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GECMISTEN GUNUMUZE TRiKO ORMENIN GELISIMI

Iplikten baslayp orgiiden kazaga tiim yapim asamalarini kapsayan , okuyucuya
gecmis oldugumuz tarihteki Ormecilik hakkinda bilgiler veren , geriye doniik

aklimizda bir bellek olusturmayi amagladim.

Diinyada ve Tiirkiye de tekstil ve triko sektoriiniin olusumu hakkinda bilgiler
verilmig, bu bellek olusumunda daha saglam bir global bakis agis1 gelistirmeye

calisilmistir.

Trikotaj makinelerinde giliniimiiz teknolojisinin ulasmis oldugu son noktay1
gelisim stireclerinden ornekler vererek ,6rgiiden kazaga olan bu yolculuk hakkinda

detayli bilgi vermeyi amaglayan bir tez sunulmugtur.
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ABSTRACT

DEVELOPMENT OF KNITWEAR KNITTING FROM PAST TO
PRESENT

I aimed to create a memory in our retrospective mind, starting with yarn,
covering all the stages of production from knitting to sweater, giving the reader

information about knitting in the past.

Information is given about the formation of the textile and knitwear industry in
the world and Turkey, in the formation of this history has been studied to develop a

more robust global perspective.

A thesis aiming to give detailed information about this journey from knitting
to sweater is presented by giving examples of the development processes of knitting

machines.
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GIRIS

Ormenin tarihi, dokumaya kiyasla ¢ok daha eskilere dayanmaktadir. Yiin
mamiilii olan ¢oraplar, giysiler, sapka tarzi basliklar ve benzer {riinler 16. yiizyila
kadar el ile driilmiislerdir. Orme iiriinlerinin global anlamda yayginlasmaya baslamasi
makinelesme ve mekanik Orgii makinesinin icadindan sonra gergeklesmistir. 16.
Yiizyilda oOriilen iiriinlere karsi ilginin ve talebin ¢ok artmas ile birlikte 6rmenin de

hizlt moda gibi mekaniklesme evresi baslamistir.

En basit halde t1ig ve sisler ile oriilerek liretilen 6rme yiizeyler, makinelerin
orme sektoriine etki etmesi ile birlikte hizli bir degisim ve gelisim siirecine girmistir.
Gilintimiizde tekstil sektoriinde modadan aldig giig ile ¢cok dnemli bir yer edinen 6rme,

kullandig1 son teknoloji ile giderek daha ¢ok biiyiiyen ve gelisen bir alan olmaktadir.

Cesitli renk ve desen segenekleri, kullanim kolaylig1 gibi 6zellikleri sayesinde
kullanim1 giderek artmistir. Orme iiriinlerini yas grubu fark etmeksizin her

koleksiyonda ve ig,list, dis giyim kategorilerinde gérmek miimkiindjir.

Bu alanda sektorde is giicii ve kalifiye eleman agig1 artmaktadir ¢iinkii
makinelerin 6zellikleri, ¢aligma teknikleri gibi gelismekte olan farkli 6zellikler bu

alanda bilgiyi gerektirmektedir.

Ik o6rgii makinesi, Ingiltere’nin Nottingham yakinlarinda bir papaz olan
William Lee tarafindan 1539 yilinda icat edilmistir. Pedal ve kasnaklar ile ¢calismakta
olan bu makine dokuma tezgahlarina goére daha komplike bir haldeydi ve karmagik bir

yapidaydi.

William Lee zaman igerisinde bazi belirlenmis sekillerde pargalar tretilip
oriilmesine imkan saglayan yeni bir sistem olusturmustur. Bu sistem belli asamalarda
tezgah tlizerinde bulunan kancalarin ¢ekilip islem dis1 birakilmasi ile islemekte idi. Bu
sistem ile calisan 0rme makinesi, 11-12 yaslarinda bir ¢ocuk tarafindan kolayca
kullanilabilmekteydi. Elle 6rme yapan insanlara kiyasla ise 15 kat daha hizli 6rme

yapabilmekteydi.Makine otomatik bir halde olmadig1 i¢in makinenin bagindaki kiginin



makineyi ¢aligtirip ayn1 zamanda hareket halindeki ¢esitli bolgelerini takip edip parca
giris ¢ikigini yapmasi gerekiyordu.

William Lee iirettigi makine i¢in Kralice Elizabeth ve donemin kralindan
irlinlin haklarinin patentini aldiktan sonra Fransa’ya taginarak burda Rouen bdlgesine

yerlesip yasamaya basladi.

Gliniimiizde ¢ok gelismis ve karmagsik olan 6rme islemlerini gergeklestiren
dokuma makinelerinin 6nciiliigiinii, 1765 yilinda otomatik ¢aligabilir hale getirilen
orme ve kurdele makinesi yapmaktadir. Yuvarlak 6rgii makineleri 1840 yilinda ilk kez
kullanima baglamigtir. Seri bir sekilde gorap liretimi ise 1880 yilinda dikis kapama

makinesinin iiretimde kullanilmasi ile hayata gegmistir.

Orme teknigini kullanarak kumas iiretme siireci 1950 ve 1960 yillarinda hizla
yiikselise ge¢mistir. Bununla birlikte iiretimde kullanilan 6rme makineleri giderek
gelismeye baslamistir. Orme teknolojisine karsi olan baglilik ve giiven olgusu 1967°de
zirveye c¢ikmistir. Dokumaciligin 6rmenin karsisinda tutunamayip piyasadan yok
olacagi bu teknigin yerini Ormenin alacagi insanlar arasinda konusulmaya
baslanmistir. Orme makinelerinin bu kadar ¢ok yayginlasmasia bir diger yardimci
etken ise sentetik elyaftan iiretilen ipliklerdeki gelisme olmustur. Bu gelismeler ile
birlikte dokumanin lider oldugu erkek iist giyim alaninda bile 6rmenin 6n plana
cikmaya baslayip sektorii ele gecirdigi gézlemlenmistir. Dokuma kumaslarina ilginin
giderek azalmasi dokuma makinelerinin de gelisimini olumsuz yonde etkilemistir.
Bununla birlikte yogun c¢alismalar 6rme makinelerinin gelismesi ve hizlandirilmasi

tizerine kurulmaya baslanmistir.

Dokumacilik alani ise 1975 yilinda kaybettigi pazar payini ve degerini tekrar
elde etmeye baslamistir. Clinkii dokunmus kumaslar ev kadinlarinin ilgisini ¢ekmis ve
onlarin dokuma tiirlinlere yonelmelerini saglamistir. Bunun yaninda, dokumanin yerini
Oormenin almasimin imkansiz oldugu bir alan olarak endiistriyel kumas sektorii goz
Oniine gelmistir. Dokuma sisteminin bagladigi tarihten beri bu endiistriyel kumas i¢in

farkli alternatifler denense de yerine herhangi bir sistem bulunamamastir.



Diinya kumas iiretimi 1970 yilinda 20,7 milyon ton iken iiretim miktari

1982°de 32 milyon tona ¢ikmustir.

Orme iiriinlerinin {iretimi, 1950’lerden itibaren bat iilkelerinin genelinde, 1970
yilindan itibaren de Tiirkiye’de hizli bir {iretim artis1 gostermistir. Ornegin
Almanya’da 1970— 1986 yillarinda dokuma ile iiretilen kumas orani yalnizca % 30
artig gosterirken, yine ayni yillarda 6rme makineleri ile iiretilen kumas miktarinda ki
art1s 10 katina ¢ikmistir. Tiirkiye’de ise 1980 yillarinda 6rme konfeksiyon ihracati cok
diisiik rakamlarda seyrederken 2000’1i yillarda 100.000 ton civarina ylikselmistir.

Bu calismada yuvarlak 6rme kumaslarda bazi parametrelere bagli olarak
calisma temposunun Ol¢lilmesi amaglanmistir. Degistirilen makine parametreleri ile

kumasta olusan farkliliklar gézlenmis ve hata sinirlar1 tespit edilmeye ¢alisilmistir.



1.ORMENIN TANIMI VE KAPSAMI

Ipliklerin ¢dzgiiler halinde veya tek baslarma, makinede bulunan diger
yardimci pargalar ile ilmekler olusturmalari, bunlarin da kendi aralarinda yan yana

olacak sekilde birlesmesi ile bir yiizey olusturma islemine 6rme denir.

Orme makineleri ile iiretilmis kumaslar diger tekstil yiizeylerine oranla daha
esnek, elastik, dolgun ve yumusak kumagl iiriinler olmasi ile birlikte 6rme yiizeyler

iplik olabilecek en hizli sekilde kumasg halini alir. (T.C. Milli Egitim Bakanlig1, 2011)

Orme kumaslarin kategorilendirilmesi kullanim amaglarina ve ilmek olusum
sekillerine gore belirlenir. Cozgiilii ve tek iplikli 6rmecilik kategorisi ilmek olusum
sekillerinin ayrildig: iki farkli alandir. Bu iki grupta kendi iglerinde farkli kategorilere
ayrilmaktadir. (Keser, 2016)

Atk sistemli 6rme makinelerinde iplik siralar halinde biitiin igneler ile baglanti
kurar ve biitlin igneler ile iplik bir uyum igerisinde 6rme islemini gerceklestirir.

(Hargett, 2018)

Cozgilii 6rme sistemlerinde ise, leventlere sarilmis halde olan iplikler biitiin
ignelere tek tek olacak sekilde iletilir ve boylelikle 6rme islemi gergeklesir. (Hargett,
2018)

Orme yiizeyler, ilmek olusum durumlarina gore iki nemli gruba ayrilir: Atkil
orme sistemli makineler ve Cozgiilii 6rme sistemli makineler. Ormeciligi temel
kategorize etmemizi saglayan en Onemli etmen, ilmek olustururken olusan
ilmeklerinin yonlerinin atkili ve ¢6zmeli 6rme sistemlerinde kullanilan ipliklere gore
tanimlanmasidir. Enine yonde olan iplikler atkili 6rme sistemini, boyuna yonde olan

iplikler iste ¢6zgii ipligi dokuma kumaslarinda temsil etmektedir. (Keser, 2016)

1.1. Atkilh Ormecilik

Atkili 6rmeciligin tam olarak tanimi tek iplik verilen makine sistemlerine bagl
olarak, enine yonde hareket edip ilmeklerin enine baglanti olusturmasini saglayan

sistemlerdir. Atkili 6rmeciligin en dikkat edilmesi gereken oOzelligi, ipligin sabit



ignelerin hareketli durumda olmasidir. Bu durum yuvarlak 6rme sisteminde esnek
kumaslarin ~ oriilmesine imkan sunup biiyilk c¢apta kumaslar1  Ormeyi
kolaylastirmaktadir. Atkili 6rmede diiz 6rme iiretiminde ise igneler sabit ,iplik ve
sistemler hareketlidir. (T.C. Milli Egitim Bakanlig1, Tekstil Teknolojisi Temel Orme
542TGD387)

1.2. Céozgiilii Ormecilik

Cozgiili 6rme sisteminde yuvarlaktan farkli olarak ilmekler boyuna hareket
edip sistemin diger elemanlar: ile baglanti yaparak yiizey olusturur. Bu sistemde en
onemli ozellik ise ipliklerin hareketli halidir ve ignelerin sabitligidir. Cozgiilii 6rme
hem dokuma kumaslar kadar sert kumaslart hemde atkili 6rme sistemlerinin yaptig1

kadar esnek kumaglar1 6rmeye imkan taniyan bir sistemdir. (Keser, 2016)

Cozgiilii 6rme yontemi sayesinde, tiil, perde, dantel, mayo ve dosemelik
kumaglar, havlu ve halilar, bandaj ve suni damar gibi tibbi malzemeler, ayakkabi yiizii,

filtre, guval, sera Ortiisii vb kumaslar elde edilir ve oriiliir. (Keser, 2016)

Cozgilii 6rme yontemini olusturan temek, ipliklerin sistemin diger
elemanlarina iletilip bu elemanlar sayesinde ilmek haline donilismesi ve ilmeklerinde
birbirleri ile baglanti1 kurmasidir. Baglanti kuran bu ilmekler ise birbirlerine her zaman
aym sekilde baglanmaz. Orme ydntemine gore farklilik gdsteren bu baglantilar 6rgiide

ki cesitlilik kavramini ortaya ¢ikarir. (Keser, 2016)



2. ORMECILIKTE TEMEL ORGULER

Ormecilikte genel olarak temel orgiiler, kumas yiiziinde ilmek baglantilariin
yiizeyden gériiniisiine (R ve L ilmek) gére siniflandirilirlar ve adlandirilirlar. Orme
prensiplerine gore ise temel Orgiileri: Tek iplikli 6rme Orgiileri ve ¢ozgiilii 6rme
orgiileri olarak siniflandirilir. Orme yiizeylerinde olusan ilmek gériintiisiinii atk1 yonlii
sistemde ve ¢ozgiilii 6rme sisteminde birebir elde etmek zordur. Bu iki sistem yiizey

goriiniislerine gore gruplandirilirlar. Bu gruplar:

RL Orgii yiizeyi
RR Orgii yiizeyi
LL Orgii yiizeyi’dir.

Sektorde en ¢ok kullanilan atkili ve ¢ozgiilii 6rme sistemleri ise su sekilde

gruplandirilir:

A- Tek iplikli (atkilr) Orme Sistemi

1- Harose orgii (LL oOrgii, ters/ters orgii)
2- Interlok &rgii (RR — interlok)
3- Ribana 6rgii (lastik 6rgii, RR orgii)

4- Diiz orgii (single jarse orgii, RL siiprem 0rgii)

B- Cozgiilii Orme Sistemi

1- Franse

2- Tuch

3- Triko

5- Satin

6- Dimi ilmek
7- Kadife

8- Atlas’ olarak siniflandirilir.



Ayrica her bir ¢ozgiilii 6rme sistemini kendi icerisinde agik ve kapali ilmek ad1

altinda gruplandirilir.

Orme yiizeyini olusturan iplik hareketlerine, yani ilmek, aski1 ve atlama,
Temel Orgii Elemanlar1 denilmektedir. Bu elemanlarin birlikte farkli sekillerde
kullanilmastyla 6rgii yiizeyinde farkli motifler ve dokular ortaya ¢ikar. (Tekstil
Dershanesi, 2011)

flmek (Fiyonk)

[lmek, 6rgiide ignelerin olusturdugu ters U seklindeki halkalardan meydana
c¢ikan forma denilir. Bu yapinin bir diger ismi de fiyonktur. Bu yapi, bas, gévde ve
bacak olarak 3 kisma ayrilir. Bir ilmek baglantisi olusurken, genellikle ilmek bas1 ve
govdesinden birinin digerinin iistinde kalmasiyla saglanir. Ilmek, biitiin kumas
yiizeyini tek basina olusturabilecek tek 6rme elemani oldugu i¢in yiizey yap1 elemani
olarak da bilinir. Bu sebeple, 6rme yiizeyleri olusturulurken, aski ve atlama elemanlari
da ilmekle birlikte kullanismak zorundadir. Atki ve atlama elemanlar1 kumasin
esnekligini degistirebilir ve bazi noktalarda kisitlayabilir, fakat sadece ilmeklerden
olusan bir kumas yer yone esit miktarlarda esneklige sahiptir. (Tekstil Dershanesi,

2010)

2.1. Atkili Ormede ilmek Yapilari

Atkilt 6rme kumaglarda ilmeklerin baglanti noktalarinda gorebileceginiz
gorintii ilmek basi altta, gdvdesi iistte, veya tam tersi olan, ilmek govdesi {istte, basi
altta olacak sekildedir. Bu yiizeylerde ilmekler sag (diiz) ve sol (ters) ilmekler olarak
ikiye ayrilir. Atkili 6rme yiizeylerinde sag ilmeklerin (yani diiz ilmeklerin) goriildiigii
yiizey On, sol (yani ters) ilmeklerin goriildiigii kisim arka ytizii olarak kabul edilir. Bu

tiir ormede ilmekler enlerine dogru baglant1 olusturmaktadir.

Sol ilmek ise, bas kisminin gévde kisminin {istiinde durmasi halinde kullanilan

terimdir, ve ingilizcede sol anlamina gelen “left” kelimesinin ilk harfi olan “L” ile



sembolize edilir. Sol ilmek ayni zamanda kumasin ters yiizii anlamina da gelir, ve

gorsel olarak dalga seklindedir.

2.2. Cozgiilii Ormede ilmek Yapilan

Cozgilii 6rme ilmekleri atkilr sistemlere gore daha sert,siki ve farkli bir yapida
bulunmaktadir. Cozgiilii 6rme sistemlerinde ki ilmekler goriiniim agisindan ilmek
baglant1 ve gidis yonii noktalar1 baz alinarak agik veya kapali ilmek olarak adlandirilir.
Degismeyen tek sey ¢ozgiilii 6rmenin ana 6zelligi olan ilmeklerin her zaman boyuna

yonde baglant1 yapiyor olusudur.



3. IPLIK HAMMADDE GELISIM SURECI

Iplik, enine kesildiginde dairesel olan iki ya da daha fazla elyaftan, olusan siki
bir sekilde biikiilmiis bir tekstil iiriintidiir. El dikislerinde ve ev dikis makinelerinde
kullanilir. Uretilen tiim dikis ipligi ipliklerinin yiizde doksan besi ticari ve endiistriyel
dikislerde kullaniliyor. Dikis ipligi, ipliklerin giysiler veya diger Uriinleri birlikte
dikmek i¢in kullanilmasi gercegiyle iplikten ayrilir, ancak iplik, dokuma veya 6rme
icin kullanilan elyaflarin toplanmasidir. Terimler kafa karistiricidir ve siklikla
birbirlerinin yerine kullanilir; elyaftan iplik yapilabilir, fakat ipliklikten elyaf
yapilmaz. (Yakartepe, 1995)

Iplik makaralar1 veya uglarinda ipligin boyutu veya inceligi ile isaretlenmis
biiyiik koniler tizerine sarilir. El isi ve makineler i¢in (hem ev hem de ticari makineler)
disler diizgiin ve siirtiinmesiz olmalidir. ignelerden gecirilmesi kolay olmali ve
gerginlik uygulandiginda kolayca hareket etmelidir. Giysiler giyilirken ve ¢amasir
yikama sirasinda dikisleri tutma kuvveti, dikis ve asinma esnasindaki esneklik gibi bir

zorunluluktur. (Holmes, 2006)

Ucg temel iplik tipi, hayvansal, bitkisel veya sentetiktir. Ipek iplik, yiinler ve
ipekli kumaslar i¢in en iyisidir (hayvansal kumaslar). Giiglii, ¢cok elastik ve caplidir.
Ipek iplik, terzilik yapmak, ilik kenarlarini bitirmek, diigmeleri dikmek ve dekorasyon
i¢in de kullanilir. Ilik biikiim dikis ipligi ¢apinin yaklasik ii¢ kat1 ve parlaktir. Giiclii
ve kalic1 olacak sekilde gerilebilir. (Holmes, 2006)

Iplik, insanlar igin ilk sicaklik ve korunma amaciyla yapildigi igin gok
onemliydi. i1k dikis iplikleri, daha biiyiik deri ve kiirk pargalarini birbirine dikmek i¢in
kullanilan ince hayvan derisi seritlerinden olusuyordu. Medeniyetlerin ilerlemesi,
ipligin egrilmesi ve boyanmas1 da dahil olmak iizere, giysi ve siislemelerde bir¢cok
gelisim yasanilmistir. Misirhilar, bitki liflerinden iplik yapma ve ev hayvanlarindan
yiin ve saglar iplik¢ilikte kullanma konusunda bilgiliydiler. Onlar ve Fenikeliler,
renkli ve uzun Omiirlii boyalarin lretiminde meyvelerin ve bitki maddelerinin
kullanilmasia da onciiliik etmislerdir. Cinliler ve Japonlar, iplik olarak biikiilen ve
kumas olarak {iretilen, glinlimiizde de yayginca kullanilan ipegi kesfetti. (Holmes,

2006)



Dikis ipliginin, en az iki tarihsel zirvesi vardi. Orta Cag'da, nakliye, yiin liretimi
ve islenmesinde gelismeler ve Ipek Yolu'nun Asya'ya agilmasi dokuma halilarin ve
dikislerin gelistirilmesi i¢in verimli bir zemin saglamistir. Goblenler, genis alanlarin
ayni zamanda taginabilir olan renkli sahnelerle doldurulmasina izin veren bir sanat
formuydu. Goblenler oncelikle yiin ipliklerinden dokunuyordu, ancak bu muhtesem
tablolarin elyafla dokunmasinda keten, pamuk, ipek ve altin ve gimiis de
kullaniliyordu. Dikis ve nakis ipligi ile dikilen daha kiiclik islerde ayn1 malzemeleri

kullanmak, zamanin terzi ve dikis iscilerine ilham olmustur. (Holmes, 2006)

17. ve 18. ylizyillardaki Endiistri Devrimi sirasinda, iplik tiretimi kir evlerinden
yiiksek hizli makinelerle donatilmis fabrikalara tagindi. Makine tiretimi daha az kusur
ile daha diizgiin iirtinler ¢ikardi ve {ireticiler kullanilan lif tiirlerinin 6zelliklerini
maksimize etmek i¢in daha fazla zaman ayirabilir. Daha gii¢lii iplik, daha eski boya
renkleri ve farkli uygulamalar i¢in daha genis bir iplik ¢esidinin {iretilmesi dogrudan

sonugclar arasindaydi. (Holmes, 2006)

Liflerin saglamlastirilarak kalict ve dayanikli bir iplik haline biikiilerek
getirilmis haline egrilmis iplik denir. Egirme olarak bildigimiz bu biikme igleminin ilk
izleri Geg Tas Devri, yani glinlimiizden 40,000-10,000 y1l 6ncesinde bulunmustur. Bu
egrilmis iplikler gelistirilerek glinlimiizde kadar gelmistir, ve su an 2 smifa
ayrilmaktadir, sentetik (yapay) lifler ve dogal lifler. Yapar liflerin 6zellikleri giiclii,
istege gore pariltili veya mat, ve farkli isilara dayanikli olmalaridir. Dogal lifler ise iyi
sivi emerler, bu da insanlar terledikleri i¢in 6nemlidir, ve insan cildini sentetikler kadar
rahatsiz etmez. Gliniimiizde bu lifler ayr1 ayr1 da tek bir iplikte karisim olarak da

kullanilirlar. Ornegin pamuk-polyester, ve yiin-akrilik. (Holmes, 2006)

[lk insanlar 1s1 ve korunma amaciyla hayvan deri ve kiirkleri kullanmanin yani
sira, glinlimiizden 10.000 yil oncesinde bezi icaat ettiler. Antik medeniyetlerden
misirda da gida ve igkide kullanilan emmer ve arpa tariminin yaninda keten de
yetistirilirdi. Elyaf haline getirilen keten ve farkli tekstil {iriinlerinde oncellikle

biikiilerek iplik, sonra da dokuma islemiyle kumasa doniistiiriiliirdii. (Holmes, 2006)

Dokuma makinelerinin tarih¢esini degerlendirecek olursak, en ilkelinin bir

cerceveye oturtulmus ¢ozgii (paralel iplikler) ve atkilar1 (¢6zgiilerin arasinda dikey
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olarak geg¢irilmis) birbirine sikistiran iki degnekten olustugunu,ve bu makinenin de
Anadolu’da bulundugunu goriiyoruz. Bu dokuma bi¢iminin de hasir Orme
tekniklerinden esinlenerek gelistirildigi sOylenebilir. Bundan sonra da tarih boyunca
dokuma tezgahlar1 adiyla bilinen bir¢ok dokuma teknolojilerinde ilerlemeye kayit
edilmistir. M.S. 200lii yillarda dokuma teknolojilernin ¢ok biiyiik bir kism1 Ortadogu,
Anadolu, ve Uzak doguda gelistirilmistir. Bu donemde Cin’de bir kumast farkl
renklerde iplikler kullanarak, yiizeyinde farkli desenler olusturacak sekilde orebilen
ilkel jakar makinalari icaat edilmistir. Bu teknolojilerin M.S. 3. Yiizyilda Avrupa’ya
da ulagsmasiyla beraber iplik ve kumas dokumadaki gelismeler, ¢ok fazla insa giicii
gerektirdigi, ve medeniyetlerin heniiz tekstil tiretimini makinalastiracak birikime sahip
olmadig1 icin duraksamistir. Bundan sonraki gelismelerin ¢ok biiytik bir kismi1 son 850
yilda gergeklesmistir. Bu siire zarfi igerisinde klasik dokuma tezgahlarinin her zaman
bir islevi olmustur, ve giiniimiizde de kullanilmaktadir, fakat dokuma siirecinin agizlik
acma, atki atma ve tefe vurma diye isimlendirilen 3 temel sisteme dayali oldugu fark
edildiginde zamanin mucitleri ve bilimadamlar1 bu sistemde gerekli olan isciligi
minimuma indirip insan giicii yerine bagka bir enerjiyle calisabilecek makinalar
konusunu ele almaya basladi. Ornegin 1500 yilinda Leonardo DaVinci su enetjisi ile
calisan bir dokuma makinesi diisiinmiistiir. Gliniimiizde de bu 3 temel sistem
dokumanin en 6nemli noktalaridir ve dokuma makineleride bunu hesaba katarak

tasarlanir.(Biiker, 2005)

Fakat o zamanlar diisiliniilen bu icatlar1 hayata gecirmekte yasanilan zorluklar
sebebiyle 18. Yiizyila kadar net bir gelisme yasanilmamustir. 1733 yilinda Ingiliz mucit
John Kay tekerlekler sayesinde ipligin firlatildig: basit bir mekanizma icat ederek
tekstilde bir devrime yol agmistir. Boylelikle is¢iler artik sadece ellerini degil ayn
zamanda dokuma islemini hizlandirmak i¢in bir ayak pedali kullanabileceklerdi. Bu
makinanin adi “ug¢an mekik’ti. Bunun yani sira, iplik iiretiminde de ¢ok fazla sayida
ipligin ayn1 anda egrilmesini saglayan ¢irik makinesinin kullanimi da yayginlasmastir.
Bu yari-otomatik sistemler tekstil liretiminde olaganiistli bir artisa sebep olmustur.
Gelistirilen yeni sistemler kiigiik eklemelerle bizi giiniimiize kadar getirmistir. (Tekstil

Dershanesi, 2010)
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4. ORMECILIKTE KULLANILAN iPLIiKLER VE OZELLIiKLERI

4.1. Insan Yapim Lifler

20.ylizy1lda kumas iiretiminde , kimya endiistrisindeki ilerlemeler etkili oldu.

Dogal kaynaklardan yeni lifler olusturmak i¢in kimyasallar kullanildi.

Sentetik lifler, insan yapimui liflerdir. Sentetik elyaflarin ¢ogu, polimerizasyon
ile polimerlerden firetilerek yapilir. Sentetik elyaf genellikle yag, komiir veya
petrolden iiretilir. Bazen seliiloz (pamuk lifi ana bileseni) ve odun hamuru, asetat ve
suni ipek (suni ipek) gibi malzemeler yapmak i¢in kullanilir. Sentetik kumasglar
giiniimiiziin diinyasinda dogal (seliiloz/protein bazli liflerden) kumaslardan daha
yaygindir. Cin’in tekstil sektorii, toplam kiiresel sentetik kumas tliretimin% 70'ini
olusturmaktadir. Hindistan ikinci en biiylik sentetik elyaf {ireticisidir, ancak kiiresel
tiretimin yalnizca% 7,64'0 Hindistan'dan gelirken, Avrupa Birligi en biiyiik sentetik
filament elyafi ithalatcisidir. AB'yi Tiirkiye ve ABD takip ediyor. Avrupa Birligi
icerisinde, Almanya ve Italya en biiyiik ithalatcilar arasindadir. Orta Dogu ve Afrika
ilkelerinde de bircok ithalat¢r tilke var. Her ne kadar sentetik lifler en yaygin ve gekici
olsalar da, ¢cok saglikli olduklar1 s6ylenemez, ve gevresel kirlilik, cilt hastaliklar1 gibi
birgok soruna yol agmaktadirlar. Amerikan Kimya Dernegi, sentetik elyaflar1 “en az
bilinen en biiylik cevresel atik sorunu” olarak nitelendirirken, basin agiklamasi
vasitastyla sentetik tiiketimi konusunda dikkatli olunmasi ¢agrismni yapti. Ayrica, Isveg
Kimyasallar Ajans1 (Kemikalieinspektionen), sentetik kumaslarda, 6zellikle bitirme
islemlerinde ve boyamada kullanilan kimyasallarin insanlar ve ¢evre i¢in biiyiik riskler

olusturduguna dikkat ¢ekmistir. (Kamel, 2019)
Insan yapimu lifler, selulozik ve seliilozik olmayan lifler olarak ikiye ayrilir.

Seliilozik lifler agacglardan ve bitkilerden elde eldilirken,seliilozik olmayan

lifler kimyasallardan yapilastirilir. (Kamel, 2019)

Seliiloz veya seliilozik lifler, nisasta benzeri bir karbonhidrat olan seliilozdan

yapilandirilmis liflerdir. Seliilloz veya odun hamuru gibi dogal materyallerin
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¢oziilmesiyle olusturulurlar, bunlar daha sonra ekstriizyon ve ¢okeltme ile yeniden

retilir. (Kamel, 2019)

Seliiloz lifleri, agir bir kot ve kadife kumastan hafif bir muslin ve organzeye
kadar genis bir kumas yelpazesi olusturmak i¢in kullanilabilir. Seliiloz liflerinin

ornekleri arasinda jiit, kenevir, keten, pamuk, rami ve sisal bulunur.

Bunlarin diginda, sentetik olan rayon,asetat,tencel, gibi lifler dogal seliiloz
icerdiginden seliilozik liflerdir. Bunlarin disinda, insan yapimi lifler kategorisine
tamamen yapay ve ¢ogu zaman petrol bazli olan seliillozsuz lifler de girmektedir.

(Kamel, 2019)

Sentetik insan yapimu lifler arasinda poliamit (naylon), polyester poliiiretan,
akrilik, vinil ve Spandex bulunur. Bunlarin o&zellikleri de asagidaki listede

aktarilmistir. (Kamel, 2019)
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4.1.1. Tekstil Lifleri Semasi

Tablo 1. Tekstil Lifleri Semasi
Tekstil Lifleri

Ortii Lifleri
* Moher
¢ Kagmir
*  Kecikilt
¢ Deve tiiyii
* Lama

* Alpaka

* Vicuna,

* Angora
Salg: Lifleri
o Ipek

Kaynak: http://tekstilkutuphane.blogspot.com/2011_07_01_archive.html?m=1
Sentetik elyaf, uzunlugu sonsuz olan filamentlerle iiretilebilir. Iplikler
iiretilirken efyaflarin siirekli olarak birlestirilmesiyle bir iplik yapilabilir.Sentetik elyaf

iiretiminin agsamalarina agagidaki listede deginiyoruz.

1-Polimerizasyon: Kii¢iik molekiillerin polimer zincirlerini olusturmak icin birlikte
kimyasal bir reaksiyona girmesidir. Iki tiir polimerizasyon vardir: Yogusma
polimerleri, genellikle oksijen veya azot gibi heterojen maddeler iceren fonksiyone

monomer gruplarinin asamali reaksiyonuyla olusur. Katilma polimeri, monomerlerin
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yan {iriinsiiz bir polimer olusturmak icin reaksiyona girdigi bir mekanizmadir. ilave
polimerizasyon islemleri, katalizorlerin varliginda gerceklestirilir.
Sekil 1: Polimerizasyon

,cuz cnz\ /cuz\ /cnz\ /cuz\ /cnz\ /

styrene polystyrene
2- Pompalama: Erimis polimer bir filtre yatagindan ve daha sonra kiigiik derin
deliklerden pompalanir. Her iki tinite de viskoz sivilarin akis yonii boyunca yiiksek
basing diisiislerine yol agacaktir. Sivilart pompalamak i¢in kullanilan iki ana cihaz
vardir: santrifiij pompalar ve disli pompalar. Santrifiijlii pompalar, bir proseste diisiik
viskoziteli sivilar1 tasimak icin kullanilirken disli pompalari, kontrollii akis hizinda

yiiksek viskoziteli stvilart pompalamak i¢in kullanilir.

3- Filtrasyon: Diizey plakay1 temizliyor. Filtreleme islemi ¢ok kati standartlara gore

yapilmalidir.

4-Cekme/Egirme: Lifler, erimis polimeri, iplik plakasindaki kiigiik deliklerden
sikmak suretiyle olusturulur. Bir plaka 1.000 veya daha fazla delik igerebilir. Filament
kalmhg dogrusal boyutlarda degil, uzunluk basma kiitle cinsinden belirlenir. Ug

egirme yontemi vardir: (Kamel, 2019)

Eriyik cekim: Poliyester, naylon ve polipropilen gibi erimis polimerlerin ¢ekiminde
kullanilir. Erimis polimer, memecik delikten ¢iktiginda sogumaya ve gerilmeye baglar.
Son islemin uygulanmasindan sonra, iplik ¢ekme olarak bilinen bir islemde lifler

yiiksek hizda toplanir. (Kamel, 2019)

Kuru Cekim: Kuru egirme isleminde, ¢oziiciiniin iplik plakasindan ayrilmasindan
sonra buharlagtigi yerde polimerin ¢6ziindiigii kimyasallar kullanilir. Bu islemi
gerdirmek,bitirme spreyi uygulamak ve is milini takip etmek veya zzimbaya kesmek
suretiyle takip edilir. Bu islem geleneksel eriyik egirme islemlerinden daha pahalidir.

(Kamel, 2019)
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Yas cekim: Bu yontem kolay erimeyen polimerler i¢in kullanilir. Soliisyondan (sitkma
borusu) ¢oziiciiyl terk ettikten sonra bir sivida (su) Oziitlenen bir ¢oziicii i¢inde
¢oOziilen polimer. Lifler bliyiik sicak silindirlerde kurutulur. Lifler daha sonra lifleri
2.5-15 cm uzunlugunda kesmek icin bir kesiciye gonderilir. Islak iplik tarafindan

tiretilen lifler, suni ipek, Kevlar ve akrilik lifleri i¢erir. (Kamel, 2019)

4- Cizim: Filamentin gerilmesi veya ¢ekilmesi, uzun polimer zincirlerini liflerin
boylamasina ekseni boyunca hizalamak, birlikte gruplamak ve uyum gelistirmek i¢in
cekme islemidir. Cekme islemi sirasinda, polimer zincirleri liflerin boylamasina ekseni

boyunca hizalanacak sekilde gekilirken birbirlerinin lizerinde kayarlar. (Kamel, 2019)

Yas ¢ekim ,kuru ¢ekim ve eriyik ¢ekim teknikleri agagidaki semada gosterilmistir.

Sekil 2.Cekim teknikleri

melt spinning dissolved
_ compound spinning dissolved
compound ~ spinning
spinning pump : compound
_ Spinning noezle ::m [ . spinning pump
- \ | spinning nozzle
' - draw-off device
:;vl:;;:;awd spinneret drawing,
= air outlet A — washing,
. c drying
cold air ._.L__ w:n@xng unit winding unit
) take-up
streu:t:lng stretching chemical bath
PRINCIPLE OF MELT SPINNING PRINCIPLE OF DRY SPINNING PRINCIPLE OF WET SPINNING
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4.1.2. Seliilozik Lifler

Rami: Bitkinin liflerinin temizlenmesi kimyasal bir islem gerektirir. Ince, emici,
cabuk kuruyan bir liftir. Hafif, dayanikli ve yiiksek dogal parlakliga sahiptir.
Dayanikliligi pamuktan 8 kat fazladir. (Textile School, 2010)

Jiit: Kalin ve giclii ipliklere doniistiiriilebilen uzun, yumusak, parlak bir bitkisel
elyaftir.Bu nedenle, kismen tekstil elyafi ve kismen odun olan bir lignoseliilozik
elyaftir.Bitki 2.5m yiikseklige kadar biiylir ve lif uzunlugu yaklasik 2m'dir.
Dayanikliligindan dolay1 genellikle geotekstillerde kullanilir. Mikroorganizmalara ve
bdceklere karsi iyi bir dirence sahiptir. Diisiik 1slak mukavemeti, diisiik esneklikli ve

ucuz iretimlidir. (Textile School, 2010)

Kenevir: Dogal sarimsi kahverengi tonundan dolay1 ¢ok iyi renk almaz ve daha dogal
tonlarin tercih edildigi aksesuarlarda kullanilir. Kenevir lifleri, bitkinin uzunluguna
bagli olarak 3 veya 15 metre uzunluguna ulasabilir. Kenevir lifinin 6zellikleri iistiin
mukavemet ve dayaniklilik, ultraviyole 1sinlarina ve kiiflenmeye karsi direng, rahatlik

ve iyi emiciliktir. (Textile School, 2010)

Viskon: Rayon'un piyasal adidir. Kimyasal olarak, viskon pamuga benzer, ancak nasil
tiretildigine bagli olarak bir¢ok farkli kaliteyi de alabilir. Gii¢lii, emici, yumusak, rahat
(6zellikle sicak iklimlerde, 1s1y1 tutmadigindan),ve az maaliyetlidir. Olumsuz tarafi,
Viscose yikandiginda kiiciiliir, 1518a maruz kaldiginda bozulur, kiiflenmeye duyarlidir

ve elyaflar 1slandiginda zayiflar. Yiiksek 1stya kars1 dayanikli degildir. (Gibson, 2010)

Asetat: Miikemmel drapaja sahiptir, ipege goriintii ve tende hissi anlaminda benzerdir,
her mevsimde rahattir, fazla ¢cekmez,gilivelere ve kiiflere kars1 dayaniklidir. Asetata
kurutemizleme uygulanmalidir veya dikkatle yikanmalidir, cilinkii elyaflar 6zellikle
1slakken ¢ok giiclii degildir. Asetat iyi renk alir, ancak renkler asinma ve temizlik ile
solma egilimindedir. Yiksek 1siya karst dayanikli degildir. Diger elyaflarla
harmanlandiginda, asetat bir kumasin kirigikliklara karsi direncini arttirabilir. (Gibson,
2010)

Lyocell: Tencel markasiyla bilinen Lyocell, yumusak,emici ve gii¢liidiir, iyi renk alir,

drapaj1 iyidir, kirisikliga ve biizlilmeye karsi dayaniklidir. Lyocell'in iiretimi ¢ok az su
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gerektirir ve fazla hava kirliligine de yol agmaz, bu da onu diger seliiloziklerden daha
cevre dostu yapar. Ayrica siiet, deri ve hatta ipek gibi gériinmesi i¢in iiretim siirecinde

cesitli dokular da verilebilir. (Gibson, 2010)

4.2. Seliilozik olmayan Lifler (SENTETIK LIFLER)

Naylon: 1931'de naylonun icaati bir devrim yaratti, ¢lnkii dogrudan
petrokimyasallardan ya da komiirden yapilan ilk seliiloz olmayan elyafti ve ilk olarak
kadin ¢oraplarinda kullanildi. II. Diinya Savagsi sirasinda, hiikiimet naylonu tiiketici
tiriinlerinde kullamimdan c¢adirlara, parasiitlere, lastiklere ve halatlara yonlendirdi.
Naylon, Amerika Birlesik Devletleri'nde en ¢ok kullanilan sentetik elyaftir. Naylonun
ozelliklerinden bazilar1 sunlardir; asinmaya kars1 direnci, yikanilabilir olmasi, yag ve
cogu kimyasallarla kontak halinde bozulmamasi, diisiik emiciligi, yiiksek esnekligi,

kiif ve giivelere kars1 direngli olmasidir. (Textile School, 2010)

Polyester: Polyesterin ilk ticari tiretimi 1953 yilinda yapildi. Cogunlukla farkl liflerle
karigim halinde kullanilir. Polyester, giiniimiizde ABD’de en ¢ok kullanilan sentetik
elyaftir. Giiclii, esnek, ¢ogu kimyasal maddeye karsi direncli, yikanabilir, kurutma
stiresi diistik, seklini koruyan (pilelerde ¢ogunlukla bu sebepten dolayr kullanilir),

kiiflenmeye ve kirisikliga karsi direnclidir. (Textile School, 2010)

Akrilik: Akrilik elyafinin ilk ticari iretimi 1950 yilinda yapildi. Akrilik, bir
petrokimya tiirii olan akrilonitrilden iretildi. Akrilonitrilin az miktarda bagka
kimyasallarla kombinasyonu, elyafin boyalar1 emicligini arttirir. Akrilik liflerin diger
sentetikler arasinda benzeri yoktur, ¢linkii diizensiz bir ylizeye sahip. Akrilik tendeki
hissi a¢isindan yiine benzer, yumusaktir, sicak tutar, seklini korur, hizli kurur, esnektir,
giines 15181, yag, kimyasal maddelerin ¢gogu ve giivelere kars1 direnclidir.

(Textile School, 2010)

Poliiiretan: Poliiiretanin ilk ticari kullanimi 1950'lerin bagindaydi. Poliiiretan
malzemeler arasinda karisik lifli kumaslar, spandeks, sentetik siiet, deri goriiniimlii

kumasglar ve su itici malzemeler bulunur. 1960'larda ve 1970'lerde popiilerite kazanan
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bu malzeme, genellikle poliliretan lamine malzemelerden olusan “islak goriniimlii”
kumasti. Pek ¢ok koleksiyon poliiiretanin kullanildig: palto, ceket, kemer, ayakkabi ve

clizdanlar igerir.

Poliiiretan, daha sorunlu olan sentetik malzemelerden biridir, ¢linkii 1518a, 1s1ya
ve kimyasallara maruz kalmasiyla bozulur. Malzemelerde su tarz bozulmalar
goriilebilir; solma, catlama, kabarciklanma (dis katmerin bozulmasi), kuru temizleme
halinde katmerlerin arasindaki yapistiricilarin ¢oziilmesi, bozuldukg¢a yiizeyinin
yapigkan bir hal almasi, ve bozulurken temas halinde olan kumaslar1 lekelemesi, ve
metalleri paslandirmasi. Ozellikle mantarlara karsi hassastir. Kuru temizleme igin
kullanilan ¢oziictiler, katmanlar1 bir arada tutan yapistiricilari yumusatabilir. Malzeme
pargalanirken ylizeye go¢ eden plastiklestiriciler nedeniyle sik sik yapiskan hale gelir.
Plastiklestiriciler, bitisik malzemeleri lekeleyebilir ve metalleri paslandirabilir.
Politiretan malzemeler Ozellikle mantarlar tarafindan bozulmaya karst hassastir.
Politiretan katli veya karisimli kumaglar bu sebeplerden dolayr 1960’lardan beri
poplilaritesini kaybetmistir. Yapismis kumaslarin bozulmasiyla genellikle politiretan
koptigii kirllmaya bagladiginda, althigin temel kumastan ayrilmasina neden olur.
Politiretan kopiikler sararabilir, kirillgan hale gelebilir ve ufalanabilir. Cok kath
giysiler, altta yatan poliiiretan tabakasi sarardiginda renklendirilebilir. (Textile School,

2010)

Spandex: Bir poliiiretan tipi olan spandex ilk olarak 1959'da firetildi. 1960'larda,
spandex mayo ve i¢ ¢amasirlardaki kaugugun yerini aldi. Spandeksin bazi 6zellikleri
hafif, bedensel s1v1 ve yaglara ek olarak asinmaya kars1 direncli, dayanikli, ve ne kadar

esnetilirse esnetilsin orjinal seklini geri kazanabilmesidir. (Textile School, 2010)
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5.BOYAMA VE TERBIYE ISLEMLERI

5.1. Boyama

Renk ve boyama teknikleri triko ve 6rmede ¢cok dnemlidir. Boya efekti, reaktif
pigment ve daha birgok boyama ve yikama teknigi vardir. Oildye ,antikdye ve bunun
gibi bir¢cok kaplama teknikleri vardir. Triko ve ormeler bu tip sonradan yapilan
islemler ile nitelik kazanir. Boylelikle tiiketici i¢in cezbedici biri {iriin olusur. (Kamel,

2019)

Boyama yapilacak {iriiniin ¢ekmez olup olmadigina dikkat edilmelidir. Boya
yapilacak iirlinlin fermuarinin ipliginin ve diger detaylarminda ayni etkide olup
olmadigina bakilmalidir. Farkli bagkalagimlar elde etmek i¢in ¢ift boyama yapilabilir.
(Kamel, 2019)

Su damlasi testi

Uretim sirasinda kumasin ilave terbiye almis olma ihtimalinden ve bazi
kumaslarin igeriginde hasil ve yag gibi maddeler oldugundan boyanin emilimi
engellenebilir. Su damlasi testi ile kumagin saflifina bakilabilir. Su kumas tarafindan
emilirse yabanci maddenin olmadigini gosterir. Su emilmiyorsa  emilimin
gerceklesmesi i¢in kumasin boyama islemi Oncesi yikanip yabanci maddelerden

arindirilmasi saglanmalidir. (Milli Egitim Bakanligi, 2012)

Dogal boyalar

Boyalar dogadaki topraktan, bdceklerden,hayvanlardan ,bitkilerden elde
edilir.Tire moru ,yumusakcalardan yapilirken,kirmizi renk disi kosnil boceginden
yapilmustir. (Sarigiil, 2017) Dogal boyalarin bir¢ogu ile mordanlar kullanilir.
Mordanlar ¢evreye zararhidir fakat renk sabitlemek icin kullanilir, kumastaki liflere

derinlemesine isler. (Tekstil Dershanesi, 2010)
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Sentetik boyalar

19. Yiizyilin sonlarinda kumas tiretimi ile birlikte boyama islemi i¢in ¢ok fazla
dogal kaynak kullaniliyordu. Dogal boyalar yurtdisindan ihra¢ edilirken uzun bir
stirecte varis noktasina ulagsmasi ve maliyetli olmasindan dolay1 kimyagerler sentetik
alternatifler igin ¢alismalar baslattilar. Train moru rengi Ingiltere kraliyet ailesi
tarafindan kullaniliyordu.William Perkin 1856 yilinda ilk sentetik boyay1 elde etti.
(Tekstil Dershanesi, 2010)

Reaktif boyalar

Pamuk keten ve ipeklerde kullanilan reaktif boyalar lif ile kimyasal olarak
tepkimeye girip lifin bir pargasi haline gelir, bu sayede kumas yiiksek yikama ve 151k
haslig1 niteliklerini igerir. (Tekstil Dershanesi, 2010)

Pigmentler

Kumasin baskilanmasi igin kullanilir. Uygulamasi kolaydir. Islem sonrasi
yikanmasina gerek yoktur ve bu sebepten islem goren alanin tusesi biraz sert olabilir.

(Tekstil Dershanesi, 2010)

Fabrikalarda tiretilen ham iplik veya tekstilin, iirlin haline getirilmeden 6nce
gordiigli fiziksel veya kimyasal 1iyilestirme islemlerine  “Terbiye islemleri”
denilmektedir.Bu islemler kumasa ilave nitelik kazandirilmasi icin yapilir. Uriindeki
bu nitelik kullanim1 siiresince kalict da olabilir,zaman gectikge bozulmalara da

ugrayabilir.
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5.2.Temel terbiye islemleri

Temel terbiye islemleri boya ve baski dncesi kumasin igeriginde kir, hasil ve
makine yaglarini temizlemek igin uygulanir.Tekstil terbiyesi islemleri basitce

asagidaki listede asamalariyla ve agiklamalariyla anlatilmistir.

On Terbiye:

Terbiye islemlerinin baslangicinda, diger islemlere 6n-hazirlik amaciyla tekstil
{irlinii iistiindeki yabanci maddelerden arindirmak amaciyla uygulanan islemlere “On
Terbiye Islemleri” denilmektedir. On terbiye islemleri yabanci maddelerin (hasil,
cepel, pektin, yag, mum, katalitik maddeler, vb.) arindirilmasi, hidrofilik 6zellik
kazandirma, hidroskopik nem yiizdesinin saglanmasi, PH’1n sabitlenmesi, beyazligin

artmasi ve liflerin sisirilmesi gibi amaglarla uygulanabilir. (Keser, 2017)

Tekstil trtinlerinin terbiye iglemleri uygulama sekline yas terbiye ve kuru
terbiye olacak sekilde ikiye ayrilir de ayrilir. Kuru terbiye olarak adlandirdigimiz islem
genellikel bir bitirme islemi olarak kullanilir. Yas terbiye de genellikle 6n terbiye
asamasinda veya renklendirmeden sonra tekstilin kirisiklik tutmasini engellemek veya
atese dayanikli olmasimi saglamak gibi bir¢ok farkli islev goren farkli islemleri
kapsamaktadir. Yas terbiye islemini 3 temel asama olusturmaktadir; aplikasyon (yani
kimyasalin tekstile aktarilmasi), yikama ve kurutma. Bu islemler, tekstil iiriiniinii
saglamlastirma, yaniciligini azaltma, su gecirmezlik 6zelligi kazandirma gibi farkh
sebepler icin yapilabilir. islemlerin kaliciligini arttirmak ve tekstil {iriiniine sabitlemek
icin de bitirme iglemleri uygulanir. Merserizasyon, sardonlama, buharlama ve yikama
gibi On terbiye islemleri bu kategoriye girmektedir. Bu tarz islemler kaynatma ve
termofiksaj gibi bitirme yontemleri sayesinde kalicilik kazanir. Terbiye ve bitirme
islemlerinin sonunda kumas veya iplikte cekme yasanilabilir. Bu sebeple iiriiniin son
boyutlar1 g6z 6niinde bulundurularak, ¢cekme pay1 hesaba katilacak sekilde dokunmali
veya Oriilmelidir.

(Keser, 2017)
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Renklendirme (Boyama/ Baski)

Tekstil triinleri tiretimin farkli asamalarinda renklendirilebilir. Heniiz lif
halindeyken, iplik ¢ekme sirasinda, iplik seklinde ve kumasa doniistiiriildiikten sonra
da boya uygulanabilir. Hatta tekstilin birden fazla {iretim asamasinda da
renklendirmeler farkli yontemlerle yapilabilir, mesela rengi beyazlastirilmig lifleri,
iplik haline geldikten sonra boyayip, dokuma islemi bittiginde, kumas halindeyken
bask1 uygulamak gibi. Bu renklendirme sekillerinin hepsinin farkli sonuglar1 olacaktir,
ve bazi goriintii ve kaliteleri elde etmek icin 6zel olarak bu asamalarin birinde
renklendirme uygulanmasi gerekebilir. Iplik hammadddelerinin kendi 6zelliklerinden
dolay1 (liflerin uzunlugu, kalinlig1 ve ylizey dokular1 gibi) boyalar farkli sekillerde
tutup farkl sonuglar verebilir (daha mat veya parlak, daha canli veya solgun olmak
gibi) Hammaddenin 6zellikleri ve hangi asamada hangi boyanin uygulanabilecegine
dair bilgiler edindigimizde, renklendirmede istedigimiz sonuca ulasmak daha kolay

olur. (Keser, 2017)

Lif Halinde Renklendirme:

Renklendirmenin hammadde tizerindeki etkileri en ¢ok renklendirme islemi lif
lizerinde yapilirsa ortaya ¢ikar (Ornegin, renklendirme sonucunda ipek kumasinda
daha parlak, ylinde daha mat, dogal liflerde daha soluk, sentetik liflerde daha canl
sonuclar elde edilir. Bu da yiin dahil dogal ipliklerin biiyiik bir kismimnin kisa ve
kivrimli lifler olmalarindan, ipek ve sentetik liflerin ise daha uzun ve kivrimsiz bir

yiizeye sahip olmalarindan dolayidir. (Keser, 2017)

Taranmis Tarak Bandi(Tops) Halinde Renklendirme:

Tops halinde renklendirme yiin sektdriinde olduk¢a yaygindir. Bu tarak
bantlari, ne kadar karistiklarina bagli olarak tek veya birden ¢ok renge boyanabilir.
Hatta bazi hammaddeler boyanirken bazilarinin dogal renklerde kalmasi bile
saglanabilir. Topslar1 renklendirmenin bir ayr1 metodu da “vigoureux” isimli bir baski

yontemidir. Giiniimiizde bu teknik ile 4 ayr1 renk uygulanabilir. (Keser, 2017)
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iplik Halinde Renklendirme:

Iplik asamasima ulastiktan sonra boyanan iplikler hem tek hem de parcali
boyamayla béliinmiis uzunluklar halinde farkli renklere boyanabilir. Uretim sekli,
biikiim adedi ipliklerin renklerini etkiler. Liflerin daha dolasik bir halde oldugu
ipliklere kiyasla taranmig iplikler daha parlak ve canli géziikmektedir ¢ilinkii 1ginlar
daha fazla yansitmaktadirlar. iplik yiizeyi biikiim miktar1 ile orantili olarak arttikca
parlaklasmaktadir. Biikiim yoniiniin degismesi 1s1k yansimalarina etki ederek onlarin
yonlerini degistirmektedir. Sentetik bazli, devamli liflerden olusan iplikler ise daha
mat bir halde olmaktadirlar. Renklendirmede ¢ozgii iizerine baski teknigi ile ortaya
cok farkli ve Ozel karakteristik goriiniimler ¢ikmasina ragmen bu teknik c¢ok az
kullanilmaktadir. Bu kisimda ¢oézgiilerin i¢inden gegen atkilar daha doygun, yogun

renklerden secilerek renk biitiinliigli korunmaktadir. (Keser, 2017)

Kumas Halinde Renklendirme:

Hammadde kumas asamasina geldikten sonra renklendirme islemleri baski
veya top boyama olarak yapilir. Kumas renklendirilmesinde hammaddenin tiirii,
dokumas1 ve orgilisii ¢cok bliylik 6nem tasiyan detaylardir. Baglant1 sayis1 arttikca
matlasan kumaslarin en mat dokulusu bezayagi iken, en diiz yiizeye sahip olan saten

en parlaklardir. (Keser, 2017)

5.3. Bitirme islemleri

Kumaslarin yapisal ve gorsel 6zelliklerini gelistirmek i¢in yapilan terbiye ve
renklendirme islemlerinin ardindan, kumas bir giysi veya aksesuarda kullanilmadan
onceki son islemler bitirme islemleri ya da apre olarak bilinir. Bitirme islemleri,
sonuglart ele alinirsa iiriinlerin yikanmalarina kars1 dayanikliliklariyla “Gegici” veya
“Kalic1” olarak siiflandirilir. Bu islemler sayesinde kumaglar yeni gorsel(
piirtizsiizliik, matlik, parlaklik, sikilik, vb.), dokusal( yumusaklik, dolgunluk, esneklik,
dirilik, vb.) ve pratik (ates ve su gecirmezlik, ¢cekmeye, kecelesmeye (pilling),

24



lekelenmeye, kiif ve haseratlara kars1 dayaniklilik, vb.) 6zellikler kazanir. (Tekstil

Dershanesi, 2010)

Buna ek olarak bitirme islemleri teknik asamalariyla alakali olarak da iki
kategoriye ayrilabilir. Bunlar da uygulama siirecleri ile baglantili olarak kimyasal
bitirme islemleri ve mekanik bitirme iglemleri olarak adlandirilir. Kimyasal bitirme
islemleri tekstil {irtiniinlin herhangi bir uygulama yontemiyle ona ek 6zellik katacak
kimyasallarla temas ettirilmesi, ve kimyasallarin tekstilin liflerine kadar islemesi
durumudur. Bu baglamda 6n terbiye islemleri, tekstil iirlinlinden yabancit maddeleri
arindirdigini diisiinecek olursak ekstratif, ve kimyasal bitirme islemleri de tekstile
tekrardan birsey kattig1 i¢in aditiftir. Sonug olarak, kumasa birsey katildig1 i¢in kumas
agirlagsmaktadir. Mekanik bitim islemleri ise kimyasal katkilarla degil, fiziksel olarak
bastirma, tiiylendirme, 1s1 uygulama ve kesme gibi islemlerin uygulanmasina verilen
isimdir. Bazi istisnalarda mekanik bitirme islemleri esnasinda ilave olarak su
eknelebilir ama kimyasal kullanimi sifira yakindir. Genellikle bastan sona kadar kuru
olarak uygulanan bu islemler, bazen tek baslarina, ¢ogu zaman da kimyasal
bitirmelerden sonra uygulanmaktadir. Mekanik bitim iglemleri kumasin tuse ve gorsel
ozelliklerini gelistirmek i¢in uygulanir. Bazi islemler ise kumasa ek kullanim
ozellikleri kazandirilir. Buna o6rnek olarak pamuklu kumaglarin yikamadan sonra

cekmelerini 6nlemek i¢in uygulanan sanforizasyon islemidir. (Tekstil Dershanesi,

2010)

Agartma islemi kumasta renkleri parlak hale getirir. Kumasi beyazlatir. (Tekstil
Dershanesi, 2010)
Dinkleme islemi kumastaki tuseyi ayarlamak i¢in uygulanan bir islemdir. (Tekstil
Dershanesi, 2010)
Gaze isleminde kumasin alevle havlar1 yakilir ve hatasiz duruma gelir. (Tekstil
Dershanesi, 2010)
Merserizasyon iglemi kumastaki dayaniklilig1 artirmak ile beraber parlaklig artirmak

i¢cin baz1 kimyasallarin ilave edildigi bir islemdir. (Tekstil Dershanesi, 2010)
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6. ORME MAKINELERININ GELiSiMi VE KRONOLOJISI

El orgiisii, Birlesik Krallik'a 1500 yillart civarinda tanitilmis olabilir, ancak
bunu dogrulayacak ¢ok az kanit vardir. 16. yiizyilin sonunda, Ingiltere'de yalnizca 10
milyon ¢ift coraptan olusan yillik bir ihtiya¢ oldugu tahmin edilmektedir. El orgiisii
tarithine bakacak olursak o donemlerde oOrgiiciilerin haftada alt1 ¢ift corap ¢ikartma
kapasiteleri oldugu goriilmektedir. Ingiltere, dzellikle Fransa'ya uzun yillar boyunca el
Orgiisii ¢oraplart ihrag etti. 1589'da William Lee etrafindaki el Orgiisiinde ki hiz
sorununu gormiis olmali ¢linkii biitiin giincel kanitlar Lee’nin hem zaman hem para

olarak kar etmek i¢in icat ettigi motivasyonunu gostermektedir. (Hawkins, 2008)

Lee'nin 6rme makinesini icat etmesi, yayli, sakalli veya dikenli bir ignenin
kullanimina dayaniyordu. Bunlar, dokumacinin tezgdhina benzemeyen biiyiik bir
ahsap cerceve ile ¢evrili, giiclii bir demir yatakta tutulan mekanizmaya sahipti. igne
yatag1 sert bir sekilde yatay tutulurken makinenin geri kalaninin bazi kisimlar1 bunun
etrafinda calismaktaydi. Iplik baslangicta ignelerin iizerine elle yerlestirildi ve bu

yaklagik 200 y1l boyunca devam eden bir sistem oldu. (Hawkins, 2008)

Lee’nin kraliyet himayesinden destek alma ¢abalarina ragmen, Ingiltere'de
Elizabeth’in ya da James’in bu yeni teknolojiye yatirim yapmakla ilgilenilmedigi
durumu karsisinda Lee Fransa etkisinde kalip icadi ile birlikte oraya yerlesme karari

almistir. (Hawkins, 2008)

Orme makinesi kullanim1 baslangicta yalnizca yavasga Ingiltere, Avrupa ve
Amerika'ya yayildi. Belper Mills’de oldukg¢a sohretli Jedediah Strutt, 1759'da patentli
Derby Rubber adiyla bilinen bir serit eki gelistirdi. Ik olarak nerviirlii corap yapmak
i¢cin formiile edilen bu serit yatagi ayrica jartiyer dikisi de tiretebildi. Makine orgiisii
hem ev i¢i makinelerde hem de gruplandirilmis tiretim yapilan (fabrika) ortamlarda
gerceklestirildi. Yiizyillin sonuna gelindiginde, ipligin artik elle dosenmesine gerek

kalmadi, ancak iki ayaktan birinin sag ayakla ¢alistirilmasiyla tiretim saglanabiliyordu.

Erkeklerin kullandig: iirtinlerde moda degistikce ve pantolonlar kisaldikga,
daha uzun coraplar i¢in bir ¢agr1 yapildi ve serit ¢oraplar bunun icin ¢ok iyiydi. Bu

dikey ¢izgileri yapmanin tek yolu, makineler iizerinde oriilen kismi yanlara dogru
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ormek oldu. Makinelerin ylizeyleri ve kendileri daha da genisledi. Kaginilmaz olarak,
moda degisti ve on sekizinci yiizyillin sonunda daha fazla fikir ve yontem iiretime
girmek zorunda kaldi. Bazi trikolar genis bir makine yiizeyinde tek, sekillendirilmis
coraplar yapmaya geri dondii, digerleri sekilsiz bir parca yapmak ve daha sonra
kesmek ve dikmek i¢in geniglikten tam olarak yararlanmanin daha hizli olacagini
gordii. Boylece sekilli parcalarin fiyatin1 azaltabilirler. Bu, bircok geleneksel
orglicliniin isinden olmasina neden oldu. Bununla birlikte, kesilmis ¢orap ve elle
dikilmis dikisler ¢ok cabuk dagilir. Bu makinelesme siirecinde gelinen bu nokta
isyanlara ve Luddism'e (Tekstil is¢ilerinin kendi aralarinda bir orgiit kurarak tekstil
makinelerine karsi savag agma siireci) yol acti. 1811-1812 yillarinda, geleneksel is¢i
gruplari, seri iiretim kalitesinde olduklarini diisiindiiklerinin makinelerini parcaladilar.
Hayatta kalan genis makinelerin bazilar1 nihayetinde bir kerede ii¢c hatta bes sekilli
corap yapmak i¢in uyarlandi. Avrupa'da, 6zellikle Almanya ve Amerika'da biiyiime
belirtileri olmasma ragmen, ingiltere’de bu durumun iyilesmesi oldukca yavasti.

(Hawkins, 2008)

Desen kartlarin1 ve bilgisayarlarda delik delme onciisii olan 1801'den yapilan
dokumada kullanilanlara benzer jakar kartlarin1 kullanan gelistirmeler, birkag ipligin
ayn1 anda calistig1 dantel ve ¢ozgii Orgiisiine yol acti. Ozellikle diinyaca iinlii

Nottingham Lace i¢in devasa endiistriyel makineler iiretildi. (Hawkins, 2008)
Yuvarlak Orgii Makinesi

Cercevelerde daha fazla gelismenin Oniine gecen nokta her zaman sakalli
igneydi. Pierre Jeandeau'nun Fransa'daki ilk mandal ignesini icat ettigi ve tarihlerinin

1802 ila 1806 arasinda degistigi sdyleniyor. (Hawkins, 2008)

Fransiz miihendis, mucit ve Isambard Kingdom Brunor'un babasi olan Brunel
Brunel, 1816'da Ingiltere'de igneleri diiz bir yatak yerine dairesel bigimde diizenleyen
bir makine yapti. Makine i¢in, kesmelere uygun bir kumas tiip iiretti, ancak tamamen

moda bir i yaratamadi ve bir¢ok sorunu oldu.

Matthew Leo Townsend, 1817'de bir ¢erceve oriiciiniin oglu olan Leicester,

Ingiltere'deki Cropston'da dogdu. 1849'da bir mandal ignesi patenti aldi. Mandal
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ignesi, yayli ignelerden ¢ok daha yonliidiir ve mandalin kendisinin de isini yaptig1 gibi
yatay olarak yerlestirilmesi gerekmez. Boylece dikey olarak bir makineye monte
edilebilir. Mandallama ignesi dairesel makineler i¢in 6zellikle degerliydi ve ABD'de,
Ozellikle Townsend New England'a go¢ ettikten sonra, Amerika'da oldugundan daha

fazla coskuyla karsilandi. (Hawkins, 2008)

Yuvarlak makine Amerikan I¢ Savasi sirasinda (1861-1865), Kuzey ordusunun
genel miidiriiniin ¢orap ve coraplarmin kalitesini, gerekli dikisler ile makine
orgiilerinden ¢ok daha iyi olduguna karar verdiginde biiyiik bir popiilarite kazandi.
Adaptasyonlar, ayak parmaklarinin ve topuklarin sekillendirilmesinde makinenin
dairesel olarak ve ileri geri ¢alistirilmasina neden olmustur. Oldukc¢a kompakt olan ve
yerli dikis makinesinin sadece yarisi kadar alan kaplayan bu makineler, hem fabrikada

hem de evde kullanildi. (Hawkins, 2008)

Henry Josiah Griswold, 4 Temmuz 1837'de ABD'de Connecticut'ta dogdu ve
birgok icadin mucidiydi. En 6nemli icadi, 1878'de Griswold'un, yuvarlak orgii
makinesinin iist kismina yatay olarak disk iizerine yerlestirilmis ikinci bir igne seti
eklemesi ve kaburga orgiisiinii, coraplar i¢in kelepgeyi ya da sargisini ekledigi icattir.
Genel tarihe bakacak olursak bu siiregte ¢ok az gelisme oldugu goziikkmekte ve hala
giiniimiizde bir cogu gelismesine ragmen eski diizen seklinde kullanilmaktadir.

(Hawkins, 2008)

Amerika'da, I. Diinya Savasi sirasinda dairesel ¢orap orgii makinesi popiilerlik
kazandi. Amerika savasa girdiginde, Kizil Ha¢g Merkez Komisyonunun tek kadin tiyesi
Mabel Boardman, el orgiilerinin ¢ok biiyiik bir gorevle karsi karsiya oldugunu fark
etti. Acemi trikolarin, Kizil Ha¢ merkezindeki makinelere hakim olmalar1 ve 40

dakikada miikemmel bir ¢ift ¢orap drmeleri i¢in tesvik edildi. (Hawkins, 2008)

Ingiltere'de, popiilerlik savaslar arasinda azaldi ve aslinda ikinci Diinya Savast
icin metal geri doniisiim cabalar1 i¢in bircok makine eritildi ve yeni makinelerin
tiretimi durduruldu. Ikinci Diinya Savasi'ndan bu yana, diiz yatakli ve ¢ift kisilik yatak
Orgiisii biiyiidii, hobi piyasasinda popiilerligi yeniden artt1 ve biiyiidii. Elektronik ve
bilgisayar kontrollii modelleri, dantel, Fair Isle ve Jacquard desenlerini icerecek

sekilde uyarlamalar yapildi. (Hawkins, 2008)
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Tablo 2:Orme Makinelerinin Kronolojisi

Year Counrty Name of inventor Invention matter Knitting
category
1589 UK William Lee invented manual sock knitting weft knitting
machine with beard needle
1758 UK J.Strutt invented Rib knitting machine weft knitting
1775 UK Edmond Crane Warp knitting machine ( Tricot warp knitting
machine ) with beard nedle
1816 FRANCE M.I.Brunnel French circular knitting frame weft knitting
1847 FRANCE Moses Mellow Loop wheel machine weft knitting
1849 UK Mathew Townsend invented Latch needle
1855 UK Redgate invented Raschelknitting machine warp knitting
1863 UK Issac William invented the first manual flat knitting | weft knitting
Lamb machines with latch needle
1864 UK William Cotton Cotton's patent frame ( F.F. knitting | weft knitting
machine )
1879 UK Bachmann invented Flat Milanese knitting weft knitting
machine
1885 UK William Scott Automatic hosiery knitting machine | weft knitting
1892 GERMANY Terrot Automatic circular knitting machine | weft knitting
1900 UK Wildt Circular knitting machine with weft knitting
Double-ended needle
1963 WEST F.Morat Co Electronic control circular knitting weft knitting
GERMANY machine
1966 UK J.C.Doughty Circular full-fashion knitting weft knitting
machine
1967 WEST Karl Mayer A fall-plate Raschel termed the Co- | warp knitting
GERMANY we-nit
1975 WEST Stoll Computerized flat knitting machine | weft knitting
GERMANY
1995 JAPAN SHIMA SEIKI Wholegarment knitting machine weft knitting
MFG.,LTD.

6.1. Orme Makinelerinin Siniflandirilmasi

Yuvarlak 6rme makineleri ilk {iretiminde ki dizaynin1 koruyarak ignelerin yan

yana ve dairesel sekilde dizildigi diizenini hala korumaktadir. Bu yuvarlak 6rme

makinelerinde sadece igneler degil diger 6rmeyi saglayan elemanlarda ignelere uygun

pozisyonda dairesel sekilde yerlestirilmistir.Sabit mekik yiizeylerinden (iplik

kilavuzlarindan) ignelere iplik cekilir. Sabit olan celiklerin 6rme ignelerini hareket

ettirmesi ile asag1 yukar1 hareket saglayan igneler 6rme islemini yapar. Ipliklerin
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bulundugu bobinler ve igneler direk birbirlerine baghdir ve seri olarak birbirlerini
beslerler. Bu tip 6rme makinesinde igne yatagi boyuna gore degisiklik gosteren cesitli

boylarda tiip seklinde kumaslar iiretilmektedir. (Keser, 2016)

Diiz 6rme makineleri ise 6rme elemanlarinin yan yana ve dogrusal bigimde
yerlestirildigi makine tipidir. Triko diiz 6rme makineleri hareketli kizak ve iplik
klavuzlar diiz igne yataklar iizerine gelecek sekilde diizenlenmistir. Orme makinesi
tizerinde ki kizak ve iplik klavuzu igne yataklar1 ile baglantili olarak bir boliimden
diger boliime gidip gelerek hizlica 6rme yapar. Dikimin olugmasini saglayan kizak,
tizerinde ¢elik yani bir diger adiyla kilit mekanizmalarin1 tagir. Mekikler ise ipliklerin
orme yiizeyi iizerinde bulunmasini saglar. iplikler bobinler ile baglant: ierisindedir ve

direk oradan gelen ipler ile siireci gerceklestirir. (Keser, 2016)

Cozgiilii 6rme teknigi makinelerinde leventlere dokuma c¢ozgiisiinde kine
benzer sekilde dolandirilmig ipliklerin beraberce hareket eden ignelere her igne igin
bir tane ip olacak sekilde oriilen sistemdir. Cozgiilii 6rmecilik i¢in en yaygin olarak
asetat, viskoz, naylon, polyester gibi devamli flament yapida olan ipliklerinin ve
pamuk ve yiin ipliklerinin beraber kullanildig1 sektorde ki en hizli 6rme sistemidir.
[lmekler seklinde iplikler ignelerin {izerlerinde bulunurlar. Yanlamasma hareket
ettirilen sistem ile igneler ile lizerlerinde olusan ilmeklerin arasinda bir baglanti

kurulmasi saglanir. (Keser, 2016)

Orme makineleri kendi iginde gruplara ayrilir. Bu gruplart makinelerin érme
sistemleri, makine konstriiksiyolar1, boyutlari, igne cinsleri, makine incelikleri gibi

ozelliklere bagl olarak ¢esitlilik gosterir.

Orme sektoriinde makinelerin hassaslig1 sektorde makine numaralari olarak
gosterilmektedir. Buna ragmen makine inceligini gdsteren bu numara insanlar arasinda
yanli kullanilmaktadir. Makineler bu incelige gore cesitlenmektedir ¢ilinkii makine
numarasi bu inceligi ifade eder. Makine inceligi, 1" (1 inch)’ teki igne sayisina esittir.
1 inch 2,54 cm (25,4 mm) dir. Plaka {izerinde 1 inch iizerine gelen igne sayis1 tespit
edilerek 6grenilir. Tespit edilen makine incelikleri fein yada gauge diye isimlendirilir.
Yuvarlak 6rme makinelerinde “E” harfi ile ¢ozmeli makinelerde ise “G” ile anlatilir.

(Keser, 2016)
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Makine inceligini gosteren sayilarin orantisina gore igne sayisi artar yada
azalir. Ornegin 2.53 mm {istii daha fazla igne barindirirken altina diisiince igne sayisi

da giderek azalmaktadir.

6.2. Oriicii Makine Elemanlar:

Atkili 6rme bi¢iminde ipligin ilmeklenmesini saglayan pargalara oriicti makine
elemanlar1 denir. Bu pargalari; igneler, platinler, kilit sistemleri, iplik kilavuzlar1 yani
mekikler ve merdane dedigimiz parga olusturmaktadir. Orme siirecinin bu pargalara
gore belirlendigini soylemek miimkiindiir. Atkili 6rmede dilli igneler kullanilmaktadir
ve bunlar giiniimiizde en ¢ok kullanilan igne tiiriidiir. Bu igne tiirii diger tiirlere gore
daha avantajlidir ¢iinkii yiiksek hizda ¢alisabilmeye olanak saglar ve daha dayaniklidir.
Kendi icerisinde atkili O6rme makine tiirlerine gore ignelerde farklilik
gosterebilmektedir. Dilli igneler gaga, dil, boyun, gévde ve ayak bolgelerinden olusur.
Esnek uclu igne, iki ucu kancali, siirgiilii ve bilesik igne tiirleri atkili 6rme
sistemlerinde kullanilmaktadir. Atkili 6rme makinelerinde ignelerdeki ilmeklerin
olusmasina en ¢ok katki saglayan eleman platindir. Bu ylizden makinede kag¢ adet igne
varsa o kadar platin kullanilmaktadir. Platinler makinenin konstriiksiyonuna ve
inceligine bakilarak farkli sekillerde kullanilabilir ama amaclar1 hepsinde aynidir.

(Milli Egitim Bakanligi, 2011) Kilit Sistemleri (Celik Tablasi)

Atkili 6rme makinelerinde kilit sistemleri yani celik tablas1 igneye hareket
etme giicli veren ¢eliklerden olusur. Diiz 6rme makineler bir c¢elik tabladan
olusabilirken yuvarlaklar bir parcadan olugsmaktadir. Ayni zamanda bu sistemde
ignelerin hareket edecekleri yonii belirleyen kilit sistemleri de vardir. Bu kilit

sistemleri yaptiklari ise gore farklilik gosterir. Bu kilitler sunlardir:
-Orgii gelikleri

-Ilmek

-Aski

-Atlama

-Ayar celikleri

-Transfer celikleri bunlara 6rnek olarak gosterilebilir.
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Igneye yaptirdig1 6rgii yiizey pargalarma gére drgii makinelerinde ilmek

celigi, aski celigi ve atlama ¢eligi olarak isimlendirilir.
Iplik Kilavuzlar1 (Mekikler)

Mekiklerin gorevi, bobinlere ile ignenin arasindaki iliskiyi saglayip gelen
iplikleri iletmektir. Iplik klavuzlar: ipligin ignelere iletildigi en son asamadir. Iplik
klavuzlar1 diiz ve yuvarlak 6rme makinelerinde degisiklik gosterirler. Diiz 6rme
makinesinde iplik klavuzlari hareketli bir haldedir. Semer kafa iletilir. Yuvarlak

makinelerde ise sabit kalmakta ve her parca i¢in ayr1 kullanilmaktadir.
Doku Cekme ve Sarma Sistemleri

Atkilt 6rme sistemli makinelerde, ilmek olusturabilmek i¢in Oriicli elemanlarin
sarma silindirleri kullanarak ilmegi ¢ekip bunu gergeklestirmesi gerekir. Normal 6rme
makinelerinde kullanilan ¢ekim sisteminde ¢ekme islemi merdane ile saglanirken
kumas sarma kisminda buna gerek duyulmaz. Yuvarlak 6rme makineleri {iretim itibari
ile daha hizl1 ve uzun siiren bir ¢aligma siirecine sahip oldugu i¢in bundan farkli olarak

cekilen kumag sarma miline sarilir. (Milli Egitim Bakanligi, 2011)

Cozgiili 6rme sistemlerinde ise ipliklerin ilmek olusturmasina etki eden
parcalar; delikli igneler, dilli igneler, doku ¢cekme sarma aparatlari, baski platinleri ve
igne raylaridir. Bu pargalar 6rme siirecinde dogrudan rol oynayan elemanlardir. (Milli

Egitim Bakanligi, 2011)

6.2.1. Cozgiilii Ormede igneler

Cozgiilii 6rme makinelerin de olan igne modellerinin aynilari kullanilmaktadir
bunlar, dilli-kancali, esnek uclu veya siirgiilii ignelerdir. Trikot ¢6zgii otomatlarinda
genellikle siirgii ve esnek uclu igne kullanimi tercih edilirken; Rachel ¢ozgiilii 6rme
makinelerinde yogunlukla dilli-kancal1 ve siirgiilii igneler devrede olur. Bu sistemde

en ¢ok kullanilan igne cesitleri esnek ve dilli uglu ignedir.
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Dilli igneler

Dilli igneler atkili 6rme sisteminde oldugu gibi gaga, dil, boyun, govde ve ayak
kisimlarindan olusur. Cozgiilii 6rme makinelerinde kullanilan igneler, makine
numarasindan elde ettigimiz incelige gore 1 inche gore igne sayisi, birlikte
ayaklarindan bagli olarak metal igne ucu bdlmelerine baglanir. Metal icine bagh
igneler iistlerinde bulunan deliklerden metal bdlge (kilavuzu) lizerine yan yana olacak

sekilde baglanir. (Milli Egitim Bakanligi, 2011)
Delikli igneler

Cozgiilii 6rmede ipliklerin ignelere kolayca gegmesini saglayan delikli igneler
de kullamlmaktadir. Ilmeklerin olusmasim saglayan dilli igne kancalarmnin iplikleri
almasimi saglayip ilmek olusumunu saglamak, delikli ignelerin bu sistemde ki
gorevidir. Delikli ignelerde dilli igneler gibi ayni 1 inglik sisteme bagli olarak
caligirlar. (Milli Egitim Bakanligi, 2011)

Cozgiilii 6rme makinelerinde igne raylar iki tip igne modeli i¢in de kullanilan
makine enine dilli veya delikli ignelerin sirali yan dizildigi metal kilavuzlardan
olusmaktadir. Desen uygulama opsiyonuna bagli olarak delikli igne ray sayisinda
farkliliklar olur. Delikli ve dilli igneler bu makine lizerinde bulunan raylar sayesinde

ilmek isini yapar. (Milli Egitim Bakanligi, 2011)

Baski platinleri de igne tiirlerine benzer olarak 1 inglik metal tabakaya baglh
sekilde platinlerden olusurlar. Bask1 platinleri de tipki igne diizeninde oldugu gibi
kendi ray1 iizerine yan yana gelecek sekilde dizilirler. Baski platinlerinin bu siirecte ki
gorevi ilmek olusurken arta kalan ipleri tutup ilmeklerin olusumlarinin hizli olup

aksama olmasini 6nlemektir. (Milli Egitim Bakanlig1, 2011)
Temel Orgii Elemanlar

Orme de iiretilen yiizey, ilmek, aski ve atlama, 6rgii elamanlar1 olarak
tanimlanir. Anlatilan biitiin temel 6rgii elemanlarinin birlikte kullanildigi sistemde

farkli dizaynlar iiretilerek ¢esitli 6rme ylizeyleri olusturulur.
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Ilmek (Fiyonk)

[lmek, 6rme makinesinde ignelerin hareketi sonucunda iplikler ile olusturdugu
U sekilli halkalardan meydana gelmektedir. Ilmeklere fiyonk adida verilmektedir.Bir
ilmegi olusturan ii¢ boliim vardir. Bunlar bas, ayak ve govde olarak adlandirilir.
[lmeklerin ayak ve bas noktalarinda kesisme noktalar1 bulunmaktadir. Bu noktalar
sayesinde diger ilmeklerle baglant: kurarlar. ilmek ignenin tam tur hareket etmesinin
ardindan olusan &riilen yiizeydir. Ilmek temel yiizey yap1 parcasidir ve bunun sebebi,
ilmegin biitlin bir yiizeyi tek basina olusturmasidir. Diger elemanlar ilmekten farkli
olarak tek baslarina 6rgii yilizeyi olusturamazlar. Bu yiizden 6rme makineleri dikim
sirasindayken diger elemanlar sadece ilmek ile beraber kullanilmaktadir.iplik ve
ilmegin beraber bir 6rme yiizeyi olusturmasinda ki en 6nemli etken kumasin esneklik
ozellikleridir. lmek harig bir sey barindirmayan kumaslarin esneklikleri sabittir. (Milli

Egitim Bakanligi, 2011)

6.2.2. Atkili Ormede Ilmek Yapilari

Atkilt 6rme sistemlerinde ilmek goriintiisii ilmek baglanti noktasinda ilmegin
govdesi altta yada tistte goriiniir sekilde 2 farkli goriintiide olusmaktadir. Bu ilmek
goriiniisii iki farkli isimle adlandirilir, diiz Ilmek yada ters ilmek. Atkili rme
sisteminde diiz ilmeklerin bulundugu kumas ylizeyi 6n yiiz olarak, ters ilmeklerin
olustugu kisim ise ylizeyin arka kismini olusturur. Atkili 6rme sisteminde ilmekler
yana dogru enine bir olusum igerisindedir. ilmegin gévde kismiin bas kismu iizerinde
sag ilmek yer aliyorsa buna sag ilmek veya diiz ilmek denir. Sag ilmek ingilizceden
gelen right kelimesinin “R” sini alarak bu harfile sembolize edilmektedir. Sag ilmegin
goriintiisii “V” harfine benzemektedir. Ilmegin bas kisminin govdesinin iizerinde
bulunuyorsa buna sol ilmek yada ters ilmek denilir. Isin aslina bakacak olursak sol
ilmek sag ilmegin arka plan, yani ters goriintiisiinii olusturmaktadir. Sol ilmek ayn1 sag
ilmekte oldugu gibi ingilizceden gelen Left kelimesinin bas harfi “L” ile sembolize

edilmektedir. Sol ilmek dalgali bir goriintiiye sahiptir. (Milli Egitim Bakanligi, 2011)
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6.2.3. Cozgiilii Orme Ilmek Yapilari

Orme tekniginin nitelikleri makine tarafindan atilan ilmeklerin ydnlerinin
dokumada kullanilan atki ve ¢ozgili ipliklerinin yoniine gore aciklanir. Dokuma
tekniginde enine kullanilan iplikler atki ipligi ifade ederken boyuna yondeki iplikler
¢Ozgii olarak kabul edilir. (Tekstil Sayfasi, 2018)

Iplik besleme sistemleri igerisinde ilmeklerin boyuna hareket ederek birbirleri
ile baglant1 olusturmasi sonucunda yiizey yaratma oOrgli sistemine verilen isimdir.
Icinde bulundurdugu ignelerin 6rgii sirasinda sabit olmasi ¢dzgiilii drme sisteminin en
dikkate alinmasi gereken 6zelligidir. Cozgiilii 6rmede; dokuma kumaslar1 gibi sabit
kumaglar {iretmeye imkan sunarken ayni zamanda atkili tekniginde oldugu gibi

olduke¢a gevsek kumasglar da iiretilebilir.

Cok iplik besleme sistemine gore ilmeklerin boyuna yonde hareket ederek
baglant1 yapmasi ile yiizey olusturmasi teknigine dayali 6rme tiiriine ¢ozgli 6rme ya

da ¢6zgiilii 6rme denir.

Cozgiilii 6rme sisteminin en Oonemli Ozelligi iplik hareketli igneler sabit
olmasidir. Cozgiilii 6rmede; dokuma kumaslar kadar stabil, atkili 6rme kumaslar kadar

esnek kumas yapilar elde edilebilir.

Cozgilii 6rme yontemi ile iiretilen kumaslar; rasel, trikot, kroset ve diger
¢Ozgiilii orme makineleri sayesinde elde edilir. Bu sistem kumasi olusturma agisindan
en hizli olan sistemdir ¢linkii her bir igne ayr1 ayr1 iplik olusturmaktadir. Cozgiilii 6rme
makinesi genis enli kumaslarin kolaylikla islenmesini saglar. Cozgiili O6rme
makinelerinde kullanilan ip tiirii genellikle filament durumda bulunan sentetik
ipliklerdir. Genellikle sentetik iplik kullaniminin asil nedenleri arasinda yiiksek
devirlerde ¢alisan makinelerde rahat ¢aligmalar1 ve iplik kopma sayisinin az olmasi ve

makinelerden alinan verimi arttirtyor olmasi gosterilebilir. (Tekstil Sayfasi, 2018

6.2.4. Cozgiilii Orme Kumas Genel Ozellikleri

Cozgiili 6rme makinelerinde (Rachel, trikot vn) iiretilen ¢ozgiili 6rme

tekniginden ¢ikan kumaslara ¢ozgiilii 6rme kumaslar denilmektedir. Her ignenin
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birbirinden bagimsiz olarak iplik dokumasi ve ignelerin beraber topluca hareketleri
sebebiyle kumas olusumu en hizli olan 6rme sistemidir. Makinenin 6zellikleri arasinda
da en 6nemli 6zelliklerden biri olarak ¢ok genis enli kumaglar1 kolaylikla 6rmeye

imkan sunuyor olmasi gosterilebilir. (Keser, 2016)

Tiil perde tirtinleri ve ev tekstili, Dantel, mayo ve dosemelik kumaslar, bandaj
ve suni tibbi kumaslar, havlu ve hali kumaslari, ayakkabi astar ve yiizleri, cuval ve sera
ortisii gibi kumaslar ¢ozgilii o6rme teknigi ile idretilen bazi {riinlerdir.

gosterilebilir.(Keser, 2016)

Rachel, trikot ve diger ¢ozgiilii 6rme makinelerinde iiretilen ¢ozgiilii 6rme
sistemli kumaglara ¢ozgiilii 6rme kumaslar dendiginden bahsetmistik. Bu sistemlerin
en olumlu yani1 her ignenin ayr1 iplik islemesi ve bu ignelerin topluca beraber hareket
etmesi nedeniyle kumas olusturmanin en hizli oldugu 6rme sistemi ¢ozgiilii 6rme
sistemidir. Makinelerinin en dnemli 6zelligi ise bircok kaynakta deginildigi gibi cok

genis enli kumasglar1 kolaylikla isleme imkan1 sunuyor olmasidir. (Keser, 2016)

Cozgiili 6rme kumaglar baglica ve cogunlukla ev tekstil tiriinleri ve endiistriyel
alanlarda yogun kullanilan kumas tiirtidiir. Bu ¢6zgiilii 6rme ile iiretilen kumaslar
genel olarak giyim sektoriinde bayan i¢ giyiminde, mayoluk kumaslarda, spor
giysilerin kumaslarinda, bay bayan takim elbiselerde, atki ve fularlarda, elbise ve
ayakkabi gibi iirlinlerin astarlik kumaslarinda, havlu ve peliis kumaslarda kullanilirlar.
Ev tekstilinde genellikle tiil perdel gibi kumaslarda, masa ortiilerinde, dosemelik
kumasglarda, peliis ve dantel havlu kumaslarda, toz bezlerinde, yatak yastik ve ¢arsaf
kumaslarinda, kilim ve semsiyelik kumaslarda kullanilirlar. Cok yaygin olarak
kullandilig1 bir diger alanda endiistriyel alanlardir. Bu alanlarda da genellikle ugak
yalittm iriinlerinde, tibbi malzemelerde, balik aglarinda, ayakkabi ve canta

kumaslarinda kullanilmaktadirlar. (Keser, 2016)

6.2.5. Cozgiilii Orme Kumaslarin Kullanim Alanlari

Cozgiili 6rme kumaglar genelde ev tekstil iirlinleri, giyim ve endiistriyel
sektorlerde genis kullanim bolgesi bulmaktadir. Cozgiili 6rme kumaslar giysi

sektoriinde kadin i¢ giyim, mayo kumaslari, sportif {irlin ve giysiler, atki, fular, elbise
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astar kumaslar1 ve havlular i¢in kullanilmaktadir. Ev tekstilinde ise yogunlukla perde
kumaglari, masa ortiileri, dosemelik kumasglar, pelus, dantel havlu kumaslar, toz
bezleri, yatak c¢arsaf kumaslar1 ve kilim kumaslar1 olarak kullanilir. Endiistri
tekstilinde ise ¢ozgiilii 6rme kumasglari tibbi iirlinlerde, ugak yalittminda, ayakkab1 ve

cantalarda kullanilmaktadir. (Keser, 2016)
Cozgiili 6rme kumaslar 3 kategoride inceleyebiliriz:

- Trikot ¢6zgli 6rme makinelerinde yapilan kumasglar,
- Rasel ¢ozgii 6rme makinelerinde yapilan kumaslar,

- Kroset (aksesuar) ¢ozgii orme makinelerinde yapilan kumaglar.

Cozgiilii 6rme sistemi ile iiretilen iiriinlerin baz1 6rnekleri; perde kumasglari,
dantel, mayo kumaglar1 ve dosemelik kumaslar, bandaj ve suni damar gibi tibbi
malzemeler, havlu ve halilar, ayakkabi yiizii icin iretilen kumaslar, cuval ve sera

ortiisii gibi teknik diizeyde olan kumaslardir. (Keser, 2016)
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7. ATKILI ORME MAKINALARI

Tek iplik besleme sistemine gore ilmeklerin enine yonde hareket edip birbirleri
ile baglant1 kurmalari ile Oriiliip yiizey olusturduklari sistemdir. Atkili 6rme sisteminde
yuvarlak 6rme tekniginin en dikkate alinmasi gereken 6zelligi ipligin hareketsiz,
ignelerin hareketli olmasidir. Bu durum esneklik oranmi ¢ok fazla olan kumaslarin
tiretilmesine olanak saglar. Atkili, diiz 6rme tekniginde iplik ve diger elemanlar

hareketli iken igneler sabit kalmaktadir. (Keser, 2016)

Atk1 6rme yontemi ile elde edilen {iriinlerden bazilari; elbise, etek, ceket, yelek,
kazak, gibi dis giysilikler, esofman, kiilot gibi i¢ giysilikler, t-shirt, fanila, sweatshirt
gibi penye iiriinleri, gorap, tibbi ve teknik kumaslardir. . (Tekstil Dershanesi, 2007)

Atkilt 6rme sistemini olusturan iplik - ilmek olusturma islemini gerceklestiren
pargalara Orlicii makine elemanlar1 denmektedir. Bu parcalar; kilit sistemleri yani
celikler, iplik kilavuzlari (mekikler), igneler, platinler ve merdanedir. Bu araglar 6rme

stirecine direk etki eden araglardir. ( Keser, 2016)
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8. ORME MAKINELERININ TABLOSU

Tablo 3 . Orme makinelerinin tablosu

| Atki sistemli Orme Makinalari

1-Diiz Orme )

Makinelari 2- Yuvarlak Orme Makineleri
1) Mekanik Diiz Orme 1)Tek plaka yuvarlak 6rme
Makineleri makinesi

2)Cift plaka ribana yuvarlak
orme makinesi

2)Whole garment dikissiz kazak
makinesi

(DBHO:

3)Cift plaka interlok yuvarlak
O6rme makinesi

4)Tek silindirli yuvarlak ¢orap
3)Aksesuar nitelikli yaka,kol Oorme makineleri
bandi,diiz 6rme makineleri

M
a

k
i

n
e
1

e
:
i

5)Cift silindirli yuvarlak ¢orap
4)Eldiven ¢orap diiz 6rme orme makineleri
makineleri

5) Jakarsiz diiz 6rme makineleri

6) Jakarli diiz 6rme makineleri

Cozgii sistemli 6rme makineleri

*Trikot *Rachel *Kroset *Diger Cozgiilii Orme
Makinalari

T .C. MILLI EGITIM BAKANLIGI TEKSTIL TEKNOLOJISI TEMEL ORME
542TGD387 Ankara, 2011
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9.DUZ ORME TRIiKO MAKINELERI ANLATIMI

Sektoriin liderleri Japon triko makine tireticisi Shima Seiki ,triko makineleri modelleri
asagida grafikler halinde gorsellenmistir. Makine gauge (kalinlik ve incelik birimi)
opsiyonlar1 , orgii cesitliliklerine gore bir ¢cok opsiyon ve model bulunmaktadir .
(Ornek model SSR112)

Igne gesitleri ,iplik gerilim ekipmanlar1 (DSCS) , may basacag (sinker,v platini) ,orgii
genislikleri (kalinlik ve incelik) ve diger diiz triko makinesi Orgii liretebilme
opsiyonlar1 anlatilmistir.

Desteklenen Makineler ( Shima Seiki)
* = gecenek

1) Sadece MACH2X173

2) Sadece SSG202SC

Tablo 4: Shima Seiki Diiz Triko makineleri modelleri

' 51{‘ B ) oy M?x(:H M‘?é“ SWGO4IN/OGIN/09IN | ¢
2

Kayan lu\c

Yayh tip
platin
sistemi

Cifte

raflama

tasima
c2 Dikis
baskicist
Y DSCS )
iplik
gerilim
cihazi e DSCS+DTC * _DSCS
(i-DSCS) HErRE)

Yiiksek

konumlu
asag1 alma

rulmani

U

Kullanim U-3 Yar.dlm

fonksiyonu
dostu
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Resim 1:Multi gauge (ince ve kalin orgii) goriiniimii.

Sezonlara ve trendlere yamt

WideGauge (Genis Olgii) kapasitesi tek bir orgii
makinesinde farkli 6rgii kalinliklarinin kullanilmasina
imkan verir.

WideGauge (Genis Olgii) kapasitesi olan modeller iki
0zel igne cesidinden birini kullanirlar (MM kancasi ve
LL kancas1). igne gesitleri istenen kumas dokusuna
gore degistirilebilir (Kumas dokusu ile ilgili detayl
bilgi icin arka sayfadaki tabloya bakiniz).

Daha siki ince diigiimlii kumaslardan havadar, daha
diistik diigtimlii dokulara kadar genis yelpazedeki
diriinlerin liretilmesine imkan vererek, WideGauge
(genis Ol¢ii) kapasiteli makine her diigim 6lgiisii i¢in
bir makine alinmas ile ilgili ihtiyaci ortadan kaldirir
ve bu sekilde miisterinin sermaye yatirimini azaltir.
Ayrica degisen sezonlara ve farkli trendlere yanit
verirken karmasik ve zaman kaybettiren 6lcii
doniistimlerini ortadan kaldirir.

hizalayabilirler.

Resim 4.Genis orgii gorseli
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verebilmek i¢in farkh orgii
kalinhiklarim tek bir iiriin
iizerinde kalin ve ince orgiileri yan
yana yapabilme olanagi saglar.

Resim 2. igne uclar

Igne ucu, ince ve kalin

i

tim igne
orgu

Yarim igne

I

Resim 3.Orgii islemi

WideGauge (Genis 0l¢ii) kapasiteli modeller ayrica diigiim
Ol¢iisli olmadan orgii yapabilirler ve daha fazla desen
imkani icin tek bir giyside diigiim 6l¢ii ebatlarin

SSR112 SIR122 NSSG122 SSG202
MACH2SIG NSES122CS MACH2X MACH2S

NSIG122 SIG123
SWG041N/061  Yeni SES-
N/091N C-WG



NSSG122-SV 07G Olgiisii ile Kumas Dokular1 (LL Cengeliyle driilmiistiir.)

1) 7 6l¢ii i¢in standart igne ¢esidi: SVO7 - LL ¢engeli (MM ¢engeli segenek olarak

mevcuttur.)

2) igne kalinlig1 ve igne yatagmin oluk genisligi arasindaki farktan dolayr SC: SV07

- SC07 doniistimii miimkiin degildir..

Asagidaki tabloda makine kalinligi ile iplik kalinligin1 dogru esleyerek makinede
calismaya uygun hale getirilmistir ve 6rnek olarak yanda gosterilen kumal goriintiisii

ile 6rneklenmistir.

NSSG122-SV 07G (LL c¢engeli ile oriilmiistiir)

Tablo 5.0rgii kahnliklar1 tablosu 1

iplik

bitisleri

2012 X
10

202X
10

202X 7

202 X7

202X5

202X5

202X 3

202X 3
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Olciiye gore kumas dokular

1) 12 dlgii i¢in standart igne gesidi: SV12 = MM c¢engeli (LL ¢engeli segenek olarak

mevcuttur)

2) igneleri ve belli gelikleri degistirerek SC: SV12 = SC12 déniisiimii

gercgeklestirilebilir.

NSSG122-SV 12G (LL cengeli ile oriilmiistiir)

Tablo 6. Tablo 5. (")rgii kalinliklar: tablosu 2

Pamuk

Ilmek Iphk [lmek Iplik
zunlugu | bitigleri | uzunlugu | bitigleri

Yari Ol¢ii

14.0mm 2/3‘?X

2/30 X
4

12.0mm 2/32 i

2/30 X
3

s 13.0mm

7.5G 11.0mm

el 10.0mm 2/33X

9.0mm )

2
VXl 60mm | 2 3{) 2

14.0mm
13.0mm
12.0mm

11.0mm

-

9.5mm

8.5mm

7.0mm

6.0mm

202 X
4

20/2 X
4

2012 X
3

20/2 X

40/2 X
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6.5G

7.5G

8G

9G

9.5G

11G

Olciiye gore Kumas Dokulari

1) 14 dlgliye gore standart igne ¢esidi: SV14 = MM ¢engeli (LL ¢engeli segenek

olarak mevcuttur)

2) ligneleri ve belli cam’lar1 degistirerek SC: SV14 = SC14 déniisiimii

gerceklestirilebilir.

NSSG122-SV 14G (LL cengeli ile oriilmiistiir)

Tablo 7. Tablo 5.0rgii kalinhklar: tablosu 3

Iplik [lmek Iplik
bitigleri | uzunlugu | bitigleri

[Imek
uzunlu

gu

12.5m
m

11.0m
m

10.0m
m

9.0mm

8.0mm

7.0mm

25160 6.0mm

15G

5.0mm

Yari olcii

2/30 X3 12.0mm

2/30 X3 11.0mm

2/30 X2 10.0mm

2/30X2  9.0mm

Tam Igne

2/30 X 2 8.0mm

2/30X2  7.0mm

2/30 X 1 6.0mm

2/30X1  52mm

202X 3

202X 3

202X 2

2012X2

402X 3

40/2X 3

40/2X 2

40/2 X2




Diizgiin, yiiksek kaliteli kumaslar Resim 5. Kayan igne
Esnek iki parcali kaydirict mekanizma igne kancasinin
Otesinde ayrim ve genisleme saglar ve 6zellikle karmasik
transferlerde ¢ok verimli ¢alisir. Transfer i¢in kaydirici
mekanizmanin kullanilmasi transfer klibi ihtiyacinin
etkin sekilde ortadan kaldirir ve ignenin igne olugunun
merkezine yerlesmesini saglar. Kayan igne bu sekilde
diizgiin ve yiiksek kaliteli kumaglarin dokunmasi igin
miikkemmel ve simetrik ilmek olusumu saglar. Kayan
igne benzeri goriilmemis kumaglarin MACH2X
WHOLEGARMENT makinelerinde ve SWG-FIRST
makinelerinde elde edilmesini saglar.

Iplik yakalama pozisyonu Orgii bitimi (Knockover)
pozisyonu

Mandal igne igne

Kilit noktalar

*Transfer klibi olmadig1 i¢in igne, igne
olugunun merkezine yerlestirilebilir ve
simetrik ilmek olusumu saglanir.

Ilave olarak, igne olugunda daha fazla
bosluk oldugundan daha kalin iplikler
ve daha kii¢iik diigiim sayilart ile ,
kolayca drgii yapulabilir. Bosluk dardir. Bosluk génistir.
*Boliinmiis dikis diiz el orgiistinde oldugu gibi desteklenir.
Mandal igne

Kayan igne

Bilesik Igne
™ °l "I

1 VL i l'hl'\l[n ¢

il

Boliinmiis dlkls sonrasi
olusan sol ve sag ilmekler
simetriktir.

Bolunmus d1k1$ sonrasi
olusan sol ve sag ilmekler
simetrik degildirler.

Ayr1k dlkls kismindaki
bosluk biiyiiktiir. .

Desteklenen Makineler
SSR112 SIR122 SIR123 NSSG112 SSG202 MACH2SIG

SWGO041N/061  Yeni SES-C-
SCG122SN  NSES122CS MACH2X MACH2S N/091N WG
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*Mandal ignesi ve Kayar igne arasindaki fark
Mandal ignesiyle karsilastirildiginda, Kayar igne daha kisa igne vurusu 6zelligine
sahiptir. Bu ise daha kompakt 6rgii makinesi ile daha fazla 6rgii verimliligi saglar.

(A: Mandal ignesi, B: Kayar igne)

Resim.6 Mandal ignesi ve Kayar igne

A B A B
Sekil.3 igne transfer islemi
«[lmek transfer sirasinda kaydiricrya Kaydirici i
yerlestirildiginde kaydirict mekanizmanin iki
tarafinda daha az yer olsa da, transferin glivenli
sekilde yapilabilmesi i¢in kaydiricilar arasinda
bosluk olusturulur.
. Burada bosluk
Ig ne yaratilarak transfer
kolaylastirilir.
Default During transfer

Normal durug  Transfer sirasinda

Resim.7 Kayar igne boyutu karsilastirmasi
* Yeni SES122CS’deki bilesik igneyle

!

“ | m karsilastirildiginda SCG122SN’deki kayar igne %20

daha kalindir ve daha istikrarli ve bir 6rgii olusturur.

1.1mm 1.4mm | 1.7mm

CS 4G CS 3G SCG 3G
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Resim 8. Sinker

Karmagsik orgii
desenlerinde yiiksek kaliteli
kumaslar

Yay tipi hareketli tam platin sistemi ilmeklere minimum gii¢ uygular ve farkl
desenlerde orgli kumaslarin iiretilmesi icin idealdir.

Stoll ve digerleri tarafindan kullanilan mekanik platin sistemlerinden farkli olarak,
yay yiiklii platin nazik asag1 yonlii gii¢ saglar ve tasima pozisyonu ne olursa olsun
ilmeklerin her zaman ideal durumda tutulmasini temin eder. Bu ise karmasik ti¢
boyutu tasarimlarda bile yiiksek kaliteli kumaslarin elde edilmesini saglar.

Resim.9 Jakar deseni Resim.10 Capraz desen Resim.11 Temiz cep

S
VL

Resim.12 Sn

1) Platin kaldirlir ve 2) Platin ilmegi platin ~ 3) Orgii bitimi 4) Orgii bitimi

platin ilmegini ¢cengele tarafindan tutulur. (Knockover) onceki (Knockover)

alir.. ilmek asag tutularak tamamlanir.
sabitlenir.

SSR112 SIR122 SIR123 NSSG112 SSG202 MACH2SIG

SWG041N/061  NewSES-C-

SCGI122SN  NSES122CS MACH2X MACH2S N/09IN WG
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Karsilastirma

Shima Seiki (Japon) sisteminin aksine, Stoll (Alman) igne yataginin iist kismina yakin
kisa bir mesafede platinin 6nceki ilmege baski uygulamasti i¢in bir ¢elik kullanir.
Boylece platin sistemimiz onceki ilmeklerin kaymasini daha etkin sekilde oOnler.
Onceki ilmegin daha fazla asagi tutulmasi gerektiginde, diger sirketlerin platin
sistemleriyle karsilastirildiginda iistiin etkinlik saglamak i¢in dikis baskis1 kullanilir
(C-2 kismina bakiniz).

Diinyadaki en iyi 2 farkli diiz 6rme triko makine ignelerinin karsilastirilmas: agagida
gorsellenmistir.

Resim 13. Yayl: tip platin sistemi (sinker)

STOLL

SHIMA
SEIKI

ipligin capraz kismini gésterir.
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Sinker ile daha siki, yiiksek kaliteli 6rgii kumaslar elde edilir.
Resim 14. Sinker

V PLATINI (SINKER)
V platini daha siki ve yiiksek kaliteli orgii kumaslar1 tliretilmesini saglar. Siki

dikiglerin  olusturulmasindaki  smirlandirmalar  ag¢iklik ve  o6rgli  bitimi
sinirlandirmalarindan kaynaklanir ve aciklik sinirlandirmalar1 genellikle once. V
platini ilmegi daha diisiik pozisyonda tutarak agiklik sinirlandirmalari ile ilgili iyilesme
saglar.

Bu sekilde siki dikis olusturulmasiyla ilgili toplam limit arttirilmis olur. Tek bir
kazak durumunda, ilmek uzunlugu 0.2 mm ile 0.3 mm’ye arttirilir. Toplam platin agsag1
tutma miktar1 daha az oldugundan, istenmeyen platin hatlar1 azaltilmis olur. Siirh
tutma miktar1 nedeniyle, yiiriitme (flechage) Orgiisiiniin bazi asir1 6rneklerinin

yapilmasi zor olabilecektir.
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Tablo 8:Model ve Slgiiye gore platin ¢esidi

- Normal platin Normal platin Normal platin
. Normal platin Normal platin Normal platin
. V platin V platin Normal platin
. V platin V platin V platin
. - V platin V platin

Normal platin

V platin

L
L
-

J

V sinker ayni vurugla daha
distk baski uygular.

SSR112  SIRI22 NSSGI122  $SG202  NSIGI22 SIG123
MACH2SIG NSESI22CS MACH2X  Machzs  SwotNOl Newses cwa
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igne yatag1 genisligi ve orgii genislik
arahigi

Diiz el 6rgli makinesindeki igne yatagi
genellikle 36 in¢ genisliktedir ve 45 ing
en genis olanidir. Buna gére SSR112 45
ing Orgii genisliginde tasarlanmistir.

Resim 15. Plaka Genis
Kaynak:Shima Seiki

Sagdaki diyagramdan goriilebilecegi gibi, 48 ing 6rgii genisligi ile bu NSSG122°den
daha kompakt iken SSR112 6rgii ihtiyaglarinin ¢ogunu destekleyebilir. Stoll 45- v50-
in¢ igne yataklar1 saglarken, Cinli {ireticiler arasindaki ana boyutlar 45 ve 52 ing

Olciilerindedir.
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Tablo 9.Makine kalinhklar: ve igne sayilari.

Kaynak:Shima Seiki
Tek plaka
orgu Tek plaka
tabloda drgii
. yesil renk) tabloda
igne Gereken igne sayisi B 2x2rib - yesil renk)
sayisi (7GG) Iplik yiin 2/30x3 e e reees lgne | Gereken igne sayisi (12GG) | gz,
sayisi Iplik 2/48 x2 — 48-inch (576) needles
— 45-inch (540) needles

E =
ol N
N B
e B
TH TN
TH TN
N N

N
ol ]
T
T
T
L

Men's Mens Mens Men's Men's Ladies’ Ladies' Ladies’ Ladies Men's Mens Men's Mens Mens Ladies’ Ladies' Ladies’ Ladies

7]

4L 3L 2L L M 3L 2L L M 4L 3L 2L L M 3L 2L L M
- Tek Plaka o6rgii = Tek plaka 6rgu
igne Gereken igne sayisi (14GG) B 2x2 b g"; Gereken igne sayisi (16GG) W 2x2 rib
sayisi iplik yiin 2/30 x1 = 48-inch (672) needles Y Yin iplik 2/48 x1 = 48-inch (768) needles
= 45-inch (720) needles

= 45-inch (630) needles

Men's Men's Mens Men's Men's Ladies’ Ladies' Ladies' Ladies
3L 2L L M 3L 2L L M

Men's Men's Mens Men's Men's Ladies’ Ladies' Ladies' Ladies
4L 3L 2L L M 3L 2L L M

SIZES

Yukaridaki tabloda tek plaka orgii ve 2x2 orgii ile 7gg ,12gg,14gg ve 16 gg makina
kalinliklart arasindaki igne sayilar1 ve beden araliklari analiz edilmistir.

SSR112 NSSG SSG202 NSIG SIG123 MACH2SIG

SWG041N/061  Yeni SES-C-
NSES122CS MACH2X MACH2S MACH2S N/091N WG
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B-4 Plaka yatag1 hareketi

Resim 16.Jakar motoru

Jakar motoru

SCG122SN ve Yeni SES122CS’de , transfer i¢in zigzag iki yonlii olarak hem 6n
hem arka igne yataklarinda es zamanli olarak gergeklestirilir ve bu sayede kompakt
makine ebadi genisletilmeden zigzag araliginda daha fazla artig saglanir.

Bu sekilde genis sa¢ orgiiler ve ¢ok kademeli zigzag desenleri kullanilarak 6zgiin
tasarimlar olusturulabilir.

Resim 17.Zigzag org

ii cesitleri
l;j 0 A N

-

‘.. \
N
-

Desteklenen Makineler

MACH2S

NSES122CS MACH2X (173 only)
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Resim 18.Makine tasima sistemi
Kaynak:Shima Seiki

Urettim verimini arttirmak icin kisa doniisler
Diiz 6rgii makinesinin mekikleri tasimasinda karsilikli hareketler
tekrarlandigindan, daha fazla hizlanma ve yavaslama oranlari
mekik tasima doniisleri i¢in gereken zamani azaltarak
sliretkenligi arttirir.

R2 tagima sistemi tagima hareketine yerlestirilen yiikii azaltarak yiliksek hizli tagima
doniisleri saglar ve boylece dnceki modellerin 2.5 kat1 daha hizli olan doniis
hizlanma oranini temin eder ve tiretkenligi %10’dan fazla arttirir.

Karsilastirma: Stoll'un CMS530HP’si i¢in doniis operasyonundaki tagima hizlanma
orani yaklasik olarak NSSG’nin %70’1 kadardir. Cin mali makineler i¢in bu oran
Shima Seiki’nin 6nceki modellerinden daha yavastir veya kabaca onlara esittir

(NSSG’nin %40°1)

Sekil 4: (")rgii alam ve doniis alanlar gorsellenmistir

1m/s-

ala p2
ﬁllBl)lﬁlmmnmm A HIHIIIHHIII»"IBII»

- [dvr

« B ||i||»|ﬁ||||||| A |||||||»|ﬁ|||+| B

Knitting Area
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Verilen bir 6rgii genisligi i¢in diger makinelerin tasinmasi makinenin her bir

ucunda yavaslamak, donmek ve hizlanarak hiza tekrar ulagsmak icin daha fazla alan

(B) gerektirir. Bu nedenle tasimanin tam hizla (A) gerceklestigi ana kisim sinirlidir.

Bizim kompakt ve hafif tagima islemimiz doniisler i¢in daha az alan gerektirir ve

tagimanin tam hizda yapilmasi i¢in daha fazla alan saglar ve tiretkenligi arttirir.

Tablo 10.0rgii mz1 karsilastirilmasi

Uretkenlikteki Tipik Artislar

Onceki modellerimizle karsilastirildiginda
R2 tagima sistemi ile donatilmis olan bir
makine giysinin farkli kisimlarinda
uretkenlikle ilgili agagidaki artislari saglar.

Karsilastirma:

SSR112-SV07 vs. NewSES122SL07
NSSG122-5V07 vs. NewSES122SL07

Parts : SSR112/ NSSG122/7

Arka beden Arka beden

SSR NSS SSR1 NS : P9 11.5% / 5.5%
112 G122 12 G122 2 ol WA
Kollar Kollar
4790 3028
20.5% 1/ 12.8% 16.2% 10.3%
5122 : /
0 54:33 33:33 35:14 On panel ‘ On beden
16.2%/ 10% ’
166 979 1% 86% i) " Cotimeren
% Tam igneler Yari 6lgu
SSR112 SIR122 SIR123 NSSG112 SSG202 MACH2SIG
SWGO041N/061  Yeni SES-
SCG122SN  NSES122CS MACH2X MACH2S N/091N C-WG
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Resim 19.May basacagi

sirasinda her iki ¢aligsma yoniinde ilmeklerin kaymasini 6nler

(RERRRNA]

b

Yiiksek hizlarda diizgiin orgii yapimi

Sekil 5.May basacag calisma sekli
Ozel bir motor tahrik sistemi 6zelligiyle, may basacagi
sistemi yiikseltilmis igneler sayesinde 6rgii ve transfer

ve Orgii kumasinin diizgiin sekilde tutulmasini saglar.

[lmekleri nazik sekilde tutup muhafaze ederek sistem diizgiin
ilmek olugmasini saglar ve kaliteli sekillenmeyi temin eder.

Resim 20.May basacagi calisma alanlari

Transfer 6ncesi ug ilmegi

I I (7}
St
UTU I

1“) Kumas kenarinda ilmek transferi sabitlenir.
Ozellikler: Diiz orgiide ve transferde agikligi kolaylastirir.

L |
Wi

2) May basacag ¢apraz ipligin tizerine bask1 uygular.
Ozellikler: Diiz tek plaka (jarse) ilmekleri platinler kullanilarak

asagi tutulabilir.

Genis kaburga 6rgiisiinde ise platin 6n ve arka ilmekleri birlestiren
capraz ipligi asagi tutmada etkili degildir. May basacagi bu
problemi ¢ozer ve ¢aprazlanan dnceki ilmegi baskilar ve transferin,
baglanmanin ve daralmanin yiiksek hizda yapilmasini saglar.

3) May basacag ile a¢iklik kolayca olusturulur.
Ozellikler: Genis araliktaki orgiiler i¢in ¢ok etkindir ve bunlara
coklu pililer ve bekletme orgiiler dahildir.

SSR112 SIR122
SCGI22SN  NSES122CS MACH2X

SIR123
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NSSG112
MACH2S

SSG202
SWGO041N/061
N/091IN
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C-2 May Basacag

Karsilastirma !
Diger sirketler tarafindan iiretilen makinelerin ¢ogunda dikis baski islevi eksiktir.

Ciinkii bunlar bir dikis baskicisini karsilayamazlar. Bu makinelerin sekillendirme ve
flechage sirasinda daralirken daha diisiik hizlarda ¢alistirilmalart gereklidir ve bu
tiretkenligi azaltacaktir. Stoll’un CMS502 and CMS530HP gibi dayanak modellerinde
dikis baskicis1 bulunmamaktadir. CMS730S Orgii ve dokuma gibi smirli modeller
sadece bu isleve sahiptirler. Bu modellerin bizim platin sistemimize benzeyen bir
sistemleri oldugundan, bunlar1 bir dikisi baskicisi ile donatmak miimkiindiir. Stoll tam
giysileri olustururken Onceki ilmegin asagida tutulmasi icin bir platin ve dikis
baskicisina ihtiya¢ oldugunun farkindadir. Fakat dikis baskicisinin faydalari tam
giysilerin {retilmesinin Gtesindedir. CMSS530HP gibi dayanak modellerinde
maliyetleri azaltmak i¢in, Stoll dikis baskicisinin yerlestirilmesine izin vermeyen bir
platin sistemini kullanir ve bununla, islevsellik agisindan pek ¢ok istenen unsuru

kapsayan ¢0ziim ortaya ¢ikar.

C-3 Celik Mesafesi

Resim 21.Celik sistemi

5.2-in¢ ¢elik mesafesi ile arttirilan verimlilik

SSR112 tasimasindaki ¢elikler arasindaki mesafe diger SHIMA SEIKI
modellerine gore daha dardir ve 6 in¢ diizeyinden 5.2 ing¢ seviyesine diismiistiir.
Ozellikle 2 sistemli orgii ile ilgili verimlilik arttirilmustir.
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Secici celikler

NSSG’deki segici arttirma celiklerinin yon degisiklikleri miknatis ile kontrol
edilirken, SSR112 bireysel olarak kontrol edilen solenoitleri kullanmaktadir. Bu
durum tagima doniisler icin alani azaltir ve 6zellikle tekli ¢elik drgiisiinde verimliligi
arttirir.

Sekil 6.Celik ve segici
Cam distance

K‘A 5.2 inches @

P PO

Selektor (seg|0|)
yukseltme celigi

Celik mesafesi
5.2ing

Karsilastirma: Kisim bazinda 6rgii verimliliginin karsilastiriimasi
NSSG ile karsilastirildiginda verimlilik ortalama olarak %10 arttirilmistir.
SSR112-SV 07G

Diiz jarse V-boyun 6n beden 9% oraninda iyilesmistir.
i Duzg:;:i VoI 6% oraninda iyilesmistir.

Diiz jarse kolluk 11% oraninda iyilesmistir.
(NSSG122-SVO07G ile karsilastirma, @1.1 m/s)

SSR112

Resim 22. Dscs sistemi
= Kalite kontrol ve is¢ilik tasarruflari icin 6nemlidir.

Makine ortaminin 1s1s1 ve nem orani, iplik boyalari, material ve
gerilimi, koni ebad1 ve orgii hiz1 gibi farkli faktorlerin hepsi kumasta
tutarsizlik yaratir ve sonug olarak nihai {iriiniin ebatlarinda da
tutarsizlik olusur. Bizim Dijital Iplik Kontrol Sistemimiz (DSCS)
diinyanin ilk dijital olarak kontrol edilen iplik besleme sistemidir.
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Sekil 7. Dscs sonrasi organizasyon
DSCS her siirecte veya her giyside iplik miktarini sabit
tutmak i¢in cam’lar1 otomatik olarak ayarlar ve bdylece
tutar1 iretim kalitesi elde edilir. Bu 6zel teknoloji iiriin
kalite kontrolii ve iscilik tasarruflari i¢in gereklidir.

Beklenen Faydalar

1) Tutarsizliklar1 asgari diizeye indirir ve boylece hatali iiriinleri azaltir.

2) Tek tip 6rgii olugsmasini saglar ve sonugcta istikrarli kablo desenleri ve transferleri
olusur ve hatalar ortadan kaldirilir.

3) Her iiriiniin ebatlarinin kontrol edilme gereksinimini ortadan kaldirir ve boylece
kisisel giderleri azaltir.

4) Timekler otomatik olarak belirli uzunluklar igin ayarlandigindan, veriler iiretimle
ilgili oklu makineler igin paylasilabilir ve teslim siireleri azaltilmis olur. iplik
yogunluk modunda, bireysel makinelerin ayarlanmas1 gereklidir.

5) Ayni ilmek uzunlugunun kullanilmasi bagl fabrikalardaki iiretimle ilgili teslimat
zamanlarini azaltir.

6) Tekrar eden siparislere ¢cabuk yanit verilmesini saglar.

7) Iplik siparis ve ydnetiminin daha dogru yapilmasr igin iplik tiiketimine dair net
bilgiler sunar.

Desteklenen Makineler

SSRI12  SIRII2 SIRI23  NSSGI22 $SG202 Option g’lACHzSI
NSES122C SWGO4IN/061  Yeni SES-
SCGI22SN  § MACH2X  MACH?2S o et

iki calisma modu

DSCS kontrol modunda veya numunelendirme/mukayese modunda ¢alisabilir
Kontrol modu

Kontrol modunda, DSCS her asamada kullanilan iplik uzunlugunu her agama i¢in
hesaplanan iplik uzunlugu ile karsilastirir ve neticeler £1% ve tizerinde bir farkliliga
isaret ettiginde iplik rengine (tasiyici), sisteme (gelik) ve ilmek uzunluguna gore
celikleri ayarlar.

Standart kullanimla ilgili 6rnek: Sekilli 6rgi



Sekil 8.Uretim asamasi (dscs)

P, = ¢

|
| Mevcut dlciilen deger | +-%1’den daha az F—
oOlgllen deger ve teorik
deger farki elde etmek
‘ ’ igin gelik otomatik olarak Teorik kumas Kontrol modundaki mevcut
ayarlanir. (ilk numune kumas)
(Uretim pargasi)

Teorik (hesaplanan) deger =
iimek uzunlugu x érgii
genisligi

Numuneleme/karsilastirma modu

Numunelendirme/mukayese modunda dnce bir “numune” referans kumasi dokunur ve
sonra liretim sirasinda DSCS kullanilan iplik uzunlugunu karsilastirir ve ¢eliklerin
iplik rengine (tasityici) ve ilmek uzunluk grubuna gore ayarlar ve bdylece kullanilan
iplik uzunlugu referans kumasinkiyle ayni olur.

Standart kullanim Ornekleri: Jakar, kabartmali.

Sekil 9.Numuneleme karsilastirma modu
Karsilastirma

Ornek érgii 1.Uretim pargasi  2.Uretim parcasi Numune verisi Grgistinin -
) - : . orgusu Iplik uzunlugu

No.1 No.1
301m“l 302m 301m‘”l
INo.2] INo.2]
300m ‘ 302m 301m“

[ [
No.3 No.3
120m“l 121m 120m‘”l

Karsilastirma
iplik uzunlugu
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Y-1 DSCS (Dijital iplik Kontrol Sistemi)

Karsilastirma

Pek cok faktor orgli kumas ebadinda kaymalara neden olabilir. Bu deneyde {ist
gerilim diski farkli gerisim diizeylerine ayarlanmistir (3 g, 8 g, ve 16 g), ve biz iplik
yogunluk modu ile DSCS modu arasinda ilmeklerin diizgiinliigiinii karsilagtirdik.
Test sonuglarina géore DSCG modunda yapilan iiretim ilmeklerin daha muntazam ve
diizgiin olmasini saglamistir. (Kullanilan iplik: Yiin, 2/48, tek kat)

Resim 23.Imek yogunluk modu
1) ilmek sayisi: 14 ilmek /3cm  2) ilmek sayis1 15 ilmekler 3) ilmek sayis1 16 [lmek/3cm

(32) /3cm (8g) (16g)

Resim 24. DSCS modu

4) [lmek say1s1 14 ilmek/3cm 5) Ilmek sayis1 14 ilmek/3cm 6) Ilmek sayis1 14 ilmek /3cm
(32) (8g) (16g)

VEBRY

*Kumaglar test amaglari i¢in tiretilmistir. DSCS kullanilarak olagan 6rgii i¢in 3g
gerilim diizeyinin kullanimini 6nermiyoruz. Farkli test kosullar1 nedeniyle ayni
sonuglarin elde edilemeyebilecegini liitfen not ediniz.
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Kompakt kod ¢oziicii

Digerlerinin yaninda SCG122SN ve Yeni SES122CS’nin DSCS sisteminde hafif ve
kompakt bir kodlayicinin kullanimt iplik tizerindeki stresi azaltir ve iplik kopmalarini
Onler ve diizgiin 6rgli olusmasina yardimet olur.

Kodlayicinin ¢apt NSSG122’de bulunan kodlayicinin ebadinin yaklasik yarisi
kadardir. Capin daha kiiciik olmas1 baslangicta iplik tlizerindeki stresi %20 oraninda
azaltir ve her 6rgili asamasinin baslangicinda iplik kopmalarini azaltir.

SSR112, NSSG122 ve SCGI122SN 4 kodlayic ile donatilmislardir ve Yeni SES-
C*WG 10 kodlayici ile donatilmistir ve geriye kalan makinelerde standart olarak 8
kodlayic1 bulunmaktadir.

Resim 25.Dscs sistemi
SSR112 NSSG122
_/{J»‘—;- —
(4 2~
C=CCCCCEER
 BIEESET

(

Sekil 10. Her ¢esit DSCS’nin iplik asamasinin karsilastirmasi
p
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Resim 26.DSCS VE DTC

Daha fazla dogruluk saglayan aktif bir sistem

) nnmmn,,\

U0 R0 inlakeki

Yillarin bilgi birikimi ve deneyimi ile, diinyanin ilk Dijital iplik Kontrol Sistemi olan
DSCS, en giivenilir ve dogru dijital 6rgii sistemi olarak diinya ¢apinda line kazanmustir.
Orijinal DSCS, son versiyon olan i-DSCS+DTC ile daha gii¢lii ve net olarak
giincellenmistir. Buna goére DSCS mekanik olarak sinirhi iplik beslemesiyle dikis
uzunlugunu ayarlayan pasif bir sistem iken, I DSCS+DTC iplik geriliminin degisken
elektronik kontrolii ile gereken sekilde hem besleme hem geri alma yonlerinde iplik

beslemesini aktif olarak kontrol etmektedir.

Beklenen Faydalar

1) Esneyen iplikler, fantezi iplikler ve 6zel kasmirler gibi zorlayic1 ipliklerin yiiksek
hizda dokunmas1

2) Daha da fazla kalite ve tiretkenlik.

3) Dogru elektronik kontrol, i-DSCS+DTC’nin farkli makineler, iiretim partileri ve
tekrar eden siparisler arasinda tutarl kalite saglayabilmesi anlamina gelmektedir ve bu
durum dogru orgii gerektiren giysiler i¢cin dnemlidir.

4) Korse 0Ol¢iisiinde, fantezi iplikler gibi zorlayici ipliklerin desteklenmesinin yaninda,
i-DSCS+DTC optimum iplik gerilimini muhafaza edebilir ve iplik tasiyicilar

arasindaki mesafe boyunca kalin ve agir ipliklerin sarkmasini onler

MACH2SI

SSR112 SIR122 SIR123 NSSG122 SSG202 Option G
SWGO041N/061
NSES122C MACH?2S (i- N/091IN Yeni SES-
UL S Bl LIRD S DSCS) Opsiyon (i- COWG
DSCS)
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T-1 Merdane Makarasi

Resim 27.Merdane makarasi

Sadece bir kaldirma makarasi ile yapilan
ayarlamalar

SSR112 {izerindeki asagi ¢ekme rulmani NSSG122’nin ana rulmanindan yukariya
konumlandirilmistir. Bu bekletme gibi bazi1 Orgii ¢esitlerinde belirli bir zorluk
yaratabilir ama normal desenlerin oriilmesinde NSSG122’ye.

Aksine SSR112’nin 6riilen pargay1 asag1 alma rulmanini (merdane) NSSG122°nin ana
rulmanindan 40 mm yukariya konumlandirilmasi kumasin asagi alinmasini iyilestirir
ve NSSG ile mimkiin olmayan bazi kumaslarin dokunmasimi saglar. SHIMA
SEIKI'nin SSR112’si bir platin ile may baskicis1 ile donatilmistir ve bu durum alt-
rulmanlari olmayan diger sirket makineleriyle karsilagtirildiginda biiylik bir fark

yaratir.

*Yaklasik vakalarin %1 ila %2’sinde

Resim 28. Merdane Resim 29.Ana merdane
SSR112 NSSG122

Merdane Ana silindir (merdane)
(NSSG’den 40 mm daha .
yiiksek) Alt-silindir (merdane)

Desteklenen Makineler

SSR112
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Resim 30.Mekikler

intersia

Yiiksek kaliteli intersia orgiiyle ilave deger saglanmasi

SHIMA SEIKI 6rgii makineleri intarsia desenler
yapmay1 destekler. Asagidaki tabloda mekik sayilari

belirtilmistir.

Tablo 11.Makine iizerindeki mekik sayilari

SIR122%** 0
NSIG 14
SIG123 14
MACH2SIG 33
SCGI122SN 0
Tt
NSES122CS+

0
T
MACH2S 0

Fabrika opsiyonu: Sevkiyatta kurulum. Ilave mekikler ayr1 olarak siparis edilebilir.

Fabrika segenegi* (toplam)

I1

14

11

11

14

I6

21

Azami say1.

21
21
30
40
14
14

21

Yan
gerilimler
(standart)

12 /her
kenarda
12 /her
kenarda
16 /her
kenarda
20 /her
kenarda
12 /her
kenarda
12 /her
kenarda
12 /her
kenarda

SIR122 iizerine intersia cihazi kurulurken, tasiyict initeler i¢in ilave parcalar

gerekecektir. MACH2SIG’deki 40 mekik ile diinyadaki en fazla intersia mekike

sayisina sahip makinedir. (2019) Shima Seiki
SCG122SN ve NSES122CS geleneksel mekik raylarini kullanir. Diger modeller
kemer seklinde tasiyici raylara sahiptir .
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Programlama Kolayhg

SDS-ONE (tam 6zellikli makine versiyonlar1 no 40,000 ve iizerindedir) ve SDS-ONE
APEX {izerindeki yeni otomatik iplik tasiyict (mekik) ayar yazilimi ile,  intersia
makinelerinde programlamadan orgliye dogru olan iiretim akisi 6nemli oOl¢iide
iyilesmistir. Onceki yazilim1 kullanarak dakikalar ve hatta saatler alan isler simdi
aninda gergeklestirilebilir ve teslim siireleri 6nemli 6l¢ilide azaltilabilir.

Sekil 11.Mekik raylari
Kemer seklindeki tasiyic1 mekik raylar:

SHIMA SEIKI intersia makineleri kemer

seklinde tasiyici raylara sahiptir. Bu sayede , \ , \

tiim tagiyicilar (mekikler) igne yatak Colorokeol 1 e Komerm 1 e
bosluguna esit mesafede olabilirler ve clenekselaslyiet fayia emerliasiyict rayia
tagiyicilarin durus netlikleri iyilestirilebilir.
Desteklenen Makineler
SIR'I 22 SIR123 MACH2SI
Option G
MACH2S

SCG122SN .
opsiyon
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I-1
Sekil 12.Mekik raylari
4inch
] ] ]
e b
1.5inch 4+1.5=5.5inch
Resim 31.Mekik rayi

intersia

Tasiyic1 Hareket Serbestligi

Intersia 6rgii yaparken bazen 2 tastyicinin ayn1 parkurda
kullanildig1 durumlar olusur. Iplik tasiyic1 (mekik) ebadi
ve salinim miktar1 dikkate alindiginda, verimliligin
maksimize edilmesi i¢in tastyicilar arasinda asgari 5.5
in¢ mesafesinin korunmasi gereklidir. Eger bu 5.5 ing
diizeyindeki asgari mesafe korunamazsa, tasiyicilarin
geri tepmesi gerekir ve sonugta verimsiz liretim elde
edilir.

MACH2SIG ile, iplik tasiyici raylarin sayisi dortten
(8 parkur) bese (10 parkur) yiikseltilmistir ve iplik
tastyicilarina renk tahsis edilirken serbestlik artisi
olmustur .

Bu artisan yarattig1 etkinlik asagidaki baklava desenleri ile ilgili tipik tasiyici tahsis
orneginde goriilebilmektedir. SIG123 ile karsilastirildiginda, MACH2SIG yar1 ebatlh
olarak baklava desen orgiilerini ¢ok verimli sekilde yapabilmektedir.

Sekil 13.Baklava Desen 6n hazirhik sekili

MACH2SIG

SI1IG123
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U-1 Iplik Fren Diski

Daha sabit fren gerilimi

Geleneksel fren diskleri istikrarsiz fren geriliminden dolay1
daha uzun ayar siirelerine gereksinim duymaktadir. SSR112
ve SIR122’nin ayar ortamindaki fren diski istikrarl iplik
gerilimi saglar ve orgii kalitesini arttirir. Sabit iplik
pozisyonlar1 da iplikleme verimliligini arttirmaktadir.

Resim 33.iplik fren disk oranlar1 anlatimi

SSR112

Fren etkisi: orta dizeyde

Fren etkisi: zavif
7Y -

NSSG122
Fren etkisi: zayif

Fren etkisi: guglu
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Resim 34.Split mekik gorseli.

Split 6rgii mekikleri ile artan verimlilik

Split mekikleri her bir SHIMA SEIKI triko o6rgii makinesine aksesuarlar olarak
eklenmistir ve bunlar split orgii iiretiminde verimlilik saglar. SSR112 12G ve
iizerindekiler i¢in dokuz tasiyicilar arasinda 5 ve 6 no.lu olanlar split mekikleridir. Bu
kurulum ile mekiklerin degistirilmesi ve ayarlanmasi i¢in zaman harcamaya gerek

olmayacaktir.

Makine modelerine gore split 6rgii mekik destegi

(o]
o Spilit mekik

o o
Split mekik yenilemesi

Desteklenen Makineler

SSR112 SIR122 NSSG122 SSG202 NSIG122 SIG123

SWG041N/061  Yeni SES-C-
MACH2SIG NSES122CS  MACH2X MACH2S N/091N WG
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Tablo 12.Makine yardim tablolar:

DRITE FILE  WCHINE HANY
INFURMRTIUN N
Yy "qf ] .

KNITT ING NACH, TUNE  SEQUENT, KNIT
ADJUSTMENT READ

Hata mesaj1 (problem
oncesinde)

[ERROR 171

1022~ 0030- 0000
ELLSN. OF Y. CRR. TO

COURSE NO. :
CONTROL MAIN BLOCK :
RAIL NO. :

BRI

| PAGE 0017007 PAGE 002/002

Mesaj ozelligi bir problem oldugunda rahathk saglar.

Digerlerinin yani1 sira, SCG122SN ve NSES122CS sorun
olmasi durumunda hata ve yardim mesajlar1 verecektir.
Problem ¢6zme rehberinin yaninda hata detaylarinin
gdsterilmesi ile sorunlar kolayca ele almabilir. flave olarak,
orgii verileri netlik i¢in kontrol edilebilir ve hatalar
oncesinde tetkik edilerek onlenebilir. Temizlik ve yaglama
ile ilgili hatirlaticilar da goriintiilenerek gilindelik bakim
islerine destek saglarlar. *Ayrica ekran numunelendirme
modu ile iiretim modu arasinda degistirilebilir ve her orgii
modu i¢in gereken verilerin hizli teyidi temin edilir.

[Error] interfere with carriers,

rrier interferes with another carrier
ear reset position and stops within
he knitting width,

[Cause] QSCREEN}
iss setting, (]) ANCEL
[Solution] , 2:
djust auto yarn feeder point or yarn 3:Y RN CRRRIER
T - rrier reset adjustment not to L ]4:Y
I cancEL <« B SCREEN] h 4 SCREEN
Hata mesaji1 (problem
sonrasinda)
—u— P P
[ER g 171 PAGE 001/002 PAGE 0027002
B80= 00 0- 0000
[Error] 3: Yarn is not sent smoothly.
COMB ERROR (HANG E et up needle lowers without pulling >> Check the yarn route,
RROR) own the fabric. UH: Loop length (stitch value) is too
CARRIER NO, 3 10 short or too long.
STOP POS. (NEEDLE) : [Cause and Solution] > Adjust the loop length (stitch
CONTROL SUB BLOCK : I: Yarn is not hooked. ) value).
COURSE NO. 3 >> Move knitting position (starting
needle no.) closer to the left
gripper,
P: Take down tension is too strong,
x >> Reduce take down tension,
— b > h

Yardim mesaji (yaglama,
temizlik)
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[Error]

CLEAN AND OIL AS THE SETTING TIME HA
S PASSED.

nd ol 1.

recommendes

recommended

N : .___COMP!

éERROR& [V | PAGE 001/003
061- 0000~ 0000

s the setting time has passed, clean
lean: Everé)s-lz operating hours
ension equipment, side tension,
rrier, cutter/gripper, needle beds,
arriage, and filter on rear cover
il: Every 8-12 operating hours

ck, select jack, $lector. sinker,

SSR112 SIR122 NSSG122

MACH2SIG NSES122CS MACH2X
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SSG202
MACH2S

| PAGE 002/003

il pot, carriage rail, carrier, and
rrier rail

or your safety, turn off the main power]
itch before starting to clean/oil,

[Change of setting time]
etting of this message can be changed
n the tuning screen, :
Change of setting time, (Setting 0
does not display the message, )
Select whether or not to stop the
‘

NSIG122 SIG123

SWGO041N/061  Yeni SES-C-

N/09IN WG



Resim 35.Makine yerle§1m alam

Kompakt ve alan verimliligi saglayan yap1

Daha kiigiik makine ebadindan dolay1 asagidaki faydalarin elde
edilmesi beklenebilir.

1) Pek ¢ok makine kiiciik alanlar da bile kurulabilir.

2) Daha fazla makine sevkiyat i¢in yiiklenebilir ve nakliye
masraflar1 azaltilir.

3) Daha kiigiik olan ebat iplik konilerine ve iist gerilim
cihazlarina daha kolay erisim imkani saglar.

4) Daha az olan agirlik makinelerin fabrikalarin daha st katlarina
kolay kurulmasini saglar.

Tablo 13.Triko makineleri ebat karsllastlrmalarl

Shlma Seiki (

EiE) NSSG122 2,970 1,556

Stoll (Hr¥E
c; ( CMSSZOH 3300 1,659
/J\

Clxmg BE Gpisoc 3570 1,690
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Zhejiang
Flying Tiger F18-132S 3,480 1,830 6.37 151 66
GHL X&)

J1nhao (R GD-
H122S 2,970 1,582

Shengxing ( §XC122S
BE) E-1L

3,020 1,570

Shengxmg (
SXC115Z2 3,500 1,810

WlldHorse (
NSF-248B 3,165 1,565

Desteklenen Makineler

SSR112  NSSG $SG202  NSIG SIG123 g’lACHzSI
SWGO4IN/06IN/  Yeni SES-C-

NSES122CS MACH2X  MACH2S 091N WG
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Karsilastirma: 100 SSR112 makinelerinin kurulabilecegi bir alanda, ayn1 yere ne
kadarinin kurulabilecegini goriip mukayese etmek icin diger markali makineler de

yerlestirilmistir.

SHIMA SSR 100adt

Sekil 14.Makine yerlesim alanlari

STOLL(#i#E %) cmssoz | 82 adt

15.86m

[ [ [ [ [ [ O O
A

28.1m 28.1m
o e e e e e e e ODOEOCOOOOEE

15.86m

s
| |
o
o
s
s
s |
s
|
s

LongXing(% ) Lxc-252sc { 80 adt

28.1m

15.86m

On Panel

15.86m

SSR112’nin 6n paneli daha kiigiiktiir ve islevlerini yiiriitebilmesi i¢in minimum
acilma ve kapanma yeterli olacaktir. Panel genisligi NSSG122 ninkinden ¢ok daha
kisadir. Kullanicilar sadece bir ellerini kullanarak 6n paneli agip kapatabilirler ve
boylece verimlilik artigi saglanir.
Resim 36.Makine kapaklari

SSR112

Kapah

e

NSSG122
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Resim 37.Enerji girisi

Azalan gii¢ tiikketimiyle birlikte azalan isletim
maliyetleri

SSR112 6rgii islemleri sirasinda ¢ok daha az enerji tiiketir. NSSG122 i¢indeki gii¢
Ol¢timleri karsilastirildiginda, SSR112’nin daha kisa siirede daha az gii¢ kullandig1
goriilmektedir. Buna gore, SSR112’de orgli pargasi basina enerji tiiketimi %25 kadar
daha diistiktiir. Calisma maliyeti ayni sayida asamada ayni 6rgii hizinda azaltilmistir
ve bu da SSR112’nin iistiin maliyet performanst oldugunu gostermektedir.

SSR112 ve NSSG122 i¢in orgli parcasi basina gii¢ 6lgiimleri ve oranlari

Orgii zaman1 08:33 09:30 90.0%
Orgii zamam 09:55 10.33 94.0%
%7G: Orgii deseni Yar 6l¢ii sekillendirmesi ~ Orgii hizi 1.0m/s

14G: Orgii deseni Diiz jarse sekillendirmesi ~ Orgii hiz1  1.0m/s

Desteklenen Makineler

SSR112 NSSG $SG202  NSIG SIG123 zlACHZSI
SWGO41IN/OGIN/  Yeni SES-C-
NSESI22CS MACH2X ~MACH2S >3O o
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10. ORME KUMASLAR iLE TRIKO KUMASLARIN
KARSILASTIRILMASI

Trikot kumaglarin da aslinda bir tiir 6rme kumas oldugunu goz Oniinde
bulunduracak olursak, triko tiiriinii diger 6rmelerden kullanilan makina ve elde edilen

sonuglarla ilgili olarak ikiye ayirabiliriz. (Keser ,2016)

Cozgii 6rme tiretimi siirecinde, biri trikot ¢ozgii 6rme digeri ise rasel ¢cozgi
o6rme makinesi olan iki tiir 6rgli makinesi kullanilmaktadir. C6zgli 6rme makineleri

arasinda en yayginca kullanilan makine, trikot 6rgii makineleridir. (Keser ,2016)

Trikot, yani diiz 6rgii, ipligin dikey olarak zikzak haline getirildigi ¢ozgii
Orgiisiiniin 6zel bir seklidir. Yirtilma ve atmalara karsi ¢ok direnglidir ve genellikle i¢
camasirlarinda kullanilir. Trikot ¢6zgli 6rmede m / ¢ bilesik igneler kullanilir. Cozgi
iplikleri, ignelere, siirtiinme ve sallanma hareketi kullanilarak kilavuz cubuklar

vasitastyla beslenir. (Keser ,2016)

Trikot, 6rme anlamina gelen Fransiz fiil “tricoter”den geliyor. Trikot kumasin
bir tarafinda dokulu, diger tarafinda piiriizsiiz, benzersiz bir zikzak orgiisii vardir. Bu,
kumasin yumusak olmasini ve ayrica aktif/spor giyim i¢in saglam ve iyi bir se¢im

olmasini saglar. (Pine Crest Fabrics, 2018)

Trikot kumaslar, yuvarlak orgii makinesinin aksine diiz yatakli bir 6rme
makinesinde tUretilir. Burugsmaya kars1 direnci vardir ve ayrica drapaji 1yidir. Trikot
orglsii, Ozellikle Nylon Spandex veya Polyester Spandex karisimlarindan
tretildiginde, aktif giyim i¢in idealdir. Bu karigimlar, kumasin nefes almasini ve
viicuda yapismasini engellerken, 4 yollu stre¢ kumasin rahatliginin yani sira destek de

saglar. (Pine Crest Fabrics, 2018)

Trikot makine Orgiisii, sag taraftaki sira boyunca ve yan taraftaki ¢apraz yonde
ribanalarin arasindan goziiken ince uzunlamasina ¢izgiler goriiniimiindedir. Trikot
orgiiler, kumas yapiminda spandeks gibi iplikleri gizleyebilir. (Pine Crest Fabrics,
2018)

76



Trikot érme kumas yumusak, esnek ve dayaniklidir. iplik boyutu, kumasin
drapajini etkiler, iplik ne kadar kalinsa, o kadar az drapaj olur. (Pine Crest Fabrics,

2018)

Trikot 6rme kumas kolaylikla baski isleminden gecer, renklendirilir ve plise
haline bile getirilebilir. Bunun disinda kenarlar1 kesildiginde yuvarlanir, bu nedenle
dikilmesi daha zor olabilir, ve bu sorunun iistesinden gelinmesi igin bilyeli igne

kullanilmalidir. Kesilen kumas kolay kopabilir. (Pine Crest Fabrics, 2018)

Trikot kumaslara, farkli atletik ihtiyaglar i¢in bircok farkli doku
kazandirilabilir ve elastan eklenerek {iretilebilir. Polyester mikrofiberler, hizl
buharlagsma i¢in nem emilimini saglar. Spor giyimde kullanilan triko kumaslar1 %100
mikrofiber polyester, normal polyester, %100 mikrofiber Naylon veya normal

naylondan yapilabilir. (Pine Crest Fabrics, 2018)

Trikot makineleri ¢dzgii Orgli makinelerine girer ve trikotun Kkalitesini
anlayabilmek icin iretildikleri makinelerin ne igse yaradigini ve {irlinlerinin temel
olarak hangi yapisal ozelliklere sahip olduklari irdelenmelidir. Orgii makineleri
oncelikle ¢ozgii (diiz) orgii makineleri ve atki (dairesel) orgii makineleri olarak iki

kategoriye ayrilir. (Keser, 2016)

Cozgii Orme, cikardiklar1 iiriinlerde daha fazla gelistirme yapilmasi
opsiyonunu sunar. Atki Ormede kullanilan tek iplik beslemesinin aksine, Cozgii Orme,
kumasin tiim genisligi boyunca beslemek i¢in ayr1 uclar gerektirir. Bu, materyali
ormeye hazirlamak i¢in bazi ek caligsmalar gerekir, ancak 6zel bir kumas olusturmak
i¢cin daha fazla seg¢enek sunar. Seritleme, kumas boyunca malzemelerin karistirilmasi
ile birlestirilebilir ve dikis desenleri her iplik giris ucu icin tamamen 6zellestirilebilir.
Benzersiz malzeme kombinasyonlari, dikis desenleri, yapisal ve mekanik 6zellikleri
kargilamak ic¢in tasarlanmis ¢ok 6zel kumaslarin olusumunu saglar. Elde edilen
malzeme genellikle boyutsal olarak stabildir ve atkiyla 6riilmiis {irtinlerden daha az

yirtilma/kagmaya ugrar. (Keser, 2016)

Atk (Dairesel) Orme sadece bir iplik beslemesi gerektirir ve ¢ok basit bir dikis

tiretir, boylece olusturulan dikisler ipligin kendisiyle kenetlenmesini saglar. Sonug,
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cok yiiksek esneklige ve esneme 6zelligine sahip boru seklinde 6rgii bir kumastir. Tek
iplik girisi, ¢ok cesitli kumas genisliklerinde ¢ok ince kumaslarin {iretimine izin verir.
Essiz uygulamalar ic¢in, boru seklindeki bir kumasin iiretimi, en az dikissiz veya
dikissiz 3 boyutlu yapilara bile izin verebilir. Atki 6rmenin en 6nemli yararlarindan
biri maliyettir. Bu 6rgii metodu sadece tek iplik beslemesini gerektirir, bu nedenle
deneme islemleri minimum malzeme giris gereksinimleri ve daha az islem
basamagiyla yapilabilir. Atki Orme, dar kumaslar iiretmek icin kullanilabilir, bu
sebeple yeni malzeme veya teknikleri deneme maliyetlerini azaltir. isleme zamanlar
genellikle kisadir ve kisa, bir kereye mahsus denemeler ve seri iiretim arasinda kolayca
Ol¢eklendirilir. Triko haricindeki ¢ogu Orme {riin atki 6rme makinelerinde

uretilir.(Keser,2016)

Triko 6rme kumaslar ise (9.Diiz Orme Triko Makineleri Anlatimi) boliimiinde Shima
Seiki ,marka triko Orgii makineleri ve diger marka triko 6rgii makine modelleri
anlatilmis ve karsilastirmalart yapilmistir. Diiz Triko oOrgii makineleri atki 6rme
sistemli makine grubuna girer , (tablo 3) ve (8.0rme Makinelerinin Semasi)
boliimiinde bulunur ,bu tablo 6rme makinelerini kavramamiza yardimci olacaktir.Bu
boliimde makinenin teknik olarak yapabilecegi orgiiler ve makinenin 6zellikleri genis
bir sekilde anlatilmistir.Gliniimiizde kazak iiretimi ile one ¢ikan diiz triko 6rme
makineleri birgcok 6rme aksesuar eldiven, ceket, hirka, mont gibi iiriinler yapabilme
kabiliyetine sahiptir.Asagidaki tabloda sadece yuvarlak 6rme kumaslar ve diiz 6rme
triko makine kumaslar karsilastirilmistir ,¢6zgiilii 6rme (trikot) kumaslar dahil

edilmemistir.
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Tablo 14: Orme kumas ve Triko kumas farkhliklar:

SL
No. | Orgii kumas Triko Kumas
Yuvarlak 6rme makinasma uygun biikiim | Diiz 6rme (triko) makinasina uygun biikiim
01 yapilmus iplik kullanarak galisir. yapilmus iplik kullanilarak ¢aligilir .
Daha sik ve ince 6rme kumaslar elde Daha kalin ve esnek triko kumaslar elde
02 edilebilir. edilebilir.
03 Uretimi daha seridir. Uretimi daha yavastir.
Orme kumaslar kesim yapilarak dikim 6n | Triko kumaslar ise dikim 6n hazirhig
04 hazirlig1 tamamlanir. tamamlanmis sekilde kesimsiz iiretilebilir.
05 Daha sik 6rme kumas elde edilir. Daha esnek 6rme kumasg elde edilir.
Uretilen 6rme kumas ile penye , lacoste Triko kumas ile kazak hirka,eldiven, bere
t-shirt ,esofman ,0rme etek vb. lriinler ,mont triko pantolon ,sal gibi tirlinler
06 yapilir. yapilir.
07 Boyutsal stabilitesi yoktur. Boyutsal stabilitesi yoktur.
Triko kumasta 6n arka kol ve yaka
yapilarak {irlin olusumu saglanir tiretim
Orme kumasta iiretim kg iizerinden hesabi tek parca ve pargalarin toplami
08 hesaplanarak planlanir . hesaplanarak planlanir.
09 Orgii gesitliligi daha azdir. Orgii gesitliligi daha ¢oktur.
10 Kinigiklara daha direnclidir. Kirisiklara karsi daha direngsizdir.
Dikim makinasi ¢ogunlukla singerdir
Triko kumas ve kazak dikis makinasi
ilmekleri bir biri ile birlestiren ramayoz
11 makiasidir .
Orme makinesine gore drgii teknikleri daha
12 Orgii teknikleri daha azdr. fazladir.
13 Serin ve nefes alabilir. Kalin ve riizgar direnci daha yiiksektir.
14 Esneme orani daha azdir. Esneme orani daha yiikektir.

11. TEMEL ORME KUMAS TEKNIKLERI

Yatay siralar ‘sira’ dikey siralar ‘may’ olan birbiriyle baglantili ilmeklerden

olusan kumasa 6rme kumas denir. Orme kumaslar tekstil sanayisinde ¢ok genis bir

kullanim alanina sahiptir. (Keser, 2016)

Orme kumas esnektir. Rahat giyilir ancak 1s1 karsisinda c¢ekebilir. Gevsek

biikiimlii iplikler kullanildigindan daha ¢ok tiiylenme durumu olabilir,orgiilerin farkli

kalinliklarda olmas1 ignenin kalinli§ina iplik numarasina gore degisir.

Orgii kumastaki sira veya en/boydaki igne sayisina geyc (gauge veya gg)
denir. (Milli Egitim Bakanligi, 2011)
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Yuvarlak 6rme kumasglar dairesel yapida tlip seklinde helozonik bigimde
ortiliir. Diiz 6rme makinelerinde {iretilen 6rme kumaslar da eni makinanin boyutunun
izin verdigi kadar genis, ve ipliklerin yetti§i kadar uzun olabilir. (Milli Egitim

Bakanligi, 2011)

11.1. Orme Kumaslarin Kullanim Alanlar1

Orme kumaslarm kullanimlar1  6riilme  ozelliklerine gére  degisim
gostermektedir. Bu 6zellikler {izerinden genel bir degerlendirme yapacak olursak, orgii
tiirlerinin kullanim alanlarinin ¢ok biiyiik oranla iiretimlerinde kullanilan makinelere
bagli oldugunu soyleyebiliriz. Bununla alakali olarak Orme {iriinlerinin temel

Ozelliklerinin 3 farkli makine tipine dayali oldugunu gorebiliyoruz.

Omegin, diiz 6rme makineleri tarafindan iiretilen iriinler genellikle kazak,
hirka ve siiveter gibi kislik iirlinlerdir. Fakat son zamanlarda yazlik dis giyimlerin
oriilmelerinde de kullanilmaya baglanmistir. Diiz 6rme makineleri ayni zamanda
giysilerin detay parcalari ve aksesuarlar1 igin de kullanilir. Ornegin, bu makinelerle
etek bel bantlari, kol band1 ve yaka gibi parcalar yapmak miimkiindiir. Ozel ayarlara
sahip olan bazi1 diger makinelerde ise eldiven ve atki gibi iirlinler iiretilmektedir.

(Keser, 2016)

Yuvarlak 6rme makineleri ise atkili 6rme sistemini kullanir. Bu kategori kendi
icinde makinenin plaka sayisina gore de ikiye ayrilir. Tek plaka makinelerinde lakost,
kadife ve siiprem(jarse) tiretilirken cift plakali yuvarlak 6rme makinelerinde ribana,
kaskorse ve selanik kumaslar iiretilir. Ozel ayarli yuvarlak 6rme makinelerinde
interlok, ringel ve jakar iiretimi de yogunlukla yapilmaktadir. Yuvarlak 6rme
makinelerinde en ¢ok i¢ giyim yazlik kighk , sportif aktivite giysileri gibi {riinler
tiretilir. En 6nemli kullanimi ise ¢oraptir. Yanlar1 dikissiz atlet ve mayo iiretimi i¢in

de onemlidir. (Keser, 2016)

Cozgii orgli makineleri arasinda en yaygin kullanilan ve en ¢ok bilinen 2
makine tilirli triko makinesi ve ragel Orgli makinesidir. Her ignenin kendi ipligine

belenmesi ve tiim ignelerin ayn1 anda hareketi sayesinde en hizli 6rme kumas tiretimi
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bu makinelerde saglanmaktadir. Ayn1 zamanda tiim ignelerin ¢alismasi ve makinenin

genis enli olmasi sebebiyle enlemesine genis olan kumaslarin oriillmesinde kolaylik

saglamistir. Cozgiilii 6rme makinelerinde iiretilen iirlinlerin bazilarini1 havlu, hali,

perde, mayo ve dantel olarak listelenebilir.

Bu bilgilerin disinda, 6rme {iriinlerinin kullanimlar tiirlerine gore de daha

detayli bir sekilde aktarilabilir. Asagidaki listede yayginlikla kullanilan birka¢ 6rme

tiirleri, 6zellikleri ve kullanim alanlariyla 6rneklendirilerek anlatilmistir.

1.

Siiprem (Jarse):

Istege gore kalin ya da ince olarak yuvarlak 6rme makinesinde 6riilen bir diiz
orme kumagtir. Farkli goriinlim ve dokulara sahip iki ylizeye sahiptir. Boru
seklinde Oriiliir fakat kesilerek diiz kumas olarak da kullanilabilir. Esneme
orani enine ve boyuna yaklasik olarak ayni miktarlardadir. Kesilen
kenarlarinda kivrilmalar yasanilabilir. Orgii sikiligina gore daha dokiimlii ve
hafif ya da daha agir ve kati bir kumas olabilir. Kolay kirigsmaz. Siiprem
kumaslar genellikle ¢orap, tayt, t-sort, elbise, etek, atlet, i¢ giyim ve atletik
giyimde kullanilir. Siiprem kumagla {iretilen {riinler yaz mevsiminde
kullanima daha uygundur. Jakarli olarak da iiretilebilir. (Tekstil Dershanesi,

2010)

Interlok (Inlerlock):

Interlok, ¢ift plakali yuvarlak 6rme makinelerinde kapak igneleri ve silindirin
birbirlerine dik agida olacak sekilde ayarlanmasi ile iiretilebilen ¢ift kath bir
kumastir. Atletik giyim ve tibbi giyimde, koruyucu olma 6zelligi sebebiyle
yayginca kullanilir. Kullanilan iplik ve orgiiniin sikligina gore yazlik veya

kislik tirlinler ¢ikarilabilir. (Tekstil Dershanesi, 2010)

Interlok’un Punto di Roma isimli bagka bir versiyonu vardir. Bu diger interlok
kumas tiirlerine gore daha agirdir ve genellikle esofmanlik {iretiminde

kullanilir. Jakarli olarak da tiretilebilir. (Tekstil Dershanesi, 2010)
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3. Ribana:
Ribana ¢ift plakali yuvarlak 6rme makinelerinde iiretilen ¢ift katli kumasg
cesididir. Ribana kumaslarin en biiyilk 06zelligi, kumas eni yoniinde
esnetildiginde her iki tarafta diiz ve ters sirayla ilmeklerin raporlu olarak
goriinmesidir. Ribananin 1 ilmegi ters digeri diiz ise buna dolu ribana (ya da
1x1 ribana) denilmektedir.Eger kapak ve silindirdeki 3 ignelerden biri iptal
edilmisse bu 2x1 ribana kategorisine girer ve kaskorse diye isimlendirilir.
Ribanalar enlerine oldukga esnek olduklar i¢in bant, kenar, yaka, manset, ve

kazak gibi {irtinlerde ¢ok kullanilir. Jakarli olarak da tiretilebilir
4. Pike (Lakost):

Lacoste markasinin tennis gomlekleri sayesinde taninan pike oOrgiisii, tek
plakali 6rme makinelerinde tiretilmektedir ve ilmekleri bal petegine benzeyen
bir goriinlime sahiptir. Genellikle pamuk ve merserize tlirevleriyle iiretilse de
orgiiye elastan iplik katilarak esneklik pay1 kazandirilabilir. Genellikle spor
giyim ve polo t-sortlerde kullanilmaktadir. Bu 6rgii tiirlinii bazen ¢oraplarda da

gorebiliriz. (Tekstil Dershanesi, 2010)
5. Selanik (Cardigan):

Selanik, cift plakali interlok ve ribana makinelerinde tretilen tek iplikli, iri
orgiilii ve incili dokulu bir kumasgtir. Kullanilan iplik ve 6rgiiniin sikiligina gore
yazlik veya kishk {irinler ¢ikarilabilir. Birbirinden farkli 2 yiizii vardir.
Genellikle ceket, hirka ve kazak gibi tiriinlerde kullanilir. (Tekstil Dershanesi,
2010)

6. Ottoman
Yuvarlak 6rme makinesinde iiretilen, enlemesine ¢izgileriyle 6ne ¢ikan kumas
tiriidiir. Ottoman kumasinda genellikle kullanilan lifler lycra, viskoz ve
modaldir. Cogunlukla t-sort ve sweatshirt imalatinda kullanilir.  (Tekstil
Dershanesi, 2010)
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12. ORME KUMAS DESENLENDIRME OLANAKLARI

Orme kumaslarin imalatinda cesitli diizenlemelerle, kumas yiizeyini tek veya
cok renkli olacak sekilde degistirmek maksadiyla farkli orgeler ve efeklerin
yaratilmasina desendirme denilmektedir. Orme kumaslarin  renklendirilip
desenlendirilmesi ele alindiginda, arzu edilen sonucun alinmasi i¢in uygulanan
teknikler genel halleriyle iki sinifa ayrilir, makineler ile tiretim sirasinda elde edilen

desenlendirmeler, ve bunun disinda boyama-baski ve apre teknikleridir
s Orme Kumas Makinalar1 ve Desenlendirme

Ozellikle yuvarlak &rme makinelerinde uygulanan jakar teknigiyle,
giiniimiizde 6rme esnasinda yapilabilen desenler neredeyse sinirsizdir. Dogru makine

ve dogru programlama ile Dbirbirinden farkli desenler elde edilebilir.

Yuvarlak 6rme makinesinde yapilabilecek desenleme tiirlerini asagidaki

listede detaylandirabiliriz.

1. igne ve Kilit dizimleriyle desenlendirme: Yuvarlak 6rme makinelerinin igne
diizenleri ve programlamalar1 sinirli bir desenleme olanagi yaratmaktadir. Bu
da, yapilan diizenleme ve teknik programlamalarin ilmek, aski ve atlama
hareketlerini manipiile ederek tek veya ¢ok renkli iirlinler elde edilebilir.

(Tekstil Dershanesi, 2010)

2. iki veya ikiden fazla farkh iplikle yapilan desenlendirme:
Cins, biikiim, renk, kalinlik gibi 6zelliklerde farklilik gdsteren en az iki ipligin,
yuvarlak 6rme makinesinde ayni anda Oriilmesi sayesinde basarilan
desenlendirme teknigidir. Pelus ve vanize desen olarak bu teknikler ikiye

ayrilir. (Tekstil Dershanesi, 2010)
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a) Peliis desenlendirme:

Tek ve cift plakali yuvarlak 6rme makineleri kullanildiginda islenebilen bir
desenlendirme yontemidir. GOriinlim agisindan 6rgii zemininin bir veya iki
yiiziinde olusan ilmek halkalariyla dikkat ceker.istenilen gériiniime ulasilmasi
acisindan ilave iplik kullanilmasi gerekmektedir. Bu ipligin teknik ismi
“Peliig”tiir. Kumasin biitiiniine veya secilmis bdlgelere uygulanmasi
saglanabilir. Buna ek olarak jakar teknigiyle iiretilmis peliis kumaglar esnek ve

soguk gecirmezdir. (Tekstil Dershanesi, 2010)
b) Vanize desenlendirme:

Cins, biikiim, renk, kalinlik gibi 6zelliklerde farklilik gosteren iki ipligin,
yuvarlak 6rme makinesinde ignelerle beslenerek, biri 6n digeri de ters
yiizeyinde goziikecek sekilde oriiliir. Herhangi bir yiizeyden bakarken bir iplik
tiirii digerinin tistiinii 6rtmesinden dolay1, bu teknige 6rtmeli desen, yani vanize
denilmektedir. Bu teknikle desen elde etmek amaclandiginda, érmenin bir
bolgesini ters yiizeyin renginde orebilmek i¢in kancali igneler, kilavuzlart ve
makinede ipligi dondiirebilen 6zel platinler kullanilir. Bu method uygulama ve

sonu¢  itibariyle  jakara  benzer.  (Tekstil  Dershanesi, 2010)

3. Ringel teknigi:

Yuvarlak 6rme makinelerinde, ¢ogunlukla siiprem kumaslar oriiliirken, renkli
iplik ve makinelerde 6zel parga/programlarin kullanimiyla elde edilen, enine
cizgili desenler olusturan yonteme “ringel teknigi” denilmektedir. Bu yontemin
basarili olabilmesi i¢in iiretimde, her 6rme sisteminde 5 renge kadar iplik
besleyebilen ringel pargasi kullanilmaktadir. Iplik kilavuzlari da kullanilir ve
programlama ile deseni olusturacak sekilde agilip kapanir. Ucuz maliyetli ve
kolay iiretimlidir. Desen boylari gesitli sekillerde ayarlanilabilir. Istege gore bir

halkalama aygitt1 kullanilarak enine ¢izgi de olusturulabilir. (Tekstil
Dershanesi, 2010)
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4. Jakar:

Yuvarlak 6rme makinelerinde detayli desenler i¢in en ¢ok kullanilan, en ¢ok
yaratic1 0zgiirliik, rahatlik ve opsiyon sunan yontem jakar diizenlemesidir. Bu
da secilen her farkli iplik i¢in Ozellestirilmis, istenilen efekti verme amagh
ignelerin segilip tek tek farkli olabilecek sekillerde programlanabilmesidir. Bu
teknigin en Onemli noktast da makinenin istenilen igneyi ¢alistirip, o an
gereksiz olan igneyi de calistirmamasidir. Ignelerin &n ve arka yiizeyler igin
ayrt ayri secilebilmeleri ve renkli ipliklerin kullanilmasi desenlendirmeyi

gerceklestirmektedir. (Tekstil Dershanesi, 2010)
S. Aktarmal (transfer) desenlendirme:

Karsilikli ya da yan yana olan ignelerin arasindaki yarim, tam ve dagitma
olarak aktarilmasiyla elde edilir. Bu yontem, bir diizen i¢inde delikli motifleri
olan desenler ortaya ¢ikartir. Aktarma teknigi yuvarlak 6rme makinelerinde iki
sekilde yapilmaktadir. Bir ignenin ilmeginin yanindaki igneye aktarilmasi veya

karsisindaki ilmege aktarilmasi. (Tekstil Dershanesi, 2010)
6. Intarsia:

Intarsia, iki farkli iplik renkleriyle driilmiis bloke 6rme parcalarinin iiretim
sirasinda  birlestirerek motifler olusturmasin1  saglayan desenlendirme
yontemine intarsia denilir. Teknigin basitliginden dolayr 2 iplik rengini
destekleyebilen hemen hemen her Orgli makinesinde uygulanmasi
miimkiindiir. Ayrica, tamamen intarsia 6rmek i¢in kullanilan makineler de

mevcuttur. (Keser, 2016)
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12.1. Triko Kumas Desenlendirme Olanaklari

7. Wholegarment:

Wholegarment, ayarlarinin tamami bir 3 boyutlu modelleme programina bagh
olan makinelerde iiretilen dikissiz, tek parca halinde oriilen 6rme iiriinlerine
verilen isimdir. Bu 3 boyutlu modelleme programi desen olusturulmasini
saglayacak kadar kapsamli ve gercek hayata yakin oldugu i¢in, makine kendi
icinde farkli ipliklerle beslenerek farkli tiirde, intarsia teknigine benzerlik
gosteren desenleri bir kumas halinde degil, bitmis bir {irlin halinde

¢ikartabiliyor. (Shima Seiki, 2017)
8. TASARIM:

Desenlendirme intersia desenleriyle jakar desenleri dahil olmak {izere diiz 6rgii
desenlerini tasarlamak icin kullanilir. Desenlendirme ile beraber c¢izgili kontrol
desenleri, armiirlii desenler ¢oklu dokumalar jakar desenler ve renk yollarinin

degerlendirmesi yapilir.
INTARSIA DESEN UYGULAMA:

Desenlendirme sistemleri ayni zamanda iirlinlerinin  planlanmasinda ve

tasarim asamasinda bir¢cok destek saglar.
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Tablo 15.Triko orgii desenlendirme tablosu

DESENLENDIRME

Tasarim

Malzemelerin ve Urlinlerin ger¢ekei
simulasyonlari sayesinde planlamaya
¢ok az vakit ayrilir.

3 boyutlu simulasyon da desteklenir.

Sanal drnekleme

Zengin tasarim fonksiyonlari,

desenler ve renk varyantlari tasarlamak
icin kullanilir yiiksek verimlilikle
caizp desenler yaratbilmeyi saglar

Knitcad

Orgii veritabanint kullanilarak
basitge ve verimli bir sekilde
karmagik drgli modelleri
olugturabilir.
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IPLIK:

Gorsel triko tasarimi (simiilasyon) yapilmadan 6nce iplik goriintiisiiniin ve
dokusunun gercgek¢i olmasini saglamak igin ilk olarak iplik scanner ile taranabilir.
Bu iplikle biikiilmiis iplikler melange iplikler, boyanmuis iplikler,flamli ipliklerde
dahil birgok iplik ¢esidi kullanilabilir.

ILUSTRASYON:

Moda tasarim ¢izimlerinde, kumas 6rgli ve bunun gibi panel ¢alismalarinda
gorsel varyantlamalar yapmak i¢in ¢esitli fir¢a ¢izim teknikleri ve ¢izgi teknikleri
kullanilir.

Jakar desen tasarim ¢aligmalarini desteklemek igin genis bir tasarim arag yelpazesi
vardir.

Renkler renk meniisiinden secilir veya pantone kiitiiphanesi yakin rengi
belirler.

Yakin renk seciciyi kullanmak istediginizde renkler direkt olarak renk kitapligina
eklenir.
Renk olusturmak otomatik olarak trend renklere gore yapilabilir veya eklenen bir

fotograftan renk alinmasi saglanabilir

DESEN OLUSTURMA

Geleneksel olarak iki sekilde kalip ¢ikarilir. Birincisi ¢izim yaparak elde, ve

ikincisi bir program kullanarak olusturulur. Bu metotlarin her ikiside ¢ok fazla bilgiye

sahip olunarak yapilabilir, ¢iinkii kalip igerisindeki daraltmalar ve genisletmeler ¢ok

fazla detay icermektedir. SHIMA SEIKI’nin iirettigi Apex3 wholegarment modelleme

ve iiretim makinesi, bu islem icin ideal bir sonu¢ vermektedir. Bu sistemin kalip

¢ikarma programu, kaliteli, 6zgiin motifler olusturmak i¢in en iyi opsiyondur. Buna art1

olarak iirlinlin formunu tasarlarken benzersiz siluetler olusturmaniza saglar.
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FOTOGRAFTAN DESEN OLUSTURMA

[liistrasyonlar ve fotograflar kolayca orgiilere gevrilebilir ve makine incelik

ve kalinliklar1 (gauge) ayarlanabilir.
RENKLENDIRME

Intarsia desenler oncelikle ka¢ mekik kullanilacagina karar verilerek yapilir.
Yiiksek kalitede renkli simiilasyonu olusturmak igin, basit bir model s6z konusu olsa

bile dokusunu, desenini ve materyalini orjinale yakin gerceklestirir

URUN OLCU GELISTIRME SIMULASYONU VE SILUET FORMU
BiCIMLENDIRMESI

Uriin {izerinde istenilen desen c¢izildikten sonra 3 boyutlu simiilasyona
uygulamasi yapilir. Bu uygulama iiriin 6l¢ii gelistirme i¢in bazi olanaklar yaratir.
Bunlar iirlinlin kumas sikligini, konfor seviyesini ve desen ile siliietin birlesmesini

gorsellemekte ve bigimlemede yardimci olur.
ORGU VERI DONUSUMU

[lmek olusturmak amaciyla, hayata gegirilecek olan iiriiniin detaylarmnin gizilmesi
yazilim programinda saglanir. Uriin {izerindeki daralmalar, genislemeler ve egri

cizgiler yazilim programi tizerindeki araglar ile hizli ve verimli sekilde olusturulur.
FORM DUZENLEME (OLCULENDIRME VE GORSELLEME)

Uretilecek olan iiriine, yazilim programmi kullanarak o&lgiilendirme ve
gorsellemede uygun formu bulmamiza yardimci olur. Omuz hatlar1 bel daraltmalar
gibi Olciilendirmeler kolayca yapilir. Her bir oOl¢lim bolmesi igin bilgiler

dizenlenebilir.

Talimat formlarina kullanilmak tizere ¢ikt1 alinabilir.
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13. TRIKONUN TARIHSEL GELIiSiMi

Triko tiirk¢eye Fransizca’daki Tricotage kelimesinden alintilinarak girmistir.
Triko ¢6zgiilii 6rme makine sistemlerinde iiretilen kumaslara verilen isimdir. Cozgiilii
orme makinelerinde ki tek iplikli 6rme sisteminden gelen trikonun tarihi milattan

onceki donemlerden baslamaktadir. (Karadeniz, 2007)

Ormeciligin basladig1 tarihler hakkinda kesin bir bilgi yoktur. Ancak iplik
tiretimi, dikis ve dokuma gibi tekniklerin milattan 6dnce 5000-6000 yillarindan beri
kullanildig: bilinmektedir. Bu tarihlerde 6rme islerini yapan kisilerin genellikle Misirlt
ve Orta Asya Tirkleri oldugunu yapilan arkeolojik kazilara bakarak sdylemekteyiz.
Belirli kaynaklarda M.S 600 yillarinda yapildig: diisiiniilen Misir mezarlarinda bu el
isi bulgulara rastlanmistir. Zaman ilerledikge bu sanat ve ugras baska toplumlar

tarafindan da kullanilmaya baslanmistir.

Orgii makinesi ilk olarak 1589°da bir papaz olan William Lee tarafindan
Ingiltere - Nottingham civarlarinda icat edilmistir. Teknolojik bilgisi olmamasina
ragmen sadece karisinin ev isi ylikiinii azaltmak i¢in basit icatlar yapan Lee, dakikada
600 ilmek rme dzelligine sahip olan bu makineyi icat eder. Orme endiistrisinin temeli
olarak bu makine kabul edilir. Bu makinede atilan her ilmegin bir ignesi bulunmaktadir
ve yiiksek bir hizli dakikada 600 kadar ilmek atabilmektedir. William Lee zamanla bu
makineyi gelistirmistir. Onceleri sadece diiz yiizeyler drebilen makineyi ilerleyen
zamanlarda farkli parcalar ve yiizey sekilleri Orebilir hale getirmistir ve Kralice
Elizabeth’den patent alarak kendisini olusacak sektdrde tekellestirir. (Karadeniz,

2007)
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Resim 38. William Lee 6rgii makinesi (1589)

Wiiliam Lee Knit Museum” in Wakayama City. SHIMA SEIKi

Jedediah Strutt ¢ift plakali 6rgii teknigi olarak adlandirilan yeni bir metodu
1758 yilinda icat eder. Bu icat diinyada Derby Ribana adli makine olarak adlandirilir.
Strutt, bu bulus ile istedigi zaman tek tarafli diiz kumas hazirlayabilir. Yatay hareket

eden ikinci igne sirasini diiz kumas elde etmek i¢in kullanir. (Karadeniz, 2007)

Monsieur Dexroix, Strutt’tan sonra 1798°de igneleri diiz degil dairesel olarak
dondiirmeyi saglayan kovan pargasini bulur. Bununla birlikte yuvarlak orgi

makinesinin ilk adimi1 atilmis olur. Yapilmis olan diiz igne makinelerinden ¢ok farkli
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olarak bu makinede bu kovan ve i¢inde ki igneler dairesel olarak donmekte ve dairesel
hareket etmektedir. Boylece makinelerin sagladigi hiz avantaji bu teknikle beraber

daha da artmistir. (Karadeniz, 2007)

Joseph Marie Jacguard 1805 yilinda, Fransa’da dokuma makineleri igin
mekanik jakar teknigini icat eder. ilerleyen zamanlarda bu sistem 6rgii makineleri i¢in

ayr1 olarak gelistirilerek igneler ve platinlere desen hareketleri verilir.

Ingiliz Matthew Townsend 1847 yilinda dilli igneyi icat etti ve bu icat rme
endiistrisinin gelismesine Onciiliik etti. Bu icat ile birlikte 6ncesinde kullanilan kancali
ignenin yaptig1 baski iglemini degistirip, sistemi makinenin hizlanmasini arttirdi.

Bununla birlikte maliyetler daha da diigmiistiir. (Karadeniz, 2007)

Theodor Groz 1851 yilinda Ebingen sehrinde fabrikasini agmistir ve bir diger
fabrikatdr Ernst Beckert ile ayn1 ddnemlerde igne iiretimine baglamislardir. ikisinin de
amaci kirtlmayan igne liretmektir yani ignelerin kirilmamasi i¢in hammaddesi olan
demiri ¢elige cevirmislerdir. Artik igneler bu sekilde iretilmeye baglanmistir.

(Karadeniz, 2007)

Theodor Groz ve Ernst Beckert’in giliniimiizde elli binden fazla igne tiirii
bulunuyor. Bu igneler her tiirlii makine i¢in giinlimiizde hala iiretilmektedir. Bugiine
kadar tiretilen ignelerden hig bir ilmek problemi ¢ikmamasida bu kisilerin {iriinlerinin

kalitesini gozler oniline sermektedir. (Karadeniz, 2007)

1857°de Chemnitz’li A. Eisenstuck, Cat1 tipinde ¢ift plakali (igne yataklr) orgii

makinesi gelistirip bunun patentini almistir. (Karadeniz, 2007)

Amerikali Isaac William Lamb ise 1863 yilinda temel prensipleri gliniimiizde
bile degismeyen ilk 6rgli makinesini bulur. Giiniimiiziin makinelerinde bu makineden
gelen sekilde celik yapilar ile dilli igneler hareket eder. Lamb icadinda ailelerin kolay
kullanmasin1 amag edinerek hareket etmistir. Bu fikrinde zor sartlar altinda yasayan
gdcmen ailelerin kendi giyim ihtiyaglarin1 daha kolay karsilayip zor olan hayatlarim
kolaylastirmalarini istemistir. Lamb’1n gelistirdigi bu makinede, plakalar birbirlerine

PR

ettirir. Mekik tarafindan igneye iletilen ipliklerin ¢elikler araciligi ile asagi hareket
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eden ignelerden celik iizerinde ki zemine aktarilmasiyla yeni ilmek olusur. (Karadeniz,

2007)

William Lamb 1865°te 30 farkli 6rgii ve dakikada 4000 kadar ilmek orebilecek
seviyeye gelecek sekilde makinesini gelistirir. Fransa, Ingiltere gibi bazi iilkelerde
iriiniiniin patentini alip Amerika’da biiyiikk bir fabrika kurar. Bu donemde diger
tilkelerde de gelisen orgii sektorii takip edilip bu alanda fabrikalar kurulur. Avrupa’da
ilk fabrikay1 Henri Eduard Dubied Isvicre’de kurar.

1867°da Lambin makinesi Uluslararasi Paris Fuarinda sergilenir. Yine 1876°da
Dubied Atolyeleri o donemin saheseri olarak adlandirilmis olan makinelerini icat

etmeye caligsmaktadirlar. (Karadeniz, 2007)

[lk icat edilen makineler boyut olarak kiiciik ve dar olduklar1 i¢in iiretimlerini
corap ile smurli tutmak zorunda kaliyorlardi. Ancak bu makinelerin zaman ile
gelistirilmesi, enlerinin genisleyip degisik incelik seviyelerinde {iretilmeye
baslanmalar1 ile birlikte desenlerde farkliliklar, trikolar {iretime girmislerdir.
(Karadeniz, 2007)

1870 yilinda ¢ift tarafli dilli igne icat edilip trikotaj makineleri yat pozisyona
getirilmistir. Bundan 8 sene sonra ise dilli igne 6rme teknigini kullanan ilk yuvarlak
O0rme makinesi icat edilmistir. Bunlarin sonucunda mekanik 6rme diinyada giderek
yayginlasmaya baglamigtir. 1870 yilindan sonra ki 10 yil gelismeler ¢ok hizli bir
bicimde devam edip 6rme sektoriinii ileriye tasimistir ve makine kullanim alanlari
genislemistir. Bu ddnemlerde yenilikler siireklilik kazanmustir. Ornegin torba 6rgii gibi

yeni liretimler baglamistir. (Karadeniz, 2007)

1881 da Laue and Timaeus isminde bir Alman markasi, degisik ayak ytiksekligi
olan igneler iiretmistir. Bu {iriin, uzun ve kisa ayak boyutlarindan faydalanarak 6zel

celik yapisi sayesinde degisik desenler ve efektler ile 6rme yapabilmeyi sagliyordug

1881 yillarinda 1x1 orgii 6rme ve lastik 6rme fikirleri ortaya ¢ikmistir. Bu
fikirlerin ortaya ¢ikmasi ¢ok uzun arastirmalar gerektirmistir. Saglamlhiin yiiksek
olmasimi gerektiren bu sistem i¢in ¢elik yapisi degistirilerek daha saglam olan ayar

celikleri makinelere eklenmeye basglamistir. “Noppen” ¢elikleri fikri de bu fikir
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sayesinde dogmustur. Ortada bulunan celigin {stli kesilerek inip ¢ikar pozisyona
getirilir yani hareket kazandirilir. Bu ignelerin yukariya yarim boyutunda hareket
etmesini saglar. Yukaridan alinan yeni ipligi asag1 indirirken agzinda bir iplik daha

oldugu i¢in iki ipligi birlestirerek 6rme yapar. Bu sisteme Noppen ismi verilmektedir.

Desenli 6rgli makineleri 1880 yillarinda icat edilmis 6rme sektoriinii ¢ok ileri
tagiyan bir diger bulustur. Bu makinelerde sadece istenilen igneler ¢alistirilarak desenli
Orgli yapilmasi saglanir. Bunu saglayan Jacquard ¢ubugunu Grosser firmas1 bulmustur.
[k kasnaklarin hareket ettirdigi 6rgii makinesi de yine ayn1 dénemde icat edilmistir.
Bu pargalar 6rmenin daha kolay yapilmasini saglasa da bazi agamalarin elle yapilmasi
gerekliligi siireyi uzatir. Uretilen 6rme parcalar1 diinyada giderek yayilip ilgi
gormektedir. Bununla beraber triko sektorii siirekli artan bir talep yogunlugunun
arasinda kalmistir. Bu talep makine {ireticilerinin elle yapilmasi gereken isleri
otomatiklestirmeye yonelmislerdir. Ustiinde calistiklar1 otomatiklestirme fikrini 1886
da Albin Beyer sayesinde gelistirirler. Albin Beyer’in iirettigi makine iireticilerin
biiylik sorunu olan otomatik arttirma ve azaltma sorununu ¢oziip, ilk Reglan orgii
makinesini icat eder. Bu bulus 6rgii makine endiistrisinde bir ¢igir acar. (Karadeniz,

2007)

Grosser firmasi 1888 yilinda torba ¢elikli makine tiretir. Bu maliyetleri diistiriir
ve biiyiik fayda saglar. 1891 yilinda ise Heinrich Stoll “Links” adinda ¢ok kullanigh
olan bir diiz 6rgii makinesi iiretir. Yiiksek fayda saglayan bi makine trikotaj sektoriiniin
isteklerini de karsilar ve ¢ok talep goriir. Makine 1893’te yapilan Amerika da ki biiyiik
bir fuarda diinyaya tanitilir ve ¢ok fazla satilir. (Karadeniz, 2007)

1892 yilinda Henri Eduard Dubied kendi iiriinlerinin gelistirmesini yapar. Orgii
makinelerinin temel sorunlarindan biri olan igne kirilmasini, o giine kadar kullanilan
celik bigaklarin yerine at kilindan yapilmis fircalar kullanarak ¢ozer. Boylece orgii
makinelerinin temel tasi olan sik sik igne kirilmasi sorunu yok denecek kadar aza

indirgenir. (Karadeniz, 2007)

Sektorde ki bu iireticiler 1895°te yaylanabilir torba ¢eligini imal ederler. Bu
parga cok dar yapidaki pargalarin da ériilmesine imkan sunar. {lerleyen zamanlarda bu

celikler noppen ¢elikleri ile beraber kullanilmaya ¢alisilmistir. Bu yeni sistem ile orgii
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makinesi artik lastik, tek plaka, torba, selanik gibi farkli desenleri Orebilir hale
gelmistir.  Ekstra siirgiilerle, hali hazirda ki ¢eliklere istenilen hareket
kazandirilabildigi i¢in, bugiin bile aynmi teknikte kazak orebilen makinelerin temeli o

zaman atilmis olur.

1900 yilinda trikotaj makinelerin de jakar sisteminin kullanilmasi ile biiytik
yiizeyli desenlerin 6rme endiistrisinde kullaniminin 6nii agilir. Bu sistem gelistirilerek
yeni bir sistemin dogmasini saglar yani tamburlu mekanik sistem. Bu dénemde

yuvarlak makinelerde numaralar incelik ve ¢aplar genisler. (Karadeniz, 2007)

1900 yillarinda birlesik igneler kullanilmaya baslamistir. Trikolaj makineleri
diiz ve jakarli olmak tizere iki farkli sisteme ge¢is yapmistir ve aktarma sistemi bu

makinelere baglanmaya baglamistir.

Birinci Diinya Savasi’ndan sonra popiilerlesen yapay elyaf ve iplikler 6rgii

cesitlerinin degigsmesine yeni yontemlerin ortaya ¢ikmasina neden olmustur.

Bu yeniliklerin arasinda en biiylik yenilik olarak 1963’te ITMA-Hannover
Uluslararas1 Tekstil Makine Fuarinda elektrigin 6rme makinelerinde kullanilmaya
baslamasi kabul edilir. Elektrigin 6rme endiistrisinde kullanilmasiyla son 30 yilda
yasanacak devasa degisimler ve yeni donanimlar gelismeye baslar. Makinelerde
giivenlik 6n plana gelir ve ikaz sistemleri, hata oranini azaltma ve iiretimi hizlandirma
gibi avantajlar saglanir. Renk se¢cmeyi kolaylastiran tirtinler ve optik okuyucular ile
artik elektrigin desenlendirmeye de olumlu etki etmesi ile kolaylik ve desen
cesitliliginde artig goriiliir. Bu desen ve makine ilerlemesi kumas, ip ve kalitede de
artis saglar. Orme sektorii teknolojinin getirdigi bu avantajlarin yaninda yillardir siire
gelen orme sektortii ile rekabetinden dogurdugu yeniliklere de cevap verme ¢abasindan
biiylik bir gelisme gosterir. Mekanik sistemler giderek azalarak liderligi elektronik

sistemlere birakirlar. (Karadeniz, 2007)

1980 de ayarli motorlar kullanima ge¢gmistir. Bununla birlikte vuruglu sistemler
kullanimdan kalkar. Mekikler bu ayar motorlar1 yardimi ile iiretilen modellerde ¢ok

cesitli ayar kullanimini saglar.
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1980 sonlarinda iiretim de onemli Slglide artislar saglanmistir ¢linkii ayarl

motorlar paletli sistemler ile birlestirimistir ve kisa doniis yapmalar1 saglanmistir.

Yukarida bahsedilen elektrikli 6rme makinesinin tanitildigi ITMA fuarlan,
orme makineleri i¢in ¢ok Onemlidir. 1987 yilinda ki fuarda bilgisayarin 6rme
makineleri ile birlestirilmesi en 6nemli olay olarak nitelendirilebilir. Fantezi ve desenli
kumaglarda yine 1987 fuarinda gosterilmistir. 1991 yilinda ki fuarda ise elektronigin
orme makinelerinde kullanilmas1 hakkinda ¢ok biiyiik ilerlemeler sunulmustur ¢iinkii
fuarda gosterilen biitiin makineler elektrik ile ¢calismaktadir ve elektrikli kumanda ile

kontrol edilip ¢ok ileri teknik gelisme kat edildigini gostermektedir.

1990 willarinin basinda calisma genisligi ¢ok yiiksek elektronik triko
makineleri icat edilmistir. Bu makinelerin {iretim amaci konfeksiyon maliyetlerini
stfira indirmektir. Tamamen iirlin ¢ikaran makinelerin yaninda, sistem sayilari
arttirilarak daha ¢ok tiretim ve orgii yapmak hedeflenmistir. Tam bigilendirme ( Fully-
Fashion) asamasi artik diiz 6rme makinelerinde tam olarak gerceklestirilir. Eskiden
tiriine dikilen cepler, fiyonklar gibi parcalar {iriin 6rme makinesinden ¢iktiktan sonra
konfeksiyona gonderilerek yaptirilirken yeni makinede iirlin Oriiliirken {istiinde

yapilmaya imkan sunar.

2000’11 yillarin baglarinda dokunmatik elektronik 6rme makineleri icat edilir.
Ayni liriin tizerinde farkl iki igne ile Oriilmiis goriintiisiinii verebilme 6zelligine sahip

bu makineler ¢ok biiyiik ilgi goriir. (Karadeniz, 2007)

13.1. Genel Pazar ve Piyasa Bilgileri

Diinya pazarinda trikolaj sektdrii hizla ivme kazanmaktadir. Uriin dagitiminin
hizlanmas1 ve yeni {irlinlerin liretiminin hizla yapilmasi1 bunda ¢ok etkili olmustur.
Ureticiler bu gelismeler 1s13inda koleksiyonlarin hazirlanmasma odaklanmistir ve

sahip olduklar1 Pazar paylari ylizde 48’den yiizde 54’e kadar ¢ikmustir. (Algali, 2002)

Bu sirketler kazandiklar1 toplam paranin ytlizde 30.9°luk bir bir kismini 6rme
ile iirettikleri moda tiriinlerden elde etmektedirler. 2000 yillarina ait olan bu oranlara

gore bliyiik olmayan iireticiler ise kazandiklar1 gelirin ylizde 40 kadarini 6rme
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modasindan elde etmektedirler. Bu yiizde 40 lik oranin gelecekte yiizde 30 lara
diisecegi varsayilmaktadir. Ancak bu varsayima kars1 ¢ok biiyiik bir aragtirmaci kitlesi
ise bu oranin aynmi kalacagi hatta daha da artacagini soylemektedir. Parekende satis
yapan firmalarin satis oranlar1 yiizde 35 civarindayken, diger alan satislarinin oranlari
yiizde 40’lardadir. Takim giyim {riinlerinde ki satis oranlar1 yiizde 40 civarlarinda tek
parga trikolarda ise yiizde 35 civarlarindadir. Verilere gore satilan tek parca trikolarin
oranlarinda diisiis s6z konusudur. Moda iiriinlerinin tek degilde takim olarak satisi

tiikketicide bir trend olusturup ilgi cekmektedir. (Algali, 2002)

Sektor geneline bakildiginda toplam kazanilan paranin yiizde 30.9’unun 6rme
tekniginden geldigini goriiyoruz. Ayni sekilde kiigiik iireticilerde paylariin ytlizde
40’1 6rmeden alirlar. Ilerleyen zamanda bu oranlarin artip daha iyi bir hal alacag
ongoriilmektedir. Son yillarda triko tirlinlerinin yiizde 70 magazalarda gosterilerek

satisa sunulurken zamanla bu oran azalmaktadir.

Magaza sahiplerinin ¢ogu magazalari1 belli oranlarda kiicliltmeye
gitmiglerdir. ~ Satiglarda  magazalarin  ciro  kaybedip zarara  ugradiklan
gozlemlenmektedir. Satis yapilan magazalarin sahiplerinin biiyiik bir kism1 yapilacak
bazi yeniliklerle bu satis oranlarimin yiikselecegini diisiinmektedir ve {irlin ve

magazalarinda yeniliklere gitmektedirler. (Algali, 2002)

Triko satig oranlarina bakildiginda bayan triko satis oranlar1 en ¢ok moda

merkezlerinde yapilir ve ikinci sirada fuarlar ve defileler gelmektedir.

Magazalar satig oranlar1 yiiksek olan {iriinlerin hizlica ellerine ge¢melerini
isterler. Suanki tliketim durumuna bakildiginda ise en kisa zamanda en hizli sekilde

iretim ve teslim gerekliligi goriiliir.

Gegen yillara gore triko satislarinda yiizde 8 gibi ciddi bir artis s6z konusudur.
Bu satiglarin yiikselisini saglayan ana unsur ise triko modasinin giderek artmasi ve

kadinlarin bundan memnuniyetidir. (Algali, 2002)

Moda haricinde triko iirlinler is sektoriilerinde de kullanilir durumdadir ve bu
olay talebin ¢ok artmasina yol acar. Cesitli renk opsiyonlari, {itii gerektirmeyen

kolayliklar sunmasi1 ve modern iplikler gibi araglar kullanilmasi pazarin iyice
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biiyiimesine neden olmustur. Uriinlerin biiyiikk bir ¢ogunlugunu alisveris
merkezlerinden alan bayanlar hizli moda ile gelen iirlin ¢esitliliginden gayet memnun

olduklarini soylemekteler. (Algali, 2002)

Yapilan bazi arastirmalara gore belli bir marka ad1 altinda toplanan insan sayis1
giderek diigmektedir. Markadan ziyade hizli giyimde tercihler fiyata bagli bir hal
almistir. Ucuz ve kaliteli iirtinler tercih edilmektedir. Fiyat {iriinii satmada ¢ok dnemli
bir yer tutmaktadir. Cok diisiik bir oran belli markalarin sadik miisterileri iken, biiyiik
bir kesim kendi zevklerine gore farkli markalardan aligveris yapmaya aciktirlar.

(Algal1, 2002)

13.2. Tiiketici Tercihleri Ve Piyasada Gelecekte Olusabilecek Durumlar

Gegmis ile bugiin kiyaslandiginda raflarda ki tirlinlerin maddelerinde yeni
iplikler ve farkli, cesur renklerin siirekli oldugunu gorebiliriz. Ge¢misle paralel bir
sekilde tasarimlarda yapilan yenilikler, farkliliklar ve degisiklikler hep sevilmekte ve
insanlar1 heyecanlandirmaktadir. I¢ pazarlarda iiriin bedenlerinin cesitlilige gitmesi de

insanlarin hosuna giden bir durumdur. (Algali, 2002)

Miisterilerden gelen daha ytiksek iplik kalitesi, rahat iiriinler ve yeni tasarimlar
gibi istekler karsisinda iireticiler yeni {irlinlere yonelip, klasik tirtinler ile iligkilerini

azaltmislardir. (Algali, 2002)

Ust smiftan olan insanlar, modern ve daha yeni tasarimlar aramaktadirlar. Her
yeni iiriin, tasarim, fikir, form, renk vb. Miisteri memnuniyetini arttirtp Pazar bayimni
biiyiitiir. Bunlara ragmen yazlik triko’nun Pazar paylar1 diger alanlara kiyasla ¢ok
gerilerdedir. Yine de trikonun verdigi avantajlardan biri olan yumusaklik, rahatlik ve

kolay temizlenebilir olma gibi 6zellikler ¢ok 6nem kazanmustir. (Algali, 2002)

Sektor yapist geregi hep yenilik pesinde olunan bir alandir. Bu yenilikler
triko’nun sektorde ki yerini hep gelistirmistir. Bu ylizden bugiin oldugu gibi gelecekte
de trikonun popiiler bir teknik olacagi diisiinlilmektedir. Tiiketicilerin aligveris
aliskanliklar1 moda ve yenilik ikilemine bagl olarak gelismis durumdadir. (Algals,

2002)
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lleride ki yillarda trikonun Pazar payi oranlar1 ile birlikte biiyiimesi
Ongoriilmektedir. Pazarda ki hizli tiiketim aliskanlig1 ile olusmus olan hareketlilik bu
sektore siirekli kazang getirmektedir ve bu gelecek biiyiime yine sektoriin yenilik ve

cesitlilik ilkelerine baglhdir.

Artik tiileticiler parca giyimden ziyade komple giyime 6zen gostermektedirler.
Yani bu demek oluyor ki, aksesuar dahil bir¢ok giyim alani triko i¢in bir kazang kapisi

olacaktir.

Pazarda hali hazirda var olan rekabet ve bunun getirdigi farkli olma ¢abasi
sektorlin bir ka¢ yil icinde ¢ok hizli ilerlemesine neden olmustur. Sektdriin genis
yatirnmlar almasi ve siirekli hareketli bir is alan1 olarak bulunmasi bu rekabeti

arttiracak ve gelecekte daha fazla ilerlemeye olanak saglayacaktir. (Alcali, 2002)

13.3. Trikonun Tiirkiye Tarihgesi

Triko tiretimi Tiirkiye’de 1920 yillarinda Halil Karaca beraberinde olugmustur.
1925 yillarinda ise bazi isimlerin triko sektdriine yonelmesi sonucunda baslangi¢
yapilmis olmaktadir. Tiirkiye’de 1950°’li yillarda endiistrinin ve imalatin 6nemi
anlasilinca triko endiistrisi de giderek onem kazanip yayginlagmaya baglamistir.
Fabrikasyon iiretime gecilip triko tesislerinin artmasi da hemen hemen aym
donemlerde olmustur. Tirkiye’nin ihracatin1 en ¢ok destekleyen sektorlerden biri
olmustur. Tirkiye’de baslangicint el makineleri ile veren bu alan 1960’lara
gelindiginde otomatik makinelere yerini birakmaya baglar. Hayrettin Karaca 61 yilinda

ilk triko ihracatin1 yapmustir. (Algali, 2002)

1980°de devletinde desteklemesi ile tiirk is adamlar1 farkli bir bakis agisi
edinmeye baslar. Hizl1 giyimin popiilaritesinin artmasi ile birlikte yatirimcilar ihracata
yonelmeye baglar. Devletin tesvik ve yardimlari ile iireticiler 90’11 yillardan itibaren
hizli bir sekilde son teknoloji makineler ile iiretim yapmaya baslarlar. Tiirk triko
tretim sektoriine bakildigi zaman diinyanin en gelismis iiretim giicline sahip
ilkelerinden biri oldugunu sodyleyebiliriz. Diinyanin basta gelen triko liretimi yapan

iilkesi olan Italya ile kullanilan triko iiretim makinelerinin teknolojisini
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kiyasladigimizda Tiirkiyenin makine ile triko iiretim giiciiniin daha fazla oldugunu

sOyleyebiliriz. (Algal1, 2002)

Tirkiye endiistri sektoriinde en gelismis oldugu alan 6rmedir. Kumas iiretimini
genellikle kiigiik ve orta biiyiikliikteki Tiirk firmalar saglamaktadir. 1980 sonrasinda
triko tiretimi yapan firmalar teknolojik tabanlarin1 gelistirmek adina yenilikler yapip

iriinler satin alip bunu basarmiglardir. (Algali, 2002)

Sektor genelinde mekanik makinelerin birakilip elektronik 6rgii makinelerine
gecildigi goriiliir. Ancak Tiirkiye endiistrisinde bu makineleri kullanacak devamli,
nitelikli eleman bulunamiyor olmasi sektorde is¢i acigi sorununu dogrumaktadir.
Triko Sanayicileri Dernegi (TRISAD) ile T.C. Milli Egitim Bakanlig1 Kiz Teknik
Ogretim Genel Miidiirliigii arasindaki isbirligi ile yeni bir program ag1p triko sanayine

eleman yetistirip, is imkani1 sunma programi giiniimiizde de devam etmektedir.

Tiirkiyede triko sektoriiniin gelisimi 1997 yilinda ki Uzakdogu Krizinin patlask
verdigi doneme dek devam etmistir. Bu kriz Tiirkiye’nin ihracatinin diismesine neden
olmustur. Uzakdogu iilkelerinin tiretimi ¢ok diisiik fiyat karsiliginda yapmalar1 Avrupa
tilkelerinin buralara yonelmesine neden olmustur. En bilylik miisterimiz olarak goriilen
Almanya’da Uzakdogu {ilkelerine yonelen iilkelerden biridir. Son olarak Rusya’nin
ayni sekilde olusturdugu kriz Tiirkiye’de ki sektorii ¢ok kot etkileyip kriz

yasanmasina yol agmuistir.

Zaman igerisinde Uzakdogu’dan istedikleri verim ve kaliteyi alamayan iilkeler
tekrar Tiirkiye pazarma doniis yapmustir. Tirkiye’de suan ilerlettigi makine
teknolojileri ile diger iilkelerin aradigi kalite ve uygun {iriin ihtiyacina cevap
verebilmektedir ve hizli iiretim gerceklestirebilmektedi. Ulkemizin iplik iireten
firmalar1 da Diinya pazarinda giiclii konumda yer alarak Tiirkiye triko sektoriinii
desteklemektedirler. Bu 6zelliklere bakilacak olursa herkes i¢in en 6nemli 6zelligin
iretim maliyetlerinin ¢ok uygun seviyelerde oldugu gergegini sdylemek gerekir.
Tiirkiye’nin sahip oldugu bu artilar ona 1 Milyar Dolar’a yakin bir ihracat getirisi

sunuyor ve giderek artacagi tahmin edilmektedir. (Alcali, 2002)

Sektoriin en biiyiik sorunlari arasinda;
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* Enerji ve finansman maliyetlerinin fazla olmasi,

* Giiclii bir markanin olugamamast,

* Firmalarin gelir (sermaye) yapilarinin gii¢siiz olmasi,
* Egitilmis teknik eleman eksikligi,

« Is ve yonetim organizasyonu eksikligi,

* Diinya standartlarinin ¢ok iistiinde istihdam giderleri,
biiyiik sorunlar olarak gosterilebilir.

Sektoriin sahip oldugu en 6nemli avantajlar ise;

* Yiiksek teknoloji tirlinler kullanilmasi

* Hizl1 dagitim ve teslimat

* Hedef pazarlara (Avrupa vb.) ¢cok yakin bir konumda olma,
* Genis iiriin yelpazesi,

* Tekstil ve terbiye sanayinin gelismis olmasi sayilabilir.

Sektoriin pozitif 6zelligide Avrupa tarafindan konulan gevre ve diinya saglhig:
korunmasi agisindan koyulan kurallarin hepsine uyum saglamis olmasidir.. (Algals,

2002)

13.3.1. Tiirkiye Uretim Kapasitesi, miktari, degeri ve imkanlari

Yatirim, istthdam, toplam sanayi iiretimi ve is giicli, maddi kazang gibi
unsurlara bakildiginda tekstil ve hazir giyim sektorii Tiirkiyenin birinci en 6nemli
sektorii olarak goziikmektedir. Tiirkiye Cinden sonra diinya ¢apinda en g¢ok tekstil
sanayine yatirim yapan iilkedir. Yeni nesil denilebilecek makine kullanim1 ¢ok yaygin
ve ayni zamanda Avrupa’nin en biiyiik iplik iiretimi yapan {ilkelerinin basindadir.
Tiirkiye’nin iiretim makineleri ve ekipmanlarinin ihracaat1 diismeye baslamis olsa da
hala ithal etmektedir. Bir alan1 6ne ¢gikartmak gerekirse pamuk maddeli dokuma 6rme
gibi sistemlerde ¢ok yiiksek teknoloji kullanilmaktadir ve sistem c¢ok iyi

diizenlenmistir. (Algal1, 2002)

Tiirkiye, ABD ve Avrupa Ulkerlerine kiyasla dokuma sanayi i¢in daha fazla

makine agina ve kapasitesine sahiptir. Tiirkiye de kumas iiretiminde ham madde olarak

101



en ¢cok pamuk kullanilmaktadir. Pamuk tiretimi ise iki kategori altinda yapilir. Bunlar,
biiyiik ve kiiglik alanli markalardir. Bliylik markalar genellikle hazir giyim sektori i¢in
caligmaktadir. Kiiciik markalar ise alt sanayi olarak kategorilendirilen {irtinleri

karsilamak icin ¢alismaktadir. (Algal1, 2002)

Tiirkiye de 6rme sisteminin alt gruplarindan biri olan yuvarlak 6rmede kapasite
fazlalig1 vardir. Kapasite kullanim oranlar ise yiizde 50 oranlarindadir. Orme sanayi
corap alaninda c¢ok biiyiik ilerleme kayit etmistir. italya basta olmak iizere birgok
Avrupa Ulkesinin bas tedarikgi iilkesi Tiirkiye olmustur. Sektér 2005 yilinda Cin’in
oyuna ¢ok daha ucuz hammadde ve iiretim fiyatlar1 ile girmesiyle zorlanmaya

baslamistir. (Algali, 2002)

Tiirkiyede ki tekstil terbiye sanayi, Avrupa iilkeleri arasinda en genis yeri
tutmaktadir. Tiirkiye’nin terbiye sanayisinin uzmanlik alani orta Tiirk tekstil terbiye

sanayi, Avrupa’nin en kaliteye sahip tekstik triinleridir.

Tekstil sektorii, konfeksiyon ve hazir giyim gibi alanlarin iiriin ihtiyacini
karsilamaktadir ve kapasite kullanim oranlarinin artisi ¢ok daha pozitif olmustur. 2006
yilinda ki tekstil sektorii kapasite arastirmalarina gore %80.8 iken %81.7 ye
yiikselmistir. (Algal1, 2002)

Konfeksiyon sektorii yeterli alt yap1 ve geng, yliksek teknolojili makineye
sahip oldugu i¢in ¢ok gelismis bir pozisyondadir. Yedek parca gibi durumlar i¢in var

olan konfeksiyon, yan sanayi ise sektoriin ihtiyaclarini karsilayabilmektedir.

Tiirkiye de hazir giyim sektoriinde ortalama 50.000 civarinda firma
bulunmaktadir. Bu firmalarin yiizde 90 kadar1 aile sirketleridir ve yiizde 25 kadari
thracat yapmaktadirlar. Hazir giyim giyim sanayinde ki firmalarin cogunlugunu kiigiik
ve orta boyutlarda ki isletmeler olusturur. Dogal olarak yiiksek teknolojili yogun
tiretim biiylik ve gelisgsmis firmalar tarafindan karsilanir. Biiyiikliik sirasina gore
belirlenmis olan Tiirkiyenin en biiyiik 500 firmasimin yiizde 20 si tekstil alaninda

caligmaktadir. (Alcali, 2002)

Tiirkiye’de ki tekstil ve hazir giyim sanayinde ki firmalar iki kategori altinda

incelenir. Birinci olarak yiliksek kaliteli hammadde kullanmay1 tercih eden iplik
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tireticileridir. Bu firmalat kaliteleri ve farkli 6zgiin hammaddeleri ile piyasanin
standartlarim belirler. Ikinci olarak ise yerli ve yabanci kumaslardan iiretim saglayan

firmalardir. (Algali, 2002)

Konfesiyon gibi alanlarda iiretimi saglanan yani markasiz {riinler sanayi
tiretimin ¢gogugunu kapsamaktadir. Bu tireticiler, tiriinlerini belli aracilar ile parekende
satig yapan magazacilara satmaktadirlar. Bunlarin yaninda iiretim yapmayan ama
tekstil sektoriinde satis yapan parekendeciler ve toptancilarda piyasada mevcuttur.

(Algal1, 2002)

Avrupa birligi ile anlagma sonucunda giimriik birligine gegis siireci hazir giyim
sektorii oncelikli olmak iizere bir cok sektor biiyiik degisimler gosterdi. Hazir giyim
sektoriliniin performansini kétii etkileyen bir cok sebep ortaya ¢ikmasina ragmen bu
anlasma durumu yeni, bir ¢ok agidan daha faydali, cevre sagligina 6nem veren
makinelere yatirimlar yapilma siirecini baglatmigtir. Bunun sonucunda Tiirkiye
tiretiminin uluslar arasi standartlara uygun tiretim yapan bir lilke konumuna yiikseldi.
Bu avantajlarin neticesinde sektore giren firma sayisinda bir artig goriiliip hali hazirda

elinde pay bulunduran firmalarda genislemistir. (Algali, 2002)

Ayni donemde tiiketicilerin moda marka aligist olusurken 6rme sanayi bundan
pozitif etkilenmeye devam etmektedir. Tiirk markalar kendi koleksiyon ve
tasarimlarmi ulusal alanda gostermeye baslamustir. Uriin kalitesinde yiiksek bir
gelisme sergilenirken orgii iiriinler giderek her alanda popiilerlesmeye baglamistir.
Insanlarda 6rme ve diger tekniler ile yapilan iiriinler hakkinda bir biling olusmaya

baslayip gelismistir. (Algali, 2002)

Bunca olumli gelismeye ragmen Tiirkiye tekstil {iretim oranlart 2000-2005
yillarinda yiizde 12,5 oraninda diislis yasadi. Sonra ki yillarda da gerileme devam
etmistir sadece yavaslamistir. Boylece tliretim degerleri 1997 yillarinin basarisindan

uzaksarak daha da gerilemitsir. Bu gerilemelerin bazi sebepleri vardir. (Algali, 2002)

1. Uretim saglamak icin gerekli maliyetlerin artmis olmas.
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2. Cin gibi Diinya ticaretinde s6z sahibi olan ucuz is¢ilik ve maliyet avantaji getiren
tilkelerin bu sektdr ve alana girmesi ile Tiirkiyenin ihracatini yaptig: iiriinlerin daha

ucuza satilir hala gelmis olmasi.

3. Tiirkiye de hali hazirda bulunan hazir giyim perakendecilerinin de dis iiretime talep

gostermeye baglamasi.

4. Tirk hazir giyim magazalarinin iiretim isini birakmalar1 ve azaltmalar1 bununla

beraber Tiirkiye’de iiretim yapan iireticilere tedarikleri azaltmalari.

5. Thracatta deger artisina karsin miktar bazinda artis olmamasi ve bu nedenle ihracat

artisinin liretim artisina yol agmamasi.

6. Tiiketimde artis artarken liretimde artmamasi. Bunun sebebi ise Tiirkiye’deki tiretim

acigint ithal iirlinler ile kapatma durumudur.

13.3.2. Tiirkiye Ihracaat Gelismeleri (2002-2018)

Tiirkiyenin disa agilma siirecinin en biiylik destek¢isi olan ve uzun yillar
boyunca Tiirkiyeye en etkili fayday: saglayan sektor. Tekstil sektorii olmustur. ilk
donemlerde tekstil hammaddesi ihracati s6z konusu iken ilerleyen donemlerde hazir
giyimin her alaninda ihracat yapilmaya baslanmistir ve bu durum hali hazirda isleyen
sistemin giiclii bir tabana oturmasini saglamistir. Artik gelinen son noktada bu sektor

Tirkiye icin kritik bir 6nem tagiyan sektor halini almistir. (Algali, 2002)

Konfeksiyon ve hazir giyim iiriinleri ii¢ grupta incelenir. 1 Orme konfeksiyon
{iriinleri 2 dokuma konfeksiyon iiriinleri 3 baska hazir esya iiriinleri. Ug farkl1 bu

grubun Tiirkiye ihraclarindan aldigi oranlarda farklilik gosterir. (Algali, 2002)

2007 yilinda ki ihracaat oranlarina bakildig1 zaman toplamda 16 milyar dolar
degerinde bir oran goziikmektedir. Bu oran igerisinde 6rme konfeksiyon iiriinlerinin

pay1 %51 dir. Orme konfeksiyon {iriinlerinin oranlar1 1 sene dncesine kiyasla yiizde
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15.5 artarak 8.2 milyar dolar degerine ulagmistir. Tiirkiye i¢in ¢ok kritik ve dnemli bir

yer edinmistir. (Algali, 2002)

Konfeksiyon firiinlerinin bu ihracat orami i¢indeki pay1 yiizde 35°tir. Kalan
hazir esya orani ise yiizde 14 olarak hesaplanir. Orme giyim sektdriinde en ¢ok iiretilen
ve ihrac edilen basit {irlin sinifin1 olusturan iirtinler, tigort,atlet gibi i¢ giyim tirtinleridir.
Bu driinler giinlik periotlar i¢inde giyilen,diisiik maliyetli ve kolay {iretilebilen
trlinlerdir. Toplam yapilan ihracatimizda bu iirlinler yiizde 40’lik bir alan
kaplamaktadir. Bu i¢ giyim bazli iiriinlerin ylizde 35°{inii Almanya yiizde 17 gibi bir
oranim da Ingiltere almaktadir. Bu dikkate alindiginda ¢ogunlugu Avrupa Ulkelerine

giden bir ihracat yolu izlerler.

Basit tekstil {irtinleri haricinde en ¢ok ihrac ettigimiz iirlinler listesini kazaklar
siiveterler, ve hirkalar olusturuyor. Bunlarin ihracat oranlarinda ki yeri ylizde 20
civarindadir. Bu iiriinlerin ¢ok biiyiik bir oran1 Avrupa iilkelerine Ingiltere ve Amerika

Birlesik Devletlerine ve ihrag edilir. (Algal1, 2002)

Oranlara bakildiginda iki tip {riin Tiirkiye ihracatinin yiizde 60 kadar biiyiik
bir kismini olusturmakta. Ortak noktalarina bakildiginda bu {irlinlerin kolay iiretim
imkan1 sunan kullanim oranlar yiiksek olma gibi 6zellikler gorebiliriz. Bu iirtinlere
benzer olan ¢orap etek kisa pantalon gibi bir ¢ok kalem de bu oranlara eklendigi zaman
toplam ihracatin yiizde 80 ini Tirkiye bir ka¢ benzer {iriin kategorisi ile

doldurmaktadir.

Bu sonuglar bizlere Tiirkiye’nin farkli 6zelliklerde, ¢ok sayida ve gesitli iretim
yapip ihrac ettigindense az ¢esit ve kolay iiretim ile elde edilen {irtinleri ihrcat ettigini
gostermektedir. Taleplere bakilarak sdylenebilir ki Tiirkiye nin ihrac ettigi iirlinlerin
fiyatlar1 artmaktansa diisen {iriinlerdir. Bu durumun 1siginda diretilen iiriin
kategorilerimizi ayni tuttugumuz zaman sadece Cin degil Pakistan Hindistan ve
Endonezya gibi ucuz f{irlinler iretip ihrac eden iilkeler ile ¢atisma durumuna
diisecektir. Bu nedenler Tiirkiye’nin hali hazirda ki maliyet durumunun iyi olmamasi
g0z Oniine alinarak Tiirkiye’yi bu catisma durumunda ekonomik acidan kotii bir

duruma diistirecektir. (Algali, 2002)
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2019 yilina geldigimizde Triko ihracati semasi1 agagidaki sekilde revize edilmistir.

Tiirkiye tarafindan ihrag edilen bir iirlin i¢in ithalat pazarlarinin listesi
Uriin: 6110 Formalar, kazaklar, hirkalar, yelekler ve benzeri iiriinler, 5rme veya t13

isi (harig)

Tablo 16.Tiirkiye tarafindan ihrag edilen kazak,hirka,yelek tablosu

World 1,753,886 1,614,178 1,624,427 1,795,768 1,934,313
Germany 402,756 331,358 373,467 456,513 458,980
United Kingdom 273,520 240,576 243,178 237,369 279,637
Spain 201,826 206,334 171,499 194,743 230,494
Netherlands 76,199 73,245 69,102 96,421 113,777
France 107,199 87,055 70,753 87,293 90,507
Italy 66,728 65,924 65,324 64,406 73,513
Belgium 41,255 36,195 35,244 45,829 48,630
Iraq 25,382 39,116 40,160 50,624 40,953
United States of America 21,088 28,462 24,326 29,724 39,060
Denmark 51,121 40,329 39,026 37,121 33,978
Russian Federation 27,045 16,000 13,919 22,109 31,498
Poland 43,396 49,570 36,595 35,224 31,175
Iran, Islamic Republic of 2,823 7,463 26,504 8,956 29,930
Kyrgyzstan 18,025 19,974 26,840 29,776 26,108
Sweden 18,571 13,579 17,743 23,287 21,408
Israel 11,058 13,555 18,958 19,814 20,307
Ukraine 54,894 36,150 43,175 29,428 18,146
Romania 38,780 41,567 10,163 12,519 16,858
Bulgaria 6,359 3,716 34,878 32,913 15,875
Kazakhstan 9,763 12,280 14,393 12,637 15,635
Free Zones 14,733 11,340 13,262 12,046 14,405
Egypt 10,890 15,261 14,228 10,059 14,217
Serbia 4,979 5,394 6,580 9,964 13,944
Morocco 3,115 3,988 8,722 12,590 13,417
Czech Republic 3,914 7,586 10,140 14,060 13,107
Hungary 2,377 1,219 7,298 16,584 12,541
Libya, State of 7,556 7,485 5,886 8,097 12,353
Slovakia 15,674 27,133 5,501 5,163 11,871
Saudi Arabia 11,012 14,000 17,321 11,685 11,679
Switzerland 9,702 9,580 9,300 10,835 11,590
Algeria 9,217 12,126 9,634 15,481 11,547
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China 4,304 4,899 5,309 9,059 11,181
Greece 9,856 6,852 6,984 7,399 9,479
Ireland 5,094 3,903 7,123 7,869 8,545
Austria 8,334 7,735 6,942 6,673 8,289
Lebanon 9,266 4,907 8,056 8,428 7,930
United Arab Emirates 8,586 7,668 7,170 8,762 7,816
Jordan 4,099 5,777 7,350 7,117 7,808
Belarus 1,660 2,909 3,508 3,845 7,449
Bosnia and Herzegovina 4,411 4197 5,149 5,741 7,317
Georgia 5,017 4,684 4,923 6,194 6,975
Canada 5,395 4,136 4,238 5,187 6,774
Albania 1,718 1,933 2,587 3,228 4,582
Macedonia, North 1,272 1,823 2,589 3,299 3,939
Japan 2,366 1,906 1,251 2,436 3,538
Norway 4,644 3,128 3,616 3,205 3,460
Azerbaijan 4,328 3,669 6,843 2,721 3,373
Hong Kong, China 2,773 2,998 2,972 2,447 3,360
Cyprus 0 0 0 3,190 2,851
Uzbekistan 6,957 3,840 2,399 3,084 2,817
Moldova, Republic of 576 941 1,243 1,970 2,516
Australia 1,836 2,027 1,723 2,721 2,480
Mexico 607 1,027 703 1,504 2,407
Croatia 1,157 1,255 1,361 1,759 2,366
Korea, Republic of 1,837 1,096 777 1,534 2,344
Lithuania 12,645 7,174 4,292 6,640 2,279
Tunisia 7,982 3,737 7,092 2,639 1,954
Kuwait 1,631 1,932 2,299 2,025 1,826
Tajikistan 4,172 1,723 5,005 3,650 1,746
Qatar 711 933 1,333 1,644 1,724
Turkmenistan 3,330 3,011 3,332 2,118 1,703
Kenya 2,340 1,657 1,495 790 1,375
Finland 7,810 4,005 6,284 1,704 1,143
South Africa 310 487 435 589 970

Kaynaklar: Ocak 2018’ten bu yana Tiirkiye Istatistik Kurumu (TUIK) istatistiklerine
dayanan ITC hesaplamalari. ITC hesaplamalari, UN COMTRADE istatistiklerine
dayanarak Ocak 2018’e kadar yapildi.

107



14. TEKNOLOJI VE AKILLI MALZEMELER

Akilli tekstiller termal ,mekanik ,kimyasal manyetik olarak ¢evresel olanaklara karsi

tepki verebilen tekstillerdir

19 .yy sonunda miihendisler ve tasarimcilar elektirigi giyimle iliskilendirdi.

Isikl1 aksesuarlar ve kostiimler yaptilar. 1985°te animasyonlu sweatshirt yaratildi.
[k zamanlar tekstilden beklenti sadece insan1 dis kuvvetlerden korumakti.

Sonra tekstilde estetik talebi olustu, simdi akilli ve interaktif tekstiller geliserek ¢esitli
uygulamalari igeriyorlar. Sentetik lifler polimerlerden olusur. Polimerler igeriginden

dolay1 elektrik akimini iletmezler.

Tekstil kumaglarinin iletkenligi saglamasinda etkili olmasi icin, metal teller kumas
yapisi igerisinde ag gibi Oriiliir. Tekstil iirlinlerin yalitkan durumdan iletken duruma

gecmesini icin gerekli entegrasyonlar saglanir.

Ve gelisim gostererek ;

Bu kiyafetler bizi tehlikeden koruyabilir , hastaliklar1 bile tedavi edebilir

Akalli tekstillerde sensorler, aktiiatorler, kontrol birimleri olmalidir.

Saglik alanindaki akilli tekstillerden bazi 6rnekler verebiliriz.

e Fotodinamik terapide kullanilan cihazlar homojen olmama durumunu ¢6zmek
icin esnek 15181 yayan kumaslar gelistirdiler. Is181 yayan bu kumaglar homojen
bir aydinlatma saglamaktadir. Syduzzaman, Patwary SU, Farhanaz K, Ahmed
S (2015)

e Elektriksel stimiilasyonu olan sirt kemeri NMES cihazi ile sirt kaslarini
uyarir,bel fitigindan sonra sirtin sabitlenmesini saglar. Yasam kusagi ,anne ve
bebek i¢in tibbi bilgilere hemen ulasabilecek ve uyar1 verebilicek ¢ok Gnemli

bir cihazdir.
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e Spor alaninda da kullanilan teknolojiler, kalp atisi, solunum, viicut 1s1s1 ve
diger fizyolojik durumlarin takip edilmesi agisindan biiyiik 6nem tasir. Ciltte
nemlilik saglayan, spor yaparken kaslara uygun titresimi olusturan ve
viicudun 1sisin1 diizenleyen iirtinlerdir. Akilli spor ayakkabilar giyen kisinin
nerede oldugunu tespit eder,bdylelikle dagcilar icin ve kiigiik ¢ocuklar i¢in
giivenlik saglar.

Giyimde konforu saglamak tizere gelistirilmis giyilebilir teknolojilerden bir taneside
polimer kapli kumaglar kullanilarak yapilan akilli siityendir. Hareket halindeyken
destek olacak sekilde gogiis sarkmasinit Onlemek i¢in kayislart veya duruma gore

kaplarini sikar ve gevsetir.

Kaynak ,Smart Textiles and Nano-Technology: A General Overview. J Textile Sci
Eng) ,Syduzzaman, Patwary SU, Farhanaz K, Ahmed S (2015) ,Smart Textiles and
Nano-Technology: A General Overview. J Textile Sci Eng)

14.1. Nano teknoloji

Nanoteknoloji simdi bir¢cok alanda ve uygulamada mevcuttur. Son yillarda,
nanoteknoloji tekstil endiistrisine de girmistir. Nanoteknoloji, giyim esyalarinin
dayanikliligin1 artirmak i¢in sadece genis bir giysi yelpazesine degil, ayn1 zamanda

endiistriyel tekstillere de dahil edilmistir. (Critchley, 2018)

Nanoteknoloji kullanimindan yararlanan ancak dogrudan tekstilin iginde
olmayan bir¢cok ek alan da vardir. Bunlar, giysilere dahil edilebilecek giyilebilir
elektronikler ve tekstilin digina koruyucu oOzellikler kazandiran kaplamalardir.

(Critchley, 2018)

Ozelliklerini gelistirmek i¢in giysilere eklenmis ¢esitli nanomalzemeler vardir.
Bu nanomalzemeler, grafenden, karbon nanotiiplere ve ¢esitli nano-pargaciklara (kil,

karbon karasi, metal ve metal oksit) kadar ¢esitlilik gosterir.
(Critchley, 2018)

Bu giinlerde nano elyaflarin ticarilestirilmesiyle arastirmalar daha da

ilerlemistir. Ureticiler nanopargaciklarimi birlestirme isleminden ge¢gmek yerine, artik
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nano Olcekli elyaflardan giysiler iiretebiliyorlar. Nano elyaf kullanmaktan 6nemli
6l¢iide yararlanan bir alan, medikal sanayide anti-mikrobiyal giysiler, yara Ortiileri ve

yataklardir. (Critchley, 2018)

Yaklasimdan bagimsiz olarak, nanomalzemelerin tekstilde dogrudan
kullaniminin leke tutmaz, kirisiksiz, statik elimine edici, elektriksel olarak iletken ve
anti-mikrobiyal giysiler yarattig1 bilinmektedir. Bu 6zelliklerin, giysi kalitesinden ve

rahathigindan 6diin vermemesi nedeniyle fayda saglandigi kesvedilmistir. (Critchley,
2018)

Ancak, her nanomalzemenin alani tekstille de sinirlandirilmaz. Bazilari
giyimde kullanilir, bazilar1 da endiistriyel islemler i¢in tasarlanmis tekstillerde
kullanilir. Uygulamaya (ve dolayisiyla kullanilan nanomalzemeye) bagli olarak, bu
tekstiller kokular1 en aza indirmek, suya (hidrofobik) dayanikli hale getirmek, yangina
dayanikli hale getirmek ve tekstili elektronik olarak yanit vermek i¢in tasarlanabilir.
Bu liste bu faktorlerle sinirli degildir ve farkli nanomalzemelerin kullanimi, tam

uygulamaya bagli olarak c¢ok cesitli 6zellikler sunabilir. (Critchley, 2018)

14.2. Gelistirme Stratejileri

Giyilebilir elektronikler nanoteknoloji toplulugunda ilgi kazaniyor ve grafen
gibi malzemeler sektorde yanki olusturuyor. Giyilebilir elektronik cihazlar bagimsiz
bir cihaz olarak kullanilabilse de, cihazin giyilebilir olmasindan kaynakli olarak
kullanicinin bedensel durumuna tepki verebilir olmasi biiyiik ilgi ¢ekmistir. Bununla
birlikte, bu aygitlar, giysinin dig uyaranlara elektriksel olarak yanit vermesini gerektirir
ve giyside nanomalzemelerin kullanilmasinin, bunu bagarmanin en etkili yolu oldugu

kanitlanmistir. (Critchley, 2018)

Son zamanlardaki odak noktalarinin ¢ogu yeni fonksiyonel kiyafetler tizerine
yogunlasti, ancak bir ¢ok endiistriyel tekstil 6ne ¢ikmakta zorlaniyor, ¢iinkii ortalama
bir insan i¢in pek bir faydasi yok. Bir¢ok endiistriyel tekstilin hafif olmasi, yalitkan
olmasi ve belirli alanlara sigmasi gerekir (aralikli veya boru seklinde olmasi gerekir).
Nanomalzemelerin endiistriyel tekstillerde kullanilmasi, bu 6zelliklere uyan

tekstillerin olusturulmasina bir yol sunar.
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Tekstil ve nanomalzemeler arasindaki araylize adanmis dnde gelen arastirma
merkezleri var. Bu merkezler arasinda Ghent Universitesi'nde Tekstil Bilimi ve
Miihendisligi Merkezi ve Cornell Universitesi'ndeki Tekstil Nanoteknoloji

Laboratuvart bulunmaktadir.

Bununla birlikte, nanoteknoloji ve tekstillerin birlestirilmesi tamamen
akademik degildir, piyasada nanodan ilham alan tekstil {iriinleri tireten cesitli sirketler
vardir. Bunlar, grafeni spor giyim i¢inde uygulayan Deewear; Nanoteknolojiyi yalitim
malzemeleri olarak kullanmak i¢in kullanan bir¢ok endiistriyel tekstil iiriinline sahip
Aspen Aerogels; ve giyimden, mobilyaya ve i¢ tasarim amaciyla kullanilan tekstillere

kadar genis bir tekstil {irlinii yelpazesi yaratan Nanotex. (Critchley, 2018)

Siirdiirtilebilir bir sekilde tiretilen dayanikli ve fonksiyonel giysiler i¢in miisteri
talebini arttirmak, nanomalzemelerin tekstil ylizeylerine entegre edilmesi i¢in bir firsat
yaratti. Nanomoietiler, rahatliklarindan ve esnekliklerinden 6diin vermeksizin leke
tutmazhigl, kirisiklik-incelik, statik eliminasyon ve elyaflara elektriksel iletkenlik
saglayabilir. Nanomalzemeler ayrica, elektriksel, renkli veya fizyolojik sinyaller
aracilifiyla dis uyaranlar1 algilayan ve bunlara cevap verebilen bagli giysiler
olusturmak i¢in daha genis bir uygulama potansiyeli sunar. Bu derleme, tekstil ile
entegre olan elektronik ve fotonik nanoteknolojileri tartisiyor ve uygulamalarim
performans, dayaniklilik ve tepkisellik baglaminda ekran, algilama ve ila¢ saliniminda
gosteriyor. Nanotoksisite, yikama sirasinda nanomalzeme, ve nanotekstillerin yasam
dongiisii degerlendirmesine gore cevresel etkiler gibi risk faktorleri degerlendirildi. Bu
derleme aynt zamanda, tekstil {irlinlerinin  piyasadaki  nanoteknoloji
konsolidasyonunun bir analizini ve ticari lriinlerin 6rnek olay incelemeleriyle
desteklenmis olan global trendleri ve patent kapsamini degerlendirmek i¢in bir analiz
sunmaktadir. Tekstil endiistrisinde nanoteknolojinin algilanan kisitlamalar1 ve

gelecekteki yonelimleri aragtirilmaktadir. (Srivinas, 2016)
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14.3. Rekabet Stratejileri

Nanoteknoloji kendi icinde biiyiik arastirmalar ve gelismelere imza atsa da,
tekstil sektoriindeki gelisiminin hala biraz hiz kazanmasi1 gerekmektedir. Bu da glinliik
hayattaki kullanim yararlarinin genel tiiketici tarafindan heniiz fark edilmemesinden
kaynaklidir. Nanoteknoloji ile birlestirilmis tekstil {iriinleri liretebilmesiyle 6ne ¢ikan
tireticiler vardir, lakin bu teknolojinin yayginlagmasi i¢in piyasada ilgi g¢eken
markalarin  {rlinlerinde kullanilmasi, ve bunun bir lansmaninin yapilmasi
gerekmektedir. Su an nanoteknolojiyle calisan tekstil firmalar da net olarak genel
piyasaya siiriilebilecek giinliik iirlinlerin gelistirilmesi ve faydalarinin tiiketicilere
belirtilmesi iizerine ¢alismalar yiirlitmektedir. Bunun disinda sirketler ayn1 zamanda
gelisen bu sektorde yeni buluslara imza attikga zeki stratejilerle patent alarak alan
gelistirdikce daha ¢ok kazan¢ yapmalarini saglayacak hammaddeler ve teknolojiler
iiretmeye devam etmektedir. (Rothfeder, 2014)

Montreal merkezli Group NanoXplore, agir ekipmanlarda ve hatta dahili
egzersiz sensOrleri bulunan giysilerde kullanilan “hafif agirlik” bilesenlerinin
tiretiminde plastiklerle birlestirmek lizere grafen iiretmek i¢in, toz olarak patentini ald1.
Polimer iireticilerinin, 6nce otomobil iireticileri veya tekstil sirketleri gibi miisterileri
tarafindan onaylanmasi gereken yeni bir malzemeyi benimseme konusundaki
isteksizligini atlatmak i¢in NanoXplore kisa stire 6nce OEM'lerin yapabilecegi birlesik
malzeme veya pelet formunda grafen {iretimi i¢in kendi fabrikasini kurdu. (Rothfeder,

2014)

Gilintimiizde nanoteknoloji igeren iiriinlere kazandirilmis, bir¢ok giinliik hayata
uygun 6zellik mevcuttur. Nanoteknoloji ile iiretilmis tekstillerde, su ge¢irmezlik, UV
1sinlarina kars1 koruma, 1slanabilirlik, antibakteryal 6zellikler gibi giinliik hayatimizi
kolaylastiracak faktorler bulunabilir. Bu da konseptin yayginlagsmasina ve
yayginlastik¢a da teknolojileri kullanan sirketler arasinda, ayni1 kimya esndiistrisinde

1960’larda gozlemdigimiz gib, rekabete sebep olacaktir.
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Nanoteknolojii son derece umut verici bir gelecege sahiptir. Fonksiyonel
yiizeylerdeki gelismeye dayali nanoteknoloji sinirsiz olanaklara sahiptir ve su anda
nanoteknolojinin uygulanmasi genel itibariyle oldukc¢a kolaydir. Nano-bitirislerin
gelisimi ic¢in gelistirilen yeni konseptler heyecan verici bir hal alarak daha fazla
aragtirma ve gelistirme icin firsatlar yaratmaktadir. Nanoteknoloji, kumasin diger
ozelliklerini etkilemeyip tirline yeni 6zellikler kazandiriyor. Nanoteknoloji, ti¢ boyutlu
bir yiizey yapisini icerir. Nefes alabilir ve islenen tekstile daha fazla agirlik katmaz.
Nanosol teknolojisi su i¢in kullanildiginda su geg¢irmezlik ve bitirmek su itici jel
olusturan katki maddeleri ile ii¢ boyutlu bir ylizey yapisi igerir ve kir parcaciklarinin
kendilerine yapismasini1 onler. Bu teknoloji ile piiriizlii ve dokulu siiper hidrofobik
yiizeyler elde edebiliriz. Bu 6rneklerle detaylandirabildigimiz gibi nanoteknolojiler
gelistirilip glinliik hayatimiza entegre edilmektedir. Belirtildigi gibi, nanoteknoloji
tekstil malzemelerine belirli 6zellikler kazandirmak icin geleneksel ydntemler
uygulamaktansa giinliik hayat1 g6z 6niinde bulundurarak kii¢iik sorunlara ¢are bulmak
icin yaratict ¢ozlimler iiretir. Bundan siiphesiz ki birka¢ yil nanoteknoloji tekstil

endiistrisinin her alanina girecek. (Rothfeder, 2014)
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SONUC

Modadaki birgok biiyiik gelisme gibi, 6rmenin de oldukga ilging ve inovasyon
dolu bir geligim stireci vardir. Bugiin 6rme hak ettigi gibi ilham alinan tasarimlarin
onde gelen kaynaklarindan biri olarak kabul edilir. Ozellikle 6rme sektorii, ince
isciligiyle bilinen ve deger kazanan bir endiistri olarak tarihe gegmistir. Ve herseyden
onemlisi bu tarihsel silirece hala bagliyiz. Diinyanin en eski giysi yapim
yontemlerinden biri olan Ormenin, bu yiizyillarca siiren ve hala da siirmekte ve
gelismekte olan bir tarihi vardir. Sonug olarak, bu gelismeyi biitlinliyle anlatmak goz

korkutucu bir gorev gibi gorilinebilir.

Bununla birlikte, triko tarihinde, bugiinkii durumlara gore bigimlendirici kritik
anlar oldugunu kabul ediyoruz. Bu zanaatin hikayesinin sadece ge¢misini ve giiniinii

degil, gelecegini de bildirdigini diisiindiigiimiiz ti¢ 6zel donemi vardir.

Ormelerin diger moda gelismeleriyle paylastigi bir diger kalite de algr ile
ilgilidir. Ozellikle, giysi imalatindaki en dnemli hareketlerin, kendi degerleri arasinda
gidip geldigi goriilmiistiir. Orme, kendi adma tarihinin gogunu ayni salinimi yaparak

gecirmistir.

14. ve 16. ylizyillar arasinda, 6rme bugiinkii imaj ve islevinden tamamen farkl
boyuttadir. Britanya'da, balikg¢ilara kiyafet yapmak i¢in kullanilan ana yontemdi. Orme
kazaklar acik denizlerde o kadar etkilidir ki, bu meslegin calisanlar i¢in vazgecilmez
oldu. Hatta, balik¢ilarin kendi is kiyafetlerini 6rmeleri popiilerlik kazanan bir akim

haline bile gelmisti.

Nedeni ise, bu insanlarin balik aglarini sabitleme becerilerini gelistirmeleri i¢in
buna uygun olacagiydi. Bu, etkili bir sekilde kadins1 bir beceri olarak daha modern

imajiyla zithk yaratarak, erkeksi bir aktivite haline gelmeyi de bagardi.

Sanayi devrimi sirasinda, 6rme ve dokuma makineleri otomatik hale geldi.
1800'lerin baglarinda tanitilan ilk otomatik dokuma tezgahi, erken ikili koddan

yararlanan ve orijinal
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Luddite isyanlarina ilham veren modern bilgisayara Onciiliik etti. Silikon Vadisi hala
tarim arazisi iken, tekstil endiistrisindeki yenilikler diinyay:1 sekillendiriyor, bazi
topluluklar1 zengin ediyor, bagkalarini kolelestiriyor ve diinyadaki savaslart ve

devrimleri baslatiyordu.

Ancak yakin gelecekte, bu biiyiik Ol¢lide goriinmez teknoloji, yakinda
teknolojinin sinirinda, tasarimcilarin elektronik olarak etkinlestirilmis tekstillere sahip

yeni olasiliklar1 hayal ettikleri sirada tekrar goriilebilir.

20. ylizyil’da, 6rme sanatlar1 beklenmedik doruklara itildi. Bati’nin ¢ogu
Birinci Diinya Savasi’ndan ¢ikarken, pratik moda olduk¢a degerlendi. Bu degisim
dogal olarak, giiniin daha gosterisli olan giysilerinin kullaniglarint yitirdiklerini

gostermekteydi.

Orme giysilerle karsilastirildiginda, zenginler i¢in ortak olan sahane giysilerine
birdenbire fazlalik ve israfin sembolleri olarak bakilmaya baslanildi. Pratiklik,

tiiketicinin aradig1 seydi ve 6rme kumaglar da tam olarak bunu sagladi.

Belki de en az o kadar kritik olan spor 6rmelerin gelisimi oldu. 20. yiizyilin
baslarinda, kadinlarin biiylik 6l¢iide daha aktif olmalar1 ve rekreasyonel egzersizlere
daha fazla erismeleri nedeniyle spor giyimde bir patlama yasanildi. Odak spora
kaydik¢a, 0rme performans kiyafetlerine biiyiikk bir ihtiya¢ olustu. Bu ihtiyag

sonucunda standart pamuklu jarse ortaya ¢ikti.

Bu pragmatizm dalgas1 daha genis bir popiilariteye sahipti. 1920'lerde, 6rme
pelerinler golf oynarken Galler Prensi'nin bir jumperda goriildiiglinde, spot 15181nin
altina diismiis oldu. Zamanin tarz ikonlar1 olan Ingiliz Kraliyet ailesinin drme
kumaslar1 sembolik olarak onaylamasi, moda diinyasinin 6rmeyi kucaklamasina sebep
oldu. Bu kucaklagsma sayesinde pratik ve spor giyimler moda diinyasini ele gegirip
haute couture lizerindeki yiikii hafifletti.Diinyanin her kdsesinden tasarimeilar, ve stil

ikonlar1 6rme kumaglara yonelip zamanin ruhuna ayak uydurdular.
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Bundan sonra da 6rme kumaslar hi¢c degerlerini kaybetmedi. 1. Diinya
Savasindan sonra dogan mubhalif alt kiiltiirler, geleneksellige meydan okumak i¢in
orme kumaslarina yoneldiler. Bu, 1960'larda ve 70'lerde isyanci genglik kiiltliriiniin

yiikselen gelgitleriyle yanki buluyor.

Biiyiik boydan kasith yirtilmaya kadar, daha geng tiiketiciler, ilk glinlerinden
itibaren trikolarin muhalif alt kiiltiir ahlaki ile 6zdeslesmislerdir. Bu oldugu gibi, 6rme
giysiler verimli bir sekilde seri iiretilmektedir. 1980'lerde ortaya ¢ikan hizli moda
akimi, triko {retiminin el isciliginden tamamen makinelesmis bir sanayiye

doniismesine vesile oldu.

Bu gelisme, modern oOrgli giysilerin durumunu bu kadar biiyiileyici kilan
seydir. 21. yiizyildan itibaren o6rgii, el emegi olarak imajin1 yitirdi. Bunun yerine,
bireysel olarak 6rme kiyafetleri islemek, daha secici tiiketiciler tarafindan tercih edilen

bir hizmettir.

Ingiliz balik¢ilarinin, ve Galler Prensi'nin ana koruyucu giysi tercihi oldugu
giinlerinden, 70'lerin ve 6tesindeki punk rock isyanlari, 6rmenin gegmise ait tarihsel

bir tablodan geldigini gostermistir.

Ormeyi diisiindiigiiniizde, biiyiik ahsap igneleri veya karli havalarda giymeniz
icin kislhik bir kazak dren biiyiikanneleri hayal edebilirsiniz. Ancak 6rme her yerdedir;
hemen hemen her giin cildinize karst1 koydugunuz her seyi iiretir; coraplardan,
tisdrtlerden, sweatshirtlerden ve berelere kadar. Ik icat edildikten binlerce yil sonra,
ormeyi nasil diisiindiigimiizii temelden degistirecek sekilde yeni tiir Orglilere
bulunuyor, ve orgii parcast oldugumuz teknolojik diinyaya her zamankinden daha

bagli hale getiriyor.

Bugiin, bir 6rme makinesi tarafindan tek parg¢a halinde kesilmis ya da
dikilmemis olarak {iretilen Uniqlo'dan 40 dolarlik bir elbise satin alabilirsiniz - bu
sistemde dikis yok ve kumaslar neredeyse hi¢ bosa gitmiyor. Bu “dikissiz” veya
“biitlin giysi” (wholegarment) orgii teknigi ilk olarak 24 yil once Japonya'da
gelistirildi, ancak yiliksek maliyetler ana akima yakin zamana kadar girmesini

engelledi. Bu 6rme makineleri, kiyafetler i¢in 3D yazicilar gibi ¢aligir: iplik yiiklenir,
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makine programlanir ve tam bir giysi ¢ikar. Bu makine tezimde bir ¢ok yerde anlatilan

diiz 6rme makinesi Shima Seiki Urtintidur.

Orgii bize, Adidas’m Warp Knit tozluklar1 ve Nike’in Pro Elite Knit gémlekleri
gibi performans kiyafetleri ve ayakkabilar kazandirirken, bu teknik ve iiriinlerin
“athleisure” modasinin yiikselmesinden sorumlu oldugunu diisiiniiyoruz. Ancak, elyaf
bilimindeki diger yeniliklerle harmanlanan 6rgii teknolojileri, sizi gerektigi kadar sicak
ve serin tutan ceketler veya kalp atis hiziniz1 6l¢en gomlekler gibi ¢cok daha fiitiiristik

uygulamalarin kapisini agtyor.

Bu potansiyel iiriinler ile giiniimiizde bildigimiz giyilebilir iirlinler arasindaki
temel fark, teknolojilerinin giysilerimize kusursuz bir sekilde entegre edebilmesidir.
Bataryay1 ¢ikarin, ve bu akilli giysiler neredeyse gelistirilmemis atalarindan ayirt

edilemez.

Gelistirilmig akilli orgiiler, goriinmezliginden dolay1 sorunsuz bir gegmise
sahiptir. Orgii, akilli kiyafet iireticilerinin yalnizca sert elektronik siiriimleri
gizlemesini saglamakla kalmaz, ayn1 zamanda gergek iplikten elektrikli pargalar
olusturmalarini saglar - giysinin ayrilmaz bir parcasi olan ve iist liste sikigmamig veya
lamine edilmemis sensdrleri giinliik kullanimimiz i¢in pratik ve iglevsel bir sunumla

tiikketiciye ulastirir.

Ornegin, bir 6rme makinesi programcisi iletken bir ipligin kiigiik bir
"yamasin1" olusturabilir, listliine de iletken olmayan bir istif ekleyebilir ve daha sonra
da iletken bir “sandvi¢” yapmak i¢in bunun {izerine bagka bir iletken yamay1 entegre
edebilir. iki iletken boliim birbirine yaklastikga, iletken olmayan ancak gdzenekli
sandvig, “doldurma” yoluyla giderek daha fazla temas ederler. Bu artan iletkenlik, bir
corabin i¢ine yerlestirildiginde, bir ¢orabin i¢ine yerlestirilebilecek bir basing sensorii
olusturmak i¢in bir mikrogip ile 6l¢iilebilir. Bu da ¢ok yararli bir teknolojidir, drnegin
yash ve saglik seviyesi her an diisebilecek hastalara gerekli yardimin zamanli bir
sekilde yapilmasi i¢in yakinlara veya doktorlara veri iletimini gerceklestirebilir. Tiim
bunlardan gorebiliyoruz ki, orme, diger tekstillerle kiyaslandiginda, baslangic
noktasindan itibaren en ¢ok gelisim gosteren ve (sadece estetik sebepler i¢in

kullanilabilen diger kumaslara gore) en islevsel kumas tiirii haline gelmistir.
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Aslinda, orgliniin hikayesinin sona ermedigini sdyleyebiliriz. Teknolojideki
hizli ilerlemeler sayesinde triko iiretimi eskisinden ¢cok daha hizli ve iglevsel. Eskiden
diiz bir kumasin 6rmesi tamamen elde yapilirdi , sonrasinda makinalasmis bir 6rme
tarihi gliniimiize kadar uzanmistir, su an sadece diiz kumasin degil, tiim bir giysinin
makinelerde oriiliip bitmis {iriin olarak ¢ikmasini saglayan teknolojiler gérmekteyiz.
Bundan belki de 50 y1l 6nce tahmin edilemeyecek olan bir teknolojinin su an elimizde
olmasi, gelecekte de 6rme endiistrisinde bir¢ok yeniligin ve gelisimin izlenecegini, ve
¢1g acan yeni teknolojilerin ortaya cikabilece§ini gostermektedir. Bu hikayenin
sonunun heniiz gelmedigi kesindir. Hatta belki 6rmenin asil altin ¢agi daha yeni
baslamaktadir. Her ne olursa olsun, 6rmenin moda diinyas1 ve tekstil sektoriindeki
O6neminin zayiflamayacagini, yenilikler ve renovasyonlarla siirekli sekil degistirerek

daha miikemmel bir sekilde karsimiza ¢ikacagindan emin olabiliriz.
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