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Orme endiistrisinde, distin nitelikli, en azindan tatmin-
kar dzelliklerde, kumag tretebilmek icin, son ylarda 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 kumag ge-

- ometrisi ve makina performansin da dofrudan etkiler.

Sunulan bu yazida, iplil: sirtiinmesinin érgii islemi iizeri-
ne etkileri tartisilmig ve degisken siirtiinme degerlerinin yo-
lactift zararl etkilerin giderilme yollart belirtilmistir.

Sonug olarak, iyi bir parafinleme igleminin, kumag kalite-
si 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
knitting machine.

Therefore, the effects of frictional properties of yarn on
knitting procedures are discussed and remedies, fo 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
oldulkeca belirleyici bir etkisi bulunan iplik siirtiinmesi
ve etkileriyle birlikte, bundan kaynaklanan olumsuz-
luklarin agilmasi yollan tartisilmigtir.

2.IPLIK S'fIR’I'I:TNMESiNiN OLUMSUZ ETKiSi
2.1. Kumas Uzerine Etkileri

Orme teknolojisinde, iplik siirtiinmesinin kumasg ka-
litesi ve goriiniigii tizerindeki belirleyici etkisi, yiiksek
iiretim kapasitesine sahip 6rgii makinalarinin geligtiril-
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mesiyle daha 6n plana ge¢mis ve iizerinde hassasiyetle
durulmasi gereken bir parametre halini almstir.

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 miltkemmelce tamir edile-
mez).

- Kumag yiizeyinde diizgiin olmayan bir goriintii olu-
sur,

- Onceden belirlenmis ozelliklerde bir kumas: seri
olarak iiretmekte giicliikler 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 karigimlar, érillirken toz ve lif par-
caciklarinin calisma 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 farkh 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,

- [Imek olugumunun son agamasinda iplik, hir 6nce-
ki ilmegin arasindan, arka ve 6n plakalarda aym anda,
geger ve Iplik-Iplik siirtiinmesi olusur.

Modern dokuma tekniklerinde iplik iz (800 m/-
dak) 6rmeye gore (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 él¢cmek
¢ok zordur.

Yuvarlak 6rgii makinasinda iplik girig gerilimi (pozi-
tif besleme cihazi ile mekik arasinda) 3 ¢N gibi ¢ok kii-
¢iik 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 fakttr giris gerilimi-
nin, iplik hesleme ile ilmek olusumu arasinda denge-
lenmesi, siirtiinme kuvvetleri nedeniyle énlendigi icin,
iplik siirtiinmesidir. Iplik geriliminin 6rme iglemi iize-
rindeki bir diger etkisi de gu gekilde aciklanabilir:
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