin sulu bir ¢ozeltiden
coktiirme radikal polimerizasyonu ile tiretildigini (14) ifade etmektedir.

PAN lifleri iki gruba ayrilmaktadir: % 100 akrilonitril ise modifiye lifler ve
diger monomerlerden akrilik lif (orlon, acrilon, creslan, courtell ve zefran) olarak
taninmaktadir. Ikinci tip, % 50 ile 85 araliginda ise modakrilik (MAC) olarak
bilinmektedir (Baser, 1998: 196; Miiller, 2004:14). Poliakrilonitril liflerinin 1s1, 151k,
hava, giive ve bdceklere karsi yliksek mukavemet, iyi uzama ve elastikiyet gibi olumlu
ozelliklerinin yaninda eriyikten lif ¢ekiminin yapilamamasi gibi olumsuz 6zelligi de
bulunmaktadir (Miiller, 2004: 14).

Poliiiretan (PUR), glikol ile diizosiyanat bilesiklerinin katilma reaksiyonlar:
sonucunda olugsmaktadir. Bu bakimdan politiretan bir adisyon polimeridir (Baser, 1998:

218). Uluslararasi sozlesmelere gore “elastan 1if” olarak adlandirilan poliiiretan sadece
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ylksek esneklik 6zelligine degil, yiiksek yirtilma direncine de sahip olan ve pek c¢ok
alanda kullanim kolaylig1 saglayan 6nemli bir lif’dir (Kul, 2005: 16).

Elastomer lifler arasinda poliiiretan esash lifler, maliyet ve iiriin 6zellikleri
yoniiyle daha fazla kabul gérmektedir. Poliiiretan esasli elastomer lifler, makromolekiil
zincirleri; fonksiyonel iiretan gruplarmin bir tekrar1 seklinde olan lineer
makromolekiillerden olusan liflerdir (Ortlek ve Babaarslan, 2002: 114). Ayn1 zamanda
bu lifler, kopmadan once % 200’lerin {izerinde uzama gosterebilen ve uygulanan
gerilimin kalkmasiyla ilk boyutlarina donebilen liflerdir (Sagak, 2002: 163). Endiistriyel
anlamda ilk poliliretan esasli elastomer lif {iretimi, DuPont Sirketi tarafindan kuru
cekim yontemiyle gerceklestirilmistir. DuPont Sirketi bu gelistirdigi poliliretan esash
multifilament yapidaki elastomer elyafi Lycra® adi altinda 1962 yilindan beri liretmeye
devam etmektedir (Ortlek ve Babaarslan, 2002: 116; Kul, 2005: 17). 1964 yilinda ayni
lif Bayer sirketi (Almanya) tarafindan Dorlastan® ismi altinda iiretilip piyasaya
sunulmustur. Lineer yapida olan polimerde bulunan sert ve yumusak segmentler
molekiile esneklik saglamaktadir. Kauguk lifinin aksine, likrali lifler birkac¢ tek lifin
(filamentlerin)  bir araya gelmesiyle olugmaktadir. Filamentlerin sayis1 iplik
mukavemetine gore 3 ila 80 arasinda degismektedir. Elastomer lifler yirtilmaya ve
asinmaya kars1 kaucuktan yapilmis olanlardan daha fazla direnglidir. Ayn1 zamanda
yag, oksidasyon ve ¢oziiciilere, tuzlu suya kars1 direngli ve 150 °C sicakliga kadar
maruz kalabilmektedir. Son derece iyi esneklige ve geri esneme 6zelligine sahip, geri
dondistiirtilebilen bir liftir. Ancak kopma dayanimlari diisiik, paslanmalara kars1 hassas,
sicak suda hidrololitik ayrismaya egilimli olup boyanmalar1 zordur (Miiller, 2004: 21).

En iyi bilinen elastan tiplerinden digeri poliliretan segmentlerinden spandex
ticari adiyla elde edilmektedir. Spandex, Amerika ve Kanada’da elastomer liflerin genel
adi olarak kullanilmaktadir. Avrupa’da ise poliliretan esasli elastomer liflere genel
olarak “elastan” denilmektedir (Ortlek ve Babaarslan, 2002: 116). Spandex liflerinin
nem ¢ekme Ozellikleri ¢ok diisiik olup hidrofob karakterdedir. Bu nedenle boyanmasi
zordur. % 1-1,3 oraninda nem alirlar. Mukavemeti dogal kauguga gore daha iyi olur.
4.4-13.2 cN/tex’dir. Is1 ve 1siktan etkilenmemektedir. UV 1s18a karst dayaniklidir
(Mangut ve Karahan, 2008: 291). Kimyasal 6zellikleri: Kiif ve mantardan etkilenmez,
mikroorganizmalara kars1 dayaniklidir ve dispers boyarmaddelerle boyanabilmektedir.

Spandex liflerinden gilinlimiizde polieter ve poliester olmak iizere iki farkli
yapida elastomerik polimer elde edilmektedir. Polieter tipi polimer, Lycra ticari adiyla

bilinip, yapisindaki eter gruplar1 bazlara kars1 dayaniklilik saglar. Poliester tipi polimer
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ise polieter tiplerden daha karmasik yapida olup Vyrene ticari adi ile bilinmektedir
(Mangut ve Karahan, 2008: 289).

Elastan lifi, mono ya da multifilament halinde sonsuz uzunlukta ya da istege
bagh kesikli (stapel) hale getirilerek, 11-2600 dtex arasinda degisen incelikte elastan
iiretilebilmektedir. Elastan liflerinin enine kesitleri, {iretim yontemlerine gore yuvarlak,
oval, dortgen ve benzer sekillerde farkliliklar gostermektedir. Yogunlugu elastanin
tipine ve lretim yoOntemine bagli olarak 1,15-1,95 g/cm3 arasinda degismektedir.
Elastan lifi renk olarak, seffaf, mat ve parlak olarak iiretilmektedir. Ortalama kopma
mukavemeti 4-12 cN/dtex arasindadir. Yas mukavemetinde c¢ok az diisme
gbzlenmektedir. Bu liflerin en belirgin 6zelligi olan kopma uzamasi degeri % 400-800
arasinda degismektedir. Elastikiyetine bagl olarak da iyi bir rezilyansa sahiptir. Elastan
lifleri hidrofobik yapidadir. Eriyerek, issiz bir sekilde yanar ve yanma sirasinda
kimyasal koku olusur (Ortlek ve Babaarslan, 2002: 120; Samatya, 2012: 191).

Elastan, 24 saatten fazla maruz kalmamak kosuluyla asitlerin ¢oguna karsi
direnglidir. Sogukta sulu asitlerden pek zarar gérmezler. Sicakta degisen oranlarda
etkilenirler. Ozellikle polyester tipi elastanlar alkaliler karsisinda c¢ok direnglidirler
(Ortlek ve Babaarslan, 2002: 120). Elastan liflerden olan Lycra ¢esitlerinden; Lycra T
128 C tipi disinda biitiin Lycra kaliteleri merserizasyona, karbonlagsmaya, 95 °C’de
alkali yikamaya, peroksit agartmaya, kuvvetli asit banyosu, alkali banyolarinda
boyamaya ve biitiin mekanik ve kimyasal terbiye islemlerine dayaniklidirlar (Samatya,
2012: 193). Kiif, mantar ve giiveden etkilenmezler. Isik ve atmosferik kosullara karsi
orta derecede direnglidirler. Glines 15181 zamanla elyafin sararmasina ve bozulmasina

neden olur (Ortlek ve Babaarslan, 2002: 122).

2.2.1.2.3. inorganik Lifler

Asbest tek dogal kaynakli inorganik liftir. Yapay inorganik lifler ise cam,
karbon, seramik ve metal lifleri olarak dort alt gruba ayrilmaktadir. Bu liflerin en
onemli 6zelligi yanmaz oluslar1 ve yiiksek sicakliklara dayanabilmeleridir.

Cam lifleri, diger inorganik lifler igerisinde en fazla kullanilan liflerdir. Cam
liflerinin temel hammaddesi soda-kire¢ silikatlar1 veya boraks silikatlarindan
secilmektedir. E ve C-Tipi cam lifleri en ¢ok kullanilan lifdir. C-Tipi cam lifleri boraksh
silikat esasl1 olup, diisiik miktarda alkali icerir. Nem ve 1stya kars1 dayaniklidir. E-Tipi

cam lifleri ise asitler, alkaliler gibi kimyasallara karsi ¢cok dayaniklidir (Mangut ve
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Karahan, 2008: 302). Cam amorf bir malzemedir ve polimerik yapidadir (Unal, 2012:
6). Cam liflerin atese ve 1s1tya dayanimlari iyidir, mikroorganizmalardan etkilenmezler
ve yiiksek sicakliklarda boyutsal kararliliklarini  koruyabilirler. Kirilgandirlar,
yogunluklart (2,5 g/cm?®) yiiksektir. Cam igerisine pigment tiirii boyalar katilarak
renklendirilirler. Atese dayanikli lif olduklarindan yanmaz eldiven, baslik, orti ve
battaniye gibi malzemelerin yapiminda ve 1s1 yalitiminin gerektigi yerlerde
kullanilmaktadirlar (Sacak, 2002: 172).

Karbon (Grafit) lifleri, seliilozik veya yapay liflerin (veya dokumalarin)
kontrollii 1s11 bozunmalartyla (piroliz) elde edilirler. Karbon lifi ¢ogunlukla
poliakrilonitrilden yapilmaktadir (Sacak, 2002: 173). Standart karbon elyaf, ¢elik’den
tic kat daha kuvvetli, 4,5 kat daha hafiftir. Mukavemeti yliksektir. Diisiik agirlik ve
diisiik aginma gibi yiiksek mekanik 6zellikleri ile birgok sanayi kolunda celigin yerine
kullanilan nemli bir elyaftir (Yilmaz, 2010: 22). Karbon, yogunlugu 2.268 gr/cm’ olan
kristal yapida bir malzemedir. Karbon liflerinin {iretiminde rayon (suni ipek), ve
petroliin rafinesi ile elde edilen zift bazli lifler kullanilmaktadir. Rayon lifine
mukavemet ve tokluk saglamak amaciyla inert bir atmosferde 1000 - 3000 °C civarinda
sitilarak ¢ekme kuvveti uygulanmaktadir. Ancak yiiksek maliyet nedeniyle rayon lifi
uygun degildir. Bu nedenle rayon lifi yerine poliakrilonitril (PAN) kullanilmaktadir.
PAN lifleri 2413 ila 3102 MPa degerinde c¢ekme mukavemetine sahiptirler ve
maliyetleri disiiktiir. Petroliin rafinesi ile elde edilen zift bazli lifler ise 2069 MPa
degerinde ¢ekme mukavemetine sahiptir. Mekanik 6zellikleri PAN bazli elyaflar kadar
1yi degildir ancak maliyetleri diisiiktiir. Asinma ve yorulma mukavemetleri oldukga 1yi
oldugundan askeri ve sivil ugak yapilarinda tercih edilmektedir (Unal, 2012: 8).

Seramik lifleri, Seramikler metalik olmayan inorganik malzemelerdir. Oksitler,
nitritler ve karbitler seramik malzemelerin esasin1 olustururlar. Seramik lifler, organik
ve diger liflerle karsilagtirildiginda, 1sisal kararliligi daha iyidir. Mukavemet ve modiil
gibi yapisal oOzellikler, inert ve oksitleyici sartlarda bile 1200-1400°C’ye kadar
korunabilmektedir. Cok yiiksek elastikiyet modiilii ve basing mukavemetine sahiptir
(Ulcay, 1993: 128).

Metalik lifler, aliiminyum, ¢elik, nikel, bakir, platin, altin gibi metallerden
olugmaktadir. Bu lifler pahali olduklarindan askeri ya da uzay giysileri gibi 6zel amach

calismalar i¢in kullanilmaktadir (Sacak, 2002: 175).
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2.2.2. liplik Ozellikleri

Iplikler dogal liflerden, kesikli (stapel) veya kesiksiz (filament) rejenere ve
sentetik liflerden iiretilebilmektedir. Eger Iplikler pamuk, yiin, keten veya kesilmis
yapay liflerden biikiilmek sureti ile iiretilirse bunlara egrilmis iplik adi verilir. Kesikli
lif ipliklerinde biikiim, lifleri bir arada tutarak iplige mukavemet kazandirmasi agisindan
bliyiik 6nem tasir. Kesiksiz lif ipliklerinde ise asil amag lif demetini bir arada tutmak
oldugundan az biikiim ya da puntolama yeterli olmaktadir.

Kesikli elyaf iplik iiretiminde, ring, open-end (rotor), friksiyon (siirtiinme) ve
hava jetli iplik egirme yontemleri kullanilmaktadir. Diinya ve Tiirkiye genelinde ise en
fazla kullanilan iplik egirme sistemi ring iplik¢iligidir. Bunu open-end (rotor) iplik¢iligi
takip etmektedir.

Ring iplik egirmeciligi, iplik kalitesi ve esnek calisma olanagina sahip en genis
capli kullanilan iplik iiretim yontemidir. Genis numara ve biikiim sinirlar i¢inde ¢ok
cesitli tipteki liflerden iplik egirmek miimkiindiir. Ayrica katli ve kablo ipliklerin
katlanip, biikiilmesi i¢cinde kullanilmaktadir. Ring iplikleri diizenli bir biikiim yapisina
sahip oldugu i¢in silindirli ¢ekim sirasinda iplik ic¢indeki lifler olduk¢a paralel hale
gelerek belli bir diizende dizilmektedir. Boylece oldukga iyi bir mukavemet 6zelligine
sahip olan ring iplik egirmeciligi, teknik uygulamalar i¢in 6nemlidir.

Open end egirme yontemlerinden rotor iplik egirmeciligi, ring iplik¢iliginden
sonra en genis capta kullanilan ikinci 6nemli iplik iiretim yontemi olmustur. Rotor
iplikleri, lif yerlesim diizeninin daha zayif olmasi nedeniyle ring ipliklerinden daha
diisiik mukavemete sahiptir. Bu diisitk mukavemet degeri ile orta ve kaba numara
alanlarinda sinirli kalmakta ve yalnizca kisa kesikli (stapel) lifler egrilebilmektedir.

Friksiyon (Dref) open-end iplik egirmeciligi yonteminde, bir rotor yerine,
acilmig durumdaki lifleri toplamak ve onlara biikiim vererek iplik haline getirmek i¢in
iki adet friksiyon silindiri kullanilmaktadir. Friksiyon yontemi ile {iretilmis ipliklerin
mukavemeti ¢ok diisiik oldugu i¢in yalnizca 100 tex ve iizeri gibi kalin numaralarda
iplik tretimi yapilabilmektedir. Friksiyon iplik¢iligi Ozellikle endiistriyel ipliklerin
tiretimi ve geri kazanilmig liflerin egrilmesinde uygulanmaktadir. Hava jetli open-end
iplik egirme yontemi 6zellikle pamuk ve poliester karigimlar: olmak iizere kisa stapelli
liflerden iplik egirmek icin kullanilmaktadir. Hava jetli iplikler iizerinde gergek bir
biikiim olmadigindan ring ve rotor ipliklerine gore daha fazla hacimli ve daha iyi bir

absorbe etme &zelligine sahiptir. Iplik mukavemetleri ring ve rotor ipliklerine gére daha
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diisiik degerdedir. Bu yontem sadece orta ve ince numaralardaki iplikler i¢in uygundur
(Gong ve Chen, 2003: 48-52).

Kesiksiz ~ (filament) lif iplik¢iligi, sonsuz uzunlukta (monofilament/
multifilament) liflerin bir araya getirilmesi ile sentetik iplik¢ilik ya da ipliklere dogal lif
goriiniimiinii kazandirabilmek i¢in tekstiire isleminden gegen ipliklerden olusmaktadir.
Kesiksiz ipliklere, eriyikten, yas ve kuru tiretim teknigi uygulanmaktadir. Diizelerden
gecirilerek filament haline getirilen eriyik, makro molekiiller yap1 igerisinde diizensiz
bir halde yer alirlar. Bu diizensizligi azaltmak amaciyla da c¢ekim islemine tabi
tutulurlar. Bu islemden sonra ipliklere hacimlilik, elastikiyet ve uzayabilirlik, daha iyi
151l izolasyonu, yliksek hava gecirgenligi, iyi nem aktarimi gibi 6zellikler kazandirmak
amactyla tekstiire islemi uygulanmaktadir.

Tekstiire, diiz ve kivrimsiz olan yapay filament ipliklerin, dogal lif gdriiniim ve
tutumuna sahip, hacimli, elastik ve kullanim 0&zelligi daha iyi olan bir yapiya
dontstiiriilmesi i¢in yapilan kimyasal, mekanik veya 1sil islemlerdir (Tablo 1).
Uygulamada ise yalanci biikiim, hava-jet, yigma kutusu ve Orme-sdkme tekstiire
metotlar1 6ne ¢ikmaktadir. Tablo 1’de sunulan tekstiire yontemlerine gore, ipliklerin
tekstiire sonrasi goriiniisleri Sekil 10°da gosterilmistir.

Tekstiire islemlerinden en yaygin kullanilani yalanci biikiim tekstiire teknigidir.
Sekil 11°de, tek 1siticili yalanct biikiim tekstiire isleminde sevk silindirleri tarafindan
alman iplik, yalanci biikiim bdolgesine (ig ya da disk sistemi) gonderilmektedir.
Hareketsiz haldeki filament iplik biikiim elemaninin (i§ ya da disk hareketi ile
dondiiriilerek, ipligin her iki tarafinda da esit miktarda ve ters yonlerde biikiim
olusturacaktir.  Ipligin bir tarafinda “S” biikiim diger tarafinda ise “Z” biikiim
olusacaktir. Iplik hareket ettigine gore igden sonra iplik iizerindeki biikiim aksi yondeki
biikiimiin etkisi ile agilir. Giris ve ig arasinda bir biikiim olugmakta fakat biikiimiin
olustugu bolge gecildikten sonra iplik orijinal haline donmektedir. Bu nedenle bu
metoda yalanci blikiim metodu adi verilmektedir. HE iplik (High Elasticity), MUS ipligi
olarak da adlandirilmaktadir (http://www.temyad.com). Yalanci biikiim tertibatinda,
biikiim sadece giris silindiri ve blikiim eleman: arasindaki bdlgede bulunmaktadir. Bu
iplikler karisik sarmal bi¢imli, hacimli, sert tutumlu, yiiksek uzayabilirlik, elastikiyet ve
iyl yaylanma 0&zelligine sahiptirler (Klein, 2011: 56). Yalanci biikiimiin olumsuz
ozellikleri; ¢ok yiiksek ¢ekim hizlarinda calisilamamasi ve iplik yogunlugu agisindan
siirl dtex’ler de ¢alisilabilmesidir. Tekstiire isleminden en ¢ok dis yilizeydeki lifler
etkilenir ve sekil degistirir (Ozkan, 2011: 31).
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Yiiksek esnekligin istenen bir nitelik olmamasi durumunda, tekstiire islemini,

ilave bir fikse islemi ile genisletmek miimkiindiir. Ipligin sahip oldugu kivircik

miktarin1 azaltmak i¢in iplik ikinci bir 1siticidan gegirilmektedir. Bu ikinci 1sitma

baglarin bir kismmi kirmaktadir. Bu islem diislik elastikiyetli (SET) iplik olarak

adlandirilmaktadir (http://www.temyad.com). Ayrica bu iplikler ¢ift 1sitici iplikler

olarak da tarif edilmektedir. Bu iplikler sarmal kivrimli, hacimli, diisiik elastikiyet ve

yumusak tutuma sahiptir.

Tablo 1. Tekstiire teknikleri (Ozkan, 2011: 26; http://www.iplik.com/teksture-dty-
16b.html; http://www.temyad.com).

Termomekanik Tekstiire Teknikleri

Teknik

Iplik Numara Arahg

Kullanim Alam

Yalanci bukim

20 - 200 dtex

Corap, i¢ gamasiri

Y1gma kutusu (sikistirma) 200 - 2000 dtex Hali, dosemelik kumasg

Bicakli (kenar verme) tekstiire | 13 - 33dtex Hali

Disli cark 1100 dtex I¢ ve dis giyim

Orme- s6kme 11 -5550 dtex Kadin c¢orabi, hali, désemelik
kumas, 6rme giysi

Mekanik Tekstiire Teknikleri
Hava jetli 20 — 2000 dtex Konfeksiyon, endiistriyel
Puntolama 20 — 2000 dtex Diiz, 6rme kumas

Diger Tekstiire Teknigi

Bi-komponent

15 —1000 denye

Corap, hali, dosemelik kumas,
dar dokuma

Diiz Filament Iplik

Biikiilmiis-Kesikli iplik

Yalanci Biikiim Tekstiire

Yigma(stuffer) Kutulu

Diferansiyel

Hava Jetli Tekstiire

Birbirine karigmig

BikomponentTekstiire

Biiziilme

Sekil 10. Tekstiire yontemlerine gore iplik bigimleri (www.paper.edu.cn)
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Hava jetli tekstiire (Sekil 12) tekniginde siirec 1s1ya bagh degildir. iplik bir hava
jetinden gecirilirken tiirbiilansa ugramakta ve filamentler iizerinde kiigiik halkalar
(ilmekler) olugsmaktadir. Bu halkalar ipligin hacmini biiyiitmektedir. Tekstlire siirecinin
en Onemli Ozelligi; hava jetine ipligin besleme hizi, ¢ikis hizindan daha biiyiik
olmasidir. Bu durum, ipligi kisaltmakta ve olusan halkalar aracilig1 ile iplige hacim
kazandirmaktadir (Sentiirk, 2006: 69). Agirlikli olarak polyester, polyamid ve cam
lifleri bu yontemle islem gormektedir. Hava-jetli tekstiire iplikler diizensiz kivriml ve

diistik elastikiyet 6zellikleri ile taninirlar.

Besleme
Besleme silindirleri2
silindirleril —
1} Sy’

Siirtiinme  diskleri

Sekil 11. Tek 1siticili yalanct biikiim tekstiire goriintiisii (http://www.polyspintex.com)

Sekil 12. Hava jetli tekstiire sistemi (http://www.polyspintex.com)

Yigma/sikistirma (stuffer) tekstiire tekniginde, ondiilasyon (kivrim) ve 1s1
fiksaj1 bir operasyonda yapilmaktadir. Her filament sikistirilarak egriltilmekte ve yigma
kutusunun icinde toplanmaktadir. iplik sikistirilmis durumda, kutuyu saran isitict ile
fiske edilmektedir (Sentiirk, 2006: 68). Bu yontem (Sekil 13) daha ¢ok polyamid
filament ipliklerine uygulanmaktadir. Yigma kutulu tekstiire iplikler katlanmis kivrim,

hacim, yumusak tutum ve diisiik elastikiyet saglamaktadir.
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Orme-sokme tekstiire ydnteminde, kivrim verme islemi yuvarlak orgii
makinesinin igneleri aracilifiyla uygulanmaktadir. Bu islem filament ipliklerin
oriilmesi, fikse edilmesi ve yapinin sokiilmesi ile ger¢eklestirilmektedir.

Glinlimiizde insanlar, degisen yasam tarzinin bir sonucu olarak rahat,
fonksiyonel ve uzun Omiirlii tekstil {irtinlerini tercih etmektedirler. Bu istekler
dogrultusunda ortaya ¢ikan elastan icerikli kombine iplik tiirleri, tekstil iiriinlerinin
hemen hemen tlim alanlarinda artan oranlarda kullanilmaktadir. Elastan icerikli iplikler,
ipligi olusturan komponentlerin tiiriine ve liretimde kullanilan sistemlere gore degisen
ozelliklere sahiptirler (Ortlek ve Babaarslan, 2002: 122; Samatya, 2012: 193). Bu

iplikler, kaplama, hava ile kaplama, biikiim ve core-spun (6zlii iplik) olmak iizere dort

‘ Cekim silindirleri

ana baslik altinda {iretilmektedir.

Isitmali yigma
kutusu

Sekil 13. Yigma kutulu tekstiire yontemi (http://www.clothing-technology.de)

Kaplama yontemi, elastik olmayan kesiksiz ya da kesikli ipligin, merkezdeki
elastan filament iizerine sarilmasi ile olusan bir siirectir. Ipligin merkezinde kalacak
olan elastan, i¢i oyuk ig icerisinden gecirilerek, yine i¢i oyuk ig lizerindeki 6zel bir
bobinden sagilan kaplama ipligi ile sarilmaktadir (Ortlek ve Babaarslan, 2002: 124).

Hava-jetli kaplama yonteminde, basingli hava yardimiyla elastan ve kontinii
multifilament yapidaki filament ipligi kanstirilarak, kombine iplik yapis1i elde
edilmektedir. Uretim hizi, diger biikiim veya egirme ydntemlerine gore 10 ile 20 kat
daha fazla oldugu i¢in, bu sistem maliyet agisindan oldukg¢a avantajlidir. Sistemde,
filament iplik bobinden alindiktan sonra silindirler {izerinden gecerek ¢ekim sahasina
gelir. Burada filament cinsine gore bir ¢ekim islemine tabi olur. Cekim sahasini takip
eden islemde filament iplige basingli hava iiflenir. Basingli havanin etkisiyle filament

iplik tek tek filamanlarina ayrilmakta ve filamanlar bir rotasyon hareketi i¢ine girerek,
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birbirleriyle ve elastan iizerine biikiilmektedir (Ortlek ve Babaarslan, 2002: 126). Bu
sekilde elastan icerikli kombine iplik iiretimi gerceklesmektedir.

Biikiim yontemi, elastan icerikli iplik {iretimi ring makinesinde biikiim
(Elasto-twist), ici bos igli biikiim, siro-spun ve two for one biikiim olmak tizere dort
alt baslikta incelenmektedir. Bunlardan, {i¢iinde elastan ¢iplak olarak kullanilirken, two
for one yonteminde elastik komponent olarak ¢iplak elastan ya da elastik kombine iplik
kullanmak miimkiindiir (Ortlek ve Babaarslan, 2002: 128; Vuruskan, 2010: 11).

Ring makinesinde biikiim, iki katl stapel elyafli iplikle, elastomer lifi (ii¢ kat
olarak) kaplamaktir. Ug¢ ayri iplik aym anda kopca ve bilezik arasinda ddnerek
kaplamay1 gerceklestirir.

Ici bos ig biikiimii, ii¢ farkli dzellikteki ipligin bir araya getirilmesi ile elde
edilen tekniktir. Bu teknikte, cekirdek denilen elastomerik filament ve filamenti
cevreleyen paralel durumdaki kesikli lif demeti ile bu iki malzemeyi sararak tutum
kazandiran sarg1 filamenti kullanilmaktadir (Ortlek ve Babaarslan, 2002: 128).

Siro-spun biikiim, uzun kesikli elyaflarla ¢alismaya uygun bir yontemdir. Elastik
kombine ipligin {iretimi tek bir adimda gerceklesmektedir (Ortlek ve Babaarslan, 2002:
128).

Two for one biikiim yontemi ise diger yontemlere gore maliyeti diisiik ve liretim
sirasinda degisik renk ve numaralarda iplik iiretme imkam saglayan bir tekniktir (Ortlek
ve Babaarslan, 2002: 128; Vuruskan, 2010: 16).

Core-spun (6zli iplik) kaplama yontemi, cekirdek o6zli (core) iplikler
genellikle CSY (core spun iplikler) olarak adlandirilmaktadir. Ozlii iplik iiretimi igin ilk
patent 1932 yilinda alimmustir. Ilk endiistriyel uygulamalar ise 1965 yilinda
baslamaktadir (Miiller, 2004: 22). Ayni zamanda bu tiir kombine iplikler endiistride
elastik kor iplikler olarak da isimlendirilmektedir. Bu iplikler ayni merkezli biri,
ylksek elastikiyete sahip elastan 6z ve bu 06z lizerine sarilan kesikli lif demeti dis
tabaka (manto) olmak iizere iki kisimdan olusan hibrid iplik yapilaridir. Kaplama
(manto) kisminda ¢oklu filament ya da kesikli lifler (¢ogunlukla pamuk) kullanilirken
0z (¢ekirdek) kismi genellikle filament polyester (PES) ya da elastan liflerden
olusmaktadir. Ozlii (core) iplikler yumusak ve sert olarak da ayrilmaktadir. Yumusak
0zlii iplikler polibiitilen ve tereftalat (PBT) gibi yar elastik lifli madde ya da elastandan
olusan 6ze sahiptir. Sert 6zlii iplikler ise kesikli lifler ve elastik olmayan liflerin bir

kombinasyonundan olugmaktadir (Miiller, 2004: 22).
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Sekil 14°de elastomer 6zli ipliklerin en yaygin iiretildigi e§irme sistemi olan
ring iplik egirme sistemi goriilmektedir. Bu sistem de elastan 6zlii ipligin tiretilebilmesi
icin makineye elastan bobinlerini tasiyacak ve ayni zamanda elastanin kontrollii
bigimde sevkini saglayacak pozitif besleme silindirleri ve elastanin, ipligin merkezine
verilmesini saglayacak V-yivli elastan kilavuzlar1 (¢ekim sistemi 6n baski silindiri
iizerinde) eklenmelidir (Vuruskan, Babaarslan, ilhan, 2013: 2). Bu makinelerin &zlii
iplik iiretimindeki en biiyiik problemi 6ziin tamamen kaplanamamasi sonucu olusan
“barberpole”, yani 6z etrafindaki dogal lif dis tabaka liflerinin siyrilmasidir (Celep ve

Dayik, 2009: 55).

Fitil gubugu .

oW \‘\“ V-yivli elastan
Aoy

kilavuzu

v-yivii efastan
kilavuzu

Bilezilk

Sekil 14. Ring iplik makinesinde core iplik {iretim prensibi (Vuruskan ve ark., 2013: 3;
http:// www.swicofil.com)

Dikis iplikleri, pamuk, yumusak, merserize ve parlatilmis olmak iizere {i¢ tiptir.
Uretim islemi sirasinda egirmeden dnce ipligin taranmasi var olan kisa lifleri ayirir ve
kalan liflerin birbirine paralel olmasmi saglar, bdylece ipligin mukavemetini ve

diizgiinliigiinii artirir. Pamuk ipliklerinin kopma gerilimi % 7 esnedikten sonra yaklasik
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2,7 g/dtex’dir. Isitildiklar1 zaman erimezler ve genellikle asinmaya kars1 dayanimlari
tyidir. Egrilmis poliester iplikleri, filament formundan daha yumusaktir ve lifli yiizey
iplik yapiminda yaglanmanin kolay tutmasini saglar. Poliester iplikleri 1siya ve 1s18a
kars1 solma riski tasimazlar. Kopma uzamasi % 11-23 arasinda, kopma mukavemeti ise
2,8 ile 3,3 g/dtex arasinda degisir. Ozlii iplikler, ya uzun kesikli pamuk liflerinin
kilifiyla (poly/pamuk) veya poliester lif oOrtiisiiyle (poly/poly) kaplanmis yliksek
mukavemetli filament poliester 6zden olusur. Bu filamentler yiliksek mukavemet ve
asinmaya kars1 direng saglarlar. Dikis i¢in kullanilan ipliklerin ¢ogu egrilmis ipliktir.
Ozel kullanimlar igin dikis iplikleri poliester ve naylon filament iplikleridir. Bunlar; gok
filamentli poliester, naylon, tekstiire poliester, hacimli naylon, naylon mono filament
iplikler ya da poliesterdir (Taylor, 1999: 310).

Pamuk dikis ipligi iiretimine uygun liflerinin incelikleri yaklagik 20 mikron,
uzunluklari ortalama 38 mm’dir. Sentetik dikis iplikleri; 6zel bazi ipliklerde oldugu gibi
aromatik poliamid, sonsuz lif viskos rayon veya metalik ipliklerden bagka, biiylik
cogunlukla poliester ve poliamid kokenli olarak iiretilmektedir. Filamentlerin sonsuz lif
dikis ipligi liretimine uygun yapida olmalar1 i¢in liflere ayr1 ayr1 germe islemi uygulanir.
Boylece polimer zincirleri yiiksek saglamligi filament tiretimine uygun hale getirilir

(Coats, 2004: 21-22).

2.3. Dokuma Hazirhk islemleri

Dokuma hazirlik asamalari, dokuma islemi boyunca yasanabilecek hatalari en
aza indirerek, zaman tasarrufu saglamak, hiz, kalite ve ekonomik verimi arttirmak
amaciyla yapilan 6n hazirliklarin biitiiniidiir. Dokuma hazirlik asamalari; bobinleme,

¢Ozgli hazirlama, hasillama ve taharlama islemleridir.

2.3.1. Bobinleme

Dokuma hazirlik agsamasinda ilk igslem bobinleme siirecidir. Bobinleme, ipligin
sartli oldugu kopslardan (Sekil 15) kullanilacak dokuma islemine uygun ipliklerin
biiylik bobinlere aktarilmasidir. Bu islemde, ¢6zgii ya da atki olarak kullanilacak iplikler
dogrudan bobine sarilmaktadir. Ayrica dogrudan satisa sunulacak ipliklerinde uygun
bobinlere sarilmasi bobinleme islemiyle ger¢eklesmektedir.

Ayni zamanda bobinleme islemi, pamuk ipligi ring iplik makinesinde 100-150gr.

diisiik gramajli kops iizerine, open-end iplik {iretiminde ise biiylik capli bobinlere
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sartlmaktadir. Bu islemin amaci iplik hatalarimin (kalin ya da ince yerlerin, ekleme
hatalari, uguntu ve yabanci madde gibi) giderilmesidir. Ayrica bobin makinelerinde
kopstan bobine oldugu gibi bobinden bobine de sarilmaktadir. Bu sarim iglemine
aktarma denilmekte ve mevcut bobinlerden istenen gramaj ve yogunlukta bobinler elde

etmek i¢in kullanilmaktadir (Kul, 2005: 70; Eren, 2009: 19-20).

a_

Sekil 15. Iplik kopslari ve bobin (http://www.histekstil.com.tr)

2.3.2. Cozgu Hazirlama

Cozgii hazirlama islemi, dokuma siireci igin gerekli ¢ok sayida bobinler
halindeki ¢6zgii ipliginin dokuma makinesinde verimli ¢alisacak formda ¢6zgii levendi
lizerine sarilmasidir. Iplik, biitiin ¢dzgii siireci boyunca caglik iizerinde takili
bobinlerden ¢ekilmektedir. Iyi bir caghk tasarimi, aym1 uzunlukta, esit aralikta,
gerginlikte ve birbirine paralel bicimde ¢ozgii iiretimi i¢in ¢ok Onemlidir. Boylece
sorunsuz bir ¢0zgli kumas iiretimi boyunca hatasiz ve kaliteli ¢alisma ozelligi
saglamaktadir. Genel olarak ¢ozgii hazirlama makinelerinde caglik, kontrol cihazlar
(iplik frenleri, durdurma tertibati gibi) ve iplik kilavuzlari ile sarim {initesinden
olugmaktadir (Eren, 2009: 72). Seri ve konik ¢6zgii olmak iizere iki yontemle ¢ozgii
hazirlanmaktadir.

Bobin caghgi, ¢ozgii ipligini besleme araci olarak, tiim caglik pozisyonlarinda
esit iplik gerginligini saglamali ve yeterli sayida bobin tasiyabilmelidir. Ekonomik
verimlilik i¢in hazirlik zamani (siiresi) dedigimiz iiretim siirecinde bos bobinlerin hizli
bir sekilde c¢ikarilmasi ve iplik ve tarak tahari, yeni bobinlerin caghga takilmasi,
ipliklerin diiglimlenmesi ya da yeniden taharlanmasi gibi is uzunlugunun kisa olmasi

kurulumun verimliliginde 6nemli bir faktordiir. Caghk tasarimini etkileyen bazi
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faktorler; iplik tipi, iplik frenleme tipi, iplik hizi, bobin boyutu ve tipi, bobin tutucular,
iplik frenlerini yerlestirme c¢ercevesi ve hareketi durdurma elemanlaridir. Caglik
tezgahlarinda genellikle sagimi kolay olan ve iizerinde daha fazla iplik bulunduran
konik bi¢imli bobinler kullanilmaktadir.

Kullanilan caglik tipleri (Onder, 2010):

Paralel caghk

- Sabit bobin sehpali (standart)

- Magazine (Rezerv) bobin (sentetik filament iplikler i¢in)

- Ddner bobin sehpali (pamuk, viskoz, poliester/pamuk, renkli yiin iplikler i¢in)

- Hareketli sehpali (bobin arabali)

V caghk

- Doner bobin sehpali (bobin arabali)

- Hareketli sehpali

Normal cagliklar, sabit, magazin ya da hareketli cagliklardir. Iplik cagliktan
icten ya da distan ¢ekilmektedir. Distan ¢ekilmesi durumunda (Sekil 16a) iplik frenini
kapsayan c¢erceve yeni bir bobin tagimak i¢in ok yoniinde gosterildigi gibi ayr
tasiabilmektedir. Igten gekilmesi durumunda (Sekil 16b) iplik bobinlerden ve ¢aglik
icinden c¢ekilerek sarilmaktadir. Diger bir segenek bir degisim gerekli oldugunda caglik
bobinleri, hareketli bir caglik (Sekil 17) {izerinde bulunan (bobin arabasi) bobinler ile
arka arkaya caglik icine dogru alinmaktadir. Bobinlerin 6nceki grubu kullaniliyorken,
caglik disinda bobinler cagliga kadar yerlestirilebilmektedir. Disaridan ¢ekilen ipligin
avantaji, her iplik koptugunda uzanarak ¢ekmek igin kolay bir sekilde ulasiimasidir. Ote
yandan egimli olan ipligi yiriitmek, ipligin belli bir oranda asinmasina neden
olmaktadir (Miiller, 2004: 85).
Bobinler, bobinler ile birlikte donen sehpali caglik {izerine yerlestirilmektedir

(Sekil 19). Iplikler dénen caglik cercevesi iizerinden distan ¢ekilmektedir. Cozgii siireci
boyunca iplikler ¢ekilirken, yeni bobinler caglik icinde bulunmaktadir. Eger dis
bobinler bosalirsa, ¢erceve doner ve yeni bir bobin igeri ¢ekilir. Bu tiir cagliklar, bobin
degistirme sirasinda bekleme siirelerini azaltmaktadir (Miiller, 2004: 87). V- cagliklar,
iistten bakildiginda V seklindedir (Sekil 20). Bu sekil kilavuz ve saptirma elemanlarinin
sayistn1  diistirmektedir. Ayrica kopan ipligi onarmak icin gereken zamani da
azaltmaktadir. V- cagliklarda normal cagliklara gore daha fazla bos alan bulunmaktadir.

Boylece i¢ boliim ¢ogunlukla depolama i¢in kullanilmaktadir.
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Calisima
pozisyonun

aktanma

4
Caglik cercevesi 4. Caglik iplik freni
Bobinler ile bobin tasivict 5. Hareketleri durdurma
Iplik freni

Sekil 16 a. Sabit caglik ile distan ¢ekilmekte, b. Magazin caglik ile i¢ten ¢ekilmektedir
(Miiller, 2004: 86)

Sekil 17. Magazin (Rezerv) bobin (http://www karlmayer.com)
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Sekil 19. Doner sehpali (karlmayer.com/Creels for filament yarn fibre yarn)
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Sekil 20. V- Caglik (http://www.karlmayer.com)
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Seri (Diiz) ¢ozgii hazirlama makineleri, cagliga takili bobinlerden gelen ¢ozgi
ipliklerinin birbirine paralel ve esit gerginlikte taraktan gegerek, levent {izerine sarilmasi
islemidir (Sekil 21). Levent {izerine sarilan ¢ozgii ipliklerinin sayisi1 caglik kapasitesi
kadardir. Seri ¢0zgii makineleri, hasil isleminde renkli ipliklerin siralanisi zor
oldugundan tek tip ipliklerin veya smirl renk raporu igeren ¢ozgiilerin uzun metrajlarda
hazirlanmasinda uygundur (Eren, 2009: 73). Seri ¢ozgii hazirlamada ¢ozgiiler dnce
kismi levent denilen yapilacak ise uygun caglik kapasitesi ve levent sayisi belirlenir.
Kismi leventlere diisiik siklikta ve uzun metrajlarda ¢ozgii ipligi sarilir. Hagillama
yapilacak ise leventler dogrudan hasil makinesine yiiklenerek hasillama iglemi sirasinda
birlestirilir. Ayn1 zamanda bu ¢dzgii sarma sistemi genellikle hasillanacak ¢ozgiiler igin
kullanilir.

Konik ¢ozgii hazirlama, genellikle karmasik renk raporlu ¢ozgiilerin
hazirlandig1 iki asamali bir siirectir. Birinci asamada, dokuma levendi i¢in gerekli biitiin
¢Ozgii iplikleri, aynmi uzunlukta ve sayida konik tambur iizerine bant halinde
sartlmaktadir.  Ikinci asamada ise konik tambur iizerindeki biitiin ¢dzgii iplikleri
sagilarak dokuma levendi iizerine aktarilmaktadir (Sekil 22 ve 23).

Iplik genellikle konik bobin biciminde cagliga bagh olarak cekilmektedir. Iplik
kilavuzlar1 ve germe aygitlari iplik tiirtine uygun secilmelidir. Giiniimiizde yiiksek hizli
¢6zgli hazirlama, hem ¢6zgli durdurma tertibati kullanma ve esit ¢ozgili germe saglama

hem de iplik yolu i¢in gereklidir (Kipp, 1989: 9).

Sekil 21. Tsudakoma TW-N, seri ¢6zgii makinesi (http://www.wotol.com)
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Sekil 22. Konik ¢6zgii makinesi (http://www.prismtextilemachinery.com)
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Sekil 23. Seri ve konik ¢ozgii islem semasi (http://dokumatasarim.blogspot.com)
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2.3.3. Hasillama

Cozgii ipliklerine gecici olarak mukavemet ve elastikiyet kazandirmak amaciyla
hasil ve yaglayict madde ile kaplanmasina hasillama adi verilmektedir. Hasil, dokuma
tiretiminde ipliklerin randimanini arttirarak, sorunsuz caligmasini saglamak amaciyla
¢ozgl ipliklerine uygulanir. Ciinkii dokuma iiretimi sirasinda ¢ozgii iplikleri arka
taraktan, lamelden, giici ve On tarak dislerinden gecerken gerilime ve siirtlinmeye
maruz kalarak asinmaktadir. En fazla siirtinme atki atimi i¢in her agizlik degisimi
sirasinda gergeklesmektedir. Iyi bir hasillama ¢ozgii kopuslarii aza indirip, duruslarin
azalmasini saglayarak tiretimin hiz1 ve kalitesini de arttirmaktadir. Hagillama igleminde,
dokunacak kumasin eninde paralel bicimde dizili ve leventlere sarili ¢ozgii iplikleri
yapistirict ve yaglayict (yumusatici) iki bilesenden olusan hasil banyosundan
gecirilmektedir. Burada ¢6zgii iplikleri belirli bir viskozite, cabuk kuruma, mukavemet,
elastikiyet ve dokuma sonrasi islemlerde kolay sokiilebilme o6zelligi tasiyan hagil
maddesini emmektedir. Daha sonra 1slak haldeki ¢ozgiilerin kurutulmas: ile su
buharlasarak, hasil maddesi iplik iizerine sabitlenmektedir. Ipligin yiizey kisminin film
tabakasi1 seklinde hasil maddesi ile kaplanmast ile kesikli liflerden iiretilen ipliklerde lif
uclart iplik yiizeyine yapistirilir. Kontinii filaman ipliklerde ise filamanlar hagil maddesi

ile birbirine yapistirilarak bir arada tutulur (Baser, 1998: 54; Eren, 2009: 143).

2.3.4. Taharlama

Cozgii ve hasil dairesinden gelen ¢ozgii iplikleri, dokuma islemine hazirlamak
icin taharlanmaktadir. Her bir ¢ozgiinlin sirasiyla lamellerden ve tahar planina gore
giiciilerden, tarak planina gore de tarak disgleri arasindan gecirilmesi islemine
taharlama denilmektedir. Taharlamadan once kullanilacak olan dokuma makinesinin
on hazirhi@ yapilmalidir. Bunun i¢in daha Onceden belirlenen tahar planina gore
makineye yeterli sayida lamel dizilir, ¢ergevelere giicli takilir. Lamel dizme ve giicii
takma islemi giinimiizde daha ¢ok enli dokuma makinelerinde otomatik tahar makinesi
tarafindan uygulanmaktadir. Belirlenen tarak sikligina gore arka ve 6n tarak yerlestirilir.
Taharlama i¢in ¢6zgili levendinden alinan her bir ¢6zgii ipligi arka tarak dislerinden
hizalanarak gecirilmektedir. Daha sonra belirlenen sayida ve hizada dizilen lamellerden
ve gilci tellerinin giicii gozlerinden c¢ekilmektedir. Lameller her bir ¢ozgii ipligini

kontrol edecek sekilde dizilmektedir. Yapilan 6n tarak ve dokuma kafasi ayarina gore



40

giiciilerden gelen ¢ozgii iplikleri 6n tarak dislerinden gegirilerek, kumas sarma

mekanizmasina sarilmaktadir.

2.4. Dokuma Kumas Yapilar

Bu baglikta dokuma ile ilgili genel olarak bilinmesi gereken terimler, semboller
ve Orgli yapilarina iliskin aciklamalara yer verilmistir.

Dokuma tasarima uygun sekilde ¢ozgii ve atki ipliklerinin birbirleriyle kurdugu
baglant1 diizenine dokuma orgiisii, bu diizenin tekrar eden en kii¢lik birimine de orgii
raporu denilmektedir. Bu dokuma orgiisii ve orgii raporunun desen kagidi iizerinde
teknik cizimleri belli kurallara gére yapilir. Ornegin ¢dzgii baglantilar (¢6zgii ipligi atk
ipliginin lizerinde) dolu kare, atki baglantilar1 (atki ipligi ¢6zgii ipliginin {izerinde) bos

kare olarak gosterilir (Sekil 24).

C
3 s s 6
Dokuma orgiisii «
4 A
3
e 2
Orgii raporu < 1
1) 2§ 3| 4 5| 6
Cozgii baglantis Atla baglantis1
a b

Sekil 24. Dokuma 0rgiisii ve 6rgii raporunun desen kagidi {izerinde goriiniimii (6zgiin)

Tahar, ¢ozgiilerin hangi g¢ergevelerin giiciilerinden gecirilecegini belirler. Bir
Orgiliniin en az kag ¢erceve ile dokunabilecegini ve hangi ¢6zgiinlin hangi cergevede yer
almasi gerektigini gosteren plana tahar plam denir. Cozgii ipliklerinin belli bir diizende
(tahar planina gore), gereken sayi ve sirada g¢ergevelerden gegirilme iglemine ise
taharlama ya da tahar islemi adi verilir. Armiir plani, 6rgii raporu ve tahar planina
gore gelisir. Atki siralarinda cergevelerin hareket diizenini gosterir. Orgii raporu ve
tahar planina gore cizilir. Armiir plani, atki ipliginin atilmasi i¢in gercevelerin
hangisinin yukarida veya hangisinin agagida olmasi gerektiginin desen kagidi iizerinde
tahar planina gore gosterilmesidir. Tarak plani, giiciilerden gelen ¢ozgii ipliklerinin 6n
tarak dislerinden gegirilis diizenidir. Bir disten ka¢ ¢6zgii ipliginin gececegini gosteren

plandir (Sekil 25).
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Tarak Plani

VIVIVVIVIV

Armiur Plam

Dokuma Orgusu

Sekil 25. Dokuma 6rgiisii, tarak, tahar ve armiir plani (6zgiin)

Ana orgiiler, dokuma kumasi olusturan ve tiirev Orgiilere kaynaklik eden
orgiilerdir. Dokuma {iretiminde {i¢ temel 6rgii kullanilmaktadir.
Bunlar:

Bezayag1 orgusu

Dimi orgiisii

Saten orgilisti

2.4.1. Ana orgiiler

Bu baslikta bezayagi, dimi ve saten ana Orgiileri genel 6zellikleri ile kisaca

aciklanmustir.

2.4.1.1. Bezaya@ Orgiisii

Bezayag1 orgiisii en kiiciik raporlu orgiidiir (Sekil 26). Iki ¢ozgii ve iki atki
ipliginden olusur. Siki ve sert bir tutuma sahiptir. Bezayagi dokumanin tersi yiizii ayni
ozelliktedir. Cozgii ve atki iplikleri aynmi 6zellik ve siklikta ise taneli bir goriintii, farkl

ise enine ya da boyuna rips goriintiisii elde edilir.
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Sekil 26. Bezayagi orgiisiiniin 2ve 4 cerceveli yerlesim diizeni (6zgiin)

2.4.1.2. Dimi Orgiisii

Dimi orgiisii en kii¢iik 3 raporludur. Dimi 6rgiileri kumas yilizeyinde egimli
yollar olusturan temel dokuma Orgiileridir. Bu egimli yollara dimi diyagonali adi
verilir. Dimi orgilisii (sayak, serj), kumas yiizeyinde capraz (diyagonal) dimi hatlar
kumas yliziinde belirgindir. Dimi hatlarinin yoniine, yogunluguna, sayisina ve agisina
gore farkli oOzellikler gosterir (Sekil 27). Diyagonal c¢izgiler kumasin her iki
yiiziindedir. Eger kumasin bir yliziinde ¢0zgli ylizmelerinin etkinligi varsa diger
ylziinde de ayni oranda atki yilizmelerinin etkinligi vardir. Bezayag1 orgiilii kumasa
gbre daha yumusak, esnek ve dokiimlii olur. Bu 6zelliginden dolay1 pamuklu ve yiinlii

dokumacilikta ¢ok kullanilir.

| |
1 2 2
Z D Z D
2 1 1
- - -

D

Zz

Sekil 27. Atk ve ¢ozgii yiizlii dimiler (6zgiin)
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Ozellikleri

Dimi 6rgii raporundaki ¢6zgii ve atki sayisi birbirine esittir.

En kiiciik dimi 6rgii raporu 3 ¢ozgii ve 3 atkidan olusur.

Sag yollu (z) dimi oOrgiilerinde dimi diyagonali soldan saga, sol yollu (s) dimi
orgiilerinde ise sagdan sola dogru yiikselir.

Dimi orgiisii ile dokunan kumasin tersi ve yiizii farkli goriintiiye sahiptir.

Kumasin yiiziinde dimi diyagonali sag yollu ise tersinde sol yolludur.

Dimi Orgiilerinde her baglant1 noktas1 diger baglanti noktalarina iki kdseden temas
eder.

Bu durum bezayagi orgiisiine gore iplik sikliklarini artirmaya daha uygun bir yapi
olusturur. Dolayisiyla bezayagina gore daha agir ve dayanikli kumas dokunabilir.
Dimi oOrgiilii kumas, ayni iplik ve siklikta dokunan bezayagi kumasa gore daha
yumusak, esnek ve dokiimliidiir.

Dimi orgiiler, ¢6zgli ve atki iplik yogunluguna, c¢izgilerinin (hattinin)

yogunluguna, ¢dzgii yoniine ve acisina gore siniflandirilmaktadir (Sekil 28).

Dinvi ORGULER

Cazgii Ve Atla ip]:ilr. Yogunluguna Gére Dimi Cizgilerin Yogunliguna Gore

Atk viizlii/ farkli viizli’ dengesiz dimi Tek*l‘ulh . c:k hath

Cozgit yizli/ farkl yiizli/dengesiz dimi Esit yiizlii tek hath Esit viizlii tek hath

Esit viizlii/dengeli dimi Farkeh viizli tek hath Farkd viizlii tek hath

A 4
v Dimi Cizgisinin Acisina Gire
Dimi Cdzgiisiiniin Yéniine Gire Divagonal 45°
Sag (£) vinli vollu ]

Sol (8) vonli' vollu

Sekil 28. Dimi orgiilerin siniflandirilmasi (Sarioglu, 2010)

Cozgii Ve Atk Iplik Yogunluguna Gére: Raporda ¢ozgii baglantilari hakimse

¢Ozgii ylizli atk1 baglantilar1 hakimse atki ylizlii dimi elde edilir. Rapor esit sayida atki

ve ¢Ozgii baglantilarindan olusuyorsa kumasin her iki yiizli ayn1 goriiniiste olur bunlar

esit yiizlii dimi ya da dengeli dimi olarak da tamimlanir (Sekil 29; Imer, 1997: 24).

Genig agili dimi/dik dimi 45° biviik olursa
Dar agth dimi‘vard dimi 45° kiigik olursa
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1 1 1
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
a) Atla Yiizli Dimi b) Cézgii Yiizli Dimi ¢) Esit Yiizlii Dimi

Sekil 29. Cozgii ve atki iplik yogunluguna gore dimiler (6zgiin)

Dimi Cozgiisiiniin Yoniine Gore: Dimi raporu igerisinde ¢ozgii ipliklerinin

yOniine gore sag (Z) yonlii ya da sol (S) yonlii hatlar hakimdir (Sekil 30).

a) Sag (Z) Yonli

Sekil 30. Dimi ¢ozgilisiiniin yoniine gore dimiler (6zgiin)

Dimi Cizgilerin Sayisina Gore: Raporun igerdigi dimi hatlarinin genisligi aym
ya da farkli olabildigi gibi ayn1 zamanda esit ya da farkli yiizlii goriiniime de sahip
olabilir. Sekil 31°de goriilen esit yiizlii, ¢cok dereceli (egimli) dimi 6rnekleri ¢ift sayili
raporlardan olusur. Rapor icinde en az 2 ¢6zgili derecesi bulunan bu dimiler esit sayida
¢ozgl ipligi yiikselmesi ya da alcalmasi ile elde edilir. Bu tip dimilerin ¢6zgii ve atki
dereceleri farkli sayilarda olusabilir. Ayn1 zamanda iplik yiikselmeleri ve inigleri esit

olan bu &rgiiler simetrik goriiniisliidiir (imer, 1987: 25).

Sekil 31. Dimi ¢izgilerin sayisina gore dimiler (6zgiin)
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Dimi Cizgisinin Acisina Gore: Dimi hatlarmin egimi, atki ya da c¢ozgi
ipliklerinin numarasi, siklig1 ya da baglantisina gére dar acilardan genis agilara kadar
olusturulabilir. Cozgili ve atki ipliklerinin kalinliklar1 ve sikliklart ayni ise 45° (Sekil
32), atkilar ¢ozgiilerden iki kat kalin ya da ¢6zgii siklig1 atkidan ayni 6l¢iide ise 63° ve
¢Ozgii ipliklerinin kalinlig1 atkilarin iki kat1 ya da atki siklig1 ¢6zgiiden ayn1 oranda ise

dimi yolunun agis1 27° olur (Acuner, 2001: 40).

27° Egimli dimi

Divagonal 45° Egimbli

Sekil 32. Dimi ¢izgisinin agisina gére dimi 6rnegi (6zgiin)

2.4.1.3. Saten Orgiisii

Saten oOrgiiler, Orgli raporu igerisinde baglanti noktalarimin birbirleri ile hig
temas etmeyecek sekilde dagiik olarak yerlestirildigi bezayagi ve dimi orgiilerden
sonra ligiincii ana Orgiidiir. Saten orgiide en kiiciik rapor sayis1 5’tir. Saten Orgili raporda
her atki ya da ¢oOzgii ipligi lizerinde bir ¢6zgili (atki sateni/atlas) ya da atki (¢ozgii
sateni) baglantis1 bulunmalidir. Saten orgiisiinde atki ya da ¢ozgili baglantilar1 atlama
sayisina gore belirlenir. Atlama sayisi (adim), bir baglanti noktasini izleyen ikinci
baglant1 noktasina kadar atlanan atki ya da ¢ozgii ipligi sayisini ifade eder.

Atlama sayis1 agagida belirtilen kurallara gore tespit edilir.

- ‘1’ rakami atlama say1s1 olamaz.

- Birbirine boliinebilen sayilar atlama sayis1 olamaz.

- Saten orgii raporunun bir eksigi atlama say1s1 olamaz.
- Ortak boleni olan sayilar atlama say1s1 olamaz.

- Saten Orgii raporunu bolen sayilar atlama sayist olamaz.
En ¢ok kullanilan atlama sayilart;
5’11 satende 2,3 10’1u satende 3,7
7’11 satende 2,3.4,5 11’11 satende 2,3,4,7,8,9
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8’li satende 3,5 9’lu satende 2,4,5,7
12°1i satende 5,7

Saten Orgili raporu atlama noktasina gore, yukari saga dogru (baglant1 noktasi
tizerinden atlama sayis1 kadar) atki ipligi sayilir yeni baglanti sagdaki ¢ozgii ipligi
tizerine yerlestirilir (Sekil 33a) ya da sag yukar1 (baglant1 noktasi iizerinden atlama
sayist kadar) ¢ozgii ipligi sayilir ve yeni baglanti yukaridaki atki ipligi iizerine

yerlestirilir (Sekil 33b; Sarioglu, 2010).

5

@t

5

=
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-

== P L3 fw CN

Sekil 33. Saten 6rgii raporunun a) Cozgil yoniinde (yukari saga), b) Atki yoniinde
(saga yukari) atlama yontemine gore gelistirilmesi (6zgiin)

Satenler tek dokuma yiizii gosterir. Kumasin yiiziinde atki iplikleri yogunlukta
ise atki sateni (Sekil 34a), ¢ozgii iplikleri yogunlukta ise ¢6zgii sateni (Sekil 34b) olarak
isimlendirilir. Saten 6rgii raporundaki ¢ozgii ve atki sayisi her zaman birbirine esittir.

Genellikle 5°li ve 8’li saten orgiileri tercih edilir. Ciinkii biiyiik raporlu saten orgiilerinin

kullanimi sirasinda iplik yiizmelerinden kaynaklanan sorunlar goriilmektedir.
4

s = 3t 2

Ll 1 1
123 4567 123 45
a b

Sekil 34. Atk ve ¢ozgii saten orgiisii (6zgiin)

1
s — @ts
6
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2.4.2. Bezayag Orgiisiiniin Tiirevleri

Bezayag1 orgiisiinden, rips, panama ve etamin dokusu olarak tanimlanan orgiiler

tiiretilmistir (Sekil 35).
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Bezavag Orgiisiiniin Tiirevleri

! J

Rips Dokular Etamin Dokular
(Arpa Tanesi Dokular)

L 4
Enine/Cozgii npsleri
> Panama Dokular
-Dhiz enine ripsler -[Hiz panamalar

-Karigik enine ripsler -Kangik panamalar

-Baglant nokralarmm kaydrdmasi
ile clusan ¢ozgd npslen

-Diesenli panarmalar
—*» Uzunlamasma/Atk Ripslen

-Kangik atk nipslen

-Baglanti noktalarmm kavdwidmass

ile elusan atki pipslern

= Desenh Ripsler

= Kuvvetlendirilmis Ripsler
-Kuvvetlendinlmis ¢czgi npslen

-Foovvetlendinlmig atki nipslen

L), Kauguk Dokular

Sekil 35. Bezayag orgiisiiniin tiirevleri (Sarioglu, 2010)

Rips orgiilerde, bezayag: 6rgii raporu ¢ozgili ya da atki yoniinde genisletilir ve
baglantilar ¢ozgii ya da atki yoniinde ard arda tekrarlanarak gelistirilir (Sarioglu, 2010).
Kullanilan ipligin 6zelligine gore kumasa ¢izgili bir efekt gortinlimi kazandirir. Cozgii
ve atki ripsleri olarak ikiye ayrilir.

Cozgii ripsleri (R¢/Rg), enine rips olarak da isimlendirilmektedir. Bezayagi
orgli baglamanin atki ipligi hareketlerinin iki veya daha fazla sayida c¢ogaltilmasi ile
olusturulurlar. Cozgii ipligi hareketlerinin aynmi sekilde cogaltilmasi ile ise atki ripsleri
elde edilir. Atk ripsleri (Ra/Ry) uzunlamasina ripsler olarak da isimlendirilir. Diizenli

ripslerde bu iplik hareketleri esit sayida ¢ogaltilir (Sekil 36).
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Sekil 36. Cozgii ve atki rips orgiileri (6zgiin)
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Karigik ripsler, iplik baglantilarinin atki ve ¢o6zgii yoOniinde farkli sayida

cogaltilmasiyla elde edilir (Sekil 37).

4
R¢ —— 2
9 1
12 12345

Sekil 37. Karisik atki ve ¢cozgii ripsleri (6zgiin)

Kaydirilmis ripsler, rips Orgii baglantilarinin 4’14, 6’Lh, 8’li ¢ozgii iplik
gruplarinda, ¢6zgii ya da atki yoniinde, rehber alinan bir 6rgiiniin baglant1 noktalar1 ya
da belirlenen atlama sayilarina gore kaydirilarak yerlestirilmesi ile elde edilir (Sekil 38,

39).

2
Rg=——— S iplikli

Ug ¢ozgii ipliginden

somra drgiye gore
kaydinlmigtar.

= b L g o N ®

123 4586

Sekil 39. Baglama noktalarinin kaydirilmasi ile olusan atki ripsleri (6zgiin)
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Desenli ripsler, ayni rapor i¢inde belli bir semaya gore (farkl bir 6rgii raporu da
sema olarak kullanilabilir) ¢6zgii ve atki rips orglilerinden olusan iki farkli 6rgiiniin tam

rapor olarak yerlestirilmesidir (Sekil 40).

123 4
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Sekil 40. Desenli rips orgii raporu (6zgiin)
Kuvvetlendirilmis, tek tarafli rips orgiiler veya Orgiliniin tersinden baglamali

ripslerin kullanim amaci bir oluk veya siitun i¢indeki benzer baglama noktalarinin

birbiri lizerine kaymalarmi onlemek ve kumasin daha gergin olmasini saglamaktir

(Sekil 41, 42).
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Sekil 41. Kuvvetlendirilmis atki ripsi raporu (6zgiin)
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Sekil 42. Kuvvetlendirilmis ¢6zgii ripsi raporu (6zgiin)
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Kaucuk orgiiler, c¢o6zgii ve atki ripslerin birlestirilmesinden olusan, kii¢iik

hacimli kareler olusturan ve desenli orgiilerdir (Sekil 43; Imer, 1997: 46).

1234567238 910

Sekil 43. Pozitifi ve negatifi alinarak yapilan kauguk orgii (6zgiin)

Panama orgiiler, bezayagi orgiiniin her bir ¢6zgii ve atki baglantisinin ¢6zgii ve
atki yoniinde ard arda iki veya daha fazla sayida tekrarlanmasi ile elde edilirler. Diger
bir ifade ile ¢dzgii ve atki ripslerinin bir arada diizenlenmesi ile gelistirilirler (Imer,
1997: 50). Diizenli, karisik ve desenli panama olarak tiiretilirler (Sekil 44, 45). Desenli
panama Orgiisiinde Sekil 46 C ve B’de goriilen motifler gibi onceden belirlenen
motiflerin yine Sekil 46 A’da verilen ve temel alinan Orgiiye uygun ¢ozgii ve atki

siralarina motiflerin yerlestirilmesi ile yeni bir 6rgii tiiretilmis olur.

= e

Sekil 44. Diizenli panama orgii raporlar (6zgiin)
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Sekil 45. Karisik panama orgiileri (6zgiin)

123 45 6 7 & 910111213 141516

Sekil 46. Desenli panama orgiisii (6zgiin)
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Etamin orgiiler (Arpa Tanesi Orgiiler), bezayag! ya da tiirevlerinden olusan
Orgli baglamalarina yeni baglama noktalarinin ilave edilmesi veya eksiltilmesi ile

gelistirilirler (Sekil 47; Imer, 1997: 50).

123456738 910

Sekil 47. Etamin (arpa tanesi) orgiisii (0zgiin)

2.4.3. Dimi Orgiisiiniin Tiirevleri
Dimi o6rgii tiirevleri sema halinde ayrintili olarak verilmistir. Dimi orgiisii ile

gelistirilen orgili yapilarinin siniflandirilmasi Sekil 48°de verilmistir.

Dimi Orgiisiiniin Tiirevleri

Kirik dimiler Dalgali (yilan) dimiler
Kesik dimiler Golgeli dimiler
N A . . SN
Dik ve yass1 dimiler Siislemeli (fantezi) dimiler

Sekil 48. Dimi orgiisiiniin tiirevleri (Sarioglu, 2010)

Kirik dimiler, Sag (Z) ve sol (S) yonlii dimi 6rgiilerin ayn1 rapor iginde, diisey
ve/veya yatay eksende diizenlenmesiyle tiiretilir (Sarioglu, 2010). Cozgliden ve/veya
atki ipliginden kirilan cesitleri tiiretilebilmektedir. Tiretilen kirik dimi ¢esitleri
siiflandirilarak asagida sunulmustur (Sarioglu, 2010).

Kirik Dimiler

Sivri u¢lu kirik dimiler

- Diizenli sivri ug¢lu kirik dimiler
Cozgiiden kirilan

Atkidan kirilan

Cozgii ve atkidan kirilan

- Desenli (diizensiz) sivri uglu kirik dimiler
Cozgliden kirilan

Atkidan kirilan
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Cozgii ve atkidan kirillan

Capraz dimiler

- Negatif baglamaya gore diizenlenen ¢apraz dimiler
Cozgiiden kirilan

Atkidan kirilan

Cozgii ve atkidan kirilan

- Iplik hareket diizeninin degistirilmesi yontemine gore gelistirilen ¢apraz dimiler
Cozgliden kirilan

Atkidan kirilan

Cozgii ve atkidan kirilan

- Birbirine ge¢meli ¢capraz dimiler

Hasir 6rgii ¢apraz dimiler

Meyilli hasir 6rgii capraz dimiler

Sivri uclu kirik dimilerde kirilma simetrik bigimde olup, diizenli ya da
diizensiz sivri uglu zikzak hatlar olusturur. Kirilma ¢6zgli raporunda ise, diizenleme
tahar planinda yapilir, kirik tahar uygulanir. Kirilma atki raporunda ise, diizenleme atki

planinda yapilir (Sekil 49, 50).
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Sekil 49. Cozgii yoniinde kirilan diizenli ve diizensiz sivri uglu dimi 6rgii raporlari
(6zgtin)

Cozgli ve atki yoniinde kirillan dimi oOrgiilerinin ayn1 rapor igerisinde
diizenlenmesi ile de sivri uglu kirtk dimi 6rgiileri tiiretilebilir (Sekil 51). Sivri u¢ her
zaman, kirilma yapan hatlar1 ortak kullandigi tek iplikten olusmaz, onceki ipligin
hareketi iki ya da daha fazla tekrarlanarak da kesik sivri u¢ olusturulabilir (Sarioglu,

2010).
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Sekil 50. Diizenli ve desenli atki yoniinde kirilan sivri uglu dimiler (6zgtin)
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Sekil 51. Cozgii ve atki yoniinde kirilan diizenli sivri u¢lu dimi (6zgiin)

Capraz dimilerde de kirilma, sivri uglu dimilerde oldugu gibi ¢ozgii ve/veya
atk1 yoniinde olusturulabilir, ancak kirilma yapan hatlar bir u¢ olusturmaz. Capraz dimi
orgiiler iki yontemle gelistirilebilir. Birinci yontemde temel alinan 6rgii raporunun ilk
yarist oldugu gibi alinir, ikinci yarisi son iplikten baglayarak, sondan basa dogru
siralanir (Sekil 52). Ikinci ydntemde ise rapora, temel alinan belli sayidaki iplik grubu
(genellikle 6rgii raporunun taman ya da yarisi) ile baslanir. {1k yarmin simetrik olarak
negatifi alinarak 6rgii tamamlanir. Bu durumda ilk yar1 ¢6zgii yiizlii ise ikinci yar1 atki

yiizlli olur. Buna baliksirt1 6rgii de denir (Sekil 53; Sarioglu, 2010).
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Sekil 52. Cozgii ve atki ipligi yoniinde kirilan ¢apraz dimilerin gelistirilmesi (6zgiin)

1234567883950

Sekil 53. Negatif baglama yontemine gore ¢ozgii ve atki yoniinde kirilan ¢apraz dimiler
(6zgiin)

Kesik dimilerde, ¢ozgii ve /veya atki iplikleri belli sayida iplik gruplarindan
sonra kesilme yaparlar. Kesme ipliginden sonra baglamalarin ayni yonde ilerleyen
negatifleri cizilerek verilen rapor genisligi i¢inde iplik gruplari birlestirilirler (Imer,
1997: 67). Kesik dimiler de negatif baglama ve atlama sayisina gore genisletilerek
tiiretilirler (Sekil 54, 55). Atlama sayisina gore baglantilarin kaydirilmasi ile olusturulan

bu orgiiler kaydirilmis dimiler olarak da tanimlanir (Sarioglu, 2010).

12 3 45 86

Sekil 54. Negatif baglama yontemine gore tiiretilmis kesik dimi orgii (6zgiin)
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z Atlama Sayisi7
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Sekil 55. Atlama sayisina gore ipliklerin kaydirilmasi ile kesik dimi (6zgiin)

Dik ve yassi dimiler, ¢6zgii veya atki yoniinde baglantilarin birden fazla sayida
atlama yapmasi ile olusturulur. Dik dimilerde dimi agis1 45° den biiyiik (atlama ¢6zgii
yoniinde), yasst dimilerde ise 45° den kii¢lik (atlama atki yoniinde) olmaktadir (Sekil

56, 57; Sarioglu, 2010).
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Sekil 56. Dik (63°) dimi (6zgiin)

Yass1 dimiler rapordaki ilk ¢dzgii ipliginin atki yoniinde ¢izilmesi ile veya dik

dimi raporunun 90° ¢evrilmesiyle meydana gelir.

Atlama Sayise 3

2 3 4 123456789 01112

Sekil 57. Yatik (18°) dimi (6zgiin)

123 4586
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Dalgalh (yilan) dimiler, dalgali dimiler dimi egimi diiz olmayan dalgali,
kivrimli bir sekilde olusan dimilerdir (Imer, 1997: 70). Bunlar genisletilmis rapor
icerisinde farkli atlama sayilarina gore olusturulmus dimi baglantilarinin bir arada

kullanilmasi ile olusturulurlar (Sekil 58; Sarioglu, 2010).
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Sekil 58. Dalgali (yilan) dimi (6zgiin)

Golgeli dimiler, temel alman dimi raporlarinin iki veya daha fazla sayida
tekrarlanarak genisletilmesi; atki dimi Orgiisiiniin, kademe kademe baglant1 noktalari
ilave edilerek ¢ozgii dimi Orgiisiine ya da ¢ozgii dimi Orgiisiiniin, baglant1 noktalari
eksiltilerek atki dimi Orgiisiine donistiiriilmesi ile olusturulur (Sekil 59). Golgeli

dimilerde ¢6zgii ve/veya atki yoniinde gelistirilebilir (Sarioglu, 2010).

12 3 4567 8 9101112 1234567 8 91011 12

Sekil 59. Atk yoniinde gelistirilmis gdlgeli dimi (6zgiin)

Siislemeli (fantezi) dimiler, ana motif dimi baglamalar olup daha ¢ok atki yonli

genis acil1 (egimli) veya atki yonlii cok hatl dimilerdir (Imer, 1997: 90).

2.4.4. Saten Orgii Tiirevleri

Saten Orgii tlirevleri, karigik saten, kuvvetlendirilmis saten ve golgeli saten

olarak isimlendirilir.
Karnisik saten orgiisiinde, saten oOrgiilerin baglama noktalarinin diizensiz,

gelisigiizel olmasi istendiginde ¢ozgii veya atki siralarinin yerleri kaydirilir veya ¢ift



57

atlama sayili saten yontemleri kullanilir. Birinci yontemde, diizenli olarak gelistirilmis
bir satenin tek tek iplikleri veya iplik gruplar olarak ayni rapor i¢inde kaydirilir yani
iplik siralamas1 degistirilir (Sekil 60a). Buna kaydirilmis saten orgiilerde denir. ikinci
yontemde ise saten raporunun atlama sayisi iki veya daha fazla sayiya boliinerek yeni
atlama sayilar1 bulunur ve rapor bu sayilara gore gelistirilir (Sekil 60b). Bu orgiilere ¢ift

saten orgiileri ad1 da verilir (Imer, 1997: 95).
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Sekil 60. a) 3. ve 5. ¢ozgii ipliklerinin yer degistirmesi ile olusturulmus karisik saten
b) 2 ve 3 atlama sayili ¢ift saten (6zgiin)

Kuvvetlendirilen saten orgiileri, saten orgiisiine ¢6zgii ya da atki ipliginin {istte
oldugu baglant1 noktasi ilavesiyle elde edilir (Sekil 61). Cozgl ya da atki yoniinde
olmak tizere iki gesittir. Saten baglant1 noktasinin lizerine eklenecek olan dimi 6rgiiniin

baglant1 noktalar1 eklenerek yeni 6rgii olusturulur.
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Sekil 61. Atk yoniinde kuvvetlendirilmis saten 6rgiisii (6zgiin)

Golgeli saten orgiileri, golgeli dimi gelistirme yoOntemine benzer. Bir atki
sateni Orgiisiiniin, baglant1 noktalarinin asamali olarak ilavesiyle ¢6zgii satenine ya da
bir ¢ozgii sateni Orglislinlin ayni sekilde atki satenine doniistiiriilmesiyle elde edilen
orgiilerdir (Sekil 62). Saten dokularla gelistirilen golgeli dokular doku ylizeyinde
kusursuz bir gortiinim olusturduklarindan golgeli saten dokular golgeli dimi dokulardan

daha cok tercih edilirler (Imer, 1997: 96).
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Sekil 62. Atki yoniinde golgelendirilmis saten 6rgiisii (6zgiin)
2.4.4. Kuvvetlendirilmis ve Kath Dokumalar

Kuvvetlendirilmis dokumalar, ¢ozgii ve atkidan olusan iplik sistemine ilave
edilen yeni iplik sistemiyle dokuma kumasglardir. “Kuvvetlendirilmis dokular teknik
gelisimi ve dis ylizeyine yansittigr goriintiileri ile karisik ve ¢ok yonlii dokulardir”
(Imer, 1997: 3). Sarioglu (2010) kuvvetlendirilmis dokumalar1 “Kumas yiizey
goriiniimiinii bozmadan dokumanin tersinden ilerleyerek dokuma ile baglanti kuran
ilave ¢ozgli ve/veya ilave atki iplik sistemlerinin kullanilmasiyla {iiretilen kalin,
yumusak, agir gramajli ve dayanikli dokumalar” olarak tanimlamaktadir. Bu kumaglar
endiistride takviyeli kumaslar olarak da bilinirler (Baser, 2004: 138).

Fonksiyonlarina ve iplik sistemlerine gore kuvvetlendirilmis ve katli dokumalar
asagida siniflandirilmistir (Sarioglu, 2010).

Tek Yiizii Kullanish Kuvvetlendirilmis Dokumalar

- Alt (astar) Cozgii Ipligi Ilavesiyle

- Alt (astar) Atki flavesiyle

- Orta ve Alt (astar) Cozgii Ilavesiyle

- Orta ve Alt (astar) Atki Ilavesiyle

- Dolgu ¢ozgiisii Alt (astar) atki ilavesi ile
- Dolgu atkis1 Alt (astar) ¢ozgii ilavesi ile

Kath Dokumalar
Tek Yiizii Kullamsh Kath Dokumalar

- Kenar Baglantili Cift Katli Dokumalar

Cift Kenar Baglantili Hortum (Torba) Dokumalar
Tek Kenar Baglantili Katli Dokumalar
Cift Yiizii Kullamsh Kath Dokumalar
- Kendinden Baglantili Katli Dokumalar
(Cozgili Baglantili
Atk1 Baglantili
(Cozgii ve Atki Baglantili
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- Ozel Baglant1 Iplikli Katli Dokumalar
(Cozgli Baglantili
Atk1 Baglantili
- Degisen Yiizli Kathi Dokular
Cozgii Degisimi
Atk1 Degisimi
(Cozgii ve Atki Degisimi

Ilmeli Dokuma Kumaslar

- Havlu Dokumalar

- Kadife Dokumalar

Kuvvetlendirme iplikleri ¢6zgili ya da atki yoniinde bir ya da daha fazla sayida
kullanilabilir. Bu ipliklerin baglanti noktalarinin yeri ve dagilimi uygun konumlarda
secilirse kumas yiizeyinde tam bir 6rtme saglanir. Daha yumusak, hacimli ve agir
gramajli kumas istendiginde dolgu ipliklerinden de faydalanilir.

Dolgu ipligi; genelde kathh dokumalarda tercih edilen kumasa hacim
kazandirmak amagh kullanilan, kumag katlar1 arasinda yiizmeler yapan ve kumasin 6n
ylziinden goziikmeyen ipliklerdir. Dolgu iplikleri ¢ok sik kullanildiklarinda kumasa
sertlik, seyrek kullanildiklarinda ise yumusak bir tuse saglarlar. Dolgu iplikleri higbir
baglanti yapmadan temel iplikler ile kuvvetlendirme iplikleri arasinda
birakilabilecekleri gibi, bazi noktalarda kuvvetlendirme ipliklerine de baglanabilirler
(Bager, 2004: 140).

Dokuma yapisinda temel ipliklerin yaninda yer alan bu ilave iplikler cogu kez
desen olusturma amagli kullanilmaktadir. Desen olusturan bu iplikler dokumanin
tersinden ilerleyip, yalnizca desen sinirlari icinde yiizeye g¢ikarak desen olugumunu
saglar. Bu yontemle desenlendirilmis dokumalara lanse adi verilir. Ilave ipligin
konumuna gore de ¢ozgii lanse ya da atki lanse olarak tanimlanir (Sarioglu, 2010).

Kath dokumalar, bir dizi atki ile bir dizi ¢6zgii ipliginden olusan ve dokuma
yapisinda st iiste konumlanan iki ya da daha fazla iplik grubunun olusturdugu ve
birbiri arasinda baglant1 kuran kumas katlarindan olusan yapilara denilmektedir. Kumasg
katlar1 arasinda olusan baglama ydntemlerine goére katli kumaslar kenar baglantili,
kendinden baglantili, 6zel/ilave baglant1 iplikli ve degisen yiizlii dokumalar olmak {izere

gruplanmaktadir. Kendinden baglantili katli dokuma yapilarinda olusturulan alt kumas



60

katlaria ait ¢6zgli ya da atki iplikleri list kumas katlarinin atki ya da ¢ozgii ipliklerine
baglanirlar (Sarioglu, 2010).

Kendinden baglantili ¢ift katli dokuma kumaslarinda dokuma sirasinda
olusturulan iki kumas kati, katlardan birine ait bazi ipliklerin diger kata gegirilerek o
katin karsit yondeki ipligiyle kesistirilmesi yoluyla birbirlerine baglanirlar. Alt kumas
katinda bulunan ¢6zgii ipligi iist kumasin atkisi ile baglanti kuruyorsa ¢6zgii baglantisi,
alt kumas katina ait atki ipligi iist kumasin ¢6zgii ipligi ile baglanti kuruyorsa atki
baglantis1 ad1 verilmektedir (Sarioglu, 2010).

Bu tiir iki katli kumaslarda kumas1 fazla sertlestirmemek igin,
- Yalmz atki ya da yalniz ¢6zgii baglamalar1 yapilabilir,
- Atk ve ¢ozgli baglamalari saten diizeninde kullanilabilir,
- Yalniz atki ya da yalniz ¢ozgii baglamalar1 saten diizeninde kullanilabilir (Baser,
2004: 146).
Kendinden baglantili ¢ift kathh dokuma kumaslarda kumasa kalinlik ve agirlik
saglamak i¢in iki kumas kat1 arasinda dolgu iplikleri kullanilabilir (Baser, 2004: 149).
Ozel/ ilave baglant: iplikli kath dokuma yapilarinda kumas katlar1 arasinda
baglantly1 saglamak amaciyla ilave ¢ozgii ya da atki iplikleri kullanilir. Ilave iplik
kumas katlarin1 olusturan ipliklerden c¢ok daha diisiik siklikta yer alir ve kumas
ylizeyinden belli olmayacak sekilde tam baglanti yaparak kumas katlarini birbirine
baglar (Sarioglu, 2010).

Degisen yiizlii dokuma yapilari, atki ve ¢ozgii iplik gruplariin segilen desen
sinirlart i¢cinde kumas katlar1 arasinda ayr1 ayr1 ya da birlikte yer degistirmelerini ile
katl kumas olusturulur. Bu yontemle kumas katlar1 birbirine baglanirken ayni zamanda

kumas yiizeyinde de desen olusturulur (Sarioglu, 2010).

2.7. llgili Literatiir

Posselt (1917), “Manufacture of Narrow Woven Fabrics” isimli kitabinda dar
dokuma kumas iiretiminde kullanilan lif ve iplikler, 6rgii yapilar1 hakkinda genel bilgi
vermistir.

Dinleyici (1992), “dar dokuma tezgahlarinda desenlerin mikrobilgisayar yardimi
ile se¢ilmesi”ni incelemistir. Calismada, desen olusturma, saklama ve kontrol islemleri
8-bit’lik bir bilgisayar ve ek iiniteler yardimiyla yapilmistir. Klavye kullanilarak

olusturulan desen monitorde izlenebilmekte ve istenirse bu desen manyetik ortama kayit
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edilebilmektedir. Sistem klasik bir dar dokuma tezgahina uyarlandiktan sonra alinan
sonuclar desen olusturma saklama ve dokuma kontrolii islemlerinin basariyla
yapildigini ortaya koymustur.

Jakob Miiller Institute of Narrow Fabrics (2004), Jakob Miiller Enstitiisii
tarafindan basilan “hazirlik, bitim, iiretim”(MUBOOK 1) adli kitapta dar kumaslar
sektorii i¢in gerekli olan hammadde ve 6zellikleri, hazirlik islemleri, makine parcalar
ve bitim iglemleri hakkinda genel bir bilgi verilmis, Miiller A.G. ait makine ve
elemanlar1 tanitilmagtir.

Essig (2005), “Dar Dokuma Kumas Sistemleri” isimli MUBOOK 2 kitabinda,
dar dokuma kumas sistemi hakkinda Miiller A.G.’de yapilan g¢alismalar ve makine
tiretimleri hakkinda genel bir bilgi sunmustur.

Ak (2006), “belirli doku konstriiksiyonlarinin kumas performans 6zelliklerine
etkisini belirlemistir. Calismada karmagsik bir yapiya sahip dokuma kumaglarin
performans o6zellikleri {izerinde orgiiniin etkisini aragtirmistir. Bu amagcla, bir ana 6rgi
belirlemistir. Daha sonra, ana 6rgili ve bu ana 6rgiiden elde edilen doku tiirleri ile bes
adet kumas dokumustur. Kumaslar ayni iplik ve dokuma parametrelerine sahip olup
ayni sartlarda terbiye edilmistir. Bu kumasglara siklik, gramaj, en, yikama sonrasi boyut
degisimi, kopma dayanimi, yirtilma dayanimi, kalinlik, boncuklanma, burusmazlik
derecesi, egilme dayanimi, dikis ag¢ilmasi testlerini uygulamistir. Bu sonuclar
incelendiginde sonuglarin iiretim agisindan ¢ok biiylik farkliliklara sahip olmadigim
ifade etmektedir. Ancak, tespit edilen farkliliklarin atlama ve baglanti sayilarinda
meydana gelebilecegi ortaya ¢ikmustir.

Akelma (2007), “doner giicli sistemli dokumalar1 ele almig ve bu sistemlerin
armirlii tezgahlara uyarlanabilirligini” incelemistir. Ayrica bu ¢alismasinda,
dokumacilik yeniden tanimlanarak siniflandirilmistir. Doner giiciiler siniflandirilarak,
desenlendirme yontemleri ortaya konmus, kullanim alanlar1 detayl olarak irdelenmistir.
Armiirlii tezgahlara uyarlama olanaklar1 arastirilmis, c¢elik telli gilicii sisteminin
uyarlanabilecegi ortaya ¢ikmustir.

Ozdemir (2007), “konveyor bantlarinin yapisini, iiretim sekillerini ve yapiy1
olusturan temel elemanlar1 tekstil miihendisligi yaklasimiyla irdelemistir. Bezayagi ve
panama gibi basit orgililerin konveyor bantlarinda sik kullanildigini, gerilme, kenar
asmnmast ve yirtilma gibi fiziksel Ozellikleri gelistirmek icin 6zel Orgiilerin

kullanilabildigini ve iki veya li¢ katli kumaslarin boyut stabilitesi kazandirdigini ifade
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etmektedir. Ayrica bu caligmasinda, kare oOrgii olarak kullanima uygun yapilarin,
bezayagi, dimi, panama ve kirik dimi oldugu ortaya belirtilmistir.

Badawi (2007), “hafif kompozit malzemeler i¢in aralikli kumas dokuma yapilari
ve dokuma makinelerinin gelisimini” arastirmistir. Calismasinda dar dokumalarin
uygun fiyat, yliksek dayanim, cevresel-ses yalitimi, malzeme kalitesi ve {iretim
teknolojilerindeki yenilikler gibi iiretici ve tiiketiciye cazip avantajlar sundugunu ve bu
ozelliklerinden dolay1 giyim, ev tekstili, tibbi ve saglik iiriinleri, giivenlik, havacilik,
denizcilik, askeri kuvvetler ve eglence gibi ¢ok genis alanlarda kullanildigini ortaya
koymustur. Ayrica teknik ¢izimler, makine 6zellikleri ve dokuma kumaslarla ilgili genis
bir bilgi vermistir.

Igriboz (2007) “lif tiirlerinin, dar dokuma makinelerinde iiretilen etiketler
tizerindeki etkilerini” belirten ¢alismasinda, hazir giyim {iriinlerinde kullanilan etiketleri
incelemistir. Dokuma etiketlerin siniflandirmasini yapmis, liretim asamalart hakkinda
genel bilgiler vermistir. Uygulama kisminda pamuk ve PES atki ipligiyle iiretilmis
etiket numunelerine kimyasal ve fiziksel testler uygulamistir. Yapilan degerlendirmeler
sonucunda atki ipligi olarak pamuk ipligi secilmesinde iiretim ve kullanim agisindan
bazi dezavantajlar olmasina ragmen pamuk atki ipligi kullaniminin uygulanabilir oldugu
ve % 100 PES’1i bir {iriine alternatif olabilecegi ortaya ¢cikmustir.

Literatiirde yapilan calismalardan goriildiigii gibi dar dokuma kumas iiretiminde
kullanilan makine ve 6rgii yapilar ile ilgili bilgi iceren literatiir sayisi ¢ok sinirlidir. Dar
dokuma kumas tiretiminde kullanilan lif; iplik, {iretim teknigi gibi 6zelliklerle, kullanim
alanlar1 ve Ozellikle iilkemizdeki ilgili sektorii kaynak alan bilimsel calismalara
rastlanmamustir. Dar dokuma iretiminde kullanilan o6zellikle teknik tekstillerdeki
gelismelerle yurt i¢inde ve yurt disinda 6nemli bir ilgi alanma sahiptir. Bu baglam da

dar dokuma kumas yapilar1 ve iiretimi tizerine yapilan bu ¢alisma énem kazanmuistir.
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3. YONTEM

Bu boliimde aragtirmanin modeli, evren ve Orneklem, verilerin toplanmasi ve

verilerin ¢dziimlenmesine iligkin bilgilere yer verilmistir.

3.1. Arastirmanin Modeli

Bu ¢alisma, dar dokuma kumas tliretiminde kullanilan lif ve iplik 6zelliklerini,
dar dokuma hazirlik islemlerini, dar dokuma makineleri ve Ozelliklerini, Orgi
yapilarinin teknik analizlerini, kullanim alanlarimi betimlemeye yonelik tarama

modelinde bir arastirmadir.

3.2. Evren ve Orneklem

Oncelikle arastirma evreninde yer alacak sektdr bolgesinin tespit edilmesi ile
ilgili 6n arastirmalar yapilmus, sektdriin yogun oldugu belirlenen Istanbul ve Bursa illeri
arastirma evreni olarak secilmistir. Istanbul ve Bursa’da 20102011 yillar1 arasinda
yapilan incelemelerde Konfeksiyon Yan Sanayicileri Dernegi (KYSD) ve Istanbul
Sanayi Odasi, Dar Dokuma ve Konfeksiyon Yan Sanayi Meslek Komitesine kayitl 185
isletme ile Bursa Sanayi Odasi, Dokuma meslek komitesine kayith 1256 dar dokuma
isletmesi tespit edilmistir (Tablo 2). Kayithh bulunan bu isletmelere web adresi,
elektronik posta adresi ve telefon yolu ile tek tek ulasilmaya ¢alisilmis, faaliyet alanlari
hakkinda bilgi alinarak dar dokuma iiretimi yapan isletmeler belirlenmistir. Yapilan
goriismeler ve aramalar sonucunda Istanbul ilinde, Dar Dokuma ve Konfeksiyon Yan
Sanayi Meslek Komitesi’ne kayitli bulunan isletmelerin ¢ogunlugunun 6rme ve tres
dokuma, etiket, diigme, fermuar iirettikleri, Bursa ilinde Sanayi Odasi, Dokuma Meslek
Komitesi’ne kayitl isletmelerin ¢ogunlukla dosemelik ve perdelik dokuma kumas
iiretimi yaptiklar1 bilgisine ulasilmistir. Bu dogrultuda dar dokuma alaninda faaliyet
gosterdigi anlasilan ve ulasilabilen isletmeler arastirma kapsamina alinmistir.
Arasgtirmanin ¢alisma evreni ve 6rneklemi Tablo 2’de sunulmustur.

Aragtirma drneklemini Istanbul Sanayi Odasi, Dar Dokuma ve Konfeksiyon Yan
Sanayi Meslek Komitesine kayitli 31 sanayi isletmesi ile Bursa Sanayi Odasi, Dokuma
Meslek Komitesine kayith 10 dar dokuma igletmesi olmak flizere 41 isletme

olusturmustur. Orneklemin belirlenmesinde, arastirmaya katilima isteklilik ve veri
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saglama acisindan ulasilabilirlik kriteri dikkate alinmistir. Aragtirma kapsamina alinan
isletmelerin yerlesim bolgesi ve faaliyet yillarmma iligkin bilgiler Tablo 3’de

sunulmustur.

Tablo 2. Arastirmanin Evren ve Ornekleminin Dagilim

; . Arastirma

11 Arastirma Evreni Orneklemi
Istanbul Dar Dokuma ve Konfeksiyon Yan Sanayi 185 31
Bursa Dokuma 1256 10
Toplam 1441 41

Tablo 3. Isletmelerin Yerlesim Bolgesi ve Faaliyet Yilina Iliskin Dagilim

Yerlesim Bolgesi Toplam
Organize Kiiciik . .
Faaliyet yih Sanayi Sanayi Sehir Merkezi n %
n % n % n %
6-10 1 10 - - 1 10 2 20
11-15 1 10 2 20 1 10 4 40
16 -20 1 10 1 10 - - 2 20
Bursa 21-25 - - - - 2 20 2 20
Toplam 3 30 3 30 4 40 10 100
6-10 1 3 - - 2 7 3 10
11-15 - - - - 3 10 3 10
16 —20 - - - 11 36 11 35
istanbul 21-25 - - 1 3 12 38 13 42
26 ve lizeri - - - - 1 3 1 3
Toplam 1 3 1 3 29 94 31 100
Genel Toplam 4 10 4 10 33 80 41 100

Tablo 3 incelendiginde; Bursa ilinde faaliyet gosteren isletmelerin % 40’nin
sehir merkezinde yerlesmis oldugu, bu isletmelerin ¢ogunlugunun (% 40) 11-15 yildir
faaliyette bulunduklar1 anlasilmaktadir. Istanbul’da ise arastirma kapsamina alman
isletmelerin % 94°ti sehir merkezinde ve % 77’si ise 16-25 yildir faaliyet
gostermektedir. Arastirma kapsamina alinan 41 isletme bazinda da bu durumun
degismedigi isletmelerin biiyiikk ¢ogunlugunun % 88’inin 11 yilin iizerinde ve sehir

merkezinde (% 80) faaliyet gosterdigi anlagilmaktadir.
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Aragtirma verilerine kaynaklik eden isletme sahipleri ve isletmede ¢alisan yetkili

personelin gorev dagilimi ve kidem yilina iligkin bilgiler Tablo 4’de sunulmustur.

Tablo 4. Isletmede Calisan Yetkili Personelin Gérev Dagilimi ve Kidem Yilina

[liskin Dagilim
Gorev Dagilim
=
E g g ~ = =
Kidem & .g %c: 5 B 5 E g E
g 5 S 22 2E8f L.f S<  Toplam
Yih E %" z s 2 S 325 =35 3=
2 o8 E& 25: E: i3
= Q = 8 C = AR =R AW
n % n % n % n % n % n % n %
6-10 1 10 - - - - 1 10
Bursa 11-15 3 30 1 10 - - - - - - - - 4 40
16-20 4 40 - - 1 10 5 50
Toplam 8 80 1 10 - - - - - - 1 10 10 100
istanbul 6-10 2 7 1 3 1 3 1 3 - - 5 16
I11-15 4 13 2 7 - - - 1 3 7 23
16-20 14 45 2 7 1 3 - - - - - - 17 55
21-25 1 3 - - - - - - - - 1 3
26 tizeri 1 3 - - - - - - - - 1 3
Toplam 22 71 17 26 1 3 1 3 - - 31 100
Genel Toplam 30 73 15 25 1 2 1 2 1 2 41 100

Tablo 4’den, Bursa ili dar dokuma isletmelerinde bilgisine basvurulan yetkili
personelinin biiyiikk cogunlugunun (% 80) isletme sahibi/ortagi konumunda ve 11- 20
yildir faaliyette bulundugu goriilmektedir. Istanbul’da ise basvurulan yetkili personelin
% 71’inin isletme sahibi/ortagi konumunda oldugu ve biiylik cogunlukla (% 77) 11-20
yildir faaliyette oldugu anlasilmaktadir. Arastirma kapsamina alinan 41 isletme bazinda
da bu durumun degismedigi bilgisine bagvurulan yetkili personelin tamamina yakininin
(% 84) en az 11 yildir bu isle mesgul oldugu, % 73’lniin ise isletme sahibi/ortagi
konumunda ¢aligtig1 goriilmektedir.

Calisma kapsaminda, Istanbul ve Bursa illerinde ulasilabilen isletmelerden
alinan, iretimi yapilan dar dokuma kumas numunelerinin 6rgii analizlerine de yer
verilmigstir. Jakarli ve doner giicii sistemli dar dokuma kumas yapilariin 6rgii analizleri
calisma kapsamina alinmamaistir.

Ayrica dar dokuma makinelerinin boliimleri ve elemanlari ile ¢aligma prensibi

hakkinda gozlem ve incelemeler yapmada, fotograf ve video ¢ekmek suretiyle gorsel
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materyal saglamada Ankara da faaliyet goOsteren Anteks isletmesinden de

yararlanilmistir.

3.3. Verilerin Toplanmasi

Arastirmanin kavramsal ¢ercevesi dar dokuma kumas yapilarinin tarihi gelisimi
ve dokumaya iliskin literatiir bilgileri dogrultusunda olusturulmustur. Bilgiler tekstil ve
dokuma ile ilgili kitaplardan, siireli yayinlardan, internet tabanli ortamda bulunan yazili
kaynaklardan elde edilmistir.

Dar Dokuma ve Konfeksiyon Yan Sanayi sektoriinde dar dokuma alaninda
faaliyet gosteren isletme yetkililerinden alinan izin ile arastirma-inceleme goriisme
formu i¢in uygun tarihler belirlenmistir. 20-24 Eylil 2010- 10-31 Aralik 2010- 16-28
Nisan 2012 tarihlerinde Istanbul ve 14- 18 Mart 2011 tarihinde Bursa illerinde bulunan
isletmelerde gézlem ve incelemelerde bulunulmustur.

Arastirma kapsamina alinan isletme sahipleri ve isletmede c¢alisan yetkili
personelden lif ve iplik 6zellikleri, dar dokuma hazirlik islemleri, dar dokuma makine
ozellikleri ve kullanim alanlari ile ilgili konularda veri almak i¢in EK1’de sunulan yar1
yapilandirilmis  goriisme formu kullanmilmistir. Arastirmaci tarafindan gelistirilen
goriisme formu taslagi oncelikle pilot ¢alismalar i¢in 5 (bes) dar dokuma isletmesine
uygulanmig, alinan cevaplarin degerlendirilmesi ve uzman goriisleri dogrultusunda
gorlisme formuna son sekli verilmistir. Daha sonra 6rnekleme alinan 41 isletmede
uygulanmistir. Lif ve iplik ozelliklerine iliskin bilgiler isletme yetkililerinden ve
isletmelerden alinan kumas numuneleri iizerinde yapilan 6n gézlemler ve mikroskobik
yontemler; dokuma hazirlik islemleri ve dar dokuma makine 6zelliklerine iliskin veriler,
ilgili literatiir taramalari, isletme yetkilileri ile yapilan goriigmeler ve yerinde yapilan
gozlem ve incelemelerle; dar dokumalarin kullanim alanlarina iliskin veriler ilgili
literatlirden ve isletme yetkilileri ile yapilan goriismeler yolu ile saglanmistir. Dokuma
hazirlik islemleri ve dar dokuma makine oOzellikleri, arastirma kapsamina alinan
isletmelerde yapilan fotograf ve video ¢ekimleri ile desteklenmistir. Ayn1 zamanda bu
isletmelerden 300 (ii¢ yiiz) dar dokuma kumas numunesi alinmistir. Numunelerin 6rgii
yapisi incelenerek, farkli orgii tiirii ve desen Ozelligine sahip kumas Ornekleri igin
secgilen 15 (onbes) kumas numunesinin dokuma Orgiisii, dokuma renk raporu ve kenar

orgilisti lup yardimu ile analiz edilmis ve orgiilerin analizlerine iligkin ayrintili teknik
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cizimleri (dokuma Orgii raporu, tahar, armiir ve tarak plam1 ve kenar Orgiisii)

yapilmistir. Teknik ¢izimler daha sonra bilgisayar ortamina tagimustir.

3.4. Verilerin Degerlendirilmesi

Elde edilen tiim veriler aragtirmanin alt amagclar1 paralelinde olusturulan basliklar
altinda aciklayic1 metinler halinde, gerektiginde ayrintili sekil ve tablolarla
desteklenerek sunulmustur. Arastirma raporunda yer verilen, arastirmaci tarafindan
diizenlenen sekil ve tablolar 6zgiin ifadesi ile, isletmelerden ¢ekilen makine fotograflari
isletme adi ve bulundugu il ile belirtilmistir. Isletme yetkililerinden ve kumas
numuneleri iizerinde yapilan analizlerle saglanan verilerden arastirmanin amaglari
dogrultusunda uygun goriilenler SPSS 13.0 programi araciligi ile frekans (f) ve %
degerleri alinarak sayisal verilere dontiistiiriilmiis ve tablolar halinde (Tablo 12, 16 ve
17) gosterilmistir. Dar dokuma kumas {iretiminde kullanilan 1if ve iplikler, isletme
yetkilileri ve isletmede ¢alisan yetkili personelden alinan veriler, literatiir ¢aligmalari,
isletmelerde iiretimi yapilan kumas numuneleri {izerinde yapilan analizler sonucunda
elde edilen bilgiler dogrultusunda agiklanmis; kullanim alanlarina goére dar dokuma
kumas iiretiminde kullanilan lifler ile life gore iiretilen dar dokuma kumas yapilarinin
gicli ve =zayif yonleri saglanan veriler {izerinden dokiimii yapilarak tabloda
gosterilmistir. igneli dar dokuma makineleri, 6zellikle genis en dokuyan makinelerden
ayrilan yonleri agisindan ele alinmis, boliimleri sekillerle desteklenerek agiklanmus,
tiretimde kullanilan dar dokuma makineleri ve 6zellikleri hakkinda, tablolar halinde de
gosterilerek  bilgi  verilmistir. Dar dokuma kumaslar kullanim alanina gore
siniflandirilmig, her bir kullanim alanii o6rnekleyen tablo olusturulmustur. Her bir
kullanim alani sekillerle desteklenerek ayrintili olarak aciklanmistir.

Dar dokuma kumas numunelerinin analizi ile elde edilen 6rgii raporlari dokuma
orgii renk raporu, tahar, armiir, tarak plani ve atki ile kenar orgiistinii de i¢erecek sekilde

arastirmaci tarafindan yapilan ayrintili teknik ¢izimlerle sunulmustur.
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4. BULGULAR VE YORUM

Bu béliimde arastirma kapsaminda elde edilen bulgular asagida belirtilen bagliklar
altinda yorumlanarak sunulmustur.

Dar dokuma kumas tiretiminde kullanilan lif ve iplik 6zellikleri

Dar dokuma iiretiminde dokuma hazirlik islemleri

Igneli dar dokuma makineleri fonksiyonel sistemleri

Dar dokuma kumas iiretiminde kullanilan makineler ve teknik 6zellikleri

Kenar o6rgii (baglayici) iplik sistemleri (yardimer sistemler)

Dar dokuma kumas tiretiminde kullanilan 6rgiiler

Dar dokuma kumaslarin kullanim alanlar1

4.1. Dar Dokuma Kumas Uretiminde Kullanilan Lif ve Iplik Ozellikleri

Lif, tekstilin diger sektorlerinde oldugu gibi dar dokuma sektorii icin de temel
elemandir. Kullanilan lif, dar dokuma kumasta kivrim, pile, sertlik, uyum, esneklik ve
doku gibi Ozellikler katarak kumasin zenginligini, estetikligini ve kullanilirliligini
arttirmaktadir. Dar dokuma kumas yapilarinda kullanilacak olan lif, miisteri istegine
uygun ham ya da boyal1 olarak maliyet, islenebilirlik ve kullanim alanina gore segilir.

Isletme yetkililerinden ve arastirma kapsaminda analiz edilen numunelerden
saglanan bilgilere gore, dar dokuma kumas iiretiminde, ¢ok biiyiik oranda yapay liflerin
kullanildig1, dogal lifler igerisinde de yapisal 6zellikleri nedeniyle pamugun 6ne ¢iktigi
tespit edilmistir. Pamuk, alerjik olmama, ter emicilik, yikamaya kars1 dayaniklilik,
yumusak tuse ve boyanabilir olma gibi 6zelligi sebebiyle tercih edilmektedir. Pamuk lifi
farkl lif (polipropilen gibi) tiirleri ile de karisim yapilarak kullanilabilmektedir (Sekil
63). Pamuk ipligi, tibbi (sarg1 bezleri, yara bantlar), giyim (i¢ ve dis giyim), ayakkabi,
kemer ve canta ile ev tekstili, paket ve ambalaj gibi dar dokuma kullanim alanlarinda,

miisteri istegi dikkate alinarak tercih edilmektedir.

steetes
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Sekil 63. Pamuk ipliginden {iiretilen dar dokumalar (Akar, Aker, Beta ve Meram Tekstil:
Istanbul)
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Kesiksiz liflerden yapilan iplik, dar dokuma kumas sektoriiniin en Onemli
hammadde kaynagidir. Bu iplikler dar dokuma kumaslarin tiretiminde; kurdele (serit),
etiket, giyimde ve ev tekstilinde siisleyici ve tamamlayict iirlinlerden teknik trtinlere
kadar her alanda kullanilmaktadir. Dar dokuma {iretiminde kesiksiz liflerden
kullanimdaki yogunluk durumuna gore sirasiyla poliester, polipropilen, poliamid,
poliiiretan (elastomerik) ve poliakrilonitril kullanildig1 tespit edilmistir. Diger
hammaddelerin ise 6zel uygulamalar icin tercih edildigi bilinmektedir.

Poliester ipliginde yogun olarak kullanilan numaralarin 20- 150 denye arasinda
degistigi, daha yliksek numaralarda Ornegin miisteri istegine gore 300 denye iplik
gerektiginde katlanmis iplikten elde edilerek saglandigi bilgisine ulasilmistir. Pamuk
ipliginde ise Nm10/3, Nm 20/1, Nm 20/2, Nm 40/2, Nm 60/2 ve Nm 80/2 kullanilan
baslica numaralardir. Ayn1 zamanda % 100 poliester, % 100 pamuk ve poliester-pamuk
karisimi dikis ipliginin de (Nm120) genis kullanimi oldugu belirlenmistir. Polipropilen
ipliginde kullanilan baglica numaralar 600 ve 1300 denye arasinda degismektedir.
Elastomer ipliklerden 30/40 denye kalin ve 44/50 denye ince olarak kullanilmaktadir.

Kullanim alanlarina gore dar dokuma kumas iiretiminde kullanilan bazi lifler
Tablo 5’de gosterilmistir.

Tablo 5. Kullanim Alanlara Gére Dar Dokuma Kumas Uretiminde Kullanilan Lifler

LIF TiPi
= -
= <
Kullanim Alanlari = 2 | = = Sel| =
o~ - (=) E 1] Y o o
= 7] o L .3-1 - o
& & |& |& |& |[£8)| 2
Tarim dar dokumalari (agrotech) ++ |+ | |- ++
Giyim dar dokumalari (clothtech) R e e ++ ++
Ev tekstili dar dokumalar (hometech) + + |+ |- + +
Endiistriyel dar dokumalar (indutech) | ] -
T1bbi dar dokumalar (medtech) + |+ + + +
Tasit araglarinda dar dokumalar (mobiltech) ++ |+ [+ |-
Paket ve Ambalaj dar dokumalar1 (packtech) | + + |+ - ++
Koruyucu dar dokumalar ( protech) ++ |+ |+ -
Sportif dar dokumalar (sportech) + + |+ |+ + + 0

++ sik kullanim  + orta kullanim 0 az kullanim - seyrek kullanim
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Tablo 5°de dar dokuma iiretiminde lif tipleri kullanim alanlarma gore
incelendiginde, yiiksek mukavemet ve diisiik fiyat ozelligine sahip poliester ve
polipropilen lifinin dar dokuma kumaslarin tiim kullanim alanlarinda siklikla tercih
edildigi goriilmektedir. Isletme yetkililerinden alinan bilgilerden fiyat 6zelliginin
tercihte biiylik etken oldugu, maliyeti lif ve iplik kalitesi yaninda ulasim sartlarinin da
etkiledigi ve bunun secenekleri kisitladigi anlasilmaktadir. Poliamid lifinin tarim,
endiistriyel, tasit ve koruyucu dar dokuma kumas yapilarinda sik, sportif ve tibbi amach
olarak orta derecede kullanimi bulunmaktadir. Pamuk, sahip oldugu {istiin
ozelliklerinden dolay1 giyimde, tibbi alanda en ¢ok tercih edilen liftir. Poliliretan
(elastomerik) giyim, ev tekstili ve sportif amagh iiretilen dar dokuma kumasglarda
kivrim, blizgi, lastik gibi 6zellikler kazandirmak i¢in siklikla kullanilmaktadir. Metal
iplik, giyim, paket ve ambalaj icin liretilen dar dokuma kumaslarda sik goriilmektedir.
Ozellikle kurdele serit, bant yapiminda parlaklik, 1s1lt1 ve renk efekti olusturmak icin
tercih edildigini sdylemek miimkiindiir.

“Dar dokuma kumaglarin kullanim alanlar1” konu basliginda (4.7) ayrintili
sekilde agiklandig1 gibi, poliester, polipropilen ve poliamid lifleri; tarim alanlarinda, ¢it,
parmaklik gibi ciftlik hayvanlarii korumak amaciyla yapilan ve ¢ogunlukla iletken
kablolar (metal iplik) ile dokunan dar bantlarda sik kullanilmaktadir. Poliester ve
polipropilen lifleri kolay islenebilirlik, yiiksek mukavemet, iyi derecede kimyasal
dayanim ve diisiik fiyat nedeniyle; ev tekstilinde, stor perde bandi, yatak kenar1 bandi ve
kurdele siisleme; endiistriyel alanda, parasiit kayislari, emniyet kemerleri, lastikler,
yangin hortumlari, ugak goévde pargalar1 ve filtrasyon triinlerinde; tasit araglarinda,
nakliye kayislar1 ve yiik tagima bantlari; paket ve ambalajlamada, hediye paketleri,
pastane lriinleri ve aligveris ¢antalar1 gibi iiriinlerde siisleme, baglama ya da tagima
amaciyla; koruyucu alanlarda, yiiksek yerlerde, elektrik hattinda ya da madende
calisanlar i¢in koruyucu kemerler, kayislar, halatlar; spor giysilerde kullanilan seritler,
raket, spor canta, ayakkabi v.b. iirlinlerde dar dokuma kumas iiretimi i¢in ¢ogunlukla
tercih edilmektedir. Poliamid lifler; endiistriyel alanda, emniyet kemerleri, biye seritleri;
koruyucu alanlarda, kask, baret gibi sapkalarin ¢ene kayislari, parasiit kayislari ve
tirmanma kayislar1 gibi alanlarda kullanilmaktadir.

Pamuk, poliester ve polipropilen lifleri giyim alaninda i¢ ¢amasir1 (kadin, erkek
ve ¢ocuk), gdmlek, hirka, ceket, pantolon gibi dis giysilerin kemer, yaka, kol ve bel gibi
kisimlarinda, ¢anta saplarinda, ayakkabi baglarinda, taki (sag tokasi, kurdele, sa¢ bandi,

kolye) gibi aksesuarlarda siisleme, tamamlama, kapama (dikis temizleme) islevleri i¢in
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sik kullanilmaktadir. Poliiiretan (elastan) lifi ise dar dokuma kumaglarda diger liflerle
birlikte tretilerek, lastik, firfir ve biizgii gibi giysi detaylarinin olusturulmasi ve
giysilerin yaka, kol ve bel ¢gevrelerinin bicimlenmesinde hem iglevsel hem de gorsel etki
icin siklikla tercih edilmektedir. Ev tekstilinde politiretan lifi lastikli yatak ¢arsaflarinda
firfir, blizgii olarak siisleme ya da tamamlama amaciyla bebek ve yetiskin nevresim
takimlar1 ve Ortiilerinde; sportif alanlarda, sa¢ ve kol bandi; tibbi alanlarda, bel
korseleri, dizlik ve esnek bant olarak goriilmektedir.

Isletme yetkililerinden alinan dar dokuma kumas drnekleri ve bu dar kumaslarda

kullanilan lif ve iplik 6zellikleri Sekil 65a ve b’de goriilmektedir.
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Sekil 64. a)Polyester dikis ipligi (Tiir-ip tekstil, istanbul) b) Polyester iplik
(Meram tekstil, Istanbul)

Dar dokuma kumas tiretiminde kullanilan bu liflerin gii¢lii ve zayif yonleri Tablo

6’da sunulmustur.
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Tablo 6. Life Gore Uretilen Dar Dokuma Kumas Yapilarin Giiglii ve Zayif Yéonleri

(6zgiin)

Lif Tipi

Giiclii Yonler

Zayif Yonler

Poliester (PES)

Kiiflenmeye dayanikli

Esnek

Hizli kuruma

Iyi islenebilirlik

Yiiksek mukavemet ve sertlik
Boyutsal kararlilik ve stabilite
Tyi 151k hashig

Diisiik nem emme

Boyanabilme gii¢liigii

Polipropilen (PP)

Kolay islenebilirlik

Hafif lif olma &zelligi
Ucuz polimer

Cok iyi kimyasal dayanim
Geri doniisiimli

Hijyenik

Diisiik yogunluk

Yiiksek mukavemet

Diisiik erime noktasi
Diisiik UV dayanim
Belli kosullar
boyanabilme

Diisiik termal kararlilik

altinda

Poliakrilonitril (PAN)

Is1, 151k ve havaya karsi ¢ok dayanikli
Uzama ve elastikiyet iyi
Giive ve boceklere kars1 direnci iyi

Eriyikten lif ¢ekimi olmama
Tiiylenme
Yiiksek fiyat

Poliamid (PA)

Yiiksek aginma direnci

Yiiksek mukavemet ve uzama
Mikroorganizmalara kars1 direngli
Yikanabilir olma

Kuruma kolaylig1

Suyu emdigi i¢in sisme

UV direnci zayiftir, uzun siire
giines 15181na maruz kalamaz
Pahali

Poliiiretan (PUR)

Son derece iyi esneklik
Yiiksek geri doniisiim 6zelligi
Germe sonrasi eski haline donme

Termoplastiklerin 6zel tipleri
eriyikten cekilebilir
Kopma dayanimlan diistik

Nem alma
Yiiksek hacim ve yumusak tutum

(Elastomer) Tuzlu suya kars1 iyi direng Paslanmalara kars1 hassas
Boyanabilme gii¢ligii
Asinmaya kars1 direngli Kirlenmeye  karsti  diisiik
Pamuk Islak halde yiiksek mukavemet direng

Yiiksek kirisma 6zelligi

Literatiir ¢galigmasi sonucunda, yiiksek performansli poliamid (aramid), poliester

ve polietilen liflerin de dar dokuma kumas iiretiminde oldukg¢a fazla yer aldigi tespit

edilmistir. Bu liflerle ilgili agiklamalar asagida sunulmustur.

Aramid liflerinin sagladig1 avantajlar; yiiksek kimyasal dayaniklilik, yiiksek

uzun siireli sicaklik dayanimi, tutusmazlik ozellikleri, yiiksek ¢ekme mukavemeti,

ylksek tenasite, diisiik uzamadir. Dupont firmasi iiretimi olup ticari isimleri Nomex

(meta aramid), ve Kevlar (para-aramid) dir. Kevlar®, ticari ismiyle, Stephanie Kwolek

ve Herbert Blades

tarafindan 1965 yilinda gelistirilen, yiliksek performansh lifidir

(Sekil 65). Bu lifler hafif, yiiksek mukavemetli, yliksek modiillii ve kesilmeye karsi

dayanimli, elektrik iletkenligi diisiik, yiiksek sicaklik ve kimyasallara karsi dayanimli,
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sicaklikta biiziilmesi az ve yiiksek boyutsal stabiliteye sahiptir. Bu nedenle Kevlar®
lifleri, askeri ve uzay alanlarinda kayis, kemer, serit gibi iiriinlerde yaygin olarak
kullanilmaktadir. Twaron, Teijin firmasmin piyasaya siirdiigii aramid lifidir. Para-
aramid yapisindaki polimerlerden olusan Twaron® lifleri de, yiiksek enerji
absorblayabilmesi nedeniyle balistik koruma iiriinlerinde kullanilmaktadir ve
giiniimiizde para-aramid lifleri icerisinde Kevlar®’dan sonra en biiylik pazar paymna
sahiptir. Technora® Teijin firmasimnin gelistirdigi yliksek mukavemetli liftir. Diger
aramid liflerinden farkli olarak, bunlarda makromolekiil {iretiminde komonomer ilavesi
yapilmaktadir. Technora® liflerinin modiilii Kevlar®’a yakin olup, asinma dayanimi
daha iyidir, ancak bu lifler Kevlar®’dan ¢ok daha pahalidirlar. Technora®’nin avantaji
hidrolize dayanikli olmasidir. Ayn1 zamanda yapisinda bulunan eter baglari, lifin diger
aramid liflerine gore daha esnek olmasini saglamaktadir (Cay, Siipiliren, Kanat,
Guluimser, Tarakg¢ioglu, 2007: 234-236). Hoechst firmasinin {rettigi Vectran®
mukavemeti ve modiilii yiiksek, 1yi kimyasal ve asinma direngli, darbe dayanimli gibi
istiin 6zelliklere sahip poliester lifidir (Sekil 66). Askeri, endiistriyel, uzay ve dagcilik
gibi alanlarda kemer, kayis, emniyet kemeri ve tasima bant gibi iirlinler i¢in tercih
edilmektedir . Bunun disinda UHMW (Cok Yiiksek Molekiiler Agirlikli) polietilen
liflerinden ticari olarak en fazla 6neme sahip olanlar Allied Signal firmasinin iirettigi
Spectra ve DSM firmasinin iirettigi Dyneema lifleridir (Karakan 2008).

Istanbul ve Bursa illerinde yapilan calismalarda, Kevlar®, Twaron, Technora®,
Vectran®, Cam ve Karbon gibi yiiksek performansh liflerden dokunan dar dokuma
kumas oOrneklerine rastlanilmamistir. Bu lifler yurti¢ci sektorde ulasim, giimriik vb.

nedenlerle maliyetli olusundan 6tiirii tercih edilmemektedir.

Sekil 65. Kevlar® dan yapilmus dar dokuma bant (http://www2.dupont.com)
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Sekil 66. Atk ipligi karbon lifi, ¢ozgii ipligi vectran” olan dar dokuma bant
(http://www.gueth-wolf.de)

4.2. Dar Dokuma Uretiminde Dokuma Hazirhik islemleri

Dokuma hazirlik asamalari, dokuma islemi boyunca yasanabilecek hatalari en
aza indirerek, zaman tasarrufu saglamak, hiz, kalite ve ekonomik verimi arttirmak
amaciyla yapilan bobinleme, ¢6zgii hazirlama, hasil ve taharlamadan olusan On
hazirliklarin biitlinlinii i¢erir. Dar dokuma kumas iiretiminde kullanilan iplikler miisteri
istegine ve yapilacak ise uygun olarak, iplik liretim isletmelerinden, ham ya da boyali
hazir bobinler halinde temin edilmektedir. Iplik katlamanin gerektii bazi 6zel
durumlarda yine baska isletmelerden yararlanilmaktadir. Isletme yetkililerinden alinan
bilgiler ve gozlemler sonucunda genellikle aile isletmesi 6zelliginde kiigiik ve orta
Olcekli isletmelerin bobinleme birimi i¢in yer, eleman ve zaman ayirmak
istemediklerinden bu yolu sectikleri anlasilmaktadir. Hazir olarak temin edilen iplik
bobinleri iiretim i¢in hazirlanmak iizere ¢6zgii dairesine gonderilmektedir.

Cozgl iplikleri levent adi verilen flangh kiigiik silindirlere sarili olarak dar
dokuma makinesine takili olan cagliga yerlestirilir. Atki ipligi ise genellikle bobin
halinde dokumada kullanilir. Dar dokuma kumas iiretiminde kullanilan ¢6zgii leventleri
kiigiik olciilerdedir (Sekil 67, 68 ve Tablo 7,8). Bu olgiiler yiiksek derecede elastik ve
kaucuk iplikler i¢in kullanilan monofilament, dogal veya yapay lifler i¢in uygundur.
Leventlerin ¢esitli uzunluklar1 bulunmaktadir. Genellikle aliiminyum ¢6zgii levendi
kullanilmaktadir. Kiigiik boyutlardaki leventleri depolama ve dokuma hazirlik islemleri
icin biiyiikk alanlara ihtiya¢ duyulmamaktadir. Boylece caglik icin diisilk maliyet ve

kurulum i¢in de kiigiik alanlar yeterlidir.
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Sekil 67. Dar dokuma leventleri (Canavar tekstil, Istanbul)

Tablo 7. Dar dokuma levent 6l¢iileri (www.tankadokum.com)

Olgiiler (mm/inch)
Flans cap1 L, L, Boru ¢ap1 (d)
250/9.84 284/11.17 250/9.84
350/13.77 495/19.48 450/17.71 90/3.54
362/1424  396/15.58 334/13.14  100/4.32
120/4.72
440/17.31 400/15.48 350/13.77
---E-—
[
L]
o - o4 _T
}
E L2 El, o
El

Sekil 68. Leventlerde standart dlgtiler (Essig, 2005:133)

Tablo 8. Jumbo Levent Olgiileri

Flans Levent Olgiileri (mm)

Capi A B C d, E d G H L L,

350 122 55 13 120 22 17 85 18

400 140 55 13 120 25 17 10 20

450 176 60 13 150 30 17 10 20 |Degisebilir
500 182 60 16 180 35 17 10 20 |Sleiler
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Enli dokuma makinelerinde oldugu gibi dar dokuma makinelerinde de isin
durmamasi, makine randimaninin artmasit ve kumas kalitesi i¢cin dokuma hazirlik
islemlerinin niteligi dnemlidir. Genel olarak ¢6zgili hazirlama makineleri caglik, kontrol
elemanlart (iplik frenleri, durdurma tertibatt gibi) ve iplik kilavuzlar ile sarim
bulunan ve ipliklerin diizgilin siralar halinde, bobinlerden ¢6zgii levendine beslendigi
boliimdiir. Dar dokuma makineleri i¢in ¢6zgii hazirlamada ¢ogunlukla sabit caglik
kullanilmaktadir (Sekil 69, 70). Kiiciik boyutlu bobinler icin kiigiik kapasiteli cagliklar
yeterli olabilmektedir. Inceleme yapilan isletmelerde genellikle tekli sabit cagliklarla
calisildig1 goriilmiistiir.

Dar dokuma ftretimi i¢in kullanilan ¢ozgii hazirlama makinelerinin diger enli
dokuma makinelerinden farki kii¢clik boyutlarda flansl leventlerin ve sabit cagligin
kullanilmasidir. Dar dokuma ¢6zgii hazirlama isleminde genellikle tek renk ve kalin
iplikler i¢in dogrudan ¢ozgii hazirlama yontemi kullanilmaktadir (Sekil 71b).
Dogrudan ¢6zgli hazirlamada sabit cagliktan bir ya da daha fazla sayida bant i¢in
gereken iplik sayisinda beslenen iplikler, ¢6zgii levendine levent enince ve belirlenen

uzunlukta sarilir.

e - - TN it~

Sekil 69. Ledmark ve J. Miiller AG. ¢6zgii hazirlama makineleri (www.ledmak.com;
http://www.mueller-frick.com)

Sekil 70. a) Cozgii ipligi bobinlerinin desen ve renk sirasina gore yerlestirildigi
caglik, b) Cozgii iplikleri fren tertibat1 ve iplik yoklayict (Meram tekstil,
Istanbul)
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Diger bir yontem ise bant seklinde ¢ozgii hazirlamadir. Dokunacak bant
genigligi, iplik numaras1 ve sikligina gore hesaplanan sayida, gruplanmis ipliklerden
olusan, genellikle 2-3 cm kalinliginda bantlarin vargel yardimi ile levent iizerine
sartlmasidir (Sekil 71a). Cagliktan beslenen ipliklerin genisligi bant genisligine uygun
sekilde V tarak yardimi ile ayarlanir. Yine bant genisligi dikkate alinarak her devir i¢in
vargelin kaydirma mesafesi ayarlanir. Bu ayar sarimin diizgiinliigii agisindan 6nemlidir.
Bantlar levent iizerine istenen uzunlukta, bosluk kalmayacak sekilde, yan yana diizgiin
bir sekilde sarilmalidir. Bu yontem daha ¢ok kurdele, cirt bant/Amerikan fermuari
(velcro) gibi dar enli tek renk firtinler i¢in iglevsel olarak kullanilmaktadir. Arastirma
kapsamina alinan az sayida isletmelerde bant seklinde ¢ozgii hazirlama yOdnteminin
uygulandig1 goriilmiistiir. Isletme yetkilileri isletmedeki gegmisi oldukga eski olan bu
sistemden, halen kullanilabilir durumda oldugu i¢in yararlandiklarini belirtmislerdir.
Yeni teknolojiye sahip isletmeler vargelli ¢6zgii makinesi de denilen bu sistemi tercih
etmemektedirler. Arastirma sonucunda elde edilen bilgiler dogrultusunda ¢ozgii
hazirlamada zaman (siire) tasarrufu ve hiz sagladigi i¢in ¢cogunlukla dogrudan ¢ozgii
hazirlama makinelerinin kullanildig1 yeni teknoloji olarak da bu makinelerin iiretildigi

tespit edilmisgtir.

Sekil 71. a) Bant halinde ¢6zgii hazirlama (Anteks, Ankara), b) Dogrudan ¢6zgii
hazirlama (Meram tekstil, Istanbul)

Literatiirde yer alan bilgilerden dar dokuma makineleri i¢in konik ve seri ¢ozgi
hazirlama sisteminin kullanildigt da anlagilmaktadir. Bu islemin enli dokuma
makinesinden farki, tambur ve levent boyutlarinin kiigiik olmasidir. Konik ¢ozgii
makinesinin, biiyiik 6l¢ekli dar dokuma isletmelerinde, ayni leventten birden fazla bant

besleme yapilmasi durumunda ve serit bant ya da kayis dokuma gibi uzun metrajlarda
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isin daha seri iiretimi amaciyla tercih edildigi anlagilmaktadir. Arastirma kapsamina

alinan isletmelerde konik ¢6zgii hazirlama yontemine rastlanmamustir.

Toplama.tarag

Sekil 72. Bant seklinde ¢6zgii hazirlamada cagliktan ¢ekilen ipliklerin ¢apraz taragi ve
toplama taragindaki konumu (Meram tekstil, Istanbul)

Lateks ¢ozgii makinesi (Sekil 73), farkli uzunluk ve kalinliklarda, hammaddesi

kaucuk ve spandex olan elastik ¢6zgii iplikleri i¢in kullanilmaktadir.

Sekil 73. YTC-W Lateks ¢6zgii makinesi (http://www.weaving-machine.com)

(Cozgii dairesinden gelen ipliklere, dokuma islemine hazirlanmak {izere tahar
islemi uygulanir. Taharlamadan Once kullanilacak olan dokuma makinesinin 6n
hazirlig1 yapilmalidir. Bunun igin belirlenen tahar planina gére makineye yeterli sayida
lamel her bir ¢6zgii ipligini kontrol edecek sekilde dizilir. Her bir ¢ergeveye tastyacagi

iplik sayisina gore giiciiler yerlestirilir. Belirlenen iplik siklig1 ve dis tel sayisina gore 6n
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tarak numarasi tespit edilir. On tarak numarasina gére arka tarak belirlenir ve makineye
yerlestirilir. On tarak genisligi 18 mm’den 310 mm’ye kadar degisen bant 6lgiilerine ve
kullanilan dokuma kafas1 adedine gore ayarlanmaktadir. Ornegin 12 dokuma kafasi igin,
tarak genisligi 25 mm (12/25), 8/ 27 mm, 6/42 mm, 4/ 66 mm gibi dl¢iilerde olmaktadir.
On tarak ayar1 yapildiktan sonra atki ignesi ve yardimei igne ayarlar1 da yapilmaktadir.

Taharlama icin leventlerden alinan her bir ¢6zgii ipligi, arka tarak dislerinden
hizalanarak gegirilir. Daha sonra 6nce, belirlenen sayida ve hizada dizilen lamellerden,
sonra da tahar planina gore giicii tellerinin gozlerinden gegirilir. Yapilan 6n tarak ve
dokuma kafasi ayarma gore giiclilerden ¢ekilen ¢ozgili iplikleri on tarak dislerinden
gecirilerek, kumag sarma mekanizmasina sarilir.

Dokuma islemine ge¢ilmeden dnce makine desen ayari yapilmalidir. Makinenin
ve igin Ozelligine gore bakla ya da kam desen ayar1 yapilir. Bu islemler detayli olarak

dar dokuma makine ve 6zellikleri boliimiinde agiklanmistir.

4.3. Igneli Dar Dokuma Makineleri Fonksiyonel Sistemleri

Dar dokuma makineleri eksantrikli, armiirlii ya da jakarh agizlik agma sistemi ile
calisan 6zel makinelerdir. Diger genis en dokuyan dokuma makinelerinden farkliliklar
gosterir. Cozgii dogrudan uygun boyutlardaki dokuma levendi {izerinde hazirlanir.
Dokuma makinesinde bir ya da birden fazla bant (pasaj) aym1 anda dokunur ve her
pasajin ¢ozgiisii genellikle bagimsiz olarak beslenir.

Atki atma sistemi mekikli veya igneli olabilmektedir. Mekikli sistem genellikle
cok renkli iiretimlerde kullanilir. Her dokuma pasajinin yaninda o bantta atki besleyen
tek mekik veya c¢ok renkli atkilar igin birden fazla mekik vardir. igneli atki atma
sisteminde ise her pasaj i¢in, bir ya da daha fazla atki ignesi, acil1 bir doniis hareketi ile
atkiyr1 agizliga tasir. Her pasaj i¢in ayri atki atma sistemli olmayan dar dokuma
makinelerinde ise kumas biitiin halinde dokunur. Termoplastik lif ipliklerinden {iretilen
bu kumaslar, makine iizerine yerlestirilen yakma aparatlari ile kesilerek seritlere halinde
elde edilir. Jakarli dokuma makinelerinde iiriin etiketi olarak {iiretilen dokumalar
genellikle bu yontemle olusturulmaktadir.

Dar dokuma tezgahi genel olarak caglik ve ana govdeden olugmaktadir (Sekil

74). Caglik ve ana gévdeyi olusturan boliimler asagida ayrintili olarak agiklanmistir.



Ana govde boliimii
8.Cergeveler ve giicii telleri
9.Atk1 ignesi
10..0On Tarak
11.Kumas sarma mekanizmast
12.Kenar orgiisii (baglayici) iplik besleme hatti
13.Atk1 ipligi besleme hatt1 (varyatdr)
14.Ana eksantrik kam mili(Tahrik mili)
15. Agizlik mekanizmasi(Eksantrik veya bakla haznesi)
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Caglik boliimii

1.Cozgii levendi tezgahi
2.Cozgii ipligi besleme hatti
3.Cozgii ipligi

4.Gerilim agirliklart
5.Kilavuz gubuklari

6. Arka tarak

7.Lameller

6—r

“» H H

Sekil 74. Igneli dar dokuma tezgahinin yandan gériiniisii (Badawi, 2007: 34)

4.3.1. Caghk Boliimii

Caglik boliimiinde, ¢ozgii levendi tezgahi, ¢ozgii ipligi besleme hatti, ¢ozgii ipligi,

gerilim agirliklari, kilavuz ¢ubuklari, arka tarak ve lameller bulunmaktadir. Dar dokuma

kumas tezgahimmin verimli calisabilmesi icin caglikta yer alan ¢ozgli bobinlerinin

diizenlenmesinin iyi organize edilmesi ve kolay erisilebilir olmasi en 6nemli ©6n

kosullardan biridir.

Cozgii levendi tezgahi, Sekil 74’den goriilebilecegi gibi ¢ozgili leventlerinin

dizildigi (1), ¢ozgii iplikleri (3), gerilim agirliklart (4), kilavuz ¢ubuklar1 (5) ve arka

taragin bulundugu kisimdir. Cozgl ipliklerinin sarili oldugu leventler (makaralar),

¢cOzgli tezgahina dizildikten sonra leventlerden alinan iplikler, iplik gerginligini

saglayan agirliklarin takili oldugu ¢ubuklarin altindan, kilavuz ¢ubuklarinin istiinden
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gecirilmektedir. Cozgii iplikleri dokumay1 ortalayacak sekilde ve dokuma Orgiisiine
gore arka taraktan, lamellerden gecirilerek ¢ercevelere takili bulunan giiciilere
gelmektedir. Tahar planina goére giicli deliklerinden ve tarak planina gore on taraktan
gecirilen ¢ozgii iplikleri, kumag levendine sabitlenerek dokuma islemine gegilmektedir.
Cozgili caghiginin tasarimi, ¢ozgli salma ve frenleme sisteminin tipine, ¢ozgl
bobinlerin agirlifi, boyutu ve calisma sayisina dayanmaktadir. Cozgii cagligi tezgahi

tipleri az ya da ¢ok bagimsiz ve kullanimi ¢ok esnektir (Essig, 2005: 126).

B A Standart ¢ézgii levendi
A B Cift ¢ozgii levendi
log T

g
5
1
Type 1 Type 2 Type 3 i
a b c a b e a | b | =
max. 400
ND 300 415 | 475 | (180) (192) | (475)
2 % 190 B B
max. G40
NC | NCE ; max, 300 max, 190 )
i 720 200 T20
NF28/42(53) 2x300 880 | 720 | Hxup | P10 280
. i miax. 400 {man. 250} .
NF53 (28/42) | ean | 415 | 920 atos | (269) | (920}
max. G40
NG2 | NG3 2x300 | 660 | 720 r;“';%” 415 | @20
4 x 140 N 1
max. 540 |
NGZ | NG3 2x400 | 860 920 | " 1;%” 415 | @20 |
4% 190 x

Sekil 75. Kiigiik ya da orta 6lgekli ¢ozgii levent i¢in ¢ozgii cagligi (Essig, 2005:127)

Sekil 75°de J. Miiller AG. makinelerinde kullanilan ¢ozgii caghg tipleri ve
Olciileri goriilmektedir. Cagliklar leventlerin iist {istte {i¢ sira halinde yerlestirilebilecegi
bicimde tasarlanmistir. Tipl, Tip2, Tip3’de gorildigi gibi leventlerin biiytiklik ve

agirhgr dikkate alinarak agir leventler alt siralarda yer alacak sekilde, dokumada
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kullanilan farkli islev yiiklenen (zemin, desen ve kenar) iplik sayisina gore gereken
sayida list listte ve yan yana yerlestirilmektedir.

Cozgii ipligi besleme hattinda, zemin ya da kenar Orgii ¢esidine gore, ¢ozgii
ipliklerini etkileyen gerilime (Sekil 76) dikkat edilmelidir. Ayn1 zamanda dokuma
kumasin birim genisligi gerekli ¢6zgii ipliklerinin sayisini biiyiik 6l¢iide etkilemektedir.
Dikkat edilmesi gereken diger bir husus da iplik bitimi sonrasinda levent degistirmede,
dokumanin ayni ézellikteki ¢ozgii iplikleri ile devaminin saglanmasidir. iplik eklemede

ayni partiden olan ipliklerin kullanilmasina dikkat edilmelidir.

s 1. Zemin iplikler, dokuma B _1
i 1
2. Kumas kenar iplikleri dobuoma D 1, D _3
3 1

1 e 3. Atia iplikderi kesiti
< | 4. Kesisme noktalan
N 3. Viizen kenar iplikleri

Sekil 76. Orgii tiiriine gdre ¢dzgii leventleri iizerinde ¢6zgii ipliklerinin dagilimi
(Essig, 2005: 11)

Uretimdeki kolayligi nedeniyle, kenar ¢dzgii leventleri iistte, agir ¢ozgii
leventleri genellikle zemin ipliklerini tasiyan leventler daha agir oldugu icin en altta ve
saga yerlestirilmektedir. Ipligin daha kolay beslenmesi ve rahat kullanimu i¢in de elastik
¢Ozgl levendi altta yer almalidir. Sekil 77°de goriildiigii gibi elastik ¢ozgii levendi 1. ya
da 4. pozisyonunda kullanilabilmektedir.

Caglik dagilimi biylik Olglide ¢ozgli levendi sayisi ve ebatlariyla
belirlenmektedir. Cok sayida ¢ozgii levendi varsa, caglik genisligi boliimlere
ayrilmaktadir. Yukaridan asagiya dogru yerlestirilen leventlerin olusturdugu sira sayisi
caglhik yiiksekligine gore belirlenmektedir (Sekil 78). Cozgl leventleri ¢ok yavas
bicimde dondiigiinden, basit bir siirtiinme yatagi (rulman) yeterli olmaktadir. Fakat agir
¢cozgli leventleri i¢in bilyeli rulmanlar bulunmaktadir. Dokuma hiz1 arttik¢a, ¢ozgii
levendinden iplik sagimi da artacagindan leventlerin daha sik degistirilmesi
gerekmektedir. Bunu 6nlemek i¢in biiyiik kapasiteli (Jumbo) leventler kullanilir (Sekil

79). Jumbo levent, ayn1 zamanda daha agir levent, gii¢lii bir flang ve saglam rulmanlar
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anlamina da gelmektedir. Jumbo ¢6zgii leventleri i¢in en kiigiik flans ¢ap1 600 mm'dir.

Standart olarak 800 ila 1000 mm kuraldir (Essig, 2005: 11, 12).

. Elastik ¢dzgiilii zemin levendi

. Kumas kenar levendi

. Kumas kenar levendi
. Elastik levend i¢in 1. Durumda alternatif
5. Saptirma ¢ubuklar:

. Yivli lastik silindir

. Gozgii levendi qubuklar:
. Gozgi durdurma(lamel)
. Gozgil ipligi kilavuz qubuklan

|
e e o T P oo o o e P

Sekil 77. Cozgii leventlerinden ¢ozgii ipliklerini besleme hatt1 (Essig, 2005: 11)
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Sekil 78. Caglik ¢ozgii boliimii: Sol:1 boliim, 4 Levend sirasi; Sag: 2 boliimli, 4
levent siras1 (Essig, 2005: 11)
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1. Jumbo ¢ézgilevendi, o 600/800/ 1000mm

o
[

. EEAST, elektronik ¢izgii salma denetlevicisi

3. Sensorli jokey silindir
4. WDR frenile ¢ozgii levendi(bobin capi kurali)

5. Dogrudan salmaile ¢6zgii bobin

Sekil 79. Jumbo ¢ozgii levendinden ¢6zgii ipliklerini besleme (Essig, 2005: 13)

Tek ipligi tek leventten beslemede cagligin her boliimiiniin her bir sirasina tek
¢cozgl levendi yerlestirilmektedir. Daha az hassas iplikler i¢in, sabit ¢ozgl levendi
milleri ve basit kord fren tipi yeterli olmaktadir. Hassas iplikler i¢in ise ¢6zgii levendi
mili lizerine donen rulman (bilyeli yatak) monte edilerek desteklenmektedir. Donen
cozgii levendi millerine takili olan bir fren seridi ve agirlik iplik koptugu zaman

uyarmaktadir (Sekil 80, 81; Essig, 2005: 14).
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Sekil 81. Donen mil ile tek levent (Essig, 2005: 14)

Arka tarak, ¢ozgii ipliklerini diizenli olarak besleme ve iplik hatalarini kontrol
etme islevini saglar. Genellikle paslanmaz ¢elik telli tipleri yaygindir. Normalde her
pasaj i¢in bir arka tarak kullanilir. Ancak, birbirlerine yakin ¢ekilmekte olan iki ya da
daha fazla calismalar igin bir arka tarak kullanmak yeterli olur. Istisnai durumlarda,
ornegin; iki kademeden gelen iplikler oldugunda her bir pasaj i¢in iki arka tarak

kullanilmas1 gerekir. Tarak genisligini, kullanilabilir aralik miktar1, ¢6zgii malzemesi ve
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serit genisligi belirlemektedir. Aralik sayis1 aym1 ve sadece bir iplik her bir araliktan
taharlanacaksa, arka taragin dis araligi normalde % 20 ila 30 6n taraginkinden daha
genis olmaktadir. Yani on taragmn arka taraga gore daha ince oldugu anlasilmaktadir
(Essig, 2005: 143). Cozgii iplikleri arka tarakta miimkiin oldugu kadar aralikli her dis
araliginda bir iplik olacak sekilde dagitilmalidir (Sekil 82, 83).

Sekil 82. Arka tarak (Meram tekstil, Istanbul)

5 =
F
- B 5 —
A Engel viiksekligi H.Tarak wiiksekligi
B.Genislik F.Avar araligs 5

Sekil 83. Arka tarak olgiileri (Essig, 2005: 144)
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Arka taragl kontrol eden ve istege bagli olarak kullanilabilen durdurma
tertibatinin gorevi, ¢ozgli leventlerinden ¢ekilen ¢ozgii ipliklerini sikisik, diigiimlii ve
kalin yerler gibi diizensizliklerin lamel ya da giiciilere zarar vermesini engellemektir.
Oncelikle ¢ok yapiskan, yiiksek biikiimlii iplikler ile birlikte ¢ozgii yogunlugu yiiksek
tiretimler icin kullanilmaktadir. Arka tarak (2) bir burulma (ters) yay (3) tarafindan en
ist konuma dogru zorlanmaktadir (Sekil 84). Bu durumda diigiimlii ¢6zgii ipliklerinin
arka taraktan gecmesi miimkiin olmamaktadir. Iplikteki kalin/diigiimlii boliimler arka
taragl asag1 cekerek yayla temasini saglayarak, elektrik devresini keser ve makineyi
kapatir. Tarak yiiksekligi (Sekil 83 H) ¢ozgili leventlerinin durumuna bagli olarak
ayarlanmaktadir. Daha fazla levent varsa, daha kalin arka tarak, daha ¢cok dengesiz tarak
disleri vardir (Essig, 2005: 91, 143). Eger ¢ozgii diizensizliklerini daha az gérmezden
gelerek arka tarakta durdurma istenilmezse, arka tarak daha kalin secilmekte ve boylece
diigim ya da diizensiz iplik kalinliklar1 makinenin durmasina neden olmadan arka

taragin disleri arasindan rahatlikla ¢ekilerek gecebilmektedir.

1 Birka; ctizgi bobininden gelen cbzgi iplikler
2. Arka rarak

3 Bumlma(ters) vavi

4. Yay temasi

5. Diignimlii ¢ozgi iplikler

6. (ozgi levendi millen

7.Cozgi durdurma hareketi{lameller)

o |, N i

Sekil 84. Arka tarak durdurma hareketi (Essig, 2005: 91)

Lameller, dokuma tezgahlarinda her bir ¢6zgii ipligine takilan ve ¢ozgii iplik
yoklayicisi olarak da bilinen, ¢6zgii ipligi koptugunda ya da gevsediginde asagi diiserek,
elektrik devresini kapatan ve makinenin durmasini saglayan sistem elemanlaridir (Sekil
85-87). Lamel, her bir ¢ozgli ipligi lizerinde askiya alinmaktadir. Eger bir iplik koparsa,
lameller temas c¢ubuklart {iizerine diiserek, kapanmakta ve elektrik devre dis1

birakilmaktadir.



Sekil 85. Lameller (Meram tekstil, Istanbul)
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A
A Yassilamel
B.Lamel qubugu
C.Cozgii ipligi
_,—o—'—'_'_'_'_'_
. Standard:
Lamel |Boyutlar Max. Uygulama
aguwhgr | Uzunluk/ Dizgi
genislik/ vogunlugu dtex Nm
kalmhk(mm) |No./cm
0.6 126/7/0.2 20 Kadife hav iplig <90 =110
0.8 140/7/0.2 20 Ince ipek S0/110 | 111/90
1.6 140/11/0.2 20 Ipek 111/180 90/56
23 140/11/0.3 14 Pamuk 181/330] 55/30
32 140/11/0.4 10 Hafif gramalibantlar | 331/555|  29/18
1 5.0 140/12/0.65 4 Agywr bantlar =555 <18
R

Sekil 86. a) Yassi lamel, b) Dar kumaslar endiistrisi i¢in standart yassi1 lameller

(Essig, 2005: 146)




1 Birkag ¢ézgii bobininden
gelen ¢ézgi iplikleri
2.Cozgii levendi destegi
3.Cdzgii levent mili

4 Lamel

5 Pozitif kutup(anot) ile gubuklarm iletigimi
6.Cozgii ipligi kilavuz cubugu

T.Agizhiga beslemele,
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Sekil 87. Cozgii durdurma hareketi (Essig, 2005: 91)

Lamellerin agirlig1 ve birbirlerine yakinli§i 6nemlidir. Hafif lameller, daha az
asinmaktadir. Eger lamel ¢ok hafifse, dokuma hatalarini 6nlemek i¢in yeterince hizli
diismeyecek, ¢ok agirsa iplikleri asagi cekerek gereksiz yere makinenin durmasina
neden olacaktir. Agir lameller, miimkiin oldugunca, yiiksek hizli dar dokuma kumas
tezgahlarinda, kaplama iplikler ve kesikli/egrilmis iplikler i¢in kullanilmalidir. Eger
lameller ¢ok sik dizilirse (lamel sayisi/cm) slirtiinmeden dolayr hareketleri
kisitlanacaktir. Diisiik ya da orta yogunlukta ¢6zgii i¢in 1x4 lamel ve yiiksek yogunlukta

¢ozgii icin 2x4 lameller kullanilmaktadir (Essig, 2005: 92).

4.3.2. Ana Boliim

Cergeveler ve giicii telleri, dokuma kafasi, 6n tarak, kumas sarma mekanizmast,
yardimci iplik besleme hatti, atki ipligini besleme hatti, ana eksantrik kam mili (tahrik
mili), agizlik mekanizmasi ve dokuma tezgahi ¢ergevesinin bulundugu ana boliimdiir
(Sekil 74).

Giicii telleri, dokuma tahar planina gore cergevelere takilan, ¢elikten yapilmis
ortalarinda ¢ozgii ipliginin icinden gecirildigi boncuk denilen kiigiik delikleri bulunan
tellerden olusmaktadir. Diger ¢erceveli dokuma makinelerinde oldugu gibi dar dokuma
makinelerinde kullanilan giiciiler, haddelenmis ortasi delik yass1 ¢eliklerdir. Bu nedenle,
yassi celik giiciiler olarak da adlandirilmaktadir. Dokuma iiretimine en uygun giiciileri
secmek icin ¢ozgil ipliklerinin kalinligi, 6zelligi, ¢6zgii yogunlugu (santimetre basina
¢cozgii iplik sayisi), dokuma makine tipi ve dokuma hiz1 dikkate alinmahdir (Sekil 88,
89).



Sekil 88. Giicii telleri ve ¢ergeveler (Sur tekstil, Bursa)
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Cergeve giiciileri

Aj Cergeve giiciiler ile bir delik(ip gecirme deligi)

Az Cergeve giiciiler ile iki delik
Bi Cift cerceve, arka delik
' Bz Cift cerceve, on delik

C.._Lenp eleman ile dénen vay

D..Leno celeman ile pozitif kontrollii yanm gergeve

E Jakar gerceve
1.Delik(maillon)
2.81k1 gegmis boru sistemi
3. Harnis ipi
4.Donen vay
FA Ip gegirme deligi
ED Son gdz mesafesi
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Sekil 89. Giicii ¢esitlerinin 6n ve yandan goriiniisii (Essig, 2005: 144)
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Cergceveler, dokuma orgiisiiniin armiir planina gore hareket ederek, tasidig: giicti
tellerinden gegirilen ¢6zgii ipliklerinin agizlik olusturmasini saglayan sistemdir (Sekil
88). Agizlik sekillerine gore, iki grup olusturarak yukari ve/veya asagi hareket eden
cercevelerin tasidigr ¢ozgii iplikleri arasinda olusan agizlik denilen araliktan atkinin
gecirilmesi ve yerlestirilmesi (tefelenmesi) yolu ile dokuma kumas elde edilir.

Cerceve sayis1 tahar planinda ayni hareketi yapan ¢ozgii ipliklerine gore
belirlenmektedir. Farkli hareket yapan her bir ¢dzgii grubu farkli cercevelerdeki
giiciilerde toplanir (Sekil 90). Bir ¢ergevedeki giicii sayist yiiksek yogunluga ulastigi ya
da maksimum iplik gerginligi asildigi zaman agizligin agilmasinda sorun olusturacagi
icin ayni baglantiy1 igeren giiciiler iki veya daha fazla ¢erceveye dagitilir. Daha az giicii
tagtyan hafif cerceveler (kenar ve desen iplikleri icin) agir cergevelerin arkasina
yerlestirilir. Yiiksek yogunluklu iplik tasiyan agir ¢cercevelerin (her mekik atiminda tim
¢ozgii ipliklerinin % 75’inden daha fazlasinin kalmasini saglayan) on tarafta yer almasi
gerekir. Giicii cerceveleri 6nden arkaya dogru numaralandirilir. igneli dar dokuma
makinelerinde c¢erceveler kancali igne, atki ignesi ve tarak ile birlikte hareket ederek

caligsmaktadir.

B Kumas sarma I
C Cozgii ipligi vénlendirme cubugu

1°den 5°e kadar gergeve numaralar '

Sekil 90. Cerceve numaralandirilmasi (Essig, 2005: 28)

Cercevelerin hareketi armiir ya da eksantrik (kam) sistemiyle saglanir. Eksantrik
sisteminde harekete kamlar ya da desen zinciri (bakla) aracilik eder. Dokuma
makinelerinde ayak (Sekil 91a) denilen levha ¢ergevelere takilarak cergevelerin kam
sekline gore (negatif ya da pozitif kamli) asag1 ve/veya yukar1 hareket etmesini ve

ag1zligin acilmasini saglamaktadir. Her bir ¢erceve i¢in ayr1 ayak vardir. Ayaklar 201,
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202, 203.....olarak ya da 1,2,3,.....gibi numaralandirilmaktadir. Ayaklar ait oldugu
cercevelere takilmazsa istenen desen olusmaz. Sekil 91.b’de goriilen negatif kamh
agizlik agma sistemine sahip makinede, kam mekanizmasi ¢ergeveleri asagi dogru
hareket ettirerek alta dogru agizlik (alt agizlik) acarken, ¢ergevelerin yukarisinda yer
alan yaylar geri hareketi saglar. Negatif agizlik agma sistemi Ozellikle yiliksek hizla

calisan dokuma makineleri i¢in ¢ok uygundur (Alpay, 1985: 66).

Sekil 91. a) Cerceve ve ayaklarin yandan goriiniisii, b) Cercevelerin lizerinde bulunan,
gergeveleri yukari kaldiran yay sistemi, ¢) Cergeve ayaklar1 (Canavar
tekstil, Istanbul)

Dokuma makinesinde, kaliteli ve verimli kumas olusumu i¢in agizlik agma, atki
atma ve atki sikistirma (tefeleme) en temel islemlerdir. Agizlik, dokuma makinelerinde
atkinin atilmasindan 6nce ¢ozgii ipliklerinin biri iist digeri alt olmak iizere iki gruba
ayrilarak olusturdugu, ticgen kesitli acikliga denilmektedir. Dokuma kumas olusumu
¢Ozgii iplikleri arasinda olusan, agizlik adi verilen liggen kesitli agikliktan atki ipliginin

atilarak sikistirilmasiyla gergeklestirilir. Sekil 92‘de dokuma makinesinde agizlik
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olusumu goriilmektedir. Giictlilerden ¢ozgii iplikleri kilavuz c¢ubuklarina kadar olan
agizlik bolgesine arka agizhk (9), giiciilerden tarak tefe noktasina olan agizlik
bolgesine 6n agizhk (10) denilmektedir. Cozgii iplikleri 6n agizlik hareketini saglayan
giiciilerin i¢inden g¢ekilmektedir. Giiciiler ¢ozgii ipliklerini yukar1 ya da asagiya dogru
cekerek agizlik olusumunu saglamaktadir. Cozgi iplikleri giiciilerin bir kismini yukari
dogru c¢ekerek iist agizhgr (8) ve asagi dogru c¢ekerek de alt agizh@r (7)
olusturmaktadir.

Atk iplikleri ile ¢ozgii ipliklerinin baglanti olusturmasi her atki atiminda yeni
bir agizligin agilmasi ile tekrarlanmaktadir. Ayn1 zamanda ¢ozgii salma ve kumag sarma

da yardimci hareketler olarak bulunur.

Agizlik konumlari Sekil 92°de goriilmektedir.

1.Cozgi iplikleri 8.Ust agizlik

2.Cozgi ipligl kilavuz gubulklar: 9. Arka agizlilc
3.Cozzi iplikleri iist afizlik konumunda 10.0n agizlik

4.Cozgil 1plikieri orta agizlhik konumunda 11.Cergeveler
5.C6zgi iplikleri alt agizlik konumunda 12.Dar dokuma kamag
6.Tarak tefeleme ¢izgisi 13.Kumas sarma
T.ALL agizlike

Sekil 92. Agizlik (Essig, 2005: 20)

Agizligin olusturulmak istenen Orgiiye uygun sekilde agilmasi, her atki ipligi
sirasinda yani atki ipliginin iistiinde ve altinda bulunmasi gereken ¢ozgii ipliklerinin
belirlenmesi i¢in cesitli sistemler gelistirilmistir. Bu sistemleri ¢alistirmakta kullanilan

sistemlere “agizlik agma sistemleri” ad1 verilmektedir
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Agizhik acma sistemleri, dokuma islemlerinden ilki olan agizlik agilmasi
islemini denetler, kumas kalitesini ve makine kullamislilik derecesini belirler. Bu
nedenle dokuma orgiisii 0zelligi, orgli raporunun boyutlar1 (atki ve ¢ozgii), birinci
derecede agizlik agma mekanizmasinin seviyesine baglidir (Abdullayev, 2002: 2). Dar
dokuma makinelerinde agizlik acilmasi, eksantrik ve bakla sistemiyle oldugu gibi
armiirlii ve jakarli agizlik agma sistemleri ile de olmaktadir (Sekil 93). Kam (eksantrik,
yiirek) ve bakla (desen zinciri) sistemine gore agizlik agma mekanizmalar1 dar dokuma

makinelerinde en fazla tercih edilen sistemlerdir.

Agizhik Hareketi
]
I |
Giicii ¢cercevesi kontrollii Giicii teli kontrolii

|

l 1
Eksantrikli Armiirlii Jakarh
I 26 gergeve 768 giicii
5000 atki raporu Sinirsiz arki raporu ile

Kam
Desen zinciri

Cerceve sayist: 4ila20 4 ila 20
Atki rapor sayist: 8 ila 48

Sekil 93. Agizlik hareketi (6zgiin)

Eksantrik (kam, yiirek), “cifti iki serbestlik derecesine sahip ve kinematik
elemanlar arasinda nokta veya ¢izgi temast olan yiiksek kinematik ¢ifttir. Kisaca kam,
genel olarak egri bir profile sahip bir uzvun bu yiizeyi ile basit bir sekle sahip bir diger
uzuvla temas eden cisimdir” (Soylemez, 2011). Kam bigimleri ve dizilisleri ile agizlik

hareketine yon verir. Eksantrik ile iplik hareketi, hassas ve rijit olduklar1 i¢in olduk¢a
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hizl1 hareket eden dar dokuma makineleri i¢in ¢cok uygundur. Fakat kiiciik atki raporlar
icin kullanilabilirler. Kamlar 8 zaman (atki raporu) tekrar1 ile calismaktadir. Her zaman
dilimi agizlik a¢iliminmi ve atki atimin1 gosterir. Dar dokuma makineleri ile 4-6-8 ya da
12 atki kamlar kullanilmaktadir. Cogunlukla 8 zamanli kam tercih edilmektedir. Bu
dokuma sayist zemin dokumalar1 birlestirmeyi sagladigil i¢in de ¢ok Onemlidir. Atki
tahrik milinden daha yavas bicimde 8 kez kam mili doner ve tekrar eder. Her bir
cerceve icin bir kam yerlestirilir ve ¢ergeve bu kam ¢evresi etrafinda hareket eder (Sekil

94).

l
12
1. Cergeve 8. Kam bilyesi
2. Cerceve hareket yayi 9. Kam
3. Cergeve kolu 10. Kam silindiri
4. Giicii teli 11. Silindir ekseni
5. Giicii gozii 12. Birinci 6ndeki cerceve
6. Ayak 13. En arkadaki cerceve
7. Ayak ekseni 1'den 9°a kadar gergeve diizeni

Sekil 94. Dar kumas dokuma makinesinde ¢alisma sistemi (Essig, 2005: 34)
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Sekil 95. Eksantrikli (kamli) agizlik agma {initesi ve kam sekilleri (Canavar tekstil,
Istanbul)

Sekil 95°de eksantrikli makinenin haznesi goriilmektedir. Kamlar yapilacak orgii

raporuna (Sekil 96) gore yerlestirildikten sonra haznede bulunan silindire takilmaktadir.

b. Dimi 6rgiisii (D 4:4)

Sekil 96. Orgii raporuna gore kam dizilisi
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2 1 ile 8 Atk siras:
y

Sekil 97. Kam hareketine gore gerceklesen agizlik ve atki ignesi hareketleri (Essig,
2005: 31)

Cerceve, atki ignesi, tarak ve kenar 6rme ignesi (kancali igne) ile es zamanlh
hareket etmektedir (Tablo 9).



Tablo 9. Agizlik Konumu, Tarak Hareketi Ve Atk Ignesi Arasindaki Iliski

Cozgii ipliklerinin degisen
atki aralhig1 (agizhk)

Varsayllan Konumu 1. Asama 2. Asama 3. Asama 4. Asama
45° Orta Agizhik Konumu Yukariya ve Asagiya Dogru Yukarida ve Asagida Agizhk | Orta Agizhga Dogru Varsayllan Konum
Agizhik Hareketi (acik agizhik) Hareket

£ '
P /
M Ly
l
ftn Kapali Agizlik +45°
m = - M
: 1 § HE ==k =1
g - Hl | : = ,:__
: —— — —

Olcek

On Tefeleme Arkaya dogru hareket eder Arkada (A¢ik Agizlik) [leri dogru hareket eder On Tefeleme
Kancal igne Onde (Kapalr) Arkaya hareket (Acilir) Geride (Acik) {leri hareketle (Kapanir) Onde (Kapal1)
Atk ignesi Sol kenarda Agizliga girmek iizere Sag kenarda Agizliktan geri ¢ekilmekte | Sol kenarda
2 : 270° ~
= -~ | . o ! Ve !
= 2 s 1 F.--
ﬁ ) f r;- - N o < 80 é/. \\ / 0°/360°
< 2 o Dk e |
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<
<
=
=
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E
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EZ
<
N
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Eksantrik Kam Mili I¢cin 315 45 135 225 315
Kapal1 Agizlik Acik Agizlik Kapal1 Agizlik

98



99

Tablo 10°de dar dokuma makinelerinde kullanilan kam sekilleri ve iist ve alt

agizlik i¢in kullanilan dokuma 6rgiisii gosterilmektedir.

Tablo 10. Kam Sekilleri ve Kullanilan Dokuma Orgiileri (Essig, 2005: 135)

No | Kam sekilleri Ust aglzy k Jorn Alt ang!.lk Jen
dokuma orgiisii | dokuma orgiisii
1 1
B B
1 1 1
2 2
D D
2 2
2
2 2
Rg Rg
2 2
1 3
o D
3 1
3
4 3 1
D D —
1 3
4 4
u] (u]
S 4 4




Tablo 10. Kam Sekilleri ve Kullanilan Dokuma Orgiileri (devami)

No

Kam sekilleri

Ust agizhk icin
dokuma orgiisii

Alt  agizhikicin
dokuma orgiisii

6
3 5
D ]
5 3
7 . X
b — o
3 5
7 1
5 — 5
1 7
8
9 1 .
§ — 5
T 1
10
6 2
o — ]
Z [
2 &
11 D — D
6 2

100
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Tablo 10. Kam Sekilleri ve Kullanilan Dokuma Orgiileri (devam)

No | Kam sekilleri Ust agizhk icin | Alt a@zhk icin
dokuma orgiisii | dokuma orgiisii
12
11 5 1
D D
1 5 1 1
13
5 1 1 1
D D
1 1 1 5
1 1 1 3 1 1
14 D D
1 1 3 1 1 4
15 301 101 A
D D
1 1 1 1 1 3

Kam sistemi ile tiretimde baska bir dokuma i¢in {iretim durdurulmak
istendiginde, kam mili kaldirilir ve yeni kamlar ile degistirilir. Bu degisim siireci
dokuma iiretim bolimiinde hizli iiretim i¢in ¢ok Onemli bir siirectir. Bu nedenle
kamlarla iplik hareketleri sadece birka¢ desen degisiklikleri, 6zel uygulamalar ve agir
kumas uygulamalari i¢in kullanilmaktadir.

Tasarlanan orgii etkisi, list agizlik hareketi ile kumasin yiizlinde, alt agizlik ile
kumasin arkasinda olusur. Sekiz zamani gecen desenlerde bakla sistemi kullanilir
(Tablo 10).

Bakla desen zinciri, ¢ercevelere hareket veren, hangi atkida hangi cergevenin

hareket edecegini belirleyen sistemdir. Bakla sisteminde hareket en az on alti zaman
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diliminde diizenlenir. Sistemde {ic degisik bakla c¢esidi vardir. Bu baklalarin

yerlestirilmesine gore desen olusturulur (Giir, 2002: 12). Her bakla atki hareketini

saglar.
e
1 2 3

Sekil 98. Zaman baklalar1 ve birbirine eklenmesi (Kipp, 1989: 41; Canavar tekstil,
Istanbul)

(1) Bos hareket zaman baklasi; Alcak bakla ya da beklemede denilen bakla
sistemidir. Dokumada deseni olusturur.

(2) Cikis ve inis zaman baklasi; 1/1 bakla

(3) Dolu hareket zaman baklasi; Yiiksek bakla (Sekil 98)

Sekil 99. Bakla zincirlerini dizme tahtasi yatay ve dikey goriiniisii (Canavar tekstil,
Istanbul)

Sekil 100°de bir dokuma 6rgiisii armiir planinin, iist (b) ya da alt (a) agizlik agma
hareketine gore diizenlenmesi ve bakla dizilisi goriilmektedir. Kamlarda da oldugu gibi
baklanin bicimi gerceve hareketini dogrudan etkiler. Ust agizlik hareketinde, baklanin
algcak kisimlarinda gerceve hareketi yukari dogrudur. Alt agizlik hareketinde ise bunun

tersi s6z konusudur. Baklalarin bakla tahtasinda diizenlenmesinde bu isleyisin ve
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cercevelerin sira numaralarinin dikkate alinmasi gerekir. Yani {ist agizlikta bakla dizimi,

armiir planinin negatifine gore yapilmalidir (Sekil 100b). Aksi halde orgii efekti

kumagin tersinde olusur.

Dokuma orgisi Pozitifi

3
7
&
5
4
3
2
1

e T - T I -

123 456 53112 4686

HNeqatifi

B bd W ks N =] D

123 456

Pozitif: Cozgilinlin yukar1 hareketi baklanin yiiksek boliimleri ile saglanir.
Negatif : Cozglinilin yukar1 hareketi baklanin alcak boliimleri ile saglanir.

Sekil 100. Orgii raporunun bakla tahtasina dizilmesi (Essig, 2005: 37)

Mil kaldirma kolu
Bakla tomrugu
Desen zinciri
Zincir pimi
Gerdirme silindiri

1.
2.
3.
4.
5.

Sekil 101. Bakla sistemi ve bakla zincirinin takildig: sistem (Tomruk) (Kipp, 1989: 41;
Canavar tekstil, Istanbul)
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Dokuma 0rgii raporuna gore kullanilan bakla desen zinciri 20 ¢er¢eveden az
sayida ise giivenlik seridi ile sabitlenir. Sekil 102°de goriilen kirmizi serit giivenlik

serididir.

Sekil 102. Bakla desen zincirinin takildig1 béliim (Canavar tekstil, Istanbul)

On tarak, dar dokuma kumasin enini belirler ve ayn1 zamanda atkinin kumas
cizgisine yerlestirilmesini saglar. Sekil 103’de taragin kisimlar1 gosterilmistir. Tarak,
kullanilabilir tarak genisligi (a) disler (d) ve dis aralarindaki bosluklardan (e)
olugmaktadir. Kullanilabilir bant genisligi tarak genisligine bagl olarak kullanilabilir.
Bir dis ile birlikte baglantili olan aralik dis aralig1 (f) olarak adlandirilmaktadir. Tarak
inceligi yani numarasi (h) cm’deki dis aralig1 sayisin1 gostermektedir. Dis genisligi (c)
tarak numarasi ve iirline gore ayarlanmalidir. Dis yiiksekligi (LH) agizligin boyutuna
baghdir. Atk iplikleri acik agizlik konumunda tarak engeline takilmamalidir.

Sekil 104, Tip B’de ince disli (12 ve iizeri incelik) taraklarin dis kenarina 3 mm
kalinliginda kuvvetlendirilmis ¢ubuk takilmaktadir. Tip C’de, en distaki tarak disi
sOkiiliip takilabilen parga ile giliclendirilmistir. Bu durumda tarak genisligi tarak dis
aralig1 sayisina gore belirlenmektedir. Tip D’de, biiyiik agizlik agilmasi ya da tarak
calisma mesafesinin artmast durumunda, tarak plakasinin ¢6zgii ipliklerine siirtiinmesini
ve atki miline c¢arpmasint Onlemek ic¢in taragin st kisminda dirsek agisi

olusturulmustur.



105

TipA

Y -
i
i " a...Bullapdabiliy rarak genigligi
i

{1 dis kalmlsg1 + araliklarm savsn)
...engel genisligi

)
o

- ¢ dig genisligi
= Loy © d__dis slpus
- f ¢ ki di; aras: alin
T £ dis aras mesafe
1
2§314f5186 \i 4 b Fiok el
- — -
h___ 6 incelik, tarak numaraandmma=em "de dis savisi
§) LH_tarak di5 vitksekligi
v H__ tim vikseklik
h Diglenn savisi=araliklarm savia + 1
- b >

Sekil 103. Tarak kisimlar1 (Essig, 2005: 141).

-

TipB | TipC

] L
6 11/ 20mm

@ THTTAT (RRRRNERENANY

-~ | . a = 20mm
a S = Sokalip defprindebibr parga
d L
TipD |

Il

i -

— : S —

. ‘ L (.

I NN | I| Y L) ‘\__

- a _ e

Sekil 104. Farkli tarak tipleri (Essig, 2005: 142)
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Tarak olgiisii hesaplama parametreleri:
Incelik /Numara (dis araligi/cm ya da 10cm)
Kullanilabilir tarak genisligi (=tarak tahar genisligi = serit genisligi/1-atki cekmesi)
Toplam dis aralig1 sayisi
Bu parametreler iki ya da {i¢ yontemle hesaplanabilmektedir,
Numara (TN) = Toplam dis aralif1 x 10 / Tarak Eni (mm)
Tarak Eni (TE) = Toplam dis aralig1 x 10 / Numara (TN)
Toplam dis araligi (TDA) = Numara (TN) x Tarak Eni (mm) / 10
Ornegin, Tip C’ye gore hesaplanacak olursa:
Numarasi (TN) = 11 x 10/20 =110/20 =5,5
Tarak Genisligi (TG) =11 x 10/5,5 =20
Toplam Dis Araligi (TDA) =5,5x20/10 =11

Atkr ignesi, dar dokumada en 6nemli bilesendir. Standart atki ignesinin ucu
deliklidir ve igne ileri hareketi ile bu delikten gecirilmis olan atki ipligini, bobinden
cekerek agizliktan gegirir. Yiizey Ozellikleri, kullanim dayanikliligi, agirlik, rijitlik ve
sekli bakimindan son derece yiiksek taleplere hizmet etmektedir.. Atki ipliklerine zarar
vermeden agizhiga tastyabilmesi agisindan igne ucunun sekli ¢ok énemlidir. I§ne ucu
atki ipliginin 6zelligine uygun secilmelidir. Atk ignesi atkiy1 alir almaz, dogru anda ve
dogru sekilde agizliga dogru beslemelidir. Teknoloji ilerledik¢e, 6zel dokuma
tezgahlarinda ve dokuma sistemlerinde kullanilmak tizere ¢esitli sekillerde atki igneleri

gelistirilmektedir. Bunlardan bazilar1 Sekil 105°de verilmistir.

Type| Sha
L e SN Standart atki ignesi ile kapali delik

SN 9 SNO__ Acik atki ignesi
SNO m ZB Atk ignesi icin dokuma sistemi
Z ile istege bagh atki dizilisi
ZB < <
MC

Cok renkli atki ignesi ile igneve dogru

MC C_ ~—%) yonlendirilen iplik

Sekil 105. Temel Miiller A.G. NF makinesinin atki ignesi sekilleri (Essig, 2005: 138)

Yivli bilyeli bir rulman ile dénen tambur elemani, ana mil (saft) ilizerine
yerlesmistir. Catal mil {izerine monte edilen atki mili tutucu elaman vasitastyla ucuna,
sabitlenmis atki ignesini tasir. Ana milin donmesiyle dis bilezige ve atki miline iletilen

hareket atki ignesinin hareketini saglar (Sekil 106).
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1. Ana mil

2. ¥ivli rulman
3.Catal

4, Atk mili

5 Atk ifne mmcu
6. Atk ignesi

Sekil 106. Atk1 ignesi ¢alistirma mekanizmasi (Miiller NC; Kipp, 1989: 97)

Atk1 ignesinin hareketi taragin hareketi ile dogrudan baglantilidir. Tarak en 6n
konumdan en arka konuma tasindiginda (acik agizlik), atki ignesine takili olan atki
ipligini eklemek icin atki ignesi kolu agizliga dogru ¢ekilmektedir (Sekil 107; Essig,
2005: 71).

1 Baglant: mili
2 Atk ignesi tutucu
3. Atkiignesi
4 Tarak

Sekil 107. Atki ignesinin ve taragin birlikte hareketi (Miiller Varitex V5NI)
(Essig, 2005: 70)

Atk1 cagligina takilan bobinlerden gelen atki ipliginin gerginligini ve agizliga
verilis miktarin1 ayarlayan regiilatorleri de igeren atki ipligi besleme hatt1 (varyator),
ad1 verilen sistemden gegirilir (Sekil 108, 109). Varyatdrden gegirilen atki, igne
ucundaki gozden de gecirilerek kumasa atki atilmasi saglanir. Atki ignesinin geri

hareketinde gecirilen atki ipliginin kars1 kenarda tutunabilmesi i¢in kanca dilli kenar
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Orme ignesi ¢Ozgii yoniinde yatay bir hareketle atki ipligini yakalayip orerek kenar

olusturur.

I’ ! B

s O

. Bpiral waw

. Yassi kavis
-Fulman

- Eawyig silindini
_ Atk iphiE
CAtk fremi

[ = R R e Y

Sekil 108. Atk ipligi besleme hatt1 (Essig, 2005: 86)

Sekil 109. Atki ipligi besleme hatt: (Canavar tekstil, Istanbul)
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Baglayic1 igne ya da kenar orgii ignesi, dar dokuma kumas makinelerinde
kumasgin bir kenarinda kenar orgiisii olusturmak iizere kullanilan elemandir. Baglayici
bir yada iki iplikle veya yakalaylp ¢ektigi atki ipligi ile zincir Orerek kenar
olusturmaktadir. Genellikle ¢ok yiliksek hizlarda ¢alisan ve bilesik igne olan kancali
igneler kullanilir. Igne bas1 dlgiileri ve mil kalinligi, dokuma sistemi ve atki ipligine

bagl olarak degismektedir (Sekil 110, 111).

A Kancals igne
1.Igne bas:
2 Kanca
3.Mil
B1 Kapali bilesik igne
B: Acik bilesik igne
1.1gne bas

4.En geri duruma kavduma
,.M 5.En 6n duruma kaydoma

6.Mil

Sekil 110. Orgii igne tipleri (Essig, 2005: 138)

Sekil 111a,b’de baglayict (yardimce1) ignenin atki ignesinden aldig1 atk ipligi ile

kenar orgiisiinii olusturma hareketi asamali olarak goriilmektedir.

0
lI.II ¥
M
_ ™
5 ﬁlﬂ%
| ,
-+ ]
-ﬁl_'- =— =,
| ;_.'\_.
1. Kam -
2. Rulman _ 11 e,
3. Rulmankolu | | ‘-Il
4. Baglayiciatk: ignesi
5. Baglayiciatk: igne gozii ~
6. Baglayici(yardimei)igne __:%T_J
i)

Sekil 111. Kenar orgiisii (Kipp, 1989: 91; Giir, 2002: 12)
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Kenar orgii (baglayici) iplik besleme hatti, disli tasiyici diskler (disli rondela)
(Sekil 112) her bir baglayict iplik i¢in tahrik mili lizerine monte edilmektedir. Bu
diskler, birbirleri ile iliskili olarak eksenel dogrultuda hareket etmektedir. Birbirine

gecen disler ige dogru yonlenerek daha biiyiik besleme ¢ap1 olusmaktadir.

]
.‘--‘:':_L::T
. el +
o g LS
~F ey \I
(®) N,
—% -H--Ee-'ﬂ- | l_,--"':'-t".'hlL X 1
L—I$ . '-"H%| Fl
||| i“ l-'\-h_._.-f'r-
£ (] |
Al a
.;.ﬁ-—, i R S &
—ah ‘.I"i”--- A /A
&) M
IJHH"J 3 .
e 1 Diglizondslahalka)
B 2. Ayarlama mangonu
| ¥ S i | 3.Vidzh mil
i 4 ¥ayh tutucy e st dengelems
i 3 Baglayicn ipligi tutthuma arac
6. At freni

@ Baglayiar iplik

Sekil 112. Kenar 6rme (baglayici) iplik besleme (Essig, 2005: 90)

Kumas sarma mekanizmasi, dar dokuma makinelerinde kumas gerginligini ve
diizgiinliglinli saglamak icin tezgahtan disliler vasitasi ile tahrik alan silindire kumas
cekme silindiri adi verilir (Sekil 113). Kumasin atki sikliginin degistirilmesi ve
gerginlik ayarinin yapilmasi kumas ¢cekme silindirlerini tahrik eden disli grubundan
yapilmaktadir. Silindirden gelen dar dokuma kumaslar toplama kovalarina oradan da

bitim islemlerine yonlendirilir.
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Sekil 113. Kumas sarma

4.4. Dar Dokuma Kumas Uretiminde Kullanilan Makineler ve Teknik Ozellikleri

Bu boliim, aragtirma kapsamina alinan isletmelerde yapilan goriisme gozlem ve
incelemelerle, makine iireticilerinin tanitici brosiirleri ve internet sitelerinden elde
edilen bilgiler dogrultusunda olusturulmustur.

Arastirma kapsamina alinan dar dokuma isletmelerinin tamaminda ¢ogunlukla
eksantrikli agizlik agma ve igneli atki atma sistemi ile ¢alisan dokuma makinelerinin
kullanildig1 goriilmiistiir. Bunlar genellikle basit yapili orgiiler i¢in kullanilan en fazla
20 cerceveli, smirli desen imkanina sahip mekanik hareketli makinelerdir. Agizlik
hareketi alt mile takilan kamlarin bigimlerine ve dizilislerine uygun olarak olusur. Atki
raporu en ¢ok 8 dir. Yiiksek liretim hizina sahip, bakim maliyetleri az basit ve giiglii
yapilardir. Bununla birlikte kumasta hata oraninin ¢ok diisiik olusu da tercih nedenidir.

Igneli dar dokuma makineleri iiretici firmalar1 arasinda 1887 yilinda Isvigre’de
kurulan Jakob Miiller basta gelmektedir. Dar dokuma ve etiket {iretimi alaninda
baslica teknoloji tedarikgisi olarak taninir. Jakob Miiller firmasinin biinyesinde
kurulmus olan Dar Dokuma Kumas Enstitiisiinde (Jakob Miiller Institute of Narrow
Fabrics) arastirma gelistirme c¢alismalarinin yaninda konuyla sektdr caligsanlarina
egitimler ve tanitim etkinlikleri diizenlenmektedir.Bundan baska asil {iretim alani dar
kumas boya ve terbiye makineleri liretimi olan, 1982 yilinda igneli dar dokuma
makineleri imal etmeye baslayan Alman firmas1t Mageba (Eren 2012); esas ihtisas alani
dar dokuma makineleri olan Ingiliz firmasi Bonas; c¢ok mekikli dar dokumanin

taninmig  isimlerinden olmakla birlikte, igneli dokuma makinalarinin yeni
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imalatcilarindan sayilan Isvigre firmasi1 Scheider - Gerster; igneli dokuma, kroket 6rme
ve kordon makinalarmi {ireten Ispanyol firmasi Obiol, italya'dan Officine
Meccanotessili Monzo (OMM) firmasi (Alpay 1985: 256 - 260) gelistirdikleri yeni
teknolojileri zaman zaman ilgili fuarlarda tanitmaktadirlar.

Dar dokuma makinesi iireten Tiirk firmalar1 olarak Kus, Durmaz ve Ledmark
isimleri 6ne ¢ikmaktadir. Durmaz Makine yetkilisi Ilyas Durmaz’dan alinan bilgilerden,
Tiirkiye’de dar dokuma makina iiretimine 80 li yillarda baslandig1 anlagilmaktadir. ilk
iiretici Kus Makine’dir. Vedat Kus, Isvigre yapimi Jakob Miiller marka bir makinay1
kopyalamakla ise baslamis, zamanla kisisel ¢abalariyla gelistirmis kalite seviyesini
yukseltmis ve model ¢esitliligini artirmistir. Yine Kus Makine’de uzun yillar imalat
miidiirii olarak gorev yapmis, deneyim kazanmis Ibrahim Durmaz 1992 yilinda Durmaz
Makine’yi kurarak iiretime baslamistir. Bu arada Yasar Pehlivan tarafindan da Levent
Makine kurulmusg, 1995’ te ekonomik nedenlerle Durmaz makine ve Levent Makine
ortak iiretime karar vererek Levent Durmaz Makine’yi kurmuglar, 1997 yilinda firma
isminde kisaltma yaparak Ledmak ismini almiglardir. On yil siiren ortaklik 2004 yilinda
sona ermis Durmaz Makine tekrar kurulmus ve ayri firmalarda iiretimlerine devam
etmislerdir. Halen dar dokuma makineleri ve ekipmanlari iiretimine devam etmekte yurt
ici ve yurt disina pazarlamaktadirlar. Bu siirecte 1994 ve 2001 krizlerinden etkilenen
Kus Makine ise iiretimini siirdiiremeyerek iflas etmistir.

Arastirma kapsamina alinan isletmelerde dar dokuma tiretiminde kullanilan igneli

dar dokuma makinelerinin dagilimi Tablo 11°de verilmistir.

Tablo 11. Dar Dokuma Kumas Uretiminde Kullanilan igneli Dar Dokuma
Makinelerinin Dagilimi

istanbul Bursa Toplam
Dar Dokuma Makine Modeli Makine (n) Makine (n) n %
Durmaz makine 2 - 2 4.87
Kus makine 21 5 26 6341
Ledmak makine 16 16 32 78.04
Miiller makine 29 8 37  90.24

Istanbul n: 31  Bursan: 10 Toplam n: 41

Tablo 11°den Istanbul ve Bursa’daki isletmelerin ¢ogunlukla Miiller marka (%
90.24) makineyi kullandiklar1 anlasilmaktadir. Bunu sirasiyla Ledmak (% 78.04) ve Kus
(% 63.41) dar dokuma makineleri izlemektedir. Miiller makinesini genellikle orta

Olcekli kurumsal isletmelerin, kurdele, etiket ve 6zel tasarim jakar desenleri iiretmek
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icin tercih ettikleri gozlenmistir. Yaklasik 2005 yilindan beri iiretim yapmayan Kus
makinenin ise isletmelerin elinde kullanilabilir durumda bulunan makinelerden olustugu
anlasilmaktadir. Kiiciik 6l¢ekli isletmelerde ise Kus ve Ledmark makinelerin yaninda az
sayida Miiller dar dokuma makinesine rastlanilmistir. Kus ve Ledmark makineler,
isletme yetkililerince kullanim agisindan oldukg¢a pratik bulunmakta, diisiik bakim
maliyetleri ve ihtiya¢lar dogrultusunda kullanim esnekligine imkan saglamasi acisindan
tercih edilmektedir. Yani Kus (Sekil 114), Ledmak ve Durmaz gibi dar dokuma
makinelerine istenilen ilave pargalari modifiye etmek diisiik maliyetle miimkiin

olabilmektedir.

Sekil 114. Kus dar dokuma makinesi (Durmaz, Istanbul)

Jakop Miiller Yiiksek Performansh Dar Dokuma Tezgah ve Ozellikleri: Jakob
Miiller NF serisi dar dokuma makinelerinin ortak ozellikleri, yiiksek randiman,
verimlilik ve isletme emniyetidir. Genel olarak, dokuma kafasi ve atki ignesi, yardimci
igne ve agizlik agma mekanizmalar1 gibi degisken donanimlar eklenebilen, kafa adedine
gore tarak eni 0,5 mm’den 30 cm’e kadar ayarlanabilen, eksantrikle (kam) 1:8, desen
(bakla) zinciri ile 1:8/16-48 atki raporu uzunlugunda ¢alisilabilen; az yer kaplayan,
saglam, donanim degisimi ve ilavesi yapilabilen, farkli ozellikteki ipliklerle ozel

iiretimlere imkan tantyan Ozelliklere sahip oldugu belirtilmektedir. NF tipi dar dokuma
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tezgahi her ¢esit dokuma bant iiretimi igin uygundur (Tablo 12). Ozellikle hafif ve orta

agirhiktaki elastik ve elastik olmayan dar dokumalarda cok iyi sonuglar elde

edilmektedir.

Tablo 12. NF Makinesinin Ozellikleri (Miillere A.G.)

Teknik veriler 18 [27 [27 |42 [s0R |66 [s4R [110 (130 |170 [210 |310
Dokuma tarak eni/mm
Dokuma kafa adedi -NF53 10 |18 |- 6 |6 4 |4 - 2 2 2 -
-NF80 - 12 |14 |8 - 6 |- 4 4 - - 2
—
Atk1 besleme yonii e e i i e e e e Gl I T
“«— “«— “«—
<)
Maksimum tarak eni/mm
Yardimei ipliksiz kam tahrigi 18 27 - |39 (3)- ) ) j i )
Yardimet iplikli kam tahrigi 16 |24 |- 29) |- (44) |- - - - - -
Yardimer ipliksiz zincir baklal
tahrik - |(30)|27 |42 |50 |66 (84 [110 (130 |170 (210 (310
Zﬁfﬁm‘“ iplikli zincir baklals - |e8)[27 |42 |50 |66 |84 [110 [130 [170 [210 |310
Agizlik acis yiiksekligi ) ) ) ) ) ) ) ) 120 1150 |-
ayarlanabilir zincir baklali tahrik

Standart atk1 sikligi

Standart 8 — 40 atki/cm, iiriine gore degistirilebilir.

Maksimum g¢erceve adedi

20 i¢in NF53 /80
19i¢in 50R 84R

18 icin NF53 2/170+2/210
12 igin 2/310

Rapor uzunlugu

Eksantrik: 1:8, Desen zinciri:1:8 / 16 — 48(48 — 96 istek iizerine

yandan)

Model tanimlamasi

Baz model + dokuma kafa adedi / dokuma kafa tarak eni(mm)
Ornegin:NF53 6/42

Sekil 115. Basit elastik ve elastik olmayan dar kumaslar, hafif kemerler i¢in dar dokuma

makinesi Varitex V5. (J. Miiller AG.)

Ledmak Dar Dokuma Makinesi ve Ozellikleri: Ledmak ENF ve LMX serisi

dar dokuma makinelerinin ortak 6zellikleri, miisteri istegine bagli olarak farkli modeller




115

tasarlanabilir ve numuneye gore O6zel cagarlik hazirlanabilir olmasidir (Sekil 116).
Genel olarak, dokuma kafasi, atki ignesi ve yardimci igne gibi degisken donanimlar
eklenebilen, kafa adedine gore tarak eni 0,2 mm’den 28 cm’ye kadar ayarlanabilen,
eksantrikle (kam) 1:8, desen (bakla) zinciri ile 16-48 atki raporu uzunlugunda

caligilabilen 6zelliklere sahip oldugu belirtilmektedir.

Sekil 116. Ledmark dar dokuma makineleri (Meram tekstil, Istanbul)

Tablo 13. ENF 720-550 ve LMX550-700 Makinelerinin Ozellikleri

Teknik veriler
2
Dokuma kafas1 tarak eni/mm 280 100 >3 40 27 0
Dokuma kafa adedi - ENF 720* 2 4 6 8 10 12
- ENF 720%** 180 66 45 27 20 -
- ENF 550%** - 280 66 45 27 20
|
- ENF 550%*%*%* 180 6( a 45 27 20 4 I
- LMX 500 180 55 35 - - -
- LMX 700 180 55 35 - - -
. . Standart 12, LMX 500-700 i¢in 8, 12, 16 ¢cergeve
Maksimum cergeve adedi ENF 720 i¢in istek lizerine degisebilir.
Rapor uzunlugu Eksantrik: 1:8, Desen zinciri:16 — 48
Model tanimlamast Baz model + dokuma kafa adedi / dokuma kafa tarak eni(mm)
Ornegin: ENF 720 6/55

* ENF 720 Kurdele, kordon, diiz ve lastik geritler gibi {iriinler i¢in tasarlanmis dar dokuma makinesidir.

ok ENF 720 Genel olarak perde ekstraforu, yatak seridi ve ev tekstili gibi {irlinler i¢in tasarlanmugtir.

**%  ENF550x2x180, genel olarak gazli bez, elastik bandaj, sargt bezi, medikal korse gibi tibbi iiriinler,

**%%k ENF550x4x66 Agir Tip Dar Dokuma Makinesi, ¢anta kolonu, pantolon askisi (sponzet), gekme
halati, canta kolonu, yatak seridi i¢in tasarlanmig dar dokuma makinesidir.
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Durmaz Dar Dokuma Makineleri ve Ozellikleri: Durmaz DM ve GM serisi dar
dokuma makinelerinin ortak 6zellikleri, titresimsiz ve sessiz ¢alismasi, yardimecr mekik
ve ignenin kolay ayarlanabilir olmasi, bakla ile mekanik olarak desen olusturma ve yazi
yazabilme imkan1 sunmasidir (Sekil 117). Genel olarak, dokuma kafasi, atki ignesi ve
yardimer igne gibi degisken donanimlar eklenebilen, kafa adedine gore tarak eni 0,2
mm’den 30 cm’e kadar ayarlanabilen, atki rapor uzunlugu desen (bakla) zinciri ile 8-

160 araliginda calisilabilen 6zelliklere sahip oldugu belirtilmektedir.

Sekil 117. Durmaz dar dokuma makinesi (Durmaz dar dokuma, Istanbul)

Tablo 14. DM320- GM500 Makinelerinin Ozellikleri

Teknik veriler
Dokuma kafasi tarak eni/mm 100 40 27 ) ) )
Dokuma kafa adedi — DM320 2 4 6 8 - -
- GM500 175 66 45 30 - -

Maksimum tarak eni/mm DM320 110 45 30 ) ) )
Maksimum tarak eni/mm GMS500 170 65 43 27
Maksimum g¢erceve adedi DM320/ GM500 igin 14-16
R lus DM320 Eksantrik: 1:8, Desen zinciri:8-160

apor uzuniug GM500 Eksantrik: 1:8, Desen zinciri:8-180
Model tanimlamasi Baz model Ornegin: DM320
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4.5. Kenar orgii (baglayicl) iplik sistemleri (yardimer sistemler)

Dar dokuma iiretiminde sokiilmeyen kumas kenari, yardimci igne denilen
kancali igne sistemiyle yapilir. Yaygin olarak igneli dar dokuma makinelerinde
kullanilan bes ¢esit igneli kenar yontemi vardir. Bu yontemler Kenar sistem-1,... Kenar
sistem-5 seklinde adlandirilir (Giir, 2002: 12). Kenar 6rgiisii kancali dilli bir 6rme ignesi
ile gergeklestirilir. Bu 6rme ignesi ¢ozgii yoniinde yatay bir hareketle atki ipliginin
kenar olusturmasini saglar (Sekil 111, 112). igneli atki atma sisteminde kenar olusturma
herhangi bir baglayici iplik olmadan atki ipligi ile veya bir ya da iki baglayici iplikle
atki ipliginin kombinasyonu sonucu oriilerek gergeklestirilir. Bu tip dar dokuma
tezgahlarinda tefenin, mekigin ve kenar Oriicli ignelerin hareketi birbirleri ile uyumlu
olacak sekilde yapilmistir. Kullanilacak sistem se¢imi dokuma tiiriine gore belirlenir.

Kenar sistem 1’de (baglayicisiz sistem), atki ipligi her sirada bir dnceki atki
ipliginden olusturulan ilmegin i¢cinden gegerek kenar orgiisiinti olusturur. Diizgiin kenar
Ozelligi aranmayan dokumalarda kullanilir (Giir, 2002: 13). Bu sistem kumasin bir
kenarindan karsi kenarina (atki kenar icin) atilan atki ipligine kenar olusturmak igin
ilmek baglamanin en basit yoludur. Kalin ya da ince atki iplikleri ile en kalin 6rgii
kenarini olusturur. Kenar sistem 1 her dar dokuma makinesi i¢in ayarlanabilen standart
bir sistemdir. Bu sistemin olumsuz yani yikandiginda ya da baska bir mekanik aracla
kullanildiginda zarar goérmesidir. Ciinkii atki ipligi dokuma seridin ¢ekilmesine ve
dagilmasina neden oldugu icin kenarin sokiilmesini tamamen 6nleyici degildir (Sekil
118). Genellikle elastik yapili dar dokumalarda kullanilir. Dokumay1 olusturan atki
ipliginin ayn1 zamanda kenar orgiiyii de olusturmasi, elastikiyet 6zelligini olumsuz

etkilememesi acisindan tercih edilmektedir.

Sekil 118. Kenar sistemi 1 (Essig, 2005: 56)
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Kenar sistemi 2’de (baglayic1 sistem), atki ipligi ek bir baglayici iplik ile
baglanir. Ince kenarli dokumalarda kullamilir (Giir, 2002: 13). Baglayici ilmegin iginde
bulunan kancali igne birinci atki ipligi iizerinden (kanca acik) baglayici ipligi arkadan
alarak geri ¢eker (kanca kapali) ve kenar orgiisii i¢in ipligi baglar (Sekil 119a). Bu
sistem kalin 6rme kenar istenmedigi yerlerde kullanilir. Fakat daha saglam, sokiilmeyen
kenar i¢in (tel kagmasini Onleyici Kenar sistem 3) mukavemetli bir kenar Orgiisii
gereklidir.

Kenar sistem 3’de (atki + baglayia1 sistem), atki iplik ve baglayici iplik
birbirini baglar. Kenarda kalinlik olusturmayan ve saglam, sokiilmeyen kenar 6zelligi
aranan dokumalarda kullanilir (Giir, 2002: 13). Kancali igne hem atk1 ipligini hem de
baglayici ipligi birlikte baglar (Sekil 119b). Bu sistem, 6rme kenarin kagmasini 6nleyen,
mukavemetli ve birinci derecede dneme sahip bir sistemdir. Clinkii kenar 6rgiisii daha
diizgiin ve yumusaktir. Tek olumsuz yani atki ignesi kancali igne kenarinda daha fazla
salindig1 gibi ¢ogu durumda da tam tarak genisligi kullanilamamaktadir. Bu durum 72,
84 ve 130 numarali dokuma kafalar1 kullanilarak ya da 6zel atki ignesi monte edilerek
giderilebilir. Kemer, kay1s ve elastik lastik gibi tiriinlerde kullanilmaktadir (Essig, 2005:
57).

Kenar sistemi 4’de (2 baglayicih sistem), atki iki baglayici iplik ile degisimli
olarak baglanir. Ince kenar 6zelligi aranan dokumalarda kullanilir (Sekil 120a; Giir,
2002: 14). Baglayict iplik hareketi Kenar sistem 2’de oldugu gibidir. Burada kancali
igne sirastyla, bir atki sirasinda birinci baglayici iplik ile ilmek olusturuyorsa izleyen
atki sirasinda ikinci baglayici iplik ile ilmek olusturur. Bu sekilde kenar 6rme islemi
tamamlanir. Burada ama¢ mukavemeti arttirmaktir. Ancak bu sistem her makinede
calismaz. Sistem Ozel makinelerde ¢alisan bir sistemdir. Bu nedenle de nadiren
kullanilmaktadir.

Kenar sistemi 5°de (2 baglayic ve kilitleme Ipligi) atki ipligi, baglayici iplik
ve ilave olarak kilitleme ipligi ile baglanir. Kenar1 goziikmesi istenmeyen ¢ok 6zel ve
hassas dokumalarda kullanilir (Sekil 120b; Giir, 2002: 14). Kenardan iplik kagmasini

Onleyen yiiksek derecede mukavemetli kenar 6rgiisii olusturur.
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Sekil 119 a) Kenar sistemi 2, b) Kenar sistemi 3 (Essig, 2005: 56)

=

a1 L=
puifunsfunsfin =)
q LU LU L]
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Sekil 120 a) Kenar sistemi 4, b) Kenar sistemi 5 (Essig, 2005: 56)

Ozel donamim ve aksesuarlar: Dar dokuma kumas makinelerine 6zel olarak
monte edilen modiiler araglarla, dar dokuma kumas uygulama alan1 genisletmekte ve
verimli {iretim i¢in en uygun kosullarin olusturulmasi saglanmaktadir. Arastirmada
modiiler araglardan piko ve fisto kenar dokuma sistemi ile karsilagilmigtir.

Piko kenar dokuma sistemi, kenar iizerinde atki ipliginin disariya ¢ikarak iplik
halkas1 (dongiisii) olusturmasi ile uygulanmaktadir. Kumasin bir veya iki kenarinda
kullanilan metal ¢ubuklarla bir veya ¢ift atki pikolar sekillenmektedir (Sekil 121).

Fisto kenar dokuma sistemi de piko kenar dokuma sistemine ¢ok benzer. Bir
grup atki, kumasin kenarina paralel olarak konumlandirilan ince metal tel {izerinden geri

dontis yaparken, tel yer yer (bir grup atkinin dncesinde ve sonrasinda) geri cekilerek
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atkinin normal kenar olusturmasi saglanir (Sekil 122). Boylece atki iplikleri ile yarim

daire seklinde kiiciik ¢ikintilar olusturulur.

Sekil 121. Piko kenar (Giir aksesuar, Istanbul)

Sekil 122. Fisto kenar (Giir aksesuar, Istanbul)
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4.6. Dar Dokuma Kumas Uretiminde Kullanilan Orgiiler

Bu boliimde dar dokuma kumas tiretiminde kullanilan baslica 6rgiilerin (zemin,
desen ve kenar) kullanim siklig1, 6rgii analizi yapilan numuneler iizerinden belirlenerek
tablo bi¢iminde sunulmustur (Tablo 15). Yapilan 6rgii analizlerinden segilen farkli 6rgii
cesidi ve desen 6zelligi gdsteren bazi drneklere de yer verilmistir. Orgii analizine iliskin
teknik ¢izimler dar dokuma kumasin 6rgii raporu, tahar, armiir ve tarak plani ile kenar
orgiisiinii igermektedir.

Dar dokuma kumas iiretiminde dimi, saten, kuvvetlendirilmis ve c¢ok kath
dokumalar basta olmak iizere bezayagi ve tiirevleri, dimi ve tiirevleri; zeminde, dimi,
saten, lanse ve degisen ylizlii; desende ve kenarda ise bezayagi ve tiirevlerinden olusan
orgiilerin kullanildigr belirlenmistir. Sokiilmeyen kenar Orgiisii olarak ise elastik
olmayan dar dokuma kumas {iiriinlerinde ¢ogunlukla yardimcili sistem, elastik yapili
olanlarda yardimecisiz sistem kullanilmaktadir. Elastik yapili dar dokumalarda dokumay1
olusturan atki ipliginin ayn1 zamanda kenar orgiiyli de olusturmasi elastikiyet 6zelligini

olumsuz etkilememesi agisindan tercih edilmektedir.

Tablo 15. Dar Dokuma Kumas Uretiminde Kullanilan Orgiiler (6zgiin)

Bezayagl, dimi ve saten dokuma | Kullanildig: yerler N %
icin ornekler
1 Re 2 i' Kenar, Zemin ve Desen 72 | 24
2 |
]
Re 4 Kenar, Zemin ve Desen Orgiisii | 8 | 3
2
2
4
Re— e
4 Kenar ve Zemin Orgiisii 17 | 7
3
& Zemin ve Desen 4 1
Rg
4 2




Tablo 15. Dar Dokuma Kumas Uretiminde Kullanilan Orgiiler (devami)
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Bezayag@i, dimi ve saten dokuma icin Kullanildig: yerler N %
ornekler
1]
E Zemin ve Desen
& E 7 2
H
5 & T}
[
T ) 2 1
o G m. Zemin ve Desen
6 - HH
5 E Zemin ve Desen Orgiisii | 15 | 5
R ]
8 i
7 2
11 :
Kenar, Zemin ve Desen
2 ] u 47 | 15
P
8 2 H
il )
] ] Zemin ve Desen
p ]
9 2
T
] Zemin ve Desen
ML 8 | 2
10 2
2 ] Kenar, Zemin ve Desen | 20 7
D z
-
Z Kenar, Zemin ve Desen 8 3
D 5
12 5
) 3 . Zemin ve Desen 17 6
] -.
. ] Zemi D
5 : s ﬂt: emin ve Desen 1| 4
14 |




Tablo 15. Dar Dokuma Kumas Uretiminde Kullamilan Orgiiler (devami)

Bezayagi, dimi ve saten dokuma icin Kullanildig yerler N %
ornekler
Zemin ve Desen 4 1
15
Zemin ve Desen 3 1
16
17 Zemin ve Desen 4 1
2 1
18 Zemin ve Desen
2 1
19 Zemin ve Desen
3 1
20 Zemin ve Desen
Zemin ve Desen 4 1
21
Zemin ve Desen 5 2
22
= u Zemin ve Desen
D 5 ] 8 3
2 N
23 L
24 ML Zemin ve Desen 6 2
4

123



Tablo 15. Dar Dokuma Kumas Uretiminde Kullamilan Orgiiler (devami)

Toplam n:300

Bezayagi, dimi ve saten dokuma icin Kullamldig yerler N %
ornekler
E .
1] Zemin ve Desen 11
25 2
Tz Zemin ve Desen
2 u 6
[Sivri Uglu dimi
26
NN W
o N
]
]
(]
.
= Zemin ve Desen 81 3
s =
27 D & atlamal L
i
1 .
5 3 Zemin ve Desen 5
7
28
- Zemin ve Desen 3
5 5
-1
29
5 )
5 Zemin ve Desen 7
1
30 3,4,4,3,2,2
apraz Saten
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Tablo 15°de bezayag orgiisii tiirevlerinden diizenli ¢ozgi ripsleri (% 38) ve

panama Orgiilerinin (%

15) kenar, zemin ve desen Orgiisiinde tercih edildigi

goriilmektedir. Ozellikle sik1 bir 6rgii olan 2/2, 4/4 ve 8/8 ¢dzgii ripsi kenar, zemin ve

desen Orgiisii olarak kullanilmistir. Diizgiin ve saglam kenar olusturmasi yaninda igneli

dar dokuma makinesinin ¢aligma prensibine bagli olarak, ayni agizliktan gidis ve doniis

yapan ikili atki siralarinin ¢6zgii ripsi 6rgiisiine uygunlugunun uygulamada etkin oldugu

diisiiniilmektedir. Ayn1 zamanda lanse Orgiilerin tamaminda 2/2 ¢ozgii ripsi Orgiisii

zemin Orgii olarak kullanilmistir. Dimi ve saten Orgiilerle tiirevlerine zemin ve desende
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daha cok yer verilmistir. Dar dokuma kumaslarda saten oOrgiilerin de ¢6zgii veya atki
sateni olarak zeminde ve desende kullamldigi goriilmiistiir. Incelenen numunelerden
anlagildigina gore saten Orgilisii kurdele ¢esitlerinde ve jakarli dokuma etiketlerde
kullanilmaktadir. Kurdeleler bu nedenle saten kurdele olarak da bilinir.

Asagida analizleri yapilan dar dokuma kumas 6rneklerinin teknik ¢izimleri yer
almaktadir. Teknik ¢izimlerin rahat anlasilabilmesi igin kullanilan sembollerin
acgiklamalar1 da verilmistir.

Z zemin ipligi

U iist iplik

A alt iplik

B baglanti ipligi

D desen ipligi

I ilave iplik

e dolgu ipligi Sekil 123. Atki ignesi hareketi soldan saga

Numunelerin analizleri yapilirken, ¢ergeve sayisi 12 den fazla olan 5 6rnege

rastlanilmistir. Bunlarin jakarli sistemde dokundugu diistiniilmektedir.

Ornek 1

A
I I




126

Ornek 2
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Ornek 3
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Ornek 5
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Ornek 7
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Ornek 7 (devami)
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Ornek 10
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Ornek 11
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Ornek 11 (devami renk raporu)
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Ornek 12
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Ornek 13
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Ornek 14
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Avni hareketi vapan ii¢ ¢6zgii ¢izimde ayni karede gosterilmistir.
Cizimde her ¢dzgii swas: fi¢ ¢ézgi ipligini ifade etmektedir.



142

4.7. Dar Dokuma Kumaslarim Kullanim Alanlar:

Tarihi M.O. 3000 yillarina uzanan dar dokuma kumaslar, teknolojik gelismeler
ve tasarimlarla genisleyen kulanim alanlar1 dogrultusunda gittikce artan (iiriin
cesitliligiyle giinlimiizdeki 6nemi de artmaktadir. Tarim, ingaat, teknik giysiler(asronot,
giivenlik, itfaiye, askeri vb.), ev tekstili, endiistriyel tekstil, tibbi ve hijyenik tekstil ve
ambalaj gibi yasamimizin her alaninda karsimiza ¢ikmaktadir.

Baglama, tasima ve siisleme yaninda; mobilyalarda, metal yaylar yerine
elastiklestirilmis dar dokuma bantlar, jaluzi ya da benzeri perde bantlari, emniyet
kemeri, konveydr (tagima) bantlari, su hortumlari, cesitli kayislar, tibbi bandaj
malzemelerinden yapay damarlara kadar farkli teknik alanlarda dar dokuma kumas
yapilarinin kullanildig1 bilinmektedir.

Yapilan incelemelerde bu cesitliligin dogal olarak sektorii de sekillendirdigi
goriilmektedir. Dar dokuma isletmeleri farkli faaliyet alanlarinda {iretim hizmeti
vermektedirler. Tablo 16’da arastirma kapsamina alinan igletmelerin faaliyet alanlarina

gore dagilimi verilmistir.

Tablo 16. Isletmenin Faaliyet Alan1 Dagilim

Istanbul Bursa Toplam

Faaliyet Alam n % n % n %
Giyim ve Konfeksiyon 17 5483 3 30 20 48.78
Ev Tekstili 3 9.68 5 50 8 19.51
Tibbi ve Saghk Uriinleri 2 645 - - 2 4.88
Giivenlik ve savunma 1 323 1 10 2 4.88
Eglence bos zaman donanimi 1 323 1 10 2 4.88
Otomotiv - - 1 10 1 2.44
Ambalaj 4 12.90 - - 4 9.76
Etiket 1 323 2 20 3 7.32

Istanbul n:31  Bursan:10 Toplam n:41

Isletmelerin % 48.78’inin giyim ve konfeksiyon alaninda ¢alistig1 goriilmektedir.

Bunu % 19.51 ev tekstili, % 9.76 ambalaj ve % 7.32 ile etiket alan1 izlemektedir.

Dar dokuma kumaglarin kullanim alanlar1 asagida ana basliklar altinda toplanmastir.

1. Tarim dar dokumalar1 (agrotech): Tarim, bahgecilik ve ormancilik iiriinlerinde,
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Giyim dar dokumalar1 (clothtech): Hazir giyim ve konfeksiyon igin I¢ ve dis
giyim, astronot, itfaiye, giivenlik, askeri, giyim ve ayakkabi i¢in teknik
bilesenler,

. Ev tekstili dar dokumalar (hometech): Mobilya i¢-dis doseme, ev tekstilinde,
Endiistriyel dar dokumalar (indutech): Filtrasyon,

Tibbi dar dokumalar (medtech): Hijyenik ve tibbi {iriinlerde,

Tasit araclarinda dar dokumalar (mobiltech): Otomotiv, gemi, tren ve hava

tagitlarinda,

6. Paket ve Ambalaj dar dokumalar1 (packtech): Paketlemede ve tasimada,

7. Koruyucu dar dokumalar ( protech): Giivenlik kayislari, kemerler, halatlar vb.

8. Sportif dar dokumalar (sportech): Spor ve serbest (giindelik) giysi ve

ekipmanlarin da,

Dar dokuma kumas yapilarinin kullanim alanlar1 asagidaki Tablo 18’de

Ozetlenmistir.

Tablo 17. Dar Dokuma Kumaglarin Kullanim Alanlari

KULLANIM ALANLARI |ISLEVLERI

Tarim  dar  dokumalar | Ciftlik hayvanlari, tarlalar ve park alanlar1 gibi girilmesi yasak
(agrotech): ya da koruma alanlarinda,

Giyim dar  dokumalan | I¢ giyim; kadin, erkek ve ¢ocuk i¢ camasiri, dis giyim; siisleme,
(clothtech): kapama gibi fonksiyonlarda,

Ev tekstili dar dokumalar | Mobilya i¢-dis dosemede mukavemet ve siisleme; ev tekstilinde

(hometech): siisleme, kapama ve baglama gibi fonksiyonlarda,

Endiistriyel dar dokumalar | Cay ve kahve posetleri, yangin hortumlari, filtrasyon gibi
(indutech): uygulamalarda,

Tibbi dar dokumalar | Sargi bezleri, yara bantlari, yapay damarlarda, ortopedik
(medtech): tirlinlerde cirt bant ve elastik triinler olarak,

Tasit araclarinda dar | Tagitlarda emniyet kemeri, tutunma, tasima (nakliye araclarinda)
dokumalar (mobiltech): ve kaldirma gibi fonksiyonlarda,

Paket ve Ambalaj dar|Paket ve ambalajlarin kolay tasinmasi, estetik goriiniimi ve
dokumalar1 (packtech) hediye paketi gibi fonksiyonlarda.

Koruyucu dar dokumalar

(protech):

Gilivenlik gerektiren bitiin alanlarda madende, askeri ve
savunma amagli kullanilan giysiler ve iirlinler gibi. yiiksekte
caligma alanlarinda is gilivenligi icin diislis durdurma ve
konumlandirma kemerleri; yiik ve agirlik kaldirma kemeri (Bel
agrilarnt ve disk kaymalarimi engeller), yiiksekte calisma
baretlerinde ¢ene bagi ve baretlere takilan kafa lambalarinda,

calisma gozliiklerinde, yilik kaldirma sapan1 gibi alanlarda,

Sportif  dar  dokumalar

(sportech):

Spor faaliyetlerinde ¢arpma ve kirilmalara karsi koruma, tagima,
tutma gibi fonksiyonlarda kullanilmaktadir.
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4.7.1. Tarim Dar Dokumalari (Agrotech)

Ciftlik hayvanlar, tarlalar ve park alanlar1 gibi girilmesi yasak ya da koruma
alanlarinda parmaklik olarak kullanilan ve teknik tekstil de denilen dar dokumalardir.
Bu dokumalar yiiksek voltajlarin kolay iletimi i¢in metal ipliklerin monofilament ile

polipropilenden olugan bantlardir.

Poste de madera
0 CONCrEn

ENTRATA

Sekil 124. Ciftlik, bahce, orman gibi alanlarda dar dokumalar
(http://www.rius-comatex.com)

4.7.2. Giyim Dar Dokumalar1 (Clothtech)

Hazirgiyim ve konfeksiyon sektoriinde, yapilarina gore elastik veya elastik
olmayan dar dokumalar, kurdeleler, ekstrafor ve diger dar dokumalar goriilmektedir.

Elastik veya elastik olmayan dar dokumalar, giysilerin yaka hatti, kol agzi, bel, paca ve
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giysilerin kenar bolgelerinde estetik agidan tamamlama, baglama, birlestirme, bedene
oturtma ve siislemek amaciyla giindiiz ve gece giyilmek iizere liretilmis tiim i¢ ve dis
giyimde kullanilmaktadir. Dar dokuma kumaslar 6zellikle giyside ergonomik, kullanimi
rahat, estetik ve tamamlayici olmasi agisindan sektorde ¢ok 6nemlidir.

Ayrica elastik dar dokuma kumaslarda, lastik 6zelligi ve elastikiyet kazandirmak
i¢in elastan kullanilmaktadir. Ornegin, basa takilan bantlar, pantolon askilari, boxer
lastikleri, v.b. bu tiir kumaslarda daha ¢ok ¢ozgii boyunda elastikiyet istenir. Elastik dar
dokuma teknigi ile dokunmus kumaslar i¢in en sik kullanilan esneme orant % 35-60’dir
(Kul, 2005). Elastik bantlar disinda giyimde kullanilan kurdeleler, tafta, ¢amasir
kurdelesi, ¢ift saten kurdele, kadife ve tek katli saten kurdele gibi giysilerde fonksiyonel
veya siisleme amaciyla kullanilan genellikle parlak yapili dar dokuma iiriinleridir.

I¢ giyimde, siityen aski lastikleri, balen biye, beden lastikleri, kiilot, bel ve paca
lastikleri, boxer lastikleri, jartiyer ve ¢orap lastikleri, cirt bantlar, etiketler ve kurdeleler
estetik agidan tamamlama, birlestirme, kullanimi kolaylastirma (blizme, bedene
oturtma, fermuar olarak agma-kapama, elastikiyet) ve siisleme amaciyla kullanildig:

goriilmektedir (Sekil 125).
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Sekil 125 a. b) Biistiyer, ¢) Siityen askilar1, d) Boxer lastigi (http:// www.
rigilene.co.uk)
Dis giyimde, esofman lastik ve seritleri, pantolon aski lastikleri, havlu bornoz
biyeleri, pantolon kemer astar seritleri, fermuar seritleri, cirt bantlar, kurdeleler, tisort ve

gomlek yakalari, kol agz1 ve etiketler estetik acidan tamamlama, birlestirme, kullanimi



146

kolaylastirma (biizme, bedene oturtma, fermuar olarak agma-kapama, elastikiyet) ve

stisleme amaciyla kullanilmaktadir.

Sekil 126. Tisort, hirka, mont ve gdmlek gibi giysilerde dar dokumalar (6zgiin)

Glinliik giysilerin yaka ve kol (Sekil 126) kisimlarinda dar dokuma kumaslar,
dikis goriintiisiinii kapama, esnemeyi Onleme ve estetik bir goriinlim kazandirmak
amaciyla kullanilmaktadir. Hirka, kazak, bluz gibi {irtinlerde ise ince seritler (Sekil 127)
halinde elbise askisina asmada ve asildiginda yakadaki sarkmalari Onlemek igin

kullanildig: gibi {iriin etiketi olarak da karsimiza ¢ikmaktadir.

Sekil 127. Dar dokuma 6rnekleri (6zgiin)

Sekil 127 a’da kadife dokuma orgiisiinden yapilmis serit (bant) dokumanin hirka
yakalarinda sarkmayi onlemek amaciyla diigmeyle beraber kullanimi goriilmektedir.
Sekil 127 b’de ise montlarda fermuar ve diigme tutturmada, siisleme ve alt yapi

malzemesi olarak kullanimi goriilmektedir.
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Sekil 128. Kolye ve yiiziik olarak kullanilan dar dokumalar (http: //www
.hobideniz.com)

Giyimde kullanilan aksesuarlarda (miicevherat, ayakkabi, ¢anta) dar dokuma
kumas Orneklerine oldukca sik rastlanilmaktadir. Kolye ve yliziik olarak (Sekil 128)
siisleme, estetik gorliniim, kiyafeti tamamlama, degerli tas, boncuk, metal gibi
malzemeleri tasima, zincir yerine kullanma, toka (Sekil 129) gibi iiriinlerde saci
toplama, tutturma, siisleme ve estetik goriiniim kazandirmak amaciyla kullanildigi
goriilmektedir. Ayrica bileklik, yiiziik ve kemer gibi aksesuarlarda da kullanimi dikkat
cekmektedir. Sekil 129°da da sag tokalari, papyon lastigi, fiyonk bagi ve saat kordonu

olarak dar dokuma kumaglarin kullanim alanlar1 gériilmektedir.

Sekil 129. Dar dokuma kumaslarin kullanim alanlar1 (http://grosgrainfabulous.
bogspot.com; http://www.saatmodellerim.com)

Glindelik, spor ve diger cantalarda (Sekil 130) dar dokuma kumaslar ya deri,
kumas ve 6rme gibi malzemelerle birlestirilerek ya da tasima yerlerinde (el, omuz ya da
sirt) kullanilmistir. Bu iirlinlerde tasimak ve siislemek gibi islevlerinin yani sira rahat ve

ergonomik olusu ile de tercih edilmektedir.
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Sekil 130. Giindelik ve spor cantalarda kullanilan dar dokumalar (http://sosyal .com;
http://3x modablog .wordpress.com; http://www. moda kampanya . com;
http ://www.kadin moda.tv;http://www. nelermoda.com; http: //www. biz
kadinlar.com; http://www.cantatrend.com)

Ayrica alet tagima cantast gibi degisik kullanim alanlarina yonelik c¢antalar
(kayak cantalari, bowling ¢antalari, dalgi¢ cantalari, ayakkabi ¢antalari, okul ¢antalari,
giinlik cantalar, sirt cantalari, ipli cantalar (askeri, kamp...vb..), seyahat c¢antalari,
beslenme cantalari, valizler), spor cantalar, kamera cantalar1 (kamera kayisi, kamera
boyun kayis1, kamera el bilegi kayisi, kamera torba (kese) kayisi) ve laptop canta kayisi

gibi bir¢ok alanda dar dokuma kumas 6rneklerine rastlanilmaktadir.

Sekil 131. Ayakkabilarda dar dokumalar (http://www.moda.kadinlarsitesi.com)

Ayakkab1 baglari, mes lastikleri, terlik serit ve lastikleri, sandalet kayis1, ayakkabi
kayis1, bot kayisi, cirt bantlar gibi baglama, ayagi sarma, kapama ve siisleme gibi ¢esitli
fonksiyonlarda kullamlir. Ozellikle fantezi ayakkabilarda ve balerin ayakkabilarinda
(Sekil 131) kryafeti tamamlayici unsur olarak da dar dokuma kumaslarin tercih edildigi

goriilmektedir.
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eki . Spor ayakkabi ve sandaletlerde dar dokumalar (http:// www.macera cumhuri
Sekil 132. S kkab daletlerde dar dokumalar (http:// huri
yeti.com; http: //www.alisverisrobotu.com; http: // www.kutupayisi .com)

4.7.3. Ev Tekstili Dar Dokumalar (Hometech)

Mobilya i¢ ve dis doseme, ev tekstili, zemin kaplama ve diger ev tekstilleri

olarak goriilen dar dokuma kumas 6rnekleridir.

CRRER R RA)

Sekil 133. Mobilya i¢ ve dis dosemede kullanilan dar dokumalar
(http://www.simiteks. com; http://www.vikentape.com)

Mobilyalar i¢in; elastik kolon, kenar fitili, biye, gerdirme seridi, gibi farklh
genisliklerde koltuk ve kanepelerin oturma ve sirt bolgeleri icin esnek, yliksek kopma
mukavemetine sahip iriinler kullanilmaktadir (Sekil 133). Bu {iriinler hem iiretimde
maliyet tasarrufu hem de kullanici i¢in rahatlik saglamaktadir.

Ev tekstilinde kullanilan dar dokumalar; perde biizgii seritleri (Sekil 134), perde
icin kullanilan ekstrafor, cirt bant, kurdele, doseme fitilleri, jaluzi bandi, yatak serit ve

kordonlari, gibi tirlinlerin 6zellikle ek yerlerinde, kenarlarinda ve biitiiniinde siisleme,
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kenar kapama, birlestirme, baglama, tasima, sabitleme, bi¢im verme ve kullanimda

rahatlik saglamak amaciyla kullanilmaktadir.

id

ESE RN B |

Sekil 134. Pamuk ipliginden, Jaluzi bandi ve perde biizgii seritleri olarak dar dokumalar

(http://www.strapsandbelts.com; www.webbing.co.nz; www.rius-comatex.
com)

Yatak fitili (Sekil 135) yatak iiretiminde dikis yerlerini kapama veya estetik
goriiniim icin kenar temizleme isleminin gerceklestirilmesi amaciyla kullanilmaktadir.

Ev tekstilinde hemen hemen tiim iirlinlerde siisleme, birlestirme, baglama,
blizme gibi islevler i¢in dar dokuma kumas yapilarindan kurdele (saten, kadife, jakar

desenli kurdele ve cesitleri), ekstrafor, elastik dar dokuma ve cirt bantlarin kullanildigi
goriilmektedir (Sekil 136).

Sekil 136. Askilik, fermuar olarak dar dokumalar (http:// www.hangit.eu)
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4.7.4. Endiistriyel Dar Dokumalar (indutech)

Havacilikta kullanilan yiiksek performansli, teknik dar dokuma kumaslar anti
statik ve yanmaz kayislar, i¢ dekorasyon malzemeleri, parasiit kayislari, emniyet
kemerleri, lastikler, kayislar, sivi ve hava filtrasyonu gibi iiriinlerde dar dokuma
kumaslar kullanilmaktadir. Bu kumaglar yiliksek mukavemetli, diisiik maliyetli,
asinmaya dayanikli, diren¢li (belli ortamlarda kimyasal direng, alev geciktirici,
deformasyon direnci), iletken, esnek, hafif ve yiiksek kaliteli Ozelliklere sahip
tiriinlerdir. Endiistriyel dar dokumalar miisteri istegine bagl olarak diiz dokuma ve
dikissiz boru (hortum dokuma) seklinde ve istenen termal ve kimyasal gibi 6zelliklerde
tiretilmektedir.

Filtre torbalar1 genellikle % 100 pamuk ya da polyester iplik kullanilarak diistik
maliyet, hava gecirgenligi ve porozite (gozeneklilik) degerleriyle genis bir kullanim

alani i¢in tercih edilmektedir.

Sekil 137. Endiistriyel dar dokumalar (http://nationalwebbing.com)

Cilt endiistrisinde de seraze seritleri, kitap yaprak ayirict seritler olarak dar

dokuma kumas 6rnekleri goriilmektedir.

4.7.5. Tibbi Dar Dokumalar (Medtech)

Tibbi ve saglik iiriinlerinde dar dokumalardan, fizik tedavi ve ortopedi
hastalarinda tasima ve kaldirma (asansor) gorevi goren kayislar, hasta hareketini
saglamak i¢in hareket donanimlari, parasiit donanimlari, baglama ekipmanlari, hastanin
arka sirt destegi, bilek destegi, diz ve ayak bilegini destekleyen cihazlarda baglayici ve

tasiyict olarak kullanilmaktadir. Ayrica dokuma arterler, ortopedik seritler ve prostetik
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malzemeler, elastik bandaj, flanel (yara bandi), sargi bezi, bel korseleri, her tiirli
incinme, yaralanma ve kirilmalarda bakim ve hijyen saglayan dar dokumalardir. Bu tiir
dar dokumalar, konfor, asinma direnci, nem emiciligi, iticilik ve antimikrobiyal gibi

yiiksek performansa sahip triinlerdir.

Sekil 138. Tibbi ve saglik tirtinlerinde kullanilan dar dokumalar (Sarusik, 2012: 63;
http://www.beyzantekstil.com.tr; http://www.tibbitetkik.com)

Yaralanmalar, 1. ve 2. derece meniskiis dejenerasyonlar1 ve kollateral bag
yaralanmalar1 tedavisinde, kolun ya da ayagin askiya alinmasi gereken durumlarda ve
kiriklarda kolu ya da ayagi desteklemek, sabitlemek icin akut ve kronik ayak bilegi
burkulmalarinda, yumusak doku travmalarinda ve spor aktiviteleri sirasinda yaralanma,
incinme, burkulma gibi durumlardan korunmak amaciyla da dar dokuma kumas

yapilarindan olusan iiriinler kullanilmaktadir (Sekil 138).

4.7.6. Tasit Aracglarinda Dar Dokumalar (Mobiltech)

Otomobillerde, ucaklarda, trenlerde, gemi ve diger tasitlarda kullanilan emniyet
kemerleri, cekme halati, bagaj lastigi, gergi bantlari, yelken bezleri, tasimacilik ve
tasitlarin i¢ dekorasyonlarinda goriilmektedir. Bu dar dokumalar mukavemeti giiclii,

dayanikli tiriinler olarak tercih edilmektedir.
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Sekil 13 Tamac111kta tutucu ya da emniyet kayisi, emniyet kemeri

4.7.7. Ambalaj Dar Dokumalar1 (Packtech)

Ambalaj sektoriinde, hediye paketi i¢in kalin veya ince kurdele ya da seritler
halinde hediyelik esyalarin siislenmesinde, pastane paket siislemelerinde, oyuncak
siislemelerinde, cicek siislemelerinde, mevlit, siinnet, yeni dogan, nikah sekerlerinde,

siisleme, paketleme ve tagima amaciyla dar dokuma kumaslar kullanilmaktadir.

Sekil 140. Karton ¢anta ve kutularda kullanilan dar dokumalar

4.7.8. Koruyucu Dar Dokumalar ( Protech)

Telekomiinikasyon, endiistriyel kurumlar (insaat, enerji, orman, maden, itfaiye)
savunma (askeri kuvvetler, polis, giivenlik gorevlileri), cam temizligi, biiyiik binalar
boyayan boyacilar ve bakim onarim iscileri, kurtarma ve tahliye ekipleri, dagcilik,

magaracilik gibi alanlarda tercih edilmektedir. Bu dokumalar tirmanma, yiiksege ¢cikma
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ve inme, statik elektriklenmeden korunma, yiiksek voltajdan korunma, tasima, baglayici
bant ve kemer olarak mukavemetli kumas yapilarindan olusmaktadir.

Kurtarma ve emniyet kemerleri, 6zellikle kurtarma c¢alismalarinda, hasta,
kazazede ve yaralilari tastyarak kurtarmak, insaat, maden, dagcilik, ormancilik gibi
alanlarda da diisme, tutunma, durumunu koruma ve sabit durma amaciyla
kullanilmaktadir. Kafa lambalari, dagcilik, spor tirmanislari, bakim-onarim isleri,
insaat ve madencilik gibi alanlarda tercih edilmektedir. Yiiksekte calisma ya da
koruyucu gozliik gerektiren islerde koruyucu gozlik igin tutucu bag olarak
goriilmektedir. Yiiksekte calisma baretinde baret cene bagi olarak karsimiza
cikmaktadir. Sedye tasima sapani ve sepet sedye (helikopter kurtarma tipi) i¢in tasima
ve baglama amaciyla kullanildigi goriilmektedir. Rafting, can yeleklerinde vd.
giivenlik giysilerinde baglayarak koruma, emniyete almak amaciyla kullanilmaktadir.
Yiiksek calisma alanlarinda uzatma halati ve yiik kaldirma sapam olarak da dar

dokuma iiriinleri goriilmektedir.

Sekil 141. Koruyucu dar dokumalar (http://kayasafety.com; www.tapecraft.com;
http://www.isguvenligi-ins.com; http://www.isguvenligi-ins.com)
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Diisiis durdurma ve konumlandirma kemerleri (Sekil 144); Insaat, dagcilik,
madencilik, ormancilik, spor aktiviteleri gibi alanlarda yiiksekte olma durumlarinda
tirmanmak ve yiiksekte konumunu koruyarak rahat, giivenli ¢alisabilmek igin
kullanilmaktadir. Yiik ve agirlik kaldirma kemerleri, bel agrilari ve disk kaymalarini

engellemek amaciyla kullanildig goriilmektedir.

Sekil 142. Koruyucu ve kamuflaj giysilerinde, i giivenligi ¢antasinda dar dokumalar
(http://www.pirotext.hu)

4.7.9. Sportif Dar Dokumalar (Sportech)

Cekme dayanimi, UV 1sinlarina karsi dayaniklilik, renk hasligi, asinma direncine
sahip her tiirlii spor malzemeleri, golgelik ve tente sistemleri, yelken ve binicilik

sporlari, parasiit takimlari, baglama bantlar1 gibi bir¢cok alanda kullanilmaktadir.

-

Sekil 143. Sportif dar dokumalar (http://www.coatsindustrial.com; www.rius-comatex.
com; http://www.spor-malzeme.com)
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(www.rius-comatex.com; http://www.marling.co.uk/ )

Sekil 145. Cadir kenarlarinda biye, tutucu olarak dar dokumalar (http:// www.
selectus.co.uk)



157

BOLUM V

SONUC VE ONERILER

5.1. Sonug

Aragtirma sonucunda;

Isletme yetkililerinden ve arastirma kapsaminda analiz edilen numunelerden
saglanan bilgilere gore, dar dokuma kumas iiretiminde, ¢ok biiyiik oranda yapay liflerin
kullanildig1, dogal lifler igerisinde de yapisal 6zellikleri nedeniyle pamugun 6ne ¢iktigi
tespit edilmistir. Pamuk ipligi, tibbi (sarg1 bezleri, yara bantlar), giyim (i¢ ve dis giyim),
ayakkabi, kemer ve canta ile ev tekstili, paket ve ambalaj gibi dar dokuma kullanim
alanlarinda, miisteri istegi dikkate alinarak tercih edilmektedir. Kesiksiz liflerden
yapilan iplik ise dar dokuma kumas sektoriiniin en 6nemli hammadde kaynagidir. Bu
iplikler dar dokuma kumaglarin {iretiminde, kurdele (serit), etiket, giyimde ve ev
tekstilinde stisleyici ve tamamlayici iriinlerden teknik iriinlere kadar her alanda
kullanilmaktadir. Dar dokuma iiretiminde kesiksiz liflerden kullanimdaki yogunluk
durumuna gore sirastyla poliester, polipropilen, poliamid, poliiiretan (elastomerik) ve
poliakrilonitril, kullanildig1 tespit edilmistir. Diger hammaddelerin ise 6zel uygulamalar
icin tercih edildigi bilinmektedir. Poliester ipliginde yogun olarak kullanilan
numaralarin 20- 150 denye arasinda degistigi, daha yiiksek numaralarda 6rnegin miisteri
istegine gore 300 denye iplik gerektiginde katlanmis iplikten elde edilerek saglandigi
bilgisine ulagilmistir. Pamuk ipliginde ise Nm 10/3, Nm 20/1, Nm 20/2, Nm 40/2, Nm
60/2 ve Nm 80/2 kullanilan baslica numaralardir. Ayn1 zamanda % 100 poliester, % 100
pamuk ve poliester-pamuk karigimi dikis ipliginin de (Nm 120) genis kullanimi oldugu
belirlenmistir. Polipropilen ipliginde kullanilan baglica numaralar 600 ve 1300 denye
arasinda degismektedir. Elastomer ipliklerden 30/40 denye kalin ve 44/50 denye ince
olarak kullanilmaktadir. Ayrica ilgili literatiirden yliksek performansh poliamid
(aramid), poliester ve polietilen liflerin de dar dokuma kumas iiretiminde oldukca fazla
yer aldig1 anlagilmaktadir.

Dar dokuma iiretiminde dokuma hazirlik islemlerinden ¢ozgli hazirlama da
genellikle tek renk ve kalin iplikler i¢in dogrudan ¢ozgii hazirlama yontemi
kullanilmaktadir. Diger bir yontem ise bant seklinde ¢0zgii hazirlamadir. Cozgii

dogrudan uygun boyutlardaki dokuma levendi iizerinde hazirlanir.
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Dar dokuma makineleri eksantrikli, armiirlii ya da jakarli agizlik agma sistemi ile
calisan 6zel makinelerdir. Diger genis en dokuyan dokuma makinelerinden farkliliklar
gosterir. Dokuma makinesinde bir ya da birden fazla bant (pasaj) ayni anda dokunur ve
her pasajin ¢ozgiisii genellikle bagimsiz olarak beslenir. Atki atma sistemi mekikli veya
igneli olabilmektedir. Mekikli sistem genellikle ¢cok renkli iiretimlerde kullanilir. Her
dokuma pasajinin yaninda o bantta atki besleyen tek mekik veya ¢ok renkli atkilar i¢in
birden fazla mekik vardir. igneli atki atma sisteminde ise her pasaj i¢in, bir ya da daha
fazla atki ignesi, agili bir doniis hareketi ile atkiy1 agizliga tagir. Dar dokuma tezgahi
genel olarak caglik ve ana gdvdeden olusmaktadir. Caglik boliimiinde, ¢ozgii levendi
tezgahi, ¢Ozgii ipligi besleme hatti, ¢ozgii ipligi, gerilim agirliklari, kilavuz ¢ubuklari,
arka tarak ve lameller bulunmaktadir. Cerceveler ve giicli telleri, dokuma kafasi, 6n
tarak, kumas sarma mekanizmasi, yardimci iplik besleme hatti, atki ipligini besleme
hatti, ana eksantrik kam mili (tahrik mili), agizlik mekanizmas1 ve dokuma tezgahi
cercevesinin bulundugu ana boliimdiir. Aragtirma kapsamina alinan dar dokuma
isletmelerinin tamaminda eksantrikli agizlik agma ve igneli atki atma sistemi ile ¢alisan
dokuma makinelerinin kullanildig1 goriilmiistiir. Bunlar genellikle basit yapili orgiiler
icin kullanilan en fazla 20 gergeveli, sinirli desen imkanina sahip makinelerdir. Agizlik
hareketi alt mile takilan kamlarin bigimlerine ve dizilislerine uygun olarak olusur. Atki
raporu en ¢ok 8 dir. Yiiksek iliretim hizina sahip, bakim maliyetleri az basit ve giiglii
yapilardir. Bununla birlikte kumagta hata oraninin ¢ok diisiik olusu tercih nedenidir.
Istanbul ve Bursa’daki isletmelerin makinesini genellikle orta olgekli kurumsal
isletmelerin, kurdele, etiket ve Ozel tasarim jakar desenleri iiretmek icin cogunlukla
Miiller marka makineyi kullandiklar1 anlasilmaktadir. Kiiciik 6lgekli isletmelerde bunu
sirastyla Ledmak ve Kus dar dokuma makineleri izlemektedir. Kus ve Ledmark
makineler, isletme yetkililerince kullanim agisindan oldukg¢a pratik bulunmakta, diisiik
bakim maliyetleri ve ihtiyaglar dogrultusunda kullanim esnekligine imkan saglamasi
acisindan tercih edilmektedir. Yani Kus, Ledmak ve Durmaz gibi dar dokuma
makinelerine istenilen ilave pargalari modifiye etmek diisiik maliyetle miimkiin
olabilmektedir.

Dar dokuma iiretiminde sOkiilmeyen kumas kenari, yardimci igne sistemiyle
yapilir. Kenar orgiisii kancali dilli bir 6rme ignesi ile gergeklestirilir. Bu 6rme ignesi
¢cOzgii yoniinde yatay bir hareketle atki ipliginin kenar olusturmasini saglar. Yaygin
olarak igneli dar dokuma makinelerinde kullanilan bes ¢esit igneli kenar yontemi vardir.

Bu yontemler Kenar sistemi-1,... Kenar sistemi-5 seklinde adlandirilir. Sokiilmeyen
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kenar orgiisii olarak ise elastik olmayan dar dokuma kumas iirlinlerinde ¢ogunlukla
yardimcili sistem, elastik yapili olanlarda yardimecisiz sistem kullanilmaktadir. Elastik
yapili dar dokumalarda dokumay1 olusturan atki ipliginin ayn1 zamanda kenar orgiiyii de
olusturmasi elastikiyet 6zelligini olumsuz etkilememesi agisindan tercih edilmektedir.
Dar dokuma kumas iiretiminde kullanilan baslica orgiiler 6rgii analizi yapilan
numuneler lizerinden belirlenerek, zemin, desen ve kenar olarak, kullanim siklig1, tablo
biciminde sunulmustur. Dar dokuma kumas iretiminde bezayagi, dimi, saten,
kuvvetlendirilmis ve ¢ok katli dokumalar basta olmak iizere bezayagi ve tiirevleri, dimi
ve tlirevleri; zeminde, dimi, saten, lanse ve degisen yiizlli; desende ve kenarda ise
bezayag1 ve tiirevlerinden olusan orgiilerin kullanildigi belirlenmistir. Numunelerin
orgii analizlerinden ve farkli 6rgii ¢esitli ve desen 6zelligi gosteren baz1 6rneklere de yer
verilmistir. Orgii analizine iliskin teknik ¢izimler dar dokuma kumasin drgii raporu,
tarak, tahar, armiir plan1 ve dokuma 6rgii renk raporu ile kenar orgiisiinii igermektedir.
Dar dokuma kumasg yapilar1 kullanim alanlarina gore; tarim dar dokumalari, giyim ve
teknik dar dokumalar, ev tekstili dar dokumalar, endiistriyel dar dokumalar, tibbi dar
dokumalar, tasit araclarinda dar dokumalar, paket ve ambalaj dar dokumalari, koruyucu
dar dokumalar ve sportif dar dokumalar olarak siniflandirilmistir. Bu siniflandirmaya

gore dar dokuma isletmeleri farkli faaliyet alanlarinda iiretim hizmeti vermektedir.

1.2. Oneriler

Elde edilen bu sonuglara gore asagidaki dneriler gelistirilmistir.

Dar dokuma igletmelerinin teknolojik alt yapilarini gelistirmeleri gereklidir. Yurt
icinde faaliyet gosteren dar dokuma makineleri iireten firmalar desteklenmeli ve tesvik
edilmelidir. Bu konuda Teknoloji ve Miihendislik Fakiilteleri ile isletmeler, sanayii
isbirligi icinde caligmalidir. Isletmeler iiretim verimliligi ve ¢esitliligi agisindan
bilgisayarli sistemde c¢alisan makinelere gegis icin imkanlarini zorlayarak ¢aba
gostermelidir.

Dar dokuma kumaslarda kullanilacak orgiiler ve desenlendirme tasarim
calismalar gelistirilerek, ¢esitlendirilebilir. Hizli gelisen dar dokuma kumas sektoriine
ayak uydurabilmek i¢in tasarimcilar yetistirilmelidir. Ayn1 zamanda farkli tasarimlar ve
tirlinler olusturmaya yonelik ar-ge ¢alismalarina agirlik verilmelidir.

Egitim kurumlarinin tekstil ile ilgili programlarinda dar dokuma iiretimine

iliskin konulara yer verilmelidir. Iplik iiretiminde ar-ge calismalarina agirlik verilmeli,
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yurt disindan yiiksek maliyetlerle temin edilebilen ipliklerin yurt i¢inde iiretilmesi igin
gereken destek ve ¢aba gosterilmelidir.
Yapilan siniflandirma dogrultusunda her bir kullanim alani i¢in ayrintili bilimsel

arastirmalarin planlanip yiiriitiilmesinde fayda goriilmektedir.
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EKLER

EK-1

GORUSME FORMU

Saym Yetkili,
Bu aragtirma, doktora tez calismasinin bir geregi olarak, dar dokuma kumas

tiretiminde kullanilan lif ve iplik 6zelliklerini, dokuma hazirlik islemlerini, dar dokuma
makineleri ve Ozelliklerini, kumas tiretiminde hangi 6rgii yapilarii kullandiklarini
incelemek, kullanim alanlarina gére dar dokuma kumaslar tespit etmek ve konuya
iligkin toplu bilgi sunan bilimsel kaynak olusturmak amaciyla hazirlanmistir. Elde
edilen veriler yalnizca bilimsel amaglarla kullanilacaktir. Dikkat ve 6zenle vereceginiz
samimi cevaplar, arastirma i¢in biiyiik bir dnem tagimaktadir.

Bu arastirma i¢in gosterdiginiz ilgi ve isbirligine tesekkiir ederim. Saygilarimla.

Arastirma Gorevlisi Pakize KAYADIBI

Gazi Universitesi

Mesleki Egitim Fakiiltesi

El Sanatlar1 Egitimi Boliimii

Tekstil Dokuma Orgii Anabilim Dali

Tel: 0.312.216 29 62 Cep: 0 530 881 65 62
pdubus@gazi.edu.tr / pkayadibi@gmail.com.tr

Isletmenin adi :

Isletmenin bulundugu il/ :

Isletmenin bulundugu bélge: ( ) Organize San. Bélg. () Kiiciik San. Sitesi () Sehir ici

1. Isletmedeki pozisyonunuz

() Isletme Sahibi / Ortag1 ( ) Ust Diizey Yénetici
( ) Orta Kademe Y onetici (iiretim, kalite, insan kaynaklari) ( ) Diger belirtiniz.....

2. Bulundugunuz is yerindeki ¢calisma siireniz:

()1-5yl ()5-10y1l ( )10-15 y1l ()15 y1l ve tizeri
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3. Isletmenizin faaliyet yili

() 1-5 y1l aras1 ()6-10yilarast () 11-15yil aras1 ( ) 16-29 yil arasi
()21 yil ve iistii

4. iplikleri nerelerden temin ediyorsunuz?
() Yurt ici iplik fabrikalarindan bobin olarak /il ...........cccoeeereieenee.
( ) Yurt dis1 iplik fabrikalarindan bobin olarak / Ulke .............c.........
() Fabrika entegre tesislerinde iireterek
() Diger (DElIrtinizZ) ...cceevueeneeeiieiiesieeieeieseee e

5. Hammadde aliminda karsilasilan problemler nelerdir?

) Hammadde maliyetinin yiiksek olmasi

) Verilen siparise gore gelmemesi

) Alinan fazla hammaddenin elde kalmasi

) Stoklama-depolamadaki hatali saklama sonucu bozulma

) Istenilen 6zellklerde bulunamamasi

) Ulagim maliyetinin yiiksekligi

) Diger (DEIIItiNIZ)....cccvveeeiieiieeiieiiecie ettt e sssanes

AN AN AN AN SN

6. Uretimde Kullanilan iplik tiirleri ve 6zelikleri nelerdir?

iplik Tiirii ve Pamuk | Polyester | Naylon | Polipropilen | Poliiiretan | Diger

ozellikleri (elastan) (belirtiniz)

Hammadde Cozgii

iplik cinsi Atki
Iplik Cozgii
Numarasi

ve Kat Sayis1 | Atki
(Nm, Ne, Tex)

7. Dar dokuma hazirhk islemlerinin enli dokuma hazirhk islemlerinden farki
nedir?
( ) Bobinleme
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8. Isletmede hangi marka(model) ka¢ adet dar dokuma maKinesi
kullanmyorsunuz?

MARKA MODEL
( )Kusmakine ...
() Miller makine ...
() Ledmark makine .....................c.oeee.
( )Durmaz makine .....................ol

() Diger (belirtiniz.............ccoeveviiniennnn.n.

9. Dar dokuma iiretimlerinizi daha ¢ok hangi kullanim alany/alanlarina
yoneliktir?

() Giyim ve konfeksiyon sektorii

() Ev tekstili

() T1bbi ve saglik {iriinleri

( ) Giivenlik ve savunma

( ) Eglence yada bos zaman donanimlarinda
() Diger





