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OZET

Bu ¢alismada farkli incelikli yuvarlak 6rme makinelerinde iiretilen ince ve siiper
ince kumaslarm boyutsal ve fiziksel 6zellikleri incelenmistir. Makine inceligi, makine
siklik ayarlari, iplik numarasi, elastan iplik kullanim, iplik biikiimii ve relaksasyon
kosullarinin etkisini inceleyebilmek amaciyla ii¢ grup deneysel ¢alisma sunulmustur.

[k boliimde konu ile ilgili kaynaklar 6zet halinde verilmistir.

Ikinci bdliimde calismada kullanilan yuvarlak 6rme makinesi ve iplik dzellikleri,
relaksasyon kosullari, test cihazlar1 ve test yontemleri anlatilmistir.

Ugiincii bdliimde yapilan dlgiimler sonucunda elde edilen bulgular verilmistir.

Doérdiincii boliimde bulgulardan yararlanilarak siiprem kumaslarin boyutsal ve

fiziksel performanslar1 hakkinda yorumlar yapilmaistir.

Anahtar Kelimeler: Yuvarlak 6rme makinesi, ince, siiper ince, hafif gramaj, ince iplik



v

ABSTRACT

In this study, physical and dimensional properties of fine and super fine fabrics
which are produced in different circular knitting machine gauges, are examined. Three
experimental works are presented in order to determine the effects of knitting machine
gauge, tightness adjustment, yarn number, using elastane yarn, yarn twist and relaxation
conditions.

In the first chapter, a summary of the literature survey is given.

In the second chapter, circular knitting machines and yarn properties, relaxation
conditions, test devices and test methods, which are used in this study, are explained.

In the third chapter, experimental results are presented.

In the fourth chapter with, the aim of experimental results physical and dimensional

performances properties of single jersey fabrics are discussed.

Key Words: Circular knitting machine, fine, super fine, lightweight, fine yarn



ICINDEKILER
Sayfa
| (O SN 7N SRR i
TEZ ONAY SAYFASL...cuuitiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieiieiiietieectsatssseesasssne ii
L /71 i iii
N 3 0 0 20 N 0 iv
ICINDEKILER......couitiiiiiiiiieeiieteeiereererteereeserseeseesseesersseseessessssnsnene v
CIZELGELER DIZINT....ucouiiuniiiiiiiiiiiiieiieiieiiceieeeieteeeneeneeneesnesnnesason ix
SEKILLER DIZINT....ucvuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieiniiieieeicoineeesesneennereesnnesnnssnnnne XX
GaRIS ... e 1
1 KAYNAK OZETLERI.....ccooiiiiiiiiiiiiiieeeeeeereeeeeeeeeeeeee 4
1.1. Ince ve Siiper Ince Kumaslarin Uretimi...............cocooeviiiininninnennnnn.. 6
1.1.1. Ince ve siiper ince drme kumas iiretiminde kullanilan
hammaddeler........ ... 8
1.1.2. Ince ve siiper ince drme kumas iiretiminde kullanilan iplikler.....12
1.1.2.1. Kompakt iplikler...............oooiiiiiiii 13
1.1.2.2. Siro iplikler.......oooeeiiii 16
1.1.3. Ince ve siiper ince kumas iiretiminde kullanilan rme
MAKINEIETT. ...t 16
1.1.3.1. Igne yataklar1 ve igneler................coovueiueinninnnn.. 19
1.1.3.2 Siiper ince yuvarlak 6rme makineleri....................... 22
1.1.4. Ince ve siiper ince drme kumas yapilart.............................. 29
1.1.5. Ince ve siiper ince 6rme kumaslarin boya, baski ve terbiye
ISlemIeri. .. o 32
1.1.5.1. Siiper ince 6rme kumasglar i¢in gelistirilen boyama
MaKINEIeT1. .. ..o 33
1.1.5.2. Siiper ince 6rme kumasglar i¢in gelistirilen bitim
MaKINEIeT1. .. ..o 35
1.1.5.3. Siiper ince 6rme kumaslar i¢in kaplama ve laminasyon
MAaKINEIeT1. .. ..o 35
1.1.6. Ince ve siiper ince 6rme kumaslarin konfeksiyonu.................. 37

1.2. Ince ve Siiper Ince Kumaslar Ile Ilgili Literatiirde Mevcut Calismalar......40

2. MATERYAL VE YONTEM....cccuucetiriiirunnneneeeereennnnceseeeeemnsnnssseesennnen 44
2.0 Materyal. ... e 44

0 01115 & 46

2.2.1. Kumaslara uygulanan iglemler......................cooooiiiinn. 46

2211 Kururelakse......ooveviiiiii e, 46

2.2.1.2. YagRelakse.....oooooiiiiii 46

2.2.1.3. Yikama RelaKSesi..oovuneeeieie e, 47



vi

Sayfa
2.2.1.4. Boyama ve Terbiye Islemi......................oooeeu, 47
2.2.1.5. Baski ve Terbiye Islemi...............ccocoooviiiiiiiiiinn 50
2.2.2. Kumagslar iizerinde yapilan élgtimler.........................ooeee. 50
2.2.2.1. Kumasm metrekare agirliginin belirlenmesi............. 51
2.2.2.2. Kumasn sira ve ¢ubuk sikliklarmin belirlenmesi....... 51
2.2.2.3. [Imek iplik uzunlugunun belirlenmesi..................... 51
2.2.2.4. Kumasin kalinligmin belirlenmesi.......................... 51
2.2.2.5. Kumasm boncuklanma egiliminin belirlenmesi.......... 52
2.2.2.6. Kumasin asinma mukavemetinin belirlenmesi............ 52
2.2.2.7. Kumasm dokiimliliigiiniin belirlenmesi................... 52
2.2.2.8. Kumasim hava gec¢irgenliginin belirlenmesi ...............53
2.2.2.9. Kumasin patlama mukavemetinin belirlenmesi........... 54
2.2.2.10.Kumasin may dénmesi degerinin hesaplanmasi............ 54
2.2.2.11.Kumasin en ve boy ¢ekme degerlerinin hesaplanmasi..55
2.3. Arastirma Sonuglarinin Degerlendirilmesi...............coovviiiiiiiinnn... 56
3. ARASTIRMA SONUCLARI....ccctiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieiiitinetietiasenecensen 59
4. TARTISMA VE SONUC .....ciitiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiietiieiietiatcsecsasesscnnn 70
4.1. Béliim 1: Makine inceligi, Siklik Ayarlar1 ve Relakse Kosullarinin
Kumaslarm Boyutsal ve Fiziksel Ozelliklerine EtKisi............................... 70
4.1.1. Makine inceligi ve siklik ayarlarin kumaslarin ilmek iplik
UzZUNIUGUNA EtKIST. . .ouet e e 70
4.1.2. Makine inceligi, siklik ayarlar1 ve relakse kosullariin kumas
gramajina tiSi.........oouiiiiiii i e 72
4.1.3. Makine inceligi, siklik ayarlar1 ve relakse kosullarinin kumas
kalmhigma etkisi.........cooouiiiii 74
4.1.4. Makine inceligi, siklik ayarlar1 ve relakse kosullarinin kumaslarn
stra SIKIIZINa etkisi.......ovuei e 76
4.1.5. Makine inceligi, siklik ayarlar1 ve relakse kosullarinin kumaslarm
cubuk sikligma etkisi..........oooiiiiii i 78
4.1.6. Makine inceligi, siklik ayarlar1 ve relakse kosullarinin kumaslarm
ilmek yogunluguna etkisi............ccoviiiiiiiiiiii 80
4.1.7. Makine inceligi ve siklik ayarlarmin kumaslarin boncuklanma
dayanimina etkisl ..........ovieiiiiiii e 82
4.1.8. Makine inceligi, siklik ayarlar1 ve terbiye isleminin kumaslarin
patlama mukavemetine etkisi..............ooiiiiiiiiiiiiiiiii e, 83
4.1.9. Makine inceligi, siklik ayarlar1 ve terbiye isleminin kumaslarin
hava gecirgenligine etkisi............coovviiiiiiiiiiii e 84
4.1.10. Makine inceligi, siklik ayarlar1 ve terbiye islemlerinin kumaslarin
dOkUmIGIIZUHNE €tKiST...o.vveet e e, 86

4.1.11. Makine inceligi, siklik ayar degerleri ve asinma devir sayisinin
kumasglarin aginma mukavemeti degerlerine etkisi......................... 88



vil

Sayfa

4.1.12. Makine inceligi, siklik ayarlar1 ve terbiye islemlerinin kumaslarin

may donmesi degerlerine etkisi...........ccooviiiiiiiiiiiiii 92
4.1.13. Makine inceligi, siklik ayarlari, terbiye islemleri ve kurutma
sartlarinin kumaglarin enden ¢ekme degerlerine etkisi..................... 94
4.1.14. Makine inceligi, siklik ayarlari, terbiye islemleri ve kurutma
sartlarinin kumaslarin boydan ¢ekme degerlerine etkisi................... 96
4.2. Boliim 2: Iplik Inceligi, Elastan Iplik Kullanimi ve Relakse Kosullarinmn
Kumaslarmn Boyutsal ve Fiziksel Ozelliklerine Etkisi.............................. 100
4.2.1. Iplik numarasi ve elastan iplik kullanimmin kumaslarin ilmek iplik
uzUNIuGuUNa etKIST....oueei e e 100
4.2.2. Iplik numarasi, elastan iplik kullanimi ve relakse kosullarmnin
kumag gramajima etkiSl.........c.ovvueeiuiiiiiii i 101
4.2.3. Iplik numarasi, elastan iplik kullanimi ve relakse kosullarmnin
kumas kalinligma etkisi.............oooiiiiiiiiii i 103
4.2.4. Iplik numarasi, elastan iplik kullanimi ve relakse kosullarmnin
kumasglarin sira sikligina etkisi.............coooiiiiiiii i 106
4.2.5. Iplik numarasi, elastan iplik kullanimi ve relakse kosullarmnin
kumaslarin gubuk sikli§ina etkisi..............coooeiiiiiiiiii i 108
4.2.6. Iplik numarasi, elastan iplik kullanimi ve relakse kosullarmnin
kumaslarin ilmek yogunluguna etkisi...............ccoovviiiiiiiinn.n. 110
4.2.7. Iplik numarasi ve elastan iplik kullanimmnin kumaslarin
boncuklanma dayanimia etkisi..............cocooiiiiiiiiiiiiii i, 112
4.2.8. Iplik numarasi, elastan iplik kullanimi ve terbiye isleminin
kumasglarin patlama mukavemetine etkisi....................ooeiiiin.. 112
4.2.9. Iplik numarasi, elastan iplik kullanimi ve terbiye isleminin
kumaslarin hava gecirgenligine etkisi...............ccooviiiiiiiiinnn.n. 114
4.2.10. Iplik numarasi, elastan iplik kullanimi ve terbiye islemlerinin
kumaglarin dokiimliligline etkisi.............cooooiiiiiiiiii 116
4.2.11. Iplik numarasi, elastan iplik kullanimi1 ve asimnma devir sayismimn
kumasglarin aginma mukavemeti degerlerine etkisi........................ 118
4.2.12. Iplik numarasi, elastan iplik kullanimi ve terbiye islemlerinin
kumaslarin may donmesi degerlerine etkisi.................cooviiin.... 121
4.2.13. Iplik numarasi, elastan iplik kullanim, terbiye islemleri ve
kurutma sartlarmin kumaslarin enden ¢ekme degerlerine etkisi......... 123
4.2.14. Iplik numarasi, elastan iplik kullanim, terbiye islemleri ve
kurutma sartlariin kumaslarm boydan ¢ekme degerlerine etkisi....... 125
4.3. Boliim 3: Iplik Biikiim Yonii ve Relakse Kosullarmin Kumaslarm Boyutsal
ve Fiziksel Ozelliklerine BtKiSi............ccc.oiuniiiiieiieieeieie e 128
4.3.1. Iplik biikiim ydniiniin kumaslarin ilmek iplik uzunluguna
18 1 128
4.3.2. Iplik biikiim ydnii ve relakse kosullarmin kumas gramajina
S0 13 T P 129

4.3.3. Iplik biikiim yonii ve relakse kosullarmin kumas kalmligina
7056 13 T P 131



viil

Sayfa

4.3.4. Iplik biikiim ydnii ve relakse kosullarmin kumaslarm sira sikligma

BEKIST. et 132
4.3.5. Iplik biikiim yonii ve relakse kosullarmin kumaslarm ¢ubuk
SIKIIZINA @TKIST. .. .vvttt et 134
4.3.6. Iplik biikiim ydnii ve relakse kosullarmmn kumaslarm ilmek
yogunluguna etkiSi.........ooviiiiiii i e 135
4.3.7. Iplik biikiim ydniiniin kumaslarin boncuklanma dayanimma
CEKIST. .. ettt 137
4.3.8. Iplik biikiim yonii ve terbiye isleminin kumaslarin patlama
mukavemetine etkisi............ooiiiiiiiii 137
4.3.9. Iplik biikiim yonii ve terbiye isleminin kumaslarin hava
gecirgenligine etkiSi.......oovvvvniiit i e 138
4.3.10. Iplik biikiim yonii ve terbiye islemlerinin kumaslarm
dOkUmMIGIIZUHNE €tKIST...ouveeeee i 140
4.3.11. Iplik biikiim ydnii ve asmnma devir sayisinin kumaslarin asinma
mukavemeti degerlerine etkisi..............coooeviiiiiiiiiiiii 141
4.3.12. Iplik biikiim ydnii ve terbiye islemlerinin kumaslarin may
donmesi degerlerine etkisi...........cooveiiiiiiiiiiiiii i, 144
4.3.13. Iplik biikiim yonii, terbiye islemleri ve kurutma sartlarmin
kumaslarin enden ¢ekme degerlerine etkisi................ccoeveeiinnn.nn. 145
4.3.14. Iplik biikiim ynii, terbiye islemleri ve kurutma sartlarmin
kumaslarin boydan ¢ekme degerlerine etkisi..........................eel. 147
103 1| [P 150
| SN 1 N 5N 154
3 L 3 160
[0Y7€) 6317 § 1T 166

TESEKKUR...ccicvunirtiitieeeieeeteetneerteesneerssessneesseessesssnessseessneesssssnesnns 167



X

CiZELGELER DiZiNi Sayfa

Cizelge 1.1. Farkli inceli yuvarlak 6rme makinelerinde kullanilan iplik numaralari...... 8

Cizelge 1.2. Cesitli iplik tiretim sistemleri i¢in Uiretebilecek iplik numara araligi
4 [ o453 () Pt 13

Cizelge 1.3. Yuvarlak 6rme makinesi tireticilerinin makine parkurlarindaki mevcut
makine INCElIKICTI. ... ..o 29

Cizelge 1.4. Ince ve siiper ince tipteki yuvarlak 6rme makinelerinde iiretilebilen drgii
2210112 30

Cizelge 1.5. Farkli incelikli yuvarlak 6rme makinelerinde iiretilen pamuk elastan
stiprem kumaslarin 6zelliKIeri........ ... 32

Cizelge 2.1. Kumaslarm oriildiigii yuvarlak 6rme makinelerinin teknik 6zellikleri......44
Cizelge 2.2. Kumaslarm iiretiminde kullanilan iplik 6zellikleri............................. 45
Cizelge 2.3. Deneylerde kullanilan kumaglarin tanitici kodlar1...................o.oo 46

Cizelge 3.1. Kuru relakse sonrasi 6rme kumaslarn ilmek iplik uzunlugu degerleri......59

Cizelge 3.2. Orme kumaslarin gramaj degerleri (/m?) .........ccoeevueeeeiieieeeeiin., 60
Cizelge 3.3. Orme kumaslarm kalinlik degerleri (mm) ..............ccooviiiiiiiiniinn.n 61
Cizelge 3.4. Orme kumaslarm sira sikhig1 degerleri (sra/cm) ............ocooeveivninn..... 62
Cizelge 3.5. Orme kumaslarm gubuk siklig1 degerleri (gubuk/cm) ........................ 63
Cizelge 3.6. Orme kumaslarm ilmek yogunlugu degerleri (ilmek/cm?).................... 64

Cizelge 3.7. Orme kumaslarm kdsegenel 6l¢iim metoduna gdre may dénmesi
4 151453 (o3 0 T () 65

Cizelge 3.8. Orme kumaslarm farkli kurutma islemleri sonras1 enden ¢ekme
4 [ o453 () 66

Cizelge 3.9. Orme kumaslarm farkli kurutma islemleri sonras1 boydan ¢ekme
4 151453 (o3 0 T () 67

Cizelge 3.10. Boyanmis sanforda kurutulmus 6rme kumas numunelerinin boncuklanma
ve aginma testi sonucu agirlik ve kalmlik kaybi.................oo 68



Sayfa

Cizelge 3.11. Orme kumaslarm hava gegirgenligi, dokiimliiliik ve patlama mukavemeti
4 [ o453 () 69

Cizelge 4.1. Makine inceligi ve siklik ayarlarinin kumaglarin ilmek iplik uzunluguna
etkisini incelemek i¢in yapilan varyans analizi sonuclart ...................ocoiiiiinn. 70

Cizelge 4.2. Makine siklik ayarlarinin ilmek iplik uzunluguna etkisini incelemek i¢in
yapilan SNK test SONUGIATL. ........ooiuiii e 71

Cizelge 4.3. Makine inceliginin ilmek iplik uzunluguna etkisini incelemek i¢in yapilan
SNK teSt SONUGIATT. ... .o e, 71

Cizelge 4.4. Makine inceligi, siklik ayarlar1 ve relaksasyon sartlarinin kumas gramajina
etkisini incelemek i¢in yapilan varyans analizi sonuglari..................oooo 72

Cizelge 4.5. Makine siklik ayarlarinin gramaja etkisini incelemek i¢in yapilan SNK test
SOMUG AT L. .ot 73

Cizelge 4.6. Makine inceliginin gramaja etkisini incelemek i¢in yapilan SNK test
010 (01 F: 1 o TSP 73

Cizelge 4.7. Uygulanan relakse islemlerinin gramaja etkisini incelemek ic¢in yapilan
SNK test SONUGIATT. ... ..o e 73

Cizelge 4.8. Makine inceligi, siklik ayarlar1 ve relaksasyon sartlarmin kumas kalinligina
etkisini incelemek icin yapilan varyans analizi sonuglart................... 75

Cizelge 4.9. Makine siklik ayarlarmin kumas kalinligma etkisini incelemek icin yapilan
SNK teSt SONUGIATT. ... .o e, 75

Cizelge 4.10. .Relaksasyon islemlerinin kumaslarin kalinligina etkisini incelemek i¢in
yapilan SNK test SONUGIATt .........ooiiii i e 75

Cizelge 4.11. Makine inceligi, siklik ayarlar1 ve relaksasyon sartlarinin kumaslarin sira
siklig1 degerlerine etkisini incelemek i¢in yapilan varyans analizi sonuglari............. 77

Cizelge 4.12. Makine siklik ayarlarmin kumaslarin swra sikligi degerlerine etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglart............oooviiiiiiiiiiiiiiiii 77

Cizelge 4.13. Makine inceliginin kumaslarin sira sikligma etkisini incelemek i¢in
yapilan SNK test SONUGIATL.........ooiuiiii i 77

Cizelge 4.14. Relaksasyon islemlerinin kumaslarin swa sikligi degerlerine etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglart............oooviiiiiiiiiiiiiiiiii 78



xi

Sayfa

Cizelge 4.15. Makine inceligi, siklik ayarlar1 ve relaksasyon sartlarinin kumaslarin
cubuk siklig1 degerlerine etkisini incelemek i¢in yapilan varyans analizi sonuglari......79

Cizelge 4.16. Makine siklik ayarlarmin kumaslarin ¢ubuk sikligi degerlerine etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglart............ooooiiiiiiiiiiiiiiii 79

Cizelge 4.17. Relaksasyon islemlerinin kumaslarin ¢ubuk siklik degerlerine etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglart............oooooiiiiiiiiiiiiiiii 79

Cizelge 4.18. Makine inceligi, siklik ayarlar1 ve relaksasyon sartlarinin kumaslarin
ilmek yogunlugu degerlerine etkisini incelemek i¢in yapilan varyans analizi
010 (61 - T PR 80

Cizelge 4.19. Makine siklik ayarlarinin kumaslari ilmek yogunlugu degerlerine etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglart ...........ooooiiiiiiiiiiiiiiii 81

Cizelge 4.20.Makine inceliginin kumaslarin ilmek yogunlugu degerlerine etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglart...........c.ooooiiiiiiiiiiiiiiii e 81

Cizelge 4.21.Relaksasyon islemlerinin kumaslarm ilmek yogunlugu degerlerine etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglart............ooooviiiiiiiiiiiiiiiii i, 81

Cizelge 4.22. Makine inceligi, siklik ayarlar1 ve terbiye isleminin kumaslarin patlama
mukavemeti degerlerine etkisini incelemek i¢cin yapilan varyans analizi
(010 (61 -1 5 TP EPPPR 83

Cizelge 4.23. Makine siklik ayarlarinin kumaslarin patlama mukavemeti degerlerine
etkisini incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglart................ooo 84

Cizelge 4.24. Terbiye islemlerinin kumaslarin patlama mukavemeti degerlerine etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglart............ocoooiiiiiiiiiiiiiiiii e, 84

Cizelge 4.25. Makine inceligi, siklik ayarlar1 ve terbiye islemlerinin kumaslarin hava
gecirgenligi degerlerine etkisini incelemek i¢in yapilan varyans analizi sonuglart...... 85

Cizelge 4.26. Makine siklik ayarlarinin kumaslarm hava gegirgenlik degerleri iizerine
etkisini incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglart................ooo 85

Cizelge 4.27. Makine inceliginin kumaslarin hava gecirgenligi degerlerine etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglari..............oooiiiiiiiiiiiiiiiien, 85

Cizelge 4.28. Uygulanan terbiye islemlerinin hava gecirgenligine etkisini incelemek i¢in
yapilan SNK test SONUGIATL. ........ooieiii e 86

Cizelge 4.29. Makine inceligi, siklik ayarlar1 ve terbiye islemlerinin kumaslarmn
dokiimliiliik degerlerine etkisini incelemek i¢in yapilan varyans analizi sonuglart...... 87



xii

Sayfa

Cizelge 4.30. Makine siklik ayarlarinin stiprem kumaslarm dokiimliiliik degerleri
iizerine etkisini incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglart.....................o.ooini 87

Cizelge 4.31. Makine inceliginin kumaslarmm dokiimliiliik degerlerine etkisini incelemek
icin yapilan SNK test sonuclart...... ... 87

Cizelge 4.32. Uygulanan terbiye islemlerinin dokiimliiliik degerlerine etkisini incelemek
icin yapilan SNK test sonuclart........ ..o 88

Cizelge 4.33. Makine inceligi, siklik ayarlar1 ve asinma devir sayisinin kumaslarin
asinma mukavemeti (%) agirlik kaybi degerlerine etkisini incelemek i¢in yapilan
varyans analizi SONUGIAIT. ... ...t e e ae e 89

Cizelge 4.34. Makine inceliginin kumaslarda agirlik kaybi degerlerine (%) etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglart...........oooooviiiiiiiiiiiiiiiii e, 89

Cizelge 4.35. Asinma devir sayisinin asinma mukavemeti agirlik kaybi (%) degerlerine
etkisini incelemek i¢in yapilan SNK testi sonuglart................oooo 89

Cizelge 4.36. Makine inceligi, siklik ayarlar1 ve asmmma devir sayisinin kumaslarin
asinma mukavemeti (%) kalinlik kaybi1 degerlerine etkisini incelemek i¢in yapilan
varyans analizi SONUGIAIT. ... ...ttt e 90

Cizelge 4.37. Makine siklik ayarlarinin kumaslarda meydana gelen kalinlik kayb1 (%)
degerlerine etkisini incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglart............................. 91

Cizelge 4.38. Makine inceliginin asinma mukavemetine kalinlik kayb1 (%) degerlerine
etkisini incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglart.................o 91

Cizelge 4.39. Asinma devir sayisimin asinma mukavemeti kalinlik kayb1 (%) degerlerine
etkisini incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglart.................oo 91

Cizelge 4.40. Makine inceligi, siklik ayarlar1 ve terbiye islemlerinin kumaslarin
kosegenel Olgiim metoduna goére may donmesi degerlerine etkisini incelemek igin
yapilan varyans analizi SONUGIATT. .......cceevvuieeriieiiie e eieeneeeeeenee .92

Cizelge 4.41. Makine siklik ayarlarmin kumaslarin kosegenel 6lgiim metoduna gore
may donmesi degerler iizerine etkisini incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglari

Cizelge 4.42. Makine inceliginin kosegenel Ol¢iim metoduna gore may dénmesi
degerlerini incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglart.................ooevviiiiiii..n 93

Cizelge 4.43. Makine inceligi ,siklik ayarlari, terbiye islemleri ve kurutma sartlarinin
kumaglarin enden ¢ekme degerlerine etkisini incelemek icin yapilan varyans analizi
010 (o1 F: 1 o TP 94



xiil

Sayfa

Cizelge 4.44 Makine siklik ayarlarinin kumasin enden ¢ekme degerlerine etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglart............ooovoiiiiiiiiiiiiiii e, 95

Cizelge 4.45. Kurutma sartlarinin kumaslarin enden c¢ekme degerlerine etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglart............ooooiiiiiiiiiiiiiiii 95

Cizelge 4.46. Makine inceliginin kumaslarin enden ¢ekme degerlerine etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglart............oooviiiiiiiiiiiiiiiiiii e, 95

Cizelge 4.47. Terbiye islemlerinin kumaslarin enden ¢ekme degerlerine etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglart............oooviiiiiiiiiiiiiii 96

Cizelge 4.48. Makine inceligi, siklik ayarlari, terbiye islemleri ve kurutma sartlarinin
kumaglarin boydan ¢ekme degerlerine etkisini incelemek icin yapilan varyans analizi

010 (o1 F: 1 o PR 97

Cizelge 4.49. Makine siklik ayarlarinin kumaslarin boydan ¢ekme degerlerine etkisini
incelemek i¢in yapilan varyans analizi sonuglart ..., 97

Cizelge 4.50. Kurutma sartlarinin kumaslarmm boydan c¢ekme degerlerine etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglart...........c.ooooiiiiiiiiiiiiiiii e 98

Cizelge 4.51. Makine inceliginin kumaslarin boydan c¢ekme degerlerine etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglart ..o 98

Cizelge 4.52. Terbiye islemlerinin kumaslarin boydan c¢ekme degerlerine etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglart............ooooiiiiiiiiiiiiiii 98

Cizelge 4.53 Iplik numarasi ve elastan iplik kullaniminmn kumaslarin ilmek iplik
uzunluguna etkisini incelemek i¢in yapilan varyans analizi sonuglari.................... 101

Cizelge 4.54. iplik numarasimnin ilmek iplik uzunluguna etkisini incelemek igin yapilan

SNK teSt SONUGIATT. ... .o e 101
Cizelge 4.55. Elastan iplik kullaniminin ilmek iplik uzunluguna etkisini incelemek i¢in
yapilan SNK test SONUGIArL..........ooviiiiiii e 101
Cizelge 4.56. Iplik numarasi, elastan iplik kullaniminimn ve relaksasyon sartlarinin kumas
gramajina etkisini incelemek icin yapilan varyans analizi
SONUGIATL. ..ottt eeeeee e e ectie e eeetree e e eeraeeeeesannneeesssnneesssne s ennee e annan 102

Cizelge 4.57. Iplik numarasinin  kumas gramajma etkisini incelemek igin yapilan SNK
TSt SOMUGIATL. ... e 102

Cizelge 4.58. Elastan iplik kullannmmin kumas gramajma etkisini incelemek icin
yapilan SNK test SONUGIArL..........ooiiiiii e 102



X1V

Sayfa

Cizelge 4.59. Uygulanan relakse islemlerinin kumas gramajma etkisini incelemek i¢in
yapilan SNK test SONUGIATL.........ooiuiii e 103

Cizelge 4.60. Iplik numarasi, elastan iplik kullanimi ve uygulanan relakse islemlerinin
kumas kalinligina etkisini incelemek i¢in yapilan varyans analizi sonuglari............ 104

Cizelge 4.61. Iplik numarasinin kumas kalmligina etkisini incelemek i¢in yapilan SNK
TSt SOMUGIATL. ... .t 104

Cizelge 4.62. Elastan iplik kullaninmmin kumas kalmnlhigina etkisini incelemek i¢in

yapilan SNK test SONUGIArL..........ooiiiiii i 105
Cizelge 4.63. Relaksasyon islemlerinin kumaslarin kalinligina etkisini incelemek i¢in
yapilan SNK test SONUGIATL. ........oiieiii e 105
Cizelge 4.64. Iplik numarasi, elastan iplik kullanimi1 ve relakse kosullarmimn kumaslarin
sira sikligina etkisini incelemek icin yapilan varyans analizi
SONUGIATL. ...ttt et e s T 1]

Cizelge 4.65. Iplik numarasmin kumaslarm sira sikligma etkisini incelemek i¢in yapilan
SNK teSt SONUGIATT. ... .o e e e e 106

Cizelge 4.66 Elastan iplik kullanimi kumaslarin sira sikligma etkisini incelemek icin
yapilan SNK test SONUGIATL. ........ooiiiii e 106

Cizelge 4.67. Relaksasyon islemlerinin kumaslarin swa sikligi1 degerlerine etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglart ..., 107

Cizelge 4.68. Iplik numarasi, elastan iplik kullanimi ve uygulanan relakse kosullarmin
kumaglarin ¢ubuk siklig1 degerlerine etkisini incelemek i¢in yapilan varyans analizi
SOMUG AT Lt e 108

Cizelge 4.69. Iplik numarasinin kumaslarin ¢ubuk siklig1 degerlerine etkisini incelemek
icin yapilan SNK test sonuglart....... ... 108

Cizelge 4.70 .Elastan iplik kullanimiin kumaslarin ¢ubuk sikligma etkisini incelemek
icin yapilan SNK test sonuglart.............ooi 109

Cizelge 4.71. Relaksasyon islemlerinin kumaslarin ¢ubuk siklik degerlerine etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglart ..o 109

Cizelge 4.72. Iplik numarasi, elastan iplik kullanimi ve uygulanan relakse kosullarmin
kumaslarin ilmek yogunlugu degerlerine etkisini incelemek i¢in yapilan varyans analizi
010 (61 - 5 T TP 110



XV

Sayfa

Cizelge 4.73. Iplik numarasmin kumaslarin ilmek yogunlugu degerlerine etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglart ...........ocoooiiiiiiiiiiiiiiiii e, 110

Cizelge 4.74 Elastan iplik kullanimimin ilmek yogunlugu degerlerine etkisini incelemek
icin yapilan SNK test sonuglari...........o.ooviiiiiiiiii 111

Cizelge 4.75.Relaksasyon islemlerinin kumaglarm ilmek yogunlugu degerlerine etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglart ..o, 111

Cizelge 4.76. Iplik numarasi, elastan iplik kullanimi ve terbiye isleminin kumaslarin
patlama mukavemeti degerlerine etkisini incelemek i¢in yapilan varyans analizi
{00 (61 F: 1 5 DT 113

Cizelge 4.77. Elastan iplik kullaniminin kumaslarin patlama mukavemeti degerlerine
etkisini incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglart................ooooii 113

Cizelge 4.78. Uygulanan terbiye isleminin kumaslarin patlama mukavemeti degerlerine
etkisini incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglart................oooooi 113

Cizelge 4.79 Iplik numarasi, elastan iplik kullanimi ve terbiye isleminin kumaslarm
hava gecirgenligi degerlerine etkisini incelemek i¢in yapilan varyans analizi
SOMUG AT L. ..t 114

Cizelge 4.80. Iplik numarasmin kumaslarin hava gegirgenlik degerleri iizerine etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglart............ooooviiiiiiiiiiiiiiii 115

Cizelge 4.81. Elastan iplik kullanim1 kumaslarin hava gegirgenligi degerlerine etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglari..............cooooiiiiiiiiiiiiiiiiii, 115

Cizelge 4.82. Uygulanan terbiye isleminin hava gegirgenligine etkisini incelemek i¢in
yapilan SNK test SONUGIart..........oooii i 115

Cizelge 4.83. Iplik numarasi, elastan iplik kullanimi ve terbiye islemlerinin kumaslarin
dokiimliiliik degerlerine etkisini incelemek i¢in yapilan varyans analizi ................ 116

Cizelge 4.84. Elastan iplik kullaniminin kumaslarim dokiimliiliikk degerlerine etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglart............oooooiiiiiiiiiiiiiiiiii 117

Cizelge 4.85 Uygulanan terbiye islemlerinin dokiimliiliik degerlerine etkisini incelemek
icin yapilan SNK test sonuglart.............ooii 117

Cizelge 4.86. Iplik numarasi, elastan iplik kullanimi ve asmma devir sayismin
kumaglarin asinma mukavemeti agirlik kayb1 (%) degerlerine etkisini incelemek igin
yapilan varyans analizi SONUCIAIL............oviiiiiiii i e 118



Xvi

Sayfa

Cizelge 4.87. Iplik numarasinmn kumaslarda meydana gelen agihik kaybi (%)
degerlerine etkisini incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglart........................... 119

Cizelge 4.88. Asinma devir sayisiin asinma mukavemeti agirlik kayb1 (%) degerlerine
etkisini incelemek icin yapilan SNK testi sonuglart...............ooooiiiiii . 119

Cizelge 4.89. Iplik numarasi, elastan iplik kullanimi ve asmma devir sayisinin
kumaglarin asinma mukavemeti kalinlik kaybi (%) degerlerine etkisini incelemek i¢in
yapilan varyans analizi SONUCIArL............ooiiiiiiii i e 120

Cizelge 4.90. Elastan iplik kullaniminin kumaslarda meydana gelen kalinlik kayb1 (%)
degerlerine etkisini incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglart........................... 120

Cizelge 4.91. Asinma devir sayisinin asinma mukavemeti kalinlik kayb1 (%) degerlerine
etkisini incelemek i¢in yapilan SNK testi sonuclart...............ooooiiiiit 120

Cizelge 4.92. Iplik numarasi, elastan iplik kullanimi ve terbiye islemlerinin kumaslarin
kosegenel Olgiim metoduna goére may donmesi degerlerine etkisini incelemek igin
yapilan varyans analizi SONUCIATL............oviiiiiiii i e 121

Cizelge 4.93. Elastan iplik kullaniminin kumaslarin kdsegenel 6l¢lim metoduna gore
may donmesi degerleri lizerine etkisini incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglari....122

Cizelge 4.94. Iplik numarasi, elastan iplik kullanimi, terbiye islemleri ve kurutma
sartlarinm kumaslarin enden ¢ekme degerlerine etkisini incelemek i¢in yapilan varyans
analizi analizi SONMUGIArL......... ... o e 123

Cizelge 4.95. Iplik numarasinin kumaslarin enden ¢cekme degerlerine etkisini incelemek
icin yapilan SNK test sonuglari............ooooiiiiiiiii 124

Cizelge 4.96. Kurutma sartlarinin kumaslarin enden ¢ekme degerlerine etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglart.............ooooviiiiiiiiiiiiiii i 124

Cizelge 4.97. Uygulanan terbiye islemlerinin kumaslarin enden ¢ekme degerlerine
etkisini incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglart................oooiiiiiiiiiiiiiinn, 124

Cizelge 4.98. Iplik numarasi, elastan iplik kullanimi, terbiye islemleri ve kurutma
sartlarini kumasglarin boydan ¢cekme degerlerine etkisini incelemek i¢in yapilan varyans
analizi SONUGIATT. ... ..o e 126

Cizelge 4.99. Elastan iplik kullaniminin kumaslarin boydan ¢ekme degerlerine etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglart............ooooviiiiiiiiiiii i 126

Cizelge 4.100. Kurutma sartlarmnin kumaslarin boydan ¢ekme degerlerine etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglart ............coooiiiiiiiiiiiiii 126



xXvii

Cizelge 4.101. iplik biikiim yoniiniin kumaslarin ilmek iplik uzunluguna etkisini
incelemek i¢in yapilan varyans analizi sonuglart ... 128

Cizelge 4.102. Iplik biikiim ydniiniin kumaslarm ilmek iplik uzunluguna etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglart............ooooviiiiiiiiiiiii i 128

Cizelge 4.103. iplik biikiim yonii ve relaksasyon sartlarinin kumas gramajmna etkisini
incelemek i¢in yapilan varyans analizi sonuglart ..., 129

Cizelge 4.104 Iplik biikiim ydniiniin gramaja etkisini incelemek igin yapilan SNK test
SOMUG AT Lt e 129

Cizelge 4.105. Uygulanan relakse islemlerinin gramaja etkisini incelemek i¢in yapilan
SNK teSt SONUGIATT .. .o e 130

Cizelge 4.106. Iplik biikiim yonii ve relaksasyon sartlarinmn kumas kalinligma etkisini
incelemek i¢in yapilan varyans analizi sonuglart................oooooiiii 131

Cizelge 4.107. Iplik biikiim yoniiniin kumas kalinligma etkisini incelemek icin yapilan
SNK teSt SONUGIATT .. .o e 131

Cizelge 4.108. Relaksasyon islemlerinin kumaglarin kalinlhigna etkisini incelemek i¢in
yapilan SNK test SONUGIATt .........ooiiiiii e 131

Cizelge 4.109. Iplik biikiim yonii ve relaksasyon sartlarinin kumaslarm sira sikligma
etkisini incelemek i¢in yapilan varyans analizi sonuglart ... 132

Cizelge 4.110. Iplik biikiim yOniiniin kumaslarm swra sikhigi degerlerine etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglart ..o, 133

Cizelge 4.111. Relaksasyon islemlerinin kumaslarin swra sikligi degerlerine etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglart ............coooiiiiiiiiiiiiiii i, 133

Cizelge 4.112. Iplik biikiim yonii ve relaksasyon sartlarinmn kumaslarin ¢ubuk siklig
degerlerine etkisini incelemek i¢in yapilan varyans analizi sonuglart ................... 134

Cizelge 4.113.Relaksasyon islemlerinin kumaslarin ¢ubuk siklik degerlerine etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglart ...........ooooiiiiiiiiiiiiiiii i 134

Cizelge 4.114. Iplik biikiim yonii ve relaksasyon sartlarmin kumaslarin ilmek yogunlugu
degerlerine etkisini incelemek i¢in yapilan varyans analizi sonuglart.......................... 135

Cizelge 4.115. Iplik biikiim ydniiniin kumaslarin ilmek yogunlugu degerlerine etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglart ............coooviiiiiiiiiiiiiiii 136



xviil

Sayfa

Cizelge 4.116. Relaksasyon islemlerinin kumaslarin ilmek yogunlugu degerlerine
etkisini incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglart ..., 136

Cizelge 4.117. Iplik biikkiim yonii ve terbiye islemlerinin kumaslarin patlama
mukavemeti degerlerine etkisini incelemek i¢in yapilan varyans analizi sonuglarti......137

Cizelge 4.118. Iplik biikiim yoniiniin kumaslarm patlama mukavemeti degerlerine
etkisini incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglart................ooooii 138

Cizelge 4.119 Iplik biikiim yonii ve terbiye isleminin kumaslarin hava gegirgenligi
degerlerine etkisini incelemek i¢in yapilan varyans analizi sonuglart ................... 139

Cizelge 4.120. iplik biikiim yoniiniin kumaslarin hava gegirgenlik degerleri {izerine
etkisini incelemek i¢in yapilan SNK test sonuclart................oooooiiiiiiiiiiiiinnn, 139

Cizelge 4.121. Uygulanan terbiye isleminin hava gecirgenligine etkisini incelemek i¢in
yapilan SNK test SONUGIart..........oooii i 139

Cizelge 4.122. iplik biikiim yonii ve terbiye islemlerinin kumaslarm dokiimliiliik
degerlerine etkisini incelemek i¢in yapilan varyans analizi......................ooeeni 140

Cizelge 4.123. iplik biikiim yoniiniin kumaslarin dokiimliiliik degerlerine etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglart.............ooooviiiiiiiiiiiii i 140

Cizelge 4.124 Uygulanan terbiye islemlerinin dokiimliiliik degerlerine etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglart.............ooooiiiiiiiiiiiiiiiiii e, 140

Cizelge 4.125. Iplik biikiim yonii ve asmma devir sayisinmn kumaslarmn asinma
mukavemeti agirlik kaybi (%) degerlerine etkisini incelemek i¢in yapilan varyans
analizi SONUGIATT. ... ..o e 141

Cizelge 4.126. Asinma devir sayisinin asinma mukavemeti agirlik kaybi (%) degerlerine
etkisini incelemek i¢in yapilan SNK testi sonuglari..................ooooiiiiiii . 142

Cizelge 4.127. Iplik biikiim yonii ve asmma devir sayisinin kumaslarmn asinma
mukavemeti kalinlik kaybi (%) degerlerine etkisini incelemek i¢in yapilan varyans
analizi SONUGIATL. ... ... s 143

Cizelge 4.128. Asmma devir sayismnin asinma mukavemeti kalinlik kaybi (%)
degerlerine etkisini incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglart............................ 143

Cizelge 4.129. Iplik biikiim yonii ve terbiye islemlerinin kumaslarin kdsegenel dl¢iim
metoduna gore may donmesi degerlerine etkisini incelemek i¢in yapilan varyans analizi
010 (61 - 5 T TR 144



XiX

Sayfa

Cizelge 4.130. Iplik biikiim yoniiniin kumaslarm kdsegenel l¢iim metoduna gore may
donmesi degerleri iizerine etkisini incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglart..........144

Cizelge 4.131. Iplik biikiim yonii, terbiye islemleri ve kurutma sartlarinin kumaslarin
enden ¢ekme degerlerine etkisini incelemek icin yapilan varyans analizi sonuclari
Cizelge 4.132. Iplik biikiim yoniiniin kumaslarm enden ¢ekme degerlerine etkisini

incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglart............c..ooi 146

Cizelge 4.133. Uygulanan terbiye islemlerinin kumaslarin enden ¢ekme degerlerine
etkisini incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglart ... 146

Cizelge 4.134. Kurutma sartlarinin kumaslarim enden c¢ekme degerlerine etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglart ..o, 146

Cizelge 4.135. Iplik biikiim yonii, terbiye islemleri ve kurutma sartlarinin kumaslarin
boydan ¢cekme degerlerine etkisini incelemek i¢in yapilan varyans analizi sonuglari
Cizelge 4.136. Iplik biikiim yoniiniin kumaslarm boydan ¢ekme degerlerine etkisini

incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglart ... 148

Cizelge 4.137. Kurutma sartlarinin kumaslarin boydan ¢ekme degerlerine etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglart............oooooiiiiiiiiiiii i 148

Cizelge 4.138. Terbiye islemlerinin kumaslarin boydan ¢ekme degerlerine etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglart.............ocooiiiiiiiiiiiiiiiii e 148



XX

SEKILLER DiZiNi Sayfa

Sekil 1.1. Yuvarlak 6rme makinelerinde makine inceligi-iplik numarasi iligkisi ......... 7

Sekil 1.2. Lenzing®Modal ile iiretilen a) i¢ giyim iiriinleri b) Gecelik ¢) Corap
d)Lenzing®Micro Modal Air Lifinden tiretilmis giysi.........ccccviviiiiiiiiiiiinn.. 11

Sekil 1.3. Hitecloth temizlik bezinde kullanilan lif kesiti ve kumasin fotografi..........11

Sekil 1.4. (a) Ring iplik (b) Spoerry Elite iplik (c) Konvansiyonel iplikle oriilmiis kumas
(d)Elite iplikle Orilmilis Kumas. ........c.ovvniiiiiii e 15

Sekil 1.5. Shima Seiki Marka a)E18 incelikli eldiven makinesinde oriilmiis eldiven
ornegi b) SWG173-X15 tipi E15 incelikli diiz 6rme makinesinde oriilmiis kazak c)First
153 S18 tipi E18 incelikli diiz 6rme makinesinde Oriilmiis elbise d) First 184 L12 tip1 E7
incelikli diiz 6rme makinesinde Orilmiis Pango.........c.ovvviiiiiiiiiiiiiiii e, 17

Sekil 1.6. (a)E68 incelikli yuvarlak 6rme makinesinin igne yatagimin ugug bocegi ile
kiyaslanist (b) 18N€ YataGl.......oouuiiiniiit it 20

Sekil 1.7. (a) E60 ve E28 incelikli yuvarlak 6rme makinelerinde kullanilan ignelerin
fotografi (b) E60 inceligindeki yuvarlak 6rme makinelerinde kullanilan ignenin

Sekil 1.8. (a) Litespeed igne (b) Litespeed ignenin hafifletilmis kesiti (c) Litespeed
ignenin bosluklu kesitinde 6rme igne yaglarmm yayilimi.......................ooooiini 21

Sekil 1.9. igne kancas: i¢inde drme islemi esnasinda iplikteki kalin yerler ya da
digtimler nedeniyel olusan gerginlik ve ¢ekim kuvvetinin etkiledigi yer.................. 22

Sekil 1.10. ++CONI iplik besleme SIStEMI......ccuveereurieriiieeiiieeiie e e 25
Sekil 1.11. Monarch firmasinca tiretilen a) E36 incelikli OD3-V-LEC6BSD tipi
yuvarlak 6rme makinesinde iiretilen RR-jakarli 6rme kumas b) E50 incelikli OD4-
VXC-38S tipi yuvarlak 6rme makinesinde iiretilen yar1 transparan kumas ¢) E50 incelikli

OD4-VXC-3S tipi yuvarlak 6rme makinesinde iiretilen power stre¢ kumas............. 26

Sekil 1.12. Vignoni marka ATLAS model tek igne yatakli yuvarlak 6rme makinesinin
ve bu makinenin 6rgli bolgesinin fotografi..............cooooiiiiiii i 27

Sekil 1.13. (a) E60 ve E28 incelikli iki yuvarlak 6rme makinesinde oriilmiis RL-diiz
orgii kumas yapisinin kiyaslanmasi............c.oooviiiiii i, 31

Sekil 1.14. E60 ve E28 incelikli RL-diiz 6rgii kumas yapisinin kiyaslanmasi............. 31



Xx1

Sayfa
Sekil 1.15. Cesitli dikis hatalar1 (a)igne deligi (b) dikis potlugu (c) Dikiste atlama.....38
Sekil 1.16. Groz Beckert firmasmin ince sikliktaki 6rme giysiler ve mikroliften mamul
kumaslarmn dikisi i¢in 6nerdigi SAN1O0 tipi dikis igneleri ile standart dikis ignelerinin

KIYaSIANIMAST. ..\ttt e 38

Sekil 1.17. (a) Standart ve SAN 10 tipi dikis ignelerinin igne deligi enine kesit sekli
b)Standart ignenin kumasa verdigi hasar (c) SAN 10 igne ile dikilen 6rme kumas......38

Sekil 1.18.Ince ve super ince drme kumaslarin konfeksiyonunda kullanilan RG ve FFG

18100 I8 0§ SR o] 3 39
Sekil 2.1. Kumaslarin tiretiminde kullanilan 6rgii yapilari (a) elastansiz siiprem kumas
(b) her sirada elastanli (full Lycra’l) siiprem kumas...............ccoooiiiiiiiiiiiinnnnn. 45
Sekil 2.2. %100 Pamuk siiprem kumaglara uygulanan agartma siireci ve regetesi....... 48
Sekil 2.3. %100 Pamuk siiprem kumaslara uygulanan boyama siireci ve regetesi...... 48
Sekil 2.4. %100 Pamuk siiprem kumaglara uygulanan yikama siireci ve regetesi........49
Sekil 2.5. SDL ATLAS-Kumas dokiimliiliigii test cthazi...................oooviiiininin. 53
Sekil 2.6. Textest Fx 3300-I11 Hava gec¢irgenligi 6l¢iim cihazi...........................e. 54

Sekil 2.7. a) Kdsegenel metoda gore numunenin yikamadan 6nceki ¢izim sekli b)
Kosegenel metoda gdre numunenin yikamadan sonraki ¢izim sekli (ISO 16322-2

Sekil 4.2. Makine inceligi, siklik ayar degerleri ve uygulanan relakse isleminin kumas
Eramajina tKIST.......u it 74

Sekil 4.3. Makine inceligi, siklik ayar degerleri ve relakse kosullarmin kumas
Kalnli@ima etKisi. ... ..o e 76

Sekil 4.4. Makine inceligi, siklik ayar degerleri ve relakse kosullarmin kumaslarmn sira
SIKI1E1 deZerlerine CtKiSI.......o.uvveiei e 78

Sekil 4.5. Makine inceligi, siklik ayar degerleri ve relakse kosullarinin kumaslarin
cubuk siklig1 degerlerine etkiSi..........ooevviniiiiiiii e, 80



xxii

Sayfa

Sekil 4.6. Makine inceligi, siklik ayar degerleri ve relakse kosullariim kumaslarin ilmek
yogunlugu degerlerine etkiSi..........ooviiiniiiiiii 82

Sekil 4.7. Makine inceligi, siklik ayar degerleri ve terbiye isleminin kumaslarin patlama
mukavemeti degerlerine etkisi...........oouviiiiiiiniiii e 84

Sekil 4.8. Makine inceligi, siklik ayar degerleri ve terbiye isleminin kumaglarin hava
gecirgenligi degerlerine etkiSi........oouvviueiiiiii i e 86

Sekil 4.9 Makine inceligi, siklik ayar degerleri ve terbiye islemlerinin kumaslarin
dokiimliiliik degerlerine etkiSi..........ooeiiiuiiiiiiii e, 88

Sekil 4.10. Makine inceligi, siklik ayar degerleri ve aginma devir sayisinin aginma
mukavemeti agirlik kaybina (%) etkisi...........coooiiiiii i, 90

Sekil 4.11. Makine inceligi, siklik ayar degerleri ve asinma devir sayisinin aginma
mukavemeti kalinlik kaybina (%) etkisi.............oooiiiiiiiiii i, 92

Sekil 4.12. Makine inceligi, siklik ayar degerleri ve terbiye islemlerinin kumaslarin
kosegenel 6l¢ciim metoduna gére may donmesi degerlerine etkisi.......................... 93

Sekil 4.13. Makine inceligi, siklik ayar degerleri, terbiye islemleri ve kurutma
sartlarinin kumaslarin enden ¢ekme degerlerine etkisi.................cooooviiiiiiianin. 96

Sekil 4.14. Makine inceligi, siklik ayar degerleri, terbiye islemleri ve kurutma
sartlarini kumasglarin boydan ¢ekme degerlerine etkisi..................coooiiiiiiii, 99

Sekil 4.15. Iplik numarasi ve elastan iplik kullaniminin rme kumaslarm ilmek iplik
UZUNIUGUNA EEKIST. .. .et e e e 101

Sekil 4.16. Iplik numaras, elastan iplik kullanimi ve relakse kosullarmin kumas
Eramajina tKIST.......ueit it e e e 103

Sekil 4.17. Iplik numaras, elastan iplik kullanimi1 ve relakse kosullarmin kumas
Kalnli@ima etKisi......o.veii i e 105

Sekil 4.18. Iplik numaras, elastan iplik kullanimi ve relakse kosullarmin kumaslarin
SIra SIKIIZING @tKIST. . .oete e 107

Sekil 4.19. Iplik numarasi, elastan iplik kullanimi ve relakse kosullarinin kumaslarin
cubuk sikligi degerlerine etkiSi.........oooviiiniiiiiii i e 109

Sekil 4.20. Iplik numarast, elastan iplik kullanimi ve relakse kosullarinin kumaslarin
ilmek yogunlugu degerlerine etkisi...........oovvviuiiiiiiiiiiiiii i, 111



xxiil

Sayfa

Sekil 4.21. Iplik numaras, elastan iplik kullanimi ve terbiye isleminin kumaslarin
patlama mukavemeti degerlerine etkisi.............oovviiiiiiiiii i, 114

Sekil 4.22. iplik numarasi, elastan iplik kullanimi ve terbiye isleminin kumaslarm hava
gecirgenligi degerlerine etkisi.........o.vviuiiiiiii i 116

Sekil 4.23 Iplik numarass, elastan iplik kullanimi ve terbiye islemlerinin kumaslarin
dokiimliiliik degerlerine etkisi...........ocoviriiiiiii e 117

Sekil 4.24 Iplik numarasy, elastan iplik kullanimi ve asinma devir sayisinmn asmnma
mukavemeti agirlik kaybina (%) etkisi..........cooiiiiiii i 119

Sekil 4.25. Iplik numaras, elastan iplik kullanim1 ve asmma devir sayisinin aginma
mukavemeti kalinlik kaybina (%) etkisi.............oooiiiiiiiiiiii 121

Sekil 4.26. Iplik numarasi, elastan iplik kullanimi ve terbiye islemlerinin kumaslarm
kosegenel 6l¢ciim metoduna gére may donme degerlerine etkisi........................... 122

Sekil 4.27. Iplik numarasi, elastan iplik kullanimy, terbiye islemleri ve kurutma
sartlarini kumaslarin enden ¢ekme degerlerine etkisi................cooceviiiiiiin.n. 125

Sekil 4.28. Iplik numarasi, elastan iplik kullanimy, terbiye islemleri ve kurutma
sartlarinm kumaslarin boydan ¢ekme degerlerine etkisi....................cocoiia. 127

Sekil 4.29. Iplik biikiim ydniiniin drme kumaslarin ilmek iplik uzunluguna etkisi......129

Sekil 4.30. Iplik biikiim yonii ve kumasa uygulanan relakse isleminin kumas gramajma
BEKIST. Lt 130

Sekil 4.31. Iplik biikiim ydnii ve relakse kosullarmmn kumas kalinligmna etkisi............ 132

Sekil 4.32. Iplik biikiim ydnii ve uygulanan relakse kosullarinim kumaslarm sira
g 10 482 T 1 133

Sekil 4.33. Iplik biikiim yonii ve relakse kosullarinmn kumaslarm cubuk siklig
4 [ o423 (o3 T SN0 135

Sekil 4.34. Iplik biikiim yonii ve relakse kosullarinin kumaslarm ilmek yogunlugu
4 [ o423 (o3 T SN0 136

Sekil 4.35. Iplik biikiim yonii ve terbiye islemlerinin kumaslarm patlama mukavemeti
4 [ o4 g (o3 1 ST 1 £ 138

Sekil 4.36. Iplik biikiim yonii ve terbiye islemlerinin kumaslarin hava gegirgenligi
4 [ o423 (o 0T ST 139



XX1v

Sayfa

Sekil 4.37 Iplik biikiim ydnii ve terbiye islemlerinin kumaslarin dokiimliiliik degerlerine
CEKIST. Lt et 141

Sekil 4.38 Iplik biikiim ydnii ve asinma devir sayismin asinma mukavemeti agirlik
kaybina (%) etKiSi........oiii 142

Sekil 4.39. Iplik biikiim ydnii ve asinma devir sayismin asinma mukavemeti kalinlik
kaybina (%) etKISI......o.oinii 143

Sekil 4.40. Iplik biikiim ydnii ve terbiye islemlerinin kumaslarm kdsegenel dl¢iim
metoduna gére may donme degerlerine etkisi..............cooiiiiiiiii i 145

Sekil 4.41. iplik biikiim yonii, terbiye islemleri ve kurutma sartlarinin kumaslarin enden
cekme degerlering etkiSi...........oouiiiii i 147

Sekil 4.42. Iplik biikiim yonii, terbiye islemleri ve kurutma sartlarmm kumaslarmn
boydan ¢ekme degerlerine etkisi...........oooeviirieiiiiiii i 149



GIRIS

Giliniimiizde kiiresel 1s1nma nedeniyle ince kumas ihtiyaci artmaktadir. Meteroloji
arastirmalar1 diinya iklim sicakliklarinin giinden giline degistigini géstermektedir. 1998
yilindaki diinya sicaklik ortalamasi 1961-1990 yillar1 ile kiyaslandiginda 0.57°C daha
fazladir. Son 50 yilda Antartika’da sicakhigin 2,5 °C arttig1 Olcililmiistiir. Son buzul
caginda yerkiirenin sicakliginin bugiine oranla 5°C daha soguk oldugu goz Oniine
almdiginda 0.57°C lik artisin iklim kosullarinda oldukga biiyiik etki yapacagi agiktir

(www.tema.org.tr, 2010).

Degisen iklim kosullarina ayak uydurabilmek i¢in, yiyeceklerimiz, giyeceklerimiz
ve yasadigimiz ortam kosullarini degistirmemiz gerekecektir. I¢ giyim olarak
kullandigimiz iirtinler kiiresel 1smmadan Otiirii bir siire sonra bize fazla gelmeye
baslayacak, daha ince kumaslar kullanilarak iiretilen i¢ giyimler tercih edilecektir. Pek
cogumuzun artik nadir olarak kullandig1 kalin kazaklar terk edilecek yerini daha ince

olanlara birakacaktir(www.ntvmsnbc.com, 2009).

Diinya iklim sicakliklarinin giinden giine artmasi nedeniyle son 10 yildir daha ince,
diisiik gramajli kumaslar kullanilarak iiretilen iiriinler tercih edilmektedir. Bu degisimin
ilerleyen giinlerde siirmesi beklenmektedir. Daha ince kumas tretebilmek icin ince
ipliklerle, siklig1 artirarak dokuma ya da 6rme kumas iiretilmeli ya da ¢esitli bitim

islemleri ile kumas yapisi inceltilmelidir.

Siiper ince 0rme kumas iiretebilmek i¢cin makine inceligi daha fazla olan 6rme
makinelerine ihtiya¢ duyulmaktadir. Giiniimiizde tiim 6rme makinesi tiplerinde tiiketici
taleplerine uygun olarak daha ince kumas iretimine uygun makineler piyasaya
sunulmaktadir. Yuvarlak 6rme makinesi tiretim sektoriinde onde gelen firmalar Itma
2007 fuarinda diinyada yiliksek incelikli makinelerini sergilemis, ulasilan incelik
seviyesi ile “Ipek kadar ince o6rme kumaslarin” iiretimine olanak saglandigi

belirtilmistir. Yiiksek kalitedeki bu kumaslar, gorsel olarak dokuma kumasglara benzer



dokiimliilikte olmanmn yam swra, Ozellikle elastan iplik kullanildigi durumda
elastisiteleri sayesinde hos tutumlu ve giyimi konforlu olabilmektedir. Ince tipteki
yuvarlak 6rme makinelerinde, kaliteli pamuk, viskon, naylon yada polyester iplikleri
kullanilarak ¢ok kaliteli i¢ camasirlari, transparan tipte ya da baskili moda {iriinii
gomlekler, bliizler, kaliteli list giyim {irlinleri yaninda laminasyona uygun bir ylizey

olusu nedeniyle tibbi iiriinler vb teknik tekstil tiriinleri tiretilebilecektir.

2005 yilindan beri kumas fuarlarinda 6rme iirlinlerin gittikge daha ince oldugu
goriilmektedir. ince kumaslara talebin artmasi nedeniyle “ince ve siiper ince” tipteki
yuvarlak 6rme makinesi yatirimlarmin da artmasi beklenmektedir. Diinya piyasasinda
orme kumas iiretiminde 6nde gelen firmalarda E36 ve daha ince tipteki yuvarlak 6rme
makineleri kullanilmaya baslanmistir. Diinya tekstil piyasasindaki konumunu korumak
isteyen 6rme kumas iireticilerimizin bu talepleri gz oniine alarak “ince ve siiper ince
kumas” iiretimine uygun makine parkurlar1 olusturmalar1 gerekecektir. Ustelik daha
ince tipteki bu makineler “daha ince iplik” talep edeceginden iplik ireticilerimizin de

makine parkurlarini yenilemeleri, tiretim araliklarini gelistirmeleri gerekecektir.

Onemi giin gectikge artacagi beklenen ince kumas iiretimi konusunda literatiirde
biiyiik bosluk yer almaktadir. Literatiirde mevcut calismalar genellikle 6rme ignesi, igne
yatagi, 0rme makinesi, iplik makinesi, iplik ve kumas {ireticileri tarafindan hazirlanmis
tanitim ve reklam igerikli yazilar, ¢esitli uzmanlar tarafindan hazirlanarak dergilerde
yaymlanmis olan ITMA vb fuar raporlar1 ve ITV Denkendorf Univeristesince

hazirlanmis bir projedir.

Tiirk 6rme sanayicisinin mevcut E28 incelikli makinelerle daha ince iplikler ve agik
ayarlar kullanilarak diisilk gramajli kumas {iiretimi yaparken karsilasabilecegi kumasg
performans sorunlarini 6n goérebilmek ve ¢6ziim 6nerebilmek i¢in, bu calismada “Farkl1
incelikli yuvarlak 6rme makinelerinde iiretilen siiprem kumaslarin 6zelliklerinin
kiyaslanmas1” hedeflenmistir. Bu amagla isletme sartlarinda kontrolli numuneler
dretilmistir. Ne60/1 ve Ne80/1 pamuk iplikler kullanarak, siiper ince (E34) ve normal
incelikli (E28) yuvarlak 6rme makinelerinde siiprem kumaslar oriilmiistiir. Uretilen

kumasglar yine isletme sartlarinda terbiye, boya ve baski islemleri uygulanarak mamul



hale getirilmistir. Ham ve mamul kumaslarin boyutsal ve fiziksel 6zellikleri ile may

donmesi degerleri Olciilmiistiir.

Yapilan ¢alismanm tilkemiz iplik, yuvarlak 6rme ve konfeksiyon sektorlerine yon
gosterebilecegi, kontrollii numunelerle yapilacak testlerden elde edilen sonuglarin
istatistiksel olarak degerlendirilebilmesi de miimkiin olacagindan uluslararasi
endekslerde taranan dergilerde yayinlanabilecek nitelikte bir calisma olacagr ve

literatiirde 6nemli bir boslugu dolduracag: diisiiniilmektedir.



1. KAYNAK OZETLERI

Ince kumas kavrami zaman iginde ¢ok farklilasmustir. 1974 yilinda Terrot firmasi
moda diinyasmin ince ve dokiimlii kumas isteklerini karsilayabilmek igin E28-E32
incelikli yuvarlak 6rme makinelar1 piyasaya sundugunu belirtmekteydi. O tarihten
itibaren farkl yillarda yazilan “ince 6rme kumaslar” konulu makalelerde anlatilan
“ince” kavrami genis bir aralikta degiskenlik gostermis, iplik ve kumas {iretim
teknolojilerindeki gelismeler, gittikge daha ince ve hafif kumaslarin tretilebilmesine

olanak saglamistir.

Son on yildir hafif gramajli dokuma ve 6rme kumaglara belirgin bir egilim vardir.
Kiiresel 1sinma herseyi etkiledigi gibi kumas gramajlarmi da etkilemistir. Kiiresel
isinma nedeniyle kumas gramajlar1 Onemli oranda azalmistir. Gelecekte hava
sicakliginin daha da artacagini géz oniine alirsak, kumaslarin incelecegi ve dolayisiyla
gramaji az iriinlerin tercih edilecegi ortadadir. Ingiltere’deki “Matalan”, “Jane
Norman”, “Rhod”, “BHS”, “Civillian” ve “Loute” gibi diinyaca iinlii markalar diisiik
gramajli Uriinler talep etmektedir. Kumas gramajlar1 sonbahar-kis mevsiminde pantolon
ve etek grubu i¢in 350 g/m’ iken, simdi 260 g/m*‘ye diismiistiir. Yazlik kumaslarda bu
oran 260 g/m*‘den 180 g/m’ye dek gerilemis, elbiselerde ise gramaj %70 oraninda
diismiistiir. Bu degisimin ilerleyen giinlerde stirmesi

beklenmektedir(http://www.ntvmsnbc.com, 2009).

Ince, hafif gramajli kumas taleplerine cevap verebilmek icin yuvarlak Srme
makinesi tireticileri, 2003 yilindan itibaren E32’ den daha yiiksek incelikteki yuvarlak
orme makinelerini piyasaya sunmaya baglamistir. Bu makinelerde daha ince ipliklerle
iretilen “stiper ince kumaslar” 2005 yilindan itibaren bir¢ok yerde karsimiza ¢ikmaya

baglamistir:

2005 yihinda Ultra Tex Knitting INC. Firmas1 New York da diizenlenen “Metarial
World” kumas fuarinda i¢ giyimde kullanim icin gelistirdigi E32 incelikli yuvarlak



orme makinelerinde iiretilmis micromodal kumaslarini tanitmistir(Anonim 2005). Antex
firmasi, E32, E34, E36, E38 incelikli yuvarlak 6rme makinelerini makine parkuruna
katmis, ¢ozgiilii 6rme triko kumaslara benzer incelikte, hos tutumlu 6rme kumaslari
iiretebileceklerini belirtmistir. Cesitli oranlarda elastan igeren bu kumaslara, 6zellikle
seftali  tiiyii  efekti  verilerek ¢ok  yumusak tutum  kazandirilabildigi
belirtilmistir(http://www.fabriclink.com, 2009) 2005 yilinda yapilan Techtextil ve
Avantex fuarlarinda ise kumaslarin ve Orme iiriinlerin gittikce daha ince oldugu

belirtilmistir(Anonim 2005).

2007 yihinda ITMA fuarinda Pailung firmasmin gerceklestirdigi moda defilelerinde
“Fine gauge knit soft shell-Yiiksek incelikli yumusak 6rgii kabuk™ olarak tanimladiklar1

yeni bir kumas serisi tanitilmistir(http://www.allproducts.com,2009)

Killer Loop firmasi1 2008 yaz iiriinlerinde ¢ok ince 6rme kumaslarla serin giysiler
tasarladigmi belirtmistir(http://www.newemotion.it, 2009, http://www killerloop.com

2009)

Zimmerli firmast “diinyanm en ince erkek i¢ ¢amasiri”ni iirettigini belirtmektedir.
Ince i¢ camasirm iiretiminde kullanilan “Pure Comfort” adhi kumas, E50 incelikli
makinede, ultra uzun stapelli Pima pamuk iplik kullanmilarak tretilmistir. %8 Lycra
icerigi nedeniyle cok konforlu, viicudun seklini alabilen, yikanmasi kolay, yillarca
seklini koruyabilen bir iiriin olarak tanitilmaktadir(www.zimmerliofswitzerland.com,
2009). Piti Filati 2009 iplik fuarinda, en ilgi ¢ekici trendlerin ince iplikler ve hafif
gramajli  kumaslar oldugu belirtilmektedir(http://www.knittingindustry.com,2010).
ENKA firmas1 2009 yaz trendlerinde, viskon, pamuk, keten ya da bambu ipliklerle
iiretilen daha feminen ve ince tipteki kumaslarm yer aldigimi belirtmektedir. ENKA®
marka 44 dtex 24 filaman viskon ipliklerle iiretilen hafif ve yumusak tutumlu
kumaglarin giin boyunca ve aksam giyilebilecek bliiz ve elbiselerin {iretiminde

kullanilabilecegi belirtilmistir(http://www.enka.de, 2009).

Premiere Vision fuarinda sergilenen 2009/2010 sonbahar-kis renk ve kumas

trendlerinde “ince” kavrami vurgulanmig, dekoratif desenli narin, yari transparan



kumaglar 6zellikle i¢ giyimde kullanilmistir(Prescott 2009). Wundervoll markasinin
2010 bahar-yaz koleksiyonlarinda yer alan kaliteli bayan i¢ giyim lriinlerinde Biophly
adli ince ve yiiksek kaliteli 6rme kumasglarin kullanildig1 béylece transparan ags1 yapida,
cilde uyumlu, yumusak ve bakimi kolay {riinler elde edilebildigi
belirtilmektedir(http://www knittingindustry.com, 2010).

Naylon 6.6. iplik {ireticisi Nilit firmasinin 2010-2011 sonbahar kis body vb aktif
spor kiyafet trendlerinden “kolay yasam” temasinda yumusak, akici ve ince tekstiirlii
kumaglar  kullanilmas1  Onerilmektedir(http://www knittingindustry.com,  2009).
Glinlimiizde ince ve siliper ince 0rme kumaslarin taniltildigi ve kullanildigi yerler
incelendiginde i¢ giyim, sik elegant iist giyim ilk gdze c¢arpan iirlinlerdir. Ultra ince
mikrolif 6rme kumaslardan eldiven, gozlik cami fotograf makinesi lensi vb ig¢in

temizlik bezi de tiretilmektedir(http://www.Greenrich.net, 2009).

Bu caligmada ince ve siiper ince 6rme kumaslar ile ilgili ¢aligmalar iki ana bashk
altinda incelenmistir:
-Ince ve siiper ince kumaslarin iiretimi

-Ince ve siiper ince kumaslar ile ilgili literatiirde mevcut ¢alismalar

1.1. ince ve Siiper ince Kumaslarin Uretimi

Daha ince kumas iiretebilmek i¢in ince ipliklerle, siklig1 artirarak dokuma ya da
orme kumas dretilmeli ya da c¢esitli bitim islemleri (6n islemlerde agartma,
hidrofillestirme, polyesterde alkalizasyon vb) ile kumas yapis1 inceltilmelidir. Kumasin
inceligi bitim iglemleri ile saglandiginda, tiiketicinin tekrarli yikamalar1 sonucu kumas
yapisiin “siiper ince” etkisini koruyamama olasilig1 s6z konusudur. Oysa ince ipliklerle
daha siki yapida iretilen kumaglar tekrarli yikamalardan sonra dahi siiper ince
kalabilecektir(http://www.willyhermannsuperfine.com,  2009).  Ornegin  Jersey
Lomellina firmasi, tirettigi diisiikk gramajli, normal kumaslara gére %50 daha ince olan,
diizglin yiizeyli, metalik efektli “Glamour” adli kumaslarin defalarca yikamadan sonra
dahi ozelliklerini ve goériiniimlerini kaybetmedigini belirtmektedir. Yiiksek kaliteli bu

kumaglar, g6z kamastirici  elbiseler ve plaj kiyafetlerinin  {iretiminde



kullanilmaktadir(http://www.jerseylomellina.com, 2010).

Ince ve siiper ince kumaslarin iiretimindeki en 6nemli hususlar, kullanilan
hammadde ve iplik yapisi, kumas yapisi, kumagin iiretildigi 6rme makinesi ile kumasa
uygulanan bitim islemleridir. Uretilecek iiriiniin kalitesi agisindan konfeksiyon islemleri

de bliyiik 6nem tasimaktadir.

Ince ve siiper ince kumas iiretiminde ince iplik kullanmak gerekmektedir. Tekstil
piyasasinda, bayan i¢ ¢amasir1 ve iist giysiligi olarak kullanilmak tizere Ne70/1 ve
Ne60/1 numara araligindaki ipliklerle oriilmiis kumaslar talep edilmektedir. Ne60/2 ve
daha ince iplikler yiiksek kalitede golf giysileri ve spor gomleklikler i¢in siklikla
kullanilmaktadir. Diinyada her yil numarasi Ne50-Nel42 arasinda olan yaklasik 3.2
milyon ton penye pamuk ipligi iiretildigi belirtilmektedir. Bu miktarin yaklasik olarak
1.8 milyon tonu Ne50, 0.9 milyon tonu ise Ne60 numara ipliklere aittir. Ne80- Nel42
araligindaki iplikler i¢in tiiketimin 420.000 ton olacagi tahmin edilmektedir(Leitner
2004).

Yuvarlak 6rme makinelerinin incelik degeri o makinede kullanilabilecek iplik
numara araligmi belirler. Makine inceligi arttikga o makinede kullanilacak iplik
numarasi da incelmektedir. Sekil 1.1.’de yuvarlak 6rme makinelerinde makine inceligi-
iplik numarast iligkisi grafik olarak verilmistir(Heitmann 2008). Farkli incelikli
yuvarlak 6rme makinelerinde kullanilabilecek iplik numara araliklari ise Cizelge 1.1.°de

verilmistir.
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Sekil 1.1. Yuvarlak 6rme makinelerinde makine inceligi-iplik numarasi iligkisi
KAYNAK: Heitmann 2008



Cizelge 1.1. Farkli incelikli yuvarlak 6rme makinelerinde kullanilan iplik numaralari

Yuvarlak Orme Makinesi Tipi Kullanilabilen Iplik Numara Arahg (Ne)

Tek Igne Yatakh

Standard Incelik | E24-E28 E24: Ne 24-Ne 35 [E28: Ne 30-Ne 48

Ince E30-E42 E30: Ne 35-Ne 59 E32: Ne 47-Ne 80 E34-E36: Ne 53-Ne 89 (Nel00)
Ultra Ince E44-50 E44: Ne 80-Ne 100 E50: Ne 89-Ne 148

Interlok tipi

Standard Incelik | E20-E24 E20: Ne 24-Ne 30 E24: Ne 30-Ne 41

Ince E28-E32 E28: Ne 41-Ne 53 E30: Ne 47-Ne 59 E32: Ne 53-Ne 71
Ultra Ince E40- E40: Ne 71-Ne 118

1:1 Ince Rib tipi

Standard Incelik | E16-E18 E16: Ne 24-Ne 35 E18: Ne 30-Ne 47

Ince E20-E24 E20: Ne 41-Ne 53 E22: Ne 48-Ne 59 E24: Ne 53-Ne 71
Ultra Ince E26- E26: Ne 26-Ne 41

KAYNAK : Bayazit 2000, http:// www.enka.de 2010, Terrot Multimedia CD, 2008

Ultra ince Orme kumaslar1 {iretebilmek i¢in kullanilacak ipliklerin; incelik,
dinamometrik davranis (kopma dayanimi, uzama ve ¢alisma kapasitesi), diizgiinsiizlik
(ince ve kalin yerler), tlylilik, siirtiinme katsayisi, kullanilan liflerin 6rme hatalar
nedeniyle asmmmast ve mekanik kivrim direnci gibi ozelliklerinin 6nem tasidig:

belirtilmistir(Wiedmaiser ve ark. 2005).

1.1.1. ince ve siiper ince 6rme kumas iiretiminde kullanilan hammaddeler

Uretilecek iplikler inceldikge, kullanilan hammaddeye bagli olarak cesitli iiretim
sorunlar1 yasanacaktir. Hammaddenin dogru secilmesi egirme stabilitesi, ¢aligma
davranis1 ve iplik kalitesi agisindan dnem tasimaktadir. Ornegin kullanilacak liflerin
uzunlugu iiretilecek ipligin dayanimini etkilemektedir. Pamuk lifinin uzunlugu diinyada
genel olarak 1 4" den daha az iken ince iplikler i¢cin gerekli lif uzunlugunun yaklasik

olarak 1 %" olmas1 gerekmektedir(Heitmann 2008).

Ince iplik iiretiminde Misir pamugu GIZA 45, Karayip adalarindan SEA ISLAND,
Hindistan Suvin pamugu gibi uzun-ince liflerlere sahip hammaddeler kullanilmaktadir:
Ornegin Bat1 Hindistanda yetisen SEA ISLAND pamugu, 52 mm lif uzunlugu ile
diinyanin en uzun lifli pamugudur, nadir bulunan ve pahali bir liftir. Misir pamugu
GIZA 45, birinci smif ekstra uzun stapellidir. Misir pamuklarmin kraligesi olarak da
bilinir, elle nazik bir sekilde toplanir, dikkatle iglenir. Yumusak tutumlu oldugundan

ince kaliteli iplik tiretimine uygundur. Amerikan Pima pamugu (Supima), sadece Texas,



New Mexico, Arizona, ve California’da iiretilmektedir. SUVIN pamuk lifleri,
Hindistan’da iiretilmekte, elle toplanmaktadir. Bu yiizden de SUVIN pamugu Ne
200/1°e dek inceliklerde iplik liretimine uygundur(http://www.spoerry-yarn.ch, 2009,
http://www kittingtradejournal.com, 2009).

Iplik iiretiminde kullanilan lif inceldik¢e egilme mukavemeti, dolayisiyla bu
ve dokiimlii olmaktadir. Uzun-ince lifler kullanilarak iiretilen iplikler ¢ok ince, ipeksi,
parlak, kagmir gibi yumusak, ylin kadar uzun Omiirli, tiyliligi distk yirtilma
mukavemeti yiiksek olan kumaslarin iiretimine olanak

tanimaktadir(http://www.spoerry-yarn.ch, 2009).

Tekstil piyasasi, siiper ince 6rme kumaslar i¢in kullanilacak ince iplik iiretimine
baslamistir. ITMA 2007°de sergilenen siiper ince yuvarlak 6rme makinelerinde yiliksek
incelikli iplikler kullanilmistir. Ne 295 numara ile diinyanin en ince pamuk ipligini
iireterek Guinness rekorlar kitabinda yerini alan Isvicreli Spoerry firmasi giiniimiizde de
ince iplik iiretiminde diinya lideri konumundadir. Firmanin iirettigi ince iplikler Itma
2007°de sergilenen siiper ince yuvarlak 6rme makinelerinde de kullanilmistir. Diinyanin
en kaliteli pamuklarini kullandigini belirten firmanin irettigi baz1 6zel iplikler ve
numara araliklar1 soyle siralanabili: SPOERRY® Sea Island iplik Ne40-Nel60,
SPOERRY"® Ecotop iplik Ne 40-Ne 170, SPOERRY" Suvin iplik Ne 40-Ne 200,
SPOERRY" Elite iplik Ne 40-Ne 170, SPOERRY™ Giza 45 iplik Ne 40-Ne 200 ve daha
ince, SPOERRY® Nobletwin iplik Ne60-170(http://www.spoerry-yarn.ch, 2009)

Birgok Italyan kokenli firma koleksiyonlarda farklt hammaddelerden olusan ince
iplikler kullanmistir. Baz1 firmalar ytliksek incelikli pamuk, keten, yiin, kagmir, ipek gibi
dogal hammadde kullanirken bazilar1 ise koleksiyonunda viskonu tercih etmistir. Zegna
Baruffa firmasmim 2010 iplik koleksiyonunda kullandigi tiim iplik numaralarinda
incelme s6z konusu oldugu belirtilmektedir. Farkli hammaddelerden {iretilen yiiksek
incelikli ipliklerle Oriilmiis hafif gramajli kumaslar bir¢ok tanmmis firmanin
koleksiyonlarinda yer almaktadir(http://www kittingtradejournal.com 2009,
http://www.knittingindustry.com 2009).
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Suni ve sentetik lif treticileri de, ince iplik taleplerine cevap verebilmek i¢in
calismalar yapmaktadir. ENKA firmasi, 33dtex’e kadar viskon iplik iiretebildigini
belirtmektedir. Ornegin ENKA® Sheer adli iplik tiiy kadar hafif, dokiimlii, yumusak,
liiks parlak transparan nitelikte ince ipeksi kumaslarin iiretimine uygun bir iplik olarak

tanitilmaktadir(http:/www.enka.de, 2009).

Polyester ve seliilozik lifler de ince iplik iiretimi i¢in uygundur. Nm 250(Nel48)
incelikli bir iplikte Iif inceligi yaklasik 1.2 dtex’dir ve kesitte ortalama 33 lif
bulunmaktadir. Bu hammaddelerin tek lifleri ortalama 1 dtex inceligindedir. Gelecekte
0,6 dtex incelige kadar diisecegi umulmaktadir. Ancak egirme sirasindaki gerilim bu

liflerin standart liflerden daha pahali olmalarina sebeptir(Heitmann 2008).

Ince iplik iiretiminde kullamlan lifin inceligi 6nem tasidigindan Lenzing A.G.
firmast mikro lif iceren ince iplik iiretimine baslangicta numarasi 1.3 dtex olan
mikrolifler ile baglamistir. Firma 0.9 dtex, stapel uzunlugu 34 mm olan mikro Lyocell
ve Mikro Lyocell LF ile 1.0 dtex stapel uzunlugu 34 ya da 38 mm olan mikro modal
liflerini iirettigini belirtmektedir. Ustelik mikro modal ve lyocell lif &zelliklerinin de

orme kumas performansina 6nemli katkilar1 olacag diistiniilmektedir(Leitner 2004).

Lenzing A.G. firmasmin yeni gelistirdigi 0.8 dtex lif ¢apina sahip Micro Modal Air
ise Micro Modal lifinden daha incedir. Orme giyim sektoriindeki uygulamalarda daha
cok tercih edildigi belirtilen Micro Modal Air, ¢cok ince, daha piiriizsiiz, giizel goriiniime
sahip ve 100g/m® den disik gramajli kumaslarm dretimine uygun bir
liftir(www.lenzing.com, 2010). Tekrarli yikamalar sonrasinda dahi yumusakligmi
kaybetmediginden liks i¢c ¢amasir1 iiretimine uygun oldugu belirtilmektedir. E36
incelikli yuvarlak 6rme makinelerinde kullanilmak iizere Ne 133 numara Micro Modal
Air 1plik tretilebilmektedir(Anonim 2009a).Lenzing A.G. firmasinin Lenzing® Modal
ve Lenzing®Micro Modal Air lifinden iretilen giysilerin fotograflar1 Sekil 1.2.°de

goriilmektedir.
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-

(a) (b) (c) (d)
Sekil 1.2. Lenzing®Modal ile iiretilen a) i¢ giyim iriinleri b) Gecelik c¢) Corap
d)Lenzing®Micro Modal Air Lifinden tiretilmis giysi
KAYNAK: www.lenzing.com, 2010

Mikrolifli ipliklerle oriilen siiper ince kumaslar gozlik ya da ekran temizlik bezi
gibi 6zel tekstil iiriinlerinin iiretiminde de kullanilmaktadir. Ornegin Sekil 1.3.’de lif
kesiti verilen, Hitecloth temizlik bezinde 0.1 denye gibi ¢ok ince mikrolifli iplikler
yiiksek incelikli makinelerde oriilmiistiir. Ozel bir teknoloji ile orijinal boyutlarmnimn
%40’1na kadar cektirilen “Hitecloth” temizlik bezi, ince giiglii partikiil birakmayan
yapistyla yikandiktan sonra da dayanikliligini koruyan, yumusak tutumlu ytizeyde hasar
olusturmayan, yiiksek yogunlukla su ve yagi iyi tutan, tozu efektif olarak tutabilen bir

temizlik tiriinii olarak tanitilmaktadir(http://www.optbinoculars.com, 2009).

Sekil 1.3. Hitecloth temizlik bezinde kullanilan lif kesiti ve kumasin fotografi
KAYNAK: http://www.techcleanesb.com, 2010.

Stiper ince 6rme kumas iretiminde mikrolif kullanimma bir diger Ornek ise
CoolBalance kumaslardir. Farkli kesite sahip ince ipliklerle iiretilen siiper ince drme
kumaslarin ultra yumusak ve ultra hafif oldugu belirtilmektedir. Cool Balance kumas,
0zel nem tutan tiiplerden olusmakta, viicut 1sisin1 ayarlayabilmekte, derideki nemi
buharlastirarak uzaklastirmakta boylece daha kuru, serin hissi veren ve dolayisiyla daha
rahat hissettiren yap1 kazanmaktadir. Bu 6zellikleri sayesinde kumas, viicutta menepoza

bagl sicaklik artiglari, gece terlemeleri ve kemoterapi sonrasi sikintilar gibi durumlarda



12

ideal klimatik kondisyonlar1 saglamaktadir(http://www.coolsets.com, 2009).

Ince 6rme kumas iiretimi i¢in ince iplik talepleri karsisinda elastan iplik iireticileri
yeni iriinler piyasaya sunmustur. Ornegin Invista firmasi, yiiksek incelikli (E40-E54)
yuvarlak 6rme makinelerde kullanilmak iizere 22 dtex ve daha ince numaralarda tirettigi
“LYCRA® Xtra Fine” elastan liflerini tanitmistir. Ekstra ince Lycra ipliklerle 120g/m2
ve daha hafif gramajlarda, ince, ikinci bir ten hissi uyandiran, viicudu saran i¢ ¢amasiri,
korse ve body iiretilebilecegi belirtilmektedir(http://www.invista.com 2010, Anonim

2009b).

Ince elastan iplik kullanimina bir baska drnek ise Spoerry & Co. Firmasmin 'Spoerry
Sensual' adli ipligidir. Bu iplikle “diinyanin en ince taytmin” tretildigi belirtilmistir.
Yiiksek kaliteli elastomerin birinci kalite pamuk iplikle ¢evrilmesiyle olusan 'Spoerry
Sensual' ince olusu ve yiiksek elastisitesi, tiiyliliiglin az olusu nedeniyle iyi kalitede i¢
camasiry, ¢orap ve stre¢ kiyafet iiretimine uygun bir lif olarak

tanitilmaktadir(http://www.spoerry-yarn.ch 2009, http://www.just-style.com 2009).

1.1.2. ince ve siiper ince 6rme kumas iiretiminde kullanilan iplikler

Hassas liflerden iplik iiretilirken dikkatle secilen ham maddeler yaninda teknolojik
olarak yenilik¢i iplik tiretim sistemlerinin kullanilmasi da biiylik 6nem tasimaktadir.
Cesitli egirme teknolojileri ile tiretilen iplikler sadece iiretim sekli bakimindan degil
iiretilen ipligin hacmi, mekaniksel dzellikleri ve yiizey yapilari olarak da farklidir. Ince
iplik tiretimi zor oldugu ve ekstra siirecler gerektirdigi i¢in normal bir iplik numarasiyla
esit sartlarda elde edilemez. Ornegin normal incelikli Nm 50 iplik igin gereken biikiim
turu 850 t/m iken, Nm 250 numaradaki iplik i¢in gerekli tur 1900 t/m dir. Iplik

inceldikge gerekli olan islem adimlarinda da artis yasanmaktadir(Heitmann, 2008)

Her iplik tiretim sistemi belirli iplik numaralarmin iiretimine olanak tanimaktadir.
Iplik egirme limiti genellikle bir liften kabul edilebilir bir kalite ve belirli bir seviyenin
altinda kalan kopma orani ile tretilebilecek en ince iplik numarasini ifade etmektedir.

Bir lifin ticari degeri “egirilebilirlik limiti” ile degismektedir. Bununla birlikte,
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teknolojik olarak miimkiin olan iplik numara araligi ekonomik ya da ticari olarak gegerli
numara araligindan farkl olabilmektedir. Ticari iplik numara araligi genellikle daha
dardir ve kalite ile maliyet agisindan smirlidir(Chattopadhyay ve Sinha 2007). Cesitli
iplik Uretim sistemleri i¢in iretilebilecek iplik numara araliklar1 Cizelge 1.2.°de

verilmistir.

Ring ve kompakt iplik sistemleri, ince ve ¢ok ince ipliklerin {iretimine uygundur. Bu
teknolojileri kullanarak Ne 60-Ne 70’ den ince iplikler iiretilebilmektedir. Ozellikle
kompakt iplik sisteminde optimize edilen lif kontroliiniin sonucu olarak daha ince
iplikler iiretilebilmektedir. Iplik kesitindeki lif sayisindaki azalma (6rnegin 60°tan 50’ye
diisiis) iiretilebilecek iplik numarasinda énemli bir artisa yol acacaktir. A¢ik ug rotor ve
MVS gibi alternatif iplik egirme sistemleri, iplik kesitinde ring ipliklere gore daha fazla
sayida lif gerektirmektedir. Mikrolifler kullanilirsa bu sistem ile numarasi Ne 60

civarinda iplikler iiretmek miimkiin olacaktir(Leitner 2004).

Cizelge 1.2. Cesitli iplik iiretim sistemleri i¢in iiretilebilecek iplik numara araligi

degerleri
iplik Uretim Sistemi Uretilebilen En Kalin iplik No Uretilebilen En ince iplik No
Ring iplik 295 tex(Ne 2) 3 tex(Ne 200)
Rotor iplik 590 tex (Ne 1) 10 tex (Ne 60)
Dref-2 5905 tex(Ne 0.1) 98 tex(Ne 6)
Dref-3 98 tex(Ne 6) 33 tex (Ne 18)
Kompakt (com45) NelO Nel60
Elite Kompakt Ne5 Nel50

KAYNAK: Lawrence 2003, http://www.rieter.com, 2010

1.1.2.1. Kompakt iplikler

Kisa ve uzun lif iplik¢iliginde kullanilabilen, lifleri hava yardimiyla bir arada tutarak
kompakt bir yapiya kavusmalarmi saglayan kompakt iplik sistemi, ring iplik egirme
sisteminin modifiye edilmis halidir. Bu sistem, ¢ekim aparatindan ¢ikan elyaf bandini
azaltip, egirme iiggenini ¢ok daraltmasi sayesinde iplik kalitesini yiikseltmektedir. Iplik
tiyliliiglini ring ipliklere gore %50 kadar azaltmakta, uzama degerini ise ring ipliklere
gore %20 artirmakta, iplik mukavemetinde 6nemli bir artis saglanmaktadir. Ilmek yapisi
diizgilin ve ylizey parlaklig1 daha fazladir. Tiyliliigii diisiik oldugu i¢in parafinlenmemis

ipliklerin Oriilebilmesi miimkiin olabilmekte, 6rme makinesi duruslari ve sonucta
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kumasta ¢izgi, delik vb hatalarin olusumu ile igne kirilmalar1 da azaldigindan randiman
artmaktadir(http://www.textileworld.com, 2007, Bayazit 2000, Mavruz ve Ogulata
2008, Heitmann 2008). Orta ve ince numaralarda penye pamuk iplikler gittik¢e artan bir
oranda kompakt egirme sistemi ile iiretilmektedir((http://www.knittingindustry.com,

2010).

Cheng ve arkadaslari(2003), Rieter firmasmnin “ComforSpin K40 tipi kompakt iplik
makinesinde tiretilen “Com4” iplikleri ile, konvensiyonel ring iplikler “V6” arasindaki
farkliliklar1 incelemistir. Ne38-Ne50-Ne60 ve Ne 80 numaradaki ipliklerin incelendigi
bu calismada Com4 ipligin yliksek gerilme mukavemeti, diisiik tiiylilik ve diisiik %
uzama degerleri gosterdigi belirtilmistir. Kompakt egirme teknolojisinin kurulus ve
bakim maliyeti ring iplik teknolojisine gore % 50 daha fazla oldugundan bu ipliklerin
daha elit, yliksek kaliteli, narin iriinlerde Ornegin bayan i¢ giyimi ve bluzlerde
kullaniminin uygun olacagi vurgulanmistir. Kompakt iplik sisteminin Ne 60-Ne 80

araligindaki ince ipliklerin iiretimine uygun olacagi belirtilmistir(Cheng ve Yu 2003).

Omeroglu(2005), Ne 30, Ne 40 ve Ne 50 olmak iizere 3 farkli numaradaki % 100
penye pamuk ring ve kompakt ipliklerden elde edilmis siiprem 6rgli kumaslarin patlama
mukavemetleri ile boncuklanma egilimlerini incelemistir. Kompakt ipliklerden elde
edilen boyali 6rme kumaslarin patlama mukavemeti ve pilling 6zelliklerinin ring

ipliklerden elde edilen kumaslara gére daha iyi oldugu goriilmiistiir(Omeroglu 2005).

Kane ve arkadaslarinca(2007) yapilan bir arastirmada “Orme yapis1 ve ilmek iplik
uzunlugunun ring ve kompakt iplikler ile liretilen tek igne yataginda tiretilmis dort farkl
orgii yapismndaki (siiprem, tekli pike, c¢iftli pike, Amerikan Lakostu) kumas
ozelliklerine etkisi incelenmistir. Kompakt iplikler ile oriilen tiim kumaslarin kalinlik ve
gramaj degerlerinin ring iplikten oriilenlere kiyasla daha yiiksek oldugu belirtilmistir.
Kompakt ipliklerden yapilan kumaslarm su absorblamasi ve hava gecirgenligi daha
fazla iken, ipligin tiiyliiliigiine, hava gozenekliligine ve kalinligma bagli olarak degisen
“termal izolasyon” degerlerinin daha diisiik oldugu goriilmiistiir. Kompakt ipliklerden
yapilan kumaslarin KES sistemi ile Ol¢iilen tiim mekanik 6zelliklerde ring ipliklerden

iiretilenlere gore az da olsa daha diistik gerilim gosterdigi, subjektif tutum degerlerinin
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ring egirme sistemine gore daha i1yi oldugu gozlenmistir. Patlama mukavemeti, asinma
dayanimi ve pilling 6zellikleri ise agisindan da kompakt ipliklerin daha iyi oldugu

belirtilmistir(Kane ve ark. 2007).

Jackowski ve arkadaslar1 (2004), Suessen firmasinca gelistirilen Elite kompakt iplik
egirme sisteminde {liretilen ipliklerle yaptiklar1 calismada Elite iplikte kalin ve ince yer,
neps gibi hata oranlarmin daha az oldugunu, bu ipliklerden {iretilen 6rme kumaslarin
daha diizgiin ylizeyli, yumusak ve ipeksi tuseli oldugunu ve konvensiyonel ring egirme
sistemine gore daha az pillinglesme gosterdigini belirtmislerdir(Jackowski ve ark.

2004).

Suessen firmasi, Elite iplik kullanimi ile 6rme kumas iiretiminde makina randimani
ve sonucta iiretimin arttigini, daha az kirlenme oldugundan daha az temizleme
gerektigini, makina duruslarinin azaldigmi, daha az parafinleme gerektigini, tek iplikli
konstriiksiyonlarin ¢ift iplikli konstriiksiyonlarin yerine kullanilabilmesi sayesinde
ignelerin daha az asmdigmi belirtmektedir. Sekil 1.4.°de Ring iplik ile Spoerry
firmasinca tiretilen Elite ipligin ve konvansiyonel iplikle 6riilmiis kumas ile Elite iplikle
oriilen kumasin  resimleri  kiyaslanmaktadir(http://www.spoerry-yarn.ch 2009,

http://www.cottoninc.com 2010).

(a) (b)
Sekil 1.4. (a) Ring iplik (b) Spoerry Elite iplik (c¢) Konvansiyonel iplikle oriilmiis kumas
(d)Elite iplikle oriilmiis kumasg
KAYNAK: http://www.cottoninc.com, 2010.

Spoerry firmasmm COM4” kompakt iplik teknigi ile iirettigi SPOERRY™ Sensual
adli iplik, cesitli tiplerdeki 6zlerin (core) lif demetinin tam ortasma yerlestirilip daha
sonra liflerin bu 6z etrafina dikkatle biikiilmesiyle olusturulmakta, boylece siiper ince

ozlii ipliklerin tiretimi miimkiin olmaktadir. Bir kilometresi 4 gram olan, Ne 148 numara
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Sensual, diinyanin en ince elastik pamuk ipligidir. Firma, ince kompakt core ipliklerin
yuvarlak 6rme makinalarinda oriilen ytiksek kaliteli i¢ giyim, dikissiz ¢orap ve taytlarin

iiretiminde kullanildigini belirtmektedir(http://www.spoerry-yarn.ch, 2009).

1.1.2.2. Siro iplikler

1980 yilinda yiin iplik¢iligi i¢in yeni bir metot olarak sunulan Siro iplik egirme
yontemi, daha sonra pamuk iplik teknolojisine uyarlanmistir. Kompakt iplik sistemine
benzer sekilde Ne 106/2-Ne 118/2 numara araligindaki iplikleri iiretebilmek i¢in Ring
iplik sisteminin modifiye edilmis seklidir. Esas olarak bir yerine iki fitil beslenmesi ve
cekim isleminden sonra tek iplik olarak biikiilmesiyle elde edilmektedir. Boylece daha
diizglin, daha mukavemetli ve tiiyliiliigii diisiik iplikler elde edilebilmektedir. Ayrica
ayni kalmliktaki ¢ift kat iplige gore daha diizgiin bir iplik goriintiisii sergilenmektedir.
Ring ipliklere gore daha az hacimlidirler(Leitner 2004, www.suessen.com 2010,

www .karsu.com.tr 2010)

Sun ve Cheng (2000), E16 incelikli yuvarlak 6rme makinesinde sirospun ve ¢ift
katli olmak tizere iki farkli tipteki Nel7 ve Ne 21 numara pamuk ipliklerle oriilen
siiprem kumaslari, E28 incelikli yuvarlak 6rme makinesinde Ne32 numara sirospun ve
cift kathh pamuk ipliklerle oOriilen siiprem kumaslar ile kiyaslamistir. E28 incelikli
makinede Oriilen kumaslarin yazlik giyim i¢in daha dayanikli ve uygun oldugunu
belirtilmistir. Sirospun kumaslarm iki kat ipliklerden fiiretilenlere gore daha yliksek
patlama mukavemeti ve asmmma dayanimina sahip oldugunu daha az pillinglesme
goriildiiglinii, daha ¢ok hava gecirgen, tutumda daha serin his veren daha fazla termal
iletken olduklarmi ifade etmislerdir. Daha kalin siro spun ipliklerle iiretilen kumaslarin
KES cihazlariyla oOlglilen tutum degerleri acisindan daha 1yi sonuglar verdigi

goriilmiistiir(Sun ve Cheng 2000).

1.1.3. ince ve siiper ince kumas iiretiminde kullanilan 6rme makineleri

Siiper ince kumas Tretebilmek icin makine inceligi daha fazla olan Orme

makinelerine ihtiyag duyulmaktadir. Glniimiizde diiz, yuvarlak ve c¢ozgiilii 6rme
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makinesi tireticileri, tliketici taleplerine uygun olarak daha ince kumas iiretimine uygun

makineleri piyasaya sunmaktadirlar.

Diiz 6rme makinesi iireticileri her “mevsim giyilebilecek hafif gramajli ve
yumusak dokulu” giysilerin {iretimine uygun E18 incelikteki diiz 6rme makinelerini
gelistirmislerdir. Itma 2007 fuarinda Shima Seiki firmasi E18 incelikli SFG tipi eldiven
makinesini tanitmistir. E18 incelikli bir makinede oriilen eldiven o denli incedir ki
tikketiciye eldivensiz ¢iplak el gibi rahat kullanim imkani saglayabilmektedir. Bu
sebeple bu eldivenlerin ¢ok hassas Uriin montajlarinda ve tibbi uygulamalarda

kullanilabilmesi miimkiin olmustur(http://www.shimaseiki.com, 2010).

E7, E15 ve E18 incelikli diiz 6rme makinelerinde Oriilmiis giysi ornekleri ile E18
incelikli eldiven makinesinde {iretilen bir eldivenin fotografi Sekil 1.5’de sunulmustur.
E18 incelikli diiz 6rme makinesinde iiretilen elbise E7 incelikli diiz 6rme makinesinde

iiretilen pangoya gore ¢cok daha dokiimlii oldugundan goriintiisti de daha farklidir.

LY o, F
o) A

(2) (b) (c) (d)
Sekil 1.5. Shima Seiki Marka a)E18 incelikli eldiven makinesinde Oriilmiis eldiven
ornegi b) SWG173-X15 tipi E15 incelikli diiz 6rme makinesinde Oriilmiis kazak c)First
153 S18 tipi E18 incelikli diiz 6rme makinesinde 6riilmiis elbise d) First 184 L12 tipi E7
incelikli diiz 6rme makinesinde Oriilmiis pango
KAYNAK: http://www.shimaseiki.com, 2010)

Diiz 6rme kumas iireticisi Stoll firmasi Itma 2007°de ¢esitli inceliklerdeki CMS-E
multi-gauge (degisken incelikli) diiz 6rme makinalarmi sergilemistir. Multi-gauge
ozelligi sayesinde, ayn1 diiz rme makinesinde Oriicii igneleri degistirmeden ve zahmetli
incelik doniisimii ¢alismalar1 yapmadan farkli incelik seviyelerindeki kumaslar

iiretilebilmektedir. Ornegin ayn1 diiz drme makinesinde E7 ve E12 incelik seviyesinde
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kumaglar {retilebilmektedir(www.textileworld.com 2007, www.stoll.com 2009).
Firmanm 2009 ilkbahar/yaz katalogunda E5.4’den E18’e kadar cesitli inceliklerde 6rme
kumaglarin kullanildig1 bay-bayan kiyafetleri yer almaktadir(http://www.stoll.com
2009, http://www knittingindustry.com 2009).

ITM 2009 Istanbul fuarinda Shiny firmasinin sergiledigi MN-TYPE el 6rme
makinesi E18 incelige ile dikkat c¢ekmistir(http://www.sheng-xing.com, 2009). Ayni
fuarda Boosan firmasi1 E18 incelikli HT-701F ve HT-801F diiz 6rme makineleri, diiz
orme sektoriindeki makine inceliklerinin artigin1 gostermektedir(http://www.boosan.net,

2009).

Cozgiilii 6rme sektoriinde ise, 1986 yilinda Liba firmas: tarafindan tretilen E40
incelikli triko tipi ¢6zgiili 6rme makinesinde Oriilen kumaslarin i¢ ¢gamasir1 ve spor
giyim dalinda “yiiksek kalite” smifinda kullanimi dnerilmistir. ince triko kumas {iretimi
baslangicta kiiclik niche bir pazar iken mikro-filament ipliklerin kullaniminin
yayginlagsmasiyla son yillarda 6nem kazanmistir. Giiniimiizde ince-daha ince kumas
talebi arttikca ¢ozgiilii 6rme sektoriiniin 6nde gelen firmalar1 olan Liba ve Karl Mayer
“E44-Mikro Incelikli Triko Tipi C6zgiilii Orme Makineleri ni iiretmislerdir. E44’e dek
incelikteki ¢ozgiilii 6rme makineleri ile i¢ giyim, mayo, spor kiyafetleri, dis giyim vb
giysiler ile tiiller, cibinlikler gibi ev tekstili tiriinleri ve otomotiv tekstilleri iiretilebildigi

belirtilmektedir(http://www.liba.de 2010, http://www karlmayer.com 2010).

Yuvarlak orme sektoriinde i¢ giyim, dig giyim, spor giyim, vb gibi pek ¢ok
alanda kullanilan kumaglar genellikle E18-E28 incelikli makinelerde iiretilmekte iken
daha ince kumas taleplerine cevap verebilmek igin E32-E62 incelikte makineler
piyasaya sunulmustur. Yiiksek incelikli yuvarlak 6rme makineleri sayesinde “Ipek
kadar ince &rme kumaslarm” iiretimine olanak saglanmustir. Ornegin, E60 incelikli
yuvarlak 6rme makinesinde {retilen yiiksek kalitedeki kumaslar, yaklasik SOg/m2
olabilen diisiik gramajlari, sik1 kumas yapilar1 ve diizgiin yilizeyleri ile dokuma
kumaslara benzer dokiimliiliikte giysilere doniistiiriilebilmektedir. Ustelik bu kumaslar,
ozellikle elastan iplik kullanildigi durumda elastisiteleri sayesinde hos tutumlu ve
giyimi daha konforlu iiriinler vermektedir(http://www.mayercie.de, 2010). Ince tipteki

yuvarlak 6rme makinelerinde {iretilen “kaliteli ve elegant kumaslar” sayesinde yuvarlak
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orme sektoriinilin hitap ettigi iirlin gruplarinda artis saglanabilecektir.

Ulkemizde ve diinyada E40 ve daha yiiksek incelikteki yuvarlak 6rme makinesi olan
firmalarm sayis1 hakkinda kesin bilgilere ulasilamamaktadir. Orme Sanayicileri
Derneginin olusturdugu web sayfasinda yer alan “makine arama” birimine gore E32
incelikli 9 makine var iken 2009 verilerine gore bu say1 25, E34 incelikli makine sayis1
3 iken 22, E36 incelikli makine sayist 3 iken 2, E40 ve E42 incelikli 1 yuvarlak 6rme

makinesi kayithdir(http://www.ormeparkuru.com, 2010).

1.1.3.1. igne yataklar ve igneler

Makine inceligi yuvarlak 6rme makinesinin igne yataginda 1" mesafede yer alan
igne sayis1 olarak tanimlanmaktadir. E28 incelikli bir yuvarlak 6rme makinesinde 1"
mesafede 28 igne yar alirken E60- Siiper ince yuvarlak 6rme makinesinde 1" mesafede
60 igne yer alacaktir. Daha az mesafeye daha ¢ok igne sigdirabilmek i¢in igne yataginin
daha kii¢iik kanallardan olusmasi, ignelerin ise daha ince malzemeden 6zenle {iretilmesi

gerekecektir.

Ince ve siiper ince tipteki yuvarlak &rme makinelerinde kullanilacak &rme
ignelerinin, platinlerin ve ignelerin yerlestirilecegi igne yataginin lretimi giiclii bir
teknoloji gerektirmektedir. Igne yataklarmnmn konstriikksiyonu, hassas igne kanali
genisligi ve dogru malzeme secimi biiylik Onem tasimaktadwr. E50 ve iizeri
inceliklerdeki yuvarlak 6rme makineleri i¢in gerekli silindirleri 2006 yilindan beri
sadece Groz-Beckert firmasinin bir parcasi olan SMC firmasi iiretmektedir. Firma Itma
2007 fuarinda E66 incelikli yuvarlak 6rme makinesi silindirini tanitmistir. Yeni
kataloglarinda ise E68 incelikli yuvarlak 6rme makinesi silindiri tanitilmaktadir. Sekil
1.6.’da fotografi verilen E68 incelikli yuvarlak 6rme makinesinin igne yataginda 6mm
mesafe icinde 17 ilmek yer alabilecegi belirtilmektedir(http://www.smc-cylinder.com,

2009).
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6 m

Sekil 1.6. (a)E(gf)S incelikli yuvarlak 6rme makines(ilzl)in igne yatagmin ugu¢ bdcegi ile
kiyaslanisi (b) igne yatag1
KAYNAK: http://www.smc-cylinder.com, 2009

Ince ve siiper ince makinelerde kullanilan ignelerin kalinliklar1 birbirinden farklidir.
Ornegin “E38- ince tipteki” yuvarlak 6rme makinde 0.30mm kalmliktaki igne
kullanilirken, E44 “super ince” yuvarlak 6rme makinesinde 0,26mm kalinligindaki igne
kullanilmaktadir(www.mayercie.de, 2010). Sekil 1.7.’de E60 ve E28 incelikli yuvarlak
orme makinelerinde kullanilan ignelerin fotografi verilmistir. Ince ve siiper ince tipteki
yuvarlak 6rme makinelerinde kullanilacak “cok ince” 6rme ignelerinin tiretimi giiglii bir
teknoloji gerektirmektedir. Groz-Beckert firmas1 “E60-Ultra ince” tipteki yuvarlak
orme makinesinde kullanilabilecek igneleri tiretebilmektedir. Bu kancali dilli ignenin
govde kalinligr 0,2 mm’dir. Bu kii¢iik araliga igne dili i¢in yuva agilarak, igne dili
yerlestirilmistir. Groz-Beckert firmasinca gelistirilen patentli konik kanca geometrisi,
GO0 kanca ozellikleri ve Litespeed teknolojisi de bu ignelerin siiper ince yuvarlak érme
makinelerinde  randimanli  bir sekilde kullanilmasini saglayan  ana

unsurlardir(http://www.groz-beckert.com, 2010).

Sekil 1.7. (a) E60 ve E28 incelikli yuvarlak 6rme makinelerinde kullanilan ignelerin
fotografi (b) E60 inceligindeki yuvarlak 6rme makinelerinde kullanilan ignenin boyutu
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Groz-Beckert firmasinca ITMA 2003’de tanitilan Litespeed igne gdvdesinin
kalinlig1 kismen azaltilarak agirligi disiirilmiis, bosaltilan kesitte igne yaglarinin
yayllimi saglanmistir. BOylece igne siirtlinmesi azaltilarak igne ayagi ve kamlardaki
asinmalar azaltilmig, makine sicakliginda % 15-20, enerji tiiketiminde ise %10-20
azalma saglanmig, verimlilik arttirilmistir. Kismen inceltilen igne govdesi sayesinde
"Litespeed" igneler daha elastik, yliksek makine hizlarinda dahi kirilmaya kars1 daha
dayanikl1 hale getirilmislerdir. igne izlerinin ve makine giiriiltiisiiniin azalmas litespeed
ignenin  {reticiye getirdigi faydalar arasinda sayilmaktadir(http://www.groz-

beckert.com, 2010). Sekil 1.8.’de Litespeed ignenin fotograflar1 verilmistir.

cofn L —P— —m=

. v

(b) (€)

Sekil 1.8. (a) Litespeed igne (b) Litespeed ignenin hafifletilmis kesiti (¢) Litespeed
ignenin bosluklu kesitinde 6rme igne yaglarinin yayilimi
KAYNAK: http://www.grozbeckert.com, 2010

Iplik iizerinde “kalin yerler” ve “diigiimler” gibi diizgiinsiizliikler bulundugunda
igne kancasi zorlanmakta, kanca agzinin agik kalmasina neden olabilmektedir. Kanca
agzinin agik kalmasi durumunda ise, igne dilinin kancayr kapatamamasi nedeniyle
kumas siralar1 olusamamakta, makinede ani duruslar olmakta, silindir ve kapak
ignelerinde biiyiik hasarlar olugmaktadir. Kumasta ise terbiye isleminden sonra goriilen
“diisey ¢izgi” ya da “cift kat ilmek” hatalar1 olusmaktadir. Sekil 1.9°da Igne kancasi
icinde 6rme iglemi esnasinda iplikteki kalin yerler ya da diigiimler nedeniyel olusan

gerginlik ve ¢ekim kuvvetinin etkiledigi yerler gdosterilmistir.



22

Sekil 1.9. igne kancasi i¢inde drme islemi esnasinda iplikteki kalm yerler ya da
diigiimler nedeniyel olusan gerginlik ve ¢ekim kuvvetinin etkiledigi yer
KAYNAK: http://www.grozbeckert.de, 2010

Groz Beckert firmasmnin bu tip sorunlara karsi gelistirdigi GOO tipi igne kancasi
daha cok ince 6rme kumaslarin liretimi gibi hassas uygulamalarda kullanilmaktadir.
Kanca tizerine uygulanan yiik kancayr hemen kiracak ve prosesin hatali olarak
ilerlemesini engelleyecektir. Boylece sadece kirilan ignenin degismesi ile daha az hatali
kumas olusumu, yiiksek iirlin kalitesi, iiretimde artis ve yiiksek derecede proses

gilivenligi saglanabilecegi belirtilmektedir(http://www.groz-beckert.com, 2010)

1.1.3.2. Siiper ince yuvarlak 6rme makineleri

ITMA 2003’de pek cok yuvarlak O6rme makinesi Ttreticisi yiiksek incelikli

makineleri tanitmistir:

Keumyong firmasi, E44 incelikli KILM-108V tipi interlok makinesini tanitmis, bu
makinede i¢ ¢amasiri, mayo, ve gecelik vb iriinlerin {iretilebilecegini belirtmistir

(http://www .textileworld.com,2010).

Orizio Paolo Firmasi, E40 incelikli JOHN/TC tipi a¢ik en siiprem makinesini
tanitmustir. Firma 0.30mm igne kullandigini belirtmistir (http://www.textileworld.com,

2010).

Terrot firmasi, E40 incelikli S296-1 tipi agik en siiprem makinesini tanitmistir.
Yumusak, dokiimlii ve ince kumaslarin iiretimi i¢in Onerilen bu makinenin ii¢ iplik
makinesine doniisiim kiti de bulunmaktadir. Makinenin iplik kilavuzlarmin dizayni

yenilenerek elastanli ¢alismalarin daha basit ve giivenli hale gelmesi saglanmustir.
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Makine acik en kumas irettigi icin kumaslar kirigiksiz
olmaktadir(http://www.inteletex.com 2010, http://www.textileworld.com 2010). Firma
ayrica, E32 incelikli 13P284 model, elektronik jakarli spacer tipi yuvarlak orme

makinesini de sergilemistir(http://www.terrot.de,2010).

Mayer&Cie. firmas1 ise E44‘e dek inceliklerde iiretilebilmekte olan MV 3-3.2 II
tipi tek igne yatakli yuvarlak 6rme makinesini tanitmigtir. Bu makinede opsiyon olarak
firmanm yeni gelistirdigi, ucuntu olusumunu 6nlemeye yardimci olan, makine ayar
zamanlarim1 azaltan plug-in kamlar da kullanilmistir. Boylece hem kalite hem de
iiretebilirligin arttig1 belirtilmektedir. Ustelik bu makinede igne ve platinler pozitif
olarak  kontrol edildiginden —minimum asmma  gergeklesmektedir.  Igne
temizleme(kancay1 bosaltma) pozisyonu sabittir, iplik kilavuzlarmin yeniden
ayarlanmas1 gerekmez. Igne temizleme mesafesi ilmek uzunlugundan etkilenmez.
Boylece hafif gramajli kumaslari diigsmemesi saglanir. Kam segmentleri "Perunal" dan
dretilmistir. Bu makinede yeni bir tip kancali igne kullanilmaktadir. Bu ignede dil
mevcut degildir. Bunun yerine iki kanca pozitif olarak kam yolunda kilavuzlanmaktadir,
boylece iplik ve drme elemanlarindaki gerilim azalmaktadir. Firma bu igne ile daha az
asinma oldugunu, ilmek olusumunun da geleneksel 6rmeden daha giivenilir oldugunu
belirtmektedir. Bu kancali ignenin ¢alismasi siirgiilii igne gibidir, ancak siirgii yerine
kancali bir eleman gelmistir(http://www.textileworld.com,2010,

www.mayercie.de,2010).

2004 yilinda Terrot firmasinca diinyanin ilk E46 incelikli tek igne yatakli yuvarlak
orme makinesi tanitilmig, bu makinenin ¢ok ince moda lriinlerinin iiretimine uygun

oldugu belirtilmistir(http://www.terrot.de,2010).

Itma Asia 2005 fuarinda Terrot firmasmnca diinyanin ilk E54 incelikli tek igne
yatakli yuvarlak 6rme makinesi tanitilmistir. S296 tipi bu makine ile iiretilebilen hafif
ve siiper ince ipeksi dokiimliiliikteki kumaslar, kullanilan iplige bagli olarak transparan

dahi olabilmektedir(http://www.terrot.de/,2010)
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Itma 2007 fuarinda Mayer &Cie firmasi, E36-E44 ve E50 incelikli yuvarlak 6rme
makinelerinin yaninda diinyanin ilk E60 incelikli tek igne yatakli yuvarlak 6rme
makinesini de tanitmistir. Bu makine ITMA 2007°deki en 6nemli yeniliklerden birisidir.
Mayer&Cie firmas1 “fine touch-ince dokunus” serisi olarak adlandirdig: ince tipteki
yuvarlak 6rme makinelerinde iiretilen “6rme ipek kumas” efekti ile diinyada oncii
konumdadir. Giiniimiizde Mayer&Cie firmasi daha dnce tirettigi, E32 incelik degerinde
basarisini1 kanitlamis olan iki ayr1 tipteki yuvarlak 6rme makinesini “fine touch” serisi

kapsaminda sunmaktadir. Bu yuvarlak 6rme makineleri;

IG 3.2 tipi: interlok tipi, hizli incelik degisimi yapilabilen yuvarlak orme
makinesidir. E38’den E44 incelige dek iiretilebilmektedir. Sistem yogunlugu

3,2sistem/” dir.

MYV 4-3.2 11 tipi: Diinyadaki ilk ve tek E60 incelikli yuvarlak 6rme makinesidir.
0.21mm i1gne kalinlig1 mevcuttur. Platin kalinlig1 0.21mm*dir. Platin ucu 0.12 mm’dir.
Tek igne yatakl, dort tip igne ile calisilabilen yuvarlak 6rme makinesidir. Sistem
yogunlugu 3,2sistem/” dir. E38’den E60’a dek yiiksek incelik degerlerinde dahi yiliksek
kaliteli pamuk, polyester ve diger sentetik ipliklerle kaliteli cazip kumaslarin iiretimine
uygun bir yuvarlak 6rme makinesi olarak tanitilmaktadir. Full lycrali (her sirada elastan
kullanilarak) kumas iiretimine de uygun bir makinedir. Tasidig1 teknik o6zellikler
nedeniyle iiretimde performans ve cesitlilik saglamaktadir. Bu makinede 2 ya da 4 igne
tipi ile tretilebilecek tek igne yatakli orgiiler (6rnegin krep, iki iplik, ya da vanizeli
siiprem kumaglar yaninda miitkemmel dokiimliiliikleri ile gomlek, bliiz ve {ist kalitedeki
ic ve dig giysilikler i¢in kullanilacak “ultra fine-gok ince” kumaglar da
iretilebilmektedir. Makine tasariminda siirekli kullanima bagli yiliksek performans ve

daha az bakim hedeflendigi belirtilmektedir. (Anonim,2007a).

E12-E32, E36, E38, E44, ES0, E54 ve E60 incelikli olarak tretilebilen MV 4-3.2 11
tipi yuvarlak 6rme makinelerinin E36 ve daha yiiksek incelikte olanlarinda, ipliklerin
temiz diizgiin bir sekilde yan yana sagilmasini saglayan yeni iplik besleme sistemi
CONI ++ kullanilmaya baglanmistir. Bu makinelerde ayrica platin iki noktada

klavuzlanmakta, saside sicaklik kontrol birimi bulunmaktadir. Sicaklik kontrolii,
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baslangigta ve operasyon siireken sabit calisma sicakligini garanti etmektedir. Igne
temizleme mesafesinin ilmek uzunlugunu etkilemedigi, diyagonal olarak ayarlanabilen
ilmek kamlar1 nedeniyle diisiik gramajlarda dahi giivenli kumas iiretimini saglanabildigi
belirtilmektedir.  Merkezi ilmek boy ayar1 imkam sayesinde kumas iiretimine
baslangictaki ayar siireleri kisalmaktadir. Makinenin kam pargalar1 okside olmayan,
boyutsal stabil olan, glic asinan Perunalden iiretilmekte, boylece 6rme kumasin kalitesi
daha yiliksek olmaktadir. Bu makinenin sonugta hizli ayarlanabilir olusu, yiiksek
performansi, kumasi1 daha az hata ile, daha diisiik maliyetle {liretebilmesi nedeniyle
yiiksek verimlilikte ¢alisma saglayacagi belirtilmektedir. Sekil 1.10°da CONI++ iplik

besleme sisteminin fotografi verilmistir(http://www.mayercie.de,2010).

Sekil 1.10. ++CONI iplik besleme sistemi
KAYNAK: http://www.mayercie.de,2010

Itma 2007 fuarinda Monarch firmasi, E36 incelikli OD3-V-LEC6BSD model
elektronik jakarli ¢ift igne yatakli ve E36 incelikli V-SEC4BYF6 model tek igne yatakl
silindirde 3 kam yollu, 6 renk ringel kumas {ireten 30”capli, 42 sistemli elektronik
jakarlt yuvarlak 6rme makinelerini sergilemistir. Firma, gilinlimiizde, tek ve ¢ift igne
yatakli elektronik jakarl yuvarlak 6rme makinelerinde E36, interlok tipi yuvarlak 6rme
makinelerinde E42 ve tek igne yatakli yuvarlak 6rme makinelerinde ise ES0 incelige

ulagmustir(http://www.btma.org.uk,2010, http://www.monarchknitting.net,2010).

Monarch firmasinca iiretilen inceligi yiiksek RR-Jakarli tipteki yuvarlak 6rme
makinelerinde adeta baski teknigi ile olusturulmus efekti veren kumaslarin
tasarlanabildigi belirtilmistir. 100g/m>’den diisiik gramajda olabilen, dizayn netligi olan
giiclii stre¢ Ozellikteki bu kumaglarin yeni bir kumas jenerasyonunun habercisi olmasi
beklenmektedir. Sekil 1.11°de Monarch firmasinca iiretilen farkli inceliklerdeki ve

farkli 6zelliklerdeki kumas goriintiileriverilmistir(http://www.monarchknitting.net2010)
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Monarch E50 incelikli OD4-VXC-3S tipi yuvarlak 6rme makinesinde iiretilen yar1
transparan kumaslar; %40 elastomer icerigi ile milkemmel 4 yonlii hareket 6zgiirliigi
saglamasi, seklini muhafaza etmesi, miisterinin istedigi ozelliklerde, ince, hafif, ve
maksimum konforlu olusu ile O6ne ¢ikmaktadir. Siki bir yapida, baskili da
kullanilabilecek durumda ve hem i¢ giyim hem de dig giyim i¢in uygun olan yumusak
hisli kumaslardir. Kumaslar fit formda, viicut pozisyonunu algilayici, maksimum

destekleyicilerdir.

Monarch firmasinm Italyan BTSR int. S.p.A. firmasi ile birlikte, yiiksek incelikli
jakarli yuvarlak 6rme makinelerinde kullanilmak tizere yeni gelistirdigi Ultrafeeder
iplik sevk cihazi iplik gerilimini ve iplik sevk hizini dijital teknoloji ile kontrol
etmektedir. Bu cihazin avantaji makinanin hizlanmasi ve yavaslamasi sirasinda ayar
yapilabilmesidir. Boylece, jakarli yapilarda gereken c¢esitli iplik taleplerine hizla
ayarlanabilmektedir. Bu cihaz, 0.2-100 gr araliindaki iplik gerilmeleri icin
programlanabilmekte ve 24 voltta 1500 m/dk, 36 voltta ise 2500 m/dk iplik sevk hiz1 ile
calisabilmektedir(http://www.textileworld.com,2007).

(a) (b) (c)

Sekil 1.11. Monarch firmasinca iiretilen a) E36 incelikli OD3-V-LEC6BSD tipi
yuvarlak 6rme makinesinde liretilen RR-jakarli 6rme kumas b) E50 incelikli OD4-
VXC-38 tipi yuvarlak 6rme makinesinde iiretilen yar1 transparan kumas c) E50 incelikli
OD4-VXC-3S tipi yuvarlak 6rme makinesinde iiretilen power stre¢ kumas

KAYNAK :http://www.monarchknitting.net, 2010
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Itma 2007 fuarinda Vignoni firmas1 PULSAR tipi 34" c¢apli E50 incelikli 94
sistemli RR interlok tipi yuvarlak 6rme makinesi ile ATLAS OPEN 220 tipi 30" ¢aplh
E62 incelikli tek igne yatakli acik en yuvarlak 6rme makinesini sergilemistir. 88
sistemli silindirde 2 tip igne kullanilabilen (2 kam yolu) bu makinede platinsiz olarak
ilmek olusumu miimkiindiir. Ciinkii patentli kumas tutma aparatlar1 sayesinde ilmek
olusumu herhangi bir mekanik hareketten etkilenmemektedir. 1lmegi kancadan asagi
almak (kancay1 temizlemek) kolaydir. Giinlimiizde firma E46-E62 incelikli 30-32”-34”
capli ATLAS OPEN model tek igne yatakl acik en yuvarlak 6rme makinelerini ve E40
incelikli cift igne yatakl yuvarlak orme makinelerini
iretmektedir(http://www.vignoni.com,2010). Sekil 1.12°de Vignoni marka ATLAS
model tek igne yatakli yuvarlak 6rme makinesinin ve bu makinenin 6rgii bdlgesinin

fotografi verilmistir.

Firmanm, platin kullanmadan iirettigi siiper ince tek igne yatakli yuvarlak 6rme
makinesi dikkat cekmektedir. Ilmek olusumu sirasinda ilmegin asagida tutulmasma

yardimci1 olan platin, press jack ile yer degistirmis bdylece olasi ilmek deformasyonu

engellenmistir(Anonim 2009c).

Sekil 1.12. Vignoni marka ATLAS model tek igne yatakli yuvarlak 6rme makinesinin
ve bu makinenin 6rgii bolgesinin fotografi
KAYNAK (http://www.vignoni.com, 2010)

Itma 2007 fuarinda Pai Lung Firmasi 34"capli, E36 incelikli, 72 sistemli yuvarlak
orme makinesini sergilemistir. Modaya yonelik iiretim yapan firma, ince kumas tiretimi

icin tek ve ¢ift igne yatakli 6rme makinelerinin kullanimmi maksimuma c¢ikacagini
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belirtmistir. Uretilen kumaslar ipek goriiniimlii, yiizey parlakliklar1 inci 1siltisini
andiran, yumusak ve diizgiin ylizeyli olarak tanimlanmaktadir. Viicut sekline uyum
saglayan, konforlu ve elagant kumaslar tiretmektedir. Giliniimiizde firma E40 incelikli
tek igne yatakli ve E32 incelikli = ¢ift igne  yatakli = makineleri
iretmektedir(http://www.pailung.com.tw,2010)

Itma 2007 fuarinda Orizio Paolo Firmasi, E50 incelikli 60 sistemli elastanli
calismaya uygun JPA-LC tipi agik en tek igne yatakli yuvarlak 6rme makinesi ile E36
incelikli 44 sistemli JB4E tip1 tek igne yatakli 4 renk ringelli pike, astarli orgii, diiz
vanize  havlu iretebilen 4 yollu kamli yuvarlak ©6rme  makinesini
tanitmustir(http://www.textileasia-businesspress.com,2009) Giliniimiizde firma tek igne
yatakli yuvarlak 6rme makinelerinde E52, cift yatakli olanlarda ise E32 incelige dek

iiretim yaptigmi belirtmektedir(www.oriziosrl.com,2010).

Itma 2007 fuarinda Keumyong firmasi, E44 incelikli KM3WVXA4T tipi tek igne
yatakli yuvarlak 6rme makinesini, Juinn Long firmas1 ise E42 incelikli tek igne yatakl
acik en yuvarlak 6rme makinesinin JLD-I tipi E46 incelikli rib tipi yuvarlak orme
makinesini tanitmistir(http://www.textileasia-businesspress.com,2009,Kavusturan 2007)
Giliniimiizde firma tek igne yatakli 6rme makinlerinde E36, c¢ift igne yatakli 6rme
makinelerinde ise E32 incelik degerlerine dek iretim

yapmaktadir(http://www.keumyong.com, 2010)

Yeni bir Slovak sirket olan Beck firmasi, Itma 2007 fuarinda 30" ¢apli 5832 igneli,
E62 incelige karsilik gelen, BSM 2100 tipi agik en tek plakali yuvarlak 6rme makinesini
sergilemis, bu makinenin ¢ok ince ipliklerle calisabildigi  belirtilmistir
(http://www .textileasia-businesspress.com,2009). Firma katologlarindan ve web
sitesinden alinan bilgilere gore tek igne yatakli 6rme makinelerinde 34" capinda 6612
igneli E62 incelikli ve ¢ift igne yatakli 6rme makinelerinde 30"capinda 3000 igne ile
E32 incelikli makineler iirettiklerini belirtmislerdir(http://www.beck-group.com,2010)

Pilotelli firmas1 ise E40 incelikli tek igne yatakli ve E32 incelikli ¢ift igne yatakl

yuvarlak 6rme makinelerini iirettiklerini belirtmistir(http://www.pilotelli.com,2010)
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Bir Taiwan firmas1 olan Smart Company, E50 incelikli interlok makinesi
iretmektedir(Anonim 2009c) Cizelge 1.3’de yuvarlak 6rme makinesi ireticilerinin,

makina parkurlarindaki mevcut makine incelikleri verilmistir.

Cizelge 1.3. Yuvarlak 6rme makinesi ireticilerinin, makina parkurlarindaki mevcut
makine incelikleri

Yuvarlak Orme Makinesi Tipi

Tek Igne Yatakh Cift I3ne Yatakh
Marka E36 | E40 | E44 | E46 | ES0 | ES2 | ES4 | E60 | E62 | E32 | E38 | E40 | E44 | ES0
Mayer&Cie | + | . | + + + |+ |- |+ |+ +
Terrot + |+ + + |+ + |+
Orizio Srl + + + +
Monarch + + +
Pai Lung + + +
Vignoni + |+ |+ + + + + +
Keum + +
Yong
Beck + |+ |+ + + |+ |+ |+
Pilotelli + + +

KAYNAK:www.mayercie.de,www.terrot.de,www.oriziosrl.com,
www.pailung.com.tw,www.vignoni.com,www.pilotelli.com,www.keumyong.com,
www.beck-group.com, www.monarchknitting.net, 2010

1.1.4. Ince ve siiper ince 6rme kumas yapilar

E32-E60 incelikteki yuvarlak 6rme makinelerinde iiretilen “Siiper Ince” ya da “Ultra
Ince” 6rme kumaslar, normal incelikteki yuvarlak érme makinelerinde iiretilenlere
kiyasla daha hafif ve incedirler. 40g/m>’ye dek diisiik gramajli kumaslar elde edilebilir.
Stiper ince kumaslar 6zellikle elastan iplik kullanildiginda ikinci bir deri gibi viicudu

sarabildiginden “varla yok arasinda” hissi vererek tiiketiciye ferahlik saglarlar.

Siiper ince 6rme kumaslarin birim alaninda daha ¢ok ilmek bulundugundan kumas
yapilar1 daha sikidir. Bu sebeple dayanikli, boyutsal olarak kararli ve may donmesi
diisiik olan ve diizgiin yiizeyli kumaslardir. Sik1 yapilar1 ve diizgiin ylizeyleri nedeniyle

asmma ve pilling dayanimlar1 da yiiksektir.
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Gorsel olarak dokuma kumaglara benzer dokiimliiliikte olmanm yanmi swra, hos
tutumlu ve giyimi konforludur. Daha dokiimlii giysi tasarimlarma uygun oldugundan
glizel goriiniim agisindan avantaj saglarlar. Gorsel anlamda standart kumaslardan ¢ok
daha caziplerdir. Ustelik siiper ince kumaslar segilen iplik 6zellikleri ve 6rgii ayarlarmin

da yardimiyla yar1 transparan yada opak olabilirler.

Tasidiklar1 bu istiin 6zelliklerle sliper ince kumaslar; i¢ giyim, spor giyim, gece
kiyafetleri, giinliik list giyim ile temiz oda giysisi ve temizlik bezi vb teknik tekstil

iirtinlerin tiretiminde kullanilarak genis kitlelere hitap edebilecektir.

Stiper ince kumaslarda ¢ogunlukla, RL diiz 6rgii (siiprem) ve interlok orgii yapilari
uygulanmakta, elastanli yada elastansiz iiretim yapilmaktadir. Giiniimiizde makine
direticileri farkli kumas tiplerini 6rmeye uygun siiper ince yuvarlak 6rme makinelerini
piyasaya siirmektedir. Ince ve siiper ince tipteki yuvarlak 6rme makinelerinde
iiretilebilen Orgii yapilar1 ve maksimum makine inceligi degerleri Cizelge 1.4.°de

verilmistir.

Cizelge 1.4. Ince ve siiper ince tipteki yuvarlak érme makinelerinde iiretilebilen drgii

yapilari

Makine Tipi | Piyasada Mevcut Maksimum Makine inceligi
Tek Igne Yatakh

Stiprem E62
4 tip igneli E60
Elektronik Jakarli E36
Ug Iplik E40
Cift Igne Yatakh

Interlok tipi E44
1:1 Ince Rib tipi E46
Jakarli Sandvi¢ Tipi E32
Elektronik Jakarli E36

KAYNAK:www.mayercie.de,www.terrot.de,www.oriziosrl.com,
www.pailung.com.tw,www.vignoni.com,www.pilotelli.com,www.keumyong.com,
www.beck-group.com, www.monarchknitting.net, 2010

Piyasada mevcut en yiiksek incelik degerleri E62 ile siiprem kumas tiretimi i¢indir.
E60 incelikli tek igne yatakli yuvarlak 6rme makinesinin dort tip igne ile calisilabilen
tipinde 4 igne tipi ile iiretilebilecek tek igne yatakli orgiiler (6rnegin krep, iki iplik, ya
da vanizeli siiprem) iiretilebilmektedir. Bu ince kumaslarm miikemmel dokiimliiliikleri

ile gdmlek, bliiz ve iist kalitedeki i¢ ve dis giysilikler i¢in kullanilmasi dnerilmektedir.



31

E60 incelikteki 6rme kumaslarin 1 cm?’sinde 2500°den fazla, E66 incelikteki 6rme
kumaslarin 1 cm?’sinde ise 2600°den fazla ilmek bulunmakta ve ilmekler artik gozle,
lup kullanmadan rahat¢a sayilamamaktadir. Bu deger bilgisayarda yaklasik 3 Megapixel
¢coziiniirlige denk gelmektedir. Sekil 1.13’den de goriildiigii gibi siiper incelikte iiretilen
E60 numaradaki kumaglar; giiniimiizde standart olarak dretilen E28 incelikli
kumaslardan %100 daha incedir. [Imek boyutlarina bakildiginda ince kumas standart
kumasa gore ilmek agisindan yaklagik 8 kat daha kiigiiktiir. Bu durum yiizeyin ¢ok
plirtizsliz olmasini saglamaktadir. Sonugta kumas diizgiin ve homojen yiizeyli, siiper
hafif, yumusak tutumlu, siiper ince olmasma ragmen transparan olmayan (opak bir
yapida), yiikksek derecede -elastik, viicudun sekline optimal uyum saglayabilen

niteliklerde olabilmektedir(http://www.willyhermannsuperfine.com, 2009).

(b) (c)

Sekil 1.13. (a) E60 ve E28 incelikli iki yuvarlak 6rme makinesinde oriilmiis RL-diiz
orgli kumas yapisinin kryaslanmasi

KAYNAK: http://www.willyhermannsuperfine.com, 2009 (b-c) ince tipteki yuvarlak
orme makinelerinde oriilmiis kumas 6rnekleri KAYNAK: http://www.mayercie.de,2010

Sekil 1.14°de fotograflar: verilen iki kumastan E60 incelikli olaninda transparanlik
mevcuttur. Kumasin altindaki beyaz kagitta yazili olan transparan sozciigii az da olsa
goriilebilmektedir. E28 incelikli yuvarlak 6rme makinesinde oOriilen sar1 kumas ise

opaktir, kumasin altindaki kagitta yeralan yazi goriilememektedir.

Sekil 1.14. E60 ve E28 incelikli RL-diiz 6rgili kumas yapisinin kiyaslanmasi

E36 incelikli tek veya ¢ift igne yatakli elektronik jakarli yuvarlak Orme
makinelerinde, adeta baski teknigi ile olusturulmus efekti veren kumaslar

iiretilebilmektedir. 100g/m*’den diisiik gramajda olabilen, dizayn netligi olan giiclii
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stre¢ Ozellikteki bu kumaslarin yeni bir kumas jenerasyonunun habercisi olmasi

beklenmektedir.

Daha hafif ve ince kumas taleplerine cevap verebilmek i¢in kumas iireticisi
firmalarin makine parkurunda mevcut en ince makinede, daha ince iplikler ve agik
ayarlarda kumas tiretmesi gerekecektir. Bu durumda elde edilecek kumas, ince yuvarlak
orme makinesinde iiretilen kumasla kiyaslandiginda benzer gramaj ve kalinlikta olsa da
kumaglarin performanslar1 farkli olacaktir. Cizelge 1.5.’de verilen 6rnekler incelenirse,
ayni ipliklerin “daha ince” yuvarlak 6rme makinelerinde riilmeleri durumunda siiprem
kumaslarin gramaj, kalinlik ve ilmek iplik uzunlugunun azalacagi, ilmek yogunlugunun

ise artacagi goriilecektir.

Cizelge 1.5. Farkli incelikli yuvarlak 6rme makinelerinde iiretilen pamuk-elastan
siiprem kumaslarin 6zellikleri

Iplik Numarast, Ham Kumas

Hammadde . — - .

ve Ilmek Iplik | Sira Cubuk Ilmek Gramaj | Kalinlik
Kumaslarm Oriildiigi Uzunlugu Sikligi Siklhigt Yogunlugg (g/m?) | (mm)
Makine inceligi (cm) (Sira/cm) | (Cubuk/cm) | (Ilmek/cm”)

Ne 100 Pamuk-22 dtex 0,218 41,66 23,66 985,67 176 0,72
Elastan(E34)

Ne 100Pamuk- 22 dtex 0,1846 46 26,16 1203 153 0,69
Elastan(E40)

KAYNAK: (Yetisir ve Kavusturan 2009)

1.1.5. ince ve Siiper ince Orme Kumaslarin Boya Baski Terbiye Islemleri

Standart boyama ve bitim prosesleri ile bu islemler i¢in kullanilacak makinelerin

siiper ince 6rme kumaslar i¢in modifiye edilmesi gerekecektir.

Ince 6rme kumaslar dzellikle de mikrolifli ince ipliklerle 6riildiigiinde kumasa {istiin
ortiictiliik ve tutum 6zelligi kazandirsa da, islemler sirasinda kolayca yipranabilecektir.
Ince ve siiper ince kumaslarin enleri standartlarin disinda yani daha dar olacagindan,
ayrica boyama islemi sirasinda biraz daha enden ¢ekme meydana gelebileceginden
terbiye islemleri sirasinda daha hassas davranilmasi gerekmektedir. Kumas eninin
istenilen genislige gelebilmesi i¢in kumasm rama girmesi ylizeysel anlamda kumasa
zarar verebilecektir. Bu konuda ¢esitli dnlemler alinabilir. Ornegin Zimmerli firmasinca

“diinyanin en ince erkek i¢ ¢amasir1” olarak tanimlanan {iriinlerin ¢amasir makinesinde
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hassas deterjanlarla yikanip asilarak kurutulmasi ancak c¢ok diisiik 1sida tamburlu
kurutucuda kurutulabilecegi tavsiye edilmektedir(www.zimmerliofswitzerland.com,

2010).

Ince ve siiper ince kumaslarin terbiye islemleri i¢in firmalar yeni makineler
gelistirmis yada mevcut makineleri modifiye etmislerdir. Ince ve siiper ince &rme
kumasglara talebin artmasi beklendiginden 6zellikle, yiizme kiyafetleri ve viicut seklini
alan body vb. gibi hassas, hafif gramajli 6rme kumaslara, dogru gerginlik ayarlarlar1 ile
islem yapilmasini saglayacak boya, terbiye ve bitim sistemleri gelistirilmeye

baslanmistir(Anonim 2009c).

1.1.5.1. Siiper ince 6rme kumaslar icin gelistirilen boyama makineleri

Orme kumaslarin narin yapilarmi koruyacak buharlayicilar bulunmadiginda 6rme
kumaglarin boyanmasinda stirekli problemler yasanacagini belirten Alman Goller
Firmasi, “Knitcolora pad steam” sistemini gelistirmistir. Pad steam sisteminde
buharlayicilar 6nem tasimaktadir. Buharlayicilarin i¢inde boyarmadde narin Orme
kumas yapilarina zarar vermeden ya da kenar-orta varyasyonlarini olusturmadan lifin

iizerine baglanmaktadir.

Minimum su ve enerji sarfiyati yaninda Knitcolora pad steam sisteminin, 6rme
kumaglar i¢in ideal boyama sartlar1 ve boyutsal stabilite sagladigi belirtilmektedir.
Sistemdeki en Onemli yenilik buharlayicinin olmasi ve kumasin gerilimsiz olarak
tasinmasidir. Kumas, gerilim ayarlamali yiik hiicrelerinin bulundugu buhar kanali
boyunca silindirler iizerinde sikistirilmis halat formunda tasinmaktadir. Buharlayicidaki
kumas doymus buhara maruz kaldigi i¢in, ayrica boya cozeltisinden dolayr nemli
olacagindan kumaglara herhangi bir gerilim uygulanmamaktadir. Bu kumaslar daha
sonra agik en olarak Sintensa yikama makinesinde ideal gerilimde yikanmakta, yikama
sirasinda yiizey hassaslig1 ve tutum saglandigi belirtmektedir(Anonim 2008a ve Anonim

2009d)
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ITMA 2007 ve ITME 2008 Fuarinda Fong’s firmasi yeni “Jumboflow”-Yiiksek
sicaklikta boyama makinelerini sunmustur. Daha kisa boyama siiresi ve diisiik flotte
orani ile bu alandaki en ekonomik donanim olarak tanitilan Jumboflow, hafif ve agir
kumaglarin boyanmasma uygun bir makine olarak tanitilmistir. Sirket, Itma 2007
fuarinda sentetik liften tiretilen diisiik-orta gramaj araligindaki kumaslar i¢in ¢ift halath
yiiksek hizli ECO-88D Ropefast tipi boyama makinesini sunmustur(Anonim 2008b ve
http://www.fongs.com,2009).

Then firmasinin ITMA 2007°de sergiledigi aerodinamik prensibine dayali olarak
calisan “Airflow Lotus” protatip boyama makinesinin, narin yapili sentetik ve seliilozik
hammaddeli, 18g/m? ye dek hafif gramajli ince, yapisinda %15 den fazla elastan iceren
orme ve dokuma kumaslar icin kullanilmasi onerilmektedir. Airflow Lotus’da yer alan
“PTFE klavuzlar1” ve diize sistemleri ramlarin girisi gerilime hassas 6rme kumaslar i¢in

ve kaplanmis kumaslar i¢in ideal olarak tanimlanmaktadir(Anonim 2008c).

Briickner firmasinin gelistirdigi fular, esnek sikma silindirleri sayesinde pigment
boyama sirasinda lineer basing saglamaktadir. Ramlarin girisi gerilime hassas 6rme
kumaglar i¢in ve kaplanmis kumaslar i¢in ideal olarak tanimlanmaktadir(Anonim

2009d).

ATYC’nin son jenerasyon kumas boyama makinesi Rapidye T/Rs Jumbo-400 kisa
boyama prosesi ile 6rme kumaslar i¢in kullanilabilmektedir. Bu makine siirtlinmeye
kars1 duyarli olan lifler i¢in narin uygulamalar saglamakta, kirik olusumunu
engellemektedir. Makineye katilan bir¢ok yeniligin yani sira 6rme kumaslarm terbiyesi
icin diizgiin, gerilimsiz ve siirtlinmesiz kumas dolagimi, kumas pozisyonunu diizgiin bir

sekilde degistirme garantisi vermektedir(Anonim 2009d).

Thies firmasi, ITMA 2007’de hassas agik en 6rme ve dokuma kumaslarin 1000
metreden kiigiik yiginlar i¢in gelistirdigi “NT jigger” 1 sergilemis, bu sistemde ileri
kontrol sistemi ve yeni konseptli piskiirtme sisteminin  bulundugunu

belirtmistir(Anonim 2007b).
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1.1.5.2. Siiper ince 6rme kumaslar icin gelistirilen bitim makineleri

Briickner firmasi, yeni gelistirdigi “Power-Relax™ relaksasyon makinesi ile tiip ya
da acik en Orme kumaslara daha diisilk degerlerde kalici ¢ekme ve relaksasyon
saglamaktadir. Bu yeniligin kurutucuda hassas kumas terbiyesi i¢in %35 enerji sarfiyati
sagladigi, ilmek seklini  orijinal sekline geri  doniistiirmeyi  basardigi

belirtilmektedir(Anonim 2007b).

Monforts firmasi, gelistirdigi “Interknit” hattinda basit bir prosesle 6rme kumaslarin
relaksasyonu ve sikistirilarak ¢ekmesi icin ideal, kontinii bir bitim prosesi mevcut
oldugunu belirtmektedir. Tiip formdaki 6rme kumaslarin dogal ¢ekme relaksasyonu i¢in
kullanilabilen Interknit hattinin, kumasta toplanmis olan gerilimi on terbiye ile
uzaklastirdig1 belirtilmektedir(Anonim 2009d). Bu hattin Portekizdeki Atb firmasinca
yiiksek kaliteli 90g/m® gramajli transferli rib 6rgii yapisindaki jakarli 6rme moda
kumaglarimin iiretiminde kullanildig1 belirtilmektedir(http://www.texdata.com,2009).
ITMA 2007°de Monforts firmasinca sergilenen ‘“Montex” kurutucunun ise
Portekiz’deki Etevimol firmasinda kullanildigi, bu sistemin 06zellikle calisiimasi
problemli olan viskon ve yiin karigimlar1 ile ¢ok hafif kumaslar i¢in yiiksek kalitede bir
iretim sagladigi belirtilmektedir(Anonim 2009d).

Benninger firmasini esnek, hassas kumaslar i¢in gelistirdigi “Trikoflex” agik en
yikama makinesi, maksimum yikama etkisi yaninda diisiik gerilim sagladigindan terbiye
islemlerinde etkili olmaktadir. Bu makinenin kilit noktasi, oluklu yapist nedeniyle
kumas geriliminin cok az diizeyde kalmasidir(Anonim 2009d,

http://www.benningergroup.com,2009).

1.1.5.3. Siiper ince 6rme kumaslar icin kaplama ve laminasyon makineleri

Giyim endiistrisinde akilli tekstiller diye adlandirilan ¢ok farkli varyasyonlarda
yiiksek performansli kaplama iiriinlere ihtiyag bulunmaktadir. Orme kumaslarda
genellikle, kaplamanin kumasin 6n ylizene yapildig1 ve yiizeyde kaldigi transfer

kaplama yOntemi tercih edilmekte, boylece i1yi bir oOrtiiciiliik ve yumusak bir tutum
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saglanabilmektedir(Shishoo 2005). Kaplama cozeltilerinin 6zellikleri genellikle ya su
gecirmezlik ya da su iticiliktir. Gilines 1sinlarin1 yaz—kig farkl sekillerde kullanimi
saglayan ve zararli UV 1ginlarindan koruyan kaplamali {iriinler yap1 sektoriinde; evlerde,
ofislerde ve binalarda tercih edilir. Bu kaplamalar i¢in daha cok siki yapilarda
olusturulmus tekstil yiizeyleri tercih edilmektedir. Bu sebeple yapis1 daha siki, yiizeyi
daha az piriizlii olacak ince ve siliper ince 6rme kumaslar kaplama sektorii i¢in yeni

kullanim alanlar1 dogmasina neden olacaktir(Glawe ve ark. 2002).

Briickner firmasmnin gelistirdigi ve patent alinma asamasinda olan Opti-Coat
kaplama tinitesi, 6rme kumaslarin direkt kaplanmasi i¢in yenilik¢i bir teknolojidir. Bu
teknoloji 6rme kumasin kaplanmasi i¢in ve fonksiyonellestirilmesi i¢in tamamen yeni

olanaklar sunmaktadir(http://www.brueckner-textil.de,2009).

Coatema firmasinin gelistirdigi, “Slotcoater” ¢ok ince bir tabaka folyo tarzi kaplama
makinesidir. Bu sistemle yapilan kaplamanin yiizey gramaji 2g/m? nin altindadir.
Ozellikle ince 6rme kumaslarin iizerine kaplama yapildiginda iiriinlerin gramaji da ¢ok
hafif olacaktir. Bu ¢ok ince kaplamalarin 6zellikle elektronik donanimlarda kullanilmak

istendigi belirtilmektedir(Glawe ve ark. 2002).

Santex firmasi, ITMA 2007°de ince-hafif gramajli kumaslara baski yapilirken
homojen ve tekrarlanabilir sonuclar veren “Cavimelt Plus rotograviir” sicak eriyikli
bask1 makinesini tanitmistir(www.textileworld.com,2007). Cavimelt Plus ile ayakkab1
endiistrisi, tibbi tekstiller, yiiksek teknolojili kiyafetler i¢cin tekrarlanabilir, kaliteli
kaplama ve laminasyon uygulamalar1 yapilabildigi belirtilmektedir(Anonim 2008d,

Anonim 2007b).

Kumagslara laminasyon teknigi uygulanarak su gec¢irmezlik, nefes alabilirlik, yiiksek
sirtme hashigi, antiviral antibakteriyel ve sterilize edebilime Ozellikleri
kazandirilabilmektedir (www.laminetech.com,2009). Laminasyon teknigi narin kumas
yapilarina uygulandiginda daha genis kullanim alanlar1 bulmaktadir. Ornegin soft shell
giysiler 6zellikle spor ve dis giyim pazarinda beliren yeni bir trenddir. Bu yeni iiriin

kategorisi her tiirli hava kosullarinda her tiir aktivite icin giyilebilecek, goriiniis
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bakimindan da iyi olan hafif, yumusak ¢ok fonksiyonlu sistemlerdir
(http://www.goretex.com, 2009).

ITMA 2007 fuarinda Pai Lung firmasmin gergeklestirdigi moda defilelerinde “fine
gauge knit soft shell” —*“yiiksek incelikte yumusak 6rgii kabuki” olarak tanimladiklar
yeni bir &rme kumas serisi tanitilmistir. iki yada {ic kat kumas ve ince film
tabakalarindan olusan gii¢lii, su ve riizgar gecirmez nitelikte, hava alabilen tipteki bu
kumaglar hafif gramajli spor ceketler, cep astar1 yada c¢anta astar1 i¢in uygun bir

malzeme olarak tanitilmaktadir(http://www.allproducts.com, 2010).
1.1.6. ince ve siiper ince 6rme kumaslarin konfeksiyonu

Stiper ince 6rme kumaslarin diisiik gramajli, ince, piiriizsiiz yiizeyli ve siki ilmek
yapilt olmalar1 nedeniyle konfeksiyon islemlerinde standart proseslerden daha fazla
ozen gerekmektedir. Standart tipteki dikislerde kullanilan igne inceligi ve igne ucu

kesiti onem tasimaktadir.

igne inceligi: Kumaslar dikilirken kumasa uygun incelikte igne se¢imi biiyiik 5nem
tasimaktadir Ozellikle ince kumaslarda kullanilacak dikis ignesi kumasa uygun incelikte

olmazsa kumasta delikler olusturabilecektir.

Daha ince dikis ignesi iiretebilmek icin igne yapisinin yiiksek stabiliteye sahip
olmas1 gerekmektedir. Cok ince ve diisiik stabiliteli igneler kullanilirsa dikis atlamalar1
olusmaktadir. I§ne boyutlarinm kiigiilmesi, enine kesit alanmin diizgiinliigii uygulamada
dikis potlugunu en aza indirgemektedir. Groz Beckert firmasi, ince, yiiksek sikliktaki
orme giysiler ve mikroliften mamul kumaslarin dikisinde SAN10 tipi dikis ignelerinin
kullanimini 6nermektedir. SAN10 ignelerinin egilme direngleri yiiksek oldugundan ince
igne kullanim1 miimkiin olabilmektedir. Bu igne yapisi sayesinde kumasin daha az zarar
gordiigli, dikis atlamalarinin miktarinin azaldigi, diizgiin ve bir ¢izgi boyunca uzanan
dikislerin olustugu, dikis potlagmasmnin ve igne kirilmasit probleminin azaldigi
belirtilmektedir. Groz Beckert’in SANIO i8nelerinin standart bir i8neye gore
istlinliikleri  E28 incelikli yuvarlak Orme makinesinde Oriillen kumas igin

kiyaslandiginda bu ignelerin kumasta daha az lif hasar1 brraktig1 goriilmiistiir. Igne
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ucunun profili kumag hasarini 6nlemektedir(http://www.grozbeckert.com,2010, Anonim

2010a). Sekil 1.15.”de gesitli dikis hatalar1 goriintiileri verilmistir.

(a) { e st (b Lok 1 1l (c)
Sekil 1.15. Cesitli dikis hatalar1 (a)igne deligi (b) dikis potlugu (c) Dikiste atlama
KAYNAK:Anonim 2010a

Sekil 1.16’da Groz Beckert firmasinin ince sik1 yapili 6rme kumaslar ve mikroliften

mamul kumaslarin dikisgi i¢in Onerdigi SANI1O0 tipi dikis igneleri ile standart dikis

ignelerin kiyaslandig1 fotograflar verilmistir.

STAMDART SAN 10®

Sekil 1.16. Groz Beckert firmasimin ince sikliktaki 6rme giysiler ve mikroliften mamul
kumaslarin dikisi i¢in 6nerdigi SAN1O0 tipi dikis igneleri ile standart dikis ignelerinin
kiyaslanmasi KAYNAK: Anonim 2009¢

Sekil 1.17°de SANI10 tipi dikis igneleri ile standart dikis ignelerin ve bu ignelerin

kumastaki etkisinin kiyaslandigi fotograflar verilmistir.  gosterildigi goriintiiler

verilmistir.

(a) (b) (c)
Sekil 1.17. (a) Standart ve SAN 10 tipi dikis ignelerinin igne deligi enine kesit sekli
b)Standart ignenin kumasa verdigi hasar (c) SAN 10 igne ile dikilen 6rme kumasg
KAYNAK: Anonim 2009e
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igne ucu kesiti: Dokuma, 6rme, dokusuz yiizey vb tiim tekstil yiizeyleri kendi
yapilarma uygun igne ucu ile dikilmelidirler. Igne ucu se¢imi dikis sonuglarmi biiyiik
oranda etkilemektedir. Groz Beckert firmasi ince ve siiper ince 6rme kumaslarin dikisi
icin RG ve FFG tip1 igne uclarim1 6nermektedir. Kiiglik bilye seklindeki uglar zincir
dikislerin ¢ok amacl kullanimi i¢indir. Ince ve hassas dérme kumas, mikro elyaflarli
iirtinler i¢in idealdir. FFG tipi uglar 6zellikler elastan iceren ince ve super ince drme
kumaglar i¢in i¢in uygundur. Sekil 1.18’de ince ve super ince 6rme kumaslarin

konfeksiyonunda kullanilan igne uglar1 verilmistir(Anonim 2010b).

Sekil 1.18.Ince ve super ince drme kumaslarin konfeksiyonunda kullanilan RG ve FFG
tipt igne uclar1

KAYNAK: Anonim 2010b

Siiper ince 6rme kumaslarin dikisi sirasinda daha az zarar gormesi i¢in alinabilecek
bir diger dnlem ultrasonic dikis uygulamaktir. Ozellikle sentetik hammaddeli ve
softshell kumaslarda, i¢ giyim, spor giyim ile temiz oda, otomotiv vb teknik tekstil
mamullerinde siklikla kullanilan ultrasonic dikis sayesinde yiiksek hizlarda dikis ve
kesim islemi eszamanli olarak yapilabilmektedir. Ultrasonic dikis 1s1 ve basingla kumas
panellerin bir araya baglanmasi olarak 6zetlenebilir. Bu teknikte dikis paylar1 daha
disik oldugundan minimum fire ile ¢alisilmaktadir. Ultrasonic dikis yontemi,
geleneksel olarak iplikler ve ignelerden kaynaklanan sorunlar1 ortadan kaldirmaktadir.
Bu yontem kullanildiginda, giyim konforu da artmaktadir(http://www.pfaft-
industrial.com,2010,http://www.evergreen-taiwan.com, 2010, http://www.sonimak.com,

2010).
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1.2. ince ve Siiper ince Kumaslar ile ilgili Literatiirde Mevcut Calismalar

Rieder (2004), DITF-ITV Denkendorf Enstitiisii’nde ultra ince 6rme kumas tiretimi
icin en uygun materyal ve sartlar1 belirlemek amaciyla deneysel bir arastirma yapmustir.
Poliester, poliamid, poliakrilonitril, viskon, modal ve lyocell gibi kimyasal lifler
kullanilarak, 0,6dtex -1.5dtex numara arahginda iplikler iiretilmistir. Incelenen iplikler
farkli yapidadirlar, textiire, ring, kompakt ve elastanli olmak tizere dort kategoride iplik
kullanilmistir. Uretilen ipliklerin diizgiinsiizliikleri, siirtiinme dayanmimlari, tiiyliiliikleri
Olciilmiistiir. Caligma sonunda ultra ince makinelerde kullanilacak ipliklerin 6zellikle
dayaniklilik ve diizgiinliiklerinin yiiksek seviyede olmasi gerektigi vurgulanmustir. Iplik
parametrelerinden; dinomometrik davranis (yiiksek itme ve ¢ekme giicili, uzama), iplik
diizglinsiizliigi (6zellikle ince yerlerde), siirtiinme degeri, tiiyliilik, elyaf cinsi,
kivirciklagsma elyaf dokiintiisii, ipligin stabilitesi, uzama, hatalarn minimize edilme

durumu 6ne ¢ikmaistir.

Kumaglarin oriilmesinde kullanilan 6rgii yapilari, interlok, siiprem, modifiye
interlok, RL-pikedir. Her kumas tipinden gevsek ve siki ayar olmak iizere iki farkli
ayarda numune 6riilmiistiir. Kumaslarin gramajlar1 60-210 g/m’ arasinda degismektedir.

Toplam 21 adet numune bulunmaktadir.

Kumaglar E40-E46 incelikli Mayer&Cie ve Terrot marka yuvarlak Orme
makinelerinde iiretilmistir. Makinelerin sistem sayilari; 96-112 arasinda, igne sayilari
ise 3768-8640 arasnda degismektedir. Kumaslarm oOriilmesinde kullanilan 6rme
makinelerinin igne yataklar1 SMC, igneleri Groz Beckert, platinleri ise Kern Liebers
yada Christoph Liebers, dis alan komponentleri ise Memminger IRO markadir.

Makinelerde kullanilan igne inceligi 0,32-0,26mm arasindadir.

Calisma sirasinda kumaglarin 6riilmesinde kullanilan E46 incelikli yuvarlak 6rme
makinesi i¢in ince iplik temininde ve diizglin kumas iiretimi i¢in gerekli makine

ayarlarinin yapilmasinda giigliikler yasandigi belirtilmistir.
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Uretilen kumaslara fiziksel testlerin yanmnda pilling, hava gegirgenligi, buhar

gecirgenligi, % uzama, yikama, kurutma testleri uygulanmistir.

Yapilan calismada 6zellikle mikrolifler kullanilarak iiretilen ultra ince kumaslarla
tutum, dokiimliiliik ve optik 6zellikler gibi simdiye kadar miimkiin olmayan fonksiyonel
ozelliklere sahip, hafif 6rme tirtinler iiretilebildigi belirtilmistir. Kumas liretimi sirasinda
elastan kullanimmin driinlerin  esneme Ozelligini  oldukca pozitif etkiledigi

vurgulanmustur. .

Kumaslara uygulanan terbiye ve konfeksiyon islemleri de incelenmistir. Ultra ince
irlinlerin terbiyesinde simdiye kadar tiim proseslerde olduk¢a hassas ve dikkatli
davranilmas: gerektigi belirtilmektedir. Kumaslarin terbiyesi sirasinda termofikse
islemlerinin normal incelikli kumaslara gore daha hafifletilmis olmasi gerektigi
vurgulanmugtir. Aksi taktirde yliksek termal etkilerin materyalin polimerizasyonu ve
kristalinitesini degistirecegi vurgulanmistir. Ultra ince kumaslarin konfeksiyonunda ise
iitii teknigiyle ilgili problemler olustugu, dikilebilirlik ve birlestirmede saglam dikis

sorunu bulundugu belirtilmistir.

Rieder ve arkadaslar1 yaptiklar1 ¢calisma sonunda ultra ince kumaslarin iiretimi ve

konfeksiyonunda dikkat edilmesi gereken konular sdyle siniflandirmastir.

o Lif (Hammadde, geometri, dayaniklilik)

e Iplik (Lif; yap1/ konstriiksiyon, 6zellikler)

e Numune bobin hazirlama (Sarim teknigi, koniklik, depolama)

e Uretim (Teknik, yap1, tiretim kosullarr)

e Terbiye (Teknik, yontem, kosullar)

e Konfeksiyon (Teknik, yontem, kosullar)(Rieder 2004)

Heitmann (2008), makine inceligi yliksek 6rme makinelerinde kullanilacak iplikler,
ince iplik iretiminde yasanabilecek sorunlar hakkinda bir literatiir arastirmasi
sunmustur. Bu c¢alismada Ozellikle ITMA 2007°de sergilenen ES55-E60 incelikteki
yuvarlak Orme makineleri i¢in daha makul fiyatlarda {retilebilecek olan filament

ipliklerin uygun oldugu ancak daha 1yi tekstil 6zellikleri nedeniyle pazarda kesikli lifli
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ipliklerin daha ¢ok tercih edildigi belirtilmistir. Kesikli lif iplik¢iliginde Nm 150-250
araligindaki ince ipliklerin iiretimi yliksek maliyetli oldugundan iplik iiretimininde

kullanilacak lif se¢imi ve ipliklerin iiretim proseslerinin 6nem tasidigi vurgulanmaistir.

Calismada 6ne ¢ikan sonuglar asagida maddeler halinde sunulmustur:

-Kompakt egirme prosesi ile elde edilen iplikler, sahip olduklar1 diizgilin yapilar1 ve lif
ucuntularinin az olmasi nedeniyle 6rme prosesleri i¢in daha uygundur. Ancak pahali

kompakt iplik makinelerinin amortizmanlar1 daha diisiik tiretim oranlarindadir.

-Uster Istatistikleri Nm 180 numaraya dek iplikler i¢indir. Bu durum igin, ultra ince
iplikler {iiretimi yapan (Nm250 numaraya kadar iplik egirebilecek) cok az firma

oldugunu gostermektedir.

-Ince iplik tiretiminde kullanilacak hammadde standart pamuga gore 4-5 kat daha

pahalidir.

-Standart iplik numaralarma kiyasla iplik kopuslar1 daha c¢ok olacagindan personel

tasarrufu yapilmasi gii¢ olacaktir.

-Nm 200 numaradaki bir ipligin saatte 2,4 g hizla tiretilebilmektedir(Heitmann 2008),

Hoffman ve arkadaslari(2007), ITMA 2007 fuar1 kapsaminda sergilenen O6rme
makineleri hakkinda bir rapor sunmustur. Orme makinelerinin silindir igne yataklari,
platinleri ve ignelerin entegrasyonu ile 6rme makinelerinde E66 incelige dek ulasilmasi
saglandig, 0,2 mm  incelikte olan igneler  kullanilmaya  baslandigi

vurgulanmistir(Hoffman ve arkadaglar1 2007).

Anonim 2009¢, Knitting Trade Journal dergisinde yaymlanan makalede ultra ince
orme makinelerinde iiretilen hafif gramajli kumaslarin simdiye kadar dokuma ve
¢Ozgiilii 6rme kumas tireticilerinin yer aldigi alternatif satis alanlaria girebilme hakki

saglayacagi belirtilmektedir. Ultra ince 6rme kumaslarin siki yapili, t-shirt iiretimi
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yapilacak normal incelikli kumaslar ile benzer yiizey goriiniimlii ancak daha yumusak
tuseli ve ipek bir elbise gibi dokiimlii olduklari, elastomer ve viskon iplikleri
kullanilarak 6zellikle tek yatakli diiz 6rgii kumaslarda giyim konforunun iyilestirildigi
belirtilmektedir. Ultra ince kumaslarin dogal yapisindaki elastisitenin, yapilarina elastan
eklenmesi ile gelistigi, daha konforlu ve yiiksek performansl kumaslarin elde edildigi
vurgulanmaktdir. Siiper ince kumas iiretimi ile ilgili en Onemli sonuclar soyle
Ozetlenebilir:

-Daha pahal1 iplik tipleri ve kumas terbiye prosesleri gerekmektedir.

-Yuvarlak 6rme makinesinde hatasiz kumag orebilmek i¢in 6rme elemanlariin daha sik
degistirilmesi gerekecektir.

- Yuvarlak 6rme makinesi hizlarmin daha diisiik olmas1 gerekecektir.

-Daha fazla bare efekti riski mevcuttur. Bu sebeple hassas makine ayarlar1 ¢cok biiyiik
Onem tasimaktadir.

-Ilmek yogunluklar1 fazla olan ultra ince kumaslarin yiizeylerinde ilmek formunun
goriilmesi zordur. Mikro lifler ve elastan kullanilmas1 durumunda boya, bitim ve bask1

islemleri i¢in kumas ¢ok daha 1yi bir yiizey olusturacaktir(Anonim 2009¢)
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2. MATERYAL VE YONTEM

2.1. Materyal

Stiper ince (E32 ve lstli makine inceligi degerinde) ve normal incelikli (E28)
yuvarlak Orme makinelerinde Oriilen siliprem kumaslarin boyutsal ve fiziksel
performanslarmni karsilastirabilmek amaciyla ayni numaradaki ipliklerle farkli incelikli
yuvarlak 6rme makinelerinde kumas numuneleri ordiiriilmesi distniilmistiir. Bu
amagla ¢ok sayida kumas numunesine ihtiyag duyuldugu agiktir. Ancak numunelerin
isletme sartlarinda oOriilecek olmasi ve siiper ince siiprem kumas tiretebilecek yiiksek
incelikli yuvarlak 6rme makine sayisinin iilkemiz sartlarinda kisith olusu numune

sayisini sinirlayici faktorler olmustur.

Bu nedenle bu caligmada, Uslucan Tekstil A.S.’de isletme sartlarinda, siiper ince
(E34) ve normal incelikli (E28) olmak tizere iki farkli yuvarlak 6rme makinesinde, her
iki makine ile de caligilabilecek kaliliktaki (Ne 60/1) acik, orta ve siki ayar diye
tanimlayabilecegimiz ticer ayr1 gramaj degerinde siiprem kumas numuneleri tiretilmistir.
Kumaglarin tretildigi yuvarlak 6rme makinelerinin teknik o6zellikleri Cizelge 2.1°de

verilmistir.

Cizelge 2.1. Kumaslarin oriildiigii yuvarlak 6rme makinelerinin teknik 6zellikler1

incelik (E) E28 E34
Marka—Model Mayer- Relanit 3,2 II | Mayer- MV4-3,2 11
Cap(Pus) 26” 327

igne Sayisi 2256 3324

Taksimat (mm) 0,94 0,74

Sistem Sayisi 102 102

Sistem Yogunlugu | 3,23 3

Doniis Yonii Saat ibresi tersi Saat ibresi tersi

Calismanin ikinci asamasinda ise siiper ince (E34) yuvarlak 6rme makinesinde

kumas tiretiminde kullanilan ipligin numarasmin ve kumas yapisina katilan elastanin
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siprem kumaslarin boyutsal ve fiziksel performanslarma etkisi incelenmistir. Bu
amacla, Ne 60/1 ve Ne 80/1 olmak tizere iki farkli numaradaki %100 pamuk Z biikiimlii
ipliklerle, her sirada elastanli (full Lycra’ll) ve elastansiz olmak tlizere dort farkli siiprem
kumas tretilmistir. Dort kumas numunesi de, ayni yuvarlak 6rme makinesinde ayni
ayarlarla, orta ayar diye tanimlayabilecegimiz gramaj degerinde oriilmiistiir. Kumas
iretiminde kullanilan ipliklerin 6zellikleri Cizelge 2.2°de, uygulanan 6rgii yapilar1 ise

Sekil 2.1°de verilmistir.

Calismanin tigiincii asamasinda siiper ince (E34) yuvarlak 6rme makinesinde kumas
iretiminde kullanilan ipligin biikiim yOniiniin siiprem kumaslarin boyutsal ve fiziksel
performanslarma etkisini inceleyebilmek amaciyla Ne 60/1 numaradaki, %100 pamuk,
Z bukiimlii iplik ve “bir sira S bir sira Z” biikiimli ipliklerle iki farkli siiprem kumas
Oriilmiistiir. Her iki kumas numunesi de, ayni yuvarlak 6rme makinesinde ayni

ayarlarla, orta ayar diye tanimlayabilecegimiz gramaj degerinde iiretilmistir.

Cizelge 2.2. Kumaslarm iiretiminde kullanilan iplik 6zellikleri

Hammadde %100 Pamuk Elastan (Elaspan®)
Iplik Numaras Ne 60/1 Ne 60/1 Ne 80/1 22 denye
Iplik Biikiimii (tur/m) 10152 1015 S 1400 Z
Biikiim Faktorii (a.) 3,2 3,2 3,9
Zemin Tplik-Pamaul - - e, Vanize iplik-Flastan
{”f) (‘i’) <”i" W Zernan Iphk-Panuk

TP P T TG P e pa

(a) (b)
Sekil 2.1. Kumasglarin iiretiminde kullanilan 6rgili yapilar1 (a) elastansiz siiprem kumas
(b) her sirada elastanl (full Lycra’li) siiprem kumas

Sonug¢ olarak tez c¢alismasi kapsaminda iki farkli iplik numarasi kullanilarak
(Ne60/1 ve Ne80/1), iki farkli biikkiimde (Z ve S+Z) ve yalnizca iki numunede elastan
iplik kullanilarak toplam 10 adet numune Oriilmiistiir. Deneylerde kullanilan kumaslarin

tanitict kodlar1 Cizelge 2.3’de verilmistir.
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Cizelge 2.3. Deneylerde kullanilan kumaglarin tanitici kodlar

Kumagin | Kullamlan Oriildiigii | Iplik Biikiim
Kodu Hammadde Makine Numarasi Y onii
28A % 100 Pamuk 26” E28 Ne 60/1 Z
280 % 100 Pamuk 26” E28 Ne 60/1 Z
28S % 100 Pamuk 26” E28 Ne 60/1 Z
34A % 100 Pamuk 327 E34 Ne 60/1 Z
340 % 100 Pamuk 327 E34 Ne 60/1 Z
34S % 100 Pamuk 327 E34 Ne 60/1 Z
60SZ % 100 Pamuk 327 E34 Ne 60/1 S+7
80Z % 100 Pamuk 327 E34 Ne 80/1

60E Pamuk-+Elastan 32”7 E34 Ne 60/1 Pamuk 22 den Elastan

80E Pamuk-+Elastan 32”7 E34 Ne 80/1 Pamuk-22 den Elastan

2.2. Yontem

2.2.1. Kumaslara uygulanan islemler

Uretilen siiprem kumaslardan ham numuneler ayrilarak kuru, yas ve yikama
relaksesi uygulanmistir. Geri kalan kumaslar iki gruba ayrilarak bir grubu boyanmus,
diger gruba baski yapilmistir. Boyanip terbiye islemi goéren kumaslardan “serbest

kurutma sonras1” ve “sanfor sonras1” olmak tizere 2 ayr1 grup numuneler alimmustir.
2.2.1.1. Kuru relakse

Yuvarlak 6rme makinesinde Oriilen kumas numuneleri diiz ve piiriizsiiz bir zemin
iizerinde, hicbir kuvvet uygulanmadan serbest halde serilerek bir hafta bekletilmek

sureti ile kuru relakse edilmistir. Daha sonra bu kumaslarda siklik, gramaj, kalinlik,

ilmek iplik uzunlugu, patlama mukavemeti ve hava gecirgenligi 6l¢timleri yapilmaistir.

2.2.1.2. Yas Relakse

Kuru relakse olmus kumas numuneleri 0,5 gr/lt islatic1 katilmis ilk sicakhigi 50°C

olan suda hareket ettirilmeden 24 saat siiresince bekletilmistir. Sudan ¢ikartilan
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numuneler diiz ve piiriizsiiz bir zemin {lizerine serilerek hi¢bir kuvvet uygulanmadan bir
hafta bekletilerek oda sicakliginda kurumalar1 saglanmistir. Bu kumas numunelerinde

siklik, gramaj, kallik dlctimleri yapilmistir.

2.2.1.3. Yikama Relaksesi

Orme kumas numuneleri kuru relaksasyondan sonra yikama islemine tabi
tutulmuslardir. Yikama islemi, BEKO marka 2612C tipi otomatik ¢camasir makinesinde
50 °C sicaklikta, 50 g/It Omo Active Fresh deterjan ile B-Pamuklu-Keten programinda
yikanmistir. Yikama relaksesi yapilan kumas numunelerinde siklik, gramaj ve kalinlik

Olgtimleri yapilmistir.

2.2.1.4. Boyama ve Terbiye Islemi

Kuru relakse olmus kumas numuneleri BIESSECI Bursa Tekstil ve Tic. San. A.S
firmasinda isletme kosullarinda boyanip, terbiye islemi gormiistiir. Numunelere

uygulanan iglemler sirasi ile asagidaki sekildedir.

Ac¢ma: Toplara sarili vaziyette 6rme makinesinden ¢ikan ham kumaglar arabalara

acilarak isleme hazir hale getirilmistir.

Boyama: Numuneler Overflow makinelerinde boyanmistir. Boyamadan 6nce kasar
islemi uygulanmistir. Daha sonra tlim numuneler ayni sartlarda reaktif boyama
yapilarak mavi renge boyanmistir. Kumaslara uygulanan boyama siireci ve regeteleri

Sekil 2.2- 2.4 *de verilmistir.
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Sicaklhk, °C
3
w|r T T 30dak
2 °Cl/da
80 °C
4°C/dak 5'tagarl sofuk
vikarma
B |-===mmmmmmmmmmmm l
5
hogaltma
a0 1 °C/dak
1 2 ] 4
b Zartma Fegetesi: Sdre, dk.
1- 0,2 ol kank énleyici
2-0,3 roli havea ahicl-képiik kesicl
3-1,2 ml] kombin kasar
1.5 mll kostik
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Sekil 2.2. %100 Pamuk siiprem kumaslara uygulanan agartma siireci ve regetesi

Relakse olan ham kumaslar; isletmede hidrojen peroksit ile agartilmig daha sonra
45C’de asetik asit ve Terbinox Ultra katalizorliigiinde enzim uygulamas: yapilmistir.
Kumaglar boyanirken reaktif boyarmadde 35C‘de 40 dakika siireyle lineer bir sekilde

verilmistir. Prosesin devaminda soda progresif olarak 20 dakika uygulanmistir. Soda

ilavesi 60 C’de progresif olarak 40 dakika daha devam etmistir.
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Sekil 2.3. %100 Pamuk siiprem kumaslara uygulanan boyama siireci ve regetesi
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Sekil 2.4. %100 Pamuk siiprem kumaglara uygulanan yikama siireci ve regetesi

Yikama sirasinda nétralizasyon 60 C‘de asetik asit ile yapilmistir. Sabunlamada
Antisil Conz (sabun/iyon tutucu) ilave edilmistir. Boyama isleminin sonunda pH 5-5,5’
da 0,2 ml/l asetik asit ve % 5 Setasoft PSE-Ultra-A yumastic1 ile boyama islemi

bitirilmistir.

Yas Kesme: Boyama makinelerinden c¢ikan tiip formdaki numuneler BIANCO

(1995 model) yas kesme makinesinde kesilerek agik en forma c¢evrilmislerdir.

Kurutma: Yas kesme islemi uygulanip acik en haline getirilmis numuneler Santex

markal1 gergefsiz kurutucuda kurutulmustur.

Yas kesme igslemi uygulanip agik en haline getirilmis numuneler SANTEX markali
gergefsiz kurutucuda 150 °C’de serbest halde kurutulmustur. Serbest kurutuma sonrasi
kumasglara; gramaj, en, siklik, kalinlik, en-boy ¢ekme ve kosegenel 6l¢lim metoduna

gore % donme degeri Olctimleri yapilmistir.

Kompakt: Kurutucudan ¢ikan numuneler Santex-CH-9555 Tobel markali kompakt
makinesinden 115 °C’de, % 20 besleme ve 0 ¢apraz ile 15 m/dak hizda gegirilmislerdir.

Sonforda kurutulan kumaslara; gramaj, en, siklik, kalinlik, en-boy ¢cekme, kosegenel
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Olciim metoduna gore % donme degeri, asinma dayanimi, boncuklanma dayanimi,

dokiimliiliik, hava gecirgenligi ve patlama mukavemeti 6lgtimleri yapilmistir.

2.2.1.5. Baski ve Terbiye Islemi

Bask1 uygulanmak iizere ayrilan ham 6rme kumas numunelerine IPEKER Tekstil
Ticaret ve Sanayi A.S firmasinda isletme kosullarinda baski iglemi yapilmistir.

Numunelere uygulanan islemler ve uygulanan regeteler sirasi ile asagidaki sekildedir.

Agartma: Kuru relakse olmus kumas numunelerine 95C’de kasar pisirme

uygulanmistir.

Apre kurutma: Agartilan kumas numunelerine apre kurutma islemi uygulanmaistir.

Baski: Kurutulan kumas numunelerine CIBACRON BLACK WNN, CIBACRON
RED 6B LIQUID, CIBACRON BRILLANT ORANGE 2R tipi reaktif boyalar ile bask1
uygulanmistir. Baski pati1 olarak; % 10 Alginat(diisiik viskozite), bikarbonat, iire,
Lioprint AP ve su kullanilmistir. Baskr fiksesi 102 C’de 12 dakikada ve doymus
buharda yapilmistir.

Yikama: Baski bitiminden sonra numunelere sirasiyla soguk durulama, sicak
yikama (95 C’de 1g/lt CottonBlanc Bk New(sabun) ile), durulama, asitleme, durulama
(pH6,5-7) uygulanmistir.

Bask1 yapilip yikanan kumaslara; gramaj, siklik, kalinlik ve dokiimliiliik 6l¢timleri

yapilmistir.

2.2.2. Kumaslar iizerinde yapilan dl¢iimler

Tim deneyler standart atmosfer sartlarma uygun olarak yapilmastir.
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2.2.2.1. Kumasin metrekare agirhginin belirlenmesi

Kumasgin metrekare agirliginin belirlenmesi TSE (1965) standartina gore yapilmistir.
Kumasm farkli bélgelerinden 100 cm® alanli iki numune kesilerek ortalamalari
almmustir. Kesilen deney numuneleri 0,001 hassasiyete sahip Mettler marka elektronik

tart1 yardimiyla tartilmastir.

2.2.2.2. Kumasin sira ve ¢ubuk sikliklarinin belirlenmesi

Numuneler diiz bir zemin lizerine yerlestirilerek lup yardimiyla 1 cm’de yer alan
ilmek siralar1 (ya da ¢ubuklari) sayilmistir. Bu 6l¢iim her bir numune i¢in numunenin 5

farkli yerinden alinmis ve ortalama almmustir.

2.2.2.3. Ilmek iplik uzunlugunun belirlenmesi

[Imek iplik uzunlugunun belirlenmesi igin her kumas numunesi iizerinde 100 ¢ubuk
isaretlenmistir. Isaretlenen bdlgeden 1 sira sokiilmiis, bu ipligin 10 gr agirhik altindaki
uzunlugu Ol¢iilmiis, bulunan deger 100’e boliinerek bir ilmege diisen iplik uzunlugu
olciilmiistiir. Olgiim ard arda 10 sira icin tekrarlanarak ortalama ilmek iplik uzunlugu

degeri hesaplanmustir.

2.2.2.4. Kumasin kalinhginin belirlenmesi

Kumas kalmhigi kumasin en yiiksek ve en diisiik yiizeyleri arasindaki mesafenin
belirli bir basing altinda 6lciilmesiyle tespit edilmistir. ASTM D1777 (1975) standardina
uygun olarak katli ve kenara yakin olmamak sarti ile 10 farkli yerden 6l¢iim yapilmistir.
Kumas kalimligmimn O6l¢iimiinde James Heal marka kumas kalinligi Olgiim aleti
kullanilmustir. Aletin test alan1 1 cm?, hassasiyeti ise 0.01 mm dir. Kumasin yiizey
kalinligini belirlemek icin relakse olmus kumas numuneleri, kalinlik 6l¢iim aletinin en

diisiik basing degeri olan 5 gf/cm? de olgtilmiistir.
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2.2.2.5. Kumasin boncuklanma egiliminin belirlenmesi

Boncuklanma egilimi 6l¢timleri, ICI Pilling Box test cihazi kullanilarak BS 5811
standardina gore yapilmistir. Her kumas i¢in, 2 cubuk ve 2 sira yonlii olmak iizere
toplam 4 adet numune kesilmistir. Kumas numuneleri, polyiiretandan yapilmis silindirik
tiiplerin lizerine takilarak, icerisi mantar malzeme ile kapli, yaklasik olarak dakikada 60
devirde donen kutulara yerlestirilmistir. Numunelere 14 000 devirlik donis
uygulandiktan sonra kumas ylizeyinde olusan boncuklanmalar, standart fotograflarla
karsilagtirilarak subjektif olarak derecelendirilmistir. Degerlendirmede 5 derece
bulunmaktadir. 5 boncuklanma yok, 4 zayif, 3 orta derecede boncuklanma, 2

boncuklanmanin belli olusumu, 1 asir1 boncuklanma anlamina gelmektedir.

2.2.2.6. Kumasin asinma mukavemetinin belirlenmesi

Asmma mukavemeti 0l¢limii Nu-Martindale test cihazi ile yapilmistir. Asinma testi
numune kumaslarda ¢ok fazla deformasyon gézlenen 20 000 devre dek stirdiiriilmiistiir.
Kumas numunelerinin her 5.000 devir sonucunda ugradiklar1 agirlik ve kalinlik kaybi1

degerleri 6l¢iilmiistiir. Her kumas tipi i¢cin deney 3 kez tekrarlanmustir.

2.2.2.7. Kumasin dokiimliiliigiiniin belirlenmesi

Kumas numunelerinin dokiimliilik 6l¢ctimleri TSE 9693 standardina gére SDL
ATLAS-Kumag dokiimliiliigii test cihazinda Sl¢iilmiistiir. Sekil 2.5.de cihazin fotografi
verilmistir. Deney numuneleri kenarlardan, uglardan, kirismis ve katlanmis yerlerden
olmamak sart1 ile 24 cm capinda dairesel plaka kumasin iizerine konularak iki adet
deney numunesi kesilmistir. Deney numunesinin merkez noktasi, alt diskin ortasindaki
igneden gecirilerek st disk numune iizerine yerlestirilmistir. Deney numunesi ile ayni
capta olan dairesel kesimli kagit, cihazin iist yiizeyindeki kapak lizerine yerlestirilerek
151k kaynagi acgilmis, yergekimi etkisi ile dokiimlii hale gelen kumas numunesinin
aynadan yansiyan izdiisimi (golge) kagit lizerine ¢izilmistir. Bu kagit olusan seklin

kenarlarindan kesilerek golgeli alan disinda kalan kisim atilmustir. Golgeli alana ait
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kagit hassas terazide tartilmustir. Dokiimliliik katsayisi; Dy asagidaki esitlikten

hesaplanmistir.

Dy = (Golgelenen alanin kiitlesi/Kagidin toplam kiitlesi)*100

Ayni islemler deney numunesinin alt yiizii tiste getirilerek tekrarlanarak bir deney
numunesinden alt ve list yiizey icin licer olmak iizere toplam alt1 6lglim yapilir. Her
kumas tipi i¢in toplam 2 numune kesildiginden kumaslarin dokiimliiliik 6l¢iim degeri 12

Olclim sonucunun aritmetik ortalamasidir.

Sekil 2.5. SDL ATLAS-Kumas dokiimliiliigii test cthazi (www.sdlatlas.com)

2.2.2.8. Kumasin hava gecirgenliginin belirlenmesi

Hava gegirgenligi Olctimleri TS 391 standardina uygun olarak, test 6l¢iim alanmi 5
cm? olan Textest Fx 3300-111 marka hava gecirgenligi 6l¢iim cihazinda, 100 Pa basing
altinda yapilmistir. Her bir numunenin 10 farkli yerinden 6l¢iim yapilarak, ortalama

degerleri alimmistir. Sekil 2.6.’da cihazin fotografi verilmistir.
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Sekil 2.6. Textest Fx 3300-I11 Hava gec¢irgenligi 61¢iim cihazi (www.aygenteks.com)

2.2.2.9. Kumasin patlama mukavemetinin belirlenmesi

Patlama mukavemeti Ol¢limleri TS 393 standardina uygun olarak yapilmistir.
Deneyler diyafram metodu ile ¢alisan Truburst cihazinda, her bir numune i¢in 5 kere

tekrarlanmis ve ortalama degeri alimmustir.

2.2.2.10. Kumasin may donmesi degerinin hesaplanmasi

Boyanip, iki farkl sekilde terbiye islemi goérmiis numunelerin may donmesi

degerleri, AATCC 179(2004) standardinda yer alan kosegenel metoda gore Ol¢iilmiistiir.

Kosegenel metotta, (Diagonal metod) boyanmis serbest kurutulmus ve sonforda
kurutulmus kumaslarin farkli yerlerinden 500 mm x 500 mm boyutlu iki numune
kesilmistir. Kesilen parcalar sira ve ¢cubuk yoniinde 250 mm x 250 mm paralel olarak
isaretlenerek kosegenel sekil olusturulmustur. Kosegenel metoda gdére numunelerin
yikamadan onceki ve sonraki goriniisii Sekil 2.7°de verilmistir. Numunelere yikama
islemi yapildiktan sonra kurutularak % donme degerleri asagidaki formiile bagl olarak

hesaplanmistir.

% Donme Miktar1 = 100 x (2(AC-BD)/(AC+BD)



55

EI’______rC
| I
| | = -
| | G008
| |
abF===-—=-- D

250

00

a b

Sekil 2.7. a) Kdsegenel metoda gore numunenin yikamadan onceki ¢izim sekli b)

Kosegenel metoda gdre numunenin yikamadan sonraki ¢izim sekli (ISO 16322-2 2005)

2.2.2.11. Kumasin en ve boy ¢cekme degerlerinin hesaplanmasi

Tekstil isletmelerinde siiprem Orme kumaslar boyama islemi sonrasi serbest
kurutularak yada sanforlanarak mamul kumasa doniistiirilmektedir. Bu sebeple bu
calismada {iretilen kumas numuneleri, boyanip serbest kurutulmus ve boyanip
sanforlanmig olmak iizere iki farkli terbiye islemi uygulanmistir. Elde edilen numuneler,
Ozel bir sablon ile en ve boy yoniinde birbirlerine paralel olacak sekilde dis kenar
uzunlugu 50 cm, i¢ kenar uzunlugu 25 cm mesafeden ¢ikmaz kalem ile yikamaya
hazirlanmistir. Numunelerin isaretlenmesinde c¢ekme test standartlarma uygun olan
James Heal marka sabitleme sablonu kullanilmistir. Yikama sonrasi boyut degisimlerini
belirlemek i¢cin ¢ekmezlik cetveli kullanilmistir. 350 mm uzunlugundaki bu cetvel
iizerinden ¢ekme yiizdesi dogrudan okunabilmektedir. Olgiilen degerin negatif (-) olusu

kisalma, pozitiftir (+) olusu ise uzama oldugunu ifade etmektedir.

Isaretlenen numuneler onden vyiiklemeli tipteki otomatik camasir makinesinde
(Waskator), ISO 6330(2000) standartina gore 40 °C’de/50 gr standart Omo deterjan
kullanilarak yikanmistir. Makinenin % 70’1 dolacak sekilde test numunesi yikanmis ve
dolgu maddesi olarak % 100 PES kumaslar kullanilmistir. Yikama iglemi bittikten sonra
numunelere; asarak, sererek ve tamburlu kurutma olmak iizere ii¢ farkli kurutma islemi

uygulanmistir.
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Asarak kurutma isleminde; test numuneleri ¢amasir serme aparatinda diisey
dogrultuda kumasin cubuk yoniinde asilarak oda sicakliginda kurutulmustur. Numuneler
kondisyonlandiktan sonra gerilimsiz yatay diiz bir zemin lizerine serilmis, isaretlenen

noktalarin arasi gekme/uzama cetveli yardimiyla 6l¢tilmiistiir.

Sererek kurutma isleminde; test numuneleri diiz ve piirlizsiiz bir zemin iizerinde,
iizerlerine higcbir kuvvet etki etmeyecek sekilde elle diizeltilerek kurutulmustur.
Numuneler kondisyonlandiktan sonra gerilimsiz olarak diiz bir zemin iizerine serilerek

isaretlenen noktalarin aras1 ¢gekme/uzama cetveli yardimiyla ol¢iilmiistiir.

Tamburlu kurutma isleminde; test numuneleri yikandiktan sonra Miele marka
Softtronic model tamburlu kurutucuda, kuru camasir programinda, kurutma sicakligi
maksimum 70C’yi ge¢meyecek sekilde kurutulmustur. Makineden ¢ikan numuneler
kondisyonlandiktan sonra gerilimsiz olarak diiz bir yiizeye serilerek isaretlenen noktalar

arasi cekme/uzama cetveli yardimiyla dl¢iilerek sonuglar kaydedilmistir.

2.3. Arastirma Sonuclarinin Degerlendirilmesi

Calismanin birinci boliimiinde; ayni iplik numarasi ile oriilmiis, ince ve siiper ince
siprem kumaslarin farkli makine incelikleri, farkli siklik (gramaj) degerleri ve
relaksasyon sartlarmin kumaslarin boyutsal ve fiziksel performanslarina etkisinin
istatistiksel olarak Onemli olup olmadigini belirleyebilmek amaciyla tli¢c faktorli

sinirlamasiz varyans analizi kullanilmigtir.

Calismanin ikinci boliimiinde siiper ince yuvarlak Orme makinesinde kumas
iretiminde kullanilan ipligin numarasinin, kumas yapisina katilan elastan ipligin ve
relaksasyon sartlarmin siiprem kumaslarin boyutsal ve fiziksel performanslarina
etkisinin istatistiksel olarak Onemli olup olmadigini belirleyebilmek amaciyla, {ic

faktorlii sinirlamasiz varyans analizi kullanilmigtir.

Ug faktorlii sinirlamasiz varyans analizinde kurulan hipotezler ve uygulanan

matematiksel model asagida verilmistir.
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HO1: X Aj=0 HAl: ZAj#0

H02: XBk=0 HA2: XBk#0

HO03: XCm=0 HA3: XCm#0

HO04: X ABjk=0 HA4: X ABjk#0

HO5: X ACjm=0 HAS: X ACjm#0

HO06: X BCkm=0 HA6: X BCkm # 0

HO07: X ABCjkm=0 HA7: X ABCjkm#0

Yijk =p + Aj + Bk + Cm + ABjk + ACjm + BCkm + ABCjkm + g(ijkm)

Yijk : Olgiim Degeri;

u : Yi1gmin ortalama degeri;

Aj . Birinci faktoriin j. seviyesindeki etkisi;

Bk . Ikinci faktdriin k. seviyesindeki etkisi;

Cm . Ugiincii faktdriin m. seviyesindeki etkisi;

ABjk : Birinci faktoriin j. seviyesi ile ikinci faktoriin k. seviyesinin kesisiminin
etkisi;

ACjm : Birinci faktoriin j. seviyesi ile liclincli faktoriin m. seviyesinin kesigiminin
etkisi;

BCkm : Ikinci faktdriin k. seviyesi ile iigiincii faktdriin m. seviyesinin kesisiminin
etkisi;

ABCjkm : Birinci faktoriin j. seviyesi, ikinci faktoriin k. seviyesi ile iiglincii faktoriin
m. seviyesinin kesisiminin etkisi;
e(ijkm) : Birinci faktoriin j. seviyesi, ikinci faktoriin k. seviyesi, liclincli faktoriin m.

seviyesindeki 1. gozlemdeki tesadiifi hata.

Calismanin {i¢iincli boliimiinde ise siiper ince yuvarlak 6rme makinesinde kumas
iretiminde kullanilan ipligin biikkiim yoniiniin ve relaksasyon sartlarinin siiprem
kumaslarin boyutsal ve fiziksel performanslarina etkisinin istatistiksel olarak onemli
olup olmadigmni belirleyebilmek amaciyla, ortalama ve varyasyon katsayist degerleri
hesaplanmugtir. Iki faktdrlii smirlamasiz varyans analizinde kurulan hipotezler ve

uygulanan matematiksel model asagida verilmistir.
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HO1: X Aj=0 HAl: ZAj#0

H02: XBk=0 HA2: ZBk#0

HO03: X ABjk =0 HA3: X ABjk#0

Yijk = p + Aj + Bk +ABjk + g(ijk)

Yijk  : Olgiim Degeri;

u : Yignn ortalama degerti;

Aj :  Birinci faktoriin j. seviyesindeki etkisi;

Bk : Ikinci faktoriin k. seviyesindeki etkisi;

ABjk : Birinci faktoriin j. seviyesi ile ikinci faktoriin k. seviyesinin kesisiminin
etkisi;

e(ijk) : Birinci faktoriin j. seviyesi, ikinci faktoriin k. seviyesindeki 1. gézlemdeki

tesadifi hata.

Analiz sonuglar1 a=0,05 anlamlik derecesi i¢in degerlendirilmistir. Etkisi bulunan
faktoriin, seviyeleri arasindaki farki géormek igin SNK (Student Newman Keuls) testine
bagvurulmustur. Bu testler sonunda elde edilen tabloda birbirinden istatistiksel agidan
farkli faktor seviyeleri ayr1 harflerle, aralarinda fark olmayan seviyeler ise ayni harf ile
gosterilmistir.  Varyans analizlerinin hesaplanmasinda SPSS 13  programindan

yararlanilmistir.
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3. ARASTIRMA SONUCLARI

Bu boliimde; yapilan 6lgiimlerin sonuglari ¢izelgeler halinde verilmistir.
Cizelgelerde X aritmetik ortalamayi, %CV ise degisim katsayisini ifade etmektedir.

Cizelge 3.1. Kuru relakse sonrasi1 6rme kumaslarin ilmek iplik uzunlugu degerleri

Kumas IImek Iplik Uzunlugu (mm)

Kodu X %CV
28A 0,3 0,51
280 0,27 0,88
28S 0,26 0,44
34A 0,27 0,54
340 0,26 0,83
34S 0,24 0,70
60SZ 0,23 1,13
80Z 0,23 1,28
60E 0,29 0,64
80E 0,24 1,05




Cizelge 3.2. Orme kumaslarin gramaj degerleri (g/m®)

60

Kumas Kuru Relakse Yas Relakse Yikama Relaksesi Bovama+Serbest Bovama+Sanforda Basla Yapilmis
Kodu Kurutma Kurutma
X WCV X WwCv X WwCv X WCV X WCv X WwCv
284 6125 0.58 66.60 3.19 8245 6.43 6035 0.10 61.55 0.57 61 6.06
280 62235 0.37 7425 143 83,73 437 7195 0.01 64.80 044 12,50 488
285 70,20 342 8485 11,08 2,75 4350 18,23 0 70,40 422 14,50 285
MA 68.83 051 1720 0,73 83,80 462 11,63 0 66,33 2.66 63.00 224
MO 63,05 0.11 17935 426 87,93 217 16,70 0 7020 0.60 67.40 420
M3 69,30 2.04 87.45 121 86,40 1.61 83,90 0.02 81.50 0,35 16,50 277
60SZ 19,00 0.18 0255 0,33 101,60 0.70 §7.90 0 8325 0.91 83,70 1,63
B0Z 60,05 0.35 88.30 0.96 93735 339 81,60 0.01 1225 0.88 56,93 5,09
60E 15730 207 232,85 37 263,60 0.80 14835 0 20,50 411 19900 497
B0E 147.00 0.96 213,40 0,13 236,10 024 12535 0,02 114,50 1.85 163,50 214




Cizelge 3.3. Orme kumaslarin kalinlik degerleri (mm)

61

Kumas Kuru Relakse Yas Relakse Yikama Relaksesi Bovama+Serbest Bovama+Sanforda Basla Yapilmis
Kodu Kurutma Kurutma
X WCV X WwCv X WwCv X WCV X WCv X WwCv
23A 521 19 051 511 0.66 3,38 489 280 0421 3.25 0.40 5,00
130 48.5 4.26 0,32 3.79 0.61 5,14 46,8 281 0423 2.4 045 12,58
285 524 273 0,33 3,66 0,59 253 473 283 0423 621 045 413
MA 50 5,08 0,35 414 0.59 539 446 4325 0445 488 039 5,61
MO 423 486 0.54 3,75 0.62 331 478 309 0429 209 0.40 449
M5 436 3,78 054 3.64 0.62 400 404 FIE] 0,463 41 048 3.33
60SZ 405 133 0.60 3.81 0.62 348 33 3.88 0.46 409 047 6.31
B0Z 405 1,75 0.54 20 0.34 483 449 3.35 0.39 3.14 0.30 3.83
60E 802 3.3 1,054 3,08 1.11 3 81,83 3,08 0.68 3,17 0.96 225
BOE 122 3,50 0.83 3,48 0,85 214 564 3,04 0.50 3.76 0.67 409
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Cizelge 3.4. Orme kumaslarm sira siklig1 degerleri (sira/cm)

Kumas Kuru Relalkse Yas Relakse Yikama Relaksesi Bovama-+5Serbest Bovama-+Sanforda Basla Yapilmis
Kodu Kurutma Kurutma
X “WCV X Wwev X WwCv X “WCV X eV X WwCv
284 16,7 454 184 208 15.4 436 13,7 326 13,7 3,26 135 6.93
280 176 511 194 3.36 199 EIE] 143 1.9 15 0 12.7 216
188 216 254 204 438 218 3,34 16,5 214 16.3 2.66 145 488
MA 15,1 148 18.7 139 201 3,69 143 1.92 15,7 285 15 8.16
MO 169 132 199 175 19.1 1.17 16,3 1,63 16,3 1.66 16 5,85
M5 19.1 1.17 214 256 226 3.96 19 o 18.4 298 19.7 6.11
60SZ 228 480 284 534 Y | 323 208 215 25 122 20 354
80Z 216 194 236 349 242 346 21 o 202 21 19 3.
60E 254 216 354 6.50 3718 5,08 231 218 126 242 28 437
80E 332 135 464 620 46.6 39 204 142 206 1,85 34 204
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Cizelge 3.5. Orme kumaslarm gubuk sikhig1 degerleri (¢ubuk/cm)

Kumas Kuru Relakse Yas Relakse Yikama Relaksesi Boyama+Serhest Boyama+Sanforda Basla Yapilms
Kodu Kurutma Kurutma
X WCV X WwCv X WCV X WwCv X WCV X WCV
13A 12,02 0.37 14.10 8.00 17.5 1.00 18.3 3.67 18.3 1.50 18.6 8.2
280 12.8 214 15.50 5.10 18.1 4.10 20 1.7 18.9 8.02 2 5.87
285 13 7 16 911 18.4 4.86 203 220 19.6 213 2138 294
MA 14,04 5.08 15.90 4,10 16.2 516 194 2,16 19 6.17 16.7 121
MO 14.5 244 16 22 179 414 193 232 19.1 5.56 18.4 49
M3 15.4 1.45 18.40 293 193 232 203 412 20,7 216 16.8 493
60SZ 13.8 1.98 15.20 1.30 153 10 203 220 198 3.83 19.4 6.92
S0Z 15.8 1.73 19.90 5.13 232 3.61 2414 0.91 233 0.71 192 032
60E 18.5 27 2300 2.66 242 1.8 20 0 203 0.33 233 438
S0E 219 34 23,10 0.89 26.1 0.9 v, 0 23 o 26,2 1.71
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Cizelge 3.6. Orme kumaslarm ilmek yogunlugu degerleri (ilmek/cm®)

Kumas Kuru Relakse Yas Relakse Yikama Relaksesi Boyvama+Serhest Boyama+Sanforda Basla Yapilmias
Kodu Kurutma Kurutma
X WCV X WwCv X WCV X WCV X WwCv X WCV
13A 200,73 449 239.8 10,54 3227 11.11 230.60 3.60 230,73 4.08 15 8.16
280 2253 4,03 300,35 2,84 360,33 6.33 28595 1.56 2833 8.02 28 437
238 280.7 21 326.8 11.64 401.4 142 33493 3.05 3293 3.63 34 2.94
MA 212,02 344 29723 4.02 3234 482 21133 142 2984 136 14.5 4.58
MO 243,02 279 3184 3.54 3419 437 32420 220 320.7 473 2.7 2,16
ME 20415 2,08 303.6 223 436.1 4.00 383,70 412 381 462 19.7 6.11
60SZ 314.3 6.26 4317 5.68 4742 3.67 422,30 3.60 4437 5,37 19 EF
S0Z 3413 2.83 509.3 5.60 5364 474 586,30 8.47 4748 5,01 20 3,34
60E 460.8 253 8139 6.34 0134 6.93 502 218 463.4 3.76 16 383
S0E 1271 3,72 1166.1 592 1216.1 3.33 646,80 1.42 630.8 1.85 13.5 6.93
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Cizelge 3.7.0rme kumaslarin kosegenel dl¢iim metoduna gére may donmesi
degerleri (%)

Kumas Kodu Kiosegenel Metot
Bovama+Serbest | Bovama+Sanforda
Kurutma Kurutma

X WCV X WCv

13A 2873 5.58 3735 1.91
180 19,07 i1 2343 14.23

138 3030 19 2740 3.06

MA 30.47 233 28,18 8.38

MO 8.33 186,50 2151 4.67
M5 1.35 1.82 532 19.67
60SZ 2,12 -141.42 4,36 8423
S0Z 136 141.42 18.80 3533
60E 0.79 411.65 -3.69 -34.70
S0E 426 8.43 237 88,20
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Cizelge 3.8. Orme kumaslarmn farkli kurutma islemleri sonras1 enden ¢ekme degerleri (%)

Kumas Tamburlu Kurutma Asarak Kurutma Sererek Kurutma
Kodu Bovama-+Serbest Bovama+Sanforda Bovama-+Serbest Boyama-+Sanforda Bovama-+Serbest Boyvama+Sanforda
Kurutma Kurutma Kurutma Kurutma Kurutma Kurutma
X WwCv X WCV X WCV X WCV X WCV X WCV
13A §8.17 38.07 -4.10 -38.37 11.42 18.67 0.33 330,71 1333 2627 123 80,04
130 273 110,15 -1.00 -24.61 10,42 2493 -3.08 -170.82 14.50 31.73 325 5343
288 0.67 461.52 -6.60 -13.27 1.58 38,54 -2.92 30,98 1517 31,94 -1.33 27523
MA -1.00 -114,02 -1.20 2913 1.58 5232 0.73 187.38 11.92 32.63 4.33 3307
MO -0.42 -522.61 220 -6.33 4.67 127.07 -3.17 -33.24 g.92 34.99 1.08 330,79
M8 125 41,93 -1.10 -29.09 3.33 111,71 -3.38 -27.90 1.42 125,12 -2.33 -68.30
60SZ 10.33 18.78 6.20 16.46 14.17 038 11,00 30,42 12.73 33.08 12.23 13.10
80Z -3.08 -20.08 -1.10 -32.36 0.17 -1296.13 -6.38 21,17 2,73 -16.06 623 2191
60E -0.83 -61.97 -6.60 = | 1.38 100,69 382 -31.70 1.73 8990 408 -30.41
S0E -2.67 -16.33 -6.20 833 023 37417 -5.02 -31.36 0.67 162,02 -3,00 4346
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Cizelge 3.9. Orme kumaslarm farkli kurutma islemleri sonras1 boydan ¢ekme degerleri (%)
Kumas Tamburlu Kurutma Asarak Kurutma Sererek Kurutma
Kodu Bovama-+Serbest Boyama-+Sanforda Bovama+Serbest | Bovama+Sanforda Bovama-+Serbest Bovama+Sanforda
Kurutma Kurutma Kurutma Kurutma Kurutma Kurutma
X WCV X WwCv X WwCv X WCV X WCv X WwCv
284 2325 -11.76 259 451 1725 2711 -17.33 -22.09 -17.38 2292 -158.17 -15.63
180 21,33 6,40 -20.20 -3,14 -15.17 -20.92 -11.33 33,26 -14.33 -20.17 -14.58 -22.47
288 -16.67 2147 -20.60 -115 050 4403 -13.17 2324 -1125 2526 -13.33 -17.05
MA -15.92 -14.38 -20.20 6,00 -11.83 5345 -12.33 2345 -14.08 -26.80 -16.92 -18.54
MO -15.00 -18.38 -16.70 492 -10.58 -38.35 -10.42 -14.69 -11.67 1476 -11.08 -1520
M5 1233 -1733 -13.60 -10.66 -3.83 22,83 000 -13.61 5,83 3541 -11.17 -14.90)
60SZ 2342 -6.33 -28.00 -351 -17.72 -10.44 -19.83 -12.0 -16.38 2746 -22.50 -1 A4
80Z -11.17 -14.33 -17.80 -5.80 -6.83 -31.93 -10.67 -13.13 473 5.7 317 -386.83
60E 6,02 845 -7 00 432 -5,08 -19.09 467 -18.76 430 220 5,38 -10.47
B0E -1.30 -17.89 -3.20 11,57 -6235 -17.534 -6.08 -28.19 -1.00 -19.60 =100 -1429
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Cizelge 3.10. Boyanmis sanforda kurutulmus 6rme kumas numunelerinin boncuklanma ve aginma testi sonucu agirlik ve kalinlik kaybi
degerleri

Boncuklanma | Asmma Testi Sonras: Agwhk Kavha (%) Asmma Testi Sonras:t Kahnhk Kavha (%)
Kumas | (14000 devir) 0-5000 0-10000 0-15000 0-20000 0-5000 0-10000 0-15000 0-20000

Kodu | Swa | Cubuk

X WCv X %“WCv X “WCv X | %WV | X eV X eV X Wev | X WCv
Yimil | Yini

/A | 2 T [ 212 | 3543 |06 4330 |929 |904 | 1265|938 |726 |120.78 | 1235 |6130 | 1230|3620 | 2118 | I3.98
3850 3 73 | 160 |4252 | 710 (1556 | 1030 | 300 | 1350 | 1963 | 078 | 17321 | 802 |173.88 | 2044 | 5023 | 2267 | 5128

185 ] 34 |05 |8660 |643 |2181 | 1036 | 1605 | 1132|1001 | 0,74 |-71221 | 430 | 13008 | 23.28 | 33.80 | 2328 | 0.00
187 | 6443 | 087 | 1187 |IL11 | 1050 | 18,08 | 1833 | 0,15 | 28,67 | 1393 (5437 | 1938 | 5062 | 2445 | 13.44
34 | 3,60 |38 | 797 |1320 |1138 | 8,00 | 1354|1841 |145 |47107 | 1408 |5350 | 2272 | 2175 | 2939 | 2611
345 ] T (4311 |38 | 199 |3931 |1109 | 4891 | 1498 6119 | 2843 | 1800 | 3046 | 10,69 | 35.04 | 10,36
3587 | 2047 | 2704 | 1630 | 1720 | 945 | 96,15

f
-
i
Laa

|

P
ey
=
[F¥]
L

L)
(%]
L
(3]
|

ok
[=4]
=1

60SZ | 45 45 |49 (2341 166 | 11548 | 044 [ 7639 | 11,535 3339 | 5.4
80Z -3 4 0,78 [ 24046 | 402 | 9163 522 8736 | 8903 | 1884 | 643 | 1247 16,19 | 2047 2422 | 363 0871079
60E -3 4 145 | 13142 (302 (4849 |623 2531 (791 | 2561 | 1123 | 3263 879 98,71 1831 | 38,82 | 2120 | 1621

S0E 5 5 | 151 | 8565 |454 |4347 | 808 | 4562 | 12,13 21,76 | 758 | 2413 | 1265 | 16,3 | 1896 | 10,15 | 19,62 | 5,00
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Cizelge 3.11. Orme kumaslarm hava gecirgenligi, dokiimliiliik ve patlama mukavemeti degerleri

Kumas Hava Gecirgenligi Dikiimiiliik Patlama Mukavemeti
Koy (mm/s) (%) (MPa)
Kuru Relakse Boyvama+S5anforda | Bovama+Sanforda Basla Yapilmis Kuru Relakse Bovama+Sanforda
Kurutma Kurutma Kurutma
X %WCV X WCV X WwCv X WCV X WCV X WwCv
284 3476 434 2666 6.08 60,30 0.16 61,535 201 013 6.11 104,74 493
180 3349 5,76 2158 3.70 61,33 304 13,64 3.85 02 6.06 109 849
285 2764 221 1756 269 63,50 il 75,02 120 1041 403 11526 431
MA 3043 379 2157 443 60.68 021 68,10 3.96 101,58 3,54 10,76 10,66
MO 2833 403 1843 494 64.93 1,76 68,94 0.31 103 6.30 10728 32
REL] 2631 406 1307 5,635 68.67 0.30 17,90 1.27 101,78 1,32 113,08 5,38
60SZ 2436 6.64 1322 5.38 70,04 026 15,12 0.13 00.68 1718 03.02 132
80Z 3823 265 2199 415 60.60 0,98 61.63 527 o722 3.02 10822 El ]
60E 547 3.67 4465 3,68 75,95 1,53 80,62 520 60.2* 167 83,12¢ 142%
80E 606.6 3.97 4109 3.51 72,84 0,38 8044 484 66 02% 128 §1,08% 11.00%
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4. TARTISMA VE SONUC

Calisma 3 farkli asamadan olustugundan bu bolim ii¢ ayr1 baslik altinda

incelenecektir.

4.1. Béliim 1: Makine Inceligi, Sikhik Ayarlan ve Relakse Kosullarimin Kumaslarin
Boyutsal ve Fiziksel Ozelliklerine Etkisi

Kumasin oriildiigii yuvarlak 6rme makinesinin makine inceligi degerinin iretilen
kumas o6zelliklerine etkilerini inceleyebilmek amaciyla ayni iplik ile (Ne 60/1 Pamuk)
E28 ve E34 olmak tlizere iki farkli incelikteki yuvarlak 6rme makinelerinde siiprem
kumaglar iiretilmistir. Yuvarlak 6rme makinesinin siklik ayarlarinin kumas 6zelliklerine
etkisini inceleyebilmek amaciyla agik, orta, siki olmak iizere li¢ farkli makine siklik

ayar degeri kullanilarak toplam 6 farkli siiprem kumas numunesi tiretilmistir.

4.1.1. Makine inceligi ve sikhk ayarlarin kumaslarin ilmek iplik uzunluguna etkisi

Literatlirde 6rme kumasglarin ilmek iplik uzunlugu degerinin relakse kosullar: ile
degismedigi belirtildiginden bu Olgim sadece ham-kuru relakse kumaslara
uygulanmistir. Yuvarlak 6rme makinesi siklik ayarlar1 ve makine inceliginin kuru
relakse olmus ham durumdaki siiprem kumaslarin ilmek iplik uzunluguna etkisini

incelemek i¢in yapilan varyans analizi sonuclar1 Cizelge 4.1.’de verilmistir.

Cizelge 4.1. Makine inceligi ve siklik ayarlarmmin kumaslarin ilmek iplik uzunluguna
etkisini incelemek i¢in yapilan varyans analizi sonuglari

Kaynak SS df MS Fs

Incelik 0,454 1 0,454 1394,969 0,000
Sikhik 1,449 2 0,724 2224,981 0,000
Incelik*Siklik 0,047 2 0,023 72,077 0,000
Hata 0,018 54 0,000

Toplam Varyans 441,96 60

Diizeltilmis Toplam Varyans 1,967 59

Varyans analizinin sonucunda tiim faktorlerin ve bu faktorlerin kesisimlerinin ilmek

iplik uzunlugu tizerine istatistiksel olarak oldukca 6nemli etki yaptigi, en biiyiik etkinin
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makinenin siklik ayarlarindan kaynaklandigi goriilmiistiir. Faktorler icin, yapilan SNK
testi sonuclar1 Cizelge 4.2. ve 4.3.’de verilmistir. Yuvarlak 6rme makinesi siklik
ayarlarmnin ilmek iplik uzunluguna etkisi birbirinden farklidir. Beklendigi gibi kumasin
oriildiigli makine siklik ayari acildik¢a ilmek iplik uzunlugu degeri de artmistir.
Kumaslarin ilmek iplik uzunluk degerleri en diisiikten en yliksege dogru siki, orta, acik
siklik ayarlart seklinde siralanmaktadir. Beklendigi gibi farkli incelikli makinelerde
benzer siklik ayarlarinda oriilen kumaslarda makine inceligi arttikca ilmek iplik uzunluk
degeri diigmektedir. Bu durum makine inceligi daha yiiksek olan (E34) yuvarlak 6rme
makinesinin igne yataginda birim uzunluktaki igne sayismin daha c¢ok olmasi ile
aciklanabilir. Makine inceligi ve siklik ayar degerlerinin 6rme kumaslarin ilmek iplik

uzunluguna etkisi Sekil 4.1.’de grafik olarak verilmistir.

Cizelge 4.2. Makine siklik ayarlarinin ilmek iplik uzunluguna etkisini incelemek icin
yapilan SNK test sonuglari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Siki 2,5205 20 A
2 Orta 2,7025 20 B
3 Agik 2,9010 20 C

Cizelge 4.3. Makine inceliginin ilmek iplik uzunluguna etkisini incelemek i¢in yapilan
SNK test sonuglar1

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 E34 2,62 30 A
2 E28 2,79 30 B
3,5
E
£ 3
B 2.5
2
c 2 _—
S
N
215 —_—
=
2 1 |
E]
g 05 —
0
Acik ‘ Orta ‘ Siki ‘ Acik ‘ Orta ‘ Siki
E28 E34
Makine inceligi ve Siklik Ayar Degerleri

Sekil 4.1. Makine inceligi ve siklik ayarmin 6rme kumaslarm ilmek iplik uzunluguna

etkisi.
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4.1.2. Makine inceligi, sikhk ayarlan ve relakse kosullarinin kumas gramajima

etkisi

Orme islemi sirasinda kumasa uygulanan gerilimler nedeniyle ilmek sekli degisir,
orme islemi sonras1 uygulanan kuvvetler ortadan kalktiginda ise ilmekler dogal sekline
donmeye c¢alisir. Zaman i¢inde, 6rme kumastan mamul {iriiniin kullanimi sirasinda ve
ozellikle ilk yikamadan sonra 6rgli mamuliin boyutlar1 degisir. Bu sebeple bu ¢alismada
incelenen kumas oOzellikleri farkli relaksasyon kosullar1 sonrasinda olciilmiistiir.
Yuvarlak 6rme makinesi siklik ayarlar1 ve makine inceliginin ¢esitli relaksasyon
sartlarindan sonra siiprem kumaslarin gramajlarina etkisini incelemek i¢in yapilan

varyans analizi sonuclar1 Cizelge 4.4.’de verilmistir.

Cizelge 4.4. Makine inceligi, siklik ayarlar1 ve relaksasyon sartlarinin kumas gramajimna
etkisini incelemek icin yapilan varyans analizi sonuglari

Kaynak SS df MS Fs

Incelik 276,125 1 276,125 37,951 0,000
Sikhk 1541,175 2 770,588 105,911 0,000
Relaksasyon 4049,731 5 809,946 111,320 0,000
Incelik*Siklik 25,491 2 12,745 1,752 0,188
Incelik*Relaksasyon 101,038 5 20,208 2,777 0,032
Siklik*Relaksasyon 155,095 10 15,509 2,132 0,047
Incelik*Siklik*Relaksasyon 121,746 10 12,175 1,673 0,126
Hata 261,930 36 7,276

Toplam varyans 405495,000 72

Diizeltilmis Toplam Varyans 6532,331 71

Varyans analizinin sonucunda makine inceligi, siklik ayarlar1 ve relaksasyon
faktorlerinin, ayrica “relaksasyon” faktorii ile “incelik” ve “siklik” faktorlerinin
kesigimlerinin kumas gramajlar1 {lizerine istatistiksel olarak ©6nemli etkisi oldugu
goriilmiistiir. Kumasa uygulanan relakse islemi gramaj iizerine en fazla etki eden
faktordiir. Faktorler icin, yapilan SNK testi sonuglar1 Cizelge 4.5. - 4.7.de verilmistir.
Yapilar1 daha seyrek olan “agik ayarda Oriilmiis kumaslar” en diisiik gramaj degerlerini

vermistir.
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Cizelge 4.5. Makine siklik ayarlarmnin gramaja etkisini incelemek icin yapilan SNK test

sonuglari
Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Agik 69,5875 24 A
2 Orta 73,0625 24 B
3 Siki 80,6667 24 C

Cizelge 4.6. Makine inceliginin gramaja etkisini incelemek i¢in yapilan SNK test

sonuglari
Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 E28 72,47 36 A
2 E34 76,39 36 B

Yiiksek incelikli yuvarlak 6rme makinelerinde daha ince ipliklerle daha sik1 yapili
kumaglar tiretilmekte, boylece normal incelikli makinede iiretilenlere kiyasla daha ince
ve diisiik gramajli kumaslar iiretilmesi saglanmaktadir. Bu ¢alismada ise hem E34 hem
de E28 incelikli yuvarlak 6rme makinesinde Ne 60/1 numarali iplik kullanildigindan,
ilmek iplik uzunlugu degerleri de her iki makine i¢cin benzer segildiginden birim
uzunlukta daha ¢ok igne ile 6rgii yapan E34 makinede oriilen kumaglarin ¢ubuk sikligi
daha fazladir. Bu sebeple E34 incelikli yuvarlak 6rme makinesinde 6riilen kumaslarin

gramaj degerleri E28 incelikli yuvarlak 6rme makinesinde oriilenlere kiyasla agirdir.

Cizelge 4.7. Uygulanan relakse islemlerinin gramaja etkisini incelemek icin yapilan

SNK test sonuglari
Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Kuru Relakse 66,15 12 A
2 Boya+SanfordaKurutma 69,13 12 B
3 Baskih 69,15 12 B
4 Boya+SerbestKurutma 75,63 12 C
5 Yas Relakse 78,05 12 D
6 Yikama Relakse 88,51 12 E

Cizelge 4.7. incelendiginde, kumaslar yikandiginda olusan ¢ekme nedeniyle en
yiiksek gramaj degerine yikama relaksesi sonunda ulasildig1 goriilmektedir. En diisiik
gramaj degerleri ise ham- kuru relakse olmus kumaslardadir. Mamul durumdaki
kumasglar yani “boyandiktan sonra sanforda kurutulmus kumaslar” ile “baski yapilmis”

kumaglarin gramaj degerleri birbirine benzerdir. Boyanmis ve serbest kurutulmus
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kumas numunelerinin gramaj degerleri, boyanmis sanforda kurutulmus numunelere
kiyasla daha fazladir. Bu durum sanfor islemi sirasinda gergin islem goren kumasin
eninin agilmast ile agiklanabilir. Makine inceligi, siklik ayar degerleri ve kumasa

uygulanan relakse isleminin kumas gramajma etkisi Sekil 4.2.’de grafik olarak verilir.

120
100 O kuru relakse
§ 80 | M M [
= W yas relakse
o
£ O yikkama relaksesi
& 401
O boya+serbest
20 kurutma
B boya+sanforda
0 - kurutma
Acik Orta Siki ‘ Agik Orta Siki @ baskili
E28 E34
Makine inceligi ve Siklik Ayar Degerleri

Sekil 4.2. Makine inceligi, siklik ayar degerleri ve relakse kosullarinin kumas gramajma
etkisi

4.1.3. Makine inceligi, sikhk ayarlarn ve relakse kosullarinin kumas kalinhgina

etkisi

Yuvarlak 6rme makinesi siklik ayarlari, makine inceligi ve uygulanan relakse
islemlerinin kumas kalinligina etkisini incelemek icin yapilan varyans analizi sonuglar1

Cizelge 4.8.’de verilmistir.

Varyans analizinin sonucunda “makine inceligi” disinda incelenen tiim faktorler ve
tiim faktorlerin kesisimlerinin kumas kalinlig1 lizerine istatistiksel olarak etki yaptigi
goriilmiistiir. Kumasa uygulanan relakse islemlerinin kumas kalilig1 iizerine en biiyiik
etkiyi yaptigr goriilmiistiir. Faktorler icin, yapilan SNK testi sonuglar1 Cizelge 4.9.-

4.10.’da verilmistir.
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Cizelge 4.8. Makine inceligi, siklik ayarlar1 ve relaksasyon sartlarinin kumas kalinligina
etkisini incelemek icin yapilan varyans analizi sonuglari

Kaynak SS Df MS Fs

Incelik 0,002 1 0,002 3,390 0,066
Siklik 0,010 2 0,005 9,418 0,000
Relaksasyon 1,476 5 0,295 577,235 0,000
Incelik*Sikhk 0,010 2 0,005 9,984 0,000
Incelik*Relaksasyon 0,052 5 0,010 20,405 0,000
Siklik*Relaksasyon 0,080 10 0,008 15,707 0,000
Incelik*Siklik*Relaksasyon 0,053 10 0,005 10,364 0,000
Hata 0,166 324 0,001

Toplam Varyans 89,494 360

Diizeltilmis Toplam Varyans 1,848 359

Cizelge 4.9. Makine siklik ayarlarinin kumas kalinligma etkisini incelemek i¢in yapilan

SNK test sonuglar1
Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Orta 0,487 120 A
2 Acik 0,493 120 B
3 Siki 0,499 120 C

Kumaglarin 5 gf/cm2 basing altinda 6l¢iilen kalinlik degerleri incelendiginde orta
ayarda oOriilen siiprem kumaslar en ince kumaslardir. Elde edilen degerler arasinda ¢ok
biiylik farklar olmamasina ragmen tiim ayarlarin kalnlik degerleri iizerinde farklh
etkileri olmustur. Sik1 ayarda Oriilmiis kumaslarin diger ayarlara gore daha kisa ilmek
iplik uzunluk degerlerinin olmasi, yapinin sikilasmasmna ve kalinligin artmasina sebep

olmustur.

Cizelge 4.10.Relaksasyon islemlerinin kumaslarin kalinligina etkisini incelemek ig¢in
yapilan SNK test sonuglar1

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Baskih 0,428 60 A
2 Boya+SanfordaKurutma 0,434 60 A
3 Boya+Serbest Kurutma 0,474 60 B
4 Kuru Relakse 0,477 60 B
5 Yas Relakse 0,531 60 C
6 Yikama Relakse 0,614 60 D

Relaksasyon isleminin kumas kalinligmna etkisinin incelenmesi i¢in yapilan SNK

test sonuglarinda; baskili ve boyandiktan sonra sanforda kurutulmus kumaslarm kalinlik
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degerlerinin benzer oldugu goriilmiistiir. Baskili kumaslarin mamul hale getirilirken
kurutma c¢ikis1 enlerinin genislemis olmasi, boyama sonrasi sanforda kurutulmus
kumaglarda ise gerdirilerek uygulanan kurutma islemleri kumasin kalinligmi serbest
haldeki kalmliklarindan daha ince duruma getirdigi distiniilmektedir. Boyandiktan
sonra serbest kurutulmus kumas ile kuru relakse yapilmis kumaslarin kalinlik degerleri

birbirine benzemektedir.

Ham durumdaki kumaslarin kuru, yas, yikama relaksesi sonrasi dlgiilen kalinlik
degerler1 kiyaslandiginda en kalin kumaslarin yikama relakseli kumaslar oldugu
goriilmiistiir. Bu durumun 6rgli yapismin yikama sonrasi ¢gekmesinden kaynaklandigi
diisiiniilmektedir. Makine inceligi, siklik ayar degerleri ve relakse kosullarinin kumas

kalinhigmna etkisi Sekil 4.3.’de grafik olarak verilmistir.
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Makine inceligi ve Siklik Ayar Degerleri

Sekil 4.3. Makine inceligi, siklik ayar degerleri ve relakse kosullarmin kumas
kalinligma etkisi

4.1.4. Makine inceligi, sikhk ayarlarni ve relakse kosullarinin kumaslarin sira

sikhigina etkisi

Yuvarlak 6rme makinesi siklik ayarlari, makine inceligi ve uygulanan relakse
kosullarmnin kumaslarin sira sikligina etkisini incelemek igin yapilan varyans analizi
sonuglar1 Cizelge 4.11.°de verilmistir. Varyans analizinin sonucunda incelenen tiim
faktorler ve bu faktorlerin kesisimlerinin kumaslarin sira sikliklar1 lizerine istatistiksel
olarak onemli etki yaptig1 goriilmiistiir. Beklendigi gibi, kumaslarin sira sikligi iizerine

en fazla etki eden faktor makine siklik ayarlaridir. Faktorler i¢cin, yapilan SNK testi
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sonuglar1 Cizelge 4.12.-4.14.’de verilmistir. Sik1 ayarda oriilmiis kumaslarin sira siklig1
degerleri daha fazladir. Makine inceligi arttikca kumasin sira siklig1 degerleri beklendigi

gibi artmustir.

Cizelge 4.11. Makine inceligi, siklik ayarlar1 ve relaksasyon sartlarmin kumaslarin sira
siklig1 degerlerine etkisini incelemek i¢in yapilan varyans analizi sonuglar1

Kaynak SS Df MS Fs

Incelik 54,450 1 54,450 138,286 0,000
Siklik 325,878 2 162,939 413,813 0,000
Relaksasyon 695,244 5 139,049 353,140 0,000
Incelik*Siklik 3,333 2 1,667 4,233 0,016
Incelik*Relaksasyon 103,917 5 20,783 52,783 0,000
Siklik*Relaksasyon 24,156 10 2,416 6,135 0,000
Incelik*Siklik*Relaksasyon 33,300 10 3,330 8,457 0,000
Hata 56,700 144 0,394

Toplam Vvaryans 56352,000 180

Diizeltilmis Toplam Varyans 1296,978 179

Cizelge 4.12. Makine siklik ayarlarmin kumaslarin sira sikligi1 degerlerine etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Acik 16,11 60 A
2 Orta 17,03 60 B
3 Sikt 19,31 60 C

Cizelge 4.13. Makine inceliginin kumaslarin sira siklig1 degerlerine etkisini incelemek

icin yapilan SNK test sonuclari
Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 E28 16,93 90 A
2 E34 18,03 90 B

Cizelge 4.14. incelendiginde, “boyanmis serbest kurutulmus” ve “boyanmis
sanforda kurutulmus” kumaglarin sira siklig1 degerleri birbirine benzer oldugu, diger
relaksasyon kosullarinin kumasin sira sikligina etkisinin ise birbirlerinden farkl oldugu
goriilmiistiir. Ham durumdaki kuru, yas ve yikama relakseli kumaslar incelendiginde en
sik1 kumaglarin yikama relaksesi sonrasi elde edildigi goriilmiistiir. Makine inceligi,
siklik ayar degerleri ve relakse kosullarinin kumaglarin sira siklig1 degerlerine etkisi

Sekil 4.4.”de grafik olarak verilmistir.
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Cizelge 4.14. Relaksasyon islemlerinin kumaslarin swa sikligi degerlerine etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Baskih 15.23 30 A
2 Boya+Serbest Kurutma 15,76 30 B
3 Boya+SanfordaKurutma 16,06 30 B
4 Kuru Relakse 17,83 30 C
5 Yas Relakse 19,70 30 D
6 Yikama Relaksesi 20,33 30 E
25
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Sekil 4.4. Makine inceligi, siklik ayar degerleri ve relakse kosullarmin kumaslarmn sira
siklig1 degerlerine etkisi

4.1.5. Makine inceligi, sikhk ayarlarn ve relakse kosullarimin kumaslarin ¢ubuk

sikhigina etkisi

Yuvarlak 6rme makinesi inceligi, siklik ayarlar1 ve uygulanan relakse kosullarmin
kumaglarin ¢ubuk sikligina etkisini incelemek i¢in yapilan varyans analizi sonuglari
Cizelge 4.15.°de verilmistir. Varyans analizinin sonucunda makine inceligi faktorii hari¢
tim faktorler ve faktorlerin kesisimlerinin kumaslarin ¢ubuk sikliklar1 {izerine
istatistiksel olarak onemli etkisinin oldugu goriilmiistiir. Kumaslarin ¢ubuk sikliklar
iizerine en fazla etki eden faktoriin kumasa uygulanan relakse islemi oldugu
goriilmistiir. Faktorler icin, yapilan SNK testi sonuglari Cizelge 4.16.-4.17.’de
verilmistir. Siki ayarda Oriilmiis kumaslarin ilmek iplik uzunluklar1 daha kisa

oldugundan kumaglardaki cubuk siklik degerleri de ytiksektir.
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cubuk siklig1 degerlerine etkisini incelemek i¢in yapilan varyans analizi sonuglari

Kaynak SS df MS Fs

Incelik 1,028 1 1,028 1,372 0,243
Siklik 78,939 2 39,469 52,704 0,000
Relaksasyon 837,164 5 167,433 223,575 0,000
Incelik*Siklik 6,433 2 3,217 4,295 0,015
Incelik*Relaksasyon 154,568 5 30,914 41,279 0,000
Siklik*Relaksasyon 23,097 10 2,310 3,084 0,001
Incelik*Siklik*Relaksasyon 26,697 10 2,670 3,565 0,000
Hata 107,840 144 0,749

Toplam varyans 56704,300 180

Diizeltilmis Toplam Varyans 1235,766 179

Cizelge 4.16. Makine siklik ayarlarmin kumaslarin ¢ubuk sikligi degerlerine etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Acik 16,67 60 A
2 Orta 17,72 60 B
3 Sikt 18,26 60 C

Cizelge 4.17.Relaksasyon islemlerinin kumaslarin ¢ubuk siklik degerlerine etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Kuru Relakse 13,62 30 A
2 Yas Relakse 15,85 30 B
3 Yikama Relaksesi 17,90 30 C
4 Baskih 19,08 30 D
5 Boya+SanfordaKurutma 19,26 30 D
6 Boya+Serbest Kurutma 19,60 30 D

Cizelge 4.17. incelendiginde, mamul boyali (boyanmis serbest kurutulmus ve
boyanmis sanforda kurutulmus) ve baskili kumaslarin ¢ubuk siklig1 degerleri birbirine
benzer oldugu goriilmiistiir. Diger relaksasyon kosullar1 ise kumaglarin ¢ubuk sikligina
birbirlerinden farkl etkiler gostermislerdir. En yiiksek cubuk siklik degerleri boyama ve
baski1 islemi yapilmis kumaslarda goriilmektedir. Ham durumdaki kumasglara uygulanan
relaksasyon islemlerine baktigimizda yikama relakseli kumasglarin ¢ubuk sikligi daha
yiiksektir. Makine inceligi, siklik ayar degerleri ve relakse kosullarmin kumaslarin

cubuk siklig1 degerlerine etkisi Sekil 4.5.’de grafik olarak verilmistir.
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Sekil 4.5. Makine inceligi, siklik ayar degerleri ve relakse kosullarmin kumaslarin
cubuk siklig1 degerlerine etkisi

4.1.6. Makine inceligi, sikhik ayarlann ve relakse kosullarinin kumaslarin ilmek

yogunluguna etkisi

Yuvarlak 6rme makinesi siklik ayarlari, makine inceligi ve uygulanan relakse
kosullarinin kumaslarin ilmek yogunluguna etkisini incelemek i¢in yapilan varyans

analizi sonuglar1 Cizelge 4.18.’de verilmistir.

Cizelge 4.18. Makine inceligi, siklik ayarlar1 ve relaksasyon sartlarinin kumaslarin
ilmek yogunlugu degerlerine etkisini incelemek i¢in yapilan varyans analizi sonuglari

Kaynak SS df MS Fs

Incelik 29849,401 1 29849,401 81,473 0,000
Sikhk 219184,390 2 109592,195 299,129 0,000
Relaksasyon 236507,632 5 47301,526 129,108 0,000
Incelik*Siklik 3773,195 2 1886,597 5,149 0,007
Incelik*Relaksasyon 11787,966 5 2357,593 6,435 0,000
Sikhk*Relaksasyon 3607,031 10 360,703 0,985 0,460
Incelik*Siklik*Relaksasyon 4240,749 10 424,075 1,158 0,324
Hata 52757,366 144 366,371

Toplam varyans 17335042,633 180

Diizeltilmis Toplam Varyans 561707,729 179

Varyans analizinin sonucunda makine inceligi, siklik ayarlar1 ve relakse kosullarmin
kumaslarin ilmek yogunluguna istatistiksel olarak O6nemli etki yaptig1 goriilmiistiir.

Kumaslarin ilmek yogunlugu iizerine en fazla etki eden faktdr makine siklik ayarlaridir.
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Faktorler icin, yapilan SNK testi sonuclar1 Cizelge 4.19.-4.21.’de verilmistir Sik1 ayarda
Oriilmiis kumaslarin sira ve ¢cubuk siklik degerleri yiiksek oldugundan ilmek yogunlugu
degerleri de yiiksektir. E34 incelikli yuvarlak 6rme makinesinde Oriilen kumaslarin

ilmek yogunlugu degerleri daha yiiksektir.

Cizelge 4.19. Makine siklik ayarlariin kumaslarin ilmek yogunlugu degerlerine etkisini

incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Acik 266,31 60 A
2 Orta 298 48 60 B
3 Sikt 350,98 60 C

Cizelge 4.20.Makine inceliginin kumaslarmn ilmek yogunlugu degerlerine etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 E28 292,38 90 A
2 E34 318,14 90 B

Cizelge 4.21. incelendiginde, en yliksek ilmek yogunlugu degeri yikama relakseli

kumaglarda goriilmektedir.

Boyanmis

serbest kurutulmus,

boyanmis

sanforda

kurutulmus ve yas relakse olmus kumaslarin ilmek yogunlugu degerleri benzer iken,
diger relakse kosullar1 birbirlerinden farkli etkiler gdstermislerdir. Makine inceligi,
siklik ayar degerleri ve relakse kosullarmin kumaslarm ilmek yogunlugu degerlerine

etkisi Sekil 4.6.’da grafik olarak verilmistir.

Cizelge 4.21.Relaksasyon islemlerinin kumaslarm ilmek yogunlugu degerlerine etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Kuru Relakse 242,99 30 A
2 Baskih 287,51 30 B
3 Boya+SerbestKurutma 309,77 30 C
4 Boya+SanfordaKurutma 310,60 30 C
5 Yas Relakse 316,04 30 C
6 Yikama Relaksesi 364,64 30 D
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Sekil 4.6. Makine inceligi, siklik ayar degerleri ve relakse kosullarinin kumaslarin ilmek
yogunlugu degerlerine etkisi
4.1.7. Makine inceligi ve sikhk ayarlarinin kumaslarin boncuklanma dayanimina

etkisi

Boncuklanma dayanimi kumaslarin kullanim 6mriinii belirleyen, genellikle mamul
durumdaki kumaslara uygulanan bir test metodudur. Bu sebeple boncuklanma dayanimi

testi, boyandiktan sonra sanforda kurutulmus kumaslara uygulanmaistir.

Incelenen kumas yapilar1 icinde boncuklanma dayanimi en iyi olan kumaslar siki
ayarda oriilenlerdir. Bu kumaslarda ¢ubuk yoniindeki boncuklanma orta dereceden biraz
az iken, swra yonilinde iyi seviyededir. Daha siki ayarda oOriilen kumaslarin ilmek
yogunlugu fazla oldugundan kumaslarin boncuklanma mukavemetinin daha yliksek

oldugu goriilmiistiir.

Makine inceligi yiiksek olan (E34) yuvarlak 6rme makinesinde Oriilen kumaslarin
sira ve cubuk yoniindeki boncuklanma dayanimi degerleri, (E28) normal incelikli
yuvarlak oOrme makinesinde oOriilen kumaslardan daha 1iyi, az boncuklanma

derecesindedir.

Kumas numunelerinin boncuklanma testi sonrasinda ¢ekilen fotograflar1 EK 1.’de

verilmistir.
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Kumasin  yipranmis gozilkkmemesi ve kullanim Omriiniin  uzun olmasi
beklenmektedir. Incelenen kumaslar i¢cinde yiiksek incelikli (E34) makinede sik1 ayarda
oriilmiis kumaslarla tiretilen kiyafetlerin tercih edilmesi tiiketici memnuniyeti agisindan

¢ok daha elverisli olacaktir.

4.1.8. Makine inceligi, sikhk ayarlar1 ve terbiye isleminin kumaslarin patlama

mukavemetine etkisi

Yuvarlak 6rme makinesi makine inceligi, siklik ayarlari ve uygulanan terbiye
isleminin kumaslari patlama mukavemeti degerlerine etkisini incelemek icin yapilan
varyans analizi sonuglar1 Cizelge 4.22.’de verilmistir. Varyans analizinin sonucunda
makine siklik ayarlarinin ve terbiye isleminin patlama mukavemeti iizerine istatistiksel
olarak onemli etki yaptig1 goriilmiistiir. Kumaslari patlama mukavemetleri iizerine en
fazla etki eden faktor terbiye islemidir. Faktdrler i¢in, yapilan SNK test sonuclari
Cizelge 4.23.-4.24.°de verilmistir. Beklendigi gibi kumasin oriildiigii makine siklik
ayar1 arttikca patlama mukavemeti degeri de artmustir. Ag¢ik ve orta makine siklik

ayarlarin da oriilen kumaslari patlama mukavemeti degerleri benzerdir.

Cizelge 4.22. Makine inceligi, siklik ayarlar1 ve terbiye isleminin kumaslarin patlama
mukavemeti degerlerine etkisini incelemek i¢in yapilan varyans analizi sonuglari

Kaynak SS df MS Fs

Incelik 82,134 1 82,134 2,101 0,154
Sikhk 707,608 2 353,804 9,052 0,000
Terbiye islemi 1466,193 1 1466,193 37,513 0,000
Incelik*Sikhik 159,391 2 79,696 2,039 0,141
Incelik*Terbiye Islemi 237,606 1 237,606 6,079 0,017
Sikik*Terbiye Islemi 33,156 2 16,578 0,424 0,657
Incelik*Siklik* Terbiye Islemi 123,139 2 61,570 1,575 0,217
Hata 1876,092 48 39,085

Toplam varyans 652439,480 60

Diizeltilmis Toplam Varyans 4685,319 59

Cizelge 4.24. incelendiginde, boyandiktan sonra sanforda kurutulmus kumaslarin
patlama mukavemeti degerleri ham-kuru relakse olmus kumaslardan daha fazladir.

Boyama islemi sirasinda kumaglarin ilmek yogunluklarinin artmasi kumaslarin patlama



84

mukavemetlerinin artmasina neden olmustur. Makine inceligi, siklik ayar degerleri ve
relakse kosullarinin kumaslarin patlama mukavemeti degerlerine etkisi Sekil 4.7.’de

grafik olarak verilmistir.

Cizelge 4.23. Makine siklik ayarlarmin kumaslarin patlama mukavemeti degerlerine

etkisini incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglar1

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Agik 100,3450 20 A
2 Orta 102,8200 20 A
3 Siki 108,5450 20 B

Cizelge 4.24. Terbiye isleminin kumaslarin patlama mukavemeti degerlerine etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark

1 Kuru Relakse 98,96 30 A

2 Boya+Sanforda Kurutma 108,8533 30 B
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Sekil 4.7. Makine inceligi, siklik ayar degerleri ve terbiye isleminin kumaslarin patlama
mukavemeti degerlerine etkisi.

4.1.9. Makine inceligi, sikhk ayarlarn ve terbiye isleminin kumaslarin hava

gecirgenligine etkisi

Bir kumasta, hava gecirgenligi belirli bir alandaki kumas yiizeyinden belirli bir
basing farki ile birim zamanda gecen hava miktar1 olarak tanimlanmaktadir. Bu deger
kumaslarin kullanim alanina gére 6nem kazanmaktadir. Yuvarlak 6rme makinesi siklik

ayarlari, makine inceligi ve uygulanan terbiye isleminin kumaslarin hava gecirgenligi
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degerlerine etkisini incelemek icin yapilan varyans analizi sonuglar1 Cizelge 4.25.°de

verilmistir.

Cizelge 4.25. Makine inceligi, siklik ayarlar1 ve terbiye isleminin kumaslarin hava
gecirgenligi degerlerine etkisini incelemek i¢in yapilan varyans analizi sonuglar1

Kaynak SS Df MS Fs

Incelik 4535740,833 1 4535740,833 329,785 0,000
Sikhk 10379161,667 2 5189580,833 377,325 0,000
Terbiye Islemi 32312940,833 1 32312940,833 | 2349,415 0,000
Incelik*Siklik 190381,667 2 95190,833 6,921 0,001
Incelik*Terbiye Islemi 36400,833 1 36400,833 2,647 0,107
Sikhk*Relaksasyon 577961,667 2 288980,833 21,011 0,000
Incelik*Sikik*Terbiye Islemi | 363301,667 2 181650,833 13,208 0,000
Hata 1485390,000 108 13753,611

Toplam varyans 800131300,000 120

Diizeltilmis Toplam Varyans 49881279,167 119

Varyans analizinin sonucunda makine inceligi ile terbiye islemi faktdrlerinin

kesisiminin kumaslarin hava gecirgenligine istatistiksel olarak ©Onemli bir etki

yapmadigi, diger tiim faktorler ve bu faktorlerin kesisimlerinin ise istatistiksel olarak

etkileri oldugu goriilmiistiir. Kumaglarin hava gecirgenligine en fazla etki eden faktor

kumasa uygulanan terbiye islemleridir. Faktorler i¢in, yapilan SNK testi sonuglari

Cizelge 4.26.-4.28.’de verilmistir. Beklendigi gibi acik ayarda oriilmiis kumaslarin hava

gecirgenligi, sik1 ayarda Oriilenlere gére daha yiiksektir.

Cizelge 4.26. Makine siklik ayarlarinin kumaslarin hava gegirgenlik degerleri iizerine

etkisini incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglar1

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Sik1 2119.50 40 A
2 Orta 2546.25 40 B
3 Agik 2835.50 40 C

Cizelge 4.27. Makine inceliginin kumaslarin hava gecirgenligi degerlerine etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 E34 2300 60 A
2 E28 2690 60 B
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Farkli incelikli makinelerde benzer siklik ayarlarinda oriilen kumaslardan makine
inceligi yiiksek olan kumaslarin hava gegirgenligi degerleri, normal incelikli

makinelerde Ortilenlerden daha diistiktiir.

Cizelge 4.28. Uygulanan terbiye isleminin hava gecirgenligine etkisini incelemek i¢in
yapilan SNK test sonuglar1

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Boya+Sanforda Kurutma 1984 60 A
2 Kuru Relakse 3019 60 B

Cizelge 4.28. incelendiginde, kuru relakse olmus ham kumaslarin hava ge¢irgenligi

degerleri mamul boyali kumaslara gore daha yiiksektir.
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Sekil 4.8. Makine inceligi, siklik ayar degerleri ve terbiye isleminin kumaslarin hava
gecirgenligi degerlerine etkisi.

4.1.10. Makine inceligi, sikhk ayarlar1 ve terbiye islemlerinin kumaslarin

dokiimliiliigiine etkisi

Yuvarlak 6rme makinesi siklik ayarlari, makine inceligi ve uygulanan terbiye
islemlerinin kumaslarin dokiimliiliigiine etkisini incelemek i¢in yapilan varyans analizi
sonuglar1 Cizelge 4.29.’da verilmistir. Varyans analizinin sonucunda, makine inceligi ile
terbiye islemi faktorlerinin kesisimi disinda incelenen tiim faktorlerin kumas
dokiimliiliigiine istatistiksel olarak onemli bir etki yaptig1 goriilmiistiir. Diger faktorler

kiyaslandiginda kumas dokiimliiliigii {izerinde en biiylik etkiyi kumasa uygulanan
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terbiye islemleri yapmaktadir. Faktorler igin, yapilan SNK test sonuglar1 Cizelge 4.30.-

4.32.°de verilmistir.

Cizelge 4.29. Makine inceligi, siklik ayarlar1 ve terbiye islemlerinin kumaslarin
dokiimliiliik degerlerine etkisini incelemek i¢in yapilan varyans analizi sonuglari

Kaynak SS df MS Fs

Incelik 31,008 1 31,008 13,004 0,004
Sikhk 297,181 2 148,590 62,315 0,000
Terbiye islemi 344,890 1 344,890 144,637 0,000
incelik*Siklik 26,133 2 13,066 5,480 0,020
Incelik*Terbiye Islemi 2,954 1 2,954 1,239 0,287
Siklik*Terbiye Islemi 37,112 2 18,556 7,782 0,007
Incelik*Sikhik* Terbiye Islemi 51,326 2 25,663 10,762 0,002
Hata 28,614 12 2,385

Toplam varyans 108764,359 24

Diizeltilmis Toplam Varyans 819,218 23

Cizelge 4.30. Makine siklik ayarlarinin siiprem kumaglarin dokiimliiliik degerleri
iizerine etkisini incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Agik 62,6588 8 A
2 Orta 67,2650 8 B
3 Sikt 71,2713 8 C

En dokiimlii kumaslar agik ayarda oriilen diisiik gramajli olanlardir. Kumas yapisi

sikilastikca kumas dokiimliigii azalmaktadir. Benzer sekilde makine inceligi yiiksek
olan (E34) yuvarlak 6rme makinelerinde Oriilen kumaslarinda dokiimliiliiklerinin daha

az oldugu goriilmiistiir.

Cizelge 4.31. Makine inceliginin kumaslarin dokiimliiliik degerlerine etkisini incelemek
icin yapilan SNK test sonuglari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 E28 65,93 12 A
2 E34 68,2 12 B

Cizelge 4.32. Uygulanan terbiye islemlerinin dokiimliiliik degerlerine etkisini incelemek
icin yapilan SNK test sonuglari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Boya+Sanforda Kurutma 63,27 12 A
2 Baskih 70,85 12 B
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Baski islemi uygulanmis kumaslarin dokiimliiliikleri boyanip sanforda kurutulmus
kumaglardan daha azdir. Makine inceligi, siklik ayar degerleri ve terbiye islemlerinin

kumaslarin dokiimliiliik degerlerine etkisi Sekil 4.9.’da grafik olarak verilmistir.
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Sekil 4.9 Makine inceligi, siklik ayar degerleri ve terbiye islemlerinin kumaglarin
dokiimliiliik degerlerine etkisi

4.1.11. Makine inceligi, sikhik ayar degerleri ve asinma devir sayisimin kumaslarin

asinma mukavemeti degerlerine etkisi

Yuvarlak 6rme makinesi inceligi, siklik ayarlar1 ve aginma testi sirasinda uygulanan
asindirma devir sayisinin kumaslarin aginma mukavemeti degerlerine etkisini incelemek
amaciyla 5000, 10.000, 15.000 ve 20.000 asinma devri sonunda numunelerde meydana

gelen agirlik ve kalinlik kaybi 6l¢iilmiis ve varyans analizleri yapilmistir.

Yuvarlak 6rme makinesi inceligi, siklik ayarlar1 ve aginma testi sirasinda uygulanan
asindirma devir sayismin siiprem kumaslarda meydana gelen agirlik kaybi (%)
degerlerine etkisini inceleyebilmek i¢in yapilan varyans analizi sonuglar1 Cizelge
4.33.’de verilmistir. Varyans analizi sonucunda; makine inceligi ve aginma devir sayisi
faktorlerinin kumaslarda meydana gelen agirlik kayiplarma istatistiksel olarak dnemli
etkilerinin oldugu goriilmiistiir. Faktorler i¢in, yapilan SNK testi sonuclar1 Cizelge 4.34.
ve 4.35.°de verilmistir. Inceligi yiiksek olan yuvarlak 6rme makinesinde oriilen
kumaglarin asinma testi sonras1 agirlik kaybi (%) degerlerinin daha yiiksek oldugu

goriilmiistiir.
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Cizelge 4.33. Makine inceligi, siklik ayarlar1 ve asmnma devir sayisinin kumaslarin
asinma mukavemeti (%) agirlik kaybi degerlerine etkisini incelemek i¢in yapilan

varyans analizi sonuglari

Kaynak SS Df MS Fs

Incelik 84,219 1 84,219 17,089 0,000
Siklik 2,612 2 1,306 0,265 0,768
Devir Sayisi 1296,963 3 432,321 87,723 0,000
Incelik*Siklik 14,964 2 7,482 1,518 0,229
incelik*Devir Sayis1 7,846 3 2,615 0,531 0,663
Sikik*Devir Sayisi 16,662 6 2,777 0,563 0,757
Incelik*Siklik*DevirSayisi 28,938 6 4,823 0,979 0,450
Hata 236,556 48 4,928

Toplam varyans 7088,962 72

Diizeltilmis Toplam Varyans 1688,759 71

Cizelge 4.34. Makine inceliginin kumaslarda agirhik

incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglari

kayb1 (%) degerlerine etkisini

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 E28 7.61 36 A
2 E34 9.74 36 B

Cizelge 4.35. Asinma devir sayismin asinma mukavemeti agirlik kayb1 (%) degerlerine
etkisini incelemek icin yapilan SNK testi sonuglari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 0-5000 2.5228 18 A
2 0-10000 7.4211 18 B
3 0-15000 10.6700 18 C
4 0-20000 14.0278 18 D

Cizelge 4.35. incelendiginde, beklendigi gibi devir sayisit arttikca asmma
mukavemetine bagli agirlik kaybinin da arttigi goriilmektedir. Her 5000 devirdeki
agirhik kaybi degerleri farklidir. Makine inceligi, siklik ayarlar1 ve asmma devir
sayisinin asinma mukavemeti agirlik kaybi degerlerine etkisi Sekil 4.10.°da grafik

olarak verilmistir.
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Sekil 4.10. Makine inceligi, siklik ayar degerleri ve asmmma devir sayisinin aginma
mukavemeti agirlik kaybina (%) etkisi

Yuvarlak 6rme makinesi inceligi, siklik ayarlar1 ve aginma testi sirasinda uygulanan
asindirma devir sayismin siiprem kumaslarda meydana gelen kalinlik kaybi (%)
degerlerine etkisini inceleyebilmek i¢in yapilan varyans analizi sonuglar1 Cizelge
4.36.’da verilmistir. Makine inceligi, siklik ayarlar1 ve aginma devir sayis1 faktorlerinin
kumaglarin asinma sonras1 kalinlik kayb1 (%) degerlerine istatistiksel olarak onemli bir
etkisinin oldugu goriilmektedir. Faktorler i¢in, yapilan SNK test sonuglar1 Cizelge 4.37.
- 4.39.”da verilmistir.

Cizelge 4.36. Makine inceligi, siklik ayarlar1 ve asinma devir sayisinin kumaslarin
asinma mukavemeti (%) kalinlik kaybi degerlerine etkisini incelemek i¢in yapilan
varyans analizi sonuglari

Kaynak SS df MS Fs

Incelik 849,063 1 849,063 14,288 0,000
Sikhk 484,220 2 242,110 4,074 0,023
Devir Sayisi 6539,563 3 2179,854 36,683 0,000
Incelik*Siklik 1069,511 2 534,756 8,999 0,000
Incelik*Devir Sayisi 121,432 3 40,477 0,681 0,568
Sikhik*Devir Sayisi 155,417 6 25,903 0,436 0,851
Incelik*Siklik*DevirSayisi 821,844 6 136,974 2,305 0,049
Hata 2852,381 48 59,425

Toplam varyans 30204,144 72

Diizeltilmis Toplam Varyans 12893,432 71
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Cizelge 4.37. Makine siklik ayarlarinin kumaslarda meydana gelen kalinlik kayb1 (%)
degerlerine etkisini incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglar1

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Agtk 12.7758 24 A
2 Orta 14.7496 24 AB
3 Stki 18.9917 24 B

SNK testi sonucunda; acik ve siki ayardaki kumaslarm birbirinden farkli etkiler

gosterdigi, orta siklik ayarinda oriilen kumas hem agik hem de sik1 ayardaki kumaglarla
benzer etkiler gosterdigi goriilmektedir. Makine siklik ayari arttikca agmma testi sonrasi

kumasta meydana gelen kalinlik kayb1 degerleri artmustir.

Cizelge 4.38. Makine inceliginin asinma mukavemetine kalinlik kayb1 (%) degerlerine
etkisini incelemek icin yapilan SNK test sonuglari

Sira Seviye Ortaama Deney Sayisi Fark
1 E28 12.07 36 A
2 E34 19.07 36 B

Kumagin orildiigii makine inceligi arttik¢a asinma sonrasi (%) kalinlik kaybi

degerlerinin de arttig1 goriilmektedir.

Cizelge 4.39. Asinma devir sayisimin asinma mukavemeti kalinlik kayb1 (%) degerlerine
etkisini incelemek icin yapilan SNK test sonuclari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 0-5000 0.8539 18 A
2 0-10000 13.7211 18 5
3 0-15000 21.4467 18 ¢
4 0-20000 26.0011 18 c

Beklendigi gibi asinma devir sayisi arttikga kumaslardaki kalinlik kaybi da
artmaktadir. 15000 ve 20000 devir sonundaki kalinlik kaybi degerleri birbirine
benzerdir. Makine inceligi, siklik ayar degerleri ve asinma devir sayisinin kalinlik kayb1

degerlerine etkisi Sekil 4.11.’de grafik olarak verilmistir.

Kumas numunelerinin aginma testi odncesi ve sonrasinda cekilen fotograflar1 EK

2.’de verilmistir.
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Sekil 4.11. Makine inceligi, siklik ayar degerleri ve asmmma devir sayisinin aginma
mukavemeti (%) kalinlik kaybina etkisi

4.1.12. Makine inceligi, sikhik ayarlarnn ve terbiye islemlerinin kumaslarin may

donmesi degerlerine etkisi

Yuvarlak 6rme makinesi inceligi, siklik ayarlar1 ve uygulanan terbiye islemlerinin
kumaglarin kosegenel Olciim metoduna gore may donmesi degerlerine etkisini

incelemek i¢in yapilan varyans analizi sonuglar1 Cizelge 4.40.’da verilmistir.

Cizelge 4.40. Makine inceligi, siklik ayarlar1 ve terbiye islemlerinin kumaslarin
kosegenel Olgiim metoduna goére may donmesi degerlerine etkisini incelemek i¢in
yapilan varyans analizi sonuglar1

Kaynak SS Df MS Fs

Incelik 382,402 1 382,402 89,660 | 0,000
Sikhk 565,320 2 282,660 66,274 | 0,000
Terbiye Islemi 4,335 1 4,335 1,016 | 0,333
Incelik*Sikhik 457,693 2 228,847 53,657 | 0,000
Incelik*Terbiye Islemi 9,882 1 9,882 2,317 | 0,154
Sikhk*Terbiye Islemi 4,360 2 2,180 0,511 | 0,612
Incelik*Siklik*Terbiye Islemi 27,853 2 13,927 3,265 | 0,074
Hata 51,180 12 4,265

Toplam varyans 10281,400 24

Diizeltilmis Toplam Varyans 1503,025 23

Varyans analizinin sonucunda makine inceligi, makine siklig1 ve bu iki faktoriin
kesigiminin kumaslarin may déonmesi degerleri iizerinde istatistiksel olarak onemli etki

yaptig1 goriilmiistiir. Kumaslarin may donme degerleri iizerine en fazla etki eden faktor
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makine inceligidir. Faktorler icin, yapilan SNK testi sonuglar1 Cizelge 4.41-4.42.°de
verilmigtir. Beklendigi gibi, kumas yapist sikilastikca may donmesi degerleri
azalmaktadir. Yuvarlak 6rme makinesinin siklik ayar degerlerinin may donmesine etkisi

birbirinden farklidir.

Cizelge 4.41. Makine siklik ayarlarmin kumaglarin kdsegenel 6lgiim metoduna gore
may donmesi degerleri lizerine etkisini incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Siki 13,4750 8 A
2 Orta 18,5750 8 B
3 Agik 25,3250 8 ¢

Cizelge 4.42. Makine inceliginin kosegenel Ol¢iim metoduna gore may donmesi
degerlerine etkisini incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglar1

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 E34 15.133 12 A
2 E28 23.116 12 B

Cizelge 4.42. incelendiginde, ayni iplik numarasi ile yiiksek incelikli 6rme
makinesinde (E34) oriilen kumaslarin may donmesi degerlerinin daha diisiik oldugu
goriilmiistiir. Makine inceligi, siklik ayar degerleri ve terbiye islemlerinin kumaslarin
kosegenel 6l¢iim metoduna gore may donmesi degerlerine etkisi Sekil 4.12.’de grafik

olarak verilmistir.
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Sekil 4.12. Makine inceligi, siklik ayar degerleri ve terbiye islemlerinin kumaslarin
kosegenel 6l¢ciim metoduna gére may donmesi degerlerine etkisi
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4.1.13. Makine inceligi, sikhk ayarlari, terbiye islemleri ve kurutma sartlarinin

kumaslarin enden ¢ekme degerlerine etkisi

Yuvarlak 6rme makinesi inceligi, siklik ayarlari, uygulanan terbiye islem kosullar1
ve kurutma sartlarinin kumaslarin enden ¢ekme degerlerine etkisini incelemek icin
yapilan varyans analizi sonuclar1 Cizelge 4.43.’de verilmistir. Varyans analizinin
sonucunda makine inceligi, siklik ayarlari, terbiye islemi ve kurutma sartlarinin
kumaglarin enden ¢ekme degerleri tizerinde istatistiksel olarak onemli etkisi oldugu
goriilmiistiir. Kumasa uygulanan terbiye islemleri enden ¢cekme degerleri lizerine en
fazla etki eden faktordiir. Faktorler icin, yapilan SNK testi sonuglar1 Cizelge 4.44.-
4.47.°de verilmistir. Beklendigi gibi agik ayarda oOriilmiis kumaslarin enden c¢ekme

degerleri daha fazladir. Yapi sikilastikca enden cekme degerleri azalmaktadir.

Cizelge 4.43.Makine inceligi, siklik ayarlari, terbiye islemleri ve kurutma sartlarinin
kumaglarin enden ¢ekme degerlerine etkisini incelemek icin yapilan varyans analizi

sonuglari
Kaynak SS Df MS Fs
Incelik 666,760 1 666,760 69,530 0,000
Sikhk 621,007 2 310,503 32,379 0,000
Terbiye Islemi 4487,223 1 4487,223 467,927 0,000
Kurutma Sartlan 2924,299 2 1462,149 152,473 0,000
Incelik*Siklik 2,771 2 1,385 0,144 0,866
Incelik*Terbiye Islemi 125,279 1 125,279 13,064 0,000
Siklik* Terbiye Islemi 25,113 2 12,557 1,309 0,273
Incelik*Siklik* Terbiye Islemi 16,544 2 8,272 0,863 0,424
Incelik* Kurutma Sartlari 39,924 P 19,962 2,082 0,128
Siklik* Kurutma Sartlar 196,424 4 49,106 5,121 0,001
Incelik*Siklik* Kurutma Sartlari 206,076 4 51,519 5,372 0,000
Terbiye Islemi * KurutmaSartlari 27,377 2 13,689 1,427 0,243
Incelik* Terbiye Islemi *
Kurutma Sartlan 4,975 2 2,487 259 0,772
Siklik* Terbiye Islemi * Kurutma
Sartlan 46,275 4 11,569 1,206 0,310
Incelik*Sikhik* Terbiye Islemi *
Kurutma Sartlan 206,817 4 51,704 5,392 0,000
Hata 1726,125 180 9,590
Toplam varyans 12423,250 216
DiizeltilmisToplam varyans 11322,990 215
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Cizelge 4.44. Makine siklik ayarlarmm kumaslarin enden ¢ekme degerlerine etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Siki 0,3125 72 A
2 Orta 2,0139 72 B
3 Acik 4,4444 72 C

Cizelge 4.45. Kurutma sartlarimin kumaslarin enden ¢ekme degerlerine etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Tamburlu Kurutma 2,34 72 A
2 Asarak Kurutma 2,44 72 B
3 Sererek Kurutma 6,66 72 C

Tamburlu kurutma sonrasi kumaslar enden c¢ekmis, asarak ve sererek kurutma

sonrast ise enden uzama gostermislerdir. Bu durum; tamburlu kurutma sirasinda
uygulanan 1s1 ve hareket ile agiklanabilir. Asarak kurutma sirasinda kumaslarin yer
cekimine kars1 gosterdikleri tepkiden dolayr uzadiklari, sererek kurutmada ise
kumasglara elle miidahale edilerek diizeltildikten sonra kurutma igslemine birakildigi i¢in
kumaglarin enine yonde uzama gosterdigi sOylenebilir. Tim kurutma sekillerinin

kumaslar tizerinde gosterdigi etkiler birbirinden farkhdir.

Cizelge 4.46.Makine inceliginin kumaglarin enden ¢ekme degerlerine etkisini incelemek
icin yapilan SNK test sonuclari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 E34 0.43 108 A
2 E28 3.99 108 B

Normal incelikli makinede (E28) oriilmiis kumaslarin enden ¢ekme degerleri, ince
makinelerde driilen kumaslardan daha fazladir. Ince makinelerde 6riilen kumaslar daha
homojen bir yapiya sahip oldugundan ve benzer ayarlardaki normal incelikli makinede
Oriilmiis kumaslardan daha siki olduklarindan, enden ¢ekme degerlerinin daha diisiik

oldugu diistiniilmektedir.

Cizelge 4.47. incelendiginde, kumasa uygulanan terbiye islemlerinin, kumaslarin
enden ¢ekme degerlerine etkisi birbirinden farklidir. Boyandiktan sonra sanforlu

kurutma uygulanan kumaslarin enden ¢ekme degerleri daha azdir. Bu durumun, sanforlu
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kurutma islemi smasinda kumasin kenarlarindan sabitlenerek kurutulmasimdan
kaynaklandig1 sdylenebilir. Makine inceligi, siklik ayar degerleri, terbiye islemleri ve
kurutma sartlarinin kumaslarin enden ¢ekme degerlerine etkisi Sekil 4.13.’de grafik

olarak verilmistir.

Cizelge 4.47. Terbiye islemlerinin kumaslarin enden c¢ekme degerlerine etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Boya+ Sanforda Kurutma 17,41 36 A
2 Boya+Serbest Kurutma -19,53 36 B
20.00
15.00

10.00

5.00 :HT { { _| O Asarak Kurutma
O Sererek Kurutma
0.00 e - I:III

. — - O Tamburlu Kurutma
AgM‘Br Acik ‘ Orta‘ Siki A(;Ik‘ Orta‘ Siki
E4

Enden GCekme Degerleri(%)

-5.00
2 E28 E34
-10.00 Boyama ve Sanforda Kurutma Boyama ve Serbest Kurutma
-15.00

Makine inceligi, Siklik Ayar Degerleri ve Relakse Kosullari

Sekil 4.13. Makine inceligi, siklikk ayar degerleri, terbiye islemleri ve kurutma
sartlarinin kumaslarin enden ¢ekme degerlerine etkisi

4.1.14. Makine inceligi, sikhk ayarlari, terbiye islemleri ve kurutma sartlarimin

kumaslarin boydan ¢ekme degerlerine etkisi

Yuvarlak 6rme makinesi siklik ayarlari, makine inceligi, uygulanan terbiye
islemleri ve kurutma sartlarinin kumaslarin boydan c¢ekme degerlerine etkisini
incelemek icin yapilan varyans analizi sonuclar1 Cizelge 4.48.’de verilmistir. Varyans
analizinin sonucunda makine inceligi, makine siklik ayarlari, terbiye islemlerinin ve
kurutma sartlarinmn kumaslarin boydan ¢ekme 6zellikleri tizerinde istatistiksel olarak
onemli etkilerinin oldugu goriilmiistiir. Kumasin oriildiigi makinenin inceligi, boydan
cekme degeri tlizerinde en etkili faktordiir. Faktorler i¢in, yapilan SNK test sonuglari

Cizelge 4.49.- 4.51.”de verilmistir. Kumaslarin boydan ¢ekme degerleri en yliksekten en
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disiige dogru acik, orta, siki makine siklik ayarlar1 seklinde siralanmaktadir. Siki
makine ayar1 ile oriilen kumaslarda ilmeklerin hareketi daha kisith oldugundan en diisiik

boydan ¢cekme degerlerine sahip olduklar1 sdylenebilir.

Cizelge 4.48. Makine inceligi, siklik ayarlari, terbiye islemleri ve kurutma sartlarinin
kumaglarin boydan ¢ekme degerlerine etkisini incelemek icin yapilan varyans analizi

sonuglari
Kaynak SS df MS Fs
Incelik 893,040 1 893,040 110,831 0,000
Sikhik 1071,635 2 535,818 66,498 0,000
Terbiye Islemleri 101,682 1 101,682 12,619 0,000
Kurutma Sartlari 1649,730 2 824,865 102,370 0,000
Incelik*Siklik 9,876 2 4,938 0,613 0,543
Incelik* Terbiye Islemleri 8,882 1 8,882 1,102 0,295
Siklik* Terbiye Islemleri 108,270 2 54,135 6,718 0,002
Incelik*Sikhik* Terbiye Islemleri 19,004 7 9,502 1,179 0,310
Incelik*Kurutma Sartlari 69,668 2 34,834 4,323 0,015
Sikhik*Kurutma Sartlari 19,454 4 4,863 0,604 0,661
Incelik*Sikhk*Kurutma Sartlar 29,143 4 7,286 0,904 0,463
Terbiye islemleri *Kurutma Sartlarn 48,520 2 24,260 3,011 0,052
Incelik* Terbiye Islemleri *Kurutma
Sartlan 4,279 2 2,139 0,265 0,767
Siklik* Terbiye Islemleri *Kurutma
Sartlar 13,296 4 3,324 0,413 0,799
Incelik*Sikhik* Terbiye Islemleri
*Kurutma Sartlan 53,921 4 13,480 1,673 0,158
Hata 1450,383 180 8,058
Toplam varyans 52285,040 216
Diizeltilmis Toplam Varyans 5550,781 215

Cizelge 4.49. Makine siklik ayarlarmin kumaslarin boydan ¢cekme degerlerine etkisini

incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Acik -17,5764 72 A
2 Orta -14,4056 72 B
3 Siki 12,1458 72 C
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Cizelge 4.50. Kurutma sartlarinin kumaslarmm boydan c¢ekme degerlerine etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Tamburlu Kurutma -18,5653 72 A
2 Sererek Kurutma -13,3333 72 B
3 Asarak Kurutma 12,2292 72 C

Cizelge 4.50. incelendiginde en diisiik boydan ¢ekme degerleri asarak kurutulan
kumaslardadir. En fazla boydan ¢ekmenin ise tamburlu kurutma yonteminde oldugu
goriilmiistiir. Bu durum tamburlu kurutucunun uyguladigi 1s1l islemin kumasi daha ¢ok
cektirdigi ya da donme hareketinin kumasi daha ¢ok deforme ettigi seklinde

yorumlanabilir.

Cizelge 4.51. Makine inceliginin kumaslarin boydan ¢ekme degerlerine etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 E28 -16,71 108 A
2 E34 12,64 108 B

Inceligi yiiksek olan &rme makinelerinde iiretilen kumaslarm boydan c¢ekme
degerleri, normal incelikli makinede driilmiis kumaslardan daha azdir. Ince makinelerde
oriilen kumaglarm homojen yapilar1 ve ilmek yogunluklarinin daha fazla olmasi boydan

cekme degerlerinin daha diisiik olmasini saglamistir.

Cizelge 4.52. Terbiye islemlerinin kumaslarin boydan cekme degerlerine etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Boya+Sanforda Kurutma 15,33 36 A
2 Boya+ Serbest Kurutma 14,02 36 B

Boyandiktan sonra serbest kurutulan kumaglarin boydan ¢ekme degerleri daha
diistiktiir. Sanforlu kurutma sirasinda kumasin enden acilmasi boydan toparlanmasina
sebep olabileceginden sanforda kurutulmus kumaslarin boydan ¢ekme degerleri serbest
kurutulmus kumaslardan daha fazla olabilir. Makine inceligi, siklik ayar degerleri,
terbiye islemleri ve kurutma sartlarmin kumaslarin enden cekme degerlerine etkisi Sekil

4.14.°de grafik ile verilmistir.
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Sekil 4.14. Makine inceligi, siklik ayar degerleri, terbiye islemleri ve kurutma
sartlarini kumaslarin boydan ¢cekme degerlerine etkisi
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4.2. Boliim 2: iplik Numarasi, Elastan iplik Kullanim ve Relakse Kosullarinin

Kumaslarin Boyutsal ve Fiziksel Ozelliklerine Etkisi

Son yillarda elastan iplik iceren tekstil tirlinlerinin iiretimi 6nceki yillara gore biiyiik
artiglar gostermistir. Bu duruma moda akimlar1 yaninda, daha konforlu, kullanigh, ¢ok
yonlii ve fonksiyonel tekstil {irlinlerine olan talebin gittikce artmasi da etkili olmustur.
Bu sebeple calismanin ikinci asamasinda stiper ince (E34) yuvarlak 6rme makinesinde
kumas tiretiminde kullanilan ipligin numarasmin ve kumas yapisina katilan elastanin
siprem kumaslarin boyutsal ve fiziksel performanslarma etkisi incelenmistir. Bu
amacla, Ne 60/1 ve Ne 80/1 olmak tizere iki farkli numaradaki %100 pamuk Z biikiimlii
ipliklerle, her sirada elastanli (full Lycra’li) ve elastansiz olmak tizere dort farkli siiprem
kumasg {iretilmistir. D6rt kumas numunesi de, ayn1 yuvarlak 6rme makinesinde ayni

ayarlarla, orta ayar diye tanimlayabilecegimiz gramaj degerinde Oriilmiistiir

4.2.1. iplik numarasi ve elastan iplik kullammmin kumaslarim ilmek iplik

uzunluguna etkisi

Iplik inceliginin ve elastan iplik kullaniminin kuru relakse olmus ham durumdaki
siprem kumaslarin ilmek iplik uzunluguna etkisini incelemek i¢in yapilan varyans
analizi sonuclar1 Cizelge 4.53.’de verilmistir. Varyans analizinin sonucunda tiim
faktorlerin ve bu faktorlerin kesisimlerinin ilmek iplik uzunlugu iizerine istatistiksel
olarak olduk¢a 6nemli etki yaptigi, en biiylik etkinin iplik numarasindan kaynaklandigi
goriilmiistiir. Faktorler i¢cin, yapilan SNK testi sonuglar1 Cizelge 4.54. ve 4.55.°de
verilmistir. Beklendigi gibi E34 incelikli makinede optimum siklik ayarinda, kumaslari
ormek icin kullanilan iplik inceligi arttikga ilmek iplik uzunlugu degeri azalmistir.
Ne80/1 incelikli iplik ile driilen kumasim ilmek iplik uzunluk degerleri, Ne60/1 incelikli

iplik ile oriilen kumasin ilmek iplik uzunlugundan daha diisiiktiir.

Cizelge 4.55. incelendiginde, elastan iplik kullanilarak oOriilen kumaslarin ilmek
iplik uzunluklar: elastan iplik kullanilmadan o6riilen kumaslara kiyasla daha yiiksektir.
Iplik numaras1 ve elastan iplik kullaniminmn 6rme kumaslarin ilmek iplik uzunluguna

etkisi Sekil 4.15.’de grafik olarak verilmistir.
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Cizelge 4.53. Iplik numaras1 ve elastan iplik kullanimmm kumaslarin ilmek iplik
uzunluguna etkisini incelemek i¢in ya

pilan varyans analizi sonuglari

Kaynak SS df MS Fs

Iplik Numaras 1,735 1 1,735 2895,225 0,000
Elastan iplik Kullanim 0,653 1 0,653 1089,517 0,000
IplikNum.*Elastanip.Kullanim 0,050 1 0,050 82,953 0,000
Hata 0,022 36 0,001

Toplam Varyans 273,848 40

Diizeltilmis Toplam Varyans 2,459 39

Cizelge 4.54. Iplik numarasmnin ilmek iplik uzunluguna etkisini incelemek igin yapilan

SNK test sonuglari
Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Ne 80/1 2,41 20 A
2 Ne 60/1 2,80 20 B

Cizelge 4.55. Elastan iplik kullaniminin ilmek iplik uzunluguna etkisini incelemek icin

yapilan SNK test sonuglar1

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Elastansiz 2,5 20 A
2 Elastanl 2,71 20 B
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Sekil 4.15. Iplik numarasi ve elastan iplik kullanimmin érme kumaslarin ilmek iplik

uzunluguna etkisi

4.2.2. Iplik numarasi, elastan iplik kullamm ve relakse kosullarmi kumas

gramajina etkisi

Iplik numarasi ve elastan iplik kullaniminin gesitli relaksasyon sartlarindan sonra

siprem kumaglarin gramajlarma etkisini incelemek i¢in yapilan varyans analizi

sonuglar1 Cizelge 4.56.’da verilmistir.
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Cizelge 4.56. Iplik numarasi, elastan iplik kullanimi ve relaksasyon sartlarmm kumas
gramajina etkisini incelemek i¢in yapilan varyans analizi sonuglari

Kaynak SS df MS Fs
Iplik Numaras 1048,135 1 1048,135 114,023 0,000
Elastan Iplik Kullanim 125021,460 1 125021,460 13600,685 0,000
Relaksasyon 35135,944 5 7027,189 764,465 0,000
IplikNum.*Elastanip.Kullammi | 1351 502 1 1351,502 147,026 0,000
Iplik Numarasi *Relaksasyon 492,386 5 98,477 10,713 0,000
Elas.Ip.Kullammi*Relaksasyon | 20458216 5 4091,643 445,117 0,000
IplikNum. *Elastanip.Kullammm

348,514 5 69,703 7,583 0,000
*Relaksasyon
Hata 220,615 24 9,192
Toplam varyans 945142,290 48
Diizeltilmis Toplam Varyans 184076,773 47

Varyans analizinin sonucunda tiim faktorlerin ve faktorlerin kesisimlerinin kumas

gramajlar1 lizerine istatistiksel olarak etkili oldugu goriilmiistiir. Elastan kullanimi
gramaj lzerine en fazla etki eden faktordiir. Faktorler i¢in, yapilan SNK testi sonuglari
Cizelge 4.57. - 4.59.’da verilmistir. ince iplik numarasi ile oriilen kumaslar beklendigi

gibi en diisiik gramaj degerlerini vermistir.

Cizelge 4.57 Iplik numarasinmn gramaja etkisini incelemek icin yapilan SNK test

sonuglari
Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Ne60/1 130,57 24 A
2 Ne80/1 121’245 24 B

Cizelge 4.58. Elastan iplik kullaniminin gramaja etkisini incelemek i¢in yapilan SNK

test sonuglari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Elastansiz 74,86 24 A
2 Elastanlt 176,954 24 B

Cizelge 4.58. incelendiginde, elastan iplik kullanilarak {iiretilen kumaslar, elastan
ipligin geri-toparlanma 6zelliginden dolay1 daha kompakt yapida olmaktadirlar. Elastan
kullanilmadan iiretilen kumaslara gore ilmekler birbirlerine daha yakinlardir. Beklendigi
gibi, elastan iplik kullanilarak Oriilen kumaslarin gramaj degerleri daha agirdir.
Uygulanan relakse islemlerinin gramaja etkisini incelemek i¢in yapilan SNK test

sonuglar1 Cizelge 4.59.’da verilmistir.
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Cizelge 4.59. Uygulanan relakse islemlerinin gramaja etkisini incelemek i¢in yapilan

SNK test sonuglar1
Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Boya+Sanforda Kurutma 94,3625 8 A
2 Kuru Relakse 107,35 8 B
3 Boya+Serbest Kurutma 108,00 8 B
4 Baskih 122,2750 8 C
5 Yas Relakse 153,1750 8 D
6 Yikama Relakse 170,350 8 E

Cizelge 4.59. incelendiginde, kumaslar yikandiginda olusan ¢ekme nedeniyle en
yiiksek gramaj degerine yikama relaksesi sonunda ulasildig1 goriilmektedir. En diisiik
gramaj degerleri ise “boyandiktan sonra sanforda kurutulmus” kumaslardadir. Bu
durum sanfor islemi swasinda gergin islem goren kumasin eninin agilmasi ile
aciklanabilir. Ham-kuru relakse olmus kumaslar ile boyanmis serbest kurutulmus
kumaslarin gramaj degerleri birbirine benzerdir. Iplik numarasi, elastan iplik kullanimi
ve kumasa uygulanan relakse isleminin kumas gramajmna etkisi Sekil 4.16.’da grafik

olarak verilir.
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Sekil 4.16. Iplik numarasi, elastan iplik kullanimi ve relakse kosullarmm kumas
gramajina etkisi

4.2.3. Iplik numarasi, elastan iplik kullamm ve relakse Kkosullarmmn kumas

kalinh@ina etkisi

Iplik numarasi, elastan iplik kullanimi ve uygulanan relakse iglemlerinin kumas
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kalinligma etkisini incelemek i¢in yapilan varyans analizi sonuglar1 Cizelge 4.60.’da
verilmistir.

Varyans analizinin sonucunda; incelenen tiim faktorler ve tiim faktorlerin
kesigimlerinin kumas kalinlig1 iizerine istatistiksel olarak etki yaptigi goriilmiistiir.
Elastan iplik kullaniominin kumas kalilig1 tizerine en biiylik etkiyi yaptig1 goriilmiistiir.

Faktorler i¢in, yapilan SNK test sonuclar1 Cizelge 4.61.- 4.62.’de verilmistir.

Kumaglarin 5 gf/cm2 basing altinda dlgiilen kalinlik degerleri incelendiginde,
beklendigi gibi Ne80/1 numara iplik ile riilmiis kumaslarin, Ne60/1 numara iplik ile

oriilmiis kumaslardan daha ince oldugu goriilmiistiir.

Elastan iplik kullaniminin etkisi incelendiginde; elastan ipligin kumasit daha
kompakt hale getirmesinden ve ilmek iplik uzunluklarinin daha fazla olmalarindan

dolay1 elastanli kumaslar, elastansiz kumaslara gore daha kalinlardir.

Cizelge 4.60. Iplik numarasi, elastan iplik kullanimi ve uygulanan relakse islemlerinin
kumas kalinligina etkisini incelemek i¢in yapilan varyans analizi sonuglari

Kaynak SS Df MS Fs

Iplik Numarasi 1,132 1 1,132 2154,719 0,000
Elastan Iplik Kullanim 7,148 1 7,148 13611,202 0,000
Relaksasyon 2,251 5 0,450 857,084 0,000
IplikNum.*Elastanlp.Kullamim 0,534 1 0,534 1016,645 0,000
Iplik Numarasi *Relaksasyon 0,075 5 0,015 28,616 0,000
Elas.ip.Kullanimi*Relaksasyon 0,644 5 0,129 245,254 0,000
IplikNum. *Elastanip.Kullammm

*Relaksasyon 0,014 5 0,003 5,378 0,000
Hata 0,113 216 0,001

Toplam varyans 107,748 240

Diizeltilmis Toplam Varyans 11,911 239

Cizelge 4.61. Iplik numarasinmn kumas kalinligma etkisini incelemek icin yapilan SNK

test sonuglari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Ne80/1 0,5629 120 A
2 Ne60/1 0,7003 120 B
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Cizelge 4.62. Elastan iplik kullaniminmn kumas kalinligma etkisini incelemek icin
yapilan SNK test sonuglar1

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Elastansiz 0,4835 120 A
2 Elastanh 0,8041 120 B

Relaksasyon islemlerinin kumaslarin kalmhigma etkisini incelemek i¢in yapilan
SNK test sonuglar1 Cizelge 4.63.’de verilmistir. Bask1 yapilan kumaslar ile boyandiktan
sonra serbest kurutulmus kumaslarin kalinlik degerlerinin benzer oldugu goriilmiistiir.
Boyama sonrasi sanforda kurutulmus kumaslarda ise gerdirilerek uygulanan kurutma
islemleri kumasin kalinligin1 serbest haldeki kalinliklarindan daha ince duruma getirdigi
disiiniilmektedir. Ham durumdaki kumaslarin kuru, yas, yikama relaksesi sonrasi
Olgiilen kalinlik degerleri kiyaslandiginda en kaln kumaslarin yikama relakseli
kumaslar oldugu goériilmiistiir. Bu durumun 6rgii yapisinin yikama sonrasi ¢gekmesinden
kaynaklandig1 diisiiniilmektedir. Iplik numarasi, elastan iplik kullanimii ve relakse

kosullarinin kumas kalinligma etkisi Sekil 4.17.’de grafik olarak verilmistir.

Cizelge 4.63 .Relaksasyon islemlerinin kumaslarin kalinligina etkisini incelemek icin
yapilan SNK test sonuglar1

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Boya+Sanforda Kurutma 0,5008 40 A
2 Boya+Serbest Kurutma 0,5773 40 B
3 Baskih 0,5843 40 B
4 Kuru Relakse 0,6105 40 C
5 Yas Relakse 0,7388 40 D
6 Yikama Relakse 0,7800 40 E
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Sekil 4.17. Iplik numarasi, elastan iplik kullanimi ve relakse kosullarmm kumas
kalinligma etkisi
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4.2.4. iplik numaras, elastan iplik kullanim ve relakse kosullarimin kumaslarin
sira sikhigina etkisi

Iplik numarasi, elastan iplik kullanimi ve uygulanan relakse kosullarmimn kumaslarin
sira sikligina etkisini incelemek i¢in yapilan varyans analizi sonuglar1 Cizelge 4.64.de
verilmistir. Varyans analizinin sonucunda incelenen tiim faktérler ve bunlarin
kesisimlerinin kumaglarin sira sikliklar1 iizerine istatistiksel olarak dnemli etki yaptig:
goriilmiistiir. Kumaslarin sira sikligi iizerine en fazla etki eden faktor elastan iplik
kullanimidir. Faktorler icin, yapilan SNK testi sonuglar1 Cizelge 4.65.-4.67.’de
verilmistir. Iplik numarasinin etkisi incelendiginde, beklendigi gibi; Ne80/1 numara

iplik ile oriilen kumasin sira sikligiin daha yiiksek oldugu goriilmiistiir.

Cizelge 4.64. Iplik numarasi, elastan iplik kullanimi ve uygulanan relakse kosullarinin
kumaslarin sira sikligina etkisini incelemek i¢in yapilan varyans analizi sonuglari

Kaynak SS Df MS Fs

Iplik Numaras: 1050,208 1 1050,208 881,294 0,000
Elastan Iplik Kullanim 5096,033 1 5096,033 4276,392 0,000
Relaksasyon 1937,325 5 387,465 325,145 0,000
IplikNum.*ElastanIp.Kullanim 73,633 1 73,633 61,790 0,000
Iplik Numaras: *Relaksasyon 61,992 5 12,398 10,404 0,000
Elas.Ip.Kullammi*Relaksasyon | 716267 5 143,253 120,213 0,000
IplikNum.*Elastanip.Kullammm

*Relaksasyon 18,067 5 3,613 3,032 0,014
Hata 114,400 96 1,192

Toplam varyans 91913,000 120

Diizeltilmis Toplam Varyans 9067,925 119

Cizelge 4.65. Iplik numarasmin kumaslarin sira siklig1 degerlerine etkisini incelemek

icin yapilan SNK test sonuclari
Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Ne60/1 23,35 60 A
2 Ne80/1 29,31 60 B

Cizelge 4.66. Elastan iplik kullanimi kumasglarin sira sikligma etkisini incelemek icin
yapilan SNK test sonuglari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Elastansiz 19,86 60 A
2 Elastanlt 32,8 60 B
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Elastan iplik kullanimimnin kumasin swa sikhigi tstiinde etkisi incelendiginde,

elastanli kumaslarm sira sikli§1 degerlerinin daha yiiksek oldugu goriilmektedir.

Cizelge 4.67. incelendiginde, baskili ve kuru relakse yapilmis kumaslarin sira siklig
degerleri birbirine benzer oldugu goriilmiistiir. Ham durumdaki kuru, yas ve yikama
relakseli kumaslar incelendiginde yas relakseli ve yikama relakseli kumaslarin sira
sikl1ig1 degerlerinin yiiksek ve birbirlerine yakin oldugu goriilmiistiir. iplik numarast,
elastan kullanim1 ve relakse kosullarinin kumasglarm sira sikligi degerlerine etkisi Sekil

4.18.’de grafik olarak verilmistir.

Cizelge 4.67. Relaksasyon islemlerinin kumaslarin swa sikligi degerlerine etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Boya+Sanforda Kurutma 22,30 20 A
2 Boya+Serbest Kurutma 23,07 20 B
3 Baskih 24,25 20 C
4 Kuru Relakse 24,27 20 C
5 Yas Relakse 31,82 20 D
6 Yikama Relaksesi 31,92 20 D
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Sekil 4.18. Iplik numarasi, elastan iplik kullanimi ve relakse kosullarmin kumaslarin
stra sikligina etkisi
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4.2.5. iplik numaras, elastan iplik kullanim ve relakse kosullarimin kumaslarin

cubuk sikhgina etkisi

Iplik numarasi, elastan iplik kullanimi ve uygulanan relakse kosullarmmn kumaslarimn
cubuk sikligina etkisini incelemek i¢in yapilan varyans analizi sonuglar1 Cizelge

4.68.’de verilmistir.

Cizelge 4.68. Iplik numarasi, elastan iplik kullanimi ve uygulanan relakse kosullarmnin
kumaglarin ¢ubuk siklig1 degerlerine etkisini incelemek i¢in yapilan varyans analizi

sonuglari
Kaynak SS df MS Fs
Iplik Numaras 212,534 1 212,534 382,141 0,000
Elastan Iplik Kullanim 400,771 1 400,771 720,595 0,000
Relaksasyon 333,949 5 66,790 120,089 0,000
IplikNum.*Elastanlp.Kullamim 17,404 1 17,404 31,293 0,000
Iplik Numaras1 *Relaksasyon 29,485 5 5,897 10,603 0,000
Elas.ip.Kullanim*Relaksasyon 235,909 5 47,182 84,834 0,000
IplikNum. *Elastanip.Kullammm
*Relaksasyon 28,415 5 5,683 10,218 0,000
Hata 53,392 96 0,556
Toplam varyans 54597,890 120
Diizeltilmis Toplam Varyans 1311,859 119

Varyans analizinin sonucunda tiim faktorler ve faktorlerin kesisimlerinin kumaslarin

cubuk sikliklar1 lizerine istatistiksel olarak 6nemli etki yaptig1 goriilmiistiir. Kumaglarin
cubuk sikliklar: iizerine en fazla etki eden faktor elastan iplik kullanimidir. Faktorler
icin, yapilan SNK testi sonuglar1 Cizelge 4.69.-4.71.’de verilmistir. Kullanilan ipligin
numarasi arttik¢a ¢ubuk siklik degerlerinin daha yiiksek oldugu goriilmektedir.

Cizelge 4.69. Iplik numarasinin kumaslarin ¢ubuk siklig1 degerlerine etkisini incelemek
icin yapilan SNK test sonuglari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Ne60/1 19,7833 60 A
2 Ne80/1 22,4283 60 B

Cizelge 4.70. incelendiginde, elastan iplik kullanimi yapiyr sikilastirdigr icin

elastanli kumaslar, elastansiz kumaslara gore daha yiliksek cubuk siklig1 degerlerine

sahiptirler.




Cizelge 4.70. Elastan iplik kullanimimin kumaslarin ¢ubuk sikligma etkisini incelemek
icin yapilan SNK test sonuclari
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Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Elastansiz 19.17 60 A
2 Elastanlt 23.04 60 B

Cizelge 4.71. Relaksasyon islemlerinin kumaslarin cubuk siklik degerlerine etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Kuru Relakse 17,67 20 A
2 Yas Relakse 20,70 20 B
3 Boya+Serbest Kurutma 21,36 20 C
4 Boya+Sanforda Kurutma 21,52 20 C
5 Baskih 22,32 20 D
6 Yikama Relaksesi 22,85 20 E

Cizelge 4.71. incelendiginde, mamul boyali (boyanmis serbest kurutulmus ve
boyanip sanforda kurutulmus) kumaslarin cubuk sikligi degerleri birbirine benzer
oldugu goriilmiistiir. Diger relaksasyon kosullar1 ise kumaslarin g¢ubuk sikligina
birbirlerinden farkli etkiler gostermislerdir. Ham durumdaki kumaslara uygulanan
relaksasyon kosullarina baktigimizda yikama relakseli kumaslarin ¢ubuk sikligi daha
yiiksektir. Iplik numarasi, elastan iplik kullanimi ve relakse kosullarinin kumaslarin

cubuk siklig1 degerlerine etkisi Sekil 4.19.’da grafik olarak verilmistir.
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Sekil 4.19. iplik numarasi, elastan iplik kullanimi ve relakse kosullarmin kumaslarin
cubuk sikligina etkisi
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4.2.6. iplik numaras, elastan iplik kullanim ve relakse kosullarinin kumaslarin

ilmek yogunluguna etkisi

Iplik numarasi, elastan iplik kullanimi ve uygulanan relakse kosullarmin kumaslarin
ilmek yogunluguna etkisini incelemek i¢in yapilan varyans analizi sonuglar1 Cizelge
4.72.°de verilmistir. Varyans analizinin sonucunda incelenen tiim faktorlerin kumaslarin
ilmek yogunluguna istatistiksel olarak Oonemli etki yaptigi goriilmiistiir. Kumaslarin
ilmek yogunlugu lizerine en fazla etki eden faktor elastan iplik kullanimidir. Faktorler
icin, yapilan SNK testi sonuglar1 Cizelge 4.73.-4.75.’de verilmistir. Ne80/1 numara ince
iplik ile Orilmiis kumaslarm c¢ubuk ve smra yoniindeki siklik degerleri yiiksek
oldugundan ilmek yogunlugu degerleri de buna baglh olarak yiliksek ¢ikmistir. Elastan

iplik kullanilarak 6riilen kumaslarin da ilmek yogunlugu degerleri daha yiiksektir.

Cizelge 4.72. Iplik numarasi, elastan iplik kullanimi ve uygulanan relakse kosullarinin
kumaslarin ilmek yogunlugu degerlerine etkisini incelemek i¢in yapilan varyans analizi

sonuglari
Kaynak SS df MS Fs
Iplik Numarasi 1031797,438 1 1031797,438 837,859 0,000
Elastan Iplik Kullanum 4235172,201 1 4235172,201 3439,120 0,000
Relaksasyon 1530031,361 5 306006,272 248,489 0,000
IplikNum.*Elastanip.Kullammi | 93847 151 1 93842,151 76,203 0,000
Iplik Numaras: *Relaksasyon 149983,453 5 29996,691 24,358 0,000
Elas.Ip.Kullanimi*Relaksasyon | 1103340540 5 220668,108 179,191 0,000
IplikNum.*Elastanlp.Kullamim
*Relaksasyon 158501,215 5 31700,243 25,742 0,000
Hata 118221,100 96 1231,470
Toplam varyans 48704543,563 120
Diizeltilmis Toplam Varyans 8420889,458 119

Cizelge 4.73. Iplik numarasmin kumaslarin ilmek yogunlugu degerlerine etkisini

incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Ne60/1 476,97 60 A
2 Ne80/1 680,15 60 B




Cizelge 4.74 Elastan iplik kullanimimnin ilmek yogunlugu degerlerine etkisini incelemek

icin yapilan SNK test sonuclari
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Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Elastansiz 389.87 60 A
2 Elastanh 767.25 60 B

Cizelge 4.75.Relaksasyon islemlerinin kumaslarm ilmek yogunlugu degerlerine etkisini

incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Kuru Relakse 450,7875 20 A
2 Boya+Sanforda Kurutma 484,95 20 B
3 Boya+Serbest Kurutma 514,95 20 C
4 Baskili 566,30 20 D
5 Yas Relakse 701,9250 20 E
6 Yikama Relaksesi 757,45 20 F

Cizelge 4.75. incelendiginde, en yliksek ilmek yogunlugu degeri, yikama sirasinda
yapinin ¢ekmesinden dolay1 yikama relakseli kumaslarda goriilmektedir. Diger relakse
kosullar1 birbirlerinden farkli etkiler gdstermislerdir. Iplik numarasi, elastan iplik
kullanim1 ve relakse kosullarmin kumaslarm ilmek yogunlugu degerlerine etkisi Sekil

4.20.°de grafik olarak verilmistir.
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Sekil 4.20. iplik numarasi, elastan iplik kullanimi ve relakse kosullarnin kumaslarin
ilmek yogunlugu degerlerine etkisi
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4.2.7. iplik numarasi ve elastan iplik kullamminin kumaslarin boncuklanma

dayanmimina etkisi

Boncuklanma dayanimi testi, boyandiktan sonra sanforda kurutulmus kumaslara

uygulanmistir.

Iplik numarasi bakimindan incelenen kumas yapilari iginde boncuklanma dayanimi
en 1yl olan kumaglar Ne80/1 numara iplikler oriilen kumaslardir. Bu kumaslarda ¢ubuk

ve sira yoniindeki boncuklanmalar ¢ok 1yi(5) seviyededir.

Elastan iplik kullanim durumu incelendiginde, elastan iplik ile Oriilen kumaslarin
hem cubuk hem de swra yoniindeki boncuklanma dayanimlarmin c¢ok iyi(5) oldugu

goriilmiistiir.

Kumas numunelerinin boncuklanma testi sonrasinda ¢ekilen fotograflar1 EK 3.’de

verilmistir.

Incelenen kumaslar i¢inde yiliksek incelikli iplik numarasi ile Oriilmiis, elastanli

kumasglarin tercih edilmesi tiikketici memnuniyeti agisindan ¢ok daha elverisli olacaktir.

4.2.8. iplik numarasi, elastan iplik kullamm ve terbiye isleminin kumaslarin

patlama mukavemetine etkisi

Iplik numarasi, elastan iplik kullanimi ve uygulanan terbiye isleminin kumaslarin
patlama mukavemeti degerlerine etkisini incelemek i¢in yapilan varyans analizi
sonuglar1 Cizelge 4.76.’da verilmistir. Varyans analizinin sonucunda elastan iplik
kullanim1 ile uygulanan terbiye islemi faktorleri ve bu iki faktoriin birbiri ile
kesisimlerinin patlama mukavemeti ilizerine istatistiksel olarak Onemli etki yaptigi
goriilmiistiir. Kumaslarin patlama mukavemetleri lizerine en fazla etki eden faktor

elastan iplik kullanimidir.
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Cizelge 4.76. Iplik numarasi, elastan iplik kullanimi ve terbiye isleminin kumaslarin
patlama mukavemeti degerlerine etkisini incelemek i¢in yapilan varyans analizi

sonuglari
Kaynak SS df MS Fs
Iplik Numaras: 7,482 1 7,482 0,316 0,578
Elastan Iplik Kullanim 9501,806 1 9501,806 401,817 0,000
Terbiye Islemi 2034,902 1 2034,902 86,053 0,000
IplikNum.*ElastanIp.Kullanim 24,180 1 24,180 1,023 0,320
Iplik Numaras1 * Terbiyelslemi 0,552 1 0,552 0,023 0,880
Elas.ip.Kullanimi* Terbiyelslemi 438,906 1 438,906 18,561 0,000
IplikNum. *Elastanip.Kullammm
* Terbiye Islemi 129,240 1 129,240 5,465 0,026
Hata 756,708 32 23,647
Toplam varyans 326307,690 40
Diizeltilmis Toplam Varyans 12893,778 39

Faktorler i¢in, yapilan SNK testi sonuglar1 Cizelge 4.77.-4.78.’de verilmistir.

Elastan iplik kullanilarak oriilen kumaglar patlama mukavemeti cihazinda mukavemet

gosterip patlamamiglardir.

SNK testinde, boyandiktan sonra sanforda kurutulmus kumaslarin patlama
mukavemeti degerleri ham-kuru relakse olmus kumaslardan daha fazladir. Boyama
islemi swrasinda kumaslarin ilmek yogunluklarinin artmasi kumaslarin patlama
mukavemetlerinin artmasma neden olabilecegi diisiiniilmektedir. Iplik numarasi, elastan
iplik kullanim1 ve terbiye isleminin kumaslarin patlama mukavemeti degerlerine etkisi

Sekil 4.21.de grafik olarak verilmistir.

Cizelge 4.77. Elastan iplik kullaniminin kumaslarin patlama mukavemeti degerlerine
etkisini incelemek icin yapilan SNK test sonuclari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Elastansiz 73,55 20 A
2 Elastanlh 103,93 20 B

Cizelge 4.78. Uygulanan terbiye isleminin kumaslarin patlama mukavemeti degerlerine

etkisini incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglar1

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Kuru Relakse 81,83 20 A
2 Boya+Sanforda Kurutma 95,65 20 B
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Sekil 4.21. Iplik numarasi, elastan iplik kullanimi ve terbiye isleminin kumaslarmn
patlama mukavemeti degerlerine etkisi.

4.2.9. iplik numarasi, elastan iplik kullanim ve terbiye isleminin kumaslarin hava

gecirgenligine etkisi

Iplik numarasi, elastan iplik kullanimi ve uygulanan terbiye isleminin kumaslarin
hava gecirgenligi degerlerine etkisini incelemek ic¢in yapilan varyans analizi sonuglari

Cizelge 4.79.°da verilmistir.

Cizelge 4.79. Iplik numarasi, elastan iplik kullanimi ve terbiye isleminin kumaslarin

hava gecirgenligi degerlerine etkisini incelemek i¢in yapilan varyans analizi sonuglari

Kaynak SS Df MS Fs

Iplik Numaras 2346125,000 1 2346125,000 453,440 0,000
Elastan Iplik Kullamim 94416851,250 1 94416851,250 | 18248,142 0,000
Terbiye Islemi 10586580,050 1 10586580,050 | 2046,090 0,000
IplikNum.*Elastanip.Kullanim 2184605,000 1 2184605,000 422,223 0,000
Iplik Numaras: * Terbiyelslemi 671977,800 1 671977,800 129,875 0,000
Elas.Ip.Kullammi* Terbiyelslemi | 6715246,050 1 6715246,050 1297,870 0,000
IplikNum.*ElastanIp.Kullanim

* Terbiye islemi 368289,800 1 368289,800 71,180 0,000
Hata 372531,800 72 5174,053

Toplam varyans 319687668,000 80

Diizeltilmis Toplam Varyans 117662206,750 79

Varyans analizinin sonucunda tiim faktorler ve bu faktorlerin kesigimlerinin

kumaslarin hava gecirgenligine istatistiksel olarak 6nemli etkileri oldugu goriilmiistiir.
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Kumaslarin hava gecirgenli§ine en fazla etki eden faktor elastan iplik kullanimidir.
Faktorler icin, yapilan SNK testi sonucglar1 Cizelge 4.80. ve 4.82.°de verilmistir.
Beklendigi gibi daha ince iplikler (Ne80/1) ile oriilen kumaslarin hava gecirgenlikleri

normal incelikli (Ne60/1) ile oriilenlere gore daha yiiksektir.

Cizelge 4.80. Iplik numarasmin kumaslarin hava gegirgenlik degerleri iizerine etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Ne60/1 1417,875 40 A
2 Ne80/1 1760,375 40 B

Cizelge 4.81. Elastan iplik kullanim1 kumaslarin hava gegirgenligi degerlerine etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuclari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Elastanlh 502,75 40 A
2 Elastansiz 2675,5 40 B

Elastan iplik kullanilarak oriilen kumaslarin hava gecirgenlik degerleri, elastansiz

kumaglara gore daha diisiiktiir. Elastan ipligin yapiy1 toparlama, sikilastirma 6zelligi
ilmekleri birbirine yaklastirdigi icin kumaslarin hava gecirgenliklerini azalttig1

diistiniilmektedir.

Cizelge 4.82. Uygulanan terbiye isleminin hava gecirgenligine etkisini incelemek icin
yapilan SNK test sonuglar1

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Boya+Sanforda Kurutma 1225,35 40 A
2 Kuru Relakse 1952,9 40 B

Cizelge 4.82. incelendiginde, ham-kuru relakseli kumaslarin hava gecirgenligi
degerleri boyanip sanforda kurutulmus kumaslara gore daha yiiksektir. Iplik numarasi,
elastan iplik kullanim1 ve terbiye isleminin kumaslarin hava gecirgenligi degerlerine

etkisi Sekil 4.22.’de grafik olarak verilmistir.
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Sekil 4.22. Iplik numarasi, elastan iplik kullanim1 ve terbiye isleminin kumaslarm hava

gecirgenligi degerlerine etkisi.

4.2.10. iplik numaras, elastan iplik kullanim ve terbiye islemlerinin kumaslarin

dokiimliiliigiine etkisi

Iplik numarasi, elastan iplik kullanimi ve uygulanan terbiye islemlerinin kumas

dokiimliiliigiine etkisini incelemek i¢in yapilan varyans analizi sonuclar1 Cizelge

4.83.’de verilmistir.

Cizelge 4.83. Iplik numarasi, elastan iplik kullanimi ve terbiye islemlerinin kumaslarin

dokiimliiliik degerlerine etkisini incelemek i¢in yapilan varyans analizi

Kaynak SS df MS Fs

Iplik Numaras 8,009 1 8,009 1,263 0,294
Elastan Iplik Kullanimi 991,935 1 991,935 156,488 0,000
Terbiye Islemi 169,520 1 169,520 26,744 0,001
IplikNum.*Elastanlp.Kullamim 77,440 1 77,440 12,217 0,008
Iplik Numaras: *Terbiye Islemi 18,879 1 18,879 2,978 0,123
Elas.ip.Kullanimi* Terbiyelslemi 63,840 1 63,840 10,071 0,013
IplikNum. *Elastanip.Kullammm

* Terbiye islemi 53,509 1 53,509 8,442 0,020
Hata 50,710 8 6,339

Toplam varyans 84150,479 16

Diizeltilmis Toplam Varyans 1433,843 15

Varyans analizinin sonucunda iplik numarasi ve “iplik numaras: ile uygulanan

terbiye islemlerinin kesisimi™ faktorleri disinda, tiim faktorler ve kesisimlerinin kumasg
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dokiimliiliigiine istatistiksel olarak Onemli bir etki yaptigr goriilmiistir. Kumas
dokiimliiliigii tizerinde en biiyiik etkiyi “elastan iplik kullanim1” faktdrii yapmaktadir.
Faktorler icin, yapilan SNK testi sonucglar1 Cizelge 4.84. ve 4.85.°de verilmistir.
Elastanli 6rme kumaslarin daha az dokiimli oldugu goriilmektedir. Bu durumun
elastanli  kumaglarm gramajlarinin  daha yliksek olusundan kaynaklandig:

diistiniilmektedir.

Cizelge 4.84. Elastan iplik kullaniminin kumaslarin dokiimliiliik degerlerine etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Elastansiz 64,025 8 A
2 Elastanl 79,7125 8 B

Cizelge 4.85.°de baski islemi uygulanmis kumaglarin dokiimliiliikleri boyanip
sanforda kurutulmus kumaslardan daha distiktiir. Baskili kumaslarin gramaj
degerlerinin, fazla olmasi dokiimliilik degerlerini azalttig1 diisiiniilmektedir. Iplik
numarasi, elastan iplik kullanimi ve terbiye islemlerinin kumaslarin dokiimliiliik

degerlerine etkisi Sekil 4.23.’de grafik olarak verilmistir.

Cizelge 4.85 Uygulanan terbiye islemlerinin dokiimliiliik degerlerine etkisini incelemek
icin yapilan SNK test sonuglari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Boya+Sanforda Kurutma 68,58 12 A
2 Baskih 75,15 12 B
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Sekil 4.23. Iplik numarasi, elastan iplik kullanimi ve terbiye islemlerinin kumaslarm
dokiimliiliik degerlerine etkisi.
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4.2.11. Iplik numarasi, elastan iplik kullamm ve asinma devir sayisimin

kumaslarin asinma mukavemeti degerlerine etkisi

Iplik numaras, elastan iplik kullanimi ve asinma testi sirasinda uygulanan asmdirma
devir sayisinin kumagslarin asinma mukavemeti degerlerine etkisini incelemek amaciyla
5000, 10.000, 15.000 ve 20.000 asinma devri sonunda numunelerde meydana gelen

agirlik ve kalinlik kayb1 6l¢iilmiis ve varyans analizleri yapilmistir.

Iplik numaras, elastan iplik kullanimi ve asinma testi sirasinda uygulanan asindirma
devir sayisinin siiprem kumaslarda meydana gelen agirlik kaybi (%) degerlerine etkisini
inceleyebilmek i¢in yapilan varyans analizi sonuclar1 Cizelge 4.86.’da verilmistir.
Varyans analizi sonucunda; iplik numarast ve asmmma devir sayisi faktorlerinin
kumasglarda meydana gelen agirlik kayiplarina istatistiksel olarak 6nemli etkilerinin
oldugu goriilmiistiir. Faktorler icin, yapilan SNK testi sonuglar1 Cizelge 4.87. ve
4.88.’de verilmistir. Beklendigi gibi, kullanilan iplik numarasi inceldik¢e, asinma

sonrast meydana gelen agirlik kayb1 yiizdesi de diismiistiir.

Cizelge 4.86. Iplik numarasi, elastan iplik kullanimi ve asmnma devir sayisinin
kumaglarin asinma mukavemeti agirlik kaybi (%) degerlerine etkisini incelemek icin
yapilan varyans analizi sonuglar1

Kaynak SS Df MS Fs

Iplik numarasi 26,522 1 26,522 4,635 0,039

Elastan Iplik Kullanim 13,954 1 13,954 2,439 0,128

Devir Sayisi 498,569 3 166,190 29,044 0,000

IplikNum.*Elastanip.Kullanim 101,094 1 101,094 17,667 0,000

IplikNum*DevirSayisi 8,184 3 2,728 0,477 0,701

Elastanip.Kullanim *DevirSayis 0,545 3 0,182 0,032 0,992

IplikNum*Elastanip.Kullaninm

Ty 20,923 3 6,974 1,219 0,319
DevirSayisi

Hata 183,106 32 5,722

Toplam varyans 2817,697 48

Diizeltilmis Toplam Varyans 852,897 47

Cizelge 4.88. incelendiginde, beklendigi gibi devir sayisit arttikca asmma
mukavemetine bagli agirlik kaybinin da arttigi goriilmektedir. Her 5000 devirdeki

agirlik kaybr degerleri farklhidir. Iplik numarasi, elastan iplik kullanimi ve asmma devir




sayisimnin asinma mukavemeti agirlik kaybi degerlerine etkisi Sekil 4.24.’de grafik

olarak verilmistir.

Cizelge 4.87. Iplik numarasinin kumaslarda meydana gelen agirhk kaybi (%)
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degerlerine etkisini incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglar1

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Ne80/1 6,85 24 A
2 Ne60/1 8,67 24 B

Cizelge 4.88. Asinma devir sayismin asinma mukavemeti agirlik kayb1 (%) degerlerine

etkisini incelemek icin yapilan SNK testi sonuglari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 0-5000 1,8358 12 A
2 0-10000 5,3892 12 B
3 0-15000 7,7342 12 C
4 0-20000 10,6325 12 D
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Sekil 4.24 Iplik numarasi, elastan iplik kullanimi ve asmma devir sayismimn asinma
mukavemeti agirlik kaybina (%) etkisi

Iplik numaras, elastan iplik kullanimi ve asinma testi sirasinda uygulanan asmdirma
devir sayisinin siiprem kumaslarda meydana gelen kalinlik kaybi (%) degerlerine
etkisini inceleyebilmek icin yapilan varyans analizi sonuglar1 Cizelge 4.89.’da
verilmistir. Varyans analizi sonucunda, elastan iplik kullanim1 ve asinma devir sayisinin
ve bu faktorlerinin kesigimlerinin kumaslarin asmmma sonrasi kalinhik kaybi (%)
degerlerine istatistiksel olarak onemli bir etkisinin oldugu goriilmektedir. Faktorler i¢in,

yapilan SNK test sonuglar1 Cizelge 4.90. ve 4.91.°de verilmistir.
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Cizelge 4.89. Iplik numarasi, elastan iplik kullanimi ve asmnma devir sayisinin
kumaglarin asinma mukavemeti kalinlik kaybi (%) degerlerine etkisini incelemek i¢in
yapilan varyans analizi sonuglar1

Kaynak SS Df MS Fs
Iplik numarasi 10,093 1 10,093 0,366 0,549
Elastan Iplik Kullanim 117,219 1 117,219 4,252 0,047
Devir Sayisi 2409,494 3 803,165 29,131 0,000
IplikNum.*Elastanip.Kullanim 21,884 1 21,884 0,794 0,380
IplikNum*DevirSayisi 14,108 3 4,703 0,171 0,915
Elastanip.Kullanin *DevirSayisi 344,297 3 114,766 4,163 0,013
IplikNum*Elastanip.Kullaninm

. 38,478 3 12,826 0,465 0,709
*DevirSayisi
Hata 882,258 32 27,571
Toplam varyans 16878,454 48
Diizeltilmis Toplam Varyans 3837,830 47

Cizelge 4.90. Elastan iplik kullaniminin kumaslarda meydana gelen kalinlik kayb1 (%)
degerlerine etkisini incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglar1

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Elastanl 14,92 24 A
2 Elastansiz 15,478 24 B

Cizelge 4.90. incelendiginde; elastan iplik kullanilan kumaglarin asinma sonrasi

kalinlik kayb1 degerleri elastansiz kumaslara gére daha diisiik oldugu goriilmiistiir.

Cizelge 4.91. Asmma Devir Sayismnin asmma mukavemeti kalmlik kaybi1 (%)
degerlerine etkisini incelemek i¢in yapilan SNK testi sonuglari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 0-5000 6,6792 12 A
2 0-10000 13,1792 12 B
3 0-15000 21,0525 12 C
4 0-20000 25,0200 12 C

Beklendigi gibi asmnma devir sayist arttikca kumaslardaki kalinlik kaybi da

artmaktadir. 15000 ve 20000 devir sonundaki kalinlik kaybi degerleri birbirine

benzerdir. Iplik numarasi, elastan iplik kullanimi ve asmma devir sayisinin asinma

mukavemeti kalinlik kayb1 degerlerine etkisi Sekil 4.25.’de grafik olarak verilmistir.
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Sekil 4.25. Iplik numarasi, elastan iplik kullanimi ve asmmma devir sayismnm asinma
mukavemeti kalinlik kaybina (%) etkisi
Kumas numunelerinin aginma testi dncesi ve sonrasinda cekilen fotograflar1 EK

4.’de verilmistir.

4.2.12. iplik numaras, elastan iplik kullanim ve terbiye islemlerinin kumaslarin

may donmesi degerlerine etkisi

Iplik numarasi, elastan iplik kullanimi1 ve uygulanan terbiye islemlerinin kumaslarin
kosegenel Olgiim metoduna goére may donmesi degerlerine etkisini incelemek igin

yapilan varyans analizi sonuglar1 Cizelge 4.92.’de verilmistir.

Cizelge 4.92. Iplik numarasi, elastan iplik kullanimi ve terbiye islemlerinin kumaslarin
kosegenel Olgiim metoduna goére may donmesi degerlerine etkisini incelemek igin
yapilan varyans analizi sonuglar1

Kaynak SS Df MS Fs

Iplik Numarasi 21,623 1 21,623 2,260 | 0,171
Elastan Iplik Kullanimi 378,303 1 378,303 39,540 | 0,000
Terbiye Islemi 0,423 1 0,423 0,044 | 0,839
IplikNum.*Elastanlp.Kullamim 172,923 1 172,923 18,074 | 0,003
Iplik Numaras: * Terbiye islemi 18,063 1 18,063 1,888 | 0,207
Elas.Ip.Kullanimi* Terbiye islemi 35,403 1 35,403 3,700 | 0,091
IplikNum.*Elastanip.Kullamm *

Terbiye Islemi 18,063 1 18,063 1,888 | 0,018
Hata 83,723 1 83,723 8,751

Toplam varyans 76,540 8 9,568

Diizeltilmis Toplam Varyans 2257,720 16
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Varyans analizinin sonucunda elastan iplik kullanimi, “iplik numaras: ile elastan
iplik kullanim1” faktorlerinin kesisimleri ve tiim faktorlerin birbirleri ile kesisimlerinin
kosegenel metodla dlgiilen may donmesi degerleri iizerinde istatistiksel olarak 6nemli
etki yaptig1 gorilmiistiir. Faktorler i¢in, yapilan SNK testi sonuglar1 Cizelge 4.93.’de

verilmistir.

Cizelge 4.93. Elastan iplik kullaniminin kumaslarin kdsegenel 6l¢lim metoduna gore
may donmesi degerleri lizerine etkisini incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Elastanlt 4,725 8 A
2 Elastansiz 14.45 8 B

Cizelge 4.93. incelendiginde, elastanli kumaslarin may donmesi degerleri, elastansiz
kumaglara gore daha disiiktiir. Bu durumun, elastan ipligin kumastaki ilmek
yogunlugunu arttirmasiyla ilmeklerin hareketlerinin smirlanmasindan kaynaklandigi
diisiiniilmektedir. Iplik numarasi, elastan iplik kullanimi ve terbiye islemlerinin
kumaglarin kosegenel Ol¢lim metoduna gore may donme degerlerine etkisi Sekil

4.26.’da grafik olarak verilmistir.
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Sekil 4.26. Iplik numarasi, elastan iplik kullanimi1 ve terbiye islemlerinin kumaslarin
kosegenel 6l¢ciim metoduna gére may donme degerlerine etkisi
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4.2.13. Iplik numarasi, elastan iplik kullammi, terbiye islemleri ve kurutma

sartlarimin kumaslarin enden ¢cekme degerlerine etkisi

Iplik numarasi, elastan iplik kullanimi, terbiye islemleri ve kurutma sartlarinin
kumaglarin enden ¢ekme degerlerine etkisini incelemek i¢in yapilan varyans analizi
sonuglar1 Cizelge 4.94.’de verilmistir. Varyans analizinin sonucunda iplik numarasi,
terbiye islemi ve kurutma sartlar1 faktorlerinin kumaslarmm enden c¢ekme degerleri
iizerinde istatistiksel olarak onemli etkilerinin oldugu goriilmiistiir. Kumasa uygulanan
terbiye islemleri enden ¢ekme degerleri iizerine en fazla etki eden faktordiir. Faktorler

icin, yapilan SNK test sonuglar1 Cizelge 4.95.-4.97.’de verilmistir.

Cizelge 4.94. Iplik numarasi, elastan iplik kullanimi, terbiye islemleri ve kurutma
sartlarinm kumaslarin enden ¢ekme degerlerine etkisini incelemek i¢in yapilan varyans

analizi analizi sonuglari

Kaynak SS Df MS Fs

Iplik Numaras: 268,141 1 268,141 55,915 0,000
Elastan Iplik Kullanim 0,016 1 0,016 0,003 0,955
Terbiye Islemi 1153,168 1 1153,168 240,470 0,000
Kurutma Sartlari 509,920 2 254,960 53,167 0,000
Iplik Numarasi*Elastan Iplik 170.085 1 170.085 35.468 0.000
Kullanim > > > >
Iplik Numaras: *Terbiye Islemi 111,127 1 111,127 23,173 0,000
Elastan Iplik Kullanim * Terbiye 33.543 1 33.543 6.995 0.009
Islemi i > > > >
Iplik Numarasi *Elastan Iplik

Kullanimi *Terbiye islemi 19,141 ! 19,141 3,991 0,048
Iplik Numaras: * Kurutma 97,198 2 48,599 10,134 0,000
Sartlan > > > >
Elastan Tplik Kullanim * 57823 ) 28.911 6.029 0.003
Kurutma Sartlan > > > >
Iplik Numarasi *Elastan Iplik

Kullanimi * Kurutma Sartlar 146,628 2 73,314 15,288 0,000
Terbiye Islemi * Kurutma 9191 2 4.595 0.958 0386
Sartlan > > > >
Iplik Numarasi *Terbiye Islemi * 3.816 ) 1.908 0.398 0.673
Kurutma Sartlan > > > >
Elastan Iplik Kullanim * Terbiye

Islemi * Kurutma Sartlari 12,191 2 6,095 1,271 0,284
Iplik Numarasi *Elastan Iplik

Kullanim * Terbiye islemi * 2,260 2 1,130 0,236 0,790
Kurutma Sartlan

Hata 575458 120 4,795

Toplam varyans 3928,250 144

DiizeltilmisToplam varyans 3169,707 143
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Cizelge 4.95. Iplik numarasinin kumaslarin enden ¢cekme degerlerine etkisini incelemek
icin yapilan SNK test sonuclari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Ne60/1 0,930 72 A
2 Ne80/1 3,659 72 B

Cizelge 4.95. ve 4.96. incelendiginde; kullanilan iplik numarast inceldikge
kumaslarin enden daha ¢ok c¢ektigi goriilmiistiir. Kumaslarda enden ¢ekme degerleri en
yiiksekten en diisiige dogru tamburlu, asarak ve sererek kurutma seklinde
siralanmaktadir. Sererek kurutma sirasinda kumaglar elle diizeltilerek kurutuldugundan

enden ¢cekme degerlerinin daha az oldugu diistiniilmektedir.

Cizelge 4.96. Kurutma sartlarimin kumaslarin enden ¢ekme degerlerine etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Tamburlu Kurutma 4,833 48 A
2 Asarak Kurutma 1,71 48 B
3 Sererek Kurutma 0,33 48 C

Cizelge 4.97. Uygulanan terbiye islemlerinin kumaslarin enden c¢ekme degerlerine
etkisini incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglar1

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Boya+ Serbest Kurutma -3,659 72 A
2 Boya+Sanforda Kurutma 0,930 72 B

Uygulanan terbiye islemlerinden sonra kumaslarin enden c¢ekme degerleri
birbirlerinden farklidir. Sanforlu kurutma sonrasi enden ¢ekme degerleri daha azdir. Bu
durumun, kumaslarm sanforlu kurutma islemi sirasinda enden gerdirilip, sabitlenerek
kurutulmasindan kaynaklandigi sdylenebilir. Iplik numarasi, elastan iplik kullanimu,
terbiye islemleri ve kurutma sartlarinin kumaslarin enden ¢ekme degerlerine etkisini

Sekil 4.27.’de grafik olarak verilmistir.
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Sekil 4.27. Iplik numarasi, elastan iplik kullamimi, terbiye islemleri ve kurutma
sartlarinm kumagslarin enden ¢ekme degerlerine etkisi

4.2.14. Iplik numarasi, elastan iplik kullamm, terbiye islemleri ve kurutma

sartlarimin kumaslarin boydan ¢ekme degerlerine etkisi

Iplik numarasi, elastan iplik kullanimi, terbiye islemleri ve kurutma sartlarinin
kumaglarin boydan ¢ekme degerlerine etkisini incelemek icin yapilan varyans analizi
sonuglar1 Cizelge 4.98.’de verilmistir. Varyans analizinin sonucunda elastan iplik
kullanomi1 ve kurutma sartlar1 faktorlerinin kumaslarin boydan ¢ekme 06zellikleri
iizerinde istatistiksel olarak onemli etkileri oldugu goriilmistiir. Faktorler i¢cin, yapilan
SNK test sonuglar1 Cizelge 4.99.- 4.100.’de verilmistir. Elastan kullanilan kumaslarin
boydan daha az cektigi goriilmektedir. Bu durumun, elastan ipligin kumas yapisini

sikilastirmasindan kaynaklandig1 diistintilmektedir.

Cizelge 4.100. incelendiginde, en fazla boydan c¢ekmenin, tamburlu kurutma
isleminde oldugu goriilmiistiir. Asarak ve sererek kurutmalar kumaglar tizerinde benzer
etkiler gostermektelerdir. Iplik numarasi, elastan iplik kullanimi, terbiye islemleri ve
kurutma sartlarinin kumaslarin boydan ¢ekme degerlerine etkisi Sekil 4.28.’de grafik

olarak verilmistir.
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Cizelge 4.98. Iplik numarasi, elastan iplik kullanimi, terbiye islemleri ve kurutma
sartlarini kumasglarin boydan ¢cekme degerlerine etkisini incelemek i¢in yapilan varyans

analizi sonuglari

Kaynak SS Df MS Fs

Iplik Numarasi 21,778 1 21,778 1,793 0,183
Elastan Iplik Kullanimi 633,361 1 633,361 52,131 0,000
Terbiye Islemi 12,250 1 12,250 1,008 0317
Kurutma Sartlari 588,031 2 294,016 24,200 0,000
Iplik Numarasi*Elastan Iplik 162.563 1 162.563 13.380 0.000
Kullanim > > > >
Iplik Numaras1 *Terbiye Islemi 31,174 1 31,174 2,566 0,112
Elastan Iplik Kullanim * Terbiye 5.840 1 5.840 0.481 0.489
Islemi i > > > >
Iplik Numarasi *Elastan Iplik

Kullanimi *Terbiye islemi 36,000 ! 36,000 2,963 0,088
Iplik Numarasi * Kurutma 75,316 2 37,658 3,100 0,049
Sartlan > > > >
Elastan Iplik Kullanum * 246,420 2 123210 10,141 0,000
Kurutma Sartlan > > > >
Iplik Numarasi *Elastan Iplik

Kullanimi * Kurutma Sartlar 120,094 2 60,047 4,942 0,009
Terbiye Islemi * Kurutma 47,573 2 23,786 1,958 0,146
Sartlan > > > >
Iplik Numarasi *Terbiye Islemi * 41.108 ) 20.554 1.692 0.189
Kurutma Sartlan > > > >
Elastan Iplik Kullanim * Terbiye

Islemi * Kurutma Sartlari 46,295 2 23,148 1,905 0,153
Iplik Numarasi *Elastan Iplik

Kullanim * Terbiye Islemi * 21,219 2 10,609 0,873 0,420
Kurutma Sartlan

Hata 1457,917 120 12,149

Toplam varyans 13697,500 144

DiizeltilmisToplam varyans 3546,938 143

Cizelge 4.99. Elastan iplik kullaniminin kumaslarin boydan ¢ekme degerlerine etkisini

incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Elastanl 6,298 72 A
2 Elastansiz -10,493 72 B

Cizelge 4.100. Kurutma sartlarmin kumaslarin boydan ¢ekme degerlerine etkisini

incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Tamburlu Kurutma 11,25 48 A
2 Asarak Kurutma 7,09 48 B
3 Sererek Kurutma 6,84 48 B
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Sekil 4.28. Iplik numarasi, elastan iplik kullamimi, terbiye islemleri ve kurutma
sartlarini kumasglarin boydan cekme degerlerine etkisi
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4.3. Béliim 3: iplik Biikiim Yonii ve Relakse Kosullarimin Kumaslarin Boyutsal ve

Fiziksel Ozelliklerine EtKisi

Yuvarlak 6rme makinesinde kumas tiretimi i¢in, kullanilan ipligin biikiim ydniiniin
siprem kumaslarin boyutsal ve fiziksel performanslarma etkisini inceleyebilmek
amaciyla, E34 incelikteki yuvarlak 6rme makinesinde, Ne 60/1 numaradaki, %100
pamuk iplikleri, “Z biikiimli” ve “bir swra S bir sira Z blkiimlii” kullanarak iki farkl
siprem kumas Oriilmiistiir. Her iki kumas numunesi de, aynmi yuvarlak oOrme
makinesinde ayni ayarlarla, orta ayar diye tanimlayabilecegimiz gramaj degerinde

iretilmistir.

4.3.1. iplik biikiim yéniiniin kumaslarin ilmek iplik uzunluguna etKisi

Iplik biikiim ydniiniin kuru relakse olmus ham durumdaki siiprem kumaslarin ilmek
iplik uzunluguna etkisini incelemek icin yapilan varyans analizi sonuclar1 Cizelge
4.101.°de verilmistir. Varyans analizinin sonucunda iplik biikiim yOniiniin ilmek iplik
uzunlugu iizerine istatistiksel olarak énemli etki yaptig1 gdriilmiistiir. Iplik biikiim yonii

icin yapilan SNK testi sonuglar1 Cizelge 4.102.’de verilmistir.

Cizelge 4.101. Iplik biikiim yoniiniin kumaslarin ilmek iplik uzunluguna etkisini
incelemek i¢in yapilan varyans analizi sonuglari

Kaynak SS df MS Fs

Iplik Biikiim Yonii 0,330 1 0,330 539,910 0,000
Hata 0,011 18 0,001

Toplam Varyans 127,501 20

Diizeltilmis Toplam Varyans 0,341 19

Cizelge 4.102. Iplik biikiim yoniiniin kumaslarin ilmek iplik uzunluguna etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 S-Z Biikiim 2,39 10 A
2 Z Biikiim 2,65 10 B

Beklendigi gibi S-Z biikiimlii ipliklerin bir arada kullanildigi kumaslarda farkli
biikiimlerin kullanilmas1 ilmek iplik uzunlugunu kisaltmustir. Iplik biikiim ydniiniin

orme kumaslarin ilmek iplik uzunluguna etkisi Sekil 4.29.°da grafik olarak verilmistir.
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Sekil 4.29. Iplik biikiim ydniiniin rme kumaslarn ilmek iplik uzunluguna etkisi

4.3.2. iplik biikiim yénii ve relakse kosullarinin kumas gramajima etKkisi

Iplik biikiim yonii ve relaksasyon kosullarmin siiprem kumaslarin gramajlarina

etkisini incelemek i¢in yapilan varyans analizi sonuclar1 Cizelge 4.103.’de verilmistir.

Cizelge 4.103. iplik biikiim yonii ve relaksasyon sartlarinin kumas gramajma etkisini

incelemek i¢in yapilan varyans analizi sonuglari

Kaynak SS df MS Fs

Iplik Biikiim Yonii 1251,370 1 1251,370 570,425 0,000
Relaksasyon 1272,407 5 254,481 116,003 0,000
IplikBiikiimYé6nii *Relaksasyon 26,827 5 5,365 2,446 0,095
Hata 26,325 12 2,194

Toplam varyans 161713,950 24

Diizeltilmis Toplam Varyans 2576,930 23

Varyans analizinin sonucunda faktorlerin kumas gramajlar1 iizerine istatistiksel

olarak etkili oldugu ancak faktoérlerin kesisimlerinin kumas gramajlar1 iizerine

istatistiksel olarak 6nemli bir etkisinin olmadig1 gériilmiistiir. Iplik biikiim yonii gramaj

iizerine en fazla etki eden faktordiir. Faktorler i¢in, yapilan SNK testi sonuglar1 Cizelge

4.104.-4.105.°de verilmistir.

Cizelge 4.104. Iplik biikiim yoniiniin gramaja etkisini incelemek icin yapilan SNK test

sonuglari
Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Z Biikiim 74.20 12 A
2 S-Z Biikiim 87,87 12 B
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Iplik biikiim yoniiniin kumas gramajima etkisi incelendiginde “S-Z biikiimlii” iplikler
kullanilarak {iretilen kumaslarin gramaj degerlerinin “Z biikiimli” iplik ile tretilen
kumaglara gore daha yiikksek olduklar1 goriilmiistiir. Bu durumun, farkli biikiim
yonlerindeki ipliklerin Sriiliirken birbiri igine gegmesiyle birim alandaki (1 cm?) ilmek

yogunluklarmi arttirarak, gramaji etkiledigi diisiiniilmektedir.

Cizelge 4.105. Uygulanan relakse islemlerinin gramaja etkisini incelemek i¢in yapilan

SNK test sonuglar1
Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Kuru Relakse 72,0250 4 A
2 Baskih 76,5500 4 B
3 Boya+Sanforda Kurutma 77,7250 4 B
4 Boya+Serbest Kurutma 82,3000 4 C
5 Yas Relakse 85,2500 4 D
6 Yikama Relakse 94,7250 4 E

Cizelge 4.105. incelendiginde, beklendigi gibi kumaslar yikandiginda olusan ¢ekme
nedeniyle en yiiksek gramaj degerine yikama relaksesi sonunda ulasildigi
goriilmektedir. En diisiik gramaj degerleri ise kuru relakse olmus kumaslardadir. Bu
durum ham-kuru relakse olmus kumaslara hi¢bir islemin uygulanmamasi ile
aciklanabilir. Baskili ve boyanmis, sanforda kurutulmus kumaslarin grama; degerleri
birbirine benzerdir. Iplik biikiim yonii ve kumasa uygulanan relakse isleminin kumas

gramajina etkisi Sekil 4.30.’da grafik olarak verilir.
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Sekil 4.30. Iplik biikiim yonii ve kumasa uygulanan relakse isleminin kumas gramajma
etkisi
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4.3.3. iplik biikiim yénii ve relakse kosullarimin kumas kahnhg@ina etkisi

Iplik biikiim yonii ve uygulanan relakse islemlerinin kumas kalmlhigina etkisini
incelemek i¢in yapilan varyans analizi sonuglar1 Cizelge 4.106.’da verilmistir. Varyans
analizinin sonucunda; incelenen tiim faktorler ve faktorlerin kesisimlerinin kumas
kalinlig1 lizerine istatistiksel olarak dnemli etkisinin oldugu goriilmiistiir. Faktorler i¢in,

yapilan SNK testi sonuglar1 Cizelge 4.107.- 4.108.’de verilmistir.

Cizelge 4.106. Iplik biikiim yonii ve relaksasyon sartlarmm kumas kalinhigina etkisini
incelemek i¢in yapilan varyans analizi sonuglari

Kaynak SS Df MS Fs

Iplik Biikiim Yonii 0,069 1 0,069 141,008 0,000
Relaksasyon 0,552 5 0,110 225,309 0,000
IplikBiikiimY6nii*Relaksasyon 0,018 5 0,004 7,312 0,000
Hata 0,053 108 0,000

Toplam varyans 31,275 120

Diizeltilmis Toplam Varyans 0,692 119

Cizelge 4.107. Iplik biikiim yoniiniin kumas kalinligma etkisini incelemek igin yapilan

SNK test sonuglar1
Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Z Biikiim 0.48 60 A
2 S-Z Biikiim 0.528 60 B

Kumaglarin 5 gf/cm2 basing altinda dlgiilen kalinlik degerleri incelendiginde,
beklendigi gibi “Z biikiimli” iplikler ile oriilmiis kumaslarin, “S-Z biikiimli” iplik ile

Oriilmiis kumaslardan daha ince oldugu goriilmiistiir.

Cizelge 4.108. Relaksasyon islemlerinin kumaslarin kalinligna etkisini incelemek i¢in
yapilan SNK test sonuglari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Baskih 0,4330 20 A
2 Boya+Sanforda Kurutma 0,4470 20 B
3 Kuru Relakse 0,4590 20 B
4 Boya+Serbest Kurutma 0,5040 20 C
5 Yas Relakse 0,5660 20 D
6 Yikama Relakse 0,6200 20 E
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Cizelge 4.108. incelendiginde, baskili kumaglarin en diisiik kalinlik degerlerine
sahip olduklar1 goriilmiistiir. Baskili kumaslar mamul hale getirilirken kurutma ¢ikisi
enlerinin genislemesinin kalinligin azalmasma neden oldugu diisiiniilmektedir. Iplik

biikiim yonii ve relakse kosullarinin kumas kalmligma etkisi Sekil 4.31.’de grafik olarak

verilmistir.
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Sekil 4.31. Iplik biikiim yonii ve relakse kosullarinin kumas kalmlhigina etkisi
4.3.4. iplik biikiim yonii ve relakse kosullarinin kumaslarin sira sikhgma etKisi

Iplik biikiim yonii ve uygulanan relakse kosullarinin kumaslarin sira sikligina

etkisini incelemek i¢in yapilan varyans analizi sonuclar1 Cizelge 4.109.’da verilmistir.

Cizelge 4.109. Iplik biikiim yonii ve relaksasyon sartlarinm kumaslarm sira sikligia
etkisini incelemek icin yapilan varyans analizi sonuglari

Kaynak SS Df MS Fs

Iplik Biikiim Yonii 666,667 1 666,667 1142,857 0,000
Relaksasyon 432,683 5 86,537 148,349 0,000
IplikBiikiim Yénii*Relaksasyon | { 16,233 5 23,247 39,851 0,000
Hata 28,000 48 0,583

Toplam varyans 27494,000 60

Diizeltilmis Toplam Varyans 1243,583 59

Varyans analizinin sonucunda incelenen tiim faktorler ve kesisimlerinin kumaslarin
sira sikliklar: tizerine istatistiksel olarak dnemli etki yaptig1 goriilmiistiir. Kumaslarin
stra siklig1 tizerine en fazla etki eden faktor iplik biikiim yoniidiir. Faktorler icin, yapilan

SNK test sonuglar1 Cizelge 4.110.- 4.111.°de verilmistir. Iplik biikiim ydniiniin etkisi
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incelendiginde “S-Z bukimli” iplik ile oriilen kumasin sira sikligimin daha yiiksek
oldugu goriilmiistiir. Bu durumun, iki farkl biikiim yoniindeki ipliklerin 6riilme islemi

sirasinda birbiri i¢ine ge¢mesinden kaynaklandigi diisiiniilmektedir.

Cizelge 4.110. Iplik biikiim yOniiniin kumaslarin swra sikhig1 degerlerine etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Z Biikiim 17,58 30 A
2 S-Z Biikiim 2425 30 B

Cizelge 4.111. incelendiginde, yikama islemi swrasinda kumasm c¢ekmesinden
dolayi, yikama relakseli kumaslarin sira siklig1 degerlerinin ytiksek oldugu goriilmiistiir.
Iplik biikiim yonii ve relakse kosullarmin kumaslarin sira siklig1 degerlerine etkisi Sekil

4.32.de grafik olarak verilmistir.

Cizelge 4.111. Relaksasyon islemlerinin kumaslarin swa siklig1 degerlerine etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Baskih 18,00 10 A
2 Boya+Serbest Kurutma 18,80 10 B
3 Boya+Sanforda Kurutma 19,65 10 C
4 Kuru Relakse 19,85 10 C
5 Yas Relakse 24,15 10 D
6 Yikama Relaksesi 25,05 10 E
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Sekil 4.32. iplik biikiim yonii ve uygulanan relakse kosullarmm kumaslarin sira
sikligma etkisi
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4.3.5. iplik biikiim yénii ve relakse kosullarinin kumaslarin cubuk sikhgina etkisi

Iplik biikiim yonii ve uygulanan relakse kosullarmin kumaslarin ¢ubuk sikligma
etkisini incelemek i¢in yapilan varyans analizi sonuglar1 Cizelge 4.112.’de verilmistir.
Varyans analizinin sonucunda relaksasyon faktorii ve bu faktoriin iplik biikiim yonii ile
kesisiminin kumaslarin ¢ubuk sikliklar1 {izerine istatistiksel olarak dnemli etki yaptig:

goriilmiistiir. Faktorler i¢in, yapilan SNK testi sonuglar1 Cizelge 4.113.’de verilmistir.

Cizelge 4.112. Iplik biikiim yonii ve relaksasyon sartlarinin kumaslarin ¢ubuk siklig:
degerlerine etkisini incelemek i¢in yapilan varyans analizi sonuglari

Kaynak SS df MS Fs

Iplik Biikiim Yonii 0,817 1 0,817 1,697 0,199
Relaksasyon 266,533 5 53,307 110,767 0,000
IplikBiikiimYé6nii *Relaksasyon 25,133 5 5,027 10,445 0,000
Hata 23,100 48 0,481

Toplam varyans 18516,000 60

Diizeltilmis Toplam Varyans 315,583 59

Cizelge 4.113. Relaksasyon islemlerinin kumaslarin ¢ubuk siklik degerlerine etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Kuru Relakse 14,15 10 A
2 Yas Relakse 15,60 10 B
3 Yikama Relaksesi 16,60 10 C
4 Baskih 18,90 10 D
5 Boya+Sanforda Kurutma 19,45 10 DE
6 Boya+Serbest Kurutma 19,80 10 E

Cizelge 4.113. incelendiginde, “boyanip sanforda kurutulmus” kumaslarin ¢ubuk
siklig1 degerlerinin, “baskili” ve “boyanip serbest kurutulmus” kumaslarla benzer
ozellikte oldugu goriilmiistiir. Diger relaksasyon kosullarinin ise kumaslarin ¢ubuk
sikligma etkileri birbirlerinden farklidir. Ham durumdaki kumaslara uygulanan
relaksasyon kosullarina baktigimizda yikama relakseli kumaslarin ¢ubuk sikligi daha
yiiksektir. Iplik biikiim yonii ve relakse kosullarmin kumaslarm cubuk sikligi

degerlerine etkisi Sekil 4.33.’de grafik olarak verilmistir.
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Sekil 4.33. Iplik biikiim yonii ve relakse kosullarmm kumaslarm c¢ubuk siklig:
degerlerine etkisi

4.3.6. Iplik biikiim yonii ve relakse kosullarimn kumaslarin ilmek yogunluguna

etkisi

Iplik biikiim ydnii ve uygulanan relakse kosullarmin kumaslarmn ilmek yogunluguna
etkisini incelemek i¢in yapilan varyans analizi sonuglar1 Cizelge 4.114.’de verilmistir.
Varyans analizinin sonucunda incelenen tiim faktorlerin ve faktorlerin kesigimlerinin
kumaslarin ilmek yogunluguna istatistiksel olarak onemli etki yaptig1r goriilmiistiir.
Kumaglarin ilmek yogunlugu iizerine en fazla etki eden faktor ipligin biikiim yoniidiir.
Faktorler icin, yapilan SNK testi sonuglar1 Cizelge 4.115.-4.116.’da verilmistir. Farkli
yondeki(S-Z) biikiimlii ipliklerin 6rme islemi sirasinda birbiri igine gegmesi, sira siklik
degerlerini yiikselttigi i¢in bu kumaslarin ilmek yogunluklarinin da daha yiiksek oldugu

goriilmiistiir.

Cizelge 4.114. Iplik biikiim yonii ve relaksasyon sartlarmm kumaslarin ilmek
yogunlugu degerlerine etkisini incelemek i¢in yapilan varyans analizi sonuglari

Kaynak SS df MS Fs

Iplik Biikiim Yonii 228567,676 1 228567,676 736,531 0,000
Relaksasyon 132221,047 5 26444,209 85,213 0,000
IplikBiikiimYonii *Relaksasyon 26687,480 5 5337,496 17,199 0,000
Hata 14895,850 48 310,330

Toplam varyans 8577014,313 60

Diizeltilmis Toplam Varyans 402372,053 59




136

Cizelge 4.115. Iplik biikiim ydniiniin kumaslarin ilmek yogunlugu degerlerine etkisini

incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Z Biikiim 3074 30 A
2 S-Z Biikiim 430,8 30 B

Cizelge 4.116. Relaksasyon islemlerinin kumaslarm ilmek yogunlugu degerlerine

etkisini incelemek icin yapilan SNK test sonuglari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Kuru Relakse 293,1750 10 A
2 Baskil 340,8500 10 B
3 Boya+Serbest Kurutma 373,2500 10 C
4 Yas Relakse 375,0500 10 ¢
5 Boya+Sanforda Kurutma 383,2000 10 C
6 Yikama Relaksesi 449,1500 10 D

Cizelge 4.116. incelendiginde, “boyanip serbest kurutulmus”, “yas relakseli” ve

“boyanip sanforda kurutulmus” kumaslarin ilmek yogunluklar1 benzerdir. Beklendigi

gibi hi¢bir islem gérmemis olan ham-kuru relakseli kumasim ilmek yogunlugu degerleri

en diisiiktiir. Iplik biikiim yoniin ve relakse kosullarinm kumaslarin ilmek yogunlugu

degerlerine etkisi Sekil 4.34.’de grafik olarak verilmistir.
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Sekil 4.34. Iplik biikiim yonii ve relakse kosullarmin kumaslarmn ilmek yogunlugu

degerlerine etkisi
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4.3.7. iplik biikiim yéniiniin kumaslarin boncuklanma dayanimina etKisi

Iplik biikiim y®niiniin etkisinin incelendigi kumas yapilar1 iginde boncuklanma
dayanimi en iyi olan kumaglar “S-Z biikkiimli” iplikler ile oriilen kumaslardir. Bu

kumaglarin gubuk ve sira yoniindeki boncuklanmalar1 iyi(4-5) seviyesindedir.

Kumas numunelerinin boncuklanma testi sonrasinda ¢ekilen fotograflar1 EK 5.’de

verilmistir.

Incelenen kumaslar icinde “S-Z biikkiimli” iplikler ile Oriilmiis kumaslarin tercih

edilmesi tiiketici memnuniyeti agisindan ¢cok daha elverisli olacaktir.

4.3.8. iplik biikiim yénii ve terbiye isleminin kumaslarin patlama mukavemetine

etkisi

Iplik biikiim yonii ve uygulanan terbiye isleminin kumaslarin patlama mukavemeti
degerlerine etkisini incelemek icin yapilan varyans analizi sonuglar1 Cizelge 4.117.’de
verilmistir. Varyans analizinin sonucunda iplik bilikiim yOniiniin kumaglarin patlama
mukavemeti lizerine istatistiksel olarak onemli etki yaptigi, bu faktorlerin diginda
incelenen diger faktorler ve faktorlerin kesisimlerinin kumaslarin patlama mukavemeti
degerlerine istatistiksel olarak dnemli bir etkisi bulunmadigr goriilmiistiir. Faktorler icin,

yapilan SNK testi sonuglar1 Cizelge 4.118.’de verilmistir.

Cizelge 4.117. Iplik biikkiim yonii ve terbiye islemlerinin kumaslarin patlama
mukavemeti degerlerine etkisini incelemek i¢in yapilan varyans analizi sonuglari

Kaynak SS df MS Fs

Iplik Biikiim Y onii 883,121 1 883,121 31,499 0,000
Terbiye Islemi 54,781 1 54,781 1,954 0,181
IplikBiikiimYénii* Terbiyelslemi 4,705 1 4,705 0,168 0,688
Hata 448,584 16 28,037

Toplam varyans 195416,490 20

Diizeltilmis Toplam Varyans 1391,190 19

Cizelge 4.118. incelendiginde, Z biikiimlii iplikler ile oriilen kumasglarin patlama
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mukavemetleri “S-Z biikiimlii” iplikler ile driilenlerden daha yiiksektir. Iplik biikiim
yonii ve terbiye islemlerinin kumasglarin patlama mukavemeti degerlerine etkisi Sekil

4.35.°de grafik olarak verilmistir.

Cizelge 4.118. Iplik biikiim yoniiniin kumaslarm patlama mukavemeti degerlerine
etkisini incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglar1

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 S-Z Biikiim 91,85 10 A
2 Z Biikiim 105,14 10 B
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Sekil 4.35. Iplik biikiim ydnii ve terbiye islemlerinin kumaslarin patlama mukavemeti
degerlerine etkisi.

4.3.9. iplik biikiim yénii ve terbiye isleminin kumaslarin hava gecirgenligine etkisi

Iplik biikiim yonii ve uygulanan terbiye isleminin kumaslarin hava gecirgenligi
degerlerine etkisini incelemek i¢in yapilan varyans analizi sonuglar1 Cizelge 4.119.’da
verilmigtir. Varyans analizinin sonucunda tiim faktorlerin kumaslarm hava
gecirgenligine istatistiksel olarak etkileri oldugu goriilmiistiir. Kumaslarin hava
gecirgenligine en fazla etki eden faktor kumasa uygulanan terbiye islemidir. Faktorler
icin, yapilan SNK test sonuclar1 Cizelge 4.120. ve 4.121.’de verilmistir. Z biikiimlii
iplikler ile Oriilen kumaslarin hava gecirgenlikleri, “S-Z biikkimli” iplikler ile
oriilenlerden daha fazladwr. Bu durum, iki farkli biikiim yoniindeki ipliklerin oriilme

islemi sirasinda daha siki bir yap1 olusturmasindan kaynaklanmaktadir.
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Cizelge 4.119 Iplik biikiim yonii ve terbiye isleminin kumaslarin hava gegirgenligi
degerlerine etkisini incelemek i¢in yapilan varyans analizi sonuglari

Kaynak SS Df MS Fs

Iplik Biikiim Yonii 2025000,000 1 2025000,000 151,730 0,000
Terbiye Islemi 11257210,000 1 11257210,000 843,482 0,000
IplikBiikiimYénii*Terbiyelslemi | 53790000 1 53290,000 3,993 0,053
Hata 480460,000 36 13346,111

Toplam varyans 192575800,000 40

Diizeltilmis Toplam Varyans 13815960,000 39

Cizelge 4.120. Iplik biikiim yoniiniin kumaslarin hava gegirgenlik degerleri iizerine

etkisini incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglar1

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 S-Z Biikiim 1889 20 A
2 Z Biikiim 2339 20 B

Cizelge 4.121. Uygulanan terbiye isleminin hava gecirgenligine etkisini incelemek i¢in

yapilan SNK test sonuglar1

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Boya+Sanforda Kurutma 1583,5 20 A
2 Kuru Relakse 2644,5 20 B

Cizelge 4.121. incelendiginde, beklendigi gibi kuru relakse olmus ham kumaslarin

hava gecirgenligi degerlerinin mamul boyali kumaslara gore daha yiliksek oldugu

goriilmiistiir. Iplik biikiim yonii ve uygulanan terbiye isleminin kumaslarn hava

gecirgenligi degerlerine etkisi Sekil 4.36.’da grafik olarak verilmistir.
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Sekil 4.36. iplik biikiim yonii ve terbiye islemlerinin kumaslarm hava gegirgenligi

degerlerine etkisi
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4.3.10. Iplik biikiim yénii ve terbiye islemlerinin kumaslarin dokiimliiliigiine etkisi

Iplik biikiim yonii ve uygulanan terbiye islemlerinin kumas dokiimliiliigiine etkisini
incelemek i¢in yapilan varyans analizi sonuglar1 Cizelge 4.122.’de verilmistir. Varyans
analizinin sonucunda tiim faktorlerin kumas dokiimliiliigiine istatistiksel olarak 6nemli
etki yaptig1 goriilmiistiir. Faktorler icin, yapilan SNK testi sonuglar1 Cizelge 4.123. ve
4.124.°de verilmistir. “S-Z bikiimli iplikler kullanilarak oOriilen kumaslarin ilmek
yogunluklarmin daha fazla olusunun gramaji arttirdigi, bu durumunda dokiimliiliikleri

azalttig1 diistiniilmektedir.

Cizelge 4.122. iplik biikiim yonii ve terbiye islemlerinin kumaslarin dékiimliiliik
degerlerine etkisini incelemek i¢in yapilan varyans analizi

Kaynak SS df MS Fs

Iplik Biikiim Yonii 82,048 1 82,048 234,406 0,000
Terbiye Islemi 38,369 1 38,369 109,617 0,000
IplikBiikiimY énii* Terbiyelslemi 0,312 1 0,312 0,892 0,399
Hata 1,400 4 0,350

Toplam varyans 39467,864 8

Diizeltilmis Toplam Varyans 122,129 7

Cizelge 4.123. Iplik biikiim ydniiniin kumaslarin dokiimliilik degerlerine etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Z Biikiim 66,935 4 A
2 S-Z Biikiim 72,33 4 B

Cizelge 4.124 Uygulanan terbiye
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglari

islemlerinin dokiimliiliik degerlerine etkisini

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Baskih 67,935 4 A
2 Boya+Sanforda Kurutma 72,33 4 B

Cizelge 4.124. incelendiginde, baskili kumaslarin dokiimliiliikleri boyanip sanforda

kurutulmus kumaslardan daha yiiksektir. Bu durum, baskili kumaglarin gramajlarinin
boyanip sanforda kurutulmus kumaslardan daha diisiik olmasindan kaynaklanmaktadir.
Iplik biikiim ydnii ve uygulanan terbiye islemlerinin kumaslarm dékiimliiliik degerlerine

etkisi Sekil 4.37.’de grafik olarak verilmistir.
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Sekil 4.37 Iplik biikiim yonii ve terbiye islemlerinin kumaslarm dékiimliiliik degerlerine
etkisi.
4.3.11. iplik biikim yoéni ve asmnma devir sayisimn Kkumaslarin asmma

mukavemeti degerlerine etkisi

Iplik biikiim yonii ve asinma testi sirasinda uygulanan asmdirma devir sayisinin
kumaslarin aginma mukavemeti degerlerine etkisini incelemek amaciyla 5000, 10.000,
15.000 ve 20.000 asinma devri sonunda numunelerde meydana gelen agirlik ve kalinlik

kaybi 6lciilmiis ve varyans analizleri yapilmastir.

Iplik biikiim yonii ve asmmma testi sirasinda uygulanan asmdirma devir sayisinin
siprem kumaslarda meydana gelen agwhk kayb1 (%) degerlerine etkisini

inceleyebilmek i¢in yapilan varyans analizi sonuglar1 Cizelge 4.125.de verilmistir.

Cizelge 4.125. Iplik biikiim yonii ve asmmma devir sayisinin kumaslarm asinma
mukavemeti agirlik kaybi (%) degerlerine etkisini incelemek i¢in yapilan varyans
analizi sonuglari

Kaynak SS Df MS Fs

Iplik Biikiim Yonii 3,666 1 3,666 0,162 0,693
Devir Sayisi 230,834 3 76,945 3,403 0,043
IplikBiikiimY énii*DevirSaysi 11,891 3 3,964 0,175 0,912
Hata 361,744 16 22,609

Toplam varyans 2459,310 24

Diizeltilmis Toplam Varyans 608,135 23

Varyans analizi sonucunda; asinma devir sayisinin kumaslarda meydana gelen

agirhik kayiplarina istatistiksel olarak onemli etkisinin oldugu goriilmiistiir. Faktorler
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icin, yapilan SNK testi sonuglar1 Cizelge 4.126.’da verilmistir.

Cizelge 4.126. Asinma devir sayisinin asinma mukavemeti agirlik kaybi (%) degerlerine

etkisini incelemek icin yapilan SNK testi sonuglari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 0-5000 42633 6 A

2 0-10000 7,8167 6 AB
3 0-15000 10,5067 6 AB
4 0-20000 12,5433 6 C

Cizelge 4.126. incelendiginde, beklendigi gibi devir sayis1 arttik¢a asinma
mukavemetine bagh agirlik kaybinin da arttigi gorilmektedir. 10000 ve 15000
devirdeki agirlik kayb1 degerleri birbirine benzerdir. Iplik biikiim yonii ve asmma devir
sayisinin asinma mukavemeti agirlik kaybi degerlerine etkisi Sekil 4.38.’de grafik

olarak verilmistir.
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Sekil 4.38 Iplik biikiim yonii ve asinma devir sayismm asmma mukavemeti agirlik
kaybina (%) etkisi

Iplik biikiim yonii ve asinma testi sirasinda uygulanan asmdirma devir sayisinin
siprem kumaslarda meydana gelen kalmlik kaybi (%) degerlerine etkisini
inceleyebilmek i¢in yapilan varyans analizi sonuglar1 Cizelge 4.127.’de verilmistir.
Asinma devir sayis1 ve asmmma devir sayismin iplik biikkiim yonii ile kesigiminin
kumaglarin asmma sonras1 kalinlik kaybi (%) degerlerine istatistiksel olarak Onemli
etkisinin oldugu goriilmektedir. Faktorler i¢cin, yapilan SNK test sonuglar1 Cizelge

4.128.’de verilmistir.
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Cizelge 4.127. Iplik biikiim yonii ve asmmma devir sayisinmn kumaslarm asinma
mukavemeti kalinlik kaybi (%) degerlerine etkisini incelemek i¢in yapilan varyans

analizi sonuglari

Kaynak SS Df MS Fs

Iplik Biikiim Yonii 95,800 1 95,800 1,628 0,220
Devir Sayisi 1071,426 3 357,142 6,070 0,006
IplikBiikiimYénii*DevirSayisi 647,710 3 215,903 3,670 0,035
Hata 941,376 16 58,836

Toplam varyans 8094,390 24

Diizeltilmis Toplam Varyans 2756,312 23

Cizelge 4.128. Asmma devir sayisinin asinma
degerlerine etkisini incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglari

mukavemeti kalinlik kayb1 (%)

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 0-5000 3,4450 6 A
2 0-10000 17,2783 6 B
3 0-15000 19,4183 6 B
4 0-20000 19,5133 6 B

Cizelge 4.128 incelendiginde, ilk 5000 devirden sonra, asinma devir sayisi arttik¢a

kumaglardaki kalinlik kaybi degerlerinde bir degisiklik olmamistir. 10000, 15000 ve

20000 devir sonundaki kalinlik kayb1 degerleri birbirine benzerdir. Iplik biikiim yonii ve

asinma devir sayisinin kalinlik kaybi degerlerine etkisi Sekil 4.39.’da grafik olarak

verilmistir.
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Sekil 4.39. iplik biikiim yonii ve aginma devir sayismin aginma

kaybina (%) etkisi

mukavemeti kalinlik

Kumas numunelerinin aginma testi dncesi ve sonrasinda cekilen fotograflar1 EK

6.’da verilmistir.
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4.3.12. Iplik biikiim yénii ve terbiye islemlerinin kumaslarin may doénmesi

degerlerine etKkisi

Iplik biikiim yonii ve uygulanan terbiye islemlerinin kumaslarin kdsegenel dl¢iim
metoduna gore may donmesi degerlerine etkisini incelemek i¢in yapilan varyans analizi
sonuclar1 Cizelge 4.129.’da verilmistir. Varyans analizinin sonucunda iplik biikiim
yoniiniin kumaslarin késegenel metodla Olgiilen may donmesi degerleri iizerinde
istatistiksel olarak onemli etki yaptigi goriilmiistiir. Faktorler i¢in, yapilan SNK test
sonuglar1 Cizelge 4.130.’da verilmistir. “S-Z biikimli” iplikler kullanilarak oriilen
kumaglarin may donmesi degerleri “Z biikiimlii” iplik kullanilarak 6riilen kumaslardan
daha diistiktiir. Bu durum, biikiim yonii zit olan ipliklerin, birbirlerine zit yonde hareket
etme isteklerinin kumas yapisin1 dengede tuttugu ve bdylece may donmesini

engellendigi seklinde yorumlanabilir.

Cizelge 4.129. Iplik biikiim yonii ve terbiye islemlerinin kumaslarin kosegenel 6lgiim
metoduna gore may donmesi degerlerine etkisini incelemek i¢in yapilan varyans analizi

sonuglari
Kaynak SS Df MS Fs
Iplik Biikiim Yonii 633,680 1 633,680 310,627 | 0,000
Terbiye Islemi 3,920 1 3,920 1,922 | 0,238
Iplik Biikiim Yénii* Terbiye islemi 8,000 1 8,000 3,922 | 0,119
Hata 8,160 4 2,040
Toplam varyans 1453,760 8
Diizeltilmis Toplam Varyans 653,760 7

Cizelge 4.130. Iplik biikiim yoniiniin kumaslarm kdsegenel 6l¢iim metoduna gére may
donmesi degerleri lizerine etkisini incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 S-Z Biikiim 1.1 4 A
2 Z Biikiim 18.9 4 B

Iplik biikiim yonii ve terbiye islemlerinin kumaslarm kosegenel dlgiim metoduna

gore may donme degerlerine etkisi Sekil 4.40.’da grafik olarak verilmistir.
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Sekil 4.40. Iplik biikiim yonii ve terbiye islemlerinin kumaslarin kdsegenel dlgiim
metoduna gére may donme degerlerine etkisi

4.3.13. iplik biikiim yo6nii, terbiye islemleri ve kurutma sartlarimn kumaslarin

enden cekme degerlerine etkisi

Iplik biikiim yonii, terbiye islemleri ve kurutma sartlarmin kumaslarm enden ¢ekme
degerlerine etkisini incelemek i¢in yapilan varyans analizi sonuglar1 Cizelge 4.131.’de

verilmistir.

Cizelge 4.131. Iplik biikiim yonii, terbiye islemleri ve kurutma sartlarmm kumaslarin
enden ¢cekme degerlerine etkisini incelemek i¢in yapilan varyans analizi sonuglari

Kaynak SS Df MS Fs

Iplik Biikiim Yonii 2139,670 1 2139,670 226,370 0,000
Terbiye Islemi 627,170 1 627,170 66,353 0,000
Kurutma Sartlar 652,507 2 326,253 34,517 0,000
Iplik Bitkiim Yonii* Terbiye 185,281 1 185,281 19,602 0,000
Islemi ’ ’ ’ ’

T . . . . oe e

Iplik Biikiim Yonii*Kurutma 137,090 2 68,545 7252 0,002
Sartlan

Terbiye Islemi * KurutmaSartlar 13,757 2 6,878 0,728 0,487
Iplik Biikiim Yonii * Terbiye

Islemi * Kurutma Sartlar 12,646 2 6,323 0,669 0,516
Hata 567,125 60 9,452

Toplam varyans 6607,750 72

Diizeltilmis Toplam Varyans 4335247 71

Varyans analizinin sonucunda iplik biikiim yonii, terbiye islemi ve kurutma sartlar1
faktorlerinin kumaslarin enden ¢ekme degerleri iizerinde istatistiksel olarak etkili
oldugu gorilmiistiir. Enden ¢ekme degerleri iizerine en fazla etki eden faktdr iplik

biikiim yoniidiir. Faktorler icin, yapilan SNK testi sonuglar1 Cizelge 4.132.-4.134.’de
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verilmistir. “S-Z biikimli™ iplikler ile Oriilen kumaslarin enden ¢ekme degerleri “Z
bilikiimli” iplikler ile 6riilen kumaslardan daha fazladir. Bu durumun, “S-Z biikiimli”
ipliklerin birbiri i¢inde daha fazla hareket edebilmelerinden kaynaklandigi seklinde

yorumlanabilir.

Cizelge 4.132. Iplik biikiim yoniiniin kumaslarm enden ¢ekme degerlerine etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Z Biikiim 0.167 36 A
2 S-Z Biikiim 11.06 36 B

Cizelge 4.133. Uygulanan terbiye islemlerinin kumaslarin enden ¢ekme degerlerine
etkisini incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglar1

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Boya+ Sanforda Kurutma 2,66 36 A
2 Boya+Serbest Kurutma 8,56 36 B

Cizelge 4.133. ve 4.134. incelendiginde, boyanip sanforda kurutulmus kumaslarin
enden “cekme”, boyanip serbest kurutulmus kumaslarin ise enden “uzama” gosterdikleri
goriilmektedir. Kurutma sartlarinin kumaslarin enden c¢ekme degerleri iizerinde
birbirinden farkli etkiler gosterdikleri goriilmektedir. Kurutma islemlerinin tiimii enden
uzama gostermislerdir. En az enden “uzama” degerinin tamburlu kurutma isleminde
oldugu gériilmektedir. Iplik biikiim yonii, terbiye islemleri ve kurutma ydntemlerinin

kumaslarin enden ¢ekme degerlerine etkisini Sekil 4.41.’de grafik olarak verilmistir.

Cizelge 4.134. Kurutma sartlarinin kumaslarin enden c¢ekme degerlerine etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Tamburlu Kurutma 1,68 24 A
2 Asarak Kurutma 6,16 24 B
3 Sererek Kurutma 9 24 C
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Sekil 4.41. Iplik biikiim yonii, terbiye islemleri ve kurutma sartlarmin kumaslarin enden
cekme degerlerine etkisi

4.3.14. iplik biikiim yonii, terbiye islemleri ve kurutma sartlarimn kumaslarin

boydan ¢ekme degerlerine etkisi

Iplik biikiim yonii, terbiye islemleri ve kurutma sartlarmm kumaslarm boydan
cekme degerlerine etkisini incelemek icin yapilan varyans analizi sonuglar1 Cizelge

4.135.’da verilmistir.

Cizelge 4.135. Iplik biikiim yonii, terbiye islemleri ve kurutma sartlarmm kumaslarin
boydan ¢ekme degerlerine etkisini incelemek i¢in yapilan varyans analizi sonuglari

Kaynak SS Df MS Fs
iplik Biikiim Yonii 1372,007 1 1372,007 237,903 0,000
Terbiye islemi 90,451 1 90,451 15,684 0,000
Kurutma Sartlar1 528,305 2 264,153 45,804 0,000
O 0 . . . -.* .
Iplik Biikiim Yénii* Terbiye 65,551 1 65,551 11,366 0,001
Islemi
O 0 . . . -.*
Iplik Biikiim Yonii* Kurutma 9,389 ) 4,694 0.814 0.448
Sartlari

. O . *
Terbiye Islemi * Kurutma 14.961 ) 7,480 1297 0.281
Sartlari
Iplik Biikiim Yonii * Terbiye
. 16,311 2 1 1,414 251
Islemi * Kurutma Sartlari 6.3 8,155 ’ 0,25
Hata 346,025 60 5,767
Toplam varyans 23125,390 72
Diizeltilmis Toplam Varyans 2443,000 71

Varyans analizinin sonucunda, iplik bilikiim yonii, terbiye islemleri ve kurutma
sartlar1 faktorlerinin kumaslarin boydan ¢ekme 6zellikleri iizerinde istatistiksel olarak

onemli etkisinin oldugu goriilmiistiir. Faktorler i¢in, yapilan SNK test sonuglar1 Cizelge
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4.136.- 4.138.’de verilmistir. En fazla boydan ¢ekmenin “S-Z bikiimli” iplikler ile

oriilmiis kumaglarda oldugu goriilmiistiir.

Cizelge 4.136. Iplik biikiim yoniiniin kumaslarm boydan ¢ekme degerlerine etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Z Biikiim -12.58 36 A
2 S-Z Biikiim 21,31 36 B

Cizelge 4.137. Kurutma sartlarmin kumaslarin boydan ¢ekme degerlerine etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Tamburlu Kurutma 20,75 24 A
2 Sererek Kurutma -15,45 24 B
3 Asarak Kurutma 14,63 24 B

Cizelge 4.137. incelendiginde, en fazla boydan ¢ekme degerinin tamburlu kurutma

yonteminde oldugu goriilmektedir. Asarak ve sererek kurutmalar kumaglar iizerinde

benzer etkiler gostermektelerdir.

Cizelge 4.138. Terbiye islemlerinin kumaslarin boydan c¢ekme degerlerine etkisini
incelemek i¢in yapilan SNK test sonuglari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Boya+Serbest Kurutma -15,845 36 A
2 Boyat+Sanforda Kurutma -18,85 36 B

Cizelge 4.138. incelendiginde, boyama sonrasi sanforda kurutulmus kumaslarin

boydan daha c¢ok c¢ektigi goOriilmiistir. Bu durumun, sanforda kumasin enden
gerdirilirken, boydan ¢ekmesine neden oldugu seklinde yorumlanabilir. Iplik biikiim
yonii, terbiye islemleri ve kurutma sartlarinin kumaslarin boydan ¢ekme degerlerine

etkisi Sekil 4.42.’de grafik olarak verilmistir.
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Sekil 4.42. Iplik biikiim yonii, terbiye islemleri ve kurutma sartlarinin kumaslarin
boydan ¢cekme degerlerine etkisi
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4.4. Sonuc¢

Bu g¢aligmada kumasim oOriildiigii yuvarlak 6rme makine inceligi degerinin, 6rme
makinesinde uygulanan siklik ayarlarmin, iplik numarasinin, elastan iplik kullaniminin,
ipligin biikiim yOniiniin, relakse, terbiye ve kurutma kosullarinin siiprem kumaslarin
boyutsal ve fiziksel performanslarina etkisi incelenmistir. Elde edilen sonuclar asagida

basliklar halinde 6zetlenmistir.

Makine inceliginin etKisi

-Kumagin oriildiigii yuvarlak 6rme makinesinin inceligi; ilmek iplik uzunlugu, kumas
gramaji, swra sikhigi, ilmek yogunlugu, boncuklanma dayanimi, hava gecirgenligi,
kumas dokiimliiliigli, asmma mukavemeti sonrasi agirlhk ve kalinhik kaybi, may
donmesi, enden ve boydan c¢ekme islemlerine istatistiksel olarak Onemli etki
yapmaktadir.

-Yiksek incelikli yuvarlak 6rme makinesinde oriilen kumaslarin, ilmek iplik uzunluk
degeri, hava gegirgenligi, kumas dokiimliliigii, may donmesi, enden ve boydan ¢ekme
degerler1 diisiik, sira sikligi, ilmek yogunlugu, boncuklanma dayanimi, asmma testi
sonras1 agirlik ve kalinlik kaybi degerleri ise yiiksektir.

-Yiiksek incelikli yuvarlak 6rme makinesinde daha ince ipliklerle daha siki yapili
kumaglar iiretilmekte, boylece normal incelikli makinelerde iiretilenlere kiyasla daha
ince ve diisiik gramajli kumaslar iiretilmesi saglanmaktadir. Bu ¢alismada ise hem E34
hem de E28 incelikli yuvarlak O6rme makinesinde Ne 60/1 numarali iplik
kullanildigindan, ilmek iplik uzunlugu degerleri de her iki makine i¢in benzer
secildiginden birim uzunlukta daha cok igne ile Orgii yapan E34 makinede oriilen
kumaglarin ¢ubuk sikligi daha fazladir. Bu sebeple E34 incelikli yuvarlak 6rme
makinesinde Oriilen kumaglarin gramaj degerleri E28 incelikli yuvarlak o6rme

makinesinde Oriilenlere kiyasla agirdir.

Makine siklik avarlarinin etkisi

-Kumaglarin 6riildiigli makine siklik ayarlari, ilmek iplik uzunlugu, kumas gramaji,
kumas kalinligi, swra ve cubuk sikligi, ilmek yogunlugu, boncuklanma dayanimi,

patlama mukavemeti, hava gecirgenligi, kumas dokiimliiliigii, asinma mukavemeti
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sonras1 kalinlik kaybi, may donmesi, enden ve boydan ¢ekme islemlerine istatistiksel
olarak 6nemli etki yapmaktadir.

-Makine siklik ayarmin artmasi, ilmek iplik uzunluk degerlerinin azalmasina, yapmnin
sikilagsmasia, kumas gramaji, kumas kalinlhigi, sira ve ¢ubuk sikligi, ilmek yogunlugu,
boncuklanma dayanimi, patlama mukavemeti, asmma testi sonrasi kalinlik kaybi1
degerlerinin artmasma, kumas dokiimliiliigiinin ve may donmesi degerlerinin
azalmasina sebep olmustur.

-Makine siklik ayarinin azalmasi ise hava geg¢irgenliginin, enden ve boydan ¢ekme

degerlerinin artmasina sebep olmustur.

iplik numarasinin etkisi

-Daha ince ipliklerle oriilen kumaglarin, ilmek iplik uzunlugu, kumas gramaji, kumas
kalinlig1 ve asinma sonras1 agirlik kaybi ylizdesi diisiik, sira ve ¢ubuk sikligi, ilmek
yogunlugu, hava gegirgenlikleri, boncuklanma dayanimi, enden ¢ekme degerleri daha

yiiksektir.

Elastan iplik kullaniminin etkisi

-Elastan iplik kullanimi, kumaglarin sira ve ¢cubuk sikligi, ilmek yogunlugu, gramaj ve
kalinlik, patlama mukavemetleri, hava gegirgenligi ve dokimliliigii iizerine iplik
numarasindan daha cok etkilidir.

-Elastan iplik kullanilarak iretilen kumaslar, elastan ipligin geri toparlanma
ozelliginden dolay1 daha kompakt yapida olmaktadirlar. ilmek iplik uzunluklari, kumas
gramaji, kumas kalinhigi, swra ve g¢ubuk sikliklari, ilmek yogunlugu daha yiiksek,
boncuklanma dayanimlar1 ¢ok iyidir. May doénmesi, hava gecirgenligi ve kumas
dokiimliiliigii daha diistiktiir. Asinma sonrasi kalinlik kayb1 daha azdir.

-Elastan iplik kullanilarak oriilen kumaglar uzamis, patlama mukavemeti cihazinda
patlatilamamuiglardir.

-Elastan kullanilan kumaslarin boydan daha az ¢ektigi goriilmektedir.

iplik biikiim yoniiniin etkisi

-Kumaglarin 6riildiigii ipliklerin biikiim yonleri, ilmek iplik uzunlugu, kumas gramaji,

kumas kalinligy, sira sikligi, ilmek yogunlugu, patlama mukavemeti, hava ge¢irgenligi,
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kumas dokiimliiliigli, may donmesi, enden ve boydan ¢ekme degerleri iizerinde
istatistiksel olarak etkilidir.

-S—Z bukiimli ipliklerin birarada kullanildigr kumaslarda, ilmek iplik uzunlugu,
patlama mukavemeti, hava gecirgenligi, kumas dokiimliiliigli ve may donmesi degerleri
azalmig, gramaj, sira siklig1, kumas kalinligi, ilmek yogunlugu, boncuklanma dayanima,
enden ve boydan ¢ekme degeri artmistir. Bu durumun, farkli biikiim yonlerindeki

ipliklerin Oriiliirken birbirleri i¢ine yerlesmelerinden kaynaklandig: diisiiniilmektedir.

Relakse, terbive ve kurutma kosullarimin etkisi

-Kumasa uygulanan relakse ve terbiye, boya, baski islemleri kumas gramaji, kumas
kalinligi, ilmek yogunlugu, patlama mukavemeti, hava gecirgenligi, kumas
dokiimliiliigii, enden ve boydan ¢ekme degerleri lizerinde istatistiksel olarak etkilidir.
Kuru- Yas- Yikama Relaksesi:

-En diisiik gramaj degerleri ham- kuru relakse olmus kumaslardadir.

-Kumaglar yikandiginda olusan ¢ekme nedeniyle en yiiksek kumas gramaji, kumas
kalinligi, swra sikligi ve ilmek yogunlugu degerlerine yikama relaksesi sonunda
ulagildig1 goriilmektedir.

-Ham- kuru relakse olmus kumaslarin hava gegirgenligi degerleri mamul boyali
kumasglara gore daha yiiksektir.

Mamul (Boyanmis yada Baskili) Kumaslar:

-Mamul durumdaki yani boyandiktan sonra sanforda kurutulmus kumaslar ile baskili
kumaglarin gramaj ve kalinlik degerleri birbirine benzerdir.

-Boyanmis serbest kurutulmus kumas numunelerinin gramaj degerleri boyanmis
sanforda kurutulmus numunelere kiyasla daha fazla, sira siklig1 degerleri ise birbirine
yakindir.

-Mamul boyali (boyanmis serbest kurutulmus ve boyanip sanforda kurutulmus) ve
baskili kumaslarin ¢ubuk siklig1 degerleri birbirine benzer oldugu goriilmiistiir.
-Boyandiktan sonra sanforda kurutulmus kumaslarin patlama mukavemeti degerleri
ham-kuru relakse olmus kumaslardan daha fazladir.

-Bask1 islemi uygulanmis kumaslarin dokiimliiliikleri boyanip sanforda kurutulmus
kumaslardan daha azdir.

-Boyandiktan sonra sanforda kurutulmus kumaslar, boyandiktan sonra serbest
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kurutulmus kumaslara gore; daha az enden c¢cekme, daha fazla boydan cekme
gostermektelerdir.

-Tamburlu kurutma sonras1 kumaslar enden ¢ekmis, asarak ve sererek kurutma sonrasi
ise enden uzama gostermislerdir.

-Boydan ¢ekme degerlerinin, en diisiik asarak kurutma, en yiiksek ise tamburlu kurutma

yonteminde oldugu goriilmiistiir.
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EKLER

EK 1. Birinci Asamada Kullanilan Siiprem Kumaslarin Boncuklanma Testi

Sonrasi Fotograflan

a) b) ©)

Sekil 1. E28 incelikli yuvarlak 6rme makinesinde 6riilmiis stiprem kumaslarin
boncuklanma testinden sonraki goriiniimleri a)Agik ayar b)Orta ayar ¢)Sik1 ayar

Sekil 2. E34 incelikli yuvarlak 6rme makinesinde 6riilmiis siiprem kumaslarin
boncuklanma testinden sonraki goriiniimleri a)Agik ayar b)Orta ayar ¢)Sik1 ayar
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EK 2. Birinci Asamada Kullanilan Siiprem Kumaslarin Asinma Mukavemeti Testi

Oncesi ve Sonrasi Fotograflan

a) b)

Sekil 1. E28 incelikli yuvarlak 6rme makinesinde agik ayarda oriilmiis siiprem
kumaslarin a) asinma mukavemeti testi oncesi b) aginma mukavemeti testi sonrast
fotograflar

a) b)

Sekil 2. E28 incelikli yuvarlak 6rme makinesinde orta ayarda oriilmiis stiprem
kumaslarin a) asinma mukavemeti testi oncesi b) aginma mukavemeti testi sonrast
fotograflar

a) b)

Sekil 3. E28 incelikli yuvarlak 6rme makinesinde sik1 ayarda oriilmiis siiprem
kumaslarin a) asinma mukavemeti testi oncesi b) aginma mukavemeti testi sonrast
fotograflar
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a) b)

Sekil 4. E34 incelikli yuvarlak 6rme makinesinde agik ayarda oriilmiis siiprem
kumaglarin a) asinma mukavemeti testi Oncesi b) ) asinma mukavemeti testi sonrasi
fotograflar

a) b)

Sekil 5. E34 incelikli yuvarlak 6rme makinesinde orta ayarda oriilmiis stiprem
kumaslarin a) asinma mukavemeti testi Oncesi b) ) asinma mukavemeti testi sonrasi
fotograflar

a) b)

Sekil 6. E34 incelikli yuvarlak 6rme makinesinde sik1 ayarda oriilmiis siiprem
kumaslarin a) asinma mukavemeti testi Oncesi b) ) asinma mukavemeti testi sonrasi
fotograflar
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EK 3. ikinci Asamada Kullanilan Siiprem Kumaslarin Boncuklanma Testi Sonrasi

Fotograflan

a) b)

Sekil 1. E34 incelikli yuvarlak 6rme makinesinde a)Ne60/1 b)Ne80/1 numaradaki
iplikler ile oriilmiis elastansiz kumaslarin boncuklanma testi sonrasi fotograflari

a) b)

Sekil 2. E34 incelikli yuvarlak 6rme makinesinde a)Ne60/1 elastansiz b)Ne60/1
elastanli iplikler ile 6riilmiis kumaglarin boncuklanma testi sonrasi fotograflari

a) b)

Sekil 3. E34 incelikli yuvarlak 6rme makinesinde a)Ne80/1 elastansiz b)Ne80/1
elastanli iplikler ile 6riilmiis kumasglarin boncuklanma testi sonrasi fotograflari
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EK 4. ikinci Asamada Kullanilan Siiprem Kumaslarin Asinma Mukavemeti Testi

Sonrasi Fotograflan

a) b)

Sekil 1. E34 incelikli yuvarlak 6rme makinesinde elastansiz a)Ne60/1 b)Ne80/1
numaradaki iplikler ile oriilmiis elastansiz kumaslarin aginma testi sonrasi fotograflari

a) b)

Sekil 2. E34 incelikli yuvarlak 6rme makinesinde a)Ne60/1 elastansiz b)Ne60/1
elastanli iplikler ile 6riilmiis kumaglarin asima testi sonrasi fotograflari

a) b)

Sekil 3. E34 incelikli yuvarlak 6rme makinesinde a)Ne80/1 elastansiz b)Ne80/1
elastanli iplikler ile 6riilmiis kumasglarin asinma testi sonrasi fotograflari
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EK 5. Uciincii Asamada Kullamlan Siiprem Kumaslarin Boncuklanma Testi

Sonrasi Fotograflan

a) b)

Sekil 1. E34 incelikli yuvarlak 6rme makinesinde Ne60/1 numaradaki a) Z biikiimli, b)
S-Z biikkiimlii iplikler ile 6riilmiis kumaslarin boncuklanma testi sonrasi fotograflari

EK 6. Uciincii Asamada Kullamilan Siiprem Kumaslarin Asinma Testi Sonrasi

Fotograflan

a) b)

Sekil 1. E34 incelikli yuvarlak 6rme makinesinde Ne60/1 numaradaki a) Z biikiimli, b)
S-Z biikkiimlii iplikler ile 6riilmiis kumaslar aginma testi sonrasi fotograflari
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