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orme endilstrisinde, Ostiln nitelikli, en azrndan tatrnin- 
knr Gzelliklerde, k u m q  ilretebilmek isin, son yrllarda elde 
edilen teknolojik geligmeler egliginde gereken degigiklikler 
yaprlmalc ue yeni yantemler mevcut sisteme uygulanmalrdrr. 
orme kumaglann kalite ue gorZniiglerini etkileyen faktorler- 
den biri 'kilrtl2nme"dir. Silrtrinme aynr ramanda kumog ge- 
ametrisi ve makina ~erformnnsrnr da dohmdan etkiler. 

Sunulan bu ynrr&, iplik sfirtlnmesin';n Brgu iglcmi iizeri- 
ne ethllen tartrgrlmq ue degighen srirrilnme degerlerinin yo- 
laglrgr tararlr ethilenn gidenlme yollar~ helirtilrni~tir. 

Sonuq olanrli, ~ y i  brrparatinleme iglem~nin. Izumag kalite- 
si ue arpil i~leminin optirnrzus)or~u icin en ~ tk i l i  yo1 oklfrPu 
one mr&r&tilr. 

- 

WAXED YARNS" A MUST FOR KNITTING 
There haue been some technological improuemenis in the 

knitting industry 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 frictiond properties of yam on 
knitting procedures are discussed and remedies, to reduce 
the harm resulted from varying frictionalproperties ofynm,  
are giuen in this article. In conclusion, a proper wnxing of 
yarn is indicated as a key to improue the qudity and the ef-  
fectii veness ofknittingpmcess. 
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1. G 

Tekstil iiretimi, ulag~lan teknolojik geligmeler qli-  
ginde, geligmig iilkelerde oldu@ kadar geligmekte olan 
iilkelerde de artmakta ve qegitlenmektedir. Bu da do- 
@I olarakbir tekstil igletmesinin rekabet giiciinii belir- 
leyen, iiriin maliyeti ve kalitesi iizerinde biiyiik etki ya- 
ratmior. Bu yaz~da oigii kumaglann kalitesi iizerinde 
oldukp belirleyici bir etkisi bulunan iplik siirtiinmesi 
ve etkileriyle birlikte, bundan kaynaklauan olumsuz- 
luklann agilmasi yollan tart181 

2. ~ P L ~ K  s t f R m s i N i j  
2.1. Kumag Uzerine E t k i l e ~  

Orme teknolojisinde, iplik siirtiinmesinin k u m q  ka- 
litesi ve gorunugu uzerindeki belirleyici etkisi, ykksek 
iiretimknpasitesine sahip orgii makinalanmn geligtiril- 
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mesiyle daha on plana gecmig ve iizeiinde hassasiyetle 
durulmas~ gerekeu bir parametre balini almior.  

Degigken ve/veya yiiksek siirtiiume degerlerindeki 
ipliklerin oriilmesi ~ o k  cegitli sorunlar ortaya c h n r .  
Bunlann en onemlilerini gb;yie s~ralayabiliriz; 

- Biitiin platin ayarlannin normal olmas~na kargin 
kumaqta delikler ortaya qkar (Bu delikter, ipliklerin h- 
n lmas~  sonucu olu@u@ iein miikemmelce tamir edile- 
mez). 

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

- Onceden belirlenmig ozelliklerde bir kumag~ seri 
olarak iiretmekte giicliikler q~kar. 

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

- Yiiksek iplik gerilimi, biikiilmiig iplikler, ozellikle 
pamuk ve pamuk karigimlan, oriiliirken toz ve lif par- 
pciklannm d i g m a  ortamina girmesine yo1 a p r .  

- Orgii hatalann~ sikla@raca$ icin desenlendirme 
hacmini kii@iltiir. 

- ipliklerin yetersiz siirtiinme ozelliklerinden kay- 
naklanan ban etkiler de makinanm &ma verimini 
diigiiriir. 
2.2.ip1ik Gerilimi Uzerine Etkileri  

0rme igleminde iplik siirtiinmesi, dokuma iglemin- 
dekinden dahafarkh etki ve role sahiptir. Dokuma igle- 
minde a t h  aidmas1 sirasinda ~ o k  nadiren atlu ipliginin 
q o z p  ipliklerine tegetsel temasi soz konusu olabilir. 

Ormede esas olarak iki tiir siirtiinmeden bahsedie- 
bilir, 

- nmegin olugmas~ sirasmda iplik, metal orgii ele- 
manlan iizerinde bareket eder, ve Iplik-Metal slZrtiin- 
mesi geklinde adlandinhr. 

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

Modern dokuma tekniklerinde iplik b 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- 
mlmaz. Ne yank ki bu gerilimleri d o m d a n  ol~mek 
gok zordur. 

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

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

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




