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YUVARLAK ORME KUMASLARDA KUMAS GRAMAJINA ETKi EDEN
FAKTORLER UZERINE BiR ARASTIRMA

0z

Gilinlimiiz insan1 gerek rahatlik gerekse de moda agisindan dokuma kumaglardan
ziyade Orme kumaslar1 tercih etmektedir. Bu artarak gelen talep karsisinda Grme
isletmeleri da ihtiyaci karsilamak adina hizli, sorunsuz ve kaliteli iiretim yapmak
durumundadir. Bu nedenle 6rme kumaglar i¢in iiretimin ilk basamagi olan 6rme
asamast Oonem kazanmaktadir. Ciinkii burada meydana gelen bir problem diger
islemleri dogal olarak etkilemektedir. Bu nedenle makine ayarlarindaki degisimlerin
tiretilen mamiiliin 6zelliklerini nasil etkiliyecegini bilmek ve ona gore ayar yapmak

Onemlidir.

Bu caligmada da, yuvarlak 6rme kumaslarda 6nemli bir parametre olan kumas
gramajini etkileyen faktorler arastirilmistir. Sliprem ve tek lakost orgii kumas
numuneleri ti¢ farkl iplik sevk miktar1 ayarinda ve herbir sevk miktarinda ti¢ farkl
kumas ¢ekimi ayar1 uygulamak suretiyle Oriilmiistiir. Bu ayarlarin yani sira siiprem
numunelerde siklik kami ayar1 degisiminin etkisi de gézlenmistir. Daha sonra siiprem
ve tek lakost kumas numunelerinin ilmek iplik uzunlugu ve gramaj degerlerinin bu

ayarlardan ne derece etkilendigi istatistiksel acidan irdelenmistir.

Anahtar Kelimeler: Yuvarlak 6rme, iplik sevk miktari, kumas ¢ekimi, siklik

kami, 6rme kumas gramaji, ilmek iplik uzunlugu.
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AN INVESTIGATION ON THE FACTORS AFFECTING THE UNIT
FABRIC WEIGHT OF CIRCULAR KNITTED FABRICS

ABSTRACT

Nowadays, people prefer knitted fabrics rather than woven fabrics due to being
more comfortable and used in fashion. Knitting mills have to produce rapid and in
quality to supply this increasing demand. So knitting process which is a first step of
knitted fabrics production is very important. Because any problem that occurred in
this step cause naturally other serious problems in further processes. Therefore, how
the changing of machine adjustments affects the knitted fabrics’ properties should be

known before hand and the machine adjustments shoul be done according to this.

In this investigation, plain-jersey and single lacoste fabric samples were produced
from cotton yarn. These samples were knitted in three different yarn feeding amount
adjustments and three different take-down tension adjustments in each yarn feeding
speed. Beside of these adjustments, three different cam settings were applied in
plain-jersey fabric samples. Then, how unit fabric weight (areal density) and loop
length values of the plain-jersey and single lacoste fabric samples were affected by
the changing of the machine adjustments, were evaluated by using SPSS statistical

programme.

Keywords: Circular knitting, yarn feeding amount, fabric take-down, cam setting,

unit fabric weight, areal density, loop length.
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BOLUM BiR
GIRIS

Gilintimiiz modern insan1 yogun calisma saatleri digindaki serbest zamanlarinda
spor yapmayi, seyahat etmeyi veya dinlenmeyi tercih etmektedir. Ancak yapilan
aktivite ne olursa olsun, vazgecilmeyen tek unsur rahat ve kullanish bir giysidir. Bu
amacla dokuma kumaglara gore ¢cok daha esnek olan, gerektiginde viicudu ikinci bir
deri gibi saran, az burusan, giyimde rahatlik hissi veren 6rme kumaslar serbest

zaman ve spor giysiliklerinde ¢ok yaygin olarak kullanilmaya baslamistir.

En eski tekstil yiizeyi olusturma yontemi olan dokumada, birbirine dik iki iplik
seti kullanilmaktadir. Dokuma kumaslar, bu ipliklerin birbiri i¢erisinden 90° derece
ac1 yaparak diiz bir dogrultuda gegirilmesiyle elde edilmesinden dolayr 6rme
kumaglara gore daha stabildir. Dokuma kumaslarinin esneme ozellikleri, ipligin
esneme Ozellikleri ve doku yapistyla simirli kalmaktadir. Orme kumasi meydana
getiren ilmeklerin yapisi yay formunda oldugundan kumas kendiliginden bir esneme
Ozelligine sahip olmaktadir. Ayrica bu esneme 6zellikleri iplik 6zellikleri ve Orgii

yapisina da baglidir.

Ozellikle sportif giysiler ve giinliik serbest zaman giysilerinde yaygin olarak
kullanilan yuvarlak 6rme {irtinii kumaglarda kalite 6n plana ¢ikmaktadir. Hatasiz
kumas iiretimi i¢in Oncelikle diizglin ayarlanmasi gereken kumas gramaj faktorii
onemlidir. Siirekli ve dilizglin kontrolii gereken bu faktdr, yuvarlak Orme
makinelerinde bazi parametrelerin ayarlanmasint gerektirmektedir. Bu ¢alismanin
amaci da, 6rme isletmelerinde gergek {iiretim kosullarindaki uygulamada, kumas
gramaji1 degisimi i¢in ayarlanan ii¢ farkli makine parametresinin (iplik sevk miktari,

kumas ¢ekimi ve siklik kami ayar1) etkilerini incelemek olmustur.



1.1 Ormeciligin Tanim ve Tarihi

Genel olarak 6rmeciligi, 6zel igneler yardimu ile bir iplige ilmek sekli verilmesi
suretiyle, bu ilmegin kendinden Onceki, sonraki ve yanindaki ilmeklerle baglanti

yaptirilarak yiizey elde edilmesi olarak tanimlayabiliriz.

Teknik olarak bir baska sekilde ifade etmek gerekirse ormecilik, bir veya daha
fazla iplik grubuna, Oriicii igneler ve yardimci elemanlar yardimiyla temel Orgii
elemanlar1 formu verilip, bunlar arasinda da enine ve boyuna yonde baglantilar

olusturularak bir tekstil yiizeyi elde edilmesi islemi olarak tanimlanabilir. (Gorken,

2003)

Buglinkii 6rme endiistrisinin temeli, dort yiiz yil once 1589 yilinda William Lee
tarafindan yapilan ilk mekanik 6rgii makinesine dayanmaktadir. Corap 6rme {izerine
gelistirilen bu ilkel tezgahta gegerli olan 6rme prensipleri, giiniimiiziin elektronik
makinelerinde de aynmidir. 1758 yilinda Jededaih Strutt yatay durumdaki igne
yatagina dik olarak ikinci bir igne yatagini ilave ederek ilk ¢ift yatakli 6rme
makinesini, 1798 yilinda Decroix Wise ilk yuvarlak 6rme makinesini ve 1863 yilinda
Q. V. Lamb ilk V-yatakli 6rme makinesini gelistirmislerdir. Fakat bu alandaki en
onemli gelismeler son elli yilda ger¢eklesmistir. (Dias, 2003)

1.2 Ormeciligin Stmflandirilmasi

Ormecilik, atki ve ¢dzgii drmeciligi olmak iizere iki ana gruba ayrilmaktadir.

Atkt ve ¢ozgii ormeciligi hem elde edilen kumas Ozellikleri, hem de iiretim
yontemleri agisindan biiylik farkliliklar gostermektedir. Bu farkliliklar su sekilde

gruplanabilir.

Atki drmeciliginde, tek bir ipligin yan yana olusturdugu ilmeklerin, alt ve iist
ilmek siralar1 ile baglanmasi sonucu bir yiizey olusturulur. Bu yontemle kumas
olusturmak i¢in diiz, yuvarlak 6rme makineleri ve cotton makineleri kullanilabilir.

En son &riilen siradaki iplik cekildiginde orgii enine yonde sokiilebilir. Orme kumas



yatagin sekline gore diiz veya tiip seklinde elde edilebilir. Atki 6rmeciliginde elde
edilen mamullere ornekler: penye mamulleri (T-shirt, esortman, sweat-shirt), dis
giysilikler (kazak, ceket, siieter ....), corap, i¢ giysilikler (fanila, kiilot), tibbi ve
teknik kumaslardir. (Marmarali, 2004)

Cozgii ormeciliginde, her igneye en az bir iplik beslenir ve iplikler ile boyuna
yonde ilmek cubuklari olusturulur. Bu cubuklarin yandaki ilmek cubuklan ile
baglanmas1 sonucu kumas olusur. Cozgiilii 6rme tekniginde, dokumada oldugu gibi
¢cOzgii ¢ekilerek, levent hazirlandigindan igne yatagi diizdiir. Elde edilen kumas
genellikle hi¢ sokiilmez veya bazi yapilarda sadece boyuna yonde sokiilebilir. Bu
yontemle elde edilen mamullere 6rnekler; cesitli giysilikler (fantezi kumaslar, mayo,
dantel), dosemeler, tiil perdeler, havlu ve halilar, tibbi malzemeler (bandaj, suni
damar...), teknik kumaglardir (filtreler, sera ortiileri, ¢uvallar, balik aglari...).

(Marmarali, 2004)

Sekil 1.1 Basit bir a) atki ve b) ¢dzgii 6rme yapis1 (Marmarali, 2004)

1.3 Orme Makinelerinin Stmflandirilmasi

Orme makinelerini de atki ve ¢dzgii ydntemine gdre Srme kumas iireten makineler
olarak iki gruba ayirmak miimkiindiir. Buna sekil 1.2'deki gibi bir siniflandirma

yapilabilir.



ORME MAKINELERI

ATKI ORME MAKINELERI COZGU ORME MAKINELER]
Diiz Orme Makineleri  Cotton Mak Yuvarlak f)nne Mak. Cdzgl Otomatlart Ragel Makineleri

(Esnek veya siirgiilii ineli)  (Dilli veya siirgiilil igneli)

V-Yatakh Diiz  Haroge Mak.
Orme Mak. Tek Yatakh Cift Yatakli Gift ‘nlindir Mak.
Yuv. 0. Mak. Yuv. 0. Mak. (Gorap Mak.)

(Single Jersey, (Rib, ribana mak.)

siinrem makinesiy

Sekil 1.2 Orme makinelerinin siniflandiriimasi (Ceken, 2008)

Bu calismada iiretilen 6rme kumas numuneleri tek yatakli yuvarlak 6rme

makinelerinde iiretildigi i¢in, bu makine grubuna ayrintili olarak yer verilmistir.
1.3.1 Tek Yatakh Yuvarlak Orme Makineleri

Tek yatakli yuvarlak 6rme makinelerinde, silindirik igne yataginda silindir
igneleri dikey konumda yan yana siralanmiglardir. Her iki silindir ignesinin arasinda
ise yatay yonde hareketli platinler yer almaktadir. Platinler de, silindir ignelerine
benzer sekilde platin kaminda acgilmis yolda hareket ederler. Sekil 1.3°de goriilen
platin ve silindir kam yapilarinda platin ve igneler diizgiin bir ilmek olusumu i¢in
senkronize olarak hareket etmektedirler. Burada, platin ve ignenin kam yapilarinda

izledikleri yollar gosterilmistir (Ceken, 2008).
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Sekil 1.3 Tek yatakli yuvarlak 6rme makine yapisinda platin ve kam
yapilarinin kesit gortiniisii (Ceken, 2008)

Tek yatakli yuvarlak 6rme makinelerinde silindirik yatagin ¢evresindeki kam
sistemlerinin sayis1 110-120 adet gibi ¢ok yiiksek olabilmektedir. Dolayisiyla, igne
yataginin bir turunda toplam sistem sayisi kadar ilmek sirasi olusturulabileceginden,
diiz 6rme makinelerine gore oldukca seri bir liretim s6z konusudur ve igne yatagi
silindirik oldugundan tiip seklinde kumas iiretimi yapilmaktadir. Sekil 1.4’de tek
yatakli bir yuvarlak 6rme makinesinde silindirik igne yataginin ¢evresindeki bazi
bolgeden sokiilen, yan yana 4 adet kam sistemi goriilmektedir. Tek yatakli yuvarlak
orme makinelerinde kam sistemleri, ignelerin siralandig: silindirik yatagin etrafina
sabitlenmislerdir ve yatakla beraber igneler de donerek ayaklari vasitasiyla kam
yollarindan gecerek caligmaktadirlar. Dolayisiyla diiz 6rme makinelerindekinin
tersine bir durum s6z konusudur, yani kamlar sabit, igneler yatakla beraber
hareketlidir. Her kam sisteminin iist kismindaysa bir mekik bulunmaktadir, mekikler
yine sekil 1.4’de goriildiigii gibi mekik cemberi ile sabitlenmistir. Dolayisi ile

makinedeki kam sayis1 kadar mekik mevcuttur. (Ceken, 2008)



Sekil 1.4 Tek yatakli bir yuvarlak 6rme makinesinde igne yatagi ve

kam sistemi yapisi (Ceken,2008)

Yukarida bahsedilen oOzellikler konvansiyonel tek yatakli yuvarlak 6rme
makineleri icin gegerlidir. Bir de Alman Mayer-Cie firmasi tarafindan ilk defa
gelistirilen relanit tipi tek yatakli yuvarlak 6rme makinesi vardir. Relanit tipi tek
yatakli yuvarlak Orme makinesinde konvansiyonel makinelerden farkli olarak
platinler de silindir igneleriyle ayn1 kamdan hareketlerini almaktadir (Sekil 1.5) . Her
iki ignenin arasinda bir platin yer alacak sekilde yan yana siralanmigtir. Platinler,
konvensiyonel tek yatakli yuvarlak 6rme makinelerindeki gibi, sadece ileri-geri

hareket etmeyip; diisey yonde de hafif salinim hareketiyle de, silindir igneleri lizerine



gelen yiikii hafifleterek ilmek olusumunu kolaylastirmaktadirlar. Bu salinim hareketi

Sekil 1.5 b’ de gosterilen platindeki 3 ve 5 numarali ayaklar vasitasiyla saglanir.

3«5:21:‘5::/";;;%

I

(a)

: 3
1 -
4
m —at—— PLATIN YOLU
5

—st— IGNE YOLU

(b)
Sekil 1.5 a) Relanit makinesinin basit kesit goriiniisii (1: silindir ignesi, 2: platin)

b) igne ve platinin ayn1 dikey kamda izledigi yol (Ceken, 2008)

Ayni zamanda relanit tipi makinelerinde, konvensiyonel makinelere gore iplik,
orme bolgesinde, daha az sayida igne ve platin arasindan gectigi icin iplik-igne,
platin arasindaki siirtinmeler daha az olmaktadir (Sekil 1.6). Bu nedenle

stirtiinmelerin yol agtig1 problemler daha azdir ve ilmek olusumu da daha hizlidir.



[Imek olusumunun daha sorunsuz ve hizli olmasi bu makinelerde yiiksek devir
sayilarinin daha rahat elde edilebilmesini saglar, bu da birim zamandaki liretimi

arttirir.

5
—$ PLATIN ‘

,’ RELANIT SISTEM

|
J

T —p PLATIN ’

’ KONVANSIYONEL SISTEM

_Tl —p IGNE

Sekil 1.6 iki farkli 5rme bdlgesinde ipligin igne ve platinler arasindan gegis

pozisyonu (Ceken, 2008)

1.3.2 Tek Yatakl Orme Makinelerinde Ilmek Olusumu

Bu makinelerde, dilli igneler silindir adi verilen dairesel yatagin dis ¢evresine
birbirine paralel olarak, boyuna yénde agilmis kanallara yerlestirilmektedir. ignelerin
hareketi silindirin dig ¢evresine yerlestirilen kam sistemleri tarafindan
saglanmaktadir. Sanayide tek yatakli yuvarlak 6rme makinelerine “single jersey”

veya “siiprem” makinesi de denilmektedir.



Konvansiyonel tek yatakli yuvarlak 6rme makinelerdeki ilmek olusumu Sekil

1.7°de verilmistir.

Sekil 1.7 Konvansiyonel tek yatakli yuvarlak 6rme makinesinde ilmek olusum

asamalar1 (Ceken, 2008)

Konvansiyonel tek yatakli yuvarlak 6rme makinelerinde, Orme igleminin

gerceklesme agamalari soyle aciklanabilir:

1. igne yiikselirken, kancadaki ilmek igne dilini agarak iizerine ¢ikar. Her igne
araliginda bir tane olacak sekilde yer alan platinler, igne yiikselirken kumasi tutmak
icin ileri dogru hareket ederler.

2. Igne en iist pozisyona ulastiginda, ilmek igne govdesine diiser.

3. Igne asagiya, platin geriye dogru hareket ederken igne kancasma kilavuz

tarafindan iplik yatirilir.

4. Ignenin asagiya hareketi devam ederken, govdedeki eski ilmek igne dilini

kapatarak iizerine ¢ikar. Bdylece yeni iplik igne kancasina hapsedilmis olur. igne
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biraz daha asag1 ¢ekildiginde asirtma gergeklesir. Asirtmanin kolay olmasi i¢in platin

geri pozisyondadir.

5. Yeni bir orgii swrasi i¢in igneler yukariya platinler ileriye hareket ederler.
(Giilsevin, 2005)

Relanit tek yatakli yuvarlak 6rme makinelerinde ilmek olusum agsamalar1 ise Sekil

1.8’ de gosterilmektedir.

Sekil 1.8 Relanit tek yatakli yuvarlak 6rme makinesinde ilmek olusum asamalar1 (Ceken, 2008)

1. Bir 6nceki sistemde olusan ilmek igne bagindadir ve dil kapalidir.

2. Platin geriye dogru hareketlenmeye, igne ise yukari yiikselmeye baslamaktadir, bu

sirada eski ilmek igne dilini agmaktadir.
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3. igne basina, mekikten gelen iplik yatirimi yapilmustir, daha sonra igne asagiya

dogru inmeye baslar, platin ise ileri yonde hareket etmektedir.

4. igne en alt konumdadir ve aldig1 ipligi, eski ilmegin icinden gegirerek, yeni bir

ilmege doniistiirmiistiir. Platin ise hafif yukar1 yiikselir.

5. Platin tekrar merkeze dogru biraz hareketlenir ve esas pozisyonuna geri doner, bu

sirada igne tekrar yeni ilmek olusumu i¢in yiikselmeye baglayacaktir (Ceken, 2008)

1.4 Yuvarlak Orme Makinelerinin Taninma Parametreleri

1.4.1 Makine Capt

Makine ¢apr silindirik igne yataginin ¢apinin dlgiistidiir. Genelde ing olarak ifade
edilir. En yaygin olarak kullanilan makine c¢ap1 30 ingtir. Tabi ki makine cap1 o
makinede liretilen tiip kumas en 6l¢iisiinii etkilemektedir. Fakat sadece ¢ap belirleyici
degildir, 6rgii yapisi, kumas sikligi, kumasin relakse durumu gibi faktorler de dnemli
olmaktadir. Ornegin ayni cap 6lgiisiindeki yuvarlak érme makinelerinde, diiz 6rgii
yapis1 veya rib orgli yapisi Uretildiginde, bu farkli iki 6rgii yapisindaki tiip kumas
enleri farkli olmaktadir. Rib Orgii yapisi gereg§i, makineden ¢iktiktan sonra kumas
eninde yonde kendini toplar ve daralir. Diiz 6rgii (sliprem) yapisindaki tiip kumas eni

ise rib orgiiye gore daha fazladir. (Ceken, 2008)

1.4.2 Makine Inceligi (E)

Silindirik igne yataginda 1 ingteki (25,4 mm) igne sayisidir. E ile gosterilir. Tabi
ki, E degeri arttikca 1 ingteki igne sayisi artacagindan, igne yapisi daha da ince
olmaktadir. Dolayisiyla makinenin incelik degeri, o makinede calisilacak olan iplik
numara degerlerini etkilemektedir. E degeri arttikga, o makinede kullanilacak,

ipliklerin de daha da ince yapida olmas1 gerekmektedir.
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1.4.3 Sistem Sayist

Silindirik igne yataginin ¢evresinde, yan yana siralanarak sabitlenmis ve ignelerin
icindeki acilmig yollardan ayaklar1 vasitasiyla gegerek her birinde bir ilmek sirasi
olusturabilecegi her bir kam yapisina, sistem denir. Dolayisiyla yuvarlak 6rme
makinelerinde, yatagin bir tur doniisiiyle, silindirik yatagin ¢evresindeki kam sistemi
sayist kadar ilmek siras1 olusturulabilir. Ornegin makinede 120 sistem mevcut ise
makine yataginin bir tur doniistinde 120 ilmek sirasi olusturulabilir. Bu nedenle
yuvarlak 6rme makineleri seri kumas tliretimi i¢in uygundur. Her bir sistemin tist
kisminda ignelere iplik sevk eden mekikler sabitlenmistir, yani sistem sayis1 kadar
mekik bulunmaktadir. Sistem sayist ¢ok fazla olan makinelerde iplik bobinleri
cagliklara yerlestirilir. Sistem sayisi az olan makinelerde ise makinenin {ist
kismindaki bobin ¢anaklarinda bulunmaktadir. Bir makinedeki sistem sayisinin
artmasiyla, o makinede birim zamandaki {iretim miktar1 da artacaktir. Tabi ki, iiretim
miktar1, makine hiz1 veya iiretilen 6rgii yapist gibi faktorlere de baglidir. Makine hizi
(devir/dk.) silindir igne yatagmin bir dakikadaki dondiugi tur sayisidir. Aym
makineden birim zamanda alinacak iiretim miktari, orgii yapisina da baghdir.
Ornegin igne iptalli ¢alisilan orgiilerde, tiim ignelerin ¢alisarak ilmek olusturdugu
veya ilmek aski kombinasyonlu yapilara gore daha az iiretim elde edilir. (Ceken,

2008)

1.5 Temel Atki Orme Yapilar

Bir 6rme yiizeyi meydana getiren en kiiciik birim olan ilmek bas, bacaklar ve

ayaklar olmak tizere {i¢ boliimden olusmaktadir.
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[imek Bags1

ilmek Bacaklar

flmek Avyaklar

Sekil 1.9 ilmek sekli (Gorken, 2003)

Orgii yapisi icinde yer alan bir ilmegin, bacaklarinin belirgin olarak goriindiigii
yiiziine diiz ilmek denir. Diiz ilmeklerden olusan Orgii yilizeyinde, minik “v”
seklindeki ilmek bacaklar1 belirgindir. Orgii kumasin diiz ilmeklerden olusan yiizii
genellikle &n yiizii olarak kullanilir. Ilmegin bas ve ayaklarmin belirgin olarak
goriindiigii yiiziine ise ters ilmek denmektedir. Orgii kumasin ters ilmeklerden

olusan yiizii genellikle arka yiizii olarak kullanilir. (Marmarali, 2004)
1.5.1 Diiz Orgii

Tek bir igne sirast ile Oriilebilen kumasin bir yiizeyi sadece diiz ilmeklerden, diger
ylizeyi ise sadece ters ilmeklerden olusuyorsa bu kumaslara diiz 6rgii (single jersey)
adi verilir. Diiz orgililer ortiictiligi yliksek olmasima ragmen firetimi basit ve

ekonomik olan yapilardir.

QU
"‘:z‘fz%;

Sekil 1.10 Diiz 6rgiiniin a) 6n, b) arka yiiziiniin sematik goriiniimii (Marmarali, 2004)
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Diiz orgiliyii meydana getiren ilmekler kiiclik bir kuvvet altinda bile, enine ve
boyuna yonde uzayarak kolayca deforme olurlar. Boyuna yonde kuvvet etkidiginde
en fazla normal haldeki boyunun yaris1 kadar uzarken, ayn1 miktarda kuvvet enine
yonde uygulandiginda genisligi normal genisliginin iki katina ulasabilir. Bu
uygulanan kuvvet kalktiginda ise, kumas ylizeyi {lizerindeki gerilimlerin en diisiik
oldugu ilk haline donmeye c¢alisir. Diiz 6rgiilerin iki yiizliniin farkli olmasi nedeniyle
kumas icinde dengelenemeyen kuvvetler kumas kenarlarinda kivrilma momenti
yaratmakta, bu da kumasin 6n yiizinden bakildiginda alt ve iist u¢larin 6n ylize, sag

ve sol kenarlarin da arka ylize dogru kivrilmalarina neden olmaktadir.

1.5.2 Rib Orgii

RR orgii veya lastik olarak da bilinen, serbest haldeyken her iki yiiziinde de
sadece diiz ilmeklerin gorildiigli yiizeylere rib oOrgli (double jersey) adi
verilmektedir. Gerilmis haldeki rib orgiilerde yan yana olan ¢ubuklar ters ve diiz
ilmeklerden olugmaktadir. Bunun nedeni ilmek ¢ubuklarinin bir 6n yatakta bir arka
yatakta Orlilmesidir. Buradan anlasildigi gibi rib kumaslar1 iiretmek icin iki igne
sirast gerektiginden ¢ift yatakli 6rme makinelerine ihtiya¢ duyulmaktadir. Rib 6rgii
oren makinelerde, her iki yataktaki igneler ileri ¢ikarak Orme islemini
gergeklestirdigi icin bu ignelerin birbiri arasindan gegecek durumda (rib diizeninde)

bulunmasi gerekmektedir.

Rib orgiiler genel olarak (mxn) sembolii ile gdsterilirler ve birim 6rgili raporundaki
diiz ve ters ilmek sayilarina gore adlandirilirlar. Burada (m) birim 6rgii raporunda 6n
yatakta calisan igne sayisini, (n) arka yatakta c¢alisan igne sayisin1 gosterir.
Dolayisiyla dengeli bir yap1 elde edebilmek i¢in m=n olmas1 gerekmektedir. Dengeli
orgiilerin 6n ve arka ylizeyleri ayni oldugu gibi kumas igindeki gerilimlerin esit
olmasindan dolayr kenar kivrilmasi olmamaktadir. Piyasada en ¢ok kullanilan

“ribana” olarak bilinen 1x1 rib ve “kagkorse” olarak bilinen 2x2 rib orgiilerdir.
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Sekil 1.11 1x1 Rib orgiisiiniin sematik goriniimi

Rib orgiilerin boyuna yondeki elastikiyeti hemen hemen diiz orgiiler ile aynidir.
Enine yonde ise serbest durus pozisyonuna gore %140’a varan esnemeler s6z konusu
olabilir. Diger yandan kumasta yan yana kullanilan ayni1 karakterdeki ilmek sayis1
arttikca, yani 6n ve arka yatak arasinda iplik ge¢isi azaldikca (6rnek Sekil 1.12° de
gosterildigi gibi 2x1 rib’den, 3x3 ve 6x3 rib’e gidilmesi gibi) kumasin esneme
yeteneginin azalacagi unutulmamalidir. Kumaslar enine yonde esnetildigi zaman diiz

ilmek ¢ubuklar arasindan ters ilmekler goriilmektedir.

QOO OO O 2awm
oJoxo oJoJo

(2 ¢
6x3 rib
LOOO OO

Sekil 1.12 Degisik rib 6rgii yapilarina 6rnekler (Marmarali, 2004)

2xl rib

1.5.3 Harosa Orgii

Her iki yiizinde ilmek baslarinin belirgin olarak goriilmesinden dolay1 LL veya
links-links orgii olarak da bilinen bu yapilar, diger atki 6rme kumaslardan farki bir

ilmek cubugunda hem ters hem de diiz ilmeklerin bulunmasidir. Harosa 6rgii yapisi,
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ters ve diiz ilmek siralarinin iist {iste olusmasiyla elde edilmektedir. Bu orgiiler iki
ucu dilli igneli 6zel harosa makinelerinde veya modern ilmek transferi yapabilen 6zel
ignelerin kullanildig1 V-yatakli diiz 6rme makinelerinde tiretilmektedir. Harosa orgi
kumas boyunca bir gerdirmeye maruz birakildiginda ters ilmeklerden olusan siralarin
arasindan diiz ilmek siralart goriilmektedir. Harosa yapilar1 boyuna yonde yiiksek

esneme yetenegine sahiptir ve diiz 6rgiliye gore iki kat daha fazla uzayabilir.

1.13 Harosa 6rgii kumasg goriiniimii (Ceken, 2008)

Harosa orgiiler makineden alindiktan sonra boyuna ydnde onemli miktarda
kisalma meydana gelmektedir. Boyuna yonde kisalmanin sonucu olarak, harosa
orgiilerin  boyutlari, aynm1 sira sayisindaki diiz Orgliniin  boyutlar1 ile
karsilagtirildiginda; boyunun diiz 6rgii boyunun yarisi, kalinliginin ise iki kat1 oldugu
goriiliir. Bu sebepten otiirtidiir ki belli uzunluktaki parganin iiretim siiresi uzundur ve
dolayist ile maliyeti yiiksektir. Ayrica 6n ve arka ylizii ayn1 goriinlimde olan harosa

orgiilerde kenar kivrilmasi goriilmez.

1.5.4 Interlok Orgii

Cift yatakli yuvarlak 6rme makinelerinde tiretilen interlok orgiiler, iki ayr1 1x1 rib
yapisinin birbiri igine ge¢mesi ile elde edilmektedir. Orme islemi sirasinda birinci
sistem ile tek numarali silindir ve kapak ignelerinde ilmek olusturularak 1x1 rib

yapisi elde edilmektedir. Ikinci sistemde ise her iki yataktaki ¢ift numarali ignelerde
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ilmek olusturulmaktadir. Birinci sistemin olusturdugu rib yapisindaki bosluklar,
diger sistemin ordiigii ilmeklerle doldurulmaktadir. On yatakta oriilen ilmek
cubuklar arasina arka yatakta oriilen ilmek ¢ubuklar1 yerlestiginden, enine yonde
daralma egilimi 1x1 rib 6rgiinlin yaris1 kadardir. Elde edilen kumaglarin stabilitesi
yiiksektir. Bu kumaglarda hem boyuna hem de enine yondeki esnemelerin oldukca

diisiik seviyede oldugu goriilmektedir. (Giilsevin, 2005)

1.14 interlok &rgiiniin sematik gériiniimii (Gorken, 2003)

Interlok kumasin her iki yiizeyi de diiz érgiiniin 6n yiizii ile ayn1 goriiniimdedir.
Daha diizgiin ve yumusak yiizeyli olmasi nedeniyle baski yapilmasina uygundur.

Dengeli bir o6rgii yapisina sahip oldugundan kenar kivrilmasi goriilmez.

1.6 Diger Orgii Yap1 Elemanlan

Desen olusturmak, farkli yapilarda ve ozelliklerde orgiiler elde etmek amaciyla
veya bazi zorunlu islem asamalarinda ilmek yapisindan bagka aski, atlama ve ilmek
transferi olarak adlandirilan igne pozisyonlariyla 6rgii yapilarinda farkli olusumlar

gergeklestirilebilir.

1.6.1 Aski

Aski yapist olusturulurken igneler, kancalarindaki ilmegi igne govdesine
diisirmeyecek kadar (ilmek igne dilinin {izerine duracak sekilde) kadar
yukseltilmektedir. Bu sirada mevcut ilmegin iizerine yeni iplik yatirilmakta ve bir

sonraki sira i¢in bu ilmekle beraber hareket etmesi saglanmaktadir. Kumas yiizeyine
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bakildig1 zaman aski, uzamis bir ilmegin iizerine capraz sekilde yerlestirilmis bir
iplik goriintimiindedir. Askili yapilar iretilirken igne Ttizerinde iplik birikmesi
olustugundan ve uzayan ilmegin fazla gerilmesinden dolay1 ayni ignede {list iiste ¢ok

fazla aski yapilmamalidir.

Sekil 1.15 Diiz 6rgii yapisinda askinin goriiniimii (Ceken, 2008)

Aski, kumas boyunu kisaltip boyuna yondeki esnemeyi azaltirken, kumas enini ve

enine yondeki esnemeyi arttirmaktadir. (Dias, 2003)

1.6.2 Atlama

Atlama olusturulurken, bu yapinin olusacagi yerdeki igne veya igneler hig
yiikseltilmezler yani hareketsiz durumdadir. Boylece mekikten gelen iplik, hareketsiz
kalan bu ignelerin arkasinda kalarak atlamakta ve ilmek yapan diger igneye kadar
enine yonde iplik uzantist olusturmaktadir. Atlama, kumas yilizeyinde uzamis bir

ilmegin ortasinda enine iplik yatirimi seklinde goriilmektedir.

Desenlendirme yapmak amaciyla, atlama belli bir diizen i¢inde veya rastgele yan
yana olan ignelerde tekrarlanabildigi gibi, ayn1 igne iizerinde ard arda birka¢ kez de
yapilabilir. Enine yonde uzamis ipliklerin kopmamasi i¢in, ayn1 ignede iist {iste en
fazla 4 atlama yapilmasi Onerilmektedir. Naylon, poliester ve elastan gibi esneme
0zelligi daha iyi olan materyallerde {ist {liste aski veya atlama uygulamasi daha kolay

gerceklestirilebilmektedir.
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1.6.3 Transfer (Aktarma)

Transfer, bir ilmegin kancasinda bulunan ilmegin sagindaki, solundaki veya kars1
yataktaki bagka bir igneye aktarilmasidir. Transfer sirasinda {izerindeki ilmegi veren
igne daha sonra calismayacaksa, o ilmek cubugu ortadan kalkmakta ve Orgiide

daralma meydana gelmektedir. (6n yataktan arka yataga ve delik olusumu)

Sekil 1.16 a) Diiz orgii yapisinda aktarilmis ilmek b) Diiz 6rgiide aktarmali desen 6rnegi

Transfer islemi Ozel transfer ignesi ve kam sistemi olan makinelerde
yapilabilmektedir. Transfer sirasinda iplik beslemesi yapilmadigi i¢in kumas iiretimi
olmaz. Bu nedenle transfer, makinenin iiretimini azaltan bir etkendir. Transfer, sa¢ ve
yirlitme desenlerinde, sekillendirmede, delikli (ajur) orgiilerde yaygin olarak

kullanilmaktadir.

1.7 Onceki Calismalar

Orme kumaslarda ilmek iplik uzunlugunu etkileyen faktérleri inceleyen ilk teorik
yaklasim Knapton tarafindan yapilmistir (Kurbak, 1986). Bu, geri besleme
teorisinde, ilmek olusumu sirasinda makinedeki, iplik-platin ve iplik-igne
stirtinmeleri géz oniline alinarak ilmek iplik uzunluguna etki eden faktorler analiz
edilmistir. Bu nedenle, Oncelikle bu o6nemli teorik yaklasimin bu kisimda

anlatilmasina yer verilmistir.



20

1.7.1 Ormede Geri Besleme Teorisi

Sekil 1.17 b’ de tek yatakli bir 6rme makinesinde iplik sagilmasi sematik olarak
gosterilmigtir. Sekil 1.17 b {izerinde S platini (sinker) ve N de igneyi (Needle)
gostermektedir. igne pozisyonlar: kilit kamina bagl oldugu icin igne kancalarni
birlestiren sekil bir ilmik olusturma kami seklidir. Sekil 1.17 b’ de basitlik i¢in
dogrusal kam kullanilmistir. Kilit kami yolunun en alt yerinde, igne yatak i¢inde en
derin pozisyondadir (Sekil 1.17 b’ deki N3 noktasi) . Bu N3 noktasina 6rme noktasi
denir. Iplik besleme tarafindan &rme noktasina dogru, igneler ilmek olusturmak i¢in
ihtiyaglar1 olan ipligi ¢ekerler. Baslangigta Ty olan iplik gerginligi, her igne ve her
platinden gectikce igne veya platinler ile iplik arasindaki siirtiinmeden dolay: artar.
Amontons’un siirtinme kanunu F=pN ’den ¢ikarilan T,=T,.;e" ' Euler gerginlik artis1
yaklasik formiili burada kullamlirsa, T;=Toe" ns, To=Tie" ss, T3=Tae" ps
seklinde iplik gerilmesi eksponansiyel olarak artar. Burada [ 1,6, [ g6, [ s ... radyan
cinsinden sarilma agilari, p iplikle igne veya platin arasindaki siirtiinme katsayisi ve
To, Ti, T, T3 .... iplikteki gerginliklerdir. Bu gerginlik artis1 dyle bir noktaya gelir
ki, N3 6rme noktasinin solundaki (iplik besleme tarafindaki) herhangi bir igne
pozisyonunda (6rnegin N; pozisyonunda) ignenin besleme tarafindaki iplik
kolundaki gerginlik (6rnegin T4) diger tarafindaki iplik gerginliginden (6rnegin Ts
den) daha biiytik veya esit olur. Ciinkii N3 6rme noktasinin sagindaki ignelerin yukari
¢ikmasi ile bu taraftaki yeni olusmus ilmeklerde bir gevseme olmustur. S6z konusu
igne pozisyonunda (6rnegin Ny ’te), igne, besleme tarafindan iplik ¢ekemez hale
gelir. igne, Ny pozisyonundan N3 pozisyonuna gelebilmesi icin gerekli olan ipligi
ikinci taraftan yani sekildeki N3 pozisyonunun sagindan ¢eker. Buna drmede geri
besleme denir. Iplik &rnegin S; pozisyonundan baslayarak geriye dogru (N4
stirtiinmesinden dolay1, bu sefer iplikte geriye dogru bir gerginlik artist olacaktir. Bu
gerginlik artiglari1 T¢=T-e" Y, Ts=Tee" s seklinde alabiliriz. Giris (besleme)
tarafindaki ileriye dogru iplik gerginlik artis1 ile geri besleme tarafindaki geriye
dogru iplik gerginlik artisinin kesistikleri noktada iplikte T, maksimum gerginlik

olusur. Sekil 1.17 a’ da bu gerilme artislar1 gosterilmistir. Maksimum iplik gerginligi

PRI



21

uzunlugu, orgii Orildiikten sonra orgli sokiilerek bulunan gercek ilmek iplik
uzunluguna esittir. Burada sunu sdylemekte yarar var; geriye dogru iplik gerginlik
artiginin baslangig gerginligi Ty, 6rgii ¢ekim kuvvetine baghdir. Orgii ya agirlik ya da
birbirine bastirilmig doner silindirler arasinda sikistirilarak ignelerden asag: cekilir.
Cekim kuvvetinin oriilmekte olan 6rgii enine esit dagildig1 kabul edilirse, Tr= G/2n
yazilabilir. (Burada G tiim 6rgii enine uygulanan ¢cekim kuvveti veya agirligidir ve n

ormeye istirak eden igne sayisidir) (Kurbak, 1986)

Knitting tension

Te

37 T T x T —y T -
Ng Sg H. s Ny, S, Ny S, N 5, N, s]

Enitting elements

2 Brme noktasa
(b)
Sekil 1.17 Orme bélgesinde iplik gerginlik artis1 (Kurbak, 1986)

Ormede geri besleme teorisinden ¢ikarilan sonuclar érmecilik agisindan cok
onemlidir. Bunu kisaca agiklamak gerekirse, Munden’in 1959°daki ¢alismasina gore

relakse olmus orgiiler i¢in asagidaki formiiller gecerlidir. Doyle’ nin ;
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S=K,/P

l/c=Kc

I/w=Kw

Kc x Kw =Ks

Kc/Kw = Kr

Burada; /: ilmek iplik uzunlugu, c: sira acikligi, w: cubuk acgikligi ve Kc, Kw, Ks
ve Kr yaklasik olarak birer sabittir. Yukaridaki formiiller relakse olmus kumas
boyutlarini verirler. Relakse kumas boyutlari sadece I’ ye baglhidir. iplik numarasi ve
ipligin diger fiziksel dzellikleri 6rgii boyutlarina pek fazla tesir etmez. Iplik numaras:
ayn1 alinip ilmek uzunlugu degistirilirse orgii kalitesi degisir. Orgii kalitesinin bastan
sona ayn1 olmast i¢in ilmek uzunlugunun kontrol edilmesi gereklidir. [Imek uzunlugu
da negatif iplik beslemeli 6rme makineleri i¢cin Orme sartlarina yani yukarida
anlatilan geri besleme miktarina ve kam ayarina baghdir. Ayrica yuvarlak 6rme
makinelerinde silindirin ¢evresinde miimkiin oldugu kadar fazla sistem (iplik
kilavuzu ve kilit kami) yerlestirilmistir. Her bir sistem bir 6rgii siras1 6rer. Makinenin
bir déniisiinde sistem sayis1 kadar 6rgii siras1 oriiliir. Iste bu makindeki sistemlerde
iplik giris gerginlileri (To) ve kam ayarlar1 farkli ise 6rgiide enine ¢izgiler olusacaktir.
Ciinkii degisik sistemlerin ordiigii siralardaki ilmeklerin uzunluklar1 dolayisi ile
ilmek biiyiikliikleri ayn1 degildir. [Imek uzunluguna; iplik giris gerginligi Ty’ 1, drgii
cekimi T¢ nin ve az miktarda siirtiinme katsayis1 p’ niin tesir edecegi, geri besleme

teorisinden goriilecektir. (Kurbak, 1986)
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a) b)
Sekil 1.18 ilmek iplik uzunluguna ve maksimum gerilmeye a) Ty b) T¢c) p parametrelerinin
etkisi (Kurbak, 1986)

Sekil 1.18 a, b ve ¢’ de sirasiyla Ty’ m, T¢ nin ve p’ niin / ve Ty, ye etkileri
gosterilmistir. Bunlara gore; iplik giris gerginligi Ty arttirilirsa Ty, artar, yeri sola
dogru kaydigindan ilmek uzunlugu azalir, T¢ arttirilirsa Ty, artar yeri saga dogru
kaydigindan ilmek uzunlugu artar, p arttirilirsa Tp, ¢ok artar ilmek uzunlugu azalir.
Ayrica Ty, artist ile iplikteki elastik uzama artar, relakse olunca iplik eski uzunluguna
donecegi icin ilmek uzunlugu azalir. Bu teori gelistirilmeden 6nce; bobin sertligi,
iplik kalitesi, iplik rengi ve buna benzer bir¢ok faktoriin orgli kalitesine tesir ettigi
sOylenmistir. Bunlarin hepsi incelendiginde goriilen sudur; biitiin sdylenenler geri
besleme teorisinde verilen ti¢ faktér Ty, Tr ve pu’ den en az birisini degistirmektedir.
Pozitif (band) beslemeli makinelerde igneye istedigi kadar degil, bizim istedigimiz
kadar iplik verildigi i¢in ilmek uzunlugu 6rme sartlarina pek baglh degildir ve orgii
kalitesi daha iyidir. Maksimum gerginligin artmas1 ayrica iplik kopuslarina dolayisi
ile orgiide delikler olugsmasina, hatta orgli oriillememesine sebep olur. Maksimum
gerginligin artmasi en ¢ok p tesir ettigi i¢indir ki 6rgii iplikleri parafinlenir. Dolayis1

ile stirtiinme katsayis1 p azaltilir. (Kurbak, 1986)

1.7.2 Diger Calismalar

Bu boliimde o6rme kumaslarda, ilmek iplik uzunluguna, dolayisiyla kumas

gramajina etkiyen faktorler konusunda yapilan arastirmalar anlatilmistir.
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Sharma, Gupta, Agarwal ve Patnaik (1987) yaptiklari deneysel calismada iplik
blikiim faktorii ve ilmek iplik uzunlugunun rib kumaslarin 6zelliklerine etkisini
incelemislerdir. Bu amagla biikiim faktorii 47,8, 51,7 ve 55,5 olan 59 tex numarali
open-end ipliklerinden iiretilen 1x1 rib 6rme kumaslar iizerinde gramaj, birim
alandaki cubuk ve sira sayisi, kalinlik, ilmek iplik uzunlugu, patlama mukavemeti,
egilme mukavemeti ve modiilleri ile asinma direnci gibi fiziksel ve mekaniksel
ozelliklerini dort farkli relaksasyon durumunda ve standart atmosfer kosullar1 i¢inde
test etmislerdir. Bu relaksasyon durumlarini kuru relaksasyon, yas relaksasyon, tam
relaksasyon ve bitmis relaksasyon olarak se¢mislerdir. Her bir biikiim faktorii i¢in {i¢
farkli ilmek iplik uzunlugu degerinde (minimum, medyum ve maksimum) olmak
lizere toplam 9 tane numune Ormiislerdir. Cm’ deki ¢ubuk sayisinin, kumasin kuru
relaksasyon durumunda ilmek iplik uzunluguyla fazla degismedigini fakat cm’ deki
sira sayisinin, ilmek iplik uzunlugunun artmasiyla azalmakta oldugunu ve biikiim
miktarinin ise bu durumda cm’ deki sira ve gubuk sayisi iizerinde ¢ok az bir etkisi

oldugu sonucunu bulmuslardir.
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Sekil 1.19 Kuru ve yas relaksasyonda cm’ deki sira sayisinin ilmek iplik

uzunluguyla degisimini gosteren grafik (Sharma, Gupta, Agarwal ve Patnaik 1987)

[Imek yogunlugunun, iplikteki biikiim miktarinin artmasiyla arttifimi tespit

etmislerdir. Tam relaksasyon durumundaki ilmek yogunlugu kuru relaksasyon
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durumuna gore her zaman fazla oldugunu belirterek, bunun nedenini kumagin tam
relaksasyon durumunda daha fazla ¢ekme olmasina baglamislardir. Ayrica bunu
Ajgoankar’in ¢aligmasindaki “biikiim katsayis1 arttiginda ilmek iplik uzunlugunun
artmasinin nedeni olarak biikiim katsayisi, birim ilmek seklini degistirmistir”

sonucuyla desteklemektedir.
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Sekil 1.20 Kuru, yas ve tam relaksasyonda ilmek yogunlugunun ilmek iplik

uzunluguyla iligkisini gosteren grafik (Sharma, Gupta, Agarwal ve Patnaik 1987)

Kumagin gramajimin, artan ilmek iplik uzunluguyla diisme egilimi gostermesini
aynt ilmek yogunlunun incelendigi duruma benzer oldugunu ve ilmek iplik
uzunlugunun artmasiyla kumasin gramajinin yavas yavas diistiiglinii belirtmislerdir.
Ayrica gramajin, biikkiim faktoriiniin artmastyla arttigini tespit etmisler bunu da ilmek
iplik uzunlugunun azalmasiyla ilmek yogunlugunun artmasina ve daha yiiksek

yogunluk elde edilmesine baglamislardir.
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Sekil 1.21 Tam relaksasyonda gramaj ile bir ilmek siras1 iplik

uzunlugu arasindaki iligki (Sharma, Gupta, Agarwal ve Patnaik 1987)

Doénmez (1996), askili 6rgli mamullerin boyutsal 6zellikleri tizerine bir deneysel
calisma yapmustir. Bu ¢alismada farkli askili kumas numuneleri olarak tam selanik,
yarim selanik ve cift lakost orgiileri incelenmistir. Tam selanik ve yarim selanik
kumags numuneleri Stoll marka, 100 cm eninde, E=10 incelikte V-yatakli diiz el 6rme
makinesinde, 6n ve arka yatakta 50°ser igne segilerek toplam 100 igneyle, ¢ift lakost
kumas numuneleri ise yine Stoll lifado marka, 170 cm eninde, E=8 incelikte mekanik
horasa makinesinde 100 igne secilerek; yiin, akrilik ve pamuk olmak iizere 3 ayri
cins iplikle oriilmiistiir. Iplik giris gerginligi, iplik &zelliklerine uygun ve biitiin
numunelerin driilmesine olanak saglayan optimum bir gerginlik degeri secilmistir ve
bu deger numunelerin oriilmesi tamamlanincaya kadar degistirilmemistir. Kumas
cekiminin, orgiiniin boyutsal 6zelliklere yaptig1 etkiyi incelemek amaciyla 5 degisik
agirhik kullanilmistir. Kumaslar 5 farkli siklik ayarinda Oriilmiistiir. Numunelere
kuru, yas relaksasyon ve yikama islemleri uygulanmistir. Daha sonra numuneler
tizerinde ise bir siradaki iplik uzunlugunun 6l¢iimii (L), 6rgii yiiksekligi 6lgiimii (h)
ve orgii genisligi ol¢timii (b) yapilmistir ve bu degerlerden yola ¢ikarak ilmek iplik

uzunlugu (/), ilmek yiiksekligi (c) ve ilmek genisligi (w) hesaplanmistir.

Askili orgii yapilarinda kumas eninin, 1x1 rib ve diiz o6rgli yapisindaki kumas
enine gore daha fazla oldugu bulunmustur. Aski ilmegi ve normal ilmekli siralara

harcanan iplik miktarlarinda 6nemli farkliligin olmadigina dikkat ¢cekmis, hatta askili
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siralardaki iplik uzunlugunun, ilmekli siralardakine gore daha fazla oldugu

gbzlenmistir.

Kurbak (1998), yaptigi deneysel c¢alismada diiz orgii kumaslarin boyutsal
Ozelliklerini incelemistir. Bunun i¢in numuneleri, inceligi E10 olan Stoll marka el
o6rme makinesinde 100 igne kullanarak; 28/2 Nm akrilik, 28/2 Nm yiin ve 16/2 Nm
pamuk ipligiyle 5 farkli (10.5, 11.5, 12.5, 13.5, 14.5 olmak {izere) siklik ayarinda ve
yine 5 farkli (6.42, 12.92, 15.97, 19.20, 32.10 gr/igne olmak iizere) kumas ¢ekim
degerinde olmak iizere toplam 75 tane 100 igne x 153 siralik numuneler ormiistiir
(numunenin orta 100 igne x 50 siralik bolimii uzunluk ve en Ol¢iimii i¢in
kullanilmistir). Ordiigii numuneleri kuru ve yas relaksasyon ve yikama islemlerine
tabi tutmugtur. Daha sonra her bir relaksasyonun ardindan ortalama kumas enini (b)
ve ortalama kumas uzunluk (h) degerlerini, ortalama sira uzunluk (L) degerlerini ise
sadece kuru relaksasyondan sonra 6l¢miistiir. Olgiilen degerlerden hareketle de ilmek
yiikseklikleri (c), ilmek genisligi (w) ve ilmek iplik uzunlugu (/) uzunlugunu

hesaplamustir.

Yaptig1 degerlendirme sonucunda, ilmek genisliginin ve yliksekliginin artmasiyla
birlikte ilmek iplik uzunlugunun da arttigini belirtmistir. Ayni siklik ayarinda oriilen
numunelerdeki ilmek iplik uzunlugunun kumas ¢ekiminin artmasiyla arttigi, ancak
bu artisin ¢cok az ve dnemsiz derecede oldugu goriilmiistiir. Calismanin en sonunda
ise Kurbak tarafindan ulasilmis ampirik formiiller ve bazi parametre degerleri

belirtilmistir.

c=co+ (I—-1I)/Kc (Kurbak ampirik formiilii)

w =wWo + (/ = ly,) / K, (Kurbak ampirik formiilii)



Tablo 1.4 Kurbak’m buldugu (2) ve (3) esitlikleri i¢in ¢, wo, /¢, ve /y, parametre degerleri (Amreeva

ve Kurbak , 2007)
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ORGU YAPISI co/d | Iyo/d r wo/d | l4/d r
Milano rib (Diiz 6rgii sirasi i¢in) | 2.7577 | 13.8819 | 0.9491 | 4.5803 | 15.7195| 0.9878
Milano rib (Riborgii sirasi igin) 2.8274 | 15.6432 | 0.9472 | 4.6547 | 17.5004 [ 0.9868
1x1 Rib (konvansiyonel oriilmiis)| 2.2554 | 12.3512 [ 0.971 4.8400 | 154611 ] 0.998
2x2 Rib 2.2554 [ 12.3512 | 0.971 | 4.1409 | 15.1116| 0.998
3x3 Rib 2.2554 [ 123512 0.971 | 3.0385 | 13.8478 | 0.991
2x1 Rib 2.2554 [ 123512 0.971 | 4.2753 | 17.3480 | 0.996
3x1 Rib 2.2554 [ 123512 0.971 | 4.0602 | 16.9669 | 0.998
Diiz orgii 2.049 11.777 | 0971 | 4.1678 | 16.9669 | 0.975

Tablo 1.5 Kurbak’ 1n buldugu K, ve K, degerleri

. . Kuru relaksasyon i¢in
Orgii Cesidi | Malzeme K, degerleri |K,, degerleri
Pamuk 3,257 9,443
Stiprem Yiin 3,69 4,684
Akrilik 3,533 5,045
Pamuk 2,967 12,835
I1x1 Rib Yiin 3,704 4,568
Akrilik 3,636 2,904
Pamuk 3,968 8,0178
Harosa Yiin 6,5445 3,1861
Akrilik 8,7496 2,6912
Pamuk 2,967 19,769
2x2 Rib Yiin 3,704 4318
Akrilik 3,636 4,948

Marmaralt (1999), yaptigi deneysel calismada cift yatakli yuvarlak Orme

makinesinde siklik kami ayari, kapak yiiksekligi, kumas c¢ekim kasnak ayarii

(kumas ¢ekim gerginligini ayarlamak amaciyla) ve zamanlama gibi makine ayarlarini

degistirerek Oriilen 1x1 rib kumaslarin boyutsal degisimini incelemistir. Yaptigi

calismada 6rgii numunelerini, inceligi 18, ¢ap1 30" olan Fouquet marka rib yuvarlak

orme makinesinde 36 sistemden 8’ini ¢alistirarak ve Ne 30/1 %100 pamuk ipligiyle

tretmistir. Makine ayarlarini; ti¢ farkli siklik kami ayarinda, 3 farkli kapak

yiiksekligi ayar1 (0,02-0,045-0,07 mm), iki farkli kumas ¢ekim kasnak ayar1 (dar ve

genis olmak iizere) ve 2 farkli zamanlama ayari(es ve gecikmeli zamanlama) ile

cesitlendirerek rib 6rgli kumas numuneleri 6rmiistiir. Sonra da kumas numunelerine
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kuru relaksasyon ve yikama islemleri uygulamistir. Kumaslarda, ilmek iplik
uzunlugu, ilmek yiiksekligi, ilmek genisligi ve gramaj Ol¢iimleri yapilmistir. Bu
Olclim sonugclar1 varyans analizi ile istatistiki olarak degerlendirilerek farkli makine
ayarlarmin bu kumas parametrelerine etkileri incelenmistir. Bu degerlendirmeler
sonucunda, 1x1 rib kumaslarin gramaj ve ilmek parametrelerinin; zamanlama, siklik
kam1 ayar1 ve kapak yiiksekligi ayarlar1 ile relaksasyon durumuna bagli olarak
degistigi saptanmistir. Kapak yiiksekliginin artmasiyla, gramaj degerinin azaldigini,
ilmek ytiksekliginin arttigini; yikama igleminin ise ilmek yiiksekligi ve ilmek
genisligi degerlerinde azalmaya ve gramaj degerinin artigina neden oldugunu tespit
etmistir. Ayrica gecikmeli zamanlama ile oriilen kumas numunelerinin, ilmek iplik
uzunlugu ve ilmek yiiksekligi degerlerinin es zamanlama ile driilenlerden daha fazla
oldugunu; ilmek genisligi ve gramaj degerlerinin ise azaldigi sonucuna varmustir.
[lmek parametrelerinin kumas ¢ekim kasnak ayarindan etkilenmedigini belirtmistir.
Kuru relaksasyon i¢in gramaj (g) ve ilmek iplik uzunlugu (L) arasindaki iliski sekil

1.22° de verilmistir. Sekildeki E es zamanlamay1, G gecikmeli zamanlamay1 ve H1

kapak yiiksekliginin az, H2 orta, H3 ise fazla ayarlandigi durumu gostermektedir.

160 AL L3,
mEH1
204 A" "§ g, eEH
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¢ gy B 6

Sekil 1.22 Kuru relaksasyon i¢in g-L arasindaki iliski (Marmarali, 1999)

C. Candan, Y. Iridag ve U.B. Nergis (2001) ise, pamuk ipliklerinden 6riilmiis
stiprem ve lakost kumaslarinin bazi 6zelliklerini inceleyen ¢alisma yapmislardir. Bu
deneysel calismada siiprem ve lakost kumas numunelerini, RA (ring A) ve RB (ring
B) olmak tizere iki farkli biikiim faktériinde pamuk 30/1 penye pamuk iplikleriyle,

inceligi E28 olan ve pozitif besleme sistemiyle donatilmis iki ayr1 yuvarlak 6rme
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makinesinde iiretmislerdir. RA’ nin biikiim miktar1 18,79 tur/in¢g, RB’ nin ise 20,68

tur/ing’ dir.

Tablo 1.1 Makine ve iiretim detaylar1 (Candan, iridag, Nergis 2001)

Kumas Iplik sevk Ham kumas Makine Kisaltmalarin
Numune miktar1 gramaji (g/m?) ozellikleri acilimlari
Kodu (cm/tur)
RA&RBSP1 680 150 Iplik tipi: Ring A
RA&RBSP2 650 155 ve Ring B,
RA&RBSP3 620 160 SP(tek toplama
Terrot marka | pike)
RA&RBDPI 680 160 E28, 30", Iplik tipi: Ring A
RA&RBDP2 650 165 96 sistemli | ve ring B,
RA&RBDP3 620 170 DP(¢ift toplama
pike)
RA&RBS1 740 110 Iplik tipi: Ring A
RA&RBS2 705 120 ve ring B,
RA&RBS3 680 130 S(sliprem)
RA&RBSMI1 740 110 Monarch marka | Iplik tipi: Ring A
RA&RBSM2 705 120 E28, 30", ve ring B,
RA&RBSM3 680 130 96 sistemli | SM(siiprem)

Orme isleminde numuneler ¢ifter olacak sekilde iiretilmis, bir teki ham olarak

kalmis, diger teki boyama isleminden gecirilmistir. Daha sonra tiim kumasg

numuneleri stabil duruma ulasincaya veya ardisik yikama islemlerinde daha fazla

¢cekme olusmayincaya kadar kuru ve tam relaksasyon islemine tabi tutulmustur. Her

relaksasyon isleminden sonra kumagsin aginma dayanimi, patlama mukavemeti ve

pilling oOzelliklerini incelemiglerdir. Ayrica sira ve cubuk sikliklarimi ve ilmek

yogunlugu degerlerini de Olgmiislerdir. Tiim bu Olgiimlerin sonuglarint da kuru

relakse ham, tam relakse ham, kuru relakse boyali ve tam relakse boyali kumaglar

olmak iizere dort grupta incelemislerdir.
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Tablo 1.2 Kuru relakse ham kumas i¢in deney sonuglar1 (Candan, iridag, Nergis 2001)

Kumays . flmek sira/cm cubuk/cm
Numune Grama; ounlugu
Kodu (g/m’) (}illmek/cmz)
RASPI 170,17 206,50 18,75 11,00
RASP2 179,00 220,00 20,00 11,00
RASP3 192,67 247,50 22,50 11,00
RADPI 189,50 201,25 17,50 11,50
RADP2 200,50 218,50 19,00 11,50
RADP3 210,50 240,00 20,00 12,00
RASI 135,00 237,50 19,00 12,50
RAS2 138,00 273,00 21,00 13,00
RAS3 144,00 300,00 24,00 12,50
RBSP1 180,00 206,25 18,75 11,00
RBSP2 189,50 226,00 20,00 11,30
RBSP3 197,00 252,00 22,50 11,20
RBDP1 200,50 198,00 18,00 11,00
RBDP2 207,00 214,50 19,50 11,00
RBDP3 217,50 231,00 21,00 11,00
RBS1 128,50 260,00 20,00 13,00
RBS2 132,00 273,00 21,00 13,00
RBS3 142,00 325,00 25,00 13,00

Sonugta, daha diisiikk biikiim miktarli iplikle (RA ile) oriilen tim kumas
numunelerinin daha diisiik ilmek yogunlugu ve gramaj degerleri verdigini ve bunun
nedeninin RB ipliginin biikkiim miktarinin fazla olmasi olabilecegini belirtmislerdir.
Iplik cinsinden bagimsiz olarak tek toplama pike kumaslarin ¢ift toplama pike
kumaglarindan daha az gramaj degerlerine sahip oldugu goriilmiistiir. Bunun
nedeninin kesintisiz ve sorunsuz iiretim i¢in ¢ift toplama pike kumaglarina daha az
uygulanan kumas ¢ekimi olabilecegini belirtmiglerdir. Diger bir sebebinin de kumas
yapisindaki aski ilmeklerin sayisindaki artig, ilmeklerin disariya yani {igiincii boyuta
dogru daha fazla kivrilmasina yol agmakta, bu sebeple kumasin birim uzunluguna
daha fazla sira yerlesiyor olabilecegini ileri slirmiislerdir. Numunelerdeki sira/cm,
cubuk/cm ve ilmek/cm® degerlerini iplik sevk miktariyla iliskilendirmisler ve
aralarinda lineer bir iliski bulmuslardir. Iplik sevk miktar1 azaldikca ilmek
yogunlugu, sira/cm ve cubuk/cm degerlerinin arttigini belirtmislerdir. Sira/cm ve

cubuk/cm degerleri ilmek yogunluguyla karsilastirildiginda, ilmek yogunlugu
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degerlerinin iplik sevk miktariyla daha yiiksek bir korelasyon gosterdigini
belirtmislerdir. Ayrica stiprem kumasglar ile, tek toplama ve ¢ift toplama pikenin de
boyutsal 6zellikleri iplik sevk miktarina yiiksek derecede bagli oldugu ve tek toplama

pike boyutsal acidan ¢ift toplama pikeden daha stabil bir yap1 oldugu belirtilmistir.

Dias ve Lanarolle (2002) yaptiklar1 deneysel calismada, iplik gerginliginin,
kumastaki ilmek iplik uzunluguna etkisini incelemislerdir. Bu amagla, yuvarlak 6rme
makinesinde, bobinden furnisdre kadar 3 degisik noktada iplik gerginliklerini
Olcmiiglerdir. Bobinlerden gelen iplikler, tozdan etkilenmemesi i¢in furnisdrlere
kadar tiiplerin icinden aktarilmaktadir. Ol¢iim noktalari, ipligin bobinden ¢ikisinda
(tipe girmeden oOnce, gerginlik ayarlayicidan sonra), tiipten ¢iktiktan sonra ve
furnisore girmeden hemen oncedir. Tam anlamiyla iplik gerginliginin etkisini 6lgmek
i¢cin iplik sevk miktarin1 sabit tutmuslar ve bobinden sonra, tiipiin i¢ine girmeden
once iplik gerginligini ayarlamak amaciyla “gerginlik ayarlayic1” (cymbel tensioner)
yerlestirmislerdir. Gerginlik ayarlayic1 hem ipligin kopup kopmadigini hissetmekte
hem de iplik gerginliginin ayarlanmasini saglamaktadir. Bu sayede tiipe girmeden
once ayarlanan farkli iplik gerginliklerinin, ipligin tiiplin ¢ikisinda ve furnisorlere
sartlmadan hemen 6nceki gerginligini nasil etkiledigini anlamak amag¢lanmistir. Dias
ve Lanarolle ipligin sevk edilis sirasinda olusan gerginlikler nedeniyle bir miktar
uzadigini ileri siirerek, dolayisiyla bu iplik uzunlugunun herhangi bir sekilde relakse
olmus kumagstaki ilmek iplik uzunlugundan farkli oldugunu belirtmektedirler.
Furnisore sarili ipligin gerginligine ise, ipligin ilerledigi yol iizerindeki egilme
noktalarinda yaptig1 temas acilari, iplik ve temas ylizeyleri arasindaki siirtiinme
katsayilari, tliplin birim uzunlugunda ipligin hareketine kars1 direng, tiipiin uzunlugu
ve ipligin bobinden sagilirken olusan gerginlikler gibi faktorlerin etkili oldugunu ileri

surmektedirler.

Tiipe girmeden oOnceki iplik gerginligindeki degisimlerin, tiipiin ¢ikisindaki ve
furnisore sarilmadan hemen Onceki gerginlikleri etkiledigini ve aralarinda lineer

iliski oldugunu saptamislardir.
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Sekil 1.23 Tiipten onceki iplik gerginligi degisiminin a) furnisérden hemen 6nceki b) tiipten ¢iktiktan

sonraki etkisini gosteren grafik (Dias ve Lanarolle, 2002)

Ipligin, aym oranda pozitif sekilde sevk edilmesine ragmen, furnisére yiiksek
gerginlikte sarildiginda, iplikteki uzama nedeniyle, aslinda daha kisa uzunluktaki
ipligin furnisére sarildigini ileri siirerek, kumas tizerinde Olciilen bir ilmek sirasini
olusturan iplik uzunlugunun, sevk edilenden daha kisa oldugunu ve dolayisiyla
gercek ilmek iplik uzunlugunun, furnisérden hemen oOnceki gerginlikten onemli

Olciide etkilendigini belirtmislerdir.
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Sekil 1.24 Furnisérden hemen 6nceki iplik gerginliginin bir ilmek

strasini olusturan iplik uzunluguna etkisi (Dias ve Lanarolle, 2002)
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Koo Y. and S. (2004), yaptig1 deneysel calismada, 6rme noktasindaki besleme
hizinin yarattig1r gerilim mekanizmasini analiz ederek 6rme noktasindaki gerginlik
dar ve 890’lik genis bir acgiyla verebilen 2 iplik rehberi, E18 ve E28 olmak {izere 2
farkli incelikteki igneleri tutacak bir destek ve igneden once ve sonra olmak tizere
iplik gerginligini 6lgen sensorleri igeren ayni zamanda da yuvarlak 6rme makinesini
simiile eden bir test donanimi yaratmislardir. Bu donanim Sekil 1.25° de

goriilmektedir.

Compressed air

Yam progression

Yarn puide

Aar nozzle

Sekil 1.25 Young-Seok Koo’nun gelistirdigi test donanimi (Koo Y. and S. 2004)

Test, 20 tex ipligin donanima 100-200-300 ve 400 m/dk hizla beslemek suretiyle
yapilmustir. Elde edilen veriler 15181nda ilk olarak, her iki igne tipinin kendi iginde
besleme agisinin iplik gerginligini nasil etkiledigini incelemislerdir. Sekil 1.26° da
goriildiigl gibi her iki igne tipi i¢in de iplik besleme hizinin iplik gerginligine 6nemli
bir katkisinin olmadigim1 fakat besleme acisinin 6nemli dlgiide etkiledigini
belirtmislerdir. Bunun nedenini ise daha dar a¢ili iplik beslenildiginde ipligin ignenin
kancasina olan temasinin arttifina inandiklarini belirterek, iplik ve igne kancasi

arasindaki siirtlinmenin iplik gerginligini arttirmasi olarak gostermislerdir.
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Sekil 1.26 a) E18 ignesinde b) E28 ignesinde iplik gerginligi degisimi (Koo Y. and S. 2004)

Daha sonra ipligin aym1 acida beslenmesi durumunda igne tipinin, iplik
gerginligini nasil etkiledigini incelemislerdir. Sekil 1.27° de goriildiigii gibi her iki
besleme acisinda da E18 ignelerinin E28 ignelerine nazaran daha yiiksek iplik
gerginlik degerleri gosterdigini belirtmislerdir. Bunun nedenini ise igne kancasinin
ovalliginin ana sebep oldugunu, E28’¢ gore daha kalin olan E18 ignesinin

kancasinda iplikle meydana gelen siirtlinme alaninin fazla olmasi olarak gostermistir.
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Sekil 1.27 a) Dar b) Genis ac¢ili iplik beslenmesinde iplik gerginligi degisimi (Koo Y. and S. 2004)

Erkog (2006) yaptig1 deneysel calismada ¢ap1 15", inceligi 28E olan tek plakali ve
capt 34", inceligi 18E olan ¢ift plakali 2 farkli yuvarlak 6rme makinesinde iiretilen
kumaslarin 6zelliklerini etkileyen parametrelerin, kumas o6zelliklerini ne sekilde
etkilendigini incelemistir. Bu amagla 30/1 penye ve open-end ipliklerle 90, 100, 110,
120 ve 130 gr/m”lik siiprem 6rgii kumas numuneleri, 125, 130, 135, 140 ve 145
gr/m”’lik ribana orgii kumas numuneleri {iretmistir. Daha sonra numunelere kuru ve
yas relaksasyon islemleri yapilmistir. Kumas numunelerinin kuru ve yas relaksasyon

once ve sonrasindaki gramaj, kumas eni, ilmek yogunlugu, boncuklanma, patlama ve
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yirtilma mukavemetleri, kopma mukavemeti ve uzamasi, elastikiyet Ozelliklerini
incelemistir. Yaptigr degerlendirme sonucunda tiim numunelerde yas relakse olan
kumaglarin kuru relakse olanlara gére en degerinin diisiik, ilmek yogunluk degerinin
daha yiiksek oldugunu dolayisiyla bunun da gramajin yiiksek olmasina neden
oldugunu belirtmistir. Bunun nedeni olarak da 6rme kumaslarin kuru ve yas relakse
edildiginde tizerinde bulunan kuvvetlerin ortadan kalkmasiyla ilmeklerin kendilerini
topladiklarint ve bodylece de birim alandaki ilmek sayisinin (ilmek yogunlugu)

artmasi olarak gostermistir.

250
=
@ 200 —F
e
< 150 -
=
x
¢ 100 + H
2\
= 504 -
2
¥

D A T T T T T T T T T 1
RS1 RS2 RS3 RS4 RS5 RR1 RR2 RR3 RR4 RR5
NUMUNE KUMAS
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Sekil 1.28 Penye ipliginden oriilmiis numunelerde gramaj degerleri (Erkog, 2006)

Kumag gramajimin makine inceliginden, ilmek uzunlugundan ve ilmek sikligindan
etkilendigini gozlemlemistir. Makine inceligi ne kadar fazla olursa ilmek g¢ubuk
siklig1 da o derecede fazla, makine cap1 ne kadar fazla ise kumas eni de o derecede
genis ve ilmek boyu makinede ne kadar kisa ayarlanirsa kumas gramaji da o
derecede yiiksek olacagimi belirtmistir. Ayrica genel olarak, penye siiprem
kumaslardaki relaksasyon sonrasi gramaj degerleri open-end siiprem kumaslardan

¢ok az farkla daha fazladir.
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Sekil 1.29 Siiprem kumaslarda gramaj degerleri (Erkog, 2006)

Can (2006) 6rme kumas gramajinin iplik sevk miktar1 yardimiyla tahminlenmesi
amaciyla, yuvarlak 6rme makinelerinde siiprem orgii yapisini esas alarak, farkl iplik
numaralar1 ve farkli iplik sevk miktarlarinin 6rme kumaglarin parametrelerine,
gramajlarina olan etkilerini ve aralarindaki iligkileri incelemistir. Yapilan ¢caligmada
Nel6/1, Ne20/1, Ne24/1, Ne30/1 ve Ne 40/1 ring ve %100 pamuk iplikler
kullanilarak c¢aplar1 30" ve incelikleri 28E ve 20E olan 2 farkli yuvarlak 6rme
makinesinde 5 ayri iplik numarasinda farkli iplik sevk miktarlartyla toplam 85 farklh
orme kumas numuneleri tiretmistir. Ardindan bu numuneleri sira sikligi, ¢ubuk
siklig1, kumas genisligi ve kumas gramaji agisindan kuru ve yas relaksasyon dncesi

ve sonrasinda incelemistir.

Sonug olarak ayni relaksasyon durumu olmak sartiyla, 6rme makinelerinin bir
turunda sevk edilen iplik miktari arttikga tlim numunelerin sira siklik degerlerinin
azaldigimm fakat Olgiilen cubuk siklik degerlerinde bir degisim olmadiginm
gozlemlemistir. Tim iplik numaralarinda Oriilen numuneler ayr1 ayn
degerlendirildiginde numunelerin kuru ve yas relaksasyondan sonra aym iplik
besleme miktar i¢in sira siklik ve ¢ubuk siklik degerlerinin ¢ekmeden dolay1 arttigini

belirtmistir.
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Sekil 1.30 Ne 30/1 numuneler i¢in sira siklik degeri ile iplik besleme
miktar1 arasindaki iligki (Can,2006)

Ne 30/1 Numunelerin Gubuk Stklik Degerleri
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Sekil 1.31 Ne 30/1 numuneler i¢in gubuk siklik degeri ile iplik besleme
miktar arasindaki iligki (Can, 2006)

Bunun yaninda ipligin inceldikce numunelerin enden ¢gekme miktarinin arttigini
tespit etmistir. Ayn1 numara iplikten Oriilen kumaslarda, iplik sevk miktar1 azaldikc¢a
enine ¢ekme miktarinin daha fazla oldugu gozlemlenmistir. Ayrica ayni relaksasyon
durumlarinda makineye sevk edilen iplik miktarlarinin artmasiyla tiim numunelerinin
ortalama gramaj degerleri diistiiglinii, bunun nedeninin de sevk edilen iplik
uzunlugunun artmasiyla 6rgii kumasin temel birimi olan ilmek iplik uzunlugunun
arttigini, dolayisiyla da birim alana diisen ilmek sayisinin azalmasi olarak
gostermistir. Ayni1 sevk miktarlarinda ise relakse olan numunelerin gramajlarinin ise
arttigint belirterek, bunun nedenini de relakse olduktan sonra kumasin g¢ekmesi

nedeniyle birim alandaki ilmek sayisindaki artig olarak gdstermistir.
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Ne 30/1 Numune lerin Gramaj Degerleri
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Sekil 1.32 Ne 30/1 numunelerin kuru ve yas relaksasyondan sonraki

beslenen iplik miktariyla gramajlari arasindaki iliski (Can,2006)

Orme makinelerine beslenen iplik sevk miktarlar ile elde edilen gramaj degerleri
arasinda olusturdugu regresyon esitliklerini incelemistir ve gramaj formiliini
gelistirmek tizere Ne 20/1 ipliginin regresyon esitligini baz almistir. Ne 20/1 ile aym
makinede iiretilen Ne 16/1 ve 24/1 numunelerin kuru relaksasyondan sonraki
gramajlarin1 tahmin edebilecek esitliklerin elde edilmesinde, Ne 20/1 ile oOriilen
kumas numuneleri i¢in elde edilen regresyon esitligi, iplik numaralarinin oraniyla
carpmistir (yani Ne 16/1 i¢in bu oran 20/16, Ne 24/1 i¢in 20/24 olacaktir). Bununla
birlikte farkli makine incelik degerinde {iretilen Ne 30/1 ve 40/1 numunelerin
gramajlarini tahmin edebilecek esitliklerin elde edilmesinde ise Ne 20/1’in regresyon
esitligi iplik numaralarinin oran1 ve ek olarak makine incelik degerlerinin orani ile
carpmistir (yani Ne 30/1 i¢in 20/30 x 28/30, Ne 40/1 icin ise 20/40 x 28/40
olacaktir). Bunun sonucunda L 1 turda 1 sisteme beslenen iplik sevk miktarimi
gostermek tizere, kuru relaksasyon sonrasi elde edilen kumas gramaj denklemlerini

su sekilde vermistir;

Ne 20/1 i¢in; g/ m2 = 322,033 - 0,25 * L (Baz alinan regresyon esitligi)

Ne 16/1 i¢in; g/ m2 =322,033 - 0,25 * L * 20/16 = 402,541 — 0,3125 * L

Ne 24/1 i¢in; g/ m2 =322,033 - 0,25 * L * 20/24 = 268,361 — 0,2083 * L
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Ne 30/1 i¢in; g/ m2 =322,033 - 0,25 * L * 20/30 * 28/30 =300,457 0,233 * L

Ne 40/1 i¢in; g / m2 = 322,033 - 0,25 * L * 20/40 * 28/40 =225,423 -0,175*L

Baz olarak alinan 20/1 numunelerin yas relaksasyondan sonraki regresyon
esitliginin, kuru relaksasyondan sonra elde edilen regresyon esitliginden 1,19 kat
fazla oldugunu tespit etmistir. Bu durumda numunelerin yas relaksasyondan sonra
elde edilen gramaj denklemleri, kuru relaksasyondan sonra elde edilen gramaj
denklemlerinin 1,19 ile carpilmasi ile bulunmustur. Olusturulan bu denklemler
sayesinde kuru ve yas relaksasyon uygulanmis numunelerin gramajinin % 2-3 hata

oraninda tahminlenmesini saglamistir.

Tablo 1.3 Ne 30/1 Numunelerin kuru relaksasyondan sonra dlgiilen gramajlari ile denklemden

hesaplanan gramaj degerleri arasindaki farklar (Can, 2006)

Beslenen Iplik Olglilen Gramaj Denklemden Elde % Fask
Mikteart (cm/tur) (g/m”) Edilen Gramaj (g/m”)

644,16 148,345 150,26 -1,2%
654,72 145,565 147,796 -1,53
663,28 143,03 145,332 -1,61
675,84 142,814 142,368 -0,04
686,4 140,907 140,404 0,36
696,96 139,152 137,94 0,87
707,52 138,871 135,476 244
718,08 136,354 133,012 245
728,64 133,921 130,548 2,52
739,2 130,95 128,084 2,19
749,76 128,306 125,62 2,09
760,32 125,205 123,156 1,64
770,88 123,085 120,692 1,94
781,44 120,708 118,228 2,05

792 118,332 115,764 2,17

Amreeva ve Kurbak (2007), atlamali orgiilerin boyutsal 6zellikleri iizerine bir
deneysel ¢alisma yapmistir. Bu amagla el 6rme makinesinde (100 igne 6n, 100 igne

arka yatakta olmak iizere), 28/2 Nm yiin, 28/2 Nm akrilik ve 16/2 Ne pamuk
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iplikleriyle, bes farkli siklik kami ayar1 (12,5, 13, 13,5, 14, 14,5) ve yine bes farkh
kumas ¢ekim gerginligi ayar1 (1612, 3335, 5229.5, 7099 ve 8179 g agirhig 6rme
islemi sirasinda kumasin altina asmak suretiyle) uygulayarak milano rib ve yarim
milano rib 6rgii kumas numuneleri iiretmislerdir. Uretim sirasinda iplik giris
gerginlikleri sabit tutulmustur. Daha sonra numunelere kuru ve 1slak relaksasyon ve
yikama islemleri uygulanmistir. Numuneler iizerinde ise bir siradaki iplik
uzunlugunun oOl¢tiimii (L), 6rgii yiiksekligi ol¢timii (h) ve orgii genisligi dl¢limii (b)
yapilmustir ve degerlerden yola ¢ikarak ilmek iplik uzunlugu (/), ilmek yiiksekligi (c)

ve ilmek genisligi (w) hesaplanmustir.

[lmek yiiksekligi ve ilmek genisliginin ilmek iplik uzunlugu ile iliskisi
incelendiginde (regresyon analizi yontemiyle) sadece pamuk numunelerinin ilmek
genisligi ile ilmek iplik uzunlugu iligkileri harig, ¢ok yiiksek oldugu goriilmiistiir.
Kumas ilmek yiiksekligi ve ilmek genisliginin, ilmek iplik uzunlugu ile degisimlerine
ait regresyon denklemlerinin sabitlerinin ihmal edilemeyecegini, yani bu
parametreler arasindaki iliskilerden elde edilen regresyon denklemlerinin, ilmek
yiiksekligi ve ilmek genisligi eksenleri ile yaptigi kesismeler istatistiki olarak

olduk¢a 6nemli oldugunu vurgulamistir.

Uyanik, Bekiroglu ve Geyik (2008) yaptigi ¢alismada degisik sayilarda ve farkli
ignelerde yerlesmis askilara sahip tek yatakli yuvarlak 6rme kumaslarla siiprem
kumaglarin boyutsal stabilite 6zelliklerini incelemiglerdir. Bu amagla, askinin etkisini
belirleyebilmek amaciyla 11 farkli desende askili kumas ve karsilagtirma yapabilmek
icin de siiprem kumasg olmak {izere toplam 12 numune kumasi Ne 30/1 pamuk karde
iplikten, inceligi E28 olan tek yatakli 84 sistemli saat doniis yoniine ters donen 30 ing
Monarch makinesinde 30 devirde Ormiislerdir. Askili numune kumaslari askinin
kumas i¢indeki ignelere yerlesim yerine gore 4 grupta toplamis ve her bir grup i¢inde
de aski sayilarina gore numaralandirmiglardir. Her bir grup icine kiyaslamayi
kolaylastirmak i¢in siiprem eklemistir. Tablo 1.6’ da yapilan kumas numunelerinin

ozellikleri gosterilmektedir.



Tablo 1.6 Numune kumaslarin teknik 6zellikleri
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Ilmek
uzunlug | Sikhk

Kumas u faktorii | Sira sayisi/cm| Cubuk sayisi/cm| Gramaj)| Genislik | Aski
kodu (mm) | (K) (cpc) (Wpc) (gr/m2 | (cm) | sayisi
1-a 3,01 0,332 20 11 137 114 67
1-b 2,7 0,37 17 11,5 138 112 56
1-c 3,01 0,332 20 11,5 135 112 43
2-a 2,26 0,442 15 12 137 113 168
2-b 2,54 0,393 13,5 11 137 113 126
3-a

(Ingiliz 2,6 0,384 15 10,5 145 116 168

pikesi)
3-b 2,65 0,377 17 11 168 117 112

(Cift pike) ’ ’
3-c
(Tek pike) 2,6 0,384 14 11 142 112 84

4-a 3,15 0,317 13 12 132 110 70
4-b 2,7 0,37 17 11,5 146 110 56
4-¢ 2,7 0,37 17,5 12,5 137 110 32

siiprem 2.7 0,37 21 12,5 130 107 0

Orme islemi tamamlandiktan sonra numuneleri standart atmosfer kosullarinda

diiz bir yiizey lizerine sererek 48 saat bekletilmis ve ev tipi bir otomatik ¢amasir

makinesinde 60 °C sicaklikta uzun yikama programinda yikanmustir. Tamburlu

kurutucuda kurutulduktan sonra Olglimler yapmis ve bu yikama-kurutma-6lgme

islemlerini toplam 5 kez tekrarlamislardir. 3. yikamadan sonra dnemli bir boyut

degisimi olmadigini yani boyutsal stabilitenin saglandigini belirtmisler ve 5. yikama

sonrasindaki 6l¢tim degerlerini dikkate almislardir.
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Sekil 1.33 Tiim numune kumaslarin boyut degisimi

Elde ettigi Ol¢iim sonuglarini istatistiksel olarak incelemislerdir. Bunun
sonucunda, aski sayis1 ile boyut stabilitesi arasinda dogrusal bir iliski ortaya ¢iktigin
ve aski sayisinin boyut degisimini belirleyen ©nemli bir faktdr oldugunu
belirtmislerdir. Sekil 1.33” de gosterildigi gibi, tiim gruplarin boyut degisimlerine
bakildiginda aski sayisi azalirken boy yoniindeki ¢cekme degerlerinin de azaldigi en
yoniinde ise tam tersi ¢ekme degerlerinin arttigi gozlenmistir. Hi¢ askisi olmayan
tamamu ilmeklerden olusan siiprem kumasin en diisiik boy ¢ekme degerine ve hemen
hemen en yliksek en ¢ekme degerine sahip oldugu agikca goriilmiistiir. En ¢ekme
degerlerinin genel olarak boy ¢ekme degerlerine gore daha az bir degisim gostermesi
askinin kumasa genisleme etkisi vermesinin bir sonucu oldugunu belirtmislerdir.
Ozellikle aym ignede aski sayisi artti§1 zaman kumasta en ¢ekme degerlerinin gok

azaldig1 hatta gekme yerine genisleme oldugu grafiklerden de agikc¢a gozlemislerdir.

Bu calismanin amaci ise, 0rme isletmelerinde gergek iiretim kosullarindaki
uygulamada, kumag gramaji degisimi i¢in ayarlanan {i¢ farkli makine parametresinin

(iplik sevk miktari, kumas ¢ekimi ve siklik kami ayari) etkilerini incelemek olmustur.



BOLUM iKi
MATERYAL ve METOT

Deneysel ¢alismada, tek yatakli yuvarlak 6rme makinesinde, baz1 makine ayarlari
degistirilerek, siiprem ve tek lakost orgii yapilarinda farkli gramajlarda toplam 21

adet kumas numunesi Oriilmiistiir.

Kumag numuneleri, fabrikada iiretim makinelerinde, Ekoten Tekstil A.S (Torbali-
[zmir) &rme isletmesinde iiretilmislerdir. Asagida, kullanilan iplikler, yuvarlak 6rme

makineleri ve degistirilen makine ayarlari konusunda ayrintili bilgiler verilmistir.

2.1 Iplik Ozellikleri

Calismada, numunelerin oriilmesinde 30 Ne numara Z biikiimlii penye pamuk
ipligi kullanilmustir. ipliklerde, numara, biikiim, kopma mukavemeti ve uzamasi
dlgiimleri yapilmistir. Olgiimler 10 kez tekrarlanarak ortalamalari, standart sapmalari
ve degisim katsayilari hesaplanmistir. Yapilan bu dlgiimlere ait standartlar asagida

sirastyla belirtilmistir.

Iplik numaras: 6lciimii TS 244 numarali standarda gére Officene Brustio iplik

numara 6l¢liim cihazi kullanilarak yapilmigtir.

iplik biikiim 6l¢iimii TS 242 numarali standarda gore Officene Brustio biikiim

Ol¢ctim cihazi kullanilarak yapilmistir.

Kopma mukavemeti ve uzama oél¢iimii TS 245 numarali standarda gore Instron

4411 iplik kopma mukavemet ve uzama 6l¢iim cihazi kullanilarak yapilmistir.

44



Ipliklerde yapilan tiim 6l¢iim sonuglari tablo 2.1 de verilmistir.

Tablo 2.1 iplik 6l¢iim sonuglar

IPLIK OLCUM SONUCLARI

Numara Biikiim Kopma Mukavemeti Kopma uzamasi
(Ne) (tur/m) (cN) (mm)
28,62 849 362,2 14,69
28,43 746 340,9 15,53
28,37 892 383,9 17,17
28,59 740 334,2 14,59
28,84 860 354,4 15,5
28,49 744 346,3 14,79
28,57 810 378,5 16,22
28,62 794 319,5 14,48
28,70 763 365,1 15,69
28,45 800 330,2 14,98
ort=28,568 | ort=799,8 ort=351,52 ort=15,364
S=0,14 S=53.,35 S=21,09 S=0,84
%dk=3,5 %dk=6,67 %dk=5,99 %dk=5,51
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Uster iplik degerleri ol¢iimii Uster Tester-4 cihazinda 500 m.’lik 6l¢iim

uzunlugunda yapilmistir ve asagidaki sonuglara ulagilmistir.

Tablo 2.2 Uster iplik degerleri

Diizgunsuzlik | Diizgiinstizlik |
degeri %CV degeri | Inceyer | Kalin yer Neps
(U %) (CVm %) (-50%) (+50%) (+200%)
Ortalama 9,38 11,81 2,00 10,00 44,00

2.2 Orgii Tiirii

Bu calisma sirasinda siiprem ve tek lakost Orgli yapist kumas numuneleri

tretilmistir. Bu Orgii yapilarinin makinedeki kam yapilar1 ve raporlar1 asagida

verilmigtir.




Sekil 2.1 Siiprem 6rgii numunelerinin igne dizilisleri ve kam sistemlerinin yapist

Sekil 2.2 Tek lakost 6rgii numunelerinin igne dizilisleri ve kam sistemlerinin yapist

46
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Sekil 2.3 a) Tek lakost b) Stiprem kumas numunelerinin 6rgii raporu

2.3 Yuvarlak Orme Makineleri ve Ozellikleri

Yapilan ¢aligmada siliprem ve tek lakost olmak iizere iki farkli 6rgii yapisinda
kumas numuneleri, incelikleri ayni iki farkli makinede iiretilmistir. Bu numunelerin

iiretimine baglanmadan 6nce makinelerin aylik bakimlar1 yapilmastir.

Stiprem 6rgili yapisindaki kumas numuneleri Mayer&Cie marka relanit tipi tek
yatakli yuvarlak 6rme makinesinde Oriilmiistiir. Makinenin 6zellikleri Tablo 2.3 de,

goriinlimil ise sekil 2.4’de verilmistir.

Tablo 2.3 Siiprem numunelerinin 6riildiigii tek yatakli yuvarlak 6rme makinesi 6zellikleri

Makine ozellikleri

Makine inceligi (E) (fein) 28

Makine cevresindeki igne sayisi (Adet) 2808

Makine ¢evresindeki platin sayisi (Adet) 2808
Makine cap1 (ing) 32"

Sistem sayis1 (Adet) 102

Cagligin konumu Makine yaninda
Iplik sevki Borular i¢inde
Iplik sevk tiirii Pozitif kayis-kasnak sistemi
Kumas ¢ekim ve sarim tipi Kontinii 3 silindirli
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Sekil 2.4 Stiprem numunelerinin driildiigi Mayer&Cie marka tek yatakl
yuvarlak 6rme makinesi

Tek lakost orgii yapisindaki kumas numuneleri ise Monarch-Vanguard marka tek
yatakli yuvarlak 6rme makinesinde ortilmiistiir. Makinenin 6zellikleri Tablo 2.4’de,

goriinlimil ise sekil 2.5°de gosterilmistir.

Tablo 2.4 Tek lakost 6rgli numunelerinin oriildiigi tek yatakli yuvarlak 6rme makinesi 6zellikleri

Makine ozellikleri

Makine inceligi (E) (fein) 28
Makine ¢evresindeki igne sayis1 (Adet) 2232
Makine ¢evresindeki platin sayis1 (Adet) 2232
Makine cap1 (ing) 26"
Sistem sayis1 (Adet) 78
Cagligin konumu Makine yaninda
Iplik sevki Borular i¢inde
Iplik sevk tiirii Pozitif kayis-kasnak sistemi
Kumas ¢ekim ve sarim tipi Kontinii 3 silindirli
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Sekil 2.5 Tek lakost numunelerinin 6riildiigii Monarch-Vanguard marka

tek yatakli yuvarlak 6rme makinesi

2.4 Kumas Numunelerinin Uretiminde Degistirilen Makine Ayarlar

Numunelerin iiretilmesi agsamasinda ilk ayar iplik sevk miktarin1 degistirmek icin
yapilmistir. Bu dogrultuda numuneler iiretilirken sisteme beslenen iplik uzunluk
miktarinin arttirilip azaltilabilmesi i¢in bobinden gelen ipligin belli bir miktarini
tizerinde depolayan iplik besleme rolelerine (furnisér) hareket veren kayis kasnak
mekanizmasinin ayari1 degistirilmistir. Diisiik, orta ve yliksek iplik miktar1 beslemek
suretiyle her iki 6rgii yapist numuneleri i¢in 3 farkli kasnak ayari yapilmistir. Bunun
yaninda her bir kasnak ayarinda yine her iki orgii yapisi i¢in diislik, orta ve yiiksek
olmak iizere 3 farkli kumas g¢ekimi ayar1 uygulanmistir. Ayrica, sadece siiprem
orgiide orta kasnak ayar1 ve orta kumas ¢ekimi ayar1 sabit tutulmak suretiyle siklik
kam ayar1 3 farkli pozisyona getirilerek kumas numuneleri riilmiistiir. Iplik sevk
miktarinin, kumas ¢ekim ayarmin ve siklik kami ayarinin diisiik ve yiiksek ayar
degerleri; numunelerin herhangi bir kumas hatasi olmadan, diizglin bir sekilde
tiretilebilecegi ve makinenin hata vermeden durmaksizin ¢alisabilecegi maksimum
ve minimum degerlerdir. Makine ayarlar1 konusunda asagida ayrintili olarak bilgi
verilmistir. Tablo 2.5’ de de, bu degistirilen ayarlarda oriilen her bir numuneye

verilen kod numaralari, deney planinda gdsterilmistir.
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ORGU YAPISI IPIK SEVK MIKTARI KUMAS CEKIiM MIKTARI | NUMUNE KODU
Diisiik S11
YUKSEK Orta S12
Yiiksek S13
Diisiik S21
SUPREM ORTA Orta S22
Yiksek S23
Diisiik S31
DUSUK Orta S32
Yiiksek S33
Diisiik L1l
YUKSEK Orta L12
Yiiksek L13
Diisiik 121
TEK LAKOST ORTA Orta 122
Yiiksek L23
Diisiik L31
DUSUK Orta 132
Yiksek L33
R iPLIK SEVK VE
ORGU YAPISI KUMAS CEKIM MIKTARI SIKLIK KAMI AYARI NUMUNE KODU
Diisiik SS1
SUPREM SABIT Orta SS2
Yiiksek SS3

2.4.1 Iplik Sevk Miktari1 Ayar

Furnisoriin doniis hareketiyle cagliklardaki bobinlerden iplik sagilarak furnisoriin

tizerine sarilmak suretiyle bir miktar rezerve edilmektedir ve yine furnisoriin doniis

hareketiyle bu depolanan iplik sistemlere sevk edilmektedir. Bu iplik sevki, her

sisteme ait furnisorlerden ve ¢ap1 ayarlanabilen kasnaktan dolasarak kayis vasitasiyla

saglanmaktadir. Sekil 2.6° da makine iizerinde furnisdr, depolanan iplik ve kasnaktan

gecen kayis goriinmektedir.
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Sekil 2.6 Makine tizerinde furnisoriin, kayisin ve depolanan ipligin gériiniimii

Kasnak, i¢ yiizeyindeki kanallarin arasinda plastik dislerin ileri geri hareket ettigi
ist iiste duran iki yuvarlak silindirden olugmaktadir. Kasnak skala degerleri iist
silindirin saga veya sola cevrilmesiyle degistirilmektedir. Bu ¢evirme sirasinda, iist
silindirin doner kanalli yapisi plastik dislerin ileri-geri, alt silindirin diiz kanalli
yapisi da diiz bir ¢izgi sekilde hareket etmesi i¢indir. Sekil 2.7°de alt ve {ist silindirin

kanall1 yapis1 ve plastik disler goriinmektedir.

KANALLI
YAPI

S lP L ASTIK
/ DISLER

ALT
SILINDIR

Sekil 2.7 Kasnagin i¢inin yapisi
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Kasnak saga cevrildik¢e yani skaladaki deger arttik¢a, kayisin sarilarak gectigi
plastik disler ileri dogru giderek ¢ap1 genisletmektedir. Bu da plastik dislerin ¢cevresel
hizin1 arttirmakta dolayisiyla kasnaktan gegen kayisin ve furnisdrlerin donme hizi
artmakta ve birim zamanda sistemlere beslenen iplik miktar1 artmaktadir. Sekil 2.8
ve 2.9°da kayis-kasnak sisteminin goriiniimt, sekil 2.10°da ise kasnak ¢apinin kasnak

numarasinin artmastyla nasil degistigini gosterilmektedir.

Sekil 2.9 Kayig-kasnak sisteminin goriiniigii
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a) b)
Sekil 2.10 Kasnak ¢apinin iki farkli skala degeri a) kiiglik ¢cap ayar1 b) biiyiik ¢ap ayar1

2.4.1.1 Iplik Sevk Miktarinin Ol¢iimii
Calismada, makinenin ltur doniisiinde, 1 sisteme sevk edilen iplik miktarini
Barth-tex YLT cihaz1 ile cm/tur cinsinden Olgiilmiistiir. Cihaz 3 ana boliimden

olusmaktadir.

a) Olgiim kutusu: Olgiimleri kontrol eden ve &lgiim sonuglarini iizerindeki LCD

ekrana yansitan bir kutudur.

b) Kodlayici: Sisteme beslenen ipligin uzunlugunu cm cinsinden dlgerek 6l¢iim

kutusuna ileten 2’1i bir makara sistemidir.

¢) Yaknlik algilayici: Uzerinde manyetik sensér bulunan ve makine devirlerini

okuyup 6l¢tim kutusuna gonderen bir aygittir.

Ayrica kumas c¢ekim sisteminin iizerine tutturulan ve kumas c¢ekim sistemiyle
birlikte donerek manyetik alan olusturmak suretiyle doniis sayilarni yakinlik
algilayictya ileten miknatistan olugmaktadir. Sekil 2.11 ve 2.12’de iplik sevk

miktarini 6lgen cihaza iliskin goriiniimler verilmistir.
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a) b)
Sekil 2.11 a) Olgiim kutusu b) Kodlayici ¢) Yakinlik algilayici’ya ait goriiniim

Sekil 2.12 Olgiim cihazinin toplu goriinimii

Bu o6lglim islemi ig¢in, yakinlik algilayici yuvarlak 6rme makinesinin sasisi
iizerine, donen kumas ¢ekim sistemini gorecek sekilde yerlestirilmistir. Miknatis da
donen kumas ¢ekim sistemi iizerine yerlestirilmistir. Yakinlik algilayict ile miknatis
arasindaki mesafenin 1-2 cm arasinda olmasi saglanmistir. Furnisérden Orme
makinesinin ignesine beslenen iplik, iplige paralel olarak tutulan kodlayici
makarasindan gegirilerek Ol¢ciim baglatilmigtir. Bu sirada makinenin her devrinde
sarim kisminda bulunan miknatis yakinlik algilayiciya, 6nlinden gegerken makinenin
bir devir attiginin sinyalini vermektedir. Makinenin her bir devrinde harcanan iplik
miktar1 cm cinsinden Sl¢iilmiistiir. Sonuglar 6l¢tim kutusu iizerindeki LCD ekrandan
okunmustur ve elde edilen veriler kaydedilmistir. LCD ekran tizerindeki veri
sabitlenene kadar 6l¢iim siiresi arttirilmistir. Veri sabitlendikten sonra yan yana olan
3-4 sistem icin de Ol¢iim yapilmistir. Verilerin ayni oldugu goriildiikkten sonra

numune lretimine baglanmistir. Bu islemin amaci diger sistemlerde de makineye
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beslenen iplik miktarimin aynmi oldugunu ve dolayisi ile iplik besleme miktarindaki

varyasyonun minumum oldugunu gdstermektir.

Sekil 2.13 Kodlayicidan gegen iplik miktarin dl¢iim
kutusunda gosterimi (http://www.barth-tex.de/BARTH-
TEX%20YLT%20Y ARNLENGTHTESTER .html)

2.4.2 Kumas Cekimi Ayari
Orme islemi sirasinda,

1) Dilli igneli makinelerde, igne dilinin agilip kapanmasini saglamak,
2) Onceden olusturulan ilmeklerin, yiikselen ignelerle birlikte yukartya dogru
hareket etmesini dnlemek,
3) Asirtma hareketinden sonra kumasa dahil edilen son siranin, yiikselen ignelere
takilmasimi engellemek icin ignelerin iizerinde bulunan bir onceki siraya ait

ilmeklerin asagiya dogru ¢ekilmesi gerekir.

Bu ii¢ nedenle 6rme makinelerinde farkli doku g¢ekim sistemleri mevcuttur ve
sekil 2.14’de yuvarlak 6rme makinelerinde kullanilan doku c¢ekim sistemleri

goriilmektedir.
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Doku ¢ekimi, oriilen parganin her tarafinda esit miktarda kumas ¢ekimi saglamak
i¢in, genellikle kumasin donen silindirler arasindan gecirilmesi ile saglanir. Ancak bu
cekim, Oriilen kumasin siirekli gerginlik altinda tutulmasi nedeniyle boyuna yonde
uzamasina neden olur. Bu nedenle makineden ¢ikarilan kumas toplarinin agilarak
kumasin diiz bir zemin lizerinde serilerek bir siire bekletilip kuru relakse olmasi
saglanmalidir ve kumas ¢ekiminin 6rgii olusumunun sorunsuz bir sekilde devamin

saglayacak miktarda miimkiin olan en az gerginlikte ayarlanmasi idealdir.

Sekil 2.14 Yuvarlak 6rme makinelerinde kullanilan doku ¢ekim

sistemi (Marmarali, 2004)

Yuvarlak 6rme makinelerindeki kumas ¢ekim miktari, kumasi ¢eken silindirlerin
doniis hiziyla belirlenmektedir. Kumas c¢ekim silindirlerinin hiz1 arttiginda birim
zamanda kumasin asagiya g¢ekilme miktar1 artmakta (yiiksek kumas c¢ekimi) ve

kumasg gergin bir sekilde ¢ekilmektedir.

Stiprem kumas numunelerinin Oriildiigli makinede kumas ¢ekimi ayart makine
kontrol paneli iizerindeki Sekil 2.15° de goriilen bir diigme vasitasiyla yapilmistir. Bu
diigme saga veya sola cevrilerek, cesitli skala degerlerine getirilmek suretiyle kumas
¢ekim silindirlerinin hiz1 degistirilmis ve diisiik, orta ve yiiksek olmak {izere {i¢ farkli

kumas ¢ekim miktar1 uygulanmistir.
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Sekil 2.15 Mayer&Cie yuvarlak 6rme makinesindeki kumag ¢ekim

ayar1 diigmesi

Sekil 2.16 Mayer&Cie yuvarlak 6rme makinesindeki kumas ¢ekim bdlgesi

Tek lakost orgii kumaglarin 6riildiigii makinede ise kumas ¢ekim ayari, kumas
¢cekim silindirlerinin hareketini aldig1 kasnaklarin c¢aplarinin  degistirilmesiyle
yapilmistir. Sekil 2.17°de kumas c¢ekim miktarim1 degistirmek amaciyla gaplari
ayarlanabilen kasnaklar goriilmektedir. Sekil 2.17°de asagida goriinen kasnak
hareketini motordan alir ve kayis vasitasiyla hareketini kumas ¢ekim silindirlerinin
bagli oldugu kasnaga aktarir. Bu iki kasnagin caplar1 degistirilerek kumas c¢ekim

silindirlerinin dénme hizi yani birim zamandaki kumas ¢ekim miktar
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ayarlanmaktadir. Bu ayarlama tamamen hareket aktarim prensibine gore
yapilmaktadir. Motora bagl kasnagin ¢ap1 kumas c¢ekim silindirine bagli kasnagin
capindan biiyiik ise motordan alinan doniis hareketi artarak, kiigiik ise azalarak
aktarilir. Kasnak c¢apmin ayarlanmasinin  prensibi iplik sevk miktarinin
ayarlanmasindakiyle bire bir aynidir. Bununla ilgili bilgi 2.4.1 bolimiinde ayrintili

bir sekilde anlatilmistir.

KUMAS CEKIM
. SILINDIRLERININ
| BAGLI OLDUGU
; KASNAK

HAREKETINI
MOTORDAN
ALAN KASNA

Sekil 2.18 Monarch-Vanguard yuvarlak 6rme makinesindeki kumas

¢ekim bolgesi
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2.4.3 Siklik Kami Ayari

Siklik kami ayar1 degisimi sadece, iplik sevk miktar1 ve kumas ¢ekimi ayarlari
orta seviyede sabit tutularak siiprem Orgii yapisindaki numuneler ig¢in

gozlemlenmistir.

Siklik kami ayari silindir kamlar1 iizerindeki bir skaladan yapilmaktadir. Sekil
2.19’da skalanin goriiniimii ve makine lizerindeki yeri gosterilmektedir. Skala 0’dan
14’e kadar numaralandirilmistir. Skala saga veya sola ¢evrilerek bu degerler arasinda

ayarlanabilmektedir.

a)

Sekil 2.19 Skalanin a) makine tizerinde b) yakindan goriiniimii

Platinin gorevi; boliim 1.3.2°de anlatildig1 gibi ilmek olusumunu saglamak icin
agzina iplik yatirilmak {izere ignenin yukariya ¢ikisi sirasinda ileri ¢gikarak kumasi
tutmak ve ignenin inisi sirasinda da asirtma hareketinin gergeklesmesine yardimci
olmak i¢in geri ¢ekilmektir. Daha sonra igne inig hareketini devam ettirmekte ve en
alt noktaya inerek hareketini tamamlamaktadir. Siklik kami ayarmin degistirildigi
siiprem orgli yapisindaki numuneler Mayer&Cie tek yatakli relanit yuvarlak 6rme
makinesinde Uretilmesinden dolayi, yapilan ayarlar platinin igneye gore ¢aligma
yiiksekligini degistirmektedir. Dolayisiyla sekil 2.20°de gosterildigi gibi, skala degeri

degistirilerek asirtma hareketinin (ilmegin olustugu nokta) oldugu nokta ile ignenin
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hareketini tamamladig1 en alt noktas1 arasindaki mesafe degistirilmektedir. Bu da

kumas yapisindaki ilmek iplik uzunlugunu etkilemektedir.

IGNE N
HAREKETININ
EN UST NOKTASI

SKALAYLA
AYARLANAN
PLATININ CALISTIGI
EN YUKSEK VE
ALCAK NOKTA

iGNE o
HAREKETININ
EN ALT NOKTASI

Sekil 2.20 Platin ve ignenin en yiiksek ve algak ¢alisma yiikseklikleri (strok mesafeleri)

Skala platinin ¢aligma yliksekligini, platin ayaklarinin i¢inde hareket ettigi kam
yolunu yiikselterek saglar. Skala degeri yiikseldik¢e, kam yolu o oranda yiikselir
dolayisiyla da platinin yiikseltilmesi saglanir. Sekil 2.21°de skala 0 ve 14 degerindeki
platin kam yolu ytiksekligi cengelli kalemle gosterilmistir.

Sekil 2.21 Skala a) 0 degerinde b) 14 degerinde platin kam yolu yiiksekligi
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degisiminin etkisi tek lakost kumas numunelerinde

incelenmedigi i¢in, tek lakost kumas numunelerinin Oriildiigii Monarch-Vanguard

marka tek yatakli yuvarlak 6rme makinesinde siklik kami skala degeri merkezi

olarak sabit bir degere ayarlanmistir ve tiim tek lakost kumas numuneleri bu sabit

siklik kami degerinde oriilmiistiir.

Tablo 2.6 ve 2.7°de, bu degistirilen ayarlara bagli olarak uygulanan deney plani

verilmistir.

Tablo 2.6 Siiprem 6rme kumaslar i¢in makine ayar tablosu

Kumas numune Iplik sevk kasnak Iplik sevk Kumas cekim | Siklik kam

kodu skala degeri miktar1 (cm/tur)| skala degeri | skala degeri
S11 135 830 1,4 9
S12 135 830 5,0 9
S13 135 830 9,0 9
S21 125 770 1,4 9
S22 125 770 5,0 9
S23 125 770 9,0 9
S31 115 710 1,4 9
S32 115 710 5,0 9
S33 115 710 9,0 9
SS1 125 770 5,0 8
SS2 125 770 5,0 11
SS3 125 770 5,0 14

Tablo 2.7 Tek lakost 6rme kumaslar i¢cin makine ayar tablosu

Kumas numune Iplik sevk Iplik sevk Kumas ¢ekim
kodu kasnak skala |[miktar1 (cm/tur)| kasnak skala degeri
degeri (iist/alt)
L11 125 553 135/84
L12 125 553 115/98
L13 125 553 94/113
L21 115 511 135/84
L.22 115 511 115/98
L.23 115 511 94/113
L31 105 475 135/84
L32 105 475 115/98
L33 105 475 94/113
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2.5 Kumas Numuneleri Uzerinde Yapilan Olciimler

2.5.1 Imek Iplik Uzunlugu Olciimii

[lmek iplik uzunlugu, bir ilmekteki iplik uzunlugunun iplik eksenindeki
Olctimiidiir (Kurbak, 1983). Bu o6l¢iim i¢in her kumas numunesi lizerinde 100
cubukluk bir genislik isaretlenmis ve bu 100 g¢ubukluk 6rgii siralar1 sokiilerek bu
siralar1 olusturan ipligin uzunlugu Ol¢iilmiistiir. Olgiim icin H.A.T.R.A iplik
uzunlugu 6l¢iim aletine benzer bir diizenek kurulmustur: milimetrik skalasi olan 2 m.
uzunlugundaki bir cetvel dikey dogrultuda bir duvara yapistirilmistir. Sokiilen ipligin
isaretli birinci noktasi skalada 0 noktasinda yer alan bir ¢eneye sikigtirilms, igaretli
ikinci noktaya da 10 gr.lik agirlik takilarak ipligin kivrimlarinin agilmasi saglanmis
ve 100 ilmek uzunlugundaki iplik pargasinin uzunlugu Ol¢ililmiistiir. Daha sonra
dlgiilen uzunluk 100'e béliinerek bir ilmegin iplik uzunluguna ulasilmistir. Ilmek
iplik uzunluklart mm. olarak Ol¢lilmiis ve Ol¢lim her numune icin 10 kez
tekrarlanmistir. Daha Once yapilan ¢alismalarda (Kurbak, 1982 ve Smirfitt, 1965),
relaksasyon iglemi ile ilmek iplik uzunlugu degerlerinde meydana gelen degisimin
daima %3’den az oldugu ve farkliligin ihmal edilebilecegi belirtildiginden, ilmek

iplik uzunlugu 6l¢iimleri yalnizca kuru relaksasyondan sonra gerceklesmistir.

2.5.2 Kumas Gramaji Olgiimii

Uretilen kumas numunelerin gramajlarinin hesaplanabilmesi i¢in birim alanm
agirhigt metodu kullanilmistir. Bu metoda gore kumasglarin gramajmin tayini igin
10cm x 10cm boyutlarinda metal kare sablon ve 120 g. kapasiteli, 1 mg. hassasiyetli

otomatik kalibrasyonlu Scaltec SBC 32 marka elektronik hassas terazi kullanilmistir.

Numuneler gramaj O6lgiimiinden Once 48 saat siireyle diiz bir zemin iizerine
serilerek kuru relakse edilmislerdir. Boylece 6rme islemi sirasinda kumasin ve ipligin
tizerinde olusan gerilimlerden iiretilen kumasin kurtulmasinin  saglanmasi
amaglanmistir. Daha sonra numunenin farkli yerlerinden kare gramaj sablonu

kullanarak 10 adet gramaj o6rnegi alinmistir. Bu gramaj orneklerinin Dokuz Eyliil



63

Universitesi Tekstil Miihendisligi fiziksel test laboratuarinda % 65 =+ 2 nisbi nem ve
20 + 2 °C ortamda 24 saat kondiisyonlandiktan sonra hassas terazi ile tartilarak

ortalamalar1 hesaplanmistir.



BOLUM UC
ARASTIRMA SONUCLARI

Stiprem ve tek lakost orgii yapisinda oriilen kumas numunelerinde yapilan tim

Ol¢iim sonugclari tablo 3.1 ve 3.2” de verilmistir.

Tablo 3.1 ilmek iplik uzunlugu 6lgiim sonuglart

NllilgggE ILMEK IPLiK UZUNLUGU DEGERLERI (mm) ORT.
S11 3,04 3,03 3,03 3,03 3,00 3,03 3,01 3,01 3,03 3,03 3,024
S12 3,07 3,06 3,05 3,04 3,05 3,05 3,04 3,07 3,04 3,06 3,053
S13 3,06 3,08 3,08 3,07 3,06 3,08 3,08 3,08 3,07 3,08 3,074
$21 2,80 2,80 2,78 2,79 2,79 2,80 2,79 2,80 2,78 2,78 2,791
S22 2,80 2,80 2,80 2,79 2,78 2,78 2,78 2,79 2,79 2,78 2,789
$23 2,80 2,81 2,79 2,84 2,80 2,80 2,82 2,80 2,83 2,80 2,809
$31 2,58 2,58 2,58 2,58 2,58 2,58 2,57 2,57 2,58 2,58 2,578
$32 2,59 2,57 2,59 2,57 2,58 2,59 2,59 2,58 2,58 2,59 2,583
$33 2,59 2,59 2,59 2,58 2,58 2,59 2,60 2,59 2,59 2,59 2,588
L11 2,52 2,50 2,48 2,47 2,48 2,50 2,51 2,48 2,50 2,48 2,492
L12 2,54 2,51 2,53 2,55 2,52 2,55 2,54 2,53 2,55 2,52 2,534
L13 2,58 2,57 2,57 2,56 2,55 2,55 2,58 2,59 2,58 2,58 2,571
L21 2,34 2,36 2,37 2,35 2,36 2,34 2,34 2,34 2,35 2,38 2,353
L22 2,33 2,30 2,31 2,30 231 2,32 231 2,31 231 2,33 2,313
123 2,30 2,29 2,34 2,30 2,34 2,34 2,30 2,33 231 2,30 2,315
L31 225 221 2,24 2,20 2,16 2,19 2,26 2,18 2,26 2,20 2,215
L32 2,19 221 2,29 225 2,24 2,16 2,18 2,15 2,16 2,20 2,203
L33 2,20 2,20 2,25 2,24 2,20 2,23 2,22 2,18 2,17 2,17 2,206
SS1 2,79 2,78 2,78 2,81 2,81 2,79 2,79 2,80 2,78 2,78 2,791
$S2 2,79 2,80 2,80 2,79 2,78 2,82 2,82 2,82 2,79 2,78 2,799
S$S3 2,82 2,80 2,83 2,79 2,79 2,80 2,79 2,82 2,83 2,82 2,809

64
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Tablo 3.2 Kumas gramaji1 6l¢iim sonuglari

NUMUNE . ) o,
KODU GRAMAJ OLCUM DEGERLERI (gr/m’) ORT.
S11 | 142,15[139,82] 142,47 145,33] 147,92] 143,33] 140,39] 139,05] 143,06 ] 144,38] 142,790
s12 [138,82]137,05[138,31]140,43] 137,23 140.41] 138,57] 136,54] 139,70] 138,16] 138,522
s13 [127,82]135,54] 127,33 134,18] 134,68 130,47[ 132,88 ] 130,06 ] 136,19] 133,71] 132,286
S21  [14325]147,67] 149,491 143,48] 152,00{ 142,60 146,08 147,65] 143,48] 149,39 146,509
s22 [137,98]146,38[139,47]143,16] 149.21] 140,42] 137,16 145,10 139,25 142,91 142,104
s23  [132,12]141,89]130,41] 142,201 142,17{ 136,08 | 133,17 137.23] 138,58 | 139,38] 137,323
S31 [ 153,84]150,32]154,02]150,35]150,51(155,55] 148,91] 155,78 151,64] 153,54] 152,446
S32 | 146,10 144,30 149,51 [ 147,23 [ 142,90 | 144,20 145,64 | 147,97 | 143,56 150,31| 146,172
S33 [ 136,14]143,49]137,40] 145,06] 137,86 140,72 | 144,22 143,01 ] 142,03] 139,58 | 140,951
L1l |168,01]170,18]173,06] 175,20] 169,26] 178,11 175,38 183,95 | 175,34] 184,14] 175,263
L12 [170,05]186,31]174,04]172,04] 178.49] 166,50] 174,52 169,98 166,17] 187.64| 174,574
L13  [176,38]169,85]174,52]170,16] 180,18] 171,15] 168,88 170,69] 185,04] 180,50| 174,735
121 [193,12]195,04]193,.45] 188,46] 209,88] 185,68 201,67] 186,45] 187,99] 193,98 ] 193,572
122 [191,00]191,11]185,85]193,581200,09] 190,28] 182,75] 183,891 191,55] 200,20{ 191,030
123 [19435]190,69]191,95]202,98]209,79] 180,60] 191,89{ 188,12] 191,98] 198,96 194,131
131 [202,63]197,79]194,77]19532] 198,04 204,67 212,25[ 203,891 210,43] 204,52 202,431
132 [198,54]204,21]196,96]205,56] 198,321 192,08] 213,67] 208,76 ] 194,56 203,29] 201,595
L33 | 198,77]205,16] 198,39 195,64] 197,85] 211,21 214,61] 205,50 198,52 194,83 | 202,048
SS1 [ 152,16 153,50 145,65 | 144,23| 147,98 | 151,25 149,49] 147,28] 148,05 146,54 148,613
ss2 [150,15]148,89] 145,81] 146,84 138,82] 147,63] 146,90 148 61]139,89] 137,47] 145,101
SS3 [138,65[134,17]133,66]139,50] 136,20 138,00] 134,11 141,14] 134.47] 130,93 ] 136,083

Kumas numuneleri iizerinde yapilan tiim 6l¢iim sonuglar1 bilgisayara girilmek
suretiyle, siiprem ve tek lakost orgili yapisinda iiretilen kumas numunelerde, farkli
iplik sevk miktarlari, siklik kami ayar1 ve kumas cekim degerleri ile kumas

gramajinin degisimini gézlemlemek amacrtyla istatistiksel degerlendirme yapilmustir.

[statistiksel degerlendirmede iki tip yaklasim uygulanmistir. Oncelikle ilmek iplik
uzunlugu ve kumas gramaj degerleri arasinda dogrusal bir iliskinin olup olmadig:
aragtirtlmis, gliglii bir iliskinin oldugu durumlarda bu degerler arasinda dogrusal bir
regresyon esitliginin bulunup bulunmadigi incelenmistir. Bunun i¢in Excel programi
kullamilmustir. ikinci asamada ise baz1 degistirilen makine parametrelerinin, kumas
numunelerinin  gramajlar1 iizerinde O©nemli bir farklilik yaratip yaratmadigi
istatistiksel olarak degerlendirilmistir. Bunun icin ise SPSS 11.0 istatistiksel paket

programi kullanilmustir.
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3.1 ilmek iplik Uzunlugu ve Kumas Gramaj Degerleri Arasindaki iliskinin

Incelenmesi

Bu analizde, degiskenler arasinda iligkileri incelemede en ¢ok kullanilan
istatistiksel yontemlerden biri olan regresyon analizi yontemi kullanilmistir. Ayrica,
iki degisken arasindaki iliskinin derecesini gdsteren korelasyon katsayisi da

bulunmustur.

Regresyon analizinde degiskenler iki grup altinda incelenirler. Bunlar bagimli ve
bagimsiz degiskenlerdir. Kisinin kontrolii altinda veya kendiliginden bagimsiz
degiskenlerde meydana gelen degisiklikler, bagimli degisken olarak ifade edilen
diger degiskenlere etki ederek onlarin deger degistirmesine neden olurlar. Regresyon
analizinde genellikle bagimsiz degiskenler (x), bagimh degiskenler (y) ile sembolize
edilirler. iki degisken arasinda olabilecek en basit iligki bir dogru ile agiklanabilen

iligkidir. Genel olarak bir dogrunun matematiksel gosterimi

y =Bo+ Pix

seklindedir. Burada B; egimdir ve x’ teki bir birim degismenin y’ de yaptigi
degisikligi gosterir. o ise X’ in degeri sifir oldugunda y’ nin almig oldugu degerdir ve
y eksenini kesme noktasi olarak isimlendirilir. Pratik amagclar i¢in iliskinin bir dogru
seklinde oldugu ve bu dogrudan sapmalarin sansa bagli olarak meydana geldigi

varsayilarak iliskinin matematiksel ifadesi ise asagidaki gibi olacaktir.

y=B0+E)1X+€

Yukaridaki esitlikte e gercek y’ nin iliskiyi agiklayan dogrudan ne kadar saptigini
gosteren degerdir ve “hata” olarak isimlendirilir. Bu esitlie “basit dogrusal
regresyon modeli” denilmektedir. Iki degisken arasindaki regresyon denklemi
tahminlendikten sonra bu denklemin iliskiyi ne kadar agikladiginin ve bu denklem
kullanilarak yapilacak tahminlemenin ne kadar hassas olacaginin belirlenmesi

gerekir. Bunun icin r* yada R? olarak sembolize edilen “belirleme katsayisi” n1 elde
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etmemiz gerekir. Belirleme katsayisi ise, regresyon kareler toplaminin genel kareler
toplamina orani ile elde edilir. Buna gore belirleme katsayisi asagidaki sekilde
hesaplanabilmektedir. r*’ nin degerleri tahminlenen regresyon dogrusunun ne derece

dogru oldugunun gosterirken, 1° e yaklagan degerleri uyumun iyi oldugunu belirtir.

1’ = Regresyon kareler toplamu / Genel kareler toplami

by® (zar- (22

1

Tyi- (Eg)g

2

r

Formiildeki b; ise diger yontemlerden biri olan en kiigiik kareler yonteminde
kullanilan bir terimdir. Bu yontem, gozlemlerin bilinen dogrudan olan uzakliklarinin
karelerinin toplaminin en kii¢lik yapilmasina dayanmaktadir. Bu yonteme gore e
(hata terimi) kareler toplamin en kiiciik yapan by ve b; degerleri sirasiyla By ve B’ in

tahminleridir. b ise su sekilde hesaplanmaktadir.

I

5y B

B blz (.Z}:Z_ (ZX)L:)

1‘2—

Iki degisken arasindaki dogrusal iliskinin Slciilerinden biri digeri de korelasyon
katsayisidir. 1ki deg@isken arasindaki iliski incelenirken bircok durumda
degiskenlerden hangisinin bagimli, hangisinin bagimsiz degisken oldugu bilinmez.

Bu gibi durumlarda iligkinin incelenmesinde korelasyon katsayisi (R) kullanilir.

Iki degiskenin birlikte degisim 6lciisii olan korelasyon katsayisi (R) -1 ile +1
arasinda deger almaktadir. R olarak gosterilen korelasyon katsayisinin isareti
iligkinin yoniinii belirtmektedir. Pozitif korelasyon katsayisi degiskenlerden birim
degeri artarken digerinin de degerinin arttigini, negatif korelasyon katsayisi ise
degiskenlerden birinin degeri artarken digerinin degerinin azaldigini gosterir. R = 0
ise iki degisken arasinda dogrusal bir iligki olmagimi ifade eder. Korelasyon
katsayisinin alabilecegi en yiiksek deger olan +1 ve en kiiciik deger olan -1 de, iki

degiskenin degerlerinin belirledigi noktalar diiz bir ¢izgi {izerinde siralanirlar.
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Korelasyon katsayisi regresyon belirleme katsayisinin karekokiidiir ve asagidaki

formiille hesaplanmaktadir.

Lxy- (Z9)(Zy)/n

|

(Ikiz, Piiskiilcii ve Eren, 2006)

Bu analizde yukarida bahsedilen istatistiksel analiz yontemleri kullanilarak ilmek
iplik uzunlugu ile kumas gramaji arasindaki iliskiler incelenmistir. Daha 6nce de
bahsedildigi gibi ilmek iplik uzunlugu ve kumas gramaji 6l¢iimleri her bir numune
icin 10 tekrarli olarak yapilmistir. Degerlendirme sirasinda daha saglikli sonug
alabilmek i¢in ayn1 kumas ¢ekim degerlerinde fakat farkl: iplik sevk miktarlarindaki
kumas numunelerinin 6l¢lim sonuglarini (siiprem ve lakost kumas numuneleri kendi
icinde olmak {izere) birlestirerek ticlii gruplar olusturulmak suretiyle inceleme
yapilmistir (S11, S21 ve S31 kodlu kumas numunelerin dl¢iim sonuglar1 bir grup,
...... ve LI11, L21 ve L31 kodlu numunelerin 6l¢iim sonuglart bir grup, ...... olarak
incelenmistir).  Dolayisiyla analizler 30° ar Ol¢iim sonucu {izerinden
gerceklestirilmistir. Korelasyon analizi ile olusturulan gruplar i¢in, bahsedilen ilmek
iplik uzunlugu ve kumas gramaji arasinda istatistiksel agidan 6nemli bir iliski olup
olmadiginin tespiti amaclanmistir. Regresyon analizi ile de degiskenler arasindaki
dogrusal iligkinin varligir ve bu iliskinin matematiksel bir formiille saptanabilirligi

sorgulanmastir.

Degerlendirmeler sirasinda, korelasyon katsayilart degerlerinin -1 ve +1’e
yakinliginin iligkisinin derecesini gosterdigi, ayrica; negatifligin ters, pozitifligin
dogru yonde bir iliskiyi ifade ettigi dikkate alinmistir. Tiim degerlendirmeler
oncesinde 0=0,05 dnem seviyesi i¢cin n=30’daki kritik korelasyon katsayisi tespit

edilmistir. Buna gore;
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r= /(¥ +%) formiilii ile v (serbestlik derecesi) =28 ve kritik t degerinden

hareketle kritik korelasyon katsayisi r = 0,36 bulunmustur.

[ligkilerin gorsel olarak gozlenebilmesi icin excelde grafikler olusturulmus ve her
bir grafik tizerinde iliski dogrular1 (regresyon denklemi) tahminlenerek dogrularin
gergekligini ortaya koyan R” regresyon belirleme katsayilari ve iki degisken
arasindaki dogrusal iliskinin Olgiilerinden biri digeri olan korelasyon katsayilari
bulunmustur. Regresyon ve korelasyon degerlerinin degerlendirilmesi sirasinda,
R¥nin 1’e yakinligma bakilmistir. Ornegin, sekil 3.1’de R* 0,6803 olarak
bulunmustur. Bu deger, elde edilen denklemle bagimli ve bagimsiz degiskenler
arasindaki iligkinin % 68,03 niin aciklanabildigini gosterir. Ardindan 0=0,05 6nem
seviyesi i¢in n=30’da kritik korelasyon katsayisi olarak belirlenen R = 0,36’ a gore
iliskilerin VR®* yani R degerleri kiyaslanmistir. VR*nin kritik korelasyon
katsayisindan biiytlik oldugu durumlar i¢in iligkinin istatistiksel agcidan dnemli oldugu

sonucuna varilmistir.

a=0,05 6nem seviyesi i¢in n=30’da olusturulan tiim gruplar i¢in ilmek iplik
uzunlugu ve kumas gramaji iliskisinin korelasyon katsayilari, kritik korelasyon
katsayisindan biiylik oldugu i¢in ilmek iplik uzunlugu ve kumas gramaji arasindaki
iliski istatistiksel agidan onemli olmaktadir. Ilmek iplik uzunlugu ve kumas gramaji
iligkisinde siiprem ve tek lakost Orgii yapisindaki tim kumas numunelerinde,
korelasyon katsayilar1 -1’e yakin ve kritik korelasyon katsayisindan biiylik
bulunmustur. Sekil 3.1, 3.2, 3.3, 3.4, 3.5 ve 3.6’ da verilen tiim grafiklerde goruldiigii
gibi ilmek iplik uzunlugu ve kumas gramaj1 arasinda ters yonde bir iliski oldugu
yani; ilmek iplik uzunlugu artarken kumas gramajinin azaldigir goriilmektedir.
Tahminlenen regresyon denklemleri siiprem kumaslar icin %50,93 ile %68,03, tek
lakost kumaslar i¢in ise %70,08 ile %73,53 arasinda dogruluk oranina sahiptir. Buna
gore belirli bir ilmek iplik uzunlugu ile bu oranlara bagl gercek kumas gramaj

degerlerine ulasilabilir.
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Sekil 3.1 Siiprem kumaglarda (diisiik kumas ¢ekimi) ilmek iplik uzunlugu-gramaj

iligki grafigi, regresyon denklemi, belirleme katsayist ve korelasyon katsayisi
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Sekil 3.2 Siiprem kumaglarda (orta kumas ¢ekimi) ilmek iplik uzunlugu-gramaj

iliski grafigi, regresyon denklemi, belirleme katsayis1 ve korelasyon katsayisi
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Sekil 3.3 Siiprem kumaglarda (yiiksek kumas ¢ekimi) ilmek iplik uzunlugu-gramayj

iliski grafigi, regresyon denklemi, belirleme katsayis1 ve korelasyon katsayisi
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Sekil 3.4 Tek lakost kumaglarda (diisiik kumas ¢ekimi) ilmek iplik uzunlugu-gramaj

iligki grafigi, regresyon denklemi, belirleme katsayist ve korelasyon katsayisi
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Sekil 3.5 Tek lakost kumaglarda (orta kumas ¢ekimi) ilmek iplik uzunlugu-gramaj

iligki grafigi, regresyon denklemi, belirleme katsayist ve korelasyon katsayisi

Gramaj (gr/m?)
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Sekil 3.6 Tek lakost kumaglarda (yiiksek kumas ¢ekimi) ilmek iplik uzunlugu-gramaj

iliski grafigi, regresyon denklemi, belirleme katsayisi ve korelasyon katsayisi
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3.2 Degistirilen Makine Parametrelerinin Kumas Gramaji Uzerinde Etkisinin

Incelenmesi

Bu analizde degistirilen iplik sevk miktarlari, siklik kami ayar1 ve kumas ¢ekim
degerleri ile kumas gramajinin degisimini gozlemlemek amaglanmistir. Analiz
sirasinda iplik sevk miktari, siklik kami ayari ve kumas c¢ekim degeri bagimsiz
degisken, kumas gramaj: ise bagimli degisken olarak belirtilmistir. Incelenen kumas
numunelerinde kumas gramaji agisinda farklilik olup olmadiginin sorgulanmasi igin

iki hipotez ortaya atilmistir. Buna gore:

Ho: fark yok,
H;: fark var anlamindadir. Degerlendirmeler sirasinda elde edilen significance

(sig.) degerlerine gore, gecerli hipotezlere ulasilmistir. Buna gore, %95 giivenle

sig. < 0,05 ise fark var (H;)
sig. > 0,05 ise fark yok (H,) hipotezleri gegerli olmustur.

Asagida kumas numunelerinin gramaj agisindan karsilastirildigi, varyans analizi
tablolar1 ve gramajlarin degerlendirildigi 3’lii numune gruplarmin kendi iginde
ikiserli karsilagtirmalara ait tablolar yer almaktadir. Yorumlar ve degerlendirmeler bu
tablolarda yer alan “sig.” Degerlerine gore yapilmistir. Varyans analizi tablosunda
yer alan “kum_cek” kumas ¢ekimini, “Ipl_sevk™ iplik sevkini ve “Kam” siklik kam
ayarini ifade etmektedir. Hipotezlerden hangisinin kabul edilecegine, “kum cek”,
“Ipl_sevk” veya “Kam” 1n karsisinda yer alan “sig.” degerinin 0=0,05" den kiiciik
yada biiylik olusu kriter olmustur. Tablolarda ortalama fark (Mean Difference)
degerleri siitununda (*) isareti kumas gramajindaki farkliligin 6nemli oldugunu

gostermektedir.

3.2.1 iplik Sevk Miktar:1 Acisindan Kumas Numunelerinin Karsilastirilmast

Tablo 3.3 ve 3.4’ de goriildiigii gibi diisiik kumas ¢ekimi degerinde; diisiik, orta ve

yuksek iplik sevk miktarlarinda oriilen siiprem kumas numunelerinin sig. degerleri
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a=0,05 6nem seviyesinden kiiclik oldugu icin H; hipotezi kabul edilir. Bir bagka
deyisle kumas numuneleri arasinda gramaj agisindan istatistiksel olarak 6nemli bir

farklilik vardir.

Tablo 3.3 Siiprem kumas numunelerinde (diisiik kumas ¢ekimi) kumag gramaji varyans analizi tablosu

Type Il Sum
Source of Squares df Mean Square F 3ig.
Corrected Model 474 3918 2 237195 30,302 0oa
Intercept 650462150 1 | 650462150 (23093177 000
IPL_SEVK 474 3911 2 237195 30,302 000
Errar 211,346 27 7828
Total 651147 887 a0
Carrected Total 685,737 29

Tablo 3.4 Siiprem kumas numunelerinde (diisiikk kumas ¢ekimi) kumas gramaji ikili karsilagtirmalar

tablosu
Mean 95% Confidence Interval for
Difference Difference”
(1Y IPL_SEVE () IPL_SEYK (-1} Std. Error Sig.a Lower Bound | Upper Bound
disik (1.4}  ora(1.4) -3719% 1,251 006 -6,286 -1,152
yiksek (1.4} -9 656* 1,251 000 -12223 7,088
orta (1.4} digik (1.4} 3719 1,251 06 1,152 6,286
yuksek (1.4) -5,937* 1,251 000 -8.504 -3,370
ylksek (1.4}  digik(1.4) 9 656 1,251 000 7,089 12,223
orta (1.4} 5 037+ 1,251 000 3370 8.504

Ayni sekilde orta ve yiiksek kumas ¢cekimi degerlerinde de; diisiik, orta ve yiiksek
iplik sevk miktarlarinda oriilen sliprem kumas numunelerinin gramaj degerleri
arasindaki farklar istatistiksel agidan 6nemli bulunmustur. Bu degerlendirmelere ait

varyans analiz tablolar1 3.5, 3.6, 3.7 ve 3.8’ de verilmistir.
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Tablo 3.5 Siiprem kumas numunelerinde (orta kumas ¢ekimi) kumas gramaji varyans analizi tablosu

Type Il Sum
Source of Squares df Mean Square F Sig.
Corrected Modal 293,006% 2 146 503 18 541 Rujuli]
Intercept 607188 442 1 | GO07188 443 [76844 2306 000
IPL_SEVK 2930086 2 146 503 18 541 000
Errar 213341 27 7,802
Total 607694 790 a0
Carrected Total 506,348 29

Tablo 3.6 Siiprem kumas numunelerinde (orta kumas ¢ekimi) kumas gramaji ikili karsilagtirmalar

tablosu
Mean 95% Confidence Interval for
Difference Difference”
(Y IPL_SEVK [} IPL_SEVK [-J) Std. Error Sig."' Lower Bound | Upper Bound
diglk(5.0)  orna(5.0) -3,582* 1,257 ooa -6,16 -1,003
ylksek (5.0) -7,660* 1,267 0oa -10,229 -5,071
orta (5.0} dilgik (5.0) 3,582 1,257 RIlIE 1,003 6,161
ylksek (5.0} -4 068* 1,257 003 -6,647 -1,489
ylksek (5.0)  digok (5.0 76507 1,257 R 5,071 10,229
orta (5.0) 4 068" 1,257 Qo3 1,489 G647

Tablo 3.7 Siiprem kumas numunelerinde (yiiksek kumas ¢ekimi) kumas gramaji varyans analizi

tablosu
Type lll Sum

Saurce of 3quares df Mean Square F 3ia.
Carrected Model 3787208 2 189,360 14838 000
Intercept BE1865, 045 1 | BE1865,045 (44028 053 Ruf]y
IPL_SEVK 378,720 2 189,360 14,838 000
Errar 344 51 27 12 762
Total AE2RA8 326 30
Carrected Taotal 723,281 20
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Tablo 3.8 Siiprem kumas numunelerinde (yiiksek kumas ¢ekimi) kumas gramaji ikili karsilagtirmalar

tablosu
Mean 95% Confidence Interval for
Difference Difference’
(VIPL_SEVK () IPL_SEVK (-1} Std. Error Sig."‘ Lower Bound | Upper Bound
digik(11.9) orta(11.8) 5037+ 1598 004 -8,315 -1759
yilksek (11.9) -8,665* 1,598 000 -11,943 -5,387
orta (11.9)  digik(11.9) 5.037* 1,508 004 1,759 8,318
yiksek (11.9) -3 628 1,598 031 -6,906 - 350
ylksek (11.9)  diglk (11.9) 8 665" 1,598 000 5,387 11,943
orta (11.9) 3,628° 1,598 031 350 f,906

Bu istatistiksel degerlendirmeler sonucunda makinede yapilan iplik sevk miktari
ayarinin, siiprem kumaslarin gramaj degerlerini degistiren 6nemli bir faktor oldugu
goriilmektedir. Ug farkli kumas cekim ayarmda da, iplik sevk miktarlarindaki
degisimler kumas gramajimni etkilemektedir. Sekil 3.7 de goriildiigii gibi, iplik sevk
miktar1 arttikca gramaj degeri diigmektedir. Bu sonug¢ siiprem kumaslar i¢in Can

(2006)’ 1n deneysel bulgulartyla uyumludur.

155

150

145

140

Gramaj (gr/m?)

135

130

0 Diisiik Orta Yiiksek
Iplik sevk miktar

=8-orta kumas ¢ekimi

=4—Diisiik kumag ¢ekimi
== yiiksek kumas ¢ekimi

Sekil 3.7 Siiprem orgii kumaslarda iplik sevk miktari-gramaj iligkisi

3.2.1.1 Gramaj tahminlemesi yapan formiillerin denenmesi

Gramaj tahminlemesi yapan formiillerin denenmesinde S11 kodlu numunenin

Olcim sonuglart ve makine ayar degerleri kullanilmistir. Calismada da goriilecegi
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gibi bu numune, 830 cm/tur’ luk bir iplik sevkiyle beslenmis, Ne 28,56’lik bir pamuk
ipligiyle oriilmiis ve bunun sonucunda 3,024 mm ilmek iplik uzunlugu ve 142,79

gr/m”’lik gramaj degeri vermistir.

Literatiir kisminda da anlatildig1 gibi Can (2006), yaptig1 ¢alisma sonucunda; Ne
30/1 pamuk ipligi i¢in gramaj formiiliinii; g/m* = 322,033 - 0,25 * L * 20/30 * 28/30
seklinde vermisti. Bu formiilden hareketle L yerine 830 cm/tur, pamuk ipligi
numarasini ifade eden 30 yerine ise 28,56 yazilirsa, gramaj degeri yaklasik olrak
186,5 gr/m” ¢ikmaktadir. Bunun nedeni, bizim ¢alismamizin sonucunda da elde
ettigimiz gibi siiprem kumaslarda iplik sevk miktar1 disinda; kumas ¢ekim ayar1 ve
siklik kami ayarlarinin da gramaji etkileyen 6nemli faktorlerin de olmasidir. Gramaji
etkileyen bu parametrelerin de tahminleme formiiliinde yer almasi gergege daha

yakin sonuclarin elde edilmesini saglayabilir.

Diger gramaj denemeleri ise Postle ve Kurbak’in verdigi katsayilar icin

yapilmistir. Bunun icin asagidaki genel gecer formiiller kullanilmistir.

Gramaj (gr/m”) = (Ix Tex )/ (c x w x 10)

c=co+ (I—1) /K (sira agikligr formiilii)

w =wo + (I = I, / Ky (¢ubuk agiklig1 formiilii)

d = 0,0044\Tex (6rme kumaslardaki iplik cap1 formiilii)
c0=2,049xd,l,=11,777xd

wo=4,1678 xd , ly,= 16,9669 x d

Kurbak yaptigi calismalarda kuru relaksasyon igin pamuk ipliginden Oriilmiis
siiprem kumas icin K, = 3,257 ve K, = 9,443 olarak belirlemistir. Yukarida verilen
formiillere gerekli degerler kondugunda gramaj yaklastk olarak 130 gr/m’

olmaktadir.

Postle ise yaptig1 calismalarin sonunda kuru relaksasyon i¢in pamuk ipliginden

Ortilmiis stiprem kumas icin K. = 4,2 ve K,, = 4,6 olarak belirlemistir. Yukarida
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verilen formiillere gerekli degerler kondugunda gramaj yaklasik olarak 146 gr/m’

olmaktadir.

Tablo 3.9 ve 3.10° da goruldiigii gibi diisiik kumas ¢ekimi degerinde; diisiik, orta
ve yiiksek iplik sevk miktarlarinda oriilen tek lakost kumas numunelerinin sig.
degerleri 0=0,05 6nem seviyesinden kiiciik oldugu i¢cin H; hipotezi kabul edilir. Bir
baska deyisle kumas numuneleri arasinda gramaj agisindan istatistiksel olarak 6nemli

bir farklilik vardir.

Tablo 3.9 Tek lakost kumas numunelerinde (diisiik kumas ¢ekimi) kumas gramaji varyans analizi

tablosu
Type Il Sum

Source of Squares df Mean Square F Sig.
Corrected Model 3839 330% 2 1918 668 46 774 aoa
Intercept 1087816,143 1 | 1087816,143 |26605,470 000
IPL_SEVK 3839 339 2 1919 664 46 774 0o
Error 1108,112 27 41,041
Total 1092763,593 30
Coarrected Total 4847 451 29

Tablo 3.10 Tek lakost kumas numunelerinde (diisik kumas c¢ekimi) kumas gramaji ikili

karsilastirmalar tablosu

Mean 85% Confidence Interval for
Difference Difference”
i} IPL_SEVE 1) IPL_SEVK i) std. Error Sig.'E Lower Bound | Upper Bound
digik (d. cekim)  orta (d. cekim} -18,305" 2,865 000 -24,187 -12,43
yiksek (d. cekim) -27168* 2,885 RUI -33,048 -21,280
orta (d. cekim) disik (d. cekim) 18,305* 2,085 000 12,43 24187
yiksek (d. cekim) -8 858" 2,885 05 14737 -2 881
yiksek (d. cekim)  dosdk (d. cekim) 27,168 2,885 oo 21,280 33048
orta (d. cekim) 8,650t 2 865 [0S 2,081 14,737

Orta ve yiiksek kumas ¢ekimi degerlerinde ise, diisiik, orta ve yliksek iplik sevk
miktarlarinda Oriilen tek lakost Orgli kumas numunelerinde de gramaj degerleri
arasindaki farklar istatistiksel agcidan 6nemli bulunmustur. Bu degerlendirmelere ait

varyans analiz tablolar1 3.11, 3.12, 3.13 ve 3.14’ de goriilmektedir.



Tablo 3.11 Tek lakost kumag numunelerinde (orta kumag ¢ekimi) kumas gramaji varyans analizi

tablosu
Type Il Sum

Source of Squares df Mean Square F Sig.
Carrected Model 3708 512¢ 2 1854, 256 40 640 000
Intercept 1072382 352 1 [1072382 352 (23503 494 0oo
IPL_SEVK 3708512 2 1854 256 40 640 000
Errar 1231916 27 45 627
Total 1077322 780 30
Carrected Total 4940428 29
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Tablo 3.12 Tek lakost kumas numunelerinde (orta kumag ¢ekimi) kumas gramaji ikili karsilagtirmalar

tablosu
Mean 95% Confidence Interval for
Difference Difference”
(h IPL_SEVE ) IPL_SEVE )] Std. Error Sig.a Lower Bound | Upper Bound
dﬂ;ﬁk-[u. cekimy  orta (u-.n;ekirn} -16,456* 3,021 oo -22,654 -10,258
yikzek (0. cekim) =27 021% 3,021 oo -33218 -20,823
orta (0. cekim) disik (0. cekim) 18, 4548* 3,034 0od 10,258 22654
yiiksek (0. cekim) -10,565* 3,021 02 16,783 -4 367
yiiksek (0. cekim)  digik (o, cekim) 270217 3,021 000 20,823 33,218
orta (o. cekim) 10,565* 3,021 02 4 367 18,763

Tablo 3.13 Tek lakost kumag numunelerinde (yiiksek kumas ¢ekimi) kumas gramaji varyans analizi

tablosu
Type Il Sum

Source of Squares df Mean Square F Sia.
Carrected Model 2949 5123 2 1974 806 41553 000
Intercept 1086475,985 1 (1086475985 [22861,319 000
IPL_SEVK 3949612 2 1974 806 415853 000
Errar 1283165 27 47 525
Total 1091708 762 a0
Carrected Total 5232778 20
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Tablo 3.14 Tek lakost kumas numunelerinde (yliksek kumas c¢ekimi) kumas gramaji ikili

karsilastirmalar tablosu

Mean 85% Confidence Interval for
Difference Difference”
1) IF'L=5E‘-.-’K 1) IF'L=5E‘-.FK ] Std. Error Sig.a Lower Bound | Upper Bound
digik (y. cekimy  ora (y. cekim) -19, 306" 3,083 Rl =25, 722 -13,070
yikzek (y. cekim} =273 3,083 000 -33,635 -20,987
orta (y. cekim) digk (y. cekim) 19, 356* 3,083 RiLi 13,070 25,722
yiikzek (y. cekim) -7.917" 3,083 118 -14,243 -1,551
viksek (y. cekim}  disik (y. cekim) ¥ 3,083 R 20,587 33,639
orta (. cekim) 7.917¢ 3,083 118 1,581 14,243

Sekil 3.8 de goriildiigii gibi tek lakost orgii kumaslarda da iplik sevk miktari-
gramaj iliskisi stiprem kumaslarda oldugu gibidir. Yani, 6rgli yapisindan bagimsiz
olarak o6rme kumaslarda iplik sevk miktarinin artmasiyla gramajin diistiigi

sOylenebilir.
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Gramayj (gr/m?)

0 Disik Orta Yiiksek

Iplik sevk miktar
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Sekil 3.8 Tel lakost 6rgii kumaslarda iplik sevk miktari-gramaj iliskisi

3.2.2 Kumas Cekimi Agisindan Kumas Numunelerinin Karsilastirilmast

Tablo 3.15 ve 3.16° da goriildiigii gibi diisiik iplik sevk miktarinda; diisiik, orta ve
yiiksek kumag ¢ekim degerlerinde Oriilen stiprem kumas numunelerinin sig. degerleri

a=0,05 onem seviyesinden kiigiik oldugu i¢in H; hipotezi kabul edilir. Bir baska
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deyisle kumas numuneleri arasinda gramaj agisindan istatistiksel olarak 6nemli bir

farklilik vardir.

Tablo 3.15 Siiprem kumaslarda (diisiik iplik sevk miktar1) kumas gramaj1 varyans analizi tablosu

Type Il Sum
Source of Squares Mean Square F Sia.
Carrected Model FRB 125% 2 279,063 43894 000
Intercept A70211,019 1 | 870211019 |B9688 8749 oo
KUM_CEK fR8, 125 2 279063 43 894 oo
Errar 171,655 27 6,358
Total AT0940 798 30
Carrected Taotal 729,780 29

Tablo 3.16 Siiprem

kumaglarda (diisiik iplik sevk miktar1) kumas gramaji ikili karsilagtirmalar

tablosu

Mean 95% Confidence Interval for
Difference Difference”

(1 EUN CEK (1) KUM CEK (-1} Std. Error Sig.i Lower Bound | Upper Bound
digik(1.4)  ora(5.0) 4 2687 1128 001 1954 fi h@2
ylksek (11.9) 10,504* 1128 00a & 190 12,818
orta (5.0} digik (1.4} -4, 268 1128 001 -f,582 -1,854
ylksek (11.9) f,236* 1,128 000 3922 85580
ylksek (11.9)  disgik(14) -10,504* 1128 000 -12 818 -8,190
arta (5.0} -G 2 35* 1,128 000 -8.550 -3.0332

Ayni sekilde orta ve yiiksek iplik sevk miktarlarinda da; diisiik, orta ve yiiksek

kumas c¢ekim degerlerinde oriilen siiprem kumas numunelerinin gramaj degerleri

arasindaki fark istatistiksel agidan 6nemli bulunmustur. Bu degerlendirmelere iliskin

varyans analizi tablolar1 3.17, 3.18, 3.19 ve 3.20’ de verilmistir.

Tablo 3.17 Siiprem kumaslarda (orta iplik sevk miktart) kumas gramaji1 varyans tablosu

Type Il Sum
Source of Squares Mean Square F Sig.
Carrected Model 422 1493 2 211,074 14,215 000
Intercept B04738 254 1 | 604738254 |40726 006 oo
KLUM_CEK 422 1449 2 211,074 14 215 000
Error 400922 27 14,849
Total G055G61 324 a0
Carrected Taotal 823.070 29
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Tablo 3.18 Siiprem kumaslarda (orta iplik sevk miktar1) kumag gramaji ikili kargilagtirmalar tablosu

Mean 95% Confidence Interval for
Difference Difference”

(1 EUN CEK (1) KUM CEK (-1} Std. Error Sig.a Lower Bound | Upper Bound
digik (1.4} ona(5.0) 4 405* 1723 017 aE6a 7,941
yiksek (11.9) 9 186* 1723 000 A 6A0 12722

orta (5.0} diglk (1.4) -4 405* 1,723 017 -7.,941 -.B649
ylksek (11.9) 4 7817 1723 010 1245 8317

yiksek (11.9)  disgik(1.4) -9,186* 1723 000 12722 -5,650
orta (5.0} -4 781* 1723 010 -8.317 -1.245

Tablo 3.19 Siiprem kumaslarda (yiiksek iplik sevk miktar1) kumas gramaji varyans tablosu

Type Il Sum
Source of Squares df Mean Square F Sig.
Carrected Model fE2 5228 2 331,262 45 477 0o
Intercept G44069 GAE 1 | 644069686 |88420 508 000
KLUIM_CEK f62 523 2 331,262 45 477 000
Errar 186 672 27 7,284
Total 644928 882 30
Carrected Total 859,196 20

Tablo 3.20 Siiprem kumaslarda (yiliksek iplik sevk miktari) kumas gramaji ikili karsilagtirmalar

tablosu

Mean 95% Confidence Interval for
Difference Difference

(1 KUN CEK (1) KUN CEK (-1} Std. Error Sig.a Lower Bound | Upper Bound
disik(14)  ora{5.0) 6,274 1,207 0oo 3797 8,751
yiksek (11.9) 11,485% 1207 000 8018 13,872
orta (5.0} dislk (1.4) -6, 274 1207 0na -8,751 -3,797
ylksek (11.9} 52217 1207 ona 2744 7 698
yOksek (11.9)  digk(1.4) -11 485* 1207 ona -134972 -8.018
arta (5.0} -5.221* 1,207 000 -7, 698 -2.744

Bu degerlendirmeler sonucunda, diisiik, orta ve yliksek iplik sevk miktarlar sabit
tutularak, her bir durum igin ayr ayr ti¢ farkli kumas ¢ekimi ayarinda Oriilen tiim
siiprem kumas numuneleri arasinda gramaj agisindan farkliliklarin 6nemli oldugu
ortaya c¢ikmaktadir. Yani, iplik sevk miktar1 sabit tutuldugunda, makinede yapilan
kumas ¢ekim ayar degisiklikleri kumas gramajimni etkilemektedir. Sekil 3.9 daki
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grafikte goriildiigii gibi siiprem kumaslarda, kumas ¢ekim miktar1 arttirildik¢ca kumas

gramaj1 azalmaktadir.
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Sekil 3.9 Siiprem 6rgii kumaglarda kumas ¢ekimi-gramaj iligkisi

Tek lakost Orgii kumas numuneleri ic¢in yapilan varyans analizi
degerlendirmesinde, tablo 3.21 ve 3.22° de goriildiigii gibi kumas gramaj sig.
degerleri a=0,05 6nem seviyesinden biiyiik oldugu i¢in H, hipotezi kabul edilir.
Yani, diisiik iplik sevk miktarinda; diisiik, orta ve yiiksek kumas ¢ekimi ayarlarinda
oriilen kumas numuneleri arasinda gramaj degerleri bakimindan istatistiksel agidan

farklilik yoktur.

Tablo 3.21 Tek lakost kumas numunelerinde (diisiik iplik sevk miktar1) kumas gramaji1 varyans analizi

tablosu
Type Il Sum

Source of Squares df Mean Square F Sig.
Carrected Model 25953 2 1,299 033 JAG68
Intercept 917252 611 1 | 917252611 |23151 462 000
KUM_CEK 2,588 2 1,299 033 68
Errar 1069,730 27 29,620
Total 8918324 938 a0
Carrected Total 1072328 20
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Tablo 3.22 Tek lakost kumas numunelerinde (diisiik iplik sevk miktar1) kumas gramaji ikili

karsilastirmalar tablosu

Mean 85% Confidence Interval for
Difference Difference’

(1 KUM_CEK () KUM_CEK (-J) Std. Error Sig * Lower Bound | Upper Bound
disik orta ,G6ag 2815 808 -5,087 6 465
ylksek 528 2815 853 -5 248 6,304

orta disik -G89 2815 808 -6,465 5087
yuksek - 161 2815 985 -5,937 5615

yiksek disik - G528 2815 883 -6,304 5248
orta 161 2815 855 -5,615 5937

Ayni sekilde orta ve yiiksek iplik sevk miktarinda; diisiik, orta ve yiiksek kumasg

cekiminde oOriilen tek lakost kumas numunelerinin gramaj degerleri arasindaki

farkliliklar da istatistiksel acidan 6nemsiz bulunmustur. Bu degerlendirmelere iliskin

varyans analizi tablolar1 3.23, 3.24, 3.25 ve 3.26’ da goriilmektedir.

Tablo 3.23 Tek lakost kumas numunelerinde (orta iplik sevk miktar1) kumags gramaji1 varyans analizi

tablosu
Type Il Sum

Source of Squares df Mean Square F Sig.
Corrected Model 54 6353 2 27317 521 600
Intercept 1116439618 1 (1116439618 [21279 101 000
KUM_CEK 54 635 2 27 317 821 G600
Errar 1416,595 27 52 466
Total 1117910 848 a0
Carrected Total 147,230 20

Tablo 3.24 Tek lakost kumas numunelerinde (orta iplik sevk miktar1) kumas gramaji ikili

kargilagtirmalar tablosu

Mean 95% Confidence Interval for
Difference Difference”

(I KUM_CEK () KUM_CEK (-J} Std. Error Sig."‘ Lower Bound | Upper Bound
disik arta 2542 3,238 439 -4.105 9188
yiksek -554 3,238 864 -7,206 6,088

orta dilgik -2,542 3,238 439 -8 188 41058
yilksek -3,101 3,238 347 -8,748 3,546

yilksek dilgik 558 3,239 864 -6,088 7,206
orta 3,101 3,238 347 -3.546 9748
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Tablo 3.25 Tek lakost kumag numunelerinde (yiiksek iplik sevk miktar1) kumag gramaji varyans

analizi tablosu

Type Il Sum
Source of Squares df Mean Square F Sig.
Carrected Model 35033 2 1,751 042 959
Intercept 1224418 978 1 (1224418 978 29079 281 oo
KLUM_CEK 3,503 2 1,781 04z A58
Error 1136 868 27 42 106
Total 1225509 349 30
Carrected Total 1140371 29

Tablo 3.26 Tek lakost kumas numunelerinde (yiiksek iplik sevk miktari) kumas gramaji ikili

karsilastirmalar tablosu

Mean 85% Confidence Interval for
Difference Difference”

(1 KUM_CEK (1) KUM_CEK (-1} Std. Errar Sig.i Lower Bound | Upper Bound
disik orta 836 2902 d75 -5,118 6,790
ylksek 383 2902 896 -5 571 6,337

orta disik 836 2902 J75 -6,790 5118
ylksek - 453 2902 87T -6,407 5501

yiksek digik -.383 2,902 896 -6,337 5571
orta 453 2,902 87T -5,501 6,407

Bu degerlendirmeler sonucunda, farkli kumas ¢ekimi ayarlarinda tek lakost orgii
yapisinda Oriilen kumas numuneleri gramaj degerlerinde, siiprem 6rgii yapisindakine
benzer bir durum goriilmedigi ortaya c¢ikmaktadir. Yani iplik sevk miktar1 sabit
tutularak, stiprem kumaglar oOriiliirken yapilan kumas c¢ekim ayar degisiklikleri
gramaj degerlerini 6nemli miktarda etkiledigi halde, tek lakost kumas gramaj
degerlerini etkilememistir. Bu durum sekil 3.10° daki grafikte de agikca
goriilmektedir. Bu durumun, aski yapisinin boyuna yonde orgiiyii toplamasindan
dolayr kumas c¢ekimi ayar degisikliginin etkisini ortadan kaldirmasindan

kaynaklanabilecegi diisiiniilmektedir.
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Sekil 3.10 Tek lakost 6rgii kumaslarda kumag ¢ekimi-gramaj iligkisi

3.2.3 Siklik Kami Ayart A¢isindan Kumas Numunelerinin Karsilastirilmasi

Daha Once, materyal-metod kisminda anlatildigi gibi siiprem kumasg
numunelerinin Oriildigl relanit tipi tek yatakli yuvarlak 6rme makinesinde ilmek
iplik uzunlugunu degistirmek icin yapilan {i¢ farkli platin pozisyonu ayari, platin
kaminin asagi-yukari seviye ayarlariyla saglanmisti. Bu numuneler Oriiliirken orta
iplik sevk miktar1 ve kumas ¢ekimi degeri sabit tutularak sadece platin kami ayari {i¢
farkl1 pozisyona getirilmisti. Bu kisimda, bu ii¢ farkli platin kami ayarinda oriilen
kumas numunelerinin gramaj degerleri arasindaki farkliliklarin istatistiksel acidan

onemli olup olmadig1 incelenmistir.

Tablo 3.27 Siiprem kumaslarda (siklik kami ayar1 degisiminde) kumas gramaji1 varyans analizi tablosu

Type Il Sum
Source of 3quares df Mean Square F Sig.
Carrected Model B35 R34 2 417 TRE 31,399 000
Intercept 615751 6537 1 | 6158751,537 46279953 0oa
KA 835531 2 417 TRE 31,3489 000
Error 358 233 27 13,3085
Total 616946 302 30
Carrected Total 1194764 20
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Tablo 3.28 Siiprem kumaglarda (siklik kami ayar1 degisiminde) kumas gramaj ikili karsilagtirmalar

tablosu
Mean 95% Confidence Interval for
Difference Difference”

() KAM () KAM (-J} =td. Error Sig.a Lower Bound | Upper Bound
kam 8 kam 11 3,512 1,631 040 V165 6,859
kam 14 12,5307 1,637 000 9,183 15 877

kam 11 kam@& -3512% 1,631 040 -6,859 - 165
kam 14 §.018* 1,631 000 5671 12 365

kam 14 kam@ -12 5307 1,631 oaa -15,877 -9.183
kam 11 -0 018* 1631 000 =12 365 -5 671

Bu inceleme sonucu, tablo 3.27 ve 3.28° de goriildiigii gibi kumas gramaj sig.
degerleri 0=0,05 6nem seviyesinden kii¢iik oldugu i¢cin H; hipotezi kabul edilir. Bir
baska deyisle kumas numuneleri arasinda gramaj acisindan onemli bir farklilik
vardir. Yani platin kami ayarlarinda yapilan degisiklikler kumas gramajina etki

etmektedir.

Platin kam yolu, dolayisiyla platin yukar1 dogru ayarlandikca, igne ve platinler
arasinda daha fazla uzunlukta iplikle ilmek olusturmakta ve bu durumda kumas
gramajinin artmasina neden olmaktadir. Bu sekil 3.11° deki grafikte, bu net bir
sekilde goriilmektedir. Daha Once, Marmarali (1999)’ nin rib orgiilerde yaptigi
calismada da degistirdigi siklik kami ayarlarinin, kumas gramajmi degistirdigi
sonucuna varilmisti. Sonucta siliprem oOrgiiye gore olduk¢a farkli yapidaki rib
orgiisiinde de bu ayarin, gramaj degisimi ic¢in etkili bir faktér oldugu ortaya

¢ikmaktadir.
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Sekil 3.11 Siiprem kumaslarda siklik kami ayari-gramaj iligkisi
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BOLUM DORT
TARTISMA VE SONUC

Stiprem ve tek lakost orgii yapilarinda farkli makine ayarlarinda (iplik sevk
miktari, kumas c¢ekimi ve siklik kami ayarlari) Oriilen yuvarlak 6rme kumas
numunelerinde yapilan Ol¢lim sonuglar1 istatistiksel olarak degerlendirilmis ve

asagidaki sonuclar elde edilmistir.

1) Siiprem ve tek lakost orgii kumas numunelerinde ilmek iplik uzunlugu ile
kumas gramaji arasindaki iliskinin incelendigi istatistiksel degerlendirme sonucunda
korelasyon katsayilar1 oldukca yiiksek c¢ikmistir. Bu da ilmek iplik uzunlugu ve
kumas gramaji arasindaki iliskinin yiiksek oldugunu gostermektedir. Ilmek iplik
uzunlugu ve kumas gramaji arasinda ters yonde bir iliski oldugu yani; ilmek iplik

uzunlugu artarken kumas gramajinin azaldigi gortilmistiir.

2) Diisiik, orta ve yiiksek iplik sevk miktarlarinda oOriilen siiprem kumas
numunelerinin gramaj degerleri arasindaki farklar istatistiksel agidan Onemli
bulunmustur. Iplik sevk miktar1 ayarmn, siiprem kumaslarin gramaj degerlerini
etkileyen onemli bir faktor oldugu ve siiprem kumas numunelerinde iplik sevk
miktar1 ayar ile gramaj arasinda ters yonde bir iligski oldugu yani; iplik sevk miktar

arttikca gramaj degerlerinin diistiigli gorilmiistiir.

3) Diisiik, orta ve yliksek iplik sevk miktarlarinda Oriilen tek lakost kumasg
numunelerinin gramaj degerleri arasindaki farklar istatistiksel agidan Onemli
bulunmustur. Iplik sevk miktar1 ayarinin, tek lakost kumaslarin gramaj degerlerini
etkileyen 6nemli bir faktdr oldugu ve tek lakost kumas numunelerinde iplik sevk
miktar1 ayari ile gramaj arasinda ters yonde bir iliski oldugu yani; iplik sevk miktar1

arttikca gramaj degerlerinin diistiigli goriilmiistiir

4) Iplik sevk miktar1 sabit tutularak; diisiik, orta ve yiiksek kumas cekim
miktarlarinda oriilen siiprem kumas numunelerinin gramaj degerleri arasindaki

farklar istatistiksel agidan Onemli bulunmustur. Kumas g¢ekim ayarmin, sliprem
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kumaslarin gramaj degerlerini etkileyen onemli bir faktor oldugu ve sliprem kumas
numunelerinde kumas ¢ekim ayar1 ile gramaj arasinda ters yonde bir iligski oldugu

yani; kumag ¢ekim miktar1 arttikga gramaj degerlerinin diistiigii goriilmiistir.

5) Iplik sevk miktar1 sabit tutularak; diisiikk, orta ve yiiksek kumas g¢ekim
miktarlarinda Oriilen tek lakost kumas numunelerinin gramaj degerleri arasindaki
farklar istatistiksel acidan 6nemsiz bulunmustur. Yani kumas ¢ekim ayarinin, tek
lakost kumaslarin gramaj degerlerini etkileyen oOnemli bir faktor olmadigi

goriilmiistiir.

6) Orta iplik sevk miktar1 ve kumas ¢ekimi miktar1 sabit tutularak, diisiik, orta ve
yiiksek siklik kami ayarinda Oriilen siiprem kumaslarin gramaj degerleri arasindaki
fark istatistiksel acgidan Onemli bulunmustur. Siklik kami ayarmin, sliprem
kumaglarin gramaj degerlerini etkileyen 6nemli bir faktdr oldugu goriilmektedir.
Stiprem kumas numunelerinde siklik kami ayari ile gramaj arasinda ters yonde bir
iligki oldugu yani; siklik kami skala degeri arttikca (platin yiiksekligi seviyesi, igneye

gore ylikseldikce) gramaj degerlerinin diistiigli goriilmiistiir.
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