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orme endiistrisinde, iistiin nitelikli, en azrndan tatrnin- 
kar Gzelliklerde, k u m q  iiretebilmek isin, son y~llarda dde 
edilen teknolojik geligmeler egliginde gereken degigiklikler 
yaprlmalc ue yeni yantemler mevcut sisteme uygulanmalrdrr. 
orme kumaglarrn kalite vegoriiniiglerini etkileyen faktorler- 
den biri 'kiirtilnme"dir. Siirtrinme aynr zamanda kumag ge- 
ometrisi ve makina ~erformansrnr da dohrudan etkiler. 

Sunulan bu ynr~&, iplik sfirtlnmesin';n Brgu iglcmi heri -  
ne ethlleri tartigrlmlq ue degighen similnme degerlcrinin yo- 
laglrgr tararlr etkilenn giderilme yollar~ helirtilmi~tir. 

Sonuq olanrli, ~ y i  brrparntinleme iglem~nin. Izumag kalite- 
si ve arpil i~leminin optimrzas)onu i ~ i n  en etkili yo1 oklfrPu 
one ~ r ~ l r n u g t i i r .  

- 

W B D  YARNS" A MUST FOR KNITTING 
There haue been some technological improuements in the 

knittingindushy which are to be dealt with in order toprodu- 
ce superior, at least satisfactory, quality goods. One of the 
major factors determining the quality and appearance of 
knitted fabrics is known as rriction': which affects both the 
geomehy of the final product and the performance of the 
knitting machine. 

Therefore, the effects of frictional properties of yam on 
knitting procedures are discussed and remedies, to reduce 
the harm resulted from varying frictionalproperties ofyam,  
are giuen in this article. In conclusion, a proper waxing of 
yam is indicated as a key to improve the quality and the ef-  
fectii 

1. G 
Tekstil iiretimi, ulag~lan teknolojik geligmeler qli-  

ginde, geligmig ulkelerde oldu@ kadar geligmekte olan 
iilkelerde de artmakta ve qegitlenmektedir. Bu da do- 
@I olarakbir tekstil igletmesinin rekabet giiciinu belir- 
leyen, iiriin maliyeti ve kalitesi iizerinde biiyiik etki ya- 
r a t m ~ o r .  Bu yaz~da kumaglann kalitesi uzerinde 
oldukp belirleyici bir etkisi bulunan iplik siirtiinmesi 
ve etkileriyle birlikte, bundan kaynaklauan olumsuz- 
luklann agllmasl yollan tarhgi 

2. I P L ~  smmsiNij 
2.1. Kumag Uzerine E t k i l e ~  

Orme teknolojisinde, iplik siirtiinmesinin kumag ka- 
litesi ve gorunugu uzerindeki belirleyici etkisi, ykksek 
uretimkapasitesine sahip orgii makinalarmn geligtiril- 
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mesiyle daha on plana ge~mig ve iizerinde hassasiyetle 
durulmas~ gerekeu bir parametre balini a l m ~ o r .  

Degigken ve/veya yiiksek surtiiume degerlerindeki 
ipliklerin oriilmesi ~ o k  ~egitli sorunlar ortaya c h n r .  
Bunlann en onemlilerini goyle slralayabiliriz; 

- Butiin platin ayarlannm normal olmas~na k q m  
kumaqta delikler ortaya gkar (Bu delikler, ipliklerin lu- 
n lmas~  sonucu o l u ~ ~  i ~ i n  miikemmelce tamir edile- 
mez). 

- Kumag yiizeyinde duzgiin olmayan bir goriintii olu- 
gut. - 

- Onceden belirlenmig ozelliklerde bir kumag~ seri 
olarak iiretmekte giiclukler qkar. 

- Yuksek siirtiinme degerlerinden kaynaklanan agrl  
iplik gerilimi, iplikleri olumsuz yonde etkileyerek ku- 
mag kalitesinin diigiik olmasma yo1 a p r .  

- Yuksek iplik gerilimi, bukiilmiig iplikler, ozellikle 
pamuk ve pamuk kar~glmlan, o~ulurken toz ve lif par- 
p c ~ k l a n n ~ n  qahgma ortamma girmesine yo1 a p r .  

- Orgii hatalann~ s~kla@raca$ iqin desenlendirme 
hacmini kii@iltiir. 

- ipliklelin yetersiz siirtiinme ozelliklerinden kay- 
naklanan ban etkiler de makinanm &ma verimini 
diigiiriir. 
2.2..Ip1ik Gerilimi Uzerine Etkileri  

0rme igleminde iplik surtiinmesi, dokuma iglemin- 
dekinden dahafarkh etki ve role sahiptir. Dokuma igle- 
minde atlu aidmas1 s~rasmda ~ o k  nadiren atlu ipliginin 
~ o z p  ipliklerine tegetsel temasl soz konusu olabilir. 

Ormede esas olarak iki tiir siirtiinmeden bahsedie- 
bilir, 

- nmegin olugmas~ s~rasmda iplik, metal orgii ele- 
manlan iizerinde hareket eder, ve Iplik-Metal sartiin- 
mesi geklinde adlandmhr. 

- h e k  olugumunun son agamasmda iplik, bir once- 
ki ilmegin arasmdan, arka ve on plakalarda ayni anda, 
geqer ve Iplik-blik silrtiinmesi olugur. 

Modern dokuma tekniklerinde iplik h m  (800 m/- 
dak) ormeye gore (100 -120 m/dak) sekiz kat daha fazla 
olmasma ra@nen.yukandaki faktorlerin etkisiyle il- 
mek olugumunda oldukp biiyiik iplik gerilimleri kap- 
n~lmaz. Ne yank ki bu gerilimleri dogrudan ol~mek 
qok zordur. 

Yuvarlak orgii makinas~nda iplik girig gerilimi (pozi- 
tifbesleme eihaz~ ile mekik arasmda) 3 cN gibi ~ o k  kii- 
~ i i k  bir degere ayarlansa da, ilmek olugum agamasmda 
oipligin kopmayacaam, yani maksimum gerilimin ipli- 
gin dayan~mm gepeyecegini garanti etmek zordur. 
Henshaw [1968]yuvarlak ormede iplikgerilimlerini 61~- 

en yiiksek gerilimin yeni ilmek olugurken orta- 
glm bulmu.$ur. Biihler [1975]'e gore ilmek olu- 
i a  ortalama iplik gerilimi 150 cN olarak beklen- 

111511u11. Bunun yanmda maksimum gerilim degerleri- 
nin 600 - 1000 cN civarma pkmas~  ~ o k  seyrek degildir. 
iplik gerilimini etkileyen en buyiikfaktiir girig gerilimi- 
nin, iplik besleme ile ilmek olugumu arasrnda denge- 
lenmesi, siirtiinme kuwetleri nedeniyle onlendigi iqin, 
iplik siirtiinmesidir. Iplik geriliminin orme iglemi iize- 
rindeki bir diger etkisi de gu gekilde apklanabilir: 

~lnu@r. mug ve 



Gerilim altmdaki bir iplik (ozel elyafin haricinde) 
uzatilm~g bir iplilctir. Bu uzama miktarmn bir 1usm1- 
xun elastik oldugu dugunulebilir ve ilmek olugumun- 
dan sonra gerilim buyiik oranda dugeceginden, iplik ra- 
hatlayacak ve elastik uzama yok olacakbr. Sonuc ola- 
rak ilmek uzunluH, ipligin ilmek olugum agamas~nda- 
ki elastik uzamas~ oran~nda ayarlanan dege~inden da- 
ha diigiik olacakhr. Bu durum urunun boyutlanxu etki- 
ler. 

Schuler'e [I9761 gore biikulmug ipliklerin ilmek aga- 
masmdaki perf or mans^, iplik surtiinmesi ve toplam sa- 
n m  ac;lsm en duguk seviyeye indirmek yoluylayiiksel- 
tilebilir. Toplam sanm apsl bir ilmek olu@urulurken 
iplikle temas halinde bulunan orgii ignelerinin saylsry- 
la oranbhd~r. Bu say1 da ayar qeliginin egimi ile degi- 
sir. Ayar celiginin egimini degivtirmek bir orgiicunun 
ilgi alamna girmeyeceginden, tek se~enek ipligin sur- 
tiinme ozelliklerini iyileqtirmek olacakbr. 

3. PARAFiNLEME PRENS~PLERI VE PARAFiN 
ORANINI ETKILEYEN FAKTORLER 

Gunumuzde iplik surtunmesini dugurmek i ~ i n  yapl- 
Ian en yaygm iglem iplik yiizeyini parafin tabakasiyla 
kaplamakbr. Esas olarak iki tip parafinleme cihaz~ var- 
dw, bunlar; 

- Iplik, aktanl~rken iki parafin diski arasmdan ya da 
bir parafin diski ile bir metal tabaka aras~ndan gesiril- 
mek suretiyle ince bir parafin tabakas~yla kaplan~r. Bu 
sistem (Sekil I), basit olmasma ragmen, kendine ozgii 
b a z ~  dezavantsjlara sahiptir. iplik, parafinleme cihazm- 
dan ge~erken e t r a h d a  olugturaca@ hava emi~iyle ya- 
banc~ parplan ~ e k e r  ve parafinleme igleminin etkisini 
azalbr. Buna ek olarak, bu sistemin etkinligi hareketli 
iplik tarafindan diske uygulanan bas~nca baglid~r. Bu 
sebeplerden otiirii bu sistemin, uygulanma verimini 
koruyabilmesi idn hassas kontrol ve servise ihtiyac~ 
vnrrlir . -- - . - . 

- W. Schlafhorst & Co. firm as^ taratindan geligtiri- 
len Uc Nokta parafinleme cihazmn prensip zemasl Ze- 
kil2'de gosterilmifir. 

Bu cibazda ip l i i  gerilimin normal bilegeninin etkisi 
ile donen parafin diskine domu basbnl~r  ve bu suretle 
iplige aktanlan paraiin oranl degigtirilebilir. Lunensch- 
loss [I9741 yapbgt aragbrmalarda bu sistemde iplige ak- 
tanlan parafin miktannda, kops baglangm ve sonunda- 
ki gerginlii degigimleri nedeniyle, periyodik degigim- 
ler ortaya p h g t n ~  saptamlgbr. Lunenschloss'u bu so- 
nuca ula@ran deneysel sonu&ir Sekil3'de verilmifir. 

Bu sonuclarda iplik geriliminin ortaya pkmas~, ipli- 
ge aktanlan parafin miktan, ve bunlara karg~l~k gelen 
surtiinme katsayilann~n degigimi Oplik kopmnun bag- 
langcmdan sonuna kadar) verilmifir. Grafiklerden de 
izlenebilecegi gibi, kopsun sonlmndaki yiiksek gergin- 
lik daha fazla parafin sevkedecegi i$n siirtunme katsa- 
y l s ~  duger. Aym gmfikte kops baglangmnda iplik gerili- 
minin az oldu@ ve dolayls~yla daha az parafinleme ve 
daha yiiksek surtiinme katsayis~xun ortaya &t@ gorii- 
lur. A y n ~  gekilde iplik geriliminin, iplikteki parafin mik- 
tannl dogru orantdl olarak etkiledigi apklanm~@r. 

gekil I.A@rhk prcnsibine a r c  phgan parafinlernc clhaz~ 

lpligin surtiinme ozelliklerini etkileyen en onemli 
faktor surtiinme katsaylsdr. Sekil4'de parafin oram- 
nln surtiinme katsayls~yla olan degigimi P E  / Pamulc 
k a n g ~ m ~  i$n) verilmifir. 

I I 
Sekil2.tiq-Noktn Parafinleme Cian 

Ipligin surtiinme ozelliklerini etkileyen en onemli 
faktor surtiinme katsayls~d~r. Qekil4'de parafin OIW- 

nln surtiinme katsayls~yla olan degigimi (PE / Pamuk 
k a n g ~ m ~  i$n) verilmigtir. 

Bu diyagmrnda parafin miktanndaki degigimin sur- 
tiinme katsay~sm ne oranda etkiledigi esas olarak uc 
temel bolgede goriilebilir. Bu bolgeler; 

- Yetersiz parafinleme bolgesi, 
- Optimum p d n l e m e  bolgesi, 
- A g ~ n  paraiinleme bolgesidir. 
Yetersiz parafinleme bolgesinde parafin onuundaki 

kuciik bir degigiklik surtiinme katsay~s~nda buyiik bir 
degigiklige tekabul eder, bu da a~lklar  ki yetersiz para- 
finlemeden dikkatle kapmh&dlr.  Eger iic nokta para- 
finleme cihaz~ k u l l d y o r s a  iplik gerilimi qok yiiksek 
olmamal~d~r. 



I 
ek i l3 .  iplik gerilimi, pornnn otnnl ve siirtiinme katsayls~ntn bir 
tps silresincc degigimi k c  

Optimum pasaiinleme bolgesinde surtiinme katsay- 
sinm degigimi ihmal edilebilir buyukliiktedir. Bunun 
tersine, fazlapasaiinleme bolgesinde surtiinme katsay- 
81, parafinleme oramyla do@u orant111 olarak degigir; 
kaldi ki fazla pasaiin, ipligin zaman zaman yaplgmasl- 
na da neden olur. Buhler [I9751 tarafmdan yo@n arag- 
twmalar sonucuyaygm tip iplikler icin tablo halinde ya- 
ynlanan optimum paratin oranlan Tab10 l.'de veril- 
migtir. 

Iplik gerginlik ayannm, (dolays~yla hulmn) uq nok- 
ta ~araiinleme cihaz~nda vao~lan denevlerin sonuclaii- 

1 $ekil4.~iirt!lnme katsws~ ile paratin miktan aras~ndaki bagmt~ 

tiinme katsay~slnin bir bobin boyunca degi~imi, uc de- 
gigik parafinleme gartlar~nda, verilmigtir. Agikar ola- 
rak duguk ve sabit surtiinme degerleri, ancak iplik hm- 
nin ve gerginliginin iyi ayarlanmasi yoluyla ulag~labi- 
lir. 
Pasaiin omnimn s~caklik degigiminden de etkilendigi 
aym deneyler sonucunda helirlenmifir. Elde edien ve- 
rilere gore pamfin oram slcakl~kla artar ve 18-26°C ara- 
h$nda parafin orani her l0C'ye karglllk olarak % 12.5 
oramnda degigir. Aym gekilde surtiinme katsaysi da 
her l0C'lik degigime karplik % 2 oramnda degigir. 
Buradan parafinleme ortam~ndaki s~cakli$n sabit tu- 
tulmasin~n onemi ortaya clkar. 

Bir bagka onemli parametre ise ipligin sanm h m d ~ r .  
Yapdan gozlemler sonucunda paratin orani ve surtiin- 
me katsays~ 700 m/dak 'Ilk iplik b~zinin albnda d i i -  
te deger bir gekilde degigmemigtir. Fakat bu degerden 
sonra paraiin oraninda hull bir arhg, dolayslyla sur- 
tunma katsaysmda azalma, goriilmuqtiir. Bilinen sur- 
tiinme kanunlanna gore, parafin diski ve iplik arasln- 
daki surtiinme katsays~, izali hmn artmaslyla paralin 
o i a n ~  aiTaca$ndan duger, (Sekil6). 

'Schuler'in yapt@ am@rmalarda iplik surtiinmesi 
ile orme igleminin yalun iligkisi incelenmi$ir. Bu arag- 
brmada % 100pamuk ipligi optimum kogullarda pligb- 
iilan 18 E Rib tipi bir yuvarlak makinada oriilmuflr. 

Kumag hatalannm iplik surtiinme katsays~ ile iligki- 
si Sekil9'da verilmigtir. 

Surtiinme katsaysi 0.27 olan pasaiinlenmemi~ iplik 

I 

ekil5.iplik h l r ~ n ~ n  etkisi 

en yiiksek sayda hataya sebep olmu$ur. Surtiinme 
katsaysmdaki ku@k bir diizelme, hata s a y s m  olduk- 
@a duijurmugtiir. Suitiinme katsaymmn 0.11- 0.12 lik 
bir optimum degere duguriilmesi ise kumag hatalanm 
%97 oramnda dugurmu$ur. Sekil7'deki diyagram ip- 
lik surtiinmesinin oriilebilirlik uzerine etkisini ortaya 
serer. Anlagllaca$ gibi duguk siirtiinme ka t sayq  da- 
ha az hata anlamma geliyor. 

Bu sonuclardan yola Wak, "ucuz bir ipligi opti- 
mum kogullarda parafinleyerek paball bir iplik kadar 
verimli ormek mumkundur", denileb'ir. 

Bir bagka onemli ge r~ek  de iplign oriilme gerginligi 
ile ilmek uzunlugu a~asindaki $ekil8.'de gortilen iligki 



Pamuk 
Yun 
Pamr lkm 
PE/Pamuk 
PE/Yiin . 
Akrilik 

Tablo I. Oplimum pnrolinlcmc de@rlcri [Blihlcr, Movdy 1975l 

iplik malzemesi 

arasmdaki Qekil8.'de goriilen iligkidir. Iplik surtiinme 
degerinin deggiminden kaynaklanan gerilim degigimi 
kumapn duguk kaliteli olmasma neden olur. Paratin- 
lenmis ipliklerin surtiinme katsavlsmin 0.12 - 0.2 am- 

Beyaz 
Beyaz 
Beyaz 
Beyaz 
Beyaz 
Beyaz 

ndaoidugu yapllan deneyler sonucu bulunmugtur 
lieder, 19901. Bu degigim aralib elyaf tipine gore ge 

I 

K a n g ~ m  O r a m  (%) 

20 
20 
20 
20 
25 
25 

r= 

- 
B 
nigletilebilir. Unutulmamah ki paralinleme igleminin 
zayd kontrolu nedeniyle, aslinda paratinlenmemig bo- 
binler, oyleymig gibi iglem gorebilir, bu da hatalan art- 
t~nrken  makina verimini duguriir. Bu durumda bu tip 
bobinler hemen belirlenmelidir. Bu tip bobinleri aywt 
etmek ign geligtirilmekte olan bir sistem (Department 
of Textiles & Clothing Technology, Moratuwa Univer- 
sity, Sri Lanka) ITMA'87 Paris 'de sergilenmigtir. 

0rgii rnakinas~nm b m  iplik besleme gartlann~ etkile- 
yen onemli bir faktordur. HIZ & h k w  iplik lunlma 
olaylan daha mklapr. Haussler 119891, orme b~zimn art- 
maslyla upgan  elyaf parwuklaiinm miktari aras~nda 
doinvsal bir iliski oldukunu bildirrnistir. Bunun sebebi 

ekil 6.iplik hmnm niivliinmc kutsnysmn ctkisi 

Renk  

ge&Jigin yiidselmes&e sebep elan-flksek h~zlara g- 
hldikca ioligin surtiinme ozelliklerinde meydana gelen 

Paraf in  Ora Optimum 
Iplik no ( tex (g/10000m) St ik i inme Katsayls 

- 
deggiidikle'dir. 

Rieder [1990], iplik geriliminin iplik hmyla ustel ola- 
rak artt@n~ belirlemigtir. Iplik hmnm ilmek olugtur- 
ma bolgesinde gerginlige etkisi Sekil9'da verilmigtir. 

Pratik deneyimler gostermigtir ki atmosferik kogul- 
lann (nem, s~cakhk) degigmesi sonuF itibaiiyle kurnq 
kalitesini etkiler. Ayn~ etki giineg 181s alan bir maki- 
nayla salon pluglndaki (girigindeki) bir makinanm (di- 

s,ir,,i",n8~ I<~~LW.V~>I 

zkil 7. itllik .iiirtiinmcsinin ijriilcbilirliEc ctkisi 

8 !kil8,  iplik gerilimi, ilmck urunlugu ve sortonme kat says~  am- & 
smdaki iligki [OKennenn, 10781 

ger parametreler degigmeksizin) uriinleri arasmdaki 
fark ile orneklenebilir. A p  gekilde izafi nem deggik- 



likleri de iplik ludmalanna etki eder. 
Offermann [1978], siirtiinme katsapsinm igletme at- 

mosferik kogullanna bag11 olarak de&tig$ni belirlemig- 
tir. Cogu ormecinin iizerinde fazla durmamasina rag- 
men, orme isletmelerinde de atmosferik gartlar kon- 
rol edilmelidir. 
rN  A I 

&rme Ha., 
'ekil9.iplik hmn~n ,  orme biilgcsindcki iplik gerilirninc ctkisi IRi- 

L 

S 
eder, 19901 

4.SPNUC 
Ozet olarak, orgii ipligini parafinlemek siirtiinmeyi 

diigiik tutmak agsindan cok onemlidir. Siirtiinme kat- 
sa$si ve parafinleme orani arasindaki iligkiye gore bu 
iglemde soz konusu i i ~  bolge dikkate ahnmahdir. Egit 
boyutlardakumag iiretebiimek i ~ i n  mutlaka diigiili siir- 

tiinme kataayh iplik kullanmak gerekir. Bu da ancak 
iyi bir parafinleme ile miimkiindiir. Uygun atmosferik 
kpgullarda ormek kaydiyla, fazla parafin az pqafinden 
daima iyidir. Sonu5 olarak Alman ormecilerin "Iyi para- 
finlenmig iplik yan yanya oriilmiig demektir" soziinii 
sik sik axumsarnak gerekiyor. 
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