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OZET

Bu c¢alismada siiprem 6rme kumaslardaki may dénmesi miktarina bazi iplik,
oriim ve terbiye parametrelerinin etkilerini incelenmistir. Orme kumaslarda kullanilan
iplik biikiimii, kumasin oriildiigii makinenin pus degeri ve uygulanan Oriim gramaji
ayarinin may donmesine etkisinin incelendigi deneysel bir ¢alisma sunulmustur. Ayrica
terbiye islemleri sirasinda kumasa verilen c¢aprazlama isleminin may donmesi
tizerindeki etkisi incelenmistir. Relakse islemlerinin  may donmesine etkisini
inceleyebilmek amaciyla kumaslar kuru relakse, yas relakse, yikama relaksesi, boyama-
terbiye sonrasi ve vascatorde yikama sonrasida may donmesi degerleri 6lgiilmiistiir.
Ayrica, kumaglarin sira ve cubuk sikligi, gramaj, ilmek iplik uzunlugu, kalinlik
degerleri tespit edilmis olup; bu degerlerin may donmesi ile aralarinda bulunan iligkiler
incelenmistir.

[k boliimde calismanin amaci ve hedefleri sunulmustur.

Ikinci béliimde konu ile ilgili kaynaklar 6zet halinde verilmistir.

Uciincii boliimde ¢alismalarda kullanilan iplik, kumas ve kumaslarm &riildiigii
makinelerin ozellikleri verilmig, daha sonra ¢aligma yodntemi ve yapilan Ol¢iim
yontemleri anlatilmistir.

Dordiincti  boliimde yapilan Olglimler sonucunda elde edilen bulgular
verilmigtir.

Besinci boliimde ise bulgulardan yararlanilarak kumaslarin may donmesi ve

fiziksel 6l¢tim degerleri ile ilgili yorumlar yapilmastir.

Anahtar Kelimeler : siiprem 6rme kumas, iplik biikkiimii, pus degisimi, may

donmesi .
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ABSTRACT

In this study, there is an experimental work is presented to effect of the some of
yarn, knitting and finishing parameters on the spirality of knitting fabric structure. In
this study effect of the yarn twist, machine diameter and knitting weight on the spirality
of knitted fabric are investigated and presented. And also; finishing parameters on the
spirality of knitted fabric are investigated. Also; effect of the dry relaxation, wet
relaxation, washing relaxation, dye an finishing prosess and washing in vascatdr prosess
on the spirality of knitted fabric are investigated. And also; effect of the thickness,
weight, loops’ yarn length, density parameters on the spirality of knitted fabric are
investigated.

In the first chapter the purpose and aim of the study are presented.

In the second chapter a summary of the literature survey is given.

In the third chapter, properties of yarns, fabrics and knitting machines used
throughout the experimental work, testing procedures and measurement methods are
explained.

In the fourth chapter experimental results are presented.

In the fifth chapter with the aim of experimental results spirality and physical

properties of fabrics are discussed.

Key Words : Knitted fabric, yarn twist, machine diameters, percent of spirality.
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1. GIRIS

Son yillarda Diinya’daki gelismelere paralel olarak iilkemizde de Orme
mamiillerin tireriminde hizli bir artis egilimi oldugu goriilmektedir. Dokuma kumaglara
gbre iiretim maliyetlerinin diisiik olmasi, yumusaklik, egilip biikiilme, istenilen sekle
uyum saglama yetenekleri, yiliksek elastikiyet yetenekleri, hava gecirgenliginin yiiksek
olusu, hacimli yapilar1 ve hos ve rahat bir giyim olusturabilmeleri tercih edilmelerindeki
en onemli noktalardir (Isgdren 2002).

Orme kumaslar bugiin i¢ giyim, bayan, erkek, ¢ocuk dis giyimde, ev
tekstilinde, astar ve tela gibi pekcok aksesuarda tercih edilmektedir. Orme kumas
tiretiminin giderek artmasi misteri tatminini 6n plana g¢ikarmistir. Miisteri tatmini
nedeni ile de maliyetlendirme 6n plana ¢ikmaya baslamistir. Maliyetlerin asagiya
¢ekilebilmesi icin kaliteli, zamaninda ve minimum fire ile iiretim, 6rme sektorii icin
kaginilmaz bir yol haritas1 haline gelmistir. Son kullanimda, yikama sonrasinda
tikketicide giysilerin deforme olmasi, en-boy c¢ekmeleri ve may donmesi Orme
kumaslarda karsilasilan en 6nemli kalite problemleridir. Onceleri firmalarin may
donmesi kabul kriterini %5 olarak almalarina karsin, gilinlimiizde bu oran %3
seviyelerindedir. Miisterilerin kullanimda bu degerlerin ¢ok diisiik oranda tutulmasini
istemeleri nedeni ile yeni buluslar ve teknolojiler giindeme gelmistir (Isgdren 2002).

Orme sektdrii may donmesi konusunda genel anlamda bilingli bir ¢alisma
icerisinde bulunmamaktadir. Isletmeler kendi bulduklar1 deneme yanilma yéntemleri ile
bu soruna g¢are bulmaya c¢alismaktadirlar. Ancak kurumsal ansamda bir yaklagim
icerisine girememektedirler (Isgdren 2002).

“May Dénmesine Etki Eden Faktodrlerin Incelenmesi” bashikli bu proje
kapsaminda; 6rme sektdriiniin may donmesi sorunu dogru sonuglar vermesi acisindan
labaratuvar sartlarinda degil; isletme sartlarinda iiretim yapilarak bilimsel olarak
incelenmistir. Calismalarda kullanilan kumaslarin tamami glinlimiizde may dénmesi
acisindan biiyiik problem teskil eden siiprem yuvarlak 6rgii kumaslardir. Kumaslar ¢cok
sistemli yuvarlak 6rme makinelerinde tiretilmislerdir.

[lk olarak siiprem o&rgii kumaslarda biikiim yonii, pus degisimi ve oriim

gramajinin etkilerini incelemek amaci ile Ne 30/1 S ve Z biikiimlii Pamuk iplikleri ile,



26728F, 30728F, 34”28F olmak iizere ii¢ farkli ¢aptaki 6rme makinelerinde, 107, 112,
117 gr/m’ érim gramajlarinda numuneler Srillmiistiir. Ikinci olarak siiprem o6rgii
kumaglarda hammadde cinsi, pus degisimi ve Oriim gramajmin etkilerini incelemek
amac1 ile Ne 30/1 Z biikiimlii %100 Pamuk ve % 100 Viskon iplikleri ile, 26”28F,
30728F, 34”28F olmak lizere ii¢ farkli ¢captaki 6rme makinelerinde, 107, 112, 117 gr/m2
Oriim gramajlarinda numuneler Oriilmiistiir. Son olarak da pus degisimi ve terbiyede
yapilan ¢aprazlama isleminin etkisini incelemek amaci ile Ne 30/1 S biikiimli % 100
Pamuk iplikleri ile , 26”28F, 30”28F olmak iizere iki farkli captaki 6rme makinelerinde,
117 gr/m” 6riim gramajlarinda numuneler oriilerek gaprazlama isleminden gegirilmistir.

Caprazlama uygulanmis ve uygulanmamis numuneler birbirleri ile kiyaslanmustir.

Uretilen kumas yapilarmin may dénmesi egilimine kumasa uygulanan relakse
kosullarinin etkisini gorebilmek amaciyla kuru relakse, yas relakse, yikama relaksesi,
boya sonrast mamiil halde ve vascator sonrast mamiil haldeki durumlarda donme agis1
ve donme ylizdesi degerlerinin incelenmistir. Tiim relakse kosullar1 i¢in kumaslarin
metrekare agirliklari, sira ve cubuk sikliklari, ilmek iplik uzunluklar1 ve kumas kalinlig1
degerleri de Olciilerek, bu degerlerin may donmesi ile aralarindaki iligkiler
incelenmistir. Ayrica kumaslarin vascator ile yikama sonrasinda mamul haldeki en ve
boy ¢ekmesi yiizdesi degerleri de incelenmistir.

Bu calismada, may donmesi ile ilgili olarak literatiirde rastlanan diger
calismalardan farkli olarak viskon ipliginin de incelenmesi sayesinde, giiniimiizde
yiiksek oranda iiretimi gerceklestirilen, lilkemiz i¢in de biiylik 6nem tasiyan pamuk
ipliginin may dénmesi davranislarinin viskon iplik ile kiyaslanmasi saglanmistir. Yine
onceki calismalardan farkli olarak, isletmelerde c¢ok kullanilan 3 degisik makine
capindaki yuvarlak 6rme makinesinde kumas tiretilmesi ve iiretimin isletme ortaminda
yapilmasi nedeni ile bu ¢alismada elde edilen sonuglarin sanayi kosullarini yansitmasi
agisindan 6nemi biiyiiktiir.

Sonug¢ olarak bu ¢aligmada 6rme kumas sektoriinde giysi ve ev tekstilinde
agirlikli olarak kullanilan Ne 30/1 % 100 Pamuk ve % 100 Viskon iplikleri ile oriilen
siprem kumaslarin may donmesi degerlerinin {iretim Oncesinde Onlenebilmesi

amaglanmustir.



2. KAYNAK ARASTIRMASI

2.1. Orme Kumaslarda May Dénmesi

Orgii yapis1 igerisindeki ilmek sira ve cubuklarmim birbirine dik olmasi
gerekmektedir. Ancak may donmesi adi verilen, dengesiz orgii yapilarinda goriilen
orgili donmesi nedeniyle bu durum bozulabilir (Sekil 2.1.). Kumasta may donmesi varsa
dikdortgen seklinde olmasi gereken 6rme kumas paralel kenar seklini alir (Bayazit

2000).

(a) (b) (c) (d)

Sekil 2.1. a) May donmesi olmayan bir kumasta ilmek ¢cubugu ile ilmek siras1 arasindaki
acinin 90 derece oldugu durum b) Donme acist 5 derece olan kumas goriintiisii c)
Donme agis1 25 derece olan kumag goriintiisii d) Donme acist 45 derece olan kumas
goruntusu

May donmesi olmayan bir kumasta ilmek ¢ubugu ile ilmek siras1 arasindaki ag1
90%dir. ilmek cubuklari ile ilmek siralar1 arasindaki aginin 90 dereceden sapmasina
donme acis1 denir. Bu acinin sifir olusu kumasta donme olmadigini ifade eder: Kumas
tizerindeki ilmek siralar1 ve gubuklari birbirlerine diktir. Donme agist 5°'den biiyiik ise
donme Onemli boyuttadir. Bazen dénme agis1 40-45%ye kadar ¢ikabilir (Yakartepe
1998).

Makine iizerinde bulunan kumastaki may dénmesinin goriiniimii Sekil 2.2.’de
verilmistir.

Stiprem gibi dengesiz Orgli yapilarinda daha fazla rastlanan may donmesi
nedeniyle, olusan c¢arpiklik tisortlerde, esorfman altlarinda yan dikislerin giysinin
Oniline-arkasina dogru kaymasina neden olmakta ve oOnemli bir kalite problemi
yaratmaktadir. Sekil 2.3°te verilen pijama iistlinde may donmesi nedeniyle giysinin yan

dikisleri kaymistir. Bu tip hatalar terbiye ve boya islemleri sirasinda degisik yontemlerle



giderilmeye c¢alisilsa da, bunlar gecgici 6nlemler olmakta ve yikama islemlerinden sonra

giysilerin beden kisminda yan dikislerde donme goriilmektedir (Ceken 2000).

Sekil 2.2. Makine iizerinde bulunan kumastaki may donmesinin goriiniimii (Primentas
2003 a)

Yan dikigler
iysinin on
yiziine
caymisg

Sekil 2.3. May donme agis1 yliksek olan kumasla {iretilmis bir giysi 6rneginde may
dénmesi

Isgoren (2002) tarafindan bildirildigine gére; literatiirde may dénmesi ile ilgili
ilk c¢alismalarin Geraldes tarafindan yapildig1 goriilmiistiir. Diger arastirmacilar da
spirallesmenin sebeplerini tespit etmede onu izlemislerdir. Bu ¢alismalarda;

- Iplik biikiim katsayis1 spirallesmenin birinci sebebi olarak yer almistir.
Biikiim katsayis1 diistiikce spirallesme acis1 da diismektedir. Ipligin yapisini bozan
burulmanin spirallesmeye etkisi biiytiktiir.

- Yuvarlak oOrgii makinelerindeki sistem sayisinin da spirallesme iizerinde
biiyiik etkisi vardir.

- Farkli iplik teknolojileri, ¢cok farkli geometrik ve fiziksel 6zelliklere sahip
iplik olusumuna sebep olur. Daha da ilerisinde lif ve harman cesitleri iplik 6zelliklerini
etkiler. Bu farkliliklar Ring ve OE ipliklerinde farkli davranis sekillerinin gelismesine

sebep olurlar.



- Oriilen kumasin siklig1 da spirallesmeyi etkilemektedir. Gevsek kumaslar siki
kumaslara oranla daha yiiksek spirallesme agis1 olusturmaktadirlar.

- Kumas relaksasyonunu arttiran yikama, kumas spirallesmesini de énemli bir
sekilde arttirmaktadir.

. Makinenin dénme yoniiniin de spirallesmeye 6nemli etkisi vardir. Bohler ve
Haussier; hareket yoniindeki ilmeklerin biraz o yonde egilmelerinin varoldugunu fark

etmislerdir” (Isgdren 2002).

(Ceken (2004) tarafindan bildirildigine gore;

“Munden (1977) diiz 6rgii yapilarindaki donmenin, iplikteki biikiimden dolay1
olusan dengelenmemis momentlerden olustugunu ileri siirmiistiir. Bu momentin ilmegin
donmesi i¢in yeterli olmasi durumunda kumasta da doniiklik yarattigini belirterek,
biikiim yoniine gore doniikliigiin yon degistirmesini asagida verildigi gibi agiklayarak;
kumags dénmesini 6nleyici olarak ta baz1 metotlar 6nermistir.

Eger iplik Z bikiimlii ise, kumasin 6n yliziinden bakildiginda donme saga
dogru olusmaktadir. ilmegin sag kolunun 6ne dogru, sol kolunun ise kumasin arka
yiiziine dogru dondiigiinden, ilmek saga dogru yatmaktadir. S biikiimlii iplikte ise bunun
tam tersi durum sz konusudur. Bu defa ilmegin sag kolu, kumasin arka yiiziine, sol
tarafi 6n yilize dogru dondiiglinden ilmek sola dogru yatar, dolayisiyla, kumasin 6n
yiiziinden bakildiginda sola dogru dénme olusur.

Munden (1977) donmeyi 6nlemek i¢in de su yollar1 onermistir;

- Diisiik biikiimlii iplikler kullanmak. Iplikteki biikiilme egilimini diisiirmek
icin buharla biikiim fiksesi islemini uygulamak. Bu maliyeti yiikseltebilir ve kumas
tutumunu da sertlestirebilir.

- Kumasi siki 6rmek; dolayisiyla ilmegin yana yatmasi igin yeterli bos alani
azaltmak. Kumas1 ¢ok siki 6rmek de, iplik maliyetini artiracak ve kumas tutumunu da
oldukea serlestirecektir.

- Iki katl iplik kullanmak. Ipligi ikiye katlarken, iizerindeki biikiim yoniiniin
ters yoniinde biikerek, iplikteki biikiilme egilimi azaltmak. Ornegin, 20 tex incelikteki S
blikiim iki iplik Z yoniinde katlanarak 40 tex incelikte daha diisiik biikiimli iplik
olusturalabilir. Bu ¢6ziim yolu da ¢ok ince numaradaki ipliklerde miimkiin olmayabilir.

- Diiz 6rgii yapisinda, bir sira S biikiimlii, bir sira Z biikiimlii iplik kullanmak.
Boylece ilmekler, bir sirada sola, diger sirada ise saga dogru yatmak isteyeceklerinden
kuvvetler dengelenecektir. Yamz bu durumda kumasin optik goriinlimiinde
diizgiinsiizlik olusacaktir. Sekil 2.4.°de degisik biikiimler kullanilarak dénmenin
giderilmesi verilmistir

- Iplik yiiksek biikiimlii ise rib orgiisii gibi dengeli yapilar tercih. etmek.
Bu da tabii ki her zaman miimkiin degildir “(Ceken 2004).



Sekil 2.4. Degisik biikiimlii iplikler kullanilarak donmenin giderilmesi (Ceken 2004)

Ceken (2004) tarafindan bildirildigine gore,

“ Kliment, ilmek donmesinin mekaniksel nedenlerini iki grupta toplamstir;

- Iplik biikiim momentinin etkisi ve,

- [lmek olusumu sirasindaki kuvvetlerin etkisi

Iplikteki biikiim nedeniyle bir biikiim momenti olusmaktadir. Bu momente etki
eden faktorler iplikteki biikiim miktari, ipligin biikiim fiksesi islemi goriip gérmeme
durumu ve lif 6zellikleri olarak siralanmaktadir. Liflerin egilmeye kars1 direncleri farkli
olabilmektedir. Ornegin, ayni biikiim degeriyle, ayn1 incelikte egrilmis pamuk ipligiyle,
akrilik veya polyester ipliklerinin biikiilme egilimleri farkli olabilir. Kliment déonme
momentlerinin etkisini ise s0yle agciklamaktadir;

Her ilmek bir igne ve platin ilmek basiyla, iki yerde yan ilmeklerle baglanti
yapan ilmek ayaklarindan olusmaktadir. Biikiim kuvvetleri ilmege kuvvet ¢iftleri olarak
etki etmekte ve bir donme momenti uygulamaktadir. P ve P' biikkiim kuvvetlerinin
degerleri aynidir ve ilmek ayaklari, igne ve platin basina bagl oldugu i¢in geri doniis
engellenir. Fakat, burada kuvvet ¢ifti etkili olur. Iplik biikiim momentinin ilmek
donmesine etkisi Sekil 2.5.’te verilmistir.
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Sekil 2.5. iplik biikiim momentinin ilmek donmesine etkisi (Ceken 2004)

Bu durumun matematiksel olarak ifadesini ise asagidaki gibi ifade etmektedir;
f: Iplik capr,

a: Ilmek genisligi

P,P": ipligin biikiim kuvvetleri

M,: Dis kuvvetler momenti

M,: i¢ kuvvetler momenti



M.: iki momentten olusan moment ise,
M,=(a+2f).P

M,= -a.P olur ve,

Biikiim momentinin son degeri ise,

M. =M, + M, = 2f.P olur.

Bu esitlikten gorildiigii gibi, ilmeklerin donmelerine neden olan, iki
momentten olusan M, momenti, iplik cap1 ve ipligin biikiim kuvvetine baglidir. Biikiim
momenti, ilmegin bir ayaginda 6ne dogru etkili ise, diger ayaginda arkaya dogru etkili
olmaktadir. Bunun sonucunda Kliment, ilmek diger ilmeklerin yiizeyinden kayarak,
igne ve platin ilmek baglar1 ve bunlarla birlikte ilmek ayaklari, bir ilmegi yarisindaki
iplik uzunlugunun Obiir yarisindakine oranla daha biiylik olmasi bi¢iminde
deformasyona ugramakta ve ilmegin daha kisa olan tarafa dogru yattigim
belirtmektedir.

Kliment (1977) aynca, ilmek olusumu sirasinda, ipligin, platin ve ignelerin
arasindan gegerken farklt konumlarda ve farkli gerginliklerin etkisinde oldugunu
belirtmektedir. Ipligin bir bdliimii platinin ve ignenin etrafindan, diger béliimii ise
yalniz platin veya igne etrafindan gecerek akmaktadir. Dolayisiyla, kam sistemlerinin
hareket yoniine gore iplik hareketinin de ve olusan gerginliklerin de farkli olabilecegini
ileri siirmektedir. Ilmek olusumu sirasindaki iplik akis1 Sekil 2.6.’da verilmistir “(Ceken
2004).

Sekil 2.6. ilmek olusumu sirasinda iplik akis1 (Ceken 2004)

Ceken (2004) tarafindan belirtildigine gore; Kurbak diiz orgii yapisindaki
donmiis ilmek modelinin teorik analizini yapmistir. Kurbak, Kliment'in ¢aligmasinda
belirttigi gibi, ilmek donmesinin, M, biikiim momenti nedeniyle ilmegin bir kolundan
diger koluna iplik akisinin ger¢eklesmesiyle, ilmegin kisalan ilmek koluna dogru yattigi
seklinde olmadigini ileri siirmektedir. Kurbak, Baser ve Ceken'in (1985) deneysel
sonuglarindan yaptig1 gézlemlere gore; ipligin, ilmegin yattig1 taraftaki kolunda kisalma
olmadigint; bu iplik kolunda {igiincii boyuta (6ne dogru) bir ¢ikinti olustugunu
belirtmektedir. {lmegin seklinden dolay1, Z biikiimlii iplikle 6riilen diiz érgii yapisinda,
ilmegin sag kolundaki biikiim potansiyelinin, sol kolundakinden daha fazla oldugundan,
ilmegin saga dogru yattigini; dolayisiyla ilmegin, iki kolundaki biikiim potansiyelini

mutlak degerce esitlemek i¢in dondiigiinii ileri stirmektedir (Ceken 2004).



2.2. May Donmesinin (Spiralin) Yonii

Z biikiimlii iplik ilmek siitununun saga dogru gitmesine sebep olmakta ve Z
egimi vermektedir. S biikiimlii iplik ise ilmek siitununun sola dogru gitmesine sebep
olmakta ve kumasa S egimi vermektedir. Yiiksek sistem sayili makinelerde ise kumas,
helis durumuna yaklagmaktadir. Saatin ters yoniinde doniisii olan makinelerde Z egimi
verilmesi ile saga dogru, saat yoniinde doniisii olan makinelerde S egimi verilmesi ile
sola dogru siitunda bir kayma olacaktir. Spirallesmeyi minimum yapmak igin; S
buikiimlii iplikler ile saatin ters yoniinde doniisii olan makinelerde 6riim yapilmalidir
(Primentas 2003 a).

May donmesinin yonii Sekil 2.7.’de gosterilmistir.
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Sekil 2.7. May donmesinin yonii (Primentas 2003 a)

May donmesine (ilmek ¢ubuklarinin donmesine etki eden faktorler 4 ana grup
altinda incelenmistir.

1- Lif 6zelliklerinin may donmesine etkisi

2- Iplik dzelliklerinin may donmesine etkisi

3- Orme isleminin may donmesine etkisi

4- Kumasa uygulanan terbiye islemlerinin may donmesine etkisi



2.3. May Donmesine Etki Eden Faktorler

2.3.1. Lif Ozelliklerinin May Dénmesine Etkisi

2.3.1.1. Lif Tipinin May Donmesine Etkisi

Pamuk, yiin gibi dogal elyaflarla yapilan yuvarlak 6rme kumaslarda may
donmesi; poliester, poliamid gibi sentetik elyaflardan yapilan yuvarlak 6rme
kumaslardaki may donmesine nazaran daha yiiksektir. Bunun nedeni; sentetik elyaflarin
filament halde iiretilmesi ve tekstiire islemleri ile kullanilabilirlik 6zelliklerinin
gelistirilmesidir. Ayrica, termofikse islemi elyaftaki gerilimlerin giderilmesini ve ipligin
kararlilik kazanmasini saglamaktadir (Yakartepe 1998).

Pamuk, ylin ve stapel halde iiretilen sentetik elyaflarda ise iplik islemlerinden
kaynaklanan gerilimler (dengesizlikler) may donmesine zemin hazirlamaktadirlar.

Orme kumastaki donme derecesinin degeri, kullanilan liflerin ¢esidine baglhidur.
Farkli lifler farkli modiillere, (mukavemet, egilme ve kesme) ve farkli kesit yapilarina
sahiptirler. Bunlar ipligin icerisinde farkli torsiyonel genisliklere neden olmaktadirlar
(Sikander 2004).

Iplik torkundaki artis; iplikteki biikiim canlilig1 derecesini artirmakta ve bu
nedenle bu ipliklerle oriilmiis 6rme kumaslardaki donmenin miktarint arttirmaktadir.
Ayrica, farkli liflerin mukavemet degerleri arasindaki farkliliklar iplik ve Orgii
materyallerinin sonraki proseslerinde iplik geriliminden dolayr meydana gelen iplik
torkunun biiytikliigiinii etkilemektedir (Sikander 2004).

Ipligin igerisinde torkun gelismesi, lif faktdriiniin veya iplik faktriiniin sonucu
olabilir. Iplik torkunu etkileyen lif faktdrii lifin atalet momentine baghdir. Torku
etkileyen iplik faktorii iplik radyusudur. Kesitteki liflerin sayis1 ve ¢ekme
mukavemetidir. Torkun serbest kalmasi; kirilma ve olduk¢a zayif intermolekiiler
baglarin yeniden olugsmasiyla meydana gelmektedir.

Onemli, 6nleyici teknikler esas olarak; siirekli lifler ile olusturulmus ipliklerin
kullanilmas1 ve iplik torkunu dengelemek amaci ile cesitli agsamalarin uygulanmasi,
ornegin olarak iki iplik kullanimi, makine ayarlarinin yapilmasi ve dengeli bir yapi

olusturulmasidir. (Abou-iina 2004).
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May donmesinin biiyiikligi lif, iplik ve 6rme faktorlerinin kombinasyonuna

baglhdir. Lif faktorii modiil ve enine kesiti igerir (Tao ve ark. 1997).

2.3.1.2. Lif Uzunlugunun May Donmesine Etkisi

Genel olarak kisa elyafli ipliklerle oriilmiis 6rme kumaslarda, uzun elyafl
ipliklerle oriilmiis 6rme kumaslara nazaran, daha fazla may dénmesi s6z konusudur.
Bunun nedeni; kisa elyafin mukavemetinin az olmasi ve mukavemeti arttirmak ig¢in
daha fazla biikiim yapilmasidir. Iplige fazla biikiim verilirse iplik gerilim kazanacak ve
kumasta may donmesine sebebiyet verecektir.

Bu yiizden yuvarlak 6rme kumas tiretiminde tercih edilen iplikler, kisa elyaf
oraninin az oldugu penye iplikleridir. Kisa elyaf oraninin ¢ok oldugu karde iplikleri
Ormecilikte pek tercih edilmemektedir (Yakartepe 1998).

Lif uzunlugunun ¢ok fazla oldugu misir pamugu ile egrilen iplikler, daha diisiik
blikiim miktarlar1 ile iretilebildiklerinden, bunlarla olusturulan siiprem kumas

yapilarinda donme probleminin yasanmadig belirtilmektedir (Ceken 2004).

2.3.1.3. Lif Inceliginin May Dénmesine Etkisi

Krishnakumar ve ark. (2004)’e gore; kalin lif kullanilarak {iretilen iplik; yiiksek
biikim canliligi degeri vermektedir. Ayrica; lifler kalinlastikca biikiime Kkarsi
dayanikliliklariin arttig1 kabul edilmektedir. Biikiim canlilig1 may donmesini etkileyen
bir parametredir ( Krishnakumar ve ark. 2004).

Endiistriyel relakse kumaglar i¢cin kath ipligin biikiim faktoriinlin, ilmek
uzunlugunun ve lif ¢apinin artmasiyla may donmesi agisi artmaktadir (Chen ve ark.

2003).
2.4. Iplik Ozelliklerinin May Donmesine Etkisi
Ipligin geometrik ve fiziksel &zellikleri iplik olusum ydntemi ile gesitlenir.

Iplikteki liflerin biikiimii ve bdylece karisiklik, donme egilimini etkilemektedir (Chen
ve ark. 2003).



11

2.4.1. Iplik Biikiim Enerjisinin May Donmesine Etkisi

Donmenin baslica nedeni dengesizliktir. Bu biikiim canlilig1 seklinde karsimiza
cikan iplikteki tork nedeniyle olugmaktadir. Biikiim canliliginin yiiksek olmasi,
donmenin yiiksek olmasina neden olur (Primentas 2003 a).

Ceken (2004) tarafindan bildirildigine gore, Munden buharla biikiim fiksesinin
iplikteki biikiilme egilimini disiirdiigiinii  belirtmistir. Ancak bunun maliyeti
yiikseltebilecegini ve kumas tutumunu da sertlestirebilecegini vurgulamistir (Ceken
2004).

Orme kumastaki dénmenin baslica nedeni biikiim canliligidir. Biikiim canliligs;
ipligin icerisindeki torsiyonel enerjiyi veren iplik 6zelligidir. iplik biikiimiine baglidir.
Biikkiim canliligiin  maksimum degeri, yiiksek biikiim degerlerinde meydana
gelmektedir. Biikiilme egilimi ipligin fiksaj durumuna ve lif mukavemetine baglhidir.
(Yakartepe 1998)

Tek katli ipliklerde biikiim, elyaf igerisinde ipligin biikiimiinii agmaya y6nelten
burulma kuvvetlerinin olusmasina neden olmaktadir. Eger bir miktar tek kath iplik, iki
ucundan tutularak heriki taraftan uglar birbirine yaklastirilirsa iplik kendi tizerinde
biikiilecektir. Bu etkiye dolasma; iplik i¢erisinde buna neden olan dénme momentine de
biikiim canlilig (biikiim enerjisi) denmektedir.

Iplik biikiim enerjisinin goriiniisii Sekil2.8.’de verilmistir. Yiiksek biikiimlii

iplikte biikiim enerjisinin yapilar1 Sekil 2.9.da verilmistir. (Primentas 2003 b)

Sekil 2.8. Biikiilmiis iplikte iplik biikiim enerjisinin goriiniisii (Primentas 2003 b)
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Sekil 2.9. Yiiksek biikiimlii iplikte biikiim enerjisinin yapilar1 (Primentas 2003 c)

Biikiim canlilig1 = T/L
T : Biikiim sayis1

L : iplik boyu

Biikiim canlilig1 yukarida belirtilen formiil ile bulunabilir. Biikiim canliliginin

sematik olarak gosterimi Sekil 2.10°da belirtilmistir.

Iplik boyu =L

l
=¥=

Biikiim sayis1 =T

Sekil 2.10. Biikiim canliliginin sematik olarak gosterilmesi (Anonim 2004 a)



Biikiim
canliligr.cm
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Iplik oriildiigiinde biikiim canlilig1 ilmek biikiimiine etki ettifinden kumasin
kivrilmasina neden olmaktadir. Bu da kumasta dsnmeye neden olmaktadir. Ipligin birim
uzunlugundaki biikiim sayis1 arttikca biikiim canlilig1 ve dolayisi ile donme artmaktadir.
Lif 6zellikleri biikiim canliliginin derecesini etkilemektedir. Eskiden Open-end ve Ring
ipliklerin biikiim canliliklarinin genel olarak birbirine yakin oldugu belirtilmektedir.
Ancak modern Open-end ipliklerin biikiim canliliklar1 Ring ipliklere gore daha
diisiiktiir. Ince lifler diisiik biikiim almalar1 nedeni ile daha diisiik biikiim canliligna
sahiptirler. 1ki katli iplikler denge konumunda oldugundan biikiim canlilig
olusmamaktadir. Tek kath ipliklere fikse uygulanmasi, biikiim canliligini ve boylece
donmeyi azaltmaktadir. Fikse islemi iki katli ipliklerde yapiy1 bozabilmektedir (Anonim
2004 a).

32 tex inceliginde dort farklh biikiim faktoriine sahip %100 Akrilik uzun stapel
liflerinden olusmus Akrilik ipliklerinin bilikiim canliligina zamana bagli olarak
depolama kosullarinin etkisi incelenen bir aragtirmanin sonucunda biikiim canliliginin
zamana bagl olarak diistiigii goriilmiistiir. Depolama kosullarinin zamana bagl olarak

biikiim canliligina etkisi Sekil 2.11°de verilmistir (Primentas 2003 c).

Biikiim faktorii

—4—4p —W-27E
—— 293 —a— 108

Zaman, giin

Sekil 2.11. Depolama kosullarinin zamana bagli olarak biikiim canliligina etkisi
(Primentas 2003 c)

Primentas (2003 c); iki farkli iplik numarasinda, ii¢ farkli iplik biikiimiine
sahip Z yobli biikiimlii ring pamuk iplikleri ile yaptig1 ¢alismada siki sarim ve gevsek
sarimin biikkiim canliligina etkisini incelemistir. Her iki iplik numarasinda da gevsek

sarimda biikiim canlilig1 daha diisiik ¢ikmistir (Primentas 2003 c).
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Prof.V. Kriskhnakumar ve arkadaslari1 (2004), 6rme kumaslardaki dénmenin
baslica nedeninin biikiim canlilig1 oldugunu belirtmislerdir. Biikiim canliliginin; ipligin
icerisindeki torsiyonel enerjiyi veren iplik 6zelligi oldugunu vurgulamislardir. Belirtilen
aragtirmacilar biikiim canliliginin, iplik biikiimiine bagli oldugunu, biikiim canliliginin
maksimum degerinin, yiiksek biikiim degerlerinde meydana geldigini belirtmislerdir.

Donmenin genel olarak tek kath iplikler ile oriilmiis kumaglarda goriilmesi
nedeni ile; blikiim ve biikiim canliliginin dénme {iizerine etkisini incelemek amac ile;
bir grup farkli biikiim degerlerine sahip tek katli iplik numuneleri hazirlayarak bir
calisma yapmislardir. Bu ¢alismada 4 ¢esit pamuk kullanilmigtir. Pamuk sok odasindan
gecmis metalik teller ile taranmustir. Tarak seritleri 2 ¢ekim pasajindan gecirilmistir.
Daha sonra Ring Iplik Makinesi’nde 30° (19,68 tex)’te ii¢ seviyede 3,2, 3,58, 3,8 T/m
biikiim verilmistir. Her bir iplikten belirli uzunluklarda kumas oriilmiistiir. Kumas
ortiimiinde kullanilan 6rme makinesi; 17 ¢apli, tek plakali, 24 sistemli, 24 incelikte,
stiprem makinesidir. Toplam igne sayis1 1284, ve hiz1 24 devir/dakikadir ve 30° ipligin
kullanimi i¢in tasarlanmustir.

Bu c¢alisma sonucunda, bilikim canliligi degerlerinin, biitiin iplik
numunelerinde iplik biikiimiiniin miktar1 ile lineer olarak degistigi ve T/m degeri
yukseldiginde biikiim canliligi degerlerinin de arttifi gorilmiistiir. Ayrica biikiim
canliligi yiiksek olan kumaslarda donme miktarinin da arttigi  gozlenmistir.
(Krishnakumar ve ark. 2004).

Ceken (2004) tarafindan bildirildigine gore, Munden ipligin biikiilme egilimi
fazla olsa bile ilmege, orgii i¢inde donebilecegi bos bir alan gerektigini belirtmektedir.
Orgii donmesinin ayn1 zamanda 6rgii sikligina da bagl oldugunu belirten Munden’e
gore Orgii seyrekse kumas donmesi daha fazla olmaktadir (Ceken 2004).

Leader Mohamed Abou-iina (2004); yaptigi incelemelere gore kumas torkunu
etkileyen en 6nemli parametrelerin bilikiim canliligr ve kumas siklig1 olduguna dikkat
¢ekmektedir (Abou-iina 2004).

Araujo ve Smith (1989); iplik egirme yonteminin may donmesine etkisini
incelemiglerdir. Besi pamuk, sekizi %50/50 pamuk/polyester karisimi olmak iizere
toplam 13 adet iplik kullamlmustir. Iplikler otoklavda buharla relakse edilmis ve tek
sistemli yuvarlak 6rme makinesinde saat yoniinde 160 devir/ dakika hizla siiprem olarak

ortilmiistiir. Elde edilen sonuglar soyle siralanabilir.
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-% 100 Pamuk friksiyon iplikleri ile Oriilmiis kumaslar en yiiksek donme
degerleri vermektedirler. Bu degerlerden sonra may donmesi degerlerinde yliksekten
diisiige dogru siralama Ring, Open-end, hava jetli iplikler ile {retilen kumaglar
seklindedir.

-% 50/50 Pamuk/Polyester karigimlari ile oriilmiis kumaslar % 100 pamuk
iplikleri ile oriilmiis kumaglara gore daha diisiik donme degerleri vermektedirler

- Biikiim ile may donmesinin arttigini, sonraki etkenin kullanilan egirme
teknolojisi oldugunu belirtmislerdir. %100 Pamuk iplikleri i¢in biikiim ve iplik
teknolojisi arasindaki iliski Sekil 2.12 (a)’da, %50/50 Pamuk/PES karigim iplikleri i¢in
biikiim ve iplik teknolojisi arasindaki iligki Sekil 2.12 (b)’de gosterilmistir. ( Araujo ve
Smith 1989).
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Sekil 2.12. (a) %100 Pamuk iplikleri i¢in biikiim ile iplik teknolojisi arasindaki iligki
(b) %50/50 Pamuk/PES karisim iplikleri i¢in biikiim ve iplik teknolojisi arasindaki iliski
( Araujo ve Smith 1989)
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Banerjee ve Alaiban (1988); 4 farkli numaradaki rotor pamuk iplikler ile
yaptiklar1 ¢alismada; kuru ve tam relakse durumlarin herikisinde de biikiim canlili§inin
biikiim faktorii ve iplik inceliginin artmasi ile arttigi sonucunu ortaya ¢ikarmislardir.
Doénmeyi diistik tutmak i¢in, biikiim canliligina sahip ipliklerin miimkiin olan en ince
capta ve siklikta Oriilmesi zorunlulugu sonucuna varmislardir. Biikiim canliliginin
biikiim faktorii ve iplik inceligine bagl olarak degisim grafigi Sekil 2.13.°de verilmistir
(Banerjee ve Alaitban 1988).

A T |
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Sekil 2.13. Biikiim canliliginin biikiim faktorii ve iplik inceligine bagli olarak degisimi
(Banerjee ve Alaiban 1988)

May donmesini 6nlemek i¢in en dnemli faktor olan iplikteki biikiimden dogan
biikiilme egilimini azaltmaktir. Bunun i¢in 6zellikle diiz (sliprem) oOrgii yapilannda
diistik biikiimli iplikler kullanilmalidir. Fakat, 6zellikle lilkemizde yetistirilen pamuk
lifinin uzunlugu, ince numaralarda diisiikk biikiimli iplik iiretimi icin yeterli
olmadigindan; tek yatakli yuvarlak 6rme makinalarinda diiz 6rgii yapisinda iiretilen
suprem kumaslarda kullanilan 6rme ipliklerinde biikiim siirlarinin ¢ok iizerlerine

¢ikilmaktadir. Lif uzunlugunun ¢ok fazla oldugu misir pamugu ile egrilen iplikler, daha
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diisiik biikiim miktarlar ile iretilebildiklerinden, bunlarla olusturulan siiprem kumas
yapilarinda donme probleminin yasanmadigi belirtilmektedir (Ceken 2004).

(Ceken (2004) tarafindan bildirildigine gore; Munden buharla biikiim fiksesinin
iplikteki biikiilme egilimini diisiirdiigiinii belirtmistir. Ancak bu maliyeti ylikseltmekte

ve kumasg tutumunu da sertlestirebilmektedir (Ceken 2004).

2.4.2. Iplik Biikiimiiniin May Dénmesine Etkisi

Biikiim sayis1 ingte ve metredeki bilikiim sayisi olarak hesaplanabilmektedir.
Ipligin biikiim sayis1 arttikca, biikiim enerjisi de artacak ve dolayisi ile may dénmesi de
fazlalasacaktir. Biikiim miktar1 azaldik¢a, biikkiim enerjisi de azalacagindan may
donmesi de azalacaktir (Yakartepe 1998).

Iplikteki biikiim kumastaki donmeyi etkiler. Cok biikiimlii iplik dénmeye
neden olan baslica etkendir (Sikander 2004).

Endiistriyel relakse kumaglar i¢cin kath ipligin biikiim faktoriiniin, ilmek
uzunlugunun ve lif ¢apinin artmasiyla may donmesi agis1 artmaktadir (Chen ve ark.
2003).

Primentas (2003), buharlama isleminin may donmesine etkisini arastirmak
amaci ile iki farkli iplik numarasi, ti¢ farklh biikiim faktoriine sahip Z biikiimlii iplikler
ile galigmalar yapmustir. Iplikler iki gruba ayrilmus, birinci grup iplige bobin formunda
iken 105 °C’de 69 kPa basing altinda buharlama islemi yapilip, iplikler fikse edilmistir.
Birinci grup ve fikse wuygulanmamis ikinci grup iplik numuneleri 48 saat
kondisyonlanmiglardir. Daha sonra standart atmosfer sartlarinda 4 giin bekletilmislerdir.
Iplikler E 14 ¢apindaki makinede iki farkli iplik igin, iki farkli siklikta oriilmiislerdir.
Kumas numuneleri yikama makinesinde yikanmislardir. Yikamadan once ve sonra
kumaslarin may dénmesi degerleri ol¢iilmiistiir. Buna gore sonug olarak; yikamadan
once ve sonra fikse edilmis ve fikse edilmemis tiim iplikler i¢in ince iplikte dénme
acilariin daha yiiksek ciktigi goriilmistiir. Her iki iplik numarasinda da en diisiik
donme agis1 degerleri yikamadan Onceki asamada fikseli iplikler ile Oriilen kumasta
goriilmiistiir. Ayn1 numara iplikte iplik biikiim degerleri arttikca donme agisinin
yiikseldigi goriilmiistiir. Tiim numara ve tiim biikiim faktorlerinde genel olarak fiksesiz

iplikler ile Oriilen kumasglarin yikama oncesi ve sonrast donme agist degerleri fikseli
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ipliklere gore daha yiiksek oldugu goriilmiistiir. Yikamadan once ve sonra fikseli ve
fiksesiz ipliklerde biikiim faktoriine bagli olarak donme agis1 degerleri Sekil 2.14‘de

verilmistir (Primentas 2003 c).

2y

TELLL
[FR e
2 B AN

Biikiim faktori

Sekil 2.14. Yikamadan 6nce ve sonra fikse yapilmis ve yapilmamis ipliklerde biikiim
faktoriine bagl olarak donme agis1 degerleri (Primentas 2003 ¢)

Baser ve Ceken (1985), iplik ve kumas parametrelerinin diiz O6rme
kumaslardaki donme davranisina etkilerini inceledikleri ¢alismalarinda E10 incelikli
100 cm enli diiz el 6rgii makinesinde oOrdiikleri diiz 6rgii kumaslar1 kullanmislardir.
Pamuk ve orlon olmak iizere iki farkli hammaddede, 10 Ne ve 12 Ne olmak iizere iki
farklt numarada, dort farkli biikkiim seviyesinde (pamuklularda o, :89, 97, 105.5, 115
orlonlarda o, :48, 58, 68, 75) ve dort farkli siklikta diiz 6rgli kumaglar Oriilmiistiir.
Buharlama isleminin etkilerini de gorebilmek i¢in iplikler buharlanmis ve
buharlanmamis olmak iizere iki farkli durumda kullanilmistir. Cift kat ipligin etkisini de
gorebilmek i¢in 40/2 Nm orlon iplik de kullanilmigtir. Kumas numuneleri kuru-yas ve
yikama olmak tizere {i¢ farkli relakse islemi sonrasinda test edilmistir.

Pamuklu kumaslar i¢in yapilan varyans analizleri sonucunda, buharlama
isleminin may donmesine etki ettigi, siklikla biikiim faktoriiniin etkisinin hemen hemen
ayni oldugu, daha sonra numara ve relakse kosullar1 faktorlerinin geldigi goriilmiistiir.

Deneylerin sonuglarina gore biikiimiin artmastyla iplikteki biikiilme egiliminin
arttig1 goriilmiistiir. Biiklimiin artmasiyla kumastaki donme acgis1 artmistir. Buharlama
yapilip bilikiimii fiske edilen ipliklerde biikiilme egilimi azalmistir. Buharlama yapilip
biikiimii fiske edilen ipliklerden Oriilen kumaslarda donme agilarinin 6nemli derecede

diistiigii goriilmustiir (Baser ve Ceken 1985).
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Tao ve arkadaslar1 (1997 a)’nin, 6rme kumaslardaki may donmesi ig¢in
yaptiklar1 arastirmada, sliprem kumaslarda may donmesine neden olan en Onemli
faktoriin  iplikteki biikiilme nedeniyle olusan baskinin relaksasyonu oldugu
gormiislerdir. Iplik diisiik gerilim yiikii altindayken kendi orijinal biikiimsiiz haline
donme egilimindedir. Boyle degisken biikiime sahip iplik ilmek olusturursa biikiilmeye
ait baskidan kurtulmak i¢in kumas i¢ine dogru yonelime sahip olacaktir. Siiprem 6rme
kumaglarda, ¢ubugun her bir ilmeginin ayni sekilde davranmasi nedeni ile biitiin cubuk
egilecektir. Deneysel sonuglar, siklik faktorii verilen kumas icin iplik biikiimii
degiskenligi ile may donmesi arttigini, iplik biikkiim faktoriinin kumasin may
donmesinde 6nemli etkiye sahip oldugunu gostermistir (Tao ve ark. 1997 a).

Tao ve arkadaglar1 (1997 a), pamuklu, biikiimlii ring ipligi kullanarak tek
sistemli, yuvarlak 6rme makinesinde 56 farkli kumas tiretmiglerdir. Numuneler 3 farkli
iplik numarast (18, 21 ,24 tex), 5 farkh biikiim faktoriide (21, 25, 29, 33, 37 tex'? x
T/m) ve 40 c¢esit iplikten hazirlanmislardir. (18 tex iplikte 21 tex Y2 x T/m biikiim
faktorii ile calismada zorlandiklarini belirtmislerdir.) Buharli agic1 iginde 30 dakika
relaksasyondan sonra, biitiin iplikler tek sistemli 9,5 cm cap ve 22 incelige sahip
Tricolab yuvarlak 6rme makinesinde diiz 6rgii ile oriilmiistiir. Her iplik 11, 13, 15, 17

tex 1/

2 em”’ olmak tizere 4 siklik faktoriinde Sriilmiistiir. Orme makinesinden toplam
260 igneden bir igne hareket ettirip kumasta belirgin ¢ubuk siras1 bulmuslardir. Iyi bir
sira belirlemek icin ¢ikmaz miirekkeple Orme ipliginin kiiglik bir uzunlugunu
isaretlemislerdir. Her 6rme kumas iki esit pargaya ayrilmistir. Bir parcalari en az 72 saat
standart laboratuar kosullarinda kondisyonlanarak kuru relakseye tabi tutulmustur.
Diger parcalar 60°C’de 2 devirli yikama ve kurutmayi kapsayan yikama kurutma
relaksesine tabi tutulmus, ardindan en az 2 saat standart kosullarda kondisyonlanmuistir.
May donmesinin derecesinde 1slak relaksasyonun etkisini g¢alisabilmek i¢in (yikama
kurutma olmadan suya batirma (13 tex'? cm™) siklik faktoriinde 24 tex iplikten iretilen
5 kumas serisinde kontrollii olarak yiiriitiilmiistir. Kuru relakse orneklerin may
donmesini Ol¢gmiisler, sonra ayni ornekleri 40°C’ de 24 saat suya batirip, suyla
cektirmislerdir. Hava ile kurutup, kondisyonlaylp ve may donmesini tekrar
Olemiiglerdir. Hem kuru relakse hem de yikama kurutma durumundaki biitiin 6rneklerde

cubuk may donmesi acisi, sira ve ¢ubuk sikliklar1 ve ilmek boyu oSlgiilmiistiir. Daha

sonra kumaglardaki may donmesini Sekil 2.15'de sematize edilen yontemle
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belirlemislerdir. Bu yontemde, baslangigta belirlenen ilmek ¢ubugunun, ilmek sirasiyla
kesisme noktasindan dik cizilen dogru iizerinde "L" mesafesi isaretlenmistir. Bu
noktadan c¢ikilan dik dogrultuda ¢izilen ilmek sirasina olan "d" mesafesi
belirlenmektedir.

Buradan kumastaki donme derecesi; Q= tan'(d/L) olarak

hesaplanmaktadir. May donmesi Ol¢lim yontemi Sekil 2.15.‘de verilmistir.

llmek Cubugu

lmek Siras

Sekil 2.15. May donmesi 6l¢iim yontemi (Tao ve ark. 1997 a)

Test sonuclarina gore kuru relakse ornekler icin may donmesinin varyasyon
katsayist olduk¢a yiiksek bulunmustur. Yikama ve kuru relakse orneklerinin genel
olarak varyasyon katsayis1 diistik ¢cikmugtir. ( <%10)

May doénmesi Ol¢lim sonucglarini istatistiksel olarak degerlendirmigler, may
donmesiyle iplik biikiim faktorii ve kumas siklik faktorii arasinda dogrusal iligkiler elde
etmislerdir. Lineer bagin korelasyon katsayisi olduk¢a yiiksektir. (r =0,99) Sonucta,
may donmesinin en ¢ok iplik biikiimiinden etkilendigi goriilmiistiir. Biikiim miktarinin
artmasiyla may donmesi de artis gostermektedir. Aymi zamanda donme ve siklik
faktorii arasinda yiliksek oranda korelasyon vardir. Farkli biikiim faktorlerinde; siklik
faktorii arttig1 zaman, donme agis1 azalmaktadir. Bu durumun, kumas yapisi gevsedikce
ilmek hareketinin daha serbest olmasi; siklastikga da tersine ilmek hareketinin

kisitlanmasindan kaynaklandigi belirtilmektedir (Tao ve ark. 1997 a).
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Sekil 2.16.’da ¢esitli siklik faktorleri icin bilikiim faktorii ve may donmesi
arasindaki iliski verilmistir. Sekil 2.17.’de ¢esitli biikiim faktorleri i¢in siklik faktorii ile

may donmesi arasindaki iligki verilmistir.
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Sekil 2.16. Cesitli siklik faktorleri i¢in biikiim faktorii ve may donmesi arasindaki iliski
(Tao ve ark. 1997 a)
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Siklhik faktorii

Sekil 2.17. Cesitli biikiim faktorleri i¢in siklik faktorii ile may donmesi arasindaki iliski
(Tao ve ark. 1997 a)

Bundan bagka yikama ve kurutma islemlerinden sonra may doénmesinde
oldukca 6nemli miktarlarda artiglar oldugu goézlenmistir. Yas relaksasyon durumundan
sonra; donme agis1 artmaktadir. Yikama ve kurulama asamalarindan sonra; donme agisi
yas relaksasyon durumuna gore daha fazla yilikselmektedir. Bu sonu¢ may dénmesinde
relakse davranisinin 6nemini gostermekte; stiprem kumaslarda tanburlu ve mekanik
kurutmadan sonra may donmesinin ne kadar Onemli hale geldigini agikca
kanitlamaktadir. Sekil 2.18.’de cesitli blikiim faktorlerinde relaksasyon islemlerinin

donmeye etkisi verilmistir (Tao ve ark. 1997 a).
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Sekil 2.18. Cesitli Biikiim Faktorlerinde Relaksasyon Islemlerinin May Dénmesine
Etkisi

Tao ve arkadaslart (1997 b); oOrme ipliklerindeki yiiksek biikiimden
kaynaklanan may donmesini azaltmak i¢in deneysel calismalar yapmuslardir. Bu
amacla, rotor, friksiyon ve hava jetli gibi konvensiyonel olmayan egirme metotlarini
kullanarak tek katli ipliklerde biikiimlerinde biikiim a¢gma modifikasyon islemi
uvgulamiglardir. Clinkii bu egirme teknikleriyle egrilmis ipliklerin biikiimleri agilmaya
calisildiginda, ring ipliklerindeki gibi dagilma olmadigini belirtmektedirler. Sonugcta
modifiye edilmis ipliklerle oriilen siiprem kumas numunelerinde oldukga diisiik donme
acilar1 elde etmislerdir. Modifiye edilmis ve edilmemis ipliklerle Oriilen siiprem
kumaglardaki donme agilarinin degisimi Sekil 2.19.'da gosterilmistir. 'Y ekseninde
gosterilen degerler sirasiyla iplik numarasi, biikkiim katsayisi, N modifiye olmamis
iplikleri, U modifiye olmus iplikleri belirtmektedir (Tao ve ark 1997 b).

Chen ve arkadaslar1 (2003) biikiimli, ring, kamgarn ipliginden farkli lif
kalitelerinden olusmus 2/59, 2/48, 2/32, 2/28 ve 2/20 Nm iplikler ile inceligi 3.5, 5, 7, 9,
12 ve 14 olan diiz 6rme makinelerinde suprem kumaslar {iretmislerdir. indirgeme kamu;
diisiik, orta ve yliksek siklik faktorlerine gore degisik ilmek boyutlarinda diiz 6rme
kumasglar tretilmek iizere ayarlanmis ve her lineer iplik yogunluguna goére uygun
makine inceligi secilmistir. Iplik lineer yogunluklar1 36-400 tex, siklik faktorleri 9-16
arasinda toplam 126 kumas numunesi iiretmislerdir. Oriimden sonra biitiin kumas
numuneleri 20+ 2 °C’de 65+2 % relatif nemde 24 saat kondisyonlanmis ve daha sonra

% 0,1 noniyonik yikama maddesi i¢eren banyoda 3 dakika 35 °C’de doner yikayicida
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yikanmiglar ve soguk suda 3’er dakika calkalanmislardir. Fazla su santrifiijlenmistir.
Numuneler daha sonra 65 °C’de 1 saat tamburlu kurutucuda kurutulmuslar ve 20+ 2
°C’de 65+2 %RH’de 24 saat kondisyonlamislardir. Yaptiklar1 ¢aligmalar sonucunda
hem c¢ift katli hem de tek katli yiin ipligin biikiim faktoriiniin diiz 6rme kumasin may
donmesini etkileyebilecegini gormiislerdir. May donmesiz bir kumas olusturmak igin
tek katli ve kath ipliklerin biikiim faktorlerinin dengesi Onemlidir. May donmesi
olmamasi icin kath ipligin tek katli ipligin biikiim faktoriine orani yas relakse diiz yiin
orme kumas i¢in 0,73 civari olmalidir. Yas relakse ve benzer endiistriyel relakse
durumlarda, iki katli ipligin biikiim faktdriiniin may donmesi lizerinde 6nemli etkiye

sahip oldugunu bulmuslardir (Chen ve ark. 2003).
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Sekil 2.19. Modifiye edilmis ve edilmemis ipliklerle oriilen siiprem kumaslardaki
donme agilarinin degisimi (Tao ve ark 1997 b)

Tao ve arkadaslar1 (2003) bildirdigine gore, Hepworth diiz 6rme kumaslarda

may donmesinde biikiimlii ipliklerin etki mekanizmasini incelemistir. Bu analiz ilmegin
komsular1 tarafindan ilmek {izerinde ipligin icinden gelen baskiyr hesaba katarak
kumastaki ilmegin seklini hesaplayan bilgisayar simiilasyonu ile yapilmistir (Tao ve

ark. 2003).
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2.4.3. Iplik Biikiim Yéniiniin May Dénmesine Etkisi

Biikiilmiis stabil iplik egilmesi ile ilmek olusturuldugu zaman, egilme ve zit
gerilme olugmakta, bu da ilmegi stabil olmaktan ¢ikarmaktadir. Bu kosullar altinda
egilme ve kumas diizleminde ilmek dénmesi olusacaktir. ilmegin doniis yonii iplik
biikiim yoniine baghdir. Iplik biikiimii belirli bir yone sahip oldugundan ilmegin sag ve
sol bacagi arasinda bir dengesizlik olugmaktadir. Bu da belirli bir ydonde dénmeye neden
olmaktadir (Isgéren 2004).

Z biikiimlii iplik, ilmegin esas yliziinden (R yiiziinden) bakildiginda ilmegi
saga dogru yatirdigr goriilmektedir. Sag ilmek kolunu 6ne ¢ikarmakta ve sol ilmek
kolunu geriye (6rgli igerisine) dondiirmektedir. Dolayisiyla orgiiniin saga dogru
donmesine yol agar. S biikiimlii iplik kullanilmasi halinde ise S biikiim; ilmege ve
dolayistyla orgiiye, Z biikkiime gore zit bir etki yaparak kumasi sola dondiirmektedir. Z
ve S yoniindeki may donmesinin kumas lizerindeki goriiniimii Sekil 2.20‘de verilmistir

(Primentas 2003 a).
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Sekil 2.20. Z ve S yoniindeki may donmesinin kumays tizerindeki goriiniimii (Primentas
2003 a)

Z bukimli ipliklerle orilmiis kumaglarda, ilmegin sag bacagindaki lifler
ipligin aksisi ile a¢1 yapmaktadir. Siitun boyunca ilmekler, komsu sag bacaklar ile
birlikte Z yoniinde biikiiliirler ve katl iplige benzer yapi olustururlar bu hal, stabil
olmada ve elastiklikte yilikselme vermektedir. Bu, donen ilmek bacaginin stabil
olmaktan kurtulmasidir. Diger taraftan, ilmegin sol bacagindaki lifler, iplik eksenine
paraleldir. Siitun boyunca, komsu ilmeklerin komsu sol bacaklar1 S yoniinde birlikte

biikiiliirler ve kath iplik yapisina benzer yapi olustururlar. Bu durum, stabil iplikte
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ylukselme vermektedir. Saga spirallesme ilmegin sag bacagimin biikiim kisalmasi
(dolanma) olarak anlasilmaktadir. S biikiimlii iplik ile ayn1 etki goriilmekte, ancak zit
yonde olmaktadir (Isgdren 2004).

Yuvarlak orgii makinelerinin % 80'ini saat yoniiniin tersi yonde (saga) donen
makineler teskil etmektedir. Bu durumda kumas donmesini en aza indirebilmek igin
makine de sabit olarak kabul edilen (sol) yone gore iplik kullanmak gerekmektedir.
Sekil 2.21.(a)’da iplik biikiim yoniine gore ilmek dénmesi, Sekil 2.21.(b)’de makine

doniis yoniine gore ilmek donmesi verilmistir.

(a) (b)
Sekil 2.21.(a) Iplik biikiim yoniine gére ilmek donmesi, Z (saga) biikiim —X, S (sola)
biikiim +X

(b) Makine doniis yoniine gore ilmek donmesi, saat ibresi yoniinde (solda) +Y, saat
ibresinin tersi yoniinde (saga) —Y (Isgoren 2004)

Bu iki gézlemden de anlasilacagi gibi saat ibresinin tersi yoniinde (saga) donen
bir makinede ilmek donmesi mutlak deger olarak (-) yondedir. Eger bu makinede Z
(sag) bikiimli iplik kullanilirsa ipligin biikiim yonii de mutlak deger olarak (-)
oldugundan ve ikisinin vektorel toplami bileske olarak artacagindan ilmek donmesi
fazlalasir. Eger ayn1 makinede S (sol) biikiimli iplik kullanilirsa ipligin biikiim yoni
mutlak deger olarak (+) oldugundan vektorel toplamlar1 birlesecek ve ilmek donmesi
azalacaktir (Isgdren 2004).

Sekil 2.22. (a)’da Z (saga) biikiimlii iplik ve saat ibresi yoniinde (saga) donen
makinede iplik biikiim yonii ve makine doniis yoniine gore ilmek donmesi, Sekil (b)’de
S (sola) biikiimlii iplik ve saat ibresi tersi yoniinde (sola) donen makinede iplik biikiim

yonii ve makine doniis yoniine gore ilmek donmesi verilmistir.
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(a) (b)
Sekil 2.22. (a) Z (saga) biikiimlii iplik ve saat ibresi yoniinde (saga) donen makinede
iplik biikiim yonii ve makine doniis yoniine gore ilmek donmesi
(b) S (sola) biikkiimlii iplik ve saat ibresi tersi yoniinde (sola) donen makinede iplik
biikiim yonii ve makine déniis yoniine gore ilmek dénmesi (Isgdren 2004)

Orme kumastaki ilmek asimetrisinin yonii, biiyiik derecede, kumasi meydana
getiren ipliklerin biikiim yonii tarafindan kontrol edilmektedir (Abou-iina 2004).

Orme mamullerde ilmek may dénmesinin yonii ipligin biikiim yonii tarafindan
kontrol edilmektedir. Z iplik biikiimii Z yonlii may donmesi meydana getirmektedir. S

biikiim yonii ise S yonlii may donmesi meydana getirmektedir (Tao ve ark. 1997 a).

2.4.4. iplik Numarasimin May Doénmesine Etkisi

Iplik numarasinin may dénmesine etkisi 6rtme faktorii ile iliskilidir. Ortme
faktorii; gerdirilmis haldeki iplik kalinliginin bir ilmek sirasindaki iki komsu igne veya
platin ilmegi bas1 arasinda kag kere yer alabilecegini gdstermektedir. Ortme faktorii
orme kumasin yiizey agirligini ve ilmek sikligini belirleyen bir faktordiir ve asagidaki
sekilde formiile edilmektedir.

K = (N.tex'?)/L

K : Siklik (6rtme) faktorii

N : Orgii raporunda ¢alisan igne sayisi

L : Ilmek iplik uzunlugu

Tex : Tex olarak iplik numarasi

Iplik numarasinin  etkisi  yukaridaki  formiile gdére su  sekilde

aciklanabilmektedir. Burada bir ilmek i¢in harcanan iplik uzunlugu (L) sabit tutulmak
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kosulu ile iplik numaras1 degistirildiginde, ince ipliklerle iiretilmis kumaslarin 6rtme
faktorleri (K) daha kiiclik olacak, dolayisi ile daha gevsek orgiiler elde edilecektir.
Gevsek orgiilii kumaslarda siki Oriilmils kumaglara gore daha yliksek may donmesi
goriilecektir (Yakartepe 1998).

Ayni siklik ayarlarinda ve ayni ilmek uzunluklarinda ince ve kalin iplikler ile
Oriilmiis kumas iizerinde meydana gelen may donmesinin sematik goriintisii Sekil

2.23.‘de verilmistir.

Sekil 2.23. Ayni siklik ayarlarinda ve ayni ilmek uzunluklarinda ince ve kalin iplikler
ile Orlilmiis kumas {izerinde meydana gelen may donmesinin sematik goriiniisii
(Yakartepe 1998)

Ince iplikler kullamlan ve gevsek yapili kumaslarda, donme acisinin gok
yiiksek oldugu gozlenmektedir (Ceken 2004).

Baser ve Ceken (1985), iplik ve kumas parametrelerinin diiz Orme
kumaslardaki donme davranisina etkilerini inceledikleri ¢alismalarinda E10 incelikli
100 cm enli diiz el 6rgii makinesinde oOrdiikleri diiz 6rgii kumaslar1 kullanmiglardir.
Pamuk ve orlon olmak iizere iki farkli hammaddede, 10 Ne ve 12 Ne olmak iizere iki
farkli numarada, dort farkl biikiim seviyesinde (pamuklularda oy, :89, 97, 105.5, 115
orlonlarda oy, :48, 58, 68, 75) ve dort farkl siklikta diiz 6rgli kumaslar oriilmiistiir.
Buharlama isleminin etkilerini de gorebilmek i¢in iplikler buharlanmis ve
buharlanmamig olmak iizere iki farkli durumda kullanilmistir. Cift kat ipligin etkisini de
gorebilmek i¢in 40/2 Nm orlon iplik de kullanilmigtir. Kumas numuneleri kuru-yas ve
yikama olmak iizere ii¢ farkl relakse islemi sonrasinda test edilmistir. iplik numarasinin
da may donmesini etkileyen bir faktdr oldugu bulunmustur. Ayni siklik ayarinda ince
ipliklerle &riilen kumaslarda donme agilarinin daha yiiksek oldugu ortaya ¢ikmustir. Ince

ipliklerde biikiilme egiliminin de arttig1 goriilmiistiir (Baser ve Ceken 1985).
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2.4.5. Kath Iplik Kullaniminin May Dénmesine Etkisi

Iki katli iplik kullaniminda dénme azalmaktadir. Bunun nedeni; iki kath
iplikteki blikiim yonii; tek katl iplikteki biikiim yoniiniin tersi yondedir. Ayni1 zamanda;
ince iplikler kullanilan ve gevsek yapili kumaglarda, donme agisinin ¢ok yiiksek oldugu
gozlenmektedir (Ceken 2004).

Cift kath ipliklerden oriilen diiz 6rme kumaslarda uygun biikiim yonii ve
sayisinin se¢ilmesi ile kumastaki donme problemi engellenebilir (Harrowfield 1980).

Cok katl ipliklerde dengeli bir yap1 elde etmek icin bazi kurallar vardir, bu
kurallardan biri; katlama biikiim sayisinin, tek iplik kat1 {izerindeki biikiimiin iigte
ikisinin olmasi gerektigidir.

Harrowfield (1980)’1n yaptig1 calismada; 34, 74 ve 111 tex numaralarindaki
tek katli iplikler laboratuar sartlarinda 20- 65 biikiim faktorii araliginda tiretilmigtir. Her
bir numara ve biikiim seviyesindeki iplikten farkli kombinasyonlar olusturacak sekilde
dort adet cift kath iplik iiretilmistir. Bu ipliklerin katlanmas1 sirasinda verilen biikiim
sayis1 iplikleri dengeli bir yapida tutacak sekilde segilmistir. Oriimden énce, iplikler 70
°C’de buharlanmis ve bobinlere sarilmistir. Bu numunelerin her biriyle 6rtme faktorii
yaklagik olarak 1’e esit olan diiz 6rme kumaglar oriilmiistiir. Kumas parcalar1t TM test
metoduna gore IWS cihazinda yas relaksasyona birakilmistir. Calisma sonucunda
kumaglardaki donme agis1 ile katlama biikiim sayilar1 arasindaki iliski incelendiginde,
katlama biikiimiiniin donme iizerinde etkili bir faktor oldugu ortaya ¢ikmistir.

Tp: Katlama Biikiimii ve Ts: Tek iplik kati lizerindeki biikiim olmak iizere,
yapilan gozlemler sonucu kath ipliklerde Tp/Ts arasindaki oranin tek iplik katinin
biikiim faktoriiyle iligkisi fonksiyon olarak ¢izilmistir. Katli yiin iplikleri i¢in katlamali
ipligin biikkiim faktoriiniin tek katli ipligin biikiim faktoriine oraninin 2/3 olmasina
ragmen yiiksek biikiimlii ipliklerde bu oranin '% seviyelerine diistiigii tespit edilmistir
(Harrowfield 1980).

Harrowfield (1980); cift katl ipliklerde katlama ekseni boyunca olusan torkun
sifirlandig1 (yok edildigi) takdirde dengeli bir iplik yapisi olusacagini belirtmistir. Bu
varsayim altinda, iplik tizerindeki torkun (burulma) dengesi saglandiginda diiz 6rme

kumaglarda donmenin olmamasi gerektigini belirtmistir (Harrowfield 1980).
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Ceken (2004) tarafindan bildirildigine gore, Munden may doénmesini
azaltmanin bir yolunun da iki katl iplik kullanmak oldugunu belirtmistir. Ipligi ikiye
katlarken, lizerindeki biikiim yOniiniin ters yoniinde biikerek, iplikteki biikiilme egilimi
azalmaktir. Ornegin, 20 tex incelikteki S biikiim iki iplik Z yoniinde katlanarak 40 tex
incelikte daha diisiik bikiimli iplik olusturulabilir. Sekil 2.24.’de iki katl iplik
iiretimine ornek verilmistir. Bu ¢6ziim yolu da ¢ok ince numaradaki ipliklerde miimkiin

olmayabilmektedir (Ceken 2004).
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Sekil 2.24. Iki katli iplik {iretimi (Ceken 2004)

Baser ve Ceken (1985), iplik ve kumas parametrelerinin diiz 6rme
kumaglardaki donme davranigina etkilerini inceledikleri ¢alismalarinda E10 incelikli
100 cm enli diiz el 6rgii makinesinde ordiikleri diiz 6rgii kumaslar1 kullanmislardir.
Pamuk ve orlon olmak tizere iki farkli hammaddede, 10 Ne(18 Nm) ve 12 Ne(20 Nm)
olmak iizere iki farkli numarada, dort farkli biikiim seviyesinde (pamuklularda o, :89,
97, 105.5, 115 orlonlarda oy, :48, 58, 68, 75) ve dort farkli siklikta diiz 6rgii kumaslar
Oriilmiistiir. Buharlama isleminin etkilerini de gorebilmek i¢in iplikler buharlanmis ve
buharlanmamis olmak iizere iki farkli durumda kullanilmistir. Cift kat ipligin etkisini de
gorebilmek i¢in 40/2 Nm orlon iplik de kullanilmigtir. Kumas numuneleri kuru-yas ve
yikama olmak tiizere ii¢ farkli relakse islemi sonrasinda test edilmistir. Cift katli Nm
40/2 orlon ipliginden oriilen kumas 6rneklerinde ¢ok kii¢ciik donme acgilar1 bulunmustur.
Iki katli ipligin biikiilme egiliminin ¢ok kiiciik oldugu goériilmiistiir (Baser ve Ceken
1985).
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2.4.6. Iplik Egirme Yonteminin May Dénmesine Etkisi

Araujo ve Smith (1989), biitiin kumaslar1 20 sistemli pozitif besleme sistemli
Lawson Hemphill marka tek plakali yuvarlak 6rme makinasinda saat doniigiiniin tersine
yonde 160 dev/dak ile {iiretmisledir. Makine ¢apt 3 '5”, 220 igne mevcuttur.
Konvensiyonel ¢ekme {initeleri kullanilmamistir, ilmeklerin yere inmesine yardim
etmek i¢in lizerinden hava tiflenmistir. Her 6rnek ikiye boliinmiis, bir yaris1 en az 24
saat zemine serilerek kuru relakse yapilmis, diger yaris1 95° de yikanip arkasindan
tamburlu kurutucuda kurutulup tam relakse yapilmistir. May donmesi agist 6l¢iilmiistiir.
Biitiin testler standart atmosfer sartlarinda yapilmstir.

Tam relakse edilmis kumas numunelerinde, %100 pamuklularda, %50-50
PES/Pamuk karigimli olanlarina goére daha biiyilk donme agilar1 elde edilmistir. Kuru
relakse durumundaki kumas numunelerinde ise tam tersi oldugu gézlenmistir. Aynca %
100 pamuklu siiprem kumas numunelerinde tam relakse isleminden sonra, donme
acilarinda ¢ok fazla artiglar goriilmiistiir. %50-50 PES/pamuk karisimlarinda ise benzer
durum goriilmemistir.

Iplik egirme tekniklerine gdre de donme agcilari; friksiyon>ring>rotor>hava
jetli seklinde biiyiik degerlerden daha diisiik degerlere dogru siralandigi goriilmiistiir
(Araujo ve Smith 1989).

Ceken (2003)’in yaptigi deneysel caligmada, kumaglar Open-end ve Ring
iplikler ile 72 sistemli, 24” ¢apinda, 28 incelikli tek plakali yuvarlak 6rme makinesinde
oriilmiislerdir. Oriilmiis kumasa siras1 ile kuru relakse, yas relakse ve 60°C de ilk
yikama prosesi uygulanmistir. Yikama prosesinden sonra; her kumastan 4 t-shirt
dikilerek toplam 24-t-shirt iiretilmistir. ikinci yikama prosesi t-shirtlere uygulanmistir.
Bu proses iki kez tekrarlanmistir. Herbir relaksasyon ve yikama proseslerinden sonra;
kumaglardaki may donmesi acilar1 Olmistiir. Calismanin sonucunda kumaslardaki
donme agisinin, Ring ipliklerle 6riilmiis kumaslarda, Open-end ipliklerle oriilenlere gore
olduk¢a yiiksek oldugu bulunmustur. Bu durumun, siiprem kumaslarin tretiminde
kullanilan ring ipliklerindeki biikiim canliligimin, Open-end ipliklerinkinden daha

yiiksek olmasindan kaynaklandigi belirtilmistir (Ceken 2003).
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2.4.7. Iplige Uygulanan Islemin May Donmesine Etkisi

Baneerjee ve Alaiban (1988), relaksasyon prosesinin donme tizerindeki etkisini
gormek amaci ile; merserize iplikler ile 6riilmiis kumaslar ile normal iplik ile Oriilmiis
merserize olmus kumaslardan olusan numuneler se¢mislerdir. Kuru relakse durumda
merserizeli iplikler ile Oriilmiis kumaslar blikiim canlilifinda % 45 oraninda diismeye
neden olurken; bu kumaslarda donme degerlerinde % 10-13 oraninda diisiis oldugu
gorlilmiistiir.  Merserizeli kumaglar ise farkedilir derecede bir yiikselme
gostermemislerdir. Tam relakse konumunda ise merserize islemi gormiis kumaslarda
donme degerlerinin kuru relakse duruma gore % 20-30 azaldigr goriilmiistiir.
Merserizeli ipliklerden oOriilmiis kumaglarda ise tam relakse konumda doénme
degerlerinin merserizeli kumaslara gore % 11-20 daha az oldugu bulunmustur (Banerjee
ve Alaiban 1988).

Baser ve Ceken (1985), iplik ve kumas parametrelerinin diiz 6rme
kumaglardaki donme davranigina etkilerini inceledikleri ¢alismalarinda E10 incelikli
100 cm enli diiz el 6rgii makinesinde oOrdiikleri diiz 6rgii kumaslar1 kullanmiglardir.
Pamuk ve orlon olmak iizere iki farklt hammaddede, 10 Ne ve 12 Ne olmak iizere iki
farklt numarada, dort farkli biikiim seviyesinde (pamuklularda o, :89, 97, 105.5, 115
orlonlarda oy, :48, 58, 68, 75) ve dort farkl siklikta diiz 6rgii kumaslar oriilmiistiir.
Buharlama isleminin etkilerini de gorebilmek ic¢in iplikler buharlanmig ve
buharlanmamis olmak iizere iki farkli durumda kullanilmistir. Cift kat ipligin etkisini de
gorebilmek i¢in 40/2 Nm orlon iplik de kullanilmigtir. Kumas numuneleri kuru-yas ve
yikama olmak {izere ii¢ farkli relakse islemi sonrasinda test edilmistir. Yapilan
calismalar sonucunda; buharlama yapilip biikiimii fiske edilen ipliklerde biikiilme
egiliminin azaldig goriilmistiir. Buharlama yapilip biikiimii fikse edilen ipliklerden
oriilen kumaglarda donme acilarinin 6nemli derecede diistiigii goriilmiistiir.

Buharla biikiim fiksesi yapilmis ipliklerle oriilen kumas numunelerine
uygulanan yas relaksasyon ve yikama islemlerinden sonra donme agilarinda bir miktar
artig goriilse de bu degerlerin; buharla biikiim fiksesi yapilmamis ipliklerle ayni siklikta
oriilen kumas numunelerindekilere gore daima daha diisiik oldugu bulunmustur (Baser

ve Ceken 1985).
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0m:89 i¢in buharlanmis iplikler ile Oriilmiis kumaslar Sekil 2.25. (a)’da,

buharlanmamus iplikler ile 6riilmiis kumaslar Sekil 2.25 (b)’de verilmistir.
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16,00 —A
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= —e—kuru = ’ —e—kuru
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0,55 0,61 0,67 0,68 0,53 0,56 0,61 0,67
ilmek iplik uzunlugu (cm) ilmek iplik uzunlugu (cm)
(a) (b)

Sekil 2.25 (a) Buharlanmamus ipliklerle oriilen kumaslar (b) Buharlanmis ipliklerle
oriilen kumaslar (0,,,:89) (Baser ve Ceken 1985)

2.5. Orme Isleminin May Dénmesine Etkisi

May donmesi, elyaf ve iplik 6zelliklerinin biiylik ol¢iide etkisi ile pratik olarak
orme isleminden sonra ortaya ¢ikmaktadir (Yakartepe 1998).

Buhler ve Haussler, may donmesinde ilmek olusumunun biitiin prosesler
boyunca meydana getirdigi ¢esitli 6rme gerilimlerinin etkilerini incelemislerdir.
Deneysel sonuglardan, 6rme gerilimleri ile may donmesinde degiskenlerin uygun
olmayan yone bagli oldugu ortaya ¢ikmustir.

Oriilmiis kumas torku, kumastaki swralarn ve ¢ubuklarin arasindaki
tamamlayict agidan 6l¢iildiigii i¢in, yalnizca ilmek asimetrisinin goriliniigiinii degil, iplik
torku ve Oriilmiis ilmek seklinin diizeninin neden oldugu iplik gerilimi ile karsilikli

etkisine de baglidir (Abou-iina 2004).
2.5.1. Makine Sistem Sayisinin May Donmesine Etkisi
May dénmesine neden olan etkenlerden birisi sistem sikligidir. Donme direkt

olarak ingteki sistem sayisi ile orantilidir. Makinedeki sistem sayisi arttik¢a; donme

artmaktadir. (Sikander 2004).
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Yuvarlak o6rme makinesinde iiretilen siiprem kumaglarda goriilen may
donmesini etkileyen diger bir faktoriin de, makinadaki ¢ok fazla sistem sayis1 nedeniyle
olusan kumas olusum tarzi oldugu ileri siiriilmektedir. Ornegin, 96 sistemli bir
makinede igne yataginin bir tur doniisiinde, birinci sistemde birinci ilmek sirasi
olusurken, hemen yanindaki sistemde doksan yedinci ilmek sirast olusmaktadir. Bu
nedenle sistem sayisi arttikga, siiprem kumastaki may donmesinin de artacagi
belirtilmektedir. Ayrica, makina doniis yoniiniin de bu konuda etkili olabilecegi
belirtilmekte; 6rnegin Z biikiimlii bir iplikle, S yoniinde donen bir siiprem yuvarlak
orme makinasinda olusturulan kumastaki donmenin, Z yoniinde dénen makinada
iiretilen stiprem kumasa gore daha az olabilecegi diisiiniilmektedir (Ceken 2004).

Ceken (2004)’in yaptig1 arastirmada sistem sayisinin ve makine doniis
yOniiniin may donmesine etkisini arastirmak amaci ile 20 Ne Ring ipligiyle oriilen
kumas numuneleri, doniis yonleri birbirinin tersi, iki farkli sliprem yuvarlak 6rme
makinasinda 15, 30, 60, 90 sistem olmak {izere 4 farkli sistem sayisinda esit gramaj
ayarinda Oriilmiislerdir. Tek yatakli yuvarlak 6rme makinalarinin her ikisi de, 30"
capinda ve E22 inceliginde olup, sadece doniis yonleri farklidir. I§ne yatag: birinde saat
yoniinde (s) donerken, digerinde saat yOniiniin tersine (z) donmektedir.

Oriilen siiprem ham kumas numunelerine sirasiyla kuru relaksasyon, yas
relaksasyon ve yikama islemleri uygulanmustir. Oriilen numuneler diiz bir zemin
lizerinde 48 saat bekletilerek kuru relakse edilmis, daha sonra 1slatict katilmis 50 °C
suda 24 saat sure ile hareket etttirilmeden bekletilmis ve diiz bir zemin iizerinde oda
sicakliginda kurutulmuslardir. Daha sonra numunelere 60 ve 80 °C olmak iizere iki
yikama uygulanmistir. Buna gore; c¢alisilan sistem sayisinin may dénmesine etkisi;
silindir igne yataginin, iplik biikiim yoniinlin (Z) tersi yoniinde dondiigii (S) makinede
daha belirgin oldugu goriilmiistiir. Ozellikle kuru relakse durumundaki suprem kumas
numunelerinde, makinede ¢alisilan sistem sayisinin artmasi ile donme agilarinin da
arttig1 goriilmiistiir. Fakat birinci, ve ikinci yikama igslemlerinden sonra, kumas tamamen
relakse konuma yaklastikga farkli sistem sayilarinda Oriilen kumas numunelerinde
donme agilar1 arasindaki farkliliklarin oldukea tespit edilmistir.

Silindir igne yataginin, iplik biikiim yoni ile aym1 yonde, yani Z yOniinde
dondiigii makinede Oriilen kumas numunelerinde donme agilar1 arasindaki farkliliklarin,

diger makinede oOriilen kumaslardaki kadar belirgin olmadig1 goriilmiistiir. Fakat Z
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yoniinde donen makinede oriilen kumas numunelerinde her relaksasyon agamasinda, S
yoniinde donen makineye gore genelde daha diisilk donme acilar1 elde edilmistir.

Kumaglar tam relakse konuma eristik¢e, birinci ve Ozellikle ikinci yikama
isleminden sonra, iplik bilikiim yoniinlin tersi yoniinde (S) donen makinede Oriilen
kumas numuneleri ile, Z yoniinde donen makinede Oriilen kumas numunelerinde elde
edilen donme agilar1 arasindaki farkliliklarin oldukg¢a azaldigi goriilmiistiir (Ceken
2004).

Saat yoniinde (S) donen makineden oriilen kumag numunelerinde sistem sayisi
ve donme agilart arasindaki iliski Sekil 2.26.°da verilmistir. Saat yoniiniin tersi yonde
(Z) donen makinede Oriilen kumas numunelerinde sistem sayist ve dénme acilari

arasindaki iliski Sekil 2.27.‘de verilmistir.

10 o
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Sistem Sayisi —e— 2 yikama

Sekil 2.26. Saat yoniinde (S) donen makinede oOriilen kumas numunelerinde sistem
sayisi ve donme agilar1 arasindaki iligki (Ceken 2004)
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Sekil 2.27. Saat yoniiniin tersi yonde (Z) donen makinede oriilen kumas numunelerinde
sistem sayi1s1 ve donme agilar1 arasindaki iliski (Ceken 2004)

Bir baska cesit o6rgli donmesi de ¢ok sistemli yuvarlak 6rgli makinelerinden

kaynaklanan may donmesidir. Incelik ve makine capi sabit iken, sistem sayisi
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arttirlldiginda ilmek dénmesi de artmaktadir. Cilinkii makinenin bir tur donmesi halinde
sistem sayis1 kadar sira olusmaktadir.

Ornegin 84 sistemlik 30 inch'lik bir yuvarlak orme makinesinde bir doniiste 84
sira birden Oriilecektir. Makine iizerinde ardisik iki sistem bulundugunda, 1. sistem 1.
siray1 Orerken hemen ardindan gelen sistem 85. siray1 orecektir ve kumas asagiya doniik
olarak cekilecektir. Makinenin sistem sayisit ne kadar fazla ise spirallesme o nispette
artacaktir. Boyle bir makinede 1.sisteme renkli bir iplik diger biitiin sistemlerde beyaz
iplik kullanilirsa renkli iplik, kumasin etrafinda helis gibi sarilir.

Orijinal Fransiz lakostlarinda may donmesinin olmamasinin nedeni; diisiik
sistemli (6rnegin LO sistemli) esnek igneli mayozlii yuvarlak 6rme makineleri ile
calisilmasidir.

Makineden kaynaklanan may donmesini gidermek icin ya az sistem sayil1 orgii
makinesi kullanmak ya da terbiyede acik en c¢alisip donmeyi giderecek sistemler
kullanmak gerekir aym1 zamanda negatif-serbest iplik sistemi ile ¢alismak da diger bir
onleme yontemidir (Isgdren 2004).

Cok sistemli, saat yoniinde donen yuvarlak orgii makinelerinde, Z biikiimlii
iplikten Orlilmiis tek plaka Orgii kumastaki spirallesme Sekil 2.28°de verilmigtir
(Primentas 2003 a).

fj' aw! III|

A' ¥Y'RB

Sekil 2.28. Cok sistemli saat yoniinde donen yuvarlak 6rgii makinelerinde, Z
biikiimlii iplikten oriilmiis tek plaka 6rgii kumastaki spirallesme (Primentas 2003 a)

DD' = Tiim spirallesmenin meydana geldigi zamanki siitun pozisyonu.

XX'= Tiim spirallesmenin gerceklestigi satir pozisyonu.
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BB' = Beslemenin sayisina gore spirallesmenin gerceklestigi zamanki siitun
pozisyonu.

X'A"X=F/C= Ayni besleme ile ortiilmiis arka arkaya gelen iki kurs arasindaki
yer degistirme.

XX'=N/W = Kumasin a¢ilmis genisligi.

F = Orgii makinesindeki toplam sistem sayist.

N = Orgii makinesindeki toplam igne sayis1.

C = Birim uzunluktaki satir (kurs) sayist.

W = Birim uzunluktaki siitun sayisi.

A : Tip kumas.

B : Acik en tiip kumas.

QY = Iplige gore spirallesme

QF = Besleyici sayisina gore spirallesme.

QYF = Toplam spirallesme.

tan QF = Satir yer degisimi/Kumas genisligi=F/C x W/N (1)

eger W = Kw/1 (2)

ve C=Kc/l (3)

Kc ve Kw = Ilmek iplik uzunlugunun relakse durumundaki degerine bagh olan
parametreler

[Imek sekil faktorii = Kc/w=Kc/Kw (4) (1) de yerine konulmast ile

tan QF = F/N Kc/w ve QF=tan 'F/NKc/w (5)

Spirallesme derecesi yalniz sistem sayisina degil, ayn1 zamanda makine ¢apina
ve makine numarasina bagli doniis yapan orgli makinelerindeki aktif igne sayisina ve
Oriilmiis kumasin relakse halindeki lif sekline de baglidir.

Makine c¢ap1 23 cm olan tek sistemli yuvarlak 6rme makinesinde kumas
ormiisler ve Oriilen kumasta 1mm’lik bir donme tespit etmislerdir. Makine c¢ap1 23 cm
olan 4 sistemli yuvarlak 6rme makinesinde kumas ordiikleri zaman ise ; kumasta 4
mm’lik bir donme tespit etmislerdir. Tek sistemli yuvarlak 6rme makinesinde Oriilen
kumasin acik en hali Sekil2.29 (a)’da verilmistir. 4 sistemli yuvarlak 6rme makinesinde

oriilen kumasin agik en hali Sekil 2.29. (b)’de verilmistir (Primentas 2003 a).
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Sekil 2.29. ((2)) Tek sistemli yuvarlak 6rme giz)lkinesinde oriilen kumasin agik en hali (b)
4 sistemli yuvarlak 6rme makinesinde oriilen kumasin agik en hali (Primentas 2003 a)

Tek sistemle Oriildiikten sonra kesilen kumas eni OL = 72,2567 cm iken 4
sistemle oOriildiikten sonra kesilen kumasin eni OM = 72,2577 cm' dir. Bu fark sistem
sayisindan kaynaklanmaktadir.

Tek sistem i¢in; a = 0.0793° [ tan'],4 sistem icin; B = 0.317"dir.

Isgdren (2004)’iin yaptig1 ¢alismada; Ne 30 S ve Z biikiimlii Karde iplikleri
kullanilarak 32” ¢apli, E 28 incelikli, 96 sistemli makinede, sistemlerin yarisi iptal
edilerek ayn1 makinelerde 48 sistem ile de liretim yapilmistir; 20 kg agirliginda 96 farkh
kodda kumas iiretilmistir. Kumas ¢ekim sistemi diisiik ve normal ¢ekim sistemi olarak
iki kademede degerlendirilmistir. Oriilen kumaslar birinci sistemde tiip halinde
sartlmistir; ikinci sistemde ise kumas makine ¢ikisinda tekneye diistiriilerek agma
makinesinde kesilmistir. Oriilen kumaslar boyama ve sanfor islemi gormiislerdir. Her
bir toptan 3’er kg test numunesi alinarak donme acilar1 6l¢iilmiistiir. Sonug olarak may
donmesi degerleri 96 sistemli makinede iiretilen kumaslarda; 48 sistemli makinede

iiretilen kumaslara gore daha yiiksek degerlerde ¢cikmistig1 goriilmiistiir (Isgdren 2004).

2.5.2. Makine Doniis Yoniiniin May Donmesine Etkisi

Yuvarlak 6rme makinelerinde makinenin doniis yonii ile ipligin biikiim yoni
may donmesini etkileyen dnemli parametrelerin arasinda yer almaktadir. Biikiimsiiz bir
iplik kullanildiginda saat ibresi yoniinde donen makineden may donmesi saat ibresi
yoniinde, sola dogru donen makinede may donmesi saat ibresinin tersi yoOniinde
meyillidir.

Makine saat ibresi yoniinde doniiyor ve Z biikiimlii iplik kullaniliyor ise; saat

ibresi yoniinde donen makinede may donmesi sola dogru, Z biikiimlii iplik ile olusacak
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may donmesi saga dogru oldugundan, vektorel toplam kiigiilecek ve may donmesi
azalacaktir. Makine saat ibresi yoniinde doniiyor ve S biikiimli iplik kullaniliyor ise;
saat ibresi yoniinde donen makinede may donmesi sola dogru, S biikiimlii iplik ile
olusacak may donmesi sola dogru oldugundan, vektorel toplam bileske olarak
artacagindan may donmesi artacaktir.

Makine saat ibresinin tersi yoniinde doniiyor ve Z biikiimlii iplik kullaniliyor
ise; saat ibresinin tersi yoniinde donen makinede may donmesi sag iiste dogru, Z
biikiimlii iplik ile olusacak may donmesi de sag tiste dogru oldugundan, vektdrel toplam
bileske olarak artacagindan may donmesi artacaktir. Makine saat ibresinin tersi yoniinde
dontiyor ve S biikiimlii iplik kullaniliyor ise; saat ibresinin tersi yoniinde donen
makinede may donmesi sag tiste dogru, S biikiimlii iplik ile olusacak may dénmesi de
sol iiste dogru oldugundan, vektorel toplam lar kiiciilecek, may donmesi azalacaktir
(Yakartepe 1998).

Araujo ve Smith (1989), may donmesinin yOniiniin makinenin doniis yoniine
bagli oldugunu belirtmislerdir. Siralarin yatay oldugu varsayimina dayanarak, saat
yoniinde donen makinede ¢ubuklarin saat yoniinde egilebilecegi ve bdylece S yoniinde
may donmesi olacagini agiga vurmuslardir (Araujo ve Smith 1989)

Donmeyi etkileyen bir faktér; makinenin doniis yonidiir. Cok beslemeli
makinelerde; kumas kurs egilimini ve bu nedenle donmeyi arttirmaya neden olan helis
biciminde yaratilmaktadir. DOniis yoni saat yelkovaninin tersi yoniinde olan
makinelerde ilmek ¢ubuklar1 saga dogru egilim gdsterecektir (Sikonder 2004).

Sekil 2.30.(a)’da saat ibresi yoniinde donen bir makinede Z bikiimli iplik
kullanilmast durumunda may dénmelerinin vektorel toplami grafik olarak gdsterilmistir.
Sekil 2.30.(b)’de a’da saat ibresi yoniinde donen bir makinede S biikiimli iplik
kullanilmast durumunda may dénmelerinin vektorel toplami grafik olarak gdsterilmistir.
Sekil 2.30.(c)’de saat ibresinin tersi yoniinde donen bir makinede Z biikiimli iplik
kullanilmast durumunda may dénmelerinin vektorel toplami grafik olarak gdsterilmistir.
Sekil 2.30.(d)’de saat ibresinin tersi yoniinde donen bir makinede S biikiimlii iplik

kullanilmast durumunda may dénmelerinin vektorel toplami grafik olarak gdsterilmistir.



40

(a) (b)

(c) (d)
Sekil 2.30. (a) Saat ibresi yoniinde donen bir makinede z biikiimlii iplik kullanilmasi
durumunda may donmelerinin vektdrel toplaminin grafik olarak gosterilmesi
(b) Saat ibresi yoniinde donen bir makinede s biikiimlii iplik kullanilmasi durumunda
may donmelerinin vektorel toplaminin grafik olarak gosterilmesi
(c) Saat ibresinin tersi yoniinde donen bir makinede z biikiimlii iplik kullanilmasi
durumunda may dénmelerinin vektdrel toplaminin grafik olarak gosterilmesi
(d) Saat ibresinin tersi yoniinde donen bir makinede s biikiimlii iplik kullanilmasi
durumunda may donmelerinin vektorel toplammin grafik olarak gosterilmesi
(Yakartepe 1998)

Iplikte kalan tork nedeniyle olusan, siiprem kumaslardaki dénme, ayrica kumas
kontriiksiyonunu degistirerek indirek olarak kontrol edilebilir. Ornegin ilmek siralarinda
esit ve zit yonlii iplikler kullanilarak donme azaltilabilir. Ayrica bu teknik kumas
tizerinde zig zag etkinin artmasini saglamaktadir (Sikander 2004).

Makine donlis yoOniiniin ¥ may donmesini azaltmada etkili olabilecegi
belirtilmekte; drnegin, Z bilikiimli bir iplikle, S yoniinde donen bir siiprem yuvarlak
0rme makinasinda olusturulan kumastaki dénmenin, Z yoniinde donen makinada
tiretilen sliprem kumasa gore daha az olabilecegi diisiiniildiigiinii belirtmektedir (Ceken
2004).

Isgdren (2004)’iin yaptig1 ¢alismada; Ne 30 S ve Z biikiimlii Karde iplikleri

kullanarak 32” ¢apli, E 28 incelikli, 96 sistemli makinede, sistemlerin yarisi iptal
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edilerek ayn1 makinelerde 48 sistem ile de iiretim yapilmistir; 20 kg agirliginda 96 farkl
kodda kumas iiretilmistir. Kumas ¢ekim sistemi diisiik ve normal ¢ekim sistemi olarak
iki kademede degerlendirilmistir. Oriilen kumaslar birinci sistemde tiip halinde
sartlmistir; ikinci sistemde ise kumas makine ¢ikisinda tekneye diisiiriilerek agma
makinesinde kesilmistir. Oriilen kumaslar boyama ve sanfor islemi gérmiislerdir. Herbir
toptan 3’er kg test numunesi alinarak donme agilar Slgiilmiistiir. Buna gore; sol doniis
yonlii makinede S biikiimlii iplikler ile oriilmiis kumaslarin, Z biikiimlii iplikler ile
ortilmiis kumaglara gore daha yliksek donme degerleri verdigi goriilmiistiir. Sag doniis
yonlii makinede, Z biikiimli iplikler ile oriilmiis kumaglarin, S biikiimli iplikler ile
oriilmiis kumaslara gore daha yiiksek dénme degerleri verdigi goriilmiistiir (Isgdren

2004).

2.5.3. Makine Inceliginin May Dénmesine Etkisi

Makine inceligi (bir ingteki igne sayisi) arttikca olusan ilmek genisligi
azalacagindan daha siki bir doku meydana gelmektedir. Bu sik dokuda i¢ gerilmeler az

oldugundan dénme egilimi de azalmaktadir (Isgéren 2004).

2.5.4. Makinedeki Plaka Sayisinin May Donmesine Etkisi

Tek plakali yuvarlak 6rme makinelerinde orgii konstriiksiyonunun dengesiz
olmas1 nedeni ile may déonmesi fazladir.

Cift plakali yuvarlak 6rme makinelerinde ilmeklerin karsilikli olusturulmasi
nedeni ile dengeli bir yap1 sozkonusudur. Bu nedenle ¢ift plakali yuvarlak 6rme
makinelerinde may donmesi daha azdir. Ancak tek plakali makinelerde iiretilen iki iplik,
tic iplik gibi kumaslarda astar ipliginin dengeleyici bir rol oynamasi nedenti ile siiprem
orgiilere gore bu orgiide daha az may donmesi goriilmektedir.

Tek plakali yuvarlak 6rme makinelerinde sistem sayisinin fazla olmasi nedeni
ile sistem sayisindan kaynaklanan may donmesi de s6zkonusudur. Cift plakali yuvarlak
orme makinelerinde sistem sayisinin az olmasi nedeni ile boyle bir durum sdzkonusu

degildir (Yakartepe 1998).
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2.5.5. Kumas Sikliginin May Donmesine Etkisi

Tao ve arkadaglar1 (1997 a)’nin yaptig1 deneysel calismalarin sonucunda; siklik
faktorii verilen kumas icin, iplik biikiimii degiskenligi ile may donmesi degerlerinin
arttigr gorilmistiir. Tao ve arkadaglari, siklik faktoriiniin iplik sayisinin karekokiiniin
ilmek boyuna orami olarak tanimlandigini, siklik faktorii 6rme kumas konstriiksiyonu
icinde ilmeklerin hareket rahathiginin 6l¢iilmesini saglamakta oldugunu ve bdylece
biiyiik 6lciide may donmesini etkiledigini belirtmiglerdir. ilmegin degisken biikiimlii
iplik ile {tretildiginde, diisiik siklik faktorii ile yiiksek may donmesi degerlerinin
meydana geldigini belirtmislerdir (Tao ve ark. 1997 a).

Tao ve arkadaslar1 (1997 a), Pamuklu biikiimlii ring ipligi kullanarak tek
sistemli yuvarlak 6rme makinesinde 56 farkli kumas tliretmislerdir. Numuneler 3 iplik
numarast (18, 21 ,24 tex), 5 biikiim faktorii (21,25,29,33,37 tex"? x T/m) ve 40 cesit
iplikten hazirlanmistir. Arastirmacilar, 18 tex iplikte 21 tex > x T/m biikiim faktérii ile
calismada zorlandiklarini belirtmislerdir. Buharli acict icinde 30 dakika relakseden
sonra, biitlin iplikler tek besleyicili 9,5 cm ¢ap ve 22 incelige sahip Tricolab yuvarlak
orme makinesinde diiz orgii ile orilmiistiir. Her iplik 11, 13, 15, 17 tex 2 em™ olmak
lizere 4 siklik faktoriinde Oriilmiistiir. Istenen kumas siklik faktorleri iplik besleyici
hizlar1 ve platin pozisyonlari kontrol edilerek yapilmistir. Her 6rme kumas iki esit
par¢aya ayrilmigtir. Bir parcalar en az 72 saat standart laboratuar kosullarinda
kondisyonlanarak kuru relakseye tabi tutulmustur. Diger pargalar 60°C’de 2 devirli
yikama ve kurutmay1 kapsayan yikama kurutma relaksesine tabi tutulup; ardindan en az
2 saat standart kosullarda kondisyonlanmistir. May donmesinin derecesinde i1slak
relaksasyonun etkisini c¢alisabilmek icin kontrollii olarak (13 tex"” cm™) siklik
faktoriinde 24 tex iplikten tiretilen 5 kumas serisinde deney yapilmistir. Kuru relakse
orneklerin may donmesini 6lgmiisler, sonra ayni 6rnekleri 40°C’ de 24 saat suya batirip,
suyla cektirmislerdir. Hava ile kurutup, kondisyonlayip, may donmesini tekrar
Olemiislerdir. Hem kuru relakse hem de yikama kurutma durumundaki biitiin 6rneklerde
cubuk may donmesi agisi, sira ve ¢ubuk sikliklar1 ve ilmek boyu oSlgiilmiistiir. Daha
sonra kumaslardaki may donmesini 6l¢miislerdir. Yapilan ¢aligsmalar sonucunda; biikiim
miktarinin artmasiyla may dénmesinin de artis gdsterdigini bulmuslardir. Ayn1 zamanda

donme ve siklik faktorii arasinda yiiksek oranda korelasyon oldugunu, farkli biikiim
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faktorlerinde; siklik faktorii arttigir zaman, donme agisinin azaldigim1 gérmiislerdir. Bu
durumun, kumas yapist gevsedik¢e ilmek hareketinin daha serbest olmasi; siklastikca da
tersine ilmek hareketinin kisitlanmasindan kaynaklandigini belirtmiglerdir (Tao ve ark.
1997 a).

Ceken (2004)’in yaptig1 incelemede; kumaslar Open-end ve Ring iplikler ile 72
sistemli, 24 ¢apli, 28 incelikli, tek plakali yuvarlak 6rme makinesinde Oriilmiislerdir.
Oriilmiis kumasa sirast ile kuru relakse, 1slak relakse ve 60°C de ilk yikama prosesi
uygulanmistir. Yikama prosesinden sonra; her kumastan 4 t-shirt dikilmistir. Toplam
24-t-shirt iiretilmistir. Tkinci yikama prosesi t-shirtlere uygulanmistir. Bu proses iki kez
tekrarlanmistir. Herbir relaksasyon ve yikama proseslerinden sonra; kumas donmesi
acilar1 6lmiistiir. Calismanin sonucunda; genel olarak; biitiin 6rgii numunelerde; siklik
faktorii degeri siklastikca 1 ilmek boyunun giderek kiiciildiigii goriilmiistiir. Orme agis1
degerlerinin distiigii tespit edilmistir. Ceken; gevsek yapili 6rgii kumaslarda ilmegin
donebilmek i¢in kendisine kolaylikla alan bulabildigini, boylece donmenin arttigini
belirtmistir (Ceken 2004).

Farkli siklikta Ring ipliklerle oriilen suprem kumaglara uygulanan relakse
islemleri ile donme agilarinin degisimi Sekil 2.31.(a)’da, farkli siklikta Open-end
ipliklerle oOriilen suprem kumaslara uygulanan relakse islemleri ile donme agilarinin
degisimi Sekil 2.31.(b)’de verilmistir.

Baneerjee ve Alaiban (1988), rotor iplikleri ile yaptiklar1 ¢aligmalarda biiytik
capli makinelerde yapilan oriimde; diistik siklik faktori ile yliksek donme miktarlarinin
ortaya ¢iktig1 sonucunu bulmuslardir (Banerjee ve Alaiban 1988).

(Ceken (2004) tarafindan bildirildigine gore, Munden’e gore kumas1 sik1 6rmek;
ilmegin yana yatmasi icin yeterli bos alani azaltmaktadir. Ancak, kumasi ¢ok siki
ormek, iplik maliyetini artiracak ve kumas tutumunun da oldukga serlestirecektir

(Ceken 2004).
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Sekil 2.31. (a) Farkli siklikta ring ipliklerle, (b) Farkli siklikta open-end ipliklerle oriilen
siiprem kumaglara uygulanan relakse islemleri ile donme agilarinin degisimi (Ceken
2004)

2.5.6. Ilmek Sekil Faktoriiniin May Donmesine Etkisi

Banerjee ve Alaiban (1988); ilmeklerin seklinin donmeden agik olarak
etkilendigini belirtmislerdir. Yazarlara gore, gore Oriilmiis ilmeklerin saat yelkovaninin
tersi yoniindeki doniisii, ilmek kollarindaki biikiimiin AB ve CD serbest birakmamasina
ve boylece AB 6n ilmeklerinin donmesine, buna gore de C ve D noktalarinin kumasin
arka yiizine dogru hareket etmesine, dolayisi ile ipliklerin birbirine yaklagsmasina ve
asimetrik ilmek goriintiisii olusmasina neden olmaktadir. Ilmeklerdeki C ve D
noktasindaki kavislenmenin yiiksek olmasi; E ve F etrafindaki doniis azaltilarak
dengelenebilmektedir. Simetrisini kaybetmesi nedeni ile ilmekler bdylece diklesmeye
meyil etmektedir. Boylece donme olugsmaktadir.

Cubuk hattinin donmesi, sarkmis ilmeklerin simetri ekseni etrafindaki donme

egilimi ve kabiliyetinin sonucu olabilecegini, egilimin; AB ve CD kollarindaki ipligin
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canlilig1 sonucu oldugu, fakat gergcekten doniip donmeyecegi siklik faktoriine bagli olan,
alanin miisait olup olmamasina bagli oldugunu belirtmislerdir. Arastirmacilara gore,
siklik faktoriiniin yiliksek olusu; alanin elverisliligini azaltmaktadir. (Banerjee ve
Alaiban 1988).

Asimetrik ilmek seklindeki may donmesi Sekil 2.32.‘de verilmistir.

Mg ;[ / J

{ ‘I fJJ‘I)}LJ/J L/L
@ ?’f;'.ff Vi@

Sekil 2.32. Asimetrik ilmek seklindeki may donmesi (Banerjee ve Alaiban 1988)

Ayrica ilmek sekil faktorii de siklik faktorii ile iligkilidir. Bu nedenle; donme
sekil faktoriinden tahmin edilebilmektedir. En diisiik ve en yiiksek biikiim canliligina
sahip iplikler kuru ve tam relakse durumlarda incelendiginde sekil faktoriindeki sabit
diisiis; biitiin durumlarda donmenin yilikselmesini desteklemektedir. Yiiksek donme,
sekil faktoriiniin disisi ile iliskilidir.

Tam relaksasyon prosesi boyunca; iplik elementlerinin hareket edebilirligi
yiikselmekte; ayn1 zamanda iplik elementleri sismektedir. Etkide birinci desteklemede
alan miisait ise yiiksek donme; ikinci desteklemede, alanin miisaitligi azalacagindan
donmede diisiis goriilmektedir. Bu iki durumdan birinin baskin olusuna gore; déonme
artmakta veya azalmaktadir. Bunun nedeni; ipligin tam relaksasyon boyunca yalnizca
sismesi degil, ayn1 zamanda biiziilmesidir. Celiski, siklik faktorii ve belki de miisait
alandaki azalma ile de ilgilidir. Yiiksek biikiimlii ince iplikler, diisiik blikiimli kalin
iplikler ile kiyaslandiginda; donmeyi azaltmaktadirlar (Banerjee ve Alaiban 1988).

Baneerjee ve Alaiban (1988); sekil faktorii ve bununla direk iliskisi olan siklik
faktorii ile ilgili 12 numune ile yaptiklar1 ¢alisma sonucunda; kuru relakse ilmekleri
kesin kritik siklik degerleri araligina sahip oldugunu ve bu aralik degerlerinin 12-13,5
oldugunu bulmuslardir. Siklik degerleri 12-13,5’un altinda iken, tam relaksasyon
durumundan sonra donme ylikseldigini, kuru relakse durumunda siklik faktorii bu

degerler iizerinde oldugunda ise; tam relaksasyon durumunda donmenin distiiglinii
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tespit etmislerdir. Ayrica siklik faktoriiniin kuru relakse konumunda; ilmek sekil
faktorii ile yakindan iligkili oldugunu ve siklik faktoriiniin kritik ariligmin sekil
faktoriiniin degerleri ile dogru orantili oldugunu bulmuslardir. Bu nedenle; w/c <=1
(w=kuru relakse ilmek faktorii, c= sekil faktorii) ise; tam relakse durumunda yiiksek
donme gorilmiistiir. Bu degerdeki artig ise tam relakse durumunda dénmede diislise
neden olmustur. Donmedeki egilimin, tam relaksasyon konumunda, diisiik siklik
degerlerinde, ince ipliklerde, yiiksek biikiim seviyelerinde oldugu goriilmiistiir. Dénme
degerleri, biikkiim canliligi ile de acike¢a iligkilendirilebilecegini belirtmislerdir. Tam
relakse kumaglarda donmenin; siklik faktoriiniin 14’e esit ve biiylik oldugu durumlarda
diisiik tutulma imkani oldugunu belirtmislerdir (Banerjee ve Alaiban 1988).

Kuru ve tam relakse kosullarinda donme ile ilmek sekil faktorii arasindaki

iligki Sekil 2.33. ‘de verilmistir.

i1 Y o [
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Sekil 2.33. Kuru ve tam relakse kosullarinda donme ile ilmek sekil faktorii arasindaki
iligski (Banerjee ve Alaiban 1988)

2.6. Terbiye islemlerinin May Dénmesine EtKkisi

Orme kumaslarm tekrarlanan yikama ve kurutmalar sonrasi biiyiik degisimlere
ugradign ve carpilmaya egilimli oldugu cok iyi bilinmektedir. Orme yapilarda
istenmeyen bu durumlardan pek ¢ok faktor sorumludur; bunlar iplik, 6rme, finis ve
terbiye ile iligkilidir. Ayrica tiiketicilerin, kumaslarin yikama ve kurutma performanslari

ve kalitelerine 6nem vermektedirler (Anand ve ark. 2002).
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Tao ve ark. (1997) tarafindan bildirildigine gore, Buhler ve Haussler, may
donmesinde ilmek olusumunun biitlin prosesler boyunca meydana getirdigi ¢esitli orme
gerilimlerin etkilerini incelemistir. Yine de deneysel sonuglardan, 6rme gerilimleri ile
may donmesinde degiskenlerin uygun olmayan yone bagli oldugu ortaya ¢ikmistir (Tao
ve ark. 1997 a)

Tao ve arkadaslar1 (1997 a)’na gore; kumas relaksasyonu (kuru ve yas)
davranis1 6rme prosesi boyunca ortaya ¢ikan iplikteki artan gerilimi yok edebilmektedir.
Relaksasyon davranisi, yiikselen iplik hareketliligi ve lif molekiiler yapisindaki
degisiklikler sonucu artan iplik torkunu yatistirmakta; bu olay yiiksek may dénmesini
ilerletmektedir (Tao ve ark. 1997 a).

Tao ve ark. (1997) tarafindan bildirildigine gore, Heap’e gore, Pamuklu 6rme
kumaslarin en énemli performans 6zelligi biliziilme davranmsidir. Yapilarin 6zellikleri
icin, biiziilmeden sonra kumasin boyutlarini veren 6zel bilgisayar programi yazilmus,
test kumaslar referans relakse duruma tabi tutulmustur. Su siray1 kapsayan referans test
metodu kabul edilmistir. 60° de otomatik makinede yikama, sabit agirlik i¢in kurutma,
camasir makinesinde ¢alkalama (durulama), kurutmay1 {i¢ kez daha tekrarlama, sabit
agirlik i¢in karigik kurutma ve ¢alkalama, kurutmay1 ii¢ kez daha tekrarlama. Boylece 5
devrin tamami yapilmistir. Heap boyle siddetli bir relaksasyon isleminin aslinda
neredeyse biitiin pamuklu 6rme kumaslarda biiziilmeyi azaltacagini kanitlamistir (Tao
ve ark. 1997 a).

Tao ve arkadaglar1 (1997 a); diiz 6rme kumastaki donmeyi incelemislerdir.
Dort farkli numara ve dort farkli biikiim faktoriine sahip ring ipliklerini kullanmiglardir.
Orme isleminden 6nce, iplikleri buharla 30 dakika fikse etmislerdir. Yas relaksasyon
durumundan sonra donme agisinin arttifini; yikama ve kurutma asamalarindan sonra;
donme agisinin yas relaksasyon durumuna gore daha fazla yiikselmeldigini gérmiislerdir
(Tao ve ark. 1997 a).

Ceken’in yaptig1 caligmada, kumaglar Open-end ve Ring iplikler ile 72
sistemli, 24 c¢apl, 28 incelikli, tek plakali yuvarlak 6rme makinesinde Oriilmiistiir.
Oriilen kumaslara sirasi ile kuru relakse, yas relakse ve 60°C de ilk yikama prosesi
uygulanmustir. Yikama prosesinden sonra, her kumastan 4 t-shirt dikilmistir. Toplam
24-t-shirt iiretilmistir. Ikinci yikama prosesi t-shirtlere uygulanmstir. Bu proses iki kez

tekrarlanmistir. Herbir relaksasyon ve yikama proseslerinden sonra; kumas donme
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acilart Olmiistiir. Yikama prosesinden sonra; donme ve siliprem tigsortlerdeki kenar
dikislerinin yer degisimi degerleri 6l¢iilmiistiir. incelemelerin sonucunda genel olarak;
biitiin numunelerde yikama asamalariyla donme acisinin yiikseldigi ve bu nedenle yan
kenar dikislerinin donmesinin ayrica yiikseldigi goriilmiistiir. 3 yikama asamasindan
sonra, donme agisinda bu degisim olmadigi ve kenar dikislerinde yer degisimi olmadigi
saptanmistir. Tam relakse durumunda, kenar dikislerinin yer degistirdigi goriilmiistiir;
bunu nedeninin iki yikama prosesi arasindaki donme agis1 degerlerinin benzerligi
oldugu belirtilmistir (Ceken 2003).

Endiistride donme problemi ¢ogu kez; kumasta zahmetli bir ¢arpilma
yaratilarak finis islemlerinde diizeltilmekte; bu problem bdylece ilmek siralar1 yeni
formunda sabitlenerek coziilmektedir. Sabitleme genel olarak lif tipine bagli olarak
rafine, buhar veya merzerizasyon islemi ile sonlandirilabilir. Regine ile sabitleme ¢ogu
zaman stabil degildir ve tekrarlanan yikamalar sonrasinda ilmek siralar1 eski haline geri
donmektedir. Bunun sonucu olarak kumas carpilmakta ve eski haline geri donmektedir.
Yapisal incelemeden oriilmiis ilmegin, ilmek siralarima paralel bir eksen olusturma
egiliminde oldugu goriilmektedir. Deneysel incelemelerde ise, ilmek asimetrisinin
kumas Orme makinesinden alindiktan sonra degismekte oldugu ve relaksasyon
kosullarina tabi tutuldugunda, kurudan tam relakse duruma kadar gidildiginde herhangi
bir dis yikleme olmadan minimum enerji durumuna ulagsmakta oldugu
goriilmiistiir(Abou-iina 2004).

Anand ve arkadaglar1 (2002); stiprem, 1x1 ribana ve interlok yapilarinda % 100
pamuk 3 adet kumas ve sliprem, lakost ve 1x1 interlok kumaglarla yaptiklar1 deneysel
calismada, kumaslart 48 saat tam finisleme yap1 parametrelerine gore
kondisyonlandiktan sonra analiz etmislerdir. Yikama ve kurutma AATC standartlarina
gore, Kenmore siiper kapasite yikayict ve Kenmore siiper kapasite plus kurutucuda
yapilmistir. Kumaslar normal yikama kosullarinda 1lik olarak ortama 42°C de
yikanmistir. Soguk su ile durulanmistir. 1. asamada; 60 dakika ortalama 75°C de doner
kurutucuda kurutulmus veya 24 saat sererek kurutma uygulanmistir. Ikinci asamada;
kumaglar doner kurutucuda kurutulmus veya 60 dk. doner kurutucu igerisinde askiya
astlmistir. Yikama makinesi 3,6 kg. olarak sabit bir sekilde yiiklemistir. 1. Asamada;
yikama makinesi 30 numune ve 10 kumas yapisit icermektedir. Yiiklemenin 3,6

olabilmesi i¢in yiiklenen numuneler ile birlikte ayni boyutta ekstra agirlik konulmustur.
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[lk once farkli yikama, kurutma asamalari uygulanmistir. Kumaslar yine analiz
edilmeden Once 48 saat kondisyonlanmistir. 1. asama sonunda % Doénme sonuglari; ii¢
yap1 arasinda farklilik oldugunu gdstermistir. Dengesiz yapisi nedeni ile siiprem yapinin
en fazla donme oranini gosterdigi bulunmustur. En fazla carpilmaya neden olan
asamanin ise deterjan ile yikama ve sonra doner kurutma yapilan asamanin oldugu
tespit edilmistir. Siiprem kumaslarin yikama-kurutma asamalarinda ¢ok fazla dikkat
gerektirdigi ortaya ¢ikmistir. Ayni kosullarda 1x1 rib ve interlok yapilarina tedbirsiz bir
sekilde yikama-kurutma asamalarinin uygulanabilecegi belirtilmistir. Ayrica siiprem
kumaglarin hangi yikama ve kurutma agamalarinda en iyi degerler verdigi incelenerek
boyutsal degisimler ve ¢arpilmalarin minimum diizeyde tutulabilecegi belirtilmistir.

Incelemelerde déner kurutmanin etkisinin agikar oldugu goriilmiistiir. Sabit
karistirma ve sicaklik nedeni ile; bu metod ile kurutmanin kumasta en fazla boyutsal
degisim egilimine neden oldugu tespit edilmistir. Bu karisimin; yapilari, ilmek seklinde
en bliyiik degisimlerin yasandigi, minimum enerji durumuna zorladigir ve bu zorlama
sonucunda 3 yapida da; ilmeklerin carpildig1 ve {i¢iincii boyutta dondiigii belirtilmistir.
Farkli kumas yapilar1 ayrintili incelendiginde ilmeklerin domino effektine benzer
sekilde st tiste bindigi goriilmistiir.

2. asama donme sonuglarmin hangi yikama-kurutma asamasinin degisimine
neden oldugunu tam olarak vermedigi goOriilmistir. Bununla birlikte; yikama
asamasinin minimum degisime yol actigt ve degisimde onemli bir rol oynamadig:
bulunmustur. Biitiin yikama-kurutma asamalarindan sonra; siiprem numunelerinin en
fazla carpilmaya ugradigi goriilmiistiir. En fazla carpilmanin durulama asamasinda,
stiprem kumasta oldugu goriilmiistiir. Stkma asamasi her ti¢ yapida da ¢arpilmaya neden
oldugu goriilmiistiir.

Stiprem kumasglar, her bir yitkama kurutma agamasinda donme gostermislerdir.
Lakost ve interlok kumaslar asamalarin herbirinde belirgin bir ¢arpilma gosterirken; tiim
asamalar sonlandiginda belirgin bir déonme gostermedikleri goriilmiistiir. Bu durum,
dénme miktarinin tim asamalardan sonra asamalardaki su karistirmasi ve sicakligin
kiimtilatif etkisinin tek bir agamadakine gore daha fazla oldugunu gostermistir. Kurutma

sirasindaki sicakligin kumas degiskenleri lizerine negatif etkide bulundugu goriilmiistiir.
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Durulama, sikma ve kurutma sirasinda karistirmadaki degisikliklerin, biitiin
asamalardan sonraki sonugtaki ¢carpilmay1 minimize edebilecegi ortaya ¢ikmistir (Anand
ve ark. 2002).

Ceken (2004)’iin yaptig1 calismada; uygulanan farkl terbiye- boya islemlerinin
may donmesine etkisini arastirmak amaci ile 30” ¢apli, E28 incelikli, 96 sistemli tek
yatakli yuvarlak 6rme makinesinde Ne 30 Ring ve Open-end iplikler ile esit gramaj
ayarmnda 100 kg’lik toplar seklinde suprem kumas numuneleri oriilmiistiir. 100 kg’lik
Ring ve Open-end suprem kumas toplart ikiye bdliinerek, bir yarisi tiip formunda, diger
yarist ise agik en formunda terbiye ve boya islemlerine tabi tutulmuslardir. Bu igslemler
fabrika kosullarinda sanayi tipi makinelerde gergeklestirilmistir. Tlip formunda kumas
terbiyesinde kasar ve boyamadan sonra tiip sanfor islemi, acik en boyamada agik en
sanfor islemi yapilmigtir. Terbiye islemi gérmiis kumasgladan tisdrt bedenler dikilerek
yikamadan sonra cetvel yardimi ile dikis kayma miktar1 tespit edilmistir. Caligmalar
sonucunda; Ring ve Open-end siiprem kumaglarda tiip ve agik en formunda terbiye ve
boyamadan sonra dl¢iilen donme agilarinin agik en formunda, tiip formuna gore daha
yiiksek oldugu goriilmiistiir. Tiip formundaki boyanmig kumasta donme agilarinin ise,
ham kumastaki degerlere gore daha diisiik oldugu bulunmustur.

Tisort bedenleri lizerinde Olgiilen donme agilarinda artis oldugu goriilmiistiir.
Bu artig, tiip formunda daha biiyiik oranda gerceklesmistir. Bunun nedeninin tiip
fomundaki kumasin yikama islemleri ile relakse konuma yaklasmaya c¢alismasi nedeni
ile oldugu belirtilmigtir. A¢ik en formundaki kumasta ise boyamadan sonraki
Olctimlerde daha yiliksek donme agilarimin olmasi, aslinda bu kumasin tam relakse
konumuna tiip formuna gore daha yakin olmasindandir yorumu yapilmastir.

Yikama islemlerinden sonra acik en formunda dikilen tisortlerdeki dikis kayma
miktarlarinin, tiip formunda dikilenlere gore daha diisiik oldugu goriilmistiir. Tiip
formundaki kumas ise yikama islemleri ile relakse konuma gelmeye calisirken , kumas
déonmeye devam etmis ve tisort bedenlerinde, acik en formuna gore daha fazla miktarda
carpilmalar gozlenmistir.

Bu durumdan yola ¢ikilarak boyanmis Ring ve Open-end siiprem kumaglarin
bir kismmna ard arda uygulanan yikama tekrarlar1 ile tamamen relakse konumuna
gecirilmeye ¢alisiimis ve bu kumaslardan da ayni sekilde tisort bedenleri dikilmistir. Bu

tisortlere uygulanan yikama isleminden sonra dikis kayma miktarlar1 oldukca diisiik
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seviyede oldugu goriilmiistiir. Onemli bir kisminda da dikis kaymas1 ger¢eklesmemistir.
Biitiin bu tespitlerden, donme agisin1 azaltmak amaci ile donme yOniiniin aksi yonde
kumas yapisina yapilan mekaniksel miidahalelerin ¢ok sakincali oldugu, kumas
yapisinin giysiye doniistilkten sonra yikamalarla relakse konuma ulagmaya g¢alismasi
nedeni ile diizeltilmesi miimkiin olmayan dikis kaymalar1 gergeklestigi sonucu ortaya
cikmistir. Fatma Ceken’e gore once kumasi tam relakse konuma eristirici yontemlerin
uygulanmasi ve daha sonra dikim islemini gerceklestirmek en dogru olacaktir Ring ve
Open-end iplikler ile 6riilmiis kumaslarin tiip ve agik en calismada donme degerleri

Sekil 2.34.“de verilmistir. (Ceken 2004).
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Sekil 2.34. Ring ve Open-end iplikler ile oriilmiis kumaslarin tiip ve acik en calismada
donme degerleri (Ceken 2004)

Isgdren (2004)’in yaptig1 calismada; Ne 30 S ve Z biikiimlii Karde iplikleri
kullanarak 32” capli, E28 incelikli, 96 sistemli makinede, sistemlerin yarisi iptal
edilerek ayn1 makinelerde 48 sistem ile de iiretim yapilmistir; 20 kg agirliginda 96 farkl
kodda kumas tiretilmistir. Kumas ¢ekim sistemi diisiik ve normal ¢ekim sistemi olarak
iki kademede degerlendirilmistir. Oriilen kumaslar birinci sistemde tiip halinde
sartlmistir; ikinci sistemde ise kumas makine cikisinda tekneye diisiiriilerek agma
makinesinde kesilmistir. Oriilen kumaslar boyama ve sanfor islemi gormiislerdir. Herbir
toptan 3’er kg test numunesi alinarak donme agilar1 6l¢iilmiistiir.

Buna gore numunelerin tiip ve acik en calisilmast durumunda; agik en
calismada tliip formunda calismaya gore daha diisiik donme degerleri ortaya ¢iktigi

goriilmiistiir (Isgdren 2004).
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3. MATERYAL VE YONTEM

3.1. MATERYAL

Yuvarlak 6rme makinelerinde {retilen sliprem kumaslarda olusan may
donmesine kullanilan ipligin hammaddesi, biikiim yonii, sira siklig1 ve yuvarlak 6rme
makinesinin capimnin (Pus degerinin) etkilerini tespit etmek amaci ile kumas
numunelerinin Oriilmesi diistinilmiistiir. Bu amacla ¢ok sayida kumas numunesine
ihtiya¢ duyuldugu aciktir. Ancak numunelerin isletme sartlarinda Oriilecek olmasi
numune sayisini sinirlayici bir faktdr olmustur. Bu amagla yuvarlak 6rme sektoriinde
tiretilen stiprem 6rme kumaslar i¢in ¢ok kullanilan hammadde, iplik ve 6rme sartlarinin
secilmesine dikkat edilmistir.

Pamuk ve viskon olmak tiizere iki farkli hammadde kullanilmistir. Bikiim
yOniiniin etkisini gorebilmek i¢in, Z ve S yonlii olmak iizere iki farkli biiklimde pamuk
iplikleri kullanilmistir. Numuneler makine inceligi E 28 olan, saat ibreleri yoniinde
donerek c¢alisan, 26, 307, 34” olmak iizere {i¢ ayr1 pustaki (farkli ¢aplardaki) ti¢ farkl
yuvarlak 6rme makinesinde oriilmiistiir. Numuneler, farkli gramaj saglayacak sekilde ii¢
farkli siklik degerinde oriildiigiinden toplam 27 farkli tipte kumas iiretilmistir.

Deneysel c¢alismalarda kullanilan kumaglarin = 6riildiigi  yuvarlak 6rme
makinelerinin teknik o6zellikleri Cizelge 3.1.’de, kullanilan ipliklerin 6zellikleri ise

Cizelge 3.2.’de verilmistir.

Cizelge 3.1. Kumasglarin 6riildiigii yuvarlak 6rme makinelerinin teknik 6zellikleri

1.grup 2.grup 3.grup
Marka Orizio Orizio Monarch
Model JOHN-C JOHN-C VX7
Cap(Pus) 26” 30” 34”
incelik (E ) E28 E28 E28
igne Sayisi 2220 2580 2880
Taksimat (mm) 0.935 0.927 0.942
Sistem Sayisi 78 90 96
Sistem Yogunlugu 3 3 2.82
Doniis Yonii Saat Ibresi Saat Ibresi Saat Ibresi
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Cizelge 3.2. Kumays tliretiminde kullanilan ipliklerin 6zellikleri

Iplik Ozelligi Standart iplik Kodlan
VZ PZ PS
Hammadde %100 %100 %100
Viskon Pamuk Pamuk
Numara (Ne) 30 +/- 1.5% 29.1 29.1-29.5 30,1
Numara Varyasyonu (CV %) 1.6 max 14 1.5 - 1.7 1,6
Biikiim Miktar1 (T/m) ve Yonii 809 +/- 5% 838 "2" 835"2" 849 "S"
Biikiim Katsayisi 3.75 +/- 5% 3,88 3,86 393
Diizgiinsiizliik (U%) 9,1 12,4 11,8
Diizgiinsiizliik (CV %) 15.0 max 114 15.7 15.0
(CV 10m%) 3.0 max 0 2,8 2,7
Ince Yer / 1km 10 max 5 16 11
Kalin Yer / 1km 140 max 10 177 107
Neps / 1km 200 max 34 249 84
Classimat Degerleri / 100km(kiim)
AI+BI+CI+D1 | 160 max 0 254 - 357 | 146 - 150
A3+B3+C2+D2 2 max 0 2 -1 0-1
A4+B4+C3+D3 0 max 0 -0 0-0
E+F+G 1 max 6 -1 -3
H2+12 10 max 21 - 15 31 - 18
Tiiyliiliik 7.2 max
Mukavemet (cN/tex) 14.0 min
Mukavemet Varyasyonu (CV%) 9.0 max
Kopma Uzamasi (E%) 5.1 min
Nem Oram (%) % 5,5-8.5 6,2 5,8
| Olgunlagmams Elyaf icerigi %5,5-6.,5

Proses ve deney sonuglarinin takibini kolaylastirmak amaci ile kullanilan

hammadde, biikiim yonii, makine ¢ap1 ve uygulanan sikliklara bagli olarak kumaslar

tanitacak kodlar olusturulmustur. Bundan sonraki bdliimlerde agiklamalar belirtilen

kodlar iizerinden yapilacaktir. Deneylerde kullanilan kumaslarin tanitici kodlar1 Cizelge

3.3’de verilmistir.

Kumaglarin sira siklig1, gubuk sikligi, ilmek iplik uzunlugu, kalinlik, metrekare

agirlik ve agisal lglim metoduna gore may donmesi ylizdesi degerleri

kuru, yas,

yikama relaksesi, mamul boyali durum olmak iizere 4 farkli asamada oSlgiilerek relakse

kosullariin etkisi anlagilmaya calisilmistir.
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Cizelge 3.3. Deneylerde kullanilan kumaslarin tanitic1 kodlari

KUMASIN | KULLANILAN | ORULDUGU | UYGULANAN
KODU HAMMADDE MAKINE SIKLIK
VZ1107 VISKON 26”E28 107
VZ1112 VISKON 26"E28 112
VZ1117 VISKON 26"E28 117
V72107 VISKON 30”E28 107
VZ2112 VISKON 30”E28 112
VZ2117 VISKON 30”E28 117
VZ3107 VISKON 347E28 107
VZ3112 VISKON 347E28 112
VZ3117 VISKON 347E28 117
PZ1107 PAMUK 26”E28 107
PZ1112 PAMUK 26”E28 112
PZ1117 PAMUK 26”E28 117
PZ72107 PAMUK 30”E28 107
PZ2112 PAMUK 30”E28 112
PZ2117 PAMUK 30”E28 117
PZ3107 PAMUK 347E28 107
PZ3112 PAMUK 347E28 112
PZ3117 PAMUK 347E28 117
PS1107 PAMUK 26”E28 107
PS1112 PAMUK 26”E28 112
PS1117 PAMUK 26”E28 117
PS2107 PAMUK 30”E28 107
PS2112 PAMUK 30”E28 112
PS2117 PAMUK 30”E28 117
PS3107 PAMUK 34”E28 107
PS3112 PAMUK 34”E28 112
PS3117 PAMUK 34”E28 117
3.2. YONTEM

3.2.1. Kumaslara Uygulanan islemler

3.2.1.1. Kuru Relakse

Yuvarlak 6rme makinesinde driilen kumas numuneleri diiz ve piirlizsiiz bir zemin
tizerinde, hi¢bir kuvvet uygulanmadan serbest halde serilerek bir hafta bekletilmek
sureti ile kuru relakse edilmistir. Daha sonra bu kumaslarda acgisal 6l¢iim metoduna gore
may donmesi ylizdesi, sira siklig1, cubuk sikligi, kumas kalinligi, metrekare agirlik ve

ilmek iplik uzunluk 6l¢iimleri yapilmustir.
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3.2.1.2. Yas Relakse

Kuru relakse olus kumas numuneleri 0,5 gr/lt islatict katilmug ilk sicakligi 50°C
olan suda hareket ettirilmeden 24 saat siiresince bekletilmistir. Sudan ¢ikartilan
numuneler diiz ve piirlizsiiz bir zemin {izerine serilerek higbir kuvvet uygulanmadan bir
hafta bekletilerek oda sicakliginda kurumalar1 saglanmistir. Bu kumas numunelerinde
de acisal 6l¢lim metoduna gére may donmesi yiizdesi, sira sikligi, ¢ubuk sikligi, ilmek

iplik uzunlugu, kalinlik ve metrekare agirlik dl¢timleri yapilmustir.

3.2.1.3. Yikama Relaksesi

Orme kumas numuneleri kuru relaksasyondan sonra yikama islemine tabi
tutulmuglardir. Yikama islemi, Arcelik marka 4900 FDS model otomatik ¢amasir
makinesinde 40 °C sicaklikta, 6n yikamasiz yiinlii programda yapilmistir. Yikama
islemi i¢in Lovela (Woolite) marka yumusaticili yiin sampuan kullanilmistir. Kumaslara
narin stkma uygulanmistir. Yikama relaksesi yapilan kumas numunelerinde sira sikligi,
cubuk siklig1, acisal 6l¢iim metoduna gére may donmesi ylizdesi, ilmek iplik uzunlugu,

kalinlik ve metrekare agirlik 6lgiimleri yapilmistir.

3.2.1.4. Boyama ve Terbiye Islemi

Orme kumas numuneleri boyanip, terbiye islemi gérdiikten sonra yikanip,
kurutulmustur. Numunelere uygulanan islemler sirasi ile agagidaki sekildedir.

Agma : Toplara sarili vaziyette 6rme makinesinden ¢ikan ham kumaslar
arabalara agilarak isleme hazir hale getirilmistir.

Boyama : Numuneler overflow makinelerinde boyanmistir. Boyamadan 6nce
kasar ve optik beyazlatma islemi uygulanmistir. Daha sonra numuneler beyaz renge
boyanmustir. Lif tiplerinin farkli olmasi nedeni ile pamuk ve viskon ipligi ile ortilmiis

numunelere ayr1 ayr1 boyama regeteleri uygulanmistir.

Pamuk ipligi ile oriilmiis kumaglara uygulanan boyama siireci Sekil 3.1°de, viskon

ipligi ile Oriilmiis kumaslara uygulanan boyama siireci ise Sekil 3.2°de verilmistir.
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Sekil 3.1. Pamuk ipligi ile oriilmiis kumaglara uygulanan boyama siireci
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Sekil 3.2. Viskon ipligi ile 6riilmiis kumaglara uygulanan boyama siireci

Yas Kesme: Boyama makinelerinden ¢ikan numuneler Bianco markali yas
kesme makinesinde kesilerek tiip formdan agik en forma ¢evrilmislerdir.

Kurutma: Yas kesme islemi uygulanip agik en haline getirilmis numuneler
kurutucu girsindeki fularda 30 gr/lt noniyonik yumusatici ile islem gordiikten sonra
Santex markali gergefsiz kurutucuda 150 °C’de serbest halde kurutulmustur.

Kompakt: Kurutucudan ¢ikan numuneler Santex markali kompakt makinesinde
bitim islemi gormiistiir. Kompakt sicakligi 120 °C’dir. Kompakt’tan viskon ipligi ile
ortilmiis numuneler % 25 besleme ile 14 m/dak hiz ile, pamuk ipligi ile Oriilmiis
numuneler % 20 besleme ile 15 m/dak hiz ile gecirilmislerdir. Tim numuneler
kompak’tan 0 g¢apraz ile gecirilmistir. Kompakttan gecis agisi ile may donmesinin
diizeltilme olasiligini izleyebilmek amaci ile PS1117 ve PS2117 kodlu kumaslar 2’ser
top Orlilmiistiir. Bu numunelerin birer topu kompakt makinesinden 0 ¢apraz ile

gegirilirken, diger toplar —2 capraz ile gegirilmistir.
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Boyanip terbiye islemi goérmiis kumaslardan kompakt makinesinden ¢ikista
numuneler alinip agisal 6l¢iim metoduna gore may donmesi ylizdesi, sira sikligi, cubuk

siklig1, ilmek iplik uzunlugu, kalinlik ve metrekare agirlik dl¢timleri yapilmstir.

3.2.1.5. Vascator ile Yikama Islemi

Boyanip terbiye islemi gormiis kumaslardan kompakt makinesinden ¢ikista
numuneler alinip ISO 6330 (2000) standartina gore vaskator’de yikanmis ve tumbler
kurutucuda kurutulmustur. Yikama iglemi 60°C’de program 22’ye gore yapilmigtir.
Program 22’nin asamalar1 sirasi ile su sekildedir. Ana yikama, ana yikama, bosaltma,
durulama, bosaltma, durulama, bosaltma, durulama, c¢ikarma. Yikama isleminde
kimyasal madde kullanilmamistir. Yikamadan sonra tumbler kurutucuda kurutma islemi
yapilip kurutma sicaklig1 da 60 °C olarak almmustir.

Bu durumda kumaslarda sira sikligi, ¢ubuk sikligi, ilmek iplik uzunlugu,
kalinlik, metrekare agirlik, enden ve boydan ¢ekme ylizdesi Ol¢iimleri yapilmistir.
Kumaglarin may donmesi Ol¢limleri ise agisal dlgiim, kdsegenel ve giysi ornekleme

metotlar1 olmak tizere 3 farkli metot ile yapilmistir.
3.2.2. Kumaslar Uzerinde Yapilan Olciimler
Tiim deneyler standart atmosfer sartlarina uygun olarak yapilmustir.
3.2.2.1. Kumasin Metrekare Agirhginin Belirlenmesi
Kumasin metrekare agirliginin belirlenmesi TSE 251 (1991) standardina gore
yapilmistir. Kumasm farkli bolgelerinden 100 c¢cm® alanli ii¢ numune kesilerek

ortalamalar1 alinmistir. Kesilen deney numuneleri 0,001 hassasiyete sahip Mettler

marka elektronik tart1 yardimiyla tartilmustir.
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3.2.2.2. Kumasin Sira ve Cubuk Sikliklarinin Belirlenmesi

Numuneler diiz bir zemin iizerine yerlestirilerek lup yardimiyla 1 cm’de yer alan
ilmek siralar1 (ya da ¢ubuklari) sayilmistir. Bu 6l¢iim her bir numune i¢in numunenin 3

farkli yerinden alinmis ve ortalama alinmigtir.

3.2.2.3. Kumasin ilmek iplik Uzunlugunun Belirlenmesi

[lmek iplik uzunlugunun belirlenmesi igin her kumas numunesi iizerinde 100
cubuk isaretlenmistir. Bu isaretlenen bolgeden 10 sira sokiilmiis, her bir siranin 10 gr
agirhik altindaki uzunlugu olgiilerek ortalamalart alinmistir. Bu ortalama deger 100’e

boliinerek ilmek iplik uzunlugu degeri hesaplanmaistir.

3.2.2.4. Kumasin Kalinhiginin Belirlenmesi

Kumas kalinligr kumasin en yiiksek ve en diisiik yiizeyleri arasindaki mesafenin
belirli bir basing altinda Olglilmesiyle tespit edilmistir. TS 7128 (1989) standardina
uygun olarak katli ve kenara yakin olmamak sarti ile 10 farkli yerden 6lgiim yapilmistir.
Kumas kalinliginin 6l¢limiinde James Heal marka kumas kalinligi ol¢iim aleti
kullanilmistir. Aletin test alan1 1 cm?, hassasiyeti ise 0.01 mm dir. Olgiimler kalmhk

6l¢iim aletinin en diisiik basing degeri olan 5 gf/cm” de yapilmistir.

3.2.2.5. Kumasin May Donmesi Degerinin Hesaplanmasi

Kumaglarin may dénmesi degerinin 6l¢iimii, beyaz renge boyanmis, terbiye
islemi gormiis numunelerde Vaskator ile yikama sonrasi’nda ISO 16322-2 (2005)
standartina gore kosegenel metod ve giysi ornekleme metodu ile Marks&Spencer
acisal Ol¢lim metodu olmak iizere ii¢ farklt 6l¢iim metoduna gore yapilmistir. Kuru
relekse, yas relakse, yikama relaksesi, beyaz renge boyama sonrast mamul halde ve

beyaz renge boyanip, terbiye islemi gormiis haldeki numunelerin tamamina ISO 16322-
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1 (2005) standartina gore agisal Olcim metodu ile may donmesi yiizdesi Ol¢limii

yapilmistir.

Kosegenel Metod : Numunelerin farkli yerlerinden 3’er adet 380 mm x 380
mm numuneler kesilmistir. Kesilen pargalar atki ve ¢zgii yoniinde 250 mm x 250 mm
paralel olarak isaretlenerek kosegenel olusturulmustur. Numunelere yikama ve kurutma
islemi uygulandiktan sonra % donme miktar1 X(% Donme Miktar1)=
100x(AA’+DD’)/(AB+CD) formiiliinden hesaplanmustir.

Numunelere, kodsegenel metoda gore yikama-kurutmadan once ¢izilen sekil ve

yikama ve kurutmadan sonra olusan sekil Sekil 3.3.’de verilmistir.

250
380

S

380

(a) (b)

Sekil 3.3. ISO 16322-2 (2005) standardina gore kdsegenel metot ile may donmesi
Olclimii i¢cin, numunelere yapilan isaretlemeler (a) Yikama-kurutmadan 6nce (b)
Yikama-kurutmadan sonra yapilan ¢izim sekli (Anonim 2005)

Giysi Ornekleme Metodu : Bu metotta kumastan uzunlugu yoniinde kumas
kenarlarina paralel olarak 500 mm x 500 mm boyutlarinda numuneler kesilmistir.
Kumasglari iki uzun ve bir kisa kenar1 overlok dikis ile dikilmis ve en yoniinde bir kenar1
acik birakilmistir. Numunelere yikama ve kurutma igslemi uygulandiktan sonra % doénme

miktar1t M&S cetveli ile Ol¢lilmiistiir. % Donme miktari
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% Donme : (Donme Ortalama (cm)/Yikama Son Boy (cm))*100 ifadesinden
hesaplanmustir.

Numunelere, giysi 6rnekleme metoduna gore yikama-kurutmadan 6nce ¢izilen
sekil ve yikama-kurutmadan sonra olusan sekil Sekil 3.4.’de verilmistir. Sekil 3.4.
(a)’da (1) kumasta overlok dikis yapilan yerleri gostermektedir. Sekil 3.4 (b)’de (1)
yikama ve kurutmadan onceki durumu, (2) yikama-kurutmadan sonraki durumu

gostermektedir.

- =

(a) (b)
Sekil 3.4. MARKS & SPENCER (2003) standardina gore giysi érnekleme metodu ile
may donmesi O0l¢limil i¢in, numunelere yapilan isaretlemeler (a) Yikama-kurutmadan
once (b) Yikama-kurutmadan sonra yapilan ¢izim sekli (Anonim 2003)

Acisal Ol¢iim Metodu : Bu metotta kumas numunelerinin yiizeyine, ag1 dlger
ilmek siralarina paralel olacak sekilde yerlestirilerek, ilmek ¢ubuklarinin 90°’lik agidan
sapma miktarlar1 Ol¢lilmiistiir. Her bir numunede 10’ar adet Olglim yapilmistir. Bu
metoda gore belirlenen degerler % donme miktar1 olarak S=o-B/a*100 ifadesinden
hesaplanmistir. Burada S: Her bir iglem sonrasi % donme degisimi, o: Asil donme agist,
B: Herbir islem sonrast donme agisidir. Agisal Slgiim metoduna gore may donmesi
ylizdesinin olgiimii Sekil 3.5.’de verilmistir. Sekil 3.5. (a) islem goérmemis kumastaki

may donmesi agisi, (b) islem gérmiis kumastaki may donmesi agisidir.
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Sekil 3.5. ISO 16322-1 (2005) standardina goére agisal 6lgiim metodu ile may dénmesi
agisinin Olglimii (a) Islem oncesi (b)Islem sonrast (Anonim 2005)

3.2.2.6. Kumasin En-Boy Cekme Degerlerinin Hesaplanmasi

Boyanmis, mamul numunelerde Vaskator ile yikamave kurutma sonrasinda
sonrast kosegenel metot ve giysi 6rnekleme metodu olmak iizere her iki metotta da ayri
ayr1 en-boy ¢cekme degerleri hesaplanmistir. Her iki metotta da ilk 6nce kumaslar 25
mm X 25 mm sablon ile kumaslar kdsegenel olarak isaretlenmistir. Kumaslar yikanip
kurutulduktan sonra boyutlar atki ve ¢ozgii yoniinde kenarlar ve orta kistmdan olmak
tizere ii¢ kisimdan Olgiiliip, 3 degerin ortalamast alinmistir. Cekme miktar1 X(% Cekme
Miktar1)=100x(ilk Uzunluk-Son Uzunluk/Ilk Uzunluk) ifadesinden hesaplanmstir.

Cekme degeri eksi isareti ile, kumas genislemesi art1 isareti ile belirtilmistir.
3.3. Bulgularin Degerlendirilmesi

Mamiil 6rme kumaslarda sira sikligi, pus degisimi ve hammadde cinsinin kumasin may
donme yiizdesine etkisinin istatistiksel olarak dnemli olup olmadigini belirleyebilmek
amaciyla, li¢ faktorlii sinirlamasiz varyans analizi yapilmistir. Pamuklu mamiil 6rme
kumaslarda sira sikligi, pus degisimi ve iplik biikiim yoniiniin kumasin may dénme
ylizdesi iizerine etkisinin istatistiksel olarak onemli olup olmadigini belirleyebilmek
amactyla da ii¢ faktdrlii simirlamasiz varyans analizi yapilmistir. Ug  faktorlii
sinirlamasiz varyans analizinde kurulan hipotezler ve uygulanan matematiksel model

asagida verilmistir.
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Hoi: ZA;=0 Hai: ZAj#0
Ho2: £ Bk=0 Hax: ZBk#0
Hoz: 2Cm=0 Haz: 2Cm#0
Hos: X ABjk =0 Has: Z ABjk#0
Hps: X ACjm =0 Has: ZACim#0
Hos: 2 BCkm =0 Has: ZBCkm#0

H07Z by ABC_]km =0 HA72 z ABC_]kl’n 75 0

Yij = pt Aj + By +Cp, ABjk + ACjm+ BCyn + ABCjin + e(ijkm)

Yiju :Olciim Degeri;

n  :Yiginin ortalama degeri;

A;  :Birinci faktdriin j. seviyesindeki etki; By : Ikinci faktdriin k. seviyesindeki etki;
Cm :Uclincii faktoriin m. seviyesindeki etki

ABji : Birinci faktoriin j. seviyesi ile ikinci faktoriin k. seviyesinin kesisiminin etkisi;
AC;n, : Birinci faktoriin j. seviyesi ile {iglincii faktoriin m. seviyesinin kesisiminin etkisi;
BCim : Ikinci faktoriin k. seviyesi ile {igiincii faktdriin m. seviyesinin kesisiminin etkisi;
ABCjkm : Birinci faktoriin j. seviyesi ile ikinci faktoriin k. seviyesi ve {i¢iincli faktoriin
m. seviyesinin kesisiminin etkisi;

€ikm) - Birinci faktoriin j. seviyesi, ikinci faktoriin k. seviyesindeki, tiglincii faktoriin m.

seviyesindeki i. gozlemdeki tesadiifi hata.

Pamuklu mamiil 6rme kumaslarda pus degisimi ve terbiye islemleri sirasinda
yapilan caprazlama isleminin kumasin may donmesi yiizdesi iizerine etkisinin
istatistiksel olarak Onemli olup olmadigimni belirleyebilmek amaciyla, iki faktorlii
sinirlamasiz varyans analizi uygulanmistir. ki faktdrlii sinirlamasiz varyans analizinde

kurulan hipotezler ve uygulanan matematiksel model asagida verilmistir.

H01Z ZAJ':O HA1: ZAJ?EO
Ho2: £Bk=0 Haz: Bk #0
H03Z > AB_]k =0 HA3I > ABJk ;ﬁ 0
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Yiik = pt Aj + Bk +ABj + ik

Yijk :Olgiim Degeri;

M : Y1ginin ortalama degeri;

A;  :Birinci faktoriin j. seviyesindeki etki;

By : Ikinci faktoriin k. seviyesindeki etki;

ABji : Birinci faktoriin j. seviyesi ile ikinci faktoriin k. seviyesinin kesisiminin etkisi;
ik : Birinci faktoriin j. seviyesi, ikinci faktoriin k. seviyesindeki 1. gozlemdeki

tesadiifi hata.

Pamuklu mamiil 6rme kumaslarda relakse islemlerinin kumasin agisal 6l¢iim
metoduna gore Olgiilen donme yiizdesi miktarina etkisinin istatistiksel olarak onemli
olup olmadigimi belirleyebilmek amaciyla, tek faktorlii sinirlamasiz varyans analizi
kullanilmistir. Tek faktorlii sinirlamasiz varyans analizinde kurulan hipotezler ve

uygulanan matematiksel model asagida verilmistir.

H()li ZAJ':O HA1: ZAJ';EO

Yij= M+ Aj + e

Yij :Ol¢iim Degeri;
1) : Y1ginin ortalama degert;
A; : Faktoriin j. seviyesindeki etki;

eiq) : Faktoriin j. seviyesindeki 1. gozlemdeki tesadiifi hata.

Analiz sonuglar1 0=0,05 anlamlik derecesi i¢in degerlendirilmistir. Analiz
sonucunda P<0,05 oldugunda incelenen faktoriin kumas 6zelliklerine etkisi olmadigini,
P>0,05 oldugunda incelenen faktdriin may donmesi yiizdesine etkisi oldugu sonucuna
varilmistir. Incelenen faktoriin etki derecesi varyans analizi tablolarinda gosterilen
yildizlarin sayisiyla artmaktadir. *** c¢ok etkili, * etkili, ns etkisiz anlamina
gelmektedir. Etkisi bulunan faktoriin, seviyeleri arasindaki farki gormek igin SNK

(Student Newman Keuls) testine bagvurulmustur. Bu test sonunda elde edilen tabloda
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birbirinden istatistiksel agidan farkli faktor seviyeleri ayri harflerle, aralarinda fark
olmayan seviyeler ise ayni1 harflerle gosterilmistir.
Pamuklu mamiil 6rme kumaslarda Ol¢clim metotlarinin birbirleri ile

aralarindaki iliskiyi anlayabilmek amaciyla aralarindaki korelasyona bakilmistir.
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4. BULGULAR

Bu boéliimde, yapilan o6lgiimlerin sonuglar1 ¢izelgeler halinde verilmistir.
Cizelgelerde X aritmetik ortalamayi, SS standart sapmayir ve % cv ise degisim

katsayisini ifade etmektedir.
Kumaglarin may dénmesini 6lgmek i¢in yapilan giysi érnekleme testi sonrasinda,
dikilmis olan parcalarda olusan goriiniim degisikliklerinin tespiti i¢in ¢ekilen fotograflar

Ek 1°de sunulmustur.



4.1. Kumaslarin Metrekare Agirhik Degerleri

Cizelge 4.1. Kumaslarin metrekare agirlik 6l¢iim sonuclart (gr/m?)
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Numune Kodu

Ham-Kuru Relakse

Ham-Yas Relakse

Ham-Yikama Relakseli

Boyama Sonrasi

Vascator ile Yikama Sonrasi

X [ss| %cv X SS % CV X SS % CV X SS % CV X Ss % CV
PS 1107 123,670,558 047 | 154,67 2,24 1,45 154,30 0,36 0,23 132,80 2,78 2,10 135,00 1,73 1,28
PS 1112 124,00 [1,00] 081 | 150,07 3,66 2,44 158,40 3,40 2,15 139,53 1,74 1,25 136,00 1,00 0,74
PS 1117 127,67]252] 1,97 | 154,73 3,29 2,12 158,07 10,00 6,33 143,00 2,43 1,70 141,33 0,58 0,41
PS 2 107 117,00 [ 1,00] 085 | 140,80 2,59 1,84 146,80 2,41 1,64 130,53 1,38 1,06 127,33 1,53 1,20
PS 2112 124,00 [2,00] 1,61 [150,17 1,43 0,95 156,00 1,73 1,11 136,67 0,87 0,64 131,67 0,58 0,44
PS 2117 127,67 1,15] 090 | 150,97 3,98 2,64 163,27 0,31 0,19 135,77 3,04 2,24 138,33 1,15 0,83
PS 3 107 120,67 0,58 048 | 14593 2,61 1,79 148,63 1,70 1,15 129,47 0,12 0,09 127,67 2,52 1,97
PS3 112 120,00/ 1,00] 083 [13997 15,30 10,93 149,37 4,50 3,01 135,83 0,67 0,49 129,67 2,52 1,94
PS 3117 123,67 |1,53] 124 | 14830 1,90 1,28 164,57 1,50 0,91 133,13 437 3,28 132,33 0,58 0,44
PZ 1107 122,33 [2,08] 1,70 | 149,60 2,52 1,69 152,67 0,81 0,53 137,00 1,92 1,40 134,67 0,58 0,43
PZ1112 126,33 [1,53] 121 |[14680| 11,69 797 147,13 16,58 11,27 137,10 2,26 1,65 139,33 1,15 0,83
PZ 1117 12533 (0,58 046 | 154,10 2,01 1,30 158,10 0,66 0,41 142,53 1,06 0,74 142,00 0,00 0,00
PZ2 107 123,67[2,89] 233 146,13 424 2,90 148,73 2,97 2,00 129,97 2,27 1,75 130,67 6,66 5,10
PZ2112 121,00 [1,00] 083 | 148,17 0,06 0,04 154,03 2,60 1,69 132,63 0,67 0,50 135,00 1,00 0,74
PZ2 117 12733 ]0,58] 045 [15243 1,45 0,95 159,30 1,04 0,65 141,97 0,38 0,27 136,00 2,00 1,47
PZ 3107 116,67|1,53] 131 | 143,07 1,47 1,03 147,87 1,46 0,99 130,60 1,65 1,26 127,67 1,15 0,90
PZ3 112 128,33 [0,58] 045 | 14830 3,38 2,28 153,27 1,15 0,75 130,80 1,05 0,81 128,67 0,58 0,45
PZ3 117 126,67]0,58] 046 |152,13 0,42 0,27 152,40 5,57 3,65 130,87 1,10 0,84 130,00 1,00 0,77
VZ 1107 126,67 [3,06] 241 |16923 3,95 2,34 163,30 3,59 2,20 143,97 1,57 1,09 142,67 1,15 0,81
VZ 1112 133,67|1,53] 114 [177.17 227 1,28 175,27 1,59 0,91 144,10 2,34 1,62 140,67 1,53 1,09
vz 1117 125,33 0,58] 046 |[171,20 6,37 3,72 164,47 3,43 2,09 136,43 8,96 6,57 146,33 1,15 0,79
VZ 2107 131,67[1,53] 1,06 [ 158,03 3,32 2,10 151,40 3,06 2,02 131,57 3,88 2,95 130,00 1,00 0,77
VZ 2112 131,67]0,58] 044 | 166,73 1,58 0,95 160,63 233 1,45 137,37 2,95 2,15 134,33 1,53 1,14
vz 2117 120,67 [3,06] 253 | 16827 2,54 1,51 170,87 0,97 0,57 139,10 0,79 0,57 137,67 0,58 0,42
VZ 3107 118,67|1,53] 129 | 150,93 3,28 2,17 149,87 1,90 127 125,23 2,35 1,87 123,67 0,58 0,47
VZ 3112 117,00 [ 1,73 148 | 15227 335 2,20 152,40 4,53 2,97 131,30 2,59 1,98 127,00 1,00 0,79
VZ3117 12233 1,15] 094 [157.90 1,23 0,78 156,43 1,62 1,03 133,87 4,93 3,69 128,67 2,52 1,96
PS1117C - - - - - - - - - 140,67 1,29 0,91 140,67 0,58 0,41
PS2117C - - - - - - - - - 141,33 3,72 2,63 138,33 0,58 0,42
PZ3117C - - - - - - - - - 135,87 127 0,94 131,33 0,58 0,44




4.2. Kumaslarin Sira Sikhig1 Degerleri

Cizelge 4.2. Kumaglarin sira sikligi degerleri (sira/cm)
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Numune Kodu

Ham-Kuru Relakse

Ham-Yas Relakse

Ham-Yikama Relakseli

Boyama Sonrasi

Vascator ile Yikama Sonrasi

X SS % CV X SS % CV X SS % CV X SS % CV X SS % CV
PS 1107 19,67 10,58 2,94 20,00 0,00 0,00 20,67 10,58 2,79 19,33 0,58 2,98 16,67 1,53 9,17
PS 1112 19,17 10,29 |1,51 20,33 0,58 2,84 18,67 1,15 6,19 18,00 1,00 5,56 19,67 0,58 2,93
PS1117 19 1 5,26 22,00 1,00 4,55 20,33 1,53 7,51 17,67 0,58 3,27 20,00 1,00 5,00
PS 2107 17,33 10,58 3,33 19,00 0,00 0,00 20,33 10,58 2,84 16,33 0,58 3,53 18,00 1,00 5,56
PS2112 19,33 10,58 |2,99 20,33 0,58 2,84 19,00 |0 0 17,67 1,53 8,65 17,67 1,16 6,54
PS2117 19,67 [1,53 |7,77 20,33 0,58 2,84 19,33 2,52 13 18,00 0,00 0,00 18,33 0,58 3,15
PS 3107 17,67 10,58 3,27 19,00 0,00 0,00 19,33 [0,58 2,99 16,67 0,58 3,46 19,33 1,16 5,97
PS3112 18 1 5,56 19,33 0,58 2,99 20,67 10,58 2,79 17,33 0,58 3,33 17,67 0,58 3,27
PS3117 18 1 5,56 19,00 1,00 5,26 19,67 2,31 11,7 19,00 2,65 13,95 17,33 0,58 3,33
PZ 1107 18,67 10,58 3,09 20,67 0,58 2,79 20,00 [0 0 17,67 0,58 3,27 20,67 0,58 2,79
PZ 1112 19 0 0 20,00 1,00 5,00 22,00 1 4,55 16,67 1,16 6,93 19,00 1,00 5,26
PZ 1117 17,67 [1,53 8,65 20,67 2,08 10,07 22,33 [2,08 9,32 19,00 0,00 0,00 20,00 0,00 0,00
PZ 2107 17,67 10,58 3,27 19,67 1,15 5,87 19,33 1,15 5,97 19,00 1,00 5,26 19,00 1,00 5,26
PZ2112 19,33 10,58 |2,99 20,67 0,58 2,79 20,33 10,58 2,84 19,00 0,00 0,00 21,67 1,16 5,33
PZ2117 19,67 10,58 |2,94 20,00 0,00 0,00 21,33 1,53 7,16 16,00 1,00 6,25 21,67 1,16 5,33
PZ 3107 18,67 [1,15 16,19 19,00 1,00 5,26 19,67 10,58 2,94 17,33 0,58 3,33 19,67 2,31 11,75
PZ3112 19,67 10,58 |2,94 19,33 0,58 2,99 19,00 |0 0 17,67 0,58 3,27 17,67 1,16 6,54
PZ3117 20 1 5 20,67 0,58 2,79 20,33 1,53 7,51 17,67 1,53 8,65 18,33 1,16 6,30
VZ1107 17 1 5,88 20,00 1,00 5,00 21,00 1,73 8,25 19,33 0,58 2,98 18,67 1,16 6,19
VZ 1112 19,67 10,58 |2,94 20,67 0,58 2,79 22,33 10,58 2,59 20,00 0,00 0,00 21,33 0,58 2,70
VZ 1117 19,67 10,58 2,94 21,33 0,58 2,71 23,33 3,06 13,1 21,00 1,00 4,76 20,67 0,58 2,79
VZ2107 17 0 0 18,67 0,58 3,09 21,00 [0 0 17,67 1,16 6,54 19,67 0,58 2,93
VZ2112 18,67 10,58 3,09 19,33 0,58 2,99 22,67 10,58 2,55 19,67 0,58 2,93 20,67 1,53 7,39
VZ2117 18,33 10,58 3,15 19,00 1,00 5,26 19,33 1,15 5,97 20,67 0,58 2,79 22,33 0,58 2,58
VZ 3107 16 0 0 19,33 0,58 2,99 19,67 [0,58 2,94 17,67 0,58 3,27 20,67 0,58 2,79
VZ3112 15,33 10,58 13,77 20,00 1,00 5,00 20,33 [0,58 2,84 19,33 0,58 2,98 20,33 1,16 5,68
VZ3117 17 0 0 19,33 0,58 2,99 20,33 1,53 7,51 18,67 0,58 3,09 21,00 2,00 9,52
PS1117C - - - - - - - - - 18,00 0,00 0,00 20,33 0,58 2,84
PS2117C - - - - - - - - - 19,67 1,53 7,77 18,33 0,58 3,15
PZ3117C - - - - - - - - - 20,00 1,00 5,00 20,33 0,58 2,84
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4.3. Kumaslarin Cubuk Sikhgi Degerleri

Cizelge 4.3. Kumaglarin ¢ubuk sikligi degerleri (¢ubuk/cm)

Numune Kodu Ham-Kuru Relakse Ham-Yas Relakse Ham-Yikama Relakseli Boyama Sonrasi Vascator ile Yikama Sonrasi
X SS| %CV X SS % CV X SS % CV X SS % CV X SS % CV
PS 1107 13,33 10,58 4,33 |15 0 0 14,67 0,58 3,94 13,67 0,58 4,22 15,00 0,00 0,00
PS1112 12,40 | 0,30 2,42 1433 0,58 4,03 14,33 0,58 4,03 13,67 0,58 4,22 14,67 0,58 3,93
PS1117 13,00 10,00 0,00 13,67 0,58 4,22 14,67 0,58 3,94 14,00 0,00 0,00 15,33 0,58 3,76
PS 2 107 13,00 | 0,00 0,00 13,67 (0,58 4,22 14 0 0 14,00 0,00 0,00 14,67 0,58 3,93
PS2112 13,67 10,58 422 [1433 10,58 4,03 15 0 0 13,67 0,58 4,22 14,67 0,58 3,93
PS2117 13,00 | 0,00 0,00 |14 0 0 14,67 0,58 3,94 14,33 0,58 4,03 15,33 0,58 3,76
PS 3 107 13,67 10,58 422 |14 0 0 15 0 0 13,67 0,58 4,22 14,33 0,58 4,03
PS3112 13,33 10,58 4,33 1433 10,58 4,03 15 0 0 13,33 0,58 4,33 15,00 0,00 0,00
PS3117 13,00 | 0,00 0,00 14,67 (0,58 3,94 15 0 0 13,67 0,58 4,22 14,67 0,58 3,93
PZ 1107 13,00 | 0,00 0,00 13,67 0,58 4,22 14,67 0,58 3,94 13,33 0,58 4,33 14,67 0,58 3,93
PZ 1112 13,00 | 0,00 0,00 |14 0 0 14 0 0 14,00 0,00 0,00 14,67 0,58 3,93
PZ 1117 13,33 10,58 433 [1433 10,58 4,03 14,67 0,58 3,94 14,00 0,00 0,00 15,67 0,58 3,68
PZ 2107 13,00 10,00 0,00 14,33 (0,58 4,03 13,67 0,58 4,22 13,00 0,00 0,00 14,00 0,00 0,00
PZ2112 13,00 | 0,00 0,00 13,67 (0,58 4,22 14 0 0 13,67 0,58 4,22 14,67 0,58 3,93
PZ2117 13,00 10,00 0,00 14,33 (0,58 4,03 14,67 0,58 3,94 14,00 0,00 0,00 14,33 0,58 4,03
PZ 3107 13,33 10,58 433 |14 0 0 14 0 0 13,33 0,58 4,33 14,33 0,58 4,03
PZ3112 13,33 | 1,15 8,06 [14 0 0 14 0 0 14,00 0,00 0,00 15,00 0,00 0,00
PZ3117 13,67 | 1,15 845 |14 0 0 14,33 0,58 4,03 13,33 0,58 4,33 15,00 0,00 0,00
VZ 1107 13,33 10,58 433 14,33 [0,58 4,03 13,33 0,58 4,33 13,33 0,58 4,33 13,67 0,58 4,22
VZ 1112 13,33 10,58 433 |15 0 0 14 0 0 13,00 0,00 0,00 14,00 0,00 0,00
VZ 1117 13,00 | 0,00 0,00 |15 0 0 14 0 0 13,67 0,58 4,22 15,00 0,00 0,00
VZ2107 14,00 10,00 0,00 14,67 0,58 3,94 13,67 0,58 4,22 13,00 0,00 0,00 12,67 0,58 4,56
VZ2112 13,33 10,58 433 |15 0 0 14,33 0,58 4,03 13,00 1,00 7,69 14,00 0,00 0,00
VZ2117 13,33 10,58 433 |15 0 0 14,67 0,58 3,94 13,00 0,00 0,00 14,00 0,00 0,00
VZ 3107 14,33 10,58 4,03 |14 0 0 13 0 0 12,33 0,58 4,68 14,00 0,00 0,00
VZ 3112 13,33 10,58 4,33 13,67 [0,58 4,22 14 0 0 11,33 0,58 5,09 13,67 0,58 4,22
VZ3117 13,00 10,00 0,00 14,33 (0,58 4,03 13,33 0,58 4,33 12,67 0,58 4,56 13,67 0,58 4,22
PS1117C - - - - - - - - - 14,00 0,00 0,00 14,67 0,58 3,93
PS2117C - - - - - - - - - 14,00 0,00 0,00 15,00 0,00 0,00
PZ3117C - - - - - - - - - 13,33 0,58 4,33 14,67 0,58 3,93




4.4. Kumaslarin {lmek Iplik Uzunluk Degerleri

Cizelge 4.4. Kumaglarin ilmek iplik uzunlugu 6l¢iim sonuglari (cm)

69

Numune Kodu

Ham-Kuru Relakse

Ham-Yas Relakse

Ham-Yikama Relakseli

Boyama Sonrasi

Vascator ile Yikama Sonrasi

X SS| %CV X SS % CV X SS % CV X SS % CV X SS % CV
PS 1107 29,75 (0,41 1,37 28,75 0,34 1,19 29,50 0,40 1,37 29,09 0,49 1,70 30,06 0,34 1,14
PS1112 28,91 10,40] 1,39 28,65 0,37 1,28 28,77 0,36 1,26 29,20 0,45 1,54 29,43 0,41 1,40
PS1117 27,87 (0,43 1,55 27,96 0,33 1,19 26,64 1,30 4,87 28,04 0,45 1,61 28,36 0,57 2,01
PS 2107 30,03 (0,35 1,16 29,84 0,28 0,92 31,48 0,19 0,60 29,80 0,29 0,96 29,98 0,29 0,96
PS2112 29,51 (0,31 1,07 29,28 0,29 0,99 29,20 0,20 0,68 29,85 0,82 2,73 30,44 0,2 0,64
PS2117 28,13 10,34 1,21 28,19 0,36 1,28 27,72 0,38 1,36 28,72 0,36 1,24 28,85 0,21 0,72
PS 3107 30,29 (0,29 0,97 30,10 0,51 1,69 29,67 0,27 0,91 29,92 0,32 1,07 29,94 0,43 1,44
PS3112 29,06 [0,15] 0,52 28,91 0,31 1,07 29,13 0,28 0,94 28,65 0,27 0,95 29,74 0,25 0,83
PS3117 28,85 10,35] 1,23 29,06 0,27 0,93 27,70 0,35 1,27 29,50 0,31 1,05 30,12 0,20 0,68
PZ 1107 28,74 10,42] 1,46 29,38 0,27 0,90 30,13 0,21 0,70 29,02 0,39 1,36 29,28 0,16 0,53
PZ 1112 28,50 |10,52] 1,84 28,00 0,40 1,42 29,28 0,26 0,88 29,73 0,41 1,37 28,82 0,34 1,19
PZ1117 28,53 [0,42] 1,48 28,41 0,30 1,06 29,00 0,43 1,48 27,46 0,44 1,60 28,19 0,26 0,92
PZ 2107 30,23 (0,22 0,73 30,63 0,34 1,10 31,22 0,30 0,96 30,68 0,35 1,14 30,17 0,26 0,87
PZ2112 29,64 10,41 1,39 29,00 0,24 0,81 30,17 0,08 0,27 30,65 0,26 0,85 29,17 0,25 0,84
PZ2117 31,05 10,34] 1,10 28,58 0,20 0,70 27,92 0,34 1,20 29,14 0,32 1,10 29,03 0,29 0,99
PZ 3107 29,97 10,31 1,03 30,29 0,39 1,28 30,19 0,10 0,33 29,91 0,65 2,19 29,67 0,15 0,50
PZ3112 30,00 [0,19] 0,63 29,70 0,44 1,48 29,73 0,37 1,23 30,67 0,23 0,75 28,18 0,27 0,94
PZ3117 27,89 10,27 0,98 28,85 0,31 1,06 29,82 0,34 1,13 29,40 0,41 1,41 28,98 0,22 0,76
VZ1107 29,64 (0,37 1,23 28,15 0,41 1,45 27,42 0,27 0,97 27,69 0,40 1,44 28,46 0,31 1,09
VZ 1112 27,69 [0,59] 2,14 26,27 0,24 0,92 28,40 0,36 1,25 27,67 0,43 1,54 27,45 0,17 0,60
VZ1117 31,62 (0,23 0,74 27,61 0,19 0,69 27,45 0,22 0,79 26,99 0,35 1,31 27,73 0,24 0,87
VZ2107 30,54 [0,23] 0,74 29,02 0,23 0,81 30,31 0,38 1,24 29,66 0,28 0,94 30,19 0,12 0,40
VZ2112 29,64 |0,44] 1,49 28,62 0,23 0,80 28,82 0,43 1,50 28,05 0,28 0,98 30,64 0,11 0,35
VZ2117 28,45 10,25| 0,90 26,94 0,20 0,75 29,31 0,19 0,65 27,36 0,20 0,71 29,27 0,22 0,74
VZ 3107 30,47 (0,15 0,49 29,71 0,25 0,83 30,36 0,21 0,68 29,13 0,24 0,83 30,77 0,42 1,35
VZ3112 29,74 10,26] 0,89 29,40 0,28 0,96 30,19 0,32 1,06 30,08 0,20 0,66 29,34 0,35 1,20
VZ3117 30,28 |0,27] 0,89 28,87 0,29 1,02 28,45 0,33 1,17 28,75 0,42 1,45 28,48 0,22 0,76
PS1117C - - - - - - - - - 27,62 0,24 0,87 28,92 0,30 1,02
PS2117C - - - - - - - - - 28,89 0,43 1,48 29,35 0,22 0,74
PZ3117C - - - - - - - - - 28,19 0,26 0,91 29,34 0,29 0,98
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4.5. Kumaslarin Acisal Olciim Metoduna Gére Olgiilen May Donmesi Degerleri

Cizelge 4.5. Kuru relakse kumaslarin agisal 6l¢iim metoduna gore 6l¢iilen donme agis1 degerleri

Numune Kodu 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 X SS | % CV
PS 1107 6,00 | 7,00 | 7,00 | 6,00 | 5,00 | 6,00|5,00]4,00| 5,00 | 2,00 5,30 1,49 | 28,20
PS1112 4,00 | 5,00 |4,00]4,00] 500 |3,00]|1,00]3,00] 6,00 | 4,00 3,90 1,37 | 35,14
PS1117 0,00 | 2,00 | 3,00 3,00 3,00 |3,00]3,00]5,00| 5,00 | 500 3,20 1,55 | 4841
PS 2107 7,00 | 8,00 |5,00|7,00] 7,00 |8,00]8,00]7,00| 7,00 | 500 6,90 1,10 | 15,95
PS2112 5,00 | 6,00 |5,00 5,00 6,00 |7,00]7,00]6,00| 7,00 | 6,00 6,00 0,82 | 13,61
PS2117 1,00 | 0,00 | 0,00 1,00 ] 3,00 |2,00]1,00]2,00| 2,00 | 3,00 1,50 1,08 | 72,01
PS 3107 1,00 | 0,00 | 1,00 | 0,00 | 0,00 |3,00]|3,00]2,00| 3,00 | 4,00 1,70 1,49 | 87,91
PS3112 1,00 | 2,00 | 1,00 1,00 | 1,00 |1,00]|0,00]0,00| 0,00 | 1,00 0,80 0,63 | 79,06
PS3117 1,00 | 0,00 | 0,00 |0,00| 0,00 |0,00]|2,00]5,00| 500 | 3,00 1,60 2,07 | 129,10
P7Z 1107 6,00 | 7,00 | 6,00 | 6,00 | 5,00 | 6,00]|5,00]5,00| 5,00 | 500 5,60 0,70 | 12,49
PZ 1112 0,00 | 1,00 | 1,00 |3,00] 3,00 |3,00]|3,00]3,00| 3,00 | 3,00 2,30 1,16 | 5041
Pz 1117 6,00 | 6,00 |8,00|8,00] 7,00 |7,00]8,00]9,00| 800 |10,00 7,70 1,25 | 16,26
P72 107 8,00 | 8,00 | 8,00 9,00 800 |9,00]8,00]700]| 800 | 500 7,80 1,14 | 14,56
PZ2112 10,00 | 7,00 | 8,00 | 8,00 10,00 | 7,00 | 6,00 | 7,00 | 7,00 | 8,00 7,80 1,32 | 16,88
Pz 2117 8,00 | 8,00 | 7,00 8,00 7,00 |6,00]5,00]9,00]| 7,00 | 7,00 7,20 1,14 | 15,77
P7 3107 10,00 | 11,00 | 8,00 | 9,00 | 8,00 | 6,00 | 6,00 | 6,00 | 6,00 | 5,00 7,50 2,01 | 26,85
PZ 3112 5,00 | 5,00 | 5,00 5,00 3,00 |9,00|7,00]7,00] 7,00 | 7,00 6,00 1,70 | 28,33
Pz 3117 1,00 | 2,00 | 2,00 |2,00 | 4,00 |2,00]|4,00]4,00| 4,00 | 4,00 2,90 1,20 | 41,28
VzZ1107 8,00 | 6,00 |7,00|7,00| 800 |5,00]5,00]3,00] 3,00 | 3,00 5,50 2,01 | 36,62
VZ1112 8,00 | 7,00 | 7,00 7,00 800 |8&00]800]|700]| 7,00 | 7,00 7,40 0,52 | 6,98
vVz1117 8,00 | 8,00 19,00 7,00 800 |7,00]7,00]5,00]| 6,00 | 600 7,10 1,20 | 16,86
VzZ2107 8,00 | 6,00 ]19,00 8,00 | 9,00 |6,00]8,00]5,00]| 800 | 800 7,50 1,35 | 18,05
VZ2112 8,00 | 5,00 |5,00 6,00 500 |6,00]8,00]6,00| 500 | 6,00 6,00 1,15 | 19,25
vVz2117 7,00 | 6,00 | 7,00 | 7,00 7,00 |5,00]|8,00]8,00| 7,00 | 7,00 6,90 0,88 | 12,69
VZ3107 8,00 | 7,00 |6,00|7,00| 9,00 |7,00]5,00]5,00]| 500 | 500 6,40 1,43 | 22,34
VZ3112 5,00 | 6,00 | 7,00 8,00 8,00 |8&,00]9,00]8,00|10,00| 9,00 7,80 1,48 | 18,92
vVz3117 3,00 | 2,00 |3,00]2,00] 2,00 |3,00]3,00]2,00] 3,00 | 3,00 2,60 0,52 | 19,86
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Cizelge 4.6. Yas relakse kumaslarin agisal 6l¢lim metoduna gore dlgiilen donme agis1 degerleri

Numune Kodu 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 X SS | % CV
PS 1107 3,00 | 3,00 | 5,00 | 5,00 | 5,00 | 5,00 | 6,00 | 8,00 | 800 | 5,00 | 5,30 | 3,00 | 56,60
PS1112 2,00 | 4,00 | 5,00 | 7,00 | 8,00 | 7,00 | 6,00 | 800 | 7,00 | 5,00 | 590 | 2,00 | 33,90
PS1117 7,00 | 6,00 | 2,00 | 6,00 | 4,00 | 4,00 | 3,00 | 5,00 | 6,00 | 7,00 | 5,00 | 2,00 | 40,00
PS 2107 3,00 | 6,00 | 5,00 | 7,00 | 5,00 | 5,00 | 9,00 | 10,00 | 9,00 | 12,00 | 7,10 | 3,00 | 42,25
PS2112 1,00 | 5,00 | 5,00 | 6,00 | 7,00 | 8,00 | 800 | 9,00 | 800 | 9,00 | 6,60 | 1,00 | 15,15
PS2117 2,00 | 3,00 | 4,00 | 3,00 | 2,00 | 6,00 | 8,00 | 7,00 | 800 | 800 | 5,10 | 2,00 | 39,22
PS 3107 0,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 0,00 | 1,00 | 3,00 | 5,00 | 5,00 | 5,00 | 2,20 | 0,00 | 0,00
PS3112 1,00 | 0,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 2,00 | 2,00 | 3,00 | 3,00 | 1,00 | 1,50 | 0,00 | 0,00
PS3117 0,00 | 0,00 | 1,00 | 1,00 | 0,00 | 1,00 | 2,00 | 1,00 | 2,00 | 1,00 | 0,90 | 0,00 | 0,00
PZ 1107 3,00 | 2,00 | 3,00 | 6,00 | 8,00 | 7,00 | 4,00 | 4,00 | 4,00 | 0,00 | 4,10 | 0,00 | 0,00
PZ 1112 6,00 | 3,00 | 3,00 | 2,00 | 0,00 | 0,00 | 6,00 | 3,00 | 2,00 | 2,00 | 2,70 | 0,00 | 0,00
Pz 1117 9,00 | 10,00 | 10,00 | 7,00 | 5,00 | 6,00 | 4,00 | 4,00 | 4,00 | 6,00 | 6,50 | 4,00 | 61,54
PZ 2107 8,00 | 7,00 | 10,00 | 11,00 | 11,00 | 14,00 | 10,00 | 14,00 | 13,00 | 13,00 | 11,10 | 7,00 | 63,06
PZ 2112 5,00 | 7,00 | 5,00 | 7,00 | 6,00 | 3,00 | 5,00 | 6,00 | 5,00 | 8,00 | 5,70 | 3,00 | 52,63
Pz 2117 5,00 | 4,00 | 4,00 | 4,00 | 6,00 | 5,00 | 5,00 | 4,00 | 6,00 | 7,00 | 5,00 | 4,00 | 80,00
PZ 3107 13,00 | 10,00 | 12,00 | 15,00 | 10,00 | 9,00 | 8,00 | 12,00 | 13,00 | 10,00 | 11,20 | 8,00 | 71,43
PZ3112 10,00 | 10,00 | 8,00 | 6,00 | 5,00 | 6,00 | 5,00 | 2,00 | 10,00 | 9,00 | 7,10 | 2,00 | 28,17
Pz 3117 10,00 | 10,00 | 14,00 | 10,00 | 9,00 | 2,00 | 3,00 | 10,00 | 6,00 | 10,00 | 8,40 | 2,00 | 23,81
VZ1107 10,00 | 8,00 | 8,00 | 9,00 | 10,00 | 14,00 | 9,00 | 6,00 | 9,00 | 9,00 | 9,20 | 6,00 | 65,22
VZ1112 1,00 | 1,00 | 1,00 | 2,00 | 2,00 | 0,00 | 0,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 0,00 | 0,00
VZ 1117 5,00 | 5,00 | 500 | 6,00 | 400 | 1,00 | 3,00 | 5,00 | 2,00 | 2,00 | 3,80 | 1,00 | 26,32
VZ2107 2,00 | 4,00 | 5,00 | 3,00 | 5,00 | 5,00 | 5,00 | 5,00 | 5,00 | 4,00 | 430 | 2,00 | 46,51
VZ2112 5,00 | 2,00 | 0,00 | 5,00 | 6,00 | 3,00 | 2,00 | 1,00 | 3,00 | 5,00 | 3,20 | 0,00 | 0,00
VZ2117 6,00 | 6,00 | 10,00 | 9,00 | 7,00 | 5,00 | 8,00 | 5,00 | 6,00 | 500 | 6,70 | 5,00 | 74,63
VZ3107 8,00 | 7,00 | 8,00 | 9,00 | 10,00 | 9,00 | 8,00 | 8,00 | 9,00 | 8,00 | 840 | 7,00 | 83,33
VZ3112 3,00 | 1,00 | 3,00 | 2,00 | 5,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 0,00 | 0,00 | 1,70 | 0,00 | 0,00
VZ3117 6,00 | 7,00 | 3,00 | 9,00 | 7,00 | 2,00 | 5,00 | 4,00 | 4,00 | 4,00 | 5,10 | 2,00 | 39,22
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Cizelge 4.7. Yikama relakseli kumaslarin agisal 6l¢iim metoduna gore Olglilen donme agis1 degerleri

Numune Kodu 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 X SS | % CV
PS 1107 1,00 | 6,00 | 9,00 | 8,00 | 8,00 | 10,00 | 10,00 | 11,00 | 9,00 | 8,00 | 8,00 | 2,83 | 35,35
PS1112 7,00 | 7,00 | 8,00 | 8,00 | 8,00 | 7,00 | 10,00 | 7,00 | 800 | 7,00 | 7,70 | 0,95 | 12,32
PS1117 0,00 | 6,00 | 4,00 | 9,00 | 5,00 | 2,00 | 1,00 | 3,00 | 6,00 | 5,00 | 4,10 | 2,69 | 65,49
PS 2107 10,00 | 14,00 | 11,00 | 12,00 | 17,00 | 12,00 | 11,00 | 10,00 | 11,00 | 12,00 | 12,00 | 2,11 | 17,57
PS2112 4,00 | 3,00 | 5,00 | 6,00 | 8,00 | 4,00 | 4,00 | 8,00 | 10,00 | 11,00 | 6,30 | 2,79 | 44,30
PS2117 2,00 | 5,00 | 6,00 | 9,00 | 8,00 | 5,00 | 6,00 | 10,00 | 11,00 | 15,00 | 7,70 | 3,71 | 48,18
PS 3107 1,00 | 1,00 | 1,00 | 2,00 | 2,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 5,00 | 4,00 | 1,90 | 1,45 | 76,26
PS3112 3,00 | 5,00 | 6,00 | 7,00 | 7,00 | 4,00 | 3,00 | 8,00 | 5,00 | 7,00 | 5,50 | 1,78 | 32,36
PS3117 1,00 | 0,00 | 5,00 | 7,00 | 9,00 | 5,00 | 5,00 | 6,00 | 6,00 | 6,00 | 5,00 | 2,67 | 53,34
PZ 1107 5,00 | 4,00 | 3,00 | 2,00 | 1,00 | 3,00 | 0,00 | 2,00 | 0,00 | 1,00 | 2,10 | 1,66 | 79,19
PZ 1112 10,00 | 10,00 | 6,00 | 4,00 | 5,00 | 5,00 | 8,00 | 8,00 | 8,00 | 6,00 | 7,00 | 2,11 | 30,11
Pz 1117 10,00 | 9,00 | 8,00 | 7,00 | 7,00 | 7,00 | 7,00 | 8,00 | 8,00 | 8,00 | 7,90 | 0,99 | 12,58
PZ 2107 6,00 | 4,00 | 10,00 | 8,00 | 8,00 | 11,00 | 5,00 | 9,00 | 7,00 | 5,00 | 7,30 | 2,31 | 31,67
PZ 2112 7,00 | 6,00 | 6,00 | 5,00 | 8,00 | 5,00 | 8,00 | 5,00 | 800 | 6,00 | 6,40 | 1,27 | 19,77
Pz 2117 9,00 | 8,00 | 10,00 | 9,00 | 8,00 | 8,00 | 800 | 9,00 | 8,00 | 8,00 | 850 | 0,71 | 8,32
PZ 3107 16,00 | 12,00 | 11,00 | 10,00 | 10,00 | 11,00 | 9,00 | 9,00 | 13,00 | 14,00 | 11,50 | 2,27 | 19,77
PZ3112 15,00 | 15,00 | 13,00 | 11,00 | 14,00 | 11,00 | 12,00 | 14,00 | 13,00 | 15,00 | 13,30 | 1,57 | 11,78
Pz 3117 16,00 | 10,00 | 10,00 | 10,00 | 10,00 | 9,00 | 10,00 | 11,00 | 15,00 | 10,00 | 11,10 | 2,38 | 21,42
VZ1107 8,00 | 5,00 | 500 | 5,00 | 10,00 | 7,00 | 7,00 | 8,00 | 9,00 | 5,00 | 6,90 | 1,85 | 26,86
VZ 1112 6,00 | 7,00 | 7,00 | 6,00 | 4,00 | 6,00 | 5,00 | 3,00 | 3,00 | 500 | 520 | 1,48 | 28,38
VZ 1117 10,00 | 11,00 | 8,00 | 9,00 | 6,00 | 6,00 | 5,00 | 6,00 | 8,00 | 800 | 7,70 | 1,95 | 25,29
VZ2107 8,00 | 7,00 | 7,00 | 7,00 | 7,00 | 9,00 | 9,00 | 12,00 | 8,00 | 9,00 | 830 | 1,57 | 18,88
VZ2112 8,00 | 10,00 | 7,00 | 10,00 | 10,00 | 6,00 | 7,00 | 8,00 | 8,00 | 9,00 | 830 | 1,42 | 17,08
VZ2117 8,00 | 7,00 | 10,00 | 8,00 | 7,00 | 5,00 | 6,00 | 9,00 | 10,00 | 10,00 | 8,00 | 1,76 | 22,05
VZ3107 9,00 | 6,00 | 5,00 | 5,00 | 4,00 | 6,00 | 7,00 | 5,00 | 5,00 | 4,00 | 5,60 | 1,51 | 26,89
VZ3112 9,00 | 8,00 | 7,00 | 6,00 | 7,00 | 3,00 | 3,00 | 4,00 | 8,00 | 6,00 | 6,10 | 2,13 | 34,95
VZ3117 6,00 | 5,00 | 3,00 | 3,00 | 4,00 | 5,00 | 6,00 | 3,00 | 4,00 | 500 | 440 | 1,17 | 26,68
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Cizelge 4.8. Boyali mamul kumaslarin agisal 6l¢lim metoduna gore ol¢iilen donme agis1 degerleri

Numune Kodu 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 X SS | % CV
PS 1107 3,00 3,00 | 1,00 | 0,00 | 0,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 0,00 | 1,10 | 1,10 | 100,05
PS1112 0,00 0,00 | 1,00 | 1,00 | 0,00 | 1,00 | 2,00 | 0,00 | 2,00 | 2,00 | 0,90 | 0,88 | 97,29
PS1117 0,00 0,00 | 0,00 | 1,00 1,00 | 1,00 | 2,00 | 2,00 | 2,00 | 2,00 | 1,10 | 0,88 | 79,60
PS 2107 1,00 1,00 | 1,00 | 5,00 | 5,00 | 400 | 2,00 | 500 | 2,00 | 1,00 | 2,70 | 1,83 | 67,73
PS2112 2,00 2,00 | 2,00 | 3,00 | 0,00 | 2,00 | 3,00 | 3,00 | 3,00 | 2,00 | 2,20 | 0,92 | 41,77
PS2117 4,00 2,00 | 5,00 | 6,00 | 7,00 | 5,00 | 3,00 | 1,00 | 5,00 | 6,00 | 440 | 1,90 | 43,12
PS 3107 1,00 1,00 | 0,00 | 0,00 1,00 | 5,00 | 5,00 | 5,00 | 5,00 | 7,00 | 3,00 | 2,62 | 8749
PS3112 1,00 1,00 | 1,00 | 0,00 | 0,00 | 5,00 | 3,00 | 1,00 | 1,00 | 2,00 | 1,50 | 1,51 | 100,62
PS3117 1,00 6,00 | 6,00 | 800 | 7,00 | 10,00 | 8,00 | 8,00 | 8,00 | 8,00 | 7,00 | 2,40 | 34,34
PZ 1107 8,00 6,00 | 7,00 | 7,00 | 4,00 | 5,00 | 3,00 | 3,00 | 2,00 | 2,00 | 4,70 | 2,21 | 47,10
PZ 1112 8,00 8,00 | 900 | 9,00 | 800 | 6,00 | 7,00 | 6,00 | 5,00 | 6,00 | 7,20 | 1,40 | 1942
Pz 1117 4,00 5,00 | 500 ] 3,00 | 1,00 | 2,00 | 2,00 | 1,00 | 1,00 | 0,00 | 2,40 | 1,78 | 74,02
PZ 2107 10,00 | 10,00 | 7,00 | 2,00 | 1,00 | 1,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 2,00 | 3,30 | 4,08 | 123,75
PZ 2112 2,00 2,00 | 0,00 | 1,00 | 2,00 | 1,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,80 | 0,92 | 114,87
Pz 2117 4,00 7,00 | 9,00 | 10,00 | 5,00 | 6,00 | 8,00 | 7,00 | 8,00 | 9,00 | 7,30 | 1,89 | 25,87
PZ 3107 9,00 10,00 | 6,00 | 2,00 | 4,00 | 800 | 3,00 | 400 | 2,00 | 2,00 | 500 | 3,06 | 61,10
PZ 3112 1,00 0,00 | 4,00 | 4,00 | 500 | 2,00 | 4,00 | 4,00 | 2,00 | 2,00 | 2,80 | 1,62 | 57,83
PZ 3117 2,00 4,00 | 3,00 | 0,00 | 0,00 | 5,00 | 2,00 | 2,00 | 4,00 | 3,00 | 2,50 | 1,65 | 66,00
VZ1107 4,00 6,00 | 500 | 2,00 | 500 | 4,00 | 500 | 400 | 2,00 | 2,00 | 3,90 | 1,45 | 37,16
VZ 1112 0,00 0,00 1,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 0,00 | 0,40 | 0,52 | 129,10
VZ 1117 0,00 1,00 1,00 | 2,00 | 0,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 0,00 | 2,00 | 0,90 | 0,74 | 81,98
VZ2107 9,00 5,00 | 400 | 4,00 | 500 | 3,00 | 2,00 | 4,00 | 3,00 | 5,00 | 440 | 1,90 | 43,12
VZ2112 1,00 0,00 | 2,00 | 2,00 1,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 1,00 | 0,70 | 0,82 | 117,61
VZ2117 2,00 1,00 1,00 | 0,00 | 0,00 | 1,00 | 0,00 | 1,00 | 0,00 | 1,00 | 0,70 | 0,67 | 96,42
VZ3107 0,00 1,00 1,00 | 4,00 | 2,00 | 0,00 | 0,00 | 1,00 | 1,00 | 2,00 | 1,20 | 1,23 | 102,44
VZ3112 1,00 2,00 1,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,40 | 0,70 | 174,80
VZ3117 0,00 1,00 1,00 | 0,00 1,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,30 | 0,48 | 161,02

PS1117C 1,00 0,00 | 1,00 | 0,00 | 0,00 | 1,00 | 0,00 | 0,00 | 1,00 | 0,00 | 0,40 | 0,52 | 129,10
PS2117C 0,00 0,00 | 1,00 | 0,00 | 2,00 | 5,00 | 3,00 | 2,00 | 2,00 | 2,00 | 1,70 | 1,57 | 92,18
PZ3117C 5,00 6,00 | 500 | 6,00 | 500 | 3,00 | 3,00 | 2,00 | 0,00 | 1,00 | 3,60 | 2,12 | 58,85
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Cizelge 4.9. Vascator ile yikama sonrasi mamul kumaglarin agisal 6l¢iim metoduna gore Olciilen donme acgis1 degerleri

Numune Kodu 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 X SS % CV
PS 1107 1,00 | 2,00 | 2,00 | 5,00 | 5,00 | 5,00 |5,00]1,00]0,00| 3,00 2,90 1,97 67,90
PS1112 0,00 | 0,00 | 1,00 | 0,00 | 3,00 | 3,00 |3,00|3,00]2,00]| 0,00 1,50 1,43 95,60
PS1117 1,00 | 3,00 | 10,00 | 7,00 | 7,00 | 0,00 |3,00|2,00]2,00]| 3,00 3,80 3,16 83,03
PS 2107 3,00 | 1,00 | 4,00 | 5,00 | 5,00 | 0,00 |3,00]0,00|6,00]| 0,00 2,70 2,31 85,63
PS2112 3,00 | 6,00 | 5,00 | 5,00 | 5,00 | 4,00 |5,00]6,00|2,00] 3,00 4,40 1,35 30,68
PS2117 4,00 | 7,00 | 8,00 | 4,00 | 4,00 | 3,00 |4,00]3,00]4,00] 3,00 4,40 1,71 38,93
PS 3107 1,00 | 1,00 | 4,00 | 5,00 | 6,00 | 3,00 | 1,00 | 1,00 ]5,00| 5,00 3,20 2,04 63,88
PS3112 4,00 | 2,00 | 1,00 | 1,00 | 5,00 | 1,00 | 4,00 |4,00]5,00]| 3,00 3,00 1,63 54,43
PS3117 1,00 | 1,00 | 0,00 | 0,00 | 1,00 | 4,00 |3,00|3,00]0,00| 0,00 1,30 1,49 114,92
PZ 1107 1,00 | 2,00 | 2,00 | 1,00 | 0,00 | 1,00 | 1,00 |0,00]0,00| 0,00 0,80 0,79 98,63
PZ 1112 5,00 | 1,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 1,00 1,00 0,00 | 1,00 0,90 1,52 169,33
Pz 1117 2,00 | 3,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 0,00 | 1,00 ]1,00| 2,00 1,30 0,82 63,31
PZ 2107 12,00 | 5,00 | 5,00 | 4,00 | 4,00 | 2,00 |2,00] 6,00 5,00 5,00 5,00 2,79 55,78
PZ 2112 4,00 | 2,00 | 500 | 0,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 1,00]0,00| 0,00 1,50 1,72 114,40
Pz 2117 8,00 | 6,00 | 4,00 | 5,00 | 5,00 | 1,00 | 1,00 2,00 2,00 1,00 3,50 2,46 70,31
PZ 3107 14,00 | 11,00 | 11,00 | 16,00 | 11,00 | 7,00 | 5,00 | 6,00 | 9,00 | 11,00 10,10 345 34,16
PZ 3112 5,00 | 6,00 | 5,00 | 3,00 | 500 | 1,00 | 0,00 1,00 |5,00| 5,00 3,60 2,17 60,31
PZ 3117 5,00 | 1,00 | 0,00 | 2,00 | 8,00 | 2,00 |4,00]5,00|7,00] 9,00 4,30 3,06 71,09
VZ1107 1,00 | 2,00 | 2,00 | 1,00 | 0,00 | 2,00 | 1,00 |2,00]0,00| 0,00 1,10 0,88 79,64
VZ 1112 0,00 | 1,00 | 0,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 0,00 |0,00|1,00| 0,00 0,50 0,53 105,40
VZ 1117 0,00 | 2,00 | 3,00 | 2,00 | 1,00 | 1,00 | 0,00 | 1,00]0,00| 0,00 1,00 1,05 105,40
VZ2107 0,00 | 4,00 | 400 | 2,00 | 3,00 | 5,00 |3,00|2,00]0,00| 0,00 2,30 1,83 79,52
VZ2112 0,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 0,00 | 0,00 | 1,00 |2,00]|4,00]| 5,00 1,50 1,72 114,40
VZ2117 2,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 3,00 | 1,00 |4,00]0,00]3,00]| 1,00 1,40 1,51 107,57
VZ3107 2,00 | 5,00 | 500 | 6,00 | 500 | 2,00 | 1,00 1,00]3,00]| 2,00 3,20 1,87 58,56
VZ3112 0,00 | 2,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 2,00 |3,00]0,00| 0,00 1,10 0,99 90,36
VZ3117 0,00 | 0,00 | 0,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 |2,00|1,00]0,00| 1,00 0,70 0,68 96,43

PS1117C 2,00 | 2,00 | 4,00 | 5,00 | 5,00 | 9,00 | 0,00 |3,00]2,00]| 5,00 3,70 2,50 67,49
PS2117C 3,00 | 1,00 | 4,00 | 4,00 | 5,00 | 9,00 |9,00]5,00|5,00| 4,00 4,90 2,47 50,41
PZ3117C 10,00 | 6,00 | 5,00 | 5,00 | 5,00 | 10,00 | 7,00 | 8,00 | 8,00 | 9,00 7,30 2,00 27,44




75

4.6. Kumaslarin Acisal Olciim Metoduna Gére Olgiilen May Donmesi Yiizdesi Degerleri

Cizelge 4.10. Kuru relakse kumaslarin agisal 6l¢iim metoduna gore olciilen donme yiizdesi degerleri

Numune Kodu 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | X | SS |%CV
PS 1107 6,67 | 7,78 | 7,78 | 6,67 | 5,56 | 6,67 | 5,56 | 4,44 | 556 | 2,22 | 5,89 | 1,66 | 28,20
PS 1112 444 | 556 | 4,44 | 444 | 556 | 333 | 1,11 | 333 | 6,67 | 4,44 | 433 | 1,52 | 35,14
PS 1117 0,00 | 222 | 333 | 333 | 333 | 333 | 333 | 5,56 | 5,56 | 5,56 | 3,56 | 1,72 | 48,41
PS 2 107 7,78 | 889 | 556 | 7,78 | 7,78 | 8,89 | 8,89 | 7.78 | 7,78 | 5,56 | 7,67 | 1,22 | 15,95
PS2 112 556 | 6,67 | 556 | 556 | 6,67 | 7,78 | 7,78 | 6,67 | 7,78 | 6,67 | 6,67 | 091 | 13,61
PS2 117 1,11 | 0,00 | 0,00 | 1,11 | 3,33 | 222 | 1,11 | 222 | 2,22 | 3,33 | 1,67 | 1,20 | 72,01
PS 3 107 1,11 | 0,00 | 1,11 | 0,00 | 0,00 | 3,33 | 333 | 2,22 | 333 | 444 | 1,89 | 1,66 | 87,91
PS3 112 11 | 222 | 1,11 | 1,11 | 1,11 | 1,11 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 1,11 | 0,89 | 0,70 | 79,06
PS3 117 1LIT | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 2,22 | 556 | 5,56 | 3,33 | 1,78 | 2,30 | 129,10
PZ 1107 6,67 | 7,78 | 6,67 | 6,67 | 5,56 | 6,67 | 5,56 | 5,56 | 5,56 | 5,56 | 6,22 | 0,78 | 12,49
PZ 1112 0,00 | 1,11 | 1,11 | 333 | 333 | 333 | 3,33 | 3,33 | 3,33 | 333 | 2,56 | 1,29 | 50,41
PZ1117 6,67 | 6,67 | 8,89 | 8,89 | 7,78 | 7,78 | 8,89 | 10,00 | 8,89 | 11,11 | 8,56 | 1,39 | 16,26
PZ2 107 8,89 | 8,89 | 8,89 [ 10,00 | 8,89 | 10,00 | 8,89 | 7,78 | 8,89 | 5.56 | 8,67 | 1,26 | 14,56
PZ2 112 11,11 ] 7,78 | 8,89 | 889 | 11,11 7,78 | 6,67 | 7,78 | 7,78 | 8,89 | 8,67 | 1,46 | 16,88
PZ2 117 8,89 | 889 | 7,78 | 8,89 | 7.78 | 6,67 | 5,56 [ 10,00] 7,78 | 7.78 | 8,00 | 1,26 | 15,77
PZ 3 107 11,11 | 12,22] 8,89 [ 10,00 | 8,89 | 6,67 | 6,67 | 6,67 | 6,67 | 5,56 | 833 | 2,24 | 26,85
PZ3 112 556 | 5,56 | 5,56 | 5,56 | 333 [10,00] 7,78 | 7,78 | 7,78 | 7,78 | 6,67 | 1,89 | 28,33
PZ3 117 LI1 | 222 | 222 | 222 | 444 | 222 | 444 | 444 | 444 | 444 | 322 | 1,33 | 41,28
VZ 1107 8,80 | 6,67 | 7,78 | 7,78 | 8,89 | 5,56 | 5,56 | 333 | 3,33 | 333 | 6,11 | 224 | 36,62
VZ 1112 8,80 | 7,78 | 7,78 | 7,78 | 8,89 | 8,89 | 8,89 | 7,78 | 7,78 | 7,78 | 8,22 [ 057 | 6,98
VZ 1117 8,89 | 8,89 [10,00] 7,78 | 8.89 | 7,78 | 7,78 | 5,56 | 6,67 | 6,67 | 7.89 | 1,33 | 16,86
VZ 2107 8,89 | 6,67 |10,00] 8,89 [ 10,00 6,67 | 8,89 | 5,56 | 8,89 | 8,89 | 8,33 | 1,50 | 18,05
VZ2112 8,89 | 5,56 | 5,56 | 6,67 | 5,56 | 6,67 | 8,89 | 6,67 | 5,56 | 6,67 | 6,67 | 1,28 | 19,25
VZ2117 7,78 |1 6,67 | 7,78 | 7,78 | 7,78 | 5,56 | 8,89 | 8,89 | 7,78 | 7.78 | 7,67 | 0,97 | 12,69
VZ 3107 8,89 | 7,78 | 6,67 | 7,78 [ 10,00 7,78 | 5,56 | 5,56 | 5,56 | 5,56 | 7,11 | 1,59 | 22,34
VZ3112 556 | 6,67 | 7,78 | 8,89 | 8,89 | 8,89 | 10,00 | 8,89 | 11,11 | 10,00 | 8,67 | 1,64 | 18,92
VZ3117 333 | 222 | 333 | 222 | 222333 333 | 222 | 333 | 333 | 2,89 | 0,57 | 19,86
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Cizelge 4.11 Yas relakse kumaslarin agisal 6l¢iim metoduna gore Olgiilen donme yiizdesi degerleri

Numune Kodu 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 X SS % CV
PS 1107 333 | 333 | 5,56 | 5,56 | 5,56 | 5,56 | 6,67 | 8,89 | 889 | 5,56 | 589 | 1,89 | 32,13
PS1112 222 | 444 [ 556 | 7,78 | 8,89 | 7,78 | 6,67 | 8,89 | 7,78 | 5,56 | 6,56 | 2,12 | 32,41
PS 1117 7,78 | 6,67 | 2,22 | 6,67 | 444 | 444 | 333 | 5,56 | 6,67 | 7,78 | 5,56 | 1,89 | 33,99
PS2 107 333 | 6,67 | 5,56 | 7,78 | 5,56 | 5,56 | 10,00 | 11,11 | 10,00 | 13,33 | 7,89 | 3,12 | 39,53
PS2 112 LIl | 556 | 5,56 | 6,67 | 7,78 | 8,89 | 8,89 | 10,00 | 8,89 | 10,00 | 7,33 | 2,73 | 37,25
PS2 117 222 | 333 | 444 [ 333 | 222 | 6,67 | 889 | 7,78 | 8,89 | 8,89 | 5,67 | 2,84 | 50,16
PS 3 107 0,00 | 1,11 | 1,11 | 1,11 | 0,00 | 1,11 | 3,33 | 5,56 | 5,56 | 5,56 | 2,44 | 2,33 | 9535
PS3 112 LIl | 0,00 | 1,11 | 1,11 | 1,11 | 222 | 2,22 | 333 | 333 | 1,11 | 1,67 | 1,08 | 64,79
PS3 117 0,00 | 0,00 | 1,11 | 1,11 | 0,00 | 1,11 | 222 | 1,1 | 222 | 1,11 | 1,00 | 0,82 | 81,98
PZ 1107 333 | 2,22 [ 333 | 6,67 | 8,89 | 7,78 | 444 | 444 | 444 | 0,00 | 4,56 | 2,64 | 58,00
PZ1112 6,67 | 333 | 3,33 | 2,22 | 0,00 | 0,00 | 6,67 | 3,33 | 2,22 | 2,22 | 3,00 | 2,29 | 76,20
PZ 1117 10,00 | 11,11 | 11,11 ] 7,78 | 5,56 | 6,67 | 4,44 | 444 | 444 | 6,67 | 7,22 | 2,68 | 37,16
PZ2 107 8,80 | 7,78 | 11,11 [ 12,22 [ 12,22 15,56 | 11,11 | 15,56 | 14,44 | 14,44 | 12,33 | 2,69 | 21,84
PZ2 112 556 | 7,78 | 5,56 | 7,78 | 6,67 | 3,33 | 5,56 | 6,67 | 5,56 | 8,89 | 6,33 | 1,58 | 24,88
PZ2 117 556 | 444 | 444 | 444 | 6,67 | 5,56 | 5,56 | 4,44 | 6,67 | 7,78 | 5,56 | 1,17 | 21,08
PZ3 107 14,44 | 11,11 | 13,33 16,67 | 11,11 ] 10,00 | 8,89 | 13,33 | 14,44 | 11,11 | 12,44 | 2,39 | 19,20
PZ3 112 11,11 | 11,11 8,89 | 6,67 | 556 | 6,67 | 5,56 | 2,22 [ 11,11 ] 10,00 | 7,89 | 3,03 | 38,40
PZ3 117 11,11 | 11,11 15,56 | 11,11 ] 10,00 | 2,22 | 333 | 11,11 ] 6,67 | 11,11 | 933 | 4,06 | 43,54
VZ 1107 11,11 8,89 | 8,89 | 10,00 | 11,11 15,56 | 10,00 | 6,67 | 10,00 | 10,00 | 10,22 | 2,27 | 22,22
VZ 1112 LI | Ln | 1,01 | 222 [ 2,22 10,00 | 0,00 | 1,11 | 1,11 | 1,11 | 1,11 | 0,74 | 66,67
VZ 1117 556 | 5,56 | 5,56 | 6,67 | 4,44 | 1,11 | 333 | 5,56 | 2,22 | 222 | 422 | 1,87 | 44,38
VZ2107 222 | 444 | 556 | 333 | 5,56 | 5,56 | 5,56 | 5,56 | 5,56 | 4,44 | 478 | 1,18 | 24,64
VZ2112 556 | 2,22 | 0,00 | 5,56 | 6,67 | 3,33 | 222 | 1,11 | 3,33 | 5,56 | 3,56 | 221 | 62,15
VZ2117 6,67 | 6,67 | 11,11 10,00 7,78 | 5,56 | 8,89 | 5,56 | 6,67 | 5,56 | 7,44 | 1,96 | 26,37
VZ3107 8,80 | 7,78 | 8,89 [ 10,00 | 11,11 | 10,00 | 8,89 | 8,89 | 10,00| 8,89 | 9,33 | 0,94 | 10,04
VZ 3112 333 | 1,11 | 333 | 222 | 5,56 | 1,11 | 1,11 | 1,11 | 0,00 | 0,00 | 1,89 | 1,74 | 92,18
VZ3117 6,67 | 7,78 | 3,33 [ 10,00 | 7,78 | 2,22 | 5,56 | 4,44 | 4,44 | 4,44 | 5,67 | 2,37 | 41,80
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Cizelge 4.12 Yikama relakseli kumaslarin agisal 6l¢iim metoduna gore Olcililen donme yiizdesi degerleri

Numune Kodu 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 X SS | % CV

PS 1107 1,11 | 6,67 |10,00] 8,89 | 8,89 | 11,11 | 11,11]12,22]10,00| 8,89 | 8,89 | 3,14 | 3536

PS1112 | 7,78 | 7,78 | 8,89 | 8,89 | 8,89 | 7,78 | 11,11 | 7,78 | 8,89 | 7,78 | 8,56 | 1,05 | 12,32

PS1117 | 0,00 | 6,67 | 444 |10,00] 5,56 | 2,22 | LIl | 3,33 | 6,67 | 5,56 | 4,56 | 2,98 | 65,50

PS2107 | 11,11]15,56|12,22|13,33| 18,89 | 13,33 | 12,22 | 11,11 | 1222|1333 | 13,33 | 2,34 | 17,57

PS2112 4,44 | 3,33 | 5,56 | 6,67 | 8,89 | 444 | 444 | 8,89 |11,11]12,22| 7,00 | 3,10 | 44,30

PS2117 | 2,22 | 5,56 | 6,67 | 10,00] 8,89 | 5,56 | 6,67 | 11,11|12,22|16,67| 8,56 | 4,13 | 4823

PS 3 107 AL | 11| UL | 222 | 222 | 1,01 | L,I1 | 1,11 | 5,56 | 4,44 | 211 | 1,61 | 7627

PS3 112 | 3,33 | 5,56 | 6,67 | 7,78 | 7,78 | 4,44 | 333 | 8,89 | 5,56 | 7,78 | 6,11 | 1,98 | 32,35

PS3 117 1,11 | 0,00 | 5,56 | 7,78 | 10,00| 5,56 | 5,56 | 6,67 | 6,67 | 6,67 | 5,56 | 2,96 | 53,33

PZ1107 | 5,56 | 4,44 | 333 | 2,22 | 1,11 | 3,33 | 0,00 | 2,22 | 0,00 | 1,11 | 2,33 | 1,85 | 7921

PZ 1112 11,11 11,11] 6,67 | 4,44 | 5,56 | 5,56 | 8,89 | 8,89 | 889 | 6,67 | 7,78 | 2,34 | 30,12

PZ1117 11,11/10,00| 8,89 | 7,78 | 7,78 | 7,78 | 7,78 | 8,89 | 8,89 | 8,89 | 8,78 | 1,10 | 12,59

PZ2107 | 6,67 | 444 | 11,11 8,89 | 8,89 | 12,22] 5,56 | 10,00 | 7,78 | 5,56 | 8,11 | 2,57 | 31,67

PZ2112 | 7,78 | 6,67 | 6,67 | 5,56 | 8,89 | 5,56 | 8,89 | 5,56 | 8,89 | 6,67 | 7,11 | 1,41 | 19,76

PZ2117 10,00 | 8,89 |11,11]10,00| 8,89 | 8,89 | 8,89 |10,00| 8,89 | 8,89 | 9,44 | 0,79 | 8,32

PZ3107 | 17,78 | 13,33 | 12,22 | 11,11 11,11 |12,22]10,00| 10,00 | 14,44 | 15,56 | 12,78 | 2,53 | 19,77

PZ3 112 | 16,67 16,67 14,44 |12,22]15,56 | 12,22 | 13,33 | 15,56 | 14,44| 16,67 | 14,78 | 1,74 | 11,78

PZ3 117 | 17,78 | 11,11 | 11,11 | 11,11 11,11 10,00 11,11 ]12,22|16,67 | 11,11 | 12,33 | 2,64 | 21,42

VZ 1107 | 8,89 | 5,56 | 5,56 | 5,56 | 11,11 | 7,78 | 7,78 | 8,89 | 10,00 5,56 | 7.67 | 2,06 | 26,85

VZ 1112 | 6,67 | 7,78 | 7,78 | 6,67 | 444 | 6,67 | 5,56 | 3,33 | 3.33 | 5,56 | 5,78 | 1,64 | 28,38

vVzZ1117 11,11 12,22 8,89 | 10,00 | 6,67 | 6,67 | 5,56 | 6,67 | 8,89 | 8,89 | 8,56 | 2,16 | 25,28

VZ2107 | 8,89 | 7,78 | 7,78 | 7.78 | 7,78 | 10,00] 10,00 | 13,33 | 8,89 | 10,00| 9,22 | 1,74 | 18,88

VZ2112 | 8,89 | 11,11 7,78 | 11,11 | 11,11 6,67 | 7,78 | 8,89 | 8,89 | 10,00| 9,22 | 1,58 | 17,09

VZ2117 | 8,89 | 7,78 | 11,11 8,89 | 7,78 | 5,56 | 6,67 | 10,00 11,11 | 11,11 8,89 | 1,96 | 22,05

VZ3107 | 10,00] 6,67 | 5,56 | 5,56 | 444 | 6,67 | 7,78 | 5,56 | 5.56 | 444 | 6,22 | 1,67 | 26,88

VZ3112 10,00 | 8,89 | 7,78 | 6,67 | 7,78 | 3,33 | 3,33 | 4,44 | 8,89 | 6,67 | 6,78 | 2,37 | 34,95

VZ3 117 | 6,67 | 5,56 | 3,33 | 3.33 | 444 | 5,56 | 6,67 | 3,33 | 4,44 | 556 | 4,89 | 1,30 | 26,68
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Cizelge 4.13. Boyali mamul kumaslarin agisal 6l¢tim metoduna gore dlgiilen donme ylizdesi degerleri

Numune Kodu | 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 X | SS [%CV

PS 1107 333 1 3,33 [ 1,11 | 0,00 {0,00 1,011 J1,01)1,11|1,11| 0,00 |1,22]1,22]100,05

PS1112 0,00 { 0,00 | 1,11 | 1,11 {0,00] 1,11 |2,22{0,00 (2,22 | 2,22 | 1,00 0,97 | 97,29

PS1117 0,00 { 0,00 | 0,00 | 1,11 [ 1,11 | 1,11 |2,22{2,22(2,22| 2,22 |1,22]0,97 | 79,60

PS 2107 LIl | 1,11 | 1,11 | 5,56 |5,56| 4,44 (2,22 (5,56 (2,22 | 1,11 |3,00|2,03| 67,73

PS2112 | 222 | 222222 (333 [0,00] 2,22 {3,33(3,33(3,33] 2,22 [2,44]1,02] 41,77

PS2117 444 | 2,22 | 5,56 | 6,67 |7,78] 5,56 [3,33]1,11]5,56] 6,67 [4,89[2,11] 43,12

PS 3107 1,11 | 1,11 | 0,00 | 0,00 | 1,11| 5,56 | 5,56 (5,56 (5,56 | 7,78 13,332,922 | 87,49

PS3112 Li1 | 1,11 | 1,11 | 0,00 {0,00| 5,56 (3,33 (1,11 |1,11| 2,22 | 1,67 1,68 100,62

PS3117 1,11 | 6,67 | 6,67 | 889 |7,78 11,11 |8,89 (8,89 (8,89 | 8,89 |7,78|2,67 | 34,34

Pz 1107 8,89 | 6,67 | 7,78 | 7,78 (4,44 5,56 | 3,33 3,33 2,22 | 2,22 |5,2212,46| 47,10

PZ 1112 8,89 | 8,89 [10,00)10,00 | 8,89 6,67 |7,78]|6,67|5,56| 6,67 [8,00]1,55] 19,42

PZ 1117 444 | 5,56 | 5,56 | 3,33 [1,11] 2,22 |222]1,11|1,11| 0,00 [2,67|1,97] 74,02

PZ 2107 1,11 11,11 7,78 1 2,22 | 1,11 | 1,11 ]10,00]0,00| 0,00 | 2,22 |3,67 | 4,54 | 123,75

PZ2112 2,22 | 2,22 10,00 | 1,11 |2,22] 1,11 0,00 0,00]0,00| 0,00 | 0,89 1,02 114,87

PZ2 117 444 | 7,78 110,00 11,11 ]5,56| 6,67 [8,89]7,788,89]10,00 | 8,11 |2,10| 25,87

PZ3 107 | 10,00 11,11] 6,67 | 222 | 4,44 8,89 |3,33 |4,44|2.22] 2,22 [5,56]3,39] 61,10

PZ3112 1,11 1 0,00 | 4,44 | 4,44 |5,56] 2,22 |4,4414/44(2,22| 2,22 [3,11]|1,80]| 57,83

PZ3 117 2,22 | 4,44 13,33 | 0,00 {0,00] 5,56 2,22 (2,22 (4,44 | 3,33 |2,78|1,83 [ 66,00

VZ1107 4,44 | 6,67 | 5,56 | 2,22 |5,56| 4,44 [5,56 (4,44 12,22| 2,22 [433[1,61] 37,16

VZ 1112 0,00 { 0,00 | 1,11 | 0,00 {0,00] 0,00 |1,11{1,11|1,11] 0,00 |0,44 0,57 129,10

VZ 1117 0,00 { 1,11 | 1,11 | 2,22 0,00 1,11 |1,11{1,11{0,00| 2,22 |1,00)0,82 | 81,98

VZ2107 10,00 | 5,56 | 4,44 | 4,44 |5,56| 3,33 |2,22|4,44|3,33| 5,56 |{4,.89]2,11] 43,12

VZ2112 1,11 | 0,00 | 2,22 | 2,22 | 1,11| 0,00 | 0,00 0,00{0,00( 1,11 ]0,7810,91|117,61

VZ2117 2,22 (1,11 | 1,11 | 0,00 {0,00| 1,11 |0,00(1,11{0,00| 1,11 |0,78]0,75| 96,42

VZ 3107 0,00 { 1,11 | 1,11 | 4,44 [2,22] 0,00 [0,00 | I,11|1,11] 2,22 |1,33|1,37[102,44

VZ3112 1,11 {2221 1,11 | 0,00 {0,00]| 0,00 |{0,00{0,00]0,00| 0,00 |0,44 0,78 [174,80

VZ3117 0,00 { 1,11 | 1,11 | 0,00 | 1,11] 0,00 |0,00 {0,000,00| 0,00 |0,33|0,54 (161,02

PS1117C 1,11 { 0,00 | 1,11 | 0,00 |{0,00] 1,11 {0,00(0,00]1,11| 0,00 |0,44 0,57 [129,10

PS2117C | 0,00 | 0,00 | 1,11 | 0,00 [2.22] 5,56 {3,33]2,22]2,22] 2,22 [1,89]1,74] 92,18

PZ3117C | 5,56 | 6,67 | 5,56 | 6,67 |5,56] 3,33 [3,33[2,22]0,00] 1,11 [4,00(2,35][ 58,85
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Cizelge 4.14. Vascator ile yikama sonras1t mamul kumaslarin agisal 6l¢lim metoduna gore 6l¢iilen donme yiizdesi degerleri

Numune Kodu 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 X SS | % CV

PS 1107 LIL | 222 | 222|556 | 5,56 | 5,56 | 5,56 | LLI1| 0,00 | 3.33 | 322 | 2,19 | 67,90

PS1112 0,00 | 0,00 | 1,11 | 0,00 | 3,33 | 3,33 | 3,33 | 3,33 | 2,22 | 0,00 | 1,67 | 1,59 | 95,58

PS1117 1,11 | 333 |11,11] 7,78 | 7,78 | 0,00 | 3,33 |2.22| 2,22 | 3,33 | 422 | 3,51 | 83,03

PS2 107 333 | 1,11 | 444 | 556 | 5,56 | 0,00 | 3,33 |0,00| 6,67 | 0,00 | 3,00 | 2,57 | 85,62

PS2 112 333 | 6,67 | 5,56 | 5,56 | 5,56 | 444 | 5,56 |6,67| 2,22 | 3,33 | 4,89 | 1,50 | 30,68

PS2 117 444 | 778 | 8,89 | 4,44 | 444 | 333 | 444 |3,33| 444 | 3,33 | 489 | 1,90 | 38,92

PS 3 107 LIL | 1,11 | 444 | 556 | 6,67 | 3,33 | 1,11 | 1,11 5,56 | 5,56 | 3,56 | 2,27 | 63,87

PS3 112 444 | 222 | LI1 | 111 | 5,56 | 1,11 | 444 |444] 556 | 3,33 | 333 | 1,81 | 54,43

PS3 117 1,Il | 1,11 | 0,00 | 0,00 | 1,11 | 4,44 | 333 |3,33] 0,00 | 0,00 | 1,44 | 1,66 | 114,96

PZ 1107 LIL | 222 | 222 | 1,11 | 0,00 | 1,11 | 1,11 |0,00] 0,00 | 0,00 | 0,89 | 0,88 | 98,60

PZ1112 556 | 1,11 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 1,11 | 1,11 0,00 | 1,11 | 1,00 | 1,69 | 169,32

PZ1117 222 | 333 | LI1 | 1,11 | 1,11 | 1,11 | 0,00 | 11| 1,11 | 222 | 1,44 | 0,91 | 63,33

PZ2 107 13,33 | 5,56 | 5,56 | 4,44 | 444 | 222 | 2,22 |6,67] 5,56 | 5,56 | 5,56 | 3,10 | 55,78

PZ2112 444 | 222 | 5,56 ] 0,00 | 1,11 | 1,11 | 1,11 |1,I1] 0,00 | 0,00 | 1,67 | 1,91 | 114,40

PZ2117 8,89 | 6,67 | 444 | 556 | 5,56 | 1,11 | 1,11 | 222|222 | 1,11 | 3,89 | 2,73 | 70,31

PZ 3 107 15,56 | 12,22 |12,22]17,78 12,22 7,78 | 5,56 | 6,67 10,00 | 12,22] 11,22 | 3,83 | 34,12

PZ3 112 556 | 6,67 | 556 | 3,33 | 5,56 | 1,11 | 0,00 | 1,11| 5,56 | 5,56 | 4,00 | 2,41 | 60,29

PZ3 117 556 | LIl | 0,00 | 2,22 | 8,89 | 2,22 | 4,44 |5,56| 7,78 | 10,00| 4,78 | 3,40 | 71,09

VZ 1107 LT | 222 | 222 | 1,11 | 0,00 | 222 | 1,11 |2,22] 0,00 | 0,00 | 1,22 | 0,97 | 79,60

VZ 1112 0,00 | 1,11 | 0,00 | 1,11 | 1,11 | 1,11 | 0,00 |0,00| 1,11 | 0,00 | 0,56 | 0,59 | 105,41

VZ 1117 0,00 | 2,22 | 333 | 222 | 1,11 | 1,11 | 0,00 | 1,11 | 0,00 | 0,00 | 1,11 | 1,17 | 105,41

VZ2 107 0,00 | 4,44 | 444 | 222 | 3,33 | 5,56 | 3,33 | 2,22 0,00 | 0,00 | 2,56 | 2,03 | 79,51

VZ2 112 0,00 | 1,11 | LIl | 1,11 | 0,00 | 0,00 | 1,11 |222] 444 | 5,56 | 1,67 | 1,91 | 114,40

VZ2 117 222 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 3,33 | 1,11 | 444 |0,00] 333 | LIl | 1,56 | 1,67 | 107,54

VZ3 107 222 | 5,56 | 5,56 | 6,67 | 5,56 | 222 | 1,11 | 1,11 ] 3,33 | 222 | 3,56 | 2,08 | 58,56

VZ3 112 0,00 | 222 | LIl | 1,11 | 1,11 | 1,I1 | 2,22 [3,33] 0,00 | 0,00 | 1,22 | 1,10 | 90,40

VZ3 117 0,00 | 0,00 | 0,00 | 1,11 | 1,11 | 1,11 | 2,22 | 1,11] 0,00 | 1,11 | 0,78 | 0,75 | 96,42

PS1117C | 222 | 222 | 444 | 5,56 | 5,56 | 10,00 0,00 |3,33| 2,22 | 5,56 | 4,11 | 2,77 | 67,48

PS2117C | 3,33 | 1,11 | 444 | 444 | 556 | 10,00]10,00|5,56] 5,56 | 444 | 544 | 2,74 | 50,40

PZ3117C | 11,11 | 6,67 | 5,56 | 5,56 | 5,56 | 11,11 | 7,78 | 8,89 | 8,89 | 10,00| 8,11 | 2,23 | 27,44
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4.7. Kumaslarin Giysi Ornekleme Metoduna Gére Olgiillen May Donmesi Yiizdesi Degerleri

Cizelge 4.15. Vascator ile yikama sonrast mamul kumaslarin giysi 6rnekleme metoduna gore 6l¢iilen donme yiizdesi degerleri

Numune Kodu 1 2 3 X SS % CV
PS 1107 0,00 0,50 0,00 0,17 0,29 173,05
PS1112 0,00 0,20 0,20 0,13 0,12 86,65
PS1117 0,00 0,10 0,00 0,03 0,06 173,27
PS 2107 1,80 2,00 1,60 1,80 0,20 11,11
PS2112 2,20 2,30 2,10 2,20 0,10 4,55
PS2117 0,00 0,60 0,00 0,20 0,35 173,00
PS 3107 2,50 2,50 2,70 2,57 0,12 4,50
PS3112 0,00 0,30 0,10 0,13 0,15 114,63
PS3117 0,00 0,10 0,10 0,07 0,06 86,51
PZ 1107 2,70 2,80 2,50 2,67 0,15 5,73
PZ 1112 2,00 2,20 1,90 2,03 0,15 7,51
PZ 1117 0,50 0,90 0,00 0,47 0,45 96,57
PZ 2107 8,20 7,00 9,50 8,23 1,25 15,18
PZ2112 2,50 3,00 2,10 2,53 0,45 17,80
PZ2117 2,60 2,60 2,50 2,57 0,06 2,25
PZ 3107 3,60 4,00 3,10 3,57 0,45 12,64
PZ3112 3,80 4,60 2,20 3,53 1,22 34,59
PZ3117 1,70 2,00 1,60 1,77 0,21 11,77
V71107 11,20 10,00 13,00 11,40 1,51 13,25
VZ 1112 1,70 1,50 2,10 1,77 0,31 17,32
VZ 1117 7,40 9,30 5,00 7,23 2,15 29,74
V72107 8,40 14,50 7,00 9,97 3,99 40,02
VZ2112 10,80 9,00 12,40 10,73 1,70 15,85
V72117 0,00 0,10 0,10 0,07 0,06 86,51
V73107 10,10 7,40 13,00 10,17 2,80 27,53
VZ3112 1,60 2,00 1,30 1,63 0,35 21,49
V73117 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 #SAYT/0!

PS1117C 4,90 4,50 5,10 4,83 0,31 6,33
PS2117C 4,60 4,60 4,70 4,63 0,06 1,25
PZ3117C 0,00 0,10 0,00 0,03 0,06 173,27
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4.8. Kumaslarin Kosegenel Metoda Gore Olgiilen May Donmesi Yiizdesi Degerleri

Cizelge 4.16. Vascator ile yikama sonrast mamul kumaslarin kdsegenel metoda gore dlgiilen donme yiizdesi degerleri

Numune Kodu 1 2 3 X SS % CV
PS 1107 3,70 3,70 3,60 3,67 0,06 1,57
PS1112 2,80 2,90 2,70 2,80 0,10 3,57
PS1117 6,10 6,00 5,70 5,93 0,21 3,51
PS 2107 6,40 6,60 6,00 6,33 0,31 4,83
PS2112 8,00 7,90 8,40 8,10 0,27 3,27
PS2117 1,70 1,70 1,50 1,63 0,12 7,07
PS 3107 8,00 7,80 8,00 7,93 0,12 1,46
PS3112 2,50 2,70 2,50 2,57 0,12 4,50
PS3117 1,80 1,80 1,80 1,80 0,00 0,00
PZ 1107 2,90 2,90 2,80 2,87 0,06 2,01
PZ 1112 3,50 3,60 3,30 3,47 0,15 4,41
PZ 1117 4,50 4,40 4,50 3,47 0,06 1,66
PZ 2107 10,10 10,00 10,20 10,10 0,10 0,99
PZ2112 0,40 0,00 0,60 0,33 0,31 91,89
PZ2117 1,60 1,60 1,40 1,53 0,12 7,53
PZ 3107 5,50 5,20 5,20 5,30 0,17 3,26
PZ3112 2,90 3,20 2,40 2,83 0,40 14,26
PZ3117 1,20 1,10 1,20 1,17 0,06 4,95
V71107 11,10 10,80 11,10 11,00 0,17 1,57
VZ 1112 9,60 9,40 9,50 9,50 0,10 1,05
VZ 1117 10,80 11,40 10,30 10,83 0,55 5,09
V72107 12,10 14,00 10,90 12,33 1,56 12,67
VZ2112 15,00 10,00 18,70 14,57 4,37 29,99
V72117 3,90 3,70 3,80 3,80 0,10 2,63
V73107 12,90 9,20 15,80 12,63 3,31 26,21
VZ3112 3,00 2,50 3,40 2,97 0,45 15,20
V73117 3,00 3,00 3,10 3,03 0,06 1,90

PS1117C 5,70 5,70 5,80 5,73 0,06 1,01
PS2117C 7,80 8,00 7,60 7,80 0,20 2,56
PZ3117C 2,50 2,40 2,40 2,43 0,06 2,37
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4.9. Kumaslarin En ve Boy Cekmesi Yiizdesi Degerleri

Cizelge 4.17. Vascator ile yikama sonras1t mamul kumaglarin giysi érnekleme metodu

ve kosegenel metoda gore Olgiilen en gekmesi ylizdesi degerleri (%)

Giysi Ornekleme Metodu Kosegenel Metot ile
Numune Kodu | ile Olciilen En Cekmesi | Olgiilen En Cekmesi
X SS % CV X SS % CV

PS 1107 7,70 0,20 0,03 6,93 0,06 0,01
PS 1112 7,50 0,10 0,01 7,00 0,70 0,10
PS 1117 8,00 0,00 0,00 7,87 0,15 0,02
PS 2107 4,80 0,10 0,02 7,00 1,00 0,14
PS2 112 5,97 0,15 0,03 5,87 0,81 0,14
PS2 117 8,73 0,06 0,01 7,83 1,56 0,20
PS 3 107 10,10 | 0,79 0,08 10,93 0,80 0,07
PS3 112 10,73 0,40 0,04 10,03 | 2,05 0,20
PS3 117 9,83 0,76 0,08 9,97 0,06 0,01
PZ 1107 6,57 0,12 0,02 7,83 0,47 0,06
PZ 1112 7,50 0,44 0,06 6,93 0,50 0,07
PZ 1117 7,80 0,46 0,06 7,93 0,90 0,11
PZ 2107 6,37 0,31 0,05 8,10 0,66 0,08
PZ 2112 5,83 0,06 0,01 6,10 0,46 0,08
PZ 2117 5,77 0,25 0,04 8,13 1,80 0,22
PZ 3107 7,77 0,06 0,01 8,90 0,10 0,01
PZ 3112 11,17 | 0,06 0,01 9,93 0,40 0,04
PZ 3117 9,33 0,06 0,01 10,87 | 2,20 0,20
VZ1107 4,77 0,45 0,09 9,20 0,20 0,02
VZ 1112 9,57 0,32 0,03 7,73 0,25 0,03
VZ 1117 13,17 1,11 0,08 14,33 1,53 0,11
VZ2107 1,03 1,05 1,02 5,37 1,48 0,28
VZ2112 7,20 1,35 0,19 8,83 2,75 0,31
vVZ2117 9,07 1,46 0,16 11,50 | 0,50 0,04
VZ 3107 10,77 1,25 0,12 1290 | 2,15 0,17
VZ3112 8,00 3,00 0,38 13,00 | 4,00 0,31
VZ3117 12,47 | 2,45 0,20 12,90 1,35 0,10
PS1117¢C 8,73 0,12 0,01 7,93 0,06 0,01
PS2117¢C 8,37 0,60 0,07 7,90 0,56 0,07
PZ3117C 10,10 | 0,10 0,01 9,90 0,10 0,01
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Cizelge 4.18. Vascator ile yikama sonrast mamul kumaglarin giysi érnekleme metodu

ve kosegenel metoda gore Olgiilen boy ¢ekmesi ylizdesi degerleri (%)

Giysi Ornekleme Metodu Kosegenel Metot ile
ile Olg¢iilen Boy Cekmesi | Olgiilen Boy Cekmesi

X SS X SS

Numune
Kodu

PS 1107 4,80 0,20 0,04 4,50 0,50 0,11

PS 1112 4,03 0,06 0,01 4,03 0,15 0,04

PS 1117 2,57 0,12 0,04 4,07 0,21 0,05

PS2107 | 7,03 | 1,06 | 0,15 | 6,03 | 025 | 0,04

PS2112 6,30 0,20 0,03 5,77 1,66 0,29

PS2117 4,00 0,27 0,07 4,13 1,21 0,29

PS 3107 4,33 0,35 0,08 5,00 1,00 0,20

PS3 112 5,23 0,25 0,05 4,20 0,72 0,17

PS3117 4,17 0,15 0,04 3,93 0,31 0,08

PZ 1107 5,33 0,30 0,06 5,93 0,12 0,02

PZ 1112 4,27 0,06 0,01 4,03 0,06 0,01

PZ 1117 4,17 0,06 0,01 3,97 0,15 0,04

PZ 2107 5,80 0,90 0,16 5,83 0,47 0,08

pz2112 | 573 | 025 | 0,04 | 6,07 | 0,60 | 0,10
Pz2117 | 533 | 135 | 025 | 497 | 0,15 | 0,03

PZ 3107 6,53 0,55 0,08 6,00 0,30 0,05

PZ 3112 3,03 2,05 0,68 3,87 1,11 0,29

PZ3117 3,83 0,15 0,04 3,97 0,06 0,01
vz1107 | 15,00 | 3,00 0,20 11,43 0,51 0,04

VZ1112 | 16,83 1,72 0,10 13,53 1,36 0,10

vzZ1117 | 12,17 | 2,06 0,17 12,33 | 0,58 0,05

vz2107 | 2033 | 430 | 021 | 2040 | 2,03 | 0,10
vz2112 | 17,07 | 1,15 | 007 | 17,57 | 337 | 0,19

VzZ2117 | 14,17 0,15 0,01 11,53 1,36 0,12

VvZ3107 | 19,03 | 4,05 0,21 17,87 | 3,20 0,18

vz3112 | 17,77 | 4,75 0,27 14,97 1,45 0,10
Vz3117 | 14,53 3,50 0,24 13,97 1,15 0,08

PS1117C | 3,27 0,25 0,08 3,97 0,25 0,06

PS2117C | 4,27 0,25 0,06 5,07 0,40 0,08

PZ3117C | 3,00 0,30 0,10 4,03 0,06 0,01




4.10. Kumaslarin Kalinhk Degerleri

Cizelge 4.19. Kumaslarin kalinlik degerleri (mm)
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Numune Kodu

Ham-Kuru Relakse

Ham-Yas Relakse

Ham-Yikama

Relakseli

Boyama Sonrasi

Vascator ile Yikama Sonrasi

X SS | %CV X SS % CV X SS % CV X SS % CV X SS % CV
PS 1107 0,75 10,02] 2,70 0,78 0,04 4,65 0,79 0,03 3,90 0,66 0,02 3,50 0,78 0,02 2,77
PS 1112 0,70 10,02] 2,93 0,73 0,05 6,75 0,80 0,02 3,06 0,62 0,01 2,16 0,79 0,06 2,77
PS 1117 0,70 [0,02| 3,53 0,73 0,03 3,87 0,80 0,02 2,91 0,65 0,02 2,66 0,78 0,03 3,81
PS 2107 0,73 [0,02| 3,25 0,73 0,04 4,90 0,78 0,02 3,19 0,64 0,01 1,50 0,80 0,03 3,25
PS2112 0,73 10,02] 2,28 0,75 0,03 4,07 0,82 0,03 3,18 0,63 0,01 1,90 0,80 0,03 3,23
PS2117 0,73 [0,02| 2,56 0,75 0,02 2,77 0,79 0,02 2,14 0,64 0,02 2,49 0,80 0,02 2,21
PS 3107 0,66 10,02] 3,25 0,74 0,03 4,24 0,78 0,02 2,54 0,64 0,02 3,04 0,79 0,03 3,71
PS3112 0,70 (0,02 2,97 0,73 0,03 3,70 0,77 0,02 2,24 0,63 0,01 2,13 0,77 0,03 4,41
PS3117 0,67 |0,02] 2.28 0,73 0,03 3,78 0,79 0,02 3,10 0,64 0,01 2,30 0,79 0,02 2,78
PZ 1107 0,72 10,02] 2,81 0,72 0,01 2,04 0,77 0,02 2,30 0,62 0,01 1,70 0,78 0,04 5,15
PZ 1112 0,71 [0,03| 4,24 0,76 0,04 5,59 0,77 0,01 1,81 0,67 0,01 2,11 0,77 0,03 3,30
PZ 1117 0,72 10,02] 2,12 0,77 0,03 3,96 0,78 0,03 3,25 0,64 0,02 3,20 0,77 0,03 4,00
PZ 2107 0,78 (0,02 2,09 0,77 0,03 3,39 0,79 0,02 2,92 0,64 0,02 3,88 0,81 0,03 3,33
PZ2112 0,71 |0,04] 5,08 0,73 0,02 2,73 0,77 0,02 2,59 0,65 0,02 2,33 0,75 0,04 5,14
PZ2117 0,73 (0,02 2,70 0,76 0,05 6,11 0,77 0,01 1,62 0,63 0,01 2,05 0,78 0,02 2,64
PZ 3107 0,70 (0,04 5,06 0,70 0,02 2,21 0,77 0,02 2,37 0,64 0,02 3,14 0,77 0,04 4,80
PZ3112 0,73 10,02] 2,24 0,74 0,02 2,59 0,79 0,02 2,34 0,67 0,02 3,48 0,81 0,02 1,84
PZ3117 0,71 (0,03 3,58 0,75 0,03 4,42 0,81 0,03 3,46 0,63 0,01 2,11 0,78 0,04 4,75
VZ1107 0,55 10,01 1,56 0,58 0,03 4,76 0,59 0,02 4,04 0,49 0,01 2,38 0,65 0,03 3,82
VZ 1112 0,54 (0,02 3,66 0,59 0,01 2,55 0,59 0,02 2,69 0,49 0,01 1,51 0,66 0,01 1,79
VZ1117 0,58 10,01] 2,01 0,61 0,02 3,11 0,61 0,02 3,32 0,48 0,01 2,07 0,63 0,01 2,00
VZ 2107 0,56 0,02] 3,52 0,58 0,03 4,67 0,59 0,01 1,92 0,49 0,01 2,70 0,62 0,02 2,52
VZ2112 0,56 (0,02 3,72 0,60 0,02 2,98 0,61 0,03 4,53 0,49 0,02 3,19 0,66 0,02 2,30
VZ2117 0,58 10,01] 2,30 0,60 0,03 4,30 0,62 0,02 3,31 0,50 0,02 3,80 0,65 0,03 3,97
VZ 3107 0,54 (0,01 2,78 0,56 0,03 4,91 0,59 0,02 4,21 0,49 0,01 2,50 0,66 0,02 2,23
VZ3112 0,54 |0,01] 2,49 0,55 0,02 3,06 0,58 0,01 2,55 0,51 0,01 1,62 0,63 0,02 3,08
VZ3117 0,53 10,02| 3,47 0,54 0,02 4,44 0,59 0,02 2,81 0,51 0,02 3,09 0,64 0,02 2,46
PS1117C - - - - - - - - - 0,63 0,02 2,56 0,76 0,04 4,54
PS2117C - - - - - - - - - 0,65 0,02 2,56 0,80 0,03 3,36
PZ3117C - - - - - - - - - 0,66 0,01 1,24 0,80 0,02 3,08
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5. TARTISMA

5.1. Pamuklu Mamiil Orme Kumaslarda Sira Sikligi, Pus Degisimi ve Iplik

Biikiim Yoniiniin Kumasin May Donmesine Etkisinin Incelenmesi

5.1.1. Pamuklu Mamiil Orme Kumaslarda Sira Sikhigl, Pus Degisimi ve
iplik Biikiim Yé6niiniin Kumasin Késegenel Metoda Gore Olgiilen May Dénmesine

Etkisinin Incelenmesi

Pamuklu mamiil 6rme kumaslarda vascator ile yikama sonrasinda sira sikligi,
pus degisimi ve iplik biikiim yoOniiniin kumasin kdsegenel metoda gore Olciilen may
donmesi yiizdesine etkisini incelemek amaci ile yapilan varyans analizi sonuglari
Cizelge 5.1.’de verilmistir.

Varyans analizinin sonucunda siklik, pus degisimi ve iplik biikkiim y6niiniin ve
bunlarin kesisimlerinin kumasin kdsegenel metot ile Olclilen may donmesi ylizdesine
onemli derecede etki yaptig1 goriilmiistiir

Pamuklu mamiil 6rme kumaglarda vascatdr ile yikama sonrasinda sira sikligi,
pus degisimi ve iplik biikiim yOniiniin kumagin kdsegenel metoda gore Olgiilen may
donmesi yiizdesine etkisini incelemek amaci ile yapilan varyans analizi sonuglari
Cizelge 5.1.’de verilmistir.

Varyans analizinin sonucunda siklik, pus degisimi ve iplik biikiim yOniiniin ve
bunlarin kesisimlerinin kumasin kdsegenel metot ile Olclilen may donmesi ylizdesine
onemli derecede etki yaptig1 goriilmiistiir.

Cizelge 5.1. Pamuklu mamiil 6rme kumaslarda vascator ile yikama sonrasinda sira

siklig1, pus degisimi ve iplik biikiim yoniiniin kumagin kosegenel metoda gore dlgiilen
may donmesi yiizdesine etkisini incelemek amaci ile yapilan varyans analizi sonuglari

Kaynak SS df MS Fs

Siklik 109,7848 2 54,8924 1637,6740 b
Pus 11,2182 2 5,6091 167,3425 o
Bukium 12,615 1 12,615 376,3591 o
Etkilesim

SiklikxPus 126,4830 4 31,6207 943,3812 o
SiklikxBukim 13,2078 2 6,6039 197,0221 o
PusxBukim 1,57 2 0,785 23,4199 b
SiklikxPusxBukim 100,3489 4 25,0872 748,4586 e
Hata 1,2067 36 0,0335

Toplam Varyans 376,4343 53
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Faktorler icin yapilan SNK testi sonuglar1 Cizelge 5.2., Cizelge 5.3. ve Cizelge
5.4.de verilmistir. 107, 112, 117 gramaji1 degerlerini vermek {izere ayarlanan siklik
degerlerinin etkisi birbirinden farklidir. Kumaslarin may donmesi yiizdesi miktarlari
icin en yiiksekten en diigiige gore siralama 107,112, 117 6riim gramajlarindaki siklik
degerleri seklindedir. Kumas gramaji azaldik¢a kumas seyrelmekte ve kumastaki donme
ylzdesi miktar1 da artmaktadir. Bu durum ilmegi olusturan ipliklerin seyrek yapili
kumaglarda kolayca donmeye maruz kalabilecegi seklinde aciklanabilir. Bu durum Tao
ve ark. (1997 a) ve Ceken (2004)’iin yaptiklar1 arastirmalar sonucu bulduklart diistik
gramaj degerlerinde ilmek hareketinin serbest kalmasindan dolay1 may donmesi yiizdesi

degerleri daha ytiksek ¢ikar sonuglarina uygundur.

26728F, 30728F, 34”28F pus degerlerinin etkisi birbirinden farklidir.
Kumaglarin may donmesi yiizdesi miktarlar1 i¢in en yiiksekten en diisiige gore siralama
30728F, 26728F, 34”28F pus degerleri seklindedir. Kumaglarda en yiiksek donme
ylizdesi miktar1 30”28F pus degerindeki makinededir.

S ve Z biikiim degerlerinin etkisi birbirinden farklidir. Kumaslarda en ytiksek
may donmesi yiizdesi miktarimin S biikiim degerinde, en diisik donme ylizdesi
miktarinin ise Z bilikiim degerinde gergeklestigi goriilmiistiir. Bu durum Primentas
(2003 a), Ceken (2004) ve Isgdren (2004)’in yaptiklar: arastirmalar sonucu bulduklar
saat yoniinde donen makinede S biikiimlii iplik kullanilmasi, Z biikiimlii kullanilmasi

durumuna gore daha yiliksek may donmesi yiidesi degerleri verir sonuglarina uygundur.

Cizelge 5.2. Siklik degisiminin kdsegenel 6l¢iim metoduna gore kumasin may dénmesi

izdesine etkisini incelemek amaci ile yapilan SNK testi sonuglari
Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 107 6,0333 18 a
2 112 3,35 18 b
3 117 2,7556 18 c

Cizelge 5.3. Pus degisiminin kdsegenel 6l¢iim metoduna gore kumasin may dénmesi

yiizdesine etkisini incelemek amaci ile yapilan SNK testi sonuglari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 30"28F 4,6722 18 a
2 26"28F 3,8667 18 b
3 34"28F 3,6 18 c




Cizelge 5.4. Iplik biikiim yoniiniin kdsegenel 6l¢iim metoduna gore kumasin may
donmesi ylizdesine etkisini incelemek amaci ile yapilan SNK testi sonuglari

87

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 S 4,5296 27 a
2 z 3,5630 27 b

%100 pamuk ipliklerle 6riilen mamul kumaslarda (a) S Biikiimlii iplikler (b) Z
Biikiimlii iplikler i¢in makine ¢ap1 (Pus) ve kosegenel metot ile dlglilen may donmesi
yiizdesi arasindaki iligki Sekil 5.1.’de; %100 pamuk ipliklerle farkli c¢apli makinelerde
oriilen kumaslarda iplik biikiimii ve kosegenel metot ile 6l¢iilen may donmesi yiizdesi

arasindaki iliski Sekil 5.2.’de verilmistir.
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Sekil 5.1. %100 pamuk ipliklerle 6riilen mamul kumaslarda (a) S Biikiimlii Iplikler (b)
Z Biiktimlii iplikler i¢in makine ¢ap1 (Pus) ve kosegenel metot ile 6lglilen may donmesi
yilizdesi arasindaki iligki
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Biikiim

Sekil 5.2. %100 pamuk ipliklerle 6riilen kumaslarda iplik biikkiimii ve kdsegenel metot
ile Ol¢lilen may donmesi yiizdesi arasindaki iligki

5.1.2. Pamuklu Mamiil Orme Kumaslarda Sira Sikh@i, Pus Degisimi ve Iplik
Biikiim Yoniiniin Kumasin Giysi Ornekleme Metoduna Gore Olgiilen May

Donmesine Etkisinin Incelenmesi

Pamuklu mamiil 6rme kumaglarda vascator ile yikama sonrasinda sira sikligi,
pus degisimi ve iplik biikiim yoOniiniin kumasin giysi érnekleme metoda gore oOlgiilen
may donmesi yiizdesine etkisini incelemek amaci ile yapilan varyans analizi sonuglari
Cizelge 5.5.’de verilmistir.

Varyans analizinin sonucunda siklik, pus degisimi ve iplik biikiim yOniiniin ve
bunlarin kesisimlerinin kumasin giysi 6rnekleme metodu ile Olgiilen donme yiizdesi

miktarina 6nemli derecede etki yaptig1 goriilmiistiir.

Cizelge 5.5. Pamuklu mamiil 6rme kumaslarda vascator ile yikama sonrasinda sira
sikig1, pus degisimi ve iplik biikiim yoniiniin kumasin giysi 6rnekleme metoda gore
Ol¢iilen may donmesi ylizdesine etkisini incelemek amaci ile yapilan varyans analizi

sonuclari

Kaynak SS df MS Fs

Siklik 49,0359 2 24,5180 108,4333 HEE
Pus 36,2048 2 18,1024 80,0598 HEE
Biikiim 67,1119 1 67,1119 296,8092 HEE
Etkilesim

SiklikxPus 11,6463 4 2,9116 12,8767 HEE
SiklikxBiikiim 8,2159 2 4,1080 18,1679 HEE
PusxBiikiim 4,8826 2 2,4413 10,7969 HEE
SiklikxPusxBiikiim 28,6863 4 7,1716 31,7170 Hkok
Hata 8,14 36 0,2261

Toplam Varyans 213,9237 53
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Faktorler icin yapilan SNK testi sonuglar1 Cizelge 5.6., Cizelge 5.7. ve Cizelge
5.8.’de wverilmigstir. 107, 112, 117 oriim gramajlarindaki siklik degerlerinin etkisi
birbirinden farklidir. Kumaslarin % donme miktarlari i¢in en yiiksekten en diisiige gore
siralama 107,112, 117 o6riim gramajlarindaki siklik degerleri seklindedir. Kumas
gramaj1 azaldik¢a kumas seyrelmekte ve kumastaki % donme miktar1 da artmaktadir.
Bu durum ilmegi olusturan ipliklerin seyrek yapili kumaslarda kolayca donmeye maruz
kalabilecegi seklinde aciklanabilir. Bu sonug¢ kdsegenel 6l¢iim metodunun sonuglart ile
uyumludur. Bu sonu¢ da Tao ve ark. (1997 a) ve Ceken (2004)’lin yaptiklar
arastirmalar sonucu bulduklart diisiik gramaj degerlerinde ilmek hareketinin serbest
kalmasindan dolayr may donmesi yiizdesi degerleri daha yiiksek c¢ikar sonuglarina da

uygundur.

26728F, 30728F, 34”28F pus degerlerinin etkisi birbirinden farklidir.
Kumaslarin % donme miktarlar1 i¢in en yiiksekten en diisiige gore siralama 30728F,
34728F, 26728F pus degerleri seklindedir. Kumaslarda en yiiksek donme ylizdesi
miktarinin 30”28F pus degerinde, en diisiik % donme miktarinin ise 26”28F pus
degerinde gerceklestigi gorlilmiistiir. Bu sonu¢ kosegenel metod ile bulunan
sonuglardan farklidir.

S ve Z biikiim degerlerinin etkisi birbirinden farklidir. Kumaslarda en yiiksek
donme ylizdesi miktar1 Z biikiim degerinde, en diisiik donme yiizdesi miktarinin ise S
biikiim degerinde gerceklestigi goriilmiistiir. Bu durum Primentas (2003 a), Ceken
(2004) ve Isgéren (2004)’in yaptiklar1 arastirmalar sonucu bulduklar1 saat yoniinde
donen makinede S biikiimlii iplik kullanilmasi, Z biikiimlii kullanilmasi durumuna gore
daha yiiksek may donmesi yiidesi degerleri verir sonuclarina uygun degildir. Bu metod
ile bulunan sonuglar kdsegenel metod ile bulunan sonuglardan farkli ¢ikmistir.

Cizelge 5.6. Siklik degisiminin giysi ornekleme Ol¢iim metoduna gore kumasin may
donmesi ylizdesine etkisini incelemek amaci ile yapilan SNK testi sonuglari

Sira

Seviye

Ortalama

Deney Sayisi

Fark

1

107

3,1667

18

a

2

112

1,7611

18

b

3

117

0,85

18

C

Cizelge 5.7. Pus degisiminin giysi 6rnekleme Ol¢iim metoduna gore kumasgin may
donmesi yiizdesine etkisini incelemek amaci ile yapilan SNK testi sonuglari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 30"28F 2,9222 18 a
2 34"28F 1,9389 18 b
3 26"28F 0,9167 18 c




Cizelge 5.8. Iplik biikiim yoniiniin giysi érnekleme 6l¢iim metoduna gore kumasin may
donmesi ylizdesine etkisini incelemek amaci ile yapilan SNK testi sonuglari
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Sira Seviye Ortalama Deney Sayist Fark
1 Z 3,0407 27 a
2 S 0,8111 27 b

%100 pamuk ipliklerle 6riilen mamul kumaslarda (a) S Biikiimlii iplikler (b) Z
Biikiimlii iplikler i¢in makine cap1 (Pus) ve giysi ornekleme metodu ile dlgiilen may
arasindaki iliski Sekil 5.3.’te; %100 pamuk ipliklerle farklt ¢aplh

makinelerde Oriilen kumaslarda iplik blikiimii ve giysi 6rnekleme metodu ile Olgiilen

donmesi ylizdesi

may donmesi ylizdesi arasindaki iliski Sekil 5.4.’te verilmistir.
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Sekil 5.3. %100 pamuk ipliklerle 6riilen mamul kumaslarda (a) S Biikiimlii iplikler (b)
Z Biiktimlii iplikler i¢in makine ¢ap1 (Pus) ve giysi 6rnekleme metodu ile 6l¢iilen may
donmesi ylizdesi arasindaki iligki
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Biikiim

Sekil 5.4. %100 pamuk ipliklerle oriilen kumaslarda iplik biikiimii ve giysi 6rnekleme
metodu ile dl¢lilen may donmesi yiizdesi arasindaki iliski

5.1.3. Pamuklu Mamiil Orme Kumaslarda Sira Sikh@i, Pus Degisimi ve Iplik
Biikiim Yoniiniin Kumasmm Acisal Metoda Gore Olciilen May Donmesine

Etkisinin Incelenmesi

Pamuklu mamiil 6rme kumaglarda vascator ile yikama sonrasinda sira sikligi,
pus degisimi ve iplik biikiim yoniiniin kumasin agisal metoda gore dl¢giilen may donmesi
ylizdesine etkisini incelenmek amaci ile yapilan varyans analizi sonuglari Cizelge
5.9.’da verilmistir.

Varyans analizinin sonucunda siklik, pus degisimi, bunlarin kendi aralarinda ve
biikiim ile ikili ve ti¢lii kesisimlerinin kumasin agisal metotile 6l¢iilen donme ylizdesine
onemli derecede etki yaptigir goriilmiistiir. Biikiim yoniiniin donme yiizdesi miktarina

etki etmedigi goriilmiistiir.

Cizelge 5.9. Pamuklu mamiil 6rme kumaslarda vascator ile yikama sonrasinda sira
siklig1, pus degisimi ve iplik biikiim yoniinlin kumagin agisal metoda gore 6l¢iilen may
donmesi yiizdesine etkisini incelenmek amaci ile yapilan varyans analizi sonuglari

Kaynak SS df MS Fs

Siklik 100,8454 2 50,4227 9,02522 HEE
Pus 224,1134 2 112,0567 20,0572 HAE
Biikiim 9,9372 1 9,9372 1,7787 ns
Etkilesim

SiklikxPus 153,1085 4 38,2771 6,8513 HAE
SiklikxBiikiim 111,3651 2 55,6826 9,9667 kK
PusxBiikiim 277,3833 2 138,6916 24,8246 HEE
SiklikxPusxBiikiim 110,7450 4 27,6862 4,9556 ok
Hata 905,0723 162 5,5869

Toplam Varyans 1892,5702 179
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Faktorler i¢in yapilan SNK testi sonuglar1 Cizelge 5.10., Cizelge 5.11. ve
Cizelge 5.12.°de verilmistir. 112, 117 o6riim gramajindaki siklik degerlerinin etkisi
birbiri ile ayni, 107 6riim gramajindaki siklik degerinin etkisi bu degerlerden farklidir.
Kumaslarin donme yiizdesi miktarlari icin en yiiksekten en diisiige gore siralama 107,
117, 112 o6rim gramajlarindaki siklik degerleri seklindedir. Gramaji1 diisiik kumasta
kumas yapisinin seyrek olmasi nedeni ile donme yiizdesi miktar1 daha fazla olmaktadir.
Bu sonug diger iki metotla yapilan 6l¢iim sonuglari ile ve daha 6nce yapilan arastirmalar

ile aynidir.

30728F, 34”28F pus degerlerinin etkisi birbiri ile ayni, 26”28F pus degerinin
etkisi bu degerlerden farklidir. Kumaslarin donme yiizdeleri i¢in en yliksekten en
diisiige gore siralama 34728F, 30”28F, 26”28F pus degerleri seklindedir. Kumaslarda en
yiiksek donme yiizdesi miktarinin 34”28F pus degerinde, en diisiik % donme miktarinin
ise 26”28F pus degerinde gerceklestigi goriilmiistiir. Bu durum diger iki metod ile
bulunan sonuca gore farklilik gostermektedir.

S, Z biikiim degerlerinin etkisi birbiri ile aymidir. Kumaslarda en yiiksek
donme ylizdesi miktar1 Z biikiim degerinde, en diisiik donme yiizdesi miktarinin ise S
biikiim degerinde gerceklestigi goriilmiistiir. Bu durum Primentas (2003 a), Ceken
(2004) ve Isgdren (2004)’in yaptiklari arastirmalar sonucu bulduklar saat yoniinde
donen makinede S biikiimlii iplik kullanilmasi, Z biikiimlii kullanilmasi durumuna gore
daha yiiksek may donmesi yiidesi degerleri verir sonuglarina uygun degildir. Bu metot

Giysi Ornekleme Metodu ile ayni sonuglar1 vermistir.

Cizelge 5.10. Siklik degisiminin agisal dl¢lim metoduna gore kumasin may donmesi

yiizdesine etkisini incelemek amaci ile yapilan SNK testi sonuglari
Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 107 4,5744 60 a
2 117 3,4434 60 b
3 112 2,7592 60 b

Cizelge 5.11. Pus degisiminin agisal 6l¢iim metoduna gore kumasin may donmesi

yiizdesine etkisini incelemek amaci ile yapilan SNK testi sonuglari
Sira Seviye Ortalama Deney Sayist Fark
1 34"28F 4,7224 60 a
2 30"28F 3,9812 60 a
3 26"28F 2,0734 60 b




Cizelge 5.12. Iplik biikiim yoniiniin acisal 6l¢iim metoduna gore kumasin may dénmesi
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yiizdesine etkisini incelemek amaci ile yapilan SNK testi sonuglari
Sira Seviye Ortalama Deney Sayist Fark
1 z 3.8273 90 a
2 S 3,3573 90 a

%100 pamuk ipliklerle ériillen mamul kumaslarda (a) S Biikiimlii Iplikler (b)
Z Biikiimli iplikler i¢cin makine ¢ap1 (Pus) ve acisal metod ile dlgiilen may donmesi
yiizdesi arasindaki iliski Sekil 5.5.’te; %100 pamuk ipliklerle farkli ¢apli makinelerde
ortilen kumaglarda iplik biikiimii ve agisal metod ile dlgiilen may donmesi yiizdesi

arasindaki iliski Sekil 5.6.’da verilmistir.
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26 30 34
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(b)

Sekil 5.5. %100 pamuk ipliklerle &riilen mamul kumaslarda (a) S Biikiimlii iplikler (b)
Z Biikiimlii iplikler i¢cin makine ¢ap1 (Pus) ve agisal metod ile Olgiilen may donmesi
yilizdesi arasindaki iligki
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Bilikiim

Sekil 5.6. %100 pamuk ipliklerle driilen kumaslarda iplik biikiimii ve acisal metod ile
Olciilen may donmesi yiizdesi arasindaki iliski

Siklik, pus degisimi ve iplik biikiim yoOnii faktorlerinin kumasin dénme yiizdesi
egilimine etkisinin incelenmesinde kosegenel, giysi Ornekleme ve agisal ol¢iim
metotlar1  kiyaslandiginda kdsegenel ve giysi Ornekleme metotlarinda faktér ve
kesisimlerinin tamaminin 6nemli derecede etkili oldugu, agisal 6l¢iim metodunda ise
blikiimiin etkisiz, diger tim faktdr ve kesisimlerinin onemli derecede etkili oldugu
gOriilmiistiir.

Sikligin etkisi kosegenel ve 6rnekleme giysi 6l¢iim metodunun her ikisinde de
birbirinden farklidir ve dénme degerleri yiiksekten diisige dogru 107, 112, 117 6riim
gramaj1 degerlerindeki sikliklar olarak goriilmektedir. A¢isal 6l¢iim metodunda ise 112,
117 oriim gramajindaki siklik degerlerinin etkisi ayni, 107 6riim gramajindaki siklik
degerinin etkisi farklidir. Donme degerleri yliksekten diistige dogru 107, 117, 112 dogru
siralandi@l goriilmektedir. Tim 6l¢lim metotlarinda en yiiksek may donmesi yilizdesi
degeri kosegenel Olglim metodunda 107 Oriim gramajindaki siklik degerinde
goriilmiistiir ve degeri 6,0333°dir. Tiim 6l¢iim metotlarinda en diisiik donme yiizdesi
degeri Ornekleme giysi Ol¢lim metodunda 117 Oriim gramajindaki siklik degerinde
goriilmiistiir ve degeri 0,85’tir. Tiim 6l¢iim metotlarinda 107 6riim gramajinda; ki bu
kullandigimiz en diisiikk orlim gramaji demektir; en yiiksek may donmesi yiizdesi
sonuglaria rastlanmistir. Bu durum, Tao ve ark. (1997 a) ve Ceken (2004)’iin yaptiklari
arastirmalar sonucu bulduklar1 diisiikk gramaj degerlerinde ilmek hareketinin serbest
kalmasindan dolayr may donmesi ylizdesi degerleri daha yiiksek ¢ikar sonuglari ile de

uyumludur.
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Pus degisiminin etkisi kosegenel ve giysi Ornekleme Ol¢lim metodunun
herikisinde de birbirinden farklidir. Donme degerleri yiiksekten diisiige dogru kdsegenel
6lciim metodunda 30728F, 2628F, 3428F; giysi 6rnekleme 6l¢iim metodunda 30”28F,
34728F, 26”28F seklindedir. Acisal 6l¢iim metodunda ise 3428F, 30”28F puslarinin
etkisi ayni, 26”28F’1n ise etkisi digerlerinden farklidir. Dénme degerlerinin yiiksekten
diisiige dogru 34728F, 30”28F, 26728F olarak siralandigir goriilmektedir. Tiim 6l¢tim
metodlarinda en yliksek donme yiizdesi degeri acisal Ol¢iim metodunda 34728F pus
degerinde goriilmiistiir ve degeri 4,7224°tlir. Tiim 6l¢iim metodlarinda en diisitk dénme
yiizdesi degeri giysi 0rnekleme 6l¢iim metodunda 26”28F pus degerinde goriilmiistiir ve
degeri 0,9167°dir. Tiim 6l¢iim metodlan karsilastirildiginda; en yliksek may dénmesi
ylizdesi degerlerinin genel olarak 30728F capinda gerceklestigi goriilmektedir. Bu
duruma daha 6nce incelenmemis bir konu olarak karsimiza ¢ikan makine ¢apinin etkisi
incelendiginde; iic farkli makine cap1 kiyaslandiginda en yiikksek may donmesi
degerlerinin orta biiylikliikteki ¢apta ortaya ¢iktig1 goriilmektedir.

Biikiim yoniiniin etkisi kdsegenel ve giysi 6rnekleme metodlarinda birbirinden
farkli , agisal 6l¢iim metodunda ise birbiri ile aynidir. Giysi 6rnekleme ve agisal 6l¢iim
metodlarinda Z biikiim ile oriilen kumaglarin donme yiizdesi degerleri, S biikiim ile
oriilen kumaglarin donme yiizdesi degerlerine gore daha fazladir. Kosegenel Ol¢lim
metodunda ise S biikiim ile oriilen kumaslarin déonme yiizdesi degerleri, Z biikiim ile
oriilen kumaslarin donme yiizdesi degerlerine gore daha fazladir. Tim Ol¢iim
metodlarinda en yiiksek donme yiizdesi degeri kdsegenel 6l¢iim metodunda S biikkiim
degerinde goriilmiistlir ve degeri 4,5296’dir. Tiim 6l¢lim metodlarinda en diisiik donme
yiizdesi degeri giysi 6rnekleme 6l¢iim metodunda S biikiim degerinde goriilmiistiir ve
degeri 0,8111°dir. Tiim Ol¢iim metodlart karsilastirildiginda, kosegenel metodun daha
once bu konuda arastirma yapan Primentas (2003 a), Ceken (2004) ve isgéren (2004)’in
yaptiklar1 aragtirmalar sonucu bulduklar1 saat yoniinde donen makinede S biikiimlii iplik
kullanilmasi, Z biikiimlii kullanilmasi durumuna gore daha yiiksek may donmesi

yiizdesi degerleri verir sonuglarina uygundur.
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5.2. Mamiil Orme Kumaslarda Sira Sikligi, Pus Degisimi ve Hammadde Cinsinin

Kumagsin May Dénme Yiizdesine Etkisinin incelenmesi

5.2.1. Mamiil Orme Kumaslarda Sira Sikhg@i, Pus Degisimi ve Hammadde Cinsinin

Kosegenel Metoda Gore Olciilen May Donmesine Etkisinin Incelenmesi

Mamiil 6rme kumaslarda vascator ile yikama sonrasinda sira sikligi, pus
degisimi ve hammadde cinsinin kumagin kdsegenel metoda gore dlciilen may donmesi
ylizdesine etkisini incelenmek amaci ile yapilan varyans analizi sonuglar1 Cizelge
5.13.’de verilmistir.

Varyans analizinin sonucunda siklik, pus degisimi, hammadde cinsi ve siklik-
hammadde haricindeki kesisimlerinin kumasin kosegenel metot ile Slgiilen donme
ylizdesi miktarina 6nemli derecede etki yaptigi goriilmiistiir. Siklik-hammadde cinsi,
ikili kesisiminin kumasin kdsegenel metod ile dlcililen donme yilizdesi miktarina daha az

etki ettigi gortilmustiir.

Cizelge 5.13. Mamiil 6rme kumaslarda vascator ile yikama sonrasinda sira sikligi, pus
degisimi ve hammadde cinsinin kumasin kdsegenel metoda gore 6l¢iilen may donmesi
ylizdesine etkisini incelenmek amaci ile yapilan varyans analizi sonuglari

Kaynak SS df MS Fs

Siklik 227,5626 2 113,7813 61,4051 HEE
Pus 69,8326 2 34,9163 18,8435 HrK
Hammadde 393,66 1 393,66 212,449 ok
Etkilesim

SiklikxPus 166,1241 4 41,531 22,4133 HEE
SiklikxHammadde 26,19 2 13,095 7,0671 *ok
PusxHammadde 36,1733 2 18,0867 9,761 *EE
SiklikxPusxHammadde 163,5967 4 40,8992 22,0723 HrK
Hata 66,7067 36 1,8530

Toplam Varyans 1149,8460 53

Faktorler i¢in yapilan SNK testi sonuglar1 Cizelge 5.14., Cizelge 5.15. ve
Cizelge 5.16.da verilmigtir. 107, 112, 117 6riim gramajindaki siklik degerlerinin etkisi
birbirinden farklidir. Kumaslarin donme yiizdesi miktarlar1 i¢in en yiiksekten en diisiige
gore siralama 107, 112, 117 6riim gramajlarinidaki siklik degerleri seklindedir. Kumasg
gramaj1 azaldikca kumas seyrelmekte ve kumastaki donme yiizdesi miktar1 da
artmaktadir. Bu durum ilmegi olusturan ipliklerin seyrek yapili kumaslarda kolayca

donmeye maruz kalabilecegi seklinde acgiklanabilir. Ayrica bu durum Tao ve ark. (1997



97

a) ve Ceken (2004)’ln yaptiklar1 arastirmalar sonucu bulduklar1 diisiik gramaj
degerlerinde ilmek hareketinin serbest kalmasindan dolayr may donmesi yiizdesi
degerleri daha yiiksek ¢ikar sonuglarina da uygundur.

26728F, 30728F pus degerlerinin etkisi birbiri ile ayni, 34”28F pus degerinin
etkisi bu degerlerden farklidir. Kumaslarin dénme yiizdesi miktarlar1 i¢in en yiiksekten
en diisiige gore siralama 30728F, 26”28F, 34”28F pus degerleri seklindedir. Kumaslarda
en yiikksek donme yilizdesi miktar1 30”28F pus degerinde, en diisiik donme yiizdesi
miktarinin ise 34”28F pus degerinde gerceklestigi goriilmiistiir. Bu sonug ilk boliimde
kosegenel metod ile yapilan sonuglar ile uyumludur.

Pamuk ve viskon kullaniminin etkisi birbirinden farklidir. Kumaslarda en
yiiksek donme yiizdesi miktarmin viskon kumaslarda, en diisik donme yiizdesi
miktarinin ise pamuklu kumaglarda gergeklestigi goriilmiistiir. Bu durum viskon lifinin
1slak mukavemet degerinin pamuk lifine gore daha diisiikk olmasi nedeniyle yapilan
islemlerden daha kolay etkilendigi ve defomasyona ugradigi seklinde agiklanabilir.
Sikander (2004)’in de belirttigi gibi; farkli lifler farkli modiillere, (mukavemet, egilme
ve kesme) ve farkli kesit yapilarina sahiptirler. Bu durum liflerin ipligin igerisinde
farkli davraniglara sebep olmasina neden olur. Ayrica bu sonug; Sikander (2004)’iin
belirttigi pamuk, yiin ve stapel halde {iretilen sentetik elyaflarda iplik islemlerinden
kaynaklanan gerilimler (dengesizlikler) may donmesine zemin hazirlamaktadirlar

yorumu ile de uyumludur.

Cizelge 5.14. Siklik degisiminin kosegenel 6l¢iim metoduna gore kumasin may dénmesi

izdesine etkisini incelemek amaci ile yapilan SNK testi sonuglari
Sira Seviye Ortalama Deney Sayist Fark
1 107 9,0389 18 a
2 112 56111 18 b
3 117 4,1389 18 c

Cizelge 5.15. Pus degisiminin kdsegenel dl¢iim metoduna gére kumagin may doénmesi

ylizdesine etkisini incelemek amaci ile yapilan SNK testi sonuglari
Sira Seviye Ortalama Deney Sayis1 Fark
1 30"28F 7,1111 18 a
2 26"28F 7,022 18 a
3 34"28F 4,6556 18 b
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Cizelge 5.16. Hammadde cinsinin kdsegenel ol¢iim metoduna goére kumasin may
donmesi ylizdesine etkisini incelemek amaci ile yapilan SNK testi sonuglari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayist Fark
1 Viskon 8,9630 27 a
2 Pamuk 3,5630 27 b

Oriilen mamul kumaslarda (a) Z Pamuk biikiimlii iplikler (b) Z biikiimlii
Viskon iplikler i¢in makine cap1 (Pus) ve kosegenel metot ile ol¢iilen may donmesi
ylizdesi arasindaki iligki Sekil 5.7.’de; farkli c¢apli makinelerde Oriillen kumaglarda
hammadde cinsi ve kosegenel metod ile dlgiilen may donmesi yiizdesi arasindaki iligki

Sekil 5.8.’de verilmistir.
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(b)
Sekil 5.7. Oriilen mamul kumaslarda (a) Z Pamuk biikiimlii iplikler (b) Z biikiimlii
Viskon iplikler i¢in makine ¢ap1 (Pus) ve kosegenel metod ile Olcililen may donmesi
yiizdesi arasindaki iligki
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Hammadde

Sekil 5.8. Farkli ¢apli makinelerde oriilen kumaglarda hammadde cinsi ve kosegenel
metod ile dlgiilen may donmesi ylizdesi arasindaki iligki

5.2.2. Mamiil Orme Kumaslarda Sira Sikhgi, Pus Degisimi ve Hammadde Cinsinin
Kumasin Giysi Ornekleme Metoduna Gére Olciilen May Donmesine Etkisinin

incelenmesi

Mamiil 6rme kumaslarda vascator ile yikama sonrasinda sira sikligi, pus
degisimi ve hammadde cinsinin kumasin giysi drnekleme metoduna gore olgiilen may
donmesi yiizdesine etkisinin incelenmek amaci ile yapilan varyans analizi sonuglari
Cizelge 5.17.’de verilmistir.

Varyans analizinin sonucunda siklik, pus degisimi, hammadde cinsi ve
bunlarin kesisimlerinin kumasin giysi 6rnekleme metodu ile dlgiilen donme yilizdesine

onemli derecede etki yaptig1 goriilmiistiir.

Cizelge 5.17. Mamiil 6rme kumaslarda vascator ile yikama sonrasinda sira sikligi, pus
degisimi ve hammadde cinsinin kumasin giysi érnekleme metoduna gore Slgiilen may
donmesi ylizdesine etkisinin incelenmek amaci ile yapilan varyans analizi sonuglari

Kaynak SS df MS Fs

Siklik 302,7915 2 151,3957 72,5861 HAk
Pus 46,2137 2 23,1069 11,0785 HAk
Hammadde 109,2267 1 109,2267 52,3683 HoAk
Etkilesim

SiklikxPus 81,7207 4 20,4302 9,7952 HAk
SiklikkHammadde 57,7344 2 28,8672 13,8403 HoAk
PusxHammadde 38,73 2 19,365 9,2845 wkx
SiklikxPusxHammadde 167,6822 4 41,9206 20,0986 Hkok
Hata 75,0867 36 2,0857

Toplam Varyans 879,1859 53
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Faktorler i¢in yapilan SNK testi sonuglar1 Cizelge 5.18., Cizelge 5.19. ve
Cizelge 5.20.’de verilmistir. 107, 112, 117 6riim gramajindaki siklik degerlerinin etkisi
birbirinden farklidir. Kumaslarin dénme yiizdesi miktarlar1 i¢in en yiiksekten en diisiige
gore siralama 107,112, 117 6riim gramajlarindaki siklik degerleri seklindedir. Kumas
gramaji azaldikca kumas seyrelmekte ve kumastaki donme yilizdesi miktar1 da
artmaktadir. Bu durum ilmegi olusturan ipliklerin seyrek yapili kumaslarda kolayca
donmeye maruz kalabilecegi seklinde agiklanabilir. Bu sonu¢ kosegenel metod ile
bulunan sonug ile ve daha dnce yapilan aragtirmalarin sonuglari ile uyumludur.

26728F, 34”28F pus degerinin etkisi birbiri ile ayni, 30”28F, pus degerinin
etkisi bu degerlerden farklidir. Kumaslarin dénme ytizdesi miktarlari i¢in en yiiksekten
en diistige gore siralama 30”28F, 26”28F, 34”28F pus degerleri seklindedir. Kumaslarda
en yiikksek donme yilizdesi miktar1 30”28F pus degerinde, en diisiik donme yiizdesi
miktarinin ise 34”28F pus degerinde gerceklestigi goriilmiistiir. Bu sonu¢ kosegenel
metod ile bulunan sonuglar ile uyumludur.

Pamuk, viskon kulaniminin etkisi birbirinden farklidir. Kumaslarda en yiiksek
donme yiizdesi miktar1 viskon kullanilan kumasta, en diisitk donme yiizdesi miktarinin
ise pamuk kullanilan kumasta gerceklestigi goriilmiistiir. Bu sonug¢ kdsegenel metot ile
bulunan sonug¢ ile uyumludur. Bu durum viskon lifinin 1slak mukavemet degerinin
pamuk lifine gore daha diisiik olmasi nedeniyle yapilan islemlerden daha kolay

etkilendigi ve defomasyona ugradig: seklinde agiklanabilir.

Cizelge 5.18. Siklik degisiminin 6rnekleme giysi O0l¢lim metoduna gére kumasin may
donmesi ylizdesine etkisini incelemek amaci ile yapilan SNK testi sonuglari

Sira

Seviye

Ortalama

Deney Sayist

Fark

1

107

7,6667

18

a

2

112

3,7056

18

b

3

117

2,0167

18

C

Cizelge 5.19. Pus degisiminin 6rnekleme giysi dl¢lim metoduna gdre kumasin may
donmesi yiizdesine etkisini incelemek amaci ile yapilan SNK testi sonuglari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayis1 Fark
1 30"28F 5,6833 18 a
2 26"28F 4,2611 18 b
3 34"28F 3,4444 18 b




Cizelge 5.20. Hammadde cinsinin 6rnekleme giysi 6l¢iim metoduna gére kumasin may
donmesi ylizdesine etkisini incelemek amaci ile yapilan SNK testi sonuglari
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Sira Seviye Ortalama Deney Sayist Fark
1 Viskon 5,8852 27 a
2 Pamuk 3,0407 27 b

Oriilen mamul kumaslarda (a) Z biikiimlii Pamuk iplikler (b) Z biikiimlii Viskon iplikler
icin makine ¢ap1t (Pus) ve giysi 0rnekleme metodu ile dlgiilen may donmesi yiizdesi
arasindaki iliski Sekil 5.9.’da; farkli capli makinelerde oriillen kumaslarda hammadde

cinsi ve giysi ornekleme metodu ile Olclilen may donmesi yiizdesi arasindaki iliski

Sekil 5.10.’da verilmistir.

(a)
H % e
§ 4 / o117
Makine Capi (Pus)

Sekil 5.9. Oriilen mamul kumaslarda (a) Z biikiimlii Pamuk iplikler (b) Z biikiimlii
Viskon iplikler i¢in makine ¢ap1 (Pus) ve giysi 0rnekleme metodu ile Olclilen may

(b)

donmesi ylizdesi arasindaki iligki
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Hammadde 34117

Sekil 5.10. Farkli capli makinelerde oOriillen kumaslarda hammadde cinsi ve giysi
ornekleme metodu ile dl¢iilen may donmesi ylizdesi arasindaki iliski

5.2.3. Mamiil Orme Kumaslarda Sira Sikhg, Pus Degisimi ve Hammadde
Cinsinin Kumasin Agisal Metoda Gore Olciillen May Donmesine Etkisinin

Incelenmesi

Mamiil 6rme kumaslarda vascator ile yikama sonrasinda sira sikligi, pus degisimi ve
hammadde cinsinin kumasin agisal metoda gore Olgiillen may donmesi ylizdesine
etkisini incelemek amaci ile yapilan varyans analizi sonuclart Cizelge 5.21.°de
verilmistir.

Varyans analizinin sonucunda siklik, pus degisimi, hammadde cinsi, siklik-pus, pus-
hammadde kesisimlerinin kumasin agisal metod ile 6l¢iillen donme yiizdesi miktarina
onemli derecede etki yaptigi, siklik-hammadde kesisiminin etkisinin bu degerlere gore

daha az oldugu, siklik-pus-hammadde kesisiminin en az etki yaptig1 goriilmiistiir.

Cizelge 5.21. Pamuklu mamiil 6rme kumaglarda vascator ile yikama sonrasinda sira
siklig1, pus degisimi ve hammadde cinsinin kumasin agisal metoda gore dlgiilen may
donmesi ylizdesine etkisini incelemek amaci ile yapilan varyans analizi sonuglari

Kaynak SS df MS Fs

Siklik 202,5036 2 101,2518 23,8012 HAE
Pus 312,8041 2 156,4021 36,7653 HoAk
Hammadde 227,3537 1 227,3537 53,4439 HAE
Etkilesim

SiklikxPus 151,5001 4 37,8750 8,9033 HoAk
SiklikxHammadde 42,1381 2 21,0690 4,9527 *k
PusxHammadde 168,3445 2 84,1723 19,7863 HaE
SiklikxPusxHammadde 49,1548 4 12,2887 2,8887 *
Hata 689,1586 162 4,2541

Toplam Varyans 1842,9575 179




103

Faktorler i¢in yapilan SNK testi sonuglart Cizelge 5.22., Cizelge 5.23. ve
Cizelge 5.24.’de verilmistir. 112, 117 o6riim gramajindaki siklik degerlerinin etkisi
birbiri ile ayni, 107 6riim gramajimin siklik degerinin etkisi bu degerlerden farklidir.
Kumaglarin donme yiizdesi miktarlar1 i¢in en yliksekten en diisiige gore siralama
107,117, 112 o6rtim gramajlarinidaki siklik degerleri seklindedir. En yiiksek may
donmesi yiizdesi miktar1 107 6riim gramajinda goriilmiistiir. Bu durum Kdsegenel ve
Giysi ornekleme metodlart ile uyumludur. Gramaj1 diisiik olan kumasta seyrek yapili
olmasi1 nedeni ile daha fazla donme gozlenmektedir. Bu durum diger arastimacilarin

bulduklar1 sonuglarla da uyum gdstermektedir.

26728F, 30728F, 34”28F pus degerlerinin etkisi birbirinden farklidir.
Kumaslarin donme yiizdesi miktarlar1 i¢cin en yiiksekten en diisiige gore siralama
34728F, 30728F, 26728F pus degerleri seklindedir. Kumaglarda en yiiksek donme
yilizdesi miktar1 34”28F pus degerinde, en diisiik % donme miktarinin ise 26”28F pus
degerinde gergeklestigi goriilmiistiir. Bu durum kosegenel metot ve giysi drnekleme

metodu sonuglari ile uyumlu degildir.

Pamuk ve viskonun etkisi birbirinden farklidir. Kumaslarda en yiliksek donme
yiizdesi miktar1 pamuk kullanilan kumaslarda, en diisiik % donme miktarinin ise viskon
kumaslardadir. Bu durum kosegenel ve giysi ornekleme metotlarindan alinan
sonuclarla uyumlu degildir. Bu metotla yapilan genel 6l¢iim sonuglarina bakildiginda
sonuglarin ¢ok fazla varyasyon yaptig1 goriilmektedir. Ayrica bu metot yuvarlak érme
makinelerinde degil, diiz 6rme makinelerinde driillen kumaslarin 6l¢limiinde kullanilan

bir metottur. Bu nedenle bu metot ile yapilan sonuglar ger¢egi yansitmiyor olabilir.

Cizelge 5.22. Siklik degisiminin agisal 6l¢lim metoduna gore kumasin may dénmesi
ylizdesine etkisini incelemek amaci ile yapilan SNK testi sonuglari

Sira

Seviye

Ortalama

Deney Sayisi

Fark

1

107

4,1665

60

a

2

117

2,2586

60

b

3

112

1,6853

60

b

Cizelge 5.23. Pus degisiminin agisal Ol¢lim metoduna gore kumasin may donmesi
izdesine etkisini incelemek amaci ile yapilan SNK testi sonuglari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 34"28F 4,2597 60 a
2 30"28F 2,8144 60 b
3 26"28F 1,0363 60 c




Cizelge 5.24. Hammadde cinsinin agisal 6l¢iim metoduna gore kumasin may déonmesi
izdesine etkisini incelemek amaci ile yapilan SNK testi sonuglari
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Sira Seviye Ortalama Deney Sayist Fark
1 Pamuk 3,8273 90 a
2 Viskon 1,5796 90 b

Oriilen mamul kumaslarda (a) Z biikiimlii Pamuk iplikler (b) Z biikiimlii
viskon iplikler i¢in makine ¢ap1 (Pus) ve agisal metod ile 6l¢iilen may donmesi yiizdesi
arasindaki iliski Sekil 5.11.’de; farkli ¢apli makinelerde oriilen kumaslarda hammadde

cinsi ve acisal metod ile dl¢lilen may donmesi yilizdesi arasindaki iliski Sekil 5.12°de

verilmistir.

2
8 12
3 10 1
> 8 m107
é 6 - @112
s 4 o117
o 2
> o | mmed ] ‘
= 26 30 34

Makine Gapi (Pus)

(@)
74
©
S,
> @107
é 2 @112
5 4 o117
[a]
z
S o0 : :
26 30 34
Makine Gapi (Pus)

(b)
Sekil 5.11. Oriilen mamul kumaslarda (a) Z biikiimlii Pamuk iplikler (b) Z biikiimlii
Viskon iplikler i¢in makine ¢ap1 (Pus) ve agisal metod ile dlgiilen may donmesi yiizdesi
arasindaki iliski
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Hammadde

Sekil 5.12. Farkli ¢apli makinelerde oOriilen kumaglarda hammadde cinsi ve agisal
metod ile dlgiilen may donmesi ylizdesi arasindaki iligki

Siklik, pus degisimi ve hammadde cinsi faktorlerinin kumasin dénme yiizdesi
egilimine etkisinin incelenmesinde kosegenel, giysi Ornekleme ve agisal ol¢iim
metotlar1 kiyaslandiginda; kosegenel 6l¢iim metodunda siklik-hammadde cinsi daha az
derecede etkili, digerleri hepsi 6nemli derecede etkilidir. Acisal dl¢lim metodunda
siklik-hammadde kesisimi az derecede etkili iken, siklik-pus degisimi-hammadde
kesisimi en az derecede etkili, diger biitiin faktorler ve kesisimler dnemli derecede
etkilidir. Giysi 6rnekleme metodunda tiim faktorlerin etkisi 6nemli derecededir.

Sikligin etkisi kdsegenel ve giysi drnekleme 6l¢iim metodunun herikisinde de
birbirinden farklidir ve donme degerleri yiiksekten diisige dogru 107, 112, 117 6riim
gramaj1 degerlerindeki sikliklar olarak goriilmektedir. A¢isal 6l¢iim metodunda ise 112,
117 6rtiim gramajindaki siklik degerlerinin etkisi ayni, 107 6riim gramajindaki siklik
degerinin etkisi farklidir. Donme degerleri yiiksekten diisiige dogru 107, 117, 112 dogru
siralandig1 goriilmektedir. Tiim 6l¢iim metodlarinda en yiiksek donme ylizdesi degeri
kosegenel Ol¢iim metodunda 107 6riim gramajindaki siklik degerinde goriilmiistiir ve
degeri 9,0389’dur. Tiim 0l¢iim metodlarinda en diisiik donme yiizdesi degeri agisal
Olclim metodunda 112 oriim gramajindaki siklik degerinde goriilmiistir ve degeri
1,6853tiir. Tiim 6l¢lim metodlarinda yine bir 6nceki ¢alismada oldugu gibi, 107 6riim
gramajinda; ki bu kullandigimiz en diigiik Oriim gramaji demektir; en yiiksek may
donmesi yiizdesi sonuglarina rastlanmistir. Bu durum da Tao ve ark. (1997 a) ve Ceken
(2004)’lin yaptiklar1 arastirmalar sonucu bulduklar diisiik gramaj degerlerinde ilmek
hareketinin serbest kalmasindan dolayr may donmesi yilizdesi degerleri daha yiiksek

¢ikar sonuglari ile uyumludur.
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Pus degisiminin etkisi kdsegenel metodta 30”28F ve 26”28F’da ayni, 34”28F’da
farklidir. Donme degerleri yliksekten diisiige dogru 30”28F, 2628F, 34”28F dir. Giysi
ornekleme Ol¢lim metodunda 26”28F, 34”28F’da ayni, 30”28F’da farklidir. Dénme
degerleri yiiksekten diisiige dogru 30728F, 26”28F, 34”28F’dir. Agisal oOlgiim
metodunda ise 26”28F, 30728F, 34”28F tiim puslarinin etkisi birbirinden farklidir.
Donme degerlerinin yliksekten disiige dogru 34728F, 30728F, 26728F olarak
siralandig1 goriilmektedir. Tiim 6l¢lim metodlarinda en yiiksek donme ylizdesi degeri
kosegenel 6l¢iim metodunda 30”28F pus degerinde goriilmiistiir ve degeri 7,1111 dir.
Tiim o6l¢lim metodlarinda en diisiik donme yilizdesi degeri agisal 6l¢iim metodunda
26728F pus degerinde goriilmistiir ve degeri 1,0363’tlir. Tiim Olglim metotlart
karsilastirildiginda; en yiliksek may donmesi ylizdesi degerlerinin yine genel olarak
30”28F capinda gerceklestigi goriilmektedir. Bu durum bize bir 6nceki ¢alismanin
sonuglar1 ile uyumlu olarak, en yiiksek may donmesi degerlerinin orta biiytiklikteki
capta ortaya c¢iktig1 goriilmektedir.

Hammadde cinsinin etkisi kdsegenel ve giysi Ornekleme metotlarinda
birbirinden farklidir. Viskon ile 6riilmiis kumaslarin donme yiizdesi degerleri, pamuk ile
Oriilmiis kumaslara gore daha fazladir. Agisal 6lglim metodunda hammadde cinsinin
etkisi birbirinden farklhidir. Pamuk ile oriilmiis kumaslarin donme yiizdesi degerleri,
viskon ile Oriilmiis kumaslara gore daha fazladir. Tiim 6l¢lim metotlarinda en yiiksek
donme yiizdesi degeri kdsegenel dl¢iim metodunda viskon kullaniminda goriilmiistiir ve
degeri 8,9630’dur. Tiim 06l¢iim metodlarinda en diisiik donme yiizdesi degeri agisal
Olclim metodunda viskon hammadde kullanilan kumasglarda goriilmiistiir ve degeri
1,5796’dir. Tim o6l¢iim metotlar1 karsilastirildiginda; viskon kumaslarin, pamuklu
kumaslara gore daha yliksek may donmesi ylizdesi degerleri verdigi goriilmektedir. Bu
durum viskon lifinin 1slak mukavemet degerinin pamuk lifine goére daha diisiik olmasi
nedeniyle yapilan islemlerden daha kolay etkilendigi ve defomasyona ugradigi seklinde
aciklanabilir. Sikander (2004)’in de belirttigi gibi; farkli lifler farkli modiillere,
(mukavemet, egilme ve kesme) ve farkli kesit yapilarina sahiptirler. Bu durum liflerin
ipligin igerisinde farkli davranislara sebep olmasina neden olur. Ayrica bu sonug;
Sikander (2004)’iin belirttigi Pamuk, yiin ve stapel halde tiretilen sentetik elyaflarda
iplik islemlerinden kaynaklanan gerilimler (dengesizlikler) may dénmesine zemin

hazirlamaktadirlar yorumu ile de uyumludur.
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5.3. Pamuklu Mamiil Orme Kumaslarda Pus Degisimi ve Terbiye’de Yapilan

Caprazlama isleminin Kumasin May Dénmesine Etkisinin Incelenmesi

5.3.1. Pamuklu Mamiil Orme Kumaslarda Pus Degisimi ve Terbiye’de Yapilan
Caprazlama Isleminin Kumasin Kosegenel Ol¢iim Metoduna Gére Olgiilen May

Donmesine EtKisinin Incelenmesi

Pamuklu mamiil 6rme kumaslarda vascator ile yikama sonrasinda pus degisimi
ve terbiye’de yapilan c¢aprazlama isleminin kumasin kosegenel Ol¢lim metoda gore
Olciilen may donmesi yiizdesine etkisinin incelenmesi amaci ile yapilan varyans analizi
sonuclar1 Cizelge 5.25.’de verilmistir.

Varyans analizinin sonucunda pus degisimi, terbiyede yapilan ¢aprazlama
isleminin ve bunlarin kesisimlerinin kumasin kdsegenel metod ile Olgiilen donme

yilizdesi miktarina 6nemli derecede etki yaptig1 goriilmiistiir.

Cizelge 5.25. Pamuklu mamiil 6rme kumaslarda vascator ile yikama sonrasinda pus
degisimi ve terbiyede yapilan caprazlama isleminin kumasin kdsegenel 6l¢ciim metoda
gore Olclilen may donmesi yilizdesine etkisinin incelenmesi amaci ile yapilan varyans
analizi sonugclari

Kaynak SS df MS Fs

Pus 3,7408 1 3,7408 149,6333 *EE
Terbiye islemi 26,7008 1 26,7008 1068,0333 Hkk
Etkilesim

PusxTerbiye Islemi 30,4008 1 30,4008 1216,0333 *EE
Hata 0,2 8 0,025

Toplam Varyans 61,0425 11

Faktorler icin yapilan SNK testi sonuclar1 Cizelge 5.26. ve Cizelge 5.27°de
verilmigtir. 26”28F, 30”28F pus degerlerinin etkisi birbirinden farklidir. Kumaslarda
26”28F pus degerindeki donme ylizdesinin 30”28F pus degerindeki donme yiizdesine
gore daha fazla oldugu goriilmiistiir. Bu sonu¢ daha onceki caligmalarda varilan
sonugclar ile uyum gostermemektedir.

Terbiye islemi sirasinda kumaglarda olusan donme miktari, caprazlama islemi
yapilmamis kumastaki donme miktarina gore daha fazladir. Bu durum g¢aprazlama
isleminin may dénmesi ile ayni yonde yapildigir ve may donmesine azaltic1 yonde degil;

arttiric1 yonde etki ettigi sonucunu ortaya ¢ikarmaktadir.
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Cizelge 5.26. Pus degisiminin kdsegenel 6l¢lim metoduna gore kumasin may déonmesi

yiizdesine etkisini incelemek amaci ile yapilan SNK testi sonuglari
Sira Seviye Ortalama Deney Sayist Fark
1 26"28F 5,8333 6 a
2 30"28F 47167 6 b

Cizelge 5.27. Terbiye’de yapilan ¢aprazlama igleminin kosegenel 6l¢iim metoduna gore
kumasin may donmesi yilizdesine etkisini incelemek amaci ile yapilan SNK testi

sonuclari
Sira Seviye Ortalama Deney Sayist Fark
1 Capraz Verilmis 6,7667 6 a
2 Capraz Verilmemis 3,7833 6 b

%100 pamuk S biikiimli ipliklerle Griilen mamul kumaglarda (a) Terbiyede
capraz verilmemis durum (b) Terbiyede ¢apraz verilmis durum (Pus) ve kosegenel
metod ile 6l¢iilen may donmesi ylizdesi arasindaki iligki Sekil 5.13. ‘te; %100 pamuk S
blikiimlii ipliklerle farkli c¢apli makinelerde Oriilen kumaglarda terbiyede yapilan
caprazlama islemi ve kosegenel metot ile dlglilen may donmesi yiizdesi arasindaki

iligki Sekil 5.14°te verilmistir.

[¢)]

S e I —
26 30

Makine Capi (Pus)

May Donmesi Yizdesi
>

(@)

10,00
8,00
6,00 -
4,00
2,00 -
0,00 -

May Dénmesi Yiizdesi

26
Makine Gapi (Pus)

(b)
Sekil 5.13. %100 pamuk S biikiimlii ipliklerle 6riilen mamul kumaslarda (a) Terbiyede
capraz verilmemis durum (b) Terbiyede ¢apraz verilmis durum (Pus) ve kosegenel
metod ile 6l¢giilen may donmesi yiizdesi arasindaki iligki
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Terbiye iglemi

Sekil 5.14. %100 pamuk S bikiimlii ipliklerle farkli ¢apli makinelerde oOriilen
kumaglarda terbiyede yapilan caprazlama islemi ve kdsegenel metod ile Slgiilen may
donmesi ylizdesi arasindaki iligki

5.3.2. Pamuklu Mamiil Orme Kumaslarda Pus Degisimi ve Terbiye’de Yapilan
Caprazlama Isleminin Kumasin Giysi Ornekleme Ol¢iim Metoduna Gére Olgiilen

Donme Yiizdesi Miktarina Etkisinin incelenmesi

Pamuklu mamiil 6rme kumaslarda vascator ile yikama sonrasinda pus degisimi
ve terbiye’de yapilan ¢aprazlama isleminin kumasin giysi érnekleme 6l¢lim metoduna
gore Olcililen may donmesi yiizdesine etkisini incelenmek amaci ile yapilan varyans
analizi sonuglar1 Cizelge 5.28.’de verilmistir.

Varyans analizinin sonucunda terbiyede yapilan ¢aprazlama isleminin kumasin
giysi ornekleme metodu ile dl¢lilen may donmesi yiizdesine dnemli derecede etki ettigi,
pus degisiminin ve pus degisimi-terbiyede yapilan caprazlama isleminin kesisiminin

etkili olmadig1 goriilmiistiir

Cizelge 5.28. Pamuklu mamiil 6rme kumaslarda vascator ile yikama sonrasinda pus
degisimi ve terbiye’de yapilan caprazlama isleminin kumasin giysi 6rnekleme 6l¢iim
metoduna gore dlgiilen may donmesi yiizdesine etkisini incelenmek amaci ile yapilan
varyans analizi sonuglari

Kaynak SS df MS Fs

Pus 8,3333 1 8,3333 0,0152 ns
Terbiye Islemi 63,9408 1 63,9408 1162,5606 *EE
Etkilesim

PusxTerbiye Islemi 0,1008 1 0,1008 1,8333 ns
Hata 0,44 8 0,055

Toplam Varyans 64,4825 11
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Faktorler i¢in yapilan SNK testi sonuglar1 Cizelge 5.29. ve Cizelge 5.30’da
verilmistir. 26”28F, 30”28F pus degerlerinin etkisi birbiri ile aynmidir. Kumaglarda
2628F pus degerinde olusan dénme ylizdesi miktarinin, 30”28F pus degerinde olusan
donme yiizdesi miktarina gére daha fazla oldugu goriilmiistiir. Bu durum kosegenel
metodun 6l¢iim sonuglart ile uyumludur.

Terbiyede yapilan c¢aprazlama isleminin capraz verildigi ve verilmedigi
durumda etkisi birbirinden farklidir. Terbiye’de caprazlama islemi yapildiginda olusan
donme ylizdesi miktari, ¢aprazlama islemi yapilmadiginda olusan donme yiizdesi
miktarina gore daha fazla oldugu goriilmektedir. Bu sonuglar kosegenel metot ile
uyumludur. Bu durum da ¢aprazlama isleminin may dénmesi ile ayni yonde yapildigi ve
may donmesine azaltict yonde degil; arttirici yonde etki ettigi sonucunu ortaya
cikarmaktadir.

Cizelge 5.29. Pus degisiminin 6rnekleme giysi dl¢lim metoduna gore kumasin may
donmesi ylizdesine etkisini incelemek amaci ile yapilan SNK testi sonuglari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayist Fark
1 26"28F 2,4333 6 a
2 30"28F 2,4167 6 a

Cizelge 5.30. Terbiye’de yapilan caprazlama isleminin Ornekleme giysi Ol¢lim
metoduna gore kumasin may donmesi yiizdesine etkisini incelemek amaci ile yapilan
SNK testi sonuglari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayis1 Fark
1 Capraz Verilmis 4,7333 6 a
2 Capraz Verilmemis 0,1167 6 b

%100 pamuk S biikiimlii ipliklerle Oriilen mamul kumaslarda (a) Terbiyede capraz
verilmemis durum (b) Terbiyede capraz verilmis durum (Pus) ve giysi Ornekleme
metodu ile 6l¢iilen may donmesi ylizdesi arasindaki iliski Sekil 5.15.’te; %100 pamuk
S biikiimlii ipliklerle farkli capli makinelerde oriilen kumaslarda terbiyede yapilan
caprazlama islemi ve giysi Ornekleme metodu ile Olgiilen may donmesi yiizdesi

arasindaki iliski Sekil 5.16’da verilmistir.
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Sekil 5.15. %100 pamuk S biikiimlii ipliklerle 6riilen mamul kumaslarda (a) Terbiyede
capraz verilmemis durum (b) Terbiyede ¢apraz verilmis durum (Pus) ve giysi 6rnekleme
metodu ile dl¢iilen may donmesi yiizdesi arasindaki iliski
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Sekil 5.16. %100 pamuk S biikiimlii ipliklerle farkli ¢apli makinelerde oriilen
kumaglarda terbiyede yapilan ¢aprazlama islemi ve giysi drnekleme metodu ile dlgiilen
may donmesi yiizdesi arasindaki iligki

Giysi Ornekleme Metodunda deneyler sonrasi kumaslari aldigi goriintii Ek 1.°de

verilmistir.
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5.3.3. Pamuklu Mamiil Orme Kumaslarda Pus Degisimi ve Terbiye’de Yapilan
Caprazlama Isleminin Kumasin Acisal Ol¢iim Metoduna Gére Olgiilen Dénme

Yiizdesi Miktarina Etkisinin Incelenmesi

Pamuklu mamiil 6rme kumaslarda vascator ile yilkama sonrasinda pus degisimi
ve terbiye’de yapilan c¢aprazlama isleminin kumasin agisal Olglim metoduna gore
Ol¢iilen may donmesi ylizdesine etkisini incelemek amaci ile yapilan varyans analizi
sonuclar1 Cizelge 5.31.’de verilmisgtir.

Varyans analizinin sonucunda pus degisimi, terbiyede yapilan caprazlama
isleminin ve bunlarin kesisimlerinin kumasin agisal metot ile dl¢iillen donme yiizdesi

miktarina etki etmedigi goriilmiistiir.

Cizelge 5.31. Pamuklu mamiil 6rme kumaslarda vascator ile yikama sonrasinda pus
degisimi ve terbiye’de yapilan ¢aprazlama isleminin kumasin agisal dl¢iim metoduna
gore Olciilen may donmesi yiizdesine etkisini incelenmek amaci ile yapilan varyans
analizi sonuglar1

Kaynak SS df MS Fs

Pus 9,98 1 9,98 1,2809 ns
Terbiye Islemi 0,5018 1 0,5018 0,0644 ns
Etkilesim

PusxTerbiye Islemi 1,1156 1 1,1156 0,1432 ns
Hata 280,4979 36 7,7916

Toplam Varyans 292,0952 39

Faktorler icin yapilan SNK testi sonuglart Cizelge 5.32. ve Cizelge 5.33’de
verilmigtir. 30”28F pus degerinin etkisi, 26”28F pus degerlerinin etkisi ile aynidir.
30728F pus degerinde gorlen donme yiizdesi miktari, 26”28F pus degerinde goriilen
donme yiizdesi miktarina gore daha fazladir. Bu sonu¢ kdsegenel 6l¢ciim metodu ve
giysi 0rnekleme metodu ile bulunan sonuglar ile uyumlu degildir. Ancak 6nceki yapilan
caligmalar ile uyum gostermektedir.

Terbiyede yapilan c¢aprazlama isleminin capraz verildigi ve verilmedigi
durumda etkisi birbiri ile aymidir. Terbiye’de caprazlama islemi yapildiginda olusan
donme miktarinin, ¢aprazlama islemi yapilmadiginda olusan donme miktarma gore
daha fazla oldugu goriilmektedir. Bu durum kosegenel metot ve giysi ornekleme

metodu ile bulunan sonuglar ile uyumludur. Bu durum caprazlama isleminin may
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donmesi ile ayn1 yonde yapildigi ve may donmesine azaltict yonde degil; arttiric1 yonde

etki ettigi sonucunu ortaya ¢ikarmaktadir.

Cizelge 5.32. Pus degisiminin agisal 6l¢iim metoduna gore kumasin may donmesi

yiizdesine etkisini incelemek amaci ile yapilan SNK testi sonuglari
Sira Seviye Ortalama Deney Sayist Fark
1 30"28F 5,165 20 a
2 26"28F 4,166 20 a

Cizelge 5.33. Terbiye’de yapilan caprazlama isleminin agisal 6l¢iim metoduna gore
kumasin may donmesi yilizdesine etkisini incelemek amaci ile yapilan SNK testi

sonuclari
Sira Seviye Ortalama Deney Sayist Fark
1 Capraz Verilmis 4,7775 20 a
2 Capraz Verilmemis 4,5535 20 a

%100 pamuk S biikiimlii ipliklerle oriilen mamul kumaslarda (a) Terbiyede
Capraz verilmemis durum (b) Terbiyede ¢apraz verilmis durum (Pus) ve agisal metod
ile ol¢iillen may donmesi yiizdesi arasindaki iliski Sekil 5.17°de; %100 pamuk S
biikkiimlii ipliklerle farkli capli makinelerde oriilen kumaslarda terbiyede yapilan
caprazlama islemi ve acisal metod ile dl¢iilen may donmesi yiizdesi arasindaki iliski

Sekil 5.18’de verilmistir.
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Sekil 5.17. %100 pamuk S biikiimlii ipliklerle 6riilen mamul kumaslarda (a) Terbiyede
Capraz verilmemis durum (b) Terbiyede ¢apraz verilmis durum (Pus) ve agisal metod
ile dl¢lilen may donmesi ylizdesi arasindaki iliski
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Sekil 5.18. %100 pamuk S biikiimlii ipliklerle farkli ¢apli makinelerde oriilen
kumaglarda terbiyede yapilan caprazlama islemi ve agisal metod ile Olgiilen may
donmesi ylizdesi arasindaki iligki

Pus degimi ve terbiyede yapilan caprazlama islemi faktorlerinin kumagin
donme ylizdesi egilimine etkisinin incelenmesinde kosegenel, giysi 6rnekleme ve agisal
Olctim metodlar kiyaslandiginda; kosegenel metodta pus degisimi terbiyede yapilan
caprazlama isleminin herikisi ve kesisimleri 6nemli derecede etkilidir. Giysi 6rnekleme

Olciim metodunda pus degisiminin ve pus degisimi- terbiyede yapilan caprazlama
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isleminin kesisiminin etkisi yoktur. Terbiyede yapilan ¢aprazlama islemi 6nemli
derecede etkilidir. Agisal Ol¢glim metodunda ise pus degisimi ve terbiyede yapilan
caprazlama isleminin herikisinin de etkisi yoktur.

Pus degisiminin etkisi kosegenel metodta 26”28F, 307”28F tiim puslarda
farklidir. Donme degerleri yiiksekten diisiige dogru 26”28F, 30728F’dir. Giysi
ornekleme Ol¢iim metodunda 26728F, 30”28F nin etkisi aynidir. 26”28F’1in dénme
degeri, 30”28F’in donme degerinden daha fazladir. Acgisal Ol¢lim metodunda ise
30”28F 1 etkisi 26”28F etkisi ile aynidir. 30”28F 1n etkisi, 26”28F 1n etkisinden daha
fazladir. Tiim 6l¢iim metodlarinda en yiiksek donme yiizdesi degeri kosegenel dlgciim
metodunda 26”28F pus degerinde goriilmiistiir ve degeri 5,8333’tlir. Tim Ol¢lim
metodlarinda en diisiik donme yiizdesi degeri giysi 6rnekleme Ol¢ciim metodunda
30728F pus degerinde gorilmistir ve degeri 2,4167°dir. Tim o6l¢iim metotlar:
karsilastirildiginda genel olarak 26”28F ¢apli makinede oriilen kumaslarin may dénmesi
degerlerinin en yiiksek oldugu goériilmektedir. Bu durum o6nceki ¢alismalarda ortaya
cikan en yiiksek may donmesi degerinin 30”28F capli makinededir yorumu ile uyumlu
degildir.

Terbiyede yapilan caprazlama isleminin etkisi kdsegenel, giysi ornekleme
metodunda birbirinden farkli, agisal 6l¢iim metodunda birbiri ile aynidir. Tamaminda
capraz verilmis kumaslarin donme ylizdesi degerleri, capraz verilmemis kumaslara gore
daha fazladir. Tiim O6l¢iim metotlarinda en yiiksek donme yiizdesi degeri kosegenel
Ol¢lim metodunda terbiyede ¢aprazlama iglemi yapilmig durumda goriilmiistiir ve degeri
6,7667°dir. Tiim 6l¢iim metotlarinda en diisiik donme ylizdesi degeri giysi 6rnekleme
Olciim metodunda terbiyede caprazlama islemi yapilmamis durumda goriilmiistir ve
degeri 0,1167°dir. Tim oOl¢ciim metotlart karsilastirildiginda; caprazlama yapilan
kumaglarda daha yiiksek may donmesi yilizdesi degerlerinin yiikksek oldugu
goriilmektedir. Bu durum caprazlama isleminin may donmesi ile ayn1 yonde yapildigi
ve may donmesine azaltict yonde degil; arttirict yonde etki ettigi sonucunu ortaya

cikarmaktadir.
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5.4. Mamiil Kumaslarda Relakse Islemlerinin Kumasm Acisal Olciim Metoduna

Gore Olgiilen Dénme Yiizdesi Miktarina Etkisinin Incelenmesi

Mamiil 6rme kumaslarda relakse islemlerinin kumasin agisal 6l¢iim metoduna
gore Olglilen donme yiizdesine etkisini incelemek amaci ile yapilan varyans analizi
sonuglar1 Cizelge 5.34.’te verilmistir.

Varyans analizinin sonucunda relakse islemlerinin kumasin agisal metot ile

o6l¢iilen donme yiizdesine dnemli derecede etki ettigi goriilmustiir.

Cizelge 5.34. Pamuklu kumaslarda relakse islemlerinin kumasin agisal 6l¢iim metoduna
gore Olgiilen may donmesi ylizdesine etkisini incelemek amaci ile yapilan varyans
analizi sonuglari

Kaynak SS df MS Fs

Relakse Islemi 506,7994 4 126,6999 17,4811 HxE
Hata 942,2191 130 7,2478

Toplam Varyans 1449,0185 134

Faktorler i¢in yapilan SNK testi sonucglar1 Cizelge 5.35’te verilmistir. Yas
relakse ve kuru relakse islemlerinin etkisi ayni ve digerlerinden farkli, Boya-terbiye
sonras1 ve vascator sonrasi islemlerin etkisi birbiri ile aymt ve digerlerinden farkli,
yikama relaksesi isleminin etkisi digerlerinden farklidir. Kumaslarin donme yiizdesi
miktarlari i¢in en yliksekten en diisiige gore siralama yikama relaksesi, yas relakse, kuru
relakse, boya-terbiye sonrasi, vascatdr sonrasi degerleri seklindedir. Kumaglarda en
yiiksek donme yilizdesi miktarinin yikama relaksesi durumunda, en diisiik dénme
yilizdesi miktarinin ise vascator sonrasit durumda gerceklestigi goriilmiistiir. Bu durum
Ceken (2004)’in siiprem 6rme kumaglarda yaptigi caligmalar sonucu buldugu yikama
isleminden sonra may donmesi artar sonuglari ile uyumludur. Ayrica Anand ve ark.
(2002)’nin de yaptiklar1 ¢caligmalar sonucu bulduklari; may dénmesinin en fazla siiprem
orme kumaslarda ve bizim uyguladigimiz kosullar ile uyumlu olan deterjan ile yikama
ve doner kurutma asamasinda gergeklestigi sonucu ile de uyum gostermektedir. Bu
durum doner kurutucada sabit sicaklik ve karistirma nedeni ile boyutsal degisime neden
olmas1 seklinde aciklanabilir. Boya-Terbiye sonrasit may donmesi ylizdesi degerlerinin
distigi gorilmiistiir. Bu durum terbiye islemlerinin kumasin en boy degerlerini

sabitleyerek, kumasi daha stabil bir hale getirdigini gostermektedir.
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Cizelge 5.35. Relakse islemlerinin acisal 6l¢lim metoduna gore kumasin may dénmesi
yiizdesine etkisini incelemek amaci ile yapilan SNK testi sonuglari

Sira Seviye Ortalama Deney Sayisi Fark
1 Yikama Relaksesi 7,9753 27 a
2 Yas Relakse 5,9571 27 b
3 Kuru Relakse 5,8820 27 b
4 Boya-Terbiye 2,996 27 c

Sonrast
5 Vascator Sonrast 2,9226 27 ¢

Kumasa uygulanan islemin agisal 6l¢lim metodu ile dl¢iilen may donme agisina
etkisi Sekil 5.19.’da; kumasa uygulanan islemin acisal 6l¢lim metodu ile 6l¢giilen may

donmesi ylizdesine etkisi Sekil 5.20°de verilmistir.
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Kuru Yas Yikama Boya Vascator

Kumasin Goérdiigii islem

Sekil 5.19. Kumasa uygulanan islemin acgisal 6l¢iim metodu ile dl¢lilen may donme
agisina etkisi
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Sekil 5.20. Kumasa uygulanan islemin agisal 6l¢iim metodu ile 6lciilen may donmesi
yiizdesine etkisi

S biikiimlii ipliklerle 6riilen pamuklu kumaslarda makine ¢ap1 (Pus) ve donme
acist arasindaki iligki Sekil 5.21.’de; Z biikiimlii ipliklerle oriilen pamuklu kumaglarda
makine cap1 (Pus) ve donme agis1 arasindaki iliski Sekil 5.22°de; Z biikiimlii ipliklerle
oriilen viskon kumaslarda makine cap1 (Pus) ve donme acis1 arasindaki iliski Sekil
5.23’te; Z biikiimlii Ipliklerle ériilen kumaslarda hammadde ve may donmesi yiizdesi
arasindaki iliski Sekil 5.24’te; Z biikiimlii ipliklerle ériilen kumaslarda hammadde ve

acisal metotla olcililen may donmesi yiizdesi arasindaki iligki Sekil 5.25°te verilmistir.



119

Kuru Relakse Olmus, S Bikiimli Pamuk
Kumaslarda Donme Agisi

@ 800
& 6,00 m107
2 400 m112
8 ] | 27
o 0,00 T T

26 30 34

Makine Capi (Pus)

Yas Relakse Olmus, S Biikiimli Pamuk
Kumaslarda Donme Agisi

@

2‘ 10

o 5 7 . 107
S 0 : : 112
o 26 30 34 0117

Makine Capi (Pus)
Yikama Relakseli, S Bukiimlii Pamuk Kumasglarda Donme Agisi
15
‘% 10 m107
2 - 112
g ° 7
26 30 34
Makine Capi (Pus)

Boyanmig, S Biikiimlii Pamuk Kumaslarda Donme

Acisi
2
< 6 m107
o 4 @m112
g g o117
:0
(=]

3
8
®

Makine Capi (Pus)

Vascator ile Yikanmis, S BiikiimIii Pamuk
Kumaslarda Donme Agisi

=107
26 30 34 o117
Makine Capi (Pus)

Donme Agisi
oON O

Sekil 5.21. S bikiimli ipliklerle Oriilen pamuklu kumaglarda makine ¢ap1 (Pus) ve
donme agis1 arasindaki iligki
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Sekil 5.22 Z biikiimlii ipliklerle oriilen pamuklu kumaslarda makine ¢ap1 (Pus) ve
donme agis1 arasindaki iligki
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Sekil 5.23. Z biikiimlii ipliklerle 6riilen viskon kumaslarda makine ¢ap1 (Pus) ve donme
acis1 arasindaki iligki
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Sekil 5.24. S ve Z biikiimlii ipliklerle 6riilen kumaslarda biikiim yonii ve may donmesi
ylizdesi arasindaki iligki
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Sekil 5.25. Z biikiimlii ipliklerle 6riilen kumaslarda hammadde ve agisal metotla dlciilen
may donmesi ylizdesi arasindaki iligki
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5.5. Mamiil Orme Kumaslarda Olciim Metotlarimin Birbirleri ile Aralarindaki

Korelasyon Degerlerinin Hesaplanmasi

Kumagslarin may donmesi ylizdesi degerleri li¢ farkli metot ile O6l¢iilmiistiir.
Mamul kumaglarda vascator ile yikama sonrasinda alinan 6l¢iim sonuglar1 Sekil 5.26’da

grafik olarak verilmistir.
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Sekil 5.26. Farkli 6l¢iim metotlarinin kumasin may dénmesi yiizdesi sonuglarina etkisi

5.5.1. Mamiil Orme Kumaslarda Késegenel Ol¢iim Metodu ile Giysi Ornekleme
Olciim Metodunun Birbirleri ile Aralarindaki Korelasyon Degerlerinin

Hesaplanmasi
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Mamiil 6rme kumaslarda kosegenel 6lgiim metodu ile giysi 6rnekleme 6l¢iim
metodunun birbirleri ile aralarindaki korelasyon degerleri Sekil 5.27.’de verilmistir.

Yapilan incelemeye gore kosegenel dlciim metodu ile giysi 6rnekleme 6lgiim
metodu arasindaki korelasyon katsayisi - 0,824804 olarak bulunmustur. Bu durum,
kosegenel Ol¢iim metodu ile giysi Oornekleme Ol¢clim metodu arasinda negatif yonde

yiiksek derecede iliski oldugunu gostermektedir.

* & Series1

KOSEGENEL OLGUM METODU
o)
o
p

0 2 4 6 8 10 12
GiYSi ORNEKLEME METODU

Sekil 5.27. Giysi 6rnekleme metodu ile kosegenel 6l¢iim metodu arasindaki iligki

5.5.2. Mamiil Orme Kumaslarda Késegenel Olciim Metodu ile Acisal Olgiim

Metodunun Birbirleri ile Aralarindaki Korelasyon Degerlerinin Hesaplanmasi

Mamiil 6rme kumaslarda kosegenel 6l¢clim metodu ile acisal 6l¢iim metodunun
birbirleri ile aralarindaki korelasyon degerleri Sekil 5.28.’de verilmistir.

Yapilan incelemeye gore kosegenel dlclim metodu ile agisal dlgiim metodu
arasindaki korelasyon katsayis1 -0,01972 olarak bulunmustur. Bu durum, kdsegenel
Olciim metodu ile agisal dl¢lim metodu arasinda negatif yonde diisiik derecede iliski

oldugunu gostermektedir.
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Sekil 5.28. Acisal 6¢liim metodu ile kosegenel 6l¢giim metodu arasindaki iligki

5.5.3. Mamiil Orme Kumaslarda Giysi Ornekleme Ol¢iim Metodu ile Acisal Ol¢iim

Metodunun Birbirleri ile Aralarindaki Korelasyon Degerlerinin Hesaplanmasi

Orme kumaslarda giysi 6rnekleme 6l¢iim metodu ile agisal 6l¢iim metodunun
birbirleri ile aralarindaki korelasyon degerleri Sekil 5.29.’da verilmistir.

Yapilan incelemeye gore giysi Ornekleme Ol¢iim metodu ile agisal Slgiim
metodu arasindaki korelasyon katsayist 0 olarak bulunmustur. Bu durum, giysi

ornekleme Ol¢clim metodu ile agisal Ol¢lim metodu arasinda iligki olmadigini

gostermektedir.
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Sekil 5.29. Giysi 6rnekleme metodu ile agisal 6lgiim metodu arasindaki iligki
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Kosegenel metod, giysi Ornekleme metodu, agisal Olgiim metodlart
karsilastirildiginda; Kosegenel metod ile giysi 6rnekleme metodunun yiiksek derecede
iligkili oldugunu, acgisal 6l¢iim metodunun ise bu iki metod ile iliskisinin ¢ok az veya hi¢
olmadig1 goriilmektedir. Bu durum agisal 6lgiim metodu sonucglarinin  kdsegenel ve

giysi drnekleme metodlarindan neden daha farkli sonuglar verdiginin gostergesidir.

5.6. Mamiil Orme Kumaslarda Acisal Metod, Kosegenel Metod, Giysi Ornekleme
Olgiim Metodlarina Goére May Donmesi Yiizdesi Degerleri ile Sira Sikhg
(Sira/Cm), Cubuk Sikhigi (Cubuk/Cm), ilmek Iplik Uzunlugu (cm), Metrekare
Agirlik Degerleri (Gr/M?”) Arasindaki iliskinin incelenmesi

5.6.1. Mamiil Orme Kumaslarda Acisal Metod, Kosegenel Metod, Giysi
Ornekleme Metoduna Gére May Donmesi Yiizdesi Degerleri ile Sira

Sikhgi(Sira/Cm) Arasindaki iliskinin incelenmesi

Yapilan incelemeye gore; mamiil 6rme kumaslarda kdsegenel 6l¢iim metoduna
gore yapilan Ol¢iimlerde may donmesi yiizdesi ile sira sikligr (sira/cm) arasindaki
korelasyon katsayisi 0,1247 olarak bulunmustur. Bu durum, késegenel 6l¢iim metoduna
gbre may donmesi ylizdesi ile sira siklig1 (sira/cm) arasinda iliski oldugunu, ancak bu

iliskinin diisiik oranda oldugunu gostermektedir.

Giysi ornekleme metoduna gore yapilan dlglimlerde ise; may donmesi yiizdesi
ile sira siklig1 (sira/cm) arasindaki korelasyon katsayisi 0,1424 olarak bulunmustur. Bu
durum, giysi ornekleme Ol¢iim metoduna gore, may donmesi ylizdesi ile sira sikligi
(sira/cm) arasinda  iliski oldugunu, ancak bu iliskinin diisik oranda oldugunu

gostermektedir.

Agisal 6l¢lim metoduna gore yapilan 6l¢iimlerde ise; may donmesi yiizdesi ile
sira siklig1 (sira/cm) arasindaki korelasyon katsayisi 0,1095 olarak bulunmustur. Bu
durum, agisal 6l¢iim metoduna gore, may donmesi ylizdesi ile sira sikligi (sira/cm)

arasinda iligki oldugunu, ancak bu iliskinin diisiik oranda oldugunu gdstermektedir.
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Acisal metot, kosegenel metot, giysi ornekleme metodu olmak iizere tiim
Olclim metodlarinda may donmesi yiizdesi ile sira siklig1 (sira/cm) arasindaki iliskinin

diisiik oranda oldugu goriilmektedir.

Acisal metod, kosegenel metod, giysi O6rnekleme metodu olmak iizere tiim
Olciim metodlarinda sira sikligi degerleri arttikga donme yiizdesi belirli bir noktaya
kadar artma; belirli bir noktadan sonra azalma gostermistir. Tiim 6l¢lim metodlarinda en
yiiksek donme ylizdesi ortalama 20 siklik degerinde goriilmiistiir.

Mamiil 6rme kumaslarda; kdsegenel metoda gére may donmesi yiizdesi ile sira
siklig1 (sira/cm) arasindaki iliski Sekil 5.30.’da; giysi 6rnekleme metoduna gore may
donmesi yiizdesi ile sira siklig1 (sira/cm) arasindaki iliski Sekil 5.31.’de; acisal metoda
gbre may donmesi yiizdesi ile sira sikligi (sira/cm) arasindaki iliski Sekil 5.32.°de

verilmigtir.

y = -0,5966x° + 23,585x - 226,12
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Sekil 5.30. Kosegenel metoda gore may donmesi yiizdesi ile sira sikligi (sira/cm)
arasindaki iligki
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Sekil 5.31. Giysi ornekleme metoduna gére may donmesi ylizdesi ile sira sikligi
(sira/cm) arasindaki iligki
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Sekil 5.32. Acisal metoda gére may donmesi ylizdesi ile sira siklig1 (sira/cm) arasindaki
iligki
5.6.2. Mamiil Orme Kumaslarda Acisal Metod, Kosegenel Metod, Giysi

Ornekleme Metoduna Gore May Donmesi Yiizdesi Degerleri ile Cubuk Sikhig

(Cubuk/Cm) Arasindaki iliskinin Incelenmesi

Yapilan incelemeye gore; mamiil 6rme kumaslarda kdsegenel 6l¢iim metoduna
gbre yapilan dlgiimlerde may donmesi yiizdesi ile ¢ubuk siklig1 (¢ubuk/cm) arasindaki

korelasyon katsayist 0,2584 olarak bulunmustur. Bu kdsegenel 6l¢iim metoduna gore
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may donmesi yiizdesi ile ¢ubuk siklig1 (¢ubuk/cm) arasinda iliski oldugunu, ancak bu
iliskinin diisiik oranda oldugunu gostermektedir. Buradan ¢ubuk sikliginin, sira sikligina

gbre may donmesi yiizdesini daha fazla etkiledigi sonucu ortaya ¢ikmaktadir.

Giysi 0rnekleme metoduna gore yapilan 6l¢iimlerde ise; may donmesi yiizdesi
ile gubuk siklig1 (¢ubuk/cm) arasindaki korelasyon katsayis1 0,3066 olarak bulunmustur.
Bu giysi ornekleme Ol¢glim metoduna gore, may donmesi ylizdesi ile ¢ubuk sikligi
(cubuk/cm) arasinda iligki oldugu goriilmektedir.Bu metodta may donmesi yiizdesi ile
cubuk siklig1 arasindaki iliskinin kosegenel metoda goére daha fazla ¢iktig
goriilmektedir.Yine bu metodta da ¢ubuk sikliginin, sira sikligina gére may donmesi

ylizdesini daha fazla etkiledigi sonucu ortaya ¢ikmaktadir.

Agisal 6l¢iim metoduna gore yapilan dlgiimlerde ise; may donmesi yiizdesi ile
cubuk siklig1 (cubuk/cm) arasindaki korelasyon katsayisi 0,0249 olarak bulunmustur.
Bu agisal 6l¢iim metoduna gore, may donmesi ylizdesi ile ¢ubuk siklig1 (¢ubuk/cm)
arasinda iliski oldugunu, ancak bu iligkinin diisiik oranda oldugunu gostermektedir. Bu
metodtaki sonuclar kosegenel ve giysi 6rnekleme metolarinin sonuglarina gore daha
diisiik ¢cikmistir.Daha 6nce de belirtildigi gibi acisal 6l¢iim metodu sonuglari diger iki

metoda gore farkli gikmugtir.

Acisal metod, kosegenel metod, giysi 6rnekleme metodu olmak iizere tiim
6lctim metodlar1 karsilastirildiginda; acisal metod ve giysi 6rnekleme metodlarinda may
donmesi yiizdesi ile cubuk siklig1 arasinda iliski oldugu ve c¢ubuk sikliginin may
donmesi yiizdesine sira sikligindan daha fazla etki ettigi sonucu ortaya ¢ikmustir. Agisal
metodta ise may donmesi yiizdesi ile ¢ubuk siklig1 arasinda ¢ok diisiik seviyede iligki
oldugu , ancak bu iliskinin sira sikligina gore daha diisiik oldugu sonucu ortaya
cikmistir.Yani bu durum daha Oncede belirtildigi gibi diger iki metoda gore fakli
sonuglar vermketedir.

Kosegenel ve giysi Ornekleme metodlarinda ¢ubuk sikligi artarken donme
yiizdesi degerlerinin azalmakta oldugu goriilmektedir. Bu durum Ceken (2204) ve Tao
ve ark. (1997 a)’nin kumas siklig1 arttikca may donmesi azalir sonuglari ile uyumludur.
Agisal metodta ise ¢ubuk siklig1 artarken may donmesi yiizdesi degerlerinin artmakta
oldugu goriilmektedir. Bu metod sonuglari; aralarindaks varyayonun yliksek olmasi

nedeni ile elimine edilebilir.
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Mamiil 6rme kumaslarda; kosegenel metoda goére may donmesi yiizdesi ile
cubuk siklig1 (¢ubuk/cm) arasindaki iliski Sekil 5.33.’te; Giysi ornekleme metoduna
gbre may donmesi ylizdesi ile gubuk siklig1 (cubuk/cm) arasindaki iligki Sekil 5.34.’te; .
Acisal metoda gore may donmesi yiizdesi ile ¢gubuk siklig1 (cubuk/cm) arasindaki iligki

Sekil 5.35.’te verilmistir.
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Sekil 5.33. Kosegenel metoda gore may donmesi yiizdesi ile ¢ubuk sikligi (cubuk/cm)
arasindaki iligki
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Sekil 5.34. Giysi ornekleme metoduna gore may donmesi yiizdesi ile ¢ubuk sikligi
(cubuk/cm) arasindaki iliski
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Sekil 5.35. Acisal metoda goére may donmesi ylizdesi ile ¢ubuk sikligi (cubuk/cm)
arasindaki iliski

5.6.3. Mamiil Orme Kumaslarda Acisal Metod, Kosegenel Metod, Giysi
Ornekleme Metoduna Goére May Donmesi Yiizdesi Degerleri ile Kalinhik (mm)

Arasindaki iliskinin incelenmesi

Yapilan incelemeye gore; mamiil 6rme kumaslarda kosegenel 6l¢iim metoduna
gbre yapilan dlglimlerde may donmesi yiizdesi ile kalinlik (mm) arasindaki korelasyon
katsayist 0,2866 olarak bulunmustur. Bu sonug, kosegenel ol¢iim metoduna gére may
donmesi ylizdesi ile kalinlik (mm) arasinda iliski oldugunu, ancak bu iliskinin diistik

oranda oldugunu gostermektedir.

Giysi 0rnekleme metoduna gore yapilan dlglimlerde ise; may donmesi yiizdesi
ile kalinlik (mm) arasindaki korelasyon katsayis1 0,2447 olarak bulunmustur. Bu sonug,
giysi 0rnekleme 6l¢lim metoduna gore, may donmesi yiizdesi ile kalinlik (mm) arasinda
iliski oldugu, ancak bu iligkinin diisitk oranda oldugunu gostermektedir. Bu olgiim
metodu sonuglarinin, kdsegenel Olciim metodu sonuglart ile yaklagik ayni degerleri

verdigi gorillmiistiir.
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Agisal 6l¢lim metoduna gore yapilan 6l¢iimlerde ise; may donmesi yiizdesi ile
kalinlik (mm) arasindaki korelasyon katsayis1 0,2166 olarak bulunmustur. Bu sonug
acisal 6l¢iim metoduna goére, may donmesi ylizdesi ile kalinlik (mm) arasinda iligki
oldugunu, ancak bu iliskinin diisiik oranda oldugunu gdstermektedir. Bu metodtaki

sonuclar da kdsegenel ve giysi drnekleme metolarinin sonuglari ile uyumludur.

Agisal metod, kosegenel metod, giysi ornekleme metodu olmak iizere tiim
Olctim metodlart karsilastirildiginda tiim 6l¢iim metodlarinda may doénmesi yiizdesi ile
kalinlik (mm) arasinda iliski oldugu, ancak bu iliskinin diisiik oranda oldugu
goriilmektedir. Kalinlik degerlerinin may donmesi ylizdesi iizerine etkileri ¢ubuk
sikliginin etkisi ile ¢ok yakin sonuglar vermistir.

Grafiklere bakildiginda; kosegenel ve giysi Ornekleme metodlarinda kumasg
kalinlig1 degerleri artarken donme yiizdesi degerlerinin 6nce azalip sonra artmakta
oldugu; acisal metodta ise artmakta oldugu goriilmektedir.

Mamiil 6rme kumaslarda; kosegenel metoda goére may donmesi yiizdesi ile
kalinlik (mm) arasindaki iliski Sekil 5.36.’da; Giysi drnekleme metoduna gore may
donmesi ylizdesi ile kalinlik (mm) arasindaki iligki Sekil 5.37.’de; Agisal metoda gore

may donmesi ylizdesi ile kalinlik (mm) arasindaki iliski Sekil 5.38.’de verilmistir.
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Sekil 5.36. Kosegenel metoda gére may donmesi yiizdesi ile kalinlik (mm) arasindaki
iliski
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Sekil 5.37. Giysi ornekleme metoduna gore may donmesi yiizdesi ile kalinlik (mm)
arasindaki iligki
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Sekil 5.38. Ag¢isal metoda gore may donmesi yiizdesi ile kalinlik (mm) arasindaki iligki

5.6.4. Mamiil Orme Kumaslarda Acisal Metod, Kosegenel Metod, Giysi
Ornekleme Metoduna Goére May Donmesi Yiizdesi Degerleri ile ilmek Iplik

Uzunlugu (cm) Arasindaki fliskinin Incelenmesi

Yapilan incelemeye gore; mamiil 6rme kumaslarda késegenel 6l¢iim metoduna
gbre yapilan dl¢limlerde may donmesi yiizdesi ile ilmek iplik uzunlugu (cm) arasindaki
korelasyon katsayisi 0,6082 olarak bulunmustur. Bu sonug, kdsegenel 6l¢iim metoduna
gore may donmesi yiizdesi ile ilmek iplik uzunlugu (cm) arasinda iliski oldugunu ve bu

iliskinin yiiksek oranda oldunu gostermektedir.
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Giysi 6rnekleme metoduna gore yapilan dlgiimlerde ise; may donmesi yiizdesi
ile ilmek iplik uzunlugu (cm) arasindaki korelasyon katsayis1 0,2823 olarak
bulunmustur. Bu sonug, giysi drnekleme 6l¢ciim metoduna gore, may donmesi yiizdesi
ile ilmek iplik uzunlugu (cm) arasinda iliski oldugunu gostermektedir. Ancak bu dl¢iim
metodu sonuglarinin, kdsegenel 6l¢iim metodu sonuglarina gore daha diisiik degerler

verdigi goriilmektedir.

Agisal 6l¢iim metoduna gore yapilan dlgiimlerde ise; may donmesi yiizdesi ile
ilmek iplik uzunlugu (cm) arasindaki korelasyon katsayis1 0,1039 olarak bulunmustur.
Bu sonug agisal 6l¢iim metoduna gore, may donmesi yiizdesi ile ilmek iplik uzunlugu
(cm) arasinda  iliski oldugunu, ancak bu iliskinin diisiik oranda oldugunu
gostermektedir. Bu metodtaki sonuclada, kosegenel ve giysi ornekleme metolarinin
sonuglarina gore ilmek iplik uzunlugunun may dénmesi ylizdesine daha az etki ettigi

goriilmektedir.

Acisal metod, kosegenel metod, giysi ornekleme metodu olmak iizere tiim
Olctim metodlart karsilastirildiginda tiim 6l¢iim metodlarinda may doénmesi yiizdesi ile
ilmek iplik uzununlugu (cm) arasinda iliski oldugu goriilmektedir. Kdsegenel ol¢iim
metodunda ilmek iplik uzunlugunun (cm), may déonme yiizdesine ¢ok biiylik oranda etki
ettigi, diger iki metodta daha az etkili oldugu sonucu ortaya ¢ikmaktadir.

Grafik degerlerine bakildiginda ise; kosegenel ve giysi Ornekleme
Metodlarinda ilmek iplik uzunluk degerleri artarken donme yiizdesi degerlerinin once
azalip sonra artmakta oldugu; agisal metodta ise azalarak artmakta oldugu
goriilmektedir. Bu durum agcisal 6l¢tiim metodunun farkli sonuglar verdigini y¢ne ortaya
koymustur.

Mamiil 6rme kumaslarda; kosegenel metoda gore may donmesi yiizdesi ile
ilmek iplik uzunlugu (cm) arasindaki iliski Sekil 5.39.’da; Giysi 6rnekleme metoduna
gore may donmesi ylizdesi ile ilmek iplik uzunlugu (cm) arasindaki iliski Sekil 5.40.’ta;
Acisal metoda gore may donmesi ylizdesi ile ilmek iplik uzunlugu (cm) arasindaki iliski

Sekil 5.41.’de verilmistir.
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y = 3,6279x2 - 210,58x + 3058,3
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Sekil 5.39. Kosegenel metoda gore may donmesi yiizdesi ile ilmek iplik uzunlugu
(cm) arasindaki iliski

y = 2,0671x2 - 119,57x + 1730,5
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Sekil 5.40. Giysi ornekleme metoduna gore may donmesi yiizdesi ile ilmek iplik
uzunlugu (cm) arasindaki iligki
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Sekil 5.41. Agisal metoda gore may donmesi yiizdesi ile ilmek iplik uzunlugu (cm)
arasindaki iligki

5.6.5. Mamiil Orme Kumaslarda Acisal Metod, Kosegenel Metod, Giysi
Ornekleme Metoduna Goére May Donmesi Degerleri Yiizdesi ile Metrekare Agirhik

(Gr/m*) Arasindaki iliskinin incelenmesi

Yapilan incelemeye gore; mamiil 6rme kumaslarda kdsegenel 6l¢iim metoduna
gbre yapilan dlciimlerde may donmesi yiizdesi ile metrekare agirlik (gr/m”) arasindaki
korelasyon katsayis1 0,1953 olarak bulunmustur. Bu sonug, kdsegenel 6l¢iim metoduna
gére may donmesi yiizdesi ile metrekare agirlik (gr/m?) arasinda iliski oldugunu; ancak

bu iliskinin diisiik oranda oldugunu gostermektedir.

Giysi 0rnekleme metoduna gore yapilan 6l¢iimlerde ise; may donmesi yiizdesi
ile metrekare agirhik (gr/m?) arasindaki korelasyon katsayisi 0,1457 olarak bulunmustur.
Bu sonug, giysi 6rnekleme 6l¢iim metoduna gore, may donmesi ylizdesi ile metrekare
agirlik (gr/m?) arasinda iliski oldugunu, ancak bu iliskinin diisik oranda oldugunu
gostermektedir. Bu Ol¢lim metodu sonuglarinin, kosegenel 6l¢lim metodu sonuglarina

gore daha diistik degerler verdigi goriilmektedir.

Agisal 6l¢lim metoduna gore yapilan 6l¢iimlerde ise; may donmesi yiizdesi ile
metrekare agirlik (gr/m”) arasindaki korelasyon katsayisi 0,1495 olarak bulunmustur.

Bu sonug; agisal dl¢lim metoduna gore, may donmesi yiizdesi ile metrekare agirlik
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(gr/m2) arasinda  iliski oldugunu, ancak bu iligkinin diisiik oranda oldugunu
gostermektedir. Bu metodtaki sonuglarda, kosegenel ve giysi 6rnekleme metolarinin

sonuclari ile ayn1 degerler verdigi goriilmektedir.

Acisal Metod, kosegenel metod, giysi drnekleme metodu olmak iizere tiim
Olctim metodlart karsilastirildiginda tiim 6l¢lim metodlarinda may donmesi yiizdesi ile
metrekare agirlik (gr/m?) arasinda iliski oldugu, ancak bu iliskinin diisiik oranda oldugu
goriilmektedir. Metrekare agirlik degerinin (gr/m?); may dénmesi yiizdesine , cubuk

sikligindan daha az, sira sikligindan ise daha fazla etki ettigi gortilmektedir.

Grafikler incelendiginde; kosegenel ve giysi 6rnekleme metodlarinda metrekare
agirhk (gr/m®), degerleri artarken donme yiizdesi degerlerinin énce belirli bir degere
kadar azalip, sonra artmakta oldugu; acisal metodta ise azalmakta oldugu goriilmektedir.

Mamiil 6rme kumaslarda; kosegenel metoda gore may donmesi yiizdesi ile
metrekare agirhk (gr/m?) arasindaki iliski Sekil 5.42.°de; giysi 6rnekleme metoduna
gbre may donmesi yiizdesi ile metrekare agirhk (gr/m?) arasindaki iliski Sekil 5.43.’te;
acisal metoda gore may donmesi yiizdesi ile metrekare agirlik (gr/m?) arasindaki iliski

Sekil 5.44.’te verilmistir.

y = 0,0525x2 - 14,132x + 955,09
R? = 041953

¢ Series1

—Poly. (Series1)

KOSEGENEL METOD % DONME

0,00 T T * T T
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0 0 0 0 0 0 0

METREKARE AGIRLIK (GR/M2)

Sekil 5.42. Kdsegenel metoda gore may doénmesi yiizdesi ile metrekare agirhk (gr/m?)
arasindaki iligki
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Sekil 5.43. Giysi ornekleme metoduna gore may donmesi yiizdesi ile metrekare agirlik
(gr/mz) arasindaki iliski
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Sekil 5.44. Acisal metoda gore may donmesi yiizdesi ile metrekare agirlik (gr/m?)
arasindaki iliski

Sonug¢ olarak kosegenel, giysi Ornekleme, acisal O6l¢iim metodlar1 dikkate
alinarak, tiim Ol¢im degerleri karsilastirildiginda; dl¢tiiglimiiz tim parametrelerin may
donmesi yiizdesine etki ettigini, ancak en fazla etkinin ilmek iplik uzunluk degeri
tarafindan oldugu sonucuna varilabilir. Ilmek iplik uzunlugundan sonra may dénmesi
yiizdesine etki eden degerler yiiksekten diistige etki sirasina gore kalinlik, ¢ubuk sikligi,

metrekare agirlik, cubuk siklig1 seklindedir.
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6. SONUC

Siklik, pus degisimi ve iplik biikiim yonii faktorlerinin kumasin donme yiizdesi
egilimine etkisinin incelenmesinde kosegenel, Ornekleme giysi ve agisal oOl¢iim
metodlart kiyaslandiginda kosegenel ve giysi Ornekleme metodlarinda faktor ve
kesisimlerinin tamami O6nemli derecede etkili, agisal Olgiim metodunda ise biikiim
etkisiz, diger tiim faktor ve kesisimleri 6nemli derecede etkilidir.

Sikligin etkisi kdsegenel ve drnekleme giysi 6l¢iim metodunun herikisinde de
birbirinden farklidir ve dénme degerleri yiiksekten diisige dogru 107, 112, 117 6riim
gramaj1 degerlerindeki sikliklar seklindedir. Agisal 6l¢iim metodunda ise 112, 117 6riim
gramajindaki siklik degerlerinin etkisi ayni, 107 oriim gramajindaki siklik degerinin
etkisi farklidir. Donme degerleri yiiksekten diisiige dogru 107, 117, 112 dogru
siralanmaktadir. Tiim 6l¢lim metodlarinda en yiiksek % donme degeri kosegenel 6lgiim
metodunda 107 6riim gramajindaki siklik degerindedir ve degeri 6,0333 dir. Tiim 6l¢lim
metodlarinda en diisiik donme yiizdesi degeri 6rnekleme giysi 6l¢lim metodunda 117
oriim gramajindaki siklik degerindedir ve degeri 0,85’tir. Tiim 6l¢iim metodlarinda 107
ortim gramajinda; ki bu kullandigimiz en diigiik 6riim gramaji demektir; en yiiksek may
donmesi yiizdesi sonuglarina rastlanmistir. Bu durum Tao ve ark. (1997 a) ve Ceken
(2004)’iin yaptiklar1 arastirmalar sonucu bulduklar1 diisiik gramaj degerlerinde ilmek
hareketinin serbest kalmasindan dolayr may donmesi yiizdesi degerleri daha yiiksek
¢ikar sonuglari ile de uyumludur.

Pus degisiminin etkisi kosegenel ve giysi Ornekleme Ol¢lim metodunun
herikisinde de birbirinden farklidir. Donme degerleri yiiksekten diisiige dogru kdsegenel
6lciim metodunda 30728F, 2628F, 3428F; giysi 6rnekleme 6l¢iim metodunda 30”28F,
34728F, 26”28F seklindedir. Acgisal 6l¢iim metodunda ise 3428F, 30”28F puslarinin
etkisi ayni, 26”28F’1n ise etkisi digerlerinden farklidir. Donme degerlerinin yliksekten
diisiige dogru 34728F, 30728F, 26728F olarak siralanmaktadir. Tiim o6l¢iim
metodlarinda en yiiksek donme yiizdesi degeri agisal dlciim metodunda 34”28F pus
degerindedir ve degeri 4,7224’tiir. Tiim 6l¢iim metodlarinda en diisilk donme yiizdesi
degeri giysi Ornekleme Olglim metodunda 26”28F pus degerindedir ve degeri
0,9167°dir. Tiim 6l¢iim metodlar1 karsilastirildiginda; en yiliksek may dénmesi yiizdesi

degerlerinin genel olarak 30”28F capinda gergeklestigi goriilmektedir. Bu duruma daha
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once incelenmemis bir konu olarak karsimiza c¢ikan makine c¢apinin etkisi
incelendiginde; {i¢ farkli makine c¢ap1 kiyaslandiginda en yiiksek may donmesi
degerlerinin orta biiytikliikteki capta ortaya ¢iktig1 goriilmektedir.

Biikiim yoniiniin etkisi kdsegenel ve giysi ornekleme metodlarinda birbirinden
farkli, acisal 6l¢iim metodunda ise birbiri ile aynidir. Giysi 6rnekleme ve agisal dl¢giim
metodlarinda Z biikiim ile oriilen kumaglarin donme yiizdesi degerleri, S biikiim ile
oriilen kumaslarin donme yiizdesi degerlerine gore daha fazladir. Kdsegenel olgiim
metodunda ise S biikiim ile oriilen kumaslarin dénme ylizdesi degerleri, Z biikiim ile
oriilen kumaslarin donme yiizdesi degerlerine gore daha fazladir. Tim O&lgiim
metodlarinda en yiliksek donme yiizdesi degeri kosegenel 6l¢iim metodunda S biikiim
degerindedir ve degeri 4,5296’dir. Tiim 6l¢lim metodlarinda en diisiikk donme yiizdesi
degeri giysi 0rnekleme 6l¢iim metodunda S biikiim degerindedir ve degeri 0,8111 dir.
Tiim Ol¢iim metodlan karsilastirildiginda, kosegenel metodun daha 6nce bu konuda
arastirma yapan Primentas (2003 a), Ceken (2004) ve Isgdoren (2004)’in yaptiklari
aragtirmalar sonucu bulduklar1 saat yoniinde donen makinede S biikiimli iplik
kullanilmast , Z biikiimlii kullanilmasi durumuna goére daha yiliksek may donmesi
yiizdesi degerleri verir sonuglarina uygundur.

Siklik, pus degisimi ve hammadde cinsi faktorlerinin kumasin dénme yiizdesi
egilimine etkisinin incelenmesinde kosegenel, giysi Ornekleme ve agisal oOl¢iim
metodlar kiyaslandiginda; kdsegenel 6l¢iim metodunda siklik-hammadde cinsi daha az
derecede etkili, digerleri hepsi 6nemli derecede etkilidir. Agisal dlglim metodunda
siklik-hammadde kesisimi az derecede etkili iken, siklik-pus degisimi-hammadde
kesisimi en az derecede etkili, diger biitiin faktorler ve kesisimler 6nemli derecede
etkilidir. Giysi 6rnekleme metodunda tiim faktorlerin etkisi 6nemli derecededir.

Sikligin etkisi kdsegenel ve giysi drnekleme 6l¢iim metodunun herikisinde de
birbirinden farklidir ve donme degerleri yiiksekten diisiige dogru 107, 112, 117 6riim
gramaj1 degerlerindeki sikliklar seklindedir. A¢isal 6l¢iim metodunda ise 112, 117 6riim
gramajindaki siklik degerlerinin etkisi ayni, 107 oriim gramajindaki siklik degerinin
etkisi farklidir. Donme degerleri yiiksekten diisiige dogru 107, 117, 112 dogru
siralanmaktadir. Tiim 6l¢iim metodlarinda en yiiksek donme yiizdesi degeri kosegenel
Olciim metodunda 107 Oriim gramajindaki siklik degerindedir ve degeri 9,0389’dur.

Tiim 6l¢iim metodlarinda en diigiik donme yiizdesi degeri agisal dl¢lim metodunda 112
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oriim gramajindaki siklik degerindedir ve degeri 1,6853 tiir. Tiim 6l¢giim metodlarinda
yine bir dnceki calismada oldugu gibi, 107 6riim gramajinda; ki bu kullandigimiz en
diisik orlim gramaji demektir; en yiliksek may donmesi yiizdesi sonuglarina
rastlanmistir. Bu durum da Tao ve ark. (1997 a) ve Ceken (2004)’iin yaptiklar
arastirmalar sonucu bulduklart diisiik gramaj degerlerinde ilmek hareketinin serbest
kalmasindan dolayr may donmesi ylizdesi degerleri daha yiiksek ¢ikar sonuclar ile
uyumludur.

Pus degisiminin etkisi kosegenel metodta 30”28F ve 26728F’da ayni,
34728F’da farkhidir. Donme degerleri yiiksekten diisiige dogru 30728F, 26728F,
34728F dir. Giysi ornekleme 6l¢iim metodunda 26”28F, 34”28F’da ayni, 30”28F’da
farklidir. Donme degerleri yliksekten diistige dogru 30”28F, 26”28F, 34”28F dir. A¢isal
Ol¢iim metodunda ise 26”28F, 30728F, 34728F tiim puslarinin etkisi birbirinden
farklidir. Donme degerlerinin yiiksekten diisiige dogru 3428F, 30”28F, 26”28F olarak
siralandig1 goriilmektedir. Tiim 6l¢lim metodlarinda en yiiksek donme yiizdesi degeri
kosegenel 6l¢iim metodunda 30”28F pus degerinde goriilmiistiir ve degeri 7,1111 dir.
Tiim o6l¢lim metodlarinda en diisikk donme yilizdesi degeri agisal 6l¢iim metodunda
26728F pus degerinde gorilmiistiir ve degeri 1,0363’°tlir. Tiim o6l¢iim metodlar
karsilastirildiginda; en yiiksek may donmesi ylizdesi degerlerinin yine genel olarak
30”28F capinda gerceklestigi goriilmektedir. Bu durum bize bir 6nceki ¢alismanin
sonuglar1 ile uyumlu olarak, en yiliksek may donmesi degerlerinin orta biiytikliikteki
capta ortaya ¢iktig1 goriilmektedir.

Hammadde cinsinin etkisi kosegenel, giysi Ornekleme metodlarinda
biribirinden farkli ve Viskon ile 6riilmiis kumaglarin donme ytizdesi degerleri, Pamuk
ile oriilmiis kumaslara gore daha fazladir. Acisal 6l¢iim metodunda hammadde cinsinin
etkisi birbirinden farklidir. Pamuk ile oOriilmiis kumaglarin donme yiizdesi degerleri,
Viskon ile oriilmiis kumaslara gore daha fazladir. Tiim 6l¢iim metodlarinda en yiiksek
donme yiizdesi degeri kosegenel Olglim metodunda Viskon hammadde cinsi
degerindedir ve degeri 8,9630’dur. Tiim 6l¢iim metodlarinda en diisiik donme yiizdesi
degeri agisal Olglim metodunda Viskon hammadde cinsi degerindedir ve degeri
1,5796°dir. Tiim o6l¢lim metodlar karsilastirildiginda; Viskon kumaslarin, Pamuklu
kumaglara gore daha yiliksek may donmesi yiizdesi degerleri verdigi goriilmektedir. Bu

durum Viskon Lifinin 1slak mukavemet degerinin Pamuk lifine gore daha diisiik olmas1
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nedeniyle yapilan islemlerden daha kolay etkilendigi ve defomasyona ugradigi seklinde
aciklanabilir. Sikander (2004)’in de belirttigi gibi; farkli lifler farkli modiillere,
(mukavemet, egilme ve kesme) ve farkli kesit yapilarina sahiptirler. Bu durum liflerin
ipligin icerisinde farkli davraniglara sebep olmasina neden olur. Ayrica bu sonug;
Sikander (2004)’tin belirttigi Pamuk, yiin ve stapel halde iiretilen sentetik elyaflarda
iplik islemlerinden kaynaklanan gerilimler (dengesizlikler) may dénmesine zemin
hazirlamaktadirlar yorumu ile de uyumludur.

Pus degimi ve terbiyede yapilan caprazlama islemi faktorlerinin kumasin
donme ylizdesi egilimine etkisinin incelenmesinde kosegenel, giysi 6rnekleme ve agisal
Olctim metodlar kiyaslandiginda; kosegenel metodta pus degisimi terbiyede yapilan
caprazlama isleminin herikisi ve kesisimleri 6nemli derecede etkilidir. Giysi 6rnekleme
6l¢iim metodunda pus degisiminin ve pus degisimi- terbiyede yapilan caprazlama
isleminin kesisiminin etkisi yoktur. Terbiyede yapilan ¢aprazlama islemi Onemli
derecede etkilidir. Agisal 6l¢iim metodunda ise pus degisimi ve terbiyede yapilan
caprazlama isleminin herikisinin de etkisi yoktur.

Pus degisiminin etkisi kosegenel metodta 26”28F, 307”28F tiim puslarda
farklidir. Donme degerleri yiiksekten diisiige dogru 26”28F, 30728F’dir. Giysi
ornekleme Ol¢iim metodunda 26728F, 30”28F nin etkisi aynidir. 26”28F’1in dénme
degeri, 30”28F’in donme degerinden daha fazladir. Acgisal Ol¢lim metodunda ise
30”28F 1 etkisi 26”28F etkisi ile aynidir. 30”28F 1 etkisi, 26”28F 1n etkisinden daha
fazladir. Tiim Ol¢iim metodlarinda en yiiksek donme yiizdesi degeri kdsegenel dlgiim
metodunda 26”28F pus degerindedir ve degeri 5,8333’tiir. Tiim 6l¢iim metodlarinda en
diisik donme yiizdesi degeri giysi Ornekleme Ol¢iim metodunda 307”28F pus
degerindedir ve degeri 2,4167’dir. Tiim Ol¢iim metodlar1 karsilastirildiginda genel
olarak 26”28F c¢apli makinede oriilen kumaslarin may dénmesi degerlerinin en yiiksek
oldugu goriilmektedir. Bu durum onceki ¢alismalarda ortaya g¢ikan en yiiksek may
donmesi degerinin 30”28F ¢apli makinededir yorumu ile uyumlu degildir.

Terbiyede yapilan caprazlama isleminin etkisi kdsegenel, giysi ornekleme
metodunda birbirinden farkli, agisal 6l¢iim metodunda birbiri ile aynidir. Tamaminda
capraz verilmis kumaslarin donme yiizdesi degerleri, ¢capraz verilmemis kumaslara gore
daha fazladir. Tiim 6l¢iim metodlarinda en yiiksek donme yiizdesi degeri kosegenel

Ol¢im metodunda terbiyede c¢aprazlama islemi yapilmis durumdadir ve degeri
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6,7667°dir. Tiim 6l¢iim metodlarinda en diisiik donme yiizdesi degeri giysi 6rnekleme
Olclim metodunda terbiyede caprazlama islemi yapilmamis durumdadir ve degeri
0,1167°dir. Tiim O6l¢iim metodlar1 karsilastirildiginda; caprazlama yapilan kumaslarda
daha yiiksek may donmesi ylizdesi degerlerinin yiiksek oldugu goriilmektedir. Bu
durum caprazlama isleminin may donmesi ile ayn1 yonde yapildigr ve may donmesine
azaltic1 yonde degil; arttiric1 yonde etki ettigi sonucunu ortaya ¢ikarmaktadir.

Relakse islemlerinin kumasin agisal metot ile 6l¢giilen donme yiizdesine dnemli
derecede etki ettigi goriilmiistiir.Yas relakse ve kuru relakse islemlerinin etkisi ayni ve
digerlerinden farkli, boya-terbiye sonrasi ve vascator sonrasi iglemlerin etkisi birbiri ile
aynmi ve digerlerinden farkli, yikama relaksesi isleminin etkisi digerlerinden farklidir.
Kumaslarin donme yiizdesi miktarlar1 i¢cin en yiiksekten en diisiige gore siralama
yikama relaksesi, yas relakse, kuru relakse, boya-terbiye sonrasi, vascator sonrasi
degerleri seklindedir. Kumaslarda en yiiksek donme yiizdesi miktarinin yikama
relaksesi durumunda, en diisiik donme yiizdesi miktarinin ise vascator sonrast durumda
gergeklestigi goriilmiistiir. Bu durum Ceken (2004)’in siiprem 6rme kumaslarda yaptigi
caligmalar sonucu buldugu yikama isleminden sonra may donmesi artar sonuclari ile
uyumludur. Ayrica Anand ve ark. (2002)’nin de yaptiklar1 ¢aligmalar sonucu bulduklari;
may donmesinin en fazla siiprem 6rme kumaslarda ve bizim uyguladigimiz kosullar ile
uyumlu olan deterjan ile yikama ve doner kurutma asamasinda gerceklestigi sonucu ile
de uyum gostermektedir. Bu durum doner kurutucada sabit sicaklik ve karistirma nedeni
ile boyutsal degisime neden olmasi seklinde agiklanabilir. Boya-Terbiye sonrast may
donmesi yiizdesi degerlerinin diistiigli goriilmiistiir. Bu durum terbiye islemlerinin
kumasin en boy degerlerini sabitleyerek, kumasi daha stabil bir hale getirdigini
gostermektedir.

Kosegenel metod, giysi Ornekleme metodu, agisal Ol¢lim metodlart
karsilastirildiginda; Kosegenel metod ile Giysi 6rnekleme metodunun yiiksek derecede
iligkili oldugunu, acisal 6l¢iim metodunun ise bu iki metod ile iliskisinin ¢cok az veya
hi¢ olmadig1 goriilmektedir. Bu durum agisal 6l¢iim metodu sonuglarinin kdsegenel ve

giysi drnekleme metodlarindan neden daha farkli sonuglar verdiginin gostergesidir.

Mamiil 6rme kumaslarda acisal metod, kosegenel metod, giysi 6rnekleme

6lclim metodlarina gore; may donmesi yiizdesi degerleri ile sira siklig1 (sira/cm), ¢ubuk
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sikligi (cubuk/cm), ilmek iplik uzunlugu (cm), metrekare agirlik degerleri (gr/m?)

arasindaki iliskinin incelenmesi sonucunda su sonuglar elde edilmistir.

Agcisal metod, kosegenel metod, giysi Ornekleme metodu olmak iizere tiim
Olclim metodlarinda may donmesi yiizdesi ile sira siklig1 (sira/cm) arasindaki iliskinin
diisiik oranda oldugu goriilmiistiir. Tiim Ol¢iim metodlarinda sira sikligir degerleri
arttikca donme yiizdesi belirli bir noktaya kadar artma; belirli bir noktadan sonra azalma
gostermistir. Tiim Ol¢iim metodlarinda en yliksek donme yiizdesi ortalama 20 siklik

degerinde goriilmiistiir.

Agisal metod, kosegenel metod, giysi ornekleme metodu olmak iizere tiim
Olctim metodlan karsilastirildiginda; agisal metod ve giysi 6rnekleme metodlarinda may
donmesi yiizdesi ile cubuk siklig1 arasinda iliski oldugu ve c¢ubuk sikliginin may
donmesi yiizdesine sira sikligindan daha fazla etki ettigi sonucu ortaya ¢ikmigtir. Agisal
metodta ise may donmesi yiizdesi ile gubuk siklig1 arasinda ¢ok diisiik seviyede iligki
oldugu, ancak bu iliskinin sira sikligina gore daha diisilk oldugu sonucu ortaya
cikmistir. Yani bu durum daha oncede belirtildigi gibi diger iki metoda gore fakl
sonuglar vermistir. Kdsegenel ve giysi ornekleme metodlarinda ¢ubuk siklig1 artarken
donme ylizdesi degerlerinin azalmakta oldugu goriilmiistiir. Bu durum Ceken (2204) ve
Tao ve ark. (1997 a)’nin kumas siklig1 arttikga may donmesi azalir sonuglari ile
uyumludur. Acisal metodta ise gubuk siklig1 artarken may donmesi ylizdesi degerlerinin
artmakta oldugu goriilmektedir. Bu metod sonuglari; aralarindaki varyasyonun yiiksek

olmasi nedeni ile elimine edilebilir.

Tim Ol¢iim metodlar1 karsilagtirildiginda tiim 6l¢lim metodlarinda may
donmesi yiizdesi ile kalinlik (mm) arasinda iliski oldugu, ancak bu iliskinin diisiik
oranda oldugu goriilmiistiir. Kalinlik degerlerinin may donmesi yiizdesi iizerine etkileri
cubuk sikliginin etkisi ile cok yakin sonuglar vermistir. Kdsegenel ve Giysi Ornekleme
Metodlarinda kumas kalinlig1 degerleri artarken donme yiizdesi degerlerinin dnce azalip

sonra artmakta oldugu; acisal metodta ise artmakta oldugu goriilmiistir.

Tiim Ol¢lim metodlar1 karsilastirildiginda; tim Olglim metodlarinda may
donmesi yiizdesi ile ilmek iplik uzununlugu (cm) arasinda iliski oldugu goriilmiistiir.
Kosegenel 6l¢iim metodunda ilmek iplik uzunlugunun (cm), may donme ytlizdesine ¢ok

biiylik oranda etki ettigi, diger iki metodta daha az etkili oldugu sonucu ortaya ¢ikmistir.
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Kosegenel ve giysi ornekleme metodlarinda ilmek iplik uzunluk degerleri artarken
donme yiizdesi degerlerinin once azalip sonra artmakta oldugu; a¢isal metodta ise
azalarak artmakta oldugu goriilmiistiir. Bu durum agisal Ol¢lim metodunun farkli

sonuglar verdigini y¢ne ortaya koymustur.

Tiim Ol¢iim metodlar1 karsilagtirildiginda tiim Olglim metodlarinda may
dénmesi yiizdesi ile metrekare agirlik (gr/m”) arasinda iliski oldugu, ancak bu iliskinin
diisiik oranda oldugu goriilmiistiir. Metrekare agirlik degerinin (gr/m?); may donmesi
yilizdesine , ¢ubuk sikligindan daha az, sira siklifindan ise daha fazla etki ettigi
goriilmiistiir. Grafikler incelendiginde; kosegenel ve giysi Ornekleme metodlarinda
metrekare agirlik (gr/m?), degerleri artarken dénme yiizdesi degerlerinin dnce belirli bir
degere kadar azalip, sonra artmakta oldugu; acisal metodta ise azaldig1 goriilmiistiir.
Kosegenel, giysi Ornekleme, agisal Ol¢lim metodlar1 dikkate alinarak, tiim Ol¢im
degerleri karsilagtirildiginda; Sl¢tiiglimiiz tiim parametrelerin may donmesi yiizdesine
etki ettigini, ancak en fazla etkinin ilmek iplik uzunluk degeri tarafindan oldugu
sonucuna varilabilir. [mek iplik uzunlugundan sonra may dénmesi yiizdesine etki eden
degerler yiiksekten diisiige etki sirasina gore kalinlik, sira sikligi, metrekare agirlik,
cubuk siklig1 seklindedir.

Bu ¢alismanin sonucu olarak; agisal 6l¢lim metodunun vascator sonrasi yiiksek
varyasyonlu degerler vermesi sonucu ve bu metodun diiz 6rme makinelerinde iiretilen
orgli kumaglar icin uygun olmasi nedeni ile, bu 6l¢iim metodunun saglikli sonuglar
vermedigi kabul edilmistir. Kdsegenel ve giysi 6rnekleme 6l¢iim metodlari sanayide en
cok kullanilan metodlar olup bu 6l¢iim metodlar1 sonuglar1 dikkate alinmustir.

Buna gore su sonuclara varilmstir.

**Diislik gramaj degerinde yliksek may donmesi degerleri elde edilmistir.

**30728F makine ¢apinda en yiiksek may donmesi degerleri elde edilmistir.

*%Sag doniis yonlii makinede Kosegenel Metodta S , Giysi Ornekleme
Metodunda Z biikiimlii iplikler en yiiksek may dénmesi degerleri vermislerdir.Isletme
sartlarinda pratikligi ve elemanlarin hata yapmamasi agisindan bu yorumda Kosegenel
metod dikkate alindiginda daha 6nceki aragtirmacilarin da elde ettigi sag doniis yonlii
makinede S biikiimlii iplik kullanimi may doénmesini arttirir yorumu ile uyumluluk
saglanmistir.

**Viskon kumaglar, Pamuklu kumaslara gore daha yiiksek may donmesi
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degerleri vermislerdir.

**En yliksek may donmesi degerlerinin yikama relaksesi durumunda elde
edilmistir.

** Sira sikligi, ¢ubuk sikligi, kalinlik, metrekare agirlik, ilmek iplik uzunlugu
degerleri arasinda may donmesi yiizdesine en fazla etki eden parametre ilmek iplik

uzunludur.
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EK 1. Kumaslarin Giysi Ornekleme Metoduna Gore Vaskatér Sonrasi
Fotograflan

(b)
Sekil 1. (a) 26”28F pus degerinde, 107 6riim gramajinda, S biikiimlii pamuk ipligi ile
oriilen kumasin giysi 6rnekleme metoduna gore vaskator sonrasi fotografi
(b) 26”28F pus degerinde, 112 6riim gramajinda, S biikiimli pamuk ipligi ile
oriilen kumasin giysi 6rnekleme metoduna gore vaskator sonrasi fotografi
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(b)

Sekil 2. (a) 26”28F pus degerinde, 117 6riim gramajinda, S biikiimli pamuk ipligi ile
ortilen kumasin giysi 6rnekleme metoduna gore vaskator sonrasi fotografi
(b) 30”28F pus degerinde, 107 6riim gramajinda, S biikiimlii pamuk ipligi ile
ortilen kumasin giysi 6rnekleme metoduna gore vaskator sonrasi fotografi
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(b)

Sekil 3. (a) 30”28F pus degerinde, 112 6riim gramajinda, S biikiimli pamuk ipligi ile
orlilen kumagin giysi 6rnekleme metoduna gore vaskator sonrasi fotografi
(b) 30”28F pus degerinde, 117 6riim gramajinda, S bilikiimlii pamuk ipligi ile
orlilen kumagin giysi 6rnekleme metoduna gore vaskator sonrasi fotografi
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(b)

Sekil 4. (a) 34”28F pus degerinde, 107 6riim gramajinda, S biikiimli pamuk ipligi ile
ortilen kumasin giysi 6rnekleme metoduna gore vaskator sonrasi fotografi
(b) 34”28F pus degerinde, 112 6riim gramajinda, S bilikiimlii pamuk ipligi ile
ortilen kumasin giysi 6rnekleme metoduna gore vaskator sonrasi fotografi
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(b)

Sekil 5. (a) 34”28F pus degerinde, 117 6riim gramajinda, S biikiimlii pamuk ipligi ile
oriilen kumasin giysi 6rnekleme metoduna gore vaskator sonrasi fotografi
(b) 26”28F pus degerinde, 107 6riim gramajinda, Z biikiimli pamuk ipligi ile
oriilen kumasin giysi 6rnekleme metoduna gore vaskator sonrasi fotografi
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(b)

Sekil 6. (a) 26”28F pus degerinde, 112 6riim gramajinda, Z biikiimlii pamuk ipligi ile
ortilen kumasin giysi 6rnekleme metoduna gore vaskator sonrasi fotografi
(b) 26728F pus degerinde, 117 6riim gramajinda, Z biikiimlii pamuk ipligi ile
ortilen kumasin giysi 6rnekleme metoduna gore vaskator sonrasi fotografi
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(b)

Sekil 7. (a) 30”28F pus degerinde, 107 6riim gramajinda, Z biikkiimlii pamuk ipligi ile
orlilen kumagin giysi 6rnekleme metoduna gore vaskator sonrasi fotografi
(b) 30”28F pus degerinde, 112 6riim gramajinda, Z biikiimlii pamuk ipligi ile
orlilen kumagin giysi 6rnekleme metoduna gore vaskator sonrasi fotografi
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(b)
Sekil 8. (a) 30”28F pus degerinde, 117 6riim gramajinda, Z biikiimlii pamuk ipligi ile
orlilen kumagin giysi 6rnekleme metoduna gore vaskator sonrasi fotografi
(b) 3428F pus degerinde, 107 6riim gramajinda, Z biikiimli pamuk ipligi ile
orlilen kumagin giysi 6rnekleme metoduna gore vaskator sonrasi fotografi
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(b)

Sekil 9. (a) 34”28F pus degerinde, 112 6riim gramajinda, Z biikiimlii pamuk ipligi ile
ortilen kumasin giysi drnekleme metoduna gore vaskator sonrasi fotografi
(b) 34”28F pus degerinde, 117 6riim gramajinda, Z biikiimli pamuk ipligi ile
ortilen kumasin giysi drnekleme metoduna gore vaskator sonrasi fotografi
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(b)

Sekil 10. (a) 2628F pus degerinde, 112 6riim gramajinda, Z biikiimli viskon ipligi ile
ortilen kumasin giysi drnekleme metoduna gore vaskator sonrasi fotografi
(b) 26728F pus degerinde, 117 6riim gramajinda, Z biikiimlii viskon ipligi ile
ortilen kumasin giysi 6drnekleme metoduna gore vaskator sonrasi fotografi
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(b)

Sekil 11. (a) 30”28F pus degerinde, 107 6riim gramajinda, Z biikiimli viskon ipligi ile
oriilen kumasin giysi 6rnekleme metoduna gore vaskator sonrasi fotografi
(b) 30”28F pus degerinde, 112 6riim gramajinda, Z biikiimlii viskon ipligi ile
oriilen kumasin giysi 6rnekleme metoduna gore vaskator sonrasi fotografi
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(b)

Sekil 12. (a) 30”28F pus degerinde, 117 6riim gramajinda, Z biikiimlii viskon ipligi ile
ortilen kumasin giysi 6rnekleme metoduna gore vaskator sonrasi fotografi
(b) 34”28F pus degerinde, 107 6riim gramajinda, Z biikiimlii viskon ipligi ile
ortilen kumasin giysi 6rnekleme metoduna gore vaskator sonrasi fotografi



164

(b)

Sekil 13. (a) 34”28F pus degerinde, 112 6riim gramajinda, Z biikiimlii viskon ipligi ile
orlilen kumagin giysi 6rnekleme metoduna gore vaskator sonrasi fotografi
(b) 34”28F pus degerinde, 117 6riim gramajinda, Z biikiimli viskon ipligi ile
orlilen kumagin giysi 6rnekleme metoduna gore vaskator sonrasi fotografi
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(b)

Sekil 14. (a) 26”28F pus degerinde, 117 6riim gramajinda, Z biikiimli viskon ipligi ile
oriilen, terbiyede ¢aprazlama islemi gormiis kumasin giysi 6rnekleme
metoduna gore vaskator sonrasi fotografi
(b) 30”28F pus degerinde, 117 6riim gramajinda, Z biikiimlii viskon ipligi ile
oriilen, terbiyede caprazlama islemi gérmiis kumasin giysi 6rnekleme

metoduna gore vaskator sonrasi fotografi
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(@)

Sekil 15. (a) 34”28F pus degerinde, 117 6riim gramajinda, Z biikiimlii viskon ipligi ile
oriilen, terbiyede ¢aprazlama islemi gormiis kumasin giysi 6rnekleme
metoduna gore vaskator sonrasi fotografi
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YESIM TEKSTIL A.S. Lojistik Béliimii ¢alisanlarina,
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