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Orme endiistrisinde, distin nitelikli, en azindan tatmin-
kar dzelliklerde, kumag tretebilmek icin, son yullarda elde
edilen teknolojik gelismmeler eslifinde gereken degigiklikler
yapumal ve yeni yontemler mevcut sisteme uygulanmalidur.
Orme kumaglarn kalite ve gériniiglerini ethileyen faktorler-
den biri "siirtinme” dir. Stirtiinme aym zamanda kumas ge-

- ometrisi ve makina performansun da dofrudan etkiler.

Sunulan bu yazida, iplil: sirtiinmesinin 6rgii islemi iizeri-
ne etkileri tartisilmig ve defisken siirtiinme degerlerinin yo-
lactifr zararl etkilerin giderilme yollart belirtilmistir.

Sonug olarak, iyi bir parafinleme igleminin, kumag kalite-
st ve drgil isleminin optimizasyonu icin en etkili yol oldugu
dne sirillmiigtir.

"WAXED YARNS" A MUST FOR KNITTING

There have been some technological improvements in the
knitting industry which are to be dealt with in order to produ-
ce superior, at least satisfactory, quality goods. One of the
major factors determining the quality and appearance of
knitted fabrics is known as "friction", which affects both the
geometry of the final product and the performance of the
Fknitting machine.

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

1. GIRIS

Tekstil iretimi, ulagilan teknolojik geligmeler egli-
ginde, gelismis iilkelerde oldugu kadar gelismekte olan
iilkelerde de artmakta ve gesitlenmektedir. Bu da do-
gal olarak bir tekstil igletmesinin rekabet giiciinii belir-
leyen, iiriin maliyeti ve kalitesi iizerinde biiyiik etki ya-
ratmigtir. Bu yazida 6rgii kumaglarin kalitesi iizerinde
oldulkca belirleyici bir etkisi bulunan iplik siirtiinmesi
ve etkileriyle birlikte, bundan kaynaklanan olumsuz-
luklarin agilmasi yollan tartisilmigtir.

2. IPLIK SURTUNMESININ OLUMSUZ ETKISi
2.1. Kumas Uzerine Etkileri

Orme teknolojisinde, iplik siirtiinmesinin kumasg ka-
litesi ve gbriiniigii tizerindeki belirleyici etkisi, yiiksek
iiretim kapasitesine sahip 6rgii makinalarinin geligtiril-
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baghkh bildirisinden gevrilmistir.

mesiyle daha 6n plana gegmis ve iizerinde hassasiyetle
durulmasi gereken bir parametre halini almgtir.

Degisken ve/veya yiiksek siirtiinme degerlerindeki
ipliklerin 6riilmesi ¢ok gesitli sorunlar ortaya gikarnr.
Bunlarin en énemlilerini goyle siralayabiliriz;

- Biitiin platin ayarlarinin normal olmasina kargin
kumasta delikler ortaya ¢ikar (Bu delikler, ipliklerin -
rilmasi sonucu olugtugu i¢in milkemmelce tamir edile-
mez).

- Kumag yiizeyinde diizgiin olmayan bir goriintii olu-
gur.

- Onceden belirlenmis ozelliklerde bir kumas: seri
olarak iiretmekte gii¢liikler gikar.

- Yiiksek siirtiinme degerlerinden kaynaklanan asin
iplik gerilimi, iplikleri olumsuz yonde etkileyerek ku-
mas kalitesinin diigiik olmasina yol agar.

- Yiiksek iplik gerilimi, biikiilmiig iplikler, ézellikle
pamuk ve pamuk karigimlan, ériilirken toz ve lif par-
caciklarinin ¢alisma ortamina girmesine yol agar.

- Orgil hatalarim siklagtiracag icin desenlendirme
hacmini kiigiiltiir.

- Ipliklerin yetersiz siirtiinme &zelliklerinden kay-
naklanan baz etkiler de makinanin galisma verimini
diigtiriir.

2.2, Iplik Gerilimi Uzerine Etkileri

Orme igleminde iplik siirtiinmesi, dokuma islemin-
dekinden daha farkl etki ve role sahlptlr Dokuma igle-
minde atk: atilmas sirasinda ¢ok nadiren atl ipliginin
¢ozgii ipliklerine tegetsel temasi s6z konusu olabilir.

Ormede esas olarak iki tiir siirtiinmeden bahsedile-
bilir,

- [lmegin olugmas: sirasinda iplik, metal orgii ele-
manlarn iizerinde hareket eder, ve Iplik-Metal siirtiin-
mesi seklinde adlandirilir.

- lImek olugumunun son agamasinda iplik, bir énce-
ki ilmegin arasindan, arka ve on plakalarda ayni anda,
gecer ve Iplik-Iplik siirtinmesi olugur.

Modern dokuma tekniklerinde iplik hiz1 (800 m/-
dak) 6rmeye gére (100 -120 m/dak) sekiz kat daha fazla
olmasina ragmen, yukandaki faktérlerin etkisiyle il-
mek olugumunda oldukga biiyiik iplik gerilimleri kagi-
nilmaz. Ne yazik ki bu gerilimleri dogrudan 6l¢cmek
¢ok zordur.

Yuvarlak 6rgii makinasinda iplik girig gerilimi (pozi-
tif besleme cihazi ile mekik arasinda) 3 ¢N gibi ¢ok kii-
¢itk bir degere ayarlansa da, ilmek olugum agamasinda
oipligin kopmayacagini, yani maksimum gerilimin ipli-
gin dayanimini gegmeyecegini garanti etmek zordur.
Henshaw [1968] yuvarlak 6rmede iplik gerilimlerini él¢-
miig ve en yitksek gerilimin yeni ilmek olugurken orta-
ya ciktigim bulmugtur. Bithler [1975]'e gire ilmek olu-
sumunda ortalama iplik gerilimi 150 cN olarak beklen-
melidir. Bunun yamnda maksimum gerilim degerleri-
nin 600 - 1000 cN civarina gtkmasi ¢ok seyrek degildir.
Iphk gerilimini etkileyen en biiyiik faktdr giris gerilimi-
nin, iplik hesleme ile ilmek olusumu arasinda denge-
lenmesi, siirtiinme kuvvetleri nedeniyle nlendigi igin,
iplik siirtiinmesidir. Iplik geriliminin 6rme iglemi iize-
rindeki bir diger etkisi de gu gekilde aciklanabilir:
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Gerilim altindaki bir iplik (6zel elyafin haricinde)
uzatilmig bir ipliktir. Bu uzama miktarinin bir kismi-
nin elastik oldugu diigiiniilebilir ve ilmek olusumun-
dan sonra gerilim biiyiik oranda diigeceginden, iplik ra-
hatlayacak ve elastik uzama yok olacaktir. Sonug ola-
rak ilmek uzunlugu, ipligin ilmek olugum agamasinda-
ki elastik uzamas: oraninda ayarlanan degerinden da-
ha diigiik olacaktir. Bu durum iiriiniin boyutlarini etki-
ler. :

Schuler‘e [1976] gore biikiilmiig ipliklerin ilmek aga-
masindaki performansy, iplik stirtiinmesi ve toplam sa-
rim agisim en diigiik seviyeye indirmek yoluyla yiiksel-
tilebilir. Toplam sarim agist bir ilmek olusturulurken
iplikle temas halinde bulunan orgii ignelerinin sayisiy-
la orantihdir. Bu say1 da ayar gelifinin egimi ile degi-
sir. Ayar geliginin egimini degistirmek bir érgiiciiniin
ilgi alanina girmeyeceginden, tek segenek ipligin siir-
tiinme ozelliklerini iyilegtirmek olacaktir,

3. PARAFINLEME PRENSIPLERI VE PARAFIN
ORANINI ETKILEYEN FAKTORLER

Giinilimiizde iplik siirtiinmesini diiglirmek igin yap-
lan en yaygin iglem iplik yiizeyini parafin tahakasiyla
kaplamaktir. Esas olarak iki tip parafinleme cihazi var-
dir, bunlar;

- Iplik, aktarilirken iki parafin diski arasindan ya da
bir parafin digki ile bir metal tabaka arasindan gegiril-
mek suretiyle ince bir parafin tabakasiyla kaplanir. Bu
sistem (Sekil 1), basit olmasina ragmen, kendine dzgii
baz1 dezavantajlara sahiptir. Iplik, parafinleme cihazin-
dan gecerken etrafinda olugturacag hava emigiyle ya-
banei pargalar ¢eker ve parafinleme igleminin etkisini
azaltir. Buna ek olarak, bu sistemin etkinligi hareketli
iplik tarafindan diske uygulanan basinca baghdir. Bu
sebeplerden 6tiirii bu sistemin, uygulanma verimini
koruyabilmesi igin hassas kontrol ve servise ihtiyaci
vardir.

- W. Schlafhorst & Co. firmasi tarafindan geligtiri-
len Ug Nokta parafinleme cihazimin prensip semasi Se-
kil 2'de gosterilmigtir.

Bu cihazda iplik, gerilimin normal bilegeninin etkisi
ile donen parafin diskine dogru bastirihir ve bu suretle
iplige aktarilan parafin oran degistirilebilir, Liinensch-
loss [1974] yaptig1 aragtirmalarda bu sistemde iplige ak-
tarlan parafin miktarinda, kops baglangici ve sonunda-
ki gerginlik degisimleri nedeniyle, periyodik degigim-
ler ortaya giktifini saptamigtir. Liinenschloss‘u bu so-
nuca ulagtiran deneysel sonuglar 3ekil 3'de verilmistir.

Bu sonuglarda iplik geriliminin ortaya gtkmasi, ipli-
ge aktarilan parafin miktar, ve bunlara kargilik gelen
siirtiinme katsayilarinin degigimi (Iplik kopsunun bas-
langicindan sonuna kadar) verilmigtir. Grafiklerden de
izlenebilecegi gibi, kopsun sonlarindaki yiiksek gergin-
lik daha fazla parafin sevkedecegi icin stirtiinme katsa-
yis1 diiger. Aym grafikte kops baglangicinda iplik gerili-
minin az oldugu ve dolayisiyla daha az parafinleme ve
daha yiiksek siirtiinme katsayisinin ortaya ¢iktig gorii-
Liir. Ayni gekilde iplik geriliminin, iplikteki parafin mik-
tarini dogru orantili olarak etkiledigi agiklanmigtir,
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Sekil 1, Agirlik prensibine gire calisan parafinleme cihaz

Ipligin stirtiinme ozelliklerini etkileyen en énemli
faktor siirtiinme katsayisidir. Sekil 4'de parafin orani-
nin siirtiinme katsayisiyla olan degigimi (PE / Pamuk
kargimi igin) verilmigtir,
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Sekil 2.U¢-Nokta Parafinleme Cihaz

Ipligin siirtiinme ozelliklerini etkileyen en énemli
faktor siirtiinme katsayisidir. Sekil 4’de parafin orani-
nin siirtiinme katsayisiyla olan degigimi (PE / Pamuk
karigimi igin) verilmigtir.

Bu diyagramda parafin miktarindaki degigimin siir-
tiinme katsayisini ne oranda etkiledigi esas olarak ii¢
temel bolgede goriilebilir. Bu bélgeler;

- Yetersiz parafinleme bolgesi,

- Optimum parafinleme bélgesi,

- Agin parafinleme bolgesidir.

Yetersiz parafinleme bolgesinde parafin oranindaki
kiigiik bir degisiklik siirtiinme katsayisinda biiyiik bir
degigiklige tekabiil eder, bu da agiklar ki yetersiz para-
finlemeden dikkatle kaginilmahdir. Eger ii¢ nokta para-
finleme cihaz1 kullanihyorsa iplik gerilimi cok yiiksek
olmamalidir.
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Sekil 3. Iplik gerilimi, parafin orani ve siirtiinme katsayisinin hir

kops siiresince degisimi

Optimum parafinleme bolgesinde siirtiinme katsayi-
sinin degisimi ihmal edilebilir biiyiiklitktedir. Bunun
tersine, fazla parafinleme bolgesinde siirtiinme katsayi-
s1, parafinleme oraniyla dogru orantili olarak degigir;
kald: ki fazla parafin, ipligin zaman zaman yapigmasi-
na da neden olur. Biihler [1975] tarafindan yogun arag-
tirmalar sonucu yaygin tip iplikler i¢in tablo halinde ya-
yinlanan optimum parafin manlan Tablo 1.’de veril-
migtir.

Iplik gerginlik ayarinin, (dolayisiyla hizinin) ii¢ nok-

ta parafinleme cihazinda yapilan deneylerin sonuglari-
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Sekil 4.siirtiinme katsayisi ile parafin miktar arasindaki baginti

na give, etkileri Sekil 5'deki grafikte agiklanmigtir. Siir-
tiinme katsayisinin bir bobin boyunca degisimi, ii¢ de-
gisik parafinleme gartlarinda, verilmistir. Agikar ola-
rak diisiik ve sabit siirtiinme degerleri, ancak iplik hizi-
nin ve gerginliginin iyi ayarlanmasi yoluyla ulasilabi-
lir.

Parafin oraninin sicaklik degigiminden de etkilendigi
aym deneyler sonucunda belirlenmisgtir. Elde edilen ve-
rilere gore parafin oram sicaklikla artar ve 18-26°C ara-
higninda parafin oram her 1°C’ye kargilik olarak % 12.5
oraninda degigir. Aym sekilde siirtiinme katsayis1 da
her 1°C’lik degisime kargsilik % 2 oraninda degigir.
Buradan parafinleme ortamindaki sicaklifin sabit tu-
tulmasinin énemi ortaya cikar.

Bir bagka 6nemli parametre ise ipligin sarim hizidir,
Yapilan gozlemler sonucunda parafin orani ve siirtiin-
me katsayis1 700 m/dak "hik iplik hizinin altinda dikka-
te deger bir sekilde degismemistir. Fakat bu degerden
sonra parafin oraninda hizhi bir artig, dolayisiyla siir-
tiinma katsayisinda azalma, gériillmiigtiir. Bilinen siir-
tiinme kanunlanna goére, parafin diski ve iplik arasin-
daki siirtiinme katsayisi, izafi hizin artmasiyla parafin
orani artacagimdan diger, (Sekil 6).

‘Schuler’in yaptign aragtirmalarda iplik stutiinmesi
ile 6rme igleminin yakin iligkisi incelenmistir. Bu arag-
tirmada % 100 pamuk ipligi optimum kogullarda ¢alisti-
rilan 18 E Rib tipi bir yuvarlak makinada drillmiigtiir.

Kumas hatalarinmin iplik siirtiinme katsayisi ile iligki-
si Sekil 9'da verilmisgtir.

Siirtiinme katsayis1 0.27 olan parafinlenmemis iplik
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Sekil 5.1plik hizinin etkisi

en yiiksek sayida hataya sebep olmustur. Siurtiinme
katsayisindaki kiigiik bir diizelme, hata sayisim olduk-
¢a diigliirmigtiir. Siirtinme katsayisinin 0.11- 0.12 lik
bir optimum degere diigiiriillmesi ise kumag hatalarim
%97 oraninda diigiirmiigtiir. Sekil 7’deki diyagram ip-
lik stirtiinmesinin 6riilebilirlik {izerine etkisini ortaya
serer, Anlagilacag gibi diigiik siirtiinme katsayisi, da-
ha az hata anlamina geliyor.

Bu sonuclardan yola ¢ikarak, "ucuz bir ipligi opti-
mum kogullarda parafinleyerek pahal bir iplik kadar
verimli 6rmek miimkiindiir", denilebilir.

Bir bagka onemli ger¢ek de ipligin oriilme gerginligi
ile ilmek uzunlugu arasindaki Sekil 8.’de goriilen iligki

216 TEKSTIL VE MUHENDIS YIL:7 OZEL SAYI HAZIRAN-AGUSTOS-EKIM-ARALIK 1993



Tablo 1. Optimum parafinleme degerleri [Bithler, Mavely 1975]

[ ] Parafin Oram - Optimum
Iplik malzemesi Karisim Orani (%)| Renk| Ipliknoe (tex) (g/10000m)| Siirtitnme Katsayis]
Pamuk 100 Beyaz 20 0.15-0.25 0.12
Yiin 100 . Beyaz 20 0.30-0.60 0.12
Pamuk/VI 67/33 Beyaz 20 0.30-0.40 0.12
PE/Pamuk 67/33 Beyaz 20 0.30-0.40 0.15
PE/Yiin . 55/45 Beyaz 25 0.50-0.65 0.17
Akrilik 100 Beyaz 25 0.50-0.80 0.15
arasindaki Sekil 8.’de goriilen iligkidir. Iplik siirtinme
degerinin degigsiminden kaynaklanan gerilim degigimi A
kumasin diigiik kaliteli olmasina neden olur. Parafin-
lenmis ipliklerin siirtiinme katsayisinin 0.12 - 0.2 ara- a0
sinda oldugu yapilan deneyler sonucu bulunmusgtur
[Rieder, 1990]. Bu degisim aralifn elyaf tipine gore ge
g {4 ':” L‘::naumklu
A _:_. -Lastik dirpii
.C; 111
7
z 5
g‘ PAl =
:E ('!\ltilnum garm M 21
g
2 Diisiik sarim hizi . + o
3 0. | 0.5 e 0,24 o
Sirtinme Kialswvis
> Sekil 7. iplik sdrtinmesinin srilebilirlige etkisi
Dolu kops Bos Kops

Sekil 6.Iplik hizinin siirtiinme katsavisina etkisi

nigletilebilir. Unutulmamal ki parafinleme isleminin
zayif kontrolii nedeniyle, aslinda parafinlenmemis bo-
binler, dyleymis gibi iglem gérebilir, bu da hatalar art-
tirirken makina verimini diigiiriir. Bu durumda bu tip
bobinler hemen belirlenmelidir, Bu tip bobinleri aymt
etmek igin geligtirilmekte olan bir sistem (Department
of Textiles & Clothing Technology, Moratuwa Univer-
sity, Sri Lanka) ITMA'87 Paris ’de sergilenmistir.

Orgii makinasinin hizi iplik besleme gartlarm etkile-
yen onemli bir faktordiir. Hiz arttik¢a iplik kirllma
olaylaridaha siklagir. Haussler [1989], 6rme hizimin art-
masiyla ucusan elyaf parcaciklarinin miktar arasinda
dogrusal bir iligki oldugunu bildirmigtir. Bunun sebebi
gerginligin yiikselmesine sebep olan yiiksek hizlara g-
kaldikea ipligin siirtiinme dzelliklerinde meydana gelen
degisikliklerdir.

Rieder [1990], iplik geriliminin iplik hiziyla iistel ola-
rak arttigin belirlemisgtir. Iplik hizinin ilmek olugtur-
ma bolgesinde gerginlige etkisi Sekil 9'da verilmigtir.

Pratik deneyimler gostermigtir ki atmaosferik kogul-
larn (nem, sicaklik) degismesi sonug itibariyle kumag
kalitesini etkiler. Ayn1 etki giineg 15181 alan bir maki-
nayla salon gikisindaki (girigindeki) bir makinanmn (di-
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Sekil 8. iplik gerilimi, ilmek uzunlugu ve stirtinme katsayisi ara-
sindaki iliski [Offermenn, 1978]

ger parametreler degismeksizin) iriinleri arasindaki
fark ile rneklenebilir, Aym gekilde izafi nem degigik-
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likleri de iplik kirilmalarina etki eder.

Offermann [1978], siirtiinme katsayisinin igletme at-
mosferik kogullarina bagh olarak degistigini belirlemig-
tir. Cogu 6rmecinin {izerinde fazla durmamasina rag-
men, orme igletmelerinde de atmosferik gartlar kon-
trol edilmelidir.
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Sekil 9.1plik hizinin, drme bilgesindeki iplik gerilimine etkisi | Ri-
eder, 1990]
4.S0NUC

Ozet olarak, orgii ipligini parafinlemek siirtiinmeyi
diigiik tutmak agisindan ¢gok dnemlidir. Siirtiinme kat-
say1s1 ve parafinleme orani arasindaki iligkiye gére bu
iglemde stz konusu ii¢ bélge dikkate alnmalidir. Esit
boyutlarda kumas iiretebilmek i¢in mutlaka diisiik siir-
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tiinme katsayih iplik kullanmak gerekir. Bu da ancak
iyi bir parafinleme ile miimkiindiir. Uygun atmosferik

kosullarda drmek kaydiyla, fazla parafin az parafinden
daima iyidir. Sonug olarak Alman érmecilerin "lyi para-

finlenmisg iplik yar1 yariya oriilmiis demektir" séziini

sik stk ammmsamak gerekiyor.

KAYNAKCA

-BUHLER, G, MAVELY, J; Die Anwending unkonventioneller
Schmiermittel an der Strickmaschine zum Vebesserung der Garn-
reibung Wirkerei- u. Strickerei- Technik, 7/Juli 19756

-HAUSSLER, W, BUHLER, G, RIEDER, O Fasserflugquellen an
der Strickmaschine und die Miglichkeiten ihrerEntscharfung,
Wirkerei- u. Strikerei-Technik 37 (1989) 9

-HENSHAW, D, Cam forces in weft knitting, Textile Research Jo-
urnal 35 (1968) 6/592

-LUNENSCHLOSS, J , ARTUNC, H, HELLI J G, SCHULER, B G
Die Beinflussung des ReibungskoefTicienten durch Varietion derS-
pulbedingunge und des Paraffinauftrages sowie die Zussamenhan-
gezwischen Reibungkoefficienten und Verarbeitungsverhalten in
derMaschenwarenherstellung Sonderdruck aus Textil - Industrie
73/74

- OFFERMENN, P, Taush-Marton Grundlegen der maschenwaren-
technologie VEB Fachbuchverlag Leipzig 1978

-RIEDER, O Schwankungen in der Maschenwarendmesionen und
Mabnahmen zurMinimierung, Wirkerei- u. Strickerei- Technik
40(1990)

-SCHULER, G.B.; BUHLER, G.; Optimierung des Laufverhaltens
van Fasergarnen aufl Rundstrickerei, Melliand Textilberichte
9/1976.

. TEKSTIL VE MUHENDIS YIL:7 OZEL SAYI HAZIRAN-AGUSTOS-EKIM-ARALIK 1993





