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OZET

ORME KUMAS GRAMAIJININ IPLIK SEVK MIKTARI YARDIMIYLA
TAHMINLENMESI
Ozgiin CAN

Bu calismada yuvarlak érme makinelerinde siiprem oOrgii yapisi esas alinarak, farkls
iplik numaralart ve farkli iplik sevk miktarlarinin Srme kumag yapilarinin
parametrelerine ve gramajlarina olan etkileri ve aralarindaki iliskiler incelenmustir.
Bu amacla cesitli stiprem 6rme yapilart, farkli makine incelik degerleri olan yuvarlak
orme makinelerinde iiretilmistir.

Orme kumas iiretiminde, 6rme makinesine sevk edilen iplik miktari 6rme kumasin
parametrelerini, 6zellikle de gramajint belirleyen faktdrlerden birisidir.

Calismada Oncelikle kumas parametreleri ve gramaja etki eden faktorlerle ilgili
caligmalar ve bulgular 6zetlenmistir. Calismanin deney béliimiinde Ne 16/1, Ne 20/1,
Ne24/1, Ne 30/1 ve Ne 40/1 (Ring) iplikleri ile 85 farkli iplik sevk miktars
kullanilarak o6rme kumas numuneleri diretilmistir. Numunelerin kurun ve vyas
relaksasyondan sonra parametreleri dlgiilmiistiir ve bu ozellikler karsilagtiriimigtir.

Sonugta drme makinesine sevk edilen iplik miktarlan ile érme kumag parametreleri
ozellikle gramajlan arasinda iligki olustugu goriilmiistiir. Sevk edilen iplik miktarinn
degistirilmesi ile kumasin gramaji arasinda yiiksek bir korelasyon katsayisi
bulunmustur. Ayrica hem kuru hem de yas relaksasyondan sonra Ne 16/1, Ne 20/1,
Ne24/1, Ne 30/1 ve Ne 40/1 pamuk iplikleri ile iiretilen numunelerin regresyon
denklemleri elde edilerek istatistiki olarak degerlendirilmistir.

Sonug olarak, 8rme kumas gramajinin tahmini igin pratik olarak kullamlabilecek bir
esitlik geligtirilmistir.

Anahtar Kelimeler: Kumas gramajt, stiprem 6rme kumas, iplik sevk miktar:
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ABSTRACT

ASSESSMENT OF KNITTED FABRIC WEIGHT BY USING AMOUNT OF
YARN FEED
Ozgiin CAN

In this study, the effects of different yarn linear densities and different yarn feeding
amounts on the parameters of the knitted fabric structures, as well as the
relationships between them are investigated. For this purpose, various Single Jersey
knit structures were produced on circular knitting machines that have different
gauges. Fabrics were produced by circular knitting machines based on RL — Single
Jersey knit structure.

As far as knitted fabric production is concerned, yarn feeding amount used in the
knitting machine is one of the factors which affect the parameters of the knitted
fabric, particularly the fabric weight.

In this work, first of all, the studies and the findings which are relevant to the fabric
parameters and the factors affecting the fabric weight were summarized. In the
experimental section of this study, Ne 16/1, Ne 20/1, Ne 24/1, Ne 30/1 and Ne 40/1
(Ring) spun yarns as well as knitted fabric samples were produced by 85 different
yarn feeding amounts. The parameters of the knitted fabric samples were measured
after dry and wet relaxation and then these characteristics were compared.

In conclusion, a relationship between the yarn feeding amounts for the knitting
machine and the knitted fabric parameters, particularly gram weight, was
investigated. A higher correlation was found between the change in yarn feeding
amounts and the gram weight of the fabric. Besides, the regression equations of the
samples produced from Ne 16/1, Ne 20/1, Ne 24/1, Ne 30/1 and Ne 40/1 cotton yarns
were determined and evaluated statistically.

Finally, an equation that can practically be used for the assessment of knitted fabric
weight was developed.

Key Words: Fabric weight, RL Single — Jersey knitted fabric, yarn feeding amount.
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1. GIRiS

Tekstil sektoril icerisinde drme sanayi diger tekstil dallarina gére tiretim tekniginin
kolay ve hzli, hazirhk siiresinin kisa, firetim maliyetinin diisiik ve giysi konforunun
yiiksek olmasindan dolayr glin gectikge ©nemli bir hale gelmektedir. Bunun
neticesinde tekstil endiistrisinde 6rme sekttrll gelismeye baslamistir ve elektronik ile

bilgisayar sektoriindeki ilerlemelerin de yardinmuyla gelismeye devam edecegi agiktir.

Orme endiistrisinde elektronigin ilk ticari kullanimi 1963 yilindadir. Yuvarlak érme
makinelerinde elektronik kullanumi uzun bir siire sadece ignelerin desen kontrolii ve
iplik besleyicilerin se¢imi igin kullanidmistir, fakat giiniimiizde aym zamanda
makinenin ve ayn fonksiyonel modiillerin merkezi kontrolii i¢in de kullanilmaktadir
(Schach, 2000). Bu gelisim siireci igerisinde isletmeler global diinyada aym
scktordeki rakiplerine kargi tutunabilmeleri i¢in hem kalitelerini yiiksek tutarak

siirdiirmek, hem de maliyetlerini diisiik tutmak zorundadiriar.

Giiniimiizde drme kumaglarin pazarlanmasinda kumasin tutumu ve goriiniigtiniin
yaninda siklik, gramaj, yogunluk, esneklik, ¢ekmezlik, minimum &rgii dénmesi, %
ve patlama mukavemetleri vb. fiziksel Gzellikler de istenmektedir. Saydigimiz bu
faktorlerin cogu, ayni zamanda kumasin kalitesi igin vazgecilmez birer unsurdur. Bu
unsurlary terbiye islemleri, orgli tipi, ©Orgiiyli olusturan ilmekler, bir ilmegi
olusturmak i¢in kullanilan ipligin miktars, ilmegi olugturan ipligin karakteristiklert,
iplik gerginlikleri, ipligi olusturan elyaf karakteristikleri ve karisim oranlar gibi

bircok faktdrler de etkilemektedir.

Orme sekttriinde iiretim esnasinda ilk istenen, kumagmn &rgii tipi ve gramajmin
tutturulmasidir. Kumasin  drgii  tipinin  tutturulmasinda  herhangi bir  problem
yasanmazken gramajin tutturulmasinda sorunlar yasanmaktadir. Gramaj; kumasin
birim alammn (1 m%) gram cinsinden agirhgidir. Orgii kumaglann gramajia etki
eden faktdrler, kumagin sikligi, kullamlan ipligin numarasidir. Ayrica orgii tipi de
kumasg metre kare agirlifini belirleyen Snemli bir faktdrdiir (Sontas, 1999). Fakat

bunlarin arasinda kumasin gramajun belirleyen en 6nemli faktdr, drgiiyll olusturan



ilmek biiyiikliigli yani ilmek boyudur. [Imek biiyilkliigiinii de ilmegi olusturan iplik
miktar1 belirlemektedir.

Orgii kumasin temel birimi olan ilmek icin harcanan ipligin uzunlugu, kumasimn
bircok 6zelligini ve kalitesini, 6rnegin tusesini, konforunu, agirhini, uzayabilirligini,
kullamimdaki boyutlarini, 6rtme faktoriinii ve hepsinden daha Snemlisi kumag boyut

stabilitesini belirlemektedir (Munden, 19359).

Orme mamullerin fonksiyonelligini, estetiini ve kullanimuni sinurlayan birgok faktor
vardir. Orgii mamullerin dénmesi, boncuklanmas: (pillinglenmesi), siirtinme ve
patlama mukavemetlerinin diigiik olmasi, hava ve su buhart gecirgenliklerinin az

olmas: ilmegin iplik vzunluguv ile iliskilidir.

[Imek iplik uzunlugunun artmasi ile drgii kumaslarin kullanimunda dzellikle giyimde
dikis yerlerinin degisimi, orme giysilerin Uretiminde dikis zorluklarina sebep olan
oreii donmesi problemi de artmaktadir (Chen, 2003). Orme kumaslarda ilmek iplik
uzunlugunun artmasi ve bunun dogal sonucu olarak Orgiiniin seyreklesmesiyle Grme
marmmullerin boncuklanma ozelliklerinin arttigr saptanmustir (Hunter, 1979). Yine
ilmek iplik vzunlugunun artmasiyla 6rgii kalinhgimn arttidy, siirtiinme ve patlama
mukavemetlerinin  azaldifn tespit edilmigtir (Sharma, 1987). Ayrnica aym
konstriiksiyonda oriilmiis dahi olsa farkli ilmek iplik wvzunluklaryla oriilmiis
kumasglarin hava ve su gegirgenlikleri gibi fonksiyonel ve konfor agisindan 6nem
tasiyan Ozellikleri de degismistir. Nawrock (1972), uzun ilmek boyuna sahip
orgiilerin hava ve su ge¢irgenliklerinin arttiimi fakat kapilarite ve bu nedenle de sivi

transfer kapasitesinin de azaldigini saptarmustic (Yildirim, 1995).

Bu ¢alismada yuvarlak érme makinesinde RL (siiprem) Orgii esas alinarak, makineye
beslenen farkli iplik miktarlariyla elde edilen kumas yapilarnnin fiziksel dlg¢limleri
incelenmistir. Arastirmanin sonuglars ilmek sira siklig1 (sira/cm), ilmek cubuk siklig:
(gubuk/cm), kumas tiip genislikleri (cm) ve kumas gramaji (g/mz) seklinde
degerlendirilmistir. Bu degerlendirmenin sonucunda kumaglarin gramajlar ile ilgili

regresyon denklemleri c¢ikartilmistir. Bu regresyon denklemlerinin de yardimyla



orme kumaslarin gramajlarin: dnceden tahmin edilebilecek bir matematiksel formiil
cikartilmaya calisilnugtir. Bu formiil sayesinde gramajin tutturulmasindaki deneme
yamlma usulll ile makine ayarlarinda kaybedilen zaman minimuma indirilmis olacak

ve istenen gramajda 6rme kumas firetimi en kisa stirede saglanacaktir.
1.1 Kuramsal temeller

1.1.1 Tlmegin tanmm

Bir 6rme yiizeyini olusturan en kiigiik birim ilmektir. Orme islemi sirasinda yanyana
ve istliste olusturulan ilmeklerin birbirine degisik kombinasyonlarda baglanmasiyla
da &rme kumaglar ve onlara ait desenler meydana getirilir. Orgii kumaslarin temel
elemant olan ilmekler Sekil 1.1°de gortildiligti lizere bag, bacaklar ve ayaklar olmak
lizere tic bolimden olusmaktadir. Ilmek ayaklar, kendinden &nceki siraya ait
ilmeklerin baslan ile; ilmek basi ise kendinden sonraki siraya ait ilmeklerin ayaklan
ile baglanti yapar. Ilmek ayaklari, yanyana duran ilmekler arasindaki baglantiya

saglayan parcadir.
Ilmek bag1

[lmek bacaklar

[lmek ayaklary

Sekil 1.1. Iimek sekli (Spencer, 2001)

Bir ¢rgii yapisinin boyutsal ve fiziksel analizi, orgliyii olusturan ilmegin seklinin ve
boyutlarinin, bagka ilmeklere baglanma yerlerinin ve fiziksel ozelliklerinin bilinmesi
ile miimkiin olur. Sekil 1.2.”de gdsterildigi gibi bir ilmeZin parametreleri sunlardir:
a) Ilmek iplik uzunlugu (/): Bir ilmegi meydana getiren ipligin nzunlugunun
iplik eksenindeki ol¢iimidiir.
b) Swra acikh@ (c): Sira agiklifinin geometrik anlami, bir ilmegin kumag

ylizeyinde etkili olan yiiksekligi olup her ilmek sirasinin kumas boyunu



d)

arttirma miktarin verir. Sira agikhigr, bir érgli kumas parcasimin boyunun, o
kumasta bulunan sira sayisina boliimii ile hesaplanir.

Cubuk acikhgr (w): Cubuk acikhifimin geometrik anlami ise bir ilmegin
kumas yiizeyinde etkili olan genisligi olup her ilmek ¢ubugunun kumag enini
arttirma miktarini verir. Bir 6rgli kumas pargast eninin, o kumasta bulunan
¢ubuk sayisina bdlimi ile hesaplanir.

flmek alam (N = ¢*w): Bir ilmegin kumas yiizeyinde kapladig1 alan olup sira
aciklifr ile cubuk aciklifimin carpimina egittir. Deneysel calismalarda sira
acikligi, cubuk aciklify ve ilmek alani yerine asafida verilen parametreler

daha yaygin olarak kullanilmaktadir.

—_

Sekil 1.2. Bir &rgli yapisindaki ilmek parametreleri (Marmarali, 2004)

e)

g)

Birim kumas boyundaki sira sayis1 (cpe): Kumagin I cm uzunlugunda
bulunan ilmek sira sayisi olup piyasa da “may sayis1” olarak da adlandirnilir ve
cpe (course per cm) = 1/ ¢ {(cm) esitligi ile hesaplanir.

Birim kumas enindeki cubuk sayis1 (wpe): Kumasin 1 cm genislifinde
bulunan ilmek ¢ubuk sayist olup

wpc (wale per cm) = 1/w (cm) esitligi ile hesaplanir.

IImek yogunlugu (S): Birim kumas alaninda bulunan ilmek sayisidir ve;

S =cpec * wpe = (1/c) * (1/w) esithifinden hesaplanir. Kumas yogunlugu
olarak da adlandirilan bu deger hesaplama yaminda kumas tzerinde birim

alandaki ilmeklerin sayilmasi ile de bulunabilir (Marmarali, 2004).



Bir ilmek iki boliimde incelenebilir. Ilmegin igne tarafinda olusturulan st yarisina

igne ilmegi, platin tarafindan olusturulan alt yarisina platin ilmegi (Sekil 1.3) denir.
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Sekil 1.3. Igne ilmegi ve platin ilmegi (Marmarali, 2004)

Orgii yapist icinde yer alan bir ilmegin, bacaklarimin belirgin olarak goriildiigii
yiizline diiz ilmek denir. Diz ilmeklerden olusan o¢rgii yiizeyinde, kiigiik “v™
seklindeki ilmek bacaklar1 belirgindir. Orgii kumasin diiz ilmeklerden olusan yiizii
genellikle ©n yiz olarak kullamilir. Bir 6rgili yapisinda bulunan ilmegin, bas ve
ayaklarinin belirgin olarak goriindiigii yiiziine ters ilmek denir. Orgii kumasin ters

ilmeklerden olusan yiizii genellikle arka yiiz olarak kullanilir (Marmarali, 2004).

Yuvarlak ¢rme makinesinin 6n tarafindan oriilen kumasa bakildiginda 6n yatakta
yani yuvarlak 6rme makinesinin silindirinde olugturulan ilmeklerin diiz ilmek, arka
yatakta yani yuvarlak drme makinesinin kapak kisminda olusturulan ilmeklerin ters
ilmek olduklan goriilecektir. Sekil 1.4’te ve Sekil 1.5°te diiz ilmek ile ters ilmegin

sematik gosterimleri goritlmektedir.



Sekil 1.4. Diiz ilmeZin sematik gdsterimi (Raz, 1993)

Sekil 1.5. Ters ilmegin sematik gésterimi (Raz, 1993)

1.1.2 Sira

Orgiide enine yonde yanyana dizilen ilmeklere ilmek sirasi denir. Bu sira, igne
yatagindaki ignelerin bir sia oriiltirken olusturdugu ilmeklerdir. Orgii kumaslarin
basit  yapilarinda bir swa, bir iplikten meydana gelirken karmagik

konstriiksiyonlarinda ise bir sira, farkls ipliklerden olusabilir.

Birim kumas uvzunlugundaki ilmek siralarinin sayist sira yogunlugu olarak da
adlandirihir ve bu deger asutma pozisyonundaki ignelerin hareket miktarinin
degistirilmesi ile ayarlanabilir. Bu deger kumas 6zellikleri yaninda tiretim miktarini
da etkileyen Snemli bir faktorditr. Ornegin daha uzun ilmekler olusturarak sira

yogunlugu azaltildifinda, daha seyrek kumas elde edilirken liretim miktart da



artacaktir (Marmarali, 2004). Sekil 1.6’da tek bir ilmek sirasi, Sekil 1.7°de tek bir

ilmek cubugu goriilmektedir.

Sekil 1.6. Tek bir ilmek siras1 (Raz, 1993)

1.1.3 Cubuk

Orgiide boyuna yonde tistiiste dizilen ilmeklere ilmek cubugu denir. Bu ¢ubuk, aym
ignenin ordiigii ic ice gecmis ilmekler dizesidir. Orgii kumaslarin karmasik
yapilarinda bir cubuk, farklh ipliklerden yapilabilir veya farkl igneler arasinda

degistirilebilir,

Birim kumasg genislifindeki ilmek cubuklarinin sayisi g¢ubuk yogunlugu olarak
adlandirihir ve bu durum kumas dzellikleri ile kumagin goriiniisiinii etkileyen dnemii
bir faktordiir. Bu defer orgli yapisi, iplik parametreleri ve gerilimi yaninda igne
biiyiikliigii ve yogunluguna da baghdir. Orme makinesindeki igne yogunlugu
(makine inceligi) makine imalatcilar: tarafindan 6nceden belirlendigi icin, Srmecinin
ilmek yogunlugunu degistirebilmesi oldukg¢a sinirhdir (Marmarali, 2004).

P

Sekil 1.7. Tek bir ilmek cubugu (Raz, 1993)



1.1.4 Iimek iplik uzunlugu ve kontrolii

Ilmek iplik uzunlugu, 6rme kumasin hem boyutsal hem de fiziksel &zelliklerini
etkilemektedir. Sadece ilmek iplik uzunluklann farkh olan iki giysinin boyutlart
yaninda, diger fiziksel 6zellikleri de farkli olacaktir. Ayni parca icerisinde ilmek iplik
uzunluklarinin degismesi ise kumagin goriintiisiinii bozan ve kumasin kalitesiz olarak
degerlendirilmesine yol acan enine ydnde cizgi veya bantlar olusmasmma neden
olmaktadir. Modern 6rme teknolojisinin bir geregi olan, ayn1 6rme makinesinde bir
beslemeden diger beslemeye kadar olan zamanda sabit bir ilmek uzunlugunun
stirekliliginin saglanmasi ve aym yapidaki Orgliyii farkli makinelerde olugturma
talebi kumas kalitesinin kontrolii i¢in biiyiik énem tasimaktadir (Raz, 1993). Kaliteli
ve hatasiz bir 6rme ylizey olusturabilmek i¢in her sirada sabit ilmek iplik uzunlugu
saglanmalidir. Bu amacla desenlendirme icin farkls bir durum gerekmiyorsa drme
islemi boyunca;
e Bir sistemin sabit,
o Tiim sistemlere esit miktar ve gerilimde iplik beslenmesi saglanmalidir
(Marmarali, 2004).
Normal sartlar altinda yeni ilmek sirasi olusturulurken bobinden bagka daha dnce
olusturulan ilmeklerden de iplik gekilir. Geri besleme denilen bu durumda geri
cekilen ipligin miktarr; makine ayarlari, bobin sikilify, iplik gerilimi gibi etkenlere
bagli olarak % 15°e kadar ulasabilir. Dolayistyla olusturulan ilmegin boyutlar,

istenen ve ayarlanan boyutlarindan farkh olmaktadir (Raz, 1993).

Oriilen siralardaki iplik uzunluklarinin aym olup olmadigini belirlemek amaciyla,
kumagtan siralar sdkerek uzunluklarimi Slgme yontemi, sadece Oritlen kumas
hakkinda bilgi vermektedir ve dolayisiyla hatali olarak tiretilmis mamuller i¢in artik
yapilacak bir sey kalmamustir. Orme kumasta ilmek biiyiiklik farklarindan
kaynaklanan bir hatamin olusmamas: icin iplik besleme y&ntemlerinin ©nemi

biiyiiktiir (Marmarali, 2004).



1.1.5 Makine taninma 6lciileri

1.1.5.1 Makine inceligi

Igne yatag: {izerinde 1” (ing) mesafede bulunan igne sayisina incelik denir ve E ile

gosterilir. Elde edilecek &rglinitin kalinlif1 makine inceligine baglidur.

Ornegin diiz 6rme makinelerinde kullanilan incelikler;

Yuvarlak ¢rme makinelerinde kullanilan incelikler ise;

Cift yatakli yuvarlak 6rme makinelerinde kullanilan incelikler;

Inceligin belirlenmesinde ¢ok seyrek olarak kullamilan diger bir terim olan taksimat
(t) ise, bir ignenin ¢aligmas: icin gerekli olan mesafenin milimetre olarak ifadesidir.
Bir igne yatag: {izerinde yanyana duran iki ignenin merkezleri arasindaki mesafe

olarak da tanimlanabilir. Incelik ile taksimat arasindaki iliski;

El dretisii goriintimiinde ¢ok kalin giysiler icin

Kalin giysiler i¢cin
Ince giysiler icin

Cok ince giysiler igin

Ic giysilikler icin

Jakarl: yapilar icin

3 iplik futter i¢in

Havlu yapilar icin

Uzun havl yapilar icin

Erkek, bayan, cocuk ¢oraplar icin

Ince bayan goraplar igin

Dis giysilikler icin

I¢ giysilikler i¢in

Jakarl: yapilar igin

Transfer desenli yapilar icin

Erkek, bayan, cocuk ¢oraplan i¢in

t=254/FEdir.

E2-5

E5-7

E7-10
E10-12
E7-~34
E18-32
E12-23
E7-28
E5-22
E13-24
E 26 -36
E7-42
E10-22
E5-30
E12-16
E6-21
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Incelik; iiretimde kullanilacak ipligin numarasmi, makinenin ¢alisma hizini, érgiiniin
cinsini, elde edilecek dokunun enini ve en biiziilmesini direkt olarak etkiler. inceligi
yiiksek olan makinelerde daha ince, daha diizglin ve stabil yapilar elde edilir

(Marmarali, 2004).

1.1.5.2 Orme makinelerinde kullanilan iplik numaralarinin belirlenmesi

Orme makinelerinde kullamlan iplik numaralari genellikle makine inceligi ile
orantihdir. Bundan baska makinenin ¢alisma prensibi (RL, RR, LL), istenilen orgii
dokusunun goriiniis ve desen oOzellikleri, ipligin bikiim ve kat durumu iplik

numarasinin belirlenmesinde dnemli rol oynar (Akaydin, 1989).

Diiz 6rgii icin makine incelik degerlerine gore kullanilan iplik numaralar1 Cizelge
1.1’de verilmistir.

Cizelge 1.1. Diiz orgii icin iplik numaras: ve makine incelik degerleri (Marmarali,

2004) _
Makine Inceligi (inefing) Iplik Numarasi
(E) Ne Tex
5 2,512 =712 660x2 — 550x2
6 3,529,512 550x2 — 400x2
7 572 -12712 470x2 - 330x2
8 72— 1472 400x2 — 280x2
9 9,5/2 - 8,5/1 330x2 - 235x2
10 10,5/2 - 10,5/1 280x2 - 200x2
12 14/2 — 12/1 235x2 ~ 150x2
14 8,5/1 — 14/1 100x2 - 235x1
15 10,5/1 - 16,5/1 150x2 — 200x1
16 12/1 - 1911 250x1 - 167x1
18 14/1 - 23,5/1 200x1 - 150x1
20 18/1 — 26/1 167x1 — 122x1
22 21.5/1-29,5/1 150x1 — 110x1
24 23,5/1 - 35,5/1 140x1 - 100x1
26 26/1 —41,5/1 122x1 - 84x1
28 29.5/1 - 47,511 110x1 - 76x1
30 35,5/1 - 59/1 100x1 - 67x1
32 41,5/1 -71/1 84x1 - 55x1




11

1.1.5.3 Sistem

Atkili 6rme makinelerinde bir igne grubu, bir kam mekanizmas: ile bir iplik
kilavuzundan olusan ve bir 6rgii siras1 meydana getiren birime sistem denir. Orme
makinelerinde sistem sayisi arttikca bir devirde iiretilen sira sayisi da artacaktr.
Ancak diz orme makinelerinde kullanilabilecek maksimum sistem sayisi 6 ile
simrlidir. Bugiin ise genellikle 3 — 4 sistemli makineler {iretilmektedir. Bunun iki
nedeni vardir;

1. Orme islemi, sistemlerin gidip gelme hareketleri ile saglandifindan kesikli bir
caligma vardir. Cok sayida bir sistemden olusan kafanin agirligi da fazla
olacagindan, her seferinde kafanin hizimi sifirdan baslayarak arttirmak cok
enerji gerektirecektir,

2. Her sira sonunda, sistemlerin drme bdlgesi disina ¢ikma zorunlulugu vardir.
Sistem sayist arttikca kafanin geniglifi de artacagindan, ifne yataginin

yanlarinda fazladan genis yer birakmak gerekecektir.

Yuvarlak 6rme makinelerinde drme islemi igne yataginin hep ayni ydne hareketi ile
saglandigindan kesiksiz bir calisma vardir. Igne yatadi gevresine cok sayida sistem
yerlestirilebildigi ve kesiksiz ¢alisma saglanabildigi i¢in bu makinelerin iiretimi ¢ok
yiiksektir. Sistemlerin sadece bir tanesi calistinildifinda olusan ilmek sirasinin
goriintisii Sekil 1.8’de verilmistir. Bir yuvarlak drme makinesindeki sistem sayisi,
makine capina, makinenin calisma prensibine (diz, rib, harosa), desenlendirme
kapasitesinde ve makine incelifine baglidir. Sistem sayisi genellikle c¢ift sayi
olmaktadwr ve jakarli makinelerde temel yapilarin yaninda 2, 3, 4 renkli desenlerin
oriilebilmesi icin iki ve lice tam olarak bdliinebilecek degerde olmasi istenmektedir.
Giintimiizde yuvarlak ¢rme makinelerinde igne yataginin gevresine 136 sistem

yerlestirmek miimkiin olmustur.

Yuvarlak 6rme makineleri icin tanumlanan sistem yogunlugu, sistem sayisinin
makine ¢apina oramdir.

Sistem Yogunlugu = Sistem sayist / inch olarak makine capi
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Sekil 1.8. Yuvarlak 6rme makinesinde tek bir sistem calistirildiginda ilmek sirasinin
olusumu (Spencer, 2001)

Bazi makinelerin sitem yogunlugu degerleri soyle siralanabilir:

Sistem yogunlugu

e D5 giysilikler igin tek yatakli yuvarlak 6rme makinesi 4,8%e kadar
e I¢ giysilikler igin tek yatakli yuvarlak $rme makinesi 3’e kadar
e Jakarh tek yatakli yuvarlak 6rme makinesi 4’e kadar
e 3 iplik futter i¢in tek yatakli yuvarlak &érme makinesi 3’e kadar
e Havlu kumaslar icin tek yatakli yuvarlak érme makinesi 2’ye kadar

¢ Uzun havlu kumaglar icin tek yataklr yuvarlak 6rme makinesi 0,5-07

e Dis giysilik i¢in ¢ift yatakli yuvarlak 6rme makinesi 4,8’e kadar

o Ic giysilik icin ¢ift yatakl yuvarlak 6rme makinesi 3’e kadar

e Jakarh ¢ift yatakli yuvarlak 6rme makinesi 3.2°ye
kadar

e Igne transferli ¢ift yataklr yuvarlak érme makinesi 1,6’ya

kadar (Marmarali, 2004),

1.1.5.4 Iplik besleme sistemi ve iplik kilavuzu

Atkili 6rme makinelerinde diizglin ve kaliteli bir érme igleminin geregi olarak
bobinlerden alinan ipligin uygun gerginlik aparatlarindan gecirilerek belli bir gerilim
ve hizda ignelere beslenmesi gereklidir. Sistemler arasinda iplik gerginliginin farkli
olmas: kumasta enine cizgi ve bantlarin olusmasina neden olacaktr. Gerek diiz ve

gerekse yuvarlak orme makinelerinde tiim sistemlere ayni gerilim ve miktarda iplik
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beslenmesini saglayacak cesitli yontem ve aparatlar mevcuttur. Iplik besleme
sistemlerinin bir fonksiyonu da iplikteki diizgiinsiizliikleri kontrol ederek, belirlenen

deferden daha kalin ipliklerin Srme bdlgesine beslenmesini dnlemektir.

Mevcut §rme makinelerinde iki tiir iplik besleme sistemi kullanilmaktadir.

e Negatif iplik besleme sistemleri

e Porzitif iplik besleme sistemleri
Negatif iplik besleme sisteminde, bobinden alinan iplik sadece kalinlik ve kopuk
yoklayicilarindan gecerek ignelere beslenmektedir. Dolayisiyla iplik, i8neler
tarafindan, Oriilen Orgliniin raporuna ve ayarlarina bagh olarak serbest bir sekilde
cekilir. Iplik gerilim ve hiz kontrolii icin herhangi bir aparat olmadigindan, ilmek
btiyiikltikleri arasinda sistemden sisteme fark olusabilir. Bu nedenle ilmek
diizgiinsiizliiklerinin goriilebildigi bu ybdntem, genis jakar motiflerinde, sistemler
arasinda farklh miktarda iplik beslenmesi gereken desenlerde, aymi sisteme farkli

siralarda farkli miktarlarda iplik gerekli oldugunda kullaniimaktadir.

Ozel bir mekanizma ile iplik sevk ve hiz miktarmin ayarlanarak, Srmenin
gerektirdigi kadar ipligin 6rme bélgesine beslendigi yontem ise pozitif iplik besleme
sistemi olarak adlandirilir. Ozellikle ¢ok sayida sisteme sahip yuvarlak Srme
makinelerinde iplik gerilim farklarindan kaynaklanabilecek hatalart minimuma
indirmek ve homojen biiyiikliikte ilmeklere sahip kaliteli kumas iiretmek amaciyla,
ignelere sabit miktar ve diisiik gerilimde iplik besleyen bu sistemler tercih
edilmektedir. Bu amacla makine {ireticilerinin gelistirdifi cesitli yontemler mevcuttur
ve glinlimiiz modern makinelerinde bu sistemler kullamlmaktadir (Marmarali, 2004).

Sekil 1.9’da pozitif iplik besleme sistemi goriilmektedir.
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Iplik besleme
dedektori

Porselen rehber

Porselen rehberi
tagiyan plaka

Tutocu vida

Sekil 1.9. Pozitif iplik besleme rolesi (Spencer, 2001)

Sekil 1.10°da  goriildigli tizere besleme sisteminden gelen iplifin ignelere
beslenmesini saglayan elemanlara iplik kilavazu denir. Piyasada mekik de denilen
iplik kilavuzlarimn, igne kancalarina dokunmayacak sekilde monte edilmesi gerekir.
Her sistem i¢in bir iplik kilavuzu bulunurken diiz &rgit makinelerinde iplik
kilavuzlari bir ray iizerinde kayarak, kam mekanizmasi ile birlikte hareket ederler.
Yuvarlak Orme makinelerinde ise igneler hareket ederken iplik kilavuzlari sabit

olarak durmaktadir (Marmaral, 2004).

E

ray

Iplik kilavuzu

iplik

Sekil 1.10. Iplik kilavazu (Marmarali, 2004)
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1.1.5.5 Kumas cekim sistemi

Orme prosesi sirasinda;
1. Dilli igneli 6rme makinelerde, igne dilinin acilip kapanmasinin saglanmasi,
2. Onceden olusturulan ilmeklerin, yiikselen ignelerle birlikte yukariya dogru
hareket etmesinin 6nlenmesi,
3. Agirtma hareketinden sonra kumasa dahil edilen son siranin, yiikselen
ignelere takilmasinin engellenmesi icin ignelerin tizerinde bulunan bir 6nceki

siraya ait ilmeklerin asagiya dogru cekilmesi gereklidir.

Kumag: asagiya dogru cekmek i¢in uygulanan gerilime doku g¢ekim gerilimi, bu
gerilimi saglayan mekanizmaya da doku ¢ekim sistemi denir. Sekil 1.11°de otomatik
diiz 6rme makinelerinde ve Sekil 1.12°de yuvarlak drme makinelerinde kullanilan

doku ¢ekim sistemleri gériilmektedir.

Sekil 1.11. Diiz yatakl: otomatik 6rme makinelerinde kullanilan doku ¢ekim sistemi
(Marmaral:, 2004)

Doku c¢ekimi, oriillen parcanin her tarafinda esit miktarda kumas ¢ekimi saglamak
igin, genellikle kumasin donen silindirler arasindan gegirilmesi ile saglanir. Ancak bu
¢ekim, Oriilen kumasin stirekli gerilim altinda tutulmas: nedeniyle kumasin boyuna
yoénde uzamasina neden olur. Dikim islemleri ve kullanim esnasinda problemler ile
karsilasmamak i¢in kumasin acik olarak diiz bir zemin tizerinde bekletilip
dinlendirilmesi saglanmalidir. Ancak bu c¢ok biiyllk zaman kaybina neden
olacagindan, orgli yapilarinin miimkiin olan en az gerilimle tretilmesi saglanmalidir

(Marmarali, 2004).
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Sekil 1.12. Yuvarlak érme makinelerinde kullanilan doku cekim sistemi (Marmarali,
2004)

1.1.6 Stiprem (Diiz) orgii

RL &rgii, sliprem veya single jersey olarak da bilinen diiz orgii, ya tek yatakls
makinelerde ya da cift yataklt makinelerin tek yatagi kullanilarak elde edilen en basit
orgii tiiriidiir. Ince bayan coraplarinda, i¢ ve dis giysilerde, t-shirtlerde yaygin olarak
kullanilmaktadir. Yuvarlak 6rme makinelerinde iiretilen diiz drgiiye stiprem orgii ad:

verilmektedir.

1.1.6.1 Diiz orgiiniin iiretimi

Diiz orgii iiretilirken, kullanilan yataktaki titm igneler érme prosesine katlir. Uretilen
kumaga makinenin Oniinden bakildifinda, liretim esnasinda ©n yataktaki igneler
kullanilmissa sadece diiz ilmekler, arka yataktaki igneler kullaniimissa ters ilmekler

goriiliir, Sekil 1.13.1 ve 1.13.2°de diiz &rgiiniin 6n ve arka yataklarda olusturulmas:

goriilmektedir.

Sekil 1.13.1. Diiz 6rgiintin 6n yataklarda olusturulmasi (Spencer,2001)
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Sekil 1.13.2. Diiz ¢rgiintin arka yataklarda olugturulmasi (Spencer,2001)

Orgiiniin 6n yiiziinde ilmek bacaklart belirgin olup, daha diizgiin bir goriiniimdedir.
Kumasin on yiiziinde kiiciik ‘v’lerden olusan ilmek cubuklan goriilmektedir.
Kumasin arka yiiziinde ise ilmek baslart ve ayaklart belirgin olup, enine hatlar
seklinde gortilmektedir. Sekil 1.14 ve 1.15°de diiz &rgiliniin 6n ve arkadan goriintiileri

verilmistir.
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1.1.6.2 Diiz érgiiniin 6zellikleri

1. Diiz orgiiyli olusturan ilmekler kolayca deforme olabilmektedir. Kiiciik bir
kuvvet altinda bile, trgtide enine ve boyuna ydnde uzama meydana gelir. Bu
ilmek deformasyonlar ise ¢rgii seklinde degisikliklere yol agcmaktadir. Sekil
1.16’da normal bir diiz Orgll yapisinin enine ve boyuna kuvvetler altinda

aldi1g1 sekiller gosterilmistir.

N

Sekil 1.16. Diiz 6rgli yapisinin a) boyuna kuvvet altinda b) gerilimsiz ¢} enine kuvvet
altinda gematik goriintisii (Raz, 1993)

2. Duz orgliye, boyuna ydnde kuvvet etkidiginde en fazla normal haldeki
boyunun yarist kadar wuzarken, aym: miktarda kuvvet enine yOnde
uygulandiginda genisligi normal genisliginin iki katina ulasabilir.

3. Diiz o¢rglive uygulanan zorlama kalktifinda, eger kalici deformasyon
olugmarmssa, Orgli yiizey lzerindeki gerilimlerden kurtularak minimum
enerjili ilk sekline donmeye calisacaktir.

4. Sekil 1.17°de goriildigii gibi bozulan veya diisen bir ilmek, o cubuktaki diger
ilmeklerin de bozulmasina neden olur ki buna kagma denir. Diiz &rgi
yapisinin simetrik olmasi nedeniyle, her iki yonde de kagma olabilir. Kagma
yonti diisen ilmegin veya kopan ipliin yerine bagldir. igne ilmegi diismiis
veya kopmussa ilmekler asagiya, bozulma platin ilmeginde olmussa ilmekler

yukanya dogru kacar. Bazi kopuk durumlarinda her iki y6ne de kagma
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olabilir. Yumusak iplik kullanildikca, ¢rgii seyreklestikce ve kumastaki

gerilim arttikca kagma egilimi artar.

SR

Sekil 1.17. Diiz 6rgii kumaslarda kagma (Raz, 1993)

5. Kumasn iki yiiziintin farkli olmas: nedeniyle dengesiz olan diiz drgii, serbest
brrakildifinda kenarlarinda kivrilmalar goriliir. Cilinkii kumas iginde
dengelenemeyen kuvvetler kumag kenarlarinda kivrilma momenti olusturur,
[lmegin yapisindan dolay: kumasin 6n yiiziinden bakildifinda, alt ve iist
uclarinda 6n yiize dogru, sag ve sol kenarlarinda arka yiize dogru kivrilma
gbrilir. Bu nedenle konfeksiyon acisindan pek cok problem ortaya
cikmaktadir. Sekil 1.18°de bu kivrilmalar gériilmektedir. Sekil 1.19°da ise
orme kumaglanin elektron mikroskobunda c¢ekilmis bir gOrtintlisii ve

lizerindeki gerilimleri géstermektedir.

Sekil 1.18. Diiz orgiiniin a) alt ve iist b) yan kenarlarinda kivrilma (Raz, 1993)
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6. Sekil 1.20°de gortildiigii gibi, simetrik yapist nedeniyle diiz orgii hem {ist,
hem de alt kenarlarindan sokiilebilir. Diiz Orgiiyii en son Oriillen siradan
sokmek igin igne ilmegini, ilk Oriilen siradan sékmek icin platin ilmegini
cekmek gerekir.

7. Diiz trme kumaslarda, iplik biikitmii nedeniyle ilmek kollarinin saga ve sola
yatmast sonucu ilmek cubuklarinda carpilma goriiliic. Bu probleme orgii
donmesi denilmektedir ve gerek kullanimda gerekse konfeksiyon liretiminde

olumsuzlukiara sebep olmaktadir.

Sekil 1.19. Diiz 6rme kumagin elektron mikroskobundaki goriintiisii ve lizerindeki
gerilimler (Raz, 1993)

Sekil 1.20. Diiz 6rgliniin alt ve list kenarlardan sdkiilmesi (Raz, 1993)

8. Diiz orgiiler ortiiciligti yiksek olan en basit ve en ekonomik yapilardir.

Yiizey tek bir ilmegin tekrart ile olusturulduundan itiretim orani cok
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yiiksektir. Uretim miktarini etkileyen diger faktorler makine hizi, inceligi,
sistem sayisy, ilmek iplik uzunlugu ve iplik numarasidir. Hem tretimin
yiiksek olmasi, hem de makinenin daha basit ve ucuz olmas: nedeniyle diiz

Orgiiler maliyeti en diigiik olan 6rgiilerdir (Marmarali, 2004).

1.1.7 Diiz 6rme yapilarda birim ilmek ve doku geometrisi hesaplamalan

Bu bolimde oOrme dokular1 ve birim ilmek hesaplamalan ile ilgili olarak
aragtirmacilar tarafindan ileri siiriilen calismalara deginilecektir. Aragtirmacilar birim

ilmek hesaplamalar1 ile ilgili olarak genellikle ilmegin geometrisinden

yararlanmiglardir.

1.1.7.1 RL (Tek Kath) 6rme dokular ile ilgili birim ilmek hesaplar:

RL (tek katl) 6rme dokularinin ilmek modelleri ilk defa 1926 yilinda Chamberlain

tarafindan verilmistir Sekil 1.21°de Chamberlain tarafindan onerilen ilmek modeli

goriilmektedir.
{

-

-~
L.

Iy i\
A\ =gd

s -
o T —
I

/ T / Pt

Sekil 1.21. Chamberlain’in dnerdigi ilmek modeli (Akaydin, 1989)

Chamberlain sekil yardimiyla bazi karakteristik degerleri kendi modeline $nermistir,

Bu degerler;

l — ﬁ ve l =4dd ayrica,

s 2 ¢

s 2

2=z 115 (I.1)
¢ 3
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s 3p+2\/-5T
¢ 4

Burada; s; birtm uzunluk basina tekabiil eden sira sayisi,

(1.2)

¢; birim uzunluk basina tekabiil eden ¢ubuk sayist

d; 6rme ipligin capidir

Yukaridaki bagintilarda kullanilan rakamsal ifadeler ilmek modelinden c¢ikartilmistir.
Bu modelde yanyana ve iistiiste bulunan ilmeklerin birbirleriyle temasta oldugu
kabul edilmistir. Chamberlain’in ¢alismalarinda 6rme dokularinin maksimum 6rtme
faktorii iki boyutlu olarak incelenmistir. Gercekte ise RL ilmek yapilan ii¢ boyutlu
bir yapida ve farkli Orgii dokularinda farkli degerlerdedir. Bu durumda
Chamberlain’in calismalarinin  eksik  oldugu kanisina vanlarak arastirmalar
neticesinde boyutsal degisiklik efektleri ve nedenlerini aciklamak icin ¢rme doku
yapisiin fiziki bir modelinin olusturulmasinin gerekli oldugu ileri siirilmiistiir

(Akaydin, 1989).

Pierce (1947), Chamberlain’in ilmek modelini genellestirmeye c¢alismstir. RL
ilmegin iic boyutlu modelini ¢ikarmistir. Pierce’nin RL ilmek geometrisine ait

modelinden asagidaki bagintilar ileri stirmiistiir (Akaydin, 1989).

i:d’(4+2£) (1.3)
¢

l=d(3.364+ 2&) (1.4)
Ay

Burada;

¢; cubuk aralift

s; sira araligi

£ ve &; ilmegin yuvarlak ve diiz kisimlarinda sikismadan dolayr verilen degerlerdir.

Boylece bir ilmege harcanan toplam iplik uzunlugu ise;

f=z+i+5.94d (1.5)
s ¢

bagntisindan bulunur.
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Sekil 1.22. Dalidovitch’in RL ilmek modeli (Akaydin, 1989)

Dalidovitch (1949), RL ilmek modelleri hakkinda iki ve ¢ boyutlu olarak teorik
calismalar yapmustir. Calismalarin neticesinde 1lmek uzunluklariyla ilgili asagidaki

bagmtlart ¢ikarmugtir (Akaydin, 1989). Sekil 1.22°de Dalidovitch’in ilmek modeli

goriilmektedir.
€,:~1~1§—z+%+d (1.6)

Uc boyutlu bir model i¢gin RL ilmeginin uzunlugu;

0, =7 f(i)+—c—i—+2d2+2‘/-l—+2d2 (1.7)
4¢ ¢ s

bagintist bulunur.

Ayrica Dalidovitch, 6rme dokusunun gormiis oldugu son terbiye islemlerinin

cesidine bagh olarak ilmek seklinde degismelerin oldugunu belirtmistir.

1.1.7.2 RL (Tek Kath) 6rme dokularinda doku geometrisi ile ilgili hesaplamalar

RL temel orgiti dokularinda iplikten ilmek olusturulurken ipligin ilmek formunu
almasi icin kiiclik bir kuvvete ihtiyag¢ vardir. Uygulanan bu kuvvetin sonucunda doku
boyuna ytnde uzayacaktir. Uzamsg olan dokunun potansiyel enerjisi, geri donmeye
karsi siirtiinme kuvvetim yenmek icin yeterli olacaktir. Doku deforme oldugu

durumlarda zamanla geri dénebilecektir.
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RL 6rme dokularnn boyutsal ¢zellikleri hakkinda ilk sistematik calisma Tompkins
tarafindan (1914) yapilmistir. Ikinci 6nemli arastirma Dutton tarafindan 1944 yilinda

yapimistir (Akaydin, 1989).

Doyle de RL 6rme dokularinin boyutsal 6zellikleri hakkinda arastirmalar yapmusgtir.

Doyle (1953) RL dokulari icin agagidaki bagintilan cikarmigtir (Akaydin, 1989).

kS
— 5 1.8
$=7 (L.8)
k
¢
— 1.9
¢= (1.9)
buradan;
. kg kc k;
=gHFpp =2 H_F —_ ! 110
e (1.10)

olarak bulunur.
Burada; s: Sira sikligi, ¢: Cubuk sikligi, i: Ilmek siklign;

ki, k¢, ks :Doku boyutsal parametrelerinin sabit degerleridir.

Munden (1959), RL 6rme dokularinin boyutlarnt belirleyen boyutsal olmayan dért
parametreyi cikarmustir. Munden analizinde RL ilmeginin doku diizlemi iizerinde iz

diisliriilmiis seklinin bir elastika ile ayn1 oldugunu farz etmistir (Akaydin, 1989).

1.1.7.3 RL (Tek Katlr) 6rme dokularimin geometrisi

Atkili (tek iplikli) ©rme dokusunun geometrisi {zerine yapilan aragtirmalar
sonucunda asagidaki bagintilar cikartilmustir.

Birim uzunluk basina sira sayisi;

ks k

¢
8§ = — =
3 T
ke *ko k, ks s
] = et 2 =
rr ke ¢
olarak bulunur.

ki, kg, ke sabitleri ile k¢ / ke oranimnin degeri farkli stabilitelerde Cizelge 1.2°de

verilmigtir. Bu tablodaki sabitler birim wzunluktaki sira, birim vzunluktaki ¢ubuk,
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ilmek vzunlugu i¢in benzer uzunluk birimleri kullanilarak cikarlmistir. Bununla
birlikte SI sisteminde birim uzunluktaki sira ve ¢ubuk i¢in tavsiye edilen uzunluk
birimi cm olup, ilmek vzunlugu i¢tn mm’dir. Bu husus k; degerimin 100 ile, k¢, kg

degerinin 10 ile carpilmasini gerektirmektedir (Ahmadcanov, 1995).

1.1.7.4 RL (Tek Kath) 6rme dokularmimn yiizeysel yogunlugunun hesaplanmas:

Bir 6rme dokusunda metre karedeki ilmek sayisi, ilmek uzunlugu, ipligin numarasi
biliniyorsa, 6rme dokusunun yiizeysel yogunlugu bulunabilir.

Yiizeysel yogunluk =(ilmek sayis1 /m®y*ilmek uvzunlugn (mm)* iplik No’su
(Tf::»()"’lO'6 ya da,

G=i*L * Ty *10° (1.11)
Tlmek yogunlugu (ilmek sayis1 / cm?®) seklinde verilmis ise m>deki ilmek sayisi

(i*10* ilmek sayis1 / m*)dir. Bu durumda dokunun yiizeysel yogunlugu;

oo FLIT FI0Y i LA,

10° 00

kL k5T,
Glg/m?) = ~iw 2w _Ki"lur 112
@/m) =1 00 T = L*100 (1-12)

olarak bulunur (Akaydin, 1989).

1.1.7.5 Sira ve ¢cubuk sikhigimin hesaplanmasi

Cizelge 1.2°de yas relakse durum icin sira / cm’nin ¢ubuk / cm’ye oram 1.29 olarak
verilmistir. Cm’deki sira ve ¢ubuk sayisimn ¢arpimu biliniyorsa hem cm’deki sira

sayist hem de ecm’deki cubuk sayis: yaklasik olarak m” deki ilmek sayis1 bulunabilir.

.k, 2360

‘T2 T (7.006)

*10*

Her bir ilmek 7.006 mm veya (7.006%10°°) km uzunluktadir. Béylece 1 m™de km
olarak harcanan iplik vzunlugu;

2360 *7.006*10*

% 006)2 = 3.369%m *dir.

L*T .
G = ——"= bagmntisindan 270 = 3.369 * Ty, ise;
m-

Tiex =270/ 3.369 = 80.14 olarak bulunur (Ahmadcanov, 1995).
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Cizelge 1.2. RL 6rme dokular icin sabitler (Ahmadcanov, 1995)

Doku Durumu Parametre

ki ks ke ko/ke
Kuru Serbest Hal 19.0 5.0 3.8 1.31
Yas Serbest Hal 21.6 5.3 4.1 [.29
Apreli Serbest Hal | 23.6 5.6 4.22 1.32

1.1.7.6 RL érme dokularinda ortme ve drtme faktoriiniin hesaplanmasi

L (mm) uvzunlugundaki bir ilmek, d (mm) capinda ise bir ilmek tarafindan L*d

4]
1

mm?* ik bir yiizey ortiilmelidir. Sayet | cm™ deki ilmek sayist ise iplik tarafindan

ortiilen toplam yiizey agagidaki baginti ile bulunabilir.

i*L¥d 5
cm” 1.13
700 (cm”) (1.13)
bu ifade dokunun kismi értme ifadesi olup dokunun | em™lik yizeyini Orten ipliktir.
iFLEd 2
Kismi ortme = {cm™) (1.14)

ya da,

k*L*d k. *d

Kismi Ortme = — =
L"*100 100*L

(1.15)

olarak bulunur. Orme yapisinda ipliklerin birbirini gapraz olarak kestigi bélgede
yaklasik olarak kareye benzeyen 4 alan 2 defa ortiilmektedir. Bu nedenle kismi 6rtme
esitlidi icin agsa@idaki bagint: verilebilir.

kird 4d” _d ko (1.16)

Kismi 6rtme = —* — =
100*L 100 100 L

Pratikte iplik capm: kesin 8lgmek zordur. Bu nedenle ¢apla orantih olan ipligin

numara degerinin kullamilmasi uygun olacaktir.
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2. KAYNAK OZETLERI

[igili literatiir 15181nda arastirilan konu ile ilgili direkt bir galismaya rastlanamanusgtir.
Arastirmalar daha cok ilmek basina diigen iplik miktarimin kumas 6zelliklerine olan

etkileri ile ilgilidir.

Stimmel (1951), caligmasinda ¢ozgiilii 6rgiintin bir ¢esidi olan bir dizi locknit &rgii
kumag tiretilerek farkli iplik besleme miktarlarinin kumas kalitesi, mukavemeti ve
agirhg lizerine etkileri arastiriimustir. Stimmel’in ¢alismas: ¢ zamanlar c¢ozgiilii
orgiilerde bir ihtiyac halinde olan bir ilmek modeli gelistirmeden ziyade tamamen
ampirik bir caligmadir. Ancak Stimmel’in elde ettigi sonuclar arasinda bir tanesi
dikkat gekmektedir. Bu sonug, maksimum patlama mukavemeti ve aZirhgin elde
edildigi kumaglarda kullanilan optimum iplik besleme oraninin 6n ve arka ray iplik

beslemeleri icin 1,25 : 1 olmasidir.

Anand (1981), calismasinda 4,44 tex, 10 filament, mat Celon; 3,33 tex, 8 filament,
yarl mat Celon; 9,84 tex Vincel 64 iplikleri kullamlarak ticari ve teorik iplik besleme
oranlarinda (r = 11 /12) 3-4 igne sharskin ve queen’s cord kumaslar liretilmistir. Elde
ettifi Olctim sonuglanina iliskin degerlendirmesinde kumaslarin normal ve ticari iplik
besleme oranlarinda tiretilmesi ve en kisa ilmek uzunlufunun kumas boyutlarin
belirlemede etkili olacagi kabuliiyle sikhik faktdrii ve k (s x 1} degerlerini kullanarak
ilmek uvzunlugu, cpcm (cm’deki ilmek sira siklii), wpem (cm’deki ilmek gubuk
siklig1), gramaj gibi kumas parametrelerinin {iretim Gncesi gercek deZerlerine
oldukca yakin olarak tahmin edilebilecegini ifade etmistir. Sonug¢ olarak Anand, arka
ve On ilmek vzunluklar: (12, 11), ilmek yogunlugu (s) ve iplik numaralarinin (tex1,
tex2) bilinmesi halinde kumas gramajinin

G (glem®) = s [( 11%* tex1) + (12* tex2)] / 100.000 formiilii ile bulunabilecegini

belirtmistir.

Kurbak (1990), cahismasinda daha Onceden Onerilmis ilmek modellerini
degerlendirerek yeni bir model Gnermistir. Ayrica gramaji:
m? agirlik = 10000*£¥Tex / (C*W*1000%* 100)*2 olarak ileri stirmistiir.

Bu formiile ulagabilmek icin daha 6nceden ileri stiriilen
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C=Ac+ 1 /Kec ve W=Ayw+ [ /Ky

esitlikleri ile verilebilen deneysel sonuglari inceleyerek Ac ile 1 /K¢ arasinda ve Aw
1 /Ky arasinda tekrar dogrusal iliskiler bulmustur. Dolayisiyla degiskenlik gdsteren
Ac ile Aw katsayilarini bilinenler cinsinden yazarak;

C=(1/Keo—1/Ke) leo+ 1/ K

W=(1/Kwo—-1/Kw) Ewo + 1/ Ky formiillerini tiiretmistir.

Burada;

{, cm cinsinden ilmek iplik vzunlugu

C, cm cinsinden sura acikligs (1 /cpe),

W ise cm cinsinden cubuk acikligidir (1 /wpe).

leo ve Lfwo; swra ve cubuk yoniinde normal siklikta hesaplanan ilmek iplik
uzunluklarr (Preseer — foot’la yani agirliksiz ériilen orgiilerde {co = Lwo dir)

Kco, Kwo; Orgii tiirline ve cekimine bagli olan normal siklikta bir drglintin katsayilar
Ke ve Kyw; orgii tiirli, kumas cekimi, relaksasyon durumu ve materyale gore farkl:
olan sabitlerdir

Ayrica;

Diiz 6rgii (single jersey veya siiprem) icin Keo = 5,746 ve Kwo = 4,071 katsayilan ile
sira ve gubuk yoniinde normal siklikta hesaplanan ilmek iplik vzunluklarinin iplik

numarasina bagli olarak

£ o =~/Tex/1,9293

£ywo =+/Tex/1,3392 formiilleri ile hesaplanabilecegi ileri stirtilmiistiir.

Son zamanlarda popiilaritesi artan mikro — fiber elyaflarin érme mamullerde de
kullanimi hizla artmaktadir. Matic — Leight vd. (1993), c¢alismalarinda mikro-fiber
harmanli Orme kumaslarin boyutsal stabilite, estetik ve mekanik Ozellikler
arastirilmistir. Calismalarinda % 50 pamuk - % 50 normal PES, Ne 22/1 iplik tipi, %
50 pamuk - % 50 PES (micro) Ne 20/1 iplik, 0,7 denye %100 PES (micro) Ne 20/1
iplik ve 0,7 denye %100 PES (micro) Ne 36/2 ipliklerden cesitli 6rgii desenlerinde
atkily Orgli kumaglar dretilmistir. Pamuk olarak Up — land, normal PES i¢in D —
216W, mikro elyaf olarak D — 919W ve D - 915W kullamilmistir. Kumas
davramgmnm analizinde kumas aguhgi, vyutilma dayamimi, boyutsal stabilite ve

asinma direnci dikkate alinmistir. Sonugta kullanilan elyaf ve iplik tipleri i¢in sira
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stkligt ve cubuk sikligr ile kumas agulii arasinda bir regresyon katsayisi, ilmek
boyu ile kumas agirhgr arasinda, ilmek boyu ile yirtilma mukavemeti arasinda da
regresyon katsayilar: bulunmustur. Buna gore ilmek boyu arttikca hem gramaj hem
de yirtilma mukavemeti diismiistiit, Ayrica korelasyon katsayilarinin da yiiksek

cikmasiyla faktorler arasinda dnemli bir iliski oldugu tespit edilmigtir.

Schulze (1993), pamuk ve elastik iplikler ile Ortilmtiis siiprem, futter ve lakost
kumaslarin boyutsal dzellikleri deneysel olarak incelenmistir. Bu c¢ahigma sonunda,
elastik ipliklerle oriilen kumaglarnn, sadece pamuk ile Oriilenlerden daha agir ve
ilmek yogunluklarimin daha fazla oldugu belirlenmistir. Ayrica ilerleyen relaksasyon
islemleri ile kumasin enine ve boyuna yondeki uzayabilirlifinin de arttig:

saptanmistir.

Ahmadcanov (1995), calismasinda 6zellikle diiz 6rme makinesinde kumag olarak en
cok orillen RL stiprem ve RR rib (cift kath) 6rgli yapilari esas alinarak, {izerlerinde
farkl: siklik ayarlarinda elde edilen kumas yapilarimn fiziksel deger él¢timlerine gore
ortaya ¢ikan durumlart incelenmigtir. Sonug¢ta 3 RL ve 3 RR-rib &rgii bazinda
birbirini takip eden 5 degisik siklik ayarinda elde ettifi kumaslarda sira/cm,
cubuk/cm sikliklarinda ve % en biiziilmelerde RL. — tek kath orgiilerin RR — rib ¢ift
katly oOrgiilere gore daha biiylik degerlerde oldugu, gramaj degerinde, kumag
genisliklerinde, boy uzamalarinda ve % boy biizlilmelerinde rib ¢ift katli orgiilerin
RL — tek katli &rgiilere gére daha biiyiik degerlerde olduklarr bulunmustur. Gériiniis
ve tutum bakimindan RR - rib oOrgiilerin RL — diiz  ¢rglilere gore daha da kalin,

dékiimlii ve yumusgak olduklart belirgin bir sekilde ortaya ¢iktig) gdzlemlenmistir.

Ceken (1995), pamuk ve degisik numaralarda elastik iplik ile degisik sikliklarda
ordigli siiprem ve 1x1 rib kumaglarin boyutsal Ozellikleri lizerine bir arastirma
yapmustir. Bu ¢alismanin sonucunda, boyuna yondeki degismelerin, enine ydndeki
degismelerden daha fazla oldugu goriilmiistiir. Sadece pamuk ipligi ile Oriilen
kumaslardaki relaksasyon sonrasi enine yonde boyutsal deBisimlerin daha fazla
ancak ayni kumaglardaki boyuna y&ndeki boyut degisiminin daha az oldugu

belirtilmistir. Tim ornekler arasinda en fazla boyuna yénde degisim, her siras: elastik
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iplikli numunelerde goriilmiistiir. Her iki swrasinda bir swa elastik iplik bulunan
yapilar arasinda boyuna yonde degisim agisindan pek farklilik bulunmadigi, ancak

tam elastik iplikli kumaslardaki enine degisimlerin daha fazla oldugu saptanmustir.

Yidirim (1995), calismasinda pamuklu RL - single jersey yuvarlak drme kumaglarin
fiziksel ve mekaniksel Szelliklerini incelemistir. Calismasinda RL — siiprem, RL —
lakost, RL — astarl: ve R — peliiglii orgiilerin kalinhiklar, hava ve su gecirgenlikleri,
kopma, patlama, yirtilma ve abrasyon mukavemetleri, pillinglesme seviyeleri ve
egilme rijitlikleri aragtinlmustir. Ayrica her kumagin ham ve mamul olarak sira,
cubuk sikliklari, agirthk ve kalinhklan ile kumaslarnin enlerini kullanarak ham ve
mamul kumaglar arasindaki degisimler incelenmistir. Sonugta ham haldeki stiprem
ile mamul stiprem arasinda kalinlik bakimindan hicbir fark goriilmemis, ham haldeki
kumas mamul hale geldiginde % 7,21’lik blizilme ile cm’deki ilmek sira ve ilmek
cubuk sayilarinin artmasi sonucu em” deki ilmek sayis1 artmistir bdylece kumagin m®
agirh@n yani gramaji da % 18 artmustir. RL — lakost (askili) orgii de ise ham haldeki
kumas mamul hale geldiginde % 4,12°lik ¢ekme olusmus ve gramaj %10 artmistir.
RL — astarls (ik: iplikli) érgiide ham haldeki kumas mamul hale getirildiginde % 4,12
oraminda biiziilmeyle kumasin gramajn % 8 oraninda artmustir. RL — peliislii (iki
iplikli) ¢rgiide ise mamul kumasin sira siklifi ham kumagtan fazla olmasina karsin

cubuk sikliklan ayni bulunmusgtur.

Ceken ve Kurbak (1995), caligmalarinda degisik karisim oranlarindaki pamuklu,
yiin/akrilik, yiin/polyester ve likraly/likrasiz sliprem ve degisik ribana formlarinda
(1x1, 2x2}, kumaslar incelenmistir. Kumaslardaki boy ve en y®niinde olusan boyut
degisimleri ayrr aynri dikkate alindi@inda; yiin/akrilik karigimlarinda %35/65, %50/50,
%19/81 karisim oranlari, yiin polyester karisimlarinda ise; %50/50, %85/15 karisim
oranlar1 tavsiye edilmistir. Her iki yonde olusan boyut degisimleri birlikte
diisiiniildiigiinde, %100 pamuklu &rgiilere yar1 yariya elastomer ipliklerin katilmasi,
pamuklu orgiilerde yas islemlerden sonra goriilen deformasyonu olumlu ydnde

etkiledigi ve trline elastikiyet kazandirdig: ifade edilmistir.
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Bayazit (1996), calismasinda iplik numarasi, iplik biikiimii ve kumag relaksasyon
durumlarinin 6rgii kumaslarin boyutsal parametreleri iizerine etkilerini incelemek
amaciyla ii¢ degisik numara ve iic degisik biikiim degerlerinde O.E — rotor pamuk
ipliklerinden yuvarlak drme makinesi kullanarak 1x1 rib 6rgti numuneler oriilmiistiir.
Bu numuneler iizerinde degisik relaksasyon durumlarinda ilmek yiiksekligi, ilmek
genigligi, ilmek iplik uzunlugu ve Orgli kalinligi gibi boyutsal parametreler
Olelilmiistlir. Elde edilen sonuglar istatistiki olarak degerlendirilmistir. Buna gore;
1x1 rib 6rme kumasglarin boyutsal 6zelliklerini etkileyen en Snemli faktoriin kumasin
relaksasyonu oldugunu, iplik numarasinin 6rgti kumasin boyutsal dzellikleri ikinci
dereceden etkileyen bir faktdr oldugunu, yapilan testlerde Ne 24’e kadar iplik
kalinlastikca ilmek yiiksekliginde az da olsa bir artig oldugu ancak bu degerden daha
kalin ipliklerde ilmek yiiksekliginin iplik numarasindan bagimsiz hale geldigi
gozlemlenmistir. Iplik kalinlig1 arttikca ilmek genisligi, ilmek uzunlugu ve orgii
kalinh@ degerlerinde bir artis oldugunu bulmustur. Iplik biikiimiiniin %935 giiven
aralifinda 1x1 rib orgiilerin boyutsal 6zelliklerine herhangi bir etkisinin olmadigim

bulmustur.

Mackay, vd. (1996), akrilik, pamuk ve yiin 1x1 ribana érgii kumaslarin yiizeysel ve
mekanik o6zellikleri tizerinde c¢alisma yapmuglardir. Calismada, i farkli liften
{iretilmis orgii kumaslar tizerinde 50 defa arka arkaya yikama ve kurutma islemi
yapiulmis ve her yikama sonucunda ilmek uzunlugu, ilmek yogunlugu, ¢cekme alan,
kumag kalinh@i gibi faktorler incelenmistir. Akrilik kumaglarin boyutsal stabilitesinin
pamuk ve ylinlii kumaglara gore daha iyt oldugu belirtilmistir. Ayrica, yiinli

kumaslarda yikama islemi sonucunda kecelesme ¢ekmesi gézlenmisgtir.

Tasmaci (1996), ¢caligmasinda elastik iplik ile ve elastik iplik kullanmaksizin, pamuk,
viskoz ve PES ipliklerden orililen sliprem kumaslarin boyutsal &zelliklerini
incelemistir. Calismasinin sonucunda elastik iplik iceren kumaslarin enine yondeki
boyut ve gramaj degisimlerinin daha yiiksek ve bu kumaslarin goriiniimiiniin daha 1yi

oldugunu belirtmistir.
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Gramaj icin birim alandaki ilmek sayis1 tnemlidir. [lmek iplik uzunlugunun artmasi
birim alana diigen ilmek sayisini azaltacaktir dolayisiyla gramaj da diisecektir.
Bayazit (1997), calismasinda EL10 incelikte STOLL marka el 6rgii makinesinde Ne
16/2 ve Ne 20/2 olmak lizere iki ayri numarada %100 pamuk iplikten oriilen diiz
orgii numunelere uygulanan relaksasyonlarin ilerlemesiyle ilmek yiiksekliginde
azalma oldugunu, ilmek iplik uzunlugu arttik¢a ilmek yiiksekliginde ve ilmek

genislifinde artma oldugunu gdstermistir.

Candan (1997), yaptig1 deneysel galismasinda standart kumag yapilarindan farki
olarak iki rehber rayli tricot ve raschel ¢ozgiilii ¢rme kumas numuneleri, deZisen
iplik besleme oranlarinda ve kumas kalitelerinde (yani farkli cpem degerlerinde)
tretilmis ve pratik ilmek uzunluk degerleri, iplik besleme oranlan farkli ilmek
modelleri  kullanarak  hesaplanan aym  degiskenlerin teorik  deZerleriyle
karsilagtinlmistir. Calismasinda E 28 incelikte bir tricot makinesinde tricot kumaslar,
E 32 (16 igne/ing) incelikte bir raschel makinesinde ise raschel kumaslar tiretilmistir.
Calismasinda ilmek vzunlugu, iplik numarasi ile kumagslarin sikhik faktérieri arasinda
bir iliski kurularak her bir kumas numunesi icin sikhik faktdrleri hesaplanmistir.
Sonucta gerek tricot gerekse raschel numuneler icin Shinn ve El-Aref’in ilmek

modelinin en yakin sonucu verdigi goriilmiistiir.

Sontas (1999), calismasinda iplik — makine — m® agirhip tigliisiintin birbirleriyle
iliskisini irdelemistir. Orgii tipi olarak jersey, Fransiz pikesi ve Isvigre pikesi
kullanirken 6zellikle jersey kumaslann iiretiminde farkhi makine inceliklerinde (E8,
E12, E14, E18, E20, E28) farkl iplik numaralart { Nm 3x28/2, Nm 2x32/1, Nm 28/2,
Nm 28/1, Nm 36/2 Nm 48/1) kullanmustir ve kumaslarin gramajlarnim odlcerek bu
parametrelerin gramaja olan etkilerini incelemistir. Sonugta makine incelik araliimn
E 2,5tan E 40’a kadar uzanmasi, ¢rmede kullamlan iplik numaralarimin Nm 1 ile Nm
80 araliginda degismesi, her incelikteki makinede deZisik numara araliklarinda
ipliklerle calisilmas: ve orgli yapilarindaki cesitlilik iplik - makine - m® agirhg
ticliisinii kapsayan bir formiiliin olusturulmasinin hemen hemen imkansizligi
vurgulanmistir, Ayrica bu iiclii iliskiye bir dordiincii faktor olan boyutsal stabilitenin

de etkisinin oldugu belirtilmistir.
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Quaynor vd. (1999), calismalarinda ipekli, pamuklu ve polyester diiz 6rgii kumaslar
Uzerinde, yikama etkist altinda yiizey oOzellikleri, boyutsal stabilite ve Ortme
faktorleri ile 1x1 ribana ipekli ve pamuklu kumaslarin kuru, yag relaksasyonu ve
yikama islemi sonucundaki boyutsal degisimleri incelenmistir. Calismalarinda farkli
yikama sicakliklarinda pamuk, polyester ve ipekli kumaslarda arka arkaya yikama ve
kurutma isleminden gegirilmistir. Ipekli kumaslarin 35 %C’de, sentetiklerin 50 °C’de
ve pamuklu kumaslarin ise 70 °Cde yiizey Ozelliklerinin bozuldugu ve c¢ekme
ozelliklerinin arttif1 tespit edilmistir. Ayrica pamuklu diiz érme kumaslarda yikma
ile birlikte cekmenin ve siklifin azaldigi, ipekli kumaslarda ise arttifi
gézlemlenmistir. Ribana kumasglarda ise bu durumun tam tersi gériilmiigtiir. Pamuklu

ribana &rgiilerin boyutsal stabilitesinin, ipeklilere gére daha 1yi oldugu saptanmistir.

Demirdz (2001), atkili érme kumaslarin boyutsal dzelliklerini etkileyen faktérler
isimli calismasinda oncelikle diiz orgii ve 1x1 rib orgli kumaslar, daha sonra da
ilmek, aski ve atlama gibi temel ve yardimer 6rgli elemanlarinin kombinasyonu ile
tiretilmis tek ve cift kathh jakarli olmayan bazi diger temel Orgiiler {izerinde
gerceklestirilen caligmalar incelenmistir. Farkli Orgiilerin etkisi de vurgulanarak,
kumaslarn boyutsal dzelliklerinin belirlenmesinde kullanilan metotlar, matematiksel
ifadeler ve birgok deneysel calisma sonucunda elde edilen niimerik degerler tablo
halinde verilmistir. Ayrica iplik, makine ve Orgii parametrelerinin kullamim igin
gerekli olan pratik smurlart da belirtilmigtir. Kaynak arastirmasindaki sonuclar
ozetlenecek olursa, atkili orme kumaglarin boyutsal ozellikleri tam relakse
konumunda belirlenebilmektedir. Tam relakse konumunda atlkili érme kumaslarin
boyutlar1 yapisal orme hiicresindeki (SKC) iplik uzunlugu kontrolii ile belirlenmekte
ve run-in orani haricinde diger iplik 6rme ve makine parametrelerinin herhangi bir
etkisi bulunmamaktadir. Arastirmacilar tarafindan ug, uw, Uc, ug gibi boyutsal
parametreler SKC’deki iplik vzunluguna gore ifade edilmistir. Tam relakse hale
getirilmis kumaglar iizerinden gerceklestirilen deneysel caligmalara gore, “u”
boyutsal parametre deferleri kumas yapilarina gére belirlenmistir. Buna gore
SKC’deki iplik uzunlugu ve u boyutsal parametreler ile kumas boyutlarinin nceden
tahmin edilmesi ve kontrolii saglanmustir. Cok kullanilan temel orgitler icin, ayrica

optimum run-in miktarlart (480 sira drmek icin gerekli iplik miktarn) ve oranlarinin
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belirlenmesi igin kullanilan metot ve matematiksel ifadeler drme makinelerinin
optimum kosullara ayarlanabilmesi icin verilmigtir. Optimum run-in miktarlar ve

optimum run-in oranlari, siklik faktorii ifadesi kullamlarak hesaplanmaktadir.

Dogan ve Pirdal (2001), yuvarlak drme konfeksiyon isletmelerinde kesim oncesi
karsilagilan kumas hatalar1 ve ¢dziim Onerileri adli ¢alismalarinda 8rme ve yuvarlak
orme makineleri hakkinda genel bilgiler ile 6rme kumaslarda meydana gelen hatalar
ve giderilme careleri hakkinda bilgiler verilmistir. Ayrica ¢alismanin sonunda Ne
16/1, 20/1, 30/1 ipliklerden elde edilmis siipremler ile Ne 20/1, 30/1 ve 30/2
ipliklerden elde edilmig ribana grubu kumaslar ve Ne 30/1 ve 40/1 ipliklerden elde

edilmis interlog grubu 6rme kumaslarin mamul en ve gramajlar1 verilmistir.

Pmarl1 (2001), calismasinda orme kumaslarin terbiyesinde uygulanan islem
basamaklarinin kumasin patlama mukavemeti, ¢ekme, orgli siklif1 ve gramaj gibi
kumasin kalitesi ile kullanim &zellikleri ve bilhassa boyutsal stabilitesine olan
etkileri incelenmistir. Calismasinda % 50 - % 50 pamuk/akrilik ii¢ iplikli ve % 100
pamukiu iki iplikli 6rme kumaslar kullandmistir. Orme kumaslarda 6zellikle ilk
terbiye islemlerinde meydana gelen cekmeler neticesinde Orme sikhiginda ve
gramajda artiglar olmaktadir. % 100 pamuklu kumasta % 50 pamuk - % 50 akrilik
kumasa nazaran enden ve boydan ¢ekmesi ve ¢ekmeye bagl olarak ilmek ve may

sikliginda daha fazla artis meydana geldigi gosterilmistir.

Bayazit (2002), yaptig1 ¢alismasinda elastik iplik kullanimunin pamuklu siiprem
kumaslarin boyutsal ve fiziksel Ozelliklerine etkisini ayrintili olarak incelemistir.
Calismasinda 30/1 ring pamuk ve 44 dtex elastik iplik kullanmustir. Elde ettigi
sonuglart  istatistiki olarak degerlendirmistir. Kumas &zellikleri ile ilmek
parametreleri  arasinda  istatistiki  baglantilar kurmaya calismustir.  Yaptigi
degerlendirmede kumagtaki elastik iplik miktar1 ve ilmek iplik uzunlugu
degisimlerinin gramaj degeri iizerindeki etkisinin o = 0,05 seviyesi i¢in Onemli
oldugunu gostermistir. Elastik 1plik miktarr artttk¢a kumasin daha sik bir hale
geldigini dolayisiyla kumasin gramajinda Snemli bir miktarda artis oldugunu

gdstermistir.
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Davulcu (2002), calismasinda pamuklu 6rme mamullerin boyutsal stabilitesine etki
eden faktdrler incelenmistir. Kurutma ve sanfor makinesi parametrelerinin pamuklu
drme mamullerin boyutsal stabilitesine etkilerini gdrmek amaciyla siiprem ve pike
kumasglarla caligmalar yapilmustir. Arastirmanin sonuclart olarak kurutma makinesi
girigi, pike ve siiprem kumaglarin enine agma miktarinin kumaslarin enden ve
boydan c¢ekme degerlerine etkisi oldugunu gostermistir. En iyi boydan ve enden
cekme degerlerinin eldesi icin sliprem kumaslarda enine agma miktart % 25, pike
kumaslar i¢in % 20 oldugu gosterilmigtir. Kurutma makinesi gitis avanst miktarinm
% 50 olmasinda ve kurutma c¢ikist kumas tizerindeki nem miktarinin da boyutsal
stabiliteye etkili oldugu goriilmiistiir. Gene kurutma sicakhiginin 130 °C olmasi
durumunda boyutsal stabiliteye en uygun deger oldugu bulunmustur. Relakse
olmamis stiprem kumasin sanfor dncesi enine agma miktarinin % 20 olmasi en uygun
deger olarak goriilmiigtiir. Ayni kumasin sanfor girisi boyuna avans miktarinin
istatistiki olarak etkisi oldugu goriilmiis ve en uygun defer % 20 olarak
belirlenmigtir. Sanfor ©ncesi kumag lizerindeki nemin sadece kumasin boydan
cekmesine etkili oldugu ve % 10 nominal deger kabul edilmistir. Relakse olmamig
stiprem kumasin sanfor makinesinden gegisinin kumasin boyutsal ozelliklerine
etkisinin olmadifn istatistiki olarak gosterilmistir. Orme kumaslarin boyutsal
stabilitelerinin arttirilmasinda kurutma isleminin blyiilk 6neme sahip oldugunu,
kurutmada kumas relakse olmadigi durumlarda sanfor isleminin boyutsal

stabilitelerinin arttirilmasinda yetersiz oldugu sonucuna varilmigtir.

Dias ve Lanorolle (2002), calismalarinda yuvarlak 6rme makinelerinde y1gmali iplik
besleme tekerlegindeki (rolelerdeki) iplik sagim tansiyonlarinin varyasyonlarindan
kaynaklanan o©rgii kumastaki ilmek uzunluu varyasyonlart incelenmistir. Cok
beslemeli yuvarlak drgii makinesinde orgii ilmek kalitesi i¢in iplik sevk miktarinin
genellikle pozitif iplik besleme sisteminin kayis hizina bagh oldugu goriisiindedirler.
Cahsmalarinda 117 tex pamuk ipligi, E 7 incelikte ve 30 in¢ capinda Camber marka
yuvarlak &rme makinesi kullanilmustir. Ipligin gerginligi, pozitif yigmali iplik
besleme tekerleginden Once ipliZin gectigi yollardaki degisik pozisyonlarinda
Oletilmiigtiir. Sonugta iplik tansiyonun pozitif iplik besleme sistemine gelmeden

dogru orantili olarak arttigini, tiip besleme kismunin sonunda ise maksimum seviyeye
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geldigi gOsterilmistir. Dolayisiyla artan iplik gerginligi ile kumag sira uzunlugunun
ters orantili olarak azaldigini, ilmek uzunlugunda da varyasyonlara sebep oldugu
gosterilmigtir. Ayrica tahrik kayisinin hizr ayni olsa da kumastaki gercek iplik
unzunlugunun drme islemi sirasinda farkli sagim tansiyonlari ile farkhilik gosterecegi
fakat pozitif besleme sistemiyle bu durumun tolere edilebilecedi gOsterilmistir.
Ayrica kumagtaki gercek ilmek boyunun Slcilimii i¢in kumasin soktiliip dl¢timlerin
yaptlmasinin yanls olacagimu dogru 6l¢timiin ancak furniscrleri (rolelert) tahrik eden
kayis hizinin veya drme makinesine beslenen ipligin hizinin &lglimiiyle olacag:

savunulmustur.

Ucar ve Ertugrul (2002), calismalarinda kumas ve iplik parametreleri kullanilarak
orme isleminde kullanilacak Orme makinesinin parametreleri dzellikle capr ve
inceliginin Snceden tahmini igin iki ayrmt metot kullanilmistir. Ik metot kath
regresyon analizi, difer metot ise neuro-fuzzy sistemdir. Bu ¢alisma icin 49 parga
pamuklu diiz orgli kumas iiretilmis ve bu tretim farkli makinelerde yapilmistir.
Sonugta makine capi ile tiip 6rgli kumas eni arasinda %1’lik ¢nem seviyesinde giicli
bir iligki oldugu ayni zamanda makine inceligi ile cubuk sikligi, ilmek vzunlugu,
iplik biikiimii ve iplik numarast arasinda %1’lik onem seviyesinde gticlii bir iligki
oldugu gosterilmistir. Fakat makine inceligi, ilmek uzunlugu ve iplik biikiimii

arasinda kismi korelasyon kullanarak direkt bir iligki olmadig gdsterilmistir.

Orme kumaslarin iiretimleri ve kullanimlari sirasinda yapilarindaki degisimlerin
degerlendirilmesinde genelde subjektif yontemler kullaniimaktadir. Buna kumastaki
ilmek swa ve cubuk sayilarinin Slgtilmesi Ornegi verilebilir. Abou vd. (2003),
calismalarinda orme kumas yapilarinin objektif olarak degerlendirilmesi icin,
yapisinda bir CCD kamera bulunan ve boylelikle orme kumaslarn dijital
goriintiilerini elde eden sensorli bir otomatik kumas degerlendirme sistemi ilert
stirlilmiigtiir. Aragtirmacilar kaliteli bir 6rgii kumas icin orgtiniin temel elemant olan
ilmeklerin dahi tek tek kontroliinlin olmasinin sart oldugu ve bu kontroliin ise on-line
olarak vani &rme prosesi sirasinda olmasi gerektigi gériisiindedirler. Bu ¢alisma i¢in
6 Oriilmiis kumag farkli tiretim agamalarinda degerlendirilmustir. Kumas yapi

parametreleri ¢rnedin her birim uvzunlukta sira ve cubuk sayisi, kumas dirtme ve
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bolgesel incelikler, gelistirilen yeni yontemlerle dl¢iilmiistiir. Sonucta orgii kumas
parametrelerinin, bir birim uzunlugundaki swa ve cubuk sayilan, kumas ortme
faktord, ve her bir alanin agirhiinin, dogru olarak degerlendirilmesini saglayacak bir
metot gelistirilmistir. Boylece &l¢limdeki insan hatalari nispeten dustiriilmeye

calisilmustir.

Ilmek boyunun dogru ayarlanabilmesi ipligin ve elyafin diger fakttrleriyle birlikte
orgit kumaslarin kullaniminda Ozellikle Orgli donmesi gibi istenmeyen hatalarin
minimuma indirilmesine yardimeci olacaktir. Chen vd. (2003), calismalarinda yiin
elyafinin, ipliginin ve 6rgii parametrelerinin yiinlii diiz drgiilerin dénmesi {izerindeki
etkilerini deneysel olarak irdelenmis ve istatistik regresyon teknikleri kullanilarak
cesitli parametrelerle ddnme acisi arasindaki deneysel iliski kurulmusgtur.
Calismalarinda kamgarn ring egirme teknigiyle egrilmis Nm 56/2, Nm 48/2, Nm
32/2, Nm 28/2 ve Nm 20/2 numaralarinda merinos yiin iplikleri ile 3,5 -5 -7 -9 —
12 ve 14 makine inceliklerinde farkl: ilmek boylarinda diiz orgii Uretilmistir.
‘Deneysel calismalarin sonucunda c¢ift kath yiinld ipliklerin biikiim fakt&riintin hem
kuru hem de endiistriyel relaksasyon sahasinda elyaf capr ve ozellikle ilmek
uzunlugu ile birlikte kumas donmesi tizerinde en Snemli etkiye sahip oldugu

gosterilmistir. Bu ii¢ faktoriin arttikca kumas dénmesinin de arttif tespit edilmistir.

Djordjevic (2003), calismasinda 9 gg incelikte diiz 6rme makinesinde iplik
gerginlikleri farkli RL Orgli tiretilmistir. Arastirmasinda ilmek olusumu sirasinda
iplik gerginligini incelenmis ve bulunan dogru iplik parametrelerinin seciminde
minimum ve maksimum iplik gerginliklerinin 6n kosul olarak yer almasi yoniinde
calismalar yapilmustir. Sonucta ilmek olugturma sirasindaki iplik gerginliginin, iplik
ile rehber elemanlar arasinda, ayni zamanda iplik ile makine elemanlarn arasinda
tittesime ugradign tespit edilmistir. En yiiksek gerginligin ilmegin atilmasi ile
kilitlenmesi sirasinda, minimum iplik gerginlifinin 1se yarim ilmek igne kafasinin
izerinden atildig1 sirada olustugu goézlemlenmistir. Bir ilmegin olusturulma siiresi
1,54 saniye ve iplik gerginliginin 5 — 20 cN arasinda degismesiyle ilmekteki iplik
uzunlugu % 4’liik bir varyasyonla diismektedir. Bu sekilde degisik gramaj ve siklikta

sag/sol orgiiler elde edilmistir.
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Ilmeklerin yapist ve ilmekleri olugturan ipliklerin igerigi érme kumagin kullammda
ortaya ¢ikan ve istenmeyen bir problem olan ¢ekme iizerinde de etkilidir. Onal ve
Candan (2003), calismalarinda cesitli kumas sikliklari, iplik cesitleri ve elyaf
harmanlariyla {i¢ farkli single jersey orme kumas (double pike, diiz jersey ve futter
Orgii) dretilerek elyaf igerigt ve iplik fiplerinin birka¢ kere yikamaya maruz kalan
orgll kumaslanin cekmesi tizerine olan etkilerinin biiytikliigl, kumas boyama ve aski
ilmeklerinin kumasg relaksasyonu ve ilmek relaksasyonu tizerindeki etkileri istatistiki
varyans analizi metodu ile arastinilmugtir. Sonugta ilmek yapisi ve boyanin ¢ekme
iizerinde etkili oldugu, 6rgli tipinin dolayisivla Orgiiyii olusturan ilmeklerin farkli
olmasindan dolayr kumasin ¢cekmesi iizerindeki etkisinin de farkli oldugu, iplik tipi
ve elyaf iceriginin farkli olmasinin da % 5 Onem seviyesinde ¢cekme tizerinde etkili

oldugu gosterilmisgtir.

Kirecci ve Hosrafoglu (2004), cahismalarinda ribana ve lakost orgii kumaglardaki
yikama sonrast meydana gelebilecek boyutsal stabilite, kopma mukavemeti ve
kopma uzama degerlerindeki degisimler arastirilmustir. Her iki kumas tlirlinden elde
edilen veriler degerlendirildiginde, boyutsal degigimin ortalama 10 yikama ve
kurutmadan sonra sabitlendigi ve boyutsal degisim miktarlarinin &ncelikle lif cinsine,
iplik egirme metoduna, iplik kat sayisina ve kumas dokusuna bagli oldugu
gozlemlenmistir. Bu faktdrlerin en énemlilerinden birisinin Iif cinsi oldugu sonucuna
vartlmugtir. Ciinkti birbirinden farkli 6rgii yapisina sahip ribana ve lakost kumaslarin
kumag eni yoniinde boyutsal dedisimleri incelendifinde kumas yapilarinin farkl
olmasina ragmen her iki kumas tiirii i¢in enine ¢cekme miktarinin %10, boyuna cekme
miktarinin ise %11 civaninda oldugu goriillmektedir. Ancak, bu iki kumas tiiril icin
30/1 rotor pamuk ipliginden tiretilen kumaglar karsilastirildifinda ribana
kumaslardaki boyutsal degisimin lakost kumaslara gére iki kat daha fazla oldugu
sonucuna varlmstir. Ayrica, elde edilen grafiklerden tek kat ipliklerden {retilen
kumaglarin ¢ift kat ipliklerden iiretilen kumaslara gére daha fazla boyutsal degisime
ngradig: tespit edilmistir. Tek kat ipliklerden tiretilen kumaglar kendi aralarinda
karsilastirildifinda ise rotor ipliklerden tretilen kumaslardaki boyutsal degisimin
ring ipliklerden iiretilen kumaslardan daha fazla oldugn goriilmiistiir. Ozetle, akrilik

ve poliester kangimlar, ¢ok kath iplik kullanilmasi ve iplifin ring eZirme ile
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Uretilmesi  Orgii  kumaslarin  boyutsal  stabilitesini  olumlu  etkilemektedir.
Kumaslardaki kopma mukavemeti ve kopma uzamas: vyikamayla birlikte
azalmaktadir. Ancak, kopma mukavemetini etkileyen pek ¢ok faktdér oldugu icin
genel bir degerlendirme yapilarak kopma mukavemetinin tiretimde kullanmlan iplik
tiiriine de bagh oldugu, c¢ift kath ipliklerden iiretilen kumaslarin daha yiiksek kopma
mukavemetine sahip oldugu gene cift katlt pamuk ipliklerden tiretilen kumaglarin
kopma uzamasimin tek katll pamuk ipliklerinden tretilenlerine gére daha fazla

oldugu saptanmuistir.

Sonug olarak yapilan ¢aligmalar gistermistir ki gerek atkili gerekse ¢ozgiilii 6rme
kumaglarda ilmek iplik vzunlugunun arttirtlmas: 6érme kumaglarin bir¢ok ozelligine
etki etmektedir. [lmek iplik uzunlugunun arttirilmasiyla ilmek yiiksekligi, ilmek
genisligi, hava ve su gecirgenligi artarken hem gramaj hem de yirtilma mukavemeti
diismektedir. Aynica érme kumaglarin kuru ve yas olarak dinlendirilmesi de kumagin

ilmek yogunlugunu ve gramajins arttirmaktadir.



40

3. MATERYAL VE METOT

3.1 Materyal

3.1.1 Hammadde ve iplik ézellikleri

Deneylerde kullanilan kumaslarin iretiminde hammadde olarak % 100 pamuk, ring
iplik egirme teknigiyle tiretilmis Ne 16/1, Ne 20/1, Ne 24/1, Ne 30/1 ve Ne 40/1
numaralarda iplikler kullanilmistir. Ne 16/1 digindaki tiim iplikler, ayn:i zamanda
kumaglarin iiretildigi Elinda Tekstil (Isparta)’den elde edilmistir. Ne 16/1 pamuk
ipligi, Isparta Mensucat firmasindan temin edilmistir. Tim iplik gruplan

parafinlenmis ve hazir olarak isletmeye gelmistir.

3.1.2 Makine ve techizatlar

3.1.2.1 Orme makineleri

Calismalarda kullanilan 6rme kumaslar Terrot / Almanya firmasina ait yuvarlak
orme makinelerinde dretilmigtir. Cizelge 3.1'de caligmalarda kullanilan orme
makinelerinin teknik &zellikleri verilmistir. Sekil 3.1 ve 3.2’de kullanilan drme

makinelerine ait gériiniimler verilmistir,

Cizelge 3.1. Caligmada kullanilan 6rme makinelerinin 6zellikleri

Makine Ozellikleri Makine Tiirii
Marka ve Tipi Terrot S 296 Terrot S 296
Makine Inceligi (E) 28 20
Makine Cevresindeki [gne Sayisi 2640 1872
Makine Cevresindeki Platin Sayis: 2640 1872
Makine Capt 30 ing 30 ing
Sistem Sayisi 96 96
Caghgm Konumu Makine Yaninda Makine Yaninda
Iplik Sevki Borular Iginde Borular iginde
. Pozitif Kayis-Kasnak Pozitif Kayis-Kasnak
Iplik Sevk Tirii
Sisterni Sistemi
Kumas Cekim ve Sarim Tipi Kontini 3 Silindirli Kontinii 3 Silindirli




Cizelge 3.1. (devam)
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Kullamlan Igne Tipi

Tek Ucu Kancali

Tek Ucu Kancah

Kullanilan Platin Tipi

Siiprem Platini

Siiprem Platini

Silindir Déniis Yonii

Saat Ibresi Yoniinde

Saat Ibresi Yoniinde

Makine Hiz1

20 d/dak

20 d/dak

Sekil 3.2, Terrot S 296 (E 28) tipi rme makinesine ait bir gdriintim
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3.1.2.2 Test arac ve gerecleri

3.1.2.2.1 iplik uzunluk 6lcme cihaz

Caligmada makinenin 1 devri igin sevk edilen iplik miktart TEM + cihaziyla cm

cinsinden 6lciilmiistiir. Cihaz 3 ana boéliimden olusmaktadir.

a. Measuring Box: Olciimlerin kontrol edildigi ve 6lciimlerin sonuglarin
tizerindeki LCD ekrani ile veren 6l¢tim kutusudur.

b. Encoder: Makineye beslenen ipligin uzunlufunu cm cinsinden 8lcerek
measuring box’a ileten 2’li makara sistemidir.

c. Proximity: Manyetik bir zemini olan ve makine devirlerini okuyup

measurine box’a génderen bir sensdrdiir.
o o

Ayrica kumnas cekim sisteminin izerine tutturulan ve kumas cekim sistemiyle birlikte
donerek doéntis sayllarini  proximity’e ileten magnet plakadan (miknatis)
olusmaktadir. Sekil 3.3 — 3.6°da iplik sevk miktarin1 dlgen cthaza ait goriintimler

verilmigtir.

Sekil 3.3. Olciim cihazinin toplu gésterimi

Sekil 3.4. Encoder
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Sekil 3.6. Proximity’e ait bir gdriiniim

3.1.2.2.2 Gramaj kesme cihaz

Caligmalarda kullamlan 6rme kumaslarin gramajlarimin hesaplanabilmesi i¢in birim
alanimin agirh@ metodu kullanilmigtir. Bu metoda gdre kumaslarin gramajlarinin
tayini icin Siileyman Demirel Universitesi, Tekstil Miihendisligi Boliimii
laboratuarinda bulunan 7 cm capindaki 230/100 James H. Heal marka dairesel
gramaj kesim sablonu kullanilmistir. Sekil 3.7°de dairesel kesim sablonuna ait bir

goriiniim verilmistir.
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Sekil 3.7. Dairesel kesim gablonu 230/100 ve 230/10 modelleri

3.1.2.2.3 Hassas terazi

Kumaglarin birim alaninin agirliging bulabilmek icin Siileyman Demirel Universitesi,
Tekstil Miihendisligi Bélimii laboratuarinda bulunan ve 320 g kapasiteli, 1 mg
hassasiyetli otomatik kalibrasyonlu Precisa XT 320 M marka elektronik hassas terazi

kullantlmistir. Sekil 3.8 de hassas teraziye ait bir goriiniim verilmistir.

B i

Sekil 3.8. Hassas teraziye ait bir gbriiniim
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3.1.2.2.4 Kumas ozellikleri icin kullanlan test arac ve gerecleri

Uretilen  kumaslann  tiretildikten hemen sonra, kumasm kuru ve vyas
relaksasyonundan sonraki sira ve cubuk sikliklarimn 8lglimit i¢in 1 em’lik lup
kullantlmustir.  Kumaglarin - enlerinin - 8lciimii  i¢cin - mm  hassasiyetli metre
kullanilmigtit. Ayrica kumasin yas relaksasyonun saglanabilmesi amaciyla ve
kumaglarin iizerlerindeki parafinden dolayr dogru ve uygun olarak 1slanabilmesi igin
Ipliksan A.S (Isparta)’den temin edilen Hegasol R islaticisi, 50 °C’lik suyun

sicakliginin dogru olarak hazirlanabilmesi icin termometre kullanilmigtir.

3.1.3 isletme ve deney ortam

Calismalarda kullanilan 6rme kumaglarin tiretimi Elinda Tekstil A.S (Isparta)’da
gerceklestirilmistir. Kumaglar oriiliitken iplik besleme furnisorlerine (rolelerine)
hareket veren kasnagin capinn degistirilmesiyle iplik sevk miktarlar degistirilmistir,
boylece elde edilen yeni iplik sevk miktarlart iplik vzunluk Olgme cihaziyla

Olctlmistir.

Kumaglar oriildiikten hemen sonra sadece ilmek sikliklart ve enleri Sl¢lilmiistiir.
Kumaglarin gramajlari, gramaj test cihazlarinin olmasina ragmen olgiilmemistir.
Ciinkii kumaslarin %100 pamuklu olmas1 ve ortamin neminden kolayca etkilenecek
yapida olmasi, ortamun nem ve sicakhifinin laboratuar sartlarindan farkli olmas: gibi
faktorlerden dolayr lciimler, Siileyman Demirel Universitesi, Tekstil Miihendisligi
Boliimii laboratuarinda yapilmistir. Kumaslarnin kuru olarak dinlendirilmesi ve yas
islemden sonra kurutulup yeniden kondisyonlanmasi ve tiim deneyler aym

faboratuarda yapilmistir.

Laboratuar sartlart;
Nem : % 65 = 2 nisbi nem

Sicaklik :20+2°C
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3.2 Metot

3.2.1 Orme makinesinde caliyma metodu ve ham kumas eldesi

Calismada kullanilan ©6rme kumaglar isletmenin normal {iretim safhasinda
tiretilmistir. Kumaslarin 6riilmesi i¢in herhangi 6zel bir islem yapilmamustir. Yani
numuneler tretilmeden 6rme makinelerinde belirlenen incelikte kovanlar secilmis,
igne dizilimleri yapilmis segman ve platinler makinelere monte edilmis ve bobinler

cagliklara takilmigtar.

3.2.2 Kumaslar iiretilirken ve iiretildikten sonra iizerinde yapilan test islemleri

ve oOlciimler

3.2.2.1 Orme makinesinin 1 turunda beslenen iplik uzunlugunun &lciilmesi

Orme kumaglar iiretilicken makineye beslenen iplik uzunluk miktarinin arttirilip
azaltilabilmesi i¢in makineye beslenen ipligin belli bir miktarini iizerinde tasiyan
iplik besleme rolelerine hareket veren kayis kasnak sisteminin ayar:i yapilmistir.
Makineye beslenen iplik miktarimin arttirtlmas: i¢in makinenin lizerinde bulunan
iistteki kasnagin degeri, kademeli ve belirli bir oranda (1 mm) acidmustir. Alttaki
diger kasnak bagka bir &rgii tipi olan iki iplik futter érgiiniin makineye beslenen iplik
miktarimin ayarinda kullanildiga icin Gzerinde herhangi bir ayar yapilmamustir.
Beslenen iplik miktarmin Olcimii i¢in TEM + iplik wzunluk 6lglim cihaz
kullanilmustir. Sekil 3.9°da Orme makinelerinin kasnaklarina ait bir gériiniim

verilmistir.
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Top Bagh Ayvar Kolu

— e i i )
Daha Az Iplik SN {7 Daha Fazla Iplik
200

2 Iplik Fuiter Orgit Igin A W |\
!

2 Iplik Futter Orgfi Igin
. » =

Daha Fazla Iplik N 3 / ./ Dol Az I;lll\

Ayar Igaretleri | i

Sekil 3.9 Kasnaklara ait bir goriiniim

3.2.2.2 TEM + cihazimin kullanim ve dl¢iim islemine hazirhk

Calismanin materyal béliimiinde detayli sekilde anlatilan cihazin dncelikle encoder
soketi, lizerindeki ok isareti liste gelecek sekilde measuring box’in yaninda bulunan
tist yuvaya takilmigtir. Cihazin proximity soketinin ok isareti de gene tiste gelecek
sekilde alt yuvaya takilmus ve cihaz ON diigmesiyle agilnustir. Cihazin proximity
kismina muknatis yaklastinhip uzaklastirilarak, encoder makaras1 elle cgevrilerek
cihazin measuring box’in On yiiziindeki “prx” ve “enc” “led” isiklarinin yanip
yanmadifl kontrol edilmistir. Bunun yapilmasinin nedeni soketlerin dogru takilip
takilmadiginin kontroliidiir ¢tinkii led isiklari yandify halde tekrar sOnmiiyorsa
soketlerin yanlis takildign gorilmis olacaktir, Olciimden ©nce bdyle bir hata

olugmarmstir.

Miknatis zeminli proximity, yuvarlak érme makinesinin sasisi tizerine, donen kumas
cekim ve sanim sistemini girecek sekilde yerlestirilmistir. Miknatis plaka da dénen
cekim sistemi iizerine yerlestirilmistir. Proximity ile miknatis arasindaki mesafenin
1-2 cm arasinda olmasi saglanmustir ve prx led 1s181inin yanmasi saglanarak cihazin

6lcme islemi i¢cin hazirlifl tamamlanmustir.



48

3.2.2.3 TEM + cihaz ile iplik miktarin ol¢iimii

Cihaz, tiim yuvarlak &rme makinelerinde furnisrlerden (rolelerden) gecgen ve
makinenin bir turundaki iplik mikfarinin  cm  cinsinden  dlciilmesinde
kullanilmaktadir. Makinenin silindir ine sayis: measuring box tizerindeki tug takimu
yardimiyla girilmistir. Cihazin proximity kismi yuvarlak Srme makinesinin sasisi
iizerine sabitlenmistir ve donen kumas c¢ekim sistemi {izerine muknatis

yerlestirilmistir.

Furnisorlerden (rolelerden) 6rme makinesinin ignelerine beslenen iplik, iplige paralel
olarak tutulan encoder makarasindan gecirilerek olciim baslatilmistir. Bu sirada
makinenin her devrinde sarim kismi da 1 tur atacagindan makinenin bir devrindeki
harcanan iplik miktart ¢m cinsinden 6lgiilmiistiir. Sonu¢lar mesauring box (8l¢lim
kutusu) tizerindeki LCD ekrandan okunmustur ve elde edilen veriler kaydedilmistir.
Iplik sevk miktarinin 8lciimii ortalama bir dl¢imdiir ve LCD ekran {izerindeki 6lciim
degeri sabitlenene kadar olciim sliresi arttirilnugtir bdylelikle Slciimlerdeki
varyasyon riski minimize edilmeye calisilmistir. Kumasg belli bir miktar tretildikten
sonra makine durdurulmustur ve furnistrlere hareket veren kayis kasnak siteminin
kasnak kismumin capi orantili olarak (1’er mm) arttirlnustir. Orme makinesi yeniden
calistinlmig ve Orlicti ignelere beslenen iplik miktari tekrar Slcililerek kaydedilmigtir.
Bu islemlere en diisiik kasnak ayari ile baslanilmis ve igletmede calismayl
aksatmayacak miimkiin olan en yiiksek ayara kadar kademeli olarak arttirilarak
devam  edilmugtir. Her kasnak ayarn kademesinde dretilen  kumaglar
numaralandmlmistir ve karismalarini 6nleyebilmek icin bir furnisériin tizerindeki
yigilmis iplik keceli kalemle boyanarak isaretlenmistir. Her kumas numunesi igin

elde edilen degerler kaydedilmistir.

3.2.2.4 Kumaslarin ilmek sikhiklarmim 6lciilmesi

Kumaglar ériildiikten hemen sonra ve tiim kumas numuneleri 1 hafta boyunca % 65 +
2 nisbi nem ve 20 = 2 °C laboratuar ortaminda kuru ve serbest olarak bekletildikten
sonra (kuru relaksasyon) ayrica son olarak, numuneler vas relaksasyona

(dinlendirmeye) ugratildiktan sonra 1 cm’lik lup yardimiyla birim alandaki (1 cm?)
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ilmek swra ve cubuk sayilan kumasin degisik yerlerinden 10°ar adet sayilarak

bulunmugtur ve bu degerlerin aritmetik ortalamalar alinnustir.

3.2.2.5 Kumas birim alammnm agirhZimin (gramajimin) dlciilmesi

Her deney numunesine ait kumaslara numara verilmistir ve kumaslarin Siileyman
Demirel Universitesi, Tekstil Miihendisligi Boliimii Iaboratuarinda % 65 + 2 nishi
nem ve 20 = 2 °C ortamda kuru ve yas relaksasyonlari saglanmustir. Bdylece 6rme
islemi strasinda kumasin ve ipligin iizerinde olusan gerilimlerden tiretilen kumasin

kurtulmasinin saglanmasi amaclanmustir.

Kumas numunelerinin birim alaminin agirh (gramajinin) oOlcililmesi icin Tirk
Standartlars Enstitiisii'ntin TS 251 / Subat 1991 adli standardi kullanilmistir. Bu
standartlara gore gramaji alinacak numunenin aym ilmek sma ve cubuklarin
icermeyecek sekilde kumagin ayn yerlerinden dairesel kesim sablonu ile 5’er adet
ornekler alinmastir. Her bir érnek ayri ayri hassas terazide tartilmustir elde edilen
sonuglarin aritmetik ortalamas: alinarak standart sapmalar: ve degisim katsayilari (%
CV) hesaplanmustir. Elde edilen sonuclar birim alan olan 1 m*'ye oranlanmistir.

Boylece her bir 6rnek kumasa ait ortalama gramaj degerleri bulunmustur.

Kuru colarak dinlendirilen ve i¢ gerilimlerden kurtarilmaya ¢ahsilan kumaslarin daha
Onceki calismalarda da deginildigi gibi (Bayazit 1996; Kurbak, 1988; Kurbak 1990)
ic gerilimlerinin ¢ogunun kumasin yas ve gerilimsiz olarak bekletildiginde
diismesinden dolayr ©rnek kumaslar 0,1 g/l Hegasol R islaticisi ve 50 °C
sicakligindaki su icerisinde hirpalanmadan 24 saat bekletilmistir ve boylece
kumnaslarin yas olarak dinlenmesi yani relaksasyonu saglannustir. Diiz bir zemin
iizerinde kurutulan kumaslar yeniden Siileyman Demirel Universitesi, Tekstil
Miihendisligi Béliimii laboratuarinda kondiisyonlanmasi saglanarak kuru relaksasyon
uygulanmis numunelerde kullanilan TS 251 / Subat 1991 gramaj tayini standardi, yag

relaksasyon uygulanmis numunelerde de kullamiimistir.
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4. ARASTIRMA BULGULARI VE TARTISMA

Cahismada bes ayn iplik numarasinda farkl iplik besleme uzunluklariyla tiretilmis 85
farklt numunenin makineden ¢iktiktan hemen sonra, kuru ve yas relaksasyonlarindan
sonraki sira ile cubuk sikliklari ve kumas enleri Olciilmiistiir. Numunelerin
tamaminin %100 pamuklu olmalar1 ve ortamin nemi ile sicaklifindan kolayca
etkilenmelerinden dolayr gramaj Olclimlert kuru ve vas relaksasyondan sonra

yapilmistir.

4.1 Sira sikliklar: 8l¢iim sonuclari

Ne 16/1, Ne 20/1, Ne 24/1, Ne 30/1 ve Ne 40/] iplik numaralarinda farklr iplik
uzunluklariyla iiretilmis numunelerin 6rme makinesinden tiretildikten hemen sonra,
numunelerin kuru ve yas relaksasyonunun ardindan | cm’deki sira sikliklan

Olclilmiistiir, elde edilen bulgular EK 1.1 — [.57te verilmistir.

Cizelgelerden de anlasilacagy tizere tiim iplik numaralarindan (Ne 16/1, Ne 20/1, Ne
24/1, Ne 30/1, Ne 40/1) ¢rilen numunelerde makineye beslenen iplik sevk
vzunluklan artbinldifinda sira sikbklarnin diigtiigii gbzlemlenmistir. Tiim iplik
numaralarinda Oriilen numuneler ayn ayrnn  degerlendirildiginde, numunelerin
relaksasyon durumlari ilerledikce yani numuneler diretildikten hemen sonra, kuru ve
yas relaksasyondan sonra aym iplik besleme miktar: icin sira siklik degerlerinin
artifr tespit edilmigtir. Bu durum daha oOnceki aragtirmacilar tarafindan da
(Ahmadcanov 1995; Bayazit 1997; Ouaynor vd., 1999; Choi vd., 2003; Ozcan ve
Candan 2005} tespit edilmistir.

Tiim iplik numaralarinda dretilen numunelerin, beslenen iplik miktarlart ile bu
numunelere ait dlciilen sira siklik degerlert arasindaki iligkileri gdstermek icin Sekil

4.1 ~ 4 .5’te verilen grafikler ¢izilmistir.
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Ne 16/1 Numunelerin Sira Sikitk Degerleri

N
[43]

no
(o]
1

—e— Uretimden Hemen
Sonraki sira/cm
—&— Kuru Dinlendirmeden
Sonraki sira/cm
—a— Yas Dinlendirmeden
Sonraki sira/cm

-y
(8]

—_
<D

(41}

Sira Siklik Degderleri (sira/cm)

[on}

So 6 O Gy G G G & S, 2
G By Lo B G B G % R
S % T T T O g Yy

Beslenen iplik Miktari (cm/tur)

Sekil 4.1. Ne 16/1 numuneler i¢in sira stklik degeri (cpc) — L arasindaki iliskiler

Ne 20/1 Numunelerin Sira Sikhk Dederleri
25

—e&— Uretimden Hemen

20
Sonraki sira/cm

i5 ~g— Kuru Dinlendirmeden

Sonraki sira/cm

—&— Yag Dinlendirmeden
Sonraki sira/cm

i0

Sira Siklik Degerleri (sira/cm)

Beslenen iplik Miktar (cm/tur}

Sekil 4.2. Ne 20/1 numuneler igin sira sikiik degeri (cpe) ~ L arasindaki iligkiler
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Sira Siklik Degerleri (sira/cm)

ov]
o

Ne 24/1 Numunelerin Sira Sikhk Degerleri

[he] ]
o (4]
I 1

-
()]

-k
o

[91]

—o— Uretimden Hemen
Sonraki sira/cm

—=— Kuru Dinlendirmeden
Sonraki sira/fcm

——Yag Dinlendimeden
Sonraki sira/cm

f=]

Beslenen iplik Miktari (cm/tur)

Sekil 4.3. Ne 24/1 numuneler icin sira sikhik degeri (cpc) — L. arasindaki iligkiler

Sira Siklik Degerleri {sirafcm)

Ne 30/1 Numunelerin Sira Siklik Degerleri

—o— Uretimden Hemen
Sonraki sira/cm

—&— Kuru Dinlendirmeden
Sonraki sra/cm

—a— Yas Dinlendirmeden

Beslenen iplik Miktan (cm/tur)

Sonraki sirafcm

Sekil 4.4, Ne 30/1 numuneler i¢in sira siklik degeri (cpc) — L. arasindaki iliskiler
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Ne 40/1 Numuneierin Sira Sildik Degerleri
25

—o— Uretimden Hernen

20 Sonraki sirafem

g KULU
Dinlendirmeden
Sonraki sira/em

—t— Y 2S5
Dinlendirmeden
Sonraki sira/cm

15

10

Sira Siklik Degerleri (sirafcm)

& A A A A s s s
% G B T % % 0 e R,
e e T % % B G G e T %

Beslenen iplik Miktar: (cm/ftur)

Sekil 4.5. Ne 40/1 numuneler icin sira siklik degeri (cpc) — L arasindaki iliskiler

4.2 Cubuk sikhklar: élciim sonuclary

Tim iplik numaralarinda farkli iplik vzunluklaryla dretilmis numunelerin érme
makinelerinde {iretildikten hemen sonra, numunelerin kuru relaksasyonu ve yas
relaksasyonunun ardindan cm’deki cubuk siklikiart dl¢iilmiistiir. Elde edilen bulgular

EK 1.6 — 1.10°da goriilmektedir.

Cizelgelerde érme makinesinin bir devrinde makineye beslenen iplik uzunlugunun
artmasinin Olgiilen cubuk siklify degerleri Uzerine herhangi bir etkisinin olmadift
gortilmektedir. Cubuk sikhik degerlerini makine incelik degeri etkilemektedir.
Makine incelik degeri (E), 1 in¢ uzunluktaki igne sayisidir ve tiim ignelerin calismasi
durumunda 1 igne 1 ilmek cubugu ormektedir. Oyleyse incelik degeri yiiksek
makinelerde Griilen kumaglarin ¢ubuk sikliklar: daha yiiksek olacak ve daha stabil

yapili drgiiler elde edilecektir.

Cizelgeler incelendiinde aymi iplik sevk miktarinda relaksasyon durumlarinin
ilerlemesiyle cekmeden dolayi, tiim iplik numaralarn ile oriilen numunelerin gubuk
sikhklarimn arttig1 gdzlemienmistir. Bu artis miktarinin E 20 incelikteki makinede

iiretilen Ne 16/1, Ne 20/1 ve Ne 24/1 numunelerde, Ne 24/1’de daha fazla diger
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makinede firetilen Ne 30/1 ve Ne 40/1 numunelerde ise Ne 40/1’de daha fazla oldugu
gézlemlenmistir. Yani iplik inceldikce cekme oraninin arttifr dolayisiyla gubuk

siklik degerlerinin de arttifi tespit edilmistir.

Gerek Pmarli (2001), ve gerekse Matic — Leight vd. (1993), c¢alismalarinda
relaksasyon durumunun ilerlemesinin  numunelerin cubuk siklik  degerlerini
arttirdigim  gozlemlemislerdir. Hatta terbiye iglemlerinde bu durumun daha ¢ok

arttifim da belirlemislerdir.

Numunelerin beslenen iplik miktarlart ile bu numunelere ait él¢iilen ¢ubuk sikhik
degerleri arasindaki iliskileri gostermek icin Sekil 4.6 ~ 4 .10°da verilen grafikler

cizilmistir.

Ne 16/1 Numunelerin Gubuk Siklik Degerleri

—e— Uretimden Hemen
Sonraki gubuk/cm

—a--- Kury Dinlendirmeden
Sonraki gubuk/icm

4— Yas Dinlendirmeden
Hemen Sonraki gubuk/cm

{cubuk/cm)

Cubuk Siklik Degerleri

-

Sy 64 Gy & Ga 65 6y O
o, %5 %, T %y By %, By
% &

%
Beslenen iplik Miktart (cm/tur)

Sekil 4.6. Ne 16/1 numuneler igin gubuk siklik degeri (wpc) — L arasindaki iliskiler
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Ne 20/1 Numunelerin Gubuk Siklik Degerleri

—o— Uretimden Hemen
Sonraki gubuk/cm

—sz— Kuru Dinlendirmeden
Sonraki gubuk/cm

(cubuk/cm)

—&—Yasg Dinlendirmeden
Sonraki gubukfcrn

Cubuk Sikiik Degerleri

Beslenen iplik Miktari (cm/tur)

Sekil 4.7. Ne 20/1 numuneler icin gubuk siklik degeri (wpc) — L arasindaki iligkiler

Ne 2411 Numunelerin Gubuk Siklik Dederleri

b 14

,g?, ﬁ12 —e— Uretimden Hemen Sonraki
2 E10 4 gubuk/cm

g % 8 —z— Kuru Dinlendirmeden

» 36 Sonraki gubuk/cm

E - 4 4— Yag Dinlendirmeden

3 ol Sonraki gubuk/cm

Beslenen iplik Miktan {cm/tur)

Sekil 4.8. Ne 24/1 numuneler i¢in cubuk siklik degeri (wpe) — L arasindaki iligkiler



56

Ne 30/1 Numunelerin Cubuk Sikhk Degerleri

= 16+ —a— Uretimden Hemen Sonraki
13 BRI

T 14 da gubuk/cm

O E —=— Kuru Dinlendirmeden
58812 Sonraki cubuk/cm
e 2 ¢

% 210 —a-— Yag Dinlendirmeden
o 3 Sonraki gubuk/cm
-

o 8

O

=

(&3 5]

Beslenen iplik Miktar (cm/tur)

Sekil 4.9. Ne 30/1 numuneler i¢in cubuk siklik degeri (wpc) — L arasindaki iligkiler

Ne 40/1 Numunelerin Gubuk Sikhik Degerleri

-t Uretimden Hemen
Sonraki cubuk/cm

-—pz— Kuru Dinlendirmeden
Sonraki gubuk/cm

{cubuk/cm)

—a— Yas Dinlendirmeden
Sonraki gubuk/em

Cubuk Sikhik Degerleri

Beslenen iplik Milktan (em/tur)

Sekil 4.10. Ne 40/1 numuneler icin ¢ubuk siklik degeri (wpc) — L arasindaki iliskiler

4.3 Kumas genislikleri 6lciim sonuclar

Cahismada kullanilan 8rme numunelerin enleri, numuneler iretildikten sonra, kuru ve
yas relaksasyon islemlerinin ardindan 6lctilmiistiir. Olciimlere ait elde edilen veriler

Cizelge 4.1 — 4.5’ te goriilmektedir.
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Cizelge 4.1. Ne 16/1 pamuk ipligiyle &riilen numunelerin tiip genislikleri (cm)

iplik sevk miktarlan Uretimden sonra Kuru relaksasyondan | Yas relaksasyondan

{cm/tur) {cm) sonra (cm) sonra {cm)
591,552 f04 03 83
599,04 104 93,2 83.3
606,528 104 93,6 83,7
614,016 104 93,8 84
621,504 104 93,9 84,2
628,992 104 94,1 84,4
636,48 104 94,3 84,8
643,968 104 94.4 85
651,456 104 94.8 854
658,944 104 95,3 85,8
666,432 104 95,5 86,1
673,92 104 96 86.3
681,408 104 86,5 86,6
688,896 104 96,8 86,8
696,384 104 97 87,2
703,872 104 97,3 87,6
711,36 104 97,6 88
718,848 104 97.8 88,2
726,336 104 99 88.4
733,824 104 99,5 88,7
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Cizelge 4.2, Ne 20/1 pamuk ipligiyle oriillen numunelerin tiip genislikleri (cm)

Iplik sevk miktarlar: Uretimden sonra | Kuru relaksasyondan | Yas relaksasyondan
{cm/tur) {cm) sonra (cm) sonra (cm)
576,576 104 94,7 84,2
584,064 104 95 84,5
591,552 104 95,6 85

599,04 104 95,8 85,3
606,528 104 96 85,5
614,016 104 96,6 86
621,504 104 96,8 86,3
628,992 104 97,6 87

636,48 104 979 87,3
643,968 104 98,6 87,8
651,456 104 98,9 88
658,944 104 99.4 88,5
666,432 104 99,8 88,9

673,92 104 100.4 89,3
681,408 104 100,6 89,5

Cizelge 4.3. Ne 24/1 pamuk ipligiyle oriilen numunelerin tiip genislikleri (cm)

Iplik sevk miktarlar Uretimden sonra Kuru relaksasyondan | Yas relaksasyondan
{cm/tur) {cm) sonra (cm) sonra (cm)
509,184 104 90 78,2
516,672 104 90,4 78.4

524,16 104 90,6 78,6
531,648 104 90,8 78,7
539,136 104 91 79,3
546,624 104 91,2 79.6
554,112 104 91,5 79,7




Cizelge 4.3. (devam)
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S61.6 104 91,7 79.8
560,088 104 91,9 30
576,576 104 92,1 30,2
584,064 104 92,3 30.4
591,552 104 92,5 80,5
599,04 104 92,6 80.6
606,528 104 92,8 80,8
614,016 104 03 81
621,504 104 93,2 81,2
628,992 104 93,4 814
636,48 104 93,6 81,6
643,968 104 93,8 81,7
651,456 104 94 82

Cizelge 4.4. Ne 30/1 pamuk ipligiyle 6riilen numunelerin tiip geniglikleri (cm)

Iplik sevk miktarlan Uretimden sonra Kuru relaksasyondan | Yas relaksasyondan
(cm/tur) (cm) sonra (cm) sonra (cm)
644,16 110 97,2 87,3
654,72 110 97,5 87,6
665,28 110 97.8 87,9
675,84 110 98,1 88.2
686,4 110 98,4 88.5
696,96 110 98,6 88,8
707,52 110 98,8 89
718,08 110 100 89,3
728,64 110 100,1 89,6
739,2 110 100,3 90
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Cizelge 4.4. (devam)

749.76 110 100,6 90,3
760,32 110 100,8 90,6
770,88 110 100,9 90,8
781,44 110 101,2 91
792 110 101,5 9L.5

Cizelge 4.5. Ne 40/]1 pamuk ipligiyle orillen numunelerin tiip genislikleri (cm)

Iplik sevk miktarlari Uretimden sonra Kuru relaksasyondan | Yas relaksasyondan
(cm/tur) {cm) sonra (cm) sonra {cm)
644,16 10 98 86,5
654,72 110 98,5 86,9
665,28 110 98,7 87,3
675,84 110 99 87.5
686,4 110 99,4 88.1
696,96 110 99,8 88,5
707,52 110 100 88,9
718,08 110 100,4 39.3
728,64 110 100,8 89,7
739,2 110 101,3 90,1
749,76 110 101,7 90,6
760,32 110 102,7 913
770,88 110 1033 91.8
781,44 110 103,7 923
792 110 104,5 93

Cizelgelerden elde edilen veriler 1sifinda tiim iplik numaralarindan &riilen
numunelerde, makineye beslenen iplik sevk miktar arttinldiginda ayn: relaksasyon

durumu icin en degerlerinin artti goézlemlenmistir. Ayrica aym iplik sevk miktar:
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icin, numunelerin enlerinde ¢ekmeden dolayr kuru ve yas relaksasyondan sonra
azalmalar olmustur. Yas relaksasyona ugramis Ne 16/1 pamuk ipliklerinden tiretilmis
numunelerde kuru relaksasyon durumlarina gore ¢cekme miktart % 9,5 — 10, Ne 20/1
numunelerde % 11, Ne 24/1 numunelerde ise % 12,5 ~ 13 arast goriiliirken farkli
incelik degerindeki makinede tretilen Ne 30/1 numunelerde % 10, Ne 40/1
numunelerde ise % 11 — 11,5 arast goriilmiistiir, Ayrica aym iplik numarasinda
diretilen numunelerde iplik sevk miktart azaldikca enine ¢ekme miktarimin daha fazla
oldugu tespit edilmistir. Buna sebep olarak, iplik sevk miktarinin azalmasi ile daha
siki ve daha gergin numunelerin iiretilmesi dolayisiyla daha gergin olarak iiretilen bu

numunelerin dizerlerindeki gerginligi atmak icin daha fazla ¢cekmesi gosterilebilir.

Kiregci ve Hosrafoglu (2004), ¢alismalarinda yikama ve ardindan yapilan kurutma
islemlerinden sonra pamuk ipliginden iretilen kumaslarin hem enden hem de boydan
cektifini gOstermiglerdir. Tam relakse 6rgii kumaslarin boyutlarim sadece ilmegin
iplik vzunlugu belirlemektedir. Demirdz (2001), atkil: 6rme kumaslarin boyutsal
ozelliklerinde iplik besleme miktar1 haricinde diger iplik, 6rme ve makine
parametrelerinin herhangi bir etkisinin olmadifim gostermistir. Schulze (1993) ile
Onal ve Candan (2003), ilerleyen relaksasyon islemleri ile enden ve boydan

¢cekmenin arttifini tespit etmislerdir.

4.4 Kumas gramaglar: dlciim sonuclari

Orme kumaslara ait gramaj degerleri, kuru relaksasyon ve yas relaksasyondan sonra
olgiilmiistiir. Numuneler yas relaksasyondan sonra 1 hafta daha laboratuar sartlarinda
bekletilmisler ve &lciimler bu sartlar saglandiktan sonra alinmistir. Her bir kumas
ornegine ait kuru relaksasyondan ve yas relaksasyondan sonraki tek tek gramajlarina

ait ortalama degerler ve % CV degerlert EK 2.1 — 2.10°da gosterilmistir.

Ne 16/1, Ne 20/1, Ne 24/1, Ne 30/1 ve Ne 40/1 pamuk ipliklerinden iiretilen
numunelerin ortalama gramaj degerleri 1s13inda makinenin 1 turunda beslenen iplik

miktarlarinin degismesiyle ortalama gramaj degerlerinin de ters orantili olarak

gramaj degerleri azalmisur. Ciinkii sevk edilen iplik uzunlugunun artmasiyla &rgii
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kumasin temel birimi olan ilmeklerin uzunlugu da artmustir. Boylece birim alana
disen ilmek sayis1 da azalmistir. EK 2.1 — 2.10°da verilen cizelgelerde de
gizlemlendidi {izere, genelde numunelerin yas relaksasyondan sonraki standart
sapma ve degisim katsayist (%CV) degerleri aynt numunelerin kuru relaksasyondan
sonra elde edilen degerlerinden biraz daha diigtik cikmustir. Boylelikle yas
relaksasyondan sonra numunelerin daha kararli bir duruma gectigi de goriilmiistiir.
Bu durum aym zamanda diger arastirmacilanin (Kurbak, 1988; Ceken, 1995; Bayazit,
1996) yas relaksasyona ugrayan Orgli kumaslarin biiylik oranda i¢ gerilimlerden

kurtulacagi ve daha stabil bir yap: elde edilecegi goriistiyle paraleldir.

Cizelgeler degerlendirildiginde ayn: iplik sevk miktarlanyla iiretilmis numunelerin
yas relaksasyondan sonraki ortalama gramaj degerlerinin, kuru relaksasyondan
sonraki degerlerinden daha fazla ¢iktify gériilmiistiir. Bunun sebebi numunelerin yas

relaksasyondan sonra ¢ekerek birim alana diisen ilmek sayilarinin artmasidir.

Bayazit (2002), calismasinda ¢rme kumaslarda iplik miktar: ve ilmek iplik nzunlugu
degisimlerinin gramaj degeri lizerindeki etkisinin o = 0.05 seviyesi i¢in Onemli
oldugu gésterilmistir. (Matich vd., 1993; Yildinm 1995; Ceken ve Kurbak 1995)
calismalarinda ¢rme kumaslarin relaksasyon durumlarinin ilerlemesinin kumaglarin
gramajlarinin artmasina etken oldugu, ayrica ayni sartlar altinda ilmek uzunlugunun
artmasinin  Orme  kumaglarin - gramajlarinin - azalmasina  sebep olacag ileri
siriilmiigtiir. Sekil 4.11 — 4.15’te numunelerin kuru ve yas relaksasyondan sonraki

beslenen iplik miktarlar: ile gramajlart arasindaki iliskiler goriilmektedir.
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Gramaj Dederleri (9/m2)

Ne 16/1 Numunelerin Gramaj Degerieri

«—¢— Kuru Dintendirmeden
Sonraki Gramaj

—&— Yag Dinlendirmeden
Sonraki Gramaj

Beslenen iplik Miktart {cm/tur)

Sekil 4.11. Ne 16/1 numunelerin kuru ve yas relaksasyondan sonraki beslenen iplik
miktarlariyla gramajlar: arasindaki iliski

240
220
200
180
180
140
120
100

Gramaj Degerleri (g/m2)

Ne 20/1 Numunelerin Gramaj Degerleri

—e— Kuru Dinlendirmeden
Sonraki Gramaj

—z—Yag Dinlendirmeden

Sonraki Gramaj

Beslenen iplik Mikiar (cr/tur)

Sekil 4.12. Ne 20/1 numunelerin kuru ve yag relaksasyondan sonraki beslenen iplik
miktarlariyla gramajlari arasindaki iligki
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MNe 24/1 Numunelerin Gramaj Degetleri

—&— Kuru Dinlendirmeden
Sonraki Gramaj

—a-- Yag Dintendirmeden
Sonraki Gramaj

Gramaj Degetleri {g/m2)

Beslenen iplik Miktar (cm/tur)

Sekil 4.13. Ne 24/1 numunelerin kuru ve yas relaksasyondan sonraki beslenen iplik
miktarlariyla gramajlari arasindaki iligki

Ne 30/1 Numuneierin Gramaj Degerleri

—e— Kuru Dinlendirmeden
Sonraki Gramaj

—az— Yag Dinlendirmeden
Sonraki Gramaj

Gramaj Degerleri (g/m2)

Beslenen iplik Mildarr (cm/tur)

Sekil 4.14. Ne 30/1 numunelerin kuru ve yas relaksasyondan sonraki beslenen iplik
miktarlartyla gramajlar arasindaki iliski
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Ne 40/1 Numunelerin Gramaj Degerleri

160
~ 140
E
B 120 +
8 100 |- :'
5 —e¢— Kuru Dintendirmeden
g 80+ Sonraki Gramaj
T 60 —z—Yas Dinlendirmeden
= : . )
o ; Sonraki Gramaj
w40
0 i

20 =

S O O O O 2 -2 S 2 5 a5 5
o By By N Ve B o e e, 0,70 %0, 0,5 %
[ Y 6 e P v [ A

Beslenen iplik Miktan {cm/tur)

Sekil 4.15. Ne 40/1 numunelerin kuru ve yas relaksasyondan sonraki beslenen iplik
miktarlariyla gramajlari arasindaki iliski

4.5 Kumas gramajlarimin tahminlenmesi i¢in formiil gelistirilmesi

Orme kumaslarin gramaijlarinin ayarlanmasinda genellikle kasnak ayari ve kumas
cekim sistemi ayan yapilmaktadir. Bu ¢alismada kumag cekim ayart her iki cesit
orme makinesinde de sabit ve aymt deferde tutulmustur sadece kasnak ayari
yapilarak makineye beslenen iplik miktarn degistirilmistir. Boylelikle gramaja etki
eden faktor sayist iplik sevk miktar, iplik numaras: ve makine incelik degeri olmak

fizere lice indirilmistir.

Orme makinelerine beslenen iplik sevk miktarlar: ile elde edilen gramaj degerleri
arasinda SPSS istatistik paket programi yardimiyla regresyon esitlikleri elde
edilmigtir. Bu regresyon esitliklerinin katsayilarinin  anlamlihk dereceleri ile
korelasyon katsayilar yiiksek c¢ikmustir. Burada korelasyon katsayisinin yiiksek
¢cikmasi makinenin I turunda beslenen iplik sevk miktar) ile numunelerin gramajlari
arasinda kuvvetli bir iligki oldufunun gostergedir. Elde edilen regresyon
denklemlerinin katsayilari ve bu katsayilarin anlamlilik dereceleri EK 3’teki SPSS
sonug¢ ciktisinin “coefficients (a)” kisminda, korelasyon katsayilari da yine EK 3’teki

SPSS sonug ¢iktisinin “model summary” kisminda goriilmektedir.
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Kuru relaksasyon uygulanmus numunelerin regresyon esitlikleri ve korelasyon

katsayilar (r);

Ne 16/1 igin; y = 422,1798 - 0,336%L, r = 0,999 4.1
Ne 20/1 icin; y = 322,033 — 0,25%L, r = 0,998 4.2
Ne 24/1 icin; y = 270,429 — 0,219*L,, r = 0,998 4.3
Ne 30/1 i¢in; y = 277,304 - 0,199*L, r = 0,991 44
Ne 40/1 i¢in; y = 205,477 — 0,151*L,, r = 0,997 4.5

Yag relaksasyon uygulanmig numunelerin regresyon esitlikleri ve korelasyon

katsayilari (r);

Ne 16/1 icin; y = 489,821 — 0,378*L, r = 0,998 4.6
Ne 20/1 icin; y = 389,0102 — 0,306*L, r = 0,997 4.7
Ne 24/1 i¢in; y = 310,888 — 0,244*L, r = 0,998 4.8
Ne 30/1 icin; y = 317,453 — 0,219*L, r = 0,995 49
Ne 40/1 icin; y = 244,734 - 0,182*L, r = 0,995 4.10
olarak bulunmustur.

Ne 16/1, Ne 20/1 ve Ne 24/1 numunelerin E 20 incelikteki makinede, Ne 30/1 ve Ne
40/1 numunelerin ise E 28 incelikteki makinede iiretilmelerinden dolay: bu iplik

numaralarinda {iretilen numuneler iki ayr1 grup olarak incelenmistir.

Sonuc olarak aynmi relaksasyon sartinda bu numunelere ait regresyon esitlikleri
incelendifinde, ayn1 6rme makinesinde iiretilen numunelerde bu esitliklerin iplik
numaralarinin oranina bagli olarak degistigi, farkli makine incelik degerinde {iretilen
numunelerde ise, bu esitliklerin hem iplik numaralarinin oranma hem de makine

incelik deZerlerinin oranina bagli olarak degistigi tespit edilmistir. Ayrica makine

incelik degerinin esitlikleri ters orantili olarak etkiledigi de goriilmiistiir.

Referans olarak alinabilecek Ne 20/1 numunelerin regresyon esitliginin, Ne 16/1 ve
Ne 24/1 numunelerin regresyon esitliklerinin yaklastk olarak sirasiyla Ne20/Nel6 ve
Ne20/Ne24 kat: oldugu goriilmiistlir. Boylelikle ayn1 makine inceliginde iiretilen Ne

20/1 ile beraber Ne 16/1 ve Ne 24/1 numunelerin gramajlan, iplik sevk miktarina
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bagh olarak yaklasik bir degerde tahminlenebilmektedir. Kuru relaksasyondan sonra
E 20 incelikteki makinede iiretilen Ne 16/1 ve Ne 24/1 numunelerin iplik sevk
miktarlarina bagh olarak elde edilen yeni gramaj denklemlert;

20

Ne 16/1 icin; g/m® =322,033-0,25%L ﬂ"—fg =402,541-03125*L 4.11
- 2 g 20
Ne24/1 i¢in; g/m” =322,033-0,25* L* 2 =1268,361-0,2083* L 4.12

Bu esitliklerin elde edilmesinde, numunelerin ayn1 makinede iiretilmelerinden dolay:

sadece iplik numaralari orantilanarak Ne 20/1°in gramaj esitligi ile carpilmustir.

Kuru relaksasyon uygulanmus ve farkli makine incelik degerinde firetilmis olan Ne
30/1 ve Ne 40/1 numunelerin gramaj esitliklerinin elde edilmesinde ise, Ne 20/1
numunelerin gramaj esitligi iplik numaralarinin orantist ve makine incelik degerinin
ters orantisi ile carpilmustir. Bu durumda kuru relaksasyondan sonra E 28 incelikteki
makinede {iretilen Ne 30/1 ve Ne 40/1 numunelerin iplik sevk miktarina ve makine
incelik degerine bagh olarak elde edilen yeni gramaj denklemleri;

Ne 20/1 i¢in; g/m2 = 322,033 — 0,25*L iken

20, 28

Ne 30/1 icin; g/m® =322,033-0,25% L 4% - ?0— =300,457-0,233* L 4.13
. 2 vy 20,28 .
Ne 40/1 icin; g/m” =322,033-0,25* L % 4'2—0 =225423-0,175*L 4.14

olacaktir. Bu esitliklerdeki 20/16, 20/24, 20/30 ve 20/40 oranlar iplik numaralari

oranlarini, 28/20 orani da makine incelik degeri oranlarini ifade etmektedir.

Elde edilen bu esitlikler numunelerin kuru relaksasyonu igin gecerli olmaktadir.
Numunelerin yas relaksasyon durumlan incelendiginde, iplik numarasi orami ve
makine incelik deger oramimin da burada gegerli oldugu goriilmiistiir. Ayrica yas
relaksasyon uygulannug Ne 20/1°in gramaj esitlifinin, ayn: numunelerin kura
relaksasyon uygulanmis gramaj esitliginden 1,19 kat fazla oldugu da tespit edilmistir.
Boylece tek bir esitlik vasitasiyla 10 regresyon esitlifine yakin gramaj esitlikleri
tiiretilebilmektedir. Tek bir gramaj formiiliinden elde edilen esitlikler vasitasiyla,
hesaplanan gramaj sonuclari ile dlciilen gramaj sonuclart arasindaki farklar EK 4.1 —

4.10°da goriilmektedir. Cizelgeler incelendifinde Olglilen gramajlarla hesaplanan
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gramajlar arasindaki farkin genellikle % 2 ~ 3 aras1 de8istigi goriiliirken bu farkin
sadece yas relaksasyon uygulanmis Ne 40/1 numunelerde % 4 — 5 arasi oldugu
gbzlemlenmistir. Buna sebep olarak ince ipliklerden oriillmiis olan Ne 40/1
numunelerin, yas relaksasyon igleminden diferlerine gore daha farkli etkilendigi ve

daha kararsiz bir yapiya blirtindiigli gosterilebilir.

SANKO Holding A.S$ (Gaziantep)'nin 8rme departmaninda da kullanilmakta olan

glm? =29 2P “k‘se"?fk?” "May formilii ile bu galigmada elde edilen esitlik
11" Ivé

karsilastinldiginda, bu calismada elde edilen esitliin siiprem Orme kumaslarin
gramaj tahmininde dogru sonuca daha yakin degerler verdigi gdzlemlenmigtir.
Ornegin, kuru relaksasyon uygulanmis Ne 16/1 numunelerde iplik besleme miktar
658, 944 cm/tur olarak secildiginde, EX 1.1 — 1.10 ve Cizelge 4.1 — 4.5’te verilen
olciim sonuclart igletmede kullamlan formiilde yerine konuldugunda Ne 16/1
numuneler i¢in olgiilen gramajdan sapma miktar % 4,84 iken calismada bulunan
esitlikte bu sapma miktar1 % 0,68 ¢ikmistir. Yine kuru relaksasyon uygulanmis Ne
30/1 numunelerde iplik besleme miktar1 792 cm/tur olarak sec¢ildiginde, formiilden
elde edilen gramajla dlciilen gramaj arasindaki sapma miktart % 11,55 c¢ikarken
caligmada bulunan esitlikte bu sapma miktari % 2,17 cikmustir. Son 8rnek olarak
kuru relaksasyon uygulanmis Ne 40/1 numunelerde 644,16 cm/tur iplik sevk miktari
icin sapma miktart formiilde % 8,35 c¢ikarken ¢alismada bulunan esitlikte sapma
miktar1 % 3,2 ¢ikmustir. Bu drneklerden de anlasilacag lizere ¢alismada elde edilen

esitligin, gramaj tahmininde dogru sonuca en yakin degerleri verdigi tespit edilmistir.
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5. SONUCLAR VE ONERILER

Bu ¢alismada Ne 16/1, Ne 20/1, Ne 24/1, Ne 30/1 ve Ne 40/1 olmak iizere bes farkl

iplik numaralarinda ve farkl iplik sevk miktarlarinda siiprem orgii esas alinarak érme

kumas numuneleri tiretilmistir. Sonug olarak;

Ayni relaksasyon durumunda olmak sartiyla, érme makinelerinin 1 turunda
sevk edilen iplik miktarn arttikca tiim numunelerin sira siklik degerleri
azalmistir  fakat Olgiilen cubuk  siklik  degerlerinde bir  degisim
gbzlenmemigtir,.  Numunelere  uygulanan  relaksasyon  durumlarinm
ilerlemesiyle tiim numunelerin sira ve cubuk siklik degerleri, cekmeden
dolay: artmustir.

E 20 incelikteki 6rme makinesinde tiretilen Ne 16/1, Ne 20/1 ve Ne 24/1
nummunelerde enden c¢ekme oranmi Ne 24/1’lerde, E 28 incelikteki &rme
makinesinde tiretilen Ne 30/1, Ne 40/1 numunelerde ise enden ¢ekme orani
Ne 40/1’lerde daha fazla ciknmustir. Bu durumda iplik inceldikce enden cekme
miktarimin artti tespit edilmistir, Ayrica aym iplik numarasinda tiretilen
numunelerde ise iplik sevk miktart azaldikga enine ¢ekme miktarimin daha
fazla oldugu tespit edilmistir. Buna sebep olarak, iplik sevk miktarinin
azalmasi ile daha sik1 ve daha gergin numunelerin iiretilmesi dolayisiyla daha
gergin olarak tretilen bu numunelerin {izerlerinde olusan bu gerginligi atmak
icin daha fazla cekmesi gdsterilebilir.

Aym relaksasyon durumlarinda makineye sevk edilen iplik miktarlarinin
artmastyla tiim numunelerin ortalama gramaj degerleri de diismiistiir. Aym
iplik sevk miktarlaninda relaksasyon durumlarinin ilerlemesi, orgil
numunelerin gramajlarin arttirmigtir. Bunun sebebi gekmenin etkisiyle birim
alana diisen ilmek sayis1 yani ilmek yogunlugunun artmasidir.

Tim iplik numaralariyla oriilen numunelerin, érme makinesinin 1 turunda
beslenen iplik miktarlariyla gramajlann arasinda regresyon esitlikleri ve

korelasyon katsayilari elde edilmistir. Buna gore:

Kuru relaksasyon uygulanmig numunelerin regresyon esitlikleri ve korelasyon

katsayilari {r),
Ne 16/1 i¢in; y =422,1798 — 0,336%L, r = (0,999 4.1
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Ne 20/1 i¢in; y = 322,033 - 0,25*L, r = 0,998 4.2
Ne 24/1 icin; y = 270,429 — 0,219*L,, r = 0,998 4.3
Ne 30/1 i¢in; y = 277,304 - 0,199%L, r = 0,991 4.4
Ne 40/1 i¢in; y = 205477 - 0,151*L, r = 0,997 4.5

Yas relaksasyon uygulanmis numunelerin regresyon esitlikleri ve korelasyon

katsayilart (r);

Ne 16/1 i¢in; y = 489,821 — 0,378*L, r = 0,998 4.6
Ne 20/1 i¢in; y = 389,0102 — 0,306*L, r = 0,997 4.7
Ne 24/1 icin; y = 310,888 — 0,244%*]., r = 0,998 4.8
Ne 30/1 icin; y =317,453 - 0,219%L, r = 0,995 4.9
Ne 40/1 icin; y = 244,734 - 0,182*L, r = 0,995 4.10

olarak bulunmustur. Burada korelasyon katsayisinin yliksek cikmasi makinenin 1
turunda beslenen iplik sevk miktar ile numunelerin gramajlart arasinda kuvvetli bir
iliski oldugunun gostergedir. Esitliklerdeki y degeri gramaji (g/mz), L deger ise

orme makinesinin 1 turunda beslenen iplik sevk miktarini (cm/tur) géstermektedir.

Regresyon esitlikleri incelendidinde, ayni érme makinesinde liretilen numunelerde
regresyon esitliklerinin  iplik numaralarinin  oramina bagli olarak degistigi
gézlemlenmigtir. Farkli makine incelik degerinde iiretilen numunelerde ise, bu
esitliklerin sadece iplik numaralarinin oranina bagh olmadig! ayni zamanda makine

incelik degerlerinin oranina da bagli oldugu tespit edilmistir.

Buna gore drnek olarak Ne 20/1°in regresyon esitligi ele alindifinda, Ne 20/1 ile aym
makinede liretilen Ne 16/1 ve Ne 24/1 numunelerin kuru relaksasyondan sonraki
gramajlarini tahmin edebilecek esitliklerin elde edilmesinde, Ne 20/1’in regresyon
esitligi iplik numaralarinin oraniyla carpilmustir. Bununla birlikte farkl: makine
incelik degerinde iiretilen Ne 30/1 ve Ne 40/1 numunelerin gramajlarini tahmin
edebilecek esitliklerin elde edilmesinde ise Ne 20/1’in regresyon esitligi iplik
numaralarinin oran1 ve makine incelik degerlerinin orani ile ¢arpilmigtir. Bu durumda
elde edilen gramaj denklemleri;

Ne 16/1 igin; g/m* =322,033-0,25% L*% = 402,541 -03125% L 4.11
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20

Ne 24/1 icin; g/m” =322,033-0,25%L* £~268361 0,2083* L 4.12
20, 28

Ne 30/1 igin; g/m’ =322,033-0,25% Ll% %—300457 0,233*% L 4.13
20 28

Ne 40/1 igin; g/m” =322,033-0,25% L* %"%MEZSLIZS 0,175*%L 4.14

Yas relaksasyon islemi uygulannus numunelerin regresyon esitliklerinde de kuru
relaksasyonda tespit edilen durumun aymist goriilmiistlir. Yani yag relaksasyon
uygulanmis numunelerin regresyon esitlikleri arasinda iplik numara oranlart ve
makine incelik oranlart oldugu tespit edilmistir. Ornek olarak alman Ne 20/1
numunelerin yas relaksasyondan sonraki regresyon esitliginin, kuru relaksasyondan
sonra elde edilen regresyon esitlifinden 1,19 kat fazla oldugu tespit edilmistir. Bu

duramda numunelerin yas relaksasyondan sonra elde edilen gramaj denklemieri;

Ne 16/1 icin; g/m’ = 402,541-0,3125% L*1,19 = 479,024 - 0,372 % L 4.15
Ne 20/1 igin; g/m® =322,033-0,25% L*1,19 = 383,219~ 0,298 * L 4.16
Ne 24/1 icin; g/m’ = 268,361—0,2083* L%1,19 = 319,349 — 0,248 * . 4.17
Ne 30/1 i¢in; g/m* = 300,457 —0,233% L*# 1,19 = 357,544~ 0,277 * L 4.18
Ne 40/1 igin; g/m’ = 225,423~ 0,175% L*1,19 = 268,253 ~0,208 * L. 4.19
olmustur.

Boylece 10 ayn regresyon esitlifinin yerine tek bir esitlik kullamlarak kuru
relaksasyon ve yas relaksasyon uygulanmig numunelerin gramajinin % 2 — 3 hata
oraninda tahminlenmesi saglanmustir. Elde edilen formiil ve sonuglar calismadaki
deney sartlarina, yani normal kumag sarim gerginligi ile normal iplik tansiyonuna,

bagli olarak ileri siiriilebilir.

Ileriki calismalarda arastirmanin daha kapsamli hale getirilebilmesi icin ribana,
interlog, lakost, pike ve selanik gibi temel ve tlirev orgii tlirlerinin de bu ydntemle
arastirilmas: ve kumas sanm gerginlik degerlerinin de degistirilerek orgii tipi ile
kumas sanm gerginligi fakt®rlerinin  &rme kumas gramajina olan etkileri

arasturilabilir.



72

KAYNAKLAR

Abou, M., Youssef, S., Pastone, C., 2003. Assessing Structural Changes in Knits
During Processing. Textile Research Journal, 73 (6), 535 — 540.

Ahmadcanov, A., 1995. Diiz Orme Kumaslarda Siklik Degisimlerinin Kumag Yapist
ve Ozellikleri Uzerindeki Etkilerinin Incelenmesi. U.U. Fen Bilimleri
Enstittisti, Y. Lisans Tezi, 86 s. Bursa.

Akaydin, M., 1989. Orme Dokularmda ve Makinelerinde Uygulanan Matematiksel
Modellerin Arastirtlmasi. U.U. Fen Bilimleri Enstitlist, Y. Lisans Tezi, 159
s. Bursa.

Anand, S. C., Burnip, M. S., 1981. Warp Knit Constructions. Textile Asia, 9, 65 —
67.

Banarjee, P. K., Alaiban, T. S., 1988. Geometry and Dimensional Properties of Plain
Loops Made of Rotor Spun Cotton Yarns, Part III: Spirality of the Wale
Line. Textile Research Journal, 38 (5), 287 — 290.

Bayazit, A., 1996. OE- Rotor ipliklerinden Uretilen 1x1 Rib Orgiilerin Boyutsal
Ozelliklerinin Incelenmesi. Tekstil ve Konfeksiyon, 1, 35 — 41.

Bayazit, A., 1997. Pamuklu Diiz Orme Kumaslarin Boncuklanma Egilimleri Uzerine
Bir Aragtirma. Tekstil ve Konfeksiyon Dergisi, 4, 223 — 228,

Bayazit, A., 2002. Elastik Iplikli Diiz Orgii Yapilarn Boyutsal Degisimi ve Fiziksel
Ozellikleri Uzerine Bir Arastirma. E.U. Tekstil ve Konfeksiyon Arastirma —
Uygulama Merkezi Yayini, No: 19, 41 s. [zmir.

Candan, C., 1997. Cozgiilii Orme Kumaslarin Geometrisi Uzerine Bir Calisma — 2.
Tekstil Teknoloji Dergisi, 2, 82 — 83.

Chamberlain, J., 1926. Hosiery Yarns and Fabrics. Leichester Collage of Technology
and Commerce, Vol. II, 107.

Chen, Q. H., Yuen, M. W., Au, F. K., Yeung, K.W., 2003. Effect of Yarn and
Knitting Parameters on the Spirality of Plain Knitted Wool Fabrics. Textile
Research Journal, 73 (5), 421 — 426.

Ceken, F., 1995. Yapisinda Farkli Materyaller Igeren__ Orme Kumaslarin Boyutsal
Ozellikleri Uzerine Bazi Arastirmalar. E.U. Fen Bilimleri Enstitiisii,
Doktora Tezi, 225 s. Izmir.

Davulcu, A., 2002. Orme Mamullerin Terbiyeuiglemleri ile Kumas Stabilitelerinin
Arttirilmas: Uzerine Bir Arastirma. U.U. Fen Bilimleri Enstitiisti, Y. Lisans
Tezi, 118 s. Bursa.



73

Demirtz, A., 2001. Atkih Orme Kumaglarin Boyutsal Ozelliklerini Etkileyen
Faktorler. Tekstil Maraton Dergist, 6, 32 — 39,

Dias, T., Lanarolle, G., 2002. Stitch Length Variation in Circular Knitting Machines
Due to Yarn Winding Tension Variation in the Storage Yarn Feed Wheel.
Textile Research Journal, 72 (11}, 997 — 1001.

Djordjevic, M., 2006. iplik Gerginliginin [lmekteki Iplik Uzunlugu Uzerindeki
Etkisi. Tekstil Maraton Dergisi, [, 61 — 63.

Dogan, Z._, Pirdal, A., 2001, Yuvarlak Orme Konfeksiypn Isletmelerinde Kesim
Oncesi Karsilasilan Kumas Hatalar1 ve Coziim Onerileri. Tekstil Maraton
Dergisi, 6, 45 ~ 52.

Doyle, P. J., 1953. Fundamental Aspects of the Design of Knitted Fabrics. J. Textile
Institue, 44 (8), 561 — 578.

Hunter, L., Dobson, D. A., Kerley, L. A., 1979. SAW TRI, No 13, 22,

Kiregei, A., Hosrafoglu, E., 2004. Ribana ve Lakost Kumasglarda Yikamaya Bagl
Boyutsal Degisim ve Mukavemet Kayiplarinin Incelenmesi. Tekstil
Maraton Dergisti, 3, 56 — 63.

Kurbak, A., 1988. Diiz Orgiilerin Geometrik Ozellikleri Uzerine Baz1 Arastirmalar.
Tekstil ve Makine Dergisi, 11, 238 — 245,

Kurbak, A., 1990. Orme Kumaslarin Sorunlar1 ve Giderilme Careleri. Tekstil ve
Makine Dergisi, 4 (11), 150 — 157.

Kurbak, A., Ceken, F., 1995. Yapisinda Farkli Materyaller fceren Orme Kumaslarin
Boyutsal Ozellikleri. Tekstil Miihendis Dergisi, 9, 49 — 50.

Leaf, G.A.V., 1960. Models of tehe Plain — Knitted Loop. J. Textile Institue, 51, T 49
- T 58.

Lord, Pr. R., Mohamed, M. H., 1974. The Performance of Open - End, Twistless,
and Ring Yarns in Weft Knitted Fabrics. Textile Research Journal, 44, 405
—414.

Mackay, C., Anand, S., Bishop, D. P., 1996. Effects of Laundering on the Sensory
and Mechanical Properties of 1x1 Rib Knitwear Fabrics. Textile Research
Journal, 66(3), 151 — 157.

Marmaral;, A., 2004. Atki Ormeciligine Giris. E.U. Tekstil ve Konfeksiyon
Arastirma — Uygulama Merkezi Yayini, No: 9, 159 s. Izmir.



74

Matich — Leigh, R., Goswami, B. C., Parachuru, R., 1993. Dimensional Stability,
Aesthetic, and Mechanical Properties of Micro — Fiber Blended Knitted
Fabrics. National Textile Center Annual Report, 9, 81 — 90.

Munden, D. L., 1959. The Geometry and Dimensional Properties of Plain — Knit
Fabrics. J. Textile Institue, 50, T 448 =T 471.

Munden, D. L., 1960. The Dimensional Stability of Plain — Knit Fabrics. J. Textile
Institue, 51 (4), 200 — 209.

Natkanski, K. B., 1967. The Structure of Knitting Fabrics. Ph. D. Thesis, Leeds
University, Leeds.

Onal, L., Candan, C., 2003. Contribution of Fabric Characteristics and Laundering to
Shrinkage of Weft Knitted Fabrics. Textile Research Journal, 73 (3), 187 —
191.

Ozcan, G., Candan, C., 2005. Properties of Three — Therad Fleece Fabrics. Textile
Research Journal, 75 (2), 129 — 133.

Pierce, F., 1947. Geometrical Principles Applicable to the Desing of Functional
Fabrics. Textile Research Journal, 17, 123 — 147.

Pimarli, A., 2001. Orme Kumaslarin Terbiyesi. M.U. Fen Bilimleri Enstitiisti, Y.
Lisans Tezi, 94 s. Istanbul.

Postle, R., 1965. The Geometry of the Relaxed Plain — Knit Structure. Ph. D. Thesis,
Leeds University, Leeds.

Quaynor, L., Nakajima, M., Takahashi, M., 1999. Dimensional Changes in Knitted
Silk and Cotton Fabrics with Laundering. Textile Research Journal, 69 (4},
285 -1291,

Raz, S., 1993. Flat Knitting Technology. C.F. Rees GmbH, Druck — Repro.Verlog,
542 p. England.

Schach, W., 2000. Mayer & Cie Gelecegin Otomasyon Orgii Makinesini
Gerceklestirmenin Cabasinda. Tekstil Teknoloji Dergisi, 3, 98 — 103.

Schulze, U., 1993. Wirkerei und Strickerei Technik, 5, 4356.
Sharma, I. C., Gupta, N. K., Agarwal, B. R., Patnoik, N. R., 1987. Effect of Twist
Factor and Stitch Length of Open — End Spun Cotton Yarn and Properties

of Rib Knitted Fabrics. Textile Research Journal, 57, 73 — 81.

Sontag, R., 1999. Atkili Orme Kumaslarda Kalite Sorunlari. Tekstil & Teknik
Dergisi, 4, 95 — 106.



75

Spencer, J. D., 2001. Knitting Technology. T.J. International, Cornwall, 386 s.
England.

Stimmel, R., 1951. Models of the Warp Knitted Loop. Textile World, 101 (9), 151.

Tasmaci, M., 1996. RL - Siiprem Yuvarlak Orgiide Elastik Ipliklerin Kumas
Uzerinde Etkilerinin Incelenmesi. Tekstil ve Konfeksiyon Dergisi, 6, 422 ~
426.

TEM + Iplik Uzunluk Olgiim Cihaza Kullanim Kilavuzu, 1 - 4.

Tiirk Standartlan Enstitlisii, TS 251 / Subat 1991 Standard.

Ucar, N., Ertugrul, S., 2002. Predicting Circular Knitting Machine Parameters for
Cotton Plain Fabrics Using Conventional and Neuro — Fuzzy Methods.
Textile Research Journal, 72 (4}, 361 — 366.

Yildinim, K., 1995. Pamuklu RL — Single Jersey Yuvarlak Orme Kumaslarin Fiziksel

ve Mekaniksel Ozelliklerinin Incelenmesi. U.U. Fen Bilimleri Enstitiisii, Y.
Lisans Tezi, 228 s. Bursa.



76

EKLER



77

_ EK 1. NE 16/1, NE 20/1, NE 24/1, NE 30/1 VE NE 40/l NUMUNELERIN
URETIMDEN SONRA VE KURU ILE YAS DINLENDIRMEDEN SONRAKI
SIRA SIKLIK VE CUBUK SIKLIK DEGERLERI
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EK 1.1. Ne 16/1 pamuk ipligiyle driilen numunelerin sira sikliklar: (sira/cm)

Iplik sevk Uretimden sonra _ Kuru ] Yag
miktarlan (cmv/tur) (sira/cm) relaksasyondan relaksasyondan
sonra (sirafcm) sonra (sira/cm)
591,552 19 20 21
599,04 18,6 19,5 20,5
606,528 18,3 19,2 20
614,016 18 19 19,5
621,504 17,5 18,5 19,3
628,992 17 18 19
636,48 16,5 17,5 18,5
643,968 16,3 17,2 18,3
651,456 16 17 18
658,944 15,6 16,7 17,7
666,432 15,3 16,4 17,3
673,92 15 16 17
681,408 14,7 15,8 16,6
688,896 14,5 15,5 16,3
696,384 14 15 16
703,872 13,7 14,7 15,7
711,36 13,4 14,4 15,4
718,848 13,2 14 15,2
726,336 13 13,8 15
733,824 12,6 13,5 14,5

?
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EK 1.2. Ne 20/1 pamuk ipligiyle ériilen numunelerin sira sikliklari (sira/cm)

mikéﬂi‘is?:;/mr) Uret(isrlnrit:::r;)o nra relaki??éndan L'eiaksz;z;sondan

sonra (sira/cm) sonra (sira/cm)
576,576 19,7 20,7 21,8
584,064 19,4 20,3 214
591,552 19 20 21
599,04 18,5 19,5 20,5
606,528 18 19 20
614,016 7.5 18,5 19,5
621,504 17 18 19
628,992 16,5 17,5 18,5
636,48 16 17 18
643,968 15,7 16,6 17,7
651,456 15,5 16,4 17,5
658,944 15,2 16,2 17.2
666,432 15 16 17
673,92 14,5 15,5 16,5
681,408 14,2 15,2 16
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EK 1.3. Ne 24/1 pamuk ipligiyle &riilen numunelerin sira sikliklar (sira/cm)

miktjrdlﬁia}:'ls?glil tar) Uret(isrinrgzlnj)oma relakiisl;lcl)ndan relaks‘;{s?sondan
sonra {sira/cm) sonra (sira/cm)

509,184 22,5 23,5 24,5
516,672 22 23 24
524,16 21,5 22,5 23,5
531,648 21 22 23
539,136 20,5 21,5 22,5
546,624 20 21 22
554,112 19,5 20,5 21,5
561,6 19 20 21
569,088 18,5 19,5 20,5
576,576 18 19 20
584,064 17,5 18,5 19,5
591,552 17 18 19
599,04 16,5 17,5 18,5
606,528 16 17 18
614,016 15,7 16,7 17,7
621,504 154 16,4 17,4
628,992 15 16 17
636,48 14.5 15,5 16,7
643,968 14 15 16,3
651,456 13.8 14,8 16
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EK 1.4. Ne 30/1 pamuk ipligiyle oriilen numunelerin sira sikliklar: (sira/cm)

Iplik sevk Uretimden sonra Kuru ) Yag
miktarlar (cm/tur) (stra/cm) relaksasyondan relaksasyondan
sonra (sira/cm) sonra (sira/cm)
644,16 21 o) 237
654,72 20,5 215 23
665,28 20 21 22.5
675,84 19,6 20.6 2.1
686,4 19,3 203 17
696,96 19 0 o
707,52 18,7 10.7 207
718,08 18,5 19,5 204
728,64 18 19 20
7392 178 18.8 197
749,76 17,5 18.6 19.5
760,32 17.3 18.3 193
770,88 17 18,1 19
781,44 16,7 17,8 18,7
792 16,5 17,5 185
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EK 1.5, Ne 40/1 pamuk ipligiyle ¢riilen numunelerin sira sikliklar: (sira/cm)

Iplik sevk Uretimden sonra _ Kuru _ Yag
miktarlar: (cm/tur) (sura/em) relaksasyondan relaksasyondan
sonra (sirafcm) sonra {sira/cm)
644,16 20 21 22
654,72 19,5 20.4 21,5
665,28 19 20 21
675.84 18,7 19,7 20,7
686,4 18,3 193 20,4
696,96 18 19 20
707,52 17,5 18,5 195
718,08 172 182 19,3
728,64 17 18 19
739.2 16,6 17.6 18,6
749,76 16,3 17,3 18,3
760,32 16 17 18
770,88 15,5 16,5 17,6
781,44 15 16 17,2
792 14,8 15.8 17




83

EK 1.6. Ne 16/1 pamuk ipligiyle Oriilen numunelerin dlciilen ¢ubuk sikliklar

(cubuk/cm)
. Tp.lik sevk Uretimden sonra relakiflls];l;ndan relakszsi?ondan
miktarlart (em/r) (gubul/em) sonra (¢ubuk/cm) | sonra (cubuk/cm)
591,552 9 9.5 11
599,04 9 9,9 11
606,528 9 9,5 11
614,016 9 9,5 11
621,504 9 9,5 11
628,992 9 9,5 11
636,48 9 9,5 11
643,968 9 9,5 11
651,456 9 9,5 11
658,944 9 9,5 11
666,432 9 9,5 11
673,92 9 9,5 11
681,408 9 9,5 11
688,396 9 9,5 11
696,384 9 9.5 I1
703,872 9 9,5 11
711,36 9 9,5 11
718,848 9 9.5 11
726,336 9 9,5 11
733,824 9 9,5 11
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EK 1.7. Ne 20/1 pamuk ipligiyle oriilen numunelerin dlciilen cubuk sikliklar

(gubuk/cm)
| iplik. sevk Uretimden sonra relakska;l‘;;l;n dan relaksi?ondan

miktarlar (cm/tur) (¢ubuk/cm) sonra (cubuk/cm) | sonra (gubuk/cm)
576,576 9 275 !
584,064 9 9,75 11
591,552 9 9,75 11
599,04 9 9,75 11
606,528 9 9,75 1
614,016 9 9,75 1
621,504 9 9,75 11
628,992 9 9,75 11
636,48 9 9,75 11
643,968 9 9,75 H
651,456 9 9,75 H
658,944 9 9.75 !
666,432 9 9,75 1
673,92 9 9,75 H
681,408 9 9,75 1
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EK 1.8. Ne 24/1 pamuk ipligiyle 6riilen numunelerin Sl¢iilen cubuk sikliklar

{cubuk/cm)
Iplik sevk Uretimden sonra . Kuru _ Yas
miktarlart (cm/tur) (cubuk/cm) relaksasyondan Lelflksasyondan
sonra (cubuk/cm) sonra (cubuk/cm)

509,184 9 10 12
516,672 9 10 12
524,16 9 10 12
531,648 9 10 12
539,136 9 10 12
546,624 9 10 12
544,112 9 10 12
561,6 9 10 12
569,088 9 10 12
576,576 9 10 12
584,064 9 10 12
591,552 9 10 12
599,04 9 10 12
606,528 9 10 12
614,016 9 10 12
621,504 9 10 12
628,992 9 10 12
636,48 9 10 12
643,968 9 10 12
651,456 9 10 12
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EK 1.9. Ne 30/1 pamuk ipligiyle oriilen numunelerin dlciilen ¢ubuk sikliklar

(cubuk/cm)
Iplik sevk Uretimden sonra _ Kuru . Yag
miktarlar1 (cm/tur) (cubuk/cm) 1el?lksasyondan 1elflksasyondan
sonra (¢ubuk/cm) | sonra (gubuk/cm)
644,16 12,5 13 14
654,72 12,5 i3 14
665,28 12,5 13 14
675,84 12,5 13 14
686,4 12,5 13 14
696,96 12,5 13 14
707,52 12,5 13 14
718,08 12,5 13 14
728,64 12,5 13 14
739,2 12,5 13 14
749,76 12,5 13 14
760,32 12,5 13 14
770,88 12,5 13 14
781,44 12,5 13 14
792 13 14

12,5
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EK 1.10. Ne 40/1 pamuk ipligiyle oriilen numunelerin 8lciilen cubuk sikliklan

(¢ubuk/cm)
‘ 1p-lik‘ sevk Uretimden sonra relakslig;gndan relakszl{si?ondan
miktarlart (cm/tur) (qubuk/cm) sonra (cubuk/cm) | sonra (gubuk/cm)
644,16 12,5 13,5 15
654,72 12,5 13,5 15
665,28 12,5 13,5 15
675,34 12,5 13,5 L5
686,4 12,5 13,5 15
696,96 12,5 135 L5
707,52 12,5 13,5 15
718,08 12,5 13,5 15
728,64 12,5 13,5 5
739,2 12,5 13,5 15
749,76 12,5 135 15
760,32 12,5 1.3 15
770,88 12,5 135 15
781,44 12,5 135 15
792 12,5 135 15
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EK 2. NE 16/1, NE 20/1, NE 24/1, NE 30/1 VE NE 40/1 NUMUNELERIN
KURU VE YAS DINLENDIRMEDEN SONRA OLCULEN GRAMA]J
DEGERLERI, STANDART SAPMA ILE %CV DEGERLERI
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EK 2.1. Ne 16/1 Numunelerin kuru relaksasyondan sonraki ortalama gramaj,
standart sapma ve % CV’leri

miktla%‘ig;s?;nli/‘zur) Oltakzlgl};%lamaj Standart Sapma % CV
591,552 224,061 2,334 1,042
599,04 221,27 1,406 0,635
606,528 219,158 1,145 0,522
614,016 216,012 1,762 0,83
621,504 214,066 2,31 1,079
628,992 211,209 1,551 0,734
636,48 207.65 1,218 0,587
643,968 204,853 1,816 0,886
651,456 202,727 1.133 0,559
658,944 199,632 2,815 1,41
666,432 197,044 1,783 0,905
673,92 194,911 1,149 0,589
681,408 193,101 0,858 0,444
688,896 191,325 2,453 1,282
696,384 188,721 2,896 1,535
703,872 185,818 1,671 0,899
711,36 182,244 1,319 0,724
718,848 181,442 2,247 1,238
726,336 179,079 1,888 1,054
733,824 176,059 1,032 0,586
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EK 2.2. Ne 20/1 Numunelerin kuru relaksasyondan sonraki ortalama gramaj,
standart sapma ve % CV’leri

1nikt121€;2§15§cvli1</tur) Oltﬂkg}igfama} Standart Sapma %V
576,576 177,833 1,762 0,991
584,064 175,267 1,986 1,133
591,552 173,833 1,57 0,903
599,04 172,767 2,775 1,606
606,528 170,8 2,452 1,436
614,016 169,067 2,928 1,732
621,504 166,933 2,312 1,385
628,992 164,133 1,55 0,944
636,48 162,833 1,976 1,214
643,968 161,667 1,68 1,039
651,456 158,823 1,245 0,784
658,944 157,203 1,313 0,835
666,432 156,284 1,603 1,027
673,92 153,064 1,401 0,915
681,408 151,245 1,786 1181
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EK 2.3. Ne 24/1 Numunelerin kuru relaksasyondan sonraki ortalama gramaj,
standart sapma ve % CV’leri

mik tIalz'llla\l;SchnIi/ ur) Ortalzg;;%ramaj Standart Sapma % CV
509,184 158,379 0,988 0,624
516,672 157,933 2,329 1,475
524,16 155,8 2,74 1,759
531,648 153,25 0,919 0,6
539,136 152,2 2,39 1,57
546,624 150,386 1,533 1,019
554,112 149,6 2,263 1,513
561,6 146,033 1,29 0,883
569,088 144,933 1,514 1,045
576,576 1429 1,473 1,031
584,064 141,267 1,724 1,22
591,552 139,133 0,961 0,691
599,04 138,9 1,418 1,021
606,528 137,233 1,756 1,28
614,016 135,133 1,877 1,389
621,504 134,533 1,007 0,749
628,992 132,91 1,413 1,063
636,48 130,9 0,346 0,264
643,968 128,633 1,137 0,884
651,456 127,867 1,834 1,434
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EK 2.4. Ne 30/1 Numunelerin kuru relaksasyondan sonraki ortalama gramaj,
standart sapma ve % CV’leri

miktlaﬂlzuk'lsgrl;tur) Or tal?g’?n(%lamaj Standart Sapma % CV
644,16 148,345 1,603 1,081
654,72 145,565 1,95 1,34
665,28 143,03 0,321 0,224
675,84 142,814 1,057 0,74
686,4 140,907 1,499 1,064
696,96 139,152 0917 0,659
707,52 138,871 1,636 1,178
718,08 136,354 0,993 0,728
728,64 133,921 1,636 1,222
7392 130,95 0,77 0,588
749,76 128,306 0,695 0,542
760,32 125,205 2,089 1,668
770,88 123,085 1,537 1,249
781,44 120,708 1,485 123
792 118,332 1,379 1,165
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EK 2.5. Ne 40/1 Numunelerin kuru relaksasyondan sonraki ortalama gramaj,
standart sapma ve % CV’leri

miktlzﬂlaiils?cvri{l/tur) Or Ealezrgr}il(%l amaj Standart Sapma % CV
644,16 109,2 1,744 1,597
654,72 106,933 1,484 1,388
665,28 105,533 1,662 1,575
675,84 104,133 0,808 0,776
686,4 101,967 1,62 1,589
696,96 100,5 0,624 0,621
707,52 98,1 0,693 0,706
718,08 96,133 1,365 1,42
728,64 95,933 1,05 1,095
739,2 94,033 1,32 1,404
749,76 92,067 1,21 1,314
760,32 91,967 1,266 1,377
770,88 89,333 1,604 1,796
781,44 88,033 1,026 1,165
792 86,733 1,332 1,536
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EK 2.6. Ne 16/1 Numunelerin yas relaksasyondan sonraki ortalama gramaj, standart
sapma ve % CV'leri

pppiesek T OMARA O] | i sapma | % CV
591,552 266,12 1,513 0,569
599,04 264,233 1,102 0,417
606,528 261,347 1,48 0,566
614,016 258,633 1,305 0,505
621,504 250,4 1,416 0,552
628,992 2522 1,761 0,698
636,48 248,367 2,62 1,055
643,968 245,167 1,06 0,432
651,456 242,733 1,856 0,765
658,944 239,765 0,755 0,315
666,432 2378 1,609 0,677
673,92 233,973 1,904 0,814
681,408 230,833 1,464 0,634
688,896 228,6 0,872 0,381
696,384 226,1 1,044 0,462
703,872 223,567 2,098 0,938
711,36 221,733 2,139 0,965
718,848 218,333 1,069 0,49
726,336 216,167 0,709 0,328
733,824 214,1 0,721 0,337




EK 2.7. Ne 20/1 Numunelerin yas relaksasyondan sonraki ortalama gramaj, standart

sapma ve % CV’leri

95

miktgﬁ;l;s(e;i{l/tur) © fal&é}?n%lamﬂj Standart Sapma % CV
576,576 211,8 1,308 0,618
584,064 209,667 0,603 0,288
591,552 208,1 2,651 1,274
599,04 206,933 0,814 0,393
606,528 204,467 0,862 0,422
614,016 202,333 2,301 1,137
621,504 199,533 2,401 1,203
628,992 195,467 1,457 0,745
636,48 193,333 0,764 0,395
643,968 191,7 1,804 0,941
651,456 189,56 1,783 0,941
658,944 187,476 1,656 0,883
666,432 185.389 0,845 0,456
673,92 183,285 1,25 0,682
681,408 180,458 175 0,97
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EK 2.8. Ne 24/1 Numunelerin yas relaksasyondan sonraki ortalama gramaj, standart
sapma ve % CV’leri

509,184 188,467 1,202 0,638
516,672 186,967 1,159 0,62
524,16 185,367 2,318 1,25
531,648 183,667 1,595 0,868
539,136 1824 0,351 0,192
546,624 179,567 2,858 1,592
554,112 177,733 2,212 1,245
561,6 175,633 2,757 1,57
569,088 172,233 0,961 0,558
576,576 171,467 1,32 0,77
584,064 170,1 2,875 1,69
591,552 168,467 [,058 0,628
599,04 166,967 2,113 1,266
606,528 165,6 1,966 1,187
614,016 162,4 1,323 0,815
621,504 160,767 2,273 1,414
628,992 159,833 1,589 0,994
636,48 158,233 1,818 1,149
643,968 156,1 0,874 0,56
651,456 154,267 1411 0,915
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EK 2.9. Ne 30/1 Numunelerin yas relaksasyondan sonraki ortalama gramayj, standart
sapma ve % CV’leri

644,16 175,767 1,617 0,92
654,72 172,6 1,114 0,645
665,28 170,167 1,35 0,793
675,84 168,867 1,301 1,067
686,4 167,367 1,05 0,627
696,96 165,5 0,436 0,263
707,52 164,933 1,387 0,841
718,08 162,3 1,277 0,787
728,64 157,867 1,55 0,982
7392 155,3 1,308 0,84
749,76 153,467 1,701 1,108
760,32 151,267 1,069 0,707
770,88 147,65 1,732 1,173
781,44 145,457 1,417 0,974

792 142 345 1,635 1,149
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EK 2.10. Ne 40/1 Numunelerin yas relaksasyondan sonraki ortalama gramaj,
standart sapma ve % CV’leri

- tgzjfé"ém}_) Or ‘ali‘;}; ?)ramal Standart Sapma % CV
644,16 127.6 0,854 0,669
654,72 1252 1,229 0.982
665,28 1243 0,656 0,528
675,34 122,233 1,002 0,82
686.4 120,333 2,082 1,73
696,96 117,533 1,137 0.967
707,52 115,433 1,662 1,44
718,08 113,167 1,007 0,89
728,64 12,2 08 0.713
739, 110,6 1,114 1,007
749,76 108,3 0,054 0,881
760,32 106,833 0,503 0471
770,88 104,967 125 1,191
781,44 102,767 0,493 0,48

792 100,2 1,058 1,056
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EK 3. NE 16/1, NE 20/1, NE 24/1, NE 30/1 VE NE 40/1 NUMUNELERIN
KURU VE YAS DINLENDIRMEDEN SONRA, iPLiK BESLEME ORANI
ILE GRAMAJLARI ARASINDA ELDE EDILEN REGRESYON
ESITLIKLERININ SPSS PROGRAMI CIKTISI
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EK 3.1. Ne 16/1 Kuru Relaksasyon Icin Regresyon Analizi
Variables Entered/Removed(b)

Model

Variables Entered

Variables Removed

Method

1

L16 (cm/tur){a)

Enter

a All requested variables entered.

b Dependent Variable: Gramajl6 (G/m2)

Model Summary

Model

R

R Square

Adjusted R Square

Std. Error of the Estimate

1

.999(a)

998

997

753541

a Predictors: (Constant), L16 (cm/tur)

ANOVA(b)

Model

Sum of Squares

df

Mean Square

F

Sig.

Regression

4209,419

4209,419

7413,241

,000(a)

Residual

10,221

D68

Total

4219,640

a Predictors: (Constant), L16 (cm/tur)

b Dependent Variable: Gramaj16 (G/m2)

Coefficients(a)

Model

Unstandardized

Coefficients

Standardized
Coefficients

B

Std. Error

Beta

Sig.

{Constant)

422,180

2,592

162,906

,000

L16

{cn/tur)

-,336

,004

-,999

-86,100

,000

a Dependent Variable: Gramaj16 (G/m2)
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EK 3.2. Ne 20/1 Kuru Relaksasyon Igin Regresyon Analizi

Variables Entered/Removed(b)

Model

Variables Entered

Variables Removed

Method

1

L20 (cm/tur)(a)

Enter

a All requested variables entered.

b Dependent Variable: Gramaj 20 (G/m2)

Model Summary
Model| R |R Square|Adjusted R Square|Std. Error of the Estimate
1 ,998(a)|,996 ,996 522629

a Predictors: (Constant), L20 (cm/tur)

ANOVA(b)

Model

Sum of Squares

df

Mean Square

F

Sig.

Regression

981,250

981,250

3592,468

,000(a)

Residual

3,551

273

Total

984,801

a Predictors: (Constant), L20 (em/tur)

b Dependent Variable: Gramaj 20 (G/m2)

Coefficients(a)

Model

Coefficients

Unstandardized

Standardized
Coefficients

B

Std. Error

Beta

Sig.

{Constant)

322,033

2,627

122,584

,000

L20

{(cm/tur)

-,250

,004

-,998

-59,937

000

a Dependent Variable: Gramaj 20 (G/m2)
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EK 3.3. Ne 24/1 Kurn Relaksasyon Icin Regresyon Analizi

Vanables Entered/Removed(b)

Model

Variables Entered

Variables Removed

Method

1

L24 (cm/tur){a)

Enter

a All requested variables entered.

b Dependent Variable: Gramaj24 (G/m2)

Model Summary
Modell R |R Square|Adjusted R Square|Std. Error of the Estimate
1 ,998(a}|,995 995 ,680960

a Predictors: (Constant), L24 (cm/tur)

ANOVA(b)

Model

Sum of Squares

df

Mean Square

F

Sig.

Regression

1800,788

1 |1800,788

3883,463

,000(a)

1 Residual

8,347

464

Total

1809,135

a Predictors: (Constant), L24 (cm/tur)

b Dependent Variable: Gramaj24 (G/m?2)

Coefficients(a)

Unstandardized

Coefficients

Standardized
Coefficients

Mode]

B

Std. Error

Beta

Sig.

(Constant)

270,429

2,052

131,778

,000

1 124
(cm/tur)

-,220

004

-,998

-62,317

,000

a Dependent Variable: Gramaj24 (G/m2)
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EK 3.4. Ne 30/1 Kuru Relaksasyon Icin Regresyon Analizi
Variables Entered/Removed(b)

Model

Variables Entered

Variables Removed

Method

1

L30 {env/tur){a)

Enter

a All requested variables entered.

b Dependent Variable: Gramaj30 (G/m2)

Model Summary

Model

R

R Square

Adjusted R Square

Std. Error of the Estimate

1

,991(a)

981

,980

1,344261

a Predictors: (Constant), L30 (cm/tur)

ANOVA(b)

Medel

Sum of Squares

df

Mean Square| F

Sig.

Regression

1237,115

1237,115 684,610

.000(a)

Residual

23,491

1,807

Total

1260,607

a Predictors: (Constant), L30 (cm/tur)

b Dependent Variable: Gramaj30 (G/m?2)

Coefficients(a)

Model

Unstandardized

Coefficients

Standardized
Coefficients

B

Std. Error

Beta

Sig.

{Constant)

277,303

5,474

50,660

,000

L30

{cm/tur)

-,199

,008

-991

26,165

,000

a Dependent Variable: Gramaj30 (G/m?2)
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EK 3.5. Ne 40/1 Kuru Relaksasyon Icin Regresyon Analizi
Variables Entered/Removed(b)

Model

Variables Entered

Variables Removed

Method

1

L40 (cm/tur)(a)

Enter

a All requested variables entered.

b Dependent Variable: Gramaj40 (G/m2)

Model Summary

Model

R

R Square

Adjusted R Square

Std. Error of the Estimate

1

,997(a)

994

993

590968

a Predictors: (Constant), L40 (cm/tur)

ANOVA(b)

Model

Suam of Squares

df

Mean Square

Sig.

Regression

707,658

707,658

2026,263

,000(a)

Residual

4,540

,349

Total

712,198

a Predictors: (Constant), L40 (cm/tur)

b Dependent Variable: Gramaj40 (G/m2)

Coefficients(a)

Model

Unstandardized
Coefficients

Standardized
Coefficients

B

Std. Error

Beta

Sig.

(Constant)

205,477

2,406

85,388

000

1 L40

{em/tur)

-,151

,003

~,997

45,014

000

-

a Dependent Variable: Gramaj40 (G/m2)
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EK 3.6. Ne 16/1 Yas Relaksasyon Icin Regresyon Analizi
Variables Entered/Removed(h)

Model | Variables Entered | Variables Removed | Method

1 L16y (em/tur)(a) |. Enter

a All requested variables entered.

b Dependent Variable: Gramaj16y (G/m2)

Model Summary
Model| R |[R Square{Adjusted R Square|Std. Error of the Estimate
1 ,998(a) |,997 997 ,96808
a Predictors: (Constant), L.16y (cm/tur)

ANOVA(b)
Model Sum of Squares | df { Mean Square F Sig.
Regression | 5328,350 1 15328,350 5685,5131,000(a)
1 Residual |16,869 181,937
Total 5345,219 19
a Predictors: (Constant), Li6y (cm/tur)
b Dependent Variable: Gramajl6y (G/m2)

Coefficients(a)
Unstandardized Standardized
Coefficients Coefficients
Model Beta t Sig.
B Sid. Error
(Constant) [489,821 3,329 147,121,000
1
L6y -, 378 005 -,998 -75,402 1,000
{cm/tur)

a Dependent Variable: Gramajl6y (G/m2)
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EK 3.7. Ne 20/1 Yas Relaksasyon Icin Regresyon Analizi

Variables Entered/Removed(h)

Model | Variables Entered

Variables Removed

Method

1 L20y (cm/tur)(a)

Enter

a All requested variables entered.

b Dependent Variable: Gramaj20y (G/m2)

Meodel Summary

Model| R |R Square

Adjusted R Square

Std. Errer of the Estimate

1 997(a)|.995 .994

776

a Predictors: (Constant}), L.20y (cm/tur)

ANOVA(b)

Model

Sum of Squares

df | Mean Square

F

Sig.

Regression | 1468,604

1

1468,604

2428,531

,000(a)

1 Residual

7,861

13

,605

Total

1476,466

14

a Predictors: (Constant), L20y {cm/tur)

b Dependent Variable: Gramaj20y (G/m2)

Coefficients{a)

Unstandardized
Coefficients

Standardized
Coefficients

Model

B Std. Error

Beta

Sig.

(Constant) 389,010 3,909

99,519

,000

1 L20y
(cm/tur)

-,306

,006

-,997

49,280

,000

a Dependent Variable: Gramaj20y (G/m2)
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EK 3.8. Ne 24/1 Yas Relaksasyon Icin Regresyon Analizi
Variables Entered/Removed(b)

Model | Variables Entered | Variables Removed | Method

1 L24y (cm/tur){a) |. Enter

a All requested variables entered.

b Dependent Variable: Gramaj24y (G/m2)

Model Summary
Modei| R |R Square|Adjusted R Square|Std. Error of the Estimate
1 ,998(a)|,997 ,996 646019
a Predictors: (Constant), L24y (cm/tur)

ANOVA(Db)
Model Sum of Squares|df | Mean Square F Sig.
Regression|2210,366 1 12210,366 5296,3081,000(a)
1 Residual |7,512 181.417
Total 2217878 19
a Predictors: (Constant), L.24y (cm/tur)
b Dependent Variable: Gramaj24y (G/m?2)

Coefficients(a)
Unstandardized Standardized
Coefficients Coefficients
Model Beta t Sig.
B Std. Error
(Constant) ]312,605 1,947 160,569,000
1
L2dy 243 003 998 72,776 |,000
{(cm/tur)

a Dependent Variable: Gramaj24y (G/m2)
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EK 3.9. Ne 30/1 Yas Relaksasyon I¢cin Regresyon Analizi

Variables Entered/Removed(b)

Model

Yariables Entered

Variables Removed

Method

1

130y

(em/tur){a)

Enter

a All requested variables entered.

b Dependent Variable: Gramaj30y {G/m2)

Model Summary

Model| R

R Squ

are | Adjusted R Square|{Std. Error of the

Estimate

1 ,993(a)|,986

985

1,263219

a Predictors: (Constant), L30y (cm/tur)

ANOVA(b)

Model

Sum of Squares | df

Mean Square| F

Sig.

Regression| 1

499,486

1

1499,486 939,692

,000(a)

1 Residual

20,744

13

1,596

Total |

520,230

14

a Predictors: (Constant), L30y {(¢m/tur)

b Dependent Variable: Gramaj30y (G/m2)

Coefficients(a)

Model

Coefficients

Unstandardized

Standardized
Coefficients

B

Std. Error

Beta

Sig.

(Constant)

317,453

5,144

61,716

,000

1 L30y
(cm/tur)

-,219

007

-,.993

30,654

,000

a Dependent Variable: Gramaj30y (G/m2)
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EK 3.10. Ne 40/1 Yas Relaksasyon Icin Regresyon Analizi

Variables Entered/Removed(b)

Model | Variables Entered

Variables Removed

Method

1

L40y (cm/tur)(a)

Enter

a All requested variables entered.

b Dependent Vartable: Gramaj40y (G/m2)

Model Summary

Model| R

R Square|Adjusted R Square

Sid. Error of the Estimate

1 ,999(a)|,997 997

4884

a Predictors: (Constant), L40y {(cm/tur)

Model

ANOVA(b)
Sum of Squares | df [ Mean Square F Sig.
Regression} 033,194 1 [1033,194 4332 .204,000(a)
1 Residual {3,100 131,238
Total 1036,295 14

a Predictors: (Constant), L40y (cm/tur)

b Dependent Variable: Gramaj40y (G/m2)

Coefficients(a)
Unstandardized Standardized
Coefficients Coefficients
Model Beta t Sig.
B Std. Error
(Constant} 244,734 1,989 123,070],000
1
LA40y - 182 ,003 -,999 65,819 1,000
(cm/tur)

a Dependent Variable: Gramaj40y (G/m2)
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EK 4. NE 16/1, NE 20/1, NE 24/1, NE 30/1 VE NE 40/1 NUMUNELERIN
KURU VE YAS DINLENDIRMEDEN SONRA OLCULEN GRAMAJLARI
ILE YENI DENKLEMLERINDEN ELDE EDILEN GRAMAJLARI
ARASINDAKI FARKLAR
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EK 4.1. Ne 16/1 Numunelerin kuru relaksasyondan sonra dlgiilen gramajlari ile
denklemden hesaplanan gramaj degerleri arasindaki farklar

Beslenen Iplik Olciilen Cgrarnaj Denklemden Elde Edilen % Fark
Miktan (cm/tur) (g/m”) Gramaj (g/m”)

591,552 224,061 219,159 2,19
599,04 221,27 216,838 2

606,528 219,158 214,516 2,12
614,016 216,012 212,195 1,77
621,504 214,066 209,874 1,96
628,992 211,209 207,553 1,73
636,48 207,65 205,231 1,16
643,968 204,853 202,91 0,95
651,456 202,727 200,589 1,05
658,944 199,632 198,267 0,68
666,432 197,044 195,946 0,56
673,92 194,911 193,625 0,66
681,408 193,101 191,304 0,93
688,896 161,325 188,982 1,22
696,384 188,721 186,661 1,09
703,872 185,818 184,34 0,8
711,36 182,244 182,018 0,12
718,848 181,442 179,697 0,96
726,336 179,079 177,376 0,95
733,824 176,059 175,055 0,57
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EK 4.2, Ne 16/1 Numunelerin yas relaksasyondan sonra &lctilen gramajlari ile
denklemden hesaplanan gramaj degerleri arasindaki farklar

Beslenen Iplik

Olgtilen Gramaj

Denklemden Elde

Miktar1 (cm/tur) g/m?) Edilen Gramaj (g/m”) % Fark
591,552 266,12 259,558 2,47
599,04 264,233 256,78 2,82
606,528 261,347 254,002 2,81
614,016 258,633 251,224 2,86
621,504 256,4 248 446 3,1
628,992 252,2 245,668 2,59
636,48 248,367 242,89 2,21
643,968 245,167 240,112 2,06
651,456 242,733 237,334 2,22
658,944 239,765 234,556 2,17
666,432 237.8 231,778 2,53
673,92 233,973 229 2,13
681,408 230,833 226,222 2
688,896 228.6 223,444 2,26
696,384 226,1 220,666 2,4
703,872 223,567 217,887 2,54
711,36 221,733 215,109 2,99
718,848 218,333 212,331 2,75
726,336 216,167 209,553 3,06
733,824 214,1 206,775 3,42
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EK 4.3. Ne 20/1 Numunelerin kuru relaksasyondan sonra 6l¢iilen gramajlarn ile
denklemden hesaplanan gramaj degerleri arasindaki farklar

576,576 177,833 177,889 -0,03
584,064 175,267 176,017 -0,43
591,552 173,833 174,145 -0,18
599,04 172,767 172,273 0,29
606,528 170,8 170,401 0,23
614,016 169,067 168,529 0,32
621,504 166,933 166,657 0,17
628,992 164,133 164,785 -0,4
636,48 162,833 162,913 -0,05
643,968 161,667 161,041 0,39
651,456 158,823 159,169 0,22
658,944 157,203 157,297 -0,06
666,432 156,284 155,425 0,55
673,92 153,064 153,553 -(,32
681,408 151,245 151,681 -0.29
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EK 4.4. Ne 20/1 Numunelerin yas relaksasyondan sonra dlgiilen gramajlari ile
denklemden hesaplanan gramaj degerleri arasindaki farklar

Beslenen Iplik Olciilen Gramaj (g/m’) Dgzlli(llee;l (c_l?fzniltfe % Fark
Miktan (cm/tur) z = o /mg)
576,576 211,8 211,976 -0,08
584,064 209,667 209,752 -0,04
591,552 208,1 207,528 0,27
599,04 206,933 205,304 0,79
606,528 204,467 203,08 0,68
614,016 202,333 200,856 0,73
621,504 199,533 198,632 0,45
628,992 195,467 196,408 -0,48
636,48 193,333 194,184 -0,44
643,968 191,7 191,961 -0,14
651,456 189,56 189,737 -0,09
658,944 187,476 187,513 -0,02
666,432 185,389 185,289 0,05
673,92 183,285 183,065 0,12
681,408 180,458 180,841 0,21
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EK 4.5, Ne 24/1 Numunelerin kuru relaksasyondan sonra élgiilen gramajlar ile
denklemden hesaplanan gramaj degerleri arasindaki farklar

Beslenen Iplik Olgiilen Gramaj Denlflemde_n Elde
Miktart (cm/tur) 2 /m?) Edilen Géamaj % Fark
(g/m’)
509,184 158,379 162,451 -2,57
516,672 157,933 160,893 -1,87
524,16 155,8 159,336 -2,27
531,648 153,25 157,778 -2,95
539,136 152,2 156,221 -2,64
546,624 150,386 154,663 -2,84
554,112 149,6 153,106 -2,34
561,6 146,033 151,548 -3,78
569,088 144,933 149,991 -3,49
576,576 1429 148 433 -3.87
584,064 141,267 146,876 -3,97
591,552 139,133 145,318 -4,45
599,04 138,9 143,761 -3,5
606,528 137,233 142,203 -3,62
614,016 135,133 140,646 -4,08
621,504 134,533 139,088 -3,39
628,992 132,91 137,531 -3,48
636,48 130,9 135,973 -3,88
643,968 128,633 134,416 -4.5
651,456 127,867 132,858 -39
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EK 4.6. Ne 24/1 Numunelerin yas relaksasyondan sonra dlciilen gramajlar ile
denklemden hesaplanan gramaj degerleri arasindaki farklar

Beslenen Iplik Olgiilen Gramaj | Deniklemden Elde ‘
Miktart (cm/tur) (g/mz) Edilen G§ama3 % Fark
g/m”)

509,184 188,467 193,071 -2,44
516,672 186,967 191,214 -2,27
524,16 185,367 189,357 2,15
531,648 183,667 187,5 -2,09
539,136 182,4 185,643 -1,78
546,624 179,567 183,786 -2,35
554,112 177,733 181,929 -2,36
561,6 175,633 180,072 -2,53
569,088 172,233 178,215 -3,47
576,576 171,467 176,358 -2,85
584,064 170,1 174,501 -2,59
591,552 168,467 172,644 -2,48
599,04 166,967 170,787 -2,29
606,528 165,6 168,93 -2,01
614,016 1624 167,073 -2,88
621,504 160,767 165,216 2,77
628,992 159,833 163,359 -2,21
636,48 158,233 161,502 -2,07
643,968 156,1 159,645 -2,27
651,456 154,267 157,788 -2,28
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EK 4.7, Ne 30/1 Numunelerin kuru relaksasyondan sonra ol¢iilen gramajlari ile
denklemden hesaplanan gramaj degerleri arasindaki farklar

Beslenen Iplik Olciilen Gramaj Denklemden Elde
Miktar: (cm/tur) (g/m?) Edilen Gramaj (g/m?) % Fark

644,16 148,345 150,26 -1,29
654,72 145,565 147,796 -1,53
665,28 143,03 145,332 -1,61
675,84 142,814 [42,868 -0,04
686.4 140,907 140,404 0,36
696,96 139,152 137,94 0,87
707,52 138,871 135476 2,44
718,08 136,354 133,012 245
728,64 133,921 130,548 2,52
7392 130,95 128,084 2,19
749,76 128,306 125,62 2,09
760,32 125,205 123,156 1,64
770,88 123,085 120,692 [,94
781,44 120,708 [18,228 2,05
792 118,332 115,764 2,17
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EK 4.8. Ne 30/1 Numunelerin yas relaksasyondan sonra Slciilen gramajlar ile
denklemden hesaplanan gramaj degerleri arasindaki farklar

ik | Ot | PeiienGomg |
(g/m”)
644,16 175,767 179,11 -1,9
654,72 172,6 176,183 -2,08
665,28 170,167 173,255 -1,81
675,84 168,867 170,328 -0,87
686,4 167,367 167,401 -0,02
696,96 165,5 164,474 0,62
707,52 164,933 161,547 2,05
718,08 162,3 158,619 2,27
728,64 157,867 155,692 1,38
7392 155,8 152,765 1,95
749,76 153,467 149,838 2,36
760,32 151,267 146,91 2,88
770,88 147,65 143,983 2,48
781,44 145,457 141,056 3,03
792 142,345 138,129 2,96
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EK 4.9. Ne 40/1 Numunelerin kuru relaksasyondan sonra dlciilen gramajlar: ile
denklemden hesaplanan gramaj deZerleri arasindaki farklar

Beslenen Iplik Olgiilen Gramaj Denl_demde:n Elde
Miktart (cm/tur) (g/m?) Edilen G;amaj 9% Fark
(g/m’)

644,16 109,2 112,695 -3,2
654,72 106,933 110,847 -3,66
665,28 105,533 108,999 -3,28
675,84 104,133 107,151 -2,9
686,4 101,967 105,303 -3,27
696,96 100,5 103,455 -2,94
707,52 98,1 101,607 -3,57
718,08 96,133 99,759 -3,77
728,64 95,933 97,911 -2,06
739,2 94,033 96,063 -2,16
749,76 92,067 94,215 -2,33
760,32 91,967 92,367 -0,43
770,88 89,333 90,519 -1,33
781,44 88,033 88,671 -0,72

792 86,733 86,823 -0,1
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EK 4.10. Ne 40/1 Numunelerin yas relaksasyondan sonra dlgiilen gramajlari ile
denklemden hesaplanan gramaj degerleri arasindaki farklar

Beslenen Iplik Olgiilen Gramaj Denl.demden Elfie .
Miktar: (cm/tur) g /m?) Edilen Ggamaj % Fark
(g/m’)

644,16 127,6 134,332 -5,28
654,72 1252 132,137 -5,54
665,28 124,3 129,942 -4,54
675,84 122,233 127,746 -4,51
686.4 120,333 125,551 -4,34
696,96 117,533 123,355 -4,95
707,52 115,433 121,16 -4,96
718,08 113,167 118,964 -5,12
728,64 112,2 116,769 -4,07
739,2 110,6 114,574 -3,59
749,76 108,3 112,378 -3,77
760,32 106,833 110,183 -3,14
770,88 104,967 107,987 -2,88
781,44 102,767 105,792 -2,94
792 100,2 103,597 -3,39
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