KAHRAMANMARAS SUTCU iMAM UNIVERSITESI
FEN BIiLIMLERI ENSTITUSU
TEKSTIiL MUHENDISLIGI ANABILIiM DALI

%100 PAMUKLU iPLIKLERDEN YAPILMIS ORME KUMASLARDA MAY

DONMESININ iINCELENMESIi VE ONLEME YONTEMLERIi UZERINE BiR
ARASTIRMA

AYSE BOLAT

YUKSEK LiSANS TEZi

KAHRAMANMARAS
EYLUL-2009



KAHRAMANMARAS SUTCU IMAM UNIVERSITESI
FEN BIiLIMLERI ENSTITUSU
TEKSTIL MUHENDISLiGi ANABILiM DALI

%100 PAMUKLU iPLiKTEN YAPILMIS (")RIYIE KUMASLARDA MAY
DONMESININ INCELENMESI VE ONLEME YONTEMLERI UZERINE BIR
ARASTIRMA

AYSE BOLAT

YUKSEK LiSANS TEZi

Kod No:

Bu Tez 02/10/2009 Tarihinde Asagidaki Jiiri Uyeleri Tarafindan
Oy Birligi ile Kabul Edilmistir.

Yrd.Dog¢.Dr. Yasemin Korkmaz Yrd.Do¢.Dr. Remzi Gemci Yrd.Do¢.Dr.Muharrem IMAL
Danisman Uye Uye

Yukaridaki imzalarin adi gecen 6gretim iiyelerine ait oldugunu onaylarim.

Prof.Dr. Siilleyman TOLUN
Enstitii Miidiirii

Not: Bu tezde kullanilan 6zgiin ve baska kaynaktan yapilan bildirislerin, cizelge, sekil ve fotograflarin
kaynak gosterilmeden kullanimi, 5846 sayil Fikir ve Sanat Eserleri Kanunundaki hiikiimlere tabidir.



ICINDEKILER AYSE BOLAT

ICINDEKILER

Sayfa
ICINDEKILER......ciieinsincnnscnsincnssensssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssss I
OZET cueieesisinscncnsesessenssssssssssssssssssssssssssssssssstsssssssssssssssssssssssssssssssessssssssssssssassassasess 11|
ABSTRACT ..auueiiiiiincniensneicssssicssssssssssesssssssssssssssssossssssssssssssssssssssssssssssssssesssssssssssssssssssssss v
ONSOZ ceuenrinrinenensasinsensenssssissssssssssssssssssssssssstssesssssssssssssssesssssssasssssssssssssssasssssssssasssses \%
CIZELGELER DIZIN.cucuuiinsinrincrsinsiscnsinsisscssensssssesssssssssssssssnssssssssssssssssssssssssssss \% |
SEKILLER DIZINI...uucuoiiieeeeneneneneenenenencnescsesesesesssesesssesesesssesesesssesesesssssssesssssssssssens Vil
Lo GIRIS iicicnincinensincnssenssscssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssses 1
1.1. Ormeciligin DiinyadaKi GeliSilmi........ceceeeereerersrrereesesssesseesesesessssessssssssssessssssssssasens 1
1.2.  Ormeciliin SINIfIANAINIINASI ....c.oveererereereresresereeresessesesessesessssesessessssssessssassssssessssases 3
1.2.1. AKI OFMECHIK cevcunceernnincncncnnsinsencnsnsinsescnsssssssssscssssssssessessssssssssssensssssssssssssss 4
1.2.1.1.  Atkih Orme Sisteminde Temel HAreKetler ...........e.oeereererereresecsesesesesesseseseses 5
L2111 TIMEK weeeeenieincncnsensinscncnsasesscnscnssnsstssesscnsssssassssssssssssssssssessssssssssssenssssssassssasss 5
1.2.1.1.2, ASKI cuuuiiinnniinnnicnsnnicssnnicssnnicsssnssssssesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnssossnssossnss 7
D U0 U T TR N 5 1 T TR 7
1.2.1.2. Yuvarlak Orme MaKineleri.......oceeeuerrereressesessesesessesesessesessssessssessssssessssessssssesssseses 8
) U0 00 0 R T TR 9
1.2.1.2.2. IphK KONErol TertiDAtIArT .....cueveveeuerereresseseseesesesesesessesesesessssesssssessssassssssessssases 9
) U0 00 0 TR ) 114 [ TRt 11
1.2.1.2.4. Kilit TertiDatl..cucccveieriisserssicssercsnnisssnsssnesssssssssssssssssssssssssessssssssssssssssssssssssssssses 15
1.2.1.2.5. IBNEICT «.uceevreeeeeeeecrereenesesesssssessssssssssssessssssssssssssssssassssssssssssessssssssssassssssssssanens 11
1.21.2.6. MEKIKIET ..cuureurinsnininicsnicssnnssnncssnsssansssssssssosssssssssssssssssssssssssossssssssssssssssssssasssssssses 12
1.21.2.7. I810€ PIAKASI c.vueeeerererreereresessssssesessssssssssessssssssssessssssssssassssssssssssessssssssssassssssssssanens 12
) 0 R g U1 1) 11 1) TS 13
1.21.2.9. Kumas Cekim ve Sarim MeKanizZmalar ........ccccoiiiicnnnneeiicccsssssssssenssssccsssscnens 13
1.2.2.COZZULIT OFMC.ucurerecrererereeerereresessserssssessssssessssssssssessssssssssassssssssssasessssssssssessssssssssenens 14
1.3.0rme Kumaslarda May DONMESi ........ccceeerereerereseressssesesessssssessssessssssessssessssssesssseses 15
1.4.CalISMANIN AINACE cciiiiiiiiinnssnesiieccssssssssssssssscssssssssssssssssscsssssssssssssssssssssssssssasssssssssssssssns 21
2. ONCEKI CALISMALAR.....cuuiinnincnsensssssssssnsssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssses 23
3. MATERYAL VE METOT ....cuiiiiiiininniicsniisnisssesssisssnssssssssessssssssssssssssssssssssssses 27
31, MALeryal coceeeiiiciiininiisinnicssnnicsssnessssncsssssssssssssssssossssssssssssssssssssssesssssesssssssssssossssssssnss 27
R 28 | [ 1T O 28
3.2.1. Numunelere Uygulanan ISIEMIET ...........ccecoeueereereerereseenesessesessssesessesssessessssesssense 28
3.2.1.1. Kuru RelaKSASYOM c..uuciiicicrenrecssssnnnecsssnrncsssssssessssnsssssssssssesssssssssssssssssssssssssssssssases 29
3.2.1.2.  Ya§ RelaKSASYOM ..cuuueiernricrsnnicssnnicssnncssnncssnncssnsncssassssssssssssesssssessssssssssssssssssssnss 29
3.2.1.3.  Y1IKAMA ReEIAKSESI.cuueiiieirrnriiisssnnicssssnnressssnnecssssansesssssssessssssssssssssssssssssssssssssnses 29
3.2.1.4. Boyama ve Terbiye ISIEMICri......cocceereereerererrereresreressenesessesessssessssessssssessssesesense 29
3.2.2. Kumaslar Uzerinde Yapilan OICHIMIET .........ccoeeuererereeeneresesesreresesesessasesesesesens 30
3.2.2.1. Kumaslarin ilmek iplik Uzunlugunun OIgiImesi .......c.coeerueererecrereresseressesnne 30
3.2.2.2. Kumaslarin Metrekare Agirhklarinin Bulunmasi ......ccccceeeescvnneeccssnnrecsscnnnes 30
3.2.2.3. Kumaslarin Sira ve Cubuk Sikhiklarinin Belirlenmesi .......ccccoceeeecsscnercccscnnnee 31
3.2.2.4. May Donmesi Degerlerinin Hesaplanmas.........ccocvveereccccsnneccsssnneecssssnsnecsssnnnes 31
3.2.2.4.1. KOSegenel MEtot.......cccuueicrsrrecssnnicssnncssnnesssnncssasnsssasssssssssssssesssssessssssssssssssssssssnss 32
3.2.2.4.2. ACISAl OICUHIN MELOUU...u.ucuceceeeenenereecrenenerereaesescsesesescsesesesesesesesssssesessssssssssssssssses 32
3.2.2.4.3. Giysi OrnekIeme MetOdU.........ceeererrereresseresesesessesessssessssessssesessssesssssessssessseese 32
4. BULGULAR VE TARTISMA ....uuuiiiiiiiieinsensssnsssessssesssessssssssssssssssssssssssssssssssns 34



ICINDEKILER AYSE BOLAT

4.1. Mamul Orme Kumaslarda Hammadde Cinsinin May Dénmesine Etkisinin

Acisal Olciim Metoduna Gore INCelenmeSi. ... ccececcecceeeeeeseeeeesssesesesesssesessseses 36
4.1.1. Mamul Orme Kumaslarda Hammadde Cinsinin May Dénmesine Etkisinin
Giysi Ornekleme Metoduna Gore INCelenmesi.........ceeerevereereresereseesesessesssessesesesesessesens 40
4.2. Mamul Orme Kumaslarda Furnisoér Sira Sayisinin May Donmesine Etkisinin
Acisal Olciim Metoduna Gore INCelenmesSi. ... ccececcecceceeeeseeeeessescsesesssescssscses 44
4.3. Mamul Orme Kumaslarda Metrekare (g/m?) Degerinin May Donmesine
Etkisinin Acisal Olciim Metoduna Gore INCelenmesi ..........c.eeeceerererreercrenerenseesesesenens 48
4.3.1. Mamul Orme Kumaslarda Metrekare (g/m?) Degerinin May Dénmesine
Etkisinin Giysi Ornekleme Metoduna Gore Incelenmesi.........o.eeeeeeueserseenssessesesessesnns 52
4.3.2. Mamul Orme Kumaslarda Metrekare (g/m?) Degerinin May Dénmesine
Etkisinin Kosegenel Ol¢iim Metoduna Gore Incelenmesi .........eeeueeeeueresenesessesesesesnne 5§
5. SONUC VE ONERILER .....uouuvvererrrrerereresesesesesessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssses 62
KAYNAKLAR .cootiitiitiitenntententictiissiessisstssssessstssssessssssssesssssssssssssssssssssassssssssasssssess 64
OZGECMIS aevrrrrrrerresssssesssesssssssssssssssssssssssssssssssesssssssssssssesssssssssssssssssssssses 66

II



OZET AYSE BOLAT

KAHRAMANMARAS SUTCU IMAM UNIVERSITESI
FEN BIiLIMLERI ENSTITUSU
TEKSTIL MUHENDISLiGi ANABILiM DALI

YUKSEK LiSANS TEZi
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Bu calismada Siiprem yuvarlak orgii kumaslarda may donmesine iplik sevk ve
kontrol tertibati sira sayisi(furnisor) ve relakse islemlerinin etkileri arastirilmistir.
Calhismada cift ve tek furnisor siralh makinelerde; %100 pamuk Ne 30/1 open-end,
penye Z biikiim, penye S biikiim ve karde Z biikiim iplikler kullamilarak farkh
metrekare agirhiklarda toplam 24 farkhh kumas numunesi test edilmistir. Kumas
numuneleri; kuru relakse, yas relakse, yitkama relaksesi ve boyama sonrasinda aym
islemler tekrarlanmak iizere toplam 22 noktada teste tabi tutularak gostermis
olduklar davramslar analiz edilmistir. Kumaslar relakse olduk¢ca may donmesinin
arttigl gozlemlenmistir. Her relakse asamasindan sonra kumaslarin sira ve ¢ubuk
sikhigl, ilmek iplik uzunlugu ve metrekare agirhk degerleri tespit edilerek bu degerler
arasinda ilmek iplik uzunlugunun may donmesini en ¢ok etkileyen deger oldugu
tespit edilmistir. Ayrica may donmesinin olciilmesinde acisal, kosegenel, ve giysi
ornekleme metotlarimin kullanildigi ¢calismada, isletme ortaminda en hizh ve en dogru
sonuca ulastiracak olan yontemin giysi 6rnekleme metodu oldugu saptanmistir.

Anahtar Kelimeler: Siiprem 6rme kumas, iplik sevk ve kontrol tertibati, relakse
islemleri, may donmesi.
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AN INVESTIGATION OF SPIRALITY OF THE KNITTED FABRICS MADE
OF %100 COTTON YARN AND PREVENTION METHODS
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In this study, effects of yarn type, yarn feeding systems and processes of relaxation on
spirality of single jersey circular knitted fabrics were investigated. In this study, 24
different various weights of sample fabrics were knitted on two different knitting
machines with single and double layered yarn feeding systems by using 30/1 Ne open-
end, Z twist combed, S twist combed and Z twist carded of 100% cotton yarns. All
fabric samples after dry relaxation, wet relaxation, washing relaxation and dying
were tested at total 22 points to examine their behaviors. Spirality degree increased in
the relaxed fabrics. After each relaxation stage, course and wale density, loop yarn
length and square meter weights of knitted fabrics were measured and among them
the loop yarn length was found to be the most influence on the spirality. Moreover in
the study of spirality measurement was measured by three different methods:
angular, diagonal and clothing illustration methods and clothing illustration method
determined to reach the fastest and most accurate reslts.

Key words: Single jersey knitting fabric, yarn feeder (furnisor), relaxation, spirality.
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ONSOZ

Glinlimiizde meydana gelen hizli gelismeler, bilinmeyen bir¢ok seyi agiga ¢ikarirken,
diger yandan da var olan bilgilerin gozden gecirilmesini gerekli kilmaktadir. Maliyetin
miimkiin oldugunca diisik tutulmaya calisildigi giiniimiiz tekstil sektoriinde dikkat
edilmesi gereken nokta, mamuliin kisa siirede- uygun maliyete iiretilmesi gerektigi kadar
uzun vadede kullanicinin begenisini kazanmasi gerekliligidir. Bu nedenle yeni ve farkli
mamul tiretmek kadar mevcut {irlinlerdeki hatanin en aza indirilmesi de 6nemlidir.

Kaliteye ulasmak i¢in yapilan aragtirmalar giinlimiizde 6nem kazanmistir. Tiim
tekstil {iriinlerinde oldugu gibi kalite parametresi 6rme kumaslarda da aranmaktadir. Orme
sektorii icin de may donmesinin en aza indirgenmesi belirtilen nedenlerle gereklilik arz
etmektedir.

Arastirmada kullanilan kumaslarin temini ve deneysel ¢alismalarimda yardime1 olan
Matesa Tekstil A.S. personeline, II. Orgii Isletmesi Isletme Miihendisi Mustafa Yener'e
her tiirli konuda yardim ve destegini esirgemeyen danisman hocam Yrd. Dog. Dr.
Yasemin Korkmaz’a, ve sevgili aileme tesekkiirlerimi sunarim.

Eyliil 2009 AYSE BOLAT
KAHRAMANMARAS
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1.  GIRIS

Orme, Latince “triko”, Almanca “stick” ve “wrick, Ingilizce “knitted”, Fransizca
“maille” terimleri ile diinyada taninmakta ve kullanilmaktadir. Buna ilave olarak érmenin
dokuma, kegelestirme, dikisli 6rme ile islemecilik gibi yiizey ve doku olusturma teknikleri
ile de yakin uygulamalar1 bulunmaktadir. Konum itibar1 ile 6rmecilik ¢ok genis bir tabana
yayllmis olup; i¢ giyim, dig giyim, dekorasyon alanlarinda ve teknik alanlarda
kullanilmaktadir.

Genel anlami ile 6rmecilik, bir iplige 6zel igneler yardimai ile ilmek sekli verilmesi ve
bu ilmegin kendinden 6nceki, sonraki ve yanlarindaki ilmeklerle baglanti yapmasi sonucu
tekstil yiizeyi olusturulma yontemidir. Ormecilik baska bir ifade ile atki ve ¢ozgii
ipliklerinin Oriici ve yardimci elemanlar vasitasiyla temel Orgii elemanlar1 haline
getirilmesi, bunlar arasinda yan yana ve boylamasina baglantilar olusturulmasi ile bir
tekstil ylizeyi ve dokusu elde etme yontemidir (Tasmaci, 1996).

Diger bir 6rmecilik tanimi ise; igneler yardimiyla olusturulan ilmeklerin birbiri
icerisinden gegirilerek kumas olusturulmas1 metodudur. Iplik beslendigi siirece, sisteme
giren iplik ignelerin kancalarinda yeni ilmeklerin olusumunu saglar. igneler daha sonra bir
once olusturulmus olan ilmeklerin igerisinden yeni ilmekleri c¢ekerler. Ayni zamanda
igneler eski ilmekleri birakmis olduklari i¢in bu ilmeklerin baslari; baslari hala igneler
tarafindan tutulan yeni ilmeklerin ayak kisimlarindan asili vaziyette kalirlar (Degirmenci,
Topalbekiroglu, 2007).

Ipliklerin tek basina ya da topluca ¢dzgii iplikleri halinde igne ve yardimci elemanlar
vasitastyla ilmekler haline getirilmesi ve bunlar arasinda yan yana ve ist tste baglantilar
olusturulmasi ile bir tekstil yiizeyi elde etme islemine 6rme ad1 verilir (Isgoren, 2004).

Orme kumaslar; kullamlan iplik 6zellikleri, uygulama yapilan makine 6zellikleri
acisindan diger kumas elde etme yontem ve malzemelerine gore farklilik gostermektedir.
Ormecilikte elde edilen kumaslar; diger tekstil yapilarina gére boyut stabilitesi yoniinden
daha esnek, daha elastik, daha yumusak ve daha dolgun bir yap1 gosterirler.

1.1. Ormeciligin Diinyadaki Gelisimi

Yuvarlak 6rme makineleri el 6rmeciliginden esinlenilerek uzun bir siire zarfinda
olusan bilgi birikiminin, mekanik yontemlerle ilmek olusumunu gelistirmeye yonelmesiyle
meydana ¢ikmustir. Orgiiden yapilmis giyim esyalarinin  ge¢misine bakildiginda
Almanya'nin Frankfurt kentindeki eski kayitlarda 1365 yilinda “Orgiicii Katherina” adl1 bir
kadin ve 1484 yilinda “Orgiicii Hans” isimli bir erkegin adlarma rastlanmaktadir. 1475-
1524 yillan arasinda ayni kentte Oriiclilerden “Haubenstriker” olarak s6z edilmektedir.
Almanya'nin Buxtehuder kilisesinin mihrabi i¢in 1405 te Bertram tarafindan yapilmis olan
tabloda Meryem Ana'nin elindeki dort orgii sisi ile dizi dibinde oynamakta olan Hz. Isa
i¢in bir elbise ordiigii goriilmektedir. 1500 de ressam Stoss tarafindan yapilmis olan dinsel
nitelikli bagka bir tabloda Meryem Ana'nin c¢atalli igne ile genis ilmekli bir file 6rgii
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yaptig1 goriilmektedir. Bu kanitlar XVII. Yiizyildan baslayarak orgii giyim esyalariin
yaygin olarak iiretildigini gostermektedir (Isgdren, 2004).

Orgii makinesi, 1589 yilinda Ingiliz bir rahip olan William Lee tarafindan
bulunmustur. Ancak gévdesi agacgtan oldugu i¢in, buna makineden daha ¢ok 6rme tezgahi
demek daha dogru olacaktir. Corap 6rme amaciyla gelistirilen bu ilkel tezgahta gegerli olan
Orme prensipleri, giiniimiiz elektronik makinelerinde de kullanilmaktadir. Esnek uglu
igneye sahip tezgah sayesinde sisler yardimiyla, elde bir ilmegin olusturuldugu siirede 16
ilmek 6rmek miimkiin olmustur (Bayazit, 2000).

Bundan sonraki 200 yil boyunca ormecilik bu tezgahlarda devam etmistir.1758
yilinda Jedediah Strutt yatay durumdaki igne yatagina dik olacak sekilde ikinci bir igne
yatagi ekleyerek ilk ¢ift yatakli 6rme makinesini iiretmistir (Bayazit, 2000).

Ilkeson 1775 yilinda ¢6zgii rehberlerini William Lee nin makinesine adapte ederek
ve mevcut orme makinesini gelistirmesiyle ¢ozgiilii 6rme makinesini meydana getirmistir.
Dawson 1791'de giinlimiiz ¢6zgilii 6rme makinelerinde kullanilmakta olan desen
silindirlerinin ilk versiyonunu gelistirerek ¢ozgiilii 6rme makinesine adapte etmistir
(Isgoren, Yiiksek, 2005).

Orme ignelerinin dairesel bir sekilde dizilmesi 1798 yilinda Monsievi Decroix
tarafindan diisiiniilmiis ve yuvarlak 6rme makinelerinin temeli bu yillarda atilmustir. ilk
pratik kullanima uygun yuvarlak 6rme makineleri ise 1836°da Fransa'da Jonve tarafindan
gelistirilmis ve daha sonraki yillarda Berthelot tarafindan da gelisimine devam edilmistir.
Bu ilk makineler kiigiik ¢apli, ¢orap liretimine uygun iiretim yapan yuvarlak O6rme
makineleridir (Yakartepe, 2004).

Cozgilii ormede 1839°da Draper tarafindan rehber kontrollii jakar makinesi
iiretilmistir. (Isgoren, Yiiksek,2005) 1847 yilinda Mathew Towsand i dilli (kancali) igne
icin aldig1 patent 6rme sektorii icin ¢ok onemli bir adim olmustur. Ilk V-yatakli 6rme
makinesi ise 1863 yilinda Q.V. Lamb tarafindan gelistirilmistir (Bayazit, 2000).

Yuvarlak 6rme makinelerinde 1878'de D. Griswold ¢ift katli RR ribana &rme
teknigini, 1910°da da Robert Walter Scott firmasi interlok 6rgii teknigini bulmustur. 1918
yilinda da Wildt firmas:1 tarafindan iki ucu kancali ignelerle ve igne siirgiilerinin
bulunmasiyla, LL harosa orme teknigi yuvarlak 6rme makinelerinde uygulanmistir
(Yakartepe, 2004).

1915 te Preston tarafindan ¢ift yiizlii kumas tiretimi i¢in Simplex makinesi kullanima
sunulmustur. Ayn1 donemde makine hizlar1 200-300 kursa ¢ikarilmistir. 1930°lu yillarin
sonlarina dogru ¢ozgiilii 6rme sektoriiniin gelecegini etkileyecek iki Onemli gelisme
meydana gelmistir. Bunlardan birincisi, sentetik ipliklerin icat edilmesine paralel olarak
makine iiretim hizlarindaki artigtir. Digeri ise desen hazirlanmasi amaciyla bilgisayarlarin
kullanilmaya baslanilmasidir (Isgoren, Yiiksek, 2005).

Mayer firmasi tarafindan 1935 yilinda gercek anlamda ilk yuvarlak 6rme makinesi
yapilmigtir. 1939 yilinda da seri iiretime baslanmustir. Ikinci diinya savas1 yillarinda duran
bu gelismeler savasin bitmesiyle 1946 yilindan sonra yuvarlak 6rme makinelerinde
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performanst ve iirlin ¢esitliligini arttirict gelismeler yasanmis; eski disli sistemli iplik
besleme {iinitelerinin yerini daha hassas besleme sistemleri almistir. Boylelikle daha hassas
kumaslarin tiretimini gerceklestirmistir. 1963 yilinda Morat firmasi tarafindan ilk film
kontrollii elektronik igne se¢im mekanizmasini tanitarak seri iiretime gecilmistir
(Yakartepe, 2004).

Orme teknigi ile kumas iiretimi 1950'li ve 1960’11 yillarda artmaya baslamis ve buna
paralel olarak da Orme makineleri gelistirilmistir. 1967 yilinda 6rme teknolojisindeki
giivenirlilik ve gelisim artmistir. Bu donemde 6rme teknolojisi dokumanin rakipsiz
sayildig1 erkek iist giysisi alanini ele gecirmeye baglamigtir. Dokunmus kumaslarin arka
plana itilmesi dokuma makineleri tizerindeki ¢alismalar1 da olumsuz etkilemis, ¢alismalar
orme makinelerinin gelistirilmesine ve hizlarinin arttirilmasina kaymustir (Isgéren, 2004).

1980’11 yillarin sonlarindan itibaren 6rme sektdriinde elektronigin kullanimi oldukga
yayginlagsmistir. ITMA 91 de sergilenen tiim makineler bilgisayar kontrolliidiir. Ayrica diiz
orme makinelerinde konfeksiyon islemi ve fireyi minimuma indirici yenilik olarak bi¢imli
kumas (fully fashion) iiretilen makineler sergilenmistir. ITMA 95 fuarinda 6rme teknigi ve
desen hazirlama iinitelerinde biiyiik gelismeler gézlenmistir. Japon Tsudokama firmasi ilk
kafasiz diiz 6rme makinesi bu fuarda sergilenmistir. Ayrica ilk defa dort plakali diiz 6rme
makineleri sergilenmistir. Bu sayede reglanli ve komple kazak tiretimi de kolaylikla
gerceklestirilebilmistir. ITMA 99'da ise daha c¢ok CAD initelerinde yenilikler
gozlemlenmistir. Ayrica {iretim hizlarinda artis saglamaya yonelik yenilikler de
getirilmistir (Isgdren, 2004).

1999-2006 yillar1 arasinda ise daha c¢ok CAD iiniteleri makine kullaniminin
kolaylagtirilmasi, hizlarimin  arttirilmasi  makinelerin  hafifletilmesi  saglanmustir.
Makinelerde bir¢ok {iinite sadelestirildi ve bazi iiniteler birlestirilerek bir biitiin haline
getirildi bu sayede maliyetler diisiirildii makinelerin dis goriiniislerine daha estetik bir yap1
verilmistir (Isgoren, 2004).

1.2. Ormeciligin Simflandirilmasi

Orme kumaslar, ilmek olusum sekline veya kullanim amacina gore siniflandirilabilir.
[lmek olusum sekline gore tek iplikli drmecilik ve ¢dzgiilii drmecilik olmak iizere iki
grupta incelenebilir.

Tek iplikli 6rmecilik sistemi; ipliklerin ve ignelerin tek tek hareketleri, iplik sabit
igne hareketli veya iplik hareketli igneler sabit olarak kumasin eni yoniinde ilmek
olusturmasiyla yapilan 6rme seklidir ve “atkili 6rme” adi ile anilir.

Cozgiili 6rmecilik sistemi; Cozgil levendinden gelen ipliklerin, topluca hareket eden
ignelere beslenmesi ile iist iiste elde edilen ilmeklerin kumas enince birbirine baglanmalari
ile elde edilir. Bu teknikte her igneye en az bir iplik beslemek zorunludur. Cozgiilii 6rme
kumaslar sokiilemeyen yapilardir. Tiiketim miktar1 atkili 6rme kadar olmasa da kullanim
yeri cesitliligi oldukea fazladir (Isgdren, 2004).
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Ormecilik;

a) Tek iplikli (Atk1 yonlii) 6rmecilik;
e Tek tek igne hareketli atki yonli 6rmecilik
-Triko (diiz) 6rmecilik
-Yuvarlak 6rmecilik

e Topluca igne hareketli atki yonlii 6rmecilik;
-Diiz kulier 6rmecilik
-Yuvarlak kulier 6rmecilik

b) Cozgiilii 6rmecilik
e Trikot ¢cozgiilii 6rmecilik
e Raschel ¢ozgiilii 6rmecilik
e Kroset ¢cozgiilii 6rmecilik

Seklinde siiflandirilmaktadir (Isgdren, 2004).

1.2.1. Atkih Ormecilik

Atkili 6rme, tek bir iplik kullanilarak ve bu ipligi teker teker hareket eden biitiin
ignelerde, tek tek isleme sokarak yan yana olusan ilmeklerin kumas boyunca birbirlerine
baglanmalari ile elde edilen 6rme ylizeyidir. Atkili 6rme, makinelerdeki igneleri iizerinde
tastyan igne plakalarmin sekillerinden dolay1 yuvarlak ve diiz olmak iizere ikiye ayrilir
(Isgdren, 2004).

Yuvarlak 6rme makinelerinde kullanilan igne plakalarinin birisinin sekli silindirik
digeri ise daireseldir. Dairesel igne plakasi silindirik igne plakasinin iizerine 90°'lik aciyla
yerlestirilmistir. Diiz atkili 6rme makinelerinde ise igne plakalar1 diiz bir sekildedir ve her
iki plaka birbirlerine gore 100°°lik agryla karsilikli olarak yerlestirilirler Atkili 6rme
kumaslar kolaylikla sokiilebilirler. Bu kumaslar genellikle giyim esyasi iiretiminde
kullanilirlar (Isgéren, Yiiksek, 2001).

Sekil 1.1. Atkili 6rme islemi (Spencer, 2001)
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1.2.1.1. Atkili Orme Sisteminde Temel Hareketler

Atkili 6rme yapisinin olusturulabilmesi icin iplige igne yardimiyla ilmek, aski ve
atlama hareketleri verilebilir. Sadece aski ve atlama hareketleri kullanilarak bir 6rgii yiizey
elde edilemez iken yalniz ilmek hareketi kullanilarak bir o6rgii yiizey elde edilebilir. Aski
ve atlama hareketleri kumasin mukavemetini diisiirse de desen olusumu nedeniyle
mamuliin albenisini arttirmaktadir.

Bir 6rme yiizeyi meydana getiren en kiiciik birim ilmektir. Yan yana ve {ist iiste
olusturulan ilmeklerin birbirine baglanmasiyla 6rme kumaglar meydana gelir. Bir ilmek
bas, bacaklar ve ayaklar olmak iizere ii¢ boliimden olusmaktadir. Ilmek ayaklari,
kendinden 6nceki siraya ait ilmeklerin baslar1 ile ilmek basi ise kendinden sonraki siraya
ait ilmeklerin ayaklari ile baglanti yapar. Ilmek ayaklart yan yana duran ilmekler
arasindaki baglantiy1 saglayan pargadir (Bayazit, 2000).

Asagidaki sekilde tek bir ilmek fiyongu ile bu fiyongun kisimlar1 belirlenmistir. Tek
bir ilmek 6rgii kumas dokusunun en kiigiik iinitesidir. Diger ilmeklerle baglant1 yapmadan
da bir doku meydana getirmesi miimkiin degildir. Ilmegin alt ve {istteki ilmeklerle
baglantisinda dordii ayak ve dordii bas kisimlari olmak iizere toplam sekiz baglant1 yeri
vardir (Bayazit, 2000).

Bas

Govde

Ayaklar

Sekil 1.2. Bir ilmek sekli ve boliimleri Sekil 1.3. ilmek baglant1 yerleri (Spencer, 2001)

1.2.1.1.1. ilmek

[lmek, tim orgii kumaslar icin boyutsal olarak stabil en kii¢iik birimdir
(Toplabekiroglu, Degirmenci, 2007).

[lmek sekli, ignenin tam hareket etmesiyle elde edilir. igne, celiklerden aldig
hareketle yukar1 doru hareket eder ve bir iplik alarak bir 6nceki ilmegin i¢inden gegirip
yeni bir ilmek olusturur. Sekil 4°te bir ilmegin olusum asamalar1 gosterilmektedir
(Spencer, 2001).
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Doku Ekseni

Sekil 1.4. Ilmek olusum asamalart

Olusturulan ilmekler kumas ytizeyinde iki sekilde goriliirler. [Imegin gévde kismi
kumas ylizeyinde goriiliiyor ise buna diiz ilmek ve teknik 6n denir. [Imegin bas ve ayak
kisimlar1 kumas yiizeyinde goriiliiyor ise buna ters ilmek ve teknik arka denir.

1 [}

Sekil 1.5. Ters ilmek(teknik arka) Sekil 1.6. Diiz ilmek (teknik 6n)

Orgii yiizeyde kumas enince olan ilmeklere “ilmek satir” veya “ilmek siras1” denir.
Kumas boyunca olan ilmeklere “ilmek siitunu” veya “ilmek ¢ubugu” denir.

= _— =

N N ) )

A=A

Sekil 1.7.1lmek satir1 (ilmek sirasi) Sekil 1.8. IImek siitunu (ilmek ¢ubugu)

Bir 6rgii yapisinin boyutsal ve fiziksel analizi 6rgiiyii olusturan ilmegin seklinin ve
boyutlarinin, bagka ilmeklere baglanma yerlerinin ve fiziksel 6zelliklerinin bilinmesi ile
miimkiin olur. Bir ilmegin parametreleri sunlardir (Bayazit, 2000).

a) Ilmek iplik Uzunlugu (1) : Bir ilmegi meydana getiren ipligin uzunlugunun iplik
eksenindeki 6l¢iimiidiir.

b) Sira A¢ikhigr ( ¢ ) : Sira agikliginin geometrik anlami, bir ilmegin kumas yiizeyinde
etkili olan yiiksekligi olup her ilmek sirasinin kumag boyunu arttirma imkani verir.
Bir 6rgii kumas boyunun, o kumasta bulunan sira sayisina béliimii ile hesaplanir.

6
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¢) Cubuk A¢ikhigr ( w) : Cubuk acikliginin geometrik anlami, bir ilmegin kumas
ylizeyinde etkili olan genisligi olup her ilmek ¢ubugunun kumas enini arttirma
imkani verir. Bir 6rgii kumas eninin, o kumasta bulunan ¢ubuk sayisina boliimii ile
hesaplanir.

d) Ilmek Alam ( N= ¢ x w ) : Bir ilmegin kumas yiizeyinde kapladig1 alan olup sira
acikligi ile gubuk acikliginin ¢arpimina esittir.

Deneysel caligmalarda sira agikligi, cubuk agikligi ve ilmek alani yerine asagida
verilen parametreler daha yaygin olarak kullanilmaktadir.

e) Birim Kumas Boyunun sira Sayisi ( cpc) : Kumasin 1 cm uzunlugunda bulunan
sira sayist olup piyasada may sayisi olarak ta adlandirilir ve cpc (course per cm)=
1/c(cm) esitligi ile hesaplanir.

f) 1lmek Yogunlugu (S ) : Birim kumas alaninda bulunan ilmek sayisidir ve

S=cpcx wpc = 1/c x I/w esitliginden hesaplanir.

1.2.1.1.2. Aski

Ask1 adina uygun bir asma islemidir. Ipligin igneler iizerinde belli bir zamana kadar
sonra yeniden ilmek yapmasi durumudur (Isgoren, 2004). Aski olusturmak icin igneler,
kancadaki ilmek igne dilini acip lizerine ¢ikacak ancak igne govdesine diismeyecek kadar
yiikselir. Eski ilmek ignenin kancasinda iken yeni iplik yatirimi yapilir (Bayazit, 2000).
Aski, en az bir ilmek asilmasi ile elde edilebilir ve bu iplik ile ignenin durumuna gore
birkag¢ ilmek sirasi kadar uzatilabilir. Doku olarak saglamlik kaybedilse de, goriintii ve
desenlendirme yoniinden ylizeye katkilar1 olukca fazladir.

Sekil 1.9. Aski (Spencer, 2001)

1.2.1.1.3. Atlama

Atlama yapmasi istenilen igneler hi¢ yiikselmedigi i¢in, ne ignenin kancasindaki
ilmek govdeye diiser ne de yeni iplik yatirimi yapilir. Bu igneler 6rmeye katilmadiklart i¢in
tagidiklar1 ilmek de degisik formda olur ve digerlerine gore daha uzun hale gelir (Bayazit,
2000).
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[Imekler biitiin yiizeyi kaplarken askilar boyuna gdzenekler, atlamalar ise kumasta
enine gozenekler olusturur. Yapinin dengeli ve doku saglamliginin tam olabilmesi i¢in
gerek aski ve gerekse atlama hareketlerinin ilmekle baglanti oranlarinin yiizeyin %50 sini
asmamas1 gerekir. Ayni duruma ilave olarak, bu yardimci elemanlarin yapida sistemli
olarak dagilmasi stabil bir doku kazanilmasina etki etmektedir (Isgdren, Yiiksek, 2001).

Sekil 1.10. Atlama (Spencer, 2001)

1.2.1.2. Yuvarlak orme makineleri

Mevcut yuvarlak 6rme makineleri tek iplik, atki 6rme prensibi ile aligmaktadirlar.
Baska bir deyisle, bir iplik sirayla tiim igneler iizerinden gegirilerek veya biitiin igneler
strayla bir iplige gore hareket ederek dokuyu olustururlar. Ancak bilinmelidir ki gelistirilen
degisik konstriiksiyonlar ve ek makine elemanlari sayesinde iiretim arttirilabilmistir.
Yuvarlak 6rme makineleri; iplik yerlestirme kisimlar1 (caglik), iplik sevk ve kontrol
organlari, igne rayi, c¢elikler, kilit tertibati, doku ¢ekimi ve sarimi, kontrol ve giivenlik
istemleri kisimlarindan olusmaktadir. Bu kisimlar asagida belirtilmistir (Uluslararasi
Tekstil Danigmanlik Ltd. Sti., 1998).

Sekil 1.11. Yuvarlak Orme makinesi (Sezgin, 2005)
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1.2.1.2.1. Caghk

Uzerinde iplik bobinlerini ve rezerv bobinlerini sabit ve diizgiin bir sekilde tastyan
parcadir. Orme islemine herhangi bir katkis1 yoktur. Fakat 6rme islemine dahil olan
bobinlerin birbirlerine karigsmasini 6nlemek i¢in kullanilan pargadir.

1.2.1.2.2. iplik Kontrol Tertibatlar

Cagliktan gelen ipliklerin kontrollii ve temiz olarak belli bir gerginlikte 6rme
bolgesine sevkini saglayan parcadir. iplik kopuslarmi kontrol eder ve yabanci maddelerin
orme bolgesine girmesine engel olur. Iplik kontrol tertibatlar1 bigak, germe-siizme tertibati,
iplik rezerv ve iplik kontrol aparatlarindan olusur.

Cagliktaki bobin lizerinden sagilan iplikler, 6rme bdlgesine gelinceye kadar su
kisimlar {lizerinden sevk edilirler;

Sekill.12. Iplik Kontrol Tertibat1 Kisimlar

- Kalinlik (Diizgiinliik) Yoklama ve Kontrol Elemanlar1 (Bicaklar) : Calisilan iplik
numarasina bagl olarak farkli iplik gecirme delikleri bulunur. Her iplik, numarasina uygun
delikten gecirilmelidir ki, bu sekilde kalin ve hatali kisimlar oriicii ignelere iletilmeden,
hatal1 iplik kontrol edilerek, 6rme hatalarinin 6nlenmesi saglanmis olur.

- Gerginlik Kontrolii ve Sinyal Lambalar:1 (Germe Siizme) : Gerginligi fazla olan ve
kalinlik yoklama kismindan zor gegen ipliklerin, 6rme kumas tizerinde hata olusturmamasi
i¢in kullamilir. Iplik gerilimin etkisi altindayken kontrol lambasinin 1513min yanmasi
suretiyle makinenin durmasi saglanir.

- iplik Sevk Sistemleri: Iplikler yukarida belirtilen 6n kontrollerden gegtikten sonra
Orgiiniin iplik ihtiyacina gore, cesitli ayar durumlarina uygun sekilde, belirli bir sevk hizi
ve gerilimle 6rme ignelerine iletilirler. Bunun i¢in yuvarlak 6rme makinelerinde; negatif
iplik sevki, pozitif iplik sevki ve birlesik iplik sevki prensipleri kullanilir.

- Negatif Iplik Sevki: Ipliklerin serbest olarak yalniz gerginliginin kontrol altinda

tutulmasiyla uygulanan, orgiiniin sekline goére ve 6rme ayarlarina bagl olarak asagidan
oriicli elemanlarin ipligi ¢ekmesi yontemidir. Buna, kuvvete bagl iplik sevki de denilebilir.

9
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Desenli orgiilerde her beslemenin farkli oldugu durumlarda ve 6zel hallerde kullanilabilir.
Bu yontemde ilmek diizgiinsiizliikleri tam kontrol edilemez.

-- Pozitif iplik Sevki: Ipliklerin merkezi bir mekanizma ile hiz ve sevk miktarlarinin
ayarlanarak, 6rme ilmeginin ihtiyacit kadar ipligin iistten beslenerek sevk edilmesidir.
Buna, sekle bagl iplik sevki de denilir. Bu prensipte ilmek boylarina gelen iplik
esitlenebilir. Doku kalitesi daha diizgiin ve yiiksek olur. Banthi ve disli sevk prensipleri
pozitif sevk prensibinin en belirgin drnekleridir.

-- Birlesik Iplik Sevki: Ipliklerin gerginliklerinin, pozitif sekilde rezerve edilip, negatif
sekilde c¢ekilmesi veya hem gerginlik hem de sevklerinin pozitif olarak yapilabildigi yeni
yontemler gelistirilmistir. BOylece daha iyi bir iplik hiz ve gerginlik kontroliiniin
saglanmasi ile verimli bir calismanin ve kaliteli bir dokunun elde edilmesi saglanmis olur
(Tasmaci, 1990).

- Sevk Elemanlari: Yukarida anlatilan iplik sevk sistemlerini ger¢eklestiren sevk ediciler
bant furnisorii, yigmali (rezervli) furnisor, disli furnisor, basliklar1 altinda toplanir.

-- Bant Furnisorii: Cogunlukla biiyiik ¢apli yuvarlak 6rme makinelerinde kullanilan bant
furnisorleri 6zellikle her sistemdeki iplik miktarini sabit tutmak amactyla kullanilirlar. Her
sistemin lizerinden sonsuz bant gecen bir role takilmistir. Bant hareketini bir alin dislisi
tizerindeki kasnaktan alir. Kasnak cevresini bilyiltiip kiigiiltme suretiyle, bant hizi
degistirilir ve sevk edilen iplik miktar1 da degistirilebilir. Ipliklerin hepsi ayn1 hizla ¢alisir
ve sistemde bobin {izerine direkt diigiim yoklayicist da yerlestirilmistir. Elektrikli kopuk
yoklayici iizerinden iplik, bant furnisoére gelir ve iplik role ile bant arasindan donen bandin
hizina uygun olarak bobinden ¢ekilir. Eger bu sistemde, iplik role ile bant arasindan sevk
ediliyorsa pozitif iplik sevk sistemi ile; aksi halde yani iplik bant altindan sevk edilmiyorsa
negatif olarak iplik sevkiyati gergeklestirilir.

-- Yigmal Furnisor: Daha ¢ok jakarli yuvarlak 6rme makinelerinde uygulanan iplik sevk
sistemidir. Jakarli 6rgiilerde bahsedilen pozitif iplik sevkine uyan furnisorler kullanilmaz
veya iptal edilir. Ciinkii her sistemde ignelerin farkli hareketleri, farkli igne se¢imi
nedeniyle farkli miktarda iplik gerektirmektedir. Bobinlerden ¢ikan bozukluklar: kapatmak
ve ignelere gerekli ipligi, degismeyen gerginlik altinda vermek i¢in yigmali furnisorler
kullanilmaktadir. Furnisor iizerindeki iplik miktari, iplik cinsine bagli olarak 5 ile 20m
arasinda degisir.

-- Disli Furnisor: Tiim sistemlerde birbirinden bagimsiz olarak bulunan konik disli
seklindeki disli iplik sevk ediciler merkezi ayarlama ile g¢alisarak, igneye gidecek olan
gerekli iplik miktari ayarlarlar. Dislilerden biri makine hizina uygun olarak dénerken,
ikinci digli ise digeriyle kavrama durumundadir. Disliler birbirini ne kadar ¢ok kavrarsa,
ignelere de o kadar fazla iplik sevki gerceklesir.

-- Roleli Furnisor: Roleli furnisoér yiiksek hizla donen, yiizii parlatilmis konikten
yapilmugtir. iplik, katlar halinde konik ¢evresine sarilir ve buradan da kilavuzuna gider.
Yiiksek bir iplik sevki i¢in; lizerine hizla aldig1 ipligin gerilim farklarini giderir ve farkh
gerilimdeki ipligin ilmek yapmasini dnler.
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1.2.1.2.3. Celikler

Celik(kam)ler esasen ignelere hareket verme ve Orgli hareketlerini (ilmek, aski,
atlama) diizenleme gorevlerini yaparlar. Bundan baska olarak eger degisik ayak boylarinda
ignelerle veya yardimci platinlerle ¢alistyorlarsa bunlarin ¢aligmasi veya ¢alismamasi igin
segme gorevini de yapabilir. Kilitlerin ignelere hareket vermesi i¢in i¢ kisminda sabit veya
hareketli (6rgli hareketlerine gore degisken) bir mekanizma sekli bulunmaktadir. Bu
mekanizmanin sekil almasinda igne ayagi yiiksekligi ve boyu rol oynar. Bundan dolay1
mekanizmanin sekli ayak genisligine ve verilebilecek Orgii hareketi tiirline gore
belirlenmektedir. Ilmek igin tam, aski i¢in yar1 yiikselme, atlama hareketi iginse diiz bir
kanal agilir (Uluslar arasi Tekstil Danigsmanlik Ltd. Std., 1998).

1.2.1.2.4. Kilit Tertibatlari

Celiklerin tizerine monte edildigi pargalara kilit tertibat1 denir.”’kafa”, “sistem” olarak
da adlandirilir. Uzerine geliklerin takilmasi ile igne yatagmna sabitlenerek drme isleminin
gerceklestirilmesine yardimer olan pargadir (Uluslararast Tekstil Damismanlik Ltd. Std.,
1998).

Sekil 1.13.Yuvarlak Orme Makinesinde Celikler ve Kilit Tertibat1 (Isgdren, Yiiksek, 2001)

1.2.1.2.5. igneler

Celikten aldigr hareketle iplige fiyonk formu veren ve bunlari birbiri i¢inden
gecirerek, ilmek olusumunu saglayan elemana igne denir. Orme makinelerinde dort tip
igne kullanilmaktadir. Bunlar;

b . ‘g e
a
Sekil 1.14. Dilli (kancali) igne Sekil 1.15. Esnek uclu igne
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4

Sekil 1.16. iki ucu kancali igne Sekil 1.17. Siirgiilii (bilesik) igne

Yuvarlak 6rme makinelerinde Sekil 1.14°te gosterilen tek ucu kancali igneler,
yuvarlak 6rme harose makinelerinde ise Sekil 1.16°da gosterilen iki ucu kancali igneler
kullanilmaktadir. Sekil 1.15te gosterilen esnek wuglu igneler ise ¢oOzgiilii G6rme
makinelerinde kullanilmakta iken; hizli ¢alisma imkani olmadigi, yeni desenlendirme
sistemlerine uygun olmadigi ve uzun Omiirlii olmamasi sebebiyle yuvarlak Orme
makinelerinde artik nadiren tercih edilmektedir. Sekil 1.17"de gosterilen siirgiilii igne ise;
makinede Orme hizinin artmasinda biiyilk rolii oldugu i¢in ¢ozgilii Ormede
kullanilmaktadir.

1.2.1.2.6. Mekikler

Mekikler, iplik sevk ve kontrol tertibatindan belirli bir gerginlikte gelen ipligi
ignelere diizgiin bir bicimde sevk etmeye yarayan parcalardir. Ignelerle mekikler
arasindaki mesafe hassasiyetle ayar gerektiren bir istir. Mesafe az veya ¢ok oldugu vakit
kumasta hata olarak kendini gosterir. Mekik kilavuzunda ipligin kesilmesini 6nlemek i¢in
delikler genellikle porselen kaplanmaktadir. Mekigin igneye zarar vermemesi i¢in igne
tarafindaki i¢ yiizii iyice parlatilmistir.

Sekil 1.18. Yuvarlak 6rme makinesi mekikleri

1.2.1.2.7. igne Plakas

Uzerinde ignelerin yerlestirilmesi i¢in kanallar bulunan, makinenin iiretim prensibine
gore yuvarlak veya diiz metal pargalardir. Igneleri {izerinde tasimaya yarayan ve igne
hareketine uygun kanallardan olusur. Bu kanallarin genisligi makinenin ¢apina gore,
igneler arasinda bulunan mesafe ise makinenin inceliine gore degisir (Isgdren, 2004).

12
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Yuvarlak 6rme makineleri tek plakali (tek igne yatakli) veya cift plakali (karsilikli, ¢ift
igne yatakli) olarak iiretilmektedirler. Boyuna igne kanalli ignelerin inig-¢ikis hareketine
gore yapilan igne yatagina silindir igne yatagi, ignelerine silindir igneleri; yatay igne
kanall1 ve ileri gidis gelis hareket yapmasina gore yapilan igne yatagina kapak igne yatagi
ve ignelerine de kapak igneleri denilmektedir.

1.3.1.2.8. Platinler

Platin ikincil 6neme sahip bir 6rme elemanidir. Birbirinden bagimsiz olarak hareket
eden, her igne araliginda bir tane bulunacak seklide yer alan ince metal plakalardir. ignenin
kancasi tarafinda ve igneyle dik ac1 yapacak sekilde yer alirlar. Platinlerin, daha yaygin
olarak kullanildig1 modern makinelerde iki gorevi vardir. Birincisi ignelerin yiikselmesi
sirasinda ileri ¢ikarak, ignelerle birlikte yiikselmesini 6nlemek i¢in kumasi tutmak; ikincisi
ise, ignelerin asagiya hareketi sirasinda geri ¢ekilerek agirtmaya yardimer olmaktir.

Sekil 1.19. Yuvarlak 6rme makinesi platinleri

1.2.1.2.9. Kumas Cekim ve Sarim Mekanizmalari

Biitiin islem ve ayarlardan sonra elde edilmis olan 6rme dokusu; 6rgiliniin yapisina,
ilmek sikligina, iplik malzeme ve yapisina olmasi arzu edilen mamul ene gore cekilir ve
sarilirlar. Doku oriildiikten sonra uygun ¢ekme ayar1 yapilmaktadir. Cekme ayar1 oncelikle
ilmegin rahat olusabilmesi i¢in gereklidir. Bundan bagka sikligin degistirilmesi ve buna
bagli doku eninin daraltilmasi i¢in yararlidir. Cekme islemi ile 6rme esnasinda doku bir en
germe ve en acma mekanizmasi ile oOriildiigli ene getirilemeye calisilarak fazla en
biiziilmesinin olmamas1 amaglanir. Orme islemlerinde iplik sevki kadar 6riilme, 6riildiigii
kadarda c¢ekilmesi ve sarilmasi gereklidir. Bunun i¢in sarilma anindaki ¢evresel hiz sabit
olmasi kaydiyla top capi biiyiidiikkce déonme hizi da daimi olarak ayarlanmalidir(Erkoc,
2006).

13



GIRIiS AYSE BOLAT

Sekil 1.20. Cekim Isleminin Silindirler Ile Yapildig1 Mekanizmanin Sematik Goriiniisii
(Yakartepe, 2004).

1.2.2. Cozgiilii Orme

Cozgiilii 6rme tekniginde dokuyu olusturacak olan iplikler, dokuma makinelerinde
oldugu gibi ¢ozgli levendlerine sarilirlar. Daha sonra ¢6zgii levendlerinden iplikler topluca
ignelere sevk edilirler. ignelere sevk edilen ipliklere yardimei elemanlar vasitasiyla ilmek
formu kazandirilir ve bu ilmekler belirli bir desen raporuna gore birbirleri ile baglanti
yaparak kumas yiizeyini olustururlar. Cozgii ipliklerini kumasa yerlestirme isi iplik
kilavuzlarinin igneler arasinda ileri-geri ve saga-sola hareketlerinin birlesimi ile
gerceklestirilir. Kilavuzlar ¢ozgii ipliklerini desen raporuna gore makinenin her devrinde
farkli ignelere yerlestirerek ilmek siitunlar1 arasinda baglanti olustururlar.

Cozgilii 6rme teknolojisinde ignelerin hepsi ayni anda yukar1 asagi dogru hareket
ettiklerinden dolay1 her igneye en az bir iplik kilavuzlar tarafindan beslenmektedir. Aksi
takdirde kumas yiizeyinde iplik beslenmeyen ignelerin oldugu boélgelerde patlaklar
meydana gelir.

Cozgiilii 6rme teknolojisi meveut kumas yiizeyi olusturma teknolojileri igerisinde en
fazla desenlendirme olanagma sahip bir teknolojidir. Bundan dolay1r ¢ozgiilii 6rme
kumaglar istenildiginde dokuma kumaglar kadar stabil veya atkili 6rme kumaglar kadar
esnek bir yapiya sahip olarak {iretilebilirler.

Dokuma veya atkili 6rme kumas olusumu uzun bir ge¢misi ve insanlarin ¢okca
tilketmekte oldugu giyim esyalarmin yapiminda kullanilmalar1 sebebiyle ¢ozgiilii 6rme
kumas olusumuna nazaran ¢ok daha fazla bilinmektedirler. Bu sebeplerden dolay1
genellikle dokuma ve atkili 6rme kumaglarla karigtirilirlar. Atkili 6rme kumasglar ile
¢Ozgiilii 6rme kumaslarin ilmek yapilar1 birbirine ¢ok benzemektedir.

Cozgili ormecilik; 6zellikle naylon, poliester, asetat, viskoz gibi filament yapili

iplikler ile bir Ol¢lide pamuk ve yiin ipliklerinin kullanildigi, en hizli kumas yapim
teknigidir (Isgoren, Yiiksek, 2005).
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Sekil 1.21. Cozgiilii 6rme islemi (Spencer,2001)

1.3. Orme Kumaslarda May Dénmesi

Orgii giysiler, insan viicudu ile uyum saglama yetenegi olan yumusak, hos ve rahat
goriiniimii olan giysilerdir. Orgii kumaslar karakteristik yapilari nedeniyle dokuma
kumaslardan farkli 6zelliklere sahiptir. Elastikiyeti, nem ¢ekme 6zelligi, yumusaklik ve
rahatlik hissi vermesi orgii iiriinlerine talebi arttirmaktadir (Vural, Agag, 1996). Orgii
kumaslari olusturan ilmek yapilari kumasin esneme ve geri toplanma dayaniminda énemli
rol oynar. Avantaj gibi goriinen bu durum iireticiyi zaman zaman may donmesi olarak
isimlendirilen problemle kars1 karsiya birakabilir.

[lmek yapismnin boyutsal dengesizligi nedeniyle, diiz 6rgii kumaslarda boyutsal
degisim ve kumas deformasyonlar1 gibi pek ¢ok problem goriilmektedir. Ideal bir drgii
yapist i¢in ilmek siralar ile ilmek ¢ubuklari arasindaki aci1 dik olmalidir. Ancak 6zellikle
pamuk ipliginden Oriilmiis diiz 6rgii yapilarinda, relaksasyon ilerlerken ilmek ¢ubuklarinda
carpilmalar meydana gelir ve siralar ile cubuklar arasindaki ideal diklik bozulur. Orgii
donmesi, iplikteki biikiim diriligi nedeniyle sira ve cubuklar arsindaki ideal olarak dik
olmasi gereken acinin degismesi ile ortaya ¢ikan kumas hatasi olarak tanimlanabilir
(Marmarali, 2005).

Diger bir tanmim ise; Yuvarlak orgli kumaslarin maylarinin kumas ekseni etrafinda
spiral bir yol izlemesi sonucu bozunmasi may donmesi olarak tanimlanabilir. Daha basit
olarak ifade etmek gerekirse orgli kumaglarda satir ve siitunlarin arasinda olmasi gereken
90° lik ag¢iin 0 acis1 kadar degismesiyle olusan hatadir. May donmesi, {iriinlerde
yikamanin etkisiyle yan dikislerde dikis kaymasi ya da ilmek egilmesi olarak karsimiza
cikmaktadir. Bu da kare olarak iiretilmis bir mamuliin paralelkenar halini almas1 demektir
(Topalbekiroglu, Degirmenci, 2007).
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Sekil 1.22. Orgii dénmesi (Bayazit, 2000)

Pamuk, yiin gibi dogal elyaflarla yapilan yuvarlak 6rme kumaglarda may dénmesi;
poliester, poliamid gibi sentetik elyaflardan yapilan yuvarlak 6rme kumaslardaki may
donmesine nazaran daha yiiksektir. Bunun nedeni; sentetik elyaflarin filament halde
tiretilmesi ve tekstiire islemleri ile kullanilabilirlik 6zelliklerinin gelistirilmesidir. Ayrica,
termofikse islemi elyaftaki gerilimlerin giderilmesini ve ipligin kararlilik kazanmasin
saglamaktadir (Yakartepe, 1998).

Pamuk, yiin ve stapel halde iiretilen sentetik elyaflarda ise iplik islemlerinden
kaynaklanan gerilimler (dengesizlikler) may dénmesine zemin hazirlamaktadirlar. Orme
kumastaki donme derecesinin degeri, kullanilan liflerin ¢esidine baglidir. Farkl lifler farkli
modiillere (mukavemet, egilme ve kesme), ve farkli kesit yapilarina sahiptirler. Bunlar
ipligin igerisinde farkl torsiyonel genisliklere neden olmaktadirlar (Sikander 2004).

Iplik torkundaki artis; iplikteki biikiim canlilif1 derecesini artirmakta ve bu nedenle
bu ipliklerle oriilmiis 6rme kumaslardaki donmenin miktarini arttirmaktadir. Ayrica, farklh
liflerin mukavemet degerleri arasindaki farkliliklar iplik ve Orgii materyallerinin sonraki
proseslerinde iplik geriliminden dolayr meydana gelen iplik torkunun biyiikligiini
etkilemektedir (Sikander 2004).

Ipligin icerisinde torkun gelismesi, lif faktdriiniin veya iplik faktdriiniin sonucu
olabilir. Iplik torkunu etkileyen lif faktorii lifin atalet momentine baglidir. Torku etkileyen
iplik faktorii iplik radyusudur. Torkun serbest kalmasi; kirilma ve olduk¢a zayif
intermolekiiler baglarin yeniden olusmasiyla meydana gelmektedir. Onleyici teknikler esas
olarak; stirekli lifler ile olusturulmus ipliklerin kullanilmasi ve iplik torkunu dengelemek
amaci ile ¢esitli agamalarin uygulanmasi, 6rnegin olarak iki iplik kullanimi, makine
ayarlarinin yapilmasi ve dengeli bir yap1 olusturulmasi énemlidir. (Abou-iina, 2004).

Iplige verilen biikiim miktar1, ipligin biikiilme egilimini belirleyen en énemli faktor
olmaktadir. Biikiilme egilimi, belirli bir uzunluktaki iki ipligin iki ucu bir araya
getirildiginde, kendi iizerinde katlanma tur sayisiyla Olgiilebilmektedir. Iplik biikiim
miktarinin artmasiyla, bu katlanma tur sayist da dogal olarak artmaktadir. Dolayisiyla, diiz
orgili yapisinda, ilmek formuna giren iplik, ilmek ayaklarinin bulundugu bélgede, iki ucu
birbirine yaklaginca, iizerindeki fazla bilikiim nedeniyle donerek, ilmegin de donmesine
neden olmaktadir. Sonugta, ilmek cubuklari, ilmek siralari dogrultusunda dik olmasi
gerekirken, belli bir a¢1 dogrultusunda yatay konumda yer alir, bu aciya donme agisi
denmektedir.
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Iplikteki biikiilme egilimi, biikiim miktarindan baska lif cinsine ve ipligin fiske
durumuna bagli olarak da degisebilmektedir. Ornegin, ayni biikiim miktarryla egrilmis
pamuk ve akrilik ipliklerde biikiilme egilimi liflerin egilme direnglerine gore farklilik
gostermektedir. Ayrica ayni biikiim miktarindaki bir iplige uygulanan biikiim fiskesi islemi
sonucunda biikiilme egilimlerinde 6nemli 6l¢lide azalma olmaktadir.

May donmesini Oonlemek icin tabii ki en 6nemli faktor olan iplikteki biikiimden
dogan biikiilme egilimini azaltmaktir. Bunun igin Siiprem (diiz) 6rgii yapilarinda diisiik
blikiimlii iplikler kullanilmalidir. Fakat o6zellikle iilkemizde yetistirilen pamuk lifinin
uzunlugu, ince numaralarda diisiik biikiimlii iplik tiretimi i¢in yeterli olmadigindan; tek
yatakli yuvarlak 6rme makinelerinde diiz 6rgii yapisinda tiretilen ve siiprem kumas olarak
tanimlanan bu yapilarda kullanilan 6rme ipliklerinde biikiim sinirlarimin ¢ok {izerlerine
cikilmaktadir. Ornegin 1if uzunlugunun ¢ok daha fazla oldugu Misir pamuguyla egrilen
iplikler, daha diisiik biikiim miktarlariyla iiretilebildiklerinden, bunlarla olusturulan siiprem
kumas yapilarinda donme probleminin yasanmadigi belirtilmektedir. Donme problemi,
tiretilen mamuliin yikama relaksesi sonucunda daha net ortaya ¢ikmaktadir (Ceken, 2004).

Biikiilmiis stabil iplik egilmesi ile ilmek olusturuldugu zaman, egilme ve zit gerilme
olusmakta, bu da ilmegi stabil olmaktan ¢ikarmaktadir. Bu kosullar altinda egilme ve
kumas diizleminde ilmek donmesi olusacaktir. Ilmegin déniis yonii iplik biikiim y&niine
baglidir. Iplik biikiimii belirli bir ydne sahip oldugundan ilmegin sag ve sol bacag: arasinda
bir dengesizlik olusmaktadir. Bu da belirli bir yénde donmeye neden olmaktadir (Isgdren,
2004).

Z biikiimli ipliklerle 6riilmiis kumaslarda, ilmegin sag bacagindaki lifler ipligin
aksisi ile a¢1 yapmaktadir. Siitun boyunca ilmekler, komsu sag bacaklar ile birlikte Z
yoniinde biikiiliirler ve katli iplige benzer yapi olustururlar bu hal, stabil olmada ve
elastiklikte yilikselme vermektedir. Bu, donen ilmek bacagmin stabil olmaktan
kurtulmasidir. Diger taraftan, ilmegin sol bacagindaki lifler, iplik eksenine paraleldir.
Siitun boyunca, komsu ilmeklerin komsu sol bacaklar1 S yoniinde birlikte biikiiliirler ve
katli iplik yapisina benzer yapi olustururlar. Bu durum, stabil iplikte yiikselme
vermektedir. Saga spirallesme ilmegin sag bacaginin biikiim kisalmasi (dolanma) olarak
anlagilmaktadir. S biikiimlIi iplik ile ayni etki goriilmekte, ancak zit yonde olmaktadir
(Isgdren, 2004).

May donmesi genellikle yuvarlak 6rgii makinelerinde Oriilmiis siiprem kumaslarda
goriilmekte olup istenmeyen bir hatadir. DOnmenin sadece diiz orgii yapilarinda
goriilmesinin nedeni, bu yapilarm dengesiz yapilar olmalarindandir. Ornegin, ayni biikiim
miktarindaki iplikle rib yapist olusturuldugunda boyle bir problemle karsilagiimamaktadir.
Ciinkii rib 6rgii yapisinda ilmekler bir 6n, bir arka yatakta farkli yonlerde olustugundan; 6n
yatakta olusan ilmek belirli bir yone donmek isterken, ardindan arka yatakta zit yonde
olusan ilmek de 6ndeki ilmegin tersi yonde donmek isteyece§inden, zit yonlerde olusan
donme momentleri birbirini dengelemekte ve sonugta rib o6rgli kumas yapilarinda saga
veya sola ¢arpilmalar goriilmemektedir (Ceken, 2004).

May donmesini etkileyen temel faktorlerden birisi de makine inceligidir. Makine
inceligi arttikca ilmek genisligi azalacaktir. Ilmek genisliginin azalmasi sikiligin artmasi
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demektir. Buna gore kullanilan iplige uygun makine inceligini secmek may donmesini
azaltacaktir.

Donmeyi etkileyen diger bir faktor; makinenin doniis yoniidiir. Cok beslemeli
makinelerde; kumas kurs egilimini ve bu nedenle donmeyi arttirmaya neden olan helis
biciminde yaratilmaktadir. Doniis yonii saat yelkovaninin tersi yoniinde olan makinelerde
ilmek ¢ubuklar1 saga dogru egilim gosterecektir (Sikander, 2004).

Kumastaki donme miktar1 kumas sikligiyla da degisim gostermektedir. Ayni iplikle
oriilen sik ve gevsek yapili kumaslarda donme acilart farkli olmaktadir. Gevsek kumas
yapilarinda ilmekler donmek i¢in daha rahat bir alan bulduklarindan, siki kumas yapilarina
gore daha fazla donme gerceklesmektedir. Yalniz miisteri talepleri dogrultusunda iiretim
yapilmast gerekliligi iireticilerin her zaman metrekare agirligi arttirarak may doénmesini
azaltma yontemini kullanmalarma imkan vermemektedir. Ayrica tlip haldeki kumasta
ilmekler birbirine sonsuz bagh oldugu i¢cin may donmesi siirekli olacaktir. Bunun
Onlenmesi i¢in agik en iiretim yapilmasi gerekmektedir.

(a)

KENAR DiKig —#

KEMNAR Dikigl

(KAT YERI) —™ KAT YERI

Sekil 1.23. Orme giysilerde yikamadan sonra meydana gelen 6rgii donmesi

Literatiirde may donmesi ile ilgili ilk ¢aligmalarin Geraldes tarafindan yapildig
goriilmiistiir. Diger arastirmacilar da spirallesmenin sebeplerini tespit etmede onu
izlemislerdir. Bu ¢aligmalarda; Iplik biikiim katsayis1 spirallesmenin birinci sebebi olarak
yer almistir. Biikiim katsayis1 diistiikge spirallesme acis1 da diismektedir. Yuvarlak orgii
makinelerindeki sistem sayisinin da spirallesme iizerinde biiyiik etkisi oldugu
gozlemlenmistir. Farkli iplik teknolojileri, ¢ok farkli geometrik ve fiziksel 6zelliklere sahip
iplik olusumuna sebep olmaktadir. Lif ve harman cesitleri iplik 6zelliklerini etkiler. Bu
farkliliklar ring ve open-end ipliklerinde farkli davranis sekillerinin gelismesine sebep
olurlar. Oriilen kumasin siklig1 da spirallesmeyi etkilemektedir. Gevsek kumaslar siki
kumaslara oranla daha yiiksek spirallesme agis1 olusturmaktadirlar. Kumas relaksesini
arttiran yikama, kumas spirallesmesini de onemli bir sekilde arttirmaktadir. Makinenin
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dénme yoniinin de spirallesmeye Onemli etkisi vardir. Kumaslar makinenin doniis
yoniinde spirallesme gosterirler (Isgdren, 2004).

Ceken (2004); tarafindan bildirildigine gore; “Munden (1977) diiz orgi
yapilarindaki donmenin, iplikteki biikiimden dolay1 olusan dengelenmemis momentlerden
olustugunu ileri stirmiistiir. Bu momentin ilmegin dénmesi i¢in yeterli olmasi durumunda
kumasta da doniiklik yarattigin1 belirterek, biikiim yoOniine gore doniikliigiin yon
degistirmesini asagida verildigi gibi agiklayarak; kumas donmesini Onleyici olarak ta bazi
metotlar onermistir.

Eger iplik Z biikiimli ise, kumasin 6n yiiziinden bakildiginda donme saga dogru
olusmaktadir. Ilmegin sag kolunun 6ne dogru, sol kolunun ise kumasin arka yiiziine dogru
dondiiglinden, ilmek saga dogru yatmaktadir. S biikiimlii iplikte ise bunun tam tersi durum
s6z konusudur. Bu defa ilmegin sag kolu, kumasin arka yiiziine, sol tarafi 6n yiize dogru
dondiigiinden ilmek sola dogru yatar, dolayisiyla, kumasin 6n yiliziinden bakildiginda sola
dogru donme olusur.

Munden (1977) donmeyi 6nlemek i¢in de su yollar1 onermistir;

e Diisiik biikiimlii iplikler kullanmak. Iplikteki biikiilme egilimini diisiirmek i¢in buharla
blikiim fiksesi islemini uygulamak. Bu maliyeti yiikseltebilir ve kumas tutumunu da
sertlestirebilir.

e Kumasi sik1 6rmek; dolayisiyla ilmegin yana yatmasi i¢in yeterli bos alani azaltmak.
Kumasi c¢ok siki 6rmek de, iplik maliyetini artiracak ve kumas tutumunu da oldukc¢a
serlestirecektir.

e Iki kath iplik kullanmak. Ipligi ikiye katlarken, iizerindeki biikiim y®niiniin ters
yoniinde biikerek, iplikteki biikiilme egilimi azaltmak. Ornegin, 20 tex incelikteki S biikiim
iki iplik Z yoniinde katlanarak 40 tex incelikte daha diisiik biikiimlii iplik olusturulabilir.
Bu ¢6zlim yolu da ¢ok ince numaradaki ipliklerde miimkiin olmayabilir.

e Diiz 6rgii yapisinda, bir sira S biikiimlii, bir sira Z biikiimlii iplik kullanmak.

Boylece ilmekler, bir sirada sola, diger sirada ise saga dogru yatmak isteyeceklerinden
kuvvetler dengelenecektir. Yaniz bu durumda kumasin optik goriiniimiinde diizglinsiizliik
olusacaktir. Asagidaki sekilde degisik biikiimler kullanilarak donmenin giderilmesi
verilmistir.

e Iplik yiiksek biikiimlii ise rib orgiisii gibi dengeli yapilar1 tercih. etmek.

Bu da tabii ki her zaman miimkiin degildir *

Sekil 1.24. Degisik biikiimlii iplikler kullanilarak dénmenin giderilmesi (Ceken, 2004)
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Ceken (2004); tarafindan bildirildigine gore,

“ Kliment, ilmek donmesinin mekaniksel nedenlerini iki grupta toplamistir;
a) Iplik biikiim momentinin etkisi ve

b) Ilmek olusumu sirasindaki kuvvetlerin etkisi.

Iplikteki biikiim nedeniyle bir biikiim momenti olusmaktadir. Bu momente etki
eden faktorler iplikteki bilikiim miktari, ipligin biikiim fiksesi iglemi goriip gérmeme
durumu ve lif 6zellikleri olarak siralanmaktadir. Liflerin egilmeye karsi direngleri farkli
olabilmektedir. Ornegin, aym biikiim degeriyle, ayni incelikte egrilmis pamuk ipligiyle,
akrilik veya polyester ipliklerinin biikiilme egilimleri farkli olabilir. Kliment dénme
momentlerinin etkisini ise s0yle agiklamaktadir;

Her ilmek bir igne ve platin ilmek basiyla, iki yerde yan ilmeklerle baglanti yapan
ilmek ayaklarindan olusmaktadir. Bikiim kuvvetleri ilmege kuvvet ciftleri olarak etki
etmekte ve bir donme momenti uygulamaktadir. P ve P' biikiim kuvvetlerinin degerleri
aynmidir ve ilmek ayaklari, igne ve platin basma bagli oldugu i¢in geri doniis engellenir.
Fakat burada kuvvet ¢ifti etkili olur. Iplik biikiim momentinin ilmek donmesine etkisi
asagidaki sekilde verilmistir.

Sekil 1.25. Iplik biikiim momentinin ilmek dénmesine etkisi (Ceken, 2004).

Bu durumun matematiksel olarak ifadesini ise asagidaki gibi ifade etmektedir;
f: Iplik capa,

a: Ilmek genisligi

P,P': ipligin biikiim kuvvetleri

Myv: Dis kuvvetler momenti

Mn: i¢ kuvvetler momenti

Mc: iki momentten olusan moment ise,
Mv=(a+2f).P

Mn= -a.P olur ve,

Biikiim momentinin son degeri ise,

Mc = Mv + Mn = 2f.P olur.

Bu esitlikten goriildiigi gibi, ilmeklerin déonmelerine neden olan, iki momentten
olusan Mc momenti, iplik ¢ap1 ve ipligin biikiim kuvvetine baghdir. Biikim momenti,
ilmegin bir ayaginda 6ne dogru etkili ise, diger ayaginda arkaya dogru etkili olmaktadir.
Bunun sonucunda Kliment, ilmek diger ilmeklerin ylizeyinden kayarak, igne ve platin
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ilmek baglar1 ve bunlarla birlikte ilmek ayaklari, bir ilmegi yarisindaki iplik uzunlugunun
oblir yarisindakine oranla daha biiyiik olmasi bi¢ciminde deformasyona ugramakta ve
ilmegin daha kisa olan tarafa dogru yattigini belirtmektedir.”

Kliment (1977) aynca, ilmek olusumu sirasinda, ipligin, platin ve ignelerin arasindan
gecerken farkli konumlarda ve farkli gerginliklerin etkisinde oldugunu belirtmektedir.
Ipligin bir boliimii platinin ve ignenin etrafindan, diger boliimii ise yalniz platin veya igne
etrafindan gecerek akmaktadir. Dolayisiyla, kam sistemlerinin hareket yoniine gore iplik
hareketinin de ve olusan gerginliklerin de farkli olabilecegini ileri siirmektedir. IImek
olusumu sirasindaki iplik akist Sekil 1.25.’te verilmistir “(Ceken 2004).

Platin

Sekil 1.26. ilmek olusumu sirasinda iplik akis1 (Ceken, 2004)

1.4. Calismanin Amaci

Yazlik 6rme st giysi ve i¢ ¢amagirlik iiretiminde yaygin olarak kullanilan siiprem
(diiz) orgli kumaslarda may donmesi olarak tanimlanan ¢arpik kumas yapisi 6nemli bir
sorun olmaktadir. Kumastaki bu carpiklik, tisortlerde ve esofman altlarinda yan dikislerin,
on ve arka bedenlere dogru kaymasma neden olmakta ve Onemli bir kalite problemi
yaratmaktadir (Ceken, 2004). Bu carpiklik siiprem oOrgii yapilarinin cabuk relakse
olmalarindan kaynaklanmaktadir.

Kumagstaki donme miktari, kumas sikligiyla da degisim gostermektedir. Ayni iplikle
oriilen sik ve gevsek yapili kumaslarda donme acgilar1 farkli olmaktadir. Gevsek kumas
yapilarinda, ilmekler donmek i¢in daha rahat bir alan bulduklarindan siki kumas yapilarina
gore donme daha fazla gerceklesmektedir. Dokiimlii tisort ve esofman {iiretimi i¢in farkli
liflerin kullanilmas: gerektigi kadar diisiik agirliklarda da iiretim yapilmasi gerekliligi
unutulmamalidir.

Stiprem yuvarlak 6rme kumaslarda 6nemli bir problem olan may dénmesi, sanayide
daha ¢ok boya-terbiye islemleri sirasinda azaltilmaya calisilmaktadir. Ancak mamul iiriin
yikandiktan sonra relakse konuma yaklastik¢a spirallik ayn1 degeri almaktadir. Belirtilen
durum 15181nda yapilmasi gereken bu sorunun boya-terbiye iglemleri esnasinda asgariye
indirilmesinden ziyade kumasin iiretimi sirasinda dénmeyi miimkiin oldugunca
onlenmesidir. Bu c¢alismada 6zellikle may donmesini etkileyen belirleyici parametrelerin
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neler oldugu ve iiretim esnasinda donmeyi asgariye indirmek i¢in nelerin yapilabilecegi
arastirilmistir.

Boyle bir ¢alismanin amaci siiprem kumaslarda makine elemanlari ve mamul elde
etme satlarinin neler oldugunun belirlenerek bu bilgiler dogrultusunda iiretim esnasinda
cesitli onlemler alinarak donmenin en aza indirilmesiyle daha kaliteli iiretim yapilmasina
yardimer olmaktir. Literatiirde makine doniis yonii, inceligi ve capinin may donmesine
etkilerinin incelenmis oldugu mevcut ancak furnisoriin etkisi konusunda bir aragtirma
bulunamamistir. Bu nedenle makine tasarimina yardimci olmak amaciyla furnisér bu
calismada bir faktor olarak kabul edilmis ve etkileri arastirilmistir. Calismada kullanilan
numunelerin {iretiminde doniis yonili, pus ve makine inceligi esit olan yalniz furnisor
stirasinin tek ve ¢ift olmak iizere farkli oldugu makineler secilmistir. Numune iiretimlerinde
farkl karakterde ipliklerin donme egilimleri incelenirken; kumaslarin metrekare agirliklari,
ilmek iplik uzunluklari, sira-¢ubuk sikliklar1 ve agisal, kosegenel, giysi 6rnekleme olmak
tizere ¢ farkli yontemle donme degerleri incelenerek kullanilan yontemlerin uygulama
rahatlig1 ve dogru sonug verme yetenekleri mercek altina alinmigtir.
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2. ONCEKIi CALISMALAR

May donmesi iizerine yapilmis arastirmalarin bazilarindan burada bahsedilecektir.

Anand ve arkadaglar1 (2002); Siiprem, 1x1 ribana ve interlok yapilarinda % 100
pamuk 3 adet kumas ve siiprem, lakost ve 1x1 interlok kumaslarla yaptiklar1 deneysel
calismada, kumaglart 48 saat tam bitim islemleri yap1 parametrelerine gore
kondiisyonlandiktan sonra analiz etmislerdir. Calismada kumaslarin bir kismini sererek bir
kismimi tamburlu kurutucuda kurutmuslardir. Ik énce farkli yikama, kurutma asamalar
uygulanmistir. Kumaglar yine analiz edilmeden 6nce 48 saat kondiisyonlanmistir. 1. asama
sonunda % Donme sonuglari; li¢ yapr arasinda farklilik oldugunu gostermistir. Dengesiz
yapist nedeni ile sliprem yapinin en fazla donme oranini gosterdigi bulunmustur. En fazla
carpilmaya neden olan asamanin ise deterjan ile yikama ve sonra doner kurutma yapilan
asamanin oldugu tespit edilmistir. Stiprem kumaslarin yikama-kurutma asamalarinda ¢ok
fazla dikkat gerektirdigi ortaya ¢ikmistir. Ayni kosullarda 1x1 rib ve interlok yapilarina
tedbirsiz bir sekilde yikama-kurutma agsamalarinin uygulanabilecegi belirtilmistir. Ayrica
stiprem kumaslarin hangi yikama ve kurutma asamalarinda en iyi degerler verdigi
incelenerek boyutsal degisimler ve c¢arpilmalarin minimum diizeyde tutulabilecegi
belirtilmistir. Incelemelerde doéner kurutmanin etkisinin asikar oldugu goriilmiistiir. Sabit
kanistirma ve sicaklik nedeni ile bu metot ile kurutmanin kumasta en fazla boyutsal
degisim egilimine neden oldugu tespit edilmistir. Bu karisimin; yapilari, ilmek seklinde en
bliyiik degisimlerin yasandigi, minimum enerji durumuna zorladigi ve bu zorlama
sonucunda 3 yapida da; ilmeklerin c¢arpildigi ve li¢iincii boyutta dondiigii belirtilmistir.
Farkli kumas yapilar1 ayrintili incelendiginde ilmeklerin domino efektine benzer sekilde
list iiste bindigi gorilmiistiir. 2. asama donme sonuclarinin hangi yikama-kurutma
asamasinin degisimine neden oldugunu tam olarak vermedigi goriilmiistiir. Bununla
birlikte; yikama asamasinin minimum degisime yol actig1 ve degisimde onemli bir rol
oynamadigt bulunmugtur. Biitlin yikama-kurutma agsamalarindan sonra; siiprem
numunelerinin en fazla ¢arpilmaya ugradigi goriilmiistiir. En fazla ¢arpilmanin durulama
asamasinda, stiprem kumasta oldugu goriilmiistiir. Sikma asamasi her ii¢ yapida da
carpilmaya neden oldugu goriilmiistiir. Siiprem kumaslar, her bir yikama kurutma
asamasinda donme gostermislerdir.

Lakost ve interlok kumaslar agamalarin her birinde belirgin bir ¢arpilma gosterirken;
tiim asamalar sonlandiginda belirgin bir donme gostermedikleri goriilmiistiir. Bu durum,
déonme miktarinin tiim asamalardan sonra asamalardaki su karistirmasit ve sicakligin
kiimiilatif etkisinin tek bir asamadakine gore daha fazla oldugunu gostermistir. Kurutma
sirasindaki sicakligin kumas degiskenleri iizerine negatif etkide bulundugu goriilmiistiir.
Durulama, sikma ve kurutma sirasinda karistirmadaki degisikliklerin, biitiin asamalardan
sonraki sonugtaki ¢carpilmay1 minimize edebilecegi ortaya ¢ikmustir.

Chen ve arkadaslart (2003) biikiimli, ring, kamgarn ipliginden farkli lif
kalitelerinden olusmus 2/59, 2/48, 2/32, 2/28 ve 2/20 Nm iplikler ile inceligi 3,5, 5, 7, 9, 12
ve 14 olan diiz 6rme makinelerinde siiprem kumaslar iiretmislerdir. indirgeme kamu;
disiik, orta ve yiiksek siklik faktorlerine gore degisik ilmek boyutlarinda diiz 6rme
kumasglar tiretilmek {izere ayarlanmis ve her lineer iplik yogunluguna goére uygun makine
inceligi secilmistir. Iplik lineer yogunluklarn 36-400 tex, siklik faktorleri 9-16 arasinda
toplam 126 kumas numunesi iiretmislerdir. Oriimden sonra biitiin kumas numuneleri 20+
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2°C’de %65+2 relatif nemde 24 saat kondiisyonlanmis ve daha sonra % 0,1 noniyonik
yikama maddesi i¢ceren banyoda 3 dakika 35°C’de doner yikayicida yikanmislar ve soguk
suda 3’er dakika calkalanmislardir. Fazla su santrifiijlenmistir. Numuneler daha sonra
65°C’de 1 saat tamburlu kurutucuda kurutulmusglar ve 20+ 2°C’de %65+2 RH’de 24 saat
kondiisyonlanmiglardir. Yaptiklar1 ¢alismalar sonucunda hem ¢ift katli hem de tek kath
ylin ipligin bilikiim faktoriiniin diiz 6rme kumasin may donmesini etkileyebilecegini
gormislerdir. May doénmesiz bir kumas olusturmak i¢in tek katli ve katl ipliklerin biikiim
faktorlerinin dengesi 6nemlidir. May donmesi olmamasi i¢in kath ipligin tek katli ipligin
bilikiim faktoriine orani yas relakse diiz yiin 6rme kumas i¢in 0,73 civari olmalidir. Yas
relakse ve benzer endiistriyel relakse durumlarda, iki katli ipligin biikiim faktoriiniin may
donmesi tlizerinde Onemli etkiye sahip oldugunu bulmuslardir. Endiistriyel relakse
kumaslar i¢in katli ipligin biikiim faktdriiniin, ilmek uzunlugunun ve lif ¢apinin artmasiyla
may donmesi agis1 artmaktadir.

Ceken (2004); May donmesine Orme asamasinda bazi makine faktorlerinin ve
siprem kumaslara uygulanan terbiye-boya islemlerinin etkileri iizerine bir arastirma
yapmistir. Arastirmasinda sistem sayis1 ve makine doniis yonii degisiminin may donmesine
etkilerini gérmek amaciyla Z biikiimli ring iplikleri kullanarak; ayni ¢apta, farkli doniis
yoOniine sahip makinelerde, farkli sistem sayilarinda kumasglar tiretmistir. Kumaslara kuru
ve yas relakse islemleri ile farkli sicakliklarda iki kez yikama islemleri uygulayarak déonme
egilimlerini agisal 6l¢iim metoduna gore Slgmiistiir. Kumaslara uygulanan terbiye-boya
islemlerinin etkilerini gérmek amac1 ile ring ve open-end iplikleri kullanarak numuneler
tretmistir. Terbiye dairesinde kumaslarin yaris1 agik en formuna getirilerek ardi ardina 2
kez yikanip kurutulduktan sonra donme acilari Olgiilmiis, kumaslara tisort bedenleri
dikilerek donme miktarlarini 6l¢tilmiistiir.

Kuru relakse asamasinda makine doniis yonii farkli olan ve sistem sayisi arttirilan
kumaslarda may donmesinin arttig1 gozlemlense de yikama relakselerinden sonra bu
degerlerin birbirine yaklastigin1 gdzlemlemistir. Bu degerler kuru relakse durumunda saat
yoniinde donen makinede 2,45° ile 6,3° degerleri arasinda iken yikama relaksesi sonunda
7,8° ile 8,1° degerleri arasinda bulmustur. Saatin tersi doniis yoniine sahip makinelerde ise;
kuru relakse durumunda 8,6°- 9,8° degerlerinde, yikama relaksesi sonucunda 9,2°- 9,8°
degerlerinde oldugunu belirtmistir.

Tiip ve acik en formunda terbiye-boya iglemi gérmiis siiprem kumaslarda yikama
tekerriirlerinden sonra donme acgilarinda artis gozlemlemis ayrica tliip formundaki tisort
bedenlerinin agik en formunda olanlara gore daha fazla oldugunu gézlemlemistir.

Ceken (2004) calismasinda donme acgisini azaltmak amaciyla donme yOniiniin aksi
yonde kumas yapisina yapilan mekaniksel miidahalelerin ¢ok sakincali oldugu, &nce
kumas1 kumasin tam relakse konuma eristirici yontemlerin uygulanmasi ve daha sonra
dikim iglemlerinin yapilmasinin uygun oldugu goriisiine varmistir.

Isgoren ve Arkadaslar1 (2004); Bu ¢alismada déniis yonleri farkli makinelerde S ve Z
biikiimlii penye ve karde iplikler kullanilarak farkli sistem sayilarinda kumaglar
tiretilmistir. Numuneler 96 ve birde bir iptal edilerek 48 sistem sayilarinda, en diisiik ve en
yiiksek gramajlarda, tiip ve acik en formlarinda iiretilerek terbiye-boya iglemlerine tabi
tutuldugu rapor edilmistir.
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Makine doniis yoniiniin tersi biikiime sahip 6rgii ipliklerinin kullanimi sayesinde may
donmesi %2-2,4 degerleri arasinda bulunmustur. Makine doniis yOniiniin tersi biikiime
sahip orgii ipliklerinin kullanimi ile beraber sistem sayisinin 96 dan 48 e diisiiriilmesi ile
may donmesinin %]1,6 seviyelerine indigi, makine doniis yOniiniin tersi biikiime sahip
ipliklerin kullanilmasi ve sistem sayisinin 96'dan 48'e diisiiriilmesi ile birlikte agik en
olarak {tiretilen kumaglarda may dénmesinin %1,3 seviyelerine kadar ¢ekilmesinin miimkiin
oldugu ve ayrica bu yontemle beraber, Z ve S biikiimlii ipliklerin siral1 besleme teknigi ile
donme agisinin %0,8 seviyelerinde tutulmasinin miimkiin oldugu rapor edilmistir.
Kumaslarin en yiiksek ve en diisiik agirliklarda tiretilmesi ile elde edilen numunelerde,
diisiik gramajda iiretilen numunelerin donme degerleri daha fazla bulunmustur. Ayrica
sarim gerginlikleri normal ve diisiik olarak iiretilen numunelerin ham kumasta normal
¢cekimin donmesinin diisiik ¢cekime oranla daha az oldugu, bu durumun boya terbiye
islemleri sonrasinda yakin degerlere ulastig1 belirtilmistir.

Abou-iina (2004); Yaptig1 incelemelerde gore kumas torkunu etkileyen en onemli
parametrelerin biikiim canliligt ve kumas siklig1 olduguna dikkat ¢ekmektedir. Yapisal
incelemeden Oriilmiis ilmegin, ilmek siralarina paralel bir eksen olusturma egiliminde
oldugu rapor edilmektedir. Deneysel incelemelerde ise, ilmek asimetrisinin kumasin
makineden alindiktan sonra degismekte oldugu ve relaksasyon kosullarma tabi
tutuldugunda, kurudan tam relakse duruma kadar gidildiginde herhangi bir dig yiikleme
olmadan minimum enerji durumuna ulasmakta oldugu gdzlemlenmistir. Ipligin icerisinde
torkun gelismesi, lif faktorlinlin veya iplik faktoriinlin sonucu olabilecegi diisiiniilmiistiir.
Iplik torkunu etkileyen lif faktorii lifin atalet momentine bagli oldugu, torkun serbest
kalmast; kirilma ve olduk¢a zayif intermolekiiler baglarin yeniden olusmasiyla meydana
gelmekte oldugu belirtilmistir.

Endiistride donme probleminin ¢ogu kez; kumagta zahmetli bir ¢arpilma yaratilarak
bitim islemlerinde diizeltilmekte oldugu; bu problemin bdylece ilmek siralar1 yeni
formunda sabitlenerek ¢oziildiigii belirtilmigtir. Sabitlemenin genel olarak lif tipine bagh
olarak rafine, buhar veya merserizasyon islemi ile sonlandirilabilecegi, recine ile
sabitlemenin ¢ogu zaman stabil olmayacagi ve tekrarlanan yikamalar sonrasinda ilmek
siralariin eski haline geri donecekleri; bunun sonucunda kumas ¢arpilmakta ve eski haline
geri donmeleri olacagi rapor edilmistir.

Onemli, 6nleyici teknikler esas olarak; siirekli lifler ile olusturulmus ipliklerin
kullanilmast ve iplik torkunu dengelemek amaci ile c¢esitli asamalarin uygulanmasi,
ornegin olarak iki iplik kullanimi, makine ayarlarinin yapilmas: ve dengeli bir yapi
olusturulmasi gerekliligi belirtilmistir.

Marmarali (2005); Tek ve ¢ift kath ipliklerin biikiim katsayilarinin diiz orgii
yapilarindaki Orgli donmesine etkisini aragtirmistir. Sistem sayisinin ¢ok olmasindan
kaynaklanabilecek ve gercek orgii donmesini etkileyebilecek, sira ¢arpilmasi ile makine
doniis yoniiniin etkisini elimine etmek i¢in diiz 6rgii makinesi kullanilan ¢alismada ¢ift kat
ipligi olusturan tek kath ipliklerin biikiim katsayisi degeri arttikga, Orgii donmesinin
arttigin1 rapor etmistir. Bununla birlikte katl ipligin S yoniindeki biikiim katsayisi arttikca,
Orgli donmesinin 6nemli Olgiide azaldigini belirtmistir. Ayrica tam relaksasyona ulasmis
numunelere ait sekil faktorii degerleri yaklasik olarak 1.3 bulmus ve kumaslarin tam
relaksasyona ulagmalari i¢in yikama isleminin uygun oldugunu belirtmistir.
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Turgay (2006); Calismasinda siiprem orgii kumaslarda, ti¢ farkli makine cap1 ve
metrekare agirlikta kumaslar tireterek ilk asamada S ve Z pamuk iplikleri ile biikiim yonii,
pamuk ve viskon iplikleri kullanarak hammadde cinsinin spirallesmeye etkileri agisal,
kosegenel ve giysi 6rnekleme metotlarina gore incelenmistir.

Kumaglarin relakse durumlart arttikca may donmesi degerlerinin arttig1
gozlemlendigi belirtilmistir. Diisiik gramaj degerlerinde may donmesinin arttig1 ve
kullanilan may dénmesi 6l¢lim metoduna gore, dlgililen degerlerin farklilik gosterdigi rapor
edilmistir. Viskon ipliklerle iiretilen kumaslarin pamuklu kumaslara nazaran daha yiiksek
donme degeri Olgiildii. Ayrica kumaglarin may donmesi miktarlar1 i¢in en yliksekten en
diistige dogru siralama 307, 26” ve 34” tur. Burada dikkat ¢ceken nokta 26 makinenin 78
sistem, 30” makinenin 90 sistem ve 34 makinenin 96 sistem oldugudur.

Tao ve Arkadaslar1 (2009); Calismada Tao ve Ark. (2009) doniis yonleri farkli
makinelerde konvansiyonel ring ipligi, diisiik biikiimlii iplik ve kath iplik olmak {izere {i¢
farkli iplik kullanarak, 20E, 22E ve 24E incelikte 3 farkli sistem sayisinda kumaglar
tiretmiglerdir. Boyama ve yikama islemlerine tabi tutulan numuneler kondiisyonlandiktan
sonra donmelerinin Olgiilerek ¢oklu regresyon analizi ve yapay sinir ag1 modellerine gore
(ANN) spirallige en fazla etkiyen parametreyi belirtmislerdir. Arastirmacilar may
donmesine iplik biikiimi, iplik inceligi, sikilik faktorii, besleyici sayisi, makine inceligi ve
dontis yonleri arasinda en ¢ok biikiimiin etkisi oldugunu rapor etmislerdir..
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3. MATERYAL VE METOT

3.1. Materyal

Aragtirmanin amacima uygun olacak sekilde farkli {iretim parametrelerinde olan
numuneler temin edilmistir. Stiprem kumas numunelerinin oriilmesinde esit biikiim
katsayisinda %100 pamuk Ne 30/1 penye S biikiim, penye Z biikiim ve karde Z biikiim ve
%100 pamuk Ne 30/1 open-end olmak iizere toplam 420 kg iplik kullanilmustir.

Kumas numuneleri, iplik sevk ve kontrol tertibatinin(furnisor) etkilerini incelemek
amaci ile tek yatakli yuvarlak 6rme makinelerinde 15 28E inceliginde, ¢ift ve tek furnisor
sirali olmak {izere iki farkli makinede Oriilmiistiir. Ayrica {iretilen numunelerde metrekare
agirlik degerinin ve uygulanacak terbiye yontemlerinin etkisi de incelenmistir. Yukarida
belirtilen nedenlerle 24 farkli tip numune tiretilmistir.

Cizelge 3.1. Numunelerin oriildiigii 15 ¢apli yuvarlak 6rme makinelerinin teknik
ozellikleri

1. grup 2. grup
Marka Mayer Mayer
Model MV 4-3.2 MV 4-3.2
incelik (E) 28E 28E
igne Sayisi 1320 1320
Sistem Sayisi 48 48
Furnisér Sira Sayisi | Cift sirali Tek Siral
Déniis Yoni Saat ibresi Saat Ibresi

Sekil 3.1. Cift furnisor sirali yuvarlak 6rgili makinesi
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Sekil 3.2. tek furnisor siralik yuvarlak 6rgii makinesi

Cizelge 3.2. Numunelerin iiretiminde kullanilan ipliklerin 6zellikleri

iplik Ozellikleri Standart Iplik Kodilar
Open-End | Penye S | Karde Z | Penye Z

Hammadde %100 Pamuk

30+
Numara (Ne) 1.5% 29,7 29,98 29,8 29,6
Numara Varyasyonu (CV%) 1.6 max (0,69 1,41 1,3 1,17
Bikim Miktari (T/m) ve Yoni | 809+ 5% | 800 835"S" [841"Z7" [826"2"

3.75+
Bikim Katsayisi 5% 3,74 3,7 3,75 3,72
Duzglnsuzlik (U%) 11,76 9,52 11,68 9,7

15.0
DiizglnsizIik (CV%) max 14,79 11,99 14,84 12,22
ince Yer / 1km 10 max |27 35 60 45
Kalin Yer / 1km 140 max |46 152 145 61
Neps / 1km 200 max | 196 162 157 40
Nem Orani %5.5-8.5 7 5,22 5,24
3.2. Metod

3.2.1. Numunelere Uygulanan Islemler

Orme islemi sirasinda kumasa uygulanan gerilimler nedeniyle ilmegin sekli degisir.
Orme islemi bitip kuvvetler ortadan kalktiginda ilmekler dogal sekline donmeye calisirlar.
[Imek seklindeki bu degisim érme kumasa da yansir ve kumasin sekli de degisir. Iste bu
degisime relaksasyon ¢ekmesi bu ¢ekmeyi saglayan islemlere de relaksasyon islemleri
denir (Bayazit, 2000).
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Uretilmis olan kumaslar ham ve boyali halde iken sirasiyla kuru relaksasyon, yas
relaksasyon ve yikama islemlerine tabi tutulmuslardir. Toplam 22 farkli noktada dlgtimler
yapilarak relakse kosullarinin etkisi anlagilmaya ¢alisilmistir. Kumaslarin agisal, kosegenel
ve giysi 0rnekleme metotlarina gére may donmeleri dl¢iilmiis, her asamadan sonra ¢ubuk
siklig1, sira sikligi, ilmek iplik uzunlugu ve metrekare agirlik 6l¢timleri yapilmastir.

3.2.1.1. Kuru Relaksasyon

Numunelerin 20+£2 °C ve %65+2 RH ortamda diiz bir satih tizerinde (Ugar, 1998)
1 saat, 48 saat, 96 saat ve 1 hafta siireyle bekletilerek may donmeleri 6l¢tilmiistiir.

3.2.1.2. Yas Relaksasyon

Numuneler 0.5 g/lt 1slatic1 ilave edilmis ilk sicakligi 50 °C olan suda 1 saat siireyle
hareket ettirilmeden bekletilip Arcelik 1660 KT marka ev tipi tamburlu kurutucuda
kurutulduktan sonra 204+2 °C ve %65+2 RH ortamda diiz bir zemin iizerinde 48 saat
bekletilerek may donmeleri Slgiilmiistiir. Ayni islemler 24 saat yas relaksasyon igin
tiretilen numunelere de uygulanmistir.

3.2.1.3. Yikama Relaksesi

Yikama, tekstil materyalindeki kirleri ve daha 6nceki boyama, basma gibi islemlerle
lif ylizeyinde tutunan fiske olmamis boya maddelerini uzaklastirmak i¢in 1slatici, yikama
maddesi vb. ile temizleme islemidir (Ceken, 2004).

Calismada tam relaksasyon i¢in numune kumaglar ev tipi Argelik 4500 marka
camagir makinesinde 50 °C de deterjanla 5 kez yikanip ev tipi Argelik 1660 KT marka
tamburlu kurutucuda kurutulmus ve her yikamadan sonra 20+2 °C ve %65+2 RH ortamda
diiz bir zeminde 48 saat bekletilerek may donmeleri 6l¢iilmiistiir (Ugar, 1998).

3.2.1.4. Boyama ve Terbiye Islemi

Kumaglara uygulanan farkli terbiye ve boya islemlerinin may doénmesine etkisini
gormek amaciyla, numunelerin 200 kg'1 terbiye ve boya islemlerine tabi tutulmuslardir. Bu
islemler fabrika kosullarinda sanayi tipi makinelerde geceklestirilmistir.

Tiip formunda kumas terbiyesinde, kasar ve boya islemini takiben tiip sanfor iglemi
uygulanmigtir. Ayrica kumaslarin may donmesine herhangi bir etki yapilmaksizin
yiizdelerinin Olgiilebilmeleri i¢in kurutma esnasinda may donmesi yoniinde veya tersi
yonde herhangi bir dondiirme islemi yapilmamaistir.
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Sekil 3.3. Pamuk ipligi ile oriilmiis kumaslara uygulanan boyama siireci

Boyanip terbiye islemi gormiis kumaslardan sanfor makinesinden ¢ikista numuneler
alinip relakse islemleri uygulanarak; giysi Ornekleme, agisal ve kosegenel Olgiim
metotlarina goére may donmesi degeri, sira sikligi, cubuk sikligi, ilmek iplik uzunlugu ve

metrekare agirlik 6l¢timleri yapilmastir.

3.2.2. Kumaslar Uzerinde Yapilan Olciimler

Numunelere uygulanan tiim testler atmosfer kosullarina uygun olarak yapilmistir.

3.2.2.1. Kumaslarin ilmek iplik Uzunlugunun Olgiilmesi

Kuru relakse edilen kumaslardan 100 ilmek sirasi sayilarak bu érneklerden 10 adet
sira sokiiliip ve her siray1 olusturan ipliklerin 10 gram agirlik altinda gerilmis durumda
Olclilmiistiir. Bulunan ortalama degerler toplam ¢ubuk sayisi olan 100°e boliinerek bir
ilmege diisen ortalama iplik uzunlugu bulunmustur (Anonim, 1965).

3.2.2.2. Kumaslarin Metrekare Agirhiklarimin Bulunmasi

TS 251 standardi kullanilarak kumasglarin metrekare agirlik degeri bulunmustur.
Kumas toplariin hepsinden alan1 10 cm? olan yuvarlak gramaj kesim aleti ile kumaglarin
ayr1 yerlerinden 5'er numune alinmis ve numuneler hassas terazide tartilarak 1m?

agirliklart alinmistir.
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3.2.2.3. Kumaslarin Sira ve Cubuk Sikliklarinin Belirlenmesi

Diiz bir zemine serilmis olan numunelerin her biri i¢in 5 farkli yerden lup yardimiyla
Icm'deki ilmek satir ve siitun sayilar1 bulunmustur. Bu islem kumaslarin relakse
asamalarinin tiimiinde yapilmistir.

Sekil 3.4. Ilmek satir ve siitununun gdsterimi (A) ilmek siras1, (B) ilmek cubugu.

3.2.2.4. May Donmesi Degerinin Hesaplanmasi

Donme agis1 dlglimlerinde kdsegenel metot, acisal 6l¢lim metodu ve giysi 6rnekleme
metodu kullanilmistir. Bu metotlarda uygulanan islem basamaklar1 asagida belirtilmistir.

3.2.2.4.1. Kosegenel Metot

Numunelere yikama ve kurutma islemi uygulandiktan sonra % donme miktar1 X(%
Donme Miktar1)=100x(AA’+DD’)/(AB+CD) formiiliinden hesaplanmistir.

T

250
380

(a) (b)
Sekil 3.5. ISO 16322-2 (2005) standardina gore kosegensel metot ile may donmesi
Olclimil i¢cin, numunelere yapilan isaretlemeler (a) Yikama-kurutmadan o6nce (b) Yikama-
kurutmadan sonra yapilan ¢izim sekli.
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3.2.2.4.2. Acisal Ol¢iim Metodu

Bu metotta kumas numunelerinin yiizeyine, agidlger ilmek siralarina paralel olacak
sekilde yerlestirilerek, ilmek ¢ubuklarinin 90°’lik agidan sapma miktarlar 6l¢iilecektir. Her
bir numunede 10’ar adet 6l¢lim yapilacaktir. Bu metoda gore belirlenen degerler % dénme
miktar1 olarak S=a-f/a*100 ifadesinden hesaplanacaktir. Burada S: Her bir islem sonrasi
% donme degisimi, a: Asil donme agisi,B: Her bir islem sonrasi donme agisidir

(a) | (b)
Sekil 3.6. ISO 16322-1 (2005) standardina gore acisal 6l¢iim metodu ile may donmesi
agisinin Sl¢iimii (a) Islem dncesi (b)islem sonrasi

3.2.2.4.3. Giysi Ornekleme Metodu

Tekstil materyalinin, Ozellikle kumasin 1s1, nem, su, temizleme islemlerinin
etkisiyle eninin veya boyunun ya da her ikisinin birden kisalmasi olayma ¢ekme adi verilir.

Kumagin yikama sonunda renk, goriiniim ve 6zellikle boyutsal degisimlerinin tayini
icin gereklidir. Calismada normal yikama kosullarindaki boyut degismesinin tayini i¢in ev
tipi yikama makinesi kullanilmistir. Yikama testi i¢cin deney numunesi 60 cm eninde ve
boyunda kesilerek, kondiisyonlandiktan sonra gerilimsiz olarak enden ve boydan 50’ser cm
isaretlenmistir. Isaretler renkli iplikle dikilerek yikama sirasinda isaretlerin kaybolmasi
Onlenir.

Yikamadan sonra kumas uygun bir yontemle kurutulup itiilenmistir. Tekrar
Olcililerek bulunan degerler onceki degerlerle karsilastirilacak ve formiil ile c¢ekme
yiizdeleri belirlenmistir. ( Bu 6l¢iim M&Spencer cetveli ile yapilmistir.)

Kullanilan formiil,

Boydaki degisim %’si = son boy — ilk boy . 100
[k boy

Endeki degisme %’si = son boy — ilk boy . 100
ik boy
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e —— 1

(a) (b)
Sekil 3.7. MARKS & SPENCER (2003) standardina gore giysi 6rnekleme metodu ile may
dénmesi dl¢limii i¢in, numunelere yapilan isaretlemeler (a) Yikama-kurutmadan 6nce (b)
Yikama-kurutmadan sonra yapilan ¢izim sekli.
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4. BULGULAR VE TARTISMA

Bu arastirmada siiprem kumaslarda makine elemanlar1 ve mamul elde etme
satlarinin neler oldugunun belirlenmesi, bu bilgiler dogrultusunda iiretim esnasinda gesitli
Onlemler alinarak donmenin en aza indirilmesiyle daha kaliteli {iretim yapilmasina
yardime1 olmak amaglanmistir. Bu nedenle ¢alismada kullanilan numunelerin iiretiminde
doniis yonii, pus ve makine inceligi esit olan yalniz furnisér sirasiin tek ve ¢ift olmak
tizere farkli oldugu makineler se¢ilmistir. Numune tlretimlerinde 4 farkli karakterde iplik
cinsinde donme egilimleri incelenirken; kumaslarin 3 farkli metrekare agirliginda, ilmek
iplik uzunluklari, sira-cubuk sikliklar1 ve acgisal, kosegenel, giysi ornekleme olmak {izere
tic farkli yontem kullanilarak donme degerleri incelenmistir.

Cift ve tek furnisor sirasina sahip makinelerde Oriilen tiim siiprem kumas
numunelerinde 6l¢iilen donme agis1 degerlerinin Varyans Analizi (ANOVA) sonuglari
Cizelge 4.1. ve Cizelge 4.2."de gosterilmektedir.

Cizelge 4.1. Kuru ve yas relakse islemlerinin kullanilan may donmesi 6l¢lim yontemlerine
gore yapilan deneylerin ANOVA sonuglari

Parametreler kuru 1sa | kuru 48sa | kuru 96sa | kuru 1hf | yas 1sa | yas 24sa
Ydntem <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001
Gramaj <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001
iplik <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001
Furnisér <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001
Gramaj*Yontem <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001
iplik*Ydntem <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001
Furnisér*Yéntem <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001
iplik*Gramaj <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001
Furnisér*Gramaj <.0001 <.0001 <.0001 0.0002 | 0.4292 | 0.4432
Furnisér*iplik <.0001 <.0001 0.0022 0.0003 | <.0001 <.0001
iplik*Gramaj*Yéntem <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001
Furnisér*Gramaj*Yontem | <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 0.779 0.5334
Furnisér*iplik*Yéntem <.0001 <.0001 0.0003 <.0001 <.0001 <.0001
Furnisér*iplik*Gramaj 0.001 |0.0011 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001
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Cizelge 4.2. Yikama relaksesi islemlerinin kullanilan may donmesi 6l¢tiim yontemlerine
gore yapilan deneylerin ANOVA sonuglari

Parametreler yikama 1 Ylkgma yikama 3 | yikama 4 | yikama 5
Yontem <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001
Gramaj <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001
iplik <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001
Furnisor <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001
Gramaj*Yontem <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001
iplik*Yéntem <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001
Furnisér*Yontem <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001
iplik*Gramaj <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001
Furnis6r*Gramaj 0.0335 | 0.0006 [ <.0001 <.0001 0.0007
Furnisor*iplik 0.0004 | 0.0005 | 0.0003 [ 0.0005 [ <.0001
iplik*Gramaj*Yoéntem <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001
Furnis6r*Gramaj*Yéntem | 0.0033 | <.0001 <.0001 <.0001 <.0001
Furnisor*iplik*Yéntem <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001
Furnisér*iplik*Gramaj <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001

ANOVA analizine gére may donmesine furnisor sirasi, spiralligin olciilmesinde
kullanilan yontemler, iplik cinsi ve metrekare agirlik etkenleri ve bunlarin birbirleri ile
olan etkilesimleri istatistiki acidan dnemli bulunmustur (p<0.05). Literatiirde makine doniis
yonii, inceligi ve c¢apmin may donmesine etkilerinin incelenmis oldugu mevcut ancak
furnisoriin etkisi konusunda bir arastirma bulunamamistir. 100, 120, 133 g/m? deki
degerlerini vermek {izere ayarlanan siklik degerlerinin etkisi birbirinden farklidir.
Kumaglarin may donmesi yiizdesi miktarlar1 i¢in en yiiksekten en diigiige goére siralama
100,120, 133 gramajlarindaki siklik degerleri seklindedir. Metrekare agirlik azaldikga
kumas seyrelmekte ve kumagtaki donme yiizdesi miktar1 da artmaktadir. Bu durum ilmegi
olusturan ipliklerin seyrek yapili kumaslarda kolayca donmeye maruz kalabilecegi seklinde
aciklanabilir. Bu durum Ceken (2004)’tin ve Turgay (2006) nin yaptiklar1 aragtirmalar
sonucu bulduklarn diisiik gramaj degerlerinde ilmegin serbest kalmasindan dolayr may
donmesi ylizdesi degerleri daha yiiksek ¢ikar sonuglariyla uyumludur.

Relakse islemlerinin kumasin kosegenel, giysi Ornekleme ve agisal metot ile
Olclilen donme yiizdesine 6nemli derecede etki ettigi goriilmiistiir. Yas relakse ve kuru
relakse islemlerinin etkisi ayn1 ve digerlerinden farkli, boya-terbiye sonrasi yas ve kuru
relakse islemlerinin etkisi birbiri ile ayn1 ve digerlerinden farkli, yikama relaksesi isleminin
etkisi digerlerinden farklidir.Kumaslarin déonme yiizdesi miktarlar1 i¢in en yliksekten en
diisiige gore siralama ham yikama relaksesi, ham yas relakse, boya-terbiye sonrasi yikama,
ham kuru relakse, boya-terbiye sonrasi yas relakse,boya-terbiye sonrasi kuru relakse
degerleri seklindedir. Kumaslarda en yiiksek donme yiizdesi miktarinin yikama relaksesi
durumunda, en diisiik donme yiizdesi miktarinin ise boya-terbiye sonrasi durumda kuru
relakse de gerceklestigi goriilmiistiir. Bu durum Ceken (2004)’in siiprem 6rme kumaslarda
yaptig1 ¢alismalar sonucu buldugu yikama isleminden sonra may donmesi artar sonuglari
ile uyumludur. Ayrica Anand ve ark. (2002)’nin de yaptiklar1 calismalar sonucu
bulduklar;; may donmesinin en fazla siiprem 6rme kumaslarda ve bu arastirmada
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uygulanan kosullar ile uyumlu olan deterjan ile yikama ve doner kurutma asamasinda
gerceklestigi sonucu ile de uyum gostermektedir. Bu durum doner kurutucuda sabit
sicaklik ve karistirma nedeni ile boyutsal degisime neden olmasi seklinde acgiklanabilir.
Boya-Terbiye sonrasi gramaj degisimleri ve may donmesi ylizdesi degerlerinin diistiigl
goriilmiistiir. Bu durum gramaj i¢in ham halde iken kumasin tizerindeki parafin vs.
materyallerin 1s1 ve deterjan ile muameleleri sonucu yap1 daha ¢abuk toparlanirken boya-
terbiye islemleri esnasinda germe ¢ekme islemleri, kirik dnleyici ilavesi vs. maruz kalmasi
nedeniyle gramajda diisme gozlenmistir. Boya-Terbiye sonrast may donmesi yiizdesi
degerlerinin diistiigii goriilmiistiir terbiye islemlerinin kumasin en boy degerlerini
sabitleyerek, kumasi daha stabil bir hale getirdigini gostermektedir.

S ve Z biikiim degerlerinin etkisi birbirinden farklidir. Kumaslarda en yiiksek may
donmesi yiizdesi miktarinin Z biikiim degerinde, en diisiik donme yiizdesi miktarinin ise S
biikiim degerinde gergeklestigi goriilmiistiir. Bu durum Ceken (2004) ve Isgoren (2004)’in
yaptiklar1 arastirmalar sonucu bulduklar1 saat yoniinde donen makinede Z biikiimlii iplik
kullanilmasi, S biikiimlii kullanilmasi durumuna gore daha yiiksek may donmesi yiizdesi
degerleri verir sonuglari ile paraleldir.

Olgiimler sonucunda may dénmesi kiiciikten biiyiige dogru open-end, penye S
biikiim, karde Z biikiim ve penye Z biikiim seklindedir. Bu durum Isgoren (2004) ve
Ceken (2004)’in ¢alismalarinda ring ipligi open-end ipligine oranla daha fazla spirallik
degeri verir sonuglartyla uyumludur.

Bundan sonraki bdliimde 6l¢iim yontemi i¢indeki farkliliklar irdelenecektir.

4.1. Mamul Orme Kumaslarda Hammadde Cinsinin May Dénmesine Etkisinin
Acisal Ol¢ciim metoduna Gore Incelenmesi

Agisal Ol¢iim yontemi; daha Oncede belirtildigi gibi isaretlenen ilmek satirinin
tizerinden gecen ilmek cubuklarindan birinin ¢izilmesi ve aradaki donmenin iletki
yardimiyla olgiilmesi ile yapilir. Ilmek sati1 ve cubugunun isaretlenmesi yiiksek
gramajlarda Ol¢limii yapan personeli zorlar bu da dikkat eksikligi oldugu zamanlarda
Olclimiin yanlis olabilecegini gostermektedir.

May donmesine furnisor sirasi, iplik ve metrekare agirlik etkenleri ve bunlarin
birbirleri ile olan etkilesimleri istatistiki acidan 6nemli bulunmustur (p<0.05). Furnisor
siras1t ve gramaj kombinasyonu istatistiki agidan onemli fakat digerleri kadar degerli
bulunmamistir. Nedeni furnisor sira sayist degisse de gramaj bu durumdan cok fazla
etkilenmemesidir.

Olgiimler sonucunda may dénmesi kiiciikten biiyiige dogru open-end, penye S
biikiim, karde Z biikiim ve penye Z biikiim seklindedir. Kuru, yas ve yikama relaksesinde
ayn1 sonug olusmaktadir. Bu durum Isgéren (2004) ve Ceken (2004)'in ¢alismalarinda ring
ipligi open-end ipligine oranla daha fazla spirallik degeri verir sonuglariyla uyumludur.
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Cizelge 4.3. Kuru ve yas relakse islemlerinin may donmesine etkisinin agisal 6l¢lim
yontemine gore yapilan deneylerin ANOVA sonuglart.

Parametreler kuru 1sa | kuru 48sa | kuru 96sa | kuru 1hf | yas 1sa |yas 24sa
Gramaj <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001
iplik <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001
Furnisor <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001
iplik*Gramaj <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001
Furnisér*Gramaj <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 0.2629 | 0.0706
Furnisor*iplik <.0001 <.0001 0.0007 <.0001 <.0001 <.0001
Furnisor*iplik*Gramaj 0.0002 0.0004 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001

Cizelge 4.4. Yikama relaksesi islemlerinin may donmesine etkisinin agisal dl¢lim
yontemine gore yapilan deneylerin ANOV A sonuglari.

Parametreler yikama 1 | yikama 2 | yikama 3 Ylkzma yilkama 5
Gramaj <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001
iplik <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001
Furnisér <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001
iplik*Gramaj <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001
Furnisér*Gramaj <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001
Furnisoriplik <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001
Furnisér*iplik*Gramaj <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001

Cift siral1 iplik sevk ve kontrol tertibath makinede 100 g/m? de iiretilmis kumaslarin
iplik cinsine gore donme agilart 5. kez yikamadan sonra penye Z biikiim iplikten tiretilmis
numunede en fazla iken bu deger 11° dir. En diisiik donme agis1 open end iplikten tiretilmis
numunede goriilmektedir, 6lgiilen deger 5° dir. Sekil 4.1. de goriildiigii tizere kumas
relakse olduk¢a donme miktar1 da artmaktadir.
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sa

sa

hf

sa

1

2

3

4

5

islemler

Sekil 4.1. Cift furnisor sirali makinede 100 g/m? de iiretilmis kumaslarin iplik cinsine gore
donme agilari.
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Tek siral1 iplik sevk ve kontrol tertibatlhi makinede 100 g/m? de iiretilmis kumaslarin
iplik cinsine gore donme agilart 5. kez yikamadan sonra penye Z biikiim iplikten tiretilmis
numunede en fazla iken bu deger 9° dir. En diisiik donme agis1 open end iplikten iiretilmis
numunede goriilmektedir, dl¢lilen deger 4° dir .

12
7 10 — — !
o — ] ] moe
g 8 - —
5 6 M Hp-s
2 4 Okz
©
E 2 Op-z
kuru1 kuru48 kuru96 kuru1 yas 1sa yas 24 ykama ykama ykama ykama ykama
sa sa sa hf sa 1 2 3 4 5
islemler

Sekil 4.2.Tek furnisor sirali makinede 100 g/m? de {iretilmis kumaslarin iplik cinsine gore
donme agilari.

Cift sirali iplik sevk ve kontrol tertibatli makinede 120 g/m? de iiretilmis kumaslarin
iplik cinsine gore donme agilart 5. kez yikamadan sonra penye Z biikiim iplikten tiretilmis
numunede en fazla iken bu deger 10° dir. En diisiik donme agis1 open end iplikten tiretilmis
numunede goriilmektedir, dl¢lilen deger 3° dir.

12
‘s 10
(] — —
g 8 ] u O oe
:g 6 1 ] .p-S
£l Ll 4|4|4|4|ﬂ
E 2
O p-z
kuru1 kuru48 kuru96 kuru1 yas 1sa yas 24 ykama ykama ykama ykama yikama
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Sekil 4.3. Cift furnisor siralt makinede 120 g/m? de iiretilmis kumaslarin iplik cinsine gore
donme agilari.

Tek siral1 iplik sevk ve kontrol tertibatlt makinede 120 g/m? de tiretilmis kumaslarin
iplik cinsine gore donme agilar1 5. kez yikamadan sonra penye Z biikiim iplikten iiretilmis
numunede en fazla iken bu deger 8.5° dir. En diisiik donme agis1 open end iplikten
tiretilmis numunede goriilmektedir, 6lclilen deger 3.2° dir . Penye S biikiim iplikten
tiretilmis kumasglarda dl¢iilen donme agilar1 kuru 48 saat, kuru 96 saat, kuru 1 hafta ve yas
1 saat relakselerde karde Z biikiim hammaddeli kumasglarla esit iken diger relakse
durumlarinda fazladir.
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Sekil 4.4.Tek furnisor sirali makinede 120 g/m? de {iretilmis kumaslarin iplik cinsine gore
donme agilari.

Cift sirali iplik sevk ve kontrol tertibatli makinede 133 g/m? de iiretilmis kumaslarin
iplik cinsine gore donme agilart 5. kez yikamadan sonra penye Z biikiim iplikten tiretilmis
numunede en fazla iken bu deger 7.3° dir. En diisiik donme agis1 open end iplikten
tiretilmis numunede goriilmektedir, 6l¢iilen deger 2° dir . Penye S biikiim iplikten
tiretilmis kumaslarda 6lgiilen donme agilar1 kuru relakseler, yas 1 saat relakse ve 2.
yikamada karde Z biikiim hammaddeli kumasglarla esit iken diger relakse durumlarinda
fazladir. Kuru relakse durumlarinda penye Z biikiim, penye S biikiim ve karde Z biikiim
ipliklerden {iiretilmis kumaglarda may donmesi agilar birbirine ¢ok yakindir.
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Sekil 4.5. Cift furnisor siralt makinede 133 g/m? de iiretilmis kumaslarin iplik cinsine gore
donme agilari.

Tek siral1 iplik sevk ve kontrol tertibatlt makinede 133 g/m? de {iretilmis kumaslarin
iplik cinsine gore donme agilar1 5. kez yikamadan sonra penye Z biikiim iplikten iiretilmis
numunede en fazla iken bu deger 5.4° dir. En diisiik donme agis1 open end iplikten
tiretilmis numunede goriilmektedir, dlgiilen deger 0.6° dir . Biitiin relakse durumlarinda
penye Z biikiim, penye S biikiim ve karde Z biikiim ipliklerden iiretilmis kumaslarda may
donmesi agilar1 birbirine ¢ok yakindir.
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Sekil 4.6. Tek furnisor sirali makinede 133 g/m? de tiretilmis kumaglarin iplik cinsine gore
donme agilari.

4.1.1. Mamul Orme Kumaslarda Hammadde Cinsinin May Dénmesine
Etkisinin Giysi Ornekleme Metoduna Gore Incelenmesi

Giysi 6rnekleme yontemi; daha oncede belirtildigi gibi belirli dlgiilerde hazir halde
bulunan sablon iizerinde ¢izim yapilmasi ve cizilen yerlerin tizerinden dikilmesi ve
sonunda dikis yerlerinden donmenin 6lgiilmesi ile yapilan 6lgiim seklidir. Dikkat edilmesi
gereken nokta sablon konulup ¢izim yapilmadan once dogru sonug¢ igin bir ilmek
cubugunun 5 cm kadar isaretlenmesi geregidir. Pratik bir yontem olmasi, uygulama
kolaylig1 ve hataya pay birakmadigi i¢in isletme ortaminda siirekli kullanilabilecek bir
yontemdir.

May donmesine furnisor sirasi, iplik ve metrekare agirlik etkenleri ve bunlarin
birbirleri ile olan etkilesimleri istatistiki acidan 6nemli bulunmustur (p<0.05). Furnisor
siras1t ve gramaj kombinasyonu istatistiki agidan onemli fakat digerleri kadar degerli
bulunmamistir. Nedeni furnisor sira sayist degisse de gramaj bu durumdan cok fazla
etkilenmemesidir.

Olgiimler sonucunda may dénmesi kiiciikten biiyiige dogru open-end, penye S
biikiim, karde Z biikiim ve penye Z biikiim seklindedir. Kuru, yas ve yikama relaksesinde
ayn1 sonug olusmaktadir. Bu durum Isgéren (2004) ve Ceken (2004)'in ¢alismalarinda ring
ipligi open-end ipligine oranla daha fazla spirallik degeri verir sonuglariyla uyumludur.

S ve Z bikiimli ipliklerin sirali olarak kullanilmasi1 dénme yonleri farkli oldugu

icin may donmesini azaltacaktir. Fakat yapinin gorintii farkliligi nedeniyle tercih
edilmemektedir.
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Cizelge 4.5. Kuru ve yas relakse islemlerinin may donmesine etkisinin giysi 6rnekleme
metoduna gore yapilan deneylerin ANOVA sonuglart.

Parametreler kuru 1sa | kuru 48sa | kuru 96sa | kuru 1hf | yas 1sa |yas 24sa
Gramaj <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001
iplik <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001
Furnisor <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001
iplik*Gramaj <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001
Furnisér*Gramaj <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001
Furnisor*iplik <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001
Furnisér*iplik*Gramaj <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001

Cizelge 4.6. Yikama relaksesi islemlerinin may donmesine etkisinin giysi 6rnekleme
metoduna gore yapilan deneylerin ANOVA sonuglari.

Parametreler yikama 1 | yikama 2 | yikama 3 | yilkama 4 | yikama 5
Gramaj <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001
iplik <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001
Furnisor <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001
iplik*Gramaj <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001
Furnisér*Gramaj <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001
Furnisér*iplik <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001
Furnisér*iplik*Gramaj <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001

Cift siral1 iplik sevk ve kontrol tertibatli makinede 100 g/m? de iiretilmis kumaglarin
iplik cinsine goére donme agilar1 5. kez yikamadan sonra penye Z biikiim iplikten iiretilmis
numunede en fazla iken bu deger %14.5'tiir. Bu dl¢iim mamul kumasta elde edilen en
yiksek degerdir. En diisilk deger ise open-end iplik kullanilarak yapilmig 133 g/m?
agirhigindaki numunede kuru 1 saat relakse de %3.11 dir. Diger 6l¢iim sonuglar asagidaki
grafiklerde goriilmektedir.
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Sekil 4.7. Cift furnisor sirali makinede 100 g/m? de tiretilmis kumaslarin iplik cinsine gore
donme yiizdeleri.
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Tek siral1 iplik sevk ve kontrol tertibatlhh makinede 100 g/m? de iiretilmis kumaslarin
iplik cinsine gore donme acilar1 5. kez yikamadan sonra penye Z biikiim iplikten tiretilmis
numunede en fazla iken bu deger %11.08 dir. Bu 6l¢iim mamul kumasta elde edilen en
yiiksek degerdir. En diisiik deger ise open-end iplik kullanilarak yapilmigs 133 g/m?
agirligindaki numunede kuru 1 saat relakse de %0.74 tlir. Diger 6l¢lim sonuglar asagidaki
grafiklerde goriilmektedir.
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Sekil 4.8. Tek furnisor sirali makinede 100 g/m? de iiretilmis kumaslarin iplik cinsine gore
donme yiizdeleri.
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Sekil4.9. Cift furnisor siralt makinede 120 g/m? de {iretilmis kumaslarin iplik cinsine gore
donme yiizdeleri.
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Sekil 4.10. Tek siral1 iplik sevk ve kontrol tertibatlhi makinede 120 g/m? de iiretilmis
kumaslarm iplik cinsine gore donme ytiizdeleri.
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Sekil 4.11. Cift siral iplik sevk ve kontrol tertibatlt makinede 133 g/m? de {iretilmis
kumaslarin iplik cinsine gore donme yiizdeleri.
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Sekil 4.12. Tek sirali iplik sevk ve kontrol tertibatli makinede 133 g/m? de tiretilmis
kumaslarin iplik cinsine gore donme yiizdeleri.
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Ceken (2004) ve Isgoren (2004)’in yaptiklar1 arastirmalar sonucu bulduklar1 saat
yoniinde donen makinede S biikiimlii iplik kullanilmasi, Z biikiimlii kullanilmasi durumuna
gore daha diisiik may donmesi yiizdesi degerleri verir sonuglara uygundur. S biikiimli
iplikler normal sartlarda sola dogru may donmesi sergilerler, Z biikiimlii iplikler ise saga
dogru may donmesi egilimi gosterirler.

4.2. Mamul Orme Kumaslarda Furnisér Sira Sayisinin May Dénmesine Etkisinin
Acisal Ol¢iim Metoduna Gore Incelenmesi

May donmesinin giderilmesi i¢in tek ve ¢ift iplik sevk ve kontrol tertibati sirasina
sahip makinelerde oriilen kumaglar farkli donme degerleri géstermistir. Bulunan fark genel
olarak ham kumaslarda 3-4° iken mamul kumaslarda 2° olmaktadir. Gramaj arttikca may
donmesi azalsa da aradaki farkin sabit olmasi dikkat g¢ekicidir. Bu fark biitiin iplik
tiplerinde ve gramajlarda ayni iken open-end 120 g/m? numune kumaslarda iplik sevk ve
kontrol tertibat1 farkli olan makinelerde donme derecelerinde herhangi bir farklilik
bulunamamastir.
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Sekil 4.13. Open-End iplik kullanilarak 100 g/m? de iiretilmis kumaslarin iplik sevk ve
kontrol tertibati sira sayisina gore donme acilari.
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Sekil 4.14. Open-End iplik kullanilarak 120 g/m? de iiretilmis kumaslarin iplik sevk ve
kontrol tertibati sira sayisina gore donme acilart.
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Sekil 4.15. Open-End iplik kullanilarak 133 g/m? de iiretilmis kumaslarin iplik sevk ve

kontrol tertibati sira sayisina gore donme agilari
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Sekil 4.16. Penye S biikiim iplik kullanilarak 100 g/m? de {iretilmis kumaslarin iplik sevk

ve kontrol tertibati sira sayisina gére donme agilari.
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Sekil 4.17. Penye S biikiim iplik kullanilarak 120 g/m? de iiretilmis kumaslarin iplik sevk

ve kontrol tertibati sira sayisina gore donme acilari
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Sekil 4.18. Penye S biikiim iplik kullanilarak 133 g/m? de iiretilmis kumaslarin iplik sevk

ve kontrol tertibati sira sayisina gore donme acilari
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Sekil 4.19. Karde Z biikiim iplik kullanilarak 100 g/m? de iiretilmis kumaslarin iplik sevk

ve kontrol tertibat1 sira sayisina gére donme agilari.
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Sekil 4.20.Karde Z biikiim iplik kullanilarak 120 g/m? de iiretilmis kumaslarin iplik sevk

ve kontrol tertibati sira sayisina gére donme agilari.
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Sekil 4.21. Karde Z biikiim iplik kullanilarak 133 g/m? de iiretilmis kumaslarin iplik sevk
ve kontrol tertibati sira sayisina gére donme agilari.
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Sekil 4.22. Penye Z biikiim iplik kullanilarak 100 g/m? de iiretilmis kumaslarin iplik sevk
ve kontrol tertibati sira sayisina gére donme agilari.
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relakse igslemleri

Sekil 4.23. Penye Z biikiim iplik kullanilarak 120 g/m? de iiretilmis kumaslarin iplik sevk
ve kontrol tertibati sira sayisina gére donme agilari.
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Sekil 4.24. Penye Z biikiim iplik kullanilarak 133 g/m? de iiretilmis kumaslarin iplik sevk
ve kontrol tertibati sira sayisina gére donme agilari.

Literatiirde makine doniis yonii, inceligi ve ¢apmmin may dénmesine etkilerinin
incelenmis oldugu mevcut ancak furnisoriin etkisi konusunda bir arastirma
bulunamamuistir. Sistem sayis1 arttikca may dénmesi artar savi dogru fakat bu her durumda
gerceklesemeyebilir. Clinkii yapilan ¢alismalarda makinenin tiim sistemlerinin ve bunlarin
yarisinin ¢alistirildigi durumlarda may dénmesi yariya inerken tekrar yartya indirilmesi
(1/4) sistemin ¢alistirilmast durumunda may dénmesi degismemektedir. Bunun nedeni ise
tiim sistemlerin ¢alistigi durumda her iki iplik sevk ve kontrol tertibati ¢alistig1 i¢in may
donmesi yar1 yariya iptal edilen sistemde iiretilen kumasa goére daha fazla olmaktadir.
Isletmelerde yar1 yariya iptal edilen sistemde iptal sirast 1X1 seklinde olmaktadir. Bu
durum Ceken (2004), isgdren (2004) ve Turgay (2006) calismalarinda ortaya konulmus
ancak sebebi konusunda yeterli agiklama yapilmamastir.

4.3. Mamul (")rmg Kumaslarda Metrekare Agirhk (g/m?) Degerinin May Donmesine
Etkisinin Ac¢isal Ol¢iim Metoduna Gore Incelenmesi

Diislik gramajda ilmeklerin birbirine baglandigi kisimda (ilmek bacaklar1 arasinda)
mesafe artacak, birim alana diisen ilmek sayis1 azalacak buna paralel olarak ta gramaj
diisecektir. Birim alanda ilmek sayisinin azalmasi ile ilmegi olusturan ipligin donmesi i¢in
daha fazla yer olacaktir. Biitiin iplik cinslerinde en yiiksek donme agisi ¢ift sirali iplik sevk
ve kontrol tertibatina sahip makinede iiretilmis olan100 g/m? agirligindaki numunelerde
goriilmekte iken en diisiik donme acis1 tek sirali iplik sevk ve kontrol tertibatina sahip
makinede tiretilmis olan 133 g/m? agirligindaki numunelerde goriilmektedir.
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Sekil 4.25. Cift sirali iplik sevk ve kontrol tertibatlt makinede open-end iplik kullanilarak
tiretilmis kumaslarin metrekare agirlik (g/m?) degerine gére donme agilari
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Sekil 4.26.Tek siral1 iplik sevk ve kontrol tertibatli makinede open-end iplik kullanilarak
tiretilmis kumaslarin metrekare agirlik (g/m?) degerine gére donme agilari.
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Sekil 4.27.Cift siral1 iplik sevk ve kontrol tertibatli makinede penye S biikiim iplik
kullanilarak tiretilmis kumaslarin metrekare agirlik (g/m?) degerine gore donme acilar
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Sekil 4.28. Tek siral1 iplik sevk ve kontrol tertibathi makinede penye S biikiim iplik
kullanilarak tiretilmis kumaslarin metrekare agirlik (g/m?) degerine gore donme acilar

12
o 10
&
3 ] W —+— 100
= PJ_._H/'”H n—n—="_ =120
c
S 4|t — 133
>
© 2
£

0 \ \ \ \ \ \ \

relakse iglemleri

Sekil 4.29.Cift sirali iplik sevk ve kontrol tertibatli makinede karde Z biikiim iplik
kullanilarak tiretilmis kumaslarin metrekare agirlik (g/m?) degerine gore donme acilar
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Sekil 4.30.Tek siral1 iplik sevk ve kontrol tertibatli makinede karde Z biikiim iplik
kullanilarak tiretilmis kumaslarin metrekare agirlik (g/m?) degerine gore donme acilar
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Sekil 4.31. Cift siral1 iplik sevk ve kontrol tertibath makinede penye Z biikiim iplik
kullanilarak tiretilmis kumaslarin metrekare agirlik (g/m?) degerine gore donme acilar
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Sekil 4.32. Tek siral1 iplik sevk ve

kontrol tertibatli makinede penye Z biikiim iplik

kullanilarak tiretilmis kumaslarin metrekare agirlik (g/m?) degerine gére donme agilar
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4.3.1. Mamul (")1.'.me Kumaslarda Metrekare Agirhk (g/m?) Degerinin May Donmesine
Etkisinin Giysi Ornekleme Metoduna Gore Incelenmesi

Giysi Ornekleme metodunda biitlin iplik cinslerinde en yiliksek donme agis1 ¢ift
siral1 iplik sevk ve kontrol tertibatina sahip makinede iiretilmis olan100 g/m? agirligindaki
numunelerde goriilmekte iken en diisiik donme agis1 tek sirali iplik sevk ve kontrol
tertibatina sahip makinede {retilmis olan 133 g/m? agirligindaki numunelerde
goriilmektedir.
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Sekil 4.33. Cift sirali iplik sevk ve kontrol tertibatli makinede open-end iplik kullanilarak
tiretilmis kumaslarin metrekare agirlik (g/m?) degerine gore donme yiizdeleri
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Sekil 4.34. Tek siral1 iplik sevk ve kontrol tertibatli makinede open-end iplik kullanilarak
tiretilmis kumaslarin metrekare agirlik (g/m?) degerine gére donme ytiizdeleri

52



BULGULAR VE TARTISMA

AYSE BOLAT

0.16

0.14

0.12

0.1

—— 100

0.08

—a—120

0.06 -
0.04

133

may donmesi (%)

0.02

'b(b 'bb‘ 'Zf)
& & &
SN

YV
4 &
& &
DR

relakse iglemleri

Sekil 4.35. Cift sirali iplik sevk ve kontrol tertibatli makinede penye S biikiim iplik
kullanilarak tiretilmis kumaslarin metrekare agirlik (g/m?) degerine gore donme yiizdeleri
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Sekil 4.36. Tek siral1 iplik sevk ve kontrol tertibathi makinede penye S biikiim iplik
kullanilarak tiretilmis kumaslarin metrekare agirlik (g/m?) degerine gore donme yiizdeleri
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Sekil 4.37. Cift siral1 iplik sevk ve kontrol tertibatli makinede karde Z biikiim iplik
kullanilarak tiretilmis kumaslarin metrekare agirlik (g/m?) degerine gore donme yiizdeleri
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Sekil 4.38. Tek sirali iplik sevk ve kontrol tertibatli makinede karde Z biikiim iplik
kullanilarak tiretilmis kumaslarin metrekare agirlik (g/m?) degerine gore donme yiizdeleri
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Sekil 4.39. Cift siral iplik sevk ve kontrol tertibatli makinede penye Z biikiim iplik
kullanilarak tiretilmis kumaslarin metrekare agirlik (g/m?) degerine gore donme yiizdeleri
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Sekil 4.40. Tek siral1 iplik sevk ve kontrol tertibatli makinede penye Z biikiim iplik
kullanilarak tiretilmis kumaslarin metrekare agirlik (g/m?) degerine gore donme yiizdeleri

4.3.2. Mamul Orme Kumaslarda Metrekare Agirhk (g/m2) Degerinin May Dénmesine

Etkisinin Kosegenel Ol¢iim Metoduna Gére Incelenmesi

Kosegenel ol¢iim yontemi; daha 6ncede belirtildigi gibi belirli 6lciilerde hazir halde
bulunan sablon iizerinde ¢izim yapilmasi ve cizilen yerlerin tizerinden dikilmesi ve
sonunda dikis yerleri ile arada ¢izili olarak birakilan bdlgenin farkinin Olgiilmesi ile
spiralligin belirlendigi 6l¢iim seklidir. Dikkat edilmesi gereken nokta sablon konulup ¢izim
yapilmadan oOnce dogru sonug¢ i¢in bir ilmek cubugunun 5 cm kadar isaretlenmesi
geregidir. Isletmelerde uygulanmasi giysi 6rnekleme metoduna gére zor acisal olgiim

metoduna gore kolaydir.
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May donmesine furnisér sirasi, iplik ve metrekare agirlik etkenleri ve bunlarin
birbirleri ile olan etkilesimleri istatistiki a¢idan 6nemli bulunmustur (p<0.5). Furnisor
sirast ve gramaj kombinasyonu istatistiki agidan onemli fakat digerleri kadar degerli
bulunmamistir. Nedeni furnisor sira sayist degisse de gramaj bu durumdan c¢ok fazla

etkilenmemesidir.

Cizelge 4.7. Kuru ve yas relakse islemlerinin may dénmesine etkisinin kosegenel 6l¢iim
metoduna gore yapilan deneylerin ANOVA sonuglart.

Parametreler kuru 1sa | kuru 48sa | kuru 96sa | kuru 1hf | yas 1sa |yas 24sa
Gramaj <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001
iplik <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001
Furnisor <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001
iplik*Gramaj <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001
Furnisér*Gramaj <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001
Furnisor*iplik <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 0.0004
Furnisér*iplik*Gramaj <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001

Cizelge 4.8. Kuru ve yas relakse islemlerinin may donmesine etkisinin kosegenel 6l¢iim

metoduna gore yapilan deneylerin ANOVA sonuglari.

Parametreler yikama 1 | yilkama 2 | yikama 3 | yikama 4 Y|kgma
Gramaj <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001
iplik <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001
Furnisor <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001
iplik*Gramaj <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001
Furnisér*Gramaj <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001
Furnisdr*iplik <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001
Furnisér*iplik*Gramaj <.0001 <.0001 <.0001 <.0001 <.0001
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Sekil 4.41. Cift siral1 iplik sevk ve kontrol tertibatli makinede open-end iplik kullanilarak
tiretilmis kumaslarin metrekare agirlik (g/m?) degerine gére donme ytiizdeleri
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Sekil 4.42. Tek siral1 iplik sevk ve kontrol tertibatli makinede open-end iplik kullanilarak
tiretilmis kumaslarin metrekare agirlik (g/m?) degerine gére donme ytiizdeleri
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Sekil 4.43. Cift siral iplik sevk ve kontrol tertibatli makinede penye S biikiim iplik
kullanilarak tiretilmis kumaslarin metrekare agirlik (g/m?) degerine gore donme yiizdeleri
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relakse iglemleri

Sekil 4.44. Tek sirali iplik sevk ve kontrol tertibatli makinede penye S biikiim iplik
kullanilarak tiretilmis kumaslarin metrekare agirlik (g/m?) degerine gore donme yiizdeleri
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Sekil 4.45. Cift sirali iplik sevk ve kontrol tertibatli makinede karde Z biikiim iplik
kullanilarak tiretilmis kumaslarin metrekare agirlik (g/m?) degerine gore donme yiizdeleri
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Sekil 4.46. Tek siral1 iplik sevk ve kontrol tertibatli makinede karde Z biikiim iplik
kullanilarak tiretilmis kumaslarin metrekare agirlik (g/m?) degerine gore donme yiizdeleri
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Sekil 4.47. Cift siral iplik sevk ve kontrol tertibatli makinede penye Z biikiim iplik
kullanilarak tiretilmis kumaslarin metrekare agirlik (g/m?) degerine gore donme yiizdeleri
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Sekil 4.48. Tek sirali iplik sevk ve kontrol tertibatli makinede penye Z biikiim iplik
kullanilarak tiretilmis kumaslarin metrekare agirlik (g/m?) degerine gore donme yiizdeleri

Donme degerleri yiiksekten diisiie dogru 100 g/m?, 120 g/m?, 133 g/m? olarak
siralanmaktadir. Tiim 6l¢lim metotlarinda en yiiksek donme yiizdesi degeri ham kumasta
giysi Ornekleme metodunda 100 Oriim gramajindaki siklik degerindedir ve degeri

%47,58dir.

Tiim 6l¢lim metodlarinda en diisiilk donme yiizdesi degeri agisal 6l¢lim metodunda
100 oriim gramajindaki siklik degerindedir ve degeri 0,6°’dir. Tiim 6l¢iim metotlarinda en
yiiksek donme ylizdesi degeri boyali kumasta kosegenel Sl¢iim metodunda 100 6riim
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gramajindaki siklik degerindedir ve degeri %17,05°dir.Tiim 6l¢iim metodlarinda en diisiik
donme yiizdesi degeri giysi ornekleme Ol¢clim metodunda 133 6riim gramajindaki siklik
degerindedir ve degeri %0,74 tiir. Tlim 6l¢iim metotlarinda 100 g/m? agirliginda tiretilen ki
bu aragtirmada kullanilan en diisiik 6riim gramajidir En yiiksek may donmesi yiizdesi
sonuglarma rastlanmistir. Bu durum Ceken (2004)’iin ve Turgay (2006) nin yaptiklari
aragtirmalar sonucu bulduklar1 diisiik gramaj degerlerinde ilmek hareketinin serbest
kalmasindan dolayr may donmesi ylizdesi degerleri daha yiiksek c¢ikar sonuglari ile de
uyumludur.
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5. SONUC VE ONERILER

Bu arastirmada siiprem kumaslarda makine elemanlar1 ve mamul elde etme
satlarinin neler oldugunun belirlenerek bu bilgiler dogrultusunda iiretim esnasinda cesitli
Onlemler alinarak donmenin en aza indirilmesiyle daha kaliteli {iretim yapilmasina
yardime1 olmak amaglanmistir. Bu nedenle ¢alismada kullanilan numunelerin iiretiminde
doniis yonii, pus ve makine inceligi esit olan yalniz furnisér sirasinin tek ve ¢ift olmak
tizere farkli oldugu makineler se¢ilmistir. Numune tiretimlerinde 4 farkli karakterde iplik
cinsinde donme egilimleri incelenirken; kumaslarin 3 farkli metrekare agirliginda, ilmek
iplik uzunluklari, sira-cubuk sikliklar1 ve agisal, kosegenel, giysi ornekleme olmak {izere
tic farkli yontem kullanilarak donme degerleri incelenmistir.

Aragtirmada kullanilan iplikler arasinda yapilan dl¢imler sonucunda may donmesi
kiiciikten biiyiige dogru open-end, penye S biikiim, karde Z biikiim ve penye Z biikiim
seklindedir. Kuru, yas ve yikama relaksesinde ayni sonu¢ olugsmaktadir. Bu nedenle orgii
kumaslarda open-end ve karde ipliklerin kullanilmas1 may dénmesi degerini azaltacaktir.
Dokuma alaninda penye ipliklerin kullanilmasi ile kit kaynaklarin etkin kullanim
saglanacaktir.

Diisiik gramajda ilmeklerin birbirine baglandig1 kisimda (ilmek bacaklar1 arasinda)
mesafe artacak, birim alana diisen ilmek sayis1 azalacak buna paralel olarak ta gramaj
diisecektir. Birim alanda ilmek sayisinin azalmasi ile ilmegi olusturan ipligin donmesi i¢in
daha fazla yer olacaktir. Biitiin iplik cinslerinde en yiiksek donme agis1 ¢ift sirali iplik sevk
ve kontrol tertibatina sahip makinede {iiretilmis olan 100 g/m? agirligindaki numunelerde
goriilmekte iken en diisiik donme acis1 tek sirali iplik sevk ve kontrol tertibatina sahip
makinede tiretilmis olan 133 g/m? agirligindaki numunelerde goriilmektedir. Bu nedenle
ilmek iplik uzunlugu; sira sikligi, ¢gubuk sikligi, metrekare agirlik degerleri arasinda may
donmesini etkileyen en 6nemli nedendir.

Bu ¢aligmanin 6nemli bulgularindan biri olarak; tek furnisér sira sayisina sahip
makinelerde liretim yapmak may donmesini iiretim esnasinda azaltacak yontemlerdendir.
Ayrica bu durum biitiin makinelere uygulanabilecek maliyeti diisiik bir islemdir.

Bu arastirmada may donmesi 6l¢lim yontemleri olarak kdsegenel, agisal ve giysi
ornekleme metodunun her ii¢li de kullanilmistir. Aralarinda farkli ifadeler olmasina
ragmen isletmelerde kullanim ve 6l¢iim kolaylig1 ve net sonuca ulagsmak i¢in en iyi olarak
giysi ornekleme metodu Onerilir.

Sonuglarin miimkiin oldugunca gerceg§e yakin olmasi i¢in kullanilan ipliklere
isletmelerde genel kabul degeri olmasi sebebiyle merserizasyon ve fiske islemleri
uygulanmamustir. Yapilacak olan caligmalarda ipliklere fiske veya merserizasyon islemleri
uygulanmas1 halinde donmenin diisiik degerlerde olacagi dngoriilmektedir.

Arastirmada esit biikiimde %100 pamuk iplikleri tercih edilmistir. Farkli biikiim
katsayilarina sahip iplikler ve karigim ipliklerin etkisi incelebilecek diger bir faktordiir.
Ayrica esit Ozellikte yalniz pus ve furnisor sira sayist farkli makinelerde sistem sayisi
degistirilerek may donmesine etkileri incelenebilir. S ve Z biikiimlii ipliklerin sirali olarak

62



SONUC VE ONERILER AYSE BOLAT

kullanilmast dénme yo6nleri farkli oldugu i¢cin may déonmesini azaltacaktir. Fakat yapimin
goriintli farklilig1 nedeniyle ticarette tercih edilmemektedir.
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