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OZET

Pamuklu 6rme kumaslarin yapilarinin dokuma kumaglara gore daha gevsek,
birim alandaki baglanti sayisinin az ve bu baglanti noktalarindaki siirtiinme
kuvvetlerinin kiigiik olmasi nedeniyle islandiklarinda daha fazla boyutsal
degisim meydana gelir. Yikamada boyut degisimi tekstil tirtinleri i¢in dnemli
bir kalite kriteridir. Pamuklu 6rme iist giyimin yaygmlagsmasinin yanisira,
ozellikle son yillarda yikama sonrasi kurutmanin tamburlu kurutucularda
yapilmasimin artmast boyutsal stabilitenin 6nemini arttirmistir. Tambur
kurutma ile elde edilen ¢ekme degerleri, sererek ve asarak kurutma sonucu
cekme degerlerinden %50-60 daha fazla olabilmektedir. Bu caligmada
kurutma ve sanfor makinelerinde; kumasin enine agilma miktari, boyuna
avans, kurutma sicakligi, kumas ¢ikis nemi, vibrasyon, makine hizi, kumag
giris nemi gibi gesitli ¢aligma parametrelerinin ¢ekmezlik iizerine etkileri
incelenmistir.

Anahtar Kelimeler: Relaksasyon Cekmesi, Boyutsal Stabilite, Sanfor, Orme
Kumas, Pike

EFFECT OF DRYING AND SANFORIZING MACHINES
PARAMETERS ON THE DIMENSIONAL STABILITY OF COTTON
PIGUE KNITTED FABRICS

ABSTRACT

The change in dimensions of knitted fabrics are greater than that of woven
fabrics when wetted, owing to loose structure, less number of connections
and smaller friction forces at these connection points. The dimensional
change during laundering is an important quality criteria for textiles. Its
importance increased by the more common use of knitted cotton as outer
wear and use of tumblers as dryers. The shrinkage ratios are 50-60% higher
than free drying in case of tumbler drying in general. Effects of various
parameters, such as width opening, oblong advance, drying temperature,
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outlet fabric humidity, vibration in dryers and oblong advance, width
opening, speed, initial humidity in sanforizing machines, on dimensional
stability were investigated in this study.

Key Words: Relaxation Shrinkage, Dimensional Stability, Sanforizing
Machine, Knitted Fabric, Pigue

1. GIRIS

Pamuklu 6rme kumaslarin yikaninca ¢ekmelerinin iki ana nedeni; kumasta i¢
gerilimlerin olmast ve iplikte kesit sismesidir. I¢ gerilimleri giderilmemis
olarak fabrikadan ¢ikan kumas, kullanim sirasinda ilk yikamada islanip
gevseyerek i¢ gerilmelerinden kurtulmakta ve ipliklerde meydana gelen
sisme sonucu ¢ekmektedir. Stiphesiz yikama sirasinda suyun kayganlastirici
ve sisirici etkisinin bu olaydaki pay: biiyiiktiir.

Liflerden iplik yapilirken cer ve biikiim makinelerinde en fazla olmak iizere
cesitli makinelerden gecerken liflerde ve ipliklerde i¢ gerilmeler
olugmaktadir. Dokuma veya 6rme sirasinda liflerde, ipliklerde ve dolayisiyla
kumagta olusan i¢ gerilimlerin miktar1 da artmaktadir. Terbiyeye gelen 6rme
kumas sulu islemler sirasinda dinlenip i¢ gerilimlerden kurtulmasi
gerekirken, bu asamada da boydan gerilimlere maruz kalabilmektedir. Uzun
yas proseslerin, 6zellikle 6n terbiye islemlerinde yiiksek sicaklikta kimyasal
maddelerin etkisiyle boyuna yonde gerilim altindaki kumasta ¢ekme
potansiyeli iyice artar. Kisa siireli proseslerde, dzellikle kontinii 6n terbiye
makinelerinde kumas cok az bir mekanik etkiye maruz kalir. Tekstil
mamullerinin genel olarak yikaninca ¢ekmelerini 6nlemek igin biitiin mesele
terbiye iglemleri sirasinda onu i¢ gerilimlerden kurtarmak ve kesit sismesini
Onleyici bazi islemlerden gegirmektir. Kuruima ve mekanik bitim islemieri
sirasinda bu gerilimlerin alinmasi gerekir [1-5].

Pamuklu 6rme kumaslarin ¢ekmesine etki eden bir ¢ok faktor
tanimlanmugtir. Lif karakteristigi, iplik cinsi, iplik biikiimii, iplik numarast,
ilmek uzunlugu, 6rgii yapisi, kullanilan makine tipleri, 6rme kumas makine
de sarilirken iizerindeki gerilim, 6rme sonrasi depolama, yas agma, biyolojik
enzim kullanimi, terbiye makinelerindeki gerilim farkliligi, yikama ve
kurutma metotlarinin  farkliligs ve kurutma parametreleri bunlardan
bazilaridir [6,7,8].

Serbest kurutucularda kurutma sicakligy, sirkiilasyon havasi hizi, kumas ¢ikis
nemi, kurutma esnasinda boyuna yonde verilen avans, kurutma siiresi,
kumagin enine agilma miktari, diizelerin konumu, vibrasyon gibi bir ¢ok
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parametre pamuklu Orme bir kumagin ¢ekme miktarin etkiler. Serbest
kurutucu makine parametrelerinin gekmeye etkisi {izerinde Sampio ve
arkadaslar1 tarafindan yapilan caligmalarda ¢ekme iizerindeki en etkili
parametrenin kumasa boydan verilen avans oldugu belirtilmektedir [9,10].

Mekanik ¢ekmezlik saglayan makinelerin igerisinde ise sanfor makinesinin
cok ayri bir yeri vardir. Sanfor makinesinin ¢ekmezlik saglama prensibi
kontrol edilebilen yigdirmali calisan mekanik bir cektirme sistemine
dayanmaktadir. Sanforda kumast cinsine ve yapisina gore %15-17 oraninda
cektirmek miimkiindiir. Ancak elde edilen etkinin kaliciligi bakimindan daha
diisiik degerlerle calismakta fayda vardir. O nedenle terbiye basamaklarinin
timiinde cekmezlik saglayict diger olanaklar mutlaka g&zoniinde
bulundurulmali ve sanfora az bir ¢ektirme degeri kalmahdir.

2. MATERYAL VE YONTEM
2.1. Materyal

Ne 40/2 penye pamuk iplik ile 30 pus (ing) ¢apli Marchisio yuvarlak Srme
makinesinde (makine inceligi (E):24, makine sistem sayisi: 90) oriilen, pike
kumasin ham gramaji 180-185 gram/m’, ham eni tiip formda 114-117 cm
arasindadir. Kumasglar Brazzoli Camel Dyeing (1993 model) over-flow tipi
makinede (200-250kg kapasiteli)1/8 flotte oram1 ve 175m/dakika makine hiz
ile kasar- acik renk boyama- yikama islemlerine tabi tutularak, Bianco Linea
Taglierina (1995 model) kesme makinesinde  acik-en  forma
doniistiiriilmiistiir. Kumasg tizerindeki gerilmelerin farkli olmamasi amaci ile
aym boyama makinesinde birbirine yakin kiloda kumaglarin boyanmasina
ozen gosterilmistir. Asagida pike orgiiniin yapisi verilmistir.
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a) Pike orgiiniin L yiiziiniin agik ilmek goriiniisii b) Pike orgiiniin R yiiziiniin acik
ilmek goriiniisii ¢) Pike 6rgiiniin iplik hareketleri ile gdsterimi.

2.2 Yontem

Yapilan ¢aligmada pike kumaglarin boyutsal stabilitelerine kurutma makinesi
ve sanfor makinesi caligma parametrelerinin etkisi incelenmistir. Ik
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agamada; incelenecek makine parametreleri belirlenmistir. Kurutma
makinesi i¢in de@igken 6 parametrenin her birinin kumaglarin boyutsal
stabilitesine etkisi degerlendirilmistir. [lk incelenen makine parametresi icin
diger 5 parametre esas alinirken isletmede en uygun oldugu diisiiniilen
degerler alinmistir. Bu sekilde her agamada en uygun makine parametresinin
degeri bulunarak sonraki asamalara gegilmistir. Bu sekilde 6 parametre igin
en uygun degerler esas alinarak sanfor makinasindaki caligmalar igin
kumaglar kurutulmustur. Sanfor makinesi i¢in de ayni iglemler yapilmstir.

Kurutma igleminde Santex Firmasinin Santa Shrink (1995 model) makinesi
ile cabgilmistir. Kumaglarin boyutsal stabilitesine kurutma makinesi
parametrelerinin etkilerini incelemek amaciyla secilen parametreler sirastyla;
kurutma makinesi girisi enine agma miktari, kurutma makinesi zincir
tizerindeki boyuna avans miktari, kurutma kamarasi giris avans miktari,
kurutma makinesi ¢ikist kumas nemi, kurutma sicaklig1 ve kurutma makinesi
vibrasyon degeridir.

Sanfor islemi igin Santex firmasimin Santa Compact (1995 model) tipi
makinesi secilmistir. Incelenen makine parametreleri sirasiyla; kumasin
enine agma miktari, kumasin boydan avans miktari, sanfor 6ncesi kumas
tizerindeki nem miktar: ve makine hizidir. Makine parametrelerinin kumasin
boyutsal stabilitesine etkisi incelenirken 3 tekrar yapilmustir. Numuneler 3
farkli kumas topundan alinmustir.

2.3 Testler ve Olciimler

Belirlenen makine ayarlar ile iglem goren kumaglarin gramaj tesbiti ISO
3801’e gore degerlendirilmistir. Kumaglarda yikama sonrast boyutsal

gore; numunelerin se¢imi, boyutlandirilmasi, isaretlenmesi ve dlgiimii ISO
3759’a gore ve yikama ve kurutulmasi ISO 6330/2A standartlarina gore
yapilmistir.

2.4 Sonuclarmn Istatistiksel Degerlendirmesi

Sonuglarin istatistiksel degerlendirilmesinde Costat programi kullanilmustir.
Yapilan calismalar i¢in uygun olan istatistiksel model olarak tek faktorlii
sinirlamasiz varyans analizi uygulanmustic. Buna gore %5 anlamlilik
seviyesinde tek faktorlii sinirlamasiz varyans analizi Anova ve SNK (Student
Newman Keuls) testleri yapilmustir.
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3.BULGULAR

3.1. Pike Kumaslarin Boyutsal Ozelliklerine Kurutma Makinesi
Parametrelerinin Etkisi

Tablo 1. Kurutma makinesi enine agma miktarinin pike kumagsin boyutsal
ozelliklerine etkisi. Sicaklik: 130°C, Kumas ¢ikis nemi: %6, Zincir boyuna avans:
%50, Kurutma avans: %50, Vibrasyon: 600 d/d

Enine Boydan Enden Gramaj K .
acma(%) cekme(%) cekme(%) (gr/m’ umag eni(cm)
0 819 -8] 2 2 1 |219]218]218 ] 206 | 205|204
10 71 -5 -6 1 0 1 [218]217 217|210 | 209 | 209
15 6 | -5|-5]-1]-11]-11]218]214]213]213]212]212
20 40 -5 -4 | 2| -1 | -2 [213]215|214|214 214|213
25 S0 -5 -4 -3 -4 -2(210]209]209 ] 218|218 |217

Ehine agma(%)  Ehine agm=(%)

Boy gekme(%%)
En gekme(%)

[El Numune 1 O Nurmune 2 El Numune

Sekil 1. Pike kumagin enine agma miktarinin gekmeye etkisi

Pike kumasin kurutma makinesi girisindeki enine agma miktarinin,
kumagin boyutsal 6zelliklerine etkisi varyans analizi sonuglarina gore
incelendiginde, enine agma miktarinin kumasin enden ve boydan ¢ekme
degerlerine etkisi oldugu goriilmiigtiir. Enine agma degerleri yiikseldikge,
kumasin boydan ¢ekme degerlerinin azaldigi saptanmustir. Enine agma
oraninin %10’un altinda olmasi durumunda kumas enine gevseme
gosterirken, %20’nin lizerinde agma durumunda ise enden g¢ekmez
degerleri %4’lere ulasabilmektedir. Bu degerlendirmeler altinda
calismalarin sonraki agamalarinda kullamlacak, kurutma makinesi girisi
enine acma miktarinin optimum enden ve boydan cekme igin %20’yi
gecmemesinin uygun oldugu goriilmiistiir.
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Kurutma makinesi girisindeki enine agma miktan arttikca kumas gramaji
duiserken, kumas eninin arttig1 tespit edilmigtir.

Tabloe 2. Kurutma makinesi zincir tizerindeki boyuna avansin pike kumasin boyutsal
ozelliklerine etkisi. Sicaklik: 130°C, Kumas ¢ikis nemi: %6, Enine agma miktari:
%20, Kurutma avans: %50, Vibrasyon:600 d/d

Boyuna Boydan Enden Gramaj Kumas eni
avans(%) cekme(%) cekme(%) gr/mz) (cm)
20 11 -7 | -6 1 0 | 11218217220 210|208 |209
30 11 -6 -6 0 -1 | 0216218217 | 211 |210]|211
40 6| 4| -5 -1]-1]0]215]|216]214]213|213(212
50 415141 -1 | -2 1-1]216]215]|214|212]214 213
60 415141 -11]-11-2]216]|215]215|214|213|212

Z. Boyuna avans(%)

Boy gekme(%}
En gekme(%)
o
[4,]

T A R T S|
N AR WSO

20 30 40 50 60

IEI Numune 1 ONumune 2 B Numune 3—| & |D Numune 1 ONumune 2 @ Numune 3

Sekil 2. Pike kumagin zincir tizerindeki boyuna avansin ¢ekmeye etkisi.

Kurutma makinesi girigsindeki zincir iizerindeki boyuna avans miktarimin
kumasin boyutsal ozelliklerine etkisi Tablo 2 ve Sekil 2’de verilmistir.
Degiskenin zincir avansi oldugu tek faktorlii sinirlamasiz varyans analizi
sonuglarina gore, zincir lizerindeki boyuna avans miktarinin pike kumasin
enden ve boydan ¢cekme degerlerine etkisi oldugu goriilmiistiir. Calismanin
sonraki asamalarinda secilecek zincir {izerindeki boyuna avans miktarinin
belirlenmesi igin, SNK sonuglarindan yararlanilmigtir. Bu sonuglara gore
%40, %50 ve %60 boyuna avans degerlerinin, kumaslarin boydan ¢ekmesi
tizerine digerlerine gore olumlu etkisi oldugu istatistiksel olarak da
birbirlerinden farkli olmadigi gorilmiistiir. Boyuna avans miktarinin
artmasimin kumasm kenarlarini ignelere diizgiin sabitlenmesini engelledigi
diistiniilerek, sonraki ¢aligmalarda zincir iizerindeki boyuna avans miktari
icin %50 avans degerinin alinmasi uygun goriilmiistiir. Zincir iizerindeki
boyuna avans miktarinin %20’nin altina diigmesi durumunda kumasin enine
acilmas: ile, kumasta yirtilmalar meydana geldigi goriildiigii icin boyuna
avans miktarmin ilk degeri %20 olarak alinmistir. Kurutma makinasi zincir
lizerindeki boyuna avans miktarinin degisimi sonucu %20 ve %30 avans
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degerlerinde kumag eninde artma ile kumas gramajinin azaldigi goriiliirken;
%30’un tizerindeki avans degerlerinde avans miktar1 ile en ve gramaj
arasinda belirli bir iliski goriilmemistir.

Kurutma kamaras: giris avansinin degisiminin pike kumagin boyutsal
ozelliklerine etkisi Tablo 3 ve Sekil 3°de verilmistir. Kurutma makinesi girig
avansinin pike kumagin enden ve boydan ¢ekme degerlerine etkisi oldugu
goriilmiigtir. Caligmalarin sonraki asamalarinda kullanilacak kurutma
makinesi giris avansini belirlemek i¢in, SNK sonuglarindan faydalanilmugtir.
Bu degerlere gore sonraki caligmalar i¢in kurutma makinesi boyuna avans
miktarinin %50 olmas1 uygun goriilmiistiir. Makinede boyuna avans en fazla
%50 verilebildiginden ve daha yiiksek avanslarda bosanma problemi
olabileceginden daha yiiksek seviyelerde deneme yapilmamugtir.

Tablo 3. Kurutma makinesi girig avansinin pike kumagin boyutsal 6zelliklerine
etkisi. Sicaklik: 130°C, Kumas ¢ikis nemi: %6, Enine a¢ma miktart: %20, Zincir
boyuna avans: %50, Vibrasyon: 600 d/d

Boyuna Boydan Enden Gramaj Kumas eni
avans(%) cekme(%) cekme(%) (gr/m2 (cm)
10 8| -7 1 -7 1 0 1 | 212211210} 209 | 208 | 206
20 7 1-61-710 0 | -1 |212]208 209|210 |209 | 208
30 6 | -5|-6|-1]-21]-1]211]210]213] 212|210 210
40 S -4 -5 -1 2] -1 [214]216]215]213 | 212|212
50 S0 -4 -4 -1 -1 | -2 [217]215]216] 214 | 213 | 213

Kurutma avans(%) Kurutma avans(%)

0
g - 05
E’ 2 %, o AL o
2 . £ 05
on & 1 E:|
§ ® & 15
5 2

10 20 30 40 50 10 20 30

|D Mumune 1 O Numune 2 B Numune 3 l

|D Numune 1 0 Numune 2 8 Numune 3

Sekil 3. Pike kumagin kurutma makinesi girig avansinin cekmeye etkisi.

Kurutma kamarasi giris avansimin artmasi ile pike kumagin gramajinin ve
eninin arttifn goriilmiistiir. Kumas gramajindaki artmanin sebebinin avans
miktarinin  artmas: ile boydan c¢ekme miktarinm azalmasi oldugu
soylenebilir.
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Kurutma sonu kumas iizerindeki nem degerinin pike kumasin boyutsal
ozelliklerine etkisi Tablo 4 ve Sekil 4’de verilmistir. Kurutma sonu kumas
tizerindeki nem miktarmin kumasin enden ve boydan ¢ekme degerlerine
daha once incelenen parametrelerden daha az olmakla birlikte, etkisi oldugu
gorlilmiistir.  Caligmalarin  sonraki asamalarinda  kullanilmak  iizere
belirlenecek kurutma makinesi ¢ikist kumas iizerindeki nem miktart igin,
SNK' sonuglarina bakilmistir. Bu sonuglara goére kurutma c¢ikist kumas
tizerindeki nem miktarinin %4 olmast durumunda en iyi ¢ekme degerleri
elde edilmistir.%6 nem degeri igin istatistiksel olarak %4 degeriyle arasinda
fark olmadig1 goriilmektedir. Kumasta agir1 kurutmadan kaginmak gerektigi
diistiniilerek ve kumasin higroskopik nemine yakin bir kumas nemi cikist
i¢in, kurutma sonu kumas iizerindeki nem miktarinin %6 olacak sekilde
kurutma yapilmas1 uygun goriilmiistiir.

Tablo 4. Kurutma makinesi ¢ikis1 kumas iizerindeki nem miktarinin pike kumasin
boyutsal 6zelliklerine etkisi. Sicaklik: 130°C, Zincir boyuna avans: %50, Enine
agma miktar1: %20, Kurutma avans: %50, Vibrasyon: 600 d/d

Nihai Boydan Enden Gramaj Kumas eni
nem(%) cekme(%) cekme(%) (gr/m®) (cm)
15 71 -7 1 -8 | -3 | 4] -3 1229228230218 |218|217
12 11 -6 1 -6 | -2 | 4| -3|222]221223|217 216216
9 6 | -5 | -5 | -2 | -2 | -1 | 218|217 (216|214 |213|214
6 41 -5 4] -1 -2 | -1 12151214 (214|214 | 213|213
4 -4 | -3 40 -2 ] -1 -1 121012091209 | 213|214 | 212

Mihai nem(®}  Mihai nem(%)

Bay gekme(%)

En gekme(%)

lm Numune 1 BNumune 2 B Numune [EI Numune 1 ONumune 2 & Numure 3 |

Sekil 4. Pike kumagin kurutma cikist kumasg iizerindeki nem miktarmin ¢ekmeye
etkisi.

Kurutma sonunda kumas iizerindeki nem miktar1 arttik¢a, beklenildigi gibi
kumas gramaji da artmaktadir.
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Kurutma sicaklif: degerinin pike kumasin boyutsal 6zelliklerine etkisi Tablo
5 ve Sekil 5°de verilmistir. Varyans analizi sonuglarina goére, kurutma
sicakliginin kumasin enden cekme degerine etkisi oldugu, boydan c¢ekme
degerine etkisi olmadig1 gorilmiistiir. En uygun enden ¢ekme degeri igin
SNK sonuglari incelendiginde 150°C igin en kotii cekme degerleri elde
edildigi gorilmiistir. 120°C, 130°C, 140°C’de kurutma islemi yapilan
kumaglarda fark olmadig: tespit edilmistir. Bu nedenle sonraki calismalar
icin uygun gecis sicakligi secilirken, tiretim hizt ve acik renk kumaslarda
sararma riski goz 6niinde bulundurularak, 130°C alinmustir.

Tablo 5. Kurutma sicakligi degisiminin pike kumasin boyutsal 6zelliklerine etkisi.
Zincir boyuna avans :%50, Kumas ¢ikis nemi: %6, Enine agma miktari: %20,
Kurutma avans: %50, Vibrasyon: 600d/d

Sicaklik Boydan Enden - Gramaj Kumas eni
(0) cekme(%) cekme(%) gr/m2 (cm)
110 4 | 4 | -51] -2} -2 -1 |215|214|213)214|214 213
120 4 |1 4 | -3 1 -3 2| -2 1216214214 215|214 |213
130 31414 (-1 -1 | -1 |217|216|216| 214|213 |213

140 3140411 -2 1 -1 1216|214 (214215214 | 213

150 S |51 4] 2 -2 ] -2 [215[215(214]215]214 214

 Kurutma sicakhigi(°C) fi.itnfa sicakhii(°C)

Boy gekma(%)

140

120

130 150

It:l Mumune 1 I Numune 2 B Numune 3 | IU Numune 1 @Numune 2 @ Numune

Sekil 5. Pike kumas kurutma sicakliginin ¢cekmeye etkisi.

Kurutma makinesindeki vibrasyonun, pike kumasin boyutsal zelliklerine
etkisi Tablo 6 ve Sekil 6’da verilmistir. Varyans analizi sonuclarina gore
vibrasyon degerinin pike kumagin boydan ¢ekme degerlerine az da olsa
etkisi oldugu, enden ¢ekme degeri icin ise etkisi olmadig1 goriilmistiir. En
uygun boydan ¢ekme degeri icin, SNK sonuclarindan faydalanilmistir. Buna
gore vibrasyon degerinin 500 devir/dakika ve 600 devir/dakika olmasi
durumunda en iyi cekme sonuglart elde edildigi goriilmiistiir. Ancak
vibrasyonun yiiksek olmasi durumunda sevk bandinin daha fazla yipranacagi
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. diisiiniilerek, vibrasyon degerinin 500 devir/dakika olarak secilmesi uygun
goriilmustiir.

Tablo 6. Kurutma makinesi vibrasyon degerinin pike kumasin boyutsal 6zelliklerine
etkisi. Sicaklik: 130°C, Kumas ¢ikis nemi: %6, Enine agma miktari: %20, Kurutma
avans: %50, Zincir boyuna avans: %50

Vibrasyon Boydan Enden Gramaj K .
(d/d) cekme(%) cekme(%) gr/m’ umas eni(cm)
0 S5 16151 -2 -2 |-11214]213|213]215]214]|214
200 4151412 ]-1]-21215|214|214]|214 213|213
400 Sl -4 14121 -11-212151214{214215]214213
500 414141 -1]-2]-2]213|214|214|215]213 212
600 314 ]14] -1 -11]-21215]214(214|215]|214 213

Sekil 6. Pike kumas icin vibrasyonun ¢cekme iizerine etkisi.

Vibrasyon degerindeki degisimlerin kumag gramaji ve enini etkilemedigi

.

tespit edilmistir.

3.2. Pike Kumaslarin Boyutsal Ozelliklerine Sanfor Makinesi
Parametrelerinin Etkisi

Pike kumasin sanfor islemi 6ncesi enine agma miktarinin, kumasin boyutsal
ozelliklerine etkisi Tablo 7 ve Sekil 7°de verilmistir. Varyans analizi
sonuclarina gore, enine agma miktarinin kumasin enden ¢ekmme degerlerine
etkisi oldugu, boydan cekme degerlerine etkisi olmadigi goriilmiistiir.
Caligmalarin sonraki agamalarinda kullamlacak enine agma degerlerinin
secilmesi icin, SNK sonuglarindan faydalamilmigtir. %0, %5 ve %10 enine
acma miktarlart ile yapilan c¢aligmalarda en diigiik c¢ekme degerleri
saglanmugtir. [statistiksel olarak bunlarmn birbirinden farkli olmadigi da
dikkate alinarak, pike kumasin sanfor makinesinde optimum enden ve
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boydan ¢ekme degerlerinin elde edilebilmesi icin, enine %10 ac¢ilmasi uygun
goriilmiistiir.

Tablo 7. Sanfor makinesinde enine agmanin pike kumagin boyut dzelliklerine etkisi.
Boydan avans: %15, Makine hizi: 20m/dakika, Kumas nem miktari: %10

Enine Boydan Enden Gramaj Kumas eni(cm)
acma(%) cekme(%) - cekme(%) (gr/m2 S

0 4 141 -3 0 -1 ] -1 | 217 (216|214 | 213 {212 | 212

5 4 1 -3 0 4| -1 ] -1 -1 1]216]215]215|214 213|213

10 4 | -3 | 4] -2 | -1 | -1 |217]216]215] 215|214 ]215

15 3| 4| 4] 2| 3] -2(217[214(213]219 218218

20 312131 4] 3] -4 (210]208 209|224 |223]223

Enine agma{ %) Enine agma{%)

i

Boy gekme(%)
B gekme(Y)
Lv]

|IJ Nurmune 1 8 Nurmune 2 @ Nurrune 3 [D Numune 1 O Hurmune 2 B Numune 3

Sekil 7. Sanfor makinesinde pike kumasin enine agma miktarinin ¢cekmeye etkisi

Pike kumasin sanfor iglemi 6ncesi enine agma miktar: arttik¢a kumag eninin
arttif1, diger taraftan kumas gramajinin azaldig: tespit edilmistir.

Sanfor makinesinde boyuna avans miktarinin pike kumasin boyutsal
ozelliklerine etkisi Tablo 8 ve Sekil 8'de verilmistir. Varyans analizi
sonuglarina gore, sanfor makinesi boyuna avans miktarinin pike kumasin
enden ve boydan ¢ekme degerlerine etkisi olmadig goriilmiistiir. Kumasin
sanfor makinesinde fazla avansh calisilmast durumunda kumasta kirilmalar
meydana gelebilecegi goz oniinde bulundurularak, sonraki ¢aligmalar icin
ortalama deger olan %15 boyuna avans degeri alinmustir. Boyuna avans
miktarinin kumag gramaji ve eni tizerinde bir etkisi tespit edilmemistir.
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Tablo 8. Sanfor makinesi boyuna avans miktarinmn pike kumasin boyutsal 6zelliklerine
etkisi. Enine agma miktart: %10, Makine hizi: 20 m/dakika, Kumas nem miktari: %10

Boyuna Boydan Enden Gramaj K .

avans(%) | cekme(%) cekme(%) gr/m’ umas eni(cm)
0 4 |1 41 -5 0 -1 ] -1 1216(215]215 215|214 |214
5 4051 4] -2 -1]-11218]217]216]216 214|214
10 S|4 4| 2| -1]-1|215]216]215|215|214]213
15 B304 -4 -1 -1 ] -1 1216]216]215]215 (214|214
20 304 3] -2 -1 -11216]216]215|215 214213
25 4141 -3]-2]-1]-11218]216]216]| 215213213

Boygekme(%)

|D Nurmune 1 B Numune 2 @ Numune

[D Numune 1 B Numune 2 B Nurmune 3

Sekil 8. Sanfor isleminde pike kumasin boyuna avans miktarinin gekmeye etkisi

Tablo 9. Sanfor makinesi girisi kumas nem miktarinin pike kumasin boyutsal 6zelliklerine
etkisi. Enine agma miktari: %10, Makine hiz1: 20 m/dakika, Boydan avans: %15

Giris Boydan Enden Gramaj Kumas eni(cm)
nemi(%) | cekme(%) cekme(%) gr/m’ 3
14 4030 -4 -1 -1 -2 226|224 | 225|216 | 214 | 213
12 31404 -1 -2 | -1 02221221 1220|215 | 215|214
10 3 -4 -3 -1 -2 | -1 | 218 216|217 | 215|214 | 214
8 4 | -4 -3 -2 -1 -1 | 216 (215|217 | 216 | 214 | 215
 Nhai nem(%)]
0
.08
g
£
2';-2.5
8 .2
35
-4
ID Numune 1 B Nurmune 2 @ Nl’.m'uneS [ Numune 1 B Nurmune 2 @ Nurmune 3

Sekil 9. Sanfor makinesi girisi pike kumas tizerindeki nem miktarinin ¢ekmeye etkisi
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Sanfor oncesi kumas tizerindeki nem miktarmin pike kumasin boyutsal
ozelliklerine etkisi Tablo 9 ve Sekil 9°da verilmistir. Varyans analizi
sonuglarina gore, sanfor oncesi kumas iizerindeki nem miktarmin kumasin
enden ve boydan ¢ekme degerlerine etkisi olmadig1 goriilmiistiir. Ancak
kumagin lizerindeki nem miktarmin (iitileme efektini olumlu yonde
etkileyecegi diisiiniilerek kumas tizerinde %10 kadar nem bulunacak sekilde
sanfor 6ncesi buharlanmasi uygun goriilmiistiir.

Tablo 10. Sanfor makinesi hizinin pike kumagin boyutsal 6zelliklerine etkisi. Enine
agma miktar1: %10, Boydan avans: %15, Kumas nem miktart: %10

Makine Boydan Enden Gramaj Kumas eni(cm)
hizi(m/d) cekme(%) cekme(%) (gr/m2 $
10 4 1314 -1 | -1 | -2 ]216]216|214| 216|215 214
15 4 1314 -1 | -1 | -1 [215]217|214|215|214 214
20 4 3141 -1 ] -1 | -1[217]215|215]|215]|214 214
25 31414 -1 -2 | -2 |217]216]|215] 216 | 216|215
30 4 13141 -2 ] -1 | -1 |217]215]|216] 216 |216| 215

f Humag hiziim/dak.) Limag fuziim/dak.)

RS

=

|D Numune 1 B Numune 2 & Numune SJ ||:| Numune 1 0 Numune 2 B Numu

Sekil 10. Sanfor isleminde pike kumasin gegis hizinin cekmeye etkisi.

Sanfor makinesi kumas gecis hizinin pike kumasin boyutsal ozelliklerine
etkisi Tablo 10 ve Sekil10’da verilmistir. Varyans analizi sonuglarma gore,
sanfor makinesi kumas gegis hizinin kumasin enden ve boydan cekme
degerlerine etkisi olmadig1 goriilmiigtiir. Kumagsin ignelere sabitlenmesi ile
ilgili ¢alisma performansi ve iiretim hizi bakimindan kumasin sanfor
isleminde makine hiz1 20 m/dakika alinmgtir.

4.TARTISMA VE SONUC

Pike kumaglarin boyutsal stabiliteleri iizerinde, kurutma makinesi ¢alisma
parametreleri incelendiginde; kurutma makinesi girisi enine agma miktar1 ve
kurutma makinesi giris avanst en Onemli parametreler olarak karsimiza
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cikmustir. Ikinci derecede 6nemli parametreler ise zincir iizerindeki boyuna
avans ve kurutma c¢ikist kumas iizerindeki nem olmustur. Incelenen
parametrelerden vibrasyon ve kurutma sicakliginin ise en az etki eden
parametreler oldugu goriilmiistiir.

Pike kumaslarin boyutsal stabiliteleri iizerinde, Sanfor makinesi c¢alisma
parametreleri incelendiginde ise; enine agma, boyuna avans, sanfor girisi
kumas nemi ve makine hizi gibi parametrelerin ¢ekmezlik iizerinde ¢ok
biiyiik etkilerinin olmadig: goriilmiistiir.

Bu baglamda kurutma isleminin pike 6rme kumaslarin boyutsal stabilitesi
izerinde son derece Snemli oldugu, kurutma makineleri parametrelerinin
dikkatli bir sekilde secilmesi ve kontrol edilmesi ile istenilen ¢ekmezlik
degerlerine biiyiik olctide ulasilabilecegi ve sanfor islemine ¢ok biiyiik bir
yiik kalmayabilecegi tespit edilmistir.
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