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OZET

Bu tezin amaci yuvarlak 6rme makinelerinde bazi iiretim parametrelerinin 6rme
tasarimlar tizerindeki etkisinin ortaya konmasi yoniinde bir aragtirma yapmaktir. Bu
baglamda arastirmada iki temel ama¢ mevcuttur. Bu amaglarin birincisi atkili 6rme
kumas tiretiminde kullanilan farkli makine inceliklerine sahip elektronik ve mekanik
jakar makinelerinde en siki ayardan en gevsek ayara dogru kapak ilmek ayarinda
yapilacak degisikliklerin siiprem ve jakarli kumaslar tizerindeki etkisini bilimsel bir
yaklasimla ortaya koymaya calismaktir. Arastirmanin ikinci amaci farkli iplik
tansiyon ayarlariin ribana, interlok, kaskorse ve torba jakar kumaslarin tuselerinde
ve goriiniimlerinde yarattig1 degisimleri ortaya koymaktir. Bu amaglar dogrultusunda
planlanan deneysel calismalarin ilkinde 10E ve 7E mekanik jakar makinelerinde
stiprem kumas, 18E ve 20E elektronik jakar makinelerinde jakarli kumas tliretilmistir.
Iki farkli makine tiirinde ve dort farkli makine inceligindeki yuvarlak 6rme
makinelerinde kapak ilmek ayar1 en sikidan en gevsege dogru 5 farkli ayarda
degistirilerek elde edilen 6rme kumaslar gorsel ve dokunsal ag¢idan incelenmistir. Bu
kumaslar arasinda yalnizca 20E elektronik jakar makinesinde besinci ayarda kumas
iiretimi gerceklestirilememistir. Uretilen 19 adet numunenin duyusal alg1 6zelliklerini
belirleyebilmek amaciyla alt1 kriterden olusan 6l¢gme aracinin pilot uygulamasi
Ankara ve Giresun/Sebinkarahisar’da yapilmis, 6lgme aracit son seklini aldiktan
sonra 43 katilimciya uygulanarak veriler elde edilmis ve sonucglar puan tablolar
seklinde sunulmustur. Tezin ikinci asamasinda ise farkli iplik tansiyon ayarlarinda
ribana, interlok, kaskorse ve torba jakar kumaslar iiretilmistir. iplik tansiyon ayarlari
4 farkli kademede en siki ayardan en gevsek ayar yoniinde degistirilerek toplam 16
adet numune kumas iretilmistir. Numunelerin duyusal algt o6zelliklerini
belirleyebilmek amaciyla iki kriterden olusan 6lgme araci Giresun/Sebinkarahisar’da
31 katilimciya uygulanarak veriler elde edilmis ve sonuglar puan tablolar1 seklinde
sunulmustur.

Bilim Kodu : 40611
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kumaglar, 6rme kumas tasarimi, makine ayarlar
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ABSTRACT

The aim of this thesis is to conduct a research to reveal the effect of some production
parameters in circular knitting machines on knitted designs. In this context, the
research has two main aims. The first of these aims is to try to reveal the effect of the
changes to be made in the cover knot setting from the tightest setting to the loosest
setting on single jersey and jacquard fabrics with a scientific approach in electronic
and mechanical jacquard machines with different machine thicknesses used in the
production of weft knitted fabrics. The second aim of the research is to reveal the
changes created by different yarn tension settings in the palpation and appearance of
rib, interlock, camisole and bag jacquard fabrics. In the first of the experimental
studies planned for these purposes, single jersey fabric was produced on 10E and 7E
mechanical jacquard machines, and jacquard fabric was produced on 18E and 20E
electronic jacquard machines. The knitted fabrics obtained by changing the cover
knot setting from the tightest to the loosest in circular knitting machines with two
different machine types and four different machine thicknesses were examined
visually and tactilely. Among these fabrics, fabric production could not be realized
only in the fifth setting in the 20E electronic jacquard machine. In order to determine
the sensory perception characteristics of the 19 samples produced, the pilot
application of the measurement tool consisting of six criteria was made in Ankara
and Giresun/Sebinkarahisar, after the measurement tool took its final shape, it was
applied to 43 participants, data were obtained and the results were presented in the
form of score tables. In the second stage of the thesis, rib, interlock, camisole and
bag jacquard fabrics were produced in different thread tension settings. A total of 16
sample fabrics were produced by changing the thread tension settings from the
tightest to the loosest at 4 different levels. In order to determine the sensory
perception characteristics of the samples, the measurement tool consisting of two
criteria was applied to 31 participants in Giresun/Sebinkarahisar, and the data were
obtained and the results were presented in the form of score tables.

Science Code : 40611

Key Words . Knitting, weft knitting, circular knitting machines, knitted fabrics,
knitted fabric design, machine settings
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TESEKKUR
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gelismemi saglayan, yiiregi giiclii ve sevgi dolu tez danismanim Sayin Prof. Dr. Banu
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ederek her yonleriyle tanimaktan onur duydugum Sayin Prof. Dr. Semiha AYDIN’a
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bir telefon konusmas1 ancak bu kadar iyiliklerle dolu olabilirdi. Kosulsuz sevginin en
nadir gostergesi, ilk Ogretmenim Sayin Zeki BEGENDI’ye, lisans egitimimden bu
giine destegini hissettigim degerli Hocam Rahile Handan CELEBI’ye, dostluk
kaynagi Ogr. Gor. Ozlem AKIN’a ve destegini esirgemeyen pek cok aile
biiyliklerime tesekkiirlerimi sunarim. Farkli bakis acilariyla farkindalik olusturan
esim Fatih ARSLAN’a, zamanin ¢ok hizli aktiginin en anlamli gostergesi, bu
siirecteki en biiylik Ahde-Vefam, hayatimdaki en kiicliglim, sabri, olgunlugu ve
kosulsuz sevgisi i¢in oglum Ozgiir Anda¢ ARSLAN’a en derin sevgilerimi sunarim.
Her daim dualarinda oldugum babam Salih ISCAN’a ve bu siirecin her anin1 benimle
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1. GIRIS

Problem Durumu

Tekstil ve hazir giyim sektorii gelisen teknoloji ve artan liretim hacmi ile diinya
genelinde iilkelerin kalkinmasinda etkin payi olan, ihracat kalemleri arasinda 6nemli
yere sahip bir endiistridir. Tiirkiye, endiistriyel atilim hamlesini ve sanayi kiiltiiriini
agirhikli olarak tekstil ve hazir giyim endiistrisi sayesinde gerceklestirmistir. Orme
sektorii tarihsel gelisimi, makine parki ve tretim dinamikleri ile hammaddeden
iplige, kumagtan giysiye kadar gecen tiim siireci i¢ine alan genel bir kavram olan
tekstil alanlarindan biridir. Diinya tarihi i¢inde iplikle 6rme yiizey olusturma siireci
insanlik tarihi kadar eski bir ugrasi olsa da ipligin kumasa doniistiiriillmesi ayni
zamanda pek cok sektoriin de ortak paydada bulusmasma yol agmistir. Ormenin
zaman igerisindeki gelisimi ev tipi bir etkinlik alan1 olmaktan siyrilarak 6rme
makinelerinin gelismesiyle bir sektor haline doniismesine imkan sunmustur.
Giiniimiizde tekstil endiistrisinin biiyiik ihracat kalemlerinden biri haline gelen 6rme,
endustrilesme siirecinin iretim hizi disik olan 6rme kumas Uretiminin de hiz

kazanmasini saglayarak kitlesel boyuta taginmistir.

Orme sektoriinii olusturan segmentler arasinda atkili 6rme kumas iiretimi, drme
isletmelerinde emek yogun istthdam yaratmasi ile onemli bir faaliyet alan1 olarak
kabul edilmektedir. Orme kumas iiretim tekniklerinden biri olan atkili &rme
tekniginde c¢alisan yuvarlak yatakli 6rme makinelerinde kumas tiip seklinde
uretilmekte, istege bagli olarak may diisiigii noktasindan kesilerek agik en kumasa
doniistiiriilebilmekte ya da tip Orme kumaslar olarak metraj uzunlukta
iiretilebilmektedir. Orme kumaslarin kullanim miktarlarinin genislemesi ve iiretimin
artmasi sonucunda 6rme sektorii istihdam yaratma konusunda dokuma kumas sektorii

ile yarigir hale gelmistir.

Orme sektdrii diinyada iiretim yapan pek ok iilkenin ve &zellikle iilkemizin
gelismekte olan ana sanayi dallarindan biri konumundadir. Makine iireticileri
sektorlin beklenti ve isteklerini karsilayabilecek yenilik¢i makine uygulamalarini

sektore sunmak icin teknolojik gelismeleri yakindan takip etmektedir. Bu nedenle



yuvarlak 6rme makineleri yiiksek tiretim kapasiteli, kapsamli mekanik ve elektronik
teknolojiyle donanik makinelerdir. Yuvarlak 6rme makinelerinin temel teknik
Ozellikleri iiretilecek olan kumas tiirtiniin kalinlik, incelik, siklik, dokiimliiliik ve
desen gibi estetik ve teknik Ozelliklerini belirleyen temel unsurlar oldugu kadar
patlak, kusgozii, ilmek kagigi, durus izi, bant izi, gevseklik veya sikilik vb. kumasg

hatalarinin da en temel kaynagini olugturmaktadir.

Yuvarlak 6rme makinelerinde tretilen atkili 6rme kumaslar cesitli tiirlerde ve
Ozelliklerdedir. Bu kumaslar iiretim yapilarina uygun sekilde tasarlanmis 6rme
makinelerinde ya da cesitli ayar degisiklikleri ile uyumlagtirllmis makinelerde
retilebilmektedir. Sektorde yogun fretim yapan Orme isletmeleriyle yapilan
goriigmelerden elde edilen bilgiler sonucunda atkili 6rme kumaslarin genellikle
makine tireticisinin belirlemis oldugu standart ayarlarda kullanildig1 anlasilmaktadir.
Orme sektdriinde tasarimer olarak calisan isgdrenlerin daha ¢ok makine operatérii
seviyesinde oldugu ve pek azinin da makine kurulurken belirlenen ayarlarin digina
cikarak serbest denemeler yapmaya istekli oldugu da goriilmiistiir. Bu duruma neden
olarak makinede ariza olusturmaktan ve iretim miktarinda disiiklige sebebiyet
vermekten ¢ekinme ve isletmenin genel fason mantiginda {iretim yapmasi

gosterilebilir.

Orme sektoriinde tasarim odakl {iretimin genel yaklagim olarak kabul gdérmedigi,
0zglin kumas tasarimlar1 yerine makine ayarlarinin fason iiretim i¢in etkin liretim
parametrelerinin belirlenmesinde kullanildigr gériilmektedir. Ayrica iiretim sirasinda
da ekstra maliyet olusturacak etkinliklerden kacinildig1 ve siparigin tiretimi siirecinde
deneme-yanilma ile makine ayarini bulmanin isletmeleri ciddi bir zaman kaybi ile

kars1 karsiya biraktigi anlagilmaktadir.

Akademik caligmalarda atkili 6rme kumaslart konu olan ¢alismalarin gogunlukla
standart ayarlarda {iretilmis 6rme kumaslarda performans 6zellikleri, igne diizenleri,
desen c¢alismasi, terbiye islemlerinin kumaglar tizerindeki etkileri, iiretimlerini
etkileyen parametreler, iplik tiirlerine gore performans karsilastirmalarini konu alan
caligmalar etrafinda toplandigi goriilmiistiir. Yuvarlak 6rme makineleri ile ilgili

yapilan Tirk¢ce ve yabanci kaynaklardaki bilgi taramasinda makinenin teknik



diizeyde ¢alisma prensipleri, makineyi olusturan pargalar ile bu parcalarin ¢alisma
diizenleriyle ilgili yeterli diizeyde kaynak oldugu belirlenmistir. Ancak yuvarlak
orme makinelerinde kumasi dogrudan etkileyen bazi iiretim parametrelerini konu
alan ve standart makine ayarlarinin disina ¢ikilarak iiretilen kumaslarda meydana
gelen degisimler ile bu degisimlerin nasil algilandig1 ile ilgili c¢alismalara

rastlanmamaktadir.

Arastirmanin Amaci

Arastirmanin iki temel amaci vardir. Bu amaglarin birincisi atkili 6rme kumas
tiretiminde kullanilan farkli makine inceliklerine sahip elektronik ve mekanik jakar
makinelerinde en siki ayardan en gevsek ayara dogru kapak ilmek ayarinda yapilacak
degisikliklerin stiprem ve jakarli kumaslar {izerindeki etkisini bilimsel bir yaklagimla
ortaya koymaya c¢alismaktir. Hazir giyim sektoriinde oldukg¢a yaygim kullanim alani
olan bu iki kumas tiiri i¢in yuvarlak 6rme makinelerinde yapilacak kapak ilmek
ayarindaki degisiklikler ile farkli fiziksel oOzelliklere sahip siiprem ve jakarh
kumaglar elde edilecektir. Bunun sonucunda hazir giyim sektoriine ve giysi
tasarimcilarina farkli 6zelliklere sahip 6rme kumaslar ile ilgili ayar bilgisi sunulmus
olacaktir. Yuvarlak 6rme kumas iireticilerine ise yeni ya da farkli 6zelliklere sahip
orme kumas Tlretebilmelerinde bakis agilarin1 degistirmeleri konusunda fikir
olusturmas1 saglanacaktir. Ayrica yeni bir orme kumasin iiretilmesi esnasinda
yapilan deneme-yanilma ayarlar1 sirasinda gegecek olan zaman kaybindan, iplik
sarfiyatindan, enerjiden ve emekten tasarruf edilecek deneme-yanilma asamasinin
daha hizli ilerlemesi saglanarak isletmelerin kumas koleksiyonlar1 olusturmalari
sirasinda arastirma sonuglarindan faydalanmalarina yonelik bir algi olusmasina katki

saglanacaktir.

Aragtirmanin ikinci amaci farkli iplik tansiyon ayarlarinin ribana, interlok, kaskorse
ve torba jakar kumasglarin tuselerinde ve goriiniimlerinde yarattig1 degisimleri ortaya
koymaktir. Giysi liretiminde oldukga talep goéren bu kumaslar birbirlerinden ¢ok
farkli yapisal ozelliklere sahiptir. Dort farkli atkili 6rme kumaslarin her birinde
yapilacak iplik tansiyon ayar degisikliklerinin her bir kumas tiiriiniin kendi i¢inde

ortaya koyacagi tepkimeleri de farkli olacaktir. Bu durum her bir kumas tiirtiniin ayar



degisikliklerine bagli olarak tuse ve goriiniimiinii de degistirecektir. Bdylece her bir
kumas tiirii icin sektoriin tercih ettigi ayarlarda iiretilen standart kumaslarin disina
¢ikilarak kumaslarin kullanim alanlarinin daha da genisletilmesi, isletmelerin de yeni

pazarlara girmelerine katki saglanacaktir.

Bu amagclara ulagabilmek i¢in belirlenen arastirma problemleri ve bu problemlere ait

alt problemler agagida belirtilmektedir:

Arastirma Problemleri:

1. Farkli makine tiir ve inceliklerdeki jakarli yuvarlak 6rme makinelerde farkli kapak
ilmek ayarlarinin kumaslarin gramajina, sikligina ve duyusal 6zelliklerin algisina
etkisi nedir?

2. Farkli iplik tansiyon ayarlarmin farkli 6rgi tiirlerinin tuselerine ve gortiniimlerine

etkisi nedir?

Arastirmanin Alt Problemleri:

1. Jakarli yuvarlak 6rme makinelerinde kapak ilmek ayarlarinin 6rme kumas
gramajina etkisi nedir?

2. Jakarli yuvarlak Orme makinelerinde kapak ilmek ayarlarinin 6rme kumas
sikligina etkisi nedir?

3. Jakarli yuvarlak 6rme makinelerinde kapak ilmek ayarlarinin 6rme kumaslarda
duyusal 6zelliklerin algilanmasina etkisi nedir?

4. Farkli iplik tansiyon ayarlarinin 6rgii tiirlerinde tuseye etkisi nedir?

5. Farkli iplik tansiyon ayarinin orgii tiirlerinde gériiniime etkisi nedir?

Bu aragtirma problemlerinin yanitlanmasi igin diizenlenen deneysel ¢alismanin ilKi
icin 18E ile 20E makine inceliklerindeki elektronik jakarli yuvarlak 6rme makineleri
ile 10E ve 7E makine inceliklerindeki mekanik jakarli yuvarlak 6rme makinelerinde
farkli kapak ilmek ayarlar1 kullanilmustir. ikinci arastirma problemi igin farkli iplik

tansiyon ayarlarinda ribana, interlok, kaskorse ve torba jakar kumaslar tiretilmistir.



Bu arastirmada 6rme makinelerinin tiirleri, incelikleri, farkli kapak ilmek ayarlar1 ile
orgii tirleri ve farkli iplik tansiyon ayarlart bagimsiz degiskenler; kumaslarin
gramajlari, sikliklar1 ve duyusal 6zelliklerinin algisi, orgiilerin tusesi ve gértiniimleri

bagimli degiskenler olarak tanimlanmistir.

Arastzrmamn Onemi

Giysi sektorii agisindan 6rme kumaglara olan talep her gecen giin artmaktadir.
Sektoriin talep ettigi 6rme kumaslar istenilen standartlarda isletmeler tarafindan
kolaylikla iiretilebilmektedir. Isletmeler bilinen, degismeyen, ayni tek diizelikte fason
kumas iiretimlerine devam etmektedir. Orme isletmeleri ile yapilan goriismelerde
sektoriin en biiyiik eksikliginin 6rme sektoriinde global marka olusturmak ve bu
markalar1 olusturacak 6zgiin tasarimci eksikligidir. Bu eksiklik isletmelerin i¢inde
bulundugu dar pazardan cikmasina engel olmakta, kumas {iretimlerinin &rme
teknikerleri tarafindan belirlenen standart ayarlarda yapilmasina ve iretim

maliyetlerinin optimal degerde tutulmasina neden olmaktadir.

Bu arastirmanin; yapisal olarak ihracat kalemleri arasinda dnemli bir yer tutan tekstil
ve hazir giyim sektorii alt alanlar1 arasinda belki de en eski {liretim tarihine sahip olan
orme endistrisinde makine ayarlar1 ile nihai {riin arasindaki iliskiyi ortaya
koyacagindan 6zgiin koleksiyon tasarimi i¢in teknik agidan etkili olacagi; atkili 6rme
tekniginde calisan yuvarlak yatakli 6rme makinelerinde sektoriin beklenti ve
isteklerini karsilayabilecek yenilik¢i makine uygulamalarini ortaya koyacak bilgi
birikimine katki saglayacagi diisliniilmektedir. Bu arastirma sonuglar ile ytliksek
tiretim kapasiteli, kapsamli mekanik ve elektronik teknolojiyle donanik makineler
olan yuvarlak 6rme makinelerinde baz1 ayar farkliliklarinin kalinlik, incelik, siklik,
dokiimliilik ve desen gibi estetik ve teknik ozellikleri tizerindeki etkisi ve bunlarin

tiiketici lizerindeki algisal durumu belirlenebilecektir.

Bu arastirma ve benzeri arastirmalarin sayisinin artirilmasiyla birlikte belirlenen
makine ayarlarinin disina ¢ikilarak ya da bazi tasarim parametrelerini degistirmek
suretiyle yapilan serbest denemelerin teknik simirlarinin da ortaya konulmasi

hedeflenmektedir. Siiphesiz bu tarz makine ayar denemeleri gerekli ise orme



sektorlinde her liretim Oncesinde yapilmakta, miinferit isletmelerde ¢alisan O6rme
teknikerleri ya da makine operatdrlerinin deneyimleri olarak hafizalarda bulunmakta
ancak bilimsel olarak kaydedilmemektedir. Bu arastirma konusunun bilimsel olarak
ele alinmasiyla 6rme sektoriinde gorev yapan tasarimcilarin teknik imkanlarina
hakim olduklari makinelerde tasarim arastirmalarmin sayisini artirarak 6zgiin

tasarimlarla doku ve kumas yapisinda farklilik yaratabileceklerdir.

Bu arastirma bagimsiz degiskenlerin bagimli degiskenler tizerindeki etkisini 6lgmek
amaciyla belirlenmis bilimsel alt yapis1 olan bir arastirma olarak tasarlanmistir. Bu
tarz arastirmalarin sayisinin artmasiyla yapilan teknik uygulamalarin sektdriin
fasoncu tiretici konumundan kurtulmasina, kiiresel degerde bir marka yaratmasina ya
da 6zgilin koleksiyonlarla diinya modasina yon verecek atilimlar ortaya koymasina
katkida bulunacag diisiiniilmektedir. Uretim kapasitesiyle diinyanin 6nde gelen
tireticilerinden biri olan Tiirkiye bu tarz bilimsel arastirmalar strateji haline getirmeli
boylece Orme sektoriindeki bircok isletmede tasarimcilarin yaratici deneysel
calismalarini tesvik edecek bir iklim de yaratilmalidir. Zira teknik bilgi ile donanik
estetik ve Ozgilin degerde koleksiyonlar olusturabilen tasarimcilarin  6rme
isletmelerinde makine ayarlarimi sadece etkin tretim parametreleri olarak
kullanmadiklari, deneme maliyetlerinin tasarim etkinligi olarak kabul gordiigii ve
sonu¢ koleksiyonlarin katma degerlerine fatura edildigi 6zgilin ¢alismalar ortaya

koymasi beklenmektedir.

Orme makineleri ya da tasarmu ile ilgili calismalarin gogunlukla standart ayarlarda
iretilmis 6rme kumaslarda performans ozellikleri, igne diizenleri, desen caligsmasi,
terbiye islemlerinin kumaslar {izerindeki etkileri, {iretimlerini etkileyen parametreler,
iplik tiirlerine gore performans karsilastirmalarint konu alan calismalar oldugu
belirlenmistir. Bu nedenle bu arastirma Yyuvarlak 6rme makinelerinde kumasi
dogrudan etkileyen bazi liretim parametrelerini ve standart makine ayarlarinin digina
cikilarak iiretilen kumaslarin nasil algilandigi konusunu ele aldigindan yuvarlak 6rme
makine iiretimini ve kumaslarin1 konu alan literatiire akademik anlamda katki

saglayacag diisiiniilmektedir.



Sayiltilar

Bu arastirmada;

1. Veri toplanan 6rme isletmesinin makine departmaninin yeterli donanima sahip
oldugu,

2. Veri toplama sirasinda c¢aligmalara katilan caligma grubunun yeterli bilgi ile
donanik oldugu ve samimi yanitlar verdikleri,

3. Denemelerin yapildigi makinelerin teknik aksam ve donanimlarmin yeterli ve

ayarlarinin tam oldugu kabul edilmistir.
Stnurliliklar

1. Orme isletmesinin iiretim bdliimiinde bulunan 10E ve 7E makine inceligindeki
mekanik jakarli makineler ile 20E ve 18E makine inceligindeki elektronik jakar
makineleri, ribana, interlok, torba jakar kumaslarin {iretimi saglayan yuvarlak
orme makineleri ile kaskorse kumasin iretiminde kullanilan interrib yuvarlak
Orme makinesi,

2. Duyusal alginin kapsami1 dokunma ve gorme ile sinirlandirilmistir.






2. KAVRAMSAL CERCEVE

2.1. Ormenin Gelisimi

Birbirini dik kesen iki iplik grubu ile gesitli desenlerle yiizey olusturma teknigi olan
dokuma, tek bir iplik grubunun ilmek halkalariyla birbirinin i¢inden gecerek yiizey
olusturma teknigi olan 6rme insanlik tarihinin en eski iki tekstil teknigidir. Dokuma
ve orme olarak agiklanan kumas olusum teknikleri disinda dokusuz yiizey olusum
teknikleri, ag 6rme, kolon dokuma, t1§ isi vb. c¢esitli yiizey olusum teknikleri de

mevcuttur.

Genel tanimu ile 6rme, bir iplige 6zel igneler yardimiyla ilmek sekli verilmesi ve bu
ilmegin kendinden onceki, sonraki ve yanlarindaki ilmeklerle baglanti yapmasi
sonucu yiizey olusturulmasi yéntemidir (Marmarali, 2014, s.1). Orme terimi siirekli
uzunluktaki bir ipligin st tlste birbirine baglanan ilmek siitunlarina (may)
doniismesiyle elde edilen tekstil yapilarini olusturma teknigini tarif etmektedir
(Spencer, 2001, s.7). ingilizce 6rme terimi [“Knitting”] antik Sanskritce "Nahyat"
kelimesinden tiiretilen Sakson "Cnyttan" kelimesinden giliniimiize kadar gelmistir
(Spencer, 2001,akt. Ray, 2011, s.2). Spencer (2001, s.7) 6rme terimine s6yle agiklik

getirmektedir:

Orme” terimi [“Knitting”] 16. yiizyilin ortalarina dogru kaynaklarda goriilse de
o tarihten Onceki kullanimi olan Sakson “cnyttan” ve Sanskrit “nahyat”
kelimeleri daha az belirgindir. Bunun nedeni Ormenin diiglimleme (ilmek
baglama) ve Kipti 6rme [“Coptic knitting or Nalbinding”] uygulamalariyla
biitiinleserek gelismesi olabilir.

DIN 6000°e gore 6rme kumas “bir ya da daha ¢ok sayidaki iplikten veya bir ya da
daha cok sayidaki iplik sisteminden ilmek olusturarak ortaya c¢ikarilan diiz yiizey”
olarak tanimlanmaktadir (akt. Wulfhorst, 1998/2003, s.153). Orme gerek geleneksel
tekniklerin uygulanmas1 gerekse yeni teknolojilerin uygulanmasi ile el orgiisiinden
dikissiz 6rme teknolojisine kadar cesitli teknik ve siirecleri igeren biiyiik bir alam

kapsamaktadir (Brown, 2013, s.12).



Orme, ¢ozgiili 6rme ve atkili &rme olarak iki temel teknikle elde edilmektedir.
Ormenin bu &zelligini Candan (2000, s.2) “Ormecilik... tek veya bir grup ipligin
Oriicii ve yardimci elemanlar vasitasiyla temel orgli elemanlar1 haline getirilmesi,
bunlar arasinda da yan yana ve boylamasina baglantilar olusturmasi ile bir tekstil

yiizeyi ve dokusu elde etme islemidir” seklinde agiklamaktadir.

Bir kaynaga (Hong Kong Productivity Council, 2001, s.570)’a gore 6rme, kumas
olusturmak i¢in ilmeklerin birbirine gectigi kumas iiretim siirecidir. Kaynaga gore
orme kumaglarda ilmek iiretimi yatay ve dikey yonde gerceklesebildiginden atkili
orme ve ¢ozgiilii 6rme olarak iki tiir orme sanayisi geligsmistir. Bu iki 6rme tiirtinden
en eskisi atkili 6rme olup (Taylor, 1972 /1999, s.108), atkili 6rmenin daha eski tiirii
ise el orgiisiidiir (Udale, 2008 /2014, s.78).

Ray (2011, s.12) bugiine kadar giyim esyasi olarak giinliik hayatta kullanilan
kumaglarin cogunun atkili 6rme yontemiye tiretildigini bu nedenle 6rgii 6grenenlerin
aksi ifade edilmedikge orgii kelimesini atkili 6rmeyi ifade etmek i¢in kullandiklarini
belirtmektedir. Ray ayni ¢alismasinda atki ve ¢dzgii terimlerinin 6rmeden ¢ok daha

once gelistirilen dokuma tekniginden geldigini de sdylemektedir.

“Atkili 6rme kumaslar en yaygin orgii bicimidir ve orgii sisleri kullanilarak el ile
veya ev tipi ya da endiistriyel 6rme makinelerinde iiretilebilirler” (Brown, 2013,
s.14). Bu nedenle atkili 6rme olarak bilinen 6rme, oOrgii veya Oriiciiliigin ilk
caglardan bu yana insanin korunmasi, barinmasi ve Ortlinmesi i¢in kullanilmis en

eski tekstil tirlinleri oldugu diistiniilmektedir.

Ormeciligin baslangi¢ tarihi tam olarak bilinmemekle birlikte ilk insanlar zamanina
dayandig1 sanilmaktadir. “Giliniimiize kadar gelmis tarihi kaynaklarda Cilali Tag
Devri’'ne ait oldugu sanilan ©6rme kalintilarina benzer kumas pargalarina
rastlanmistir” (Celenk, 1998, s.1). Ray (2011, s.2)’in de ifade ettigi gibi “ipligi
kumasa/giysiye doniistiirmek i¢in 6rme konsepti yaklasik 3000 yil 6nce goriilmiistiir
ve ayni sey iki cubuk veya igneler kullanilarak bazi merakli ve yenilik¢i zihinler

tarafindan uygulanmistir. Ray bu teknigin el orgiisii olarak bilindigini ancak “el
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Orgiisiinii bulan kisinin adina dair bir kayit” olmadigin1 belirtmektedir (Ray, 2011,
s.2). Glirctim (2005, s.183) el 6rmeciligini soyle tarif etmektedir:

Bugiin de tipki yiizyillar oncesinde oldugu gibi el 6rmeciliginde temel 6rme
araclar1 t1§ ve sistir. Burada temel ilke bir sis iizerinde olusturulan ilmek
dizisinin son eleman iginden, diger sis yardimi ile olusturulan yeni bir ilmegin
gecirilmesi ve daha sonra da eski ilmegin diger sise aktarilarak bu sis iizerinde
yeni bir ilmek dizisinin olugturulmasidir.

En az iki sis ve bir cile iplikle yapilabilen, gerek gecmiste gerekse giiniimiizde tiim
diinyada yaygin sekilde uygulanan érmenin kdkenlerinin belirlenebilmesi i¢in diinya
genelinde yapilan arkeolojik kazilar tarihsel akisi etkileyebilecek diizeyde buluntular
giin yiiziine ¢ikartmaktadir. Pek cok arkeolojik kazilarda tekstil buluntularina ve
gomii mezarlarindan elde edilen metal esyalara (igne) yapilan cesitli analizler
Oormenin baglangicini tek bir igneyle birlikte kesikli bir ipligin kullanildig, cesitli
tekstil yiizeylerinin (gorap, siit slizgecleri, eldivenler, vb) liretilmesinde kullanilan
nalbinding teknigine ulastirmistir. “Bazilar1 bu teknigin, iki veya daha fazla igne ile
daha hizli 6rme yonteminin onciisii olduguna inanmaktadir” (Urll; akt. Giirciim ve

Arslan, 2011, s.1582).

Nailbinding, 6rme ve t1g isinin en eski tekniklerinden biri olarak “diiglimsiiz 6rgii”
ya da “tek igne Orgiisii” olarak bilinen bir tekniktir (Pearson, 1984). Diinyanin bir¢ok
yerinde uygulanan tek igneli 6rme hem 6rmeden hem de t1g isinden 6nce gelmektedir
(Leslie, 2007, 5.199). Teknik ayrica ilmek, igneli 6rgli, gozlii veya tek igneli orgii ve
diiglimsiiz ag olarak da bilinmektedir. Tekstil tarihg¢ileri teknigi basit, birbirine bagh
ilmek veya yanal baglantili ilmek olarak nitelendirmislerdir” (Seiler-Baldinger, 1994:
13; akt. Olsen ve Svanberg, 2004, s.193). “Iskandinav kokenli, Iskandinav 6rmesi
gibi nalbinding kelimesi 1970'lerin basinda ortaya ¢ikmistir. Nalbinding iki Norveg
kelimesinden olusmaktadir: “nal” igne anlamina ve “binding” baglamak, birlestirmek
veya dikmek anlamina gelmektedir. Bircok farkli ndlbinding yazimi vardir ancak

hepsi “tek igneli 6rme” anlamina gelmektedir” (Leslie, 2007, 5.199).

“Kipti orgili veya nalbinding'de kisa bir iplik uzunlugu igeren “tek gozli bir igne”
kullanilarak bas asagi ilmekli bir yap1 iiretilmektedir. Normalde “capraz ilmekler”

olugmaktadir. Teknik ile bicim verme, kesme (bitirme), yuvarlak 6rme ve dikis
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deseni elde edilebilmektedir” (Spencer, 2001, s.7). Leslie (2007, s.199) tek igneli

Orme iretimini sdyle agiklamaktadir:

Tek igne 6rme ile iiretim yapmak modern tekniklerden daha yavastir ¢linkii her
bir ilmek boyunca tiim iplik uzunlugu ¢ekilmelidir. Tek igneli 6rme ayrica bir
iiriin iiretmek icin oldukca fazla beceri gerektirmektedir. Bu teknikle
olusturulan kumas kalin ve sicaktir bu da Iskandinavya, Bati Avrupa, Orta
Asya ve Gliney Amerika daglar1 gibi soguk bolgeler i¢in ¢ok uygundur.

“Misir'daki 4. yiizyill mezarlarindan ¢ikarilan c¢oraplar” (Johnson, 2008, s.8)
“Oormeden ¢ok dikis teknigine daha yakin olan” (Url 4) nalbinding teknigi ile
yapilmistir. “Bagparmagi ayrik kirmizi yiin ¢oraplar (Resim 2.1) bugiin Londra’da
Victoria and Albert Miizesi’nde sergilenmektedir” (Yarar Abanoz, 2016, s.4).

Resim 2.1. Bir ¢ift ¢orap, 250 — 420 yillar1 arasi, Misir, nalbinding, yiin, Victoria ve Albert Miizesi,
Londra (Url 1)

Kaynaklar arkeolojik kazilarda elde edilen 6rme {riinlerde Ornegin coraplarda
mevcut teknigin sis orgilisii (diiz 6rme) ile karistirildigini ve gercekte 4. ile 5. ylizyila
tarthlenen ve 19.ylizyilin sonunda Misir'da kazidan ¢ikartilan bu c¢oraplarin

nalbinding teknigi ile yapildigini ifade etmektedir:

Bagparmagi boliinmistiir ve sandalet ile giyilmek iizere tasarlanmistir.
Coraplar parlak kirmiz1 yiinliidiir ve her ¢orap boliinmiis ayak basparmagina
sahiptir. Bacagin iist kisminda, 6n ortada iist liste binmesi i¢in ti¢-dort ilmek
arttirmayla olusturulmus bir yirtmag¢ kapama yapilmis, iki ucun diiglimlenmesi
ile baglanmasi saglanmigtir. Bu ¢oraplar ii¢ katl yilin kullanilarak iiretilmistir.
Bazilar1 bu teknigin, iki veya daha fazla igne ile daha hizli 6rme yonteminin
onciisii olduguna inanmaktadir (Url 1).

[lmeklerle bir yiizey dokusu olusturulmasi olarak tanmimlayabilecegiz drme teknigi
MS 600 yillarinda Misir’da kesfedilmistir (Cilingir, 1991, s.2). Misir’dan gelen diger
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ornekler 7. ylizyila tarihlenmektedir ve ilmek formlar1 gostermektedir ki “iki igneyle
geleneksel el orglisii” tarziyla oriildiikleri izlenimi yaratmaktadir (Johnson, 2008,
s.8).

Au (2011, s.37) 6rme kumaslarin ilk kullanimlarinin bilinmedigini ancak MS 9.
yiizyilda atkili 6rme goraplarin Arap diinyasinda kullanildigini belirtmektedir. Hatta
Au’ya gore 10. yiizyilda iki renkli jakar desenli goraplar (Resim 2.2) Misir'da

nispeten yaygindir.

Resim 2.2. 12. yiizy1l gorabi, Fustat / Misir'da bulundu, pamuk, 6rme, boyutlar 52cmx20cm (Url 2)

Au (2011, s.37) o6rme tekniginin Araplarin Giiney bolgeleri fethetmeye devam
etmesiyle Kuzey Afrika’dan Ispanya’ya gectigini, 12.yiizyilda Kuzey Ispanya ve
Giiney Fransa’ya ulastigimi belirtmektedir. Johnson (2008, s.8) da Au’yu destekler
nitelikte Ispanya'da 13. yiizyildan kalma mezarlarda 6rme yastiklarm, dini kalintilart
tutmak igin kullanilan ciizdanlarin, dini torenler sirasinda giyilen eldivenlerin ve
orme kemerlerden bahsedildigini belirtmektedir. Sonrasinda o6rme “Avrupa
iizerinden Kuzey ve Dogu’ya ulasarak 14.yiizyillda Italya’ya, 15. vyiizyilda
Ingiltere'ye ulagmustir (Au, 2011, 5.37).

En yaygm bilinen Meryem Ana portresi “Maitre Bertram''n Meryem'in Isa'ya
dikissiz giysi ordigli tablosudur” (Spencer, 2001:7). Bu tablonun ne zaman
yapildigina dair kaynaklar farkli tarihler vermektedir. Dolen (1992:333)
“Almanya'daki Buxtehuder Kilisesi’nin mihrabi i¢in 1405°de” yapildigini belirtirken,
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Spencer (2001:7) bu tabloyu “1400 yilinin hemen Oncesine” tarihlendirmektedir.
Spencer ayni calismasinda bu tabloyla ilgili (Resim 2.3) “ne yazik ki Isa'nin
giysisinin Saint Cuthbert'in ciibbelerine benzer sekilde ‘sprang® ya da [el] orgiisii

teknigiyle yapilmis olmasi daha olasidir” seklinde bir agiklama yapmaktadir.

4

e

R

Resim 2.3. Meryem Ana dort sis ile 6rme yapmaktadir (Url 3)

“El orgiisi Orta Cag Avrupa’sinda gayet yaygindir ve sapka, eldiven, ¢orap liretimi
endiistrisinin 6nemli bir bolimiinii teskil etmektedir” (Sissons, 2010/2018, s.11).
“Almanya'nin Frankfurt kentindeki eski kayitlarda 1365'de "Orgiicii Katherine” adli
bir kadinm ve 1484'de “Orgiicii Hans” adli bir erkegin adina rastlanmaktadir. 1475
1524 wyillar1 arasinda aynmi kentte Oriliciilerden "Haubenstricker” olarak soz
edilmektedir" (Délen, 1992, 5.333). Johnson (2008, s.8) Ingiliz el érgiisii endiistrisi
ile ilgili su bilgiyi vermektedir:

Orme bagliklar igin artan talep Ingiliz el 6rgii endiistrisinin gelismesine yol
agmistir. 16. yiizyllda 6rme g¢oraplar icin neredeyse doyumsuz bir talep geng
endiistriyi daha da canlandirmustir. Ingiltere'de el 6rgiisii Tudor zamanlarinda
(1485-1603) bir endiistri olarak genislemistir. Orme basliklar ve ¢oraplar son
derece modadir. Orme ¢oraplarn saray ve saray disinda artan popiilaritesi
girisimcilerin para kazanmasi i¢in firsatlar yaratmigtir.

Dolen (1992, s. 333) 16. yiizyila kadar yiin ¢oraplar, bagliklar ve benzeri giysiler elle

ortilerek iiretildigini belirtmektedir. Délen’e gore ayni1 zamanda 16.yiizyilda oriilmiis

! Sprang, dogal bir esneklige sahip kumas olusturmani eski bir yontemidir. Goriiniisii aga benzer
ancak agdan farkli olarak tamamen ¢ozgii ipliklerinden yapilmistir. Arkeolojik kanitlar sprang
tekniginin 6rmeden once geldigini gostermektedir, iki igne isinin yapis1 gozle goriiliir bir benzerlik
tagimaktadir ve benzer islevlere sahiptir ancak farkli tiretim teknikleri gerektirmektedir (Url 13).
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esyaya karsi talebin hizla artisi 6rmenin de mekaniklestirilmesi igin itici bir gii¢
olmustur. Orme iiriinlere olan talep artisinin etkisi ayn1 sekilde teknigin de diinyaya
yayllmasinda etkili olmustur. Ispanya, Italya ve Ingiltere’de 6rme tekniginin
uygulaniyor olmasi sonunda tekniginin 16. ve 17. vyiizyillarda Iskandinav

Yarimadasi’na ulagmasini saglamistir (Au, 2011, s.37).

Orme iiriinlere artan talebin karsilanmasi 6rme makinesinin icadindan sonra
olmustur. Johnson (2008, s.9) 1589 yilinda Nottinghamshire, Calverton’dan William
Lee adindaki bir din adaminin iki igneli ya da sis ile yapilan el 6rgiisii hareketlerini
basartyla mekanize ederek ilk 6rme tezgahini yaptigini belirtmektedir. Johnson ayni
caligmasinda icat edilen bu Orme tezgdhinda yapilan iyilestirme ¢aligmalariyla
ilerleyen zamanlarda giysi formu verilebilen kumaslarin da dretildigini, Cilingir
(1991, s.2) de bu bulusun 19. yiizyilin ortalarina kadar 6rme kumas tretiminde
kullanilan tek mekanik sistem oldugunu belirtmektedir. Wulfhorst (1998/2003,
s.153) bu yenilik¢i icadi 6rme kumaslarin daha hizli ve yaygm sekilde mekanik

olarak iiretilmesi seklinde yorumlamaktadir.

Orme tezgahindaki sistemle ignelerin asagi-yukari hareketiyle ipligin oriilmesi
saglanmistir. Bu calisma prensibinin defalarca tekrar edilmesiyle ilmeklerin sira
halinde 6rme kumasi olusturmasi saglanmigtir. William Lee makinesindeki ilmek
biiylikliigiinii ve ignelerin arasindaki ipligin bastirllmasin1 ayariyla kumasin

kalinligin1 da ayarlamistir (Celenk, 1998, s.1).

18. ylizyilda “Jedediah Strutt (1758) yatay durumdaki igne yatagina dik olarak ikinci
bir igne yatagi ekleyerek ilk ¢ift yatakli 6rme makinesini ve daha sonra Decroix Wise

(1789) ilk yuvarlak 6rme makinesini gelistirmislerdir” (Marmarali, 2014, s.1).

Kullanimi kolay ve pratik olan yuvarlak 6rme makineleri 1836’da Fransa’da Jonve
tarafindan gelistirilmis, sonraki yillarda Berthelot tarafindan da iyilestirilmeye devam
edilmistir. Bu ilk makineler 6rme tezgahinin ilk triinii olan ¢orap iiretiminde

kullanilan kii¢iik capli yuvarlak 6rme makinelerdir” (Url 5).

Matthew Townsend’in 1847 yilinda patentini de aldigi dilli (kancali) igne, 6rme

sektoriiniin itici yeniliklerinden biri olmustur. 1863 yilinda ilk V-yatakli rme
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makinesi Q. V. Lamb tarafindan gelistirilmis, 1878 yilinda D. Griswold tarafindan
silindir ve kapak igne yataklarindan olusan ilk yuvarlak 6rme makinesinin patenti
almmistir  (Marmarali, 2014, s.1). 1878 yilinda Griswold yuvarlak O6rme
makinelerinde ¢ift katli RR ribana 6rme teknigini (Url 5) gelistirmis, 1879 yilinda
Alman firmast Laue & Timaeus degisik yiikseklikte ayaklari olan igneler iiretmis,
0zel celik yapisiyla kisa ve uzun ayakli igneleri ayr1 ayri ¢aligtirarak yeni desen
efektleri orebilme yeniligini sektore sunmustur (Gokden Bektasli, 2014, s.78).
Gokden Bektasli ayn1 ¢alismasinda 19. yiizyilin sonlarina dogru 6rme teknolojisinde

yasanan gelismeleri s0yle agiklamaktadir:

1881 yilinda 1x1 orgii baglangici ve lastik orebilme fikri gelisir. 1886’da Albin
Beyer, o zamana kadar ¢Oziimsliz kalan otomatik artirma ve eksiltme
problemlerini hallederek ilk Reglan 6rme makinesini imal eder. Bu bulus, 6rme
makinelerinin gelisim tarihinde yeni bir ¢igir agar. 1891 yilinda Heinrich Stoll
¢ok kullanish ve iyi ¢alisan Links/Links diiz 6rme makinesini yapar. Trikotaj
sanayiinin talebi de yiiksek randimanli bu makinedir. 1892’de Henri Eduard
Dubied, ¢ok dnemli bir gelisme kaydeder. O giine dek igne dillerini agmak igin
kullanilan celik bigaklarin yerine at kilindan yapilmis fircalar1 kullanir.
Boylece sik sik meydana gelen igne kirilmalart minimuma iner.

1900 yilinda jakar sisteminin trikotaj makinesinde kullanimiyla biiyiik raporlu
desenler 6rme makinelerinde tiretilmeye baslanmistir. Yuvarlak 6rme makinelerinde
ise makine inceligi ile makine ¢apinin biiyiimesi noktasinda dikkat ¢ekici gelismeler
yasanmistir (Gokden Bektasli, 2014, s.78). 1910 yilinda Robert Walter Scott firmasi
interlok orgii teknigini uygulamistir. 1918’da Wildt firmas1 da iki ucu kancali
ignelerle igne siirgiilerini icat etmistir. LL 6rme teknigi yuvarlak 6rme makinelerinde
uygulanmis ve 1935 yilinda Mayer firmasi ilk yuvarlak 6rme makinesi yaparak 1939
yilinda makinenin seri iiretimine baslamistir (Url 5). Makinelerde yasanan hizli
yenilik ve degisimler 1963 yilindan itibaren tiim tekstil makineleri i¢inde ilk olarak
yuvarlak 6rme makinelerine elektronik sisteminin uygulanmasini saglayarak (Url 5)
glinlimiiz yuvarlak 6rme makinelerinde elektronik sistemlerininin yayginlasmasinin
onii agilmistir (Gokden Bektasli, 2014, s.78). Sektorde giiclii olan baska firmalar ise
makinelerin 6rme kapasitesi lizerinde arastirmalar yapmak yerine iplik iletme
sistemlerini gelistirerek hiz1 arttirmak ve belli amagclara yonelik makineler tiretebilme
konularina yonelerek makinelerin kullanim alanlarin1 genisletmeye odaklanmislardir

(Url 5).
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Gokden Bektasli (2014, s.79) 1980'lerde ayarli motorlarin kullanilmaya baslamasiyla
vurusglu sistemlerin yerini bu motorlara biraktigini, 1987 yilinda bilgisayar kontrollii
makinelerin fuarlarda yerini aldigimi, 1990’da fully-fashion iiretim yapabilen, hazir
giyim maliyetlerini  biiylik 0l¢lide azaltan elektronik triko makinelerinin

gelistirildigini belirtmektedir.

21.yiizyilda 6rme teknolojisinde “tiiketicilerin degisen ihtiyaclar ile talep ettikleri
orme kumas c¢esitleri dogal olarak degismektedir. Buna bagli olarak kumas
tireticilerinin  ihtiyag¢ duydugu yuvarlak 6rme makineleri c¢esitleri de degisiklik
gostermektedir” (Url 6). Yakin zamanlarda da 6zel amagli makinelerin gelisimleri
hiz kazanmis, teknolojik gelismelerle birlikte yuvarlak 6rme makineleri de

gelistirilmistir.

“Tekstil isletmelerinin talepleri daha ¢ok iirlinlin siirdiiriilebilirligi ile siireclerin
siirdiiriilebilirligini birlestirebilecek ¢oziimler {izerinedir. Ornegin, Italyan tekstil
makine Treticileri siirdiiriilebilirlik ve dijitallesme tiizerine yogun sekilde

calismaktadirlar” (Url 7).

2017 yilinda Albstadt merkezli yuvarlak 6rme makinesi treticisi Mayer & Cie’nin
spinit sistemleri, egirme ve orme teknolojisi i¢in Iklim ve Cevre Yenilikgilik
Odiili’nii (IKU) kazanmistir (Url 8). IKU jiirisinin Mayer & Cie firmasina ait

makine ile ilgili degerlendirmesinde 6zellikle su noktalara deginilmektedir:

Normalde iplik, uzun zaman 6nce kurulmus iiretici Mayer & Cie’nin {irettigi
yuvarlak 6rme makinelerinde bir tekstil kumasi1 imalatinda hammadde olarak
kullanilmaktadir. Iplik karmasik ve yogun enerji harcanan bir prosesle iiretilen
iplikhaneden gelmektedir. Buna karsin yeni Mayer & Cie. egirme ve orme
makinesi, bitmis ipligin egirme tesisinden gelmesini beklemez; fitil kullanir ve
bdylece daha dnce kesinlikle ayr1 ayr1 yapilan iplik egirme ve 6rme islemleri
tek bir makine olan Spinit 3.0’de birlestirilebilir. Bir ka¢ makineye artik ihtiyag
duyulmayacag i¢in gerek duyulan alan yaklasik tigte bir azalir (Url 8).

Mayer & Cie.’nin yenilik¢i uygulamasi sayesinde islem geleneksel iiretim siirecinde
kullanilan enerjinin yaklasik iicte ikisini azaltarak karbondioksit dengesini olumlu

yonde etkilemekte ve daha az zaman harcamaktadir. Egirme ve 6rme makinesi de
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kaliteli pamuktan tasarruf etmeye yardimci olmakta, makaralardaki son fitil sargisi

atik olmaktan ¢ikmakta ve dogrudan iplikhaneye geri gonderilebilmektedir (Url 8).

Mayer & Cie (MCT) 2019 yilinda Barselona’daki ITMA’da bir mesh (6rme goz
yap1) ve body mapping (viicudu saran 6rme) uzmanini sergileyerek sportif giyim
amacli kullanim i¢in 6zel olarak gelistirilen elektronik sliprem makinesini tanitmistir
(Url 9). “Ozellikle rme ignelerinin yapilarindaki ve igne hareketlerini diizenleyen
sistemlerdeki gelismeler yuvarlak 6rme makinelerinin gelismesine olumlu etkiler”
yapmustir (Url 5). Orme makineleri i¢in igne iiretici olan Groz-Beckert firmasmin
orme bolimii “yuvarlak 6rme, legwear (tayt gibi bacak giysileri), diiz orgii ve
¢oOzgiilii orme alanlar1 i¢in 50 binden fazla iirlin iiretip sektore tedarik etmektedir”.

10):

Tek ve c¢ift silindirli makineler ile kapak plakali tek silindirli makineler
bodywear tretimi i¢in standart hale geldi. Kapak plakali tek silindirli
makinelerde kullanilan transfer teknikleri ayrica ¢esitli desenlerin iiretilmesine
olanak sagliyor. Tipik olarak 3,5 ila 6 ing¢ ¢aplarda sunulan bu makinelerde,
fayna bagli olarak 0,26 mm ila 1,55 mm kalinliginda igneler kullaniliyor. Groz-
Beckert ¢orap, ince kadin ¢orabi ve kiigiik ¢apli yuvarlak 6rme makineleri igin
1.800’den fazla yiiksek kaliteli igne gami1 sunuyor.

Groz-Beckert firmasinin rettigi igneler genis c¢apli yuvarlak Ormedeki tipik
uygulama alanlar1 olan tigort, giinliik ve spor giyim, i¢ giyim, pijama gibi dis giyim
tirinlerinin yaninda siityen kumaglart ve akilli gomlekler gibi teknik tekstillerin de
tiretimlerinde kullanilan igneleri de kapsamaktadir. Bu kumaslar ¢ok sayida yuvarlak
orme igne ¢esidi ile sonsuz boru seklinde kumas olarak tiretilmektedir. Cift plaka
orme makinelerinde igneler hem silindir hem de kapak plakasi i¢inde diizenlenirken
tek plaka makinelerde platinlerin yan1 sira Orme makinesi igneleri de

kullanilmaktadir (Url 10).

Makine ireticileri 6rme sektoriiniin ve tiiketicilerin beklentileri ile siirdiiriilebilirlik
bakis acilariyla smirlar1 zorlayan teknolojik yeniliklerle fuarlarda, sanal turlarla
kumas {ireticilerinin karsilaria ¢ikmaktadir. “Tekstil ve giyim sektdriiniin diinyayi

en c¢ok kirleten ikinci sektor” (Url 7) olma gercegi makine iireticilerini cevreye

18


http://www.mayercie.de/home/
https://www.textilegence.com/category/orme/

duyarli, daha az tiikketen ve zarar veren makineler iiretmeleri noktasinda diisiinmeye

itmekte, Ar-Ge biriminin daha ¢ok 6n plana alinmasinda etkili olmaktadir.
2.2. Atkili Orme Uretim Teknikleri

Atkili 6rme, kesintisiz devam eden bir atki ipligini igne yatagindaki her bir igneyle
sirastyla igleme sokarak yan yana ilmek olusturulmasi ve bu ilmeklerin kumasin eni
boyunca birbirlerine baglanmasiyla olusturulan tekstil ylizeyidir. Atkili 6rme
kumaslar yan yana baglanan ilmekler ve bu ilmeklerin {ist {iste olusturdugu ilmek
¢ubuklarindan olusmaktadir. Bu noktada Ray (2011, s.12) 6rme yapidaki ilmek
sirasinin dokuma kumaslardaki atki ipligine karsilik geldigini belirtmektedir. Ray’a
gore bu teknikle iiretilen 6rme kumaslara atkili 6rme, siiprem veya single jersey,

tiretildikleri makinelere de atkili 6rme makineler denildigini belirtmektedir.

Wulfthorst (1998/2003, s.157) atkili 6rme isleminin tek tek igne hareketleriyle
karakterize edildigini ve bu islemde ilmek olusturma elemanlarinin pes pese ardigik
hareketler yaptigin1 belirterek 6rme islemine katilan tiim ignelerin bir tek besleme
ipligi lizerinde islem yaptigimi soylemektedir. Taylor (1972 /1999, s.104) da

ilmeklerin olusturuldugunu ve bdylece kumasin boy yoniinde ilerledigini ifade

etmektedir (Sekil 2.1).
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Sekil 2.1. Atkili 6rme (Anand, 2000, s.96)

Atkili  6rme yapisinda ilmekler yatay yonde ve birbirlerine baglanarak
gergeklestirildigi icin orgiide bir ilmek kacig1 olusursa bu kagik may boyunca devam
etmektedir (Udale, 2008/2014, s.78). Bu kag¢igin biiyiimesindeki ve ilerlemesindeki
nedeni kaynak (Hong Kong Productivity Council, 2001, s.570) “birbirine gegen
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ilmekler yalnizca birkag¢ yerde birbirlerine temas ettiginden dolay1 kumasin az bir

gerilim altinda dahi genislik veya uzunluk boyunca gerilebilmesine” baglamaktadir.

Orme makinelerinde ilmegi olusturan ignelerin bireysel olarak hareket ettirilebilme
imkanm atkili 6rme makinelerinde farkli ilmek yapilarinin uygulanabilmesine, igne
secimlerine dayanan yapilarin ve tasarimlarin iretilmesine olanak sunmaktadir

(Spencer, 2001, s.52).

2.2.1. Orme elemanlari

Udale (2008/2014, s.79) orgiide doku ve desenlerin olusturulmasinda farkli igne
hareketlerinin, degisik Ozelliklere sahip ipliklerin veya farkli o6rgii tiplerinin
kullanildigint belirtmektedir. Udale’e gore kullanilan farkli 6rgii tiirleri dekoratif
Ozellikler yaratmanin yaninda ayni zamanda Orgiiniin fiziksel kalitesini de
degistirebilmektedir. = Marmarali (2014, s.58) oOrgiide doku ve desen
olusturulmasindaki igne hareketlerini, ilmegin meydana gelmesi sirasinda ignelerin
kam igerisindeki yiikselme miktarlarinin degistirilmesi olarak agiklamakta ve farkli
ilmek yapilarini atlama, aski ve transfer olarak belirtmektedir. Ceken (2013, s.33),
Udale gibi farkli ilmek yapilarini desen olusturmak amaciyla kullanilmasinin yaninda
zaman zaman Orme isleminde zorunlu bir uygulama olarak da kullamldigim
sOylemektedir. Ancak bu farkli ilmek yapilarinin da olusturulmasindaki en basit ve

en temel yap1 ilmektir.

2.2.1.1. ilmek

[lmek, ipligin fiyonk ya da ters (U) seklinde katlanmis bigimine denir. Ipligin fiyonk
hali heniiz bagka bir ilmekle baglanti yapmadigindan ham ilmek olarak da ifade
edilebilmektedir (Celenk, 1998, s.4). Oriilmiis bir yapida érmenin en kii¢iik birimi
olan ilmek (Sekil 2.2) ignenin tam hareketiyle elde edilmektedir. Giirciim, (2005,
5.186) ignenin c¢ekimlerinden aldigi hareketle en iist noktaya ¢iktigini, sonrasinda
yeni bir iplik alarak igne govdesine diisen ilmegin i¢inden ipligi gecirerek yeni bir

ilmek olusturdugunu belirtmektedir.
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Sekil 2.2. Ilmek (Spencer, 2001, 5.42)

Marmarali (2014, s.35) 6rmenin en kiiciik birimi ve temel elemani olan ilmegin

kisimlarin sdyle tarif etmektedir:

Bir ilmek bas, bacaklar ve ayaklar olmak {izere ii¢ boliimden olusmaktadir.
[lmek ayaklar1 kendinden &nceki siraya ait ilmeklerin baslariyla, ilmek basi ise
kendinden sonraki siraya ait ilmeklerin ayaklari ile baglant: yapmaktadir. Ilmek
ayaklar1 yan yana duran ilmekler arasindaki baglantiy1 saglayan parcalardir
(Sekil 2.3).

ﬁ | [lmek bas1 / Igne ilmegi |

()—=
I

Ayak

Sekil 2.3. Bir ilmegin boliimleri (Ray, 2011, s.35)

Ray (2011, s.34) ilmegin igne ve platin olarak adlandirilan 6rme elemanlari
yardimiyla ve iplige biikiim verilmesiyle meydana geldigini belirtmekte, ipligi
kivrilmaya zorlayan 6rme elemanina gore ilmeklerin igne ilmegi ve platin ilmegi
olarak adlandirildigin1 belirtmektedir. Ray ayni ¢alismasinda igne ilmegini igne
kancas! tarafindan olusturulan kumastaki tiim ilmegin bir kismini1 ifade ettigini ve bir
bas ve iki yan ayaklardan veya bacaklardan olustugunu soylemektedir. Spencer

(2001, s.38) igne ilmegini soyle tarif etmektedir:
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Igne ilmegi (Sekil 2.4’teki H+L) 6rme yapinin temel birimidir. Kumastaki
gerginlik dengelendiginde ve 6rme sirasinda yeterli gekme gerilimi oldugunda
igne kancasinda dik bir ilmek olusmaktadir. [Ilmek] bir bas (H) ve iki yan
ayaklardan veya bacaklardan (L) olusmaktadir. Her bacagin tabaninda, 6nceki
orgii dongiisiinde olusan ilmek basi1 boyunca genellikle bu igne ile birbirine
gecen bir ayak (F) bulunmaktadir. Iplik, bir ilmegin ayag tarafindan
olusturdugu bir sonraki ilmegin, ayaginin ve bacaginin i¢inden ge¢mektedir
(Sekil 2.4).
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Sekil 2.4. Bir igne ilmeginin birbirine ge¢en noktalar1 (Spencer, 2001, s.38)

Spencer (2001, s.42)’a gore bir igne ilmegi karakteristik goriiniimiine Oncelikle
bacaklarinin disa yayilmasi ve sonrasinda altindaki ilmek basiyla kenetlenmesiyle
ulastigim sdylemektedir. Ilmek eger baska bir ilmekle baglanti yapmiyorsa dogal
olarak bacaklar1 disa dogru yayilacaktir (Sekil 2.5). Bu yayilmay: etkileyen bir diger
etmen atkili 6rme ilmeklerinin gerginlik altinda kolayca bozulma egilimine
girmesidir. Spencer (2001, s.52) her ne kadar ipligin geri donme egilimi ve sekil
alabilme 6zelliklerinin bu durumun engellenmesinde etkili oldugunu belirtse de daha
fazla gerginlik uygulandiginda ilmegin diger ilmek yoOniinde akabildigini
belirtmektedir. Bu durum ise oOrgii yiizeylerinde diizensiz ilmek gerilimlerinin

olugsmasini saglamaktadir (Sekil 2.6).

!

Sekil 2.5. {imegin esnemesi ve toparlanmasi (Spencer, 2001, 5.53)
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Sekil 2.6. Orgii yapisinin iginde ipligin akis1 (Spencer, 2001, s.53)

Platin ilmegi, bir igne ilmegini yanindaki ilmekle birlestiren bir iplik parcasidir. Ray
(2011, s.34) birbirlerine bitisik igne ilmeklerinin bacaklarindan birlestirilmesiyle elde
edildigini ifade etmektedir. Ray’e gore igne ilmeginin bacaklari platin destegi ile
olustugundan bacaklarin birlestirilmesine platin ilmegi denilmekte, her bacagin taban
kismia da ayak denilmektedir. Spencer (2001, s.39) platin ilmegini ve olusumunu

sOyle aciklamaktadir:

Platin ilmegi (Sekil 2.4’teki S), bir atkili 6rme igne ilmegini digeriyle
birlestiren iplik pargasidir. Esnek uclu igne atkili 6rme makinelerinde ilmek
olusturan platinler, igneler arasinda birbirini izleyen platin ilmeklerini
olustururlar dolayisiyla platin ilmegi terimi buradan kaynaklanmaktadir.
Bununla birlikte dilli (kancali) igneli atkili 6rme makinelerinde platin ilmekleri
igneler araciligiyla birbirlerini izleyerek ve kendi yeni ilmeklerini ¢ekerek
otomatik olarak olusmaktadir.

Platin ilmekleri igne ilmeklerine gore kumagsin tersinde goriinmektedir. Bunun
nedeni platin ilmeginin igne ilmegini besledigi taraftan tersi yoniinde ¢ekmesidir.
Spencer (2001, s.39) platin ve igne ilmekleri terimlerinin ilmek yapist biitiiniinde
birbirlerini tamamladiklarint ancak ilmek yapisi iginde sinirlarimin tam olarak

cizilemedigini vurgulamaktadir.

Marmarali (2014, s.36) bir 6rme kumasta ilmek bacaklarinin belirgin sekilde goriinen
tarafina diiz ilmek denildigini belirtmektedir. Ray (2011, s.35) diiz ilmek teriminin
aynt zamanda Orme ilmek olarak da karsilik buldugunu belirtmektedir. Diiz
ilmeklerden olusan 6rme ylizeylerde ilmek bacaklart kiiciik “v” harfi seklinde

kendini gosterdiginden bu taraf ayni zamanda kumasin diiz tarafidir. Ray aym
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caligmasinda ara dongiiler sirasinda yeni ilmegin oOnceki ilmegin diiz tarafindan
kumasin tersine gectiginde olusan ilmege ters ilmek denildigini belirtmektedir (Sekil
2.7). Yuvarlak 6rme makinelerinde makinenin on tarafinda durulup oriilen kumasa
bakildiginda 6n yatakta (silindirde) olusturulan ilmekler diiz ilmek, arka yatakta

(kapakta) olusturulan ilmekler ise ters ilmektir (Marmarali, 2014, s.36).
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Sekil 2.7. Diiz ve ters ilmekler (Spencer, 2001, s.44)

Orme kumaslarda olusan ilmek diizeni dokuma kumaslardaki atki ve ¢dzgii iplikleri
mantiginda kumasi olusturmaktadir. Wulfhorst (1998/2003, s.154) bu yap1 i¢inde yan
yana olusturulan ilmeklerin bir ilmek sirasi meydana getirdigini, {ist iiste siralanmis
ilmeklerin de bir may (ilmek ¢ubugu) olusturdugunu séylemektedir. Ceken, (2013,
s.3) ilmek siralarinin ve gubuklarinin 6rme kumasin enini ve boyunu etkiledigini ve
ilmek siralarinin artmasiyla 6rme kumasin boyunun, ilmek cubuklarinin sayisinin

artmasiyla kumas eninin arttigin1 sdylemektedir.

Ilmek sirasi (Kurs)

“Yatay ilmek siralar1 ilmek siras1 (course) olarak adlandirilmaktadir” (Hong Kong
Productivity Council, 2001, s.577) (Sekil 2.8). “Bir ilmek sirasi ¢ogunlukla ayn1 orgii
dongiisii sirasinda bitisik igneler tarafindan {retilen igne ilmeklerinin (kumas

yukariya dogru oriildiik¢e) yatay sirasidir” (Spencer, 2001, s.16).
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Ilmek siras1

Ilmek cubugu

Sekil 2.8. Atkili 6rmede ilmek siras1 ve ilmek ¢ubugu (Mazza ve Zonda, 2001, s.12)

Ray (2011, s.37) 6rme kumasin art arda dizili ilmek siralar1 olusturularak tiretildigini
ve kumastaki ilmek sayisinin 6rme islemine katilan igne sayisina esit oldugunu
belirtmektedir. Anand (2000, s.95) o6rme islemine katilan igne sayisinin ayni
zamanda kumasin boyunu belirledigini, Ray (2011, s.37) ilmek sirasinin yani ing
basina ilmek siralarinin (c.p.i.) veya santimetre basina ilmek siralarinin (C.p.cm)
olarak ifade edildigini belirtmektedir (Sekil 2.9).

—

T flmek cubugu

Sekil 2.9. in¢ basina ilmek siras1 ve ilmek ¢ubugu (Hong Kong Productivity Council, 2001, $.577)

Lllmek cubugu (May)

Bir ilmek cubugu birbirini izleyen 6rme dongiilerinde ayn1 igne tarafindan iiretilen
ilmeklerden olusan dikey bir siitundur (Ray, 2011, s.37) (Sekil 2.8). Anand (2000,
5.95) ilmek gubuklarinin kumasin enini belirledigini soylemekte, Ray (2011, s.37) de
ilmek gubuklarinin in¢ bagina ilmek ¢ubuklari (w.p.i.) veya santimetre basina ilmek
gubuklart (w.p.cm.) olarak ifade edildigini belirtmektedir. Bir 6rme kumasta ilmek

cubuklarinin toplam sayisi islemdeki ignelerin toplam sayisina esit olup (Sekil 2.9),
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kumas eninde birim bagina diisen ilmek ¢ubuklarinin sayisi ignelerin yakinligina ve

kalinligina baglidir (Hong Kong Productivity Council, 2001, s.577).

llmek uzunlugu ve ilmek sirast uzunlugu

“Ilmek uzunlugu 6rme bir ilmek icindeki iplik uzunlugudur” (Anand, 2000, s.95).
“llmek uzunlugu igne ilmeginin ve her iki yaninda platin ilmeginin yarisini igeren
iplik uzunlugudur” (Spencer, 2001, s.42). ilmek uzunlugu “atkili 6rmede genellikle
igne basina ortalama iplik uzunlugu olarak” belirlenmektedir (Anand, 2000, s.95).
Ray (2011, s.38) bir ilmek i¢inde bulunan iplik uzunlugunun halka uzunlugu (loop
length) veya ilmek uzunlugu (stitch length) olarak da ifade edildigini soylemektedir.

Spencer (2001, s.53) ilmek uzunlugunun hesaplanma yontemini séyle belirtmektedir:

[lmek uzunlugu, bu ilmek uzunlugunun &riildiigii igne sayilarinin ¢carpimindan
olusmaktadir. [lmek uzunlugu, érgii esnasinda iplik beslenirken veya bir 6rme
kumastan itibaren fitilsiz iplikle ya tamamlanmis bir ilmek sirast uzunlugundan
ya da kumastaki iki dikey kesikler arasindaki ilmek ¢ubuklarinin
hesaplanmasiyla 6l¢tilebilir.

[lmek uzunlugu “tiim érme yapilar icin baskin bir faktdrdiir” (Anand, 2000, s.95).
“Genel olarak ilmek uzunlugu ne kadar biiyiik olursa kumas daha hafif olmakta ve

daha fazla uzayabilmekte, 6rtme, opaklik ve patlama mukavemetleri de o kadar zayif

olmaktadir” (Spencer, 2001, s.42).

“llmek siras1 uzunlugu bir ilmek sirasi iiretiminde gerekli olan iplik uzunlugudur”
(Ray, 2011, s.38). “Atkili1 6rmede ilmek siras1 uzunlugu terimi (Sekil 2.10) belirli bir
siradaki ilmek uzunlugunun tiretiminde ignelerin bir kismi ya da tamamu tarafindan

Oriilmiis diizgilin bir iplik uzunlugunun Slgiilmesini ifade etmektedir” (Spencer, 2001,
s.53).
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Sekil 2.10. X ve Y arasindaki siyah iplik uzunlugu ilmek sirast uzunlugunu ifade etmektedir (Spencer,
2001, 5.48)

Spencer (2001, s.17) atkili 6rme kumaslarda ilmeklerin bir sirasini bir ilmek
uzunlugu olarak adlandirilan tek bir iplik uzunlugundan olustugunu ifade etmektedir.
[lmek siras1 uzunlugunu Ray (2011, s.38) ilmek sirasinin iiretiminde yer alan igne
sayilari ile ilmek uzunlugunun ¢arpilmasiyla, 6rme sirasinda beslenen iplikle ya da

ormeden iplik sokiilerek dlgiilebildigini belirtmektedir.

Llmek yogunlugu

“llmek yogunlugu 6rme kumasin birim alan bagma diisen ilmeklerin sayisidir
(ilmekler cm?). Kumasin alanim1 belirlemektedir” (Anand, 2000, s.95). “Ilmek
yogunlugu 1 cm? veya 1 ing kare gibi birim alandaki toplam ilmek sayisidir (Ray,
2011, s.37). “Ilmek yogunlugu sadece ilmek cubuklarmin veya sadece ilmek
stiralarinin dogrusal 6l¢iimiine gore daha hassas bir 6l¢iim saglamaktadir” (Spencer,

2001, 5.17).

[lmek yogunlugu “her in¢ veya santimetre basma diisen ilmek siralari ve ilmek
cubuklart sayilariin birlikte ¢arpilmasiyla elde edilmektedir” (Ray, 2011, s.37). “Bir
yonde hareket eden gerilim ilmek siralari i¢in diisiik bir deger, ilmek ¢ubuklar1 i¢in
yiiksek bir deger iiretebilir, birlikte carpildiklarinda bu etki dengelenmektedir. Desen
siralar1 sabit sayidaki ilmek siralarindan olustugunda ilmek siralar1 yerine desen
siralar1 sayilabilir” (Spencer, 2001, s.17). Ilmek yogunlugu ile ilgili Spencer (2001,
s.17) su agiklamay1 yapmaktadir:
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[lmek yogunlugu, bir ilmekteki iplik uzunlugunu (ilmek uzunlugu) degil
kumasta Olciilen bir alandaki ilmeklerin toplam sayisini ifade etmektedir. Bu,
belirli bir alandaki (bir in¢ kare veya ii¢ santimetre kare gibi) toplam igne
ilmeklerinin sayisidir. Rakam, bir ingteki (veya ii¢ santimetre) ilmek siralart
veya desen siralarinin sayilar1 ile bir ingteki (veya ii¢ santimetre) ilmek
cubuklarinin sayilarmin sayilmasiyla ve ardindan ilmek ¢ubuklari sayilar ile
ilmek siralar1 sayilarinin ¢arpilmasiyla elde edilmektedir (Hesaplamada
dogruluk i¢in bir yerine {i¢ santimetre 6l¢iisii kullanilmasi tercih edilir).

Ray (2011, s.37) in¢ basina ilmek siralarinin 6rme kumasin en 6nemli parametreleri
oldugunu ve ilmek sira sayisinin kumasa gore onceden belirlenip hesaplandigini
belirterek kumasin kalitesi tizerinde 6nemli bir etkiye sahip oldugunu belirtmektedir.
Marmarali (2014, s.35) “bir Orgii yapisinin boyutsal ve fiziksel analizi orgiiyii
olusturan ilmegin seklinin ve boyutlarinin, baska ilmeklere baglanma yerlerinin ve
fiziksel ozelliklerinin bilinmesi” ile miimkiin oldugunu belirtmektedir. Sekil 2.11°de

gosterildigi gibi bir ilmegin parametreleri sunlardir:

1. Tlmek iplik uzunlugu (£): Bir ilmegi meydana getiren ipligin uzunlugunun

iplik eksenindeki 6l¢timiidiir.

2. Swra acikhigr (c¢): Sira agikliginin geometrik anlami, bir ilmegin kumas
yiizeyinde etkili olan yiiksekligi olup her ilmek sirasinin kumas boyunu
arttirma miktarini verir. Bir 6rgli kumas pargasi boyunun, o kumasta bulunan

sira sayisina boliimii ile hesaplanir.

3. Cubuk agikhigi (w): Cubuk agikliginin geometrik anlami, bir ilmegin kumas
yiizeyinde etkili olan genisligi olup her ilmek c¢ubugunun kumas enini
arttirma miktarint verir. Bir 6rgli kumas pargasi eninin, o kumasta bulunan

cubuk sayisina boliimii ile hesaplanir.

4. Tlmek alam (N= ¢ x w): Bir ilmegin kumas yiizeyinde kapladigi alan olup

sira agiklig ile cubuk agikliginin carpimina esittir.
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Sekil 2.11. Bir 6rgii yapisinda ilmek parametreleri (Marmarali, 2014, 5.35)

Deneysel calismalarda sira agikligi, ¢ubuk acikligir ve ilmek alani yerine asagida

verilen parametreler daha yaygin olarak kullanilmaktadir (Marmarali, 2014, s.36):

1. Birim kumas boyundaki sira sayis1 (cpc): Kumasin 1 cm uzunlugunda
bulunan sira sayisi olup piyasada may sayisi olarak da adlandirilir ve cpc

(course per cm)= 1/ ¢ (cm) esitligi ile hesaplanir.

2. Birim kumas enindeki ¢ubuk sayis1 (wpc): Kumasin 1 cm genisliginde
bulunan c¢ubuk sayis1 olup wpc (wale per cm)= 1 / w (cm) esitligi ile

hesaplanir.

3. 1lmek yogunlugu (S): Birim kumas alaninda bulunan ilmek sayisidir ve S=

cpc x wpe=1/c x 1/ w esitliginden hesaplanir.

“Kumas yogunlugu olarak da adlandirilan bu deger, hesaplama yaninda kumas
lizerinde birim alanindaki ilmeklerin sayilmas ile de bulunabilir. Ozellikle ince
kumaslarda ilmekleri ¢iplak gézle saymak zor olacagindan bir luptan yararlanilabilir”

(Marmarali, 2014, 5.36).
2.2.1.2. Aski

“Iplik igneye alindiginda fakat tam olarak sekillenmediginde aski olusmaktadir”
(Wilson, 2001, s.99). Yani “ignenin yarim c¢alisma hareketi ile elde edilmektedir”
(Sentiirk, 1991, s.7). Aski hareketini ve askiyr Ray (2011, s.40) soyle

tanimlamaktadir:
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Yiikselme sirasinda igne ancak eski ilmegi aciga ¢ikarmayacak bir yiikseklige
ulastiginda igne kancasi asag1 yondeki hareketinde yeni ipligi yakalayabilir bu
durumda eski ilmek ilmek atmaz yeni bir ilmek olusana kadar kancada tutulur.
Bu durumda olusan yeni ilmege ask1 denir (Sekil 2.12).

Aski

Uzamis ilmek

Sekil 2.12. Aski olusumu (Ray, 2011, s.41)

“Bir aski uzamig bir ilmekten, bir ya da daha fazla askidan ve oriilmiis ilmeklerden
olusmaktadir” (Spencer, 2001, s.94). “Eski ilmek iki veya daha fazla 6rgii dongiisii
icinde kancada tutuldugu zaman serbest kalamaz bu durumda eski ilmege uzamis
ilmek denir (Ray, 2011, s.40). “Askinin karakteristik gorinimi uzamis ilmek
tizerine verev yonde yatirtlmis ipliklerdir. Uzamis ilmegin iizerinde yer alan iplik,

kumasin sadece arka yiiziinde gériilmektedir” (Marmarali, 2014, s.62) (Sekil 2.13).

| Sonraki ilmek siras1 I

Sekil 2.13. Aski kumagin teknik yiizii (Spencer, 2001, 5.94)

“Bir orgili ignesi eski ilmegi tuttugunda ve sonrasinda yeni ipligi aldiginda bir aski
olusturmakta ve iki ilmek sonrasinda igne kancasinda toplanmaktadir. Hareket birkag
kez daha tekrar edilebilmektedir ancak iplikler sonunda igneden ¢ikarilmakta ve
oriilmektedir” (Hong Kong Productivity Council, 2001, s.579). Askinin gériiniimiinii

Spencer (2001, s.94) soyle tarif etmektedir:
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Bir igne yeni ilmegi de almak i¢in kendi ilmegini yukar1 kaldirdiginda bir
askidan gelen yeni ilmek, eski ilmek iizerinde baglanamaz ancak yeni ilmegin
tersinden yanindaki ilmeklerle aski yapar. Yan bacaklar bundan dolayr eski
ilmegin basmin ayaklar1 tarafindan baglanmaz ve bdylece yan bacaklar ayni
ilmek sirasinda olusan iki bitisik igne ilmeklerine dogru, disar1 yonde agilabilir.
Bu nedenle aski ters bir V ya da U-bicimli bir sekil gibi goriinmektedir. Iplik,
platin ilmeklerinin baslarindan gegerek iistiindeki ilmek sirasinin yeni ilmegi
ile birbirlerine ge¢cmekte bdylece askinin basi ilmegin ters tarafinda
kalmaktadir (Sekil 2.13).

Spencer (2001, s.95) aski yapisimin iki farkli orgii yapisi ile {iretilebildigini
belirtmekte ve sdyle aciklamaktadir:

1. Onceden bos bir igneyle drmeye baslayarak iiretilebilir. Igne daha 6nce bos
oldugundan ilmek c¢ubugunda ilk ilmegin ayaklarimin oriilmesini kisitlayan
bir ilmek olmayacak ve aslinda ikinci ilmek bile normalden daha genis olma
egiliminde olacaktir. Etki, bir kenar seridinde baslangic ilmek sirasinda
acikca gortlebilir. Rib ignelerini secici sekilde tanitarak, seyrek orgii deseni

diiz bir 6rgii temelinde tretilebilir (Sekil 2.14).

[lmek siralart

Sekil 2.14. Bos bir rib ilmegi ile 6rmeye baslama (Spencer, 2001, s.95)

2. Eski ilmegi tutarak ve daha sonra igne kancasinda bir veya daha fazla yeni
ilmegi biriktirerek tretilebilir. Her yeni ilmek bir aski olabilir, aski ile
tutulmus (uzamis) ilmek de daha sonraki bir 6rgli dongiisiinde birlikte agirtilir
ve yeni bir ilmek onlarla birlestirilir. Bu, atkili 6rmede bir aski iiretmenin

standart yontemidir (Sekil 2.15).
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Sekil 2.15. Dilli igne kullanilan makinede tiretilen aski (Spencer, 2001, 5.94)

“Aski1 da atlama gibi tek bir igne veya yan yana birkag igne lizerinde yapilabilecegi
gibi ¢ift yatakli makinelerde yataklardan birindeki tiim ignelere de
uygulanabilmektedir” (Marmarali, 2014, s.62). Bunun yani sira aski “gergin igne
dilleri, kusurlu iitiileme, eski ilmeklerin kusurlu asirtilmasi veya iplikteki kalin yerler

sonucunda da istemeyerek olusabilir” (Spencer, 2001, s.99).

Marmarali (2014, s.65)’ya gore askiyr yan yana birka¢ ignede tekrarlamak da
miimkiindiir. Spencer (2001, s.96) da iki veya daha fazla bitisik ignede aski
yapildiginda askimin basinin bu iki bitisik platin ilmeginin arasinda serbestce
yiizdiigiinii ve egimli bir yan bacak olustugunu belirtmektedir (Sekil 2.16). Ancak
Marmarali (2014, s.65) kumasin kalin ya da inceligine gore iplik cekilmesi
probleminin olmamasi i¢in yan yana maksimum alt1 igneye kadar aski yapilmasinin
Onerildigini sdylemektedir. Spencer (2001, s.96) da altidan daha fazla sayida bitisik
igne i¢in nadiren askilarin bir atlama ipligiyle baglandigi akerdeon dizisi
uygulamasinin tercih edildigini belirtmektedir. “Askinin bas kismi tistiindeki ilmek
sirasinda bir platin ilmegi (S) tarafindan tutulmaktadir (Spencer, 2001, 5.96) (Sekil
2.16). “Aski islemi ayni igne lizerinde iist liste birkac kez tekrarlanabilir ki bunlara

rolyef desenler denir” (Marmarali, 2014, s.65).
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Sekil 2.16. Dort bitigik igne tizerinde aski (Spencer, 2001, 5.97)

Bu nedenden dolay1 “aski veya uzamis ilmege bir veya daha fazla 6rgii dongiisiinden
sonra ilmek atilabilmektedir” (Ray, 2011, s.40). “Ayn igne {izerinde birbirini takip
eden askilar (Sekil 2.17) uzamis ilmegin basinin arkasinda, birbirlerinin istiine
yerlestirilmekte ve her biri sirasiyla, daha diiz ve daha yatay gibi goriinmekte, teorik

olarak daha az iplige ihtiya¢ duymaktadir” (Spencer, 2001, s.96).

Sekil 2.17. Art arda askilar ve atlamalar (Spencer, 2001, 5.96)

Marmarali (2014, s.65) ipligin kopma mukavemeti ile elastisitesinin kullanilan
ignelerin biiyiikliigiiniin ve uygulanan c¢ekim gerilimine bagli olarak {ist {iste
yapilabilecek aski sayisimin smirli oldugunu ve bu saymin uygun ipliklerin
kullanilmas: sartiyla eski tip makinelerde dort, modern donanimli makinelerde sekiz

olmasinin uygun goriildiigiinii belirtmektedir.

Sentlirk (1991, s.7) aski elemaninin tiim ylizeyde kullanimi olmayan ve kumas
esnekligini boyuna yonde azaltan bir 6rgili eleman1 oldugunu belirtmektedir. Bunun

nedenini Marmarali (2014, s.63) aski yapan ilmegin uzarken komsu ilmeklerden iplik
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cektigi i¢in onlarin kiigiilmesine neden olmasi seklinde aciklamaktadir. Spencer
(2001, s.99) ise bunu “aski ve uzamis ilmekler iizerindeki daha yiiksek iplik
gerilimine” baglamaktadir. Spencer’a gore bu durum ilmekleri daha kiigiik hale

getirmekte, daha fazla stabilite ve sekil tutmalarin1 saglamaktadir.

Ray (2011, s.40) askinin esdeger diiz ilmege gore daha genis olma egiliminde
oldugunu, kumasin genisligini arttirmak i¢in kullanilabildigini belirtmektedir.
[lmegin diiz ilmekten daha genis olmasmi Spencer (2001, s.99) ilmegin disariya
dogru yayilmasina ve enine uzayabilirliligi i¢in ekstra iplige ihtiyag duymasina

baglamaktadir.

“Ayni ilmek ¢ikartildiginda ya da gevsemesine izin verildiginde uzunluk yoniinde
kumasin daha fazla ¢cekmesine neden olmakta ve daha da kisaltmaktadir” (Ray, 2011,
s.40). “Kumasta bozulma ve {i¢ boyutlu rahatlama; askilarin birikimi, ilmek
cubuklarinin yer degistirmesi ve her ilmek ¢ubugunda degisen sayilarda aski ve

orilmis ilmekler nedeniyle olmaktadir” (Spencer, 2001, 5.99).

Ray (2011, s.41) askinin kumasi daha yogun yaptigini ve daha iyi boyutsal stabilite
ve sekil tutma” sundugunu belirtmektedir. Ray’a gore kimi zaman “kumasin hacmini
de iyilestirmektedir yani kumasin kalinligin1 arttirmaktadir”. Buna karsin Giirciim
(2005, 5.188) askinin “doku olarak saglamliktan kaybettirdigini” ancak “goriiniis ve
desenlendirme yoniinden yiizey katkilarinin oldukg¢a fazla” oldugunu belirtmektedir.
Bu noktada askinin farkli goriintimleri “desenleme, kumasin agirliginin, kalinliginin
ve genisliginin arttirmasi vb. i¢in kullanilabilir” (Hong Kong Productivity Council,

2001, 5.579).

Spencer (2001, s.99) askinin seyrek oOrgii efektleri {iretmek, ylizey dokusunu
tyilestirmek, ilmek sekillendirmeye olanak saglamak, kuvvetlendirmek, ¢ift yiizli
kumasglara katilmak, basamak direncini iyilestirmek ve taklit moda isaretleri {iretmek
icin de kullanilabildigini belirtmektedir. Ayrica Sissons (2010/2018, s.82) askinin
kumasin her iki yiiziinde dokulu bir desen meydana getirebildigini ancak Orgiiniin

tersinde kullaniminin daha yaygin oldugunu sdylemektedir.
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2.2.1.3. Atlama

Atlama “ipligin seg¢ilmeyen ignelerin Oniinden atlamasiyla olusan, bosta kalan
ilmektir” (Sissons, 2010/2018, s.84). “Iplik ignenin altindan ge¢mekte ve komsu
ilmeklerin arasinda diiz kalmaktadir (Sekil 2.18). Orme yapilan en yakm iki ilmegi
birlestiren diiz ipliktir” (Ray, 2011, s.42). “Tek bir atlama, ilmegin tersinde U
seklinde bir goriinlime sahiptir” (Spencer, 2001, s.92). Udale (2008 /2014, s.79)’e
gore atlama, Orgiide desen yaratmak ya da bir oOrgiide renk degistirmek igin

kullanilmaktadir.

Sekil 2.18. Atlama diyagrami (Wilson, 2001, 5.99)

“Bir atlama bir ya da daha fazla 6rme ignelerinin ipligi alma pozisyonuna hareket
etmedigi ve devre dis1 birakildiginda olusmaktadir. Iplik sadece gegmekte ve ilmek
olusturmamaktadir. Bosta kalan igne ilmegini ignenin geri kalanindan daha uzun
tutmaktadir” (Hong Kong Productivity Council, 2001, s.579). Bir atlamanin

olusumunu Spencer (2001, s.92) s6yle tanimlamaktadir:

Atlama, tutulmus (uzamis) bir ilmekten, bir veya daha fazla atlamalarda ve
orme ilmeklerden olusmaktadir. Eski ilmegi tutan bir igne (M), atlama olarak
gecen yeni ipligi alamadiginda, ignenin arkasia ve elde edilen ilmegin ters
tarafinda, ondan Oriilmiis en yakin iki igne ilmegini birlestirerek tiretilmektedir

(
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Sekil 2.19. Dilli igne makinesinde tiretilen atlama (Spencer, 2001, s.91)

Uzamis ilmek

“Yeni ipligi almak icin ignenin yiikselmemesi ayarlanabilir. Bu, bir set igneli bir
makinede oriildiigiinde kumasin arkasinda bir atlama ile sonu¢lanmaktadir” (Wilson,
2001, s.99). Sekil 2.20°de atlama, “tutulmus (uzatilmis) ilmegin ters tarafinda
serbestce ylizen atlama ipligini gostermektedir (Bu, tek jarse yapilarin teknik
arkasidir ancak ribana ve interlok yapilarin igyapisidir). Atlama, bir 6rme veya
stkigmis ilmegin tabanindan digerine uzanmaktadir” (Spencer, 2001, s.92).
“Tutulmus (uzamis) ilmek diiz ilmek olusana kadar ilmek c¢ubugu yoniinde
uzatilmaktadir” (Ray, 2011, s.42). Bu durumu Marmarali (2014, s.58) sdyle
acgiklamaktadir:

Atlama yapmasi istenen igneler hi¢ ylikselmedigi i¢in ne ignenin kancasindaki
ilmek gdévdeye diiser ne de yeni iplik yatirinmi yapilir. Bu igneler 6rmeye
katilmadiklari i¢in tasidigi ilmekler de degisik formda olur ve digerlerine gore
daha uzun hale gelir. Atlama yapan ignedeki ilmek uzayarak deforme olurken
yaninda bulunan ilmeklerden iplik caldigi i¢in bu ilmeklerde de kiiglilme
meydana gelmektedir.
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Sekil 2.20. Atlamanin teknik diizii (Spencer, 2001, 5.92)

Atlama, tek bir igne veya yan yana birka¢ igne iizerinden yapilabilecegi gibi cift
yatakli makinelerde yataklardan birisindeki tiim ignelere de uygulanabilir
(Marmarali, 2014, s.58). “Normal c¢ekme gerilimi altinda ve normal iplik
uzayabilirligiyle bir ignede maksimum ardisik atlama sayisi dorttiir” (Spencer, 2001,
5.93) (Sekil 2.21). Ceken (2013, s.34) “ard arda ayn1 ignede ¢ok fazla sayida aski
veya atlama olusturmanin sakincali” oldugunu ancak “esneme 6zelligi daha iyi olan
materyallerde st liste ¢ok sayida aski veya atlama uygulamasinin daha kolay

gerceklestirilebildigini” belirtmektedir.

Sekil 2.21. Dort bitisik diiz igne boyunca atlama (Spencer, 2001, 5.97)

“Yan yana alt1 igne Ozellikle kesintisiz filament iplikler, kalin makine incelikleri,
azaltilmig elastikiyet, iplik takilma sorunlar1 ile devaml bir atlama i¢in ¢ogunlukla
maksimum sayidir” (Spencer, 2001, s.93). “Dokunun dengeli bir yapiya sahip
olmas1 ve saglam olmasi i¢in gerek aski gerekse de atlama baglantilarinin tim doku

baglantilar1 genelinde %50’yi gegmemesi gerekmektedir” (Celenk, 1998, s.43).

“Atlamada renkli iplikler kumasin 6niinde Sriillmeyecekleri zaman kumasin arkasinda
renkli ipliklerin gizlenmesi i¢in uygun bir yol saglamaktadir” (Ray, 2011, s.42). Bu

iplikler yeniden orgii islemine katilmadan once “kumasin tersinde kullanilmadan
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durmaktadir. Bu ipliklerin takilma olasiligt oldugundan atlamalarin ¢ok uzun
birakilmamasi tavsiye edilmektedir” (Udale, 2008 /2014, s.79). “Orgiiniin tersi, bosta
kalan iplikler ile desenin dokusunu gostermektedir” (Sissons, 2010/2018, s.84).

“Bir atlama ipligi, farkli renklerdeki diiz ilmek dikislerin jakar tasariminda {iretimi
esnasinda seg¢ilmis bir diiz ilmegin tersinde istenmeyen bir renkteki ipligin
saklanmasinda yararlidir. Atlama, yanlis ayarlanmis iplik besleyicileri nedeniyle
istenmeyen bir defo olarak ortaya cikabilmektedir” (Spencer, 2001, s.93). Buna
ilaveten Sissons (2010/2018, s.84) atlama ilmegin iki renkli ya da Fair Isle
orgiilerinin de temelini olusturdugunu sdylemektedir. Ona gore atlama ilmek
cizgilerle baglantili olarak kullanilirsa kumasin teknik yiiziinde karmasik, mozaik
goriinlimiinde desenler elde edilmektedir. “Dekoratif efekt i¢cin atlamalar kesilerek

Orgiiniin tersi diiz olarak da kullanilabilir” (Udale, 2008 /2014, 5.79).

Orme ve kisa atlama kombinasyonu kenardan skiilmeyen bir kumas iiretmekte ve
bu nedenle goraplarin kenar seridinde kullanilmaktadir. Atlama yapilan kumaslar

asagidaki gibidir (Ray, 2011, s.42):

1. Aski ilmekli veya normal 6riilmiis olandan daha ince ve daha hafif,
2. Daha dar ve daha az uzayabilir,

3. Dayaniksiz veya daha az esnektir.

“Atlama, 6rme kumasta renk ve figiir tasarimlar1 olusturmak i¢in kullanilmaktadir”
(Hong Kong Productivity Council, 2001, s.579).“Atlama igeren yapilar belli belirsiz
yatay cizgiler sergileme egilimindedir. Atlamali kumaslar esdeger tiim orgii
kumaslardan daha dardir ¢iinkii ilmek cubuklar1 atlamalardan dolay1 birbirlerine
yaklasmakta bunun sonucunda kumasin genislik elastikiyeti azalmakta, stabilitesi

artmaktadir” (Spencer, 2001, s.92).

2.2.1.4. Transfer (Aktarma)

Transfer “ignenin {izerindeki ilmegi baska igneye vermek igin yiikseldigi
pozisyondur” (Ceken, 2013, s.43). Marmarali (2014, s.67) transferin bir ignenin

kancasinda bulunan ilmegin veya platin ilmeginin o ignenin saginda, solunda veya
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kars1 yatakta bulunan diger bir igneye aktarilmasi seklinde yapildigini belirtmektedir
(Sekil 2.22).

Sekil 2.22. Transfer diyagrami (Wilson, 2001, 5.99)

Spencer (2001, s.171) atkili 6rmenin tam ya da kismi bir igne ilmegi ya da platin
ilmeginin ayn1 yatakta ya da kars1 yatakta bitisik bir igneye aktarilmasi i¢in dnemli
bir aralik sagladigini s6ylemektedir. Ray (2011, s.67) de bdyle bir araligin transfer
yapilmasin1 kolaylastirdigini ve yapinin c¢esitlendirilmis orgililer ve sekillendirme
tiretmede imkanlar sundugunu belirterek Spencer’r desteklemektedir. Ayrica Sissons
(2010/2018, s.76) bazi durumlarda deseni olusturmak i¢in igneleri yeniden
konumlandirmak gerektiginde bazen de atlamalarin seklini degistirmek amaciyla
cesitli sayilarda ilmegin transfer edilebilecegini belirtmektedir. Tiim amaglarin
yaninda Spencer (2001, s.171) transferin diger kullanim alanlarini  s$oyle

siralamaktadir:

1. Cift kalinliktaki diiz kumasta donen seritli kadin ¢oraplarinin iiretiminde,

2. Bir giysi pargasiin diiz ilmek (sliprem ya da jarse) ile sinirlarini belirlemek
icin diiz igne rayli bir ¢er¢evenin igneleri {iistiine katlanan rib ilmek
kumasinda ve kagiklarinda,

3. Iki ayr1 kumasin ilmeklerini bu kumaslar1 birbirine baglamak i¢in bir baglanti

makinesinin noktalarina gegirirken kullanilmaktadir.

“Onceleri sadece ¢ift bash ignelerin kullanildig: harosa diiz Srme makinelerinde 6n
veya arka yatakta yapilabilen ilmek transferi sonralart 6zel transfer ignelerinin
gelistirilmesi ile V-yatakli diiz 6rme makinelerinde de gerceklestirilmektedir”

(Ceken, 2013, 5.43). “Ilmek transferi, makinede bulunan donanima gore manuel veya
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otomatik olarak yapilmaktadir” (Ray, 2011, s.65). “Elle kontrol edilen noktalardaki
ilmek transferi yorucu ve yetenek gerektiren bir islemdir ancak otomatik ilmek
transferi 6zel sekilli ignelerin ve / veya transfer noktalarinin 6zel bir diizenlemesini
gerektirmektedir” (Spencer, 2001, s.171). “Transfer islemi dort sekilde
olabilmektedir” (Marmarali, 2014, s.67):

Diiz igne ilmeginin transfer edilmesi,
Rib ilmeginin transfer edilmesi,

Platin ilmeginin transfer edilmesi,

A wnp e

Diiz igne ilmeginin modifikasyonu ile ajur ilmegi olusturulmasi,

“Bunlardan ilk ikisi ilmek transferinin amacina ulasmasinda yaygin olarak
kullanilmaktadir” (Ray, 2011, s.65). Bunlardan ilki olan diiz igne ilmegi transfer
islemini Marmarali (2014, 5.67) soyle aciklamaktadir:

Diiz igne ilmeginin transfer edilmesi, bir igne ilmeginin sagindaki veya
solundaki igneye transfer edilmesidir. Tek igne rayli cotton makinelerinde
yapilabilir. Cift yatakli diiz 6rme makinelerinde sadece yataklar arasinda
transfer yapilabildiginden, bunun yapilabilmesi i¢in ilmek once arka yataktaki
igneye transfer edilir. Kumasin igerisinde yapilirsa desen, kenarinda yapilirsa
daraltma olur. Ilmegi transfer edilen igne tekrar iplik almazsa orada delik
meydana gelir (Sekil 2.23).

Sekil 2.23. Diiz ilmekte transfer (Spencer, 2001, 5.172)
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Ikincisi olan rib ilmeginin transfer edilmesi “arka yataktaki bir igneden &n yataga

<N 7

veya tersi yonde bir ilmegin diger igneye aktarilmasidir (

Sekil 2.24. Giinlimiizde elektronik V yatakli diiz 6rme makinelerinde 6zel transfer
igneleri kullanilarak uygulanan bu yontem en fazla kullanilan transfer yontemidir”
(Marmarali, 2014, s.68). Diiz 6rme makinelerinde transfer iglemini Ray (2011, s.110)
sOyle aciklamaktadir:

Diiz 6rme makineleri, 6rgli yapisi tizerinde kayda deger bir etki ile ilmekleri bir
igneden diger igneye aktarma yetenegine sahiptir. Aktarim dongiisii, bagka bir
yeni dongii tiirii degildir. ilmekler yalnizca 6n yataktaki igneden arka yataktaki
igneye veya tam tersi sekilde aktarilabilir. Transfer, ilave bir kanca vasitasiyla
manuel olarak veya transfer yay1 yardimiyla otomatik olarak yapilabilir.

“Transfer sirasinda iizerindeki ilmegi veren igne artik ¢alismayacagi i¢in o ilmek

cubugu ortadan kalkmakta ve orgiide daralma meydana gelmektedir” (Marmarali,
2014, 5.68).

<N 7

Sekil 2.24. Bos rib ilmegiyle 6rme ve ardindan rib ilmegin transferi (Spencer, 2001, s.172)

“Platin ilmegin transfer edilmesi, eliptik sekilli 6zel transfer elemanlar ile platin

ilmeginin iki ignenin kancasina yerlestirilmesi ile olusmaktadir. Pelerin ilmegi olarak

41



da adlandirilan bu metot, ipliklerin ¢ok yiiksek gerilime maruz kalmasi nedeniyle pek

kullanilmamaktadir” (Marmarali, 2014, s.69) (Sekil 2.25).

Sekil 2.25. Pelerin ilmek (Spencer, 2001, s.110)

“Diiz igne ilmeginin modifikasyonu ile ajur ilmegi olusturulmasi (Sekil 2.26), esnek
uclu igneli tek yatakli makinelerde dantel goriiniimlii fantezi yapilarin iiretiminde
kullanilmaktadir” (Marmarali, 2014, s.67). “Cesitli ajur desenleri ve kiiclik diigme
delikleri ilmek transferi teknigine dayanmaktadir” (Sissons, 2010/2018, s.76). “Bu
makineler artitk pek kullanilmadiglr i¢in bu yapinin kullanimi da smirhidir”

(Marmarali, 2014, 5.67).

Sekil 2.26. Ajur ilmek (Spencer, 2001, 5.173)
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Wilson (2001, s.99) ilmek transferinin goriiniimii ve kullanim alanlariyla ilgili su

bilgileri vermektedir:

[lmeklerin ilmek siralar1 iizerinden yana dogru aktarilmasi yapilardaki tiim
siralara baslangi¢ noktasi saglamaktadir. Egimli ilmek, dekoratif efekt icin
kullanilabilir ve transfer edilen ilmegin kaplayacagi bosluklar serbest
birakilirsa ¢ok cesitli ajur, dantel ve kiigiik delikli kumaslar gelistirilebilir.
Transfer islemi kumasin kenarindan ige dogru gergeklesirse kumas bir seferde
birka¢ ilmek ¢ubugu daraltilabilir, bu da sekilli veya moda bir giysi iiretme
imkan1 vermektedir.

Sissons (2010/2018, s.76) dantel orgiilerin transfer (aktarma) teknigiyle yapildigini

belirtmekte ve islemi sOyle tarif etmektedir:

Bunun i¢in ¢ok uglu bir transfer tig1 kullanilarak ilmekleri bir igne dizisinden
digerine aktarmak gerekmektedir. Tek seferde bircok igneyi birden aktarmak
miimkiindiir. [lmekler diger ignelere ya plakanin iistiinde atlatilarak ya da
diisiiriiliip kumas uzunlugu boyunca iplik bosta birakilarak yapilmaktadir. Bazi
tek plaka ev tipi 6rme makinelerde otomatik dantel mekigi mevcuttur. Bu
makinelerde, secilen igneler otomatik olarak bitisigindeki ignelere
aktarilmaktadir.

Ayrica “ilmek aktarma tekniginde ilmek kagiklar1 dantelsi bir efekt vermektedir. Bos
ilmek atlamalar1 yatay olarak olusturulabilir, bir ilmegi bostaki ipligin bir tarafina
aktarip bosta kalan igneyi ipligin diger tarafinda harekete gecirerek sekil verilebilir”
(Sissons, 2010 / 2018, s.78). Bunun yaninda “6rgii devam ederken bir ilmek diger bir
igneye aktarilarak delikler yaratilabilmektedir. Elle bir aktarma aleti kullanilarak bir
veya daha fazla grup halinde ilmekler aktarilmakta ve bu sekilde ilging desenler

yaratilabilmektedir” (Udale, 2008 /2014, 5.79).
2.2.2. Atkili 6rme yiizeyler ve iiretim parametreleri

“Kalite ve iiretim verimliligine yonelik Sistemlerin artmasi, maliyetleri diislirmeye
yonelik ¢abalar, yenilik¢i tirtinlerin piyasada gittik¢e daha ¢ok pazar pay bulmas1 gibi
etmenler tekstil endiistrisinde pek ¢ok teknolojik gelismeye yol agmustir” (Ozdil,
Ozdogan, Demirel ve Oktem, 2004; akt. Coruh ve Celik, 2012, s.15). Bunun yan1 sira
ozellikle tiiketici isteklerinde belirgin sekilde gozlenebilen farkli olan1 giyinme istegi

oncelikle giysi tasarimcilarini sonrasinda ise 6rme kumas iireticilerini yenilik¢i
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kumas ylizeylerinin olusturulmasit noktasinda deneme-yanilma siirecine sevk

etmektedir.

Yuvarlak 6rme makinelerinde liretimi yapilan her bir kumas tiiriine gére makine
ayarlar1 degismektedir. Orme isletmeleri standart yani pazarin daha ¢ok talep ettigi
Ozelliklere sahip 6rme kumaslar {iretmeyi daha ¢ok tercih etmekte, bilinen ve
tecriibe edilenin digina ¢ikmamay istemektedirler. Bu asamada 6rme igletmeleri her
bir kumas tiirline gore yuvarlak 6rme makinelerinde ilmek yiiksekligini (iplik
uzunlugu), iplik tansiyon ayarini, kumas siklik ayarlarini ve iplik tiirinii kumasa

uygun sekilde liretim parametresi olarak degistirebilmektedir.

Orme isletmeleri yeni ve farkli kumas yiizeylerinin olusturulmasinda degistirdikleri

ayarlardan biri ilmek yiiksekligi (iplik uzunlugu) ayaridir. On ve arka yatak icin (

Kapak ilmek ayar1

Silindir ilmek ayar1

Resim 2.4) farkli ilmek yiikseklik ayar1 yapilabilmekte, bu ayar orani 0-9 arasinda
degisebilmektedir. “Ilmek boy ayari sarf edilen iplik miktar;, kumas gramaji ve
kumas yiizey goriiniisii gibi 6zellikleri direk olarak etkilemektedir. Ilmek boyunun

uzunlugu makinede birden fazla etkene baghdir” (Url 11).
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Kapak ilmek ayar1

Silindir ilmek ayar1

Resim 2.4. Elektronik jakar makinesinde silindir ve kapak ilmek ayar diigmesi (Arslan, 2019)

Bir kaynak (Url 11) “tek ve ¢ift plakali 6rme makinelerinde ayarlarin sabit olmas1”

ile ilgili su bilgiler yer almaktadir:

[lmeklerin boy ayari, kilitler (elikler) iizerindeki may ayar celiklerinden
yapilmaktadir. Kilit sistemlerinden gegen ignenin topuguna (ayagina) baski
arttirtp azaltmak suretiyle ilmeklerin boy ayarlar1 yapilmaktadir. Baski arttikca
ilmek boyu biiylimektedir. Baski kiiciildiikce ilmek boyu kiigiilecektir.
[lmeklerin boyu biiyiidiikce 6rme kumas gramaji diismekte, ilmeklerin boyu
kiigiildiikge 6rme kumas gramaji artmaktadir.

Donmez ve Ceken (2008, s.39), ilmek yiiksekligi (iplik uzunlugu) tlizerine deneysel
bir calisma yapmistir. Sliprem ve tek lakost kumas numunelerinin ilmek iplik
uzunlugu ve gramaj degerlerinin bu ayarlardan ne derece etkilendigini istatistiksel
acidan irdelemistir. {lmek iplik uzunlugu ile kumas gramaji arasinda ters oranti
oldugunu yani ilmek iplik uzunlugu artarken kumas gramajinin azaldigi sonucuna

ulagmiglardir.

Yuvarlak 6rme makinelerinde iiretim parametresi olarak ele alinabilecek bir diger

ayar iplik tansiyon ayaridir (

Iplik tansiyon ayar1 (kasnak)
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Resim 25). “Ipligin gerginliginin ayarlanmasina yardimci olan sistem tansiyon
ayaridir. Burada iplige belirli miktarda gerginlik (tansiyon) verilmektedir. ipligin

tansiyonu Orgii tiirtine ve iplik cinsine gore degismektedir” (Url 11).

Iplik tansiyon ayar1 (kasnak)

Resim 2.5. Mekanik jakar makinesinde iplik tansiyon ayar1 (kasnak) (Arslan, 2019)

Iplik tansiyon ayari her iki yatak igin yapilabilmekte olup orgii tiirlerine gore
kumaslarin tuselerini ve yiizey goriintiilerini etkilemektedir. Ozellikle tek yatakl
yuvarlak 6rme makinesinde tiretilmekte olan siiprem kumaslar tek yiizli oldugundan
iplik tansiyon ayari olduk¢a onemlidir. Cift yatakli yuvarlak 6rme makinelerinde
tiretilen kumaglarda ise (interlok, jakar, vb) ilmekler biraz daha i¢ ice kalmasi

nedeniyle yiizeye olumsuzluk ¢ok yansimamaktadir.

Kullanilacak iplik tiiriine goére farkli tansiyon ayarlari yapilmaktadir. Open-end
biikiim sisteminde iplik sert biikiimlii oldugundan dolay: tansiyon ayarlarinin daha
dikkatli yapilmasi gerekmektedir. Yazgan (2011, s.79) ipligin bilikiimii fazlaysa
igneye gelmeden once iplik kendi iizerinde katlama yapmakta bodylece katlanan
bolgede geri yonde iplik iizerine yatarak o bolgedeki ipligin ii¢ katli hale geldigini
ifade etmektedir. Ayni calismasinda Yazgan bu durumun kumasin goriiniimiinii
etkiledigini ve “igne bozulmalarina ve Orgli yilizeyinde enine kalin cizgiler
olusmasina neden oldugunu” belirtmekte, “hatanin 6nlenmesi i¢in iplik numarasina
uygun biikiim olmal1 ve kritik biikiim prensibine uygun biikiim verilmesi” gerektigini
soylemektedir. Ring egirmede ise tam aksine iplik yumusak biikiimlii oldugundan

kumasin yiizeyini etkileyecek riskler daha azdir.

“Ilmek siklig1 6rme kumasin belli bir uzunlugundaki ilmek sayis1” (Akkis, 2009,

s.64) olup silindir ve kapak ilmek ayari, igne sayis1 (makine inceligi) ve makinenin
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capt (PUYS) ile ilgilidir. Akkis (2009, s.64) calismasinda ilmek siklig1 ile ilgili su
bilgilere yer vermektedir:

Kumasta ilmek siklig1 arttikga agirligi da artacaktir. [lmek sikligi, cubuk ve sira
siklig1 seklinde ifade edilmektedir. Ilmek cubugu siklig1 6rme makinesinin
inceligi yani igne sayisi ile ilgilidir. Ilmek g¢ubuk sikligr 1 cm uzunluktaki
ilmek cubuk sayisidir. Ilmek sira siklig1 ise ilmegin boyu ile ilgilidir. 1 cm’deki
ilmek sira sayisi, ilmek swra sikhigmi ifade etmektedir. ilmegin boyu
kiiciildiikge birim alandaki ilmek sayisi artacaktir ve kumas agirligr da artmis
olacaktir.

Igne sayis1 attirilirsa kumasta tok bir yiizey elde edilecek, igne sayisi azaltilirsa
gevsek yapilt bir kumas elde edilecektir. Kumas ylizeyi istenilen sikliga getirilmek
isteniyorsa silindir ve kapakta ilmek ayari degistirilmelidir. Ornegin kapak ilmek

ayarinda 5 olan ayar 3’e diisiiriildiigiinde kumasin siklig1 arttirilmis olacaktir.

Atkili 6rme yiizeylerin olusturulmasinda temelde iki ilmek tiirii kullanilmaktadir
(Sekil 2.27). Celenk, (1998, s.6) “ilmegin govde kisimlari iistte, bas ve ayak kisimlari
gévde boliimiiniin altinda” kaliyorsa bu diiz ilmektir. Diiz ilmegin “R (sag) ilmek
ismi “ile de yaygin sekilde ifade edildigini ayrica “rib (diiz) ilmegi” gibi terimlerin
de az da olsa kullanildigini belirtmektedir. Ayni ¢alismasinda Celenk (1998, s.6) ters

ilmegi soyle tanimlamaktadir:

[lmek baglantilari incelendiginde bas ve ayak kisimlar iistte, bacaklar bas ve
ayak kisimlarinin altinda kaliyorsa “ters ilmek” adi verilmektedir. L (sol) ilmek
isimleri de yaygin olarak kullanilmaktadir. Ayrica harosa ilmek olarak da
bilinmektedir.

— [ — [

)
kﬁ Eski ilmek
€| Eskiilmek \ \ / )

Sekil 2.27. Diiz ilmek (solda) ve ters ilmek (sagda) goriintiileri (Ray, 2011, 5.36)

Wulfhorst (1998/2003, s.154) 6rme kumaslarin “sag ve sol ilmek kenarlarinin
siralaniglarina ve kumaslarin baglanma gruplarina gére Sag-Sol (RL), Sag-Sag (RR)
ve Sol-Sol (LL) kumaslar” olarak ayrildiklarini belirtmektedir.

47



Kumaglarin tamimi  genellikle ¢ok ayrintiidir ve anlasilmasi zordur. Ilmek
diyagramlar1 seklinde grafik temsilleri iiretmek ¢ok yorucu oldugundan kumaslari
simgelemenin farkli yollar1 gelistirilmistir. Diiz bir kumasin teknik yiizii ve teknik
ters yiizii Sekil 2.28 ve Sekil 2.29°daki gibi gdosterilebilmektedir (Wilson, 2001,
s.101).

X O

Sekil 2.28 (solda). Diiz ilmek gosterimi (Wilson, 2001, 5.101)

Sekil 2.29 (sagda). Ters ilmek gosterimi (Wilson, 2001, 5.101)

Sag-sol (RL) 6rme kumaslarda bir tarafta sadece sag (R), diger tarafta sadece sol
ilmek (L) kenar1 bulunmaktadir (Wulfhorst, 1998/2003, s.154). Sag-Sag (RR) 6rme
kumaglarda ilmekler siitunda bir ilmek siitunu sag (R) bir ilmek siitunu sol (L), her
bir ilmek satirinda ise bir sag (R) bir sol (L) ilmek olarak siralanmaktadir (Sentiirk,
1991, s5.8). Sol-Sol (LL) 6rme kumaslarda kumasin her iki tarafinda sol ilmek kenari
vardir. Bir may boyunca sag ve sol ilmek kenarlar1 degismektedir (Wulfhorst,
1998/2003, 5.154).

“Orme kumasin ilmek siralar1 yatay olarak ve ilmek ¢ubuklari dikey olarak ilerledigi
icin bir 0rme kumas teknik olarak diktir, igne ilmeklerinin baglar1 kumasin
yukarisina dogru bakmakta ve ilk Oriilen ilmek sirast kumasin en altina
yerlesmektedir” (Spencer, 2001, s.18). “Yan yana ve st liste olusturulan ilmeklerin
birbirine baglanmasiyla 6rme kumaslar meydana gelmektedir” (Marmarali, 2014,
5.35) (Sekil 2.30). Teknik diiz yiiz, teknik ters yiiz ve dik terimleri yalnizca teknik
olarak tanimlayici terimlerdir. Onlarin tasarimcinin bakis acisina gére kumasin belli

bir yoniinde olmas1 zorunlu degildir: Ornegin Spencer (2001, s.18)’a gore:

1. Coraplar ve bayan coraplar iiretim siralarina nazaran genellikle bas asag
giyilir.
2. Yapilarin teknik tersleri siklikla pelus ve hav efektleri i¢in kullanilir.
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3. Perdeler ilmek ¢ubuklarina nazaran yanlamasina asilabilir.

4. Diyagonal seritler, giysi i¢in — kumas belli bir agida kesilerek elde edilebilir.

Sekil 2.30. Tiip seklindeki 6rme kumas kesilerek tam en agilmaktadir (Taylor, 1972 /1999, 5.109)

Spencer (2001, s.54) “kumasta ‘'kalite' teriminin genellikle Oriilmiis veya
tamamlanmis serbest bir durumda in¢ ya da santimetre basina diisen ilmek siralarinin
ve ilmek uzunluklarinin ifade edilmesinde” kullanildigini belirtmektedir. Bu noktada
atkili 6rme bir kumasin boyutlar1 “ilmek sayis1 ve boyutlartyla yani ilmek
uzunluguyla” belirlenmektedir (Anand, 2000, s.110). Bu duruma Spencer (2001,
5.54) soyle aciklik getirmektedir:

Orme ilmekleri tanmabilir bir sekillenme goriintiisii egiliminde oldugundan
sonuglar relaksasyon (gevseme) durumunu ve yapt standardinin dikkate
alinmasin saglamak kosuluyla yaklasik ilmek uzunlugu 6l¢limiinii ve yapinin
oriilmesinde kullanilmis muhtemel makine inceliini verebilir. Ilmek
cubuklarmin dogrusal dl¢limlerine daha yiiksek bir degerin verilmesi, makine
inceligini daha da inceltir ve ilmek uzunlugunu daha da kiigiiltiir.

Taylor (1972 /1999, s.108) da 6rme kumasin goriiniimiinii ve fiziksel 6zelliklerini
etkileyen faktorlerin “6rme deseni, santimetredeki ilmek sirasi ve may sayisiyla
Olgiilen siklik, ilmek boyutunu belirleyen ilmek uzunlugu, konstriiksiyonda
kullanilan ipliklerin numaralar1 ve lif igerigi” gibi faktorlerden olustugunu
belirtmektedir. Anand (2000, s.110) da goriinim kusurlarinin olugsma nedenlerini

sOyle agiklamaktadirlar:

49



Orgiiniin kalite kontrolii, ilmek uzunlugunun kontroliinii azaltmakta ortalama
ilmek uzunlugundaki farkliliklar farkli boyutta pargalar vermektedir. Parca
icindeki ilmek uzunlugunun degismesinde en yaygin olan bitisik ilmek siralari
arasindaki ilmek uzunluklar1 arasindaki farkliliklar nedeniyle enine ¢ubuklarin
veya yollarin meydana gelmesi goriiniim kusurlarinin olusmasma neden
olmaktadir.

“Orme kumaslar kullanilan iplik 6zellikleri, uygulama yapilan makine ozellikleri
olarak diger kumas elde etme yontemlerine ve malzemelerine gore farklidir (Celenk,
1998, s.2). Taylor (1972 /1999, 5.108) atkili 6rmede lif karisimlarindan yapilmis iplik
kullanim kolayliginin yani sira 6rme islemi sirasinda farkli lif iceriklerinden olusmus
ipliklerin de ayri ayr1 kullanilabilme durumunun séz konusu oldugunu ve bu
durumun her bir ilmek sirasi i¢in diger komsu siralardaki lif igeriklerinden farkli
iplikler igermesini saglayacagii belirtmektedir. Bu durum ise “boyut stabilitesi
yoniinden daha esnek, daha yumusak ve daha dolgun yapiya sahip” kumaslarin

olusturulmasini saglamaktadir (Celenk, 1998, s.2).

Orme teknigi ile iiretilen kesikli liflerden egrilmis iplikler de kullanilarak albenileri
artirtlan bu tip kumaslarin “kolay sekil almas1 ve dokiimlii olmasin1 etkileyen faktor
iplik ilmeklerinin kumas yapisindaki sekli ve hareketliligidir. Kumastaki esnek yap1
kirisikligi cabuk gidermekte, yikamayi ve leke sokmeyi kolaylastirmaktadir” (Taylor,
1972 /1999, s.108). Bu bilgilerin yan1 sira Udale (2008/2014, s.78) 6rme kumasglarla

ilgili su bilgileri vermektedir:

Orme kumaslar esnek oldugu igin giyimi rahattir ancak bu ayni zamanda,
seklinin kolay bozulabilmesi ve 6zellikle de yiin ipliginden meydana geliyorsa,
151 karsisinda c¢ekmesi anlamina da gelebilir. Orme kumaslar, dokuma
kumaslardan daha gabuk tiiylenme egilimindedir. Bunun sebebi 6rmede gevsek
biikiimlii ipliklerin kullanilmasidir. Bunlar siki biikiilmiis ipliklerden daha
cabuk tiiylenir. Kullanilan 6rgii tipine, igne kalinligina, iplik numarast bagh
olarak farkli kalinhiklarda orgiiler elde edilebilir. Orgii bitimi de kumasin
kalitesini degistirebilir. Ornegin, tuseyi yumusatmak igin yumusatici
kullanilabilir. Yiiksek 1sida yikamak ve siirtiinme, liflerin i¢ ice gegerek
kumasin kegelesmesine ve dolayisiyla kumasin daha yogun ve daha az esnek
hale gelmesine sebep olur.

Sentiirk (1991, s.2) 6rme kumaslarin en 6nemli 6zelliginin yiiksek elastikiyete sahip

olmalar1 ve stabilitelerinin diisiik olmasi seklinde belirtmektedir. Bu iki
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Ozelliklerinden dolayr 6rme kumaglar genellikle “giyim esyas1 iiretiminde”

kullanilmaktadir (Giirciim, 2005, s.184).

Atkili 6rme kumasglar “i¢ giyiminde, ev giyiminde ve corapgilikta kullanilmaktadir.
Kullanim araligi c¢ok ince seffaf kumaslardan kalin kumaglara kadar olan alam
kapsamaktadir” (Taylor, 1972 /1999, s.108). Atki 6rmeciliginden elde edilen

13

mamullere Ornek olarak “penye mamulleri (T-shirt, esofman, sweatshirt), dis
giysilikler (kazak, ceket, siiveter,....), ¢orap, i¢ giysilikler (fanila, kiilot), tibbi ve
teknik kumaslar” verilebilir (Marmarali, 2014, s.2). Teknik tekstil amacgli olarak
kullanilan 6rme kumaslara 6rnek olarak “koruyucu yapilar (kask), tibbi tekstil, set ve
yol insast i¢in geotekstil, filtre kumasi, izolasyon malzemesi ve ag veya file”
verilebilir (Wulfhorst, 1998/2003, s.153). Atkili 6rme kumaslarin giysi tiretiminden

tamamen ayr1 olarak Spencer (2001, s.49) kullanim alanlarina su 6rnegi vermektedir:

Atkilt 6rme endiistrisinin biiyiik bir kismi, atkili 6rme yapilarin 6zelliklerine
uygun dikisler iireten, 0zel olarak gelistirilmis olan giysilerin birlestirme
islemlerini de Ornegin overlok, kapatma dikisleri ve birlestirme gibi,
kapsamaktadir. Bununla birlikte belli endiistriyel nihai kullanimlar, mobilya ve
désemelik ile giyim icin kesintisiz uzunlukta atkili 6rme kumaslar1 6ren iiretim
birimleri de vardir.

Udale (2008/2014, s.76) 19.ylizy1l sonlar1 20. yiizy1l baslarinda modanin degistigini,
kadinlarin ve erkeklerin hirka ve kazaklar1 giindiiz ve gece kullandiklarini ayrica spor
kiyafetlerinde de tercih etmeye basladiklarini belirtmektedir. Ona gore “20.yiizyilda
insanlarin kendilerine ayiracagi serbest zamanlarin g¢ogalmasiyla birlikte orme
kumaslarin esnekligi, rahatlig1 ve emiciliginden dolay1 spor giyim i¢in artarak dnem
kazanmaya” baglamistir. Pazardaki yerini alabilmesi ve degisen diinya pazarinda
rekabet edilebilmesi i¢in Tiirk tekstil ve hazir giyim sektorii ile ilgili Marmarali
(2014, s.1) sunlar belirtmektedir:

Degisen diinya diizeninde Tiirk tekstil ve konfeksiyon sektdriiniin uluslararasi
pazarlarda rekabet giiciinii koruyabilmesi ic¢in olabildigince katma degeri
yiiksek, nitelikli iirlinlerin iiretimine yonelmesi zorunluluk haline gelmistir. Bu
noktada teknik tekstil tirlinleri katma degeri yiiksek iiriinler olarak Tiirk tekstil
ve konfeksiyon sektorii i¢in 6nemli bir alternatif olmustur. Estetik ve dekoratif
ozelliklerinden ziyade oOncelikle teknik performanslari ve fonksiyonel
Ozellikleri i¢in iiretilen tekstil malzemeleri ve triinleri, teknik tekstil mamulleri
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olarak nitelenmektedir. Bu iirlinler icerisinde 6rmeden mamul driinler de
onemli bir paya sahiptir.

2.3. Yuvarlak Orme Makineleri

Yuvarlak 6rme makineleri silindir seklindeki yatakta bulunan kanallara yerlestirilen
ignelerin yatakla birlikte donmesine, igne ayaklar1 aracilifiyla yatagin cevresine
sabitlenmis kam yollarindan gecerek ve her kam sistemine ait mekiklerden de sevk
edilen iplikler yardimiyla ilmek olusturan ve seri kumas iiretimi yapan makinelerdir.
“Tiip seklinde iiretilen kumas ¢cekim sistemiyle ¢ekilerek yataklarin alt kisminda

kumas topu seklinde sarilmaktadir” (Ceken, 2013, s.55) (Resim 2.6).

Resim 2.6. Orme isletmesi biinyesinde bulunan yuvarlak érme makinelerinden bir &rnek (Arslan,
2018)

Yuvarlak 6rme makineleri yap1 olarak tek yatakli ve ¢ift yatakli olmak {izere iki ana
grupta smiflandirilmaktadir.  “Yuvarlak ©6rme makinelerinde kullamilan igne
plakalarmin sekli silindirik ve daireseldir. Dairesel igne plakasi silindirik igne
plakasimin {izerine 90°’lik aciyla yerlestirilmistir” (Giirciim, 2005, s.184). “Dilli
ignenin kullanildig dairesel tip dikey bir silindirin ¢evresine yerlestirilmis olup diger
igne takim ilk sete dik sekilde ve yatay bir kapak {izerine monte edilmistir (Hong
Kong Productivity Council, 2001, 5.572).
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Yuvarlak 6rme makineleri ¢ok iplikli 6rme sistemine sahip oldugundan “iplik her
zaman ayn1 yonde hareket etmekte ve boylece verimlilik artmaktadir” (Wilson, 2001,
5.95). Bu makinelerde olusturulan tiip seklinde kumaslar istenilen bedene uygun
Olclilerde yapilmislarsa, mesela T-shirt ve i¢ giyimde oldugu gibi, yan dikislere gerek
kalmaksizin giysiye donistiiriilebilir (Taylor, 1972 /1999, s.109). Bunun disinda
orme kumaglar pastal serimi yapilarak modele ve kaliba uygun kesim islemine de

tabi tutulabilen metraj kumaslardir.

Yuvarlak 6rme makineleri iiretim kapasitesi yiliksek makinelerdir. Makinelerin yatak
cap1, makine tiirleri ile farkli 6zelliklere sahip kumaslarin iiretimini saglayacak
makine incelikleri olduk¢a genis bir tiretim alan1 saglamaktadir. Ayrica hem tekstil
hem de moda sektoriine yonelik farkli 6rme kumaslarin da tretilmesine olanak
saglamaktadir. Bu noktada yuvarlak 6rme makineleri sektoriin talep ettigi orme
kumaglarin digsinda yenilik¢i kumas uygulamalari ¢aligmalarina da imkan sunan

makinelerdir.

Makine capt (D)(pus)

Yuvarlak 6rme makinelerinde ¢ap silindir ignelerinin meydana getirdigi dairenin
capidir (Cilingir, 1991, s.11). Yaygin olarak pus (Puss) veya geye¢ (Geigys) ile de
ifade edilmekte olup makine capinin 6l¢iilmesinde “silindir
ignelerinin ¢calismis oldugu yatak dairesinin i¢ ¢ap1” kullanmilmaktadir (Marmarali,
2008, s.2) (
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Sekil 2.31). Yatak dairesinin ¢ap1 ing¢ Olgiisiiyle ifade edilmektedir. Makine cap1

makinenin “kullanim amacina, besleme sayisina, makine hizina ve doku enine” etki

etmektedir (Sentiirk, 1991, s.14).

Sekil 2

.31. Makine ¢ap1 (Marmarali, 2008, s.2)

Celenk (1998, s.8) yuvarlak 6rme makinelerinin ¢aplarmin “kullanim amaglarina

gore gruplandirilabildigini” belirtmektedirler. Mazza ve Zonda (2001, s.60) kullanim

amaci

na gore makine ¢aplarini ii¢ ana kategoriye ayirmaktadirlar:

Biiyiik caph yuvarlak 6rme makineleri (24 ila 40 in¢ arasi), ¢ogunlukla
boru seklindeki kumaslarin iiretimi i¢in tasarlanirken, daha sinirli sayidaki
biiylik capli makineler diiz 6rme makineleriyle iiretilenlere benzer kumaslar
tiretmek i¢in kullanilir.

Orta ¢aph yuvarlak 6rme makineleri (8-22 in¢ arasi), viicut 6l¢iisiinde boru
kumaslar liretmenin yaninda i¢ giyim pazari i¢in uygun serit ve ayirma ipli
kumaslar iiretmek i¢in tasarlanmislardir.

Kiiciik ¢caph yuvarlak 6rme makineleri (3 ila 6 in¢ arasi), corap imalati i¢in
tasarlanmistir. Bu makinelerin mimarisi mevcut aksesuar tiirleri agisindan
oldukca 6nemli farkliliklara sahip olmasindan baska her seyden once teknik
acidan standart yuvarlak 6rme makinelerinden de farklidir.

Makine ¢apinin en belirgin etkisi tiip kumasin en 6l¢iisii lizerindedir. Ancak kumasin

en Olglisti lizerinde makine ¢apinin yani sira “Orgli yapisi, kumas sikligi, kumasin

relaks

e durumu gibi faktdrler” de etkili olmaktadir (Ceken, 2013, s.55). Ornegin ayn

makine ¢apina sahip yuvarlak 6rme makinelerinde diiz 6rgii yapisi veya ribana orgii

yapist

dretilirse bu iki farkli orgli yapisindaki tiip kumas enleri farkli olacaktir.
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Dolayisiyla belirli kumas eni i¢in makine ¢apini segerken kumasta meydana

gelen ¢ekme de dikkate alinmalidir (Marmarali, 2008, s.4).

Teilung (Igne araligi mesafesi)

Orme makinesinde bir ignenin ortasindan diger ignenin ortasma kadar olan
mesafenin mm olarak 6lgtimiidiir. Teylung (Teilung) = t DIN 60917 normuna gore
(mm) olarak verilmektedir (Celenk, 1998, s.8).

Makine inceligi (£) ve makine taksimati ()

Igne yatag iizerinde 1" (= 25.4 mm) mesafede bulunan igne sayisina incelik denir
(Sekil 2.32) (Marmarali, 2008, s.4). Makine inceligi (E) harfi ile gésterilmektedir.
“Elde edilecek oOrgiliniin kalinligt makine inceligine baglidir” (Marmarali, 2014,

s.12).

r—————

a

Sekil 2.32. Makine inceligi (Marmarali, 2008, s.4)

Iki tiir makine inceligi vardir. Cilingir (1991, s.10) Isvigre makine incelik sistemini
metrik Ol¢li biriminde J (Jauge) ile gosterildigini ve makine taksimatinin 10 kati

seklinde anlasildigini, J=t (mm) x 10 formiilii ile hesaplandigini belirtmektedir.

Ingiliz makine inceligi genellikle Ingiliz sistemine gore verilmekte, E harfi ile
gosterilmekte ve 1 ingteki igne sayisini ifade etmektedir. “E=n/ D x n formiilii ile
hesaplanmaktadir (D= makine ¢ap1 / n= toplam igne sayis1)” (Cilingir, 1991, s.10).
ling i¢indeki (25.4 mm) igne adedi makinenin inceligini belirlemektedir (Celenk,

1998, 5.10). Bu iki makine incelik tiiriinde en yaygin olan Ingiliz makine inceligidir.
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Makine inceliginin hesaplanmasini Spencer (2001, s.29) soyle agiklamaktadir:

hesaplanabilir. Rakam, en yakin tam sayrya yuvarlanir. Ornegin 4 in¢ ¢apinda
bir ¢orap makinesinde 168 igne bulunur. Bir dairenin ¢evresi nd'dir, burada m =
22/7 ve d = gaptir. Bu nedenle ¢evre 4 x 22/7 = 12,57 ingtir. Makine inceligi
168 / 12.57 = in¢ basina yaklasik 14 ignedir. Bu 'E14' olarak ifade edilebilir, E
in¢ basina igne sayisidir.

Bir igne ile digeri arasindaki aralik veya mesafe, ignenin numarasi veya kalinligr ile
orantilidir. Oriilebilecek ipligin maksimum kalmlhigini (yani iplik numarasini)
belirleyen mevcut aralik ignenin yeni bir ilmek ¢ekmek icin algaldiginda igne kenari

ile kanal duvar arasindaki bosluktur (Spencer, 2001, s.29).

Makinenin inceligini ifade eden rakam biiyiidiik¢e 1 ingteki igne sayist artmaktadir.
Igne sayilarmin artmas: daha ince ignelerin kullanilmasi anlamina gelmektedir. Daha
ince igneler ise daha ince ipliklerin kullanilmasin1 gerektirmektedir. Yani “E degeri
artttkca o makinede kullanilacak ipliklerin de daha da ince yapida olmasi
gerekmektedir” (Ceken, 2013, s.57). Daha ince igne ve ipliklerle calisilmasi da “daha

diizgiin ve stabil ylizeyler elde edilmesini” saglamaktadir (Marmarali, 2008, s.4).

Daha ince makine incelikleri ince igne ve iplik kullanimina bagl olarak kumasta eni
daha genis iiriinlerin iiretilmesini saglayacaktir. Ince igne ve iplik kumasta daha fazla
ilmek cubugu olusmasini saglayacak, bu da kumas enini arttiracaktir. Ilmegin boyu
ise “dogal olarak daha kiiclik olacagindan, Oriilmiis kumasta santimetre basina daha
fazla ilmek siralar1 olusacak ve kumasin lineer metre liretim miktar1 daha kaba bir

makine inceliginden daha diisiik olacaktir” (Spencer, 2001, s.29).

Yuvarlak 6rme makinelerinde makine taksimati (igne taksimati) makine lizerinde
ayni igne yatagindaki iki igne ekseni arasindaki uzakliktir (Cilingir, 1991, s.10)
(Sekil 2.33).
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N = igne kafas1 kalinli1
e e P = Igne aralig
t = N+P (Iki igne arasindaki mesafe)

igne

t/mm

Sekil 2.33. Makine taksimati1 (Megep, 2011, s.8)

Sistem sayisi ve sistem yogunlugu

Silindirik igne yatagmin g¢evresinde yan yana siralanarak sabitlenmis, ignelerin
icindeki agilmis yollardan ayaklar1 vasitasiyla gegerek her birinde bir ilmek sirasi
olusturabilecegi her bir kam yapisina sistem denir (Ceken, 2013, s.57). Sistem bir
igne grubu, bir kam mekanizmasive bir iplik kilavuzundan olusarak
bir 6rgii sirast meydana getirmektedir. “Sistem sayisina besleme sayis1 veya 6rme
yeri sayist da denilmektedir” (Marmarali, 2008, s.6). Orme makinelerinde sistem
sayis1 arttikca bir devirde lretilen sira sayis1 da artacagindan bu durum isletmelerin

daha fazla kumas tiretmelerine imkan sunmaktadir.

Yuvarlak O6rme makinelerinde sistem sayisi ¢ift olup sistem sayisinin
belirlenmesinde makine inceligi, makinenin ¢api, ¢alisma prensibi (RL, RR, LL)
ile orme ve desenlendirme olanaklar1 dikkate alinmaktadir. “Jakarli desenlerde 2, 3, 4
renkli desenlerin oriilebilmesi i¢in bu sayilara tam olarak boliinebilen degerler
olmasi tercih edilmektedir (Marmarali, 2008, s.6). “Yuvarlak 6rme makinelerinde
genel olarak 12-14-16-18-24-36-48-64-72-84-96-120-132 sistem

kullanilmaktadir.

Yuvarlak 6rme makineleri atkili 6rme sistemli makineler oldugundan ve iplik
beslemesi birden fazla noktada yapildigindan besleme sayist makinenin bir turda
yaptigi ilmek sirasina esit olmaktadir. Ceken (2013, s.57) yuvarlak o6rme

makinesinde bir ilmek sirasinin olusturulma prensibini sdyle aciklamaktadir:

Yuvarlak 6rme makinelerinde, yatagin bir tur doniisiiyle, silindirik yatagin
cevresindeki kam sistemi sayis1 kadar ilmek sirasi olusturulabilir. Ornegin
makinede 120 sistem mevcut ise makine yataginin bir tur doniisiinde 120 ilmek
siras1 olusturulabilir. Bu nedenle yuvarlak 6rme makineleri seri kumas tiretimi
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i¢in uygundur. Her bir sistemin {list kisminda ignelere iplik sevk eden mekikler
sabitlenmistir, yani sistem sayis1 kadar mekik bulunmaktadir. Sistem sayis1 cok
fazla olan makinelerde iplik bobinleri cagliklara yerlestirilir. Sistem sayis1 az
olan makinelerde ise (...) makinenin iist kismindaki bobin canaklarinda
bulunmaktadirlar.

Sistem yogunlugu ise sistem sayisinin makine ¢apina oranmidir (Marmarali, 2008,
s.6). Sistem yogunlugu=Sistem sayis1 /In¢ makine ¢ap1 formiilii ile hesaplanmaktadir.
Ornegin 60 sistemli ve ¢ap1 30 in¢ olan makinenin sistem yogunlugu 2 dir. Sistem
yogunlugu degeri; 0.5-1 sistem /ing ise normal sistem, 1,5 sistem/ing ise yiiksek
sistem, 1,5 sistem /ing den fazla isecok yiiksek sistem olarak olarak
adlandirilmaktadir (Marmarali, 2014, s.14).

Calisma hizi (Makine devri)

“Yuvarlak 6rme makinelerinin ¢alisma hizi; yuvarlak igne silindir ¢apinin gevre
hizidir” (Celenk, 1998, s.13). Yuvarlak makinenin hiz1 makinelerin yapisina bagh

olarak degisik hizlarda calistirilabilir.

Makinenin ¢alisma hiz1 (silindir ¢evre hiz1); silindir i¢indeki igne yataginin hizli ya
da yavas hareket etme prensibine gore, makinenin ¢apina, makinedeki sistem
sayisina (sistem sayist ¢ogaldik¢ca makinenin devri azalir), rmenin atkili ya da
¢ozgiilii olmasina, kullanilan ipligin materyal ve 6zelliklerine, oriilen dokunun cinsi

ile 6rgiistine ve makinenin desen verme olanaklaria baghdir.

Hatasiz kumas elde edilebilmesi i¢cin makinenin hiz degeri belirlenmelidir. Bunun
icin iiretilmesi planlanan Orgii tiirdi i¢in 6n denemeler yapilarak uygun hiz araligi
belirlenebilir. Yiiksek ¢alisma hizi birim zamandaki iiretim miktarini arttirmaktadir
fakat “gereginden fazla hiz, 6rme hatalarma ve makine arizalarina” yol

acabilmektedir (Marmarali, 2008, s.7).

Iplik numaralart

“Orme igin iplik segimi numara ve tiir olarak makinenin inceligine baghdir” (Ray,

2011, s.34). “Bir ipligin ¢ap1 numarasi ile orantilidir bu nedenle belirli bir makinede
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oriilebilen optimum iplik numara aralig1 ile onun makine inceligi arasinda bir iliski

vardir” (Spencer, 2001, s.29). Bu iliskiyi Au (2011, s.220) soyle agiklamaktadir:

Makine inceligi iplik numarasi se¢iminde etkin bir rol oynamakta, agirlik ve
goriiniim gibi kumas ozellikleri ilizerinde de bir etkiye sahip olabilmektedir.
Belirli bir makine inceligi ve yapisi ile yiiksek makine verimi ve minimum
kumas hatasi oraniyla en iyi 6rme performansini saglamak i¢in en uygun bir
iplik numaras1 ve makine inceligi dengesini elde etmek 6nemlidir.

Au (2011, s.220) aynt zamanda “ayni 6rme makinesi inceliginde bir dizi iplik
numarast kullanilabildigini ve “farkli ilmek uzunluklariyla” 6rme yapilabildigini
belirtmektedir. Au’ya gore araligi bulmanin en iyi yolu deneme yapmaktir. Ancak
yine de makine iireticileri “belli makine incelikleri i¢in uygun iplik numara aralig1”

vermektedir (Marmarali, 2008, s.7).

Makine {reticilerinin onerdigi iplik numaralar1 en ideal olan kumasin iretilmesi
acisindan Onemlidir. Ancak kumas yiizeylerinde farkli goériinim ya da tuse elde
edebilmek icin “normalden ince iplik kullanilmasi kumas sikligin1 olumsuz yonde
etkilerken kalin iplik ignenin zorlanmasina ve hatta kirilmasina yol agabilir

(Marmarali, 2008, s.7).

2.3.1. Yuvarlak orme makinelerinde 6rme elemanlari

Bir 6rme makinesinin ipliklerden olusan Orme yapilar iiretebilmesi i¢in Orme
elemanlarina, el ya da baska bir giic kullanarak mekanik harekette bulunmasina
baglidir. Orme makinesi “her bir drme hareketinin verimliligine katki saglayan, her
bir kismi belirli bir islevi yerine getiren fonksiyonlar ile bir dizi mekanizmanin
hareketlerini diizenlemekte ve birlestirmektedir” (Ray, 2011, s.69). Makineyi
besleyen iplikler aracilifiyla ilmek olusturulmasi ve olusturulan yeni ilmeklerin
onceki ilmeklerin iginden gegirilmesi seklinde gerceklesen 6rme isleminde “igneye
ve islemin belirli asamalarinda iplik ile kumasa gerekli hareketlerin verilmesini
saglayan, bunun yaninda baska bazi temel ve yardimci makine elemanlari mevcuttur
(Cilingir, 1991, s.14). Kumasin olugmasini saglayan “iplik bobinleri, iplik germe

cthazlari, iplik besleme kontrolii, iplik besleme tasiyicilar1 veya kilavuzlarini tutmak
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icin iplik besleme sistemi veya caglik ile kumag sarma mekanizmas1” yuvarlak érme

makinelerinin diger 6nemli bolimleridir.

2.3.1.1. Makine govdesi

Orme islemine katilan tiim parcalari iizerinde tasiyan ve iiretim sirasinda makinenin
sabit konumda kalmasini saglayan blok kisimdir. Yuvarlak 6rme makinelerinin
iskelet yapisi tretici firmalara gore degisiklik gosterse de bu degisiklik ¢cogunlukla

“Orme makinesinin tiirline gore” olmaktadir (Ray, 2011, s.71).

Biitiin ¢alisma boliimlerini ilizerinde tasiyan ve iliretim esnasinda makinenin sabit
durmasini saglayan blok halindeki kismidir. Makinenin tiim bu pargalari gz oniine
alindiginda “yuvarlak 6rme makinelerinin govdesi ¢ogunlukla 3 ayakli olarak”

yapilmaktadir (Marmarali, 2008, s.9).

Ormeye katilan tiim parcalarin rahat calisabilmesi, iiretim siirecine uygun bigcimde
parcalarin rahat yerlestirilebilmesi, iiretim sirasinda olusabilecek aksakliklar
acisindan kontroliiniin kolay yapilabilmesi gerekmektedir. Ayrica “hareketli
organlarin ve elektrik donanimlarinin tehlikesiz calisabilmesi, diizglin goriiniisli, az
alan kaplayan ve calisma anindaki hareketlere kars1 sarsintisiz ve dengeli durabilmesi

makinenin gévdesi acgisindan oldukg¢a 6nemlidir (Sentiirk, 1991, s.15).
2.3.1.2. iplik sevki

Orgiiniin istenilen diizgiinliikte olabilmesi i¢in caglikta bulunan bobinlerden ignelere
gelen ipliklerin ayni gerginlikte olmasi gerekmektedir. Istenmeyen gerginliklerin
olusmamasi i¢in iplik bobinden igneye kadar uygun gerginlikte gelmeli ve igneleri
tiniform sekilde beslemelidir. “Yiiksek tiretim hizina sahip modern yuvarlak 6rme
makinelerinde, makine duruslarini ve kumas hatalarini minimize etmek icin belirli

miktarlarda ipligin de makine iizerinde tutulmasi gerekmektedir (Marmarali, 2008,
s.10).

Bobinlerdeki sarim gerginligi esitsizligi veya biiyiik bobin ile kiigiik bobin arasindaki

fark ipligin makineye dengesiz gelmesine yol agmakta bu durum ise igneleri
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etkilemektedir. Cilingir (1991, s.19) “gergin gelen ipligin olusturdugu ilmek boyu
kisa yani siki bir orgii, gevsek olan ipligin ise uzun bir ilmek olusturdugunu”
belirtmektedir. Uretilen kumas yapisina gore gevsek iplik igne kancasindan
kurtularak kumasin o kisminda delik olusmasina yol agabilmektedir. Bu tip hatalarin
Onlenebilmesi ve liretim hizinin da kesintiye ugramamasi icin cagliktaki bobinden

gelen her ipligin gerginligi kontrol tertibat1 vasitasiyla kontrol edilmelidir.

Caglik

Caglik, bobinlerin takildig1 ¢ubuklari tasiyan metal ¢er¢evedir (Marmarali, 2008,
5.10). Giircim (2005, s.196) cagligin 6rme islemine bir katkisinin olmadigini,
yalnizca 6rme islemine katilan bobinlerden gelen ipliklerin birbirlerine karigmasini

onledigini belirtmektedir.

Bobinleri tagiyan caglik makinenin modeline gore makinenin iistiinde (¢ergeveye
gore dairesel olarak) ya da yan (makinelerden ayri bigimde) tarafindadir. Ray (2011,
s.72) iki caglig1 soyle tanimlamaktadir:

Makinenin iist kismina yerlestirilmis cagliga “iist caglik” denir. Ust caglik bir
semsiyeye benzemektedir- bu nedenle “semsiye cagligi” olarak da adlandirilir.
Caglik, makinenin iist tarafina konumlandirilmak yerine makinenin bir tarafina
yerlestirilmigse buna “yan caglik” denir. Yan caglik, kir, tily vb. birikintileri
onlemek icin kapatilabilir, bu sekilde kapatilmis caghiga “filtre cagligi” denir
(Ray, 2011, s.72).

Marmaral1 (2008, s.11) cagliga yerlestirilen bobinlerin ayn1 oranda iplik icermesine
dikkat edilmesi gerektigini sdylemektedir. Marmarali’ya gére bu durum bobinlerin
ayni zamanda sifirlanmasina ve artik iplik kalmamasini saglamaktadir”. Caglikta her
bir bobin yerinin yaninda bir de yedek bobin yeri bulunmaktadir. Orme islemi
siirecinde ana bobin bittiginde yedek bobin ipligi ana bobinden kalan ipe

baglanmakta ve iiretim siireci kesintiye ugramamaktadir.

Bobinden gelen ipliklerdeki gerginlik oranini diisiirmek i¢in “iki veya ii¢ yanl caglik
kullanim1” 6nerilmektedir (Marmarali, 2008, s.12). Celenk (1998, s.34)’e gore
yandan besleme yer tasarrufu saglamakta, biiyiik bobinlerin kullanilmasina imkan

sunmakta, iplik rezerv ile kontroliiniin rahat yapilmasi ve daha giivenli ¢alisilmasini
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saglamaktadir. Ayrica yan caglik “is¢iligi azaltmak, daha kolay bobin kullanabilmek,
kopuslar1 daha kolay kontrol ve tamir edebilmek ve daha giivenli ¢alisabilmeyi”

saglamaktadir (Marmarali, 2008, s.10).

Iplik sevk borulart

Modern yan cagliklarda ipligin cagliktan 6rme bolgesine gegisi i¢in hava basingh
veya vakumlu borular kullanilmaktadir. Vakum borusu, iplik takma islemini
kolaylastirmaktadir (Ray, 2011, s.72). Bobinden alinan iplikler acik olarak veya
tozlanmamasi igin plastik borularin  iginden iplik sevk elemanlarina
iletilebilmektedir. Ucuntu olugsmamasi ve ipliklerin birbirine karigmamasi igin
giinimiiz modern makinelerinde sevk borulart ile kapali iplik sevki tercih
edilmektedir (Marmarali, 2008, s.13). Bu kisimda “borunun bir ucu tam bobinin
karsisinda bulunmalidir. Aksi halde bobinle ¢ok siirtiinen iplikte tiilylenme ve ucuntu
olugmaktadir” (Marmarali, 2008, s.13). Yuvarlak 6rme makinelerinde ¢ogunlukla
pamuklu iplikler kullanildigindan ve bu ipliklerin ¢ok uguntu birakmasindan dolay1
borularin zaman zaman ek yerlerinden acgilarak hava tabancasi yardimiyla
temizlenmesi Onemlidir. Boylece ipliklerdeki kopmalarin ya da gerginliklerin de

Ontine gegilebilir.

Iplik kontrol elemanlar

Kaliteli ve hatasiz bir 6rme kumas ile sabit bir orgii siklig1 elde edilebilmesi i¢in
ignelere cagliktan gelen ipliklerin diisiik ve sabit bir gerilimle gelmesi oldukca
onemlidir. Ipligin igneye ulasmasinda izledigi yolda ipligin degdigi her bir eleman
veya makine pargasi iplige bir miktar gerilim uygulamakta, bu durum kumaslarda

istenmeyen hatalarin olugsmasina sebebiyet vermektedir.

Iplik besleme sistemleri “sabit (pozitif) iplik beslemesi saglayan sistemler” ve
“degisken (negatif) iplik beslemesi saglayan sistemler” olmak tizere iki gruba
ayrilmaktadir. Bu iki besleme sistemi farkli orgii tiirlerinin iiretiminde
kullanilmaktadir. Marmarali (2008, s.13) sabit (pozitif) iplik beslemesi saglayan
sistemlerin “‘stiprem, rib, interlok gibi temel yapilarin liretiminde” kullanildigini,
degisken (negatif) iplik beslemesi saglayan sistemlerinin ise ‘“her sistemde
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farkli iplik  tiikketiminin s6z konusu olabildigi jakarli yapilarda kullanildigini”

belirtmektedir.

Pozitif iplik besleme olarak da adlandirilan bu yontemlerde 6zel bir mekanizma ile
iplik hiz ve sevk miktar1 ayarlanmakta ve 6rmenin gerektigi kadar ipligin 6rme
bolgesini beslemesi saglanmaktadir. “Bu besleme yonteminde iplik dnce ihtiyaca
gore Olciilmekte ve ardindan igneyi veya 6rme bolgesini beslemektedir. Bu teknik
tiim beslemelerde esit uzunlukta iplik temin etmeyi ve besleme ipliginin tiniform
gerginligini korumay1 miimkiin kilmaktadir. Sonug¢ olarak ayni ilmek uzunlugu ve

daha iyi kumas kalitesi elde edilmektedir” (Sekil 2.34) (Ray, 2011, s.77).

(et | —>

Sekil 2.34. Pozitif besleyici (Ray, 2011, 5.78)

Pozitif besleme iki sekilde yapilmaktadir. Marmarali (2008, s.14) disli furnisoriin
giiniimiizde ok az da olsa bazi makine tiplerinde kullanildigimi, disli ¢ark
yonteminin iplikteki gerginlik farkliliklarinin 6nlenmesinde ¢ok etkili oldugunu
belirtmektedir. Bant furnisér yontemde Marmarali (2008, s.16) tim
ipliklerde tiniform iplik besleme yapildigini, iplik ile gectigi yiizeyler arasinda daha
diisiik stirtinme ve merkezi ayar ile tiim sistemlere ayn1 miktarda iplik beslemenin
miimkiin oldugunu sdylemektedir. Ayrica bant furnisoér daha az yer kapladigindan

cok sistemli modern 6rme makinelerine daha uygundur (Resim 2.7).
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Resim 2.7. Ultra pozitif besleme cihazi (Anand, 2000, s.111)

Ikinci besleme yontemi rezerveli iplik besleme sistemidir. Bu sistemde “bobin ile
igneler arasinda bir kiigiik ara bobin olusturulmasi sayesinde bobin sarimi sirasinda
olusabilecek gerginlik farkliliklar ortadan kaldirilmaktadir” (Marmarali, 2008,
s.18). Gerekli olan iplik ihtiyacinin belirlenmesi bir dereceye kadar zor oldugundan
ve ¢ok hassas ve ayarlanabilir bir baglanti gerektiginden, ipligi beslemek i¢in pozitif
besleme yerine rezerveli bir cihaz kullanilabilir. Rezerveli iplik besleme, ipligi tek tip
bir besleme hiz1 yerine tek bir gerilimde beslediginden ¢ok ¢esitli iplik besleme igin
uygun bir sistemdir. Bu alanda en popiiler olan IRO rezerveli iplik beslemedir
(Resim 2.8) (Ray, 2011, s.78).

Resim 2.8. Rezerveli iplik besleme (Ray, 2011, 5.79)

Uciincii yontem birlesik pozitif ve rezerveli besleme sistemidir. Bir kavrama
araciligiyla ulasilabilir bir se¢enek olan pozitif besleme ile rezerveli beslemenin bir

kombinasyonudur. Bu durumda iplik yolu bant veya kayis tarafindan yonlendirilmez
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dogrudan bir kasnaga sarilmaktadir. Pozitif ve rezerveli beslemelerin kombin galisma
prensibi Sekil 2.35te gosterilmektedir (Ray, 2011, s.78).

l Kasnak kayis1
% E | Kavram I

X x - >
-

/

~==—] €«——| silindir

Sekil 2.35. Birlesik pozitif ve rezerveli iplik besleme (Ray, 2011, 5.79)

Degisken (negatif) iplik besleme saglayan sistemlerde iplik kilavuzlari, germe
sistemleri vb. araciligiyla bobinlerden dogrudan ignelere ¢ekilmektedir. Bu gok basit
bir iplik besleme teknigidir. Orme isleminden dolay iplik otomatik olarak cekildigi
icin ekstra donanim gerektirmez. Bu teknik {iniform iplik gerginligini korumaz.
Ancak farkli beslemelerde ilmek kami ayarindaki farklilik kolayca ayarlanabilir ve
diizeltilebilir (Ray, 2011, s.77). “Bu yontem genis jakar motiflerinde sistemler
arasinda farkli miktarlarda iplik beslenmesi gereken desenlerde, ayni sisteme farkli
siralarda farkli miktarlarda iplik gerekli oldugunda” kullanilmaktadir (Marmarali,
2014, 5.15).

Iplik kilavuzu

“Piyasada mekik de denilen iplik kilavuzu, ignelerin diline iplik besleyen
elemanlardir” (Marmarali, 2008, s.22). Celenk (1998, s.33) mekigin ipligi ignenin
agzina belirli bir aciyla veren aparat oldugunu belirtmekte ve mekiklerin tek iplik ve
iki iplik beslemeli olabildigini yazmaktadir. Sentiirk (1991, s.23) de mekik sayesinde
ipligin ignelere rahat, diizgiin ve kesintisiz verildigini belirtirken Marmarali (2008,

S.22) her sistem igin bir iplik kilavuzu bulundugunu belirtmektedir.
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Kilavuzlar esas olarak ipligin uygun yolu hizalamasini saglamak ve siirdiirmek igin
vardir boylece iplik kumas olusumu icin bobinden 6rme bdlgesine sorunsuzca
akabilir (Ray, 2011, s.75). Ipligin ignelere rahat, diizgiin ve kesintisiz verilebilmesi,
ignelerin hatasiz ¢alisabilmesi ve dokunun da hatasiz olusabilmesi i¢in kilavuz ayari
cok iyi yapilmalidir (Celenk, 1998, s.33). Ayrica “kilavuzlarin sayist ve konumu,
ipligi yoniinden saptirmamali ayni zamanda bitisik bobinlerdeki ipliklerin
karigsmasina izin vermemelidir” (Ray, 2011, s.75). Kilavuzlarin ayarlar1 diizgiin
yapilmazsa igne ipligi alamaz, bu da kumasta delik seklinde hatalarin olusmasina
neden olmaktadir. Ayrica kilavuzlarin i¢ ve dis yiizeyleri piiriizsiiz olmali boylece
siirtinmeden  kynaklanabilecek gerilim de ortadan kaldirilmahdir. ipliklerden
kaynakli uguntular kilavuzlara toz biraktigindan belirli araliklarlar kilavuzlar

temizlenmelidir.

2.3.1.3. Orme iinitesi ve elemanlari

Ione yatagi ve igne diizenleri

Igne ray1 olarak da ifade edilen igne yatagmi Marmarali (2008, s.27) “igne, kilit,
siklik ve kilit ayar elemanlarini {izerinde tasiyan, piyasada celik olarak da
adlandirilan  kendi etrafinda donme hareketi yapan dairesel parca” olarak
tanimlamaktadir. Igne yataginda “silindirin dis ¢apr makine biiyiikliigiinii, incteki
igne kanallar1 da makine inceligini ifade etmektedir” (Sentiirk, 1991, s.16).
“Yuvarlak 6rme makinelerinde igne yataginin capi ing Olciisiiyle tanimlanmaktadir.

Bu makinelerde kam ve kilavuzlar sabitken, igne raylari siirekli donmektedir.

Cift yatakli yuvarlak 6rme makinelerinde silindir ve kapak igne raylar1 mevcuttur.
“Bu yataklardan yere paralel olan yatak kapak, buna dik olan yatak silindir olarak™
adlandirilmaktadir (Marmarali, 2014, s.10). Bu yataklar iizerinde belli araliklarla
acilmis kanallar vardir. Yuvarlak 6rme makinesinde kullanilan dilli (kancali) igneler
bu kanallara belli araliklarla yerlestirilmekte ve kam sistemi araciligiyla igneler
asagi-yukar1 yonde hareket ederek ilmek olusturmaktadirlar. Kanallar i¢indeki dilli

igneler yanal hareket edemezler.
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Uretimin hizli ve yogun oldugu yuvarlak 6rme makinelerinde igneler zamanla
deforme olabilmektedir. “Igne kontrol tertibati igne kirilmasi ve deformasyonu
halinde makinenin durdurulmasini saglayan tertibattir” (Sentiirk, 1991, s.27). Bu
sistem igne yataginda kirilan ya da dili agilmayan ignelere noktasal olarak miihadele
yapitlmasint saglamaktadir. Bdylece hatali kumas iiretilmesinin de Oniine

gecilmektedir.

Marmarali, yatak sayisina gore yuvarlak 6rme makinelerini soyle gruplandirmakta ve

tanimlamaktadir:

Tek yatakli makine (Siiprem /Single Jersey / RL / Tek Plaka Makinesi):
Tek yatakli bu makinede igne yatag silindir olarak adlandirilir. igne kanallari
silindir iizerine dikey dogrultuda acilmistir. Yiksek iiretim hizina sahip bu
makinelerde T-shirt’lik kumas dretilir. Silindir hareketli, igne yatagi
cevresindeki kamlar sabittir. [lmek olusumuna yardimci olmak igin her igne
araliginda bir tane platin bulunmaktadir (Marmarali, 2008, s.27).

Cift yatakhh makine (Ribana / Interlok / Double Jersey / RR / Cift Plaka
Makinesi): Cift yatakli bu makinede silindir yatag ile 90° ag1 yapacak sekilde
yatay kapak vyatagi yer almaktadir. Kapak iizerindeki igneler radyal
dogrultudadir. Silindir ve kapak hareketli, igne yataklarinin cevresindeki
kamlar sabittir. Bu makinelerde sweat-shirt, i¢ ve dis giysilikler igin ¢ift katli
kumaslar tretilir (Marmarali, 2008, s.28).

Cift silindir makinesi (Harosa / LL makinesi): Artik iiretimden kalkmis olan
bu makineler genellikle ¢orap iiretimi i¢in kullanilmistir. Ust iiste yerlestirilmis
iki silindir arasinda iki ucu dilli ignelerin transferi ile iiretim yapilmaktadir
(Marmarali, 2008, s.29).

Cift yatakli yuvarlak 6rme makinelerinde silindir ve kapak igneleri birbirine gore iki
farkli konumda bulunabilmektedir. Marmarali ayni1 ¢alismasinda bu iki konumu

sOyle siniflamaktadir:

Rib diizeni: Silindir ve kapak igneleri ylikseldiklerinde birbirlerinin arasindan
gececek sekilde yerlestirilmistir.  Bu makineler rib makinesi olarak
adlandirilirlar (Marmarali, 2008, s.29).

Interlok diizeni: Silindir ve kapak igneleri yiikseldiklerinde birbirleri ile bas
basa gelecek (carpisacak) sekilde yerlestirilmistir. Bu makineler interlok
makinesi olarak adlandirilirlar (Marmarali, 2008, s.29).
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Sektorden gelebilecek yogun kumas taleplerine ya da makinelerde yasanabilecek
zamansiz arizalar karsisinda iiretimde sorun yasanmamasi i¢in makine lreticileri iki
diizene de uyumlastirilabilecek yuvarlak 6rme makineleri piyasaya sunmuslardir.
Interrib olarak adlandirilan bu makineler ihtiya¢ dogrultusunda rib veya interlok

diizeninde calistirilabilirler.

Platin

Platin, dilli igne segiminde ve hareketin ¢ok yonliligini saglamak amaciyla
kullanilan ikincil atkili 6rme elemanidir. “Yatay hareket ederek igneler arasindaki
boslugu dolduran, kumasi tutarak ilmek olusumuna yardimci olan metal parcalardir”
(Celenk, 1998, s.31). Kendisine ait caligma ayagina ve kam sistemine sahip olan
platin, igneyle ayn1 kanala altina yerlestirilmektedir (Spencer, 2001, s.33). “Tek
plakali yuvarlak atkili 6rme makinelerinde kullanilan” (Giirciim, 2005, s.199)

platinin iki ana gorevi vardir;

1. Iigneler her yiikseldiginde ilmegi belirli bir pozisyonda tutmak
2. Ignelerden cekilen ilmeklerin bir yiizey olusturmasimi saglamaktir (Anand,

2000, s.101).

Modern makinelerde platinlerin ikinci ve daha yaygmn islevi yeni ilmekler
olusturulurken eski ilmekleri igne govdesinden daha asagi seviyede tutmak ve
igneler yiikseldiginde kancalar1 temizlenmek i¢in eski ilmeklerin yiikselmesini
onlemektir (Spencer, 2001, s.31). Bu elemanlar siirekli hareket halinde olduklarindan
burulma, kirtlma ve aginmaya mukavemetli olmalart gerekmektedir (Sentiirk, 1991,

5.23) (Sekil 2.36 ve Sekil 2.37).
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Sekil 2.36 (solda). ilmegi olusturan platinin hareketi (Spencer, 2001, 5.32)

Sekil 2.37 (sagda). Dilli ignenin 6rme hareketi (Spencer, 2001, s.25)
2.3.1.4. igne ve platin kamlar1

Orme igneleri atkili 6rme isleminin merkezi konumundadir. Endiistriyel érmede iig
ana igne tlirli vardir; dilli, esnek uglu ve bilesik (siirgiilii) ignedir (Hong Kong

Productivity Council, 2001, s.573).

Esnek uglu igne, en eski tiptir. [lmek iiretimi sirasinda kancay1 agmak ve kapatmak
icin esnek uclu ignenin bir yardimci baglantiya, bir baski ayagina ihtiyact vardir.
Baglanti1 iiretim hizim1 kisitlamakta ve bu igne tipinin modern 6rme makinelerinde
kullanimini sinirlamaktadir (Hong Kong Productivity Council, 2001, s.573). Dilli
igne, drmede kullanilan en popiiler ignedir. Dilli igne mafsallidir ve kancay1 acip
kapatmak icin donebilir (Hong Kong Productivity Council, 2001, s.573). Bilesik
(stirgiilii) igne, yaygin olarak ¢ozgiilii 6rmede kullanilir ve nadiren atkili 6rmede
bulunur. Bilesik ignenin kancasi ignenin ana kisminda bir oyuk i¢inde kayan bir
kapatma elemaniyla agilmakta ve kapatilmaktadir (Hong Kong Productivity Council,
2001, s.573).

[lmek olusumu sirasinda igne ve platinlere istenilen hareketi veren elemanlara kam
denir. Kamlar iizerinde igne ve platin ayaklarina uygun kanallar bulunmaktadir.

Hareketin sekli ve biiyiikliigli makinenin teknik o6zelliklerine (sistem sayisi,
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desenlendirme olanaklari, ayar degiskenleri) baglidir. Hareket sirasinda igne
titresimleri ve igne ile kam pargalar1 arasinda carpmalar olmamalidir (Marmarali,

2008, 5.30) (Sekil 2.38).

Sekil 2.38. Makine iistiindeki bir platinin 6rme hareketi (Anand, 2000, s.101)

2.3.1.5. Kumas ¢cekimi

Kumas ¢ekim sistemi kumas gerdirme, ¢ekme ve sarma sistemlerinden olusmaktadir.
“Kumasi agagiya ¢ekmek i¢in uygulanan gerileme “doku ¢ekim gerilimi”, bu gerilimi

saglayan mekanizmaya da “doku ¢ekim sistemi” denir” (Marmarali, 2014, s.16).

Kumas gerdirme

Yuvarlak 6rme makinesi kumas 6rmeye devam ederken oOriilen kumasin belirli bir
gerginlik altinda cekilmesi gerekmektedir. Kumasin gerdirilmesindeki asil amag
makinede ilmek olusma isleminin devam etmesini saglamaktir. Orgii ve makine
tiirline gore ayarlanabilen bu gerginlik ayarinda en 6nemli ayrint1 “igne iizerindeki
eski ilmegin emniyetle diisiiriilebilecegi kadar olmas1” gerektigidir (Cilingir, 1991,
s.21). Bu gerginligin az ya da ¢cok olmas1 kumasta istenmeyen hatalarin olusmasina

yol agmaktadir.

Oriilmiis tiip seklindeki kumas diizlestirilmis cift katli kumas olarak rulo haline
getirilmek iizere asag1 inmektedir. Bu asamada 6rme bolgesinden uzaklasan kumas
belirli bir gerginlik halinden serbest hale ge¢mektedir. Kumas sarma mekanizmasina
giderken belirli bir hizda donmekte, bu doniisler kumasta istenmeyen kirisikliklara,
kat izlerine ve ilmek bozulmalarina yol acabilmekte, 6rme bdlgesinden sarma
mekanizmasina kadar olan mesafe ayni zamanda kumasin en Olgiisiinde de

daralmalara yol agmaktadir. Ray (2011, s.82) mesafe degisimi nedeniyle kumasin eni
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boyunca gerilim farkliligi meydana geldiginden dolay1 bu sorunun iistesinden gelmek
icin 6rme makinelerine kumasa neredeyse esit bir gerilim uygulanabilmesi i¢in

gerdirme yayimin kullanildigini belirtmektedir.

Marmarali (2008, s.33) gerdirici ayariin diizglin yapilmasi gerektigini aksi takdirde
orme kumaslarda ¢esitli deformasyonlarin  olusabilecegini  belirtmektedir.
Marmarali’ya gore tiip seklindeki kumasin agik en haline doniistiiriilme gerekliligi
kumaslarda ciddi deformasyonlara yol agmakta, ilmeklerin deforme olmasi yaninda
ilmek yogunluklarinin degismesi ve siralarin yatay olamamasi problemlerini ortaya

cikarmaktadir.

Kumas cekimi ve sarimi

Kumas ¢cekme ve sarma hareketleri, ilmek asirtmasi ve kumas ¢ekme yontemlerini
kolaylastirmak i¢in tasarlanmistir. Kumas ¢cekme ve sarma hareketleri makinenin
diizgiin ¢aligmasina izin vermek ve olasi kumas bozulmalarini 6énlemek igin ayr1
tutulmaktadir (Mazza ve Zonda, 2001, s.76). Her ilmek sirasi olusturulduktan sonra
kumas genellikle asagi yonde 6rme bolgesinden ¢ekilmekte ve kumas silindirine
sarilmaktadir. Bu amacla kullanilan mekanizmaya kumas ¢ekme mekanizmasi denir

(Ray, 2011, s.81).

Cekme hareketi silindirin altina yerlestirilmis 2 veya 3 merdaneden olugsmaktadir. En
basit sistem konfigiirasyonunda (yani iki merdaneli) kumas zit yonlerde dondiirerek
onu geren iki merdane arasindan ge¢mektedir. Yine de en iyi sistem kumasi
kaymadan ve kumaga zarar verebilecek cok fazla baski uygulamadan g¢eken ii¢

merdaneli kumas ¢ekme hareketidir (Mazza ve Zonda, 2001, s.76).

Marmarali (2008, s.34) 6rme bolgesinde olusturulan kumasin “yapisi, ilmek sikligi,
iplik malzeme ve yapisi, istenen mamul enine gore” c¢ekildigini ve sarildigin
belirtmektedir. Sentiirk (1991, s.27)’te top kalinligina gore sarim hizinin ayarlanmasi
gerektigini, ¢cekim ve sarim hizinin az veya fazla olmasinin ignelerin diizgiin
calismasin1 engelleyeceginden ayarin diizglin yapilmasinin 6nemli oldugunu ifade

etmektedir.
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Marmaral1 (2014, s.17) oriilen kumasin siirekli gerilim altinda tutulmasinin kumasin
boy yoniinde uzamasima yol actigini belirtmektedir. Marmarali’ya gére bu sorun
Orme kumaslarin dikim, kesim ve kullanim siire¢lerinde sorunlara neden olmaktadir.
Bu sorunun ortadan kaldirilabilmesi i¢in 6rme kumaslar acik en haline getirildikten
sonra mutlaka bir siire bekletilip dinlendirilmesi ve relakse olmalar1 saglanmalidir.
Ancak bu relakse siirecinin olumsuz yani ¢ok biiyiik zaman kaybina yol agmasidir.
Bu nedenle 6rme kumaslarin miimkiin olan en dogru makine ayarlarinda tiretilmesi

saglanmalidir.

Sarim tertibati

Gilirciim (2005, s.199) sarim tertibatin1 “gcekim tertibatindan gelen kumasi {izerine
toplayarak makineden diizgiin bir sekilde c¢ikmasini saglayan diizenek” seklinde
tanimlamaktadir. Kumas sarma hareketi bir kavrama ile saglanmaktadir. Bu sekilde
sabit bir ¢evresel hiz saglamak i¢in kumas rulosunun ¢api arttik¢a sarim rulosunun

acisal hiz1 kademeli olarak azaltilabilir (Mazza ve Zonda, 2001, s.77).

Kumas sarma tertibatinin 6rme kumas tizerindeki etkisini Mazza ve Zonda (2001,

s.77) soyle aciklamaktadirlar:

Kumagin kendisi tiip seklinde teslim edildiginden ve sarmadan once diiz bir
sekilde yayildigindan yuvarlak 6rme makineleri kumasin sarilmasi agisindan
bazi1 problemler dogurmaktadir. Tip seklindeki kumasin yayilmasi ¢ekme
sisteminden ¢ikan tiip seklindeki kumasin cesitli bolgeleri ile kumas rulosu
lizerine sarilmis ayni boélgeler arasinda farkli mesafelerden dolayr bazi
bozulmalara neden olmaktadir. Bu farkliliklar dengesiz sarim gerilimlerine
yansimaktadir. Bu sorunlart onlemek i¢in kumas sarma sisteminin Oniine
“spreader [yayici, yayma diizeni, serme diizeni]” ad1 verilen metal bir ¢erceve
dahil edilmistir. Yayici, kumasin ¢esitli bolgeleri ile sarim sisteminin biikiim
cizgisi arasindaki mesafelerin esitlenmesini saglayarak, neredeyse dairesel bir
sekil vererek, tiip seklindeki kumasin genisligini arttirir.

2.4. Yataklarina Gore Yuvarlak Orme Makineleri

2.4.1. Tek yatakh yuvarlak 6rme makineleri

Tek yatakli yuvarlak ©6rme makinelerinde dikey konumdaki silindirik igne
yatagindaki silindir igneler yan yana siralanmis olup “her iki silindir ignesinin
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arasinda yatay yonde hareketli platinler yer almaktadir” (Ceken, 2013, s.59). Bu
makinelerde “sadece silindir iizerinde bulunan igne ve platinlerle 6rme olusumu
saglanmaktadir” (Sentiirk, 1991, s.11). “Tek yatakli yuvarlak 6rme makinelerinin
c¢ogu doner silindir tipindedir” (Anand, 2000, s.100) ve bu 6rme makinelerinde

“sadece RL orgliler” yapilabilmektedir (Wulfhorst, 1998/2003, s.158).

Platinler silindir ignelerine benzer sekilde platin kaminda agilmis yolda hareket
ederek ignelerin diizgiin bi¢imde ilmek olusturmasini saglamaktadirlar. Ceken (2013,
s.61) silindir igne yatagindaki ignelerin yatagin gevresindeki tiim kam sistemlerinde
birer ilmek siras1 olusturmasiyla meydana gelen yapinin diiz 6rgli kumas oldugunu
ve elde edilen diiz orgii yapinin da sliprem kumas olarak ifade edildigini

belirtmektedir.

Cilingir (1991, s.9) ipliklerin ilmek baglantilar1 ile meydana getirdigi tek yiizli
orgiiniin Tiirkiye’de siiprem adiyla bilinmesine ragmen Ingilizlerin bu kumasa single
jersey dediklerini belirtmektedir. Atkili 6rme kumas tiirlerinden biri olan siiprem
kumas genel olarak “lacoste, iki iplik, ii¢ iplik olarak adlandirilan kumaslarin”

yapiminda kullanilmaktadir (Sentiirk, 1991, s.11).

Tek yatakli yuvarlak 6rme makineleri diinya ¢apinda ya temel makine olarak ya da
belirli iyilestirme ve modifikasyonlarla kullanilmakta olup elbise ve dis giyimden,
coraptan, siiprem kumasa kadar genis bir yelpazede kumas ve teknik uygulamalar

i¢in iirlinler iiretilmesini saglamaktadir (Anand, 2000, s.100).

Tek yatakli yuvarlak 6rme makinesinde ilmek olusum asamalarini (Sekil 2.39) Ceken

(2013, s.60) soyle tarif etmektedir:

Birinci pozisyonda igne, yukar1 yonde yiikselmeye baglar ve ikinci pozisyonda
ilmek pozisyonundadir. ignenin yukariya dogru hareketi sirasinda, platinler
ignelerin arasina dogru hareket ederek orgii kumasin belirli bir seviyede
tutulmasma da yardimci olmaktadirlar ve ignelerin 6niine yatirilan ipligi de
ignelerin arasnda ilerleyerek ignelere paylastirirlar. Uglincii pozisyonda
ignelere iplik yatirimi yapilmistir ve igne asagiya dogru hareketine baslar. Bu
sirada igne govdesindeki ilmek dili kapatmaya baglar, platinler de geriye
dogru ¢ekilirler. Dordiincii pozisyonda ise igne biraz daha asag1 yonde hareket
etmis ve mekikten aldig1 ipligi tizerindeki ilmegin i¢inden gercirerek yeni bir
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ilmege doniistiirmiistiir. Son pozisyonda platinler, olusan ilmegi, ignenin tekrar
yiikselisi sirasinda platin bogazinda tutmak igin tekrar 6ne ilerlerler.

Sekil 2.39. Dilli ignenin kullanildigi 6rme makinesinde siiprem 6rme dongiisii (Spencer, 2001, s.65)

Orme kumaslarm kullanim alanlarmni 6rme makinelerinin yatak caplari ile makine
incelikleri belirlemektedir. Marmarali (2014, s.20) tek yatakli yuvarlak Orme
makinesinde {iretilen tek katli kumaslarda desenlendirme uygulamasinin genellikle
kamlar veya desen c¢arklar1 ile” yapildigini belirtmektedir. Marmarali’ya gore bazi
0zel pargalarin ilave edildigi makine tiplerinde havli ylizeyler ve astarli yapilar da

(futter) liretmek miimkiindiir.

Tek yatakli yuvarlak 6rme makinelerinde tiretilen kumaglar RL yiizeyli kumaglardir.
Udale (2008 /2014, s.83) bu makinelerde ince ve kalin kumaslarin iretilebildigini,
Marmarali (2014, s.20) “carsaf, dis giysilik, viicuda uygun capta dikissiz i¢ giysilik
ve g¢orap lretimine uygun” makineler oldugunu belirtmektedir. Yuvarlak 6rme
makinelerinde iretilen sliprem kumaglarin dezavantajin1 Udale (2008 /2014, s.83)
orgliniin herhangi bir yerinde olusan kagik meydana geldiginde bu kacigin kumas
boyunca devam ettigini ve kumas kesildiginde kenarlarinda i¢e donme ve kivrilma

egilimi oldugu seklinde belirtmektedir.

2.4.1.1. Relanit tipi tek yatakh yuvarlak 6rme makineleri

Ceken (2013, s.62) Alman Mayer-Cie firmasi tarafindan ilk defa gelistirilen relanit
tipi tek yatakli yuvarlak 6rme makinesinin diger 6rme makinelerinden farkli kilan

ozelligin “platinlerin de silindir igneleriyle aynt kamdan hareketlerini aldiklarimi”
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belirtmektedir. Ceken’e gore ‘“her iki ignenin arasinda bir platin yer alacak sekilde
yan yana siralanmaktadir. Platinler, konvensiyonel tek yatakli yuvarlak Orme
makinelerindeki gibi sadece ileri-geri hareket etmeyip diisey yonde de hafif salinim
hareketiyle silindir igneleri iizerine gelen yiikii hafifleterek ilmek olusumunu

kolaylastirmaktadir”.

Yine Ceken (2013, s.64) relanit tipi makinelerde alisilmis 6rme makinelere gore
ipligin 6rme bolgesinde daha az sayida igne ve platin arasindan gegtigi belirtmekte,
bu durumun da iplik-igne ve platin arasindaki siirtinmenin azalmasimi sagladigini
sOylemektedir. Daha az siirtinme 6rnegin iplikte daha az asinma, daha stabil 6rme
yiizeylerin olugsmasi gibi silirtinmeden kaynaklanan bagka sorunlarin da Oniine
gecilmesini saglamaktadir. “ilmek olusumunun daha sorunsuz ve hizli olmas: bu
makinelerde yiiksek devir sayilarinin daha rahat elde edilebilmesini saglamakta, bu

da birim zamandaki liretimi artirmaktadir” (Ceken, 2013, s.64).

2.4.2. Cift Yatakh Yuvarlak Orme Makineleri

2.4.2.1. Ribana yuvarlak 6rme makineleri

Ribana, kumasin her iki tarafindaki ilmek cubuklarindaki ters ilmekler ile ilmek
cubuklarindaki diiz ilmeklerin oriilmesi i¢in birbirlerinin arasinda ¢alisan iki igne
setine gerek duymaktadir (Spencer, 2001, s.60). Ribana kumas tiretiminde kullanilan
yuvarlak 6rme makinelerinin ¢ift igne yatagina (silindir ve kapak igneli) sahip olmasi
bu makinelerin en temel o6zelligidir. Sentiirk (1991, s.12) bu makinelerde bulunan
kapak ve silindir igneleri ilmek olusturdugundan elde edilen kumasin da

elastikiyetinin yiiksek olmasindan dolay1 ribana kumasa lastik orgili de denilmektedir.

Ceken (2013, s5.65) ¢ift yatakli ribana yuvarlak 6rme makinelerinde ilmek olusumunu

(Sekil 2.40) soyle agiklamaktadir:

Cift yatakli yuvarlak 6rme makinelerinde, dikey konumdaki silindir igne
yatagindan baska, yatay konumdaki kapak igne yatagi denilen ikinci bir yatak
bulunmaktadir. Bu yataga kapak igneleri siralanmistir. Silindir ve kapak
igneleri birbirleri arasindan yiikselerek, her sistemdeki mekikten sirayla bir
silindir, bir kapak ignesi iplik alarak ilmek olustururlar. Silindir igneleri
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ayaklar1 vasitasiyla dikey konumdaki silindir kamlarinda, kapak igneleri de
yatay konumdaki kapak kamlarindaki kam yollarinda hareket etmektedirler.
(...) Bu sekilde, her sistemde, silindir ve kapak ignelerinin ilmek pozisyonunda
calistirilmasiyla elde edilen 6rgii yapisina rib veya ribana 6rgli denilmektedir.

2
v Kapak ignesi
A |

7

Silindir ignesi

1"1 I , 2

Sekil 2.40. Rib makinesinin 6rme hareketi (Spencer, 2001, s.70)

RR 6rme elde edebilmek icin 6rme makinesinde cift igne yatagi mevcut olmalidir.
Cift igne yatakli bir makinede igne yataklarindan birisinin ¢alismasinin iptal edilmesi

ile RL 6rme de elde edilebilmektedir (Wulfhorst, 1998/2003, s.158).

En basit rib kumas 1x1 ribanadir ve dikey kordon goriintimiine sahiptir. Spencer
(2001, s.68) gevsek 1x1 ribananin teorik olarak esdeger bir diiz kumasin iki kati
kalinliginda oldugunu ve yarisi genisligine sahip oldugunu belirtmektedir. Diiz
kumasa kiyasla yar1 genislige sahip ribana kumas Spencer’a gore “iki kati fazla
genislikte geri kazanilabilir esneklige sahiptir. Uygulamada 1x1 rib genisligi ile
Kiyaslandiginda yaklasik % 30 oraninda esnemektedir” (Sekil 2.41).

Silindirigneleri

Sekil 2.41. 1x1 rib 6rgii olusumu (Spencer, 2001, 5.67)

[lmek ¢ubuklar1 ribana kumaslar1 diger kumaslardan ayiran en belirgin 6zelliktir.

Udale (2008 /2014, s.83) 2x2 ribana kumasta kumas boyunca birbirini izleyen iki diiz
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ilmek siras1 ve iki ters ilmek ¢ubugu bulundugunu, 3x3 ribana kumasta da yine
benzer sekilde ilgili sayida ters ve diiz ilmek sirasi ve cubuklart bulundugunu

belirtmektedir (Sekil 2.42).

Sekil 2.42. 1x1 ribte diiz ve ters ilmek gubuklar1 ve notasyon gosterimi (Spencer, 2001, s.68)

1x1 rib kumasin iiretiminde ince iplikler kullanildig1 igin iiretimi pahalidir. Ince
iplikler ilmek boyutlarii da kiigtlttiigii i¢in bu durum ribana kumasin agirliginin
artmasini saglamaktadir. Kumasin agir olmasi ayn1 zamanda ribana kumasin dengeli
bir yapiya sahip olmasini saglamaktadir. Bu denge ribana kumasin kesim islemine
sokuldugunda kenarlarindan geri kivrilmalarin olusmasini engellemektedir. Ancak
kumas yapisi dengeli olsa da tiim atkili 6rme kumaslar gibi son ilmekten ¢ekildiginde

sOkilebilmektedir.

Spencer (2001, s.68) ribana Orgilinlin ¢oraplarmn {ist kisimlarinda, kollarin
mangsetlerinde, giysilerin ve hirkalarin kenar seritlerinde ve atki gibi bitmis tirlinlerde
kullanildigint belirtmektedir. Ayrica ribana Orgii “kemer gibi giysinin toplama
yapmasi gereken yerlerinde” de kullanilmaktadir (Udale, 2008 /2014, s.83). “Igne
varyasyonlar1 ile desen verilebilen” (Sentlirk, 1991, s.12) ribana kumasta yiizey
tasarimlar1 da yapilabilmektedir. Bu kadar ¢esitli kullanim alanlarina sahip olmasinin
nedeni ribana kumas yapisinin istenen oranda esneme 6zelligine sahip olmasidir. Bu
esneklik ribana kumastan yapilmis giysilerin viicudu sarmasini ve daha sicak

tutmasini saglamaktadir.
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2.4.2.2. interlok yuvarlak 6rme makineleri

Interlok yuvarlak 6rme makineleri rib tipi dilli igneli yuvarlak 6rme makinelerdir
(Anand, 2000, s.103). Ceken (2013, s.69) interlok yuvarlak 6rme makinelerin

calisma diizenini ve ilmek olusumunu soyle agiklamaktadir:

Interlok yuvarlak 6rme makineleri, ¢ift yatakli yuvarlak érme makinelerinin,
silindir ve kapak ignelerinin karsilikli konumda yer aldiklar1 ve interlok orgii
raporuna uygun kam yapilarimimn bulundugu 6zel tipleridir. Iki yataktaki igneler,
birbirlerinin tam karsisinda yer aldiklar1 i¢in ayni sistemde tiim igneler ilmek
pozisyonunda calistirilamazlar. Uzun ve kisa i8neler birbirleriyle
carpismayacak sekilde degisimli olarak ¢alistirilirlar. (...) Ignelerin siralanis
diizeni, daima, uzun ignelerin karsisinda kisa igneler gelecek sekildedir. Birinci
sistemde; kisa ayakli igneler ilmek, wuzun ayakli igneler atlama
pozisyonundadir. Dolayisiyla, kapak ve silindirdeki kisa ayakli igneler
karsilikli olmadigindan ilmek olusumu sirasinda sorun yasanmamaktadir.
Ikinci sistemde ise, silindir ve kapakta, uzun ayakl igneler ilmek, kisa ayakli
igneler ise atlama pozisyonundadir. Bu iki sistemde interlok orgii raporu
tamamlanmistir. Makinedeki diger tiim sistemlerdeki calisma sekli bu rapora
uygun olarak aynen devam etmektedir.

Interlok kumas esas olarak 6zel silindir ve kapak yuvarlak érme makinelerinde ve
bazi ¢ift sistemli V-yatakli diiz makinelerde iiretilmektedir (Spencer, 2001, s.74).
Ceken (2013, s.71) interlok 6rgiiniin bu iki makinenin yaninda interrib adi verilen iki
farkli ayakli igne tipinin bulundugu kam pozisyonlar1 ilmek ve atlamaya

ayarlanabilen rib yuvarlak 6rme makinelerinde de iretilebildigini belirtmektedir.

Bu makinelerde tretilen kumaslar RR yiizeyli kumaglardir (Sentiirk, 1991, s.13).
Interlok o6rgii her iki tarafinda siiprem kumasin teknik yiiziine sahiptir ancak diiz
tarafi tersinde birbirine gecen ilmek gubuklarini ortaya ¢ikarmak igin esneyemez
¢liinkli her iki taraftaki ilmek ¢ubuklar1 tamamen birbirlerine zittir ve birbirlerine

kilitlenmistir (Sekil 2.43) (Spencer, 2001, s.73).
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Sekil 2.43. Interlok orgii (Spencer, 2001, 5.75)

Interlok orgii aslinda i¢ ice kenetlenmis iki rib sirasindan olusmaktadir. Bu iki rib
sirasinda karsilikli durumdaki ilmekler birbirlerine zit yonlerde olusmaktadir.
Interlok orgii cift yiizeyli agir kumaslarim iiretilmesinde kullanilmaktadir (Sentiirk,
1991, s.12) (Sekil 2.44). Bu nedenle ribana o6rgii yapisindaki enine yondeki esneklik
ozelligi interlok orgiide goriilmemektedir. Interlok 6rgii yapisi ribana érgiilere gore
daha istikrarlidir (Ceken, 2013, s.71). “Interlok orgii oriilmiis genisligi ile
kiyaslandiginda yaklagik % 30-40 veya daha fazla esneyebilir” (Spencer, 2001, s.73).
Kesme islemi uygulandiginda kenarlarindan kivrilmaz, dengeli, piiriizsiiz ve stabil
yaptya sahiptir. “Ix1 rib gibi ilk oriilen ucun sonundan sokiilmez ancak esdeger
kalinliktaki ribana orgiiden daha kalin, daha agir ve daha dar olan interlok o6rgi
ayrica daha ince, daha iyi, daha pahali bir iplik gerektirmektedir” (Spencer, 2001,
s.73). Tum bunlara ilaveten interlok orgii ribana o6rgi ile kiyaslandiginda uygun

maliyetli degildir ¢linkii {iretim kapasitesi a¢isindan verimlilik degeri yar1 yariyadir.

Kapak ilmekleri

flmek siras1

Silindir ilmekleri

Sekil 2.44. Interlok &rgii yapisi (Spencer, 2001, 5.73)
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2.4.2.3. Jakarh yuvarlak 6rme makineleri

Jakarlt makineler desenlendirme imkani yiliksek yuvarlak 6rme makinelerdir. Desen
verme konstriiksiyonlarina gore cesitli tiirleri vardir. En ¢ok kullanilan tiirleri mini

(sabit) jakarli ve biiyiik (degistirilebilen) jakar makinelerdir (Sentiirk, 1991, s.13).

Atkili 6rme jakar tasarimlart siiprem, 1x1 ribana veya LL 6rmeden (harosa) olusan
temel bir kumas lizerinde segilen renklerdeki diiz ilmeklerden olusturulmaktadir
(Spencer, 2001, s.106). Ceken (2013, s.91) 6rme makinelerinde degisik igne se¢im
imkanlariyla 6rme kumasta farkli desen ¢alismalarinin yapilabildigini belirtmektedir.
Igne secim olanaklarindan kastedilen durumu Ceken (2013, s.91) soyle
acgiklamaktadir:

Igne secim olanaklar1 denilince aym &rgii sirasinda, bazi ignelerin islem dist
biraktirilabilmesi yani kam yoluna girmeyip atlama yapmalari, bazilarinin ise
ilmek, aski ya da ilmek aktarmasi yapabilme secenckleri
anlagilmaktadir. ignelerin bu dort farkli pozisyonda calisma segeneklerinin
cesitliligi ne kadar fazla olursa desenlendirme olanaklar1 da o kadar
artmaktadir. Ayn1 zamanda makinelerde degisik jakar mekanizmalarinin da
gelistirilmesiyle de bu olanaklar siirekli artirilmaya ¢aligilmustir.

Diiz ilmek igneleri diiz veya atlama esasiyla farkli renkteki iplik beslemelerindeki
siralanmis bir ipligi almak ve yiikseltmek i¢in her desen sirasi i¢in genellikle bir kez

olmak iizere ayr1 ayr1 se¢ilmektedir (Spencer, 2001, s.106).

Jakarli yuvarlak Orme makineleri elektronik ve mekanik olmak iizere ikiye
ayrilmaktadir. Ceken (2013, s.91) mekanik jakar makinelerinde igne se¢im
olanaklarmin gelistirilmeye ¢alisildigini ancak “desen raporlar1 hazirlanirken belirli
bir igne ve sira sayisiyla sinirlandirma” zorunlulugunu belirtmektedir. Desenlemede
igne segimlerinden kaynakli bu sorun elektronik sistemlerin gelistirilmesine Yol
acmustir. Elektronik jakar makinelerinde oldukca genis igne se¢im olanagi miimkiin
oldugundan bu kolaylik en karmagsik desenlerin bile kolaylikla {iretilmesine imkan
sunmaktadir. Mekanik jakar makinelerinde “mekanik jakarli makinelerde ¢cok uzun
zaman alan desen ve numune hazirlama siireleri, elektronik makineler igin

bilgisayarda ¢ok hizli bir sekilde yapilip uygulama olanaginin saglanmasiyla oldukca
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kisalmigtir. Boylece degisik desen koleksiyonlarinin, bu makinelerde hizli ve kolay

bir sekilde hazirlanmasi miimkiin olmaktadir” (Ceken, 2013, s.91).
2.5. Yuvarlak Orme Makinelerinde Temel Orgii Yapilari

Tek plaka sliprem, ribana ve harosa arasindaki tek farklilik ilmeklerin i¢ ige gegmesi
ile meydana gelen ayn1 ilmek yapisina sahip olmalaridir. Sonug olarak her ii¢ kumas
tirii de benzer hatlar {izerinde ¢esitlendirilebilir ve tiir varyasyonlari ii¢ ana kumas
tiirliniin tiimline goére yapmak her zaman pratik olmasa da yapilabilme teorisi
dogrudur (Chamberlain ve Quilter, 1919, s.35) (Sekil 2.45, Sekil 2.46, Sekil 2.47,
Sekil 2.48 ve Sekil 2.49).
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Sekil 2.45 (solda). Tek plaka siiprem 6rgii kumasin teknik yiizii (Anand, 2000, s.105)

Sekil 2.46 (sagda). Tek plaka siiprem 6rgii kumasin teknik tersi (Anand, 2000, s.105)

Sekil 2.47 (solda). 1x1 diiz ribana lastik 6rgii (Anand, 2000, s.105)

Sekil 2.48 (sagda). 1x1 harosa 6rgii (Anand, 2000, s.105)
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Sekil 2.49. Interlok 6rgii (Anand, 2000, 5.105)

Tek plaka siiprem, ribana lastik, interlok ve harosa oOrgiiler diger tiim atki 6rme
yapilarin tiiretilebilecegi dort temel atkilt 6rme yapilaridir. Bu temel atkili 6rme
yapilarinin ¢izgisel ve sematik sembolleri Sekil 2.50, Sekil 2.51, Sekil 2.52, Sekil
2.53 ve Sekil 2.54’te gosterilmektedir (Ray, 2011, s.44).

X | X[ X|X o|lo|o|o
XXX [X olofo|o
X[ X [X[x ololoo "’0
XX X|X °°°° olo|o|o

Sekil 2.50 (solda). Tek plaka siiprem 6rgii diiziiniin simge ve sematik gosterimi (Ray, 2011, 5.45)

Sekil 2.51 (sagda). Tek plaka siiprem 6rgii tersinin simge ve sematik gosterimi (Ray, 2011, s.45)

©Jo
e ©

Sekil 2.52 (solda). Ribana (lastik) orgiliniin simge ve sematik gosterimi (Ray, 2011, s.45)

Xlo [X]|©o
X|o|X]|o

X | X[ X [X

o|O0O|O |O

X |X|X|X
olo|o|o

X|o|X]|o
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Sekil 2.53 (sagda). Harosa Orgiiniin simge ve sematik gosterimi (Ray, 2011, s.45)

Sekil 2.54. Interlok drgiiniin simge ve sematik gdsterimi (Ray, 2011, s.45)

X|O | X|O
olx|o|x
X|o |x|o
o|x|o[x

Stiprem Orgii tek yatakli makinede diger ti¢ii ¢ift yatakli makinelerde iiretilmektedir.

Iki yatakli 6rme makinelerinde orgii tiirlerine gore ignelerin yerlesimleri ribana,
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interlok ve harosa orgiide farklidir. Stiprem 6rgii yalnizca diiz ilmeklerden veya ters
ilmeklerden yapilirken ribana, interlok ve ters ilmekler hem diiz ilmeklerinden hem

de ters ilmeklerden olusmaktadir.

2.5.1. Siiprem orgii

En basit atkili 6rme kumasin makine orgiiciileri tarafindan stiprem orgii (RL 6rgii)
olarak ifade edildigi, el orgiiciilerinin bunu g¢orap dikisi olarak tanimlamadig
belirtilmektedir (Smirfitt, 1975, s.6). Bu tamimlarin yam sira Ingilizler siiprem

Orglisiinii jersey olarak isimlendirmektedir (Sekil 2.55).

Sekil 2.55. Tek plaka siiprem 6rgii (Hong Kong Productivity Council, 2001, 5.587)

Tek plaka stiprem makinesi sadece siiprem 0rme kumas iretebilir. Siiprem Orme
kumas 6rme teknolojisinin baslangicindan beri uygulanan en basit yap: tiirtidiir. El
orgiisiiyle yapilabildigi gibi makine oOrgiisi (diiz ve yuvarlak) seklinde de
yapilabilmektedir (Ray, 2011, s.44).

Tek yatakli yatay Orgii gercevesi ilk olarak 1589'da William Lee tarafindan icat
edilmis ve sadece siiprem Orgii iiretebilmistir. “Siiprem kumasta tiim ilmekler
kumasin bir tarafina ¢ekilmistir (tiim diiz ilmekler) ve diizgiin tarafin yiiz oldugu,
tersinin ise dokulu ve benekli bir goriiniime sahip olmasindan dolay1 kolayca
taninmaktadir” (Hong Kong Productivity Council, 2001, s.586). Kumasin yiizii
plirlizsiizdiir ve ilmeklerin yan bacaklar1 birbirine baglanan bir "v" dizisi olarak
gorilmektedir (Sekil 2.56). Tersi kabadir ve birbirine gegen yarim daire siitunlarina

benzemektedir (Sekil 2.57) (Wilson, 2001, s.96).
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Sekil 2.56. Siiprem orgiiniin diiziinii gosteren ilmek diyagrami (Wilson, 2001, s.96)

Sekil 2.57. Siiprem orgiiniin tersini gosteren ilmek diyagrami (Wilson, 2001, 5.96)

Siiprem O6rme kumas yapist “diger tim atkili 6rme yapisinin gelistirilmesinin
temelini olusturmaktadir” (Smirfitt, 1975, s.6). Kumasin iki tarafi farkli goriiniime
sahip oldugundan tasarimcilar i¢in avantajli bir uygulama olarak degerlendirilmekte,

tersi bazen diizii olarak kullanilabilmektedir.

Boy yoniinde uzama egilim gosteren siiprem kumaslar yapisal olarak “dengesizdir ve
ilmekler bir yone ¢ekildigi icin kenarlarda kivrilma egilimi s6z konusu olsa da bu
durum kumas bitim iglemlerinde diizeltilebilir (Hong Kong Productivity Council,
2001, s.586). Siiprem kumasin tek dezavantaji bir ilmek kagarsa bitigik ilmeklerin
sokiilmesi kaginilmazdir (Hong Kong Productivity Council, 2001, s.587).

Iplik uzunlugunun arttirilmasi (ki siiprem kumas yapisinda ilmek uzunlugu ile
aynidir) ilmegin seklini degistirmemekte sadece boyutunu degistirmektedir (Smirfitt,
1975, s.9). Bu durum kumasin boy yoniinde uzamasi en yoniinde genislememesi

anlamina gelmektedir.

Siki Orlilmiis yani ilmek boyutunun kiiclik oldugu kumaslar daha yiiksek Ortme
faktoriine sahiptir. Yiksek oOrtme faktorii de kumasin daha stabil olmasindan
kaynaklanmaktadir. Bu durum kumasin daha az esnemesine ve genel olarak kumasin
daha yumusak oldugu hissini olusturmaktadir. Tasarimcilar kumaslarin esneklik
ozelliklerine gore giysiler tasarladiklari i¢in ve tiiketicilerin de giysiyle ilk temaslar1
olan tutum ve dokunma hissinin yarattig1 etkiyi tasarimcilarin kabul edilebilir

oranlarda dengelemesi 6nemlidir.
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[lmek kagiklar1 siiprem kumasin ilmek yapisinin dogasinda var olan ve istenmeyen
bir 6zelliktir. Kumas gerilim altindayken bir ilmek koparsa o ilmege bagli ilmek
cubugu agilmakta boylece iplikler karakteristik "ilmek kaciklar" veya "kagik"
olusturan rota boyunca diiz bir sekilde ilerlemektedirler (Smirfitt, 1975, s.15) (Sekil
2.58). Bu durumun olusmasinin nedeni ipligin ilmek olustururken kendi igindeki
kivrilma ve egilmeye bagli spiral doniisleri bir siire sonra iplikteki biikiimiin
acilmasina yol agmaktadir. Ipligin zayif diistiigii biikiim agikliklar1 zamanla iiriiniin
kullanimina bagli olarak deformasyonlarin olugsmasina yol agmaktadir. “5° 'den fazla
spirallik agikca belirgin ve sakincali oldugundan spirallige maruz kalan kumaslardan
iretilmis giysilerin dikis yerlerine yakin kisimlarda ciddi bozulmalar meydana

gelmektedir” (Smirfitt, 1975, s.16).

ilmek kac1g1

Sekil 2.58. [lmek kag1g1 (Ray, 2011, 5.47)

Stiprem Orgiiniin makine tiretimindeki siirecine bagl olarak kumas 6zelliklerini Ray

(2011, s.46) soyle siralamaktadir:

Makine diiz veya yuvarlak yatakli olabilir.
Makinede sadece bir igne takimi ve bir kam sistemi bulunmaktadir.

Bir kumas iiretmek icin en az bir iplige ihtiya¢ vardir.

A w0 np e

Tek yiizlii yap1 yani yiizeyde sadece tek tip ilmekler — diiz veya ters —

goriilebilir.

5. Ilmekler kumasin teknik yiiziinde v seklinde ve teknik tersinde yarim daire
seklindedir.

6. Yiziindeki ilmeklerin yan bacaklari nedeniyle yliz tarafi tersine gore daha

yumusaktir.
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7. 1lmek yapisi form uyumu ve rahatlik saglamaya yardimci olan gerilim altinda
kolayca bi¢gim bozulma egilimindedir.

8. Kumagin boyu tansiyonla uzatilirsa eni kisalir ve bunun tersi de gecgerlidir.

9. Kumas hem uzunluk hem de genislik yoniinde iyi bir uzayabilirlige sahiptir
ancak genislik acisindan esneklik, genellikle uzunluk agisindan esneklige
gore, cok daha yiiksektir.

10. [lmek siras1 drgiiniin baslangicindan ve sonundan sokiilebilir.

11. Kumas diiz yiizeyde serbest kenarlarda—iist ve alt kenarlarda 6ne dogru, sol
ve sag kenarlarda arkaya dogru kivrilir. Bu kivrilma, esas olarak yapinin ii¢
boyutlu dogasinda var olan dengesiz iplik biikiilme kuvvetinden
kaynaklanmaktadir. Ipligin biikiilme rijitligi 6zelligi kivrilmadan sorumludur.

12. Ilmek kolaylig1 nedeniyle iiretim hiz1 yiiksektir ve makine basit ve ucuzdur.

13. Ilmek iplik uzunlugu, ilmek kami ayarryla degistirilebilir.

14. Kumas en yoniinde ¢eker ve ¢gekme pay1 yaklasik %2540 araligindadir.

15. Kumasta in¢ basina ilmek siralar1 ve ing¢ basina ilmek c¢ubuklar1 ilmek iplik
uzunluguyla ters orantili olarak degisir.

16. Boyutsal sabitlik, hava gec¢irgenligi, patlama mukavemeti gibi ozellikler ve
kumasin birim alan1 basina agirhigi (GSM) ilmek iplik uzunlugunun
degismesiyle degisir.

17. Dikey ilmek kagigi Sekil 2.58’teki gibi meydana gelmekte olup ilmek
kagiginda birbirine gecen ilmekler baglanti noktalarinda birbirleri tarafindan
tutuldugu icin ipligin kopmasi nedeniyle ilmeklerin dagilmasi anlamina
gelmektedir. Igne ilmekleri dncelikli olarak ilmek cubuklarmi asagi dogru
acgmaktadir.

18. Kumas kalinlig1 kullanilan iplik ¢apinin yaklasik iki katidir.

19. Platinlerin tiiste yerlestirildigi makineler olduk¢a yaygindir.

20. Genel makine inceligi dairesel makineler i¢in 16-28 geyc ve diiz makineler

igin 5-12 geyctir.

Corap, eldiven ve bere gegmiste diiz el orgiisii yapilarin ana kullanim alanlar1 olsa da

giinlimiizde i¢ ve dis giyim imalatinda genis uygulama alanina sahiptir (Ray, 2011,

s.44). Hafif ¢oraplardan kalin hacimli kazaklara kadar ¢ok c¢esitli 6rme kumaslar

stiprem Orgii ile yapilmaktadir (Hong Kong Productivity Council, 2001, s.587).
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2.5.2. Harosa orgii

LL (links-links) kumas olarak da bilinen harosa 6rgii ya elde oriilmekte ya da 6zel
ters Orgii makinelerinde yapilmaktadir” (Black, 2002, s.176). Bir harosa oOrgii
alternatif yiiz ve ters ilmek siralarindan olusmaktadir” (Wilson, 2001, s.102) (Sekil
2.59).

Sekil 2.59. 1x1 harosa 6rgiiniin ilmek diyagrami (Wilson, 2001, s.98)

Harosa orglide ilmek iiretimi i¢in her iki igne yataginin 6rme islemine katilimi
gerekmektedir. Harosa orgii kumaslarda her bir ilmek ¢ubugu hem diiz ilmek hem de
ters ilmek i¢ermektedir (Hong Kong Productivity Council, 2001, s.590). Yani diiz

ilmek ile ters ilmek ayn1 kumasta yer almaktadir.

Ik baslarda harosa orgii iiretiminde ¢ift uglu dilli ignelerin kullanildig: 6zel
ekipmanlar gerekli olmustur. Bu makinenin igne yataklar1 ters bir “V” olusumunda
olmak yerine ayni diizlemde yer aldigindan bu makinelere harogsa makinesi, bu
makinelerde {iretilen kumaslara da harosa kumas [LL Orme] adi verilmistir.
Gliniimiizde harosa orgii, ilmek transfer mekanizmali gelismis bir “V” yatakh diiz
orgli makinesinde de yapilabilmektedir (Hong Kong Productivity Council, 2001,
5.591).

Wilson (2001, s.98) iki tip harosa makinesi oldugunu, bunlarin yatay olarak karsilikli
iki igne yatagma sahip olan diiz harosa makineleri ve ignelerin dikey bir yonde
hareket etmesi icin {ist iste birlestirilmis iki silindire sahip yuvarlak harosa
makineleri oldugunu belirtmektedir. Ayni calismasinda Wilson (2001, s.97) bir

harosa makinesindeki iki igne yataginin kanallarinin (ignelerin bulundugu yuvalar)
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dogruca zit yonde ve ayni diizlemde oldugunu, ¢ift uglu ignelerin bir igne yatagindan
digerine aktarildigini ve ayn1 kumasta yiiz ve ters ilmeklerin ayni ilmek ¢ubuklarinda
olustugunu belirtmektedir. Harosa kumas olusumunu Wilson (2001, s.97) soOyle
acgiklamaktadir:

Harosa kumaslar ilmeklerin iki yonde birbirine gegmesine izin veren ¢ift uglu
tek igneli makinelerde oOriiliirler. Harosa kumaslar ayni ilmek ¢ubuklarinda yiiz
ve ters ilmeklere sahip olmalar ile karakterize olmaktadir. Bu tiir bir yapi
yalnizca harosa makinelerinde veya rib ilmek transferi ile elde
edilebilmektedir. Ribana makineleri eger yataklar arasinda ilmek transferine
uygunsa harosa yapilar drebilmektedir. On yataktaki ilmekler arka yataktaki
ignelere aktarilabilir ve bunun tersi bicimde ayni ilmek cubuklarinda yiiz ve
ters ilmekler iiretmek icin de kullanilabilir (Wilson, 2001, s.97).

Harosa veya “LL 0Orgii” kumaslar ilmeklerin hepsinin ayni yonde oOriillmemesi
nedeniyle siiprem 6rme kumaslardan farklidir. En basit harosa orgiide alternatif
ilmek siralar1 zit yonlerde oriilmektedir boylece kumasin goriiniimii diizde veya
terste ayni olmaktadir (Smirfitt, 1975, s.16). Enine esneme siiprem kumasa esittir
ancak uzunlamasina esneklik neredeyse iki katidir. Gevsetildiginde diiz ilmek siralart
ters ilmek siralarin1 kaplamakta, stiprem kumastan ¢cok daha kalin hale gelmektedir.

1x1 harosa orgilide serbest platin ilmekleri kumasin altindan ¢ekilebildigi i¢in her iki

ugtan da sokiilebilmektedir (Sekil 2.59) (Wilson, 2001, s.102).

Esneme, kumasin boy yoniinde oldugundan ¢ogunlukla arzu edilmeyen bir 6zellik
oldugundan harosa orgii uzunlamasina esnekligin sakincali olacagl corap ve i¢
camagsirt imalatinda nadiren kullanilmaktadir. Bununla birlikte biiyiik 6l¢iide ¢cocuk
giyimi, tozluklar, oyuncaklar, esarplar, paltolar vb. kumaslarin imalatinda ve farkli
sekillerde bir ilmek sirasinin baglanmasinda, belli bir oranda kumasin tersinde veya
diiziinde kullanilmakta olup ters ilmeklerdeki bir tasarim, 6n ilmeklerin zemininde ya
da tam tersi sekilde yapilabilmektedir. ilmek zithgmimn etkisi ¢cok hostur ve dis
giyimde tasarim i¢in uygun bir ortam olusturmaktadir (Chamberlain ve Quilter,
1919, s.34).

Kumasin arkasinda ters olarak goriinen diiz bir zemin iizerinde dokusal ters ilmek

tasarimlar1 da dahil olmak {izere bircok harosa Orgii kumas c¢esidi mevcuttur.
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Oriilmiis ilmeklerdeki gerilimler bazi tasarimlarda beklenmedik ii¢ boyutlu efektler

verebilmektedir (Black, 2002, s.176).

Harosa oOrgiilii kumaglar diiz durma egilimindedir ve siiprem Orgiideki gibi

kivrilmazlar. 1x1 veya 2x1 gibi basit harosa Orgii yapilart uzunluk yoniinde

kisalmaktadirlar. Harosa orgiiler uzunluk yoniinde daha fazla esneklige sahiptirler.

Harosa orgiilerin bebek ve cocuk giyiminde bu kadar yaygin olarak kullanilmasini

saglayan da muhtemelen bu 0Ozelligidir. Ayrica harosa oOrgiiler ayni iplik ve

yogunluktaki siiprem orgiiden daha kalindir dolayisiyla ¢ok daha iyi yalitkandir

(Hong Kong Productivity Council, 2001, s.591). Harosa orgiiniin 6zelliklerini Ray

(2011, 5.50) sOyle siralamaktadir:

10.

11.

12.

Makinenin iki yatag1 vardir. Makineler diiz veya dairesel olabilir.

Takip eden 6rme hareketinde yatagi degistiren sadece tek igne grubu
vardir.

igneler 6zel tiptedir genellikle cift kancali dilli igneler kullaniimaktadir.
Igneler kaydiricilar yardimiyla bir yataktan digerine kaydirilir. Her igne
icin iki kaydiric1 gereklidir.

Ayni1 igne bir yatakta diiz ilmek, diger yatakta ters ilmek yapar.

Takip eden ilmek siralarinin tamami diiz ilmeklerden ve sonraki siranin
tamamu ters ilmeklerden olugsmaktadir. Sonug olarak her bir ilmek ¢cubugu
alternatif sirayla diiz ilmek ve ters ilmekten yapilmaktadir.

Kumas yiizeyinde ribana kumasin aksine rib ya da yatay oluk goriiniimii
vardir.

Kumas goriiniim olarak ters ¢evrilebilir ve yumusak bir tuseye sahiptir.
Kumagin uzunluk yoniinde ¢ok yliksek uzayabilirlige sahiptir bu da onu
cocuk giyimi i¢in uygun hale getirir.

Degisimli diiz ve ters ilmek siralar1 nedeniyle kumas kenarlarda kivrilma
olmaz.

Orgii siras1 veya igne diizeni rib ve siiprem yapilar igin ve piring érgii,
sepet Orgii vb. tiirevler iiretecek sekilde degistirilebilir.

Makineleri ¢ok nadirdir.
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2.5.3. Ribana (Lastik /RR) Orgii

Ribana orgii aym1 siradaki orgii ve ters ilmeklerden olusan alternatif ilmek
cubuklariyla olusturulmaktadir (Black, 2002, s.176). Kumasin her iki tarafinda ters
ilmekler ve diiz ilmeklerin birbirlerini izleyen ilmek c¢ubuklari ile her iki igne
yataginin igneleri tarafindan tiretilmektedir (Hong Kong Productivity Council, 2001,
5.588). Ribana, rib ya da RR orgii, yuvarlak 6rme kumaslar sinifinda ¢ift plakali
yuvarlak 6rme makinelerinde silindir ve kapak ignelerinin birbirine gore capraz bir

sekilde yerlestirilmeleri ile elde edilen ¢ift katli kumas ¢esididir (Wilson, 2001, s.97).

Ribana kumas ayni ilmek sirasindaki diiz ve ters ilmeklerden olusmakta ve alternatif
ilmek cubuklar1 seklinde diizenlenmektedir. Temel rib yapis1 (Ingiliz ribi olarak da
bilinir), her iki tarafta ayn1 goriinen elastik sabit bir kumas olup, doniisiimlii olarak
bir diiz ilmek gubugu ve bir harosa ilmek ¢ubugundan olusan 1x1 ribtir (Black, 2002,
s.176). Kumastaki en kii¢lik tekrarlama birimi bir diiz ve bir ters ilmek oldugundan
siiprem oOrglide oldugu gibi esnemis kumasin boyutlar1 sadece bu ilmeklerin

uzunlugu ile belirlenmektedir (Smirfitt, 1975, s.18).

Ribana kumaslar harosa kumaslarda oldugu gibi ayn1 iki temel ilmek kullanilarak
yani farkli ilmek ¢ubuklarinda farkli ilmeklerle iiretilmektedir (Smirfitt, 1975, s.18).
Goriintim her iki tarafta da aymidir ancak diiz ve ters ilmekler farkli diizlemlerde
uzanmakta ve ilmekler arasindaki baglantilar1 aymi diizleme getirmek icin
dondiiriildiglinden yiiksek genislikte esneme yetenegine sahip kalin bir kumas
olugsmaktadir (Smirfitt, 1975, s.18). Chamberlain ve Quilter (1919, s.33) ribana

kumasin iiretim seklini s0yle agiklamaktadirlar:

Ribana orgii siiprem 0Orgii ile tamamen ayni tip ilmekten olusmaktadir, i¢ ice
gecmenin farkli bir sekilde gergeklestirilmesidir. S6zde iki farkli diizlemde
olan alternatif ilmek c¢ubuklar1 veya paralel ilmek g¢ubuklari izlenimindeki
ribana kumaglarin iiretiminde bazi ilmekler kumasin yan tarafina, digerleri
kumagin tersine baglanmaktadir. Ribana kumaglarda ilmek bir taraftan
baglatilirsa baslatildigi taraftaki ribana karakteri yapimi boyunca devam
etmekte, kumasimn diger tarafinda ilmek degistirildiginde ribana kumasin
karakteri [0 tarafta] degismektedir. Bu nedenle bir kumastaki alternatif ilmekler
kumasin zit taraflarma baglanirsa 1x1 rib olusumu elde edilmektedir yani
uzunlamasina bir ¢izgi ya da ilmek cubuklari yan ilmekleri veya diizii ile
kumasin tersi ya da ilmegin iist ve alt kisimlart bir sonraki ilmek ¢ubugunu
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gostermektedir. Bundan dolayr 1x1 ribana kumasin diizii ve tersi benzer bir
goriiniime sahiptir (Chamberlain ve Quilter, 1919, 5.33) (Sekil 2.60).

Sekil 2.60. 1x1 rib yapist (Hong Kong Productivity Council, 2001, 5.588)

En basit ribana kumas 1x1 ribtir. Bu dikey bir rib goriinimiine sahiptir ¢linkii diiz
ilmek c¢ubuklar1 ters ilmek c¢ubuklarinin Oniinde ve iizerinde hareket etme
egilimindedir. 1x1 ribana gerdirilene kadar yani aradaki ters ilmek cubuklari ortaya
cikana kadar, kumasin her iki yiizii siiprem kumasin teknik ytliz goriinlimiine sahiptir
(Wilson, 2001, s.97) (Sekil 2.61). Kumas elle oriilebilir veya her bir igne yataginda
oriilmek tizere secilen alternatif ignelerle ¢ift yatakli (V yatakli) bir O6rme

makinesinde yapilabilir (Black, 2002, s.176).

Sekil 2.61. 1x1 rib yapisi (Ray, 2011, 5.48)

1x1 rib diginda en sik kullanilan rib yapilar1 2x2 veya Isvigre ribtir. “Kumasin her iki
tarafinda sirasiyla iki ilmek ¢ubugu diiz ve iki ilmek ¢ubugu ters goriiniiyorsa buna
2x2 rib kumas denir (Hong Kong Productivity Council, 2001, s.588). 2x2 rib
diizeninde ‘“‘her bir yataktaki ii¢ igneden ikisi 6rme islemine katildig icin 2/3 rib

olarak da adlandirilmakta, bazen 2/1 rib de denilmektedir. Cilinkii her bir igne yatagi
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boyunca ignelerin diizeninde iki igne hareket halindeyken bir igne hareketsizdir
(Sekil 2.62) (Wilson, 2001, s.102). 3x1 ribanada ii¢ adet diiz ilmek gubugu ve bir
tarafinda bir adet ters ilmek ¢ubugu vardir” (Hong Kong Productivity Council, 2001,
5.588).

Sekil 2.62. Harosa makinesinde 2x2 rib kumas (Wilson, 2001, s.102)

Ix1 rib her iki taraftaki alternatif diiz ilmek cubuklar1 ile dengelendiginden
kesildiginde kivrilmadan diiz durmaktadir. Ribana yapisi ilk oriilen ilmek sirasindan
yani alttan sokiilmez sadece en son Oriilen ugtan sokiilebilir. “Bu tir bir rib
gerildikten sonra enine 1yi bir toparlanma saglayan elastik bir yapiya sahiptir ¢linkii
diiz ilmek ¢ubuklar ters ilmek ¢ubuklarnin 6niinde ve lizerinde hareket etmektedir”
(Wilson, 2001, s.97). Siiprem O6rme yapisina benzer sekilde bir ilmek kagigi
zincirleme bir reaksiyon baslatabilir ve yapida "ilmek kag¢ig1” olusturabilir (Hong
Kong Productivity Council, 2001, s.588).

“Diiz ve ters ilmeklerin karsitlig1 kenar kivrilmasina neden olan dengesiz kuvvetleri
ortadan kaldirdig1 igin bu 6zellik yiiksek genislikte uzama ve toparlanma ile birlikte
viicuda 1yi oturmanin gerekli oldugu” (Smirfitt, 1975, s.18) “6zellikle ¢oraplarin tist
kisimlarinda, mansetlerinde ve giysilerin bel kenarlarinda kullanimlar1 uygundur”
(Wilson, 2001, s.97). Kullanilan ipligin ve makine inceliginin benzer olmasi
kosuluyla rib yapilart siiprem yapiya gore daha hacimli ve agirdir (Hong Kong
Productivity Council, 2001, s.588). Ribana kumasin esnekligine bagli kullanim
alanlarin1 Chamberlain ve Quilter (1919, s.33) soyle belirtmektedir:

Ribana kumas asir1 esnekligi ile dikkat ¢gekmekte ve iki paralel diizlemde yer
alan diiz ve ribana ilmekler nedeniyle kumasin biiziilmesi stiprem 6rgiiden ¢ok
daha fazla olmaktadir. Bu yiizden herhangi bir ilmek genislemesi
gerceklesmeden Once genisligini neredeyse iki katina g¢ikartabilecek sekilde
genisletilebilir veya gerilebilir bundan dolayr esnekligi, ilmek c¢ubuklarinin
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yapist akordeon gibi arttirilabilir. Bu 6zellik viicut ile siirtinmeye maruz kalan
parcalarin yapiminda onu son derece degerli kilmaktadir. Bu nedenle erkek
corab1 imalatinda [¢orabin iist kisminda], 6rme pantolon veya pantolonlarin [alt
kisimlarinda], kol agizlarinda manget yapiminda ve veteriner giysilerinin,
formalarin, kazaklarin vb. u¢ kisimlarinda ribana seritler kullanilmaktadir.
Ribana kumag gerilmemigse kalinlig1 benzer bir diiz kumasinkinin kismen iki
katidir. Diiz 6rme kumasin yaninda tiim o6rme kumaslar arasinda en c¢ok
kullanilan kumas ribanadir (Chamberlain ve Quilter, 1919, s.33).

Ribana orgliniin 6zelliklerini Ray (2011, s.48) sdyle siralamaktadir:

1. Makine iki yataklidir — diiz veya dairesel olabilir.

2. Her yatakta bir tane olmak iizere iki igne takimi1 vardir.

3.

4. Iki yataktaki igneler yiiz yiize degildir, bir yataktaki igneler diger yatagin

Her yatakta bir tane olmak tizere iki kam sistemi vardir.

igneleri arasindadir boylece temizlemek i¢in kaldirildiklarinda [birbirlerine]
temas etmezler.

Ribana kumaslar ¢ift yiizlii yapilarin yan1 sira dengeli yapilardir.

Hem diiz ilmekler hem de ters ilmekler kumasin her iki tarafinda da
goriilebilir ve kumasin diizii ve tersi ayn1 goriiniime sahiptir.

Her ilmek siras1 doniisiimlii sirayla diiz ilmekten ve ters ilmekten olusur,
siralama 1x1, 2x2, 3x3, 6x3 vb. olabilir.

Diiz ilmekleri 6n veya alt yataktaki ignelerle, ters ilmekler ise arka veya tist
yataktaki ignelerle yapilir.

Kumas yiizeyi dikey oluklu veya fitillidir.

10. Siiprem kumastan ¢ok daha kalindir, genellikle iki katidir.

11. Kumas, uzunluk yoniinde 1yi bir uzayabilirlige sahiptir ancak genislik

acisindan uzayabilirlik ve toparlanma, siiprem kumastan ¢ok daha yiiksektir,

bu da onu boyun, manset, bel bandi vb. i¢in uygun kilar.

12. Kumas yiizeyi pliriizlii veya sert bir his vermektedir.

13. Kumas serbest kenarlarda kivrilmaz.

14. Kumas, son Oriilen [ilmekten] itibaren kolayca sokiilebilir.

15. lmek uzunlugu her iki yatakta ilmek kam ayarma ek olarak, kapak yiiksekligi

veya iki yatak arasindaki dikey bosluk ve orgii zamanlamasi degistirilerek

degistirilebilir.
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16. Ribana makinesi daha ince iplik gerektirdiginden nispeten pahali kumasglar
tiretilir.

17.En basit yatak yerlesimi 1x1'dir ancak 2x2, 3x3,6x3 vb. gibi diger
kombinasyonlar da miimkiindiir.

18. Bir kumas iiretimi i¢in en az bir iplige ihtiyag vardir.
2.5.4. Interlok Orgii

Bu kumas interlok igne diizenli yuvarlak makinede yapilan rib orgiilerin bir ¢esididir.
Interlok orgiide ilmek c¢ubuklari birbirlerinin arkasindadir bu nedenle interlok
kumastaki herhangi bir diiz ilmegin tersi, dogrudan arkasinda baska bir diiz ilmek

ortaya ¢ikaracaktir (Hong Kong Productivity Council, 2001, $.592) (Sekil 2.63).

Sekil 2.63. Interlok yapis1 (Ray, 2011, s.50)

Interlok, iki adet 1x1 rib 6rgii yapismin birbirlerine kenetlenmesiyle olusturulan
kumastir. Kumagin goriinimii her iki tarafta da aynidir ve ribana kumas gibi
kesildiginde kivrilma egilimi yoktur (Smirfitt, 1975, s.18). Kumas iiretiminde karsit
igneler ayni anda kaldirilmamaktadir. Uretilen kumaslar ¢ift 6rgii yapisinda olup iki

kumas birbirine kenetlenmistir (Sekil 2.64) (Wilson, 2001, s.98).



Sekil 2.64. Interlok rgiiniin ilmek diyagrami (Wilson, 2001, 5.98)

Bir rib setinin digeri arasinda konumlandirilmasi piiriizsiiz bir yiizey vermekte ve
Ix1 rib gibi esnek kumasin en yoniinde biiziilmesini 6nlemekte boylece yiiksek enine
esneme olmadan kalinlik elde edilmektedir (Smirfitt, 1975, s.18). Kumasin
geleneksel kullanimi piiriizsiiz, yumusak bir kumas veren, nispeten ince ipliklerden
[yapilan] pamuklu i¢ giyimdir. Ancak interlok tiim "¢ift katli 6rme" kumas
cesitlerinin Onciisiidiir bu nedenle dis giyimde giderek artan oranda uygulama [alani]
bulmaktadir (Smirfitt, 1975, s.19) (Sekil 2.65). interlok &rgiiyle benzerlik gdsteren
Ix1 rib orgililerle karsilastirildiginda daha piirlizsiiz, daha stabil ve ¢ok daha
yalitkandir. Boyutsal stabiliteleri ve kolayca sekil dismma c¢ikma egilimi
gostermemeleri dis giyim ve i¢ giyimde popililer olmasina katkida saglamaktadir

(Hong Kong Productivity Council, 2001, s.592).

Sekil 2.65. interlok yapis1 (Hong Kong Productivity Council, 2001, 5.592)
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Interlok &rgiiniin 6zelliklerini Ray (2011, 5.49) soyle siralamaktadir:

1. Makinenin iki yatagir vardir. Makineler diiz veya dairesel olabilir ancak
genellikle daireseldir.

2. Her yatakta iki alt igne takimi vardir, alt takimlar sirasiyla kisa igneler ve
uzun igneler olarak bilinir.

3. iki takim kam sistemi yani her yataktaki kam yolu, karsilik gelen yataklarin
kisa ve uzun ignelerini barindirir.

4. Iki yataktaki igneler birbirine bakar - bir yataktaki kisa igneler diger yataktaki
uzun ignelere bakar ve bunun tersi de gecerlidir.

5. Bir yataktaki kisa igneler diger yataktaki kisa ignelerle birlikte ilmek
olusturur, benzer sekilde bir yataktaki uzun igneler diger yataktaki uzun
ignelerle birlikte ilmek olusturur.

6. Ayn iplikler ayr1 besleyiciler araciligiyla ilmek olusumu icin kisa ve uzun
ignelere verilir.

7. Kisa igneler ve uzun igneler ayni anda degil bir zaman araligi ile ilmek yapar.

8. Bir igne takimi tarafindan yapilan ilmekler diger igne takimi tarafindan
yapilan ilmekler tarafindan kilitlenir.

9. Her bir interlok ilmek sirasi iki rib ilmek sirasindan olusur.

10. En az iki iplik bir kumas tiretimi i¢in gereklidir.

11. Kumas cift yiizlii ve ¢ok saglam bir yapiya sahiptir.

12. Kumas yiizeyi piirlizsiizdiir.

13. Kumas ribana kadar kalindir ancak ¢ok daha sikidir.

14. Kumas ne kivrilir ne de kagar.

15. Rib gibi interlok da farkli igne diizeni kombinasyonlariyla yapilabilir.

16. 2x2 igneli diizeni veya 2x2 ribanadan yapilan interlok kumasta bir interlok
ilmek biriminde toplam sekiz ilmek oldugu i¢in sekiz kilitli kumas olarak da
bilinir.

17. Makine karmasik ve maliyetlidir.

18. Kumaslar boyutsal olarak sabit, agir ve maliyetlidir.

Bu temel ilmekler genellikle ¢ok cesitli tek yiizlii ve ¢ift yiizlii kumaglar ya da
giysiler liretmek i¢in bir kumasta birlestirilebilir. Atkili 6rme kumasglar ticari olarak
giyim, ev ve teknik iiriinler i¢in liretilmekte olup ¢orap ve taytlardan imitasyon kiirk
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ve kilimlere kadar ¢ok genis bir {iriin yelpazesinde kullanilmaktadir (Anand, 2000,
s.105) (Cizelge 2.1).

Cizelge 2.1. Goriiniim ve kumag 6zelliklerinin karsilagtirilmasi (Anand, 2000, s.107)

Ozellik

Siiprem orgii

1x1 Rib orgii

1x1 Harosa orgii

Interlok orgii

Goriintim

Diizde ve terste farkli;
diiz tarafta V sekilleri,

Her iki tarafta ayni,
siiprem orgii diizii gibi

Her iki tarafta ayni,
stiprem Orgiiniin tersi

Her iki taraf da ayni,
stiprem orgiiniin diizii

Kaplama i¢in temel
kumas

arkada yaylar gibi gibi
Genisletilebilirlik
-Boyuna Orta (10-20 %) Orta Cok yiiksek Orta
-Enine Yiiksek (30-50 %) Cok yiiksek (50-100%) | Yiiksek Orta
-Alan Orta - yiiksek Yiiksek Cok yiiksek Orta
Kalinlik ve Ayni iplikten yapilan Diiz dokumadan ¢ok Diiz dokumadan ¢ok Diiz dokumadan ¢ok
sicaklik diiz dokumadan daha daha kalin ve daha daha kalin ve daha daha kalin ve daha
kalin ve daha sicak sicak sicak sicak
Sokiilme Tki sondan Sadece son Oriilmiis Tki sondan Sadece son Oriilmiis
ilmekten ilmekten
Kiwvrilma Kivrilma egilimi Kivrilma egilimi yok Kivrilma egilimi yok Kivrilma egilimi yok
(donme)
Son kullamimlar Bayan goraplar1 Coraplar Cocuk giyim I¢ gamagir
Ince hirkalar Manset Triko Gomlekler
Erkek ve bayan Bel bantlari Kalin ve agir Takim elbise
gomlekleri Yakalar Dis giyim Pantolon takimlari
Elbiseler Erkek dis giyim Spor giyim
Paltoluk i¢in temel Triko Elbiseler
kumas I¢ camagirt

Orme kumaslar yiiksek bir

elastikiyet ve toparlanma derecesine sahip olmasi

bakimindan benzersizdir. Diisiik uzama derecesine sahip dokuma kumaslarla
kiyaslandiginda 6rme kumaglar gerdirilip serbest birakildiginda bir miiddet sonra
orijinal sekline ve bigimine geri donme egilimine sahiptir. Kumaslarin bu 6zelliginin
yani sira ilmekli yapist hava gegirgenligi, kumasa yiiksek diizeyde burusma direnci,
1yl dokiimliliik, yiiksek derecede konfor, cildin 6zgiirce nefes almasina izin veren
gozenekli bir yapt ve hareket Ozgiirligii saglayan esneklik ozellikleri
kazandirmaktadir. Orme kumaslarin veya giysilerin boyutsal dzelliklerini etkileyen

ana faktorleri Anand (2000, s.105) soyle siralamaktadirlar:

1. Kumas yapisi: Farkli yapilar farkl sekilde gevser.

2. Lif(lerin) tipi: Farkli lif(ler)den yapilmis kumaslar veya giysiler farkli
sekilde gevser.

3. 1lmek iplik uzunlugu: Oriilmiis bir ilmekteki ipligin uzunlugu, tiim yapilar
i¢in baskin faktordiir.

4. Gevseklik/bitirme rotasi: Kumas boyutlar1 gevseme/bitirme sirasina gore
degisir.
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5. Iplik dogrusal yogunlugu: boyutlar biraz etkiler ancak kumas sikiligini,

alan yogunlugunu (gm-2) ve diger fiziksel 6zellikleri etkiler.

Cizelge 2.2. Rib orgii ile interlok 6rgiiniin karsilagtiriimas: (Ray, 2011, s.52)

Rib orgii

Interlok orgii

1. Ribana orgii ¢ift yatakli makinede yapilir

Interlok orgii cift yatakli makinede yapilir

2. Her bir yatakta tek bir igne vardir

Her bir yatakta iki farkli igne, kisa ve uzun igneler vardir

3. Her yatakta bir kam yolu

Her yatakta iki kam yolu

4. Iki kars1 yataktaki igneler yiiz yiize degil gaprazdir

iki yataktaki ignelerin yiizleri birbirlerine bakar - bir yataktaki
kisa igneler diger yataktaki uzun ignelere bakar ve bunun tersi
de gecerlidir.

5. Her rib ilmek siras1 bir iplikten yapilir

Her interlok ilmek siras1 iki iplikten yapilir

6. Kumas boyunda oluklu veya nerviir goriiniimii vardir

Kumas yiizeyinde rib etkisi yoktur

7. Kumas yiizeyi piiriizlidiir

Kumays yiizeyi piiriizsiizdiir

8. Kumas 6zellikle enine olduk¢a genigleyebilir

Kumasin enine geniglemesi azdir

9. Kumas olduk¢a az sikiliga ve boyutsal stabiliteye
sahiptir

Kumas daha sikiliga ve boyutsal stabiliteye sahiptir

10. Makine nispeten basittir ve daha az maliyetlidir

Makine nispeten karmagiktir ve daha maliyetlidir

11. Interlok 6rgii rib makinesinde iiretilemez

Interlok makinesinde rib 6rgii tiretmek miimkiindiir

Cizelge 2.3. Ribana orgii ile harosa 6rgiiniin karsilastirilmasi (Ray, 2011, s.53)

Ribana orgii

Harosa orgii

1. Cift yatakli makinede yapilir

Cift yatakli makinede yapilir

2. Her bir yatakta bir igne takimi vardir

Her iki yatakta ilmek yapan sadece bir igne takimi vardir

3.1gneler yatakta degismez

Takip eden 6rme hareketinde igneler yatakta degisir

4. Siradan dilli igneler kullanilir

Ozel iki ucu cengelli dilli igneler kullanilir

5. llmek olusumu igin kaydiricilar gerekmez

Igneleri bir yataktan digerine kaydirmak igin kaydiricilara
ihtiya¢ vardir

alternatif kurallidir

6.Her bir ilmek sirasi diiz ilmekten yapilir, ters ilmek | Alternatif ilmek siralarmin tamami diiz ve ters ilmeklerle

yapilir

7.Kumasta boy yoniinde oluk veya nerviir goriiniimii vardir

Kumasta en yniinde oluk veya nerviir goriiniimii vardir

hale getirir

8.Kumasin enine esneme 6zelligi ¢ok yiiksektir, bu da onu | Kumasin boylamasina uzayabilirligi ¢cok yiiksektir, bu da onu
bir giysinin yaka, boyun, manset, bel bandi vb. i¢in uygun | ¢ocuklar i¢in giysiler tiretmeye uygun hale getirir

9.Yiizeyde sadece diiz ilmekler goriiniir

Yiizeyde hem diiz hem de ters ilmekler goriiniir

10. Basit rib orgiiniin tipik tiirevinden biri hirka yapisidir

Basit harosa orgiiniin tipik tiirevinden biri sepet orgiidiir

2.5.5. Jakarh Orgii

Jakar tekniginin Orme makinelerine uygulanmasiyla O6rme kumas iretiminde

desenlendirme olanaklar1 dokumadaki gibi zenginlesmistir. Marmarali (2014, s. 79)
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jakar1 bir sirada en az iki farkli renk veya yapida iplik kullanarak desen olusturma
yontemi olarak tanimlamaktadir. Giirciim (2005, $.192) kumaslarda ilmek ve atlama
hareketleri kullanilarak bir yiizey olusturulabildigini belirtirken, askinin bu isleme
dahil olmadigimi belirtmektedir. Giirciim ayni ¢alismasinda, jakarli desenlendirme
tekniklerini “atlama jakar, dolu jakar, file jakar, pike jakar ve torba jakar” olmak
lizere 5 ana gruba ayirmaktadir. Jakar tiirlerinin {retilebilmesi icin “jakar
desenlendirme i¢in 6rme makinesinin tek tek igne secebilme 6zelliginin olmas1”
gerekmektedir (Marmarali, 2014, s. 79). Marmarali aym1 ¢alismasinda bunu soyle

ornek ile a¢iklamaktadir:

Iki renk jakar &rmek icin 1.sisteme A, 2.sisteme B rengi iplik beslenir. ilk
sistemde secilen igneler A ipligi ile ilmek olustururken, sec¢ilmeyen igneler
ormeye katilmazlar. 2.sistemde ise 1.sistemde 6rmeyen igneler B rengi iplikle
ilmek olustururlar. Boylece iki sistemde birbirini tamamlayacak sekilde
olusturulan siralar, i¢ ice gegerek bir sira meydana getiririler. Jakarli desenler
tek veya cift igne yatagi kullanilarak olusturulabilir.

Jakarli kumaslar tek katli ve c¢ift katli olmak iizere ikiye ayrilmaktadir. Tek kath
jakarli orgiide sadece bir igne yatagi kullanilmaktadir. “RL jakarli orgiiler jakar
sistemli tek plaka yuvarlak 6rme makinelerinde birden fazla renk kullanarak ya da
tek renkte aski, ilmek ve atlama hareketlerinin bir arada kullanilmasiyla
iiretilmektedir (Megep, 2013, s.18). Iplikler istenen jakar desenine gore ilgili
ignelerde 6rme yapmakta, diger igneler ise bir islem yapmayip bos gecmektedir. Bu
nedenden dolayr kumasin arka yiiziinde ormeye katilmayan ipliklerin kumas
yizeyinde uzadigi gérmektedir (Tetas, s.41) (Resim 2.9). Tek kath jakar orgiileri
diger orgii tiirlerinden ayiran en onemli fark, jakar sisteminde ignelerin ayr1 ayri
secilebilmesinden dolay1r desenlendirme kapasitesinin yiiksek olmasidir. Elektronik
jakarli yuvarlak 6rme makinelerinin jakar sistemlerinde biitiin ignelerin ayr1 ayr
kontrol edebilmesinden dolay tek plaka yuvarlak 6rme makinelerinde iiretilen jakarl
kumaglarin temel prensibi atlama ipliklerin kumasin arka yiizeyinde goriilmesine

neden olmaktadir. Atlama jakar tek plakali 6rme teknigine 6rnek verilebilir.
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Resim 2.9. Bir atlama jakar on ve arka goriintiisii (Tetas, 41)

Cift katli jakarli orgiiler cift yataga sahip 6rme makinelerinde iiretilmektedir.
Marmarali (2014, s. 80) cift yatakli 6rme makinelerinde 6n igne yataginin (yuvarlak
O6rme makinelerinde silindir) kumagin 6n yiiziinii, arka igne yatagimin da (yuvarlak
o6rme makinelerinde kapak) kumasin arka yliziinii olusturdugunu bu nedenden dolay1
da cift katli jakarl 6rgiide kumasin arka yiiziiniin ¢ok farkli sekillerde yapilmasinin
miimkiin oldugunu belirtmektedir. Dolu jakar, file jakar, pike jakar ve torba jakar

tiirleri ¢ift yatakli 6rme makinelerinde iiretilmektedir.

Bu ¢alismanin 6rme kumas tiirlerinden biri olan torba jakar cift plakali bir teknik
olup iplikler desene gore On plakada ilgili ignelerde 6rme yapmakta, diger igneler

karsilik gelen arka plakada 6rme islemini yapmaktadir. Torba jakar kumaslar her iki

yiiziinden tutulup ¢ekildiginde kumasin arasinda bosluk oldugu goriilmektedir (Tetas,
41) (Resim 2.10).

Resim 2.10. Dolu jakar 6n ve arka goriintiisii (Tetas, 41)

Jakarli iiretimlerde birim zamanda her bir besleyici i¢in farkli miktarlarda iplik
kullaniminin s6z konusu oldugunda birim zamanda degisken miktarlarda iplik sevk

eden tertibatlar kullanilmaktadir (Akkis, 2009, s.27).
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2.6. Tlgili Arastirmalar

Yuvarlak 6rme makinelerinde yapilan ayar degisikliklerinin tutum algis1 tizerindeki
etkisini ortaya koyan bir teze rastlanmamustir. Bu kisimda genel olarak atkili 6rme ve

atkili 6rme kumaslar1 konu alan arastirmalar ac¢iklanmuistir.

Ahmed (2022) “Atkili Orme Kumaslarm Maliyeti, Teknik Hesaplamalar1 ve Gorsel
Simiilasyonu I¢in Bir Yazilim Gelistirilmesi” adl1 doktora tezinde 6rme endiistrinin
gelisimine katki saglamak igin {ic modiil iceren bir yazilim gelistirmistir. Ilk modiil,
halihazirda kullanilan ve dogru maliyet bilgisi saglayamayan geleneksel
maliyetlendirme  yaklasimmin yerini almast beklenen Faaliyete Dayali
Maliyetlendirme sistemidir. ikinci modiil, istenen dzelliklere sahip kumas iiretiminde
kullanilan bir dizi standart denklem ile ¢esitli kumas parametrelerini
hesaplamaktadir. Ugiincii modiil, tamamen islevsel bir yap1 gelistirme ortan
saglamaktadir. Gelistirilmis olan yazilim verilen kumas yapisini otomatik olarak
dogrulamakta, tekrarlayan desenleri tespit etmekte ve o kumas i¢in en uygun kam
kurulumunu ve igne diizenini hesaplamaktadir. Gelistirilmis olan yazilim sayesinde
ayrica kumas tasarimcisinin gergek kumasi atanan renklerle 6rgili raporuna uygun
olarak makinede iiretilmeden once gormesine ve degerlendirmesine olanak taniyan,

kumasin gorsel bir simiilasyonu goriintiilenmektedir.

Tiirker (2022) “Orme tekstil yiizeylerinde yenilik¢i malzeme ve tekniklerin giysi
tasarimina etkileri” adli sanatta yeterlik tezinde 6rmenin iki boyutlu bir yiizeyden {i¢
boyutlu bir ylizeye gelme asamalari, malzeme ve teknigin verdigi olanaklarla
sanatsal yaratim siirecindeki tasarim 6ge ve disiplinleri ile endiistriyel bir {irline
doniisme asamalari titizlikle incelemistir. Orme tekstil yiizeylerinin tasarim, teknik
ve malzeme katkisiyla giysi tasarim silirecinde giysinin sanatsal ve endiistriyel
katmanlarini, sanat ve endiistri kavramlar1 iginde 6rme giysi tasarimi yenilesim ve
teknoloji sentezinde ayrica incelemis, gelecekte yenilik¢i malzeme ve tekniklerle
giysi tasarim kavraminin daha karmasik ve sanatsal 6zellikleri birlikte barindirdigi
ongoriilere ulasmistir. Calismanin sonunda 6rme tekstil tekniklerinin sagladigi form,
yapt ve estetik temeller ile yenilik¢i malzeme ve teknik arastirarak once farkli

malzeme ve tekniklerle Orme yiizey tasarimlari hazirlamistir. Daha sonra bu
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tasarimlarla bir biyomalzeme olan sigir jelatini kullanilarak heykelsi 6rme giysi
tasarimlar1 deneysel calismalarindan 4 pargalik bir koleksiyon hazirlamistir. Bu
deneysel tasarimlarla birlikte 6rmenin iki boyutlu yiizeyden ii¢ boyutlu heykelsi bir
forma doniismesinde malzeme, teknik ve tasarim siirecindeki yaklasim, yontem ve

etkilerine dikkat ¢ekilmistir.

Cingii (2022) “Elastanli 6rme kumaglarin kalici uzama ve konfor 6zelliklerinin
incelenmesi” adli yiiksek lisans tezinde Orgii yapisina elastan ilave edilmesi ile
yapiya fazladan esneklik kazandirilmakta ve boylece giysinin viicut hareketine daha
iyi cevap vermesi saglandigint belirtmektedir. Caligmasinda, elastanli Orme
kumaglarin kalict uzama ve konfor 6zelliklerinin incelenmesi amaciyla ¢ift tarafl
aski siralart ile baglanti yapilmis iki farkli interlok Orgii yapisi se¢mis, tekstiire
polyester iplikle birlikte 22, 33, 44, 60, 78dtex olmak iizere 5 farkli numarada ¢iplak
elastan iplik kullanilarak, elastan ipligin kumas 6zelliklerine etkisini incelemistir.
Elastanlt iplik (gipe) kullaniminin etkisini gorebilmek icin iki farkli numara gipe
iplikle de kumaslar tiretmistir. Ayni ipliklerle ayn1 6rgii yapilarinda elastansiz olarak
oriilenlerle birlikte toplam 19 kumas numunesi iiretmistir. Uretilen kumaslarmn siklik,
agirlik, kalinlik, hava gecirgenligi, su buhar1 gegirgenligi, 1s1l gecirgenlik, ani uzama
parametrelerini test etmistir. Elde edilen sonuglara gore elastan ipligin numarasi,
Orgiiniin yapisi, elastanin ¢iplak halde veya gipe halde kullanilmasi, elastanin 6rgii
igerisinde besleme konumu parametrelerinin yukarida bahsedilen kumas 6zellikleri

tizerinde 6nemli etkisi oldugu belirlenmistir.

Ozdemir (2021) “Yikama tekniklerinin 6rme dis giyim tasarimina estetik katkilar1”
adli yiiksek lisans tezinde t-shirt tiretiminde {riine farkli gorsel etkiler kazandirmak
amaciyla uygulanan ve yikama islemi olarak adlandirilan caligmalarin farkli dikis
teknikleri ve kumas tiirleri iizerinde olusturdugu estetik etkileri ortaya koymay1
amaclamistir. Aragtirmasinda gliniimiizde yiiksek ticari degere sahip iirlinler olan t-
shirtlerin i¢ ¢amasirindan dis giyim iirlinline doniistimiinii aktarmis, hammaddeden
paketli iiriin haline gelmesine kadar gecirdigi tiim asamalari agiklamistir.
Arastirmanin ikinci boliimiinde t-shirt tiretiminde uygulanan yikama tiirlerinin estetik

etkilerini deneysel c¢alismalarla tespit etmistir. Deneysel ¢alismalar i¢in 6rme dis
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giyim iiretiminde en fazla tercih edilen, yag yikama, devore yikama, asit yikama ve
batik yikama uygulamalarini segmistir. T-shirt iiretiminde en fazla kullanilan kumas
ve dikis tiirleriyle hazirlanan numunelerle yikama islemlerini gergeklestirilmis, elde
edilen ornekler arasinda gorsel karsilastirmalar yapmistir. Tez; tecriibeye dayali bilgi
birikiminin kayit altina alinmasini saglayarak emek ve zaman kaybinin yaganmasini
Oonlemeyi hedeflemis, 6rme hazir giyim alaninda calisan tasarimcilarin yikama
uygulamalarinin estetik kazanimlar1 hakkinda bagvurabilecekleri bir kaynak

olusturmay1 amaclamistir.

Diraga (2020) “Orme kumas hatalarinin siniflandirilmast ve hata tanilama {izerine
bir uzman sistem gelistirilmesi” adli yiliksek lisans tezinde 6rme kumas hatalarini
tanilayan ve sorunu giderme yollarin1 sunan bir uzman sistemin gelistirilmesine
odaklanmistir. Orme kumas hatalar1 icin farkli kriterler bazinda sistematik bir
simiflandirma caligmast yapmis, esas olarak hata kaynaklarii siiregler bazinda
smiflandirmigtir.  Calismasinda toplam 108 hata tanimlanmis ve ortaya c¢ikis
nedenleri ile giderilme seceneklerini igeren bir uzman sistem gelistirmistir.
Gelistirilen uzman sistem sayesinde drme kumas iiretimi yapan firmalar arasinda
kusurlarin  tanimlanmasina yonelik bir dil birliginin saglanmasi, hatalarin
sebeplerinin ve ¢oziim yollarin ortaya cikarilmasi ile hata kaynakli kalitesizlik

maliyetlerinin azaltilmasini amaglamistir.

Kertmen (2019) “Orme kumaslarda ilmeklenme sorunu ve ¢dziim yollarinm
arastirilmas1” adli doktora tezinde kumasglarin iiretim asamasinda olusmayan ancak
kullanim esnasinda c¢esitli nedenlerle meydana gelen, diizeltilmesi ve/veya
giderilmesi miimkiin olmayan ve {iriin kalitesini dogrudan etkileyen faktorlerden biri
olan ilmeklenme problemi ele alinmig ve bu sorunun olusumunu etkileyen
parametreler incelenmistir. Bu amagla farkli tipte lifler, farkli numara ve biikiim
degerlerinde iplikler kullanilarak, makine ayarlar1 ve Orgii yapilar1 degistirilerek
orme kumaglar iiretilmistir. Tiim kumaslara testler 6ncesinde piyasada kullanilmakta
olan standart terbiye islemleri uygulanmistir. Calismada kullanilan lif ve ipliklerin
karakterizasyon caligmalar1 yapilmistir. Kumaslarin basta ilmeklenme direncleri
olmak {izere siklik ve gramaj degerleri tespit edilmis; ayrica boncuklanma ve aginma

dayanimi, patlama mukavemeti ve iplik siirtlinme katsayis1 6zellikleri incelenmistir.
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Elde edilen veriler 15181nda en yiiksek ilmeklenme direnci gdsteren elyaf/iplik/kumas

ozellikleri ile iiretim parametreleri belirlenmistir.

Uyamk ve Kaynak (2018) ‘“Pamuklu/Elastan Siiprem Kumaslarda Fiziksel,
Boyutsal ve Goriiniim Ozellikleri” adli makale calismalarinda farkli elastan
oranlarina sahip pamuklu siiprem kumaslarin fiziksel, boyutsal ve estetik
Ozelliklerini belirlemisler ve elastansiz siiprem ile karsilagtirmiglardir. Calisma,
elastanin stiprem kumaslari sikilastirip daha agir ve kalin hale getirdigini, boy ¢ekme
ile estetik Ozellikler olan verevlik ve may donmesini oldukg¢a azalttigini ortaya

koymustur.

Akkis (2009), “Farkli iplik numaralarindan oriilmiis degisik orgii tiplerinin kumasin
fiziksel 6zelliklerine etkisi” adl1 yiiksek lisans tezinde yuvarlak 6rme makinelerinde,
Open-End (OE) Rotor ve penye ring iplikleri kullanilarak belirli ayarlarda siiprem,
interlok ve ribana orgiilii kumaslar tiretmistir. Bu kumaslarin; ilmek sikligi, pilling,
may donmesi, patlama mukavemeti ve hava gecirgenligi 6zelliklerini incelemis,
deneysel islemler sonucunda 6rme kumas ozellikleri, elyaf, iplik, 6rme yiizey
ozellikleri ve terbiye islemlerine kadar tiim isletme parametrelerinden etkilendigini

savunmustur.

Bolat (2009) “%100 pamuklu ipliklerden yapilmis O6rme kumaslarda may
donmesinin incelenmesi ve Onleme yontemleri iizerine bir aragtirma” adli yiiksek
lisans tezinde siiprem yuvarlak orgli kumaslarda may donmesine iplik sevk ve
kontrol tertibati sira sayisi(furnisér) ve relakse islemlerinin etkilerini arastirmistir.
Calismada ¢ift ve tek furnisor sirali makinelerde; %100 pamuk Ne 30/1 open-end,
penye Z biikkiim, penye S biikkiim ve karde Z biikiim iplikler kullanilarak farkli
metrekare agirliklarda toplam 24 farkli kumas numunesi test edilmistir. Kumasg
numuneleri; kuru relakse, yas relakse, yikama relaksesi ve boyama sonrasinda ayni
islemler tekrarlanmak Ttizere toplam 22 noktada teste tabi tutularak gostermis
olduklar1 davraniglar analiz edilmistir. Kumaslar relakse olduk¢a may dénmesinin
arttigr gézlemlenmistir. Her relakse asamasindan sonra kumaglarin sira ve cubuk
siklig1, ilmek iplik uzunlugu ve metrekare agirlik degerleri tespit edilerek bu degerler

arasinda ilmek iplik uzunlugunun may doénmesini en ¢ok etkileyen deger oldugu

104



tespit edilmistir. Ayrica may donmesinin Olgiilmesinde acisal, kosegenel, ve giysi
ornekleme metotlarinin kullanildig1r calismada, isletme ortaminda en hizli ve en
dogru sonuca ulastiracak olan yontemin giysi Ornekleme metodu oldugu

saptanmistir.

Donmez (2008), “Yuvarlak 6rme kumaslarda kumas gramajina etki eden faktorler
tizerine bir aragtirma” adli yiiksek lisans tezinde makine ayarlarindaki degisimlerin
iretilen mamuliin 6zelliklerini nasil etkileyecegini bilmek ve ona gore ayar
yapmanin Onemini ortaya koymaya c¢alismistir. Bunun i¢in yuvarlak 6rme
kumaslarda ©nemli bir parametre olan kumas gramajini etkileyen faktorleri
arastirmigtir. Stiprem ve tek lakost 6rgii kumas numunelerini {i¢ farkli iplik sevk
miktar1 ayarinda ve her bir sevk miktarinda {i¢ farkli kumas ¢ekimi ayar1 uygulamak
suretiyle Ordiirmiistiir. Bu ayarlarin yani sira siiprem numunelerde siklik kami ayari
degisiminin etkisini de gozlemlemistir. Daha sonra siiprem ve tek lakost kumas
numunelerinin ilmek iplik uzunlugu ve gramaj degerlerinin bu ayarlardan ne derece

etkilendigi istatistiksel agidan irdelemistir.

Erko¢ (2006), “Yuvarlak 6rme makinelerinde iiretilen 6rme kumas o6zelliklerini
etkileyen parametrelerin incelenmesi” adli yiiksek lisans tezinde yuvarlak orme
makinelerinde iretilen kumas Ozelliklerini  etkileyen parametrelerin, kumas
ozelliklerini ne sekilde degistirdigini incelemistir. Boylece 6rme kumastan istenilen
ozellikleri saglamak igin degistirilmesi gereken parametrelerin belirlenmesine
yardimci olunmasini hedeflemistir. Yaptigi c¢aligmalar sonucunda yuvarlak 6rme
kumaslarin iplik, orgii yiizeyi ve terbiye islemlerinden dogrudan etkilendigi, 6rme
kumaslarin tiretimine baslamadan oOnce kullanim yerinde ihtiyag duyulacak
ozelliklerin belirlenmesi gerektigini, bu 6zellikler dogrultusunda iplik, 6rme ylizeyi

ve terbiye islemlerinin segilerek iiretim yapilmasi gerektigini belirtmistir.

Sezer (2005) “Yuvarlak 6rme kumaslarda karsilasilan kumas hatalar1 ve teknolojik
¢Oziim Onerileri” adl1 yiiksek lisans tezinde yuvarlak 6rme kumaslarda 6zellikle orgii
asamasinda karsilagilan kumas hatalar1 simiflandirilarak incelendikten sonra,
calismanin uygulama asamasina gecilmistir. Uygulama asamasinda; ayarlar

birbirinden farkli olmak kaydiyla on bir siiprem ve bes ribana kumas elde edilmistir.
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Kumas yapilari iizerinde hata sinirlari tespit edilmeye calisilmis ve kumaglar mamul
hale gelinceye kadar gozlemlenmistir. Yapilan incelemeler sonunda elde edilen

veriler grafiklerle karsilastirmali olarak incelenmistir.

Celenk (1998), “Yuvarlak 6rmede g¢ekmezlik faktorii analizi” adli yiiksek lisans
tezinde iplik tiirlerinin temel Orgli yapilarindaki boyutsal degisim degerleri
belirleyerek Tiirtk konfeksiyon ve boyali Orme sanayi ic¢in ihracatta biiyiik
sorunlardan birisi olan boyutsal degisim farkliliklarini, hangi iplik, makine, gramaj
ve ende istenilen sonuca veya istenilen degere yakin ¢alisilabilinecegine bilimsel bir
kaynak olusturmak istemistir. Caligmasini sonucunda siiprem kumasta boydan ve
enden c¢ekme yasandigini, lakost kumaslarin tiim iplik tiirlerinde enden uzama
yasanmasina ragmen boydan kisaldigini, iki iplik kumasta enden ve boydan kisalma
yasandigini, interlok kumas tiim ipliklerde boydan c¢ekmesine ragmen enden

uzadigini, ribana kumasta enden ve boydan ¢ekme yasandigini belirlemistir.

Sentiirk (1991), “Yuvarlak 6rme makinelerinin performansi” adli yiiksek lisans
tezinde yuvarlak O6rme makinelerinin performansinin cesitli agilardan kontrol
edilerek daha yiiksek performans diizeyine ulagmasi amaciyla bir ¢alisma yapmistir.
Yapisal calisma siirecine bagli olarak yuvarlak 6rme makinelerinin performans
diizeyine ait rakamsal degerleri tablolar seklinde sunarak elde ettigi sonuglari

istatiksel olarak irdelemistir.

Cilingir (1991), “Tek plaka yuvarlak 6rme makinelerinde desen verme” adl1 yiiksek
lisans tezinde makine ile makine {lizerinde yer alan elemanlar hakkinda bilgi vererek
jakar sistemiyle kumasa desen verme, motif olusturma, ignelere degisik hareketler

vererek ajur olusturma 6rnekleri vermistir.
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3. YONTEM

Bu bolimde arastirmanin modeli, evren ve orneklemi, kullanilan araglar ile
malzemeler, veri toplama teknikleri ve ¢oziimlenmesiyle ilgili bilgiler yer

almaktadir.

3.1. Arastirmanin Modeli

Aragtirma iki farkli deneysel ¢alismay1 kapsamaktadir. Arastirmanin ilk asamasinda
2 farkli makine tiirti (elektronik-mekanik) ve 4 farkli makine inceligindeki (18E,
20E, 10E, 7E) yuvarlak 6rme makinelerinde kapak ilmek ayari degistirilerek tiretilen
kumas numunelerinin gramajlari, sikliklar1 ve duyusal 6zelliklerin algisi tizerindeki
etkisini belirlemek amaciyla deneme modelinde tasarlanmistir. Deneme modelinde
bagimsiz degiskenler olarak makine tiiri, makine inceligi ve farkli kapak ilmek
ayarlari, bagiml degiskenler olarak numunelerin gramajlari, sikliklar ve duyusal algt
ozellikleri (esneklik, kirismazlik, gevseklik, yumusaklik, gevseklik, tokluk ve

kalinlik) alinmastir.

Arastirmanin ikinci asamast yuvarlak 6rme makinelerinde farkli 4 iplik tansiyon
ayarlarinin farkli 6rgii tiirlerinde kumas tusesine ve goriiniimiine etkisini belirlemek
amaciyla nicel arastirma tiirlerinden deneme modelinde tasarlanmistir. Bu bolimiin
bagimsiz degiskenleri iplik tansiyon ayarlar: ile ribana, interlok, kaskorse ve torba

jakar kumaglar, bagimli degiskenler numunelerin tuse ve goriiniim 6zellikleridir.

Karasar (2009, s.87) deneme modellerinin neden sonug iligkilerini belirlemeye
caligmak amaciyla dogrudan arastirmacinin kontrolii altinda, gozlenmek istenen
verilerin tretildigi arastirma modelleri oldugunu belirtmektedir. Yazara gore deneme
modelinde gozlenmek istenenler, arastirmaci tarafindan {iretilmekte, amaglar
genellikle hipotez seklinde ifade edilmekte boylece olaylarin olasi nedenlerine iligkin
yargilar sinanmaktadir. “Deneme modeli ile yapilan her arastirmada mutlaka bir
karsilagtirma” s6z konusudur ve bu belli bir durumun kendi igindeki degisimlerini ya

da ayrimlarmin karsilastirmasi anlamina gelmektedir (Karasar, 2009, s.88).
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3.2. Evren ve Orneklem

Arastirmanin ilk asamasinda evreni yuvarlak 6rme makineleri olusturmaktadir.
Orneklemi 18E ve 20E elektronik jakar makineleri ile 10E ve 7E mekanik jakar
makineleri, bu makinelerde farkli kapak ilmek ayarlarinda tiretilmis toplam 19 adet
O6rme kumas numunesi ve bu numunelerin duyusal 6zelliklerinin belirlenmesi igin

kumas bilgisine bagvurulan 43 katilimci olusturmaktadir.

Arastirmanin ikinci asamasinda evreni yuvarlak 6rme kumaslar olusturmaktadir.
Orneklemi ise ribana, interlok, kaskorse ve torba jakar 6rme kumas tiirleri ile 4 farkli
iplik tansiyon ayarinda iiretilmis toplam 16 adet 6rme kumas numunesi ve bu
numunelerin tuse ve goriiniim Ozelliklerinin belirlenmesi i¢in kumas bilgisine

bagvurulan 31 katilimer olusturmaktadr.

3.3. Materyal

Aragtirmanin birinci asamasinda kurgulanan deney deseni ile makine tiiriiniin,
makine inceliginin ve farkli kapak ilmek ayarlarinin kumaslarin gramaj, siklik ve

duyusal 6zelliklerin algi tizerindeki etkisinin belirlenmesi amaglanmuistir.

Aragtirmanin ikinci asamasinda kurgulanan deney deseni ile yuvarlak Orme
makinelerinde farkli iplik tansiyon ayarlarinin farkli orgii tiirlerinin tuseleri ve

gorliniimleri tizerindeki etkisinin belirlenmesi amaglanmastir.

3.3.1. Kullanilan makinelerin 6zellikleri ve uygulanan ayar degisiklikleri

Aragtirmanin  birinci agamasinda kullanilan elektronik ve mekanik jakar

makinelerinin genel 6zellikleri Cizelge 3.1°de verilmektedir.
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Cizelge 3.1. Makinelerin 6zellikleri

Makinelerin Ozellikleri
Elektronik Jakar Mekanik Jakar Mekanik Jakar Mekanik Jakar
Makinesi Makinesi Makinesi Makinesi

Ticari markasi MKZ7 Terrot MKZ7 Terrot Camber Camber
Makine ¢api (Pus) 30 30 30 30
igne sayis1 (adet) 2x1680 2x1872 972 630
igne no 84/48 Silindir (6n) 84/48 Silindir (6n)

78188 Kapak 78148 Kapak 79/106 125 /120

(arka)yatak (arka)yatak
Makine inceligi 18 E 20E 10E 7E
Sistem sayisi (adet) 48 48 40x2 24x2
Caghgin konumu Yanda Yanda Yanda Yanda
iplik sevk tiirii Pozitif Pozitif Pozitif Pozitif

Makine doniis yonii

Saat yoniiniin tersi

Saat yoniiniin tersi

Saat yoniiniin tersi

Saat yoniiniin tersi

Resim 3.2. 10E (solda) ve 7E (sagda) mekanik jakar makinelerinin goriintiileri (Arslan, 2019)

Arastirmanin birinci asamasinda makine tiirlerine ve inceliklerine gore kapak ilmek

ayar dagilimlar1 Cizelge 3.2°de verilmektedir.
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Cizelge 3.2. Makine tiirleri ve inceliklerine gore uygulanan kapak ilmek ayarlar

Makine tiiri ,i\:llislli%? Ayar 1 Ayar 2 Ayar 3 Ayar 4 Ayar 5
Elektronik Jakar 18E 0 3 6 9 12
Makinesi
Elektronik Jakar 20E 0 4 8 12 Bu ayarda
Makinesi iiretilememistir
Mekanik Jakar Makinesi 10E 100 ignede | 100 ignede | 100 ignede | 100 ignede 100 ignede 72

48 cm 52 cm 60 cm 64 cm cm
Mekanik Jakar Makinesi TE 100 ignede | 100 ignede | 100 ignede | 100 ignede | 100 ignede 110
64 cm 72cm 80 cm 94 cm cm

Arastirmanin ikinci

asamasinda Orme kumas tiirlerinin tretildigi

makinelerinin 6zellikleri Cizelge 3.3°te verilmektedir.

Cizelge 3.3. Makinelerin 6zellikleri

yuvarlak 6rme

Ribana orgii Interlok orgii Kaskorse orgii Torba jakar orgii
Makine tiirii Elektronik Jakar Elektronik Jakar Cift plaka (Interrib) Elektronik Jakar
Makinesi Makinesi Makinesi Makinesi
Marka MK7 Terrot MKT7 Terrot MKT7 Terrot MK7 Terrot
Makine ¢ap1 (Pus
capt (Pus) 30 30 30 30
Makine inceligi
(Fayn) 18E 18E 18E 18E
Sistem sayisi (adet)
48 48 40x2 24x2
Caghgin konumu Yanda Yanda Yanda Yanda
Iplik sevk tiirii Pozitif Pozitif Pozitif Pozitif
Makine doniis yonii . . . .
Saat yoniiniin tersi Saat yoniiniin tersi Saat yoniiniin tersi Saat yoniiniin tersi

Arastirmanin ikinci agamasinda 6rgii tiirlerinin tretildigi makinelerin tiirleri Cizelge

3.4’te, orgii tiirlerine uygulanan iplik tansiyon ayar degisiklikleri Cizelge 3.5°te

verilmektedir.

Cizelge 3.4. Orgiilerin iiretildigi makine tiirleri

Orgii Tiirii

Makine Tiirii

Ribana (Lastik) kumas

Elektronik Jakar Makinesi

interlok kumas

Elektronik Jakar Makinesi

Kaskorse kumas

Cift Plaka / Interrib Makinesi

Torba jakar kumas

Elektronik Jakar Makinesi
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Cizelge 3.5. Orgii tiirlerine uygulanan iplik tansiyon ayarlar1

Orgii tiirii Tansiyon 1 Tansiyon 2 Tansiyon 3 Tansiyon 4
Ribana kumas 7 10 15 18
interlok kumas 0 -5 10 15
Kaskorse kumas 15 fitilde 22 cm 15 fitilde 24 cm 15 fitilde 26,5 cm 15 fitilde 29 cm
Torba jakar kumas 5 8 0 +3

3.3.2. Kullanilan iplik 6zellikleri

Arastirmanin her iki asamasinda {iretilen 6rme kumas numuneleri igin temel iplik
tirii pamuklu olarak tercih edilmistir. Bunun en temel gerekgesi “pamuk ipliklerinin
yuvarlak 6rme kumaslarin iretiminde yaygin olarak kullaniimasi” (Erkog, 2006,
s.31) ve jakarli yuvarlak 6rme makinelerinde pamuk ipliginin diger iplik tiirlerine
gore daha sorunsuz c¢alismasi ile dretimi aksatmamasidir. Elektronik jakar
makinelerinde pamuk iplik disinda ¢ogunlukla poliviskon ve polyester gipe iplik
kullanilmaktadir. Arastirmanin birinci asamasini olusturan Orme kumaslarin
tiretiminde kullanilan ipliklerin ozellikleri Cizelge 3.6’da ikinci asamasinda

kullanilan iplik 6zellikleri Cizelge 3.7°de verilmektedir.

Cizelge 3.6. Aragtirmanin birinci asamasinda kullanilan iplikler

Makine ad1 Makine inceligi iplik tiirii
30/1 Pamuk (beyaz)
Elektronik Jakar Makinesi 18E 30 /1 Poli-Viskon (siyah)

70 /40 Poliester gipe
30/1 Pamuk (beyaz)

Elektronik Jakar Makinesi 20E 30 /1 Poli-Viskon (siyah)
70 /40 Poliester gipe

10 /1 % 100 Pamuk Iplik
Penye ring iplik
10 /1 % 100 Pamuk Iplik
Penye ring iplik

Mekanik Jakar Makinesi 10E

Mekanik Jakar Makinesi TE

Cizelge 3.7. Aragtirmanin ikinci asamasinda kullanilan iplikler

Orgii Tiirii Makine Tiirii iplik Tiirii
Ribana (Lastik) kumas | Elektronik Jakar Makinesi 30/1 open-end iplik
interlok kumas Elektronik Jakar Makinesi 3071 open-end iplik

%100 Pamuk
30/1 Open-end iplik
%100 Pamuk
30/1 Open-end iplik
Torba jakar kumas Elektronik Jakar Makinesi 70/40 Polyester Gipe
%100 Pamuk

Kaskorse kumas Cift Plaka / Interrib Makinesi
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3.3.3. Numunelerin hazirlanmasi

Arastirmanin  birinci asamasi i¢gin numune alma islemi Tirk Standartlari
Enstitiisi'niin TSE EN 12127 standardina (Tekstil- Kumaglar- Kii¢iik numuneler
kullanarak birim alan basina kiitlenin tayini) gore yapilmistir. Bu islemden once tiim
kumaglar kuru relaksasyon islemine tabi tutulmustur. Kalkanci ve Akaydin
(2016:138) kuru relaksasyonu, Orme kumaslarin makineden c¢ikarildiktan sonra
serbest olarak bekletildiginde kumasin iizerindeki gerilimlerden kurtulmaya
baslayarak yavas yavas boyutlariin degistigi, bir miiddet sonra da kumasin
tizerindeki gerilimlerden kurtularak boyutlarinin stabil hale gelmesi ve degismemesi
seklinde belirtmektedirler. Yazarlara gore bu durum “orgiiniin iizerindeki gerilim ve
yiiklerden kurtularak sabit bir hale geldigini gostermekte olup o6rgii kumasin
rahatlamasi i¢in 48 saat yeterlidir”. Numunelerin hazirlanmasindan 6nce tiim 6rme
kumasglar 48 saat siireyle diiz bir zemin iizerine serilerek kuru relakse edilmislerdir.
Boylece 6rme islemi sirasinda kumasin ve ipligin iizerinde olusan gerilimlerden

iretilen numunelerin kurtulmasi saglanmistir.

Kuru relaksasyon isleminin ardindan numunelerin hazirlanmas1 asamasina
gecilmigtir. Gramaj tayini i¢in numuneler TSE EN 12127 standardinda belirtildigi
gibi, aym ilmek sira ve cubuklarimi icermeyecek sekilde verev yonde alinmustir.
10x10 odlgiistinde kare seklinde 0,5 mm taksimatli cetvel kullanilarak her bir ayarda

oriilen kumaglardan 5’er adet numune 6rnegi makasla kesilerek alinmis, ardindan

numunelere tanimlayici etiket yapistirilarak karigmalart 6nlenmistir (Resim 3.3,

Resim 3.4, Resim 3.5 ve Resim 3.6).

Resim 3.3. 18E Elektronik jakar makinesinde oriilen kumaglardan alinan numuneler (Arslan, 2022)
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Resim 3.6. 7E Mekanik jakar makinesinde oriilen kumaglardan alinan numuneler

Standarda uygun sekilde alinan numuneler sonrasinda 105+3°C’de 6nceden 1sitilmig
etliivde 4 saat boyunca bekletilerek biinyelerinde bulunan nem kurutulmustur (Resim
3.7). Etlivden ¢ikartilan numunelerin biinyelerine nem ¢ekmelerini 6nlemek amaciyla

her bir ayardan alinan kumas numuneleri gruplar halinde asitsiz kagit ile sarilmistir.

Resim 3.7. Etiiv cihaz1 ve numunelerin etiive yerlestirilmesi (Arslan, 2022)
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Etiivden ¢ikartilan numunelerin gramajlarinin belirlenmesinde Giresun Universitesi
Sebinkarahisar Uygulamali Bilimler Yiiksekokulu Tekstil ve Moda Tasarimi1 Bolimii
Tekstil laboratuvarinda bulunan maksimum 4100 g kapasiteli, 0,01 mg hassasiyetli
otomatik kalibrasyonlu Ohaus marka elektronik hassas terazi kullanilmistir (Resim
3.8). Her bir ayar grubuna ait numuneler tek tek tartilarak saf agirliklar belirlenmis,

elde edilen gramaj sonuglar1 bilgisayarda excel programinda kaydedilmistir.

Resim 3.8. Numunelerin gramaj tayininde kullanilan hassas terazi (Arslan, 2022)
3.4. Veri Toplama Teknikleri

Arastirmanin saglikli sekilde yiiriitiilmesi ve aragtirma amaglarimi karsilayabilecek
orme igletmesinin bulunabilmesi i¢in 2018 yilinin Eyliil ay1 icerisinde (Resim 3.9)
ORSAD (Orme Sanayicileri Dernegi) ile iletisime gecilmistir. Ayn1 yilin Ekim
ayinda ORSAD’a iiye olan ve Istanbul’da yuvarlak érme kumas iiretimi yapan 13
isletme arastirmaci tarafindan incelenmistir. Bu zaman diliminde 6rme isletmelerinin
yoneticileri ve Orme teknikerleri ile goriismeler yapilmistir. Tezin kapsam ve
igerigine uygun isletmenin segilmesi i¢in gorsel analiz, mekanik goézlem ve yari
yapilandirilmig goriisme teknikleri yoluyla veriler elde edilmis ve Tam Ay Orme

isletmesinde tezin deneysel denemelerinin yapilmasina karar verilmistir.

115



Resim 3.9. 2018 y1l1 Ekim ayinda ziyaret edilen 6rme isletmelerinden bir fotograf (Arslan, 2018)

2019 yili Subat ayinda (Resim 3.10) arastirmaci bir hafta siiren saha calismasi
yirlitmiis, O0rme isletmeleri icin O6nemli oldugu ifade edilen parametrelerden
hangilerinin aragtirma kapsamina bagimsiz degisken olarak alinacagma karar
verilmigtir. Alinan kararlar sonucunda arastirmanin birinci ve ikinci asamasi igin

kumas numunelerinin iiretimine geg¢ilmistir.

Resim 3.10. 2018 y1l1 Ekim ayinda ziyaret edilen 6rme isletmesi (Arslan, 2019)

3.4.1. Gramaj ve siklik tayinlerinde kullamlan standartlar ile gramaj ve sikhik

hesaplamalar:

Arastirmanin  birinci asamasindaki numunelerin gramaj hesaplamalar1 Tiirk
Standartlar1 Enstitiisii’niin TSE EN 12127 standardina (Tekstil- Kumaslar- Kiigiik

numuneler kullanarak birim alan basina kiitlenin tayini) gore yapilmistir.
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Etiivde biinyelerindeki nem Kurutulan numune kumaslarin iiretiminde pamuk ipligi
kullanildigindan her bir ayarda kesilmis numunelerin saf gramaj agirliklarinin
tizerine ticari nem oraninin eklenmesi gerekmektedir. Pamuk i¢in belirlenen ticari
nem miktar1 %7-8,5 arasinda (Url 12) oldugundan her bir ayardaki her bir numuneye
%8 oraninda ticari nem eklenerek her bir numunenin son gramaj agirliklar
hesaplanmistir. Bu hesaplama igin Sekil 3.1°de verilen formiilden yararlanilmistir.
Sonrasinda her bir ayardaki numunelerin gramajlarinin ortalamasi hesaplanarak elde

edilen sonuglar birim alan olan 100 cm?’ye oranlanmistr.

8 - 8/ 100 orani pamuk
Xlx ———  + | X lifinin ticari nem oranini
ifade etmektedir (%8)

' 100 >

Etiiv sonrast D

(nemi
lkurutulmusg)
numune agirlign

Sekil 3.1. Numunelere ticari nem oraninin eklenmesi ve gramajlarin hesaplanmasi yontemi

Numunelerin ilmek sira ve ¢ubuk tayini Tiirk Standartlar1 Enstitisii’'niin TSE EN
14971 standardina (Tekstil- Oriilmiis kumaslar- Birim uzunluk ve birim alan basina

orgii ilmegi sayisinin tayini) gore yapilmistir.

[lmek sira ve ¢ubuk tayininde gramaj tayininde kullanilan numuneler kullanilmistir.
[lmek sira ve gubuk tayinleri 10x10 cm 6lgiisiindeki 5 numune {izerinden yapilmis
olup her bir numunedeki ilmek sira ve ¢cubuk sayilar: bilgisayarda excel programina
kaydedilmistir. Sonrasinda 1cm’deki ilmek siras1 ve ilmek ¢ubugunun bulunabilmesi
icin her bir ayardaki numunelerin ortalama degerleri 10’a boliinmiistiir. Elde edilen
sonu¢ lem’deki ilmek sirasi ve ilmek ¢ubugu degeridir. Numunelerin siklik tayinleri

Resim 3.2°deki yontemle hesaplanmuistir.
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Her bir ayara ait her bir numuneden
elde edilen ilmek sira/cubuk
sayilarmm genel toplam1

Cikan sonug

—~

fimek

sira/cubuk =

sayismm
hesaplanmas1 Numune say1si

:
i

:l 1cm*deki ilmek sira / qubuk siklig |

I
N

Numune boyutu
(10x10)

Sekil 3.2. [Imek sira ve gubuk tayini ortalamas1 hesaplanmasi
3.4.2. Tutum algisinin él¢iilmesinde kullanilan veri toplama araclari

Arastirmanin birinci asamasinda numunelerin esneklik, kirigmazlik, yumusaklik,
tokluk, gevseklik ve kalinlik 6zelliklerinin belirlenebilmesi amaciyla arastirmaci
tarafindan bir 6lgme araci hazirlanmistir. Olgme aracinin 6rnegi Ek-1°de yer

almaktadir.

Aragtirmanin ikinci asamasinda numunelerin tuse ve goriinim &zelliklerinin
belirlenebilmesi amaciyla aragtirmaci tarafindan bir O6lgme aracit hazirlanmistir.

Olgme aracinin 6rnegi Ek-2’de yer almaktadir.

Arastirmanin birinci asamasinda farkli tiir ve incelikte kapak ilmek ayarlarinin
kumaslarin duyusal 6zelliklerin alg1 tizerindeki etkisinin ortaya konulmasi igin tutum
algis1 6lgme araci hazirlanmistir. Siralama 6lgeginin 6 Olgiit ile sinirlandirildigi bu
Olctitlerden esneklik, gevseklik, yumusaklik, tokluk ve kalinlik siralanmasi i¢in “en
az olana 17, “en ¢ok olana 5” puan verilmesi; kumasin kirismazlig: 6l¢iitiinde ise “en
az olana 5” “en ¢ok olana 1” puan verilmesi esasi karara baglanmistir (Bakiniz Ek—

1).

Arastirmanin ikinci asamasinda farkli iplik tansiyon ayarlarinin farkli orgi
kumaslarda tuge ve goriiniim iizerindeki etkisinin ortaya konulmasi i¢in tutum algisi
Olgme aract hazirlanmistir. Siralama oOlgeginin 2 o6lgiit ile sinirlandirildigi bu
Olclitlerden tuse siralamasi i¢in “en sert olana 17, “en yumusak olana 4” puan
verilmesi; goriiniim 6l¢iitiinde “en kot goriiniime sahip olana 17, “en iyi goriiniime

sahip olana 4” puan verilmesi esasi karara baglanmistir (Bakiniz Ek—2).
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3.4.3. Ol¢me araclarimin pilot ¢calismalar:

Arastirmanin her iki asamasi i¢in katilimcilar segilirken giysi satin alma siirecini
bilen, tecriibeli ve kumas bilgisine sahip oldugu diisiiniilen en az lise mezunu kisiler

arasindan random ornekleme yontemiyle segilmistir.

Arastirmanin birinci agsamasinda 6lgme aracinin anlasilir, uygulanabilir ve istenen
amaca uygun sonuglar verip vermeyeceginin tespit edilmesi i¢in 2019 yilinin Ekim
ay1 icerisinde Giresun/Sebinkarahisar’da 8 kisiye, Giresun/Bulancak’ta 6 kisiye farkli
tarihlerde iki pilot uygulama 6lgme aracina uygulanmis, bu iki pilot ¢alismanin
ardindan olgme aracinin kapsam ve uygulama esaslari belirlenmistir. Bu pilot
caligmalar sonunda katilimcilarin tekstil alan bilgisine sahip olmamalar1 durumunun
O0lcme aracinin anlasilmasini ve se¢imi zorlastiran bir etkisi oldugu goriilmiistiir.
Bulancak Lokman Hekim Mesleki ve Teknik Anadolu Lisesi’nde tekstil ve kumas
bilgisine sahip olmayan, alan dist branslarda Ogretmenlik yapan (ingilizce
Ogretmeni, Tiirk Dili ve Edebiyati Ogretmeni, Saglik Hizmetleri Ogretmeni gibi)
kisilere uygulanan bu pilot calismalarin esas arastirma i¢in katilimci se¢ciminde kriter
belirlemeye katkist1 olmustur. Uygulama sirasinda katilimcilarin  ¢ok kararsiz
kaldiklari, siralamada emin olamadiklari, kumaslari belirtilen oOlgiitlere gore
siralarken telaglandiklar1 goriilmiistiir. Bunun {izerine uzman olan kisilerden elde
edilecek sonuglarin sapmaya ugrayacagi diisiiniilerek kumas bilgisine sahip olmayan

kisilere 6lgme aracinin uygulanmamasina karar verilmistir.

Arastirmanin ikinci asamasiin katilimcilart ilk asamada karara varilan Kriterler
dikkate alinarak belirlenmistir. Arastirmanin her iki asamasi ig¢in hem pilot
calismalarda hem de daha sonra yiiriitiilen esas arastirmalarda her bir katilimciyla

goriismeler randevu usulii yapilmistir.

3.5. Verilerin Analizi ve Yorumlanmasi

Aragtirmanin her iki agamasi i¢in arastirmaci 6ncelikle yapilmasi amaglanan ¢aligsma
ve kumaglarla ile ilgili genel bilgileri katilimcilarla paylagsmis ve arkasindan

uygulamaya gecilmistir. Her bir katilimci c¢alismayr tamamladiktan sonra dlgme
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aracinin anlagilabilirligi ve uygulanabilirligi ile ilgili geri bildirimler alinmus,

sonrasinda 6l¢me aracinda gerekli diizeltmeler yapilarak son sekli verilmistir.

Aragtirmanin birinci asamasinda pilot ¢alismanin ardindan arastirmanin esas
uygulamasi igin arastirma sahasi olarak Ankara/Golbasi, Ankara/Besevler ve
Giresun/Sebinkarahisar secilmistir. Veri toplama etkinligi olarak pilot ¢aligmalar
yapilmis olan siralama 6lg¢egi 2019 yilinin Kasim ayinda ve 2020 yilinin Kasim

aymda (Resim 3.11 ve Resim 3.12) katilimcilara uygulanmuistir.

Resim 3.11 (solda). AHBV Universitesi Sanat ve Tasarim Fakiiltesi (Arslan, 2019)

Resim 3.12 (sagda). Ankara Olgunlasma Enstitiisti (Arslan, 2020)

Aragtirmanin birinci asamasindaki katilimcilar yaglar1 26 ile 65 arasinda degisen 36
kadin ve 7 erkekten olusmustur. Calisma Ankara Haci Bayram Veli Universitesi
Sanat ve Tasarim Fakiiltesi, Ankara Olgunlasma Enstitiisii, Giresun Universitesi
Sebinkarahisar Uygulamali Bilimler Yiiksekokulu ve Sebinkarahisar Teknik Bilimler
Meslek Yiiksekokulu’nda uygulanmistir. Calismaya yukarida belirtilen kurumlarda
gorev yapmakta olan Ogretim Uyeleri, Ogretim Gorevlileri, Ogretim Elemanlari,
Lisanstistii Egitim (Doktora) &grencileri ile Sebinkarahisar’da kumas bilgisine

basvurulan kisiler katilmistir.

Arastirmanin ikinci asamasindaki katilimcilar yaslari 36 ile 65 arasinda degisen 19
kadin ve 12 erkekten olusmustur. Calisma Giresun Universitesi Sebinkarahisar
Uygulamali Bilimler Yiiksekokulu, Sebinkarahisar Teknik Bilimler Meslek
Yiiksekokulu, Sebinkarahisar Halk Egitim Merkezi’nde uygulanmistir. Caligmaya
yukarida belirtilen kurumlarda gorev yapmakta olan Ogretim Uyeleri, Ogretim
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Gorevlileri, Usta Ogretici pozisyonundaki Ogretmenler ile Sebinkarahisar’da kumas

bilgisine bagvurulan kisiler katilmistir.

Arastirmanin birinci asamasindaki ol¢cme aracinin uyeulama esaslari

Katilimcilardan kumaslarin esneklik tutum algist icin kumaglar1 bas ve isaret
parmaklari arasinda tutarak 1-2 cm disa dogru ¢ekmeleri ve sonrasinda kumasin ilk
halini almasi i¢in birakmalari istenmistir. Katilimcilarin en az esneyen kumasa 1 sira
degeri, en ¢ok esneyen kumasa 5 sira degeri verecek sekilde siralama yapmalari

istenmistir.

Kumaslarin kirigmazhigr tutum algist i¢in katilimcilardan avug iglerini dolduracak
kadar kumasi almalar1 ve avuglarimi kapatarak 5’¢ kadar saymalari, sonrasinda
kumas1 serbest birakmalar1 istenmistir. Kumas {izerinde olusan kirisma izlerine gore
katilimcilarin en fazla kirigan 6rgii kumasa 1 sira degeri, en az kirisan 6rgii kumasa 5

sira degeri verecek sekilde siralamalart istenmistir.

Kumaglarin gevseklik tutum algisi i¢in katilimcilardan her bir 6rgii kumasi tek kat
olarak may yoOniinde tutarak havaya kaldirilmalar1 istenmistir. Kumasin kendi
agirhigina bagl olarak yumusak bir sekilde katlanarak kivrimli hale gelmesi, dalgali
goriinimler olusturmasi, kumasa yon verilerek istenilen goriintii formuna girmesine
gore karar vermeleri istenmistir. Kumaglarin aldiklart  goriiniimlere  gore
katilimcilarin en az gevsek orgii kumasa 1 sira degeri, en ¢ok gevsek orgli kumasa 5

sira degeri verecek sekilde siralamalari istenmistir.

Kumaglarin yumusaklik tutum algist i¢in katilimcilardan en ¢ok kullandiklar:
ellerinin dort parmagimi kumaslarin istiine koymalar: istenmistir. Sonrasinda
parmaklariyla kumaglara hafif bir baski uygulayarak sadece yumusakliga
yogunlagmalar1 ve miimkiin oldugunca her 6rnege ayni baski diizeyini uygulamaya
dikkat etmeleri gerektigi hatirlatilmigtir. Kumaglardan aldiklar1 algiya gore
katilimcilarin en az yumusak orgii kumasa 1 sira degeri, en ¢ok yumusak oOrgi

kumasa 5 sira degeri verecek sekilde kumaslar1 siralamalari istenmistir.
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Kumaslarin tokluk tutum algisi i¢in katilimcilardan en ¢ok kullandiklari ellerinin
avuglarina kumas Orneklerini almalar istenmistir. Kumasin avug i¢ini doldurma
oranma bagl olarak hissettikleri agirligir dikkate almalar1 istenmistir. Kumaslardan
aldiklar1 algiya gore katilimcilarin en az tokluk hissettikleri 6rgii kumasa 1 sira
degeri, en ¢ok tokluk hissettikleri orgii kumasa 5 sira degeri verecek sekilde

kumasglar siralamalart istenmistir.

Kumaslarin kalinlik tutum algis1 igin katilimcilardan en ¢ok kullandiklari ellerinin
basparmagi ile isaret parmagi arasinda kumaslar1 alarak hissettikleri kalinlik algisina
uygun kumaglara sira degeri vermeleri istenmistir. Katilimcilarin en az kalinliga
sahip oldugunu dislindiikleri 6rgii kumasa 1 sira degeri, en ¢ok kalinliga sahip
oldugunu disiindiikleri orgii kumasa 5 sira degeri verecek sekilde kumaslar

siralamalar1 istenmistir.

Arastirmanin birinci asamasi i¢in her bir kapak ilmek ayarinda oriilen kumaslarin
duyusal ozelliklerini etkileyen olgiitlerle ilgili 6l¢gme aracindan elde edilen veriler

skor tablolar1 seklinde sunulmustur.

Arastirmanin ikinci asamasindaki olcme aracimin uygulama esaslari

Kumasglarin tuse algisi i¢in katilimcilardan kumaslar elle tuttuklarinda aldiklart hisse
gore en sert tuseye sahip oldugunu diisiindiikleri 6rgii kumasa 1 sira degeri, en
yumusak tuseye sahip oldugunu diisiindiikleri 6rgii kumasa 4 sira degeri verecek

sekilde kumaslar1 siralamalar istenmistir.

Kumaglarin goriiniim algis1 i¢in katilimcilardan etkilendikleri 6rgii, desen, renk ve
parlaklik gibi 6zelliklerine gore en kotii gorlinlime sahip oldugunu diistindiikleri 6rgii
kumasa 1 sira degeri, en iyl gorliniime sahip oldugunu diisiindiikleri 6rgii kumasa 4

sira degeri verecek sekilde kumasglari siralamalar1 istenmistir.

Arastirmanin ikinci asamasi i¢in her bir tansiyon ayarinda driilen kumaslarin tuse ve
goriiniim ozelliklerine yonelik 6lgme aracindan elde edilen veriler skor tablolar
seklinde sunulmustur. Elde edilen veriler arastirmanin alt amaglarina yonelik

bulgular 4. Béliimde agiklanmaktadir.
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4. ARASTIRMA BULGULARI

Arastirmanin bu boéliimiinde alt problemlere uygun olarak elde edilen verilerin

analizi yer almaktadir.

Arastirmanin birinci  bolimiinde farkli tir ve incelige sahip yuvarlak 6rme

makinelerinde farkli kapak ilmek ayarlarinda tiretilen numunelere ait gorseller Resim

4.1 ve Resim 4.2’de yer almaktadir.
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Resim 4.1. Elektronik jakar makinelerinde iiretilen numuneler
Ayar 1 Ayar 2 Ayar 3 Ayar 4 Ayar 5
= 100 ignede 48cm 100 ignede 52 cm 100 ignede 60 cm 100 ignede 64 cm 100 ignede 72 cm
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Ayar 1 Ayar 2 Ayar 3 Ayar 4 Ayar 5
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Resim 4.2. Mekanik jakar makinelerinde {iretilen numuneler
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4.1. Farkh Tiir ve Incelikteki Jakarh Makinelerde Kapak Ilmek Ayarmmn
Kumas Gramajima Etkisi

Elektronik (18E ve 20E) ve mekanik (I0E ve 7E) makinelerinde {iretilen 6rme
kumaslardan alinan toplam 19 adet numunenin gramaj tayinleri yapilmistir. Ayar 1
en siki, ayar 5 en gevsek olmak iizere her makine tiiri ve inceliginde tretilen
numunelere ait gorseller asagida sunulmustur (Resim 4.3, Resim 4.6, Resim 4.9 ve
Resim 4.12).

18E ELEKTRONIK JAKAR MAKINESI
Ayar 1 Ayar 2 Ayar 3 Ayar 4 Ayar 5
298,512 gr/m? 329,184 gr/m? 321,84 gr/m? 282,96 gr/m? 270,648 gr/m?

Resim 4.3. 18E Elektronik jakar makinesinde oriilen kumaslardan alinan numuneler

18E elektronik jakar makinesinde ayar 1 de oriilen kumastan alinan numunelerin
metrekare gramajlar1 6lglilmiistiir. Buna gore A1 numunesi 298,512 gr/m? (290,52
gr/m?, 298,08 gr/m?, 295,92 gr/m?, 306,72 gr/m? ve 301,32 gr/m?); A2 numunesi
329,184 gr/m? (306,72 gr/m?, 334,8 gr/m?, 327,24 gr/m?, 344,52 gr/m? ve 332,64
gr/m?); A3 numunesi 321,84 gr/m? (316,44 gr/m?, 320,76 gr/m?, 326,16 gr/m?
314,28 gr/m? ve 331,56 gr/m?); A4 numunesi 282,96 gr/m? (301,32 gr/m?, 282,96
gr/m?, 282,96 gr/m?, 282,96 gr/m? ve 282,96 gr/m?); A5 numunesi 270,648 gr/m?
(272,16 gr/m?, 276,48 gr/m?, 27 gr/m?, 268,92 gr/m? ve 265,68 gr/m?) belirlenmistir.

18E elektronik jakar makinesinde ayar 2’de oriilen numune en agir kumas (Resim
4.4), ayar 3’te oriilen numune 2.sirada agir kumas, ayar 1’de oriilen numune 3.sirada
agir kumag, ayar 4’te oriilen numune 4.sirada agir kumas ve ayar 5’te lretilen

numune en hafif kumastir (Resim 4.5).
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A

Resim 4.4 (solda). Ayar 2 de 6riilen en agir kumas

Resim 4.5 (sagda). Ayar 5 de oriilen en hafif kumag

20E ELEKTRONIK JAKAR MAKINESI
Ayar 1 Ayar 2 Ayar 3 Ayar 4
338,85 gr/m? 327,24 gr/m? 300,78 gr/m? 279,72 gr/m?

Resim 4.6. 20E Elektronik jakar makinesinde 6riilen kumaglardan alinan numuneler

20E elektronik jakar makinesinde iretilen numunelerin ortalama metrekare
gramajlar1 dl¢iilmiistiir. Buna gére B1 numunesi 338,85 gr/m? (341,28 gr/m?, 338,04
gr/m?, 336,96 gr/m? ve 339,12 gr/m?); B2 numunesi 327,24 gr/m?2 (322,92 gr/m?,
330,48 gr/m?, 327,24 gr/m? ve 328,32 gr/m?); B3 numunesi 300,78 gr/m? (302,4
gr/m?, 306,72 gr/m?, 294,84 gr/m? ve 299,16 gr/m?); B4 numunesi 279,72 gr/m?
(272,16 gr/m?, 286,2 gr/m?, 280,8 gr/m? ve 279,72 gr/m?) olarak belirlenmistir.

20E elektronik jakar makinesinde ayar 1 de oriilen numune en agir kumas (Resim
4.7), ayar 2 de oriillen numune 2.sirada agir kumas, ayar 3’te riilen numune 3.sirada

agir kumas ve ayar 4’te 6riillen numune en hafif kumasgtir (Resim 4.8).
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Resim 4.7 (solda). Ayar 1 de oriilen en agir kumasg

Resim 4.8 (sagda). Ayar 4 de oriilen en hafif kumasg

10E MEKANIK JAKAR MAKINESI
Ayar 1 Ayar 2 Ayar 3 Ayar 4 Ayar 5
285,336 gr/m? 258,984 gr/m? 241,272 gr/m? 222,912 gr/m? 214,92 gr/m?
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Resim 4.9. 10E Mekanik jakar makinesinde oriilen kumaglardan alinan numuneler

10E mekanik jakar makinesinde iiretilen numunelerin ortalama metrekare gramajlari
dlciilmiistiir. Buna gére C1 numunesi 285,336 gr/m? (275,4 gr/m?, 278,64 gr/m?,
291,6 gr/m?, 289,44 gr/m? ve 291,6 gr/m?); C2 numunesi 258,984 gr/m? (263,52
gr/m?, 255,96 gr/m?, 253,8 gr/m?, 263,52 gr/m? ve 258,12 gr/m?); C3 numunesi
241,272 gr/m? (240,84 gr/m?, 235,44 gr/m?, 234,36 gr/m?, 252,72 gr/m? ve 243
gr/m?); C4 numunesi 222,912 gr/m? (218,16 gr/m?, 223,56 gr/m?, 226,8 gr/m?, 221,4
gr/m? ve 224,64 gr/m?); C5 numunesi 214,92 gr/m? (223,56 gr/m?, 208,844 gr/m?,
216 gr/m?, 212,76 gr/m? ve 213,84 gr/m?) olarak belirlenmistir.

10E mekanik jakar makinesinde ayar 1’de oriilen numune en agir kumas (Resim
4.10), ayar 2’te oriilen numune 2.sirada agir kumas, ayar 3’de Orillen numune
3.sirada agir kumas, ayar 4’te oriilen numune 4.sirada agir kumas ve ayar 5’te Oriilen

numune en hafif kumastir (Resim 4.11).
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Resim 4.10. Ayar 2 de oriilen en agir kumas

Resim 4.11. Ayar 5 de oriilen en hafif kumag

7E MEKANIK JAKAR MAKINESI

Ayar 1 Ayar 2 Ayar 3 Ayar 4 Ayar 5
228,96 gr/m? 202,76 gr/m? 190,944 gr/m? 191,808 gr/m? 181,008 gr/m?
M

o1 |

Resim 4.12. 7E Mekanik jakar makinesinde oriilen kumaglardan alinan numuneler

7E mekanik jakar makinesinde iiretilen numunelerin ortalama metrekare gramajlari
dl¢iilmiistiir. Buna gére D1 numunesi 228,96 gr/m? (226,8 gr/m?, 226,8 gr/m?, 226,8
gr/m?, 236,52 gr/m? ve 227,88 gr/m?); D2 numunesi 202,176 gr/m? (200,88 gr/m?,
210,6 gr/m?, 211,68 gr/m?, 198,72 gr/m? ve 189 gr/m?); D3 numunesi 190,944 gr/m?
(183,6 gr/m?, 216 gr/m?, 189 gr/m?, 182,52 gr/m? ve 183,6 gr/m?); D4 numunesi
191,808 gr/m? (217,08 gr/m?, 184,68 gr/m?, 196,56 gr/m?, 183,6 gr/m? ve 177,12
gr/m?); D5 numunesi 181,008 gr/m? (180,36 gr/m?, 199,8 gr/m? 186,84 gr/m?,
164,16 gr/m? ve 173,88 gr/m?) olarak belirlenmistir.

7E mekanik jakar makinesinde ayar 1’de oriilen kumas en agir kumas (Resim 4.13),
ayar 2’de oriilen kumas 2.sirada agir kumas, ayar 4’te Oriillen kumas 3.sirada agir
kumas, ayar 3’te oriilen kumag 4.sirada agir kumas ve ayar 5’te oriilen kumas en

hafif kumastir (Resim 4.14).
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Resim 4.13. Ayar 1 de oriilen en agir kumas

Resim 4.14. Ayar 5 de 6riilen en hafif kumas

Sonu¢ olarak 2 elektronik (18E ve 20E) ve 2 mekanik (10E ve 7E) jakar
makinelerinde Oriilen 19 adet numunenin metrekare gramajlarina yonelik bulgular

asagida tartigilmistir:

1. Elektronik jakar (18E ve 20E) ve mekanik jakar (10E ve 7E) makinelerinde
ayar 5 de yapilan deneme Orme kumas iiretimleri sonrasinda 18E
inceligindeki makinede ayar 1’in ¢aligmaya uygun olmadigi buna karsin ayar

2, ayar 3, ayar 4 ve ayar 5’in ¢calismaya uygun oldugu belirlenmistir.

2. 20E, 10E ve 7E makinelerde ayar 1 de iiretilen kumaslarin en agir gramajl
kumasglar, ayar 5 de oriilen kumasglarin en hafif gramajli kumaslar oldugu yani
bu makinelerde yapilan denemelerin arastirmanin birinci arastirma

problemine uygun oldugu belirlenmistir.

Kapak ilmek ayarinin arttirilmasiyla ilmek boyunun uzadigr ve gramajin azaldig
elektronik ve mekanik jakar makinelerinde yapilan denemelerde ortaya konmustur.
Farkli tiir ve incelikteki jakarli makinelerde kapak ilmek ayarmin kumaslarin
metrekare gramaji lizerinde etkisi oldugu belirlenmistir. Kalkanci ve Akaydin
(2016:138)’nin ifade ettigi gibi “ilmek boyunun uzamasi, daha hafif agirlikta

tirlin/kumag veya malzeme eldesini” saglamaktadir.
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4.2. Farkh Tiir ve Incelikteki Jakarh Makinelerde Kapak ilmek Ayarinin
Kumas Sikhigina Etkisi

Farkl1 kapak ilmek ayarlar1 bagimsiz degiskeninin 6rme kumas numunelerinin sikligi
tizerindeki etkisi Tirk Standartlar1 Enstitiisi’'niin TSE EN 14971 standardina
(Tekstil- Oriilmiis kumaslar- Birim uzunluk ve birim alan basma o&rgii ilmegi

sayisinin tayini) gore yapilmistir.

Numunelerin  siklik  tayinlerinde gramaj tayininde kullanilan numuneler
kullanilmistir. 10x10 cm boyutlarindaki tiim numunelerde ilmek siralar1 ve ¢ubuklari
sayilarak tablolara aktarilmustir. ilmek siras1 ve ¢ubuk sikliklariin sayiminda biiyiik
numune parcalarinin kullanilmasindaki amag¢ ana 6rme kumastaki sapma oranini

azaltmaktir.

Resim 4.15, Resim 4.18, Resim 4.21 ve Resim 4.24’te numunelere ait goériintiiler
10x10cm boyutlardaki numunelerin ilmek sira ve ¢ubuk goriintiilerinin biiyiik lupta
net bir sekilde elde edilememesinden dolayr 1x1cm boyutlarindaki kiigiik Iupla elde

edilmistir.

Cizelge 4.1. Makine tiir ve inceliklerine gore ilmek sira ve ¢ubuk sayilari

Ayar 1 Ayar 2 Ayar 3 Ayar 4 Ayar 5
Makine tiir ilmek ilmek ilmek ilmek ilmek Ilmek Ilmek ilmek Ilmek Ilmek
ve ) sira gubuk sira gubuk sira gubuk sira ¢ubuk sira gubuk
incelikleri sayisi sayisi sayisi sayisi sayisi sayisi sayisi sayisi sayist sayisi
fem fem? fem fem? fem lem? lem fem? fem fem?
(cpo) | (wpe) (cpo) | (wpe) (cpo) | (wpc) (cpo) | (wpo) (cpo) | (wpo)
18E
ji'ﬁ';ﬁm”'k 1234 | 131 | 1438 | 1404 | 1458 | 1312 | 1154 | 1336 | 932 | 136
makinesi
20E
Eﬁgr0n|k 14,325 14,4 12,55 14,5 10,5 14,45 9,45 13,375 - -
makinesi
10E
Mekanik | 1736 | 588 | 1288 | 632 | 104 | 634 | 828 6 82 | 546
jakar
makinesi
TE
J!\;Iﬁ:?nlk 12,86 4,66 7,78 4,38 7,18 4,02 6,86 4,14 6,02 4,36
makinesi
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Her bir jakarli makinede iiretilen numunelerin ilmek sira (cpc) ve ¢ubuk sayilari
(wpc) nin sayilmasiyla elde edilen veriler birbirleriyle carpilarak (cpc X wpc) kumas

yogunlugu (S) veya ilmek yogunlugu hesaplanmustir.

18E ELEKTRONIK JAKAR MAKINESi NUMUNE LUP GORUNTULERI

1 2 3 4 5
Kumas Kumas Kumas Kumas Kumas
yogunlugu (S) yogunlugu (S) yogunlugu (S) yogunlugu (S) yogunlugu (S)
12,34x 13,1 14,38x14,04 14,58x13,12 11,54x13,36 9,32x13,6
161,654 201,8952 191,2896 154,1744 126,752

Ftl}lﬂlll‘lnnlx:n

N ]

Resim 4.15.18E elektronik jakar makinesine ait numunelerin lup goriintiileri

18E elektronik jakar makinesinde iiretilen numunelerin ilmek siralar1 ve ilmek
cubuklar1 sayilarak ortalama kumas sikliklart Olgiilmiistir. Buna gore ayar 1
numunesinin kumas siklik ortalamas1 12,34-13,1 ilmek (118-138 ilmek, 119-132
ilmek, 136-120 ilmek, 121-131ilmek ve 123-134 ilmek); ayar 2 numunesinin kumas
siklik ortalamasi 14,38-14,04 ilmek (128-140 ilmek, 158-131 ilmek, 147-142
ilmek, 136-155 ilmek ve 150- 134 ilmek); ayar 3 numunesinin kumas siklik
ortalamasi 14,58-13,52 ilmek (148-135 ilmek, 144-127 ilmek, 148-134 ilmek, 143—
132 ilmek ve 146-128 ilmek); ayar 4 numunesinin kumas siklik ortalamasi 11,54-
13,36 ilmek (115-132 ilmek, 115-134 ilmek, 114-138 ilmek, 112-130 ilmek, 121—
134 ilmek); ayar 5 numunesinin kumas siklik ortalamasi 9,32-13,6 ilmek (86-137
ilmek, 90-131 ilmek, 92-136 ilmek, 95-137 ilmek ve 103-139 ilmek) olarak

belirlenmistir.

18E elektronik jakar makinesinde 1 cm’ye diisen ilmek sira ve ¢ubuk sayisinda ayar
2’de oriilen numune en sik1 kumas (Resim 4.16), ayar 3’te oriillen numune 2.sirada
sik1 kumas, ayar 1’de oriilen numune 3.sirada siki kumas, ayar 4’te oriillen numune
4.sirada sik1 kumag ve ayar 5’te oriilen numune en seyrek kumas olarak belirlenmistir
(Resim 4.17).
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Resim 4.16. Ayar 2 de oriilen en siki kumas

Resim 4.17. Ayar 5 de oriilen en seyrek kumag

20E ELEKTRONIK JAKAR MAKINESi NUMUNE LUP GORUNTULERI

1

2

3

4

Kumas Kumas Kumas Kumas
yogunlugu (S) yogunlugu (S) yogunlugu (S) yogunlugu (S)
14,325x14,4 12,55x14,5 10,5x14,45 9,45x13,375
206,424 181,975 151,725 126,39375

4
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Resim 4.18. 20E elektronik jakar makinesine ait numunelerin lup goriintiileri

20E elektronik jakar makinesinde iiretilen numunelerin ilmek siralar1 ve ilmek
cubuklar1 sayilarak ortalama kumas sikliklart Olgiilmiistiir. Buna gore ayar 1
numunesinin kumas siklik ortalamasi 14,325-14,4 ilmek (143-145 ilmek, 139-141
ilmek, 145-144 ilmek ve 146-146 ilmek); ayar 2 numunesinin kumas siklik
ortalamasi1 12,55-14,5 ilmek (125-151 ilmek, 124-144 ilmek, 128-146 ilmek ve
125-139 ilmek); ayar 3 numunesinin kumas siklik ortalamasi 10,5-14,45 ilmek
(105-145 ilmek, 104-143 ilmek, 106-144 ilmek ve 105-146 ilmek); ayar 4
numunesinin kumas siklik ortalamasi 9,45-13,375 ilmek (91-135 ilmek, 99-131
ilmek, 96-136 ilmek ve 92-133 ilmek) olarak belirlenmistir.

20E elektronik jakar makinesinde 1 cm’ye diisen ilmek sira ve ¢ubuk sayisinda ayar
1’de oriilen numune en siki kumas (Resim 4.19), ayar 2’de oriillen numune 2.sirada
sik1 kumas, ayar 3’te oriilen numune 3.sirada siki kumasg ve ayar 4’te 6riilen numune

en seyrek kumas olarak belirlenmistir (Resim 4.20).
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Resim 4.19. Ayar 1 de oriilen en siki kumag
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Resim 4.20. Ayar 4 de oriilen en seyrek kumasg

10E MEKANIK JAKAR MAKINESi NUMUNE LUP GORUNTULERI

1 2 3 4 5
Kumas Kumas Kumas Kumas Kumas
yogunlugu (S) yogunlugu (S) yogunlugu (S) yogunlugu (S) yogunlugu (S)
17,36x5,88 12,88x6,32 10,4x6,34 8,28x6 8,2x5,46
102,0768 81,4016 65,936 49,68 44,772
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Resim 4.21. 10E mekanik jakar makinesine ait numunelerin lup goriintiileri

10E mekanik jakar makinesinde {iretilen numunelerin ilmek siralari ve ilmek
cubuklar1 sayilarak ortalama kumas sikliklar1 Olgiilmiistir. Buna gore ayar 1
numunesinin kumas siklik ortalamasi 17,36-5,88 ilmek (177-59 ilmek, 176-59
ilmek, 177-61 ilmek, 170-57 ilmek ve 168-58 ilmek); ayar 2 numunesinin kumas
siklik ortalamasi 12,88-6,32 ilmek (128-63 ilmek, 127-66 ilmek, 125-64 ilmek,
130-61 ilmek ve 134-62 ilmek); ayar 3 numunesinin kumas siklik ortalamasi 10,4—
6,34 ilmek (102-65 ilmek, 103-68 ilmek, 103-63 ilmek, 105-60 ilmek ve 107-61
ilmek); ayar 4 numunesinin kumas siklik ortalamasi 8,28-6 ilmek (78-63 ilmek, 75—
60 ilmek, 80-59 ilmek, 93-59 ilmek ve 88-59 ilmek); ayar 5 numunesinin kumas
siklik ortalamasi 8,2-5,46 ilmek (78-57 ilmek, 84-54 ilmek, 80-55 ilmek, 82-52
ilmek ve 86-55 ilmek) olarak belirlenmistir.

10E mekanik jakar makinesinde 1 cm’ye diisen ilmek sira ve ¢ubuk sayisinda ayar
1’de 6riilen numune en sik1 kumas (Resim 4.22), ayar 2’de oriilen numune 2. sirada

sik1 kumasg, ayar 3’te 6riilen numune 3. sirada siki kumas, ayar 4’te riilen numune 4.
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sirada sik1 kumas ve ayar 5°te oriilen numune en seyrek kumas (Resim 4.23) olarak

belirlenmistir.

Resim 4.22. Ayar 1 de 6riilen en siki kumas

Resim 4.23. Ayar 5 de oriilen en seyrek kumag

7E MEKANIK JAKAR MAKINESIi NUMUNE LUP GORUNTULERI

1 2 8 4 5
Kumas Kumas Kumas Kumas Kumas
yogunlugu (S) yogunlugu (S) yogunlugu (S) yogunlugu (S) yogunlugu (S)
12,86x4,66 7,78x4,38 7,18x4,02 6,86x4,14 6,08x4,36
59,9276 34,0764 28,8636 28,4004 26,2472
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Resim 4.24. 7E elektronik jakar makinesine ait numunelerin numunelerin lup goériintiileri

7E mekanik jakar makinesinde iiretilen numunelerin ilmek siralari ve ilmek
cubuklart sayilarak ortalama kumas sikliklar1 Ol¢lilmiistiir. Buna gore ayar 1
numunesinin kumas siklik ortalamasi 12,86-4,66 ilmek (114-47 ilmek, 128-48
ilmek, 133-47 ilmek, 13546 ilmek ve 133-45 ilmek); ayar 2 numunesinin kumas
siklik ortalamasi 7,78-4,38 ilmek (64-42 ilmek, 68—47 ilmek, 89-45 ilmek, 88-45
ilmek ve 8040 ilmek); ayar 3 numunesinin kumas siklik ortalamasi 7,18-4,02 ilmek
(68-38 ilmek, 66-43ilmek, 77-38 ilmek, 68-45 ilmek ve 80-37 ilmek); ayar 4
numunesinin kumas siklik ortalamasi 6,86—4,14 ilmek (67-37 ilmek, 6340 ilmek,
68-43 ilmek, 76-39 ilmek ve 69-48 ilmek); ayar 5 numunesinin kumas siklik
ortalamasi 6,02—4,36 ilmek (67-39 ilmek, 56-42 ilmek, 58-45 ilmek, 56-50 ilmek
ve 64-42 ilmek) olarak belirlenmistir.
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7E mekanik jakar makinesinde 1 cm’ye diisen ilmek sira ve ¢ubuk sayisi ayar 1°de
ortilen numune en siki kumas (Resim 4.25), ayar 2’de oriilen numune 2. sirada siki
kumas, ayar 3’te Oriilen numune 3. sirada siki kumas, ayar 4’te Oriilen numune
4.sirada siki kumas ve ayar 5’te Oriilen en seyrek kumas (Resim 4.26) olarak

belirlenmistir.

Resim 4.25. Ayar 1 de oriilen en siki kumag

Resim 4.26. Ayar 5 de oriilen en seyrek kumag

Sonu¢ olarak 2 elektronik (18E ve 20E) ve 2 mekanik (10E ve 7E) jakar
makinelerinde Oriillen 19 adet numunenin metrekare gramajlarina yonelik bulgular

asagida tartigilmistir:

1. Elektronik ve mekanik jakar makinelerinde 6riilen kumaslarin cm’deki ilmek
sira sayist (cpc) ve cm’deki ¢ubuk sayisi (wpc) Cizelge 4.1 de verilmistir. Bu
numunelerin kumas yogunlugu (S) hesaplanarak Resim 4.15, Resim 4.18,

Resim 4.21 ve Resim 4.24’te sunulmustur.

2. 18E elektronik jakar makinesinde en siki numunenin kumas yogunlugu
201,895 ilmekle ayar 2 de iretilen kumas, en seyrek numunenin kumas
yogunlugu 126,752 ilmekle ayar 5 de iiretilen kumas oldugu goriilmiistiir.
Diger kumaglarin sirasiyla en sikidan en seyrege dogru ayar 3, ayar 1 ve ayar

4 de oriilen kumaslar oldugu belirlenmistir.

3. 20E elektronik jakar makinesinde tretilen en siki numunenin kumas
yogunlugu 206,424 ilmekle ayar 1 iiretilen kumas, en seyrek kumasin ise

kumas yogunlugu 126,39375 ilmekle ayar 4 de oriilen kumas oldugu
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goriilmiistiir. Diger kumaslarin sirasiyla en sikidan en seyrege dogru ayar 2 ve

ayar 3 de oriilen kumaslar oldugu belirlenmistir.

4. 10E mekanik jakar makinesinde tiretilen en siki numunenin kumas yogunlugu
102,0768 ilmekle ayar 1 de iiretilen kumas, en seyrek kumasin ise kumas
yogunlugu 44,772 ilmekle ayar 5 de oriilen kumas oldugu goriilmiistiir. Diger
kumaslarin sirasiyla en sikidan en seyrege dogru ayar 2, ayar 3 ve ayar 4 de

oriilen kumaslar oldugu belirlenmistir.

5. 7E mekanik jakar makinesinde iiretilen en siki kumasin kumas yogunlugu
59,9276 ilmekle ayar 1 de iiretilen kumas, en seyrek kumasin ise kumas
yogunlugu 26,2472 ilmekle ayar 5 de oriilen kumas oldugu goriilmiistiir.
Diger kumasglarin sirasiyla en sikidan en seyrege dogru ayar 2, ayar 3 ve ayar

4 de oriilen kumaslar oldugu belirlenmistir.

Farkl: tiir ve incelikteki jakarli makinelerde kapak ilmek ayari arttirildikga seyreklik
derecesinin artt1g1, kumaslarin daha seyrek yapiya sahip oldugu goriilmistiir. Farkli
tir ve incelikteki jakarli makinelerde kapak ilmek ayarinin kumaslarin cm’deki
siklig1 iizerinde etkisi oldugu belirlenmistir. Kaynak (Url 14)’e gore “kumas siklig
kumaslarin agirligini arttirmakta, kumaslarin daha siki ve tok bir tutum kazanmasini”
saglamaktadir. Elde edilen sonuglara gore farkli tiir ve incelikte jakarli makinelerde
iretilen kumaslarin metrekare gramaj sonuglari ile siklik sonuglarinin tutarli ve

uyumlu oldugu belirlenmistir.

4.3. Farkh Tiir ve Incelikteki Jakarh Makinelerde Kapak ilmek Ayarimmn
Kumaslarin Duyusal Ozelliklerin Algiya Etkisi

Katilimcilardan kumaslar1 siralama 6l¢egine uygun sekilde degerlendirip siralama

yapmalar1 istenmistir (Bkz. 3.4.2).

Asagidaki tablolarda elde edilen verilerin analizinde agirlikli puan kullanilmistir.

Agirlikli puanlar skor olarak ifade edilmistir.
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4.3.1. Esneklik tutum algisina etkisi

Cizelge 4.2.18E elektronik jakar makinesi esneklik 6zelligi tutum puanlari

AYAR 1 AYAR 2 AYAR 3 AYAR 4 AYAR5
X F Skor X F Skor X F Skor X F Skor X F Skor
1 5 5 1 20 20 1 11 11 1 3 3 1 0 0
2 3 6 2 13 26 2 27 54 2 4 8 2 0 0
3 20 60 3 8 24 3 4 12 3 8 24 3 2 6
4 15 60 4 2 8 4 1 4 4 23 92 4 3 12
5 0 0 5 0 0 5 0 0 5 5 25 5 38 190
T 43 131 T 43 78 T 43 81 T 43 152 T 43 208

Cizelgede katilimcilarin esnek tutum olarak en diisiik esneklik tutum gosterdigini
diisindiikleri kumasa 1 puan, en yiiksek esneklik tutum gosterdigini diistindiikleri
kumasa 5 puan vermeleri nedeniyle tutum 6l¢eginde en yiiksek 215 (43x5), en diisiik
43 puan (43x1) olarak belirlenmistir.

18E elektronik jakar makinesinde oriilen kumaslarin esneklik 6zelligi tutum puanlari
incelendiginde, ayar 5 ile Oriilen kumasin 208 puan ile en yiiksek esneklik tutum
algisina (Resim 4.27) sahip oldugu goriilmektedir. 152 puan ile ayar 4, 131 puan ile
ayar 1 takip eden diger en yiiksek esneklik tutum algisina sahip iki kumas olarak
belirlenmistir. Ayar 2 (78 puan) ve ayar 3 (81 puan) de oriilen kumaslar esneklik
ozelligi en diisiik kumaslar (Resim 4.28 ve Resim 4.29) olarak belirlenmis ve ¢ok

bliylik bir fark gézlenmemistir.

Resim 4.27 (solda). Ayar 5 de oriilen en ¢ok esneklige sahip kumasg
Resim 4.28 (ortada). Ayar 2 de oriilen en az esneklige sahip kumas

Resim 4.29 (sagda). Ayar 3 de 6riilen en az esneklige sahip kumasg
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Cizelge 4.3. 20E elektronik jakar makinesi esneklik 6zelligi tutum puanlari

AYAR 1 AYAR 2 AYAR 3 AYAR 4
X F Skor X F Skor X F Skor X F Skor
1 38 38 1 4 4 1 0 0 1 0 0
2 5 10 2 35 70 2 2 4 2 1 2
3 0 0 3 4 12 3 32 96 3 6 18
4 0 0 4 0 4 9 36 4 36 144
T 43 48 T 43 86 T 43 136 T 43 164

20E elektronik jakar makinesinde oriilen kumaslarin esneklik 6zelligi tutum puanlari
incelendiginde, ayar 4 de oriilen kumasin 164 puan ile en yiiksek esneklik tutum
algisina (Resim 4.30) sahip oldugu goriilmektedir. 136 puan ile ayar 3 de Oriilen
numunenin diger en yiiksek tutum algisina sahip ikinci kumas oldugu belirlenmistir.
Ayar 1 (48 puan) (Resim 4.31) ve ayar 2 (86 puan) (Resim 4.32) ile oriilen kumaslar

esneklik 6zelligi en diisiik kumaslar olarak belirlenmistir.

lllll!lllll!l
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Resim 4.30 (solda). Ayar 4 de 6riilen en ¢ok esneklige sahip kumas
Resim 4.31 (ortada). Ayar 1 de oriilen en az esneklige sahip kumag

Resim 4.32 (sagda). Ayar 2 de 6riilen en az esneklige sahip kumas

Cizelge 4.4.10E Mekanik jakar makinesi esneklik 6zelligi tutum puanlar

AYAR 1 AYAR 2 AYAR 3 AYAR 4 AYAR 5

X F Skor X F Skor X F Skor X F Skor X F Skor
1 41 41 1 1 1 1 0 0 1 0 0 1 0 0
2 2 4 2 41 82 2 0 0 2 0 0 2 0 0

3 0 0 3 1 3 3 35 105 3 2 6 3 0 0

4 0 0 4 0 0 4 8 32 4 29 116 4 8 32
5 0 0 5 0 0 5 0 0 5 12 60 5 35 175
T 43 45 T 43 86 T 43 137 T 43 182 T 43 207

10E mekanik jakar makinesinde oriilen kumaslarin esneklik 6zelligi tutum puanlar

incelendiginde, ayar 5 ile 6riilen kumasin 207 puan (Resim 4.33) ve ayar 4 ile oriilen
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kumasm 182 puan ile en yiiksek iki esneklik tutum algisina (Resim 4.34) sahip
kumaslar olduklar1 goriilmektedir. Ayar 3, 137 puan ile takip eden 3. en yiiksek
esneklik algisina sahip kumas olarak belirlenmistir. Ayar 1 (45 puan) en diisiik

esneklik algisina sahip kumas (Resim 4.35) olarak belirlenmistir.

Ges e
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Resim 4.33 (solda). Ayar 5 de 6riilen en ¢ok esneklige sahip kumag
Resim 4.34 (ortada). Ayar 4 de 6riilen en ¢ok esneklige sahip kumas

Resim 4.35 (sagda). Ayar 1 de 6riilen en az esneklige sahip kumas

Cizelge 4.5. 7TE Mekanik jakar makinesi esneklik 6zelligi tutum puanlari

AYAR 1 AYAR 2 AYAR 3 AYAR 4 AYAR 5

X F Skor X F Skor X F Skor X F Skor X F Skor
1 40 40 1 1 1 1 0 0 1 0 0 1 0 0
2 3 6 2 34 68 2 3 6 2 0 0 2 3 6
3 0 0 3 7 21 3 27 81 3 4 12 3 3 9
4 0 0 4 1 4 4 8 32 4 22 88 4 13 52
5 0 0 5 0 5 5 25 5 17 85 5 24 120

43 46 T 43 62 T 43 144 T 43 185 T 43 187

7E mekanik jakar makinesinde Oriilen kumaglarin esneklik 6zelligi tutum puanlar
incelendiginde, ayar 5 (187 puan) (Resim 4.36) ve ayar 4 (185 puan) (Resim 4.37)
ile oriilen kumaslarin arasinda istatiksel olarak bir fark olmadig1 ve her ikisinin de en
yiiksek esneklik algisi ile katilimeilar tarafindan segildigi goriilmiistiir. Bu kumaslari
ayar 3 ile oriilen kumas 144 puan ile takip etmektedir. En diisiik esneklik algis1 ayar
1 de oriilen kumasta oldugu 46 puanla (Resim 4.38) belirlenmistir.
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Resim 4.36 (solda). Ayar 5 de 6riilen en ¢ok esnek kumas

Resim 4.37 (ortada). Ayar 4 de oriilen en ¢ok esnek kumasg

Resim 4.38 (sagda). Ayar 1 de 6riilen en az esnek kumas

Sonug olarak 43 katilimcinin 2 elektronik (18E ve 20E) ve 2 mekanik (10E ve 7E)
jakar makinelerinde oriilen 19 adet numunenin esneklik tutum algisina yonelik

bulgular1 asagida tartisilmistir:

1. 18E ve 20E elektronik jakar makinelerinde kumaslarin hafiflik ve seyreklik
durumuna uygun olarak ayar 5 (18E de 208 puan) ve ayar 4 (20E de 164
puan oldugu) de oriilen kumaslarin en fazla esneklik algisina sahip oldugu
algilanmistir.

2. 10E mekanik jakar makinesinde katilimcilarin en esnek olarak algiladig: iki
kumas mevcuttur. Ayar 5 de iiretilen kumas 207 puan alarak en esnek, ayar 4
de oriilen kumas 182 puan alarak ikinci esnek kumas olarak algilanmustir.
10E de katilimcilarin en az esnek olarak algiladiklari kumag ayar 1 de iiretilen
kumas olmustur.

3. 7E mekanik jakar makinesinde katilimcilar iki numuneyi en esnek kumas
olarak algilamiglardir. Ayar 5 de iiretilen kumas 187 puanla en esnek, ayar 4
de iiretilen kumas 185 puanla daha az esnek kumas olarak algilanmigtir. 7E
de katilimcilarin en az esnek olarak algiladiklari kumag ayar 1 de iretilen

kumas (46 puan) olmustur.

Esneklik algistyla ilgili katilimcilarin ortaya koydugu puanlar 6rme kumaslarin
gramaj diislikliik degerleri ile esneklik algisinin artmasi ve siklik degerlerinin

diistikliigii ile esneklik algisinin artmasi ile uyumlu bir sonug ortaya koymaktadir.
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4.3.2. Kumasin kirismazhk tutum algisina etkisi

Cizelgede katilimcilarin kirigmazlik tutumu olarak en az kirisan kumas i¢in 5 puan,
en ¢ok kirisan kumas i¢in 1 puan vermeleri nedeniyle tutum 6lgeginde en yiiksek 215

(43x5), en diislik 43 puan (43x1) olarak belirlenmistir.

Cizelge 4.6. 18E elektronik jakar makinesinde kumaglarin kirigmazlik 6zelligi tutum puanlari

AYAR 1 AYAR 2 AYAR 3 AYAR 4 AYAR 5
X F Skor X F Skor X F Skor X F Skor X F Skor
1 15 15 1 4 4 1 4 4 1 9 9 1 13 13
2 8 16 2 10 20 2 11 22 2 11 22 2 5 10
3 13 39 3 8 24 3 15 45 3 5 15 3 3 9
4 4 16 4 7 28 4 10 40 4 14 56 4 6 24
5 3 15 5 14 70 5 3 15 5 4 20 5 16 80
T 43 101 T 43 146 T 43 126 T 43 122 T 43 136

18E elektronik jakarli makinede kirigmazlik tutum puanlarmin ayar sirasiyla
101,146, 126, 122,136 oldugu belirlenmistir. Bu degerlendirme ile ayar 2 de (Resim
4.39) ve ayar 5 de (Resim 4.40) oriilen kumaslar en yiiksek puanlar1 alarak en az
kirisan iki kumas olarak belirlenmistir. En diisiik puan1 ayar 1 (101 puan) (Resim
4.41) de oriilen kumas almistir. 18E de ayar 3 ve ayar 4 de iiretilen kumaslarin
puanlarinin yakin oldugu bu nedenle katilimcilarin bu kumaslarin kirigsmazlik algisini

belirleyemedikleri kanaati olusmustur.

EREEEN

IERERN
JAEREER snEnEE

Resim 4.39 (solda). Ayar 2 de oriilen en az kirigan algisina sahip kumasg
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Resim 4.40 (ortada). Ayar 5 de oriilen en az kirigan algisina sahip kumasg

Resim 4.41 (sagda). Ayar 1 de 6riilen en ¢ok kirigan algisina sahip kumasg
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Cizelge 4.7. 20E elektronik jakar makinesinde kumaslarin kirigmazlik 6zelligi tutum puanlari

AYAR 1 AYAR 2 AYAR 3 AYAR 4
X F Skor X F Skor X F Skor X F Skor
1 18 18 1 8 8 1 6 6 1 12 12
2 8 16 2 22 44 2 13 26 2 3 6
3 7 21 3 5 15 3 19 57 3 11 33
4 10 40 4 8 32 4 5 20 4 17 68
T 43 95 T 43 99 T 43 109 T 43 119

20E elektronik jakarl1 makinede en yiiksek puanin ayar 4 de iiretilen kumagin 119
puan ile en az kirisan (Resim 4.42), en diisiik puanin ayar 1 de (95 puan) iiretilen
kumasla en ¢ok kirisan (Resim 4.43) oldugu saptanmistir. 20E de ayar 1, ayar 2,
ayar 3 ve ayar 4 de iiretilen kumaslarin puanlarinin yakin oldugu bu nedenle

katilimcilarin - bu  kumaglarin = kirismazlhik algisin1 - belirleyemedikleri  kanaati

olusmustur.

o N

Resim 4.42 (solda). Ayar 4 de 6riilen en az kirigan algisina sahip kumasg

Resim 4.43 (sagda). Ayar 1 de 6riilen en ¢ok kirigan algisina sahip kumasg

Cizelge 4.8.10E Mekanik jakar makinesinde kumaslarin kirismazlik 6zelligi tutum puanlar

AYAR 1 AYAR 2 AYAR 3 AYAR 4 AYAR 5

X F Skor X F Skor X F Skor X F Skor X F Skor
1 20 20 1 6 6 1 3 3 1 5 5 1 7 7
2 5 10 2 19 38 2 8 16 2 6 12 2 3 6
3 4 12 3 6 18 3 20 60 3 9 27 3 8 24
4 5 20 4 6 24 4 32 4 18 72 4 8 32
5 9 45 5 6 30 5 4 20 5 5 25 5 17 85

43 107 T 43 116 T 43 131 T 43 141 T 43 154

10E mekanik jakarli makinede kirismazlik puanlarinin ayar sirasiyla 107, 116, 131,
141, 154 oldugu belirlenmistir. Bu degerlendirme ile ayar 5 (Resim 4.44) , ayar 4 ve
ayar 3 de oriilen kumaslarin yakin puanlar aldiklari, ayn1 sekilde ayar 1 (Resim 4.45)
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ve ayar 2 de oOriilen kumaslarin puanlarinin yakin oldugu belirlenmistir. Bundan
dolay1 katilimecilarin bu kumaslarin kirigmazlik algisin1 belirleyemedikleri kanaati

olusmustur.
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Resim 4.44 (solda). Ayar 5 de oriilen en az kirigan algisina sahip kumasg

Resim 4.45 (sagda). Ayar 1 de 6riilen en ¢ok kirigan algisina sahip kumasg

Cizelge 4.9. 7TE Mekanik jakar makinesinde kumaslarin kirismazlik 6zelligi tutum puanlari

AYAR 1 AYAR 2 AYAR 3 AYAR 4 AYAR 5
X F Skor X F Skor X F Skor X F Skor X F Skor
1 29 29 1 5 5) 1 1 1 1 3 3 1 5 5
2 7 14 2 27 54 2 2 4 2 5 10 2 1 2
3 2 6 3 2 6 3 24 72 3 6 18 3 11 33
4 0 0 4 7 28 4 10 40 4 20 80 4 9 36
5 5 25 5 2 10 5 6 30 5 9 45 5 17 85
T 43 74 T 43 103 T 43 147 T 43 156 T 43 161

7E mekanik jakarli makinede kirigsmazlik puanlarinin ayar sirasiyla 74, 103, 147,
156, 161 oldugu belirlenmistir. Bu degerlendirme ile ayar 5 (Resim 4.46), ayar 4 ve
ayar 3 de oriilen kumaslarin yakin puanlar aldiklari, ayar 1 de iiretilen numunenin en
diisik puan (Resim 4.47) aldigi belirlenmistir. Bu durumda katilimeilarin bu

kumaslarin kirismazlik algisini belirleyemedikleri kanaati olusmustur.
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Resim 4.46 (solda). Ayar 5 de oriilen en az kirigan algisina sahip kumasg

Resim 4.47 (sagda). Ayar 1 de 6riilen en ¢ok kirigan algisina sahip kumas

Sonug olarak 43 katilimecinin 2 elektronik (18E ve 20E) ve 2 mekanik (10E ve 7E)
jakar makinelerinde Oriilen 19 adet numunenin kirismazlik tutum algisina yonelik

bulgular1 asagida tartigilmistir:

1. 18E elektronik jakar makinesinde ayar 2 (146 puan) ve ayar 5 de (136 puan)
oriilen kumaslarin en az kirigan kumaslar algisina sahip oldugu belirlenmistir.
18E de en ¢ok kirisan kumasg ayar 1 de oriilen kumas (101 puan) olmustur.

2. 20E elektronik jakar makinesinde ayar 4 de oriilen kumasin en az kirisan
kumas (119 puan), ayar 1 de oriilen kumasin en ¢ok kirisan (95 puan) olarak
algilandig belirlenmistir.

3. 10E mekanik jakar makinesinde katilimcilar ayar 5 de oriilen kumasi en az
kirisan (154 puan) olarak algilamistir. Katilimeilarin en ¢ok kirisan olarak
algiladiklari kumag 107 puan ile ayar 1 de iiretilen kumas olmustur.

4. 7E mekanik jakar makinesinde katilimcilar ayar 5 de oriilen kumast en az
kirisan (161 puan) olarak algilamistir. 7E makinede katilimcilarin ayar 1 de

oriilen kumasgi1 74 puan ile en ¢ok kirisan olarak algiladiklar1 belirlenmistir.

Kirigmazlik algisiyla ilgili katilimcilarin ortaya koydugu puanlar 6rme kumaslarin
gramaj degerlerinin artmasiyla kirismazlik algisinin artmast uyumlu bir sonug ortaya
koymaktadir. Arslan (2006, s.37)’nin da belirttigi gibi “yiliksek gramajli iirtinler

diisiik gramajlilara gore daha az kirismaktadir”.

Kaynak (Url 15)’e gore “orgii sikilastikca gerilme daha ¢ok olmakta, kirisikliklarin

diizelmesi zorlagsmakta, oOrgli yapisi gevsek hale getirildikce kirisma daha az
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olmaktadir”. Buna karsin baska bir kaynak “kumas siklig1 (...) ne kadar fazla olursa
burusma [kirigsma] egilimi o denli az oranda olmaktadir” seklinde belirtmektedir
(Tibitak-Mam Tekstil Enstitiisii Sagem Miudirligi, 1991, s.81). Arastirmada
kinsmazlhik algisiyla ilgili katilimcilardan elde edilen puan sonuglar kaynak (Url
15)’1 desteklemektedir. Kumaslarin kirigsmazlik sonuglart siklik degerleriyle uyumlu
bir sonu¢ gostermekte, sikligin azalmasi kirigmazlik algisim da arttirmaktadir.
Kumaslarin siklik ve gramaj degerleriyle kirismazlik algi sonug¢larinin dogru yoénde

korelasyon gosterdigi, kumas seyreklestikge kirismazligin azaldigr belirlenmistir.

4.3.3. Kumasin gevseklik tutum algisina etkisi

Cizelgede katilimcilarin gevseklik tutumu olarak en az gevseklik tutum algisi icin 1
puan, en yiiksek gevseklik tutum algist icin 5 puan vermeleri nedeniyle tutum

Olceginde en yiiksek 215 (43x5), en diisiik 43 puan (43x1) olarak belirlenmistir.

Cizelge 4.10. 18E Elektronik jakar makinesinde kumaslarin gevseklik 6zelligi tutum puanlar

AYAR 1 AYAR 2 AYAR 3 AYAR 4 AYAR 5
X F Skor X F Skor X F Skor X F Skor X F Skor
1 14 14 1 8 8 1 9 9 1 4 4 1 4 4
2 7 14 2 18 36 2 8 16 2 6 12 2 3 6
3 6 18 3 10 30 3 18 54 3 8 24 3 0 0
4 32 4 6 24 4 6 24 4 19 76 4 5 20
5 40 5 1 5 5 2 10 5 6 30 5 31 155
T 43 118 T 43 103 T 43 113 T 43 146 T 43 185

18E elektronik jakar makinede katilimcilarin kumaglara verdigi yanitlar
incelendiginde, ayar 5 de 6riilen numunenin 185 puanla en yiiksek (Resim 4.48), ayar
4 de oriilen numunenin 146 puanla en yiiksek ikinci gevsek kumas olarak
tanimlandigi goriilmiistiir. Ayar 1, ayar 2 ve ayar 3 igin katilimcilarin kumaglara
verdikleri puanlar benzer olarak nitelendirilmistir. En az gevsek kumas olarak
katilimcilarin 103 puanla ayar 2 de oriilen kumasi (Resim 4.49) belirledikleri

gorilmiistiir.
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Resim 4.48 (solda). Ayar 5 de oriilen en ¢ok gevsek algisina sahip kumas

Resim 4.49 (sagda). Ayar 1 de oriilen en az gevsek algisina sahip kumas

Cizelge 4.11. 20E Elektronik jakar makinesinde kumaslarin gevseklik 6zelligi tutum puanlar

AYAR 1 AYAR 2 AYAR 3 AYAR 4
X F Skor X F Skor X F Skor X F Skor
1 29 29 1 3 3 1 2 2 1 6 6
2 4 8 2 24 48 2 11 22 2 3 6
3 3 9 3 13 39 3 26 78 3 2 6
4 7 28 4 3 12 4 4 16 4 32 128
T 43 74 T 43 102 T 43 118 T 43 146

20E elektronik jakar makinede katilimcilar ayar 4 de 6riilen numuneyi 146 puanla en
yiiksek gevseklik algisina sahip kumas (Resim 4.50) olarak belirlerken, ayar 1 de
oriilen numuneyi 74 puanla en az gevseklik algisina sahip kumas (Resim 4.51)

olarak belirlemislerdir. Ayar 2 (102 puan) ve ayar 3 de (118 puan) oriilen kumaslar

icin katilimcilarin verdigi puanlar yakin olarak nitelendirilmistir.

Resim 4.50 (solda). Ayar 4 de 6riilen en ¢ok gevsek algisina sahip kumag

Resim 4.51 (sagda). Ayar 1 de 6riilen en az gevsek algisina sahip kumas
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Cizelge 4.12. 10E Mekanik jakar makinesinde kumaslarin gevseklik 6zelligi tutum puanlari

AYAR 1 AYAR 2 AYAR 3 AYAR 4 AYAR 5
X F Skor X F Skor X F Skor X F Skor X F Skor
1 31 31 1 3 3 1 0 0 1 1 1 1 2 2
2 6 12 2 28 56 2 2 4 2 2 4 2 1 2
3 3 9 3 11 33 3 29 87 3 2 6 3 0 0
4 0 0 4 1 4 4 11 44 4 29 116 4 3 12
5 3 15 5 0 0 5 1 5 5 9 45 5 37 185
T 43 67 T 43 96 T 43 140 T 43 172 T 43 201

10E mekanik jakar makinede gevseklik tutum algist hususu incelendiginde, ayar 5 de
oriilen numunenin 201 puanla en yiiksek gevseklik algisina (Resim 4.52) sahip
kumas oldugu goriilmektedir. 172 puanla ayar 4, 140 puanla ayar 3 takip eden diger
en yiiksek gevseklik tutum algisina sahip iki kumas olarak belirlenmistir. Ayar 1 ve
ayar 2 de Oriilen kumaslar arasinda belirgin bir fark olmadigi ve en az gevseklik
tutum algisina sahip kumasin 67 puanla ayar 1 de oriilen kumas (Resim 4.53) oldugu

belirlenmistir.

Resim 4.52 (solda). Ayar 5 de oriilen en ¢ok gevsek algisina sahip kumas

Resim 4.53 (sagda). Ayar 1 de 6riilen en az gevsek algisina sahip kumag

Cizelge 4.13. 7E Mekanik jakar makinesinde kumaslarin gevseklik 6zelligi tutum puanlar

AYAR 1 AYAR 2 AYAR 3 AYAR 4 AYAR 5
X F Skor X F Skor X F Skor X F Skor X F Skor
1 30 30 1 1 1 1 0 0 1 0 0 1 4 4
2 3 6 2 29 58 2 2 4 2 3 6 2 0 0
3 5 15 3 3 9 3 23 69 3 9 27 3 1 3
4 2 8 4 9 36 4 9 36 4 24 96 4 2 8
5 3 15 5 1 5 5 9 45 5 7 35 5 36 180
T 43 74 T 43 109 T 43 154 T 43 164 T 43 195

146



7E mekanik jakar makinede gevseklik tutum algis1 hususu incelendiginde, ayar 5 de
oriilen numunenin 195 puanla en yiiksek gevseklik algisina sahip kumas (Resim
4.54) olarak tanimlanmistir. Katilimcilar ayar 4 de 6riilen numuneyi 164 puanla,
ayar 3 de oriilen numuneyi 154 puanla takip eden diger en yiiksek gevseklik algisina
sahip iki kumas olarak belirlemislerdir. Katilimcilarin en az gevsek kumas olarak

ayar 1 de (74 puan) oriilen kumasi (Resim 4.55) sectikleri goriilmiistiir.

Resim 4.54 (solda). Ayar 5 de 6riilen en ¢ok gevsek algisina sahip kumag

Resim 4.55 (sagda). Ayar 1 de 6riilen en az gevsek algisina sahip kumas

Sonug olarak 43 katilimecinin 2 elektronik (18E ve 20E) ve 2 mekanik (10E ve 7E)
jakar makinelerinde oriilen 19 adet numunenin gevseklik tutum algisina yonelik

bulgular asagida tartigilmastir:

1. 18E ve 20E elektronik jakar makinelerinde kumaslarin hafiflik ve seyreklik
durumuna uygun olarak ayar 5 (18E de 185 puan) ve ayar 4 de (20E de 146
puan) oOriilen kumaslarin en gevsek algisina sahip oldugu belirlenmistir.

2. 10E ve 7E mekanik jakar makinelerinde kumaslarin ayar 5 de (10E de 201
puan ve 7E de 195 puan) oriilen kumaslarin en gevsek algisina sahip oldugu

belirlenmistir.

18E, 20E, 10E ve 7E jakarli makinelerde en siki ayarlarda oriilen kumaslar en az
gevsek, en seyrek ayarlarda oOriilen kumaglar en gevsek olarak algilanmstir.
Gevseklik algisiyla ilgili katilimcilarin ortaya koydugu puanlar 6rme kumaslarin
gramaj dusiikliik degerleri ile gevseklik algisinin artmasi ve siklik degerlerinin
disiikliigii ile gevseklik algisinin artmasi ile uyumlu bir sonug ortaya koymaktadir.

Kaynak (Tetas, s. 21)’a gore “uzun ilmeklerle kumas gevsek olmakta” ve “gevsek
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dokulu yapilar dokiimliiliigii desteklemektedir” (Url 15). Ozdil (2003, s.126)’e gore
de “siklig1 fazla olan siki yapili kumaslarda liflerin iplik igerisindeki ve ipliklerin
kumas yapisindaki hareketleri azalmaktadir. Degisik siklik ve dokulardaki
kumaslarda yapilan calismalarda siklik arttik¢a kumasin egilme uzunlugu ve egilme

dayanimi artmaktadir”.

4.3.4. Kumasin yumusakhk tutum algisina etkisi

Cizelgede katilimcilarin yumusaklik tutumu olarak en az yumusak tutum algisi i¢in 1
puan, en yiliksek yumusaklik tutum algist i¢in 5 puan vermeleri nedeniyle tutum

Olceginde en yiiksek 215 (43x5), en diisiik 43 puan (43x1) olarak belirlenmistir.

Cizelge 4.14. 18E Elektronik jakar makinesinde kumaslarin yumusaklik 6zelligi tutum puanlar

AYAR 1 AYAR 2 AYAR 3 AYAR 4 AYAR 5
X F Skor X F Skor X F Skor X F Skor X F Skor
1 10 10 1 17 17 1 8 8 1 2 2 1 0 0
2 6 12 2 19 38 2 16 32 2 2 4 2 1 2
3 15 45 3 7 21 3 14 42 3 10 30 3 1 3
4 11 44 4 0 0 4 5 20 4 22 88 4 4 16
5 1 5 5 0 0 5) 0 0 5 7 35 5 37 185
T 43 116 T 43 76 T 43 102 T 43 159 T 43 206

18E elektronik jakar makinede yumusaklik tutum algisi hususunda katilimcilarin
verdigi yanitlar incelendiginde, ayar 5 de Oriilen numune 206 puanla en yiiksek
(Resim 4.56), ayar 4 de 6riilen numune 159 puanla ikinci en yiiksek yumusak kumas
olarak tanimlanmigtir. Ayar 1, ayar 2 ve ayar 3 de oriilen kumaslar i¢in katilimcilarin
verdigi puanlar benzer olarak nitelendirilmistir. En sert kumas olarak katilimeilar 116

puanla ayar 2 de oriilen kumasi1 (Resim 4.57) se¢mistir.
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Resim 4.56 (solda). Ayar 5 de 6riilen en ¢ok yumusak algisina sahip kumag

_

1S

Resim 4.57 (sagda). Ayar 2 de 6riilen en az yumusak algisina sahip kumas

Cizelge 4.15. 20E Elektronik jakar makinesinde kumaglarin yumusaklik 6zelligi tutum puanlar

AYAR 1 AYAR 2 AYAR 3 AYAR 4
X F Skor X F Skor X F Skor X F Skor
1 29 29 1 5 5 1 0 0 1 3 3
2 16 2 25 50 2 8 16 2 0 0
3 4 12 3 13 39 3 25 75 3 4 12
4 2 8 4 0 0 4 10 40 4 36 144
T 43 65 T 43 94 T 43 131 T 43 159

20E elektronik jakar makinede ayar 4 de oriilen numunenin 159 puanla en yiiksek
(Resim 4.58), ayar 1 de oriillen numunenin 65 puanla en sert kumas (Resim 4.59)
oldugu goriilmiistiir. Ayar 2 (65 puan) ve ayar 3 (94 puan) de oriilen kumaslar i¢in

katilimeilarin verdigi puanlar yakin olarak nitelendirilmistir.
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Resim 4.58 (solda). Ayar 4 de oriilen en ¢ok yumusak algisina sahip kumas

Resim 4.59 (sagda). Ayar 1 de 6riilen en az yumusak algisina sahip kumas
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Cizelge 4.16. 10E Mekanik jakar makinesinde kumaglarin yumusaklik 6zelligi tutum puanlar

AYAR 1 AYAR 2 AYAR 3 AYAR 4 AYAR 5
X F Skor X F Skor X F Skor X F Skor X F Skor
1 39 39 1 1 1 1 0 0 1 0 0 1 0 0
2 4 8 2 33 66 2 2 4 2 2 4 2 1 2
3 0 0 3 7 21 3 29 87 3 5 15 3 3 9
4 0 0 4 0 0 4 10 40 4 27 108 4 6 24
5 0 0 5 2 10 5 2 10 5 9 45 5 33 165
T 43 47 T 43 98 T 43 141 T 43 172 T 43 200

10E mekanik jakar makinede oriilen kumaslarin yumusaklik tutum puanlari
incelendiginde, ayar 5 de oriilen numunenin 200 puanla en yiiksek (Resim 4.60)
oldugu goriilmiistiir. Ayar 4’tin 172 puanla, ayar 3’iin 141 puanla diger en yiiksek
yumusaklik tutum algisina sahip iki kumas oldugu belirlenmistir. Katilimcilar 47

puanla ayar 1 de oriilen kumasi en sert kumas (Resim 4.61) olarak belirlemislerdir.

Resim 4.60 (solda). Ayar 5 de 6riilen en ¢ok yumusak algisina sahip kumasg

Resim 4.61 (sagda). Ayar 1 de 6riilen en az yumusak algisina sahip kumas

Cizelge 4.17. 7E Mekanik jakar makinesinde kumaslarin yumusaklik 6zelligi tutum puanlar

AYAR 1 AYAR 2 AYAR 3 AYAR 4 AYAR 5
X F Skor X F Skor X F Skor X F Skor X F Skor
1 36 36 1 0 0 1 0 0 1 0 0 1 0 0
2 3 6 2 32 64 2 1 2 2 1 2 2 2 4
3 4 12 3 4 12 3 19 57 3 5 15 3 10 30
4 0 0 4 5 20 4 11 44 4 25 100 4 6 24
5 0 0 5 2 10 5 12 60 5 12 60 5 25 125
T 43 54 T 43 106 T 43 163 T 43 177 T 43 183

7E mekanik jakar makinede katilimcilarin yumusaklik tutum algist sonuglari
incelendiginde, ayar 5 de 6riilen numunenin 183 puanla en yiiksek yumusaklik tutum

algisina (Resim 4.62) sahip oldugu goriilmektedir. Ayar 4 de oriilen numunenin 177
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puanla, ayar 3 de Oriilen numune 163 puanla diger en yiikksek yumusaklik tutum
algisina sahip iki kumas oldugu belirlenmistir. Katilimcilar 54 puan ile ayar 1 de

ortilen kumasi en sert kumas (Resim 4.63) olarak tanimlamustir.

N N s
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Resim 4.62 (solda). Ayar 5 de 6riilen en ¢ok yumusak algisina sahip kumas

Resim 4.63 (sagda). Ayar 1 de 6riilen en az yumusak algisina sahip kumas

Sonug olarak 43 katilimecinin 2 elektronik (18E ve 20E) ve 2 mekanik (10E ve 7E)
jakar makinelerinde oriilen 19 adet numunenin yumusaklik tutum algisina yonelik

bulgulart asagida tartigilmistir:

1. Yumusaklik tutum algisinin katilimeilar tarafindan belirlenmis sonuglar1 18E
jakarli makinede kumaslarin hafiflik ve seyreklik durumuna gore ayar 5 de
oriilen kumasi 206 puanla en yumusak olarak algilamiglardir. Katilimeilar
ayar 2 de Oriilen kumas1 76 puanla en sert olarak belirlenmiglerdir.

2. 20E elektronik jakar makinede katilimcilar ayar 4 de Oriilen kumasi 159
puanla en yumusak, ayar 1 de 6riilen kumasi 65 puanla en sert segmislerdir.

3. 10E ve 7E jakar makinelerinde katilimcilar ayar 5 de oriilen (10E igin 200
puan ve 7E i¢in 183 puan) kumaglar1 en yumusak, ayar 1 de 6riilen (10E i¢in

47 puan ve 7E i¢in 54 puan) kumaglar en sert olarak algilamiglardir.

18E, 20E, 10E ve 7E jakarli makinelerde elde edilen yumusaklik tutum algisi
sonuglart kumaglarin siklik ve gramaj sonuglariyla ters yonde bir korelasyon oldugu
belirlenmistir. Kumaslarin siklik degerleri azaldik¢a yumusaklik algis1 artmis, gramaj
degerleri arttikga yumusaklik algis1 azalmistir. Iimeklerin esnekligi sonucunda érme

kumaslar yumusaklik bakimindan istiin 6zelliklere” (Url 16, 2011, s.29) sahip
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oldugundan kumaslarin yumusaklik tutum algi sonuglar1 gevseklik ve esneklik tutum

alg1 sonuglartyla da uyumlu sonuglar ortaya koymaktadir.

4.3.5. Kumasin tokluk tutum algisina etkisi

Cizelgede katilimcilarin tokluk tutumu olarak en az tok tutum algisi i¢in 1 puan, en
yiiksek tok tutum algisi i¢in 5 puan vermeleri nedeniyle tutum 6l¢eginde en yiiksek

215 (43x5), en diisiik 43 puan (43x1) olarak belirlenmistir.

Cizelge 4.18. 18E Elektronik jakar makinesinde kumaslarin tokluk 6zelligi tutum puanlari

AYAR 1 AYAR 2 AYAR 3 AYAR 4 AYAR 5
X F Skor X F Skor X F Skor X F Skor X F Skor
1 5 5 1 3 3 1 3 3 1 1 1 1 25 25
2 5 10 2 2 4 2 6 12 2 22 44 2 4 8
3 14 42 3 4 12 3 13 39 3 12 36 3 5 15
4 8 32 4 18 72 4 9 36 4 6 24 4 5 20
5 11 55 5 16 80 5) 12 60 5 2 10 5 4 20
T 43 144 T 43 171 T 43 150 T 43 115 T 43 88

18E elektronik makinede tokluk tutum algis1 hususunda katilimcilarin verdigi
yanitlar incelendiginde, Katilimcilar ayar 2 deki numuneyi 171 puanla en yiiksek
tokluk algisina sahip kumas (Resim 4.64) olarak belirlemiglerdir. Ayar 3 de Griilen
kumas 150 puanla, ayar 1 de oriilen kumas 144 puanla diger takip eden yiiksek
puanli kumaglardir. En az tok kumas olarak katilimcilarin ayar 1 (88 puan) de oriilen

kumasi (Resim 4.65) segtikleri goriilmiistiir.
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Resim 4.64 (solda). Ayar 2 de 6riilen en tokluk algisina sahip kumag

Resim 4.65 (sagda). Ayar 5 de o6riilen en az tokluk algisina sahip kumas
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Cizelge 4.19. 20E Elektronik jakar makinesinde kumaglarin tokluk 6zelligi tutum puanlari

AYAR 1 AYAR 2 AYAR 3 AYAR 4
X F Skor X F Skor X F Skor X F Skor
1 3 3 1 3 3 1 4 4 1 27 27
2 2 4 2 12 24 2 19 39 2 6 12
3 5 15 3 21 63 3 18 54 3 5 15
4 33 132 4 7 28 4 2 8 4 5 20
T 43 154 T 43 118 T 43 104 T 43 74

20E elektronik jakar makinede katilimcilar ayar 1 de 6riilen numuneyi 154 puanla en
yiiksek tokluk algisina sahip kumas (Resim 4.66) olarak tanimlamislardir.

Katilimcilar ayar 4 de 6riilen numuneyi 74 puanla en az tokluk algisina sahip kumas

(Resim 4.67) olarak belirlemislerdir.

Resim 4.66 (solda). Ayar 1 de oriilen en ¢ok tokluk algisina sahip kumas

Resim 4.67 (sagda). Ayar 4 de 6riilen en az tokluk algisina sahip kumasg

Cizelge 4.20. 10E Mekanik jakar makinesinde kumaslarin tokluk 6zelligi tutum puanlari

AYAR 1 AYAR 2 AYAR 3 AYAR 4 AYAR 5
X F Skor X F Skor X F Skor X F Skor X F Skor
1 6 6 1 1 1 1 1 1 1 3 3 1 29 29
2 1 2 2 5 10 2 1 2 2 30 60 2 6 12
3 2 6 3 1 3 3 34 102 3 4 12 3 3 9
4 2 8 4 31 124 4 7 28 4 4 16 4 0 0
5 32 160 5 5 25 5 0 0 5 2 10 5 5 25
T 43 182 T 43 163 T 43 133 T 43 101 T 43 75

10E mekanik makinede katilimcilar ayar 1 de oOriilen numunenin 182 puanla en
yiiksek puanla en tok kumas (Resim 4.68), ayar 2 de oriilen kumas 163 puanla ikinci
sirada ve ayar 3 de Oriilen kumags1 133 puanla diger takip eden tokluk algis1 kumas
olarak belirlenmislerdir. Katilimcilar ayar 5 de 6riillen numuneyi 75 puanla en az

tokluk algis1 kumas (Resim 4.69) olarak tanimlamislardir.
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Resim 4.68 (solda). Ayar 1 de oriilen en ¢ok tokluk algisina sahip kumasg

Resim 4.69 (sagda). Ayar 5 de 6riilen en az tokluk algisina sahip kumasg

Cizelge 4.21. 7TE Mekanik jakar makinesinde kumaglarin tokluk 6zelligi tutum puanlari

AYAR 1 AYAR 2 AYAR 3 AYAR 4 AYAR 5
X F Skor X F Skor X F Skor X F Skor X F Skor
1 2 2 1 0 0 1 0 0 1 3 3 1 34 34
2 0 0 2 1 2 2 4 8 2 35 70 2 4 8
3 0 0 3 2 6 3 37 111 3 2 6 3 2 6
4 6 24 4 33 132 4 2 8 4 3 12 4 1 4
5 35 175 5 7 35 5 0 0 5 0 0 5 2 10
T 43 201 T 43 175 T 43 127 T 43 91 T 43 62

7E mekanik makinede katilimcilar ayar 1 de oriillen numuneyi 201 puanla en yiiksek

(Resim 4.70), ayar 2 de 6riilen numuneyi 175 puanla ikinci en yiiksek tokluk algisina

sahip kumas olarak tanimlamiglardir. Ayar 3 ve ayar 4 de oriilen numunelerin tokluk

alg1 puanlarinin benzerlik gosterdigi goriilmektedir. Katilimecilar ayar 5 de oriilen

numuneyi 62 puanla en az tokluk algisina sahip kumas (Resim 4.71) olarak

secmislerdir.
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Resim 4.70 (solda). Ayar 1 de 6riilen en ¢ok tokluk algisina sahip kumag

Resim 4.71 (sagda). Ayar 5 de o6riilen en az tokluk algisina sahip kumas
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Sonug olarak 43 katilimcinin 2 elektronik (18E ve 20E) ve 2 mekanik (10E ve 7E)
jakar makinelerinde Oriilen 19 adet numunenin tokluk tutum algisina yonelik

bulgular asagida tartigilmastir:

1. 18E elektronik jakar makinede kumaslarin hafiflik ve seyreklik durumuna
gore ayar 2 de oriilen kumas 171 puanla en tok, ayar 5 de oriilen kumas 88
puanla en az tok olarak algilanmistir.

2. 20E elektronik jakar makinede en siki ayarda oriilen kumas en tok (154
puan), en gevsek ayarda Oriilen kumas 74 puanla en az tok olarak
tanimlanmaistir.

3. 10E ve 7E mekanik jakar makinelerde ayar 1 de oriilen kumaslar en tok (10E
icin 182 puan ve 7E igin 201 puan), ayar 5 de 6riilen kumaslar en az tok (10E

icin 75 puan ve 7E i¢in 62 puan) olarak katilimcilar tarafindan algilanmistir.

18E, 20E, 10E ve 7E jakar makinelerinde kumaslarin tokluk algi sonuglar1 gramaj ve
siklik sonuglartyla pozitif yonde bir korelasyon mevcuttur. Tokluk algisiyla
katilimcilarin ortaya koydugu puanlar 6rme kumaslarin gramajlarinin artmasiyla
tokluk algisinin artmasi, siklik degerlerinin artmasiyla tokluk algisinin artmasi ile
uyumlu bir sonug¢ ortaya koymaktadir. Katilimeilarin en gevsek ayarlarda (ayar 5)
tiretilen numuneleri en az tok olarak belirlemelerinde kumaslardaki ilmek boyunun

uzun olmasi ve sikliklarinin seyrek olmalarina baglanmistir.

4.3.6. Kumasin kalinhk tutum algisina etkisi

Cizelge 4.22. 18E Elektronik jakar makinesinde kumaglarin kalinlik 6zelligi tutum puanlar

AYAR 1 AYAR 2 AYAR 3 AYAR 4 AYAR 5
X F Skor X F Skor X F Skor X F Skor X F Skor
1 9 9 1 4 4 1 1 1 1 2 2 1 16 16
2 4 8 2 10 20 2 4 8 2 11 22 2 6 12
3 6 18 3 6 18 3 13 39 3 12 36 3 2 6
4 15 60 4 10 40 4 13 52 4 14 56 4 7 28
5 9 45 5 13 65 5 12 60 5 4 20 5 12 60
T 43 140 T 43 147 T 43 160 T 43 136 T 43 122

18E elektronik makinede katilimcilar ayar 3 de oriilen numunenin 160 puanla en

yiiksek (Resim 4.72), 147 puanla ayar 2 ikinci, 140 puanla ayar 1 iigiincii takip eden
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diger kalin kumaslar olarak tanimlamistir. Katilimcilar ayar 5 de 6riilen numuneyi

122 puanla en ince kumas (Resim 4.73) olarak belirlemislerdir.
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Resim 4.72 (solda). Ayar 3 de 6riilen en ¢ok kalinlik algisina sahip kumas

Resim 4.73 (sagda). Ayar 5 de oriilen en az kalinlik algisina sahip kumag

Cizelge 4.23. 20E Elektronik jakar makinesinde kumaslarin kalinlik 6zelligi tutum puanlar

AYAR 1 AYAR 2 AYAR 3 AYAR 4
X F Skor X F Skor X F Skor X F Skor
1 2 2 1 3 3 1 3 3 1 24 24
2 3 6 2 13 26 2 18 36 2 5 10
3 5 15 3 18 54 3 14 42 3 10 30
4 33 132 4 9 36 4 8 32 4 4 16
T 43 155 T 43 119 T 43 113 T 43 80

20E elektronik makinede katilimcilar ayar 1 de 6riilen numuneyi 155 puanla en kalin
kumas (Resim 4.74) olarak tamimlamiglardir. Ayar 2 ve ayar 3 de Oriilen
kumaslardan elde edilen puanlar birbirlerine benzer olarak nitelendirilmektedir.
Katilimcilar ayar 4 de oriilen numuneyi 80 puanla en ince kumas (Resim 4.75) olarak

segmislerdir.
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Resim 4.74 (solda). Ayar 1 de 6riilen en ¢ok kalinlik algisina sahip kumas

Resim 4.75 (sagda). Ayar 4 de 6riilen en az kalinlik algisina sahip kumag
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Cizelge 4.24. 10E Mekanik jakar makinesinde kumaslarin kalinlik 6zelligi tutum puanlart

AYAR 1 AYAR 2 AYAR 3 AYAR 4 AYAR 5
X F Skor X F Skor X F Skor X F Skor X F Skor
1 8 8 1 1 1 1 1 1 1 2 2 1 24 24
2 3 6 2 11 22 2 0 0 2 22 44 2 5 10
3 2 6 3 2 6 3 29 87 3 5 15 3 2 6
4 2 8 4 22 88 4 8 32 4 12 48 4 4 16
5 28 140 5 7 35 5 5 25 5 2 10 5 8 40
T 43 168 T 43 152 T 43 145 T 43 119 T 43 96

10E mekanik makinede katilimcilar ayar 1 de 6riilen numuneyi 168 puanla en yiiksek
(Resim 4.76), 2 ayarda oriilen numuneyi 152 puanla ikinci sirada, 145 puan ile ayar 3
de oriilen kumas1 diger kalin kumas olarak tanimlamislardir. Katilimcilar ayar 5 de

ortilen numuneyi 96 puanla en ince kumas (Resim 4.77) olarak belirlemislerdir.
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Resim 4.76 (solda). Ayar 1 de oriilen en ¢ok kalinlik algisina sahip kumasg

Resim 4.77 (sagda). Ayar 5 de 6riilen en az kalinlik algisina sahip kumas

Cizelge 4.25. 7TE Mekanik jakar makinesinde kumaslarin kalinlik 6zelligi tutum puanlar

AYAR 1 AYAR 2 AYAR 3 AYAR 4 AYAR 5
X F Skor X F Skor X F Skor X F Skor X F Skor
1 5 5 1 1 1 1 1 1 1 5 5 1 23 23
2 2 4 2 5 10 2 3 6 2 25 50 2 6 12
3 0 0 3 3 9 3 30 90 3 2 6 3 6 18
4 2 8 4 32 128 4 7 28 4 8 32 4 3 12
5 34 170 5 2 10 5 2 10 5 3 15 5 5 25
T 43 187 T 43 158 T 43 135 T 43 108 T 43 90

7E mekanik jakar makinede katilimcilar ayar 1 de oriilen numuneyi 168 puanla en
yiiksek (Resim 4.78), 2 ayarda oriilen numuneyi 152 puanla ikinci, ayar 3 de oriilen
numuneyi takip eden diger kalin kumas olarak tanimlamislardir. Katilimcilar ayar 5

de oriilen numuneyi 90 puan ile en ince kumas (Resim 4.79) olarak belirlemislerdir.
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Resim 4.78 (solda). Ayar 1 de 6riilen en ¢ok kalinlik algisina sahip kumas

Resim 4.79 (sagda). Ayar 5 de oriilen en az kalinlik algisina sahip kumas

Sonug olarak 43 katilimecinin 2 elektronik (18E ve 20E) ve 2 mekanik (10E ve 7E)
jakar makinelerinde oriilen 19 adet numunenin kalinlik tutum algisina yonelik

bulgulart asagida tartigilmigtir:

1. 18E jakar makinede katilimcilar ayar 3 de oriilen kumas1 160 puanla en kalin,
ayar 5 de Oriilen kumagi 122 puan ile en ince olarak algilamiglardir.

2. 20E jakar makinede ayar 1 de (155 puan) oriilen kumasi katilimeilar en kalin,
ayar 4 de oriilen kumasi 80 puanla en ince olarak se¢cmislerdir.

3. 10E ve 7E mekanik jakar makinelerde ayar 1 de oriilen (10E i¢in 168 puan ve
7E i¢in 187 puan) kumaslar en kalin, ayar 5 de oriilen kumaslar (10E icin 96

puan ve 7E i¢in 90 puan) en ince olarak secilmistir.

18E jakarlt makinede ayar 3 de oriilen kumasin ilmek uzunlugunun ayar 1 ve ayar
2’ye gore uzun olmasi en kalin kumas olarak algilanmasi iizerinde etkisi oldugu
diistiniilmektedir. Sharma (1987)’ya gore 6rgii kumaslarda “ilmek iplik uzunlugunun
artmastyla 6rgii kalmhgmin arttigr” tespit edilmistir (akt. Ozgiin ve Goktepe, 2013,
s.13). Buna karsin katilimcilar 18E, 20E, 10E ve 7E jakarli makinelerde en gevsek
ayarlarda oOriilen yani en fazla ilmek uzunluguna sahip kumaslar1 en ince olarak

belirlenmiglerdir.

10E ve 7E jakarli makinelerde en gevsek ayarlarda oriilen kumaslar en az kalin
kumaglar olarak se¢ilmistir. Tezel (2007, s.27)’e gore “%100 pamuk siiprem kumasin
kalinlik degeri ilmek iplik uzunlugu degeri ile ¢ok fazla degismemektedir”. Bu

bilgiye gore katilimcilarin en gevsek ayarlarda oriilen kumaslart en ince kumas
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olarak se¢melerinde ilmek iplik uzunlugunun belirleyici bir etken olmadigi,

katilimcilarin dokunsal algilariyla siralamayi belirledikleri kanaati olugmustur.

18E, 20E, 10E ve 7E jakarli makinelerde kumaslar kendi gruplari i¢inde (elektronik-
mekanik) ayni iplik tiirleriyle iiretildiginden kumaslarin siklik sonuglar1 kalinlik algi

sonuclartyla uyumlu oldugu goriilmiistiir.

18E elektronik jakarli makine hari¢ 20E, 10E ve 7E jakarli makinelerde kumaslarin
kalinlik alg1 sonuglar1 gramaj ve siklik sonuglariyla pozitif yonde bir korelasyon
mevcuttur. Kalinlik algisiyla katilimcilarin ortaya koydugu puanlar 6rme kumaslarin
gramajlarinin artmasiyla kalinlik algisinin artmasi, siklik degerlerinin artmasiyla
kalinlik algisinin artmasi ile uyumlu bir sonu¢ ortaya koymustur. Ala, Bakici ve
Abdulvahitoglu (2017, s.107)’na gore “ayni numarada iplik ile tretilmis olan
kumaglarim  ilmek yogunlugundaki artis, kumaslarin kalinlik degerlerini

azaltmamaktadir”.
4.4. Farkh Iplik Tansiyon Ayarlarimin Farkh Orgii Tiirlerinde Tuseye Etkisi

Arastirmanin ikinci asamasi i¢in farkli iplik tansiyon ayarlarinda iretilen ribana
(lastik), interlok, kaskorse ve torba jakar 6rme kumaslarin numune gorselleri Resim

4.80°de yer almaktadir.
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Ribana kumas

Tansiyon 1

Tansiyon 2

Tansiyon 3

Tansiyon 4

interlok kumas

Tansiyon 1
ik

Tansiyon 2

N

Tansiyon 3

Tansiyon 4

Kaskorse kumasg

Tansiyon 1 _ Tansiyon 2

Tansiyon 3

Torba jakar kumas

Resim 4.80. Farkli iplik tansiyon ayarlarinda iiretilen 6rme kumas numuneleri

Cizelgede katilimcilarin tuse tutum olarak en sert tuseye sahip oldugunu

diisiindiikleri kumasa 1 puan, en yumusak tuseye sahip oldugunu diisiindiikleri

kumasa 4 puan vermeleri nedeniyle tutum Olgegininde en yiiksek 124 (31x4), en

diisiik 31 puan (31x1) olarak belirlenmistir.

Bu baglamda elde edilen verilerin

analizinde agirlikli puan kullanilmis olup bu puanlar skor olarak ifade edilmistir.
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Cizelge 4.26. Ribana kumasta farkli iplik tansiyon ayarlarinin tuseye etkisi

1.AYAR 2.AYAR 3.AYAR 4. AYAR
X F Skor X F Skor X F Skor X F Skor
. 1 10 10 1 4 4 1 6 6 1 11 11
RIBANA
2 1 2 2 11 22 2 8 16 2 11 22
KUMAS
3 7 21 3 12 36 3 11 33 3 1 3
4 13 52 4 4 16 4 6 24 4 8 32
T 31 85 T 31 78 T 31 79 T 31 68

Ribana kumasta tuse tutum puanlarinin tansiyon ayar sirasina gore 85, 78, 79 ve 68
puan oldugu belirlenmistir. Bu degerlendirme ile dort tansiyon ayarinda Oriilen
numune kumaslarm ortalama puan etrafinda belirlendigi ve bdylece ribananin
yumusakliginin algilanmasi agisindan tansiyon ayar degisikliginin etkili olmadigi
anlasilmigtir. Ribana 6rgii kendi sikliginda diizenli bir 6rme oldugundan yumusaklik

sertlik algis1 konusunda katilimcilarin ayrim yapamamasi dogal olarak goériilmiistiir.

Cizelge 4.27. Interlok kumasta farkl iplik tansiyon ayarlarinin tuseye etkisi

1.AYAR 2.AYAR 3.AYAR 4. AYAR

X F Skor X F Skor X F Skor X F Skor
. 1 9 9 1 7 7 1 6 6 1 9 9
INTERLOK

2 5 10 2 14 28 2 8 16 2 4 8

KUMAS

3 10 30 3 5 15 3 14 42 3 2 6

4 7 28 4 5 20 4 3 12 4 16 64

T 31 7 T 31 70 T 31 76 T 31 87

Interlok kumasta tuse tutum puanlarinin tansiyon ayar sirasma goére 71, 70, 76 ve 87
puan oldugu belirlenmistir. Bu degerlendirme ile tansiyon ayar1 4 de oriilen kumasin
87 puanla en yumusak oldugu (Resim 4.81) belirlemistir. En diisitk puan1 70 puanla
tansiyon ayari 2 de oriilen kumas (Resim 4.82) almistir. Tansiyon ayar1 1 (77 puan)
Ve tansiyon ayar1 3 (76 puan) de iiretilen kumaslarin puanlarin yakin oldugu ve bir
fark gozlenmedigi bu nedenden dolay: katilimcilarin bu iki interlok kumasin tuse

algilarini belirleyemedikleri kanaati olugmustur.
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Resim 4.81. Ayar 4 de oriilen en yumusak algisina sahip interlok kumas

Resim 4.82. Ayar 2 de oriilen en sert algisina sahip interlok kumas

Cizelge 4.28. Kaskorse kumagta farkli iplik tansiyon ayarlarinin tuseye etkisi

1.AYAR 2.AYAR 3.AYAR 4.AYAR
X F Skor X F Skor X F Skor X F Skor
1 12 12 1 7 7 1 3 3 1 9 9
KASKORSE
2 7 14 2 13 26 2 11 22 2 0 0
KUMAS
3 7 21 3 8 24 3 12 36 3 4 12
4 5 20 4 3 12 4 5 20 4 18 72
T 31 67 T 31 69 T 31 81 T 31 93

Kagkorse kumasta tuse tutum puanlari incelediginde, katilimcilar tansiyon ayar1 4 de
oriilen kumast 93 puanla en yumusak tuseye sahip kumas (Resim 4.83) olarak
belirlemislerdir. Katilimcilar tansiyon ayart 3 de oriilen kumasi 81 puanla ikinci
yumusak tuseye sahip kumasg olarak tanimlamislardir. Tansiyon ayari 1 (67 puan) ve
tansiyon ayar1 2 de (69 puan) puanlarin birbirlerine ¢ok yakin olmasi katilimcilarin

kararsiz kaldiklarini ve bu iki kumasta en sert tuseye sahip kumasi belirleyemedikleri

kanaati olugsmustur.

Resim 4.83. Ayar 4 de oriilen en yumusak algisina sahip kagkorse kumas
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Cizelge 4.29. Torba jakar kumasta farkl iplik tansiyon ayarlarinin tuseye etkisi

1.AYAR 2.AYAR 3.AYAR 4. AYAR
X F Skor X F Skor X F Skor X F Skor
1 16 16 1 7 7 1 5 5 1 3 3
TORBA JAKAR
2 5 10 2 14 28 2 11 22 2 1 2
KUMAS

3 5 15 3 18 3 15 45 3 5 15
4 5 20 4 4 16 4 0 0 4 22 88
T 31 61 T 31 69 T 31 72 T 31 108

Torba jakar kumasta tuse tutum puanlar1 incelendiginde, katilimeilarin tansiyon ayari
4 de oriilen kumasi 108 puanla en yumusak tuseye sahip kumas (Resim 4.84) olarak
tanimlamislardir. Katilimeilar tansiyon ayar1 1 de oriilen kumast 61 puanla en sert
kumas (Resim 4.85) olarak algilamiglardir. Tansiyon ayar1 2 (69 puan) ve tansiyon
ayart 3 (72 puan) de iiretilen kumaslarin puanlarinin yakin oldugu ve bir fark

gozlenmedigi bu nedenden dolayr katilimcilarin bu iki torba jakar kumasin tuse

algilarini belirleyemedikleri kanaati olusmustur.

T i

N
Resim 4.84 (solda). Ayar 4 de oriilen en yumusak algisina sahip torba jakar kumasg

Resim 4.85 (sagda). Ayar 1 de oriilen en sert algisina sahip torba jakar kumas

Sonug olarak 31 katilimcmin dort farkli tansiyon ayarinda oriilen ribana, interlok,
kaskorse ve torba jakar kumas tiirlerinden olusan 16 adet numunenin tuse tutum

algisina yonelik bulgular1 asagida tartisilmistir:

1. Ribana kumasta katilimcilarin en yumusak ve en sert kumaslarin tuse tutum
algisinda kararsiz kaldiklar1 ve belirleyemedikleri gorilmistiir.

2. Interlok kumasta katilimeilar tansiyon ayar1 4 de 6riilen kumasi 87 puanla en
yumusak olarak segerken, tansiyon ayari 2 de oriilen kumas1 70 puanla en sert

olarak tanimlamislardir.
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3. Kaskorse kumasta katilimcilar ayar 5 de 6riilen kumasi 93 puanla en yumusak
olarak algilarken, en siki ayarda Oriilen kumasi 67 puanla en sert olarak
belirlemislerdir.

4. Torba jakar kumasta katilimcilar ayar 5 de o6riilen kumas1 108 puanla en
yumusak olarak algilarken, ayar 1 de oriilen kumast en sert kumas olarak

tercih etmislerdir.

Ribana kumasta katilimcilarin kumasin kendi yapisal 6zelliklerinden kaynakli olarak
tuse alg1 siralamasinda zorlandiklar goriilmiistiir. Interlok kumasta tansiyon ayari 1
ve tansiyon ayari 3 sonuclarinin birbirlerine ¢ok yakin olmasi katilimcilarin kararsiz
kaldiklar1 kanaatini olusturmaktadir. Kaskorse ve torba jakar kumaslarda katilimcilar
kumaglar1 tansiyon ayar yoniinde en sikidan en gevsek ayar yonde pozitif bir
korelasyonda siralamiglardir. Kaynak (Url 19)’a gére “yuvarlak 6rme makinelerinde
iplik tansiyon ayar1 yani kasnak capi genisletildik¢ce daha fazla iplik sevki, kasnak
cap1 kiigiiltiildiikce daha az iplik sevki” saglanmaktadir. Siki tansiyon ayari ilmek
boyunun kisalmasina yol agarken ayni zamanda daha siki, stabil ve tok yapilarin
olugmasini saglamaktadir. Gevsek tansiyon ayari ise ilmek boyunun uzamasima yol

actigindan 6rme kumaslarin daha gevsek, esnek ve yumusak olmasini saglamaktadir.

45. Farkh iIplik Tansiyon Ayarlarmin Farkh Orgii Tiirlerinde Goriiniime
Etkisi

Cizelgede katilimcilarin en kotii goriinlime sahip oldugunu diistindiikleri kumasa 1
puan, en iyi gorlinime sahip oldugunu disiindiikleri kumasa 4 puan vermeleri
nedeniyle tutum Olgeginde en yliksek 124 (31x4), en diisiik 31 puan (31x1) olarak
belirlenmistir. Asagidaki tablolarda elde edilen verilerin analizinde agirlikli puan

kullanilmig olup bu puanlar skor olarak ifade edilmistir.
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Cizelge 4.30. Ribana kumasta farkli iplik tansiyon ayarlarinin goriiniime etkisi

RiBANA
KUMAS

1.AYAR 2.AYAR 3.AYAR 4. AYAR
X F Skor X F Skor X F Skor X F Skor
1 13 13 1 5 5 1 2 2 1 11 11
2 3 6 2 13 26 2 10 20 2 5 10
3 3 9 3 8 24 3 11 33 3 9 27
4 12 48 4 5 20 4 8 32 4 6 24
T 31 76 T 31 75 T 31 87 T 31 72

Ribana kumasta goriiniim algi puanlarinin ayar sirasiyla 76, 75, 87 ve 72 puan

oldugu belirlenmistir. Bu degerlendirme ile katilimcilarin tansiyon ayari 3 de oriilen

kumag1 87 puanla en iyi goriiniime sahip kumag (Resim 4.86) olarak algilamislardir.

Tansiyon ayar1 1 (76 puan) (Resim 4.87), tansiyon ayar1 2 (75 puan) ve tansiyon

ayar1 4 (72 puan) puanlariin birbirlerine ¢ok yakin oldugu ve bir fark gézlenmedigi

belirlenmistir. Bundan dolay: katilimcilarin ribana kumaslarin goriiniim 6zelliklerini

belirleyemedikleri kanaati olusmustur.

Resim 4.86 (solda). Ayar 3 de oriilen en iyi goriiniim algisina sahip ribana kumasg

Resim 4.87 (sagda). Ayar 4 de 6riilen en kotii goriiniim algisina sahip ribana kumas

Cizelge 4.31. Interlok kumasta farkl: iplik tansiyon ayarlarmn gdriiniime etkisi

INTERLOK
KUMAS

1.AYAR 2.AYAR 3.AYAR 4. AYAR
X F Skor X F Skor X F Skor X F Skor
1 4 4 1 5 5 1 3 3 1 19 19
2 5 10 2 12 24 2 11 22 2 3 6
3 11 33 3 11 33 3 6 18 3 3 9
4 11 44 4 3 12 4 11 44 4 6 24
T 31 91 T 31 74 T 31 87 T 31 58

Interlok kumasta goriiniim algi puanlar1 incelendiginde, katilimcilarin 91 puanla

tansiyon ayart 1 de oriilen kumasin en iyi goriiniime sahip kumag (Resim 4.88)
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olarak tanimladiklar1 goriilmiistiir. Tansiyon ayar1 4 de oriilen kumas 58 puanla en
kotli goriiniime sahip kumas (Resim 4.89) segilmistir. Tansiyon ayar1 2 (74 puan) ve
tansiyon ayart 3 (87 puan) de oOriilen kumaslarin puanlarmin birbirlerine yakin

olduklar1 kanaati ve bir fark gézlenmedigi kanaati olusmustur.

Resim 4.88 (solda). Ayar 1 de oriilen en iyi gorliniim algisina sahip interlok kumag

Resim 4.89 (sagda). Ayar 4 de oriilen en kotli goriiniim algisina sahip interlok kumasg

Cizelge 4.32. Kaskorse kumasta farkli iplik tansiyon ayarlarinin goriiniime etkisi

1.AYAR 2.AYAR 3.AYAR 4 AYAR
X F Skor X F Skor X F Skor X F Skor
1 3 3 1 3 3 1 6 6 1 19 19
KASKORSE
2 11 22 2 8 16 2 12 24 2 0 0
KUMAS
3 27 3 14 42 3 6 18 3 2 6
4 32 4 6 24 4 7 28 4 10 40
T 31 84 T 31 85 T 31 76 T 31 65

Kagkorse kumagta goriinlim algi puanlarmin ayar sirasiyla 84, 85, 76 ve 65 puan
oldugu belirlenmistir. Bu degerlendirme ile kagkorse kumasta katilimcilar tansiyon
ayart 2 (Resim 4.90) ve tansiyon ayari 1 (Resim 4.91) de oriilen kumaslari en iyi
goriinlime sahip iki kumas olarak belirlemislerdir. Katilimcilar tansiyon ayar1 4 de
oriilen kumasi 65 puanla en kotii goriiniime sahip kumas (Resim 4.92) olarak

belirlemislerdir.

166



Resim 4.90 (solda). Ayar 2 de oriilen en iyi goriiniim algisina sahip kaskorse kumasg
Resim 4.91 (ortada). Ayar 1 de 6riilen en iyi goriiniim algisina sahip kaskorse kumas

Resim 4.92 (sagda). Ayar 4 de oriilen en kotii goriiniim algisina sahip kagkorse kumag

Cizelge 4.33. Torba jakar kumasta farkl iplik tansiyon ayarlarinin goriiniime etkisi

1AYAR 2.AYAR 3. AYAR 4.AYAR
X F [ Skor | X F [ Skor | X F [ Skor | X F [ Skor
1 2 2 1 4 4 1 13 13 1 12 12
TORBA JAKAR
2 4 8 2 10 20 2 11 22 2 6 12
KUMAS
3 6 18 3 14 42 3 6 18 3 5 15
4 19 76 4 3 12 4 1 4 4 8 32
T 31 | 104 T 31 78 T 31 57 T 31 71

Torba jakar kumasta goriiniim algi puanlar1 incelendiginde, katilimeilarin tansiyon
ayart 1 de Oriilen kumasi en yiiksek puanla en iyi goriinime sahip kumas (Resim
4.93) segtikleri goriilmektedir. Tansiyon ayar1 3 de oriilen kumasi en diisik 57
puanla en koti goriiniime sahip kumas (Resim 4.94) olarak belirlemislerdir.
Katilimcilarin tansiyon ayart 2 (78 puan) ve tansiyon ayari 4 (71 puan) de oriilen

kumaslarin goriiniimlerini birbirlerine yakin bulduklart kanaati olusmustur.

%
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Resim 4.93 (solda). Ayar 1 de oriilen en iyi goriniim algisina sahip torba jakar kumas

Resim 4.94 (sagda). Ayar 3 de 6riilen en kotii goriiniim algisina sahip torba jakar kumasg
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Sonug olarak 31 katilimemin dort farkli tansiyon ayarinda oOriilen ribana, interlok,
kaskorse ve torba jakar kumas tiirlerinden olusan 16 adet numunenin goériiniim

algisina yonelik bulgular1 asagida tartisilmistir:

1. Ribana kumasta katilimcilar tansiyon ayart 3 de Oriilen kumasi en iyi
goriiniime sahip kumas olarak algilarken, tansiyon ayari 1, tansiyon ayari 2 ve
tansiyon ayar1 3 de Oriillen kumaslarin sira degerlerinde kararsiz kaldiklart
gorilmistiir.

2. Interlok kumasta katilimcilar en sik1 ayarda oriilen kumasi en iyi goriiniime
sahip kumas olarak belirlerken, tansiyon ayari 3 de oriilen kumas 2. sirada en
iyi goriinlime sahip kumas olarak algilanmistir. Katilimcilar en gevsek ayarda
oriilen kumasi en kotii gériinlime sahip kumas olarak tanimlamislardir.

3. Kaskorse kumasta katilimcilar en siki iki ayarda oriilen iki kumasi (tansiyon
ayart 1 ve 2) en iyi goriniime sahip kumaslar olarak algilamislardir.
Katilimcilar en gevsek ayarda oOriilen kumasi (tansiyon ayarit 4) en koti
goriinlime sahip kumas olarak tercih etmislerdir.

4. Torba jakar kumasta katilimcilar en siki ayarda oriilen kumasi en yiiksek
puanla en iyi goriinime sahip kumas olarak algilarken, ayar 3 de Oriilen

kumasi en diisiik puanla en kotii goriinlime sahip kumas olarak se¢mislerdir.

Katilimcilar ribana kumasta tansiyon ayari1 3 de oriilen kumasi en iyi goriiniime sahip
kumas olarak belirlemis olmalarina ragmen katilimcilarin diger ayarlarda oriilen
kumaslar1 goriiniim 6zellikleri bakimindan ayirt edemedikleri belirlenmistir. Interlok
kumasta katilimcilarin tansiyon ayari1 1 de oriilen kumasi en iyi goriinlimli kumasg
olarak belirlemeleri interlok kumaslarin “hacimli yapisina” (Url 22) baglanmistir. En
sik1 ayarda oOriilen interlok kumagsin daha stabil ve tok gériinmesiyle uyumlu bir
sonug ortaya ¢ikmistir. Kaskorse kumagta tansiyon ayar degisimlerine uygun sekilde
kumaslarin siralandiklar1 goiilmiistiir. Kaskorse kumasin fitil yapisinin tansiyon ayar
degisimine bagli olarak yapisinin bozulmasimin etkili oldugu diisiiniilmektedir. Torba
jakar kumagta katilimcilar en iyi ve en kotii goriiniimlii kumaslart belirgin puan

farkiyla ayirt etmislerdir.
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Genel olarak katilimcilarin  ribana kumast goriiniimlerine gore siralarken
zorlandiklar1 belirlenmistir. Interlok, kaskorse ve torba jakar kumasta en siki
tansiyon ayarinda Oriilen kumaslar1 en yiiksek puanlarla en iyi goriiniime sahip
kumaslar olarak algilamislardir. Buna karsin ribana, interlok ve kaskorse kumaslarda
en gevsek ayarda oriilen kumaslart en kotii goriintimli kumaslar olarak se¢mislerdir.
Katilimcilarin ribana, interlok ve torba jakar kumaslarla uyumsuz, kaskorse kumasla

uyumlu sonuglar elde ettikleri diisiiniilmektedir.
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5. SONUC VE ONERILER

Bu boliimde amaglar dogrultusunda verilerin degerlendirilmesiyle elde edilen veriler

tartisilmis ve sonug verilmistir.

5.1. Sonug

Bu arastirmanin birinci amact atkili 6rme kumaslarin iiretiminde kullanilan farkli
makine tiir ve inceliklere sahip yuvarlak 6rme makinelerinde kapak ilmek ayarindaki
degisikliklerinin kumaslarin gramajlari, sikliklart ve duyusal Ozelliklerinin algi
tizerindeki etkisini ortaya koymaktir. Bu arastirmanin ikinci amact farkli iplik
tansiyon ayarlarinin farkli orgii tiirlerinin tuseleri ve goriiniimleri tizerindeki etkisini

ortaya koymaktir.

Yuvarlak Orme makinelerinde {retim parametrelerinin belirlenebilmesi igin
degiskenler belirlenmistir. Arastirmanin birinci boliimiinde makine tiirti, makine
inceligi ve kapak ilmek ayar1 bagimsiz degiskenler; kumaslarin gramaji, sikligi ve
duyusal o6zelliklerin algiya etkisi bagimli degiskenler olarak belirlenmistir. Kapak
ilmek ayar1 bagimsiz degiskeninin kumaslarin gramajlar1 ve sikliklar1 tizerindeki
etkisinin belirlenebilmesi i¢in her bir 6rme kumasin gramaj tayini TS 251
standardina gore, siklik tayinleri ise TS 250 EN 1049-2 standardina gore yapilmistir.
Kapak ilmek ayar1 bagimsiz degiskeninin 6rgii kumaslarin duyusal 6zelliklerinin algi
tizerindeki etkisini ortaya koymak i¢in arastirmaci tarafindan hazirlanan 6lgme araci
tekstil bilgisine sahip kisilere yiiz-ylize uygulanmis ve elde edilen veriler arastirmaci

tarafindan 6l¢me aracina kaydedilmistir.

Aragtirmanin ikinci boliimiinde farkli tansiyon ayarlari ile farkli 6rgii tiirleri (ribana,
interlok, kaskorse ve torba jakar) bagimsiz degiskenler; kumaglarin tuse ve goriiniim
ozellikleri bagimli degiskenler olarak belirlenmistir. iplik tansiyon ayar: bagimsiz
degiskeninin orgii tiirlerinin tuse ve goriiniimleri iizerindeki etkisini ortaya koymak
icin arastirmaci tarafindan hazirlanan 6lgme araci tekstil bilgisine sahip kisilere yiiz-
yiize uygulanmig ve elde edilen veriler arastirmaci tarafindan Ol¢gme aracina

kaydedilmistir.
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Farkli kapak ilmek ayarlarinin kumaslarin gramajlarina etkisine bakildiginda, 18E
elektronik jakar makinesinde ayar 2 de oriilen kumas en agir, ayar 5 de oriilen kumas
en hafif olarak belirlenmistir. 20E elektronik jakar makinesinde ayar 1 de oriilen
kumas en agir, ayar 4’te Oriilen kumas en hafif olarak belirlenmistir. 10E mekanik
jakar makinesinde ayar 1 de oriilen kumas en agir, ayar 5 de oriilen kumas en hafif,
7E mekanik jakar makinesinde ayar 1’de Oriilen kumas en agir, ayar 5 de oriilen
kumas en hafif olarak belirlenmistir. Kapak ilmek ayar1 gevsetildik¢e ilmek boyu
uzadigindan yapilan ayar degisiklerine uygun sekilde gramajlarin da azaldigi her bir
makine tiiriinde ortaya konmustur. Buna gore farkl tiir ve inceliklerdeki elektronik
ve mekanik jakar makinelerinde kapak ilmek ayar degisikliginin kumaslarin

gramajlari iizerinde etkisi oldugu belirlenmistir.

Farkli kapak ilmek ayarlarinin kumaslarin sikliklarina etkisine bakildiginda, 18E
elektronik jakar makinesinde ayar 2 de oriilen kumas en siki, ayar 5 de oriilen kumasg
en seyrek, 20E elektronik jakar makinesinde ayar 1 de oriilen kumas en siki, ayar 4
de oriilen kumas en seyrek olarak belirlenmistir. 10E mekanik jakar makinesinde
ayar 1 de oriilen kumas en siki, ayar 5’te oriilen kumas en seyrek, 7E mekanik jakar
makinesinde ayar 1’de oriilen kumas en siki, ayar 5 de oriilen kumas en seyrek olarak
gorilmistiir. Kapak ilmek ayar1 gevsetildikge ilmek boyunun uzamasina bagl olarak
kumaslarin siklik degerleri de azalmistir. Elde edilen sonuglar ayar degisikligine
(stkidan gevsege dogru) uygun sekilde gerceklesmis, gramaj sonuglariyla tutarlilik
gostermistir. Buna gore farkli tiir ve inceliklerdeki elektronik ve mekanik jakar
makinelerinde kapak ilmek ayar degisikliginin kumaslarin sikliklari lizerinde etkisi

oldugu belirlenmistir.

Kapak ilmek ayarinin gevsetilmesiyle mekanik jakar numunelerinde belirgin may
donmesi, elektronik jakar numunelerinde daha az may donmesi olmustur. May
donmesi sektorde kabul gérmeyen, liriiniin kullanimini ve bakimini zorlastiran 6rme

kumas hatalarindan biridir.

Farkli kapak ilmek ayarlarinin kumaslarin duyusal 6zelliklerinden esneklik algisina
etkisi sonuglarina genel olarak bakildiginda, 18E elektronik jakar makinesinde

katilimcilar ayar 2 de oriilen kumasi en az esnek, ayar 5 de oriilen kumasi en esnek
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olarak belirlemiglerdir. Ayar 2 de oriilen kumas ayni zamanda en agir ve en siki
kumas oldugundan sonuglar tutarlilik gostermistir. 20E elektronik jakar makinesinde
katilimcilar kumaslar1 en siki ayardan en gevsek ayar yoniinde siralamislardir. 20E
makinenin daha ince kumas iliretmesinin bu siralamada etkili oldugu goriilmiistiir.
10E ve 7E mekanik jakar makinelerinde katilimcilar ayar 1 de oriilen kumaslari en az
esnek, ayar 5 de oriilen kumaslari en esnek kumas olarak belirlemislerdir. Elektronik
jakar makinelerinde kapak ilmek ayarinda yapilan degisikliklerin kumaslarin
esneklik algisinin belirlenmesinde etkili oldugu, sonucglarin kumaslarin siklik ve

gramaj sonuglartyla da uyumlu oldugu belirlenmistir.

Farkli kapak ilmek ayarlarinin kumaslarin duyusal 06zelliklerinden kirigmazlik
algisina etkisi sonuglarina genel olarak bakildiginda, 18E jakarli makinede ayar 2 de
ve ayar 5 de Oriilen kumaslar en az kirisan, ayar 1 de driilen kumas en ¢ok kirigan
olarak belirlenmistir. 20E jakarli makinede katilimcilar ayar 1 de oriilen kumasi en
¢ok kirisan, ayar 4 de oriilen kumasi en az kirisan olarak belirlemislerdir. 10E ve 7E
mekanik jakarli makinelerde {iretilen numunelerde katilimecilar ayar 1°de oriilen
kumaglar1 en cok kirisan, ayar 5°te oOrillen kumaslari en az kirisan olarak
belirlemiglerdir. Katilimecilarin her bir makine tiirinde kirismazlik algisinda
kararsizlik yasadiklar1 elde edilen puanlarin birbirlerine yakin degerlerde olmasindan
anlasilmistir. Ancak kumaslarin siklik ve gramaj sonuglariyla tutarli oldugu

gorilmiistiir.

Farkli kapak ilmek ayarlarinin kumaslarin duyusal 6zelliklerinden gevseklik algisina
etkisi sonuglarina genel olarak bakildiginda, 18E ve 20E elektronik ve 10E ve 7E
mekanik jakarli makinelerde katilimcilar ayar 1 de oriillen kumaslar1 en az gevsek,
ayar 4 ve 5 oriilen kumaslar1 en gevsek olarak belirlemislerdir. Elde edilen sonuglar

kumaslarin gramaj ve siklik sonuglariyla uyumluluk gostermistir.

Farkli kapak ilmek ayarlarinin kumaslarin duyusal 6zelliklerinden yumusaklik
algisna etkisi sonuglarina genel olarak bakildiginda,18E elektronik jakar
makinesinde katilimcilar ayar 2 de oriilen kumasi en sert, ayar 5 de driilen kumasi en
yumusak olarak belirtmislerdir. 20E, 10E ve 7E jakar makinelerinde katilimcilar

kumaslar1 en sik1 ayardan en gevsek ayar yoniinde siralamiglardir. Yumusaklik tutum
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algis1 sonuglar1 kumaslarin siklik ve gramaj sonuglariyla ters yonde bir korelasyon

gostermistir.

Farkli kapak ilmek ayarlarinin kumaslarin duyusal 6zelliklerinden tokluk algisina
etkisi sonucglarina genel olarak bakildiginda, 18E elektronik jakar makinesinde oriilen
kumaglarda katilimcilar ayar 5°te oriilen kumasi en az tok, ayar 2 de iiretilen kumasi
en tok olarak belirlemislerdir. 20E elektronik jakar makinesinde ayar 4 de oriilen
kumas en az tok, ayar 1 de oriilen kumas en tok olarak belirlenmistir. 10E ve 7E
mekanik jakarli makinelerde ayar 5 de oriilen kumaslar en az tok, ayar 1 de Oriilen
kumaslart en tok olarak belirlemislerdir. Katilimcilar kumaslar1 ayar degisimlerinin
tersi yoniinde siralamislar, kumaslarin siklik ve gramaj sonuglari tokluk algi

sonuclariyla tutarlilik géstermistir.

Farkli kapak ilmek ayarlarinin kumaslarin duyusal 6zelliklerinden kalinlik algisina
etkisi sonuglara genel olarak bakildiginda, 18E elektronik jakar makinesinde ayar
3’te oriilen kumas en kalin, ayar 5 de oOriilen kumas en ince olarak belirlenmistir.
20E, 10E ve 7E jakarli makinelerde ayar 1 de Oriilen kumaslar en kalin, ayar 5 de
oOrlilen kumasglar en ince kumaslar olarak belirlenmistir. 18E jakarli makinede en
kalin kumas sonucu siklik ve gramaj sonuglartyla tutarlilik géstermemektedir. 20E,
10E ve 7E jakarli makinelerde en kalin ve en ince kumas sonuglari siklik ve gramaj
sonuclartyla dogru yonde bir korelasyon iligkisinde oldugu belirlenmistir. Tiim bu
sonuglar dogrultusunda esneklik, gevseklik, yumusaklik ve tokluk tutum algisinin
kumaglarin duyusal 6zellikleri iizerinde etkisi oldugu belirlenirken, kirismazlik ve

kalinlik tizerinde etkisi olmadig1 belirlenmistir.

Arastirmanin ikinci agamasinda farkli iplik tansiyon ayarlarinin farkli 6rgii tiirlerinde
tuse ve goriiniim algisina etkisi arastirilmistir. Sonuglarina genel olarak bakildiginda,
ribana kumasta katilimcilar tansiyon ayari degisimlerine bagli olarak kumaslar
belirleyemedikleri, tuse tutum puanlarimin birbirlerine ¢ok yakin olduklar
belirlemislerdir. Interlok kumasta katilimcilar ayar 4 de &riilen kumasi en yumusak,
ayar 2 de orlilen kumasi en sert olarak belirlemislerdir. Kaskorse ve torba jakar
kumaslarda katilimcilar en gevsek tansiyon ayarinda oriilen kumaglari en yumusak,

en siki tansiyon ayarinda Oriilen kumaslar1 en sert olarak belirlemislerdir. Bu
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sonuclara gore farkli tansiyon ayarlarinin ribana ve interlok kumasta etkisi olmadigi,

kaskorse ve torba jakar kumaslarda etkisi oldugu belirlenmistir.

Farkli tansiyon ayarlarinin kumaslarin goriinlime etkisi sonuglarma genel olarak
bakildiginda, katilimcilar ribana kumasta ayar 3 de oriilen kumasi en iyi goriinimlii,
ayar 4 de oriilen kumas1 en kotii goriiniimlii olarak belirlemislerdir. Interlok kumasta
katilimcilar ayar 1 de oriilen kumast en iyi goriiniimlii, ayar 4 de oriilen kumasi en
kotii goriintimlii olarak belirlemislerdir. Kagkorse kumasta ayar 1 ve ayar 2 de oriilen
kumaslar en iyi goriiniimlii, ayar 4 de Oriilen kumas en kotli goriinimlii olarak
belirlemislerdir. Torba jakar kumasta ayar 1 de oriilen kumas en iyi goriiniimlii, ayar
3 de oriilen kumas en kotii goriiniimli olarak belirlenmistir. Bu sonuglara gore farkl
tansiyon ayarlarinin ribana, kaskorse ve torba jakar kumaslarda etkisi olmadigi,

interlok kumasta etkisi oldugu belirlenmistir.

5.2. Oneriler

Universite-sanayi isbirlikleri arttirilarak bilinen ve kabul edilen 6rme kumaslarin

disina ¢ikilmasini saglayacak yenilik¢i tasarim uygulamalarinin iiretilmesi onerilir.

Orme kumaslarda tasarim yapilabilmesi i¢in 6rme isletmelerinin deneme-yanilma

yontemine bilimsel bir bakis acis1 kazandirmalar1 6nerilir.

Orme isletmelerinin bu calismada yapildifi gibi deneme calismalar1 yaparken
miimkiinse ayni ayar denemelerini bagka bir makinede de uygulamalari, her iki

makineden elde ettikleri kumaslari karsilagtirmalar1 onerilir.

Yuvarlak 6rme makinelerinde uygulanabilecek farkli ayar degisikliklerini Orme

isletmelerinin belirlemeleri onerilir.

Orme isletmelerinin hazirlik asamalarinda iirettikleri kumaslardan kendi kumas

kartelalarini olusturmalar1 Onerilir.

Yuvarlak 6rme makinelerde yapilacak ayar denemelerine baslamadan once

makinelerin rektefiye edilmesi Onerilir. Arastirmanin birinci asamasinda elde edilen
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sonuclarda da goriilecegi gibi en siki ayarda oOriilen kumasin gramaj, skilik ve

duyusal 6zelliklerin algi sonuglar birbirleriyle tutarlilik géstermemistir.

Yuvarlak 6rme makinelerine uygulanabilecek ayar degisikliklerini bu ¢alismada ele

alinmayan diger 6rme kumaslara da uygulanmasi 6nerilir.

Yuvarlak 6rme makinelerinde bu arastirmanin disindaki ayar uygulamalarinin da

tasarim parametresi olarak ele alinmasi onerilir.
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EK-1. Tutum Degerlendirme Olgegi 1

Siralama 6l¢egi seklinde hazirlanan 6lgme aracinda; orgii grubunun kodu, 6l¢iilmek
istenen olgiitlin ad1 ve uygulanma sekli, her bir ayarda oriilen kumaglara verilen harfli
kodlara ait siralama ve bu kodlarin altinda her bir ayarda oriillen kumasa
katilimeilarin verecedi siralama derecesinin yazilacagi boliim yer almistir. Olgme
aracinin pilot uygulamasindan once kumaslar calismaya hazir duruma getirilmistir.
Her bir 6rgii kumas grubuna bir harf (A/B/C/D) tanimlanmistir. Verilen harf koduna
gore kumaslar kendi i¢lerinde, harfli ve rakamli kod ile (6rn. A1/A2/A3/A4/AS5 gibi)

gruplandirilmstir.
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TUTUM OLCME ARACI

Kararlarimzi siralama 6lcegine uygun sekilde harflerin altindaki kutucuklara yaziniz.

DEGERLENDIRME
DEGERLENDIRME

1.0RGU DEGERLENDIRME TEKNIGI KRITERLERI T ~ ~ ~

Bas ve isaret parmaklar1 arasinda
kumas tutulur, 1-2 cm kumas disa ESNEKLIK
dogru cekilip, kumas eski Olgiisiine
birakilir. En esnek:5
En cok esneyen kumasa en yiiksek Enaz:l

puan verilir.

Kumas avug¢ igine alimir ve avug
kapatilir, 5’¢ kadar sayilir, kumas KUMASIN

2 serbest birakilir. Kumas {izerinde KIRISMAZLIGI
olusan kirisma izine puan verilir.

En az kirisan kumasa en yiiksek En az kirisan:5
puan verilir. En ¢ok kirisan:1

Kumas tek kat olarak may yoniinde
tutularak havaya kaldirilir. Kumasin
kendi agirhigina bagl olarak yumusak
bir sekilde katlanarak kivrimli hale GEVSEKLIK
gelmesi, dalgali goriiniimler En gevsek:5
olusturmasi, kumasa yon verilerek Enaz:l
istenilen goriintii formuna girmesine
gore karar verilmelidir.

En cok gevsek goriiniime sahip

kumasa en yiiksek puan verilir.

En ¢ok kullanilan elin dort parmag:
kumasn istiine konur, hafif bir baski
uygulayarak  sadece yumusakliga YUMUSAKLIK
odaklanilir, miimkiin oldugunda her En yumasak:5
ornege ayni  baski  diizeyinin En sert:1
uygulanmasina dikkat edilmelidir.

En cok yumusaklik 6zelligine sahip

kumasa en yiiksek puan verilir.

En c¢ok kullanilan elin avug igine
kumas 6rnegi alimmali, kumasa bagh
hissedilen  agirhk, avu¢  igini TOKLUK
5 doldurma oranma bagli olarak karar En tok:5
verilmelidir. Enaz:l
En_cok tokluk ozelligine sahip

kumasa en yiiksek puan verilir.

Degerlendirici, en ¢ok kullandig:
eline aldigi kumasi, basparmag: ile
diger parmaklar1 arasinda sikistirir ve KALINLIK
6 parmaklari arasinda hissettigi En kalin:5
kalinlhiga gore karar vermelidir. Enince:1
En cok kalinhiga sahip kumasa en
yiiksek puan verilir.
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EK- 2. Tutum Degerlendirme Olgegi 2

Siralama 6lgegi seklinde hazirlanan 6lgme aracinda; 6rgii grubunun kodu, dlgiilmek
istenen Ol¢iitiin ad1 ve uygulanma sekli, her bir ayarda oriilen kumaslara verilen harfli
kodlara ait siralama ve bu kodlarin altinda her bir ayarda oriillen kumasa
katilimeilarin verecedi siralama derecesinin yazilacagi boliim yer almistir. Olgme
aracinin pilot uygulamasindan once kumaslar calismaya hazir duruma getirilmistir.
Her bir 6rgii kumas grubuna bir harf (A/B/C/D) tanimlanmistir. Verilen harf koduna
gore kumaslar kendi iglerinde, harfli ve rakamli kod ile (6rn. A1/A2/A3/A4 gibi)

gruplandirilmstir.

187



TUTUM OLCME ARACI

Kararlarimzi siralama 6lcegine uygun sekilde harflerin altindaki kutucuklara yaziniz.

, ] DEGERLENDIRME
= . o DEGERLENDIRM
DEGERLENDIRME TEKNIGI E KRiITERLERI
Al A2 A3 Ad
Tuse, kumas el ile tutuldugunda tutan
kisiye verdigi histir. TUSE
Kumaslar1 verdigi hisse gore en kotii
histen en iyi hisse dogru siralayimz. En sert tuse:1
1.0RGU En yumusak tuse:4
TURU
Kumasin aliciy etkileyen o6rgii, desen,
renk ve parlaklik gibi 6zellikleridir. GORUNUM
En kotii goriiniime sahip kumastan en
iyi goriiniime sahip kumasa dogru | En koétii goriintim:1
siralayimz. En iyi goriiniim:4
Bl B2 B3 B4
Tuse, kumas el ile tutuldugunda tutan
kisiye verdigi histir. TUSE
Kumaslar1 verdigi hisse gore en kotii
2.ORGU histen en iyi hisse dogru siralayiniz. . En sert tuse:1 .
TURD n yumusak tuge:4
Kumasin aliciy etkileyen o6rgii, desen,
renk ve parlaklik gibi 6zellikleridir. GORUNUM
En kétii goriiniime sahip kumastan en
iyi goriiniime sahip kumasa dogru En kotii goriintim: 1
siralayimiz. En iyi goriiniim:4
Cl C2 C3 C4
Tuse, kumas el ile tutuldugunda tutan
kisiye verdigi histir. TUSE
Kumaslar1 verdigi hisse gore en kotii
3.ORGU histen en iyi hisse dogru siralayimz. En sert tuge:1 .
TURD En yumusak tuse:4
Kumasin alictyr etkileyen orgii, desen,
renk ve parlaklik gibi 6zellikleridir. GORUNUM
En kotii goriiniime sahip kumastan en
iyi goriiniime sahip kumasa dogru | En kotil goriiniim:1
siralayimiz. En iyi goriiniim:4
D1 D2 D3 D4
Tuse, kumas el ile tutuldugunda tutan
kisiye verdigi histir. TUSE
Kumaslar1 verdigi hisse gore en kotii
4.0RGU histen en iyi hisse dogru siralayimz. En sert tuse:1
TURU En yumusak tuse:4
Kumasin alictyr etkileyen o6rgii, desen,
renk ve parlaklik gibi 6zellikleridir. GORUNUM
En kétii goriiniime sahip kumastan en
iyi goriiniime sahip kumasa dogru | En kotil goriiniim:1
siralayimiz. En iyi goriiniim:4
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EK- 3. Terimler Sozligii

TERIMLER SOZLUGU

Alternative knitting cycle
Alternative course

Back

Coarse gauge machine
Combined positive and storage feeding
Course

Dropped stitch

Face loop

Fabric take-down

Garter stitch

GSM

Intermesh

Integral rib

Jersey

Laddering

Lengthwise

LL (links-links)

Loop formation

Loop lenght / stitch lenght
Needle cyclinder

Needle gating

Plain

Purl

Rib

takip eden 6rme hareketinde
alternatif ilmek sirasi
ters

kalin numarali makineler
birlesik iplik besleme
ilmek sirasi

ilmek diismesi

diiz ilmek

kumas sarma

el orgiisiinde harosa
kumasin birim alan1 basina agirlik
birbirine gegmek

lastik orgii

stiiprem

dikey ilmek kagiklar
boyuna

harosa o6rgii

ilmek olusumu

ilmek iplik uzunlugu
1gne yatagi

yatak yerlesimi

tek plaka siiprem 6rme
harosa 6rme

ribana, RR kumas, lastik 6rme
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Rib gating
Rigidity

Sinker /jack
Sinker top machine
Shrink

Slider

Stitch

Stitch cam

Stitch length
Single jersey /plain
Storage feeder
Tensioner
Tubular form
Wale

Widthwise

ribana yataklarin ¢aprazlanmasi

boyutsal sabitlik

platin

platinin iiste yerlestirildigi makineler

¢ekme

kaydiricilar

ilmek

ilmek kami

ilmek uzunlugu
siprem Orme

rezerveli iplik besleme
germe sistemleri

tiip seklinde

ilmek ¢ubugu

enine
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