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ONSOZ

Yeni bir teknoloji olan “seamless” dikigsiz 6rme teknolojisi, giderek artan bir
talep grafigi ile, i¢ giyim basta olmak iizere dis giyim, spor giyim, plaj giyimi ve
hijyenik giysilerde kullanilmaktadir. Seamless tiriinlerde yikama sonrasi ortaya ¢ikan
boyutsal problemler hem iiretici hem de nihai kullanicilar agisindan sorunlar ortaya
cikarmaktadir. Yikama sonrasi boyutsal degisiklige neden olan faktorlerin ortaya
konulmasi, boyutsal degisikligin optimizasyonu konusunda sektore fayda
saglayacaktir. Bu diisiinceden hareketle gerceklestirilen bu tezde; pamuk ipliklerle
tiretilmis kumaglarda yikama sonras1 boyutsal degisiklik ve may donmesi sorunlari
incelenmistir.

Calismanin birinci boliimiinde genel bir giris yapilmis ve ¢alismanin amaci
hakkinda bilgi verilmistir. Ikinci béliimde, 6rme teknolojisi ile birlikte dikissiz drme
konusu ele alimustir. Ugiincii boliimde, yapilan deneysel ¢alismalar anlatilmustir.
Dordiincii boliimde, deney sonuglari verilmis ve sonuglar karsilagtirmali olarak
yorumlanmistir. Son boliimde ise, yapilan ¢aligmalar sonucunda elde edilen veriler
degerlendirilmis ve {iretim 6nerileri sunulmustur.

Calismalarimda ilgi ve destegini benden esirgemeyen danigsman hocam Sayin
Yrd.Dog.Dr. Erkan Isgren’e, ham kumas temininde yardimci olan ve iiretim
yapmamiza miisaade eden Sirin Orme Corap ve I¢ Giyim AS’ye, egitimim boyunca
emegi gegen tiim hocalarima, ¢alisma sirasinda benden yardim ve desteklerini
esirgemeyen arkadaslarima ve aileme tesekkiirlerimi borg bilirim.

Saygilarimla...

Temmuz, 2007 Sinem BUDUN
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OZET

DiKISSiZ ORME MAKINELERINDE IPLIiK
BESLEMESININ KUMASIN BOYUTSAL DEGIiSIMi
UZERINE ETKILERI

Bu calismada pamuklu iplikle tiretilmis, siiprem 6rgiilii seamless (dikissiz)
orme kumaglarda yikamalar sonrasi ortaya ¢ikan boyutsal degisiklikler incelenmistir.

Calisma i¢in iki farkli kalinliga sahip pamuk ipligi ile SANTONI SM8-TOP2
model makinede, farkli ayarlarda tiip kumaslar iiretilmistir. Uretim sirasinda ilmek
ayarlari, kumasg ¢cekim vakum degerleri ve ilmek sikliklar1 degistirilmistir.

Uretimler, dogal isletme sartlarinda ve ayn1 makinede makinenin sabit
ayarlarinda yapilmistir.

Bu yolla, birbirinden farkli 8 tip kumas iiretilmistir. Kumaslar ev tipi camasir
makinesinde standarda uygun olarak 5 kez yikanmistir. Yikama esnasinda kumaslar,
farkli yikama seviyelerinde, sistematik bir sekilde azaltilmig, bu sayede farkli yikama
derecelerine sahip numuneler elde edilmistir. Elde edilen bu numunelerin, kalinlik
degisimleri, enden-boydan ¢ekme oranlari, gramaj degisimleri, ilmek siklik ve
yogunluk degisimleri, may donmesi degisimleri laboratuar kosullarinda dl¢tilmiistir.
Sonuglar yikama oncesi degerlerle karsilagtirilarak yorumlanmaistir.

Arastirma sonucunda, pamuk ipligi kullanilarak, dikigsiz 6rme “seamless”
teknolojisi ile tiretilmis kumaslarin yikama sonrasi boyutsal degisiklik sonuglar
degerlendirilmis, iiretim islemleri sirasinda boyutsal degisiklik {izerine etki eden
faktorler incelenmis ve degerlendirmeler sonucunda elde edilen verilere dayanilarak

tiretime yonelik Oneriler ortaya konulmustur.

Temmuz, 2007 Sinem BUDUN



ABSTRACT

EFFECTS OF COTTON YARN FEEDINGS ON FABRIC
DIMENSIONAL CHANGE AT SEAMLESS MACHINES

In this study, the dimensional changes that appear after the washing of cotton
knit seamless fabrics are investigated.

Using cotton thread at two different thickness values, some round fabrics at
different setups are produced with Santoni SM8- TOP2 type machine. In this
production process, knot setups, fabric shrinkage vacuum data and knot frequencies
are altered.

Productions are made in natural working conditions, with the same machine
and under fixed setup.

Consequently, eight different types of fabric are produced. These fabrics are
washed five times according to standards, in house type washing machines. In this
washing process, fabrics decreased systematically in different washing levels. Thus,
samples which have different washing levels are produced. Changes in thickness,
shrinking ratios of width and length, weight, frequency and density of knots and wale
rolling are measured at laboratory conditions. Results are compared with the data
before washing and then interpreted.

As a result of this investigation, dimensional changes after the washing of
cotton fabrics produced in seamless technology are evaluated and; the factors which
affect the dimensional changes during the production process are examined. In the
light of these evaluations and data, several suggestions on the production process are

made.

July, 2007 Sinem BUDUN
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YENILIK BEYANI

DiKiSSiZ ORME MAKINELERINDE iPLiK BESLEMESININ
KUMASIN BOYUTSAL DEGISiMi UZERINE ETKILERI

Seamless 6rme makinelerinde; iplik besleme miktari ile iiretilen kumasin siklik
faktorii arasindaki iliski ortaya konulmustur.
Iki farkli kalmlikta iplik kullamlmis ve bu ipliklerden &riilen degisik orgii
ayarindaki 8 farkli kumas ve iplikler;
Iplik Mukavemet
Iplik Biikiim
Kumaslarda Yikama Sonras1 Boyutsal Degisiklik
Kumasta Siitun-Satir Sayilarinin ve IImek Yogunluklarmin Olgiilmesi
Kumas Kalinlik Testi
Orme Kumaslarda Cekme — Boyut Kayb1 Testi
Kumasta Gram Kontrolii
Kumaglarda May Donmesinin Tespiti testlerine tabi tutularak uygun kullanim sartlari

elde edilmistir. Arastirmanin bu hali ile literatiire katki saglayacagi diistiniilmektedir.

Temmuz, 2007 Yrd.Do¢.Dr.Erkan iSGOREN Sinem BUDUN

vil



SEKIL LISTESI

SAYFA NO

Sekil-TI.1 Atkilt Orme KUmas..........ocovviiiieieeeeeeeeeeeeeeeeeeseeeveseseeesesesesesennans 7
Sekil-I1.2 Czgiilii Orme KUmas..............coovovevevereveieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseseseseseseseeennas 7
Sekil-T1.3 1Imegin BOIMIETI...........c.cvcvvieeeeeeeeceeeeeeeeee e 8
Sekil-11.4 Ormede Sira ve Siitunlarin GOStErimi............coveveveeeueieeeeeeeeeeeeennes 8
Sekil-I1.5 [Imek Olusum ASamAalart.............ocoveveveveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 9
SeKil-I1.6 AsK1 HAreKeti......c..oooiuviieiiiiieiie e e 10
SekKil-I1.7 Atlama HareKeti...........cooveeiiiiiiiiiiiiiiec e 10
SekKil-I1.8 Santoni SM8-TOP2............coooiiiiee e 19
Sekil-I11.9 Makine Ki1SImIart............ccccveeiiiiiiiiiiiiiiceecee e 19
SEKII-TL 10 CaBliK....oveieiiieiiiieeiiecie ettt ettt e eae s eas 21
Sekil-I1.11 Santoni Smart3 Iplik BeSIEYiCi.........ocoevurvevrverieeieirieeeeieiree e 22
Sekil-T1.12 Elastik TanSiyonU..........cceeevuiieriieeniiieeniieeniee e eieeeiiee e sieee e 23
SeKil-I1.13 Lastik TUtUCU.........ccueiiiiiiiie e 23
Sekil-I1.14 Elastomer Iplik TUtUCUIAT. .............cooveveviieieeeeeeeeeee e 24
Sekil-I1.15 Makine Uzerinde Elastomer TUtUCU. ...........ocooveveveveveieeeeeeeeeeeeeeeeeen. 24
Sekil-11.16.Makinede Temel Orme ISIemi..........ccocoeiovieeeieieeeeeeeeeeeeeee. 25
Sekil-I11.17 Orme Islemi Esnasinda igneler ve MekiKIer..............cccooouevevnnne... 27
Sekil-I1.18 Sirasiyla; Uzun Ayak igne-Kisa Ayak Igne...........ccocovvvvvevinnnnnn 28
SeKil-I1.19 Platinler............oooiiiiiiiiiiiie e 29
SeKII-TL 20 SEICKLOT......ccuviiiiiiiiiieeee et et 29
Sekil-11.21 Uzun Ayak Jacks ve Kisa Ayak Jacks.......ccccooceviiniiviniiincnninennncns 29
Sekil-11.22 Uzun Ayak-Kisa Ayak Oncineler...........coccvevevvevieeciieniencieenieeeneenne 30
Sekil-11.23 Step Motoru ve CeliKIer.........ooouiiiiiiiiiiiiiieie e 30
SeKil-T1.24 Step MOtOTU......ccoiiieiiieeiiie et et eiee et e eree e e e eeaeeeareesanee e 31
Sekil-11.25 Makine Silindiri Enine Kesiti Ustiindeki Sistemler.......................... 32
SeKIl-TL.26 MEKIKICT.........oooiiiiiiiieciiic ettt e 33
Sekil-11.27 Mekikler (Sematik GOStETim).......cccueeveeriiienieeiienieeiee e 34
Sekil-11.28 Calisma Aninda MeKiKIer............cccoeoviieiiiiiiiiiieeie e 34
SeKil-T1.29 I8N Dili AGICL.....ovueeeeieeieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeree e 35
SeKil-11.30 Kumas Emis UNItesi ........ooveveveuiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 36
Sekil-T1.31 Hava Fanlari..........cccccooioiiiiiiiieiieceeee e 36
Sekil-11.32 Disart C1Kartict UFleYiCi..........ooeveveveveveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeneen, 37
Sekil-11.33 Bilgisayarda Hazirlanmis Orgii Deseni Ornegi............cooeveveeveenne.. 38
Sekil-11.34 Forma (Utii) KalIPIari..............ocoooeeiieiceeceiceeecceeeeeeeeeeeeeeeeeeenns 38
Sekil-11.35 Numunelerin Asilarak Kurutulmasi..........cccceeevveeeiiieeciieeieeeeeee, 45
Sekil-11.36 R&B Kumas Kalinlik Test Cihazi...........ccceevviiieiieiciiiceieecciecee. 46

viii



Sekil-11.37 Donme Agist Tespiti

X



TABLO LISTESI

SAYFA NO
Tablo-I1.1 Santoni Makine Cesitleri..........ccviiviieeiiiieriieecie e 16
Tablo-11.2 Step Motor KOmutlart...........cccecveeiieiieiiiiiieeieeeeceeeeeee e 35
Tablo-II1.3 iplik Mukavemet Testi SONUGIArL.............ccccevevruevrereereeereeceerseeienens 48
Tablo-111.4 Iplik Biikiim Testi SONUGIATT............ccoeveveveeeeeeeeeieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeenae, 49
Tablo-II1.5 Numune Uretim Parametreleri............ocoovovvvereveveeeceeeeeeererseeeeennns 43
Tablo-1V.6 Yikama Oncesi Ve Sonrast Siitun Say1lari.............ccococevevevevevevenennnnn. 50
Tablo-1V.7 Yikama Oncesi Ve Sonrast Satir Say1lart............ccceeeeevevereerenernnne. 51
Tablo-IV.8 Yikama Oncesi Ve Sonras1 [lmek Yogunluk Degisimleri.................. 53
Tablo-IV.9 Yikama Sonrast Gramaj Degisimleri........cccoevevieneriienienennieneennene 54
Tablo-1V.10 Yikama Sonrasi Kalinlik Degigimleri..........cccoeeveeviienieecieenieeneennen. 55
Tablo-IV.11 Yikama Sonras1 % Enden Cekme Degerleri........coccooveveriiiniincnnens 56
Tablo-1V.12 Yikama sonrast % Boydan Cekme Oranlari...........c.ccoceveevienneennnns 57
Tablo-1V.13 Yikama Sonrasi DOnme AG1lari.........ccocuveeeveeeeiieeciiieeiieeeie e 58
Tablo-1V.14 A Grubu Kumaslarin Donme Agilart...........cccoeeevveeeiveeeeiieeecieeeeinens 59
Tablo-1V.15 B Grubu Kumaslarin Donme Acgilart........c.ccccoveeeevieeiiienciieecieeeeen. 60
Tablo-1V.16.A Grubu Kumaslarin % Enden Cekme Oranlari..............ccccvvenneenee. 61
Tablo-1V.17 B Grubu Kumaslarin % Enden Cekme Oranlart...............ccccuve.e.e. 62
Tablo-1V.18 A Grubu Kumaslarin % Boydan Cekme Oranlari..............c.ccue.nee... 64
Tablo-1V.19 B Grubu Kumaslarin % Boydan Cekme Oranlart..............c...c......... 64
Tablo-IV.20 A Grubu Kumaslarin [lmek Yogunluklart............cccocoovvvveveirenennnn. 66
Tablo-1V.21 B Grubu Kumaslarm IImek Yogunluklart............ccccccooevevruerrrernnnee. 67
Tablo-1V.22 A Grubu Kumaslarin Gramaj Degerleri...........cccceevveevienvinnniennnnnne. .68
Tablo-IV.23 B Grubu Kumaslarin Gramaj Degerleri...........cocevervieniencniennenne. 68
Tablo-1V.24 A Grubu Kumaslarin Kalinlik Degerleri...........cccoeeveviiinieniiennennne. 69
Tablo-IV.25 A Grubu Kumaslarin Kalinlik Degerleri......c..ccocvveviininiiniincnnns 70



GRAFIK LISTESI

SAYFA NO
Grafik-IV.1 Siitun Sayilarindaki Degisimin Iplik Tipleri A¢isindan
KarstlaStirilmasi..........oooouiiiiiii e e et e 51
Grafik-IV.2 Satir Sayilarindaki Degisimin Iplik Tipleri Agisindan
KarstlaStirilmasi..........oooeviiiiiiicciee e ettt e 52
Grafik-IV.3 {lmek Yogunluk Degisimlerinin Iplik Tipleri Agisindan
KarstlaStirilmasi..........eeoouiiiiiii ettt ettt e n 53
Grafik-IV.4 Gramaj Degisimlerinin iplik Tipleri Agisindan
KarstlaStirilmasi..........ceoouiiiiiie ettt ettt e n 54
Grafik -1V.5 Kalinlik Degisimlerinin iplik Tipleri A¢isindan
KarstlaStirilmasi..........oeoouiiiiiiicceee ettt e n 55
Grafik -1V.6 Enden Cekmenin Iplik Tipleri Agisindan
KarstlaStirilmasi........c.oeooviiiiiiecciie ettt e n 56
Grafik -1V.7 Boydan Cekmenin Iplik Tipleri A¢isindan
KarstlaStirilmasi..........oeoouiiiiiiecciee et ettt et e 57
Grafik -1V.8 Donme Agis1 Degisimlerinin Iplik Tipleri Agisindan
KarstlaStiriimasi..........oeoouiiiiiie ettt e et eeaae e eareeens 58
Grafik -1V.9 A Grubu Kumaslarin Donme Acilarinin Kumas Tiirleri A¢isindan
KarstlaStiriimasT..........eeooiiiieiie ettt e et e etae e e ens 59
Grafik -1V.10 B Grubu Kumaslarin Donme Agilarinin Kumasg Tiirleri Agisindan
KarstlaStiriimasT..........oeoouiiiiiie et et eeaae e e ens 61
Grafik -1V.11 A Grubu Kumasglarda Enden Cekmenin Kumas Tiirleri A¢isindan
KarstlaStiriimasT..........oeoouiiieiic ettt ettt e e eare e e ens 62
Grafik -1V.12 B Grubu Kumaslarda Enden Cekmenin Kumas Tiirleri A¢isindan
KarstlaStiriimasT..........eeooiiiieiie ettt e et e etae e e ens 63
Grafik -1V.13 A Grubu Kumaslarda Boydan Cekmenin Kumas Tiirleri A¢isindan
KarstlaStiriimasT..........oeoouiiiiiie et et eeaae e e ens 64
Grafik -1V.14. B Grubu Kumaglarda Boydan Cekmenin Kumas Tiirleri A¢isindan
KarstlaStiriimasi..........oeoouiiiiiie ettt e et eeaae e eareeens 65
Grafik -1V.15 A Grubu Kumaslarda [lmek Yogunluklarinin Kumas Tiirleri
Acisindan Karsilastirtimasi...........ocviieiiiiiiiiiieiie e 66
Grafik -1V.16 B Grubu Kumaslarda ilmek Yogunluklarinin Kumas Tiirleri
Acgisindan Karsilastirtimas...........ooviieiiiiiiiiiceiie e 67
Grafik -1V.17 A Grubu Kumaslarda Gramaj Degisimlerinin Kumas Tiirleri
Acgisindan Karsilastirtimasi...........ocviieiieiiiiiiceiie e 68
Grafik -1V.18 B Grubu Kumaslarda Gramaj Degisimlerinin Kumas Tiirleri
Acgisindan Karsilastirtimasi...........ocviieiiieiiiiiceiie e 69

xi



Grafik -1V.19 A Grubu Kumaslarda Kalinlik Degisimleri nin Kumas Tiirleri

Acgisindan Karsilastirtimas...........coveeeiiiiiiiiieciie e 70
Grafik -1V.20 B Grubu Kumaslarda Kalinlik Degisimlerinin Kumas Tiirleri
Acisindan Karsilagtirilmasi 71

Xii



BOLUM I

GIRIS VE AMAC

Orijinal ad1 ile “Seamless” olarak da isimlendirilen, dikissiz 6rme teknolojisi
gelismekte olan yeni bir teknolojidir. Corap makinesinden yola ¢ikilarak gelistirilmis
bir makine ile tiretimin gergeklestirildigi bu teknoloji, tirlinlerin tek parca halinde,
dikissiz olarak makinede iiretilmesi esasina dayanir. Ozellikle i¢ giyim iiretiminde
kullanilan bu teknoloji; esnek oluslari, kullanim kolayligi saglamalari, {retim
hizlariin yiiksek olmasi gibi sebeplerle gittikce artan bir talep grafigi ¢izmektedir.

Dikissiz 6rme teknolojisi, i¢ giyimin yani sira plaj giysileri, spor giysileri, dis
giyim ve sihhi tekstillerin tiretiminde de kullanilmaktadir.

I¢ camagirlarmin dikissiz olmasi; kiyafetler icerisinden belli olmamasi (iz
yapmamasi), Utii istememeleri, tiretimlerinde mikro elyaf kullanimindan dolay1
tuselerinin iyi olmasi, anti-bakteriyel ozellikleri ve hafif olmalar1 gibi sebeplerle
nihai kullanici agisindan kullanim kolaylig1 yaratmakta ve tercih edilmektedir.

Dikigsiz iirlinlerin {iretiminde genellikle sentetik mikro elyaf tiirleri
kullanilmaktadir. Uriinler yumusak ve hafif olma 6zelliklerini de bu elyaf sayesinde
alirlar. Sentetik elyaftan yapilmis olmalari nedeniyle iizerlerinde nem barindirmazlar.
Ipliklerde nem ¢ekmeden dolay1 sisme olusmamas1 sebebiyle hava gecirgenligi ¢ok
iyl olup, kuruma egilimleri yiiksektir. Bu da yine nihai kullaniciya, {irlinlerin
kullanimi sirasinda biiyiik kolaylik saglamaktadir.

Son yillarda, i¢ giyim liretiminde geleneksel olarak kullanilan pamuk ipligi bu
teknolojide de kullanilmaya baslanmistir. Pamuk ipligi; dogal elyafin saglikli olusu,

yumusak tuseye sahip olmalari, yiiksek nem ¢ekme kabiliyetleri ile teri emmeleri



gibi sebeplerle tercih edilmektedir. Ancak kesikli lifle, biikiim verilerek iiretilmis
ipliklerle bu makinelerde caligmak, bir takim sorunlar ortaya c¢ikarmaktadir. Bu
sorunlarin en basinda da, bu teknoloji ile iiretilmis kumaslarda yikama sonrasi
goriilen boyutsal degisiklikler gelmektedir.

Bu calismada amag; dikigsiz 6rme makinelerinde pamuk ipligi ile Oriilmiis
kumaglarda yikama sonrasi goriilen boyutsal degisikliklerin bulunmasi, degisiklik
oranlarinin tespit edilmesi, yorumlanmasi ve bu degisime sebep olan faktorlerin
ortaya c¢ikartilmasidir.

Boyutsal degisiklik ile ilgili olarak yapilan testlerde elde edilen sonuglar ve
yorumlar bu teze 0Ozgii calismalar olup, boyutsal degisikligin optimizasyonu
konusunda ise sayisal analiz yontemleri yerine test sonuglarindan en iyi olanlar 6neri

olarak sunulmustur.



BOLUM I1

GENEL BILGILER

II.1. ORME TEKNOLOJISI

I1.1.1. Ormenin Tarihcesi

Orme teknigi ile iiretilen yiin coraplar, bagliklar ve benzeri giysiler XVI.
yiizyila gelinceye kadar el ile oriilerek iiretilmistir. Orme iiriinlerin yayginlasmasi
ancak mekanik 0rme makinesinin bulunmasindan sonra olmustur. XVI. ylizyilda
oriilmiis esyaya karsi talebin hizla artis1 6rmenin mekaniklestirilmesi igin itici bir gii¢
olmustur. [3]

Orgiiden yapilmis giyim esyalarinin gegmisi oldukca eskiye dayanmaktadir.
Almanya’nin Frankfurt kentindeki eski kayitlarda 1365°te “Orgiicii Katherine” adli
bir kadinin ve 1484’de “Orgiicii Hans” adli bir erkegin admna rastlanmaktadir.
Almanya’daki Buxtehuder kilisesinin mihrab1 i¢in 1405’te ressam Bertram
tarafindan yapilmig bir tabloda Meryem Ana’nin elindeki dort orgi sisi ile dizi
dibinde oynamakta olan Hz. Isa i¢in bir elbise 6rdiigii goriilmektedir. 1500°de ressam
Stoss tarafindan yapilmis olan dinsel nitelikli bagka bir tabloda da Meryem Ana’nin
catallt bir igne ile genis ilmekli bir file isi 6rgli yaptig1 goriilmektedir. Bu kanitlar
XIV. ylizylldan bu yana Orme giyim esyalarmin yaygin olarak iretildigini

gostermektedir. [1]



Orme makinesi 1589°da Ingiltere’de Nottingham yakimindaki Culverton
kdyiiniin papazi olan William Lee tarafindan bulundu. Caligmas: dokuma makinesine
oranla ¢ok daha karmasik olan bu makine pedal ve kasnakla calisiyordu ve dakikada
600 ilmek atarak sasirtic1 bir hizla 6riiyordu. Makinenin her bir ilmek i¢in ayri bir
ignesi vardi ve baslangigta yalniz diiz yiizeyler &rebiliyordu. Oriilen yiizeyin
kenarlarinin dikilmesi ile ¢orap elde ediliyordu. Zamanla Lee, belirli bigimlerde
pargalarin &riilebilmesine olanak saglayan bir sistem gelistirdi. Orme isleminin belirli
bir basamaginda tezgahtaki belirli kancalar cekilerek islem dis1 birakiliyordu. Orme
makinesi 12 yasindaki bir ¢cocuk tarafindan kullanilabiliyordu ve ilk bi¢imi ile elle
ormeye oranla 10—15 kez daha hizli 6riiyordu. [1]

1758 yilinda Jededick Strutt yatay durumdaki igne yatagina dikey durumda bir
igne yatagi ilave ederek ilk ¢ift yatakli 6rme makinesini yapmaistir.

1798’de ise Monsieurdecroix igneleri dairesel dondiiren kovani kesfetmistir.
Boylece yuvarlak 6rme makinesinin ¢atis1 kurulmus olur.

1805 yilinda Joseph Marie Jacquard, Fransa’min Lyon kentinde dokuma
makineleri i¢in mekanik jakar teknigini bulmustur. Daha sonra bu teknik Grme
makinelerine adapte edilerek; delikli kartonlar vasitasi ile ignelere desen hareketi
verilmistir.

1847°de Ingiliz Matthew Townsend, dilli igneyi bularak 6rmecilik tarihinde
yeni bir ¢1g1r agmustir.

1857 yilinda Chemnizt’li A.Eisenstuck ilk defa cati seklinde ¢ift plakali 6rme
makinesini gelistirerek bu makinenin patentini alir.

1863 yilinda ise Amerikali mucit Isaac William Lamb dilli igne ile donatilmis
ilk diiz 6rme makinesini yapmistir. Bu 6rme makinesi temel 6rme prensiplerini
bugiine kadar koruyabilen ilk 6rme makinesidir. [14]

1864’te William Cotton, gagali ignele yataklar1 lizerine ¢aligmalar yapip yatak
konumlarin1 dikey hale getirir.

1878 yilinda D.Gris Wold, ilk ribana iiretimini gerceklestiren yuvarlak 6rme
makinesinin patentini alir. Dikey silindir ve ignelerine, yatay kapak ve igneleri
eklenmistir.

1918 yilinda ilk cift silindirli, kiigiik ¢apli yuvarlak 6rme makinesi ve igne
iticileri Ingiltere’deki Wildt firmas: tarafindan iiretilmistir.

1920’11 yillarin sonlarina dogru diiz ve yuvarlak 6rme makinelerinde renkli

desenli orgiilerin fabrikasyon tiretimine basglanmistir.[7]



Ikinci diinya savasindan sonra mekanik ve elektronik alanlardaki gelismelerin
orme teknolojisindeki yansimalar1 goriilmeye baglamig, 1946’dan sonra yuvarlak
O6rme makinelerinde liretim performansi ve iiriin ¢esitliligini artirict bir dizi gelisme
yasanmistir.

Orme teknigi ile kumas iiretimi 1950°’li ve 1960’11 yillarda gitgide artmaya
baslamis ve buna bagli olarak da 6rme makineleri gelistirilmistir. [1] 1980°1li yillarin
sonundan itibaren 6rme sektoriinde elektronigin kullanimi olduk¢a yayginlagsmustir.
ITMA 91°de sergilenen tiim makineler bilgisayar kontrolliidiir. ITMA 99°da ise daha
¢ok CAD lnitelerinde yenilikler gozlenmistir. Ayrica lretim hizlarinda artis

saglamaya yonelik yenilikler de gelistirilmistir.[4]

I1.1.1.1 Dikissiz Ormenin Tarihcesi

Dikissiz tiretim, giyim kiiltiirtine kolektif gelenek olay1 olarak dogmus, corap
ve Orme teknolojilerinin kombinasyonlart ile ortaya g¢ikmistir. Dikissiz iiretimin
dogusu Santoni’nin bir firma olarak gelisimi ile yakindan ilgilidir. Santoni’nin
hikayesi 1919°da baslanustir. Firma Italya’da bayan ve erkek ¢oraplari imalati ile
tekstil sektoriine giris yapmustir. 1988 yilinda firma, prestijli Lonati Grup’a
katilmistir. Dikigsiz makineler alanindaki iddia 80’li yillarda krizin ve bunu takiben
corap sektoriindeki iiretim daralmasinin bir sonucu olarak ortaya c¢ikmistir. Bu
noktada Lonati Grup, LM1 model prototip 6rme makinesini sunmustur. Bu makine
corap makinesine benzer olmakla birlikte Orme giysisi imalatina imkan veren
yenilik¢i bir kesifti. 1977 yilina kadar grup iiriin ¢esitliligini arttirirken Santoni’nin
ana isi elektronik dikissiz iiretime uygun 6rme makinelerini gelistirmek ve imal
etmek olmustur.

Brescia Grup 72 iilkede uluslararasi bir seviyede dikissiz makinelerine olan
talebin %97 sini kargilamaktadir.

Dikigsiz iriinlerin piyasaya sunumu global iiretim prosesinde devrim
olusturmustur. Bu degisim 2 farkli seri makine grubunun kullanimiyla ortaya
cikmigtir. Bunlar, tek plaka SM8 makineleri ve ¢ift plaka SM9 makineleridir. Bu
makineler ile bitmis {iriinlerin dogrudan pazarlama kanallarina aktarimi, dolayisi ile

zaman ve maliyet tasarrufu miimkiin hale gelmistir.



Dikigsiz kavrami diinyanin her yerinde sasirtici bir hizla yayilmaktadir. 1998 ve
2001 yillarn arasindaki 3 yillik siirecte dikissiz i¢ giyim iirlinleri global iiretimin
%9 una ulagmistir (1998 yili oran1 %2°dir). 2007 yilinda ise %35°lik bir artis olacagi
tahmin edilmektedir.[14,26]

I1.1.2. ORMENIN TANIMLANMASI VE SINIFLANDIRILMASI

Ipliklerin tek basina ya da topluca ¢dzgii iplikleri halinde igne ve yardimci
elemanlar vasitasi ile ilmekler haline getirilme ve bunlar arasinda da yan yana ve tist
iiste baglantilar olusturulmasi ile bir tekstil yiizeyi elde etme islemine 6rme adi
verilir.[3]

Orme kumaslar, iplikten olusturulan ve ilmek adi verilen egrisel kivrimlarin
yatay veya dikey yonde diizenlenerek birbirleri igerisinden gegirilmesi sonucunda
olusan tekstil yiizeyleridir.[5]

Orme yapisi; ilmek olusturma, ilmegin 6rme ignesine takilmasi, yani ilmegin
onceki ilmek icerisinden ¢ekilmesi ve dnceki ilmegin, yeni olugan ilmek iizerinden
asirtlmast sonucu meydana gelir.

Doku olusumu sirasinda ilmek baglantilar1 dikey ya da yatay dogrultuda
olabilir. Buna gbre Orme yapilar sirasiyla ¢ozgiili 6rme ve atkili 6rme olarak

siiflandirilir.

I1.1.2.1. Atkilh Orme

Atkilr veya tek iplikli 6rme olarak isimlendirilen bu 6rme tekniginde; stirekli
olarak beslenen tek bir iplikten enine yonde ilmek siralar1 olusturulur. Bagimsiz igne
hareketi s6z konusudur. Atkili 6rme kumaslar, esneklikleri ve sagladiklar1 giyim
konforu nedeniyle 6zellikle iist ve i¢ giyimde kullanilmaktadir.[5]

Atkili  6rme, makinedeki igneleri {lizerinde tasiyan igne plakalarinin
sekillerinden dolay1; yuvarlak ve diiz olmak iizere ikiye ayrilir. Iplik yatirmmi diiz
ormede bir kenardan diger kenara dogru, yuvarlak O6rmede ise dairesel sekilde
konumlandirilmis igneler iizerine, yine tiip kumasin enine dogru gerceklesir. Sekil-

II.1°de atkili 6rme yiizey yapis1 verilmistir.



Sekil-I1.1
Atkili Orme Kumas

I1.1.2.2. Cozgiilii Orme

Cozgiilii 6rmecilikte; leventler lizerinde birbirlerine paralel olarak dizilmis bir
grup ¢ozgii ipligi, birbirlerine boyuna yonde olusturduklari ilmeklerle baglanarak bir
tekstil yiizeyi olustururlar. Igneler iizerinde olusan ilmeklerin yanlamasina yapilan
hareketlerle birbirleri ile baglantis1 saglanir. Burada igneler toplu halde hareket
ederler.

Cozgiili 6rme teknolojisi, dokuma ile 6rme kumas Ozellikleri arasinda
niteliklere sahip kumaslar sunar ve desenlendirme bakimindan c¢ok genis bir
potansiyeli saglar. Bu kategorideki 6rme kumaslar, genellikle perdelik, dosemelik vb.
gibi ev tekstili lirlinlerinde yaygin olarak kullanilirlar.[5] Sekil-11.2°de ¢6zgiilii 6rme

yapisi verilmistir.

Sekil-11.2
Cozgiilii Orme Kumas



I1.1.3. ATKILI ORME YUZEY OLUSTURMADA KULLANILAN
TEMEL HAREKETLER

I1.1.3.1. Ilmek

Orme kumaslari boyutsal olarak sabit en kiigiik birimi ilmektir. ilmek; bas,
gbvde ve ayak olarak ii¢ kistmdan meydana gelir. Sekil-11.3’te ilmegin bas, gdvde ve

ayak kisimlar1 gosterilmektedir.
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Sekil-I1.3
ilmegin Boliimleri
Orme kumaslarda kumasin eni boyunca yer alan ilmek ¢ubuklar1 “may” siitun,
kumasin boyu boyunca yer alan ilmek siralar1 ise kisaca “sira” olarak adlandirilir.[5]
Sekil-11.4’te siitun ve satirlarin goriinimii yer almaktadir. Birim uzunluktaki siitun ve

sira sayilarinin ¢arpimi birim alandaki teorik ilmek yogunlugunu vermektedir.

SIRA

) Sekil-11.4
Ormede Sira ve Siitunlarin Gosterimi



[Imek ignenin tam hareket etmesi ile elde edilir. Igne, celiklerden aldig1
hareketle yukari dogru hareket eder ve bir iplik alarak bir 6nceki ilmegin iginden
gecirip yeni bir ilmek olusturur.[16]

Sekil-II.5°te ilmegin olugum asamalar1 goriilmektedir.
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Sekil-11.5
ilmek Olusum Asamalari

Ik asamada ignenin agzinda bir ilmek bulunmaktadir. Celikten aldig1 hareketle
igne yukar1 dogru hareket etmeye baslar ve ignenin agzindaki ilmek, kumas ¢ekimi
ve igne plakasi tarafindan sabit tutuldugu i¢in igne dilinin iizerine gelerek dili agar.
Igne en iist noktaya geldiginde ilmek ignenin dil kismindan kurtulup gévde kismina
celikten aldig1 hareketle asagi dogru inmeye baslar. Ignenin gévdesinde bulunan
ilmek, ignenin dil kisminin altina girerek dili kapatir ve yeni beslenen iplik ignenin
agzinda kapali kalir. Igne hareketini tamamlayarak en alt noktaya ulastiginda, dilin
tizerindeki ilmek igneden kurtulur ve ignenin agzindaki iplik bu ilmegin igerisinden

gecerek yeni ilmegi olusturur.[4]

I1.1.3.2. Aski

Aski adma uygun olarak bir asma islemidir. Ipligin ignelerde belli bir siire asili
kalip sonra yeniden ilmek yapmasi durumudur. Ignelerin birinde ilmek yapim
geciktirilerek ikinci ilmek yapimina kadar asili kalir. Boylelikle yiizeyde gozenekli,
uzun ilmek boylu bir goriiniim elde edilir. Doku olarak saglamliktan kaybedilse de,

goriiniis ve desenlendirme yoniinden yiizey katkilar1 oldukg¢a fazladir.[3]



Sekil-I1.6
Aski Hareketi

11.1.3.3. Atlama

Atlama aslinda bir islem olmayip, ilmek isleminin yapilmama durumudur. Ne
var ki yap1 elde edilmesinde bazi igneleri sistematik olarak calistirmamakla yeni
goriiniimler elde edilip, desenlendirme zenginligi arttirilmis olur. Ignenin
calismamasi halinde iplik ignenin altinda kalip hi¢ hareket etmez ve diiz (yatik) halde
kalir. Ayn1 ignenin sonraki ilmek sirasinda g¢alismasi aninda bu yatik iplik ilmek

olusumuna katilmaz. Son olusan ilmegin boyu, iki ilmek boy kadar uzatilmis olur.[4]

Sekil-11.7
Atlama Hareketi

I1.1.4. ORME MAKINELERININ SINIFLANDIRILMASI

Orme makineleri, bir takim 6zelliklerine gore smiflandiriimaktadir. Makinenin
sekli, tiretilen kumas 6zellikleri ve iiretilen kumasin kullanim alan1 siniflamada etkili

olan baslica 6zelliklerdendir.

Asagida 6rmecilikte kullanilan makineler belli bagliklar altinda toplanmustir.

1. Diiz 6rme makineleri
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c.

f.

Diiz el 6rme makineleri

Motorlu — mekanik diiz 6rme makineleri

Motorlu — elektronik diiz 6rme makineleri

Fully Fashioned diiz 6rme makineleri

Aksesuar (yaka, kol band1) diiz 6rme makineleri

Eldiven, ¢orap diiz 6rme makineleri

2. Yuvarlak 6rme makineleri

a. RL-tek igne plakali yuvarlak 6rme makineleri

L.

1l.

1il.

1v.

Vi.
vil.
Viii.

iX.

6,5 pus ve altinda ¢apa sahip yuvarlak 6rme makineleri
(corap, bagcik, bel lastigi v.b.)

6,5 pus—13 pus arast c¢apa sahip yuvarlak Orme
makineleri (¢orap ve 6zel amagla)

13 pus—20 pus arasi g¢apa sahip yuvarlak Orme
makineleri (beden Ol¢iilii i¢ gamagir)

20 pus—34 pus arasi ¢apa sahip Orme makineleri
(suprem, lacoste, vb.)

36 pus ve iizerinde ¢apa sahip yuvarlak Orme
makineleri (¢arsaflik, konfeksiyon amagli)

Iki iplik, ii¢ iplik yuvarlak érme makineleri

Pelus yuvarlak 6rme makineleri

Muflon yuvarlak 6rme makineleri

Kadife yuvarlak 6rme makineleri

b. Cift igne plakal1 yuvarlak 6rme makineleri

L.

il

iil.

Tekli silindirli yuvarlak 6rme makineleri
1. 6,5 pusa kadar ¢apli (gorap, bagcik v.b.)
2. Ribana yuvarlak 6rme makineleri
3. Interlok yuvarlak érme makineleri
Cift silindirli yuvarlak 6rme makineleri
1. 6,5 pusa kadar capli (¢corap, bagcik v.s)
2. 20 pus lzeri ¢aphh yuvarlak 6rme makineleri
(harosa yuvarlak 6rme makineleri)
Jakarl1 yuvarlak 6rme makineleri
1. Mekanik jakarli yuvarlak 6rme makineleri

2. Elektronik jakarli yuvarlak 6rme makineleri
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3. Ringel jakarli yuvarlak 6rme makineleri
3. Cozgiili 6rme makineleri
a. Rasel ¢ozgiilii 6rme otomati
b. Trikot ¢ozgiilii 6rme otomati
Aksesuar ¢ozgiilii 6rme otomati

d. Diger ¢cozgii 6rme otomatlar1 (dantel v.b. ) [16]

Orme makinelerinde, makinenin bir takim ozelliklerinin tanimlanmasinda
kullanilan teknik terimler vardir. Bunlardan Pus; yuvarlak 6rme makinelerinde
dairesel makine govdesinin ¢apini ifade etmektedir. Makine birimi “t” (igne aralig
mesafesi), ayni igne sirasi iizerinde bulunan bir ignenin yandaki igneye gore igne

merkezinden Ol¢ililen uzakligidir. Makine birimi milimetre (mm) cinsinden gdosterilir.
I1.2. DIKiSSiZ ORME (SEAMLESS) TEKNOLOJiSI

Dikigsiz 6rme; pargalart birlestirilerek dikilen elbiselerden farkli olarak,
istenilen modelde {iriiniin makineden bir biitiin olarak ¢ikarilmasi esasina dayanir.
Dikissiz giyimde kumaslar, 6zel 6rme makinelerinde, yuvarlak tiipler seklinde
ortiliirler ve bu sayede {irliniin yan dikisleri olmaz. Bel ve etek uglarindaki lastik
kisimlar da yine makine tarafindan kivrilacagindan buralarda da dikis kullanimina
gerek kalmamaktadir. Genellikle i¢ giyimde kullanilan triinlerin elde edilmesinde
kullanilan bir yontemdir. Bazi durumlarda (ag birlestirme, yaka kivirma vb) cok
kiigiik konfeksiyon islemlerine ihtiya¢ duyulabilmektedir.

Dikigsiz 6rme makinelerinde her bir iiriin ayrn ayr oriilir ve makinenin
calismas1 esnasinda her 2-3 dakikada bir bitmis iirlin iiretilebilir. Makine ¢apina

bagl olarak kumasta istenilen cap da degistirilebilmektedir.
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I1.2.2. DIKIiSSiZ ORMENIN AVANTAJ VE
DEZAVANTAJLARI

I1.2.2.1. Tiiketici Goziiyle Avantajlar

Bu tiir kumaslar, genellikle ¢ok ince oldugundan, iist giysinin altina
giyildiginde neredeyse goriinmez haldedir. Bu firiinler son derece yumusak olduklari
kadar {izerlerinde hi¢ dikis bulundurmamalariyla da olduk¢a esnek ve giyim

konforuna sahiptirler.

I1.2.2.2. Konfeksiyoncu Goziiyle Avantajlar

Problemsiz olarak ¢ok degisik renklerde iiretilebilmekte ve hizli renk degisimi
miimkiin olabilmektedir. On iiriin ham olarak elde edilmekte, daha sonra kisa siireli
renk ayrimlar1 yapilmaktadir. En sonunda ise c¢ok kiiciik dikis islemleri

gergeklestirilmektedir.

11.2.2.3. Orgiicii Goziiyle Dezavantajlar

Burada, bir parti i¢ ¢camasir1 i¢inde iiretilen {niteler arasinda konvansiyonel
camagirlara kiyasla daha genis toleranslara ihtiya¢ oldugu gibi kalite kontrol
acisindan ¢ok pahali makinelere ve uzman personele ihtiya¢ vardir. Bu makinelerin
amortisman siireleri, bu teknolojinin gelecege yonelik beklentileri ile bagimlidir.

Bu teknolojiyi yonetebilmek igin 6zel egitilmis, bu teknolojiyi ¢ok iyi bilen,
modellerini makineye tasimay1 becerebilen desinatdrler gerekmektedir. Onemli olan
bu teknolojinin olanaklarini ve sinirlarmi iyi bilmektir. Genel olarak teknolojinin
stirekli gelisim i¢cinde bulunmasi, bu yeni kreasyonlar iizerinde calisan personelin
stirekli olarak egitilmesi geregini 6n plana ¢ikarmaktadir.

Buna karsin sektorde bu alanla ilgili yeterli bilgi birikimine sahip ¢cok az sayida
teknisyen mevcuttur.

Bu tekstiller sade bir goriinlime sahiptirler ve her zaman modaya uygun

olduklar1 ya da olacaklart sdylenemez. [13]
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11.2.3. SEAMLESS (DIKiSSiZ)ORME MAKINELERI

Seksenli yillarda elektronik teknolojisinin ¢orap makineleri imalati tizerinde
biiylik etkisi olmustur. Bu teknoloji, ilk dnce camasir imalatindaki ¢esitli mekanik
safhalarin kontroliinde kullanilmistir. Zincirin yerini almak {izere mikroislemciler
gelistirilmistir. Makineler {izerindeki klavyeden kontrol edilen birer mikroislemci ile
8 ¢esit corabin 8 farkli boyunun programinin yiiklenip saklanabildigi birer hafiza ile
donatilmiglardir. Bu programlarda kumanda tamburunun ilerletilmesi, kumasin her
kismindaki sira sayist ve her kismi i¢in hiz kontrolii gibi {iriin ve liretim bilgileri
bulunabilmektedir. Glinlimiizde tam elektronik makinelere ulasilmasiyla kumanda
tamburuna da ihtiya¢ kalmamistir. Klavye yardimiyla istenilen program bilgileri
mikroiglemciden girilebilir, mevcut bilgiler c¢agrilabilir veya bu bilgiler
degistirilebilir. Sonug olarak makine de bu komutlar dogrultusunda kumas1 orebilir.
Makine iizerindeki mikroiglemciye, kumasin Oriilebilmesine iligkin komutlar ise
bilgisayar destekli desen hazirlama sistemleri yardimiyla olusturulmus disketlerden
ayrica yiiklenirler. [16]

Mekanik bir metotla karsilastirildiginda elektronik se¢cimin en dnemli avantaji
calisma hizidir. Bir desen tamburu, silindirin bir devrinden sonra yeni bir se¢im
yapabilir. Elektronik kontrollii bir hareketlendirici ise bir silindir devrinde fazla
sayida farkli se¢im yapabilir. Bu sayede tek tek igne kontrolii saglanabilir. Desen
raporunun biiylikliigli ise makinedeki mikro islemcinin hafizasina baghidir. Hangi
elektronik sistem kullanilirsa kullanilsin bir ignenin ¢alisip ¢alismamasini belirleyen
tahrik, mekanik olarak verilir.[16]

Hareketlendirici ile igne arasindaki bu mekanik iligki farkli makine imalatcilar
tarafindan farkli sekillerde saglanir. Bu iligki, salimim yapan selektorler, itilen
selektorler veya salimim yapan itme cubuklar1 (jaklar) vasitasiyla olabilir. Biitiin
durumlarda piyano grubundaki (hareketlendirici) piyano uglar (kollari) kullanilan
selektor topluluklarina esit sayidadir.

Makinenin hafizasina yiiklenen biitiin desen bilgileri niimerik olmalidir. ( 0 ve
1 cinsinden).

Ayrica makinenin mikroislemcinin saymaya baglayacagr bir baslangic
noktasina sahip olmasi gerekir. Bu noktada bulunan bir elektronik sensdr silindirin
her devrinde mikroislemciye bir sinyal gonderir. Orme yapacak olan ignelere 1,

yapmayacak olanlara ise 0 degeri verilir.
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En genis desenlendirme imkanina bir 6rme sistemine ve 3 yada daha fazla
desenlendirme sistemine sahip vanize yontemine gore calisan tek silindirli bir
makinede ulasilir. Boyle bir durumda ayni sirada zemin rengi disinda desenlendirme
sistemi sayisi kadar renk Oriilebilir. Siiprem kumasa dayanan bu oOrgiilerde desen
iplikleri arka ylizde atlama yaparlar ve bunlarin miimkiin oldugunca kisa boylarda
olmasina 6zen gosterilmelidir.

Gilinlimiizde tam elektronik makinelerde desenlendirme yaninda, makinenin
baska fonksiyonlar1 da elektronik olarak kontrol edilmektedir. Bunlar arasinda
hareketli ¢eliklerin (ilmek ¢elikleri gibi) ¢alisma durumlari, silindir (kovan) hareket
tipi (dontis ve salinim) ile hizi, mekiklerin degisimi sayilabilir.

Elektronik makinelerde egilim ilmek uzunlugunun step (adim) motorlarla
kontrol edilmesi yoniindedir. Mekanik sistemlere benzer olarak ya silindirin ya da

ilmek (muska) celiginin yiiksekligi degistirilir. [16]

I1.2.3.1. Santoni Dikissiz (Seamless)Orme Makineleri

Santoni makineleri, farkli iplik formatlari, duble Orgiilerden jakara kadar
degisik kombinasyonlar1 biinyesinde toplayip tek bir {iriine aktarabilme 6zelligine
sahiptir. Buradan hareketle, tek parca bir iiriin veya birbiri ile baglantili veya

bagimsiz ancak siirekliligi olan bircok iirlin tek seferde olusturabilmektedir. [15]

Santoni firmasi tarafindan tiretimi ve pazarlamasi yapilan makinelerin g¢esitleri

Tablo-II.1°de verilmistir.
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SANTONI MAKINE TiPLERIi

SM4 GRUBU (SINGLE JERSEY)

Model

Diameter (Pus)

Gauge (Makine
Inceligi)

Uriinler

SM4-TR2

13", 14", 15", 16", 17"

12,22,24

Dikissiz Giyim, I¢ Giyim,
Mayolar,
Spor Giysileri,Hijyenik
Giysiler

SM4-TL2

13", 14", 15", 16", 17"

20, 22, 24, 26, 28 *

Dikissiz Giyim, I¢ Giyim,
Mayolar,
Spor Giysileri,Hijyenik
Giysiler

7n, 8", 9!!5 10"

14, 16, 22, 24, 26, 28,
30,32

Dikissiz Giyim, I¢ Giyim,
Mayolar,
Spor Giysileri,Medikal
Giysiler

SM4-PLUS3

10", 117, 12", 13", 14",
15"’ 16"

SM8 GRUBU (SINGLE JERSEY)

Model

Diameter (Pus)

16,22, 24, 26, 28, 32

Gauge (Makine
Inceligi)

Dikissiz Giyim, I¢ Giyim,
Mayolar,
Spor Giysileri,Medikal
Giysiler

Uriinler

SMB-EVO4

12", 13", 14", 15", 16",17",
18", 19u’ 20"

16,22, 24, 26, 28, 32

Dikissiz Giyim, I¢ Giyim,
Mayolar,
Spor Giysileri,Hijyenik
Giysiler

SM8-V

10", 11", 12", 13", 14", 15",
6

26,28,32*

Saglik Alaninda Kullanilan
Giysiler

SM8-VE

13", 14", 15", 16" **

26, 28

Doga Sporu Giysileri, I¢
Giyim, Mayolar, Spor
Giysileri,Hijyenik Giysiler

10", 11“, 12n’ 13“, 14“, 15n’
16"

Dis Giyim, I¢ Giyim, Mayolar,
Spor Giysileri,Medikal Giysiler
D1s Giyim, I¢ Giyim, Mayolar,
Spor Giysileri,
Medikal Giysiler, Havli
Uriinler

SM8-TOP1 16,22, 24, 26, 28, 32

12", 13", 14", 15", 16", 17",

SMS$-TOP2 18", 20"

16,22, 24, 26, 28, 32

Dis Giyim, I¢ Giyim, Mayolar,
Spor Giysileri,
Medikal Giysiler, Havli
Uriinler

10", 117, 12", 13", 14", 15",

SMB8-8CF 16"

16,22, 24, 26, 28, 32

SM9 GRUBU (DOUBLE JERSEY)

Gauge (Makine
Inceligi) Uriinler
Dikissiz Giyim, I¢ Giyim,
Mayolar,
Spor Giysileri,Hijyenik
Giysiler

Diameter (Pus)

14", 16", 18", 20", 22" 12,13, 14, 15

Tablo-II.1: Santoni Makine Cesitleri

* [stenildiginde, diger inceliklerin (gauge) yapilmasi miimkiindiir.
** stenildiginde, diger ¢aplarin (pus) yapilmas1 miimkiindiir [ 17]

Calismamizda kullandigimiz numune kumagslar SMS8-TOP2 makinelerde
tiretilmistir. Bu nedenle burada SM8-TOP2 makinelerden bahsedilecektir.

16



I1.2.3.1.1. Santoni SM8-TOP2 Dikissiz (Seamless) Orme Makineleri

Cap (Pus)
127-137-14"-157-16"-17"-187-20" ( “ = inch =2,54 cm)

Gauge (Makine Inceligi)
16 -22 -24 -26 -28 -32 npi (npi= 1" deki igne sayis1)

Besleyici
Her degisik ¢aptaki makine icin 8 besleyici

Max Hiz
13” ¢apli makineler i¢in 110 RPM

Agirhk
620 kg / 770 kg

Uretim
I¢ giyim, dis giyim, spor giyim ve hijyenik giyim.

Secim cinsi
Her besleyici i¢in 16 seviyede calistirici.

Serit Mekikler
Her besleyicide 8 mekik (1-2 numaralilar 3 pozisyonlu, 3 numarali mekik 2
pozisyonlu, 4-5 numaralilar 4 pozisyonlu ve 6 numarali mekik 6 pozisyonlu,
plus 2 renkli mekik 2 pozisyonludur)

Elastan tutucu (basit ve kaplamali)
Her bir besleyiciye, plus 2, 2 ve 6 besleyicilerde elastik gerit, 4-8 veya 1-3—
4-5-7-8 opsiyonel

Cekim Sistemleri
2 fan veya merkezilestirilmis sistem ile vakumlama. (istek iizerine donen
boru uygulanabilir.)

IImek Platinleri
Ayni ilmek siras1 tizerinde hizli derecede taksim etme secenegi ile ve her bir
besleyici i¢in bagimsiz olarak kademe motorlarinin vasitasiyla platinlerin
ayarlanmasi

igne Secici Platinleri
3 teknik yol ile 8 beslemeli 6rme. Biitiin beslemelerde segenek tedarigi ve
hava basinci yoluyla igne platinleri kaldirilir. (Istenildiginde ii¢ teknik yol ile
4 beslemeli 6rme + ayni ilmek sirasi {izerinde iki renk calisilabilir)

Bel Lastigi
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Elastan iplik farkli secicilerde 6rgiiniin iginde, yiizer durumda veya orgiiniin
icine gomiilmiis olarak kullanilir.
Iplik Gegis Sensorleri
Her iplik kilavuzu i¢in bir optik seri sensor.(Toplam 64 adet)
Silindir Doniisii
Manuel hareket i¢in elektronik bir kumanda ve fir¢asiz motor.
Elektronik Kumanda
Kisa devre korumali, biitiin ¢ikiglar1 seri kontrollii entegre kart. REM hafizasi
4MB ‘tir.
Programlama
Digrap 3 plus kiti Atlas, Quasar, Photon, Galois’i kapsar. Programlar
makineye PDU 2 okuyuculu disk veya bilgisayar kablosu tarafindan transfer
edilebilir.
Tiiketim
Kullanilan enerji;
Fanlar i¢in 3,9 kW
Motor i¢in 2,2 kW
Sikistirilan hava;
50 1t/1” 6 bar basing
Calisma Diizeni
Makine CE ve UL talimatlarina uygundur.  [17]
Calismamizda kullandigimiz makinenin ¢ap1 13” (inch), igne sayis1 1152 ve 28

gauge’dir.
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SANTONI' |

SM&-TeP2

Sekil —I1.8
Santoni SMS8 TOP2

11.2.3.1.1.1 Makine Boliimleri

Asagida makinenin sematik resmi ve kisimlari verilmistir.

- R= Emergency

— O= Broken

G= Start

Sekil-I11.9
Makine Kisimlan
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—

Acil duruslar i¢in kirmizi mantar diigme.

Kirmizi lamba, hata sinyal lambasi.

Elektronik donanim kapagi (anahtarl)

Elektronik donatim kutusu (mekanik pargalara ulagimi saglar)
Tasima ayagi

Kapagin acilmasi halinde makineyi bloke eden kiigiik anahtar
Operator islem bolgesi

3 hareketli uygun boyda giivenlik korumasi

 ® N bW

Diisiik plaka pozisyonu ve yiikseklik ayari i¢in 2 kiigiik anahtar

—
=]

. Ana diigme, elektronik donatim panelini bloklama i¢in ana diigme

7

Acil Durum Lambasi (Kirmiz1)

o

Hata Durum Lambasi (Turuncu)

Calisma Durumu Lambasi (Yesil) [16]

Q

11.2.3.1.1.1.1 Besleme Kismi
l.a. Caglik

Uzerinde iplik bobinlerini ve rezerv bobinlerini sabit ve diizgiin bir sekilde
tastyan parcadir. Orme islemine herhangi bir katkis1 yoktur. Fakat érme isleminde
kullanilan bobinlerin birbirlerine karigmasini 6nlemek icin kullanilan pargadir.[2]
Her makinenin kendine ait caglig1 vardir. Makinenin hem arka kisminda hem de tist
kisminda cagligi mevcuttur. Iplik karigmalarini dnlemek icin her bir iplik bir boru

icerisinden gecirilerek makinenin 6rme bolgesine ulagtirilir.
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Sekil-11.10:
Caghk

1.b. Besleyiciler

Makinelerde her sistem i¢in bir besleyici bulunur. Rahat iplik sagilimi
saglamak, iplik kopuslarin1 dolayisiyla makine duruslarini azaltmak ve ipligin 6rme
stiresince sabit gerginlik altinda sevkini saglamak i¢in, cagliktan gelen her bir iplik
bir besleyiciden gegirilerek 6rme bolgesine iletilir. Iplikler besleyici {izerinde bir
miktar rezerv edilirler. Bu rezerv edilen iplik belli bir gerginlik altinda 6rme
bolgesine sevk edilir. Bdylece iplik kopuslarindaki makine duruslarinda ortaya
cikacak problemler azaltilir.[19]

Sekil-I1.11°de Smart 3 iplik besleyicilerin fotografi bulunmaktadir.
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Sekil-I1.11
Santoni Smart3 Iplik Besleyici

1.c. Elastik Tasiyanlar

Isletmelerde BTS veya KTF olarak isimlendirilen bu parcalarin gérevi elastan
ipligin gerginligini ayarlamaktir. Makinelerde her sistem i¢in bir adet KTF ve
bunlarin disinda da bel lastiginin (¢iplak elastan) beslenmesinden gorevli iki adet
KTF bulunur.

Tim isletim kosullarinda makine hizindan, iplik kalitesinden, bobin sarim
farkliliklarindan kaynaklanan iplik degisim hizinin 0.2 g’dan 100g ‘a kadar
ayarlanabilmesi, iplik gerginligini kademeli olarak azaltma ya da arttirma gibi

Ozellikleri bulunmaktadir.[12]

Sekil-11.12°de bu parcanin fotografi goriillmektedir.
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Sekil-11.12
Elastik Tansiyonu

1.d. Lastik Tutucular

Makinede har besleyiciye yerlestirilmis iki tane tutucu vardir. Bunlar lastigi
tutmakta kullanilirlar. Lastik tutucular, lastigi bel bandi Oriiliirken beslenmesi igin

birakir.

Sekil-I11.13
Lastik Tutucu

1.e. Elastomer Iplik Tutucular

Biitiin beslemelerin her birinde bulunan 6zel yapilmis tutuculardir. Gorevleri
calismadiklar1 zamanlarda geri kagmamasi i¢in elastik ipligi tutmaktir. Birbirlerinden
bagimsiz ¢aligirlar.

Bu parcalara isletmelerde “elmas” ad1 da verilmektedir.
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Sekil -11.14
Elastomer Iplik Tutucular

) Sekil-I1.15
Makine Uzerinde Elastomer Tutucu
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11.2.3.1.1.1.2. Orme Kism
2.a. Makinede Temel Orme Islemi
1. Igne platin tarafindan itilerek yiikselmeye baslar.

Sekil-11.16.a
Safha 1

2. Ignenin, kam ya da jackler tarafindan itilmesiyle igne yukari dogru
hareketine baslar. Bu esnada ilmeklerin, platinler ile tutularak O6rme

bolgesine ¢ikmalar1 engellenmis olur.

Sekil-11.16.b
Safha 2

3. Igne jack ve kamlar tarafindan itilerek yukar1 hareketine devam eder.
Ipligi yakalayabilmek icin en iist seviyeye kadar hareketine devam eder.
Bu esnada igne iizerindeki ilmek, igne gdvdesine diiserek igne dilinin

acilmasini saglar.
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Sekil-I1.16.c
Safha 3

4. 1gne bas kismu vasitast ile ipligi yakalar ve asagi dogru hareketine baslar.
Bu esnada platinler, tuttuklari ilmegi birakmak i¢in geriye dogru hareket

ederler.

Sekil-11.16.d
Safha 4

5. Platinler tamamen geri pozisyondayken, eski ilmek igne dilini kapatmak

icin baski uygular.

v

Sekil-11.16.e
Safha 5
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6. Igne, asag1 hareketine devam eder ve bu esnada eski ilmek igne dilini
kapatarak, igne basi iizerinden kayar. Boylece yeni ilmek olusturulmusg

olur.

Sekil-11.16.f
Safha 6

Asagidaki fotografta 6rme iglemi sirasinda igneler ve mekikler goriillmektedir.

. . Sekil-II..17
Orme Islemi Esnasinda Igneler ve Mekikler
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2.b. Orme Igneleri

Igne, ipligi sekillendiren, ilmek ve doku haline gelmesini saglayan, aymni
zamanda da doku sikliginin ayarlanmasinda dogrudan etkin olan 6riicli elemanlarin
en onemlisidir.[15]

SM8 TOP2 makinelerde kancali uglu igneler kullanilmaktadir.

Kancal1 igneler;

- Bas

- Govde

- Ayak olmak iizere ii¢ kisimdan olusur.

Makinelerde uzun ayak ve kisa ayak olmak iizere iki tip kancali igne

kullanilmaktadir. Asagida iki tip kancali uclu igne goriilmektedir.

Sekil-11.18 .
Sirasiyla; Uzun Ayak Igne — Kisa Ayak Igne

2.c. Platinler, Selektorler, Jacksler ve Oncineler

Platinler ilmek olusumu sirasinda, kumasi tutarak ignenin hareketine yardimci
olan metal pargalardir.

Selektorler, igne hareketinin baslangic noktasidir. Makinedeki piyano
tertibatindan aldiklar1 hareketi ignelere iletirler. Makinede her igne i¢in bir selektor
bulunur. Selektorlerin yedi farkli ayak yiikseklikleri vardir.

Selektorlerin hemen iist kisminda jacksler bulunur. Jacksler selektorlerden
aldiklar1 hareketi ignelere iletmekle gorevlidirler.

Oncineler, makinenin kapak kisminda bulunurlar. Lastik olusumu sirasinda ilk

yatirillan ipligi lizerlerine alarak {iizerlerinde tutarlar. Daha sonra lastik kismi
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bitirilince igneler yukart ¢ikip oncineler iizerinde bulunan iplikleri alirlar ve bu
sayede lastigin kapatilarak birlestirilmesini saglarlar.

Asagida platinler, selektorler, jacksler ve oncinelerin fotograflari verilmistir.

Sekil-IL.19

Platinler

Sekil-11.20
Selektor

Sekil-11.21
Uzun Ayak Jacks ve Kisa Ayak Jacks

29



Sekil-11.22
Uzun Ayak — Kisa Ayak Oncineler

2.d. Celikler

Ignelerin  asagi-yukar1 hareketini saglayan kisimlardir. Bir araya
getirildiklerinde ignelerin ayak kisimlarinin i¢inde kayabilecekleri bir hareket yatagi
olusturan, uygun bi¢imde kesilmis metal parcalardir.

Celikler iizerine bir step motor yerlestirilmistir. Step motorlar, 6rgii ¢eliklerini
hareket ettiren ve orgii sikligin1 ayarlayan pargalardir.[15]

Asagidaki fotografta celikler ve lizerine yerlestirilmis step motor

goriilmektedir.

Sekil-11.23
Step Motoru ve Celikler
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Celikler, orme islemi sirasinda yapacaklari gorevlere uygun bigimde
standartlastirilmis ve isimlendirilmistir.

Bunlar;

— IImek Celigi (May Celigi)

— Aski Celigi (Fang Celigi)

— Atlama Celigidir (Bos Calisma Celigi) [15]

2.e. Step Motorlar

Makine iizerinde bulunan step motorlar, orgii kalitesini ve Ol¢ii kontroliinii
direkt etkileyen, elektronik sisteme bagl parcalardir. Orgii ¢eliklerini hareket ettiren
bu motorlarin her diisiiste aynmi yiikseklige sahip olmalar1 ve kalibrasyonlarinin
yapilmis olmasi gerekmektedir.

Asagida makine lizerindeki step motorun fotografi goriilmektedir.

Sekil-11.24
Step Motoru

2.f. Sistem

Sistem denilince ayn1 igne plakasi lizerinde yan yana diizenlenmis kilit tertibati
sayist anlasilir. Bagka bir deyis ile 6rme makinesinde ayni igne plakasi iizerinde
bulunan kilit tertibatina sistem ad1 verilir. [3]

SM8 TOP2 makinelerinde 8 bagimsiz sistem ve her sistemde 8’er adet olmak

lizere toplam 64 bagimsiz mekik bulunmaktadir. [17]
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cable no.
N*cavo

yarn finger n.

Guidafilo N®
with pisten 4
Con pistone 2 3

with piston
Con pistone

with piston

Con pistone

with piston

with piston % Con pistone

Con pistone ¥ 3

with optional piston

with piston with piston ;
Con pistone Con pistone Fig. 3-4id

Sekil -11.25 }
Makine Silindirinin Enine Kesiti ve Uzerindeki Sistemler

Bu fonksiyon iplik mekigini hareket ettirmek veya durdurmak i¢in kullanilir.
Bunlar mekanik elemanlardir. Iplige rehberlik ederler ve ignelere dogru
yonelebilmeleri i¢in her besleyicide 10 mekik vardir. Bunlar 6rme noktasina yakin
olan mekikten baslayarak sira ile dizilirler. Mekikler birbirlerinden bagimsizdir ve

orme gereksinimlerine gore degisik hareketlere sahip olabilirler.[16]

2.g. Mekikler

Ipligi ignenin agzina belli bir ac1yla veren aparata mekik denir. Iplige rehberlik
eden ve ignelere dogru yonelebilmesi i¢in kullanilan mekanik elemanlardir.

Bu elemanlar birbirlerinden bagimsizdir ve 6rme gereksinimlerine gore degisik
hareketlere sahiptirler. Orme noktasina yakin bir yerde sira ile dizilmislerdir.

Germe-siizme ve kontrol tertibatindan gelen ipliklerin, ignelere rahat, diizgiin
ve kesintisiz bicimde verilebilmesi, ignelerin hatasiz ¢alisabilmesi ve dokunun da
hatasiz olusabilmesi i¢in kilavuz ayar1 ¢ok iyi yapilmalidir. Mekik ayarinin ¢ok
hassas olmasi ve ipligin tam igneye gelmesi gerekir. Mekikler ¢eliklere takili olup
hareketlerini onlardan alirlar.

Her bir besleyici i¢in 6 s1 ana grup mekik, 2’si renkli iplik mekigi olmak tizere
toplamda 8’er adet mekik bulunmaktadir. [15]

Asagidaki fotografta ana grup mekikler ve renkli iplik mekikleri goriilmektedir.
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Sekil-11.26
Mekikler

Makinedeki ¢alisma aninda mekikler farkli pozisyonlar almaktadirlar.

Calisma pozisyonlar1 soyledir;

Ana Grup:

1) Ana zemin lycra mekigi

2) Ana zemin lycra mekigi

3) Ana zemin lycra mekigi

4) Ana zemin mekigi

5) Ana zemin mekigi

6) Ana zemin mekigi

1. ve 2. mekiklerin ii¢ pozisyonu vardir.

a) Devre Dis1

b) Devrede (Tam Yukari)

c¢) Devrede (Tam Asagida)

3. mekigin iki pozisyonu vardir

a) Devre Dis1

b) Devrede (Tam Asagida)

4. ve 5. mekiklerin dort pozisyonu vardir

a) Devre Dis1 (Geride)

b) Devre Dis1 (ileride)

¢) Devrede (Geride)

d) Devrede (ileride)

6. mekigin ise alt1 pozisyonu vardir.
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Asagidaki sematik resimde mekikleri numaralar ile birlikte gérmek miimkiindiir.

[15]

Sekil —11.27
Mekikler ( Sematik Gosterim)

Sekil-11.28’de ise ¢alisma aninda farkl pozisyonlardaki mekikler goriilmekte.

Wi i,
Lo U
||||i||ll|'H il . ””-"nr[

Sekil-11.28
Calisma Aninda Mekikler

2.h. Dil Acicilar
Mekiklerden beslenen ipligin igneler tarafindan alinabilmesi ig¢in, igneler
mekiklerden gecerken biitiin ignelerin dillerini acarlar.

Asagidaki fotografta igne dili agic1 goriilmektedir.
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Sekil-I1.29
igne Dili Acic1

11.2.3.1.1.1.3. Cekim Tertibati
3.a. Vakum Kontrolii ile Kumasin Cekimi

Bu makinelerde Oriilen giysinin 6rme bdlgesinden asagi dogru ¢ekimi hava
emisi ile gergeklestirilir. Oriillen kumasin emisinin yapilacagi zamanlarda,
hava+vakum sistemi devreye girerek oriilen kumasin ¢ekilmesini saglar.

Makine iizerinde vakum kontroliinii saglayan 1 adet step motoru
bulunmaktadir. Bu step motorun hareketleri zincir programindan alacagi komutlara
baglidir. “Vakum Iptal” ve “ Vakum Devrede” olmak iizere iki ana gorevi vardir.[18]

Asagida step motor komutlar1 verilmistir.

(1) >>>>>>>>>>>>>>>>> VAKUM IPTAL

(0) >>>>>>>>>>>>>>>>> VAKUM DEVREDE

(L) >>>>>>>>>>>>>>>>> SOLA DOGRU HAREKET

(R)>>>>>>>>>>>>>>>>> SAGA DOGRU HAREKET

Tablo-I1.2
Step Motor Komutlari

Makinenin normal bir zincir programinda c¢aligmasi esnasinda kivirma
isleminin giris- ¢ikisinda ve iirlinlin atilmasindan hemen 6nce vakum iptal olur.

Santoni makinelerin ihtiyag duydugu hava miktar1 6 bar’dir. Yaklasik hava
sarfiyat1 ortalama 50L/min’dir. Makinelere gelen hava basincinin diismesi halinde
makine otomatik olarak durur. [18]

Asagidaki fotografta makine govdesi igerisinde bulunan emis {nitesi

goriilmekte.
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Sekil-IL.30
Kumas Emis Unitesi

3.b. Hava Fanlar

Makinenin kafa kisminda bulunan hava fanlari, hava emisi ile kumas tizerinde
bulunan kisa elyaf pargalarinin ve kesilen iplik pargalarinin disar1 yollanmasini
saglayan makine elemanlaridir.

Asagidaki fotografta, makinenin iist kapagi tizerinde bulunan hava fanlari (sar1

renkli borular) gortilmektedir.

Sekil-11.31
Hava Fanlan

3.c. Kumasgi Disar1 Atan Ufleyiciler

Makinenin Oriicii elemanlarindan ¢ikmig olan parcanin hava akimi ile disari
yollanmasini ( pliskiirtiilmesini ) saglayan makine elemanidir.

Asagida fotografi goriilmektedir.
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Sekil-11.32
Disar1 Cikartica Ufleyici

I1.2.4. SEAMLESS (DiKiSSiZ) ORME MAKINELERINDE
KUMAS OLUSTURMA

Makinede kumas liretme islemi desen hazirlama ile baslar. Kumas degisik 6rme
efektleri ile oriilmektedir. Kullanilacak desen ve orgiiler bilgisayarda grafik
uygulamalari ile hazirlanir. Hazirlanan desenler diskete yliklenerek makineye
aktarilir.

Asagida hazirlanmis bir 6rme deseni 6rnegi ve anlamlar1 verilmistir.

1 1. veya 2. mekikteki biitiin igneler ¢alisir pozisyonda
2 4, 5 ve 6. mekikler kaplama efektli kumas i¢in yalnizca segilen ignelerin
caligmasi.
3 Yiizme pozisyonu ayarlama Z, asagidaki renkler ile desen yapilir.
SARI Igne hareket ederken her bir besleyici iizerindeki birinci ve ikinci

hareketlendiricilerle secilir, bu iki iglik tarafindan sekillendirilen ipligi
olusturulacaktir.

KIRMIZI Kirmiz1 renk baslangicta gecirilen igne olarak her beslemenin ilk
hareketlendiricisi tarafindan secilir ve ilmegi acar, ayni igne 2.
hareketlendiricinin igneyi asagiya ¢ekecegini hesaba katabilsin diye

kirma yiiksekligine ¢ekilir ve sadece arka planda bir ilmek

olusturacaktir.
SIYAH Siyah renk kullanildiginda igneyi sinker seviyesinde ¢alisma disinda
ylizmekten korur.[16]
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Sekil-T1.33

Bilgisayarda Hazirlanmis Orgii Deseni Ornegi

Disket vasitasi ile makineye aktarilan desene gore iiretilen kumaslar tek parga
halinde makineden ¢ikarlar. Makineden ¢ikan kumaglara isletme icerisinde yikama
islemi yapilmaktadir. Naylon ipliklerle iiretilmis kumaglara 90°C-92°C ‘de, pamuk
iplikle tiretilmis kumaslara 60°C’de kasar islemi yapilir. Daha sonra 50°C’de 10
dakika siire ile durulama yapilir. Kumaslar iizerinde bir miktar nem kalmasina dikkat
edilerek istenilen derecede kurutma islemi yapilmaktadir. Kurutma isleminden sonra
kumaslar formaya (iitii) génderilmektedir. Utii islemi, farkl1 beden biiyiikliiklerine
sahip yiizeyi 1sitilan metal levhalar iizerinde yapilir. Sekil-11.34’de {itii kaliplarinin

fotografi verilmistir.

Sekil-I1.34
Forma (Utii) Kahplar
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Kaliplarin biiytikliikleri 32, 34, 36 ve 38 beden olmak iizere dort farkl
ebattadir. Kaliplarin sicakliklari kumaslarin iizerindeki nem miktarina gore
degismektedir. Levhalarin sicakliklari 50°C-300°C arasinda ayarlanabilmektedir.
Genel olarak kullanilan {itii derecesi 150°C’dir. Bir masa {izerindeki levhalar
birbirlerinden bagimsiz olarak kapatilip acilabilmektedir. Ancak sicaklik ayarlari
bagimsiz olarak yapilamamaktadir. 150°C’nin iizerindeki sicakliklarda elyafin
elastikiyet 6zelligi azalmaktadir. Kurutma islemi sonrasinda da kumaslarin iizerinde
bir miktar nem kalmasina dikkat edilmektedir.

Kumaglara yapisal sekiller de (yaka-kol oyuntusu vb) makinede
verilebilmektedir. Uriinlerin bazilarinda hi¢ konfeksiyon islemine gerek kalmazken,
bazilarinda ise ¢it-¢it dikme, ag birlestirme gibi kiiclik konfeksiyon islemleri

yapilmaktadir.

11.2.4.1 Kullanilan Temel Orgiiler

I1.2.4.1.1. Ribana

Ignelerin bir kismi asagidan giderken, bir kismi yukarindan gitmektedir.
Asagidan giden igneler atlama yapmis olur. Yukari ¢ikan igneler ise ilmek hareketi
yapmaktadirlar. Bir sonraki sirada ise tiim igneler ilmek yaparlar. Bilgisayar
programinda bu durum siyah ve sar1 renkler ile gosterilir. Siyah olan yerlerdeki

igneler asagida kalir, sar1 yerdeki igneler yukari ¢ikar ve bdylece ribana olusur. [25]

11.2.4.1.2. File

Makine file yapmasi i¢in 4 sistemle ¢alistirilir. Bu durum makinedeki 8
sistemden dérdiine iplik beslememek ile gerceklestirilir. ignelere atlama hareketi
yaptirmak i¢in, bilgisayar ¢iziminde belli araliklarla siyah renk verilmektedir. Sadece
kumasta delik olugmasi istenen yerlere ilmek komutu verilmektedir. Buradaki igneler
yukar1 kalktiklarinda iptal edilmis mekiklere denk gelecekleri igin iplik alamamakta

ve boylece kumas iizerinde delikler meydana gelmektedir. [25]

11.2.4.1.3. Madalyon

Bilgisayar programinda siyah ve sar1 renkler verilerek yapilmaktadir. Madalyon

yapimi i¢in ignelere aski hareketi yaptirilmaktadir. Madalyonun yapilacagi sira kadar
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igneler asagida (gomiilii) kalarak aski hareketi, ardindan bir sira ilmek yapmaktadir.

[25]

11.2.4.1.4. Lacost

Lacost orgiisii olusturulurken igneler ilmek ve aski hareketi yapmaktadirlar.
Bilgisayar programinda yine siyah ve sar1 renkler kullanilmaktadir. Yan yana
bulunan iki igneden biri ilmek yaparken digeri aski hareketi yapmaktadir. Diger
ilmek sirasinda ise bir onceki sirada ilmek yapan igneler aski, aski yapan igneler ise

ilmek hareketi yapmaktadirlar. [25]

11.2.4.2 Kullamilan iplikler

Calismanin yapildigi isletmede 70/68/1 — 70/68/2 PA 6 — PA 6.6, Ne30/1 —
Ne40/1 — Ne50/1 (Ag i¢in) pamuk ipligi kullanilmaktadir.

Deney numunelerinin iiretiminde kullanilan iplik tiirii pamuk ipligi oldugu icin
burada pamuk ipliklerinden bahsedilecektir.

Yeni gelismekte olan bir ¢ok life ragmen 6rme endiistrisinde ve 6zellikle
yuvarlak 6rmecilikte en fazla kullanilan lif hala pamuktur. Ancak bu olumlu
Ozelliklerinin yaninda, dogal elastisitesinin diislik olmas1 sonucu burusma egiliminin
yiiksek ve yas islemler sonucunda nemli 6l¢lide problemlerin olmasi gibi olumsuz
ozellikleri de vardir. [8] .Son yillarda hem bir moda unsura olarak, hem kumaslarin
performanslarini arttirmak, hem de maliyetleri azaltmak i¢in pamuk ipligi ile
polyester, viskon ve elastik elyaf c¢esitli sekillerde karistirilarak kullanilmaya
baslanmistir. [9]

Hatasiz bir 6rme islemi i¢in ipliklerin bir takim 6zelliklere sahip olmasi
gerekmektedir. Kullanilacak iplik numarasi belirlenirken 6rme makinesinin
iplik tipi gibi faktorler dikkate alinmalidir. [8]

Iplikteki yiiksek biikiim, kumasin sert tutumlu olmasina, ¢ok diisiik biikiim ise
iplik dayaniminin diismesine yol agar. Daha yumusak, hacimli ve elastik bir tutum
icin 6rme ipliginin, dokuma ipliklerine nazaran diisiik biikiimlii olmasi istenir.[10]
Bu nedenle iplik biikiimiiniin olabilecek en diisiik seviyede olmasi ve biikiim
dagiliminin sabit kalmasi istenir. [8]

Ormecilikte kullanilacak ipligin kopma dayanimi ve uzama degerleri, en fazla

gerilimin ortaya ¢iktig1 bobinden iplik ¢ekilmesi ve asirtma islemi sirasinda biiyiik
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Onem tagir. Ayrica liretilen kumagin boyutsal stabilitesi agisindan da 6nemlidir.
Kesikli lif ipliklerinde biikiim artik¢a iplik kopma dayanimi artmakta, uzama 6zelligi
ise azalmaktadir.[8]

Elde edilmesi sirasinda 6zel bir tarama igleminden gegirilerek igerisindeki kisa
liflerden ve yabanci maddelerden tamamen temizlenen penye ipliginin mukavemeti,
karde ipliklerine gore %10-15 daha yiiksektir. iplik i¢indeki lifler iplik ekseni
dogrultusunda birbirine paralel olarak yer alirlar. Penye ipliklerin iyilestirilmis
ozellikleri dogrudan 6rme kumasa da yansir, daha kaliteli ve diizgiin kumaslar elde

edilir.[9]

11.2.4.2 Orme Kumaslarda Karsilasilan Hatalar

Orme kumaslarda goriilen hatalar gesitlilik gdstermektedir. En ¢ok
rastlanilanlar makinelerden, ipliklerden, 6rme dairesinin sartlarindan ve terbiye
islemlerinden kaynaklanmaktadir. Asagida sikca rastlanan bazi hatalardan

bahsedilmistir.
2.a. Enine Cizgi ve Bant Hatalari:

May veya finisor ayarsizliginda ya da bir 6rme bdlgesine birden fazla iplik
beslendiginde, ipliklerden biri koptugunda kumas enine ilerleyen periyodik ¢izgiler
olugsmaktadir. Bu bolgeler boyama sonrasi 15181 farkli yansitacagindan hata olarak

goriinmektedir.
2.b. Boyuna Cizgiler:

Hasar gormiis igne ve platinler kumas tizerinde ayn1 may sirasi lizerinde

ilerleyen iz seklinde hata goriinlimiine sebep olmaktadirlar.
2.c. Delik:

Kumas iizerinde farkli biiytikliikte delikler seklinde kendini gostermektedir.

Makinenin may, kasnak ve ¢ekim sistemindeki ayarsizliklardan kaynaklanmaktadir.
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2.d. Kalin-Ince Iplik:

Iplik diizgiinsiizliigii nedeniyle kumas yiizeyinde enine daginik olarak goriilen

kesikli ¢izgi seklinde hatalardir.
2.e. May Donmesi:

Terbiye igslemleri sonucunda ortaya ¢ikan bu hata genellikle 6rme isleminde
makine ve iplik kaynaklidir. May ve sira ¢izgileri arasindaki 90°’lik aginin bozulmasi

olarak kendini gosterir.
2.f- Cekmezlik:

Orme kumaslar 6rme dairesinden terbiye dairesine &rme islemi sirasinda
tizerlerine aldiklar1 gerilimlerle gelirler. Terbiye dairesindeki ama¢ kumasit miimkiin
olan en diisiik gerilimler uygulamak suretiyle, ¢ekme yiizdeleri olarak kabul
edilebilir seviyelere getirmektir. Orme kumaslar icin kabul edilebilir degerler, enden

ve boydan ayr1 ayr1 %5-6’dir. [11]
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BOLUM III

TEZ CALISMALARI

II1.1. DENEY PLANI VE UYGULANAN TESTLER

Malzeme

Bu caligmada, isletmelerde tiretim sirasinda en ¢ok kullanilan iplik numaralar

olan Ne30/1 ve Ne40/1 numaralarina sahip iki tip pamuk ipligi kullanilmistir. Ne

40/1 numarali pamuk ipligi “A”, Ne 30/1 numarali ipligi “B” harfi ile

kodlandirilmistir.

Yikama sonrasi boyutsal degisiklikte etkisi oldugu diisiiniildiigiinden ipliklere

biikiim ve mukavemet testleri uygulanmustir.

Asagidaki tabloda 6l¢lim sonuglarina ait standart sapma, aritmetik ortalama ve

%CYV degerleri karsilagtirmali olarak verilmistir.

IPLIK MUKAVEMET TESTI

iplik Mukavemet Testi Sonuclar

Yukaridaki tablodan anlasilacagi lizere iki iplik tipi arasinda, mukavemetler
acisindan dnemli sayilabilecek bir farklilik bulunmamaktadir.

Numunelerin tiretiminde kullanilan ve yukarida bahsi gegen ipliklere TS

247’ye gore biikiim testi uygulanmistir.
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A NUMUNESI Ne40/1 B NUMUNESI Ne30/1
Standart Sapma 17,10 | Standart Sapma 30,05
Aritmetik Ort. 242,69 | Aritmetik Ort. 254,22
% CV 7,05 % CV 11,82

Tablo-II1.3




Elde edilen degerlere ait standart sapma, aritmetik ortalama ve % CV degerleri

asagidaki tabloda verilmistir.

IPLIK BUKUM TESTI

A NUMUNESI Ne40/1

B NUMUNESI Ne30/1

Standart Sapma 30,03 |Standart Sapma 10,50

Aritmetik Ort. 905,70 | Aritmetik Ort. 828,80
% CV 3,32 % CV 1,27
Tablo- 111.4

iplik Biikiim Testi Sonuclar

Yukaridaki tablo incelendiginde iki ipligin biikiim degerleri arasinda bir

farklilik oldugu goriilmektedir.

A ve B gruplarini; yikama sonrast donme agilari, satir-siitun sayilar1 ve enden-

boydan kisalma 6zellikleri bakimindan karsilastirdigimizda, ipliklerdeki biikiim

farkliliginin yikama sonrasi ortaya ¢ikan boyutsal degisiklik {izerindeki etkisi

hakkinda bir yorum yapmak miimkiin olacaktir.

Deney Plani
Iplikler, Santoni SM8 — TOP2 model dikissiz 6rme makinesinde, makine teknik

parametreleri degistirilerek sliprem 6rgi ile yiizey haline getirilmislerdir.

Makinelerde dort farkli parametrede, iki farkli iplikle ¢alisilmistir. Toplamda 8 farkli

iiretim 6zelligine sahip kumas elde edilmistir. Tiim numuneler belli bir sistematikle

kodlanmustir.

Asagida numune kodlar1 ve iiretim parametreleri tablo halinde verilmistir.

Numune Uretim Parametreleri
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Iplik No Gerginlik Ayari Orgii Ayar ( Bes_leme Miktar) Zincir Programi Ayari (iimek Boyu Ayari) | Vakum Gekim Degeri
(Ne) (m/min)
1A 40/1 3 300 35 0 ( Sifir (Sabit Deger))
2A 40/1 3 300 50 0 ( Sifir (Sabit Deger))
3A 40/1 3 330 35 0 ( Sifir (Sabit Deger))
4A 40/1 3 330 35 -35
1B 30/1 3 300 35 0 ( Sifir (Sabit Deger))
2B 30/1 3 300 50 0 ( Sifir (Sabit Deger))
3B 30/1 3 330 35 0 ( Sifir (Sabit Deger))
4B 30/1 3 330 35 -35
Tablo-IIL.5




Her bir tip kumagtan 10’ar adet numune iiretilmistir. Bu numunelere ¢esitli
testler uygulanarak kumaslardaki boyutsal degisiklik ve may donmesi degisimleri

incelenmistir.

IIL.1.1. iPLIK MUKAVEMET TESTI

Numune kumaslarin iiretiminde kullanilan Ne40/1 ve Ne30/1 pamuk
ipliklerinin, fiziksel testler laboratuarinda, TS 245 (EN ISO 2062) ‘e gore
mukavemet testleri yapilmistir. Iplik mukavemet testi icin INSTRON 4411 kopma
mukavemeti test cihazi kullanilmistir.

Testler yapilmadan 6nce, iplikler laboratuar ortaminda 48 saat siire ile
kondiisyonlanmigtir. Test islemi sirasinda; test uzunlugu 500mm ve test hizi

500mm/min olarak ayarlanmistir.

II1.1.2. iPLIK BUKUM TESTI

Laboratuar ortaminda kondiisyonlanmis olan Ne30/1 ve Ne40/1 pamuk
ipliklerine, TS 247’ ye gore 30 tekrarl olarak iplik biikiim testi yapilmistir. Test

uzunlugu 50cm’dir.

II1.1.3. KUMASLARDA YIKAMA SONRASI BOYUTSAL
DEGISIKLIK TESTI

Yukarida bahsi gecen ipliklerle isletmede 6zel kosullarda iiretilen numune
kumaslar yikama sonrasi boyutsal degisiklikleri incelenmek iizere yikama testine
tabii tutulmuslardir. Yikama iglemi 6ncesi, her gruptan bes adet numune iizerine
¢ikmaz kalem ile 25cm X 25cm ‘lik kareler isaretlenmis ve kodlanmustir. Bu
isaretleme islemi TS 4073 (EN ISO 3759) standardina gore yapilmistir. Isaretlenen
numuneler; ev tipi, Onden yiiklemeli, Arcelik 4300 marka ¢amagir makinesinde 60°C
‘de, 1.5 saat siireyle yikanmustir. Yikama isleminde A tipi fosfatsiz ECE deterjani
kullanilmigtir. Yikama ve kurutma islemleri TS 5720 (EN ISO 6330) standardina

gore yapilmistir. Numuneler asarak kurutulmuslardir.
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Sekil-111.35
Numunelerin Asillarak Kurutulmasi

Her yikamada, her bir gruptan birer numune sistematik olarak eksiltilmistir ve
her defasinda makineye havlu eklenerek makineye yiiklenen toplam yiikiin 5kg

olmas1 saglanmstir.

I11.1.4. KUMASTA SUTUN — SATIR SAYILARININ VE iLMEK
YOGUNLUKLARININ OLCULMESI

Isletmede 6zel parametrelerle iiretilmis dikissiz 6rme kumaslar laboratuar
kosullarinda kondiisyonlanmistir. Numunelerin her biri diiz bir zemine serilerek 1
cm’deki satir ve stitun sayilar1 lup yardimi ile sayilmistir. Daha sonra yikama testleri
kumaglara uygulanmis ve yikamalar sonrasinda degisimi tespit edebilmek i¢in
kumaglarin satir ve siitun sayilar1 bir kere daha sayilmstir.

[Imek yogunlugu, 6rme kumaslarda cm?’de bulunan ilmek sayisin1 ifade eder.
Satir ve siitun sayilarinin ¢arpimi bize kumastaki ilmek yogunlugunu verir. Bu yolla,
satir ve siitun sayilar1 belirlenmis olan tim numunelerin ilmek yogunluklari

hesaplanmustir.

I11.1.5. KUMAS KALINLIKLARININ TESPITI

Laboratuar kosullarinda 48 saat kondiisyonlanmig kumaslarin yikama oncesi ve
yikama sonrasi kalinlik 6l¢timleri TS 7128’e gore yapilmistir. Kalinlik testi R&B
Kumas Kalinlik Test cihazinda, 30g/cm? ayarinda yapilmistir.
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Sekil-I11.36
R&B Kumas Kalinlik Test Cihazi

I11.1.6. KUMASTA BOYUT KAYBI TESPITI

Yikama islemine tabii tutulan kumaslar {izerindeki isaretler yikama sonrasi
kurutulmus numunelerde tekrar Ol¢iilmiistiir. Bu yolla kumaslarda yikama sonrasi
enden ve boydan ¢ekme miktarlar tespit edilmistir. Cekme yiizdeleri hesaplanirken

asagidaki formiiller kullanilmigtir.

son boy —ilk boy X 100
Ik boy

Boydaki degisim %’si

Endeki degisme %’si = sonen—ilken X 100
Ik en

III.1.7. KUMASTA YIKAMAYA BAGLI GRAMAJ
DEGIiSIKLIKLERININ TESPIiTI

Kumaslarin gramaj kontrolii, masa istiinde kullamlan, 100 c¢m” alana sahip,
daire seklinde kumas kesen kesme aleti ve metrekare agirligimin direkt okundugu
hassas terazi ile yapilmistir. Laboratuar ortaminda kondiisyonlanmig numunelerin
yikama Oncesi ve yikama sonrasi gramajlar1 alinmistir. Elde edilen, yikama oncesi ve

yikama sonrasi degerler karsilagtirilmis ve yikama sonrast m? gramaj degisimleri

tespit edilmistir.

47



I11.1.8. KUMASLARDA YIKAMAYA BAGLI MAY DONMESI
ACILARININ TESPITI

Makineden c¢ikip relakse olan ve yikama islemine tabi tutulan bazi 6rme
kumaslarda ilmek ¢ubuklarmin birbirine dik olmamasi durumu ortaya cikar. Ilmek
cubuklarinin, ilmek siralarinin olusturdugu yatay eksene gore 90°’den sapma agisina
donme agis1 denir.

Donme agilarinin tespiti i¢in, kumas serbest bir bicimde diiz bir zemin iizerine
serilir. Bir cetvel vasitasi ile kumastaki ilmek siras1 hizasi takip edilerek, kumas
lizerine yatay bir ¢izgi ve bunun {izerine dik olacak sekilde ikinci bir ¢izgi ¢izilir. Bu
iki ¢izginin kesisim noktasindan (sifir noktasi) baslanarak bir ilmek siitunu takip
edilerek isaretlenir. Dikey ¢izgi ile ilmek siitunu arasindaki aginin dlgiilmesi sureti ile

donme agi1s1 tespit edilir.

Sekil-111.37
Donme Agisi Tespiti
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BOLUM IV

SONUCLAR

IV.1. Kumasta Yikama Sonrasi Siitun-Satir Degisimleri

Asagida bu iki iplikle farkli 6zelliklerde o6riilmiis kumaslarin yikama oncesi ve

yikama sonrasi farkli yikama derecelerindeki siitun-satir sayilar1 ve degisimlerinin

verildigi tablolar ve bu tablolara ait grafikler goriilmektedir.

| Yikama Oncesi ve Sonrasi Sutun Sayilari

A Grubu (Sutun/cm)

B Grubu (Sutun/cm)

Yikama Oncesi 13,95 13,45
1. Yikama 15 14,12
2.Y1kama 14,87 14,25
3.Yikama 15 14,37
4.Y'kama 15 14,25
5.Yikama 15,12 14,25

Tablo-IV.6

Yikama Oncesi ve Sonrasi Siitun Sayilari
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Siitun Sayilarindaki Yikamaya Bagh Degisimin iplik Tipleri Agisindan
Karsilagtiriimasi
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Oncesi
Yikama
Grafik-1V.1

Siitun Sayilarindaki Degisimin iplik Tipleri A¢isindan Karsilagtiriimasi

Yukaridaki grafik ve degerler g6z 6niine alindiginda yikama derecesine bagl
olarak siitun sayilarinda dogrusal bir artig oldugu ve bu artisin A tipi iplikle (Ne
40/1) tretilen kumaglarda %8,38’lik artis oraniyla, % 5,9’luk artig gosteren B tipi
iplikle (Ne 30/1)iiretilmis kumaslardaki artistan daha fazla oldugu

sOylenebilmektedir.

| Yikama Oncesi ve Sonrasi Satir Sayilari

A Grubu B Grubu

Yikama Oncesi 19,45 19,35
1. Yikama 24,25 22
2.Y1kama 24,87 23,5
3.Yikama 25,25 23,5
4.Y'kama 25,25 23,75
5.Yikama 25,5 24

Tablo IV.7

Yikama Oncesi ve Sonras1 Satir Sayilar
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Satir Sayilarindaki Yikamaya Bagl Degisimin iplik Tipleri Agisindan
Karsilagtiriimasi
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Satir Sayilarindaki Degisimin iplik Tipleri Acisindan Karsilastirilmasi

Yukarida da ayni iki grupta, farkli yikama derecelerindeki satir sayisi
degisimleri goriilmektedir. A tipi iplikle liretilmis kumaslar yikama oncesine oranla
%31,1°lik, B tipi iplikle tiretilmis kumaslarda ise %24,03’liik artiglar gézlenmistir.
Yine burada da, her iki iplikle iiretilmis kumasta yikama oncesine gore belli bir artis
goriilmektedir. Ancak yine A tipi iplikle iiretilmis kumaglardaki satir sayis1 artigi, B
tipi ile tiretilmislere oranla daha fazladir.

Bu iki grafikten de anlasilacagi iizere; A tipi iplikle iiretilmis kumaslardaki
ilmek yogunlugu artis1 da B tipi ipliklerle iiretilmis kumaslardaki ilmek yogunluk
artisgindan fazla olacaktir. Bu duruma ait tablo ve grafik bir alt baslikta

incelenmektedir.
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IV.2. Kumasta Yikama Sonrasi ilmek Yogunluk

Degisimleri

|  Yikama Oncesl ve sonrasi limek Yogunluk Degigimlert |

A Grubu B Grubu
Yikama Oncesi 271,25 260,7
1. Yikama 363,75 310,87
2.Yikama 370,12 335
3.Yikama 378,75 337,87
4.Yikama 378,75 338,62
5.Yikama 385,87 342,12
Tablo-1V.8

Yikama Oncesi ve Sonrasi ilmek Yogunluk Degisimleri

Yikamaya Bagli iimek Yogunluk Degisimlerinin iplik Tipleri
Acisindan Karsilastiriimasi
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Grafik-IV.3
Ilmek Yogunluk Degisimlerinin Iplik Tipleri A¢isindan Karsilastirilmasi

A tipi iplikte yogunluk artiginin fazla oldugu yukaridaki grafikte
goriilebilmektedir. Artig miktarlar1 A tipi iplikle iiretilmis kumaslarda %42,25, B tipi
iplikle iiretilmis kumaglarda ise %31,23’tiir. Bu durumda A tipi iplikle iiretilmis
kumaslardaki grama;j artisinin da, B tipi iplikle iiretilmis kumaslardan daha fazla

olmasi beklenilebilir.
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IV.3. Kumasta Yikama Sonrasi1 Gramaj Degisimleri

| Yikama Sonrasi Kumag Gramaj Degisimleri |

A Grubu B Grubu
Yikama Oncesi 1,587 1,896
1. Yikama 2,077 2,311
2.Yikama 2,106 2,344
3.Yikama 2,14 2,373
4.Yikama 2,142 2,419
5.Yikama 2,155 2,422
Tablo-1V.9

Yikama Sonrasi Gramaj Degisimleri

Yikamaya Baglh kumag Gramaj Degigimlerinin iplik tipleri Agisindan
Karsilastiriimasi
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Gramaj Degisimlerinin Iplik Tipleri A¢isindan Karsilastirilmasi

Burada 6lciim degerleri incelendiginde A tipi iplikle tiretilmis kumaslardaki

gramaj artisinin %36, B tipi iplikle iiretilmis kumaslardaki grama;j artisinin ise %28

oldugu ortaya ¢ikmaktadir. Yine burada da A tipi iplikteki degisim fazladir.

Kumaglardaki ilmek kalinlik degisimleri incelendiginde, bu degisimin de yine

ilmek yogunluk degisimi ve gramaj artis1 ile paralel bir artis gosterdigi goriilmiistiir.

Bir alt baglikta, iki tip iplikle {iretilmis kumaslara ait yitkamaya bagli kumas

kalinlik degisimlerinin goriildiigii tablo ve grafik verilmistir.
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IV.4. Kumasta Yikama Sonrasi1 Kalinhk Degisimleri

| Yikama Sonrasi Kumas Kalinlik Degisimleri |
A Grubu B Grubu
Yikama Oncesi 0,612 0,673
1. Yikama 0,696 0,726
2.Yikama 0,714 0,737
3.Yikama 0,727 0,72
4.Yikama 0,73 0,73
5.Yikama 0,742 0,75
Tablo- V.10

Yikama Sonrasi Kalinlik Degisimleri

Yikamaya Bagh Kumas Kalinlik Degisimlerinin iplik tipleri Agisindan
Karsilastiriimasi
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Kahnlik Degisimlerinin iplik Tipleri Acisindan Karsilastirilmasi

Burada A tipi iplikle tiretilmis kumastaki kalinlik artis1 %21, B tipi iplikle
tiretilmis kumastaki kalinlik artis1 ise % 10.27°dir.

Her iki tipte iiretilmis kumasin yikamaya bagli en ve boy degisimlerinin, yine
yukaridaki degisim parametreleri ile iligkisi olmasi beklenir.

Bir alt baslik altinda, her iki tip kumasa ait, yikamaya bagli en-boy degisim

tablolar ve grafikleri verilmistir.
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IV.5. Kumasta Yikama Sonrasi Yiizde Olarak Enden

Cekme Oranlan

| Yikama Sonrasi % Enden Cekme Oranlari

A Grubu B Grubu
1. Yikama 6,9 6,3
2.Yikama 7,3 7,3
3.Yikama 7,6 8
4.Yikama 7,9 8
5.Yikama 8,6 8,1
Tablo-1V.11

Yikama Sonrasi1 % Enden Cekme Degerleri

Yikamaya Bagl Enden Gekmenin iplik Tipleri Agisindan
Karsilagtiriimasi
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Grafik- IV.6

Enden Cekmenin iplik Tipleri Acisindan Karsilastirilmasi

Son yikama itibari ile (5. Yikama) % 8,6 ‘lik ¢cekme orani ile yine A tipi iplikle

tiretilmis kumaslardaki degisimin fazla oldugu goriilmektedir. B tipi iplikle iiretilmis

kumaglarin enden ¢ekme miktari ise son yikama itibari ile % 8,1’dir.
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IV.6. Kumasta Yikama Sonrasi Yiizde Olarak Boydan

Cekme Oranlan

Yikama Sonrasi % Boydan Cekme Oranlari

A Grubu B Grubu
1. Yikama 17,7 12,3
2.Yikama 19,8 14
3.Yikama 20,9 14,8
4.Yikama 21,2 16,1
5.Yikama 21 16,7
Tablo- 1V.12

Yikama Sonrasi1 % Boydan Cekme Oranlari

Yikamaya Bagli Boydan Gekmenin iplik Tipleri Agisindan
Karsilagtirnimasi
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Boydan Cekmenin iplik Tipleri Acisindan Karsilastirilmasi

Kumaglardaki boydan ¢ekmenin de yikama arttik¢a buna bagli olarak arttigi

yukaridaki grafikten goriilebilmektedir. Burada da A tipi iplikle iiretilmis kumaslarin

boydan ¢ekmesi %21°lik ¢ekme orani ile B tipi iplikle iiretilmis kumaslardaki

degisimden fazladir. B tipi ipliklerle iiretilmis kumaslarin buradaki degisimi son

yikama itibari ile % 16,7 dir.

Yukaridaki grafikler incelendiginde en-boy ¢ekmeleri, ilmek yogunluk

degisimleri, kumastaki kalinlik ve gramaj degisimleri arasinda bir iliski oldugu

acikca goriilmektedir.
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IV.7. Kumasta Yikama Sonras1 Meydana Gelen Donme

Acilari

Asagidaki tablo ve grafikte yine ayni iki grup kumasa ait farkli yikama

sayilarindaki dénme acilar1 verilmistir.

| Yikama Sonrasi Donme Agillari ( °)

A Grubu B Grubu
Yikama Oncesi 4,97 5,7
1. Yikama 5,87 5,62
2.Yikama 5,62 5,37
3.Yikama 5,62 5,87
4.Yikama 5,37 5,75
5.Yikama 4,62 5,75
Tablo-1V.13

Yikama Sonrasi Donme Acilari

Yikamaya Bagh Dénme Agi Degisimlerinin iplik Tipleri Agisindan
Karsilagtiriimasi
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Dénme Acis1 Degisimlerinin Iplik Tipleri Acisindan Karsilastiriimasi

Kumaglardaki donme miktarlarinin tespiti i¢in ilk 6nce ham kumasglarda donme
acilar1 Sl¢iilmiistiir. Bu 6l¢iimler sonucunda makinede oriildiikten sonra relakse olan
kumaslarda da may donmesi oldugu gozlenmistir. Burada A tipi iplikle {iretilmis
kumaglarda yikama islemi sonrasi, 3. yikamaya kadar donmenin ayn1 yonde devam

ettigi ve 0,65’lik bir artig gosterdigi gortilmiistiir. Ancak 4. ve 5. yikamalarda ise;
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stitun yonlenmeleri, kumasin donme yOniiniin tersi yoniinde hareket ederek, donme
acisint ham kumastaki donme degerinin 0,35° altina indirmistir.

B tipi iplikle {iretilmis kumaslarda ise; ham kumaslarda dl¢iilen donme agis1
degerlerinin, A tipi iplikle iiretilen kumaslarda dl¢iilen degerden fazla oldugu
goriilmektedir. B tipi iplikle liretilmis kumaslarda 3. yikamaya kadar, kumasin
dénme yoniiniin tersinde bir siitun yonlenmesi oldugu ve dolayisi ile donme agisinin
0,33° diistiigii, ancak3. , 4. ve 5. yikamalarla birlikte yonlenmenin tekrar
baslangigtaki yone gittigi ve aginin ham kumasta 6l¢iilen degerin 0.05° tizerine
ulastig1 gorilmistiir.

A ve B gruplarinda farkli iiretim 6zellikleri ile tiretilmis kumaslarin kendi

iclerindeki yikamaya bagli degisimleri ise asagida incelenmistir.

IV.8. Yikamaya Bagh Donme Acilarinin Kumas Tiirleri

Acisindan Karsilastirilmasi

| Dénme Agllari (°)

Yikama Oncesi 1. Yikama 2.Ykama 3.Yikama 4.Ykama 5.Yikama
1A Grubu 51 7,5 55 4,5 55 5
2A Grubu 4,6 4 6 6 5 3,5
3A Grubu 4,87 55 6 5 6 4,5
4A Grubu 53 6,5 5 7 5 55
Tablo-1V.14

A Grubu Kumaslarin Dénme Acilar

Yikamaya Bagl Dénme Agisi Degisimlerinin Kumas Tiirleri Agisindan
Kargilagtinimasi
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A Grubu Kumaslarin Dénme Acilarinin Kumas Tiirleri A¢isindan Karsilastirilmasi

58



A tipi ipliklerle tiretilmis farkli iiretim 6zelliklerine sahip 1A,2A,3A ve 4A
gruplarindaki kumaslara ait, donme acis1 degisimleri yukaridaki tablo ve grafikte
verilmistir. Gruplar kendi aralarinda oldukga fazla egilim gostermistir. 1A grubunda,
relaks haldeki ham kumas donme agis1 5,1° iken, birinci yikama ile birlikte 2,4°
artmustir. Ikinci ve iigiincii yikamalarda ise kumastaki dénme yoniiniin tersi
istikametinde hareket etmistir. Dordiincii ve besinci yikamalar sonunda ise donme
acis1 ham kumasta dl¢iilen degere esit bir hal almistir. Ayni iplikle {iretilmis ancak
ilmek boyu uzatilmis 2A grubunda ise birinci yikama ile birlikte kumas doniis
yoniiniin tersi yoniinde bir yonlenme gerceklesmis ancak ikinci yikama ile birlikte
donme acis1 2°’lik artis gostermistir. Besinci yikama sonunda ise, ham kumasta
dlciilen degerin yaklasik olarak 1° altina diismiistiir. Iplik besleme miktari arttirilarak
tiretilmis 3A grubunda ise, birinci ve ikinci yikamalarda donme agisinda bir artis
gbzlense bile besinci yikama itibari ile ham kumas 6l¢iim degerinden 0,37°’lik bir
diisiis gerceklestigi goriilmektedir. Kumas ¢ekim miktar1 diistiriilerek iiretilmis 4A
grubunda ise kumas yonlenmeleri her yikamada farkli bir yone olmustur. Birinci ve
liclincii yikamalarda donme acgis1 kumastaki donme yoniinde artig gosterirken ikinci
ve dordiincii yikamalarda diisiis gozlenmistir. Besinci yikamada da bir artis s6z
konusu olsa da donme agis1 ham kumasta 6lgiilen degerin ¢ok tizerine ¢ikmamustir. A
tipi iplikle liretilmis hicbir grupta, 5. yikama itibari ile kumastaki donme yoniinde

Onemli bir artis gézlenmemistir.

| DONME ACILARI (*)

Yikama Oncesi 1. Yikama 2.Yikama 3.Yikama 4 Yikama 5.Yikama
1B Grubu 6 6 55 7 6 6
2B Grubu 5 35 4 4 45 6
3B Grubu 49 55 55 6,5 6 6
4B Grubu 6,9 75 6,5 6 6,5 5
Tablo-1V.15

B Grubu Kumaslarin Donme Acilari
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Yikamaya Baglh Donme Agisi Degisimlerinin Kumas Tiirleri Agisindan
Karsilastiriimasi
B Grubu
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Grafik-1V.10
B Grubu Kumaslarin Donme Ac¢ilarinin Kumas Tiirleri Acisindan Karsilastirilmasi

Yukaridaki tablo ve grafikte ise B tipi iplikle farkl: {iretim parametrelerinde
iretilmis 1B, 2B, 3B ve 4B gruplarina ait farkli yitkama seviyelerindeki donme agis1
degerleri goriilmektedir. Grafik incelendiginde 2B grubunun digerlerinden farkli
egilim gosterdigi anlasilmaktadir. Birinci yikama ile birlikte donme agisinda 1,5°°1ik
diisiis gerceklesmis, dordiincii ve besinci yikamalardaki artigla birlikte ise kumastaki
donme acis1 ham kumasta 6l¢iilen degerin 1° iistiine ¢ikmistir. 1B grubunda, ii¢lincii
yikamada 1°’lik artis olsa da, besinci yikama sonunda donme agis1 degerinin ham
kumastaki degerle aynidir. 3B grubunda yikamalarla dogru orantili bir artig
gozlenmistir ve besinci yikama sonunda donme agis1 ham kumasta 6l¢iilen degerin
1,1° lizerine ¢ikmistir. 4B grubunda ise, birinci yikama ile bir artig gdzlenmis ancak
besinci yikama sonunda yapilan 6l¢limlerde donmenin, kumasin dénme yoniiniin

tersinde seyrettigi ve ham kumasta olgiilen degerin 1,9° altina diistiigii goriilmiistiir.

IV.9. Yikamaya Bagh Enden Cekme Yiizde Oranlarinin

Kumas Tiirleri Acisindan Karsilastirilmasi

| Yikamaya Bagli % Enden Cekmenin Kumas Tipleri Agisindan Karsilastiriimasi A Grubu

1. Yikama 2.Yikama 3.Yikama 4.Yikama 5.Yikama
1A Grubu 72 8 6,8 8,4 8,4
2A Grubu 6 72 6,4 72 8
3A Grubu 6,8 5,6 7,6 6,4 8
4A Grubu 7,6 8,4 9,6 9,6 10
Tablo-1V.16

A Grubu Kumaslarin % Enden Cekme Oranlar
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Yikamaya Bagli Enden GCekmenin Kumas Tipleri Agisindan
Karsgilastirimasi
A Grubu
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Grafik-IV.11
A Grubu Kumaslarda Enden Cekmenin Kumas Tipleri Acisindan Karsilastirilmasi

Yukarida A grubuna ait kumaslarda, farkli yikama seviyelerinde goriilen enden
cekme miktarlari goriilmekte. Grafik incelendigine, yikamalar sonucunda biitiin
gruplarda farkli miktarlarda enden ¢ekme gergeklestigi goriilmektedir. Ancak besinci
yikama sonrasi degerlere bakildiginda, en fazla ¢cekmenin %10°luk ¢ekme miktari ile
4A grubunda ortaya ¢iktig1 goriilmektedir. ikinci yiiksek cekme miktar1 %8.4
oraninda ¢cekme gosteren 1A gurunda gerceklemistir. Diger iki grupta ise ¢ekme
miktar1 %8 seviyesinde ger¢eklesmistir. Besinci yikama sonucunda ortaya ¢ikan dort

Olciim degeri hata seviyesindedir.

| Yikamaya Bagli % Enden Cekmenin Kumas Tipleri agisindan Karsilastiriimasi B Grubu |

1. Yikama 2.Yikama 3.Yikama 4.Yikama 5.Yikama
1B Grubu 6,4 6 8 8,4 9,2
2B Grubu 52 7.2 7,2 6,8 7,6
3B Grubu 5,6 6,4 7,6 7,2 5,6
4B Grubu 8 9,6 9,2 9,6 10
Tablo-1V.17

B Grubu Kumaslarimm % Enden Cekme Oranlari
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Yikamaya Bagl Enden Gekmenin Kumas Tipleri Agisindan
Degerlendirilmesi
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Grafik-1V.12
B Grubu Kumaslarda Enden Cekmenin Kumas Tipleri Acisindan Karsilastirilmasi

B tipi iplikle tiretilmis kumaslarda, besinci yikama sonucu 6l¢iilen enden
cekme miktarlari incelendiginde yine en yiiksek enden ¢gekme oraninin %10°luk
cekme miktari ile 4B grubuna ait kumaslarda ortaya ¢iktig1 gériilmiistiir. ikinci
yiiksek ¢ekme miktari ise %9,2’lik cekme orani ile 1B grubunda ortaya ¢ikmustir.
Besinci yikama sonunda 2B grubunda %7,6, 3B grubunda ise %5,6’lik ¢cekme oldugu
gbzlenmistir. Yine burada da 6lgiilen tiim degerler hata seviyesindedir.

A ve B gruplarina ait enden ¢ekme miktarlar1 incelendiginde; her iki grupta da en
yiiksek ¢ekme miktarlarinin kumas ¢ekimi diisiiriilerek tiretilen 4. grup kumaslara ait
oldugu ortaya ¢ikmaktadir. Dolayisi ile makinede {iretim sirasinda kumas ¢ekim
miktarlarindaki degisikliklerin kumagin yikama sonrasi enden ¢ekme miktarini

etkiledigini sdylemek miimkiindjir.
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IV.10. Yikamaya Bagh Boydan Cekme Yiizde Oranlarinin

Kumas Tiirleri Acisindan Karsilastirilmasi

Yikamaya Bagli % Boydan Cekmenin Kumas Tipleri Agisindan Karsilastiriimasi A Grubu

1. Yikama 2.Yikama 3.Yikama 4.Yikama 5.Yikama
1A Grubu 14,4 18 18 19,6 19,2
2A Grubu 20 21,2 23,6 22,8 21,6
3A Grubu 21,2 22,8 23,2 24 24
4A Grubu 15,2 17,2 18,8 18,4 19,2
Tablo-1V.18
A Grubu Kumaslarin % Boydan Cekme Oranlari
Yikamaya Bagli Boydan Gekmenin Kumas Tipleri Agisindan
Karsilastirimasi
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Grafik-1V.13

A Grubu Kumaslarda Boydan Cekmenin Kumas Tipleri A¢isindan Karsilastirilmasi

A grubu kumasglarin boydan ¢ekmesi incelendiginde, yikamaya bagli olarak

boydan ¢ekme oranlarinda dogrusal bir artig oldugu ve besinci yikama sonunda en

yiiksek ¢ekmenin %24’liikk ¢ekme orani ile 3A grubunda gerceklestigi goriilmektedir.

Ikinci en yiiksek ¢ekme oran1 ise %21°lik ¢ekme orani ile 2A grubunda gozlenmistir.

Yikamaya Bagli % Boydan Cekmenin Kumas Tipleri agisindan Karsilastiriimasi B Grubu

7. Yikama

2.Yikama 3.Yikama 4.Ykama 5.Yikama
1B Grubu 10 11,2 12,4 14 14
2B Grubu 13,6 16,8 16,4 18,4 18,8
3B Grubu 16 18 20 20 22
4B Grubu 9,6 10 10,4 12 12
Tablo-1V.19

B Grubu Kumaslarin % Boydan Cekme Degerleri
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Yikamaya Bagl Boydan Gekmenin Kumag Tipleri Agisindan
Karsilastiriimasi

B Grubu
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Grafik-1V.14
B Grubu Kumaslarda Boydan Cekmenin Kumas Tipleri Acisindan Karsilagtirilmasi

B grubuna ait yikama sonuglari incelendiginde ise, besinci yikama sonucunda
en yiiksek boydan ¢ekmenin %22’lik cekme orani ile yine 3. grup (3B grubu)
kumaslarda ortaya ¢iktig1 gériilmiistiir. ikinci yiiksek boydan ¢ekme miktari ise
%18,8’lik boydan ¢cekme orani ile 2B grubunda goriilmiistiir.

A ve B gruplarmin her ikisinde de, birinci yikamadan itibaren 6l¢iilen boydan
cekme oranlar1 hata orani olan %5 degerinin ¢ok lizerinde seyretmistir.

A ve B gruplarina ait boydan ¢ekme oranlar birlikte incelendiginde her iki
grupta da en yliksek ¢ekme miktarinin iplik besleme miktari arttirilarak tiretilmis
olan kumaslara ait oldugu goriilmektedir. Ikinci yiiksek artis ise yine her iki grupta
da ilmek boyu uzatilarak iiretilen kumaslarda goriilmiistiir. Buradan hareketle
oncelikle iplik besleme miktarlarinin, ikincil olarak da ilmek boylarindaki artisin
yikama sonrasi ortaya ¢ikan boydan ¢ekmeyi olumsuz yonde etkiledigini

(arttirdigini) sdylemek miimkiindiir.
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IV.11. Yikamaya Bagh ilmek Yogunluk Degisimlerinin

Kumas Tiirleri Acisindan Karsilastirilmasi

| Yikamaya Bagli limek Yogunluklarindaki Degisimin Kumas Tipleri Agisindan Karsilastiriimasi A Grubu

Yikama Oncesi 1. Yikama 2.Yikama 3.Yikama 4.Yikama | 5.Yikama
1A Grubu 291,8 375 375 390 375 418,5
2A Grubu 256,2 345 360 375 375 375
3A Grubu 2474 360 348 360 375 360
4A Grubu 285 375 397,5 390 390 390
Tablo-IV.20
A Grubu Kumaslarin Ilmek Yogunluklar:
Yikamaya Bagl ilmek Yogunluklarindaki Degigimin Kumas Tipleri
Acisindan Karsilagtiriimasi
A Grubu
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Grafik-1V.15

A Grubu Kumaslarda ilmek Yogunluklarimin Kumas Tipleri A¢isindan Karsilastirilmasi

Yukaridaki tablo ve grafikte, A tipi iplikle iiretilmis kumaslara ait farkli yikama

seviyelerinde 6l¢lilmiis ilmek yogunluk degerleri verilmistir. Yikamalara bagli olarak

ilmek yogunluklarinin arttig1 grafikten goriilebilmektedir. Besinci yikama sonunda

yiizdesel olarak yogunluk artislart; 1A grubunda %43.42, 2A grubunda % 46.37, 3A

grubunda %45.51 ve 4A grubunda %36.84 seklindedir. Goriildiigii tizere en yiiksek

artis oran1 2A grubunda gergeklesmistir.
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| Yikamaya Bagli limek Yogunluklarindaki Degisimin Kumas Tipleri Agisindan Karsilastiriimasi B Grubu |

Yikama Oncesi 1. Yikama 2.Yikama 3.Yikama 4.Yikama 5.Yikama
1B Grubu 281,5 322 348 348 362,5 348
2B Grubu 240,8 294 322 333,5 322 336
3B Grubu 230,6 294 322 322 322 322
4B Grubu 300,2 333,5 348 348 348 362,5
Tablo-IV.21
B Grubu Kumaslarin Ilmek Yogunluklar:
Yikamaya Bagl iimek Yogunluklarindaki Degisimin Kumasg Tipleri
Agisindan Karsilagtiriimasi
B Grubu
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Grafik-1V.16
B Grubu Kumaslarda Ilmek Yogunluklarinin Kumas Tipleri Acisindan Karsilastirilmasi

B grubu kumaslarin yikama sonrasi ilmek yogunluk degisimlerinin goriildigii
tablo ve grafik yukarida verilmistir. Tablo incelendiginde en yiiksek degisim
oranlariin % 39,63’lik artigla 3B grubu ve %39,53’liik artigla 2B grubuna ait oldugu
goriilmistiir. 1B grubunda % 23,62’lik bir artis, 4B grubunda ise %20,75’lik bir artis
goriilmiistiir.

A ve B gruplarinin yikama sonra ilmek yogunluk degisimleri birlikte
incelendiginde, 2. gruba ait kumaslardaki artig oranin her iki grupta da 6nemli
Olciilerde oldugu goriilmektedir. Dolayisi ile ilmek uzunluklarindaki degisikliklerin
yikama sonrasi ortaya ¢ikan ilmek yogunluklarindaki degisimi biiyiik 6lciide

etkiledigi soylenebilir.
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IV.12. Yikamaya Bagh Gramaj Degisimlerinin Kumas

Tiirleri Acisindan Karsilastirilmasi

[ Yikamaya Bagli Gramaj Degisimlerinin Kumas Tipleri Agisindan Karsilastiriimasi A Grubu

Yikama Oncesi 1. Yikama 2.Yikama 3.Yikama 4.Yikama 5.Yikama
1A Grubu 1,632 2,105 2,124 2,184 2,144 2,166
2A Grubu 1,556 2,09 2,04 2,13 2,126 2,146
3A Grubu 1,53 2,061 2,085 2,091 2,135 2,163
4A Grubu 1,633 2,054 2,175 2,158 2,163 2,146
Tablo-1V.22
A Grubu Kumaslarin Gramaj Degerleri
Yikamaya Baglh Gramaj Degisimlerinin Kumas Tipleri
Acisindan Karsilastinlmasi
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Grafik-1V.17

A Grubu Kumaslarda Gramaj Degisimlerinin Kumas Tipleri Acisindan Karsilastirilmasi

Yukarida A tipi iplikle {iretilmis kumaslarin yikama 6ncesi ve farkli yikama

seviyelerinde Olcililen metrekare gramajlarinin goriildiigi tablo ve grafik verilmistir.

Tablo ve grafik incelendiginde farkli yikama seviyelerinde 1A ve 2A gruplarinin

birbirleriyle, 3A ve 4A gruplarinin da birbirleriyle benzer egilimler gosterdigi

goriilmektedir. Besinci yikama sonunda en yiiksek degisim %41,37’lik artis orani ile

3A grubunda goriilmiistiir.

Yikamaya Bagli Gramaj Degisimlerinin Kumas Tipleri Agisindan Karsilastiriimasi B Grubu

B Grubu Kumaslarin Gramaj Degerleri

67

Yikama Oncesi 1. Yikama 2.Yikama 3.Yikama 4.Yikama 5.Yikama
1B Grubu 1,966 2,322 2,327 2,431 2,455 2,471
2B Grubu 1,835 2,26 2,377 2,337 2,411 2,411
3B Grubu 1,804 2,265 2,259 2,307 2,347 2,351
4B Grubu 1,98 2,397 2,413 2,417 2,465 2,457
Tablo-1V.23
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Grafik-1V.18

B Grubu Kumaslarda Gramaj Degisimlerinin Kumas Tipleri Acisindan Karsilastirilmasi

B grubu kumaslara ait, farkli yitkama seviyelerindeki gramajlarin goriildiigii

tablo ve grafik yukarida verilmistir. Besinci yikama sonunda 6lgiilen degerler

incelendiginde en yliksek degisimin %31,38’lik artisla 2B grubunda gergeklestigi

goriilmektedir.

IV.13. Yikamaya Bagh Kalinhik Degisimlerinin Kumas

Tiirleri Acisindan Karsilastirilmasi

Yikamaya Baglh Kumas Kalinlik Degisimlerinin Kumas Tipleri Agisindan Karsilastiriimasi A Grubu

A Grubu Kumaslarin Kalinlik Degerleri
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Yikama Oncesi 1. Yikama 2.Yikama 3.Yikama 4.Yikama 5.Yikama
1A Grubu 0,612 0,68 0,71 0,71 0,72 0,76
2A Grubu 0,573 0,7 0,73 0,74 0,75 0,76
3A Grubu 0,61 0,72 0,72 0,74 0,75 0,74
4A Grubu 0,63 0,685 0,699 0,719 0,7 0,71
Tablo-1V.24




Yikamaya Bagh Kumas Kalinlik Degisimlerinin Kumas Tipleri Agisindan
Karsilagtinimasi
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Grafik-IV.19
A Grubu Kumaslarda Kalinlik Degisimlerinin Kumas Tipleri Acisindan Karsilastirilmasi

Yukarida A grubu kumaslara ait yikama sonrasi kalinlik degisimlerini gdsteren
tablo ve grafik goriilmektedir. Grafik incelendiginde, tiim kumas kalinliklarinda
yikama sayisi ile orantili olarak bir artma oldugu goriilmektedir. Ancak en biiytik

artis, %32,63 ile 2A grubunda olmustur.

| Yikamaya Bagl Kumas Kalinlik Degisimlerinin Kumas Tipleri Agisindan Karsilastiriimasi B Grubu

Yikama Oncesi 1. Yikama 2.Yikama 3.Yikama 4.Yikama 5.Yikama
1B Grubu 0,668 0,735 0,7 0,7 0,72 0,75
2B Grubu 0,67 0,74 0,74 0,73 0,74 0,79
3B Grubu 0,672 0,75 0,79 0,75 0,77 0,76
4B Grubu 0,684 0,68 0,72 0,7 0,69 0,7
Tablo-1V.25

B Grubu Kumaslarin Kalinhik Degerleri
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Grafik-1V.20
B Grubu Kumaslarda Kalinlik Degisimlerinin Kumas Tipleri Acisindan Karsilastirilmasi

B grubuna ait kumaglarin farkli yikama seviyelerinde gosterdikleri kalinlik

degisimleri yukaridaki tablo ve grafikte verilmistir. Degerler incelendiginde; besinci

yikama sonunda en yiiksek kalinlik artisinin %17,91°lik artis orani ile 2B grubunda

gergeklestigi goriilmiistiir.

A ve B grubuna ait yikamalar sonrasi kumag kalinliklarindaki en yiiksek

artiglarin, her iki grupta da 2. grup kumaslara ait oldugu diistiniiliirse; kalinlik

degisiminin ilmek boylarindaki degisimlerle iligkisi oldugu sdylenilebilir.
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BOLUM YV

DEGERLENDIRME

V.1. DEGERLENDIRME

Bu calismada, dikigsiz 6rme makinelerinde iki farkli numarada pamuk ipligi ve
farkl: {iretim parametrelerinde iiretilmis kumaslarin yikama sonrasi boyutsal
degisiklikleri ve may donmesi sorunlari incelenmistir. Yapilan testlerden elde edilen
Olclim sonuglarina dayanilarak varilan sonuglar ve ¢oziim onerileri asagida
verilmistir.

Kumaglardaki boyutsal degisiklikler hem iplik numaralarindaki farkliliklar
acisindan, hem de kumaslarin eldesinde kullanilan iretim teknik parametreleri
agsindan incelenmistir.

Kumaglar tiretildikleri iplik numaralar1 agisindan karsilastirildigina; Slgiilen
tiim 6zellikler bakimindan A tipi (Ne40/1 Pamuk Ipligi) iplikle iiretilmis kumaslarda
ortaya ¢tkan degisimin B tipi (Ne30/1 Pamuk Ipligi) ile iiretilmis kumaslardan daha
fazla oldugu goriilmiistiir. Iki grup arasindaki bu farkliligin nedenlerinin tespiti igin;
iki iplik arasinda, boyutsal degisiklige sebep olabilecek farkliliklarin incelenmesi
gerekir. Ipliklerin biikiim, mukavemet ve uzama dzelliklerine ait grafikler
incelendiginde iki iplik arasinda, mukavemet ve uzama 6zellikleri agisindan 6nemli
bir farklilik olmadig1 ancak biikiim miktarlarinda bir faklilik oldugu goriilmiistiir.
Buradan hareketle; 6rme kumaslarda kullanilacak 6rme ipliklerinin biikiim ve incelik
ozellikleri, bu ipliklerden iiretilecek kumaslardaki boyutsal degisikligi direkt olarak

etkilemektedir denilebilir.
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Makinedeki liretim parametrelerinin boyutsal degisiklik {izerine etkileri
incelendiginde; makinedeki ¢ekim miktarinin diisiiriilmesinin yikama sonrast may
donmesini ve enden ¢ekmeyi etkiledigi goriilmiistiir. Iplik besleme miktarmin
arttirtlmasinin yikama sonrasi boydan ¢cekmeyi, ilmek boyunun uzatilmasinin ise
yikama sonrasi ortaya ¢ikan yogunluk degisimlerini, boydan ¢ekmeyi, kumas

kalinliklarindaki degisimi arttirdig1 ortaya ¢ikmustir.
V.2. ONERILER

Bu caligsmada, halen isletmelerde kullanilmakta olan iki numarada pamuk ipligi
kullanilmigtir. Kumaglarin isletme ortaminda {iretimi sirasinda her iki numarali
iplikle caligmanin, esit siirelerde gerceklestigi goriilmiistiir. Yapilan deneylerde elde
edilen verilere dayanilarak, pamuklu caligilacak seamless 6rme makinelerinde
Ne30/1 penye pamuk ipliginin kullanilmasinin daha dogru olacagi sdylenilebilir.
Boylece, ozellikle kullanici agisindan biiyiik sorun teskil eden boyutsal degisiklik bir
miktar azaltilmis olacaktir.

Makinedeki liretim parametrelerinin boyutsal degisiklik {izerine etkileri
incelendiginde ise;

[Imek boyunun uzatilmasinin;

e Ilmek yogunluk degisimlerini, boydan ¢ekmeyi ve kumas
kalinliklarindaki degisimi arttirdigi,

Iplik besleme miktarinin arttirilmasinin;

¢ Yikama sonrasi boydan ¢cekmeyi arttirdigi,

Makinedeki vakum ¢ekim degerinin diisiiriilmesinin;

e May donmesini ve enden ¢ekmeyi arttirdigi ortaya ¢ikmistir.

Isletmelerde kullanlacak makine parametrelerinin, yukarida belirtilen test
sonuclar1 dikkate alinarak tekrar revize edilmesi yine boyutsal degisiklik

problemlerinin minimize edilmesine yardimci olacaktir.
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