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OZET
Pamuklu dokuma kumaslarda, kumasm tutum 6zelligini etkileyen faktorler; pamuk
lifinin Ozelliklerinden baslar, iplik o6zellikleriyle devam eder ve kumas Ozellikleriyle
tamamlanir. Kumasm sikistirilma 6zelliginin de yine bir¢ok parametreyle iligkili oldugu

diistiniilmektedir.

Bu c¢alismada farkli orgiilere, iplik numaralarina, atki ve ¢6zgii sikliklarna,
kalinliklara ve biikiimlere sahip 62 adet pamuklu dokuma kumasm sikistirilma test
sonuglar1 ile kumaslarin yapisal parametreleri arasindaki iliski SPSS yazilimi yardimiyla
incelenmis ve bu iliski yapilan anket ¢alismasi sonuglari ile birlikte degerlendirilmistir. Bu
yontemde hem nesnel hem de 6znel yargilarin 15181inda etkilesimler regresyon analizi ile
degerlendirilmis, kumaslarin tutum ozelliklerinde yapisal parametrelerin 6nemli olup
olmadig1 belirlenmeye ¢alisilmistir. Elde edilen bulgular ve sonuglar tartisilmis ve 6neriler

sunulmustur.
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ABSTRACT
The factors affect the handle feature of a fabric, start with fibres feature of cotton,

continue with the features of yarns and complete with the features of fabric. There is a

thought that the compressional feature of fabric has a relationship with a lot of parameters.

In this study, the relationship between the structural parameters of fabrics and the
compressional test results of the 62 cotton woven fabrics which has the different wave
diagram, different yarn numbers, different number of yarns per unit length of warp and
weft, different thicknesses and different twists of yarns, were investigated with the help of
the software named “SPSS” and the relationship were evaluated with the working results
of public survey. In this method, interactions were evaluated with regression analysis under
the knowledge of both objective and subjective opinions and were studied about to
determine the structural parameters are important or not for the handle features of fabrics.

The findings and results derived were discussed and related suggestions were presented.
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1.GIRIS

Pek cok kisi duyusal algilar1 ile gercekligin ayn1 oldugunu diistinmektedir. Oysa algi
asamasinda beyin salt duyu organlarindan gelen uyaranlar1 degil, onceki deneyimlerden
dogan beklentileri de hesaba katarak, fiziki diinyada olmayan uyaranlar1 var sayarak

yorumlayabilmektedir [1].

Algi, bes duyu organiyla alinan uyaricilarin nesnel gergeklik ve ©6znel yasanti
boyutlarinda etkileserek organizmayr harekete gegiren anlamli uyaranlar haline
doniistiiriilmesi; algilama ise, farkia varma, bilgi sistemi i¢inde bir yer bularak yakistirma
ve s6z konusu olguyu nesnel ve nicel olarak yargilayip degerlendirme siireci olarak

tanimlanmaktadir [2].

Tekstil triinlerinde dokunma duyusuyla algilanan yumusaklik, tokluk, siklik,
dokiimlilik, dizgiinlik, kalinlik, sicaklik vb. bir duygunun 6znel degerlendirilmesi tuse

olarak ifade edilmektedir [3].

Kumaglarin tutum ozellikleri, her ne kadar 6znel bir yargi olsa da, kumastan lif
inceligine kadar materyalin sahip oldugu parametrelerden ve materyale uygulanan terbiye
islemlerinin bir biitiiniinii temsil etmektedir. Diinyada en ¢ok kullanilan tekstil
materyallerinden bir tanesi de pamuklu dokuma kumaslardir. Bu kumaslarda da kumas
tutum Ozelliklerinin pamuk lif kesitinden kumas sikligina kadar birgok parametreden

etkilendigi diistiiniilmektedir.

Bu calismamizda, pamuklu dokuma kumaslarin tutum Ozelliklerinden sadece
yumusaklik-sertlik bakimimdan 6znel yargilari ile birlikte, kumasin sikistirilmasinda olusan

isin kumas ve yapisini olusturan ipliklerin parametreleri ile olan iligkileri de ele alinmistir.

Yapilan 6n ¢aligmalarda bu parametrelerin ikili iligskileri ve kumas kalinliklariyla
olan iliskileri goz Oniine alinarak, kumasin atki ve ¢ozgii sikliklarinin, kalinliklarmm veya
kumas katmm, Orgli tipinin, iplik numaralarmm ve iplik bikiimlerinin etkilerinin

arastirilmasina karar verilmistir.



2.PAMUK

Bitki tohumundan elde edilen dogal bir elyaf olan pamugun botanik bilimde adi
gossypiumdur, keten ve ylin ile birlikte tekstilde kullanilan en eski elyaftir. Sicak ve ¢ok
nemli bir iklimi seven pamuk bitkisi Antarktika disinda diinyanin her yerinde yetisir.
5000 yildir diinyanin en fazla kullamlan elyafi olan pamugun, M.O. 3000 yilina ait Hint
mezarlarinda drneklerine rastlanmustir. Hindistan M.O. 1500 ve M.S. 1500 yillar1 arasinda
diinyanin pamuk endiistri merkeziydi. M.S. 800 yillarinda pamuk Hindistan’dan Cin ve
Japonya’ya gecmis, 1271 yilinda Marco Polo tarafindan Avrupa’ya getirilmistir. Amerika
kitasinda ise; Kristof Kolomb tarafindan kesfedildiginde pamuk bitkisi tekstil alaninda
kullaniliyordu.

Pamuk bir yillik bir bitkidir, yaklastk 1 m boyundadir. Ekildikten bir yil sonra
kozalar acilir ve pamuk elle veya makineler tarafindan toplanir. Daha sonra elyafin koza
kabuklar1 yaprak kalintilar1 ve tohumlardan ayrilmasi i¢in ¢ir¢irlama islemine tabi tutulur.
Pamuk lifinin yapisinda % 88-96 seliiloz, % 1,5-5,0 protein ve pektin, % 1,0-1,2 anorganik
maddeler, % 2,0-3,5 nem ve % 0,5-0,6 oraninda vakslar ve yaglar bulunur.
Diinya pamuk {iretim miktarmma bakildiginda Tirkiye, Avrupa’da en fazla pamuk {ireten
iilke ve diinyada en fazla {iretim yapan 10 iilkeden biridir. En fazla pamuk iiretimi yapan
diger iilkeler ise; Cin, ABD, Hindistan, Ozbekistan ve Pakistan’dir. Tiirkiye’de pamuk
iretimi Ege, Cukurova, Antalya olmak iizere baslica ii¢ bolgede gerceklestirilmektedir.
Pamuk bitkisinin ¢esitli tiirleri vardir ve en iyi kalite pamuk Amerika’da yetisen Sea-Island

tiirli pamuktur.

2.1.Pamuk Lifinin Yapisi

Pamuk kozali yapiya sahip bir bitkidir. Lifler gelisimini tamamlayinca koza agilip,
olgunlasmis olan lifler asagidaki dort tabakadan olusur (Bkz. Resim 2.1), bunlar distan ige
dogru sirayla asagidaki gibidir.



1. Kiitikiil ve mumlu tabaka
2. Primer ¢eper
3. Sekonder ¢eper

4. Limen

Resim 2.1. Pamuk lifinin enine kesit goriintiisii

En istte kutikula veya mumlu tabaka adi verilen koruyucu bir yap1 mevcuttur. Cok
ince olan bu tabaka lifin dayanikliligini saglamakta ve onu dis etkenlerden korumaktadir.
Bu tabakaya sikica baglanmis olan ikinci tabaka ise “primer ¢eper” adini almaktadir.
Mikroskop altinda incelendiginde bunlarin karsilikli birbiri igine Lif kesitine gore spiraller
meydana getiren bir yapida olduklar1 goriilmektedir. Sekonder ¢eper adi verilen {igiincii
tabaka ise saf seliilozik fibrillerden meydana gelmekte ve kesitte halkalar halinde {ist iiste
olusmus tabakalardan meydana gelmektedir. Dordiincli olarak pamuk lifinin ortasinda
“Liimen” denilen kismen lifin kesitine benzeyen ve kismen ince bir ¢izgi halinde goriilen

bir bosluk bulunur. Pamugun olgunlasmasi ile bu tabaka kiiciilmektedir.



2.2. Pamuk Lifinin Iplik¢ilik A¢isindan Onemli Parametreleri

Pamuk ipliginin 6zelliklerini etkileyen lif parametreleri agagida verilmistir.

Lif uzunlugu

Lif inceligi

Lif mukavemeti

Lif olgunlugu

Yabanci madde miktari

Lifin kivrimlig1

Lifin rengi

Lifin yumusaklik ve sertlik derecesi
Liflerde rutubet

© 0 N o g bk~ wbhPE

[EEY
©

Liflerde yapiskanlik

[EEY
=

Lifin nepslesme durumu.

Bu parametrelerden ilk bes tanesi iplik tiretiminde hayati onem tasimakla birlikte
diger parametreler de tretilen ipligin kalitesini etkilemektedir. Pamuk ipligin 6zelligini

etkileyen parametreler asagida agiklanistir;

2.2.1. Lif Uzunlugu

Uzunluk tekstil liflerinin en 6nemli fiziksel 6zelliklerinden biridir. Pamuk gibi dogal
liflerde kalitsal bir 6zellik olmakla birlikte bir dereceye kadar ¢evre sartlarinin etkisinde de

kalan bu 6zellik lif kalitesini dolayisiyla iplik kalitesini etkilemektedir.

Lif uzunlugu pamugun tekstil endiistrisinde hangi amagla kullanilabilecegi hakkinda
bilgi verir. Ayn1 numarada ve daha uzun elyaftan daha muntazam ve mukavemeti yiiksek
iplik elde edilebilir.



Lif uzunlugunun uygulanan egirme yontemlerine gore kaliteye etki dereceleri de
degismektedir. Lif uzunlugu karde ve penye iplik¢iliginde % 35 oraninda kaliteyi
etkilemektedir.

Tirk pamugu elyaf uzunlugu 31 mm’yi ge¢meyen ve inceligi 2,7-5 mikroner

degerinde olan pamuktur. Pamuk elyafinin uzunluk olarak smiflandirmasi asagida

gosterilmistir:
Uzunluk Smif
20.6mm-Asagi Kisa Stapel

20.6mm-25.4mm Orta Stapel
26.2mm-27mm Oldukga uzun stapel
28.6mm-33.3mm Uzun Stapel
34.9mm-Yukar1 Ekstra uzun Stapel.

2.2.2. Lif inceligi

Pamukta uzunluktan sonra en ¢ok aranan Ozelliklerden biri de inceliktir. Belirli bir
numaradaki iplik icin, kesitteki ortalama lif sayis1 incelige baghdir. Inceligin artmasiyla
iplik numarasi artarken diizgiinsiizliik azalmaktadir. Ince liflerden yapilmus ipliklerin, kalin
liflerden yapilanlara gore mukavemetleri daha fazla, diizglinliikleri daha fazla ve telef

miktar1 daha azdir.

Rotor sistemiyle iplik egirmede ve diger modern iplik egirme sistemlerinde bir
ipligin kesitinde yaklasik 100 lif bulunmasi vurgulanarak bunlardan daha az sayidaki lifle

egirmenin zor olacagi belirtilmektedir.

Endiistride de 80 liften asagisinda imalatin gergeklesmesi miimkiin degildir.
Pamuk elyafinda aranilan en iyi incelik 3,5 ile 4 mikron arasindadir. Lif inceligi iplik
kalitesini karde iplikg¢iliginde % 20, penye iplik¢iliginde de % 30, rotor iplik¢iliginde ise %

35 oraninda etkilemektedir.



2.2.3. Lif Mukavemeti

Pamuk liflerinde uzunluk ve incelikle birlikte en ¢ok aranan 6zelliklerden biri de
mukavemettir. Saglam bir iplik saglam liflerden yapilacagi i¢cin mukavemet gerekli bir

ozelliktir. Seliilozik ¢eperi kalin tamamziyla olgunlasmus liflerin mukavemeti yiiksek olur.

Liflerde mukavemet kalitsal bir 6zelliktir, bununla beraber, bakim kosullari, toprakta
bulunan maddeler, hasat zamani isleme teknigi gibi faktorler lif mukavemetinde 6nemli bir

rol oynamaktadir.

Lif mukavemeti karde iplik¢iliginde % 35 oraninda kaliteyi etkilerken, penye
iplik¢iliginde % 30, open-end iplik¢iliginde de % 35 oraninda etkilemektedir.

2.2.4. Lif Olgunlugu

Olgunluk tekstil elyafi i¢inde sadece pamuga O6zgii bir Ozelliktir. Olgunluk Iif
ceperinin gelisme derecesidir. Olgun pamuk lifleri biikiimlii, limeni dar, enine kesiti
bobrek seklinde ve dayanaklidir. Olgunlasmamis liflerde bu durum tam tersidir. Her

pamuk partisinde belirli oranda olgunlagsmamus lif mevcuttur ve bu oran % 30 kadardir.

2.2.5. Yabanc1 Madde Icerigi ve Oram

Pamukta yabancit maddeler genellikle bitki ve ¢igit pargalari, toprak, kum ve benzeri
maddelerdir.
Rieter normlarma gore;

1. % 1,2 yabanci madde i¢eren pamuk ¢ok temiz,

2. % 1,2-2,0 yabanci madde igeren pamuk temiz,

3. % 2,1-4,0 yabanci madde igeren pamuk orta temiz,

4. % 4,1-7,0 yabanc1 madde igeren pamuk kirli, pis,

5. % 7,1 ve daha fazla yabanci madde iceren pamuk ¢ok kirli olarak

degerlendirilmektedir.



3. PAMUK IPLIKLERINDEN YUZEY OLUSTURMA

3.1. Dokuma

Dokuma kumasglar, atki ve ¢ozgii ipliklerinin birbirine dik agiyla baglanmasindan
olusan tekstil yiizeyleridir. Cozgl iplikleri, bir dokumanin boyuna olan ipliklerinin

tiimtidiir. Atki iplikleri ise bir dokumanin enine olan ipliklerinin tiimiidiir.

3.1.1.Dokuma ilkeleri

3.1.1.1.Basit Dokuma Tezgahlarimin Cahsma Prensibi

Cozgl iplikleri, ¢ozgii levendinden baslayarak ¢6zgii koprisli, ¢apraz cubuklari,
cerceve ve taraktan gectikten sonra kumas silindirine sarilir. Cer¢eveye bagli olan giicii
telleri, ¢o6zgii ipliklerinin belirli bir diizen i¢inde hareket etmesini saglar. Cozgii ipliklerinin
karsilikli olarak inip kalkmasi ile atki ipliginin atildig1 bir dokuma ag¢is1 meydana
gelmektedir. Agizlik olusumu igin en az iki tane gerceve gerckmektedir. Atki ipligi
atildiktan sonra tarak, heniiz gevsek duran atki ipligini, dokumaya sikica yerlestirir. S0z
konusu dokuma tezgahlarinda sinirlhi sayida cergeve kullanilabildiginden, basit dokuma

tezgahinda elde edilebilen desenleme imkani sinirlidir.

3.1.1.2.Jakarh Dokuma Tezgahlarimin Calisma Prensibi

Bu teknikte her bir ¢ozgii ipligi teker teker kaldirilip indirilebilir. Jakarli dokuma,
delikli kart yardimiyla ya da elektronik idare mekanizmast yardimyla

gerceklestirilmektedir. Bu yontemde agizlik olusumu igin gerekli olan kaldirma ya da



indirme komutlar1 verilir. Jakarli desen denildiginde desen agisindan zengin tekstil

yiizeyleri anlagilmaktadir.

3.1.2.Dokuma On Hazirhklar

a. Bobinlere sarma: Burada iplik, ¢apraz sarma yoluyla bobinlere aktarilir. Bu islem

el dokuma tezgahlar1 i¢in uygulanan bir hazirlik calismasidir.

b. Cozgii levendinin hazirlanmasi: Belirli sayida ¢ozgi iplikleri, ¢6zgili levendine

diizenli bi¢imde sarilir.

c. Hasillama: Cozgli iplikleri, yapistirict madde (nisasta vb.) bulunan sivi
banyosundan gegirildikten sonra kurutularak yapistirici ve diger maddelerin iplik ylizeyine
tutunmalar1 saglanir. Hasillama islemi, ipli§in mukavemetini ve sertligini arttirir,

elastikiyetini azaltir.

d. Tahar islemi: Uygulanacak dokuma desenine ve olusturulacak yiizeye gore ¢6zgii

ipliklerinin, dnce giicii tellerinden daha sonra taraktan gegirilmesi islemidir.

3.1.3.Atki Ipliginin Atilmasi

a. Mekik yardimyla atk ipliginin atilmasi: Mekik, atki ipligini, giiciilerle acilan

¢0zgii iplikleri arasindan gegirir. Yanlardan geri donerek devamli bir kenar olusturur.

b. Jet yardimyla atki ipliginin atilmasi: Bir jet, atki ipligini giiciilerle agilan ¢ozgi,
iplikleri arasindan gecirir. Atki iplikleri, kenarlarda kesildikleri i¢in ayr1 bir iglemle

kenarlara tutturulmaktadirlar.

c. Tasiyicr yardimiyla atkn ipliginin atilmasi: Atk: ipligi, bir tasiyic1 tarafindan
giiciilerle acilan ¢ozgli iplikleri arasindan gegirilir. Burada da, ipliklerin kenara

tutturulmalar1 zorunlulugu vardir.



d. Diize yardimiyla atki ipliginin atilmasi: Atk: ipligi, hava ya da su figkirtilarak

¢ozgi iplikleri arasindan itilir.

3.1.4.Dokuma Teknigi ile Kumas Elde Edilmesi

Cozgii iplikleri birbirlerine paralel olarak belli bir sayida ve yan yana bulunurlar.
Dokumanin yapildigi yone dogru ilerlemesi gereken ¢ozgii tabakasi arasindan atki ipliginin
gecirilmesi ve bunun kumasa dahil edilmesi siirekli olarak tekrarlanan temel islemlerdir.
Bu durum dikkate alinarak bir dokuma isleminde, ii¢ temel ve iki yardimci saftha oldugu
gbze carpar. Temel dokuma islemleri; agizlik acilmasi, atkinin atilmasi ve tefenin atkiyi
kumasa dahil etmesidir. Yardimct islemler ise ¢ozgii ipliginin salinmasi ve dokunan

kumasin ¢ekilmesidir.

3.1.4.1.Ag1zhik Ac¢ilmasi

Her ¢ozgii ipligi bir glicii goziinden gegirilmistir. Dokunacak kumasin orgiisiine
uygun olarak bir atki atildi§1 zaman bu atkinin iizerinde bulunmasi gereken ¢ozgiiler bu
giiciiler vasitasiyla yukari1 kaldirilirlar. Boylece atki tasiyicinin arasindan gegecegi agizlik
ad1 verilen bir agiklik meydana gelir ve her atki i¢in yeniden olusturulur. Dokuma
makinelerinde agizlik agma mekanizmalar1 bu gorevi yaparlar. Agizligin olusturulabilmesi

icin en az iki ¢0zgii grubuna (yani en az iki ¢er¢eveye) ihtiyag¢ vardir.

3.1.4.2.Atkinin Atilmasi

(Cozgliniin iki tabakaya ayrilmasi ile olusan agizligin igersinden atki ipligi bir tagiyici
vasitasiyla gegirilir. Bu bir mekik, mekik¢ik veya kanca olabilecegi gibi, hava veya su jeti

gibi akigkan malzeme de olabilir.



3.1.4.3.Tefenin Atkiy1 Kumasa Dahil Etmesi (Tefe Vurmasi)

Yeni atilmis oldugu i¢in kumastan ayr1 bulunan atki ipligini iterek, kumasa dahil
etmek i¢in dislerinden ¢6zgii ipliklerini gegirdigimiz tarak ile tefeleme (veya tefe vurma)
islemi gergeklestirilir. Yeni atki ipliginin kumasa dahil edildigi yere kumas ¢izgisi veya

kumas sinir1 denilmektedir.

Temel dokuma islemlerine dikkat edildiginde bir kumasin olusmasi i¢in {i¢ elemanin

gerekli oldugu goriiliir:
1. Agizlig1 olusturan giiciiler
2. Agizliktan atki ipligini gegiren bir atki tagima elemani

3. Atilan atkiyr kumasa dahil eden tarak

Cozgl iplikleri, ¢6zgli levendinden salmmaktadir. Cozgii kopriisiinden (arka
kopriiden) gecerek dokuma bolgesine gelirler. Cozgiiler ¢ercevelere asili giicii gozlerinden
birer, taraktan ise gruplar (2, 3 veya 4 iplik) halinde gecirilirler. Cerceveler, iki gruba
ayirdiglr zaman olusan tiggen kesitli ¢ozgii agizhiginin tepesine kumas ¢izgisi, tabanini ise

tarak belirlemektedir.
Dokuma isleminin devam edebilmesi i¢in gerekli iki yardimc1 mekanizma sunlardir:
a. Cozgl salma mekanizmasi
b. Kumas sarma ve ¢cekme mekanizmasi

Taragin her tefe vurusunu gerceklestirmesinden sonra kumas ¢ekme tertibati belirli

bir miktar sarma yaparken, yine uygun bir miktar ¢dzgiinilin salinmasi gerekir.

Esas dokuma elemanlar1 olan c¢erceveler, atki tasiyict ve tarak birbirlerine gore
senkronize edilmis olarak ayr1 mekanizmalar vasitasi ile ¢alistirilirlar. Cerceve hareketi,
agizlik mekanizmasiyla gerceklestirilir. Basit dokumalar i¢in kam, daha karmasik dokuma

orgiileri yapilmak istendiginde programlanabilen armiir veya jakar makineleri kullanilir.



3.1.5.Temel Baglant1 Tiirevleri

3.1.5.1.Bezayag1 Baglant1 Tiirevleri

a. Panama: Iki veya daha fazla ¢bzgii ve atki ipligi, bezayag1 baglantis1 ile kiip

seklinde dokunur. Bu baglantinin tipik 6zelligi delikli olmasidir.
b. Rips: Atk ripsi ve ¢dzgii ripsi olmak tizere iki tiir rips orgiisii vardir.

a. Atk ripsi: Oluklar enine dogrudur. Oluklar, {izerinden ¢6zgii ipligi atlatilan

en az iki atk ipliginden olusur.

b. Cozgii ripsi: Oluklar boyuna dogrudur. Oluklar tizerinden atlatilan en az iki

¢ozgl ipliginden olusur.

3.1.5.2.Dimi Baglanti1 Tiirevleri

a. Dik sirth dimi: Sirtin dik olmasi, atlama sayisinin birden biiyiik olmasiyla saglanir.

Sirt dikligi 45° den biiyiik olan biitiin dimiler, dik sirtl dimi olarak adlandirilir.

b. Yassi sirth dimiler: Sirtin yassi olmasi, atki atlamalarinin yana dogru olan kayma
sayisindan bir fazla olmasma baghdir. Sirt dikligi 45° den az olan tiim dimiler, yassi sirth

dimi olarak adlandirilir.

c. Bahksirti: Baliksirt1 dokuma iki belirgin 6zellige sahiptir. Sirt yoniiniin degismesi

ve sirt degisiminde baglama noktalarmin kaydirilmas.



3.1.5.3.Saten Orgiileri

Cozgii ve atki ipliklerinin 6rgii raporunda birbirleriyle sadece bir defa baglanti
yaptig1 orgli ¢esididir. Baglantilarin birbirleri ile temas etmemeleri i¢in yiikkselme veya

atlama sayilar1 rapor toplaminin tam bdliinemedigi bir say1 olmak zorundadir.



4 KUMAS BILGIiSi ve KUMASLARIN GENEL OZELLIKLERI

Kumasg yapiminda ilk asama liflerin ince demetler halinde bir araya getirildikten
sonra biikiilerek birbirlerine sarilmasiyla elde edilen ipligin yapimidir. Dokuma kumaglar
birbirleriyle dik yonde kesistirilen iki grup ipligin, bu kesigsme sirasinda 6rgii adi verilen bir

diizen i¢inde birbirlerine baglanarak bir doku olusturmasiyla elde edilmektedir.

Dokuma kumaslar ¢esitli giyim ve kullanim amagclar1 i¢in dokuma tekniginin olanak
verdigi ¢ok degisik yapilarda iiretilmektedir. Bu yapilarin 6zelliklerinin bilinmesi hem
iretim hem de kullanim ag¢isindan olduk¢a 6nemlidir. Ancak, dokuma kumas yapisinin
temel niteliklerini belirledikten sonra dokuma kumas yapilarinin 6zgiin 6zelliklerini

kumasta sagladiklar1 yararlar acisindan incelemek en uygun yaklasim olacaktur.

4.1.Dokuma Kumaslarin Temel Nitelikleri

Diizgiin yiizey, incelik, esneklik, saglamlik ve o6rtme 6zelligi olarak belirlenen temel
nitelikler kumas yapisina bagh olarak 6nemli 6lgiide degisim gostermektedir. Dokuma,
orme ve kegelestirme veya benzeri bagka yontemler olmak iizere {i¢ ana kumas yapim
yontemi birbirinden ¢ok farkli ii¢ temel yap1 olusturduklarindan, dokuma kumaslarin temel

nitelikleri bu yapilarin birlikte ele alinip incelenmesiyle daha iyi anlasilabilir.

Bir kumasta bulunmasi gereken nitelikler biiyiik 6l¢iide kumasm yap1 tast olan
liflerin bir araya getirilmesiyle olusan ipliklerin 6zellikleriyle saglanmaktadir. Ancak
ipliklerin bir Orgii yapisi i¢inde bir araya getirilmesiyle olusturulan dokuma ve Orme
kumaslarda lif 6zellikleri kumas 6zelliklerine ¢ok kez dogrudan etkilemeyip ilk asamada
iplik 6zelliklerini belirler. Diger yandan iplik sikliklariyla kesisme veya orgii diizeni, iplik

ozeliklerinin kumasg 6zelliklerine doniigiimiinde belirleyici dnemli etkenlerdir.



4.2.Kumaslarin Genel Nitelikleri

Kumagim bir tekstil materyali olarak kullanimi, bir diger deyimle islevini saglayan
diizgiin ylizey, incelik, esneklik, saglamlik ve 6rtme gibi temel nitelikleri yaninda, gerek
ylizey goriiniimii, gerekse cesitli kullanim kosullarinda davraniglarini belirleyen baska
birgok onemli 6zelligi vardir. Bu 6zellikler kumasin hammadde ve yap1 6zelliklerinin

karmasik fonksiyonlari olarak olusurlar. Kumas 6zelliklerini:
1. Kimyasal 6zellikler,
2. Goriiniim ozellikleri,
3. Fiziksel ozellikleri,

olarak ii¢ ana grupta incelemek miimkiindiir. Bunlardan kumasin fiziksel 6zellikleri kendi

icinde dort grupta incelenebilir.
a. Mekanik Ozellikler

Kumas1 eni, boyu veya kumas diizlemine dik dogrultuda etki yapan kuvvetler
altindaki davraniglarin1 belirleyen kopma uzamasi, kopma dayanimi, yirtilma dayanimu,
patlama dayanimi, egilme dayanimi, siirtiinme dayanimi, esneklik, {itii tutma, burusmazlik

gibi.
b. Gecirgenlik ve Iletkenlik Ozellikleri

Hava ve su gecirgenligi olarak iki ayr1 bicimde tanimlanabilen bu 6zellik kumas
kalinlig1 ile dogrudan iliskili olmakla birlikte, su gecirgenligi yiizey gerilimi nedeniyle
kumasm yiizey yapisina, hava gecirgenligi ise biiyiik 6lciide kumas icindeki bosluklarin

miktar ve dagilimina baglidir.

c. Duyusal Ozellikleri

Kumagsin kendi agirligi altinda egilme yetenegi olarak tanimlayabilecegimiz dokiim

ozelligi, kumasin yumusaklik veya sertlik 6zelligi tutum ya da tuse olarak isimlendirilen ve



kumasa elle dokundugumuz zaman algiladigimiz bir baska 06zeligi duyusal

Ozelliklerindendir.
d. Yapisal Ozellikleri

Kumasgin eni, boyu, Orgiisii, kumasi olusturan lif ya da ipliklerin kalinliklar1 ve
kumas igindeki yogunluk ya da sikliklari ile kumas kalinligi kumasin belli bash yapi

ozellikleridir.



5S.DOKUMA KUMASLARDA YAPILAN TESTLER

5.1.Kumas Yapisi

Kumasin yapisi ilgili yapilan testler:

Kumasta iplik sikligi

o o

Desen tiirt

Iplik numaralari

a o

Bikim

e. Kalinlik

5.2.Fiziksel Testler

Boncuklagma

T &

Asmma mukavemeti

Kopma mukavemeti

o o

Patlama mukavemeti
Iplik mukavemeti
Dikis kaymasi
Kumas elastikiyeti

> @ oo

Yrtilma mukavemeti

Gramaj tespiti



5.3.Kimyasal Testler

a. Tekstil materyalinin pH tayini

b. Elyaf karisim orani tayini

5.4.Boyutsal Stabilite Testleri

a. Yikama stabilitesi (Sanfor)
b. Buhar stabilitesi

5.5.Hashk Testleri

Siirtme

Yikama

T &

Kuru temizleme
Su

Ter

Isik

- ® o o



6.LITERATUR OZETi

W.S. Howorth ve P.H. Oliver kumaslarin tuse 6zellikleri ile mekanik 6zellikleri

arasinda bir korelasyon oldugunu ortaya koymuslardir [4].

Winakor ve arkadaslar1 ise, tekstil triinlerinin fiziksel ozellikleri ile Oznel
degerlendirilme skorlar1 arasinda var olan koreldsyonun analizi ile ilgilenmislerdir.
Yirtttiikleri aragtirmada tekstil materyalinin tuseye yonelik 6znel degerlendirilmesi tekstil
alaninda deneyimli olmayan kisiler tarafindan yapilmakta olup, 6znel degerlendirmeler i¢in
“Yumusaklik, diizgiinliik, sicaklik vs.” gibi kalite belirten kelimeler veya “kalin-ince”,

“yumugak-sert” gibi ikili tanimlamalar kullanilmistir [5].

Chen ve arkadaslari, Kawabata sistemi ve bulanik mantik kullanarak kumas tusesine
yonelik 6znel algida yumusaticilarin etkilerini arastirmiglar ve her iki degerlendirmenin
sonuglar1 arasindaki korelasyonun %100 pamuklu kumaslar i¢in kuvvetli ancak %50/50

pamuk/polyester kumaslar i¢in zayif oldugunu ortaya koymuslardir [6].

Grineviciute ve Gutauskas 13 kumas numunesiyle yapmis oldugu 6znel ve deneysel
arastirmada deneklerin 6znel alg1 ile “en iyi” Ozelliklere sahip oldugunu diisiindiikleri
kumasin deney sonuglarinin en iyi olmadigini ortaya koymustur. Arastirmacilar bu
durumun 26-50 yas aras1 gérme engelli deneklerin arastirmada 13 kumas ve 10 farkhi

Ozelligi ayirmakta zorlanmalarindan kaynaklandigini ifade etmislerdir [7].

Tutum konusunda yapilmis ¢alismalar gézden gecirildiginde arastirmacilarin ¢ok

cesitli tutum tanimlamalar1 yaptiklar1 goriilmektedir.

1926 yilindan beri iizerinde ¢alisilan bir konu olmasma ragmen kumas tutumunun

bugiin hala kesinlesmis bir tanim1 bulunmamaktadir.

Arastirmacilarin veya konu ile ilgili kisilerin kumas tutumu i¢in yapmis oldugu

tanimlamalardan bir boliimiine burada yer verilmektedir [8]:



1. Tutum bir kisinin kumasa dokundugu, sikistirdig, eliyle stirttiigii veya eline aldig1

zamanki tepkisidir [9].

2. Tutum, kumasm mekanik 6zelliginden kaynaklanan duygunun kisi tarafindan
degerlendirilmesidir ve tutum degerlendirme kriteri kumasin giysilik olarak kullanima

uygun olup olmamasi 6zelligine dayanir [10].
3. Bir kisinin mekanik 6zelliklerden yaptig1 duyusal degerlendirmedir [9].

4. Tekstil terimleri ve tanimlar1 sozliigiine gore tutum, tekstil materyaline

dokunuldugunda hissedilen siibjektif degerlendirmedir [9].

5. Bir kumas veya ipligin dokunma duygusu ile ortaya ¢ikan reaksiyonunun

degerlendirilen kalitesidir [9].

6. Kumaslara dokunuldugu, sikistirildig: ve siirtiildiigli veya tutuldugu zaman ortaya

¢ikan etkilenmeler veya duyusal degerlendirmelerdir [9].

Siibjektif degerlendirmeler kumasa dokunularak yapildigi icin, ilgili fiziksel
ozelliklere ait objektif dl¢ctimlerin de kumasa dokunma sirasinda uygulanan baski kadar bir
yiik altinda gergeklestirilmesi daha gergek¢i sonuglar vermektedir. Dolayisiyla bu testlerde

ozellikle diistik yiikler altinda kumas 6zelliklerini belirlemek 6nemlidir[9].

Kumas tutumu ile iliskili ve objektif olarak Olgiilebilen parametreler igin test
yontemleri kapsamli bir literatiir taramasi ile Bishop tarafindan 6zetlenmistir [11].(Bkz.

Cizelge 6.1)

Tutumun objektif olarak belirlenmesi amaciyla, tutumla ilgili oldugu diisiiniilen

ozellikler ¢ sekilde dlgiilebilmektedir [9]:

1. Uygun yontemlerle tutumla ilgili oldugu diisiiniilen 6zellikler Cizelge 6.1.’de

verilen test cihazlar ile tek tek 6lgtilebilir,

2. KESF ya da FAST gibi kumas ozelliklerini belirleyen bir sistem tarafindan

olciilebilir,

3. Cekme cihazlar1 kullanarak yeni yontem veya aparatlar gelistirilerek 6lgiilebilir.



Cizelge 6.1. Literatiire gore kumas tutumu ile iligkili ve objektif olarak dlgiilebilen

parametreler i¢in test yontemleri [11]

Kumas Ozelligi Test Yontemi / Cihazi Olgiilen Parametre
Egilme Flexometer, Planoflex, Clark Sertlik Egilme uzunlugu, egilme
Olceri, Gurley Sertlik Olgeri, Olsen direnci, egilme modiili,yiik
Sertlik Olgeri, Shirley Dairesel Egilme egrisi
Olgeri
Dokamlaltk MIT Drape-o-meter, FRL Drapemeter, Dokimlalik katsayisi,
Cusick Dékiimlilik Olgeri dékimlilik uzunlugu,
digiimlerin sayisi,
digimlerin sekil faktori
Cekme Cekme cihazlari Yik-uzama egrisi,
(Instron, Hounsfield gibi) uzayabilirlik, geri donds,
histerezis, baslangi¢c Young
Modiili
Kayma Cekme cihazlari (¢apraz agili 6rnek, Capraz yonde yiik uzama

kayma aparati ile), Morner ve Eeg-
Olofsson tester, kayma 6lceri, Behre’s
Tester

egrisi, kayma kuvveti, kayma
acisi egrisi, kayma moduli,
kayma histerezisi

Sikistirma ve

Kalinhk 6lgeri, mikrometre, Schiefer

Standart kalinlik, kalinlik-baski

Kalinhk Compressometer, cekme cihazlari egrisi, sikistinlabilirlik,
(Stkistirmada (sikistirma parcalari olan) sikistirma rezilyansi ve
yumusaklik) histerezisi
Surtlinme Surtlinme 6lceri, cekme cihazlari (kizak Statik ve dinamik slirtiinme
katsayilar, sirtinme
metodu) kuvvetiyer
degistirme egrisi
Parazlualak Puruzltliuk olgeri, Bekk/Sheffield kagit Plruzltluk indeksi, Bekk

(Duzginluk)

dizglinllk 6lceri, dizglnlik standartlari
ile karsilastirma

saniyesi, Sheffield sayisi

Ihklik (Sicak
tutma)

Sicak plaka, yogunluk metodu, 6rtme

faktori metodu

Termal iletkenlik, termal
yayllma

Sikistirma testi ile ilgili diinyada birgok bilim adami c¢esitli aragtrmalar yapmistir.

Bu aragtirmalarda genelde kullanilan sistem compressometer (Bkz. Resim 6.1, 6.2)

cihazlaridir. Arastirmalarda genel prensip kumaslara uygulanan c¢ekme deneyleriyle

benzerlik gostermektedir [12].




Resim 6.1.Analog compressometer test cihazi

Resim 6.2. Analog ve dijital compressometer cihazlar1



Yapilan sikistirma testlerinde, genelde sikistirilabilirlik ve sikistirilabilirlik-kalinlik
degerleri iizerinde durulmustur. Konu ile ilgili en kapsamli arastirma Japon bilim adami
Kawabata tarafindan 1980 yillarinda yapilmistir. Yakm zamanda ise Vildan SULAR’1n
2005 yilinda “Kumas Tutumunun Olgiilebilir Kumas Ozelliklerinden Tahminlemesi
Uzerine Bir Arastirma” adli doktora tezinde, yiinlii ve yiin-polyester karisimhi mamiil

kumaslar tizerine yaptig1 ¢alismada ortaya konmustur.

Sikistirma testinde, bulunan sikistirma isi ile iliskinin en fazla olmasi beklenen

kumag parametresi, kumasin kalinligidir.



7.SPSS ve REGRESYON ANALIZi

SPSS giintimiizde istatistiksel olarak yorumlama yapabilmek i¢in en ¢ok kullanilan
bilgisayar yazilimlaridan biridir. Bu yazilimdaki regresyon analizi ise iki veya daha fazla

degisken arasindaki iliskileri 6lgmek i¢in kullanilir.

Eger tek bir degisken kullanilarak analiz yapiliyorsa buna tek degiskenli regresyon,
birden ¢ok degisken kullaniliyorsa ¢ok degiskenli regresyon analizi olarak isimlendirilir.
Regresyon analizi ile degiskenler arasindaki iliskinin varhigi, eger iligki var ise bunun giicii

hakkinda bilgi edinilebilinir.



8.MATERYAL ve METOT

8.1.Arastirma Materyalleri

Aragtirmada orgiisii, sikliklari, iplik numaralari, biikiimleri ve katlar1 farkli 62 adet
hasil1 sokiilmiis hambez kullanilmistir. Bunlardan 33 adet kumas dokutulmus, geri kalanlar

ise piyasada pamuklu dokuma kumas ile ¢aligsan fabrikalardan temin edilmistir.

Kumaglarda kullanilan iplikler %100 pamuk olup, Ne 10 ile Ne 60 numaralari
arasimnda hazirlanmistir. Tercih edilmis orgiiler bezayagi, dimi,krep, kord, saten, panama,
rips ¢esitleri ve tiirevleridir. 15 ile 58 arasinda atki ve ¢6zgil sikliklar1 ve 375 t/m ile 1411

t/m arasinda biikiim degerleri verilmistir.

Kumaslarim dokunmasinda Sulzer marka G6300 model kancali dokuma makinesi

kullanilmistir (Bkz Resim 8.1).

Resim 8.1. Sulzer G6300 esnek kancali dokuma makinesi

Sikistirma isi ile kumasin yapisal parametreleri arasindaki iliskinin incelenebilmesi

icin, kumaslarin sikistirma testi igin U-Test cihaz1 kullanilmistir (Bkz. Resim 8.2).



Resim 8.2. U-test cihazi

Arastirmada kullanilan kumaslar ve 6zellikleri Cizelge 8.1.’de verilmistir.

Cizelge 8.1. Belirlenen kumas 6zellik araliklar1

Atki ozgii | Atk No S ot e e el
OreiTipi | Sk | S | Arabgs | 3780 No | Atk Bikim | Cirgl Bikim
Arahg | Arahig: (Ne)
Bezayagi 15-40 | 15-57 10-60 18-60 380-1400 t/m | 630-1411t/m
2/1 Dimi 17-32 | 40-55 12-44 16-44 460-740 t/m 633-740 t/m
2/1 Rips 25-32 | 40-58 16-44 20-42 610-860 t/m 720-850 t/m
3/1 Rips 30-36 40 16 20 610 t/m 720 t/m
2/2 Panama 22 40 20 20 720 t/m 720 t/m
RipTop 20 40 18 18 660 t/m 660 t/m
5'li Saten 30 50 40 40 990 t/m 1100 t/m
Bezayag: Cift | 30-40 | 40-43 16 20 610 t/m 720 t/m
2/1 Rips Cift 40-48 | 40-43 16 20 610 t/m 720 t/m
3/1 Rips Cift 46-54 | 43-44 16 20 610 t/m 720 t/m
2/1 Dimi Cift 42-46 | 42-43 16 20 610 t/m 720 t/m
Krep 34 45 60 60 740 t/m 740 t/m
Kord 22-42 | 40-45 18-32 18-30 600-760 t/m 600-740 t/m




8.2.Arastirma Metotlar

8.2.1.Kumaslarin Yapisal Parametre Testleri

8.2.1.1.Kalinhk Testi

Kumaglarin kalinliklari, TS 7128 EN 1SO 5084 sayili “Tekstil-Tekstil ve Tekstil

Mamullerinin Kalinlik Tayini” adli standartlar altinda 6l¢timleri yapilmistir.

8.2.1.2.Biikiim Testi

Kumaglardan ¢ikarilan ipliklerin biikiimleri, TS 256 sayili ve “Dokunmus Kumaslar -
Imal Tarz1 - Analiz Metotlar1 - Kumastan Cikarilan Ipligin Biikiimiiniin Tayini” adli

standart altinda 6l¢iimleri yapilmistir.

8.2.1.3.S1klik Belirlenmesi

Kumasglardaki atki ve ¢ozgii sikliklari, TS 250 EN 1049-2 sayili ve “Tekstil
Dokunmus Kumaslar-Yap1 Analiz Metotlari-Kisim 2-Birim Uzunluktaki Iplik Sayismin

Tayini” adli standart altinda 6l¢tilmiistiir.



8.2.1.4.0rgii Tipinin Belirlenmesi

Kumaslarda kullanilan 6rgii tipleri, TS 6349 sayili ve “Dokunmus Kumaslar-imal
Tarzi-Analiz Metotlari-Doku Plani, Tahar, Taraktan Gegirme ve Giicii Hareket Sirasi

Gosterme Metotlar1” adli standardi dogrultusunda belirlenmistir.

Elde edilen bu bilgiler sayesinde kumaslarin 6rgii faktorleri, 6rtme faktorleri gibi

istatistiksel olarak 6nem tasiyan bilgiler hesaplanabilmistir.

8.2.2.Kumaslarin Yapisal Parametre Bulgulan

Kumaslarin analiz sonuglar1 Cizelge 8.2.’deki gibidir.



Cizelge 8.2. Kumaslarin yapisal parametre bulgulari

iplik No Sikhk Kat Biikiim Orgii
Tek Cift
Cozgl | Atki | Cozgl| Atk Kat Kat | Cozgl | Atki Tipi
1 20 16 40 25 X 720 | 610 | Bezayagi
2 20 16 40 26 X 720 | 610 | Bezayagi
3 20 16 40 22 X 720 | 610 | Bezayagi
4 20 16 40 32 X 720 | 610 | 3/1 Rips
5 20 16 40 30 X 720 | 610 | 2/1Rips
6 20 16 43 26 X 720 | 610 | 2/1 Rips
7 20 16 40 36 X 720 | 610 | 3/1 Rips
8 20 16 40 33 X 720 | 610 | 3/1 Rips
9 20 16 40 31 X 720 | 610 | 3/1 Rips
10| 20 16 40 30 X 720 | 610 | 3/1 Rips
11| 20 16 42 30 X 720 | 610 | 2/1 Dimi
12| 20 16 41 27 X 720 | 610 | 2/1 Dimi
13| 20 16 41 25 X 720 | 610 | 2/1 Dimi
14| 20 16 42 40 X 720 | 610 | Bezayag Cift
15| 20 16 40 30 X 720 | 610 | Bezayagi Cift
16| 20 16 41 36 X 720 | 610 | Bezayagi Cift
17| 20 16 42 40 X 720 | 610 | 2/1 Rips Cift
18| 20 16 42 44 X 720 | 610 | 2/1 Rips Cift
19| 20 16 43 48 X 720 | 610 | 2/1 Rips Cift
20| 20 16 44 54 X 720 | 610 | 3/1 Rips Cift
21| 20 16 43 50 X 720 | 610 | 3/1 Rips Cift
22| 20 16 43 46 X 720 | 610 | 3/1 Rips Cift
23| 20 16 43 52 X 720 | 610 | 3/1 Rips Cift
24| 20 16 43 44 X 720 | 610 | 2/1 Dimi Cift
25| 20 16 42 42 X 720 | 610 | 2/1 Dimi Cift
26| 20 16 43 46 X 720 | 610 | 2/1 Dimi Cift
27| 20 16 42 45 X 720 | 610 | 2/1 Dimi Cift
28| 20 16 43 36 X 720 | 610 | Bezayag Cift
29| 20 16 42 42 X 720 | 610 | 2/1 Rips Cift
30| 20 16 43 33 X 720 | 610 | Bezayag Cift
31| 20 16 40 23 X 720 | 610 | 2/1 Dimi
32| 20 16 41 32 X 720 | 610 | 2/1 Rips
33| 20 16 42 28 X 720 | 610 | 2/1 Rips
34| 60 60 42 35 X 775 | 775 | Bezayagi
35| 60 60 40 35 X 900 | 900 | Bezayagi
36| 60 60 45 34 X 740 | 740 | Krep
37| 40 40 57 30 X 550 | 610 | Bezayagi
38| 22 16 50 22 X 550 | 630 | 3/1 Dimi
39| 22 18 48 25 X 625 | 625 | 3/1 Dimi
40| 18 18 39 21 X 860 | 860 | Bezayagi
41| 54 52 55 34 X 750 | 750 | Bezayagi




42| 44 44 55 32 X 740 | 740 | 2/1 Dimi
43| 42 42 58 25 X 860 | 850 | 2/1 Rips
44| 54 54 30 21 X 850 | 850 | Bezayagi
45| 28 32 30 26 X 750 | 760 | Bezayagi
46| 18 18 40 23 X 600 | 600 | Kord

47| 18 18 40 22 X 600 | 600 | Kord

48| 24 32 42 27 X 740 | 760 | Kord

49| 18 10 35 16 X 625 | 375 | 3/1 Dimi
50| 30 30 45 42 X 740 | 740 | Kord

51| 18 18 40 20 X 660 | 660 | Rip Top
52| 20 10 15 15 X 630 | 380 | Bezayagi
53| 16 12 43 17 X 633 | 460 | 2/1 Dimi
54| 20 16 25 22 X 575 | 575 | 2/2 Dimi
55| 40 40 50 30 X 1100 | 990 | 5°li Saten
56| 30 30 30 26 X 755 | 755 | Bezayagi
57| 40 40 32 25 X 1000 | 733 | Bezayagi
58| 60 60 36 36 X 1411 | 1400 | Bezayagi
59| 40 40 48 32 X 900 | 766 | Bezayagi
60| 20 20 40 22 X 720 | 720 | Panama
61| 30 30 30 30 X 933 | 995 | Bezayagi
62| 30 30 28 26 X 800 | 978 | Bezayagi

Orgii raporlar1 ve yerlesim oranlar1 ise Sekil 8.1., 8.2, 8.3 ve 8.4’te verilmistir.

Bezavagi

2/1 Dimni

5'h Saten

2/2 Panaina

Sekil 8.1. Bezayag1 ve tiirevleri ile saten orgiileri



Cift Eoat 2/1 C'dézgin Ripsi
= Yerlesme Oram = 1:1
Eendinden Baglanth

o

2/1 C'ozgn Ripsi 3/1 Cizgii Ripsi

Sekil 8.2. Cift kat bezayag1 ve bezayag tiirevlerinin orgiileri

Cift Kat Bezavag Cift Kat 2/1 Dum CTIft Kat 3/1 Cozgii Ripsi
Yerlesim Oram = 1:1 Yerlesim Oram = 1:1 Yerlesim Orama = 1:1
Kendinden Baglantih Kendinden Baglantih Kendinden Baglantih

Sekil 8.3. Cift kat bezayagi, dimi ve rips Orgiileri

e

Krep Orgii Kord Orgit

Sekil 8.4. Kord ve Krep Orgiileri



8.2.3. Kumaslarda Yapilan Arastirma Testi

Kumaglarda sikistirma testi U-test cihazi ile yapilmistir. Cihazda mekanizmanin
alacagi yol ve zaman yani hiz sabitlenmis ve kuvvette maksimum deger girilerek testler
yapilmistir. Elde edilen kuvvet-yol egrilerinin egimleri hesaplanarak, yapilan is
bulunmustur. Egim ve yapilan is i¢in kullanilan bilgisayar yazilimimin algoritmalar1 Sekil

8.5 ve Sekil 8.6°da verilmistir.

Basla

=[r

Her noktanin egimini
ayr1 ayr1 hesapla

tanO =F / x

J

Egimler toplamini bul

4

Egimler ortalamasini bul

:

Sekil 8.5. Egimin bulunabilmesi i¢in algoritma



Egrinin altindaki alani, x yoniinde

birim kisalma y yoniinde karsilik

gelen kuvvet degerlerinden olusan
dikdortgenlere bol

J

Dikdértgenlerin alanlarmi
hesapla

4

Bir sonraki dikdortgen alani ile
bir dnceki dikdortgen alani
farkini bul ve ikiye bol

Alanlar1 ve fark alanlarmi
topla

J

Toplam alandan toplam
fark alanini ¢ikar

Sekil 8.6. Isin bulunabilmesi igin algoritma




8.2.4.0rnek Numune Uzerinde Is Akis1

Islem sonuglar1 ve is akisi icin 6rnek numune olarak 1 numarali numune ele

almmustir.

8.2.4.1.0rnek Numunenin Ol¢iim ve Hesaplama Sonuclan

Kalinlik: 0,47 cm

Cozgii Iplik No: Ne 20

Atk Iplik No: Ne 16

Cozgl Siklik No: 40 tel 1/cm
Atki Siklik No: 25 tel 1/cm
Cozgi Biikiim No: 720 t/m
Atk1 Biikiim No: 610 t/m
Orgii Tipi: Bezayag1 (Tek Kat)
Orgii Faktorii: 0,5

Cozgii Ortme Faktorii: 0,83
Atk1 Ortme Faktorii: 0,58
Ortme Faktorii: 0,48

(Cozgii Biikiim Katsayist: 4,1
Atk1 Biikiim Katsayisi: 3,9
Egim: 48,35°

Is: 1,14 kgf.mm (~ 0,00116 J)
Anket Ortalamasi: 2,214



8.2.5.Anket Calismasi

Kumaglarda yapilan anket calismasinda, referans araligi olarak verilen kumaslarla
beraber 15-60 yas arasi kisilere kumaslar gruplar halinde sunulmus ve yumusaklik-sertlik
bakiminda 1 ve 5 arasinda (1 = En Yumusak, 5 = En Sert) deger vermeleri istenmistir. 50
kisi iizerinden yapilan anket sonuclarinin ortalamalar1 alinarak regresyon analizinde isleme

konmustur.

Anket calismasinda kullanilan 6rnek anket formu Ek-1’deki gibidir.



9.BULGULAR ve TARTISMA

9.1.Kumas Kalinhg1 ve Kumasin Yapisal Parametreleri Arasindaki Iliski

Dokuma kumaglarin sikistirilmasi isleminde O6nemli parametrelerden ilki kumas
kalinhigidir. Kalinhk degeri, kumasin ¢6zgii ve atki ipligi numarasi, ¢ozgi ve atki sikligi,
rol oynamaktadir. Numune kumaslarin kalinlik

kumag Orgiisii degerleri Onemli

degerlerinin, hangi parametrelerle iliskili oldugu arastirilmistir.

Cizelge 9.1.Kumas kalmligmmn Orgii Faktorii, Ortme Faktorii, Cozgii Sikligi, Atka
Siklig1, Kumagin kat sayis1 parametreleriyle iligkisi.

Model Summary

Adjusted R Std. Error of the
Model R R Square Square Estimate
6 919 .845 .834 .05848

Predictors: (Constant), Orgii Fak, Ortme Fak, Cozgii Sk, Atky Sk

ANOVA
Sum of
Model Squares df Mean Square F Sig.
1 Regression 1.064 4 .266 77.788 .000
Residual 195 57 .003
Total 1.259 61

Predictors: (Constant), OrgiiFak, OrtmeFak, Cozgii_Sk, Atky Sk

Dependent Variable: kalinlik/kat




Coefficients

Unstandardized Standardized
Coefficients Coefficients t Sig.
Model B Std. Error Beta B Std. Error
1 (Constant) 284 .075 3.796 .000
Orgii Fak 794 .085 .765 9.300 .000
Ortme Fak 751 .047 1.364 15.839 .000
Cozgii Sk -.007 .001 -.351 -6.151 .000
Atky Sk -.010 .002 -.652 -6.790 .000
Dependent Variable: kalynlyk / kat
Excluded Variables
Partial Collinearity
Model Beta In t Sig. Correlation Statistics
1 AtkyNo -250(f) | -1.236 222 -.163 .066
CozgiiNo -263(f) | -1.657 .103 -.216 .105

Predictors in the Model: (Constant), OrgiiFak, OrtmeFak, Cozgii_Sk, Atky Sk

Dependent Variable: kalynlyk / kat

Regresyon tablosundan goriilebilecegi gibi, kumas kalinlig1 ile orgii faktorii, ortme faktorii,

kat sayis1 ¢ozgii sikligi ve atki sikligi arasindaki iliski anlamlidir. (F=77,788)

Cizelge 9.1’e gore kumas kalmhigi ile en yiiksek iliskiye sahip olan parametreler

sirastyla gosterilmistir.

Ortme Faktorii : t = 15.839
Orgii Faktérii: t=9.3
Cozgii Sikligr: t=-6.151

Atk sikligr: t = -6.790



Cizelge 9.1°deki verilere gore kumas kalmligi denklemi Esitlik 9.1°de verilmistir.

K = KKx(0.751xORTF —0,007 xS —0,01x S o+ 0,794 x ORGF +0,284) (9.1)

K=Kalinlik

KK= Kumas Kat Sayis1

ORTF = Ortme Faktorii

ATM = Atk Biikiimii (T/m)
ORGF= Orgii Faktorii

Sc= Cozgii Sikhigi (Cozgii/cm)
Sa= Atki siklig1 (Atki/cm)

9.2. Ortme Faktorii ve Kumasin Yapisal Parametreleri Arasindaki Iliski

Dokuma kumaslarm 6rtme faktorii degerleri, ¢6zgii ve atki i¢in ayr1 ayr1 hesaplanan
¢ozgii 6rtme ve atki drtmenin carpilmasiyla bulunur. Ortme faktdrii degeri, kumastaki
¢ozgii ve atki ipliginin numaralariyla ters, sikliklartyla dogru orantiidir. Ortme faktdrii

degerleri Esitlik 9.2, 9.3 ve 9.4’te verilmistir.

S .
F.= A Atk Ortii Faktorii (9.2)
N x/Nm,
S .
c Cozgii Ortii Faktorii (9.3)



S, xS

F«= FAXFK=—W

1 N
X — Kumas Ortme Faktori 9.4)
N

Formiilde N Sabit bir katsayidir ve ipligin hammaddesine gore degisir. Pamuk iplikleri igin N=8,3
degerini alir.

Esitlik 9.4’teki ifadeye gore, ortme faktord, ipliklerin kumas yiizeyini kaplamasinin
Olgtisiidiir. Kumasm siklik degerleri ylikseldikce Ortme faktorii carpim etkisiyle biiytir.
Iplik numaralar1 ile ortme faktdrii degeri negatif iliskiye sahiptir. Numara degerleri
biiytidiikce ipliklerin kumas yiizeyini kaplama yiizdesi diisece§inden kumasin Ortme

faktorii diiser.

Ortme faktorii degeri dogrudan sikhik ve numara degerlerine bagh oldugundan, siklik
ve numara degiskenlerinin kalmlik degeriyle iliskisini de aciklamaktadir. Iplik numaras:
endirekt numaralama sistemi (Nm) oldugu i¢in kalin ipliklerde numaranmn sayisal degeri
kiigiilerek oOrtme faktoriiniin daha yiiksek deger almasini saglar. Ayni zamanda iplik

kalinhig1 fazla oldugundan kumas kalinliginin artmasina neden olur.

Siklik degerlerinin artmasiyla, atki ve ¢ozgli yerlesimi degerleri (1/S) giderek
kiiciiliir. Orgiiye de bagl olarak, yerlesim degerleri kiigiildiikge iplikler tefe vurusunun
etkisiyle kumas igerisinde birbiri izerine binmeye baslar. Bu nedenle kumasin kalinliginda

da artis meydana gelir.

9.3. Kumas Kati ve Kumasin Yapisal Parametreleri Arasindaki iliski

Numunelerden 16 tanesi ¢ift katl dokunmus kumaslardir. Cift katl kumas yapilari, {ist {iste
iki ¢ozgii ve iki atki tabakasindan meydana gelir. Teorik olarak ¢ift katlh kumaslarin
kalinhigi, tek kath kumaslarin kalmhigmin iki kati olmasi gerekirken, c¢ift kath
kumasglardaki ipliklerin yerlesimi ve iki tabakay1 birbirine baglamak i¢in kullanilan ilave
baglantilarin sikistirmasi nedeniyle tek kathi kumas kalmhigmin iki katindan daha az

kallik degerine sahiptirler. Bu durum Sekil 9.1°de gdsterilmistir.



Kr

Sekil 9.1. Cift kath dokuma kumasta baglanti noktasi ve ipliklerin yerlesimi

Cift katl kumaslarin iki tabakasinda kullanilan 6rgiilerin, kumas kalinligma etkisi
vardrr. Orgii raporunda fazla baglant1 olan bezayag1 gibi 6rgiiler, baglantilar1 nedeniyle
ipliklerin birbirlerine yaklagmalarin1 daha fazla engellediklerinden sekildeki Kg kalinlik
degerinin daha diisiik olmasma neden olurlar. Bu nedenle oOrgiisii bezayagi olan
numunelerin kalinliklar1 digerlerine gore daha diisiiktiir. Ayn1 atk1 ve ¢6zgii numarasindaki
ipliklerle dokunmus, ¢ift kath bezayagi, D2/1, Cozgii ripsi 2/1 ve ¢6zgii ripsi 3/1 ve kord

orgiilerinin ortalama kalinlik degerleri Sekil 9.2° de verilmistir.

1.2

Kalinlik (mm)

0.8

O Tek Kat
B\ Gift Kat

0.6

0.4

0.2 1

bezayagi D3/1 D2/1 Kord R2/1 R3/1

Sekil 9.2. Tek ve ¢ift katli 6rgiilerin kalinlik degerleri ortalamalari



9.4. Orgii Faktorii ve Kahnhk Arasindaki Tliski

Orgii faktorii degeri, birim 6rgii raporundaki ipliklerin (atki veya ¢dzgii) herhangi
birinin sayisinin, ayni raporda bir ipligin diger iplik gurubu ile yaptig1 kesisme sayisi ile

rapordaki iplik sayisinin toplamina bdliinmesi ile elde edilen degerdir. (Bkz. Esitlik 9.5)

ORGF = Orgii Faktorii (9.5)

M+17

M: Orgii raporundaki bir gurup ipligin say1s1 (atki veya ¢ozgii)
I : Bir ipligin diger iplik gurubu ile yaptig1 baglant: sayis

Esitlik 9.5’te rapordaki iplik sayist degerinin kumasin Ozellikleri ile bir iliskisi
yoktur. Asil onemli faktor, bir ipligin diger iplik gurubu ile yaptig1r baglant1 sayisidir.
Dokuma kumaslarda baglant1 sayis1 arttikca, ipliklerin kumas iizerinde yaptiklar1 serbest
atlama azalir. Baglant1 sayis1 ile serbest atlama sayis1 negatif iligkiye sahip iki faktordiir.
Baglama sayis1 arttikca kumasin sertligi artar, hacmi kiigiiliir, birim uzunluga harcanan
iplik miktar1 artar. Ayni iplik ve siklik oOzelliklerine sahip kumaslarda Orgii faktori
azaldik¢a kumasin kalinlig1 da azalir. Bu yiizden numune kumaglar icerisinde en ince

kumasglar tek katl bezayagi kumaslardir.



1,2

®0,25 @0,275 ®0,2915 mO0,3 0,5
Kalinlik(mm)

0,55 80,583 B0,6 80,7

0,8

0,6

0.4

0,2 1

R3/1

bezayak
Panama
D2/1 gift
R 2/1 gift
R 3/1 cift

Sekil 9.3. Orgii faktorlerine gdre numune kalmliklar:

Sekil 9.3’te de goriilecegi gibi, bezayagi o6rgiilii kumaslar, en diisiikk 6rgii faktoriine
sahip ve en ince kumaslardir. Grafik iplik numaralar1 dikkate alinmadan olusturulmustur.

Buna ragmen, 6rgii faktorii ylikseldik¢e kalmligin arttigi goriilmektedir.

Esitlik 9.1 diger parametrelere gore tekrar diizenlenerek kumas kalinligmi etkileyen

kumas parametreleri denklemi elde edilir. (Bkz. Esitlik 9.6)

K = KKx| 0.751x x ———0.007x S —0,01x S p+0,794xORGF +0.284

2
NmAmeC N

(9.6)



9.5. Sikistirma Isi ve Kumasin Yapisal Parametreleri Arasindaki Tliski

Numunelerin sikistirma deneyleri sonucu elde edilen sikigtirma egrilerinin kumas
parametreleri ile iliskisini arastirmak i¢in kumas parametreleri ile sikistirma isi arasindaki

iliski incelenmistir. 1 numarali numunenin sikistirma egrisi Sekil 9.4°te gosterilmistir.

Tim numuneler 1,5 kgt ‘e kadar sikistirilmislardir. Numune sikigsma grafiklerinden
egim ve i degerleri hesaplanmistir. Hesaplanan degerler ile numunelerin siklik, iplik
numarasi, iplik biikkiim degerleri, kumas kati, kumas kalinligi, orgii faktorii ve Ortme

faktorleri arasindaki iliski arastirilmistir.

1.6
14 pd

1.2 A

0.8
0.6 4

0.4 e
0.2

Kuvvet (KgF)
AN

0 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6

Yol(mm)

Sekil 9.4.Bir numarali numunenin sikistirma grafigi

Parametreler arasindaki ikili iliskiler genellikle dogrusaldir. Regresyon analizi
sonucunda parametreler arasinda 5 farkli modelde iliski saptanmustir. Bes farkli model
icerisinde standart hatasi en kiiciik olan 5 numarali model esas almmistir (F=202.596).
Etkinlik sirasma gore ortme faktori (t= 20.756) , atki siklig1 (t= -6.975) ve ¢ozgii sikligt
parametresi (t = -5.395).gelmektedir. Modelde kumas kalinlig ile sikistirma isi arasindaki
iliski pozitiftir.



Regresyon sonucu elde edilen is denklemi Esitlik 9.7°de gdsterilmistir.

K
S p—y
6.806xORTF —0.043x § . —0.065x § , +4.359

(9.7)

Sikistirma isine etkisi Onemsiz bulunarak ¢ikarilan degiskenler icerisinde en yiiksek

iliskiye sahip deger Kumas kat degeridir(t=1.499)

Cizelge 9.2. Sikistirma isi ile kumas parametreleri iligkisinin regresyon sonuglari.

Variables Entered/Removed(a)

Variables | Variables
Model Entered Removed Method
1 Stepwise (Criteria: Probability-of-F-to-enter <=.020, Probability-of-F-to-
ORTF .
remove >=.100).
2 NA Stepwise (Criteria: Probability-of-F-to-enter <=.020, Probability-of-F-to-
" | remove >=.100).
3 sc Stepwise (Criteria: Probability-of-F-to-enter <=.020, Probability-of-F-to-
" | remove >=.100).
4 SA Stepwise (Criteria: Probability-of-F-to-enter <=.020, Probability-of-F-to-
" | remove >=.100).
5 NA Stepwise (Criteria: Probability-of-F-to-enter <=.020, Probability-of-F-to-
' remove >=.100).
a Dependent Variable: Kahnlk / Is
Adjusted R Std. Error of
Model R R Square Square the Estimate
1 .955(e) 913 .908 41953

ANOVA(f)



Sum of
Model Squares df Mean Square F Sig.
1 Regression 106.976 3 35.659 202.596 .000(e)
Residual 10.209 58 176
Total 117.185 61
e Predictors: (Constant), ORTF, SC, SA
f Dependent Variable: Kalmlik / s
Coefficients(a)
Unstandardized Standardized
Coefficients Coefficients t Sig.
Model B Std. Error Beta B Std. Error
1 (Constant) 4.359 .338 12.899 .000
ORTF 6.806 .328 1.280 20.756 .000
SC -.043 .008 -.220 -5.395 .000
SA -.065 .009 -434 -6.975 .000
a Dependent Variable: Kalinlik / is
Excluded Variables(f)
Partial Collinearity
Model Beta In t Sig. Correlation Statistics
1 T™MC .051(e) 1.068 .290 .140 .659
TMA -.018(e) -.336 .738 -.044 513
ORGF -.068(e) -1.110 272 -.145 401
Kat .109(e) 1.499 139 195 277
NC .010(e) 123 .902 .016 213
NA -.012(e) -127 .900 -.017 159

e Predictors in the Model: (Constant), ORTF, SC, SA

f Dependent Variable: Kalinlik / s




9.6. Is ve Egim Tliskisi

Kuvvet

X

Kuvvet

X1 X2

Sekil 9.5. Sabit yol (a) ve Sabit kuvvet (b) durumlarinda egim ile kuvvet arasindaki iliski.

Testlerde Sekil 9.5 (b) deki yontem kullanilmigtir. Numunelerin tamami, sabit

sikistirma hizinda kuvvet degeri 1,5 kgf ‘e ulasincaya kadar sikistirilmistir.

Cizelge 9.3. Is ile egim arasmndaki iliski

Dependent Variable: is

Equation

R Square

F

Model Summary

dfl

df2

Sig.

Constant

Parameter Estimates

bl

Linear

.709

146.352

60

.000

.252

-.003

The independent variable is egim.




is (Kgf.mm)

O Observed
Linear
0,167
0,147
0,127
0,107

T T T T T T T
30,00 35,00 40,00 45,00 50,00 55,00 60,00

Egim(Derece)

Sekil 9.6. Is ile egrinin egimi arasndaki iliski

Sekil 9.6 ya gore is ile egim acis1 arasinda zit iliski goriilmektedir. Egrinin egimi
arttikca yapilan is azalr. Yumusak numunelerde birim zamanda kuvvet artis1 daha az
oldugu icin test siireleri daha uzun ve egim degerleri daha diisiik ¢ikmistir. Egim degerleri

30-60 derece arasinda degisim gdstermistir.

9.7. Hissedilen Sertlik ve Is Arasindaki iliski

Sekil 9.7 kumaglarm kat sayisi ile sikistirma isinin iliskisini gostermektedir. Grafige

gore kat sayist arttikga sikistirma isi artmaktadir.
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Sekil 9.7. Kumasin kat sayis1 ve ortalama sikistirma isi iliskisi

Sekil 9.8’de hissedilen sertlik ile sikigtirma isi arasindaki iliski verilmistir. Grafige
gore tek kathh kumaglar, ¢ift kathh kumaglardan daha yumusaktir. Sekilde tek kath
kumaglarin degerlerinde daha fazla degisim gozlenmektedir. Ayrica yumusaklik
degerlendirme 6l¢egindeki 3 numara orta sertlik anlamima gelmektedir. Orta sertlik degeri
diger degerlere gore daha fazla degisim gostermistir. Ciinkii orta degerin algilanmasi diger

degerlere gore daha zordur.

5
4.5 3
< 2 $
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%] 3
3 25 :
e)
2 1.
1
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Sekil 9.8. Kumas kat sayisina bagli olarak hissedilen sertlik degerleri



Sekil 9.8’de tek kath kumaglarmn sertlik degerlerinin daha fazla dagilim gostermesi,
kullanilan iplik numarasi araliginin daha genis olmasindan kaynaklanmaktadir. Cift kath
kumaglar Ne 20/1 ¢6zgii ve Ne 16/1 atki ile dokunmuslardir. Tek kath kumaslarda ise iplik
numaralart Ne 10/1 ile Ne 60/1 arasinda degismektedir.

5
4.5 y=35.353x - 2.0416 o
4 RE=0-6472
« 35
5 3
3 25
°
g 2
T
15
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*
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0 0.05 0.1 0.15 02
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Sekil 9.9. Kumaslarin sikistirma isi ile hissedilen sertlik arasindaki iliski

Sekil 9.9’dan sikistirma isi ile hissedilen sertlik degerleri arasinda pozitif iliski oldugu
goriilmektedir. Elde edilen iligski Sekil 9.7 ve 9.8’de elde edilen iligkileri desteklemektedir.



10.SONUCLAR ve ONERILER

10.1. Kahinhgin Hissedilen Sertlige Etkisi

Pamuklu dokuma kumaglarin sikistirilmasi esnasinda en énemli parametre kalinliktir.
Ayni1 zamanda kumaslarm tutum degerlerini etkileyen en 6nemli kumas parametrelerinden
biridir. Sert tutuma sahip kumaslarin ¢ok biiyiik kismi1 ayn1 zamanda kalin kumaslardir.
Sikistirma isi ve tutum ile kalinlik arasindaki iliski pozitiftir. Kalinlik arttik¢a sikistirma isi

artar, tutum sertlesir.

Kumas kalnhigmi etkileyen en onemli parametreler kumasin kat sayisi, Ortme
faktort, atki sikligi, ¢ozgii sikligi, iplik numaralar1 ve 6rgii faktorii degeridir. Kumasimn atki

sikligimin etkisi ¢ozgi sikliginin etkisinden daha fazladir.

Biitiin numuneler i¢in teorik kalinlik degerleri hesaplanmis ve Olgiilen kalinlik ile

aralarindaki iliskinin oldukg¢a yiiksek oldugu goriilmiistiir.

1.2

y = 0.9736x + 0.0322 .
R” = 0.9202 P

o
o

Teorik Kalinlik(mm)
o
o

o
S
1

0.2 -

0 0.2 0.4 0.6 0.8 1 1.2
Olgiilen Kalinlik (mm)

Sekil 10.1. Olgiilen Kalinlik ile teorik kalinlik arasindaki iliski



Olgiilen ve teorik kalinlik arasindaki farklar incelendiginde, teorik kalinlik ile dlgiilen
kalinlik arasindaki sapmalar % -24.5 , % 34.5 arasinda degismektedir. Ne 10 - 60 pamuk
iplikleriyle dokunacak tek veya iki kath bezayagi, Dimi 2/1,Dimi 3/1, Rips 2/1, Rips3/1,

Kord, Saten kumaslarin kalinliklarinm hesaplanmasinda kullanilabilir.

Uretimi yapilacak bir pamuklu kumasim sertliginin tahmin edilebilmesi i¢in kumas
kalinlig1 en 6nemli parametredir. Kumasin kalinligi ile hissedilen sertlik degeri arasindaki
iliski Cizelge 10.1°de verilmistir. Esitlik 10.1°de iki parametre arasindaki matematiksel

bagint1 gosterilmistir.

SRT =2.812xK +1.132 (10.1)

SRT = Hissedilen sertlik

Cizelge 10.1. Kumas kalinlig1 ile hissedilen sertlik degeri arasindaki iliski.

Dependent Variable: Hissedilen Sertlik

Model Summary Parameter Estimates

Equation

R Square

F

dfl

df2

Sig.

Constant

bl

Linear

.607

92.564

60

.000

1.132

2.812

The independent variable is Kalinlik
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Sekil 10.2. Kumas kalmlig ile hissedilen sertlik degeri arasindaki iliski

10.2. Orgiiniin Hissedilen Sertlige EtkKisi

Dokuma kumaglarin Orgiilerindeki baglant1 sayismin miktar1 kumasin sertligini
artiran parametredir. Bu durumda, baglant1 sayisi en fazla olan bezayagi 6rgiilerinin en sert
kumaglar olmas1 gerekirken, yapilan anket sonuglarma gore tek ve ¢ift kath Rips 2/1, Rips
3/1 ve kord orgiilerinin sertlik degerleri bezayagi kumaslardan yiiksek c¢ikmustir.
Bahsedilen kumaslarin iplik numaralar1 ve siklik degerleri birbirlerine ¢ok yakindir. Sertlik
degerlerindeki farklhilik kumaslarin yiizey yapilarindan kaynaklanmaktadir. Kord ve rips
orgiileriyle dokunmus kumaslarin yiizey yapilar1 birbirlerine benzer sekilde piiriizlii yapiya

sahiptir. Kumas ylizeyindeki piiriizler dolayisiyla temas eden kiside sertlik hissi



uyandirmaktadir. Bu nedenle daha sik yapida dokunmus olan dimi kumaslardan daha

yiiksek sertlik degeri almiglardir.

Benzer etki, ayn1 kumasta atki ipligi olarak farkli kalinlikta ipliklerin kullanilmasryla

dokunan kumaslarda da goriilmektedir.

10.3. iplik Numaralarimin Hissedilen Sertlige Etkisi

Dokuma kumaslarda iplik numarasi kalinlastikca kumasin sertligi artar. Kalin
ipliklerin o6rtme faktorleri ince ipliklere gore daha yiiksektir. Kalin ipliklerle dokunmus

kumaglar daha kalin ve daha sert kumas yapis1 olustururlar.

35 y= -0,2335x +3,1933 a5 y = -0.0373x + 3.3912
’ * R?=0,7917 : 2.
% 3 'i;t x 3 R”=0.7762
2,5 * =
5 ~ 523
S c
5 15 \‘vx = 15 Aﬁ
I} N 1]
o 1 S 1
] @
T o5 T 05
0 : . . 0
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Sekil 10.3. Tek kathi kumaslarda atki iplik numarasi ile hissedilen sertlik ve ¢6zgii iplik
numarasi ile hissedilen sertlik arasindaki iliski.

Sekill0.3’ten de goriilebilecegi gibi atki ve ¢ozgii iplikleri inceldikge hissedilen

sertlik degerleri azalir.

10.4. iplik Siklilarinin Hissedilen Sertlige Etkisi

Dokuma kumasin iplik sikliklari arttikga, kumas hacmi igerisindeki bosluk miktar
(Porozite) azalir. Bu tiir kumaslar sikistirildiklarinda porozitesi yiiksek kumaglara gore
daha hizli sikigirlar. Bu tiir kumaslar1 sikigtirmak i¢in yapilmasi gereken is daha yiiksektir.
Bu durum Esitlik 9.7°den goriilebilir.
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EK-1. Ornek Anket Formlar

1:En Yumusak
5:En Sert

Anket Calismasi

Kumas Grup NUmaras! @ w...

_______________________________________________________________

1:En Yumusak
3:En Sert

Anket Cahsmas

Kumas Grup Numaras! @ .. .

_______________________________________________________________

Sertlik Derecesi

1:En Yumusak
3:En Sert

Anket Calismasi

Kumag Grup NUMaras! @ v

_________________ [

E-r-(uma; No |

1:En Yumusak
5:En Sert

Anket Calismasi

Kumag Grup NUmMaras! : v

E-r-(umag No |

_________________ [ T H

1:En Yumusak
5:En Sert

Anket Calismas

Kumas Grup NUmMarasl : wue o

R R :

Sertlik Derecesi

1:En Yumusak
5:En Sert

Anket Calismasi

Kumag Grup NUMaras! @ e .




OZGECMIS
Kisisel Bilgiler

Soyadi, adi: KARADAG, Sah Hiiseyin
Uyrugu: T.C.

Dogum tarihi ve yeri: 11.11.1982 Mersin
Medeni hali: Bekar

Telefon: 0 (276) 223 72 64

Cep: 0 (541) 542 87 46

e-mail: info@trioteknoloji.com

Askerlik Durumu: Tecilli

Egitim

Derece Egitim Birimi Mezuniyet tarihi

Lisans Afyon Kocatepe Universitesi Tekstil Miithendisligi Boliimii 2005
Lise Icel Anadolu Lisesi 2001

Is Deneyimi

2004-2005  Turhan Bilgi Teknolojileri — Teknik Servis Uzmani
2005-2005  MoonSoft Networks — Teknik Servis Uzmant
2005-2006  Dreamland Bilgisayar — Teknik Servis Uzmani

2006-2009  Tirkiye Uluslararasi Battaniyeciler Birligi — Genel Koordinator
2006-2010  Trio Teknoloji — Is Sahibi

Yabanc Dil
Ingilizce
Hobiler

Bilgisayar ve teknoloji, Spor, Miizik



