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KUCUK CAPLI YUVARLAK ORME KUMASLAR VE URETIM
MAKINALARI HAKKINDA BAZI CALISMALAR

(0Y4

Bu caligmada oncelikle tekstilde kiiciik capli kumas formlarinin elde edilme
yontemleri ve makineleri hakkinda bilgi verilmistir. Buna gore; halat, sa¢ orgiisil,
atki ve ¢Ozgili 6rmeciligi ile hibrit kumas olusturma teknikleri kullanilarak kiigiik
capli yuvarlak kumas formlar1 elde edildigi ve bu yontemlerle elde edilen
kumasglarla, bu kumaslarin takviye olarak kullanildigi kompozit yapilarin gerek
gilinliikk hayatta gerekse sanayide kullanim alanlarinin son yillarda giderek arttigi

gorilmistiir.

Patent, literatiir arastirmasi ve konusunda uzman ulusal ve uluslararast 6rme
makinesi {reticileri ile yapilan goriismelerden ¢ift plakada kiiciik capta orgii elde
edilemedigi bunun da temel nedeninin geleneksel ¢ift plaka yuvarlak Orme
makinelerinde kapak ignelerinin yilikselmesini saglayacak kamin mekanik agisinin,

makine ¢apinin kii¢iiltiilmesinde engel teskil ettigi anlagilmistir.

Bu tezde Kurbak tarafindan tasarlanan ve teknik tekstil temel yap1 elemani olarak
kullanilabilecek minimum bir, maksimum bes degisik iplik materyali ile kiigiik ¢apta
ve ¢ift plakada oriilebilen ii¢ boyutlu bir kordonu 6rebilecek bir makinenin tasarimi

ve prototipinin imalati igin ¢aligmalar yapilmigtir.

Sonug olarak iilke sanayisi i¢in katkisi olacagmi diisiindiigiimiiz, oldukca genis
kullanim alan1 bulabilecek kiiclik ¢apta ve cift yatakta 6rme yapabilen iki sistemli bir
makinenin tasarimi ve imalat1 gerceklestirilmistir. Ilgili kordon yapis1 ve makine igin

patent basvurular1 yapilmstir.

Anahtar kelimerler: Kiiciik ¢apta rib 6rme makinesi, ii¢ boyutlu kordon, teknik

tekstil.
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SOME INVESTIGATIONS UPON THE SMALL DIAMETER CIRCULAR
KNITTED FABRICS AND THEIR MANUFACTURING MACHINES

ABSTRACT

Using the rope, braiding, weaving and knitting techniques small diameter circular
fabric forms are obtained in textile. These kinds of fabric forms and their composites
are widely used in dailiy life and in the industry as technical textiles. After making
literature survey on this subject we have seen that while very small diameter circular
knitting machines which could knit plain knitted fabrics on a cylinder, existed in the

literature, there is no such machine for knitting of fabrics in rib forms.

For the above reason, in this study, the aim was to design a very small diameter

circular knitting machine which can knit fabrics in rib forms.

After giving some basic knowledge on knitted fabrics and also on classical knitting
machines, a functional rib knitted cord is explained. This cord was originally
designed by Kurbak and application for Turkish patent of it was made by Kurbak and
Soydan with order number 2011/00438. This cord is our interest here because it can
be knit on such a very small diameter circular rib knitting machine. During designing
of small diameter rib knitting machine, design parameters were so adjusted that this

cord can also be knit on the machine.

Finally, a very small diameter circular rib knitting machine which has double
cylinder with some circular arc shaped needles are designed. The prototype of this
machine is manufactured. The Turkish patent application of this machine is also

made by Soydan and Kurbak with the patent order number 2011/00483.

As aresult, it is thought that by giving a newly designed knitting machine this thesis

will contribute to the textile machinery industry with global impact.

Key Words: A small circular rib knitting machine, three dimensional cord,

technical textile.
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BOLUM BiR
GIRIS

Tekstilde halat, sa¢ orgiisli, dokuma, 6rme ve bunlarin birlikte kullanildig1 hibrit
teknikleri kullanilarak yuvarlak kumas formlar1 elde edilmektedir. Dokuma haric, bu
yontemlerle {tretilen kumaglarim ve bu kumaslarin takviye olarak kullanildig:
kompozit yapilarin gerek giinliikk hayatta gerekse sanayide bir¢cok kullanim alam
mevcuttur. Bunlardan bazilari: Halatlar, giysilik tekstil iiriinleri, tekstil aksesuarlari,
ayakkab1 bagcigi, boyun aski ipi, teknik tekstiller, tibbi tekstiller, otomotiv tekstilleri,
basin¢lt ve hidrolik malzemelerde sizdirmazlik elemani, elektrik kablosu kilifi,
izolasyon hortumu, yelken halatlari, paragiit ipleri, dagci urgant vb. olarak

siralanabilir.

Uretim teknolojilerini: Halat yapim teknolojisi, sa¢ orgiisii, yuvarlak dokuma, tek
ve ¢ift yatakta tlip seklinde 6rme kumas, yuvarlak ¢ozgii 6rme kumas, ignesiz orgii
ve hibrit kumaglar olarak 6zetlemek miimkiindiir. Yuvarlak dokuma kumaslar genel
olarak ambalaj sanayinde kullanilmakta olup kiigiik captaki kumas kategorisine
girmezler. Ormede tek yatakta (single jersey) 1/12 ingten 48 in¢ capa kadar makine
mevcutken, geleneksel ¢ift yatakli yuvarlak 6rme makinelerinde ¢ap degeri 2 % ing
ile 48 in¢ arasindadir. Cift plaka yuvarlak 6rme makinelerinde c¢apin
disiiriilememesinin sebebi, igneye ilmek olusturabilmesi i¢in gerekli yiikselme
miktarini (~18-22 mm) saglayacak kam profilinin konstriiktif agidan belirli bir ¢ap
degerinin altinda tutulamamasindandir. Sa¢ 6rme (braiding) makinelerinde son
yillarda oldukca onemli gelismeler olmustur. iki boyutlu sa¢ érmeden ii¢ boyutlu,
istelik her dogrultuda dondiiriilebilen sa¢ 6rme makineleri tiretilmistir. Hortum
gliclendirme orgiilerde ise hem sa¢ 6rme teknigi hem de yuvarlak 6rme teknigi
kullanilabilmektedir. Son yillarda ilging olan bir c¢alisma da ignesiz oOrgi

makineleridir.



1.1 Kiiciik Caph Yuvarlak Tekstil Malzemeleri ve Uretim Metodlar
1.1.1 Halatlar

TS EN ISO 1968 standardina gore halat: “Cap1 yaklasik 4 mm den fazla olan ve
iic veya daha fazla koldan biikiilerek, oriilerek veya bir ¢ekirdek etrafina oriili ya da
plastik film tabakasi kilif yapilarak elde edilen bir kordon pargasidir” (Sekil 1.1)
(IS0, 2001).

Merkez Tel =5

Sekil 1.1 Halatin yapisi

Halatin yapisini; demetleri meydana getiren teller, bir 6z etrafinda helisel olarak
sarilmig demetler ve halatin merkezinde, demetlere destek gorevini yapan 6z seklinde
Ozetlemek miimkiindiir. Bu teller, demetler ve 6z(ler) degisik yapilarda oriilerek

degisik halat 6zellikleri meydana getirilir.

Geleneksek urgan yolu metodunda: Bir ugta kendi ekseni etrafinda donebilen ve
lic kancasi bulunan bir mesnet ve diger ucta doner kancali tasiyict bulunur
(Sekil 1.2). Istenilen uzunluktaki iplik urgan yoluna gerilir. Ug kancanin
dondiiriilmesi ile halatt meydana getiren katlar olusurken tek kancanin dondiiriilmesi

ile de halat meydana gelir.

5
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Sekil 1.2 Geleneksel urgan yolu metodu ile halat yapim
(Pacific Wool and Fiber, b.t.).



Sekil 1.3te ¢esitli halat tiplerinin kesit goriiniisleri verilmigtir.

Polimer lifler

Ince kordon seklinde dis kihif
(O]
Paralel katlar,

yarim saga sarim,
yarumn sola sarm

Sekil 1.3 Modern halat tipleri (a) 8-katli sa¢ orgii, (b) 12-katli sa¢ orgii, (c) Kordon
iistiine kordon, (d) Paralel iplik, (e) 6 kat ¢cevrede 1 kat ortada tel halat konstriiksiyonu,
(f) 36 kat tel halat konstriiksiyonu (18+12+6+1), (g) Paralel katlar, (h) Kaplanmig
cubuklar (Hearle, 2002).

Dogal liflerden ti¢ kathi halat yapim teknolojisi antik caglarda gelistirilmis ve
20. yiizyilin ortalarma kadar ¢ok az degisiklige ugramistir. Endiistri devrimiyle
beraber baglayan makinelesme ile bunun en 6nemli etkileri ¢elik halatlarin daha ¢ok
kullanilmas1 olarak kendini gostermistir. Ancak II. Diinya savasinda demir-geligin
temininin zorlasmasi lif esasli malzemelerden naylonun ve daha sonra polyesterin

iiretimi tekstil esasli halatlarin agirlikli olarak kullanimimi saglamistir. Bu zorunlu

gecis bazi gelismeleri de beraberinde getirmistir.



Sekil 1.4 a) Agik denizde yilizer platformlarin demirlemesinde kullanilan poliester halat

(Offspring International Limited, b.t.).

Baslangicta ABD donanmasinin agik denizlerde demirlenmis biiyiik yiizen bir
platform insaa etme fikri petrol sirtketleri tarafindan farkli degerlendirilmis, boylece
derin sularda petrol arama caligmalarina baslanmistir (Sekil 1.4). Celik halatlar
agirliklarindan dolayr 500 m’ye kadar kullanilabilmekteyken, 1000 ile 3000 m
derinlige kadar inilebilmesi icin lif esasli (polyester) halatlar kullanilmaya

baglanmustir (Sekil 1.5).

Sekil 1.5 Acgik denizde halatlarla demirlenmis yiizer platform
ornekleri (First Subsea ve Price, 2009)

Meksika korfezinde 4-6 hafta boyunca demirleyen bir geminin halatlariin
bazilarinin kopmus oldugu goriilmiistiir. Yapilan testlerin sonucunda halatlarin

mukavemetinin ilk mukavemetlerinin %20’si kadar oldugu tespit edilmistir. Bunun



sebebi, dalgalarin periyodik hareketleri sonucunda halatin gerilip gevsemesi ile
olusan histeris yorulma kirtlmasi olarak agiklanmistir (Tayyar ve Alan, 2010). Bunu
onlemek i¢in halatlarin minimum bir 6n gerilme kuvveti altinda calistirilmasi
gerekmektedir. Hatta deniz ylizeyindeki petrol platformlarini tutan halatlarin devaml
belirli bir gerilme altinda olmasi icin bilgisayar kontrollii sistemler gelistirilmistir

(Hearle, 2002).

1.1.2 Sag Orgiisii

Sa¢ orgiisiit DIN 60 000 standardinda “6rgliyli olusturan ipliklerden en az birinin
orgiliniin kenarlarindan agili bir bicimde katlanarak yeniden 6rgli yapisi icerisine
katildigi, diizenli bir iplik dagilimina ve kapali bir yapiya sahip tekstil yiizeyi ve ii¢
boyutlu tekstil yapilar” olarak tanimlanir (Sekil 1.6).

Sekil 1.6 Geleneksel sa¢ 6rgii 6rnekleri (Claire’s Website).

Sa¢ Orme makinesinin patenti 1748 yilinda Manchester’de Thomas Walford
tarafindan alinmistir (Wulfhorst, 2003). Sekil 1.7°de sa¢ 6rme makinesi patenti ve

dislilerin diziliminden iki 6rnek verilmistir.



Sekil 1.7 a) Sa¢ drme makinesi, b) Dislilerin dizilimi-bezayagi, c¢) Dislilerin dizilimi-2x2 dimi

(McKenna ve ark. 2004)

Sac 6rme islemleri iki gruba ayrilir:
1. Geleneksel sa¢ 6rme islemi
- Kordonlu sa¢ 6rme makineleri
- 1gneli sa¢ 6rme makineleri
- Dolgulu (salmastra) sa¢ 6rme makineleri
2. Ug boyutlu sa¢ 6rme yapi olusturma islemi
- Yuvarlak ve sarilmis sa¢ orgiiler
- Magnaweave/omniweave veya 4 adiml sa¢ 6rme islemi
- 2 adimli sa¢ 6rme islemi

- Ug boyutlu déner sa¢ 6rme islemi

1.1.2.1 Geleneksel Sa¢ Orme Islemi

Kordonlu sa¢ 6rme (tres) makinelerinde, diiz bir tabla iizerinde ¢iftler halinde
dizili olan bobinlerin birbiri etrafinda sarilarak dondiiriilmesi ile 6rgii olusturulur
(Sekil 1.7-a). Sekil 1.7-b ve Sekil 1.7-c’de goriildiigii gibi, her bir 6rgii ipligi i¢in bir
disli ve bu dislinin de hareket ettigi bir yoriinge kanali mevcuttur. Sa¢ 6rmede
mevcut iplik sayisima gore iki, iic ya da ¢ok carkli makineler s6z konusudur

(Sekil 1.8).
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Sekil 1.8 a) Geleneksel sa¢ 6rme makinesi (Hsiang Chuan Machinery Co. Ltd,
b.t.) b) Kordonlu Sa¢ 6rme makinesi (Braiding Machine (Guangdong Cotton
Lace Machine Ltd), b.t.).

Igneli sa¢ &rme makineleri ise birden fazla kordonlu sa¢ 6rme makinesinin
birlesiminden olusturulan bir makinedir. Makinenin tablasinda, kanallar arasinda
bobin degisimini de miimkiin kilacak sekilde diizenlenmis birden fazla iplik
bobininin dolastig1 kanal mevcuttur. Iplik bobini, bazen 6rgii yapacak sekilde, bazen

de ipligi biikecek sekilde komsu kanallar arasinda dolagir (Wulfhorst, 2003).

Dolgulu sa¢ érme makinelerinde de “Kordonlu Sag¢ Orgii Makineleri’ndeki érgii
prensibi kullanilir, ancak burada iplik bobinlerinin dolastigi kelebek carklar
tarafindan tamimlanan kanallar bir ¢izgi lizerinde degil de kare bir alan olusturacak

bicimde dizilmistir.

Uretilen serit sabit kare kesite sahip salmastra olarak kullanilabilecek bir
yapidadir. Bu nedenle, {i¢ boyutlu sa¢ 6rme tekniginin 6zel bir hali olan bu ydntemle
imal edilen seritler (salmastralar) hacimli bir yapiya sahiptir (Sekil 1.9) (Wulfhorst,
2003).



COMBINED WITH FIBERGLASS YULE AWLLD)
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Sekil 1.9 Kordonlu sa¢ 6rme makinelerinde oriilen kumas 6rnekleri (Filickr (15.06.2009),
Trade Korea (Cixi Kam Heng Sealing Packing Co., Ltd.), b.t.)

1.1.2.2 U¢ Boyutlu Sa¢ Orme Yap1 Olusturma Islemi

Ug boyutlu sa¢ 6rme isleminde hareketli 6rgii ipligi ile birlikte duragan (0-ipligi
ya da orta iplik) iplik serit kenarina paralel olarak yerlestirilir. Boylamasina sabit
beslenen iplikler hareket eden oOrgli iplikleri tarafindan sarmalanarak ve

caprazlanarak serit yapisina katilirlar (Sekil 1.10).

Dolgu Ipligi

Salter (Harcket) Salter (Aktarma)

Sekil 1.10 Ug boyutlu rotasyon serit drme prensibi (sol), makinesi (orta) ve drgii drneginin

geometrik sekli (sag) (ITA, MYM Technologies Ltd., Herzog Brading Machines, b.t.).

Ug-boyutlu sa¢ 6rme islemi, istenilen ii¢-boyutlu geometriyi ilave kesme,
yerlestirme vs. islemleri olmaksizin tek bir adimda gerceklestirme potansiyeline
sahiptir (Sekil 1.10-sol). Boylelikle diger kompozitlerde yaygin olarak goriilen
tabakalar arasindaki ayrisma da tamamen ortadan kaldirilmig olmaktadir (Wulthorst,
2003).



Kumas, yapisindan dolayi, enerjiyi soniimleme 6zelligine sahiptir. Bu yap1 ayni
zamanda c¢arpma ile meydana gelebilecek parcalanmalari en aza indirmektedir (Sekil
1.10-orta). Ug-Boyutlu rotasyon serit drme makinesi konsepti (Sekil 1.10-sol)
Aachen Universitesi Makine Miihendisligi Fakiiltesine bagl Tekstil Teknolojileri
Enstitiisti'nde kelebek carka sahip konvansiyonel salmastra makinelerinden
esinlenerek gelistirilmistir. Calisma prensibi {ic-boyutlu rotasyon serit O6rme
tekniginde salmastra makinesi ile benzerlik gdstermektedir. Makinenin dikdortgen
zemin plakasinin iizerine kelebek ¢arklarindan gegerken kontrol edilebilen bobinler
yerlestirilmistir (Sekil 1.11). Bobinlere plaka iizerinde istenilen dogrultuya
gidebilmesi i¢in hareket verilebilmekte ve/veya bobin plaka {izerinde sabit
tutulabilmektedir. Gerekli elastikligi kazandirmak i¢in serit icerisine gergin bir tahrik
yay1 tarafindan fazla ipligi geri ¢ekerek kumas yapisinin bozulmasmi énleyen bir
aparat yerlestirilmistir. Bu mekanizma her bir bobin yuvasi icerisine yerlestirilmistir

(Wulfhorst, 2003).

Sekil 1.11 Tahrik yay1 yerlestirilmis serit mekanizmasi (Xinchang Benfa
Electromechanical Co. Ltd., b.t.)

Sa¢ 6rme konusunda son olarak iki boyutlu sa¢ 6rmeden ii¢ boyutlu sa¢ drmeye
gecilmistir. Japon Muretec firmasi ince cidarli borularin {izerini kaplayabilen ve
istenilen dogrultuda dondiiriilerek O6rme islemine devam edilebilen bir makine

gelistirmistir (Muratec Kompozit Sistemleri, b.t.)(Sekil 1.12).
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Sekil 1.12 1ki boyutlu sag 6rme tekniginden (riilen yiizeyin dondiiriilmesi) iig
boyutlu sa¢ 6rme teknigine gegis (Muratec Kompozit Sistemleri, b.t.).

Sekil 1.13’te Madhus (Norveg) firmasmin sa¢ 6rme ve kompozit teknolojilerini
birlestirerek trettigi kayak takiminin kesit gorliniisii verilmistir. Firma tarafindan
gelistirilen ii¢ eksenli sa¢ drme teknigi merkezine (¢ekirdek) cam elyafi uygulanan,

en ¢ok bilinen yontemdir.

Sekil 1.13 (1) Ug boyutlu tiip (2) Dogrusal cam elyaf (3) Tek yonlii karbon (4) Cekirdek
(5) Ug eksenli dokuma cam elyaf (6) Cam elyaf ortii (7) Taban (Madshus, b.t.).

Bu yap1 ¢ekirdek olarak kullanilan cam elyafin (4) etrafi li¢ eksenli dokunmus
cam elyaf ortii (5), list ve alt1 sirasiyla tek yonlii karbon (3) ve dogrusal cam elyaf
(2), tiim bu materyalleri ¢cevreleyen cam elyaf ortii (6), taban (7) ve ii¢c boyutlu tiipten
(1) olusmaktadir (Sekil 1.13). Bu yontemle kayak hafifletilmis olurken burulma
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Sekil 1.14’te sanayideki kablolama uygulamalarinda kullanilan, helisel sargili
galvanizli esnek celik serit lizerine sa¢ Orgiilii metal tel yapisi goriilmektedir. Benzer
sekilde helisel sargili galvanizli esnek seridin iizeri PVC ile kaplanip, ilizeri sag
orgiili metal tel ile oOriilerek malzemenin basingli yerlerde (hidrolik sistemler)

kullanilmasi da mimkiindiir.

Helisel yargih
galvanizli gelik serit

R Y
\
Galvanizli gelik serit

Sekil 1.14 Sa¢ orme ile takviye edilmis helisel yargili

galvanizli esnek serit boru (Delta, b.t.)

Sekil 1.15’te ise televizyon, bilgisayar ve oyun konsollarinda yiiksek bant
genisliginde veri aktarimia imkan saglayan bilgisayar kablolarinin gerek i¢ gerekse

dis katmanlarinda sa¢ 6rme materyaller kullanildig goriilebilir.

Sekil 1.15 Yiiksek bant genisligine sahip HDMI kablolar (Made in
China (Ava Cables), b.t.)

1.1.3 Yuvarlak Dokuma

Cok fazli dokumalardan yuvarlak dokuma makinelerinde (bk. Sekil 1.16)

mekikler (31) icerisine masuralara sarilmis olarak yerlestirilen atki iplikleri (32),
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makine g¢evresince yerlestirilmis olan ¢ozgli ipliklerinin (7-8) olusturdugu agizlik

igerisinden gecerek kumas yiizeyi olusturur.

e I

42 42

Al

Il

Sekil 1.16 Yiiksek hizli yuvarlak dokuma makinesi patenti (Cacciapuoti, 1984).

Mekikler tezgah ekseni dogrultusunda yerlestirilmis bir mile dikey olarak
baglanmig c¢ubuklarin ucundaki elektro-miknatislarin dairesel hareketiyle hareket
ettirilebildigi gibi, ¢6zgii elemanlarinin altina yerlestirilmis siirtinme elemanlarinin
(42) itisiyle de hareket ettirilebilmektedirler (Baser, 2004). Sekil 1.17’te yuvarlak
dokuma tezgahina bir 6rnek verilmistir. 6 Mekikli bir makine i¢in kumas cap1

30 cm’den 100 cm’ye kadar aralikta olabilmektedir (Lohia Group, b.t.).

. & 'o : '\ . @ ”
Sekil 1.17 Yuvarlak dokuma tezgahi (Exzakta Meccanicca, b.t.).
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Cok eksenli birim hiicre iizerine yapilan ¢aligmalarin bir kolu olan {i¢ boyutlu
dokumada; kesigsmeli-kafes, kesismesiz-dik, krimpli {i¢ eksenli ve ¢ok adimli eksenli
kompozit 6n sekilleri mevcuttur (Bilisik, 2002). Bu teknikle iiretilen ii¢ boyutlu
dokuma kumas genel olarak silindirik kumas yapisina sahiptir. Eksenel, gevresel ve
radyal iplikler kumasta yiiksek burulma ve yirtilma dayanimi saglamakta ve yiiksek
modiillii olusuyla delaminasyonu da engellemektedir (Bilisik, 2002). Bu teknikle
uiretilen malzemelere 6rnek olarak Bilisik’in (Bilisik, 2000) gelistirdigi ve patentini
aldig1 yapr Sekil 1.18’de goriilmektedir.

+45 *lplikler Gevresel Iplikder (16}
45 |plider Gevresel |plder {18}

] Ryl Iplikled 1B}

45 Iphikder (12)

e X

".'

Gevresel Ipliker =2
(i8) oF

Sekil 1.18 Cok eksenli ii¢ boyutlu dairesel dokuma makinesinde elde edilen yapinin lif
mimarisi (a) I¢i bos (b) Merkez ipligi yerlestirilmis (Bilisik, 2000)

1.1.4 Orme Kumaglar

DIN 6000’e gore 6rme kumas: “Bir ya da daha ¢ok sayidaki iplikten bir ya da
daha ¢ok iplik sisteminden ilmek olusturarak ortaya c¢ikarilan diiz yiizey” olarak
tanimlanir. 1589 yilinda ingiltere’de William Lee ilk 6rme makinesini icat etmistir.

Boylelikle bin yildan daha uzun siiredir elle 6riilen kumaslar ilk defa mekanik olarak
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elde edilebilir hale getirilmistir (Wulthorst, 2003). Asagidaki diyagramda O6rme

makinelerinin siniflandirilmas: goriilmektedir.

Orme Makineleri

Atki Orme Cozgii Orme
Makineleri Makineleri
1
| I 1 | I 1 1
Diiz Yatakli Orme Cotton Makir}eleri Yuvarlak Orme Cozgii Otomatlari Ragel Makineleri
Makineleri (Esnek]\;hi{lu Igneli Makineleri Esnek Uglu igneli (iﬂh I%n?ll VT'ya
ak.) Siirgiilil igneli ancali Igneli)
V-Yatakl Diiz Tek Yatakl

b Orgii Makineleri

Harose
- Makineleri

b= (Single Jersey)

Cift Yatakl
b— (Ribana, interlok)

Cift Silindirli
b (Corap Makineleri)

Klasik kullanim alani olarak giyim (kazak, i¢ giyim, corap, spor giyim, mayo vb.),

ev tekstili (tiil perde, yatak takimlari, giineslik, masa ortiisii, koltuk kumaslar1 vb.)

yani sira teknik tekstil amacli olarak da kullanilmaktadir.

Orme makinelerini yukaridaki diyagramdaki gibi simiflandirmak miimkiindiir.

Temelde atki ve ¢ozgii olmak iizere iki ¢esit 6rme vardir. Bu boliimde atki ve ¢ozgii

ormeciliginden, yuvarlak 6rme makineleri kategorisie giren kiiciik capli yuvarlak

O6rme makineleri ve bu makinelerde iirtilen mamuller hakkinda bilgi verilecektir.

1.1.2.3 Kiiciik Capli Yuvarlak Atki Orme Kumaslar ve Uretim Makineleri

Tek yatakl kiiciik capli yuvarlak 6rme makineleri (Sekil 1.19) yukar1 dogru cap1

azalan (konik sekilde) doner kovan (1) ve kovan etrafinda bir veya daha fazla

yerlestirilmis sabit kam (3) prensibine gore calisirlar. Igneler (5) yatak igerisinde

dikey dogrultuda hareket eder ve kovan etrafina yerlestirilmis kam sayis1 kadar her
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doniiste orgii siras1 yaparlar. Iplik, ignelerin 6niine yerleri sabit iplik kilavuzlari

tarafindan beslenir. Oriilmiis kumas kovanin icerisinden asag1 dogru cekim

silindirleri tarafindan sarilir ya da katlanir.

\ é‘ / | // s ; %grfl}l,::;fél
?/% I A =7 3. Kam
N\ §F§ S%\ 4. Bilezik

” S 3 5. ligne

{ //§'§~§ 1 7

e

Sekil 1.19 Kiigiik capli, tek yatakli yuvarlak 6rme makinesi
patenti (Wildman, 1913).

Harry Lucas firmasinin yapay damar iiretimi i¢in tasarladigi makinede 5 igne ile

2 mm’den 5 mm’ye kadar ¢aplarda kumas oriilebilmektedir (Sekil 1.20).

Sekil 1.20 Minyatiir yuvarlak 6rme makinesi ve kumas 6rnekleri (Harry Lucas, b.t.)

Cift yatakli yuvarlak 6rme makinesinde ise silindire ilave olarak bir de kapak
vardir. Bu kapagin iizerindeki igneler, radyal yonde hareket edecek bigimde
yerlestirilmislerdir. Bu makinelerde en kiigiik kumas iiretim ¢ap1 2 V4 ingtir. Bunun

sebebi ise Giris Boliimiinde bahsedildigi gibi kapak ignelerinin yiikselmesini
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saglayan kam profilinin (igne yilikselme miktar1) belirli bir degerin altina

diistiriilememesindendir.

Cift silindir yuvarlak 6rme makinelerinde ise {iist iiste iki silindir mevcuttur. Bu
silindirler arasinda ¢ift kancal1 igneler dikeyde hareket ederek bir silindirden digerine

gecerler. Genellikle ¢orap 6rme makineleri olarak kullanilmaktadir.

1.1.2.4 Ignesiz Atki Orme

[gnesiz 6rme, doner mekanizma igeren yeni bir orgii iiretme sekli olarak ortaya
¢ikmistir. Bu 6rme metodu kiicilik bir disk seklindeki rotorun dondiiriilmesiyle ilmek
yapmaktadir (Sekil 1.21 - Sekil 1.22). Ancak, rotorun tahrikinin uygulanmasindaki
zorluk bugiline kadar pratikte kullanimi engelleyen bir durum olmustur (Hirano,

2010).

==Y

Kilavuz

-~ __Spiral kam

Sekil 1.21 Disk seklindeki rotorun dondiiriilmesi ile ilmek olusumu (Hirano, 2010).

Bu prensibe gore, bir 6rgii ipliginin rotorun her iki tarafindan gecerek, yani rotor
havada iken ydnlendirilmesi gerekmektedir. Bu nedenle, her bir rotora bagimsiz
tahrik verebilen ve ilmegi bir yiiziik gibi tasiyarak rotorun her iki tarafina aktarabilen
yeni bir yontem gelistirilmistir. Sekil 1.21 ve Sekil 1.22°de goriilecegi iizere rotorlar
ok yoniinde (b) dondiiriilen spiral kam boyunca hareket ettirilir. Hareket sirasinda

kilavuzlara bagl olan rotorlar 6rme elemaniyla birlikte hareket ettirilirler (Sekil 22).
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Sekil 1.22 Govde (a) ve govde iizerindeki spiral kam mekanizmasimin rotor

tarafindan dondiiriilmesi (b) (Hirano ve ark., 2010).

1.1.2.5 Kiiciik Capli Cozgii Orme Kumasglar ve Uretim Makineleri

Cozgii 6rmeciligi genelde diiz yatakli makinelerde yapilir. Yuvarlak ¢ozgii 6rme
makinesi son zamanlarda konik igne yatagmin yeni bir kavram kullanilarak ve
desenlendirme halkalar1 siiriiciiye kapali kam takipgileri ile desenlendirmesi kamlar
tarafindan saglanmasiyla miimkiin olmaktadir (Mermelstein ve ark., 2001). Ancak
kamlardan desenlendirme halkalarina iletilen hareket mekanik kollarla yapildig: i¢in
titresime sebep olmaktadir. Yeni nesil makinelerde yiiksek hizda AC fircasiz servo
motorlarin  kullanilmasi hem simirsiz desenlendirme olanagi saglamis hem de

titresime sebep olan mekanik kamlarin kullanimini ortadan kaldirmustir (Sekil 1.23).

Desenlendirme
halkas1

Konik igne yatagi Igneler

Sekil 1.23 Yuvarlak bir ¢dzgii 6rme makinesinin {izerindeki desenlendirme halkasi

ve igneler (Mermelstein ve ark., 2001).
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Yuvarlak ¢6zgii 6rme makinelerinde AC fir¢asiz servo motorlarin (Sekil 1.24)
kullanilmas1 sadece desenlendirme kapasitesini arttirmakla kalmamis ayni zamanda

makinenin 1000 devir/dk’lik hizlarda sorunsuz ¢aligmasina da imkan saglamistir.

Desenlendirme i¢in
servo motorlar

Sekil 1.24 Servomotor kontrollii desenlendirme mekanizmasi (Mermelstein ve ark., 2001).

Harry Lucas firmasimnin yuvarlak ¢6zgii 6rme makinelerinde 3 mm’den 12 mm’ye

kadar olan ¢aplarda kumas oriilebilmektedir (Sekil 1.25).

Sekil 1.25 Harry Lucas PA-8L yuvarlak ¢6zgii 6rme makinesinde 6riilmiis kumas drnekleri (Harry
Lucas, b.t.)
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1.1.5 Hibrit Kumaslar

Dokuma ve 6rme teknikleri kullanilarak olusturulan hibrit kumaglar da mevcuttur.
Sekil 1.26’da 6rnegi verilen patent uygulamasinda ¢6zgii iplikleri metal yollar (18)
arasindan kancali igneler kullanilarak gecirilmekte ve her bir ¢ozgii grubu (57)

makinenin disindaki bélgede ilmekler olusturarak (56) birbirine baglanmaktadir

(Cahuzac, 1985).

N7

AT

18 56
(©)

Sekil 1.26 a) Ug boyutlu dokuma makinesinin perspektif gériiniisii, b) Dokuma
bolgesinin kesit goriiniisii, ¢) Dokuma yapisinin olusturuldugu boélgenin kesit

gorliniisii (Cahuzac, 1985).
1.1.6 Ozel Bir Uygulama - Hortum Giiclendirme Orgiileri

Genel kullanimda PVC veya kauguk hortumlar {i¢ katman igerir: Astar ya da tiip
(ic tabaka), takviye ya da iskelet (orta tabaka) ve koruma ic¢in kilif (dig tabaka).

Esnek hortum kesiti Sekil 1.27°de gosterilmistir. Ihtiyaca gore takviye malzemesi
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olarak aramid, karbon, pamuk, keten ipligi, keten kumasi, rayon, naylon, polyester,
polipropilen ve cam elyafi kullanilabilir. Di1s manto ise neopren, renklendirilmis

silikon, kauguk, PVC ve lamine edilmis vinil i¢erebilir (Blow ve ark., 1982).

Dis polimer kilif
/\
S
L
S
g
o Eos I¢ polimer tiip
Kumas takviyesi G

Sekil 1.27 Kumasla gliglendirilmis hortumun sematik kesit goriiniisii

Materyal secimi genellikle hortumun ¢alisma basincina baghdir. Takviye katmani

Orme, sag¢ Orgiisii, spiral sargi ve yuvarlak dokuma astar olabilir (Sekil 1.28).

Orme Hortum

Sac¢ Orgiisii Hortum
Sekil 1.28 Takviye edilmis hortum tipleri (Adanur, 1995).

Takviye ayni zamanda kumas kaplanmasiyla ya da astarin iizerine verevli
sarilmasiyla da yapilabilir. Eger birden fazla takviye kullaniliyorsa, kauguk bir
yalitim katmani araya yerlestirilir. Uretim teknigine gore bes temel hortum tipi
vardir. Bunlar: kalip hortum, hidrolik hortum, makine yapimi sarilmig hortum, el
yapimi hortum ve yuvarlak dokuma hortumdur. Kalip hortumda, ilk olarak eriyikten

i¢ polimer tiip ¢ekmeyle (ekstriizyon) bigimlendirilir. Ardindan kumas takviyesi sa¢
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orgiisii ya da tekstil yapisi etrafina sarilarak takviye edilir. Daha sonra iist katman

tekrar eriyikten cekmeyle (ekstriizyon) bicimlendirilir.

PES ipliklerin hortum iizerine yatirilmasiyla elde edilen takviyeli hortumlarin yam
sira, orme takviyeli kaucuk veya PVC hortumlarda iiretilmektedir (Sekil 1.29).
Bunun i¢in iiretim hattinda, bobin tamburunun yerine Orgii yilizeyi olusturacak

makine yerlestirilmektedir (Ekmen, 2005).

PES Bobini

Sogutma Suyu

Ekstriider Ekstriider

Bobin Tamburu

Sarim Unitesi

Sekil 1.29 Orme takviyeli PVC hortumunun iiretim akis semas.

1.2 Calismanin Amaci

Geleneksel kiiclik c¢apli yuvarlak O6rme makinelerinde makine c¢apinin
belirlenmesindeki en 6nemli parametre kam profilidir. Kam profili ignenin ilmek
yapabilmesi i¢in gerekli olan minimum yiikselme miktarin1 saglamalidir. Ancak bu
yiikselmeyi saglarken kamin mekanik acismin da (igne sayisina bagh olarak) 45%nin
iizerine ¢ikmamas1 gerekir. Bu nedenle geleneksel kamlar kullanilarak kiigiik ¢apta

cift yatakta (silindir ve kapak igneleri i¢in) rib 6rgii elde etmek miimkiin degildir.

Teknik tekstillerin giderek O6nem kazandigi giiniimiizde yiiksek performansl
materyaller, koruyucu ve akilli giysiler, elektronik, tip ve otomotiv alanlarinda teknik
tekstil temel yap1 elemani olarak kullanilabilecek degisik iplik materyali ile kiigiik
capta ve cift plakada oriilebilen {ic boyutlu bir kordonun tasarimi ve iiretimi

konusunda calismalar yapilmaktadir.
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Bu ¢aligmada kiiciik capta cift yatakta 6rme iglemini yapabilecek basit ve mekanik

bir makinenin tasarimi ve prototipinin imalati amaglanmuistir.

Tez konusu 6rme ile ilgili oldugundan temel 6rmecilik bilgileri ayr1 olarak Boliim

Iki’de verilmistir.



BOLUM iKi
ORMECILIK TEMEL BiLGILERI

2.1 Orme igneleri, Ilmek Olusumu ve Orgii Tipleri

Amacta belirtildigi gibi tez konusu ¢ok kii¢iik ¢apl rib 6rme kumaslar oldugu icin
bu boliimde 6rmecilik hakkinda genel bilgiler verilmistir. Orme makinlelerinde
kullanilan temel igne tipleri Sekil 2.1°de verilmistir. Sekilden de goriildiigii iizere bu

igneler dogrusal yapida tasarlanmistir.

Esnek UQW

Kanca

Dil
Sﬁr%
Govde Govde Govde
- - -

Ayak 7 Ayak
— Ayak \R

(a) (b) (c)

7

Sekil 2.1 Klasik 6rme ignesi tipleri ((2) Esnek uglu igne (b) Kancali (dilli) igne(c) Stirgiilii igne).

Atkt 6rme makinelerinde ¢ogunlukla kancali (dilli) igne kullanilmaktadir.
Dolayist ile kancali (dilli) ignenin ilmek olusturmasi 6rnek olarak Sekil 2.2°de

verilmigtir.

23
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(a) (b) (c) (d)

Sekil 2.2 Bir kancali (dilli) ignenin ilmek olusturma agamalari.

Sekil 2.2°de gosterilen ilmek olusturma agamalari asagida anlatilmistir:

(a) Baslangig pozisyonu: igne 6rme bolgesi disindaki normal pozisyonundadir.
Igne dili kapahdir ve @ no.lu eski ilmek igne kancasi iginde tutulmaktadir. Orme
bolgesinde igne bu pozisyonda kalir ve hi¢ yiikselmezse bu igne atlama ilmegi

olusturur.

(b) Aski Pozisyonu: igne aski pozisyonuna yiikselmistir. Igne, yeni ipligi kancasi
icerisine alabilecek kadar yiikselmis fakat eski ilmegi igne gévdesine diisiirebilecek
kadar yiikselmemistir. igne bu pozisyondan algalmaya baslarsa yeni iplik @ ve eski
ilmek @ igne kancasi iginde beraber bulunurlar ve bir sira sonra ikisi birden igne

kancasi iizerinden agirilirlarsa aski ilmegi olusur.

(c) Ilmek Pozisyonu: Igne, hem yeni ipligi @ kancasi icerisine alabilecek kadar
hem de tizerindeki eski ilmegi igne govdesine diisiirebilecek kadar yiikselmistir. Bu
pozisyondan baslayarak igne kancasina @ no.lu yeni iplik verilir ve igne algalmaya
baslar. igne alcalirken eski ilmek @ igne dili arkasindan dili kapatir. Bu yiikselme

pozisyonu neticesi yeni bir ilmek olustugu i¢in bu pozisyona ilmek pozisyonu denir.

(d) Ilmek Asirma Pozisyonu: Igne asag1 dogru hareket ederken eski ilmek @ igne
dili disinda yeni iplik @’de igne kancasinin igindedir ve eski ilmek @ yeni ipligin @

lizerinden asirilarak ilmekler birbirine takilmaktadir.
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(e) Ilmek Iplik Uzunlugu Ayar Pozisyonu: igne, yatag: igerisine ¢ekilerek yeni
ipligin @ ilmek iplik uzunluguna erigsmesi saglanmaktadir. Sik veya seyrek orme
kumas elde etmek i¢in 6rme makinelerinde bu en alt igne pozisyonu ayarlanabilir
yapilmistir. Igne drme yatagi igine az cekilirse ilmekler kiigiik olacak ve orgii sik

olacaktir. Tersi durumunda 6rgii seyrek olacaktir.

Orme makinesinde igneler yan yana dizilerek bir igne siras1 olusturulur (Sekil 2.3)
ve bu igneler ayni ipligi kullanarak Sekil 2.2°deki igne pozisyonlarini sirasiyla alarak
ilmekler olustururlar ve bir sira Grerler. Sekil 2.3’te ise bu ilmegi olusturmaya
yarayan @ iplik kilavuzu, @ kam yolu ve bunu olusturan kam pargalar

goriilmektedir.

Iplik kilavuzu ®, kam yolu ve kam parcalart @ bir 6rme sistemi olusturur ve
Sekil 2.3teki ok yoniinde sola dogru ikisi birden hareket ederken igneler sirayla iplik

kilavuzunun @ besledigi ipligi @ alarak bir sira ilmek olusturur.

l'|||l

\MHH

-

Sekil 2.3 Bir sira igne ile 6rgii olusumu.

Sistem, oOriilen kumasin disina sola ¢iktiktan sonra bu anlatilanlarin tam tersi
dogrultuda bu sefer saga dogru hareket ettirilerek bir sira daha oriiliir. Bu iglem

boylece devam ederek 6rme kumas yiizeyi elde edilir. Bu sekilde biitiin ignelerin
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calistirilmasi ile elde edilen temel orgiiye diiz 6rgii denir ve Sekil 2.4’te bu orgiiniin

ti¢ boyutlu geometrik modeli gosterilmistir.

Saga ve sola dogru hareket ederek orgiiyii 6ren diizenege kafa denir ve kafada
birden fazla sistem olabilir. Eger kafada iki sistem varsa bir gidiste art arda iki sira

birden oriiliir. Ug sistem varsa ii¢ sira birden oriiliir, vs.

1222227

Sekil 2.4 Diiz o6rgiiniin ii¢ boyutlu geometrik modeli
(Kurbak ve Ekmen, 2008).

Kafanin saga-sola hareketi sirasinda kaybedilen zaman, dolayisiyla iiretim
verimliligi, gbézoniine almarak yuvarlak Orme makineleri gelistirilmistir. Bu
makinelerde Sekil 2.3’teki tek sira igne dikey bir silindirin ¢evresine yerlestirilerek
tiip seklinde diiz orgii oriilebilir (Sekil 2.5). Bu makinelere yuvarlak “single-jersey”

veya siiprem makineleri denir.
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Sekil 2.5 “Single-jersey” yuvarlak 6rme makinesi (Mayer, (b.t.) ve Terrot, (b.t.)).

Sekil 2.3’teki gibi bir igne yatagi ve ilizerindeki tek sira ignelerden iki grup
halinde birbirine gore ters V seklinde (A) yerlestirilerek V yatakli diiz 6rme
makineleri elde edilmistir (Sekil 2.6).

Sekil 2.6 Iki sira igne ile V yatakli makinede érme yiizeyi olusumu (Universal (b.t.) ve Flicker

(28.10.2007)).

V-Yatakli makinede 6rgii olusumu asamalar1 Sekil 2.7 de gosterilmigtir.
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1gne yatagn——;

|gne yatagy
Sekil 2.7 V yatakli diiz 6rme makinesinde 1x1 rib 6rgii olusum asamalar1 (Spencer, 2001).

Bu sekilde iki sira igneli V yatakli makinede biitiin ignelerin ilmek olusturmasi ile
elde edilen temel 6rgii 1x1 rib 6rgiidiir. 1x1 rib 6rgiiniin {i¢ boyutlu geometrik modeli

Sekil 2.8°de gosterilmistir.

Sekil 2.8 1x1 Rib orgiiniin ii¢ boyutlu geometrik modeli
(Kurbak, 2008).

Tek sira igneli makinelere tek yatakli veya tek plaka, iki sira igneli makinelere de

¢ift yatakli veya ¢ift plaka makineler denir. Cift yatakli makinelerin de yuvarlak
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uygulamasi vardir. Birinci igne sirasi eksenel yonde dikey bir silindirin ¢evresine,
ikinci igne siras1 da bu silindirin iizerinde radyal yonde bir kapaga yerlestirilmistir.
Silindir igneleri “single-jersey” makinelerinde oldugu gibi silindirin ¢evresinde
yukari-asagi hareket ederken kapaktaki igneler de radyal dogrultuda disari-igeri

kapak tizerideki kamlarla hareket ettirilirler.

Bu tip makinelere ribana (rib) yuvarlak 6rme makineleri veya silindir-kapak

yuvarlak 6rme makineleri denir (Sekil 2.9).

Sekil 2.9 Ribana yuvarlak 6rme makinesi.

Bir iciincii makine tipi daha vardir, bu makineye harose makinesi denir.
Sekil 2.10°daki gibi iki ucu kancali igneler bir yataktan diger yataga aktarilirken

ilmekler ve dolayist ile 6rgii yiizeyi olusturulur.

Arka Platin On Platin
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Sekil 2.10 Harose 6rme makinesi (Kurbak, 1992).
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Harose makinesinde ilmek olusum asamalar1 Sekil 2.11°de gdsterilmistir: Birinci
pozisyonda cift bash igne arka yataktadir ve arka itici platin tarafindan kancasindan
yakalanmugtir. Ikinci pozisyonda igne arka itici platin tarafindan &n yataga dogru
itilmeye baglar. Ugiincii pozisyonda on yataktaki itici platin tarafindan diger
kancasindan yakalanmigtir. Dordiincii pozisyonda arka yataktaki itici platin arka
ucundan bastirilarak yukar1 kaldirilir ve igne arka kancasindan kurtularak serbest
birakilir. Bu esnada igne, on platin tarafindan 6n yataga dogru ¢ekilmeye baslar ve
serbest kalan kancanin iizerindeki ilmek dili kapanmadan, mekikten bu kancaya iplik
beslenir. Altinci pozisyonda ise igne tamamen On yataga cekilerek, mekikten aldigi

ipligi daha 6nce olusmus ilmegin i¢inden gecirerek yeni ilmege doniistiiriir.

1 lancler isics platiniler tarafindan éoe isilic ) Arka yatakiaki aktarma platini igncyi serbest bakir

Sekil 2.11 Haroge makinesinde ilmek olusum agsamalari (Groz Beckert, 1996).

Bu olusum arka yataktaki diger biitiin ignelerde de aynen gergeklesmis,
dolayisiyla bir ters ilmek sirasi olusturulmustur. Daha sonra igneler on platin
tarafindan ters yonde, yani arka yataga dogru itilirler ve arka platinler tarafindan
cekilerek, bu defa ignelerin diger ucunda mekikten alinan iplikle diiz ilmek sirasi

olusturulur. Bu islemlerin art arda tekrariyla harosa yapisi elde edilir (Ceken, 2008).

Harose makinesinde biitiin ignelerin her iki yatak {izerinde 6rdiigii temel 6rgii 1x1
harose oOrgidir ve bu Orgiiniin {i¢ boyutlu geometrik modeli Sekil 2.12°de

gosterilmistir.
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ANAL

Sekil 2.12 1x1 Harose orgiiniin {i¢ boyutlu geometrik modeli
(Kurbak ve Soydan, 2008).

Harose makinesinin de yuvarlak uygulamasi vardir. Bu makinelerde Sekil
2.13’teki gibi iist iiste iki dikey silindirin arasinda ve cevresinde tek sira iki basl
ignenin c¢aligtirilmasi ile 6rgii olusur. Olusan 6rgii alttaki silindirin igerisinden agagi

dogru ¢ekilir (Sekil 2.13).
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Sekil 2.13 Cift silindir makinesi (Uhlir, 1973).

Bu makine tipine ¢ift silindir 6rme makinesi denir ve genellikle kiigiik capli imal

edilip ¢orap 6rmeciliginde kullanilir.
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Yukarida anlatilan temel Orgiilerden tiiretilen oOrgiilere tiirev oOrgiiler denir ve
siradaki ignelerin bir kismina veya tamamina ilmek, aski veya atlama hareketlerinden

birini segerek yaptirmak sureti ile elde edilirler.

Bu tiir orgiiler, bire bir ¢izmek yerine desen raporu denilen bir tiir notasyonla

anlatilir. Buna gore bir sira igne bir sira nokta ile veya ¢izgi ile gosterilir

(s0v00occsooo veya | || [l ) iki yatakli makinede ise igneler iki sira
nokta veya iki sira ¢izgi ile gosterilir (°,°.°.°.°.°., veya ). Uzun ve kisa
igneler yan yana dizilmisse uzun ve kisa ¢izgilerlerle gosterilirler ( | [).Bir

ignede ilmek yapilacaksa -~ veya > seklinde gosterilir. Bir ignede aski yapilacaksa
A\ veya A seklinde gosterilir. Bir ignede atlama yapilacaksa -~ veya —L seklinde
gosterilir. Bir igne iptal edilecekse (hi¢ kullanilmayacaksa) ilgili ¢izgi notasyonunun

iizerine carpi isareti konur.

CJ'L,\ / \
\ m
(a)
\ w
(b)

Sekil 2.14 Kisa (a) ve uzun (b) ayakli igneler.

Igneleri secebilmek igin ilk oOnce igne ayaklarmda farklihk yaratilmistir
(Sekil 2.14) ve Sekil 2.3’teki A ve B kam pargalar1 aktif, yar1 aktif veya pasif
konuma getirilebilir yapilmistir (Sekil 2.15).
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(a1) (b1) (c1) (a2) (b2) (c2)
(1) Uzun ayakl igne (2) Kisa ayakh igne

Sekil 2.15 Kam pargalarinin aktif (al-a2), yari aktif (b1-b2) ve pasif (c1-c2) olma konumlari.

Aktif konumda kisa veya uzun ayakli ignelerin hepsi kam yoluna girer ve
yiikselir. Yar1 aktif konumda sadece uzun ayakli igneler kam yoluna girer ve
yiikselir, kisa ayakli igneler bu kamda yiikselmez, diiz geger. Pasif konumda kisa ve
uzun ayakli igneler kam yoluna giremez, diiz gecer. Bir 6rnek verecek olursak; bir
sistemli iki yatakli bir makine diisiinelim. Birinci sirada (6rnegin saga dogru drerken)
arka yatak kamlarinin A kam pargalarin1 aktif B kam pargasini pasif yapalim
(Sekil 2.3). On yatakta A ve B kam parcalar1 aktif olsun. Sekil 2.16’daki birinci sira
oriilecektir. On yatakta biitiin igneler ilmek yaparken arka yatakta biitiin ignelerde
aski olusacaktir. Ikinci sirada (6rnegin sola dogru orerken) bu sefer tam tersini
yapalim. On yatakta B kam parcasi pasif, A kam parcalar1 aktif olsun. Arka yatakta
da A ve B kam pargalar1 aktif olsun. Sekil 2.16’da goriildiigii gibi bu sefer arka yatak
ignelerinin hepsi ilmek yaparken On yataktaki ignelerin hepsi aski yapacaktir.
Sonugcta bu sekilde elde ettigimiz orgiiye tam selanik orgii denir ve Sekil 2.17°de ii¢

boyutlu geometrik modeli verilmistir.
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Arka yatak (aski)
1. Sira

On yatak (ilmek)

Arka yatak (ilmek)
2, Sira

On yatak (aski)

Sekil 2.16 Tam selanik 6rgiiniin desen raporu.

Bu sekilde kisa ve uzun ayakli ignelerle igne se¢im sisteminin bir eksikligi sudur:
Uzun ayakli igneler secilmezken kisa ayakli igneleri se¢ip kam yoluna sokamayiz.

Dolayist ile baz1 6zel orgiiler kisa ve uzun ayakli igne se¢im sistemi ile driilemez.

Sekil 2.17 Tam Selanik Orgiliniin ii¢ boyutlu geometrik
modeli (Kurbak, A. & Alpyildiz, T., 2009).

Bu eksikligi gidermek i¢in kisa ve uzun (govdeli) igneleri alt alta iki kam yolunda
calistirarak ve yine Sekil 2.3’teki A ve B kam pargalarini aktif veya pasif yaparak bir
igne secim sistemi daha gelistirilmistir (Sekil 2.18). Bu se¢im sisteminde istedigimiz
sistemde ister uzun igneleri (Sekil 2.18’deki alttaki kamin A, kam parcalarini aktif,

uistteki kamin A; kam parcalarini pasif yaparak) ister kisa igneleri (Sekil 2.18’deki
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uistteki A; kam pargalarini aktif, alttaki A, kam parcalarini pasif yaparak) secip kam

yolunda yiikseltebiliriz.

| ﬁ
—— Kisa igne

KB:
=NV

Sekil 2.18 Kisa ve uzun ignelerin kam iizerindeki yerlesimi.

Uzun igne

Simdi uzun ve kisa ignelerle igne secimine iki 6rnek verelim. Birinci 6rnek:
Sekil 2.19’da desen raporu verilen orgiiyli iki sistemli tek yatakli bir makinede
orersek birinci sistemde uzun ignelerde ilmek (A, ve B, aktif) kisa ignelerde aski (A

aktif, B pasif) yapilir.

Sekil 2.19 Tek Lakost orgiiniin desen raporu.

Ikinci sistemde uzun ignelerde aski (A, aktif, B, pasif) kisa ignelerde ilmek (A; ve
B, aktif) yapilir. Bu sekilde elde edilen Sekil 2.19’da desen raporu verilen orgiiye
“single lacoste” (tek lakost) orgii denir ve ii¢ boyutlu geometrik modeli Sekil 2.20°de

verilmistir.
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Sekil 2.20 Tek Lacoste orgiliniin {i¢ boyutlu geometrik
modeli (Alpyildiz, T. ve Kurbak, A., 2006).

Ikinci 6rnek: Kisa ve uzun ignelerle iki yatakl (iki sira igneli) ve iki sistemli
makinede Sekil 2.21°de desen raporu verilen 6rgii de oriilebilir. Sekil 2.21°deki igne
diizenine karsilikli igne diizeni (veya interlok igne diizeni) denir ve hi¢bir zaman

karsilikli igneler bir sistemde calistirilmaz yoksa igneler birbirine ¢arpip kirilir.
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Arka yatak

1. Sistem
On yatak | T |
Arka yatak | 4 | I
2. Sistem
On yatak

Sekil 2.21 Interlok 6rgiiniin desen raporu.

Sekil 2.21°deki desen raporunu érmek i¢in birinci sistemde arka ve 6n yatakta
uzun ignelerde ilmek (A, ve B, aktif) kisa ignelerde atlama (A; ve B, pasif); ikinci
sistemde arka ve On yatakta kisa ignelerde ilmek (A; ve B, aktif) uzun ignelerde
atlama (A, ve B, pasif) yapilacaktir. Bu iki sistemde oriilen bir sira orgiidiir.
Sekil 2.21°de desen raporu verilen bu orgiiye interlok orgli denir ve {i¢ boyutlu

geometrik modeli Sekil 2.22°de verilmistir.
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Sekil 2.22 Interlok &rgiiniin {i¢ boyutlu geometrik modeli

(Kurbak, A. & Alpyildiz, T., 2009).

Bu tiir igne se¢imleri desenli 6rme mamulleri iiretmek icin yeterli olmadigindan
jakar sistemleri gelistirilmistir. Jakar sistemleri ile her sirada istedigimiz igneye
ilmek, aski ve atlamadan ikisini yaptirabiliriz. Hatta bazi makinelere ayni sirada
igneleri segerek istedigimiz ignelerde ilmek, istedigimiz ignelerde aski ve istedigimiz

ignelerde atlama yaptirabiliriz ki bu tiir makinelere ii¢ yollu makineler denir.

Makinesini tasarlayip ormeyi diisiindiigiimiiz 6rme yapist ayr1 bir bolim olarak

asagida verilmistir.



BOLUM UC
MAKINE TASARIMI YAPIP ORMEYi AMACLADIGIMIZ ORME YAPISI

3.1 U¢ Boyutlu Fonksiyonel Bir Orme Kordon

Bu béliimde orjinali Kurbak (Kurbak, 2006) tarafindan tasarlanms, Kurbak ve
Soydan (Kurbak ve Soydan, 2011) tarafindan patent basvurusu yapilmis olan ve
teknik tekstil temel yap1 elemanm olarak kullanilabilecek minimum bir, maksimum
bes degisik iplik materyali ile kii¢iik ¢apta ve ¢ift plakada oriilebilen ii¢ boyutlu bir
kordonun tasarimi anlatilacaktir. Kordon Sekil 3.1°de igne diizeni verilen kiigiik ¢apli

bir yuvarlak rib 6rme makinesinde iiretilebilecektir.

= Kisa ayakh igne

@== Jzun ayakl igne

Sekil 3.1 Kordonun iiretildigi yuvarlak 6rme makinesi igne diizeni.

Sekil 3.1°deki semadan da goriilecegi gibi distaki igne yataginda ardisik 4 kisa
ayakli 4 uzun ayakl olmak iizere toplam 8, icteki igne yataginda ise 4 uzun ayakli
igneden olusmaktadir. Uzun ¢izgilerle gosterilen uzun ayakli igneler distaki ve igteki
igne yataklarinda birlikte calistirilip bir sistemde Sekil 3.2°deki gibi bir rib 6rgii

siras1 O olusturulacaktir.

39
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Sekil 3.2 Rib sirasi olugumu.

Bu sekilde oriilen rib 6rgii yalniz basina bir kordon olusturur ve fantezi iplik
yerine kullanilabilir. Bu kordonun ii¢ boyutlu geometrik modeli Sekil 3.3’te

verilmigtir.
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Sekil 3.3 Yalniz rib sirasindan olusan kordon yapisi.

Rib sirasinin iizerine dis yataktaki 4 kisa-kirmizi ¢izgi ile gosterilen kisa ayakl
igneler (Sekil 3.1) ikinci bir sistemde calistirilip tiip seklinde bir diiz 6rgii sirast

olusturulmustur. Bu yapinin sematik goriiniisii Sekil 3.4°te verilmistir.

1. Sistem

I ' | 2. Sistem
IRl T)

a) Orgii raporu b) Makinede orillecek tip seklindeki yap1

Sekil 3.4 Diiz 6rgii siras1 ve rib sirasi birlikte oriilmiis yapinin sematik goriiniisi.
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Burada ilgili patente de (Kurbak, A. ve Soydan, A.S., 2011) konu olan kordonun
temel yapis1 Sekil 3.2 ve Sekil 3.4’te 6rgii raporlart verildigi gibi elde edilmis olur.
Bu temel yapinin ve tiirevlerinin {i¢ boyutlu geometrik modelleri Sekil 3.5, Sekil 3.6,

Sekil 3.7, Sekil 3.8, Sekil 3.9 ve Sekil 3.10°da verilmigtir.

Sekil 3.5 2011/00438 Bagvuru numarali patente konu olan kordonun temel 6rme yapisinin iig

boyutlu geometrik modeli.

Sekil 3.5°te goriilecegi gibi temel Orgii sabit ve dengeli bir yapidir. Distaki ve
icteki ilmekler ilmek yanlarindan birbirleri ile temas halindedir. Yap1 yanlardan
bastirildigi zaman tekrar ilk sekline doner. Yani ii¢ boyutlu seklini korur. Kordon,
tiip seklinde rib 6rme yapisinda oldugu icin may donmesi goriilmez veya ¢ok az
goriiliir. Dolayisi ile diiz orgii siras1 @ ve rib siras1t @ farkli renkte ipliklerle Oriiliirse

boyuna ¢izgi seklinde desenli kordon elde edilir.

Bu kordonun fonksiyonelligini daha da arttirmak i¢in Sekil 3.6’da goriildiigii gibi

birisi kordonun merkezinde @ ve digeri ise rib sirasinin ortasinda @ olmak tizere iki
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farkli iplik bileseni daha eklenmistir. Gerekli oldugu durumlarda bu iplik bilesenleri
de temel yapiya ilave edilip kullanilabilir.
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Sekil 3.6 Helisel yatirim ipligi ® ve merkez ipligi @ ilave edilmis kordonun ii¢ boyutlu

geometrik modeli.

Ayrica bu kordonun ilmek siralar1 arasinda kalacak sekilde yalniz basina veya @
ve/veya @ merkez ipligine ilave olarak eksenel yonde iplikler (¢ozgii ipligi de
denilebilir) beslenebilir. Dolayis1 ile ¢ozgii iplikleri yapi icerisinde kalarak yapinin
gevresinde kordon boyunca uzanir. Bu durumda ¢6zgii ipliklerinin ® i¢ tarafindan
rib sirasin1 @ Gren iplik beslenirken, dis tarafindan da diiz 6rgii @ sirasini 6ren iplik

beslenir (Sekil 3.7).
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Sekil 3.7 Cozgii ipligi ® beslenmis kordonun ti¢ boyutlu geometrik goriiniisi.

Orgii bileseninin bir baska tiirevi de, ¢dzgii ipliklerinin ® i¢ tarafinda rib siras1 @
oriilirken bir bagka iplik ise Orme yapmadan, helisel yatirim ipligi olarak ®

beslenmesiyle elde edilir (Sekil 3.8).
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Sekil 3.8 Cozgii ® ve yatirim ipligi @ beslenmis, diiz 6rgii siras1 @ ¢ikartilmig kordonun ii¢

boyutlu geometrik goriiniigii.

Bir bagska uygulamada ise sadece rib sirast @ Ooriiliirken merkezde @ iplik

kullantlip, rib 6rgiiniin @ ortasina bir helisel yatirim ipligi ® beslenebilir (Sekil 3.9).
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Sekil 3.9 Sadece rib ilmek @ ve yatirim ipliklerinin ®/® kullanildig1 kordonun ii¢ boyutlu

geometrik modeli.

Tiim bu bilesenlerin birlikte kullanildig1 yapinin ii¢ boyutlu geometrik goriintisii
Sekil 3.10°da verilmistir. Bu sekilden de goriilecegi gibi bes iplik bilesenli bir
fonksiyonel teknik tekstil eleman1 kordon seklinde elde edilmis olur. Bu kordon tek
basima bir tekstil yapist olarak kullanilabildigi gibi, dokuma, 6rme veya baska bir
yap1 igerisinde iplik bileseni olarak da kullanilarak o yapiya farkli fonksiyonellik

kazandirilabilir.



47

\-\

)
'..

),

5D

]

= a
ST

/A

Sekil 3.10 Bes iplik bileseni kullanilarak elde edilen kordonun ii¢ boyutlu geometrik modeli.

Asagida bu teknik tekstil fonksiyonlarina bazi 6rnekler verilmistir:
1.2.1 Mekanik Fonksiyonlar

Mukavemet: Cekme mukavemetini arttirmak i¢cin @ ve @ no.lu iplikler yapiy1
korurken @ ve ® no.lu iplikler yiiksek mukavemetli teknik liflerden veya ¢elik tel
secilmelidir.

Egilme Rijitligi: Egilme rijitligini arttrmak i¢cin ©, @ ve ® iplikleri

kullanilmalidir.
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® iplikleri (kamigin minimum kiitle ile maksimum egilme direnci saglamak icin

icinin bos oldugu gibi) ¢evrede egilme direncini arttiran bilesen olacaktir.

Darbe direnci: Ug boyutlu ilmek yapisindan dolay1 &rme yapilarin darbe
enerjisini sogurma oOzelligi yiiksektir. Patente konu olan kordon iplik yerine
kullanilirsa ve @, @ ve ® no.lu ipliklerin egilme mukavemeti yliksek segilirse
ipliklerin de darbe sogurma o6zelligi fazla olacagindan darbe enerjisini minimuma
indiren yeni tekstil yapilari veya kompozitleri gelistirilebilecektir. Bunun igin
ozellikle @ no.lu ipligin egilme direnci ¢ok yiiksek olmalidir. Bu ipligin yerine ¢elik
tel de kullanilabilir. Ornegin motosiklet siiriicii kasklari, polis dizlikleri vs darbe

direnci yiiksek kompozitlerden yapilir.

Kompozit iplik: Kompozit yapilarda kompozit bilesenlerinin birbirlerine
yapigsmas1 (afinitesi) ayrismayr onlemek acisindan ¢ok Onemlidir. Afiniteleri iyi
olmayan fakat yapiya yiiksek mukavemet kazandiracak olan iplik bileseni kordonun
bir iplik bileseni olarak alinabilir. Kordon igerisindeki konumundan dolay1 bu

bilesenin afinitesi artar ve mukavemetinden yararlanilabilir.

Ayrica hem mukavemeti yiiksek hem de yiizdesel olarak belirli bir oranda dogal
liflerden kompozit yapmak gerektigi zaman patente konu olan kordonun bir veya iki
bileseni yliksek performans liflerinden veya celik telden, digerleri de dogal liflerden
secilip, bundan tekstil ylizeyi elde edilip kompozit yapilabilir (Otomobil sanayinde

bdyle bir diizenleme giindemdedir).

1.2.2 Isitma-Sogutma Fonksiyonlart

Esanjor: Kordon yapisi i¢i delik ince borulardan oriilebilir ve 6rnegin @ ve @

iplikleri yerine kullanilan ince borular 1s1 esanjorii olarak kullanilabilir.

Isitma: ® no.lu iplik direng telinden, digerleri 1siya dayanikli materyallerden
yapilirsa patente konu olan kordon yapist direng teline akim verilerek i1sitma
fonksiyonu olan bir yapi haline getirilebilir. Kordonun arasinda bosluklar

oldugundan, yiizey alan1 genis bir 1s1tic1 sistem haline doniistiiriilebilir.
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Sogutma: ® no.lu iplik yerine i¢i delik boru yapiya dahil edilip bu kordondan
paneller olusturulursa ve boru icine bir sogutucudan (¢illerden) diisiik sicaklikta su,
gaz vb. pompalanirsa bu panel sogutucu sistem haline doniistiiriilebilir. Isitma-
sogutma fonksiyonlar birlikte kullanilip otomatik kontrol sistemi entegrasyonu ile

sabit 1s1da tutulan bir panel vs. de yapilabilir.

Klasik tekstil ipliklerinden bir kordon yapilip tekstil yapilar1 olusturulursa 1s1
izolasyonu fonksiyonunun iyilesecegi ve sicak tutacagi tahmin edilmektedir. Ciinkii
bu kordon tekstiire iplik gibi bir islev {istlenecektir. Yap1 i¢inde hapsedilmis durgun
hava ¢ift cam 6zelligi kazandiracaktir. Ayrica ici bos ve arada bosluklar oldugundan
uygun lif kullanimi ile (6rnegin pamuk) ¢ok ince ipliklerle serin tutan mamuller de

yapilabilir. Bu 6zelliklerin arastirilmasi gerekir.

1.2.3 Iletken Iplik Fonksiyonu

Tekstil yapilarina iletken tel, polimer vs. ilaveleri ile iletken hale getirilip akillt
tekstiller gelistirilebilmektedir. Bunlarin hem konfor 6zellikleri iyi hem de iletken
olmasi i¢in calismalar yapilmaktadir. Burada gergeklestirilen kordon yapisi iletken
iplik gibi kullanilirsa istedigimiz iplik bileseni iletken polimerden veya iletken telden
yapilabilir. Iletken ipligin iplik i¢inde mi disinda mu yer alacagi amaca gore

belirlenip istenilen bilesen iletken yapilip tekstil yapisi igerisinde kullanilabilir.

1.2.4 Ug¢ Boyutlu Orme Kompozit Onsekli

Uc boyutlu drme tekstil yapilar1 gelistirilmesi icin ince ipliklerden bir kordon
olusturulup bu kordon tekrar iplik olarak kullanilarak biiyiik capli bir kordon yapilir
ve boylece devam edilerek ii¢ boyutlu istedigimiz capta bir 6rme yapisi elde
edilebilir. Bu dnsekil recine vs. ile muamele edilip 3 boyutlu kompozit kolon, kirig vs

yapilabilir.

Sekil 3.11°de iplik caplar1 farkli iki kordon verilmistir. Bunlardan alttaki sekilde

Kurbak tarafindan oOnerilen kordon seklinin urgan ile oriilmiis ©on sekli
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bulunmaktadir. Ustteki sekilde ise dnerilen yapin kiigiik capta oriildiikten sonra

elde edilen formu goriilmektedir.

Sekil 3.11 Patente konu olan iki kordon yapisi (sadece @ ve

@ iplik bilesenleri vardir)

Sekil 3.11’den kordon caplarinin da kullanilan iplik bilesenlerinin numarasi ile
orantili olarak arttig1 goriilmektedir. Kordon dis ¢ap1 iplik c¢apinin yaklagik 13
katidir.

1.2.5 Diger Bazi Ozellikler

Tasarlanan kumas yapisi, yukarida bahsedilen fonksiyonlarin yani sira ses ve
gliriiltii izolasyonunda, elektromagnetik kalkan olarak kullanilan yapilarda, hava ve
nem gegirgenligi 1iyi olan yapilarda, filtrasyon tekstillerinde, tibbi tekstil
uygulamalarinda, ev tekstillerinde, zirai uygulamalarda, ambalaj tekstillerinde,
1slaklik hissettirmeyen sivi emici pedlerde, siinger gibi yumusak tekstil yapilarinda,

elastik tekstil yapilarinda, sekil hafizali tekstil yapilarinda vs. kullanilabilir.



BOLUM DORT
COK KUCUK CAPLI TUP SEKLINDE RiB KUMAS OREN
BiR MAKINENIN TASARIMI

4.1 Cember Yay1 Seklinde Orme ignesi

2011/00483 basvuru numarali patent kapsaminda (Soydan ve Kurbak, 2011) bir
orme ignesi Sekil 4.1’de sematik olarak gosterildigi gibi ¢ember yayr seklinde
egilmigstir. Dogal olarak bu ignenin ilmek olusturabilmesi i¢in igneyi ¢alistiran kam
ve igne yatag1 da egilmistir (Sekil 4.2). Ignenin egilme miktar1 ve tasarim asamalari

“4.2. Kiigiik Capli Yuvarlak Rib Orme Makinesi” béliimiinde anlatilacaktir.

(@) (b)

Sekil 4.1 Patente konu olan ¢cember yay1 seklinde igne tasarimi

((a) Klasik igne (b) Cember yay1 seklinde egilmis igne).

Sekil 4.2-a’da gosterilen klasik diiz igneler yukari-agsagi dogrusal hareket yaparak
ilmek olustururken, Sekil 4.2-b’de gosterilen ¢ember yay1 seklinde egilmis igneler
(igne yatagi ve kam da egilmis durumdadir) donme hareketi ile birlikte sarkag

hareketi yaparak ilmek olusturacaktir.

51
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Sekil 4.2 Cember yay1 seklinde igne, igne yatagi ve kamu ile birlikte.

Igneyi hareket ettiren kam yolu diiz ignelerde diiz plaka iizerinde iken, egik

ignelerde bir silindirin ¢evresinde olacaktir (Sekil 4.3).

Sekil 4.3 Egilmis ignelerin @ kam yolu agilmis silindir @

cevresince silindir yataginin @ igerisine yerlestirilmesi.

[lmek olusturma asamalari ignelerin sarkag hareketi yapmasi diginda diiz ignelerin
ilmek olusturma asamalarinin aynisi olacaktir ve egik ignelerle de drme makinesi
yapilip 6rme kumas olusturulabilecektir. Asagida iki egik igne sirasi ile (iki yatakl
makine ile) V-yatakli diiz 6rme makinesinin 6rdiigli temel 6rgi yapist olan 1x1 rib

orgiiniin nasil 6rildiigli 6rnek olarak gosterilmistir (Sekil 4.4).
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Sekil 4.4 Cember yay1 seklinde egilmis iki igne sirasi ile 1x1 rib 6rgii olusumu asamalart.

Ormede kullanilan biitiin igne tipleri, cember yay1 seklinde egilerek diiz yatakli
veya yuvarlak yatakli; tek igne sirasi ile (tek yatakli), iki igne sirasi ile (¢ift yataklr)
ve hatta daha ¢ok igne siras1 ile (¢ok yatakli) yeni tip 6rme makineleri yapilmasi

mumkiindiir.
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Bu baglamda egilmis igne profili ile ilgili yapilmis olan g¢alismalar ve alinan
patentlerle ilgili kisa bir bilgi vermek gerekirse: US4080807 sayili Birlesik Devletler
patent dokiimaninda, diiz ve yuvarlak 6rme makinelerinde ribana Orme iizere
tasarlanmig bir igne ve igne yatagi sisteminden bahsedilmektedir. Sekil 4.5’ten
goriilecegi tizere, sistem en az bir konkav sekilli {ist yiizeye sahip yatay igne yatagina
sahiptir (3). Bu yiizey enlemesine uzanan ve genelde yay sekilli birka¢ kanal
olugturmakta (5) ve bu kanallarin icerisinde sarka¢ hareketi yapabilen igneler (4)

bulunmaktadir (Maisel, 1978).

72227

Sekil 4.5 US4080807 say1li Birlesik Devletler patent dokiimanina ait ¢izim (Maisel, 1978).

flgili patent dokiimaninda da belirtildigi iizere; cember yay1 seklinde egilmis olan
ignelerin (4) olusturdugu 6rme sistemi diiz 6rme makinesi olarak gelistirilmis ancak
yapmin yuvarlak orgiide de kullanilabilecegi belirtilmistir. Ancak yuvarlak 6rme
makinesindeki 6rme ekseni ignelerin orgii yaptig1 ekesenin disinda oldugu icin, bu
makine ile kiiciikk capta orgii kumas elde edilebilmesi mekanik ac¢idan miimkiin

degildir (Sekil 4.6).



55

/ Makine orta ekseni
1

Olusan kumas

Sekil 4.6 US4080807 no.lu patentin yuvarlak 6rme makinesi versiyonu.

WO09708374 sayili uluslararasi patent dokiimaninda ise ¢agnoz seklindeki ve
merkezi igne milinde (6-6") olacak sekilde gember yay1 olusturan ignelere (2) sahip
bir 6rme makinesinden bahsedilmektedir. Bu igne mili (6-6) geleneksel orme
makinelerindeki igne yatagina karsilik gelmekte ve bu mil etrafinda sarkag¢ hareketi
yapilabilmektedir. Bu sebeple makinedeki ignelere Radyal Orme Igneleri
denilmektedir. Her igne dogru akim motorlarina mekanik sekilde baglanarak

bagimsiz olarak tahrik edilebilmektedir (Sekil 4.7) (Lukic ve ark., 1997).

s E 10

Sekil 4.7 W0O9708374 sayili patent dokiimanina ait ¢izim (Lukic ve ark., 1997).

Bu sistemde de igneler ¢cember yay1 seklinde biikiilmiis ve bir merkez etrafinda
hareket ettirilse de yuvarlak ©Orme makinelerindeki bir uygulamadan s6z

edilmemektedir.
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1981 yilina ait bir patentte (Francesco, 1981) ise ¢an egrisi seklinde biikiilmiis
igne kullanilarak yuvarlak rib makinesi yapilmistir. Makinenin silindir kismi
geleneksel 6rme makinelerindeki gibidir. Kapak igneleri (13) ise cember yay1
seklinde biikliimiis ancak tahrikleri dogrusal kam (19) ile yapilmaktadir. Bu da
mekanizmanin stabil calismasini engelleyen bir 6zelliktir. Ayrica bu makinenin de
cok kiiciikk capta 6rme kumas yapabilmesi mekanizmanin yerlesimi goézoniine

alindiginda mekanik agidan miimkiin degildir (Sekil 4.8).

Sekil 4.8 EP 0 036 194 A2 no.lu patentte kullanilan egik

igne (Francesco, 1981).

Ayrica makinenin bir tarafi kapali oldugundan 6rmeyi amagladigimiz kordon bu

makinede orillemez. En azindan merkez ipligi beslenemez.

4.2 Kiiciik Caph Yuvarlak Rib Orme Makinesi

Bu boliimde doktora tezi kapsaminda ¢ok kiigiik ¢apta ¢ift yatakta tiip seklinde rib

kumaglar elde etmeye imkan saglayacak bir makinenin tasarimi anlatilacaktir.

[lmek olusturmak igin tasarlanabilecek sayisiz mekanizma mevuttur. Tez
kapsaminda kiigiik ¢apta 6rme islemini yapabilecek basit ve mekanik bir tasarimin
iizerinde yogunlagilmigtir. Yapilan konstriiktif calismalar sonucu ignenin dairesel bir

yoriingede hareket ettirilmesi ile dogru boyunca hareket ettirilmesi arasinda
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tekonolojik agidan bir fark olmadigi hatta bazi durumlarda dairesel hareketin
geleneksel kam profilindekine (Sekil 2.3) nazaran daha kolay elde edilebildigi
goriilmiistiir. Dolayisi ile bu tez ¢alismasinda tasarlanan 6rme makinesinde ¢ember
yay1 seklinde egilmis ignelerin kullanilmasina karar verilmistir. Ayrica yuvarlak

O6rme makinesi tasarimui ile ilgili baz1 ek bilgiler EK1°de verilmistir.

Tasarimda i¢ silindirin (platin silindiri olarak adlandirilmistir) i¢ ¢apt 10 mm
olarak belirlenmistir. igne silindirleri arasindaki mesafe, 6rme bdlgesinde, 5 mm
olarak kabul edilmistir. Can egrisi seklinde biikiilmiis ignelerin, iplik kilavuzundan
iplik alirken (karsilikli olarak en iist pozisyonda) aralarindaki ag1 120° olarak kabul
edilmistir. Belirlenen bu degerler gelencksel Orme makinelerinde pratikte

kullanilmakta olup, tasarimda referans parametre olarak kabul edilmistir.

igne(ler)in temel &lgiileri DEU Tekstil Miihendisligi Boéliimii  Orme
Laboratuvarinda bulunan Around Star International Co. Ltd. marka diiz 6rme

makinelerinde kullanilan Exeltor 6058 CS ignelerinden alinmuistir (Sekil 4.9).

FJ 2,8

78,5

Y
A

\.]
& ) ]

wf\
o~

72

|

Sekil 4.9 Exeltor marka ignenin dl¢iilendirilmis ¢izimi.

Egilmis olan ignenin, dénen igne silindiri igerisinde, belirli bir merkez etrafinda
hem ytikselip-alcalma hem de donme hareketi yapmasi ve strok boyu olarak yaklagik

21 mm’lik bir yer degistirme yapmasi planlanmustir.
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Sekil 4.10 Konstriiksiyonun parametrelerine gore tasariminin olusturulmasi.

Oriilecek kumasim capmin kii¢iik olmasi istendiginden &ncelikle ig silindirin capi
belirlenmistir. 10 mm i¢ ¢ap referansi ile silindirin cidar kalinligi (mukavemeti
gdzoniine alnarak) 2 mm olarak belirlenmistir (Sekil 4.10). Icteki silindirin ug
kisimlarinda, ignelerin karsilikli olarak kanallaria girebilecegi ve ilmek olusumuna

yardimci olacak kanallar eklenmistir.

Ignelere kanal boyunca hareket y&riingesi verecek olan kam dogrusal secilirse
21 mm’lik yiikselme miktarim saglayacak kamun mekanik agisi minimum 65°
civarinda olmas1 gerekmektedir ki bu deger kamda kilitlenmeye sebep olur. Normal
sartlarda kamin mekanik acisinin en fazla 30-35° olmasi istenir. Bu ac1 degerinin

10 mm ¢apta saglanabilmesi teorik olarak diiz ignelerde miimkiin degildir.

Son yillarda giindemde olan konik igne yataklar1 ve kamlar1 kullanilmak
istendiginde ise 21 mm’lik yiiksekselmeyi saglayacak kam tasarlansa bile, c¢ift

yatakta 6rme islemi yapilacagindan, igne silindirleri arasindaki mesafenin (5 mm)
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kisa olmasindan dolay1 ignelerin karsi silindir kanalina carparak kirilmalar1 s6z

konusudur (Sekil 4.11).

=

T

00T

*—

Sekil 4.11 Konik bigimde yerlestirilmis igneler.

Sekil 4.11°de, Sekil 4.9°da gosterilen ignelerin konik bigimdeki igne silindirine
yerlestirilmesi gosterilmistir. Sekilde ignelerin ~21 mm’lik yiikselmeyi yapabilmesi
icin gerekli konik silindir profili ¢izilmistir. Bu profilde silindirler arasindaki mesafe
5 mm olarak belirlendiginde igneler kars1 igne silindirlerine ¢arpmaktadir. Ayrica bu
profilde kamin mekanik agis1 68 olarak ortaya ¢ikmistir ki boyle bir mekanizma

tasarlansa bile kamin kilitlenmesi giindeme gelecektir.

Bu dezavantalardan dolay1 ignelerin c¢an egrisi seklinde biikiilmesine karar

verilmistir.
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Sekil 4.12 Biikiilmiis igne profili.

Taban ekseni ile kancasi arasindaki mesafesi 72 mm olan igneler kam igerisinde
simetrik ¢aligma sartin1 saglayan 67,5 mm taban ¢apina sahip ¢ember yay1 seklinde
biikiilecek sekilde tasarlanmustir (Sekil 4.12). Simetrik tasarim kam kanallarinin
islenmesini kolaylastirmak ig¢indir. Bu Olgiiler konstriikksiyonun adim adim

olusturulmasinda kullanilmistir (Sekil 4.10).

Ignelerin ayaklarinin igne silindirinin ekseninin disinda yerlestirilmesi ayaklar
arasindaki  uzakligin  arttinlmasin1  saglamakta dolayisiyla bu kisimlarin
gii¢lendirilebilmesi i¢in uygun alan olusturulmaktadir. Ignelerin bas kisimlari ise,
tam tersine, Orme yapabilecek sekilde kiiciik bir ¢apa denk gelecek sekilde
yerlesmektedir. Bu sekilde bir yerlesimde igne ayaklari kam mekanizmasinin

gerektirdigi kosullarda ¢alismay1 da saglamaktadir.

Bu sartlar altinda 36”lik simetri agisina sahip kam ile 67,5 mm taban ¢ap1 olan

igneler 21 mm’lik yer degismeyi (kurs boyu = /i) saglamis olacaktir (Sekil 4.13).
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Sekil 4.13 Can egrisi seklinde biikiilmiis ignenin yer degistirmesi.

36

L,  =mx675x——
360

kurs

)

s = 21mm

Bu tasarimla, igneler ¢an egrisi seklinde biikiildiigiinden ve igneleri yonlendirecek
kamin merkezinin igne silindir ekseninden uzak bir noktaya yerlestirildiginden ¢ok
kiigiikk capta kumas elde edebilmek miimkiin olmustur. Makinenin tasarim
amagclarindan olan ve Kurbak tarafindan Onerilen orgiiyli de 6rebilmesi agisindan

igne silindirinin ¢evresine 8 kanal acilmistir. Bu da yaklasik makine inceligi olarak

4 ing’e karsilik gelmektedir.

Sekil 4.15’te gorilen kam profilinin hareket diyagrami Sekil 4.14’te
gosterilmistir. Sekildeki diyagramdan da goriilecegi iizere, ilmek olusmasi igin
gerekli yer degistirme semast dogrusal kamlardaki ile hemen hemen ayni ancak

teknik parametre yoniinden farklidir.
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Eliptik Kam Diyagrami

A

o]

:+ Kam Yolu:

‘
W= =TTV W
N B
7

T

-32
-36
-40
44
-48
-52
-56
-60

Sekil 4.14 Ignenin yer degistirme diyagramu.

X Y

+_
a’ b?
a=52
b=31

2

X

=31 [1-| =
d [52)

a-b=21

=1

Makine tipi yeni bir 6rgii olusturma fikrinin uygulanabilirligini denemek amaciyla

tasarlandig1 i¢in bazi iiretim kolayliklar1 goz dniinde bulundurulmustur.

Sekil 4.15’te eliptik kamin diizlemsel agilimi goriilmektedir. Burada 21 mm’lik
yiikselmeyi saglayan kamm mekanik agis1 23 dir. Bu agmim 35%nin altinda olmas:

igne-kam mekanizmasinin sorunsuz ¢alisacagini géstermektedir.
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31x2xm/2

31x2xn

Sekil 4.15 Eliptik kam profilinin diizlemsel agilimi.

Igneler igne silindiri iizerine yerlestirildikten sonra kalinhiklar1 (yaklasik 7,5 mm -
Sekil 4.16) goz oniine almarak kamin iki ¢ap1 belirlenmistir. Bunlardan ilki ignenin
hareket yoriingesi (36°) ile kamun silindirin ortak merkezine yerlestirildikten sonra
ortaya c¢ikan c¢ap degeridir (~84 mm). Diger ¢ap ise kamin silindir yatagi ile kesistigi
noktadan inilen dikme yardimiyla kamin prifilinin kesistigi noktadan anamil
eksenine paralel olarak cizilen dogru ile platin silindirinin merkezi arasindaki

mesafedir (~46 mm) (Sekil 4.17).
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Sekil 4.16 Ignelerin silindir igerisindeki konumlari.

Igneler, igne silindirleri ve kamlar yerlestirildikten sonra, bu grubu igerisinde
barindiracak olan ve silindir yatagi olarak adlandirilan parca tasarlanmistir. Parcanin
genisligi igne silindirinin yataklanmasinda kullanilan rulman se¢iminden sonra elde

edilen minimum deger olarak belirlenmistir.

Arasinda bilezik bulunan rulman ¢ifti manson somunu ile sabitlenip flangla
emniyete alindiktan sonra silindir yataginin kalinlik degeri elde edilmistir. Bu

asamada igne silindirinin, uzunlugu harig, profili belirlenmistir.
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Sekil 4.17 1gnelerin kam igerisinde yerlesimi.
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Mekanizmanin senkronize ¢alismasi ignelerin karsilikli olarak carpigmasini
onlemek acisindan onemlidir. Bu amagla iiretim kolayligi ve calisma boslugu goz
Oniine almarak disli aktarma mekanizmasi kullanilmasina karar verilmistir. Silindir
yataginin yerlesecegi makinenin ana govdesi de bu asamadan sonra olusturulmustur.
Makinenin standart flangh yataklama elamanlarmin ve milin kullamldigi gdévde
kisminda milin ekseni ile igne silindirinin ekseni arasindaki mesafe 112 mm olarak

belirlenmistir.

Yapilan hesaplamalar sonucu iki eksen arasinda herbirinin taksimat dairesi ¢aplar
ve modiilleri esit olan ti¢ disli kullanilmustir (Sekil 4.19). Alt ve tist dislilerin arasinda
vasat disli bulunmaktadir. Bu disli alt disliden aldig1 hareketi sadece iist disliye

iletmek i¢in kullanilmaktadir.
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Sekil 4.18 Silindir yatag: ve rulmanlarin yerlesimi.
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Ust ve vasat dislilerin kalinliklar1 7.5 mm olarak belirlenmistir.
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Sekil 4.19 Dislilerin ve ana gévdenin olusturulmasi.

Son olarak igne silindiri ve platin silindirinin boyu belirlenmis ve bu iki silindiri

dogru konumlandirabilmek i¢in ayarlama civatasi olarak adlandirilan parga

tasarlanmistir (Sekil 4.20).
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Sekil 4.20 Makinenin montaj resminin kesit goriiniigii.

Bu sekilde olusturulan montaj resminin ardindan iiretim igin par¢a resimleri

¢izilmistir.

Tasarlanan makinenin parametreleri asagidaki gibidir:

1.

e AT B

Makine Capi1 (D): 16 mm - ~0,6 in¢
Makine Inceligi: 4
Sistem Sayisi: 2

Olusan kumagin iginden gegecegi silindirin i¢ ¢capt 10 mm.

Egilmis ignenin dis ¢ap1: 67,5 mm

Igne silindirleri arasindaki mesafe: 5 mm

Diglilerin: Modiil-2, Taksimat dairesi ¢ap1-56 mm, Dis say1s1-28

Kam profili agist: 36"

1.2.6 Makine Parcalarinin Tanitimi

Montaj kesit resmi ¢izilen makinenin iiretim i¢in parc¢a ¢izimleri yapilmigtir.

Sekil 4.21°de tasarlanan makinenin genel goriiniisii verilmistir.
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Sekil 4.21 Makinenin montaj resmi.

Sekil 4.22°de makinenin kesit goriinlisii pargalar numaralandirilmig olarak
verilmigtir (Tablo 4.1). Caligma prensibi bu numaralandirma esas alinarak

anlatilmigtir.



69

: LN / "

e 4 //;/% \\ \ A T

o SV ///

1) € 14 oo€ L 9 8 S

Sekil 4.22 Makinenin montaj resminin kesit goriiniisii.
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Tablo 4.1. Sekil 4.22°de kesit goriiniisii verilen makine pargalarinin isimleri

Parca No | Parca Adi Parc¢a No Parca Ada
1 Orme makinesi 21 Rulman ¢ifti
2 Govde 22 Bilezik
3 Silindir yatag: 23,231 Baglants eleman:
(manson somun)
4 Igne silindiri 24 Flans
5 Platin silindiri 25 Igne silindir bilezigi
6 Uzay kami 26, 261 Bosluk
7 Yonlendirme kami 27 Kama kanali
8 Igne 28 Rondela
9 Igne govdesi 29 igne kanali
10 Kanca 30 Kam kanali (derin, s18)
11 Dil 31 Iplik kilavuzu
12 Ayak 32 Iplik
13 Dip kismi 33 Kumag
14,141 | Disli 34 Silindir yatag1 kamast
15 Ana mil 35 Kama
16 Yataklama kapag1 36 Konumlandirma civatasi
17 Rulmanl yatak 37 Civata
18, 181 Mil dislisi 38 Sabitleme elemanlar1
19,191 | Avare dislisi 39 O-ring
20, 201 Avare disli mili

Sekil 4.22°de kesit resmi verilen makine her biri sekiz ignenin (8) yerlesebilecegi

karsilikli iki ¢an egrisi seklinde igne silindirinden (4) olugsmustur (Sekil 4.23).
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Sekil 4.23 igne silindiri.

Ana milden (15) igne silindirlerine (4) hareket iletmek i¢in makinenin sag ve
solunda digliler kullanmilmistir (14, 141, 18, 181, 19 ve 191). Ana mil (15) makine
govdesine (1) rulmanla (17) yataklanmistir. Sol silindir yatagi (3) govdeye (1)
sabitlenmistir. Sag silindir yatagi (3) ise govdedeki (1) kama kanali (27) boyunca
hareket edebilmektedir (Sekil 4.21. ve Sekil 4.24).

Sekil 4.24 Silindir yatag1.
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Sol (18) ve sag (181) ana mil dislileri, ana milin (15) tlizerinde ag¢ilmis olan kama
kanallar1 iizerine yerlestirilmis ve setskur civatalarla (37) sabitlenmistir. Ust (14,
141) ve alt disliler (18 ve 181) arasinda avare (vasat) digliler (19, 191)
yerlestirilmigtir. Ust disliler (14 ve 141) igne silindiri (4) {izerine acilan kama
kanalina (27) yerlestirilmis ve manson somunu (23, 231) ile sikilip sabitlenmistir.
Igne silindirleri (4) silindir yatag: (3) igerisine yerlestirilen rulman ciftleri (21) ve
bilezik (22) ile yataklanmig, mangon somunu (23, 231) ile sikilip sabitlenmis ve flang
(24) ile emniyete alinmustir. Igne silindirlerinin (4) iizerinde kanallar acilmistir.
Igneler (8) bu kanallar icerisinde dairesel olarak hareket etmektedir. igne silindirinin
(4) yiizeyinde igne silindir bileziginin (25) yerlesecegi kanal mevcuttur (Sekil 4.23).
Uzay kamu (6) (Sekil 4.25), merkezinden igne silindiri (4) gegecek sekilde silindir

yatagina (3) civatalarla (37) sabitlenmistir.

A— A-A

30

L/

=
Sekil 4.25 Uzay kamu.

Platin silindiri (5) ise (Sekil 4.26) igne silindirinin (4) igerisine yerlestirilmis ve

konumlandirma civatasiyla (36) igne silindirine (4) sabitlenmistir.
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Sekil 4.26 Platin silindiri.

Yonlendirme kamu (7) ise (Sekil 4.27) silindir yatagi (3) icerisine yerlestirilmis ve

civata ile (37) sabitlenmistir.

(@

Sekil 4.27 Yonlendirme kami.

1.2.7 Makinenin Calisma Prensibi

Ana milden (15) alinan hareket, disliler (14, 141, 18, 181, 19 ve 191) yardimiyla
igne silindirlerine (4) iletilir. Dolayist ile igne silindirleri (4), lizerindeki ignelerle (8)
birlikte merkez ekseni etrafinda donme hareketi yapar. Tasarlanan uzay kami (6)
sabit oldugundan ve igne ayaklar1 (12) uzay kaminin (6) kanallarinda yer aldigindan
igne silindiri (4) ve uzay kami (6) arasindaki relatif hareket, ignelerin (8) kam yoluna
bagli olarak algalip ylikselmesini saglar. Sekil 4.25’ten de goriildiigii gibi her iki
uzaysal kamda da (6) iki kam yolu (derin ve s1g) tasarlanmistir. Dolayisi ile herbir
silindirin (4) bir kanalinda (s18) kisa ayakli (12) ignelerin (8) diger kanalda (derin)
uzun ayakli (12) ignelerin (Sekil 4.28) calistirildign iki sistemli bir makine
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tasarlanmigtir. Tasarimda igneler (8) ardigik sekilde bir kisa ayakli (12) igne (8) ve
bir uzun ayakli (12) igne (8) olacak sekilde igne silindirinin (4) kanallarina

yerlestirilmistir.

Sekil 4.28 Uzun (a) ve kisa (b) ayakl igneler.

Makinenin 6n ve arkasina, silindir yataklarinin (3) sag ve soluna iplik kilavuzlari
(31) yerlestirilmigtir. Uzun ayakli (12) igneler (8) kamin (6) derin kanalinda
calisirken, kisa ayakli (12) igneler (8) kamin (6) s1g kanalinda ¢aligmaktadir. Kisa
ayakli ignelerin (8) kanallar aras1 gegis bolgelerinde kararli bir sekilde (uzun ayakl
ignelerden (8) ayrilarak secilebilmesi) c¢alismasi uzaysal yonlendirme kami (7)
yardimiyla saglanir. Burada kisa ayakli ignelerin (8) uzun birakilan dip kismi (13)
yonlendirme kaminin (7) profili dogrultusunda hareket ederek, ignenin kamin (6)

dairesel kismindan eliptik kismina gegisini emniyetli bir sekilde saglar (Sekil 4.29).
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Sekil 4.29 Makinenin tek silindirinin ¢alisma prensibi ile ilgili bir goriinis.

Uzun ayakli ignelerin dip kisimlar1 kisa oldugundan yonlendirme kamina (7)
degmeden gecerler. Bu sekilde, tasarlanan makinede uzun (12) ve kisa ayakli (12)
ignelerle (8) igne se¢imi yapilabilmektedir. Igneler (8) kamin (6) dairesel
bolgesinden eliptik bolgesine gecis yaptiklar1 sirada yiikselme yapmaya baslarlar.
Eliptik bolgede, capin en disik oldugu yerde igneler (8) maksimum yiikselmeyi
yapmis olurlar. Maksimum yiikselmenin oldugu esnada, bir dnceki ilmegin (olusan
kumagin (33) sol platin silindirinin (5) igerisinden ¢ekilmesi sebebiyle), igne
govdesine disiiriilmesi sebebi ile ignelerin (8) dilleri (11) agilmis olur. Bu esnada
iplik kilavuzlari (31) tarafindan ignelerin (8) kancalarmna (10) iplik (32) yatirimi
yapilmistir. Hareketin devaminda (minimum eliptik ¢aptan maksimum eliptik ¢apa
gecis) igneler (8) beslenen iplikleri (32) kancalari vasitasiyla (10) ¢ekmeye baslamig
olur. Eliptik capm en yiiksek oldugu degere yaklasirken igneler (8) platin
silindirlerinin (5) igerisine ipligi (32) cekerek mevcut ipligi bir 6nceki ilmegin
icerisinden gecirerek ve eski ilmegi igne kancasi lizerinden asirarak orgii elde edilmis
olur. Buradaki ilmek iplik uzunlugu platin silindirlerinin (5) igne silindirleri (4)
icerisindeki konumlandirilmasiyla ayarlanir. Olusan rib kumasin (Sekil 4.49 ) siklig1
igne silindirleri (4) ve platin silindirleri (5) arasindaki mesafenin degistirilmesi ile
(bir bagka deyisle sag taraftaki silindir yataginin (3) makine govdesi (1) iizerinde

acilmis olan kama kanali (27) lizerinde saga-sola hareket ettirilmesiyle) ayarlanir.
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Igne silindirlerinin (4) igerisine yerlestirilmis olan platin silindirleri (5) ignelerin
(8) makinenin g¢aligmasi sirasinda birbirlerine karsilikli olarak carpip kirilmalarini
onleyecek sekilde ayarlanip, konumlandirma civatasi (36) ile sabitlenmistir. Gerek
kamlarin (6) gerekse yonlendirme kamlarmin (7) yerleri (tasarima gore) civatalar (37

ve 38) ile sabitlenmistir.
1.2.8 Makinenin Imalat Asamasi

Makinenin montaj ve parga ¢izimleri AutoCAD Inventor Professional 2011
Ogrenci Versiyonunda yapilmig prototip imalet1 ise Denizli Uygar Makine Ltd. Sti.
(Fikret EFE, Orhan ODEMIS) araciligiyla Megamak (Omer SOGANCI) firmasinda
yaptirilmastir.

Parga tiretimine mekanizmanin temel parcalarindan olan igne silindiri ve kamin
iiretilmesiyle baslanmustir. Igne silindiri icin Fikret EFE’nin &nerisiyle 7075 serisi

alliminyum malzeme kullanilmistir (Sekil 4.30).

Sekil 4.30 7000 serisi (7075) aliiminyum igne silindiri.

Kabasi iglenen uzay kamlar1 Uygar Makine Ltd. nin destegiyle 5 eksen dik isleme
merkezi olan Kaan Makine’de (Izmir) yaptirilmustir (Sekil 4.31).

Sekil 4.31 Uzay kaminin {iretim agamalari.
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Makine govdesi, 10 mm sagtan, freze makinesinde kanallar1 ve silindir yatagini
sabitlemek i¢in gereken delikler agildiktan sonra biikiilerek elde edilmistir. Ana mil
kapaklar1 da bu saga kaynatildiktan tesviye islemi yapilip pas Onleyici boya
uygulandiktan sonra gévde montaja hazir hale getirilmistir (Sekil 4.32).

oo

Sekil 4.32 Makine govdesinin iiretim agamalari.

Silindir yatagi tornada islendikten sonra freze ile kama kanali a¢ilmig ardindan

flang, vasat digli ve diger kilavuzlar agilmistir (Sekil 4.33).

Sekil 4.33 Silindir yataginin tiretimi.

Platin silindiri, disliler, vasat disli mili ve rulmanlar arasindaki bilezik islenmis ve

montaja hazir hale getirilmistir (Sekil 4.34).

Sekil 4.34 Platin silindiri, disliler ve vasat digli mili.
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Platin silindirini igne silindirine sabitlemek ve gerektiginde ilmek iplik

uzunlugunu degistirmek i¢in sabitleme civatasi tasarlanmis ve iiretilmistir
(Sekil 4.35).

Sekil 4.35 Sabitleme civatasi

Bu agamaya kadar makinenin ¢aligmasi i¢in gerekli olan tiim parcalar iiretilmis ya
da standart olan bazi parcalar (flanghh rulman yataklar1 ve dondiirme kolu) satin

alinarak montaja hazir hale getirilmistir (Sekil 4.36).

Sekil 4.36 Makinenin montaj asamasindaki genel goriiniimii.

Parga liretim agsamalar1 sirasinda standart bir ignenin (Exeltor 6058 CS) ¢an egrisi
bigiminde belirli bir ¢apta (67,5 mm) standart olarak biikiilmesi i¢in g¢aligmalar
yapilmistir. Ik olarak igneler teker teker rulman yatakli hazirlanan bir aparatin

iizerine sikistirilarak 1sitilmis ve aym zamanda dondiiriilerek ¢cember yay1 bicimi
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verilmeye calisilmigtir. Bu calismayla istenen diizgiinliikte biikiilmiis igne elde
edilememistir (Sekil 4.37).

Sekil 4.37 Rulman yatakli hazirlanan bir aparatla biikiilmiis igneler.

Ardmdan farkli ¢aplarda biikiim denemeleri yapabilmek icin Sekil 4.38”deki gibi
bir aparat tasarlanmigtir. Konik bi¢imde tasarlanan aparata torna makinesinde
muhtelif radyal kanallar ile planya tezgahinda ignenin ayak kisminin
yerlestirilebilecegi eksenel profilde ayri bir kanal daha agilmistir. ignelerin ayaklart
bu kanallara gelecek sekilde yerlestirilmis ve ayr1 bir levha ile gdvdeye
sikistirildiktan sonra 1sil islem uygulanmistir. Bu sekilde igneler egilmeye
calistlmistir. Bu yontemle de standart profilde egilmis igneler elde edilememistir
(Sekil 4.38).

Sekil 4.38 1gne egme aparati.
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Standart ignelerin biikiilmesi amaciyla son olarak, DEU Metalurji Malzeme
Boliimii’niin destegiyle, bir grup igneye 1s1l islem uygulanarak laboratuvar ortaminda
sertlik degerleri belirli oranda diisiiriilmiistiir. Bu yontemde ise ignelerin ya
yaylanma 6zellikleri tamamen kaybolmus ya da istenilen ¢apta standart egilmis igne

elde edilememistir.

Son olarak Uygar Makine’den Fikret EFE ve Megamak’tan Omer SOGANCI’nin
ortak Onerileriyle yay celigi levhadan igne profilinde kesim yaptirilarak profilin
ucuna Exeltor 6058 CS ignelerinin kesilen ucunun eklenmesi igin caligmalar

yapilmustir.

Igne silindiri parcasi ve kanallart (1 mm), standart igneler biikiilerek elde
edilecegi diisiiniilerek, onceden islendigi i¢in 0,95 mm kalinlhiginda yay celiginden
lazer kesim yaptirilmas: disiiniilmiistiir. Ancak o tarihte 1,2 mm sag¢ levha temin

edilebilmistir ve igne profilleri Sekil 4.39°daki gibi islenmistir.

36°
36°

Sekil 4.39 Lazer kesim makinesinde iglenen igne profilleri (Birinci tip).

Lazer kesim isleminin ardindan igne profili nominal kalinligma getirilinceye
kadar takim bileme aparatinda taglanmis ve mikromotor ve ince zimpara yardimiyla

kose pahlart kirilarak tesviye edilmistir (Sekil 4.40).
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Sekil 4.40 Takim bileme aparatinda taglanarak nominal 6lgiilerine getirilen igneler.

[k asamada sadece uzun ayakl1 igneler iiretilmis, bu ignelerle makinenin montaji
yapilmistir ve sistemin ¢aligmasi kontrol edilmistir. Gerekli ayarlar yapildiktan sonra
mekanizma el ile dondiiriilmek iizere calistinlmus ve herhangi bir sorun

yasanmamistir (Sekil 4.41).

Sekil 4.41 Makinenin ilk montaj1 ve ¢aligtiriimasi.

Mekanizmanin ¢aligma durumu test edildikten sonra igneler sokiilmiis ve uglarina
Exeltor ignesinden standart uzunlukta kesilen (17 mm) uglar giimiis kaynag ile
kaynatilmistir. Bu islemden sonra giimiis kaynaginin uygulandigi kisimlar tekrar

tesviye edilerek igneler kullanima hazir hale getirilmistir (Sekil 4.42).
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Sekil 4.42 Taslandiktan sonra giimils kaynagiyla uglarn

kaynatilan igneler.

Daha sonra igneler igne kanallarina tekrar yerlestirilmis ve makinenin galigmasi

yine test edilmistir (Sekil 4.43).

Sekil 4.43 Montajin ardindan ilk 6rme kumas olusturulmasi.

Makinede karsilikli olarak iki igne gurubu derin kam kanalinda ¢alistirilarak (tek
sistemde) rib Orgii kumas elde edilmistir. Tezin amaclarindan olan ve Kurbak
tarafindan Onerilen kumas yapisinin driilebilmesi i¢in (en az iki iplikle, bir sira rib bir
sira diiz 6rme) uzay kaminin s1§ olan kanalinin da kullanilmasi gerekmistir. Bunun
icin, bir onceki igne profilinde tespit edilen zayif bolgeler giderilerek yeni bir igne

profili kestirilmistir (Sekil 4.44).
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36°
36°

Sekil 4.44 ikinci tip igne profilleri.

Bu profilde uzun ayakli igneler sorunsuz ¢aligmigsa da kisa ayakli ignelerin
kamin dairesel kanalindan eliptik kanalina gegtigi bolgede carpmadan dolay1 kirildigt
gozlemlenmistir. ignenin kam kanalinda hareketini kolaylastirmak ve kam
kanalindaki gecis bolgelerinde sorunsuz g¢aligsmasini saglamak amaciyla yeni bir
profil olusturulmustur. Burada kisa ve uzun ayakli ignelerin ayak kisimlarina rulman

tanesi (bilya) yerlestirilebilecek bir sekil verilmistir. (Sekil 4.45).

36°
36°

Sekil 4.45 Ugiincii tip igne profilleri.

Bilya taneleri yine giimiis kaynagi ile igne profillerine kaynatilmigtir. Bu islemi
standart yapabilmek i¢in bir igne kaynatma kalib1 tasarlanmig ve liretilmistir. Lazer
kesim sonucu elde edilen kisa ve uzun ayakli igneler kaynatma kalibinin ilgili

kismina yerlestirilmis ve kaynatilmistir (Sekil 4.46).
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Sekil 4.46 Igne kaynatma kalib1.

Mekanizmanin kararli ¢alismasini saglamak i¢in ise uzun ayakli ignelerin dip
kisimi kisa, kisa ayakli ignelerin dip kisimi uzun birakilmistir. Gegis bedlgesinde
kisa ayakli ignelerin (s1ig kam kanalinda) uzun birakilan ayaginin carparak
yonlendirilecegi bir yonlendirme kaminin daha tasarlanarak tretimi yapilmigtir
(Sekil 4.29 ve Sekil 4.47). Kamin montaj1 i¢in silindir yataginda ek bir kanal
acilarak, sabitlenmesi icin de silindir yatagmin {izerinnde iki adet kanal, dalma
erezyon tezgahinda (ABG Kalip-Denizli’nin katkilariyla) agilmistir (Sekil 4.24 ve
Sekil 4.47).

Sekil 4.47 Yonlendirme kami ve makine tizerindeki konumu.

Yonlendirme kaminin montajinin  ardindan makinenin tasarlanan imalati

tamamlanmistir. Sekil 4.48’de makinenin genel goriiniisii verilmistir.
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Sekil 4.48 Makinenin genel goriiniisii.

Makinede iki iplik bileseni (4x60 tex pamuk (beyaz) + 3x75 tex (pamuk-yesil) ve
4x60 tex pamuk (beyaz) + 80 tex (akrilik-gri)) kullanilarak Orme islemi

gerceklestirilmistir. Oriilen kumaslar 4.49°da gosterilmistir.

Sekil 4.49 Tasarlanan makinede &riilen kordon Srnegi.
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Makine tipi yeni bir 6rgii olusturma fikrinin uygulanabilirligini denemek amaciyla
tasarlandig1 icin iiretim kolayligi g6z oOniinde bulundurulmustur. Bundan dolay1

sanayide uygulama asamasinda kumag sarma gibi bazi ilaveler yapilmalidir.

4.3 Tasarim ve imalati Yapilan Makinenin Avantajlar

seklinde tasarlanmig bununla beraber ignenin hareket yoriingesinin belirlendigi ii¢
boyutlu uzaysal kam da simetrik ve ¢ember yay1 seklinde tasarlanmig ve imal
edilmistir. Igne ilmek olusturma sirasinda dogrusal hareket yapmak yerine (yiikselme
ve al¢alma hareketi) hem donme hem de sarkac¢ hareketi yapmaktadir. Makinenin

gorebildigimiz baz1 avantajlar asagida siralanmistir:

1) Cok kiigiik capli tiip seklinde rib yapisinda oOrgiiler drebilen bir makine imal

edilmistir.

2) Giiniimiizde ¢ok ince iplikleri orebilen ve incelikleri E=30,..,60 arasinda degisen
yuvarlak 6rme makineleri imalat1 iizerinde ¢alismalar yapilmaktadir (Yetisir ve
Kavusturan, 2009). Igneler inceldik¢e geleneksel érme makinelerinde en gok
sorun igne ayaklarinda kirhmalar seklinde ortaya c¢ikmaktadir. Tasarladigimiz
makinede ignelerin ayak kisimlar1 makinenin 6rme ¢apindan daha biiyiik bir ¢ap
tizerinde yerlestirilmesi sayesinde iki igne ayagi arasindaki mesafe oldukca
artmaktadir. Bu 0Ozellikten yararlanarak ignelerin ayaklarmin giiclendirilmesi

mumkiin olabilmektedir.

3) Platin silindirleri (5) igne silindirlerinin (4) igerisinde ileri-geri hareket
ettirilebilmektedir. Bdylece diiz orgii olusumu sirasinda kumas siklig
ayarlanabilmektedir. Benzer sekilde platin silindiri (5) ve igne silindirinin (4)
monte edildigi sag silindir yatagi da (3) makine govdesi (1) ilizerinde yer alan
kama kanali (27) ve bosluk (261) sayesinde harket ettirilerek istenilen mesafede
sabitlenebilmektedir. Bu 6zellik sayesinde de rib orgiiniin ilmek iplik uzunlugu
ayarlanabilmekte ayni zamanda herhangi bir igne kirilmasi, bakim vs. oldugu
zaman igneyi ¢ikartabilmek i¢in ignelerin karsilikli pozisyonlar1 degistirilmeden

sag ana mil dislisi (181) boyunca mekanizma hareket ettirilebilmektedir.
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Kullanilan iki igne tipi (8) sayesinde ve uzaysal yonlendirme kaminin (7) da
yardimiyla igne secimi yapilabilmektedir. Boylece ¢ift yatakta ribana veya

interlok orgiiler driilebilmektedir.

Geleneksel tiip seklinde siiprem (diiz 6rgii) 6ren makinelerde iki farkli iplik rengi
kullanilarak boyuna ¢izgili desenli tiip orgii elde etmek zordur. Sadece tek igne
silindirinde (4) iki farkli igne tipinin (8) birer atlamali olarak yerlestirilerek
caligtirilmasi ile (iki farkli renkte iplikle) boyuna ¢izgi desenli sliprem Orgiiler

elde edilebilmektedir.

Platin silindirlerlerinin igleri bos olarak tasarlandigi i¢in oriilmiis kumas sol
platin silindirinin (5) i¢inden ¢ekilirken sag platin silindirinin (5) i¢inden oriilmiis
tiip kumasin ortasina farkli materyallerin beslenebilmesi (iletken tel, iplik vs.)

mumkiindiir.

Perdelerin altlarinda igerisinde kursun agirliklar (bilyalar) olan bir kordon
kullanilmaktadir. Tasarladigimiz bu makine bu mamulii 6rebilmektedir.
Kordonunu makine orerken, platin silindirinin i¢ boslugundan kordonun

merkezine bilyalar sevkedilebilir.

Geleneksel hortum yapiminda, hortumu giiglendirmek i¢in 6zel makinelerle diiz
orgli veya patinet orgii de denilen (bir atlamali) diiz 6rgii, kevlar ipliginden
mamul olusumu sirasinda oriilmektedir. Tasarladigimiz makine hortum sanayiine
adapte edilip kullanilabilir. Bu durumda basinca daha fazla dayanikli olan
hortumlar yapmak igin diiz 6rgiiden farkli, interlok ve rib grubu orgiilerle de
hortum takviyesi yapilabilmesidir. Mevcut makine, hortum gii¢lendirilmesi igin
kullanilacak ise igne silindirlerinin (4) dondiiriilmesi yerine uzay kami (6) ve

iplik kilavuzlarinin (31) dondiiriilmesi i¢in gerekli degisiklikler yapilmalidir.

Oriilmiis kumasim (Sekil 4.49) rib ilmeklerinin arasma helisel sekilde baska bir

yatirim ipligi veya elastomer iplik, tel vs. beslenebilmektedir.

10) Makine yatay calistirilabildigi gibi, dikey pozisyonda da c¢alistirilabilmektedir.



BOLUM BES
SONUC VE TARTISMA

Bu calismada oncelikle tekstilde kiigiik capli kumas formlarinin elde edilme
yontemleri ve makineleri hakkinda bilgi verilmistir. Buna gore; halat, sa¢ orgiisii,
atki ve ¢ozgili 6rmeciligi ile hibrit kumas olusturma teknikleri kullanilarak kiigiik
capli yuvarlak kumas formlarn elde edildigi ve bu yontemlerle elde edilen
kumaglarla, bu kumaslarin takviye olarak kullamildigi kompozit yapilarin gerek
giinliik hayatta gerekse sanayide kullanim alanlarmin son yillarda giderek arttigi
goriilmiistlir. Kullanim alanlarindan bazilari; Halatlar, giysilik tekstil iirtinleri, tekstil
aksesuarlar1, ayakkabi bagcigi, boyun aski ipi, teknik tekstiller, tibbi tekstiller,
otomotiv tekstilleri, basin¢li ve hidrolik malzemelerde sizdirmazlik elemani, elektrik
kablosu kilifi, izolasyon hortumu, yelken halatlari, parasiit ipleri, dagc1 urgani vb.

olarak siralanabilir.

Cok kiiglik ¢apli rib 6rme kumas Oren makineye literatiirde ve sanayiide
rastlanmamugtir. Dolayisi ile bu tezin konusu ¢ok kii¢iik ¢capli yuvarlak bir rib 6rme

makinesinin tasarlanmasi ve imalati olarak belirlenmistir.

Tez konusu cok kiiciik capli rib 6rme kumaslar oldugu igin Boliim iki’de

ormecilik hakkinda genel bilgiler verilmistir.

Kurbak tarafindan tasarlanan, Kurbak ve Soydan tarafindan 2011/00438 numarast
ile patent basvurusu yapilan ve teknik tekstil temel yapt elemami olarak
kullanilabilecek minimum bir, maksimum bes degisik iplik materyali ile kii¢lik ¢apta
ve cift plakada Oriilebilen ii¢ boyutlu bir kordon tasarimi yapilmistir. Makinenin
tasarim1 ve prototipinin imalati ¢alismalar1 sirasinda bu kordonun oriilebilmesi de

g6z dniinde bulundurulacagindan Béliim Ug’te bu kordunun tasarinm verilmistir.
Bolim Dort’te tez kapsaminda tasarim ve imalati yapilan ¢ok kiiciik caplt

yuvarlak bir rib 6rme makinesi anlatilmistir. Soydan ve Kurbak tarafindan bu

makinenin patent bagvurusu 2011/00483 numarasi ile yapilmstir.
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Tasarlanan ve imalat1 yapilan makine ile ¢ok kiiglik ¢apl tiip seklinde rib ve
interlok yapisinda orgiiler ile farkli renkte iplik kullanildigi zaman boyuna ¢izgili
yapilar elde edilebilmektedir. Makinedeki platin silindirlerinin igleri bos olarak
tasarlandigi i¢in bu bosluktan, kumas olustugu sirada, farkli iplik materyalleri, ¢elik
tel, perdelerde kullanilan kursun bant vs. beslenebilmektedir. Ayrica helisel yatirim
ipligi (elastomer iplik veya tel) kullanilarak yapida giiclendirme saglabilirken yapiya
degisik fonksiyonlar da kazandirilabilmektedir. Platin silindirlerinin igne silindiri
icerisinde hareket ettirilebilmesi sayesinde tek yatakta yapilan 6rmede orgii sikligt
degistirilebilmekte, silindir blogunun hareket ettirilebilmesi sayesinde de gerek rib
orgii siklig1 degistirilebilmekte gerekse makine bakim ve onarimi sirasinda ignelerin
cikartilmasinda kolaylik saglanmaktadir. Yapr hortum sanayiine adapte edilip
kullanilabilir. Bu durumda basinca daha fazla dayanikli olan hortumlar yapmak igin
diiz orgiiden farkli, interlok ve rib grubu orgiilerle de hortum takviyesi

yapilabilmektedir.

Sonug olarak iilke sanayisi i¢in katkis1 olacagini diigiindiigimiiz, oldukca genis
kullanim alan1 bulabilecek kii¢iik capta ve cift yatakta 6rme yapabilen iki sistemki
bir makinenin tasarimi ve imalati gerceklestirilmistir. Ilgili kordon yapis1 ve makine

icin patent bagvurular1 yapilmistir.
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