Dokuma Kumaslarda Kenar Yapilari

Kumas Kenar1 Hakkinda
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Dokuma esnasinda kumasin iki kenarindaki ¢6zgii ipliklerinin dagilip ¢ikmasini
onlemek i¢in kumas kenarlarinda 6zel 6rgii yontemleri kullanilir. Bu yapiyla ayni
zamanda kumasin dokumadan sonra gorecegi islemler esnasinda zarar gormesi de
onlenmis olur. Kumas kenarlar1 6 ila 12 mm arasinda olup kumasg zemininden farkl
bir yap1 gosterebilir. Kenar orgiistinde firma adi veya kumas cinsini belirten yazilar
uygulanabilir. Baz1 kumaglar dokunurken belli araliklarla duble kenar orgiisii
olusturulur ve kumasg bu kisimlardan ayrilarak ayni anda ¢ok bantli {iriin elde edilir.
Mekikli makinelerde, mekik atki ipligini her iki tarafa da kesilmeden tasidigi i¢in
elde edilen kenar diizgiin olur. Mekiksiz makinelerde ise her atki ipligi atildiktan
sonra kesildigi i¢in agikta kalan uglar igeri ¢ekilir veya donen bir diskten sagilan iki
makara ipligi ile leno kenar olusturulur. Sentetik kumaglarda makine kenarlarina
yerlestirilen havya ile kenarlar yakilabilir. Kenar yazilar1 bulunan kumaslarda
sadece kumas kenarinda ¢aligsmasi i¢in ilave kenar jakar makinesi kullanilir.

Dokuma Kumaslarda Kenar Yapilari

Kumas kenarlari, kumasin kalitesi tizerinde 6nemli bir etkendir. Dokumaciliin
insanlik tarihinin ilk zanaatlarindan oldugu biliniyor ve dokumacilar on binlerce
yildir kumaslarini1 gergek kenarla dokuyorlar. Bizler ise 50 yildir farkli kumasg
kenarlart ile liretim yapmaya basladik. Bu degisim ister istemez eskinin kalitesini
arattirtyor.

Bu calismanin amaci yarim ytiizyildir yaygin olarak kullanilan kenarlar1 ve
teknolojilerini bir biitlin i¢inde ele alarak okuyucu i¢in tiim bir karsilagtirma olanagi
yaratmaktir. Ayrica sektorel arayislarin kaydig: diizlemlere dikkat ¢ekerek kalite ve
fiyat i¢in hicbir ayrintinin gézden uzak tutulamayacagina isaret etmek gerekiyor.
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Bu paralelde dokuma makinesi iireticileri eskinin kalitesi ile yeninin hiz ve
estetigini birlestirme ugraslarini siirdiiriiyorlar.
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Dokunan kumaslarda ¢6zgi ipliklerinin kenarlardan dagilmasini engellemek igin
kenar olusturulmasi son derece 6nemlidir. Ayrica kumasin dokuma ve daha sonra
gorecegi islemler sirasinda formunu koruyabilmesi biiyiik 6lciide kenar yapisina
baghdir.

Mekikli dokuma makinelerinde atki ipligi masura iizerinden kesintisiz olarak
sagildigi i¢in kumaslarda kenar kendiliginden olugmaktadir. Bu tip kenarlara
gergek kenar denir ve genellikle sorunsuz ¢alisir (Sekil 1).

Mekiksiz dokuma makinelerinde ise atki atildiktan sonra iplik u¢lari kumasin her
iki kenarinda serbest olarak kalirlar. Kenar ipleri bu durumdayken kenar yapma
tekniklerinden bir tanesi uygulanir. Kenar yapmak i¢in makineye yeni bir sistemin
eklenmesi ek maliyet anlamina gelmektedir. Ustelik s6z konusu maliyetler oldukca
yiiksektir. Mekiksiz dokuma makinelerinde kumaslara dort degisik tipte kenar
olusturmak miimkiindiir.

Kuskusuz ki modern dokuma makinelerinde uygulanan kenarlardan hig biri gergek
kenarm tutum ve tasarrufunu saglayamamaktadir. Mekiksiz dokumalarla atki
ipliginin boyu tarak eninden fazla oldugundan atki maliyetinde artis s6z konusudur.
Tabi bu artis kabul edilebilir sinirlar i¢inde tutulmalidir. Bu nedenle son yillarda
yapilan aragtirmalar kenardan kaynaklanan atki firesinin azaltilmasina yonelmistir.
Kenar Cesitleri

- Kivirma kenar

- Sacak kenar

- Leno (yalanci kenar)

- Eritme kenar.

Olusturulacak olan kenar tipi, makinenin sistemine, kullanilan hammadde cinsine
ve ihtiyaca gore secilir (Sekil 2).

Kivirma kenar



Kumasin kenarindan 1 — 1,5 cm tasan atki iplikleri bir sonraki agizligin i¢ine
kivrilarak kenar orgiisiine katilirlar. Dolayisiyla agizlik acildiginda kenarlarda iki
atki olur; biri o agizliga atilan atki digeri bir 6nceki atkinin ucu. Hammadde ayrimi
olmaksizin biitiin atki ipliklerinde kullanilabilir.

Bu uygulamada kumas kenar1 zemin kumasa oranla yaklasik iki kat daha kalin olur.
Bu durum yiiksek atki sikliklarinda veya kalin atkilarla ¢alisilan kumaslarda sorun
yaratir. Kivirma kenarda bu nedenle meydana gelen hataya marullanma denir.
Kenarlarda marullanmanin giderilebilmesi i¢in bas vurulan yontemler;

a) Kenarlardaki ¢ozgii tel sayisini azaltmak
b) Uzun atlamali (rips) orgiileri kenar 6rgiisii olarak kullanmaktir.

Kancal1 ve az da olsa jetli tezgahlarda da kullanilabilir. Ancak jetli tezgahlarin
ulasmis oldugu hizlar géz oniine alindiginda kenar mekanizmasi ihtiyaclara cevap
verememektedir. Ancak Dornier ve Somet firmalar1 hava jetli dokuma makineleri
i¢in pnomatik kivirma kenar mekanizmalar1 gelistirmislerdir. Bu sayede kivirma
kenar i¢in gerekli mekanik aksan da ortadan kalkmistir. Mekanik parcalarin
azalmas1 dokuma makineleri i¢in her zaman avanjdir. Ciinkii, bu sayede ariza
thtimali ile temizlik ve bakimdan kaynaklanan duruslarin 6ntine gecilmis olur ki bu
da dogrudan dogruya randimanin artmasi anlamina gelir.

Kivirma kenar aparati Sulzer firmasi tarafindan tiretilen mekikcikli dokuma
makinelerinin standart ekipmanlar1 arasindadir. Ancak istege bagl olarak
mekikcikli dokuma makinelerine diger kenar olusturma yontemleri de
kullanilabilir.

Vurus ve tutus mekanizmasinda, dokunan kumasin hemen kenarinda yer alan kenar
orticiiler kumasin her iki kenar orgiistinii yapma gorevini Ustlenirler.

Atki ipligi tarak tarafindan dokunan kumasa dogru itilir. Her iki kenarda agizligin
disinda kalan atk1 ipligi uglar1 kenar tutucular tarafindan tutulur. Daha sonra kenar
oriicli tiglar bu iplik uclarinm kivirarak bir sonraki agizliga verirler. Boylelikle
saglam bir kenar olustururlar. Birden fazla ende kumas dokunmak istendiginde
kenarlar1, enlerin aralarindaki orta boliiciilerin kenar oOriiciileri meydana getirir.
Resim 1’de kivirma kenar ve kenar oOriicii igne goriilmektedir.

Sacak kenar

Kumasi kenarindan ¢ikan atki ipliklerinin bir makasla kesilmesi ile olusur. Bu
amacla atkilarin makasin 6niinde gergin ve sabit olarak tutulmalar1 gerekir. Bunun
icin en 6nemli asama atki ipliginin ucunun kenar tutucu tarafindan yakalanmasidir.



Sekil 3’de atkinin atilmasinin tamamlanmasinin hemen sonrasinda “1” ile
gosterilen kenar kiskaglar1 tarafindan atki ipinin uglar1 yakalanmastir.

Tefe hareketi ile birlikte kumas kenarina ¢ekilen kenar tutucu atki iplik uclarin
birakir. Cimbarlarin hemen oniine yerlestirilen makaslar (2) atki ipliklerini ayn1
uzunlukta olacak sekilde keserler. Kesilen atki ipligi u¢lart makasin altinda yer alan
emici bir mekanizma (3) tarafindan toplanir ve atki telefi olarak atilir.

Selvedge Saver (kumas kenar kurtarici) olarak adlandirilan sistemin en 6nemli
avantaji, leno kenara gerek duyulmamasidir. Leno ¢ozgiileri ve leno oriicii tertibatin
bulunmadig1 sistemde bu yapidan kaynaklanan tasarrufun yaninda, atki firesinde de
ylizde 35’°¢e yaklasan tasarruf saglanabilir.

Leno kenar

Bu kenar tipleri en dista bulunan ¢6zgii ipliklerinin birbiri tizerine kivrilmasiyla
elde edilir. Birbirleri tizerine kivrilan ¢6zgii iplikleri atki ipliklerinin uglarini da
aralarma alarak sabit bir yapiya kavugmalarini saglar.

Leno kenar i¢in genellikle kumaga 2 — 3 cm mesafede olacak sekilde ilave kenar
cozgiileri eklenir. Ilave ¢ozgililerin sayis1 2 ile 8 arasinda degisebilir. Bu ¢ozgiilerin
ylksek mukavemetli, ¢ok kat biikiimlii polyester ipliklerinden olugmasi gerekir.

Leno kenar adin1 leno 6rgiisiinden alir. Daha ¢ok kancali ve jetli atki atma
sistemine sahip dokuma makinelerinde tercih edilir. Sekil 4’de Dornier’in tek diskli
sisteme (Disc — O — Leno) gore olusturulan leno kenar uygulamasi sematik olarak
gosterilmistir.

Leno kenar olusturulduktan sonra bir makas veya rezistans yardimi ile zemin
kumastan ayrilir. Kesilerek kumastan ayrilan leno kenar, atildig1 i¢in kenar
olusumu sirasinda iplik sarfiyatinin en aza indirilmesi ¢ok 6nemlidir. Bunun i¢in
atilan atki ipliklerinin kumas eninden sonra miimkiin olan en az sacaklanmay1
meydana getirmeleri gerekir. Resim 2’de leno kenar uygulamasi ve kenarin
zeminden makasla kesilerek ayrilmasi gosterilmistir.

Atkt ipliginin uglarinin kesilmesi islemi ipligin cinsine bagli olarak makas yerine
yakma yoluyla da gergeklestirilebilir. Termoplastik elyaflar i¢in kullanilan bir
yontemdir. Bu islem i¢in rezistanslardan yararlanilir. Ayn1 zamanda zemin kumas
kenarmin dagilmasini 6nleyen etki yarattigi icin tercih edilir. Ancak bu sistemi
eritme kenar sistemiyle karigtirmamak gerekir.

Kumas kenar1 leno kenarin ayrilmasindan sonra sagak kenara benzer bir yapiya
kavusur. Aradaki fark, atki ipliklerin ucunun atki tutucular tarafindan degil, leno



orgiisiinii olusturan c¢ozgiiler tarafindan tutulmasidir. Miisterinin talebine gore,
diizgiin kesilmis kenarlarin aranmadig1 durumlarda leno ¢ozgiileri iptal edilerek
sacak kenar uygulamasina gegilebilir.

Leno kenar ¢ozgiilerin dagilmasi sorununa kivirma kenar kadar etkili bir ¢oziim
getirmemektedir. Ancak mekanizmasi ¢ok daha basit, maliyetleri daha diisiik
oldugundan kullanim alan1 daha yaygindir. Leno kenarla ilgili bir ¢ok
konstiiriksiyon ve sistem denenmektedir. Sulzer Ruti F—2001 model kancali
dokuma makineleri leno kenar1 kumas kenarina tastyarak ¢ozgii dagilmasi sorununa
etkili bir ¢ozlim Uretmistir. Sekil 5°de bu tip bir leno kenar uygulamasinin kumas
kenar1 tizerindeki etkisi sematik olarak goriilmektedir.

Leno Orgliniin olusturulabilmesi i¢in ¢er¢evelerden bagimsiz aparatlardan
yararlanilmas1 dnem kazanmaktadir. Ozellikle ITMA 2003 te sergilenen
modellerde bagimsiz motorlardan tahrik edilen leno yapicilar bulunmaktadir.
Bagimsiz motor tahrikli leno yapicilart dokumla makinesinin esnekliginin daha da
artmasini saglamaktadir. Bu tip aparatlarin kullanimi ile birlikte makinenin daha
yliksek hizlara ve iiretim kalitesine ulasmasina imkan taninabilir. Daha yiiksek
hizlara ulagilabilmesinin nedeni, leno kenarin olusturulabilmesi i¢in ¢ercevelere
gerek kalmamasidir. Bu durum daha az ¢erceve hareketi ile agizlik agma
sistemlerine daha az giic harcanmasina veya desen i¢in daha fazla ayak kullanimi
anlamina gelmektedir. Bu nedenden dolay1 iiretim hiz1 ve kalitede belirgin bir
yilesme gozlemlenebilmektedir.

Dornier’in diskli ve Picanol’un ELSY kenar sistemleri buna 6rnek olarak
verilebilir. Bu tip sistemler sayesinde armiirlii dokuma tezgahinda ¢ergeve sayisina
gore maksimum desenlendirme olanaklari kullanilabilir hale gelmistir. Leno
cozgiilerinin hareketleri ana ¢6zgii ve ¢ercevelerden bagimsiz oldugu i¢in agizlik
yiikseklikleri ve acilma zamanlar1 da bagimsiz olarak ayarlanabilir.

Dokumacilikta en fazla kullanilan kenar olusturma sistemi leno kenar uygulamalari
olunca makine iiretici firmalarinin ¢ogu bu alanda ¢aligsmalarini siirdiiriiyorlar.
Calismalarda yogunlastigi boliim ise kenar sarfiyatlarinin azaltilmasi oluyor.
Kumas kenari ile atki ipliginin ucu arasinda yaklasik 4 cm fark oldugu ve bu farkin
kumas boyunca her atkida gergeklestigi diisiiniilecek olursa meydana gelen firenin
boyutu anlagilabilecektir. Ustelik bu fire kumasin her iki kenarinda da séz
konusudur.

Leno ¢ozgiilerinin gérevi atki ipliginin uglarini sikistirmak olduguna gore, bu islevi
yapacak aparatlar gelistirilip optimum verimle ¢alistirilincaya kadar sistemin bu
sekilde isleyecegi aciktir. Nitekim bu konuda arastirmalar yapilip kismi sonuglar
alimmaya baslanmustir.

Ornegin Sulzer firmasi kancali dokuma makinelerinde sol (verici kanca yonii)
kumas kenarinda leno ¢6zgiilerinin gorevini lizerine alan atki kiskaglarini



kullanmaya baglamistir. Waste Saver Sistemi (atilacak olani kurtaran sistem) olarak
adlandirilan yapida renk segicilerle es zamanli olarak galistirilan kiskaglar sol
yardimci kenar1 kaldirmislardir.

Bu sekilde kumasin sol kenarinda atki basina yaklasik 4 cm iplik tasarrufu
saglanmigtir. Yardimci kenarin ortadan kalmasi ile leno ¢ozgiileri ve leno oriicii
elemanlardan da tasarrufa gidildigi hesaplanirsa firelerin yiizde 40’a varan
oranlarda azaltildig1 goriilmektedir. Sekil 7°de Waste Saver Sistemi ile 1ki yardimcei
kenara sahip sistemin karsilastirmasi sematik olarak gosterilmistir.

Her atkida 4 cm tasarruf edilmesinin dokuma prosesinin tamamui i¢in anlami, ince
yilinlii kumaslar i¢in yillik dokiintiiniin 200 kg, deve tliyiinden dokunan mantoluk
kumaglar i¢in ise 800 kg kadar azalmas1 demektir.

Ayrica ¢ozgii kopuslarinin yiizde 8 ile 13’{iniin yardime1 veya doner kenarlardan
kaynaklandigi diisiiniildiigiinde kenar oriicii sistemlerin olmadigi makinelerde
kopuslarda da gozle goriiliir bir azalma olacagi vurgulanabilir. Bu avantaj sacak
kenar uygulamasi i¢inde gecerlidir.

Eritme kenar

Basit bir kenar yapma yontemidir. Is1 etkisiyle kumasin en disinda kalan ¢6zgii
ipliklerinin 1 veya 2 tanesi ile atki ipliklerinin uglar eriyerek birbirlerine yapisir.
Sistemin bu prensibinden de anlagilacagi gibi, eritme kenarin sahip oldugu tek
uygulama alan1 termoplastik kumaglardir. Termoplastik kumaglarda bu sekilde
¢oOzgiilerin dagilmasinin Oniine gegilebilir.

Eritme kenarli kumaslarda sagaklanma olmaz. Eritme kenarda kumas kenarlarini
olmasi gerekenden biraz daha genis dokunmalidir. Dokunan genis kenarli kumas,
tutucular tarafindan gergin bir sekilde ¢ekilir. Kumasin her iki kenarina
yerlestirilmis olan rezistanslar kumas kenarinin fazla kismini keser

Is1 ile kesme yonteminde dikkat edilmesi gereken konulardan en 6nemlisi, yiiksek
1s1larda eritilen sentetik elyafta goriilen boncuklanmanin kontrol altina alinmasidir.
Aksi taktirde kumas kenarlarinda hem kullanim hem de goriiniim acisindan iy1
olmayan, asir1 erimeden kaynakli boncuklanmalar olusur.

Resim 3’te makasla kesilmis bir kumasin enine kesiti goriilmektedir. Resim 4°de
ise Polyester kumasa uygulanan 1s1 ile kesme yonteminin sonuglar1 gosterilmistir.
Bu tip kenarlarda ulasilmasi istenen ideal sonug resim 4.a’da goriildiigi gibi
olmalidir. 4.b’de orta kalitede kesim, 4.c’de ise kotii kalitede kesim goriilmektedir.
Kesim sonucunda meydana gelen yapigsmanin kalinligi, uzunlugu ve genisligi
kumas kenarinin kalitesini belirler.



Sonug

Dokumalarda kullanilacak kenar tipleri makinenin atki atma sistemine,
devrine, kullanilan hammadde cinsine ve ihtiyaca gore tercih edilir. Yiiksek devirli
dokuma makinelerinde leno kenar tercih edilir. Obiir taraftan kenar kalitesi ve
gramaj degerleri yiiksek tutulmak istendiginde genis en kumaslar i¢in kivirma
kenar da uygulanabilir.

Ortaya konulan bilgilerin sektorel bazda dogrulanmasi ve glincellenmesi
sarttir. Bursa’nin ¢esitli sanayi bolgelerinde bulunan 11 dokuma isletmesindeki

1158 dokuma makinesi lizerinde yapilan arastirmaya gore kenar tiplerinin atk1 atma
sistemlerine gore kullanimlar1 ve oranlar tespit edilmeye ¢alisilmastir.

Tablo 1: Kenar sistemlerinin atki atma sistemlerine gore dagilimi

Kenar olusturma mekanizmasi

Leno kenar

Kivirma kenar

Sacak kenar

Eritme kenar

Atk atma sistemleri

Kancali

Jetli

Mekikcikli (projektilli)

Elde edilen veriler goz 6niine alindiginda kancali dokuma makinelerinin biitlin
kenar tiplerini kullanabildigi goriilmektedir. Ancak yiiksek devirlerde hedeflenen
randiman ve liretici firmanin tercihi nedeniyle kancali atk1 atma sistemine sahip
dokuma makinelerinde leno kenar yaygin olarak kullanilmaktadir. Tablo 1°de
kancali dokuma makineleri i¢in belirtilmis olan kivirma kenar sistemi ise havlu

iiretimi yapan isletmelerde tespit edilmistir. Havlu tiretimi gibi diizgiin kenar
gerektiren, genis enli ve diisiik devirle ¢alisan makinelerde kivirma kenar



kullanilabilir. Bunun disinda diiz dokuma yapan kancali makinelerde kivirma
kenara rastlanmamustir.

Jetli dokuma makinelerinde kivirma kenarin kullanilmamasinin nedeni, bu kenar
tipinin yiiksek hizlarda calismaya uygun olmamasidir. Jetli dokuma makinelerinde
de leno kenarin daha yaygin olarak kullanildig1 goriilmektedir. Jetli dokuma
makinelerinin jakar da dahil olmak iizere kulanim alanlarin1 ve esnekliklerini
stirekli genislettikleri géz oniine alindiginda bununla beraber leno kenarm da
sektordeki agirhiginin artacagi sdylenebilir.

Mekikcikli atk1 atma sistemine sahip dokuma makineleri kivirma kenarin en fazla
kullanildig1 makinelerdir. Bu tip makinelerde de devir sayisinin yiikselmesi ile (300
dv/dk ve lizeri) leno kenar uygulanmaktadir. Diger yandan mekikcikli dokuma
makinelerinin 4, 5 ve hatta 10 metre gibi genis en dokumalara ve farkli 6zel tiretim
alanlaria yoneldigi goriilmektedir. Bu iiretim alanlar1 i¢inde de kivirma kenar
uygulamasinin verimli bir sekilde kullanilabilecegi goriilmektedir.

Leno kenardan sonra her ii¢ makine tipinde de kullanilabilen bir diger kenar sistemi
eritme kenardir. Termoplastik materyallerin kullanildig1 dokumalarda tercih edilen
eritme kenar, yiiksek devirli dokuma makinelerinde kullanilmaya da uygundur.

Kumas iiretiminde maliyetler belirleyici hammadde maliyetleri olunca her santim
ipligin hesabin1 yapmak zorunluluk halini aliyor. Stimerbank Aragtirma Gelistirme
Merkezinin yaptig1 arastirmalarda kenar yapilar arasinda iplik sarfiyati agisindan
belirgin bir farkliligin olmadigina dikkat ¢ekilmistir.

[1k bakista mekikcikli makinelerde birim uzunlukta harcanan atki ipligi miktarmin
kumas eni ve atkinin kenarlardan kivrilan pay1 kadar olacagi 6ngoériilebilir. Ancak
leno kenar uygulamalarinin da kumas kenarina olduk¢a yakin bir yerden yapildig:
distiniildiigiinde arada pek fark olmadig1 anlasilacaktir.

Kenar gesitlerinin iplik sarfiyatlarina degilse de kumagin gramaj tizerine etkileri
diisiiniildiigiinde kivirma kenarin avantajl oldugu goriilecektir. I¢eri kivrilan atki
iplik kumasin metre/tiil gramajini artiran bir etkiye sahiptir.

Grafikte leno ve kivirma kenarin randiman karsilastirilmasi yapilmistir. Gortilecegi
gibi kivirma kenar sistemi belirli bir kumasg eni ve devirden sonra randiman
acisindan siirhiliklar tasimaktadir. Kumas tireticileri 2000 m/dk siirinda
calismaya basladiklarinda daha kaliteli kenar ile randimanli kenar arasinda se¢im
yapmak zorunda kaliyor. Kuskusuz ki istenen kalite ve randimanin bir arada elde
edilebilmesi.

Tabi kumas iireticileri ve makine irr}alatgllarl ekonomik ve kullanim1 kolay
sistemler lizerinde durmaktadirlar. Ozellikle degeri yiiksek hammadde ile dokunan
kumasglarda kenar telefi maliyetler 6niinde 6nemli bir engeldir. Sorunun



asilabilmesi i¢in yardimci kenar uygulamasinin ortadan kaldirilmasi gerekmektedir.
Konu iizerine gelismeler yasanmaya baglanmistir. Ancak kumas liretim prosesinin
tamaminda istenen sonucun elde edilmesi zaman alacaktir.



