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OZET
"Non Woven ve Tafting Yizeylerde Desenlendirme Olanaklan” adhi bu

galismada, prensip olarak, bu ylizeylerde desenlendirme olanaklarini aragtirmak

temel amacimz olmustur.

Dedisik sistem ve ydntemlerle olusturulan bu ylizeyler désemelik (kaplama,

yaygy) olarak biyik bir kullanm alanin kapsamaktadir.

Gok amach kullanilan bu ytizeyler, glinimiizde degisik mekanlarda tas, seramik,
ahsap, marley gibi désemelerin yerini almisti. Tim Tasitlarda da kullanlan bu
ylzeyler, hem maliyetinin digikiigli, hem dayanikhhg hem de uygun renk ve

desen gesitliligi ile mekan kaplamada vaz gegilmez olmustur.

Bu ylizeyler spor alanlanmi da sararak kullanim alanini daha da genisletmigtir.



ABSTRACT

In the work called "Desingning Possibilties on tafting and Non Woven
Surfaces", our main purpose is principally to search the designing possibilities

on these surfaces.

These surfaces formed by various systems and methods include a great area

of usage as upholstery (coating and cover).

Today these surfaces used many purposes have replaced to floors like stone,
ceramic, wooden and vinyl in many places. These surfaces used also in all the
vehicles have been indispensable to coating the grounds for their low cost,

durability, and proper color and design variety.

These surfaces whpich also cover the sport fields have more enlarged the

usage areas, opposing to nature, now.



ONsOz

Tekstil endustrisi, gok genis bir alam kapsayan ve giin gegtikge de buyik
gelismeler gésteren bir endistridir. Arastirma konumuz olan tafting, ¢zellikle de
Non Woven ylizeyler ise, temeli qok eskilere dayanan ve teknolojik gelisme ile

herglin biraz daha ilerleme gd&steren bir daldir.

Her ne kadar teorik olarak arastrdigimz konu ile ilgili cok az kaynak, yazi
mevcut ise de pratikte goérdiigimiiz kadan ile, bu alanda gok gelisen tlkemizde

ileri diizeyde isletmeler ve Griinler bulunmaktadir.

Bu galgmanin amacy, tekstilin énemli dallarindan biri olan tafting ve Non
Woven yiizeyler konusunda genel gerceve olusturmaktir. Bununla beraber, séz
konusu amaca eksiksiz bigcimde ulasabilmenin gelisen teknolojiye ayak

uydurabilmek agisindan gok zor oldugu da bir gergektir.

Bu nedenle, mimkiin oldugu kadar konu ile ilgili genel bir gergeve olugturmaya

calstik.

Bu konuda yardimlanni esirgemeyen kiymetli Hocam Sayin Dog. Dilek ALPANa

tesekkirlerimi sunarmu.

istanbul



GIRIS

Tekstil endustrisindeki teknolojik gelismeler, tekstil tasanmcilann, giniin
gereklerine, tiiketicinin isteklerine ve modaya uygun tasanmlar yapmaya zorunlu
kilmigtir. Olusturulmus ya da olusturulacak bir tekstil Griinline bir takm gdrsel

deger kazandirmak tasarmciya digsmektedir.

Konfeksiyon Urinlerinin yani sira désemelik olarak da kullanlan Non Woven ve
Tafting ylzeylerde desenlendirme olanaklar, bu yiizeylerin gelisimi, yapimu ile
iigili galigmalanmezi, Ulkemizdeki tekstil isletmelerinde aragtirma yaparak da
destekledik.

Bu Arastirmada ele aldigimz baslica konular, bu ylzeylerin tarihsel gelisimi,
siniflandirlmasi, kullanildigi  alanlar, olusumu ve desenlendiriimesidir. Ayru
zamanda, ele aldigimz non woven ve tafting yiizeylerle ilgili érnekler olarak 9

tablo, 13 gizim ve 41 adet resim verilmistir.



BOLUM 1
1. NON WOVEN VE TAFTING Y(UZEYLERIN GELISIM SURECI

1. Bu ylzeyleri tarumak igin, tarihsel gelisimi iginde kegeden baglamamz dogru

gdzikse bile, dogadaki culha kusu bizi yanigya ugratiyor.

Culha Kusu, insanoglundan énce, otantik kegeyi kesfedip puantiyeli bir bigimde
striktlrd koruyarak monotonlugu tek renkte bozmus ve desenlendirmeye Gzen

géstererek gizemli bir dokunmamig ylizey olusturmustur.

Qulha Kusu (Remiz Pendulinus), adimi, bir aga¢ dahnin ucuna asihi bitki lifleri,
érimcek agdlar, koyunlardan cal-grplya yapisacak kalan yinlerden, tiftik ve

yosunlardan ustaca érdigu yuvasindan alr.

GQulha Kusu, kendi becerisiyle kese formundaki bu dokunmamis yizeyli agini

kegelestirerek, sicak bir yasam ortami hazirlamis olur. (Resim 1)

Yapilan bu kecemsi agin doga kosullarina karsi dayanikliigi bilinmemektedir.

Resim 1



Belki de insanoglu, bu kusun yuvasini 6rnek alarak kegeyi kesfedip, kegeden

kendine, bannak olacak alacig cadirini yapmustir.

Bilimadamlari kegenin, dokusuz ylizeylerin ( Non Wovenlerin) baglangici ve
tekstilin ik &rnegi olarak, iklim Czellikleri nedeniyle, ilk kez orta Asya'da uretilmis

oldugunda gérisbirligine varmigtir.

Yaptifimiz kaynak arastrmalarinda, M.O. 1200-1100 yullarinda yapdan ve
Troya savaslarint konu alan Anadolulu Homerosun lliada eserinin I0.
bslumiinde en eski kege sézcugline rasthiyoruz). (3:254). Kegenin ik

érnekleri ise M.O. lll. ylizyla dayanmaktadir.

Kegenin bronz cagindan énce kullanimi, bazi kaynaklara gére, Gin'de M.O.
2300%¢ kadar gider. Kopenhag Milli Mizesin'de bulunan kege pargalan M.O.
1600 yilina tarihlenmigtir.

Bu, Arkeologlarin, Pozyruk bdlgesinde yaptiklan kazilar sonucu ortaya ¢ikardiklan
ve halen Leningrad Ermitagle Muizesinde bulunan 650x450 6&lclierindeki bir
kegenin, 2000 yilindan beri buzlarn iginde bozulmadan sakh kaldigm
gbstermistir. Tim bu kezlardan gkan &mekler, bize, Orta Asya'da M.O. 500
yillarinda bile, teknik ve desen ydninden gelistirimis kegeler oldugunu

gOsteriyor.

Kece konusunda arastirma yapan Alman gift, BIDDER'lere gére: Kege, Cinlilerin
cok kullanildigi bir malzeme almasina ragmen, onlann Urettigi bir Grin degildir.
Orta Asya'da yasayan Tiirk gogebelerin Griindi olarak, Hunlann M.O. 2. yy. da
kegeyi, degerli esyalar arasinda Cinlilere hediye ettikleri bilinmektedir. Altay
Daglarnda yapilan kazilar sonucu gesitli malzemeler, émegin; mezarlarda, yer ve
tavan kegelerinin yaru swra at kosusu takimlan, kemerler, kaytan seritler ve

kegeden yapims elbiseler de bulunmugtur.

Fakat, buna ragmen, kegenin ik defa ne zaman ve nerede kullanimaya

baslandigi tam olarak bilinmemektedir.

Resim 2 de cok eskiye dayanan bir kegeden &mek verilmistir. Keceyi émek alan

bilim adamlar, tiilbente kegemsi bir hava kazandirarak, sentetik elyaftan yeni bir



ylzey olusturmayi basardi. 1900'u yillara dayanan bu ylzeyleri tafting ylzeyler
takip ederek Uretimeye bagland..

W w“vw“& s o 'm

Resim 2
Tafting ytlizeylerin kékeni, idmik havli Tekstil ytzeylerinin dretimine
dayanmaktadir. Bu ydzeylerin gérinumi ¢imi andurdigindan, bunlara
¢cimen anlamina gelen "TURF' ad: verilmistir. Bu deyim zamanla "TUFT'
seklini almustr. Turkgede ise "Tafting" seklinde kullaniimaktadir.

1940 yullarda ABDnin Dalton bélgesinde Joe ve Albert Cobble adli iki
kardes, cok igneli bir tafting makinasiun yapimun bagaracak ve patentini

almuslardir. (1.8)

Yapigkanla tutturulmus elyaf dokumalardan imal edilen tekstillerin Gretimi, 19001}
yillara kadar dayanir. Non Woven'lerin ticari Gretimi, 1962 yiina uzanr. A.B.D'de,
ilk defa, birkag metre uzuniugunda imalat yapimis ve "rglsiz dokumalar”

terimi dogmustur.

1960 vyiinda Non Woven hakkinda diizenlenen uluslararasi konferanstaki
tartismada ve 1961 yiinda Non Woven hakkindaki tebligde, bu terimin, ayru
zamanda Uretim tekniklerini ve Ust dlzey tekstil islemlerine tabii tutulmus

formilardaki lifleri igeren Urlinleri kapsamasi gerektigi Snerilmistir.



Kisa bir slire sonra Jorder, Nottebohm, Herle adh arastimacilar ve arkadaglan,
sadece liflerden yapilmig Urlinlere ek olarak iplikler ve birlesik UGrlinlerden

olusanlan da "6rgiisiz dokumalar” terimine dahil ettiler.

Yukanda s&ézi edilen "6rglsiz dokumalar" terimi (geleneksel olmayan
yontemlerle Uretilen tekstil Urlindi), bircok teknoloji uzmanin ve dilbilimciyi
rahatsz ettiyse de, bugline kadar daha uygun bir terim bulunamamustr.
"Tutturulmusg lifler veya lif dokumalar" gibi daha uygun terimler kullanimig olsa
bile bunlar, evrensel olarak kabul gérmemistir. Son zamanlarda bu yiizeyler Non

Woven olarak kullanilmaya baslanmustir.



2. NON WOVEN VE TAFTING YUZEYLERDE KULLANLAN LFLERIN
SINIFLANDIRILMASI

Dokusuz ytlizeylerde kullanilan lifler dogal malzeme olarak kege, koyun, deve
yunt kegi tiftigi, kegi ki, at ve manda ki gibi materiyaller arasinda olmustur.
Bitkisel lifler keten, kenevir ve pamuktan énemli bir sonuca varlmamissa da,

bunlar, kullanim alanma girmistir.

Endistrinin gelismesiyle birlikte tafting ylzeylerin bulugunu, kegeyi bir anlamda
arka plana itti. Tafting ylzey yapiminda onceleri yln, kil, rejenere selliilozik lifler
ve kansimlan kullamilmaktayd.. Fakat, arzu edilen kalite ister fiziksel, ister
kimyasal, isterse ticari ve ekonomik bakimdan pek makbul bulunmamustr. Zira
sentetik elyaf hem ucuz, hem de kullanighyd. Buglin Poliamid lifler, tafting
yapiminda ilk sirayr almistir. Poliester, Poliakrilnatril ve Polipropilen gibi diger lifler
az miktarda hatta giderek kullanlmamaktadir. Giinlimiizde; bazi tlkelerde Viskon

da kullanimaktadir.

Bukle hallar icin Poliamid, velur hallar igin viskon ve yukanda belirtien 4

sentetik iplik tari de isleme tabii tutulmaktadir.

Hali ipliklerinin sahip olmasi gereken en &nemli Jzellkler igin  sunlan
sdyleyebilirz. Kullanilacak hav ipliklerinin ylksek eskime dayaruimina, kaymazlk
Szelligine, renk hasligmna, iyi ses ve 1is1 izolasyonuna, kolay temizlenme,
antistatik, antibakteriyellk, glc tutusurluk ve kir iticilik gibi &zelliklere sahip

olmasi gerekir.
2.1. SELALOZIK UFLER

Selllozik liflerin  dokunmamis ylzey Uretiminde, Ug sekilde kullanmmu

mumkiinddr.
Seliilozik liflerden, rejenere selilozik liflerin kullanim séyledir.
a) Normal rejenere selilozik lifler: lyi iglenebilir ve diisiik fiyath liflerdir.

b) Yiiksek mukavemetli rejenere selilozik lifler: lyi fiziksel Gzellige sahip olmakla
birlikte yliksek fiyathdr.



c) Yuksek yas mukavemetli rejenere seliilozik lifler: Daha iyi bikilme &zelligine

sahip olup, dayaniklidirlar.

Dokusuz ylzeylerin yapminda en ¢ok kullanilan selilozik lif olarak pamuk
liflerden s&z edilebilir. Pamuk lifi, kivrmli, bogumly, islak, yiiksek mukavemetli
olmasi bakmindan dokusuz yiizey yapimi igin uygundur, ama son zamanlarda
sentetik elyafin piyasaya sirilmesi nedeniyle Gnemini yitirmistir. Zira temizleme
isleminin istenilen derecede yapilmasi mimkiin dedildir, aynca bu lifler nem
cekme &zelligine sahip olmalan nedeniyle ¢ok gabuk clirime ve kiflenmelere
yol agabilmektedirler. Gunlimizde fiyat yiksekligi ve uretim azlidi nedeniyle
pamuk liflerin  kullanim  azalmistir. Nitekim dokusuz  ylzeylerde artik

gérilmemektedir.
2.2.YUN LIFLER
Kege yapiminda ylinin kullanimasinin bir kag nedeni vardr.

1. Insanoglunun dogada buldugu ilk riateryal olmasi ve kege yapiminda diger

elyaf tirlerine oranla daha da olugu ile doga sartlanna dayanikliig.

Yiniin atmosfer etkilerine karsi koyma gtictl, biitin pratik amaglar icin yerl,

asidik ve bafik ortamlarda ise gok dayanikh olmasi.

Yinin yapisal olarak kutikil tabakasinin boynuzsuz pullanndan olugmasi,

kegelesmesinde ¢ok Snemli rol oynamaktadir.

[k baslarda tafting tretiminde en ok kullanlan dogdal liflerden biri olmasina

ragmen fiyat ylksekligi nedeniyle yerini sentetik liflere birakrgtur.

2.3. POLIAMID LIFLER

Tafting ylzey yapiminda en uygun olanidr. :lhassa yer hallannda kullanian
liflerden biridir. PA 6.6. madifilasyonlarindan Gretilmis olan ANTRON ve CADON
velur ve bukle hallarda ¢ok kullaniir. PA lifleri, elastikiyetli ve mukavemetli
olusundan dolay1 diger liflere nazaran daha gok kullanimaktadr. Haliclik sekt&ri
icin {retilen polyamid kesik liflerin % 901 velur hallar igin, poliamid filament

ipliklerinin % 90"t ise bukle halilar igin kullanulr. Kullanim alaruna gére Uretilen bu
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lifler, gesitli boyama ¢&zelliklerine sahip ve ylksek derecede bir asinma dayanimi

gostermektedir.
2.4. POLIESTER LIFLER

Poliester liflerin elde edilmesi icin ipek bocegini 6mek alan insanoglu, dogal ipek
inceliginde lif yapmaya karar verdikten sonra, kimyasal &zelliklerine gére ticari
isim vermigtir.

Ticari isimleri: T8rylene, Diolen, Trevira, Forte elcodel, periten laleten, tergal,
Dokron, Lawsan, Tetron, teritalg sillok, silpearl, avitronsterlenka Poliester
esterlerin Makro molekillerinden meydana gelen liflerdi. Nem ve bakterilere
kargi dayanikli olmasi nedeniyle tafting ve non woven ylzeylerde kullanilan
uygun bir lif tartidir. Glnimizde tafting ylzey Uretiminde Snemli rol oynayan

poliester, yer ve duvar kaplamada ses ve isi1 zolasyonunda kullaniimaktadrr.

2.5. POLIOLEFIN LIFLER

Genellikle politen elyaf olarak bilinen elyaf, ticari diglide 1930'da elde edilmis ve
bu ticari isimler altnda piyasada kullanimaya baglamugtir. Polipropilen lifleri hav
ipligi olarak kullanilir. Fakat boyamalan sirasinda zorluk gikarmaktadir. Bu liflerin

nem cekmeme &zelligi olmasi nedeniyle yer hallannda kullarumi gogdaltimugtir.

Alev almayan kaplamalar icin konvensiyonel polipropilen kaplamalar,
aliiminyum serit tabakast ve naylon elyaf tabakaswla birlegtirilmektedir.
Bu malkeme her tafting makinesinde kullarulabilir ve alev dagima ve
duman emilmesine karst etkilidir. (12-118)

Bu liflerden &zellikle ikisi (Polipropilen ve polietilen) dokusuz yiizeylerin Uretiminde
poliamid liflerden sonra 2. siray1 almaktadr. Bu liflerin nem alma &zelligi olmasi
yer hallannda kullanmini  gogaltmistl. Ticari isimleri ise Meralelon ve
Herculan'dr. Bu elyaf maliyet ucuzlugu nedeniyle kendini daha da gok
gostermistir.

2.6. POLIAKRILNITRIL LIFLER

Vinilsiyanir de denilen poliakrilnitril lifler dider sentetik liflere ragmen tafting

11



yizey yapiminda gok az kullanilir.

Non Woven ylizeylerin tretiminde kullanilan lifler, &zel kimyasal liflerdir. Yukanda
belirttigimiz gibi eskidlen pamuk, jut yin, kil ve benzeri dogal elyaflar
kullanifmustir.

Poliamiden ve diger yapay elyaflardan Gretilen ylzeyler ok dayanikh ve kaliteli
Urlnlerdir.

Polipropilen ve poliamid elyafin karigimi da gok kullaniimaktadir.

1. Bikomponent lifler: Cok ince bir yapiya sahip olan bu lifler, komponentlerin
polimerinden iki degisik bicimde (ucuz, pahal) dretii. Bu elyaf oldukga
yumusak, elastikiyetli ve mukavemetlidir. Suni deri ve elbise astarigi yapiminda

da kullanilr.

Bu elyafin yaninda kisa lifler, tilbente hacim kazandirmak igin, kullanilr. Yiksek

bizilmeli lifler: Sicak hava temasinda eriyip, yanlanndaki diger elyaft yapistirirlar.

Baglaya lifler: Diger liflerle kansarak yas tllbent Uretiminde sicakhdin etkisiyle

diger elyafi birbirine yapistirma yetenegine sahiptir.

Dolgu lifler: Bu lifler kalin ve kaba liflerdir. Spiral geklinde olduklarindan ytizeye

hacim ve elastikli karakter kazandirirlar.



3. NON WOVEN VE TAFTING YUZEYLERIN KULLANILDICI ALANLAR

Orta Asya ve Anadoluda asirlar boyu, doga kosullan geregin gesitli bigim ve
formlarda yapilip, degisik alanlarda kullanilan kege, tekstil endistrisinde de belli
bir statll kazanmigtrr. Yaygi olarak kullanilan kege, zaman siirecinde sanayide de
kullanmaya baglandi. Tafting ve non woven ylizeyler ise ilkk bagta désemelik

amagh Uretildiysede de gok degisik kullanim alanimi kapsamig oldu.
3.1. NON WOVEN YUZEYLERIN. KULLANILDIGI ALANLAR

Teknolojinin hzla ilerlemesiyle birlikte bir ok sanayi triindi, en basta endustriyel
kege ve tafting ylizeylerin Gretimi, striiktlrel baginin yakinhdi nedeniyle kegenin
kullanildigr  alanlan  sirlamugtir.  Kegenin  kullanminin - sinirlanmasi,  agagida

deyindigimizi nedenlere baglanabilir.

a. El yapimi olusundan dolay fazla zaman almasi

b. Dogal elyaf kullanldigindan dolay1 pahali olmasi

c. Yaplan yerelerde artik yapilmamasi

d. Makina halisi ve non wovenlerin piyasaya gikmasi

e. Non woven ylizeylerin kegeden daha da dayanikl olmasi

Endustriyel olarak Gretilen dokusuz ylizeyler non woven diginda, el ile yapilmis

olan kegenin mekan olarak kullanildigr yerler sunlardir:

Alakege: Evlerde, gadirlarda, alagik ve toprak evlerde kullanilan bu yaygi kege,

genellikle desenli ve bazen de desensiz olarak istenilen boyutta {retilir.

Turluk: Gogebelerin alagiklannin Uizerine &rtillen 120-130 ¢cm veya 180-200 cm
olglilerinde koyu renkli kegelerdir.

St Kegesi: Termos gorevi yapan 1 cm kalnhgindaki bu kegeler, siiti

pisliklerden korumak igin siit kazanin GUstiine Srtllirdd.

Yik Kecesi: Gégebelerin , egyalarmin, gég sirasinda, dogann zor kogullanndan

korunmasi igin yikiin Uzerine &rttikleri kegedir.

Eyer Kegesi: Atin sagnsimi értmek igin saragh, tiftik plskilla bir kegedir.
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Belleme: Binek hayvanlarna eder veya semerin altindan Ortilen desensiz

kegelerdir.

Yastik: Go&gebelerin  kullandigl, ylintin, tam kegelesmeden yastik bigiminde

diiriimis bir tir kesedir.

Cuval: Yik tasimada kullanilan ve hava gegirmeyen bu kegeler, cok dayanikh ve

genellikle desenli olusundan dolay), kisin, evlerde tahil doldurularak da kullanlr.
Seccade: Namaz kilinirken ayak altina serilen kegedir.

Yolluklar: 199x300 cm, uzunlugunda olup, hem yolluk ve hem de evin yukan

basina sicak tutmasi icin serilen kegedir.

Duvar Kegesi: Dayanma kegesi olarak adlandirabilecegimiz bu tip kegeler,
camide duvara asil, sirti dayamak igin kullanilan, 34 cm kalinliginda ve soguk

gegirmeyen bir tir kecgedir.
Kapi Keceleri: Ginimiizde bu kegeler artik yerlerini sungere birakrmistir.

(Itd ve Yazma tezgah kegesi: Kegenin isiya kargi dayanklhi olmasi nedeniyle Gti
altinda, aynca yuniinde fazla miktarda su tutabilmesi nedeniyle yazma tezgahlan

altinda kullanir.

Ocakbasi Kegesi: Tandrr ve ocak baginda ekmek ve yemek yaparken kullarulan

kecedir.
Vinder Kegesi: Kiglik ve kolayca kullanmaya elverisli olan kegedir.

Dolak Kegesi: Soguk ve karh hacalarda &zellikle yolculuk sirasinda topuktan dize
kadar sanlan ince yapili kegedir.

Top kegesi: Saraglar, semerciler ve ayak kabicilann kullandigr kegedir.
Giysi olarak kullanilan Kegeler:

Sargi - Bebe Kegesi: Gogebelerde yolculuk sirasinda bebegin kundaklandig,
desenli ve kare formiu bir kegedir.

Kepenek: Cobanlann kullandigi bu giysi kegeden yapilir ve kullanan kisiyi hava

etkilerinden korur (Resim 3). Resimde gorillen desenli ve isim yazimis olan bir
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kepenek ornegidir.

Resim 3

Basliklar: Genellikle erkeklerin kullandigl, basortlisii statlistini tasiyan bir gesit

kegedir.

Degisik ttrlerde baglklar vardrr. Bunlardan bazilar sunlardir:

Bork: Yenicerilere mahsus olan bu tip basliga Bork ve Kilah da denilirmis.
Hartavi: Sipahilerin giydigi toparlak kegedir.

Sikke: Mevlevi dervislerinin giydigi agikkahve renkli bir kegedir.

Zerrin Kilah: 1928 den 6nce Osmanli sarayinda i oglanlanin giydigi bir bashktr.
Kilah: Esnafin  giydigi dikissiz bir bagliktir.

(skuf: Yenigerilerin giydigi baska bir baslk.

Tag: Seyh ve derviglerin giydigi destar saril ve tarikat: belirten baghktir.
Takke: Avamin giydigi bashk.

Arakkiye: Mevlevilerin giydigi sikkeden degisik bir tip baglik

Czme, Corap, Elbise: Hun kurganlarindan kazilar sirasinda mezarlardan ele

gegirilen kecelerdir.
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Aba: Onii agk hrka bigiminde yapilan bu giysi, din adamlannin giydigi kegedir.

Yama: Pelerin bigiminde yaplan ve slvarilerin yagmurdan korunmak igin

giydikleri kegedir.
Sedir Kegesi: Bu kegelerin yerini dnce kilim, daha sonra hallar almugtir.
Matara Kilifi: Cadir ve branda bezleri artik mataralara kilifland.

Yatak Kegesi: Bu kegeler dosegin altindan serildigi gibi yatak, yorgan, ve yastidi
birlikte kapsayan garsaf ve yatak &rtusi yerinede kullaniirds.

Sirmak: Aplike desenli yer kegesidir.

Sanayide kullanilan kegeler ise el yapimi kegelere nazaran genellikle sert bir
yaplya sahiptirler. Bunun nedeni ise preslenerek yapimalardir. Bu kegelerde az
da olsa organik, anorganik, sentetik ve seliilozik lifler kullanimustir. El yapmmui

kecelerden daha dayanikh ve plirlizsizddir.

Sanayide Kullanilan Kegeler:

Mazot Filtre Kegesi,

Yag Kegeleri,

Nikelaj Parlatma Kegeleri,

Yalttm Kegeleri,

Fisek ve top memmisinde tapa kegeleri,

Cesitli makinalarda silindir kegeleri (Dokuma sanayi, Matbaa),
Kamyon kegeleri (Meyve ve sebze naklinde kullanilir),

Hal tabanlarinda kullanilan zimbah kegeler,

Rulmani yatak contalannda ve diger makinalarda conta olarak kullanilan kegeler,
Kagt sanayinde tagima ve kurutmada kullanilan kegeler,
Giyim sanayinde kullanilan yumusak kegeler.

Désemelik olarak kullanlan bu ylizeyler non wovenlere kyasla desen
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balkimindan daha zengin ve harll olusu nedeniyle &zellikle Itiks biiro ve evlerde

kullaniir.  Tim  &zellikleri non wovenlere benzer, yalnz tavan ve nemli

mekanlarda zemin tabakasi telisden (kenevirden yapilan ylzeyler kullaniimaktadir.

Nedeni ise iyi yapismamasi ve g¢lirimesidir. Kisa havli ve nonwoven tabanl

taftinglerin kullanim alari non wovenlerin kullanildigi alanlardir.

Tilbent esash (Non Wovenlann) kullanildigi alanlar tabloda 1. ve 2 de verilmistir.

NONWOVENLAR
[ Konfeksiyon yardimar Grdinleri (Astariiklar, erkek, kadin

= Konfeksiyon sicak tutan Urlnler (vatkalar) cocuk giysileri, takviyelf)
‘— Tek kullanumtik giysiler kusaklar, gapka malzemeleri

— Yatak talumlan
— Mobilya Mizik Aletleri
- Ayakkabi, Canta Malzemeleri

— Endistri Malzemeleri

- 'l tM..I I. ligi
=~ Malzemeleri

— Yapi Malzemeleri

- Ziraat ve Bahge Makemeleni

[T Battaniyeler, garsaflar, yatak Srtilleri, yastk yizleri, minderler

(Koruyucu giyim ve ig giyim)

———— Halilar, perdeler, duvar kagitlan, mobilya doigu malzemeleri ses aletleri triinleri
—— (st deri, siet, ig astarlar, czme astarlan, yagmuriuk

malzemeleri, ganta astarliklan

— Kimya Malzemneleri (Sm, hava ve toz tutucu filtreler)

Mendiller (Gesitli temizlemne malzemeleri)

-—— Blektronikler (zolasyon makemeleri, bantar, pil separatérleri, kablo
kaplamalan ve floopydisk astarlan)

——— Baskill Modeller igin Ara Malzemeleri (Haritalar, takvimiler, etiketler,

zarflar, mumiu kadtlar)

L Paketlerne ve Ganta Makzemeleri (Zarflar, aligveriy gantalan,

gekerleme paketleri, Gay pogetleri)

—— Diger Endistri Malzemeleri (cilalama Grinleri, yag absorblome Griinleri,

deri esash giysiler, gesitli tip geritler igin temel materyaller)

r—— Asfalt kaplamalar, toprak stabilize {r{inleri, fitre makzemeleri, erazyon

Snleme makzemeleri, kum kaymasin Snleme makzemeleri, talviye makzemeler,
plan kartonlan, yapay cimler

L Cab kaplamalan, yer désemeleri, ses gegirmez drlinler

ve paketlerne rmalzemeleri

- Gunlik yasam ile iigili Makzemeler—Paspaslar ((tii haswlan ve yemek hasirlan)

b Istya dayanikhi Grinler, rizgar Gifti makzemeleri, glineg perdesi

makzemeleri, meyve koruma makerneleri, asatik ve boceklere karsi koruma
makzemeleri, fidanhk malzerneleri, gesith kaplama maddeleri

[~ Paketleme malzemeleri (gekerleme paketleri, cay posetieri, carsaf,

yastk yizii ve eldivenier)

——— Mutfak egyalan (Haviular, masa &etilleri, mutfak eldiveni

temnizierne bezleri, Gnlikler)

— Kozmetik Mendiller (kazmetik siingerier, tiller, siecek kumasglar)

\—— Diger ev geregleri (gesitli su absorbe edicler, el sanatlan elbise makzemeleri,
perdeler, kurdeler, tuvalet egyalan, mutfak aletleri, aksesurlan, kitap ciltler,
cadurar, takvimler, haritalar, zarflar, telefon steriize fitreleri, kurtasiye
makemeleri

7™ Hastane geregleri (cermrahi maskeler, cestahi giyisiler, kepler, pedier,
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- Hijyenik (irin Malzemeleri

—~Tibbi Koruma Malzemeleri l—

paketleme malzemeleri, tiller, arsaflar, bandajlar, géz bantlan, cerrahi

bant ve kefenler

Tibbi malzemeler (Yara bantlan, saman nezlesi maskeleri ve

yapiskan bantiar)

Hijyenik Malzemeler (Pedler ve kilot koruyucular)
Bezler (Cocuk bezleri, idranni tutamayan erigkinler igin bezler)

Tablo 1

Tablo 2. Tibbi Uygulamalar igin Materyal Segme Standartlan

Uygulama Amaclan istenen Ozellikler Makzeme Omekleri
Cerrahi Alaniar Su absorbsiyon &zelligi Yas yayirmg
suya dayanikliik &zelligi nonwovenlar
yipranma mukavermneti, patlatma
dayamirmy, lintersiz, ant
mikrobik dzellik
Garsaf Makemesi Su itici Geellik, engelleyici ézellik, Spunlaced
yrtima mukavemeti nonwovenlar
Ekipman Malzemnesi Suya dayanikh Szellik Plastik garsaflar
yuksek kopmazik
Gerrahi Blbiseler Su itici ozeilik Spunlaced
Engelleyici dzellik nonwovenlar
Konfor
Yirtima mukaverneti
Cerrahi maskeler Disiik allerjik dzellik Eriyebilir folye
Yiksek BFE degeri nonwoveniar
digtk P
Cerrahi Kepler Su absorblama dzellidi Spunlaced nonwovenlar
Aleve dayanikhik Spunbonded nonwovenlar
Tabio 2

Zemin dégemelik olarak ignelenmis kegelerin giintimiizdeki anlami ise su

ozelliklerle aciklanmaktadur:

-Kirlenmeye karst dayanuilik

-Uzun émurlilik

-Boya ve ylizey tesekkulinin ¢ok cesitli varyasyon imkanlarina sahip
olmast sonucunda ikamet sahalanna uyumlu bir karakter kazanmast

- lyi derecede bir kullanma kabiliyeti

- ¢éziilme ve yapisma &zelliklerini geri kazanim muamelesinde (Recyclin)

%100 nisbetinde gésterebilmesi) (11:118)
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3.2. TAFTING YUZEYLERIN KULLANILDIGI ALANLAR

Endustriyel olarak uretilen bu ylzeyler zemin (tasiyici) ve yizey (hav) bakmindan
degisik striktire sahiptirler. Bunun igin kullanim alanlan da yapisal &zelliklerine

gore gesitli alanlarda kullanm olanagi saglamistir.
Evlerde: Dosemelik olarak Hal, kilim yerine tabanda kullanilir.

Otellerde: Désemelik olarak hali, kilim yerine taban ve dekorasyon amaglh olarak

bazen duvar kaplamalarinda ve hatta tavanlarda ve merdivenlerde kullanilr.
Fabrikalarda: Fabrikalarin yazihanelerinde ve kalem personel odalarinda kullanihr.
Biirolarda: Yaygi ve bazen sehpa ortasi ve bardak alti gibi alanlarda kullanilir.

Tasit Araglannda: Tafting ylizeyler, bu tip araglarda ister taban, tavan ve isterse

koltuk, az da olsa kaportalarda vazgegilmes bir trlin haline gelmektedir.

Okullarda: Mudur, dgretmen odalarn, oditoryum ve kirsiilerde taban désemeler

olarak kullanulir.

Eglence Merkezlerinde: Yayg: olarak désenir.

Camilerde: Bu ve benzeri yerlerde yine yaygi amaghdr.

Ayakkabi Tabaninda: Kegeden daha ucuz olmasi nedeniyle kullanilr.

Cim Sahalarda: Tafting ylizey yapiminda tasiyici taban ayri stritktirde ama hav
olarak stapel liflerden yapimis ¢im gérinimiini animsatan bir Griin olarak,
dogal ¢im yerine sahaya dosenerek degisik bir estetik kazandir. Cim sahalarda
non woven dedigimiz ylizeyler, zemin (tasiyic)) tabakann kimyasal Griinlerden
yapimi nedeniyle degisik bir striktire sahip olmasindan, taban kisimu daha
dayanikh ve kullanighdir. Zira yerden ve topraktan gelen su ve neme Kkarsi

mukavemet géstermektedir.

Mekanik yolla elde edilen tilbentlerin gesiti amaglara uygun kullanma yerleri
sunlardir:
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33. MALI YONETIMLE (RETILEN DOKUSUZ YUZEYLERIN KULLANILDIGI
ALANLAR

Mali yéntemi ile 5 yan tip makina ylizey olusturulmaktadr. Biz de, bunlan ayn

ayn ele alip, her yontemin trettigi mamultin kullanim alanini agiklayacage.
1. Malimo drinlerinin kullanildign Yerler:

Erkek ve bayan Ust giyimi, deniz giysileri, el bezleri, havlu ve kurutma bezleri
kostlim yapiminda dolgu maddesi, ortiiler, meyve ve sebze quvallan, suni deri,

duvar kaplama, filtre bezi v.s.
2. Malipol Urtinlerinin kullanildigr yerler:

Paltoluklar, kostimler, tlyli satth imali, astarlk, deniz ve banyo takimlan, yatak

oOrtileri, battaniye, mobilya ytizQ.
3. Malivat Urlinlerinin kullanildigr yerler:

Kighk giysiler, dekorasyon ylzeyleri, sabahlk, koruyucu is elbiseleri, otomobil,
gemi, vagon ve ucak imalatlannda zolatér olarak, suni deri, ve tagiyia taban

olarak kullanlr.

4. Malivis Urlinlerinin kullanildigi yerler.

Malimo, Malipa, Malivat triinlerinin kullanildigi yerlerde kullanlir.
5. Volteks Griinlerinin kullanildigi yerler:

Volteks yontemi ile Gretilen Uriinlerin 2 ana kullanm alari vardr.
1. Non woven yiizeylerin yerine taban désemeliginde,

2. Pelus, astar, kiirk ve battaniye olarak kullanilr.
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4. NON WOVEN VE TAFTING YUZEYLERIN (IRETIM YONTEMLERI

4.1. NON WOVEN Y(ZEYLERIN (IRETIM YONTEMLERI
4.1.1. Kegenin tretim ySntemleri

Kegenin Uretim malzemesi yundir. Yinln fiziksel olarak dig kismini olusturan
kitikiil tabakanin pulcuklarmin alkalk veya asitik ortamda nem ve mekanik
hareketler ve basing sonucunda karteks tabakasmin gekmesi (kisalmasy) ile
yizeyi olusturan pullarn uglarinn disanya dogru kwnlarak liflerin  birbirlerine
kancalanmast ile baglanmalarn sonucunda olusur. Kegenin yapminda en iyi ylin
haziran ayinda krklan kuzu ve adustos ayinda kirkilan koyunlann ikinci kirkam
yuntduir. Krrklan yuniin pislikleri temizlendikten sonra elle dirtilir, dirtme iglemi
bittikten sonra hallag yayr ile, ya da tarak makinast ile atilr. Bu atima

isleminden sonra yin yapak, kece yapilacak duruma gelir.

Yiin, kalip dedigimiz hasir lzerine bir kag tabaka halinde her yere ayri miktarda
dokilip, aymi kalnlkta olmak (zere yayilr ve bdylece DOKME islemi
tamamlanir. Kalip Gzerindeki ylin diizglin bir vaziyette biraz ik su serpildikten
sonra dirilip baglanir ve kalip tepme islemine hazirlanir. Tepme islemi 3040
dakika devam eder. Kege yapimi yérelere gore degisik isimler alir: "Cupma”,
"Dévme", "Tepme", '"Pisime" gibi Tepme isleminden sonra sua
kapaklamak islemine gelmisti. Coéztlen kalp Uzerinde kegelesmeye
baslayan ytinin kenarlan duzeltili. Bu ise KAPAKLAMAK yada CATHKI
yapmak denmektedir. Tekrar tepme islemine ge¢cmeden énce sabun ile su
verilir. Dirtilen ytin bir saat kadar daha tepilir. Boylece ytn kegelesmis
olur. (3:259)

Kegenin tlyleri birbirine girinceye kadar pisirme islemi devam eder. Cok siki bir
bicimde dirilmuis kegeye sicak su verilerek pisimmenin ikinci iglemi yaru
KAZIKLAMA isi tamamlanmig olur. Buna OKLAVALAMA da denir. Bundan
sonra, agllan kegenin hatall yerleri dizeltili. Daha sonra, kegenin silkigmasi ve
sertlesmesi igin difleme baglar. Kegenin son geklinin verimesi islemine

TIGLAMA denir. Bundan sonra iyice ykanip dirilen kege, siiziilmeye biraklir.
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Bdylece kullanima hazir kege elde edilmis olur. Resim 4'de desenli bir kegenin

yapimi gosterilmistir.

Resim 4

Dokuma ile tekstil ytzeylerinin imalinden énce, bu tir tekstil ytizeyleri
yapimaktaydi. Ornegin: Kege, yiinden, cesitli kimyasal maddeler (sicak
su, dre, peynir suyu, sut .. gib) yardmuyla veya fiziksel yontemlerle
(ayakla ezmek veya tokmakla dogmak suretiyle), ¢cok eski zamanlardan
beri yapilabilmekteydi ve eski insanlar giyim gereksinmelerini bu sekilde
gidermekteydiler). (1: 106)

4.1.2. Tilbent esash (Non Woven) Yizeylerin (Iretim Yontemleri

Non Wouven yiizeyler: Tiilbent, tabaka haline getirilmis kesik veya filament
halindeki liflerin, mekanik, kimyasal leya termik yéntemlerle uygun bir

birlestirme islemi sonucunda, birbirlerine tutturulmas: ile elde edilen tekstil

ylzeylerdir ). (1:106).

Asagida non woven (dokusu) tekstil yiizeylerinin (iretim yontemleri sematik

olarak tablo 3'de verilmistir.
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Non woven ylzeyleri olusturmak igin degisik sistemler kullanilr.

Tilbent Tabaka: Kesikli (stapel) veya filamet ipliklerden olusan ve kendi dogal
tutma yetenekleri ile birbirine tutunan bir veya birkag kat halindeki tiilbent veya
vatkaya denir.

Tiilbent Tabaka: Kesikli (stafel) veya filament ipliklerden olusan ve kendi
dogal tutma yetenelkdleri ile birbirine tutunan bir veya bir kag kat halindeki
tiilbent veya vatkaya denir.

Tiilbent Yizey: Bir veya birka¢ kat halindeki tiilbent tabakanin mekanik,
kimyésal veya termik yolla sabitlestiriimesi ile elde edilen tekstil

ylizeyidir). (1:106)
Kege Tulbent Yizey: Bu ylzeyler tamamen yiin, kil ve benzeri makzemeden

fiziksel, kimyasal, nem ve isi etkisiyle meydana gelen kegelesmis ylizeylerdir.

Biiziilmeli Tualbent Yizey: Tamamen veya kismen buzilme yetenegine
sahip sentetik liflerden olusmus, tilbent tabakalarin nemli veya kuru sicak
hava ile eritilerek sabitlestirilmesi suretiyle elde edilen tekstil ytizeylerdir).
(1:106)

ignelenmis Tiilbent Yizey: Mekanik yolla tiilbent yiizeylerde ucu tirtikh ignelerle
ignelenip, sabitlestirilmis ylzeylerdir.

Yapistirma Tulbent Yizey: Svi veya kati bir yapistinciyla tiilbentlerin yapistinimasi

ile elde edilen ylizeydir.

Non woven esash tiilbent yilzeyler, tafting ylizeylerde zemin tabaka olarak
kullanimaya ¢ok uygundur. Tamamen sentetik elyaftan yapilan bu yizeyler,
hem dayanikl, hem de hafiftirler. Genellikle % 100 Poliamid, polipropilen,
poliester ve bunlarin kangimlanndan Gretilmektedirler. Cok tutulup degder

kazanmalannin baglica nedenleri unlardir:

. Sentetik liflerden tretiimeleri,
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. Cok duizgtin bir ylizeye sahip olmalari,

. Yuksek tretime uygun olmalan,

. Istenilen hafiflikte tretilebilmeleri,

. lyi zole ¢zelliklerine sahip olmalan,

. Katlama ve kurutma iglemlerinde ytizey germeye gerek olmamasi,
. Neme karsi dayanikli olmalari,

. Surtinmelere karsi dayanikii olmalar.

Non woven yiizeylerin yapimi icin 2 énemli asama gereklidir.

a) Kesik ve filament elyafin dizglin bir sekilde yaylarak tiilbent haline

getirilmesi,
b) Olusturulan bu tilbentlerin fikse edilerek stabil hale getirilmesi.

Bu ylizeylerin elde etiimesi icin 4 yontemm kullambir. Bunlar, mekanik,
aerodinamik, yas ve dogrudan filamentten Uretimdir. Fiksaj islemini ise mekanik,

kimyasal ve termik yontemler izler.

Tilbentler, kendini meydana getiren liflerin tilbent icindeki konumlanna
gére cesitli isimler alirlar) (1:112).

(zunlamasina tiilbent: Liflerin hepsi tretim yéniine dogrudur.
Gapraz tllbent: Liflerin belli bir diizende olmamalan halidir.
Enine tiilbent: Liflerin Uretim y&ntine gore enlemesine durumda olmasi halidir.

Non woven imalat islemleri 4 temel teknolgjiden biri icinde
degerlendirilebilir, Tekstil, kadu, plastik veya hibrid. Tekstil teknolojisi
temelde, acma, taraklama ve agian lifleri aerodinamik kuvvetlerle til
yapistna mimkiin oldugunca oryante etmekten ibarettir). (7:101)

4.1.2.1. Talbent Uretimi
4.1.2.1.1.Mekanik Yolla Kesikli Liflerden Tiilbent (retimi

Endtistride, tilbent lretiminde, mekanik yoldan Uretim sistemi en ¢ok kullanidan
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yéntemdir. Non woven ylizeyler Ug tabaka halinde retilir: Birinci tabaka (list
ylzey), ikincisi orta tabaka (dolgu tabaka), lglinclisi ise tagiyici (taban)
tabakadir. 2 tabakal Non - woven'larda yok degildir.

Non woven ylizeylerin dretimi igin lifler tarak makinasinda islem gérdiikten

sonra, igneleme makinasina giderek yiizey olusumuna baglanir.

Harmanlama (Agma): Balyalar halinde gelen tlilbent ytizey lifleri, diizgiin bir
bicimde agllarak tarama tesislerine génderilir. Harman yapimis lifler déviiliip

daha da agilarak temizlenmis olur.

Tarak: Harmanlanmig elyaf tarak makinasinda taranip, paralellestirilerek tiilbent

haline getirilir. Tiilbent yiizey eldesi icin krempel makinalar en uygundur.
4.12.1.1.1. Tulbent Yatirma Sistemi

Tllbent tabakalan tllbentlerin Ust Uste konulmast ile elde edilir. Asagidaki tablo

4'te tlilbent tabakalarnnin (vatka) eldesindeki gesitli alternatifler gériilmektedir.

Tulbent Tabaka

(Vatka)

Kanisik (zunlamasina Enine Capraz
Dévicli  Kangtinc Tulbent Tulbent eldesi Birisi enine

silindirli ve | eldesi ve ve enine katlayict | katlama

tilbent uzunlamasina yapan Ust

yatirma ter- | katlama tertibati | Tdlbent eldesi Uste iki

bati krempol | ile blamir katlayicisi dikey tul-

ile bent tegkil

Tilbent eldesi eldesi.

Tablo 4

Resim 5'te kangik yontem ile tiilbent yatirma sistemi gériilmektedir.
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Resim 5

4.12.1.1.1.1. (zunlamasina Katlama Sistemleri

Bu sistemde yan yana veya arka arkaya yerlestirilmis iki veya (i krempelden

gikarak bant (zerinde uzulamasina tiilbent yapillir.

lkinci bir sistemde ise tarak makinasindan wunlamasina gikan lifler, sonsuz bir
bant Uzerinden sevk edilerek, lizerinde rulolar bulunan bagka bir bant iizerine
iletilir. Boylece lifler kangmadan, yalnz liflerin uzunlamasina igneleme makinasina

sevk edilir.
4.12.1.1.1.2. Liflerin Enine Katlama Sistemleri

Enine oryante edilerek katlama sisteminde; taraktan gelen tilbent halindeki elyaf,
sabit bir transport band {zerinden gegtikten sonra enlemesine saran iki hareketli
band Uzerine geger. Bu bantlar alt alta ki banttan olusur. ki kere katlanan

tilbentler bir sabit band (izerine inerek silindire sarilr. Onceleri dakikada 30 cm
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lreten makinalarin yerini gelismis ve dakikada 100 cm Ureten makinalar almustir.
Enine katlama sistemlerinde blamire ve camel back sistemi olmak iizere iki

sistem kullanulir.
a. Blamire Sistemi

Blamire sistemiyle enine katlama yapan gesitli makinalar vardir. Bunlardan birinin
iglevi sOyledir: Taraktan gelen tllbentler dnce transport sabit bant lizerinden
daha sonra da altta devamh saga sola dénen ve (zerinde katlama band

bulunan (2) banttan gecerek enlemesine katlanir.
b. Camel - Back Sistemi

Bu sistem, tarak makinasindan gelen tiilbentleri kesiksiz olarak enine katlayan
bir tertibattir. Diger sistemlerde oldugu gibi, tarak makinasindan gelen tllbent
sabit bir transport bantindan gegerek iki sonsuz banttan olusan ve Camel-Back
denilen tertibatin arasindan gegerek en altta sabit bir bant lizerinde enlemesine

katlanir. Bu tip katlamalarda tilbent igindeki tipler ¢apraz bir bigimde ignelenir.
4.1.2.1.2. Aerodinamik Yéntemle Kesikli Liflerden Tilbent Elde Edilmesi

Bu ydntemde yapilan islem ve elyafin agimasi hava akimi ile saglanir. Vatkanin
iginde elyaf dizensiz olarak dagiir. Burada elyaf, bir emme tertibati ile
makinanin igine sevk edilir .Hava akimi ile tambura yetisen elyaf agidiktan sonra
3 tagima bandindan gecer ve sevk hasinna dogru yéneltilir. Dik hasira gegen
lifler besleme kanalindan giktiktan sonra tekrar déviiciler tarafindan agilir. Agilan
lifler brizér tarafindan tekrar acidiktan sonra delikli tamburlarin Uzerine hava
akimi ve basing silindiri vasitasiyla tabaka halinde yapistinir. Daha sonra sevk

bandi lzerinde vatka haline gelir.
4.1.2.1.3. Stapel Liflerden Hidrodinamik Yolla Tilbent Elde Edilmesi

Asirlardan beri kadit Uretiminde kullanilan bu ydntem, endistrinin gelismesiyle
tekstil alaninda da kullanimaya - basgland. Yalnz kagit Uretimi ile slak tllbent

eldesi arasinda farklar vardrr.

Bu makinalarda &nce kisa stapelli elyaf, suyla bilikte akisi kolaylastina
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sispansiyon maddelerden olusan sispansiyon, diger bagdlayict maddeler ilave
edilerek kanstrma kazanina sevk edilir ve oradan da besleme kazanna
pompalanrr. Besleme kazaninda hazirlanan materyal kesiksiz olarak tiilbent
makinasina gdnderili. Tllbent makinasindan gikan tilbentlerin iplik haline

gelmemesi veya floklagsarak yumaklagsmamasi icin gereken énlemler alinmalidir.
Hidradinamik yolla tilbent Gretimi ¢ asamadan gegmelidir. Bu asamalar:

1. Lif, su pansiyonunun hazilanmasi, homojenlestiriimesi ve seyretilmesi,
2. Lifleri su iginde ylizdlrtilerek paralellestirimesi ve elek bant {izerine alinmasi,

3. Suyun enine, sikma ve kurutma yoluyla uzaklagtinimasi.
4.12.14. Filamentlerden Tiilbent (lretimi

Bu Uretim yonteminde ham maddesi viskon olup yas g¢ekme ile elde edilen
filomentler poliamid, poliester veya bunlarn polimerleri kullanilr. Filamentin
dretimi i¢in &nce polimer eritili, sonra dize tanklanna sevk edilerek daire
seklindeki delildi diizelerden filament halinde lif ¢ekimi baglar. Filament halinde
gkan elyaf, geriime islemine tabi tutulup tiilbent haline getirmek igin serilir.

Tulbent, filamentlerin bir transport band: Uzerine serilmesiyle saglanir.

Son asama olarak fiksaji, tllbent olusumu sirrasinda ya da filamentlerin sevk
bandi lzerine serilmesinden hemen sonra yapilir. Bes degisik yontemle filament

tilbent yapiimaktadir.
a. Du - Pont - Yéntemi

Eritiimis ve Uzerinde islem yapilacak olan herhangibir sentetik madde, dlizelerden
gegirilerek, bir bant halinde ¢ekme silindiri vasitasiyla bir aspiratdr igersine itilir.
Burada kuvvetlice elektrostastiklesen bant aspiratdrdan g¢ikiginda karsit kutupla
yiklenmis olur. Sevk bandina disislerinde tekrar aynlan filamentler kansik

oryantasyonlu bir tiilbent olustururlar.
b. Freudenberg - Y&ntemi

Termoplastik bir sentetik madde, eritiimis bicimde dizelerden gegtikten sonra
elde edilen filamentler bir sicak hava akimi ile gekime tabi tutulur ve kanallar

29



tarafindan sevk bandina dogru yoneltililer. Dikey vaziyette olan filamentler

kanodlarin sag-sol hareketiyle kansik oryastasyonlu tiilbent haline getirilir.
c. Kridee Ydntemi

Bu yéntemde de dizelerden ¢kan filamentler, siirtinmeden dolayr
elektrostatiklesmesini dnlemek igin ¢ekim kanalna dodgru en az hela gekilir.

Boylece filamentler sevk bandi {izerine diserek tllbent haline gelir.
d. Sualen Yontemi

Tilbent tretiminde kullanilacak olan ham madde, poliamid lif Greten firmalann lif

dékiintilerinden kalan grantilatlandr.

Bu maddeler makinalarin besleme kazaninin icnideki kanstiricrya gonderilir. Ozel
yerlestiriimis filtrelerden gegen eriyik madde pompalanarak dizelerden gegirilir.
Diizelerden gikan filament hemen sicak hava gaz ortamina girer. Bu ortamdan
glkan ve herhangi bir gekime tabi tutulmayan filamentler sevk bandi Uzerine

serilerek tlilbent tabaka haline getirilir.
e. Polimer Cézeltilerinin Dizelerden Figlartlmasi Yéntemi

Polimer cozeltiler, dizelerden hava akmi ile gegtiten sonra kurutma
kameralarna geger. Bu kameralann sonunda bulunan elektrostatk alana

duistitkten sonra da transport band: tizerinde serilerek tiilbent haline getirilir.
Diger Tilbent (retim Yéntemleri

Bu yéntemlerde folyelerin kesilmesi, yanimasi ve kiylmasiyla tiilbent elde edilir.
Folyelerden tiilbent elde edilmesi degisik yollarla miimkiind(r:

Folyelerin ¢ok ince bantlar halinde kesilmesi,

Silindirlere sarh vaziyetteki folyelerin kiyimas),

Profilli olarak elde edilmis folyelerin yanimasi,

Cok komponentli, folyelerin fibrillestiriimesi (1:141).
a. Kroyer Yontemi

Bu ydntemde tiibent olusumu icin bir depodan yapistnct madde akitiir. Bu
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yapistirict belli bir sistemle monte edimis bir tambura aktanldktan sonra,
kargisinda bulunan lif haznesinden lif piskdiltiirtlerek yapistinct tambur tarafindan
tutulur, olusturulmus olan mamul, tilbent sikistina tamburun sikstimasiyla
tilbent haline getirilir. Sevk bandi Uzerinde, ilerde bir yapistinct daha pliskiltaitr.
Plskiirtme tertibatindan gikan tllbent kurutucular tarafindan kurutularak iglem

bitirilmis olur.
b. Lif Sagma Yoéntemi

Bu ydéntemde polimerler bir boru vastasiyla kendi ekseninde dénen dizelere
gonderilir. Diizelerden gkan lifler sevk bandi lizerinde bir tilbent olusturur,

olusan tilbent sarma tertibatina génderilerek rulo yapilr.
4.1.2.2. Tilbent Tabakalarmin Sabitlestirilmesi

Elde edilmis herhangi bir tiilbent tabakasmi eder tekstil yiizeyi olarak kullanmak
istiyorsak, diger tekstil yizeyler gibi stabilite kazandirmak igin sabitlestirme
islemine tabi tutmak kaginimazdir. Bunun igin, liflerin fiziksel &zelligine dayanarak

cesitli yontemlerle bu liflerin sabitlestiriimesine &zen gésterilir.

Tllbent sabitlestiriimesinde en gok kullanilan igneleme yéntemi bunlardan biridir.
Bunun igin ignenin tury, tipi ve tirtikilk bakmindan numarasi ok &nem

tasimaktadir.

iignelerde tirtikan sekil ve sayisi degismektedir. Endiistride igne uglan, (sivri uglu
ve kiit uclu) olarak ikiye aynir. ignelerde tirtik (ki) kalinhg numaralanmaktadir.|
gnenin inceligi ve kalnhgi fifin cinsine gore (bitkisel, hayvansal ve sentetik)
degisebilmektedir. Liflerin kendi iginde ¢dzllmesi ve bagka baglayia lifler kangim
ile de tiulbentleri fiksaji olanaklidr. Bazi tiilbentlerin kimyasal tozlarla da

sabitlestimek muUmkiindir.
4.1.2.2.1. Lif Ttlbentlerinin igneleme ile Sabitlestirilmesi

Tilbentlerin  igneleme ile sabitlestimesi Non woven dedigimiz ylizeyin
kegelestirimesi demektir. Piyasada bir ¢ok igne tiirli vardir ve genellikle birbirine
berzemekte ve aymi isi yapmaktadr. Bu ignelerden en ¢ok kullarulan tirtikh
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ignedir.

Cizim 1

Diger igne tlrleri ise ¢izim 2 de goriildigii gibi loop ve ¢atal ignelerdir.

Looop Caral

)

Cizim 2
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Fittili (astragan) ve velur mallarn Gretiminde her iki ignede kullanilir. Yalnz igne
plakasinda bunlarn dizilis sekli desen ginimi veren ylzeyler olusturur ki bu

konunun desenlendirme kisminda ele alinacaktir.

Tilbentlerin igneleme ile fiksaji, dikey ve egik olarak Usten-alttan veya her iki
taraftan yapiimaktadir. Resim 6'da 9 kattan olusan tilbent tabakalarmin, Ustten

igneleme sistemi ile ignelenmekteki durumunu géstermektedir.

Resim 6

igneleme sirasinda optimal batma derinligine dikkat edilmelidir. Clinkii aksi halde

Tulbent ylizey zarar gérebilir.

Tulbentlerin ignelenmesinde etkili olan faktdrleri sdyle siralyabiliriz.
a) Lf ile ilgili olanlar,

b) Tilbent ile ilgili olanlar,

c) igneleme mekanizmas: ile ilgili olanlar,

d) lgne ile ilgili olanlar,

e) Calisma ortamu ile ilgili olanlar.

4.12.2.1.1. Tilbent {gnelemede Varyasyonlar:
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- Tek tarafll (Ustten) dikey igneleme,

- Tek tarafh (alttan) dikey igneleme,

- |ki tarafli (iisten ve alttan) dikey igneleme

- Tek taraftan (Usten ve alttan) egik igneleme

- Gati seklinde igneleme- (Izunlamasina igneleme Non woven ylizeyi olugturan

bir igne plakasmin istenilen tasanma gdre dizilisi Resim 7'de goriilmektedir.

vy,

% %
Vv
AR

e o

!g . y- ‘
VJCV

v
"4’"-*
i

Resim 7

1. Tek Tarafl (Ustten) Dikey Igneleme

[gnelenmeye hazir tiilbent, transport bandi (zerinden sevk edilerek igneleme
yerine ulasir. Tilbent ylzey delikli ve sabit levha altinda (igneleri engellemiyecek
bir konumda) igne plakasindaki ignelerle fikse olduktan sonra, sevk silindiri

tarafindan kegelesmis bir ylizey gérinimii kazanarak rolu halinde sanlr.
2. Alttan ve (stten [ki Tarafl igneleme:

lki tarafl ignelemede, hareket halindeki tilbenti altta ve Ustte bulunan igneler
grup halinde batarak igneler. ignelerin her batisindan sonra tilbent bir az
hareket eder ve ilmikler hareket yénine dogru olugur. Usteki igneler batip
ciktiktan sonra hemen alttaki igne grubu harekete geger. Bu sekilde Usten ve

alttan igneleme islemi bitmis olur.
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3. Tek tarafll Egik Igneleme:

Tek tarafh dikey ignelemedeki islem burada 15 - 40 derecelik igne egimi ile
yapilir. Bu yéntemle ayrica gatt seklinde fiksaj vardrr. Burada sevk bandi ve igne

plakasi gati olusturulur.
4. [ki Tarafli (Alttan ve (sten) Egik igneleme:

Bu yontemde igneler tiilbente gére 20-30 derecelik bir ag yapacak sekilde
konulur. igne plakasinda igneler alttan ve Ustten ard arda batarak tiilbentin {ist

yizeyinde iimik olusturur ve bdylece fiksaj islemi bitmis olur.
5. (zunlamasina igneleme:

Bu &zel yontemde tilbent bir silindire sanlarak sevk sirasinda igneleme iglemi
yapilir. igneleme sirasinda tiilbentin konumuna gére bazi yerlerde igne dahsi ok,
bazi yerlerde ise igne dalisi az olur. ignelenmis tilbent dilz hale gelince i ige

dalgal bir gérinim kazanmig olur.
4.1.2.2.2. Lif Tulbent Tabakalannin Bizilmesi ile Fiksaj

Bir ¢ok suni elyaf yapisal &zelliklerine gére kimyasal olarak degisik islemlere
(kuru, sicak, hava, sicak su v.s) tabi tutularak bizulirler ve fikse olmus olurlar.
Burada (¢ yéntem kullanilr.

a) Kuru sicak hava ile bizilme

b) Sicak su ile blztilme

¢) Doymus buhar ile biziiime

4.1.2.2.3. Tilbentlere Yapistina (badlayict) Madde Aplikesi ile Fiksaj

Bu tiir sabitlestine prensip olarak 3 yolla mimbktinddr.

-Baglayici (yapistircy) maddenin liflere adhezyonu

-Baglayict madde filmlerinin kohezyonu

-Liflerin Kohezyonu

Adhezyon: Yapistrma. Kati bir ytizey ile ikinci bir faz arasindaki tutunma
kuvvetleridir. |

Kohezyon: Tirdes yapismadu. Maddelerin hakiki kimyasal baglar veya
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molekiiller arast ¢cekim kuvvetleri ile birbirine tutunmasidir. (1:167)

Tulbent fiksajinda kullanilan baglayici maddelerin aplikasyon y&ntemlerini séyle

siralamak muimk{nddr.

1. Emdirme: Fiksajim yapmak istedigimiz tllbent bir baglayci madde ile

emdirildikten sonra kurutularak iglem yapiimig olur.

2. Koagtilasyon Yéntemi: Bu yéntemde baglayict madde ile tiilbent ikisi birarada

bir tuz cozeltisi ile isleme tabi tutularak baglayici maddeler koagule edilir.
Baglayici fazlaliklan yikanarak ttlbent lizerinden uzaklasgtinihr.

3. Kopik Aplikasyonu: Bu ydntemde baglayia madde hava ile kanstiginda
kopik haline gelir. Inci gézenekli képik ile falarda emprenge edili. Bu tir

sabitlestirmelerde tiilbent yumusak bir yapiya sahiptir.

4. Puskirtme: Bu yéntemde baglayict madde piskiirtme yapan bir aletle veya

firca ile diizgiin bir sekilde tlilbentin lzerine strilerek sabitlestirilir.

5. Surme: Baglayici madde bir aktarma silindiri vasitasiyla elyaf tiilbent tzerine
sUrtldr.

6. Rakleleme: Bu yontemde ise baglayii madde rakle yardimi ile

uygulanmaktadir. Sabitlestirme igleminin yapilmas: tiilbentin Gzerine striimesiyle

mimkindur.

7. Basma: Bu ydntemde baglayici madde, pat ile karsitinlarak rotasiyon bask

makinasi vasitasiyla tilbent yiizeyine basilarak uygulanir.

Basma iglemi degisik yéntemlerle tiilbent (zerinde yapilir. Bunlar:
a) Rotasyon filmdruk makinasinda yapistirma,

b) Kabartma baski makinasinda yapistima,

¢) Gravir silindirli basma makinasinda yapistirma,

d) Flexodruk makinasinda yapistima.

4.1.2.2.4. Tulbentteki Liflerin Cézlilmesi ile Fiksaj

Bu yéntemde tiilbentin yizeyindeki liflerin ¢ézlilmesi ile tilbent ylizeye fiksaj
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yapmig olur. Liflerin ¢&ziilerek tlilbenti fikse etme iglemi, elyafin yapisal ézelligine
baghdir. Omegin; seliilozik liflerine ¢éziilmesi seyreltk NaoH ile yapilr. Islem

sirasiyla soyledir.

Emplegre ﬁ_°iH_,Snkma ——yikama._—Nutralizasyon __yf_z__’ Yikama _.S_o)i’_k_si_., Kurutma

Poliamid elyaftan elde edilen tllbentlerin ¢Szme yoluyla sabitlestiriimesi

ginkokloriin ile yapilir ve onlan da su islem sirasi takip eder.
Empregne ______3Skma_______Kurutma________,Yikama ____yKurutma
4.1.2.2.5. Tulbentlerin Baglayiai Lifler Yardimi ile Fiksaj

Non Woven ytizeylerin olusumunda baglayict liflerin rolii buyiktiir. Belirli
efektlerdeki konstriiksiyonlanin yapimina elverisli olan Termik Fiksajin
gerceklestirilmesi icin ézel baglama lifleri kullanimaktadir. (1: 185)

Ozel yapiya sahip olan bu liflerin erime ve g&zillme yetenegdi ok fazladr. Bu

lifler fiksaj sirasinda diger liflerle kenetleserek ylizeyde biitliinlesmeyi saglarlar.

Ozel baglayiar bu lifleri 3 gruba ayirmak miimkiindir.
1. Céziinme ¢zelligine sahip olanlar: Polivinilalkol lifleri
2. Erime &zelligine sahip olanlar: Kopolyamid - bikompanet lifleri

3. Yapistirma &zelligine sahip olanlar: Cekilmemis poliester lifleri

4.1.2.2.5.1. Eriyebilen Toz yapistincilar ve Folyeler ile Fiksaj

Bu yéntemde 1si etkisinin altinda toz ve folye halindeki yapistincilar aktif hale
gelerek tilbent {izerindeki lifleri birbirine baglar. Folye eritme sisteminde: Folye
zemin (zerine konduktan sonra isitma sistemi gelerek folyeyi eritir. Burada folye

zemine serilerek tllbenti fikse etmis olur.

Twz eritme y&nteminde ise, tilbent sonsuz lastik bant Gzerinde sevk edilir, tuz
tilbent Uzerine dokilerek raklelenir ve tuzlu tiilbent sitma kameras: tarafinda
eritilir. Erimis tuzlu tilbent sevk bandi lizerinden gegerek sogutma silindirine gelir

ve fikse olmus olur. Mamiil sonra sarma silindirine sevk edilir.
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4.1.2.3. Non woven ve tafting ylizeylerin fiksajinda kullanilan yapistinct maddeler

Dokusuz ylizeyler ve burada ele aldigmez tllbent esash yiizeylerin fiksajinda

kullanilan yapistinct ve ¢ézlici maddelerin gesitleri 5 nolu tabloda verilmistir.

Cézlich Cézdugl yapistinc: maddeler
Sicak Su Sellloz ester
Metilseltloz
Karsoksimetilsekiloz (cuc)
Polivinilalkol
Etil Eter Vinilpolimer Yumusaticisi
Teknik benzin Polisobutilen
Aseton Polivinilasetat
Klorlanmis Polivinilklorir
Poliakrilat
Diokran (sicak) Polivinilklortir
Metanol Su Poliamid
Gokilmeyen Poliliretan, sentetik kauguk, mineral
Kalintilar artiklar pigmentler, dogal lif, dolgu
maddesi
Tablo 5

4.2. TAFTING Y(ZEYLERIN (RETIM YONTEMLERI

Tafting ylizeylerin yapiminda kullanilan lifler, énceleri yin, ki, rejenere selliilozik
liflerdi. Fakat arzu edilen kalite saglanmaynca, sentetikk elyafin endustriyel
sistemle Uretimi poliamid, poliakriinitril, propilen ve viskon gibi diger -elyafi

kullanm alanina soktu.

Tafting ylzeyler dnceden hazirlanmig bir tasiyict zemin Uzerine ignelenerek
yapilir. Zemin tabaka gesitli érglitlerde (Panoma, dimi, bezayad: v.s) dokunmus
poliester veya jut iplikli kumaglardir. Bu ylizeyler aynca gerek zemin, dgerekse
havlarnn terbiye ve islemleri sirasinda, her seyden &nce diizgiin, saglam ve form
stabilliginin yanmda sikk olmaldir. Zemin tabakalarda aranan &zellikler soyle

siralantr.

a) Mukavemnet: Hav yapimi ve fiksaj iglemi sirasinda yeterince dayarukh olmal,

b) Hav ipligini sikkma yetenedi: Zemin tabaka gevsemiyecek kadar dayanikh ve

formunda kalmal,
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c) Hav ipligini sikma yetenegi: Havi tagiyan kisim &yle bir elastikiyete sahip
olmalidir ki igne batip ¢iktidinda gevseyip ve sikistrmaldir.

d) Kiflenmeye karsi dayanikllik: Nemli ylizeylerde mantarlanmaya, kokmaya ve

glirimeye karsi dayanikli olmal.

e) Isiya karsi dayaniklik: Yiksek derecelerdeki boyamalar sirasinda stabilligini

korumal,,

f) Islenebilirlik: igneleme, rulolamada zorluk glkarmamal ve kaplama maddesini

emmemeli,

g) Hav materyalini kirletmemeli: Bitkisel materyalli zemin tabaka, acik boyanmuis

hav ylizeyi kirletmemieli,

Tafting zemin ylzeyler, tafting teknigi ile hall disinda yatak O&rtileri, yinli
battaniyeler, dosemelik kumaslar, koruyucu elbiselk kumaslar gibi tekstil
yizeylerinin kullanmina da olanak sadlamustir. Tablo 6'da tafting ylzeylerde

kullanulan zemin tabakalann sinflandinimast verilmistir.

Tafting Yiizeyler Icin Zemin Tabakalar

Cinsi Kullanma Czeliikleri gm2 Kullanma yegi

Qlumiu Clumsuz

-yi imik tutma - Boyut stabilligi yok Tafting zemnini
Jit Jsiya kargt dayanikh Rutubet alr <Tulbent esash ylzeyler
Dokurna Gerilebilir dgneyi larar 400 igin tasyica

-Tabana yapigmama -Bltiin makina nurnaralan -Tafting ve dokumalar
Poiipropilen | -igne batmasi kolay dsiya kargt hassas 108-134 -Tafting zemini
bantlanndan] -ncedirler Kenarlardan sagak yapar Non woven hak
dokurna -Bitin makina numaralan tasmycst

icin uygun

Yiiksek mukavernet dimik tutma yetenegi az “Tafting zemnini
PES-Fila- -stya kargi dayarnukh -Bitlin makina numaralanna 150 Non woven tagiyicast
ment Doku-| -Gerilebilir uygun degil
ma - ince

- Wnelenmesi kolay

- Hav materyalini - Boyanma dzellikleri yoktur - Non woven tasiycsi
Cam-Lifi kirletrnez (onemsiz derecede)
kumast -Bakteri ve kiiflenmeye

karg: dayarukh
PP{fiament | -Bitin makina numa- stya karsi hassas 140 -Tafting zemin kumasi
tibent ralan igin uygun -Desenjeme sinrh -Non woven tasiyicst
esash yi- | Jyi imk tutma -Germeye kargt hassas “Tafting ve dokuma
zevier hafilan icin_ kind_taban

Tablo 6
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Tafting ylzeylerin hav tabakasi yapiminda iki yontem kullaniimaktadir.

4.2.1. igneleme yontemi ile tafting ylizey tretimi
a) igneleme
b) Yapistirma yéntemi

4.2.1.1. Tek igneli Yontem

El taftingi de denilen bu yéntemle ylizey (Hav) tabakanin yapimi igin ,lzerine
ters tarafindan giziimis desenli zemin doku, yatay veya dikey bir gergefe iyice
gegirilir. Ust yiizeyi olusturan hav ipligi, gagliktaki bobinlerden bir kompresérle
iplik sevki ile zemine batarak tafting islemi yapilmis olur. Tek igneli makinalarn
diger bir tipi dikis makinalarina ve calsma presnsibi ise ¢ok igneli tafting
makinalarindaki bir tek ignenin galisma prensibi berzer.

El taftinglerinin 5, 10, 20 ve 40 ignelisi de piyasada bulunmamaktadir. Resim (8
ve 9) Pars Terum adh Ozel atdlyede Uretilen 18 ve 42 igneli bir el tafting
makinasi 8rnek olarak verilmistir. Bu sirketin Gretmis oldugu 46 ve 52 igneli

makina da piyasada mevcuttur *.

A
[ NS SN\ SN
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Resim 8

* Parsterm sirketinin kataloglanndan
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Resim 9

El taftingi ile yapilan tafting hallar, asagidaki nedenlerle yiksek degerlidirler.
I-stenilen renk istenilen yerde kullanlr.
2- Her tUrli formda (oval, kare, yumak, yuvarlak v.s) Uretim imkanlan vardir.

3- Her tirli desenlendirme olanagr vardir.

4. Her turld kabartmali ylizeyi elde etme imkani vardir.
5- Her tlrli materiyalin kullanim alanlan vardir.

6- Tekstil egitiminde &Jrenim araci olabilir.

7~ Sablon yapiminda iyi sonug verir.

4.2.1.2. Cok igneli Yéntem

Bu yéntemde ok igne kullanimi nedeniyle artik bir fabrikasyon taftingleme alan:
dogmustur. Bu makinalarda her igne ¢in birer bicak vyerlestiriimisti. Bu
bicaklarin islevi, meydana gelen ilmikleri kancadan aynidiktan sonra kesip velur
haline getirmekti. Bu makinalarda da desenlendirme olanaklan &nimiizdeki

konularda ele alinacaktir.
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[ster el taftingi olsun, isterse ok igneli sistemin Grettigi mamuller olsun,
dayanikiilk kazandrmak igin alt tabaru PVC kendirrden yapimis quval, ince
tilbent veya kaucuk v.b. yapistirici maddelerle kaplanir.

4.2.1.3. Tafting Makinalan

Bu bélimde tafting ylizey Ureten bir makinanin hangi kisimlardan olustugunu
acgiklamak yerine bu makinalarn mamil Gretimini nasil gergeklestirdigini ele

alacagz. Normal bir tafting makinasii iki ayn kisimda incelersek, bunlar:
a) Caghk kismi
b) Esas Makina Kismi

a) Caglk ksmu: (st yiizeyi olusturan hav iplikleri makinanin arka kismina monte
edilmis ve bobinlerin yerlestirildigi cagliklardan sevk edilir. Cagliklardan alnan hav
iplikleri metal veya plastik borular vasitasiyla ignelere gelir. Bunun nedeni
ipliklerin birbirine karigmasini &nlemek, gerilimsiz iplik sevki yapmak ve uzun
olan iplik yolunu kisaltmaktrr. Ginlimizde iki kath cagliklar tercih edilmektedir.
Nedeni ise, bobinin biri bittikten sonra diger bobinin ucunu bitmis bobinin

ucuna yapistirmak, makinanin durmasini énlemek ve verimi gogaltmaktr.

b) Makinanin Esas Kismu Makinanin esas bélimiinde zemin, tabanin
sanli bulundudu ve sevk edildigi taftingleme isleminin yapudigi, yan
mamul tafting ylzeyin sarddigi, kontrol edildigi ve hav ipliginin
ignelenerek sevk edildigi kisunlar bulunmaktadir (133)

Zemin tabaka iki silindir arasindan (biri zimparal) gegerek taftingleme yerine
dogru iletilir ve dikildikten sonra mamul sarma silindiine sanlr. Tafting
makinalannda igneler yukandan asagiyya dogru monte edilmistir. igneler istenildig
zaman degistirilebilir. ignelerin sikhg, iimik sikhgm sadlar.

[ki tip tafting makinasi vardir;

1. Dar

2. Genis
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7 nolu tablo'da bu makinalann genigligi cm ve ing olarak, bunlann igne says),

kullanim yeri ve apre sonrasi mamul malin eni gdsterilmistir.

Makina Tipi| Tafting genisligi | Apresi Bitmig igne Sayisi Kullanim Yeri
Mamuiil eni
Ing cm Ing | cm
Dar 30 76 27 | 69 200 Omek deneme
ve aragtirma galig-
malan
61 155 54 137 400 Elbiselik, dekoras-
yon kumagi yolluk
ve hali
88 224 78 | 198 198 Yatak Ortiista
100 | 254 . - 635 Yatak Ortiisia
115 | 292.1 - - 730 Yatak Ortiist
120 305 108 { 274 790 Yolluk ve Hah
Genis 126 | 320 - - 820 Yolluk ve Hab
144 366 - - 950 Yolluk ve Hah
162 411 144 | 366 1070 Yolluk ve Hal
180 457 - - 1200 Yolluk ve Hal
198 503 - - 1300 Yolluk ve Hal
202 | 513 180 | 457 1330 Yolluk ve Hah
Tablo 7

.

Igneler arasi mesafesi 5132 ing 3.97 mm olan bir tafting makinasinda,

makinanin galisma eni boyunca bulunabilecek igne saysi.

Bunu da belitememiz gerekir ki, igneler arasindaki mesafe bu makinalarn

numarasint belirtir.

Genellikle hal dretimi igin 5.32, uzun tlyli taftingler icin 5164, mefrusat ve
giyimde kullanilacak tafting kumaslar icin 1.10-1,25'k makinalar kullanihr

4.2.14. Taftingleme Islemi

Bu islemle hav tabakasi olusturulur. Hav tabakasini olusturmak icin her bir hav
ipligi bir igneden geger ( Czim 3)

Her ignenin altinda bir tutucu ve bir velur hali makinalannda birgok, bulunur.
Hav ipligini tasiyan igne tarak Uzerinde gergin bigimde oturtulmus zemine
battﬂdan sonra tutucu, igneyle iplik arasinda (en alt 6li noktada iken) girip
ignenin yukan cekilisinde, hav ipligini de kendisiyle beraber gekmesini nler.
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ignenin ikinci batisindan sonra kanca birinci havi birakip ikinci havi yakalamasiyla

ylzeyin olusumunu saglamis olur. (Cizim 4)

Saf¢ (Givde)

Sirt

__ Gentik

4 "I'

Zemin tabaka

[T NN

tutucu
(yavanos)
G

{a) (b)

Cizim 4



Tafting makinalarinda ignelerin hepsi ayri anda batip gikarlar. Bu islem makina
numarasina gére dakikada 500 ile 1300 defa tekrarlani. Bazi tafting
makinalarinda degisik prensiplerle hav tabakasi olusur. Velur ylizeyli Uretimlerde,
birkag ilmik kancayla tutulduktan sonra arkadaki bicak igne dalis prensibine

uyarak imigi keserek velur olusturur ( Cizim 5)

Czim 5
Tafting ylzeylerde hav yiksekligi, makinada, zemin tabaka (tarak) ile tutucu

(savanoz) arasindaki mesafe kadardir. Hav uzunlugunu ayarlamak icin iki olanak

vardir:
1. Tutucu ile zemin arasindaki mesafeyi ayarlamak
2. Ignenin dalis derinligini ayarlamak,

Yiksek havl taftingler kaliteyi etkilemektedir. Bu ylizeyleri hav uzunluklanna gére

siniflandirsak;

24 mm olanlar kisa havl,
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5-10 mm olanfar normal havl,
2545 mm olanlar uzun havli hallar diyebiliriz.

Resim 10'de ig“;ne!enerek olugan bir yizeyin resim gérintlist verilmistir.

Resim 10
4.2.2. Yapistirma Yéntemiyle Tafting Yizey Eldesi

Bu ylzeylerin tretimi icin kullanilacak herhangi bir zemin Uzerine, yapistinc bir
madde sdrilerek, hav ylizeyi Gretimi yapiir. Endlstride 4 degisik yapistirma

yontemi kullarbr.

-Zemin tabakal ve tek tarafli yapistirma y&ntemleri,
-Zemin tabakah ve iki tarafli yapistrma yéntemieri,
-Zemin tabakasz ve tek tarafll yapistirma yénternleri,

-Zemin tabakasiz ve iki tarafll yapistirma y&ntemleri

4.2.2.1. Zemin Tabakah ve Tek Tarafh Yapistima Yoéntemleri

Baslikta da belirttigimiz gibi, tasiyict bir zemin Uzerine yapistina siirtlerek hav
tabakasini olusturan ipliklerin, o satiha yapismasiyla ortaya gikan bir Grindir.
Bircok degisik ydéntemle yapim imkant vardr. Bu y&ntemierden en gok

kullanilanlan ise;
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a) Ondule yéntemi,

b) Brandon ydntemi,

¢) Bigelow-Standford yéntemi,
d) Giroud yéntemi,

e) Flok yontemi.

a) Ondule Yontemi

Bu yéntemde hav ipligi karsilikll ve disli ki silindir arasindan gegerek kivrm

kazandirilr. {lmik formu alan iplk, yapistina sirlilmis zemine yapisarak hav

olusturur. Cizim 6 bu sistem gematik olarak gériiimektedir.

1- Yapigtiric:

2- Zemin

3~ Hav materyali
(iplik veya
tilbent)

4-0lukly silin-
dir.

5- Kurutucu

6~ Mamul

Cizim 6

b) Brandon Yontemi

.

Hav iplikleri dikdértgen bigimindeki metal qubuklara spiral gekilde sanldiktan
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sonra, yapistirict sUriilmis zemin Uzerine bastinlarak yapistiriir. Daha sonra bir

bicakla kesilerek qubuk cikanlir ve bdylece zeminde hav olusmus olur.
c) Bigelow - Standford ydntemi

Bu yéntemde hav iplikleri egik bir kaydima plakast Uzerinden kaydirict
cubuk tarafindan alinr ve bastrnict ¢ubuk yardimuyla ilmik gérintimiinde

kwnimlann olusmast saglanur.

Kwrimlar lzerine daha dnceden yapistinict madde sdrilmiis olan zemin
tabaka Uzerinde olusturulur. Daha sonra kurutularak stabil bir yilizey
haline getirilir. (1.72)

d) Giroud Yontemi

Bu yéntemde ise uzun elyaf, bir bigak tarafindan kesildikten sonra sevk kanalina
stirtilerek Uzerine yapistinct slrlilen tasiyicrya yapisir.

e) Flok Yéntemi

Bu yéntemde gok kisa (2-4 mm) uzunlukta olan stapel lifler, yapistinc strlilmiis
zemin tabakaya dadink bir vaziyette bulunan bir depodan, elektrostatik alan
yardimiyla diizgiin bir sekilde y&n alarak tek tek ve dik bir bigimde zemin
yizeye yapismasiyla elde edilir. Elyafin uzuniuk ve kalinhgi kaliteyi etkiler.

4.2.2.2. Zemin Tabakal ve Iki Tarafl Yapistirma Yéntemi
Debron - Coquet Yontemi

Titan yéntemi de denilen bu islemde hav ipligi bastina iki qubuktarafindan
zikzak seklinde birbirine paralel olarak hareketli ve yapiskanh bir ylizeye her iki
taraftan bastirarak yapigtinidiktan sonra kurutulur. Ortadan bigakla kesildikten

sonra iki ayn velur olusmus olur (Cizim 7)
4.2.2.3. Zemin Tabakasz ve Tek Tarafll Yapistima Y&ntemi
Radcliffe Yontemi

Bu yéntemde hav ipligi bastinci bir gubuk yardmiyla kanath ve sonsuz bir

tasima bandinin oluklan arasina bastinlarak yerlestirilir. fimik seklinde olan bu
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1-Bastaricy cubuk
2-Bycak

3-Zemin tahaka
Ld-vapiytarici
S5-Hav iplisi

6-IR kurutucu
7-Hala

Gizim 7

ipliklerin alt kismina yapistinc sirilerek zemin tabakasz bukle ylizey elde edilir

Cizim 8)

l-Bastirica qubuk

I-Kanatli sonsuz
tasima banda

s-Yapistarici madde

~~IR Kurutucu

S-Hav ipligi

\i10 ﬂmw

Cizim 8
4.2.2.4. Zemin Tabakasz ve [ki Tarafl Yapistirma Yéntemi
Bu yéntemde hav tabakasi olusturacak olan iplik, qubuklar tarafindan bastinlarak
kvrilmis bir bigimde bir kanalin igersine ittirilir. Kanaln ¢ikisinda, monte edilen
yapistincl sistemn tarafindan yapistinlarak kurutulur. Daha ilerde ayni yapistima
sistemle ayni islem havin diger ylzline yapilir. Béylece iki tarafli bir zemin,

tabakasiz ylzey olusmus olur. Olusan bu mamiil bigakla kesilerek ikiye aynlr.
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(Cizim 9)

I- Bastirici gubuk
2= Hav ipligi

4
' 2
': % 3~ Kanal
N A 4~ Yaprstiricy
5- IR kurutucu

" ummnumllh o Bromt

f "Vmummm NI

Cizim 9
4.3. MALl YONTEMLERINE GORE (URETILEN NON WOVEN YUZEYLER

Dokuma ve &rmenin disinda gelismis olan mali yontemi tekstil ylizey Gretiminde

genis bir yer kapsamaktadir.

Bu teknik, yirtik elbise gbézemesine dayanarak ortaya gikmustir. Bu teknikle atk
ve ¢dzgl iplikleri (ist Uste veya yan yana yerlestirilip, dikilerek sabitlestirilir ve bir
ylzey elde edilir.

Dakikada 2 mm.lik mesafe ile 5000 batma yapan bu makinalar, saatte 600 m
kumas Uretebilmektedirler. ki tir dikis mali yénteme en uygundur. Birinci gifte
diz dikis. Bu dikiste en az iplik masrafi vardr ve sk bir dikistir. ikinci dikig
yontemi ise zincir dikistir. Dikis ipliginin bobinlerden gelmesinden dolayr daha

verimli, ince ve dolgu bir tekstil ylizey elde edilir.

Mali teknigi ile Gretilen ylzeylerin, teknik olarak birbirine benzeyen 5 yéntem ile
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yapllmasina ragmen, hepsinde de tekstil ylzey Uretili. Mali yontemleri ile

Uretilen mallarin ismi, cinsi ve kullanim alaru (6.4) bélimiinde detayl olarak

aciklanmistir.

Asadidaki sema mali teknidinde, giris metaryalini ve Gretim ydntemi ile Urettigi

mamiilleri g&stermektedir.

MALI TEKNIGI
GRS Gézgu Ipligi Zemin Materlyal | Elyaf Tilbent Zemin Elyaf
MATE- Atla ipligi Pal Ipligi dikis ipligi materyal Tulbent
RYALI elyaf
tilbenti

~ Uretim Malimo Malipol Mali Watt Volteks Maliviis
Yéntemi
Urin Elbiselik Havl Tulbent(Kege) | Havh tekstil| Tailbent

ylzeyler ylzeyler T.ylzeyler ylzeyler (Vatka)
T.ylzeyler
Tablo 8
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BOLUM 2
5. NON WOVEN VE TAFTING YUZEYLERDE DESENLENDIRME OLANAKLARI

5.1. NON WOVEN Y(ZEYLERDE DESENLENDIRME OLANAKLARI
5.1.1. Kegede Desenlendirme olanaklari

Glinimize kadar gelen kegecilik sanati, baska sanat dallarinda oldugu gibi bir
gelisim streci zlemigtir. Desenli kegelerde, gesitli motiflerden olusan tasanmlara
rastlamak mimkindir. Kegenin Ustiindeki desen, o toplumun inang, yasam ve
kiltir seviyesini yansitmaktadir. M. Q. 53 yy. arasinda ilk desenlenmis kege
o6mekleri PAZYRYK kurganinda, kazi swrasinda bulunmustur. Bu desenlerde
hayvan ve doga Ustli yaratiklann yani sira, geometrik ve natural figlirler birarada

kullanitmigtir. Degisik yontemlerle yapilan desenlendirmeleri sdyle siralyabiliriz.
5.1.1.1. Aplike Yontemi ile Desenlendirme

Bagka renkte olan ince yapih kegelerden kesilmis figtirli veya geometrik sekiller
kece yapilirken ylizeye kaynastinlarak, ya da kegeye dikilerek desenlendiriimis .
Resim 17de aplike yéntemi ile desenlendirilmis. 3 ayn kege pargasindan émek

verilmistir.

Resim 11
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5.1.1.2. Yun Tutamlariyla Desenleme

Bu ydntemde, tasarlanmis desenin renklerine gére ylnler boyanir. Degisik
renklerde boyanmis yin tutamlan kege durulmadan ylizeyde istenilen yerlere
yerlestirilir. Alttaki zemin tabaka ile birlikte durulan ylizey, diger yénlerle, pisirme
srasinda kenetlenerek kegenin Ust tarakl desenlenmis olur. Resim 12 da yin

tutamlarini yerlestirirken ylizeyde desen olusumu gériilmektedir.

Resim 12
5.1.1.3. Isleme Yéntemi ile Desenlendime

Degisik renklerde boyanmis iplik ve metal iplik gibi makzemeler, pisirilmis
kegenin Ustline dikilerek desenin olusumuna neden olur. Bu yéntem icin nakish
terimi de kullanlmustir. Bu tir desenlendirmelere Orta Asya'da Noin Ula'da

yapllmis kazilar sirasinda rastlanilmustir.
5.1.1.4. Boyama Yéntemi ile Desenlendirme

Bitmis kegenin (zerine degisik renklerle (kék boya, mineral tozlar) gkilip,
boyanarak yaplan bir desenlendirme y&ntemidir. Boyanarak Kegenin
desenlendiriimesinde istenilen her turld deseni elde etmek mimkiindir. Boyama

yontemi ile ilgili bir desen émegi resim 13 de verilmistir.
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Resim 13

5.1.1.5. Mozaik Aplike Yontemi ile Desenlendirme

Bagka kegelerden renk renk ve ayn ayn kesilip hazirlanmig pargalarn, dikme ya
da yapistirma ile desenlendirilecek kege {zerinde sabitlestiriimesidir.Kesilen
pargalar istenilen motife gére bigimlendirir. Bdylece, elde edilen kiiglik pargalann
yan yana veya Ust Uste dikime ya da yapistrmasi yénetemiyle, istenilen desen

kegenin ylizeyinde olusturulur.
5.1.1.6. Bask yontemi ile desenlendirme

Kegenin yapimindan giinimize kadar, bu tir desenlendimmelerin disinda, en son

gelisen bask yéntemi ile desenlendirme, en Szgiin ve en verimli yéntemdir. ik



baglarda tahta kaliplarla yaplan bu islem, daha sonra yerini sablon bask

sistemine biraktl. Bu yontem kumas basma y&nteminin aynisidir.
5.1.2. Tulbent esasl non woven yiizeylerde desenlendirme olanaklan

igneleme ile elde edilen hallarda degisik desenler icin degisik varyasyonlar
uygulanmaktadir. IImikli hallarda catalll igne kullaniarak, liflerin ittirilen ilmikleri
tilbentin alt ylzeyine ckmaktadr ki bu ylzey halnn ylz tarafidr Velur

halilardan tek kancah igne kullanilarak lif uglan tiilbentin alt ucundan gikanlr.

Non woven yizeylerin desenlendirilmesinde ki yéntem kullaniimaktadir: Birinci
yontem, yukanda belirttigimiz gibi tilbenti igneleme srasnda ya da non
Wwoven yiizeyin olusumu esnasinda yiizeyin desenlendiriimesidir. Ikinci yéntem

ise, materyal, mamul halde iken bask sistemi ile desenlendirmedir.
5.1.2.1. igneleme Yontemi ile Desenlendirme

Tilbent halinde gelen lifler, ilk igneleme alaninda ignelendikten sonra, tasiyici
bant iizerinde ikinci igneleme alanina sevk edilir. igneden gikan yan mamiil,
iclincli ignelemede desenlenmis olur. Bu sistemde iki desenlendirme olanagi
vardrr.

1. Ozel yapimis ignelerle desenlendirme

2. igne plakasinda igne diziminin degigimi ile desenlendirme

1. Ozel Yapilmis ignelerle Desenlendirme

Bu yéntemde iki tip igne desenlendirme islemini yapmaktadir. Birinci normal
loop igneler, digeri ise gatal ignelerdir. Loop igneler, &zel dizime tabi
tutulmayinca normal kege ylizeyi andiran bir ylzey olusturur, ylzeydeki degisik
igne kullanimi ve dizimi desenlendirmeye neden olur. Desenlendirmede iimiklerin
sikig1 ise, bir sirada bulunan ignelerin sayisina baglidr. Bu tip Gretim ile kord

(fitilli kadife) gérinimuni andiran bir ylzey elde edilir.

ikinci tip igne qatal ignedir. Bu ignelerin u¢ kismu gatal sekiinde yarktr. Bu
yangn geniglik ve derinligi sevk edilecek lif miktanru belitti. Bu ylizden Iif

inceligi ve sevk edilecek lif miktan uygun bir igne segimini gerektimektedir.

Fitilli veya velur mallann Gretimi icin hem loop, hem de catal igne kullanilabilir.
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Aradaki fark, loop ignelerin kanca (kilig) dizilisi ve catal ignelerin materyal akis
yéniinin ayarlanmasindadir. Loop ignelerin kancalannin tilbentin akis yéniinde
dizilmesi ile de fitil ylzey elde edili. Eger igneler W harfi seklinde dizilirse, W
seklinde bir desenlendirme olugur. Bu goérinimti kazandirmak igin seritin incelik
ve kalnligna gore 3,4,5,6 sira dizimdir, sonra bir, iki veya g igne sirasin

atlayarak bosluk birakilir ve ikinci rapor tekrar edilir.

Catal ignelerin uglanndaki yank, eder gévdenin hizasinda ise velur yizey; eger
gbvdenin hizasinda degilse rep (bukle) yiizey olusturur. Degisik igne ve dizim ile
velur ve rep gérinimind bir arada vermek mimkindir. Resim 14'deki ylizey
Mege tipi non woven denilen ylizeylerden sade gériniimlii olan bu yiizey, yalnz
bir defa kancal ignelerle ignelenmistir. Bu tip non wovenlarda maliyet disiktir.
Bunun nedenler arasinda, isgilik ile birlikte makinalann daha az ypranmasi ve
zamandan tasarruf sayilabilir. (Resim 15; ince gizgili ylzeyler, ikinci parti
ignelemede bos birakilarak velar gériniml ve genig gizgiler ise catal igne

kullanarak bukle ilmikli gériinimii kazanan ylizeylerin bir érnegidir. *

* Cerkezkdy haliser tafting ve non woven gefi Ahmet Giilrar.



Resim 14

im 15

Res
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5.1.2. Karma Elyaf Kullanarak Desenlendirme

Non woven ylzeylerin bu tip desenlendirimesi degisik renklerde olan karma
elyafin kullarumi ile olusan desenlendirmedir. Degisik renklerdeki elyaf, igneleme

srrasinda olusturdugu ylizeyi gelisi glizel desenlendirmis olur.

Bu desenlendirmeler genel olarak istek Uzerine veya non wovenlerin bozuk ve
dizensiz kenarlari kesilerek, tekrar dirtme ve arma makinasina verilip karma

liflerin tlbent haline getirilmesi ve bir daha ignelenmesi ile desenlendirmedir.

Resim 16'da igne plakasinda catal ignelerin w seklinde diziligi ile siyah ve mavi
olarak iki ayn tllbentin ikinci kez bir biri Ustiine ignelenmesinden olusan w

seklindeki bir desen gérilmektedir.

Resim 17'de ise karma elyaf kullanarak ve diz gatal igne diziminden dolay:

olusan bir non woven bukle ylizeyin gérinimti yer alyor.

Ayrica bir renkteki tUlbentin Ustlne bagka renkte, tiilbentin igneleenmesi ile
tilbentin Ustlinde &nceden belirlenmis bdlgeler fitil ekleyerek varyasyonlar

olusmaktadir.

o,
F el d
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Resim 16
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Resim 17

5.1.2.3. Automatex AG 114-D5 Makinasi ile Desenlendirme:

Bilgisayarla galisan bu makina, alttaki lamel tabakasinin sabit olarak galigmasi ile
velur ve kord tipi, catal igneler kullanilarak da tlylu velir veya yollu rip tipi

ylizey efektlerini igneleme suretiyle vermektedir.

Bu makina aynca agagidaki dizenlemeler ile geometrik desenlerde rip efekt

verebilmektedir.

1) igne plakasindaki igne dziliminin belii en ve boy raportlannda degisik

desenleri iceren dolu bos seklinde olmasi

2) Lamel tabakasini tasiyan alt grubun altindaki kaldinci - indirici tertibata

komanda eden elektro mekanik tertibatin bulunmasi

Mevcut bu dizenlerneler ile:
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a) Igne plakasindaki dizilim

b) Kegenin makinadan lineer gegis hzi

¢) Igne darbesi dakikada

d) Lamel tabakasinn yukanda kalma suresi
e) Lamel tabakasinin asagida kalma stiresi
f) Lamel tabakasinin kaldirma indirme stiresi

Gibi faktdrler degistirilerek, farkii desenler elde edilir. a) disindaki faktGrler bir
bilgisayar ile ayarlanir ve kontrol edilir. Bilgisayar ile desen degisimi zamarni ¢ok
kisaltihr. * Resim 18, 19, 20de bu makinani yaptigi islemlerden ve ckarttigi

desenlerden drnek olarak automatekx firmast katologundan verilmistir **

Resim 18

* MET Tekstil Dr. M. Miistak Erdogus

* * Automatex firmasi katologundan
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Resim 19

Resim 20
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51.2.4. Bask Yéntemi {le Desenlendirme
Non woven ytizeylerin baski yolu ile desenlendiriimesi aynen tafting yiizeylerde

oldugu gibidir. Non wovenlerde baski islemi, genellikle kece striiktiininde olan
mamiillerde yapiimaktadir. Rotasyon baski sistemi tafting ylzeylerde oldugundan
farkszdir. Fonun boyanmasi igin istenildigi taktirde boyama imkanlan da
olmaktadir. 5.3.4.1de bu tiir desenlendirme ¢ok yonli ele alinmustir. Resim 21
da basilacak olan bir yiizeyin sablonlan ve 22 de ise basilmig bir &mek
gosterilmigtir. Bu sablonlar Avusturyada pozlanarak Tirkiye gelmektedir. Biiyiik
boy silindir sablon adi alan bu sablonlann uzunlugu 5.5 metre olup rotasyon
baski sistemi silindirlerinden daha buytiktir, Yani 1021 mm (162 c<m) dir.
Rotasyon baskida ise sablonlar 641 mm (64.1 cm) dir*

Resim 21

* Cerkezkdy Haliser Bask Sefi Ekrem Arda
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Resim 22

Resim 23'de cicek desenli ve Resim 24°de ise kilim desenli olan 162.1 cm lik
silindir gablonla basilmis iki ylzey &rnek olarak verilmistir. Yalnz Resim 23'deki
non woven yilizey az sardonlanarak degisik bir estetik verilmistir. Bu tip yiizeyler

siparis Uzere yapiip Ortadogu Ulkelerine ihrag edilmektedir.
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5.2. TAFTING YUZEYLERDE DESENLENDIRME OLANAKLARI

Dokusuz ylzeylerin endistriyel olarak Uretime gegisinde, &zellikle konumuz olan
tafting ylzeylerde, ik baglarda desenlendime olanaklarnin  olmayacagd

diistinceleri vard.

Teknolojinin gelismesi ile birlikte, tafting makinalar da hzla gelisince bu diistince

ortadan kalkmustir.

flk baglarda yalnz gagliktan bobin dizimine gére renkli iplikle beslenen tafting
ylzey, materyaln gidis yéninde sgeritler halinde desenlendirilirdi. Daha sonra,
degisik sistemlerin gelismesi ile tafting ylizeyin boyuna degil enine

desenlendiriimesi bagland:.

Tafting ylizeylerde Gzel desenlendirmeler haric, esas olarak 2 tip desenlendirme

olanagi bulunmaktadir.

1.Tafting makinalarnin zerinde yapilan desenlendirme
2.Boyama ve bask yoluyla yapilan desenlendirme

5.2.1. Tafting Makinasi (Izerinde Yapilan Desenlendirmeler

Bu makinalarda yapilan desenlendirmeleri 3 baghk altinda incelememiz

mumkiindur.

1. Renkli iplik kullanarak diiz desenlendirme

2. Kaydirma ile desenlendirme

3. Rolyef desenlendirme

5.2.1.1. Renkli iplik Kullanilarak Diiz Desenlendirme

Tafting makinalannin hepsi, ister kamh, ister bilgisayarl olsun renkii iplk

kullanarak diiz desenlendirme olanaklarina sahiptirler.
En basit ve kolay desenlendirme sistemi olan bu yéntem ok daha verimlidir.

Diz desenlendirme tafting ylizeylerin gidis yéntinde yapimaktadir. Renkii iplikle
desenlendirmeyi iki tip olarak inceleme mimkiindr.



1. Banth veya seritli desen istege gére hazirlanip, renk raporuna gére renkli

iplikler caglklara yerlestirme prensibiyle desenli ylizey elde edilmis olunur.

Resim 25'de ignelerden geg¢mis ve taftinglemeye hazir bir tafting ylizeyin Srapor

tekrarli g&rinimd verilmistir.

Resim 25
Bu tip desenlendirmeler tafting makinasinin gidis yéniinde devam eder. Cizgili

olan bu tip taftinglerde deseni degistirme olanadi sadece bantlarin eninin daralip,
kisaltimasiyla olasidir. Resim 26'de Gg renkli bir yiizey, resim 27 de 5 renkli bir

tafting ylizey tezgah lizerinde goriinmektedir.

<

Resim 26
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Resim 27
2. Muline iplik kullanarak desenli yizey gérinimii kazandirmaktr. Iki veya tg

ipligin  blikimd ile hazirlanan tek bir ipligin, makinada kaydinlmadan
taftinglenerek desenli yilizeyin olusumudur. Degisik renklerdeki ipliklerle daha
renkli ylizey Uretmek mimkindir. Ayni sekilde degisik meklerdeki elyafi iplik

haline getirerek de gizgi ylzey Uretimi imkani vardir.

Bu tip desenlendirmeler genellikle eski ve tek igne sirall makinalarla renkli iplik

kullanarak hazirlanan ylzeyler istege gére velur veya bukle iimik tipi olabilir.
Muline iplik kullanimmmn a\)antaj ve dezavantajlan suniardir.

Avantajlan

1. Zamandan kazandinr

2. Maliyeti ucuzdur

3. Randimani fazladr.

* Cerkezkdy haliser fabrikasi tafting Sefi Ahmet Giilnar
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Dezavantajlan ise;

1. igne hatalan belirgin bir sekilde géziikiir
2. Desen hatalan belirgin olur.

5.2.1.2. Kaydirma ile Desenlendirme

Renkli iplik veya diiz desenlendimme olarak adlandinlanlann disinda, tafting
yizeylerin desenlendiriimesi, tafting makinalarinin yanina monte edilen bilgisayar
veya kamlar vasitasiyla ignelerin diizenli bir bigimde saga, sola kaymasiyla elde
edili. Kam veya bilisayardan emir alan igne levhasi, tarak plakasi, zemin
tabakasi, muntazam bir bicimde kayma olanadina sahiptirler. Kaydirmalarda ufak
bir hata kanca ve igne kirlmalanna neden olur. Dogal olarak bu da ylzeyde
hatalar ve defolara neden olur. Kaydirma ile desenlendirmeleri 5 ana baglk

altinda incelemek miimkinddr.

Bunlar;

a. Dalgall kaydirma ile desenlendirme

b. Zemin tabakanin kaydinimasi ile desenlendirme

c. Tarak plakasinin kaydinimasi ile desenlendirme

d. igne plakasinin kaydinimas: ile desenlendirme

e. Zemin siklig ile desenlendirme

Kaydirma ile desenlendirmede ilk dort prensiple sadece zikzak gérinimild
ylizeyler elde edilir. Tim kaydirma yéntemi ile desenlendirmelerde makinann
kapasitesine (numarasina) gore saga sola hareket ederek zik-zak gdriniimli
desenlendimeler olusur. Bu makinalann numalan 20 ile 48 arasinda
degismektedir.

Bu kaydirma sistemleri tek igne sirai makinalarda yapimaktayd. Cift igne siralh

makinalar piyasayla ¢ikinca onlarda da tek tarafh kayma sistemi ile desen
yapilmaya basladi. Resim 28'de kaydirma ile olugan bir émek verilmistir.



Resim 28

a. Dalgali Kaydirma [le Desenlendirme

Bu yoéntemde tafting yapilacak zemin yizey, taftingleme sirasinda ¢ne dogru
sevkedilirken, besleme silindirinden gegince, Uzerindeki zeminli silindir, 1,5 igne
saja sola kayarak sinlsoidal bir hareket yapar. Tum tafting makinalannda
oldugu gibi uzunlamasina yapilan bu desenlendirmede dalgall veya W bigiminde
bir gériiniim olunur. Resim 29'da dalgall kaydirma yéntemi ile yapilmis bir velur
oémegi gosterilmistir.

Bu tiir desenlendirme uzun havh halllarda daha gok kullaniir. Genellikle sahalara
serilen, ¢im hall dedigimiz taftingler bu ydéntemle yapimaktadr. Bu tip

makinalarda, igne ve tarak plakasi sabittir.
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Resim 29
b. Zemin Tabakanin igneli Silindirlerle Kaydinimasi ile Desenlendirme

Bu yéntemde tastyict igneli silindir bir eksantrige bagl olarak kaydirma islemini
yapar. Igne ve tutucu kancalara, diizenli bir bigimde bagdli olarak zemin tabakasi

1-2 igne sirasi saga veya sola kayarak hareket edebilmektedir.

[gneli silindirler, igne plakasinin &niinde, arkasinda veya her iki tarafnda da

zemin tabakaya batmis vaziyette olabilmektedirler.

Bu yéntemde igne ve tarak plakasi, ikisi de sabittir. Kanca ve bigaklar da sabit

olunca ignelerin batma isi kolaylasir ve hzzla tafting islemi yapilr.

Bu sistemin avantaji, igne takmanin ve ayarlamanin kolay olmasidr. En ¢ok
kullanilan desenlemelerden biri olan bu yéntemde kaymanin az olmasi, ufak

desenlerin olusmasina neden olmaktadir.

Deseni olusturmak igin tasarlanan rapora g&re renkli iplikler cagdliklara

yerlestirilerek ignelelere sevk edilir:

70



Bu yoéntem; genellikle tek renkli taftinglerde ve &zel boyamalara tabi tutulan

degisik boya maddeler ile boyanan ipliklerde kullanilr.
c. Tarak Plakasinin Kaydinimasi ile Desenlendirme

Bu taftingleme makinasinda igne plakasi ve igneli silindir sabittir. Zemin tabakay
tarak plakasi tasimaktadir. Tarak plakas: bir eksantrige bagh olarak yana dogru
kaydinlir. Tarak plakasinin yana kaymast bir, iki veya daha fazla igne sayisi kadar
olmaktadir. Tarak plakasiyla birlikte kayan zemin zik-zak sekilde ignelenir.

Desenlendirmede de bu makinalar, rapora gére 24 kayma yaparak desen
olusturmaktadirar. Renkli ipliklerle istenilen diizglin ve kesin bir zik-zak desen
elde etmek mumkiinddr. Velur hal Ureten bu makinalarda bukle ylizey tretmek

de olanaklidir.
d. [gne Plakasinin Kaydnimas: ile Desenlendirme

Yukanda anlatigimiz 3 yontemde prensip olarak tastyicr zemin tabakasinin
kaymasiyla desen olusumunu iledk Bu yéntemde ise igne plakasinin
kaymasiyla desen olugsmaktadir. Yeni gelismis makinalarda, igne sirral igne
plakalarina da rastlamak muimkiindir, ayrica bu makinalann ¢ogu da bir
bilgisayar programiyla ayarlanip aligmaktadir. Desenlendirme islemi igne
plakasinin sag veya sola kaymasiyla yapimaktadr. Desenin &zelligine gére

igneler bir ve iki igne sayisi atlama yapabilirler.

igne plakasinin kaymasi ile desenin olusumu makinanin yan tarafindaki kam
sayesinde gergeklesir.

Kamin batma raporu 8, batis ve bir devirdeki igne batis sayisi ise 24't(r.
Genellikle velur hal dretiminde, zemin tabakanin kaydigi makinalar ve bukle
yizey uretiminde ylizeyin daha da diizgiin olmasi icin igne plakasinin kaydidgi
makinalar kullarulimaktadir.

Bilgisayarh ve ift sirali tafting makinalarruda her igne arasi 1.10 ing olmak {zere
48 ve daha fazla hareket yapmaktadir. Neticede, blyiik desenlerin ortaya gikma

olanadgi bu makinalarda hem mimkindir, hem de diizglin ve hata pay1 qok az
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olmaktadir *. Zemin tabakanin diizglin olmasi ¢ok énemlidir. Eger zemin tabaka
taftingleme esnasinda kayarsa kvrilmalar olur ve bu da dizgin olmayan bir

ilmik olusumuna neden olur.

Bilgisayarll makinalarda desenlendirmeler elektronik olarak yapimaktadir. Her
igne ile kanca kinlmalarnda makina otomatik olarak durabiimekte ve hatayl

gbstermektedir.®

Caligma prensipleri benzer makinalarin bazilan belli bir sisteme dayall kasetle
galgr. Kasete kaydedilen desenler elektronik bir cihaza verilerek deseni
olugturmaktadir. Renk raporuna gére iplikler gagliklardan gelir. Yeni makinalarda
islerin daha hzh yapilabilmesi icin iplikler leventlere sanlp, ¢aglk yerine 7-8
levent konularak iplik sevki saglarur. Iplik sevki leventlerden olan makinalarda
desenlendirme olanagi yuksektir. Yeni tafting makinalannin piyasaya cikisi ve
bazi eski ¢ift igneli makinalann bilgisayara baglanmasi daha degisik desen

yapma olanagini saglamaktadir.
Dinarsu fabrikasinin ithal ettigi staggert tafting makinasinda

1. On igneler saga hareket ederken arka igneler sola hareket eder, ya da arka

igneler saga hareket ederken 6n igneler sola eder.

2. On igneler sabit, arka igneler sada veya sola hareket ediyor, ya da arka

igneler sabit 6n igneler saga veya sola hareket eder.
3. Her iki igne sirasi tek yénde hareket ediyor.
Bu makinayla ilgili bir desen raporu émegi asadida verilmistir. (Czim 10)

Sikik: 12 ilme/inch

Dizi: 3A 18 On igne Arka idne
Renkler ) 1 -1
AO On igne 1 -1
1 -1
B X -1 1
-1 1
-1 1

* Dinarsu Fabrikasi hal sefi Bilent Ozveren
* DinarsuFabrikas Hali Sefi Bilent Ozveren
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Kaydirma ile yapilan desenlendirmelerde olusturmak istedigimiz herhangi bir

motifin  degisik kaydrma ile tasanmlanndan asadgida bir kag &rnek

verilmistir.(Cizim 11)
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Cizim 11

Saja veya sola kayarak olusan bir formu, makinada simetrisi alinarak motif
tamamlanmig olur. (Resim 31,32) de gimis suyu fabrikasindan alinan ve igne

plakasinin kaymas! ile yapilan desenlendirmelerden &mekler verilmistir.

Resim 31
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Resim 32

5.2.1.3. Rolyef Desenlendirme

Kabartmal desenlendirme diye de adlandirdigime rélyef desenlendirme tafting
teknolojisinde en ¢ok kullandan yontemlerden biridir. Bu yéntemde farkh
ylkseklikte hav dretilir. Tafting makinalarinda prensip olarak igne dalislan ayru
zamanda ve ayni élciide batmaktadir. igneler tek tek ayarlanmezlar, ama hav
ipligini bir batistan sonra ikincisinde az sevk etmek mimkindir. Bu da farkh

hav ylksekligini olusturur.

Farkli havi olusturmak igin hav tabakasinda uzun hav olustuktan sonra iplik
sevki durdurulur ve ikinci iimik olusumunda daha az iplik sevk edilir. Aradaki iplik
farki kadar iplk yukan gekilir, bu srrada ksa imik olugsmusg olur. Kisa ilmik

olustuktan hemen sonra iplik sevki normale déniip, uzun hav clusmaya baglar.

Bu ydntemle iki farkh yukseklikte hav Gretilerek desenler olusur. Degisik
geometrik desenlendirmeler, tafting makinalarina farkh hezlarda dénen iplik sevk
silindiri yerlestirilerek elde edilir. Bu silindirler birbirinden badgimsz olarak belli ve
iki farkh hzda donerler. Iplikler bu silindirlerin arasmdan gegerek iki farkl

uzunlukta hav clusumuna neden olur.

75



Tasiyict zemin ile sarma leventi ayni hizda ilerlerken, iplik sevki iki degisik hizda

beslenir biri uzun digeri kisa hav olusarak bir desenlendirmme yapilmig olur.

Cizim 12 ve 13'Un de bir rélyef deseninyapmi: ve olusumu sematik olarak

verilmistir.

Cizim 12

1- Zemin tabaka

2+ Hav 1pligi

3- igne

4= Tutucu

5- Hav
\\\ 9- Sabit iplik sevkedici
g Ll0-Hareketli iplix sevkedici

11-Tarak plakas:
< L -Kisa ilmik
4 Ll- Uzun ilmik
(avansi geri gekilmis)

L7— Sabitc uzun ilmik

o

5.2.1.3.1. 7 veya 9 Silindirli Desen Tertibati ile Desenlendirme

Bu tip desenlendirmelerde tafting makinasinin arka tarafinda yerlegtiriimis makina

kapasitesine gére silindirler bulunmaktadir.
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Bu teknikte ise 7 veya 9 cift silindir bulunur. Bu silindirlerin hepsi en Uste
yerlestiriimis besleme silindirinden beslenir. Clinkli biitlin iplikleri besleme silindiri

tasimaktadir.

Besleme silindirinden g¢ikan iplikler desenin farkh hav ylksekliine gére diger

silindirlere dagitilir. Bu silindirler iki ayn hzda cabsular.

ignelere iplik sevki silindirlerin déniis hzma gére ayarlanip, uzun ve kisa ilmikler

elde edilir.

Silindirlerin hareketi, Uzeri folye kapli bir cam tambur tarafindan kumanda edilir.
Tamburun Uzerindeki foliyeye, desendeki hav alanlan siyah olarak c¢izilmisg
durumdadir. Sevk silindirlerinin  kavramalarini tahrik edecek fotoseller cam
tamburun karsisinda bulunur. Tamburun igindeki stk kaynadindan ¢ikan iginlar
foliyenin beyaz kismina isabet ederek kargisindaki fotoelekterik hiicrelerini uyarr.
Uyarilan hticrelere bagl silindirlerin kavrama tertibatlan harekete geger daha hzh
dénmelerini saglayarak uzun imik olusmasina neden olurlar. Folyenin iizerindeki
siyah vyerlerden karst tarafa 1skk gegmediginden fotoelektirk hicreleri
tekilenmeyip, disiik hizda doénerek kisa ilmik olusumuna neden olurlar. Béylece

iki ayn ylkseklikte hav olugarak ylizey desenlendirimis olur.
5.2.1.3.2. Scroll - Fotoelektriksel - Desen tertibati ile Desenlendirme

Scroll desen tertibati 7 ve 9 silindir desen tertibatinin ayrusidir. Fakat scroll
desen tertibatinda silindir sayisi daha fazladir. Bu tertibatin silindir sayis1 60-120
hatta 252 ye kadar cikabilmektedir.

Scroll sisteminde iki ve ya Ug ayn yikseklikte ilmik elde etmek mimkiinddr.
Hav iplikleri ignelere, foto elektriksel olarak kumanda edilen silindirler tarafindan
sevk edimektedirler. (I¢ kabartmali desenlerin elde edilmesi icin iki desen
tamburunun senkronize olarak gabsmasi ile sadlanrr. Desende, farkh hav

wzunludgu olmasi istenen alanlar, ayn folyelere ¢ikzilir.

Birinci ve ikinci hav ylksekligine gére gizilen folye birinci cam tambura takalr.
Fotosel hticreleri birinci hav yiiksekligi igin gizilen folyeden uyan alarak ksa
iimikler, ikinci hav yuksekligi icin gizilen folyeden uyan alarak orta ylikseklikteki
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iimikler her ikisinden aym anda uyan alarak da uzun imiklerin olusmasina

yardmca olurlar. Béylece Ug ayn ylkseklikte hav meydana gelmis olur.

Fotoelekterik hiicrelerin sayisi makinadaki iplik sevk silindir sayisina esittir. Hav
iplik sevk silindirleri de desen tamburu tarafindan verilen uyarilarla fotoelekteriksel

hiicrelerin kavramasina gére hizl veya yavas sekilde doner.

Bu desenlendirme tertibatinda rapor blytkiigli ( cm olarak) makina numarasi
ve bir rapordaki iplik sayisina baghdr. Omegin 5,32 inglik scroll tafting
makinasinda 120 iplige sahip bir raporun biyukligi 46'cm dir.

52.1.3.3.Mohasco Slat - Desen sistemi ile Desenlendirme bu sistemde
desenlendirme metal qubuklarla yapilir. Qubuklar testere disli gentiklere sahip
olup, desene uygun olarak derin ve daha derin yiviidirler. Makinada bir de
normal profilli qubuklar vardir. Normal qubuklar ve desen gubuklar, bir zincir
Uzerinde karsilkh olarak galismaktadirlar. Desen gubuklarnin olusturdugu zincirler
arasndan hav iplikleri gegmektedirler. Yivlerin derinligi hav ipliklerinin uzunluk

kisahgini ayarlamaktadir.

(zun kisa ilmiklerin olusumu: Hav iplikleri normal taftinglemede oldugu gibi iplik
besleme silindirlerinde klavuz cubuklarina, ve oradan igneye kadar uzanm.
[gnenin normal olarak meydana getirdigi ve sonradan bir miktar geriye
cekimeyen ilmikler, uzun ilmikleri olusturur. (zun imiklerin olusumunda demek
ki desen gubugunun yivi derindir. Kisa ilmiklerin olusumunda ise gubuklann yivi
kisa ve sigdrr. Dolayisiyla iplik sevki az ve hav yiiksekligi kisadr. Clink( derin
olmayan yiv normal bir imigin olugsmasi igin gerekli iplik sevkini engeller. Bu
durumda ise iimik olusumu igin gerekli iplik bir énce olusmus olan ilmikten bir
miktar geri gekime suretiyle sadlanir. Bdylece bir énce ki ilmik normal
iimiklerden daha kisa hale getirilmis olur. Nomal olarak olusturulan imikler ise

wzun ilmikleri teskil ederler.

5.2.13.4. Singer - Cobble Tafting Makinasi lle Desenlendime: Bu sistemde hav
iplikleri sevk silindirlerinin hzh ve yavas dénmesiyle farkh ylikseklikte ilmikler
olusturur. Bu makinadaki iplik besleme silindirlerinin {zeri bantlar halinde zimpara
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kagidi ile kaphdir. Zimpara kapl silindirler diiz silindirler ile kargilikh olarak
cahgirlar. Burada kullanilan desen silindirleri iki tlrlidlr. Birincisinde desen
tamburu graviirli olup, desen yoklama cqubuklan ile calisir desen yoklama

qubuklant desen silindiri gevresi {izerinde hareket ederler.

Bu cubuklar ignelere elektrik devreleriyle baglanmistr. Desen silindir {izerinde
gravir seklinde bulunan desen yoklama gubudu tarafindan elektrik kontagina
iletilir. Kontak iplik sevk silindirlerine bagh oldugundan, verilen emirlere gére hizh

veya yavas donerek iplik beslemesini saglar.

lkinci alternatif fotoelektrikli desen tamburudur. Burada, folye (zerine gizilen

desen, icinde 15Kk kaynadi olan bi rcam tambur Uzerine takalir.

Filmin 15k gegen yerlerinde, fotosel hiicreleri uyanlrlar ve bu uyanlar iplik sevk
silindirlerin iletilerek hzh dénmeleri saglanir. Bdylece degisik hav yiiksekliginden
dolayr yiizey desenlenmis olur. Degisik hav yiiksekliklerinde degisik renklerde iplik

kullanmak suretiyle yiizeye degisik bir gériinim kazandirmamez da mimkindr.

5.2.1.3.5. Elektro - Pneumatik - Desen Tertibati le Desenlendirme

Ellison tafting makinasi olarak adlandinlan bu sistemde, kromlanmig bir silindir
{izerine hava silindirleri tarafindan hareket ettirilen gekicikler yerlegtirilmistir.
Cekiglerin altnda her iplik bandi igin bir silindir grubu bulunmaktadr. Bu
cekiclerin hareketi ayn ayn bir salterden idare edilmektedir. Desenden istenen
efekt folyeye cizilerek bir silindire sanlr. Film rulosundan alnan tek tek

fotoelektriksel desen uyanlan cekiclere ulagsirlar.

Makinaya cagliktan gelen hav iplikleri istenirse renk ropuda géze alnarak yavag
yavag dénen krom silindir (zerinden gegerler. Bu silindirlerin {zerinde bulunan
gekigler elektrikli olarak kiigtk silindirlerin hava basinciru idare ederler. Desen
olugmast igin makina ,enine bir rapor iginde ayri hareketi yapmaya zorunlu olan
her besleme silindiri kontak iletimi igin ince bakir levhaciklarla birbirine baglidirlar.
Omegin silindire beg hava verilmedigi zaman, iplik sevk silindirinde serbest
olarak bulunmakta ve uzun ilmik olusmaktadir. Hava basincinin gelmesi halinde
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gekicler sevk silindirine basing yapmakta ve sevk silindirlerinin iplik beslemesi

dolayisiyla ilmik olugsmaktadir.

Burada kisa bir havin ylksekligi yiksek atlan havin yansi kadardr. Ellison
makinasinda bir desenin pozitif ve negatifi yapilabilir, émegdin bir kirmzt yarm
dayre ki yesil zeminde olusursa &yle planlamak olur ki, ters olup ve kirmmzi
daireni hemen yesil zeminde tamamlansin. Yinede bu sistem &yle

programlanabilirki yesil daireni kirmzi zeminde yapabilsin.
5.2.2. Ozel Desenlendirmeler

Sistematik olarak yapian taftinglerin lizerindeki desenlendirmelerin disin da &zel
desenlendirmeler de bulunmaktadir. Velurlu (cut pile), bukleli (loop pile) ya da
her iki sistemin bir ylizeyde kullanimasi ile tretilen Cut - Loop denilen sistemle

ve bu metotlann &zelliklerine gére cgesitli isimler almaktadirlar.
52.2.1. (zun Havh Sistemle Desenlendirme

Normal cut Pile (Velur) taftinglerin genellikle hav ylkseklikleri 18-19 mm dir. Bu
hav yiiksekligi 6zel desenlendirmelerde 70-120 mm kadar gkmaktadir. Hmzi
dakikada 500 devir ¢ikan bazi makinalarda 19-127 mmllik ilmik yapilmaktadir.
Uzun havli taftinglerin iimik wzunlugu daha onceki desenlendirmelerde

inceledigimiz gibi igne dalisi kadar degildir.

Once igne ve sabit tutucu, bir imik yapar, igne alti &li noktaya vardiginda
hareketli tutucu, ipligi sabit tutucudan alip, asadt dogru hareket ederek ipligi
beraberinde gétiirir. Onceden ayarlanmig ve istenilen uzunluga gére konum
alan tutucu, ipligi alt 6li noktaya kadar kendisiyle birlikte gétirir . Sabit bigak
tarafindan kesilen iplk velur imigini tamamlams olur. Bdylece hav
yiksekliginden ortaya gkan dedisik bir tafting ylizey Uretimi olusur. Yiiksek hav,
kullanim sirasinda basing nedeniyle birakilan Zler ile ilmiklerin aralanarak bir gesit
desen olugturulmus olur. Cim hallarda bu ydntemle Gretili. Bu metotla yapilan
gim hallan ok az desenlendirmeye tabi tutulur. Yalnz hav yiksekliginden dolayh

farkh bir gérinimdedirler .



5.2.2.2. Cut - Loop Desenlendirme

Degisik bir sistem gerektirmeden yapilan bu tlr desenlendirmelerde velur ve
bukle ilmiklerin bir arada olusumundan ortaya gkan ylzey, olusan dokudan
dolay1 desenlendirilmig olur. Bu yiizeylerin olusumu hem iki ayn tutucu, hem de
6zel yapilmis tutucular vasitasiyla mimkindir. Velur ve bukle ilmiklerle yizey
desenlendirilmesi makina {izerindeki tutucu ve bigak dizimine baghdir. {Imiklerin
uzun ve kisa, sk ve seyrek, yan yana velur ya da bukle, gizgili ve cizgisiz,
simetrik ya da asimetrik, kansik, yada motifli olusumu yizeyi ¢ok etkilemektedir.
Velur iimik yukanda agikladigimiz sistemle olusur. Bukle ilmik ise desenlendirme
olanaklarinin baslarinda agikladigimiz sistemle yapilir. Hav yiiksekligi istenilen
milimetreye gére ayarlanir. Bu sistemde iplik besleme sevkiyati, kabartmah ytizey

Ureten ¢ok silindirli makinalarda oldugu gibidir.

Bukle ilmik treten makinalarda bigak montesi ya kaldirlmistir ya da islem disi
birakilmigtir. Velur ve bukle ilmiklerin uzun ve kisaligini istege gére ayarlamak
mimkindur. Velur yiizey lretiminde ikinci bir yol deaha vardir. Bu da normalden
daha uzun igne kullanarak daha ¢ok dalig yapip uzun ilmik atmaktir. Resim 33,

34'de Samur hall fabrikasinin yaptigi desenli bukle hal ylzeyler goriiimektedir.
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Resim 34
Sonug olarak Cut - loop desenlendirmelerde, cut pile ve loop pile dedigimiz iki

degisik bicimdeki hav, yizeyde degisik veya ayni yiikseklikte tek yada cok renkli

desenin olusumudur.

Bu tiir desenlendirmelerde makina olanaklarina uygun bir motif segilerek belli bir
renk raporuna gére gaghktan bobin dizimi ve iplik sevkiyle de desenlendirme

yapmak muimkdnddr.

Tafting ylzey, hem hav degisikliginden dolayi hem de motifte farkli renk
kullanimiyla zengin bir gorinim kazanmis olur. Bu tiir desenlendirmelerin,
sakincalan ise sunlardir. Verimin dustk olmasi, hata paynin ¢ok olmasi,
maliyetin ylksek olmasi, kullanim alaninin sinirh olmasi ve &zel desenlendirme
olarak istek Uzerine yapimasidir. Cut - loop desenlendirmeyle ilgili gimigsuya

fabrikasinin Grettigi émekler Resim (35,36,37) verilmistir.
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Resim 35



Resim 36

im 37

Res



Resim 38

5.2.2.3. Level - Shearing Yontemiyle Desenlendirme

Kabartma desenli bir bukle halinn uzun ilmiklerinin kisa ilmikler seviyesine kadar

traslanmasi ile elde edilir. Sonucta hav yiksekligi her yerde esit duruma gelir.

Random shearin adli diger bir sistemde kabartmali bir bukle halmin hem uzun

hemde kisa iimikleri, bir miktar traglayarak degisik bir ylzey kazandirimasidur.

Resim 38'de Shearing y&ntemi ile yapilmis bir dmek verilmistir.

Asadidaki 9 no'lu tabloda degisik hav yikseklikleri ile olusturulan desenlendimme

ile ilgili varyantlar verilmisitr.

Tafting yiizeyde degisik sistemlerle yapilan érmekler

No Desenin turu(hav) Renk Sayisi| Desen olusturma Yontemi

1 Kisa ve uzun hav Tek Renk | Tafting ylzeyin traglanmasi ie

2 Kisa, orta ve uzun hav Tek Renk | Tafting yizeyin traglanmast ile

3 Diz havh yizey ki Renk Bir rengin havlannin bir béliimi
diger bir rengin thaviannin altinda
saklanmas: ile

[ 4 Diz havh yizey (g renk Bir rengin havlannin bir baélima
diger bir rengin havlannin altinda
saklanmas! ile
ki renk (giinc1 yéntemle ve aynca demek

5 1 Kisa, orta ve uzun

olur ki uzun ve orta hav ylzeyde




gorindr yalnz kisa hav sakhidir.

6 Kisa, orta, uzun hav ki renk (giincti yontem ve asaddaki diger

' yontemlerle

1) uzun havlann tima ayr renktedir-
ler

2) uzun havlann timu baska renkte-
dirler

3) Uzun havlann timi her iki renkted
dirler

4) Kisa havlarin tima her iki renkte-
dirler.

Tablo 9
5.2.3. Boyama ve Bask Yé&ntemiyle yapilan Desenlendirmeler
5.2.3.1. Boyama Ydntemi ile Desenlendirme

Tekstil endlstrisinde degisik sentetik liflerin Uretimi ve bunlann ipliklerinin
piyasaya surllmesi ile birlikte modem yéntemlerle tafting ve Non woven
yizeylerin boyama olanaklarida artmaya baslarmistrr. {lerleyen teknoloji ile Snem

kazanan boyama teknigi, Non Wovenlarda da énemini géstermeye baglamistir.
Endustride gesitli boyama yéntemleri vardir. Bunlar;

-Lif Gretimi sirasinda boyama

-Agik elyaf halinde boyama

-plik halinde boyama

-Parca (bitmis) halinde boyama

Burada konumuzla ilgii olan parca halinde boyanan tafting ylizeyleri ele

alacage.

Taftingin maml hall beyaz olarak giktiktan sonra kullanilan malzeme ile ipligin
boyama d&zelligine gére iyi bir flotte sirkiilasyonu ve optimal temperatir
diizglinliigtine sahip olan ve hm degisebilen haspel, levent veya tamburlu
boyama aparatlannda boyanrr. Genellikle kiiglik hallar, banyo klozet takimian,
yatak ortiileri, kiiglik yolluklar, tamburlu boyama makinalarinda boyanr.



5.2.3.2. Parga Halinde Boyama Yéntemi ile Desenlendirme

Bu y&nteme gore beyaz mallar enine agk veya halat halinde boyanirlar. Parga
mallar burada tam banyo (gektirme) ydntemiyle boyanir. Bu ydntemle engok

poliamid ve poliester, yln, viskon, poliakrilnitril hav materyall halilar boyanir.

Parca halinde boyanan mamuller materyalin cinsine gére degisik makinalarda ve
degisik yontemlerle boyanirlar émegdin poliamid tafting hal, haspel, veya levent
boyama aparatinda, poliester tafting hall Carrier yéntemi veya HT Haspel veya
HT levent boyama aparatinda boyanirr. Havlan gesitli materyallerden yapilmis
mallar ise tamburlu makinalarda boyanir. Parga hali boyamak icin degisik
makinalarin yani srra degisik sistemlerde vardr. Gelisen yeni makinalarda halilar
kesiksz olarak da boyanmaktadr. Boyama esnasinda boyar, madde
konsantrasyonu, yardmci kimyasal madde miktarlan, flotlerin ph'i, tempratlirin
strekli istenilen derecede tutulmasi, vb gibi kosullara ve boyama isleminden,
sonra fikse sirasinda, hallann deforme olmamasina dikkat etmek lazimdir. Aksi

halde tafting hali ylizeyinde kivriimalar, obrajliklar ve blziiltip toplanmalar olur.
5.2.3.3. Ozel Boyama Yéntemi ile Desenlendirme

1. Farkh boyama yontemi: Dokusuz ylzeylerin yapminda boyar madde alma
kabiliyetleri farkh lifleri, birarada kullanmak suretiyle, bir boyama isleminde ayru

rengin gesitli tonlanni ayri mal tzerinde elde etmek mimkindr.

Farkh boyama ydnteminde ikinci alternatif ise boyanma &zellikleri farkh liflerin bir
arada kullanimasidr. Omegin: asidk ve bazik boyar maddeler alma &zelligine
sahip liflerle elde edilen ylzeylerin bir banyoda asit ve bazik boyar maddeleriyle

boyanmasi sonucu iki farkli renk eldesi mimkinddr.

2. Kismi boyama: Bu yodntemde tafting ylzeyde kullanian iplikler boyar
maddelerle, belli aralklarda gesitli yontemlere gére basilip, boyanir. Bdylece
ipliklere degisik gériniimler kazandimma suretiyle yapilacak ylizey desenlendirilmis
olur .iplikleri boyanma esnasinda, degisik renkler (boyar maddeler) kullanmak
olasidir. Hal ipliklerinin kismi (bolgesel) olarak boyanmasini iki grupta toplamak
mimkinddr.



a) elyaf halinde boyanmasi

b) iplik halinde boyanmasi

ipliklerin kismi boyanmasinda kullanilan yéntemler sunlardir.
a) Filmdruk y&ntemi

b) Rulo bask yéntemi

¢) Diizelerden puskiirtme ydntemi

d) Oriilmils halde iken basma (Sigiire)

e) Enjeksiyon y&ntemi (bobin halinde)

(Ictincli yéntem beyaz iplikleri gaglikta renk raporuna gére (boyanma ézelligine
gére) yerlestirip makinanin desen Uretme kapasite ve sistemine uygun bigimde

ayarlayip taftinglenmesidir.

Beyaz halinde fark edilmeyen desen, boyama makinalarnndan c¢iktiktan sonra
ortaya gikmis olur. Yedi ayn iplik kullanma olanagina sahip olan firmalar daha

da gesitli ve zengin desenler yapma imkanlarina sahiptirler.*
5.2.2.4. Bask Yontemi ile Desenlendirme

Baski yoluyla beyaz hallyt renklendirecek desenlendime ydénteminde artk
ginimiiz modasina uygun bir bicimde ve migteri istedine gére desenlendirme

yapilabilmektedir.

Tafting hallan basimi kumas basma makinalanna ¢ok benzer. Basma

yontemiyle desenlendirmenin avantajvlan sunlardir.

-stenilen deseni basma olanag vardir

-Misterinin isteginin iyi bir sekilde karsilanmasint saglar

Lretimi verimli hale getirir.

Tafting yizeylerin basiminda degisik basma makinalan kullaruimaktadir. Bunlar

1) Zimmel - TDA-62 basma makinasi: Diz sablonlarla film basma geklindedir.

* Dinarsu Fabrikasi Hali Sefi Biilent Ozveren
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2) Aljabo - Rotasyon Film baski Makinasi

3) Deep - Dye baski makinasi

4) BDA-Hal baski makinasi

5) Stalwart-Pickering baski makinasi

6) Pusklrtmeli Baski Makinasi

7) Rotasyon baski makinasi

5.2.2.4.1. Rotasyon Bask: Sistemi ile Desenlendirme

1963 yillarindan beri klulanilan bu sistem diger baski sistemlerine gére en verimili
ve avantajh olanidir. 6dan 24 renge kadar basilabilenleri vardr. Ancak 12
renkten sonrasi maliyeti ylksek ve saghkli sonug vermemesi nedeniyle daha

fazla renk basilmasi gerektirmemektedir.

Bu yéntemde alinan siparis veya verilen tasanma gére desenin renkleri ayn ayn
folyeye cizilir. Cizim islemi bittekten sonra renkler tek tek kaliplara pozlanarak,

sablon, deneme baskiya hazirlanmig olur.

Tafting ve non woven ylizeyler genellikle rotasiyon baski sistemi ile basilir. Bu
sistemde desinatér istedigi incelikte konturlar kullanabilmekte ve bagimsz
calgabilmekte oldugundan dolayi benimsenmistir. Hata paynin az oldugu bu
sistemin Uretim hz (4-6) saat iginde 250.000 - 1000.000  metreye
ulasmaktadir. Rotasyon baski sisteminde desenin btiylikligline gére sablon

kullanma imkani oldugundan 182.8 mm desenleri basma imkaru vardir.

Rotasyon makinasinin silindirlerinin geniglikleri 64-66.8 - 72.5-81.9 - 91.4-101.8 -
167.7-182.8 olarak degisirler. (Resim 21 Halser fabrikasinn kullandign
sablonlardan émek olarak 162.1 cm geniglignide olaru verilmigtir.) *

Rotasyonda ragle ilke olarak film baskidan ayncalkh olmakla beraber kullaruima
sistemi ayndir. Ragle silindir kalibin icinde oldugundan dolayr ylizeyi ve desenin
&zelligine goére ayarlanabilir.

* Haliser Fabrikasi Baski Sefi Ekrem Arda



Tafting ylzeylerin basimasi, inceledigimiz dinarsu fabrikasi baski bdlimiinde

strasiyla sOyledir.

Baskiyla ilgili olan 6n islemler bittikten sonra hazirlanan sablonlar yerlestirilip,
boya verilir ve basilacak ylizey klavuz tasiyic1 vasitasiyla baski alanina sevk edilir.
" Kilavwz bant tizerinde denenmis olan baskinin hatast varsa giderilip basilacak

mamdul hazirlanr.

Birinci silindir iki rengi, ikinci silindir ikinci rengi basar. Bdylece renk sayisina

gére tamamlanan rapor, peryodik olarak baskiya devam eder.

Basilan halinin eger zeminine renk basiimamugsa ki, genellikle basimamig olur,
ya beyaz birakiir ya da hali basildktan hemen sonra, ayni makinanin devarm

gibi géziken fluard ya da kiisters boyama makinalar! vasitasiyla fon boyanir.

Baski ve boyadan gkan tafting ylzey 97° lik bir buharl fikse makinasinda
dakikada 3-5 metre ilerleme ile bes dakikalk bir stre zarfinda fikselenmis olur.
Fikselenmis materyal yikandiktan sonra vakumlar tarafindan suyu emilerek yan
nemli bir bigimde daha sonraki iglemlere tabi tutulmak lzere tasiyici zemin
yapistrma makinasina sevk edili. Yapigtinct makinada iglem bittikten sonra
levnet'lere sarlarak piyasa sevk islemine baglanir. Resim 39, 40, 41'de halser

fabrikasinin bastigi hali émekleri verilmistir.
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Resim 39

Resim 40
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Resim 41
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SONUC

Bu c¢absmada armurlu ve jakarh dokumalann disginda atkt ve ¢dzgi
kullanlmadan, bazi Urtinlerde ise iplik kullanimadan, yalnz liflerden désemelik

yaygl ylzeyi Uretilmesi ve desenlendirilmesi incelenmistir.

Taranan kaynaklardan, arastinlan tekstil isletmelerinden, sektérde calisan
tecribeli elemanlardan edinilen bilgiler gézlemler ve incelemeler sonucunda, elde
ettigimiz desenlendirme olanaklan ile ilgili verilere gére nonwoven ylizeylerin
temeli olan kegenin desenlendirilmis Smekleri S.ve 3. yy larda rastlanmstir.

Giinimize dek gelen bu desenlendirmeleri su bashklar altinda siralayabiliriz.

a) Aplike yontemi ile desenlendirmede, baska keglereden kesilen parqalar yeni
yapilan kegeye yapistima yada dikme yéntemi ile monte edilerek olusur. Bu

sistemde mozaik aplike yéntemi de kullaniimaktayd.

b) Yin tutamlan ile desenlendirmede, boyanmis ylin tutamlan kegeyi pisirme

srrasinda yizeye yerlestirerek diger liflerle henetlenmesi saglanir.

c) Isleme yontemi ile desenlendirmede, metal ipliklerle diger boyanmug iplikleri

kece mamul halde iken dikilerek desenli ylizey elde edilirdi.
d) Boyayarak desenlendirmede ise, desen, kegenin ylzeyinde kék boya ya da
diger boyar maddeler ile boyanarak yapilmaktadir.

e) Baski yGntemi ile desenlendimmede, tahta kalp ile bask yapilarak desen

olugturulur. Daha sonralan sablon baskida desenlendirme igin kullarulmustir.

Tilbent esash non woven ylizeylerde desenlendirime ydntemleri ve olusturulan

desenlerin &zellikleri géyledir.

a) igneleme yéntemi: Bu ydntemde desen igne plakasindaki ignelerin motife
gére dizimi yada Gzel yapimis igneler vasitasiyla olusur. [gneleme  ydntemi
olusturulan desenler genellikle zik-zak yada seritler halindedir. Bu yéntem ile

cut-loop yiizey olusturma olanadi da vardr.

b) Karma elyaf kullanarak: Non woven ylizeylerin bu tiir desenlendirimesinde,
degisik renklerde yapilan non wovenlardan artan lifler kangtinlarak 2-3 renkli bir
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ylzey olusturulur. Bu tip desenlendirmede yine igneleme ydntemi kullanulr.

Olusan desenler zik-zak ve seritlidir.

¢) Bask yéntemi ile desenlendirmede; genellikle rotasyon baski sistemi kullanilir.
Bu cogunlukla kege ylizeyli non wovenlarin desenlendiriimesinde uygulanir, bu

sistemde her tirlli desen yapilabilir.

d) Bilgisayar destekli yeni makinalardan lamelli sistem kullanilarak belli siirelerle
lamelin kalkip, inmesi ile ignelenip, desen olusumu sadlanr. Bu sistemde

geometrik desenler yapilabilir.

Desenlendirmeyle ilgili ele aldgmz non woven yiizeylerin biri de tilbent
esasllarn, ignelemesinin degisik tipi olan ve tasiyici bir zemin Uzerinde dikisi
andiran bir gérintiniin olugturdugu sistemdir. Bu yiizeylerin desenlendiriimesi,
genellikle tafting makinasinda olusmaktadir. Degisik yontemlerle desenlendirilen

bu yuzeyleri sdyle siralamak mumkiind(ir.

a) Renkli iplik kullanarak diiz desenlendirmede, istenilen renkler caglkta dizilir ve

taftingleme sirasinda makinanin gidis yéniinde ince kahph seritler olusturur.

b) Kaydirma ile desenlendimede, desenin olusumu igin 4 ydntem kullarubr.
Birinci yéntemede zemini tasiyan ve sev denen igneli silindirin 1,5 igne saga ve
sola kaymasiyla, ikinci yéntemde zemin tabakann kaymasiyla, Uglinci
yontemde ise tarak plakasinin kaymasi ile desen olusur. Kam kullanulan
makinalarda, 24 kayma yapanlart da vardr. Dérdiinci ySntemde, zemin
tabakasi, tarak plakasi, igneli silindir sabittir, yalnz igne plakasinin, sada, sola
hareketi ile desen olusur. Her dért sistemde de yalnz zikzak desen yapima

olanag vardrr.

c) igne plakasnin kaymasi ile desenlendirmede desen agsindan daha ok
olanak vardr. Clnki gift igne sanh ve bilgisayar destekli makinalar devreye
girmektedir. Bu tip desenlerdimelerde velur, bukle ve cut-loop yizeylerin

olusumu olanaklidir. Bu sistemde yine geometrik desenler yapiimaktadir.

d) Rélyef desenlendirmede; dort degisik yukseklikte hav lretme imkaru vardr.

Rolyef desenlendirmede desen, havlannin yliksekligine gére ayn ayn folyelere
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gizip ve cam silindirlere tek, tek sarlarak, cam silindirin igindeki sk
kaynagindan komanda edilen fotoseller ile besleme silindirlerin emir almasiyla

degdisik ytkseklikte hav olusturulur.

e) Ozel desenlendirmeler diye adlandirdgmiz sistemde gok uzun havh veya kisa

havh veliir ve bukle yiizeyler olugur. Bu havlarin yliksekligi 25.3 cm bulmaktadr.

r) Shearing desenlendirmede; mamule &n fikse yapidiktan sonra trag
makinasinda degisik yiksekliklerde traglanarak desen elde edilir. Bu sistemde

olusan desen tafting ylizey boyunca seritler halindedir.

g) Boyama yénteminde ise tafting ylizeyi olusturan iplikler ya elyaf, ya iplik, ya
da lif \Uretim srasinda boyanarak tafting iglemi yapilirken ylzeyin

desenlendiriimesinde kullanilarak tesadifi ve gelisi glizel desenler olusur.

h) Baski yéntemi ile desenlendirmede ise genellikle rotasyon bask sistemleri

kullanilir. Sekizden on iki renge kadar basimis hallar vardr.

Teknolojinin  gelismesi ile Non woven ve tafting ylzeylerde desenlendirme
olanaklarinin gelistirilebilecedine ve bilgisayann tekstilin her alaninda kullarum: ile

daha iyi sonuglara vanlabilecegine inaniyoruz.
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