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Bu 9ah~mocla sUprem yuvurlak orrne k"1l~lam sanayide uyguhm'lIl farkJl terbiye-boy" proseslerinin m OlY di.inmesine elkisi de

neysel olurak incelenmi~tir. 

Bu "m'l(fla Ne 3011 ring ve open-end iplikkrle aylll makinede. aYIll gr..unaj ayannda sUprem k"1lm~ numuneleri i.iretilmilJlir, Bu 

ku~lur iki bOlUnle aynlurnk. bir bOH.imUne rup. diger bOIlimline ise ~tk en formunda terbiyc vc boya pro;csi uygulamlll~llr, Bu 

kum~larda doome ~llannm de~j~imi gijzlenmi~tir. Aynca bu kUIll,*lardan dikilcn ti¥it1lerde de ylkama i~lemlerinden sonra olu

~an diki~ kaymalan oh;i.iIerek. tUIll sonuo;:lar istatistik5e1 olarak degerlendirillll i ~t ir. 

Anahtar KelimeJcr. Silprem OCgU. may dOnmesi. yuvarlak Onne, tUp ve ~lk en lerbiye-boya pm>esi. 

EFFECTS OF DIFFERENT FINISHING-DYEING PROCESSES ON SPIRALITY IN SINGLE 
JERSEY KNITTED FABRICS 

ABSTRACT 

In this study, the etfects of fmishing and dyeing pnx:esses on spirJJity in single jersey knitted fabrics wcre investigated experi
mclltlllly, 

For this purpose single jen;ey fabric samples were produced by using Ne 3011 open-end mKl ring yams in the same machine and 

same unit weight. These samples were classified into two groups. The same finishing and dyeing processes were applied to both 
sample groops, The first sample group was in the form of tubular fabric. while the other W'a<> in the form of cpen-width fabric. The 
variatiorLS of spirality angles were examined. Moreover. the side seam spiraJities. which 3ppCarcd after washin!! processes on the 
I-shirts produced by these sample fabrics. were detennined. Consequently all results were evaluated statistically. 

Keywords: Single jcrr.cy knining. spirality, circular knitt ing. finishing and dyeing proocsses for tubular and ~n width fabrics 
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1. GIRI~ 

yazhk urme list giysi ve i!i ~a!11,*lfhk Uretiminde yaygm 

o[arak kullrulll:m siiprem (dilz) brgii kum~larda may donmesi 

olarak tarumhmun t;arptk kum~ yaplst onemli bir sorun olmak

tadrr. Kum~laki bu r;arplkhk. ti~lerde ve ~fman ahlannda 
yan dik:i~lerin de on ve anm bedenlere dogru kaymaslnrI neden 
olmakla ve onemJi bir kalite problemi yaratmaktadrr. 

Siiprem (di.iz) brgii yaplhmnda gOliilen may dOnmesinin en 

onemli ncdeni iplikteki ytiksek biiktim miktarlmmdan kaynak
lanan btikti[me egilimidir. Tabii ki may dOnmesinin sadece dUz 

orgii yapllannda gOti.ilmesinin nedeni. bu yapil,mll dengesiz ya
pilar olmalanndandJr. Orncgin. aym biihim miktarmdaki iplik

Ie rib orgti yaplSl olu~tW1.l1dugunda, bOyle bir problemle kiU)l

l~llmamakta(1ir: r;i.inkti rib orgti Yilplsmd.1 ilmekler. bir on. bir 

arl;.u yatakta. farkh yonlcrdc olu~tugundan on yatakta olu~1ll il

mek bcllrli bir yane oonmck iSlefken. anlmdrul arka ymill.1a ZIt 

yonde olu~an ilmek de, ondeki ilmcgin Icrsi yonUnde donmck 

isteyeceginden. ZIt yonlerde olu~an donme momentleri birbirle

rini dengc1emcktc vc sonu~ta rib Orgii kum,* yapllannda saga 

veya sola ~arpllmalar gOrtilmemektedir. ~ekil I'de gotiildUgu 

gibi diiz orgii yaplsmda ise ilmekler siirekli ayru i~e yatagm

da, yan yana aym yonde olu~nlgundan . ilmek slnllanndaki tUm 

ilmekler. uym yone dogru yaunaktadrrlar. 

iplige venlen bUktim miktan. iphgin bUI-..iilme egilimini be
lirleyen en onemJi faktor olmakta(hr. Biikiilme egilimi. belirli 

bir uzunluktaki ipligin iki ueu bir amya getirildiginde. kendi 

iizerine katlmuna tur saYlslyla ol~iilebilmektedir (Seki1 2). iplik 

biikiim miklanrun artmaslyla, bu katlanma lur saYISl da dogal 

olar.lk artmakta<hr. DolaYIslyla . dliz orgli yaplsmdll. ilmek for
muna giren iplik. ilmek ayaklannm bulundub'U bOlgcde. iki ucu 

birbirine yakla~lIlea. lizerindeki fazla btikiim nedeniy1e done-

fekll1. 
Diiz olgii yapisl 
a. Onden gor{jnu$ 
b. Arkadan gor{jnu$ 
c. Bir sira boyunca 
6rgu enine kesiti 
d. Bir ~ubuk boyunca 
brgu boyuna kesiti 

rek. ilmegin de donmesine neden olmakladlr. SonU\Ll. kurmj;
taki ilmek ~ubuklan. ilmek Simian dogrultusuna dik oImaJan 
gerekirken. belirli bir il\1 alunda yalik konumda yer ahrlar. bo 
~"'Iya donme (\\:ISI delUnektedir (~ekil 3) . Dt:inme ~KilSI. pr3lik1e 
geneJde 5°"ye bdar onemli problem yamtmamakt~t(hr. 

fekll 2. iplfgln buku/me egilimi. 

fekJ/ 3. Diiz jjrgii kuma§takl donme a~/$1 (0). 

iplikteki biikiilme egilimi. blikiim miktanndan Nl~ka lif cin

sine ve ipligin fikse durumuna bagh olarak da degi§Cbilmekte

dir. Omcgin aym bOkUm mikt:.lnyla egrilmi~ pamuk ve akrilik 

ipliklerde biikulme egilimi liflerin egilme direm;:lerine bagll 

otarak farkillik gosrerebilmektedir. Aynca. aym bukiim mik1a

nndaki bir iplige uygulanan btikiim fiksesi i~lcmi SOllucunda 

biikiilme egilimlerinde GnemJi Ol\"=lide a7.alma olmaktadlf. 

Kum~tak.i di\nme miklan. kum~ Stkitglyla da degi~im gas

tennektedir. Ayru iplikle otiilen sik ve gev~k yaptlJ kuma~lar

da donmc ~t1an farkh olmaktadlT. Gev~k kuma~ yapJlannda. 

ilmckler dOnmck i\"in daha mha! bir alan bulduklanndan, Stkl 

kum~ yaplhmna gore dGnme daha fazl<\ ge~ekle§mekledir. 

May dOnmesini onlcmek i\"in IiIbii ki en 6ncmli fakIDr olan 
iplikleki blikiimden dogan biikUlme egilimini azaltmak gerekir. 

Bunun i~in 6zellikle dii7 (sUprem) orgU yaptlannda dU§iik bU

klimlli iplikler kullan!lmahdtf. Fabt. fucllikle iilkemiLde yeti~

tirilen p:.unuk li!inin uzunlugu. ince numarnlanla dli~iik bUkiim

lU iphk iiretimi i\in yeterli olmadtgmdan. tek yatakll yuvarlak 

onne makinelerinde dliz 6rgii yaplslnda tirelilen ve Stiprelll ku

m~ olardk t;l!lllnillnan bu yapllrudu kulhmllan orme ipliklerin

de biikUm slfllrkmnlll I;ok iil.erlerine \lkJlmaktadlT. Ornegin lif 
uzunlugunun \ok daha fazla oldugu mlSlr pamuguyla egrilen ip

lik1er. dahll dli~lik bUkiim miklllrhmyia liretilebildiklerinden. 

bunlarla olu~turulan suprem kum% yaprlarmda donn"IC proble

minin Yll~l!lmi\l.hgl belirtilmektedir. 
Yuvarlak onne siiprem kum~larda goriilen may donmcsini 

llellPJl"IUllltsalllhtr.-t Itll sum 'ek5lltl'e"I "r~ler'lsl 
SoITFH 
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etkileyen diga bir fak1briin de. makinedeki <;ok fazla sistem sa

}'Ilan nedeniyle olll}lUl J...wn~ olu~um tam oldugu ileri sUriiI

mektedir. Omegm. % sistemli bit makinede igne yatagmm bir 

tur dOni4Unde. birinci sistemde birinci ilmek Sll"aSI ol~urken. 

heIDen yamndnki sislemde doks<m yedinci ilmek SI'.iS1 olu~

maJ...ladir. Bu nederue sistem saylSI anllk\a. stiprem kuma~laki 

may oonmesinin de artilCagl bclirtilmektedir (Kurbak. 1990). 

Sanayide ise .1\lk en olarak yaplliln terbiye ve boya prosesi

nino stiprem yuvarlak dnne J...1Jma~larda. ltip fonnuml gore may 

d6nmesinin r;ok dahn az problem olmasl <l\lsmdan lercih edildi

gi belirtilmek1edir. Tabii burada. sadece kuma~lakj donme 

probleminin duzeltilmesi degil. bu l..1Jma;;tan dikilen giyside YI 

kamalardan sonra diki~ kaymasl probleminin ger\eklc~ip gcr

<;ekl~mediginin kontrul edilmesi gereklidir. i§lC \a1J§marun 

amacl da. kum~1 uyguhm~m farkil lerbiye i§lem1erinin may 

donmcsi iizerindeki etkisini incclemek olmu~lur. Bunun i\in. 

ayru makinede, Ne 30/1 incelikteki open-end ve kame ring pa

muk iplikleriylc 5O'~r kg'ilk partiler halindc oliilen stiprem 

kum~lann yansma dip kum~. diger yansma ise ~tk en kuma~ 

~klinde terbiye ve boya i~lemleri uyguhmml§ur. Her iki kum~ 
formunda da donrne <l\Jlan kaI)lla~tlfJlnu§tlr. Aynca. iki farkll 

~kilde terbiye edilmi~ siiprem kuma;;lardan aylll bedende 

20'~r adet ti~irt bedeni dikilerek uygulanan Ylkama tekerrfule

rinden sonm diki~ kayma miktarlan da incelenm.i§tir. 

1.1 Literatiir 

Munden (1977) diiz onne kum~ yapJiarmdaki dOnmenin. 

iplikteki bUt..iimden dolaYI olu~an dengelenmemi~ momentler

den olu~tugunu ileri siinnu§ttir. Bu momentin ilmegin donmcsi 

i~in yeterli oimusl durumunda r..1Jm~t.1 da dOntikitik yarattlj'!:mJ 

belirterek. bu dontiklti~'iin yonUnUn iplikteki bUktim yonune go

re dej'!:i~tij'!:ini ve /..1Jma>; donmesini onleyici olarak dilijiik bii

himlii iplikler J...'lllhmtlmasi. k1Jm~m sIk 6liilmesi . bUki.imUn 

dU~iliiilmesini sagl<lyan iki kath ipliklerin kullall11musl veya bir 

slr.lda S. bir smlda Z bUhimlU ipliklerle oliilmcsi gibi baZI. mc

totlar onenni~tir. 

Klimelll (1977). itmek dunmesinin mekaniksel nedenlerini 

iplik bUkiim momentinin ctkisi vc ilmck olu~umu SJrusmdaki 

kuwederin etkisi ol<lrak iki grupta toplaml~tlr , 

Ba;;er ve <;:eken (1 985) bu konuda yapllklan deneysel <;al~

mada, iki farklJ numarada ve dart farkb bUktim miktannda pa
muk ve akrilik iplikleriylc dort farkh slkhkta dtiz fugu yaplsm

daki toplam 128 adct kum~ numuncsini. E=7 incelikteki dUz el 

onne makinusmda merek, donme a<;llanmn deg i~imini incele

mi~lerdi r. Bu "ah~mada, deney sonu\lannm istatistikscl olarak 

degerlendirilmesinden. dorune arJSIIlJ etkileycn en onemli fak

toriin iplik1eki btikiimden dogan btiktilme egilimi oldugu gOriil

mii~tiir. BUkiilmc cgiliminin. iplij'!:e vcrilcn bclirli bir biikiim 

miktanna kadar ol1aya ~lkmadlgJ: bu e~ik biikum de-gerinden 

sonm. biihiim miktanyla dogru orantth olarak artUgl gozlenmi~

tiro Buna bagh olarak kum~tak.i donrne de artmaktadrr. Bundan 

sonmki etkili fak'ttir de kum~ StklJj'!:Jdlf. Gev~k yapdl \...wna~

larda donme daima daha fazla olmu~tW'. Rundan dolay!. ince 

numara iplikle oriilen J...'llma~ numunelerinde de, kahn numara

lara giire daha btiyi.ik donme a<;dan elde edilmi~lir. 

Buharla btiJ...iim fiksesi uygulalllTIl} ipliklerle iiriilen kum~ 

numunelerinde donme ollemJi oli):iide azalnu~tlr. 

Buhar fiksesi uygulatunl~ ipliklerle driilen kuma;; numunc

lerine uygul,man ya~ rclaksasyon ve Ylkama i§lemlerinden son

m dOwne a-;tlannda bir miktar artl~ gOriilse de. bu degerler bu

har fiksesi uygulanmaml~ iplikJcrlc ayllJ Slkhkla ortilen kuma>; 

numunelerindekilere gore cbima dalm dii~iik olmu~tur. 

Kurbak: (1992) duz onne kum<l§ yaplsmdaki dOnmu~ ilmek 

modchnin tcorik analizini yapml§tlr. Kurbak . Kliment'in o;ah~

nl3SlIlda belirttigi gibi. ilmck donmesinin, Me biikum momenti 

nedcniylc ilmcgin bir kolundrul diger koluna iplik akl§1Il1ll ger

i):ekle~mesiylc. ilmegin kJsalan ilmek koluna dogru yattJgl ~k

linde olma<ligml ileri siimlekledir. Kurbak, Ba~r vc (:eken'in 

(1985) dcncysel sonui):lanndan yaplIgJ go:dcmlcre gore: ipligin. 

ilmegin yattljp taranaki kolunda Iasalma olmadli,hllJ: bu iplik 

kolunda ii<;iincii bo)lIta (tine dogru) bir pklllu olu§tugtanu be

lirtmektedir. 

Araujo ve Smith (1989). ring, rotor. hava jeti ve friksiyon 

teknik.leriyle egrilmi§. on til; farkh %100 pamuk ve %50150 
PESlPamuk kan~ltru iplikJerle omukleri suprem kuma~ numu

nelerinde donme <l\llanmn degi~imini incelemi~lerdir. Tam re

lakse edilmi~ kuma~ numunelerinde, %100 pamuklularda. %50-

50 PESIP;unuk kan~lmll olanlanna gore daha buyiik dOnme 

a"llan elde edilmi§tir. Kuru relakse dwumwldaki kum~ numu

neierinde ise lam Icrsi oldugu goz lenlll i~tir. Aynca %100 pa

muklu siiprem J...'llma~ numunelerinde tam relakse i~leminden 

sonrn . dOnme aydannda ~k fazla artl~lar goriilmii§tiir. %50-50 

PESlPanlUk kan~JIluannda ise benzer durum goriilmemi§tir. 

iplik eginne tekniklerinc gore de donme ao;dan . friksi

yon>rinprolor>hava jetli ~klinde biiyiik degerlcmen daha dii

~iik degerlcre dogru sJralannu~ur . 

Tao ve arkada§lan (1997) ise, d6rt farkh numara ve ~ 

farklJ bUkum degerindcki %100 pamuk ring ipliklcriyie dort 

farldl s1klJkta siiprem kum~ numuneleri omlii~lerdir. May oon

mesi 6l\Um sonuo;laruli istatistiksel olarak degerlendinni~lcr. 

may donmesiy1e iplik hiikUmti ve J...'llm~ slklik faktOtii arasmda 

dogrusal i li~kiler elde elIlIi~lerdir. Sonm,:t'l, may donmesinin en 

<;ok iplik biiktimtinden etkilendigi goliilmii~tiir. BiikUm mikta

Mill artllluslyla may donmesi de artJ.~ gi}stennektedir. Kum~ 

slld1g1 arttlk"a da, m,IY donmesi azalmaktadlf. Yani gev~k ya

plh kum.a;;lard<l daha biiyiik OOJUlle ~J!an elde edilmi~lir. 

Tao ve arkada.<i1an (1997) bundan b,*ka onne ipliklerindeki 
yiiksek bUhimden kaynaklanan may donmesini azaltmak i\in 

deneysel ~ah~malar yapnll~lardlr. Bu <Ul13~la, rotor, friksi yon ve 

hava jetli gibi konvensiyonel olmayatl eginne metotlanOi kulla

narak tek kath ipliklerin biikiimlerinde biikiim ayma rnodifikas

yon i~lemi uygulaml~lardlr. 

(:ekell (2004) ise. Ne 30 incclibeki "open-end" ,~ -'I1ng--

T.bnaiIfTmles.lf~ TIl! sum Tek$lllnilNllls .... 
SlTfA1 
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iplikleriyle ~ farklJ sLkhkla Ordiigu sDprem kum,* numunele
rinde donme l"fllanmn degi~imini incelemi~tir. Kum,* numune

leri Once. 48 saat dDz bir L.emin i.i7..erinde serbest halde bekleti
!erek kuru relukse edilmi~rerdir. Oaha SOIlr.l slrasl}'la y,* relak:

sc vc ardmdan 3 kez Ylkama i~lemi uY!lUlanml~tLr. Her i~lem 

rl§amasmda dOnme N;11an ol~il1m~ti.ir. Aynell, kUffi,*laki may 

donmesinin giysiye etkisini ;tr'~llmlak amaclyla ilk Ylkarn<ldan 
som-a kurutulan ii, farkh Sllcllktaki ring ve open-end iplikle 
Ortilm~ her bir t..-UI11,* numunesinden aym beden 61,iisUnde 01 -

mak iizere toplam 60 adel li¥-irt btxkni di k:ilmi~tir. Her Ylkama 

i~lcmindcn sonm ti¥Jrt bcdcnlcrindeki yan diki~lcrdckj kayma 

miktarlan saptanml~tlr. 

Bu dcncyscl ,al l~llla sonucunda o~n-.{:nd siiprcm 1...'11111,* 

numunelerindc ring ipliklede Uriilenlerc gore olduk,a di.i~iik 

oonmc ar.~llan cldc cd i lmi~tir. Bu da tabii ki. ring ipligine gOre 

open-end ipUklerin olduk~a d ii~jjk biiki.ilme egiliminde olmala
nndan kaynaklanmaktacitr. Deney sonu~lannm iSlatisliksel de

gcrlcndirilmesi sonucunda. dOnmc ~lslyla kum~ slkllg) arn

Slfld.'l yi.iksek korela~yon katsaYllan elde editmi~tir. Kum~ slk

llgl artllk~a donme a~lslflm azaldlgl gozlenmi~tir. 

Kuru relakse durumundan sonrn yruj bekletme i§lemi sonu

cunda kum,*lardaki dOmne ~Jlannda once hafif bir d~me go

riilmWj; faka! daha SOIlT'd uygulanan her ylkama lekeniiriinden 

sonm stirekli aru~ oldugu tespit edilmi~t ir. O~tincti keL uygula

nan ylkama i§leminden sonm oonme a<,:lsmda del1i§me olma

ml~tlr. ilk y~ i§lemden sonm oonme ar,:danndaki hnfif dti§ti§. 

pamuk liflerinin ~i~mesi nedeniyle fugti yaplsmm ilk andaki 

slkl,*masmdan kaynaklanabilmektedir (Banarjee, 1988). 

Genelde. ring ve open-end ipliklerle farkh slkhklanla Oriilen 

tUm numunelerde Ylbuna tekeni.irleriyle donme a<,:llanndaki ar

tl~ paraleJ olarak, ti§Ort. bedenlerinde de. her Ylkama ~aslll

da yan diki§ kayma miklarlannda artl§lar gozlenmi~tir. D~i.incti 

kez yapdan Ylkanm i~leminden sonm diki§ kayma miktannda. 

aynen ku~ numunesi i.i7..erinde al~jjJcn dOnmc ~Islllda oldu

gu gibi dej~:i§im gozlenmemi~tir. 

2. MATERYAL VE METOT 

2.1. Materyal 

2.1.1. Iplik Ozellikleri 

Stiprem k-unlruj nUllluneleri. yuvarlak anne sektOri.inde yay

gm oJarak kullarulan. Ne 3011 ring ve open-end ipliklerle orill

mii§lerdir. Bu iplikJenIe numaro . bUkUm ve blikiilllle egilimi dl· 

~ iim l eri yapllml~t l r. 

iplik numltrnSl o~mli. 1'5 244 numI'nth standardn gore Of

fieene Brustio iplik numara ol~tim cihazmda ge~kl~tirilm i ~

tir. Bu olr;tim sonUlylan Tabla I 'de verilmi~tir. 

Rtiktim 61~timi.inde ise. open-end ipliklerde daha uygun 01 -

dugu di.i~i.injjJen kopanna (Marschik) metodu uygulanml~tlr . Bu 
lest sonu~lan Tablo 2'de gorulmektedir. 

RING 
50,50 52,19 52,30 51,41 -rg-1,15 

52,03 50,48 1"·30 150.66 ~ 51.20 

;("'51,42 5 ~0,74 %dk ,,1 .44 

OPEN-END 

48.47 49.07 49.62 49,75 49,26 

50,10 50,00 50,48 49.90 49.93 
~ 

X" 49.66 s =0.58 %dk =1,17 

Tablo 1. iplik numsrssl ii/fum sonuglafl (Nm). 

RING 

1'02 851 '" 908 945 

I'" 1'93 854 '" 889 

X ,,893,5 5=51 ,5 %dk = 5,7 

I s05 

OPEN·END 

708 I 779 i 820 1804 

774 815 829 848 

x = 796.5 s =38.S %dk = 4,9 

Tablo 2. ipllk biikiim iilfum sonuf/afl (tur/metre). 

ipliklerin bilk-tilme egilimi Elecuunic Twist Tester (ET .T.) 

bUki,im 61~er cihazmda ,ift katl! ipliklerdc billdim a~llla yome

mi reterans almarak 61\li l mii~tiir. Oncdikle iplik nUlllarasl )..'111-

lanl1amk on genne aglrhgl :J¥gldaki gibi hesaplan.nll~ur. 

XY2 x IflU =1693 llUl I 1693 ::: (() Tex 

On CierrrK! AgJr1lgJ = (toTcx I 2) ± % 10 = 30 g. 

iplikJer yatay konumda dUnlO bobinden 1 m uzunluguooa 

kesilerek ur;lan birle~tirilmi~tir. iki ueu birle~tirilen iplik a§agJ 

dogru serbest blmkllarak kendi tizerine btiktilmesi saglantru~ur. 

Bir sonmki ,*amada btikjj]mcsini tamamlayan iplik. katlanan 

ucundan 5 mm pay brralo.larak. 25 em o~tim uzunlugunda 00-

kiim ol~erin ~enelerine sabitlenmi'itir. BUklim ol~er. ipligin 00-

kii lllle egilim yontine ters istikamette ~ah~tJrLl<trnk iplik tizerin

deki btikiim ~111ll1~ ve btikiim miktlm sayar;tan ok-unarnk kay
dedilmi~tir (Ti,lblo 3). 

2.1.2. Makine ve Kuma§ Ozellikleri 

Ne JOII ring ve open-end ip likJeri kullamlamk. 30 in~ ~a

pm(I.'l, 28 fein incelikte. 96 sistemli tek yatakll yuvarlak Onne 
makinesinde aym gr.unaj ayannda toplam 100 kg stiprem ku

m~ numunesi iiretilnti~tir. 

llIe.-u"Iu\lII!s"~ rt tt Ull51 leu\ll,elld eulilel't! $l 
unA! 
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s.,. Tmti Ik. K&$In Uypfail F;rt1l Taliye-Buya 
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RiNG 
16 18 23 14 
25 22 24 21 
23 28 28 

1
25 

27 30 29 27 

X· 23.8 ,.4 

12 
14 
13 
16 

x ",13,6 

OPEN·END 
12 14 15 
15 12 15 
14 11 12 
18~4 13 

s= 1,85 

l i 20 
22 
25 
2' 

< 

%dk"' 16,8 

16 

=ill 13 
11 

%dk" 13,6 

Tablo 3. ipllk bukulme eglllml ii/fum sonuf/an (kat/anma tur 
saYISI). 

48 saat dii7 bir zeminde kuru relakse edilen kum~Ianl.1 il

mek iplik llzunlugu o I~Um lcri yapllrlll~tlr. Kuru reJaksc edilen 
her Ome\..1en 100 i ~ne gelli~ligi sayllarak bu omeklerden 10 adet 
sira sOktilmU~ \·c her sirayl ol~lUTan ipliklerin 10 gr <lglrhk a1. 
tmda gcri lm i~ durumdaki llzllnluklan ol~ij)mU~tUr: ,UnkU Smir· 
fin ( 1965), 10 gr aglrhk mikl:trlllln sOkij)en ipliklcrin kl\..,mJa

nmn as-lImaslllJ sal}layacak. ancak ona ilave bir uzama venne
yccek miklarda oldugunu lespit elmi~tir. Bulunan ortalama de
gerter toplam ~lIbuk !i.aylSI olan Im·c bOlUnerek bir ilmcgc dU

~n onalama iplik uzunlugu bulunmu~tur. llmek iplil,: ulunlul}u 
(t) ol~iim sonut;lan Tablo ~'te 8&terilmi~tir. 

RING 

12.76 2.16 2,72 2.73 2.73 

2.15 2.16 2,76 2.77 2.15 

2,70 2,72 2,17 2.71 2.73 

2.78 2,73 2,76 2.74 2.75 

X· 2.7 s .0,02 %dk.0,74 

1m- 2,69 

OPEN·om 
2,69 2.67 2,66 

2,65 2,64 2,67 2.63 2,67 

2,66 2.63 2.67 2.64 2.66 

2.66 2,65 2,65 2,67 2.65 . , , 

X. 2,66 s .0,02 %dk . 0.75 

Tablu 4. ilmek Ipllk uzunluklan iilfilm $OnUf/an Il ) (mm), 

2.2 Metod 

2.2.1 . Terbiye ve Boya 1§lemleri 

KumUfI uygulanan farkh terbiye ve boya i ~lemlerinin may 

donmesine etkisini ara~t1rmak mll<lClyla. i.ireli!en loplum 100 kg 
ring ve open-end siiprem kuma~ tqJlan ikiye btilUnerek. bir ya

nSI liip formunda, di~ yunsl ise ar;tk en fonnunda terbiye ve 
ooya i~ lemlerine tabi tUluhllu~laf(hr. 41emler fabrika k~ul1a
nnda s:umyi tipi makinelerde liel\ekJe~tirilmi~tjr. 

Tup fomllinda J,."1Uml§ leroiyesinde. kasar ve boya i~1eminj 

tltkiben tiip sanfor i~leJ1li uygulrUlm l ~t l r. 

A~lk cn ooyama hllttmda isc kasar i~lcmindcn sonm reaktif 
ooyamlOOdtyle boyama yapllml~ \"e ac;lk en sanfor i~lem i yapll

ml~ur. 

2.2.2. D6nme Aylslntn Olyulmesi 

DOnme ac;ISI ol~·um l cri tUm numunelerde rws 276 no·lu 
standarda uygun olarak ytlpllrm§tlr. 

,seidl 3'te gOriildiigu gibi bclirli bOlgelerde renkli ipliklcrJe 

Oriilen bir ilmek slr.tSmm y3lay OO<6rultusunlln. ~ farkh yerin
de \espil edilen ilmek r;ubukl'Ulyla yaptlgl .11;1 miktarlan (0) 

iletki yan.hrmyla t:ilr;til mii~ttir. Her ltip kum~ topunun 25 del1i
~ik noktasmdan i ~aretlenen yerlerden olmak tizere, her numune

den loplam 50 Ollfiim all1lnll~lr. 

2.2.3. Ti§6rtlere Uygulanan Ylkama I§ lemteri 

FabrikacL1 boyanan ring ve open-end sUprcm kuma~lardan 

dikilen li ~irt bedenlerinin Ylkama i~lemleri . Al\clik 3220 mo
del cv lipi tam otomatik 'ianK~lr makinesindc. yaklt*lk 2 Si.tat 

stiren. pamuklu kuma~llIr i,in on Ylkamasu: programda 4O°C"de 
yapllml~l1 r. Delerjan miktan 5 gIlf dir, 

Aynen. fabrikada ooyanan kum~lann bir klsmma ard arilll 

iki kez ytkama tekerrtiri.i uygukll1mt~tlf. Ylkamll i~lemi ayncn 
yukarlua ti~nlere uygulandlgl gibi gerr;ekle~tirilrni ~tir. Maki

neden nllllan kuma~lar M:rbest halde ada ~leakllgmda kurutul
dul1an sonfil bu kum~Iard:Ul da aynl ~kilde ti~ bedenleri di

kilmi~tir. 

2.2.4. Diki§ Kayma Miktarmln OlyUlmesi 

Aynl kallp oh;iisiindc kesilip dikilen ti¥ln bcdcnlerinde. yan 
kapnmnlan overlok. etek klVlrmahm i~ ~me diki-}leri ile sag

laruru~tLr. Van kap:.lfllalar stnlSmcia diki~ yooUntin her bir Ornek 
i,in aym yonde oimasma dikkat edilmi~tir. -Sekil ~'te goruldu

pi gibi etck ucundan 2 11l1. yukanda A nokta.-.L sahit kalemJe 
i~rellell1l\~lir. Ytkama i§lemlerinden sonra, diki~ kaymasl ger
t;ekle~mi~se A nokt.l~l yana kaynl1~tlf ve A noktusl1llll eski ko
numundll A' noklasl yer llhnakt'ldlf. AA' mesatesinin eetvel 

yardullIyln Ol,lilmesiyle diki§ kayma miktan te:;pil edilnli~tir. 

3. DENEY SONUC;LARI VE 
DEGERLENDIRILMESI 

Ne 30 ring ve open-end ipliklerden aym makinede. ayDl gra-

RI..ulf'eDIe5_&piJIen l1.U SAn51 Iltstilre .......... 
SInH 
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B B 

A A A' 

$ekil4, Olkilen mamullerde "kama II'em/eri sonras, ,an 
dik/J/erdekl karma mlktarmm fAA -, ii/,umu. 

maj ayannda Ori.llen siiprem ham kllI'l14 loplanrun de~~ik 001-
gelerinden toplam 100 adet dOnme ll\lSI degeri Ol~lilmli§tiir. 

Ham kum~ numullelerinin lizerinde i ~aretlelUni~ bOlgelerden 

a1man bu i:ilrrlimler. k1Jll1~lara uygulanan arrtk en ve tiip for
munda boyama prosesinden sonra da aylll ~kilde tekrdIlanml§

Uf. Bu olrriimler sl.faSmda dOmne ar;Iianrun. ttip kum~JIl yan 
kenar bOlgelerinde. orta bOlgelere gOre daha yiiksek miktarlar
da oldugu gazlemlenmi~tir. 

Boyanrrl1~ ring ve open-end stiprem k"llm~ numunelerinin 
her biri rtden aym kahptan dikilen ti¥>rt bedenleri iizerinde de 

i~aretlenmi~ naktalarda. Ylkama i ~lcminden once ve her Ylkama 
tekerriirtinden SOllfa danme at;llan oh;:timleri yapllml§tlr. Fabri-

Baglmll Degisken: D6nme A~lSI 

bda boyanan bu kum~lardan dikilen ti¥i!11ere uygulanan Yl
kama i~lemlerinden SOllnl diki~ kayma mikt.1rlan ijl<;iilm~ti.ir. 

Aynca fabrikada boyanan ku~lann bir kIsnu. ti¥Htlere 
uygulanan Ylkama k~ullannda ant arda iki kez Ylkanml~tlf . iki 
kez Ylkama tekerrtirti uygulunmJ~ bu kuma~lardan da aym §ekil

de ti~n dikimi yapJlarak di~ kayma miktarlan tespil ed i lmi~

tir. 

Ring ve open-end siiprem kum~ numunelerinde ve ti¥Jrt 
bedenleri iizerinde OI<;i.ilen d(inme a.;ISI degerleri ve ti§6rtJerde 
tespit edilen diki§ kayma miJ...1an degerleri bilgisayara girilerek 

SPSS I J.o paket prograrrunda istatistiksel olarak degerlendiril
mi§tir. Bu degerlendinnenin amXl tiip vc a<;lk en oJarak iki 
farkh ~kilde terbiye ve ooyama i§lemi uygulanml§ kum~ nu
munelerindeki d6nme ayllan arasmdaki farkhhklarm istatistik

sci ~I(lan onernli olup olmadlglm saptamak oim%tuf. Bu 
ama~la e1de edilen varyans anaIizi sonU(;lan Tablo 5 ve Tabla 

6'da verilmi~tir. Bu degerlendirmelerde %95 giiven seviyesi 

i~in sig. (significance= anem) degerlcri O,OYtcn kii\iikse anem
Li olmakta(hr. 

Tabla 5"te gOriildii~ gibL ttip ve ~Ik en formunda boyan

nu~ kuma~ toplanndaki dOnme ~ISI degerleri arasJlldaki farklt
ltklar anemli bulunnlu~tur. 

Kum~ toplarmdaki olr;limler slI1lSmda, daha 6nceden de be
lirtildigi gibi arta ve kenar bOlgelerdeki dOnme as:l1an ar3SlIlda
ki farklann dikkat ~ekici oimasllldan dolaYl . bu durumun farkh 
bOlgelerden kesilen li¥>rt bedellierilldeki diki~ kayma miktarma 

II I 
RING 

i . Kareler u"",",,,",, F 5ig . 

~del 

Hala 
Genel 

I I i Genel 

ii Model 

TUP _ACIK 
Hala 
Genel 

,. 110 "'; Genel 

fi'----l_----:1;--_j-----~1~ 66,,4 111c:;--0--+11Ci' 1,"" 3l'1~~ ,DOD 
, 1 918,090 ~14,14: ,000 

1 166,410 111,31 ' ,000 
98 1,495 

100 
312,910 99 
a R Kare= ;32 .. """;; R Kare= ,527) 

. Kareler F Sig . 

1 46.240 116.563 ,000 

92,160 1 92 ,1 60 133,01 ,000 

1 4~~0_j-"116""i,, 56""t-'3, O""0100'-1 

~H-~t~~--~~~ 
46,240 

a R Kare = , 145 i i R Kare = ,136) 
Tablo 5. Tiip VB IIflk en tormunda boyanmll kum8$ toplarmdakl diinme 8ft/a" arasmdakl larkm mee/endlgf varyans analizi tab/olarl. 

IIleJllrUiIfTexilles.UI!IIl:e!S 1112 s.tnjl Telstll-re 'hlUliS Derl1S1 
SAm. 
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RING 
Varyasyon Kareler Toplaml Serbestlik Derecesi Kareler Ortaiamasl F 51g. 

Kaynagl 
Duzeltilmi, Model 36,180' 1 36,180 15,742 ,001 

Intercept 244 ,301 1 244 ,301 106,29 ,000, 
TUP ACIK 36 ,181 1 36,181 15,742 ,001 , 

Hata 41,369 18 2,298 I 
Genel 321 ,850 20 

Duzeltilmi, Genel 77,550 19 
a R Kare _ ,467 (Duzeltilmij R Kare - ,437) 

OPEN-END 
, 

Varyasyon Kareler T oplaml Serbestlik Derecesi Kareler Ortaiamasl F 51g 
Kaynagl 

Duzelti lmij Model 4,802' 1 4,802 20,949 ,000 
I 

Intercept 31,752 1 31,752 138,521 ,000 
TUP _ACIK 4,802 1 4.802 20,949 ,000 

Hata 4,126 18 ,229 
Genel 40 ,680 20 

Duzeltilmij Genel 8,928 19 
a R Kare- ,538 (Duzeltilmij R Kare - ,512) 

.. .. .. .. .. 
Tablo 6. TUp re aglk en formunda boyanmll kumlJ§lardan dlkllen tfloTt bedenlerlnde ytkama oneesl o/gulen donme 8gllall 
araslRdaki larkm inee/endigi raryans 8n81iz! lablolall, 

etki edecegini goz anh elmemek amuCiyla. aynca, ylkmnadan 
on<.:e ti§ort bedenleri iizerinde de donme ~I lan (il\iilm(j~ttir. 

TUp ve ar;lk en to!munda boymull!§ siiprem kuma~Jard:m diki· 
len btl ti~rt bedenlerindeki donme a~llan arasmdaki farkllhkla

Iln da onemJi olup oimadlguu tcspit am~clyla yapllan varyans 
analiljnde , Tabla 6'da gortilen sonwylar elde edilmi~tir. Tabla

dan goriildligti gibi sig.<O .05 aldugundaJl . %95 giiven seviyesi 
i~ill farkliliklar istatistiksel ar;ldan onemli bulunmu~tur. 

Ttip ve apk en fomwnda kum~lardan ilikilen ti~n beden
leri tizerinde, birinei ve ikinei Ylkama i§!emlerinden sonm ol~i.i

len donme a~dan arasmdaki farkhhklann istatistiksel ru;ldan 
degerlendirilmesi Tablo 7 ve Tabla S'de verilmi~lir. Tabla Tde 

goriildUgti gibi, sig.>O.05 oldugundan birinei Ylkama samaslIl
dab farkhhklar onemsiz bulunmu~tur , ikinei Ylk.ama sonrasm
da ise, Tablo S'de goriildtigii gibi ring ipliklerle crulen kum~

larda, tiip ve ~lk en arasmdaki dbmne <1\"IS1 farkhl1klan istatis
ti,ksel ~Idan onemli; open-end ipliklerle oriilen J..."1Imll§larda ise 
onemsiz bulunmu~tur. 

Tiip ve ~tk en tonnunda boyarum;; siiprem l\"1Im~lardan di
kilen ti;;6rtlerdeki Ylkama i ~lemlerinden sonra olu~llil diki~ kay
rna miktarlan arasmd,tki farkllilklann onemli olup olmadlgml 

gosteren vrnyans analizi sonur;hm Tablo 9 ve Tablo lO'da veril

mi~tir. 

Tablo 9'dan g6riildtigli gibi %95 £liven seviyesi i~in. birin-

ei )'lk.mnadan soma. ttip ve ar;tk en !onTIunda dikilen ti~nlerde
Ii diki~ kayma miktarlan amsmduki farklihklar ilnemli bulun
mu~tur. Aym ti~nlcrde uygulanan ikinei Ylkama tckerriiriimJcn 
sonm da bu farkl!hklar artlnl~ ve istatistiksel ar;!d,U1 Tablo 
lO'da goriildiig.ii gibi onemli buIUlUllU~rur. Vr;iincil Ylkama i~le

minden soma ti¥inlerdc diki~ kayma miktannm degi~rncdigi 

gozlenmi~tir. degerler aym kalm!~Ilr. Bu nedenle ii~iincii ytka

rna i~lemi degerlendinneye ahnrnamJ~tlr. 
istatistiksel degerlendirmelerdcn de gorii ldUgU gibi. tUp ve 

~!k en formunda terbiye ve boya i§1emi goren sUprem yuvurlak 
orme kum~ toplannda olo;i.ilen donme ao;dan amsmdaki farkh
hklar ~dj] S"teki grafikte de gOsterildigi gibi onemli goriilmek

tedir. Ao;lk en formundaki J..:um~ta donme aO;lsl daha ytiksek 
bulunmu~tur. TUp boyannu~ siiprem kum~ta ise donme ar;!SI
mn. hmn kUIl1<1:jl.\ gOre olduk~a dii~iik olmas! diUa! r;ekicidir. 

Fakat boyalll1lJ~ kuma~lardan dikilen t i ~6rtlere uygulanan 
birinci Ylkama i§leminden soma bu farkllhklar azal~tJr. Yapl
hm istatistiksel deg-erlendirruelerden de. tUp ve ur;!k en kuma;;
l::rrdan dikilen li¥lnlerde Ylkama i§lemlerinden soma, beden 
Uzerinde Olr;i.ilen donme ar;llan arasmduki farklil!klar da onem

siz bulunn1u§tUI. Sekil 6 ve Sekil Tde g6sterilen graftklerde bu 
durum ar;iko;a gOriilmehedir. Ozellikle open-end ipliklerle 6rii
len ooyanml~ sUprem kum~lardan dikilen ti§On bedenlerinde 
tespit edi1cn donmc avilan arasmdaki farkliliklar yok dcnecck 

Tile J .. uIIlfTex\iIes. EI~ 1I 1l SAYI5I letsl!1 \'t IIIllellls Der!!s! 
SAmll 
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Baglmh Oegi~ken: Oonme ACISI 

RING 
Varyasyon Kareler T oplaml erbestlik Derecesi Kareler OrtaiamaSIL F Sig. 

Kaynagl 
D[jzeltilmi~ Model 11,858' 1 11 ,858 2,514 ,13 

Intercept 682,112 1 682,112 44 ,60 ,00 
TUP ACIK 11 ,858 1 11 ,858 2,514 ,13 

Ha1a 84 ,910 18 4,717 
Genel 778,880 20 

DUzeltjlmi~ Genel 96,768 19 I 
a R Kare= .123 (Diizeltilmi$ R Kare '" ,074 

OPEN-END 
Varyasyon Kareler T oplaml erbestlik Derecesi Kareler Ortaiamasl F Sig, 

Kaynclgl 
Diizeltilmis Model 1,1521 1 I 

1,152 1,330 ,26 

Intercept 321 ,602 1 321 ,602 71 ,41 ,00 
TUP _ACIK 1,152 1 1,152 1,330 ,26 

Ha1a 15,586 18 ,866 
Genel 338,340 20 

Duzeltilmi$ Genel 16,738 19 
, 

a R Kare= ,069 (OOzeitilmi R Kare = ,017) 

Tabla 7. Tip lie Bflk en formunda boranml¥ kuma,lardan dikJ/en ti,iirl bedenlerlnde 1.y/kama sonrasl olfii/en donme aflla" 
arasmdaki 'arkln incelendlgi raryans anallzl tablola". 

I"reler I 

I 27,145' 

RING 
I q Kareler I 

2: ,145 
841 l05 
2: 144 
2,66 

, F I 519, 

I 9,815 ,006 
P06,9501 ,000 
I 9,815 ,006 

a R K"e. , 53 ~ R Kare • ,31 7) 

K>yn;ig, I"reler I I feie;iSTfiq KiiiieiOareleiOriirtarl iiiSI[, IFFlls;g-ISI9" 

I ,612' 1 ,612 I ,565 I ,462 

~~~4-~441~4,,9ro ~+-__ ~ __ +_-~441~4,~~4P~~2~,,7,ffi~~,,~~ 
~ ,612 ,612 ,565 ,462 

Ha. 19,517 18 1,084 
Genel 435,090 2C 

I· is Genel 20,130 ~ 
~-;~ Rl ~ Karee-• --~",023 ~1-----1-----'-----j 

Tabla 8. TOp VII Bflk lin formunda bOYBnmlJ kuma,lardBn dlkllen tI$iirt beden/erlnde 2.y/kama sonrasl iJlfulen donms aft/a" 
Bt'lISmdakl larkin Incelendlgi qryans Bnalizi tablolarl. 

1 • .u"I!nlles.(~~~ n u sum Ipstll y! liIIMdl~ ISflSI 
SArnl! 
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8aglmh Oegi~ken: Diki~ Kayma Miktan 

V aryasyon 
Kaynagl 

Ouzel tilmi Modell 
I ntercept 

T 
Hala 

Genel 

~ tilmi~ Genel 

V aryasyon 
Kaynagl 

Ouzel ti lmi$ Model 

I ntercept 
T 

Hata 
Genel 

Ouzel ti l mi~ Genel 

RI NG 
Kareler T oplaml erbestlik Derecesi Kareler Ortaiamasl F Sig. 

708,050' 708,050 5,184 .03 
10580,000 10580,000 77,463 ,00 
708,050 1 708,050 5,184 ,03 
2458.450 18 136,581 
13746,500 20 
3166,500 19 
a R Kare" ,224 (Oiizeltilmi$ R Kare '" ,180) 

OPEN-END 
Kareler T oplamlSerbestlik Derecesi Kareler Ortalamasl f 51g 

931 ,612' 931,612 10,510 ,00 

13184 ,113 13184.113 148,73 ,00 
931 ,613 931 ,613 10,510 ,00 

1595,525 18 88.640 
1571 1,250 10 
2527,137 19 

a R Kare : ,369 (Diizeltilmi$ R Kare" ,334) 

Tablo 9, TUp ve atjlk en formun 
arasmdaki farkm incelend;g; v 

da boyanm1f kumaf/ardan dlkllen Ilfort bedenJerinde 1. Ylkama sonrasl dikJI kayma miktarlart 
aryans analizi tablolan. 

8aglmh Deg i$ken: Diki$ Kayma Miktan 

V aryasyon 
Kaynagl 

Diizel tilmi Model 
I ntercept 

T UP ..ACIK 
Hata 

Genel 
Diizel tilmi Genel 

RNG 
Kareler T oplamlSerbestlik Oerecesi Kareler Ortaiamasl F Sig. 

1487,813' 1487,813 15.583 001 
12375,313 12375,313 129,613000 
1487,813 1487,813 15.583 001 
1718,625 18 95,479 
15581.750 20 
3206,438 19 
a R Kale: ,464 (Duzeltilmi$ R Kare = ,434) 

OPEN-END 
V aryasyon Kareler T oplaml'Serbestlik Derecesi Kareler Ortaiamasl F Sig. 

Kaynagl 

Ouzel tiimi$ Model 1862,450' 1862,450 15,935 001 

I ntercept 16017,800 16017,800 37,051 000 
T 1862,450 1862,450 15,935 001 

Hala 2103,750 18 116,875 
Genel 19984,000 20 

Diizel tilmi Genel 3966,200 19 
a R Kale = ,470 (Diizeltilmi~ R Kare -= ,440) 

Tablo 10. TUp ve ar]lk en formu nda boyanm/f kumaf lardan dlkilen t/fort bedenlerinde 2. Ylkama sonraSI dikif karma milttarlan 
varyans analizi tablola", arasmdakl farlun incelendigl 

.. 
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. . •. " ... ...,""" .. ,.,",,~ - --

5 
4,5 

4,34 

0; 
4 

~ 3,5 
3,37 

• 3 e 
• 2,5 

'" 2 1 ,65 « , 1,5 
0 

:g 1 
Q 0,5 0,28 

0 
H.m TLip A~lk En 

BOYMmllt 8oyanml~ 

Open-"'" Open-end Open-end 

$ekIl5. Tup ve Bflk en boyanml1 siiprem kumsf topla"ndan lesplt edllen donme Bf/laft. 

kacL'U' az olmu~lur. Bu durum. ashllda boyallml~ sUprcm J...'UIlt.1§
lann ge~kten relakse konum.'! bu ytkamalarla yav~ yav~ 

ula~lIgllll gOstermektedir. Tabij ki bu relakse konuma yakl~Jr· 

ken de fi¥irt bcdenlerinde cX)nmc ~klindc diki~ kaymalan olu~

maktadlr. 

Sckil 8 vc Sckil 9'daki grafikJcrdc ttip vc ~Jk en toommda

ki boy31U1ll~ siiprem kuma~Jardan dikilen U§OI1 bedenlerinde 
olu~n diki~ kayma miktarlan gOrtilmektedir. Ozellikle ikinci 
ylk..1.m.1 i§lcminden sonra rtip ve ar;ik en fomm arasmdaki furk
hhklar dnha da beJirgjnle~mi~lir. Yapllan istatisliksel degerlen
dirrnede de ikinci ylkamadan sonm OI~iilen oonnle arrilan am

smdaki farkhhklar onemli bulumnu~tur. 
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TOp A91k En TOp 

Ytkemedan Ytkamadan 1. 

A~lk en formunda tcrbiyc ve boya i~lemi gOR.'I1 suprem ku

m~lan1an dikilen ti~nlerde di~ k.1ymalarmm daha aL. ger
lfe kle~li ~i grafiklerdcn rw;lk~a gOriilmektedir. Bu durumun. li

¥Sn bedcnlcrinde Ylkamrllardan sonra ollfiilcn d6nme ar;llanrun. 

ar;lk en fomlUnda cup fonnundakine gere datU1 yiiksek OirnasIY

In \-cli~ti~i du~unlilebi!ir. Dahl! yiiksck donn'le ar;ISI tespit edilcn 

ar;lk en lonnundaki kum~tan dikilen ti¥>nlerde daha az dik i~ 

kayma miktarlannm e1de e<.Iilmesi. bize ar;lk en IOrmundaki leu· 
n~lann nip formundakine gOre tam relakse konuma daha ya

kill oldugunu gostemlektedir. 

Bu durum. bir kez daha. ITlily dOnmesinin ~lCa etkeni olan 

iplik bukumunden dojl:an blikiilme egiliminin 6nemini kamlla-

7,7 

6,61 

5,35 

A91k En TOp A91k En 

1. 2. 2. 
Once Onc. ytkemaden Ytkemeden Ylkameden Ylkamedan 

Sonra Sonra 500.. Sonra 

lekll6_ Ring Ipllkle oru/en boyanmll siiprem kamal/ardan dikilen tllort beden/eri iizerinde olfUlen donme aflsl deger/erl . 
....------. 

1I."UIUellilesllli£1tj18s ntt SAlISl T!uhlnlldllflslelvsl 
StrllU 
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Tup A~lk En Tup A'TlkEn Tup A'TlkEn 

Y,kamadan Ylkamadan 1. 1. 2. 2. 
Once Once Y,kamadan Ylkamadan Ylkamadan Ylkamadan 

Sonra Sonra Sonra Sonra 

$ekil 7. Open-end ipllkle iiriilen boyanm'~ siiprem kuma~/ardan dlkllen tj~jjrt bedenlerl iizerlnde OIfiilen donme af's, deger/eri. 

maktachr. Yani stiprem omlC kuma~ yaplSlnJ olu~turan ilmckle
rin iplikteki btiki.i1me cgilimi nedeniyle donebildikleri sun nok
taya kadarki stireci tamamlam;\lan gerckmcktedir. Su dummu 
dahil da ~lkllga kl.t~IUJmilk lillllK;lyia boyannu~ nip ve ""lk en 
formundaki ring ve open-end stiprem kuma~hUlI1 bie klsml ay
nlarak bu kuma~ r ar. ti~nlcrc llygulanan Ylbma progrmnlllda 
Ylkanlp. oda slcakh!1mtia serbest halde kurutuJmu~lardlr. Daha 
sonra bu Ylkama ve J..."urutma i~lcmi ayncn biro kez daha tckrar
lannu~tlf . iki kcz Ylkallla tekemirii uyglllamllJ~ bu J..."1lllla~lardan 
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1. 1. 2 , 
Sonra Sonra Sonra 

aym kahpl.an dikilen ti¥lrt bedenlcrindc dc yikamadan sonra di
ki;; kilyma miJ...wlilll o!o;i.ildtigtinde, Sekil 8 ve Sekil 9'da gori.il
dtigti gibi daha on<.:ckilere gure olduko;a uncmli derccede do~tik 
degerJer tespi t edilmi§lir. Ti~nlerin onemli bir bOliimlinde ise 
diki~ bymasl ger<;ekle~mcmi~lir. Su sonuo;lar da. ashnda stip
rem kuma~Jardaki donme UVISllll aza!tmak ivin kum~ dOnme 
yontiniin aksi yunde yapllan hazl mekaniksel diizeltllle yomem
lerinin saklllcalanrll. bll dtizeltmenin kuma~ta gC\ici oldugunu 
ve daha SOllfa bu kumWitan dikilen ti¥ittJerdc a~1fl miktarlarda 
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A~lk En TUp A~'k En 

2. "2 Kez • 2 Kez 

Ylkamadan Ykarml~ Ylkanml~ 

Sonra 80yal K. 80yall K. 

$ekll 8. Ring iplikle iiriilen boyanm/~ siiprem kuma~/a'dan dlkllen tl~iirtlerde iilfii/en dlk/~ kayma miktarlafl. 
(": Boyanml$ kuma$lara. iki kez ard arda Ylkama j~/emi uygulandlktan sonra diki/en ti$drl/erdeki diki$ kayma miktarlan). 

TIlellnallIITeItiles.ElllIII'S I'll! sm51 TetstllnlllRNls!Jeil lsl 
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$ekil 9. Open-end Iplfkle orii/en boyanml, siiprem kuma,lardan 
dikil8n ti$ortl8rd8 ii/gillen dlkl$ kayma miktarlall. 
(~: Boyanmr~ kuma~lara. iki kel ard arda Ylkama i~lemi uygulandlktan sonra 
dikilen li~(jrl/erdeki diki~ kayma miktarlafl). 

diki~ kaymalann<l neden oldugunu gastennektedir. Bunun yeri

ne kum~l tam relakse konuma eri~tirici ),ontemlerin uygulan

ma~1 en ctogru yol olacakur. Tersine kum~1 oonmek i~tedjgj 

son konuma kadar ul~tmnak 'ie dah<l sonra ti~ dikim i ~lemi 

ni ge~ekle~tirmek diki~ kaymalannl r;ok anemli oranda onleye

cektir. 

4. SONUl;LAR 

Ring ve open-end ipliklcrlc t:iriilm~. tUp ve a;lk en fonnun

da lerbiye-boya i~lemi gonnti~ stiprem kum~larda Olr;tilen oon

me ,lI;llan ve bu J...lIma;;lani<m dikllen ti¥>J1 bedenlerinde. Ylka

rna tekeni.irlerinden sonra olu:pn diki~ kayma miktarlannm de

gerlendirilmesinden de a~,Ig-ldaki sonur; lar elde edilmi;;tir. 

- Ring ve open-end siiprem kum~larda tUp ve ar;1k en toc

munda terbiye ve boyamadan sonra olr;iilen dOnme <tr;llanmn 

'1I;1k en fommnda. tiip formuna gore daha yi.iksek oldugu goriil 
mii~ttif. Ttip tomlUndaki ooyanml} kuma~lardaki donme <K;lla-

n. ham kuma§taki degerlere gore oldukr;a dti~iik bulunm~tur. 

- Ti¥in bedenleri iizerinde oh;.iilcn donnlC a~t!armda Ylkama 
tekcni.irlerinden 50nra oonnlC <K;dannda an~ olmu}nlf. Bu ar-

11§. tiip formunda daha btiyUk oranda ge~eklC§mi§tif. 9inki.i 

ttip fonnundaki kuma~ Ylkama i~lemlcriyle rclakse konuma 

yakl%maya r;<llt~nu~llr. Ar;lk en tommndaki kum%ta ise ooya

madan sonraki alr;iimlcrde daha ytiksek donme <K;lIannm olma

SI. aslmda bu kum%lll tam relakse konumuna tiip fommna gOre 

duha yaklll olmasmdandlr. 

- DolaY1Stylu. ylkarna i~lcmlcrindcn sonra a~lk en tormunda 

dikilcn ti¥irtlerdcki diki~ kayma miktarlan, \iip tonnundan di

kilenlere gOre daha dii~i.ik olmu§tUf. Ttip fonnundaki J.;um~ ise 

ylkama i~lemleriyle relakse konuma gelmcye r;alJ~uken. kum~ 

danmeye devam etmi~ ve ti¥irt bedenlerinde. <K;1k en fonnuna 

gore daha fazlu miktarda r;arpl lmalar gozlenmi~tir. 

- Bu durumdan yola r;lktlru'ak. boyruum~ ring ve open-end 

suprern J...lImu~lann bir ktsmma art! WI uyguJunan Ylkama te

keni.irieriyle tamamen relakse konumuna ger;irilmeye r;ah~!lml§ 

ve bu kuma~lardan da aynl ~kilde ti¥in bedenleri dikilmi~tir. 

Bu tj~rtlere uygulanan Ylk,una i ~ leminden sonrd diki~ kaymu 

miktarhUl oldukr;a dii~iik seviyede olmu~tur. Dnemli bir las

mmda da diki~ kaym<lSl gen,:ekl~memi§tir. BiitUn bu tespitler

den aslmda. di.inme a~lsml az'lltmak amaclyla donme yontintin 

aksi yiinde kumu~ yuplsma yaplhm mekanik.;;el miidahalelerin 

r;ok sakmcall oldugu. kum~ yaplsmlll giysiye dOni.i~ti.iktcn son

ra ylkamalarla relaks konuma ul~maya r;ah§masl nedeniylc dii

t.:eltilmesi mlimkiin olmayan diki ~ kaymalan gel\ekle§tigi 50-

nucu r;lkartlabilmektcdir. DolaYlslyla. ant'\: kuma;;1 tamamen 

relakse konuma eri~ti rici yi)ntcmlcrin uygulanmast \'c daha son

ra dikim j~lcl11jni gcrr;eklc§timlek en dogro yol olacakur. 
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