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Bu tez kapsaminda, ayni numarada farkli diize tipleri kullanilarak %100 Urfa
pamugundan ayn sartlarda elde edilmis Ne 30/1 open-end rotor ipliklerinden makine
Ustt ayarlanabilen bes farkli ilmek iplik uzunlugunda Uretilmis ham ve mamul
siprem kumaslarin yapisal, boyutsal ve performans ozellikleri ile Uretim maliyet
analizi ve optimizasyonu yapilmistir. Calisma kapsaminda 6ncelikle Rieter R1 open-
end rotor iplik makinesinde ayni isletme sartlarinda Ne 30/1 iplikler Gretilmistir. Her
bir iplik Gretimi icin calismada seramik malzemeden yapilmis bes farkli dize tipi
kullanilmistir. Bunlar K4KK(dort gentikli, diz), K4KS(dort gentikli, diz ve derin
yivli), K6KF(alt1 centikli diiz), KBKK (sekiz centikli, diiz), KSNX(spiral ve az yivli)
olarak tammlanmaktadir. Kumas Uretimi makine inceligi 28 fayn, ¢ap:t 32 in¢ olan
Mayer& Cie Relanit 3.2 tek plaka yuvarlak drme makinesinde gerceklestirilmistir.
Iplikler makine tstti 50 igne Uzerinde ayarlanan bes farkl: ilmek iplik uzunlugunda
makine, iplik ve ticari deger/kalite sartlari gozetilerek 14-17cm minimum ve
maksimum degerler arasinda siprem kumas olarak Orulmis ve boya terbiye
prosesine girmistir. Duze tipinin ve ilmek iplik uzunlugunun siprem o6rme
kumaslarin birgok ozelligini etkiledigi 6zellikle ilmek iplik uzunlugunun Uretim ve
Urin 0Ozelligi bakimindan belirleyici esas parametrelerden biri oldugu tespit
edilmistir. Elde edilen regresyon denklemlerinin kullanilabilirligi ortaya konulmus ve
siprem drme kumasin birim maliyet analizi gergeklestirilmistir. Calisma sonucu
Olcimleriyle, optimizasyon sonucunda elde edilen verilerin uyumlu oldugu tespit
edilmistir.

Anahtar Kelimeler: Duize tipi, open-end rotor ipligi, ilmek iplik uzunlugu, siprem
kumas, Uretim maliyet analizi
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In this thesis, we studied structural, dimensional and performance properties
of plain or single jersey knitted fabrics made from open-end rotor spun yarns
including the production cost analysis and optimization process upon the basic data
and information obtained via the manufacturing the necessary yarns and knitted
fabrics under the mill conditions as the materials of the works proposed. The yarns
were produced for different nozzle types and they are the same in counts as Ne 30/1.
Rieter R1 open-end rotor spinning machine was used in production and the spinning
conditions were kept in the same condition during manufacturing of yarns. Turkish
Urfa region cotton was specifically handled in the study as a raw material. These
nozzle types are known as K4KK (plain with 4 grooves), K4KS (plain with 4
grooves and aggressive flute insert), K6KF (plain with 6 grooves), K8KK (plain with
8 groves), KSNX (spiral with soft flute insert). Apart from the nozzle types, the yarn
production conditions and machine parameters were kept the same. Fabric
productions were realized by using a 28 fine, 32 inch diameter single plated
Mayer& Cie. Relanit 3.2 circular knitting machine. The yarns were converted to plain
knitted fabrics adjusting the yarn stitch length between 14-17 cm on the machine as
they are the minimum and maximum values limited by the yarn type, machine and
commercially accepted conditions. The stitch length could be adjusted by changing
the yarn length feeding defined for a number of yarn knitting needles, 50 needles in
our case. After knitting, finishing process was applied on the fabrics. Overall, the
detailed results are given through the thesis.

Key Words: Nozzle type, open-end rotor yarn, yarn stitch length, plain knitted
fabrics, production cost analysis
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1. GIRIS Ebru CORUH

1. GIRIS

1.1. Gend Bilgiler

Tark ekonomisinin en 6nemli sektdri olan tekstilde 6rme mamuller son
yillarin gézde uretim dallarindan birini olusturmaktadir. Orme mamuller, dokuma
mamullere nazaran vicuda daha iyi uyum saglayabilmesi, elastikiyeti, nem ¢cekme
0zelligi, yumusaklik ve rahatlik etkisi vermesi sebebiyle 6rme mamullerin talebi ve
kullanumlar1 her gegen giin artmaktadir (Abacioglu, 2002).

Orme mamullerde son yillarda polyester, akrilik gibi sentetik ve viskon,
modal gibi suni liflerden Uretilen tekstil ve konfeksiyon Urlnlerine uluslararas
pazarlarda gosterilen ragbet artrus olmakla birlikte, pamuk dogal bir lif olarak tekstil
ve konfeksiyon sanayinin en temel ve stratgik hammaddesi olma ozelligini
korumaktadir. Hammadde tedariki anlaminda Turkiye Diinya nin 6nde gelen pamuk
Ureticilerinden olmak gibi bir avantgja sahiptir. Turkiye 2009/2010 sezonunda 375
bin ton pamuk Uretimi ile Cin, Hindistan, ABD, Pakistan, Brezilya, Ozbekistan ve
Avustralya nin ardindan Dunya’ min sekizinci blyidk pamuk Ureticisi  Glkesidir.
Tarkiye'nin 2009/2010 yili itibariyle 375 bin ton Gretimi 1.100 bin ton tuketimi
mevcuttur (www.itkib.org.tr, 2010).

Orme kumaslar, kullanlan iplik 6zellikleri ve makine 6zellikleri olarak diger
kumas elde etme yontemlerine ve malzemelerine gore farklidir. Tekstilde Uretimin
her asamasinda oldugu gibi iplik Gretimi alamnda da daha yiksek, daha kaliteli ve
daha ekonomik Uretim icin yapilan ¢esitli arastirmalarin sonucunda da pek ¢ok yeni
Uretim teknikleri gelistirilmistir. Fakat bu Uretim teknikleri icerisinde 6rme kumas
Uretiminde en yaygin ve populer olarak kullamlan open-end rotor iplik Uretme
makinelerinden elde edilen ipliklerin kullamlImasidir.

Gegtigimiz son 20 yillik sire incelendigi zaman, rotor iplikgiliginin kisa
stapelli iplik egirme alamnda 6nemli Olglide sbz sahibi oldugu gorilmektedir.
Tarkiye 2005 yilinin basinda 2.8 milyon ton egirme kapasites ile kisa stapel egirme
orant %70 olarak belirlenmistir. Bulunan 620 iplik fabrikasinin %60'1 pamuk ipligi
Uretimi yapmaktadir. Kisa stapel egirme endustrisi Turkiye de ring ve open-end rotor
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egirme sistemi olarak kullamilmustir. Toplam kisa stapel egirme kapasitesinin %58’
sini ring egirme sistemi ve %42’ sini open-end rotor egirme sistemi olusturmaktadir
(Celik ve Bozkurt, 2006).

Uretim kapasitesi agisindan Turkiye, kurulu ig kapasite sayisi itibariyle
altincy, rotor sayisi ile diinya da dordiincti sirada yer almaktadir. ig sayisinda diinya
kapasitesinin %3,4'Uine, rotor sayisimin ise %5,5 una sahiptir (www.igiad.com,
2010).

Orme kumaslarin ihracat: incelendiginde Tirkiye nin en gok ihracat yaptig:

tekstil Grdnleri igerisinde birinci sirayr dokuma kumaslar %34,7, ikinci sirayr 6rme
kumaslar %20,4, amaktadir. Bu Urtnlerin ihracat degerinin 2010 yilinin ilk dokuz
aylik doneminde, %33,2 oraninda artisla 957,6 milyon dolara ulastigi gorilmektedir.
Orme kumaslar bilindigi (zere rahat ve konfor veren yapilariyla son yillarin
kullanimi artan tekstil dranleridir (wwwe.itkib.org.tr, 2010).

Tekstil sektort iginde 6nemli bir paya sahip olan ve guinlik hayatta kullanimi
her gegcen gun biraz daha artan Orme Urunlerinden beklentiler de giderek
cesitlenmektedir. Bu beklentileri tam olarak karsilayabilmek icin, kullanilan
ipliklerin 6zelliklerinin bilinmesi ¢ok dnemlidir. Genel olarak tum tekstil liflerinden
iplik yapilabilse de, drmede kullamlacak ipliklerde kumagsin kullanim yerine ve fiziki
yapisina uygun olarak; yumusak tutumlu ve hacimli olmasi tercih edilmektedir.
Glniimuizde 6rme sanayinde i¢ giyim, yazlik dis giyim, spor giyim ve cesitli
astarliklar icin pamuk ve pamuk karisimu iplikler kullamlimaktadir. Pamuklu, 6érme
iplikleri yumusakligi, yuksek nem emme kabiliyeti, yeterli mukavemete sahip olusu
ve sihhi kullamm 0zellikleri nedeniyle, dogal lifler icinde en ¢ok aramlan ve
kullanilan iplik malzemesidir (Marmaral1 ve ark, 2004). Orme sanayinde pamuk ve
pamuk karigimi iplikler buyik oranda yuvarlak drme makinelerinde tek veya cift
katli, ham veya boyal1 olarak kullamlir (Marmarali, 2004).

Orme sanayinde ok kolay elde edilebilmeleri ve diger orgilere gore gok
daha hafif gramajli olmalar1 nedeniyle, maliyeti de cok distk olan diz 6rgu
yapisinda siiprem kumaslarin 6zel bir yeri vardir. Ozellikle i¢ camasirhik ve tektil
ihracatinda 6nemli bir pay: bulunan tisért Uretiminde yaygin olarak kullanilmaktadir
(Ceken ve ark, 2002).
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Kalite ve dretim verimliligine yonelik istemlerin artmasi, maliyetleri
distirmeye yonelik cabalar, yenilik¢i Urtinlerin piyasada gittikce daha cok pazar pay1
bulmasi gibi etmenler tekstil endlstrisinde pek ¢ok teknolojik gelismeye yol agmustir.
Bir tekstil Urtnindn kalitesini belirleyen en dnemli etmenlerden birisi olan iplik
uretimi alamnda da daha verimli, daha kaliteli ve daha ekonomik Uretim icin gok
cesitli arastirmalar ve yenilikler yapilmaktadir (Ozdil ve ark, 2004).

1.2. Pamuk Lifleri

Tohum lifi denilince ilk akla gelen pamuk lifidir. Pamuk lifi toplam Iif
tuketiminin neredeyse Ugte birini olusturmaktadir. Pamuk; esas yapisi seltiloz olan ve
tekstilde son derece 6nemli bir yer tutan liflerin elde edildigi bitkidir. Gossypium
ailesine mensup pamuk bitkisinin tohumuna bagli olarak bulunan dogal, tek htcreli
bir tohum lifidir (Mangut ve Karahan, 2008).

Pamuk lifi katikdl, primer geper, sekonder ceper ve limen adi verilen dort
tabakadan olusmaktadir. Sekil 1.1'de pamuk lifi ve kesit gorinist verimektedir. En
Ustte kitiktl veya mumlu tabaka (epidermis) ach verilen koruyucu tabaka, kutikdl
tabakasina siki sikiya bagli olan yapisinda sellilozik karakterde fibriller mevcut olan
primer geper, sekonder ¢eper adi verilen Uglincl tabaka, agik ve koyu renkte saf
seltiloz halkalarindan olusmustur. Pamuk lifinin ortasinda ltimen adh verilen, lifin
kesitine benzeyen, ince bir cizgi halinde gorilen ve muntazam olmayan bir bosluk
bulunmaktadir (Gurcim, 2010).

Eankila
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Seil 1.1. Pamuk lifi ve kesit goriiniisti (Girciim, 2010)
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Pamuk lifinin kimyasal bilesiminde seliloz yaminda yag ve vakslar,
hemiseltloz, pektin ve protein gibi maddeler bulunur. Pamuk lifleri kremimsi beyaz
renktedir. Pamuk liflerinin; lif boyu 1-7,5 cm, cap1 6-25 pm (um=10°), yogunlugu
1,50-1,55 arasinda degismektedir. Standart sartlarda %8,5 nem(20 C° sicaklik ve
%65 relatif nemde) absorbe etmesine ragmen elle tutuldugunda kuru hissedilebilir.
Genel olarak pamuk liflerinin gok iyi nem gektigi, iyi bir yas ve kuru mukavemete
sahip oldugu, asinmaya kars1 direncli oldugu ve yiksek sicakliklarda sik yikamaya
dayanabildigi bilinmektedir. Lifin uzama miktar1 %7-8'dir. Elastik 6zellikleri yoktur.
Pamuk 1slatildiginda agirliginin %70'i kadar su ¢eker ve mukavemeti %30
artmaktachr. Pamuk lifleri; ic camasirlar, bluzlar, T-shirtler, bayan cis giysileri, erkek
takim elbiseleri, is onlukleri, tulumlar, yagmurluklar, dikis iplikleri gibi oldukca
yaygin bir kullamma sahiptirler (Baser, 1992; Demir ve Giinay, 1999).

1.3. Open-End Rotor iplik Egirme Sistemi

Iplik egirme sisteminde balyalar halindeki elyaf harman hallag hattinda yer
alan bir dizi makineden sirasiyla gegcmektedir. Bunlar balya agici, karistirici ve
temizleyici olarak isimlendirilmektedir. Harman hallag prosesinden sonra tarak
makinesine gelmekte burada acilip, taramp, temizlenip serit formunu almakta, takip
eden cer proses ile inceltilip paralel hale getirilmektedir. Daha sonra egirme
asamasinda open-end rotor ipligi elde edilmektedir.

Ilk kez 1957 ITMA fuarinda kullamma hazir halde sergilenen bu sistem,
besleme materyali olarak verilen lif demetini (cer seridi), uygun bir agma organ
aracilig: ile tek elementlere ayrrma 6zelligi ile tanr. Iplik Uretim prosesi cekim,
bikim ve sarim operasyonlarim kapsayan bolimlerden meydana gelmektedir (Artzt
ve Egbers, 1982). Sekil 1.2’ de open-end rotor iplik egirme prensibi verilmektedir.
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Besin Pedely

Diviofingh Kuste

Sekil 1.2. Open-end rotor iplik egirme prensibi (Babaarslan, 2006)

Makinenin 6n alt boltimtne yerlestirilen kovalardan alinan cer seridi 6n huni
ve besleme silindirinin oniinde takili kondensdrden gegip besleme silindiri ve
besleme masasina kistirilmig bir sekilde yiksek hizla donen agici silindirine beslenir.
Acma silindiri yuksek hizla lifleri tarama yoluyla ¢ekip silindir dénis yonine iletir.
Acici silindirde agilmug lifler, rotor igerisinde meydana gelen savrulma kuvvetinden
dolay: lif kanalinda olusan hava akimina kapilip paralel sekilde konik formlu lif
kanalindan hizlandirilmis bir sekilde gegerek, yiksek hizla donen rotor igi duvarina
carparak yive ulasirlar. Ayni zamanda agici silindirde, serit icerisinde gelen yabanci
maddeler agir olduklar: igin savrulma kuvvetinden dolay: dikey olarak egirme
kutusunun altinda bulunan toz bandina dokulirler. Rotor igerisinde olusan
merkezkag kuvvetinin etkisiyle lifler rotor yivinde geri dublaj yani egrilecek iplik
numarasina gore bilezik halinde toplanirlar. Rotorun donme hareketi sayesinde diize
ve bikim durdurucu Uzerinden gelen ipligin agik ucu yivde toplanmis bilezik
halindeki lifleri yararak onlarla birlesir ve agik ucu lifler rotorun rotasyonu sayesinde
bikilmeye baslarlar. Bu baglanti meydana geldikten sonra, diize lGizerinden gelen
iplik geriye dogru gekilerek iplik Uretmeye baslar. Egrilen iplik diize, ¢ikis borusu ve
¢ikis milinden gecerek masuraya sarilir (Y apicilar, 2005).
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Calismada, open-end rotor iplik Uretiminde kullamlan Rieter R1 open-end
rotor iplik makinesi Sekil 1.3 de gortlmektedir.

Sekil 1.3. Rieter R1 open-end rotor iplik egirme makinesi

Rotor iplikciliginde egirme kutusunun ve egirme elemanlarimin dizayni iplik
kalitess ve calisma randimam Uzerine etkileri bulunmaktadir. Open-end rotor
iplikciliginde, iplik Ozelliklerine etkisi bakimindan U¢ 6nemli egirme eleman:
bulunmaktadir. Bunlar agici silindir, rotor ve diize dir. Calisma konusu esas alinarak
burada diizeler hakkinda ayrintili bilgi verilmistir.

Duze (Navel, Nozzle): Olusan ipligin rotordan iplik sarim bolgesine gecerken
yaptig1 yon degisikliginde iplige kilavuzluk eden elemandir. iplik yikksek bir
surtinme kuvvetiyle dize Gzerinden sirtinerek gectigi icin dize iplik ylzey
ozellikleri Uzerinde buyuk etkiye sahiptir. Bu yuksek srttinme etkisi nedeniyle diize
ozellikleri ve formu, iplik ylzey yapisinda, diizginsizlik, iplik hatalar, taylulik ve
mukavemet gibi iplik fiziksel 6zellikleri Gzerinde 6nemli derecede etkilidir. Liflerin
rotor i¢inde biikiim kazandig1 belirli uzunlukta bir bolge vardir. Bu bukim bolgesinin
uzunlugu; dize sekli ve ylzeyin sirtiinme tarafindan blyik olctide etkilenmektedir.
Bu sayede dize iplik Gzerinde yalanci bir bikim etkisi yaratmaktadir. Bu yalanci
bikim nedeniyle dize ile rotor arasinda bulunan ipligin Gzerinde bir bukim artisi
meydana gelmektedir. Ancak dize ile rotor arasinda olusan ve bikim ama
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bdlgesinde olumlu etkiler yapan bu ilave bikim dizeyi gegince agilmis olmakta
sonugta bobine sarilan iplik Uzerinde sadece rotorun donisu ile kazamlan gergek
biikim kalmaktadir (Erbil, 2005).

Gulntimtizde duzelerin yapildiklart malzemeler celik ve seramik olarak ikiye
ayriimaktadir. Seramik dizeleri dayanikli olmalar1 bakimindan daha ¢ok tercih
edilmektedir. Dlzelerin sahip oldugu form ozellikle ipligin hacimlilik ve ttyltlik
Ozellikleri olmak Uzere bir takim etkilere sahiptir. Bu nedenle diger kosullar ayni olsa
bile farkli dizeler kullamlarak Uretilen ipliklerin aymi kumasta kullaniimasi
gerekmektedir.

1.4. Yuvarlak Orme M akineleri ve Siiprem Orme Kumas Ozellikleri

Yuvarlak drme makineleri, silindirik sekildeki igne yatagina siralanmis
ignelerin, yatakla birlikte donerek, ayaklar1 vasitasiyla, yatak cevresine sabitlenmis
kam sisteminin yollarindan gegerek, her kam sistemine ait mekiklerden sevk edilen
ipliklerle ilmek olusturarak seri kumas Uretimi yapan makinelerdir. Tlp seklinde
Uretilen kumas, cekim sistemiyle cekilerek yataklarin alt kisminda kumas topu
seklinde sarilmaktadir. Makinenin calismast sirasinda, yatakla beraber igneler
dondukge, tip kumas topu da donmektedir. Cift yatakli olanlarinda, silindirik igne
yatagina ilave olarak, yatay konumda olan ve kapak ignelerinin siralandigi kapak
igne yatag1 da bulunmaktadir (Ceken, 2004) .

Suprem veya single jersey makinesi olarak da adlandirilan ve yiksek Gretim
kapasitesine sahip bu makineler caplarina gore carsaf, dis giysilik, viicuda uygun
captaic giysilik ve corap Uretimine uygundur (Marmarali, 2004).

En cok kullamlan bu temel 6rme yapisi kalin iplik ile diz yatakh
makinelerde orulmisse duz orgd, ince iplik ile yuvarlak yatakli makinelerde
orulmisse stiprem veya single-jersey olarak adlandirilir. Siprem kumas denilince;
tek plakali yuvarlak 6rme makinelerinde Uretilen, RL diz orguli kumaslar akla
gelmektedir. Bu terim; RL 6rgl, single jersey orgu ile aym anlama gelmekte ve
kumasin orgl raporu icinde sadece ilmek vardir (fang iptal olay: yoktur). Iimeklerin
On yuzde birlestirilmesi ile olusturulmus ve arka yizde ise yar1 dairesel (balik pulu)
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ilmek dizilerine sahip tek yuzll bir 6rme kumastir. Esnek bir yapiya sahiptir. Serbest
birakildiginda kenar kivrilmasi ve may donmesi olabilir. Dengesiz bir 6rgudir. Gri
melanj, siprem, agir siprem, ringelli stprem, jakarli slprem gibi gesitleri vardir
(Erdogan, 1990).

Suprem kumaslarda 6rgii kumasin 6n ve arka yuzi gortnisi ve ilmek
olusumu Sekil 1.4 ve 1.5 de gorilmektedir.

§ 3‘ . ,j
5

Sekil 1.4. Dlz 6rgl kumasin 6n yuzi ve ilmek olusumu (Spencer, 2001)

il

z 6rgu kumasin arka yiizi ve ilmek olusumu (Spencer, 2001)

Sekil 1.5. D

Slprem kumaslarin kullanim alanlar1 daha ¢ok i¢ giyim ve yazlik spor giyim
gesitlerine yayilmis olmasi pamuk ve pamuk karisimi ipliklerin bu makinelerde en
fazla kullamlan iplikler olmasina neden olmustur. Ozellikle i¢ giyim igin Uretilen
kumaslarda tamamen 6rme pamuk ipligi kullamlmaktadir. Bunlarin disinda yazlik
tisort, lakost, sweat-shirt vb. giysilerin kumaslarinda da %100 pamuk iplikleri
kullanilmaktadr.
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1.5. Calismanin Onemi, Amac ve K apsami

Iplik ozellikleri mamul kalitesi (zerinde oldugu kadar kumas performansi
Uzerinde Onemli etkilere sahiptir. Mukavemet, tutum, kopma uzamasi, asinma
direnci, boyama performansi, gériniim ve giyim konforu gibi birgok kumas 6zelligi,
iplik Ozelliklerinden cesitli derecelerde etkilenmektedir. ipligin karakteristik
ozellikleri temel olarak elyaf ozellikleri ve iplik yapisina baghidir. Iplik yapisi esas
olarak egirme yontemi ile sekillenmektedir ve her bir egirme sistemi belirli bir iplik
yapisint saglamaktadir. Dolayisiyla, tekstil sektoriinde farkli yapida iplikler mevcut
olup, istenilen kullamm alamna bagl olarak iplik tUretim sekli segilmektedir.

Bugiin tekstil sektorinde yaygin olarak kullamlan iki ana iplik Gretim
yontemi vardir. Ring ve open-end rotor olarak adlandirilan bu iki sistemden elde
edilen ipliklerin ©zellikleri birbirinden tamamen farklidir. Dolayisiyla iplikler
kullaum yerlerine gore farklhiliklar gosterirler. Orgli kumas Uretiminde daha yaygin
olarak open-end rotor iplik Gretim sistemi kullanilmaktadir.

Open-end rotor iplikciliginde iplik kalitesi Uzerinde kullamlan egirme
sisteminin etkisi egirmeye etki eden elemanlar vasitasiyla ortaya gikmaktadir. Bunlar
ise; acic1 silindir, rotor ve diize (navel)'dir. Diize, ipligin yaklasik 90°lik aciyla
sirtiinerek gectigi bir ylzey olmast nedeniyle iplik kalitesine 6nemli olctde etki
etmektedir (Erbil, 2005). Makine pargalar: Ureticileri, bu sirtiinme etkisiyle iplige
degisik etkiler kazandirmak amaciyla dize yuzeyini degisik formlarda Uretmistir.
Duz yuzeyli duze tipi ipligin daha dizgin bir yapida olusmasina katki saglarken,
centikli dizeler iplik tuylUltgini arttirict yonde etki etmektedir. Ipligin kullamm
alanina gore bu etkiler dustk dizginsiziikte, mukavemetli, tlyll, ya da, daha az
tuyl gibi degisik sekillerde istenebilir. Bu nedenle diize tiplerinin iplige verdikleri
etkiler ok iyi bilinmeli ve uygun diize tipi tercih edilmelidir.

Son vyillarda 6rme kumaslarin kullammlarimin  yayginlasmasi, moda ve
maliyet acisindan hafif kumas kullanma egiliminin artmast ve bilinclenen
tiketicilerin  sikayetlerini  Ureticilere ulastirmaya baslamalari sonucu  kumas
performans ozelliklerine olan ilgide yogun artis gozlenmistir. Ozellikle orgi

kumaslardan stiprem kumeaslar ¢ok yaygin kullamm alanlarina sahiptir.
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Tekstil mamullerinin ¢ogunda oldugu gibi 6rme kumaslarda da performans
ozelliklerini etkileyen (boncuklanma, patlama mukavemeti, boyutsal stabilite, may
donmesi vb.) etkileyen parametrelerin (siklik, iplik numarasi, gramaj en ve boy
blizilmesi) etki derecelerinin teorik bagintilarla ifade edilmesi ve Uretimi yapilacak
orme kumasin son dzelliklerinin deneme ¢alismalarina gerek kalmadan sbz konusu
bagintilarla tahmin edilmesi buytk kolaylik saglayacak, gereksiz maliyet artisini
engelleyecek, istenen Ozelliklerde kaliteli Uretim yapmay: kolaylastiracaktir. Belirli
fiziksel Ozelliklerdeki mamullerin kalite degerlerinin gergek verilerle ¢esitli
matematiksel modeller kullanilarak 6nceden tahmin edilmesi ve elde edilen sonuclar
dogrultusunda Uretim yapilmasi zorunlu hale gelmistir. Bu kapsamda deneylerle elde
edilen gergek verilerle istatistiksel paket programlar kullamilarak bagintilar
olusturulmakta ve daha sonra elde edilen bu denklemler, 6zelliklerin énceden tahmin
edilmesinde kullanilmaktadir. Bu nedenle calisma kapsaminda olusturulacak kalite
parametrelerinin ve fiziksel blyukltklerin belirlenmesini saglayacak bir model ile
istenen Ozelliklerde 6rme kumas Uretiminin mumkin olan en iyi kalite degerlerinde
Uretilmesi ve optimize edilmesi mumkuin olacaktir.

Bu calismada open-end rotor iplik egirme sisteminin en onemli egirme
elemanlarindan biri olan dize tipinin iplik kalite degerlerine etkisi incelenmistir.
Hammadde olarak %100 Urfa pamugu kullanilmistir. Rieter R1 open-end rotor iplik
makinesinde 6nceden belirlenen on tnitede Ne 30/1 iplikler Uretilmistir. Tam Uretim
faaliyetleri ayni isletme sartlarinda gergeklestirilmistir. Her bir iplik dretimi icin
calismada seramik malzemeden yapilmis bes farkl: dize tipi kullanilmustir. Bunlar
K4KK (dort gentikli, diz), K4KS (dort centikli, diz ve derin yivli), K6KF (alt1
centikli diz), K8KK (sekiz centikli, diiz), KSNX (spiral ve az yivli) olarak
tanmmlanmaktadir. Diize tipi haricinde iplik Uretim sartlari ve makine parametreleri
ayni tutulmustur. Iplik thylUlugu, duzgunsiizluk, iplik hatalar Uster Tester 4SX ve
iplik mukavemeti Uster Tensorapid 3, kullanilarak test edilmistir. Test sonucunda
elde edilen verilerin Design-Expert 6.0.1 istatistiksel paket program ile tek yonlu
varyans analizi (ANOV A) yapilmistir (Montgomery, 2001).

Kumas Uretimi makine inceligi 28 fayn, ¢apt 32 in¢ olan Mayer& Cie Relanit
3.2 tek plaka yuvarlak 6rgii makinesinde gergeklestirilmistir. Iplikler makine tisti 50

10
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igne Uzerinde ayarlanan bes farkli ilmek iplik uzunlugunda siiprem 6rgi kumas
haline getirilmistir. IImek iplik uzunlugu makine, iplik ve ticari deger/kalite sartlar:
gozetilerek 14-17 cm minimum ve maksimum degerler arasinda uygulanmustir.
Hedeflenen makine Ustl gramajlar belirli sayiya tanimli igne Uzerindeki ilmek iplik
uzunlugunu degistirmek suretiyle Oretim ©ncesi ayarlanabilmektedir. Yukarida
verilen 14-17 cm araligindaki ilmek iplik uzunluk degerleri makine-Ustii okunan
degerlerdir.

Arastirmada yukarida verilen sartlarda dretilmis ham ve mamul slprem
kumaslarin yapisal 6zelliklerinden ilmek iplik uzunlugu, ilmek sira sayisi, ilmek
cubuk sayisi, kumas gramaji, boyutsal degisimi, performans 6zelliklerinden patlama
mukavemeti, may donmesi, boncuklanmasi ve gorunti analizi ele alinmustur.
Calismanin  sonucunda tim testler karsilastirilmis ve bulgular  yorumlanarak
degerlendirilmistir.

Calismanin son kisminda ise tretimde kullanilan iplik, 6rme ve boya terbiye
proseslerinde maliyet analizi yapilarak diize tipi ve ilmek iplik uzunlugunun maliyete
olan etkisi incelenmistir. Ayrica dize tipine ve ilmek iplik uzunluguna gére ham ve
mamul kumasglarda gramaj ve mukavemet optimizasyonu uygulanmustir.

Tez kapsaminda yer alan ana bdlumler ve icerikleri asagida kisaca
Ozetlenmistir.

Tez calismasinin “ Onceki Calismalar” baslikli 2. bolimiinde, konuyla ilgili
yapilan ve literatlr taramast sonucu ulasilabilen gcalismalar 6zetlenmistir. Belirtilen
calismalar ilk boluminde open-end rotor ipligi Oretimi, elde edilen ipligin kalite
ozellikleri, duze tipinin iplik kalite ozelliklerine etkisi ile ilgili calismalara yer
verilmistir. Ikinci bolimde ise 6rgii kumas yamsal ve performans ozellikleri ayri
basliklar altinda incelenmistir. Uglincii bolimde ise iplik, 6rme, boya-terbiyede
maliyet analizi ve optimizasyonu ortaya konmustur.

“Materyal ve Metod” bashkli 3. bolimde tez calismasinda kullanilan
hammaddenin 6zellikleri ve kalite degerleri, iplik egirmede kullanlan open-end rotor
iplik egirme sistemi ve iplik Uretiminde kullamlan dize tipileri, drgu kumas
Uretiminde kullanilan siprem yuvarlak orgi makiness ve makine Uretim

parametreleri, kumasin boya terbiye asamalari anlatilmistir. Ayrica iplik ve
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kumaglarin performans Ozelliklerini tespit etmek icin uygulanan standart test
yontemleri, kullamlan cihazlarla birlikte kisaca anlatilmistir. Bunun yam sira
calismada uygulanan istatistiksel analizler ve analizler sirasinda takip edilen islem
basamaklari, dikkat edilecek hususlar, maliyet analizi ve optimizasyon hakkinda
genel bilgi verilmistir.

Uretilen ipliklere ve kumaslara standartlara uygun olarak yapilan testler
sonucunda elde edilen cizelgeler, grafikler ve istatistiksel analizler tez kapsaminda
dordunct bolim olan “ Bulgular ve Tartisma” kisminda ayrintili olarak verilmistir.
Ayrica calismada Uretilen open-end rotor ipliklerinin, siprem 6rgl kumaslarin ve
siprem Orgu kumas boya terbiye kisimlarimn birim maliyet analizi incelenerek
optimize edilmistir. Ham ve mamul kumagslarda dize tipine ve ilmek iplik
uzunluguna gore gramaj ve mukavemet optimizasyonu uygulanmustir.

Onceki boltimlerden elde edilmis olan tim sonuclar, besinci bolim olan
“Sonuclar ve Oneriler” boliminde Karsilastirilmis ve bulgular yorumlanarak
degerlendirilmistir. Bu calisma cercevesinde daha sonra yapilabilecek calismalar

konusunda arastirmacilar icin 6nerilerde bulunulmustur.
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2. ONCEKI CALISMALAR

Bu bolimde tez kapsamina uygun olarak literatiirde yer alan calismalar
incelenmistir. incelenen calismalar G bolume ayrilmustir. Birinci bolimde open-end
rotor iplik egirme sistemi, egirme elemanlar: ve Uretilen ipliklerin kalite 6zelliklerini
iceren caligmalar, ikinci bolimde 6rgi kumas 6zellikleri, kumaslarin yapisal ve
performans 6zellikleri, uygulanan testleri iceren calismalar, Uctncl bolimde iplik,
kumas ve boya terbiye maliyetini iceren genel Uretim maliyet analizi ve
optimizasyon calismalarim iceren, énemli bulunan ve konuya 1sik tutulabilecegi
distndlen baz1 calismalarin 6zeti asagida verilmistir.

Tez calismasi kapsamina yonelik literatlr taramasi sonucunda, iplik ve 6rgu
kumas Ozellikleri ile ilgili bir ¢cok calismaya ulasilmis, burada yalmzca konuyla
dogrudan ilgisi oldugu dustintlenler siralanmustir. Elde edilen calismalar

Iplik 6zellikleri ileilgili calismalar

Orme kumas ozellikleri ileilgili calismalar

Genel Uretim maliyet analizi ve optimizasyon calismalari olmak Uzere ana

bagsliklar altinda incelenmistir.

2.1. iplik Ozellikleri flelgili Calismalar

Manohar ve ark (1983), open-end rotor egirmede rotor hizi, rotor ¢ap: ve
tarama sartlarimin  degistirilmesinin  iplik kalite degerlerine olan etkisini
incelemislerdir. Hammadde olarak karisim elyaf1 kullanilmig Gg farkli isletmede A, B
ve C (B isletmesinde telef) Ne 12/1-20/1 araliginda iplikler Gretilmistir. A
isletmesinde tarakta doffer hiz1 20 rpm, B ve C isletmesinde ise tandem tarakta (iKi
silindirli tarak) doffer hizi1 28 rpm kullamilmustir. Sonug olarak rotor hizindaki artis A
fabrikasinda Uretilen ipliklerde mukavemeti dusurirken, B ve C fabrikasinda tam
ters olarak mukavemet 6zelligini gelistirmistir. Elastikiyet ise mukavemetten farkl
olarak rotor hiz1 arttikga azalmistir. Rotor hizimin artmasi Gretim hizint artirms ancak
kontrolsiiz elyaf gecisini de beraberinde arttircigi icin iplik dizgunsuzliga ve
hatalarint da artirmistir. Rotor ¢apinin etkisi Ne 14/1 igin incelenmis, rotor ¢ap1 40-
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46 mm arasinda iplik mukavemeti degismezken, 56 mm oldugunda mukavemet ve
elastikiyet 6nemli oranda azalmistir. Rotor ¢api degismesi %U, ince yer, kalin yer
sayisint Onemli 6lglide degistirmemistir. Tandem tarak kullamilmasi open-end rotor
egirmede iplik Ozelliklerini cok fazla degistirmemis, ancak neps sayisini azalttigi
tespit edilmistir.

Kadoglu (1993), rotor ipliklerin kalitesi ve bazi etken faktorler Uzerine
yapilan ¢esitli calismalar: inceleyerek gdze carpan Onemli noktalari Ozetlemistir.
Rotor ipliklerinde kaliteyi etkileyen ©Onemli faktorler; hammadde, materyal
hazirlama, egirme makinesi ve diger lif Ozellikleri sirasiyla mukavemet, incelik,
uzunluk, avivaj, temizlik olarak siralanmistir. Rotor iplikleri icin lif mukavemeti,
diger lif ozelliklerine gore en 6nemli sirayr almaktadir. Lif mukavemetinin ne
kadarinmin iplik mukavemetine yansidig: ile iliskili olarak Ne 10/1, Ne 22/1, Ne 30/1
ipliklerle yapilan calismada iplik inceldikge ortalama lif mukavemetinden
yararlanma ylzdesi %59, %54, %50 olarak distigi gorulmasttr. Lif uzunlugunun
ipliklerde mukavemet, elastikiyet, diizgtnsiizltk, tutum ve tiylullk Gzerine dogrudan
etkisinin oldugu bulunmustur. Ayrica iplik dizginstzlGgunun iyilesmes igin lif
tniformite oraminin iyi olmasi gerektigi belirtilmistir. Rotor iplikgiliginde egirme
kutusunun ve egirme elemanlarinin dizayni agici, rotor, diize, bikiim durdurucu iplik
kalitesi ve galigma randiman Uzerinde etkisi oldugu tespit edilmistir.

Bozkurt (1993), open-end rotor iplik makinesinde %100 pamuk ipliginden
Nm 35/1 open-end rotor ipligi ile, ¢elik diize diiz, ¢elik diize 3 centikli, seramik diize
diiz, ve seramik dize 4 centikli iplik Uretilmis olup, standart laboratuar sartlarinda
analizi yapilmustir. Y apilan ¢alisma sonucunda bu diizelerle yapilan egirmede carpici
bir farklilik gorilmemistir.

Karinca (1996), Rieter Ingolstadt firmasimn R1 open-end rotor iplik
makinesinde Ne 30/1 ve Ne 20/1 numaralarinda %100 pamuklu, dokuma ve 6rme
ipligi Uretilmistir. Orme ipliginde Ozellikle KKSS, K4KS ve K8KK diizelerinin,
dokuma ipliginde ise 6zellikle KS dizesinin iyi iplik dzellikleri ve yiksek tiyltlik
sagladigi caligmanin sonucunda belirtilmistir.

Babaarslan ve Duru (1997), hammaddesi %100 Amerikan pamugu ile
Schlafhorst Autocoro rotor iplik makinesinde dort farkl: rotor ve her bir rotor igin de
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dort farkli diize kullanarak 16 farkl: iplik Gretmistir. Yapilan bu g¢alisma sonucunda
diz yluzeyli dizeler (KN) tOylGluk miktar1 disik ve mukavemetli iplikler elde
edildigi gorulmustur. Dulzelerde centik (yiv) sayisimin artist iplik taylGlagini
artirmustir. TUylUlGgin artmast ise diizgunsiizlik ve neps miktarinda artisa yol agtigi
g6zlenmistir. Open-end rotor iplikciliginde diize degisiminden ¢ok, rotor degisiminin
iplik kalite parametreleri Uzerinde O6nemli rol oynadigi calismamn sonucunda
belirtilmistir.

Zhu ve ark (1997), ring ve rotor egirme ile elde edilen ipliklerin, elyaf
Ozelliklerinden, iplik tdyltligine olan etkisi yapay sinir aglari algoritmast
kullanilarak tahminlenmesi igin modeller kurulmustur. Bu modellerin temelinde girdi
olarak elyaf ozellikleri Ug¢ farkli sisstemle HVI (high volume instrument), AFIS
(advanced fiber information system), FMT (fineness and maturity tester)
Olcllmustir. Ring ve rotor iplikler icin 6 farkli yapay sinir agi modeli kurulmustur.
CGalismanin sonucunda tum modellerden iplik taylultgu igin oldukga tatmin edici,
verimli sonuglar alinmustir.

Kadoglu (1999), rotor tiplerinin (S rotor: genis yivli keskin kenarli, U rotor :
genis yivli, G rotor :dar yivli, T rotor: dar yivli diiz) farkli hammaddeden yapilmis
iplik 6zellikleri Uzerindeki etkisi gorulmeye galigilmistir. Autocoro 288 rotor egirme
makinesinde 5 farkli hammadde ile %100 pamuk, %50 pamuk/ %50 polyester, %100
polyester, %100 poliakrilnitril, %100 lyocell, elyaflar1 ile 4 farkli rotor tipi
kullamlarak Ne 30/1 iplikler Gretilmistir. Ipliklerin kalite degerleri Uster ve
istatistiksel olarak incelenmistir. Calismanin sonucunda mukavemet icin T rotor, en
iyi degeri verdigi, uzama degeri sentetik ve sentetik karisimlarinda daha iyi oldugu,
diizgunsulik degeri icin %100 pamuk, %50 polyester/ %50 pamuk, %100 polyester
ve %100 poliakrilnitril icin U rotorun iyi degerler verdigi, %100 polyester, %100
poliakrilnitril igin G rotorun, ince yerde, nepste T ve S rotor, kalin yerde S rotorun,
iyl sonuclar verdigi tespit edilmistir. Tuylulik %100 pamuk, %50 polyester / %50
pamuk, %100 lyocell igin U rotor, %100 polyester, %100 poliakrilnitril igin G
rotorun en iyi degeri verdigi gbzlemlenmistir. Sonug olarak iplikler icin en iyi

degerleri, T ve Srotorlarinin verdigi ortaya konmustur.
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Basal ve Rust (2001), calismalarinda serit besleme sirasindaki nem iceriginin
rotor egirme performansina ve rotor egrilmis ipliklerin fiziksel 6zelliklerine etkisi
incelenmistir. YUksek rotor hizlarinda ve disik bikim seviyesinde %100 pamuk
ipliklerinden iki farkli nem igeriginde ve iki farkli agici silindir hizlarinda Ne 18/1,
Ne 24/1 iplikler Gretilmistir. Butin serit 6zellikleri HVI' da dlculmustdr. Seritlerin bir
kismi 29 °C de % 85 relatif nem ortaminda, diger kismu 24 °C de % 55 nem
ortaminda Rieter R1 rotor egirme makinesinde iki farkli numarada tretim birinci
deneme 9 saat, ikinci deneme 5 saatte gergeklestirilmistir. Agici silindir hizlart 8500
rpm, 6600 rpm de Uretim yapilmustir. TUm fiziksel iplik testleri ASTM sartlarinda
20+2 °C %65+2 nem sartlarinda Uster Tester 3 ve Tensorapid' de test edilmistir.
Istatistiksel olarak ANOVA ile analiz edilmistir. Sonucta yiiksek nem igerigi kopus
sayisimi azalttigi, fakat bununla beraber iplik dizginsuzltgind, ince, kalin yer ve
nepsi artirdign gorulmusttr. Iplik kopma uzamas: ve kopma isi yuksek nem
iceriginde kétllesmistir. Iplik numaras: inceldikce yiksek acici silindir hizlarinda
egirme stabilitesi gelismis ve kopmasi azalmistur.

Huh ve ark (2002), yaptiklar1 arastirmada ring, rotor ve friksiyon egirme
sisteminden elde edilen ipliklerin fiziksel ve yapisal 6zellikleri karsilastirilarak iplik
yapisindaki farkliliklari agiklamaya calismuglardir. Arastirmacilara gore iplik
ozellikleri, iplik yapisi ile yakindan iliskili ve egirme teknolojilerinin bunlar Gzerinde
belirleyici bir etkisi vardir. Yapilan testler sonucunda en yuksek lif gocunin ring
ipliginde oldugu tespit edilmistir. Bunu sirasiyla rotor ve en az lif gb¢lnin goruldigi
friksiyon iplikcilik yontemiyle Uretilmis iplikler gostermistir. Gog¢ faktorinun
artmasinin iplik kopma mukavemetini artirdigi tespit edilmistir. Lif yerlesim
yogunlugunun buytk olctide iplik Uretim metoduna bagli oldugu gorilmustdr.
Friksiyon iplikgiliginde lifler iplik yuzeyinde en yogun iken, rotor iplikte yogunluk
iplik ekseninde oldugu belirlenmistir. Ring iplikte lifler genelde iplik kesitinde
homojen dagilim gostermistir. Ring ve rotor ipligi icin iplik merkezindeki lifler iplik
eksenine paralel halde yerlestigi goralmustir. Fakat friksiyon iplikciligindeki lifler
iplik merkezinden iplik yonu dogrultusu egik bir yerlesim sergilemis buda kopma

uzamasint artirrken mukavemeti  disUrmustir.  Arastrmacilara  gore ipligin
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yuzeyinde bulunan liflerin veya sarim yogunlugunun igce dogru kaymas: iplik
tlylUltguni azalttig: tespit edilmistir.

Price ve Caamari (2002), calismasinda cok sayidaki rotor ipligi
numunelerinin dizginlik ve sik rastlanan hata degerlerinin kapasitif 6lcim prensibi
ile galisan test cihazindaki 6lgiim sonuglar: ile optik dlgme prensibi ile ¢alisan iplik
gorintileme sisteminde elde edilen sonuglar ile karsilastirilmas: (zerinde
durulmustur. Arastirmacilar, sik rastlanan hata degerlerinin optik 6lcimde daha
yuksek oldugunu tespit etmislerdir. Her iki sistem icinde iplik numarasimn, iplik
dizgunligli ve sk rastlanan hata frekansi arasindaki iliskiyi degistirmedigi
gbzlemlemislerdir. Her iki sistemde de iplik tipi kalin yer frekansi ile numara
arasindaki iligkiyi etkilerken, diizguinsiizlik tzerine herhangi bir etkisi olmadig ifade
etmislerdir. Arastirmacilara gore iplik tipine bagli olmak Gzere ipligin ¢apinin karesi
ileiplik numarast arasindaki iliskinin dogrusal oldugu belirtilmistir. Ayrica veriler ve
hiz degerleri 1s1ginda genis iplik numara araliginda ipligin nispi  hacminin
degismeden ayni kaldig: tespit edilmistir.

Nawaz ve ark. (2002), yaptiklart galismada, rotor c¢api, dize tipi ve iplik
numarasi degisiminin ipligin numara ve mukavemet dzelliklerine etkisini istatistiksel
olarak incelemislerdir. Bunun icin iki farkli rotor ¢api 33 mm ve 40 mm, g farkl
duze tipi spiral dort gentikli KN4R4, dort gentikli KN4, spiral KS ve g farkli iplik
numarast Ne 10/1, Ne 16/1 ve Ne 20/1 pamuk ipligi Uretmislerdir. Calismanin
sonucunda en yakin iplik numaras: degerleri spiral KS diizesi ile elde edilmis, fakat
istatistiki degerlendirme sonucunda diger dize tipleri ile elde edilen iplik numara
degerleri de yakin olarak bulundugu icin sonuglar anlamli bulunamamustir.

Baykal ve Babaarslan (2003), calismalarinda open-end rotor egirme
sisteminin U¢ 6nemli egirme elemanlarindan birisi olan agict silindir hizinin iplik
kalitesi ve egirme performans Uzerindeki etkisi incelenmistir. Hammadde olarak
yedi farkli polyester/telef karisimi (tarak alti telefi, geri kazamlmis elyaf, sapka
telefi) ile yedi farkli agici silindir hizinda laboratuar tipi open-end rotor iplik
makinesinde (Quickspin) tretim gergeklestirilmistir. Uretim esnasinda agici silindir
hiz1 5000-10,000 rpm arasinda degistirilmistir. Uretim sirasinda kullamlan seridin
numarast Ne 0.120 egrilen ipligin numaras: ise Ne 20/1’dir. Uretilen iplikler Uster
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Tester 4 ve Uster Tensorapid de test edilmistir. Sonuclara istatistiksel olarak
ANOVA analizi uygulanmistir. Caligmamin sonucunda agici  silindir  hizinin
artmasinin daha fazla toz olusmasina, elyafin zarar gormesine, iplik mukavemeti ve
uzama degerlerinin dismesine sebep olurken, aym zamanda seridin daha iyi
acilmasina, %CV degerlerinin iyilesmesine ve tlyllUlugin azalmasina sebep oldugu
gordlmistur. Agici silindir hizimin 7000 rpm devirlerinde ise en iyi iplik kalite
degerlerini verdigi tespit edilmistir.

Tdllce ve Vuruskan (2004), test edilen bagimsiz degiskenlerin (KN, KN4,
KN8, KS olmak Uizere 4 gesit diize formu, BD (borlanmis ve elmas kaplamali gelik)
ve D (elmas kaplamali ¢elik) olmak Uzere 2 gesit rotor kaplamas: iplik kalitesi
Uzerine etkileri ANOVA tablolarina gore analiz edilmis, guvenilirlik araliklar: ise
Tukey testi ile hesaplanmistir. Hammadde olarak %100 Amerikan pamugu
kullanilarak Ne 30/1 iplikler Gretilmistir. Calismamn sonucunda 4 centikli KN4 ve 8
centikli KN8 duzelerin ipligin  dizginstizligini  arttirdign  ve  mukavemetini
disUrdagi gordlmustir. Buna karsin spiral formdaki KS diizesi en iyi diizguinsuizlik,
en iyi mukavemet ve en dustk ikinci taylUluk degerini sagladigi belirlenmistir.

Parlakyigit ve Coruh (2004), rotor egirme Unitesindeki elemanlarin (rotor,
acict silindir, torque stop, dize ve manson) 45000 saat calismis olanlari ile hig
kullanilmamis olan yenileri birer birer degistirilip kombinasyonlar olusturulmus ve
bu kombinasyonlarla Uretilen iplikler bazi kalite testlerine tabi tutularak sonuclar,
varyans analizi ve tukey testi ile analiz edilmistir. Calismada %100 Amerikan
pamugu Ne 30/1 karde/triko rotor ipligi Uretilerek Uster Tester 4SX cihazi ve Uster
Tensojet cihazi ile %CV, neps, tlylulik ve mukavemet degerlerine bakilmis ve
sonuglar istatistiki olarak degerlendirilmistir. Analiz sonucunda %U en yiksek
degeri rotor, diize ve agicinin yeni diger elemanlarin eski oldugu kombinasyonlarda,
en disuk degeri ise diger elemanlarin eski oldugu kombinasyonlar gostermistir.
Kitlesel degisim katsayisi %CV analizi sonucunda en yiuksek degeri yine rotor, diize
ve agicimin yeni, diger elemanlarimin eski oldugu kombinasyonlarda, en dusik degeri
ise tum elemanlarin yeni oldugu kombinasyonlar gostermistir. Sonug olarak,
parcalarin yeni olmasinin iplik kalite degerleri Uzerine etkisi pozitif yonde oldugu
belirlenmistir.
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Gemci ve Kapucam (2004), calismalarinda ayn iplik numaralari icin farkl
rotorlar kullamlmis ve rotorlarin iplik kalitesine olan etkileri arastirilmustir.
Calismada %50 pamuk/%42 beyaz polyester/%8 siyah polyesterden olusan
karisimdan Ne 20/1 ve Ne 30/1 gri melanj iplikler tretilmistir. Rotor ¢aplar1 31 ve 36
mm olan ayn makinede, ayni igde, ayni kovadan iki bobin iplik Uretilmistir. ipliklere
kalite testleri uygulanarak farkl: rotor gaplarinin etkisi incelenmistir. Y apilan galisma
sonucunda istatistiki olarak iki faktorli tamamen tesadtft dagilimli varyans analizi
kullanilmistir. Degerlendirilmesi yapilan tim 6zellikler Gzerine rotor ¢apimin ve iplik
numarasinin etkisi ¢cok 6nemli bulunmustur. Rotor ¢apr ile iplik numaras: etkilesimi
ise yalmizca ince ve kalin yerler icin 6nemli oldugu tespit edilmistir.

Erbil (2005), calismada farkli elyaf 6zellikleri ve dize tiplerinin iplik kalite
degerlerine etkisi incelenmistir. Bu liflerin ikili karisimlarindan olusan Ozellikleri
belirlenen 4 farkli cer seridi ile aym makine ve ¢alisma sartlarinda 4 farkl: dize tipi
K4KK, K8KK, K4KS ve K6KF kullanilarak Ne 24/1 iplikler Gretilmistir. Elde edilen
ipliklere taylultk, mukavemet, dizginsiziik ve iplik hatalart kalite testleri
uygulanmistir. Sonuglar istatistiksel analiz yontemleriyle irdelenerek, farkli tipteki
dizelerin aym hammadde ile aym sartlarda Uretilen iplik 6zelliklerine etkisi
incelenmistir. Sonu¢ olarak K6KF dize tipinin diger dizelerle kiyaslandiginda
polyester elyafi icin en uygun oldugu, polyester oram %50 veya Uzeri oranlarda
pamuk ile karisimda K4KK dizesinin iplik kalite degerleri agisindan iyi sonuglar
verdigi tam tersi oldugunda ise K8KK dizesinin iyi oldugu belirlenmistir. Tim
karisimlarda toylaliok bakimindan en yiksek degerler K4KS dizesi ile elde
edilmistir. Ancak dizgunsiizluk ve iplik hatalar1 agisindan en kot sonuglar alindigi
ortaya konmustur.

Kaplan ve Goktepe (2006), telef pamugu kullanarak, farkli dize tiplerinin
open-end rotor egirme makinesinde Uretilen iplik o©zellikleri Gzerindeki etkisini
arastirmistir. On farkl tipte dize kullanilarak 49 tex (Ne 12) kalinlhiginda iplik
uretilmistir. Uretilen 49 tex iplik icin diz celik diize (SGF) en iyi iplik degerlerini
verdigi tespit edilmistir.

Kaplan ve ark (2006), on farkli 6zellige sahip dize tipi kullamlarak telef
elyaftan Ne 12/1 open-end rotor iplikleri Gretmiglerdir. Dlzenin iplik 6zelliklerine ve
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egirme dtabilizesine etkisi incelenmistir. Igtatistiksel analiz sonucunda, iplik
Ozdlliklerinden %CVm, ince yer, kalin yer ve neps degerleri igin en iyi sonucu SGF
diize tipinin, uzama, mukavemet ve tlylUluk degerleri icin ise en iyi sonucu KS diize
tipinin verdigi belirlenmistir. Bunlarin disinda K4KD ve K4KS dizelerinden ise iplik
kalite degerleri bakimindan en koti degerler bulundugu tespit edilmistir.

Baykal ve ark (2007), farkli karisim oranlarinda pamuk/polyester ve farkli
numaralarda egrilen ipliklerin thylGluk degerlerini tahminlemeye calismislardir.
Pamuk/polyester karisimi seritler laboratuar tipi open-end rotor iplik makinesi olan
Quickspinde bes farkli numarada (Ne 16/1, Ne 20/1, Ne 24/1, Ne 28/1, Ne 32/1)
replikasyonlar1 ile birlikte Gretilmistir. Hammadde olarak %2100polyester,
%25pamuk/ %75polyester, %50pamuk/ %50polyester, %75pamuk/ %25polyester,
%100 pamuk kullandmstir. Tam istatistiksel analizlerde Design Expert istatistik
program kullamlmustir. Sonug olarak tahminlenen degisken olarak iplik numarasi ve
karistm oranlarimin regresyon modeli ile tuylUlugin tahminlenmesi igin model
kurulmustur. Calismanmin sonucunda kurulan model ile pamuk/polyester karisimi
ipliklerde tiyltluk degeri bakimindan gucli tahmin yapilabildigi belirtilmistir.

Erbil ve ark (2008), hammadde olarak dort farkli karisim (%50/%50 ve
%75/%25 pamuk/polyester, %50/%50 ve %70/%30 polyester/viskon), 4 farkli diize
tipi kullamlarak dizenin iplik taylUltgl Gzerindeki etkisi arastirilmistir. DOrt gentikli
diz (K4KK), sekiz centikli diz (K8KK), dért centikli ve yivli (K4KS) ve alt1 gentikli
diz (K6KF) tipleri kullamlmustir. Sonug olarak K6KF diizesinde dusik ttylulik
degeri, K4KS diizesinde ise en fazla tiylulik degeri alan iplikler dretilmistir. K4AKK
ve K8KK dizesinde ise pamuk oram fazla karisimlar icin daha dusik taylulik
sonuclart verdigi gortlmustir. igatistiksel olarak diize tipinin iplik thylUlugi
Uzerinde 6nemli etkiye sahip oldugu tespit edilmistir.

Celik ve Kadoglu (2009), calismalarinda klasik ring, open-end rotor ve
kompakt egirme metotlar1 kullanilarak %100 pamuk, %100 viskon, %100 modal® ,
%100 tencel®, ve %100 polyester hammaddelerinden iki farkl: iplik numarasinda ve
uc farklh bikim katsayisinda iplik numuneleri Gretilmistir. Uretilen ipliklerin iplik
thylultgu olcllerek hammadde ve egirme metodunun yam sira iplik numarasinin ve
bikiim faktoruniinde kisa stapelli ipliklerin iplik tlylultgine etkisi incelenmistir.
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Uster Tester 3 ve Zweigle Hairiness Tester G566 test cihazlar1 kullanmilarak tyltltk
Olcimu yapilmistir. Daha sonra bir istatistik programi yardimiyla ¢oklu varyans
analizi ve goklu karsilastirma Student-Newman-Keuls (SNK) testi uygulanarak iplik
egirme metodunun, hammadde tipinin, iplik numarasimin ve bukim faktoranun iplik
tuylaligine etkisi incelenmistir. Sonugta hammadde 6zelliklerinin iplik taylulagi
degerlerini etkiledigi pek cok arastirmaci tarafindan da belirtilmistir. Kullamilan lifin
uzunlugu, inceligi, egilme ve bukidlme rijitligi iplik tayl0loginG etkiledigi
belirtilmistir. Varyans analizine gore hammadde x egirme metodu X iplik numarast x
bikim katsayisi arasindaki interaksiyon (etkilesim) istatistiksel olarak a=0,05 i¢in

Oonemli bulunmustur.

2.2. Orme Kumas Ozellikleri ilelgili Cahismalar

2.2.1. Orme Y apig, Patlama M ukavemeti ve Boncuklanma

Baird ve ark (1956), yaptig1 bir arastirmada naylon karisimi on degisik kumas
ile iplik egirme sisteminin boncuk olusumuna etkisi incelenmistir. Buna gore, genel
olarak strayhgarn sisteminde egrilen ipliklerden yapilan kumaslar boncuklanmaya en
yatkin, sonra pamuk sistemine gore egrilmis olan ipliklerden yapilan kumaglar ve en
son ise ipek ve kamgarn sistemi ile egrilen ipliklerden Uretilen kumaslar yer aldigi
ortaya konmustur.

Mckinney ve Broome (1977), %100 pamuk ve %50pamuk/%50polyester
karisimi ring ve open-end rotor ipliklerle orilmis yuvarlak 6rme kumaglarin
boncuklanma 6zellikleri incelenmistir. Open-end iplikten 6rdlmis kumaslarin daha
iyi boncuklanma 6zelligi gosterdigi belirtilmistir.

Alston (1992), uc¢ farkli egirme sistemi (hava jetli, ring, rotor)
%50pamuk/%50polyester karisimi ipliklerle yapilan siprem ve interlok oOrme
kumaslardaki boncuklanma etkisini incelemistir. Boncuklanma dayammu igin taklal
serbest diisme metodu (random tumble pilling tester-RTP) deneme siiresi 30, 60 ve
90 dakika olarak ayarlanmistir. Calismamin sonucunda hava jetli ile egrilmis
ipliklerden oOrulen kumaslarin, boncuklanmaya karsi ring ve open-end ipligi ile
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Orulenlere gore daha direngli oldugu, aym tip polyester kullamildiginda ring ipligi ile
Ortlen kumaslarin rotor ipligi ile ortlen kumaglara gore daha az boncuklandigi
belirlenmistir.

Lo ve ark (1996), calismalarinda disuk bikimlt ince numaradaki open-end
rotor pamuk ipligi kullanarak Urettikleri diz 6rgu kumaslarin, ring ipliginden
orulmis kumaglarla tuse, may donmesi, mukavemet 6zelliklerini karsilastirnuglardir.
Calismada ayn1 hammadde ve seritlerden Ne 32/1 numarada iplikler Uretilmiglerdir.
Tam taranmis penye ring ipligi, karde ring ipligi, tam taranmis open-end rotor ipligi
ve karde ipligi kullanilarak 26 pus ¢apinda 28 fayn makine inceliginde yuvarlak 6rgu
makinesinde stiprem kumas sekline donusturdlmasttr. Tim kumaslara agartma ve
terbiye islemleri uygulanarak mamul kumasa donUstUrdlmistar.  Sonuclar
degerlendirilirken tuse Olglimiinde subjektif yontem kullamldig: igin iki kumas seti
dretim  yapilmigtir.  Duzgunsizlik, yumusakhik ve tokluk numunelerin
degerlendirilmesi srasiyla 1'den 4‘e kadar (4 en iyi 1 en kotu degeri) olan
degerlendirme skalast kullamlmustir. Sonug olarak incelik degeri dustikge tutum
ozelligi iyilesmistir. Enzim muamele edilmis kumaslarda kumagsin kalite 6zellikleri
gelisme gostermis ancak enzim muamelesi hem iscilik hem de fiyat bakimindan
maliyetli oldugu gordlmusttr. Kumas sikligi azaldikga kumas tutum 6zelligi daha
elverisli olmustur. Kumasin tutumundaki en biyik etkiyi open-end rotor ipligindeki
biukium azalmas: gostermistir. Iplikler kumasa donustUruldiginde bitim islemleri
sonucunda may donmesi open-end ipliklerde 3.75°, ring ipliklerde 9.25° open-end
ipliklerde kopma mukavemeti 9.22cN/tex ring ipliklerde kopma mukavemeti 15.67
cN/tex, open-end rotor ipliginden yapilmis kumasin patlama mukavemeti 60.2 Ib/in?,
ring ipliginde yapilmis kumaslarin patlama mukavemeti 99.0 Ib/in? olarak tespit
edilmistir.

Bayazit (1997), iki farkli numara ve Ug farkli siklik degerinde 6rilen pamuklu
duz 6rme kumaglarin boncuklanma egilimi deneysel olarak incelenmistir. Deney
numuneleri E=10 incelikte Stoll marka el 6rme makinesinde, drme igin uygun bukim
degerine sahip Ne 16/2 ve Ne 20/2 olmak Uzere iki farkli numarada %100 pamuk
ipliklerinden oOrulmustir. Deneylerdeki hatalart minimuma indirmek igin her bir
numuneden dorder adet Uretilmistir. Sonuglar istatistiki olarak degerlendirilmistir.
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Kumaslarda relaksasyon ilerledikce ilmek iplik uzunlugunun arttig: bununla beraber
ilmek yuksekliginde ve genisliginde artis meydana geldigi gozlemlenmistir. Iplik
numaras: inceldikge, ilmek yuksekliginin, iplik numarasina etkisi 6nemsiz olarak
tespit edilmistir. Kumasin 6n ve arka yizinde boncuklanma egiliminde artis oldugu
belirtilmistir.

Okur (1998), caismasinda boncuklanma olusum  mekanizmalari,
boncuklanma egilimi  Uzerinde materyalin fiziksel Ozelliklerinin  etkisi  ve
boncuklanma test yontemleri konularinda bilgiler sunmustur. Boncuklanma incelik,
uzunluk, kivrim, kesit sekli, kopma mukavemeti ve egilme direnci gibi lif 6zellikleri,
iplik ve kumasin yapisal 6zellikleri, kumasa uygulanan bitim islemleri gibi gesitli
faktorlere bagli oldugunu belirtmistir. YUksek mukavemetli lifler, diger tim
Ozellikleri aym olsa bile yiksek derecede boncuklanmaya egilimli oldugu ¢uink;
lifler kopmadan daha yuksek sirtinme kuvvetine direnebildigi ve bu da sentetik
liflerin nispeten daha fazla boncuklanmasinin temel sebebi olarak agiklamistir. Daha
dustik mukavemetli lifler kullamlarak boncuklanmay: belli bir oranda kontrol etmek
mUmkadn oldugunu belirtmistir. Calismasinda %70 pamuk/%30 polyester karigimi
1x1 ribana kumasta yapilan denemelerde test siiresine bagli olarak kumastaki boncuk
sayisinin - ve buyUkliginin degisebildigini gostermistir. Calisma sonucunda
kumaslarin boncuklanma direncini iyi tahminleyebilmek igin farkl: test sirelerinin
denenmesi  gerektigini belirtmistir. Calisma elde edilen veriler ¢ noktada
Ozetlenmistir. Boncuklanma kumas ylzeyinden c¢ikan gevsek liflerin giysilerin
kullamm ve yikanmasi sirasinda, sirtinme etkisi ile, karmasiklasarak kiresel
demetcikler haline donusmesi sonucu olusan bir ylzey gorinim hatasi olarak
tanimlanmustir.  Sirtiinmeye maruz kaldigi zaman bilinen tim kesikli liflerden
Uretilmis kumaslarin az veya ¢ok, boncuklanma olasilig: oldugu tim arastirmacilarin
aksine boncuk olusturan lifler her zaman kisa, kopmus lifler olmadigi, boncuklarin lif
dugimi ve yabanci madde icermeyecegi ve lif karmasikligimn normal hav yapist
icindeki lifler arasinda meydana geldigini ortaya koymustur. Boncuklanma egilimi lif
ozellikleri, iplik ve kumas 6zelliklerinden etkilendigi tespit edilmistir.

Ucar (1998), pamuk, pamuk/polyester ve pamuk/viskon kullanilarak Ne 30/1
ring iplikleri ile g farkli kumas tipinde, siiprem kumaslarin kuru ve tam relaksasyon
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durumlarindaki gramaj, ilmek yogunlugu, hava gecirgenligi, patlama mukavemeti,
boncuklasma, asinma, en/boy degisimi gibi Ozellikleri incelenmistir. Calismanin
sonucunda relaksasyon ilerledikce ilmek yogunlugunun arttigi, ilmek uzunlugu
azaldikga ilmek yogunlugunun arttigi, gramajin arttigi, hava gecirgenliginin ve
patlama mukavemetinin azaldigi ve boncuklanmanmin degismedigi  sonucuna
varilmistir.

Ozdil (2000), calismasinda aym hammadden farkl: egirme sisteminde iki ayr:
numarada Uretilmis ipliklerden siiprem ve interlok kumaslar Uretilerek ham ve boyali
olarak boncuklanma 6zelligi arastirilmistir. Bunun igin %100 pamuk Ne 20/1 ve Ne
30/1 numaral1 open-end rotor ve ring (karde) ipliginden siprem ve interlok drme
kumaslar Uretmislerdir. Ham ve boyali kumaslara boncuklanma testi yapilmistir. Bu
deneyler sonucunda open-end ipliginden orulmis kumasin boncuklanma egilimi, ring
ipliginden 6rilene gore daha az oldugu tespit edilmistir. Ham ve boyali1 kumaslarla
yapilan deneylerde ise ¢ok fazla fark gorilmemis, ancak boyali kumaslarda
boncuklarin daha belirgin oldugu gorulmusttr. Ne 30/1 iplikten orulen kumaslarda,
Ne 20/1 numaral1 iplikten 6rdlmis kumaslara gore daha fazla boncuklanma miktar:
gozlemlenmistir.

Candan (2000), yun, yun/akrilik, angoralnylon karisimi liflerden, farkl
numaralarda Uretilen iplikler 2x2 ribana, yarim selanik ve 3x3 sa¢ 6rgusii kumaslarin
boncuklanma egilimleri arastirilmistir. Boncuklanma devir sayisi (7000, 9000 ve
13000 dev/dk) icin 6rgl kumaslarin diger fiziksel ozellikleri ilmek sikligi, kumag
kalinlig1, gramaj dikkate alinarak incelenmistir. Bu calisma icin 90 adet Uc degisik
yapida 70x100 cm boyutlarinda farkli renk, numara ve lif karisim oranlarina sahip
ipliklerden numuneler Orilmustir. Numunelerin Oretiminde Stoll CMS 402 tipi
elektronik diiz 6rme makinesi kullanilmis ve tim 6rnekler aym may sikliklarinda ve
makine hizinda dretilmistir. Numune kumaslar kullamlan elyaf tipine uygun olarak
dinlendirme, kuru temizleme, yikama ve kurutma islemine tabi tutulmuslardir.
Calismanin sonucunda yikanmamis kumas grubu igerisinde, en az boncuklanma
yarim selanik kumaslarda gortlmis aym zamanda duisUk test sireleri icin lif karisim
oramnmn boncuklanmaya tesiri gortlmemistir. Yikanmis kumas grubu igerisinde ise

ribana kumaslarin en az boncuklandigi, angora/nylon karisimi kumaslar icinde en
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fazla yarim selanik kumaslarin boncuklandigi belirlenmistir. Yikanmamis ve
yikanmis kumas gruplarinda %2100 yunlt kumaslarin tim kumas tipleri icinde en az
boncuklandig: tespit edilmistir. Her kumas tipi icinde farkli renk ipliklerle fakat ayni
Uretim sartlarinda ortlen kumaslar farkli boncuklanma egilimi gosterdigi ortaya
konmustur.

Candan ve ark (2000), calismalarinda %100 pamuktan Ne 30/1 incelikte
iplikle ordukleri siprem kumaslarda, relaksasyon cekmelerini, patlama mukavemeti
ve boncuklanma 6zelliklerini  arastirmuglardir.  Calismamin  sonucunda  disik
mukavemetli olan open-end ipliklerle Uretilen kumaglarda, patlama mukavemetinin
de olumsuz yonde etkilendigi saptanmustir. Boncuklanmaya karsi direncin ise,
tuylaligl daha yiksek ring iplikleriyle orulen kumaslarda, open-end’ e gore dusuk;
buna karsin asinmaya dayanimin daha iyi oldugunu bulmuslardir. Bu durum, open-
end ve ring ipliklerle ortlmis kumaglarda, asinma direncini arastiran Peak’in
calismasinda da aym sekilde tespit edilmistir.

Choi ve Ashdown (2000), yaptiklari calismalarinda 6rme yapisinin ve
sikligimin dig giyimlik atkilt 6rme kumaslarin, mekanik ¢zelliklerinden olan tutum,
yap1 ve siklik arasindaki iliskiyi incelemislerdir. Bunun igin alt1 farkl: yapida onsekiz
tane atkil1 6rme kumas (1x1 rib, yarim selanik, yarim milano, interlok, tek katli pike,
capraz interlok) ve Ug farkl: siklikta (seyrek, orta, sik) kumaslar Uretilmistir. KES-F
metodu kullanarak bu kumaslarin mekanik o6zellikleri ve tutum degerleri tespit
edilmistir. Orgil sikhig: arttikga atkil 6rgii kumaslarda genellikle mukavemet, uzama
gibi Ozelliklerin arttigi, yumusaklik ve dizginlik gibi yizey 6zelligi degerlerinin,
artan siklikla birlikte iyilestigi gbzlemlenmistir. Ortalama egilme rijitligi degeri ise
siklikla artis gostermistir. Cift katli kumaslarin sertlik degerleri tek katli kumaslardan
daha yuksek olarak tespit edilmistir.

Ceken (2001), calismasinda yun/polyester ve yun/akrilik icin bes farkli
karisim oramnda %2100 yin, %100 polyester, %100 akrilikten olusan toplam on ¢
farkl iplikten diz 6rgl kumaslar GUretilmistir. Makine inceligi E=10 olan manuel
Stoll marka V yatakli 6rgi makinesinde dort farkli kam ayarinda diiz 6rgi kumas
numuneleri Uretilmistir. Her kumas numunesinden beser 6rnek hazirlanmis, diz bir
ylzeyde kuru relakse icin bir hafta bekletilmistir. Martindale test aparatinda ASTM
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4970 test gandardina gore boncuklanma testi yapilmistir. Sonug olarak %100
polyester ve %100 yinlu kumaslarin iyi boncuklanma degeri verdigi, karisimda ise
polyester oram dustikce boncuklanmanin azaldig: tespit edilmistir. Aym zamanda
%100 polyester kumas hari¢, kumasin sikligi arttikga boncuklanmanin azaldigi,
gevsek kumaslarda ise boncuklanmanin arttigi gbzlenmistir. Y in/polyester karigimi
kumaglardan, yun/akrilik karisimi kumaslarin boncuklanmalarinin oldukga dustk
oldugu belirlenmistir.

Candan ve Onal (2002), arastirmalarinda %100 pamuk ve %50 polyester/
%50 pamuk karisimi Ne 20/1 ve 30/1 ipliklerinden Urettikleri stiprem, lakost ve iki
iplik 6rme kumaslarda boncuklanma, asinma ve boyutsal 6zellikleri incelemiglerdir.
Her Uc tip kumas icinde open-end ipliklerle olusturulanlarda ringe gore daha iyi
sonuglar alinmistir. Karisimli ipliklerle elde edilen kumaslarda ise boncuklanma
%100 pamuklulara gore daha fazla oldugu tespit edilmistir. En fazla boncuklanma
gosteren Orgu turd ise stprem kumas olarak belirlenmistir. Asinma direnci ise,
geneldering ipligi ile 6rilmus kumaslarda daha iyi bulunmustur.

Kavusturan (2002), %100 akrilik ipliklerle ortlen dis giysilik Grianlerde
siprem, 1x1 rib, 2x1 rib, 3x1x1x1 rib, tek piring, ¢ift piring ve selanik olmak Uzere
yedi farkli 6rgu yapisinda, kumaslarin performans 6zelliklerini incelemek icin
yapilmis deneysel bir calismadir. Kumaslara boncuklanma egilimi, patlama
mukavemeti, asinma direnci, hava gecirgenligi ve egilme rijitligi testleri
uygulanmustr. iplik Nm 18/1 320 Z biukimlu 3 kat kontini filament iplik ile yedi
farkli 6rgl yapisinda Shima-seiki marka SES 234-FF serisi 7 numara diz 6rgu
makinesinde Uretilmistir. Numuneler kuru, yas ve yikama islemleri olmak lzere 3
farkli asamada relakse edilmistir. Sonuclar istatistiksel olarak analiz edilmistir.
Egilme rijitligi sira ve gubuk yoniinde ayr1 ayr1 analiz edilmis sira yoninde egilme
rijitligi en dustkten yiksege dogru selanik, tek piring, 2x1 rib olarak bulunmustur.
Sira yonindeki kiyaslamada ise farkin gubuk yoOninde belirgin  olmadig:
gordlmistar. Patlama mukavemeti icin en dusUkten en yiksege dogru siralama tekli
piring, selanik, ciftli piring, RL, 2x1 rib, 1x1 rib ve, 3x1x1x1 rib kumaslarda oldugu
belirtilmistir. Hava gecirgenliginde ise en disUkten en yiksege dogru siralandiginda
2x1 rib, 1x1 rib ve, 3x1x1x1 rib, RL, ciftli piring ve selanik seklindedir. Kumaglarin
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boncuklanma davranisinda ise ¢ubuk yonunde boncuklanma sira yontine gore daha
iyl bulunmustur. Asinma testi sonuglarina goére, asinma direnci en yiuksek olan
kumaglar, ylizeyi daha diizgiin olan RL diiz 6rgti kumaglar tespit edilmistir. Bir diger
degisle kumas yuzeyinin puriozloligt arttikga asinma direnci  dismektedir.
Calismanin sonucunda her kumas tarinin kullanilacaga alana uygun oOzelliklere
sahip olmasi gerektigi tespiti ortaya konmustur.

Soe ve ark. (2003) galismalarinda cok katl ve tek kat ipliklerden olusturulan
diz Orgu kumaslara basit teorik bir model uygulayarak yapisal 6©zellikleri
incelenmistir. Deneylerde %100 pamuklu 2/19 tex, 2/29 tex ve kasmir 2/43 tex
numaral1 iplikler ve bunlarin tek katlarindan diz orgi kumaslar Gretilmistir. Bu
calismada amag diz 6rgu kumaslarda ilmeklerin sikismast ile ilgili olarak basit bir
model kurulmaya calisilarak modelin verimliligi teorik ve deneysel yapilan
calismalar ile arastirilmistir. Calismamin sonucunda ilmek sira sayisi, ilmek cubuk
sayisi ve ilmek iplik uzunlugunun kumas siklik faktorine etkisi dusik olarak
bulunmustur. Kurulan modelle de bu sonuclar desteklenmistir.

Marmarali (2003), yapilan galismada %100 pamuklu siprem kumaslarla,
pamuk/likra karisimi  siprem kumaglarin, boyutsal ve fiziksel Ozellikleri
karsilastirilmistir. Calismada %100 pamuklu Ne 30/1 ring ipligi ve 44 dtex likra
kullanilmistir. Makine inceligi 28 fayn makine ¢api1 32 ing, 2808 igne sayil1 pozitif
beslemeli Mayer& Cie Relanit yuvarlak 6érme makinesinde iplikler siiprem kumas
haline getirilmistir. Iki farkl: tip kumas Uretilmis; birinci tip kumas %100 pamuklu
gevsek, siki, orta, ikinci tip kumas pamuk/likra karisimi gevsek, siki, orta seklinde
Orulmustir. Kumaslar sirasityla kuru relaksasyon, yikama ve boyama islemlerinden
gecirilmistir. Uygulan her islem sonrasinda kumasin ilmek uzunlugu (mm), ilmek
sira sayist (mm), ilmek gubugu (mm) olarak belirlenmistir. Caligmanin sonucunda
ilmek uzunluguna bagli olmaksizin likrali kumaslarda esneme 6zelliginden dolay1
ilmek sirasi ve gubugu arasinda bosluklarin daha az oldugu gordlmustir. Pamuklu
kumasa gore pamuk/likra karisimi kumaslarin kalinligi, agirligi, hava gecirgenligi,
boncuklanmasi ve may dénmesinin daha fazla oldugu tespit edilmistir. Boyutsal
degisim ise %100 pamuklu kumaslarda en yonindeki ¢ekmenin, boy yonundeki
cekmeden daha fazla oldugu ancak ¢cekme degerlerinin yakin oldugu belirlenmistir.
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Ceken ve Tiber (2003), calismalarinda farkl: iplik egirme teknikleri (ring ve
open-end) kullanilarak g farkli siklik ayarinda 6rilmis stiprem kumaslarin yapisal
ve performans 0Ozellikleri incelenmistir. Calismada kullamlan numunelerin
hammaddesi %100 pamuk olup ring ve open-end iplikler icin iki farkli pamuk
kullanilmistir. Z bikom yonundeki ring ve open-end ipliklerinde numara, bukim ve
mukavemet olgtimleri yapilmustir. Ozellikleri belirlenen iplikler kullanilarak, makine
inceligi 28 fayn ve makine ¢ap1 24 ing olan 72 sistemli Monarch-Vanquard siiprem
yuvarlak orgl makinesinde kumaslar sik, orta ve gevsek olmak Uzere orilmistir.
Kumaslara, boyama islemi sonrasinda boncuklanma, patlama mukavemeti, hava
gecirgenligi ve renk oOlgim testleri yapilmustir. Testler sonucunda boncuklanma
davranisinda ve patlama mukavemetinde belirgin farkliliklar tespit edilmistir. Open-
end ipliklerle 6rtlen kumaslarda daha az boncuklanma, patlama mukavemetlerinde
azalma gozlenmistir. Hava gegirgenligi ve boyama 6zellikleri agisindan ise ring ve
open-end ipliklerden 6rilmus kumaslar arasinda bariz bir farka rastlandigi ortaya
konmustur.

Ozdil ve ark (2004), calismalarinda aym harman karisimindan %100 pamuk
Ne 50/1 penye ring ve kompakt ipliklerden makine ¢cap1 34 pus ve makine inceligi 28
fayn olan Mayer OV.3.2 6rgl makinesinde interlok yapida kumaslar oralmuistir. Bu
kumaslara, isletme kosullarinda, 6n terbiye ve boyama islemleri uygulanmistir. Bu
kumaglarin farkli islem adimlarinda (ham, On terbiye ve boyama), boncuklanma
Ozellikleri, patlama mukavemeti ve asinma dayammu Ol¢ulmuistir. Ayrica enzimatik
islemlerin, yikanmamn ve boyanmanin bu kumaslara olan etkisi incelenmistir.
Calismanin sonucunda enzimatik islemlerin iyilestirici ve gelistirici etkisinin kumas
Uzerine olumlu olarak yansidigi kompakt iplikten ordlmis interlok kumagslarin
performans Ozelliklerinin, ring iplikten orilmus kumaslara gore daha iyi sonuclar
verdigi yapilan testler sonucunda tespit edilmistir.

Ceken ve Goktepe (2005), calismalarinda birbirine benzer 6zellikte pamuk
lifini  kullanarak ring ve kompakt ipliklerden stprem diz 6rgi kumaslar
Uretmislerdir. Monarch-Vanguard marka yuvarlak 6rme makinesinde, 28 in¢ ¢apinda,
72 sistemli yuvarlak orgi makinesinde U¢ farkli siklik ayarinda siprem kumaslar

Orulmistdr. Ham kumaslar hidrojen peroksitle agartilarak tim kumaslar Jet boyama
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makinesinde mavi renge boyanmistir. Boyama sirasinda 40 °C de sicaklikla baslayip
60 °C sicakliga kadar islem gérmiis daha sonra soguk yikama 0.5 g/lt asetik asit ve
%3 yumusatici uygulanmistir. Kumaslar sirasiyla 1, 3 ve 5 yikamadan gecirilmistir.
Kumaslarin ylizey o©zellikleri incelendiginde ring iplikle dretilmis kumasin ok
deformasyona ugrachg: yizey 6zelliklerinin bozuldugu kompakt iplikten yapilmis
kumasin ise daha stabil kaldigi gorulmistir. Boncuklanma 6zelligine bakildiginda
tum gevsek yapili kumaslarda boncuklanmanin arttigi, ancak kompakt iplikten
yapilmis kumaslarin boncuklanma dayanimlarinin daha iyi oldugu belirlenmistir.
Renk 6zellikleri karsilastirildiginda ise kompakt iplikten yapilmis kumaglarin daha az
boya aldig1 ve boya maliyetini distrdigt gozlenmistir. Patlama mukavemeti ise sik
kumas yapisinda ve kompakt iplikten yapilmis kumaslarda arttig: tespit edilmistir.

Rameshkumar ve ark (2005), yaptiklar1 calismalarinda amag farkli Oretim
sistemi olan ring, rotor ve air vortex iplik tretim sistemlerinden elde edilen ipliklerin
ve bu ipliklerden elde edilen 6rgi kumaslarin fiziksel ve performans 6zelliklerinin
karsilastirilmasicir. Calismada hammadde olarak MCU-5 (Hindistan pamugu)
kullanilarak, Ne 30/1 iplikten U¢ farkli egirme sistemi ile siprem 6rgu kumaslar
uretilmistir. Bu iplikler makine ¢ap1 18 ing 24 fayn Mayer& Cie 3.2 yuvarlak orgu
makinesinde siiprem oOrgi kumasa donUstUrdilmistir. Agartma ve boyama islemi
sonrasinda patlama mukavemeti, asinma direnci, dokumlulik testi ve renk olglimi
yapilmistir. Bu c¢alisma sirasinda rotor ipliklerin 6érme islemi siresince sk sik
koptugu, ring ve air vortex ipliklerin 6rme performanslarimin daha iyi oldugu
gozlenmistir. Calismanin sonucunda ise en iyi degerden, en kot degere dogru
degerlendirme yapildiginda sirasiyla iplik mukavemeti bakimindan ring>air
vortex>rotor, kopma uzamasi bakimindan rotor>air vortex>ring, iplik toylalugi
acisindan ise ring>rotor>air vortex, kumas patlama mukavemeti ring>air
vortex>rotor, asinma direnci agisindan rotor>air vortex>ring, boncuklanma sayisi
ring=rotor>air vortex, kumas dokumlaligl air vortex> rotor>ring, renk olgimi
acisindan ise rotor>ring>air vortex olarak degerlendirilmistir.

Okubayashi ve Bechtold (2005), calismalarinda lyocell elyaftan elde edilmis
Oorme kumaslarda boncuk olusumu Uzerinde yikamanin ve kurutmamn etkilerini

arastirmiglardir. Ring Nm 68/1 ipliklerden g farkl: ilmek iplik uzunlugunda orgu
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kumaglar Oretilmistir. Bu kumaslarin yikama, kurutma ve yikama/kurutma sonrasi
boncuklanma degerlerini incelemislerdir. Sonuclar1 ayrica mikroskop ile gorunt
analiz metodu kullanarak degerlendirmislerdir. Kumaslar kuru olarak bes yikama
sonrasinda ve yirmi bes yikama sonrasinda incelenmistir. Sonugta azalan su tutma
kapasitesi ve artan elyaf-elyaf strtiinmesi nedeniyle 1slatma ve kurutmann boncuk
olusumunu engelleyebilecegini tespit etmislerdir.

Omeroglu (2005), calismasinda % 100 penye pamuk ring ve kompakt
ipliklerden elde edilmis, slprem Orgu kumaslarin patlama mukavemetleri ile
boncuklanma egilimlerini incelemistir. Aym 06zelliklere sahip % 100 penye pamuk
fitilleri kullanilarak Rieter K44 ve Rieter G33 iplik makinelerinde kompakt ve ring
iplikler tretilmistir. Uretilen kompakt ve ring iplikler Ne 30/1, Ne 40/1 ve Ne 50/1

olmak Uzere 3 farkli numarada olup, tum ipliklerin bikum katsayisi a ,=3,75'dir.

Daha sonra bu iplikler kullamlarak 18 in¢ ¢apinda 28 fayn inceligindeki 6rme
makinesinde siiprem kumaslar elde edilmis, ardindan bu kumaslara 6n terbiye ve
boyama islemi uygulanmistir. Kumaslara patlama mukavemeti ve boncuklanma
testeleri uygulanistir. Test sonuclarina gore; ayn numara ve biukime sahip kompakt
ipliklerden elde edilen 6rme kumaslarin patlama mukavemeti, ring ipliklerden elde
edilenlere gore daha yiksek oldugu belirlenmistir. Boncuklanma testi sonuglarindan;
kompakt iplikler kullamlarak elde edilen kumaslarin daha disik boncuklanma
egilimine sahip oldugu gordlmistir. Bu durumun kompakt ipliklerin yapisim
olusturan liflerin iplik yUzeyinde daha disuk tlyllluge sebep olmasindan ve ayrica
bu liflerin iplik yapmsindan siyrilmaya karsi olan direnglerinden kaynaklandigi
belirtilmistir.

Kahraman (2006), farkli hammadde, iplik Ozelliklerine sahip ham ve bitim
islemi uygulanmis 6rme kumaslarin boncuklanma 6zellikleri ile bu ozellikler
arasindaki iliskilerin incelenmesinde kullanilan yontemler arastirilmistir. Bu amagla
ring ve open-end rotor ipliklerden Uretilen siprem, interlok, iki iplik ve Ug iplik
pamuk, polyester, viskon ve bu kumaslarin likra ile karisimlarindan olusan ham ve
mamul kumaslar temin edilmistir. Martindale test cihazinda boncuklanma testi
yapilmistir. Calismanmn ikinci kisminda on farkli 6rme kumastan t-shirt dikilerek
giyim denemeleri yapilmig ve test cihazindan elde edilen sonuglar ile giyim
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denemeleri karsilastirilmistir. Sonuclar hammaddenin etkisi, likranin etkisi, iplik
Uretim sekli, iplik numaras, iplik bukama, iplik kati, kumas konstriksiyonu, kumas
rengi ve bitim islemleri olarak degerlendirilmistir. Sonucta polyester kumasin
boncuklanma derecesinin pamuklu kumasa gore mikemmel oldugu, likra iceren
kumasta boncuklanma derecesinin distlgu, penye sistemi ile Uretilen kumasin open-
end rotor sistemi ile Uretilen kumasa gore daha az boncuklandigi, karde iplikten
yapilmis kumasin open-end rotor iplikten yapilmus kumasa gbre daha koti
boncuklandigi, fazla bikiume sahip iplikten yapilmis kumasin, az bukdmli iplige
gbre boncuklanma direnci daha dusuk oldugu, kath iplikten yapilmis kumasin
boncuklanmaya karsi direncli oldugu, boya ve bitim islemlerinin boncuklanma
ozelliklerini iyilestirdigi gozlemlenmistir. Test cihazindan elde edilen sonuglar ile
giyim denemeleri sonuglarinin birbirine paralel degerler verdigi tespit edilmistir.

Beltran ve Wang (2006), yaptiklar1 ¢alismalarinda, yapay sinir aglart (ANN)
modeli kullamlarak %100 yunli siprem ve 1x1 rib kumaslarda boncuklanma sayisi
tahmin edilmeye calisilmustir. 1CI Pilling Box cihazi kullamilarak siiprem ve ribana
kumaslara boncuklanma testi yapilmustir. Yapay sinir agi modeli kurulurken giris
parametresi olarak elyaf, iplik ve kumas 6zellikleri girdi olarak kullamilmistir. Shima
Seiki bilgisayarli ve V yatakli 6rgii makinasinda kumas numuneleri Uretilmistir.
Oncelikli olarak kullanilan hammadde 6zellikleri (elyaf caps, elyaf uzunlugu, kiitlesel
degisim katsayist (%CV), 30 mm’den kisa elyaf orani, serit numarasi) olgulmastur.
Iplik 6zellikleri (iplik dizglnsiizlugli %CV, ince ve kalin yer sayisi, iplik bukimu)
Olcllmustar. Kumas Ozellikleri (6rtme faktord, ilmek uzunlugu) ve bu veriler
modelin kurulmasinda girdi olarak kullanilmstir. 1SO 12945-1:2000 standardina
gore boncuklanma testi yapilmustir. Y apay gun 15181 (D65) kullamilarak boncuklanma
derecesi degerlendirilmistir. Tim testler standard atmosfer sartlarinda 20+2°C,
%65+2'de 24 saat kondusyonlu bir ortamda gercgeklestirilmistir. Calismanin
neticesinde yapay sinir ag1 kullamlarak boncuklanma derecesinin stiprem ve ribana
kumaslarda tahminlenebilecegi sonucuna varilmistir. Olglilen degerlerle modelin
tahmin ettigi deger arasinda % 85’ lik bir korelasyon bulunmustur

Erkoc (2006), Ne 30/1 open end rotor ve penye ring pamuk iplikleriyle
Ordikleri siprem ve ribana kumaglarin grama degisimlerinin  performans
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ozelliklerine etkilerini karsilastirmiglardir. Hammadde 6zellikleri birbirine yakin olan
pamuk lifi kullamilarak Ne 30/1 open-end rotor ve ring iplikleri Gretmistir. Bu iplikler
kullanilarak elde edilebilecek en disik ve en yiksek gramag araliginda stiprem
kumaslar; 90, 100, 110, 120 ve 130 g/m? ve ribana kumaslar; 125, 130, 135, 140 ve
145 g/m’* olmak Uzere 20 farkli tipte kumas Uretilmistir. Kumas gramaj
degisimlerinin kumas 0©zellikleri Uzerindeki etkileri incelenmistir. Calismanin
sonucunda open-end rotor ipliklerden Gretilmis 6rme kumaslarin  boncuklanma
degerinin ring ipliginden Uretilmis 6rme kumaslardan daha iyi oldugu, ribana
kumaglarin boncuklanma degeri siprem kumaslardan daha disik oldugu tespit
edilmistir. Genel olarak penye ring ipliklerinden uretilmis 6rme kumaslarin open-end
rotor ipliklerden Uretilmis 6rme kumaslardan daha yiksek patlama mukavemeti
degerine sahip oldugu gortlmustir. Ayrica ayni iplikten Uretilen ribana kumaslarin
patlama mukavemet degeri, siprem kumaslardan daha yiksek oldugu tespit
edilmistir.

Oglakcioglu ve Marmaral1 (2007), pamuk ve polyesterden Uretilmis farkl:
yapilardaki 6rgu kumaslarin 1sil 6zellikleri arastirilmistir. Stprem, 1x1 ribana ve
interlok kumaslar Uzerinde Alambeta ve Permetest cihazlari kullanilarak 1sil
iletkenligi, 1sil direnci, 1s1 emmesi ve su buhar1 gegirgenligi test edilmistir. Calismada
%100 pamuklu, %100 polyester 20 tex(Ne 30/1) iplikler kullamlarak stiprem, 1x1
ribana, interlok kumaslar tretilmistir. Orme islemi siirecinde biitiin parametreler sabit
tutulmustur. SPSS 13.0 istatistiksel paket programu kullanilarak test sonuglar
ANOVA analizine gore degerlendirilmistir. Anova analizine gére sonuglarin anlamli
oldugu ortaya konmustur. Calismanin sonucunda, farkli 6rgi yapilarimin farkl 1sil
Ozelliklere sahip oldugu bulunmustur. Buna gére stiprem kumaslarin daha ok aktif
spor giysisi ve yazlik giysiler olarak segilmesinin iyi nem ¢cekme 6zelliginden dolay1
etkili oldugu, (1x1) ribana ve interlok kumaslarin ise yiksek 1si iletkenligi 1siyi
tutma, izolasyon Ozelliklerinden dolay1 kislik giysiler olarak tercih edilmesi gerektigi
ortaya konmustur. Ayrica, pamuklu kumaslarin isil iletkenligi, polyester kumaglardan
daha yuksek oldugu tespit edilmistir. Ist iletkenlik degeri, kumas kalinligi, 1sil

direnci, su buhari emme kapasitesi, test edilmis ve srasiyla en yiksek interlok,
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ribana (1x1) ve siprem kumaslar olarak tespit edilmistir. Su buhar1 emme yetenegi
ise tam tersi olarak bulunmustur.

Celik ve Coruh (2008), ¢alismalarinda %100 pamuktan Ne 30/1 ve Ne 20/1
ipliklerden Gretilen onbir farkli gramajda siiprem kumaslarin yapisal ve performans
ozellikleri incelenmistir. Uretimde Monarch tipi 22 fayn inceliginde 32 in¢ capinda
pozitif beslemeli yuvarlak ©6rme makinesi kullanilmigtir. Kumaglarin  gramaj,
boyutsal stabilite ve diger yapisal parametreler may dénmesi, patlama mukavemeti
boncuklanma testi uygulanmistir. Elde edilen sonuglar Design Expert istatistiksel
paket programi ile Anova testi uygulanmistir. Calismamn sonucunda makine
Uzerinde ayarlanan kumas gramaji1 ile makine ¢ikisi ve sanfor sonrasindaki gramajda
artis gozlenmistir. Kumaslarin en yonindeki boyutsal degisimi yani ¢ekmesi, boy
yoniinden daha fazla oldugu tespit edilmistir. Iplik numarasi ve kumas gramaj:
azaldikca may donmesinin arttigi tespit edilmistir. Patlama mukavemeti testleri
sonucunda kalin iplik numarast ve gramajindaki kumaslarin patlama mukavemeti
degerinin beklendigi gibi yiksek c¢iktig1 ortaya konmustur. Boncuklanma degerinde
boncuklanma test cihazindaki devir sayisi arttikga boncuklanmanin arttigi tespit
edilmistir.

Beceren ve Nergis (2008), geleneksel ve modifiye edilmis yeni egirme
sistemlerinden ring, vorteks, kompakt ile pamuk iplikleri ve bu ipliklerden elde
edilmis Ug farkli siklikta stiprem 6rme kumas 6zelliklerini incelemislerdir. Calismada
penye Ne 20/1, karde kompakt Ne 40/2, penye ring Ne 40/2, penye vorteks, penye
ring, kompakt Ne 30/1 iplikler elde edilmistir. Bu iplikler daha sonra tg farkl:
siklikta stiprem 6rgi kumasa donusttrdlmistir. Sonuclar t testi ile istatistiksel olarak
analiz edilmistir. Ilk asamada ipliklerde mukavemet, tlyltlik, dizglnsizltk gibi
fiziksel Ozellikler analiz edilmistir. Tek kat ve cift kat ipliklerde aym numaralarda
tlylUltgl en fazla olan Ne 20/1 ring ipligi en az olan Ne 30/1 penye vorteks ipligi
olarak tespit edilmistir. Dlzgunsiizluk degeri ise Ne 40/2 penye kompakt ipliklerin
en iyi degerleri verdigi belirlenmistir. Iplik hatalar: ince yer, kalin yer, neps agisindan
ise karde kompakt Ne 40/2 ve penye ring Ne 40/2 ipliklerinde en iyi sonuclar elde
edilmistir. Bu ¢alismada siirpriz bir sonug olarak beklenin disinda kompakt ipliklerin
mukavemeti distik bulunmustur. Ikinci asamada Uretilen bu kumaslarin fiziksel ve
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performans Ozellikleri patlama mukavemeti, boncuklanma, asinma direnci analiz
edilmistir. Iplik mukavemeti ile patlama mukavemeti benzer sonuclar vermistir.
Kompakt iplikten yapilmis kumaslar iplik mukavemetine gore daha iyi bir patlama
mukavemeti sergilemis kumas siklik faktorinin de bunda 6nemli rol oynadigi
distntlmektedir. En kot asinma direnci vorteks ipliklerden yapilmis kumaslarda
gordlmistur. En iyt boncuklanma direnci ise kompakt ipliklerden yapilmis
kumaglarda bulunmustur.

Emirhanova ve Kavusturan (2008), hammadde olarak %80 kuzu yini/ %20
polyamid karisimi 67 tex (Nm 15/1) iplikler kullamlarak dis giyimlik 14 farkli 6rgu
yapisinda diiz 6rgu makinesinde Uretilmis kumaslarin boncuklanma, asinma, patlama
mukavemeti, hava gegirgenligi ve egilme rijitligi gibi performans 6zelliklerini
incelemistir. Varyans analizi sonucunda 0Orgi yapisinin 6rgii kumas Ozellikleri
uzerinde 6nemli bir etkiye sahip oldugu bulunmustur. Ozelikle yikanmis kumaslarda
patlama mukavemeti, hava gegirgenligi ve egilme rijitliginin etkisi 6nemli oldugu
tespit edilmistir.

Jasinska (2009), 6zellikle 6rgi kumas yuzeyinde boncuklanmanin objektif bir
sekilde degerlendirilmesi icin renkli goruntt analizi (RGB model) kullanilarak yeni
bir metod gelistirilmeye calisilmistir. Calismada pamuk ve politretan iplikten
yapilmis stiprem kumaglar secilmistir. Kumaslara uygulanan testlerde ve sonraki
degerlendirmede 1SO 12945-2 2000 standard: esas alinarak yapilmistir. Bu yeni
gelistirilen metodun temelinde bilgisayarda goéruntiyl tarama esasina (raster
graphics tools) gore uygulanmustir. Gri skala veya renkli gorintt analizi ile kumas
yuzeyinde gorunti alim gerceklestirilmistir. Tek renkli gorintd  alimindan
boncuklanma yogunlugu hakkinda daha dogru bilgi verdigi distintlmtstir. Bu islem
tarafindan kumas yuzeyinde boncuklarin daha dogru ayrilmas: ve hesaplanmasi
gerceklestirilmistir. Bu asamada kumas ytzeyinden mikroskop tarafindan goruntt
alinmasinda dijital kamera ile dogru aydinlatma agist secilerek gorunti alimlart
gerceklestirilmistir. Kumas ylizeyinde boncuklanma hesabi NIS Ar programi
kullanilarak ytizeyde boncuklanma olmayan kisimlarin boncuklanma olan yiizeylere
oranlanmasi sonucu ¢ikarilan formillerle hesabr yapilmistir. Calismanin sonucunda
standartlara uygun olarak boncuklanmanmin degerlendirilmesinin daha objektif ve
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kolay bir sekilde yapilmasim saglamistir. Fakat bu metodun ileriki ¢alismalarda daha
farkli kumas yapilar: Gzerinde calisilarak gelistirilmesi gerektigi vurgulanmustir.

Li ve ark (2009), pahal1 bir tekstil materyali olan kasmir elyafindan Uretilen
ipliklerin ipliginin 6rgi kumas yuzeyinde boncuklanma etkisi incelenmistir.
Calismada 64 farkli kasmir ipligi Cin deki 6 farkl: Ureticiden 6 farkli renkte elyaftan
saglanarak stiprem kumas sekline donustralmastdr. Tam ipliklerin elyafi boyal1
olarak Uretimi gerceklestirilmistir. Iplik numara araligi 37,3-39,5 tex arasinda
degismektedir. Boncuklanma testi ICI Pilling Box da gergeklestirilmistir. Test siiresi
2 saattir. Calismamin sonucunda 23 kumas numunesinde boncuklanma degeri 3
olarak, 34 kumas numunesinde boncuklanma degeri 4 ve 7 kumas numunesinde 4,5
olarak belirlenmistir. Iplik ozellikleri ile boncuklanma arasindaki iliski regrasyon
modeli ile analiz edilmistir. Analiz sonucunda iplik kopma uzamasinin boncuklanma
Uzerinde etkisinin az oldugu, iplik bikimi, %CV, mukavemet, diizgunsiizliglin daha
cok etkili oldugu ve kasmir elyafimn boya renginin boncuklanma Uzerinde 6nemli
etkisi oldugu belirlenmistir.

Mezarci6z (2010), 6rme kumaslarin ¢esitli fiziksel, performans ve boyutsal
Ozellikleri tespit edilerek, tretim oncesi bazi 6zelliklerinin tahmin edilmesine yonelik
esitlikler ortaya konmustur. Bunun igin ring, kompakt ve open end rotor iplik egirme
sistemlerinden dretilen ipliklerden stiprem, ribana ve interlok konstriksiyonlarinda
Oorme kumaslar Uretilmis ve kumaslara ¢ farkli relaksasyon islemi uygulanmustir.
Relaksasyon sonrasi kumaglarin gesitli fiziksel, performans ve boyutsal 6zellikleri
test edilmistir. Testler sonucunda elde edilen veriler SPSS paket programi
kullanmilarak gramaj, hava gecirgenligi, patlama mukavemeti, boyutsal degisimleri vb.
Ozellikleri tahmin edilmeye calisilmustir. Ayrica 6rme kumaslarin fiziksel ve
performans Ozellikleri ile boyutsal parametreleri farkli relaksasyon sartlari icin
incelenmistir. Sonug olarak, relaksasyon sartlarinin, iplik egirme sisteminin ve iplik
numarasinin orme kumasglarin birgok 6zelligini etkiledigini belirtmislerdir. Kumas
Ozelliklerini tahmin etmek icin gelistirilen esitliklerin yiksek korelasyona sahip
oldugu ortaya konmustur.

Beceren ve ark (2010), viskon siro-spun ve karde ring ipliginden Uretilen
siprem kumaslarin boyutsal ve secilmis fiziksel 6zellikleri incelenmistir. Viskon
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siro-spun ve karde ring ipliginden Ne 60/2 ve Ne 30/1 ipliklerden % 92 viskon ve %
8 elastan katilmas suretiyle siki ve gevsek yapili siprem kumaslar ham ve mamul
olmak Uzere Uretilmistir. Bu kumaglara boncuklanma, asinma dayanimi ve yikama
testi yapilmistir. Calismanmn sonucunda siro-spun ipliklerden yapilmis kumaslar ring
ipliklerinden yapilmis kumaslara gére daha iyi bir boncuklanma dayanimina sahip
oldugu, buna ek olarak yuksek bikamlt siro ipliklerden olusan kumaslarin distk
bikimla siro ipliklerden olusanlara gére boncuklanma dayamminin daha iyi oldugu
gozlenmistir. Ilaveten yikama isleminin de boncuklanma direncini gelistirdigi tespit
edilmistir.

Akaydin ve Can (2010), %100 penye pamuk ring ve penye kompakt
ipliklerinden elde ettikleri temel atkili 6rme kumas yapilar1 olan RL-siprem, RR-
ribana ve RR-interlok 6rgl kumaslara patlama mukavemeti testleri uygulamislardir.
Y apilan bu testler hem sabit travers hizli (CRT) bilyeli patlama metodu (TS 7126),
hem de hidrolik metod (TS 393 EN SO 13938-1) esas alinarak yapilmis ve elde
edilen degerler karsilastirmali olarak incelenmistir. Sonuclara gore ring ve kompakt
iplik yapilart arasindaki farkliliklar kumas 6zellikleri Uzerinde dnemli rol oynadigi
tespit edilmistir. Her iki yontemle yapilan patlama mukavemeti test sonuclarina gére
kompakt ipliklerden Uretilen kumaslarin daha yuksek patlama mukavemeti gosterdigi
tespit edilmistir.

2.2.2. Orme K umaslarda Boyutsal Degisim

Sharma ve ark (1985), calismalarinda %100 pamuklu Ne 12/1, 16/1 ve 22/1
ipliklerden duz atki 6rgi kumaslar1 dretilmis olup; kuru, yas ve tam relaksasyon
uygulanmistir, relaksasyon islemleri sonucunda kumaglarin boyutsal ve fiziksel
ozellikleri olculmustir. Orgil kumaslar sirasiyla once kuru relaksasyona tabi
tutulmus 24 saat diz bir zeminde standart atmosfer sartlarinda bekletip boyutlar:
olculmUstir, yas relaksasyonda celik bir tip icindeki su icerisine %0.1 1slatict 40 C°
sicaklikta 24 saat kaldiktan sonra 3 guin kuru relakse edilerek boyutlar1 dl¢tlmastur,
tam relaksasyonda ise yas relaksasyon uygulanmis kumaslara kisa bir slre
hidroekstrakte yapildiktan sonra 70 C° de yarim saat kurutulup 24 saat diz bir
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zeminde standart atmosfer sartlarinda bekletilip boyutlart 6lgilmistir. Calismanin
sonucunda ilmek siklig1 distik olan kumaslar relaksasyon sonucunda uzamis, yas ve
tam relaksasyon sonucunda gekme gozlenmistir. Iplik numaras: ve capr arttikga ayn
siklik faktorinde ¢ekmenin arttigi ve bikim faktérinin artmasiyla gekmenin
azaldhg belirtilmistir.

Dayioglu (1990), calismasinda 6nemli tekstil mamullerinin yikama sonras
boyutsal degisimlerini ve bu degisimlerin bazilarin ithal kumaslarla karsilastirarak,
elde edilen degerlerin standartlara uygunlugunu agiklamistir. Boyutsal degisim
(cekme-uzama) deneyleri icin ev tipi otomatik yikama makinesinde standartlara bagl
farkli sicakliklarda 6n yikamasiz olarak yapilmugtir. Y ikanmis tekstil mamulleri diiz
bir zeminde kurutulmus, olusabilen kirisikliklar Gt ile standartlarda belirtildigi Uzere
giderildikten sonra gerekli 6lcimler yapilmistir. Hammadde olarak yin, pamuk,
pamuk/polyesterden Uretilmis dokuma ve drme kumaslar yerli ve ithal kumaslara
boyutsal degisim testi yapilmistir. Sonugta dokuma kumaslarda yerli % 48, ithal %
83, orme kumaslarda yerli % 13, ithal % 70 standartlara uygun bulunmustur.

Bayazit (1996), iplik numarasi ve bukim degerleri arasindaki farkliliklarin
orgu yapisina etkilerini saptamak amaciyla Menemen ST/1 pamugundan, open-end
rotor iplik egirme sistemini kullanarak U¢ ayr1 numara ve bukim degerine sahip
open-end rotor ipliklerden orilen 1x1 rib 6rgi kumaslarin boyutsal 6zelliklerini
incelemistir. Kuru, yas ve yikama relaksasyon islemlerinden sonra boyutsal degisim
analizi yapilmistir. Relaksasyon ilerledikge, ilmek yiksekligi ve ilmek genisliginde
azalma, Orgu kalinliginda artma meydana gelmistir. Iplik numaras: 6rgii kumasin
boyutsal 6zelliklerini ikinci derecede etkileyen bir faktor oldugu tespit edilmistir.
Y apilan testlerde Ne 24/1’e kadar iplik kalinlastikca ilmek yiksekliginde az da olsa
bir artis oldugu, ancak bu degerden daha kalin ipliklerde ilmek yiksekliginin iplik
numarasindan bagimsiz hale geldigi gozlenmistir. iplik kalinhigi arttikca ilmek
genisligi, ilmek uzunlugu ve orgu kalinhginda bir artis meydana getirmistir. Iplik
bikdmunin, 1x1 rib 6érgilerin boyutsal Ozelliklerine herhangi bir etkisi olmadigi
ortaya konmustur.

Ceken ve Kurbak (1999), caismalarinda farkli oranlarda yun/akrilik ve
yun/polyester karisimi ipliklerden bes farkli siklikta diz, 1x1 rib, 1x1 igne
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cikartmali, 2x2 rib, 4x2 rib ve 6x3 rib drgi numuneleri Uretilerek boyutsal 6zellikleri
incelenmistir. Ayrica likra beslemeli pamuklu oOrguler Gzerine bazi calismalar
yapilmustir. Y Un/polyester ve yun/akrilik karisimi orguler E=10 incelikteki V-yatakli
duz drgu makinasinda pamuk/likra karisimi orguler ise E=28 incelikte tek yatakl
siprem Orme makinelerinde E=16 incelikte cift yatakli rib yuvarlak orgu
makinesinde orulmustir. Ortlen kumaslara sirastyla kuru, yas relaksayon ve yikama
islemi uygulanmustir. Calismamn sonuclarinda yine az miktarda 6rnegin %15
oraninda akrilik veya polyester katilmasiyla 6rgi boyu degisimi %100 yune gore
Onemli miktarda degismistir. Enine yoniinde degisimde ise tiim drgulerde ¢ok degisik
karakterlerde cikmistir. Yuvarlak 6érme makinelerinde orilen pamuk/likra karigimi
diiz ve 1x1 rib orgllerde ise boyuna ve enine 6rgii boyu degisimleri negatif yonde
gerceklesmistir. Boyuna degisim genelde enine degisimden fazla oldugu tespit
edilmistir.

Quaynor ve ark (1999), ipek ve pamuktan yapilmis diz, 1x1 rib 6rgu
kumaslarin iplik dogrusal yogunlugu ve kumas siklik faktorunin yikama sonrasinda
deformasyonu arastirilmistir. ipek ve pamuk penye ring ipligi, merserize ve ipek
filament iplikleri gesitli dogrusal siklik ve bukim faktorlerinde Uretilmistir. Brother
KH-900 Paulie 6-in¢ ¢apinda el 6rgli makinesinde 8 adet diiz ve 8 adet 1x1 rib 6rgu
kumaglar dretilmistir. Kumaslar kuru, yas relaksasyon ve yikama islemlerinden
gecirilmistir.  Sonugta relaksayon islemlerinin  kumasin  boyutunda 6nemli
degisikliklere yol actigi gozlenmistir. DUz Orgi pamuklu kumaglarin ¢ekme
davranglar: ipekli kumaslardan daha fazla bulunmustur. Pamuklu rib 6rgulerin
boyutsal stabiliteleri daha kararli durumda iken buna karsin ipekli kumagslarda daha
distk oldugu tespit edilmistir. ipekli kumaslar bir yikama sonrasinda relakse duruma
gelirken, pamuklu kumaglarin relakse duruma gelmeleri icin ¢cok daha fazla sayida
yikanmasi gerektigi goralmustir. Mikroskobik gozlemlerde ipekli kumaslarda
boncuklanma gorinirken pamuklu kumaslarda rastlandig: belirtilmistir.

Quaynor ve ark (2000), ipek, pamuk ve polyester’ den yapilmis stiprem 6rgu
kumaglar tzerinde yikamanin ve yikama sicakliklarimn yizey 6zellikleri Uzerindeki
etkisi ve boyutsal stabilite degisimi incelenmistir. Bu calismaya ek olarak, cesitli
ortme faktorlerinin siiprem orgu kumaslar Uzerindeki etkisi arastirilmustir. ilk 6nce
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kumaslar relaksasyon asamasindan gegirilmis, farkli sicakliklarda yikama ve kurutma
islemleriyle muameleye tabi tutulmuslardir. Kumaslarin boyutsal degisimi, ylizey
surtiinmesi ve puriizlUltgl her asama sonrasinda olciilerek kaydedilmistir. Istatistiki
olarak sirtiinme hareketi ve yapisal parametreler arasindaki iliskiler agciklanmaya
calisilmistir.  Yapilan c¢alismanin  sonuglarina gore; ipek kumasin  boyutsal
degisiminin, sicakliga en ¢ok hassas kumas oldugu tespit edilmistir. En yiksek
cekme degerleri ise sirasiyla; yiuksek sicaklikta, seyrek pamuklu kumas yapisinda
tespit edilmistir. Yizey oOzellikleri kadar, boyutsal degisim Uzerinde de yas
relaksasyonun bilyik bir etkisi oldugu kaydedilmistir. ipekli kumasin sirtiinme
katsayisi en yuksek oldugu bulunmustur. Pamuk icin en yiksek sicaklikta, en distk
ylzey sirttinmesi oldugu goralmistir. Seyrek dokulu 6rgi kumaslarin, siki yapili
Orgu kumaglara gore daha yiksek strtiinme dzelligi gosterdigi tespit edilmistir.

Demirdz (2001), yilinda yaptig1 ¢alismada oncelikle Uzerinde ¢ok fazla sayida
calisma yapilan duz 6rgu ve 1x1 rib 6rgl kumaslar, daha sonra da ilmek, aski ve
atlama gibi temel ve yardimci 6rgii elemanlarimin kombinasyonu ile Uretilmis tek ve
cift jakarli olmayan bazi diger temel orguler Uzerinde gergeklestirilen calismalar
incelenmistir. Cesitli atki 6rme kumaslarin boyutsal 6zellikleri ileilgili genel kaynak
arastirilmas: yaparak sonuclar: bir araya getirmistir. Kaynak arastirmalarinin sonucu
Ozetlenecek olursa, atkili 6rme kumaslarin boyutsal oOzellikleri tam relakse
konumunda belirlenebilmektedir. En yaygin olarak kullanilan relaksasyon islemi, yas
relaksasyon, santrifij ve tamburlu kurutucunun kombinasyonu ile gergeklestirilen
olarak belirtilmistir. ilmek iplik uzunlugu ve boyutsal ozellikleri ile kumas
boyutlarimin 6nceden tahmin edilebilecegi ve kontrolunin yapilabilecegi calisma
sonucunda ortaya konmustur.

Onal ve Candan (2003), calismalarinda farkli hammadde, iplik numaras: ve
egirme sisteminden elde ettikleri ipliklerden Uretilmis Orgu kumaglarin yikama
sonrast boyutsal degisimleri incelenmistir. Hammadde olarak %100 pamuk ve
%50pamuk/%50polyester karisimi Ne 20/1 ve 30/1 ring ve open-end rotor iplikleri
kullanmlarak makine inceligi 28 fayn, makine ¢apr 30 in¢ Monarch marka yuvarlak
Orgu makinesinde siiprem, lakost ve iki iplik Orgi kumaslar U¢ farkli siklikta
Uretilmistir. Kumaslar ham, boyanmis ve arka arkaya U¢ yikama islemine tabi
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tutulmustur. Her islem sonucunda en, boy degisimleri Ol¢ilmisttr. Calismanmn
sonucunda yikama islem sayisi arttikga ilmek daha stabil hale geldigi, ancak her
kumas tipine gore degisiklik gosterdigi ortaya konmustur. Cift pike kumaslarda boy
yoniinde ¢cekme en yontinden daha fazla bulunmus, stiprem ve iki iplik kumaslarda
ise bunun tam tersi olarak gerceklesmistir. iplik numarasi ve elyaf karisiminin da
kumasin ¢cekmesinde katkisi oldugu fakat drgu tipi ve yikama kadar etkili olmadigi
tespit edilmistir. Iplik tipi ve elyaf karisim oram da 6rgi kumas ¢ekmesini onemli
Olcude etkilemis, fakat elyaf karisim oran iplik tipine gére daha fazla etkili oldugu
belirlenmistir. Sonug olarak kumasin ¢ekmesinde Orgu tipi, elyaf karisim oran,
kumas sikligi, iplik Uretim sekli, iplik numarast ve yikama isleminin etkili oldugu
belirlenmistir. Fakat siklik, orgu tipi, yikama kumasin eninde ve boyunda yuksek
cekme etkisine sahip olurken, iplik tipi ve elyaf karisim oraninin boy yoninde
cekmede daha 6nemli oldugu ortaya konmustur. Yapilan istatistiksel ve deneysel
degerlendirmeler sonucunda 6rgui yapisi ve 1slak muamele kumasin ¢ekme davranisi
Uzerinde 6nemli bir etkisi oldugu belirtilmistir.

Demirhan ve Meri¢ (2005), calismalarinda farkli oOrgu yapilarindaki
kumaslarin yikama sonrasi yapilan, asarak ve tamburlu kurutma islemlerinde ortaya
cikan boyut degisimlerini incelemislerdir. Ayrica bu kumaslardan Uretilen giysilerde
yikama ve (tu islemleri sonrasi cekme degerleri arastirilmistir. Boyut degisim tespiti
icin DIN 53892’ ye gore Tumble Dry kurutma makinasi ile AATCC 135 standardina
uygun olarak iki farkli sekilde yapilmistir. Calismamn sonucunda, U¢ iplik ve iKi
iplik kumaslarda, kumas yapisindaki polyester oram arttikga; kurutma yontemleri
arasinda enine ve boyuna yondeki ¢cekme farkliliklarinin azaldigi gorulmastar. Farkl
ilmek yapilarinin ve farkli kalinlikta ipliklerin bir arada kullamldig: U¢ iplik ve iki
iplik turindeki kumaslarda boyut stabilitesi saglamak icin 6n ipliklerinde %100
pamuk yerine, pamuk/polyester karisimlarimin veya baglanti ipliklerinde %100
polyester kullanilmasinin kumaslardaki gekmenin azalmasi agisindan uygun olacagi
sonucuna varilmistir. Sardonlu g iplik kumaslarda en yoniinde ¢cekme degerleri boy
yoniine gore daha disuk ¢ikmustir. Sardonsuz Ug ipliklerde ise boy yontindeki cekme
degerleri daha dusik bulunmustur. Pamuklu dretilmis kumaslarda tamburlu ve asarak
kurutma sonucu ¢ekme yuzdeleri arasindaki fark enine ve boyuna yonde %2-3
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arasinda belirlenmistir. Tamburlu ve asarak kurutma sonrasi dénme ylzdesi degerleri
karsilastirldiginda aradaki farkin pamuk/polyester karisimli kumaslarda en fazla
%0.5 oldugu, bazilarinda ise hi¢ degismedigi gorilmustir. Bu kumaslarda donme
degerleri % 2-2.5 arasi degistigi tespit edilmistir.

2.2.3. Orme K umaslarda May Dénmesi

Aroujo ve Smith (1989) ring, rotor, hava jetli ve friksiyon teknikleriyle
egrilmis on Gg farkli %100 pamuk ve %50 pamuk/%50 polyester karisim ipliklerle
ordukleri stiprem kumas numunelerinde donme acilarinin degisimini incelemislerdir.
Tam relakse edilmis kumas numunelerinden, %100 pamuklularda, %50 pamuk/%50
polyester karisimi olanlarina gore daha genis donme acilar1 elde edilmistir. Pamuklu
siprem kumas numunelerinde relakse isleminden sonra, donme agilarinda ¢ok fazla
artis gordlmustir. %50 pamuk/%50 polyester karisimlarinda ise benzer bir duruma
rastlanmamustir.

Tao ve ark (1997), dort farkli numara ve bes farkli bukim degerindeki %100
pamuk ring iplikleriyle dort farkli siklikta siprem kumagslar Uretmisler ve may
dénmesi 6lcuim sonuglarin istatistiksel olarak degerlendirmislerdir. May donmesiyle
iplik bukimi ve kumas siklik faktori arasinda dogrusal iliski tespit etmislerdir. May
dénmesinin en ¢ok iplik bukiminden etkilendigi belirlenmistir. Bikim miktarinin
artmasiyla may dénmesi artis gostermekte, ancak bunun tam tersi olarak kumas
siklig1 arttikgca may donmesi azalmaktadir. Sonug olarak gevsek yapili kumaslarda
daha biytk donme acilar1 elde edilmistir.

Ceken ve ark (2002), Ne 30/1 incelikte, open-end ve ring ipliklerle Gg farkl
siklikta ortlmis stprem kumaslarda may dénmesini arastirmiglardir. Hem kumas
Uzerinde, hem de bu kumaslardan dikilen tisortlerdeki may donmesi miktarlar
Olctlmuistr. Sonugta open-end rotor ipliklerle 6rilen kumaslardaki may dénmesinin,
ring ipliklerle érilen kumaslardakine gore oldukca az oldugu bulunmustur. May
donmesinin en ©6nemli nedeni olan iplikteki bikimden kaynaklanan bikilme
egiliminin, open-end ipliklerde ring ipliklerine gore daha az olmasi, dolayisiyla
open-end stiprem kumaslar bu bakimdan avantajli oldugu belirtilmistir.
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Ceken (2005), calismada stiprem yuvarlak rme kumaglarda 6nemli bir kalite
problemi olan may dénmesinde bazi makine faktorlerinin etkileri deneysel olarak
incelenmistir. Bu amagla, aym partiden, aym bikim miktarinda Z bukim yontnde
egrilmis Ne 20/1 inceligindeki pamuk ipligiyle, aym makine inceliginde, aym c¢apta
ve aynt gramg ayarinda; sadece donus yonleri farkli iki ayr1 yuvarlak 6rme
makinesinde sliprem kumas numuneleri olusturulmustur. Kumas numuneleri her iki
makinede 15, 30, 60 ve 90 sistem olmak Uzere dort farkli sistem sayisinda ayni
gramg] ayarinda Orulmuistir. Daha sonra kumas numunelerine farkli relaksasyon
islemleri uygulanmis ve her relaksasyon asamasinda donme agilari Olgllerek,
sonuclar istatistiksel agidan irdelenmistir. Sonucta, sistem sayisinin may donmesine
etkisi; kuru relakse durumda iken siiprem kumas numunelerinde, makinede calisan
sistem sayisinin artmasiyla dénme acilarimin da arttig: tespit edilmistir. Fakat birinci
ve ikinci yikama sonrasinda kumas tamamen relakse oldugundan orilen kumas
numunelerinde donme agilar1 arasindaki farkliliklar oldukga azaldigi belirlenmistir. Z
yoniinde makinenin silindir igne yatag: ile donen makinelerde, S yoniine gore daha
distik donme acilar1 elde edilmistir. Relakse konuma ulastiginda kumasin Z ve S
yonunde donme acilar: arasindaki farkliliklar oldukga azaldig: tespit edilmistir.

Celik ve ark (2005), calismalarinda imaj analizini kullanarak may dénmesi
acisinin - algoritma ile belirlenmesi  hedeflenmistir. May donmesi agisinin
hesaplanmasinda daha hizl1 ve kesin sonuglar elde edilmesi bakimindan dnemlidir.
Pamuklu diiz 6rgii kumaslar 3x3 cm? ebadinda hazirlanmis ve imaj analizi yapilirken
tarayicidan gegcirilerek 256x256 piksel ¢cozindrliginde kucuk karelere ayrilmustir, O
siyahla, 255 beyaz arasinda kodlanmustir. Titresim analizinde kullanilan, istatistiksel
tabanli matematiksel bir islem olan Hizli1 Fourier donustiimt (Fast Fourier Transform-
FFT) metodu kullamilarak ilmek cubugu ve ilmek sirasi yoninde dénme agisi
Olcllmustir. On farkl: diiz drme kumas ile gesitli Ozelliklerde on grup veri ve her
grup icin on 6rnek hazirlanmistir. Calismanin ilk asamasinda, elle may donmesi agisi
Olcllmustir. Daha sonra tum ornekler Matlab yazilimi ile algoritmik olarak may
dénmesi agist hesaplanmistir. May donmesi agisinin hesaplanmasi ve olgimindn
arasindaki farkin Gneminin gosterilmesi igin t testi uygulanmustir. T testi sonuclarina

gore hesaplanan ve 6lctlen may dénmesi derecesi bir dereceden daha az olmustur.
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On 6rnek grup arasinda yalmizca 2 grup t testine gore onemli fark bulunmamustir.
Sonucta algoritma ile may donmesi acisinin belirlenmesinde 7 grup icerisinde son
derece memnun edici sonuglar alinmistir. Fakat el ile 6lgiimle, hesaplanan 6lgiim
arasinda 1.2° lik fark ortaya cikmustir. Y almzca on grup arasinda yapildigi icin ciddi
ve dahaileri bir calisma gerektigi ortaya konmustur.

Turgay (2006), suprem 6rme kumaslarda kullamlan iplik bukimua, kumasin
oruldigl makinamn pusu, kumasin gramaj1 ve terbiye parametrelerinin may dénmesi
miktarina etkisini incelemistir. Terbiye islemleri srrasinda kumasa verilen
caprazlama isleminin, relakse islemlerinin (kuru, yas, yikama), boya terbiye
islemlerinin ve yikama sonrast may dénmesinin degisimi olcilmusttr. Kumaslarin
sira ve ¢ubuk sikligi, gramaj, ilmek iplik uzunlugu, kalinlik degerleri tespit edilmis
olup bu degerlerin may donmesi ile aralarinda bulunan iliski incelenmistir. Pamuk ve
viskon olmak Uzere iki farkli hammadde de Z ve S yonli olmak Uzere iki farkli
bikimde pamuk iplikleri ile ¢ farkli siklikta 6ralmistir. Calismanin sonucunda
disUk grama] degerinde en yiksek may donmesi elde edilmistir. Makine ¢ap: 30 pus
ve makine inceligi 28 fayn olan makinelerde en yiksek may donmesi saglanmustir.
Sag donls yonli makinelerde késegenel metodla S, giysi 6rnekleme metodunda Z
bUukimlG iplikler en yiksek may donmesi degerini vermistir. Viskon kumaslar,
pamuklu kumaglara gore daha yiksek may donmesi degeri vermistir. En yiksek may
donmesi degerlerini yikama relaksesi durumunda elde edilmistir. Sira sikligi, cubuk
sikligi, gramaj, kalinlik, ilmek iplik uzunlugu degerleri arasinda may donmesini en
cok etkileyen parametre ilmek iplik uzunlugu olarak tespit edilmistir.

Kurbak ve Kayacan (2008), calismada diz orgi kumaslarin en 6nemli
problemi olan may donmesinin giderilmesi amaciyla geometrik bir model
olusturulmaya calisilmislardir. Ozellikle diiz 6rgii kumaslarda may doénmesi baslica 2
kaynaktan ileri gelmektedir, iplik ve makineden olmak Uzere, dikdortgen seklinde
kesilmis bir kumasin paralelkenar sekline donismesine may donmesi denmektedir.
IImek sira sayisimin dik ekseni ile ilmek cubugu arasin ag1 olusmaktadir bu ac1 @ ile
ifade edilmektedir. A¢t 5 dereceden blylkse donme oOnemli boyuttadir. Bu
incelemede diuiz 6rgu ve kicuk capli teknik tekstiller icin tip seklindeki kumaslarda
may donmesi problemi esas alinarak 3DS-MAX bilgisayar program: kullanilarak
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Kurbak‘in 1998 modeli temel alinarak may donmesi problemini 6nlemek igin
yapilmis bir caligmadir. Calismanin sonucunda diz ilmegin ¢ boyutlu dogal
yapisindan dolay: iplik béliminin sol kolu ve sag kolu ilmegin sahip oldugu karsi
yonlere dogru bukulme egilimindedir. Bu nedenle ipligin bukimunin her iki kol igin
aym yonde uygulanmasi gerektigi sonucu ortaya konmustur.

Mezarcibz ve Ogulata (2009), farkli numaralarda Uretilen ring ve kompakt
ipliklerden oOrulen siprem kumagslardaki may donmesi degerlerini incelemislerdir.
Kumaslar kuru, yas ve yikama relaksasyonu islemine tabi tutulmus, her iki
relaksasyon sonrasi may donmesi degerleri tespit edilmistir. Calismamn sonucunda
yikama isleminin may donmesi degerlerini arttirdigi, iplik numarasinin artmasi ve
kumas yapisinin seyreklesmesinin de may donmesi artirdig: ortaya konmustur.

Degirmenci ve Topalbekiroglu (2010), siprem kumeaslarin may donmesi
degerlerine etki eden parametrelerden kumas gramaji, boyama ve bikim yontnin
etkisini arastrmislardir. Calismalarinda Z ve S bikim yonlerinde pamuklu
ipliklerden stprem kumeaglar dretilmis, ham ve boyali olarak kumaslarin may
dénmesi dereceleri dl¢llmustir. Sonuglara varyans analizi (tek yonld) uygulanmustir.
Calismanin sonucunda kumas gramajimin may donmesi tzerinde 6nemli bir etkisinin
oldugu, boyama isleminin may donmesini azalttigi, karde S bikumlti ipliklerden
olusan kumaslarin daha dusik may donmesi derecesine sahip oldugu tespit
edilmistir.

2.3. Genel Uretim Maliyeti ve Optimizasyon Calismalari

Cepujnoska ve Cortoseva (1996), calismalarinda ham ve mamul olarak
Uretilmis 1x1 rib 6rgu kumaslarin 6rme islem parametreleri ile yapisal Ozellikleri
arasindaki iligki ayrintili olarak incelenmis, kalite ve maliyet optimizasyonunu
gerceklestirmistir. Orgul kumas kalite parametrelerinden ilmek sekil faktorii (0,65-
1,12), iplik numarasi (17, 20, 25) tex ve 6rgd makinasinin ¢ap (E-16, E-14)
degistirilerek farkli kombinasyonlarda Uretilmis ribana kumaslar tzerinde calisma
yapiimistir. Bu kumaslara kopma mukavemeti, kopma uzamasi, patlama
mukavemeti, boyutsal stabilite, cm deki ilmek sira sayist ve gubuk sayisi, siklik
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testleri standartlara uygun olarak yapilmistir. Sonuclara istatistiksel metot ile
korelasyon ve regrasyon analizi uygulanmistir. Calismamn sonucunda daha kaliteli
ve ekonomik olarak iplik numarasi 17, 20, 25 tex icin; en iyi kalite degerlerini
makine capr E-16, ilmek sekil faktort 0,657-0,78 veya makine capi E-14 ilmek sekil
faktort 0,556-0,847 olarak saglanmistir. Ancak iplik numarast 20 tex icin makine
capt E-14 ilmek sekil faktort 0,639-0,723 de en iyi sonucu elde etmislerdir. En iyi
patlama mukavemeti degeri ise 25 tex iplik numarasi ilmek sekil faktori 0,588 de
saglanmiglardir. Calismanin sonucunda mamul kumaslarda boyutsal stabilite 6zelligi
gelistirilmis fakat diger tiim 6zelliklerde azalma oldugu tespit edilmistir.

Ertugrul ve Ucar (2000), pamuklu diz 6rme kumaglarda, Uretim oncesinde
yapay zeka tekniklerinden, yapay sinir aglar1 ve bulamk mantik modeli yaklasimlar:
kullanilarak Uretim ©ncesinde, patlama mukavemeti degerlerinin tahminlenmesini
amaclamiglardir. Kumasin patlama mukavemeti, agirligi, ipligin kopma mukavemeti
ve uzama degerleri girdi olarak, kullanarak tahminleme yapilmaya calisilmustr.
Calismada MLFF-NN (yapay sinir ag1) veya ANFIS(bulanik mantik) programlari ile
kumasin patlama mukavemeti tahmin edilmeye calisilmustir. ANFIS program ile
sonuca daha ¢ok yaklasilmustir.

Civan ve Yildiz (2004), esnek Uretim sistemini uygulayan, bir isletmede,
maliyet hesaplamalarinin nasil yapilabilecegini ortaya koymak ve yeni Uretim
sistemini uygulayan bir isletmeye daha verimli bir maliyet sisteminin nasil
kurulabilecegini arastirmislardir. Calisma sonucunda, isletmede, yeni teknolojiye
paralel bir maliyet sisemi olusturulmaya calistirilmustir. Isletmenin, maliyet sistemi
incelenmis Onemli eksiklikler tespit edilmistir. Bu eksikliklerin giderilmesi igin
Onerilerde bulunulmustur.

Kaplan (2004), calismalarinda tekstil sanayinin tretim basamaklari olan iplik,
dokuma, Orme, terbiye, konfeksiyon da maliyet ve maliyete etkileyen unsurlar
degerlendirmislerdir. Iplik, ham bez ve mamul bez maliyetlerini etkileyen unsurlar
ve ornek isletmelerde yapilan hesaplamalar yer verilmistir. Maliyet unsurlarindan
Ozellikle enerji maliyeti ayrintili olarak degerlendirilmistir.

Slah ve ark (2006), musteri taleplerine gore kalite ve kullanim sartlari
Kisilerin isteklerine bagli olarak degisen cok o©nemli bir parametredir. Orme
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kumaslarda rahatlik, hava gegirgenligi, kullamslik ve mukavemet gibi istenilen
bircok 6zelligi aym anda kumas Uzerinde saglamak oldukca guctir. Buradan yola
cikarak yapmis olduklar: calismada kumas Uzerinde istenen bircok kalite 6zelligini
istenen kumas gramajinda saglamaya calismislardir. Calismada yapay sinir aglar
kullanilarak elyaf, iplik ve kumas parametreleri girdi olarak kullanilarak istenen
gramaj ve kalite degerinde optimizasyon uygulamislardir. Sonug olarak her misteri
istegine gore kalite Ozellikleri ile uyumlu 6rme kumas Uretimi yapabileceklerini
tespit etmislerdir.

Unal (2007), calismasinda belirli 6zelliklere sahip haviu kumaslarin birim
Uretim maliyetinin vel/veya performans 6zelliklerinin en iyilenmesinin amaglandigi
optimizasyon modelleri olusturulmas: hedeflenmistir. Farkli fiziksel 6zelliklere sahip
havlu Oretimi gerceklestirilmis ve bu numunelerin fiziksel ve performans
Ozelliklerini belirlemek bu degerler veri olarak kullamlarak SPSS paket programi
yarchimiyla ¢esitli istatistiksel analizler gergeklestirilmistir. Daha sonra bu esitliklerin
kisit olarak kullanildigi ve olusturulan maliyet ifadesinin amag fonksiyonu olarak
kabul edildigi bir maliyet minimizasyonu modeli kurularak LINGO 8.0 optimizasyon
yazilim kullamlarak her bir performans 6zelliginin ayri1 ayri en iyilenmesinin
amaclandigr ve maliyetle birlikte bir veya daha fazla performans 6zelliginin ayni
anda optimize edilmeye calisilmstur.

Mezarci0z ve Ogulata (2010), calismalarinda Taguchi ortogonal dizaynina
gbre suprem kumaslarin patlama mukavemeti degerinin  optimizasyonu
amaclanmistir. Taguchi tasarimina gore deneyler, L9 ortogonal dizaynina gore 9 adet
deneme ile gerceklestirilmistir. Kontrol faktorleri ve seviyeleri tespit edildikten
sonra, %100 pamuklu Ne 30/1 ring, kompakt ve open-end iplikler birbirine yakin
degerlerde Uretilmistir. Kumaslara kuru, yas ve tam relaksasyon uygulanmustir.
Deney sonuglar1 varyans analizi ile degerlendirilmistir. Tam faktoriyel deney
tasariminda gereken deney sayisinin sadece Ucte biri ile hedeflenen sonuca ulasildig:
belirlenmistir. Calismamn sonucunda patlama mukavemetine en gok etkileyen faktor
iplik Uretim tipi, bunu sirastyla relaksayon tird ve ilmek iplik uzunlugu takip ettigi
belirtilmistir.
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Souzave ark (2010), pamuklu 6rgi kumaslarin bitmis mamul oluncaya kadar
tum Uretim asamalarinda relaksasyon islemleri uygulayarak bilgi veri tabanlar:
gelistirilmis ve Oretim asamalar1 disinda tim islem degiskenlerinin similasyon
sisteminin kontroltinde gelistiriimesine calisilmistir. Calisma kapsaminda % 100
pamuklu ring ipliginden Ne 20/1, 24/1 ve 30/1 dort farkl: yapida siiprem, pike, ribana
ve interlok kumaslar farkli ilmek iplik uzunluklarinda, farkli yuvarlak orgu
makinelerinde Uretimi gerceklestirilmistir. Ham halden mamul hale getirilerek ¢
farkli tonda agik, orta, koyu boyama islemi ile kumas Uretimi tamamlanmustir.
Kumaslara arka arkaya 5 yikama ve kurutma islemi uygulanmustir. Kumaslarin ilmek
iplik uzunlugu, ilmek sira sayisi, ilmek gubuk sayisi, kumasin K faktorleri, gramaji,
en ve boy cekmes belirlenmistir. Calismamin sonucunda elde edilen veriler
bilgisayar program kullanilarak kumas teknik Ozellikleri, oncelikli hesaplamalar,
bilgisayara program girdisi olarak verilmistir. MuUsteri gereksinimleri ile ilgili
verilerinin karsilastirilmasi, verilerin simiflandirilmasi, numune Gretimi asamalar: da
kullanilarak bilgisayar programi yazilmistir. Sonugta deneysel birgcok calisma
yapmadan, zaman, para ve kumas israf etmeden misteri gereksinimlerine uygun
kalitede kumas Uretiminin gergeklesmesi saglanmustr.
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3.MATERYAL ve METOD

3.1. Materyal

3.1.1. Pamuk Lifi

CGalismada, hammadde olarak % 100 Urfa pamugu kullamlmistir. Kullamlan

pamuk lifinin 6zellikleri Uster HVI 900 test cihazi kullarilarak test edilmistir. Elde
edilen lif 6zellikleri Cizelge 3.1’ de verilmistir.

Cizege 3.1. Lif 6zellikleri

Test edilen elyaf parametreleri Gosterimi Olgiilen degerler
Ust yari ortalama uzunlugu UHML 14,33 (mm)
Ortalama uzunlugu ML 29,35 (mm)
incelik degeri Mic. 4,9 (ug/ing)
Duzgunsuzliuk degeri unf. % 48,8
Mukavemet degeri Str 24,83 (g/tex)
Uzama degeri El % 9,9
Sarilik degeri +b 9,47
Parlaklik Rd 76,60
Renk derecesi CG 21-4
Yabanci madde sayisi Dust 551 (cnt/g)

Uster igtatistikleri goz online alindiginda, HVI sonuglarina gére kullamlan
pamuk lifinin dizglnsizlik degeri “cok iyi”, mukavemet degeri bakimindan “orta
kuvvetli”, uzama degeri % 9,9 degeri ile “gok yuksek” lif inceligi 4,9 pg/ing
mikroner degeri ile “orta incelikte” lif uzunluk degeri 29,35 mm ile “orta-uzun”
grubunda, sariik 9,47 ve parlaklik 76,60 degerlerinin renk diyagraminda
cakistirilmasiyla renk skalasinda bulunan 21-4 degeriyle “beyaz pamuk” grubunda
yer almaktadir (Uster HVI 900 Katalogu, 1991; www.cottoninc.com, 2010).
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3.1.2. Open-end Rotor iplikleri
Ipliklerin Uretimi sirasinda Rieter firmasindan elde edilmis olan, bes farkl:
duze tipi kullamilarak bes farkli tipte iplik Uretimi gergeklesmistir. Cizelge 3.2 'de

kullanilan diizelerin tipleri ve kullanim yerleri verilmistir.

Cizelge 3.2. Duzetipleri ve 6zellikleri

Dize Dize Kullanilan Kullanim Dize
tipi ozellikleri hammaddeler yeri gorunasi
pamuk, rejenere,
dort centikli viskon, Orme ve
K4KK ) -
kisa seramik polyester/akrilik, dokuma
polyester/pamuk
pamuk, orme
dort centikli
K4KS yivlive polyester/akrilik, Orme ve
seramik polyester/pamuk dokuma
o pamuk,
alti centikli ) N Orme ve
K6KF ) viskon,polyester/akrilik,
diz seramik dokuma
polyester/pamuk
pamuk Orme
sekiz centikli
K8KK . ..
polyester/akrilik dokuma
spiral, yivli ve Orme ve
KSNX ) pamuk
seramik dokuma
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Bu calisma kapsaminda kullanilan pamuklar Ne 0,100 (Nm 0,1693/Tex

5906,67) numarada cer seridi haline getirilmistir. Seritler open-end rotor iplik

makinesinde, %100 pamuklu 6rme ipligi icin uygun rotor yiv tipi S ve elmas kapli D

formunda rotor tipi bulunan makinelerde iplik Uretimi gerceklestirilmistir. Iplik

Uretimi esnasinda varyasyonlart minimize etmek amaciyla, énceden belirlenen on

rotor Unitesinde sadece diize tipi degistirmek suretiyle, diger bitin makine Uretim

parametreleri sabit tutularak Gretim yapilmistir. Egirme sartlari ve makine dretim

parametreleri Cizelge 3.3'de verilmistir. Iplik Gretiminin gerceklestirildigi isletmede

egirmede kullandigimiz open-end rotor R1 iplik makinesine serit beslenmesi ve diize
yerlesimi Sekil 3.1’ de verilmektedir.

Cizelge 3.3. Iplik ve makine Uretim parametreleri

iplik numarasi (Ne) 30/1
iplik tiretim Serit numarasi (Ne) 0,100
parametreleri Bukim sayisi (tur/m) 840
Bikum faktorl, am - Oe 117,86 - 3,8
Rotor tipi 32SD
Rotor ¢apr (mm) 32
Rotor devri (dev/dk) 102.360,00
Makine Gretim Acici silindir tipi OB 20
parametreleri Agcici silindir hizi (dev/dk) 7.700,00

Duze tipleri

K4KK, K4KS, K6KF, K8KK, KSNX

: »
Sekil 3.1. Rieter R1 open-end rotor iplik makinesine serit besleme ve diize yerlesimi
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3.1.3. Yuvarlak Orme Makinesi ve Siiprem OrmeKumaslar

Calismada kullandigimiz tek plaka yuvarlak oOrgi makinesinin Uretim
parametreleri Cizelge 3.4'de verilmektedir. Sekil 3.2'de sliprem kumas Uretiminin
gerceklestirildigi isletmede kullandigimiz Mayer&Cie Relanit 3.2 yuvarlak 6rgu
makinesinin resmi verilmektedir. Uretilmis olan open-end rotor iplikleriyle bes farkli
ilmek iplik uzunlugu icin stiprem 6rme kumaslar elde edilmistir.

Cizelge 3.4. Orme makinesi (iretim parametreleri

Makine c¢apl, pus (ing) 32

Makine inceligi (fayn) 28

Sistem sayisi (adet) 96

Makine hizi (m/dk) 24-26

Makinede toplam igne sayisi (adet) 2808

iplik sevk turi Pozitif kayis kasnak sistemi
Caghgin konumu Yanda

A et T

_*_—..,—!_...1.'—

Sekil 3.2. Mayer& Cie Relanit 3.2 sliprem yuvarlak 6rme makinesi
Burada 50 igne icin makine Ustl ayarlanmus ilmek iplik uzunluk degerlerini

Cizelge 3.5de siklik notasyonunu ve goreceli olarak sikligin anlamlarim
vermektedir.
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Cizelge 3.5. Makine Ustl ayarlanmis ilmek iplik uzunlugu degerleri (50 igne)
Siklik notasyonu 1 2 3 4 5

Makine Ustl 50 igne Uzerinde
ayarlanan ilmek iplik 14 14.8 155 16.2 17
uzunlugu, L (cm)

Goreceli olarak sikhdin anlami | Yiuksek Ara Orta Ara Dusiuk
(may siklig), Ca (sira/cm) siklik siklik siklik siklik siklik
3.2. Metod

3.2.1. Elyaf veiplik testleri

Pamugun oOzellikleri Uster HVI 900 (Sekil 3.3) test cihazi kullanilarak test
edilmistir ve kalitesi Uster istatistikleri esas alinarak degerlendirilmistir (Uster HVI
900 Katalogu, 1991; www.cottoninc.com, 2010). Uretimde kullamilan pamuk

harmanin ¢esitli yerlerinden toplanarak olusturulan elyaf numunesinden bes 6l¢ciimiin
ortalamasi alinmis ve Cizelge 3.1'de verilmistir.

Elyaf, iplik ve kumas testlerinin yapildigi laboratuar kosullari standart
atmosfer kosullari olup (202 °C sicaklik ve %65+2 bagil nem sartlarinda) testlerde
kullanilan bitin numuneler TS EN SO 139 standard: esas alinarak 24 saat sire ile
kondusyonlanmustir (TS EN 1SO 139, 2008).

Sekil 3.3. Uster HVI 900 test cihazi (Uster, 2004)
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Iplik dizglnstizltgd, iplik hatalar: ve iplik tlylulUgl icin Uster Tester 4SX
test cihazi kullanilmis ve sonuglar Uster standartlarina gore degerlendirilmistir
(www.uster.com, 2010). Sekil 3.4'de verilen Uster Tester 4SX cihazinda iplik, fitil
ve serit formundaki tekstil materyali kapasitif olgme prensibine gore calisan

diizgunsiizltik 6lctimi yapabilen iki paralel plakadan olusan kondansattrler arasindan
gegirilerek birim uzunluk boyunca kitlesel degisimi Olgmektedir. Testler igin her
duize tipinden 5 adet bobin alinmistir. Bobinlere 10’ ar test uygulanarak toplamda bir
diize tipi icin 50 test gergeklestirilmis ve ortalamast alinmustir. Her bir test 400 n/dk
test hizinda 1000 m uzunlugunda iplik igin 2,5 dk stirede tamamlanmustur.

Sekil 3.4. Uster Tester 4SX test cihazi (Uster, 2004)

Iplik mukavemeti Uster Tensorapid 3 test cihazinda TS 245 EN 1SO 2062
standard: esas alinarak yapilmistir. Sekil 3.5 de verilen Uster Tensorapid cihazi
kesikli lif ipliklerinin, katli ipliklerin ve filament ipliklerin mukavemet testinde
yaygin olarak kullamImaktadir. Calismamizda ipliklerin kopma uzamasi, kopma
mukavemeti, kopma isi ve Rkm degerleri elde edilmistir. Testler igin her dize
tipinden 5 adet bobin alinmistir. Bobinlere 5’er test uygulanarak toplamda bir diize
tipi icin 25 test gergeklestirilmis ve ortalamas: alinmistir. Ceneler arasi mesafe 500
mm, test hizi ise 500 mm/dk dir (TS 245 EN 1SO 2062, 1996).
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Sekil 3.5. Uster Tensorapid test cihazi (www.uster.com, 2010)

3.2.2. Orme Kumaslara Uygulanan Terbiye ve Boyama Islemleri

Ham siiprem kumaslara aymi anda, ayni1 kazanda, aym sartlarda terbiye ve
boya islemleri uygulanmistir. Calismada Dilmenler HT 11 Jumbo boyama
makinesinde (Sekil 3.6) boyama islemi 1/6 flotte oramnda gergeklestirilmistir. Flotte,
tekstil mamulinin terbiye asamasinda islem gordigi, uygulanan isleme gore
yapisinda su ile birlikte cesitli kimyasallar ya da boyarmaddelerin bulunabilecegi sivi
bir ortamdir. Flotte orammn 1/6 olmasi, 1 kg tekstil malzemesi icin 6 It (kg) flotteye
ihtiyac duyuldugunu gostermektedir.

Terbiye ve boyama sirasinda uygulanan islemler sirasiyla; kasar(agartma),
yikama, nétralize, boyama, notralize, yikama ve yumusatma olarak yapilmistir.

Kasar isleminin amact kumasin 6rme islemleri sirasinda uygulanan katki
maddeleri, kirler ve elyafin kendi dogasindan gelen yabanci maddelerden tiimiyle
arindirarak bir sonraki islem basamagi olan boyamaya hazirlamaktir. Kasar islemi
40°C sicaklikta baslayip 5 dakika arayla 1slatici, kostik ve peroksit eklenerek 15
dakika uygulanmis ve kasar banyosu pH 9.5-11 arasina getirilmistir. Daha sonra
sicaklik 98°C cikarilarak 45 dakika bekletilmis ve sicaklik 80°C dusiiriilerek
uygulama tamamlanmustir. Kasar islemi tamamlandiktan sonra sicak yikama islemi
80°C de 10 dakika yapilmustir. Y tkama isleminden sonra nétralize isleminde 50°C’ de
formik asit muamelesi ile ¢ozelti banyosu ve kumasin pH 5-5,5a getirilerek 20
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dakika ara ile antiperoksit ve antipilling uygulanarak islem tamamlanmustir.
Antiperoksit enzimi kasar islemi sonrasinda kumas Uzerinde kalmasi muhtemel
peroksitin uzaklastiriimast igin kullamlan enzimdir. Antipilling enzimi  kumas
Uzerinde ytizeye ¢ikmus lif uglarim yok etmek amaciyla kullamlmaktadir.

Cizelge 3.6'da verilen boyama recetesi kullanilarak 40°C sicaklikta boya
banyosu ve kumasin pH 7’ de 30 dakika siiresince boyarmadde uygulanmistir. Boya
banyosuna 20 dakika sonra tuz ilave edilerek boya banyosu ve kumasin pH 9'a
getirilerek 30 dakika siiresince muamele edilmistir. Daha sonra sicaklik 60°C'ye
cikarilarak 10 dakika bu sicaklikta ortam stabilizesini saglamak icin beklettikten
sonra soda eklenerek 30 dakika slireyle muamele edilmis, islem sonucunda boya
banyosu ve kumasin pH 11'e getirilerek 50 dakika sonunda renk numunesi
alinmistir. Eger renk istenen orijinale uygun ise boyama islemi tamamlamir. Uygun
degilse ilave renk verilerek aym ortam sartlarinda renk orijinale getirilmektedir.

Cizelge 3.6. Kullanilan boya regetesi

Boya recetesi Birim Miktar
Yellow Dexf (sari boyarmadde) % 0,0015*

Red Dexf (kirmizi boyarmadde) % 0,018*

Tuz g/l 20

Soda g/l 15
Sicaklik °C 40

Renk - Pembe
(*)100 kg kumas boyamak icin gereken sari boyarmadde miktar ve 1,5 g,
kirmizi boyarmadde miktari 18 g. anlamina gelmektedir.

Boyama islemi sonrasinda tekrar bir notralize islemi uygulanmistir. Nétralize
islemi 40°C de 10 dakika formikasit uygulanarak tamamlanmustir. Nétralize islemi
arkasindan tekrar bir yikama 40°C de sabun ve iyon tutucu uygulanarak sicaklik
95°C ye getirilmis 15-25 dakika bekletilerek 80°C de 10 dakika ve 70°C de 10 dakika
iki ayr1 yikamayla tamamlanmustur.

Son olarakta yumusatma islemi 40°C de ortam pH'1 formik asit ile 5,5-6'ya
getirilir, 15 dakika katyonik yumusatici hidrofil silikon uygulanarak 15-20 dakika
sireyle islem tamamlanmustir.
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Sekil 3.6. Dilmenler HT 11 Jumbo boyama makinesi

Isletme ortaminda boya makinasindan gikan kumas halat halinde oldugundan
balon sikma makinasinda hem suyu sikilarak hemde dekatir (kat kat kumas
katlanarak) haline getirilir. Makine ¢ikisinda kumas tzerinde agirliginin tg kat1 kadar
su bulunmaktadir. Bu rakam balon stkma ¢ikisinda yaklasik 0.7 kati civarinda kalir.
Dekatir haline getirilmis kumas kurutma makinasina girerek kurutulur. Kurutma
islemi bittikten sonra kumasa cekmezlik kazandirmak ve gramajini stabil hale
getirmek icin sanfor islemi uygulanir. Sekil 3.77de balon sikma ve kurutma
makinesinin resmi vermektedir.

Sekil 3.7. Dilmenler Balon stkma ve Kurutma makinesi

3.2.3. Ham ve Mamul Kumaslara Uygulanan Testler
Ham ve mamul siiprem kumaslara sirastyla ilmek iplik uzunlugu, ilmek sira

sayisi, ilmek cubuk sayisi, kumas gramaji, kumas patlama mukavemeti, may
donmesi boyutsal degisim boncuklanma ve gérintt analizi, testleri uygulanmustir.
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Ham ve mamul kumas dretimi replikasyon amaciyla aym sartlar igin farkh

zamanlarda tekrar edilmistir. Uygulanan test ve olcimler hem ilk Uretilen hem de

ikinci kez Oretilmis tim kumaglar icin ayri ayr1 standartlarina uygun olarak

tekrarlanmistir. Replikasyon test ve 6lgiim sonuclarinin ilk test ve 6lglim sonuclarina

yakin oldugu gorilmustdr.

Cizelge 3.7. Kumas numuneleri icin yapilan testler ve kullanilan standartlar

Test Edilen Ozellikler

Standart No

Tekstil-Kumasglar-Kigtk numuneler kullanilarak birim alan bagina
kitlenin tayini

TS EN ISO 12127

Tekstil-Ortilmis kumas- Tek iplikli 6rme kumaslarda 6rgii ilmegi ve
iplik dogrusal yogunlugunun tayini

TS EN ISO 14970

Tekstil-Ortilmis kumaslar- Birim uzunluk ve birim alan basina 6rgi
ilmegi sayisinin tayini

TS EN ISO 14971

Tekstil- Kumaglarda ylzey tlylenmesi ve boncuklanma
yatkinhginin tayini- Bélim 2 Geligtiriimis Martindale Metodu

TS EN ISO 12945-2

Tekstil-Kumaglarinda patlama 6zellikleri-Bolim 2: Patlama
mukavemeti ve patlama uzamasi tayini icin pinomatik metod

TS EN ISO 13938-2

Kumaglardaki 6rgi dénmesi

IWS TM 276

Tekstil mamulleri yikama ve kurutmadan sonra boyut degismesi
tayini

TS EN ISO 5077

Tekstil-Tekstil deneyleri igin ev tipi camasir makinasi ile yikama ve
kurutma iglemleri

TS 5720 EN ISO
6330

(www.tse.org.tr, 2010)

3.2.3.1. fimek Iplik Uzunlugu Tayini

IImek iplik uzunlugunun belirlenmesinde TS EN 14970 standard: esas

alinmigtir. Makine Uzerinde 50 igne Ustl ayarlanan ilmek iplik uzunlugu her kumas

numunesi Uzerinde 50 cubuk isaretlenmis ve bu isaretlenen bolgeden on sira

sokilmus, her bir siramin belirli bir gerilim altinda uzunlugu olgllerek ortalamalart

alinmugtr.
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3.2.3.2. Ilmek Sira Sayis ve Cubuk Sayis Tayini

IImek sira sayist ve cubuk sayisinin belirlenmesinde TS EN 14971 esas
alinmigtir. Numune kumaslar diiz bir zemin Uzerine yerlestirilerek lup yardimiyla
kumas boyunda ve eninde 1 in¢’de yer alan ilmek sira sayisi ve ilmek cubuk sayisi
tespit edilmistir. Kumasin farkli bolgelerinden beser 6lciim yapilarak ortalamalari
santimetredeki ilmek sira say1si ve gubuk sayist olarak verilmistir.

3.2.3.3. Kumas Gramaj Tayini

Kumas gramajinin belirlenmesinde TS EN SO 12127 sandardi esas
alinmistir. Kumas numunelerin 100 cm? dairesel bir alan olarak kesilip hassas
terazide tartilmasiyla, kumasin g/m? olarak gramaj degerleri elde edilmistir. Kumagsin
bes farkli bélgesinde gramaj alinarak ortalama degerleri belirlenmistir.

3.2.3.4. Patlama M ukavemeti Tayini

Patlama mukavemeti, belirli sartlar altinda kumas yuzeyine dik aci ile
uygulanan kuvvet vasitasiyla kumasi1 gererek koparmak igin gereken basing veya
kuvvettir. Kumaglarin patlama mukavemetinde iplik mukavemeti, ipliklerin esnekligi
ve kumasin yapisin belirleyen énemli faktorlerdir (Ozdil, 2003).

Bu metot da numune kumas elastik bir diyafram Uzerine konulur ve numune
patlayincaya kadar diyaframin altina artan pneumatik (hava) ile basing uygulanr
(Okur, 2002; Ozdil, 2003).

Kumaslarin patlama mukavemeti tayininde ise TS EN SO 13938-2 standard:
kullanlarak kumaslarin bes farkli bolgesinden Sekil 3.8’ de gorilen TruBurst marka
patlama mukavemeti test cihaziyla diyafram metoduna uygun olarak bes o6l¢tim
alinmis ve ortalama degerleri kPa olarak verilmistir.
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Sekil 3.8. Patlama mukavemeti test cihazi (TruBurst-James Heal)

3.2.3.5. May (Orgu) Dénmes Tayini

Orgii dénmesi, bazi dengesiz 6rgii yapilarinda goriilen ve ilmek siralart ile
ilmek cubuklarinin birbirine dik olmamasi durumudur. Ancak may dénmesi de
denilen ve dengesiz 6rgl yapilarinda gorulen 6rgil donmesi nedeniyle bu durum
bozulabilir. Dikddrtgen seklinde ortlen bir drgi parcast donmisse paralel kenar
biciminde olur. ilmek cubuklarinin ilmek siralar1 yatay eksenine gore 90° sapma
acisina “0” donuklik acist denir. Bu act 5° den bilyiikse dénme dnemli bir boyuttadir
(Marmaral1, 2004). IWS TM 276 standardina gore may donmesi 6lcimi yapilmistir.
Bu metoda gore her bir numunenin rastgele bes ayr1 noktasi secilir. Bu noktadaki
cubuk ve cubugun kesistigi may sirasi isaretlenir. Ardindan bu iki ¢izgi arasindaki
acinin normali ile olusturdugu 6 acisi iletki ile dlcilmustir (Sekil 3.9).

Sekil 3.9. May(6rgi) donmesinin 6lgimi
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3.2.3.6. Boyutsal Degisim Tayini

Stprem ham ve mamul kumaslar boyutsal degisim testi icin, TS 5720 EN
ISO 6330 ve TS 392 EN 25077 standartlar: kullaniimaktadir. Sekil 3.15 de verilen
Wascator test cihazinda yikama islemi yapilmistir. Test edilecek kumasin Ug
yerinden eni Olcllerek ortalama eni bulunmustur. Kumasin eninde tutarsizlik ya da
herhangi bir hata yoksa 50 cm x 50 cm'’lik sanfor sablonu kenarlardan en az 15 cm
icerden ve ilmek cubuklarina paralel olacak sekilde kumas Uzerine yerlestirilir ve
sablonun gerekli yerlerinden isaretlemeler ¢cikmaz kalem ile yapilir (Sekil 3.10).
Isaretlemeler yapildiktan sonra sablonun cevresi cizilir. Kenar cizgilerinin 2 cm
chsindan kumas kesilir. Orme kumaslar icin 6A standart programu kullanilarak 40 °C
sicaklikta 20 gr ECE ve 5 gr sodyum perborat kullanilarak standart yik kumasi ile
yikama yapilmistir. Testler esnasinda cihaza tek seferde on adet kumas makineye
yuklendikten sonra, makine icerisindeki kumasin agirligi 2 kg'a tamamlanacak
sekilde polyester bezi ile desteklenir. Numuneler diiz bir zeminde kurutularak 24 saat
kondusyonlandiktan sonra sanfor cetveli ile 6lcllirek cekme veya uzama degerleri
olculmuUstdr.

Sekil 3.10. Wascator (yikama makinesi) ve sanfor sablonu
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3.2.3.7. Boncuklanma Tayini

Kumas yuzeyine tutunmus kiglk lif topcuklarindan olusan boncuklar,
kullamm veya yikama sirasindaki sirtiinme hareketi nedeniyle meydana gelirler.
Boncuklanma, kumasa hos olmayan bir ylzey gorGnimi ve tutum o6zelligi
vermektedir. Bu nedenle istenmeyen bir ylzey hatasi olarak kabul edilmektedir.
Bunun disinda kumas: olusturan ipliklerden lif ayrilmasina neden oldugu icin tekstil
mamuliiniin kullamm émriini de azaltmaktadir (Ozdil, 2000).

Boncuklanma testi icin, TS EN 1SO 12945-2 standardi kullanilarak Sekil
3.11'da gorulen Martindale boncuklanma test cihazi kullamilarak kumaslar
boncuklanma testine tabi tutulmuslardir. Test sonuclar: Sekil 3.16'da gorilen EMPA
standart fotograflarina gore subjektif olarak degerlendirilmistir. 1 den 5’ e kadar olan
degerlendirme skalasi kullanilmistir. Boncuklanma degeri olarak bu standarda gore;
1-cok kotd, 2-kotd, 3- orta, 4-iyi, 5-¢ok iyi (boncuk yok) olarak degerlendirilmistir.

Sekil 3.11. Martindale boncuklanmatest cihazi ve degerlendirme kabini

3.2.3.8. Goruntu Analizi Tayini

Cukurova Universitesi Tekstil Mihendisligi  Bolimiinde bulunan Sekil
3.12'de gorulen SDL Atlas marka digital kamerali makroskopi cihazinda (10x~40x)
araliginda biyitme kapasitesine sahip alttan ve Ustten aydinlatma sistemi ile daha net
goruntller elde edilebilmekte ve ayrica bagli bulundugu bilgisayardaki yazilimi ve
fotograf cekme, kaydetme 6zelligi sayesinde boncuklanma sonrasinda ham ve mamul
kumaglarin gorintileri cekilerek incelenmistir.
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Sekil 3.12. Dijital kameral1 makroskopi cihazi

3.2.4. igtatistiksel Analiz

Bu ¢alismada iplik dretimi sirasinda kullamlan diize tipinin ve kumas Uretimi
sirasinda degistirilen ilmek iplik uzunlugunun ham ve mamul kumas Uzerinde
fiziksel ve performans 6zelliklerine etkisini incelemek, etki seviyesini ve sonuclar
arasindaki farkin anlamlilik durumunu belirlemek amaciyla elde edilmis olan veriler
Design Expert 6.0.1 paket programu kullamlarak istatistiksel —olarak
degerlendirilmistir. Programda o=0,05 anlamlilik seviyesinde varyans analizi
yapilmistir (Montgomery, 2001).

Istatistiksel modeller icin Design Expert paket program kullanilan calismada
Genel faktor tasarimi (General Factorial Design) secilmistir. Calisma sirasinda iki
ana faktorin olmas: duze tipi ve ilmek iplik uzunlugu, faktor seviyelerinin de esit
olmasindan dolay1 genel faktor tasariminin kullaniimasi uygun bulunmustur.

Varyans (ANOVA) analizi ve ¢oklu regresyon analizi yapilmis, her kumas
icin ayr1 ayr1 regresyon modeli kurulmustur. Asagida calismada kullamlan bazi terim
ve kavramlar verilerek model seciminde dikkat edilmesi gereken hususlar
aciklanmugtir.

3.2.4.1. Varyans Analizi (ANOVA)

Calismada degiskenler arasi iliskiye ANOVA testiyle bakilmistir. Birden
fazla bagimsiz degisken kullamldigi igin istatistiksel analiz olarak ANOVA
kullanilmistir. ANOVA bagimsiz degiskenlerin kendi aralarinda nasil etkilesime
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girdiklerini ve bu etkilesimlerin bagimli degisken Uzerindeki etkilerini analiz etmek
icin kullanilir (Field, 2005).

Istatistiksel analiz sonucunda, dogrusal (lineer), 2FI (ikili etkilesim),
kuadratik (karesel) ve kibik modelleri arasindan en uygun olan segilir. Deneysel
sonuclar icin uygun olan model secilirken sadece R* degerine bakilmamaktadir. R
degerinin bliytk ¢ikmasi her zaman modelin iyi oldugu sonucunu géstermemektedir.
Bir regrasyon modeline eklenen her bagimsiz degisken bagimli degiskeni agiklama
yetenegi olmasa bile R? degerinin biiylimesine neden olmaktadir. Bu durum ise
modelin aciklayicihginin iyilestigi gibi yanls bir sonu¢ dogurmaktadir. R? degerinin
0.7 ile 1.0 araliginda olmasi modelin dogru kabul edilebilirligi hakkinda bilgi
vermektedir. Bu nedenle modele katkisi olmayan degiskenleri dikkate alarak daha
gercekci bir R? degeri hesaplanmakta ve bu deger diizeltiimis R%; olarak ifade
edilmektedir (Montgomery, 1991).

3.2.4.2. Regresyon Analizi

Regresyon analizi bagiml1 degisken ile bir veya daha ¢ok agiklayici degisken
arasindaki iligkiyi incelemek amaciyla kullanilan bir analiz yontemidir. Genel olarak,

n tane agiklayici degisken (X1, X2, Xs..... Xn) ile bunlara bagimli olan ve tepki degiskeni

(Y) adi verilen bagimli degisken arasinda iliski “regresyon esitligi” adi verilen
istatistiksel model ile karakterize edilmektedir.

Regresyon analizi ya da regresyon modelleme, deneysel tasarimda yaygin
olarak kullamlmaktadir. Regresyon analizi, 6nemli olan faktorler ile tepki degiskeni
arasinda sayisal bir model kurulmasint saglamaktadir (Montgomery, 1991).

Tek degiskenli regresyon analizi bir bagimli degisken ve bir agiklayici
degisken arasindaki iliskiyi inceler. Tek degiskenli regresyon analizi ile bagimli ve
aciklayict degisken arasindaki dogrusal iliskiyi temsil eden bir dogrunun denklemi
formile edilir. Cok degiskenli regresyon analizi iginde bir adet bagimli degisken ve
birden fazla agiklayici degiskenin bulundugu regresyon modelleri ¢cok degiskenli
regresyon analizi olarak bilinir (Montgomery, 2001).
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Calismada elde edilen siprem oOrgi kumasin yapisal ve performans
Ozelliklerinden olgulen ilmek iplik uzunlugu, ilmek sira sayisi, ilmek cubuk sayist,
kumas gramaji, patlama mukavemeti, may donmesi, boyutsal degisimi,
boncuklanmasi bagimli degisken olarak ele alinmaktadir. Acgiklayici degiskenler ise
sayilabilen (nimerik), sayilamayan (kategorik) degiskenler olarak ele alinmaktadir.
Calismada yer alan dize tipi sayilamayan kategorik, ilmek iplik uzunlugu sayilabilen
nimerik faktor olarak ele alinmustir.

3.2.4.3. Artik analiz

Regresyon analizi ile elde edilen modelin ortaya ¢ikardigi hata terimleri
(artik) analiz edilerek modelin tahminlemede kullamp kullanilmayacagina karar
verilmektedir. Modelden elde edilen hatalarin dagilimi normal dagilima uygun

olmasi durumunda model tahminlemede kullanilabilecektir (Montgomery, 2001).

3.2.5. Uretim Maliyet Analizi

Her isletmenin kendi faaliyet konusunu teskil eden mal ve hizmetleri Gretmek
icin kullandig1 gesitli Uretim faktorlerinin para ile ifade edilen degerine “maliyet”
veya maliyet gideri denir (www.webbilisim.org, 2010). Diger isletmelerde oldugu
gibi tekstil ve konfeksiyon isletmelerinde de bir taraftan rekabet kosullarinda
tutunabilme ve kar saglama agisindan, diger yandan fiyatlar ve tiketicinin alim
guciine etki yapmast bakimindan Ustiinde 6nemle durulmasi gereken bir konudur
(Kaplan, 2005).

Maliyetin belirlenmesi icin 6ncelikle gerekli mamul ya da hizmetin Gretim
sirasinda meydana gelen giderlerin belirlenmesi gerekmektedir. Genel olarak giderler
hammadde, iscilik, enerji, amortisman ve diger giderlerden olusmaktadir.

Calismamizda elyaftan mamul ©6rme kumas olana kadar Uretimini
gerceklestirmis oldugumuz nihalyi Grdnin her asamasinda meydana gelen maliyet
unsurlar: ayr1 ayr1 incelenerek analiz edilmistir. Iplik, 6rme ve boya terbiye
proseslerinde hammadde, iscilik, enerji, amortisman, tamir bakim ve diger maliyetler
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formilize edilerek hesaplanmistir. Sonug olarak bir kg stprem mamul kumas
Uretmek icin gerekli maliyet analizi yapilmistir. Analiz sonucunda bir kg stiprem
kumasin nihayi maliyeti hesaplanmustir.

3.2.6. Optimizasyon

Kumas dretiminde 6nemli hususlardan biri de mamuliin, kullamm yerine ve
tiketici isteklerine gore beklenen 6zelliklere sahip olmasidir. Kurulan modellerde
amag, secilmis bir performans 6zelliginin kisitlar dogrultusunda en iyilenmesi
(optimizasyonu) olup bazi durumlarda ayni anda iki veya daha fazla amacin
gerceklestirilmesi gerekebilmektedir. Design Expert 6.01 istatistiksel paket programi
icerisinde optimizasyon alt basligi atinda nimerik optimizasyon programi
kullanlmigtir.  NUmerik optimizasyon modelinde optimizasyon parametreleri
“maksimum, minumum, hedef, simir degerler arasinda ve yalmzca faktore bagl
olarak esittir’ ifadeleridir. Bu sekilde modelin optimizasyonu yapilmistir
(Montgomery, 2001).
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4. BULGULAR VE TARTISMA

Bu calismada, farkl: dize tipleri kullamlarak %100 Urfa pamugundan ayni
sartlarda elde edilmis Ne 30/1 open-end rotor ipliklerinden makine Ustl
ayarlanabilen bes farkli ilmek iplik uzunlugunda Uretilmis ham ve mamul siiprem
kumaslarin yapisal ve performans ozellikleri incelenmistir.

Duze tipi haricinde iplik Oretim sartlart ve makine parametreleri aym
tutulmustur. Iplikler standartlarina uygun olarak, dizginsiizlik, iplik hatalar,
tlylUltk ve mukavemet testlerine tabi tutulmustur. Elde edilen veriler grafiksel ve
istatistiksel olarak analiz edilmistir.

Duze tipi ve ilmek iplik uzunlugu degistirmek suretiyle Uretilen ham ve
mamul kumaslara ilmek iplik uzunlugu, ilmek sira sayisi, ilmek gubuk sayisi, kumas
gramaj1, patlama mukavemeti, may donmesi, boyutsal degisim ve boncuklanma
testleri yapilarak sonuglar degerlendirilmistir. Calismamn sonucunda elde edilen tim
veriler, test ve Olcim sonuglart karsilastirilarak grafiksel ve istatistiksel olarak
bulgular yorumlanarak degerlendirilmistir.

Calisma kapsaminda dretimini gerceklestirmis oldugumuz open-end rotor
ipligi, siprem ham kumas ve mamul kumasin her proses asamasinda maliyetleri
analiz edilmistir. Maliyet analizi sirasinda diize tipinin ve ilmek iplik uzunlugunun
maliyete olan etkisi de ayrica incelenmistir. Maliyete etki eden faktorler genel olarak
hammadde, iscilik, enerji, amortisman ve diger genel gider maliyetleri olarak ele
alinmigtir. Maliyet analizi open-end rotor iplik maliyeti, siprem 6rme kumas
maliyeti, boya terbiye maliyeti olarak ayri1 bagliklar altinda incelenmistir. Sonug
olarak nihayi Ortin olarak ortaya ¢ikan bir kg stiprem 6rme kumasin birim ktle
maliyeti hesaplanmustir.

Calismada son olarakta yapisal ve performans Ozellikleri sonucunda elde
edilen verilere Design Expert 6.01 istatistiksel paket program kullamlarak tretim
optimizasyonu yapilmistir. Ham ve mamul kumasta optimum gramaj ve maksimum
patlama mukavemeti icin optimizasyon denemeleri uygulanmustir.

67



4. BULGULAR VE TARTISMA Ebru CORUH

4.1. Duze Tipinin Iplik K alite Deger lerine Etkisi

Bu calismada open-end rotor iplik egirme sisteminin en 6nemli egirme
elemanlarindan biri olan dize tipinin iplik kalite degerlerine etkisi incelenmistir.
Hammadde olarak %100 Urfa pamugu kullamlmustir. Rieter R1 open-end rotor iplik
makinesinde 6nceden belirlenen on tnitede Ne 30/1 iplikler Uretilmistir. Tam Uretim
faaliyetleri ayni isletme sartlarinda gergeklestirilmistir. Her bir iplik Gretimi igin
calisgmada seramik malzemeden yapilmis bes farkl: dize tipi kullanilmistir. Bunlar
K4KK (dort gentikli, diiz), K4KS (dort centikli, diz ve derin yivli), K6KF (alt1
centikli diz), K8KK (sekiz centikli, diiz), KSNX (spiral ve az yivli) olarak
tanimlanmaktadir (www.rieter.com, 2008). Diize tipi haricinde iplik Uretim sartlar:

ve makine parametreleri aym tutulmustur. Iplik toylGlugu, dizgunsiiziuk, iplik
hatalar1 Uster Tester 4SX ve iplik mukavemeti Uster Tensorapid 3, kullamlarak test
edilmistir. Ne 30/1 pamuk ipliginin test edilen bitin kalite degerlerinin ortalamasi
Cizelge 4.1'de verilmistir. Test sonucunda elde edilen verilerin Design-Expert 6.01
istatistiksel paket programu ile tek yonlu varyans analizi (ANOV A) yapilmistir. Diize
tipinin daha ¢ok iplik tuylaligi ve mukavemeti Uzerinde etkili oldugu goriulmiistur.

Cizelge 4.1. iplik 6zellikleri test sonuglar:

Duze tipleri
Test edilen iplik parametreleri

K4KK K4KS K6KF K8KK KSNX
Diizgunsuzlik degeri (% Um) 12,67 12,72 12,79 12,75 12,29
Kltlesel degisim katsayisi (% CVm) 15,95 16,03 16,13 16,08 15,51
ince yer (-% 50/ km) 70,3 79,5 77,3 66,3 59
Kalin yer (+% 50/ km) 111,8 117,5 115,3 111,3 76,8
Neps (+% 280/ km) 22,8 63,8 21,0 24,3 10,8
Mukavemet (kgf g Nm) 10,43 8,86 11,7 10,34 10,24
Kopma kuvveti (gf) 205,3 174,5 230,4 203,6 201,7
Kopma isi (gf g cm) 269,5 2123 312,3 256,5 266,5
Uzama (%) 4,86 4,47 5,04 4,74 4,96
Uster tlylllik indeksi (H) 5,16 7,12 4,99 5,30 5,34
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4.1.1. iplik Duzgunsiizliigii

Iplik dizglnsiizlik degeri %Um ve kitlesel degisim katsayist %CVm
degerleri ipligin dizginsizligl hakkinda bilgi vermektedir. Uster istatistikleri iplik
kalite degerleri %5 den az, %6-25, %26-50, %51-75, %76-95, %95 den yukar: olarak
siniflandiriimaktadir.  Yuzdelik degerin artmast iplikte kalitenin  koétulestigini
gostermektedir. Cizelge 4.1'de verilen %CVm test sonucglart Uster istatistikleri ile
karsilastirilarak duze tiplerine gore ipliklerin kalitesi bakimindan yuzdelik dilimleri
belirlenmistir. Kitlesel degisim katsayist KSNX dizes icin %CVm 15,51 ile iplik
kalite degeri %60 olarak tespit edilmistir. Diger dize tipleri icin elde edilen %CVm
degerleri ipliklerin kalitesi bakimindan %70-75 arasina tekabil etmektedir
(www.uster.com, 2009).

Cizelge 4.1'den karsilastirmali olarak bakildiginda en iyi dizginsiizluk
degerinin KSNX duizesinden elde edilen ipliklerde oldugu gorilmektedir. Bu nedenle
KSNX diizesinin %CVm degeri (CVmksnx) esas alinarak, diger dize tiplerinden
elde edilen %CVm degerleri arasindaki mutlak bagil farklar, Br (%) asagidaki (4.1)
nolu ifade kullamlarak hesaplanmistir. Burada CVmp, diger diize tipleri icin %CVm
degerlerini ifade etmektedir.

B = ICVmM,, - CVMya |

100 (% 4.1
F VM (%) (4.1)

Verilen (4.1) nolu ifadeden diger diize tiplerinin KSNX duize tipine gore bagil
farkinin %34 arasinda degistigi hesaplanabilmektedir. Uster istatistikleri agisindan
degerlendirildiginde ise %CVm bakimindan biitin diize tiplerine gore iplik kalitesi
%51-75 kalite araliginda yer almstir. Bu degerler yapilan calisma kapsam
bakimindan duize tipinin dizgunsizlik degeri Uzerinde 6nemli bir etkiye sahip

olmadig1 sonucunu vermektedir.
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Sekil 4.1. Iplik duizgunsiizl gl

4.1.2. iplik Hatalary

Iplik hatalar:; ince yer, kalin yer ve neps olarak ifade edilmektedir. Ince yer
hatast (-% 50/km) ortalama iplik kalinligimin %50'si kadar ya da daha az1 olan yeri
ifade etmektedir. Kalin yer hatasi (+ % 50/km) ortalama iplik kalinligimin %150’ si
(1,5 kat) kadar bir kalin yer hatasi olarak degerlendirilmektedir. Neps ise rotor
ipliklerinde (+% 280/km) ortalama iplik kalinligimin %380’i kadar bir kalin yer
hatasi olarak ifade edilmektedir (Baykal, 2003). Cizelge 4.1’ de verilen iplik kalite
degerlerinden ince yer (-% 50/km), kalin yer (+% 50/km) ve neps (+% 280/km) test
sonuglar: Uster istatistikleri ile karsilastirilarak dize tiplerine gore ipliklerin kalitesi
bakimindan yuzdelik dilimleri belirlenmistir. ince yer sayisi icin iplik kalitesinin
%78-87 araiginda oldugu tespit edilmistir. Kalin yer sayisi icin KSNX dizesinde
Cizelge 4.1'deki 76,8 degerine karsilik iplik kalitesi %32, diger dize tipleri igin
%48-50 arasina tekabil etmistir. Neps degeri bakimindan incelendiginde ise KSNX
duzesi icin 10,8 degeri ile %11, K4KS diizesi 63,8 degeri ile %77, diger dize tipleri
Cizelge 4.1'de verilen neps degerlerine gore iplik kalitesi %35-41 arasinda yer
almustir (www.uster.com, 2009).
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Bu analiz neticesinde, Cizelge 4.1’ de verilen dlctlmus iplik hatalar1 (ince yer,
kalin yer ve neps) ve Uster kaite simiflandirmast birlikte degerlendirildiginde
mukayeseli olarak iplik kalitesi bakimindan en iyi sonucu KSNX diizesi vermistir.

Sekil 4.2 duze tiplerine gore dlcilmis olan iplik hatalarini gostermektedir.
KSNX dizelerine karsilik gelen iplik hata degerleri zemin kabul edilerek diger
duzeler icin olgllmus iplik hata degerleri arasindaki bagil farklar sirasiyla ince yer,
kalin yer ve nepsicin (4.2), (4.3) ve (4.4) nolu esitlik kullanilarak hesaplanmustr.

i -0
B, = M 100(%) (4.2)
KSNX
B, = Ko - Ko, 100(%) (4.3)
KSNX
BF = M’ 100(%) (44)
KSNX

Verilen ifadelerde Ip, Kp ve Np sirastyla KSNX diize tipi haricinde, diger
duze tiplerine karsilik gelen ince yer, kalin yer ve neps sayilarin ifade etmektedir.
Buna gore bagil farklar ince yer igin %12-35, kalin yer igin %45-53, neps i¢in%95-
490 arasinda degistigi hesaplanmistir. Sonuclar Uster istatistikleri  bakimindan
incelendiginde goreceli olarak en iyi iplik kalitesine gore diger dizelerle Uretilmis
ipliklerin kalitesi karsilastirilmistir. Buna gore ince yer degerleri kendi kalite
araliginda, kalin yer hatasinin iplik kalite degerini aym aralik igerisinde sinir
degerlere goturerek daha koti bir kaliteye indirgedigi bulunmustur. Benzer olarak
neps degerleri de cok daha koti bir kalite sinifinda yer almstur.

Calisma kapsamimin bir sonucu olarak Uster istatistikleri de gbz 6niine
alinarak yapilan degerlendirmeye gore dize tipinin ince yer hatasi Uzerinde énemli
bir etkiye sahip olmadigi, kalin yer hatasi bakimindan nispeten 6nemli oldugu
gordlmustar. Neps bakimindan cok 6nemli bir etkiye sahip oldugu anlasilmustir.
Bunun nedeni olarak, dizelerin gentik yiv sayisinin artigi iplik taylGlogind artirdigi
ve tuylilugin artmas: ile dizgunsizlik ve neps miktarinda artisa yol agtigi
dustinulmektedir (Karinca, 1996).
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Sekil 4.2. Tplik hatalar:

4.1.3. iplikte M ukavemet ve Uzama

Iplik mukavemeti; ipligin kopma kuvvetinin ipligin inceligine (numarasina)
orant olarak ifade edilmekte ve g/teks, cN/teks, Rkm (kgfxNm) gibi birimlerle
gosterilmektedir. Kopma uzamas; ipligin kopma esnasinda meydana gelen uzamanin
ylzde olarak ifadesidir (Baykal, 2003). Cizelge 4.1’ de verilen iplik mukavemet ve
uzama degerleri test sonuglar1 Uster istatistikleri ile karsilastirilarak diize tiplerine
gore ipliklerin kalites bakimindan ylzdelik dilimleri belirlenmistir. Mukavemet
degeri iplik kalitesi bakimindan en yiksek K6KF dizesinde 11.7 (kgf x Nm)
degerine karsilik iplik kalitesi Uster istatistiklerine gore %55, diger diize tipleri igin
%83-95 arasina tekabiil etmistir. Uzama degerleri ise bitun diize tipleri igin %86-95
araliginda yer almaktadir (www.uster.com, 2009).

Sekil 4.3 de karsilastirmali olarak bakildiginda en iyi mukavemet ve uzama
degerinin K6KF diizesinden elde edilen ipliklerde oldugu gorilmektedir. Bu nedenle
K6KF dizesinin mukavemet degeri (Mkexr) €sas alinarak, diger dize tiplerinden
elde edilen mukavemet degerleri arasindaki mutlak bagil farklar, Be (%) asagidaki
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(4.5) nolu ifade kullanilarak hesaplanmistir. Burada Mp, diger duze tipleri igin
mukavemet degerlerini ifade etmektedir.

B, = w’ 100(%) (4.5)

K6KF

Diger dlze tiplerinin K6KF duize tipine gore bagil farkimin mukavemet degeri
bakimindan %10,9-24,3 arasinda degistigi hesaplanabilmektedir. Uster istatistikleri
acisindan degerlendirildiginde diger dize tiplerinde elde edilen iplikler ¢cok daha
kota bir kalite ssiifinda yer almustir. Burada diize tipinin mukavemet degeri Gzerinde
onemli bir etkiye sahip oldugu sonucuna varilmistir (Kaplan ve ark, 2006). Benzeri
yaklagim uzama agisindan da ele alinmistir. Ancak, bu ¢alismada diize tipinin uzama

acisindan 6nemli bir etken olmadig: gorulmustur.
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Sekil 4.3. 1plik mukavemeti ve uzamasi

73



4. BULGULAR VE TARTISMA Ebru CORUH

4.1.4. iplikte Tuyluluk

Uster taylulik moddll birim iplik uzunlugundaki tly uzunlugunu olgmekte
ve toplam tuylerin uzunlugunu toylGlik indeksi olarak vermektedir (Alay ve
Goktepe, 2008).

Cizelge 4.1'de iplik tiyltluk sonuglarim vermektedir. Olglilen iplik tiylilik
tet sonuclart Uster istatistikleri ile karsilastirilarak diize tiplerine gore ipliklerin
kalitesi bakimindan yiizdelik dilimleri belirlenmistir. TUylUluk degeri iplik kalitesi
bakimindan en distk tayltlik seviyesi K6KF dizesinde 4.99 degerine karsilik iplik
kalitesi %63, K4KK dize tipi icin iplik kalite degeri %69, KBKK ve KSNX diize tipi
icin sirasiyla %75 ve %76, K4KS dize tipi icin en dusuk iplik kalite degeri %95'e
tekabul etmistir (www.uster.com, 2009).

Sekil 4.5'te karsilastirmali olarak bakildiginda en iyi tuyliluk degerinin
K6KF diizesinden elde edilen ipliklerde oldugu goérilmektedir. Bu nedenle K6KF
dizesinin (Hgekr) tOylUluk degerleri arasindaki mutlak bagil farklar, B (%)

asagidaki (4.6) nolu ifade kullamlarak hesaplanmistir. Burada Hp, diger diize tipleri
icin tuylUluk degerlerini ifade etmektedir.

M * 100(%) (4.6)

K6KF

B, =

Buradan bagil farkin % 3,4-42,7 arasinda degistigi hesaplanmaktadir. Uster
istatistikleri agisindan da degerlendirildiginde dize tipinin tlylUluk Gzerinde 6nemli

bir etkisinin oldugu gorilmektedir.
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4.1.5. iplik Test Sonuclarimn istatistiksel Analizi

Yapilan deneysel calismalar neticesinde elde edilen veriler Design-Expert
6.0.1 istatistiksel paket programi kullamilarak tek yonlt varyans analizi (ANOVA)

yapilarak F degerinin a=0,05 anlamlilik seviyesinde degerlendirilmistir. Cizelge 4.2
istatistiksel analiz sonuglarint 6zetlenmektedir. Burada P degerinin 0.05'in altinda

olmasi sdz konusu degerlendirilen faktorin sonug degeri Uzerinde anlamli bir

etkisinin oldugunu gostermektedir.
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Cizelge 4.2. Duze tipinin iplik 6zellikleri Uzerindeki etkisinin istatistiksel analizi

) = P Etki
Iplik 6zellikleri degeri degeri R2 dizeyi

9 9 (%)
Diizgunsuzlik degeri (% Um) 7.43 0.0001 0.3976 39.76
Kltlesel degisim katsayisi (% CVm) 8.21 <0.0001 0.4217 42.18
ince yer (- % 50) 2.95 0.0301 0.2077 20.77
Kalin yer (+ % 50) 5.90 0.0007 0.3440 34.40
Neps (+ % 280) 17.44 <0.0001 0.6079 60.79
Taylalik (H) 215.86 <0.0001 0.9505 95.05
Mukavemet ( kgf ©~ Nm) 6.39 0.0018 0.5609 56.10
Uzama (%) 3.10 0.0389 0.3825 38.25

Duze tipinin bitin iplik ©zelliklerini anlamli olarak etkiledigi ancak
anlamlilik seviyesi bakimindan farkl: oldugu gorulmektedir. Duze tipinin tayltlik
indeksi (H) Uzerinde %95 degeri ile ¢cok anlamli bir etki seviyesine sahip oldugu,
iplik hatalarindan neps degeri Uzerinde %60'l1k bir etki seviyesi ve mukavemet
degeri Uzerinde %56’ l1k etki seviyesine sahip oldugu analiz sonucunda bulunmustur.
Istatistiki olarak incelendiginde diger iplik ozellikleri agisindan 6nemli bir etki

gordlmemistir.

4.1.6. iplik Test Sonuclarimn Degerlendirilmesi

Bu calismada iplik dizgunsizltgd, iplik hatalari, iplik mukavemeti ve iplik
thylultgu olculmis degerleri bakimindan Uster istatistikleri ile hangi kalite sinifinda
yer adigr belirlenmis ve dize tiplerine gore iplik kaliteleri goreceli olarak
karsilastrma ve degerlendirmesi yapilmistir. Calisma kapsaminda elde edilen
bulgular ve sonuglar asagida maddeler halinde 6zetlenmektedir.

1. Karsilastirmali olarak bakildiginda en iyi dizgunsizlik degerinin KSNX
diizesinden elde edilen ipliklerde oldugu gorilmektedir. Bu nedenle KSNX
diizesinin % CVm degeri esas alinarak, diger dize tiplerinden elde edilen
%CVm degerleri arasindaki mutlak bagil farklar hesaplanmistir. Diger dize
tiplerinin KSNX dize tipine gore bagil farkinin %34 arasinda degistigi
hesaplanabilmektedir. Uster istatistikleri agisindan degerlendirildiginde ise
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%CVm bakimindan biitin diize tiplerine gore iplik kalites %51-75 kalite
araliginda yer amigtir. Bu kapsamda duze tipinin dizgunsiizlik degeri
Uzerinde 6nemli bir etkiye sahip olmadigi sonucuna varilmistir.

2. Olgulmis iplik hatalari (ince yer, kalin yer ve neps) ve Uder kalite
siniflandirmast birlikte degerlendirildiginde mukayeseli olarak iplik kalitesi
bakimindan en iyi sonucu KSNX diizesi vermistir. Calisma kapsaminin bir
sonucu olarak Uster idtatistikleri de g6z Onune alinarak yapilan
degerlendirmeye gore dize tipinin ince yer hatasi Gizerinde 6nemli bir etkiye
sahip olmadigi, kalin yer hatasi bakimindan nispeten 6nemli oldugu
gorulmistir. Neps bakimindan ¢ok ©Onemli bir etkiye sahip oldugu
anlasilmigtir.

3. Caisma kapsaminda en iyi mukavemet ve uzama degerinin K6KF
diizesinden elde edilen ipliklerde oldugu gorUlmustir. Uster istatistikleri
acisindan degerlendirildiginde diger diize tiplerinde elde edilen iplikler cok
daha koétu bir kalite simfinda yer almistir. Burada diize tipinin mukavemet
degeri tizerinde 6nemli bir etkiye sahip oldugu sonucuna varilmustir. ilaveten,
diize tipinin uzama agisindan 6nemli bir etken olmadigi géralmastur.

4. Aym sekilde en iyi taylulik degerinin K6KF dizesinden elde edilen
ipliklerde oldugu bulunmaktadir. Uster idtatistikleri agisindan da
degerlendirildiginde dize tipinin taylUlik Gzerinde ©6nemli bir etkisinin
oldugu sonucuna varilmstir.

CGalismanin kapsaminda open-end rotor iplik egirme sisteminde diize tipinin
yapisimin ve centik formunun iplikte kalin yer, neps, mukavemet ve taylulik
Ozelliklerini 6nemli 6lglde etkiledigi gorulmistir. Bu galismamn bir ¢ikarimi olarak
dize seciminin iplik kalitesi ve Ozellikleri bakimindan 6nemli oldugu sonucuna
varilmaktadr.
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4.2. Siprem Kumas Ozelliklerinin incelenmesi

Ozelliklerini daha 6nce incelemis oldugumuz bes farkl: diize tipinden elde
edilen open-end rotor iplikleri kullamlarak makine Ustli ayarlanabilen bes farkli
ilmek iplik uzunlugunda Uretilmis ham ve mamul siprem kumaslarin yapisal ve
performans ozellikleri incelenmistir. Bu Ozellikler ilmek iplik uzunlugu, ilmek sira
sayisi, ilmek cubuk sayisi, kumas gramaji, patlama mukavemeti, may dénmesi,
boyutsal degisim, boncuklanma ve gorinti analizi olarak belirlenmistir.

Ayrica dize tipinin ve ilmek iplik uzunlugunun ham ve mamul kumas
Uzerinde fiziksel ve performans Ozelliklerine etkisini incelemek, etki seviyesini ve
sonuclar arasindaki farkin anlamlilik durumunu belirlemek amaciyla elde edilmis
olan veriler Design Expert 6.0.1 paket programi kullamlarak istatistiksel olarak
degerlendirilmistir. Istatistiksel analiz yapilirken iplik Uretimi sirasinda kullanilan
duze tipleri (K4KK, K4KS, K6KF, K8KK, KSNX) kategorik (isimsel) faktor, kumas
Uretimi sirasinda ilmek iplik uzunlugu degerleri (14, 14.8, 15.5, 16.2 ve 17 cm)
nimerik (sayisal) faktor olarak ele alinmistir. Elde edilen verilerin Design Expert
6.0.1 paket programu igerisinde optimizasyonu yapilmaya ¢alisil mstir.

4.2.1. Yamsal Ozelliklerin incelenmes

Cizelge 4.3 ve 4.4 ilk Uretilen kumaslar ve replikasyon amagli Uretilen ham ve
mamul kumaglar icin yapilan dlgimlerin ilmek iplik uzunlugu (cm), ilmek sira sayisi
(sralcm), ilmek cubuk sayist (cubuk/cm) ve kumas gramaji (g/m?) ortalama
degerlerini vermektedir. Esasen 25 olmak Uzere replikasyonlar: ile birlikte 50 adet
numune boyu 5 m olmak Uzere toplam 250 m kumas test ve inceleme amaclh

Uretilmistir. Kumas tretimi tip formunda gerceklesmistir.
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Cizelge 4.3. Ham kumas fiziksel 6zellikleri

Makine Ustl 50 igne Gzerinde ayarlanan

Duze Test edilen kumas fiziksel ilmek iplik uzunlugu La(cm)
tipleri ozellikleri
14 14.8 155 16.2 17
iimek iplik uzunlugu (cm) 14,1 14,7 15,5 16,2 17,1
iimek sira sayisi(sira/cm) 19,2 17,5 16,2 15,3 14,1
K4KK
liImek ¢ubuk sayisi (gubuk/cm) 12,9 12,6 12,3 12,4 12,3
Kumas gramaji (g/mz) 137,9 130,2 121,2 1156 | 112,7
iimek iplik uzunlugu (cm) 14,1 14,8 15,7 16,2 17
iimek sira sayisi (sira/cm) 19,9 17,4 16,0 15,1 14,1
K4KS |-
liImek ¢cubuk sayisi(cubuk/cm) 12,6 12,6 12,4 12,3 12,4
Kumas gramaji (g/mz) 137,4 128,2 121,1 117,5 | 112,6
iimek iplik uzunlugu (cm) 14,1 14,8 15,6 16,3 17,1
iimek sira sayisi (sira/cm) 19,7 18 16,2 15,3 14,2
K6KF -
liImek ¢ubuk sayisi(cubuk/cm) 12,7 12,6 12,7 12,5 12,6
Kumas gramajl (g/mz) 1415 131,8 | 123,3 | 119,2 115
iimek iplik uzunlugu (cm) 14,0 14,8 15,6 16,2 17,0
iimek sira sayisi (sira/cm) 20,6 18,5 17,2 15,5 14,2
K8KK
[iImek ¢cubuk sayisi (cubuk/cm) 12,5 12,4 12,2 12,1 12,1
Kumas gramaji (g/mz) 142,2 129,7 122,8 | 114,7 | 111,2
iimek iplik uzunlugu (cm) 14,1 14,8 15,6 16,2 17,0
iimek sira sayisi (sira/cm) 20,1 18,3 16,3 154 14,1
KSNX
liImek ¢ubuk sayisi (gubuk/cm) 12,4 12,5 12,4 12,5 12,5
Kumas gramajl (g/mz) 135,6 128,5 | 120,2 | 115,2 | 112,9
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Cizelge 4.4. Mamul kumeas fiziksel 6zellikleri

Makine Ustl 50 igne Gzerinde ayarlanan

Dize Test edilen kumas fiziksel ilmek iplik uzunlugu La(cm)
tipleri ozellikleri "~
14 14.8 155 16.2 17
iimek iplik uzunlugu (cm) 14,2 14,7 15,6 16,2 17
iimek sira sayisi(sira/cm) 18,4 16,5 15,5 14,6 13,8
K4KK =
liImek ¢ubuk sayi(gubuk/cm) 14,5 14,2 13,8 13,8 13,6
Kumas gramajl (g/mz) 146,4 137,9 128,4 | 120,2 | 117,4
iimek iplik uzunlugu (cm) 14,1 14,8 15,6 16,2 17,1
iimek sira sayisi (sira/cm) 19 16,9 15,3 14,4 13,5
K4KS —
liImek ¢cubuk sayisi(cubuk/cm) 14,1 14,2 13,9 13,8 14
Kumas gramajl (g/mz) 145,6 137 127,9 122 119,2
iimek iplik uzunlugu (cm) 14,2 14,7 15,6 16,2 17,1
iimek sira sayisi (sira/cm) 18,7 17,0 15,8 14,6 13,7
K6KF |-
liImek ¢cubuk sayisi(cubuk/cm) 14,2 14,3 14,2 13,8 13,5
Kumas gramaji (g/mz) 147,6 139,2 129,1 125,7 | 121,3
iimek iplik uzunlugu (cm) 14,1 14,8 15,5 16,3 17,2
iimek sira sayisi (sira/cm) 18,9 17,1 15,9 14,4 13,6
K8KK
liImek ¢ubuk sayisi (gubuk/cm) 14,8 14,3 13,8 13,5 13,9
Kumas gramajl (g/mz) 147,3 138,7 130,7 | 122,3 | 118,6
iimek iplik uzunlugu (cm) 14,2 14,8 15,6 16,2 17,1
iimek sira sayisi (sira/cm) 19,1 16,9 15,6 14,5 13,8
KSNX

iimek cubuk sayisi (cubuk/cm)

14,4 14,2 14,1 13,9 13,6

Kumas gramajl (g/mz)

144,2 136,2 | 128,3 | 124,3 | 1195

4.2.1.1. Timek Iplik Uzunlugu

Sekil 4.5 dize tiplerine gore makine Ustli 50 igne Uzerinde ayarlanan ilmek

iplik uzunluk degeri La ve ham ve mamul kumas numuneleri Gzerinden o6lgtilerek

tespit edilen ilmek iplik uzunluklar: Ly arasindaki ilgiyi gostermektedir. Y atay eksen
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makine Ustll ayarlanan ilmek iplik uzunluk degerleri La (cm) ve goreceli olarak may
sikligim Ca (sralcm) “yiksek”, “ara’ , “ortd’ ve “dusuk” ifadeleriyle temsil
etmektedir. Dikey eksen ise ham ve mamul kumaslar Gzerinden 6lcllerek tespit
edilmis olan ilmek iplik uzunluk degerlerini Ly (cm) vermektedir. Sekil Gzerinde
Olctlen degerlerin ortalama degerlerini esas alan regresyon denklemleri de ayrica

verilmistir.
18 L=
|
} ‘j” ;o KAKK
p— "'.\_\_\_ _v/
2171 Ly = 1000214 +0,0268 g Loy = 0,0948L, +0,1329 B
= Ve —r
% R® =0,9979 e R? = 0,9962 /{ / I N
D 16 - - - 'l ’_.-'El K4KS
= /E’ . y-d '
N - / Pt 12
; 15 /g/ /g/ :’EL‘E}‘;}E
= - - L Ahe | A KBKF
x14{ & & ey
E -
= i -'hﬁ._-"-.f/-\.
g 13 [==igfi— x K8KK
3 ol
© 12 )
3 14 | 148 | 155 | 162 | 17 14 | 148 | 155 | 162 | 17 b
({20 x ksNX
Yiksek| Ara Orta Ara | Dusuk |Yuksek| Ara Orta Ara | Dusuk | %5
Sikiik | sikiik | sikik | sikiik | sikiik | sikik | Sikiik | sikiik | sikik | sikik |
Ham kumas, Stiprem Ne 30/1 Mamul kumas, Stiprem Ne 30/1
Makine Ustl ayarlanabilen ilmek iplik uzunlugu,L, (cm) ve may sikhigi,Ca(sira/cm)

Sekil 4.5, [imek iplik uzunlugu degisimi

Asagida ham kumas icin makine Ustil ayarlanan ilmek iplik uzunlugu La
degerleri kullanilarak elde edilen Lry regresyon denklemi (4.7) ve adapte edilen (4.8)
ifadesinden yararlanarak olcllen ve hesaplanan degerler arasinda bagil farklar Bey

bulunmustur.

L, =10002L, +00268  R’=0,9979 (4.7)

L, - L
B, =|ML—R“|' 100(%) (4.8)

M

Burada ham kumas icin Lgy regresyon denklemi ile hesaplanan ilmek iplik

uzunlugu (cm), Ly Olcilen ilmek iplik uzunlugu (cm), La makine tst 50 igne
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Uzerinde ayarlanan ilmek iplik uzunlugu (cm) ve By Olgllen ve hesaplanan degerler
arasindaki mutlak bagil farki (%) ifade etmektedir. Denklem (4.7) ve (4.8)
kullanlarak yapilan hesaplara gore sirastyla La 14 cmicin ham kumastaki bagil fark
degerleri By %00,57, 14,8 cm icin %0,54, 15,5 cm ic¢in %0,89, 16,2 cm icin %0,31
ve 17 cm igin %0,47 olarak hesaplanmistir. Bu degerlerin anlam elde edilen lineer
regresyon egrisinin ham kumaslar igin asgari %99,11 oraninda oOlgilen degerleri
dogrulachgim agiklamaktadir. Benzer olarak mamul kumas icin elde edilen Lgrm
regresyon denklemi (4.9) ve adapte edilen (4.10) ifadesinden ol¢ilen ve hesaplanan
degerler arasindaki bagil farklar Bgy asagida verilmistir.

Lsy =0,9948L, +0,1329 R?= 0,9962 (4.9

B, :W' 100(%) (4.10)

Burada mamul kumas icin Lrv regresyon denklemi ile hesaplanan ilmek iplik
uzunlugu (cm), Ly Olcilen ilmek iplik uzunlugu (cm), La makine tst 50 igne
Uzerinde ayarlanan ilmek iplik uzunlugu (cm) ve Bgy mamul kumasta olctilen ve
hesaplanan degerler arasindaki mutlak bagil farki (%) ifade etmektedir. Denklem
(4.9) ve (4.10) kullamlarak yapilan hesaplara gore sirastyla La 14 cm igcin mamul
kumastaki bagil fark degerleri Bew %0,71, 14,8 cm igin %0,79, 15,5 cmigin %0,53,
16,2 cmicin %0,36 ve 17 cm icin %0,85 olarak hesaplanmstir. Bu degerlerin anlamu
elde edilen lineer regresyon egrisinin mamul kumaslar icin asgari %099,15 oramnda
Olctlen degerleri dogruladigini agiklamaktadir. Bu calismanin bir sonucu olarak
slprem Orme kumas Uretiminde Urin ve/veya Uretimle ilgili ¢caligmalarda makine
Ustt ayarlanan ilmek iplik uzunlugunu (La) esas makine parametrelerinden biri
olarak ele alinabilecegini gostermektedir. Ham ve mamul kumaslar icin verilen
Uretim sartlar1 bakimindan sirasiyla (4.7) ve (4.9) nolu regresyon denklemlerinin
kullanilabilecegi onerilmektedir. Ilaveten, ham ve mamul kumaslarda Lo 14 ve 17cm
icin Olcilen ilmek iplik uzunlugu datalarindan maksimum ve minimum degerler
arasindaki mutlak farkin, olgtilen maksimum veya minimum degere gore, yuzdesi
hesaplanarak bir degerlendirme yapilmistir. Bu degerlendirmenin amaci kumas
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fiziksel ve performans 6zelliklerindeki degisimler Gzerinde makine Ustli ayarlanan
ilmek iplik uzunlugunun diger bir anlamda makine Ustt ayarlanan may sikliginin
etkisini gorebilmektir. Yukaridaki degerlendirmeye gore maksimum ve minimum
degerler arasindaki bagil farkin ham kumasta ve mamul kumasta %18-22 araliginda
oldugu bulunmustur. Bu anlamda, makine Ustl ayarlanan ilmek iplik uzunlugunun
dolayisiyla may sikliginin 6lgilen ilmek iplik uzunlugunun belirlenmesinde 6nemli

oldugu tespiti yapilmaktadir.
4.2.1.2. ilmek Sira Sayis
Sekil 4.6 dize tiplerine gore makine Ustli 50 igne Uzerinde ayarlanan ilmek

iplik uzunluk degeri La ve ham ve mamul kumas numuneleri Gzerinden olgllerek
tespit edilen ilmek sira sayisi Cy arasindaki ilgiyi gostermektedir.

22 E ~
2 =i © KAKK
5 X _ Sl
®20 1 R Cru=-1.9284L,+46,622 Cru = -1,7447L, + 42,983
= 2 _ o
& o\ R”=0,9841 | R*=0,9729 - S =\ S
7 - X 2 = J=— 0 K4K
= 18 1 h) \ .
© N \ e [
o N X Y —
I AN SN\ l_.-_"f |:| -_:\‘1
X 16 - B Ny A INGCG
£ ¥ B "
c N D
3 BN
3 14 . ~q | Al
S B | =i x KeKK
3 ‘ﬁlﬁ_,:f
©12
14 14,8 15,5 16,2 17 14 14,8 15,5 16,2 17 F o i
f.r@ | X KSNX
Yiksek| Ara Orta Ara | Dusuk | Yuksek| Ara Orta Ara | Dusuk | 4
Sikhk | Sikhk | Siklik | Sikhk | Sikhk | Siklik | Sikhk | Siklik | Siklik | Siklik T
Ham kumas, Stiprem Ne 30/1 Mamul kumas, Suprem Ne 30/1
Makine Ustl ayarlanabilen ilmek iplik uzunlugu,L, (cm) ve may sikhigi,Ca(sira/cm)

Sekil 4.6. IImek sira sayisi degisimi

Asagida ham kumas icin makine Ustil ayarlanan ilmek iplik uzunlugu La
degerleri kullanilarak elde edilen Cry regresyon denklemi (4.11) ve adapte edilen
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(4.12) ifadesinden yararlanarak 6lctilen ve hesaplanan degerler arasinda bagil farklar

Brr bulunmustur.
Cpy =-19284L, +46,622 R*=0,9841 (4.11)

B, = |CMC—CR“| 100(%) (4.12)

M

Burada ham kumas icin Cgy regresyon denklemi ile hesaplanan ilmek sira
sayisint (sira/cm), Cy Olcilen ilmek sira sayisim (siralcm), La makine st 50 igne
Uzerinde ayarlanan ilmek iplik uzunlugu (cm) ve Bgy Olgllen ve hesaplanan degerler
arasindaki mutlak bagil farki (%) ifade etmektedir. Denklem (4.11) ve (4.12)
kullanlarak yapilan hesaplara gore sirasiyla La 14 cm icin ham kumastaki bagil fark
degerleri Bey %04,5, 14,8 cmiicgin %3,9, 15,5 cmigin %4,6, 16,2 cmigin %2 ve 17 cm
icin %2,4 olarak hesaplanmistir. Bu degerlerin anlam elde edilen lineer regresyon
egrisinin ham kumaslarda asgari %95,4 oramnda oOlgilen degerleri dogruladigini
aciklamaktadir. Benzer olarak mamul kumas icin elde edilen Crym regresyon
denklemi (4.13) ve adapte edilen (4.14) ifadesinden o6lciilen ve hesaplanan degerler
arasindaki bagil farklar Bey asagida verilmistir.

Cpy =-17447L, +42983 R*=0,9729 (4.13)

|CMC':—CRM|' 100(%) (4.14)

M

Bew =

Denklem (4.13) ve (4.14) kullanlarak yapilan hesaplara gore sirasiyla La 14
cm icin mamul kumastaki bagil fark Bem %2,81, 14,8 cm icin %4,10, 15,5 cm igin
%4,35, 16,2 cm icin %2,01 ve 17 cmiicin %3,59 olarak hesaplanmstir. Bu degerlerin
anlami elde edilen lineer regresyon egrisinin mamul kumagslarda asgari %095,65
oraminda 6lctlen degerleri dogrulacigim agiklamaktadir. Calismanin sonucunda ham
ve mamul kumaslar igin verilen Uretim sartlari bakimindan sirasiyla (4.11) ve (4.13)
nolu regresyon denklemlerinin kullanlabilecegi Onerilmektedir. Ham ve mamul
kumaslarda La 14 ve 17 cm igin maksimum ve minimum degerler arasindaki bagil
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farkin ham kumasta %32-46 mamul kumasta %29-41 araliginda oldugu bulunmustur.
Bu anlamda, makine Ustl ayarlanan ilmek iplik uzunlugunun dolayistyla may
skligimin oOlculen ilmek sira sayisimn belirlenmesinde 6nemli oldugu tespiti
yapilmaktadir.

4.2.1.3. Iimek Cubuk Sayis
Sekil 4.7 dize tiplerine gore makine Ustli 50 igne Uzerinde ayarlanan ilmek

iplik uzunluk degeri La ve ham ve mamul kumas numuneleri Gzerinden olgtlerek

tespit edilen ilmek gubuk sayist Wy arasindaki ilgiyi gostermektedir.
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_3 131 ¢ =
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s 111 o
Q Ol ﬁ_,\ll
=1 I;-—FjQ;\—;. X K8KK
o '\ e
O 10 o 4
;2 14 14,8 15,5 16,2 17 14 14,8 15,5 16,2 17 ’

Yuksek| Ara Orta | Ara |Dusuk |Yiksek| Ara Orta | Ara | Dusuk f, { | ﬁ'.

Siklik | Siklik | Sikhk | Siklik | Siklik | Siklik | Siklik | Sikhk | Siklik | Sikhik f "'33}7]-" X KSNX

T
Ham kumas, Stiprem Ne 30/1 Mamul kumas, Stiprem Ne 30/1

Makine Ustl ayarlanabilen ilmek iplik uzunlugu,L, (cm) ve may sikhgi,Ca(sira/cm)

Sekil 4.7. Iimek cubuk sayisi degisimi

Asagida ham kumas icin makine Ustil ayarlanan ilmek iplik uzunlugu La
degerleri kullanilarak elde edilen Wgy regresyon denklemi (4.15) ve adapte edilen
(4.16) ifadesinden yararlanarak 6lctilen ve hesaplanan degerler arasinda bagil farklar

Brr bulunmustur.

W, =-00893L, +13861 R?=0,8193 (4.15)
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B, = w 100(%) (4.16)

M

Burada ham kumas igin Wry regresyon denklemi ile hesaplanan ilmek gubuk
sayisint (gubuk/cm), Wy 6lctlen ilmek cubuk sayisini (gubuk/cm), La makine Ustl
50 igne Uzerinde ayarlanan ilmek iplik uzunlugu (cm) ve By Glgllen ve hesaplanan
degerler arasindaki mutlak bagil farki (%) ifade etmektedir. Denklem (4.15) ve
(4.16) kullanlarak yapilan hesaplara gore sirasiyla La 14 cm igin ham kumastaki
bagil fark degerleri Bey %2,49, 14,8 cm igin %1,02, 15,5 cm igin %2,07, 16,2 cm
icin %2,73 ve 17 cm igin %2,42 olarak hesaplanmistir. Bu degerlerin anlami elde
edilen lineer regresyon egrisinin ham kumaslarda asgari %97,27 oraninda olgilen
degerleri dogrulachigim agiklamaktadir. Benzer olarak mamul kumas icin elde edilen
Whrwm regresyon denklemi (4.17) ve adapte edilen (4.18) ifadesinden dlgllen ve
hesaplanan degerler arasindaki bagil farklar Bey asagida verilmistir.

W,,, =-0,2462L, +17,828  R*=0,9508 (4.17)

B., = w 100(%) (4.18)

M

Denklem (4.17) ve (4.18) kullanlarak yapilan hesaplara gore sirasiyla La 14
cm icin mamul kumastaki bagil fark Bey %2,6, 14,8 cm igin %0,6, 15,5 cm igin
%1,4, 16,2 cm igin %2,6 ve 17 cm icin %2,4 olarak hesaplanmistir. Bu degerlerin
anlami elde edilen lineer regresyon egrisinin mamul kumagslarda asgari %97,4
oraminda 6lctilen degerleri dogrulacigim agiklamaktadir. Calismanin sonucunda ham
ve mamul kumaslar igin verilen Uretim sartlari bakimindan sirasiyla (4.15) ve (4.17)
nolu regresyon denklemlerinin kullanlabilecegi Onerilmektedir. Ham ve mamul
kumaslarda La 14 ve 17 cm igin maksimum ve minimum degerler arasindaki bagil
fark ham kumasta %6-7 ve mamul kumasta %8-9 araliginda oldugu bulunmustur. Bu
anlamda, makine Ustl ayarlanan ilmek iplik uzunlugunun dolayisiyla may sikliginin
Olcllen ilmek cubuk sayisinin belirlenmesinde 6nemli dizeyde bir etkiye sahip
olmadig1 distinilmektedir.
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4.2.1.4. Kumas Gramaj Degisimi

Sekil 4.8 dize tiplerine gore makine Ustli 50 igne Uzerinde ayarlanan ilmek

iplik uzunluk degeri La ve ham ve mamul kumas numuneleri Gzerinden olgtlerek

tespit edilen gramaj degerleri Gy arasindaki ilgiyi gostermektedir.

180 i
<l
gg I,_‘“":,J‘:‘: & K4KK
160 Gy = -8,8331L4 + 260,84 Grw=-9,3032L,+275.2 | ol
— 2 _
.g R? = 0,9668 " R®=0,9727 = ]\
& SR (g3 OKaKS
5, 140 - é~ ~ b
o ~ R~ A
© A ~N . -
2120 | R~ _a - AL K6KF
o) x- ~ 4 '-M-.v'\*: -/ A
= ’ b I.I
3 =
O 100 e
= a s
o et ] X K8KK
I'\,;""“ F 5'1:7__.
80 il
14 14,8 15,5 16,2 17 14 14,8 15,5 16,2 17 -
Yikksek| Ara | Orta | Ara | Dusik |Yiksek| Ara | Orta | Ara | Disik f'. @ | X KSNX
Siklik | Siklik | Siklik | Siklik | Siklik | Siklik | Sikhk | Sikhk | Sikhk | Sikhk u"l
Ham kumas, Suprem Ne 30/1 Mamul kumas, Suprem Ne 30/1
Makine Ustl ayarlanabilen ilmek iplik uzunlugu,L, (cm) ve may sikhigi,Ca(sira/cm)

Seil 4.8. Gramaj desisimi

Asagida ham kumas icin makine Ustil ayarlanan ilmek iplik uzunlugu La
degerleri kullanilarak elde edilen Ggry regresyon denklemi (4.19) ve adapte edilen
(4.20) ifadesinden yararlanarak 6lctilen ve hesaplanan degerler arasinda bagil farklar

Brr bulunmustur.

Gq, =-88331L, + 260,84

R? = 0,9668 (4.19)

(4.20)
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Burada ham kumas igin Ggry regresyon denklemi ile hesaplanan kumas
gramaji (g/m?), Gy dlciilen kumas gramaji (g/m?), L makine Ustii 50 igne tizerinde
ayarlanan ilmek iplik uzunlugu (cm) ve Bgy Olgllen ve hesaplanan degerler
arasindaki mutlak bagil farki (%) ifade etmektedir. Denklem (4.19) ve (4.20)
kullanlarak yapilan hesaplara gore sirastyla La 14 cmicin ham kumastaki bagil fark
degerleri Br %3,55, 14,8 cmigin %1,51, 15,5 cmigin %3,10, 16,2 cm igin %2,70 ve
17 cm igin %3,77 olarak hesaplanmistir. Bu degerlerin anlami elde edilen lineer
regresyon egrisinin ham kumas igin asgari %96,23 oramnda Olculen degerleri
dogruladigim agiklamaktadir. Benzer olarak mamul kumas icin elde edilen Ggrm
regresyon denklemi (4.21) ve adapte edilen (4.22) ifadesinden oOl¢ilen ve hesaplanan
degerler arasindaki bagil farklar Bgy asagida verilmistir.

Gp, =-9,3032L, +2752 R?=0,9727 (4.21)
_ - GRM | ,
Bry =g 100(%) (4.22)

Denklem (4.21) ve (4.22) kullanlarak yapilan hesaplara gore sirasiyla La 14
cmicin mamul kumastaki bagil fark degerleri Bey %1,81, 14,8 cm icin %1,23, 15,5
cm icin %2,44, 16,2 cm icin %3,58 ve 17 cm igin %3,52 olarak hesaplanmustir. Bu
degerlerin anlami elde edilen lineer regresyon egrisinin mamul kumaslar igin asgari
%96,42 oraninda Olculen degerleri dogruladigim agiklamaktadir. Calismanin
sonucunda ham ve mamul kumaslar icin verilen Uretim sartlari bakimindan sirasiyla
(4.19) ve (4.21) nolu regresyon denklemlerinin kullamlabilecegi ©nerilmektedir.
Ham ve mamul kumaslarda La 14 ve 17 cm igin maksimum ve minimum degerler
arasindaki bagil farkin ham kumasta %22-28 ve mamul kumasta %20-26 araliginda
oldugu bulunmustur. Bu anlamda, makine Ustl ayarlanan ilmek iplik uzunlugunun
dolayisiyla may sikliginin dlglilen kumas gramajinin belirlenmesinde dnemli oldugu
tespiti yapilmaktadir.
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4.2.1.5. Yamsal Ozelliklerin istatistiksel Degerlendirmes

Y apilan deneysel calismalar neticesinde elde edilen sonuglar Design-Expert
6.0.1 istatistiksel paket programi kullamilarak tek yonlt varyans analizi (ANOVA)
yapilarak F degerinin a=0,05 anlamlilik seviyesinde degerlendirilmistir. Cizelge 4.5
istatistiksel analiz sonuglarim Gzetlemektedir. Burada P degerinin 0.05'in altinda
olmasi siz konusu degerlendirilen faktorin sonug degeri Uzerinde anlamli bir
etkisinin oldugunu gostermektedir. Cizelgede verilen kisaltmalar diize tipi NT,
makine Ustl ayarlanan ilmek iplik uzunlugu La, sirastyla ham ve mamul kumasta
Olcllen ilmek iplik uzunlugu Lyy ve Luwm, ilmek sira sayisi Cun ve Cuwm, ilmek
cubuk sayist Wun ve Wm, kumas gramaji Gy ve Gy olarak ifade edilmistir.

Cizelge 4.5. Y apisal ozelliklerin istatistiksel andlizi

Makine Uistii ayarlanan ilmek Ikili -

- Diize tipi (NT) iplik uzunlugu (L) etkilesim | ¢
- NTXL4 O~
© = 5 Q\,
E = ez
<8 Etki Etki B | 2%

degeri | degeri SeVIyes| degeri | degeri SeVIyes| seviyest | A
(%) (%) (%)
L+ 0.53 | 0.7143 0.038 1394.82 | 0.0001 99.34 0.17 0.45
Lwm | 0.095 | 0.9832 0.011 854.59 | 0.0001 99.02 0.25 0.72
CwH 5.92 | 0.0017 1.65 344.00 | 0.0001 95.56 1.06 1.74
Cum 0.75 | 0.5684 0.21 342.16 | 0.0001 97.25 0.76 1.78
Wi 1.14 | 0.3522 8.92 3.44 0.0706 7.29 5.07 78.72
Wwum | 0.041 | 0.9967 0.22 30.81 0.0001 42.94 17.31 39.52
GwH 7.72 | 0.0003 1.66 446.23 | 0.0001 95.67 1.33 1.34
Gwv | 14.85 | 0.0001 0.89 1631.36 | 0.0001 97.81 0.93 0.37
(1) Ikilr etkilesim P ve F degerlert EK 5.1"de veriimistir.

Istatistiksel olarak, diger Uretim sartlar1 ayni ancak %100 pamuklu open-end
rotor teknigi ile farkli dize tipleri kullamlarak elde edilmis ipliklerden farkli
degerlere ayarlanmis makine Ustl ilmek iplik uzunlugunda (L.) dolayisiyla farkl
may sikhiginda (Ca) bir diger degisle farkli makine Usti ayarlanmis gramaj
degerlerinde (Celik ve Coruh, 2008) dretilen ham ve mamul siprem kumas
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Ozelliklerini etkilemesi ve etki seviyesini belirlemeye yonelik bir calisma ve
degerlendirilme yapilmistir. Bu calisma neticesinde diize tipinin (NT), ham ve
mamul kumasta Ol¢ilen ilmek iplik uzunlugu (Lmn, Lmm), ilmek sira sayisina (Cuw,
Cwum), 1lmek cubuk sayisina (Wwn, Wawm) ve kumas gramajina (Gun, Gvwm) 6nemli
duzeyde bir etkisinin olmadigr gorulmistir. Makine Ustl ayarlanan ilmek iplik
uzunlugunun La, calisma kapsaminda Olcllmis tim kumas Ozellikleri Uzerinde
Onemli Olgide etkili oldugu belirlenmistir. Ancak ilmek cubuk sikligi Uzerindeki
etkisi bakimindan “belirlenemeyen etki yiizdes dikkate alindiginda” belirsiz oldugu
distuntlmektedir. Faktorlerin ikili etkilesimlerinin kumas 0Ozelliklerine dnemli bir

etkisinin olmadigi gordlmastar.

4.2.1.6. Yamsal Ozelliklerin Sonuclarinin Degerlendirilmesi

Bu calismada, aymi numarada farkli duze tipleri kullanilarak %100 Urfa
pamugundan ayn sartlarda elde edilmis Ne 30/1 open-end rotor ipliklerinden makine
Ustt ayarlanabilen bes farkli ilmek iplik uzunlugunda Uretilmis ham ve mamul
stiprem kumaslarin yapisal 6zellikleri incelenmistir. Calisma kapsaminda elde edilen
sonuclar ve ¢ikarimlar asagida maddeler halinde verilmektedir.

1. Siprem 6rme kumas Uretiminde Uriin ve/veya Uretimle ilgili calismalarda
makine Usti ayarlanan ilmek iplik uzunlugunun (La) belirleyici ve esas
makine parametrelerinden biri olarak ele alinabilecegi ortaya konulmustur.
Bu makalede calisma kapsaminda ilmek iplik uzunlugunu igeren regrasyon
denklemlerinin kullaniabilirligi gosterilmistir.

2. Ham ve mamul slprem kumas icin makine Usti ayarlanan ilmek iplik
uzunlugu (La), dolayistyla ayarlanan may sikligimin (Ca) bir diger degisle
makine Ustl ayarlanan gramajin olgtlen ilmek iplik uzunlugu (Lv), ilmek sira
sayisi (Cy) ve kumas gramajimin (Gy) belirlenmesinde 6nemli oldugu tespiti
yapilmistir. Bununla birlikte gubuk sayisi (Ww) Uzerinde 6nemli diizeyde bir
etkiye sahip olmadig1 bulunmustur.

3. Igtatistiki olarak yapilan degerlendirmede diize tipinin (NT) ham ve mamul
kumagta Olcilen ilmek iplik uzunluguna (Lmu, Lwmm), ilmek sira sayisina
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(Cwvn, Cum), ilmek cubuk sayisina (W, Wuwm) ve kumas gramajina (Guu,
Gwmm) Onemli diizeyde bir etkisinin olmadigi gorulmastur. Ayrica makine tstu
ayarlanan ilmek iplik uzunlugunun (La) calisma kapsaminda 6l¢ilmis tim
kumas Ozellikleri Uzerinde 6nemli 6lglde etkili oldugu belirlenmistir. Ancak
ilmek cubuk sikligi Uzerindeki etkisi bakimindan “belirlenemeyen etki
ylzdesi dikkate alindiginda’ belirsiz oldugu dustnilmektedir. Faktorlerin
ikili etkilesimlerinin kumas 0©zelliklerine onemli bir etkisinin olmadig:
gordlmistar.

4. Son olarak, elde edilen grafiklerden velveya verilerden bakildiginda ham
kumagsin mamul hale getirilmesinin kumaslarda élculen ilmek iplik uzunlugu
(Lm) bakimindan gok etkili olmadigi gordlmustir. Ham ve mamul kumasta
Olctlen ilmek iplik uzunluklari arasindaki mutlak bagil farkin 9%0-1
araliginda oldugu bulunmustur. Ayni sekilde 6lcilen ilmek sira sayisi (Cv)
bakimindan %5-10, ¢ubuk sayist Wy igin %10-20, kumas gramaj1 igin %4-8
araliginda bir etkiye sahip oldugu bulunmustur. Netice olarak, ham kumasin
mamul hale getirilmesi igin uygulanmig proseslerin ¢alisma kapsaminda
Olgllen kumas Ozellikleri bakimindan 6nemli seviyede bir etki olusturmadigi

anlasilmigtir.

4.2.2. Patlama M ukavemeti Degisimi

Kumaslarin patlama mukavemeti tayininde TS EN 1SO 13938-2 standardi
kullanmlarak kumaslarin bes farkli bolgesinden TruBurst patlama mukavemeti test
cihaziyla diyafram metoduna uygun olarak bes 6l¢clim alinmis ve ortalama degerleri
kPa olarak verilmistir. Cizelge 4.6 ham ve mamul kumaslar icin dize tipi ve ilmek
iplik uzunluguna goére Olgllen patlama mukavemeti degerlerinin ortalamasin
vermektedir.
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Cizelge 4.6. Ham ve mamul kumaslarda patlama mukavemeti degeri

) Patlama Makine Ustl 50 igne Uzerinde
Duze mukavemeti ayarlanan ilmek iplik uzunlugu L, (cm)
tipleri (kPa)
14 14.8 15.5 16.2 17
Ham kumas 501,6 478,6 458,3 445,85 427,2
K4KK
Mamul kumas 487,7 460,66 445,68 442,27 413,01
Ham kumas 476,2 446,5 435,15 427,7 414
K4KS
Mamul kumas 469,7 436,22 420,97 409,86 392,8
Ham kumas 526,6 509,95 497,05 478,55 462,9
K6KF
Mamul kumas 511,6 486,79 472,17 455,76 438.2
Ham kumas 518,7 512,7 488,8 473,75 461,3
K8KK
Mamul kumas 4922 463,42 440,44 435,32 4222
Ham kumas 495,2 486,75 470,1 456,25 441
KSNX
Mamul kumas 478,5 458,7 438,61 433,27 407

Patlama mukavemeti test sonuclarina gére hem ham ve hem de mamul kumaslarda

yaklagik olarak ortalama 10 mm degderinde bir uzama gerceklesmistir.

Sekil 4.9 dize tiplerine gore makine Ustli 50 igne Uzerinde ayarlanan ilmek
iplik uzunluk degeri La ve ham ve mamul kumas numuneleri Gzerinden olgtlerek
tespit edilen patlama mukavemeti Sy arasindaki ilgiyi gostermektedir. Yatay eksen
makine Ustll ayarlanan ilmek iplik uzunluk degerleri La (cm) ve goreceli olarak may
sikligim Cp (siralcm) “yiksek”, “orta’ ve “dustk” ifadeleriyle temsil etmektedir.
Dikey eksen ise ham ve mamul kumaslar Gzerinden oOlcllerek tespit edilmis olan
patlama mukavemeti degerlerini Sy (kPa) vermektedir. Sekil Uzerinde olctilen

degerlerin ortalama degerlerini esas alan regresyon denklemleri de ayrica verilmistir.
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Sekil 4.9. Patlama mukavemeti degisimi

Asagida ham kumas icin makine Ustil ayarlanan ilmek iplik uzunlugu La

degerleri kullanilarak elde edilen Sgy regresyon denklemi (4.23) ve adapte edilen

(4.24) ifadesinden yararlanarak 6lculen ve hesaplanan degerler arasinda bagil farklar

Brr bulunmustur.

S., =-20976L, +796,76

BFH :|SM - SRH|

R%=0,9979

P = Sl 00(%
5 (%)

(4.23)

(4.24)

Burada ham kumas icin Sgy regresyon denklemi ile hesaplanan patlama

mukavemeti (kPa), Sy 6lculen patlama mukavemeti (kPa), Lo makine tstti 50 igne

Uzerinde ayarlanan ilmek iplik uzunlugu (cm) ve Bgy Olgllen ve hesaplanan degerler
arasindaki mutlak bagil farki (%) ifade etmektedir.
Denklem (4.23) ve (4.24) kullanlarak yapilan hesaplara gore sirasiyla La 14

cmicin ham kumastaki bagil fark degerleri Bgy %5,65, 14,8 cmicin %8,92, 15,5 cm

icin %8,38, 16,2 cm igin %6,84 ve 17 cm igin %6,32 olarak hesaplanmstir. Bu
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degerlerin anlami elde edilen lineer regresyon egrisinin ham kumas igin asgari
%91,08 oraminda dlgilen degerleri dogruladigini agiklamaktadir.

Say =-23363L, +81065 R?=0,9776 (4.25)
Sy - S
By = 1S - S 100(%) (4.26)

Denklem (4.25) ve (4.26) kullamlarak yapilan hesaplara gore sirasiyla La 14
cmicin mamul kumastaki bagil fark degerleri Bey %5,47, 14,8 cm icin %6,57, 15,5
cm icin %6,55, 16,2 cm icin %5,44 ve 17 cm icgin %5,64 olarak hesaplanmstir. Bu
degerlerin anlami elde edilen lineer regresyon egrisinin mamul kumas igin asgari
%93,43 oramnda 6lctlen degerleri dogruladigint agiklamaktadir.

Calismanin sonucunda ham ve mamul kumaglar igin verilen Uretim sartlar:
bakimindan sirasiyla (4.23) ve (4.25) nolu regresyon denklemlerinin
kullarilabilecegi 6nerilmektedir.

Ham ve mamul kumasta La 14 ve 17 cm igin maksimum ve minimum
degerler arasindaki bagil farkin ham kumasta %21-27 ve mamul kumasta %23-30
araliginda oldugu bulunmustur. Bu anlamda, makine Ustii ayarlanan ilmek iplik
uzunlugunun dolayistyla may sikliginin olcilen patlama mukavemeti degerinin
belirlenmesinde 6nemli oldugu tespiti yapilmaktadir.

4.2.2.1. Patlama M ukavemetinin istatistiksel Degerlendirilmes

Y apilan deneysel calismalar neticesinde elde edilen sonuglar Design-Expert
6.0.1 istatistiksel paket programi kullamilarak tek yonlt varyans analizi (ANOVA)
yapilarak F degerinin a=0,05 anlamlilik seviyesinde degerlendirilmistir. Cizelge 4.7
istatistiksel analiz sonuglarim Ozetlemektedir. Burada P degerinin 0.05'in altinda
olmasi sdz konusu degerlendirilen faktorin sonug degeri Uzerinde anlamli bir
etkisinin oldugunu gostermektedir. Cizelgede verilen kisaltmalar diize tipi NT,
makine Ustl ayarlanan ilmek iplik uzunlugu La, sirasiyla ham ve mamul kumasta
Olculen patlama mukavemeti Sy ve Sum olarak ifade edilmistir.
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Cizelge 4.7. Patlama mukavemetinin istatistiksel analizi

E Makine Ustl ayarlanan kil <
% R : s yar etkilegsim | @
= Duze tipi (NT) ilmek iplik uzunlugu (La) >
= NTXL A s
g 5
P 0 | T
g . 5 Etki . 5 Etki Etki¥ | 2%
% degeri | degeri seviyesi degeri | degeri seviyesi [ SE¥YES! g
¥ gert [ eegent - o) 9 9 (%) (%)
SwH 206.36 | 0.0001 | 50.45 191.72 | 0.0001 46.87 1.27 141
Sum 158.80 | 0.0001 | 26.58 426.08 | 0.0001 71.33 1.05 1.05

(1) Ikilr etkilesim P ve F degerlert Ek 5.2" de veriimistir.

Istatistiksel olarak, diger Uretim sartlar1 ayni ancak %100 pamuklu open-end
rotor teknigi ile farkli dize tipleri kullamlarak elde edilmis ipliklerden farkli
degerlere ayarlanmis makine Ustl ilmek iplik uzunlugunda (L.) dolayisiyla farkl
may sikhiginda (Ca) bir diger degisle farkli makine Usti ayarlanmis gramaj
degerlerinde (Celik ve Coruh, 2008) dretilen ham ve mamul siprem kumas
Ozelliklerini etkilemesi ve etki seviyesini belirlemeye yonelik bir calisma ve
degerlendirilme yapilmistir.

Bu calisma neticesinde diize tipinin (NT), ham ve mamul kumasta dlcilen
patlama mukavemeti (Sun ve Sum) Uzerinde etkili oldugu bulunmustur. Faktorlerin
ikili etkilesimlerinin kumas 6zelliklerine 6nemli bir etkisinin olmadig: gorulmustur.

4.2.2.2. Patlama M ukavemeti Sonuclarinin Degerlendirilmes

Bu calismada, aymi numarada farkli duze tipleri kullanilarak %100 Urfa
pamugundan ayn sartlarda elde edilmis Ne 30/1 open-end rotor ipliklerinden makine
Ustt ayarlanabilen bes farkli ilmek iplik uzunlugunda Uretilmis ham ve mamul
siprem kumaslarin patlama mukavemeti incelenmistir. Calisma kapsaminda elde
edilen sonuclar ve ¢gikarimlar asagida maddeler halinde verilmektedir.

1. Ham ve mamul siprem kumas icin makine Ustl ayarlanan ilmek iplik
uzunlugu (La), dolayistyla ayarlanan may sikligimin (Ca) bir diger degisle
makine Ustll ayarlanan gramajin dlcllen patlama mukavemeti Uzerinde (Su)

onemli bir etkiye sahip oldugu bulunmustur.
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2. Igtatistiki olarak yapilan degerlendirmede duize tipinin (NT), ham ve mamul
kumasta oOlcilen patlama mukavemeti (Sun ve Sum) Uzerinde etkili oldugu
bulunmustur. Faktorlerin ikili etkilesimlerinin kumas 6zelliklerine dnemli bir
etkisinin olmadigi gordlmastar.

3. Son olarak, elde edilen grafiklerden ve/veya verilerden bakildiginda ham
kumasin mamul hale getirilmesinin kumaslarda ol¢tilen patlama mukavemeti
(Sv) bakimindan ¢ok etkili olmadigi gordlmistir. Ham ve mamul kumasta
Olctlen patlama mukavemeti degerleri arasindaki mutlak bagil farkin %1-10
araliginda bir etkiye sahip oldugu bulunmustur. Netice olarak, ham kumasin
mamul hale getirilmesi igin uygulanmig proseslerin ¢alisma kapsaminda
Olgllen kumas Ozellikleri bakimindan 6nemli seviyede bir etki olusturmadigi
anlasilmigtir.

4.2.3. May Dénmes Degisimi

Ham ve mamul kumaslarin sanfor 6ncesi ve sonrast may dénmesi IWS TM
276 standardina gore olgulmustir. Ham ve mamul kumaglar igin yapilan 6lgimlerin
ortalama degerleri Cizelge 4.8 ve 4.9’ da verilmektedir.

Cizelge 4.8. Ham kumaslarda sanfor 6ncesi ve sonrasi may donmesi

) Makine Ustl 50 igne Uzerinde
t?pulsrai May dénmesi (0) ayarlanan ilmek iplik uzunlugu La(cm)
14 14.8 15.5 16.2 17

Sanfor dncesi

K4KK 2,7 2,6 2,8 33 4,2
Sanfor sonrasi 9,2 9,6 10,0 13,1 17,9
Sanfor dncesi

K4KS 2,4 3,7 3,4 3,5 4.8
Sanfor sonrasi 7.4 9,5 11,2 13,0 16,5
Sanfor dncesi

KBKF 23 2,6 33 3,6 3,3
Sanfor sonrasi 53 9,3 8,0 12,5 12,0
Sanfor dncesi

K8KK 2,5 2,3 37 35 43
Sanfor sonrasi 9,3 10,4 12,2 11,7 13,6
Sanfor dncesi

KSNX 2,6 2,9 4,1 3.9 4.8
Sanfor sonrasi 10,2 8,9 12,1 10,8 19,6
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Cizelge 4.9. Mamul kumaslarda sanfor 6ncesi ve sonrast may donmesi

) Makine Ustl 50 igne Uzerinde
t?pulélrai May dénmesi () ayarlanan ilmek iplik uzunlugu La(cm)
14 14.8 155 16.2 17

Sanfor dncesi

KAKK 55 5,5 6,3 6.5 7,4
Sanfor sonrasi 75 8,1 8,3 9,6 11,0
Sanfor dncesi

K4KS 4,2 4,2 4,6 8,2 8,3
Sanfor sonrasi 83 8.4 85 12.2 12,6
Sanfor dncesi

K6KF 51 51 55 56 5.7
Sanfor sonrasi 56 89 10,0 10,1 12,5
Sanfor dncesi

K8KK 55 5,5 6,1 6.5 6,6
Sanfor sonrasi 79 93 96 9,8 9,8
Sanfor dncesi

KSNX 5,2 5,2 6,9 71 7.3
Sanfor sonrasi 76 77 88 89 13,4

Sekil 4.10 dize tiplerine gore makine Ustil 50 igne Uzerinde ayarlanan ilmek
iplik uzunluk degeri La ve sanfor Oncesi ve sonrasi olmak Uzere ham kumas
numuneleri tzerinden dlgllerek tespit edilen may dénmesi Quu arasindaki ilgiyi
gostermektedir. Y atay eksen makine Ustl ayarlanan ilmek iplik uzunluk degerleri L a
(cm) ve goreceli olarak may sikligint Ca (siralcm) “yiksek”, “ard’ ,“orta’ ve
“disik” ifadeleriyle temsil etmektedir. Dikey eksen ise ham kumaslar Uzerinden
olcllerek tespit edilmis olan may donmesi derecesini Qun (°) vermektedir. Sekil
Uzerinde dlgllen degerlerin ortalama degerlerini esas alan regresyon denklemleri de

ayrica verilmistir.
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Sekil 4.10. Ham kumaslarda sanfor éncesi ve sonrasi may dénmesi

Asagida sanfor dncesi ham kumas igin makine Ustl ayarlanan ilmek iplik
uzunlugu La degerleri kullanilarak elde edilen QBgru regresyon denklemi (4.27) ve
adapte edilen (4.28) ifadesinden yararlanarak olcllen ve hesaplanan degerler
arasindaki mutlak bagil farklar By bulunmustur.

QB,, =05851L,- 5741  R?=0,9648 (4.27)
- QB

B, :M' 100(%) (4.28)
MH

Burada sanfor oncesi ham kumas icin QBgrn regresyon denklemi ile
hesaplanan may dénmesini (°), Quu olctilen may donmesini (°), La makine tistii 50
igne Uzerinde ayarlanan ilmek iplik uzunlugu (cm) ve Bgy Olcllen ve hesaplanan
degerler arasindaki mutlak bagil farki (%) ifade etmektedir. Burada, denklem (4.27)
ve (4.28) kullanlarak yapilan hesaplara gore en buylk bagil fark degerleri
secilmistir. Buna gore olclen ve hesaplanan degerler arasindaki en buyik bagil fark
sirastyla La 14 cm icin Bey %9,9, 14,8 cmicin %25,1, 15,5 cmicin %19,3, 16,2 cm
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icin %12,8 ve 17 cm igin %27,8 olarak tespit edilmistir. Bu degerlerin anlam elde
edilen lineer regresyon egrisinin sanfor dncesi ham kumas icin asgari %72,2
oraninda Olgllen degerleri dogruladigim agiklamaktadr.

Benzer olarak sanfor sonrasi ham kumas igin elde edilen QAgry regresyon
denklemi (4.29) ve adapte edilen (4.30) ifadesinden o6lciilen ve hesaplanan degerler
arasindaki mutlak bagil farklar Bgy asagida verilmistir.

QA., =24343L, - 264 R*=0,9335 (4.29)

— |QMH - QARH|

MH

B " 100(%) (4.30)

FH

Burada sanfor sonrasi ham kumas icin QAgrn regresyon denklemi ile
hesaplanan may dénmesini (°), Quu olctilen may donmesini (°), La makine tistii 50
igne Uzerinde ayarlanan ilmek iplik uzunlugu (cm) ve By sanfor sonrast ham
kumasta Olcllen ve hesaplanan degerler arasindaki mutlak bagil farki (%) ifade
etmektedir. Burada, denklem (4.29) ve (4.30) kullamlarak yapilan hesaplara gore en
blyik bagil fark degerleri segilmistir. Buna gore olgllen ve hesaplanan degerler
arasindaki en blyik bagil fark sirasiyla La 14 cmicin By %44,9, 14,8 cmiicin %8,2,
15,5 cmicin %41,6, 16,2 cmiicin %20,3 ve 17 cm igin %24,9 olarak tespit edilmistir.
Bu degerlerin anlam: elde edilen lineer regresyon egrisinin sanfor sonrasi ham kumas
icin asgari %55,1 oraninda olgllen degerleri dogruladigint agiklamaktadr.
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Sekil 4.11. Mamul kumaslarda sanfor 6ncesi ve sonrast may donmesi

Sekil 4.11 dize tiplerine gore makine Ustil 50 igne Uzerinde ayarlanan ilmek
iplik uzunluk degeri La ve sanfor Oncesi ve sonrast olmak Uzere mamul kumas
numuneleri Uzerinden olgulerek tespit edilen may donmesi Qum arasindaki ilgiyi
gostermektedir. Asagida sanfor 6oncesi mamul kumas icin makine Ustll ayarlanan
ilmek iplik uzunlugu L 5 degerleri kullanilarak elde edilen QBrw regresyon denklemi
(4.31) ve adapte edilen (4.32) ifadesinden yararlanarak Olgllen ve hesaplanan
degerler arasindaki mutlak bagil farklar Bgv bulunmustur.

QB,,, =0,7477L, - 5602 R*=0,917 (4.31)
- QB

By, :M' 100(%) (4.32)
MM

Burada sanfor Oncesi mamul kumas icin QBgrm regresyon denklemi ile
hesaplanan may dénmesini (°), Quwm 6lctilen may donmesi (%), La makine Ustii 50
igne Uzerinde ayarlanan ilmek iplik uzunlugu (cm) ve Bgy Olcllen ve hesaplanan
degerler arasindaki mutlak bagil farki (%) ifade etmektedir. Burada, denklem (4.31)
ve (4.32) kullanlarak yapilan hesaplara gore en buylk bagil fark degerleri
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secilmistir. Buna gore 6lcllen ve hesaplanan degerler arasindaki mutlak bagil fark
sirastyla La 14 cmicin Bgy %16,2, 14,8 cm icin %30,5, 15,5 cm icin %30, 16,2 cm
icin %20,3 ve 17 cm igin %25,2 olarak tespit edilmistir. Bu degerlerin anlam elde
edilen lineer regresyon egrisinin sanfor oncesi mamul kumaslar icin asgari %69,5
oraninda Olgllen degerleri dogruladigim agiklamaktadir.

Benzer olarak sanfor sonrast mamul kumas igin elde edilen QArv regresyon
denklemi (4.33) ve adapte edilen (4.34) ifadesinden o6lciilen ve hesaplanan degerler
arasindaki bagil farklar Bey asagida verilmistir.

QA.,, =14219L, - 12671  R*=0,9708 (4.33)

— |QMM - QARM|

MM

B, * 100(%) (4.34)

Burada sanfor sonrasi mamul kumas icin QAgrm regresyon denklemi ile
hesaplanan may dénmesini (°), Quw 6lciilen may donmesi (°), La makine Ustii 50
igne Uzerinde ayarlanan ilmek iplik uzunlugu (cm) ve Bgy mamul kumasta oélctilen
ve hesaplanan degerler arasindaki mutlak bagil fark: (%) ifade etmektedir. Burada,
denklem (4.33) ve (4.34) kullanilarak yapilan hesaplara gore en blyik bagil fark
degerleri secilmistir. Buna gore 6lcilen ve hesaplanan degerler arasindaki en biiytk
bagil fark sirasiyla La 14 cm icin Bpvy %28,4, 14,8 cm icin %9,7, 15,5 cm icin
%13,3, 16,2 cm icin %16,5 ve 17 cm igin %17,7 olarak tespit edilmistir. Bu
degerlerin anlami elde edilen lineer regresyon egrisinin sanfor sonrasi mamul
kumaslar icin asgari %71,6 oraninda olgllen degerleri dogruladigim agiklamaktadir.

4.2.3.1. May Dénmes Test Sonuclarimn istatistiksel Analizi

Istatistiksel olarak, diger Uretim sartlar1 ayni ancak %100 pamuklu open-end
rotor teknigi ile farkli dize tipleri kullamlarak elde edilmis ipliklerden farkli
degerlere ayarlanmis makine Usti ilmek iplik uzunlugunda (L.) dolayisiyla farkl
may sikhiginda (Ca) bir diger degisle farkli makine Usti ayarlanmis gramaj
degerlerinde (Celik ve Coruh, 2008) dretilen ham ve mamul siprem kumas
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Ozelliklerini etkilemesi ve etki seviyesini belirlemeye yonelik bir calisma ve
degerlendirilme yapilmistir.

Y apilan deneysel calismalar neticesinde elde edilen sonuglar Design-Expert
6.0.1 istatistiksel paket programi kullamilarak tek yonlt varyans analizi (ANOVA)
yapilarak F degerinin a=0,05 anlamlilik seviyesinde degerlendirilmistir. Cizelge 4.10
istatistiksel analiz sonuglarim Ozetlemektedir. Burada P degerinin 0.05'in altinda
olmasi siz konusu degerlendirilen faktorin sonug degeri Uzerinde anlamli bir
etkisinin oldugunu gostermektedir. Cizelgede verilen kisaltmalar diize tipi NT,
makine Ustl ayarlanan ilmek iplik uzunlugu L, sirasiyla ham kumasta olctilen
sanfor dncesi may donmesi QBwn, sanfor sonrasi may donmesi QApy ve mamul
kumasta olculen sanfor 6ncesi may donmesi QBwy, Sanfor sonrasi may donmesi
QAwmw oOlarak ifade edilmistir.

Cizelge 4.10. May donmesinin istatistiksel analizi

= L ikili

g o ‘Makine Usti ayarlanan etkilegim S

= Duze tipi (NT) ilmek iplik uzunlugu (L,) NTxL A q>;?
P . b Etki | £ b Etki | Etki® | 8%
E degeri | degeri SE\(/(%)ES' degeri | degeri SE\(/(%)ES' SE\(/(%)ES' E

QBwn | 12.89 | <0.0001 10.50 82.95 | <0.0001 | 67.62 16.78 5.09

QAwn | 18.05 | <0.0001 10.02 123.66 | <0.0001 | 68.68 17.82 3.47

QBwmum | 3.64 0.0243 16.24 9.29 0.0003 41.45 22.22 20.09

QAwmm | 3.87 0.0205 19.57 5.69 0.0043 28.71 30.26 21.46
(1) Ikilr etkilesim P ve F degerlert Ek 5.3" de veriimistir.

Bu ¢alisma neticesinde duize tipinin (NT), makine Ustt ayarlanan ilmek iplik
uzunlugu L nin sirasiyla ham kumasta sanfor 6ncesi dlctilen may donmesi QBwn,
sanfor sonrasi may donmesi QAnn ve mamul kumasta olgltlen sanfor dncesi may
donmesi QBmm, Ssanfor sonrast may donmesi QAmm Uzerinde etkili oldugu
bulunmustur. Faktorlerin ikili etkilesimlerininde etkili oldugu bulunmustur.
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4.2.3.2. May Dénmes Sonugclarimin Degerlendirilmes

Bu calismada, aymi numarada farkli duze tipleri kullanillarak %100 Urfa
pamugundan ayn sartlarda elde edilmis Ne 30/1 open-end rotor ipliklerinden makine
Ustt ayarlanabilen bes farkli ilmek iplik uzunlugunda Uretilmis ham ve mamul
siprem kumaslarin sanfor oncesi ve sonrasi may donmesi Olcllmusttr. Calisma
kapsaminda elde edilen sonuglar ve cikarimlar asagida maddeler halinde
verilmektedir.

1. Ham ve mamul kumaslarda sanfor 6ncesi ve sonrasi 6lclilen may donmesi
(Qm) Uzerinde, siprem kumas icin makine Ustii ayarlanan ilmek iplik
uzunlugu (La), dolayistyla ayarlanan may sikligimin (Ca) bir diger degisle
makine Ustl ayarlanan gramajin ve iplik tretiminde kullanilan diize tipinin
(NT), hem 6lgiim sonuglarinin bagil farklar: Gzerinde yapilan degerlendirme
ve hemde istatistiksel calisma neticesinde, dnemli bir etkiye sahip oldugu
ortaya konulmustur.

2. Egrilerin genel trendine bakildiginda (La) degerinin artmast yani may sikligi
(Ca) degerinin dusmesi bir diger degisle makine Usti ayarlanan gramaj
degerinin diusmesiyle kumastaki may donmesinin arttigi yontnde bir egilim
gordlmistdr.

3. Ilaveten yapilan bir analizle elde edilen grafiklerden ve verilerden
bakildiginda sanfor isleminin ham ve mamul kumaglardaki may doénmesi
bakimindan etkili oldugu gorulmustir. Ham kumasta sanfor dncesi ve sonrasi
Olctlen degerler arasindaki mutlak bagil farkin sanfor 6ncesi 6lcllen degere
oranlanmasiyla bu etkinin yaklasik %130-346 degisim araliginda oldugu
tespit edilmistir. Ayni sekilde mamul kumasta yaklasik %9-120 araligina
tekabll ettigi gortlmektedir. Netice olarak sanfor isleminin may dénmesine
olan etkisinin ham kumas igin daha belirgin oldugu gorulmektedir. Mamul
kumaslar icin bu etkinin seviyesinin daha az oldugu sdylenebilir.
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4.2.4. Boyutsal Degisim

Kumaslarin boyutsal degisiminin belirlenmesinde TS 5720 EN 1SO 6330
standard: kullanilarak kumaslarin eni ve boyu yontinde tg yerinden 6lglim yapilarak
ortalama degerleri ylzde (%) olarak verilmistir. Cizelge 4.11 ve 4.12 ham ve mamul

kumaslar icin dize tipi ve ilmek iplik uzunluguna gore o6lgulen boyutsal degisim

degerinin ortalamasim vermektedir.

Cizelge 4.11. Ham kumaslarda en ve boy yontinde boyutsal degisim

Makine Ustl 50 igne Uzerinde

Dize Boyutsal ayarlanan ilmek iplik uzunlugu La(cm)
tipleri degisim (%)
14 14.8 15.5 16.2 17

Kumas eni -10,9 -8,6 -7,0 -1,9 0,9
K4KK

Kumas boyu -9,6 -12,3 -14,4 -14,9 -16,2

Kumasg eni -14,3 -7,7 -6,7 -1,3 0,5
K4KS

Kumas boyu -7,8 -13 -14,6 -14,8 -15,1

Kumas eni -11,5 -9,7 -7,6 -4,0 -11
K6KF

Kumas boyu -8,9 -12,4 -13,6 -13,9 -16,4

Kumas eni -12,7 -9,9 -5,2 -4,6 -2,0
K8KK

Kumas boyu -4,4 -7,7 -10,8 -14,1 -14,4

Kumas eni -141 -10,7 -8,2 -6,0 -2,6
KSNX

Kumas boyu -8,6 -11,4 -14,3 -15,0 -15,2
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Cizelge 4.12. Mamul kumaslarda en ve boy yoniinde boyutsal degisim

) Boyutsal Makine Ustl 50 igne Uzerinde
Dulze_ degisim (%) ayarlanan ilmek iplik uzunlugu La(cm)
tipleri
14 14.8 155 16.2 17
Kumas eni -2,3 -0,8 3,1 6,8 9,0
K4KK
Kumas boyu -2,4 -4,8 -6,4 -8,9 -8,8
Kumas eni -2,5 0,2 2,7 4,3 10,5
K4KS
Kumas boyu -3,6 -5,2 -7,6 -8,3 -10,9
Kumas eni -2,5 0,8 2,5 5,0 8,0
K6KF
Kumas boyu -4,5 -6,0 -5,7 -6,2 8,3
Kumas eni 1,4 1,8 1,1 3,8 4,2
K8KK
Kumas boyu -3,9 -5,3 -7,3 -7,8 -8,5
Kumas eni 0,3 0,8 2,0 4,7 7,7
KSNX
Kumas boyu -4,8 -6,1 -8,1 -8,0 -8,5

Sekil 4.12 dize tiplerine gore makine Ustti 50 igne Uzerinde ayarlanan ilmek
iplik uzunluk degeri La ve ham ve mamul kumas numuneleri Gzerinden o6lgtlerek
tespit edilen boyutsal degisim DSy arasindaki ilgiyi gostermektedir. Yatay eksen
makine Ustll ayarlanan ilmek iplik uzunluk degerleri La (cm) ve goreceli olarak may
sikligim Cp (siralcm) “yiksek”, “orta’ ve “dustk” ifadeleriyle temsil etmektedir.
Dikey eksen ise ham ve mamul kumaslar Gzerinden oOlcllerek tespit edilmis olan
boyutsal degisim degerlerini DSy (%) vermektedir.
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Sekil 4.12. Ham ve mamul kumaglarda en ve boy yoniinde boyutsal degisim

4.2.4.1. Ham Kumaslarda Boyutsal Degisim

Asagida ham kumas icin makine Ustil ayarlanan ilmek iplik uzunlugu La
degerleri kullanlarak elde edilen DSWgy regresyon denklemi (4.35) ve adapte edilen
(4.36) ifadesinden yararlanarak 6lctilen ve hesaplanan degerler arasinda bagil farklar

Brr bulunmustur.

DSW,,, =39723L, - 68,238 R?=0,9975 (4.35)
DS, - DSW,
B, _[bS, . 100(%) (4.36)
DS,

Burada ham kumas icin DSWry regresyon denklemi ile hesaplanan en
yonundeki boyutsal degisim (%), DSy en yontnde dl¢ilen boyutsal degisim (%), La
makine Gstii 50 igne Uzerinde ayarlanan ilmek iplik uzunlugu (cm) ve By Olcllen ve
hesaplanan degerler arasindaki mutlak bagil farki (%) ifade etmektedir.

Denklem (4.35) ve (4.36) kullanilarak yapilan hesaplara gore sirasiyla La 14
cm igin ham kumas en yonindeki maksimum seviyedeki bagil fark degerleri Be
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%28,2, 14,8 cm igin %14,2, 15,5 cm igin %12,7, 16,2 cm icin %15,1 ve 17 cm igin
%10,8 olarak hesaplanmistir. Bu degerlerin anlami elde edilen lineer regresyon
egrisinin ham kumas en yonlu icin asgari %71,8 oraminda Olgllen degerleri
dogrulachgim agiklamaktadr.

Benzer sekilde ham kumasin boy yonindeki cekme degerleri igin elde edilen
DSLgn regresyon denklemi (4.37) ve adapte edilen (4.38) ifadesinden yararlanarak

Olculen ve hesaplanan degerler arasinda bagil farklar By bulunmustur.

DS, =-24502L, +25363 R?=0,9062 (4.37)
DS, - DS
= _| SMDSM . 100(%) (4.38)

Burada ham kumas icin DSLgry regresyon denklemi ile hesaplanan boy
yonundeki boyutsal degisim (%), DSy boy yoninde oOlcilen boyutsal degisim (%),
La makine Ust 50 igne Gizerinde ayarlanan ilmek iplik uzunlugu (cm) ve Bgy Olcllen
ve hesaplanan degerler arasindaki mutlak bagil farki (%) ifade etmektedir.

Denklem (4.37) ve (4.38) kullanilarak yapilan hesaplara gore sirasiyla La 14
cm igin ham kumas boy yonundeki maksimum seviyedeki bagil fark degerleri B
%29,1, 14,8 cmicin % 30, 15,5 cmicin % 36,1, 16,2 cmiicin % 13,4 ve 17 cm icin
%33,6 olarak hesaplanmistir. Bu degerlerin anlami elde edilen lineer regresyon
egrisinin ham kumas boy yonU icin asgari %63,9 oraminda Olgllen degerleri
dogrulachgim agiklamaktadr.

4.2.4.2. Mamul Kumaslarda Boyutsal Degisim

Mamul kumas en yoni icin makine Ustl ayarlanan ilmek iplik uzunlugu La
degerleri kullamlarak elde edilen DSWgrm regresyon denklemi (4.39) ve adapte
edilen (4.40) ifadesinden yararlanarak olcillen ve hesaplanan degerler arasinda bagil

farklar Bgy bulunmustur.

DSW,,, =30179L, - 4389  R®=0,9815 (4.39)
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B _|DSM - DSNRM|,
=V DSM

100(%) (4.40)

Burada mamul kumas icin DSWgry regresyon denklemi ile hesaplanan en
yonundeki boyutsal degisim (%), DSy en yoninde 6lcilen boyutsal degisim (%), La
makine Ustii 50 igne Uzerinde ayarlanan ilmek iplik uzunlugu (cm) ve By Olcllen ve
hesaplanan degerler arasindaki mutlak bagil farki (%) ifade etmektedir.

Denklem (4.39) ve (4.40) kullanlarak yapilan hesaplara gore sirasiyla La 14
cmicgin mamul kumas en yonundeki maksimum seviyedeki bagil fark degerleri Bem
%14,3, 14,8 cm icin %8,4, 15,5 cm icin %8,6, 16,2 cm icin %6,5 ve 17 cm icin
%13,4 olarak hesaplanmistir. Bu degerlerin anlami elde edilen lineer regresyon
egrisinin mamul kumas en yonu igin asgari %85,7 oraninda olctlen degerleri
dogrulachgim agiklamaktadr.

Burada mamul kumas icin DSLgry regresyon denklemi ile hesaplanan boy
yonundeki boyutsal degisim (%), DSy boy yoninde oOlcilen boyutsal degisim (%),
L makine Ust 50 igne Gizerinde ayarlanan ilmek iplik uzunlugu (cm) ve By 6Olcllen
ve hesaplanan degerler arasindaki mutlak bagil farki (%) ifade etmektedir.

Benzer sekilde mamul kumasin boy yonindeki cekme degerleri icin elde
edilen DSLgry regrasyon denklemi (4.41) ve adapte edilen (4.42) ifadesinden
yararlanarak olcilen ve hesaplanan degerler arasinda bagil farklar Bev bulunmustur.

DS, =-17113L, +19,895 R*=0,9845 (4.41)
DS,, - DL
B, _| SMDSM w 100(%) (4.42)

Denklem (4.41) ve (4.42) kullanlarak yapilan hesaplara gore sirasiyla La 14
cmicgin mamul kumas boy yonundeki maksimum seviyedeki bagil fark degerleri Be
%09,6, 14,8 cm icin %4,5, 15,5 cm igin %12,4, 16,2 cm igin %11,7 ve 17 cm igin
%18,9 olarak hesaplanmistir. Bu degerlerin anlami elde edilen lineer regresyon
egrisinin mamul kumas boy yonl icin asgari %81,1 oraninda Olcllen degerleri
dogrulachigim agiklamaktadr.
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4.2.4.3. Boyutsal Degisim Sonuclari ve Istatistiksel Analizi

Istatistiksel olarak, diger Uretim sartlar1 ayni ancak %100 pamuklu open-end
rotor teknigi ile farkli dize tipleri kullamlarak elde edilmis ipliklerden farkli
degerlere ayarlanmis makine Ustl ilmek iplik uzunlugunda (L.) dolayisiyla farkl
may sikhiginda (Ca) bir diger degisle farkli makine Usti ayarlanmis gramaj
degerlerinde (Celik ve Coruh, 2008) Uretilen ham ve mamul stiprem kumas boyutsal
degisim Ozelliklerini etkilemesi ve etki seviyesini belirlemeye yonelik bir calisma ve
degerlendirilme yapilmistir.

Y apilan deneysel calismalar neticesinde elde edilen sonuglar Design-Expert
6.0.1 istatistiksel paket programi kullamilarak tek yonlt varyans analizi (ANOVA)
yapilarak F degerinin a=0,05 anlamlilik seviyesinde degerlendirilmistir. Cizelge 4.13
istatistiksel analiz sonuglarim Ozetlemektedir. Burada P degerinin 0.05'in altinda
olmasi sdz konusu degerlendirilen faktorin sonug degeri Uzerinde anlamli bir
etkisinin oldugunu gostermektedir. Cizelge 4.13 de verilen kisaltmalar diize tipi NT,
makine Ustll ayarlanan ilmek iplik uzunlugu La, sirasiyla olgilen boyutsal degisim
DSw, ham kumas en yoninde 6lgilen boyutsal degisim DSWy, ham kumas boy
yoniinda 6lculen boyutsal degisim DSLy, mamul kumas en yoninde olctilen DSWy,
mamul kumasta boy yonuinde 6l¢tilen boyutsal degisim DSL v olarak ifade edilmistir.

Cizelge 4.13. Boyutsal degisiminin istatistiksel analizi

L ikili c
Makine Ustl ayarlanan etkilegim g
gg Duze tipi (NT) ilmek iplik uzunlugu (La) NTxL A g <
E = L=
28| . 5 Etki . 5 Etki | Etki® | 8
© o . . | seviyesi o .. | seviyesi | seviyesi | =
degeri | degeri (%) degeri | degeri (%) (%) 2
DSWy 9.72 0.0002 7.43 112.21 | <0.0001 85.77 3.37 3.44
DSLy | 33.27 | <0.0001 14.76 169.23 | <0.0001 75.10 7.48 2.66
DSWw | 2.30 | 0.0913 4.50 36.14 | <0.0001 | 70.76 13.98 | 10.77
DSLy 3.44 0.0294 5.47 51.40 | <0.0001 81.66 5.71 7.15
(1) Ikilr etkilesim P ve F degerlert EK 5.4" de veriimistir.
Istatistiksel analiz, ham ve mamul kumaslarin boyutsal degisimini diize
tipinin (NT) belirgin ve dnemli seviyede etkilemedigi sonucunu vermistir. Buna
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karsilik ilmek iplik uzunlugunun (La) hem ham kumas hem de mamul kumas
boyutsal degisiminde 6énemli bir faktor oldugu bulunmustur.

4.2.4.4. Boyutsal Degisim Sonugclarimin Degerlendirilmes

Bu calismada, aymi numarada farkli duze tipleri kullanilarak %100 Urfa
pamugundan ayn sartlarda elde edilmis Ne 30/1 open-end rotor ipliklerinden makine
Ustt ayarlanabilen bes farkli ilmek iplik uzunlugunda Uretilmis ham ve mamul
stiprem kumaslarin en yontinde ve boy yoninde boyutsal degisimleri 6lcllmastdr.
Calisma kapsaminda elde edilen sonuglar ve cikarimlar asagida maddeler halinde
verilmektedir.

1. Ham ve mamul siprem kumas icin makine Ustl ayarlanan ilmek iplik
uzunlugu (La), dolayistyla ayarlanan may sikligimin (Ca) bir diger degisle
makine Ustl ayarlanan gramajin ham ve mamul kumaslarin en ve boy
yonunde O6lgllen boyutsal degisim Uzerinde (DSuw) onemli bir etkiye sahip
oldugu bulunmustur. Buna karsilik dize tipinin (NT) 6nemli seviyede bir
etkisinin olmadigi gordlmastar.

2. Elde edilen grafiklerden ve verilerden c¢ikarilan regresyon denklemlerinin
Siprem 6rme kumas Uretiminde Urin ve/veya Uretimle ilgili calismalarda
makine Usti ayarlanan ilmek iplik uzunlugunun (La) belirleyici ve esas
makine parametrelerinden biri olarak ele alinabilecegi ve ¢alisma kapsaminda
elde edilmis olan ilmek iplik uzunlugunu iceren regresyon denklemlerinin
kullarilabilirligi ortaya konulmustur.

4.2.5. Boncuklanma
Ham ve mamul kumaslarin boncuklanmasi TS EN 1SO 12945-2 gore
Olcllmustr. Cizelge 4.14 ve 4.15'de ham ve mamul kumaglar igin dize tipi, ilmek

iplik uzunlugu ve boncuklanma devir sayisina gore belirlenen boncuklanma
degerlerinin ortalamasini vermektedir.
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Cizelge 4.14. Ham kumaglarda boncuklanma

Makine Ustl 50 igne Uzerinde
Duze Boncuklanma devir ayarlanan ilmek iplik uzunlugu La(cm)
tipleri saytsi(dev/dk) 14 148 | 155 | 162 | 17
125 5 5 5 5
500 4,5 4 4 4
KAKK 1000 4 3 3,5 3
2000 3 3 3 2,5
5000 2 2 2 2
7000 2 2 2
125 5 4-5 4-5 5
500 4,5 4 4 4
KAKS 1000 4 3-4 3-4 3-4 3-4
2000 3 3 3 3 3
5000 2,5 2-3 2-3 2-3 2-3
7000 2 2
125 5 5
500 4,5 4
KGKE 1000 3,5 3-4 4 3-4 4
2000 3 3 3-4 3 3
5000 2,5 2-3 3 2-3 2
7000 2 2 2 2 2
125 5 5 5 4-5 4-5
500 4-5 4-5 4 4 4
KBKK 1000 4 3-4 3-4 3-4 3
2000 3-4 3 3 3 2-3
5000 3 2-3 2 2 2
7000 2 2 2 2 1-2
125 5 5 5 5 5
500 4-5 4-5 4 4 4-5
KSNX 1000 4 4 3 3-4
2000 3-4 3 3 3
5000 2-3 2-3 2 2-3
7000 2 2 2 2 1-2
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Cizelge 4.15. Mamul kumaslarda boncuklanma

. Boncuklanma devir sayisi Makine usti 50 igne lizerinde

t?;lé?i (dev/dk) ayarlanan ilmek iplik uzunlugu La(cm)
14 148 | 155 | 16.2 17

125 5 5 5 4,5

500 5 5 45 4 4

KAKK 1000 4,5 4,5 4 3 3,5
2000 4 4 3,5 3 3

5000 3,5 3,5 3 2,5 2,5

7000 3,5 3 2,5 2 2

125 5 5 5 5 5
500 5 5 4-5 4-5

K4KS 1000 4 4-5 4-5 4 4
2000 4 4 4 3-4 3-4
5000 3 3 3 3 2-3

7000 2 2-3 2-3 2

125 5 5 5 5 5
500 5 5 5 4-5 4-5

K6KF 1000 45 | 45 4 4 4
2000 4 4 4 4 3-4

5000 3-4 3-4 3-4 3 2-3

7000 3 3 3 3 2-3

125 5 5 5

500 5 5 4-5 4-5 4-5

K8KK 1000 45 | 45 4 4 4
2000 4 4 4 3-4 3

5000 3-4 4 3 3 2-3

7000 3-4 3 3 2-3 2

125 5 5 5 5 5

500 5 5 4-5 4-5 4-5

KSNX 1000 4-5 4-5 4-5 4 4
2000 4 4 3-4 3-4 3-4

5000 34 | 34 3 3 3

7000 3-4 3 2-3 23 | 23
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4. BULGULAR VE TARTISMA

Ham ve mamul kumaslarin Martindale asindirma ve boncuklanma test

cihazinda boncuklanma testi sonrasinda Makroskopi cihazinda 10 kat buyutilmas

gorintdleri alinmistir. Elde edilen boncuklanma goruntileri Cizelge 4.16 ve 4.17'de

verilmistir.
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Cizelge 4.16. Ham kumaslarda boncuklanma gorunttisi (10 kat buyGttlmis 10x)

L - .If..-_.._..nt - -

) iy

[To) B

1 Ll

gl iy e
< -
a . .Jli#.d.u....vh.‘....ll.
N -8 R - -+ B ERERCE -
p} H R -+
v|® s P ..J..um.r
c < ¥ ' r.H.w?ﬁ. ran AT aaae . =
o) o dﬂ.ﬁ....ru..n.. Y Tl e =
o e A T « . . . S adna
Te}
il B ) .l_l-

"w - . *roseres ..\rﬁ....n..t......
L I et w1 L - PR L Ll
E=INE
X a
S [ |-
=
o N4 n LL N4 x
N'g X X X a4 Pz
35 <t < © [ee] 0
a X 4 ¥ X N4

113



4. BULGULAR VE TARTISMA

Ebru CORUH

Cizelge 4.17. Mamul kumaslarda boncuklanma gorintisi (10 kat buyUttlmts 10x)

Duze Makine Ustl 50 igne Gzerinde ayarlanan ilmek iplik uzunlugu L(cm)
tipi 14 15,5 16,2
K4KK sy
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4.2.5.1. Boncuklanma Test Sonuclarimin istatistiksel Analizi

Y apilan deneysel calismalar neticesinde elde edilen sonuglar Design-Expert
6.0.1 istatistiksel paket programi kullamilarak tek yonlt varyans analizi (ANOVA)
yapilarak F degerinin a=0,05 anlamlilik seviyesinde degerlendirilmistir. Cizelge 4.18
istatistiksel analiz sonuglarim Ozetlemektedir. Burada P degerinin 0.05'in altinda
olmasi siz konusu degerlendirilen faktorin sonug degeri Uzerinde anlamli bir
etkisinin oldugunu gostermektedir. Cizelgede verilen kisaltmalar diize tipi NT,
makine Ustl ayarlanan ilmek iplik uzunlugu La (cm), boncuklanma devir sayist PC
(125, 500, 1000, 2000, 5000 ve 7000 dev/dk), sirastyla ham kumasta olctilen
boncuklanma Py, mamul kumasta Olcllen boncuklanma Py, Ucli etkilesim |
(NTXLAXPC), belirlenemeyen etkiyi L (%) olarak ifade etmektedir.

Cizelge 4.18. Boncuklanmanin istatistiksel analizi

Makine dsta Boncuklanma devir
Duze tipi (NT) ayarlanan ilmek iplik sayisi (PC) I L
w5 uzunlugu (La) y
C < —
% 8| 5 0<8) 5| 5 |<B) 5| 5 |<Blile
X:B‘ L O Ao |28 wo oo |28 wHo oo X282 =
[} [} IN] 5 ~ [} [} L 5 ~ [H) [H) L 5 W @ O
k=) k=) 3 k=) k=) 3 k=) k=) a iz
Py | 12.1 | <0.0001 | 0.61 | 30.9 | <0.0001 | 1.56 | 1486.7 | <0.0001 | 93.8 | 0.62
Pwv | 13.6 | <0.0001 | 1.00 | 104.5 | <0.0001 | 7.65 | 900.1 | <0.0001 | 82.4 | 1.24 | 2.6

(1) Uclu etkilesim P ve F degerlert Ek 5.5"de veriimistir.

Istatistiksel olarak, ham ve mamul kumaslarin boncuklanma degerleri
Uzerinde duze tipinin (NT), ilmek iplik uzunlugunun (La) ve boncuklanma devir
sayisi (PC)'nin etkisi analiz edilmistir. Ham kumaslarda %93,81 ve mamul
kumaslarda %82,39 ile her iki kumas tipi iginde boncuklanma devir sayisinin dnemli
bir faktor oldugu bulunmustur. Buna karsilik dize tipi ve ilmek iplik uzunlugunun
istatistiki olarak 6nemli bir etkisi olmadigi sonucuna varilmistir.
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4.2.5.2. Boncuklanma Test Sonuglarimin Degerlendirilmes

Bu calismada, aymi numarada farkli duze tipleri kullanillarak %100 Urfa
pamugundan ayn sartlarda elde edilmis Ne 30/1 open-end rotor ipliklerinden makine
Ustt ayarlanabilen bes farkli ilmek iplik uzunlugunda Uretilmis ham ve mamul
siprem kumaslarin boncuklanma 6zellikleri incelenmistir. Calisma kapsaminda elde
edilen sonuclar ve ¢gikarimlar asagida maddeler halinde verilmektedir.

1. Cizelge 4.14 ve 4.15'de ham ve mamul kumaslar icin dize tipi (NT), ilmek
iplik uzunlugu (La) ve boncuklanma devir sayisina (PC) goére elde edilmis
boncuklanma test sonuclarinin ortalama degerleri verilmektedir. Cizelgede
boncuklanma devir sayisi arttikga 125 -7000 devir/dk arasinda kumaslarda
boncuklanmanin arttigi gorilmektedir. Fakat 6rme islemi esnasinda ilmek
iplik uzunlugunun artmasi ve farkli dize tiplerinin  kullamlmasinin
boncuklanma Gizerinde 6nemli bir etkisi gorilmemistir.

2. Ham ve mamul kumaslarda bu g faktor disinda dize tipi (NT), ilmek iplik
uzunlugu (La) ve boncuklanma devir sayisi (PC) gbz Onlne alinmadan
Cizelge 4.14 ve 4.15deki degerler incelendiginde ham kumaslarda
boncuklanmamin  mamul  kumaslardaki boncuklanma degerlerine gore
yaklagik 1 kademe daha kotl boncuklanma degerlerine sahip oldugu
gorilmektedir.

3. Istatistiksel analiz sonucunda ise ham ve mamul kumaslarin boncuklanma
degerleri Gzerinde dize tipinin (NT) ve ilmek iplik uzunlugunun (L) belirgin
ve 6nemli seviyede etkilemedigi sonucunu vermistir. Buna karsilik hem ham
kumas hem de mamul kumaslarda boncuklanma devir sayisinin (PC) 6nemili

bir faktor oldugu bulunmustur.
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4.3. Uretim M aliyet Analizi

4.3.1. iplik M aliyeti

Maliyet hesaplamalarinda oldugu gibi iplik isletmelerinde de birim maliyetin
belirlenmesi icin mamuliin Gretimi sirasinda ortaya c¢ikan giderlerin tespit edilmesi
gerekmektedir.

Hammadde maliyeti kullamilan lifin cinsine gore degismektedir. iplik
maliyetine etki eden faktorler genel olarak hammadde, isgilik, enerji, amortisman ve
diger maliyetler olarak ele alinabilmektedir. Belirli miktardaki ipligin maliyeti
belirlenirken her asamada islenecek hammadde miktar: telefler gbz onlne alinarak
hesaplanmakta, islenecek hammadde miktar1 ve makinelerin fiili calisma hizlar1 esas
alinarak her makine de gecen islem siiresi belirlenmektedir. Bu siireler kullanmilarak
dogrudan iscilik, dogrudan enerji ve amortisman maliyeti hesaplanmaktadir. Dolayl1
maliyet unsurlar1 igin ise Uretilen iplik miktar1 esas alinarak iplik maliyetine
dagitilmaktadir.

Harman hallag asamasinda ve iplik tretimi esnasinda birbirleri ile baglantil1
olarak calisan birgok makine bulunmaktadir. Bundan dolay: her bir makine igin telef
miktar1 ayr1 ayr1 gbz onune alinarak her bir makine igin hammadde miktarlar
hesaplanmalidir. Asagida iplik egirmenin genel asamalarindaki her bir proses igin
kullanilan hammadde girisi (Hg) ile proses sonucunda islenmis olarak elde edilen
hammadde ¢ikist (Hc) arasindaki ilgi proseste olusan toplam telef oramna (T) bagl
olarak (4.43) ifadesi ile verilmektedir.

H=Hs (- T) (4.43)

Burada Hc (kg), bir proses sonucunda islenmis olarak elde edilen “cikan
hammadde miktarini” ifade etmektedir. Bunun yanisira, Hg (kg) bir prosese islenmek
lizere “giren hammadde miktarim” gostermektedir. Ilaveten T, “prosesteki telef

ylzde oramn” temsil etmektedir.
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Isletmenin glnluk Uretimi ve makine Uretim kapasitesine bagl olarak Formil

(4.43) kullanilarak her bir makine prosesinde ¢ikan hammadde miktarlart Hc

hesaplanmistir. Hesaplamalardan elde edilen degerler Cizelge 4.19'da verilmistir.

Ayrica Cizelge 4.19 makinelerin modeli, adedi ve telef ylizde oranlari verilmistir.

Cizelge 4.19. Makine prosesi ve hammadde miktarlar:

Makine Makine | Toplam Giren Yuzde Gikan
o telef | hammadde
Proses ve sayisli Unite hammadde H
modeli N sayist | He (kg/gan) | °ran! ¢
(%) (kg/gun)
Unifloc
Balya agicl A10 1 1 10242 0,5 10191
Kaba Uniclean
temizleyici B10 1 1 10191 1 10089
Harmanlayici g%m'x 1 1 10089 0,5 10038
ince temizleyici ggg'e" 1 1 10038 1 9938
Kondenser Kondenser 1 1 9938 0,5 9888
A2l
Tarak
Tarak C50 10 10 9888 3,5 9542
|.Pasaj cer 356(; SB 3 3 9542 0,6 9485
Il. Pasaj cer SSelr RSB 3 3 9485 0,6 9428
T Open-end
Iplik egirme Rotor R1 10 2800 9428 1 9334

Harman hallag makineleri (balya agici, kaba temizleyici, harmanlayici, ince

temizleyici, kondenser), Tarak, Cer |, Cer |1 ve Open-end rotor iplik makineleri icin
(4.44) ve (4.45) ifadeleriyle fiili ve teknik Uretimleri hesaplanmustir.

P.=P

“h

n" 60" n,

TN,  1,693" 1000

(4.44)

(4.45)

Burada Pr (kg/h) fiili Gnite dretimi, Pr (kg/h) teknik Uretim kapasitesi, n (-)
makine ¢alisma randimani, v (m/dk) makine calisma hizi, ny (-) makine Unite sayisi,
Ne iplik numarasi olarak ifade edilmektedir.
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Uretimde yer alan her bir makine igin hammaddenin islenmesi sirasinda son
olarak gegen siire t (h), Formul (4.46) kullanilarak hesaplanmustir.

t=—3F (4.46)

Burada Hc (kg/gin) ¢ikan hammadde miktary, P (kg/h) fiili Gnite Gretimi,
makine sayisi N olarak belirtilmistir.

Calisma kapsaminda ele alinan Ne 30/1 Open-end rotor ipliginin bikimt 840
tur/m, rotor devri 102 000 tur/dk olarak belirlenmistir. Kullanilan makinelerin Unite
sayisi, Uretim numarasi, Uretim hizi, Oretim kapasitesi, makine randimanlari,
hesaplanan fiili Unite Gretimi ve hesaplanan c¢alisma siresi Cizelge 4.20'de

verilmistir.

Cizelge 4.20. Makine 6zellikleri bir makine igin fiili Unite Uretimleri ve siresi

Makine ve uretim paremetreleri Hesaplanan paremetreler
Makine Teknik Fiili
Proses iinite Uretim Uretim | Makine Uretim Unite Sire
sayis) | numarasi hiziv | randiman | kapasitesi | Oretimi t
yiIst, Ne (m/dk) n Py Pr (h)
n..
: (kg/h) (kg/h)
Balya acicl 1 - - 0,95 1200 1140 8,94
Kaba 1 - - 0,95 1200 1140 8,85
temizleyici
Harmanlayici 1 - - 0,95 800 760 13,21
Ince = 1 . . 0,95 600 570 | 17,44
temizleyici
Kondenser 1 - - 0,95 600 570 17,35
Tarak 1 0,10 160 0,95 56,1 53,3 17,90
|.Pasaj cer 1 0,10 550 0,82 194,9 159,8 | 19,79
Il. Pasaj cer 1 0,10 550 0,82 194,9 159,8 | 19,67
iplik egirme 280 30,00 121,4 0,97 40,2 38,95 | 23,96
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4.3.1.1. Hammadde M aliyeti

Iplik Uretimi birden cok makinede meydana gelmekte ve Uretimde yer alan
her makinede belirli oranda elyaf telef olmaktadir. iplikteki hammaddenin birim
maliyeti asagida tammmlanms olan (4.47) ifadesiyle hesaplanabilir.

(4.47)

Burada My (TL/kg) birim iplik Gretimi icin hammadde maliyetini temsil
etmektedir. Hg (kg) proses baslangicindaki giren toplam hammadde miktarini, Hc
(kg) ise prosesler sonucunda uretilen net iplik miktarim olarak gostermektedir. F
(TL/kg) ise birim hammadde fiyatin ifade etmektedir. Bu ¢alismaya mahsus olarak
He=10242 kg pamuk, Hc= 9334 kg iplik, F= 3 TL/kg pamuk fiyat1 olarak alinmustir.
Birim iplik miktarimn dretimi My = 3,29 TL/kg olarak hesaplanmustur.

4.3.1.2. iscilik M aliyeti

Belirli miktar ve Ozellikteki iplik Gretimi icin dogrudan iscilik maliyeti;
Uretimde yer alan is¢ci sayisi ve Uretimin gerceklesme siresi dikkate alinarak
hesaplanmaktadir. isletme sekizer saatten olusan U¢ vardiyal: sistemle calismakta
olup, Cizelge 4.21'de iplik Uretiminde dogrudan etkili olan elemanlar ve sayilari
verilmektedir. Cizelge 4.22'de dretim dis1 cgalisan personelin aylik maliyetini
gostermektedir.
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Cizelge 4.21. Uretimde calisan elemanlarin 6zellikleri

Caligan isciler I. Vardiya II. Vardiya lll. Vardiya
Harman hallag isgisi 2 2 2
Harman hallag ustasi 1 1 1
Tarak isgisi 3 3 3
Tarak ustasl 1 1 1
Cer iggisi 3 3 3
Cer ustasi 1 1 1
Open-end rotor isgisi 5 5 5
Open-end rotor Ustasi 1 1 1
TOPLAM 17 17 17

Cizelge 4.22. Uretim harici calisan elemanlarin ticretleri

Ayhik
Toplam
Caligan elemanlar Sayi tcret
(TL/ay)
(TL/ay)
isletme mudiiri 1 3000 3000
isletme sefi 1 1750 1750
Bakim sefi 1 1200 1200
Kalite kontrol gefi 1 1200 1200
Elektrik teknisyeni 1 800 800
Laboratuvar teknisyeni 1 800 800
Laboratuvar iscisi 3 550 1650
Ambalaj 3 550 1650
Vardiya amiri 3 800 2400
TOPLAM 15 - 17950

Isletmede tim calisanlarin saat basina disen maliyetini Mt asagida (4.48)
ifadesiyle belirlenmistir.

_U,+U, +U,

4.48
T GUn" Saat (4.48)

Burada M+t (TL/h) isletmede tiim galisanlarin saat basina dilsen maliyetini, Uy
(TL/ay) isletmede calisan iscilerin aylik toplam maliyetini, Uy (TL/ay) isletmede
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calisan ustalarin aylik toplam maliyetini, Up (TL/ay) Uretim dis1 calisan diger
personelin aylik toplam maliyetini ifade etmektedir. Gun, bir ay icerisinde calisilan
gun sayisini, Saat, bir gun icerisinde calisilan saat sayisini ifade etmektedir. Bir
iscinin aylik tcreti 550 TL, bir ustamin aylik Ucreti 700 TL, bir aylik siregte calisilan
gun sayis1 25 gun ve bir gunlUk slireci 22,5 saat olarak hesaplamalarda kullanilmistir.
M+=84,97 TL/saat olarak tespit edilmistir. Asagida Hc= 9334 kg gunlik iplik retimi
ve t= 23,96 saatlik Uretim siresine karsilik saatte Uretilen iplik miktar: (4.49)
ifadesiyle tespit edilmistir.

. Hc
Buradan U7=389,56 kg/h saatte iretilen iplik miktar: olarak belirlenmistir.
Genel iscilik maliyeti M asagidaki (4.50) ifadesiyle tanimlanmustir.

M

= (4:50)
U,
Mj (TL/kg) birim iplik Gretimi icin isletmede calisanlarin (isci, usta, diger
personel vb.) maliyetini vermektedir. Birim iscilik maliyeti yaklasik Mi=0,22 TL/kg
olarak hesaplanmustir.

4.3.1.3. Enerji Maliyeti

Isletmede enerji maliyeti hesaplanirken Uretimin gerceklestigi her bir proses
dikkate alinarak harman hallag (balya agici, kaba temizleyici, harmanlayici, ince
temizleyici, kondenser), tarak, cer ve open-end rotor iplik egirme makinesi igin, her
bir makinenin birim zamanda tukettigi enerji, makinelerin Uretim slresi, Uretimin
gerceklestigi makine sayisi ve enerji birim fiyat1 ile carpilmasi sonucu makine
hattindaki her bir proses tarafindan olusan enerji maliyeti hesaplanmaktadir.
Isletmedeki basingli hava icin kurulu guic cok distk degerlerde oldugu icin birim
zamanda tlketilen enerji miktarina dahil edilerek isleme alinmustir. iplik Gretimi
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sirasinda her bir proseste gerceklesen maliyet Cizelge 4.23' de verilmistir. Toplam
enerji maliyeti Ery asagida verilen (4.51) ifadesiyle prosesler icin harcanan toplam
enerji maliyeti Erp ile aydinlatma ve klima gibi diger amaglar igin harcanan enerji
maliyeti Ep toplam olmak lizere tammlanmustir.

Emw =Ep +Ep (4.51)

Prosesler igin harcanan toplam enerji maliyeti Erp, herhangi bir proses icin
harcanan enerji maliyetlerinin toplam olarak asagida (4.52) ifadesiyle bulunabilir.

Ep, =Ey +E, +Epy+ .t Ep, (4.52)

Herhangi bir proseste olusan enerji maliyeti Ep genel olarak asagidaki (4.53)
formUlu ile tespit edilmistir.

E,=e t" N" U, (4.53)

Burada e (kw/h) prosesin gectigi makinenin birim zamanda tukettigi enerji, t
(h) her bir prosesde tretimin gergeklesme siiresi, N (adet) her bir prosesdeki makine
say1si, Ug (TL/kw) elektrigin birim fiyat1 olarak ifade edilmektedir. Sonug olarak Ep
(TL) her bir prosesin enerji maliyetini vermektedir.

Asagida verilen ifade (4.54) Uretim prosesleri haricinde daha ziyade
aydinlatma ve klima kullamm: igin harcanan diger elektrik giderinin Ep (TL)
hesaplanmasinda kullanil mistur.

(E,+E )t -
—17A TK ) 454
7 c (4,54

ED
Burada Ep (TL) diger enerji maliyeti, Ea (kw/giin) isletmenin aydinlatiimasi
icin birim zamanda tuketilen enerji, Ex. (kw/gin) isletmenin iklimlendirilmesi igin
birim zamanda tiiketilen enerjidir (birim zaman, bir giin olarak alinmustir). isletme
verilerine dayal1 olarak Ea=50 kw/giin ve Ex. = 90 kw/giin olarak belirlenmistir.
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Bununla birlikte Hc= 9334 kg iplik Gretimi igin t= 23,96 h slreg oldugu daha
Onceden belirlenmistir (Bkz. Cizelge 4.19 ve 4.20).

Cizelge 4.23. Proseslerdeki enerji maliyeti

Proses Birim zaman | Sire Makine Elektrik birim | Her bir proses
savisi Proses tuk. enerji €, t, adediN fiyati Ug, icin maliyeti E,
y (kw/h) (h) ' (TL/kw) (TL)
1 Balya agicl 6 8,94 1 0,161 8,64
o |Kaba 35 885 | 1 0,161 4,99
temizleyici
3 Harmanlayici 2 13,21 1 0,161 4,25
4 |Ince 7 1744| 1 0,161 19,65
temizleyici
5 Kondenser 3,5 17,35 1 0,161 9,78
6 Tarak 7 17,90 10 0,161 201,77
7 |.Pasaj cer 4 19,79 3 0,161 38,22
8 Il. Pasaj cer 4,5 19,67 3 0,161 42,75
9 iplik egirme 81 23,96 10 0,161 3125,25
Prosesler igin harcanan gunluk 9334 kg iplik tretimi i¢in toplam 3455.29
enerji maliyeti (Etp) '

Asagida (4.55) ifadesiyle birim kg iplik Uretimi icin gerceklesen enerji
maliyeti Mg (TL/kg) tespit edilmistir.

ME =_™ (455)

Cizelge 4.23'de prosesler icin harcanan gunlik 9334 kg iplik Gretimi icin
toplam enerji maliyeti Erp=3455,29 TL olarak bulunmustur. Ep=22,5 TL olarak
(4.54) ifadesiyle tespit edilmistir. Bunlara bagli olarak (4.51) ifadesiyle Exm=3477,79
TL olarak hesaplanmstir. Sonug olarak Hc=9334 kg iplik tretimine ve Eru=3477,79
TL maliyetine gore Mg=0,37 TL/kg olarak birim kutle iplik Gretimi igin enerji
maliyeti tespit olunmustur.
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4.3.1.4. Amortisman M aliyeti

Yillhik amortisman maliyeti, isletmede bulunan sabit varliklarin hizmet
sureleri g6z oniinde bulundurularak belirlenmektedir. Isletmede Uretimde yer alan
iplik egirme makinelerinin amortisman maliyeti Cizelge 4.24'de verilmistir. Toplam
amortisman maliyeti Ar asagida verilen (4.56) ifadesiyle her bir proses sirasinda
meydana gelen amortisman maliyetlerinin toplam olarak ifade edilmistir.

Ar=A +A,+. +A (4.56)

pn

Burada At (TL) toplam amortisman maliyeti, Ap (TL) her bir proses igin
Uretim strecindeki amortisman maliyetini gostermektedir.

Herhangi bir proseste olusan amortisman maliyeti Ap genel olarak asagidaki
(4.57) formUlt ile tespit edilmistir.

"Nt (4.57)

Burada Fy (TL) prosesin gectigi makinenin fiyatin, T (10 yi1l) amortisman
siresini, Hy (300 giin x 22,5 saat ) makinelerin yillik ¢alisma siresini, N (adet) her
bir prosesdeki makine sayisi, t (h) her bir proses de tretimin gerceklesme siresini
ifade etmektedir.

Asagida (4.58) ifadesiyle birim kg iplik Gretimi icin gerceklesen amortisman
maliyeti M (TL/kg) tespit edilmistir.

_A
MA_FE (4.58)
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Cizelge 4.24. Uretimde yer alan makinelerin amortisman maliyeti

Amortisman Bilaileri Prosesteki Makineler ve
9 Amortisman Maliyeti
Proses - L ; ; ;
sayist | P10Ses | Blihe  |Amortisman | vtk |Ureim | 'S0 08 ] SECREREN
fiyatt Fy suresi Ta | caligma | suresi N maliyeti Ap
(TL) (yi) saati Hy| t(h) (adet) (TL)
1 Balya Agici 165.000,00 10 6750 | 8,94 1 21,9
2 KabaTemizleyici| 75.000,00 10 6750 | 8,85 1 9,8
3 Harmanlayici 165.000,00 10 6750 | 13,21 1 32,3
4 ince Temizleyici | 120.000,00 10 6750 | 17,44 1 31,0
5 Kondenser 22.500,00 10 6750 | 17,35 1 58
6 Tarak 240.000,00 10 6750 | 17,90 10 636,5
7 |.Pasaj Cer 70.000,00 10 6750 | 19,79 3 61,6
8 Il. Pasaj Cer 90.000,00 10 6750 | 19,67 78,7
9 iplik egirme 800.000,00 10 6750 | 23,96 10 2840,3
Tam proseslerde kullanilan makinelerin gunlik 9334 kg iplik Gretimi igin 3717.80
gecen sirecteki toplam amortisman maliyeti At (TL) '

Toplam amortisman maliyeti Cizelge 4.24'de goruldigu tzere A1=3717,80
TL olarak bulunmustur. Hc= 9334 kg gunlik iplik Gretimi igin Formdl (4.58)
kullanilarak birim kitle iplik Gretimi igin amortisman maliyeti Ma=0,40 TL/kg
olarak hesaplanmustir.

4.3.1.5. Tamir Bakim ve Diger Maliyetler

Isletmeden alinan bilgiler 1s131nda isletmenin aylik bakim, ariza, tamir ve
diger giderleri ortalama 10 000 TL/ ay olarak belirlenmistir. isletmeden alinan
verilere dayanarak bir ayda 25 giin ve giinde 22,5 saat calisilmaktadir. Tamir bakim
ve diger maliyetlerin birim kg iplik Gretimi igin maliyeti Mp (TL/kg) asagida verilen
formil (4.59) ifadesiyle, Hg=9334 kg iplik tretmek icin gegen slire t=23,96 saat esas
alinarak hesaplanmustur.

— DM
®  Hc¢” Gin” Saat

(4.59)
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Burada, Dy (TL/ay) aylik tamir bakim ve diger giderleri, Gun bir ay
icerisinde calisilan gin sayisimi, Saat bir gin igerisinde calisilan saati ifade
etmektedir. Formul (4.59) kullamlarak birim tamir bakim ve diger iplik maliyeti
Mp=0,046 TL/kg olarak hesaplanmustir.

4.3.1.6. Toplam Iplik M aliyeti

Birim iplik Oretimi icin hammadde, iscilik, enerji, amortisman ve diger
maliyetlerin toplam: birim iplik maliyetini olusturmaktadir. Toplam birim iplik
maliyeti Mrop (TL/kg) olarak (4.60) ile ifade edilmistir. Cizelge 4.25 daha 6nceden
hesaplanmis maliyet unsurlarinin degerlerini ve birim kitle igin toplam iplik Gretim
maliyetini vermektedir.

Miop =M, +M, +M_+M, +M, (4.60)

TOP

Cizelge 4.25. Maliyet unsurlarimin degerleri ve yuzde dagilimi

Maliyet unsurlari |3Irzlmallﬁylétr?'ll'llft/i;) Maliye(ggki pay
Hammadde maliyeti, My (TL/KQ) 3,29 76,1
Iscilik maliyeti, M; (TL/Kg) 0,22 5.1
Enerji maliyeti, Mg (TL/Kg) 0,37 8,6
Amortisman maliyeti, Ma(TL/KQg) 0,40 9,2
Tamir, bakim ve diger maliyeti, Mp (TL/Kg) 0,046 1,1
Bir kg iplik toplam maliyeti, Mrop(TL/KQ) 4,32 100

Cizelgede yer alan veriler degerlendirildiginde hesaplama sonucunda ipligin
maliyetinde hammaddenin %76.1, isciligin %5.1, enerjinin %8.6, amortismanin
%9.2, tamir, bakim ve diger maliyetlerin %1.1 oraninda pay aldigir gorilmektedir.
Sekil 4.13 bu dagilimi grafik halinde gostermektedir. Bulunan verilerin bir kisim
arastirma bulgulariyla uygun oldugu gérilmustar (ITMF, 2008).
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Maliyetteki Pay (%)

Tamir, bakim ve
diger
1,1%

Amortisman
9,2%

Enerji
8,6%

iscilik
5,1%

Hammadde
76,1%

@OHammadde Misgcilik OEnerji OAmortisman B Tamir, bakim ve diger

Sekil 4.13. iplik maliyetindeki unsurlarin pay:

4.3.2. Orme M aliyeti

Orme kumaslarda birim maliyetin belirlenmesi icin iplik maliyetine benzer
olarak mamulin dretimi swrasinda ortaya c¢ikan giderlerin  tespit edilmesi
gerekmektedir. Birim 6rme kumas maliyeti hammadde maliyeti ve genel imalat
giderlerinin yani iscilik, enerji, amortisman ve diger giderlerin toplamindan
olusmaktadir.

Calismamizi gerceklestirmis oldugumuz Mayer& Cie Relanit 3.2 yuvarlak
Orme makinesinin makine tretim parametreleri Cizelge 4.26' da verilmektedir.
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Cizelge 4.26. Makine Uretim parametreleri

Makine Uretim parametreleri Sembol I Il "
Makine capi D 32ing 81,28 cm 0,81 m
Makine inceligi E 28 ignefing | 11,02 igne/cm | 1102 igne/m
Makine sistem sayisi Ss 96 96 96
Makine hizi n 24 dev/dk 24 dev/dk 24 dev/dk
Makine randimani n %85 %85 %85
Makinede toplam igne sayisi I 2808 adet 2808 adet 2808 adet
Suprem 6rgide birim sistem sayisi Bs 1 1 1

Calisma kapsaminda ele alinan Ne 30/1 open-end rotor ipliginden Uretilmis
stiprem 6rme kumas icin olcllerek tespit edilmis olan ham kumas fiziksel 6zellikleri
Cizelge 4.27' de verilmistir.

Cizelge 4.27. Ham kumas Uretimi icin fiziksel 6zellikleri

Makine Ustl 50 igne Uzerinde
Duze | Test edilen kumag | Sembol ve ayarlanan ilmek iplik uzunlugu La(cm)
tipleri | fiziksel 6zellikleri | birim 14 14.8 15.5 16.2 17
iimek iplik uzunlugu | L (cm) 141 | 147 | 155 | 162 | 171
K4KK | ilmek sira sayisi C (sira/cm) 19,2 175 | 16,2 15,3 | 14,1
limek gubuk sayisi | W (gubukiem) |59 | 156 | 123 | 124 | 123
iimek iplik uzunlugu | L (cm) 141 | 148 | 157 | 162 | 17
K4KS | iimek sira sayisi C (sira/cm) 19,9 17,4 16,0 15,1 14,1
limek cubuk sayisi | W (Gubukicm) | 456 | 406 | 124 | 123 | 124
iimek iplik uzunlugu | L (cm) 141 | 148 | 156 | 163 | 17,1
K6KF | iimek sira sayisi C (sira/cm) 19,7 18 16,2 15,3 | 14,2
limek cubuk sayisi | W (gubukicm) | 452 | 155 | 127 | 125 | 126
iimek iplik uzunlugu | L (cm) 140 | 148 | 156 | 162 | 17,0
K8KK | ilmek sira sayisi C (sira/cm) 20,6 185 | 17,2 155 | 14,2
limek gubuk sayisi | W (Gubukicm) | 455 1 154 | 122 | 121 | 121
iimek iplik uzunlugu | L (cm) 141 | 148 | 156 | 162 | 17,0
KSNX | ilmek sira sayisi C (sira/cm) 20,1 18,3 16,3 15,4 14,1
limek cubuk sayisi | W (gubukicm) |45 4 | 155 | 124 | 125 | 125
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Cizelge 4.26 ve 4.27 kullamlarak Ne 30/1 iplikten stiprem kumasin bir saatte
metre olarak Uretimi Py (m/h) Formul (4.61) yardimiyla hesaplanabilmektedir.

P = ”BSS,’SC—,GSL’O(? (4.61)

Formilde n (dev/dk) makine hizi, Ss (-) sistem sayisini, n (%) randiman,
Bs=1 birim 0Orgl raporunu olusturmak icin gereken sira sayist (diz, rib,
harosa,...6rguler icin Bs degeri 1 olarak verilmektedir (Marmarali, 2004). iimek sira
sayisi C (siralcm) cm'deki sira sayisi olarak ifade edilmektedir. Formil (4.61)
kullanilarak her bir kumas tipi icin bir saatte metre olarak dretim (m/h) Cizelge
4.28 de hesaplanmustur.

Cizelge 4.28. Makinede bir saatte metre olarak retim (m/h)

) Makine Ustl 50 igne Uzerinde ayarlanan ilmek iplik uzunlugu, LA (cm)
Dt‘ijpzie 14 [ 148 | 155 [ 162 | 17
Bir saatte metre olarak tretim P; (m/h)
K4KK 61,2 67,0 72,5 76,6 83,5
K4KS 59,0 67,5 73,5 77,9 83,3
K6KF 59,6 65,3 72,6 76,7 83,0
K8KK 57,2 63,4 68,4 75,6 82,9
KSNX 58,4 64,3 72,2 76,3 83,4

Uretilen kumasin eninin hesaplanmasinda ise asagida belirtilen (4.62) ifadesi

kullanlmstur.

I

E, = A (4.62)

Burada, E4 (m) ham kumas tipuiniin agik en genisligini, I (adet) makinedeki
toplam igne sayisi, Wp (cubuk/m) metredeki ilmek cubuk sayisi olarak ifade
edilmektedir. Cizelge 4.27 ve 4.28 deki veriler ve Formil (4.62) kullamlarak ham
kumas tpuniin agik en genisligi metre olarak hesaplanmustir (Cizelge 4.29).
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Cizelge 4.29. Kumas tupuniin agik en genisligi

Makine Ustl 50 igne Uzerinde ayarlanan ilmek iplik uzunlugu, LA (cm)
Diize tipi 14 | 148 | 155 | 162 | 17
Ham kumas tipunun acik en genisligini, E4 (m)
K4KK 2,17 2,32 2,30 2,26 2,24
K4KS 2,23 2,24 2,26 2,30 2,25
K6KF 2,21 2,22 2,15 2,24 2,22
K8KK 2,24 2,26 2,30 2,32 2,25
KSNX 2,32 2,24 2,34 2,25 2,24

Bir saatte metre olarak dretimi P; (m/h) ve ham kumas tupUnin agik en
genisligi Ey (m) yukarida hesaplanmistir. Buradan (4.63) ifadesi kullanilarak bir
saatte metrekare olarak tretim P, (m?/h) hesaplanmustir (Cizelge 4.30).

P,=P" E, (4.63)

Cizelge 4.30. Bir saatte metrekare olarak Uretim

Makine Ustl 50 igne Uzerinde ayarlanan ilmek iplik uzunlugu, L. (cm)
Diize tipi 14 | 148 | 155 | 16,2 | 17
Bir saatte metrekare olarak tretim, P, (mzlh
K4KK 132,8 155,5 166,9 173,0 186,8
K4KS 131,2 150,9 165,9 179,4 187,2
K6KF 131,6 145,0 155,7 171,8 184,3
K8KK 128,0 143,0 157,4 175,5 186,4
KSNX 135,5 143,9 169,0 171,5 186,7

Y ukarida metrekare olarak retimi bulunan kumasin 1 m? sinin gramaji Gy
(g/m?) Formiil (4.64) kullanilarak hesaplanmustir.

G, =-m—m_—m (4.64)

Burada Gy bir metrekare alan icin hesaplanan kumas gramaji (Q),
|, =(1/200)" (L, /50)(m) olarak hesaplanmak iizere bir ilmek boyunun metre olarak

acik uzunlugu, W, kumasin bir metre enindeki ¢ubuk sayisi, Cr, kumasin bir metre
boyundaki sira sayisi, Nm metrik sistemde iplik numarast (m/g) olarak
gostermektedir. La, makine st 50 igne Uzerinde ayarlanan ilmek iplik uzunlugu
(cm) olarak vermektedir. Burada Cizelge 4.27'de goruldugl tzere makine tstt 50

igne Uzerinde ayarlanan ilmek iplik uzunlugu ve dlgulen ilmek iplik uzunlugunun
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cok yakin degerler aldigr gorulmektedir. Dolayisiyla hesaplarda makine st
ayarlanan ilmek iplik uzunlugu degerleri kullamlmustir.

Cizelge 4.31. Bir metrekare kumasin hesap yoluyla bulunan gramaj degerleri

Makine Ustl 50 igne Uzerinde ayarlanan ilmek iplik uzunlugu, L, (cm)

Diize tipi 14 | 148 | 155 | 162 | 17
Hesaplanan bir metrekare kumasin gramaji Gy (g/m?)
K4KK 137,3 123,7 120,6 121,7 118,4
K4KS 138,7 127,7 1214 117,4 118,2
K6KF 138,4 132,9 129,0 122,7 120,2
K8KK 142,3 134,4 127,7 119,9 118,6
KSNX 134,3 133,7 118,9 122,7 118,3

Cizelge 4.32. Bir metrekare kumasin 6lcim yoluyla tespit edilen gramaj degerleri

Makine Ustl 50 igne Uzerinde ayarlanan ilmek iplik uzunlugu, L, (cm)

Diize tipi 14 | 18 | 155 | 162 | 17
Olculen bir metrekare kumasin gramaji G (g/mz)
K4KK 137,9 130,2 1212 115,6 112,7
K4KS 137,4 128,2 121,1 117,5 112,6
K6KF 1415 131,8 123,3 119,2 115,0
K8KK 142,2 129,7 122,8 114,7 111,2
KSNX 135,6 128,5 120,2 115,2 112,9

Cizelge 4.31 ve 4.32 hesaplanan ve Olgllen degerlerin bagil farkimn
hesaplanan degerlere gore %6-7 gibi yaklasik sonuglar verdigi ortaya konmustur. Bu
durumda hesaplanan ve Olcllen degerler birbirlerini asgari %93-94 oramnda
dogrulamaktadir.

Bir saatte m? olarak tretimi P, ve kumas gramaji Gy bilinen kumagsin bir
saatte kg olarak Uretimi (4.65) ifadesi kullanilarak hesaplanabilmektedir.

P PZ ’ GH
® 1000

(4.65)

P; (kg/h) bir saatte kg olarak tretim, P, (m?/h) bir saatte metrekare olarak
Uretim, Gy (g/m?) hesaplanan kumas gramaji olarak ifade edilmektedir. Formiil
(4.65) kullanilarak yapilan hesaplamalar neticesinde her bir kumas tipi igin P; (kg/h)
Cizelge 4.33' de hesaplanmustr.
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Cizelge 4.33. Suprem 6rme makinesinde bir saatte kg olarak kumas Uretimi

Makine Ustl 50 igne Uzerinde ayarlanan ilmek iplik uzunlugu, L, (cm)
Diize tipi 14 | 148 | 155 | 162 | 17
Bir saatte kg olarak Uretim P3 (kg/h)
K4KK 18,2 19,2 20,1 21,1 22,1
K4KS 18,2 19,3 20,1 21,1 22,1
K6KF 18,2 19,3 20,1 21,1 22,1
K8KK 18,2 19,2 20,1 21,0 22,1
KSNX 18,2 19,2 20,1 21,0 22,1

4.3.2.1. Hammadde M aliyeti

Hammadde maliyeti belirli bir agirliktaki siprem 6rme kumasin dretilmesi
icin gerekli olan ipliklerin toplam maliyeti olup, drme kumas icin ana hammadde
ormede kullanilan ipliktir. Belirli bir agirliktaki stiprem kumasin iplik maliyeti yani
hammadde maliyeti My (TL) asagidaki ifade (4.66) ile tammmlanabilir.

M, =G,  F, (4.66)

Burada Gs (kg) Uretilen siprem kumas agirhigi, F (TL/kg) Gretimde
kullarilan iplik birim fiyatidir. Orme isletmelerinde iplikte fire oram ihmal
edilebilecek kadar dugtktir. Bu nedenle Uretimdeki iplik kaybi dikkate alinmamustir.
Sonug olarak daha dnceden de belirlendigi Gizere bir kg stiprem kumas maliyeti bir kg
iplik maliyetine esit olarak My=4,32 TL/kg alinmustir.

4.3.2.2. iscilik Maliyeti

Iscilik maliyeti hesabinda 6rme isletmesinde calisan tim personelin toplam
aylik Ucreti esas alinmaktadir. Calisilan 6rme isletmesine ait belirli miktar ve
Ozellikteki 6rme kumast Uretmek igin tim personelin aylik toplam maliyeti Cizelge
4.34'de verilmektedir. Cizelgedeki bilgiler isletmenin gunlik 24 adet yuvarlak orgu

makinesi ile fiili Uretim yapmasi durumuna gore ammustur.
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Cizelge 4.34. Orme isletmesinde calisanlarin maliyeti (24 makine)

Aylik Ucret Toplam

Caligsan elemanlar Sayi
(TL/ay) (TL/ay)

isletme sefi 1 2000 2000
Orme ustas 1 1500 1500
Orme ustasi yardimcisi 1 750 750
Vardiya amiri 3 800 2400
Kalite kontrol elemani 3 750 2250
Orme makinesi elemani 24 550 13200
Bakim elemani 2 1000 2000
Orme igletmesinde caligan tiim personelin ayhk toplam maliyeti (Mp) 24 100

Orme isletmesinde gunlik bir yuvarlak érme makinesiyle fiili Uretimlerine
dair tim calisanlarin saat basina disen maliyetini Mt asagida (4.67) ifadesi
kullanilarak hesaplanmustir.

_ Mg
T N’ Gin~ Saat

(4.67)

Burada Mt (TL/h) 6érme isletmesinde calisanlarin bir saate disen toplam
maliyetini, Mp (TL/ay) 6rme isletmesinde ¢alisanlarin toplam aylik maliyetini, Gun,
bir ay icerisinde calisilan giin sayisini, Saat, bir giin icerisinde ¢alisilan saat sayisini
ifade etmektedir. Uretimde N (adet) ginlik olarak calisan 6rme makine sayisini
vermektedir. Bir aylik stiregte calisilan giin sayisi 25 gun ve bir gunlik sireg 22,5
saat ve gunlik calisan yuvarlak 6rme makine sayist 24 adet olarak alinmustir.
Mp=24100 TL olarak tespit edilmistir. Buradan Mt=1,785 TL/h olarak
hesaplanmustir.

Bir yuvarlak 6érme makinesinin bir saatteki Gretimi her bir kumas tipi icin kg
basina dusen toplam iscilik maliyeti Mi (TL/kg) (4.68) ifadesi kullanilarak
hesaplanmaktadir.

M.

I

- M (4.68)
P3
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Burada Mt (TL/h) saat basina disen toplam iscilik maliyetini, Ps (kg/h)
isletmedeki bir drme makinesinin saatlik Gretimini ifade etmektedir. M+=1,785 TL/h,
Cizelge 4.33'deki Ps (kg/h) degerleri ve (4.68) ifadesi birlikte ele alindiginda M;
(TL/kg) olmak tizere hesaplanmis ve Cizelge 4.35 de verilmistir.

Cizelge 4.35. Bir siprem yuvarlak 6rme makinesi icin iscilik maliyeti

Makine st 50 igne Uzerinde ayarlanan ilmek iplik uzunlugu, L. (cm)
Diize tipi 14 | 14,8 | 15,5 | 16,2 | 17
Iscilik maliyeti M; (TL/kg)
K4KK 0,098 0,093 0,089 0,085 0,081
K4KS 0,098 0,093 0,089 0,085 0,081
K6KF 0,098 0,093 0,089 0,085 0,081
K8KK 0,098 0,093 0,089 0,085 0,081
KSNX 0,098 0,093 0,089 0,085 0,081

Cizelge 4.35'den goruldugu Gzere duze tipinin (Nt) iscilik maliyeti (M)
Uzerine bir etkisinin olmadig: gorilmektedir. Buna karsilik ilmek iplik uzunlugunun
(La) maliyet Uzerinde etkili oldugu tespiti yapilabilmektedir. Bu anlamda
karsilastirmal1 olarak bakildiginda maksimum iscilik maliyeti La=14 cm ilmek iplik
uzunlugu icin, bir diger anlamiyla maksimum may sikligir dolayistyla maksimum
gramaj ve minimum Uretim seviyelerine karsilik geldigi gorulmektedir. Tam tersi
olmak Uzere minimum iscilik maliyeti La=17 cm ilmek iplik uzunlugu icin, bir diger
anlamiyla minimum may sikligi dolayisiyla minimum gramaj ve maksimum uretim
miktarlarina karsilik olarak gergeklegsmektedir. Maksimum ve minimum isgilik
maliyeti (M) arasindaki bagil farkin %17 civarinda oldugu bulunmaktadir.

4.3.2.3. Enerji Maliyeti

Orme islemi esnasinda 6rme makinesinin yam sira aydinlatma ve ortam
iklimlendirme islemleri icin de enerji harcanmaktadir. Bu nedenle enerji maliyeti;
makinenin motor guct, aydinlatma, kompresdr ve iklimlendirme amagli enerji
sarfiyatlarimin toplamimin birim elektrik fiyati ile carpilmasiyla elde edilmekte olup
S0z konusu esitlik asagida verilmistir. Ancak calismamizi yUrittigumiz isletmede
iklimlendirme i¢in klima sistemi bulunmamaktadir. Elektrik enerjisi birim fiyati
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0,161 TL/kw olarak alinmistir. Asagida verilen Formil (4.69) ifadesi ile her bir
kumas tipi igin enerji maliyeti hesaplanmustur.

:(EM +EA+EK), l.'JE

M
E P,

(4.69)

Burada Eyv (kw/h) bir 6érme makinesinin saat basina harcadigi elektrik
enerjisi, Ea (kw/h) aydinlatma amaciyla harcanan elektrik enerjisi, Ex (kw/h)
kompresor icin harcanan elektrik enerjisi, Ug (TL/kw) elektrigin birim fiyat, Ps
(kg/h) isletmedeki Cizelge 4.33'de verildigi Uzere bir siprem 6rme makinesindeki
saatlik Uretimi ifade etmektedir.

Calismamizi  yurittigimuz isletmede 24 adet yuvarlak 6rme makinesi
bulunmaktadir. Bir yuvarlak 6érme makinesinin saat basina harcadig: elektrik enerjisi
Ev=3,75 kw/h, O0rmede aydinlatma icin saat basina harcanan elektrik enerjisi
Ea=0,075 kw/h, ve komproserde saat basina harcanan elektrik enerjisi Ex=0,125
kw/h olarak belirlenmistir. Buradan Cizelge 4.33'de verilen P; (kg/h) Uretim
degerleri de dikkate alindiginda bir kg stiprem kumasin her birinin orilmesi igin
gerekli toplam enerji maliyeti Mg (TL/kg) hesaplanmis ve Cizelge 4.36'da
verilmistir.

Cizelge 4.36. Bir siprem yuvarlak 6rme makinesi i¢in enerji maliyeti

Diize tipi Makine Ustl 50 igne Uzerinde ayarlanan ilmek iplik uzunlugu, L, (cm)
14 | 148 | 155 | 162 | 17
Enerji Maliyeti Mg (TL/kQ)
K4KK 0,035 0,033 0,032 0,030 0,029
K4KS 0,035 0,033 0,032 0,030 0,029
K6KF 0,035 0,033 0,032 0,030 0,029
K8KK 0,035 0,033 0,032 0,030 0,029
KSNX 0,035 0,033 0,032 0,030 0,029

Cizelge 4.36'dan goruldigti tzere dize tipinin (NT) enerji maliyeti (Mg)
Uzerine bir etkisinin olmadig: gorilmektedir. Buna karsilik ilmek iplik uzunlugunun
(La) maliyet Uzerinde etkili oldugu tespiti yapilabilmektedir. Bu anlamda
karsilastirmal1 olarak bakildiginda maksimum enerji maliyeti La=14 cm ilmek iplik
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uzunlugu icin, bir diger anlamiyla maksimum may sikligi dolayistyla maksimum
gramaj ve minimum Uretim seviyelerine karsilik geldigi gorulmektedir. Tam tersi
olmak tizere minimum enerji maliyeti La=17 cm ilmek iplik uzunlugu igin, bir diger
anlamiyla minimum may siklig: dolayisiyla minimum gramaj ve maksimum uretim
miktarlarina karsilik olarak gerceklesmektedir. Maksimum ve minimum enerji
maliyeti (Mg) arasindaki bagil farkin %18 civarinda oldugu bulunmaktadir.

4.3.2.4. Amortisman M aliyeti

SOz konusu maliyet 6rme makinesinin fiyatinin, bu makinenin kendini amorti
ettigi sireye (amortisman stiresi) oramyla belirlenmektedir. Ancak amortisman siiresi
yil cinsinden ifade edildigi igin bunun saate donustirilmesi gerekmektedir. Bu
nedenle yukarida verilen, yilda 300 gin, ginde 22,5 saat calisma kabull hesaba
katilarak makinenin amortisman siiresi saat cinsinden bulunmustur. Calisilan érme
makinesinin fiyat1 160 000 TL ve amortisman slresi 5 yil olarak alinmistir. Bir
siprem yuvarlak 6rme makinesinde saatlik Gretim i¢in amortisman maliyeti A (TL/h)
asagidaki (4.70) ifadesiyle ve bir kg 6rme kumas Uretimi icin amortisman maliyeti
Ma (TL/Kkg) (4.71) ifadesiyle tespit edilmistir.

(4.70)

A P3 ( )

Burada Fyv (TL) 6rme makinesi fiyati, Ta (5 yil) amortisman siresini, Hy
(300 giin x 22,5 saat) bir makinenin yillik ¢alisma stiresini, Ps (kg/h) isletmedeki bir
orme makinesinin saatlik Uretimini ifade etmektedir. Veriler Uzerinden A=4,74 TL/h
olarak tespit edilmistir. Bu degerle birlikte (4.71) ifadesi ve Cizelge 4.33' deki P3
(kg/h) datalart kullamlarak Ma (TL/kg) olarak hesaplanmis ve Cizelge 4.37'de

verilmistir.
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Cizelge 4.37. Bir siprem yuvarlak 6rme makinesi igin amortisman maliyeti

Makine st 50 igne Uzerinde ayarlanan ilmek iplik uzunlugu, L, (cm)

Duze tipi 14 | 148 | 155 [ 162 | 17
Amortisman maliyeti M (TL/kg)
K4KK 0,260 0,246 0,235 0,225 0,214
K4KS 0,260 0,246 0,235 0,225 0,214
K6KF 0,260 0,246 0,236 0,225 0,214
K8KK 0,260 0,247 0,236 0,225 0,214
KSNX 0,260 0,247 0,236 0,225 0,215

Cizelge 4.37'den goruldigl Uzere dize tipinin (Nt) amortisman maliyeti
(Mp) Uzerine bir etkisinin olmadigi gorulmektedir. Buna karsilik ilmek iplik
uzunlugunun (La) maliyet Uzerinde etkili oldugu tespiti yapilabilmektedir. Bu
anlamda karsilastirmal1 olarak bakildiginda maksimum amortisman maliyeti L,=14
cm ilmek iplik uzunlugu igin, bir diger anlamiyla maksimum may siklig1 dolayisiyla
maksimum gramaj ve minimum Uretim seviyelerine karsilik geldigi gorulmektedir.
Tam ters olmak Uzere minimum amortisman maliyeti La=17 cm ilmek iplik
uzunlugu igin, bir diger anlamiyla minimum may siklig: dolayisiyla minimum gramaj
ve maksimum Uretim miktarlarina karsilik olarak gergeklesmektedir. Maksimum ve
minimum amortisman maliyeti (M) arasindaki bagil farkin %17,5 civarinda oldugu
bulunmaktadir.

4.3.2.5. Tamir Bakim ve Diger Maliyetler

Isletmeden alinan bilgiler 1s1ginda isletmenin aylik bakim, ariza, tamir ve
diger giderleri ortalama 7500 TL/ay olarak belirlenmistir. Isletmeden alinan verilere
dayanarak bir ayda 25 giin ve giinde 22,5 saat calisilmaktadir. Tamir bakim ve diger
maliyetlerin birim kg 6rme dretimi icin maliyeti Mp (TL/kg) asagida verilen formul
(4.72) ifadesiyle hesaplanmustir.

Dy

= 472
° B’ Gin" Saat (4.72)
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Burada, Dy (TL) aylik tamir bakim ve diger giderleri, Cizelge 4.33'de
verilmis olan Ps; (kg/h) 6rme makinesinin saatlik Oretimini, Mp (TL/kg) bir kg
kumasin birim maliyetini, ifade etmekte ve Cizelge 4.38' de hesaplanmustr.

Cizelge 4.38. Bir suprem yuvarlak 6rme makinesi icin diger maliyetler
Makine st 50 igne Uzerinde ayarlanan ilmek iplik uzunlugu, L, (cm)

Duze tipi 14 [ 148 [ 155 [ 162 | 17
Tamir bakim ve diger maliyetler Mp (TL/kg)
K4KK 0,030 0,029 0,028 0,026 0,025
K4KS 0,031 0,029 0,028 0,026 0,025
K6KF 0,030 0,029 0,028 0,026 0,025
K8KK 0,030 0,029 0,028 0,026 0,025
KSNX 0,031 0,029 0,028 0,026 0,025

Cizelge 4.38 den goruldugt tzere dize tipinin (NT) tamir bakim ve diger
maliyetler (Mp) Uzerine bir etkisinin olmadigi gorulmektedir. Buna karsilik ilmek
iplik uzunlugunun (La) maliyet Gzerinde etkili oldugu tespiti yapilabilmektedir. Bu
anlamda karsilastrmali olarak bakildiginda maksimum tamir bakim ve diger
maliyetler La=14 cm ilmek iplik uzunlugu icin, bir diger anlamiyla maksimum may
siklig1 dolayisiyla maksimum gramaj ve minimum Uretim seviyelerine karsilik
geldigi gorulmektedir. Tam tersi olmak Uzere minimum tamir bakim ve diger
maliyetler Lao=17 cm ilmek iplik uzunlugu igin, bir diger anlamiyla minimum may
siklig1 dolayisiyla minimum gramaj ve maksimum utretim miktarlarina karsilik olarak
gerceklesmektedir. Maksimum ve minimum tamir bakim ve diger maliyeti (Mp)
arasindaki bagil farkin %16 civarinda oldugu bulunmaktadr.

4.3.2.6. Toplam Orme M aliyeti

Birim iplik maliyetine benzer olarak 6rme isletmesinde birim maliyetin
hesaplanmasinda hammadde, iscilik, enerji, amortisman ve diger maliyetlerin
toplami birim drme kumags maliyetini olusturmaktadir. Toplam birim kumas maliyeti
Mrop (TL/kg) olarak (4.73) ile ifade edilmistir.

Mipp =M, +M; +M_+M,+M, (4.73)

TOP
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Cizelge 4.39 ve 4.40 srrasiyla birim kitledeki kumas igin 6rme prosesleri
bakimindan hesaplanmis maliyet unsurlarinin degerlerini diize tipi ve ilmek iplik
uzunluguna gore birim kitle igin toplam kumas Uretim maliyetini ve ylzde
dagilimint vermektedir. Sekil 4.14 ilmek iplik uzunlugu, diger bir degisle siklik ve
gramaja gore maliyet unsurlarinin toplamdaki payin (%) gostermektedir.

Cizelge 4.39. Maliyet unsurlar: ve degerleri

Makine Ustl 50 igne Uzerinde
Maliyet unsurlari ayarlanan ilmek iplik uzunlugu, L (cm)
14 14,8 | 15,5 | 16,2 17
Hammadde maliyeti My (TL/kg) 4,32 4,32 | 4,32 | 4,32 4,32
iscilik maliyeti M; (TL/kg) 0,098 | 0,093 | 0,089 | 0,085 | 0,081
Enerji maliyeti Mg (TL/kg) 0,035 | 0,033 | 0,032 | 0,030 | 0,029
Amortisman maliyeti Ma (TL/kg) 0,260 | 0,246 | 0,235 | 0,225 | 0,214
Tamir bakim ve diger maliyeti Mp (TL/KQ) 0,030 | 0,029 | 0,028 | 0,026 | 0,025
(B_I_ilr_/li%)sijprem kumasg toplam maliyeti Mrop 474 472 | 470 | 460 4.67

Cizelge 4.40. Maliyetin yuzde dagilimi

Makine Ustl 50 igne Uzerinde ayarlanan
Maliyet unsurlari ilmek iplik uzunlugu, LA (cm)
14 14,8 15,5 16,2 17

Hammadde maliyeti My (%) 91,1 91,5 91,8 92,2 92,5
iscilik maliyeti M; (%) 2,1 2,0 1,9 1,8 1,7
Enerji maliyeti Mg (%) 0,7 0,7 0,7 0,6 0,6
Amortisman maliyeti Ma (%) 55 52 50 4,8 4,6
Tamir bakim ve diger maliyeti My (%) 0,6 0,6 0,6 0,6 0,5
Bir kg siprem kumasg toplam maliyeti 100 100 100 100 100
Mrop (%)
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Makine Ustu ayarlanan ilmek iplik uzunlugu L (cm) ve may sikligi C, (sira/cm)

Sekil 4.14. Orme maliyetindeki unsurlarin pay:

Goruldagi Uzere hammadde maliyeti My, toplam maliyetin Mtop en dnemli
bolumind teskil etmektedir. Sirasiyla bunu amortisman Ma, isGilik M; ve digerleri
takip etmektedir.

4.3.3. Boya Terbiye M aliyeti

Terbiye isletmelerinde; 6n terbiye, boyama, bitim islemleri icin maliyet
unsurlari, iplik ve Ormeden biraz farkli olarak hammadde, su, kimyasal ve
boyarmadde iscilik, enerji, amortisman, tamir bakim ve diger maliyetlerden
olusmaktadir.

4.3.3.1. Hammadde M aliyeti
Orme kumaslarin terbiyesi bakimindan birim hammadde maliyeti My
(TL/kg), 6rme kumasin ham haldeki birim maliyeti olarak degerlendirilmistir. Bir kg

siprem 6rme kumas maliyeti makine Usti ayarlanan ilmek iplik uzunluk degerlerine
gore hesaplanmis ve Cizelge 4.41' de verilmistir (Bkz. B6lim 4.3.2).
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Cizelge 4.41. Bir kg suprem 6rme kumas maliyeti

Makine Ustl 50 igne Uzerinde
ayarlanan ilmek iplik uzunlugu, La

Birim hammadde maliyeti My (cm)

14 14,8 | 155 | 16,2 17

Bir kg stiprem 6rme kumas toplam maliyeti (TL/kg) | 4,74 | 4,72 | 4,70 | 4,69 | 4,67

4.3.3.2. Su Maliyeti

Tekstil mamulinin terbiye asamasinda icinde islem gordigl uygulanan
isleme gore yapisinda su ile birlikte cesitli kimyasallar ya da boyarmaddelerin
bulunabilecegi sivi bir ortam flotte olarak adlandirilir. Calismamizda boyama
isleminde flotte oram 1:6 olarak uygulanmistir. Bunun anlami 1 kg tekstil mamult
icin 6 litre suya (6 kg suya) ihtiyag oldugudur. Calismanin yarattldigu isletmede ve
gerceklestirildigi zaman diliminde kullamlan suyun birim fiyati 0,0018 TL/kg
(0,0018 TL/It) olarak alinmustir. Cizelge 4.42°de 100 kg kumasin boya terbiye
prosesleri sirasinda kullanilan toplam su sarfiyatini gostermektedir.

Cizelge 4.42. Stiprem 100 kg kumas icin su sarfiyat (Flotte orani 1/6)

Prosesler Su alinma sayisi Su sarfiyati
n (defa) Psu (It veya kg)
Kasar 5 3000
Boyama 1 600
Notralize 1 600
Yikama 4 5400
Yumusatma 1 600
Toplam 12 7200

Cizelgeden gorildigt Uzere suprem 100 kg 6rme kumasin boya terbiye
prosesleri sonucunda toplam 12 defa 600 It su kullarilarak 7200 It su sarfiyatinin
gerceklestigi belirlenmistir. Buradan 1 kg kumeas kitlesi igin, su sarfiyatimin Psy=72It
veya 72 kg olacag tespiti yapilabilmektedir. Prosesler sirasindaki toplam su maliyeti
Msy (TL) (4.74) Formli ile hesaplanmaktadhr.

Mg, =Py, Fq, (4.74)
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Burada Psy (kg) 1 kg kumas boya terbiyesi icin proseslerde kullamlan toplam

su miktarin, Fsy (TL/kg) suyun birim fiyat: temsil etmektedir. Sonug olarak Psy=72

kg ve Fsy=0,0018 TL/kg olmak Uzere yaklasik birim kumas kitlesi igin toplam su

maliyeti Msy=0,13 TL/kg olarak hesaplanmustir.

4.3.3.3. Kimyasal ve Boyarmadde M aliyeti

Uygulanan isleme gore, kullamlan kimyasal ve boyarmadde cesitleri ile

kullanim miktarlar: degismektedir. Cizelge 4.43' de siiprem 100 kg kumas i¢in boya

terbiye islemleri sirasinda uygulanacak regetedeki kimyasal ve boyarmadde icgin

kullamim orani, kullamm miktari, birim maliyet ve toplam maliyet verilmistir.

Cizelge 4.43. Suprem 100 kg kumeas igin kimyasal, boyarmadde miktar: ve maliyeti

Kimyasal ve Kullanim Kullanim Birim maliyet Toplam
boyarmadde orani miktart my Fx maliyet
@) (TL/g)® | My (TL)®

Sari boyarmadde 0,015 g/kg™ 1,5 0,012 0,018
Kirmizi boyarmadde 0,18 g/kg®?” 18 0,012 0,216
Tuz 20 g/lt¥ 12000% 0,0002 2,4
Soda 15 g/lt 9000 0,00036 3,24
Kombin kasar(lslatlcu yag 1,2 g/t 720 0,0022 1,58
sokicd, iyon tutucu)
Kostik 3 g/lt 1800 0,0007 1,26
Peroksit 3 g/lt 1800 0,00115 2,07
Formikasit 1,5 g/lt 900 0,0009 0,81
Yikama sabunu 1g/lt 600 0,001 0,6
Katyonik yumusatici 4 g/kg 4000 0,00104 4,16
Hidrofil silikon 2 g/kg 2000 0,00146 2,92
Antiperoksit enzimi 0,3 g/lt 180 0,0018 0,324
Antipilling enzimi 0,5 g/lt 300 0,0048 1,44
Tum kullanilan kimyasal ve boyarmadde genel toplam maliyeti 21,042

Cizelge Notlarr ;

(1) 1 kg kumas boyamak icin 0,015 g sari boyarmadde kullaniimaktadir.

(2) 1 kg kumas boyamak icin 0,18 g kirmizi boyarmadde kullaniimaktadir.
(3) 11t suicin 20 g tuz kullaniimaktadir.

(4) 100 kg kumas icin 600 It su dolayisiyla 1200 g tuz kullanilacagi hesaplanmistir.
(5) Boya ve kimyasallarin (TL/kg) fiyatlar 1000’e bdlunerek (TL/g) olarak verildi.
(6) Toplam maliyet kullanim miktari ve birim maliyetin ¢arpimina esittir.
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Cizelge 4.43'de toplam maliyet My (TL) kimyasal veya boyarmaddenin
kullamm miktart mx (g) ile birim maliyet F« (TL/g) carpimi neticesinde
bulunmaktadir. Cizelgeden goruldigi Gzere 100 kg stprem kumas icin kullanilan
kimyasal ve boyarmadde genel toplam maliyeti 21,042 TL olarak belirlenmistir.
Buradan birim kitledeki kumas icin kullamlan kimyasal ve boyarmadde maliyeti
Mk=0,21 TL/kg olarak tespit edilmistir.

4.3.3.4. Iscilik M aliyeti

Terbiye isletmelerinde Uretimde calisan isciler, flottenin hazirlanmasi,
makinelerin ayarlarimin yapilmasi, makinelerin galistirilmasi, islem gorecek tekstil
materyalinin makineye yerlestirilmesi, islem gordikten sonra makineden c¢ikarilmasi,
islem sartlarinin kontrolt gibi gérevler almaktadir. Uygulanan islemlere gore her bir
makineye bakan is¢i sayisi farklilik gostermektedir. Cizelge 4.44 de boya terbiye
isletmesinde dogrudan etkili olan elemanlar ve sayilart ve aylik Ucretleri
verilmektedir. Cizelge 4.45'de ise Uretim dis1 boya terbiye isletmesinde ¢alisan tim
personelin aylik Ucreti verilmektedir.

Cizelge 4.44. Boya terbiye isletmesinde ¢alisanlarin maliyeti

Boyahane, Terbiye ve Kurutma bolimii iﬂ)‘ﬁ;ﬂ A)zlllll(_/[;;;et Lé_l‘frljt
Vardiye Amiri 3 750 2 250
Operator 12 550 6 600
Boya mutfak elemani 3 750 2 250
Balon sikma elemani 3 750 2 250
Kurutma elemani 3 750 2250
Kalite kontrol elemani 3 650 1950
Sanfor elemani 12 550 6 600
Boya terbiye igletmesinde ¢aligan personelin 39 - 24150
aylik toplam maliyeti (U;)
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Cizelge 4.45. Boya terbiye isletmesinde Uretim dis1 ¢aligan tiim personelin maliyeti

Boyahane, Terbiye ve Kurutma boélimi Caligsan Aylik tcret | Ucret
sayisl (TL/ay) (TL)

Boyahane muduiru 1 3500 3500
Isletme sefi 1 1500 1500
Bakim ustasi 1 1500 1500
Bakim ustasi yardimcisi 1 550 550

Laboratuar gefi 1 1000 1 000
Laboratuar elemani 2 550 1100
Kalite kontrol bolim sefi 1 1500 1500
Paketleme elemani 6 550 3 300
B e 0 g e W | - [ wew

CGalismamiz: gergeklestirdigimiz boya terbiye isletmesinde 11 adet boyama, 1
adet balon sikma, 2 adet sanfor, 1 adet kurutma makinesi bulunmaktadir. isletmede
bulunan boyama makineleri farkl: kapasitededir. Buna gore (900 kg 2 adet, 600 kg 2
adet, 450 kg 2 adet, 300 kg 2 adet, 150 kg 1 adet, 100 kg 2 adet) boya makinelerinin
toplam kapasitesi 4850 kg kumastir. Ne 30/1 100 kg stprem kumas i¢in boyama
makinesinde boyama siiresi 8,5 saat olarak belirlenmistir. Buradan 4850 kg kumas
8,5 saatte islemden gegiyorsa buna karsilik bir giinde (bir giin 22,5 saat ¢alisma kabul
edilmekte) boya terbiye isletmesinden 12838 kg kumas islem gormektedir. (Boya
terbiye isletmesinden alinan bilgilere gore gunlik ortalama 12000 kg kumas islem
gbrmektedir)

Boya terbiye isletmesinde calisanlarin iscilik maliyeti M; asagida (4.75)
ifadesiyle belirlenmistir.

=2l 79

Burada M; (TL/kg) isletmede tiim calisanlarin birim kumas maliyeti icin (is¢i,
usta, diger personel vb.) maliyetini, U; (TL/ay) boya terbiye isletmesinde calisan
personelin aylik toplam maliyetini, Up (TL/ay) lretim cis1 boya terbiye isletmesinde
calisan diger personelin aylik toplam maliyetini ifade etmektedir (Bkz. Cizelge 4.44
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ve 4.45, U;=24150 TL/ay Up=13950 TL/ay). Gin, bir ay icerisinde calisilan giin
sayisim (25 gin), Ut (kg/giin) bir ginlik boya terbiye isletmesinin retim
kapasitesini gostermektedir. (Isletmeden alinan bilgiler 1s181nda ortalama Ur=12838
kg/guin olarak belirlenmistir) Birim kutle iscilik maliyeti yaklasik Mi=0,12 TL/kg
olarak hesaplanmustir.

4.3.3.3. Enerji Maliyeti

Terbiye isletmelerinde, makinelerin calistirilmas: igin elektrik enerjisi,
proseslerin ydrdtilmesi icin 151 enerjisine ihtiyag duyulmaktadir. Elektrik ve 1si
enerjisinin disinda aydinlatma, komproser gibi diger amaglar igin harcanan enerji
maliyetlerinin timu toplam enerji maliyetini olusturmaktadir. Isletmeden alinan
veriler 1s1ginda proseslerdeki elektrik enerjisi kayip faktori %3, 1s1 engjisi kayip
faktorii %1,7, elektrigin birim fiyat1 Ug= 0,161 TL/kw, dogal gazin birim fiyati
Up=0,51 TL/m® olarak alinmustur.

Birim kitle Gretimi icin toplam enerji maliyeti Mg (TL/Kkg) asagida verilen
(4.76) ifadesiyle tammlanmaktadr.

ETEP + ETIP + ED
P

M e = (476)

Burada, prosesler igin belirli bir zaman diliminde Uretimde harcanan toplam
elektrik enerji maliyeti Ergp (TL), prosesler icin harcanan toplam 1si enerjisi maliyeti
Enp(TL), ile aydinlatma, kompresdr gibi diger amaclar igin harcanan enerji maliyeti
Ep (TL) ve Uretim miktar: P (kg) olmak tzere tammlanmustir.

4.3.3.3.(1). Elektrik Enerjis Maliyeti

Prosesler icin belirli bir zaman diliminde Uretimde harcanan toplam elektrik

enerjisi maliyeti Ergp (TL) herhangi bir proses icin harcanan enerji maliyetlerinin

toplam olarak asagida (4.77) ifadesi kullamlarak hesaplanabilmektedir.

146



4. BULGULAR VE TARTISMA Ebru CORUH

Erp =Ep +Epy +.t By (4.77)

Herhangi bir proseste olusan elektrik enerjisi maliyeti Ep (TL) genel olarak
asagidaki (4.78) formllt ile tespit edilmistir.

E,.=e t" N U, (4.78)

Burada e (kw/h) prosesin gectigi makinenin birim zamanda tukettigi enerji, t
(h) her bir prosesde tretimin gergeklesme siiresi, N (adet) her bir prosesdeki makine
sayisi, Ug (TL/kw) elektrigin birim fiyat: olarak ifade edilmektedir.

Ozel olarak galismanin yapilchg: isletmeden alinan veriler 1s13inda Cizelge
4.46 suprem 100 kg kumas: boyamak icin proseslerde harcanan toplam enerji ve
maliyeti vermektedir.

Cizelge 4.46. Siprem 100 kg kumas icin proseslerdeki elektrik enerjisi maliyeti

Birim Her bir proses
Prosesler | Makine | zaman | Sure | Harcanan | Elektrigin icin elektrik
sayisl tak. t (h) | enerji €4 birim enerjisi maliyeti
N enerji (kw) fiyati Ug Ep (TL)
(adet) € (TL/kw)
(kw/h)
Boyama 1 8,57 8,5 72,85 0,161 11,73
Balon sikma 1 4,2 0,2 0,84 0,161 0,135
Kurutma 1 76,16 0,2 15,23 0,161 2,45
Sanfor 1 4,8 0,34 1,63 0,161 0,263
Toplam maliyet 14,58
Toplam maliyet + %3 kaybolan enerji maliyeti Ergp (TL) 15,02

Cizelge 4.46'ya gore 100 kg suprem o6rme kumasin terbiyesi icin %3
kaybolan enerji ile birlikte toplam enerji maliyeti Ergp=15,02 TL olarak
bulunmustur.

4.3.3.3.(2). s Enerjis Maliyeti

Prosesler igin belirli bir zaman diliminde Uretimde harcanan toplam 1s1
enerjisi maliyeti Erip (TL) aynm zaman diliminde herhangi bir prosesicin harcanan 1si
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enerjiss maliyetlerinin toplami olarak asagida (4.79) ifadesi kullamlarak
hesaplanabilmektedir.

Ep=Ep +Ep, +...+ E,. (4.79)

Burada herhangi bir proseste olusan 1st enerjisi maliyeti Ep genel olarak
asagidaki (4.80) formulti ile tespit edilmistir.

E.=N"S U, (4.80)

Burada N (adet) prosesdeki makine sayisi, S (m°) belirli bir zaman
diliminde ve belirli bir kitledeki kumasin boya terbiye prosesleri icin prosesin
gectizgi makinenin toplam dogal gaz kullamm miktarini, Up (TL/m’) dogal gazin
birim fiyatim ifade etmektedir.

Boyama islemi icin belirli bir zaman diliminde belirli bir Gretim igin gerekli
dogad gaz miktar S (m®) asazida verilen (4.81) ifadesi kullanilarak
hesaplanabilmektedir.

S:% (4.81)

Burada Qrop (kcal) belirli bir zaman diliminde belirli bir Gretim igin boya
terbiye proseslerindeki toplam 1si enerjisi, H (kcal/m®) olmak izere dogal gazin
entalpisini gostermektedir.

Toplam 1s1 enerjisi Qrop (kcal) aym zaman diliminde her bir proses igin
harcanan 1s1 enerjilerinin toplam olarak gosterilmis ve asagida (4.82) ifadesiyle

verilmistir.

Qrop = Qpy +Qp, +....+Qp, (4.82)

Ilaveten, her bir proseste harcanan 1s1 enerjisi genel ifadesiyle asagidaki
(4.83) formult kullanilarak belirlenmektedir.

Qp=my, ¢, DT (4.83)

su
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Burada mg, (kg) kullanilan su miktari, cs, suyun 6zgill 1sis;, AT (°C) her bir
islem icin proses baslangici ve sonundaki su sicakligindaki fark olarak ifade
edilmektedir. Suyun 6zgil 1sisi ce=1 kcal/(kg°C) olarak alinmustir.

Ozel olarak calismamin gergeklestirildigi isletme verilerine gore Cizelge
4.47 de suprem 100 kg kumas igin boyama islem akis1 ve sicaklik farklar: verilmistir.
Boya terbiye proseslerindeki uygulanan sicaklik zaman recete bilgileri ayrintili
olarak “3. Materyal ve Metot” boluminde verilmistir.

Cizelge 4.47. Suprem 100 kg kumas boyamada harcanan 1s1 enerjisi

Uygulanan Flotte mg, Isil deger cq, islem ici sicaklik Is1 enerjisi Qp

prosesler (kg) (kcal/kg®C) farki AT (°C) (kcal)
Kasar 600 1 55 33000
Yikama 600 1 40 24000
Yikama 600 1 30 18000
Notralize(1) 600 1 10 6000
Notralize(2) 600 1 10 6000
Boyama 600 1 20 12000
Nétralize 600 1 20 12000
Sabun 600 1 40 24000
Yikama 600 1 40 24000
Yikama 600 1 30 18000
Yikama 600 1 20 12000
Yumusatma 600 1 0
Toplam 1s1 enerjisi Qrop (kcal) 189000

Suprem 100 kg kumasin boya terbiye proseslerinde harcanan toplam 1si
enerjisi Qrop=189000 kcal olarak bulunmustur. Isletmeden alinan bilgiler 1s131nda
dogal gazin 1sil degeri 8250 kcal/m® olup %94 verimle yanmaktadir. Buradan dogal
gazin entalpisi H=7755 kcal/m® olarak hesaplanmistir. Buradan boyama sirasinda
kullamlan toplam dogal gaz miktar: (4.81) ifadesi kullamlarak S=24 m® olarak
hesaplanabilmektedir. Kurutma ve sanfor icin kullamlan dogal gaz miktarlar
isletmeden alinmistir. Cizelge 4.48' de proseslerde kullanilan 1si enerjisi maliyeti
verilmektedir.
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Cizelge 4.48. Suprem 100 kg kumeas igin 1s1 enerjisi maliyeti

Makine Kullanilan Dogal gazin Is1 enerjisi
proseser | iy | edige, | prmber | mel
Boyama 1 24 m® 0,51 12,24
Kurutma 1 0,08 m° 0,51 4,08
Sanfor 1 0,03 m° 0,51 1,53
Toplam maliyet 17,85
Toplam maliyet + %1,7 kaybolan enerji maliyeti E1p (TL) 18,15

Cizelge 4.48'e gore 100 kg siprem o6rme kumasin terbiyesi igin %1,7
kaybolan enerji ile birlikte toplam 1s1 enerjisi maliyeti Erp=18,15 TL olarak

bulunmustur.

4.3.3.3.(3). Diger Enerji Maliyetleri

Asagida verilen ifade (4.84) Uretim prosesleri haricinde daha ziyade
aydinlatma, kompresor kullammu igin harcanan diger elektrik giderinin Ep (TL)
hesaplanmasinda kullanil mistur.

E, =(E,+E,.) U, t (4.84)

Komp

Burada Ep (TL) diger enerji maliyeti, Ex (kw/h) isletmenin aydinlatiimast icin
birim zamanda tuketilen enerji, Exomp (kw/h) isletmede kompresor igin birim
zamanda tuketilen enerjidir. Ug elektrigin birim fiyati, t boyama terbiye islemi igin
gecen sreyi ifade etmektedir. Isletme verilerine dayal1 olarak Ea=3,5 kw/h ve Exomp
=3,72 kw/h, t= 8,5 h ve Ug=0,161 TL/kw olarak bilinmektedir. Buradan formdil
(4.84) kullanmlarak 100 kg kumas icin Ep=9,88 TL olarak hesaplanmustir.

Siprem P=100 (kg) 6rme kumas icin enerji maliyetlerinin toplami, elektrik
enerjisi maliyeti Ergp=15,02 (TL), 151 enerjisi maliyeti Erp=18,15 (TL) ve diger
enerji maliyeti Ep=9,88 (TL) spesifik degerlerinden hareketle ve daha Onceden
verilen Formul (4.78) kullanilarak birim kdtle igin toplam enerji maliyeti Mg=0,43
TL/kg olarak tespit edilmistir.
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4.3.3.5. Amortisman M aliyeti

Yillhik amortisman maliyeti, isletmede bulunan sabit varliklarin hizmet
sireleri goz oninde bulundurularak belirlenmektedir. Birim kitle kumasin boya
terbiye prosesleri icin amortisman maliyeti M (TL/kg) (4.85) ifadesiyle verilmistir.

_A
M= (4.85)

Burada At (TL) belirli bir zaman diliminde ve belirli bir kitledeki Uretim
miktar1 igin toplam amortisman maliyetini ve P (kg) olarak uUretim miktarin
gostermektedir.

Toplam amortisman maliyeti At asagida verilen (4.86) ifadesiyle her bir
proses sirasinda meydana gelen amortisman maliyetlerinin toplam olarak ifade
edilmistir.

Ar=A +A,+. +A (4.86)

pn

Herhangi bir proseste olusan amortisman maliyeti Ap (TL) genel olarak
asagidaki (4.87) formult ile tespit edilmistir.

"Nt (4.87)

Burada Fy (TL) prosesin gectigi makinenin fiyatini, T (10 yil) amortisman
siresini, Hy (300 guin x 22,5 saat ) makinelerin yillik calisma siresini, N (adet) her
bir prosesteki makine sayisi, t (h) her bir proses de Uretimin gerceklesme stresini
ifade etmektedir. Isletmede yer alan boya terbiye amortisman maliyeti Cizelge
4.49 da verilmistir.
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Cizelge 4.49. Stiprem 100 kg kumasin boya terbiyesi icin amortisman maliyeti

. . Proses suresi ve
Amortisman bilgileri . C
amortisman maliyeti
Proses Makine Birim Amortisman | Yillik | Uretim | Makinelerin
sayisl . P L amortisman
makine siresi To | caligma | slresit Lo
N lfiyati Py (T (il) | saatiHy| () | MaYeliAe
(adet) M v (TL)
Boyama 1 600.000,00 10 6750 8,5 75,6
Balon sikma 1 100.000,00 10 6750 0,2 0,30
Sanfor 1 300.000,00 10 6750 0,2 0,89
Kurutma 1 400.000,00 10 6750 0,34 2,01
100 kg stprem kumas i¢cin amortisman maliyeti At (TL) 78,8

Spesifik olarak stiprem P=100 kg kumasin boya terbiye proseleri bakimindan
toplam amortisman maliyetinin At=78,8 TL oldugu gortlmektedir. Buradan birim
kitle kumasin boya terbiye prosesleri igin kullamlan makine amortisman maliyeti
(4.85) ifadesiyle yaklasik Ma=0,79 TL/kg olarak tespit edilmistir.

4.3.3.6. Tamir Bakim ve Diger Maliyetler

Isletmeden alinan bilgiler 1s1ginda isletmenin aylik bakim, ariza, tamir ve
diger giderleri ortalama 10000 TL/ ay olarak belirlenmistir. Isletmeden alinan
verilere dayanarak bir ayda 25 gin calisilmaktadir. Tamir bakim ve diger
maliyetlerin birim kitledeki kumas Gretimi icin maliyeti Mp (TL/kg) asagida verilen
formdl (4.88) ifadesi kullanilarak hesaplanabilmektedir.

DM

M. =
P P’ Gin

(4.88)

Burada, Dy (TL/ay) aylik tamir bakim ve diger giderleri, Gun bir ay
icerisinde calisilan giin sayisini, P (kg) isletmede gunlik boya terbiyeden gecen
kumas miktarim gostermektedir. Spesifik verilerden hareketle Dy=10000 TL/ay,
P=12838 kg/gln ve bir ayda calisilan gin sayisi 25 olmak Uzere (4.88) ifadesiyle
yaklasik Mp=0,031 TL/kg olarak tespit edilmistir.
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4.3.3.7. Diger Gend Giderler Maliyeti

Diger genel gider maliyetleri isletmede Uretim harici ¢alisan idari personelin
aylik maliyeti ve diger aylik genel gider maliyetlerinden olusmaktadir. Diger genel
gider maliyetleri birim kitledeki kumas Uretimi icin maliyet Mg (TL/kg) asagida
verilen formdl (4.89) ifadesi kullamlarak hesaplanabilmektedir.

(= Mon * Mo 49

Burada Mpp (TL) Uretim harici galisan personelin aylik maliyeti, Mpg (TL)
diger aylik genel gider maliyetlerini, P (kg) isletmede gunlik boya terbiyeden gegcen
kumas miktarini gbstermekte ve bir ayda calisilan giin sayisi 25 olmak Uzere ifade
edilmistir.

Cizelge 4.50"de ¢alismamiz sirasinda tretimimizi gergeklestirmis oldugumuz
isletmenin (iplik, 6rme ve boya terbiye) diger calisan idari personelinin toplam aylik
Ucretlerini gostermektedir. Cizelge 4.51 isletmenin aylik diger genel giderlerini
gostermektedir.

Cizelge 4.50. Tum isletmede Uretim harici ¢alisan personelin maliyeti

Caligsan personel Caligsan sayisi Aylik Ucret Toplam tcret
(TL/ay) (TL/ay)
Finans madurd 1 2000 2000
Personel mudurd 1 1500 1500
Planlama 2 800 1600
Muhasebe elemani 2 750 1500
Ascl 3 750 2250
Ascl yardimcisi 3 550 1650
Caycl 1 550 550
Sekreter 1 550 550
Bekgi 3 750 2250
Sofor 2 550 1100
Uretim harici caligan personelin aylik toplam maliyeti Mpp (TL) 14950

153



4. BULGULAR VE TARTISMA Ebru CORUH

Cizelge 4.51. Isletmenin diger aylik genel giderleri

Genel gider Ayhik miktar (TL)

SSK 26500
Yol 4000
Yemek 3000
Benzin 2000
Telefon 1500
Kirtasiye 150

Uretim harici diger genel giderler Mpg (TL) 37150

Spesifik olarak sliprem P=12838 kg kumasin gunlik boya terbiye proseleri,
Uretim harici calisan personelin aylik toplam maliyeti Mpp=14950 TL/ay, Uretim
harici diger genel giderler Mpc=37150 TL/ay ve bir ayda calisilan gin sayisi 25
olmak Uzere toplam diger genel gider maliyeti Mg (4.89) ifadesi kullanilarak birim
kitle kumasin maliyeti Mc=0,16 TL/kg olarak hesaplanmustir.

4.3.3.8. Toplam Boya Terbiye M aliyeti

Birim mamul kumas Uretimi icin hammadde maliyeti My, su maliyeti Mgy,
kimyasal ve boyarmadde maliyeti Mg, iscilik maliyeti Mj, enerji maliyeti Mg,
amortisman maliyeti M, tamir bakim maliyeti Mp ve diger genel gider maliyeti Mg
olmak Uzere siz konusu maliyet unsurlarimin toplam Mrop (TL/kg) birim kumas
maliyetini olusturmaktadir ve (4.90) ile ifade edilmistir.

Mipp =M, +My, +M  +M;, +M_ +M, + M, + M, (4.90)

Cizelge 4.52 ve 4.53 srasiyla birim kitledeki kumas icin boya terbiye
prosesleri bakimindan hesaplanan maliyet unsurlarimin  degerlerini ve toplam
maliyetini ve toplamdaki yizde dagilimim vermektedir. Sekil 4.15 ilmek iplik
uzunlugu, diger bir degisle siklik ve gramaja gére maliyet unsurlarinin toplamdaki
payini (%) gostermektedir.
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Cizelge 4.52. Maliyet unsurlar: ve degerleri

Maliyet unsurlari

Makine Ustl 50 igne Uzerinde ayarlanan
ilmek iplik uzunlugu, LA (cm)

14 14,8 15,5 16,2 17
Hammadde maliyeti, My (TL/kg) 474 | 472 | 470 | 469 | 4,67
Su maliyeti , Msy (TL/kg) 0,13 | 0,13 | 0,13 | 0,13 | 0,13
Kimyasal ve boyarmadde maliyeti, Mg (TL/kg) | 021 0,21 0,21 0,21 0,21
Iscilik maliyeti, M (TL/kg) 012 | 0412 | 0,12 | 0,12 | 0,12
Enerji maliyeti, Me (TL/kg) 043 | 043 | 043 | 043 | 043
Amortisman maliyeti, Ma (TL/kg) 0,79 0,79 0,79 0,79 0,79
Tamir bakim ve diger maliyeti, Mp (TL/kQ) 0,033 | 0,033 | 0,033 | 0,033 | 0,033
Diger genel gider maliyeti, Mg (TL/kQ) 0,16 0,16 0,16 0,16 0,16
?r:llIi(ygl?tsiul\lil)TrcirjokLu/rknga;§ nihayi toplam 6,61 6,59 6,57 6,56 6,54

Cizelge 4.53. Maliyetin yuzde dagilimi

Maliyet unsurlari

Makine Ustl 50 igne Uzerinde ayarlanan
ilmek iplik uzunlugu, LA (cm)

14 14,8 15,5 16,2 17

Hammadde maliyeti, My, (%) 71,7 71,6 71,5 71,5 71,4
Su maliyeti, Msy (%) 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0
Kimyasal ve boyarmadde maliyeti, My (%) 3,2 3,2 3,2 3,2 3,2
Iscilik maliyeti, M; (%) 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8
Enerji maliyeti, Me (%) 6,5 6,5 6,5 6,6 6,6
Amortisman maliyeti Ma (%) 11,9 12,0 12,0 12,0 12,1
Tamir bakim ve diger maliyeti, Mp (%) 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5
Diger genel gider maliyeti, Mg (%) 2.4 2.4 2.4 2,4 2,4
Bir I_(g s_Uprem kumas nihayi toplam 100 100 100 100 100
maliyeti Mrop (%)
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Makine st ayarlanan ilmek iplik uzunlugu L, (cm) ve may sikligi C, (sira/cm)

Sekil 4.15. Boya terbiye maliyetindeki unsurlarin pay:

Goruldagi Uzere hammadde maliyeti My, toplam maliyetin Mtop en dnemli
bolumind teskil etmektedir. Sirasiyla bunu amortisman Ma, enerji Mg ve digerleri
takip etmektedir.

4.4. Uretim Optimizasyonu

Calisma kapsaminda optimum sartlarda tretim igin ongorulen parametre ve
hedef degerlerin tespitine yonelik bir optimizasyon yaklasimi gergeklestirilmistir. Bu
amacla Design Expert 6.01 istatistiksel paket program kullanilarak ana faktor olarak
diize tipi NT ve ilmek iplik uzunlugu La alinmstir. Buna karsilik ham ve mamul
kumasta olculen degerler sirasiyla ilmek iplik uzunlugu Lyn ve Luwm, ilmek sira
say1Si Cyun ve Cyuw, ilmek cubuk sayist Wy ve Wym, kumas gramaji Guy ve Guw,
patlama mukavemeti Sy ve Sum, ham kumasta sanfor éncesi may dénmesi QBwn,
sanfor sonrasi may dénmesi QAvn ve mamul kumasta sanfor dncesi may donmesi
QBwn, sanfor sonrast may donmesi QAwvm, ham kumas en yoniinde ol¢tilen boyutsal
degisim DSWy, boy yoniinde 6lculen boyutsal degisim DSLy, mamul kumas en
yoniinde o6lcilen DSWy, boy yoninde 6lcllen boyutsal degisim DSLy olarak ifade
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edilmistir. Design Expert 6.01 idtatistiksel paket programu icerisinde yer alan
optimizasyon mentst kullanlarak asagida verildigi sekliyle bu calisma denemeleri
yapilmis ve sonuclari itibariyle degerlendirilmistir. Parametrelerin kisit ve hedef
degerlerini belirlemede tamamen endustriyel uygulama sinirlart ve ticari beklentiler
On planda tutulmustur.

4.4.1. Ham Kumas Icin Optimum Gramaj Degerinde Uretim

Optimum 6zelliklere sahip stiprem kumaslarin disik, orta ve yiksek gramaj
degerlerinde Uretimi igin fiziksel biyukluklerin almast gereken degerleri belirlemek
amaciyla optimizasyon uygulanmistir. Calismada optimizasyon programinin
uygulanmasinda ham kumaslarda gramaj degerleri esas alinmistir. Gramajin dusik,
orta, yiuksek olmasi durumlarinda optimum sonuclar elde edilmeye calisilmistir.
Calismada kullamlan diize tipleri K4KK, K4KS, K6KF, K8KK, KSNX ve ilmek
iplik uzunluk degerleri 14-17 cm aralig1 Uretim faktort olarak alinmistir. Gramajin
bu degerlerde optimizesi yapilirken may donmesi ve boyutsal degisim degerlerinin
minimum olmast istenen bir durum olarak goz oniine alinmistir. Bu kapsamda ham
kumas icin Cizelge 4.54'de verilen alt, Ust simir degerleri ve hedef degerleri
kullanilarak, gramajin hedeflenen degerlerde optimize edilmesi saglanmustir.

Cizelge 4.54' de verilen kisitlarin sinir degerleri kullamlarak hedeflenen ham
kumas gramaj degerleri Guy 110, 125 ve 140 g/m? icin diize tipi NT ve ilmek iplik
uzunlugu L Uretim faktorlerine karsilik optimum ¢ozim oOnerileri sirasiyla Cizelge
4.55, 4.56 ve 4.57' de verilmektedir. Cizelgelerde verilen D ifadesi istenirlik oramini
ifade etmektedir.

Cizelge 4.58 optimizasyonla dnerilen sonuclarin gergek 6lgiim sonuglartyla

karsilastirmasini vermektedir.
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Cizelge 4.54. Ham kumas igin verilen kisitlarin simir degerleri

Uretim Olgum ve test parametreleri Onerilen kisitlar ve hedef
faktori degerleri
Alt limit | Ust limit Hedef
110
Kumag gamaji, Gy (g/m?) 110.5 144.4 125
140
B'[Ij'ze tpl, | ilmek iplik uzunlugu Lyy (cm) 14 17.2 arasinda
ilmek sira sayisi Cyy (Sira/cm) 13.9 20.9 arasinda
ve ilmek cubuk sayisi Wy (gubuk/cm) 11.7 13 arasinda
iimek iplik | Patlama Mukavemeti Sy (kPa) 413.1 536 arasinda
EZLEE:;J?“ May dénmesi sanfor oncesiQByy (%) 2.2 4.8 minimum
A
May dénmesi sanfor sonrasi QAwy (%) 4.6 20.2 minimum
En degisimi DSW4 (%) -14.7 1.8 minimum
Boy degisimi DSLy (%) -17.2 -3.7 minimum
Cizelge 4.55. Ham kumas 110 g/m? igin optimum degerler
Uretim Optimizasyonla 6nerilen 0lciim ve test parametrelerinin Hedef
faktoru degerleri
NT Lo | Lwi | Cuu W Sw | QBwi | QAw: | DSW, | DSLy | Gy D
cm cm | sira/lcm | cubuk/cm kPa ) © (%) (%) g/m’
K4KK | 159 | 159 | 15.6 12.0 |4542| 3.1 | 115 | -44 |-148|118.4| 0,67
K6KF | 165 166 | 148 | 126 |4736| 3.4 | 114 | -31 |-151]117.0| 0,66
KSNX | 158 158 | 16.1 | 123 |4645| 39 | 108 | -7.3 |-14.3|118.7| 0,65
K8KK | 16.4 | 164 | 153 | 121 |4725| 3.8 | 12.3 | -3.4 |-13.3]|114.4| 0,65
K4ks | 15.7 | 158 | 159 | 122 |4357| 36 | 11.6 | -42 |-153)|119.9 | 0,62
Cizelge 4.56. Ham kumas 125 g/m? igin optimum degerler
Uretim Optimizasyonla 6nerilen 6lciim ve test parametrelerinin Hedef
faktoru degerleri
NT I—A I—MH CMH WMH SMH QBMH QAMH DSWH DSLH GMH D
cm cm | sira/cm | gubuk/cm kPa (O) (O) (%) (%) g/m?
K4KK | 15.1 | 15.2 | 16.9 12.1 469.9 | 2.7 9.8 -7.6 | -13.6 ] 125.0 | 0.77
KSNX | 150150 17.7 | 123 [4805| 33 | 9.6 | -10.2 | -12.8 | 125.0 | 0.75
K6KF | 154|155 | 16.6 12.7 496.8 | 3.2 9.8 -7.6 | -13.3]125.0| 0.73
K4ks | 15.0] 151 | 17.2 12.3 4495 | 3.3 10.1 -7.6 | -14.0] 125.6 | 0.72
K8KK | 15.2]153| 175 12.1 496.4 | 3.1 11.4 -7.3 | -10.2 | 125.0 | 0.67
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Cizelge 4.57. Ham kumas 140 g/m? igin optimum degerler

Uretim Optimizasyonla 6nerilen dlciim ve test parametrelerinin Hedef
faktoru degerleri
NT I—A I—MH CMH WMH SMH QBMH QAMH DSWH DSI—H GMH D
cm cm | sira/cm | cubukicm | kPa © &) (%) (%) glm?

K6KF | 14.1]114.2 | 195 12.7 5242 | 2.3 59 | -114 | -9.6 | 140.0 | 0.81

Kaks | 14.0] 141 | 19.6 126 | 4714 | 2.7 74 | -13.9 | -8.3 | 137.7 | 0.75

KAKK | 140 | 141] 193 | 129 |4935| 29 | 9.2 | -109 | -9.6 | 1385 | 0.74

KSNX | 1401141 | 20.1 12.2 500.8| 25 | 10.2 | -13.8 | -84 | 136.1 | 0.71

K8KK | 1451145 | 194 12.2 5131 | 26 | 103 | -10.8 | -6.8 | 135.1 | 0.62

Cizelge 4.58. Ham kumas gramaj degeri icin karsilastirma

Makine Ustl Optimizasyonla dnerilen Olgiilen sonuglar
ayarlanan sonugclar
hedef gramaj Duze Ayarla_nqn Gramaj Duze | . OI(;UI_er! Gramaj
degeri tipi ilmek |va|k G tipi ilmek |va|k G
NT uzunlugu (g/mz) NT uzunlugu (g/mz)
La(cm) La (cm)

K4KK 15.9 118.4 K4KK 16.2 115.6

K6KF 16.5 117.0 K6KF 16.3 119.2

110 g/m’ KSNX 15.8 118.7 | KSNX 16.2 115.2
K8KK 16.4 114.4 K8KK 16.2 114.7

K4KS 15.7 119.9 K4KS 15.7 121.1

KAKK 15.1 125.0 KAKK 15.5 121.2

KSNX 15.0 125.0 | ksNX 14.8 128.5

125 g/m? KEKE 15.4 125.0 KEKFE 15.5 123.3
KAKS 15.0 125.6 KAKS 14.8 128.2

K8KK 15.2 125.0 KKK 15.5 122.8

K6KF 14.1 1400 | KeKF 14.0 141,50

K4KS 14.0 137.7 K4KS 14.0 137,40

140g/m*  [Tkakk 14.0 1385 | kakK 14.0 137.90
KSNX 14.0 136.1 | KSNX 14.0 135,60

K8KK 14.5 1351 | KeKK 14.0 142,20

Cizelge 4.58'den aym makine Ustl ayarlanmis gramaj degerine karsilik
(6rnek olarak 110, 125 ve 140 g/m?) ayn diize tipine NT karsilik gelen ve birbirine
yakin ilmek iplik uzunluklarinda La yapilan ham kumas Uretim neticesi olarak
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optimizasyonla 6nerilen ham kumas gramaj degerleri Guy ile gergekte olgiilen ham
kumas Gun degerinin birbirlerine ¢ok yakin oldugu gortlmektedir. Bu yakinlik
minimum %95 ve genelinde ise %97-99 araliginda bulundugu hesaplanabilmektedir.
Gramaj Uzerinden yapilan bu karsilastirmay: diger 6lcim ve test parametrelerinin
(Lmu, Cuvny, W, Svn, QBmu, QAmH, DSWy, DSLY) optimizasyonla 6nerilen kisit
ve hedef degerlerinin yakin sartlarda Uretilmis olan gergek ham kumas Uzerinden
yapilan 6lgim ve testler neticesinde tespit edilmis olan degerlerle karsilastirildiginda
birbirine yakin ve uyumlu sonuglarin elde edildigi goérilmektedir. Bu anlamda
yapilan optimizasyon denemelerinin veya optimum sartlarda calisma kosullarinin
belirlenmesine yonelik bu calismanin daha kapsamli optimizasyon calismalarina
saglikl1 yol gostermesi bakimindan uygun oldugu distnilmektedir.

4.4.2. Ham Kumas Icin Optimum M ukavemet Degerinde Uretim

Optimum o6zelliklere sahip siiprem kumaslarin yiksek patlama mukavemet
degerlerinde Uretimi icin fiziksel biyukliklerin almasi gereken degerleri belirlemek
amaciyla ham kumaslara optimizasyon uygulanmistir. Calismada kullanilan diize
tipleri K4KK, K4KS, K6KF, K8KK, KSNX ve ilmek iplik uzunluk degerleri 14-17
cm araligi Uretim faktort olarak alinmistir. Patlama mukavemetinin bu degerlerde
maksimum olmast istenirken, may donmesi ve boyutsal degisim degerlerinin
minimum olmast istenen bir durum olarak goz dniine alinmistir. Bu kapsamda ham
kumas icin Cizelge 4.59'da verilen at, Ust simir degerleri ve hedef araliklari
kullanilarak patlama mukavemeti maksimum yapilmaya galisil mistir.

Cizelge 4.59' da verilen kisitlarin sinir degerleri kullamlarak ham kumas icin
hedeflenen patlama mukavemeti Sy degeri dizetipi NT ve ilmek iplik uzunlugu L a
icin patlama mukavemeti icin optimum degerlerin ¢ozimul elde edilmis ve Cizelge
4.60"da verilmistir.

Cizelge 4.61 optimizasyonla onerilen sonuglarin gercek 6lcim sonuclariyla
karsilastirmasim vermektedir. Cizelgeden ayni diize tipine NT karsilik gelen ve
birbirine yakin ilmek iplik uzunluklarinda L yapilan ham kumas Uretim neticesi

olarak optimizasyonla Onerilen ham kumas mukavemet Syy degerleri ile gercekte
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Olcilen ham kumas mukavemet Syn degerinin birbirlerine ¢ok yakin oldugu
gorilmektedir. Bu  yakinlik %98-99
hesaplanabilmektedir. Mukavemet Uzerinden yapilan bu karsilastirmay: diger 6lgim
ve test parametrelerinin (Lmu, Cwe, Wwme, Gumn, QBmu, QAmn, DSWy4, DSLy)
optimizasyonla onerilen kisit ve hedef degerlerinin yakin sartlarda Gretilmis olan

genelinde araliginda  bulundugu

gercek ham kumas Uzerinden yapilan 6lciim ve testler neticesinde tespit edilmis olan
degerlerle karsilastirildiginda birbirine yakin ve uyumlu sonuglarin elde edildigi

gorilmektedir.

Cizelge 4.59. Ham kumas icin verilen kisitlarin simir degerleri

Uretim Olgum ve test parametreleri Onerilen kisitlar ve hedef
faktoru _(jegerleri
Alt limit | Ust limit Hedef
Patlama Mukavemeti Sy (kPa) 413.1 536 Maksimum
ilmek iplik uzunlugu Ly (cm) 14 17.2 arasinda
B'ilj'ze tipi, | jlmek sira sayisi Cyy (sira/cm) 13.9 20.9 arasinda
ilmek ¢ubuk sayisi Wy (cubuk/cm) 11.7 13 arasinda
ve Kumas gamaji, Gy (g/m?) 110.5 144.4 arasinda
iimek iplik | May dénmesi sanfor 6ncesiQByy (°) 2.2 4.8 minimum
Ei%g:ﬁ?“ May dénmesi sanfor sonrasi QAwy (%) 4.6 20.2 minimum
En degisimi DSW4 (%) -14.7 1.8 minimum
Boy degisimi DSLy (%) -17.2 -3.7 minimum
Cizelge 4.60. Ham kumas patlama mukavemeti icin optimum degerler
Uretim Optimizasyonla dnerilen 6l¢ciim ve test parametrelerinin Hedef
faktoru degerleri
NT La L Cwmn Wn GMI\{I Q%MH Q%MH DSWy | DSLy | Swun D
cm cm | sira/em | cubukicm | g/m O) ) (%) (%) kPa
K6k | 14.0|14.1 | 19.7 12.7 141.0 | 2.2 56 | -11.5 | -9.3 | 525.7 | 0,92
kskk | 14.0114.0 | 20.7 12.3 1418 | 24 9.2 | -129 | -3.9 | 522.5| 0,89
ksNnx | 14.0114.0 | 20.2 12.2 1364 | 25 | 10.3 | -13.9 | -8.3 | 501.3 | 0,72
Kakk | 140|140 193 | 129 |1387| 27 | 92 | -109 | -95 | 493.8 | 0,66
Kaks | 140|141 | 196 | 126 |137.7| 27 | 7.4 |-13.9 | 83 | 471.4 | 0,47
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Cizelge 4.61. Ham kumas mukavemet degeri icin karsilastirma

Kumas Optimizasyon sonuclari Olgulen sonuglar
mukavemet Duze Ayarlgngn Patlama Duze | . OI(;UI_er! Patlama
degeri tipi 'Lrgjlrflbpéhk Mukavemeti tipi ILIJTSrITI:Jp;uk Mukavemeti
NT Lx (cm) Swn (kPa) NT Lx (cm) Swh (kPa)
K6KF 14,0 525,7 K6KF 14,0 526,6
K8KK 14,0 522,5 K8KK 14,0 518,7
Maksimum 1, snx 14,0 501,3 KSNX | 14,0 495,2
K4KK 14,0 493,8 K4KK 14,0 501,6
K4KS 14,0 4714 K4KS 14,0 476,2

4.4.3. Mamul Kumas icin Optimum Gramaj Degerinde Uretim

Optimum 6zelliklere sahip stprem kumaslarin disik, orta ve yiksek gramaj
degerlerinde Uretimi icin fiziksel biyukliklerin almasi gereken degerleri belirlemek
amaciyla mamul kumaslara optimizasyon uygulanmistir. Calismada optimizasyon
programinin uygulanmasinda mamul kumaglarda gramaj degerleri esas alinmustir.
Gramajin disuk, orta, yuksek olmasi durumlarinda optimum sonuglar elde edilmeye
calisilmistir. Calismada kullanilan dize tipleri K4AKK, K4KS, K6KF, K8KK, KSNX
ve ilmek iplik uzunluk degerleri 14-17 cm aralig1 Uretim faktori olarak alinmustir.
Gramajin bu degerlerde optimizesi yapilirken may donmesi ve boyutsal degisim
degerlerinin minimum olmasi istenen bir durum olarak g6z 6ntine alinmstir. Bu
kapsamda mamul kumeas icin Cizelge 4.62' de verilen alt, Ust simir degerleri ve hedef
degerleri  kullanmlarak, gramajin hedeflenen degerlerde optimize edilmesi
saglanmustir.

Cizelge 4.62'de verilen kisitlarin sinir degerleri kullanilarak hedeflenen
mamul kumas gramaj degerleri Gyu 120, 135 ve 150 g/m? icin diize tipi NT ve ilmek
iplik uzunlugu La Uretim faktorlerine karsilik optimum ¢ozim Onerileri sirastyla
Cizelge 4.63, 4.64 ve 4.65 de verilmektedir.

Cizelge 4.66 optimizasyonla dnerilen sonuclarin gergek 6lgiim sonuglartyla

karsilastirmasini vermektedir.
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Cizelge 4.62. Mamul kumas icin verilen kisitlarin simir degerleri

Uretim Olgum ve test parametreleri Onerilen kisitlar ve hedef
faktoru degerleri
Alt limit | Ust limit Hedef
120
Kumag gamaji, Gy (g/m?) 117.2 149.3 135
Duze tipi, 150
NT ilmek iplik uzunlugu Lym (cm) 14 17.3 arasinda
ve ilmek sira sayisi Cywm (sira/cm) 13.1 19.1 arasinda
) ilmek gubuk sayisi Wy (cubuk/cm) 134 14.9 arasinda
lImek iplik -
uzunlugu, Patlama Mukavemeti Sy (kPa) 413.1 536 arasinda
La (cm) May dénmesi sanfor 6ncesiQByy (°) 1.8 10.0 minimum
May dénmesi sanfor sonrasi QA (°) 3.4 141 minimum
En degisimi DSW), (%) -3.3 12.9 minimum
Boy degisimi DSLy, (%) -12.0 -1.0 minimum
Cizelge 4.63. Mamul kumas 120 g/m? icin optimum degerler
Uretim Optimizasyonla 6nerilen 0lciim ve test parametrelerinin Hedef
faktoru degerleri
I—A I—MM CMM WMM SMM QBMM QAMM DSWM DSLM GMM D
NT cm cm | sralem | cubuk/cm | kPa ) ) %) %) g/m?
K4KK | 16.2 | 16.2 | 14.6 136 | 4347 | 5.2 7.1 5.4 -8.1 | 122.1 | 0,67
K4KS | 15.9 ] 15.9 | 14.9 139 |4146 | 4.1 8.5 3.7 -7.9 |124.8 | 0,67
KSNX | 16.0 | 16.1 | 14.8 139 4339 | 4.9 8.2 3.8 -8.2 | 124.3 | 0,66
K8KK | 16.6 | 16.6 | 14.1 136 [429.1| 54 9.8 3.5 -8.2 |1 120.3 | 0,64
K6KF | 16.0 | 16.0 | 14.9 139 |[462.1| 4.1 8.2 4.4 -6.4 | 126.0 | 0,63
Cizelge 4.64. Mamul kumas 135 g/m? icin optimum degerler
Uretim Optimizasyonla 6nerilen 6lgiim ve test parametrelerinin Hedef
faktoru degerleri
I—A I—MM CMM WMM SMM QBMM QAMM DSWM DSLM GMM D
NT cm cm | siralcm | gubuk/cm | kPa &) ¥ %) %) g/m?
Kaks | 1491 15.0 | 16.7 141 |434.1| 3.9 7.2 0.1 -5.7 |1 135.0 | 0,72
K6k | 15.1]15.2 | 16.3 14.3 | 479.0| 43 6.9 14 -5.5 | 135.0 | 0,70
KSNx | 14.9] 15.0 | 16.7 143 |453.1| 5.9 6.9 1.0 -6.7 | 135.0 | 0,69
Kakk | 15.0]15.1 | 16.3 141 | 456.9| 5.5 7.2 0.7 -5.5 | 135.0 | 0,68
kskK | 15.1]15.2 | 16.4 140 |452.2| 6.5 9.6 1.7 -6.2 | 135.0 | 0,61
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Cizelge 4.65. Mamul kumas 150 g/m? icin optimum degerler

Uretim Optimizasyonla dnerilen 6l¢ciim ve test parametrelerinin Hedef
faktoru degerleri
NT La | L | Cuwm Wiy Swi | QBuw | QAwi [ DSWy | DSLu | Gy |
cm cm sira/lcm | gubuk/cm kPa ©) ©) ) (%) g/m
K6KE | 140|141 | 188 | 142 |5121| 56 | 6.7 | -23 | -48 |147.7 | 0,67
Kaks | 14.3|14.4| 181 | 142 |4542| 43 | 7.1 | -1.5 | -4.4 |142.1| 0,64
KSNx | 14.7 | 148 | 17.2 | 144 |4578| 63 | 6.8 | 0.6 | -6.2 | 137.5| 0,59
Kakk | 14.8 | 149 | 16.7 | 142 |4616| 57 | 7.4 0 -4.9 | 137.5 | 0,58
KekK | 15.1|15.1| 16.6 | 14.0 |4535| 66 | 96 | 1.6 | -6.1 | 1357 | 0,52
Cizelge 4.66. Mamul kumas gramaj degeri igin karsilastirma
Makine Ustl Optimizasyon sonuclari Olgulen sonuglar
ayarlanan r—
rereraramar | 20z [ e | orama | e [ | crame
degeri NT uEur(I(I:LrJng“;)u (g/MmMz) tipi NT uEur(I(I:LrJng“;)u (g/MmMz)
A A
KAKK 16.2 122.1 KAKK 16.2 120.2
K4KS 15.9 124.8 K4KS 16.2 122
120g/m* [ o\ 16.0 1243 | KSNX 16.2 124.3
K8KK 16.6 120.3 K8KK 16.2 120.3
K6KF 16.0 126.0 K6KF 16.2 126.0
KAKS 14.9 135.0 KAKS 14.8 137.0
KGKE 15.1 135.0 KGKE 14.8 139.2
135 g/mz KSNX 14.9 135.0 KSNX 14.8 136.2
KAKK 15.0 135.0 KAKK 14.8 137.9
KKK 15.1 135.0 KKK 14.8 138.7
K6KF 14.0 147.7 K6KF 14.0 147.6
K4KS 14.3 142.1 K4KS 14.0 145.6
150 g/m” KSNX 14.7 1375 | KSNX 14.8 136.2
KA4KK 14.8 137.5 KA4KK 14.8 137.9
K8KK 15.1 135.7 K8KK 14.8 138.7

Cizelge 4.66'dan aym makine Ustl ayarlanmis gramaj degerine karsilik

(6rnek olarak 120, 135 ve 150 g/m?) ayn diize tipine NT karsilik gelen ve birbirine

yakin ilmek iplik uzunluklarinda La yapilan mamul kumas Uretim neticesi olarak

optimizasyonla onerilen mamul kumas gramaj degerleri Gum ile gercekte olctilen
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mamul kumas Gum degerinin birbirlerine ¢ok yakin oldugu gorilmektedir. Bu
yakinlik minimum %98 bulundugu hesaplanabilmektedir. Gramaj Uizerinden yapilan
bu karsilastirmay: diger 6lcim ve test parametrelerinin (Lvm, Cum, Wum, Swvm,
QBum, QAMM, DSWy, DSLv) optimizasyonla nerilen kisit ve hedef degerlerinin
yakin sartlarda Uretilmis olan gergek mamul kumas Uzerinden yapilan 6lcim ve
testler neticesinde tespit edilmis olan degerlerle karsilastirildiginda birbirine yakin ve
uyumlu sonuglarin elde edildigi gorilmektedir.

4.4.4. Mamul Kumas icin Optimum Mukavemet Degerinde Uretim

Optimum o6zelliklere sahip siiprem kumaslarin yiksek patlama mukavemet
degerlerinde Uretimi icin fiziksel biyukliklerin almasi gereken degerleri belirlemek
amaciyla mamul kumaslara optimizasyon uygulanmistir. Calismada kullamlan diize
tipleri K4KK, K4KS, K6KF, K8KK, KSNX ve ilmek iplik uzunluk degerleri 14-17
cm araligi Uretim faktort olarak alinmistir. Patlama mukavemetinin bu degerlerde
maksimum olmast istenirken, may donmes ve boyutsal degisim degerlerinin
minimum olmast istenen bir durum olarak géz onine alinmistir. Bu kapsamda
mamul kumas icin Cizelge 4.67'de verilen alt, tst sinir degerleri ve hedef araliklar:
kullanilarak patlama mukavemeti maksimum yapilmaya galisil mistir.

Cizelge 4.67'de verilen kisitlarin simir degerleri kullamlarak mamul kumas
icin hedeflenen patlama mukavemeti Sum degerleri dize tipi NT ve ilmek iplik
uzunlugu La icin optimum degerlerin ¢ozimi elde edilmis ve Cizelge 4.68 de
vermistir.

Cizelge 4.69 optimizasyon sonuglart ile gergek o6lgim sonuglarinin
karsilastirmasim vermektedir. Cizelgeden ayni diize tipine NT karsilik gelen ve
birbirine yakin ilmek iplik uzunluklarinda LA yapilan mamul kumas Uretim neticesi
olarak optimizasyonla 6nerilen mamul kumas mukavemet Syw degerleri ile gercekte
Olcllen mamul kumas mukavemet Sym degerinin birbirlerine ¢ok yakin oldugu
gorilmektedir. Bu yakinlik genelinde %98-99 araiginda bulundugu
hesaplanabilmektedir. Mukavemet Uzerinden yapilan bu karsilastirmay: diger 6lgim
ve test parametrelerinin (Lmm, Cvm, Wum, Gum, QBumm, QAmm, DSWy, DSLy)
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optimizasyonla onerilen kisit ve hedef degerlerinin yakin sartlarda Gretilmis olan
gercek mamul kumas Uzerinden yapilan 6lcim ve testler neticesinde tespit edilmis
olan degerlerle karsilastirildiginda birbirine yakin ve uyumlu sonuclarin elde edildigi
gorilmektedir.

Cizelge 4.67. Mamul kumas icin verilen kisitlarin simir degerleri

Uretim Olgum ve test parametreleri Onerilen kisitlar ve hedef
faktoru degerleri
Alt limit | Ust limit Hedef
Patlama Mukavemeti Sy (kPa) 387 514.8 Maksimum
Diize tipi ilmek iplik uzunlugu Lym (cm) 14 17.3 arasinda
NT ilmek sira sayisi Cywm (sira/cm) 13.1 19.1 arasinda
ve ilmek gubuk sayisi Wy (cubuk/cm) 134 14.9 arasinda
_ Kumas gamaji, Gyw (g/m°) 117.2 149.3 arasinda
[Imek iplik — - — - 5 —
uzunlugu May dénmesi sanfor dncesiQBywm () 1.8 10.0 minimum
La (cm) May dénmesi sanfor sonrasi QA (°) 3.4 14.1 minimum
En degisimi DSW), (%) -3.3 12.9 minimum
Boy degisimi DSLy, (%) -12.0 -1.0 minimum
Cizelge 4.68. Mamul kumas patlama mukavemeti icin optimum degerler
Uret“inj. Optimizasyonla 6nerilen bvlgijm ve test parametrelerinin Hedef
faktoru degerleri
LA I—MM CMM WMM SMM QBMM QAMM DSWM DSLM GMM
NT cm cm sira/cm | gubuk/cm kPa @) & ) ) g/m® D
K6KF | 14.0| 14.1 | 18.8 14.2 147.7 | 5.6 6.7 -23 | -4.8 | 512.1 | 0,87
K8KK | 14.0]14.1| 19.0 14.8 1474 | 8.8 | 11.3 1.4 -3.8 | 493.1 | 0,83
K4KK | 140 14.1 | 184 14.6 146.6 | 6.9 8.7 -2.7 -2.2 |1 487.3 | 0,78
KSNX | 140 14.1 | 18.8 14.4 1442 | 7.8 7.1 0.1 -45 |1 476.0 | 0,70
K4ks | 14.0] 141 | 18.9 14.1 145.7 | 4.7 7.2 -2.2 -3.6 | 469.2 | 0,64
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Cizelge 4.69. Mamul kumas mukavemet degeri icin karsilastirma

Kumas Optimizasyon sonuclari Olgulen sonuglar
mukavemet Diize Ayarlanan Patlama Dize | . OI(;UI_er! Patlama
degeri tipi 'Lrgjlrflbpéhk Mukavemeti tipi ILIJTSrITI:Jp;uk Mukavemeti
NT LA (cm) Sww (kPa) NT LA(cm) Swum (kPa)
KEKE 14.0 512,1 K6KF 14.0 511,6
K8KK 14.0 493,1 K8KK 14.0 492,2
Maksimize [ o\ 14.0 487,3 KSNX 14.0 487,7
KAKK 14.0 476,0 KAKK 14.0 478,5
KAKS 14.0 469,2 K4KS 14.0 469,7
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5. SONUCLAR VE ONERILER

5.1. Calismanin Ozeti

Bu calismada open-end rotor iplik egirme sisteminin en 6nemli egirme
elemanlarindan biri olan dize tipinin iplik kalite degerlerine etkisi incelenmistir.
Hammadde olarak %100 Urfa pamugu kullanilmistir. Rieter R1 open-end rotor iplik
makinesinde 6nceden belirlenen on tnitede Ne 30/1 iplikler Uretilmistir. Tam Oretim
faaliyetleri ayni isletme sartlarinda gergeklestirilmistir. Her bir iplik dretimi icin
calisgmada seramik malzemeden yapilmis bes farkl: dize tipi kullanilmistir. Bunlar
K4KK (dort gentikli, diiz), K4KS (dort centikli, diz ve derin yivli), K6KF (alt1
centikli, diz), K8KK (sekiz gentikli, diz), KSNX (spiral ve az vyivli) olarak
tanimlanmaktadir. Dize tipi haricinde iplik Uretim sartlari ve makine parametreleri
ayni tutulmustur. Iplik thylUlugu, duzgunsiizluk, iplik hatalar Uster Tester 4SX ve
iplik mukavemeti Uster Tensorapid 3, kullanilarak test edilmistir. Test sonucunda
elde edilen verilerin Design-Expert 6.0.1 istatistiksel paket program ile tek yonlu
varyans analizi (ANOV A) yapilmistur.

Kumas Uretimi makine inceligi 28 fayn, ¢apr 32 in¢ olan Mayer& Cie Relanit
3.2 tek plaka yuvarlak orgii makinesinde gergeklestirilmistir. Iplikler makine tistii 50
igne Uzerinde ayarlanan bes farkli ilmek iplik uzunlugunda siiprem 6rgi kumas
haline getirilmistir. IImek iplik uzunlugu makine, iplik ve ticari deger/kalite sartlar:
gozetilerek 14-17 cm minimum ve maksimum degerler arasinda uygulanmustir.
Hedeflenen makine Ustl gramajlar belirli sayiya tanimli igne Uzerindeki ilmek iplik
uzunlugunu degistirmek suretiyle Oretim o©ncesi ayarlanabilmektedir. Yukarida
verilen 14-17 cm araligindaki ilmek iplik uzunluk degerleri makine-Ustii okunan
degerlerdir.

Arastirmada yukarida verilen sartlarda dretilmis ham ve mamul stprem
kumaglarin yapisal ve performans 6zellikleri ilmek iplik uzunlugu, ilmek sira sayisi,
ilmek cubuk sayisi, kumas gramaji, boyutsal degisimi, patlama mukavemeti, may
dénmesi, boncuklanmasi ve goruntt analizi incelenmistir. Ayrica Uretimde kullanilan

iplik, 6rme ve boya terbiye proseslerinde Uretim maliyet analizi yapilarak dize tipi
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ve ilmek iplik uzunlugunun maliyete olan etkisi incelenmis ve optimizasyon
uygulanmigtir. Calisma sirasinda elde edilen 6lgim degerleriyle, optimizasyon
sonucunda elde edilen verilerin uyumlu oldugu tespit edilmistir. Calismamn
sonucunda tiim testler karsilastirilmis ve bulgular yorumlanarak degerlendirilmistir.

5.2. Iplik Test Sonuglari

1. Calismada iplik dizgunsuzltgt, iplik hatalari, iplik mukavemeti ve iplik
thylultgh olctlmis degerleri bakimindan Uster istatistikleri ile hangi kalite
simifinda yer aldigi belirlenmis ve dize tiplerine gore iplik kaliteleri goreceli
olarak karsilastirmave degerlendirmesi yapilmustir. Calisma kapsaminda elde
edilen bulgular ve sonuclar asagida maddeler halinde 6zetlenmektedir.

2. Karsilastirmali olarak bakildiginda en iyi dizgunsizlik degerinin KSNX
diizesinden elde edilen ipliklerde oldugu gorilmektedir. Bu nedenle KSNX
diizesinin % CVm degeri esas alinarak, diger dize tiplerinden elde edilen
%CVm degerleri arasindaki mutlak bagil farklar hesaplanmistir. Diger dize
tiplerinin KSNX dize tipine gore bagil farkinin %34 arasinda degistigi
hesaplanabilmektedir. Uster istatistikleri agisindan degerlendirildiginde ise
%CVm bakimindan biitiin diize tiplerine gore iplik kalites %51-75 kalite
araliginda yer amistir. Bu kapsamda duze tipinin dizgunsiizlik degeri
Uzerinde 6nemli bir etkiye sahip olmadigi sonucuna varilmistir (Bkz. Sekil
4.1 ve Formul 4.1).

3. Olgilmis iplik hatalari (ince yer, kalin yer ve neps) ve Uder kalite
siniflandirmast birlikte degerlendirildiginde mukayeseli olarak iplik kalitesi
bakimindan en iyi sonucu KSNX diizesi vermistir. Calisma kapsaminin bir
sonucu olarak Uster idtatistikleri de gz Onune alinarak yapilan
degerlendirmeye gore dize tipinin ince yer hatasi Gizerinde 6nemli bir etkiye
sahip olmadigi, kalin yer hatasi bakimindan nispeten 6nemli oldugu
gordlmistir. Neps bakimindan ¢ok ©Onemli bir etkiye sahip oldugu
anlasilmistir (Bkz. Sekil 4.2).
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4. Calisma kapsaminda en iyi mukavemet ve uzama degerinin K6KF
diizesinden elde edilen ipliklerde oldugu gorUlmustir. Uster istatistikleri
acisindan degerlendirildiginde diger dize tiplerinde elde edilen iplikler cok
daha koétu bir kalite simfinda yer almistir. Burada diize tipinin mukavemet
degeri tizerinde 6nemli bir etkiye sahip oldugu sonucuna varilmustir. ilaveten,
duze tipinin uzama agisindan 6nemli bir etken olmadigi gorilmustir (Bkz.
Sekil 4.3).

5. Aynmt sekilde en iyi tayltluk degerinin K6KF dizesinden elde edilen
ipliklerde oldugu bulunmaktadir. Uster idtatistikleri agisindan da
degerlendirildiginde dize tipinin taylUlik Gzerinde ©6nemli bir etkisinin
oldugu sonucuna varilmistir (Bkz. Sekil 4.4).

6. Calismanin kapsaminda open-end rotor iplik egirme sisteminde diize tipinin
yapisinin ve gentik formunun iplikte kalin yer, neps, mukavemet ve tuyltluk
Ozelliklerini 6nemli dlglde etkiledigi gorulmustir. Bu ¢alismann bir gikarimi
olarak diize seciminin iplik kalitesi ve 6zellikleri bakimindan énemli oldugu
sonucuna varilmaktadir (Bkz. Cizelge 4.1 ve 4.2).

5.3. Siprem Kumas Test Sonuclari

5.3.1. Yapisal Ozelliklerin Sonuclari

1. Siprem 6rme kumas Uretiminde Uriin ve/veya Uretimle ilgili calismalarda
makine Usti ayarlanan ilmek iplik uzunlugunun (La) belirleyici ve esas
makine parametrelerinden biri olarak ele alinabilecegi ortaya konulmustur.
Bu calisma kapsaminda ilmek iplik uzunlugunu iceren regresyon
denklemlerinin kullaniabilirligi gosterilmistir (Bkz. Formul 4.7 ve 4.9).

2. Ham ve mamul slprem kumas icin makine Usti ayarlanan ilmek iplik
uzunlugu (La), dolayistyla ayarlanan may sikligimin (Ca) bir diger degisle
makine Ustll ayarlanan gramajin (Celik ve Coruh, 2008) olculen ilmek iplik
uzunlugu (Lwm), ilmek sira sayist (Cy) ve kumas gramajinin (Gu)
belirlenmesinde 6nemli oldugu tespiti yapilmistir. Bununla birlikte cubuk
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sayisi (W) Uzerinde 6nemli diizeyde bir etkiye sahip olmadigi bulunmustur
(Bkz. Sekil 4.5, 4.6, 4.7, 4.8).

3. Igtatistiki olarak yapilan degerlendirmede diize tipinin (NT) ham ve mamul
kumagta Olcilen ilmek iplik uzunluguna (Lmu, Lwmwm), ilmek sira sayisina
(Cwvn, Cuwm), ilmek cubuk sayisina (W, Wuwm) ve kumas gramajina (Guu,
Gwmm) Onemli diizeyde bir etkisinin olmadigi gorulmastur. Ayrica makine tstu
ayarlanan ilmek iplik uzunlugunun (La) calisma kapsaminda 6l¢ilmis tim
kumas Ozellikleri Uzerinde 6nemli 6lglde etkili oldugu belirlenmistir. Ancak
ilmek cubuk sayisi Uzerindeki etkisi bakimindan “belirlenemeyen etki
ylzdesi dikkate alindiginda’ belirsiz oldugu dusunilmektedir. Faktorlerin
ikili etkilesimlerinin kumas ©zelliklerine 6nemli bir etkisinin olmadigi
gorulmistur (Bkz. Cizelge 4.5).

4. Elde edilen grafiklerden ve/veya verilerden bakildiginda ham kumasin mamul
hale getirilmesinin kumaslarda 6lgtlen ilmek iplik uzunlugu (Lv) bakimindan
cok etkili olmadhigi gortlmustir. Ham ve mamul kumasta olcilen ilmek iplik
uzunluklar1 arasindaki mutlak bagil farkin %0-1 araliginda oldugu
bulunmustur. Ayni sekilde 6lctlen ilmek sira sayisi (Cy) bakimindan %5-10,
cubuk sayisi (W) icin %10-20, kumas gramaji1 (Gy) icin %4-8 araliginda bir
etkiye sahip oldugu bulunmustur. Netice olarak, ham kumasin mamul hale
getirilmesi i¢in uygulanmis proseslerin calisma kapsaminda olcilen kumas
ozellikleri bakimindan 6nemli seviyede bir etki olusturmadigi anlasilmistir
(Bkz. Sekil 4.5, 4.6, 4.7, 4.8).

5.3.2. Patlama M ukavemeti Sonuglari

1. Ham ve mamul siprem kumas icin makine Ustii ayarlanan ilmek iplik
uzunlugu (La), dolayisiyla ayarlanan may sikligimin (Ca) bir diger degisle
makine Gstli ayarlanan gramajin (Celik ve Coruh, 2008) olculen patlama
mukavemeti Uzerinde (Sv) 6nemli bir etkiye sahip oldugu bulunmustur.

2. Igtatistiki olarak yapilan degerlendirmede duize tipinin (NT), ham ve mamul

kumasgta Olcilen patlama mukavemeti (Sun ve Suwm) Uzerinde etkili oldugu
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bulunmustur. Faktorlerin ikili etkilesimlerinin kumas 6zelliklerine dnemli bir
etkisinin olmadigi géralmustir (Bkz. Cizelge 4.7).

3. Elde edilen grafiklerden ve/veya verilerden bakildiginda ham kumasin mamul
hale getirilmesinin kumaslarda 6lgtlen patlama mukavemeti (Sy) bakimindan
cok etkili olmadigi gorilmustir. Ham ve mamul kumasta olctilen patlama
mukavemeti degerleri arasindaki mutlak bagil farkin %1-10 araliginda bir
etkiye sahip oldugu bulunmustur. Netice olarak, ham kumasin mamul hale
getirilmesi i¢in uygulanmis proseslerin ¢alisma kapsaminda olcilen kumas
ozellikleri bakimindan 6nemli seviyede bir etki olusturmadigi anlasilmistir
(Bkz. Sekil 4.9).

5.3.3. May Donmes Sonuglari

1. Ham ve mamul kumaslarda sanfor 6ncesi ve sonrasi 6lclilen may donmesi
(Qm) Uzerinde, siprem kumas icin makine Ustil ayarlanan ilmek iplik
uzunlugu (La), dolayistyla ayarlanan may sikligimin (Ca) bir diger degisle
makine Ustl ayarlanan gramajin (Celik ve Coruh, 2008) ve iplik Gretiminde
kullanilan diize tipinin (NT), hem 6lgiim sonuglarimn bagil farklar: Gzerinde
yapilan degerlendirme ve hemde istatistiksel ¢alisma neticesinde, 6nemli bir
etkiye sahip oldugu ortaya konulmustur (Bkz. Cizelge 4.10).

2. Egrilerin genel trendine bakildiginda (La) degerinin artmast yani may sikligi
(Ca) degerinin dusmesi bir diger degisle makine Ustli ayarlanan gramaj (Celik
ve Coruh, 2008) degerinin dismesiyle kumastaki may donmesinin arttigi
yonunde bir egilim gorilmusttr (Bkz. Sekil 4.10, 4.11).

3. Ilaveten yapilan bir analizle elde edilen grafiklerden ve verilerden
bakildiginda sanfor isleminin ham ve mamul kumaglardaki may doénmesi
bakimindan etkili oldugu gorulmustir. Ham kumasta sanfor dncesi ve sonrasi
Olctlen degerler arasindaki mutlak bagil farkin sanfor 6ncesi 6lgllen degere
oranlanmasiyla bu etkinin yaklasik %130-346 degisim araliginda oldugu
tespit edilmistir. Ayni sekilde mamul kumasta yaklasik %9-120 araligina
tekabll ettigi gortlmektedir. Netice olarak sanfor isleminin may dénmesine
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olan etkisinin ham kumas icin daha belirgin oldugu gorulmektedir. Mamul
kumaslar igin bu etkinin seviyesinin daha az oldugu sdylenebilir (Bkz. Sekil
4.10, 4.11).

5.3.4. Boyutsal Degisim Sonuglari

1. Ham ve mamul siprem kumas icin makine Ustl ayarlanan ilmek iplik
uzunlugu (La), dolayistyla ayarlanan may sikligimin (Ca) bir diger degisle
makine Ustil ayarlanan gramajin (Celik ve Coruh, 2008) ham ve mamul
kumaglarin en ve boy yoninde olculen boyutsal degisim tzerinde (DSw)
onemli bir etkiye sahip oldugu bulunmustur. Buna karsilik dtize tipinin (NT)
Onemli seviyede bir etkisinin olmadigi1 gorilmustir (Bkz. Cizelge 4.13).

2. Elde edilen grafiklerden ve verilerden c¢ikarilan regresyon denklemlerinin
Slprem 6rme kumas Uretiminde Urin ve/veya Uretimle ilgili calismalarda
makine Ustil ayarlanan ilmek iplik uzunlugunun (La) belirleyici ve esas
makine parametrelerinden biri olarak ele alinabilecegi ve ¢alisma kapsaminda
elde edilmis olan ilmek iplik uzunlugunu iceren regresyon denklemlerinin
kullanilabilirligi ortaya konulmustur (Bkz. Formul 4.35, 4.37, 4.39, 4.41).

5.3.5. Boncuklanma Sonuglari

1. Ham ve mamul kumaslar igin diize tipi (NT), ilmek iplik uzunlugu (LA) ve
boncuklanma devir sayisina (PC) gore elde edilmis boncuklanma test
sonuglarinin ortalama degerleri verilmektedir. Boncuklanma devir sayisi
arttikca 125 -7000 devir/dk arasinda kumaslarda boncuklanmanin arttigi
gorulmektedir. Fakat 6rme islemi esnasinda ilmek iplik uzunlugunun artmasi
ve farkli diize tiplerinin kullamlmasinin boncuklanma Uzerinde énemli bir
etkisi gorulmemistir (Bkz. Cizelge 4.14, 4.15).

2. Ham ve mamul kumaslarda bu tg¢ faktor disinda dize tipi (NT), ilmek iplik
uzunlugu (La) ve boncuklanma devir sayisi (PC) gz 6nine alinmadan, ham
kumaslarda boncuklanmanin mamul kumaslardaki boncuklanma degerlerine
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gore yaklasik 1 kademe daha kot boncuklanma degerlerine sahip oldugu
gorulmektedir (Bkz. Cizelge 4.14, 4.15).

3. Istatistiksel analiz sonucunda ise ham ve mamul kumaslarin boncuklanma
degerleri Gzerinde diize tipinin (NT) ve ilmek iplik uzunlugunun (L) belirgin
ve 6nemli seviyede etkilemedigi sonucunu vermistir. Buna karsilik hem ham
kumas hem de mamul kumaslarda boncuklanma devir sayisinin (PC) 6nemili
bir faktor oldugu bulunmustur (Bkz. Cizelge 4.18).

5.4. Uretim Maliyet Analizi Sonuglari

5.4.1. Iplik Maliyeti Sonuclari

1. Birim iplik dretimi icin hammadde (My), iscilik (Mj), enerji (Mg),
amortisman (Ma) ve tamir bakim ve diger (Mp) maliyetlerin toplami birim
iplik maliyetini Mtop (TL/kg) olusturmaktadir.

2. Birimiplik maliyeti Mtop (TL/kg) icin hammadde maliyeti My=3,29 TL/Kkg,
iscilik maliyeti Mi{=0,22 TL/kg, enerji maliyeti Mg=0,37 TL/kg, amortisman
maliyeti Ma=0,40 TL/kg, tamir bakim ve diger maliyetler Mp=0,046 TL/kg
toplam bir kg open-end rotor iplik maliyeti Mtop=4,32 TL/kg olarak
hesaplanmistir (Bkz. Cizelge 4.25).

3. 1Iplik maliyetini olusturan unsurlar degerlendirildiginde hesaplama sonucunda
ipligin maliyetinde hammaddenin %76.1, isciligin %5.1, enerjinin %8.6,
amortismanin %9.2, tamir, bakim ve diger maliyetlerin %1.1 oraninda pay
aldig1 gorilmektedir (Bkz. Sekil 4.13).

5.4.2. Orme Maliyeti Sonuclari
1. Ham ve mamul siiprem 6rme kumasin maliyetinde diize tipinin (NT) Uretim
maliyeti Uzerine bir etkisinin olmadigi gorilmektedir. Buna karsilik ilmek

iplik uzunlugunun (La) maliyet Uzerinde etkili oldugu tespiti
yapilabilmektedir. Bunlar asagida verildigi gibi degerlendirilmistir.
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2. Birim 6rme kumas maliyeti Mtop hammadde maliyeti (My) ve genel imalat
giderlerinin yani isGilik (Mj), enerji (Mg), amortisman (M) ve tamir bakim
ve diger giderlerin (Mp) toplamindan olugmaktadir. Bir kg stprem ham
kumasin toplam maliyeti ilmek iplik uzunlugu La=14 cm igin Myop=4,74
TL/kg olarak en yuksek maliyeti ilmek iplik uzunlugu La=17 cm icin
Mtop=4,67 TL/kg olarak en disik maliyeti hesaplanmistir (Bkz. Cizelge
4.39).

3. Maksimum iscilik maliyeti (Mj) icin karsilastirmali olarak bakildiginda
La=14 cm ilmek iplik uzunlugu icin, bir diger anlamiyla maksimum may
sikligi (Ca) dolayisiyla maksimum gramaj (Gn) ve minimum uretim (Ps)
seviyelerine karsilik geldigi gorilmektedir. Tam tersi olmak Uzere minimum
iscilik maliyeti La=17 cm ilmek iplik uzunlugu igin, bir diger anlamiyla
minimum may sikligi dolayisiyla minimum gramaj ve maksimum Uretim
miktarlarina karsilik olarak gergeklesmektedir. Maksimum ve minimum
iscilik maliyeti arasindaki bagil farkin %17 civarinda oldugu bulunmaktadir
(Bkz. Cizelge 4.35).

4. Maksimum enerji maliyeti (Mg) ilmek iplik uzunlugu La=14 cm igin, bir
diger anlamiyla maksimum may sikligi (Ca) dolayistyla maksimum gramaj
(Gn) ve minimum dretim (Ps) seviyelerine karsilik geldigi gordlmektedir.
Tam tersi olmak Uzere minimum enerji maliyeti La=17 cm ilmek iplik
uzunlugu igin, bir diger anlamiyla minimum may siklig1 dolayistyla minimum
grama] ve maksimum uretim miktarlarina karsilik olarak gerceklesmektedir.
Maksimum ve minimum enerji maliyeti arasindaki bagil farkin %18 civarinda
oldugu bulunmaktadir (Bkz. Cizelge 4.36).

5. Maksimum amortisman maliyeti (M) ilmek iplik uzunlugu La=14 cm igin,
bir diger anlamiyla maksimum may sikligi (Ca) dolayistyla maksimum
gramaj (Gn) ve minimum dretim (Ps) seviyelerine karsilik geldigi
gorulmektedir. Tam tersi olmak Uzere minimum amortisman maliyeti (Ma)
ilmek iplik uzunlugu La=17 cm igin, bir diger anlamiyla minimum may

sikligi dolayistyla minimum gramaj ve maksimum dretim miktarlarina
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karsilik olarak gergeklesmektedir. Maksimum ve minimum amortisman
maliyeti arasindaki bagil farkin %17,5 civarinda oldugu bulunmaktadir (Bkz.
Cizelge 4.37).

6. Maksimum tamir bakim ve diger maliyetler (Mp), ilmek iplik uzunlugu
La=14 cm icin, bir diger anlamiyla maksimum may siklhigi (Ca) dolayisiyla
maksimum gramaj (Gn) ve minimum dretim (Ps) seviyelerine karsilik geldigi
gorilmektedir. Tam tersi olmak Uzere minimum tamir bakim ve diger
maliyetler La=17 cm ilmek iplik uzunlugu icin, bir diger anlamiyla minimum
may siklig1 dolayistyla minimum gramaj ve maksimum dretim miktarlarina
karsilik olarak gerceklesmektedir. Maksimum ve minimum tamir bakim ve
diger maliyeti arasindaki bagil farkin %16 civarinda oldugu bulunmaktadir
(Bkz. Cizelge 4.38).

7. Birim kitledeki kumas icin 6rme prosesleri bakimindan hesaplanmis maliyet
unsurlarinin degerlerini (Mp, Mi, Mg, Ma, Mp) toplamindan ilmek iplik
uzunluguna (La) gore birim kitle icin toplam kumas Uretim maliyetini Mtop
diger bir degisle siklik (Ca) ve gramaja (Gn) gbre maliyet unsurlarinin
toplamdaki pay1 (%) hesaplanmistir. Buna gére hammadde maliyeti My %91-
92.5 toplam maliyetin Mtop en 6nemli bolumiand teskil etmektedir. Sirasiyla
bunu amortisman Ma %4.6-5.5, iscilik M; %1.7-2.1 ve digerleri takip
etmektedir (Bkz. Cizelge 4.40, Sekil 4.14).

5.4.3. Boya-Terbiye M aliyeti Sonuglari

1. Iplik ve 6rme maliyetinden farkl: olarak boya terbiyede birim mamul kumas
dretimi icin hammadde maliyeti My, su maliyeti Mgy, kimyasal ve
boyarmadde maliyeti M, iscilik maliyeti Mj, enerji maliyeti Mg, amortisman
maliyeti M, tamir bakim ve diger maliyeti Mp ve diger genel gider maliyeti
Mg olmak Uzere s6z konusu maliyet unsurlarinin toplam Mrop (TL/Kkg) nihayi
birim kumas maliyetini olusturmaktadir (Bkz. Cizelge 4.52).

2. Boyaterbiye maliyeti icin ilmek iplik uzunlugu (La), diger bir degisle siklik
(Ca) ve gramaja (Gy) gore maliyet unsurlarinin (My, Msy, Mk, Mi, Mg, Ma,
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Mp, Mg) toplamdaki pay1 (%) hesaplanmistir. Buna gore hammadde maliyeti
My %71.4-71.7 toplam maliyetin Mtop en onemli bolumind teskil
etmektedir. Sirasiyla bunu amortisman Ma %11.9-12.1, enerji Mg %6.5-6.6
ve digerleri takip etmektedir (Bkz. Cizelge 4.53, Sekil 4.15).

3. Uretim maliyet analizinde ilmek iplik uzunlugu (La) esas alinarak bir kg
siprem Orme kumasin maliyeti ilmek iplik uzunlugu La=14 cm igin
M+1op=6,61 TL/kg ilmek iplik uzunlugu La=17 cm igin Myop= 6,54 TL/kg
olarak hesaplanmistir (Bkz. Cizelge 4.52).

5.5. Uretim Optimizasyonu Sonuclari

1. Makine ustl ayarlanmis gramaj ve maksimum mukavemet degerlerine
karsilik (Gyu, Gum Ve Swvn, Sum) ayni dize tipi (NT) ve birbirine yakin
ilmek iplik uzunluklarinda (La), yapilan ham ve mamul kumas igin
optimizasyonla onerilen kumas gramaj ve mukavemet degerleri ile (Gun,
Gmm Ve Sun, Sum) gergekte dlctlen kumas degerlerinin (Gun, Gum ve Swun,
Suwm) birbirlerine gok yakin oldugu bulunmustur (Bkz. Cizelge 4.58, 4.61,
4.66 ve 4.69).

2. Gramaj ve mukavemet Uzerinden yapilan bu karsilastirmay: diger 6lciim ve
test parametrelerinin (Lmp-Lmm,  Cvn-Cum,  Wunn-Wunv, QBmu-QBum,
QAMH-QAMM, DSWH-DSWy, DSL1-DSL M) optimizasyonla 6nerilen kisit ve
hedef degerlerinin, yakin sartlarda Gretilmis olan gercek ham ve mamul
kumas Uzerinden yapilan 6lgim ve test degerleri ile karsilastirildiginda
birbirine yakin ve uyumlu sonuglarin elde edildigi tespit edilmistir.

3. Yukaridaki bulgulardan hareketle yapilan optimizasyon denemelerinin veya
diger bir degisle optimum sartlarda calisma kosullarinin belirlenmesine
yonelik  gerceklestirilen uygulamamin  daha kapsamli  optimizasyon
calismalarina saglikli yol gostermesi bakimindan dnemli katki saglayacag:
distnul mektedir.
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5.6. Sonraki Calismalar icin Oneriler

1. Calismada hammadde olarak % 100 pamuklu iplikler kullanilmis olup, farkl
hammadde ve iplikler ile benzer bir ¢alisma yapilarak hammadde, iplik, Grin
ve Uretime yonelik kapsamli kalite ve maliyet optimizasyon ¢alismalarinin
yapilabilecegi 6ngorulmektedir.

2. Yapilan calismalarin sistematigi ve bu calismada ele alinan konularin her
birisi daha detayl1 ve spesifik konu odakli olmak Uzere tasarlanarak iplik,
kumas ve boya terbiye terminolojisi bakimindan kapsamda yeni ¢alismalarin
gerceklestirebilecegi neden  sonug iligkilerinin incelenebilecegi
distnul mektedir.

3. Ayricaoptimizasyon amagli calismalarin genisletilebilecegi onerilmektedir.
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Ek 1. iplik Test Sonuclar

Ek 1.1. K4KK dize tipi iplik kalite testleri

ince ince ince Kalin Kalin Neps Neps | Neps
U CVm -30% -40% -50% +35% +9%50 | +140% | 200% | +280%
% % /km /km /km /km /km /km /km /km H Ne
1 12,73 16 4773 837,5 60 982,5 110 4135 467,5 25 513 29,56
2 12,76 16,07 4783 842,5 72,5 987,5 120 4105 477,5 27,5 512 29,71
3 13,05 16,42 5183 1032,5 92,5 1120 155 4973 732,5 45 5,26 27,83
4 12,87 16,23 5065 1005 70 1162,5 | 162,5 4935 700 40 5,22 29
5 12,65 15,91 4345 817,5 80 860 87,5 3525 405 12,5 531 28,93
6 12,31 15,49 4283 782,5 67,5 857,5 87,5 3280 345 15 5,29 28,46
7 12,58 15,85 4558 815 92,5 882,5 100 3488 3425 10 5,06 29,16
8 12,43 15,65 4513 820 62,5 840 72,5 3648 402,5 12,5 5,02 29,34
9 12,59 15,83 4543 802,5 45 950 1175 3768 462,5 20 51 28,76
10 12,75 16,01 4615 832,5 60 960 105 3795 467,5 20 5,05 28,92
Ort 12,67 15,95 4666 858,8 70,3 960,3 111,8 3965 480,3 22,8 5,16 28,97
CVv 1,7 1,7 6,2 10,1 21,2 11,5 25,7 14,7 27,9 52,2 2,1 1,9
USP
01 53 59 73 54 47 44 9 84
Max 13,05 16,42 5183 1033 92,5 1163 162,5 4973 732,5 45 5,31 29,71
Min 12,31 15,49 4283 782,5 45 840 72,5 3280 3425 10 5,02 27,83

Ek 1.2. K4KK dizetipi iplik mukavemet testleri

Time to Br.(s) B-force(gf) Elongation(%) Rkm(kgf*Nm) B-Work(gf.cm)

1 0,3 204,3 4,64 10,38 257,5

2 0,3 201 4,63 10,21 255,7

3 0,3 186 4,71 9,45 235,1

4 0,3 215,1 5,19 10,92 295,9

5 0,3 220,2 5,12 11,19 303,5

Mean value 0,3 205,3 4,86 10,43 269,5
S +/- 19,1 0,37 0,97 40,8

CV% 9,3 7,54 9,3 15,13
Q95% +/- 54 0,1 0,28 11,6

Min. Value 153,6 3,96 7,8 161,4
Max. Value 2479 5,75 12,59 376
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Ek 1.3. K4KS duze tipi iplik 0zellikleri

ince ince ince Kalin | Kalin | Neps | Neps | Neps
U CVm -30% | —40% | -50% | +35% | +%50 | +140% | +200% | +280%
% % /km /km /km /km /km /km /km /km H Ne
1 12,68 | 15,98 5003 792,5 100 940 120 6255 1153 77,5 7,28 28,9
2 13,04 | 16,33 5045 862,5 52,5 1045 102,5 6140 1068 95 7,24 28,98
3 12,59 | 15,84 4700 835 57,5 885 97,5 4218 555 30 7,06 29,99
4 12,61 | 15,87 4533 752,5 55 845 110 4040 443 30 7,04 29,92
5 12,71 | 16,05 4935 955 105 987,5 115 4880 708 50 6,9 30,16
6 12,37 | 15,62 4583 792,5 75 880 100 4553 650 32,5 6,88 29,52
7 12,74 | 16,08 4923 952,5 85 1030 122,5 5463 878 75 7,24 29,31
8 12,4 15,7 5018 837,56 | 1125 1053 137,5 5443 835 55 7,23 29,54
9 13,13 | 16,58 5370 | 1017,5 70 1098 130 6438 1158 95 7,14 30,94
10 12,89 | 16,28 4945 887,5 82,5 1003 140 6125 1053 97,5 7,25 28,71
Ort 12,72 | 16,03 4905 868,5 79,5 976,5 | 1175 5355 850 63,8 7,12 29,6
CcVv 2 1,9 5 9,7 26,9 8,7 13 16,6 30,1 43,5 2,1 2,3
USPO1 55 59 79 56 51 80 56 >95
Max 13,13 | 16,58 5370 1018 112,5 1098 140 6438 1158 97,5 7,28 30,94
Min 12,37 | 15,62 4533 752,5 52,5 845 97,5 4040 443 30 6,88 28,71
Ek 1.4. K4AKS duze tipi iplik mukavemet testleri
Time to Br.(s) B-force(gf) Elongation(%) Rkm(kgf*Nm) B-Work(gf.cm)
1 0,3 199,8 4,97 10,15 265,3
2 0,2 166,8 4,09 8,47 188,1
3 0,3 172,9 4,55 8,78 213,9
4 0,3 155,3 4,29 7,89 180,2
5 03 177,4 4,45 9,01 214,2
Mean value 0,3 174,5 4,47 8,86 212,3
S +/- 24,1 0,55 1,22 52,6
CV% 13,82 12,2 13,82 24,78
Q95% +/- 6,9 0,15 0,35 15
Min. Value 131,8 3 6,7 109,2
Max. Value 243,2 5,88 12,35 385,2
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Ek 1.5. K6KF diize tipi iplik kalite tetleri

ince | Ince ince Kalin Kalin Neps Neps Neps
U CVm | -30% | -40% | -50% +35% +%50 | +140% | +200% | +280%
% % /km /km /km /km /km /km /km /km H Ne
1 12,82 | 16,13 | 4560 803 75 907,5 82,5 3663 353 12,5 5,06 | 29,17
2 12,41 | 15,81 | 4568 795 60 985 120 3730 350 15 5,04 28,5
3 12,81 | 16,05 | 4698 888 65 1020 120 3958 405 12,5 5,06 | 28,11
4 12,9 | 16,26 | 4858 848 80 1040 115 3903 420 17,5 5,01 | 28,93
5 12,89 | 16,21 | 4665 855 70 955 97,5 3688 405 22,5 5,01 | 27,93
6 12,89 | 16,21 | 4773 860 80 1062,5 125 3908 420 7,5 4,97 | 28,71
7 12,84 | 16,18 | 4818 930 95 1025 97,5 4075 433 15 4,98 | 28,82
8 12,67 | 16,05 | 4858 893 92,5 1055 125 4220 478 27,5 4,95 28,6
9 12,71 | 16,05 | 5003 895 85 1102,5 145 4283 565 37,5 4,95 28,75
10 12,96 | 16,34 | 5023 1043 70 1170 125 4823 613 42,5 491 28,04
Ort 12,79 | 16,13 | 4782 881 77,3 1032 115,3 4025 444 21 4,99 28,56
CVv 1,3 0,9 3,4 8 14,8 7,2 15,6 8,7 19,2 54,8 1 1,4
USPO1 58 60 77 63 49 37 6 79
Max 12,96 | 16,34 | 5023 | 1043 95 1170 145 4823 613 42,5 5,06 | 29,17
Min 12,41 | 15,81 | 4560 795 60 907,5 82,5 3663 350 7,5 491 | 27,93
Ek 1.6. K6KF duze tipi iplik mukavemet testleri
Time to Br.(s) B-force(gf) Elongation(%) Rkm(kgf*Nm) B-Work(gf.cm)
1 0,3 238 5,34 12,1 337,9
2 0,3 252,5 5,43 12,8 363,6
3 0,3 254,4 4,92 12,9 340,1
4 0,3 218,6 4,82 11,1 282,1
5 0,3 188,6 4,7 9,58 237,8
Mean value 0,3 230,4 5,04 11,7 3123
S +/- 31,4 0,43 1,6 63,7
CV% 13,63 8,61 13,6 20,4
Q95% +/- 8,9 0,12 0,45 18,1
Min. Value 168,4 4,15 8,56 188,1
Max. Value 307,2 5,89 15,6 464,4
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Ek 1.7. KBKK duzetipi iplik kalite testleri

ince | ince- | Ince- | Kalin Kalin Neps Neps Neps
U | CVm | -30% 40% 50% +35% +%50 | +140% | +200% | +280%
% % /km /km /km /km /km /km /km /km H Ne
1 12,7 | 16 4880 910 62,5 980 92,5 4510 575 15 5,48 | 28,88
2 12,4 | 15,64 | 4653 800 62,5 972,5 107,5 4395 507,5 20 542 | 29,13
3 12,7 | 16,04 | 4685 895 62,5 950 137,5 3943 517,5 22,5 541 | 28,91
4 12,8 | 16,2 | 4655 855 52,5 1042,5 132,5 3930 467,5 20 5,32 | 28,42
5 12,8 | 16,22 | 4648 | 827,55 75 1050 125 4180 527,5 37,5 4,87 | 28,89
6 13 | 16,39 | 4795 | 8775 | 875 1092,5 125 4315 655 22,5 4,82 | 29,66
7 12,7 | 16,01 | 4708 865 65 947,5 117,5 3993 4525 20 5,37 | 30,36
8 12,3 | 15,49 | 4263 | 7375 75 962,5 80 3938 505 20 5,29 | 29,13
9 13,2 | 16,52 | 5310 935 70 1030 97,5 4913 687,5 35 5,48 | 29,44
10 13 | 16,33 | 4965 955 50 1010 97,5 4930 670 30 5,5 29,86
Ort 12,8 | 16,08 | 4756 | 865,8 66,3 1004 111,3 4305 556,5 24,3 5,3 29,27
CVv 2,2 2 57 7,5 16,8 49 17,2 8,9 15,4 30,4 4,7 1,9
USPO1 57 59 69 59 47 54 11 89
Max 13,2 | 16,52 | 5310 955 87,5 1093 137,5 4930 687,5 37,5 5,5 30,36
Min 13 | 15,49 | 4263 | 7375 50 947,5 80 3930 452,5 15 4,82 | 28,42
Ek 1.8. KBKK duze tipi iplik mukavemet testleri
Time to Br.(s) B-force(gf) Elongation(%) Rkm(kgf*Nm) B-Work(gf.cm)
1 0,3 189,8 4,44 9,64 228,1
2 0,3 203,3 4,86 10,33 263,5
3 0,3 202,7 4,71 10,3 253,4
4 0,3 212,9 5,06 10,81 281,8
5 0,3 209,3 4,62 10,63 255,8
Mean value 0,3 203,6 4,74 10,34 256,5
S +/- 17,5 0,38 0,89 40
CV% 8,59 8,05 8,59 15,6
Q95% +/- 5 0,11 0,25 11,4
Min. Value 158,7 3,9 8,06 165,6
Max. Value 239,1 5,75 12,14 371
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Ek 1.9. KSNX dize tipi iplik kalite testleri

ince ince ince | Kalin | Kalin Neps Neps | Neps
U CVm | -30% -40% -50% | +35% | +%50 | +140% | +200% | +280%
% % /km /km /km /km /km /km /km /km H Ne
1 12,25 | 15,38 | 4265 780 62,5 780 62,5 2853 252,5 15 5,28 | 29,66
2 12 15,27 | 4150 7475 30 807,5 80 2873 2225 5 5,22 29,75
3 12,81 | 16,23 | 4520 812,5 75 970 132,5 3220 425 30 4,93 28,56
4 12,64 15,9 | 4695 785 82,5 935 107,5 3320 4325 22,5 | 4,87 | 28,86
5 12,15 | 15,33 | 4075 702,5 65 662,5 55 2235 167,5 0 5,43 29,44
6 12,26 | 15,44 | 3973 702,5 65 680 47,5 2433 202,5 7,5 5,4 29,89
7 12,2 15,37 | 4035 615 65 762,5 70 2368 177,55 7,5 5,49 28,85
8 12,05 15,2 | 3838 617,5 45 775 62,5 2360 162,5 0 5,36 | 29,05
9 12,29 | 15,48 | 4265 7125 47,5 837,5 72,5 2883 230 5 571 29,84
10 12,29 | 1545 | 4243 667,5 52,5 755 77,5 2600 255 15 571 29,33
Ort 12,29 | 15,51 | 4206 714,3 59 796,5 76,8 2714 252,8 10,8 5,34 29,32
CcVv 2 2 6,1 9,5 26,1 12,3 33,3 13,8 38,9 91,1 5,3 1,6
USPO1 40 45 62 31 22 8 <5 90
Max 12,81 | 16,23 | 4695 | 8125 82,5 970 132,5 3320 432,5 30 5,71 | 29,89
Min 12 15,2 3838 615 30 662,5 47,5 2235 162,5 0 4,87 28,56
Ek 1.10. KSNX duze tipi iplik mukavemet testleri
Time to Br.(s) B-force(gf) Elongation(%) Rkm(kgf*Nm) B-Work(gf.cm)
1 0,3 228,1 5,23 11,59 3111
2 0,3 192,6 4,65 9,78 2443
3 0,3 207 5,01 10,51 273
4 0,3 191,2 4,78 9,71 2443
5 0,3 189,6 5,13 9,63 259,5
Mean value 0,3 201,7 4,96 10,24 266,5
S +/- 23,1 0,44 1,17 49,1
CV% 11,44 8,79 11,44 18,42
Q95% +/- 6,6 0,12 0,33 14
Min. Value 157,7 4,16 8,01 185,2
Max. Value 266 5,96 13,51 410
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Ek 2. Ham Suprem Kumas Test Sonuglari
Ek 2.1. Ham kumas ilmek iplik uzunlugu

Diize tipi limek iplik uzunlugu

K4KK 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

1 14,0 14,7 15,6 16,3 17,1

2 14,1 14,7 15,5 16,2 17,1

3 14,1 14,6 15,5 16,3 17,0

4 14,1 14,7 15,6 16,3 17,0

5 14,0 14,6 15,5 16,2 17,1

ort 14,1 14,7 15,5 16,3 17,1

Stand sap. 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05
Diize tipi limek iplik uzunlugu

K4KS 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

1 14,1 14,8 15,5 16,1 16,9

2 14,1 14,8 15,6 16,1 16,8

3 14,2 14,7 15,6 16,2 16,9

4 14,0 14,7 15,5 16,2 17,0

5 14,0 14,8 15,5 16,1 17,0

ort 14,1 14,8 15,5 16,1 16,9

Stand sap. 0,08 0,05 0,05 0,05 0,08
Diize tipi limek iplik uzunlugu

K6KF 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

1 14,1 14,8 15,5 16,4 16,9

2 14,1 14,7 15,6 16,3 17,0

3 14,1 14,7 15,6 16,4 16,9

4 14,0 14,8 15,6 16,4 16,9

5 14,0 14,7 15,6 16,3 17,0

ort 14,1 14,7 15,6 16,4 16,9

Stand sap. 0,05 0,05 0,04 0,05 0,05
Diize tipi iimek iplik uzunlugu

K8KK 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

1 14,1 14,8 15,6 16,3 16,9

2 14,0 14,8 15,5 16,2 17,1

3 14,0 14,7 15,5 16,2 16,9

4 14,1 14,7 15,4 16,3 17,0

5 14,0 14,8 15,6 16,3 17,0

ort 14,0 14,8 15,5 16,3 17,0

Stand sap. 0,05 0,05 0,08 0,05 0,08
Diize tipi iimek iplik uzunlugu

KSNX 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

1 14,0 14,6 15,6 16,3 17,2

2 14,0 14,8 15,6 16,3 17,1

3 14,0 14,7 15,6 16,2 17,0

4 14,1 14,7 15,5 16,2 17,0

5 14,1 14,7 15,5 16,3 17,1

ort 14,0 14,7 15,6 16,3 17,1

Stand sap. 0,05 0,07 0,05 0,05 0,08
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Ek 2.2. Ham kumas ilmek iplik uzunlugu (Replikasyon)

Diize tipi limek iplik uzunlugu

K4KK 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

1 14,1 14,7 15,4 16,2 17,3

2 14,0 14,8 15,6 16,0 17,2

3 14,1 14,6 15,5 16,2 17,1

4 14,0 14,7 15,5 16,1 17,1

5 14,1 14,7 15,6 16,1 17,1

ort 14,1 14,7 15,5 16,1 17,2

Stand sap. 0,05 0,07 0,08 0,08 0,09
Diize tipi limek iplik uzunlugu

K4KS 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

1 14,0 14,8 15,8 16,3 17,2

2 14,1 14,8 15,8 16,3 17,1

3 14,1 14,7 15,8 16,3 17,0

4 14,1 14,8 15,7 16,1 17,1

5 14,0 14,7 15,7 16,3 17,0

ort 14,1 14,8 15,8 16,3 17,1

Stand sap. 0,05 0,05 0,05 0,09 0,08
Diize tipi iimek iplik uzunlugu

K6KF 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

1 14,1 14,8 15,6 16,2 17,1

2 14,2 14,7 15,5 16,1 17,1

3 14,2 14,8 15,6 16,2 17,2

4 14,1 14,8 15,6 16,2 17,2

5 14,2 14,8 15,6 16,1 17,2

ort 14,2 14,8 15,6 16,2 17,2

Stand sap. 0,05 0,04 0,04 0,05 0,05
Diize tipi limek iplik uzunlugu

K8KK 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

1 14,0 14,8 15,7 16,0 17,0

2 14,1 14,8 15,6 16,2 17,1

3 14,0 14,8 15,6 16,1 17,0

4 14,1 14,8 15,6 16,2 17,1

5 14,0 14,8 15,6 16,0 17,0

ort 14,0 14,8 15,6 16,1 17,0

Stand sap. 0,05 0,00 0,04 0,10 0,05
Diize tipi limek iplik uzunlugu

KSNX 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

1 14,0 14,8 15,5 16,3 16,9

2 14,1 14,8 15,6 16,4 16,9

3 14,1 14,7 15,5 16,2 17,0

4 14,2 14,8 15,6 16,3 17,0

5 14,0 14,7 15,6 16,3 16,9

ort 14,1 14,8 15,6 16,3 16,9

Stand sap. 0,08 0,05 0,05 0,07 0,05
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Ek 2.3. Ham kumas ilmek sira sayisi

Diize tipi limek iplik uzunlugu

K4KK 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

1 18,9 17,3 16,1 15,0 14,4

2 19,3 17,3 16,1 15,0 14,6

3 19,1 17,3 16,1 15,0 14,2

4 19,3 16,9 16,1 15,0 14,2

5 19,3 16,9 15,9 15,0 14,2

ort 19,2 17,2 16,1 15,0 14,3

Stand sap. 0,18 0,22 0,09 0,00 0,18
Diize tipi limek iplik uzunlugu

K4KS 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

1 20,1 18,5 15,7 15,0 13,8

2 19,5 17,7 16,1 14,6 14,4

3 19,9 18,1 15,7 15,0 14,2

4 19,7 18,1 16,1 14,6 14,2

5 19,7 18,1 16,1 15,0 14,6

ort 19,8 18,1 16,0 14,8 14,2

Stand sap. 0,22 0,28 0,22 0,22 0,29
Diize tipi limek iplik uzunlugu

K6KF 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

1 19,3 18,5 16,1 15,4 14,6

2 19,7 18,1 16,1 15,0 14,6

3 20,1 17,7 16,1 15,0 14,0

4 19,9 18,1 15,7 15,0 14,2

5 19,7 18,1 15,7 15,4 14,2

ort 19,7 18,1 16,0 15,1 14,3

Stand sap. 0,29 0,28 0,22 0,22 0,26
Diize tipi limek iplik uzunlugu

K8KK 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

1 20,5 18,1 16,9 15,4 14,2

2 20,1 18,1 16,7 15,0 14,2

3 20,1 18,1 16,9 15,0 14,2

4 20,1 18,1 16,9 15,4 14,2

5 20,5 18,5 16,9 15,4 14,6

ort 20,2 18,2 16,9 15,2 14,3

Stand sap. 0,22 0,18 0,09 0,22 0,18
Diize tipi limek iplik uzunlugu

KSNX 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

1 19,7 17,7 16,1 15,4 13,8

2 19,7 18,1 16,1 15,4 14,2

3 20,1 18,1 15,7 15,0 14,2

4 19,7 17,7 16,1 15,4 14,6

5 19,7 17,9 16,1 15,0 14,2

ort 19,8 17,9 16,1 15,2 14,2

Stand sap. 0,18 0,20 0,18 0,22 0,28
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Ek 2.4. Ham kumas ilmek sira say1si (Replikasyon)

Diize tipi limek iplik uzunlugu

K4KK 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

1 19,3 17,7 16,5 15,7 14,2

2 19,3 18,1 16,5 15,7 13,8

3 19,3 18,1 16,1 15,7 13,8

4 19,3 17,7 16,1 15,7 13,8

5 19,3 17,7 16,1 15,4 13,8

ort 19,3 17,9 16,3 15,7 13,9

Stand sap. 0,00 0,22 0,22 0,18 0,18
Diize tipi iimek iplik uzunlugu

K4KS 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

1 20,5 18,1 15,7 15,4 13,8

2 19,7 17,7 16,1 15,4 13,8

3 20,1 17,7 16,1 15,4 14,2

4 20,1 18,1 16,1 15,4 14,2

5 20,1 17,7 15,7 15,4 14,2

ort 20,1 17,9 16,0 15,4 14,0

Stand sap. 0,28 0,22 0,22 0,00 0,22
Diize tipi limek iplik uzunlugu

K6KF 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

1 19,7 18,1 16,1 15,7 14,2

2 18,9 18,1 16,5 15,7 14,2

3 20,5 17,7 16,5 15,4 14,2

4 19,7 17,7 16,5 15,4 13,8

5 19,7 17,7 16,1 15,4 13,8

ort 19,7 17,9 16,4 15,5 14,0

Stand sap. 0,56 0,22 0,22 0,22 0,22
Diize tipi limek iplik uzunlugu

K8KK 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

1 20,9 18,9 17,7 15,7 14,6

2 20,5 18,1 17,7 16,1 13,8

3 21,3 19,7 17,3 15,7 13,8

4 20,5 18,9 17,3 15,7 14,2

5 20,9 18,9 17,3 16,1 14,2

ort 20,8 18,9 17,5 15,9 14,1

Stand sap. 0,33 0,56 0,22 0,22 0,33
Diize tipi limek iplik uzunlugu

KSNX 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

1 20,5 18,9 16,1 15,7 14,2

2 20,5 18,5 16,1 15,7 14,2

3 20,5 18,5 16,9 15,7 14,2

4 20,5 18,5 16,5 15,4 13,8

5 20,5 18,9 16,5 15,4 13,8

ort 20,5 18,7 16,5 15,6 14,0

Stand sap. 0,00 0,22 0,33 0,22 0,22
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Ek 2.5. Ham kumas ilmek cubuk sayisi

Diize tipi limek iplik uzunlugu

K4KK 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

1 13,0 11,8 11,6 11,4 12,2

2 13,0 11,8 11,8 12,2 12,0

3 12,8 11,8 11,8 11,8 12,2

4 12,8 11,4 11,6 11,8 12,2

5 12,8 11,4 11,4 11,8 12,0

ort 12,9 11,7 11,7 11,8 12,1

Stand sap. 0,11 0,22 0,16 0,28 0,11
Diize tipi limek iplik uzunlugu

K4KS 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

1 12,6 11,8 12,2 11,8 12,2

2 13,0 11,8 12,6 11,8 12,4

3 12,6 11,8 12,6 11,8 12,6

4 12,6 12,2 12,2 11,8 12,2

5 12,6 11,8 11,8 11,8 12,2

ort 12,7 11,9 12,3 11,8 12,3

Stand sap. 0,18 0,18 0,33 0,00 0,18
Diize tipi limek iplik uzunlugu

K6KF 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

1 12,6 12,6 12,8 12,6 12,6

2 13,0 12,6 13,0 13,0 12,6

3 13,0 12,6 13,0 12,6 12,6

4 12,6 12,6 12,8 13,0 12,6

5 12,6 13,0 13,0 12,2 12,6

ort 12,8 12,7 12,9 12,7 12,6

Stand sap. 0,22 0,18 0,11 0,33 0,00
Diize tipi limek iplik uzunlugu

K8KK 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

1 11,8 12,2 12,2 12,2 12,2

2 12,6 12,2 11,8 11,8 12,6

3 11,8 12,2 12,2 12,2 12,6

4 12,2 12,2 12,2 11,8 11,8

5 12,2 11,8 11,8 11,8 12,2

ort 12,1 12,1 12,0 12,0 12,3

Stand sap. 0,33 0,18 0,22 0,22 0,33
Diize tipi limek iplik uzunlugu

KSNX 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

1 11,8 12,6 11,8 11,8 12,2

2 11,8 12,6 11,8 12,2 12,6

3 11,8 12,2 12,2 12,6 12,2

4 11,8 12,2 11,8 12,2 12,6

5 11,8 11,8 11,6 12,2 11,8

ort 11,8 12,3 11,9 12,2 12,3

Stand sap. 0,00 0,33 0,22 0,28 0,33
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Ek 2.6. Ham kumas ilmek cubuk sayisi (Replikasyon)

Diize tipi limek iplik uzunlugu

K4KK 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

1 13,0 12,6 12,6 13,0 12,6

2 13,0 12,2 12,6 13,0 12,6

3 13,0 12,2 12,6 13,0 12,6

4 13,0 13,0 12,6 13,0 12,6

5 13,0 12,6 12,6 13,0 12,6

ort 13,0 12,5 12,6 13,0 12,6

Stand sap. 0,00 0,33 0,00 0,00 0,00
Diize tipi limek iplik uzunlugu

K4KS 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

1 12,6 13,4 12,6 12,6 12,6

2 12,6 13,4 12,6 12,6 12,6

3 12,6 13,4 13,0 12,6 13,0

4 12,6 13,0 13,0 12,6 13,0

5 12,6 13,0 12,6 12,6 13,0

ort 12,6 13,2 12,8 12,6 12,8

Stand sap. 0,00 0,22 0,22 0,00 0,22
Diize tipi limek iplik uzunlugu

K6KF 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

1 12,6 12,2 13,4 12,6 12,6

2 12,6 12,6 13,4 12,6 12,6

3 12,6 12,6 13,4 12,6 12,6

4 12,6 12,6 13,8 13,0 13,0

5 12,6 12,6 13,8 13,0 13,0

ort 12,6 12,5 13,5 12,8 12,8

Stand sap. 0,00 0,18 0,22 0,22 0,22
Diize tipi limek iplik uzunlugu

K8KK 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

1 13,0 12,4 12,2 12,2 12,6

2 13,0 12,6 12,6 12,6 12,6

3 12,6 12,6 12,6 12,6 12,6

4 12,6 12,6 12,6 12,6 12,6

5 12,6 12,6 12,6 12,6 12,2

ort 12,8 12,6 12,5 12,5 12,5

Stand sap. 0,22 0,09 0,18 0,18 0,18
Diize tipi limek iplik uzunlugu

KSNX 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

1 12,2 12,6 12,2 12,6 12,6

2 12,2 12,6 12,2 12,6 12,6

3 12,2 12,6 12,2 12,6 12,6

4 12,2 12,6 12,2 12,6 12,6

5 12,2 12,6 12,2 12,6 12,6

ort 12,2 12,6 12,2 12,6 12,6

Stand sap. 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
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Ek 2.7. Ham kumas gramaji

Diize tipi limek iplik uzunlugu

K4KK 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

1 1,393 1,323 1,183 1,141 1,128

2 1,412 1,293 1,230 1,170 1,050

3 1,369 1,350 1,206 1,126 1,101

4 1,473 1,299 1,202 1,115 1,136

5 1,307 1,328 1,216 1,189 1,110

ort 139,1 131,9 120,7 114,8 110,5

| Stand sap. 0,06 0,02 0,02 0,03 0,03
Diize tipi limek iplik uzunlugu

K4KS 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

1 1,423 1,132 1,239 1,164 1,101

2 1,398 1,396 1,122 1,186 1,120

3 1,419 1,304 1,268 1,154 1,150

4 1,339 1,356 1,125 1,163 1,122

5 1,440 1,293 1,315 1,156 1,152

6 1,367 1,340 1,219 1,152 1,080

ort 139,8 130,4 1215 116,3 112,1

| Stand sap. 0,04 0,09 0,08 0,01 0,03
Diize tipi limek iplik uzunlugu

K6KF 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

1 1,449 1,3194 1,234 1,219 1,186

2 1,437 1,3382 1,230 1,240 1,149

3 1,412 1,3102 1,237 1,178 1,112

4 1,402 1,3298 1,239 1,151 1,129

5 1,379 1,3091 1,230 1,168 1,146

6 1,398 1,3623 1,240 1,202 1,185

ort 141,3 132,8 123,5 119,3 115,1

| Stand sap. 0,03 0,02 0,00 0,03 0,03
Diize tipi limek iplik uzunlugu

K8KK 14 14,8 15,5 16,2 17

1 1,408 1,279 1,219 1,145 1,129

2 1,398 1,319 1,248 1,139 1,124

3 1,347 1,299 1,201 1,189 1,089

4 1,427 1,287 1,246 1,163 1,098

5 1,439 1,278 1,242 1,125 1,077

6 1,384 1,305 1,235 1,115 1,128

ort 140,1 129,5 123,2 114,6 110,8

| Stand sap. 0,03 0,02 0,02 0,03 0,02
Diize tipi limek iplik uzunlugu

KSNX 14 14,8 15,5 16,2 17

1 1,363 1,303 1,214 1,141 1,115

2 1,398 1,278 1,188 1,162 1,102

3 1,334 1,259 1,202 1,122 1,131

4 1,331 1,289 1,184 1,143 1,151

5 1,366 1,275 1,188 1,106 1,094

6 1,411 1,284 1,224 1,192 1,122

ort 136,7 128,1 120,0 114,4 111,9

Stand sap. 0,03 0,01 0,02 0,03 0,02
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Ek 2.8. Ham kumas gramaj1 (Replikasyon)

Diize tipi limek iplik uzunlugu
K4KK 14.0 14.8 15,5 16.2 17.0
1 1.376 1263 | 1,206 | 1,148 | 1.150
2 1,398 1,304 1,231 1,163 1,161
3 1,356 1,315 1,191 1,172 1,153
4 1,370 1,215 1,210 1,160 1,177
5 1,339 1,327 1,245 1,170 1,101
ort 136,8 128,5 121,7 116,3 114,8
Stand sap. 0,02 0,05 0,02 0,01 0,03
Diize tipi limek iplik uzunlugu
K4KS 14.0 14.8 155 16.2 17.0
1 1,320 1263 | 1219 | 1245 | 1,139
2 1,346 1,268 1,202 1,199 1,115
3 1,367 1,247 1,214 1,191 1,141
4 1,352 1,254 1,193 1,153 1,124
5 1,370 1,271 1,211 1,150 1,138
ort 135,1 126,1 120,8 118,8 113,1
Stand sap. 0,02 0,01 0,01 0,04 0,01
Diize tipi limek iplik uzunlugu
K6KF 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0
1 1,3995 1,2992 1,233 1,234 1,145
2 1,418 1,2984 1,214 1,168 1,115
3 1,4133 1,3022 1,236 1,168 1,114
4 1,4303 1,3286 1,234 1,184 1,185
5 1,4294 1,3102 1,240 1,200 1,186
ort 141,8 130,8 123,1 119,1 114,9
Stand sap. 0,01 0,01 0,01 0,03 0,04
Diize tipi limek iplik uzunlugu
K8KK 14 14,8 15,5 16,2 17
1 1,44 1,3005 1,219 1,1513 1,124
2 1,439 1,31 1,248 1,116 1,1259
3 1,447 1,295 1,201 1,1549 1,098
4 1,445 1,3 1,222 1,1606 1,108
5 1,4507 1,291 1,235 1,153 1,1228
ort 1444 129.,9 122,5 114,7 111,6
Stand sap. 0,00 0,01 0,02 0,02 0,01
Diize tipi limek iplik uzunlugu
KSNX 14 14,8 15,5 16,2 17
1 1,363 1,303 1,214 1,1334 1,131
2 1,318 1,278 1,202 1,1538 | 1,1424
3 1,334 1,284 1,2 1,193 1,1362
4 1,339 1,277 1,2027 1,1452 1,1551
5 1,366 1,301 1,2001 1,1736 1,131
ort 134,4 128,9 120,4 116,0 113,9
Stand sap. 0,02 0,01 0,01 0,02 0,01
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Ek 2.9. Ham kumasg patlama mukavemeti

Diize limek iplik uzunlugu
tipi 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0
K4KK kPa mm kPa mm kPa mm kPa mm kPa mm
1 530,5| 98 14924 | 96 |466,1 | 10,0 | 4554 | 114 |4325| 95
2 518,3| 89 |5076| 96 |4750 ]| 10,3 | 4576 | 10,9 | 4298 | 95
3 531,7| 99 [4713]| 9,7 |4225 ] 10,3 | 420,3| 10,9 [ 4255 | 95
4 480,5| 9,3 492,21 | 99 |4811]| 10,5 | 4188 | 10,6 | 426,21 | 9,3
5 509,2 | 9,4 |488,1| 10,1 | 442,3 | 10,2 | 4765 | 11,6 | 456,0 | 9,8
ort 5140 95 |[490,3| 9,8 |457,4| 10,3 | 445,7| 11,1 | 4340 | 9,5
Stand | 20,91 | 0,40 | 1297 | 0,22 | 24,46 | 0,18 | 2526 | 0,41 | 1263 | 0,18
Diize IImek iplik uzunlugu
tipi 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0
K4KS kPa mm kPa mm kPa mm kPa mm kPa mm
1 5058 | 90 4289 | 94 |[426,1| 79 (4447 110,4 (444,21 [10,8
2 4585 | 85 |446,0| 9,2 |458,2| 8,2 |4356 [105 [443,8 110,8
3 467,3| 8,6 |446,6 | 92 |416,7| 7,7 |427,7 [10,2 |378,8 |10,2
4 473,7| 8,4 |4679| 9,1 |448,1| 8,0 |440,4 [105 |388,0 |10,5
5 485,7 | 8,7 | 440,8| 9,0 |4243| 7,9 |400,8 [9,9 419,7 110,3
ort 478,2| 8,6 |446,0| 92 [434,7] 7,9 |4298| 10,3 | 414,9110,5
Stand | 18,34 | 0,23 | 14,14 | 0,15 | 1759 | 0,18 | 17,42 | 0,25 | 30,57 | 0,28
Diize IiImek iplik uzunlugu
tipi 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0
K6KF kPa mm kPa mm kPa mm kPa mm kPa mm
1 571,4 | 11,3 | 513,7 | 10,1 | 498,2 | 11,0 | 485,7| 10,8 | 4646 | 11,2
2 535,1| 10,8 | 539,4| 10,9 | 521,7 | 10,5 | 467,9| 10,7 | 460,6 | 11,2
3 542,7 | 11,7 | 492,4| 10,2 | 491,8 | 10,7 | 461,8 | 10,8 | 466,1 | 11,8
4 502,1 | 10,8 | 494,8| 105 | 488,4 | 10,0 | 494,2| 10,7 | 4679 | 11,3
5 528,7 | 11,4 | 535,24 | 10,7 | 501,8 | 10,5 | 508,2 | 11,2 | 476,2 | 11,7
ort 536,0 | 11,2 | 515,12 | 10,5 | 500,4 | 10,5 | 483,6 | 10,8 | 467,1 | 11,4
Stand | 25,01 | 0,39 [ 2191 | 0,33 | 13,02 | 0,36 | 19,00 | 0,21 | 5,77 | 0,29
Diize IImek iplik uzunlugu
tipi 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0
K8KK kPa mm kPa mm kPa mm kPa mm kPa mm
1 550,7 | 11,5 | 520,8 | 11,0 | 522,6 | 10,0 | 506,7 | 9,7 |448,4 | 9,2
2 5498 | 11,1 | 509,8| 10,4 |482,3| 94 |4734| 9,7 4609 | 94
3 473,1| 10,9 | 514,0| 10,3 | 501,5| 10,3 | 476,2| 9,7 4744 | 9,3
4 521,7| 11,0 | 504,0| 104 | 5043 | 99 [459,7| 94 |4383]| 93
5 4945 | 11,0 | 525,3 | 10,6 | 4258 | 9,2 | 4551 | 10,2 | 4799 | 9,2
ort 5179 | 11,1 | 5148 | 105 |487,3 | 9,8 |4742| 9,7 |4604 | 9,3
Stand 34,1 0,2 8,5 0,3 37,2 0,5 20,2 0,3 17,4 0,1
Diize IiImek iplik uzunlugu
tipi 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0
KSNX kPa mm kPa mm kPa mm kPa mm kPa mm
1 486,9 | 10,2 | 507,3 | 11,0 | 486,6 | 11,2 | 4353 | 10,9 |434,4| 12,0
2 541,2 | 10,1 | 4948 | 11,3 | 4725 | 114 | 423,1| 11,1 | 4225 | 12,0
3 501,5| 10,2 | 487,8 | 10,8 | 456,0 | 11,2 | 4576 | 11,4 | 403,8 | 11,7
4 4966 | 9,9 |460,0| 10,7 | 476,5| 11,2 | 4704 | 10,8 | 462,8 | 12,2
5 466,7 | 9,3 | 4716 | 10,3 | 436,56 | 10,9 | 4658 | 11,5 | 472,8| 12,4
ort 4986 | 9,9 |484,3| 10,8 | 4656 | 11,2 | 450,4 | 11,1 | 439,3 | 12,1
Stand | 27,30 | 0,38 | 18,73 | 0,37 | 19,66 | 0,18 | 20,39 | 0,30 | 28,46 | 0,26
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Ek 2.10. Ham kumasg patlama mukavemeti(Replikasyon)

Diize limek iplik uzunlugu
tipi 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0
K4KK kPa mm kPa mm kPa mm kPa mm kPa mm
1 488,4 11 462,1 9,7 464,9 | 10,1 | 428,9 94 | 4158 | 8,1
2 4945 | 10,6 | 452,1 94 | 471,3 | 10,0 | 446,0 | 9,2 | 4045 | 8,0
3 523,5 | 10,8 475 9,7 438,9 9,7 446,6 | 9,2 | 4646 | 84
4 485 106 | 4728 | 95 | 4716 | 9,7 467,9 9,1 | 4274 | 8,1
5 495,1 | 105 | 4725 | 95 | 4490 | 9,8 | 440,8 | 9,0 | 389,2 7,8
ort 497,3 | 10,7 | 466,9 9,6 | 459,1 9,9 446,0 | 9,2 | 420,3 | 8,1
Stand | 15,24 | 0,20 | 9,67 0,43 | 1457 | 0,18 | 14,14 | 0,15 | 28,50 | 0,22
Diize IImek iplik uzunlugu
tipi 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0
K4KS kPa mm kPa mm kPa mm kPa mm kPa mm
1 506,7 9,7 | 4499 | 10,7 | 409,0 | 9,6 [448,1 |10,3 |416,4 |10,3
2 473,4 | 9,7 | 4539 | 10,8 | 4249 | 10,0 |4148 [9,1 3745 (9,9
3 476,2 9,7 | 416,1 | 10,7 | 423,4 | 10,2 [447,2 |10,1 |456,0 [10,9
4 459,7 9,4 | 469,8 | 10,9 | 452,7 | 10,5 [399,2 |9,6 411,2 19,9
5 455,1 | 10,2 | 4454 | 10,9 | 467,9 | 10,2 [4185 |10,4 |407,2 |10,3
ort 474,2 9,7 | 4470 | 10,8 | 435,6 | 10,1 (4256 (9,9 413,1 10,3
Stand | 20,22 | 0,29 | 19,58 | 0,10 | 24,01 | 0,33 | 21,43 | 0,54 | 29,07 | 0,41
Diize IiImek iplik uzunlugu
tipi 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0
K6KF kPa mm kPa mm kPa mm kPa mm kPa mm
1 563,2 | 11,0 | 484,4 | 11,2 | 480,2 | 10,4 | 480,5 | 11,7 | 432,5 | 10,0
2 4974 | 10,3 | 4789 | 11,2 | 506,4 | 11,2 | 470,7 | 11,6 | 447,2 | 10,8
3 519,2 | 10,6 | 522,3 | 11,7 | 492,7 | 10,9 | 4753 | 11,4 | 470,0 | 10,6
4 511,0 | 105 | 502,7 | 115 | 501,8 | 11,0 | 472,8 | 119 | 4634 | 11,1
5 495,7 | 10,4 | 535,7 | 11,6 | 487,9 | 10,2 | 468,6 | 11,0 | 480,0 | 11,1
ort 517,3 | 10,6 | 504,8 | 11,4 | 493,8 | 10,7 | 473,6 | 11,5 | 458,6 | 10,7
Stand | 27,44 | 0,27 | 24,25 | 0,23 | 10,53 | 0,42 | 4,60 0,34 | 18,86 | 0,45
Diize IImek iplik uzunlugu
tipi 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0
K8KK kPa mm kPa mm kPa mm kPa mm kPa mm
1 524,7 | 10,8 | 522,6 | 11,0 | 4924 | 9,6 | 418,2 8,7 | 448,4 | 9,2
2 495,7 | 10,2 | 468,6 | 10,4 | 507,6 | 9,6 | 4777 9,0 | 460,9 9,4
3 526,6 | 10,8 | 530,5 | 11,1 | 4713 | 9,7 518,6 | 94 | 4744 | 93
4 557,4 | 11,2 | 554,3 | 11,2 | 492,1 9,9 475,9 9,2 | 438,3 | 9,3
5 493,3 | 10,4 | 476,8 | 10,3 | 488,1 | 10,1 | 476,2 9,1 | 479,9 9,2
ort 519,5 | 10,7 | 510,6 | 10,8 | 4903 | 9,8 | 473,3 | 9,1 | 4604 | 9,3
Stand | 26,30 | 0,39 | 36,59 | 0,42 | 12,97 | 0,22 | 35,79 | 0,26 | 17,38 | 0,08
Diize IiImek iplik uzunlugu
tipi 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0
KSNX kPa mm kPa mm kPa mm kPa mm kPa mm
1 507,0 | 10,2 | 487,5 | 9,9 491,8 | 10,6 | 4484 | 9,2 | 460,3 | 11,1
2 496,6 | 98 | 493,6 | 10,3 | 442,6 | 10,1 | 460,9 94 | 461,8 | 11,3
3 472,8 | 96 | 4805 | 96 | 4734 | 98 | 4744 | 9,3 | 4295 | 111
4 497,6 | 10,4 | 4896 | 109 | 4744 | 10,3 | 438,3 | 9,3 | 435,7 | 10,9
5 484,4 | 10,1 | 4948 | 9,7 490,8 | 10,4 | 479,9 9,2 | 426,4 | 10,9
ort 491,7 | 10,0 | 489,2 | 10,1 | 474,6 | 10,2 | 460,4 | 93 | 4427 | 111
Stand | 26,30 | 0,39 | 36,59 | 0,42 | 12,97 | 0,22 | 35,79 | 0,26 | 17,38 | 0,08
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Ek 2.11. Ham kumas boncuklanma degerleri

Duze |Boncuklanma Makinede 50 igne Uzerinden gerceklesen ilmek
tipi devir sayisi iplik uzunlugu
14,0 14,8 15,5 16,2 17,0
125 5 5 5 5 5
500 4-5 4 4 4 4
K4KK 1000 4 4 4 34 34
2000 3-4 3-4 3-4 3 3
5000 2-3 2-3 2-3 2-3 2-3
7000 2 2 2 1-2 1-2
125 5 4-5 4-5 4-5 4-5
500 4-5 4 4 4 4
K4KS 1000 4 34 34 3-4 3-4
2000 3 3 3 3 2-3
5000 2-3 2-3 2-3 2-3 2
7000 1-2 1-2 1-2 1-2 1-2
125 5 5 5 5 5
500 4-5 4-5 4-5 4-5 4-5
K6KF 1000 4 4 4 3-4 3-4
2000 3-4 3-4 3-4 3 3
5000 2-3 2-3 2-3 2 2
7000 2 2 2 1-2 1-2
125 5 5 4-5 4-5 4-5
500 4-5 4-5 4 4 4
K8KK 1000 4 4 34 34 34
2000 3-4 3-4 3 3 3
5000 2-3 2-3 2 2 2
7000 2 2 1-2 1-2 1-2
125 5 5 5 5 5
500 4-5 4-5 4 4 4
KSNX 1000 4 4 34 34 34
2000 3-4 3-4 3 3 2-3
5000 2-3 2-3 2 2 2
7000 2 2 2 1-2 1-2
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Ek 2.12

. Ham kumas boncuklanma degerleri (Replikasyon)

Duze |Boncuklanma| Makinede 50 igne tzerinden gerceklesen ilmek
tipi devir sayisi iplik uzunlugu
14,0 14,8 15,5 16,2 17,0
125 5 5 5 5 5
500 4-5 4-5 4 4 4
K4KK 1000 4 34 4 34 3-4
2000 3 3-4 3-4 3 3
5000 2-3 3 3 2-3 2-3
7000 2-3 2-3 2-3 2 2
125 5 4-5 4-5 4-5 4-5
500 4-5 4 4 4 4
K4KS 1000 4 34 34 3-4 3-4
2000 3-4 3-4 3 3 3-4
5000 3 3 2-3 2-3 2-3
7000 2-3 2 2 2 2
125 5 5 5 5 5
500 4-5 4-5 4-5 4-5 4-5
K6KF 1000 34 34 4 34 4
2000 3 3 3-4 3 3-4
5000 2-3 2-3 3 2-3 2-3
7000 2 2 2 2 2
125 5 5 5 4-5 4-5
500 4-5 4-5 4 4 4
K8KK 1000 4 34 34 3-4 3-4
2000 3-4 3 3 3 3
5000 3 2-3 2-3 2-3 2
7000 2 2 2 2 1-2
125 5 5 5 5 5
500 4-5 4-5 4 4 4-5
KSNX 1000 4 4 34 34 4
2000 3-4 3-4 3 3 3-4
5000 2-3 3 2-3 2-3 3
7000 2 2 2 2 2
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Ek 2.13. Ham kumas may donmesi degerleri

Diize Iimek iplik uzunlugu
tipi sO SS sO SS sO SS sO SS sO SS
K4KK 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0
1 3.0 10.0 40 11.0 25 8.5 3.0 115 40 20.0
2 3,0 7,0 3,0 9,0 2,5 12,5 3,5 13,0 45 19,0
3 3,0 12.0 2,5 11,0 3,0 9,0 3,0 15,0 40 13,0
4 3,0 40 3,5 10,0 3,0 11,0 3,5 15,0 40 18,0
5 3,0 10,0 2,5 8,5 3,0 7.0 3,5 14,0 45 21.0
6 3,0 7,0 3,5 9,0 3,0 12,0 40 14,0 40 15,0
7 3,0 12,0 2.0 8,0 3,0 12,0 3,5 10,0 5,0 19,0
8 2.5 9.0 2,0 11,0 3,0 4,0 5,0 18,0
ort 2.9 8.9 2.9 9.7 2.9 10,3 3,5 13,2 4.4 17.9
Diize Ilmek iplik uzunlugu
tipi sO SS sO SS sO SS sO SS sO SS
K4KS 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0
1 25 40 40 12.0 3.5 9.0 3.0 11.0 5.0 13.0
2 ) 6,5 3,5 13,0 3,5 11,0 45 13,0 5,0 16,0
3 2,5 9.0 40 75 3,0 12.0 40 12.0 50 18,0
4 2,5 9,0 3,5 9,0 3,5 10,0 3,0 14,0 45 19,0
5 3,0 10,0 3,5 11,0 3,5 13,0 3,5 15,0 45 16,0
6 2,0 5,0 4,0 8,0 3,5 16,0 3,5 17,0 50 21.0
ort 25 7.3 3,8 10,1 3,4 11,8 3,6 13,7 4.8 17,2
Diize ilmek
tipi sO SS sO SS sO SS sO SS sO SS
K6KF 14,0 14,8 15,5 16,2 17
1 2.0 50 45 12.0 3.5 8.0 4.0 15.0 4.0 15.0
2 2.0 40 3,5 7.0 40 9.0 40 125 3,5 14,0
3 3,0 7,0 3,0 11,0 4.0 9,0 3,5 12,0 3,0 15,0
4 2,5 6,0 25 9.0 3,0 8,0 40 12,0 40 10,0
5 25 1,0 25 40 10,0 40 14,0 3,0 9,0
6 2,5 3,0 3,5 10,0 3,5 15,0 3,0 8,0
7 3,0 25 4.0 8,0 4.0 13,5 3,5 9,0
ort 2.2 4.6 2.7 9.8 3.3 7.8 3.4 11.8 3.0 10.0
Diize Ilmek iplik uzunlugu "
tipi sO SS sO SS sO SS sO SS SO SS
K8KK 14 14,8 15,5 16,2 17
1 3.5 8.0 25 12.0 3.5 16.0 3.0 14.0 5.0 20.0
2 3,0 9,0 2,5 13,0 40 11,0 3,5 8,5 5,0 11,0
3 3,0 10,0 1,5 10,0 3,5 12.0 3,5 12.0 40 12.0
4 25 10,0 2.0 12.0 45 11,0 3,5 115 50 11,0
5 2,0 8,0 2,5 7,0 3,5 10,5 40 10,0 3,5 10,0
6 3,0 11,0 2,0 11,0 40 14,0 50 14,0 40 14,0
ort 2,8 9.3 2.2 10,8 3,8 12,4 3,8 11,7 4.4 13,0
Diize Ilmek iplik uzunlugu "
tipi sO SS sO SS sO SS sO SS SO SS
KSNX 14 14,8 15,5 16,2 17
1 3.0 14.0 3.0 75 40 12.0 40 7.0 50 20.0
2 3,5 10,0 3,0 10,0 45 14,0 3,0 12,0 5,5 18,0
3 25 12,0 25 8,0 40 12.0 40 10,0 5,0 20,0
4 25 8,0 3,0 6,0 45 12,0 3,0 12,0 45 18,0
5 3,0 9,0 2,5 9,0 3,5 13,0 40 14,0 40 22.0
6 3,0 11,0 3,0 10,0 4.0 9,0 4.0 9,0 5,0 23,0
ort 2,9 10,7 2.8 8,4 4.1 12.0 3,7 10,7 4.8 20,2
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Ek 2.14. Ham kumas may donmesi degerleri (Replikasyon)

Diize Iimek iplik uzunlugu
tipi sO SS sO SS sO SS sO SS SO SS
K4KS | 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0
1 2,5 9,0 3,5 11,0 3,0 10,0 40 11,0 5,0 16,0
2 2,0 6,5 3,5 8,0 3,0 9,0 3,0 12,0 45 13,0
3 2,0 10,0 3,0 9,0 3,5 11,0 3,5 13,0 45 18,0
4 2,5 5,0 40 7,5 3,5 12,0 3,5 13,0 45 16,0
5 2,5 8,0 4,0 10,0 3,5 11,0 40 12,0 5,5 15,0
6 2,0 7,0 4,0 8,0 3,5 10,0 3,0 13,0 45 17,0
ort 2,3 7,6 3,7 8,9 3,3 10,5 3,5 12,3 4,8 15,8
Diize ilmek iplik uzunlugu
tipi sO SS sO SS sO SS sO SS sO SS
K6KF | 14,0 14,8 15,5 16,2 17
1 2,5 7,0 3,0 11,0 45 10,0 40 12,0 40 14,0
2 1,5 6,0 2,5 7,0 3,5 8,0 5,0 15,0 40 15,0
3 2,5 5,0 2,0 9,0 3,0 11,0 3,5 14,0 3,5 15,0
4 3,0 6,0 2,0 8,0 3,0 4,0 3,5 12,0 3,0 12,0
5 3,0 7,0 2,0 8,0 3,0 8,0 4,0 13,0 40 14,0
6 2,0 5,0 3,0 10,0 3,0 8,5 3,5 13,5 3,0 14,0
ort 2,4 6,0 2,4 8,8 3,3 8,3 3,9 13,3 3,6 14,0
Diize limek iplik uzunlugu
tipi sO SS sO SS sO SS sO SS sO SS
K8KK 14 14,8 15,5 16,2 17
1 25 8,0 25 11,0 25 11,0 40 11,0 45 20,0
2 2,0 8,0 2,0 10,0 3,5 12,0 3,5 12,0 45 11,0
3 1,5 10,0 2,5 12,0 4,0 14,0 3,5 10,0 4,0 12,0
4 2,0 11,0 3,0 7,0 40 11,0 3,0 14,0 5,0 14,0
5 2,5 9,0 2,0 10,0 45 13,0 3,0 12,0 40 14,0
6 2,5 9,5 3,0 10,0 3,0 11,0 3,0 11,5 3,5 15,0
ort 2,2 9,3 2,5 10,0 3,6 12,0 3,3 11,8 4.3 14,3
Diize IImek iplik uzunlugu
tipi sO SS sO SS sO SS sO SS sO SS
KSNX 14 14,8 15,5 16,2 17
1 3,0 9,0 3,0 9,0 40 12,0 3,0 12,0 45 18,0
2 2,5 9,0 2,5 10,0 40 13,0 4,0 13,0 5,0 20,0
3 2,0 10,0 3,0 8,5 45 15,0 5,0 9,0 5,0 18,0
4 2,0 11,0 3,0 10,0 40 9,0 5,0 10,0 4,0 20,0
5 2,5 10,0 3,0 9,0 4,0 12,0 4,0 11,0 5,0 19,0
6 2,0 10,0 3,0 10,0 45 12,5 3,5 11,0 5,0 19,0
ort 2,3 9,8 2,9 9,4 4,2 12,3 4.1 11,0 4.8 19,0
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Ek 2.15. Ham kumas boyutsal degisim

Diize Ilmek iplik uzunlugu

tipi | 14 cm 14,8cm 15,5cm 16,2cm 17cm

K4KK | KE KB KE KB KE KB KE KB KE KB

1 -11,5 | -10,0 -6,5 -11,0 -7,5 -16,5 -6,5 -145| 1,5 -145
2 -140 | -11,5 -7,0 -13,0 -9,0 -17,0 -5,5 -17,5 1,0 -17,0
3 -13,0 | -7,0 -5,5 -12,5 -7,5 -14,0 -4.0 -140| -0,5 -17,0
4 -125 | -9,5 -8,0 -13,0| -10,0 |-18,0 -6,0 -15,0] -1,0 -16,0
5 -15,0 | -10,0 -4.5 -12,0 -6,0 -16,0 -5,0 -145| 2,0 -15,0
6 -11,0 | -9,0 -6,0 -11,5 -8,0 -13,0 -4.5 -16,0| 1,0 -17,5
ort -12,.8 | -9,5 -6,3 -12,2 -8,0 -15,8 -5,3 -15,3] 0,7 -16,2
Diize Iimek iplik uzunlugu
tipi | 14cm 14,8cm 15,5cm 16,2cm 17cm

K4KS | KE KB KE KB KE KB KE KB KE KB

1 -13,0 | -6,5 -4,5 -11,5 -9,0 -14,0 -5,56 -12,0| -0,5 -15,0
2 -15,0 | -9,0 -8,5 -15,5| -10,0 |-150 -6,0 -145| 05 -17,0
3 -16,0 | -8,0 -9,0 -15,0 -9,5 -14,0 -1,0 -16,0| 5,5 -15,0
4 -15,0 | -6,0 -9,0 -16,0| -10,0 |-15,0 -5,0 -140| 1,0 -17,0
5 -14,0 | -9,0 -5,0 -12,0 -9,0 -14,0 -4,0 -170] 2,0 -15,0
6 -15,0 | -8,0 -7,5 -14,0 -9,5 -13,5 -3,5 -125] 2,0 -15,0
ort -14,7 | -7,8 -7,3 -14.0 -9,5 -14,3 -4.2 -14,3 1,8 -15,7
Diize limek iplik uzunlugu
tipi | 14 cm 14,8cm 15,5cm 16,2cm 17cm

K6KF | KE KB KE KB KE KB KE KB KE KB

1 -110 | -6,5 -9,0 -115 -3,5 -12.0 -6,0 -145| -0,5 -17.5
2 -10,5 | -10,0 -10,0 | -11,0 -9,5 -13,5 -6,0 -155| -0,5 -17,5
3 -85 |-11,5 -6,5 -120| -11,0 |-13,0 -4.0 -13,5| 0,0 -16,5
4 -12,0 | -11,0 -9,0 -14,0 -9,0 -15,0 -7,0 -18,5| -1,0 -20,0
5 -8,0 -8,0 -8,0 -8,5 -7,0 -11,0 -4.0 -140| -1,0 -14,5
6 -10,0 | -9,0 -8,5 -12,0 -8,0 -12,0 -5,0 -11,0| 1,0 -17,0
ort -10,0 | -9,3 -8,5 -11,5 -8,0 -12.8 -5,3 -1451| -0,3 -17,2
Diize Iimek iplik uzunlugu
tipi | 14cm 14,8cm 15,5cm 16,2cm 17cm
K8KK KE KB KE KB KE KB KE KB KE KB
1 -13,5 -5 -9 -8 -10 -9,5 -3,56 -13,5| -0,5 -14,5
2 -13,5 -6 -11 -8,5 -8 -12,5 -7 -16 -2,5 -15
3 -12,5 -5 -10,5 -6,5 -6 -11 -3 -13,5 -3 -14
4 -15,0 | -3,0 -11,0 |-10,0| -11,0 |-13,0 -6,5 -150| -4,0 -16,0
5 -11,5 | 50 -9,5 -5,0 -6,0 -9,0 -3,0 -13,5| -0,5 -12,5
6 -13,0 | -6,0 -10,0 -8,0 -7,0 -11,0 -4.0 -140| -1,5 -15,0
ort -13,2 -5,0 -10,2 -7,7 -8,0 -11,0 -4.5 -14.31| -2,0 -14.5
Diize limek iplik uzunlugu
tipi | 14cm 14,8cm 15,5cm 16,2cm 17cm
KSNX KE KB KE KB KE KB KE KB KE KB
1 -15 -9 -7,5 -10,5 -6,5 -14 -5 -15 -3 -13
2 -15 -9,5 -10,5 | -12,5 -7,5 -15 -6 -17 -3,5 -16
3 -13 -8 -10 -12 -6 -14 -4.5 -15,5 0 -13,5
4 -16,0 | -11,0 -12,0 -13,0 -8,0 -17,0 -7,0 -175| -2,0 -15,0
5 -125 | -7,0 -5,0 -10,0 -6,0 -12,0 -3,56 -15,0] -3,0 -13,5
6 -140 | -8,0 -11,0 | -12,0 -6,0 -14,0 -5,0 -145| -1,5 -14,0

(o]
=
—

-143 | -88 -9,3 -11,7 -6,7 -14.3 -5,2 -158 ([ -2,2 -14,2
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Ek 2.16. Ham kumas boyutsal degisim (Replikasyon)

Diize limek iplik uzunlugu
tipi |14 cm 14,8cm 15,5cm 16,2cm 17cm
K4KK | KE KB KE KB KE KB KE KB KE KB
1 -70 195 -115 |-10,0f -55 |-13,0] 65 [-120| 6,5 [-16,5
2 -100 |-120| -125 |-140| -6,5 |-155| 0,0 |-18,0| -1,5 |-17,0
3 -100 | -7,5 -90 |-135] -60 |-130] -2,0 |-135] -1,5 |-15,0
4 -110 |-110| -140 |-150| -80 |-16,0] 2,0 |-16,0] 3,0 |-18,0
5 -7,0 | -8,0 -90 |-120] -40 |-120] 10 |-145| 25 |-135
6 -90 |-10,0] -10,0 |-10,5| -6,0 |[-13,0f 15 [-13,0] -2,0 |-17,0
ort -90 [-9,7] -110 |-125| -6,0 |-13,8 15 -145( 1,2 |-16,2
Diize limek iplik uzunlugu
tipi |14 cm 14,8cm 15,5cm 16,2cm 17cm
K4KS | KE KB KE KB KE KB KE KB KE KB
1 -140 | -7,5 -85 |-155| -15 |-130] 50 |-125| -0,5 [-13,0
2 -150 | -9,0 -95 |-16,0] -50 |-170] 10 |-18,0] -2,0 |-16,5
3 -125 | -7,0 -6,5 |-130] -50 |-155| -15 |-145| 0,0 |-14,0
4 -110,-80| -100 |-1275| -60 |-180| 10 |-170] 1,0 |-16,0
5 -17,0 | -9,0 -6,5 |-13,0] -30 |-120] 2,5 |-13,0] -1,0 |-13,5
6 -13,0 | -6,0 -80 |-140] -20 |-140] 10 |-16,0] -2,0 |-14,0
ort | -13,8 | -7,8 -8,2 |-14,8f -38 |-149| 15 |-15,2| -0,8 |-14,5
Diize IiImek iplik uzunlugu
tipi |14 cm 14,8cm 15,5cm 16,2cm 17cm
K6KF | KE KB KE KB KE KB KE KB KE KB
1 -120,-70| -100 |-130| -6,0 |-140| -6,0 |-125| 2,0 |-15,0
2 -145 |-10,0| -120 |-16,0] -80 |-16,5| -45 |-150] -4,0 |-16,0
3 -125 -85 | -105 |-110] -75 |-125] 25 |-125| -3,5 |-16,0
4 -150 |-10,0| -13,0 |-16,0] -10,0 |-16,0] -5,0 |-16,0] -2,0 |-17,0
5 -12,0 | -8,0 -90 |-120] -65 |-125| -10 |-110| -1,0 |-14,0
6 -120 | -75| -100 |-120] -50 |-140| -2,0 |-13,0] -2,0 |-16,0
ort |-130) -85 -108 |-133| -7,2 |-143| -2,7 1-13,3| -1,8 |-15,7
Diize Iimek iplik uzunlugu
tipi |14 cm 14,8cm 15,5cm 16,2cm 17cm
K8KK | KE KB KE KB KE KB KE KB KE KB
1 -13,0 | -5,0 -95 -8,0 -6,5 [-10,0] -30 [-125| -1,0 [-14,0
2 -125 | -20 ] -105 | -85 -0 |[-110| -60 [-150] -3,0 [-14,0
3 -11,0 | -6,0 -9,0 -6,5 75 |-10,5| -50 |-14,0] -2,0 |-15,0
4 -140 1] 40| -120 | -90 2,0 -140| -70 |-17,0| 4,0 |-17,0
5 -10,0 | -3,0 -7,0 -8,0 -5,0 -8,5 -50 [-13,0] -1,0 |-13,0
6 -125 | -20 ] -10,0 | -6,0 -4,0 -9,0 -20 [-11,0] -1,0 |-13,0
ort -12,2 | -3,7 -9,7 -7,7 -2,3 |-10,5| -4,7 |-13,8| -2,0 |-14,3
Diize iimek iplik uzunlugu
tipi |14 cm 14,8cm 15,5cm 16,2cm 17cm
KSNX| KE KB KE KB KE KB KE KB KE KB
1 -135 | -70 | -120 | -9,0 -80 [-135| -70 [-135] -2,0 [-125
2 -160 | -90 | -120 |-125| -11,0 |-150] -80 |-16,5| -4,0 |-19,0
3 -120 90| -120 |-120] -10,0 |-140| -55 |-125| -3,0 |-18,0
4 -150 | -60| -140 |-1120| -10,0 |-13,0] -90 |-16,0] -5,0 |-16,0
5 -120 |-10,0| -110 |-130] -80 |-170] -40 |-135| -2,0 |-17,0
6 -140, 90| -110 | 95| -110 |-125| -7,0 |-13,0] -2,0 |-150
ort -13,81-83 | -120 (-112f -9,7 |-142| -6,8 |-14,2] -3,0 |-16,3
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Ek 3. Mamul Kumas Test Sonuclari
Ek 3.1. Mamul kumas ilmek iplik uzunlugu

Diize tipi limek iplik uzunlugu

K4KK 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

1 14,0 14,7 15,6 16,2 16,9

2 14,1 14,7 15,6 16,3 16,9

3 14,1 14,6 15,6 16,2 17,0

4 14,0 14,7 15,6 16,2 16,8

5 14,1 14,7 15,6 16,3 17,1

ort 14,1 14,7 15,6 16,2 16,9

Stand sap. 0,05 0,04 0,00 0,05 0,11
Diize tipi limek iplik uzunlugu

K4KS 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

1 14,0 14,7 15,5 16,1 17,0

2 14,1 14,7 15,5 16,1 16,9

3 14,1 14,6 15,5 16,2 17,0

4 14,0 14,6 15,6 16,2 17,0

5 14,0 14,6 15,6 16,1 16,9

ort 14,0 14,6 15,5 16,1 17,0

Stand sap. 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05
Diize tipi limek iplik uzunlugu

K6KF 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

1 14,0 14,7 15,5 16,2 17,0

2 14,0 14,6 15,6 16,2 17,0

3 14,0 14,7 15,6 16,1 17,0

4 14,0 14,7 15,6 16,2 17,0

5 14,0 14,7 15,6 16,2 17,0

ort 14,0 14,7 15,6 16,2 17,0

Stand sap. 0,00 0,04 0,04 0,04 0,00
Diize tipi limek iplik uzunlugu

K8KK 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

1 14,0 14,7 15,4 16,2 17,0

2 14,1 14,8 15,5 16,1 17,1

3 13,9 14,8 15,5 16,2 17,1

4 14,0 14,7 15,5 16,2 17,0

5 14,1 14,7 15,5 16,2 17,0

ort 14,0 14,7 15,5 16,2 17,0

Stand sap. 0,08 0,05 0,04 0,04 0,05
Diize tipi limek iplik uzunlugu

KSNX 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

1 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

2 14,1 14,7 15,6 16,1 17,0

3 14,0 14,7 15,6 16,1 17,0

4 14,1 14,8 15,4 16,2 17,0

5 14,0 14,7 15,5 16,2 17,1

ort 14,0 14,7 15,5 16,2 17,0

Stand sap. 0,05 0,05 0,08 0,05 0,04
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Ek 3.2. Mamul kumas ilmek iplik uzunlugu(Replikasyon)

Diize tipi limek iplik uzunlugu

K4KK 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

1 14,0 14,8 15,8 16,2 17,2

2 14,0 14,9 15,9 16,3 17,3

3 14,2 14,9 15,8 16,1 17,1

4 14,1 15,0 15,8 16,3 17,2

5 14,2 14,8 15,5 16,2 17,2

ort 14,1 14,9 15,8 16,2 17,2

Stand sap. 0,10 0,08 0,15 0,08 0,07
Diize tipi limek iplik uzunlugu

K4KS 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

1 14,4 14,8 15,5 16,5 17,1

2 14,3 14,9 15,5 16,3 17,2

3 14,4 14,9 15,4 16,2 17,1

4 14,3 14,8 15,5 16,1 16,9

5 14,4 14,7 15,5 16,1 17,0

ort 14,4 14,8 15,5 16,2 17,1

Stand sap. 0,05 0,08 0,04 0,17 0,11
Diize tipi limek iplik uzunlugu

K6KF 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

1 14,3 14,8 15,5 16,3 17,2

2 14,2 14,8 15,4 16,4 17,2

3 14,3 14,9 15,5 16,3 17,2

4 14,2 14,8 15,6 16,2 17,0

5 14,2 14,9 15,5 16,3 17,0

ort 14,2 14,8 15,5 16,3 17,1

Stand sap. 0,05 0,05 0,07 0,07 0,11
Diize tipi limek iplik uzunlugu

K8KK 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

1 14,2 14,8 15,4 16,3 17,5

2 14,1 14,8 15,4 16,4 17,4

3 14,1 14,9 15,5 16,5 17,3

4 14,2 14,9 15,5 16,3 17,3

5 14,2 14,9 15,4 16,4 17,2

ort 14,2 14,9 15,4 16,4 17,3

Stand sap. 0,05 0,05 0,05 0,08 0,11
Diize tipi limek iplik uzunlugu

KSNX 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

1 14,4 14,8 15,5 16,3 17,2

2 14,2 14,8 15,4 16,4 17,2

3 14,3 14,9 15,5 16,3 17,2

4 14,2 14,8 15,6 16,2 17,0

5 14,3 14,9 15,5 16,3 17,0

ort 14,3 14,8 15,5 16,3 17,1

Stand sap. 0,08 0,05 0,07 0,07 0,11
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Ek 3.3. Mamul kumas ilmek sira sayisi

Diize tipi limek iplik uzunlugu

K4KK 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

1 18,9 16,9 15,7 14,8 14,2

2 18,9 16,9 15,7 14,8 14,2

3 18,7 16,5 16,1 14,8 13,8

4 18,7 16,5 15,6 15,2 13,8

5 19,1 16,9 15,7 15,0 14,2

ort 18,9 16,8 15,8 14,9 14,0

Stand sap. 0,16 0,22 0,22 0,18 0,22
Diize tipi limek iplik uzunlugu

K4KS 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

1 19,3 16,5 15,6 14,6 13,8

2 18,9 16,9 15,6 14,2 13,8

3 19,3 16,7 15,4 15,0 13,6

4 19,3 16,7 15,4 15,0 13,8

5 18,9 16,9 15,4 14,6 13,4

ort 19,1 16,8 15,4 14,6 13,7

Stand sap. 0,22 0,16 0,11 0,33 0,18
Diize tipi limek iplik uzunlugu

K6KF 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

1 18,9 16,9 15,7 14,6 13,8

2 18,9 16,9 16,1 15,0 13,8

3 18,5 17,3 15,7 15,0 14,0

4 19,1 16,9 15,4 15,0 14,2

5 19,1 16,9 16,1 14,6 14,2

ort 18,9 17,0 15,8 14,8 14,0

Stand sap. 0,24 0,18 0,33 0,22 0,20
Diize tipi limek iplik uzunlugu

K8KK 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

1 18,9 16,9 16,1 14,8 14,2

2 18,5 16,9 16,5 14,6 13,8

3 18,9 16,9 16,1 14,6 14,2

4 18,9 17,3 16,1 14,6 14,2

5 18,9 16,9 16,5 15,0 14,2

ort 18,8 17,0 16,3 14,7 14,1

Stand sap. 0,18 0,18 0,22 0,18 0,18
Diize tipi limek iplik uzunlugu

KSNX 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

1 19,3 16,9 15,7 15,0 13,8

2 19,1 16,5 16,1 15,0 14,4

3 19,1 16,9 16,1 14,6 13,8

4 19,3 16,5 15,4 14,6 13,8

5 19,7 16,5 15,7 14,6 14,2

ort 19,3 16,7 15,8 14,7 14,0

Stand sap. 0,24 0,22 0,33 0,22 0,28
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Ek 3.4. Mamul kumas ilmek sira sayisi (Replikasyon)

Diize tipi limek iplik uzunlugu

K4KK 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

1 17,7 16,5 15,4 14,2 13,8

2 17,7 16,1 15,4 14,6 13,8

3 17,7 16,1 15,4 14,6 13,8

4 18,1 16,1 15,0 14,6 13,4

5 18,1 16,1 15,0 14,2 13,4

ort 17,9 16,2 15,2 14,4 13,6

Stand 0,22 0,18 0,22 0,22 0,22
Diize tipi limek iplik uzunlugu

K4KS 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

1 18,9 16,9 15,0 14,2 13,4

2 18,5 17,3 15,0 14,2 13,4

3 18,9 17,3 15,4 14,6 13,4

4 18,9 16,9 15,4 14,6 13,4

5 19,3 16,9 15,0 13,8 13,4

ort 18,9 17,1 15,1 14,3 13,4

Stand 0,28 0,22 0,22 0,33 0,00
Diize tipi limek iplik uzunlugu

K6KF 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

1 18,9 16,9 16,1 14,6 13,8

2 18,5 16,9 15,4 14,2 13,4

3 18,9 16,9 15,7 14,6 13,4

4 18,1 16,9 15,7 14,2 13,4

5 18,5 16,9 15,7 14,2 13,4

ort 18,6 16,9 15,7 14,3 13,5

Stand 0,33 0,00 0,28 0,22 0,18
Diize tipi limek iplik uzunlugu

K8KK 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

1 18,9 17,3 15,7 14,2 12,6

2 18,9 17,3 15,4 14,2 13,0

3 19,3 16,9 15,7 14,2 13,4

4 18,9 16,9 15,4 14,2 13,4

5 18,9 17,3 15,4 14,2 13,4

ort 19,0 17,2 15,5 14,2 13,1

Stand 0,18 0,22 0,22 0,00 0,35
Diize tipi limek iplik uzunlugu

KSNX 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

1 18,1 17,3 15,4 14,2 13,4

2 18,9 16,9 15,4 14,6 13,4

3 19,3 16,9 15,4 14,2 13,4

4 18,9 17,3 15,7 14,2 13,8

5 19,3 16,9 15,4 14,2 13,8

ort 18,9 17,1 15,4 14,3 13,5

Stand 0,48 0,22 0,18 0,18 0,22
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Ek 3.5. Mamul kumas ilmek cubuk sayisi

Diize tipi limek iplik uzunlugu

K4KK 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

1 14,2 14,6 14,2 13,4 13,4

2 14,2 14,6 13,4 13,4 13,4

3 13,8 15,0 13,8 13,4 13,2

4 14,6 14,6 13,8 13,0 13,2

5 14,2 14,6 13,8 13,8 13,8

ort 14,2 14,6 13,8 13,4 13,4

Stand sap. 0,28 0,18 0,28 0,28 0,24
Diize tipi limek iplik uzunlugu

K4KS 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

1 13,8 14,8 13,8 13,6 14,2

2 14,2 14,6 14,2 13,8 14,2

3 14,4 14,6 13,4 13,8 14,2

4 14,4 14,8 13,8 13,8 14,0

5 14,2 14,6 13,8 13,4 14,4

ort 14,2 14,6 13,8 13,7 14,2

Stand sap. 0,24 0,11 0,28 0,18 0,14
Diize tipi limek iplik uzunlugu

K6KF 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

1 14,8 14,6 14,0 13,6 13,4

2 14,8 14,8 13,8 14,2 13,2

3 14,6 14,8 14,2 13,8 13,8

4 14,6 14,6 13,8 13,4 13,4

5 14,6 14,6 14,2 13,4 13,2

ort 14,6 14,6 14,0 13,7 13,4

Stand sap. 0,11 0,11 0,20 0,33 0,24
Diize tipi limek iplik uzunlugu

K8KK 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

1 14,8 14,6 14,0 13,6 13,4

2 14,6 14,8 13,8 14,2 13,2

3 14,8 14,6 14,2 13,8 13,8

4 14,6 14,8 13,8 13,4 13,4

5 14,6 14,6 14,2 13,4 13,2

ort 14,6 14,2 13,8 13,6 14,2

Stand sap. 0,11 0,11 0,20 0,33 0,24
Diize tipi limek iplik uzunlugu

KSNX 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

1 14,8 14,6 14,0 13,6 13,4

2 14,8 14,8 13,8 14,2 13,2

3 14,6 14,8 14,2 13,8 13,8

4 14,6 14,6 13,8 13,4 13,4

5 14,6 14,6 14,2 13,4 13,2

ort 14,2 14,6 14,1 13,8 13,4

Stand sap. 0,11 0,11 0,20 0,33 0,24
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Ek 3.6. Mamul kumas ilmek ¢ubuk sayisi (Replikasyon)

Diize tipi limek iplik uzunlugu

K4KK 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

1 15,0 13,8 13,8 14,2 13,8

2 15,0 13,8 14,2 14,2 13,8

3 14,6 13,8 13,8 14,2 13,8

4 15,0 13,8 13,8 14,2 13,8

5 15,0 13,8 13,8 14,2 13,8

ort 14,9 13,8 13,9 14,2 13,8

Stand sap. 0,18 0,00 0,18 0,00 0,00
Diize tipi limek iplik uzunlugu

K4KS 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

1 13,8 13,8 14,2 13,8 13,8

2 14,2 13,8 14,2 13,4 13,8

3 13,8 13,8 14,4 14,2 13,4

4 14,2 14,0 14,0 14,2 13,8

5 14,2 13,8 13,8 14,0 14,2

ort 14,0 13,8 14,1 13,9 13,8

Stand sap. 0,22 0,09 0,22 0,33 0,28
Diize tipi limek iplik uzunlugu

K6KF 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

1 13,8 13,8 14,6 14,2 14,2

2 13,8 13,8 14,4 13,8 13,8

3 13,8 13,8 14,4 14,0 13,6

4 14,2 13,8 14,4 13,8 13,4

5 13,4 13,8 14,4 13,8 13,4

ort 13,8 13,8 14,4 13,9 13,7

Stand sap. 0,28 0,00 0,09 0,18 0,33
Diize tipi limek iplik uzunlugu

K8KK 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

1 14,6 14,2 13,8 13,4 13,4

2 15,0 14,2 13,8 13,4 13,4

3 15,0 14,2 13,8 13,4 13,8

4 15,0 14,6 13,8 13,4 13,8

5 15,0 14,6 13,8 13,4 13,8

ort 14,9 14,3 13,8 13,4 13,6

Stand sap. 0,18 0,22 0,00 0,00 0,22
Diize tipi limek iplik uzunlugu

KSNX 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

1 14,2 13,4 14,2 14,2 14,0

2 14,2 13,4 14,0 13,8 13,8

3 15,0 14,0 14,2 14,0 13,8

4 14,6 13,8 14,2 14,2 13,8

5 15,0 13,8 14,2 14,2 13,8

ort 14,6 13,7 14,1 14,1 13,8

Stand sap. 0,39 0,26 0,09 0,18 0,09
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Ek 3.7. Mamul kumas gramaji

Diize tipi limek iplik uzunlugu

K4KK 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

1 1,487 1,386 1,259 1,193 1,196

2 1,440 1,380 1,277 1,187 1,173

3 1,460 1,379 1,299 1,228 1,189

4 1,450 1,346 1,287 1,214 1,168

5 1,480 1,395 1,308 1,249 1,135

ort 146,3 137,7 128,6 121,4 117,2

Stand sap. 0,02 0,02 0,02 0,03 0,02
Diize tipi limek iplik uzunlugu

K4KS 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

1 1,456 1,397 1,313 1,260 1,175

2 1,467 1,395 1,298 1,198 1,197

3 1,394 1,362 1,253 1,223 1,192

4 1,506 1,363 1,254 1,234 1,194

5 1,449 1,351 1,282 1,206 1,189

ort 145,4 137,4 128,0 122.4 118,9

Stand sap. 0,04 0,02 0,03 0,02 0,01
Diize tipi limek iplik uzunlugu

K6KF 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0

1 1,492 1,439 1,287 1,263 1,219

2 1,504 1,358 1,320 1,257 1,216

3 1,493 1,373 1,298 1,282 1,218

4 1,486 1,394 1,283 1,255 1,227

5 1,491 1,389 1,300 1,265 1,229

ort 149,3 139,1 129,8 126,4 122,2

Stand sap. 0,01 0,03 0,01 0,01 0,01
Diize tipi limek iplik uzunlugu

K8KK 14 14,8 15,5 16,2 17

1 1,467 1,399 1,303 1,234 1,209

2 1,493 1,367 1,281 1,199 1,188

3 1,478 1,373 1,348 1,251 1,184

4 1,502 1,428 1,331 1,211 1,175

5 1,479 1,349 1,289 1,259 1,159

ort 148,4 138,3 131,0 123,1 118,3

Stand sap. 0,01 0,03 0,03 0,03 0,02
Diize tipi limek iplik uzunlugu

KSNX 14 14,8 15,5 16,2 17

1 1,414 1,368 1,319 1,216 1,169

2 1,479 1,343 1,269 1,228 1,174

3 1,438 1,332 1,308 1,245 1,198

4 1,437 1,368 1,274 1,259 1,236

5 1,423 1,414 1,259 1,243 1,188

ort 143,8 136,5 128,6 123,8 119,3

Stand sap. 0,02 0,03 0,03 0,02 0,03
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Ek 3.8. Mamul kumas gramaj1 (Replikasyon)

Diize tipi limek iplik uzunlugu
K4KK 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0
1 1,437 1,39 1,267 1,228 1,173
2 1,502 1,36 1,295 1,263 1,185
3 1,49 1,38 1,305 1,189 1,170
4 1,44 1,375 1,278 1,119 1,179
5 1,458 1,399 1,267 1,207 1,171
ort 146,5 138,1 128,24 120,12 117,56
Stand sap. 0,03 0,01 0,02 0,05 0,01
Diize tipi limek iplik uzunlugu
K4KS 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0
1 1,43 1,347 1,260 1,220 1,189
2 1,415 1,395 1,258 1,260 1,195
3 1,454 1,328 1,298 1,194 1,178
4 1,496 1,373 1,280 1,240 1,196
5 1,491 1,389 1,292 1,167 1,218
ort 145,7 136,6 127.,8 121,6 119,5
Stand sap. 0,04 0,03 0,02 0,04 0,01
Diize tipi limek iplik uzunlugu
K6KF 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0
1 1,488 1,422 1,294 1,275 1,205
2 1,454 1,382 1,262 1,242 1,214
3 1,445 1,416 1,272 1,268 1,199
4 1,449 1,348 1,309 1,247 1,220
5 1,461 1,401 1,285 1,297 1,185
ort 145,9 139,4 128,4 126,6 120,5
Stand sap. 0,02 0,03 0,02 0,02 0,01
Diize tipi limek iplik uzunlugu
K8KK 14 14,8 15,5 16,2 17
1 1,492 1,4 1,284 1,246 1,207
2 1,463 1,445 1,303 1,253 1,187
3 1,462 1,35 1,290 1,209 1,192
4 1,455 1,369 1,332 1,275 1,153
5 1,44 1,391 1,310 1,206 1,201
ort 146,2 139,1 130,4 123,8 118,8
Stand sap. 0,02 0,04 0,02 0,03 0,02
Diize tipi limek iplik uzunlugu
KSNX 14 14,8 15,5 16,2 17
1 1,43 1,35 1,291 1,236 1,196
2 1,408 1,331 1,263 1,237 1,232
3 1,428 1,341 1,280 1,261 1,180
4 1,456 1,368 1,273 1,245 1,216
5 1,507 1,402 1,292 1,258 1,159
ort 144.,6 135,8 128,0 124,7 119,7
Stand sap. 0,04 0,03 0,01 0,01 0,03
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Ek 3.9. Mamul kumas patlama mukavemeti

Diize Iimek iplik uzunlugu
tipi 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0
K4KK kPa mm kPa mm kPa mm kPa mm kPa mm
1 488,4 11 480,5 | 10,4 | 4231 9,4 434,1 9,6 4286 | 12,1
2 4951 | 10,5 | 4356 | 10,1 | 438,0 9,7 426,4 9,6 380,3 | 11,1
3 4915 | 10,5 | 483,8 9,6 420,0 | 10,3 | 419,7 | 10,0 | 422,2 | 11,9
4 485 10,6 | 465,2 10 4679 | 10,8 | 446,6 9,9 3886 | 114
5 471,1 | 10,3 | 454,5 9,2 4719 | 10,4 | 460,0 | 10,1 | 445,1 | 12,0
ort 486,2 | 10,6 | 463,9 9,9 4442 | 10,1 | 4374 9,8 4130 | 11,7
Stand 9,24 0,26 | 19,76 | 0,47 | 24,49 | 0,56 | 16,13 | 0,23 | 27,49 | 0,43
Diize IImek iplik uzunlugu
tipi 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0
K4KS kPa mm kPa mm kPa mm kPa mm kPa mm
1 529,6 | 10,8 | 450,5 | 113 | 423,12 | 10,8 [424,0 [10,8 402,0 110,8
2 4710 | 10,3 | 4115 | 105 | 4194 | 10,7 |380,6 |10,3 377,6 10,8
3 407,5 9,9 490,8 | 111 | 457,0| 10,6 |[433,2 |10,9 4014 1110
4 456,7 | 10,4 | 393,5 | 10,5 | 419,4 | 10,5 |426,7 |11,1 376,4 10,6
5 4915 | 10,5 | 4466 | 11,0 | 386,4 | 10,2 [395,0 |10,9 377,6 10,5
ort 4713 | 104 | 4386 | 10,9 | 4211 | 10,6 | 411,9| 10,8 | 387,0 | 10,7
Stand | 44,97 | 0,33 | 37,75 | 0,36 | 25,01 | 0,23 | 22,83 | 0,30 | 13,43 | 0,19
Diize Iimek iplik uzunlugu
tipi 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0
K6KF kPa mm kPa mm kPa mm kPa mm kPa mm
1 486,0 | 10,0 | 4789 | 111 | 472,8 | 10,8 | 451,8 | 10,6 | 463,7 | 11,3
2 535,7 | 10,1 | 456,7 | 111 | 4570 | 10,6 | 440,8 | 10,7 | 419,7 | 10,9
3 4921 | 10,1 | 503,7 | 11,5 | 4655 | 10,7 | 446,0 | 10,6 | 443,5| 11,0
4 524,41 10,1 | 491,1| 10,8 | 506,4 | 11,0 | 457,3 | 10,5 | 446,0 | 114
5 535,7 9,9 480,2 | 10,7 | 4576 | 10,8 | 4979 | 11,0 | 4548 | 11,3
ort 5148 | 10,0 | 482,1| 110 | 4719 | 10,8 | 458,8 | 10,7 | 4455 | 11,2
Stand 24,0 0,1 17,4 0,3 20,4 0,1 22,7 0,2 16,5 0,2
Diize IImek iplik uzunlugu
tipi 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0
K8KK kPa mm kPa mm kPa mm kPa mm kPa mm
1 499,1 | 10,7 | 4325 | 10,4 | 4139 | 119 | 4414 9,9 438,6 | 10,3
2 491,1 | 12,1 | 4524 | 10,2 | 4316 | 12,3 | 442,3 | 10,3 | 4139 | 10,2
3 500,0 | 11,7 | 4930 | 10,6 | 4405 | 11,8 | 4426 | 105 | 4356 | 10,6
4 4780 | 11,2 | 487,2 | 10,4 | 464,3 | 125 | 437,1| 10,2 | 432,8 | 10,4
5 485,0 | 10,5 | 459,12 | 10,3 | 455,1 | 11,9 | 426,7 | 10,2 | 3959 | 10,1
ort 490,6 | 11,2 | 4648 | 10,4 | 441,1 | 12,1 | 438,0 | 10,2 | 423,4 | 10,3
Stand 9,4 0,7 25,1 0,1 19,8 0,3 6,7 0,2 18,1 0,2
Diize Iimek iplik uzunlugu
tipi 14,0 14,8 15,5 16,2 17,0
KSNX kPa mm kPa mm kPa mm kPa mm kPa mm
1 4973 | 110 | 4496 | 114 | 437,7 | 10,9 | 4539 | 11,4 | 400,5 | 101
2 4948 | 11,3 | 4646 | 11,7 | 467,0| 10,9 | 383,7 | 10,8 | 426,4 | 10,3
3 487,8 | 10,8 | 490,8 | 12,0 | 4145 | 10,9 | 4295 | 10,9 | 394,4 9,5
4 460,0 | 10,7 | 462,8 | 12,0 | 4554 | 11,1 | 399,3 9,3 413,9 9,8
5 4716 | 10,3 | 4173 | 11,4 | 4225 | 10,7 | 483,8 | 10,1 | 404,8 9,6
ort 482,3 | 10,8 | 4570 11,7 | 439,4 | 10,9 | 430,0 | 10,5 | 408,0 9,9
Stand 15,99 | 0,37 | 26,76 | 0,30 | 21,94 | 0,14 | 40,47 | 0,82 | 1250 | 0,34
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Ek 3.10. Mamul kumas patlama mukavemeti (Replikasyon)

Diize tipi limek iplik uzunlugu
14,0 14,8 15,5 16,2 17,0
K4KK kPa mm kPa mm kPa mm kPa mm kPa mm
1 4875| 9,9 |466,1 | 10,0 | 462,1 | 10,2 | 462,1 | 10,2 | 416,4 | 10,3
2 4936 | 10,3 | 475,0 | 10,3 | 456,0 | 10,1 | 456,0| 10,1 | 3745 | 9,9
3 480,5| 9,6 | 4225 | 10,2 | 4396 | 10,1 | 439,6 | 10,1 | 456,0 | 10,9
4 489,6 | 10,9 | 481,1 | 10,5 | 439,3| 10,3 | 439,3| 10,3 | 411,2 9,9
5 4948 | 9,7 |442,3 | 10,2 | 4389 | 99 |4389| 99 |407,2| 10,3
ort 489,2 | 10,1 | 457,4 | 10,2 | 447,2 | 10,1 | 447,2 | 10,1 | 413,1 | 10,3
Stand 569 | 0,53 | 2446 | 0,18 | 11,05| 0,15 | 11,05 | 0,15 | 29,07 | 0,41
Diize tipi limek iplik uzunlugu
14,0 14,8 15,5 16,2 17,0
K4KS kPa mm kPa mm kPa mm kPa mm kPa mm
1 4573 | 10,9 | 426,7 | 110 | 430,4| 83 4478 |110 [379,1 |95
2 4814 | 11,4 | 430,4 | 10,7 | 397,7| 8,3 |378,5 /10,0 [403,2 |10,1
3 4850 | 12,0 | 438,3 | 11,1 | 4451 | 8,7 4158 |10,4 [390,1 |10,0
4 4734 | 12,2 | 464,6 | 11,7 | 3974 | 8,0 |4054 |10,6 |433,5 |[10,5
5 4435 | 11,7 | 409,3 | 11,2 | 4338| 8,2 3916 |98 387,1 19,9
ort 468,1 | 116 | 4339 111 | 4209 8,3 |407,8 |10,4 ]398,6 |10,0
Stand 17,4 0,5 20,2 0,4 22,0 0,3 [26,4 [0,5 21,4 |04
Diize tipi limek iplik uzunlugu
14,0 14,8 15,5 16,2 17,0
K6KF kPa mm kPa mm kPa mm kPa mm kPa mm
1 511,0 | 10,8 | 522,3 | 10,9 | 5095| 110 | 4524 | 116 |[451,2 | 111
2 485,7 | 10,6 | 520,1 | 10,7 | 460,9 | 10,5 | 468,9 | 11,7 | 409,6 | 11,0
3 5379 | 10,9 | 452,121 | 10,5 | 458,2| 10,3 | 468,3 | 11,9 | 4255| 11,0
4 518,9 | 10,6 | 5214 | 11,0 | 4915 | 12,0 | 443,2| 11,9 | 410,9| 10,6
5 488,1 | 10,7 | 441,4 | 10,4 | 442,3| 116 | 431,0| 11,7 | 4570 | 11,1
ort 508,3 | 10,7 | 4915 | 10,7 | 4725 | 11,1 | 4528 | 11,8 | 430,8 | 11,0
Stand | 21,88 | 0,13 | 41,00]| 0,25 | 27,30 | 0,72 | 16,33 | 0,13 | 22,23 | 0,21
Diize tipi limek iplik uzunlugu
14,0 14,8 15,5 16,2 17,0
K8KK kPa mm kPa mm kPa mm kPa mm kPa mm
1 480,2 | 10,4 | 499,1 | 10,7 | 4145 | 9,7 | 4359 | 105 | 405,7 | 10,2
2 506,4 | 11,2 | 432,2 9,7 14621 | 10,1 | 446,3 | 10,6 | 419,7 | 10,3
3 492,7 | 10,9 | 4496 | 10,1 | 427,7| 10,2 | 4045 | 10,0 | 477,4| 10,6
4 501,8 | 11,0 | 4441 | 10,7 | 4625 | 10,2 | 410,6 | 10,2 | 396,5 | 10,2
5 4879 | 10,2 | 4850 | 10,5 | 432,2| 9,9 | 465,8| 10,6 | 405,7 | 10,0
ort 493,8 | 10,7 | 462,0 | 10,3 | 439,8 | 10,0 | 432,6 | 10,4 | 421,0 | 10,3
Stand | 10,53 | 0,42 | 28,58 | 0,43 | 21,55 | 0,22 | 25,37 | 0,29 | 32,60 | 0,22
Diize tipi limek iplik uzunlugu
14,0 14,8 15,5 16,2 17,0
KSNX kPa mm kPa mm kPa mm kPa mm kPa mm
1 4918 | 10,6 | 4484 | 92 4142 | 99 |4255| 98 |3739| 110
2 442,6 | 10,1 | 460,9 94 |419,1| 114 | 4496 | 10,3 | 4475 | 11,8
3 4734 | 9,8 | 4744 | 93 | 4515 | 105 | 429,2| 9,7 | 408,1 | 11,6
4 4744 | 10,3 |438,3 | 9,3 | 4472 | 104 | 4286 | 95 |4249 | 11,7
5 490,8 | 10,4 | 479,9 9,2 |457,0| 10,5 | 449,6 | 10,0 | 375,8 | 11,2
ort 4746 | 10,2 | 4604 | 93 |4378| 10,5 | 4365 | 99 |4060 | 115
Stand 19,90 | 0,30 | 17,38 | 0,08 | 1969 | 0,54 | 12,04 | 0,30 | 31,73 | 0,34
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Ek 3.11

. Mamul kumag boncuklanma degeri

Duze Boncuklanma | makinede 50 igne tzerinden gerceklesen ilmek iplik uzunlugu
tipi devir sayisi
14,0 14,8 15,5 16,2 17,0
125 5 5 5 4-5 4-5
500 5 4-5 4-5 4 4
K4KK 1000 4-5 4-5 4 3-4 3-4
2000 4 4 3-4 3 3
5000 3-4 3-4 3 2-3 2-3
7000 3-4 3 2-3 2 2
125 5 5 5 5 5
500 5 4-5 4-5 4-5 4-5
K4KS 1000 4-5 4 4 4 4
2000 4 4 3-4 3-4 3-4
5000 3 3 2-3 2-3 2-3
7000 2 2 2 1-2 1-2
125 5 5 5 5 5
500 5 5 4-5 4-5 4-5
K6KF 1000 4-5 4-5 4 4 4
2000 4 4 3-4 3-4 3-4
5000 3-4 3 3 2-3 2-3
7000 3 2-3 2-3 2-3 2-3
125 5 5 5 5 5
500 5 5 4-5 4-5 4-5
K8KK 1000 4-5 4-5 4 4 4
2000 4 4 3-4 3-4 3
5000 3-4 3-4 3 3 2-3
7000 3-4 3 2-3 2-3 2
125 5 5 5 5 5
500 5 4-5 4-5 4-5 4-5
KSNX 1000 4-5 4-5 4-5 4 4
2000 4 4 3-4 3-4 3-4
5000 3-4 3-4 3 3 3
7000 3-4 3 2-3 2-3 2-3
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Ek 3.12

. Mamul kumas boncuklanma degeri (Replikasyon)

Duze Boncuklanma | makinede 50 igne tzerinden gerceklesen ilmek iplik uzunlugu
tipi devir sayisi
14,0 14,8 15,5 16,2 17,0
125 5 5 5 5 5
500 5 5 4-5 4-5 4-5
K4KK 1000 4-5 4-5 4-5 4 4
2000 4-5 4-5 3-4 3-4 3-4
5000 3-4 3-4 2-3 2-3 3
7000 3-4 3 2-3 2-3 2
125 5 5 5 5 5
500 5 5 5 4-5 4-5
K4KS 1000 4-5 4-5 4-5 3-4 3-4
2000 4-5 4 4 3-4 3-4
5000 3-4 3-4 3-4 3 3
7000 3 3 3 2-3 2-3
125 5 5 5 5 5
500 5 5 5 4-5 4-5
K6KF 1000 5 4-5 4-5 4-5 4-5
2000 4-5 4-5 4-5 4 4
5000 4 4 4 3-4 3-4
7000 4 4 3-4 3 3
125 5 5 5 5 4-5
500 5 5 4-5 4-5 4
K8KK 1000 4-5 4-5 4-5 3-4 3-4
2000 4-5 4-5 4 3-4 3
5000 3-4 4 3-4 3 2-3
7000 3-4 3-4 3 2-3 2
125 5 5 5 5 5
500 5 5 4-5 4-5 4-5
KSNX 1000 4-5 4-5 4-5 4-5 4
2000 4 4 3-4 3-4 3-4
5000 3-4 3-4 3 3 3
7000 3-4 3-4 2-3 2-3 2
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Ek 3.13. Mamul kumas may donmesi

Diize tipi limek iplik uzunlugu
SO SS SO SS SO SS SO SS SO SS
K4KK 14,0 14,8 155 16,2 17,0
1 110 | 16,0 9,0 10,0 3,0 7,0 6,0 100 | 110 | 12,0
2 10,0 | 16,0 9,0 8,0 6,0 6,0 6,0 0,0 11,0 | 15,0
3 10,0 | 15,0 7,0 9,0 8,0 10,0 6,0 7,0 9,0 10,0
4 9,0 13,0 7,0 11,0 5,0 7,0 5,0 3,0 7,0 11,0
5 5,0 11,0 4,0 7,0 5,0 7,0 4,0 4,0 5,0 8,0
6 3,0 11,0 3,0 1,0 5,0 5,0 4,5 3,0 5,0 12,0
ort 6,0 10,3 4,9 5,8 4,0 53 3.9 3,4 6,0 8,5
Diize tipi limek iplik uzunlugu
SO SS SO SS SO SS SO SS o) SS
K4KS 14,0 14,8 155 16,2 17,0
1 8,0 10,0 3,0 12,0 25 6,0 7,0 120 | 110 | 130
2 10,0 | 13,0 4,0 11,0 6,0 5,0 7,5 10,0 | 10,0 | 12,0
3 7,0 11,0 4,0 9,0 5,0 8,0 7,0 11,0 | 10,0 | 12,0
4 6,0 5,0 6,0 10,0 5,0 4,0 8,0 11,0 | 10,0 | 15,0
5 4,0 6,0 3,0 8,0 6,0 7,0 6,0 10,0 | 4,0 9,0
6 4,0 6,0 2,5 9,0 3,0 4,0 4,0 8,0 6,0 12,0
ort 49 6,4 28 7,4 34 4,3 49 7,8 6,4 9,1
Diize tipi IImek iplik uzunlugu
SO SS SO SS SO SS SO SS SO SS
K6KF 14,0 14,8 155 16,2 17
1 9,0 8,0 8,0 10,0 6,0 15,0 7,0 8,0 7,0 16,0
2 9,0 5,0 6,0 10,0 6,0 13,0 7,0 9,0 5,0 10,0
3 9,0 6,0 5,0 10,0 5,0 15,0 8,0 12,0 | 10,0 | 18,0
4 9,0 8,0 6,0 8,0 6,0 11,0 5,0 1,0 6,0 14,0
5 5,0 8,0 6,0 8,0 4,0 9,0 6,0 7,0 5,0 13,0
6 8,0 9,0 4,0 9,0 3,5 10,0 6,0 10,0 50 8,0
ort 6,1 55 4.4 6,9 3,8 9,1 4,9 59 4,8 9,9
Diize tipi Iimek iplik uzunlugu
SO SS SO SS SO SS SO SS SO SS
K8KK 14 14,8 15,5 16,2 17
1 8,0 7,0 6,0 12,0 4,5 50 20 8.0 50 8.0
2 8,0 10,0 5,0 7,0 3,5 2,0 3,0 6,0 5,0 9,0
3 8,0 10,0 5,0 7,0 6,0 4,0 2,5 9,0 3,0 10,0
4 7,0 6,0 4,0 6,0 4,0 5,0 2,0 4,0 4,0 50
5 7,0 6,0 4,0 8,0 5,0 5,0 4,0 8,0 4,5 8,0
6 2,0 50 3,0 6,0 3,0 4,0 3,0 3,0 3,0 6,0
ort 10,0 | 11,0 6,8 11,5 6,5 6,3 4,1 9,5 6,1 11,5
Diize tipi limek iplik uzunlugu
SO SS SO SS SO SS SO SS SO SS
KSNX 14 14,8 155 16,2 17
1 6.0 8,0 4.5 6,0 7,0 14,0 6,0 11,0 8,0 21,0
2 5,0 6,0 7,0 8,0 8,0 140 | 4,0 4,0 6,0 13,0
3 4,0 10,0 6,0 10,0 8,0 15,0 0,0 7,0 8,5 20,0
4 4,0 6,0 5,0 5,0 7,0 10,0 1,0 7,0 8,0 15,0
5 4,0 7,0 4,0 5,0 5,0 11,0 2,0 7,0 3,0 17,0
6 3,0 6,0 3,5 8,0 2,0 50 1,5 5,0 2,0 11,0
ort 3,3 54 3,8 5,3 4,6 8,6 1,8 51 4.4 12,1
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Ek 3.14. Mamul kumas may donmesi(Replikasyon)
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Ek 3.15. Mamul kumas boyutsal degisim

Diize tipi limek iplik uzunlugu
14 cm 14,8cm 15,5cm 16,2cm 17cm
K4KK KE KB KE KB KE KB KE KB KE KB
1 -4,0 -3,0 6,5 -5,0 5,5 -4,0 11,5 -7,5 115 | -75
2 -3,5 -1,5 -1,5 |-5,5 1,0 -7,5 5,5 -115| 25 -8,5
3 -2,5 1,5 -3,5 |-3,0 1,0 -6,0 45 -10,0 | 5,0 -5,5
ort -3,3 -1,0 0,5 -4.5 2,5 -5,8 7,2 -9,7 6,3 -7,2
Diize tipi limek iplik uzunlugu
14 cm 14,8cm 15,5cm 16,2cm 17cm
K4KS KE KB KE KB KE KB KE KB KE KB
1 -2,5 -3,0 1,5 -6,0 6,5 -6,5 5,5 -9,5 10,5 | -11,0
2 -5,0 -3,0 -1,0 |-6,5 1,0 -8,0 40 -9,0 50 | -11,5
3 -2,0 -1,5 0,5 -4.5 0,0 -6,0 3,5 -7,0 8,5 -7,0
ort -3,2 -2,5 0,3 -5,7 2,5 -6,8 4,3 -8,5 8,0 -9,8
Diize tipi limek iplik uzunlugu
14 cm 14,8cm 15,5cm 16,2cm 17cm
K6KF KE KB KE KB KE KB KE KB KE KB
1 -1,0 -3,5 0,5 -5,5 2,5 -6,0 2,0 -4,0 10,5 | -3,5
2 -4.5 -5,0 0,0 -6,0 2,5 -9,0 1,5 -6,0 8,0 | -10,0
3 -3,0 -4.0 1,5 -4.5 6,5 -8,0 11,5 -3,0 11,5 | -9,5
ort -2,8 -4.2 0,7 -5,3 3,8 -7,7 5,0 -4.3 10,0 | -7,7
Diize tipi limek iplik uzunlugu
14 cm 14,8cm 15,5cm 16,2cm 17cm
K8KK KE KB KE KB KE KB KE KB KE KB
1 2,0 -3,5 1,5 -4,5 3,5 -7,0 0,5 -7,0 3,5 -9,5
2 45 -3,5 0,5 -7,0 0,0 -8,0 0,0 -8,5 2,0 | -10,5
3 4,0 -3,5 0,0 -4.5 0,5 -7,0 45 -6,5 2,0 -4.5
ort 3,5 -3,5 0,7 -5,3 1,3 -7,3 1,7 -7,3 2,5 -8,2
Diize tipi limek iplik uzunlugu
14 cm 14,8cm 15,5cm 16,2cm 17cm
KSNX KE KB KE KB KE KB KE KB KE KB
1 -1,0 -4,0 2,0 -7,5 2,5 -9,0 8,0 -6,0 120 | -7,0
2 0,0 -6,0 1,5 -8,5 0,0 -9,0 2,5 -8,5 50 | -10,0
3 2,0 -5,0 2,0 -5,0 2,5 -6,5 0,5 -7,0 6,5 -5,0
ort 0,3 -5,0 1,8 -7,0 1,7 -8,2 3,7 -7,2 7,8 -7,3
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Ek 3.16. Mamul kumas boyutsal degisim (Replikasyon)

Diize Iimek iplik uzunlugu
tipi |14 cm 14,8¢cm 15,5cm 16,2cm 17cm
K4KK | KE KB KE KB KE KB KE KB KE KB
1 -2 -1,5 -2 -1,5 6 -5 12,5 -4,5 20 -9
2 -4.5 -3,5 -3 -7 -0,5 -8 4 -5 7 -9,5
3 -4.0 -4.0 -1,5 -6,5 1,5 -5,0 4.5 -9,0 2,5 -8,0
4 1,5 -3,5 -2,0 -5,0 45 -7,0 7,0 -9,0 18,5 | -12,5
5 -0,5 -4,5 -3,0 -6,0 2,5 -9,0 5,0 -12,0 | 10,0 | -12,0
6 1,5 -5,5 -1,5 -4,0 8,0 -8,0 10,0 -9,5 12,5 | -11,0
ort -1,3 -3,8 -2,2 -5,0 3,7 -7,0 7,2 -8,2 11,8 | -10,3
Diize IiImek iplik uzunlugu
tipi |14 cm 14,8cm 15,5cm 16,2cm 17cm
K4KS | KE KB KE KB KE KB KE KB KE KB
1 -3,56 -4,5 0,5 -6,0 2,5 -8,0 45 -10,0 | 15,0 -7,5
2 -5,0 -7,0 0,5 -7,0 0,0 -9,0 35 -9,0 14,5 | -15,5
3 0,0 -4,5 3,0 -2,0 1,0 -7,0 6,0 -0,5 15,5 | -15,0
4 -0,5 -3,0 0,0 -5,0 5,0 -7,5 11,5 -9,0 20,0 -7,0
5 -2,0 -5,0 -5,0 -5,0 3,0 -10,0 5,5 -10,5 9,5 -15,0
6 0,5 -4.5 1,5 -3,5 5,5 -9,0 7,0 -10,0 3,0 -12,0
ort -1,8 -4.8 0,1 -4.8 2,8 -8,4 6,3 -8,2 12,9 | -12,0
Diize limek iplik uzunlugu
tipi |14 cm 14,8cm 15,5cm 16,2cm 17cm
K6KF | KE KB KE KB KE KB KE KB KE KB
1 -3,5 -2,5 2,5 -3,5 1 -2 6,5 -6 6 -7,5
2 -5 -6 -1 -8 -1 -4 5,5 -15 4 -11,5
3 -4.5 -3,5 1,5 -6 1,5 -5 12 -8 6 -8
4 -1,5 -2,5 0,5 -7,0 -1,0 -4,0 6,5 -4,0 6,5 -9,0
5 -15 -6,0 0,0 -8,0 0,0 -4,5 1,0 -9,0 5,0 -12,0
6 3,0 -8,0 2,0 -7,0 6,0 -3,0 3,0 -6,5 8,0 -5,0
ort -2,2 -4.8 0,9 -6,6 1,1 -3,8 5,8 -8,1 5,9 -8,8
Diize limek iplik uzunlugu
tipi |14 cm 14,8c 15,5cm 16,2cm 17cm
K8KK | KE KB KE KB KE KB KE KB KE KB
1 0,5 0 7 -2,5 -0,5 -4 6 -5 10,5 -9
2 -1 -6,5 3 -6,5 -1 -8 5,5 -11 6 -13
3 -1 -6,5 3,5 -5 1 -7 7,5 -8 5 -6
4 -2,0 -5,0 1,5 -5,0 55 -8,5 8,5 -4,5 10,0 -6,5
5 -0,5 -5,0 0,0 -6,0 -0,5 -9,0 8,5 -10,5 2,0 -10,0
6 0,0 -3,0 2,5 -7,0 0,5 -6,5 7,5 -10,0 1,5 -8,0
ort -0,7 -4.3 2,9 -5,3 0,8 -7,2 7,3 -8,2 5,8 -8,8
Diize IImek iplik uzunlugu
tipi |14 cm 14,8cm 15,5cm 16,2cm 17cm
KSN KE KB KE KB KE KB KE KB KE KB
1 1 -3,5 -1,5 -6,5 1,5 -9 10 -10,5 | 15,5 -12
2 3 -5,5 -0,5 -7 -1 -11 5 -10 45 -3
3 0 -3 1,5 -2 1 -5,5 45 -5 45 -6,5
4 -3,0 -5,0 -1,5 -1 3 -4,5 35 -8 9 -7,5
5 -2,5 -6,0 -3,0 -6 4 -10 3,5 -11 5,5 -15
6 2,5 -5,0 3,0 -8 4.5 -8 7 -9 6,5 -14
ort 0,2 -4.7 -0,3 -5,1 2,2 -8,0 5,6 -8,9 7,6 -9,7
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Ek 4. istatistiksel Test Sonuclarimn Normal Olasilik Grafikleri
Ek 4.1. Kumas ilmek iplik uzunlugunun normal olasilik grafikleri

DESIGN-EXPERT Plot
Ham kumas ilmek iplik uzunlugu

DESIGN-EXPERT Plot
Mamul kumas ilmek iplik uzunlugu
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Ek 4.2. Kumas ilmek sira sayisinin normal olasilik grafikleri
DESIGN-EXPERT Plot
Ham kumas ilmek sira sayisi Mamul kumasg iimek sira sayisi
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Ek 4.3. Kumas ilmek ¢ubuk sayisinin normal olasilik grafikleri

DESIGN-EXPERT Plot
Ham kumas ilmek ¢ubuk sayisi

DESIGN-EXPERT Plot
Mamul kumas ilmek cubuk sayisi
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Ek 4.4. Kumas gramajimn normal olasilik grafikleri
DESIGN-EXPERT Plot DESIGN-EXPERT Plot
Ham kumas gramaji Mamul kumas aramaii
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Ek 4.5. Kumas patlama mukavemetinin normal olasilik grafikleri

Normal olasilik (%)

DESIGN-EXPERT Plot
Ham kumas natlama miikavemeti
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Normal olasilik (%)
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Mamul kumas patlama mukavemeti
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Ek 4.6. Kumas may donmesi normal olasilik grafikleri

DESIGN-EXPERT Plot _
Ham kumas sanfor 6ncesi may dénmesi

Normal olasiliklar
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DESIGN-EXPERT Plot
Ham kumas sanfor sonrasi may dénmesi
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DESIGN-EXPERT Plot
Mamul kumas sanfor 6ncesi mav donmesi
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Ek 4.7. Kumas en ve boy yoninde boyutsal degisim normal olasilik grafikleri

DESIGN-EXPERT Plot e kurmas boy yonande degisim
Ham kumas en yoniinde degdisim
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Ek 4.8. Kumas boncuklanma icin normal olasilik grafikleri

DESIGN-EXPERT Plot )
Ham kumas boncuklanma degeri

Normal Olasiliklar (%)

I I I I I
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Standart sapan degerler

DESIGN-EXPERT Plot
Mamul kumas boncuklanma sayisi

Normal Olasiliklar (%)
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Ek 5. istatsitiksel Test Sonuclarinin Anova Tablolar:

Ek 5.1. Yapisal 6zelliklerin istatistiksel analizi

_ Makine Ustil ayarlanan ikili etkilegim
ks Duize tipi (NT) ilmek iplik uzunlugu (La) NTXLA S
= g -
S ES
: . . . c g
g F P seI\E/i“;(Iesi F P seI\E/i“;(Iesi F P seI\E/i“;(Iesi % E
E degeri | degeri (%) degeri | degeri (%) degeri | degeri (%) @
LwvH 0.53 0.7143 0.038 1394.82 | 0.0001 99.34 0.61 0.8487 0.17 0.45
Lmv | 0.095 | 0.9832 | 0.011 854.59 | 0.0001 99.02 0.53 | 0.9049 0.25 0.72
Cwh 5.92 | 0.0017 1.65 344.00 | 0.0001 95.56 0.95 | 0.5312 1.06 1.74
Cwum 0.75 | 0.5684 0.21 342.16 | 0.0001 97.25 0.67 | 0.7970 0.76 1.78
Wi 1.14 0.3522 8.92 3.44 0.0706 7.29 0.11 1.0000 5.07 78.72
Wwum | 0.041 | 0.9967 0.22 30.81 | 0.0001 | 42.94 0.68 | 0.7823 17.31 39.52
GwmH 7.72 | 0.0003 1.66 446.23 | 0.0001 95.67 155 | 0.1570 1.33 1.34
Gwm | 14.85 | 0.0001 0.89 1631.36 | 0.0001 97.81 3.87 | 0.0013 0.93 0.37
Ek 5.2. Patlama mukavemetinin istatistiksel analizi
_ Makine Ustil ayarlanan ikili etkilegim
ks Duize tipi (NT) ilmek iplik uzunlugu (La) NTXLa c
=
= g
[} ()
N S
p ki Etki Etki 2
g F P seI\E/ity(Iesi F P seviytlesi F P seviytlesi E g
E degeri | degeri (%) degeri | degeri (%) degeri | degeri (%) = =
m o
Swmn | 206.36 | 0.0001 50.45 191.72 | 0.0001 | 46.87 1.14 | 0.3823 1.27 1.41
Swmm | 158.80 | 0.0001 26.58 | 426.08 | 0.0001 | 71.33 156 | 0.1546 1.05 1.05
Ek 5.3. May donmesinin istatistiksel analizi
_ Makine Ustii ayarlanan ikili etkilegim
ks Duize tipi (NT) ilmek iplik uzunlugu (La) NTXLA c
=
= g
[} ()
5 =
s Etki Etki Etki 2~
E F P seviyesi F P seviyesi F P seviyesi 22
E degeri | degeri (%) degeri | degeri (%) degeri | degeri (%) 3 2
m o
QBwn | 12.89 | <0.0001 10.50 82.95 | <0.0001 67.62 5.15 0.0001 16.78 5.09
QAmn | 18.05 | <0.0001 10.02 123.66 | <0.0001 68.68 8.02 <0.0001 17.82 3.47
QBwmm 3.64 0.0243 16.24 9.29 0.0003 41.45 1.24 0.3251 22.22 20.0
QAwmm 3.87 0.0205 19.57 5.69 0.0043 28.71 1.71 0.1456 30.26 21.5
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Ek 5.4. Boyutsal degisimin istatistiksel analizi

_ Makine Ustii ayarlanan ikili etkilegim
ks Duize tipi (NT) ilmek iplik uzunlugu (La) NTXLA c
< (5]
- 9
5 =
@ F = Etki F = Etki F = Etki S
5 degeri | degeri se\(/ol/i/)ey degeri | degeri se\(/ol/i/)ey degeri | degeri se\(/ol/i/)ey %
s}

DSWH 9.72 0.0002 7.43 112.21 | <0.0001 85.77 1.10 | 0.4191 3.37

N |
S| R | etki (%)

DSLy | 33.27 | <0.0001 14.76 169.23 | <0.0001 75.10 4.21 | 0.0008 7.48

DSWwm | 2.30 0.0913 4.50 36.14 | <0.0001 70.76 6.20 | 0.0004 13.98 10.77

DSLwm 3.44 0.0294 5.47 51.40 | <0.0001 81.66 0.96 | 0.5271 5.71 7.15

Ek 5.5. Boncuklanmanin istatistiksel analizi

Makine Ustu Boncuklanma devir Uglii etkilegim L
Duize tipi (NT) ayarlanan ilmek iplik sayisi (PC) NTxLaxPC
uzunlugu (La)

Kumas ozellikleri

F degeri
P degeri
Etki seviyesi (%)
F degeri
P degeri
Etki seviyesi (%)
F degeri
P degeri
Etki seviyesi (%)
F degeri
P degeri
Etki seviyesi (%)
C(%)

Py | 12.1 | <0.0001 | 0.61 | 30.9 | <0.0001 | 1.56 | 1486.7 | <0.0001 | 93.8 | 0.62 | 0.989 | 0.2 | -

Pum | 13.6 | <0.0001 | 1.00 | 104.5 | <0.0001 | 7.65 | 900.1 | <0.0001 | 82.4 | 0.84 | 0.795 | 1.24 | 2.6
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