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Bu tezde yeni kuma konstüriksiyonu ve dokuma hesaplamalar üzerine çal lm t r.

Örnekler polyester, viskon ve elastan kar ml kuma lar üzerine verilmi ve

de erleri kuma analizi sonras nda hesaplanm t r. Elde edilen de erlerle i letme

ihtiyaçlar n n planlamas n n nas l yap laca örneklerle aç klanm t r. Polyester,

viskon ve elastan kar ml kuma larda elastan kullan m na göre büzülme

de erlerinin hesaplanmas yap lm ve yeni konstüriksiyon hesaplamas nda

uygulanmas ara t r lm t r. Bütün bu konular kapsayan bir bilgisayar program

geli tirilmi tir.
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In this theses, woven fabric constructions and weaving calculations were studied on.

Examples are given for the fabrics including polyester-viskoz-lycra yarns or fibers

and their values are calculated after fabric analysis. By using the calculated data, it is

explained how will the planning the needs of the mill be made with examples. In the

fabrics which are made up of polyester, viskoz and elastic fiber mixtures, the

calculation of crimp values according to elastic fiber usage is made and its

application in the new construction calculation is investigated. A computer program

is developed which covers all of these topics.
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1. G R

Y ll k elyaf üretimleri incelendi inde do al liflerin üretimindeki art n n

k s tl olmas ve artan pazar taleplerinin artmas sebebiyle üreticilerin yapay elyafla

kuma üretimini artt rmaya yöneltmektedir.

Yapay elyaf üretiminin art n n bir di er sebebi ise kuma üreticisinin

üzerindeki maliyet bask s n n artmas d r. Bu sebeple do al liflere kar fiyat avantaj

olan sentetik elyaflar n kullan lmas n daha da artt rmaktad r.

Sentetik elyaflar içerisinde Polyester ve viskon elyaflar daha öne

ç kmaktad r. Polyester ve viskon elyaflar n n kar m ile elde edilen kuma lar n

üretici aç s ndan hammaddenin temin etme kolayl , fiyat avantaj ve üretim

kolayl , tüketici aç s ndan kullan m kolayl , fiyat avantaj gibi sebebiyle daha

fazla tercih edilmektedir. Moda ve giyim rahatl aç s ndan bu elyaflara bir de iplik

yap m a amas nda elastik malzeme olarak poliüretan esasl elastan malzemeler

konulmaktad r.

Günümüzde giysilikten ev tekstiline, yer dö emeliklerine ve endüstriyel keçe

ve bezlere kadar çok geni alanlara yay lm olan tekstil endüstrisinde bu amaçlar

için haz rlanm kuma lar üretim yöntemlerine göre dokuma kuma lar, örme

kuma lar, dokumas z kuma lar olarak üç ana grupta toplanarak incelenebilir

(Çelik,2000).

Dokumas z kuma lar, keçele tirme, i neleme ya da yap t rma gibi i lemlerle

tekstil liflerinin bir doku olu turmas sonucu elde edilir. Örme kuma lar ise, i ne ve

i gibi örgü elemanlar nca olu turulan ilmeklerin birbiriyle ba lanmas ile

olu turulurlar. Dokuma kuma lar ise, iki iplik sisteminin belli kurallara göre dik aç

yaparak kesi mesinden olu an bir mamuldür. Meydana gelen bu iplik kesi melerine

ba lama veya örgü(doku) ad verilir. Dokumay olu turan uzunlamas na ipliklere

çözgü, yatay ipliklere de atk denilir. Her çözgü ipli i atk ipli inin ya alt ndan ya da

üstünden geçerek bir ba lant olu turur. De i ik örgü desenleri kullan larak çe itli

dokuma kuma lar elde edilir. Bu desenlerin düzenlenmesiyle dokuyu olu turan iplik

özelliklerinin, ham madde çe itlerinin, uygulanan bitim i lemleri ile arzu edilen



1. G R Özgür BAL

2

çe itlili e yan t verebilecek tasar mlar n olu turulabilmesine imkan tan maktad r

(Çelik,2000).

Hangi tür doku elde edilmek istenirse veya iplik kullan l rsa kullan ls n bu tür

süreçlerden ba ms z olan temel dokuma hareketleri vard r. Bu hareketler s ras yla;

• A zl k aç m : A zl n aç lmas , çözgülerin iki tabakaya ayr lmas için en

az iki çerçeveye ihtiyaç vard r ki biri çözgülerin bir k sm n yukar kald r rken,

di eri de di er çözgüleri alt konumda tutar. Çözgüler, çerçeveler üzerinde yan yana

dizili vaziyette bulunurlar. Her bir gücü telinden bir tek çözgü ipli i geçer. Atk

ipli i, dokunacak kuma örgüsüne uygun olarak at ld nda, çözgü iplikleri tahar

plan na göre geçirildi i gücü telin üzerinde bulundu u çerçeve taraf ndan ya yukar

kald r l r yada alt konuma indirilir. Böylece atk ta y c s n n geçebilece i bir a zl k

olu turulur .

• Atk at m : Çe itli mekanizmalarla aç lan a zl ktan, dokumay

gerçekle tirmek için, bir ta y c ile birlikte atk ipli i kuma n di er kenarlar na

iletilir. Genellikle atk ta y c olarak, mekik, mekikçik, kanca ve ak kan jeti

kullan l r .

• Tefe vurulmas : En son at lan atk ipli i henüz kuma a dahil olmam ve

gev ek bir yap ya sahiptir. Bu atk ipli inin belirli bir s kl kta ve gerginlikte kuma a

dahil edilmesi tefelemeyle olur. Çözgü iplikleri aras nda sal n m yapabilen tarak, her

atk at m ndan sonra atk ya darbe yap p atk y kuma a dahil eder .

• Dokuma i leminin tamamlay c hareketleri: Dokumada a zl k açma,

atk n n at lmas ve tefe vurma olaylar n n sürekli tekrar yla dokuma i lemi

gerçekle mi olur. Ancak bu olaylar n sürdürülebilmesi için yard mc hareketlere

ihtiyaç vard r. öyle ki kuma n dokunan bölümü sürekli olarak geri çekilirken,

çözgününde sürekli olarak ileri do ru beslenmesi gerekir. Öbür taraftan ise bu

yap l rken çözgünün belirli bir gerginlikte tutulmas gerekir. Çözgünün gergin

olmas , leventle kuma n olu tu u çizgi aras nda s k t r lmas  s ras nda a zl a düz

ve sabit uzunlukta giren atk ipli ini e en kuvvet çözgü ipli iyle sa lan r. Buna

kar n atk ipli inin gösterdi i dirençlerde çözgü ipli i belirli k vr m kazanarak

belirli bir kuma geometrisi olu ur. Yard mc hareketler ise çözgü salma ve kuma

sarmad r (Çelik,2000).
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Üretimin sa l kl bir ekilde devam etmesi ve yeni ürünlerin olu turulmas nda

kuma analizinin do ru bir ekilde yap lmas daha da önem kazanmaktad r.

Üretim artlar nda herhangi bir problem ya anmam ve kalitesizlik yüzdesi

dü ük olan kuma lar n yap s , yeni üretilecek kuma lara mutlaka k tutmal d r.. Bu

amaçlarla çe itli dönü üm yap lar ve formülleri üzerinde y llar boyu çal lm t r. Bu

formüller sonucu elde edilen bilgiler kesin do rudur denilememekle beraber yeni

çal malar n yönlendirilmesinde önemli birer yol göstericidir. Eldeki tecrübelerin

yeni üretimlere yans t lmas önemlidir.

Yap s bilinen bir kuma n üretime aktar lmas ise bir ba ka önemli konudur.

Do ru hesaplanamayan ihtiyaçlar üretimde her zaman aksamalara sebep olacakt r.

Üretim do ru ve minimum maliyetle gerçekle tirilmelidir.

Kuma üretiminde dikkate al nmas gereken en önemli unsurlardan biri

kaliteyi yüksek tutarken maliyeti de belirli bir seviyenin alt nda tutmakt r. Bu

nedenle kuma n üretiminde düzenlemelerin bu art sa lamas her zaman göz

önünde bulundurulmas gereken önemli bir faktördür.

Bu çal mada polyester, viskon ve elastan kar ml kuma larda kuma

analizinin yap l ve analiz sonucunda elde edilen verilerin de erlendirilmesi,

bilinen bir kuma yap s üzerinden hareketle yeni yap lar n hesaplanmas , elde edilen

de erlerden yola ç karak i letme ihtiyaçlar n n planlamas konular üzerinde

durulmu tur. Bütün bu konular kapsayan bir bilgisayar program geli tirilmi tir.

S ras yla, tezin ikinci bölümünde tez kapsam nda incelenen kuma larda

kullan lan elyaflar n fiziksel ve kimyasal özelliklerinden bahsedilmi tir.

Tezin üçüncü bölümünde dokuma kuma üretimi a amalar ve kuma larda

bilinmesi gereken özelliklerden bahsedilmi tir.

Tezin dördüncü bölümünde dokuma kuma analizinin nas l yap ld

örneklerle anlat lm t r. malat artlar ndan gidilerek mamul de erlerin nas l

hesaplanaca örneklerle anlat lm t r. Kuma konstüriksiyon hesaplamalar

konusunda daha önce yap lm çal malar anlat lm t r. Çap teorisine göre bilinen bir

kuma yap s ndan hareketle yeni kuma konstüriksiyonu hesaplanmas örneklerle

anlat lm t r.
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Tezin be inci bölümünde bölüm 4 de anlat lan konular içeren bir bilgisayar

paket program n n haz rlanma a amalar , program algoritmalar ve program n

kullan lmas örneklerle anlat lm t r.

Tezin alt nc bölümünde çal man n de erlendirilmesi, sonuçlar ve bundan

sonraki çal malar için neler yap labilece inden bahsedilmi tir.
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2. KULLANILAN ELYAFLARIN ÖZELL KLER

Bu bölümde tez kapsam nda incelenen ve hesaplanan kuma lar n harmanlar

tan t lacakt r. Yeni konstüriksiyon hesaplamas yapmak için öncelikle kullan lan

elyaflar n özellikleri bilinmelidir. Haz rlanan kuma n kullan ma uygunlu u ve

istenilen fiziksel ve kimyasal özellikler öncelikle kullan lan elyaflara ba l d r. Tez

kapsam nda incelenecek olan polyester, viskon ve elastan elyaflar n fiziksel ve

kimyasal özellikleri a a daki gibidir.

2.1. Polyester Elyaf n n Fiziksel ve Kimyasal Özellikleri

Dacron, Tergal, Terylene v.b. isimler alt nda yün ve pamuk tipi olarak incelik

ve uzunluklarda piyasaya sürülmektedir. Nem çekme ve hava geçirgenli i azd r.

Sürtünmeye dayan kl d r. Çabuk kirlenmesine kar l k dü ük s cakl kta(30-50 oC)

kolayca y kanabilir. Ütü hasl çok yüksektir. Keçele mez (Acuner,2001).

2.1.2. Polyester Elyaf n n Fiziksel Özellikleri

• Özgül a rl (gr/cm3): 1,36(1,38-1,40)

• Nem çekme Oran (%): 0,3-0,4 (21 oC de %65 Relatif Rutubette )

• Ütülenme S cakl  (oC): 150

• Kopma Direnci(kg/mm2): 31-62

• Kuru Elastikiyeti(%): 24-42

• Ya Elastikiyeti (%): 24-42

• Is ya Direnci: 130 oC’de yumu amaya ba lar.255-260 oC’de erimeye

ba lar (Acuner,2001).

2.1.3. Polyester Elyaf n n Kimyasal Özellikleri

• Kimyasal Yap s : Organik di asit ve di alkol monomerlerinin polimeri ile

elde edilen polyetilen teratalatt r.
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• Asitlere Direnci: Seyreltik asitlere hem s cak, hem so ukta, konsantre

asitlere (sülfürik asit d nda) yaln z so ukta dayan kl d r.

• Alkalilere Direnci: Alkalilere so ukta dayan kl d r. Orta ve yüksek

s cakl klarda zay f alkalilerden bile etkilenir.

• Boyanabilme Özelli i: Dispers ve azoik difüzyonu h zland r c maddeler

(Carrier) yard m ile dü ük s cakl kta (100-110 oC) ve ya 130 oC s cakl kta (HT)

boyan r (Acuner,2001).

2.2. Viskon Elyaf n n Fiziksel ve Kimyasal Özellikleri

Selüloz bazl do al maddelerden viskon prosesi ile üretilir. Denier ile ölçülen

incelikte pamuk(B) ve yün(W) tipi olarak inceli i ve uzunlu u de i ken iki ana tipte

çok parlak, yar mat ve mat olarak üretilir. Genel olarak Viskon ad alt nda çe itli

firmalarca üretilir. Sürtünmeye dayan kl de ildir. Çabuk buru ur. Y kanabilir

(Acuner,2001).

2.2.2. Viskon Elyaf n n Fiziksel Özellikleri

• Özgül a rl (gr/cm3): 1,51(1,50-1,52)

• Nem çekme Oran (%): 12-13 (21 oC de %65 Relatif Rutubette )

• Ütülenme S cakl  (oC) : 60

• Kopma Direnci(kg/mm2): 24-36

• Kuru Elastikiyeti(%) :10-23

• Ya Elastikiyeti (%) : 16-33

• Is ya Direnci : 115 oC’ye kadar s ya da sonra önce sarar r ve beyaz bir

kül b rakarak yanar (Acuner,2001).

2.2.3. Viskon Elyaf n n Kimyasal Özellikleri

• Kimyasal Yap s : Selüloz ile ayn yap dad r.
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• Asitlere Direnci : Seyreltik asitler belli bir s cakl ktan sonra, saf asitler

so ukta etkiler.

• Alkalilere Direnci : Alkalilerin konsantrasyonu ve s cakl kla do ru

orant l olarak etkilenir.

• Boyanabilme Özelli i : Dispers ve asit ortamda boyayan boyalar d nda

tüm boyalar ile boyanabilir (Acuner,2001).

2.3. Elastan Elyaf n n Fiziksel ve Kimyasal Özellikleri

Elastan, Creora, Spandex, Elaspan gibi isimler alt nda piyasaya

sürülmektedir. Nem çekme ve hava geçirgenli i azd r. Elastikiyeti çok yüksektir.

Sürtünmeye dayan kl d r. Ütü hasl çok yüksektir. Kolayl kla kurur (At ,2001).

2.3.2. Elastan Elyaf n n Fiziksel Özellikleri

• Özgül a rl (gr/m3): 1,15-1,18

• Nem çekme Oran (%): 0,3-1,3 (21 oC de %65 Relatif Rutubette )

• Ütülenme S cakl  (oC): 150

• Kopma Direnci(gr/denye): 0,5-1,5

• Kuru Elastikiyeti(%): 500-800

• Ya Elastikiyeti (%): 500-800

• Is ya Direnci: 120 oC’ye kadar zarar görmez. Güne elyaf n

sararmas na ve zarar görmesine sebep olur. Kolayl kla yanar (At ,2001).

2.3.3 Elastan Elyaf n n Kimyasal Özellikleri

• Kimyasal Yap s : Poliüretan esasl d r.

• Asitlere Direnci: Asitlerden yüksek konsantrasyonlarda etkilenir. Deri ik

mineral asitlerle de hemen bozunur ve çözünür.
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• Alkalilere Direnci : Bazlardan yüksek konsantrasyonlarda etkilenir

Seyreltik bazlarla yap lan i lemlerde fiziksel özelliklerinde dü ü görülür. Kostikle

muamelede dikkat edilmelidir.

• Boyanabilme Özelli i : Dispers ve metal kompleks boyarmaddeleriyle

boyanabilir (At ,2001).

Konstüriksiyon hesaplamada bu bölümde bahsedilen bilgilerden özellikle

liflerin özgül a rl klar , slak ve kuru elastikiyet bilgileri çok önemlidir ve

bilinmelidir.
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3. DOKUMA KUMA ÜRET M PARAMETRELER

Bu k s mda genel olarak kuma olu um a amalar ve dokuma kuma
özelliklerinden bahsedilmi tir.

3.1. Dokuma ve Dokuma Kuma Olu um A amalar

3.1.1. Dokuma

Dokuma, belli kaidelere göre iki ya da daha çok iplik sisteminin dik aç

yapacak ekilde birbirlerinin alt ndan ya da üzerinden geçmesi ile yüzey olu turma

tekni idir. Bu teknik kullan larak olu turulan yüzeye ise doku ya da dokuma kuma

ad verilir (Çelik, 2000, Yakartepe,1999).

ekil 3.1. Dokuma kuma yap s (Kaplan,2005)

Dokuma kuma incelendi inde bir çok iplik gözlenmektedir. Bu ipliklerden

kuma n boyu yönünde s ralanm olanlar na çözgü iplikleri ad verilir. Ayn ekilde

kuma n eni yönünde dizilmi ve kuma n enine paralel ipliklere de atk iplikleri ad

verilir. Dokumada çözgü iplikleri birbirine paralel olarak belli bir say da, s kl kta ve

yan yana bulunurlar. Atk iplikleri ise bobin ya da masuradan tek tek ya da gruplar

halinde al nabilirler.
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ekil 3.2. Atk ve çözgü ipliklerinin gösterimi (Kaplan , 2005)

Dokuma kuma olu turmak için tasar m, analiz, üretim hesaplar gibi ön

çal malar n d nda, çe itli dokuma haz rl k i lemleri de gereklidir. Dokuman n

gerçekle tirilebilmesi için çözgü ipliklerinin ve atk ipliklerinin kuma n dokusunu

olu turan çe itli kurallara göre haz rlanmas gereklidir. Örgü raporuna ve kuma

desenine göre çözgü iplikleri, kullan lacak makine türüne ve kuma yap s na göre

kullan lacak atk iplikleri de haz rlanmaktad r (Kaplan , 2005) . 

3.1.2. Dokuma Haz rl k lemleri

Dokuma makinalar nda gerçekle tirilen doku olu turma i lemine

ba lanmadan önce, atk ve çözgü ipliklerinin kullan labilecek hale getirilmesi için

dokuma haz rl k i lemleri olarak adland r lan çe itli i lemlerden geçirilmesi

gerekmektedir. Bu haz rl k i lemleri, dokuma i lemi s ras nda meydana gelebilecek

hatalar , kopu lar , duru lar azaltmak ve dokuman n rand manl biçimde

gerçekle mesini sa lamak için uygulan r. Dokuma i leminin gerçekle mesi için

yap lmas zorunlu olan ve ayn zamanda dokuma i leminin verimli, kaliteli ve h zl

yap labilmesini sa layan ön haz rl k i lemleri olarak da nitelendirilmektedir. Dokuma

haz rl k i lemleri; bobin haz rlama, büküm ve katlama, atk haz rlama, çözgü sarma,

ha l ve tahar i lemleridir. Bu i lemlere ayr ca üretim ekline göre, bobin boyama,

çözgü levendi boyama gibi i lemler eklenebilmektedir.

Söz konusu i lemlerden ilki olan bobinlemede, kopslar halinde üretilen iplik,

uç uca eklenerek bobinlere aktar l r. Böylece iplik hatalar temizlenerek ve uzun

Kuma Eni

Çözgü iplikleri

Atk iplikleri
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metrajlarda iplik elde edilerek duru lar n azalt lmas hedeflenir. Katlama ve

bükümde ise iste e ba l olarak iki ya da daha fazla say da ipli in bir araya

getirilmesi ve büküm verilerek birle tirilmesi gerçekle tirilir. Bu i lemdeki amaç

iplik mukavemetini artt rmakt r. Bahsedilen bu i lemler her iki tip iplik için de

gerçekle tirilebilmekte, daha sonra atk ve çözgü iplikleri ayr larak farkl  i lemlere

tabi tutulmaktad r. Dokuma haz rl k i lemlerinde çözgü haz rlama i lemi daha

ayr nt l olup çözgü çekme, ha llama, tahar i lemlerini kapsamaktad r. Atk

ipliklerini dokuma için haz rlamak, onlar istenen kal nl kta e irmek, kuma n

istedi i gerekli bükümü vermek ve atk atma mekanizmas na uygun formda sarmak

demektir.

ekil 3.3. Dokuma haz rl k ve dokumada i ak (Kaplan , 2005)

ÇÖZGÜ ATKI PL

Çözgü Haz rlama

Düz Çözgü Konik Çözgü

Ha llama

Tahar

Mekik Sarma

Dokuma lemi

Ham bez

Katlama-Büküm

Bobinleme

Bobin Boyama

Levent Boyama
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a) Çözgü Çekme

Çözgü haz rlama i leminin amac bobinler halindeki ipliklerin, dokumas

yap lacak kuma olu turacak ekilde ve dokuma makinesinde verimli olarak

çal acak bir forma getirilmesidir. Çözgü haz rlama bölümünde desen ve üretimden

gelen taleplere göre istenilen ipliklerle, üretilecek kuma enine ve s kl na göre

istenilen çözgü ipli i say lar yla, istenilen renk raporuyla ve istenilen uzunlukta

çözgüler haz rlan r ve leventlere sar l r. ekil 2.4’ten de görülece i üzere çözgü

çekme i lemi, düz renkli ya da raporsuz dokumalar için düz çözgü haz rlama, renkli

ve raporlu dokumalar için ise konik çözgü haz rlama olarak gerçekle tirilmektedir.

a) Düz çözgü çekme makinas b) Konik çözgü çekme makines

ekil 3.4. Çözgü çekme makinalar n n gösterimi (Kaplan , 2005)

b) Ha llama

Dokuma makinelerinde, dokuma i lemi s ras nda çözgü iplikleri lamel, gücü

ve tarak di lerinden geçerken ve a zl n aç l p kapanmas  s ras nda, ayr ca tefe

vurma i leminde sürekli de i ken gerilime ve sürtünmeye maruz kalarak a n r ve

y pran r. Ha llama i lemi, dokumadan önce çözgü ipliklerinin uygun bir ha l

çözeltisiyle içinde s kma silindirleri bulunan bir tekneden geçirilmesi, ha l

maddelerinin ipli e aktar lmas ve kurutulmas sonunda dokumada istenen

özelliklerin kazand r lmas tekni idir (Kaplan , 2005).

Ha llaman n amac ; dokuma tezgahlar nda kuma haline getirilmek üzere çözgü

ipliklerinin, zedelenmeden, fiziksel özelliklerini kaybetmeden, mukavemet ve

sürtünme kabiliyetini bozmadan ve istihsal verimini art ran, çözgü ipli indeki elyaf

uçlar n birbirine yap t r c ve dokuma i leminden sonra uygulanacak boyama ve
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apre i lemlerini engellemeden kuma tan kolayl kla giderilebilen ve terbiye

i lemlerine etkisi olmayan kimyasal maddelerden haz rlanan viskoz bir s v dan

geçirilmesidir. Ha llama i lemi ekil 3.5’te görülen ha llama makinalar nda

gerçekle tirilmektedir.

ekil 3.5. Ha llama makinesi (Kaplan , 2005)

c) Tahar

Çözgü ipliklerinin belirli bir örgü raporuna göre lamellerden, gücü ya da jakar

tellerden ve taraktan geçirilmesi i lemine taharlama denir. Çözgü leventlerindeki

çözgülere gücü tahar yap l rken önemli olan nokta, çözgünün hangi çerçevenin

gücüsünden geçecek olmas d r. Bunun belirlenmesi için bir tahar raporunun olmas

gerekir. Bu da kuma n örgü raporuna göre yap l r. Bu i lemler ya dokuma tezgah

üzerinde veya ayr bir yerde yap l r. Tarak tahar ise, her tarak di inden geçecek olan

çözgü ipli i say s n belirleyen i lemdir. Bu da tahar raporuna göre yap l r. Böylece

taraktaki di say s ve tarak numaras da seçilmi olur. Gücülerden ve taraktan

geçmi olan çözgü telleri en son olarak lamellerden geçirilir. Lameller, dokuma

esnas nda kopu oldu u zaman dü erek kopu un yerini belirleyen bir kontrol

sistemidir (Kaplan , 2005).

Tahar i leminin amac , dokuma s ras nda ayn hareketi yapan çözgü

ipliklerini ayn çerçevede toplayabilmek, a zl k hareketini sa layabilmek, çözgü

ipliklerini belirli bir düzene koymak ve tarak s kl yard m yla çözgü s kl n

ayarlamakt r. Bu i lem, yo un olarak i gücü kullan larak yap labildi i gibi ekil

3.6’da görülen otomatik tahar makinalar nda da uygulanabilmektedir.
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ekil 3.6. Otomatik tahar makinas (Kaplan , 2005)

Atk ve çözgü ipliklerinin haz rlanmas ve makinaya yerle imi sonras nda

gerekli olan tüm haz rl klar yap lm t r ve dokuma i lemine geçilebilir. Dokuma

i leminin gerçekle tirilebilmesi için:

§ A zl k aç lmas

§ Atk at lmas

§ Tefe vurulmas (at lan atk n n kuma a dâhil edilmesi)

gibi ana fonksiyonlar n yerine getirilmesi gereklidir. Bu temel fonksiyonlar n yan

s ra, meydana getirilen kuma n sar m ve çözgü ipliklerinin ileriye do ru

ilerletilmesi anlam na gelen, çözgü sal m olmak üzere iki adet de yard mc

fonksiyon bulunmaktad r. Bu fonksiyonlar n ekil 3.7.’de yer alan dokuma

makinalar nda tekrar ile ham haldeki doku olu turulur.

ekil 3.7. Dokuma makinalar ndan görüntüler (Kaplan , 2005)
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Dokuma makinalar nda atk n n at lmas ndan önce atk n n geçebilece i bir

aral n, yani a zl n meydana getirilmesi gerekir. A zl k, çözgü ipliklerinin

gruplanarak tabaka halinde a a ve yukar hareket ettirilmesi ile meydana gelen

üçgen geometridir. Bu aral ktan atk iplikleri geçirilerek kuma a dahil edilir. Aç lan

her a zl k içinden kaydedilen atk ipli inin üstünde ve alt nda bulunmas gereken

çözgü ipliklerinin belirlenmesi için çe itli sistemler geli tirilmi tir. Çözgü ipliklerine

armürlü ve eksantrikli tezgâhlarda gruplar halinde, jakarl tezgâhlarda ise harni

düzeniyle bireysel olarak inme-kalkma hareketi verilir (Kaplan , 2005).

A zl k aç lmas ndan sonra, atk ipli i bu a zl k içerisinden mekik,

mekikçik, kanca, hava jeti ve su jeti gibi elemanlar yard m yla geçirilir. Atk lar bir

bobin ya da masuradan çekilerek kaydedilir. Atk at lmas ndan sonra a zl k kapan r

ve çözgü iplikleri tek bir tabaka haline gelince tarak, tefe vurma hareketi ile at lan

atk y kuma a dahil eder. Daha sonra a zl k tekrar aç larak yeni atk atma olana

sa lar. A zl k aç m  s ras nda hangi çözgü ipliklerinin yukar hangilerinin a a

inece i kuma n örgü yap s na göre belirlenir. Yeni a zl k aç m  s ras nda bir önceki

atk ve çözgü iplikleri sabitle tirilmi olur. Böylece dokuma kuma olu turulmu olur

(Çelik , 2000).

3.2. Dokuma Kuma lar n Temel Özellikleri

Düzgün yüzey, incelik, esneklik, sa laml k ve örtme özelli i olarak belirlenen

temel nitelikler kuma yap s na ba l olarak önemli ölçüde de i im gösterirler.

Dokuma, örme ve keçele tirme yada benzeri ba ka yöntemler olmak üzere 3 ana

kuma yap m yöntemi, birbirlerinden çok farkl üç temel kuma yap s

olu turduklar ndan, dokuma kuma lar n temel nitelikleri bu yap lar n birlikte ele

al n p incelenmesi ile daha iyi anla lacakt r.

Bir kuma ta bulunmas gereken nitelikler, büyük ölçüde kuma n yap ta

olan liflerin ve liflerin bir araya getirilmesi ile olu an ipliklerin özgün nitelikleri ile

sa lanmaktad r. Ancak, ipliklerin bir örgü yap s içinde bir araya getirilmeleri ile

olu turulan dokuma ve örme kuma larda lif özellikleri kuma özelliklerini çok kez
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do rudan etkilemeyip, ilk a amada iplik özelliklerini belirler. Di er yandan, iplik

s kl klar ile kesi me ya da örgü düzeni, iplik özelliklerinin kuma özelliklerine

dönü ümünde belirleyici önemli iki etkendir. Bu nedenledir ki, tek bir iplikten ya da

ayn yönde dizilen bir dizi iplikle olu turulan ilmek dizilerinin birbirlerine

ba lanmalar ile elde edilen örme kuma lar, dokuma kuma lardan oldukça farkl d r.

Bu farkl l k, hem kuma n davran nda, hem de yüzey görünümünde kendini

gösterir (Duru,2000).

Kuma n bir tekstil materyali olarak kullan m , bir di er deyimle i levini

sa layan düzgün yüzey, incelik, esneklik, sa laml k ve örtme gibi temel nitelikleri

yan nda, gerek yüzey görünümü gerekse çe itli kullan m ko ullar nda davran lar n

belirleyen ba ka birçok önemli özelli i vard r. Bu özellikler, kuma n hammadde ve

yap özelliklerinin karma k fonksiyonlar olarak olu urlar. Kuma lar n genel

özellikleri:

1. Kimyasal Özellikler,

2. Fiziksel Özellikler,

3. Görünüm Özellikleri olmak üzere üç ana grupta toplanabilmektedir. Bu

özellikler ayr nt l olarak a a da izah edilmektedir.

3.2.1. Kuma lar n Kimyasal Özellikleri

Bir kuma n gerek üretimi, gerekse kullan m  s ras nda kimyasal maddelere

ve etkilere kar dayan kl l , yanma ve boyanma gibi kimyasal özellikleri kimyasal

özellikler olup, kuma n yap m nda kullan lan liflerin kimyasal özellikleri ile

do rudan ilgilidir. Boyanarak renklendirilmi kuma larda renk hasl klar ve

boyanabilme yetene i, gerek lifin, gerekse boyan n kimyasal yap s ile ilgili di er

önemli özellikleridir. Kuma n nem çekme olarak tan mlanan su çekme ya da

atmosferdeki suyu emme özelli i kuma n hammadde bile imine, dolay s yla liflerin

kimyasal yap s na ba l bir özelliktir (Kaplan , 2005).
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3.2.2. Kuma lar n Fiziksel Özellikleri

Kuma lar n fiziksel özellikleri yap sal özellikler, mekanik özellikler, duyusal

özellikler ve geçirgenlik-iletkenlik özellikleri olarak 4 farkl ba l k alt nda

incelenebilmektedir . 

A. Yap sal Özellikler

Kuma n eni, boyu, örgüsü, kuma olu turan lif ya da ipliklerin kal nl klar

ve kuma içindeki yo unluk ya da s kl klar ile kuma kal nl kuma n belli ba l

yap özellikleridir. Endüstride, kuma n teknik özellikleri de denilen bu özellikler

kuma n di er fiziksel özelliklerini de önemli ölçüde etkilerler . 

B. Mekanik Özellikler

Kuma n, eni boyu ya da kuma düzlemine dik do rultusunda etki yapan

kuvvetler al ndaki davran lar n belirleyen kopma uzamas , kopma dayan m ,

y rt lma dayan m , patlama dayan m , e ilme dayan m , sürtünme dayan m , esneklik,

ütü tutma, buru mazl k gibi özellikleri mekanik özellikler olarak tan mlan rlar. Bir

kuma n mekanik özellikleri çe itli test araçlar kullanarak ölçülebilen ve say lar ile

belirlenebilen özellikler olup, kuma olu turan ipliklerin elastik özelliklerinin kuma

örgüsüne ve iplik s kl klar na ba l yans malar d r.

C. Duyusal Özellikler

Kuma n kendi a rl alt nda e ilme yetene i olarak tan mlayabilece imiz

döküm özelli i, kuma n yumu akl k veya sertlik özelli i, tutum ya da tu e olarak

isimlendirilen ve kuma a elle dokundu umuz zaman alg lad m z bir ba ka özelli i

duyusal özelliklerdir. Bu özelliklerin objektif yöntemler ile de erlendirilmesi için,

çe itli yakla m ve test yöntemleri geli tirilmi se de sübjektif de erlendirilmeler de

büyük önem ta r.

D. Geçirgenlik- letkenlik Özellikleri

Hava ve su geçirgenli i olarak iki ayr biçimde tan mlanabilen bu özellik

kuma kal nl ile do rudan ili kili olmakla birlikte, su geçirgenli i yüzey gerilimi

nedeni ile kuma n yüzey yap s na, hava geçirgenli i kuma içindeki bo luklar n

miktar ve da l m na büyük ölçüde ba l d r. S cak tutma yada s y tutma olarak da
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belirlenen s iletkenli i, önce kuma kal nl na ve kuma olu turulan liflerin s l

özelliklerine ba l d r. Di er yandan, kuma dokusundaki bo luklarda bulunan

durgun havan n s y daha az iletmesi ve kuma n teri emerek deri ile giysi aras ndaki

atmosferin s ve nemi kontrol etmesi nedeni ile kuma örgüsünün ve doku

özelliklerinin etkisi de önemlidir (Kaplan,2005).

3.2.3. Kuma lar n Görünüm Özellikleri

Kuma lar n kullan mdaki davran ve özellikleri kadar görünüm özellikleri

önemlidir. Unutmamal ki kuma , giysi olarak ya da ev içinde hal , örtü, perde gibi

e yalarda ki inin ve toplumun be enisine sunulmu bir üründür.

3.3. Dokuma Kuma lardan Beklenen Özellikler

Bir kuma n üretimi için gerekli olan ve hammaddelerin sa lanmas ndan,

kuma topunun sar l p ambara gönderilmesine kadar yap lan çe itli i lemlere

geçmeden önce kuma n tasarlanmas ve üretiminin planlanmas gerekir. Kuma n

tasarlanmas için de kullan m amac na uygun olacak biçimde çe itli özelliklerinin

belirlenmesi gerekir. Kullan m amac na göre kuma ta bulunmas istenebilecek

nitelikler u ekilde  s ralanabilir :

• Tutum ve Tu e

Kuma n yumu ak da sert olu una kuma n tu esi de denir. Bu özellik

kuma n hammadde ve yap s yla ilgili oldu u kadar dokunmu uygulanan apre

i lemlerine de ba l d r.

• Görünüm

Kuma n al c y etkileyen örgü, desen, renk ve parlakl k gibi özelliklerine

görünüm özellikleri denir.

• Sa laml k (Dayan kl l k)

Dayan kl l k, kuma ta kullan m s ras nda d etkenler nedeniyle farkl

durumlarda hemen ya da zamanla ortaya ç kan y pranma biçiminde kuma n iç
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yap s nda beliren de i im ve bozulmalar sonucunda ortaya ç kacak farkl l klarla

ilgilidir. Kuma giyim veya kullan m s ras nda önemli gerilimlere u rar. Bu nedenle

bir kuma n, kullan m biçimine göre yeterli sa laml kta olmas gerekir . 

• Esneklik (Uzayabilirlik)

Çe itli gerilimler alt nda kuma esner, di er bir deyimle biçim de i tirir. Bu

biçim de i ikli i kal c oldu unda kuma  k r r. Bu nedenle kuma n esnek olu u

istenen bir özelliktir. Di er yandan, kuma n esnemesi y rt lmay da bir ölçüde önler.

• Döküm

Zor k r an, esnek ve büküldü ünde kat yerleri büyük k vr mlar yapan

kuma lara dökümlü kuma lar denir. Bu özellik kuma n hammaddesi, kal nl ve

örgüsü ile ilgilidir. Döküm özelli i perdeliklerde çok önemlidir.

• Çekmezlik

Kuma n enden ve boydan kullan m s ras nda çekmemesi, hem giysiliklerde,

hem de s k s k y kanan e yalar n yap m nda kullan lan kuma lar için çok önemlidir . 

• Nem Çekme

Giyimde kullan lan kuma lar n teri çekerek vücudun rahatl n sa lamas ,

havlu gibi kuma lardaysa, kuma n suyu çekerek üzerinde tutmas önemli bir

özelliktir . 

• Geçirgenlik

Özellikle k l k ve ya murluk yada paltoluk kuma larda kuma n su

geçirmezli i, buna kar n havay geçirmesi önemlidir . 

• S cak Tutma

Giyimde kullan lan kuma lar n önemli bir amac vücut s s n korumak, d

havan n etkilerini önlemektir. S cak tutma özelli i, kuma kal nl kadar kuma n

yap ld liflerin özellikleri ve kuma örgüsü ile de ilgilidir (Ba er,1983).

Yukar da s ralanan niteliklerden ba ka bir kuma ta y kanabilirlik, kir

tutmazl k, kimyasal maddeler kar dayan kl l k, ütü ve diki tutuma gibi özellikler

de aranmaktad r. Ayr ca kuma lar renkli ise y kamaya, tere, sürtünmeye, a kar

renklerini korumalar yani hasl klar n n iyi olmas beklenir.
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3.4. Dokuma Kuma Üretimi çin Önceden Belirlenmesi Gereken Bilgiler

ster eldeki örnekten tasar ma geçi biçiminde bir analiz çal mas olsun, ister

tümüyle bir sentez çal mas olsun, kuma n üretilebilmesi için teknik özelliklerinin

belirlenmesi yan nda, üretimi için gerekli ve dokuma i lemiyle ilgili baz bilgilerin de

haz rlanmas gerekir. Bu bilgiler nda dokuma i lemine geçilir. Bu bilgileri

a a daki gibi grupland rarak s ralanabilir.

A. pliklerle lgili Bilgiler

• Atk pli i ile Bilgiler

Renk,hammadde (harman) kompozisyonu, ipli in üretildi i teknoloji (ipli in

kamgarn, strayhgarn, pamuklu, devaml iplik vs. olu u.), iplik numaras ve kat say s ,

büküm miktar ve yönü olmak üzere be ana özelli i kapsayacakt r.

E er kuma desenli bir kuma sa, de i ik renklerde atk ipli i kullan lacakt r.

Di er yandan, efekt iplikleri kullan labilece i gibi, iki katl kuma larda, yüzde ve

arkada de i ik tür ve numarada iplikler de kullan labilir. Her de i ik renk, tür ve

numara atk ipli i için bu bilgiler ayr ayr verilmelidir.

• Çözgü pli i ile lgili Bilgiler

Atk ipli inde oldu u gibi çözgüde de her de i ik çözgü ipli i için ayn bilgiler

ayr ayr verilecektir. Di er yandan çözgü çözme ve ha llama i lemleri için gereken

bilgiler olarak, bunlara kenar ipliklerinin özellikleri ile çözgü tel say s , çözgü boyu

ve çözgü miktar eklenmelidir.

B. Dokuma le lgili Bilgiler

Çözgü çözme, çözgü ha llama ve tahar gibi dokuma haz rlama i lemleri ile

as l dokuma i lemi için gerekli bilgiler ise tezgahtaki kuma ta çözgü s kl , tarak

numaras ve bir di ten geçen tel say s , tezgahtaki kuma ta atk  s kl , tarak eni, ham

bez eni, ham kuma ta çözgü s kl , ham kuma ta atk  s kl , kenar tel adedi, kenar

s kl , tarak düzeni, toplam çözgü tel adedi, 1 m kuma taki çözgü ipli i gramaj , 1 m

kuma taki atk ipli i gramaj , kuma n metre tül a rl , kuma n m²  a rl ,

dokuma çekmeleridir.
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C. Mamul Kuma la lgili Bilgiler

Kuma önce mamul özellikleri belirlenerek tasarlanmaktad r. Bu nedenle

kuma n önce mamul özellikleri belirlenir, daha sonra geriye gidilerek yukar da

verilen ham özellikleri ile tezgahtaki özellikleri hesap yoluyla saptanmaktad r. Atk

s kl , çözgü s kl , kuma eni, kuma n metre tül a rl , kuma n m²  a rl , top

boyu hesaplanan de erlerdendir.

Mamul kuma ta dikkat edilmesi gereken di er bir konu da terbiye i lemleri

esnas nda olu an a rl k kayb ya da kazançlar d r. Terbiye i lemleri s ras nda kuma

çok kez a rl k kayb na u rar. Bunun nedeni, y kama, dinlendirme, ardonlama gibi

i lemlerdeki lif kayb ve baz yabanc maddelerin uzakla t r lmas d r. Ancak, kuma

terbiyede enden ve boydan çekti inden ve bu a rl k kayb ham kuma n 1m’sinin ya

da 1 m²’sinin a rl na göre hesapland ndan, bazen a rl k kazanc biçiminde de

ortaya ç kabilir. Bu nedenle a rl k kayb , atk ve çözgü iplikleri için ayr ayr olmak

üzere atk ve çözgü ipliklerinin ilk toplam a rl klar na oranla yüzde olarak belirlenir.

Di er yandan bunu ölçme ile ayr ayr saptamak zor oldu undan kuma n ham

kuma a oranla a rl k kayb yüzde olarak bulunup bu de er atk ve çözgü için e it

olarak kullan l r. Baz durumlarda ise, atk ve çözgü ipliklerinin özellik farklar ile

terbiye i lemleri dikkate al narak, a rl k kayb oranlar ayn sonucu verecek biçimde

ayr ayr ve tahmin yoluyla belirlenir. Ham kuma a uygulanacak çe itli terbiye (apre)

i lemlerinin i lem s ras na göre düzenlenen bir listesine terbiye rutini denir. Bu

listede genellikle i lemlerin süreleri ve varsa kullan lan kimyasal maddelerin

miktarlar da gösterilir.

D. Desenle lgili Bilgiler

Desenle ilgili bilgiler kapsam nda örgü raporu, tahar plan , desen kartonu

plan , çözgü renk raporu (plan ), atk renk raporu (plan ) olu turulmal d r

(Ba er,1983).

Bu bölüm kapsam nda dokuma kuma özeliklerinden bahsedilerek yeni

kuma tasar m yap l rken nelere dikkat edilmesi gerekti i konusunda bilgilendirme

yap lm t r.
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4. DOKUMA KUMA ÜRET M HESAPLAMALARI

Bu bölümde 3 ayr yöntemle dokuma kuma üretimi hesaplamas ndan

bahsedilecektir. Bunlar, kuma analizinden ham, mamul ve tezgah de erlerinin

hesaplanmas , tezgah de erlerinden yola ç karak mamul bilgilerinin hesaplanmas ve

iplik ihtiyaçlar n n tespiti, yeni konstüriksiyon hesaplamada çap teorisinin

kullan lmas d r. Hepsinde amaç yeni bir kuma tasar m yap l rken üretimin do ru

olarak gerçekle mesini sa lamakt r.

4.1. Dokuma Kuma Analizi ve Üretim Hesaplamalar

Dokuma kuma üretimi dokuma i letmelerinde 2 yol izlenerek

gerçekle tirilebilir. Bunlardan birincisi istenilen özellikte ve nitelikte dokuma

kuma n tasarlanarak üretilmesi, ikincisi ise eldeki bir örne in ayn özelliklerine

sahip kuma n üretilmesidir. Bu üretim eklinde, eldeki örne in analiz edilmesi,

kuma a ait tüm teknik özelliklerin ve bilgilerin belirlenmesi ile

gerçekle ebilmektedir. Dokuma kuma analizleri, bir kuma n kullan m özelliklerini

belirlemek amac ile a a da ad geçen kuma yap s ölçütlerini tespit etmek amac

ile yap lan bir dizi testtir. Analiz s ras nda belirlenmesi gereken parametreler:

• Örgü (dokuma örgüsü),

• Kuma birim a rl

• Çözgü ve atk  s kl klar ,

• Çözgü ve atk iplik cins, kat ve numaralar ,

• Çözgü ve atk n n k vr m oran ’d r.

Bu parametreler, kuma n görünümüne, a rl na, kal nl na, esnekli ine,

mukavemetine ve di er özelliklerine direkt olarak etki ederler. Dolay s yla kuma

analizi yap l rken bu özelliklerin belirlenmesi gerekmektedir (Ba er,1983).
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4.1.2. Kuma Analizi çin Gerekli Ön Bilgilerin Toplanmas

Kuma analizi için eldeki kuma incelenir ve baz ön bilgiler elde edilir. Daha

sonra bu ön bilgilerden yola ç k larak çe itli hesaplamalar yap l r ve son olarak da

dokuma i lemine geçilir. Analizden önce bilmemiz gereken baz bilgiler vard r,

bunlar a a da özetlenmi tir.

1. Kuma n Cinsinin Tespit Edilmesi

Kuma n cinsini kullan m yerini, örgüsünü anlamaya çal r z. Baz kuma lar

çok özel olduklar ndan analiz yapmadan, örgüsünü, apresini, kullan lan

hammaddesini kolayca anlamak mümkündür.

2. Kuma n Yüzünün Bulunmas

Dokuma kuma lar n, üretim tekni ine ve bitim i lemlerine ba l olarak

belirlenen ön ile ters yüzleri mevcuttur. Bu iki yüz ayn görünüm ya da farkl

görünüme sahip olabilmektedir. ki yüzü farkl görünümde olan kuma lar n

baz lar n n her iki yüzü de d yüzey olarak kullan labilmesine ra men, baz

kuma lar için bu durum söz konusu olmamaktad r. Kuma n tersinin ve düzünün

tespiti için:

• Dokuma kuma larda daha parlak, kaygan ve yumu ak olan yüz, ön yüz

olarak tasarlan r.

• Dokuma kuma larda motifler, kord çizgileri vb.. kuma yüzünde daha

güzel görünür ve belirgindir.

• Dokuma kuma lar, ilmek havl ve kesik havl olarak dokunursa, havlar n

veya ilmeklerin bulundu u yüzey, kuma n ön yüzüdür.

• Çözgü dimisi, dokulu kuma lar n diyagonal çizgileri gibi örgüden olu an

yüzey efektleri, kuma n ön yüzünde daha belirgin ekilde görünür.

• Bask ile desenlendirilmi kuma larda renk ve motif kuma n yüzünden

daha net ekilde görünür, tersinde ise belirsiz olarak görülür.

• Hafif ardonlama veya süet efekti verme tekni i ile örne in flanel

kuma larda kuma n yüzeyi tüylendirildi i için art k ön ve arka taraf kesin olarak

bellidir. Merserize i lemi ise kuma n her iki yüzeyine de ayn tesiri yapar.
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3. Atk ve Çözgü Yönünün Belirlenmesi

Daha önceden de belirtildi i gibi dokuma kuma lar atk ve çözgü

ipliklerinden meydana gelmi lerdir. Dokuma kuma lar n atk ve çözgü yönlerinin

rahatça belirlenebilmesi için baz pratik bilgilerin bilinmesinde fayda vard r, bu

bilgiler a a da görülmektedir.

• Kenarl kuma larda çözgü yönünü tayin etmek kolayd r. Çünkü kenar

istikametine paralel yürüyen iplikler çözgü iplikleridir.

• Çözgü iplikleri atk ya nazaran daha sa lam ve genellikle daha yüksek

bükümlüdür.

• Çözgü iplikleri genellikle daha incedir.

• Çözgü iplikleri genellikle iki veya daha fazla katl iplikleridir. Hem çözgü

hem de atk ipli i katl iplikler ise, daha sa lam olan çözgü iplikleridir.

• Farkl örgüler veya özel iplikler kullan larak elde edilen çizgiler,

genellikle çözgü yönünde olur.

• E er bir yönde fazla s kl k kullan lm ise büyük ihtimal ile bu çözgü

ipli idir.

• Ekose kuma larda ekoseler genelde çözgü yönünde uzan rlar.

• Çözgü yönünde tarak izleri görülebilir.

• Çözgü çizgileri atk çizgilerine oranla daha düz ve nettir.

• Ucuz tip kuma larda, battaniyelerde pamuk çözgü kullan l r. Pamuk hem

kuvvetli hem de ucuz bir ipliktir. Ayn ekilde kuma ucuzlatmak ve ayn zamanda

çözgünün sa lam olmas istendi inde, kamgarn çözgü, strayngarn atk kullan l r.

Gabardin tipi kuma larda ise çözgü hâkim oldu undan atk da daha ucuz, iplikler

kullan l r.

4. Çözgü ve Atk pliklerinin Elyaf Cinslerinin Belirlenmesi

Bu i lem fiziksel veya kimyasal yollar ile yap labilir. Kimyasal testlerde baz

çözeltilerden faydalanarak, çözünürlüklerine göre, fiziksel testlerde ise yakarak veya

el, göz ile inceleyerek bir fikir sahibi olunabilir.

Yün elyaf oldukça uzundur, b rak ld nda hemen k vr l r. Pamuk elyaf yünden daha

k sa ve düzgündür. Do al ipek mat ve düzgün bir tel halindedir. Suni ipek effaf ve

cam görünü lüdür.
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Yak l nca pamuk ipli i ka t kokusu, yünlü ve sentetik iplikler yan k saç

kokusu verirler. Ayr ca, bütün rejenere selüloz liflerde yan nca ka t kokusu verirler.

Polyesterli kuma n tutumu sert olur. Pamuk iplikleri genellikle ince

olduklar ndan, pamuklu kuma larda incedir. Filament halindeki ipliklerden yap l

kuma lar çok daha parlak ve düzgün yüzeylidir. Sentetik filament ipliklerden yap lan

kuma lar daha sert, suni ipek kuma lar daha yumu ak ve daha az sa lamd r.

Filament iplikten olu mu kuma lar havs z, düzgün ve parlak kuma lard r.

Yün iplikler daha elastiktir. Kamgarn iplikler daha düzgündürler ve liflerine kolayca

ayr labilirler. Kamgarn ipliklerde lifler uzun ve birbirine paraleldirler.

Kamgarn iplikler ve pamuk iplikler oldukça sa lamd rlar. Sentetik lif içeren

kesikli lif iplikleri nispeten daha sa lam ve yüksek bükümlüdürler.

Yün kostik soda da erir. Pamuk asitte erir, sentetik lifler asit ve bazlara kar

dayan kl d rlar. (Ba er, 1983; Kaplan, 2005).

4.1.3. Dokuma Kuma Analizi S ras nda Belirlenen Bilgiler

1. Kuma Eninin Tespiti

Mamul kuma n eni kuma n 5 farkl yerinden yap lan ölçümler sonucu cm

olarak kaydedilmekte, ölçümlerin ortalamas al narak belirlenmektedir. Kuma

eninin tespiti yap l rken kuma kenar n n da ölçümü yap lmal d r. Toplam kuma

eninden kuma kenarlar  ç kar ld nda efektif kuma eni bulunmu olur (Kaplan,

2005).

2. Kuma taki Atk ve Çözgü plik Kat Tespiti

Katl iplik, birden fazla ipli in birbirine burularak sar lmas yla olu maktad r.

Dokuma kuma larda atk ve çözgü yönünde kullan lan iplikler ayn veya farkl kat

say lar na sahip olabilirler. Dokuma kuma larda iplik kat tespiti için herhangi bir

standart bulunmamaktad r. Bu i lem için öncelikle atk ve çözgü yönlerinden birer

iplik çekilmekte, iplikler iki el aras nda büküm yönlerinin tersi yönünde burulmakta

ve kat say s ile yönü belirlenmektedir. Her iplik türü için 3 numune üzerinde ölçüm

yapmakla sa l kl bir sonuç elde edilebilmektedir (Acuner, 2001)
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3. Atk ve Çözgü pliklerinin Büküm Miktarlar n n Tespit Edilmesi

Büküm, liflerin birbirleriyle temas yüzeylerini artt rmak, lifleri bir arada

tutmak ve ipli e istenen numara ile mukavemeti sa lamak amac yla

uygulanmaktad r. Büküm, birim uzunluktaki tur say s olarak tan mlanmakta ve

büküm elemanlar taraf ndan verilmektedir.

plik özelliklerinin belirlenmesinde büyük rol oynayan büküm miktar n n

bilinmesinin yan  s ra büküm yönünün bilinmesi de önemlidir.

Kuma tan ç kar lan atk ve çözgü ipliklerinin büküm tayini TS 247 esas

al narak büküm k salmas (açma/kapama) metoduna göre çal an yar otomatik

büküm ölçüm cihaz ile yap lmaktad r. Bu i lemde kuma tan kesilen 50 cm’den daha

uzun eritlerden ç kar lan iplikler büküm ölçüm cihaz n n iki çenesi aras na

yerle tirilir ve bükümün tersi yönünde aç l r. Ayr ayr 10 iplik üzerinde tespit

yap larak elde edilen sonuçlar n ortalamas al nmaktad r.

4. Atk ve Çözgü S kl n n Tespit Edilmesi

Dokuma kuma larda birim uzunluktaki iplik say s  s kl k olarak

tan mlanmaktad r. Kuma n boyu yönünde al nan birim uzunluktaki atk ipli i say s

atk  s kl olarak tan mlan rken, kuma n eni yönündeki birim uzunlukta bulunan

çözgü ipli i say s çözgü s kl olarak nitelendirilmektedir. plik s kl kuma

kalitesinin bir ölçümüdür. plik s kl n n çok olmas kuma a u özellikleri

kazand r r:

• Kuma daha yüksek dayan ma sahip olur.

• Kuma n birim a rl artar.

• Kuma daha stabil ve tok bir tutum kazan r.

• plik kaymalar daha az meydana gelir.

Fakat iplik s kl n art rmak, kuma fiyat n da art rmak demektir.

Dokuma kuma ta atk ve çözgü ipliklerinin s kl TS 250’ye göre iki ekilde

yap labilmektedir.

Atk ve çözgü s kl 1 cm² alan büyüten ve lup ad verilen araçla do rudan

bulunabildi i gibi, 10 X 10 cm’lik numunede tel sayma yöntemi ile

bulunabilmektedir. Her iki yöntemde de en az 5 adet numune kullan lmal d r.
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Lup ile yap lan tespit s ras nda; lupun kenarlar kuma n çözgü ve atk

ipliklerine paralel hale getirilir. 1 cm² alan içindeki boyuna ve enine iplikler say l r.

Boyuna olanlar çözgü, enine olanlar atk iplikleri s kl klar d r.

Özellikle s k dokunmu kuma larda lup aleti ile iplik say m zor olabilir. Bu

durumda say m i lemi için kuma atk ve çözgü yönlerinde saçakland rmak

gereklidir. Kuma üzerindeki ipliklere paralel olarak çizilen iki çizgi aras ndaki

uzakl k ölçüldükten sonra arada kalan iplikleri teker teker say lmaktad r. Bulunan

iplik say s , bu ipliklerin kuma üzerinde yer ald klar cetvelle ölçülen uzunlu a

bölünerek atk ve çözgü s kl klar hesaplan r.

Atk ve çözgü s kl klar dokuma tezgâh nda, ham kuma ta ve mamul kuma ta

ayr ayr belirlenebilmektedir. Dokuma makinesi üzerinde, yap lan atk  s kl

say mlarda say m n dokuma bölgesi ile kuma levendi aras nda nereye yap laca net

olarak belirlenmeli ve sonuçla beraber belirtilmelidir. Say m, genellikle kuma

dokuma i lemi gerginli inde iken kuma köprüsü ile sarma silindiri aras nda yap l r.

Ham kuma ta say m, kuma dokuma tezgâh ndan ç kar ld ktan sonra, ancak

boyutlar n de i tirebilecek herhangi bir i lem yap lmadan önce yap l r. Mamul

kuma ta herhangi bir ilave i lem yap lmas dü ünülmedi inde yap lan iplik s kl

say m n mamul kuma n iplik s kl n belirler. Her seferinde kuma n say m

yap ld  s radaki durumu belirtilmelidir.

5. Kuma Gramaj n n Tespit Edilmesi

Kuma  a rl o kuma n birim alan n n a rl olarak ölçülen de erdir.

Kuma  a rl ayn tipteki iki kuma n k yaslanmas nda bir kalite faktörüdür.

Örne in, daha a r olan bir ilmek havl kuma , hafif olan ndan daha iyi kalitede

oldu u kabul edilir.

Kuma , a rl ayn zamanda kuma n belirli bir son kullan ma uygun olup

olmad n belirlemede önemlidir. Ham pamuk ve yün kuma lar sat l rken genellikle

kuma  a rl da kuma özelliklerinden birisi olarak belirtilir. Kuma lar n birim

a rl klar , santimetredeki iplik say s kadar, kuma yap lar nda kullan lan iplik

numaralar na göre de farkl l k gösterir. Kuma yap m nda ortaya ç kan kuma eni

de i imleri de kuma n birim a rl n etkileyecektir. Bitim i lemi görmü (terbiye
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edilmi ) kuma lar n enlerinde de i kenlikler olur. Bunun nedeni de, de i ik endeki

ham kuma lar n bitim i lemleri s ras nda de i ik çekme miktarlar n n söz konusu

olmas d r.

Kuma n çe itli bölgelerinden en az 3 adet 10x10 cm ebatlar nda numuneler

al nmakta, bu numuneler hassas terazide tart lmaktad r.

6. Çözgü ve Atk Renk Planlar n n Bulunmas

Herhangi bir ekilde birden fazla renkli iplikler ile dokumas yap lacak

kuma larda çözgü renk raporu, atk renk raporu veya her ikisi de birlikte bulunur.

Kuma analizi s ras nda, kuma n dokusunun yan  s ra ipliklerin renk düzenlerinin de

incelenmesi gerekmektedir. Birçok kuma ta, kuma n iki kenar nda saçak yap ld ktan

sonra atk ve çözgü yönünde dizayn n büyüklü ünü gözle belirlemek ve ipliklerin

dizili  s ras n ve renk planlar n saptamak mümkündür. Takviyeli, ekstra iplikli ya

da iki katl kuma larda bu çok zor olabilir. Zorluk çekildi i k s mlarda bu i lem

dikkatli bir ekilde iplik çekerek yap l r. Çünkü hem çözgü hem atk ipliklerinde

muhtelif cins, muhtelif renk ve muhtelif miktarlarda iplikler bulunabilir. Bu ipliklerin

hangi miktarda ve s ra ile birbirini takip etti i yani iplik raporu tespit edilmek

istendi inde a a daki örnekteki gibi bir s ralama yaparak iplik düzenini bir tablo

üzerinde göstermek gerekmektedir. Bunun için kuma n atk ve çözgü yönünde 3-4

cm saçak yap l r, iplikler renklerine ve cinslerine göre izlenir. Çözgü planlar nda

kenar iplikleri de gösterilmelidir (Çelik, 2000).

Çizelge 4.1. Örnek renk raporunun gösterili i
plik Cinsleri Tekrar Toplam

40/2 Nm Mavi 2 2 2 2 2 2 2 2 2 18

24/2 Nm Beyaz 2 2 2 2 8

30/2 Nm Sar 4 4 4 4 16

TOPLAM 42 tel

Her renkli iplikle dokunan desenli kuma ta belli bir renk düzeni göze çarpar.

Bu renk düzeni içinde tekrar eden iplikler tablonun üst k sm na yaz larak belirtilir.

Renk ve doku efekti uygulanm kuma larda hem çözgü hem de atk raporlar n n

gösterilmesi gerekir. Ancak ekoseli kuma larda, atk ipli inin renk düzeni
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umumiyetle çözgü ipli inin renk düzenine benzedi inden çok renkle imal edilen

ekoseli kuma larda tellerin, daha ziyade taraklardan geçirili i i lemine önem vermek

gerekir. Çünkü çözgü ipliklerinin taraktan geçirili i her zaman ayn düzende

olmayabilir. Ekoselerin kuma kenarlar nda ayn ekilde bitmesi için, artan renk

tellerinin her iki kenara taksimi öyle olmal ki, desen, ekosenin devam eklinde

görünmelidir (Kaplan, 2005).

4.1.4. Kuma Analizi Sonuçlar ndan mal artlar n n Hesaplanmas

Bu bölümde analizi yap lan bir kuma n mamul kuma de erlerini, ham

kuma de erlerini ve dokuma i lemi için gerekli parametrelerin hangi yolla

hesapland anlat lacakt r.

Öncelikle gerekli hesaplamalar n yapabilmesi için a a daki verileri bilinmesi

gereklidir:

Mamul kuma verileri:

• Atk  s kl (tel/cm)

• Çözgü s kl (tel/cm)

• Mamul kuma eni(cm)

• 10x10cm kesitteki kuma numunelerinin ortalama a rl (gr)

Atk iplik numaras n n hesaplanmas için gerekli veriler:

• 50 cm eritteki iplik için ortalama uzunluk(cm)

• 50 adet iplik için ortalama a rl k(gr)

• Ortalama düzeltilmi uzunluk(cm)

Çözgü ipli i numaras n n hesaplanmas için gerekli veriler:

• 50 cm eritteki iplik için ortalama uzunluk(cm)

• 50 adet iplik için ortalama a rl k(gr)

• Ortalama düzeltilmi uzunluk(cm)

Tahminler ve kabuller:

• Bir di ten geçen çözgü teli say s (adet)
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• Kuma n enden terbiye çekmesi(%)

• Kuma n boydan terbiye çekmesi(%)

• Kuma boyu(m)

Yap lan analiz sonucu elde edilen tüm bu bilgiler nda a a da belirtilen

formüller kullan larak, mamul kuma parametreleri, ham kuma parametreleri,

dokuma parametreleri hesaplan r (Tuncer, 2001)

1. Atk plik Numaras n n Hesaplanmas

Numune kuma tan 5 adet 5x50 cm boyutunda atk yönünde kuma parças

kesilir. Bu eritlerden 10’ar adet iplik çekilerek düzeltilmi uzunluklar ölçülür.

Daha sonra ölçüm sonuçlar tabloya yerle tirilir ve ortalama bir uzunluk

hesaplan r. Toplam 50 adet ipli in a rl da hassas tart da tart ld ktan sonra iplik

numaras  a a daki formülden hesaplan r (Kaplan, 2005).

Nea =
100693,1OA

ODU

a

a

××
(4.1)

Burada;

Nea : Atk iplik numaras (Ne)

ODUa : Atk ipli i ortalama düzeltilmi uzunlu u (cm)

OAa : Atk pli i ortalama a rl (gr)

2. Çözgü plik Numaras n n Hesaplanmas

Numune kuma tan 2 adet 5x50 cm boyutunda çözgü yönünde kuma

parças kesilir. Bu eritlerden 10’ar adet iplik çekilerek düzeltilmi uzunluklar

ölçülür. Daha sonra ölçüm sonuçlar tabloya yerle tirilir ve ortalama bir uzunluk

hesaplan r. Toplam 20 adet ipli in a rl da hassas tart da tart ld ktan sonra iplik

numaras  a a daki formülden hesaplan r (Kaplan, 2005).

Neç =
100693,1 ××ç

ç

OA
ODU

(4.2)

Burada;

Neç : Çözgü iplik numaras (Ne)

ODUç : Çözgü ipli i ortalama düzeltilmi uzunlu u (cm)
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OAç : Çözgü pli i ortalama a rl (gr)

3. K salma (Büzülme) Oran n n Hesaplanmas

Atk ve çözgüdeki k salma miktar n hesaplamak için analiz s ras nda

çekilen 50cm’lik eritlerden elde edilen ortalama düzeltilmi uzunluklar

kullan lacakt r. Bunlardan yaralan larak atk ve çözgü k salma miktar  a a daki

formülle hesaplan r (Kaplan, 2005).

ÇKO = 100×
−

ç

çç

ODU
OUODU

(4.3)

Burada;

ÇKO : Çözgü k salma oran (%)

ODUç : Çözgü ipli i ortalama düzeltilmi uzunlu u (cm)

OUç : 50 cm eritteki iplik için ortalama uzunluk (cm)

AKO = 100×
−

a

aa

ODU
OUODU

(4.4)

Burada;

AKO : Atk  k salma oran (%)

ODUa : Atk ipli i ortalama düzeltilmi uzunlu u (cm)

OUa : 50 cm eritteki iplik için ortalama uzunluk (cm)

4. Bir Metre Kuma taki Atk pli i A rl

1 Metre kuma taki atk ipli inin a rl  a a daki formülle hesaplan r:

AIA =
AKONe

MKEMAS
a −

×
×
×

100
100

693,1
(4.5)

Burada;

AIA : 1 Metre kuma taki atk ipli i a rl (%)

MAS : Mamul kuma atk  s kl (tel/cm)

MKE : Mamul kuma eni (cm)

Nea : Atk ipli i numaras (Ne)

AKO : Atk  k salma oran (%)
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5. Bir Metre Kuma taki Çözgü pli i A rl

1 Metre kuma taki atk ipli inin a rl  a a daki formülle hesaplan r:

ÇIA =
ÇKONe

MKEMÇS
ç −

×
×
×

100
100

693,1
(4.6)

ÇIA : 1 Metre kuma taki çözgü ipli i a rl (%)

MÇS : Mamul kuma çözgü s kl (tel/cm)

MKE : Mamul kuma eni (cm)

Neç : Çözgü ipli i numaras (Ne)

ÇKO : Çözgü k salma oran (%)

6. Mamül Metre Kare ve Metretül A rl n Hesaplanmas

Mamul kuma metre kare ve metretül a rl klar  a a daki gibi

hesaplanmaktad r (Kaplan, 2005).

Metrekare a rl k;

MMKA = 100×
+

MKE
ÇIAAIA (4.7)

MMKA: Mamul kuma metre kare a rl (gr/m2)

AIA : 1 Metre kuma taki atk ipli i a rl (gr)

ÇIA : 1 Metre kuma taki çözgü ipli i a rl (gr)

MKE : Mamul kuma eni (cm)

Metretül a rl k;

MMTA = ÇIAAIA + (4.8)

MMTA: Mamul kuma metre tül a rl (gr/mtül)

AIA : 1 Metre kuma taki atk ipli i a rl (gr)

ÇIA : 1 Metre kuma taki çözgü ipli i a rl (gr)

7. Numune Kuma a Göre Metre Tül A rl n Hesaplanmas

Metrekare ve metretül a rl n hesaplamak için 10x10 cm ebad nda 5

adet numune kuma tan parça kesilir. Hassas terazide teker teker a rl lar

ölçüldükten sonra tabloya bulunan de erler yerle tirilir. Bu de erlerin ortalamas
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al n r. Buldu umuz bu ortalama de eri 100 ile çarparak metrekare a rl ,

metrekare a rl da kuma eni ile çarparak da metretül a rl hesaplam

oluruz. Buradaki amaç bir üstte bulunan gramaj ve metretül de erleri ile bu

k s mda bulunan de erleri k yaslamakt r (Kaplan, 2005).

NMTA = MKENKA × (4.9)

Burada;

NMTA: 10x10 cm Mamul kuma a göre metre tül a rl (gr/mtül)

NKA : 10x10 cm Mamul kuma  a rl (gr)

MKE : Mamul kuma eni (cm)

8. Ham Kuma Eninin Hesaplanmas

Ham kuma eni de a a daki gibi hesaplan r.

HKE =
ETÇ

MKE
−

×
100

100 (4.10)

Burada;

HKE : Ham kuma eni (cm)

MKE : Mamul kuma eni (cm)

ETÇ : Enden terbiye çekmesi (%)

9. Ham Kuma Metre Kare ve Metre Tül A rl n n Hesaplanmas

Ham kuma gramaj ve metre tül a rl  a a daki formülle hesaplan r:

Ham kuma gramaj ;

HMKA =
100

100
100

100100)( ETÇBTÇ
MKE
ÇIAAIA −

×
−

×
×+ (4.11)

Burada;

HMKA: Ham kuma metre kare a rl (gr/m2)

AIA : 1 Metre kuma taki atk ipli i a rl (gr)

ÇIA : 1 Metre kuma taki çözgü ipli i a rl (gr)

MKE : Mamul kuma eni (cm)

BTÇ : Boyadan terbiye çekmesi (%)
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TEÇ : Enden terbiye çekmesi (%)

Ham kuma metre tül a rl ;

HMTA =
100

100)( BTÇÇIAAIA −
×+ (4.12)

Burada;

HMTA: Ham kuma metre tül a rl (gr/mtül)

AIA : 1 Metre kuma taki atk ipli i a rl (gr)

ÇIA : 1 Metre kuma taki çözgü ipli i a rl (gr)

BTÇ : Boyadan terbiye çekmesi (%)

10. Ham Kuma Atk  S kl n n Hesaplanmas

Ham kuma atk  s kl  a a daki gibi hesaplan r:

HKAS =
100

100 BTÇMAS −
× (4.13)

Burada;

HKAS : Ham kuma atk  s kl (tel/cm)

MAS : Mamul kuma atk  s kl (tel/cm)

BTÇ : Boydan terbiye çekmesi (%)

11. Ham Kuma Çözgü S kl n n Hesaplanmas

Ham kuma çözgü s kl  a a daki gibi hesaplan r:

HKÇS =
100

100 ETÇMÇS −
× (4.14)

Burada;

HKAS : Ham kuma çözgü s kl (tel/cm)

MÇS : Mamul kuma çözgü s kl (tel/cm)

ETÇ : Enden terbiye çekmesi (%)

12. Toplam Çözgü Teli Adedinin Hesaplanmas

Burada analiz edilen kuma n çözgü s kl ndan yola ç k l r ve mamul

kuma enini de bilindi i takdirde a a daki gibi hesaplan r :

TÇTS = MÇSMKE × (4.15)
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Burada;

TÇTS : Toplam çözgü tel say s (adet)

MKE : Mamul kuma eni (cm)

MÇS : Mamul çözgü s kl (tel/cm)

13. Tarak Eninin Hesaplanmas

Tarak eni; mamul kuma eni ve atk  k salma oran belirlendikten sonra

a a daki gibi hesaplan r :

TE =
AKO

MKE
−

×
100

100 (4.16)

Burada;

TE : Tarak eni (cm)

MKE : Mamul kuma eni (cm)

AKO : Atk  k salma oran (%)

14. Tarak Numaras n n Hesaplanmas

Tarak numaras ; toplam çözgü teli adedi ve tarak eni belirlendikten sonra

tarak di inden geçecek çözgü teli adedinin örgüye uygun ekilde kabulü ile

a a daki eklide hesaplan r :

TN =
DGTSTE

TÇTS
×

×10 (4.17)

Burada;

TN : Tarak numaras (Adet/10 cm)

TÇTS : Toplam çözgü tel say s (adet)

TE : Tarak eni (cm)

DGTS : Di ten geçen tel say s (adet)

15. Mekanik Atk  S kl n n Hesaplanmas

Mekanik atk  s kl ; kuma n tezgâh üzerindeki atk  s kl olarak ifade

edilir. A a daki gibi hesaplan r :

MKAS =
100

100 ÇKOMAS −
× (4.18)
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Burada;

MKAS: Mekanik atk  s kl (tel/cm)

MAS : Mamul atk  s kl (tel/cm)

ÇKO : Çözgü k salma oran (%)

16. Taraktaki Çözgü S kl n n Hesaplanmas

Taraktaki çözgü s kl , kuma n dokuma dairesinde dokunurken tezgâh

üzerindeki çözgü s kl d r. A a daki gibi hesaplan r :

TÇS =
10
DGTSTN × (4.19)

Burada;

TÇS : Taraktaki çözgü s kl (tel/cm)

TN : Tarak numaras (adet/10cm)

DGTS : Bir di ten geçen tel say s (adet)

17. Çözgü Uzunlu unun Hesaplanmas

Kuma n dokunabilmesi için gerekli olan optimum çözgü uzunlu udur.

A a daki gibi hesaplan r (Kaplan, 2005):

ÇU =
ÇKO

MKB
−

×
100

100 (4.20)

Burada;

ÇU : Çözgü uzunlu u (m)

MKB : Mamul kuma boyu (m)

ÇKO : Çözgü k salma oran (%)

4.1.5. Kuma Analizi Yap lmas n n ve Hesaplamalar n n

Örneklenmesi

Bu bölümde öncelikle kuma n analiz sonuçlar verilecek, ard ndan da

mamul kuma , ham kuma ve dokuma parametrelerinin nas l belirlendi i

anlat lacakt r. Hesaplamalarda Bölüm 4.1.4 deki formüller kullan lacakt r.
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1. Numunenin Örgü Analizi

ekil 4.1. Örnek kuma

ekil 4.2. Analiz edilen kuma n örgü, tahar ve armür raporu
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2. Kuma Eninin ve Kuma Kenar Uzunlu unun Belirlenmesi:

Kuma n eni ve kenar kuma n rasgele seçilen 5 farkl yerinden ölçüm

yap larak bulunmu tur.

Çizelge 4.2. Numunenin kuma kenar ölçüm sonuçlar

Ölçüm no Kuma eni (cm) Kuma Kenar (cm)

1 141,5 1,2

2 142 1,2

3 142,5 1,2

4 142 1,2

5 142 1,2

Ortalama 142 1,2

Kuma eni ortalama 142 cm olarak bulunmu tur.

3. Kuma Gramaj n n Analizi :

Kuma gramaj n n (m² ve metretül) analizi için gerekli teorik bilgi Bölüm

4.1.3’de verilmektedir. Numune kuma tan bu prensibe göre 5 numune al nm ve bu

numunelerin a rl klar Çizelge 4.3’de verilmektedir.

Çizelge 4.3. Numunenin kuma n gramaj ölçüm sonuçlar

Numune No Numune A rl (gr)

1 2,55

2 2,549

3 2,548

4 2,551

5 2,552

Ortalama 2,55

10x10 cm deki kuma örne inin ortalama a rl 2,55 gr olarak

bulunmu tur.
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4. Kuma  S kl klar n n Bulunmas :

Kuma n atk ve çözgü s kl klar n n belirlenmesi için gerekli teorik bilgiler

Bölüm 4.1.3.4 konu ba l alt nda incelenmi tir. Ölçüm sonuçlar Çizelge 4.4’de

verilmektedir.

Çizelge 4.4. Numunenin iplik s kl ölçüm sonuçlar

plik S kl (tel/cm)Numune
No Atk Yönü Çözgü Yönü

1 28,5 35,5

2 29 35,5

3 29,5 36

4 29 35,5

5 29 35

Ortalama 29 35,5

Atk  s kl yakla k 29 tel/cm, çözgü s kl yakla k 35,5 tel/cm olarak

bulunur.

5. Çözgü pli i Numaras n n Belirlenmesi çin Gereken Verilerin

Tespiti:

plik numaras n n belirlenmesi ile ilgili teorik bilgi Bölüm 4.1.3’de

verilmi tir. Ölçüm sonuçlar Çizelge 4.5 ve Çizelge 4.6’de verilmektedir.
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Çizelge 4.5. Numuneden çekilen çözgülerin düzeltilmi uzunluklar

1.Çözgü eridi 2. Çözgü eridiÖlçüm No
Ç1 Ç2 Ç1 Ç2

1 55,1 54,5 55,4 55,9

2 52,7 55,2 54,8 55,9

3 5,3 54,6 54,9 55,8

4 52,1 55,3 55,2 56,1

5 53,9 55,3 54,6 57

6 54,2 54,7 55,3 55,9
7 53,7 55,1 54,7 56,6

8 52,1 55 55,1 56,3

9 55,3 55,8 55 56,1

10 55 55,7 55 56

Ortalama (cm) 54,6 55,3 55 56,32

Genel Ortalama Ç1 (cm) 54,8
Genel Ortalama Ç2 (cm) 55,82

Genel Ortalama (cm) 55,31

Çizelge 4.6. Numuneden çekilen çözgülerin toplam a rl klar

1. Çözgü eridi 2. Çözgü eridiÖlçüm No
Ç1 Ç2 Ç1 Ç2

Toplam A rl k (gr) 0,352 0,364 0,366 0,368
1 Çözgü pli inin Ortalama A rl (gr) 0,0181

6. Atk pli i Numaras n n Belirlenmesi çin Gereken Verilerin Tespiti:

plik numaras n n belirlenmesi ile ilgili teorik bilgi Bölüm 4.1.3’de

verilmi tir. Bu bilgilere göre; kuma tan 50 cm boyunda kesilen eritlerden 20 adet

iplik çekilmi tir. Bu 20 adet ipli in 10 tanesinin düzeltilmi uzunluklar n ise Çizelge

4.7’ da görülmektedir. Daha sonra bu 20 iplik tart lm t r. Tart m sonuçlar ise

Çizelge 4.8’de verilmi tir.
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Çizelge 4.7. Numuneden çekilen atk lar n düzeltilmi uzunluklar

Ölçüm No 1. Atk 2.Atk 3.Atk 4.Atk 5.Atk
1 60,7 60,6 60,6 60,6 61
2 60,1 60,4 60,5 60,8 61,2
3 60,4 60,7 60,9 60,7 61
4 60 60,5 60,4 60,9 60,6
5 60,3 60,4 60,8 60,4 61,1
6 60 60,3 60,7 60,8 61,4
7 60,1 60,5 60,7 60,9 60,9
8 59,7 60,3 60,4 61 61,2
9 60,4 60,4 60,3 60,7 61,3
10 60,1 60,5 60,4 60,9 60,8

Ortalama 60,2 60,5 60,6 60,8 61,1

Genel Ortalama 60,77

Çizelge 4.8. Numuneden çekilen atk lar n toplam a rl klar

erit No 1.Atk 2.Atk 3.Atk 4.Atk 5.Atk
Toplam A rl k 0,366 0,388 0,394 0,412 0,430

1 Adet Atk pli inin
Ortalama A rl (gr) 0,0199

7. Atk ve Çözgü plik Kat n n Tespiti

Bölüm 4.1.3’de anlat lan prensiplere göre yap lan deneyde a a daki

sonuçlar bulunmu tur.

1. Çözgü pli i : 2 katl ve Z bükümlüdür.

2. Çözgü pli i : 2 katl ve Z bükümlüdür.

Atk ipli i : 3 katl ve Z bükümlüdür.
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8. Renk Raporu Tespiti

Atk ipli inin renk raporu yoktur. Çözgü renk raporu Çizelge 4.9.’ de

verilmi tir. Raporda tekrar eden birim rapor 4 adet çözgü ipli inden ibarettir.

Çizelge 4.9. Numunenin çözgü ipli inin renk raporu

Renkler plik Say lar Toplam

Kasarl Beyaz 1 1 2

Ekru 1 1 2

Toplam 4

9. Ham Kuma , Mamul Kuma ve Tezgah De erlerinin Hesaplanmas

Analiz sonucu elde edilen verilerin tamam ve hesaplamalarda kullan lacak

kabul edilen veriler Çizelge 4.10 da gösterilmi tir.

Çizelge 4.10. Analiz sonucu elde edilen verilerin toplu olarak görülmesi

Mamul Kuma Verileri
Atk  S kl (tel/cm) 29

Çözgü S kl (tel/cm) 35,5

Mamul Kuma Eni (cm) 142

Ortalama A rl k (10*10 cm2) (gr) 2,55
Atk  ipli i Verileri

50 cm eritteki plik çin Ortalama Uzunluk (cm) 50

50 Adet plik çin Ortalama A rl k (gr) 0,0199

Ortalama Düzeltilmi Uzunluk (cm) 60,77

Çözgü pli i Verileri
50 cm eritteki plik çin Ortalama Uzunluk (cm) 50

20 Adet plik çin Ortalama A rl k (gr) 0,0181

Ortalama Düzeltilmi Uzunluk (cm) 55,31

Kabuller
Bir Di ten Geçen Tel Say s (adet) 2

Kuma Enden Terbiye Çekmesi (%) 8

Kuma Boydan Terbiye Çekmesi (%) 5

Kuma Boyu (m) 100
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Çizelge 4.10’dan yola ç k larak ve Bölüm 4.1.4 de anlat lan formüller

kullan larak mamul kuma , ham kuma ve dokuma parametrelerin hesaplanan

de erleri Çizelge 4.11’de gösterilmi tir.

Çizelge 4.11. Analiz sonucu elde edilen verilerden hesaplanan de erler

Hesaplanan Parametre Kullan lan Formül De er

Atk  ipli i Verileri
Atk pli i Numaras (Ne) Formül 4.1 18,04

Çözgü pli i Numaras (Ne) Formül 4.2 18,05

Çözgü K salma Oran (%) Formül 4.3 9,6

Atk  K salma Oran (%) Formül 4.4 17,72

1 Metre Kuma taki Atk pli i A rl (gr) Formül 4.5 163,87

1 Metre Kuma taki Çözgü pli i A rl (gr) Formül 4.6 182,48

Metre Kare A rl k (gr/m2) Formül 4.7 243,91

Metre Tül A rl k (gr/mtül) Formül 4.8 346,35

10*10 cm Kuma a Göre Metre Tül A rl k Formül 4.9 362,1

Ham Kuma Parametreleri
Ham Kuma Eni (cm) Formül 4.10 154,35

Ham Kuma Metre Kare A rl k (gr/m2) Formül 4.11 213,17

Ham Kuma Metre Kare A rl k (gr/mtül) Formül 4.12 329,03

Ham Kuma Atk  S kl (tel/cm) Formül 4.13 27,55

Ham Kuma Çözgü S kl (tel/cm) Formül 4.14 32,66

Dokuma Parametreleri
Toplam Çözgü Tel Say s (adet) Formül 4.15 5041

Tarak Eni (cm) Formül 4.16 172,58

Tarak Numaras Formül 4.17 146,05

Mekanik Atk  S kl (tel/cm) Formül 4.18 26,22

Taraktaki Çözgü S kl (tel/cm) Formül 4.19 29,21

Çözgü Uzunlu u (m) Formül 4.20 110,62
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4.2. mal artlar ndan Gidilerek Mamul De erlerin Hesaplanmas

Bu bölümde, elimizdeki iplik, tezgâh ve üretim artlar verileriyle kuma

üretimi için gerekli iplik sarfiyatlar n n ve mamul kuma bilgilerinin nas l

hesapland örneklerle anlat lacakt r.

4.2.1. Çe itli Kalitelerde Atk ve Çözgü Çekmeleri De erleri

Çözgü ve atk büzülmelerinin tahminlenmesi üretim artlar n n

belirlenmesinde en önemli faktördür. Bu sebeple daha önce üretilmi kuma lar

incelenmelidir. Bu bölümde mamul test sonuçlar nda mü terilerin belirledi i standart

de erlere uygunluk alm çe itli örgülerde polyester/viskon + likra kar ml 31 adet

kuma incelenmi tir. Bu kuma lar n tezgah de erleri, örgüsü, mamul de erleri ve

çözgü-atk büzülme de erleri Ek-1 de verilmi tir.

Ek-1’deki kaliteler incelendi inde büzülme de erine en çok etkileyen

faktörün likra (elastan) oldu u görülecektir. Likra kullan lan yönlerde çözgü

büzülmesi artmakta, kullan lmayan yönlerde azalmaktad r. Ekte belirtilen kaliteleri

likral olmas na göre atk ve çözgü büzülme de erlerinin ortalamas al nd nda

de erler a a daki çizelgedeki gibi olu acakt r;

Çizelge 4.12. Likra kullan m na göre büzülme de erlerinin da l m

Likra Kullan lan Yöne
Göre Büzülme

De erleri
Çözgü

Büzülmesi
Atk

Büzülmesi

Atk -Çözgü 22.53 21.64
Atk 10.1 22.5
Likras z 9.43 10.59

Likral ve Likras z de erlerin çözgü atk yönü fark n n az oldu u

görülecektir. Bu de erler likral ve likras z yön olarak birle tirilirse grafikleri

a a daki gibi olacakt r;
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ekil 4.3. Likral yöndeki % büzülme oran

ekil 4.4. Likras z yöndeki % büzülme oran

Grafiklerden de görülece i gibi ortalama olarak;

Likral Yönlerde Büzülme : % 22,08

Likras z Yönlerde Büzülme : % 10.11 oldu u görülecektir.

Bu de erler ortalama de erler oldu u için her türlü kuma ta kabul edilebilir.

Büzülme de erleri olarak hesaplarda kullan labilir.

4.2.2. Mamul Kuma Bilgilerinin Hesaplanmas

1. Mamul Enin Hesaplanmas

Kuma n dokunup tüm terbiye i lemlerinden geçtikten sonraki sahip

oldu u endir. Formül 4.21 ile hesaplan r (Acuner, 2001)

Lycral Y önlerdeki % Büzülme Oran

0,00

5,00

10,00

15,00

20,00

25,00

30,00

0 10 20 30 40 50 60

Büzülme Oran

Lycras z Yönlerdeki % Büzülme Oran

0,00
2,00
4,00
6,00
8,00

10,00
12,00
14,00

0 2 4 6 8 10 12 14
Büzülme Oran
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100
100 ABTEME −

×= (4.21)

Burada;

ME : Mamul En(cm)

TE : Tarak Eni(cm)

AB : Toplam Atk Büzülmesi(%)

2.Mamul Çözgü S kl n n Hesaplanmas

Mamul çözgü s kl ; mamul kuma eninin 1cm’sindeki çözgü tel

adedidir. Formül 4.22 ile hesaplan r :

AB
TNTGDSMÇS

−
×

×
=

100
100

10
(4.22)

Burada;

MÇS : Mamul Çözgü S kl (tel/cm)

TGDS : Tarak Di inden Geçen Çözgü Teli Say s

AB : Toplam Atk Büzülmesi(%)

TN : Tarak Numaras (Di /10 cm)

3.Mamul Atk  S kl n n Hesaplanmas

Mamul kuma atk  s kl ; mamul kuma boyunun 1cm’sindeki atk  s kl d r.

Formül 4.23 ile hesaplan r.

ÇB
MKASMAS

−
×=

100
100 (4.23)

Burada;

MAS : Mamul Kuma Atk  S kl (tel/cm)

MKAS: Mekanik Atk  S kl (tel/cm)

ÇB : Toplam Çözgü Büzülmesi(%)

4. Mamul Kuma Metre Kare A rl n n Hesaplanmas

Mamul kuma n 1 metrekaresinin gram cinsinden a rl d r. Formül 4.24 ile

hesaplan r :

GMKA= 







−

×
×

×
+













−
×

×
×

)100(
100

693,1
100

)100(
100

693,1
100

ABNe
MAS

ÇBNe
MÇS

aç

(4.24)
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Burada;

GMKA: Mamul Gram Metre Kare A rl k (gr/m2)

MÇS : Mamul Çözgü S kl (tel/cm)

Neç : Ortalama Çözgü pli i Numaras (Ne)

ÇB : Toplam Çözgü Büzülmesi (%)

MAS : Mamul Atk  S kl (tel/cm)

Nea : Ortalama Atk pli i Numaras (Ne)

AB : Toplam Atk Büzülmesi

5.Mamul Kuma Metre Tül A rl n n Hesaplanmas

Mamul kuma n 1 metre boyunda ve tam endeki gram cinsinden a rl

olarak ifade edilir. Formül 4.25 ile hesaplan r :

MMTA =
100

MEMMKA× (4.25)

Burada;

MMTA: Mamul Metre Tül A rl k (gr/mtül)

MMKA: Mamul Metre Kare A rl k (gr/m2)

ME : Mamul En(cm)

6. Mamul Kuma Uzunlu unun Hesaplanmas

Kuma n tüm bitirme i lemleri ve di er çözgü teleflerinden sonra elde edilen

metre cinsinden uzunlu udur. Formül 4.26 ile hesaplan r :

MKU =
100

100
100

100 ÇTÇBÇU −
×

−
× (4.26)

Burada;

MKU : Mamul Kuma Uzunlu u(m)

ÇU : Çözgü Uzunlu u (m)

ÇB : Çözgü Büzülmesi (%)

ÇT : Çözgü Telefi (%)
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7. Çözgü pli i htiyac n n Tespit Edilmesi

Bu bölümde toplam çözgü ipli i a rl n n nas l hesapland

gösterilecektir. E er ki birden fazla çözgü ipli i kullan l yorsa, her iki iplik içinde

ayn formül kullan l p ayr ayr hesaplama yap larak, her çözgü ipli inden kaçar kg

ihtiyaç oldu u belirlenir. Burada çözgü ipliklerinin a rl n n bulunmas ndaki amaç

üretilecek metrajdaki kuma için gerekli olan optimum çözgü miktarlar n

belirlemektir:

ÇI=
100

100
100

100
1000000693,1

1000 ÇT
ÇB

MEMÇSÇU
Neç

+
×

−
×

××
×

×
(4.27)

Burada;

ÇI : Çözgü çin plik htiyac (kg)

ÇU : Çözgü Uzunlu u (m)

MÇS : Mamul Çözgü S kl (tel/cm)

ME : Mamul En(cm)

ÇB : Çözgü Büzülmesi (%)

ÇT : Çözgü Telefi (%)

8. Atk pli i htiyac n n Tespit Edilmesi

Burada da toplam atk ipli i a rl n n nas l hesapland formülle

gösterilecek ve t pk çözgü ipli i a rl n n hesaplanmas ndaki gibi, e er iki farkl

iplik kullan lacaksa, her biri için ayr ayr  i lem yap lmal d r. Burada atk ipliklerinin

a rl n n bulunmas ndaki amaç üretilecek metrajdaki kuma için gerekli olan

optimum atk miktarlar n belirlemektir.

AI=
100

100
100

100
1000000693,1

1000 AT
AB

MEMASÇU
Nea

+
×

−
×

××
×

×
(4.28)

Burada;

AI : Atk çin plik htiyac (kg)

ÇU : Çözgü Uzunlu u (m)

MAS : Mamul Atk  S kl (tel/cm)

ME : Mamul En(cm)

AB : Atk Büzülmesi (%)

AT : Atk  Telefi (%)
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9. Toplam Çözgü Teli Say s n n Hesaplanmas

Dokunan kuma ta tam en boyuca bulunan toplam çözgü teli adedidir.

TÇTS = ÇS X MKE (4.29)

Burada;

TÇTS: Toplam çözgü tel say s (adet)

ÇS : Çözgü S kl (tel/cm)

MKE : Mamul Kuma  Eni (cm)

4.2.3. mal artlar ndan Gidilerek Mamul De erlerin Hesaplanmas n n

Örneklenmesi

Bu bölümde; tasarlad m z bir kuma n teknik verilerini ve Bölüm 4.2.2’de

verilen formüller kullanarak kuma n mamul de erleri ve iplik ihtiyaçlar gibi

bilgileri elde edilecektir. Ard ndan, hesaplanan de erler ile i letmede üretim

sonucunda gerçekle en de erler ölçülüp mukayese edilecektir.

Örnek-1

Çizelge 4.13.  Tasarlanan Kuma n Üretim artlar
Parametre De er

Örgü Bezaya

Tarak Eni (cm) 180

Tarak No 115/2

Mekanik Atk  S kl (tel/cm) 20

Çözgü pli i 40/2+Likra (19 Ne)

Çözgü Harman Polyester/Viskon/Likra

Atk pli i 40/2+Likra

Atk Harman Polyester/Viskon/Likra

Çözgü Uzunlu u (m) 250

Çözgü Büzülmesi (%) 22

Atk Büzülmesi (%) 22

Çözgü Telefi (%) 5

Atk Telefi (%) 7
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Bu verilere kullan larak Bölüm 4.2.2’de verilen formüller ile a a daki

sonuçlar elde edilmi tir;

Çizelge 4.14.  Tasarlanan Kuma n Hesaplanan De erleri

Hesaplanan Parametre Kullan lan Formül De er

Mamul Eni Formül 4.21 140,4

Mamul Çözgü S kl Formül 4.22 29,49

Mamul Atk  S kl Formül 4.23 25,64
Mamul Gramaj Formül 4.24 219,72

Mamul Kuma  Metretül A rl Formül 4.25 308,48

Mamul Kuma Uzunlu u Formül 4.26 185,25

Çözgü pli i htiyac Formül 4.27 43,318

Atk pli i htiyac Formül 4.28 38,38

Toplam Çözgü Teli Adedi Formül 4.29 4140

A a daki tabloda; hesaplanan de erlerle, i letmede gerçekle en de erler bir

çizelgede toplanarak, kar la t rma olana sunulmu tur.

Çizelge 4.15. Örnek-1 için hesaplanan ve gerçekle en verilerin kar la t r lmas
Parametreler Hesaplanan De erler Gerçekle en De erler

Çözgü Büzülmesi (%) 22 23,1

Atk Büzülmesi (%) 22 21,6

Mamul En (cm) 140,4 141

Mamul Çözgü S kl (tel/cm) 29,49 30

Mamul Atk  S kl (tel/cm) 25,64 26

Mamul gr/m2 219,72 228

Mamul gr/mtül 308,48 319

Mamul Kuma Uzunlu u (m) 185,25 178,5

Çözgü pli i Gideri (kg) 43,318 44,5

Atk pli i Gideri (kg) 38,38 38

Toplam Çözgü teli Adedi 4140 4140
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Örnek-2

Çizelge 4.16.  Tasarlanan Kuma n Üretim artlar
Parametre De er

Örgü 2/2 Dimi

Tarak Eni (cm) 180

Tarak No 130/2

Mekanik Atk  S kl (tel/cm) 25

Çözgü pli i 40/2 (20 Ne)

Çözgü Harman Polyester/Viskon

Atk pli i 40/2+Likra (19 Ne)

Atk Harman Polyester/Viskon/Likra

Çözgü Uzunlu u (m) 100

Çözgü Büzülmesi (%) 10

Atk Büzülmesi (%) 22

Çözgü Telefi (%) 5

Atk Telefi (%) 7

Bu veriler kullan larak Bölüm 4.2.2’de anlat lan formüller ile a a daki

sonuçlar elde edilir;

Çizelge 4.17.  Tasarlanan Kuma n Hesaplanan De erleri

Hesaplanan Parametre Kullan lan Formül De er

Mamul Eni Formül 4.21 140,4

Mamul Çözgü S kl Formül 4.22 33,32

Mamul Atk  S kl Formül 4.23 27,78

Mamul Gramaj Formül 4.24 220,1

Mamul Kuma Metretül A rl Formül 4.25 309,02

Mamul Kuma Uzunlu u Formül 4.26 85,5
Çözgü pli i htiyac Formül 4.27 16,124

Atk pli i htiyac Formül 4.28 16,663

Toplam Çözgü Teli Adedi Formül 4.29 4680

A a daki tabloda; hesaplanan de erlerle, i letmede gerçekle en de erler bir

çizelgede toplanarak, kar la t rma olana sunulmu tur.
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Çizelge 4.18. Örnek-2 için hesaplanan ve gerçekle en verilerin kar la t r lmas
Parametreler Hesaplanan De erler Gerçekle en De erler

Çözgü Büzülmesi (%) 10 9,5

Atk Büzülmesi (%) 22 21,4

Mamul En (cm) 140,4 141,5

Mamul Çözgü S kl (tel/cm) 33,32 33

Mamul Atk  S kl (tel/cm) 27,78 28

Mamul gr/m2 220,1 217,7

Mamul gr/mtül 309,02 306,6

Mamul Kuma Uzunlu u (m) 81 78,5

Çözgü pli i Gideri (kg) 16,124 16,5

Atk pli i Gideri (kg) 16,633 17,0

Toplam Çözgü teli Adedi 4680 4680

Gerçekle en de erler incelendi inde, mamul kuma verilerinin hesaplanan

de erlerle benzerlik gösterdi i görülebilir. Çözgü ve atk ipli i giderlerinde ise

küçük sapmalar görülmektedir. Bunun temel sebebi ölçümlerin hassas olmamas ve

öngörülen telef miktar ndan daha fazla telef gerçekle mi olabilece i dü ünülebilir.

Mamul kuma uzunlu undaki sapma ise boyahane prosesleri esnas nda al nan

numunelerden, büzülme de erleri aras ndaki farklardan kaynaklanabilir. Genel

olarak hesaplanan ve gerçekle en de erler aras nda sapman n az oldu u görülebilir.

4.3. Bilinen Bir Kuma Yap s Baz Al narak Yeni Konstüriksiyon

Hesaplanmas

Yeni konstüriksiyon hesaplamalar nda birçok bilim adam farkl bak

aç lar yla baz tezler ve dokunabilirlik s n rlar ifadelerinde bulunmu lard r. Dokuma

kuma lar n tasar m nda temel amaç, kullan m yerine uygun özelliklerin önceden

belirlenerek yeni kuma yap lar geli tirmektir. Buna paralel olarak tezgah

rand manlar n en yüksek seviyede tutmak ve kuma kalitesini yükseltmektir. Kaliteli

bir kuma üretimi ve yüksek dokuma verimi ise belirli dokuma artlar n n

sa lanmas yla elde edilebilir. Bu artlar n en temeli tasarlanan kuma n
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dokunabilirlik s n rlar içerisinde olmas d r. Kuma dokunabilecek en yüksek s n r n

a m ise tasar m tezgah üzerinde elde edilemez. S n ra yak n ya da bu s n rlardan

daha yüksek s kl kta kuma lar dokunmaya çal ld nda kuma çizgisi tara n en

ileri konumunun çok fazla gerisine do ru kayar. Bu durumda bir yandan ön a zl k

boyutlar küçülüp atk n n a zl ktan geçi i zorla rken di er yandan tefeleme

esnas nda a r gerginlik art ndan dolay çözgü kopu lar meydana gelir. Bu tür

olumsuzluklar sonucunda dokuma pratik aç dan olanaks z hale gelir (Turhan,Eren,

2005).

Geçen yüzy lda günümüze kadar ara t rmac lar n dokunabilirlik s n r

konusunda yapt klar çal malar iki temel a amada gerçekle mektedir. Bunlardan ilki

temel baz örgüler için geometrik modeller olu turarak onlara ait matematiksel

ba nt lar geli tirmek yani kurumsal çal malar yapmak; di eri bu teorik ba lant lar

ve tezgahta elde edilen sonuçlar kar la t rmak yani deneysel çal malar yapmak

eklindedir. Ara t rmac lar n kurumsal çal malar  s ras nda geometrik modeller

geli tirmelerindeki amaç, yap lar bak m ndan kar la t r labilir standart ya da

referans bir kuma sunmakt r. Ortaya koyduklar bu referans yap lar genellikle

dokunabilirlik s n r ndaki kuma lard r. Bu kuma lar kurumsal olarak olu turulurken

bunlara ait baz yap lar ve parametreler ortaya konmu , böylece bir kuma n yap sal

parametreleri referans kuma n yap sal parametreleri ile ili kilendirilmi tir. Bu

ili kiler ise nihai anlam na uygun yap lar n geli tirilmesini sa layacak kuma

özelliklerinin tahminle mesinde kullan l r. Bu konuda yap lan ara t rmalar a a daki

gibidir:

Ashenhurst basit geometri kullanarak kare yap l kuma lar n maksimum

dokunabilirlikleri konusunda kuramsal çal ma yapan ilk ara t rmac d r. Bu amaçla

“çap-kesi im teorisi” olarak bilinen teoriyi ortaya koymu tur.

Peirce kuma geometrisi üzerine çal arak bunun için ayr nt l bir

matematiksel model sunan ilk ara t rmac d r. Peirce’ye göre ipliklerin rijit

olmad klar dü ünüldü ü için kesit düzleminde yatay yönde yer alan iplik kar t

yöndeki iki iplik aras nda düz olarak yer almakta ve bu ipliklere temas eden

bölümlerinde ipliklerin yüzeyine sar larak çember parçalar olu turmaktad r. Peirce

daha sonraki çal malar nda pratik uygulamalar için dokuma s ras nda do al olarak
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meydana gelen iplik yass lmas n hesaba katmas gerekti inin fark na varm t r.

Dokuma s ras nda atk ve çözgü iplikleri aras nda olu an bas nç nedeniyle ipliklerin

u rad yass lmay da dikkate alan modeller geli tirmi tir.

Louis Love Peirce’nin geometrik esaslar n izleyerek hem bezaya örgüye ait

Peirce’nin ba lant lar için grafik çözüm sunmu hem de bezaya n n  d ndaki di er

sabit örgülere ait dokunabilirlik s n rlar n n hesaplanmas için örgü birimi

içerisindeki kesi me ve iplik say s n da hesaba katan matematiksel e itlikler

geli tirmi tir. O’nun maksimum yap için kesi me yerlerindeki geometrisi

Peirce’ninkiyle ayn d r. Geli tirdi i ba nt lar pamuklu kuma lar içindir. Önce,

dokunabilirlik s n rlar yla ilgili bir ba nt da atlama ve kesi me say s n ifade

edebilmek için bir örgü faktörü tan mlanm t r.

Kemp çal mas nda iplik yass lmas n dikkate alarak bir kuma geometrisi

modeli geli tirmi tir. Burada Peirce’nin geometrik modelinden de yararlanarak

yass lm iplik kesitini ko u pisti eklinde tan mlam t r.

Hamilton, bezaya örgü için Peirce’ n dokunabilirlik s n r yla ilgili

ba nt lar n ve Kemp’in yass lm iplik kesitli basit geometrik modellerini temel

alarak bezaya  d ndaki di er örgüler için de ipliklerin s k ma durumunu gösteren

geometrik model sunmu ve bu modele ait ba nt lar geli tirmi tir.

A. Seyam ve Aly El-Shiekh düzgün kal nl kl ipliklerden elde edilen dokuma

kuma lar için bir birimlik hücrenin bütün kuma temsil edebilece ini, ancak atk

ipli inin uzunluk boyunca de i ken kal nl kl oldu u durumda geometrik

parametrelerin bölgesel olarak de i ebilece ini ve bu yüzden belirli bölgelerdeki

geometrileri incelemenin daha faydal olaca n belirtmi lerdir. Bu amaçla çe itli

varsay mlar kullanarak belirlenmi bölgelerdeki geometrik modeller aras nda ili kiler

kurulabilece ini; böylece bir örgü için ortalama çözgü ve atk aral klar n n

belirlenebilece ini ileri sürmü lerdir (Ba er, 2004).

Yeni bir konstüriksiyon hesaplaman n en emin yolu tecrübe edilmi ,

sonuçlar bilinen bir kuma n özellikleri örnek al narak yeni konstüriksiyon

hesaplamakt r. Konstüriksiyon hesaplamada eldeki tecrübelerden mutlaka

yararlan lmal d r. Bu kapsamda çap teorisine göre s kl k hesaplama yöntemi büyük



4. DOKUMA KUMA ÜRET M HESAPLAMALARI Özgür BAL

55

oranda do ru sonuçlara ula lmas nda ve bilimsel bir temele dayanan önemli bir

yöntemdir.

4.3.1. Çap Teorisine Göre S kl k Hesaplanmas

Bu sistemde kullan lan ipliklerin çaplar ve örgünün faktörü esas al narak

yap lacak kuma n kullan m amac na göre bir relatif s kl k hedeflenir. Genelde %60-

72 aras nda olan bu s kl k, kuma n kullan lma amac na göre daha önce belirtilen

farkl l klar ve dikdörtgen yap l kuma larla takviyeli ve çift katl larda gerekli olan

düzeltmeler göz önüne al narak seçilir.

Örgü faktörü, uygulanan örgü raporu içinde bulunan çözgü ve atk ipliklerinin

çap say lar n n ayn ölçüdeki bezaya örgüsünde bulunmas gereken çap say s na

oranlanmas ile elde edilir. Çözgü ve atk faktörlerinin çarp lmas yla bulunur. Demek

oluyor ki, örgü faktörünün hesaplanmas için önce çözgü ve atk faktörlerinin

bulunmas gerekmektedir. Örgü faktörü a a daki formüllerle hesaplan r.A a daki

formül 4x4 birim örgülü bir kuma için yaz lm t r (Acuner, 2001).

ÇÖF =
ÇTAATA

ÇIAÇIAÇIAÇIA
××

+++
2

4321 (4.30)

AÖF =
ÇTAATA

AIAAIAAIAAIA
××

+++
2

4321 (4.31)

ÖF = ÇÖFxAÖF (4.32)

Burada;

ÇÖF : Çözgü örgü faktörü

AÖF : Atk örgü faktörü

ÖF : Örgü faktörü

ÇIA1 : Birim örgüdeki 1. çözgü ipli i atlama say s
ÇIA2 : Birim örgüdeki 2. çözgü ipli i atlama say s

ÇIA3 : Birim örgüdeki 3. çözgü ipli i atlama say s
ÇIA4 : Birim örgüdeki 4. çözgü ipli i atlama say s

AIA1 : Birim örgüdeki 1. atk ipli i atlama say s
AIA2 : Birim örgüdeki 2. atk ipli i atlama say s
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AIA3 : Birim örgüdeki 3. atk ipli i atlama say s

AIA4 : Birim örgüdeki 4. atk ipli i atlama say s
ATA : Birim örgüdeki toplam atk ipli i adedi

ÇTA : Birim örgüdeki toplam çözgü ipli i adedi

Örgü faktörü hesaplan rken örgüde çözgü ve atk olarak kullan lan her ipli in

hareketi teker teker incelenerek rapor içindeki çap say lar bulunur. E er örgü içinde

de i ik hareketler varsa bunlar n ortalamalar al nmal d r. Bulunan çap say lar ayn

ölçüdeki bezaya örgüsünde bulunmas gereken çap say s yla oranlan r. ekil 7.1’de

2/2 dimi örgüsünün faktörünün bulunu u gösterilmektedir. ekil 7.1 (a)’da birinci

çözgü ipli inin hareketini ele ald m zda bu ipli in iki kez üstten, iki kez de alttan

giderek hareketini tamamlad n görürüz. A a daki kesitte daha rahat görüldü ü

gibi bu çözgü ipli i ba lant  i lemini yaparken ikinci ile üçüncü ve dördüncü ile

be inci atk lar n aras ndan geçmektedir. u halde burada dört atk ve iki de çözgü

olmak üzere toplam 6 çap bulunmaktad r. Rapordaki di er çözgülerin de hareketleri

incelendi inde ayn durumun onlar içinde geçerli oldu u görülmektedir. ekil

7.1(b)’de gördü ümüz gibi birinci ile ikinci ve üçüncü ile c dördüncü çözgülerin

aras ndan geçti i için burada da 6 çap bulunmaktad r (Acuner, 2001).

ÇÖZGÜLER C ÇÖZGÜLER D

ekil 4.5. Örgü faktörü hesaplanacak örgüler (Acuner, 2001)
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Oysa ekil 7.1 (c ) ve (d)’de görüldü ü ekilde ayn boyuttaki bezaya

örgüsünde bu çaplar hem çözgü hem de atk yönünde 4 + 4 = 8 adettir. u halde 2/2

dimi için;

ÇF =
8
6

AF =
8
6 olur.

ÖF = ÇF x AF = 0,5625 olarak hesaplan r.

Ayn ekilde 2/1 diminin örgü faktörü ekil 7.2’de görüldü ü gibi raporlar n

denk dü mesi aç s ndan 2/1 dimi raporu = 6 iplik al nm t r.

ÇF =
12
10

AF =
12
10 olur.

ÖF = ÇF x AF = 0,694 olarak hesaplan r.

ekil 4.6. Örgü faktörü hesaplanacak örgüler(Acuner, 2001)

Son bir örnek olarak düzgün atlamal olmayan fakat çok kullan lan

örgülerden biri olan ku gözü örgüsünü inceleyelim.( ekil 4.6.). Çözgü ve atk lar n

birinci, dördüncü,be inci ve sekizincilerde 12 / 16, ikinci, üçüncü alt nc ve

yedincilerde ise 14 / 16 ve ortalama olarak 13 / 16 oranlar n bulunur (Acuner, 2001).

u halde ÖF = 





×








16
13

16
13 = 0,66 olur.
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ekil 4.7. Ku gözü deseni (Acuner, 2001)

Örgü faktörü de edildikten sonra a a daki formul kullan larak s kl k

hesaplamalar yap labilir.

Relatif S kl k = OFASÇS
1000

AÇÇÇ 2

×××





 + (4.33)

Burada;

ÇÇ : Çözgü Çap (mm)

AÇ : Atk Çap (mm)

ÇS : Çözgü S kl (tel/cm)

AS : Atk  S kl (tel/cm)

OF : Örgü Faktörü

plik çap hesaplamalar nda önemli etkenlerden biri de kullan lan harman n

özgül a rl d r. Çe itli elyaflar n özgül a rl klar  a a daki gibidir (Acuner, 2001;

At , 2001):

Çizelge 4.19. Çe itli elyaflar n özgül a rl klar
Elyaf Tipi Özgül A rl k

Polyester 1,38

Viskon 1,52

Likra 1,15-1,18

Nylon 1,15

Yün 1,32

Keten 1,43-1,52

Pamuk 1,50-1,54
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plik çap  a a daki formül kullan larak hesaplanabilir;

Burada;

IÇ=









++

×+×+×
×

)(
)()()(

75206,0

321

332211

HOHOHO
HOHHOHHOHNe

(4.34)

IÇ : pli inin çap (Mikron)

Ne : pli in numaras (Ne)

H1 : pli in 1. harman n n özgül a rl (gr/cm3)

HO1 : pli in 1. harman n n yüzdesi (%)

H1 : pli in 2. harman n n özgül a rl (gr/cm3)

HO2 : pli in 2. harman n n yüzdesi (%)

H3 : pli in 3. harman n n özgül a rl (gr/cm3)

HO3 : pli in 3. harman n n yüzdesi (%)

Relatif s kl n bilindi i durumlarda a a daki örnekler gibi s kl k

hesaplamalar yap labilir.

Örnek: (a) 40/2 Nm iplikle 2/2 dimi ve (b) 52/2 Nm iplikle Ku gözü

örgüsünden kamgarn elbiselik kuma lar n %70 relatif s kl a göre hesaplamalar n

yapal m. (40/2 Nm ipli in çap 219 mic. 52/2 Nm ise 192 mic.’dur.)

a) 70 = (219 + 219)2 x ÇS x AS x 0,5625 x 10-6

ÇS x AS =
107912.0

70 = 648

ÇS = 25,5 (tel/cm)

AS = 25,5 (tel/cm)

ya da 1 cm’de 26 çözgü, 25 atk olarak kabul edilir.

b) 70 = (192 +192)2 x ÇS x AS x 0,660 x 10-6

ÇS x AS =
097321.0

70 = 719

ÇS = 26,8
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AS = 26,8

ya da 1 cm’de 27 çözgü, 26 atk olarak kabul edilir.

Örgü faktörünün bulunmas nda de i ik hareketlere göre nas l ortalama

al n yorsa çözgü veya atk da ya da her ikisinde farkl incelikte iplikler

kullan ld nda bunlar n kullan lma miktar na göre ortalama numaralar

bulunmal d r. Yaln zca çözgü ve atk n n farkl numaralarda olmas halinde ortalama

numara a a daki formülle bulunur.

Ortalama Numara = [2 x (Çözgü Nm x Atk Nm)] / (Çözgü Nm + Atk Nm)

(4.35)

Yukar daki formüllerle bulunan s kl k de erleri kare konstüriksiyonlu

kuma lar için geçerlidir. Kare konsturiksiyonlu kuma lar maliyet aç s ndan uygun

kuma lar de ildir. Uygulamada genellikle dikdörtgen yap l kuma lar görülmektedir.

Dikdörtgen yap l kuma lar için teorik olarak verilen belli e im katsay lar vard r.

Fakat bu de erler ile yeni konstüriksiyon hesaplamas yap lmas do ruda olsa en

do ru sonucu yine daha önce üretimi yap lm kuma lardan faydalanmak

konstüriksiyon hesaplamakt r. Bunun için a a daki formül kullan labilir.

IÇS=
OAS
OÇS

IOÇÇ
IOAÇ

IOAÇIOÇÇIOF

RS
××







 +

×
2

1000
)

(4.36)

IAS=
OÇS
OAS

IOAÇ
IOÇÇ

IOAÇIOÇÇIOF

RS
××







 +

×
2

1000
)

(4.37)

Burada;
IÇS : stenilen kalitenin mamul çözgü s kl (tel/cm)

IAS : stenilen kalitenin mamul atk  s kl (tel/cm)
RS : Relatif S kl k (%)

IOF : stenilen kalitenin örgü faktörü
IOÇÇ : stenilen kalitenin çözgü çap (mikron)

IOAÇ : stenilen kalitenin atk çap (mikron)
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OÇS : Örnek kalitenin çözgü s kl (tel/cm)

OAS : Örnek kalitenin atk  s kl (tel/cm)

Yukar da elde edilen bilgiler nda üretim için tarak eni, mekanik atk

s kl , tarak numaras n n da bulunmas gereklidir. Bu de erler, örnek kalitenin

de erlerinden ve daha önceden tecrübe edilmi büzülme de erleriyle a a daki

formüller yard m yla hesaplanabilir.

• Tarak eninin hesaplanmas nda kullan lan formül 4.16 kullan labilir.

• Tarak numaras n n hesaplanmas nda formül 4.15 ve 4.17 beraber

kullan labilir. Bu formüllerden faydalan larak;

TN =
100

10010 AB
DGTS

IÇS −
×

× (4.39)

TN : Tarak Numaras

AB : Toplam atk büzülmesi (%)

DGTS : Bir di ten geçen tel say s (adet)

IÇS : stenilen kalitenin çözgü s kl (tel/cm)

• Mekanik atk  s kl n n hesaplanmas nda Formül 4.18 kullan labilir. Bu

formülden faydalan larak;

MKAS =
100

100 ÇBIAS −
× (4.40)

MKAS: Mekanik atk  s kl (tel/cm)

ÇB : Toplam çözgü büzülmesi (%)

IAS : stenilen kalitenin atk  s kl (tel/cm)

4.3.2. Bilinen Bir Kuma Yap s Baz Al narak Yeni Konstüriksiyon

Hesaplanmas n n Örneklenmesi:

Bilinen bir kuma üzerinden konstüriksiyon hesaplaman n nas l yap ld

örneklerle aç klanacakt r. Bu bölümde kapsam nda iki çe it örnek için bir i letmede

kuma üretilerek gerçekle en de erlerle beraber hesaplanan teorik de erler

kar la t r lacakt r. 1. Örnekte iplik de i imi ile konstüriksiyon de i imi görülecektir.

2. örnekte örgü de i imi ile konstüriksiyon de i imi görülecektir. Çap hesaplama
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yöntemiyle kuma konstüriksiyonu hesaplama yönteminde esas örnek kalitenin

relatif s kl de erinden ve e im oran ndan faydalan larak yeni konstüriksiyon

hesaplamakt r. Bu sebeple önce örnek kalitenin relatif s kl k de eri bulunacakt r ve

bu de er esas al narak önceki konularda anlat lan formüller kullan larak

hesaplanacak kalitenin çözgü ve atk  s kl k de erlerine ula lmaya çal lacakt r.

Örneklerde hesaplamalar de il direkt hesaplanm sonuçlar gösterilerek konunun

esas na inilmeye çal lm t r. Hesaplamalarda , hesaplanan de erin yan nda

kullan lan formüller kullan lm t r.

Örnek-1

Bu örnekte atk ve çözgü yönü likral bir kuma n yap s baz al narak, atk

likral bir kuma tasar m yap lm t r. Örnek kalitenin teknik özellikleri ve mamul

bilgileri a a daki gibidir.

Çizelge 4.20. Örnek kalitenin teknik özellikleri ve mamul bilgileri

Özellik Örnek Kalite

Çözgü pli i Numaras (Ne) 28/2+Lyc (13.3 )

Çözgü pli i Harman Pes/Vis/Lyc 47,5/47,5/5

1. Atk pli i Numaras (Ne) 28/2+Lyc (13.3)

1. Atk pli inin Harman Pes/Vis/Lyc 47,5/47,5/5

2. Atk pli i Numaras (Ne) 28/2(14)

2. Atk pli inin Harman Pes/Vis 50/50

Likra Yönü Atk -Çözgü

Örgü Bezaya (1/1)

Tarak Eni (cm) 180

Tarak No 95/2

Mekanik Atk  S kl (tel/cm) 16

Mamul En (cm) 141

Mamul Çözgü S kl (tel/cm) 24.3

Mamul Atk  S kl (tel/cm) 21

Metre Kare A rl k (gr/m2) 249

Metre Tül A rl k (gr/mtül) 351

Toplam Çözgü Büzülmesi (%) 23,81

Toplam Atk Büzülmesi (%) 21,67
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stenen kalite hakk nda elimizde olan bilgiler Çizelge 4.21’deki gibidir;

Çizelge 4.21. stenen kalitenin özellikleri
Özellik stenen Kalite

Çözgü pli i Numaras (Ne) 28/2(14)

Çözgü pli i Harman Pes/Vis 50/50

1. Atk pli i Numaras (Ne) 28/2+Lyc (13.3)

1. Atk pli inin Harman Pes/Vis/Lyc 47,5/47,5/5

2. Atk pli i Numaras (Ne) 28/2(14)

2. Atk pli inin Harman Pes/Vis 50/50

Likra Yönü Atk

Örgü Bezaya (1/1)

Örnek kalitenin ve istenilen kalitenin bilgileri kullan larak konu içerisinde

anlat lan formüller yard m yla a a daki bilgiler hesaplanm t r;

Çizelge 4.22. Hesaplanan De erler

Hesaplanan Parametre Kullan lan Formül De er

Örnek Kalitenin Örgü faktörü Formül 4.32 1

Örnek Kalitenin Relatif S kl Formul 4.33 78,665

Örnek Kalitenin Çözgü pli i Çap (mikron) Formul 4.34 197,8

Örnek Kalitenin Ortalama Atk pli i Çap (mikron) Formul 4.34 194,8

stenen Kalitenin Örgü faktörü Formül 4.32 1

stenilen Kalitenin Çözgü pli i Çap (mikron) Formül 4.34 192,8

stenilen Kalitenin Ortalama Atk pli i Çap (mikron) Formül 4.34 194,8

stenilen Kalitenin Mamul Çözgü S kl (tel/cm) Formül 4.36 25,06

stenilen Kalitenin Mamul Atk  S kl (tel/cm) Formül 4.37 20,68

stenilen Kalitenin Mekanik Atk  S kl (tel/cm) Formül 4.40 18,61

stenilen Kalitenin Tarak Numaras Formül 4.39 97,73

stenilen Kalitenin Tarak Eni (cm) Formül 4.16 180,77

Kabuller

Atk Büzülmesi(%) 22

Çözgü Büzülmesi(%) 10

Mamul Kuma Eni 141

Bir Di ten Geçen Tel Say s 2
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stenilen kalite ile ilgili hesaplanan tezgah bilgileri i letmede bire bir kar l

olan de erler de ildir. Örne in 97,73 diye bir tarak numaras yoktur. Bu sebeple

a a daki gibi yeniden düzenlenerek üretime aktar lm t r. Düzeltilen de erler

a a daki gibidir:

• Mekanik Atk  S kl (tel/cm) : 19

• Tarak Numaras : 100

• Tarak Eni (cm) :181
Bölüm 4.2.2’deki formüller kullan larak yukar daki yeni verilerle mamul

bilgileri a a daki gibi hesaplanm t r;

Çizelge 4.23. Düzeltilen rakamlarla hesaplanan de erler

Hesaplanan Parametre Kullan lan Formül De er

stenilen Kalitenin Mamul Eni (cm) Formül 4.21 141,18
stenilen Kalitenin Mamul Çözgü S kl (tel/cm) Formül 4.22 25,64

stenilen Kalitenin Mamul Atk  S kl (tel/cm) Formül 4.23 21,11

stenilen Kalitenin Mamul Metre Kare A rl (g/m2) Formül 4.24 237,31

stenilen Kalitenin Mamul Metre Tül A rl (g/mtül) Formül 4.25 335,04

Numune mamul oldu unda ise a a daki çizelgedeki mamul de erlerine

ula m t r. Hesaplanan mamul bilgileri ile gerçekle en mamul de erleri

kar la t rmal olarak verilmi tir;

Çizelge 4.24. Hesaplanan de erlerle gerçekle en de erlerin kar la t r lmas
Hesaplanan De erler Gerçekle en De erler

Mamul En (cm) 141,18 141

Mamul Çözgü S k. (tel/cm) 25,64 25,5

Mamul Atk  S k. (tel/cm) 21,11 21

Mamul gr/m2 a rl 237,31 231

Mamul gr/mtül a rl 335,04 326

Çizelgede de görüldü ü gibi hesaplanan de erler ile gerçekle en de erler

birbirine çok yak nd r. Gramaj de erlerinde de toleranslar içerisinde bir sapma

vard r. Bunun sebebi i lem gördü ü boyahane artlar ve iplik düzgünsüzlükleridir.
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Bu sonuçlara göre yap lan numunenin bütün de erleri a a daki çizelgede toplu

olarak görülebilir;

Çizelge 4.25. stenen kalitenin numune sonuçlar yla beraber tüm de erleri

Örnek-2

Bu örnekte 2/2 Dimi bir kuma konstüriksiyonundan faydalan larak 2/1 dimi

örgüde bir kuma üretimi yap lacakt r. Örnek kalitenin teknik özellikleri ve mamul

bilgileri a a daki gibidir.

Özellik
stenen Kalitenin

Gerçekle en De erleri

Çözgü pli i Numaras (Ne) 28/2(14)

Çözgü pli i Harman Pes/Vis 50/50

1. Atk pli i Numaras (Ne) 28/2+Lyc (13.3)

1. Atk pli inin Harman Pes/Vis/Lyc 47,5/47,5/5

2. Atk pli i Numaras (Ne) 28/2(14)

2. Atk pli inin Harman Pes/Vis 50/50

Likra Yönü Atk

Örgü Bezaya (1/1)

Tarak Eni (cm) 181

Tarak No 100/2

Mekanik Atk  S kl (tel/cm) 19

Mamul En (cm) 141

Mamul Çözgü S kl (tel/cm) 25,5

Mamul Atk  S kl (tel/cm) 21

Metre Kare A rl k (gr/m2) 231

Metre Tül A rl k (gr/mtül) 326

Toplam Çözgü Büzülmesi (%) 9,5

Toplam Atk Büzülmesi (%) 22,2
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Çizelge 4.26. Örnek kalitenin teknik özellikleri ve mamul bilgileri

stenen kalite hakk nda elimizde olan bilgiler Çizelge 4.27’deki gibidir.

Çizelge 4.27. stenen kalitenin özellikleri
Özellik stenen Kalite

Çözgü pli i Numaras (Ne) 14/2 (7)

Çözgü pli i Harman Pes/Vis 50/50

1. Atk pli i Numaras (Ne) 14/2+Lyc (6,8)

1. Atk pli inin Harman Pes/Vis/Lyc 48,7/48,7/2,6

2. Atk pli i Numaras (Ne) Atk

2. Atk pli inin Harman Pes/Vis 50/50

Likra Yönü Atk

Örgü 2/1 (Dimi)

Örnek kalitenin ve istenilen kalitenin bilgileri kullan larak konu içerisinde

anlat lan formüller yard m yla a a daki bilgiler hesaplanm t r;

Özellik Örnek Kalite

Çözgü pli i Numaras (Ne) 14/2 (7)

Çözgü pli i Harman Pes/Vis 50/50

Atk pli i Numaras (Ne) 14/2+Lyc (6,8)

Atk pli inin Harman Pes/Vis/Lyc 48,7/48,7/2,6

Likra Yönü Atk

Örgü 2/2 (Dimi)

Tarak Eni (cm) 180

Tarak No 70/2

Mekanik Atk  S kl (tel/cm) 16

Mamul En (cm) 138

Mamul Çözgü S kl (tel/cm) 18,2

Mamul Atk  S kl (tel/cm) 17,6

Metre Kare A rl k (gr/m2) 369,2

Metre Tül A rl k (gr/mtül) 509,68

Toplam Çözgü Büzülmesi (%) 9,2

Toplam Atk Büzülmesi (%) 23,3
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Çizelge 4.28. Hesaplanan De erler

Hesaplanan Parametre Kullan lan Formül De er
Örnek Kalitenin Örgü faktörü Formül 4.32 0,5625

Örnek Kalitenin Relatif S kl Formul 4.33 53,971

Örnek Kalitenin Çözgü pli i Çap (mikron) Formul 4.34 271,3

Örnek Kalitenin Ortalama Atk pli i Çap (mikron) Formul 4.34 276

stenen Kalitenin Örgü faktörü Formül 4.32 0,6944

stenilen Kalitenin Çözgü pli i Çap (mikron) Formül 4.34 271,3

stenilen Kalitenin Ortalama Atk pli i Çap (mikron) Formül 4.34 276

stenilen Kalitenin Mamul Çözgü S kl (tel/cm) Formül 4.36 16,38

stenilen Kalitenin Mamul Atk  S kl (tel/cm) Formül 4.37 15,84

stenilen Kalitenin Mekanik Atk  S kl (tel/cm) Formül 4.40 14,38

stenilen Kalitenin Tarak Numaras Formül 4.39 62,82

stenilen Kalitenin Tarak Eni (cm) Formül 4.16 179,92

Kabuller

Atk Büzülmesi(%) 23,3

Çözgü Büzülmesi(%) 9,2

Mamul Kuma Eni (cm) 138

Bir Di ten Geçen Tel Say s 2

stenilen kalite ile ilgili hesaplanan tezgah bilgileri i letmede bire bir kar l

olan de erler de ildir. Örne in 179,92 eninde bir tarak yoktur. Bu sebeple a a daki

gibi yeniden düzenlenerek üretime aktar lm t r. Düzeltilen de erler a a daki

gibidir:

• Mekanik Atk  S kl (tel/cm) : 14

• Tarak Numaras : 65

• Tarak Eni(cm) :180
Bölüm 4.2.2’deki formüller kullan larak yukar daki yeni verilerle mamul

bilgileri a a daki gibi hesaplanm t r;
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Çizelge 4.29. Hesaplanan de erlerle gerçekle en de erlerin kar la t r lmas

Hesaplanan Parametre Kullan lan Formül De er

stenilen Kalitenin Mamul Eni (cm) Formül 4.21 138,06

stenilen Kalitenin Mamul Çözgü S kl (tel/cm) Formül 4.22 16,95

stenilen Kalitenin Mamul Atk  S kl (tel/cm) Formül 4.23 15,42
stenilen Kalitenin Mamul Metre Kare A rl (g/m2) Formül 4.24 332,14

stenilen Kalitenin Mamul Metre Tül A rl (g/mtül) Formül 4.25 458,55

Numune mamul oldu unda ise a a daki çizelgedeki mamul de erlerine

ula m t r. Hesaplanan mamul bilgileri ile gerçekle en mamul de erleri

kar la t rmal olarak verilmi tir;

Çizelge 4.30. Hesaplanan de erlerle gerçekle en de erlerin kar la t r lmas
Hesaplanan De erler Gerçekle en De erler

Mamul En (cm) 138,06 139

Mamul Çözgü S k. (tel/cm) 16,95 16,9

Mamul Atk  S k. (tel/cm) 15,42 15,4

Mamul gr/m2 a rl 332,14 325

Mamul gr/mtül a rl 458,55 451

Çizelgede de görüldü ü gibi hesaplanan de erler ile gerçekle en de erler

yine çok yak nd r. Gramaj de erlerinde de toleranslar içerisinde bir sapma vard r.

Bunun sebebi i lem gördü ü boyahane artlar ve iplik düzgünsüzlükleridir. Bu

sonuçlara göre yap lan numunenin bütün de erleri a a daki çizelgede toplu olarak

görülebilir;
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Çizelge 4.31. stenen kalitenin numune sonuçlar yla beraber tüm de erleri

4.3.3. Çap Teorisi le Konstüriksiyon Hesaplama Hakk nda Öneriler

Bu yöntemle a a daki i lemler yap labilir;

• Ayn örgüde her türlü iplik numaras de i imi ile yeni konstüriksiyon

hesaplanmas yap labilir

• Ayn örgüde Likral -Likras z iplik de i iklikleri ile yeni konstüriksiyon

hesaplamas yap labilir (Büzülme de erlerine dikkat edilmelidir.)

• Ayn iplikle örgü de i iklikleri yap larak yeni konstüriksiyon

hesaplanmas yap labilir

• Farkl iplikler kullan larak örgü de i iklikleri yap larak yeni

konstüriksiyon hesaplanmas yap labilir.

Özellik
stenen Kalitenin

Gerçekle en De erleri

Çözgü pli i Numaras (Ne) 14/2 (7)

Çözgü pli i Harman Pes/Vis 50/50

1. Atk pli i Numaras (Ne) 14/2+Lyc (6,8)

1. Atk pli inin Harman Pes/Vis/Lyc 48,7/48,7/2,6

2. Atk pli i Numaras (Ne) Atk

2. Atk pli inin Harman Pes/Vis 50/50

Likra Yönü Atk

Örgü 2/1 (Dimi)

Tarak Eni (cm) 180

Tarak No 65/2

Mekanik Atk  S kl (tel/cm) 14

Mamul En (cm) 139

Mamul Çözgü S kl (tel/cm) 16,9

Mamul Atk  S kl (tel/cm) 15,4

Metre Kare A rl k (gr/m2) 325

Metre Tül A rl k (gr/mtül) 451

Toplam Çözgü Büzülmesi (%) 9

Toplam Atk Büzülmesi (%) 22,9
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Bu yöntemle a a daki i lemler yap lamaz;

• Herhangi bir örgülü kuma baz al narak panama örgülü yeni bir

konstüriksiyon hesaplanamaz. Örne in 2/1 bir örgüden 2/2 panama bir örgü için

konstüriksiyon hesaplanamaz. Çünkü panama örgünün yerine 2/2 dimi bir örgünün

konstüriksiyonunu hesaplanacakt r. Bu durumda kuma gev ek olmakta ve diki

kaymas denilen problem ortaya ç kmaktad r.

• Bu hesaplamalarla ayn harman içeren kuma lar baz al nmal d r. Örne in

pamuklu bir kuma baz al n p polyester-viskon kar ml bir kuma üretilecekse

üretimde problemlerle kar la labilir. stenilen gramaj ve s kl k de erleri

yakalanamayabilir.

Bu çal malar kullan larak tasarlanmak istenen kuma n mamul de erlerinin

ne olarak geçekle ece i ve üretim için ihtiyaçlar n n tespitleri konusunda

tahminlemeler yap lmas na yard mc olacak yöntemlerden bahsedilmi tir.

Örneklerden de görülece i üzere tahminlemeler do ru sonuçlar vermekte ve

gerçekle en de erlere toleranslar çerçevesindedir.
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5. B LG SAYAR PROGRAMININ HAZIRLANMASI VE KULLANIMI

Bu bölümde program n haz rlanmas ve kullan m hakk nda örneklerle bilgi

verilecektir

5.1. Program n Haz rlan

Bilgisayar program olu turulurken Visual Basic 6.0 program kullan lm t r.

Programla beraber eldeki verileri en iyi ekilde de erlendirmeye yard mc olan ve

i lem kolayl ve düzeni sa layan bir yap n n olu turulmas amaçlanm t r.

5.1.1. Programda Yer Alan Formlar n Tasar m

Program tasar m yap l rken mümkün oldu unca i letme ihtiyaçlar n

kar layacak verileri elde etmek amaçlanm t r. Program sonuç odakl olarak

haz rlanm t r. Ara proseslere yönelik de ildir . Program esnek bir yap da kuruldu u

için çok fazla art aramamaktad r. stenen sonuç hangi a aman n de erleri görülmek

isteniyorsa oran n verileri de elde edilebilir. Örne in kuma tasar m yap l rken

program mamul de erlerini vermektedir. Fakat veri giri leri yap l rken görülmek

istenen yar mamul de erleri ise girilen de erlere göre mamul de erinde yar mamul

sonuçlar n yazacakt r.

Programda girdi yap lacak verilerin bölmelerine izin verilmektedir. Sonuçlara

veri giri i yap lamamaktad r. Girdiler eksikse program kullan c y eksik bölümü

belirterek uyarmaktad r.

Programda girilen de erler ile sonuçlar ayn ekranda görülmektedir.

Sonuçlar n ayn ekranda görülmesi ile girdiler ve ç kt lar n kar la t r lmas daha

rahat yap lmaktad r.

Programda ekranlar aras veri aktar m da vard r. Olu turulan bir yap n n

ba ka bir aç dan de erlendirmesi yap lacaksa rahat bir ekilde de erlendirme

yap lmas amaçlanm t r.
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Her sayfada “temizle” butonu vard r. Bu buton ile yeni bir çal ma için eski

girdileri ve ç kt lar temizlemektedir. Ayr ca her sayfada sayfalar ars geçi i sa layan

“geri dön” butonlar vard r. Bu buton ile geçi ler rahat bir ekilde sa lanmaktad r.

Her formda yazd rma sayfas tasarlanm t r. Girdiler ve ç kt lar eklinde

sonuçlar görülebilmektedir. Ayr ca verileri yaz l olarak saklama olana

sa lanm t r.

Bütün formlara ana giri ekran ndan girilmektedir. Bu k s mdan ne i lem

yap lmak isteniyorsa o butona t klayarak geçilebilir.

ekil 5.1. Program giri sayfas

Program üç ana bölümde haz rlanm t r. ekil 5.1.’de görülen ana ekrandan

bu k s mlara geçi yap lmaktad r. Bunlar;

• mal artlar ndan mamul de erlerinin hesaplanmas

• Kuma analizi sonuçlar ndan imal artlar n n hesaplanmas

• Yeni konstüriksyon hesaplama
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5.1.2. mal artlar ndan Mamul De erlerinin Hesaplanmas

Bu form ile elimizdeki iplik, tezgah ve üretim artlar verileriyle kuma

üretimi için gerekli iplik sarfiyatlar n ve mamul kuma verilerinin ne olaca n

görmek üzere tasarlanm t r. Di er formlardan verilerin aktar larak hesaplama

yap lmas da söz konusudur. ekil-5.2’de form görülebilir.

ekil 5.2. mal artlar ndan mamul de erlerinin hesapland ekran

Program n bu sayfas kullan laca zaman a a daki verilerin giri i

yap lmal d r.

Tezgah ve kuma verileri;

• Tarak Eni (cm)

• Tarak No (Adet/10 cm)

• Tarak Di Geçi i (Adet)

• Mekanik Atk  S kl (tel/cm)

• Çözgü Uzunlu u (m)

• Çözgü Büzülmesi (%)
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• Atk Büzülmesi (%)

• Çözgü Telefi (%)

• Atk  Telefi (%)

Çözgü ipli i verileri;

• 1. Çözgü pli inin Fiili Numaras (Ne)

• 2. Çözgü pli inin Fiili Numaras (Ne)

• 3. Çözgü pli inin Fiili Numaras (Ne)

• 4. Çözgü pli inin Fiili Numaras (Ne)

• 1. Çözgü pli inin Birim Raporda Kullan m Adedi

• 2. Çözgü pli inin Birim Raporda Kullan m Adedi

• 3. Çözgü pli inin Birim Raporda Kullan m Adedi

• 4. Çözgü pli inin Birim Raporda Kullan m Adedi

Atk ipli i verileri;

• 1. Atk pli inin Fiili Numaras (Ne)

• 2. Atk pli inin Fiili Numaras (Ne)

• 3. Atk pli inin Fiili Numaras (Ne)

• 4. Atk pli inin Fiili Numaras (Ne)

• 1. Atk pli inin Birim Raporda Kullan m Adedi

• 2. Atk pli inin Birim Raporda Kullan m Adedi

• 3. Atk pli inin Birim Raporda Kullan m Adedi

• 4. Atk pli inin Birim Raporda Kullan m Adedi

Bu verilerden atk ve çözgü iplikleri numaralar n n ve adetlerinin girildi i

bölümler 4 çe it ipli e göre ayarlanm t r. Kullan c ihtiyac kadar n girmesi

yeterlidir. Di er ipliklerinin bilgilerinin oldu u k s mlar n bo  b rakmal d r. 1 adet

iplik de eri giri i yap lacaksa adet k sm na “1”yaz lmal d r.

Girilen de erlere göre a a da belirtilen bilgiler elde edilebilmektedir.

Çözgü ipli i verileri;

• Ortalama Çözgü pli i Numaras (Ne)

Atk ipli i verileri;
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• Ortalama Atk pli i Numaras (Ne)

Mamul kuma parametreleri;

• Mamul En(cm)

• Mamul Çözgü S kl (adet/cm)

• Mamul Atk  S kl (adet/cm)

• Mamul Metre kare a rl (gr/m2)

• Mamul Metre tül a rl (gr/mtül)

• Mamul Kuma Uzunlu u(m)

Çözgü ve Atk ipli i ihtiyaçlar (kg);

• 1. Çözgü iplik ihtiyac

• 2. Çözgü iplik ihtiyac

• 3. Çözgü iplik ihtiyac

• 4. Çözgü iplik ihtiyac

• 1. Atk iplik ihtiyac

• 2. Atk iplik ihtiyac

• 3. Atk iplik ihtiyac

• 4. Atk iplik ihtiyac

Dokuma haz rl k bilgileri;

• Toplam Çözgü Tel Say s (adet)

Veri sonuçlar ekil-5.2’deki ekran n sa taraf ndaki bölümde görülmektedir.

Veri giri leri yap ld ktan sonra ekil 5.3.’deki butonlar kullan larak i lemler

yap labilir.

ekil 5.3. lem butonlar



5. B LG SAYAR PROGRAMININ HAZIRLANMASI VE KULLANIMI

_ Özgür BAL

76

“Hesapla” butonu, verilerin derlenerek hesaplanmas n sa lar. “Geri Dön”

butonu, ana ekrana geri dönülmesini sa lar. “Temizle” butonu, ekrana girilmi ve

hesaplanm bütün verileri siler. “Yazd r” butonu, girilmi ve hesaplanm bütün

verilerin ç kt s n n al nmas n sa lar.

Ekran n sol alt k sm nda numara dönü üm k sm olarak adland r lan bir

bölüm vard r. Hesaplamalar esnas nda program ngiliz numaraland rma (Ne)

sistemine göre çal maktad r. Bu bölüm eldeki iplik numaralar n n Ne ye

çevrilmesini sa lamakt r. Di er amac da üretim sürecine geçi lerde di er

numaraland rma sistemlerinde numara belirtmek gereksinimi duyulmas durumunda

kullan lmas amaçlanm t r. Bu k s m ekil 5.4 da gösterilmi tir.

ekil 5.4. Numara dönü ümü bölümü

Eldeki numara de eri sol üstteki bölüme yaz l r. Sa üstteki bölümden eldeki

numara de erinin hangi sitemde oldu u seçilir. “Numara Hesapla” butonuna

bas larak biri kendi de eri olmak üzere, 5 ayr sistemde sonuçlar görülebilir.
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5.1.2.1. mal artlar ndan Mamul De erlerinin Hesaplanmas Bölümü

çin Algoritmalar n Gösterimi

Bu k s mda, programda yap lan hesaplamalar için program kodlar n n

yaz lmas ndan önce, herhangi bir hata yapmama ve program n daha iyi anla lmas

aç s ndan önemli olan algoritmalar ayr ayr verilmektedir. Algoritmalar, program n

özeti niteli inde olup, program kodlar n n haz rlanmas  s ras nda izlenecek yollar

göstermektedir. Bu programa ait algoritmalarda; hesaplamalar yap lan parametreler

a a daki çizelgede aç klanmaktad r.

A a daki çizelgede yer alan algoritmalar s rayla belirtilmektedir. Öncelikle

formlar aras ndaki ba lant y sa lamak amac yla a a daki algoritma

gösterilmektedir.

Çizelge 5.1. Algoritmalarda hesaplanan parametrelerin aç klamalar

Parametre
Simgesi

Algoritmada Hesaplanan De er

A Formun Genel Tan t lmas
B Mamul En De erinin Hesaplanmas
C Mamul Çözgü S kl De erinin Hesaplanmas
D Mamul Atk  S kl De erinin Hesaplanmas
E Mamul Metre Kare A rl n n Hesaplanmas
F Mamul Metre Tül A rl n n Hesaplanmas
G Mamul Kuma Uzunlu unun Hesaplanmas
H Çözgü pli ini htiyac n n Hesaplanmas
I Atk pli i htiyac n n Hesaplanmas
J Ortalama Atk pli i Numaras n n Hesaplanmas
K Ortalama Çözgü pli i Numaras n n

Hesaplanmas
L Toplam Çözgü Tel Say s n n Hesaplanmas
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ekil 5.5. Program n genel (A) algoritmas

Bütün
Formlardaki Parametrelerin

Tan t lmas

Bütün Parametreler çin
Hesaplamalar n Yap lmas ve Gösterimi

Verilerin Yazd r lmas ve Ç k

Ana Ekrandan mal
artlar ndan

Mamule K sm n n
Seçilmesi

Ba la
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ekil 5.6. B Algoritmas n n gösterimi

Bu algoritmada kullan lan formüller;

100
100 ABTEME −

×= (Bu formül 4.21 olarak verilmi ti)

Burada:

ME : Mamul En(cm)

TE : Tarak Eni(cm)

AB : Toplam Atk Büzülmesi(%)

 Girilmeyen
Veri Var m ?

Evet

Hay r

Ba la

Ana Ekrandan mal
artlar ndan

Mamule K sm n
Seç

Tarak Enini, Toplam Atk
Büzülme De erini Gir

Mamul En De erini
Hesapla

Sonuç Göster ve
Ç k
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ekil 5.7. C Algoritmas n n gösterimi

Bu algoritmada kullan lan formüller;

AB
TNTGDSMÇS

−
×

×
=

100
100

10
(Bu formül 4.22 olarak verilmi ti)

Burada:

MÇS : Mamul Çözgü S kl (tel/cm)

TGDS : Tarak Di inden Geçen Çözgü Teli Say s

AB : Toplam Atk Büzülmesi(%)

TN : Tarak Numaras (Di /10 cm)

Ba la

Ana Ekrandan mal
artlar ndan

Mamule K sm n
Seç

Tarak Numaras n  ,
Bir Di ten Geçen Çözgü Tel
Adedini , Toplam Atk Büzülme

De erini Gir

Mamul Çözgü
S kl n Hesapla

Sonucu Göster
ve Ç k

 Girilmeyen
Veri Var m ?

Evet

Hay r
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ekil 5.8. D Algoritmas n n gösterimi

D Algoritmas nda kullan lan formül:

ÇB
MKASMAS

−
×=

100
100 (Bu formül 4.23 olarak verilmi ti)

Burada:

MAS : Mamul Kuma Atk  S kl (tel/cm)

MKAS: Mekanik Atk  S kl (tel/cm)

ÇB : Toplam Çözgü Büzülmesi(%)

Ba la

Ana Ekrandan mal
artlar ndan

Mamule K sm n
Seç

Mekanik Atk
S kl n  ,Toplam Çözgü

Büzülme De erini Gir

Mamul Atk
S kl n Hesapla

Sonucu Göster
ve Ç k

 Girilmeyen
Veri Var m ?

Evet

Hay r
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ekil 5.9. E Algoritmas n n gösterimi

E Algoritmas nda kullan lan formüller :

GMKA= 





−

×
×
×

+







−

×
×

×
ABNea

MAS
ÇBNeç

MÇS
100

100
693,1
100

100
100

693,1
100

(Bu formül 4.24 olarak verilmi ti)

Burada:

GMKA: Mamul Gram Metre Kare A rl k (gr/m2)

MÇS : Mamul Çözgü S kl (tel/cm)

Neç : Ortalama Çözgü pli i Numaras (Ne)

Ba la

Ana Ekrandan mal
artlar ndan

Mamule K sm n
Seç

Girilmeyen
Veri Var m ?

Hay r

Evet

Çözgü plik Numaralar n ,
Çözgü plik Adetlerini,Atk
plik Numaralar n , Atk plik

Adetlerini Gir

Mamul Çözgü ve Atk
S kl klar n Ça r

Mamul Metrekare
A rl n Hesapla

Sonucu Göster
ve Ç k
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ÇB : Toplam Çözgü Büzülmesi (%)

MAS : Mamul Atk  S kl (tel/cm)

Nea : Ortalama Atk pli i Numaras (Ne)

AB : Toplam Atk Büzülmesi

ekil 5.10. F Algoritmas n n gösterimi

F Algoritmas nda kullan lan formüller :

MMTA =
100

MEMMKA× (Bu formül 4.25 olarak verilmi ti)

Burada:

MMTA: Mamul Metre Tül A rl k (gr/mtül)

MMKA: Mamul Metre Kare A rl k (gr/m2)

ME : Mamul En(cm)

Ba la

Ana Ekrandan mal
artlar ndan

Mamule K sm n
Seç

Mamul En ve Mamul
Metre Kare A rl Ça r

Mamul Metre tül
A rl n Hesapla

Sonucu Göster
ve Ç k



5. B LG SAYAR PROGRAMININ HAZIRLANMASI VE KULLANIMI

_ Özgür BAL

84

ekil 5.11. G Algoritmas n n gösterimi

G Algoritmas nda kullan lan formül :

MKU =
100

100
100

100 ÇTÇBÇU −
×

−
× (Bu formül 4.26 olarak verilmi ti)

Burada:

MKU : Mamul Kuma Uzunlu u(m)

ÇU : Çözgü Uzunlu u (m)

ÇB : Çözgü Büzülmesi (%)

ÇT : Çözgü Telefi (%)

Ba la

Ana Ekrandan mal
artlar ndan

Mamule K sm n
Seç

Çözgü Uzunlu unu,
Çözgü Toplam Büzülme

Oran n ,Çözgü Telefini Gir

EvetGirilmeyen
Veri Var m ?

Mamul Kuma
Uzunlu unu Hesapla

Sonucu Göster
ve Ç k

Hay r
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ekil 5.12. H Algoritmas n n gösterimi

H Algoritmas nda kullan lan formül :

Bu Algoritma 4 adet çözgü ipli i ihtiyac için de ayn d r Formülleri a a daki gibidir;

ÇI1=
100

100
100

100
1000000693,1

1000

4321

1

1

ÇT
ÇB

MEMÇSÇU
ÇAÇAÇAÇA

ÇA
Neç

+
×

−
×

××
×

+++
×

×

(5.1)

Ba la

Ana Ekrandan mal
artlar ndan

Mamule K sm n
Seç

Çözgü Uzunlu unu, Çözgü
Numaras n ,Çözgü Adedini,

Çözgü Toplam Büzülme
Oran n ,Çözgü Telefini Gir

Evet
Girilmeyen

Veri Var m ?

Hay r

Mamul Çözgü
S kl n ve Mamul

Eni Ça r

Sonucu Göster ve
Ç k

Çözgü pli i
htiyac n Hesapla
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ÇI2=
100

100
100

100
1000000693,1

1000

4321

2

2

ÇT
ÇB

MEMÇSÇU
ÇAÇAÇAÇA

ÇA
Neç

+
×

−
×

××
×

+++
×

×

(5.2)

ÇI3=
100

100
100

100
1000000693,1

1000

4321

3

3

ÇT
ÇB

MEMÇSÇU
ÇAÇAÇAÇA

ÇA
Neç

+
×

−
×

××
×

+++
×

×

(5.3)

ÇI4=
100

100
100

100
1000000693,1

1000

4321

4

4

ÇT
ÇB

MEMÇSÇU
ÇAÇAÇAÇA

ÇA
Neç

+
×

−
×

××
×

+++
×

×

(5.4)

Burada:

ÇI1 : 1. Çözgü çin plik htiyac (kg)

ÇI2 : 2. Çözgü çin plik htiyac (kg)

ÇI3 : 3. Çözgü çin plik htiyac (kg)

ÇI4 : 4. Çözgü çin plik htiyac (kg)

ÇA1 : Birim Rapordaki 1. Çözgü Adedi (Adet)

ÇA2 : Birim Rapordaki 2. Çözgü Adedi (Adet)

ÇA3 : Birim Rapordaki 3. Çözgü Adedi (Adet)

ÇA4 : Birim Rapordaki 4. Çözgü Adedi (Adet)

ÇU : Çözgü Uzunlu u (m)

MÇS : Mamul Çözgü S kl (tel/cm)

ME : Mamul En(cm)

ÇB : Çözgü Büzülmesi (%)

ÇT : Çözgü Telefi (%)



5. B LG SAYAR PROGRAMININ HAZIRLANMASI VE KULLANIMI

_ Özgür BAL

87

ekil 5.13. I Algoritmas n n gösterimi

I Algoritmas nda kullan lan formül :

Bu Algoritma 4 adet çözgü ipli i ihtiyac için de ayn d r Formülleri a a daki gibidir;

AI1=
100

100
100

100
1000000693,1

1000

4321

1

1

AT
AB

MEMASÇU
AAAAAAAA

AA
Nea

+
×

−
×

××
×

+++
×

×

(5.5)

Ba la

Ana Ekrandan mal
artlar ndan

Mamule K sm n
Seç

Evet
Girilmeyen

Veri Var m ?

Hay r

Çözgü Uzunlu unu, Atk
Numaras n ,Atk Adedini,
Çözgü Toplam Büzülme
Oran n ,Atk  Telefini  Gir

Mamul Atk
S kl n ve Mamul

Eni Ça r

Atk pli i htiyac n
Hesapla

Sonucu Göster ve
Ç k



5. B LG SAYAR PROGRAMININ HAZIRLANMASI VE KULLANIMI

_ Özgür BAL

88

AI2=
100

100
100

100
1000000693,1

1000

4321

2

2

AT
AB

MEMASÇU
AAAAAAAA

AA
Nea

+
×

−
×

××
×

+++
×

×

(5.6)

AI3=
100

100
100

100
1000000693,1

1000

4321

3

3

AT
AB

MEMASÇU
AAAAAAAA

AA
Nea

+
×

−
×

××
×

+++
×

×

(5.7)

AI4=
100

100
100

100
1000000693,1

1000

4321

4

4

AT
AB

MEMASÇU
AAAAAAAA

AA
xNea

+
×

−
×

××
×

+++
×

Burada:

AI1 : 1. Atk çin plik htiyac (kg)

AI2 : 2. Atk çin plik htiyac (kg)

AI3 : 3. Atk çin plik htiyac (kg)

AI4 : 4. Atk çin plik htiyac (kg)

AA1 : Birim Rapordaki 1. Atk Adedi (Adet)

AA2 : Birim Rapordaki 2. Atk Adedi (Adet)

AA3 : Birim Rapordaki 3. Atk Adedi (Adet)

AA4 : Birim Rapordaki 4. Atk Adedi (Adet)

ÇU : Çözgü Uzunlu u (m)

MAS : Mamul Atk  S kl (tel/cm)

ME : Mamul En(cm)

AB : Atk Büzülmesi (%)

AT : Atk  Telefi (%)
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ekil 5.14. J Algoritmas n n gösterimi

J Algoritmas nda kullan lan formül :

Bu formül birden fazla çözgü ipli i kullan ld nda ortalama çözgü ipli i

numaras n bulmak için kullan l r. E er bir adet çözgü ipli i varsa, onun de erini

gösterir.

OÇN =
4321

44332211 )()()()(
ÇAÇAÇAÇA

ÇANeçÇANeçÇANeçÇANeç
+++

×+×+×+×
(5.8)

Burada:

OÇN : Ortalama Çözgü Numaras (Ne)

Neç1 : 1. Çözgü Numaras (Ne)

Neç2 : 2. Çözgü Numaras (Ne)

Ba la

Ana Ekrandan mal
artlar ndan

Mamule K sm n
Seç

Çözgü pli i Numaras n ,
Çözgü pli i Adedini Gir

Evet
Girilmeyen

Veri Var m ?

Hay r

Sonucu Göster ve
Ç k

Ortalama Çözgü
pli i Numaras n

Hesapla
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Neç3 : 3. Çözgü Numaras (Ne)

Neç4 : 4. Çözgü Numaras (Ne)

ÇA1 : Birim Rapordaki 1. Çözgü Adedi (Adet)

ÇA2 : Birim Rapordaki 2. Çözgü Adedi (Adet)

ÇA3 : Birim Rapordaki 3. Çözgü Adedi (Adet)

ÇA4 : Birim Rapordaki 4. Çözgü Adedi (Adet)



5. B LG SAYAR PROGRAMININ HAZIRLANMASI VE KULLANIMI

_ Özgür BAL

91

ekil 5.15. K Algoritmas n n gösterimi

K Algoritmas nda kullan lan formül :

Bu formül birden fazla çözgü ipli i kullan ld nda ortalama çözgü ipli i

numaras n bulmak için kullan l r. E er bir adet çözgü ipli i varsa, onun de erini

gösterir.

OAN =
4321

44332211 )()()()(
AAAAAAAA

AANeaAANeaAANeaAANea
+++

×+×+×+×
(5.9)

Burada:

OAN : Ortalama Çözgü Numaras (Ne)

Nea1 : 1. Atk Numaras (Ne)

Nea2 : 2. Atk Numaras (Ne)

Nea3 : 3. Atk Numaras (Ne)

Ba la

Ana Ekrandan mal
artlar ndan

Mamule K sm n
Seç

Evet
Girilmeyen

Veri Var m ?

Hay r

Ortalama Atk pli i
Numaras n Hesapla

Atk pli i Numaras n ,
Atk pli i Adedini Gir

Sonucu Göster ve
Ç k
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Nea4 : 4. Atk Numaras (Ne)

AA1 : Birim Rapordaki 1. Atk Adedi (Adet)

AA2 : Birim Rapordaki 2. Atk Adedi (Adet)

AA3 : Birim Rapordaki 3. Atk Adedi (Adet)

AA4 : Birim Rapordaki 4. Atk Adedi (Adet)



5. B LG SAYAR PROGRAMININ HAZIRLANMASI VE KULLANIMI

_ Özgür BAL

93

ekil 5.16. L Algoritmas n n gösterimi

L Algoritmas nda kullan lan formül :

TGDSTNTETÇTS ××= (5.10)

Burada:

TÇTS : Toplam Çözgü Tel Say s (Adet)

TE : Tarak Eni(cm)

TN : Tarak Numaras (Di /10 cm)

TDGS : Tarak Di inden Geçen Çözgü Teli Say s (Adet)

Ba la

Ana Ekrandan mal
artlar ndan

Mamule K sm n
Seç

Evet
Girilmeyen

Veri Var m ?

Hay r

Sonucu Göster ve
Ç k

Tarak Enini, Tarak
Numaras n , Bir Di ten

Geçen Çözgü Tel Say s n
Gir

Toplam Çözgü Tel
Say s n Hesapla
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5.1.2.2. Program n Uygulanmas

Bu bölümde, Bölüm 4.2.3.’de verilen örne in uygulamas görülmektedir.

Örnek için hesaplanan de erler Çizelge 4.15. de görülebilir. Bu de erlerin programa

giri i a a daki gibidir.

ekil 5.17. Örne in ekrana girilmesi

Ekran iplik numaralar tek kat olarak gösterilmi tir. 40/2+Lyc (57/3 Ne) iplik

için ise 19 Ne girilmelidir. De erler yukar daki gibi girildikten sonra “Hesapla”

butonuna bas larak ekil 5.18. gibi sonuçlar görülebilir.
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ekil 5.18. Hesaplamalar yap ld ktan sonraki formun görünümü

letme artlar nda gerçekle en de erle, program n hesaplad de er aras nda

biraz gramaj fark görülmekle beraber bunun sebebinin i letmedeki iplik

düzgünsüzlükleri, kullan lan apre maddesinin cinsi ve apre prosesleridir.

Hesaplamalarla gerçekle en de erler aras nda yakla k %0-2,5 aras gramaj farkl l

görülebilmektedir. Hesaplanan iplik giderleri aç s ndan i letme artlar yla yakla k

ayn de erler gelmektedir.Ufak farkl l k ise i letmede hassas ölçüm yapan terazilerin

olmamas ve göz önünde olmayan teleflerdir.

Yap lan hesaplamalar n ç kt s al nmak istendi inde ise, yazd r butonuna

t klanmas yeterli olmaktad r. Ekran n ç kt s  EK-2’de verilmektedir.

Ayr bir numune için deneme yap lmak istenirse önce “Temizle” butonuna

bas lmal sonra i lem yap lmal d r. De erlerde düzeltme yap lacaksa gerekli

düzenlemeler yap ld ktan sonra “Hesapla” dü mesine tekrar bas lmal d r.
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5.1.3. Kuma Analizi Sonuçlar ndan mal artlar n n Hesaplanmas

Bu form, analizi yap lan bir kuma n mamul kuma de erlerini, ham kuma

de erlerini ve dokuma i lemi için gerekli parametrelerin hesaplanmas amac yla

tasarlanm t r. Ayr ca imal artlar ndan mamul de erlerinin hesapland formla da

ba lant l d r. Bu formlardan verilerin aktar larak kuma  i letme artlar na

uyarlanmas , örne in analiz sonucu atk iplik numaras 15/1 olarak hesaplans n ama

i letmede onun yerine 16/1 iplik olsun ve bu iplik de erlendirilmek isteniyorsa bu

iplik kullan ld durumda mamul kuma verilerinin ne olaca rahatl kla tespit

edilebilecektir. Bu fonksiyon ile iplik ihtiyaçlar n hesaplamas da söz konusudur.

Kullan lan form ekil 5.19’daki gibidir.

ekil 5.19. Kuma analizi sonuçlar ndan imal artlar n n hesapland ekran



5. B LG SAYAR PROGRAMININ HAZIRLANMASI VE KULLANIMI

_ Özgür BAL

97

Program n bu sayfas kullan laca zaman a a daki verilerin giri i

yap lmal d r.

Mamul kuma verileri;

• Atk  S kl (tel/cm)

• Çözgü S kl (tel/cm)

• Mamul Kuma  Eni (cm)

• Ortalama A rl k (10*10 cm boyutlu bir kuma n gr cinsinden a rl )

Atk ipli i numaras n n hesaplanmas için veriler;

• 50 cm eritteki iplik çin Ortalama Uzunluk (cm)

• 50 Adet plik çin Ortalama A rl k (gr)

• Ortalama Düzeltilmi Uzunluk (cm)

Çözgü ipli i numaras n n hesaplanmas için veriler;

• 50 cm eritteki iplik çin Ortalama Uzunluk (cm)

• 50 Adet plik çin Ortalama A rl k (gr)

• Ortalama Düzeltilmi Uzunluk (cm)

Tahminler ve Kabuller;

• Bir Di ten Geçen Çözgü Teli Say s (adet)

• Kuma n Enden Terbiye Çekmesi (%)

• Kuma n Boydan Terbiye Çekmesi (%)

• Kuma Boyu (m)

Girilen de erlere göre a a da belirtilen bilgiler elde edilmektedir;

Mamul kuma parametreleri;

• Atk pli i Numaras (Ne)

• Çözgü pli i Numaras (Ne)

• Çözgü K salma Oran (%)

• Atk  K salma Oran (%)

• 1 Metre Kuma taki Atk pli i A rl (gr)

• 1 Metre Kuma taki Çözgü pli i A rl

• Mamul Kuma Metre kare A rl (gr/m2)
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• Mamul Kuma Metre tül A rl (gr/mtül)

• 10*10 cm Kuma a Göre Metre Tül A rl (gr/mtül)

Ham kuma parametreleri;

• Ham Kuma  Eni (cm)

• Ham Kuma Metre kare A rl (gr/m2)

• Ham Kuma Metre tül A rl (gr/mtül)

• Ham Kuma Atk  S kl (tel/cm)

• Ham Kuma Çözgü S kl (tel/cm)

Dokuma Parametreleri;

• Toplam Çözgü Tel Say s (adet)

• Tarak Eni (cm)

• Tarak Numaras (adet/10 cm)

• Mekanik Atk  S kl (tel/cm)

• Taraktaki Çözgü S kl (tel/cm)

• Çözgü Uzunlu u (m)

Veri giri leri ekil-5.19’deki formun sol taraf na, sonuçlar formun sa

taraf nda görülmektedir. Veri giri leri yap ld ktan sonra ekil 5.20’deki butonlar

kullan larak i lemler yap labilir.
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ekil 5.20. lem butonlar

“Hesapla” butonu, verilerin derlenerek hesaplanmas n sa lar. “Geri Dön”

butonu, ana ekrana geri dönülmesini sa lar. “Temizle” butonu, ekrana girilmi ve

hesaplanm bütün verileri siler. “Yazd r” butonu, girilmi ve hesaplanm bütün

verilerin ç kt s n n al nmas n sa lar. “Dokuma Haz rl k Bilgileri” butonu elde edilen

verilerin imal artlar ndan mamule ekran na aktar lmas n sa lar.

5.1.3.1. mal artlar ndan Mamul De erlerinin Hesaplanmas Bölümü

çin Algoritmalar n Gösterimi

Bu k s mda, programda yap lan hesaplamalar için program kodlar n n

yaz lmas ndan önce, herhangi bir hata yapmama ve program n daha iyi anla lmas

aç s ndan önemli olan algoritmalar ayr ayr verilmektedir. Algoritmalar, program n

özeti niteli inde olup, program kodlar n n haz rlanmas  s ras nda izlenecek yollar
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göstermektedir. Bu programa ait algoritmalarda; hesaplamalar yap lan parametreler

a a daki çizelgede aç klanmaktad r.

A a daki çizelgede yer alan algoritmalar s rayla belirtilmektedir. Öncelikle

formlar aras ndaki ba lant y sa lamak amac yla a a daki algoritma

gösterilmektedir.

Çizelge 5.2. Algoritmalarda hesaplanan parametrelerin aç klamalar

Parametre Simgesi Algoritmada Hesaplanan De er
A Formun Genel Tan t lmas
B Atk plik Numaras n n Hesaplanmas
C Çözgü plik Numaras n n Hesaplanmas
D Çözgü K salma Oran n n Hesaplanmas
E Atk  K salma Oran n n Hesaplanmas
F 1 Metre Kuma taki Atk pli i A rl n n Hesaplanmas
G 1 Metre Kuma taki Çözgü pli i A rl n n Hesaplanmas
H Mamul Kuma Metre Kare A rl n n Hesaplanmas
I Mamul Kuma Metre Tül A rl n n Hesaplanmas
J 10*10 cm Kuma a Göre Mamul Metre Tül A rl n Hesaplanmas
K Ham Kuma Eninin Hesaplanmas
L Ham Kuma Metre Kare A rl n n Hesaplanmas
M Ham Kuma Metre Tül A rl n n Hesaplanmas
N Ham Kuma Atk  S kl n n Hesaplanmas
O Ham Kuma Çözgü S kl n n Hesaplanmas
P Toplam Çözgü Tel Say s n n Hesaplanmas
R Tarak Eninin Hesaplanmas
S Tarak Numaras n n Hesaplanmas
T Mekanik Atk  S kl n n Hesaplanmas
U Taraktaki Çözgü S kl n n Hesaplanmas
V Çözgü Uzunlu unun Hesaplanmas
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ekil 5.21. Program n genel (A) algoritmas

Bütün
Formlardaki Parametrelerin

Tan t lmas

Bütün Parametreler çin
Hesaplamalar n Yap lmas ve Gösterimi

Verilerin Yazd r lmas ve Ç k

Ana Ekrandan
Kuma Analizinden

mal artlar n n
K sm n n Seçilmesi

Ba la
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ekil 5.22. B Algoritmas n n gösterimi

B Algoritmas nda kullan lan formüller :

Nea =
100693,1 ××OAa

ODUa (Bu formül 4.1 olarak verilmi ti)

Burada:

Nea : Atk iplik numaras (Ne)

ODUa : Atk ipli i ortalama düzeltilmi uzunlu u (cm)

OAa : Atk pli i ortalama a rl (gr)

Ba la

Ana Ekrandan
Kuma Analizinden

mal artlar na
K sm n Seç

Evet
Girilmeyen

Veri Var m ?

Hay r

Sonucu Göster ve
Ç k

Atk pli inin Ortalama
Düzeltilmi Uzunlu unu,Atk
pli inin Ortalama A rl n

Gir

Atk plik Numaras n
Hesapla
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ekil 5.23. C Algoritmas n n gösterimi

C Algoritmas nda kullan lan formüller :

Neç =
100693,1 ××OAç

ODUç (Bu formül 4.2 olarak verilmi ti)

Burada:

Neç : Çözgü iplik numaras (Ne)

ODUç : Çözgü ipli i ortalama düzeltilmi uzunlu u (cm)

OAç : Çözgü pli i ortalama a rl (gr)

Ba la

Evet
Girilmeyen

Veri Var m ?
Hay r

Sonucu Göster ve
Ç k

Çözgü plik
Numaras n Hesapla

Ana Ekrandan
Kuma Analizinden

mal artlar na
K sm n Seç

Çözgü pli inin Ortalama
Düzeltilmi Uzunlu unu,
Çözgü pli inin Ortalama

A rl n  Gir
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ekil 5.24. D Algoritmas n n gösterimi

D Algoritmas nda kullan lan formüller :

ÇKO = 100×
−

ODUç
OUçODUç (Bu formül 4.3 olarak verilmi ti)

Burada:

ÇKO : Çözgü k salma oran (%)

ODUç : Çözgü ipli i ortalama düzeltilmi uzunlu u (cm)

OUç : 50 cm eritteki iplik için ortalama uzunluk (cm)

Ba la

Ana Ekrandan
Kuma Analizinden

mal artlar na
K sm n Seç

Evet
Girilmeyen

Veri Var m ?

Hay r

Sonucu Göster ve
Ç k

Çözgü pli inin Ortalama
Düzeltilmi Uzunlu unu,Çözgü
pli inin 50 cm eritteki Ortalama

Uzunlu u Gir

Çözgü K salma
Oran n Hesapla
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ekil 5.25. E Algoritmas n n gösterimi

E Algoritmas nda kullan lan formüller :

AKO = 100×
−

ODUa
OUaODUa (Bu formül 4.4 olarak verilmi ti)

Burada:

AKO : Atk  k salma oran (%)

ODUa : Atk ipli i ortalama düzeltilmi uzunlu u (cm)

OUa : 50 cm eritteki iplik için ortalama uzunluk (cm)

Ba la

Ana Ekrandan
Kuma Analizinden

mal artlar na
K sm n Seç

Evet
Girilmeyen

Veri Var m ?

Hay r

Sonucu Göster ve
Ç k

Atk pli inin Ortalama
Düzeltilmi Uzunlu unu,Atk

pli inin 50 cm eritteki
Ortalama Uzunlu u Gir

Atk  K salma Oran n
Hesapla
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ekil 5.26. F Algoritmas n n gösterimi
F Algoritmas nda kullan lan formüller :

AIA =
AKONea

MKEMAS
−

×
×
×

100
100

693,1
(Bu formül 4.5 olarak verilmi ti)

AIA : 1 Metre kuma taki atk ipli i a rl (%)

MAS : Mamul kuma atk  s kl (tel/cm)

MKE : Mamul kuma eni (cm)

Nea : Atk ipli i numaras (Ne)

AKO : Atk  k salma oran (%)

Ba la

Ana Ekrandan
Kuma Analizinden

mal artlar na
K sm n Seç

Evet
Girilmeyen Veri

Var m ?

Hay r

Mamul Atk  S kl n ,
Mamul Kuma Enini

Gir

Atk Numaras n ,
Atk  K salma Oran n

Ça r

Sonucu Göster ve
Hay r

1 Metre Kuma taki
Atk pli i A rl n

Hesapla
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ekil 5.27. G Algoritmas n n gösterimi

G Algoritmas nda kullan lan formüller :

ÇIA =
ÇKONeç

MKEMÇS
−

×
×
×

100
100

693,1
(Bu formül 4.6 olarak verilmi ti)

ÇIA : 1 Metre kuma taki çözgü ipli i a rl (%)

MÇS : Mamul kuma çözgü s kl (tel/cm)

MKE : Mamul kuma eni (cm)

Neç : Çözgü ipli i numaras (Ne)

ÇKO : Çözgü k salma oran (%)

Ba la

Ana Ekrandan
Kuma Analizinden

mal artlar na
K sm n Seç

EvetGirilmeyen
Veri Var m ?

Hay r

Mamul Çözgü S kl n ,
Mamul Kuma Enini Gir

Çözgü Numaras n ,
Çözgü K salma
Oran n Ça r

Sonucu Göster ve
Ç k

1 Metre Kuma taki
Çözgü pli i A rl n

Hesapla
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ekil 5.28. H Algoritmas n n gösterimi

H Algoritmas nda kullan lan formüller :

MMKA = 100×
+

MKE
ÇIAAIA (Bu formül 4.7 olarak verilmi ti)

MMKA: Mamul kuma metre kare a rl (gr/m2)

AIA : 1 Metre kuma taki atk ipli i a rl (gr)

ÇIA : 1 Metre kuma taki çözgü ipli i a rl (gr)

MKE : Mamul kuma eni (cm)

Ba la

Ana Ekrandan
Kuma Analizinden

mal artlar na
K sm n Seç

Evet
Girilmeyen

Veri Var m ?
Hay r

Mamul Kuma Enini
Gir

Sonucu Göster ve
Ç k

Mamul Kuma Metre
Kare A rl n

Hesapla

1 Metre Kuma taki
Çözgü ve Atk pli i

A rl n Ça r
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ekil 5.29. I Algoritmas n n gösterimi

I Algoritmas nda kullan lan formüller :

MMTA = ÇIAAIA + (Bu formül 4.8 olarak verilmi ti)

Burada:

MMTA: Mamul kuma metre tül a rl (gr/mtül)

AIA : 1 Metre kuma taki atk ipli i a rl (gr)

ÇIA : 1 Metre kuma taki çözgü ipli i a rl (gr)

Ba la

Ana Ekrandan
Kuma Analizinden

mal artlar na
K sm n Seç

1 Metre Kuma taki
Çözgü ve Atk pli i

A rl n Ça r

Sonucu Göster ve
Ç k

Mamul Kuma Metre
Tül A rl n Hesapla
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ekil 5.30. J Algoritmas n n gösterimi

J Algoritmas nda kullan lan formüller :

NMTA = MKENKA × (Bu formül 4.9 olarak verilmi ti)

Burada:

NMTA: 10*10 cm Mamul kuma a göre metre tül a rl (gr/mtül)

NKA : 10*10 cm Mamul kuma  a rl (gr/cm)

MKE : Mamul kuma eni (cm)

Ba la

Ana Ekrandan
Kuma Analizinden

mal artlar na
K sm n Seç

Evet
Girilmeyen

Veri Var m ?

Hay r

Sonucu Göster ve
Ç k

10*10 cm’deki Mamul Kuma
A rl n  , Mamul Kuma Enini

Gir

10*10 cm2 Mamul
Kuma a Göre Metre
Tül A rl Hesapla
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ekil 5.31. K Algoritmas n n gösterimi

K Algoritmas nda kullan lan formüller :

HKE =
ETÇ

MKE
−

×
100

100 (Bu formül 4.10 olarak verilmi ti)

Burada:

HKE : Ham kuma eni (cm)

MKE : Mamul kuma eni (cm)

ETÇ : Enden terbiye çekmesi (%)

Ba la

Ana Ekrandan
Kuma Analizinden

mal artlar na
K sm n Seç

Evet
Girilmeyen

Veri Var m ?

Hay r

Sonucu Göster ve
Ç k

Mamul Kuma Enini,
Enden Terbiye Çekmesini

Gir

Ham Kuma Enini
Hesapla
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ekil 5.32. L Algoritmas n n gösterimi

L Algoritmas nda kullan lan formüller :

HMKA =
100

100
100

100100)( ETÇBTÇ
MKE
ÇIAAIA −

×
−

×
×+

(Bu formül 4.11 olarak verilmi ti)

HMKA: Ham kuma metre kare a rl (gr/m2)

AIA : 1 Metre kuma taki atk ipli i a rl (gr)

ÇIA : 1 Metre kuma taki çözgü ipli i a rl (gr)

MKE : Mamul kuma eni (cm)

Ba la

Ana Ekrandan
Kuma Analizinden

mal artlar na
K sm n Seç

EvetGirilmeyen
Veri Var m ?

Hay r

Boydan Terbiye Çekme De erini,
Enden Terbiye Çekme De erini

Mamul Kuma Enini Gir

Sonucu Göster ve
Ç k

Ham Kuma Metre
Kare A rl n

Hesapla

1 Metre Kuma taki
Çözgü ve Atk pli i

A rl n Ça r
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BTÇ : Boyadan terbiye çekmesi (%)

TEÇ : Enden terbiye çekmesi (%)

ekil 5.33. M Algoritmas n n gösterimi

M Algoritmas nda kullan lan formüller :

HMTA =
100

100)( BTÇÇIAAIA −
×+ (Bu formül 4.12 olarak verilmi ti)

HMTA: Ham kuma metre tül a rl (gr/mtül)

AIA : 1 Metre kuma taki atk ipli i a rl (gr)

Ba la

Ana Ekrandan
Kuma Analizinden

mal artlar na
K sm n Seç

EvetGirilmeyen
Veri Var m ?

Hay r

Boydan Terbiye Çekme
De erini Gir

Sonucu Göster ve
Ç k

Ham Kuma Metre
Kare A rl n

Hesapla

1 Metre Kuma taki
Çözgü ve Atk pli i

A rl n Ça r
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ÇIA : 1 Metre kuma taki çözgü ipli i a rl (gr)

BTÇ : Boyadan terbiye çekmesi (%)

ekil 5.34. N Algoritmas n n gösterimi

N Algoritmas nda kullan lan formüller :

HKAS =
100

100 BTÇMAS −
× (Bu formül 4.13 olarak verilmi ti)

Burada:

HKAS : Ham kuma atk  s kl (tel/cm)

MAS : Mamul kuma atk  s kl (tel/cm)

BTÇ : Boydan terbiye çekmesi (%)

Ana Ekrandan
Kuma Analizinden

mal artlar na
K sm n Seç

EvetGirilmeyen
Veri Var m ?

Hay r

Sonucu Göster ve
Ç k

Mamul Kuma Atk  S kl ,
Boydan Terbiye Çekmesini Gir

Ham Kuma Atk
S kl n Hesapla

Ba la
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ekil 5.35. O Algoritmas n n gösterimi

O Algoritmas nda kullan lan formüller :

HKÇS =
100

100 ETÇMÇS −
× (Bu formül 4.14 olarak verilmi ti)

Burada:

HKAS : Ham kuma çözgü s kl (tel/cm)

MÇS : Mamul kuma çözgü s kl (tel/cm)

ETÇ : Enden terbiye çekmesi (%)

Ana Ekrandan
Kuma Analizinden

mal artlar na
K sm n Seç

EvetGirilmeyen
Veri Var m ?

Hay r

Sonucu Göster ve
Ç k

Mamul Kuma Çözgü S kl ,
Enden Terbiye Çekmesini Gir

Ham Kuma Çözgü
S kl n Hesapla

Ba la
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ekil 5.36. P Algoritmas n n gösterimi

P Algoritmas nda kullan lan formüller :

TÇTS = MÇSMKE × (Bu formül 4.15 olarak verilmi ti)

Burada:

TÇTS : Toplam çözgü tel say s (adet)

MKE : Mamul kuma eni (cm)

MÇS : Mamul çözgü s kl (tel/cm)

Ana Ekrandan
Kuma Analizinden

mal artlar na
K sm n Seç

Evet
Girilmeyen

Veri Var m ?

Hay r

Sonucu Göster ve
Ç k

Mamul Kuma Enini,
Mamul Çözgü S kl n  Gir

Toplam Çözgü Tel
Say s n Hesapla

Ba la
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ekil 5.37. R Algoritmas n n gösterimi

R Algoritmas nda kullan lan formüller :

TE =
AKO

MKE
−

×
100

100 (Bu formül 4.16 olarak verilmi ti)

Burada:

TE : Tarak eni (cm)

MKE : Mamul kuma eni (cm)

AKO : Atk  k salma oran (%)

Ba la

Ana Ekrandan
Kuma  Analizinden

mal artlar na
K sm n Seç

Evet
Girilmeyen

Veri Var m ?

Hay r

Mamul Kuma Enini
Gir

Sonucu Göster ve
Ç k

 Tarak Enini
Hesapla

Atk  K salma Oran n
Ça r
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ekil 5.38. S Algoritmas n n gösterimi

S Algoritmas nda kullan lan formüller :

TN =
DGTSTE

TÇTS
×

×10 (Bu formül 4.17 olarak verilmi ti)

TN : Tarak numaras (Adet/10 cm)

TÇTS : Toplam çözgü tel say s (adet)

TE : Tarak eni (cm)

DGTS : Di ten geçen tel say s (adet)

Ba la

Ana Ekrandan
Kuma Analizinden

mal artlar na
K sm n Seç

Evet
Girilmeyen

Veri Var m ?

Hay r

Di ten Geçen Tel
Say s n   Gir

Sonucu Göster ve
Ç k

 Tarak Numaras n
Hesapla

Toplam Çözgü Tel
Say s n , Tarak Enini

Ça r
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ekil 5.39. T Algoritmas n n gösterimi

T Algoritmas nda kullan lan formüller :

MKAS =
100

100 ÇKOMAS −
× (Bu formül 4.18 olarak verilmi ti)

Burada:

MKAS: Mekanik atk  s kl (tel/cm)

MAS : Mamul atk  s kl (tel/cm)

ÇKO : Çözgü k salma oran (%)

Ba la

Ana Ekrandan
Kuma Analizinden

mal artlar na
K sm n Seç

Evet
Girilmeyen

Veri Var m ?

Hay r

Mamul Atk
S kl n  Gir

Sonucu Göster ve
Ç k

Mekanik Atk
S kl n Hesapla

Çözgü K salma
Oran n Ça r
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ekil 5.40. U Algoritmas n n gösterimi

U Algoritmas nda kullan lan formüller :

TÇS =
10
DGTSTN × (Bu formül 4.19 olarak verilmi ti)

Burada:

TÇS : Taraktaki çözgü s kl (tel/cm)

TN : Tarak numaras (adet/10cm)

DGTS : Bir di ten geçen tel say s (adet)

Ba la

Ana Ekrandan
Kuma Analizinden

mal artlar na
K sm n Seç

Evet
Girilmeyen

Veri Var m ?

Hay r

Bir Di ten Geçen Tel
Say s n  Gir

Sonucu Göster ve
Ç k

 Taraktaki Çözgü
S kl n Hesapla

Tarak Numaras n
Oran n Ça r
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ekil 5.41. V Algoritmas n n gösterimi

V Algoritmas nda kullan lan formüller :

ÇU =
ÇKO

MKB
−

×
100

100 (Bu formül 4.20 olarak verilmi ti)

Burada:

ÇU : Çözgü uzunlu u (m)

MKB : Mamul kuma boyu (m)

ÇKO : Çözgü k salma oran (%)

Ba la

Ana Ekrandan
Kuma Analizinden

mal artlar na
K sm n Seç

Evet
Girilmeyen

Veri Var m ?

Hay r

Mamul Kuma
Boyunu Gir

Sonucu Göster ve
Ç k

 Tarak Enini
Hesapla

Çözgü K salma
Oran n Ça r
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5.1.3.2. Program n Uygulanmas

Bu bölümde, Bölüm 4.1.5’de verilen örne in uygulamas görülmektedir.

Örnek için gerekli bilgiler Çizelge 4.10 ve Çizelge 4.11’da görülebilir. Bu de erlerin

programa giri i a a daki gibidir.

ekil 5.42. Örne in ekrana girilmesi

Ekrana gerekli veriler girildikten sonra “Hesapla” butonuna bas lmal d r.

E er girilen de erlerde hata oldu u dü ünülüyorsa “Temizle” butonuna bas larak

girilmi bütün veriler silinebilir.
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ekil 5.43. Hesaplamalar yap ld ktan sonraki formun görünümü

Ekran iplik numaralar tek kat olarak hesaplanmaktad r. E er analiz esnas nda

iplik çift kat olarak tespit edilmi se buna göre iplik numaras de erlendirilirken

yeniden revize edilmelidir.

Yap lan hesaplamalar n ç kt s al nmak istendi inde ise, yazd r butonuna

t klanmas yeterli olmaktad r. Ekran n ç kt s  Ek-3’de verilmektedir.

Ayr bir numune için tekrar hesaplamak yap lmak istenirse önce “Temizle”

butonuna bas lmal sonra i lem yap lmal d r. De erlerde düzeltme yap lacaksa

gerekli düzenlemeler yap ld ktan sonra hesapla dü mesine tekrar bas lmal d r.
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5.1.4. Örnek Kaliteye Göre Yeni Konstüriksiyon Hesaplanmas

Bu form ile daha önceden üretilmi ve üretim artlar ve test sonuçlar bilinen

bir kuma n konstüriksiyonundan faydalan larak yeni bir kuma tasar mlamak

amaçlanmaktad r. Bu form polyester, viskon ve elastan(likra) içeren bir kuma örnek

al narak , yine polyester, viskon ve likra içeren bir kuma n tasar m yap lmas n

içermektedir. Yap çap teorisine göre çal maktad r. Yeni konstüriksiyon

hesapland ktan sonra istenirse üretim artlar n görmek amac yla imal artlar ndan

mamule bölümüne eldeki verilerle geçi te yap labilir. Formun ana görünümü ekil

5.44’de görülebilir.

ekil 5.44. Örnek kaliteye göre yeni konstüriksiyon hesaplamas n n yap ld ekran

Program n bu sayfas iki bölümden olu maktad r;

1. stenen kalitenin mamul çözgü ve mamul atk  s kl klar n n hesaplanmas

2. stenen kalitenin imalat artlar n n tespiti
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stenilen kalitenin mamul çözgü ve atk  s kl klar n n hesaplanmas için

a a daki verilerin giri i yap lmal d r;

Örnek kalitenin çözgü ipli i de erleri;

• 1. Çözgü pli inin Fiili Numaras (Ne)

• 1. Çözgü pli inin Kullan m Adedi

• 1. Çözgü pli inin 1. Harman

• 1. Çözgü pli inin 1. Harman n n Oran (%)

• 1. Çözgü pli inin 2. Harman

• 1. Çözgü pli inin 2. Harman n n Oran (%)

• 1. Çözgü pli inin 3. Harman

• 1. Çözgü pli inin 3. Harman n n Oran (%)

• 2. Çözgü pli inin Fiili Numaras (Ne)

• 2. Çözgü pli inin Kullan m Adedi

• 2. Çözgü pli inin 1. Harman

• 2. Çözgü pli inin 1. Harman n n Oran (%)

• 2. Çözgü pli inin 2. Harman

• 2. Çözgü pli inin 2. Harman n n Oran (%)

• 2. Çözgü pli inin 3. Harman

• 2. Çözgü pli inin 3. Harman n n Oran (%)

• 3. Çözgü pli inin Fiili Numaras (Ne)

• 3. Çözgü pli inin Kullan m Adedi

• 3. Çözgü pli inin 1. Harman

• 3. Çözgü pli inin 1. Harman n n Oran (%)

• 3. Çözgü pli inin 2. Harman

• 3. Çözgü pli inin 2. Harman n n Oran (%)

• 3. Çözgü pli inin 3. Harman

• 3. Çözgü pli inin 3. Harman n n Oran (%)

• 4. Çözgü pli inin Fiili Numaras (Ne)

• 4. Çözgü pli inin Kullan m Adedi

• 4. Çözgü pli inin 1. Harman
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• 4. Çözgü pli inin 1. Harman n n Oran (%)

• 4. Çözgü pli inin 2. Harman

• 4. Çözgü pli inin 2. Harman n n Oran (%)

• 4. Çözgü pli inin 3. Harman

• 4. Çözgü pli inin 3. Harman n n Oran (%)

Örnek kalitenin atk ipli i de erleri;

• 1. Atk pli inin Fiili Numaras (Ne)

• 1. Atk pli inin Kullan m Adedi

• 1. Atk pli inin 1. Harman

• 1. Atk pli inin 1. Harman n n Oran (%)

• 1. Atk pli inin 2. Harman

• 1. Atk pli inin 2. Harman n n Oran (%)

• 1. Atk pli inin 3. Harman

• 1. Atk pli inin 3. Harman n n Oran (%)

• 2. Atk pli inin Fiili Numaras (Ne)

• 2. Atk pli inin Kullan m Adedi

• 2. Atk pli inin 1. Harman

• 2. Atk pli inin 1. Harman n n Oran (%)

• 2. Atk pli inin 2. Harman

• 2. Atk pli inin 2. Harman n n Oran (%)

• 2. Atk pli inin 3. Harman

• 2. Atk pli inin 3. Harman n n Oran (%)

• 3. Atk pli inin Fiili Numaras (Ne)

• 3. Atk pli inin Kullan m Adedi

• 3. Atk pli inin 1. Harman

• 3. Atk pli inin 1. Harman n n Oran (%)

• 3. Atk pli inin 2. Harman

• 3. Atk pli inin 2. Harman n n Oran (%)

• 3. Atk pli inin 3. Harman

• 3. Atk pli inin 3. Harman n n Oran (%)
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• 4. Atk pli inin Fiili Numaras (Ne)

• 4. Atk pli inin Kullan m Adedi

• 4. Atk pli inin 1. Harman

• 4. Atk pli inin 1. Harman n n Oran (%)

• 4. Atk pli inin 2. Harman

• 4. Atk pli inin 2. Harman n n Oran (%)

• 4. Atk pli inin 3. Harman

• 4. Atk pli inin 3. Harman n n Oran (%)

• 4. Atk pli inin Fiili Numaras (Ne)

• 4. Atk pli inin Fiili Numaras (Ne)

Örnek kalitenin teknik bilgileri;

• Mamul Çözgü S kl (tel/cm)

• Mamul Atk  S kl (tel/cm)

• Örgü faktörü

stenilen kalitenin çözgü ipli i de erleri;

• 1. Çözgü pli inin Fiili Numaras (Ne)

• 1. Çözgü pli inin Kullan m Adedi

• 1. Çözgü pli inin 1. Harman

• 1. Çözgü pli inin 1. Harman n n Oran (%)

• 1. Çözgü pli inin 2. Harman

• 1. Çözgü pli inin 2. Harman n n Oran (%)

• 1. Çözgü pli inin 3. Harman

• 1. Çözgü pli inin 3. Harman n n Oran (%)

• 2. Çözgü pli inin Fiili Numaras (Ne)

• 2. Çözgü pli inin Kullan m Adedi

• 2. Çözgü pli inin 1. Harman

• 2. Çözgü pli inin 1. Harman n n Oran (%)

• 2. Çözgü pli inin 2. Harman

• 2. Çözgü pli inin 2. Harman n n Oran (%)

• 2. Çözgü pli inin 3. Harman
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• 2. Çözgü pli inin 3. Harman n n Oran (%)

• 3. Çözgü pli inin Fiili Numaras (Ne)

• 3. Çözgü pli inin Kullan m Adedi

• 3. Çözgü pli inin 1. Harman

• 3. Çözgü pli inin 1. Harman n n Oran (%)

• 3. Çözgü pli inin 2. Harman

• 3. Çözgü pli inin 2. Harman n n Oran (%)

• 3. Çözgü pli inin 3. Harman

• 3. Çözgü pli inin 3. Harman n n Oran (%)

• 4. Çözgü pli inin Fiili Numaras (Ne)

• 4. Çözgü pli inin Kullan m Adedi

• 4. Çözgü pli inin 1. Harman

• 4. Çözgü pli inin 1. Harman n n Oran (%)

• 4. Çözgü pli inin 2. Harman

• 4. Çözgü pli inin 2. Harman n n Oran (%)

• 4. Çözgü pli inin 3. Harman

• 4. Çözgü pli inin 3. Harman n n Oran (%)

stenilen kalitenin atk ipli i de erleri;

• 1. Atk pli inin Fiili Numaras (Ne)

• 1. Atk pli inin Kullan m Adedi

• 1. Atk pli inin 1. Harman

• 1. Atk pli inin 1. Harman n n Oran (%)

• 1. Atk pli inin 2. Harman

• 1. Atk pli inin 2. Harman n n Oran (%)

• 1. Atk pli inin 3. Harman

• 1. Atk pli inin 3. Harman n n Oran (%)

• 2. Atk pli inin Fiili Numaras (Ne)

• 2. Atk pli inin Kullan m Adedi

• 2. Atk pli inin 1. Harman

• 2. Atk pli inin 1. Harman n n Oran (%)
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• 2. Atk pli inin 2. Harman

• 2. Atk pli inin 2. Harman n n Oran (%)

• 2. Atk pli inin 3. Harman

• 2. Atk pli inin 3. Harman n n Oran (%)

• 3. Atk pli inin Fiili Numaras (Ne)

• 3. Atk pli inin Kullan m Adedi

• 3. Atk pli inin 1. Harman

• 3. Atk pli inin 1. Harman n n Oran (%)

• 3. Atk pli inin 2. Harman

• 3. Atk pli inin 2. Harman n n Oran (%)

• 3. Atk pli inin 3. Harman

• 3. Atk pli inin 3. Harman n n Oran (%)

• 4. Atk pli inin Fiili Numaras (Ne)

• 4. Atk pli inin Kullan m Adedi

• 4. Atk pli inin 1. Harman

• 4. Atk pli inin 1. Harman n n Oran (%)

• 4. Atk pli inin 2. Harman

• 4. Atk pli inin 2. Harman n n Oran (%)

• 4. Atk pli inin 3. Harman

• 4. Atk pli inin 3. Harman n n Oran (%)

• 4. Atk pli inin Fiili Numaras (Ne)

• 4. Atk pli inin Fiili Numaras (Ne)

stenilen kalitenin teknik bilgileri;

• Örgü faktörü

Bu verilerden örnek kalite ve istenen kalite için atk ve çözgü iplikleri

numaralar , adetleri ve harman bilgilerinin girildi i bölümler 4 çe it ipli e göre

ayarlanm t r. Kullan c ihtiyac kadar n girmesi yeterlidir. Di er ipliklerinin

bilgilerinin oldu u k s mlar n bo  b rakmal d r. Ayn durum harman bilgileri bölümü

için de geçerlidir. Örne in iki harmanl bir iplik için bilgi giri i yap lacaksa iki adet
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harman ve bunlar n % oranlar n n yaz lmas yeterlidir. 1 adet iplik de eri giri i

yap lacaksa adet k sm na “1”yaz lmal d r.

Girilen de erlere göre a a da belirtilen bilgiler elde edilebilmektedir.

Örnek kalitenin verileri;

• Çözgü ipli i çap (mikron)

• Atk ipli i çap (mikron)

• Relatif s kl k

stenen kalitenin verileri;

• Çözgü ipli i çap (mikron)

• Atk ipli i çap (mikron)

• Mamul çözgü s kl (tel/cm)

• Mamul atk  s kl (tel/cm)

stenen kalitenin imalat artlar n n hesaplanmas için yukar daki

parametrelerin girilmi ve verilerin hesaplanm olmas gereklidir. Bu durum

sa land ktan sonra a a daki veriler girilmelidir.

stenilen kalitenin teknik verileri;

• Mamul kuma eni(cm)

• Bir di ten geçen tel say s

• Toplam çözgü büzülmesi (%)

• Toplam atk büzülmesi (%)

Girilen de erlere göre a a da belirtilen bilgiler elde edilebilmektedir;

• Mekanik atk  s kl (tel/cm)

• Tarak numaras (di /10 cm)

• Tarak Eni (cm)

Veri sonuçlar ekil 5.46.’deki ekran n sa taraf ndaki bölümde

görülmektedir. Veri giri leri yap ld ktan sonra ekil 5.46.’deki butonlar kullan larak

i lemler yap labilir.
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ekil 5.45. lem butonlar

“Geri Dön” butonu, ana ekrana geri dönülmesini sa lar. “Temizle” butonu,

ekrana girilmi ve hesaplanm bütün verileri siler. “Yazd r” butonu, girilmi ve

hesaplanm bütün verilerin ç kt s n n al nmas n sa lar. Üstteki “Çap Hesapla”

butonu, örnek kalite için ortalama atk ve çözgü ipliklerinin çaplar n n

hesaplanmas n sa lar. Alttaki “Çap Hesapla” butonu istenilen kalite için atk ve

çözgü ipliklerinin ortalama iplik çaplar n hesaplar. “Hesapla” butonu, istenilen kalite

için çözgü ve atk  s kl klar n hesaplar. Hesapla butonuna bas lmadan önce örnek ve

istenilen kalite için çözgü ve atk çaplar n n hesaplanmas gerekir. Yani önce “Çap

Hesapla” butonlar na bas lmal sonra “Hesapla” butonuna bas lmal d r. “Tezgah

De erlerini Hesapla” butonu mekanik atk  s kl , tarak numaras ve tarak eni

de erlerinin hesaplanmas n sa lar. “Dokuma Haz rl k Verileri” butonu hesaplanan

ve girilen de erlerin imal artlar ndan mamul de erlerin hesapland ekrana

aktar lmas sa lar.
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Ekranda ayr ca örgü faktörünün hesaplanabilmesi için ayr bir ekran daha

tasarlanm t r. Bu bölümün amac örgü faktörünün de erinin hesaplanmas na

yard mc olmakt r. Örgü faktörü de eri istenirse örnek kalite ve istenen kalite için

direkte yaz labilir. stenirse ekil 5.46.’deki ekran kullan larak da hesaplanabilir.

ekil 5.46. Örgü faktörünün hesapland ekran

Konstüriksiyon hesaplamas n n yap ld ekranda “Örgü Faktörünü Hesapla”

butonuna bas larak bu bölüme ula labilir. Bu bölümünde örgü faktörünün

hesaplanmas n kolayla t rmak amac yla haz rlanm t r. Formda 20x20 boyutuna

kadarki örgülerin örgü faktörleri hesaplanabilmektedir. Bu ekran kullan laca zaman

a a daki verilerin girilmesi gereklidir:

• Örgüdeki Çözgü Teli Adedi

• Örgüdeki Atk  Teli Adedi

• Çözgü pli i Atlama Adedi



5. B LG SAYAR PROGRAMININ HAZIRLANMASI VE KULLANIMI

_ Özgür BAL

133

• Atk pli i Atlama Adedi

A a daki veriler elde edilir:

• Çözgü Faktörü

• Atk Faktörü

• Örgü Faktörü

Örgüdeki çözgü tel adedi ve atk tel adedi seçildikten sonra seçilen miktarlar

kadar kutucuk soldan ba lanarak doldurulmal d r. Ekranda gerekli veriler girildikten

sonra “Hesapla” butonuna bas lmal d r. Hesaplanan de eri nerede kullan lacaksa

(Örnek yada istenen kalite de erine) o bölümün butonuna bas lmal d r. Bilgi aktar m

bittikten sonra “Geri Dön” tu una bas larak konstüriksiyon hesaplama bölümüne geri

dönülmelidir. Ekranda “Temizle” butonu da vard r. Bu buton ile ekrana girilen bütün

veriler silinir. Yeni bir hesaplama yap laca zaman önce eski bilgiler mutlaka

silinmelidir.

5.1.4.1. Konstüriksiyon Hesaplama Bölümü çin Algoritmalar n

Gösterimi

Bu k s mda, programda yap lan hesaplamalar için program kodlar n n

yaz lmas ndan önce, herhangi bir hata yapmama ve program n daha iyi anla lmas

aç s ndan önemli olan algoritmalar ayr ayr verilmektedir. Algoritmalar, program n

özeti niteli inde olup, program kodlar n n haz rlanmas  s ras nda izlenecek yollar

göstermektedir. Bu programa ait algoritmalarda; hesaplamalar yap lan parametreler

a a daki çizelgede aç klanmaktad r.

A a daki çizelgede yer alan algoritmalar s rayla belirtilmektedir. Öncelikle

formlar aras ndaki ba lant y sa lamak amac yla a a daki algoritma

gösterilmektedir.
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Çizelge 5.3. Algoritmalarda hesaplanan parametrelerin aç klamalar

Parametre Simgesi Algoritmada Hesaplanan De er
A Formun Genel Tan t lmas
B Örnek Kalite çin Çözgü ve Atk Çap n n Hesaplanmas
C stenilen Kalite çin Çözgü ve Atk Çap n n Hesaplanmas
D Relatif S kl n Hesaplanmas
E stenilen Kalite çin Mamul Çözgü ve Atk  S kl n n Hesaplanmas
F Mekanik Atk  S kl n n Hesaplanmas
G Tarak Numaras n n Hesaplanmas
H Tarak Eninin Hesaplanmas
I Örgü Faktörünün Hesaplanmas

ekil 5.47. Formun genel (A) algoritmas

Bütün
Formlardaki Parametrelerin

Tan t lmas

Bütün Parametreler çin
Hesaplamalar n Yap lmas ve Gösterimi

Verilerin Yazd r lmas ve Ç k

Ana Ekrandan
Konstüriksiyon

Hesaplama
K sm n n Seçilmesi

Ba la



5. B LG SAYAR PROGRAMININ HAZIRLANMASI VE KULLANIMI

_ Özgür BAL

135

ekil 5.48. B Algoritmas n n gösterimi

Ba la

Ana Ekrandan
Konstüriksiyon

Hesapla K sm n
Seç

Evet
Girilmeyen

Veri Var m ?

Hay r

Örnek Kalitenin Çözgü pli i
Numaras n , Çözgü pli i Adedini , 
Çözgü pli i Harman n ve Harman

Yüzdesini Gir

Sonucu Göster ve
Ç k

Ortalama Atk Çap n
Hesapla

Ortalama Çözgü
Çap n Hesapla

Örnek Kalitenin Atk pli i Numaras n ,
Atk pli i Adedini , Atk pli i Harman n

ve Harman Yüzdesini Gir

Evet
Girilmeyen

Veri Var m ?

Hay r
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B Algoritmas nda kullan lan formüller :

ÇÇ1=









++

×+×+×
×

)(
)()()(
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131211

131312121111
1 ÇHOÇHOÇHO

ÇKOÇHÇHOÇHÇHOÇHNeç
(5.11)

ÇÇ2=









++

×+×+×
×

)(
)()()(
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232221

232322222121
2 ÇHOÇHOÇHO

ÇKOÇHÇHOÇHÇHOÇHNeç
(5.12)

ÇÇ3=









++

×+×+×
×

)(
)()()(

75206,0

333231

333332323131
3 ÇHOÇHOÇHO

ÇKOÇHÇHOÇHÇHOÇHNeç
(5.13)

ÇÇ4=









++

×+×+×
×

)(
)()()(

75206,0

434241

434342424141
4 ÇHOÇHOÇHO

ÇKOÇHÇHOÇHÇHOÇHNeç
(5.14)

OÇÇ=
4321

44332211 )()()()(
ÇAÇAÇAÇA
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AÇ1=









++

×+×+×
×
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AÇ4=


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×
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OAÇ=
4321

44332211 )()()()(
AAAAAAAA

AAAÇAAAÇAAAÇAAAÇ
+++

×+×+×+×
(5.20)

Burada:

OOÇÇ : Örnek kalitenin ortalama çözgü çap (Mikron)

ÇÇ1 : 1. Çözgü ipli inin çap (Mikron)

Neç1 : 1. Çözgü ipli inin numaras (Ne)

ÇH11 : 1.Çözgü ipli inin 1. harman n n özgül a rl (gr/cm3)

ÇHO11: 1.Çözgü ipli inin 1. harman n n yüzdesi (%)

ÇH12 : 1.Çözgü ipli inin 2. harman n n özgül a rl (gr/cm3)

ÇHO12: 1.Çözgü ipli inin 2. harman n n yüzdesi (%)

ÇH13 : 1.Çözgü ipli inin 3. harman n n özgül a rl (gr/cm3)

ÇHO13: 1.Çözgü ipli inin 3. harman n n yüzdesi (%)

ÇÇ2 : 2. Çözgü ipli inin çap (Mikron)

Neç2 : 2. Çözgü ipli inin numaras (Ne)

ÇH21 : 2.Çözgü ipli inin 1. harman n n özgül a rl (gr/cm3)

ÇHO21: 2.Çözgü ipli inin 1. harman n n yüzdesi (%)

ÇH22 : 2.Çözgü ipli inin 2. harman n n özgül a rl (gr/cm3)

ÇHO22: 2.Çözgü ipli inin 2. harman n n yüzdesi (%)

ÇH23 : 2.Çözgü ipli inin 3. harman n n özgül a rl (gr/cm3)

ÇHO23: 2.Çözgü ipli inin 3. harman n n yüzdesi (%)

ÇÇ3 : 3. Çözgü ipli inin çap (Mikron)

Neç3 : 3. Çözgü ipli inin numaras (Ne)

ÇH31 : 3.Çözgü ipli inin 1. harman n n özgül a rl (gr/cm3)

ÇHO31: 3.Çözgü ipli inin 1. harman n n yüzdesi (%)

ÇH32 : 3.Çözgü ipli inin 2. harman n n özgül a rl (gr/cm3)

ÇHO32: 3.Çözgü ipli inin 2. harman n n yüzdesi (%)

ÇH33 : 3.Çözgü ipli inin 3. harman n n özgül a rl (gr/cm3)

ÇHO33: 3.Çözgü ipli inin 3. harman n n yüzdesi (%)

ÇÇ4 : 1. Çözgü ipli inin çap (Mikron)

Neç4 : 1. Çözgü ipli inin numaras (Ne)

ÇH41 : 1.Çözgü ipli inin 1. harman n n özgül a rl (gr/cm3)
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ÇHO41: 1.Çözgü ipli inin 1. harman n n yüzdesi (%)

ÇH42 : 1.Çözgü ipli inin 2. harman n n özgül a rl (gr/cm3)

ÇHO42: 1.Çözgü ipli inin 2. harman n n yüzdesi (%)

ÇH43 : 1.Çözgü ipli inin 3. harman n n özgül a rl (gr/cm3)

ÇHO43: 1.Çözgü ipli inin 3. harman n n yüzdesi (%)

ÇA1 : 1. Çözgü ipli inin adedi

ÇA2 : 2. Çözgü ipli inin adedi

ÇA3 : 3. Çözgü ipli inin adedi

ÇA4 : 4. Çözgü ipli inin adedi

OOAÇ : Örnek kalitenin ortalama atk çap (Mikron)

AÇ1 : 1. Atk ipli inin çap (Mikron)

Nea1 : 1. Atk ipli inin numaras (Ne)

AH11 : 1. Atk ipli inin 1. harman n n özgül a rl (gr/cm3)

AHO11: 1. Atk ipli inin 1. harman n n yüzdesi (%)

AH12 : 1. Atk ipli inin 2. harman n n özgül a rl (gr/cm3)

AHO12: 1. Atk ipli inin 2. harman n n yüzdesi (%)

AH13 : 1. Atk ipli inin 3. harman n n özgül a rl (gr/cm3)

AHO13: 1. Atk ipli inin 3. harman n n yüzdesi (%)

AÇ2 : 2. Atk ipli inin çap (Mikron)

Nea2 : 2. Atk ipli inin numaras (Ne)

AH21 : 2. Atk ipli inin 1. harman n n özgül a rl (gr/cm3)

AHO21: 2. Atk ipli inin 1. harman n n yüzdesi (%)

AH22 : 2. Atk ipli inin 2. harman n n özgül a rl (gr/cm3)

AHO22: 2. Atk ipli inin 2. harman n n yüzdesi (%)

AH23 : 2. Atk ipli inin 3. harman n n özgül a rl (gr/cm3)

AHO23: 2. Atk ipli inin 3. harman n n yüzdesi (%)

AÇ3 : 3. Atk ipli inin çap (Mikron)

Nea3 : 3. Atk ipli inin numaras (Ne)

AH31 : 3. Atk ipli inin 1. harman n n özgül a rl (gr/cm3)

AHO31: 3. Atk ipli inin 1. harman n n yüzdesi (%)

AH32 : 3. Atk ipli inin 2. harman n n özgül a rl (gr/cm3)



5. B LG SAYAR PROGRAMININ HAZIRLANMASI VE KULLANIMI

_ Özgür BAL

139

AHO32: 3. Atk ipli inin 2. harman n n yüzdesi (%)

AH33 : 3. Atk ipli inin 3. harman n n özgül a rl (gr/cm3)

AHO33: 3. Atk ipli inin 3. harman n n yüzdesi (%)

AÇ4 : 1. Atk ipli inin çap (Mikron)

Nea4 : 1. Atk ipli inin numaras (Ne)

AH41 : 1. Atk ipli inin 1. harman n n özgül a rl (gr/cm3)

AHO41: 1. Atk ipli inin 1. harman n n yüzdesi (%)

AH42 : 1. Atk ipli inin 2. harman n n özgül a rl (gr/cm3)

AHO42: 1. Atk ipli inin 2. harman n n yüzdesi (%)

AH43 : 1. Atk ipli inin 3. harman n n özgül a rl (gr/cm3)

AHO43: 1. Atk ipli inin 3. harman n n yüzdesi (%)

AA1 : 1. Atk ipli inin adedi

AA2 : 2. Atk ipli inin adedi

AA3 : 3. Atk ipli inin adedi

AA4 : 4. Atk ipli inin adedi

Bu k s mda belirtilen formüller 4 ipli in kullan ld ve 3 çe it harmanl

iplikler içindir. E er iplik adedi ve harman adedi azal rsa formüller kullan lan

miktara göre de i ecektir.
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ekil 5.49. C Algoritmas n n gösterimi

Ba la

Ana Ekrandan
Konstüriksiyon

Hesapla K sm n
Seç

Evet
Girilmeyen

Veri Var m ?

Hay r

stenilen Kalitenin Çözgü pli i
Numaras n , Çözgü pli i Adedini , 
Çözgü pli i Harman n ve Harman

Yüzdesini Gir

Sonucu Göster ve
Ç k

Ortalama Atk Çap n
Hesapla

Ortalama Çözgü
Çap n Hesapla

stenilen Kalitenin Atk pli i
Numaras n , Atk pli i Adedini , Atk

pli i Harman n ve Harman
Yüzdesini Gir

Evet
Girilmeyen

Veri Var m ?

Hay r
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C Algoritmas nda kullan lan formüller :

ÇÇ1=









++

×+×+×
×

)(
)()()(

75206,0

131211

131312121111
1 ÇHOÇHOÇHO

ÇHOÇHÇHOÇHÇHOÇHNeç
(5.21)

ÇÇ2=









++

×+×+×
×

)(
)()()(

75206,0

232221

232322222121
2 ÇHOÇHOÇHO

ÇHOÇHÇHOÇHÇHOÇHNeç
(5.22)

ÇÇ3=









++

×+×+×
×

)(
)()()(

75206,0

333231

333332323131
3 ÇHOÇHOÇHO

ÇHOÇHÇHOÇHÇHOÇHNeç
(5.23)

ÇÇ4=









++

×+×+×
×

)(
)()()(

75206,0

434241

434342424141
4 ÇHOÇHOÇHO

ÇHOÇHÇHOÇHÇHOÇHNeç
(5.24)

IOÇÇ=
4321

44332211 )()()()(
ÇAÇAÇAÇA

ÇAÇÇÇAÇÇÇAÇÇÇAÇÇ
+++

×+×+×+×
(5.25)

AÇ1=









++

×+×+×
×

)(
)()()(

75206,0

131211

131312121111
1 AHOAHOAHO

AHOAHAHOAHAHOAHNea
(5.26)

AÇ2=









++

×+×+×
×

)(
)()()(

75206,0

232221

232322222121
2 AHOAHOAHO

AHOAHAHOAHAHOAHNea
(5.27)

AÇ3=









++

×+×+×
×

)(
)()()(

75206,0

333231

333332323131
3 AHOAHOAHO

AHOAHAHOAHAHOAÇNea
(5.28)

AÇ4=









++

×+×+×
×

)(
)()()(

75206,0

434241

434342424141
4 AHOAHOAHO

AHOAHAHOAHAHOAHNea
(5.29)
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IOAÇ=
4321

44332211 )()()()(
AAAAAAAA

AAAÇAAAÇAAAÇAAAÇ
+++

×+×+×+×
(5.30)

Burada:

IOÇÇ : stenilen kalitenin ortalama çözgü çap (Mikron)

ÇÇ1 : 1. Çözgü ipli inin çap (Mikron)

Neç1 : 1. Çözgü ipli inin numaras (Ne)

ÇH11 : 1.Çözgü ipli inin 1. harman n n özgül a rl (gr/cm3)

ÇHO11: 1.Çözgü ipli inin 1. harman n n yüzdesi (%)

ÇH12 : 1.Çözgü ipli inin 2. harman n n özgül a rl (gr/cm3)

ÇHO12: 1.Çözgü ipli inin 2. harman n n yüzdesi (%)

ÇH13 : 1.Çözgü ipli inin 3. harman n n özgül a rl (gr/cm3)

ÇHO13: 1.Çözgü ipli inin 3. harman n n yüzdesi (%)

ÇÇ2 : 2. Çözgü ipli inin çap (Mikron)

Neç2 : 2. Çözgü ipli inin numaras (Ne)

ÇH21 : 2.Çözgü ipli inin 1. harman n n özgül a rl (gr/cm3)

ÇHO21: 2.Çözgü ipli inin 1. harman n n yüzdesi (%)

ÇH22 : 2.Çözgü ipli inin 2. harman n n özgül a rl (gr/cm3)

ÇHO22: 2.Çözgü ipli inin 2. harman n n yüzdesi (%)

ÇH23 : 2.Çözgü ipli inin 3. harman n n özgül a rl (gr/cm3)

ÇHO23: 2.Çözgü ipli inin 3. harman n n yüzdesi (%)

ÇÇ3 : 3. Çözgü ipli inin çap (Mikron)

Neç3 : 3. Çözgü ipli inin numaras (Ne)

ÇH31 : 3.Çözgü ipli inin 1. harman n n özgül a rl (gr/cm3)

ÇHO31: 3.Çözgü ipli inin 1. harman n n yüzdesi (%)

ÇH32 : 3.Çözgü ipli inin 2. harman n n özgül a rl (gr/cm3)

ÇHO32: 3.Çözgü ipli inin 2. harman n n yüzdesi (%)

ÇH33 : 3.Çözgü ipli inin 3. harman n n özgül a rl (gr/cm3)

ÇHO33: 3.Çözgü ipli inin 3. harman n n yüzdesi (%)

ÇÇ4 : 1. Çözgü ipli inin çap (Mikron)

Neç4 : 1. Çözgü ipli inin numaras (Ne)

ÇH41 : 1.Çözgü ipli inin 1. harman n n özgül a rl (gr/cm3)
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ÇHO41: 1.Çözgü ipli inin 1. harman n n yüzdesi (%)

ÇH42 : 1.Çözgü ipli inin 2. harman n n özgül a rl (gr/cm3)

ÇHO42: 1.Çözgü ipli inin 2. harman n n yüzdesi (%)

ÇH43 : 1.Çözgü ipli inin 3. harman n n özgül a rl (gr/cm3)

ÇHO43: 1.Çözgü ipli inin 3. harman n n yüzdesi (%)

ÇA1 : 1. Çözgü ipli inin adedi

ÇA2 : 2. Çözgü ipli inin adedi

ÇA3 : 3. Çözgü ipli inin adedi

ÇA4 : 4. Çözgü ipli inin adedi

IOAÇ : stenilen kalitenin ortalama atk çap (Mikron)

AÇ1 : 1. Atk ipli inin çap (Mikron)

Nea1 : 1. Atk ipli inin numaras (Ne)

AH11 : 1. Atk ipli inin 1. harman n n özgül a rl (gr/cm3)

AHO11: 1. Atk ipli inin 1. harman n n yüzdesi (%)

AH12 : 1. Atk ipli inin 2. harman n n özgül a rl (gr/cm3)

AHO12: 1. Atk ipli inin 2. harman n n yüzdesi (%)

AH13 : 1. Atk ipli inin 3. harman n n özgül a rl (gr/cm3)

AHO13: 1. Atk ipli inin 3. harman n n yüzdesi (%)

AÇ2 : 2. Atk ipli inin çap (Mikron)

Nea2 : 2. Atk ipli inin numaras (Ne)

AH21 : 2. Atk ipli inin 1. harman n n özgül a rl (gr/cm3)

AHO21: 2. Atk ipli inin 1. harman n n yüzdesi (%)

AH22 : 2. Atk ipli inin 2. harman n n özgül a rl (gr/cm3)

AHO22: 2. Atk ipli inin 2. harman n n yüzdesi (%)

AH23 : 2. Atk ipli inin 3. harman n n özgül a rl (gr/cm3)

AHO23: 2. Atk ipli inin 3. harman n n yüzdesi (%)

AÇ3 : 3. Atk ipli inin çap (Mikron)

Nea3 : 3. Atk ipli inin numaras (Ne)

AH31 : 3. Atk ipli inin 1. harman n n özgül a rl (gr/cm3)

AHO31: 3. Atk ipli inin 1. harman n n yüzdesi (%)

AH32 : 3. Atk ipli inin 2. harman n n özgül a rl (gr/cm3)
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AHO32: 3. Atk ipli inin 2. harman n n yüzdesi (%)

AH33 : 3. Atk ipli inin 3. harman n n özgül a rl (gr/cm3)

AHO33: 3. Atk ipli inin 3. harman n n yüzdesi (%)

AÇ4 : 1. Atk ipli inin çap (Mikron)

Nea4 : 1. Atk ipli inin numaras (Ne)

AH41 : 1. Atk ipli inin 1. harman n n özgül a rl (gr/cm3)

AHO41: 1. Atk ipli inin 1. harman n n yüzdesi (%)

AH42 : 1. Atk ipli inin 2. harman n n özgül a rl (gr/cm3)

AHO42: 1. Atk ipli inin 2. harman n n yüzdesi (%)

AH43 : 1. Atk ipli inin 3. harman n n özgül a rl (gr/cm3)

AHO43: 1. Atk ipli inin 3. harman n n yüzdesi (%)

AA1 : 1. Atk ipli inin adedi

AA2 : 2. Atk ipli inin adedi

AA3 : 3. Atk ipli inin adedi

AA4 : 4. Atk ipli inin adedi

Bu k s mda belirtilen formüller 4 ipli in kullan ld ve 3 çe it harmanl

iplikler içindir. E er iplik adedi ve harman adedi azal rsa formüller kullan lan

miktara göre de i ecektir
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ekil 5.50. D Algoritmas n n gösterimi
D Algoritmas nda kullan lan formüller :

RS = OOFOASOÇSOOAÇOOÇÇ
×××






 + 2

1000
(5.31)

Burada:

RS : Relatif S kl k (%)

OOÇÇ : Örnek kalitenin ortalama çözgü çap (Mikron)

OOAÇ : Örnek kalitenin ortalama atk çap (Mikron)

Ba la

Ana Ekrandan
Konstüriksiyon

Hesaplama K sm n
Seç

Evet
Girilmeyen

Veri Var m ?

Hay r

Örnek Kalitenin Çözgü S kl n ,
Atk  S kl n , Örgü Faktörünü

Gir

Sonucu Göster ve
Ç k

Relatif S kl
Hesapla

Örnek Kalitenin
Çözgü ve Atk
Çap n Ça r



5. B LG SAYAR PROGRAMININ HAZIRLANMASI VE KULLANIMI

_ Özgür BAL

146

OÇS : Örnek kalitenin çözgü s kl (tel/cm)

OAS : Örnek kalitenin atk  s kl (tel/cm)

OOF : Örnek kalitenin örgü faktörü

ekil 5.51. E Algoritmas n n gösterimi

Ba la

Ana Ekrandan
Konstüriksiyon

Hesapla K sm n
Seç

Evet
Girilmeyen

Veri Var m ?

Hay r

stenilen Kalitenin Örgü
 Faktörünü Gir

Sonucu Göster ve
Ç k

Ortalama Çözgü ve
Atk  S kl n Hesapla

Relatif S kl , stenilen
Kalitenin Çözgü

Çap n ,Atk Çap n Ça r
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E Algoritmas nda kullan lan formüller :

IÇS=
OAS
OÇS

IOÇÇ
IOAÇ

IOAÇIOÇÇIOF

RS
××







 +

×
2

1000
)

(Bu formül 4.36 olarak verilmi ti)

IAS=
OÇS
OAS

IOAÇ
IOÇÇ

IOAÇIOÇÇIOF

RS
××







 +

×
2

1000
)

(Bu formül 4.37 olarak verilmi ti)

Burada:

IÇS : stenilen kalitenin mamul çözgü s kl (tel/cm)

IAS : stenilen kalitenin mamul atk  s kl (tel/cm)

RS : Relatif S kl k (%)

IOF : stenilen kalitenin örgü faktörü

IOÇÇ : stenilen kalitenin çözgü çap (mikron)

IOAÇ: stenilen kalitenin atk çap (mikron)

OÇS : Örnek kalitenin çözgü s kl (tel/cm)

OAS : Örnek kalitenin atk  s kl (tel/cm)
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ekil 5.52. F Algoritmas n n gösterimi

F Algoritmas nda kullan lan formüller :

MKAS =
100

100 ÇBIAS −
× (Bu formül 4.40 olarak verilmi ti)

MKAS: Mekanik atk  s kl (tel/cm)

ÇB : Toplam çözgü büzülmesi (%)

IAS : stenilen kalitenin atk  s kl (tel/cm)

Ba la

Ana Ekrandan
Konstüriksiyon

Hesaplama K sm n
Seç

Evet
Girilmeyen

Veri Var m ?

Hay r

Mamul Çözgü Büzülme
De erini Gir

Sonucu Göster ve
Ç k

Mekanik Atk
S kl n Hesapla

stenilen Kalitenin
Atk  S kl n Ça r
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ekil 5.53. G Algoritmas n n gösterimi

G Algoritmas nda kullan lan formüller :

TN =
100

10010 AB
DGTS

IÇS −
×

× (Bu formül 4.39 olarak verilmi ti)

TN : Tarak Numaras

AB : Toplam atk büzülmesi (%)

DGTS : Bir di ten geçen tel say s (adet)

IAS : stenilen kalitenin atk  s kl (tel/cm)

Ba la

Ana Ekrandan
Konstüriksiyon

Hesaplama K sm n
Seç

Evet
Girilmeyen

Veri Var m ?

Hay r

Mamul Çözgü Atk Büzülme
De erini, Bir Di ten Geçen

Tel Say s n  Gir

Sonucu Göster ve
Ç k

 Tarak Numaras n
Hesapla

stenilen Kalitenin
Çözgü S kl n

Ça r
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ekil 5.54. H Algoritmas n n gösterimi

H Algoritmas nda kullan lan formüller :

TE =
AB

MKE
−

×
100

100 (Bu formül 4.38 olarak verilmi ti)

Burada:

TE : Tarak Eni (cm)

MKE : Mamul kuma eni (cm)

AB : Toplam atk büzülmesi (%)

Ana Ekrandan
Konstüriksiyon

Hesaplama K sm n
Seç

Evet
Girilmeyen

Veri Var m ?

Hay r

Sonucu Göster ve
Ç k

Mamul Kuma Enini,
Toplam Atk Büzülmesini

Gir

Tarak Enini
Hesapla

Ba la
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ekil 5.55. I Algoritmas n n gösterimi

I Algoritmas nda kullan lan formüller :

ÇÖF =
ÇTAATA

ÇIAÇIAÇIAÇIA
××

+++
2

4321 (Bu formül 4.30 olarak verilmi ti)

AÖF =
ÇTAATA

AIAAIAAIAAIA
××

+++
2

4321 (Bu formül 4.31 olarak verilmi ti)

ÖF = ÇÖF×AÖF (Bu formül 4.32 olarak verilmi ti)

Ana Ekrandan
Konstüriksiyon

Hesaplama K sm n
Seç

Evet
Girilmeyen

Veri Var m ?

Hay r

Sonucu Göster ve
Ç k

Birim Örgüdeki Çözgü pli i Adedini, Atk
pli i Adedini, Çözgü pli i Atlamas n ,

Atk pli i Atlamas n  Gir

Atk  Örgü Faktörünü,
Çözgü Örgü Faktörünü,
Örgü Faktörünü Hesapla

Ba la

Konstüriksiyon
Hesaplama Ekran ndan
Örgü Faktörü Hesapla

K sm n Seç
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ÇÖF : Çözgü örgü faktörü

AÖF : Atk örgü faktörü

ÖF : Örgü faktörü

ÇIA1 : Birim örgüdeki 1. çözgü ipli i atlama say s

ÇIA2 : Birim örgüdeki 2. çözgü ipli i atlama say s

ÇIA3 : Birim örgüdeki 3. çözgü ipli i atlama say s

ÇIA4 : Birim örgüdeki 4. çözgü ipli i atlama say s

AIA1 : Birim örgüdeki 1. atk ipli i atlama say s

AIA2 : Birim örgüdeki 2. atk ipli i atlama say s

AIA3 : Birim örgüdeki 3. atk ipli i atlama say s

AIA4 : Birim örgüdeki 4. atk ipli i atlama say s

ATA : Birim örgüdeki toplam atk ipli i adedi

ÇTA : Birim örgüdeki toplam çözgü ipli i adedi

Bu algoritmada 4x4 bir örgü için formüller yaz lm t r. Formül örgü

de i tikçe de i iklik gösterir.
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5.1.4.2. Program n Uygulanmas

Bu bölümde, Bölüm 4.3.2’de verilen 2. örne in uygulamas görülmektedir.

Örnek için hesaplanan de erler Çizelge 4.30 ve Çizelge 4.31’de görülebilir. Bu

de erlerin programa giri i a a daki gibidir.

ekil 5.56. Örne in ekrana girilmesi

Ekrana gerekli veriler girildikten sonra önce örnek kalite ve istenen kalite

“Çap Hesapla” butonuna bas lmal d r. Çap hesaplamalar yap ld ktan sonra “Hesapla

butonuna bas lmal d r. E er girilen de erlerde hata oldu u dü ünülüyorsa “Temizle

butonuna bas larak girilmi bütün veriler silinebilir.
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Örgü faktörü hesaplamas ilgili bölüme direkt yaz labilir ya da örnekteki gibi

örgü faktörü hesapla butonuna bas larak da yap labilir. “Örgü Faktörü Hesapla”

butonuna bas ld nda a a daki gibi ekran gelecektir.

ekil 5.57. Örnek kalitenin örgü de erlerinin girilmesi

ekil 5.58’de görüldü ü gibi örnek kalite için birim örgüdeki çap say lar

seçildikten sonra çözgü ve atk yönünde çap say lar yaz lmal d r ve “Hesapla”

butonuna bas lmal d r. Elde edilen veriler a a daki gibi görülmektedir.
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ekil.5.58. Örnek kalite için örgü faktörünün hesaplanmas

Hesaplanm de er “De eri Örnek Kaliteye Ata” butonuna bas larak

hesaplanan de erin konstüriksiyon hesaplama ekran ndaki yerine atanmas n

sa layacakt r.Bu sayfadan ç kmak için “Geri Dön” butonuna bas lmal d r.

Program n hesaplad de erle elle hesaplanan de er aras nda farkl l k

olmad ekilde görülmektedir.

Ayn  i lemi istenen kalite içinde yapmak istersek bu ekrandan ç kmadan

“Temizle” butonuna bas lmal d r.  Ekrana a a daki gibi yeni bilgiler girilmelidir.



5. B LG SAYAR PROGRAMININ HAZIRLANMASI VE KULLANIMI

_ Özgür BAL

156

ekil 5.59. stenen kalite için örgü de erlerinin girilmesi

De erler girildikten sonra “Hesapla” butonuna bas larak a a daki gibi

bilgiler elde edilir.
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ekil. 5.60. stenen kalite için örgü faktörünün hesaplanmas

Hesaplanan de erler “De eri stenilen Kaliteye Ata” butonuna bas larak hesaplanan

de erin konstüriksiyon hesaplama ekran ndaki yerine atanmas n sa layacakt r.Bu

sayfadan ç kmak için “Geri Dön” butonuna bas lmal d r.
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ekil 5.61. Hesaplamalar yap ld ktan sonraki formun görünümü

Ekranda hesaplanan verilerin üretim bilgilerinin hesaplanmas ve mamul

gramaj de erlerinin hesaplanmas için “Dokuma Haz rl k Verileri “ butonuna

bas larak hesaplanan verilerin imal artlar ndan mamul de erlerin hesapland

ekrana bilgilerin aktar lmas n sa lanmal d r. Örnekteki verilerin aktar lm hali

a a daki gibidir.
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ekil 5.62. Konstüriksiyonu hesaplanm kuma n imal artlar ndan mamule

ekran na aktar lm hali

Yukar da bölüm 4.3.2’deki örnek-2 nin imalat artlar n n hesapland ekrana

aktar lm hali görülmektedir. Bu ekranda görünen konstüriksiyon ekran ndan

aktar lm de erler imalat artlar na uygun de ildir. Örne in formda da görülen tarak

eni 179,92 cm olarak hesaplanm t r. Fakat bu ende bir tarak mevcut de ildir. Bu

sebeple a a daki gibi düzenlenerek hesaplama yap lm t r.
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ekil 5.63. Düzeltilmi verilerle hesaplanan de erlerin gösterimi

Ekranda hesaplanm de erlerle elle hesaplanm de erler aras nda farkl l k

olmad ekilde görülmektedir.

Ekran iplik numaralar tek kat olarak hesaplanmaktad r. Üretime aktar l rken

dikkat edilmelidir.

Yap lan hesaplamalar n ç kt s al nmak istendi inde ise, yazd r butonuna

t klanmas yeterli olmaktad r. Ekran n ç kt s  Ek-4’de verilmektedir.

Bu bölüm kapsam nda program n kullan lmas ve uygulamas na yönelik

bilgilendirme yap lm t r. Örneklerde de görülece i üzere bilgisayar program n n

kullan lmas hesaplamalar n yap lmas nda büyük kolayl kt r. Ayr ca elle yap lacak

hesaplama hatalar n n önlenmesi aç s ndan da önemlidir.
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6.TARTI MA VE SONUÇ

Bu çal mada polyester, viskon ve elastan kar ml kuma larda kuma

analizinin yap l ve analiz sonucunda elde edilen verilerin de erlendirilmesi,

bilinen bir kuma yap s üzerinden hareketle yeni yap lar n hesaplanmas , elde edilen

de erlerden yola ç karak i letme ihtiyaçlar n n planlamas konular üzerinde

durulmu tur. Bütün bu konular kapsayan bir bilgisayar program geli tirilmi tir.

2. Bölümde tez kapsam nda üzerinde çal lan kuma larda kullan lan elyaf

çe itleri incelenmi tir.

3. Bölümde dokuma ve dokunmu kuma hakk nda genel bilgilendirme

yap lm t r.

4. Bölümde kuma analizinin nas l yap ld örneklerle anlat lm t r.

Polyester, viskon ve lycral kuma lar incelenerek ortalama büzülme de erleri

ç kar lm t r ve üretim artlar elimizde olan bir kuma konstüriksiyonunun mamul

de erleri ve iplik sarfiyatlar n n nas l hesaplanaca örneklerle aç klanm t r. Bugüne

kadar konstüriksiyon hesaplama ve dokunabilirlik s n rlar hakk nda çal ma yapm

ki ilerin çal malar özetlenmi tir. Yeni konstüriksiyon hesaplaman n en emin yolu

olan örnek kuma lar baz al narak çap teorisine göre konstüriksiyon hesaplamas

örneklerle aç klanm t r.

5. Bölümde u ana kadar anlat lan çal malar bir bilgisayar dili yard m yla

program haline getirilmi tir ve bu program n nas l çal t örneklerle aç klanm t r.

Bilgisayar program ile hesaplanan sonuçlar ile elle yap lan hesaplamalar ile elde

edilen sonuçlar aras nda farkl l k görülmemi tir.

Genel olarak hesaplamalarla analiz edilen kuma lardan yola ç karak üretilen

kuma lar n gerçekle en de erleri ile hesaplanan de erler aras nda çok küçük

farkl l klar görülse de, farkl l klar n töleranslar içerisinde oldu u görülmü tür. Bu

farkl l klar iplik düzgünsüzlükleri, gördü ü terbiye i lemlerinden kaynaklanmaktad r.

Programla yap lan hesaplamalar hem hata yapma ihtimalini azaltmakta hem

de zamandan tasarruf sa lamaktad r.

Sonuç olarak programla elde edilen de erlerle üretim de erlerinin yak n

olmas program n do ru çal t n n bir göstergesi olarak kabul edilebilir. Özellikle
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yeni konstüriksiyon hesaplama yönteminin bulundu u form farkl bir üretim

yakla m olarak genel olarak de erlendirilmelidir.

Bu çal ma polyester, viskon ve lycra içeren kuma lar üzerinde yap lm ve

program bu do rultuda haz rlanm t r. Di er elyaflar üzerine de çal larak bu

program daha da geli tirilebilir. Program ba ka bir bilgisayar dilinde de yaz larak

geli tirilebilir. Hesaplanan verileri analiz edilebilecek bir formata çevrilerek tekrar

kullan labilir bir yap da eklenebilir.
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EK-1 Çe itli Kalitelerin Teknik Doneleri, Mamul De erleri ve Büzülme

De erleri

No Çözgü pli i
Atk
pli i

1

Atk
pli i

2

Tarak
Eni

Mek.
Atk S k

Mek.
Çöz.S k

Mamul
En

Çözgü
S kl

Atk
S kl Örgü Çözgü

Büz.
Atk
Büz.

1 28/2+ Lyc 28/2+Lyc 180 16 19 141 24.5 19.5 1/1 17.95 21.67

2 40/2+ Lyc 18/1+ Lyc 186 20 22 141 29 26
1/1 23.08 24.19

3 40/2+ Lyc 40/2+ Lyc 180 20 23 141 30 26
1/1 23.08 21.67

4 36/2+ Lyc 36/2+ Lyc 180 19 22 140.5 28 25
1/1 24.00 21.94

5 28/2+ Lyc 28/2+ Lyc 28/2 180 16 19 141 24 21
1/1 23.81 21.67

6 40/2+ Lyc 18/1+ Lyc 180 22 22 141 28 30
1/1 26.67 21.67

7 40/2+ Lyc 40/2+ Lyc 180 20 23 142 30 24
1/1 16.67 21.11

8 36/2+ Lyc 28/2+ Lyc 180 20
21 139 27 26 1/1 23.08 22.78

9 40/2+ Lyc 18/1+ Lyc 180 24 30 140 39 32 3/1 25.00 22.22

10 36/2+ Lyc 18/1+ Lyc 180 22 27 142 34 29 2/1 24.14 21.11

11 36/2+ Lyc 36/2+ Lyc 180 20 28 142 36 25.5
2/1

21.57 21.11

12 28/2+ Lyc 28/2+ Lyc 180 18 21.5 141 29 22
2/1

18.18 21.67

13 28/2+ Lyc 18/1+ Lyc 180 24 20
138 25 30 2/1

20.00 23.33

14 40/2+ Lyc 18/1+ Lyc 20/1 180 20 26
142 33 27 2/1

25.93 21.11

15 40/2+ Lyc 40/2+ Lyc 180 21 25
140 32 28 2/1

25.00 22.22

16 28/2+ Lyc 28/2+ Lyc 180 17 25.5
140 33 22 2/1

22.73 22.22

17 28/2+ Lyc 18/1+ Lyc 20/1. 180 20 26
144 33 25

2/2 20.00 20.00

18 40/2+ Lyc 40/2+ Lyc 180 21 24 133 32.5 28
2/2

25.00 26.11

19 40/2+ Lyc 40/2+ Lyc 180 24 28 137 37 31
2/2

22.58 23.89

20 36/2+ Lyc 36/2+ Lyc 186 21 26 141 34 27
2/2

22.22 24.19

21 20/1 35/1 170 24 26 152 29 26.5 1/1 9.43 10.59

22 40/2 40/2+ Lyc 190 23 28 151 35 26 1/1 11.54 20.53

23 40/2 40/2+ Lyc 180 22 23 140 30 25 1/1
12.00 22.22

24 36/2 18/1+ Lyc 180 24 30
140 38 26.5

3/1 9.43 22.22

25 20/1 18/1+ Lyc 181 22 25.5 130.8 35 25
2/1

12.00 27.73

26 20/1 36/2+ Lyc 180 23 30
139 39 26.5 2/1

13.21 22.78

27 40/2 40/2+ Lyc 180 25 26 140.5 36 27.5
2/2

9.09 21.94

28 40/2 40/2+ Lyc 20/1 192 25 26 150 35 28
2/2

10.71 21.88

29 36/2 18/1+ Lyc 180 26 28 140.5 36 28
2/2

7.14 21.94

30 20/1 18/1+ Lyc 181 26 32 142 41 28
2/2

7,14 21.55

31 28/1 28/2+ Lyc 180 20 22.5 140 30 22
2/2

9.09 22.22










