DOKUMA KUMASLARIN YAPISI VE OZELLIKLERI

Uretim Yontemi: Normal dokuma kumaslarda bir atki bir de ¢dzgii iplik grubu vardir.
Atk iplikleri kumas enince, ¢6zgii iplikleri kumas boyunca uzanir. Atki ve ¢6zgii ipliklerinin
degisik diizenlere gére birbirinin altindan ve iistiinden gegerek baglant1 olusturulmasiyla doku
elde edilir. Bunu saglamak i¢in dokuma makinesinin arkasina, bir levent {izerine sarilmis halde
tiim ¢ozgii iplikleri yerlestirilir.

Bu ¢o6zgii iplikleri tek tek cergeve ve taraklardan gecirilerek kumasa sarma silindire
baglanir. Orgii planina gore ¢ozgii iplikleri degisik gercevelerden gecirilir ve bazi cerceveler
yukariya kalkarken bazilar1 asagida kalir. Bu esnada ¢6zgii iplikleri yukar1 ve asagida kalan iki
iplik grubuna ayrilmis olur ve bu iki iplik grubunun arasinda, kumas enince olusan tiinel
seklindeki bosluga agizlik adi verilir. Atk ipligi bir mekanizma tarafindan bu bosluga atilir ve
kumas enince uzanir. Agizlik kapanip tiim ¢ozgiiler ayn1 hizaya geldiginde tarak atilan atkiy
sikistirir ve bu ¢evremin devam etmesi ile kumas dokunur. Agizlik agildiginda ve atki
atildiginda yukarida olan ¢ozgililer kumas da atkinin dstiinde, yiizeyde goziikiir. Boylece
kumasin  ylizeyinde kalan ipliklerin genel gOriintiisi deseni meydana  getirir.
Dokuma kumas tasarimi yapilirken 6rgii mm karelik kagitlara ¢izilir. Burada ¢6zgiiniin iistte
oldugu baglanti noktalarini temsil eden kareler boyanirken ¢ozgiiniin altta oldugu baglanti
noktalarin1 temsil eden kareler bos birakilir. Kareli kagitta cizilen bu o6rgii plan1 dokuma

makinelerinde gerekli ayarlar ve diizenlemeler yapilarak gerceklestirilir.

DOKUMA KUMASI NITELEYEN TEMEL OZELLIKLER

1- Elyaf Cinsi: Kumas imalatinda kullanilacak iplikleri hammaddesi, kumasin 6zelliklerini
etkiler. Hammedde elyaf ya da liftir. En ¢ok kullanilan lif cinsleri sunlardir:

Dogal lifler; Pamuk, yiin, ipek, keten, kenevir, jiit.

Yapay lifler; Polyester, poliamid (naylon), akrilik, viskon ve flos, modal.

Kumagin kullanim amaci ve istenilen 6zelliklere gore ham madde segilir. Elyaflar tek ya da
belli oranlarda karistirilarak kullanilir. Bunun amaci elyaflarin farkli 6zelliklerinin birbirini

tamamlamasi sayesinde en ideal 6zelliklere sahip kumasi tiretmektir.

2.Iplik Ozellikleri:



b)

f)

9)

Iplik numaras:: Ipligin dogrusal yogunlugu ya da belli miktarda ki uzunlugunun agirhg
olarak tarif edilir. Ne, Nm, Tex ve Denye numaralandirma sistemleri ile gosterilir.
Ipligin biikiim degeri ve yonii: ipligin kendi ekseni etrafinda tam bir tur atmasi ile, iplik
bir biikiim alir. Im uzunluk i¢indeki tur sayisi ile biikiim degeri, tur/m ifade edilir.
Ipligin kendi etrafinda ki déniis yonii saat yoniinde ise S biikiim, saat yoniiniin tersi
yoniinde ise Z biikiim adi verilir. Biikkiim degeri ipligin mukavemeti ve dayanimini,
esnekligini, parlakligim etkiler. Biikiim yonii ise degisik efektler elde etmek amaciyla
kullanilir.

Mukavemet: Ipligin uzunlugu boyunca kopmaya zorlanmas1 durumunda kopmaya kars1
direnci, yani saglamhigidir. Kopma aninda ki kuvvet degeri kopma mukavemetini
belirler.

Esneklik: Ipligin kopmaya zorlanmasi aninda uzama ve geri toplanma oraniyla
belirlenir.

Diizgiinliik: Ipligin tiim uzunlugu boyunca ayni kalinliga, dogrusal yogunluga ve ¢apa
sahip olmasidir. Bu hi¢bir zaman tam olarak miimkiin olmaz. Ancak Uster cihazi ile
oOl¢iiliir ve diizglinsiizliik degerinin belli sinirlar i¢inde olmas1 gereklidir.

Tiiyliiliik: Ipligin yiizeyinde goriilen, biikiilmiis elyaflarm uclarmin olusturdugu
¢ikintilar nedeni ile meydana gelen tiiyliiliik durumudur.

Katl Iplik, Likral1 iplik, Muline iplik, Fantezi iplik v.s.

3. Kumasin atki ve ¢ozgii sikhiklari: Cozgli boyunca bir cm i¢inde yan yana bulunan atki

ipligi sayisina atki siklig (atki/cm) ve atki boyunca bir cm uzunluk i¢inde bulunan ¢6zgii ipligi

sayisina ¢ozgl sikligi (¢ozgii/cm) denir.

4. Kumas gramaji: Kumasin 1 metrekaresinin agirligidir. (gr/metrekare)

5. Kumas eni (M)

6. Kumasin orgiisii: (bezayagi, dimi, saten )

7. Kumasin desenlendirme sekli:

-Ipligi

boyal kumaslar: Boyanmis ipliklerden dokuma yapilir.

-Diiz boyahh kumas: Kumas dokunduktan sonra tek renk olarak boyanarak renklendirilir.



-Baski kumas: Dokunmus kumas beyazlatilarak {ist ylizeyine degisik tekniklerle desen
basilarak renklendirilir. Kumagin arka yiizlinde desen goriilmez.
-Renklendirme disinda orgii sekli: Terbiye islemleri, bitim iglemleri ile kumasin goriiniimii

degistirilebilir.

8. On terbiye ve terbiye islemleri: Agartma, merserizasyon, yakma, kesme, fircalama, hasil

sokme, sanforizasyon, dekatiir, kalandirlama, germe, kurutma, apre, dinkleme, sardonlama vs.

9. Ortme faktorii: Dokuma kumasin 6rtmekte oldugu yiizeyi kapatma derecesini ifade eder.

10. Diger nitelikler: Tutum (Tuse) kopma ve yirtilma dayanimi, patlama ve mukavemeti,
asinma dayanimi, boncuklanma (pilling) 6zelligi, su ve hava gecirgenligi, yanmazlik 6zelligi,

sirtiinme hasligi, renk hasligi, 1s1 iletkenligi, statik elektriklenme, burusmazlik 6zelligi vs.

DOKUMA KUMASTA TEMEL ORGULER VE OZELLIiKLER

Dokumada kullanilan temel 6rgiiler bezayagi, dimi ve satendir. Bu orgiilerden degisik
orgiiler tiiretilebilir. Dokumada atki ve ¢ozgli baglantilarin1 sonsuz denecek kadar cesitli
sekillerde diizenlemek miimkiindiir. Ozellikle isin i¢ine renk, iplik cesitliligi, boya terbiye

islemleri girince desenlendirme olanaklari sinirsiz olmaktadir.

1. Bezaya@: Basit ve en temel orgiidiir. Cok kullanilir sert ve siki bir yapist vardir. Cihifon
(sifon, boile, georgette, jorjet) poplin gibi hafif ve ince kumaslar bu 6rgii ile dokunur. Esnekligi
az saglam yapili ve ince kumaslardir. Bezayag1 oOrgilisiinden tiiretilen en onemli orgii rib
orgiisiidiir. Iki veya daha fazla atkinin bir arada atilmasi ile elde edilir. Yiizeyde ¢ozgii
ipliklerinden olusan belirgin atki yollu ¢izgiler halinde rib 6rgii olusur. Rib oluklar1 atki
yoniinde ise ¢ozgii ribsi, ¢ozgll yoniinde ise atki ribsi denir. Bu kumasin temel 6zelligi saglam
olmasi ve yiizey siirtiinme dayaniminin iyi olasidir.

2. Dimi: Bu orgiiniin en temel 6zelligi kumas ylizeyinde diegonal ¢izgiler goriilmesidir. Dimi
ozgiilerle daha agir gramajli kumaslar yapilabilir. Clinkii yan yana bulunan hem atki hem ¢ozgii
iplikleri birbirine daha fazla yanastirilabilir. Béylece daha siki ortiicii ve agir gramajli bir
kumas elde edilebilir. Ote yandan dimi 6rgiilii kumaslarda atlama yapan iplikler birbirleri
arasindan kayabildiklerinden dolay1 bu kumaslar atlamalarin yan yana dizildikleri dimi ¢izgileri

yoniinde esneklik gosterirler. Bu esneklik kumasin ani gerilmelerine karsit direncin



arttirdigindan 6zellikle dis giyimde kullanilan kumaglar i¢in uygun bir yap1 elde edilmis
olmaktadir. Atlama miktar1 ¢ozgii ipliklerinin atki ipliginin altina girip yeniden iste ¢iktigi
yerlerde baglanti yapmayan iplik uzunlugu smirli olmalidir. Bu mesafe ¢ok uzun olursa
kumasin dengesi bozulabilir. Dimi ¢izgisi boyunca / bu ¢izginin olusmasi ig¢in bir sonraki
¢ozgiide desenin yukar1 ya da asag1 dogru kaydirilma miktarina ‘adim’ denir. Ornegin ¢izgi
ikiser kare sigratilarak kaydiriliyorsa bu dimi iki adimlidir. Dimi ¢izgisi olusturulurken eger
kayma sag asagiya dogru ise S, yukart dogru ise Z dimi adi verilir. Dimi ¢izgisinin agis1 eger 30
derece ise yatik dimi, 60 derece ise dik dimi adin1 alir. Dimi 6rgiinlin ¢ok ¢esitli varyasyonlari
yapilabilir. Dimi 6rgii ¢ogunlukla dis giyimde kullanmilir. Ozellikle pantolon ceket palto gibi

urinlerde siklikla rastlanir.

3. Saten: Bu orgiiniin diger bir adi da atlastir. Dimi 6rgiilerde kumas yiizeyinde atki ya da
cozglinlin hakim oldugu kumaslar yapilabilmektedir. Ancak atlama uzunlugunun artmasi
kumas yapisin1 bozdugundan dolay1 saten orgiilerin gelistirilmesi gereksinimi dogmustur. Saten
orgii de orgli birimindeki her bir iplik tek bir atlama yapmakta, ancak bu atlamalar birer bir

noktada baglanmakta ve bu noktalar yiizeye diizgiin bir bi¢imde yayilmaktadir.



