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OZET
Doktora Tezi

YENI BIR MODIFIiYE RING IPLIKCILIK VE KONVANSIYONEL RING
[PLIKCILIK SISTEMLERI ILE URETILEN IPLIK VE KUMAS OZELLIKLERININ
INCELENMESI

Gozde BUHARALI

Bursa Uludag Universitesi

Fen Bilimleri Enstitiisii
Tekstil Miihendisligi Anabilim Dali

Damisman: Prof. Dr. Sunay OMEROGLU

Modifiye ring iplikgiliginde yeni bir yontem olan ProSPIN® iplik egirme sisteminin
temel prensibi, ring iplik egirme makinesindeki bir iiniteye beslenen fitilin ¢ekim
sisteminin ¢ikisinda bir kompaktér yardimiyla iki kola ayrilmasi, iki ayr1 koldan
kompaktlastiritlmis olarak ¢ikan iki lif toplulugunun bilezik-kopga sisteminden gelen
blikiimii alarak ipligi olusturacak sekilde bir araya gelmesine dayanmaktadir. Bu
calismada, ProSPIN ile konvansiyonel ring iplik egirme sistemleri kullanilarak iiretilen
karde ve penye ipliklerin ve bu ipliklerden elde edilmis 6rme ve dokuma kumas
Ozelliklerinin incelenmesi amaglanmistir. Bu amagla %100 pamuk ve %60 bambu-%40
pamuk hammaddeleri kullanilarak ve gesitli iplik numaralart ve iki farkli biikiim
katsayist segilerek Rieter G33 iplik makinesinde eslenik ProSPIN ve ring iplikler
retilmistir. Daha sonra bu ipliklerden bazilar1 kullanilarak 6rme ve dokuma kumaslar
tiretilip, tretilen 6rme kumaslar basit bir 6n terbiye isleminden gegirilerek kasarli hale
getirilmis ve hem ham hem de kasarli kumaslarin 6zellikleri incelenmistir. Calismada
incelenen iplik 6zellikleri kopma mukavemeti, kopma uzamasi, kiitlesel diizgiinsiizliik,
cesitli iplik hatalar1 ve tiyliiliiktiir. Calismada incelenen kumas 6zellikleri ise 6rme
kumasglar i¢in yikama sonrasi boyutsal degisim ve donme, patlama mukavemeti, aginma
ve boncuklanma ozellikleri iken; dokuma kumaslar igin ise dokiumlilik, kopma
mukavemeti, kopma uzamasi, yirtilma mukavemeti, asinma ve boncuklanma
ozellikleridir. Uretilmis olan iplikler ile kumaslar iizerinde yapilan testler ve dl¢iimler
sonucunda elde edilen verilerin degerlendirilmesinde t-testi analiz metodu
kullanilmistir. Sonug olarak ProSPIN ipliklerin ve bu ipliklerden {iiretilen kumaslarin,
ozellikle bazi iplik ve kumas oOzelliklerinde, konvansiyonel ring ipliklere ve bu
ipliklerden iiretilen kumaglara gore belirgin pozitif farkliliklar gosterdigi tespit
edilmistir.

Anahtar Kelimeler: ProSPIN iplik egirme sistemi, ring iplik egirme sistemi, pamuk,

bambu, karde, penye, iplik Ozellikleri, 6rme kumas &zellikleri, dokuma kumas
Ozellikleri, istatistiksel analiz

2020, xviii + 314 sayfa.
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ABSTRACT
PhD Thesis

THE ANALYSIS OF THE YARNS AND FABRIC PROPERTIES PRODUCED WITH
A NEW MODIFIED RING SPINNING AND CONVENTIONAL RING SPINNING
SYSTEM

Gozde BUHARALI

Bursa Uludag University
Graduate School of Natural and Applied Sciences
Department of Textile Engineering

Supervisor: Prof. Dr. Sunay OMEROGLU

The basic principle of the ProSPIN® spinning system, which is a new method in
modified ring spinning, is based on the roving which fed into a unit in the ring spinning
machine at the exit of the drafting system is separated into two strands by the use of
specially designed compactor and later the two separate and compacted fibre strands are
unified by taking the twist from the ring-traveler system to form the yarn. In this study,
it is aimed to examine the carded and combed yarns produced using ProSPIN and
conventional ring spinning systems and the knitted and woven fabric properties
obtained from these yarns. For this purpose, using the 100% cotton and 60% bamboo-
40% cotton raw materials and choosing various yarn counts and two different twist
coefficients, the equivalent ProSPIN and ring yarns were produced in the Rieter G33.
Then knitted and woven fabrics were produced using some of these yarns and these
knitted fabrics were made through a simple pretreatment process and the properties of
both raw and bleached fabrics were examined. The yarn properties examined in the
study are breaking strength, breaking elongation, mass irregularity, various yarn defects
and hairiness. The fabric properties examined in the study are dimensional changes and
spirality after washing, bursting strength, abrasion and pilling properties for knitted
fabrics; for woven fabrics, it is the properties of drape, breaking strength, breaking
elongation, tear strength, abrasion and pilling. The t-test analysis method was used to
evaluate the data obtained from the tests and measurements on the yarns and fabrics
produced. As a result it is determined that ProSPIN yarns and fabrics produced from
these yarns show significant positive differences especially in some yarn and fabric
properties compared to conventional ring yarns and fabrics produced from these yarns.

Key words: ProSPIN spinning system, ring spinning system, cotton, bamboo, carded,
combed, yarn properties, knitted fabric properties, woven fabric properties, statistical
analysis

2020, xviii + 314 pages.
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SIMGE VE KISALTMALAR DiZiNi

Simgeler Aciklama

o Egirme agis1

Oe Ingiliz sisteminde biikiim katsayisi

Om Metrik sistemde biikiim katsayis1

b Egirme liggeninin genisligi

B Cekim sisteminden ¢ikan ipligin formu

°C Santigrat derece

%CV Varyasyon katsayisi

%CVn, Kiitlesel diizgiinsiizliik degisim katsayist

h Egirme ti¢geninin yiiksekligi

H Tiiyliiliik Indeksi

K-L Cekim sistemi ¢ikisindaki silindir ¢iftinin kistirma hatti

M Iplik kilavuzu

S Ipligin biikiim almis ucu

S3 3 mm ve daha uzun olan tiiylerin sayilari toplami

%U Diizgiinsiizliik

Kisaltmalar Aciklama

AATCC Amerikan Tekstil Kimyagerleri ve Boyacilar Birligi

AFIS Gelismis Lif Bilgi Sistemi

Ar-Ge Arastirma-Gelistirme

cN santiNewton

cm santimetre

cm? santimetrekare

CSIRO Milletler Toplulugu Bilimsel ve Endiistriyel Arastirma Orgiitii

d/dk devir/dakika

dk dakika

dtex 10 000 metre uzunlugundaki tekstil malzemesinin gram cinsinden
agirlig

EN Avrupa Normu

g gram

HVI Yiiksek Hacimli Lif Ol¢iim Cihaz1

IPI 1 000 metre uzunluktaki iplikte yer alan ince yerlerin (-%50),
kalin yerlerin (+%50) ve nepslerin (+%200) toplami

ISO Uluslararasi Standartlar Teskilati

ITMA Uluslararas1 Tekstil Makineleri Fuari

ITvV Tekstil Arastirma Enstitiisi

IWS Uluslararas1 Yiin Sekreteryasi

kg kilogram

kPa kilopascal

m metre

m? metrekare

MJS Hava Jetli Iplik Egirme Sistemi
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mic
mm

Ne

Nm

Ort
PA
PAN
PET
PES
PVA
SEM
T/m
TS
tel/cm
tex

UHML
WRONZ

Mikroner Indeks

milimetre

Newton

1 libre (453,6 gram) agirhigindaki tekstil malzemesinde 840
yardalik (768 metre) cile sayisi

1 gram agirhigindaki tekstil malzemesinin metre cinsinden
uzunluk degeri

Ortalama

Poliamid

Poliakrilonitril

Polietilen Tereftalat

Polyester

Polivinil Alkol

Taramal1 Elektron Mikroskobu

tur/metre

Tiirk Standard

santimetredeki tel sayisi

1 000 metre uzunlugundaki tekstil malzemesinin gram cinsinden
agirlig

%2,5 Ust Yar1 Ortalama Uzunluk

Yiin Arastirma Organizasyonu
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1. GIRIS

Tekstil sektoriindeki firmalarin artan rekabet sartlariyla bas edebilmesi, tiiketicilerin
farkli, ekonomik ve kaliteli iiriinler beklentisi igerisinde olmasi ve isletmelerin bu
ihtiya¢ ve talepler dogrultusunda iiretim yapabilmesi gibi etkenler, tekstil sektoriinii
siirekli olarak kendini yenileyebilen ve gelistirebilen bir sektor olmaya zorlamaktadir.
Sektordeki diger alanlarda oldugu gibi iplik fabrikalar1 da bu durumdan etkilenmektedir
ve bunun i¢in de iiretici firmalar, ya yeni yontemler ortaya ¢ikartmaktadir ya da mevcut

yontemleri modifiye ederek alternatif yontemler gelistirmeye ¢alismaktadir.

El egirmeciliginden bugiinkii modern egirme teknolojisine kadar, iplik egirme
teknolojisinde en iyi biikiim veren mekanizmay1 gelistirmek ve iplik kalitesi ve {iretim
hizint en iyi duruma getirmek i¢in ¢ok biiyiik bir caba sarf edilmistir. Yiiz doksan yili
askin bir siire Once, ring iplik egirme makinesinin ortaya ¢ikmasi ile iplik egirme

teknolojisinde biiyiik bir gelisme s6z konusu olmustur (Klein 1987).

Iplik iiretimi i¢in gecmisten giiniimiize birgok egirme ydntemi gelistirilmistir ve bu
yontemlerin tekstil iriinleri iizerindeki yansimalarina bagli olarak c¢esitli kullanim
alanlarinda yer aldigi sdylenebilir. Konvansiyonel ring iplik egirme sistemi iizerinde
yapilan gelistirme c¢alismalarinin iretim hizt nedeniyle sinirli olmasi, yeni sistem
arayislarini dogurmustur. Bu kapsamda oncelikli olarak acik uclu iplik egirme prensibi
esaslt open-end rotor iplik egirme sistemi gelistirilmistir. Ring iplik egirme sistemine
gore tretim hizi bakimindan avantaji olan bu sistemin iplik kalite o6zellikleri, ring
ipliklere gore zayif kalmigtir. Donen hava girdabr ile biikiim elde edilmesi prensibine
dayanan hava jetli iplik egirme sistemleri de ticari olarak basar1 gosteren bir diger yeni
iplik egirme sistemi olarak karsimiza g¢ikmaktadir. Bu sistemlerin ring iplik egirme
sistemine gore iiretim hizlan yiiksektir. Ancak s6z konusu bu sistemler ile iiretilebilen
ipliklerin numara araliginda sinirlamalarin olmasi ve bazi iplik 6zelliklerinde (kopma
mukavemeti ve diizglinsiizliik) ring ipliklerini yakalayamayisi, iplikgilikle ilgili
caligmalarin ring iplik egirme sisteminin modifikasyonu yoniinde olmasi sonucunu
dogurmustur. Bu dogrultuda gelistirilen kompakt iplik egirme sistemi, ring iplik kalite
Ozelliklerini iyilestirmesi sayesinde uzun yillardan beri pazarda begeni toplamaktadir.

Gergek biikiim sistemi ile katli iplik tiretimine olanak taniyan Sirospun ve Duospun



iplik egirme sistemleri ise diger ring iplik egirme sistemi modifikasyonlaridir (Ulkii
2002, Karakan Giinaydin ve Abdulla 2014).

Ring iplik egirme sistemi, hammadde kullanimindaki ve iiretim yapilan iplik numara
araligindaki genis skalasi ve ozellikle iplik mukavemeti basta olmak iizere optimum
iplik 6zellikleri ve yapist sayesinde, hala diinyanin genelinde en yaygin kullanilan iplik
egirme sistemidir. Buna ragmen biikiim ve sarim islemlerinin ayni eleman tarafindan
yapilmasi ve artan ig devri ile birlikte olusan kopga-bilezik siirtiinmesi ve dolayisiyla ig
devrinin ancak belli bir noktaya kadar arttirilabilmesi, bu sistemin {iretim hizinin yeni

teknolojilere gore oldukga diisiik kalmasina neden olmustur.

Hammadde oOzelliklerinden daha fazla faydalanma noktasinda, ring iplik egirme
sistemindeki egirme {i¢geni, sistemin gii¢siiz bir yonii olarak belirmektedir. Tez
¢alismasinda konu edinilen yeni bir modifiye ring iplikgilik sistemi (ProSPIN®) ile
benzer noktalar1 olan kompakt iplik egirme sistemi, egirme ti¢genini iyilestirmeye

yonelik ¢abalarin sonucunda ortaya ¢ikmistir.

Kompakt iplik egirme sisteminde, mekanik ya da hava emisi yardimiyla (aerodinamik)
gerceklestirilen bir yogunlagtirma bdolgesi yer almaktadir. Boylelikle ipliklerin
mukavemet, mukavemet varyasyonu, diizgiinsiizliik ve tiyliilik gibi iplik 6zelliklerini
olumsuz olarak etkileyen ve ring iplik egirme sisteminin diger sistemlere gore zayif
noktasini olusturan egirme iiggeni elimine edilmistir. Bu sayede miikemmel oldugu
diisiiniilen ring iplik yapisi, ideal kompakt iplik yapist karsisinda alt sinif olarak kabul
edilmeye baslanmistir (Omeroglu 2002).

Bu tez calismasinda incelenen, 6zgiin ve yeni bir modifiye ring iplik egirme sistemi
olan ProSPIN iplik egirme sistemiyle ilgili ¢ok genel bir degerlendirme yapilacak
olursa, s6z konusu sistemin giiniimiizde mevcut modifiye ring iplik egirme sistemlerinin
bazilariyla ayri ayr1 yonlerden benzerlik tasiyan yanlarinin bulundugu sdylenebilir.
ProSPIN iplik egirme sisteminin temel prensibi, ring iplik makinesindeki bir {initeye
beslenen fitilin, ¢cekim sisteminin ¢ikisinda, bir kompaktdr yardimiyla iki kola ayrilmast,

iki ayr1 koldan kompaktlastirilmis olarak ¢ikan iki lif toplulugunun, kopga-bilezik



sisteminden gelen biikiimii alarak, ipligi olusturacak sekilde bir araya gelmesine
dayanmaktadir. Prensip bakimindan bir degerlendirme yapildiginda, sistemin kompakt,
Sirospun ve Solospun sistemleri ile ayr1 ayr1 benzer ve ayni1 zamanda da farkli 6zellikler
tasidig1 soylenebilir. Dolayisiyla ProSPIN iplik egirme sisteminin kompakt, Sirospun ve
Solospun sistemlerinin bir kombinasyonu oldugu sdylenebilir. ProSPIN iplik egirme
sisteminde, Rotorcraft kompakt iplik egirme sisteminin (RoCoS®) kompaktlastirma
prensibine benzer bir fonksiyona sahip kompaktor bulunmaktadir ve bu kompaktor
sayesinde hava emisi kullanilmadan kompaktlastirma saglanmaktadir. Dolayisiyla
sistemin ¢alismasi sirasinda herhangi bir ek enerji maliyeti de s6z konusu
olmamaktadir. Sistemin Sirospun iplik egirme sistemiyle benzer tarafi ise ¢ekim sistemi
cikisinda iki ayri lif toplulugu olmasi ve bu iki lif toplulugunun kopga-bilezik
sisteminden gelen biikiimii alarak tek bir iplik olusturmasidir. Sistemin Solospun iplik
egirme sistemiyle benzer tarafi ise ¢ekim sistemine beslenen tek bir fitilin olmasi ve bu
fitilin ¢ekim sistemi ¢ikisinda birden ¢ok bilesene ayrilmasidir. Bununla birlikte
kullanilan kompaktor ve elde edilen iplik 6zellikleri goz oniinde bulunduruldugunda,

ProSPIN ipliklerin kompakt iplikler ile daha ¢ok benzerlik gosterdigi sdylenebilir.

Bu tez ¢aligmasinda, modifiye ring iplik iiretimi i¢cin 6nemli bir alternatif olan ve heniiz
olduk¢a yeni bir iplik egirme sistemi olan ProSPIN iplik egirme sistemi ve
konvansiyonel ring iplik egirme sistemi ile tiretilen iplik ve bu ipliklerden elde edilen
kumaglarin 6zelliklerinin incelenmesi hedeflenmektedir. Tez calismas1 kapsaminda,
ProSPIN iplik egirme sisteminin iplik 6zellikleri iizerindeki etkisinin tretilen ipliklerin
numara ve biikiim katsayis1 parametrelerine gore nasil degistigini gorebilmek i¢in, her
bir hammaddeden farkli numara ve biikiimlerde iplikler iretilmistir. Bu sayede ince ve
kalin numaradaki ipliklerde ve bununla birlikte disiik ve yiiksek biikiim katsayisina
sahip ipliklerde, s6z konusu modifiye ring iplik egirme sisteminin sagladigi avantajlar
karsilastirilabilmistir. ProSPIN iplik egirme sisteminin iplik 6zellikleri tizerindeki
olumlu etkilerinin kumasg Ozelliklerine nasil yansiyacagini anlamak i¢in, ¢alismada
tiretilen ring ve ProSPIN ipliklerin bir kismindan 6rme ve dokuma kumaslar elde

edilmis ve elde edilen bu kumaslarin temel fiziksel 6zellikleri karsilastiriimustir.

Gergeklestirilmis olan bu calisma araciligiyla, modifiye ring iplik¢iliginde heniiz ¢ok

yeni bir sistem olan ProSPIN iplik egirme sistemine dair, literatiirde bir ilk olacak



sekilde, iplik 6zelliklerinden 6rme ve dokuma kumas 6zelliklerine kadar birgok hususta,
tamamen kontrollii sartlar altinda elde edilmis genis ve kapsamli veri setinin sunulmast,
degerlendirilmesi ve bunlarin sektore aktarilmast hedeflenmistir. Bu ¢alisma
kapsaminda elde edilen veri, degerlendirme ve sonuglarm, iplik {ireticileri ve

arastirmacilar icin 6nemli bir kilavuz olacagina inanilmaktadir.



2. KURAMSAL TEMELLER VE KAYNAK ARASTIRMASI
2.1. Kisa Lif Egirmeciliginde Kullamlan Iplik Egirme Metotlari

Hem istihdam hem de ihracat acisindan iilke ekonomimiz i¢in ¢ok 6nemli olan tekstil
sektoriinde, tiiketicilerin {irlin beklentileri giinden giline degiserek yiikselmektedir.
Bununla birlikte rekabet kosullarmin zorlugu ve maliyetlerin artmasi {ireticilerin
tizerinde biiyiik bir baski yaratmaktadir. Bu sartlar altinda, tekstil sektoriinde cok 6nemli
bir payr olan kesikli lif iplik egirme teknolojileri kullanilarak, insanlarin tekstil
tirtinleriyle ilgili beklentilerini karsilayabilecek kalitedeki ipliklerin, diisiik maliyetler ile
iiretilebilmesi gerekmektedir (Ortlek ve Goksel 2013). Kesikli liflerden iplik elde
etmek, oldukca pahali bir islem siirecidir. Bununla birlikte iplik iiretimi i¢in degisik
sistemlerin kullanildig1 bilinmektedir. Bu sistemler, ge¢misten giiniimiize kadar gelisme
gostererek varligimmi siirdlirmiis, hatta bir¢ok alternatif iplik {iretim sistemine 1s1k

tutmustur (Ersoy ve Ziraph 2014).

Uretim miktarm arttirmak ve iplik kalitesini en iyi diizeye getirmek, gelistirilen iplik
egirme sistemlerinin iki 6nemli ana hedefidir. Alternatif olarak sektérde yerini alan
open-end rotor iplik egirme sistemi, Ozellikle iplik mukavemetinin diisiik olmasi
sebebiyle ring ipliklerin yerini alamamistir. Ring iplik egirme sisteminin modifikasyonu
yoniinde ilerleyen calismalar sonucu, ring ipliklerin kalite degerlerini iyilestiren
kompakt iplik egirme sistemleri sektorde yerini almistir. Sirospun ve Duospun iplik
egirme sistemleri ise ring iplik egirme sisteminin modifikasyonu ile katli iplik iiretimine

olanak taniyan sistemler olarak ortaya ¢ikmistir (Karakan Giinaydin 2012).

Ring iplik egirme sistemlerinin modifikasyonu ile elde edilen yukarida bahsedilen
gelismelerden farkli olarak, sektorde yeni iplik egirme sistemleri de yerini almistir. Bu
sistemler arasinda en ¢ok kabul goriilenleri olan open-end rotor, friksiyon, sargili, hava
jetli ve Vortex iplik egirme sistemleri iizerindeki gelismeler siirdiiriilmektedir. Yeni
iplik egirme sistemlerinde biikiim ve sarim islemlerinin ayri elemanlar tarafindan
gerceklestirilmesi, yiiksek tiretim hizint miimkiin hale getirmistir (Karakan Giinaydin
2012). Cizelge 2.1°de iplik egirme sistemlerinin siniflandirilmasi yer almaktadir. Bu

sistemlerden ring, kompakt, Sirospun ve Solospun iplik egirme sistemlerinin tez



calismasina konu olan ProSPIN iplik egirme sistemi ile iligkili yonleri oldugu

diisiiniildiigii i¢in asagida alt bagliklar halinde sunulmustur.

Cizelge 2.1.

Iplik egirme sistemlerinin smiflandirilmas1  (Lawrence 2003’ten
degistirilerek alinmistir)
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2.2. Konvansiyonel Ring Iplik Egirme Sistemi

Ik kez 1828 yilinda John THORPE tarafindan pamuk ipligini egirmek i¢in gelistirilen
konvansiyonel ring iplik egirme sistemi, 1850 yilindan sonra sektérde yerini almistir.
Konvansiyonel ring iplik egirme sisteminin ge¢gmisten glinlimiize uzanan gelisim stireci,
bu sistemi esnekligi ve gelismis iplik kalitesinde 6nemli bir noktaya tagimistir. Cok

sayida alternatif iplik egirme sistemi ortaya ¢ikmis olsa da konvansiyonel ring iplik



egirme sistemi istiin iplik yapist ve esnek uygulama alani ile yerini korumay1

basarmistir (Stalder 1995, Ulkii 2000).

Ring iplik egirme sistemi iizerinde yapilan ¢aligmalar, daha c¢ok {iretim hizini arttirmaya
caligmak noktasinda olmustur (Yilmaz 2004). Ayrica sistem {izerinde yeni
otomasyonlar gelistirebilmek, arastirmacilarin  ortak bir diisiincesi olmustur.
Otomasyonlar sayesinde efektif isgiicii fazlaligi yerine nitelikli isgiiciiniin yeterli olmasi
s6z konusudur (Artzt 1998).

Konvansiyonel ring iplik egirme sisteminde ig devrinin arttirtlmasi, kopga ve bilezigin
calisma davranist nedeniyle belli bir noktaya kadar miimkiindiir. Bu ¢alisma davranisi,
kopga ve bilezigin sicakliklar1 ve ¢alisma 6miirleri tizerinde etkili olmakla birlikte, iplik

kalitesi ve makinenin verimliligini de etkilemektedir (Kadoglu 1997).

Konvansiyonel ring iplik egirme sisteminde, hammadde olarak dogal lifler
kullanilabilecegi gibi, kesikli sentetik ve rejenere lifler kullanilarak da iplik iretilebilir
(Karakan Giinaydin ve Abdulla 2014). Sekil 2.1’de hammadde olarak pamuk kullanilan

bir ring iplik igletmesindeki prosesler yer almaktadir.

- - - |
- -

Sekil 2.1. Hammadde olarak pamuk kullanilan bir ring iplik isletmesindeki prosesler
(Y1ildiz 2017)




Ring iplik egirme makinesinin amaglari; makineye beslenen fitilin ¢ekim sistemi
yardimiyla istenilen iplik numarasina gore inceltilmesi, ig-kopga-bilezik iiclisii ile
verilen bilikiim yardimiyla iplige yapisal biitiinliik ve mukavemet kazandirilmasi ve
tiretilen ipligin uygun sekilde masura iizerine sarilarak kops formuna getirilmesidir

(Bolat 2009). Sekil 2.2’de ring iplik egirme sistemin sematik goriiniimii yer almaktadir.

Ring iplik egirme makinesinin galisma prensibi, paralel lif demetinin (fitil) ¢ekim
sistemine beslenmesiyle baslamaktadir. Farkli ¢ekim hizlarina sahip ¢ekim silindirleri
arasinda yer alan bir ¢ift apronun kontroliinde inceltilen fitil, ¢ikis silindirinden sonra
ig-bilezik-kopga sistemine gelir. Burada biikiim alan iplik masuraya sarilir ve kops
halini alir (Tang ve ark. 2006, Tang ve ark. 2007).

Elyaf Bsslemg

Sekil 2.2. Ring iplik egirme sisteminin sematik goriiniimii (Karakan Giinaydin 2012)

Ring iplik¢iliginde, elyafin egirme sistemiyle uyumlu bir sekilde g¢alismasi liflerin
kontroliinii kolaylastirmaktadir ve bu durum genis hammadde kullanimini ve genis iplik
numara araligint miimkiin kilmaktadir. Ring iplik egirme makinesindeki c¢ekim
sistemleri, liflerin ¢ekim bolgesindeki hizini ¢ok iyi bir sekilde kontrol edebildiginden,
elyaf bandinin icerisindeki kisa lifler de ¢ekime ugramaktadir. Bu sayede de ring iplik
makinesinde Uretilen iplikler olduk¢a iyi diizgilinsiizliik degerlerine sahip olmaktadir.
Ring iplik egirme sisteminde biikiim olusumu sirasinda liflerin karsilagtigi gerilim, iplik
mukavemetini arttirmaktadir (Kadoglu 1997, Sabir 2000, Ozgiiney ve ark. 2005).

Bununla birlikte ring iplik egirme sisteminin, kalin ve orta incelikteki iplikler i¢in, ring



iplik isletmesindeki proses sayisinin fazlaligi (bkz. Sekil 2.1) ve ring iplik
makinesindeki {iretim hizinin diisik olmasi nedenleriyle ekonomik olmadigi
sOylenebilir (Yapicilar 2005). Ayrica ipligin kopga, bilezik ve hava ile siirtlinmesi iplik
kopuslarina neden olmaktadir. Kopuk uclar baglanirken, zaman kaybi1 séz konusu
olmaktadir. Sik takim degistirmeler ise makinenin verimliligini diisiirmektedir (Kadoglu
1997, Sabir 2000, Sekerden 2006).

Iplik egirme sistemlerinden bagimmsiz olarak, iplik iiretim siirecinde hammadde
maliyetinin, toplam iplik maliyeti lizerinde 6nemli bir paya sahip oldugu bilinmektedir.
Bu sebeple hammadde 6zelliklerinden daha fazla faydalanabilme iktisadi agidan 6nemli
bir avantaj olusturmaktadir. Ring ipliklerin yapist gz oniinde bulunduruldugunda, tiim
liflerin iplik yapisinda yer almadigi goriilmektedir. Iplik yapisi ve iplik kopuslarini
olumsuz etkileyen bu durumun, egirme ve egirme sonrasi proseslerde de g¢esitli
sorunlara yol actig1 bilinmektedir. Arastirmalar sonucu bu durumun, ¢ekim sisteminde
yer alan On silindirlerin kistirma noktasinda meydana gelen e§irme iicgeninden
kaynaklandig1 ortaya ¢ikmistir ve bu problemin ortadan kaldirilmasi igin ¢esitli

kompakt iplik egirme sistemleri gelistirilmistir (Yilmaz 2004, Sezgin 2005).
Konvansiyonel ring iplikg¢ilik sisteminde egirme iiggeni ve 6nemi

Ring ipliklerinin yapis1 ve 6zellikleri iizerinde, ¢cekim prosesinin ve ¢ekimden sonraki
iplik olusum boélgesinin 6nemi tartigilmazdir. Ring iplik egirme makinesinde, fitilin
cekim sistemine girisinden kops hélini alincaya kadarki siirece ait tiim egim, mesafe ve
acilar1 kapsayan kavrama egirme geometrisi denilmektedir. Bu kavramin hem iplik yap1
ve Ozellikleri {izerinde hem de ring iplik egirme makinesinde ig devrinin arttirilip
verimli bir liretim yapilabilmesi {izerindeki etkisi ve dnemi ¢ok biiyiiktiir (Klein 1993,

Stalder 1995).

Ring iplik¢iligindeki egirme geometrisinin gematik gOriinimii  Sekil 2.3°te
gosterilmektedir. Burada egirme acis1 (o), ¢ekim sisteminden c¢ikip iplik kilavuzuna
gelen ipligin diisey eksenle yapmis oldugu agiy1; egirme uzunlugu, c¢ekim sistemi
cikisindaki silindir ¢iftinin kistirma hatt1 (K-L) ile iplik kilavuzu (M) arasinda yer alan

mesafeyi; egirme licgeni ise ¢ekim sistemi ¢ikisindaki silindir ¢iftinin kistirma hattr (K-



L) ile ipligin biikiim almis ucu (S) arasinda yer alan bolgeyi ifade etmektedir. Burada h
egirme ti¢cgeninin yliksekligini, b genisligini, B ise c¢ekim sisteminden ¢ikan ipligin

formunu ifade etmektedir (Hechtl 1996).

Sekil 2.3. Ring iplik¢iligindeki egirme geometrisinin sematik goriiniimi (Hechtl 1996)

Ring iplik egirme makinesinin ¢ekim sistemine beslenen fitil, 6n ¢ekim bolgesinde
yaklagik 1,2 kat g¢ekime ugrarken iizerindeki biikiimiin agilmasi ile bir miktar
genislemektedir. Ana ¢ekime ugradiktan sonra, 4 mm genislikte olan lif toplulugu 6n
silindirleri terk eder. Iplik ¢apinin yaklasik 0,2 mm oldugu goz oniine alindiginda, 6n
silindir ¢iftinden 4 mm genisliginde ¢ikan lifler bir araya gelip biikiilerek iplik formunu
kazanirken, egirme iiggenini meydana getirmektedir (Egbers 1999). Sekil 2.4’te ring

iplik¢iligindeki egirme ticgeninin sematik goriiniimii yer almaktadir.

beslenen serit eni
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Sekil 2.4. Ring iplik¢iligindeki egirme ii¢geninin sematik goriiniimii (Krifa ve ark.
2002)
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Bu bolgede, lif toplulugu biikiimsiiz oldugundan sacgilmaktadir ve lif toplulugunun
merkezinden uzakta yer alan kenar lifleri ya uguntu olusturmakta ya da iplik yapisina
zayif bir sekilde katilmaktadir. Bu durum da iplik tiyliligline ve liflerin iplik
mukavemetine olan katkilarmin azalmasina neden olmaktadir. Ayrica olusan iplik

kopuslarinin ¢ogu da bu bdlgeden kaynaklanmaktadir (Hechtl 1996, Yilmaz 2004).

Ig, kopca ve bilezik iiliisii ile verilen ve ¢ekim sistemine dogru geri gelen biikiim ve
meydana gelen iplik balonu, egirme licgeninde yer alan liflerde eksenel yonde bir
gerilmeye neden olmaktadir. Bu durum egirme iiggeninin dis kisimlarinda yer alan
lifleri maksimum, orta kisimlarinda yer alan lifleri ise minimum hatta sifir gerilmeyle
kars1 karstya birakmaktadir. Egirme iicgeninin kisalmasiyla, dis kisimda yer alan liflerin
gerilme degerleriyle orta kisimda yer alan liflerin gerilme degerleri arasindaki fark
artmaktadir. S6z konusu nedenlerden dolayi, ipligi olusturan liflerin farkli 6n
gerilmelere sahip oldugu bilinmektedir. Sonraki uygulanan proseslerde, iplik gerilmeye
maruz kaldiginda 6nce yiiksek 6n gerilmeye sahip olan liflerin kopmasi, sonra az
gerilmeye sahip liflerin kopmasi beklenmektedir. Iplik mukavemeti degerinin, iplik

kesitinde yer alan liflerin mukavemetlerinin toplamina gore daha diisiik olmasinin ana

sebeplerinden biri bu durumdur (Klein 1993, Olbrich 2000).

Fitil biikiimiiniin arttirilmasi, ¢ekim bolgesindeki 6n iist silindir ekseninin 6n alt silindir
eksenine gore 2-3 mm One kaydirilmasi, ana ¢ekim bolgesinde kondenser kullanilmasi
ve cekim sisteminden hemen sonra aerodinamik yogunlastirma yapilmasi egirme
licgenini ortadan kaldirmak amaciyla gelistirilen cesitli fikirlerdendir. Bu fikirler
arasinda en basarili olani, kompakt iplik egirme sistemi adi verilen aerodinamik
kuvvetlerle yogunlastirma islemine dayanan sistemdir (Yilmaz 2004). Kompakt iplik
egirme sistemlerinde, aerodinamik prensipten farkli olarak, manyetik-mekanik

kompaktlastirma prensibi de kullanilmaktadir (Buharali ve Omeroglu 2019a).

Ring ipliklerin, diger iplik egirme yontemleriyle elde edilen ipliklere gore daha
mukavemetli ve daha diizgiin olmas1 onlar {istiin kilmaktadir (Mourad ve Ethridge
2004). Konvansiyonel ring iplikler ve bu ipliklerden elde edilmis kumaslar ile ilgili

yapilan literatlir ¢aligsmalara, ilgili boliimlerdeki alt bagliklar altinda, kompakt,

11



Sirospun ve Solospun iplikler ve bu ipliklerden elde edilmis kumaslarla ilgili yapilan

literatiir caligmalari ile karsilastirma yapilarak deginilmistir.
2.3. Kompakt iplik Egirme Sistemi

Kompakt iplik egirme sistemi, kesikli lif iplik¢iligi tarihinde, egirme {iggeninin hemen
hemen ortadan kaldirilmast ve kenar liflerinin iplik yapisina dahil olmasiyla,
hammaddeden daha fazla fayda saglamaya ve iplik kalitesini iyilestirmeye yoOnelik

gelistirilmis bir iplik egirme sistemidir (Smekal 2001, Yilmaz Aykul 2010).

Kompakt iplik egirme sistemleri ile ilgili ilk fikirler, Almanya Denkendorf’taki ITV ile
ortaya atilmistir. Burada, egirme ii¢ggeninde yer alan kenar liflerinin mukavemetini
Olgmek tizere Ozel bir diizenek gelistirilmis ve kenar liflerin mukavemetinin, iplik
mukavemetinin %50-%60’1 oldugu belirtilmistir (Artzt 2002, Ceken ve Goktepe 2005).

Kompakt iplik egirme sistemleri ile ilgili ilk orijinal diisiince, 1988 yilinda, Dr. Ernst
Fehrer tarafindan, fitil makinesinin elimine edilmesi ile iplik makinesindeki tiretimi ve
verimliligi arttirmak amaciyla gelistirilmistir. Dref-Ring iplik egirme sistemi olarak
tarithe gecen bu sistemin calisma prensibi Sekil 2.5’te goriilmektedir. Bu sistemle
kovadan beslenmekte olan seridin, ¢ekim sisteminin ¢ikisinda aerodinamik olarak ikiye
ayrilmasi ve ikiye ayrilan seridin her birinin ayr1 bir ige beslenmesiyle elde edilen iplik,

ozellikle iplik kalitesi agisindan oldukga iyi sonuglar vermistir (Fehrer 1989).

Sekil 2.5. Dref-Ring iplik egirme sisteminin ¢alisma prensibi (Fehrer 1989)
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Dr. Ernst Fehrer’in fikirleri dogrultusunda gerceklestirilen ¢alismalar sonucunda, liflerin
cekim sisteminin hemen sonrasinda bir yogunlastirma elemani kullanilarak
yogunlastirilmasinin faydali olacagi konusunda ortak goriis birligine varilmis ve o
tarihlerden giliniimiize kadar kompakt iplikgilikle ilgili bircok sistem ortaya ¢ikmis ve
gelistirilmistir. Bu konudaki caligsmalar hala siiregelmektedir. Kompakt iplik egirme
sistemi ilk kez 12. Uluslararasi Tekstil Makineleri Fuari olan ITMA 1995°te
sunulmustur. Daha sonraki ITMA fuarinda (1999) ise iiretici baz1 firmalar tarafindan
gelistirilerek tanitilmistir. Giintimiizdeki bazi kompakt iplik egirme sistemleri sunlardir:
Rieter’in COM4 sistemi, Zinser’in AIR-COM-TEX 700 sistemi, Suessen’in Elite
sistemi, Marzoli’nin OIfil sistemi, Cognetex’in COM4WOOL sistemi, Officine
Gaudino’nun Model FP03 veya MCS sistemi ve LMW’nin LR6AX veya RoCoS sistemi
(Oxenham 2003, Babaarslan ve Vuruskan 2005).

Kompakt iplik egirme sisteminin prensibi, son ¢ekim silindir ¢iftinin kistirma noktasi ile
iplik olusum noktasi arasindaki bolgenin modifiye edilmesi sonucu egirme ti¢geninin
kiigiiltiilmesine dayanmaktadir (Ozgiiney ve ark. 2005). Bu sistemde, lifler biikiim
bolgesine girmeden Once hava emisi araciligiyla ince bir elyaf demeti halinde
sikistirilarak yogunlastirilmakta ve kistirma noktasindan ¢iktiktan sonra kompakt bir
halde biikiim almaktadir (Artzt 1997, Kadoglu 1997, Dash ve ark. 2002, Celik 2002a,
Ozgiiney ve ark. 2005, Yilmaz Aykul 2010). Sekil 2.6’da aerodinamik yogunlastirma ile
egirme ti¢genindeki degisim, Sekil 2.7°de ise konvansiyonel ring (A) ve kompakt (B)

iplik egirme sistemlerinde olusan egirme tiggenleri gosterilmektedir.

Ring Egirme ComforSpin ®
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Sekil 2.6. Aerodinamik yogunlastirma ile egirme ticgenindeki degisim (Yilmaz Aykul
2010)
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Sekil 2.7. Konvansiyonel ring (A) ve kompakt (B) iplik egirme sistemlerinde olusan
egirme tiggenleri (Brunk 2002)

Kompakt iplik egirme sisteminin ortaya ¢ikmasiyla beraber, sistemin pozitif yansimalari
ile iplik isletmelerine iretimle ilgili yeni imkanlar saglanmistir. Bu sistemle birlikte,
konvansiyonel ring ipliklerinde birgok olumsuzluga sebep olan egirme iiggeninin
elimine edilmesi ve dolayisiyla iplik yapisi ve 6zelliklerindeki belirgin iyilesmeler, iplik

isletmelerindeki yeni imkanlarin temelini teskil etmektedir (Sezgin 2005).

Kompakt iplik egirme sisteminin yarattigi en O6nemli imkanlardan biri, hammadde
maliyetinin disiiriilebilmesidir. Toplam iplik maliyetinin yaklasik %50’lik bir paymi
olusturan hammaddenin ¢ok 6nemli bir maliyet unsuru oldugu tartisilmazdir. Kompakt
iplik egirme sistemi sayesinde, hammadde maliyetinde gergeklestirilebilecek %10’ luk
bir tasarruf ile is¢ilik maliyetinde %20-%30’luk bir azalmanin s6z konusu olabilmesi
g0z Oniline alindiginda, daha diisiik 6zellikte hammadde kullanilarak maliyet avantaji
saglamanin, toplam maliyet icin ¢ok Onemli bir gelisme oldugu sOylenebilir (Artzt
2002). Ayrica iyi bir taraklama isleminden ge¢mis hammaddeden iiretilen karde
kompakt ipliklerin, 6zellikle kalin numaradaki penye ring ipliklerin O6zelliklerini
karsilayabiliyor olmasi, sistemin iplik isletmelerine sundugu diger imkéanlardan biridir

(Kampen 2000, Artzt 2002).
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Hammadde o&zelliklerinden yararlanma oraninin fazla olmasi sayesinde, kompakt
ipliklerin biikiim seviyesinin ring ipliklere gore %20-%25 azaltilmasiyla ring iplikler ile
ayni mukavemete sahip kompakt iplikler iiretilebilmektedir (Stalder 1995, Egbers 1999,
Kampen 2000). Iplige verilen biikiimiin azaltilmasi ile birlikte hem {iretim hizinin
artmasi avantaji soz konusuyken hem de kompakt ipliklerin diisiik tiiyliiliik avantaji
devam etmekte ve yumusak bir tutuma sahip ipliklerin liretimi miimkiin olmaktadir

(Olbrich 2000, Kampen 2000).

Kompakt iplik egirme sistemi ile egirme iicgeninin hemen hemen elimine edilmis
olmasi, iplik tretimi sirasinda ortaya ¢ikan kopuslarin azalmasini saglamaktadir
(Olbrich 2000). Kompakt ipliklerin {iretimi sirasinda ortaya ¢ikan kopuslarin, ring
ipliklerin tiretimi sirasinda ortaya ¢ikan kopuslara gore %28-%69 araliginda daha diisiik
oldugu belirtilmektedir (Egbers 1999, Brunk 2002, Sezgin 2005).

Kompakt iplik egirme sistemlerinin bahsedilen avantajlarinin yaninda, asagida belirtilen

bazi olumsuzluklar: da s6z konusudur:

» Kompakt ipliklerin diisiik tiyliliik degerlerine sahip olmasi, kopga-bilezik
sisteminin yaglanmasinin diisiik tutulmasini gerektirir. Bu durum, biraz daha
diisiik ig devrinde calismaya ya da kopcanin daha sik degistirilmesine neden
olmaktadir (Stalder 1995, Kadoglu 2001, Brunk 2002).

» Kompakt iplik egirme makinesinde yer alan fitil gezdiricinin hareket mesafesi
araliginin dar olmasi, st silindir kaplamalariin ve apronlarin daha cabuk
asinmasina neden olmaktadir ve bu durum s6z konusu makine elemanlarinin
daha sik taglanmasini gerektirmektedir (Kadoglu 2001, Brunk 2002).

» Kompakt iplik egirme sisteminde uguntu olusumu, kenar liflerinin de iplik
yapisina dahil olmasiyla olduk¢a azalmistir. Bununla birlikte hava emis sistemi
sebebiyle, iplik isletmesinde yer alan diger makinelerden dolayr olusan
ucuntular, kompakt iplik egirme makinesi ilizerinde toplanabilmektedir. Bu
durumun olugmasini 6nlemek icin iplik isletmesindeki havanin dolasim hizinin
arttirllmasi gerekir ya da kompakt iplik egirme makineleri diger makinelerden

izole edilmis bir bolgeye yerlestirilmelidir (Brunk 2002). Ayrica iiretilen ipligin

15



kalite degerlerinin bozulmamasi1 i¢in kompakt iplik egirme makinelerinin
temizligine dikkat edilmelidir (Kadoglu 2001).

» Kompakt iplik egirme makinelerinin teknolojisi, konvansiyonel ring iplik egirme
makinelerine gore farkli oldugundan, ilgili personelin, tiretim verimliliginin ve
iplik kalitesinin optimum diizeyde kalmasini saglayacak bilgiye sahip olmasi
gerekmektedir (Kadoglu 2001).

» Son olarak kompakt iplik egirme sistemindeki ekonomiklik durumu goz oOniine
alinirsa, kompakt ipliklerin ring ipliklere gore enerji, bakim, personel,
yogunlastirma {initesinin zamanla aginmasi ve aksesuar gibi faktorlerin etkisi ile

daha yiiksek bir maliyeti oldugu sOylenebilir (Sezgin 2005).

Bobinleme islemi, ring ipliklerde oldugu gibi kompakt ipliklerde de tiiyliiliik artisina
neden olmaktadir. Ancak bu konuda gergeklestirilen c¢alismalarda, bobinleme islemi
oncesinde oldugu gibi, bobinleme islemi sonrasinda da ring ipliklerin tiyliilik
degerlerinin kompakt ipliklere gore daha yiiksek oldugu tespit edilmistir (Dash ve ark.
2002, Rusch 2002). Bununla birlikte konvansiyonel ring ipliklerin bobinleme
oncesindeki tiiyliilliik degeri, kompakt ipliklerin bobinleme sonrasindaki tiiyliilikk
degerinden daha yiiksek bile olabilmektedir (Artzt ve ark. 1997). Bobinleme islemi ile
ipliklerin kopma mukavemeti ve kopma uzamasi degerlerinde biiyiikk bir degisiklik
olmadig: bilinmekle birlikte, konvansiyonel ring ipliklerinde, bobinleme iglemi ile iplik
dis ylizeyindeki liflerin iplik yapisina siki bir sekilde tutunmamasindan dolayi, neps
olusumu s6z konusudur. Kompakt ipliklerin bobinlenmesinde ise bu olusumun azaldig

tespit edilmistir (Artzt ve ark. 1997).

Bilindigi gibi gazeleme, diistik tiiyliiliige sahip ve parlak goriiniimlii iplikler tiretebilmek
i¢in yapilan bir islemdir. Bu islem esnasinda, %6-%10 arasinda hammadde yanarak yok
olmakta ve meydana gelen isli toz iplik yapisina dahil olmaktadir. Kompakt iplikler
diisiik tiiyliilik degerlerine sahip oldugundan, gazeleme islemine 6zel durumlar disinda

ihtiya¢ kalmamaktadir (Artzt ve ark. 1997).

Kompakt ipliklerin, dokuma hazirlik ve dokuma proseslerinde daha az sayida kopusla

ve bununla birlikte daha yiiksek randimanla ¢aligsabilmeleri s6z konusudur. Bu avantaj,
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kompakt ipliklerin yiiksek mukavemet ve diislik tiiyliillik degerlerine sahip olmasi

sayesinde dogmustur (Artzt ve ark. 1997, Kampen 2000, Rusch 2002).

Hasillama prosesi esnasinda, konvansiyonel ring ipliklerin birbirlerine sarilma
egiliminde olmasi problemlere sebep olmaktadir. Kompakt ipliklerde ise bu durum
olusmamaktadir. Sekil 2.8’de hasillama prosesi esnasinda konvansiyonel ring (A) ve
kompakt ipliklerin (B) yapisma egilimleri gosterilmektedir. Bununla birlikte kompakt
iplikler yiiksek mukavemet degerlerine sahip olmasi sayesinde, daha az hasil maddesine
ihtiyag duymaktadir ve dolayisiyla bu durum iiretim maliyeti i¢in bir avantaj
yaratmaktadir (Rusch 2002). Ayrica bu durum, hasil sokme prosesi esnasinda da daha
az su ve kimyasal madde kullanim1 avantajin1 yaratmaktadir ve dolayistyla hagil sékme

maliyetinde de 6nemli bir diisiis s6z konusu olmaktadir (Altas 2009).

Sekil 2.8. Hasillama prosesi esnasinda konvansiyonel ring (A) ve kompakt ipliklerin (B)
yapisma egilimleri (Rusch 2002)

Dokuma hazirlik ve dokuma proseslerindeki avantajlarinin  yaninda, kompakt
ipliklerden dokunan kumaslarin da konvansiyonel ring ipliklerden iiretilen kumaslara
gore Ustlin ozelliklere sahip oldugu bilinmektedir. Eslenik kompakt ve ring ipliklerden
elde edilen dokuma kumaslarin 6zellikleri géz oniine alindiginda, kompakt ipliklerden
dokunan kumaslarin daha yiiksek yirtilma ve kopma mukavemeti degerlerine ve daha
diisiik boncuklanma egilimine sahip oldugu, daha yumusak, daha diizgiin ve daha parlak
oldugu belirtilmektedir (Kampen 2000, Rusch 2002, Omeroglu ve Ulkii 2007). Sekil
2.9’da konvansiyonel ring (A) ve kompakt ipliklerden (B) tiretilmis dokuma kumaslarin

gorintiileri yer almaktadir.
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Sekil 2.9. Konvansiyonel ring (A) ve kompakt ipliklerden (B) iiretilmis dokuma
kumaglarin goriintiileri (Wiget 2000)

Kompakt iplikler, tiyliliik degerlerinin diisiik, siyrilma ve asinma mukavemeti
degerlerinin yiiksek olmasi sayesinde 6rme prosesi esnasinda olusan uguntu miktarini
onemli Olgiide disirmektedir (Kampen 2000, Rusch 2002, Altas 2009). Bazi
durumlarda ise kompakt ipliklerin parafinlemeye gerek kalmadan 6rmede kullanilmasi
miimkiindiir. Bu durum, makine kirliliginin azaltilmasina katki saglamaktadir (Sezgin

2005).

Konvansiyonel ring ve kompakt ipliklerden elde edilen o6rme kumaslar
karsilastirildiginda, kompakt ipliklerden elde edilen 6rme kumaslarin daha yiiksek
patlama mukavemeti ve boncuklanma direnci gosterdikleri belirtilmistir (Omeroglu
2005, Sezgin 2005, Kretzschmar ve ark. 2007, Altas 2009). Ayrica kompakt ipliklerin
konvansiyonel ring ipliklerine gore daha disiik biikiimle iretilebilmeleriyle, daha
yumusak Orme kumaglar elde edilebilmektedir (Kampen 2000, Stalder ve Hellwig
2001).

Konvansiyonel ring ve kompakt ipliklerden elde edilen 6rme kumaslarin yukarida da
bahsedilen bu fiziksel ozellikleri disinda, goriinim ozellikleri arasinda da Onemli
farkliliklar s6z konusudur. Kompakt ipliklerden elde edilen O6rme kumaslarin
goriintiileri daha parlak ve nettir. Sekil 2.10°da konvansiyonel ring (A) ve kompakt
ipliklerden (B) tretilmis Orme kumaslarin goriintiileri yer almaktadir. Tutum
degerlerinin de konvansiyonel ring ipliklere gore daha yiiksek oldugu belirtilen

kompakt ipliklerden iiretilen 6rme kumaslarin, yiiksek hava gecirgenligi ve su absorbe
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etme yetenekleri de s6z konusudur. Ayrica kompakt ipliklerden elde edilen 6rme
kumaglarin boya alma miktarlari, konvansiyonel ring ipliklerden elde edilen 6rme
kumaglara gore daha yiiksek olmaktadir (Kane ve ark. 2007). Kompakt ipliklerden
tiretilmis kumaslara uygulanan baski prosesi sonucu olusan baski netligi ise kompakt
ipliklerin diisiik tiiyliilik degerlerine sahip olmasi sayesinde daha iyidir. Ayrica
kompakt ipliklerden iiretilen kumaslarin daha diisiik miktarda uguntu olusturmasi
sayesinde, baski sablonlarindaki gozeneklerin tikanma sorunu da c¢ok azalmaktadir

(Sezgin 2005).

Sekil 2.10. Konvansiyonel ring (A) ve kompakt ipliklerden (B) iiretilmis 6rme
kumaglarin goriintiileri (Wiget 2000)

2.3.1. Cesitli firmalarin iirettikleri kompakt iplik egirme sistemleri

Egirme ii¢cgeninin elimine edilmesi amaciyla yapilan ¢alismalarin sonucunda ortaya
¢cikmis farkli yogunlastirma bolgesi tasarimlar1 farkli firmalar tarafindan tiretilmektedir.
Giliniimiizde, konvansiyonel ring iplik egirme makinelerini modifiye ederek kompakt
iplik egirme makinesine doniistiiren bu firmalarin yan1 sira, direkt olarak kompakt iplik
egirme makinesi {ireten firmalar da bulunmaktadir (Omeroglu 2016). Kompakt
iplik¢iliginde hem sistem hem makine iiretimi géz Oniine alindiginda, en géze ¢arpan
firmalar Rieter, Suessen, Zinser, Marzoli ve Rotorcraft olarak siralanabilir. Asagida yer
alan alt bagliklar s6z konusu firmalarin tirettikleri kompakt iplik egirme sistemlerine ait

bilgileri igermektedir.
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Kompakt iplik egirme sisteminde iplik {iretimi yapilirken, temel amag olan e§irme
ticgeninin elimine edilmesinin yaninda, sistemdeki farkli yonlerle ilgili ele alinmasi
gereken noktalar ve olasi endiseler degerlendirilip, sistem bir biitiin olarak avantajli hale
getirilmelidir. Ornegin, degisen ¢ekim geometrisinin yiizen liflerin sayisinda artisa
neden olmamasi ve iplik diizgiinsiizliigiinde bir bozulma olmamasi1 gerekmektedir. Bu
da yogunlastirma {initesindeki c¢ekimin kontrollii olmasmi gerektirir. Ayrica
yogunlastirma iinitesindeki emis deliklerinin miimkiin oldugu kadar kiiciik olmasi
gerekmektedir, yoksa lif kayiplar1 cok fazla olabilmektedir. Kopgalarin ¢alisma
Omiirlerinin uzun olmasi da beklentilerden biridir. Sistemle ilgili bir diger husus, fitil
gezdiricinin hareket sahasmnin olduk¢a genis olmasi gerekmektedir. Aksi takdirde

silindir kaplamalar1 ve apronlarda asinmalar s6z konusu olmaktadir (Kampen 2000).

Bugiinkii duruma bakildiginda, kompakt iplik egirme sistemlerinde, agirlikli olarak
taranmis pamuk hammaddesi kullanilip, Ne 30-Ne 80 numara araliginda olan iplikler
uiretilebilmektedir. Bu nedenle kompakt iplik egirme sistemleri ile ilgili iyilestirme
calismalari, kullanilabilecek hammadde yelpazesini ve iiretilebilecek iplik numara

araliginmi gelistirmeye odaklidir.
Rieter firmasinin tirettigi kompakt iplik egirme sistemleri

Rieter firmasi, ilk kez 1993 yilinda 192 ige sahip G5/11 ring iplik egirme makinesini
Dref-Ring sistemi ile donatarak kompakt iplik iiretimine giris yapmis, Dref-Ring
sistemini gelistirip ComforSpin® adm1 vererek kendi makinelerinde kullanmaya
baslamistir. Rieter firmasi gelistirmis oldugu bu sistemi 6nce K40, daha sonra K44 ve
K45 ismini verdigi makineleri ile ITMA 2011°de sektore tanitmis ve bu makinelerden

iiretilen iplikler icin Com4 ticari ismini kullanmistir (Sezgin 2005, Omeroglu 2016).

ComforSpin kompakt iplik egirme sisteminde bulunan ¢ekim sisteminin hemen oniinde
bir elyaf yogunlastirma bolgesi yer almaktadir. Burada, konvansiyonel ring iplik egirme
makinesinde yer alan ¢ekim sistemindeki ¢ikis silindirinin gorevini, slirekli olarak i¢ine
dogru hava akiminin oldugu delikli bir tambur istlenmektedir. Elyaf demeti, delikli
tamburun {ist yiizeyine emilerek, tamburun cevre hizi ile donmeye baslar. Burada

yogunlastirilmis olan elyaf demeti, tambur ve iki iist baski silindirinin arasinda
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kistirllmis olarak kalir. Iplik olusumu ise bu ikinci kistirma noktasindan sonra
gerceklesmektedir, ipligin biikiim almasi konvansiyonel ring iplik egirme sistemlerinde

oldugu gibidir (Sezgin 2005).

Sekil 2.11°de ComforSpin kompakt iplik egirme sisteminin sematik goriinimi yer

almaktadir.

Sekil 2.11. ComforSpin kompakt iplik egirme sisteminin sematik goriiniimii (Y1ilmaz
2004)

ComforSpin kompakt iplik egirme sisteminde, delikli tambur iizerinde bir hava kilavuz
eleman1 bulunmaktadir. Sekil 2.12°de ComforSpin kompakt iplik egirme sisteminde yer
alan hava kilavuz elemaninin sematik goriinlimii gosterilmistir. Bu hava kilavuz elemani
sayesinde, emis yarigi boyunca emis etkisinin devam etmesi saglanmaktadir ve

yogunlagtirma etkisinin giicii korunmaktadir (Y1lmaz 2004).

AP A T A e e //
Hava Kilavuz Elemani

Lif Toplulugu

Emilen Hava

Sekil 2.12. ComforSpin kompakt iplik egirme sisteminde yer alan hava kilavuz
elemaninin sematik goriinimii (Sezgin 2005)
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ComforSpin kompakt iplik egirme sistemi ile iyi iplik 6zellikleri elde ediliyor olmasina
ragmen, sistemin bazi dezavantajlari da bulunmaktadir. ComforSpin kompakt iplik
egirme sisteminde, apronlarin 6n kistirma noktast ve ug¢ kistirma noktasi arasindaki
mesafe konvansiyonel ring iplik egirme sistemindekinden daha fazladir. Bu nedenle,
kullanilabilen en kisa lif uzunlugu konvansiyonel ring iplik egirme sistemindekine gore
daha yiiksektir. Eger ¢ok kisa lif kullanilirsa yiizen liflerin orani artar ve bu durum,
tiretilen ipliklerin diizgiinsiizlik degerlerini olumsuz etkiler. Bu nedenle, ComforSpin
kompakt iplik egirme sistemi karde ipliklerin {iretimi i¢in ideal degildir. ComforSpin
kompakt iplik egirme sisteminin diger bir dnemli dezavantaji ise sistemde iki baski
silindirinin de delikli tambur tarafindan tahrik ediliyor olmasinin, yogunlastirma
siiresince liflere ¢ekim uygulanamamasina neden olmasidir. Bu durum, kistirma
noktasini terk eden lifleri orijinal yapilarina dénme egilimine siiriikler ki bu yapi,
genellikle diizgiin olmayan kivrimli bir yapidir ve bu durum liflerin yogunlastirilmasini

olumsuz etkiler.

ComforSpin kompakt iplik egirme sisteminde, delikli tambur iizerindeki deliklerin
caplari, liflerin inceliginin yaklagik 50-100 kati daha biiyiliktiir. Bu durum, liflerin
deliklerden geg¢mesine ve silindirler arasindaki boslugu tikamasina neden olmaktadir.
Boyle bir durum s6z konusu oldugunda, silindirler fonksiyonlarni yerine
getirememekte ve kompakt iplik dretimi gergeklestirilememektedir. Bundan dolay1
ComforSpin kompakt iplik egirme sisteminde, sentetik ve mikrolifler ile gergeklestirilen
tiretimler verimli olmamaktadir. ComforSpin kompakt iplik egirme sisteminin pamuk
lifleri i¢in ideal oldugu soylenebilir; ama pamuk lifi ile ¢alisildiginda da sistemdeki

silindirlerin periyodik olarak temizlenmesi gerekmektedir (Altas 2009).

Rieter firmas1 K46 kompakt iplik egirme makinesini ise [ITMA 2015’te tanitmistir.
Rieter K45’te 1632 olan makSimum 1§ sayisi, K46’da 1824°e yiikseltilmistir. Sekil
2.13’te Rieter K46 kompaktlastirma sistemi goriilmektedir. Rieter K46 kompakt iplik
egirme makinesindeki baslica yeniliklerden birisi Bright olarak adlandirilan,
aerodinamik olarak gelistirilmis bir hava emis elemani kullanilmasidir. Ayrica

makinede kullanilan ve hava direncini azaltan genis hava emis kanal1 ve 6zellikle uzun
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makinelerde kullanilan ¢ift tarafli (makinenin her iki ucundan saglanan) emis, emis

havas1 maliyetlerinde azalma saglamaktadir (Omeroglu 2016).

Hava kilavuz glemanl iist ;lluxs silindiri

\ Tutucu silindir "s\

Delikli tambur
b

Emis kilavuzu

Emis yivi Kapak

Sekil 2.13. Rieter K46 kompaktlastirma sistemi (Omeroglu 2016)

Detect olarak adlandirilmis yeni hava kilavuz elemaninin {izerindeki pin sayesinde ise
herhangi bir igdeki kompaktlagtirmada bir sorun olup olmadig1 ve kompaktlagtirma
tinitesinde bir temizlige ihtiyag olup olmadigi anlasilabilmektedir. Sekil 2.14’te hava

kilavuz eleman1 Detect goriilmektedir.

Sekil 2.14. Hava kilavuz eleman1 Detect (Omeroglu 2016)
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Rieter gerek iiretilen iplik numarasi, gerekse kullanilan hammaddeye bagli olarak farkli
emis silindirleri, emis kilavuzlar1 ve hava kilavuz elemanlarin1 segenek olarak
sunmaktadir. Sekil 2.15’te Rieter’in farkli iplik numara araliklar1 i¢in sunmus oldugu

farkli emis silindiri se¢enekleri yer almaktadir.

Ne 100|

[ Ne 80 Ne 160 |

Sekil 2.15. Rieter’in farkli iplik numara araliklari i¢in sunmus oldugu farkli emis
silindiri secenekleri (Omeroglu 2016)

Rieter firmasmin giiniimiizdeki kompakt iplik egirme makineleri ise K42, K47 ve
K48’dir. Bu makinelerdeki kompaktlagtirma prensibi ve kullanilan yenilikler yukarida
bahsedilenler ile benzerlik gostermektedir. K42 ve K47 makineleri arasindaki temel
farkliliklart ise tretilen ipligin sahip olabilecegi biikiim ve numara araligi olusturmakta
iken; K47 ve K48 makineleri arasindaki temel farklilik K48’in santuklu iplik tireten
VARIOspin 4 aparatina sahip olmasidir. Ayrica K48’de K47’den farkli olarak bireysel
1§ izleme sistemi ISM premium bulunmaktadir. K48’de tiim e§irme pozisyonlar1 ve
seksiyonlarindaki LED’lerin yanm1 sira makinenin basinda ve sonunda sinyal lambalari
bulunmaktadir. Bu lambalar, iplik kopusu i¢in ayr1 olarak belirlenmis limit asildiginda

hemen yanmaktadir (Anonim 2019a, b, c).

Yukarida bahsedilen kompakt iplik egirme makinelerinden farkli olarak, Rieter
tarafindan gerceklestirilen bir bagka yenilik ise ring iplik egirme makinelerine kolaylikla
monte edilebilen COMPACTdrum kompakt iplik egirme sistemidir. Buradaki delikli
tambur sistemi, uzun kullanim émriine sahip komponentlerle donatildig igin oldukca az

bakim gerektirir. Bu sistemde, herhangi bir hammadde ve iplik numara aralig
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siirlamasi olmamasi ve ipliklerin diisiik tiretim maliyetleriyle tiretilebilmesi bu sistemi
cekici kilmaktadir (Anonim 2019d). Sekil 2.16°’da COMPACTdrum kompakt iplik

egirme sisteminin bir goriintiisii yer almaktadir.

Sekil 2.16. COMPACTdrum kompakt iplik egirme sisteminin bir goriintiisii (Anonim
2019e)

Basu (2019) tarafindan gergeklestirilen calismada, ITMA 2019°da tanitilan
COMPACTdrum’in = minimum tiyliligin o6nemli oldugu iriinler ile enerji
maliyetlerinin yiiksek oldugu ve maksimum {iretkenligin gerekli oldugu pazarlar igin
ideal oldugu belirtilmistir. Bu ¢alismada COMPACTdrum kompaktlagtirma tinitesinin
yaninda, yine ring iplik makinesine kolayca monte edilebilen ve c¢ikarilabilen
kompaktlagtirma  iinitelerinden = COMPACTapron ve  COMPACTeasy’den
bahsedilmistir. Tim makine tiplerine monte edilebilen COMPACTapron’un kompakt
iplikleri maksimum mukavemetle egirmek isteyenler i¢cin mitkemmel bir se¢im oldugu

belirtilmistir.
Suessen firmasinin tirettigi kompakt iplik egirme sistemleri

Suessen firmasi, Rieter’le birlikte, kompakt iplik egirme teknolojisini ilk uygulayan
firmalardan biridir. Giiniimiizde Suessen firmasi, Rieter Grup ¢atis1 altinda, hem kisa lif

iplik¢iligi hem de uzun lif iplik¢iligi i¢in ring iplik egirme makinelerinin kompakta
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donistiiriilmesine yonelik sistem ¢oziimleri sunmaktadir. Suessen firmasi, kompakt
iplik egirme sistemlerine EliTe® ismini vermektedir. Suessen firmasini diger modifiye
sistem ireten firmalardan ayiran en O6nemli Ozellik, ¢ok ¢esitli ring iplik egirme

makinas1 modellerine uygulama yapabiliyor olmasidir (Omeroglu 2016).

Suessen firmasi tarafindan gelistirilen EliTe kompakt iplik egirme sisteminde, kiric1 ve
ana ¢ekim konvansiyonel ring iplik egirme sisteminde oldugu gibi gerceklesmektedir ve
bu sistem her ¢esit elyafla calismaya uygundur. Sistem giris silindiri, apronlu silindir,
on silindir, iist ¢ikis silindiri ve ¢ikis silindirleri tarafindan tahrik edilen gézenekli bir
aprondan meydana gelmektedir. Gozenekli apronun i¢ kisminda, diisiik negatif basing
altinda bulunan bir tlip yer almaktadir. Liflerin yogunlastirilmasi, kanal ¢evresindeki
gbzenekli apron boyunca olmaktadir. Lifler, ¢ikis silindirlerinin kistirma noktasina

ulagmadan, kanalin uzunlugu son bulmaktadir (Altag 2009).

Sekil 2.17°de EliTe kompakt iplik egirme sisteminin sematik gorinimi

gosterilmektedir.

@
T

Sekil 2.17. EliTe kompakt iplik egirme sisteminin sematik goriiniimii (Y1lmaz 2004)

EliTe kompakt iplik egirme sisteminde, apronlarin iizerindeki gozenekler, iyi liflerin
emilmesine izin verilmeyecek biiytikliikkte olup, diiz bir hat seklinde tasarlanmigstir.
Kullanilan farkli gdzenek konfigiirasyonuna sahip apronlar, iiretilecek ipligin ince veya
kalin olmasina bagl olarak tercih edilmektedir. Suessen firmasi tarafindan, Ne 30°dan
daha ince iplik iiretilmesi durumunda profil tiip lizerindeki yarigin egik oldugu formun

(A formu), Ne 30°dan daha kalin iplik iretilmesi durumunda ise profil tiip lizerindeki
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yarig@in diiz oldugu formun (B formu) tercih edilmesi tavsiye edilmistir. Ayrica farkl
biiyiikliikteki gozeneklere sahip apronlar sayesinde lif kaybi orant %0,1’in altina
diismiistiir. Apronun doniis yoniiniin, ¢ekim sisteminde yer alan alt ¢ikis silindirinin
doniis yoniine ters olmasi ve apronla alt ¢ikis silindirinin hafif temas halinde bulunmasi,
ozellikle karde pamuk ipligi iretiminde apronun kendi kendini temizlemesini

saglamaktadir (Stahlecker 2000, Yilmaz 2004, Sezgin 2005).

EliTe kompakt iplik egirme sisteminin bir diger avantaji, profil tiiplerinin 6zel yiizey
kaplamalaridir. Bu kaplamalar sayesinde profil tiipleri asinmaya karsi direnglidir ve

makinedeki tiim 1zgarali apronlar ayni hizda doner (Altas 2009).

Konvansiyonel ring iplik egirme makinesindeki c¢ekim sistemine, EliTe {initesinin
takilmas1 oldukga kolaydir. Bununla birlikte hava emis basinci ile ¢alisan diger kompakt
iplik egirme sistemlerine gore, yatirim maliyeti diisliktlir ve sistemin makineye takilma
siiresi kisadir. EliTe kompakt iplik egirme sisteminin en Onemli dezavantaji ise
yogunlastirma isleminin kanal ¢evresindeki gozenekli apron boyunca olmasi ve liflerin
kistirma noktasina ulasilmadan kanalin uzunlugunun son bulmasidir. Bu durum, liflerin
yogunlastirilmasindan sonra, liflerde tekrar bir dagilma egilimine neden olmaktadir ve
sistemde egirme licgeni tamamen elimine edilemeyip sadece kiictltiilebilmektedir

(Altas 2009).

Suessen firmasinin giiniimiizdeki kompakt iplik egirme sistemleri ise Elite CompactSet
V5, Elite CompactSet-L, EliTwist CompactSet V5, EliTube Advanced, EliTube
Concept ve COMPACTeasy’dir. Bunlardan EliTe CompactSet V5, EliTe
CompactSet’in bir iist versiyonu olarak gelistirilmistir. EliTeCompactSet-S sistemi, kisa
stapel elyaf (pamuk, sentetik ve karigimlar) i¢in kullanilirken; EliTeCompactSet-L
sistemi, uzun stapel elyaf (yiin, sentetik ve karisimlar) i¢cin kullanilmaktadir. EliTwist
sistemiyle ise kompaktlastirilmis ¢ift katli biikiimlii iplikler tek bir islemde direkt ring
iplik makinesi ile iretilebilmektedir. EliCoreTwist sistemiyle ise kompaktlastirilmis
ozIli iplikler elde edilebilmektedir. Sekil 2.18’de Elite CompactSet sisteminde
kullanilan yenilenmis komponentler yer almaktadir. Bu komponentlerden EliTube,

egimli bir halde konumlandirilmis emis yarigi, i¢i bos olan bir profil tiip ve bu tiipii
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cevreleyen perfore edilmis delikli veya gozenekli bir aprondan meydana gelmektedir.
EliTop, on {ist ve ¢ikis list mansonu ile bunlarla baglantili olan bir disliyi
kapsamaktadir. EliVac ise EliTe kompakt iplik egirme makinesinin emis sistemini
olusturmaktadir. EliTop, ara dislilerin tahrigi igin yeni pimlerle donatilmistir. G6zenekli
apron 5starQ ise uzun kullanim 6mriine sahiptir. Yeni emis tiipii EliTube S5starTube
daha biiyiik ve klipslenerek takilabilen bir gegme elemani ile donatilmistir. Degisik
emis yariklar1 bulunmakla birlikte, V sekilli emis yarig1 EliTwist i¢in kullanilmaktadir.
Sistemdeki yeni yiizey kaplamalar1 emis tiipii ile gézenekli apron arasindaki siirtiinmeyi

daha da azaltir ve gzenekli apronun dmriini uzatir (Yilmaz 2004, Anonim 2019f).

Sekil 2.18. EliTe CompactSet sisteminde kullanilan yenilenmis komponentler EliTop
(A), EliTube (B) ve ElivVac (C) (Anonim 2019f)

Suessen firmasinin gelistirdigi EliTe CompactSet Advanced sisteminde bulunan EliTop
Advanced, alt-iist gevrilebilen tasarimi sayesinde {ist baski silindirlerinin émriiniin iki
katina ¢ikmasina imkan vermektedir. Sekil 2.19°da bu durum gosterilmektedir. Ayrica
EliTop Advanced’de kullanilan {ist silindir manson ¢aplar arttirilmistir. Bu da
mansonun asinmasini azaltan dolayisiyla da dmriinii arttiran bir bagka husustur. EliTe
CompactSet Advanced’in diger bilesenlerinden EliSpring, iist baski silindirlerinin
basma kuvvetinin, igler arasinda yiiksek bir varyasyona sebep olmayacak sekilde
ayarlanmasina ve stabil egirme sartlarinin saglanmasina yardimci olmaktadir. Emis tiipii
EliTube Advanced veya diger versiyonu EliTube Advanced flip ise EliTop Advanced
ile birlikte, manson ve gozenekli apronun daha uzun Omiirlii olmas1 gibi avantajlar

saglamaktadir (Omeroglu 2016).
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Kirmizi yiizey listte => Sar yiizey iistte
Alt/Ust
Islemi

Sekil 2.19. EliTop Advanced (Omeroglu 2016)

EliTe CompactSet Advanced ile birlikte sunulan diger iki ekipman ise yeni 5starS
gozenekli apron ve Ozel mikro yapisiyla egirme stabilitesi saglamak igin gozenekli
aprona destek olan ve apron i¢ ylizeyinin asinmasini %15 kadar azaltan, seramik esash
Micramics’dir. Micramics’in hizmet 6mriiniin 10 yil kadar oldugu ifade edilmektedir

(Omeroglu 2016). Sekil 2.20°de 5StarS gdzenekli apron ve Micramics goriilmektedir.

.

Sekil 2.20. 5StarS gozenekli apron (Omeroglu 2016)

Sekil 2.21 (A)’da ise Suessen firmasi tarafindan gelistirilen, Sirospun iplik egirme
sistemi ile kompakt iplik egirme sisteminin avantajlarin1 birlestiren ve kompakt siro
iplik egirme sistemi olarak adlandirilan EliTwist sistemi yer almaktadir. Sistemin

kompakt iplik egirme makinesinden farki, iki fitil i¢in de kompaktlastirma bolgesinde

29



emis kanali bulundurmasidir. Sekil 2.21 (B)’de EliTwist iplik egirme sisteminde
fitillerin ¢ekim sistemine beslenmesi goriilmektedir. Cekim sisteminin ¢ikiginda emis
tertibat1 ile kompaktlastirilan lifler sayesinde, iiretilen iplik Sirospun ipliklere gore daha
az tliylii olmaktadir. EliTwist sisteminde olusan egirme tiggeni ¢ok kiigiik olup, yiiksek
egirme devirlerinde dahi iplik kopus oranlari oldukca diisiiktiir (Bedez Ute 2007,
Anonim 2019g). Sekil 2.22°de konvansiyonel Sirospun (A) ve Suessen EliTwist (B)
sistemlerinde olusan egirme liggeni goriiniimleri yer almaktadir. Bu sistem ile {iretilen
katl ipligin biikiim yonii, bu ipligi olusturan tek katli ipliklerin biikiim yonii ile ayni
olmaktadir. Sekil 2.23°te Suessen EliTwist sistemi ile iiretilen ipligin biikiim almasi

sematik olarak gosterilmistir.

Sekil 2.21. EliTwist iplik egirme sistemi (A) ve fitillerin ¢ekim sistemine beslenmesi
(B) (Anonim 2019g)

Sekil 2.22. Konvansiyonel Sirospun (A) ve Suessen EliTwist (B) sistemlerinde olusan
egirme tiggeni gortiiniimleri (Anonim 2019Q)
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Sekil 2.23. Suessen EliTwist sistemi ile tiretilen ipligin biikiim almasi1 (Anonim 20199)

Sekil 2.24’te ise Suessen’in yeni kompakt iplik egirme sistemlerinden biri olan
COMPACTeasy sistemi yer almaktadir. Sistem kompaktlastirma iglemini diger Suessen
kompakt iplik egirme sistemlerinde oldugu gibi hava emisi ile degil, mekanik olarak
gerceklestirmektedir. Herhangi bir konvansiyonel ring iplik egirme makinesine
kolaylikla uyarlanabilen bu sistem, %100 sentetik ve karigim lifleri ile de ¢alismaya
uygundur. Bu sistem ile Ne 20 ve Ne 80 numara araliginda iplikler iiretilebilmektedir.
Sistemdeki kompaktlastirma islemi, kompaktordeki y-kanali sayesinde enerji
gereksinimi  olmaksizin mekanik olarak gergeklestirilmektedir. Sekil 2.25°te
COMPACTeasy sisteminde yer alan kompaktor gosterilmektedir. Kompaktordeki y-
kanali, kanalin 6zel sekli ve kanaldaki elyaf demetinin S seklindeki akis1 kompaktlama
isleminin iki kez olmas1 avantajin1 saglamaktadir (Anonim 2019h, Basu 2019). Sekil
2.26’da kompaktordeki y-kanali ile yogun ¢ift kompaktlama islemi sematik olarak

gosterilmektedir.

31



Sekil 2.24. COMPACTeasy iplik egirme sistemi (Anonim 2019h)

Sekil 2.25. COMPACTeasy sisteminde yer alan kompaktor (Anonim 2019h)

Sekil 2.26. Kompaktordeki y-kanali ile yogun cift kompaktlama isleminin sematik
goriiniimii (Anonim 2019h)
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Sekil 2.27°de goriilen COMPACTeasy sisteminde travers hareketinin kompaktore

iletimi, mangonlarin daha uzun siire kullanimin1 miimkiin kilmaktadir.

Sekil 2.27. COMPACTeasy sisteminde travers hareketinin kompaktére iletimi (Anonim
2019h)

Zinser firmasinin irettigi kompakt iplik egirme sistemleri

Onde gelen bir diger kompakt iplik makinesi iireticisi de Saurer Grup altinda faaliyet
gosteren Zinser firmasidir. EliTe sisteminde de oldugu gibi, Zinser firmasi tarafindan
gelistirilen ve AIR-COM-TEX 700 ya da CompACT? ismiyle bilinen kompakt iplik
egirme sisteminde de Oon ve ana c¢ekim konvansiyonel ring iplik egirme sisteminde
oldugu gibi gerceklesmektedir ve bu sistem de her cesit elyafla calismaya uygundur.
Sekil 2.28’de AIR-COM-TEX 700 kompakt iplik egirme sisteminde kullanilan
yogunlastirma bolgesi goriilmektedir. Sistem giris silindiri (a), apronlu silindir (b), 6n
silindir (c), ¢ikis silindiri (d) ve iist ¢ikis silindiri tarafindan tahrik edilen iizeri tek sira
delikli bir aprondan (e) meydana gelmektedir. Sistemdeki emis, delikli apron i¢inde
bulunan kanaldaki hava emisi ile olmaktadir (Yilmaz 2004, Altas 2009, Omeroglu
2016).
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Sekil 2.28. AIR-COM-TEX 700 kompakt iplik egirme sisteminde kullanilan
yogunlastirma bolgesi (Altag 2009)

Sekil 2.29°da AIR-COM-TEX 700 kompakt iplik egirme sisteminin sematik goriiniimii

gosterilmektedir.

Sekil 2.29. AIR-COM-TEX 700 kompakt iplik egirme sisteminin sematik goriinimii
(Y1lmaz 2004)

AIR-COM-TEX 700 kompakt iplik egirme sistemindeki delikli apronda yer alan
delikler, eliptik ve dairesel formlardadir. Sekil 2.30’da AIR-COM-TEX 700 kompakt
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iplik egirme sistemindeki delikli apron ve delik profilleri gosterilmektedir. Eliptik
delikler, elyafi bir araya getirip yogunlastirir iken, eliptik delikleri izleyen dairesel
delikler ise elyafi yonlendirmektedir. Iplik numarasina gére degisen apron deliklerinin
capi, yaklasik olarak 1 mm’dir. Yogunlastirmanin miktari, deliklerin biiyiikliigiinden
etkilenmektedir. Delikli aprondaki deliklerin tek sira halinde dizilmesi sebebiyle, emis
yarigt (H) diiz bir profildedir. Ayrica, AIR-COM-TEX 700 kompakt iplik egirme
sisteminde, ¢ekim sisteminin ¢ikisi ve yogunlastirma elemanlar1 arasinda 0,95’ten

1,04’e kadar degisen bir miktarda ¢ekim gerceklesmektedir (Altas 2009).

L4
® _ Eliptik
_ 1 delik
__Dairesel
1 delik

Sekil 2.30. AIR-COM-TEX 700 kompakt iplik egirme sistemindeki delikli apron ve
delik profilleri (Y1lmaz 2004)

AIR-COM-TEX 700 kompakt iplik egirme sisteminde de EliTe kompakt iplik egirme
sisteminde oldugu gibi, yogunlastirma isleminin delikli apron boyunca olmasi ve liflerin
kistirma noktasina ulasmadan yogunlastirilmasinin son bulmasi bir dezavantajdir. Bu
durum, liflerin yogunlastiriimasindan sonra, liflerde tekrar bir dagilma egilimine neden
olmaktadir ve sistemde egirme iicgeni tamamen elimine edilemeyip sadece

kiiciiltiilebilmektedir (Altas 2009).
Cizelge 2.2’de Hossoy (2001) tarafindan gerceklestirilen bir c¢aligmada, yukarida

aciklanan kompakt iplik egirme sistemlerinin genel Ozellikleri gbéz Oniinde

bulundurularak, bu sistemlerin karsilastirilmasi yapilmistir.
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Cizelge 2.2. ComforSpin, EliTe ve AIR-COM-TEX 700 kompakt

sistemlerinin karsilastirilmasi (Hogsoy 2001)

iplik egirme

SN . | AIR-COM-TEX Suessen
Ozellik ComforSpin 700 EliTe
Yogunlastirmanin liflerin kistirma
+ - +
noktasina kadar ulasmasi
Yogunlagtirmanin liflerin akis
o - eqs 1 . . + - +
yoniine dogru egilimli olabilmesi
Gerdirme ve yogunlastirmanin ayni
1 - + +
anda miimkiin olmasi
Uzun, kisa, penye, karde, sentetik
veya sentetik karigimlari ile - + +
caligsmaya uygun olmasi
Kullanilan kompaktoriin mikrolifler
gibi daha az sert olan sentetik - - +
liflerle ¢aligmaya imkan sunmasi
Konvansiyonel iplik egirme i N +

sistemlerine adapte edilebilmesi

Giiniimiize baktigimizda ise Zinser firmast kisa lif iplikgiligi i¢in Zinser Impact 72

modelini, uzun lif iplik¢iligi icin ise Zinser 451 Impact FX modelini iiretmektedir.

ITMA 2015°te sergilenen Zinser Impact 72, Saurer’in diger makine gruplarinda da

kullandigi E* (Enerji, Ekonomi, Ergonomi) yenilik¢i felsefesi ile gelistirilmistir. Soz

konusu makine, konvansiyonel ring iplik makinesi Zinser 72 ile ayni altyapiy1

kullanmaktadir. Makinenin 2016 iglik uzunluga sahip olabilmesi, sahip oldugu cift

tarafli emis ve ig tahrik sistemi Onemli oranda enerji tasarrufu saglamaktadir. Bu

makinede kullanilan ig tahrik sistemi, ¢ok yaygin kullanilan dort igin tek kayisla tahrik

edildigi sistemlerden farklidir (Omeroglu 2016). Sekil 2.31°de makinenin genel tahrik

sistemi goriilmektedir.

Sekil 2.31. Zinser 72 genel tahrik sistemi (Omeroglu 2016)
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Zinser firmasi, kompaktlagtirma iinitesi olarak Impact FX adini verdigi bir teknoloji
kullanmaktadir. Bu teknoloji ile 6zel olarak dizayn edilmis apron deliklerinin tikanmasi
onlenmektedir ve delikli apron doniisii sirasinda kendi kendini temizlemektedir
(Omeroglu 2016). Sekil 2.32°de Impact FX teknolojisine dair genel goriiniim

verilmistir.

Alttan yarikh emis
basha:

Ozel delikli apron

Apron temizleme

Sekil 2.32. Zinser Impact FX teknolojisi (Omeroglu 2016)
Marzoli firmasinin tirettigi kompakt iplik egirme sistemleri

Kisa lif iplik¢iligine yonelik makine iiretimine sahip Marzoli firmasi, yine kendi tiretimi
olan konvansiyonel ring iplik makinesi MDSI1’lerin modifiyesine uygun olarak
Mac3000 olarak adlandirdigr kompakt iplik egirme sistemini sunmaktadir. Sekil 2.33’te
goriilen bu sistem, ring iplik makinesindeki 6n ¢ekim miliyle, sonradan monte edilen bir
yardimci mil arasindaki bolgeye yerlestirilen bir emis iinitesinden olugmaktadir. Stirekli
olarak donen delikli bir apron bu emis iinitesini ¢evrelemistir. Delikli bolgeden gegen lif
toplulugu kompakt hale gelmekte ve yardimci mil ¢ikisinda, iplik, egirme ii¢geni
minimize edilmis bir sekilde olusmaktadir. Burada kullanilan yardimci mil, makineye

monte edilen bir servo motorla tahrik edilmektedir (Omeroglu 2016).
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Sekil 2.33. Marzoli Mac 3000 kompakt iplik egirme sistemi (Omeroglu 2016)
Rotorcraft firmasimin tirettigi kompakt iplik egirme sistemleri

[k olarak ITMA 2003’te sergilenen RoCoS manyetik-mekanik kompakt iplik egirme
sistemi, Rotorcraft firmasi tarafindan gelistirilmistir. Diger kompakt iplik egirme
sistemlerinden farkli olarak, sistemde yogunlagtirma, manyetik-mekanik kuvvetler
yardimi ile olmaktadir. Burada lifler, ring iplik egirme makinesinde yer alan ¢ekim
sisteminin ¢ikisina adapte edilmis bir sikistirma bolgesi sayesinde kompaktlastirilmakta
ve iplige bikiim verilirken olusan egirme {iggeni elimine edilmektedir

(Jayavarthanavelu 2006, Kenru 2013).

Sekil 2.34’te ise RoCoS iinitesinin ring iplik makinesindeki yerlesiminin sematik
goriiniimii yer almaktadir. RoCoS manyetik-mekanik kompakt iplik egirme sisteminde
yer alan st ¢ikis silindiri ve sevk silindiri, alt ¢ikis silindiri ile temas halinde
bulunmaktadir. Yogunlastirmay1 saglayan miknatishi seramik kompaktor, iist cikis
silindiri ve sevk silindiri arasinda yer almaktadir ve manyetik etkiyle yivli silindire
tutunmaktadir. Seramik kompaktoriin ortasinda bulunan yiv sayesinde, lifler iist ¢ikis
silindirinden ayrilip kompaktoriin icerisine girmekte ve yogunlastirilmaktadir. Alt ¢ikis
silindiriyle st ¢ikis silindirinin kistirma noktasi ve alt ¢ikis silindiriyle sevk silindirinin
kistirma noktast arasindaki mesafe, kompaktorin = yogunlastirma  bdolgesini
olusturmaktadir. Ust silindirler, alt ¢ikis silindirinden hareket aldig1 icin, bu bolgede
liflere cekim uygulanmamaktadir (Kleinheinz 2007).
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Ust baski silindiri

Cekim alt cikis silindiri
Kompaktor

Sekil 2.34. RoCoS tnitesinin ring iplik makinesindeki yerlesiminin sematik gérinimi
(Omeroglu 2016)

Orta iist silindirinin miline tutunan fitil rehberi, RoCoS manyetik-mekanik kompakt
iplik egirme sisteminden lretilen ipligin kalitesini arttirmada onemli bir diger aparattir
ve fitilin seramik yogunlastirma elamaninin merkezine dogru ilerlemesini saglamaktadir

(Kleinheinz 2007, Altag 2009). Sekil 2.35’te bir RoCoS {initesi yer almaktadir.

Kompaktor Miknatis

Kistirma silindiri

Sekil 2.35. RoCoS iinitesi (Omeroglu 2016)
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RoCoS manyetik-mekanik kompakt iplik egirme sistemi ile calisiliyorken, ring iplik
egirme makinesinde bulunan fitil kilavuzunun aktif olmamasi veya oldukg¢a diisiik
gezdirme miktar ile ¢alismas1 gerekmektedir. Aksi takdirde RoCoS manyetik-mekanik
kompakt iplik egirme sistemine beslenen fitilin, miknatishh seramik kompaktoriin
tizerindeki oyuga wulasmast ve kompaktlastirma isleminin gerceklestirilmesi

giiclesmektedir (Altas 2009).

Ring iplik egirme sistemlerinden direkt olarak ¢ift katli iplik {tretilmesi, ¢ekim
sisteminden paralel olarak ¢ikan iki elyaf tutaminin, 6n silindirleri terk etmesinin
ardindan biikkiim noktasinda birlestirilmesi esasina dayanmaktadir. Fakat bu proses
esnasinda, Sekil 2.36’da gosterildigi gibi, uzun bir egirme licgeni olusmaktadir (Brunk
2003).

Sekil 2.36. Konvansiyonel ring iplik egirme sisteminden direkt olarak c¢ift katli iplik
iiretilmesi esnasinda olusan egirme tiggeni (Brunk 2003)

RoCoS manyetik-mekanik kompakt iplik egirme sisteminin, kaynak arastirmasinin
sonraki bdlimlerinde ¢alisma prensibi ve iplik 6zelliklerinden bahsedilen Sirospun ve

Corespun ipliklerin {iretimi i¢in gelistirdigi 6zel versiyon RoCos iiniteleri de mevcuttur.
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Ticari ismi TWIN RoCos olan kompakt iplik egirme sisteminden iiretilen Sirospun
ipliklerinin diisiik tiiyliiliik, cok iyi diizgilinsiizlik ve yliksek mukavemet degerlerine
sahip oldugu, ticari ismi CORE RoCos olan kompakt iplik egirme sisteminden iiretilen
Corespun ipliklerinin ise yiiksek mukavemet ve disiik tiylilik degerlerine sahip
oldugu belirtilmektedir (Kleinheinz 2007).

Pamuk, yiin, sentetik ve karisim liflerle ¢alismanin miimkiin oldugu RoCoS manyetik-
mekanik kompakt iplik egirme sistemi ile uguntu miktarinin azaldigr ve bu sistemle
tretilen ipliklerde, uzun tlylerin oranimin azaldigi ve mukavemetin artti1
belirtilmektedir. Ayrica RoCoS manyetik-mekanik kompakt iplik egirme sisteminin,
diger egirme sistemlerine gore daha diisiik maliyet, daha kolay montaj, ring iplik egirme
makinesinden kolaylikla ¢ikarilabilme ve fazladan bir enerji tiikketimi olmamasi gibi

miithim yararlar1 s6z konusudur (Altas 2009).

Bununla birlikte RoCoS manyetik-mekanik kompakt iplik egirme sistemindeki en
biiylik sorunu, liflerin kiigiik silindirlere sarilmasi ve bdyle bir durum olustugunda
silindirlere miidahale etmenin zor olmasi olusturmaktadir (Babaarslan ve Mavruz 2004).
Diger bir sorun ise iplik kopusu olustugunda yine silindirlere miidahale etmenin kolay

olmamasi sebebiyle iplik baglamanin oldukga gii¢ olmasidir (Yilmaz 2004).

Giiniimiizde ise Rotorcraft firmasi GC GreenCompact short, GC GreenCompact Siro ve
GC GreenCompact Core sistemlerini lretmektedir. Kompakt iplik egirme sistemlerini
olusturan GC GreenCompact short serisinde GC GreenCompact (Toparm RT3 igin),
GreenCompact Toparm P3-1 Rieter/LMW, GreenCompact Toparm PK2025 Texparts,
GreenCompact Toparm PK2630 Texparts ve GreenCompact Toparm Yuhua/Changde
makineleri bulunmaktadir (Stahlecker 2019a, b, c, d, e, f). Sekil 2.37 (A)’da GC
GreenCompact sistemindeki kompaktlagtirma tinitesi goriilmektedir. Kompakt Sirospun
ipliklerinin tiretimi i¢in gelistirilen GC GreenCompact Siro sistemindeki kompaktor
Sekil 2.37 (B)’de, kompakt Corespun ipliklerinin {retimi i¢in gelistirilen GC
GreenCompact Core sistemi ise Sekil 2.37 (C)’de gosterilmektedir.
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Sekil 2.37. GC GreenCompact sistemindeki kompaktlastirma dinitesi (A), GC
GreenCompact Siro sistemindeki kompaktor (B) ve GC GreenCompact Core sistemi
(C) (Stahlecker 2019a)

2.3.2. Kompakt ipliklerin 6zellikleri

Her bir iplik egirme sisteminin, iplik yap1 ve oOzellikleri lizerindeki etkisi farkli
olmaktadir (Yilmaz 2004). Sekil 2.38’de konvansiyonel ring ve kompakt ipliklerin

mikroskop altindaki goriintiileri yer almaktadir.

Sekil 2.38. Konvansiyonel ring (A) ve kompakt (B) ipliklerin mikroskop altindaki
gorintiileri (Yilmaz 2004)
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Sekil 2.38’den de belli oldugu gibi, ring ipliklerde, iplik yapisina katilmayan liflerin
oldugu ve bu lif uglarinin diizenli olmayan bir iplik yapisina neden oldugu
gorilmektedir (Artzt 1997, Artzt ve ark. 1997, Artzt 2003, Stalder 2000, Yilmaz 2004).
Kompakt ipliklerde ise neredeyse tim liflerin iplik yapisina katildigi ve iplik
yapisindaki liflerin ¢gogunun helisel bir yol izledigi bilinmektedir (Artzt 1997, Artzt ve
ark. 1997, Artzt 2003, Stalder 2000, Cheng ve Yu 2003, Yilmaz 2004).

Kompakt ipliklerin bahsedilen bu yapida olmasi sayesinde, iplik diizgiinsiizligii
degerlerinde iyilesme olmasi beklenmektedir. Konvansiyonel ring ve kompakt ipliklerin
diizgiinsiizlik degerlerinin karsilastirildigi  bazi ¢aligmalarda, kompakt ipliklerin
diizgiinsiizlik degerlerinde iyilesme tespit edilirken (Artzt 1997, Artzt ve ark. 1997,
Topf 1998, Stalder 2000, Hossoy 2001, Omeroglu 2002, Mahmood ve ark. 2003,
Jackowski ve ark. 2004, Celik ve Bozkurt 2005); bazi ¢alismalarda ise bu durum
gozlenmemistir (Krifa ve ark. 2002, Nikolic ve ark. 2003). Ayrica baz1 ¢aligmalarda,
konvansiyonel ring ve kompakt ipliklerin diizgilinsiizliik degerleri arasindaki farklarin
istatistiki agidan énemli olmadig1 belirtilmistir (Hossoy 2001, Omeroglu, 2002, Cheng
ve Yu 2003). Iplik diizgiinsiizliigiindeki bu farkli sonuglarin iizerinde hammadde
Ozelliklerinin etkili olabilecegi belirtilmektedir (Artzt 2003). Ayrica elyaf uzunlugunun,
kompakt iplik egirme sisteminde yer alan, apronlarin u¢ kistirma noktasi Ve ¢ikis
silindirlerinin kistirma noktasi arasindaki mesafeden kisa olmasi durumunda da liflerin
kenarlara tasma ihtimali, konvansiyonel ring iplik egirme sistemine gore daha fazla
olmakta ve ipliklerin diizgiinsiizliik ve hata degerleri kotiilesebilmektedir (Cheng ve Yu
2003).

Kompakt iplik egirme sisteminde, egirme iicgeninin ortadan kaldirilmas1 veya miimkiin
oldugunca kiiciiltiilmesiyle birlikte, kompakt ipliklerin tiiyliiliik degerlerinde 6nemli bir
diislis so6z konusu olmustur (Sezgin 2005). Kompakt iplik egirme sisteminde, egirme
ticgeninin kenarinda yer alan ve tiyliliige sebep olan liflerin iplik yapisina dahil
olmasiyla, 6zellikle problem olan 3 mm ve daha uzun olan tiiylerin sayisinda belirgin
bir azalma sdz konusu olmustur (Altas 2009). Iplik tiiyliiliik degerlerindeki azaligin,
ince ipliklerde daha fazla oldugu belirtilmektedir. Bunun nedeni, kalin ipliklerin iplik

kesitindeki lif sayisinin fazla olmasi ve kontroliin azalmasi olarak ifade edilmektedir
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(Cheng ve Yu 2003, Krifa ve Ethridge 2003, Celik ve Kadoglu 2004, Jackowski ve ark.
2004, Basal ve Oxenham 2006, Krifa ve Ethridge 2006). Sekil 2.39°da konvansiyonel
ring (A) ve kompakt (B) iplik yapilarindaki tiiylerin goriintiileri yer almaktadir.

\
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o

Sekil 2.39. Konvansiyonel ring (A) ve kompakt (B) iplik yapilarindaki tiiylerin
gorintiileri (Yilmaz 2004)

Kompakt iplik egirme sisteminin, iplik kalitesi parametrelerinden biri olan kopma
mukavemeti ve kopma uzamasi ozelliklerinde de dikkate deger bir iyilesme sagladig
tartisilmazdir. Yapilan c¢aligmalar sonucu, kompakt ipliklerin kopma mukavemeti ve
kopma uzamasi degerlerinin konvansiyonel ring ipliklere gore daha yiiksek oldugu
tespit edilmistir (Artz 1997, Topf 1998). Kompakt ipliklerin ¢ap degerleri ring ipliklere
gore kiigiiktiir ve kompakt ipliklerdeki lifler iplik yiizeyinden igeriye dogru daha fazla
oranda go¢ etmektedir. Bu durum, liflerin iplik mukavemetine olan katkisini arttirmakta
ve ipliklerin kopma mukavemeti ve kopma uzamasi degerleri yiikselmektedir.
Kullanilan liflerin ortalama uzunlugu ve iretilen ipligin numarasi, bu mukavemet
artisin1 etkileyen faktorlerdir. Kisa lif uzunlugunda hammaddeler kullanilip, kalin
iplikler iretilecekse kompaktor iplik kesitindeki lifleri kontrol etmekte zorlanmakta ve
iplik mukavemeti ve kopma uzamasi degerlerinde herhangi bir artis olmamaktadir
(Krifa ve ark. 2002, Cheng ve Yu 2003, Nikolic ve ark. 2003, Celik ve Kadoglu 2004,
Jackowski ve ark. 2004, Basal ve Oxenham 2006, Krifa ve Ethridge 2006).

Olbrich (2000) tarafindan, belirli tip hammadde ve ipliklerde, kompakt iplik yapisi
avantajlarmin daha belirgin oldugu diistiiniilmektedir. Cizelge 2.3’te Zinser AIR-COM-
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TEX 700 kompakt iplik egirme sistemiyle iiretilen gesitli ipliklerin konvansiyonel ring

ipliklere gore gosterdigi iyilesmeler yer almaktadir.

Cizelge 2.3. Zinser AIR-COM-TEX 700 kompakt iplik egirme sistemiyle liretilen gesitli
ipliklerin konvansiyonel ring ipliklere gore gosterdigi iyilesmeler (Olbrich 2000)

Hammadde Numara Tiiyliiliik | Mukavemet | CV | Hatalar
(Nm)
Kisa stapel karde 20 ++ + - -
pamuk 30 ++ + - -
Orta stapel karde 34 ++ + + 0
pamuk
Karde pamuk 50 ++ ++ + +
20 + ++ + 0
34 ++ ++ + 0
Penye pamuk 40 ++ ++ + 0
50 ++ ++ + +
638 ++ ++ + +
Uzun stapel penye 85 ++ ++ + +
pamuk 144 ++ ++ + +
Viskon-keten 50 ++ ++ + 0
k-polyester 40 ki * _ 0
Pamuk-poly 50 o " 0 0
Pamuk-modal 50 ++ ++ + +
Pamuk-poliamid 50 ++ ++ + +
17 ++ 0 0 0
PES 34 + 0 0 0
PES 1,3 dtex, 38 mm 68 ++ + + +
PES 135 + 0 + +
Akrilik 69 ++ + + +
Mikro-Modal 1,0 dtex 100 ++ + + +
40 ++ + + 0
Lyocell, Tencel 50 " " " "
Lyocell 1,3 dtex 85 ++ + + +
Lyocell 0,9 dtex 135 ++ 0 0 +
Rayon 34 ki * 0 0
50 ++ 0 + 0

++: onemli iyilesme, +: iyilesme, O: iyilesme yok, -. bozulma

Cizelge 2.3’teki sonuglar g6z Oniine alindiginda, pamuk hammaddesi ile {iretilen
kompakt ipliklerin orta ve uzun stapel lifler kullanildiginda ve ince iplikler iiretilirken

daha 1yi sonuglar verdigi tespit edilmistir (Olbrich 2000).
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2.3.3. Kompakt ipliklerin ve bu ipliklerden iiretilmis kumaslarin 6zelliklerinin

incelendigi ¢calismalar

Artzt (1997), Artzt ve ark. (1997), Topf (1998), Stalder (2000), Skenderi ve Vitez
(2003) tarafindan yapilan ¢aligmalarda, kompakt ipliklerin basta diisiik tiiyliiliik olmak
tizere sahip oldugu 6zellikler sayesinde bobinleme, katlama, gazeleme, hasillama, 6rme,
dokuma gibi egirme sonrasinda gerc¢eklesen birgok islemde de avantajlar sagladigi

belirtilmistir.

Artzt (1997), Artzt ve ark. (1997), Topf (1998), Stalder (2000), Cheng ve Yu (2003),
yaptiklar1 ¢aligmalarda kompakt ve ring ipliklerin yapilarim1 incelemislerdir.
Caligmalarin sonucunda, kompakt ipliklerin ring ipliklere gore daha diizgiin bir lif
yerlesimine sahip oldugu ve iplik govdesinden digar1 sarkan elyaf sayisinin daha az

oldugu belirtilmistir.

Artzt ve ark. (1997), Topf (1998), Stalder (2000), Krifa ve Ethridge (2003) tarafindan
yapilan ¢alismalarin sonucunda, yiliksek biikiimlii konvansiyonel ring iplikler ile diisiik
biikiimlii kompakt ipliklerin mukavemet degerleri arasindaki farkin istatistiksel a¢idan
onemli olmadig: belirtilmistir. Iftikhar (2003) tarafindan yapilan ¢alismada ise yliksek
biikiimlii konvansiyonel ring iplikler ile diisiik biikiimli kompakt ipliklerin ¢ozgii
¢ozme prosesindeki performanslari arasinda herhangi bir fark olmadigi belirtilmistir.
Hechtl (1996), Clapp (2001), Iftikhar (2003), Krifa ve Ethridge (2003) tarafindan
yapilan calismalarda kompakt iplik egirme sistemi kullanilarak, biikiim miktarindaki

azalma ile orantili bir sekilde, tiretim miktarinda artig saglanabilecegi belirtilmistir.

Artzt ve ark. (1997), Topf (1998), Dash ve ark. (2002), Ulkii ve Omeroglu (2002)
tarafindan yapilan caligmalarda, ring ve kompakt ipliklerin bobinleme islemi
sonrasindaki tiiyliilik 6zellikleri degerlendirildiginde, iki iplik tipinde de kisa ve uzun
tilylerin sayisinda artis oldugu; ancak kompakt ipliklerin yapisinin piiriizsiiz olmasi
nedeniyle tiyliliiklerindeki artis oraninin daha yiiksek oldugu belirtilmistir. Bununla
birlikte kompakt ipliklerin bobin formundaki halinin tiiyliliik degerinin hala ring

ipliklerinkinden daha diisiik oldugu goriilmiistiir.
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Artzt (1997), Artzt ve ark. (1997), Topf (1998), Stalder (2000), Hossoy (2001), Dash ve
ark. (2002), Krifa ve ark. (2002), Omeroglu (2002), Cheng ve Yu (2003), Nikolic ve
ark. (2003) tarafindan yapilan ¢alismalarin sonucunda, kompakt ipliklerin 6zgiin yapisi
sayesinde Ozellikle kopma mukavemeti, kopma uzamasi ve tiiylilik degerlerinin ring
ipliklerinkinden daha iyi oldugu belirtilmistir. Hossoy (2001), Krifa ve ark. (2002),
Omeroglu (2002), Cheng ve Yu (2003) tarafindan yapilan calismalarda ise kompakt ve
ring ipliklerin kopma mukavemeti, kopma uzamasi ve tiyliiliik degerleri arasindaki
farkin istatistiki olarak da onemli oldugu belirtilmistir. Artzt (1997), Artzt ve ark.
(1997), Topf (1998), Stalder (2000), Hossoy (2001), Omeroglu (2002), Mahmood ve
ark. (2003) tarafindan yapilan ¢aligmalarda, kompakt ve ring ipliklerin diizgiinsiizlik,
ince yer, kalin yer ve neps degerleri karsilastirildiginda, kompakt ipliklerin daha diizgiin
oldugu belirtilirken; Krifa ve ark. (2002), Nikolic ve ark. (2003) tarafindan yapilan

caligmalarda ise her iki iplik arasinda herhangi bir fark tespit edilmemistir.

Stalder (2000) ve Nikolic ve ark. (2003) tarafindan yapilan caligsmalarda, kompakt
ipliklerin iplik kalitesi ve proses bakimindan sagladigi avantajlarin yani sira, kompakt
ipliklerden iiretilen kumaslarin daha yumusak ve daha parlak oldugu belirtilmektedir.
Hossoy (2001), Omeroglu (2002), Nikolic ve ark. (2003) tarafindan yapilan
caligmalarda, kompakt ipliklerin tiiyliliigliniin diisiik olmasi sayesinde, kompakt
ipliklerden elde edilen kumaslarin boncuklanma egiliminin de daha az oldugu

belirtilmektedir.

Babaarslan (2000) tarafindan yapilan kompakt ve ring ipliklerin 6zelliklerinin
karsilastirildigi ¢alismada, Ne 40/1 numarada karde ring ve kompakt iplikler ve Ne 50/1
numarada penye ring ve kompakt iplikler tiretilmigtir. Calismanin sonucunda, kompakt
ipliklerin hem karde hem de penye ipliklerde daha diisiik tiiyliilik ve daha yiiksek
mukavemet degerlerine sahip olduklari belirtilmistir. Ayrica g¢alisma sonucunda,
kompakt iplik egirme sistemi ile diigiik biikkiim miktarlarinda g¢alisilarak, ring iplik
egirme sistemine gore daha yiiksek iiretim degerlerine ulasilabilecegi ve kompakt
ipliklerden {iretilen kumaslarin ring ipliklerden iretilen kumaslara gore daha

mukavemetli ve parlak yiizeyli olabileceginin alt1 ¢izilmistir.
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Hossoy (2001) tarafindan yapilan ¢alismada, kompakt ipliklerin kopma mukavemeti,
kopma uzamasi ve tiiyliiliikk degerlerinin ring ipliklere gore daha iyi olmasinin yani sira,
diisiik biikiime sahip kompakt ipliklerdeki neps miktarinin, yiiksek biikiime sahip
konvansiyonel ring ipliklerinkinden daha diisiik oldugu belirtilmistir. Calismadan elde
edilen diger bir sonug ise Ne 30/1 numaradaki kompakt ipliklerde biikiim katsayisinin
(0e) 2,8 olmasmin yeterli bulunmasi ve konvansiyonel sistemde bu biikiim ile
calistimasinin miimkiin olmamasidir. Ayrica ¢alismada, Suessen Elite Fiomax E1
kompakt iplik egirme sistemi ile iiretilen ipliklerin 6zellikleri degerlendirilmis ve bu
sistemin sadece ince iplikler i¢in avantajli oldugu ve yogunlastirma etkisinin yeterli

olmadigi belirtilmistir.

Kadoglu (2001) tarafindan gerceklestirilen calismada, Zinser AIR-COM-TEX 700
kompakt ve Zinser RM 350 ring iplik egirme makineleri kullanilarak am, 95, 105, 115,
125, 135 olan ve Nm 40 ve Nm 56 inceliginde karde pamuk iplikleri ile Nm 60
inceliginde penye iplikler iiretilmistir. Uretilen ipliklere ait test sonuclarinin istatistiksel
degerlendirilmesi yapilmistir. Caligmanin sonucunda, Ozellikle diisiikk biikiim
katsayilariyla tretilen ipliklerde mukavemet ve uzama degerleri degerlendirildiginde
farklilik gozlendigi belirtilmistir. Ayrica Uster H tiiyliillik degerleri goz Oniine
alindiginda, kompakt ipliklerle ring iplikler arasinda 6nemli farkliliklar gézlendigi, en

biiyiik farkliligin ise Zweigle S3 degerlerinde tespit edildigi belirtilmistir.

Smekal (2001) tarafindan yapilan calismada, Zinser RM 350 ring ve Zinser RM 350
tabanli AIR-COM-TEX 700 kompakt iplik egirme makinesi kullanilarak ring ve
kompakt iplikler iiretilmistir. Calismanin sonucunda, pamuk hammaddesi kullanilarak
tiretilen kompakt ipliklerin mukavemetinin ring ipliklerinkine gore %5-%15, sentetik
lifler kullanilarak {tiretilen kompakt ipliklerin mukavemetinin ring ipliklerinkine gore
%10 civarinda daha yiiksek oldugu belirtilmistir. Ayrica ¢alisma sonucunda, kompakt
ipliklerin ring ipliklerinkine gore Zweigle S3 degerleri géz Oniine alindiginda %40’a
varan oranlarda daha diisiik oldugu, Uster H degerine bakildiginda %10-%30
oranlarinda daha diisiik tiiyliilik degerlerine sahip oldugu, iplik diizgiinsiizligi

degerlerine bakildiginda %10 civarinda daha iyi degerlere sahip oldugu ve iplik hatalar
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degerlendirildiginde %5-%25 oranlarinda daha diisiik degerlere sahip oldugu ifade
edilmektedir.

Krifa ve ark. (2002) tarafindan yapilan ¢alismada, tiiyliiliik ve mukavemet 6zelliklerinde
en fazla iyilesmeyi, kisa liflerden egrilen kompakt ipliklerin gosterdigi belirtilmistir. Bu
durumla birlikte, kompakt iplik egirme sistemi ile ring iplik egirme sisteminde
egrilemeyen bazi liflerin egrilmesinin miimkiin olabilecegi ve kompakt iplik egirme
sistemi ile kisa stapelli pamuklardan da ince ipliklerin egrilmesine olanak verilebilecegi
seklinde yorum yapilmistir. Bu calisma ile egirme sisteminin iplik tiyliliigii tizerinde

olan biiyiik etkisi tespit edilmistir.

Omeroglu (2002) tarafindan gerceklestirilen c¢alismada, pamuk hammaddesi
kullanilarak farkli biikiim ve inceliklere sahip eslenik ring ve kompakt iplikler {iretilmis,
daha sonra fretilen bu ipliklerden dokuma kumaslar elde edilmistir. Calismanin
sonucunda, kompakt iplik egirme sistemiyle ¢alisildiginda iplik 6zelliklerinde meydana
gelen olumlu degisimlerin yaninda, ring ve kompakt ipliklerin mukavemet degerleri
arasindaki farkin, ipligin incelmesiyle veya biikiim miktarinin azalmasiyla arttigi
belirtilmistir. Bu ¢alismanin diger bir sonucu olarak da yapilan diger calismalardan
farkli olarak kompakt ipliklerin kalin yer sayisinin ring ipliklere gore daha fazla oldugu
ve bunun galigmada kullanilan hammaddenin kisa elyaf grubunda yer almasindan
kaynaklanabilecegi belirtilmistir. Ayrica kompakt ipliklerin ring ipliklere gore
gostermis oldugu onemli farkliliklarin, incelenmis olan mukavemet, boncuklanma

yatkinlig1 ve aginma dayanimlari gibi kumag 6zelliklerine de yansidig1 gézlenmistir.

Behera ve ark. (2003) tarafindan yapilan ¢alismada, kompakt ve ring ipliklerin dokuma
hazirlik ve dokuma proseslerindeki performanslari degerlendirilmistir. Calismanin
sonucunda, hem hagilli hem de hasilsiz haldeki kompakt ipliklerin, kopma mukavemeti
ve kopma uzamasi degerlerinin tek ve ¢ift kath ring ipliklerinkinden daha yliksek
oldugu belirtilmigtir. Biikiim miktarindan bagimsiz olarak, dokunabilirligin, kompakt
ipliklerin yiiksek kopma mukavemeti ve kopma uzamasi degerleri sayesinde, kompakt
ipliklerde ring ipliklere gore daha fazla oldugu tespit edilmistir. Calismanin bir diger

sonucu olarak da hasil konsantrasyonunun artmasiyla hem ring hem de kompakt
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ipliklerin dokunabilirliginde artis tespit edilmis ve bu artisin kompakt ipliklerde ring
ipliklere gore daha diisiik biikiim seviyelerinde gerceklestigi belirtilmistir.

Cheng ve Yu (2003) tarafindan gergeklestirilen bir ¢alismada, kompakt iplik egirme
sistemi hakkinda kritik degerlendirmeler yapilmistir. Bunlardan ilki, ipligin
kalinlagmasi ve dolayisiyla kesitteki elyaf sayisinin artmasiyla birlikte kompaktlagtirma
etkisinin azaldig1 ve bu azalmanin iplik tiyliiliglindeki iyilesmeyi azalttig1 seklindedir.
Aragtirmacilar bu durumun nedenini, hava emisi sistemiyle yogunlastirma yapan
kompakt iplik egirme makinelerinde ipligin kalinlagmasi ile hava akimmin etki ettigi
birim iplik yiizey alaninin artmasi seklinde aciklamislardir. Bu g¢alismada kompakt
ipliklerin daha fazla kalin yer ve nepse sahip olmasi, Rieter K40 kompakt iplik egirme
sistemindeki apronlarin kistirma noktasi ile 6n ¢ekim silindir ¢ifti arasindaki mesafenin,
konvansiyonel ring iplik egirme sistemine gore daha fazla olmasi ile agiklanmistir.
Calismada, kompakt iplik egirme sisteminde ¢ok uzun liflerin egrilmesi ile ince iplik
tiretiminde iplik 6zelliklerine daha iyi bir katki sagladig: belirtilmistir. Ayn1 ¢alismada,
ipligin incelmesi ve dolayisiyla kesitteki lif sayisinin azalmasi ile ring ipliklerde
mukavemetin azaldigi, kompakt ipliklerde ise lif oryantasyonunun artmasi sayesinde
mukavemetin arttig1 belirtilmistir. Bununla birlikte hem ring hem de kompakt ipliklerde

ipligin incelmesi ile kopma uzamasi degerlerinin azaldig: belirtilmistir.

Iftikhar (2003) tarafindan yapilan calismada, ¢6zgii ¢6zme prosesindeki performansin
iplik mukavemetinin yani sira iplikteki biikiim miktarindan da etkilendigi belirtilmistir.
Dolayisiyla kompakt ipliklerde biikiim miktarinin maksimum %8 azaltilabilecegi ifade
edilmistir. Bu ¢alisma ile kompakt ipliklerin diisiik tiiyliiliikleri sayesinde, dokuma
makinelerindeki performansinin, diisiik biikiim seviyelerinde dahi, ring ipliklere gore

hemen hemen %4-%5 daha fazla oldugu belirtilmistir.

Krifa ve Ethridge (2003) tarafindan yapilan karde ve penye ring ve kompakt ipliklerin
karsilagtirildigt  ¢alismada, karde kompakt ipliklerin tlyliiliigiiniin penye ring
ipliklerinkine gére daha diisiik oldugu belirtilmistir. Iplik tiiyliiliigii sonuglarindan farkl
olarak, karde kompakt ve penye ring ipliklerinin kopma mukavemeti ve kopma uzamasi

degerleri arasindaki farkliligin istatistiki olarak ©nemli olmadigi tespit edilmistir.
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Caligmanin bir diger sonucu olarak da karde kompakt ipliklerin diizgiinsiizliigliniin

penye ring ipliklerinkine gore daha kétii oldugu belirtilmistir.

Krifa ve Hequet (2003) tarafindan gerceklestirilen bir calismada, egirme tiiri ve
hammadde 6zelliklerinin iplik 6zellikleri lizerindeki etkisi arastirilmistir. Calismanin
sonucunda, egirme tiiriiniin kopma mukavemeti, kopma uzamasi ve tiiyliilik tizerinde
onemli etkiye sahip oldugu belirtilmistir. Egirme tiiri ve hammadde o6zellikleri
arasindaki iliskinin ise yalmizca iplik tiyliliigiinii etkiledigi belirlenmistir. Ozellikle
elyaf uzunlugu, tiniformite ve kisa lif miktarinin tiyliiliik tizerinde 6nemli etkisi oldugu
tespit edilmistir. Ayrica kompakt ipliklerin tiiyliilligiiniin, bu hammadde 6zelliklerinden,

konvansiyonel ring ipliklere gore daha az etkilendigi belirtilmistir.

Marin ve ark. (2003) tarafindan gergeklestirilen bir ¢alismada, ayni incelikteki ring ve
kompakt ipliklerden 6rme kumaslar elde edilmis ve bu kumaslar c¢esitli bitim
islemlerinden geg¢irilmistir. Caligmada egirme, 6rme ve bitim islemlerinde tiiketilen
enerji miktarlar1 karsilastirilmistir. Calismanin sonucunda, enerji tiiketiminin en fazla
oldugu prosesin beklenildigi gibi bitim islemi degil, egirme islemi oldugu belirtilmistir.
Bununla birlikte ring ve kompakt ipliklerin egrilmesi isleminde hemen hemen ayni
miktarda enerji harcandigi ifade edilmistir. Calismanin sonucunda, incelenen soz
konusu proseslerde harcanan enerji miktarlari goz 6niine alindiginda, enerji tikketiminin
en yiiksek oldugu ipligin 10 tex inceligindeki ring ipligi oldugu ve bu durumun ilave
katlama isleminden kaynaklanabilecegi belirtilmistir. Calismanin bir diger sonucu
olarak da kompakt ipliklerin sahip oldugu diistik tiiylillik avantaji sayesinde, bu
ipliklerden iiretilen 6rme kumaslarin tiyliliigiiniin azaltilmasi amaciyla herhangi bir
bitim islemine gerek duyulmadigi, ring ipliklerden tiretilen 6rme kumaslara ise bitim

isleminin uygulanmasi gerektigi belirtilmistir.

Nikolic ve ark. (2003) tarafindan yapilan ¢alismada, Zinser ve Suessen firmalarinin ring
ve kompakt iplik egirme makineleri ile pamuk, pamuk-polyester, pamuk-viskon
hammaddeleri kullanilarak 20 tex inceliginde iplikler iretilmis ve tiretilen bu ipliklerin
Ozellikleri incelenmistir. Calismanin sonucunda, %100 pamuktan iiretilen ipliklerin en

yiiksek kopma mukavemeti degeri Zinser AIR-COM-TEX 700 kompakt iplik egirme
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makinesinde elde edilirken, kompakt ipliklerin ring ipliklere gére %7-%8 oranlarinda
daha yiiksek kopma uzamasi degerlerine sahip oldugu belirtilmistir. Poliester liflerinin
iki kompakt egirme sisteminde de tiiyliillik disindaki iplik 6zelliklerinde herhangi bir
iyilesmenin saglanamadigi tespit edilmistir. Calismanin sonucunda, Zinser’in
konvansiyonel ring iplik egirme sistemiyle tiretilen ipliklerin ¢ogu 6zelliginin Suessen
ile tretilen ring ipliklerinkinden daha i1yi olmasi sebebiyle kompakt iplik egirme
sistemlerinde saglanan iyilesmenin Zinser AIR-COM-TEX 700 sisteminde daha az
oldugu belirtilmistir. Bununla birlikte Zinser AIR-COM-TEX 700 sistemi ile iiretilen
pamuk kompakt ipliklerde tiiyliliik disindaki iplik 6zelliklerinin, pamuk-viskon
karisimi kompakt ipliklerde ise iplik hatalar1 degerlerinin Suessen Elite Fiomax El
sistemi ile tiretilen ipliklere gore daha iyi oldugu belirtilmistir. Ancak her iki sistemle de
tiretilen kompakt ve ring ipliklerin ince yer, kalin yer ve neps degerleri arasindaki

farkliliklarin anlamli bulunmadig: tespit edilmistir.

Skenderi ve Vitez (2003) tarafindan yapilan calismada, kompakt iplik egirme
sisteminde pamugun yani sira keten, yiin, mohair, PET, PA, PAN, aramid gibi lifler ile
bunlarin her tiirlii karisiminin egrilebildigi ve bu sistemin ince numara iplik tiretimi igin

daha uygun oldugu belirtilmistir.

Artzt (2004) tarafindan yapilan ¢alismada, 1,3 dtex inceliginde ve 38 mm uzunlugunda
viskon hammaddesi kullanilarak konvansiyonel ring, kompakt, rotor, vorteks ve MJS (2
diizeli hava jetli) iplikler tiretilmis ve iiretilen bu ipliklerin yapisal ve fiziksel 6zellikleri
karsilastirmistir. Calismanin sonucunda, iiretilen ipliklerin SEM kullanilarak c¢ekilmis
dis yiizey fotograflar1 degerlendirildiginde, elyaf oryantasyonu agisindan en diizgiin

olanimin kompakt iplikler oldugu tespit edilmistir.

Jackowski ve ark. (2004) tarafindan yapilan ¢alismada, konvansiyonel ring ve Fiomax
Elite kompakt iplik egirme sistemleriyle iiretilen 15 tex, 18 tex ve 20 tex
inceliklerindeki pamuklu ipliklerin 6zellikleri test edilmistir. Calismanin sonunda,
kompakt ipliklerin ring ipliklerinkine gore daha yiiksek kopma mukavemeti ve kopma

uzamasi, daha disiik diizglinsiizlik ve iplik hatalar1 degerlerine sahip oldugu
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belirtilmistir. Ayrica kompakt ipliklerin yapisal diizgiinliigiiniin kumas 6zelliklerini
etkiledigine ve kompakt ipliklerden iiretilen kumaslarin yiizeylerinin daha diizgiin, daha
net ve daha az tiiylii olduguna deginilmesiyle beraber, kompakt iplik egirme sisteminin
kurulum maliyetinin yiiksek olmasi nedeniyle iiretim maliyetinin de yiiksek oldugunun

alt1 ¢izilmistir.

Taskin ve ark. (2004) tarafindan yapilan ¢alismada, 0. 3,6, ae 4, oe 4,4 Ve o 4,5 olmak
tizere dort farkli biikiim katsayisinda, Ne 30/1 ve Ne 50/1 inceliklerinde ring ve
kompakt iplikler tretilerek, bu ipliklerin 6zellikleri incelenmis; ayrica bu g¢alisma
kapsaminda bu ipliklerin kops ve bobin halindeki tiiyliilik degerleri karsilastirilmis ve
bobinleme isleminin tiiyliiliikk {izerindeki etkisi arastirilmistir. Calisma sonucunda,
biikiim katsayilari ayni1 olan iki iplikten, ince olaninin, birim uzunlugundaki biikiim
sayisinin fazla olmasi sayesinde, tiyliliigiiniin disik oldugu belirtilmistir. Ayrica
bobinleme prosesinin tiyliliik degerini artirdigi ve ipligin incelmesi ile tiylilik
degerindeki artisin azaldigi tespit edilmistir. Calisma sonucunda belirtilen bir diger
husus da diisiik biikkiim degerlerinde dahi, kompakt ipliklerin kopma mukavemeti

degerlerinin ring ipliklerinkinden daha yiiksek oldugudur.

Yilmaz (2004) tarafindan gergeklestirilen calismada, Rieter’in K44, Suessen’in Elite”
Fiomax El1 ve Zinser’in AIR-COM-TEX 700 kompakt iplik egirme sistemleri
karsilastirmistir. Bunun i¢in, ii¢ sistem ile de Ne 20, Ne 30 ve Ne 41 olmak iizere {i¢
farkli numarada kompakt iplikler iiretilmis, bu ipliklerin bobinlemeden 6nce ve sonra
ozellikleri test edilerek, incelenen sistemlerdeki farkliliklarin iplik 6zelliklerine olan
etkileri arastirilmistir. Bununla birlikte ¢caligma kapsaminda, her ii¢ sisteme ait ipliklerin
bobinlemeden oOnceki test sonuglar1 ve ozellikle bobinlemeden sonraki tiylilik ve
diizgilinsiizlik test sonuglart goz Oniinde bulundurularak, diinya kompakt iplikleri

arasindaki yeri Uster Istatistiklerine gore degerlendirilmistir.

Babaarslan ve Vuruskan (2005) tarafindan yapilan ¢alismada, farkli kompakt iplik
egirme sistemleri hakkinda bilgi verilerek karsilastirma yapilmistir. Kompakt iplik
egirme sisteminde egirme liggeninin elimine edilmesiyle, ipligin dis yapisinda yer alan

liflerin iplik yapisina katilmasi ve dolayisiyla elde edilen ipligin daha az tiiylii ve daha
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mukavemetli oldugu ifade edilmistir. Ayrica kompakt ipliklerde iplik yapisina katilan
liflerin fazla olmasi ve bu ipliklerin biikiim degerlerinin disiiriilebilmesi sayesinde,
terbiye islemlerinde boyarmadde ve kimyasal madde alimmin homojen oldugu ifade
edilmis, kompakt ipliklerin ve bu ipliklerden elde edilen kumaslarin yiizeylerinin
renklendirme prosesleri sonrast ring iplik egirme sisteminden elde edilen iplikler ve bu

ipliklerden iiretilen kumaslara gore daha parlak ve diizgiin oldugu belirtilmistir.

Ceken ve Goktepe (2005) tarafindan yapilan g¢alismada, 20 tex inceliginde karde
konvansiyonel ring ve kompakt ipliklerden iiretilen kisa, orta ve uzun ilmek boylarina
sahip stiprem kumaslarin 6zellikleri karsilastirilmistir. Ayrica bu ¢alisma kapsaminda,
biitiin ham kumaslar ayn1 banyoda isleme tabi tutulup, agartma, direkt boyar madde ile
boyama, tiip agma, kurutma ve sanforizasyon proseslerinden gecirilmis ve 1., 3. ve 5.
yikama sonras1 goriiniisleri karsilastirilmistir. Daha sonra da kumaslarin renk farki,
patlama mukavemeti ve boncuklanma yatkinliklart ile ilgili degerlendirmeler
yapilmistir.  Calismanin ~ sonucunda, kumaglarin yikama sonrasi  goriintisleri
degerlendirildiginde, konvansiyonel ring ipliklerinden iiretilen kumaslarin ¢ok tiiylii bir
yiizeye sahip oldugu, kompakt ipliklerden iiretilen kumaslarin ise orijinal gériintiisiine
daha yakin sonuglar verdigi belirtilmistir. Kumaslarin boncuklanma egilimlerinin ise
ilmek boylarmin artmasiyla birlikte arttigi belirtilmistir. Bununla beraber kompakt
ipliklerden elde edilen kumaslarin boncuklanma egiliminin ring ipliklerden elde edilmis
kumaslarinkine gore daha iyi ¢iktig1 ifade edilmistir. Ayrica D65 1s1g81inda yapilan renk
kontrolleri sonucu, kompakt ve ring ipliklerden oOriilmiis kumaslarin arasinda ciddi
farklar oldugu ve kompakt ipliklerin daha az boyarmadde ile boyanabilecegi ifade
edilmistir. Calismanin bir diger sonucu olarak da kompakt ipliklerden Oriilmiis
kumaslarin patlama mukavemeti degerlerinin, ring ipliklerden Griilmiis kumaslara gore
daha yiiksek oldugu ve ilmek boyunun artmasiyla birlikte patlama mukavemetinin

azaldig1 belirtilmistir.

Celik ve Bozkurt (2005) tarafindan gergeklestirilen ¢aligmada, kompakt iplik egirme
sistemi ve bu sistem ile iiretilen ipliklerin 6zellikleri ve bu ipliklerin bitim islemlerine
kadarki ¢esitli tekstil asamalarindaki davraniglar1 hakkinda agiklamalara yer verilmistir.

Calismanin sonucunda, kompakt iplik egirme sisteminde, kiiciiltiilmiis egirme tli¢geni
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sayesinde hammaddeden daha fazla yararlanildig: i¢in, bu sistem ile {iretilen ipliklerin
konvansiyonel ring ipliklere gore daha siki, daha az tiiyll, daha iyi goriinimlii, daha
saglam ve daha parlak oldugu ve bu ipliklerden elde edilen kumaslarin daha saglam,
daha yumusak, daha iyi asinma ve boncuklanma degerlerine sahip, daha iyi baski ve
desen goriiniimlerine sahip oldugu ifade edilmektedir. Bununla birlikte kullanilan
kompakt iplik egirme sistemi yapisinin, kompakt iplikler ve bu ipliklerden elde edilen
kumaslara ait s6z konusu iyilestirilmis kalite o6zelliklerini etkileyebilecegi de ifade

edilmistir.

Giigli ve ark. (2005), manyetik-mekanik kompakt iplik egirme sisteminin iplik
ozellikleri iizerindeki etkilerini inceledikleri ¢alismalarinda %100 penye pamuk, %50
polyester-%50 viskon ve %50 polyester-%50 pamuk hammaddelerini kullanmislardir.
Calismada, penye pamuk hammaddesi kullanilarak Ne 40/1, Ne 30/1 numarada iplikler,
polyester-viskon hammaddesi kullanilarak Ne 60/1, Ne 40/1, Ne 36/1 ve Ne 20/1
numarada iplikler ve polyester/pamuk hammaddesi kullanilarak Ne 40/1 numarada
iplikler iiretilmistir. Calismada incelenen iplik ozellikleri; iplik kopma mukavemeti,
iplik kopma uzamasi, iplik diizgiinsiizligii ve iplik hatalaridir. Caligmanin sonucunda,
tic hammadde kullanilarak iiretilen kompakt ipliklerin kopma mukavemeti degerlerinin
licliniin de ring ipliklerinkine gore daha yiiksek oldugu goriilmiistiir. Bu farkliliklar,
ortalama olarak penye ipligi i¢in %10,45, polyester-viskon ipligi i¢in %4,3, polyester-
pamuk ipligi i¢in %2,6’dir. Ne 40/1 numaradaki kompakt polyester-viskon ipliklerinin
neps degerleri ring ipliklerine gore diisiik ¢ikmistir ve bu farkliligin istatistiki olarak da
anlamli oldugu goriilmiistiir. Calismanin bir diger sonucu ise ii¢c hammadde kullanilarak
tretilen kompakt ipliklerin ii¢iiniin de iplik tiiyliilligli degerlerinin 6nemli Olglide
azalmasidir. Bu diistisler, Zweigle S3 degerleri i¢in ortalama olarak, penye ipliginde
%71,8, polyester-viskon ipliginde %70,4, polyester-pamuk ipliginde ise %71,5’tur.
Ayrica ¢alismada T ve V tipinde mekanik kompaktorler kullanilmis ve farkh
kompaktorlerin iplik kalitesi iizerindeki etkisi incelenmistir. Her iki kompaktor ile de
tiretilen ipliklerin 6zellikleri, konvansiyonel ring ipliklerine gére daha iyi ¢ikmistir. Bu
iki kompaktoriin etkileri degerlendirildiginde ise “V” tipinde kompaktor kullanildiginda
lif y1iginin kompaktoriin koselerine denk geldigi ve sicramadan otiirii yiiksek nepse

neden oldugu belirtilmistir. “T” tipi kompaktor kullanildiginda ise neps ve iplik
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mukavemeti degerlerinin iyilestigi goriilmiistiir. Bununla birlikte “T” tipi kompaktor
kullanildiginda, iplik diizgiinsiizlik ve ince-kalin yer degerleri artmaktadir. Ayrica
caligmada farkli baski tabancalarinin ring ve kompakt ipliklerin 6zellikleri tizerindeki
etkilerini tespit etmek amaciyla, {i¢ farkli baski tabancasi kullanilmistir. Caligmanin
sonucunda, baski kolundaki basincin azalmasiyla birlikte, iplik mukavemet degerlerinin
de azaldig1 goriilmiistiir. Iplik kopma uzamasi ve diizgiinsiizliik degerlerinde ise onemli
bir farklilik gbozlenmemistir. Artan tabanca baskisinin ise 6zellikle kompakt iplik egirme
sisteminde iplik tliyliiliigiini belirgin bir sekilde diisiirdiigii; artan baski kolu basincinin
ise konvansiyonel ring iplik egirmede iplik tiiyliiliigiinii 6nce arttirdigi, daha sonra da

disiirdiigii belirtilmistir.

Kilighi ve Beceren (2005), manyetik-mekanik kompakt iplik egirme sisteminin iplik
ozellikleri tizerindeki etkilerini inceledikleri caligmalarinda, daha sonra kompakt ve ring
ipliklerden 6rme kumaslar tiretip, manyetik-mekanik kompakt iplik egirme sisteminin
orme kumas oOzellikleri ilizerindeki etkilerini incelemislerdir. Calismanin sonucunda,
kompakt ipliklerin, konvansiyonel ring ipliklerine gore ¢ok daha diisiik tiiyliiliige sahip
oldugu; ancak diger iplik Ozelliklerinde beklenen performansi gostermedikleri
belirtilmistir. Caligmanin diger bir sonucu olarak da ring iplikler ile 6riilen kumaslarin
boncuklanma, aginma ve patlama o6zelliklerinin, kompakt iplikler ile &riilen kumaslara
gore daha iyi oldugudur. Yazarlar, literatiir ile celisen bu sonucun, calismanin farkh
isletme ve hammaddeler ile yapilmasindan kaynaklanabilecegini, bu nedenle de bu
caligmanin manyetik-mekanik kompakt egirme sisteminin incelenmesi igin Yyeterli

olmadigini belirtmiglerdir.

Omeroglu (2005) tarafindan yapilan calismada, %100 penye pamuk hammaddesiyle Ne
30, Ne 40 ve Ne 50 numarada o 3,75 biikiim katsayisina sahip kompakt ve ring
ipliklerden tretilmis siiprem kumaslarin patlama mukavemeti ve boncuklanma
egilimleri incelenmistir. Daha sonra bu kumaslara 6n terbiye ve boyama islemleri
uygulanmigtir. Calismanin sonucunda, kompakt ipliklerden tiretilen 6rme kumaslarin
patlama mukavemetinin, ayni numara ve biikiim degerine sahip ring ipliklerden iiretilen

orme kumaslarin patlama mukavemetinden daha fazla oldugu belirtilmistir. Ayrica
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kompakt iplikler kullanilarak {iiretilen kumaslarin ring iplikler kullanilarak iiretilen

kumasglara gore daha diisiik boncuklanma egilimine sahip oldugu ifade edilmistir.

Ozdil ve ark. (2005) tarafindan yapilan ¢alismada, eslenik ring ve kompakt ipliklerden
tiretilen interlok kumaslarin 6n terbiye, renklendirme ve enzimatik iglemlerinden
sonraki patlama mukavemeti, boncuklanma ve asinma dayanimlart OSl¢iilmiistiir.
Calisma sonucunda, kompakt ipliklerden {iretilen 6rme kumaslarin uygulanan bu her
islemin sonunda en yiiksek patlama mukavemeti degerine sahip oldugu belirtilmistir.
Asinma dayanimi agisindan ise kompakt ve ring ylizeylerin arasinda anlamli bir fark
olmadigi belirtilmistir. Renklendirme sonrasinda gergeklestirilen tekrarli yikamalar
sonrast ise kompakt yiizeylerin daha yiliksek boncuklanma dayanimina sahip oldugu

tespit edilmistir.

Sezgin (2005) tarafindan yapilan calismada, Ne 30/1 inceliginde kompakt ve ring
iplikler tretilip, tiretilen bu ipliklerin 6zellikleri tespit edildikten sonra, bu ipliklerden
stiprem kumaslar iiretilmistir. Daha sonra, tiretilen bu kumaslar ayn: boyama isleminden
gegirilip, s6z konusu ham ve boyali kumaglarin patlama mukavemeti, yikama sonrasi
goriiniisleri, boya alma, hidrofilite ve boncuklanma direnci gibi bazi 6zellikleri
karsilastirilmistir. Calismanin sonucunda, kompakt ipliklerin, konvansiyonel ring
ipliklere gore onemli farkliliklar gosterdigi ve bu farkliliklarin da 6rme kumasg
performansina yansidigr belirtilmistir. Calismanin sonucunda, kompakt ipliklerin ring
ipliklere gore onemli derecede daha diistik tiiyliiliikk ile daha yiiksek mukavemet ve
kopma uzamasi degerlerine sahip oldugu goriilmiistiir. Her iki kumasin da boya terbiye
prosesleri sonrasindaki boncuklanma yatkinliklari incelendiginde, kompakt ipliklerden
oriilen kumaglarin boncuklanma egilimlerinin ring ipliklerden oriilen kumaslarinkine
gore daha diisiik oldugu goriilmiistiir. Kumaslarin yikama sonrasi yiizey goriintimleri
degerlendirildiginde ise kompakt ipliklerden oriilen kumaslarin on yikama sonrasindaki
yiizeyi, ring ipliklerden oOriilen kumaslarin bes yikama sonrasindaki ylizeyine
benzetilmistir. Ayrica gergeklestirilen calisma kapsaminda, boyama sonrasi
spektrofotometre ile yapilan Olgtimlerle, kompakt ipliklerden Oriilen kumaslarin
renginin ring ipliklerden oriillen kumaslarin renginden daha koyu oldugu tespit

edilmistir.
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Basal ve Oxenham (2006) tarafindan yapilan ¢alismada, %100 pamuk ve %50 pamuk-
%350 polyester hammaddeleri kullanilarak bes farkli biikiim seviyesinde ve Ne 28/1
numarada ring ve kompakt iplikler iiretilmis ve iiretilen bu ipliklerin 6zellikleri
karsilastirilmistir. Calisma kapsaminda ayrica ¢esitli goriintii analiz sistemleri ile iplik
cap1 ve helis acisi belirlenmistir. Caligmanin sonucunda, kompakt ipliklerin ring
ipliklerine gore daha yiiksek mukavemet degerlerine sahip oldugu gozlenirken, 6zellikle
%50 pamuk-%>50 polyester hammaddesiyle ¢alisildiginda, biikiimiin artmasiyla birlikte
kompakt ve ring iplikler arasindaki mukavemet degerleri farkinin azaldig: belirtilmistir.
Caligma sonucunda belirtilen bir diger husus da kompakt ipliklerin tiiyliiliik degerlerinin
ring ipliklerinkinden daha diisiik oldugudur. Calisma sonucunda, kompakt ipliklerin
daha yiiksek oranda lif migrasyonuyla baglanabildikleri belirtilmistir. Ayrica %2100
pamuk hammaddesiyle diisiik biikiim faktorii kullanilarak tretilen kompakt ipliklerin,
yiiksek biikiimlii ring iplikler ile ayni 6zelliklere sahip oldugu ve %50 pamuk-%50
polyester hammaddesiyle tretilen ipliklerin yiiksek biikiim degerlerinde mukavemet
ozelliklerinin her iki sistem iginde 6nemli bir farklilik géstermedigi; ancak tiiyliliigiin

biikiim artis1 ile azaldigi tespit edilmistir.

Goktepe ve ark. (2006) tarafindan yapilan ¢alismada, pamuk hammaddesi kullanilarak,
tic farkli kompakt iplik egirme sistemi ile Ne 20, Ne 30 ve Ne 40 olmak {izere ii¢ farkl
numarada iplikler iiretilmis ve bu ipliklerin 6zellikleri degerlendirilmistir. Calismanin
sonunda, hangi sistemin hangi numaradaki iplik i¢in daha uygun sonuglar verdigi tespit
edilmeye calisilmistir. Calismadan elde edilen test sonuclarina gore; diizgiinsiizliik,
tiylilik, ince yer, kalin yer, neps gibi iplik 6zelliklerinin sistemler arasinda farkliliklar

gosterdigi belirtilmistir.

Krifa ve Ethridge (2006) tarafindan yapilan caligmada, lif ozellikleri ile kompakt
ipliklerin 6zelliklerinin nasil degistigi tespit edilmeye calisilmistir. Bu amagla 6ncelikle
kisa ve orta stapelli liflerden olusan otuz bes farkli balyadan numuneler alinmis ve HVI
ile AFIS cihazlarinda 6l¢iimleri gerceklestirilmistir. Ring ve kompakt iplik egirme
sistemleri ile Ne 26 inceliginde iiretilen ipliklerin de kalite 6zellikleri tespit edilmistir.
Calismanin sonucunda, kompakt iplik egirme sisteminde kisa ve tniform olmayan

liflerle ¢aligilirken tiiyliiliiglin 6nemli Sl¢lide azaldigi, daha uzun ve iyi tiniformitedeki
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liflerin ise tlyliiliige onemli etkide bulunmadig1 gézlenmistir. Zweigle test cihazindan
alian sonuglar géz oniinde bulunduruldugunda, kompakt ipliklerde ring ipliklere gore,
iplikten ¢ikan 3 mm’den uzun tiiylerin sayisinin ortalama %65 azaldigi, 3 mm’den kisa
olan tiiylerin sayisinin ise %16 azaldigi belirtilmistir. Bununla birlikte kompakt
ipliklerin bu avantajimnin elyafin uzunluguna gore oldukga farklilik gosterdigi, elyafin
daha kisa ve daha az iiniform olmasi durumunda tiiyliiliigli daha c¢ok azalttigi ifade
edilmistir. Calismadan elde edilen bir diger husus ise kompakt iplik egirme sistemi ile
ipligin mukavemet ve elastikiyetinin dnemli oranda iyilestigi ve testleri gergeklestirilen

pamuklarin hepsinde mukavemet ve elastikiyet artisinin homojen oldugudur.

Ganesan ve ark. (2007), ring ve kompakt ipliklerin mukavemet o&zelliklerini
inceledikleri caligmalarinda iki farkli mekanik kompakt iplik egirme sistemi
kullanmislardir. Kompaktorlerden birinde miknatis kullanilirken (tam kompaktor),
digerinde (kismi kompaktor) kullanilmamistir. Calisma sonucunda, tam kompaktor
kullanilarak {iretilen ipliklerin mukavemetlerinin, ring ipliklerin mukavemetlerinden
%10 ile %15 arasinda degisen oranlarda daha yiiksek oldugu goriilmistiir. Kismi
kompaktor kullanilarak iiretilen ipliklerin mukavemetlerinde ise cok belirgin bir

farklilik goriilmemistir.

Jackowska-Strumillo ve ark. (2007) tarafindan yapilan ¢alismada, pamuk hammaddesi
kullanilarak 15, 18, 20, 25, 30 ve 40 tex numaralarinda ring, kompakt ve rotor iplikler
iretilmis ve iretilen bu ipliklerin 6zellikleri karsilastirilmistir. Calisma kapsaminda
ayrica iplik kalitesi parametrelerinin  (kopma mukavemeti, kopma uzamasi,
diizgiinsiizliik, tiylilik ve hata sayilar) fonksiyonel bagintilari tespit edilmistir.
Calismanin sonucunda, lineer yogunlugun artmasiyla kopma mukavemeti, kopma
uzamasi ve tiyliliigiin arttifi, hata sayisinin ise azaldigi belirtilmistir. Calismanin
sonucunda, kompakt ipliklerin (+%200) neps, ince-kalin yer ile tiiyliiliik degerlerinin ve
rotor ipliklerin ise ince yer, kalin yer, diizglinsiizliik ile tiiyliliik degerlerinin ring
ipliklerinkine gore daha diisiik oldugu belirtilmistir. Ayrica kompakt ipliklerin ring

ipliklere gore daha yiiksek mukavemet ve elastikiyet gosterdigi ifade edilmistir.
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Kane ve ark. (2007) tarafindan yapilan ¢alismada, farkli ilmek iplik uzunlugu degerleri
ve farkli 6rme yapilarmin ring ve kompakt ipliklerden elde edilmis 6rme kumaslarin
boyutsal, performans ve konfor ozelliklerine olan etkisi incelenmistir. Calismanin
sonucunda, ilmek iplik uzunlugunun artmasiyla kalinligin ve boyutsal parametrelerin
azaldig, su ve hava gecirgenligi degerlerinin ise arttig: belirtilmistir. Ayrica artan ilmek
uzunlugunun asinma dayammi, boncuklanma ve patlama mukavemeti degerlerini

iyilestirdigi ve tutum degerlerini gelistirdigi tespit edilmistir.

Kretzschmar ve ark. (2007) tarafindan yapilan c¢alismada, pamuk hammaddesi
kullanilarak oe 3,5 ve 0. 4,0 olan, Ne 30 ve Ne 40 inceliklerinde kompakt ve ring
iplikler tretilmis ve tretilen bu ipliklerden siiprem, ribana ve interlok kumaslar elde
edilmistir. Calisma kapsaminda, iiretilen bu kumaslarin reaktif boyama oOncesi ve
sonrast bazi ozellikleri karsilastirilmistir. Calismanin sonucunda egirme sistemlerine
gore gramaj, asinma dayanimi ve siirtiinme hasligi degerlerinin istatistiki olarak farklilik
gostermedigi belirtilmis; bununla birlikte boyama sonrasi kompakt ipliklerden 6riilen
kumaslarin renginin ring ipliklerden oriilen kumaslarin renginden az da olsa daha koyu

oldugu tespit edilmistir.

Beceren ve Nergis (2008) tarafindan gergeklestirilen ¢alismada, konvansiyonel ring,
vorteks ve RoCoS kompakt pamuk ipliklerinin bazi o&zellikleri karsilastirilmistir.
Calismanin birinci kisminda, Ne 20 numarada karde kompakt ve penye ring iplikler
tiretilmistir. Sonrasinda, penye ring ve karde kompakt iplikler ¢ift kat katlanmis ve
biikiilmistiir. Caligmanin diger kisminda ise Ne 30 numarada penye ring, vorteks ve
RoCoS kompakt iplikler iiretilmistir. Calismada ayrica bu ipliklerden 6rme kumaslar
elde edilmis ve bu kumaslarin bazi 6zellikleri incelenmistir. Calismanin sonucunda, tek
ve ¢ift katli penye ring ipliklerin mukavemet degerleri arasinda istatistiki agidan 6nemli
bir farklilik bulunmamustir. Cift katli karde kompakt ipliklerin mukavemet degerleri ise
tek ve cift katli penye ring ipliklerinkinden daha diisiik bulunmustur. Uretilen ipliklerin
Zweigle S3 degerleri incelendiginde ise en diistik tiyliligiin ¢ift kath karde kompakt
ipliklerde oldugu ifade edilmistir. Karde kompakt ipliklerin diizgiinsiizliik degerlerinin
ise tek katli penye ipliklere gore daha diistik, ¢ift katli penye ring ipliklere gore az

miktarda yiksek oldugu saptanmistir. Diizglinsiizliikteki artisin, karde pamuk icinde
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bulunan kisa liflerden kaynaklanabilecegi belirtilmistir. Ne 20 numaradaki ipliklerden
tiretilen kumaslarin patlama mukavemeti test sonuglari iplik mukavemet sonuglari ile
ortismektedir. Cift katli karde kompakt ipliklerden oOriilen kumasin boncuklanma
derecesi, ¢ift katli penye ring ipliklerden oriilen kumas ile ayn1 ¢ikmis olup, tek katli
penye ring ipliklerden daha iyi sonu¢ vermistir. Ug farkli iplikten iiretilen kumaslarin
asinma sonucu agirlik kayiplar incelendiginde, cift katli karde kompakt ipliklerden
oriilen kumasta agirlik kaybinin, ¢ift ve tek katli penye ring ipliklerden oriilen
kumaslara gore daha yiiksek oldugu tespit edilmistir. Calismanin diger kisminin
sonuglart degerlendirildiginde, kompakt ipligin mukavemet degerinin vorteks ve ring
ipliklerden daha yiiksek bulundugu belirtilmistir. Vorteks iplikler ise en yiiksek kopma
uzamasi Ve en disiik tiyliiliik degerlerine sahip ¢ikmistir. Kompakt ve vorteks ipliklerin
diizgiinsiizlik degerleri arasinda belirgin bir farklilik bulunmamistir. Bununla birlikte
kompakt ipliklerin diizgiinsiizliik degeri, konvansiyonel ring ipliklerinkinden daha
yiiksek bulunmustur. Calismanin sonucunda, kompakt ipliklerden oriilen kumaslarin
patlama mukavemeti degeri, vorteks ve ring ipliklerden iiretilen 6rme kumaslardan daha
yiiksek bulunmustur. Vorteks iplikten oriilen kumasin asinma sonucu olusan agirlik
kaybi1 ise diger kumaslardan yiiksek bulunmustur. Kompakt ipliklerden Oriilen
kumaglarin asinma sonucu agirlik kaybi, ring ipliklerden oriilen kumaslara gore daha
disik ¢ikmigtir. Calismanin sonucunda, vorteks ipliklerden oOriilen kumas, diger
kumaslar igerisinde en iyi boncuklanma derecesine sahip ¢ikmisken, ring ipliklerden

oriilen kumaglar en kotii boncuklanma derecesine sahip ¢ikmustir.

Mavruz ve Ogulata (2008) tarafindan gerceklestirilen ¢alismada, pamuk hammaddesi
kullanilarak Ne 30 ve Ne 40 inceliklerinde iiretilen ring ve kompakt ipliklerin ve bu
ipliklerden {iretilen siiprem, ribana ve interlok kumaglarn o6zellikleri aragtirilmistir.
Calismanin sonucunda, oOzellikle Ne 40 inceligindeki ring ve kompakt ipliklerin
incelenen biitiin 6zellikleri arasinda istatistiki olarak anlamli bir farklilik oldugu
belirtilmistir. Caligmanin diger bir sonucu da iplik yapisindaki farkliliklarin kumasg
ozelliklerini etkiledigi ve Ozellikle kompakt ipliklerden iiretilen orme kumaslarin
patlama mukavemeti degerlerinin ring ipliklerden iiretilen kumaslara gore daha yiiksek

oldugudur.
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Tiirksoy ve Onal (2008) tarafindan gergeklestirilen calismada, viskon hammaddesi
kullanilarak ring, vorteks, open-end rotor ve kompakt iplik egirme sistemleri ile iiretilen
orme kumaslarin 6zellikleri karsilastirilmistir. Calisma sonucunda, vorteks ipliklerden
iretilen kumaslarin enden boyut degisiminin en diislik degeri, boydan boyut degisiminin
ise en yiiksek degeri aldig1 belirtilmistir. Calisma sonucunda ayrica ilmek sekil faktorii
ve donme agis1 arasindaki baglantinin tutarli olmadigi ifade edilmis ve vorteks
ipliklerden {iretilen kumaslarin yiiksek asinma dayanimi ve diisilk boncuklanma

yatkinlig1 gosterdigi belirtilmistir.

Oztiirk ve Nergis (2008) tarafindan yapilan ¢alismada, pamuk hammaddesi kullanilarak
tek kat (ring ve kompakt) ve katli (siro kompakt, ¢ift kath ring ve ¢ift kath kompakt)
olarak tretilen ipliklerden oOriilen kumaslarin direkt ve reaktif boyarmaddelerle
boyamasi gerceklestirilmis ve boyama Oncesi ve sonrasindaki renk degerleri tespit
edilmistir. Calisma sonucunda, daha diizgiin yiizeyli ve daha az tiiylii olan kompakt
ipliklerden elde edilmis 6rme kumaslarin, ring ipliklerden oriilen kumaslarinkine gore

daha yiiksek renk degerlerine sahip oldugu belirtilmistir.

Akaydin ve ark. (2009) tarafindan gergeklestirilen ¢alismada, Rieter G33 ile Rieter K44
iplik egirme makinelerinde penye pamuk fitilleri kullanilarak Ne 30/1 ve Ne 40/1
inceliklerinde {iretilen ring ve kompakt ipliklerden elde edilen stiprem, ribana ve
interlok kumaslar ayni flotte kosullarinda terbiye islemlerine tabi tutulmustur. Uretilen
bu kumaslarin patlama mukavemeti testleri, iki farkli test cihazinda gergeklestirilmistir.
Calismanin sonucunda, kompakt ipliklerden iiretilen ii¢ farkli yapidaki 6rme kumaslarin
tigliniin de, bilyeli patlama metodu kullanilarak 6lgiilen patlama mukavemetlerinin ring
ipliklerden elde edilen kumaslara gore daha yiiksek oldugu belirtilmistir. Bununla
birlikte gergeklestirilen t testi analizi ile de ring ve kompakt ipliklerden Oriilmiis
kumasglarin hem bilyeli hem de hidrolik patlama metodu kullanilarak 6l¢iilen patlama

mukavemetleri arasindaki farkliliklarin istatistiki olarak 6nemli oldugu tespit edilmistir.
Altas (2009) tarafindan gergeklestirilen calismada, karde pamuk, penye pamuk,

polyester, modal ve tencel hammaddeleri kullanilarak, ii¢ farkl: biikiim katsayisina sahip

ve ii¢ farkli numarada iiretilen konvansiyonel ring ve RoCoS" ipliklerinden elde edilen
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orme kumasglarin 6zellikleri incelenmistir. Calismanin sonucunda, kompakt ipliklerin,
ring ipliklerinkine gore daha diisiik tiiyliillik ve daha yiiksek kopma mukavemeti
degerlerine sahip oldugu belirtilmistir. Ayrica karde, penye ve viskon kompakt
ipliklerden oOriilen kumaslarin, karde, penye ve viskon ring ipliklerden oriilen kumaslara
gore daha yiiksek patlama mukavemeti degerlerine ve daha diisiik boncuklanma
egilimine sahip oldugu belirtilmistir. Karde pamuk, penye pamuk ve viskon kompakt
ipliklerin 6zelliklerindeki iyilesmelerin, calismada incelenen diger hammaddelerden
iretilen kompakt ipliklere gore daha fazla oldugu ifade edilmistir. Bu calisma
kapsaminda ayrica RoCoS® ve Ricter K44 kompakt iplik egirme sistemleri
karsilastirilmistir. Calismanin sonucunda, Rieter K44 kompakt iplik egirme sistemi ile
iiretilen ipliklerin, RoCoS® kompakt iplik egirme sistemi ile tiretilen ipliklere gére daha

yiiksek mukavemet ve daha diisiik tiyliilik degerlerine sahip oldugu belirtilmistir.

Altas ve Kadoglu (2009) tarafindan gergeklestirilen ¢alismada, viskon hammaddesi
kullanilarak iiretilen konvansiyonel ring ve RoCoS® ipliklerinden elde edilen 6rme
kumaglarin  patlama mukavemeti ve boncuklanma yatkinliklart incelenmistir.
Calismanin sonucunda, kompakt ipliklerin ring ipliklerinkine gore daha diistik tiiyliiliik
ve daha yiiksek mukavemet degerlerine sahip oldugu belirtilmistir. Kompakt ipliklerin
tyilesmis bu iplik 6zellik sonuglariin, kumas 6zelliklerine de yansidigr goriilmiistiir.
Yapilan 6l¢iimler sonucunda, kompakt ipliklerden iiretilen kumaslarin, ring ipliklerden
retilen kumaslara gore daha yiliksek patlama mukavemeti ve daha iyi boncuklanma

ozelliklerine sahip oldugu belirtilmistir.

Can (2009) tarafindan gergeklestirilen ¢alismada, bazi terbiye islemlerinin iplik
mukavemetine olan etkisi incelenmistir. Bu amagla pamuk hammaddesi kullanilarak,
Ne 30/1 numarada kompakt ve penye ring iplikler iretilmis ve bu ipliklere sirasiyla
gazeleme, hidrofillestirme ve merserizasyon islemleri uygulanmistir. Bu islemler
uygulanmadan Once ve islemler uygulandiktan sonra mukavemet ve kopma uzamasi
degerleri dlgiilerek karsilastirilmistir. Calismanin sonucunda, terbiye islemlerinden 6nce
ring ipliklerine gore daha yiiksek mukavemet ve kopma uzamasi degerlerine sahip olan
kompakt ipliklerin, terbiye islemlerinden sonra da ring ipliklerine gore daha yiiksek

degerlere sahip oldugu tespit edilmistir.
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Mezarci16z ve Ogulata (2009) tarafindan gerceklestirilen ¢aligmada, eslenik olarak farkl
numaralarda iretilen ring ve kompakt ipliklerden elde edilen siiprem kumaslardaki may
donmesi degerleri incelenmistir. Uretilen kumaslara hem kuru relaksasyon, hem de
yikama relaksasyonu prosesleri uygulanmis olup, kumaslarin prosesler sonrasindaki
may donmesi degerleri incelenmistir. Calismanin sonucunda, genel olarak yikama
isleminin, ince numara iplik kullaniminin ve seyreklesen kumas yapisinin may dénmesi

degerlerini arttirdig belirtilmistir.

Ozdemir (2009) tarafindan yapilan calismada, pamuk hammaddesi kullanilarak ring,
vorteks, open-end ve kompakt iplikler iretilmis ve tretilen bu ipliklerin 6zellikleri
karsilastirilmistir. Calisma kapsaminda s6z konusu bu ipliklerden kumaslar tiretilmis ve
iiretilen bu kumaslarin gramaj, sertlik ve haslik 6zellikleri degerlendirilmistir. Ayrica
egirme tlriiniin bobin boyama sonrasi renk verimliligine etkisi arastirilmistir.
Calismanin sonucunda, iplik egirme sistemlerinin iplik ve kumas 6zellikleri iizerinde

anlamli etkileri oldugu belirtilmistir.

Ozgiiney ve ark. (2009) tarafindan yapilan galismada, pamuk hammaddesi kullanilarak
12 tex ve 20 tex inceliklerinde iiretilen kompakt ipliklerden elde edilen bezayagi, dimi
ve saten kumaglarin tutum 6zelliklerine etki eden faktorler incelenmistir. Ayrica tiretilen
kumaslar iki grup halinde degerlendirilmistir, bir grup kumas merserizasyon islemine
tabi tutulmustur. Merserizasyon islemine tabi tutulmus olan kumaslara, reaktif boyama
ve reaktif baski islemleri uygulanmistir. Merserizasyon islemine tabi tutulmamig olan
kumaglara ise reaktif boyama, reaktif baski ve pigment baski islemleri uygulanmistir.
Kumaglarin tutum 6zelliklerini belirlemek amaciyla kalinlik dlger, Shirley sertlik dlcer
ve dairesel egilme Slgeri kullanilmistir. Calismanin sonucunda iplik numarasi, kumas
dokusu ve terbiye islemlerinin, kompakt ipliklerle dokunan kumaslarin tutum

ozelliklerine olan etkisinin istatistiksel olarak anlamli bulundugu belirtilmistir.

Akaydin ve Can (2010), tarafindan gercgeklestirilen ¢alismada, pamuk hammaddesi
kullanilarak 20 tex inceliginde ring ve kompakt iplikler iiretilmis, tiretilen bu ipliklerden
siprem ve interlok kumaglar elde edilmis ve iiretilen bu kumaslarin bazilar

boyanmistir. Caligma sonucunda, interlok kumaslarim boncuklanma direnci ve asinma
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dayanimlarimin stiprem kumaslarinkilere goére daha yiiksek oldugu belirtilmistir.
Bununla birlikte boyali kumaslarin boncuklanma direnci ve asinma dayanimlarinin ham

kumaslarinkilere gore daha yliksek oldugu tespit edilmistir.

Ozdemir ve Ogulata (2010) tarafindan yapilan calismada, pamuk hammaddesi
kullanilarak, farkli iplik numaralarinda iretilen ring, vorteks, open-end rotor ve
kompakt iplikleri test edildikten sonra, {iretilen bu ipliklerden boya bobinleri
olusturulmus ve reaktif boyarmadde kullanilarak, tiniversal bobin boyama makinesinde
tic farkli konsantrasyonda boyama islemleri gergeklestirilmistir. Daha sonra bu boyali
bobinlerden siiprem kumaglar iretilmis ve iretilen bu kumaslarin egilme dayanimi
dereceleri belirlenmistir. Calismanin sonucunda, iplik numarasi ve egirme sistemlerinin
kumas sertligi lizerindeki etkisinin istatistiki olarak anlamli bulundugu belirtilmistir.
Ayrica kumas sertlik degerleri goz oniinde bulunduruldugunda, vorteks ile open-end
ipliklerden elde edilmis 6rme kumaslar ve ring ile kompakt ipliklerden elde edilmis
orme kumaslarin arasinda onemli farkliliklarin bulundugu, open-end ve vorteks

ipliklerden 6riilmiis kumaslarin daha yumusak oldugu ifade edilmistir.

Tyagi ve ark. (2010) tarafindan gergeklestirilen ¢alismada, 29,5 tex inceliginde, ii¢
farkli biikiimle ve iki farkli hizla tretilen ring ve RoCoS" ipliklerinin yapisal ve
mekanik 0Ozelliklerinin ¢ekim silindirine, biikkiime ve i§ hizina bagli olarak nasil
degistigi arastirllmistir. Calismanin sonucunda iplik yapilart incelendiginde, kompakt
ipliklerin ring ipliklerinkine gore daha yiiksek migrasyon yogunluguna ve daha kiigiik
helisel a¢1 ve c¢apa sahip oldugu belirtilmistir. Biikiimiin artmasi ile ise ortalama
migrasyon yogunlugunun ve helisel aginin arttig1 tespit edilmistir. Biikiimiin artmasinda
oldugu gibi ¢ekimin de belli bir yere kadar artmasiyla, iplik mukavemetinin arttig1
gbzlenmistir. Cekim ve biikiimiin azalmasiyla diizgiinsiizliik, ince-kalin yer ve neps gibi
ozelliklerin daha 1yi sonu¢ verdigi belirtilmistir. Kompakt iplik egirmenin, iplik
diizglinsiizligiinii iyilestirdigi ve yerlesim sikligin1 pozitif yonde etkileyerek asinma
dayanimini da arttirdig belirtilmistir. Ayrica ¢alismanin sonunda ig hiz1 ve biikiimiin

artmasiyla asinma dayaniminin ve yapisal biitiinliiglin arttig1 ifade edilmistir.
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Yilmaz ve Usal (2011) tarafindan yapilan ¢alismada, ring, kompakt ve kompakt-jet iplik
egirme makineleri ile iplikler iiretilmis ve iiretilen bu ipliklerin mukavemet, tiiyliiliik ve
diizgiinsiizlik degerleri incelenmistir. Calismanin sonucunda, kompakt-jet iplik egirme
sistemi ile iiretilen ipliklerin diizgiinsiizliik degerlerinin, kompakt ve ring iplik egirme
sistemleri ile iiretilen ipliklerinkine gore daha yiiksek oldugu belirtilmistir. Calismanin
bir diger sonucu da ring ipliklerin en yiiksek tiyliilik degerlerine, kompakt-jet ipliklerin
ise en disiik tiiyliliik degerlerine sahip oldugudur. Calismanin sonucunda belirtilen bir
diger husus ise kompakt ve kompakt-jet ipliklerin mukavemet degerlerinin ring

ipliklerinkine gore daha yiiksek oldugudur.

Yavagcaoglu (2012) tarafindan yapilan ¢alismada, kompakt iplik kullaniminin dokuma
kumas tUretimi {izerindeki etkileri incelenmistir. Calisma sonucunda, kompakt ipliklerin
kullaniminin hasil maliyetinde tasarruf sagladigi, dokuma prosesinde iplik kopuslarini
azalttig1 ve boylelikle daha yiiksek tiretim degerlerine ulastirdigi belirtilmistir. Ayrica
kompakt iplikler kullanilarak iiretilen dokuma kumaslarin daha kaliteli ve mukavemetli,
daha az hatali, ylizeyinin daha parlak ve diizgiin oldugu, bu kumaslarda gazelemenin

gerekli olmadigi ve boncuklanma egiliminin diisiik oldugu ifade edilmistir.

Erdumlu ve ark. (2013) tarafindan yapilan ¢alismada, karde ve penye pamuk
hammaddeleri kullanilarak iiretilen konvansiyonel ring, kompakt ve vorteks ipliklerin
ozellikleri incelenmistir. Kompakt iplikler, manyetik yogunlastirma ve delikli apron
vasitastyla aerodinamik yogunlastirma prensiplerinin kullanildigr iki farkli sistem ile
tretilmistir. Calismanin sonucunda, vorteks ipliklerinin en koti diizgiinsiizlik
degerlerine ve en yiiksek ince yer sayisina sahip oldugu belirtilmistir. Ayrica vorteks
ipliklerin kalin yer ve neps sayilarinin, iiretim hizindan ve kullanilan hammaddenin
karde veya penye olmasindan diger ipliklere gore daha ¢ok etkilendigi tespit edilmistir.
Calisma kapsaminda belirtilen diger hususlar, hem karde hem de penye vorteks
ipliklerde tiiyliiliiglin kompakt ipliklerinkine yakin oldugu, ring ipliklerinkine gore ise
daha diisiik oldugu, en diigilk mukavemet ve kopma uzama degerlerinin ise hem karde

hem de penye vorteks ipliklerinde gézlendigidir.
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Kenru (2013) tarafindan yapilan c¢alismada %100 modal, %100 penye pamuk, %50
modal-%50 penye pamuk ve %50 polyester-%50 viskon hammaddeleri kullanilarak, ti¢
farkli incelikte eslenik olarak iiretilen RoCoS® ve konvansiyonel ring ipliklerin
Ozellikleri incelenmistir. Calismanin sonucunda, %100 penye pamuk ipliklerinin
mukavemet, uzama, diizgiinsiizliik, ince-kalin yer ve tiiyliiliik degerleri lizerinde egirme
tiirii etkisinin istatistiksel olarak anlamli oldugu, sadece neps degeri lizerinde anlaml1
olmadigi belirtilmistir. %100 modal ipliklerinde ise egirme tiirii etkisinin sadece
diizglinsiizlik degerleri lizerinde istatistiksel olarak anlamli bulundugu belirtilmistir.
%50 modal-%50 penye pamuk ipliklerinde ise egirme tiirii etkisinin, diizglinsiizlik ve
kalin yer degerleri lizerinde istatistiksel olarak anlamli bulundugu belirtilmistir. %50
polyester-%50 viskon iplikleri i¢in ise egirme tiirli etkisinin sadece tiiyliilik degeri
tizerinde istatistiksel olarak anlamli olmadigi belirtilmistir. Calismanin sonucunda,
genel olarak RoCoS ipliklerin, tiiyliiliikk degerleri harig, diger biitlin iplik 6zelliklerinde
ring ipliklere gore daha kotii oldugu ifade edilmistir.

Uzun (2013) tarafindan yapilan calismada, %65 polyester-%35 pamuk hammaddesi
kullanilarak firetilen konvansiyonel ring ve kompakt ipliklerden elde edilen dokuma
kumaslarin fiziksel ve termal konfor oOzellikleri arastirilmistir. Calismada, eg§irme
tiirtinlin tretilen kumaslarin termal 6zelliklerine olan etkisi Alambeta ve Permetest
cihazlar1 kullanilarak incelenmistir. Calismanin sonucunda, egirme tiirli ile kumaslarin
mukavemet ve termal konfor ozelliklerinin degistigi gozlenmistir ve bu etkinin

istatistiksel olarak anlamli bulundugu belirtilmistir.

Yilmaz ve ark. (2013) tarafindan yapilan ¢alismada, farkli iplik numaralarinda RoCoS®™
ve konvansiyonel ring iplikler iiretilerek bunlarin 6zelikleri incelenmis ve bu ipliklerden
elde edilen 6rme kumaslarin 6zellikleri karsilastiriimistir. Calisma sonucunda, manyetik
yontem ile yogunlastirmanin iplik ve kumas Ozelliklerini 6nemli 6l¢iide iyilestirdigi

belirtilmistir.
Kenru ve Duru Baykal (2014) tarafindan yapilan ¢alismada, %100 modal, %100 penye

pamuk, %50 modal-%50 penye pamuk ve %50 polyester-%50 viskon hammaddeleri

kullamlarak, ii¢ farkli incelikte eslenik olarak iiretilen RoCoS® ve konvansiyonel ring
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ipliklerin tiiyliiliik 6zellikleri incelenmistir. Ipliklerin tiiyliiliik 6zellikleri Zweigle G567
tiiyliiliik test cihazinda belirlenmistir. Calismanin sonucunda biitiin hammadde tiirleri
icin RoCoS ipliklerin tiiyliiliikk degerlerinin, ring ipliklerinkine gore daha diisiik oldugu
belirtilmistir. Ayrica hammadde cinsinin tiiyliilik degerlerindeki azalma derecesini

Oonemli oranda degistirdigi gézlenmistir.

Mamun ve ark. (2017) tarafindan gerceklestirilen ¢alismada, %100 pamuk kullanilarak
Ne 20 ve Ne 30 numarada karde konvansiyonel ring ve kompakt iplikler tretilip,
ozellikleri karsilagtinnlmigtir. Calismanin  sonucunda kompakt ipliklerin kiitlesel
diizgiinsiizlik, IPI ve tiyliligiiniin ring ipliklere gore daha diisiik, mukavemet ve
uzamasinin ise ring ipliklere gére daha yiiksek oldugu belirtilmistir. Iplik numaralari
acisindan karsilastirildiginda ise ipligin incelmesiyle kiitlesel diizgiinsiizliik, IPI,
mukavemet ve uzama degerlerinin arttigi, tiylilik degerlerinin ise azaldigi

gorilmiustir.

Coban (2018) tarafindan gerceklestirilen calismada, Ne 30 ve Ne 40 numarada ve o, 3,
ae 3,5 ve ae 4 olmak tizere ii¢ farkli biikiim katsayisinda penye dokiintii oranlar1 %14,
%16 ve %18 olan penye pamuk kompakt iplikler {iretilmis ve mukavemet,
diizglinsiizlik ve tiylilik ozellikleri test edilmistir. Ayrica bu ipliklerden 6rme
kumaslar tretilip aginma dayanimi, patlama mukavemeti, hava ve su buhar1 gecirgenligi
testleri gerceklestirilmistir. Elde edilen sonugclar istatistiksel olarak degerlendirilmistir.
Calismanin sonunda iplik numarasinin artmasiyla iplik diizgiinsiizliigliniin, ince yer,
kalin yer ve neps degerlerinin arttigi, kopma mukavemeti ve uzamasi degerlerinin ise
azaldig1 belirtilmistir. Ayrica iplik numarasinin artmasiyla kumas patlama mukavemeti

ve kumas aginma kiitle kayb1 degerlerinin ise azaldig: belirtilmektedir.

Karakan Giinaydin ve ark. (2018) tarafindan gerceklestirilen calismada, Amerikan
pamugu, Ege pamugu, Urfa pamugu, Yunan pamugu kullanilarak 20 tex inceliginde
%100 pamuk kompakt iplikleri iiretilmis ve hammaddenin iplik 6zellikleri tizerindeki
etkisi arastirilmistir. Caligmanin sonucunda hammaddenin iplik diizgilinsiizliigl, iplik
tiyluligi ve iplik mukavemeti 6zellikleri tizerinde istatistiksel olarak 6nemli etkisinin

oldugu belirtilmistir.
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Ceven ve Karakan Giinaydin (2019) tarafindan gergeklestirilen ¢alismada %100 keten,
%70 pamuk-%30 keten, %75 pamuk-%20 poliamid-%5 elastan, %100 pamuk, %65
pamuk-%35 viskon ve %97 pamuk-%3 elastan kompakt iplikleri ile ¢esitli atk1 ve ¢ozgii
sikliklarinda gomleklik kumaslar iiretilmis ve bu kumaslarin yirtilma mukavemetleri
test edilmistir. Bu ¢alismada dokuma 6rgii konstriiksiyonu, atki ve ¢ozgii sikliklari, iplik
numarasi ve elyaf cinsi parametrelerinin kumaslarin atki ve ¢ozgii yoniindeki yirtilma
mukavemetine olan etkisi incelenmistir. Elmendorf test cihazi ile balistik sarkag
yontemi kullanilarak gergeklestirilen testten elde edilen veriler degerlendirildiginde,
¢cozgii ve atki yoniindeki en yiiksek yirtilma mukavemeti degerine %100 pamuk
kompakt iplikleri kullanilarak elde edilmis saten kumaslar sahipken, en diisiik yirtilma
mukavemeti degerine ise yine %100 pamuk kompakt iplikleri kullanilarak elde edilmis

bezayagi kumaslar sahip ¢ikmustir.

Islam (2019) tarafindan gergeklestirilen ¢alismada ring, rotor ve kompakt iplik egirme
sistemleri ile tretilen ipliklerin kalite 6zellikleri karsilastirilmistir. Bu amagla Rieter G
32 ring iplik makinesi, Rieter R 66 open-end rotor iplik makinesi ve Rieter G 32 ring
iplik makinesine monte edilen Suessen Elite kompakt iplik egirme sistemi
kullanilmistir. %100 Pamuk hammaddesi kullanilarak, Ne 22 inceliginde {iretilen
iplikler Uster Tester 5 iplik diizgiinsiizliigli ve Titan Universal mukavemet test cihazi ile
test edilmis olup, ¢aligmanin sonucunda en yiiksek mukavemet ve uzamanin, en az

tiiyliiliik ve kiitlesel diizgiinsiizliigiin kompakt ipliklerde oldugu tespit edilmistir.

Patil ve ark. (2019) tarafindan gergeklestirilen calismada, manyetik ve pnomatik
prensibe dayali kompakt iplik egirme sistemleri kullanilarak iplikler {iretilmis ve bu
ipliklerin 6zellikleri karsilastirilmistir. Bu amagla, iplik iiretimi i¢in Suessen EliTe ve
LMW RoCoS kompakt iplik egirme sistemleri kullanilmistir. Calismanin sonucunda,
manyetik ve pnomatik prensibe dayali kompakt iplik egirme sistemleri kullanilarak
tiretilen iplikler arasinda iplik diizgiinsiizliigii (%U ve %CV) degerleri acisindan 6nemli
farkliliklar olmamakla birlikte, pnomatik prensibe dayali kompakt iplik egirme sistemi
ile iiretilen iplikler kismen daha diizgiin bulunmustur. Calismanin sonucunda, manyetik
prensibe dayali kompakt iplik egirme sistemi ile Uretilen ipliklerin tiyliiliiglinin,

pnomatik prensibe dayali kompakt iplik egirme sistemi ile iiretilen ipliklerinkilere gore
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daha fazla oldugu; bununla birlikte mukavemet ve uzama degerlerinin ise daha iyi

oldugu tespit edilmistir.

Siddiqua ve ark. (2019) tarafindan gergeklestirilen ¢alismada konvansiyonel ring,
Suessen Elite ve Rotorcraft RoCos kompakt iplik egirme sistemleriyle elde edilen Ne 34
inceligindeki ipliklerin kalite 6zellikleri karsilastirilmistir. Bu amagla Uster Tester 6
diizgiinsiizlik ve Mesdan mukavemet test cihazi kullanilmigtir. Calismanin sonunda iki
kompakt iplik egirme sistemi ile ilgili karsilastirma yapildiginda, Suessen Elite kompakt
iplik egirme sistemi kullanilarak iiretilen ipliklerin, tiyliiliikk degerleri hari¢ diger tiim
iplik 6zelliklerinde, Rotorcraft RoCos kompakt ipliklerine gore daha iyi oldugu tespit

edilmistir. Fakat bu farkliliklarin istatiksel olarak 6nemli olmadig1 belirtilmistir.
2.4. Sirospun Iplik Egirme Sistemi

Giliniimiizde biikiim iplikgiliginde, Sirospun ve Duospun ticari adiyla iki sistem
bulunmaktadir. Sirospun iplik egirme sistemi, daha yaygin oldugundan ve bu sistemin
tez calismasina konu olan ProSPIN iplik egirme sistemi ile benzer yonleri

bulundugundan burada sadece bu sisteme deginilecektir.

Sirospun iplik egirme sistemi, 1975-1976 yillarinda CSIRO firmasi tarafindan
temelinde yiin iplik¢iligi i¢in gelistirilen bir biikiim iplikg¢iligi yontemidir. Repco firmasi
ile 1977 yilinda bir araya gelen CSIRO, sistemin komponentlerini iiretmeye baslamistir;
ayrica sistemin diinya ¢apinda pazarlanmasi ve gelistirilmesi konusunda da IWS ile
anlasma yapilmistir. 1981 yilindan sonra, Zinser firmasi tarafindan mevcut makineleri
modifiye etme ve yeni makinelere bu sistemi kurma konusunda lisans alinmistir ve
bununla birlikte Sirospun iplik egirme sistemi yaygin olarak kullanilmaya baslanmistir
(Cheng ve Sun 1998, Unal 2011). 1980’lerin basindan bu yana, 6zellikle pamuk
liflerinden Sirospun ipliklerin firetilebilirligi konusunda ¢esitli ¢alismalar s6z
konusudur. Sirospun iplik egirme teknolojisinin; ring iplik egirme sisteminin diisiik
maliyetli modifikasyonu ile modifiye edilmesi, Sirospun ipliklerin kalite 6zelliklerinin
iyl olmas1 ve maliyet avantaj1 sayesinde son yillarda dikkat ¢eken bir modifiye iplik

egirme sistemi oldugu belirtilmektedir (Bedez Ute 2012).
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Konvansiyonel ring iplik egirme sisteminde, ¢ekim sistemine bir fitil ucu beslenirken;
bu sistemde ayni ¢ekim silindirine iki fitil ucu beslenmektedir ve bu Sirospun iplik
egirme sisteminin temel prensibini olusturmaktadir (Unal 2011). Sekil 2.40’da Sirospun

iplik egirme sisteminin bir goriintiisii (A) ve bu sistemin bilesenleri (B) yer almaktadir.
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Sekil 2.40. Sirospun iplik egirme sisteminin bir goriintiisii (A) (Y1ilmaz ve ark. 2008) ve
bu sistemin bilesenleri (B) (Bedez Ute 2007)

Sirospun iplik egirme sisteminin c¢alisma prensibinde, g¢ekim bdlgesine iki fitil
beslenmesi ve ek bir isleme gerek kalmadan ring iplik egirme makinesinden ¢ift kath
iplik iiretilmesinin saglanmasi amaciyla, ¢ekim bolgesine beslenen iki fitil, ¢ekime
ugradiktan sonra, ¢ikis silindirlerinin sikistirma noktasindan baslayarak, aynen ring iplik
egirme sisteminde oldugu gibi beraber biikiim alirlar ve bu asamadan sonra ¢ift kath
iplik olusmaya baslar (Celik ve ark. 2010, Uziimcii 2011). Sirospun iplik egirme
sisteminde, ring iplik egirme makinesinde yer alan standart fitil kilavuzlan yerine, ¢ift
gozlu fitil kilavuzu kullanilir; boylece ayni anda iki fitilin beslenmesi saglanmaktadir.
Kondenser olarak da adlandirilan orta kilavuzlar ise Sirospun iplik egirme sistemi i¢in
gerekli olan bir diger aparattir (Yildiz 2017). Sekil 2.41°de Sirospun iplik egirme

sistemi i¢in gerekli olan aparatlar gosterilmektedir.
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Sekil 2.41. Sirospun iplik egirme sistemi igin gerekli olan aparatlar (1: ¢ift gozli fitil
kilavuzlar, 2: orta kilavuz) (Y1lmaz ve Usal 2013)

Yiin iplik¢iliginde yaygin olarak kullanilmakta olan Sirospun iplik egirme sisteminin
baslica avantaji, %100 yiin ince ¢ift katli dokuma ipliklerin tiretiminde ¢ift kat biikiim
adiminin elimine edilmesiyle iiretim maliyetlerinde azalmanin saglanmasidir (Celik ve
Kadoglu 2007). Sekil 2.42°de Sirospun iplikleri ile konvansiyonel ¢ift katli ipliklerin

tiretim prosesleri yer almaktadir.

r

Siro egirme

Ring egirme

Bukim

Cift kath iplik

Sekil 2.42. Sirospun iplikler ve konvansiyonel ¢ift katli ipliklerin iiretim prosesleri
(Y1ldiz 2017)
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Sirospun ipligi tiretiminde, farkli makine treticilerinin gelistirdigi, teorik olarak ayni
fakat modifikasyonlarin birtakim farkliliklar gosterdigi sistemler bulunmaktadir (Yildiz
2017). Sekil 2.43’te Zinser ve Pinter firmalarinin gelistirdikleri Sirospun iplik egirme

sistemleri yer almaktadir.

Sekil 2.43. Zinser (A) ve Pinter (B) firmalarinin gelistirdikleri Sirospun iplik egirme
sistemleri (Bedez Ute 2007)

Sirospun iplik egirme sisteminin konvansiyonel ring iplik egirme makinesine entegre
edilmesi olduk¢a diisiik maliyetlidir. Sirospun iplik egirme sisteminde katlama ve
blikiim islemleri ortadan kaldirilmistir, daha az enerji ve havalandirma ile daha c¢ok
tiretim yapilabilmektedir ve bazi makineler ortadan kaldirildigindan yerden tasarruf
saglanabilmektedir. Bununla birlikte iiretimde bir kat daha fazla fitil bobini kullanildig:
igin, iplik egirme makinesinde genisletilmis bir caghga gerek duyulmasi, yerden
tasarruf saglanmasi bakimindan bir dezavantaj olusturmaktadir (Bolat 2009, Yildiz
2017).

2.4.1. Sirospun ipliklerin 6zellikleri

Sirospun iplikler ile konvansiyonel ¢ift katli ipliklerin arasindaki en onemli fark,
Sirospun ipliklerin biikkiim yoniiniin onu olusturan tek katli ipliklerin biikiim yonii ile
ayni olmasidir (Uygun Nergis 2008). Sekil 2.44’te konvansiyonel ¢ift kat iplikler ve
Sirospun ipliklerin biikiim yonleri gosterilmektedir. Konvansiyonel ¢ift katli ipliklerde,
tek kat ipliklere 6rnegin S biikiim verildiginde, ¢ift katli iplige Z biikiim verilmektedir.
Cift katli ipliklerde, bilesen ipliklerinin kendi biikiim yonlerine zit yonde biikiilerek
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katlanmasi1 daha tiiyli ve daha hacimli bir iplik yapisi olusturmaktadir. Sirospun
ipliklerinde oldugu gibi, ayn1 yonde biikiime sahip olunmasi sayesinde ise iplik ¢api
daha kiiglik ve iplik tiyliliigii daha diisiik olan bir iplik yapisi olusmaktadir (Brunk
2006).

Klasik cift kat Siro iphg

Sekil 2.44. Konvansiyonel ¢ift kat iplikler ve Sirospun ipliklerin biikiim y6nleri (Brunk
2006)

Sirospun iplikler, yap1 olarak ¢ift katli iplikten ¢ok, tek katl ipliklere benzemektedirler;
¢linkii Sirospun iplikler, tlylilik ve siirtinme mukavemeti Ozelliklerinde ¢ift katli

ipliklere gore daha iyi degerlere sahiptir (Shaikhzadeh Najar ve ark. 2006).

Sirospun iplikler konvansiyonel ring ipliklere gore daha fazla uzayabilen, daha az tiiyli
ve daha sik1 bir dokuya sahiptir. Bu ipliklerden ftiretilen kumaslar, konvansiyonel ¢ift
katl ipliklerden {liretilen kumaslara gore daha parlak bir yiizeye ve ipeksi bir tuseye,
daha fazla hava gecirebilen bir yapiya ve daha iyi Ortiiciiliik 6zelliklerine sahiptir
(Johnston ve ark. 1992). Sirospun iplik egirme sistemi ile yiikksek mukavemetli, daha az
tiiyliiliige sahip ve daha diizgiin iplikler iiretilebilmektedir. Iplik yiizeyinin kaygan
olmasi ise sonraki islemlerde ¢alisma kolayligi saglar. Sirospun ipliklerin hacimli bir

yapida olmasi sayesinde, kumasta ayni1 dolgu efektini saglamak i¢in daha az iplige
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gereksinim duyulmaktadir. Kullanim alanin genis olmasi da bu ipliklerin bir diger
avantajidir (Bedez ve Ureyen 2007). Bununla birlikte Sirospun ipliklerden iiretilen
kumaslarin, iiniform olmayan iplik kalinliklar1 nedeniyle konvansiyonel ipliklerden
iiretilen kumaslara gore daha yollu, ¢izgili bir goriintli olusturdugu ve bu goriintiiniin
Ozellikle son kullanim {iriinlerinde, bezayagi ve gabardin kumaslarda renk tonunda

farkliliklar yarattigi belirtilmektedir (Johnston ve ark. 1992).

2.4.2. Sirospun ipliklerin ve bu ipliklerden iiretilmis kumaslarin 6zelliklerinin

incelendigi caliymalar

Mansour ve Tawfik (1985) tarafindan gergeklestirilen ¢alismada, kisa stapel
uzunlugundaki liflerden Sirospun iplik tretimi gergeklestirilmis ve bu ipliklerin
ozellikleri arastirilmistir. Calismanin sonucunda, Sirospun ipliklerin hem tek katli hem
de cift kath ipliklere gore daha yiiksek mukavemet degerlerine sahip oldugu
belirtilmistir. Ayrica Sirospun iplik iretim maliyetinin diger yontemlere gore daha

diisiik oldugu tespit edilmistir.

Cheng ve Yuen (1997) tarafindan gergeklestirilen ¢alismada, ¢ift katli ve Sirospun
ipliklerin 6zellikleri incelenmistir. Calismanin sonucunda, Sirospun iplik 6zelliklerinin
cift katl iplik ozelliklerine gore pozitif farkliliklar gosterdigi belirtilmistir. Sirospun
ipliklerinin daha diizenli bir sekilde biikiilmesi sayesinde kopma uzamas1 degerlerinin
daha yiiksek oldugu sonucuna ulasilmustir. Iki fitilin birlikte biikiilmesi sonucu daha iyi
paralellik ve daha diizgiin bir yap1 olugmasi sayesinde iplik diizgiinsiizliigiiniin de daha
iyi degerlerde oldugu belirtilmistir. Ayrica Sirospun ipliklerin her iki ugtan biikiilmesi
sonucu daha diizgiin bir formda olmasi sayesinde tiiyliiliik degerlerinin daha az oldugu

tespit edilmistir.

Cheng ve Sun (1998) tarafindan gerceklestirilen ¢alismada, biikiim Kkatsayisi
degisiminin pamuk hammaddesi kullanilarak iretilen Sirospun iplikleri tizerindeki
etkisi incelenmistir. Calismanin sonucunda, biikiim katsayisinin artisiyla iplik
mukavemetinin maksimum seviyeye kadar artti§1 daha sonra ise diistiigii belirtilmistir.
Ayrica biikiim katsayisinin artmasiyla tiiyliiliik degerlerinin kademeli olarak azaldig:

gozlenmistir.
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Sun ve Cheng (2000a) tarafindan yapilan ¢aligmada, pamuk hammaddesi kullanilarak
ayni numarada iretilen tek katli, ¢ift katli ve Sirospun ipliklerin yapilari ve ozellikleri
incelenmistir. Calismanin sonucunda, Sirospun iplik yapisinin ¢ubuk seklinde oldugu ve
capmin daha yuvarlaga yakin oldugu gozlenmistir. Tek katli iplik yapisinin daha tiiylii,
cift kath iplik yapisinin ise daha helezonik goriiniimde oldugu belirtilmistir. Iplik
ozellikleri karsilagtirildiginda ise Sirospun ipliklerin mukavemet degerlerinin daha
yiiksek, tlyliiliikk degerlerinin ise daha diisiik oldugu sonucuna ulasilmistir. Calismanin
sonucunda belirtilen diger bir husus da Sirospun ipliklerin incelmesiyle homojenliginin

azaldig1 ve diizgiinsiizlik degerlerinin ise arttigidir.

Sun ve Cheng (2000b) tarafindan gergeklestirilen g¢alismada, pamuk hammaddesi
kullanilarak tretilen Sirospun ipliklerinden elde edilmis 6rme kumaslar ile
konvansiyonel ¢ift katli ipliklerden dretilen Orme kumaslarin  6zellikleri
karsilastirilmistir. Caligmanin sonucunda, Sirospun iplikler ile iretilen diiz 6rme
kumasglarin, iplik biikiimii yoniinde bir donme gosterdigi tespit edilmistir ve ipliklerin
incelmesiyle bu dénmenin arttig1 belirtilmistir. Konvansiyonel cift katli ipliklerden
uretilen 6rme kumaslarin ise daha dengeli bir ilmek yapisina sahip oldugu ve daha az
donme gosterdigi belirtilmistir. Caligmanin sonucunda Sirospun iplikleriyle iiretilmis
orme kumaslarin boncuklanma dayanimlarinin, konvansiyonel ¢ift katli ipliklerden
tiretilen 6rme kumaslara gore daha iyi oldugu ve bu durumun Sirospun ipliklerin
tiyliilik degerlerinin konvansiyonel c¢ift katli ipliklere gore daha diisiik olmasi
sayesinde oldugu belirtilmistir. Ayrica Sirospun iplikleriyle elde edilmis o6rme
kumaslarin asinma dayanimlarinin, konvansiyonel ¢ift katli ipliklerden iiretilen 6rme
kumaglara gore ¢ok daha iyi oldugu gdzlenmistir. Caligmanin sonucunda belirtilen bir
diger husus, kumaglarin patlama mukavemetleri arasinda ¢ok biiyiik bir fark

olmadigidir.

Onder ve ark. (2003a) tarafindan gerceklestirilen ¢alismada, %50 yiin-%50 poliester
hammaddesi kullanilarak ftiretilen konvansiyonel ¢ift katli ve Sirospun ipliklerinden elde
edilen dokuma kumaslarin 6zellikleri aragtirilmistir. Calismanin sonucunda, Sirospun

ipliklerinden elde edilmis dokuma kumaslarin konvansiyonel ¢ift katl1 ipliklerden elde
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edilmis kumaglara gore daha dayanikli ve daha iyi ortiiciiliikk 6zelliklerine sahip oldugu

belirtilmistir.

Onder ve ark. (2003b) tarafindan gergeklestirilen ¢alismada, %50 yiin-%50 poliester
hammaddesi kullanilarak tiretilen konvansiyonel ¢ift katli ve Sirospun ipliklerinden elde
edilen dokuma kumaslarin aginma dayanimlari incelenmistir. Calismanin sonucunda,
biitlin kumaslarda 5 000 devirden sonra aginma oldugu, 19 000 devirden sonra ise
kumas yapisindaki ipliklerin kesisme noktalarinda kopus olustugu tespit edilmis ve

Sirospun iplikler ile elde edilen kumaslarin daha dayanikli oldugu belirtilmistir.

Gowda ve ark. (2004) tarafindan gercgeklestirilen ¢alismada, modal elyafi kullanilarak
cift katli iplik ve Sirospun iplik iiretilmis ve tretilen ipliklerin 6zellikleri incelenmistir.
Calismanin  sonucunda, ¢ift katli ipligin, Sirospun ipligine gore daha diisiik
diizgiinsiizlik ve daha yiiksek tiiyliilik degerlerine sahip oldugu belirtilmistir. Ayrica
mukavemet degerlerinin arasinda istatistiki olarak onemli bir fark olmadigi tespit

edilmistir.

Ceven ve Ozdemir (2006) tarafindan gerceklestirilen ¢alismada, yiin ve yiin/poliester
hammaddeleri kullanilarak farkli inceliklerde tiretilen konvansiyonel ¢ift kathi ve
Sirospun sonil ipliklerinden elde edilen kumaslarin aginma dayanimlari arastirilmistir.
Calismanin sonucunda, Sirospun ipliklerinden iiretilen kumaslarin konvansiyonel gift

katli ipliklerden tiretilen kumaslara gére daha dayanikli oldugu belirtilmistir.

Bedez Ute ve Kadoglu (2009a) tarafindan gergeklestirilen ¢alismada, pamuk elyafi
kullanilarak Ne 30, Ne 40 ve Ne 50 olmak iizere ii¢ farkli iplik numarasi ve oe 3,8, e 4,2
ve e 4,6 olmak {izere li¢ farkli biikiim katsayisinda ring ve Sirospun iplikler iiretilmis ve
iretilen ipliklerin Ozellikleri karsilastirilmistir. Calismanin  sonucunda, Sirospun
ipliklerinin mukavemet degerlerinin daha yiiksek; tiylilik, iplik canliligi ve

diizgiinsiizlik degerlerinin ise daha iyi oldugu goriilmistiir.

Bedez Ute ve Kadoglu (2009b) tarafindan gergeklestirilen calismada, viskon elyafi

kullanilarak ti¢ farkli iplik numarasi ve {i¢ farkli biikiim katsayisinda eslenik ring ve
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Sirospun iplikler iiretilmis ve bu ipliklerin ozellikleri karsilastirilmistir. Calismanin
sonucunda, Sirospun ipliklerinin tiiyliillik degerlerinin ring ipliklerinkine gére daha

diisiik oldugu belirtilmistir.

Nikolic ve ark. (2009) tarafindan yapilan c¢aligmada, ayni kalinliktaki kompakt-Siro
iplikler ve konvansiyonel c¢ift kathi ipliklerin ozellikleri incelenmistir. Caligmanin
sonucunda, kompakt-Siro pamuk ipliklerinin, konvansiyonel ¢ift katli pamuk ipliklerine
gore caplarinin daha kiigtik, kesit alaninin daha yuvarlak ve iplik yogunlugunun ¢ok
daha yiiksek oldugu gozlenmistir. Ayrica kompakt-Siro ipliklerinin, konvansiyonel ¢ift
katli pamuk ipliklerine gore daha diisiik tiyliiliik, daha yiiksek mukavemet ve kopma
uzamasi degerlerine sahip oldugu belirtilmektedir. Calismada ayrica yiin elyafiyla ilgili
denemeler de yapilmis, bu calismanin sonucunda da kompakt-Siro yiin ipliklerinin,
konvansiyonel ¢ift katli ylin ipliklerine gore, pamuk ipliklerinkilere benzer stiinliikler
sagladig1 belirtilmistir. Calismanin sonucunda belirtilen diger hususlar, ¢ift katli iplik
tiretiminde kompakt-Siro iplik egirme sisteminin kullanilmasiyla iretim maliyetinin
%50 oraninda diistiigli ve yiin lifleri ile calisildiginda cift kath iplik iiretiminde
kompakt-Siro iplik egirme sisteminin kullanilmasiyla makine verimliliginin arttig1 ve

%10-%15 oranlarinda daha ince iplik iretilebilecegidir.

Celik ve ark. (2010) tarafindan yapilan g¢alismada, viskon, modal ve tencel lifleri
kullanilarak Ne 30 numarada ve oe 3,4, 0, 3,8 ve 0. 4,2 olmak {iizere ii¢ farkli biikiim
katsayisinda Sirospun, manyetik kompakt ve konvansiyonel ring iplikler tiretilmis ve bu
ipliklerin =~ 6zellikleri aragtirtlmigtir. Calismanin  sonucunda, Sirospun ipliklerin
mukavemet ve diizglinsiizlik degerlerinde en yiiksek sonuglara sahip oldugu, tencel
liflerinden iiretilen ipliklerin en yiiksek mukavemet degerlerine sahip oldugu, manyetik
kompakt sistemi kullanilarak iretilen ipliklerin en disiik tiyliiliik degerlerine sahip
oldugu ve biikiim katsayisinin artmasiyla iplik tiiyliilik degerlerinin azaldig tespit

edilmistir.
Yilmaz ve Sayed (2010) tarafindan gergeklestirilen ¢alismada tek kat, cift kat ve

Sirospun penye ipliklerinin 6zellikleri arastirilmistir. Calismanin sonucunda, Uster H

tiylilik degerleri géz oniine alindiginda, Sirospun ipliklerinin tek ve ¢ift katli ipliklere
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gore daha az tiyli oldugu tespit edilmistir. Tek ve ¢ift katli ipliklerin tiyliliik
degerlerinin ise birbirine yakin ¢iktig1 belirtilmistir. Zweigle S3 degerleri goz Oniine
alindiginda ise tek katli ipliklerin en yiiksek, ¢ift katli ipliklerin ise en diisiik tiiyliiliik
degerlerine sahip olduklar1 belirtilmistir. Ayrica konvansiyonel ¢ift katli ipliklerin
Zweigle tiiyliiliik degerlerinin, Sirospun ipliklere gore daha diisiik ¢iktigi belirtilmistir.
Yazarlar bu durumu tiiyliilik 6l¢iim cihazlarindaki ¢alisma prensiplerinin farkliliklari
ile a¢iklamiglardir. Zweigle tliyliiliik test cihazinda, konvansiyonel ¢ift katli ipliklerdeki
ilmek seklindeki tiylerin uzun tiiy olarak algilanamayabilecegi ifade edilmistir.
Calismanin sonucunda belirtilen diger bir husus, Sirospun ipliklerin ayn1 numaradaki
tek katli ve konvansiyonel ¢ift katli ipliklere gére daha yiiksek mukavemete ve kopma

uzamasina sahip oldugudur.

El-Sayed ve Sanad (2011) tarafindan gergeklestirilen ¢alismada, Sirospun ve ring
ipliklerin ve bu ipliklerden elde edilen pamuklu kumaslarin 6zellikleri incelenmistir.
Calismanin  sonucunda, Sirospun ipliklerinin  mukavemet, uzama ve tlylilik
degerlerinin ¢ift katli ring ipliklerinkilere gore ¢ok daha iyi oldugu belirtilmistir. Ayrica
atki olarak kullanilan Sirospun ipliklerden tretilen dokuma kumaslarin mukavemetinin
cift kath ring ipliklerden elde edilen dokuma kumaslarinkine gore daha yiiksek oldugu

tespit edilmistir.

Kiregci ve ark. (2011) tarafindan gerceklestirilen caligmada, pamuk hammaddesi
kullanilarak farkli kalinliklarda ve fitiller aras1 mesafelerde tiretilen Sirospun iplikleri ile
tek katl ve konvansiyonel ¢ift katli ipliklerin ve iiretilen bu ipliklerden elde edilen 6rme
kumaglarin 6zellikleri aragtirilmigtir. Calismanin sonucunda, iplik 6zellikleri ile ilgili
¢ikan sonuglarin literatiirdeki calismalarla benzer sonuglar tagidigi ifade edilmistir.
Kumas o6zellikleri goz oniinde bulunduruldugunda ise Sirospun ipliklerinin diisiik
tiylillik degerlerine sahip olmasi sayesinde, bu ipliklerden elde edilen kumaslarin daha
diisiik boncuklanma egilimi gosterdigi belirtilmistir. Ayrica Sirospun ipliklerinin yiiksek
mukavemet degerleri sayesinde, bu ipliklerden elde edilen kumaslarin daha yiiksek
patlama mukavemetleri degerlerine sahip oldugu tespit edilmistir. Calismanin
sonucunda belirtilen bir diger husus ise konvansiyonel ¢ift katli ipliklerden elde edilen

orme kumaslarin kalin iplikler kullanildiginda daha yiiksek asmmma mukavemeti
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gosterdigi ve Sirospun ipliklerden elde edilen 6rme kumaslarin ise ince iplikler

kullanildiginda daha yiiksek asinma mukavemeti gosterdigidir.

Unal ve Omeroglu (2012) tarafindan yapilan calismada, yiin-poliamid hammaddesi
kullanilarak iki farkli kompakt-Siro iplik egirme sistemi ve konvansiyonel Sirospun
iplik egirme sistemi ile iplikler iiretilmis ve iiretilen bu cift kath ipliklerin 6zellikleri
karsilastirilmistir. Calismanin sonucunda, iki kompakt-Siro iplik egirme sistemiyle de
tiretilen ipliklerin konvansiyonel Sirospun iplik egirme sistemiyle iiretilen ipliklere
gore, istatistiksel olarak daha iyi kalite degerlerine sahip oldugu tespit edilmistir.
Calismanin sonucunda belirtilen bir diger husus ise iki farkli kompakt-Siro sistemiyle
retilen ipliklerin ozellikleri arasinda istatistiksel olarak Onemli farkliliklarin

olmadigidir.

Unal ve Omeroglu (2013) tarafindan yapilan ¢alismada, iki farkli hammadde ve ii¢
farkli sistem kullanilarak direkt olarak tiretilmis ¢ift katli ipliklerden elde edilen 6rme
kumaslarin 6zellikleri incelenmistir. Calismanin sonucunda, kompakt-Siro iplik egirme
sistemleriyle iiretilen ipliklerden elde edilen 6rme kumaslarin patlama mukavemeti
degerlerinin, konvansiyonel Sirospun ipliklerden elde edilen kumaslara gore daha
yiiksek oldugu belirtilmistir. Ayrica ¢alismada, kompakt-Siro sistemleriyle elde edilmis
ipliklerden iiretilen 6rme kumaslarin, konvansiyonel Sirospun ipliklerden iiretilen 6rme
kumaslara gore daha diisiik boncuklanma egilimine ve daha yliksek asinma direncine

sahip oldugu tespit edilmistir.

Khurshid ve ark. (2017) tarafindan gergeklestirilen galismada, konvansiyonel ring ve
kompakt iplik egirme sistemleri kullanilarak Sirospun iplikler tiretilmistir. Calismada
hammadde olarak Pakistan pamugu kullanilmis olup, iiretilen ipliklerin incelikleri 12
tex, 30 tex ve 60 tex’dir. Sirospun ipliklerin elde edilmesinde kullanilan kompakt iplik
egirme makinesi ise Rieter K44’tlir. Calismanin sonucunda iplik numara aralifindan
bagimsiz olarak kompakt iplik egirme sisteminden elde edilen Sirospun ipliklerin
konvansiyonel ring iplik egirme sisteminden elde edilen Sirospun ipliklere gore daha
diisiik kiitlesel diizgiinsiizliik, daha diisiik IPI degeri, daha az tiiyliiliikk ve daha yiiksek
mukavemet degerlerine sahip oldugu belirtilmistir. Ayrica K44 kompakt iplik egirme
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makinesinde ¢ekim bolgesine iki fitil beslenmesinin kompaktlagtirma verimliligini

olumsuz etkilemedigi de ¢alismanin bir diger sonucudur.

Lu ve ark. (2019) tarafindan gergeklestirilen calismada 9,7 tex ve 14,6 tex inceliginde
ring, kompakt, Sirospun ve kompakt-Siro polyester iplikler iiretilerek, bu ipliklerin
mukavemet dagilimlart incelenmistir. Daha sonra bu ipliklerden dokuma kumasglar
iiretilmis ve bu ipliklerin dokuma prosesindeki verimliligi arastirilmistir. Calismanin
sonucunda, kopma mukavemeti testi sonucu kompakt-Siro ipliklerin diger ipliklere gore
daha iyi kuvvet dagilimi ve gerilme 6zelliklerine sahip oldugu belirtilmistir. Bu durum,
kompakt ve Sirospun ipliklerinin avantajli yonlerinin kompakt-Sirospun ipliginde
toplanmasiyla iligkilendirilmistir. Kompaktlagtirma prosesi 1ile ipligin genel
ozelliklerinin iyilesmesi ve mukavemet dagiliminin bu durumdan pozitif etkilenmesi;
Sirospun iplik egirme sistemi ile ise diizglinsiizliiglin azaltilarak minimum iplik
mukavemetinin arttirilmasi avantajlari, kompakt-Siro ipliklerini diger ipliklere goére
ayricalikli hale getirmistir. Ayrica g¢alismanin sonucunda kompakt-Siro iplikler ile

calisildiginda dokuma verimliliginin %3-%6 oranlarinda artt1g1 belirtilmistir.
2.5. Solospun Iplik Egirme Sistemi

CSIRO, Tekstil ve Lif Arastirma Merkezi, WRONZ ve Woolmark Company tarafindan
1996’da gelistirilen Solospun iplik egirme teknolojisi, ilk olarak Paris ITMA 1999’da
sergilenmistir. Uygun maliyete ve yiiksek verimlilige sahip, tek fitilden tek adimda tek
katli dokuma ipliginin iretilmesine imkan veren Solospun iplik egirme sistemi ayni
zamanda Sirospun ve kompakt iplik egirme sistemlerine de alternatif bir egirme
metodudur. Solospun iplik egirme sistemiyle, {riin tasariminda yeni imkéanlarin
dogdugu belirtilmektedir (Celik ve ark. 2006).

Cekim sistemi {izerine kolaylikla monte edilebilen Solospun iplik egirme Ssistemi,
Ozellikle uzun stapelli liflerle c¢alisarak, tek katli dokuma iplikleri iiretmek igin
tasarlanmistir. Solospun iplikler, mukavemetinin yiiksek olmasi sayesinde, ¢ift kat
biikiim islemine ihtiyag olmadan dokumada kullanilabilmektedir ve bu durum maliyet

acisindan avantaj yaratmaktadir (Celik ve ark. 2006).

81



Solospun iplik egirme sistemi, kamgarn iplik makinelerine klipsle tutturulan basit bir
diizenegin yerlestirilmesi ile elde edilir. Bu sistemin ana elemani, konvansiyonel ring
iplik egirme makinelerine yerlestirilen bir ¢ift Solospun silindiridir. Sekil 2.45’te
Solospun iplik egirme sisteminin (A) ve Solospun silindirlerinin (B) goriintiileri yer
almaktadir. Solospun iplik egirme sisteminde, ¢ekim siireci ring iplik egirme sistemiyle
ayn1 olup, bu iki sistemin biikiim prensipleri farkliliklar gostermektedir (Celik ve ark.

2006).

Sekil 2.45. Solospun iplik egirme sisteminin (A) ve Solospun silindirlerinin (B)
gorintiileri (Celik ve ark. 2006)

Solospun iplik egirme sisteminin biikiim mekanizmasi su sekildedir: Ilk olarak ¢ekilmis
lif demeti, ring iplik egirme makinesinin alt 6n silindirine tutturulan, iizerinde ¢ok
sayida yiv bulunan ve bu lif demetini iki veya ti¢ (hatta dort) alt lif demetine ayiran
Solospun silindirinin kistirma noktasina girer; daha sonra, Solospun silindirinden
ayrilmadan 6nce ¢ok sayida biikiim {iggeni olusturularak, her alt lif demetine ilk bilikiim
verilir; son olarak, Solospun silindirinden ¢iktiktan sonra, tiim alt lif demetleri son bir
biikiim ile Solospun ipligine doniistiiriilir. Bu prosesler sayesinde Solospun ipliginin

yapist kabloya benzemektedir (Cheng ve ark. 2004).

Sekil 2.46’da goruldugi gibi, Solospun iplik egirme sisteminin temel yapisi, 6n silindir
¢ekim kolu tizerine klipsle tutturulan bir ¢ift silindir, siirtiinme pedi ve bir ¢ift Solospun
silindirini tutan tutturma kolundan olusmaktadir. Hareketi alt on silindirlerinden alan
Solospun silindirleri, iist 6n silindirlerin hemen altinda, onlara paralel fakat onlarla
temas etmeden yer alirken, alt 6n silindirlerle ise temas halinde bulunmaktadir. Cekim

kolu kilitlendiginde yay silindirleri, baski pedi ile alt ¢ekim silindirlerine dogru
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sikigtirilir. Sert kaplamali ve disiik siirtiinmeli plastikten yapilan baski pedi, yivli

bolgelerin arasina, alt silindirlerin arkasina gider (Celik ve ark. 2006).

Ust gekim silindiri

Solospun silindiri Destek kolu

Sekil 2.46. Solospun silindirlerinin ¢ekim sistemine tutturulmasi (Celik ve ark. 2006)

Solospun iplik egirme sisteminde, silindirler sertlestirilmis ve asinmaya karsi dayanikli
lastigimsi plastikten imal edilmistir, icinde antistatik malzemeler de bulunmaktadir ve
bu silindirlerin, laboratuvarda ve ticari amagli yapilan denemeler sonucunda kendi
kendini temizledigi goriilmiis ve az sarilma egilimi gosterdigi belirtilmistir. Ticari
amacl yapilan denemeler sonucunda, Solospun silindirlerinin makineye takildiktan alti
ay sonra degistirilmesi gerektigi tespit edilmistir. Bu islem igin ise sadece silindirin
kendisinin degistirilmesi yeterlidir ve silindir degistirilirken, sokme ve takma i¢in 6zel
bir alete ihtiya¢ duyulmamaktadir (Celik ve ark. 2006). Ayrica iplikte diizgilinstizligii
azaltmak ve lif demetini daha sikica kavramak amaciyla gelistirilen yeni silindirlerde

daha genis kanatgiklar tasarlanmistir (Ranford ve Walls 2002).

Sekil 2.47°de Solospun silindirleri yer almaktadir. Solospun silindirlerinde iizerinde
yariklar bulunan doért bolim bulunmaktadir. Bu silindirlerin yiizeyinde ise silindir
yilizeyini kesen, silindir eksenine paralel uzanan ve dort boliimii birbirinden ayiran
bosluklar yer almaktadir. Lif giivenligini lokalize biikiimle saglayan Solospun iplik
egirme sistemindeki Solospun silindirleri, ¢ikis silindiri kistirma noktasindan ¢ikan ve

lif bandina ulagan biikkiimii 6nlemektedir. Solospun silindirlerinin tizerinde yer alan
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yariklar, ¢ekilmig lif bandini ¢esitli agilarda ¢ok sayida ince bantlara ayirmakta ve
ardindan degisik bilikiim seviyelerinde lokal olarak karigsmis bir yapir olusmasini
saglamaktadir (Celik 2002b). Sekil 2.48’de silindirin bir ¢eyrek tur doniisiinde lif

demetlerinin alt lif demetlerine ayrilmasi gosterilmektedir.

]

X
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Solospun silindin Tutturms kaha

Sekil 2.47. Solospun silindirleri (Celik ve ark. 2006)

Sekil 2.48. Silindirin bir ¢eyrek tur doniisiinde lif demetinin alt lif demetlerine ayrilmasi
(Celik ve ark. 2006)

Silindirin bir ¢eyrek tur doniisiinde lif demetinin alt lif demetlerine ayrilmasi, Sekil

2.48’de de gosterildigi gibi su kisimlardan olugmaktadir:

» 1: Solospun silindirinin yivli yiizeyi ile lif demetinin alt lif demetlerine ayrilmasi

» 2, 3. Alt lif demetlerinin Solospun silindirindeki bosluk kisimlarina dogru
hareket etmesi ve alt lif demetleri arasinda degisik agilar olugsmasi

» 4: Solospun silindirinin bir sonraki yivli yiizey parcasi ile yeni bir alt lif demeti
grubunun olugmasi (Celik ve ark. 2006)
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Solospun iplik egirme sisteminde, alt lif demetleri arasindaki artan ag1 sonucu, lif goci
ve tutunmalar1 artmaktadir. Bir sonraki yivli yiizey pargasi kistirma noktasina
geldiginde, siradaki g¢eyrek turluk yiizeyde yeni bir alt lif demeti grubu meydana
gelmektedir. Bu, her ¢eyrek turda siiregelen bir dongiidiir. Bu durum lifleri alt lif demeti
pozisyonundayken, iplige biikiim verilmesi esnasinda, liflerin uzunluklarina gore

birtakim degisikliklere ugratmaktadir (Prins ve ark. 2001).

Cift kathh konvansiyonel ring ipliklerin yerine, Solospun iplik eg§irme sistemi
kullanilarak tiretilen iplikler, tretim maliyetlerinde tasarruf saglamaktadir. Bu
tasarruflarin  daha kaba yilinlerin kullanilmasityla daha fazla arttirilabildigi

belirtilmektedir (Celik ve ark. 2006).

Sirospun iplik egirme sisteminden farkli olarak, Solospun iplik egirme sistemi tek fitil
demetinden egrilmektedir. Bu sayede, cift tarafli fitil caghigina veya iplik yoklama
sistemine ihtiyag duyulmamaktadir. Solospun iplik egirme sistemi, kompakt iplik
egirme sisteminin uygulamalar1 ve prensipleri agisindan da farklilik gostermektedir.
Kompakt iplik egirme sisteminde, ¢ekilmis lif demetinin yogunlastirilma islemi, ana
cekim bolgesinden sonra, biikiime girmeden Once ayri bir bolgede yapilmaktadir. Bu
bolgede, icinde hava emisi bulunan delikli silindir, tiip veya apronlara ihtiyag
duyulmaktadir. Kompakt, Sirospun ve Solospun egirme sistemleri igerisinde yatirim
maliyetleri agisindan en ucuz olan sistemin Solospun iplik egirme sistemi oldugu

belirtilmistir (Prins ve ark. 2001).
2.5.1. Solospun ipliklerin 6zellikleri

Katlamadan ve hagil verilmeden dokumada kullanilabilen, tek katli ve kamgarn
Solospun ipliklerinin, dokuma islemi sirasindaki yiiklerin agindirma kuvvetine Karsi

yiiksek mukavemet gosterdigi belirtilmektedir (Celik ve ark. 2006).
Dokumada atki ve ¢ozgili olarak kullanilabilen Solospun ipliklerinde birim uzunluga

diisen lif ucu cikintisinin, eslenik tek katli ipliklerinkine goére daha az oldugu

belirtilmektedir. Solospun iplikleri hem goriiniis olarak tek katli ipliklere benzemektedir
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hem de dokuma prosesi sirasinda ¢ift katli biikkiimlii iplikler gibi davranarak asinmalara

kars1 mukavemet gosterebilen bir ipliktir (Prins ve ark. 2001).

Solospun ipliklerinin mukavemet, kopma uzamasi ve diizgiinsiizlik o6zelliklerinin,
dokumada kullanilan ¢ift katli konvansiyonel ring ipliklerinden ¢ok farkli olmadig
belirtilmektedir. Ipligin enine kesiti, ¢ift katl1 iplige gére daha yuvarlaktir; bu nedenle
Solospun iplikleri daha az hacimli ve biraz daha serttir. Ayrica iplik olusumu esnasinda
liflerin, alt lif demetleri ve lif demeti i¢indeki lif gécli ve tutunmalar1 ve dolayisiyla pek
cok noktadan iplige baglanmasi sayesinde, Solospun ipliklerinin, konvansiyonel ring
ipliklerden daha az tiiylii oldugu belirtilmektedir (Celik ve ark. 2006).

2.5.2. Solospun ipliklerin ve bu ipliklerden iiretilmis kumaslarin 6zelliklerinin

incelendigi caliymalar

Celik (2002) tarafindan yapilan ¢alismada, enine kesitinde en az 65 adet lif bulunan ve
am 120 olan Solospun ipliklerinin, ¢ift katli konvansiyonel ring ipliklerle ayn1 dokuma
performansini gosterdigi belirtilmektedir. Tek katli konvansiyonel kamgarn ipliklerin
enine kesitindeki ortalama lif sayisinin en az 35-40 oldugu bilinmektedir. Cift kath
ipliklerde ise bu deger en az 70-80 lif iken; Solospun ipliklerde en az 60-65 liftir. Bu
durumun Solospun ipliklerde, konvansiyonel ¢ift katli ipliklere gore, istenilen inceligin
elde edilmesi amaciyla ¢ekilmesi ve verimli bir egirme islemi ig¢in gerekli lif ¢api

bakimindan avantaj yarattigi belirtilmektedir.

Ranford ve Walls (2002) tarafindan yapilan ¢alismada, Solospun ipliklerinin dokuma
performanslar1 incelenmistir. Bunun i¢in, Solospun ipliklerinin asinma dayanimlar test
edilmistir. Test igin, WRONZ iplik agindirma cihazi kullanilmistir. Bu cihazla, 6zellikle
¢ozgii i¢in kullanilacak olan tek katl ipliklerin yeni ¢esitlerinin degerlendirilmesi ve
dokuma performansinin arttirilmast miimkiin olmaktadir. Calismanin sonucunda,
Solospun ipliklerinin dokuma performanslarinin tek katli konvansiyonel ring

ipliklerinkine gore daha iyi oldugu belirtilmistir.

Chang ve ark. (2003) tarafindan yapilan ¢aligmada, Solospun ve ring iplik egirme

sistemleri ile iiretilen kamgarn ipliklerinin tiiyliiliikk 6zellikleri incelenmistir. Calismanin
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sonucunda, Solospun ipliklerin her tily uzunlugu grubu i¢in daha az tily igerdigi ve iplik
tiyliilligiindeki varyasyonun daha az oldugu belirtilmistir. Ayrica ¢caligma kapsaminda,
konvansiyonel ring ipliklerin tiyliilik degerlerinde oldugu gibi, Solospun ipliklerin
tiiyliilik degerlerinin de ig hizinin artmasiyla arttigr ve iplik biikiimiiniin artmasiyla

azaldig1 tespit edilmistir.

Cheng ve ark. (2004) tarafindan gergeklestirilen ¢alismada, Solospun ve ring ipliklerde
blikiim prensibinin tlyliiliikk tizerindeki etkisi arastirilmistir. Calismanin sonunda,
Solospun iplik egirme sistemindeki 6zel biikiim mekanizmasi ile 6zellikle uzun liflerle
calisildiginda, iplik govdesine bir¢ok lifin dolanmasi sayesinde Solospun ipliklerin
tiyltliigliniin azaldigi belirtilmistir. Calisma sonunda ayrica Solospun ipliklerinin,
temiz bir goriiniime ve ring ipliklere gére daha iyi asinma mukavemetine sahip oldugu
ve Solospun ipliklerinin katlama islemine gerek duyulmadan dogrudan dokunabilecegi

belirtilmistir.

Czekalski ve ark. (2007) tarafindan gergeklestirilen caligmada, Solospun iplik egirme
sistemine RoCoS mekanik kompaktlastirma tinitesi eklenerek yiin iplikleri tiretilmis ve
bu ipliklerin &zellikleri konvansiyonel ring ipliklerin o6zellikleriyle karsilastirilarak
incelenmistir. Caligmanin sonucunda, kompakt Solospun ipliklerin, konvansiyonel ring
ipliklere gore daha yiiksek mukavemet, daha diistik tiiyliilik ve benzer diizgilinsiizliik
degerlerine sahip oldugu saptanmistir. Bununla birlikte ¢aligmanin sonucunda, kompakt
Solospun ipliklerin konvansiyonel ring ipliklere gore ¢ok az miktarda yiiksek ince ve
kalin yere sahip olduguna; fakat bu farkliligin iplik kalitesi i¢in onemli olmadigina

deginilmistir.

Rafael ve ark. (2007) tarafindan yapilan ¢alismada, konvansiyonel ring iplik egirme
sistemi, Solospun iplik egirme sistemi ve jetWind iplik egirme sistemi ile dretilen
ipliklerin ozellikleri karsilastirilarak incelenmistir. Calismanin sonucunda, Solospun
sistemi ile iretilen ipliklerin tiiyliiliik degerlerinin, konvansiyonel ring ipliklerinkine
gore %46 oraninda, jetWind sistemi ile iiretilen ipliklerin tiiyliiliikk degerlerinin ise %33
oraninda bir azalma gosterdigi belirtilmistir. Calismada ayrica tretilen bu ipliklerden

orme kumaslar meydana getirilmis ve bu kumaslarin boncuklanma 6zellikleri
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aragtirtlmistir.  Konvansiyonel ring ipliklerinden {iretilen kumaslarin boncuklanma
sonucu 2-3, Solospun ipliklerinden iiretilen kumasglarin boncuklanma sonucu 3, jetWind

ipliklerinden iiretilen kumaslarin boncuklanma sonucu ise 3-4 ¢ikmistir.

Ghasemi ve ark. (2008) tarafindan gerceklestirilen ¢alismada, %55 poliester-%45 yiin
hammaddesi kullanilarak {iretilen Sirospun ve Solo-Siro-spun ipliklerin fiziksel
Ozellikleri incelenmistir. Calismanin sonucunda, Sirospun iplik egirme sistemlerinde
Solospun silindirlerinin kullanilmasinin iplik tiyliiliik degerlerini azalttig1 belirtilmistir.
Ayrica iki iplik tipinde de biikiimiin artmasiyla diizgiinsiizliik degerinin azaldig: tespit

edilmistir.

Soltani ve Johari (2011) tarafindan gerceklestirilen ¢alismada konvansiyonel ring,
kompakt, Sirospun ve Solospun ipliklerin 6zellikleri incelenmistir. Calismanin
sonucunda, bikimiin artmasiyla tim ipliklerde tiylilik degerlerinin azaldigi ve
Sirospun ve kompakt ipliklerde tiiyliilik degerlerinin birbirine yakin oldugu, ring
ipliklerde ise tiiyliiliik degerlerinin yiiksek oldugu gézlenmistir. Ring ipliklerin tiiyliiliik
degerlerinin yiiksek olmasi, liflerin diizgiin yerlesmemesi ve birbirine paralel olmamasi
ile aciklanirken; Sirospun ipliklerde tiyliillik degerlerinin diisik olmasi iki ayri lif
demetinin birbirleriyle biikime girmesiyle, Solospun ipliklerde tiiyliiliik degerlerinin
diisiik olmasi liflerin diger lifler iizerine sarilmasiyla, kompakt ipliklerde tiyliiliik
degerlerinin diisiik olmasi ise kompaktor kullanilmasi ile agiklanmistir. Bu ¢alismanin
diger bir sonucu ise Sirospun ipliklerdeki diizgiinsiizliik degerlerinin diger ipliklere gore
daha az olmasidir. Bunun nedeni olarak da Sirospun ipliklerde katlanmis ve biikiilmiis
lifin az miktarda olmasi belirtilmistir. Calismadan elde edilen diger bir sonug ise

Sirospun ipliklerin en yiiksek mukavemete sahip iplikler oldugudur.
2.6. ProSPIN Iplik Egirme Sistemi

Bu calismada, konvansiyonel ring iplik egirme sistemi kullanilarak iiretilen ipliklerin ve
bu ipliklerden elde edilen kumaslarin ozellikleri ile karsilastirilmak tzere, yeni
gelistirilen bir modifiye ring iplik egirme sistemi olan ProSPIN® iplik egirme sistemi
kullanilarak iplikler iiretilmis, bu ipliklerin ve bu ipliklerden elde edilen kumaslarin

Ozellikleri incelenmistir.
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ProSPIN iplik egirme sistemi, Ozdilek Ev Tekstil Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
gelistirilmistir ve 2018 yili itibari ile ticari olarak piyasaya sunulmaya baslanmistir.
Uluslararasi patente sahip ProSPIN iplik egirme sistemi, mevcut ring iplik egirme
makinelerine hizli ve kolay bir sekilde monte edilebilmektedir ve yiiksek kalitede iplik

tiretimine olanak saglamaktadir (Anonim 2019i).

ProSPIN iplik egirme sisteminin temel prensibi, ring iplik egirme makinesindeki bir
tiniteye beslenen fitilin, ¢ekim sisteminin ¢ikisinda, bir kompaktor yardimiyla iki kola
ayrilmasina ve iki ayr1 koldan kompaktlastirilmig olarak ¢ikan iki lif toplulugunun,
bilezik-kopga sisteminden gelen biikiimii alarak, ipligi olusturacak sekilde bir araya
gelmesine dayanmaktadir (Anonim 2019j). Sekil 2.49°da ring iplik egirme sisteminin
modifiye edilmesiyle elde edilen ProSPIN iplik egirme sistemi ve sematik goriiniimii

gosterilmektedir.

Sekil 2.49. Ring iplik egirme sisteminin modifiye edilmesiyle elde edilen ProSPIN iplik
egirme sistemi ve sematik goriinimii (Buharali ve Omeroglu 2019a’dan degistirilerek
alinmustir)

ProSPIN iplik egirme sistemi, iretilen ipliklerin ozellikleri ile iiretim esnasinda ve
sonrasinda sagladigi olanaklar agisindan kompakt iplik egirme sistemleriyle benzer
karakteristik 6zelliklere sahip olsa da kompakt iplik egirme sistemlerine gore, dnemli
degisiklikler ve ek dstiinlikkler de gostermektedir. ProSPIN iplik egirme sisteminde,
ozellikle mevcut kompakt iplik egirme sistemleri tarafindan tam olarak
gergeklestirilemeyen, orta ve orta kalin numara araligindaki karde ve penye ipliklerinin

dretilmesi miimkiin kilimmistir. Mevcut kompakt iplik egirme sistemlerinde, 6zellikle
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kesitteki lif sayisinin belli bir degerin {istiinde oldugu karde ipliklerinde, lif
topluluklarmin kompaktlastirilmas: konusunda, gerek asir1 yiiksek hava tiiketimi,
gerekse geometrik nedenlerden dolayr arzu edilen basari elde edilememektedir.
ProSPIN iplik egirme sistemi, lif toplulugunu kontrollii bir sekilde ikiye bdldiikten
sonra ayri ayr1 kompaktlastirdigindan, mevcut kompakt iplik egirme sistemlerindeki s6z
konusu eksikligi ¢oziime kavusturmustur (Anonim 2019j). Sekil 2.50°de ProSPIN iplik

egirme sistemindeki ipligin olusumu sematik olarak gdsterilmistir.

Sekil 2.50. ProSPIN iplik egirme sistemindeki ipligin olusumu (Anonim 2019j)

Yaygin olarak kullanilan kompakt iplik egirme sistemlerinden farkli olarak, ProSPIN
iplik egirme sisteminde, hava emisine ihtiyag duyulmadan lif toplulugunun
kompaktlastirilmast s6z konusudur. Bunun igin de seramik bir kompaktor
kullanilmaktadir. Sekil 2.51°de ProSPIN iplik egirme sisteminde kullanilan kompaktor
(A) ve sematik goriinimii (B) yer almaktadir. Sistemde kullanilan kompaktor, Ne
30'dan daha kalin ipliklerin iiretimi i¢in tasarlanmistir (Anonim 2019j, Buharali ve
Omeroglu  2019a). Lif toplulugunun, hava emisine ihtiya¢c duyulmadan
kompaktlagtirtlmasi, iplik {iretim maliyetinde 6nemli bir avantaj yaratmaktadir. 2019
yilinda gelistirilen COMPACTeasy kompakt iplik egirme sistemi hari¢, diger tiim
kompakt iplik egirme sistemlerinde, fitil gezdirme hareketinin kisitlanmasi nedeniyle

mansonlar hizli bir sekilde asinmaktadir. ProSPIN iplik egirme sistemi, uzun bir siire

90



iplik kalitesini sabit tutacak ozellikte iki kademeli kayis giydirme diizenegi kullanarak,
cekim sistemindeki 6n mansonun asinmasini engellemektedir. Sekil 2.52’de ring iplik
egirme makinelerinin ProSPIN iplik egirme sistemi seklinde modifiye olmasi igin

gerekli olan diizenek gosterilmektedir.

Sekil 2.51. ProSPIN iplik egirme sisteminde kullanilan kompakt6r (A) ve sematik
goriiniimii (B) (Buharali ve Omeroglu 2019a)

Manson koruyucu
On iist silindir

Kompaktor
L Cikis silindiri

Sekil 2.52. Ring iplik egirme makinelerinin ProSPIN iplik egirme sistemi seklinde
modifiye olmasi igin gerekli olan diizenek (Buharali ve Omeroglu 2019b)

ProSPIN iplik egirme sisteminin kompakt, Sirospun ve Solospun iplik egirme
sistemleriyle iplik yapist ve c¢alisma prensibi bakimindan ortak noktalar tasidig
sOylenebilir. S6z konusu iplik egirme sistemlerinin iplik yapis1 ve ¢alisma prensipleri

g0z Oniine alindiginda, ProSPIN iplik egirme sisteminin, bu {i¢ sistem ile de hem benzer
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hem farkli yonleri oldugu soylenebilir. ProSPIN iplik egirme sisteminin
kompaktlagtirma asamasi, RoOCos manyetik-mekanik kompakt iplik egirme sisteminde
oldugu gibi, seramik bir kompaktdr sayesinde ger¢eklesmektedir. ProSPIN iplik egirme
sisteminde, ¢ekim sisteminin ¢ikisinda iki ayri lif toplulugu bulunmasi ise Sirospun
iplik egirme sistemine benzemektedir. Ancak ProSPIN iplik egirme sisteminde Sirospun
iplik egirme sistemindeki gibi ¢ekim sistemine iki fitil degil, Solospun iplik egirme
sisteminde oldugu gibi bir fitil beslenmektedir (Buharali ve Omeroglu 2019c). Sekil
2.53’te ProSPIN iplik egirme sistemindeki kompaktér cikisinda olusan iki ayri lif
toplulugu goriilmektedir.

Sekil 2.53. ProSPIN iplik egirme sistemindeki kompaktor ¢ikisinda olusan iki ayri lif
toplulugu (Anonim 2019k)

Sekil 2.54°te egirme tiggeni problemini ¢ézmek icin gelistirilen ProSPIN iplik egirme
sisteminde ve diger iplik egirme sistemlerinde meydana gelen egirme iiggenlerinin

sematik goriiniimleri yer almaktadir.

Ring Kompakt Sirospun Kompakt-Siro Solospun ProSPIN

Sekil 2.54. Farkli iplik egirme sistemlerinde meydana gelen egirme {iggenlerinin
sematik goriiniimleri (Buharali ve Omeroglu 2019a)
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ProSPIN iplik egirme sistemi ile ae2,8’e kadar diistirtilebilir, bu sistemle diisiik biikiime
sahip iplik {iretme olanagi dogmustur. Biikkiimiin disiiriilebilmesi ile birlikte, iplik
tiretim hizinda %20’ye varan bir artis goriilmektedir. Ayrica daha diisiik 6zelliklerdeki
hammaddelerin kullanilmasiyla da istenen iplik oOzellikleri elde edilebilir, bu da
hammadde maliyeti agisindan 6nemli bir avantajdir. ProSPIN iplik egirme sistemi ile
birlikte, hammadde ozelliklerinden optimum sekilde faydalanilir. Pnomofil telef
miktarlarinda %70’e varan bir diisiis goriilmektedir ve ayni1 6zelliklere sahip iplikler
daha diisiik penye telef miktarlariyla elde edilebilmektedir. Iplik kopus sayilarinda
%350’ye varan bir diisiis tespit edilmistir. Bu sayede, bobinleme prosesindeki iplik hata
kesilmelerinin de diistiigii ve bobinleme hizinin artti§1 gézlenmistir. Iplikhanede olusan
ucuntu miktarinin diistiigii gériilmistiir. Karde ProSPIN iplik 6zelliklerinin, penye ring
iplik 6zelliklerini karsiladig1 soylenebilir (Anonim 20191, Anonim 2019m).

ProSPIN iplik egirme sistemi ile iiretilen ipliklerin konvansiyonel ring ipliklere gore
daha yiiksek kopma uzamasi degerleri gosterdigi, konvansiyonel ring ipliklere gore
kopma mukavemeti degerlerinde %?20’ye varan bir artis, Zweigle S3 tiiyliliik
degerlerinde %70’e varan bir diisiis, Uster H tiiyliiliik degerlerinde ise %25’e varan bir
diislis gosterdigi tespit edilmistir. Sekil 2.55’te gosterilen konvansiyonel ring (A) ve
ProSPIN (B) ipliklerin SEM fotograflarinda da iplik yapis1 ve tiiyliiliik 6zelligindeki
belirgin degisim géze ¢arpmaktadir. Ayrica ProSPIN iplik egirme sistemi ile iiretilen
ipliklerin diizgiinsiizlik ve IPI degerlerinde de iyilesmeler goriilmiistiir (Anonim 2019,
Anonim 2019m).

Sekil 2.55. Konvansiyonel ring (A) ve ProSPIN (B) ipliklerin SEM fotograflar
(Anonim 2019j)
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ProSPIN ipliklerle ¢alisildiginda, dokuma ve 6rme proseslerinde verimliligin yiikseldigi
tespit edilmistir. ProSPIN iplikler ile hasillama yapilmadan ya da daha az hasil
kullanilarak dokuma kumasglar elde edilebilmektedir. Dokuma prosesinde atki ve ¢6zgii
kopus sayilarinda %30’a varan bir dislis tespit edilmistir. ProSPIN ipliklerle
calisildiginda, dokuma ve 6rme isletmelerinde olusan uguntu miktariin ve makinelerde
olusan kirlenmelerin azaldig1 gozlenmistir. Iplik tiiyliililk degerlerinin diisiik olmasi
sayesinde, orme prosesindeki parafin kullanim miktar1 disiiriilebilmektedir. Ayrica
ProSPIN ipliklerle ¢alisildiginda 6rme makinelerinde meydana gelen igne kiriklarinin
azaldid1 gdzlenmistir. Iplik tilyliiliik degerlerinin diisiik olmas: sayesinde, bir 6n terbiye
islemi olan gazeleme islemi tamamen ortadan kalkar veya azalir. ProSPIN ipliklerin ve
bu ipliklerden elde edilen yiizeylerin boya alma yeteneginin daha iyi oldugu tespit
edilmistir, bu sayede daha az boyarmadde kullanabilme imkan1 dogmustur. ProSPIN
ipliklerden elde edilen yiizeylerin birtakim performans Ozelliklerinde iyilesmeler
gozlenmistir. Bunlar; daha yiiksek kumas mukavemeti, daha diisiik boncuklanma
egilimi, yiiksek parlaklik diizeyi, temiz ve belirgin bir baski kalitesi, daha net kumas ve
ilmek yapilari, daha iyi kumas tusesi olarak siralanabilir. Ayrica ProSPIN ipliklerle
calisildiginda yeni {irlin gelistirme imkani da artmis olur (Anonim 2019l, Anonim
2019m).
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3. MATERYAL VE YONTEM

Yeni bir modifiye ring iplikcilik sistemi olan ProSPIN iplik egirme sistemi Ve
konvansiyonel ring iplik egirme sistemi ile iretilen iplik ve kumas oOzelliklerini
incelemek amaciyla gergeklestirilen bu ¢aligmada, oncelikle deney plani ¢ergevesinde
farkli parametrelerle eslenik ProSPIN ve ring iplikler iiretilmis, ardindan bu iplikler
kullanilarak 6rme ve dokuma kumaslar elde edilmistir. Uretilen 6rme kumaslarmn 6n
terbiye islemleri de gergeklestirilmis olup, son olarak, iiretilen bu iplikler, ham ve
kasarli kumaslar ¢esitli testlere tabi tutularak iplik ve kumas 6zelliklerine ait sonuglar
elde edilmistir. Calismanin bu kisminda deneysel ¢alismada kullanilan hammaddeler,
iplik ve kumas tretiminin gergeklestirildigi makineler ve iplik ve kumas testlerinin

gerceklestirildigi cihazlar ile ilgili bilgiler verilecektir.
3.1. Materyal

ProSPIN iplik egirme sistemi ve konvansiyonel ring iplik egirme sistemleri ile tiretilen
ipliklerin ve bu ipliklerden oriilen ve dokunan kumaslarin O6zelliklerini incelemek
amaciyla gergeklestirilen bu deneysel g¢alismada, baslangic materyali olarak %100
pamuk ve %60 bambu-%40 pamuk hammaddeleri kullanilmigtir. Pamugun mensei
Yunanistan, bambunun ise Cin’dir. Deneysel calismada kullanilan hammaddelerin
ozellikleri, elyaf 6zelliklerinin 6l¢iildiigli cihaz olan Uster HVI 900A test cihaziyla

belirlenmistir. Ol¢iim sonuglar1 Cizelge 3.1°de verilmistir.

Cizelge 3.1. Kullanilan hammaddelere ait HVI elyaf 6l¢iim sonuglari

Elyaf Ozellikleri Pamuk Bambu
Incelik (mic) 4,60 5,87
UHML (mm) 30,11 36,84
Uniformite Indeksi 84,30 94.60
Mukavemeti (g/tex) 31,10 37,54
Kopma Uzamasi (%) 7,10 16,50

%100 Pamuk ve %60 bambu-%40 pamuk hammaddeleri ile harman-halla¢ dairesi, tarak
makinesi, 1. pasaj cer, 2. pasaj cer ve fitil makinelerinden olusan karde iiretim hatti
kullanilarak sirasiyla %100 karde pamuk ve %60 bambu-%40 pamuk karde fitilleri elde

edilmistir. Ayrica %100 pamuk hammaddesi ile harman-hallag dairesi, tarak makinesi,
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1. pasaj cer, tarama hazirlik, tarama makinesi, 2. pasaj cer ve fitil makinelerinden olusan
penye iiretim hatt1 kullanilarak %100 penye pamuk fitilleri elde edilmistir. Elde edilen

fitillerin numara ve biikiim degerleri ise Cizelge 3.2’de verilmistir.

Cizelge 3.2. Elde edilen fitillerin numara ve biikiim degerleri

Hammadde Cinsi Fitil Numarasi (Ne) | Fitil Biikiimii (T/m)
%100 Karde pamuk 0,73 40,0
%100 Penye pamuk 0,73 40,9
%60 Bambu-%40 pamuk 0,73 36,0
3.2. Yontem

Deneysel ¢alismanin bu kisminda, ipliklerin ve kumaslarin {iretildigi makinelere, bu
makineler i¢in segilen parametrelere, iiretilen iplik ve kumaslarin nasil kodlandigina,
o6rme kumaslarin gecirdigi on terbiye islemlerine, iiretilen iplikler ve kumaslar iizerinde
gerceklestirilmis olan testlere ve elde edilen test sonuglarinin degerlendirilmesinde

kullanilan istatistiksel analiz yontemine deginilecektir.
3.2.1. Ipliklerin iiretilmesi ve iiretilen ipliklerin kodlanmasi

Tez caligmasmin ii¢ farkli hammadde kullanilarak gerceklestirildigi iplik {iretimi
asamasinda, %100 karde pamuk fitilleri ile iplik iiretimi yapilirken parametre olarak
dort farkli iplik numarasi (Ne 12, Ne 16, Ne 20 ve Ne 28) ve iki farkli biikiim katsayisi
seviyesi (0e 3,5 ve e 4,1) secilmis, dolayisiyla ayni iplik numarasi ve biikiimiine sahip
toplam sekiz farkli grupta (toplam on alt1 farkli iplik) eslenik ProSPIN ve ring iplikler
tiretilmistir. %100 Penye pamuk fitilleri ile iplik iiretimi yapilirken ise iki farkli iplik
numarasi (Ne 20 ve Ne 28) ve iki farkli biikiim katsayis1 seviyesi (ae 3,5 ve ae 4,1)
secilmis, dolayisiyla ayni iplik numarasi ve biikiimiine sahip toplam dort farkli grupta
(toplam sekiz farkli iplik) eslenik ProSPIN ve ring iplikler iretilmistir. Son olarak %60
bambu-%40 pamuk fitilleri ile iplik iiretimi yapilirken, ti¢ farkli iplik numarast (Ne 12,
Ne 16 ve Ne 20) ve iki farkl biikiim katsayisi seviyesi (0e 3,5 ve e 4,1) segilmis, ayni
iplik numarasi ve biikiimiine sahip toplam alt1 farkli grupta (toplam on iki farkli iplik)
eslenik ProSPIN ve ring iplikler iiretilmistir. Dolayisiyla, bu ¢alisma igin toplam otuz

alt1 farkl1 ipligin tiretimi gergeklestirilmistir.
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Ipliklerin iiretimi gergeklestirilirken iplik numaralarinin seciminde, ProSPIN sistemiyle
hedeflenen numara araligini miimkiin oldugunca temsil edecek sekilde bir numara
aralig1 se¢ilmistir. Biikiim katsayilar1 se¢iminde ise 6rme ve dokuma kumas tiretimi i¢in
uygun biikiim degerlerinin secilmesi dikkate alinmistir. Cizelge 3.3’te deneysel
caligmada kullanilan her bir hammadde ile iplik iiretimi i¢in secilen nominal iplik

numarasi ve iplik biikiimii degerleri ile ipliklere ait kodlamalar verilmistir.

Cizelge 3.3. Uretilen ipliklerin kodlanmasi

- . Iplik Biikiim
Plgz)lél; ggsltzlrrrﬁ Numarasi Katsayisi (0,)- Hargm(;dde
(Ne) Biikiim (T/m)

K11R Konvansiyonel ring 12/1 3,5-477 %100 Karde pamuk
K11P ProSPIN 12/1 3,5-477 %100 Karde pamuk
K12R Konvansiyonel ring 12/1 4,1-559 %100 Karde pamuk
K12P ProSPIN 12/1 4,1-559 %100 Karde pamuk
K21R Konvansiyonel ring 16/1 3,5-551 %100 Karde pamuk
K21P ProSPIN 16/1 3,5-551 %100 Karde pamuk
K22R Konvansiyonel ring 16/1 4,1-646 %100 Karde pamuk
K22P ProSPIN 16/1 4,1-646 %100 Karde pamuk
K31R Konvansiyonel ring 20/1 3,56-616 %100 Karde pamuk
K31P ProSPIN 20/1 3,5-616 %100 Karde pamuk
K32R Konvansiyonel ring 20/1 4,1-722 %100 Karde pamuk
K32P ProSPIN 20/1 4,1-722 %100 Karde pamuk
K41R Konvansiyonel ring 28/1 3,5-729 %100 Karde pamuk
K41P ProSPIN 28/1 3,5-729 %100 Karde pamuk
K42R Konvansiyonel ring 28/1 4,1-854 %100 Karde pamuk
K42P ProSPIN 28/1 4,1-854 %100 Karde pamuk
P31R Konvansiyonel ring 20/1 3,5-616 %100 Penye pamuk
P31P ProSPIN 20/1 3,5-616 %100 Penye pamuk
P32R Konvansiyonel ring 20/1 4,1-722 %3100 Penye pamuk
P32P ProSPIN 20/1 4,1-722 %3100 Penye pamuk
P41R Konvansiyonel ring 28/1 3,5-729 %3100 Penye pamuk
P41P ProSPIN 28/1 3,5-729 %100 Penye pamuk
P42R Konvansiyonel ring 28/1 4,1-854 %100 Penye pamuk
P42P ProSPIN 28/1 4,1-854 %100 Penye pamuk
B11R Konvansiyonel ring 12/1 3,5-477 %60 Bambu-%40 pamuk
B11P ProSPIN 12/1 3,5-477 %60 Bambu-%40 pamuk
B12R Konvansiyonel ring 12/1 4,1-559 %60 Bambu-%40 pamuk
B12P ProSPIN 12/1 4,1-559 %60 Bambu-%40 pamuk
B21R Konvansiyonel ring 16/1 3,5-551 %60 Bambu-%40 pamuk
B21P ProSPIN 16/1 3,5-551 %60 Bambu-%40 pamuk
B22R Konvansiyonel ring 16/1 4,1-646 %60 Bambu-%40 pamuk
B22P ProSPIN 16/1 4,1-646 %60 Bambu-%40 pamuk
B31R Konvansiyonel ring 20/1 3,5-616 %60 Bambu-%40 pamuk
B31P ProSPIN 20/1 3,5-616 %60 Bambu-%40 pamuk
B32R Konvansiyonel ring 20/1 4,1-722 %60 Bambu-%40 pamuk
B32P ProSPIN 20/1 4,1-722 %60 Bambu-%40 pamuk
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Ring ve ProSPIN ipliklerin dretimi Rieter G33 iplik makinesinde gergeklestirilmistir.
Sekil 3.1°de iretimin gerceklestirildigi Rieter G33 iplik makinesi iizerinde
konvansiyonel ring iplik egirme sisteminin (A) ve ring iplik¢iliginin modifiye edilmis

hali olan ProSPIN iplik egirme sisteminin (B) goriintiileri yer almaktadir.

Sekil 3.1. Uretimin gerceklestirildigi Rieter G33 iplik makinesi iizerinde konvansiyonel
ring iplik egirme sisteminin (A) ve ring iplik¢iliginin modifiye edilmis hali olan
ProSPIN iplik egirme sisteminin (B) gorintiileri

Deneysel ¢alisma planina gore iiretim gerceklestirilirken, Rieter G33 iplik makinesinde

kullanilan bazi 6nemli ¢aligma parametreleri Cizelge 3.4’te verilmistir.
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Cizelge 3.4. Rieter G33 iplik makinesinde kullanilan baz1 6nemli ¢alisma parametreleri

ipli ig On 1 Bilezik
Iplik | Hoori | Kafes Klips | Pim Kopca Cekim- Capi
Kodu (d/dk) Esas (mm)
Cekim
K11R | 10671 50 5 C1 HRMT 125 1,19-17 45
K11P | 10671 | 52,5 4 5 C1 HRMT 125 1,19-17 45
K12R | 12500 50 5 C1 HRMT 125 1,19-17 45
K12P | 12500 | 52,5 4 5 C1 HRMT 125 1,19-17 45
K21R | 12 378 50 4,5 C1HRTWS85 | 1,19-22,5 45
K21P | 12378 | 52,5 3,5 5 C1HRTWS85 | 1,19-22,5 45
K22R | 14500 50 4,5 C1HRTWS85 | 1,19-22,5 45
K22P | 14500 | 52,5 3,5 5 C1HRTWS85 | 1,19-22,5 45
K31R | 12805 50 4 C1HRTWG60 | 1,19-27,6 45
K31P | 12805 | 52,5 3 5 C1HRTWG60 | 1,19-27,6 45
K32R | 15000 50 4 C1HRTWG60 | 1,19-27,6 45
K32P | 15000 | 52,5 3 5 C1HRTWG60 | 1,19-27,6 45
K41R | 13232 50 3,75 EL1 HDW 50 | 1,19-38,5 45
K41P | 13232 52 2,5 55 EL1 HDW50 | 1,19-38,5 45
K42R | 15500 50 3,75 EL1 HDW 50 | 1,19-38,5 45
K42P | 15500 52 2,5 55 EL1 HDW 50 | 1,19-38,5 45
P31R 12 805 50 4 C1HRTWG60 | 1,19-27,6 45
P31P 12805 | 52,5 3 5 C1HRTWG60 | 1,19-27,6 45
P32R 15 000 50 4 C1HRTWG60 | 1,19-27,6 45
P32P 15000 | 52,5 3 5 C1HRTWG60 | 1,19-27,6 45
P41R 13 232 50 3,75 EL1 HDW50 | 1,19-38,5 45
P41P 13 232 52 2,5 55 EL1 HDW50 | 1,19-38,5 45
P42R 15500 50 3,75 EL1HDW50 | 1,19-38,5 45
P42P 15500 52 2,5 55 EL1HDW50 | 1,19-38,5 45
B11R | 10671 50 5 C1 HRMT 125 1,19-17 45
B11P 10671 | 52,5 4 5 C1 HRMT 125 1,19-17 45
B12R | 12500 50 5 C1 HRMT 125 1,19-17 45
B12P 12500 | 52,5 4 5 C1 HRMT 125 1,19-17 45
B21R | 12378 50 4,5 C1HRTWS85 | 1,19-22,5 45
B21P 12378 | 52,5 3,5 5 C1HRTWS85 | 1,19-22,5 45
B22R | 14500 50 4,5 C1HRTWS85 | 1,19-22,5 45
B22P 14500 | 52,5 3,5 5 C1HRTWS85 | 1,19-22,5 45
B31R | 12805 50 4 C1HRTWG60 | 1,19-27,6 45
B31P 12805 | 52,5 3 5 C1HRTWG60 | 1,19-27,6 45
B32R | 15000 50 4 C1HRTWG60 | 1,19-27,6 45
B32P 15000 | 52,5 3 5 C1HRTWG60 | 1,19-27,6 45
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Iplik iiretimi esnasinda, fitil ve iglerden kaynaklanabilecek olasi etkileri ortadan
kaldirmak i¢in ipliklerin {iretiminde ayni fitiller ve ayn1 igler kullanilmigtir. Deneysel
calisma planina gore makinedeki ¢ekim ve biikiim degerleri ayarlanarak ring ve
ProSPIN ipliklerin iiretimi gergeklestirilmistir. Ipliklere uygulanacak testler igin
kullanilacak olan ig numaralar1 6nceden belirlenmis olup, o iglerde {iretilen iplikler
kullanilmistir. Bu sayede, igler arasindaki farkliliklarin ¢alisma sonuglarini etkilemesi
onlenmis olmaktadir. Uretim sonunda her bir tip igin, on sekizer tane numune Kops
alinmistir. Geriye kalan kopslar, bobinlenmek {izere bobinleme {initesine sevk
edilmistir. Rieter G33 iplik makinesinde iiretilen kops formundaki ipliklerin bobinleme
islemleri, Murata Mach Coner bobin makinesinde gergeklestirilmis olup, iplik tiretim
asamas! tamamlanmstir. Uretilmis olan ipliklerden yalmzca oe 3,5 biikiim katsayisina
sahip olanlarin bobinlenmesi sirasinda parafin kullanilmistir. Uretilen biitiin bobinler,

fikse islemine tabi tutulmustur.
3.2.2. Orme kumaslarn iiretilmesi ve iiretilen kumaslarin kodlanmasi

Tez calismasi kapsaminda, iiretilen ProSPIN ve ring ipliklerden oriilmiis kumaslarin
birtakim fiziksel 6zellikleri karsilastirilmistir. Bu amagla, c¢alismada iiretilen %100
karde ve %100 penye pamuk ipliklerinden ayni sartlar altinda siiprem 6rgii yapisinda
orme kumaglar iretilmistir. Tek plakali yuvarlak 6rme makinelerinde elde edilen
siiprem Orgii, en basit 6rgli yapisi olmasi ve 6rme kumaslarda ¢ok yaygin kullanilmasi
nedeniyle tercih edilmistir. Deneysel calisma kapsaminda iiretilen 6rme kumaslarin
kodlanmasi ve 6rme kumas iretiminde kullanilan makinelere ait ozellikler Cizelge
3.5°te verilmistir. Sekil 3.2°de ise O6rme kumas {iretiminde kullanilan makineler

gosterilmektedir.
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Cizelge 3.5. Uretilen 6rme kumaslarin kodlanmasi ve 6rme kumas iretiminde

kullanilan makinelere ait bazi teknik ozellikler

Orme iplik Makinenin | Makinenin Makinenin Makinenin Makine_nin
You [ Kodu| MU | e | dneeli |G|
¢) Sayisi (d/dK)
KI2R |K1IR \'\;';rg‘gg 34 12 102 10
K12P | K11P \'\;'g(‘f‘rgg 34 12 102 10
K16R | K21R V&‘g‘a;f_% 30 20 84 22
K16P | K21P V'\;'(cg‘agcl_% 30 20 84 22
K20R | K31R V&‘g‘a;f_% 30 20 84 25
K20p | Katp | NOA | g0 20 84 25
K28R | K41R \'\;'ir(‘frgg 26 28 78 27
K28P | K41P \'\f%"rgg 26 28 78 27
P20R | P31R V'\;'(%‘agcl_% 30 20 84 22
P20P | P31P V'\;'f’cnaFrCLrE) 30 20 84 22
P28R | PAIR \'\f%‘gg 26 28 78 27
P28P | P4L1P \'\f%‘gg 26 28 78 27
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Sekil 3.2. Orme kumas iiretiminde kullanilan MonarchVXC-3S (A ve B) ve
MonarchVXC-FLD (C) makineleri

Calisma kapsaminda, iiretilen 6rme kumaslar 6n terbiye islemine tabi tutulmustur.
Boylelikle ¢alismada, ProSPIN ve ring ipliklerden elde edilen ham siiprem kumaslarin
yant sira, kasarlt siiprem Kumaslarin da ozelliklerinin incelenmesine yer verilmistir.
Stiprem kumaslarin 6n terbiye islemi i¢in dncelikle ham kumaslar numaralandirilip ug
uca getirilmig ve Yamato dikis makinesinde bu parcalar dikilip tek biitiin bir kumag elde
edilmistir. Daha sonra dikilen kumaglar Sekil 3.3 (A)’da gosterilen 2017 model Canlar
Mekatronik kumas boyama makinesinde 6n terbiye islemine tabi tutulmustur. Kumaslar,
oncelikle 98 °C’de 23 dk basta hidrojen peroksit olmak {iizere ¢esitli kimyasallarla basit
bir kasar regetesi kullanilarak kasarlanmis, sonra sivi kostik ve asetik asit kullanilarak
80 °C’de 10 dk yikanarak temizlenmis, daha sonra da 40 °C’de 15 dk antiperoksit
uygulanarak kasar isleminde kullanilmis olan peroksit uzaklastirilmistir. Son olarak da
kumasglar, Sekil 3.3 (B)’de gosterilen 1997 yili iiretimi Santex Santashrink 5/K 280 bol
beslemeli kurutma makinesinde 145 °C’de 15 dk kurutulmustur.
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Sekil 3.3. Siiprem kumaglarin kasarlanmasinda kullanilan 6n terbiye (A) ve kurutma
makinesi (B)

3.2.3. Dokuma kumaslarin iiretilmesi ve iiretilen kumaslarin kodlanmasi

Dort farkli iplik numarasinda (Ne 12, Ne 16, Ne 20 ve Ne 28) iiretilen %100 karde
pamuk ring ve ProSPIN ipliklerinden, o, 4,1 biikiim katsayisina sahip olanlar dokuma
kumaslarin tiretilmesinde kullanilmislardir. Bu amagla, s6z konusu ipliklerden dokuma
isleminde atki olarak kullanilacak olanlar ayrilmis, geriye kalanlar ise ¢6zgii hazirlamak

tizere Oncelikle hasil islemine tabi tutulmustur.

Cozgilide kullanilacak ipliklerin hasil islemi, Sekil 3.4’te gosterilen 1997 yili {iretimi
Yamada YS-6 numune hasil makinesinde gergeklestirilmistir. Hasil teknesi, kurutucu ve
sarim Unitesi kisimlarindan olugsan bu makine, konvansiyonel hasil makinelerinde
oldugu gibi ¢o6zgii levendindeki iplikleri degil, bobin formundaki tek iplikleri
hasillamaktadir. Makinede her biri bagimsiz olarak tahrik edilen sekiz ayri hagillama

Unitesi mevcuttur.
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Sekil 3.4. Calismada kullanilan Yamada Y S-6 numune hasil makinesi

Hagillama isleminde, polivinil alkol esasli bir hasil maddesi kullanilmistir. Ne 12
numaradaki iplikler i¢in kullanilan hasillama hizi 25 m/dk iken; Ne 16, Ne 20 ve Ne 28
numaradaki iplikler i¢in kullanilan hasillama hizi 30 m/dk’dir. Makinenin hiz1 180 m/dk

iken; kurutucu iinitenin sicaklig1 ise 60 °C’dir.

Hagillama isleminden sonra, ayni numara ve biikiim katsayisina sahip ring ve ProSPIN
iplikler ayn1 ¢6zgii iginde olacak sekilde Ne 12, Ne 16, Ne 20 ve Ne 28 numaradaki
%100 karde pamuk iplikleri kullanilarak dort farkli ¢6zgii hazirlanmistir. Cozgi
hazirlama isleminde Sekil 3.5°te gosterilen, 2003 yili {iretimi Suzuki NAS-130S
numune ¢ozgii hazirlama makinesi kullanilmistir. Makine, sekiz bobinlik bir cagliga
sahiptir ve makinede ¢ozgii ipliklerinin sarildigi tamburun ¢evresi 7 metre oldugundan,

hazirlanacak ¢ozgiiniin uzunluga da 7 metre veya katlar1 seklinde olmak zorundadir.
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Sekil 3.5. Calismada kullanilan Suzuki NAS-130S numune ¢6zgii hazirlama makinesi

Deneysel ¢aligma kapsaminda, ayni numara ve biikiim katsayisina sahip ring ve
ProSPIN %2100 karde pamuk ipliklerinden toplam dort adet ¢ozgii hazirlanmistir. Ne 16
numaradaki ipliklerden hazirlanan ¢6zgiliniin uzunlugu 49 m iken, Ne 12, Ne 20 ve Ne
28 numaradaki ipliklerden hazirlanan her bir ¢6zgiiniin uzunlugu 28 m’dir. Ne 12 ve Ne
16 numaradaki ipliklerden hazirlanan ¢ozgiilerde, her bir ¢ozgiiniin tel sayis1 3960 adet
iken; Ne 20 ve Ne 28 numaradaki ipliklerden hazirlanan ¢ozgiilerde, her bir ¢dzgiiniin
tel sayis1 5760 adettir. Ring ve ProSPIN ipliklerin ¢ozgili ve dokuma yapisi igerisinde
rahatlikla fark edilebilmesi i¢in, Ne 12 ve Ne 16 numaradaki ipliklerden hazirlanan
¢ozgiilerin tam ortasina kirk adet; Ne 20 ve Ne 28 numaradaki ipliklerden hazirlanan
¢ozgiilerin tam ortasina ise otuz iki adet renkli iplik konulmustur. Tim ¢ozgiilerin
hazirlanmasinda 500 m/dk’lik ¢6zgii hiz1 kullanilmis ve hazirlanan ¢ozgiiler 180 cm

enindeki ¢ozgii leventlerine aktarilmistir.

Deneysel calisma kapsamindaki dokuma islemi, Sekil 3.6’da gosterilen 2001 yili
iretimi Sulzer G6200 esnek kancali dokuma makinesinde gergeklestirilmistir. Bu
amacla, yarist ring diger yarist ise ProSPIN ipliklerden olusan dort c¢ozgii sirayla
dokuma makinesine baglanmistir. Dokuma asamasinda atki ipligi olarak, ¢ozgi
hazirlama oncesinde ayrilmis olan ring ve ProSPIN iplikler kullanilmigtir. Dokuma

makinesine baglanmis olan her bir ¢ozgiiye sirasiyla ring ve ProSPIN ipliklerin atki
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olarak atilmasi sonucunda, ayni numara ve biikiim katsayisina sahip ring ve ProSPIN
ipliklerden olugan dort farkl: tipte kumas elde edilmistir. Cozgili ve atki yonlerinde, ring
ve ProSPIN ipliklerin kullanilmasiyla elde edilen dokuma konstriiksiyonu Sekil 3.7’de

gosterilmistir.

Sekil 3.6. Calismada kullanilan Sulzer G6200 esnek kancali dokuma makinesi

PR RR <:| Ring Atky

PP RP <:| ProSPIN Atla

I

ProSPIN Ring
Cozgi Cozgi

Sekil 3.7. Dokuma makinesinde olusturulan kumas konstriiksiyonu
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Kumaglarin dokunmasinda 1/1 bezayagi ve 3/1 dimi ana 6rgii yapilar1 kullanilmistir.
Her bir ¢ozgil icin, s6z konusu dokuma konstriiksiyonunun uygulanmas: ile iretilen
toplam otuz iki farkli kumas tipinin atki ve ¢Ozglisii ayn1 olan on alt1 tanesi
degerlendirilmek {iizere ayrilmustir. Uretilen dokuma kumaslara ait kodlamanin nasil

yapildigi ise Cizelge 3.6’da belirtilmistir.

Cizelge 3.6. Uretilen dokuma kumaslarmn kodlanmasi

Dokuma N N Cozgii Atki
may | o | M| Ol | S | suap | (T
Kodu plg plg PU 1 (teliem) | (tel/cm)

Ne 12 Ne 12 -

B12R Ring Ring Bezayagi 22 15 11/2
Ne 12 Ne 12 9

B12P ProSPIN | ProspIN Bezayagi 22 15 11/2

D12R Nelz | Nel2 miign | 22 15 11/2
Ring Ring
Ne 12 Ne 12 N

D12P ProSPIN | ProsSPIN Dimi 3/1 22 15 11/2
Ne 16 Ne 16 <

B16R Ring Ring Bezayagi 22 17 11/2
Ne 16 Ne 16 <

B16P ProSPIN | ProSPIN Bezayagi 22 17 11/2

D16R Nel6 | Nelb | pisn | 22 17 11/2
Ring Ring
Ne 16 Ne 16 __

D16P ProSPIN | ProSPIN Dimi 3/1 22 17 11/2
Ne 20 Ne 20 <

B20R Ring Ring Bezayagi 32 15 16/2
Ne 20 Ne 20 <

B20P ProSPIN | ProspIN Bezayagi 32 15 16/2

D20R Ne20 | Ne20 iz | 32 20 16/2
Ring Ring
Ne 20 Ne 20 -

D20P ProSPIN | ProSPIN Dimi 3/1 32 20 16/2
Ne 28 Ne 28 <

B28R Ring Ring Bezayagi 32 23 16/2
Ne 28 Ne 28 <

B28P ProSPIN | ProSPIN Bezayagi 32 23 16/2

D28R Ne2g | Ne28 | ;yiiann | 32 23 16/2
Ring Ring
Ne 28 Ne 28 .

D28P ProSPIN | ProSPIN Dimi 3/1 32 23 16/2
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Dokuma islemi tamamlanan kumaslar, acik en yikama ve kurutma islemine tabi
tutularak kumas testlerine hazir duruma getirilmiglerdir. Hagillama islemi sirasinda hagil
maddesi olarak PVA kullanildigi i¢in ve PVA da suda ¢oziilebilen bir madde

oldugundan, yikama islemiyle birlikte hasil s6kme islemi de gergeklestirilmis olmustur.
3.2.4. Uretilen ipliklere ve kumaslara uygulanan testler

Tez calismast kapsaminda, iretilmis olan farkli tipteki iplik ve kumaslara ait
ozelliklerin belirlenmesi igin birtakim testler yapilmustir. Olciimler gerceklestirilmeden
once, hazirlanan numunelerin standart atmosfer kosullarinda (20 + 2°C sicaklik ve %65

+ 2 rutubet) 24 saat bekletilerek kondisyone olmalari saglanmstir.
Iplik 6zelliklerinin belirlenmesi igin uygulanan testler

Iplik {iretimi sonunda, iplik 6zelliklerini test etmek amaciyla ayrilmis olan numune
kopslara mukavemet, diizglinsiizliik ve tiiyliiliik testleri uygulanmistir. Ayrica iiretilmis
olan ipliklerin Taramali Elektron Mikroskobu (SEM) goériintiileri ve stereo mikroskop

goriintiileri de elde edilmistir.
Mukavemet testleri

Uretilmis olan ipliklerin mukavemet testleri, Sekil 3.8’de gosterilen Uster Tensojet 3
iplik mukavemet test cihazi kullanilarak gerceklestirilmistir. Ol¢iim metoduna ait
parametreler i¢in isletmede kullanilan degerler alinmistir. Cihazin test hizi 200
m/dk’dir. Bu cihazda yapilan her testin siiresi 2 dakikaya ayarlanmistir ve her bir farkh
iplik tipi i¢in alti1 kops kullanilarak toplam on iki test gergeklestirilmistir. Test
kapsaminda degerlendirilmis olan degerler, kopma mukavemeti (cN/tex) ve kopma

uzamasi (%) sonuclaridir.
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Sekil 3.8. Deneysel calismada kullanilan Uster Tensojet 3 iplik mukavemet test cihazi
Diizgiinsiizliik testleri

Uretilmis olan ipliklerin diizgiinsiizliik testleri, Sekil 3.9’da gosterilen Uster Tester 3
iplik diizglinsiizlik test cihazi kullanilarak gergeklestirilmistir. Cihazin test hizi 400
m/dk’dir. Bu cihazda yapilan her testin siiresi 1 dakikaya ayarlanmistir ve her bir farkl
iplik tipi i¢in alt1 kops kullanilarak toplam on iki test gergeklestirilmistir. Diizgiinsiizliik
testi kapsaminda degerlendirilmis olan degerler %CVp, (-%50) ince yer, (+%50) kalin
yer ve (+%200) neps sonuglaridir. Ayrica 1 000 metre uzunluktaki iplikte yer alan ince
yerlerin (-%50), kalin yerlerin (+%50) ve nepslerin (+%200) toplamini ifade eden IPI

degeri de hesaplanmis ve ¢alisma kapsaminda degerlendirmeye alinmistir.

Sekil 3.9. Deneysel ¢alismada kullanilan Uster Tester 3 iplik diizgiinstizliik test cihazi
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Tuyliiliik testleri

Deneysel calisma kapsaminda, iiretilmis olan ipliklerin tiiyliilik testleri hem Sekil
3.9’da gosterilen Uster Tester 3 test cihazi kullanilarak hem de Sekil 3.10’da gosterilen
Zweigle G567 tiyliiliikk test cihazi kullanilarak gergeklestirilmistir. Zweigle G567
tiiyliiliik test cihazi ile de tiiyliiliikk 6l¢limiiniin yapilmasinin nedeni, bu cihazin tekstil
karakteri yoniinden biiyiik 6neme sahip olan iplik yiizeyinden ¢ikan lif sayisini g¢esitli

uzunluk simiflarinda gruplayarak vermesidir.

Uster Tester 3 test cihazi kullanilarak yapilan tiiyliilik 6l¢timlerinde, cihazin test hizi
400 m/dk’dir ve bu cihazda yapilan her testin siiresi 1 dakikaya ayarlanmistir. Her bir
farkl1 iplik tipi i¢in alt1 kops kullanilarak toplam on iki test gergeklestirilmistir. Uster
Tester 3 test cihazi kullanilarak yapilan tiiyliiliik testi sonucu degerlendirilmis olan
deger Uster H (Tiiyliiliik Indeksi)’dir. H, 1 cm iplik uzunlugundan cikan liflerin toplam
uzunlugunun o6l¢lim uzunlugu olan 1 cm’ye oranidir ve iki uzunluk degerinin orani
oldugundan birimsizdir. Zweigle G567 tiylilik ol¢iim cihazi kullanilarak yapilan
tilyliiliik 6l¢iimlerinde ise her bir farkli iplik tipi i¢in {i¢ adet kops kullanilarak toplam
alt1 test gerceklestirilmistir. Test parametrelerinden test uzunlugu 100 m ve test hiz1 100
m/dk olarak secilmistir. Zweigle G567 tiiyliiliik test cihazi kullanilarak yapilan tiiyliiliik
testi sonucu degerlendirilmis olan degerler; 1 mm ve 2 mm uzunluk siniflarindaki tiiy
sayilar1 ve Zweigle S3 sonuglaridir. S3, 3 mm ve daha uzun olan liflerin sayilari
toplamidir. Sekil 3.10’da deneysel ¢alismada kullanilan Zweigle G567 tiyliilik test

cihazi gosterilmektedir.

Sekil 3.10. Deneysel calismada kullanilan Zweigle G567 tiiyliiliik test cihazi
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Gortntiilerin eldesi

Uretilmis olan ipliklerin goriintiilerini almak amaciyla, biiyiitme oran1 40X segilerek
Sekil 3.11 (A)’da yer almakta olan MshOt MS60 stereo mikroskobu kullaniimistir.
Uretilmis olan ipliklerin SEM gériintiilerini elde etmek icin ise biiyiitme oranm1 100X
secilerek Sekil 3.11 (B)’de yer almakta olan Tescan MAIA3 XMU Taramali1 Elektron

Mikroskobu kullanilmustir.

Sekil 3.11. Deneysel ¢alismada kullanilan MshOt MS60 stereo mikroskobu (A) ve
Tescan MAIA3 XMU Taramali Elektron Mikroskobu (B)

Orme kumas 6zelliklerinin belirlenmesi i¢in uygulanan testler

Uretilen ham ve kasarli 6rme kumaslarin 6ncelikle gramajlari, kalinliklar, ilmek ve
cubuk sikliklar1 belirlenmistir. Ham ve kasarli 6rme kumaslarin 6zelliklerini tespit
etmek amaciyla gergeklestirilen testler; yikama sonrasi boyutsal degisim ve donme,

patlama mukavemeti, asinma dayanimi ve boncuklanma direnci testleridir.
Gramaj testleri

Uretilen ham ve kasarli drme Kumaslarin gramajlarni tespit etmek igin, TS 251
standardi1 esas alinmustir. Dairesel numune kesici kullanilarak her tip ham ve kasarli
stiprem kumasin farkli bolgelerinden alinan numuneler, Mettler PJ300 hassas
terazisinde tartilmis ve terazide okunan degerlerin ortalamalari hesaplanarak birimi g/m2

olan kumas gramaj degerleri belirlenmistir.
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Kalinlik testleri

Uretilen ham ve kasarli 6rme kumaslarin kalinliklar1 TS 7128 EN ISO 5084 standardina
gore Olglilmistiir. Her tip ham ve kasarli siiprem kumasin farkli bolgelerinden alinarak
hazirlanan numunelerin kalinlik 6lgtimleri, Sekil 3.12°de gosterilen James H. Heal R&B
kumas kalinlik 6l¢iim cihazinda 5 g/cm2 basing kullanilarak gergeklestirilmistir. Cihazda
okunan degerlerin ortalamalar1 alinarak, birimi mm olan kumas kalinlik degerleri tespit

edilmistir.

Sekil 3.12. Deneysel ¢alismada kullanilan James H. Heal R&B kalinlik 6l¢iim cihazi
Siklik tayini

Uretilen ham ve kasarli érme kumaslarin siklik tayininde, lup ve igne yardimiyla, sira
ve gubuk yoniindeki bir cm’de yer alan ilmekler sayilmistir, boylece kumasglarin birimi

tel/cm olan sira ve ¢ubuk siklik degerleri tespit edilmistir.
Yikama sonrasi boyutsal degisim ve donme testi

Uretilen ham ve kasarli 6rme kumaslarin, ytkama islemlerinden sonra enden ve boydan
ne kadar cekme veya uzama gosterdigini tespit edebilmek icin 6rme kumaglarin yikama
sonras1 boyutsal degisim testi AATCC 135 standardina gore, 6rme kumaslarin yikama
sonrast donme testi ise AATCC 179 standardina gore yapilmistir. Bu testler i¢in ilk

once kumaglar, kenardan 10 cm igeriden, kenara paralel olarak 38 cm x 38 cm’lik
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sablon (Sekil 3.13 (A)) yerlestirilerek isaretlenmistir. Isaretli olan 25 cm x 25 cm’lik
alan ayni1 zamanda donme testi i¢indir. Hazirlanan numunelere, Argelik ev tipi ¢amasir
makinesinde hizli-giinliik programda 40 °C’de 50 dk’lik yikama islemi ve ardindan
Tumbler kurutucuda 50°C’de 60 dk’lik kurutma islemi uygulanmistir. Yikama islemi
icin 44 gram SDCE Referans Deterjan 4 kullanilmistir. Hem yikama hem de kurutma
isleminde, kumaslarin yaninda PES agirlik tamamlayicilar kullanilarak agirligin toplam
2 kg olmasi saglanmigtir. S6z konusu yikama ve kurutma islemleri iticer defa
tekrarlanmig ve her bir yikama-kurutma islemi sonrasinda kumaslar delikli raflara
serilerek en az 4 saat kondisyonlandiktan sonra standartlara uygun sekilde boyutsal
degisim oranlar1 (enden ve boydan boyut degisim %’leri) ve doénme %’leri
hesaplanmigtir. Kumaglarmn her bir yikama-kurutma-kondisyonlanma iglemi sonrasinda,
enden ve boydan boyut degisim %’lerinin tespiti i¢in kenarlar ve orta kisimdan olmak
tizere li¢ kistmdan 6l¢tiim yapilip, iic degerin ortalamasi alinmigtir. Bunun i¢in yikama
sonras1 boyutsal degisim testi igin 6zel bir James H. Heal cetveli kullanilmistir (Sekil
3.13 (B)). Kumaslarin donme %’lerinin tespiti i¢in ise her bir yikama-kurutma-
kondisyonlanma islemi sonrasinda yine donme testi igin hazirlanan 6zel bir sablon
kullanilmustir (Sekil 3.13 (C)). Sekil 3.14°de yikama sonrasi boyutsal degisim ve donme
testi icin hazirlanan kumasin sematik goriiniimii yer almaktadir. Her bir yikama-
kurutma-kondisyonlanma sonrasi olusan dénme %’leri A ve C aralig1 oOlgiilerek ve

hangi aralik daha fazlaysa o aralik esas alinarak asagidaki formiil yardimu ile hesaplanir:

Dénme (%)= A x 100 yada  Donme (%)= e x 100

B D (3.1)

Sekil 3.13. Deneysel calismada yikama sonrast boyutsal degisim testi i¢in isaretlemede
kullanilan sablon (A), kumaslarin enden ve boydan boyut degisim %’lerini 6l¢gmek icin
kullanilan cetvel (B), kumasglarin donme %’leri hesaplanirken kullanilan sablon (C)
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Sekil 3.14. Yikama sonrasi boyutsal degisim ve donme testi i¢in hazirlanan kumasin
sematik gériiniimii

Ham ve kasarli sliprem kumaglarin yikama sonrasi boyutsal degisim ve donme testi
kapsaminda degerlendirilmis olan degerler; 1. ve 3. yikama-kurutma-kondisyonlama
sonrasi Olgiilen enden ve boydan boyut degisim %’leri ile donme %’leridir. Enden ve
boydan boyut degisim % degerleri (-) ¢ikarsa ¢ekme, (+) ¢ikarsa uzama oldugu

anlamina gelmektedir.
Patlama mukavemeti testleri

Uretilen ham ve kasarli 6rme kumaslarin patlama mukavemetlerinin tespiti, Sekil
3.15’te gosterilen ve diyaframli bir 6l¢im cihazi olan Messmer Buchel patlama
mukavemeti test cihazi ile gergeklestirilmistir. Bunun i¢in TS 393 EN I1SO 13938-1
standardi kullanilarak, her tip ham ve kasarli siiprem kumastan numuneler hazirlanilip

Olctim gerceklestirilmistir. Elde edilen patlama mukavemeti degerlerinin birimi kPa’dir.

Sekil 3.15. Deneysel ¢alismada kullanilan Messmer Buchel patlama mukavemeti test
cihazi
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Asinma dayanimu testleri

Uretilen ham ve kasarli 6rme kumaslarm asmma dayammi tespiti, Sekil 3.16’da
gosterilen Martindale asinma ve boncuklanma test cihazi ile gergeklestirilmistir. Bunun
igin her tip ham ve kasarli stiprem kumastan tiger adet numune hazirlanilip, TS EN ISO
12947-2 standardi ve 9 kPa basing kullanilarak, yiizeylerin asinma durumuna
bakilmistir. Bu amagla, belirli devir araliklarinda cihaz durdurulup, numuneler kontrol
edilmistir ve sira veya cubuk yoniindeki ilk kopusun gerceklestigi devirler tespit
edilmeye c¢alisgilmistir. Ham ve kasarli siiprem kumaslarin aginma dayanimi tespitinde
belirli devirlerde aginan numunelerin fotograflar1 da cekilmis olup, bulgular kisminda
kumaglardaki sira veya c¢ubuk yoniindeki ilk kopusun gerceklestigi devrin yaninda,

kumaglarin 20 000 devir sonrasi goriiniimlerine de yer verilmistir.

Sekil 3.16. Deneysel ¢alismada kullanilan Martindale asinma ve boncuklanma test
cihazi

Boncuklanma direnci testleri

Uretilen ham ve siiprem 6rme kumaslarin boncuklanma direnci tespiti, Sekil 3.17
(A)’da gosterilen Martindale asinma ve boncuklanma test cihazi ile gergeklestirilmistir.
Bunun igin TS EN ISO 12945-2 standardi kullanilarak, her tip ham ve kasarli siiprem
kumastan numuneler hazirlanilip, yilizeylerin tiiylenme ve boncuklanma yatkinligina
bakilmustir. Ust kisma yerlestirilen numune ile alt kisma yerlestirilen asindirict numune
aynt kumastandir, boylelikle test kumasinin yiiziinlin aym1 kumasa siirtlinmesi
saglanmistir. 2 000 Devrin sonunda numuneler alinmis, Verivide CAC150 151k kabini
(Sekil 3.17 (B)) ve D65 giin 1s18inda numune kumaslarin boncuklanma durumlariyla
ilgili degerlendirmeler yapilmistir. Degerlendirme, EMPA standart SN 198525 (Sekil
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3.17 (C)) fotograflartyla karsilastirilarak, numunenin boncuklanma durumuna goére 1 en
kotii 5 en iyi olacak ve ara degerleri de igerecek sekilde yapilmistir. Cizelge 3.7°de
boncuklanma direnci degerlendirme tablosu yer almaktadir. Boncuklanma sonrasi
kumaslarin goriintiileri, biiyiitme oram1 7X segilerek, MshOt MS60 stereo mikroskobu
(bkz. Sekil 3.11 (A)) ile elde edilmistir.

Sekil 3.17. Deneysel c¢alismada kullanilan Martindale asinma ve boncuklanma test
cihaz1 (A), Verivide CAC150 151k kabini (B) ve EMPA standart SN 198525 fotografi

(©

Cizelge 3.7. Boncuklanma direnci degerlendirme tablosu (Ozdil 2003)

Derece Tanim
5 Boncuklanma yok
4 Zay1f boncuklanma
3 Orta derece boncuklanma
2 Boncuklanmanin belli olusumu
1 Asir1 boncuklanma

Dokuma kumas 6zelliklerinin belirlenmesi i¢in uygulanan testler

Uretilen dokuma kumaslarin dncelikle gramajlari ve kalinliklar1 belirlenmistir. Dokuma
kumaslarin 6zelliklerini tespit etmek amaciyla gerceklestirilen testler; dokiimliiliik,
kopma mukavemeti, yirtilma mukavemeti, asinma dayanimi ve boncuklanma direnci

testleridir.
Gramaj testleri

Uretilen dokuma kumaslarin gramajlarmi belirlemek igin, dairesel numune Kkesici
kullanilarak her tip bezayagi ve dimi kumasin farkli bolgelerinden alinan numuneler, TS

251 standardi esas alinarak, Mettler PJ300 hassas terazisinde tartilmis ve terazide
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okunan degerlerin ortalamalar1 alinarak birimi g/m? olan kumas gramaj degerleri tespit

edilmistir.
Kalinlik testleri

Uretilen dokuma kumaslarin kalinliklar1 TS 7128 EN ISO 5084 standardina gore
Olciilmiistiir. Her tip bezayagi ve dimi kumasin farkli bolgelerinden alinarak hazirlanan
numunelerin kalinlik 6lgtimleri, James H. Heal R&B kumas kalinlik 6l¢iim cihazinda
(bkz. Sekil 3.12) 5 glcm2 basing kullanilarak gergeklestirilmistir. Cihazda okunan
degerlerin ortalamalar1 hesaplanarak birimi mm olan kumas kalinlik degerleri

belirlenmistir.
Dokiimliiliik testleri

Uretilen dokuma kumaslarin dékiimliiliik katsayis1 (%) degerlerinin tespiti i¢in, her tip
bezayag1 ve dimi kumastan ikiser adet olmak iizere 30 cm ¢apinda dairesel deney
numuneleri hazirlanmis ve hazirlanilan numunelerin hem arka hem de 6n yiizeyleri test
edilmistir. Olgiimler, TS 9693 standard1 kullanilarak, Sekil 3.18°de gosterilen SDL
Atlas M213 kumas dokiimliiliikk test cihazinda gergeklestirilmis ve her tip kumas i¢in
dort adet dokiimlilik katsayist (%) degeri hesaplanmigtir. Deneyin yapilist su
sekildedir: Hazirlanan dairesel test numuneleri, Sekil 3.18’de de goriilmekte olan iki
adet destek diskinin arasina yerlestirilmis ve kendi agirliklari ile dokiimlii hale gelmeleri
saglanmistir. Test numunelerinin golgeleri, test numunelerinin diskler tarafindan
desteklenmeyen kismi ile ayni boyuttaki kagit halkalarmin iizerine disiirilmis ve
numunelerin golgelerinin sinirlari kagitlarin {izerine ¢izilmistir. Baglangigta kagit
halkalarinin ilk agirliklar1 tartilmis, daha sonra ise golgelerin olusturdugu kisimlar
kesilerek kagit halkalar tekrar tartilmistir (Saville 1999). Son olarak, her tip kumas i¢in
hesaplanan dort adet dokiimliiliikk katsayist (%) degerinin ortalamasi alinmistir.

Dokiimliiliik katsayist (%) hesaplanirken ise su esitlik kullanilmistir:

Golgenin olusturdugu alamin agirlig % 100
Kagit halkann ilk agirligi (3.2)

Dokiimliiliik katsayisi (%) =
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Sekil 3.18. Deneysel ¢alismada kullanilan SDL Atlas M213 kumas dokiimliiliik test
cihazi

Kopma mukavemeti testleri

Uretilen dokuma kumaslarin kopma mukavemeti testleri Sekil 3.19’da gdsterilen
Shimadzu AG-X plus iiniversal ¢gekme basma cihazi ile gerceklestirilmistir. Cihazda
ceneler arast mesafe 200 mm olup, ist ¢ene hizi 100 mm/dk’dir. Test igin, her tip
bezayagi ve dimi kumastan atki ve ¢ozgii yoniinde eni 6 cm (Cihazda 5 cm’si
kullanilmistir.), boyu 30 cm (Cihazda 20 cm’si kullanilmistir.) olan seritler halinde
beser adet numune hazirlanilmistir ve TS EN ISO 13934-1 standard: kullanilarak,

kumaglarin kopma mukavemeti (N) ve kopma uzamasi (%) degerleri tespit edilmistir.

Sekil 3.19. Deneysel ¢alismada kullanilan Shimadzu AG-X plus iiniversal ¢gekme basma
cihazi
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Yirtilma mukavemeti testleri

Uretilen dokuma kumaslarin yirtilma mukavemetlerinin tespitinde iki ayri yirtilma
mukavemeti test cihazi kullanilmistir. Birinci 6l¢iim balistik sarka¢ metodu ile Sekil
3.20’de gosterilen SDL Atlas MOOSE Dijital EImendorf yirtilma mukavemeti test cihazi
kullanilarak gergeklestirilmistir. Bu metotta, {izerinde 6nceden kesilmis bir c¢entik
bulunan dikdortgen seklinde hazirlanan numune, bir sarka¢ tarafindan yirtilma
kuvvetine maruz birakilir (Ozdil 2003). Olgiim igin, her tip bezayag1 ve dimi kumastan
atki ve ¢0zgli yoniinde beser adet numune hazirlanilmis ve TS EN I1SO 13937-1
standard1 kullanilmigtir. Bu cihazdan elde edilen yirtilma mukavemeti degerlerinin
birimi N’dur. Maksimum 64 N’a kadar 06l¢iim sonucu verebilen bu cihazda, daha

yiiksek yirtilma mukavemeti degerlerine sahip kumaslarda yirtilma gergeklesmemistir.

Sekil 3.20. Deneysel ¢alismada kullanilan SDL Atlas MOO8E Dijital EImendorf yirtilma
mukavemeti test cihazi

Uretilen dokuma kumaslarin yirtilma mukavemetinin testleri, bir de Shimadzu AG-X
plus tiniversal ¢ekme basma cihazinda (bkz. Sekil 3.19) tek yirtma yontemi kullanilarak
gerceklestirilmistir. Tek yirtma yonteminde, kisa kenarinin ortasinda bir pantolon sekli
olusacak bicimde kesilmis olan dikdortgen bi¢iminde hazirlanan numuneler, ¢ekme
cihazinda bir yirtik olusturacak bigimde ¢ekilerek, yirtigi ilerletmek igin gereken
kuvvetin belirlenmesi esasmna dayanir (Ozdil 2003). Test igin her tip bezayag: ve dimi

kumastan atki ve ¢ozgii yoniinde beser adet numune hazirlanilmistir. TS EN 1SO 13937-
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2 standardi kullanilarak ve g¢ene mesafesi 100 mm’ye ve ¢ene hizi 100 mm/dk’ya
ayarlanarak gerceklestirilen bu testten elde edilen yirtilma mukavemeti degerlerinin

birimi N’dur.
Asinma dayanimu testleri

Uretilen dokuma kumaslarin asinma dayanmimi tespiti, Martindale asinma ve
boncuklanma test cihazi (bkz. Sekil 3.16) ile gerceklestirilmistir. Bunun i¢in her tip
bezayagl ve dimi kumastan {liger adet numune hazirlanilip, TS EN 1SO 12947-2
standard1 ve 9 kPa basing kullanilarak, yilizeylerin asinma durumuna bakilmistir. Bu
amagcla, belirli devir araliklarinda cihaz durdurulup, numuneler kontrol edilmistir ve atki
ve ¢Ozgl yoniindeki ilk kopusun gerceklestigi devirler tespit edilmeye c¢alisilmistir.
Bezayagi ve dimi kumasglarin asinma dayanimi tespitinde belirli devirlerde asinan
numunelerin fotograflar1 da ¢ekilmis olup, bulgular kisminda kumaslardaki atki ve
¢Ozgli yoniindeki ilk kopusun gergeklestigi devrin yaninda, kumaglarin 20 000 devir

sonrast goriinlimlerine de yer verilmistir.
Boncuklanma direnci testleri

Uretilen dokuma kumaslarin boncuklanma direnci tespiti, Sekil 3.21 (A)’da gosterilen
ICI Boncuklanma Kutusu test cihazi ile gerc¢eklestirilmistir. Bunun i¢in TS EN 1SO
12945-1 standard: kullanilarak, her tip bezayagi ve dimi kumastan dorder adet numune
hazirlanilip, yiizeylerin tiiylenme ve boncuklanma yatkinligina bakilmistir. Her kutuya
ProSPIN iplikten iiretilmis iki dokuma kumas numunesi ve bu ProSPIN ipligin eslenigi
olan ring iplikten {iretilmis iki dokuma kumas numunesi yerlestirilerek, her kutuda dort
numune olmasi saglanmistir. 18 000 devrin sonunda numuneler alinarak, Sekil 3.21
(B)’de gosterilen Aygenteks boncuklasma testi degerlendirme cihazinda, numune
kumaslarin =~ boncuklanma  durumlarniyla ilgili  degerlendirmeler  yapilmistir.
Degerlendirme, degerlendirme cihazinda yer alan kumas fotograflariyla karsilagtirilarak,
numunenin boncuklanma durumuna gore 1 en kotii 5 en iyi olacak ve ara degerleri de
icerecek sekilde yapilmistir (bkz. Cizelge 3.7). Boncuklanma sonrasi kumaslarin
goriintiileri, biiyiitme oran1t 7X segilerek, MshOt MS60 stereo mikroskobu (bkz. Sekil
3.11 (A)) ile elde edilmistir.
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PN B
Sekil 3.21. Deneysel ¢alismada kullanilan ICI Boncuklanma Kutusu test cihaz1 (A) ve
Aygenteks boncuklagma testi degerlendirme cihazi (B)

3.2.5. Test sonuclarinin degerlendirilmesinde kullanilan yontem

Uretilmis olan iplikler ile kumaslar {izerinde yapilan testler ve dlgiimler sonucunda elde
edilen verilerin degerlendirilmesinde eslestirilmis Orneklem (paired sample) t-testi
analiz metodu kullanilmistir. t-Testi, iki ortalamanin karsilastirilmasinda kullanilan bir
analiz yontemidir (Eymen 2007). Analizlerin gerceklestirilmesinde SPSS 22.0 istatistik

programi kullanilmistir.
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4. BULGULAR

Calismanin bu kisminda, deney planina uygun olarak her ii¢ hammaddeden farkl
parametre kombinasyonlar1 ile iiretilen ipliklerin ve bu ipliklerden iiretilen 6rme ve
dokuma kumaslarin test sonuglarinin ortalama degerleri ve %CV’leri verilmistir. Bu
kisimda, tretilen ipliklerin stereo mikroskop ve SEM goriintiileri de yer almaktadir.
Ayrica kumaslarin asinma testindeki 20 000 devir sonrasi goriiniimleri ve boncuklanma

sonrast stereo mikroskop goriintiileri de bu kisimda verilmistir.
4.1. Uretilen Ipliklere Ait Test Sonuglar

Bu kisimda, iiretilen %100 karde pamuk, %100 penye pamuk ve %60 bambu-%40

pamuk ipliklerine ait test sonuglar1 yer almaktadir.
4.1.1. %100 Karde pamuk ipliklerine ait test sonuclari

Bu kisimda, iiretilen %100 karde pamuk ipliklerine ait test sonuglar1 yer almaktadir.
Cizelge 4.1°de %100 karde pamuk ipliklerine ait mukavemet testi sonuglari, Cizelge
4.2’de %100 karde pamuk ipliklerine ait diizgiinsiizliik testi sonuglari, Cizelge 4.3’te ise
%100 karde pamuk ipliklerine ait tiiyliiliik testi sonuglar1 yer almaktadir. Bu kisimda
ayrica Sekil 4.1°de gosterilmekte olan %100 karde pamuk ipliklerinin 40X biiyiitme
oraniyla ¢ekilmis stereo mikroskop goriintiileri ve Sekil 4.2°de gosterilmekte olan %2100
karde pamuk ipliklerinin 100X biiylitme oramyla ¢ekilmis SEM goériintiileri yer

almaktadir.
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Cizelge 4.1. %100 Karde pamuk ipliklerine ait mukavemet testi sonuglari

. Kopma Mukavemeti (cN/tex) Kopma Uzamasi (%)
Iplik Kodu
Ort. %CV Ort. %CV
K11R 14,60 6,00 5,06 6,71
K11P 15,66 5,79 511 7,13
K12R 16,28 5,93 4,99 8,33
K12P 17,48 5,76 511 7,71
K21R 14,32 7,01 4,58 7,35
K21P 16,06 6,45 4,59 7,79
K22R 16,39 6,45 4,61 8,47
K22P 17,37 6,48 4,53 9,19
K31R 13,81 7,88 4,30 7,69
K31P 15,83 7,17 4,57 7.47
K32R 16,08 6,90 4,37 8,49
K32P 17,43 7,05 4,34 9,89
K41R 12,97 9,46 4,02 10,16
K41P 14,43 8,77 4,37 8,46
K42R 15,40 8,21 4,20 10,33
K42P 16,64 8,44 4,60 9,71

Cizelge 4.2. %100 Karde pamuk ipliklerine ait diizgiinsiizliik testi sonuglari

.- . Ki.i‘tle.s‘el .. ince yer Kalin yer Neps IPI
apitk d“@‘gi}‘g“k (-%50) (+9650) (+96200) (1/km)
Ort. %CV Ort. %CV Ort. | %CV | Ort. %CV | Ort. | %CV
KIIR | 12,11 | 201 | 0 ~ | 20 [3877| 19 | 36,63 | 48 | 29.48
KI11P | 10,68 | 1,56 | O : 4 | 6439] 13 | 4475 | 17 | 44,28
KI2R | 12,16 | 1,84 | 0 ~ | 32 |39.88| 17 | 41,31 | 49 | 28,89
KI12P | 10,99 | 399 | 0 i 7 | 7456 | 20 | 5250 | 27 | 55.83
K21R | 12,95 | 6,76 | 1 | 34641 | 68 | 71,07 | 54 | 52,12 | 123 | 62,98
K21P | 11,77 | 226 | 0 ~ | 23 |4095| 44 | 3265 | 67 | 34,00
K22R | 1305 | 1,54 | O |23355| 69 |2629| 53 | 1556 | 122 | 19,01
K22P | 11,96 | 2,65 | 0 i 19 [5402| 45 | 42,11 | 65 | 41,78
K3IR | 13.73 | 1,35 | O | 34641 | 103 | 17,94 | 106 | 21,62 | 209 | 17,96
K31P | 12,76 | 2,86 | O | 34641 | 45 |39,50| 95 | 26,07 | 140 | 30,00
K32R | 13,75 | 1,60 | 0 © | 117 | 1581 | 97 | 14,14 |214 | 12,36
K32P | 12,57 | 307 | O | 34641 | 46 |3567| 83 | 26,29 | 130 | 26,66
KAIR | 1545 | 558 | 11 | 180,63 | 274 | 37,69 | 264 | 34,46 | 548 | 38,13
KalP | 14,16 | 2,51 | 3 | 13267 | 125 | 16,12 | 232 | 18,50 | 359 | 1549
KA2R | 1562 | 2,64 | 9 | 91,76 | 294 | 20,18 | 288 | 24,30 | 591 | 21,96
Ka2p | 14,18 | 2,38 | 3 | 14116 | 135 | 16,23 | 247 | 13,14 | 386 | 13.39
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Cizelge 4.3. %100 Karde pamuk ipliklerine ait tiyliiliik testi sonuglari

iplik Kodu Uster H Zweigle 1 mm Zweigle 2 mm Zweigle S3
Ort. | %CV Ort. %CV | Ort. | %CV | Ort. | %CV
K11R 8,24 | 2,47 18 570 195 | 3344 | 3,70 953 8,91
K11P 7,05 | 2,42 17 469 3,48 | 2636 | 6,04 580 8,21
K12R 7,65 | 2,20 19 306 6,61 | 3378 | 14,60 | 981 | 13,76
K12P 6,32 | 2,39 15 820 2,76 | 2059 | 6,67 401 | 10,71
K21R 7,29 | 1,32 16 053 409 | 238 | 9,71 605 | 11,87
K21P 597 | 1,23 13 368 264 | 1706 | 4,63 330 8,63
K22R 6,70 | 2,59 14 283 4,97 1919 | 10,74 | 581 2,31
K22P 549 | 1,58 12 658 1,18 | 1493 | 5,67 263 5,97
K31R 6,91 | 1,90 15433 1,67 | 2440 | 2,20 808 | 26,51
K31P 555 | 2,21 12 363 6,41 1601 | 10,28 | 313 | 17,11
K32R 6,42 | 1,44 14 210 443 | 2247 | 6,11 961 | 27,07
K32P 502 | 2,09 11 337 2,47 1290 | 7,02 240 | 19,11
K41R 6,32 | 2,56 13 481 555 | 2185 | 14,78 | 1207 | 33,75
K41P 553 | 2,36 12 598 305 | 1522 | 9,15 329 | 28,04
K42R 6,04 | 3,92 12 125 3,49 | 2251 | 10,40 | 1800 | 21,89
K42P 500 | 2,39 10 475 2,36 | 1216 | 6,22 418 | 16,09
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Sekil 4.1. %100 Karde pamuk ipliklerinin 40X biiylitme oraniyla g¢ekilmis stereo
mikroskop goriintiileri

-
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Sekil 4.2. %100 Karde pamuk ipliklerinin 100X biiyiitme oraniyla ¢ekilmis SEM
goriintiileri

4.1.2. %100 Penye pamuk ipliklerine ait test sonuclar:

Bu kisimda, iiretilen %100 penye pamuk ipliklerine ait test sonuglar1 yer almaktadir.
Cizelge 4.4’te %100 penye pamuk ipliklerine ait mukavemet testi sonuglari, Cizelge
4.5’te %100 penye pamuk ipliklerine ait diizgiinsiizliik testi sonuglari, Cizelge 4.6’da
ise %100 penye pamuk ipliklerine ait tiiylillik testi sonuglari yer almaktadir. Bu
kisimda ayrica Sekil 4.3’te gosterilmekte olan %100 penye pamuk ipliklerinin 40X
biiylitme oraniyla ¢ekilmis stereo mikroskop gortintiileri ve Sekil 4.4’te gosterilmekte
olan %100 penye pamuk ipliklerinin 100X biiyiitme oraniyla ¢ekilmis SEM goriintiileri

yer almaktadir.
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Cizelge 4.4. %100 Penye pamuk ipliklerine ait mukavemet testi sonuglari

. Kopma Mukavemeti (cN/tex) Kopma Uzamasi (%)
Iplik Kodu Ort. %CV ort. %CV
P31R 15,36 6,34 4,54 6,90
P31P 17,24 5,79 4,77 6,92
P32R 17,95 5,84 4,57 8,79
P32P 19,16 6,00 4,63 8,70
P41R 14,37 7,32 4,23 8,03
P41P 16,47 6,69 4,67 7,54
P42R 16,71 7,25 4,35 10,35
P42P 18,19 6,90 4,81 9,15
Cizelge 4.5. %100 Penye pamuk ipliklerine ait diizgiinsiizliik testi sonuglari
. . Ki}tlefel . ince yer Kalin yer Neps IPI
P‘&'é‘; d“f(%/:gi}‘:)‘“k (—%5yO) (+%5%) (+%§00) (L/km)
Ort. | %CV | Ort. | %CV | Ort. | %CV | Ort. | %CV | Ort. | %CV
P31R | 9,88 | 3,12 0 - 2 | 127,04 | 3 100,03 | 5 73,86
P31P | 9,79 | 0,93 0 - 4 13780 | 3 116,78 | 7 123,03
P32R | 9,93 | 1,99 0 - 4 70,32 4 55,97 7 55,97
P32P | 10,08 | 2,18 0 - 5 | 106,16 5 86,51 9 91,07
P4A1R | 10,93 | 2,45 0 - 4 | 104,45 9 37,38 | 13 | 44,32
P41P | 10,89 | 1,22 0 - 8 68,39 9 52,40 | 16 | 48,67
P42R | 11,14 | 2,55 0 346,41 | 9 47,00 13 46,03 | 23 | 30,70
P42P | 11,13 | 1,83 0 - 5 47,53 8 59,42 | 13 | 42,30
Cizelge 4.6. %100 Penye pamuk ipliklerine ait tiiyliiliik testi sonuglari
iplik Kodu Uster H Zweigle 1 mm Zweigle 2 mm Zweigle S3
Ort. | %CV Ort. %CV | Ort. | %CV | Ort. | %CV
P31R 6,31 | 3,69 14 049 985 | 2788 | 24,33 | 957 | 16,53
P31P 497 | 2,55 10 769 3,56 1670 | 5,01 454 7,12
P32R 6,05 | 5,29 13517 392 | 2198 | 951 962 | 19,89
P32P 442 | 2,69 9398 4,21 1296 | 3,98 288 4,03
P41R 575 | 3,63 11711 6,61 | 2108 | 10,26 | 1156 | 19,18
P41P 484 | 221 9470 768 | 1283 | 9,46 336 | 14,62
P42R 578 | 4,79 11299 523 | 2450 | 16,28 | 2226 | 17,35
P42P 4,45 | 291 8299 504 | 1068 | 11,03 | 315 | 35,05
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Sekil 4.3. %100 Penye pamuk ipliklerinin 40X biiylitme oraniyla g¢ekilmis stereo
mikroskop goriintiileri

Sekil 4.4. %100 Penye pamuk ipliklerinin 100X biiyiitme oranmiyla ¢ekilmis SEM
goriintiileri

4.1.3. %60 Bambu-%40 pamuk ipliklerine ait test sonuclari

Bu kisimda, iretilen %60 bambu-%40 pamuk ipliklerine ait test sonuglar1 yer
almaktadir. Cizelge 4.7°de %60 bambu-%40 pamuk ipliklerine ait mukavemet testi
sonuglari, Cizelge 4.8°de %60 bambu-%40 pamuk ipliklerine ait diizgiinstizliik testi
sonuglari, Cizelge 4.9’da ise %60 bambu-%40 pamuk ipliklerine ait tiyliiliik testi
sonuglar1 yer almaktadir. Bu kisimda ayrica Sekil 4.5’te gosterilmekte olan %60 bambu-
%40 pamuk ipliklerinin 40X biiylitme oraniyla ¢ekilmis stereo mikroskop goriintiileri
ve Sekil 4.6’da gosterilmekte olan %60 bambu-%40 pamuk ipliklerinin 100X biiyiitme
oraniyla ¢ekilmis SEM goriintiileri yer almaktadir.
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Cizelge 4.7. %60 Bambu-%40 pamuk ipliklerine ait mukavemet testi sonuglari

. Kopma Mukavemeti (CN/tex) Kopma Uzamasi (%)
Iplik Kodu Ort. %CV ort. %CV
B11R 15,67 5,91 7,98 11,34
B11P 16,00 5,44 8,12 11,94
B12R 16,42 574 7,61 11,81
B12P 16,79 5,64 7,65 11,39
B21R 15,63 5,87 7,19 11,72
B21P 16,37 5,79 7,10 11,17
B22R 16,60 5,98 6,60 11,92
B22P 17,09 6,04 6,58 11,13
B31R 15,75 6,46 6,68 11,33
B31P 16,31 6,06 6,79 11,23
B32R 16,50 6,34 6,44 11,76
B32P 17,09 6,29 6,27 11,53
Cizelge 4.8. %60 Bambu-%40 pamuk ipliklerine ait diizgiinsiizliik testi sonuglari
- .. Ki.i‘tle.s‘el . ince yer Kalin yer Neps IPI
ik d“@‘gi}‘g“k (%50) (+9650) (+%§00) (1/km)
Ort. | %CV | Ort. | %CV | Ort. | %CV | Ort. | %CV | Ort. | %CV
B11R 10,29 9,04 0 - 5 72,24 9 56,17 14 54,56
B11P 9,57 2,08 0 - 6 69,28 10 | 59,73 16 60,34
B12R 10,14 3,11 0 - 3 116,78 6 52,57 10 54,30
B12P 9,92 2,83 0 - 3 97,23 8 62,92 11 67,90
B21R 10,70 2,21 0 - 8 57,68 19 | 45,44 27 45,25
B21P 10,40 2,19 0 - 5 76,87 18 | 31,19 23 31,98
B22R 10,87 2,54 0 - 10 55,71 25 | 42,89 35 42,51
B22P 10,60 1,69 0 - 5 95,43 20 | 45,54 25 49,98
B31R 11,48 3,11 0 - 21 35,99 45 | 35,04 66 30,33
B31P 11,31 2,39 0 - 16 31,10 44 | 28,23 60 23,45
B32R 11,50 2,23 0 346,41 19 26,46 43 | 22,94 62 18,23
B32P 11,54 2,50 0 346,41 10 38,31 39 | 29,72 49 22,78
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Cizelge 4.9. %60 Bambu-%40 pamuk ipliklerine ait tiiyliiliik testi sonuglari

iplik Kodu Uster H Zweigle 1 mm Zweigle 2 mm Zweigle S3
Ort. | %CV Ort. %CV | Ort. | %CV | Ort. | %CV
B11R 7,56 | 3,51 16 213 510 | 2628 | 11,20 | 925 | 20,97
B11P 6,76 | 6,38 15819 3,68 | 2167 | 4,29 516 | 11,51
B12R 6,86 | 3,40 16 414 2,62 | 2417 1,91 778 5,59
B12P 594 | 5,88 14 373 354 | 1760 | 13,88 | 398 | 28,85
B21R 6,43 | 2,01 13301 586 | 1724 | 13,30 | 520 | 17,40
B21P 562 | 1,78 10 672 244 | 1173 | 2,33 268 9,39
B22R 597 | 2,63 15128 | 21,74 | 2387 | 40,58 | 711 | 31,60
B22P 504 | 1,39 10 832 4,39 1138 | 10,02 232 | 16,09
B31R 6,01 | 2,44 12 016 3,23 | 1555 | 6,60 478 9,92
B31P 508 | 1,74 8675 5,66 926 10,38 | 209 | 16,92
B32R 527 | 31,72 | 12602 | 12,68 | 1783 | 31,43 | 707 | 36,61
B32P 445 | 3,00 9055 4,43 891 7,56 194 | 14,20

Sekil 4.5. %60 Bambu-%40 pamuk ipliklerinin 40X biiyiitme oraniyla ¢ekilmis stereo
mikroskop goriintiileri
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Sekil 4.6. %60 Bambu-%40 pamuk ipliklerinin 100X biiyiitme oraniyla ¢ekilmis SEM
goriintiileri

4.2. Uretilen Orme Kumaslara Ait Test Sonuclar

Bu kisimda, %100 karde pamuk ve %100 penye pamuk ring ve ProSPIN iplikleri

kullanilarak {tiretilen ham ve kasarli siiprem kumaslara ait test sonuglar1 yer almaktadir.

4.2.1. %100 Karde pamuk iplikleri kullamlarak iiretilen ham siiprem kumaslara

ait test sonuclari

Bu kisimda, %100 karde pamuk ring ve ProSPIN iplikleri kullanilarak tiretilen ham
stiprem kumaslara ait test sonuglar1 yer almaktadir. Cizelge 4.10°da %100 karde pamuk
iplikleri kullanilarak tiretilen ham stiprem kumaslara ait siklik tayini, gramaj ve kalinlik
testi sonuglari, Cizelge 4.11°de %100 karde pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen ham
siprem kumaglara ait yikama sonrasi boyutsal degisim ve donme testi sonuglari,
Cizelge 4.12°de ise %100 karde pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen ham siiprem
kumaglara ait patlama mukavemeti, asinma dayanimi ve boncuklanma direnci testi
sonuglar1 yer almaktadir. Sekil 4.7°de %100 karde pamuk iplikleri kullanilarak tiretilen

ham siiprem kumasglarin asinma testindeki 20 000 devir sonras1 goriintiileri, Sekil 4.8°de
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ise %100 karde pamuk iplikleri kullanilarak {iretilen ham siiprem kumaslarin

boncuklanma sonras1 mikroskop altindaki goriintiileri yer almaktadir.

Cizelge 4.10. %100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen ham siiprem kumaslara
ait siklik tayini, gramaj ve kalinlik testi sonuglari

.. Sira Sikhig Cubuk Sikhig: Gramaj Kalinhk

Ham Siiprem Kumas Kodu (tel/cm) (tel/cm) © /mz) (mm)
K12R 15 8 224 0,89
K12P 15 8 226 0,86
K16R 17 10 208 0,81
K16P 17 10 216 0,79
K20R 17 9 156 0,71
K20P 17 9 168 0,76
K28R 19 12 138 0,66
K28P 19 12 144 0,69

Cizelge 4.11. %100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak {iretilen ham stiprem kumaslara
ait yitkama sonrasi boyutsal degisim ve donme testi sonuglari

1. Yikama-Kurutma- 3. Yikama-Kurutma-

Ham Kondisyonlama Sonras1 Ol¢iimler Kondisyonlama Sonras1 Ol¢iimler
Siiprem Enden Boydan Enden Boydan
Kumas Boyut Boyut | Dénme Boyut Boyut Dénme

Kodu Degisimi Degisimi (%) Degisimi Degisimi (%)

(%) (%) (%) (%)

K12R -25,50 -4,17 18,18 -26,50 -4,33 14,58
K12P -23,00 -7 15,74 -23,67 -8 13,79
K16R -19,00 -5,83 3,38 -19,50 -6,17 3,38
K16P -20,83 -4,17 8,68 -21,50 -5,33 8,40
K20R -17,67 -5 14,71 -19,33 -5,83 15,97
K20P -17,33 -4 2,89 -17,67 -5,33 3,38
K28R -14,67 -12,17 12,61 -15,17 -12,83 13,18
K28P -14,33 -11,50 10,67 -15,00 -12,67 12,73

Cizelge 4.12. %100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak {iretilen ham siiprem kumaslara
ait patlama mukavemeti, asinma dayanimi ve boncuklanma direnci testi sonuglari

.. Patlama Mukavemeti Asinma Dayanimi
Ham Siiprem (kPa) (devir) Bonc_uklar]ma
Kumas Kodu Direnci
Ort. %CV Ort. %CV
K12R 363,3 1,59 35000 571 1-2
K12P 398,3 4,41 48 667 3,14 2-3
K16R 350,0 0 48 000 2,08 3
K16P 370,0 0 52 000 0,96 3-4
K20R 255,0 3,40 23 333 6,55 2-3
K20P 281,7 3,70 35000 1,43 3-4
K28R 226,7 2,55 35000 2,86 2-3
K28P 230,0 0 42 000 1,19 3-4
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Sekil 4.7. %100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen ham siiprem kumaslarin
asinma testindeki 20 000 devir sonras1 goriintiileri
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Sekil 4.8. %100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen ham siiprem kumaslarin
boncuklanma sonras1 mikroskop altindaki goriintiileri

42.2. %100 Karde pamuk iplikleri kullamlarak iiretilen kasarh siiprem

kumaslara ait test sonuclari

Bu kisimda, %100 karde pamuk ring ve ProSPIN iplikleri kullanilarak iiretilen kasarl
stiprem kumaslara ait test sonuglar: yer almaktadir. Cizelge 4.13’te %100 karde pamuk
iplikleri kullanilarak {iretilen kasarli siiprem kumaslara ait siklik tayini, gramaj ve
kalinlik testi sonuglari, Cizelge 4.14’te %100 karde pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen
kasarl siiprem kumaslara ait yikama sonrasi boyutsal degisim ve donme testi sonuglari,

Cizelge 4.15°te ise %100 karde pamuk iplikleri kullanilarak {iretilen kasarli siiprem
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kumaslara ait patlama mukavemeti, asinma dayanimi ve boncuklanma direnci testi
sonuglar1 yer almaktadir. Sekil 4.9°da %100 karde pamuk iplikleri kullanilarak tiretilen
kasarli sliprem kumaslarin asinma testindeki 20 000 devir sonrasi goriintiileri, Sekil
4.10’da ise %100 karde pamuk iplikleri kullanilarak tiretilen kasarli siiprem kumaslarin

boncuklanma sonras1 mikroskop altindaki goriintiileri yer almaktadir.

Cizelge 4.13. %100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen kasarli siiprem
kumaslara ait siklik tayini, gramaj ve kalinlik testi sonuglari

. Sira S1ikhg1 ubuk Sikhigi Gramaj Kalnhk
Kasarh Siiprem Kumas Kodu (tel /cm)g ¢ (tel/cm) 8 @ /mZ)J (mm)
K12R 12 11 240 0,89
K12P 12 11 242 0,86
K16R 16 13 222 0,73
K16P 16 13 231 0,78
K20R 15 13 180 0,78
K20P 15 13 187 0,75
K28R 18 17 151 0,67
K28P 18 17 154 0,63

Cizelge 4.14. %100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen kasarli sliprem
kumaslara ait yikama sonrasi boyutsal degisim ve donme testi sonuglari

1. Yikama-Kurutma- 3. Yikama-Kurutma-

Kasarh | Kondisyonlama Sonrasi Ol¢iimler Kondisyonlama Sonrasi Ol¢iimler
Siiprem Enden Boydan Enden Boydan
Kumas Boyut Boyut Dénme Boyut Boyut Dénme

Kodu Degisimi Degisimi (%) Degisimi Degisimi (%)

(%) (%) (%) (%)

K12R 5,75 -14,67 6,51 6,50 -17,67 6,67
K12P 6,75 -16,50 7,55 7,67 -19,00 9,22
K16R 6,17 -14,17 17,05 6,17 -16,17 17,37
K16P 5,00 -11,83 9,82 517 -14,33 9,17
K20R 1,08 -9,67 15,35 2,00 -12,33 14,80
K20P 1,83 -10,33 6,66 2,83 -13,17 6,02
K28R 1,33 -10,00 11,89 1,67 -13,00 13,06
K28P 3,75 -11,67 11,45 4,17 -15,17 12,50
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Cizelge 4.15. %100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak {iretilen kasarli siiprem
kumaslara ait patlama mukavemeti, asinma dayanimi ve boncuklanma direnci testi
sonugclari

Kasarh Siiprem Patlama Mukavemeti Asinma Dayanim Boncuklanma
(kPa) (devir) . .
Kumas Kodu Direnci
Ort. %CV Ort. %CV
K12R 358,3 0,81 53 000 1,89 2-3
K12P 380,0 1,32 58 000 0,86 4
K16R 321,7 1,79 64 000 1,56 3-4
K16P 350,0 1,43 75 000 0,67 5
K20R 268,3 2,85 44 667 3,42 3
K20P 285,0 1,75 59 000 1,69 4
K28R 223,3 2,59 56 333 2,71 3-4
K28P 243,3 1,19 77 000 1,30 4-5

Sekil 4.9. %100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen kasarli siiprem kumaslarin
asinma testindeki 20 000 devir sonras1 goriintiileri

Sekil 4.10. %100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak tiretilen kasarli stiprem kumaslarin
boncuklanma sonras1t mikroskop altindaki goriintiileri
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4.2.3. %100 Penye pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen ham siiprem kumaslara

ait test sonuclari

Bu kisimda, %100 penye pamuk ring ve ProSPIN iplikleri kullanilarak {iretilen ham
stiprem kumaglara ait test sonuglar1 yer almaktadir. Cizelge 4.16’da %100 penye pamuk
iplikleri kullanilarak iiretilen ham siiprem kumaslara ait siklik tayini, gramaj ve kalinlik
testi sonuclari, Cizelge 4.17°de %100 penye pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen ham
siiprem kumaslara ait yikama sonrast boyutsal degisim ve donme testi sonuglari,
Cizelge 4.18’de ise %100 penye pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen ham siiprem
kumaglara ait patlama mukavemeti, asinma dayanimi ve boncuklanma direnci testi
sonuclart yer almaktadir. Sekil 4.11°de %100 penye pamuk iplikleri kullanilarak
tiretilen ham siiprem kumaslarin aginma testindeki 20 000 devir sonrasi goriintiileri,
Sekil 4.12°de ise %100 penye pamuk iplikleri kullanilarak firetilen ham siiprem

kumaglarin boncuklanma sonras1 mikroskop altindaki goriintiileri yer almaktadir.

Cizelge 4.16. %100 Penye pamuk iplikleri kullanilarak {iretilen ham siiprem kumaslara
ait siklik tayini, gramaj ve kalinlik testi sonuglari

. Sira Sikhg ubuk Sikhg Gramaj Kalinhk
Ham Siiprem Kumas Kodu (teI/cm)g ¢ (tel/cm) ’ (g/mz)J (mm)
P20R 17 10 164 0,71
P20P 17 10 173 0,71
P28R 19 12 134 0,60
pP28P 19 12 148 0,62

Cizelge 4.17. %100 Penye pamuk iplikleri kullanilarak tiretilen ham stiprem kumaslara
ait yitkama sonrasi boyutsal degisim ve donme testi sonuglari

1. Yikama-Kurutma- 3. Yikama-Kurutma-

Ham Kondisyonlama Sonrasi Ol¢iimler Kondisyonlama Sonrasi Ol¢iimler
Siiprem Enden Boydan Enden Boydan
Kumas Boyut Boyut Dénme Boyut Boyut Dénme

Kodu Degisimi Degisimi (%) Degisimi Degisimi (%)

(%) (%) (%) (%)

P20R -12,17 -8,17 22,61 -13,00 -9,83 25,65
P20P -20,33 -4,00 0,83 -21,17 -5,17 0,83
P28R -16,00 -10,50 10,96 -16,83 -11,83 10,22
P28P -18,33 -8,83 9,48 -18,50 -10,00 10,53
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Cizelge 4.18. %100 Penye pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen ham siiprem kumaslara
ait patlama mukavemeti, asinma dayanimi ve boncuklanma direnci sonuglari

. Patlama Mukavemeti Asinma Dayanimi
Ham Siiprem (kPa) (devir) Bonc_uklar_lma
Kumas Kodu OrL YCV OrL %CV Direnci
P20R 296,7 1,95 25 000 4,00 3
P20P 313,3 1,84 40 000 1,25 3-4
P28R 248,3 3,08 42 000 2,38 2-3
P28P 261,7 2,92 44 333 1,30 3

Sekil 4.11. %100 Penye pamuk iplikleri kullanilarak tiretilen ham siiprem kumaslarin
asinma testindeki 20 000 devir sonras1 goriintiileri
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Sekil 4.12. %100 Penye pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen ham siiprem kumaslarin
boncuklanma sonras1 mikroskop altindaki goriintiileri

4.2.4. %100 Penye pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen kasarh siiprem kumaslara

ait test sonuclari

Bu kisimda, %100 penye pamuk ring ve ProSPIN iplikleri kullanilarak tiretilen kasarli
sliprem kumaglara ait test sonuglar1 yer almaktadir. Cizelge 4.19°da %100 penye pamuk
iplikleri kullanilarak {iretilen kasarli siiprem kumasglara ait siklik tayini, gramaj ve
kalinlik testi sonuglari, Cizelge 4.20°de %100 penye pamuk iplikleri kullanilarak
tiretilen kasarli stiprem kumaslara ait yikama sonrasi boyutsal degisim ve dénme testi
sonuglari, Cizelge 4.21°de ise %100 penye pamuk iplikleri kullanilarak iretilen kasarli

stiprem kumaslara ait patlama mukavemeti, asinma dayanimi ve boncuklanma direnci
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testi sonuglar1 yer almaktadir. Sekil 4.13’te %100 penye pamuk iplikleri kullanilarak

tiretilen kasarli siiprem kumaslarin aginma testindeki 20 000 devir sonrasi goriintiileri,

Sekil 4.14°te ise %100 penye pamuk iplikleri kullanilarak tiretilen kasarli siiprem

kumaslarin boncuklanma sonras1 mikroskop altindaki goriintiileri yer almaktadir.

Cizelge 4.19. %100 Penye pamuk iplikleri kullanilarak dretilen kasarli siiprem
kumaslara ait siklik tayini, gramaj ve kalinlik testi sonuglari

. Sira Sikhgi ubuk Sikhg1 Gramaj Kalinhk
Kasarh Siiprem Kumas Kodu (tel /cm)g ¢ (tel/cm) g @ /mZ)J (mm)
P20R 14 14 179 0,68
pP20P 14 14 184 0,67
P28R 17 17 150 0,60
p28pP 17 17 153 0,55

Cizelge 4.20. %100 Penye pamuk iplikleri kullanilarak {iretilen kasarli siiprem
kumaslara ait yikama sonrasi boyutsal degisim ve donme testi sonuglari

1. Yikama-Kurutma- 3. Yikama-Kurutma-

Kasarlh | Kondisyonlama Sonrasi Ol¢iimler Kondisyonlama Sonrasi Olgiimler
Siiprem | Enden Boydan Enden Boydan

Kumas Boyut Boyut Dénme Boyut Boyut Dénme

Kodu Degisimi Degisimi (%) Degisimi Degisimi (%)
(%0) (%0) (%0) (%)

P20R 9,33 -20,83 6,50 10,67 -24,00 3,13
P20P 7,75 -17,83 13,59 8,67 -20,67 12,75
P28R 8,17 -18,50 3,86 10,67 -21,33 3,03
P28P 7,67 -19,17 5,88 9,33 -21,67 4,69

Cizelge 4.21. %100 Penye pamuk iplikleri kullanilarak {iretilen kasarli siiprem
kumaglara ait patlama mukavemeti, aginma dayanimi ve boncuklanma direnci testi

sonuglar1
Kasarh Siiprem Patlama Mukavemeti Asmnma Dayammi Boncuklanma
Kumas Kodu (kPa) (devir) Direnci
Ort. %CV Ort. %CV
P20R 288,3 4,00 56 000 1,79 3-4
P20P 340,0 2,94 62 833 1,22 4-5
P28R 258,3 4,47 65 000 1,54 3-4
P28P 293,3 1,97 67 167 1,14 4-5
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Sekil 4.13. %100 Penye pamuk iplikleri kullanilarak tiretilen kasarli siiprem kumaslarin
asimma testindeki 20 000 devir sonras1 goriintiileri

T

Sekil 4.14. %100 Penye pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen kasarli stiprem kumaslarin
boncuklanma sonrast mikroskop altindaki goriintiileri

4.3. Uretilen Dokuma Kumaslara Ait Test Sonuclar

Bu kisimda, %100 karde pamuk ring ve ProSPIN iplikleri kullanilarak iiretilen bezayagi

ve dimi kumaslara ait test sonuglar1 yer almaktadir.
4.3.1. Uretilen bezayag1 kumaslara ait test sonuglar

Bu kisimda, %100 karde pamuk ring ve ProSPIN iplikleri kullanilarak iiretilen bezayagi
kumaslara ait test sonuglar1 yer almaktadir. Cizelge 4.22°de {iretilen bezayagi kumaslara
ait gramaj, kalinlik ve dokiimliiliik testi sonuglari, Cizelge 4.23’te iiretilen bezayagi
kumaglara ait kopma mukavemeti testi sonuglari, Cizelge 4.24’te iretilen bezayagi
kumaglara ait yirtilma mukavemeti testi sonuglari, Cizelge 4.25°te ise iiretilen bezayagi
kumaslara ait aginma dayanimi ve boncuklanma direnci testi sonuglar1 yer almaktadir.
Sekil 4.15’te iretilen bezayagi kumaslarin asinma testindeki 20 000 devir sonrasi
gorlntiileri, Sekil 4.16’da ise Tretilen bezayagi kumaslarin boncuklanma sonrasi

mikroskop altindaki goriintiileri yer almaktadir.
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Cizelge 4.22. Uretilen bezayag kumaslara ait gramaj, kalinlik ve dokiimliiliik testi

sonuglari
. Dokiimliiliik Katsayisi
Dokuma Kumas Kodu Cir;jr:]ng‘;u I?#:rl:]l)lk (%) '
g ort. %CV

B12R 226 0,63 74,62 3,83
B12P 228 0,62 75,42 3,26
B16R 171 0,54 68,15 1,72
B16P 177 0,51 72,17 1,06
B20R 160 0,51 66,86 3,80
B20P 166 0,51 68,66 1,38
B28R 136 0,45 68,65 5,65
B28P 137 0,41 70,42 3,48

Cizelge 4.23. Uretilen bezayag: kumaslara ait kopma mukavemeti testi sonuglar

Atki Yonii Cozgii Yonii
Dokuma
Kumas Kopma_ Kopma Kopma_ Kopma
Kodu Mukavemeti (N) Uzamasi (%) Mukavemeti (N) Uzamasi (%)
ort. %CV Oort. | %CV Ort. %CV Oort. | %CV
B12R 644,9 1,47 16,25 2,88 886,1 5,68 28,50 | 3,53
B12P 695,6 1,47 15,80 1,54 969,2 3,01 29,96 1,35
B16R 4843 4,19 17,28 1,15 681,1 8,96 20,61 4,64
B16P 551,5 4,19 17,57 2,10 722,3 3,94 22,57 1,70
B20R 306,5 9,28 11,05 6,73 792,2 2,27 22,31 1,44
B20P 430,5 4,91 11,77 5,73 861,6 2,20 26,20 1,11
B28R 363,2 1,39 12,38 2,02 486,3 3,71 21,37 | 4,19
B28P 396,9 2,56 13,72 3,22 572,8 5,57 21,90 | 3,99

Cizelge 4.24. Uretilen bezayag kumaslara ait yirtilma mukavemeti testi sonuglari

Yirtilma Mukavemeti(N)
Atk Yonii Cozgii Yonii
Dokuma X ;
Kumas Elmendf)rf Sh.lmad.zu Elr.nendf)rf Shlmad.zu
Kodu C}haz1 ile C"lhaZl ile C"lhaZl ile C_!haZI ile
Olgiilen Olgiilen Olgiilen Olgiilen
Ort. %CV Ort. %CV | Ort. %CV Ort. %CV
B12R 52,69 1,11 24,66 2,76 - - 35,65 3,66
B12P 54,86 0,86 26,86 1,84 - - 36,88 411
B16R 48,96 0,72 21,94 0,88 54,86 1,30 27,55 2,20
B16P 50,86 0,98 23,11 3,15 56,19 1,39 27,53 3,56
B20R 46,37 0,91 18,24 1,26 57,39 1,22 29,33 3,17
B20P 46,21 2,09 21,56 1,81 58,79 5,04 30,44 2,47
B28R 41,05 0,61 11,97 2,58 44,51 0,36 16,06 3,83
B28P 42,20 0,35 12,25 0,91 45,11 0,81 16,47 5,62
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Cizelge 4.25. Uretilen bezayag kumaslara ait asinma dayanimi ve boncuklanma direnci
testi sonuglart

Asinma Dayanim (devir Boncuklanma
Dokuma Kumas Kodu SOrt. y O/iCV ) Direnci
B12R 20 333 2,84 4
B12P 24 667 8,44 5
B16R 26 000 3,85 4
B16P 24 667 2,34 5
B20R 17 000 5,88 4
B20P 23 667 2,44 4-5
B28R 18 000 5,56 4
B28P 28 333 2,04 5

Sekil 4.15. Uretilen bezayagi kumaslarin asmnma testindeki 20 000 devir sonrasi
goriintiileri

Sekil 4.16. Uretilen bezayagi kumaslarin boncuklanma sonras1 mikroskop altindaki
gorlntiileri
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4.3.2. Uretilen dimi kumaslara ait test sonuglar

Bu kisimda, %100 karde pamuk ring ve ProSPIN iplikleri kullanilarak iiretilen dimi
kumaslara ait test sonuglar1 yer almaktadir. Cizelge 4.26°da iiretilen dimi kumaslara ait
gramaj, kalinlik ve dokiimliiliik testi sonuglari, Cizelge 4.27°de {iretilen dimi kumaslara
ait kopma mukavemeti testi sonuglari, Cizelge 4.28’de iiretilen dimi kumaslara ait
yirtilma mukavemeti testi sonuglari, Cizelge 4.29°da ise tiretilen dimi kumaslara ait
asinma dayanimi ve boncuklanma direnci testi sonuglari yer almaktadir. Sekil 4.17°de
iretilen dimi kumaslarin agmma testindeki 20 000 devir sonrasi goriintiileri, Sekil
4.18’de ise diiretilen dimi kumasglarin boncuklanma sonrasi1 mikroskop altindaki

goriintilileri yer almaktadir.

Cizelge 4.26. Uretilen dimi kumaslara ait gramaj, kalinlik ve dokiimliiliik testi sonuglar

. Dokiimliiliik Katsayisi
Dokuma Kumas Kodu G({;?r:? K(?:]lrl:]l)lk (%)
Ort. %CV
D12R 219 0,75 62,70 2,11
D12P 220 0,73 61,56 4,30
D16R 167 0,66 53,71 5,45
D16P 171 0,61 56,35 2,93
D20R 181 0,61 60,21 4,88
D20P 184 0,60 65,07 3,52
D28R 132 0,52 55,57 3,86
D28P 136 0,49 56,32 1,94

Cizelge 4.27. Uretilen dimi kumaslara ait kopma mukavemeti testi sonuglari

Atki Yonii Cozgii Yonii
Dokuma
Kumas Kopma' Kopma Kopma. Kopma

Kodu Mukavemeti (N) Uzamasi (%) Mukavemeti (N) Uzamasi (%)
Ort. %CV Ort. %CV Ort. %CV Oort. | %CV
D12R 516,9 2,10 18,03 0,96 846,4 3,99 18,18 2,47
D12P 567,9 1,37 17,47 1,44 939,1 1,08 20,15 1,47
D16R 385,3 4,08 17,15 2,56 608,1 5,37 15,35 3,20
D16P 455,1 3,57 17,46 1,91 655,3 5,16 14,43 1,91
D20R 321,4 11,68 13,93 3,71 675,6 7,86 18,36 3,54
D20P 437,5 5,14 13,35 2,88 812,4 4,49 20,14 | 2,67
D28R 265,0 6,63 13,95 3,69 436,6 8,63 13,08 5,07
D28P 301,9 12,74 14,26 2,55 512,5 3,67 13,55 3,21
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Cizelge 4.28. Uretilen dimi kumaslara ait yirtilma mukavemeti testi sonuglari

Yirtilma Mukavemeti (N)
Atki Yonii Cozgii Yonii
Dokuma : n
Kumas Elmendgrf Shlmad.zu Elr.nendg)rf Sh.lmad.zu
Kodu C}haz1 ile C}haz1 ile C}han ile C}haz1 ile
Olgiilen Olgiilen Olgiilen Olgiilen
Ort. %CV Ort. %CV | Ort. %CV Ort. %CV
D12R - - 46,85 1,53 - - 67,11 1,25
D12P - - 51,76 4,46 - - 71,52 4,27
D16R - - 41,58 1,36 - - 47,66 4,81
D16P - - 52,43 7,65 - - 60,03 2,08
D20R 55,80 2,01 24,24 2,84 - - 37,15 5,89
D20P 55,94 1,25 29,52 1,26 - - 42,60 2,74
D28R 50,20 0,52 19,07 2,87 58,74 1,32 29,63 8,06
D28P 52,81 3,01 22,27 6,04 60,67 0,64 33,23 1,78

Cizelge 4.29. Uretilen dimi kumaslara ait asinma dayanimi ve boncuklanma direnci testi

sonugclari
Asinma Dayanim (devir) Boncuklanma
Dokuma Kumas Kodu ort %Y Direnci

D12R 24 333 2,37 3-4
D12P 33 333 3,46 4-5
D16R 18 000 5,56 3-4
D16P 22 667 2,55 5

D20R 16 667 3,46 3-4
D20P 33 167 3,79 4-5
D28R 15000 6,67 3-4
D28P 25 667 2,25 4-5

Sekil 4.17. Uretilen dimi kumaslarm asinma testindeki 20 000 devir sonras1 goriintiileri
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Sekil 4.18. Uretilen dimi kumaslarin boncuklanma sonrast mikroskop altindaki

goriintiileri
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5. TARTISMA VE SONUC

Bu kisimda; %100 karde pamuk, %100 penye pamuk ve %60 bambu-%40 pamuk
ipliklerine, %100 karde ve %100 penye pamuk ipliklerinden iiretilen ham ve kasarl
siiprem kumaglara ve %100 karde pamuk ipliklerinden diretilen bezayagi ve dimi
kumaslara ait test sonuglar1 degerlendirilip tartisilarak, ¢alisma konusu olan ProSPIN
iplik egirme sisteminin iplik ve kumas o6zelliklerine olan etkisi konvansiyonel ring iplik
egirme sistemiyle karsilagtirmali olarak incelenmistir. Her iplik ve kumas 6zelligi i¢in
ProSPIN iplik egirme sisteminin etkisi grafiksel olarak incelenmis ve yapilan testlerden
elde edilen sonuglar istatistiksel olarak degerlendirilmistir. Yapilan degerlendirmelere

temel olan t testlerine ait sonuglar, tezin ekler kisminda ayrintili olarak sunulmustur.
5.1. Uretilen Ipliklere Ait Test Sonuclarinin Degerlendirilmesi

Bu kisimda; %100 karde pamuk, %2100 penye pamuk ve %60 bambu-%40 pamuk
ipliklerine ait test sonuglar1 degerlendirilip tartisilarak, ProSPIN iplik egirme sisteminin
iplik 6zelliklerine olan etkisi konvansiyonel ring iplik egirme sistemiyle karsilagtirmali
olarak incelenmistir. Her bir iplik 6zelligi i¢cin ProSPIN iplik egirme sisteminin etkisi
grafiksel olarak incelenmis ve yapilan testlerden elde edilen sonuclar istatistiksel olarak

degerlendirilmistir.
5.1.1. %100 Karde pamuk ipliklerine ait test sonuglariin degerlendirilmesi

%100 Karde pamuk ipliklerinde, ProSPIN iplik egirme sisteminin iplik 6zelliklerine
olan etkisini gormek amaciyla yapilan bu g¢aligmada elde edilen test sonuglar1 ve

istatistiksel analiz sonuglar1 asagida grafik ve ¢izelgeler seklinde verilmistir.
%100 Karde pamuk ipliklerine ait mukavemet testi sonuglarinin degerlendirilmesi

%100 Karde pamuk ipliklerinde, ProSPIN iplik egirme sisteminin iplik kopma
mukavemetine olan etkisini gormek i¢in yapilan bu ¢alismada elde edilen test sonuglari

Sekil 5.1°de, istatistiksel analiz sonuglar1 ise Cizelge 5.1°de gosterilmistir.
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Sekil 5.1. %100 Karde pamuk ipliklerine ait kopma mukavemeti degerleri

Sekil 5.1°de verilen grafik, %100 karde pamuk ipliklerine ait ortalama kopma
mukavemeti degerleri (bkz. Cizelge 4.1) kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.1°e gore,
ring ipliklerle ayni iplik numarasi ve ayni biikiim katsayisina sahip ProSPIN ipliklerin
kopma mukavemeti degerlerinin ring ipliklerinkine gore %6,0 ile %14,6 arasinda

degisen oranlarda daha yiiksek oldugu goriilmektedir.

%100 Karde pamuk ipliklerine ait ortalama kopma mukavemeti degerleri
incelendiginde gozlemlenen bir diger husus ise Ne 12 numaradaki iplik gruplari harig
diger tiim iplik numaralarinda, ProSPIN ipliklerin mukavemetlerinin ring ipliklerin
mukavemetlerine gore diigiik biikiim katsayisi seviyelerinde daha fazla artig gostermis
olmasidir. S6z konusu iplik numaralarinda, biikiim katsayisi 4,1 olan ProSPIN ipliklerin
ring ipliklere gore iplik mukavemetinde %6,0 ile %8,4 arasinda artis gosterdigi; biikiim
katsayist 3,5 olan ProSPIN ipliklerin ise ring ipliklere gore iplik mukavemetinde %11,3
ile %14,6 arasinda artis gosterdigi tespit edilmistir. Iplik numaralar1 agisindan
degerlendirildiginde ise her iki biikiim katsayisi seviyesi i¢in de ProSPIN ipliklerin ring
ipliklere gore iplik mukavemetindeki en fazla artist Ne 20 numaradaki ipliklerde
gosterdigi tespit edilmistir. Ring ipliklerle kiyaslandiginda, ProSPIN ipliklerin iplik
mukavemetinde olumlu en yiiksek etkiyi orta kalinlikta ve diisiik biikiim katsayisi

seviyesinde iiretilmis olan ipliklerde gosterdigi sdylenebilir.
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Cizelge 5.1°de %100 karde pamuk ipliklerine ait kopma mukavemeti degerlerinin t-testi
analizi sonuglar1 yer almaktadir. %100 Karde pamuk ipliklerine ait kopma mukavemeti
degerleri kullanilarak gerceklestirilen t testi analizi sonuglarina gore, sekiz farkli iplik
grubu icin de ProSPIN ve ring ipliklerin kopma mukavemeti degerleri arasindaki

farkliliklarin istatistiksel agidan o = 0,05 seviyesinde anlamli oldugu tespit edilmistir.

Cizelge 5.1. %100 Karde pamuk ipliklerine ait kopma mukavemeti degerlerinin t-testi
analizi sonuglari

Karsilastirilan Iplikler Anlamhhk
K11R-K11P 0,000*
K12R-K12P 0,000*
K21R-K21P 0,000*
K22R-K22P 0,000*
K31R-K31P 0,000*
K32R-K32P 0,000*
K41R-K41P 0,000*
K42R-K42P 0,000*

*: o = 0,05 seviyesinde istatistiksel acidan énemli bir fark vardwr.

%100 Karde pamuk ipliklerinde, ProSPIN iplik egirme sisteminin iplik kopma
uzamasina olan etkisini gormek igin yapilan bu ¢alismada elde edilen test sonuglari

Sekil 5.2°de, istatistiksel analiz sonuglar1 ise Cizelge 5.2°de gosterilmistir.
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Sekil 5.2. %100 Karde pamuk ipliklerine ait kopma uzamasi degerleri
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Sekil 5.2°de verilen grafik, %100 karde pamuk ipliklerine ait ortalama kopma uzamasi
degerleri (bkz. Cizelge 4.1) kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.2°ye gore, ring ipliklerle
ayni iplik numarasi ve ayni biikiim katsayisina sahip ProSPIN ipliklerin kopma uzamasi
degerlerinin ring ipliklerinkine gore, 4,1 biikiim katsayisina sahip Ne 16 ve Ne 20
numaradaki iplik gruplar1 diginda, %0,2 ile %9,5 arasinda degisen oranlarda daha
yiiksek oldugu goriilmektedir. Ayrica ProSPIN ipliklerin ring ipliklere gore kopma

uzamasinda en fazla artis1 Ne 28 numaradaki iplik gruplarinda gosterdigi sdylenebilir.

Cizelge 5.2’de %100 karde pamuk ipliklerine ait kopma uzamasi degerlerinin t-testi
analizi sonuglar1 yer almaktadir. %100 Karde pamuk ipliklerine ait kopma uzamasi
degerleri kullanilarak gergeklestirilen t testi analizi sonuglarina goére, Ne 20 numaradaki
iplikler i¢in 3,5 biikiim katsayisina sahip iplik grubunda ve Ne 28 numaradaki ipliklerde
ise her iki biikiim katsayisi seviyesindeki iplik gruplar i¢in olmak iizere ii¢ farkli iplik
grubunda ProSPIN ve ring ipliklerin kopma uzamasi degerleri arasindaki farkliliklarin
istatistiksel agidan o = 0,05 seviyesinde anlamli oldugu tespit edilmistir. Ring ipliklerin
ortalama kopma uzamasinin daha yiiksek oldugu iplik gruplarinda, kopma uzamasi
degerleri arasindaki farkliliklarin istatistiksel acidan o = 0,05 seviyesinde anlamli

olmadig tespit edilmistir.

Cizelge 5.2. %100 Karde pamuk ipliklerine ait kopma uzamasi degerlerinin t-testi
analizi sonuglari

Karsilastirilan Iplikler Anlamhhk
K11R-K11P 0,266
K12R-K12P 0,121
K21R-K21P 0,876
K22R-K22P 0,136
K31R-K31P 0,000*
K32R-K32P 0,645
K41R-K41P 0,000*
K42R-K42P 0,000*

*: o = 0,05 seviyesinde istatistiksel acidan énemli bir fark vardr.
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%100 Karde pamuk ipliklerine ait diizgiinsiizliik testi sonuglarinin degerlendirilmesi

%100 Karde pamuk ipliklerinde, ProSPIN iplik egirme sisteminin iplik kiitlesel
diizgiinsiizligiine olan etkisini gormek icin yapilan bu c¢alismada elde edilen test

sonuglar1 Sekil 5.3°te, istatistiksel analiz sonuglari ise Cizelge 5.3°te gosterilmistir.
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Sekil 5.3. %100 Karde pamuk ipliklerine ait kiitlesel diizgilinsiizliik degerleri

Sekil 5.3’te verilen grafik, %100 karde pamuk ipliklerine ait ortalama kiitlesel
diizglinsiizlik degerleri (bkz. Cizelge 4.2) kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.3’e gore,
ring ipliklerle ayni iplik numarasi ve ayni biikiim Kkatsayisina sahip ProSPIN ipliklerin
kiitlesel diizglinsiizliigiiniin ring ipliklerinkine gore %7,1 ile %11,8 arasinda degisen

oranlarda daha diisiik oldugu goriilmektedir.

Uretilmis olan tiim iplik gruplari incelendiginde, kiitlesel diizgiinsiizliikte, ProSPIN
ipliklerin ring ipliklere gore en fazla olumlu azalis1t Ne 12 numaradaki iplik gruplarinda
gosterdigi  soylenebilir. %100 Karde pamuk ipliklerine ait ortalama kiitlesel
diizgiinsiizlik degerleri incelendiginde gézlemlenen bir diger husus ise Ne 12 ve Ne 16
numaradaki iplik gruplarinda, ProSPIN ipliklerin kiitlesel diizgiinsiizlik degerlerinin
ring ipliklerinkilere gore diisiik biikiim katsayist seviyelerinde daha fazla olumlu azalis
gostermis olmasiyla birlikte; Ne 20 ve Ne 28 numaradaki iplik gruplarinda, ProSPIN
ipliklerin kiitlesel diizgiinsiizliik degerlerinin ring ipliklerinkilere gére yiiksek biikiim

katsayisi seviyelerinde daha fazla olumlu azalis géstermis olmasidir.
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Cizelge 5.3’te %100 karde pamuk ipliklerine ait kiitlesel diizglinsiizliik degerlerinin t-
testi analizi sonuglari yer almaktadir. %100 Karde pamuk ipliklerine ait kiitlesel
diizglinsiizlik degerleri kullanilarak gergeklestirilen t testi analizi sonuglarina gore,
sekiz farkli iplik grubu i¢in de ProSPIN ve ring ipliklerin kiitlesel diizgiinsiizliik
degerleri arasindaki farkliliklarin istatistiksel agidan a = 0,05 seviyesinde anlaml

oldugu tespit edilmistir.

Cizelge 5.3. %100 Karde pamuk ipliklerine ait kiitlesel diizgiinsiizliik degerlerinin t-
testi analizi sonuglari

Karsilastirillan iplikler Anlamhhk
K11R-K11P 0,000*
K12R-K12P 0,000*
K21R-K21P 0,001*
K22R-K22P 0,000*
K31R-K31P 0,000*
K32R-K32P 0,000*
K41R-K41P 0,002*
K42R-K42P 0,000*

*: o = 0,05 seviyesinde istatistiksel agcidan énemli bir fark vardr.

%100 Karde pamuk ipliklerinde, ProSPIN iplik egirme sisteminin iplik ince yer (-%50)
hatalarina olan etkisini gérmek i¢in yapilan bu ¢alismada elde edilen test sonuglar1 Sekil

5.4°te, istatistiksel analiz sonuglari ise Cizelge 5.4’te gosterilmistir.
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Sekil 5.4. %100 Karde pamuk ipliklerine ait ince yer (-%50) hatas1 degerleri

149



Sekil 5.4’te verilen grafik, %100 karde pamuk ipliklerine ait ortalama ince yer (-%50)
hatas1 degerleri (bkz. Cizelge 4.2) kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.4’e gore, ring
ipliklerle aynmi iplik numaras1 ve ayni biikiim katsayisina sahip ProSPIN ipliklerin ince
yer (-%50) hatasi degerlerinin ring ipliklerinkine gore %66,7 ile %100 arasinda degisen
oranlarda daha disiik oldugu goriilmektedir. Her iki biikiim katsayisi seviyesindeki Ne
12 ve Ne 20 numaradaki iplik gruplarinda, 4,1 bikim katsayisina sahip Ne 16
numaradaki iplik grubunda ve 3,5 biikiim katsayisina sahip Ne 16 numaradaki ProSPIN
iplikte ince yer (-%50) hatas1 degerleri sifir ¢ikmustir. Uretilmis olan tiim iplik gruplari
incelendiginde, Ne 28 numaradaki iplik gruplarina bakildiginda, biikkiim katsayisi
seviyesinin azalmasiyla ProSPIN ipliklerin ince yer (-%50) hatalarinin ring ipliklerin

ince yer (-%50) hatalarina gore daha fazla olumlu azalig gosterdigi goriilmektedir.

Cizelge 5.4’te %100 karde pamuk ipliklerine ait ince yer (-%50) hatasi degerlerinin t-
testi analizi sonuglari yer almaktadir. %100 Karde pamuk ipliklerine ait ince yer (-%50)
hatas1 degerleri kullanilarak gerceklestirilen t testi analizi sonuglarina gore, yalnizca 4,1
biikiim katsayisina sahip Ne 28 numaradaki iplik grubu igin ProSPIN ve ring ipliklerin
ince yer (-%50) hatasi arasindaki farkliligin istatistiksel agidan o = 0,05 seviyesinde

anlamli oldugu tespit edilmistir.

Cizelge 5.4. %100 Karde pamuk ipliklerine ait ince yer (-%50) hatasi degerlerinin t-testi
analizi sonuglari

Karsilastirilan iplikler Anlamhhk
K11R-K11P -
K12R-K12P -
K21R-K21P 0,339
K22R-K22P 0,166
K31R-K31P 0,674
K32R-K32P 0,339
K41R-K41P 0,233
K42R-K42P 0,049*

*: a = 0,05 seviyesinde istatistiksel acidan onemli bir fark vardur.

%100 Karde pamuk ipliklerinde, ProSPIN iplik egirme sisteminin iplik kalin yer
(+%50) hatalarina olan etkisini gérmek ig¢in yapilan bu c¢alismada elde edilen test

sonuclar1 Sekil 5.5°te, istatistiksel analiz sonuglari ise Cizelge 5.5°te gosterilmistir.
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Sekil 5.5. %100 Karde pamuk ipliklerine ait kalin yer (+%50) hatas1 degerleri

Sekil 5.5°te verilen grafik, %100 karde pamuk ipliklerine ait ortalama kalin yer (+%50)
hatas1 degerleri (bkz. Cizelge 4.2) kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.5’e gore, ring
ipliklerle ayni iplik numarasi ve ayn1 biikiim katsayisina sahip ProSPIN ipliklerin kalin
yer (+%50) hatas1 degerlerinin ring ipliklerinkine goére %54,1 ile %86,2 arasinda

degisen oranlarda daha diisiik oldugu goriilmektedir.

Uretilmis olan tiim iplik gruplar incelendiginde, Ne 12 ve Ne 28 numaradaki iplik
gruplar i¢in biikiim katsayis1 seviyesi azaldik¢a ProSPIN ipliklerin kalin yer (+%50)
hatas1 degerlerinin ring ipliklere gore daha fazla olumlu azalig gosterdigi; Ne 16 ve Ne
20 numaradaki iplik gruplart icin ise biikiim katsayisi seviyesi arttikga ProSPIN
ipliklerin kalin yer (+%50) hatas1 degerlerinin ring ipliklere gore daha fazla olumlu
azalig gosterdigi goriilmektedir. Ayrica iki biikiim katsayisi seviyesi i¢in de biitiin iplik
gruplarinda iplik numaras kiigiildiik¢e (iplik kalinlastik¢a), ProSPIN ipliklerin kalin yer
(+%50) hatalarinin ring ipliklerin kalin yer (+%50) hatalarina goére daha fazla olumlu
azalig gosterdigi goriilmektedir. Bununla birlikte 3,5 biikiim katsayisina sahip ve Ne 12
numaradaki iplik grubunda yer alan ProSPIN ipliklerin kalin yer (+%50) hatalarinin
ring ipliklerin kalin yer (+%50) hatalarmma gore en fazla olumlu azalisi gosterdigi

goriilmektedir.

Cizelge 5.5°te %100 karde pamuk ipliklerine ait kalin yer (+%50) hatas1 degerlerinin t-

testi analizi sonuglar1 yer almaktadir. %100 Karde pamuk ipliklerine ait kalin yer
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(+%50) hatas1 degerleri kullanilarak gerceklestirilen t testi analizi sonuglarmna gore,
sekiz farkli iplik grubu icin de ProSPIN ve ring ipliklerin kalin yer (+%50) hatasi
arasindaki farkliliklarin istatistiksel agidan o = 0,05 seviyesinde anlamli oldugu tespit

edilmistir.

Cizelge 5.5. %100 Karde pamuk ipliklerine ait kalin yer (+%50) hatas1 degerlerinin t-
testi analizi sonuclar1

Karsilastirilan iplikler Anlamhhk
K11R-K11P 0,000*
K12R-K12P 0,000*
K21R-K21P 0,013*
K22R-K22P 0,000*
K31R-K31P 0,000*
K32R-K32P 0,000*
K41R-K41P 0,001*
K42R-K42P 0,000*

*: a = 0,05 seviyesinde istatistiksel acidan onemli bir fark vardir.

%100 Karde pamuk ipliklerinde, ProSPIN iplik egirme sisteminin iplik neps (+%200)
hatalarina olan etkisini gérmek i¢in yapilan bu ¢aligmada elde edilen test sonuglar1 Sekil

5.6°da, istatistiksel analiz sonuglari ise Cizelge 5.6’da gosterilmistir.
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Sekil 5.6. %100 Karde pamuk ipliklerine ait neps (+%200) hatas1 degerleri

Sekil 5.6°da verilen grafik, %100 karde pamuk ipliklerine ait ortalama neps (+%200)
hatas1 degerleri (bkz. Cizelge 4.2) kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.6’ya gore, ring

ipliklerle ayni iplik numarasi ve ayni biikiim katsayisina sahip ProSPIN ipliklerin neps
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(+%200) hatas1 degerlerinin ring ipliklerinkine gore, 4,1 biikiim katsayisina sahip Ne 12
numaradaki iplik grubu disinda, %10,4 ile %3 1,6 arasinda degisen oranlarda daha diigiik

oldugu goriilmektedir.

Uretilmis olan tiim iplik gruplar1 incelendiginde, Ne 16 numaradaki iplik grubu igin
biikiim katsayisi seviyesi azaldik¢a ProSPIN ipliklerin neps (+%200) hatasi degerlerinin
ring ipliklere gére daha fazla olumlu azalis gosterdigi; Ne 20 ve Ne 28 numaradaki iplik
gruplar1 i¢in ise biikiim katsayisi seviyesi arttik¢a ProSPIN ipliklerin neps (+%200)
hatas1 degerlerinin ring ipliklere gore daha fazla olumlu azalig gosterdigi goriilmektedir.
Ayrica kalin yer (+%50) hatalarinda oldugu gibi, 3,5 biikiim katsayisina sahip ve Ne 12
numaradaki iplik grubunda yer alan ProSPIN ipliklerin neps (+200%) hatalarinin ring
ipliklerin neps (+%200) hatalarina gore en fazla olumlu azalist gosterdigi

goriilmektedir.

Cizelge 5.6’da %100 karde pamuk ipliklerine ait neps (+%200) hatas1 degerlerinin t-
testi analizi sonuglar yer almaktadir. %100 Karde pamuk ipliklerine ait neps (+%200)
hatas1 degerleri kullanilarak gerceklestirilen t testi analizi sonuglarina gore, yalnizca 3,5
biikiim katsayisina sahip Ne 12 numaradaki iplik grubu i¢in ProSPIN ve ring ipliklerin
neps (+%200) hatasi arasindaki farkliligin istatistiksel agidan a = 0,05 seviyesinde
anlamli oldugu tespit edilmistir. Ring ipliklerin ortalama neps (+%200) hatasi
degerlerinin daha diisiik oldugu iplik grubunda neps (+%200) hatas1 degerleri arasindaki

farkliliklarin istatistiksel acidan o = 0,05 seviyesinde anlamli olmadigi tespit edilmistir.

Cizelge 5.6. %100 Karde pamuk ipliklerine ait neps (+%200) hatas1 degerlerinin t-testi
analizi sonuglari

Karsilastirilan iplikler Anlamhhk
K11R-K11P 0,039*
K12R-K12P 0,491
K21R-K21P 0,341
K22R-K22P 0,189
K31R-K31P 0,252
K32R-K32P 0,109
K41R-K41P 0,353
K42R-K42P 0,064

*: a = 0,05 seviyesinde istatistiksel acidan onemli bir fark vardur.
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%100 Karde pamuk ipliklerinde, ProSPIN iplik egirme sisteminin iplik IP| hatalarina
olan etkisini gormek i¢in yapilan bu caligmada elde edilen test sonuglar1 Sekil 5.7°de,

istatistiksel analiz sonuglar1 ise Cizelge 5.7’de gosterilmistir.
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Sekil 5.7. %100 Karde pamuk ipliklerine ait IPI hatas1 degerleri

Sekil 5.7°de verilen grafik, %100 karde pamuk ipliklerine ait ortalama IPI degerleri
(bkz. Cizelge 4.2) kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.7°ye gore, ring ipliklerle ayni
iplik numarasi ve ayni biikiim katsayisina sahip ProSPIN ipliklerin IPl degerlerinin ring
ipliklerinkine gore %33,0 ile %64,6 arasinda degisen oranlarda daha diisiik oldugu

gorilmektedir.

Uretilmis olan tiim iplik gruplar incelendiginde, Ne 12 numaradaki iplik gruplar igin
biikiim katsayis1 seviyesi azaldik¢ca ProSPIN ipliklerin IPl degerlerinin ring ipliklere
gore daha fazla olumlu azalis gosterdigi; Ne 16, Ne 20 ve Ne 28 numaradaki iplik
gruplari i¢in ise biikiim katsayisi1 seviyesi arttikca ProSPIN ipliklerin IPl degerlerinin
ring ipliklere gore daha fazla olumlu azalis gosterdigi goriilmektedir. Ayrica kalin yer
(+%50) ve neps (+200%) hatalarinda oldugu gibi, 3,5 biikiim katsayisina sahip ve Ne 12
numaradaki iplik grubunda yer alan ProSPIN ipliklerin IPI degerlerinin ring ipliklerin

IPI degerlerine gore en fazla olumlu azalis1 gosterdigi goriilmektedir.

Cizelge 5.7°de %100 karde pamuk ipliklerine ait IPI hatas1 degerlerinin t-testi analizi
sonuglari yer almaktadir. %100 Karde pamuk ipliklerine ipliklerine ait IPl hatasi

degerleri kullanilarak gerceklestirilen t testi analizi sonuglarina gore, 3,5 biikiim
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katsayisina sahip Ne 16 numaradaki iplik grubu hari¢, diger tiim iplik gruplarinda
ProSPIN ve ring ipliklerin IPI hatasi degerleri arasindaki farkliliklarin istatistiksel

acidan o = 0,05 seviyesinde anlamli oldugu tespit edilmistir.

Cizelge 5.7. %100 Karde pamuk ipliklerine ait IPl hatasi degerlerinin t-testi analizi
sonuglari

Karsilastirilan Iplikler Anlamhhk
K11R-K11P 0,000*
K12R-K12P 0,000*
K21R-K21P 0,053
K22R-K22P 0,000*
K31R-K31P 0,001*
K32R-K32P 0,000*
K41R-K41P 0,020*
K42R-K42P 0,000*

*: a = 0,05 seviyesinde istatistiksel acidan onemli bir fark vardir.

%100 Karde pamuk ipliklerine ait tiiyliiliik testi sonuglarinin degerlendirilmesi

%100 Karde pamuk ipliklerinde, ProSPIN iplik egirme sisteminin Uster H iplik
tiyliligine olan etkisini gérmek i¢in yapilan bu ¢alismada elde edilen test sonuglari

Sekil 5.8”de, istatistiksel analiz sonuglari ise Cizelge 5.8’de gosterilmistir.
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Sekil 5.8. %100 Karde pamuk ipliklerine ait Uster H tiiyliiliikk degerleri

Sekil 5.8°de verilen grafik, %100 karde pamuk ipliklerine ait ortalama Uster H tiiyliiliik
degerleri (bkz. Cizelge 4.3) kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.8’¢ gore, ring ipliklerle
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ayni iplik numarast ve aynmi biikiim katsayisina sahip ProSPIN ipliklerin Uster H
degerlerinin ring ipliklerinkine gore %12,7 ile %21,8 arasinda degisen oranlarda daha

diisiik oldugu goriilmektedir.

%100 Karde pamuk ipliklerine ait ortalama Uster H tiiyliiliilk degerleri incelendiginde
gozlemlenen bir diger husus ise Ne 16 numaradaki iplik gruplari hari¢ diger tim iplik
numaralarinda, ProSPIN ipliklerin tiiyliiliiklerinin ring ipliklerin tiiyliiliiklerine gore
yiiksek biikiim katsayisi seviyelerinde daha fazla olumlu azalis géstermis olmasidir. S6z
konusu iplik numaralarinda, biikiim katsayis1 4,1 olan ProSPIN ipliklerin ring ipliklere
gore iplik tiylilaginde %17,3 ile %21,8 arasinda azalis gosterdigi; biikiim katsayis1 3,5
olan ProSPIN ipliklerin ise ring ipliklere gore iplik tiyliliginde %12,7 ile %19,7

arasinda azalig gosterdigi tespit edilmistir.

Iplik numaralar1 agisindan degerlendirildiginde ise ring ipliklerle kiyaslandiginda, her
iki biikiim katsayis1 seviyesinde de ProSPIN ipliklerin tiyliliikteki en fazla olumlu
azalist Ne 20 numaradaki iplikte gosterdigi sdylenebilir. Ayrica tiim iplik gruplar
incelendiginde, Ne 28 numaradaki iplik gruplari harig, diger tiim iplik gruplarinda iplik
numarasinin artmastyla (ipligin incelmesiyle) birlikte ProSPIN ipliklerin ring ipliklere
gore iplik tiyliligiinde daha fazla olumlu azalis gosterdigi fark edilmektedir. Ring
ipliklerle kiyaslandiginda, ProSPIN ipliklerin Uster H degerlerinde olumlu en yiiksek
etkiyi orta kalinlikta ve yiiksek biikiim katsayist seviyesinde tiretilmis olan ipliklerde

gosterdigi soylenebilir.

Cizelge 5.8’de %100 karde pamuk ipliklerine ait Uster H tiiyliilik degerlerinin t-testi
analizi sonuglart yer almaktadir. %100 Karde pamuk ipliklerine ait Uster H tiiyliiliik
degerleri kullanilarak gerceklestirilen t testi analizi sonuglarina gore, sekiz farkl iplik
grubu icin de ProSPIN ve ring ipliklerin Uster H tiiyliilik degerleri arasindaki

farkliliklarin istatistiksel agidan o = 0,05 seviyesinde anlamli oldugu tespit edilmistir.
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Cizelge 5.8. %100 Karde pamuk ipliklerine ait Uster H tiyliiliik degerlerinin t-testi
analizi sonuglar1

Karsilastirilan Iplikler Anlamhhk
K11R-K11P 0,000*
K12R-K12P 0,000*
K21R-K21P 0,000*
K22R-K22P 0,000*
K31R-K31P 0,000*
K32R-K32P 0,000*
K41R-K41P 0,000*
K42R-K42P 0,000*

*: a = 0,05 seviyesinde istatistiksel acidan onemli bir fark vardir.

%100 Karde pamuk ipliklerinde, ProSPIN iplik egirme sisteminin Zweigle 1 mm iplik
tiyliligiine olan etkisini gérmek igin yapilan bu ¢alismada elde edilen test sonuglari

Sekil 5.9°da, istatistiksel analiz sonuglar1 ise Cizelge 5.9°da gosterilmistir.
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Sekil 5.9. %100 Karde pamuk ipliklerine ait Zweigle 1 mm tiiyliiliik degerleri

Sekil 5.9°da verilen grafik, %100 karde pamuk ipliklerine ait ortalama Zweigle 1 mm
tiylilik degerleri (bkz. Cizelge 4.3) kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.9’a gore, ring
ipliklerle ayni iplik numarast ve ayni biikiim katsayisina sahip ProSPIN ipliklerin
Zweigle 1 mm tiiyliiliik degerlerinin ring ipliklerinkine gore %5,9 ile %20,2 arasinda

degisen oranlarda daha diisiik oldugu goriilmektedir.

%100 Karde pamuk ipliklerine ait ortalama Zweigle 1 mm tiylilik degerleri

incelendiginde gozlemlenen bir diger husus ise Ne 16 numaradaki iplik gruplari harig
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diger tim iplik numaralarinda, ProSPIN ipliklerin tlyliliiklerinin ring ipliklerin
tiyliiliiklerine gore yiiksek biikiim katsayisi seviyelerinde daha fazla olumlu azalig
gostermis olmasidir. S6z konusu iplik numaralarinda, biikiim katsayis1 4,1 olan
ProSPIN ipliklerin Zweigle 1 mm tiiyliilikklerinin ring ipliklere gore %13,6 ile %20,2
arasinda azalis gosterdigi; biikiim katsayisi 3,5 olan ProSPIN ipliklerin Zweigle 1 mm
tiyliiliklerinin ise ring ipliklere gore %5,9 ile %19,9 arasinda azalig gosterdigi tespit
edilmistir. Iplik numaralar1 acisindan degerlendirildiginde ise ring ipliklerle
kiyaslandiginda, her iki biikiim katsayisi seviyesinde de ProSPIN ipliklerin Zweigle 1
mm tiiyliliigiindeki en fazla olumlu azalis1 Uster H tiiyliiliigiinde de oldugu gibi Ne 20

numaradaki iplikte gosterdigi sdylenebilir.

Cizelge 5.9°da %100 karde pamuk ipliklerine ait Zweigle 1 mm tiyliilik degerlerinin t-
testi analizi sonuglar yer almaktadir. %100 Karde pamuk ipliklerine ait Zweigle 1 mm
tiyliiliik degerleri kullanilarak gerceklestirilen t testi analizi sonuglarina gore, sekiz
farkl1 iplik grubu igin de ProSPIN ve ring ipliklerin Zweigle 1 mm tiyliilik degerleri
arasindaki farkliliklarin istatistiksel agidan o = 0,05 seviyesinde anlamli oldugu tespit

edilmistir.

Cizelge 5.9. %100 Karde pamuk ipliklerine ait Zweigle 1 mm tiiylilik degerlerinin t-
testi analizi sonuglari

Karsilastirilan Iplikler Anlamhhk
K11R-K11P 0,010*
K12R-K12P 0,002*
K21R-K21P 0,000*
K22R-K22P 0,002*
K31R-K31P 0,000*
K32R-K32P 0,000*
K41R-K41P 0,011*
K42R-K42P 0,000*

*: a = 0,05 seviyesinde istatistiksel acidan onemli bir fark vardir.

%100 Karde pamuk ipliklerinde, ProSPIN iplik egirme sisteminin Zweigle 2 mm iplik
tiyliligine olan etkisini gérmek i¢in yapilan bu ¢alismada elde edilen test sonuglari

Sekil 5.10°da, istatistiksel analiz sonuglari ise Cizelge 5.10°da gosterilmistir.
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Sekil 5.10. %100 Karde pamuk ipliklerine ait Zweigle 2 mm tiiyliilik degerleri

Sekil 5.10°de verilen grafik, %100 karde pamuk ipliklerine ait ortalama Zweigle 2 mm
tiyliiliik degerleri (bkz. Cizelge 4.3) kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.10’a gore, ring
ipliklerle ayni iplik numarast ve ayni biikiim katsayisina sahip ProSPIN ipliklerin
Zweigle 2 mm tiiyliilik degerlerinin ring ipliklerinkine gore %21,2 ile %46,0 arasinda

degisen oranlarda daha diisiik oldugu goriilmektedir.

%100 Karde pamuk ipliklerine ait ortalama Zweigle 2 mm tiylilik degerleri
incelendiginde gozlemlenen bir diger husus ise yukarida incelenen diger tiiyliiliik
degerlerinde oldugu gibi, Ne 16 numaradaki iplik gruplar1 hari¢ diger tim iplik
numaralarinda, ProSPIN ipliklerin tiiyliilikklerinin ring ipliklerin tiiyliiliklerine gore
yiiksek biikiim katsayisi seviyelerinde daha fazla olumlu azalis gostermis olmasidir. S6z
konusu iplik numaralarinda, biikiim katsayisi 4,1 olan ProSPIN ipliklerin Zweigle 2 mm
tiyliiliklerinin ring ipliklere gore %39,1 ile %46,0 arasinda azalis gosterdigi; biikiim
katsayist 3,5 olan ProSPIN ipliklerin Zweigle 2 mm tiiyliiliiklerinin ise ring ipliklere
gore %21,2 ile %34,4 arasinda azalis gosterdigi tespit edilmistir. Iplik numaralari
acisindan degerlendirildiginde ise liretilmis olan tiim iplik gruplar dikkate alindiginda,
Zweigle 2 mm tiiyliiliik degerleri igin iplik numarasina bagli belirgin bir degisim egilimi

goriilmemektedir.

Cizelge 5.10°da %100 karde pamuk ipliklerine ait Zweigle 2 mm tiiyliilik degerlerinin

t-testi analizi sonuglar1 yer almaktadir. %100 Karde pamuk ipliklerine ait Zweigle 2 mm
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tiyliiliik degerleri kullanilarak gerceklestirilen t testi analizi sonuglarina gore, sekiz
farkl1 iplik grubu i¢in de ProSPIN ve ring ipliklerin Zweigle 2 mm tiyliilik degerleri
arasindaki farkliliklarin istatistiksel agidan o = 0,05 seviyesinde anlamli oldugu tespit

edilmistir.

Cizelge 5.10. %100 Karde pamuk ipliklerine ait Zweigle 2 mm tiyliilik degerlerinin t-
testi analizi sonuclar1

Karsilastirilan Iplikler Anlamhhk
K11R-K11P 0,000*
K12R-K12P 0,003*
K21R-K21P 0,002*
K22R-K22P 0,008*
K31R-K31P 0,000*
K32R-K32P 0,000*
K41R-K41P 0,002*
K42R-K42P 0,000*

*: a = 0,05 seviyesinde istatistiksel acidan énemli bir fark vardir.

%100 Karde pamuk ipliklerinde, ProSPIN iplik egirme sisteminin Zweigle S3 iplik
tiyliliigiine olan etkisini gérmek i¢in yapilan bu ¢alismada elde edilen test sonuglari

Sekil 5.11°de, istatistiksel analiz sonuglari ise Cizelge 5.11°de gosterilmistir.
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Sekil 5.11. %100 Karde pamuk ipliklerine ait Zweigle S3 tiiyliiliik degerleri

Sekil 5.11°de verilen grafik, %100 karde pamuk ipliklerine ait ortalama Zweigle S3
tiyliiliik degerleri (bkz. Cizelge 4.3) kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.11°e gore, ring
ipliklerle ayni iplik numarasi ve ayni biikiim katsayisina sahip ProSPIN ipliklerin
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Zweigle S3 degerlerinin ring ipliklerinkine gore %39,1 ile %76,8 arasinda degisen
oranlarda daha diisiik oldugu goriilmektedir.

%100 Karde pamuk ipliklerine ait ortalama Zweigle S3 tiylilik degerleri
incelendiginde gozlemlenen bir diger husus ise tiim iplik gruplarinda, ProSPIN
ipliklerin tiiyliiliklerinin ring ipliklerin tiiyliiliiklerine gore yiiksek biikiim katsayisi
seviyelerinde daha fazla olumlu azalis gostermis olmasidir. S6z konusu iplik
numaralarinda, biikiim katsayisi 4,1 olan ProSPIN ipliklerin Zweigle S3 tiiyliiliikklerinin
ring ipliklere gore %54,7 ile %76,8 arasinda azalis gosterdigi; biikiim katsayisi 3,5 olan
ProSPIN ipliklerin Zweigle S3 tiiyliiliiklerinin ise ring ipliklere gore iplik tiyliligiinde
%39,1 ile %72,7 arasinda azalig gdsterdigi tespit edilmistir. Iplik numaralar1 agisindan
degerlendirildiginde ise 3,5 biikiim katsayisina sahip ipliklerde, iplik numarasinin
artmasiyla (ipligin incelmesiyle) birlikte ProSPIN ipliklerin Zweigle S3 tiiyliliiklerinin

ring ipliklere gore daha fazla olumlu azalis gosterdigi fark edilmektedir.

Cizelge 5.11°de %100 karde pamuk ipliklerine ait Zweigle S3 tiiyliiliik degerlerinin t-
testi analizi sonuglar1 yer almaktadir. Ipliklere ait Zweigle S3 tiiyliilik degerleri
kullanilarak gerceklestirilen t testi analizi sonuclarina gore, sekiz farkh iplik grubu i¢in
de ProSPIN ve ring ipliklerin Zweigle S3 tiiyliillik degerleri arasindaki farkliliklarin

istatistiksel acidan a = 0,05 seviyesinde anlamli oldugu tespit edilmistir.

Cizelge 5.11. %100 Karde pamuk ipliklerine ait Zweigle S3 tiiyliilik degerlerinin t-testi
analizi sonuglari

Karsilastirilan iplikler Anlamhhk
K11R-K11P 0,000*
K12R-K12P 0,000*
K21R-K21P 0,001*
K22R-K22P 0,000*
K31R-K31P 0,002*
K32R-K32P 0,001*
K41R-K41P 0,002*
K42R-K42P 0,000*

*: a = 0,05 seviyesinde istatistiksel acidan onemli bir fark vardir.

161



5.1.2. %100 Penye pamuk ipliklerine ait test sonuglarinin degerlendirilmesi

%100 Penye pamuk ipliklerinde, ProSPIN iplik egirme sisteminin iplik 6zelliklerine
olan etkisini gérmek amaciyla yapilan bu g¢aligmada elde edilen test sonuglar1 ve

istatistiksel analiz sonuglar1 asagida grafik ve gizelgeler seklinde verilmistir.

%100 Penye pamuk ipliklerine ait mukavemet testi sonuglarinin degerlendirilmesi

%100 Penye pamuk ipliklerinde, ProSPIN iplik egirme sisteminin iplik kopma
mukavemetine olan etkisini gérmek i¢in yapilan bu ¢alismada elde edilen test sonuglari

Sekil 5.12°de, istatistiksel analiz sonuglari ise Cizelge 5.12°de gosterilmistir.
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Sekil 5.12. %100 Penye pamuk ipliklerine ait kopma mukavemeti degerleri

Sekil 5.12°de verilen grafik, %100 penye pamuk ipliklerine ait ortalama kopma
mukavemeti degerleri (bkz. Cizelge 4.4) kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.12’ye gore,
ring ipliklerle ayni1 iplik numarasi ve ayn1 biikiim katsayisina sahip ProSPIN ipliklerin
kopma mukavemeti degerlerinin ring ipliklerinkine gore %6,7 ile %14,6 arasinda

degisen oranlarda daha yiiksek oldugu goriilmektedir.

%100 Penye pamuk ipliklerine ait ortalama kopma mukavemeti degerleri
incelendiginde gozlemlenen bir diger husus ise %100 karde pamuk ipliklerinde de
oldugu gibi, ProSPIN ipliklerin mukavemetlerinin ring ipliklerin mukavemetlerine gore

diisiik biikiim katsayis1 seviyelerinde daha fazla artis géstermis olmasidir. S6z konusu
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iplik numaralarinda, biikkiim katsayist 4,1 olan ProSPIN ipliklerin ring ipliklere gore
iplik mukavemetinde %6,7 ve %8,9 oranlarinda artis gosterdigi; biikkiim katsayist 3,5
olan ProSPIN ipliklerin ise ring ipliklere gére iplik mukavemetinde %12,2 ile %14,6
oranlarinda artis  gosterdigi  tespit edilmistir. Iplik numaralar1  acisindan
degerlendirildiginde ise ipligin incelmesiyle birlikte, ProSPIN ipliklerin
mukavemetlerinin ring ipliklerin mukavemetlerine gore daha fazla artis gosterdigi fark
edilmektedir. Bu durumda %2100 penye pamuk ProSPIN ipliklerin, ring ipliklerle
kiyaslandiginda iplik mukavemetinde olumlu en yiiksek etkiyi diisiik biikiim katsayisi

seviyesinde tiretilmis olan ince ipliklerde gosterdigi soylenebilir.

Cizelge 5.12°de %100 penye pamuk ipliklerine ait kopma mukavemeti degerlerinin t-
testi analizi sonuglari yer almaktadir. %100 Penye pamuk ipliklerine ait kopma
mukavemeti degerleri kullanilarak gergeklestirilen t testi analizi sonuglarma gore, dort
farkli iplik grubu icin de ProSPIN ve ring ipliklerin kopma mukavemeti degerleri
arasindaki farkliliklarin istatistiksel agidan a = 0,05 seviyesinde anlamli oldugu tespit

edilmistir.

Cizelge 5.12. %100 Penye pamuk ipliklerine ait kopma mukavemeti degerlerinin t-testi
analizi sonuglari

Karsilastirilan Iplikler Anlamhhk
P31R-P31P 0,000*
P32R-P32P 0,000*
P41R-P41P 0,000*
P42R-P42P 0,000*

*: a = 0,05 seviyesinde istatistiksel acidan onemli bir fark vardir.

%100 Penye pamuk ipliklerinde, ProSPIN iplik egirme sisteminin iplik kopma
uzamasina olan etkisini goérmek i¢in yapilan bu ¢alismada elde edilen test sonuglari

Sekil 5.13°te, istatistiksel analiz sonuglar1 ise Cizelge 5.13’te gosterilmistir.
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Sekil 5.13. %100 Penye pamuk ipliklerine ait kopma uzamasi degerleri

Sekil 5.13’te verilen grafik, %100 penye pamuk ipliklerine ait ortalama kopma uzamasi
degerleri (bkz. Cizelge 4.4) kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.13’e gore, ring ipliklerle
ayni iplik numarasi ve ayni biikiim katsayisina sahip ProSPIN ipliklerin kopma uzamasi
degerlerinin ring ipliklerinkine gore %1,3 ile %10,6 arasinda degisen oranlarda daha
yiiksek oldugu goriilmektedir. Bununla birlikte iiretilmis olan tiim iplik gruplar
incelendiginde, Ne 20 numaradaki iplik gruplar i¢in diisiik biikiim katsayis1 seviyesinde
ProSPIN ipliklerin kopma uzamasi degerlerinin ring ipliklerin kopma uzamasi
degerlerine gore daha fazla artig gosterdigi; Ne 28 numaradaki iplik gruplari i¢in ise
yiiksek biikiim katsayis1 seviyesinde ProSPIN ipliklerin kopma uzamasi degerlerinin
ring ipliklerin kopma uzamasi degerlerine gore daha fazla artis gosterdigi
goriilmektedir. Iplik numaralar1 agisindan degerlendirildiginde ise %100 karde pamuk
ipliklerinde de oldugu gibi, Ne 20 numaradaki ipliklerle kiyaslandiginda, Ne 28
numaradaki ProSPIN ipliklerin kopma uzamasi degerlerinin ring ipliklerin kopma

uzamasi degerlerine gore daha fazla artis gosterdigi fark edilmektedir.

Cizelge 5.13’te %100 penye pamuk ipliklerine ait kopma uzamasi degerlerinin t-testi
analizi sonuglar1 yer almaktadir. %100 Penye pamuk ipliklerine ait kopma uzamasi
degerleri kullanilarak gerceklestirilen t testi analizi sonuglarina gore, 4,1 biikiim
katsayisina sahip Ne 20 numaradaki iplik grubu hari¢ diger tim iplik gruplarinda
ProSPIN ve ring ipliklerin kopma uzamasi degerleri arasindaki farkliliklarin istatistiksel

acidan a = 0,05 seviyesinde anlamli oldugu tespit edilmistir.
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Cizelge 5.13. %100 Penye pamuk ipliklerine ait kopma uzamasi degerlerinin t-testi
analizi sonuglar1

Karsilastirilan Iplikler Anlamhhk
P31R-P31P 0,000*
P32R-P32P 0,180
P41R-P41P 0,000*
P42R-P42P 0,000*

*: a = 0,05 seviyesinde istatistiksel acidan énemli bir fark vardr.

%100 Penye pamuk ipliklerine ait diizgiinsiizliik testi sonuglarinin degerlendirilmesi

%100 Penye pamuk ipliklerinde, ProSPIN iplik egirme sisteminin iplik kiitlesel
diizgiinsiizligiine olan etkisini gérmek i¢in yapilan bu c¢alismada elde edilen test

sonuglar1 Sekil 5.14’te, istatistiksel analiz sonuglari ise Cizelge 5.14°te gosterilmistir.
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Sekil 5.14. %100 Penye pamuk ipliklerine ait kiitlesel diizgiinsiizliik degerleri

Sekil 5.14’te verilen grafik, %100 penye pamuk ipliklerine ait ortalama Xkiitlesel
diizgiinstizlik degerleri (bkz. Cizelge 4.5) kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.14°e gore,
4,1 biikiim katsayisina sahip Ne 20 numaradaki iplik grubu disinda, ring ipliklerle aym
iplik numarast ve aymi biikim Kkatsayisina sahip ProSPIN ipliklerin kiitlesel
diizgiinslizliiglinlin ring ipliklerinkine gore %0,1 ile %0,9 arasinda degisen oranlarda
daha diisiik oldugu goriilmektedir. 4,1 Biikiim katsayisina sahip Ne 20 numaradaki ring
ipliklerin kiitlesel diizgiinsiizliigliniin ise ProSPIN ipliklerinkine goére %]1,5 oraninda

daha diisiik oldugu goriilmektedir.
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Cizelge 5.14’te %100 penye pamuk ipliklerine ait kiitlesel diizgiinsiizliik degerlerinin t-
testi analizi sonuglari yer almaktadir. %100 Penye pamuk ipliklerine ait kiitlesel
diizgiinsiizlik degerleri kullanilarak gergeklestirilen t testi analizi sonuglarina gore, dort
farkli iplik grubu i¢in de ProSPIN ve ring ipliklerin kiitlesel diizgiinsiizliik degerleri
arasindaki farkliliklarin istatistiksel agidan o = 0,05 seviyesinde anlamli olmadig tespit

edilmistir.

Cizelge 5.14. %100 Penye pamuk ipliklerine ait kiitlesel diizgiinsiizlik degerlerinin t-
testi analizi sonuclar1

Karsilastirilan Iplikler Anlamhhk
P31R-P31P 0,353
P32R-P32P 0,074
P41R-P41P 0,670
P42R-P42P 0,938

*: a = 0,05 seviyesinde istatistiksel acidan onemli bir fark vardir.

%100 Penye pamuk ipliklerinde, ProSPIN iplik egirme sisteminin iplikteki ince yer (-
%50) hatalarina olan etkisini gormek i¢in yapilan bu ¢alismada elde edilen test sonuglari

Sekil 5.15°te, istatistiksel analiz sonuglar1 ise Cizelge 5.15’te gosterilmistir.
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Sekil 5.15. %100 Penye pamuk ipliklerine ait ince yer (-%50) hatas1 degerleri

Sekil 5.15°te verilen grafik, %100 penye pamuk ipliklerine ait ortalama ince yer (-%50)
hatas1 degerleri (bkz. Cizelge 4.5) kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.15’e gore ring

iplikler ve ayni iplik numarasi ve ayni biikiim katsayisina sahip ProSPIN ipliklere ait
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ortalama ince yer (-%50) hatasi sonuglarmin tiim iplik gruplar igin sifir ¢iktig

goriilmektedir.

Cizelge 5.15°te %100 penye pamuk ipliklerine ait ince yer (-%50) hatas1 degerlerinin t-
testi analizi sonuglar1 yer almaktadir. %100 Penye pamuk ipliklerine ait ince yer (-%50)
hatas1 degerleri kullanilarak gerceklestirilen t testi analizi sonuglarina gore, 4,1 biikkiim
katsayisina sahip Ne 28 numaradaki iplik grubu i¢in ProSPIN ve ring ipliklerin ince yer
(-%50) hatasi degerleri arasindaki farkliligin istatistiksel agidan o = 0,05 seviyesinde
anlamli olmadig tespit edilmistir. Diger tiim iplik gruplarinda yer alan ring ve ProSPIN
ipliklerin ince yer (-%50) hatas1 tek degerleri sifir oldugu igin t testi analizi sonug

vermemistir.

Cizelge 5.15. %100 Penye pamuk ipliklerine ait ince yer (-%50) hatasi1 degerlerinin t-
testi analizi sonuglari

Karsilastirilan iplikler Anlamhhk
P31R-P31P -
P32R-P32P -
P41R-P41P -
P42R-P42P 0,339

*: a = 0,05 seviyesinde istatistiksel acidan onemli bir fark vardir.

%100 Penye pamuk ipliklerinde, ProSPIN iplik egirme sisteminin iplikteki kalin yer
(+%50) hatalarina olan etkisini gormek ic¢in yapilan bu calismada elde edilen test

sonuglar1 Sekil 5.16’da, istatistiksel analiz sonuglari ise Cizelge 5.16’da gosterilmistir.
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Sekil 5.16. %100 Penye pamuk ipliklerine ait kalin yer (+%50) hatas1 degerleri
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Sekil 5.16’da verilen grafik, %100 penye pamuk ipliklerine ait ortalama kalin yer
(+%50) hatas1 degerleri (bkz. Cizelge 4.5) kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.16’ya
gore, ring ipliklerle ayni iplik numarasi ve aymi biikiim katsayisina sahip ProSPIN
ipliklerden sadece 4,1 biikiim katsayisina sahip Ne 28 numarada olaninin kalin yer
(+%50) hatas1 degerlerinin ring ipliklerinkine gore %44,4 oraninda daha diisiik oldugu
goriilmektedir. Diger tim iplik gruplarinda ring ipliklerin kalin yer (+%50) hatasi
degerleri ProSPIN ipliklerinkine gore %25 ile %100 arasinda degisen oranlarda daha
diisiiktiir.

Cizelge 5.16’da %100 penye pamuk ipliklerine ait kalin yer (+%50) hatas1 degerlerinin
t-testi analizi sonuglari yer almaktadir. %100 Penye pamuk ipliklerine ait kalin yer
(+%50) hatas1 degerleri kullanilarak gergeklestirilen t testi analizi sonuglarina gore, Ne
28 numaradaki iplik gruplarinda yer alan ProSPIN ve ring ipliklerin kalin yer (+%50)
hatas1 degerleri arasindaki farkliliklarin istatistiksel agidan a = 0,05 seviyesinde anlaml
oldugu tespit edilmistir. Bu da 4,1 biikiim katsayisina sahip Ne 28 numaradaki %2100
penye pamuk ProSPIN ipliklerin kalin yer (+%50) hatasi degerleri bakimindan ring
ipliklere gore daha diisiik degerlere sahip olmasinin istatistiki olarak 6nemi oldugunu,
ayni zamanda da 3,5 biikiim katsayisina sahip Ne 28 numaradaki %100 penye pamuk
ring ipliklerin kalin yer (+%50) hatasi degerleri bakimindan ProSPIN ipliklere goére
daha diisiik degerlere sahip olmasinin istatistiki olarak 6nemi oldugunu gostermektedir.
Bununla birlikte Ne 20 numaradaki iplik gruplarinda yer alan ring ipliklerin kalin yer
(+%50) hatas1 degerleri bakimindan ProSPIN ipliklere gore daha diisiik degerlere sahip

olmasinin istatistiki olarak 6nemi bulunmamaktadir.

Cizelge 5.16. %100 Penye pamuk ipliklerine ait kalin yer (+%50) hatas1 degerlerinin t-
testi analizi sonuglari

Karsilastirilan Iplikler Anlamhhk
P31R-P31P 0,131
P32R-P32P 0,376
P41R-P41P 0,018*
P42R-P42P 0,008*

*: a = 0,05 seviyesinde istatistiksel acidan onemli bir fark vardir.
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%100 Penye pamuk ipliklerinde, ProSPIN iplik egirme sisteminin iplikteki neps
(+%200) hatalarina olan etkisini gdérmek i¢in yapilan bu calismada elde edilen test

sonuglar1 Sekil 5.17’de, istatistiksel analiz sonuglari ise Cizelge 5.17’de gosterilmistir.
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Sekil 5.17. %100 Penye pamuk ipliklerine ait neps (+%200) hatas1 degerleri

Sekil 5.17°de verilen grafik, %100 penye pamuk ipliklerine ait ortalama neps (+%200)
hatas1 degerleri (bkz. Cizelge 4.5) kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.17’ye gore, ring
ipliklerle ayni iplik numarasi ve aym biikiim katsayisina sahip ProSPIN ipliklerden
sadece 4,1 biikiim katsayisina sahip Ne 28 numarada olanmin neps (+%200) hatasi
degerlerinin ring ipliklerinkine gore %38,5 oraninda daha diisiik oldugu goriilmektedir.
3,5 Biikiim katsayisina sahip Ne 20 ve Ne 28 numaradaki iplik gruplarinda ring ve
ProSPIN ipliklerin neps (+%200) hatas1 degerleri esit ¢cikmistir. 4,1 Biikiim katsayisina
sahip Ne 20 numaradaki iplik grubunda yer alan ring ipliklerin neps (+%200) hatasi
degerlerinin ise ProSPIN ipliklerinkine gore %25 oraninda daha diisiik oldugu

goriilmektedir.

Cizelge 5.17°de %100 penye pamuk ipliklerine ait neps (+%200) hatasi1 degerlerinin t-
testi analizi sonuglar1 yer almaktadir. %100 Penye pamuk ipliklerine ait neps (+%200)
hatas1 degerleri kullanilarak gergeklestirilen t testi analizi sonuglarina gore, yalnizca 4,1
biikiim katsayisina sahip Ne 28 numaradaki iplik grubu i¢in ProSPIN ve ring ipliklerin
neps (+%200) hatas1 arasindaki farkliligin istatistiksel agidan a = 0,05 seviyesinde

anlamli oldugu tespit edilmistir. Bununla birlikte 4,1 biikiim katsayisina sahip Ne 20
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numaradaki iplik grubunda yer alan ring ipliklerin neps (+%200) hatasi degerleri
bakimindan ProSPIN ipliklere gore daha diisiik degerlere sahip olmasinin istatistiki

olarak onemi bulunmamaktadir.

Cizelge 5.17. %100 Penye pamuk ipliklerine ait neps (+%200) hatasi degerlerinin t-testi
analizi sonuglar1

Karsilastirilan Iplikler Anlamhhk
P31R-P31P 0,687
P32R-P32P 0,435
P41R-P41P 0,809
P42R-P42P 0,005*

*: a = 0,05 seviyesinde istatistiksel acidan onemli bir fark vardir.

%100 Penye pamuk ipliklerinde, ProSPIN iplik egirme sisteminin iplikteki [Pl
hatalarina olan etkisini gérmek igin yapilan bu ¢aligmada elde edilen test sonuglar1 Sekil

5.18’de, istatistiksel analiz sonuglar1 ise Cizelge 5.18’de gosterilmistir.
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Sekil 5.18. %100 Penye pamuk ipliklerine ait IPI hatas1 degerleri

Sekil 5.18’de verilen grafik, %100 penye pamuk ipliklerine ait ortalama IPI degerleri
(bkz. Cizelge 4.5) kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.18’de gore, ring ipliklerle ayn
iplik numarasi ve ayni biikiim katsayisina sahip ProSPIN ipliklerden sadece 4,1 biikiim
katsayisina sahip Ne 28 numara olaninin IPI hatas1 degerlerinin ring ipliklerinkine gore
%43,5 oraninda daha diisiik oldugu goriilmektedir. Diger iplik gruplarinda ise ProSPIN

ipliklerle ayni1 iplik numarasi ve ayni biikiim katsayisina sahip ring ipliklerin IP1 (1/km)
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degerlerinin ProSPIN ipliklerinkine gore %23,1 ile %40 arasinda degisen oranlarda
daha diisiik oldugu goriilmektedir.

Cizelge 5.18’de %100 penye pamuk ipliklerine ait IPI hatas1 degerlerinin t-testi analizi
sonuglart yer almaktadir. %100 Penye pamuk ipliklerine ait IPl hatasi degerleri
kullanilarak gerceklestirilen t testi analizi sonuglarina gore, 4,1 biikiim katsayisina sahip
Ne 28 numaradaki ProSPIN ve ring ipliklerin IPI hatas1 degerleri arasindaki farkliligin
istatistiksel ag¢idan o = 0,05 seviyesinde anlamli oldugu tespit edilmistir. Bu durumda,
diger gruplarda yer alan ve ProSPIN ipliklere gore daha diisiik IPI hatasi degerlerine
sahip olan ring ipliklerle ProSPIN ipliklerin IPI hatasi degerleri arasindaki farkliliklarin

istatistiksel acidan a = 0,05 seviyesinde anlamli olmadig1 ortaya ¢cikmistir.

Cizelge 5.18. %100 Penye pamuk ipliklerine ait IPI hatas1 degerlerinin t-testi analizi
sonuglari

Karsilastirilan Iplikler Anlamhhk
P31R-P31P 0,349
P32R-P32P 0,392
P41R-P41P 0,173
P42R-P42P 0,001*

*: a = 0,05 seviyesinde istatistiksel acidan onemli bir fark vardir.

%2100 Penye pamuk ipliklerine ait tiiyliiliik testi sonu¢larinin degerlendirilmesi
%100 Penye pamuk ipliklerinde, ProSPIN iplik egirme sisteminin Uster H iplik

tiyliligine olan etkisini gérmek i¢in yapilan bu ¢alismada elde edilen test sonuglari

Sekil 5.19°da, istatistiksel analiz sonuglari ise Cizelge 5.19°da gosterilmistir.
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Sekil 5.19. %100 Penye pamuk ipliklerine ait Uster H tiiyliilik degerleri

Sekil 5.19°da verilen grafik, %100 penye pamuk ipliklerine ait ortalama Uster H
tiyliiliik degerleri (bkz. Cizelge 4.6) kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.19’a gore, ring
ipliklerle ayn1 iplik numarasi ve ayni biikiim katsayisina sahip ProSPIN ipliklerin Uster
H tiylilik degerlerinin ring ipliklerinkine gore %15,8 ile %26,9 arasinda degisen

oranlarda daha diisiik oldugu goriilmektedir.

%100 Penye pamuk ipliklerine ait ortalama Uster H tiyliilik degerleri incelendiginde
gozlemlenen bir diger husus ise ProSPIN ipliklerin tiyliiliiklerinin ring ipliklerin
tiyliiliiklerine gore yiiksek biikiim katsayisi seviyelerinde daha fazla olumlu azalig
gostermis olmasidir. S6z konusu iplik numaralarinda, bilikiim katsayisi 4,1 olan
ProSPIN ipliklerin ring ipliklere gore iplik tiiyliliigiinde %23,0 ve %26,9 oranlarinda
azalis gosterdigi; biikiim katsayist 3,5 olan ProSPIN ipliklerin ise ring ipliklere gore
iplik tiiyliliigiinde %15,8 ile %21,2 oranlarinda azalig gosterdigi tespit edilmistir.

Iplik numaralar1 acisindan degerlendirildiginde ise ring ipliklerle kiyaslandiginda, her
iki biikiim katsayisi1 seviyesinde de %100 karde pamuk ipliklerinde de oldugu gibi,
ProSPIN ipliklerin Uster H iplik tiyliliigiindeki en fazla olumlu azalisi Ne 20
numaradaki iplikte gosterdigi sdylenebilir. Bu durumda, ring ipliklerle kiyaslandiginda,
ProSPIN ipliklerin Uster H degerlerinde olumlu en yiiksek etkiyi orta kalinlikta ve

yiiksek biikiim katsayisi seviyesinde tiretilmis olan ipliklerde gosterdigi sdylenebilir.
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Cizelge 5.19°da %100 penye pamuk ipliklerine ait Uster H tiiyliiliik degerlerinin t-testi
analizi sonuglar1 yer almaktadir. Ipliklere ait Uster H tiiyliiliik degerleri kullanilarak
gergeklestirilen t testi analizi sonucglarina gore, dort farkli iplik grubu i¢in de ProSPIN
ve ring ipliklerin Uster H tiyliliik degerleri arasindaki farkliliklarin istatistiksel agidan

a = 0,05 seviyesinde anlamli oldugu tespit edilmistir.

Cizelge 5.19. %100 Penye pamuk ipliklerine ait Uster H tiyliilik degerlerinin t-testi
analizi sonuglari

Karsilastirilan iplikler Anlamhhk
P31R-P31P 0,000*
P32R-P32P 0,000*
P41R-P41P 0,000*
P42R-P42P 0,000*

*: a = 0,05 seviyesinde istatistiksel acidan énemli bir fark vardr.

%100 Penye pamuk ipliklerinde, ProSPIN iplik egirme sisteminin Zweigle 1 mm iplik
tiyliliigiine olan etkisini gérmek i¢in yapilan bu ¢alismada elde edilen test sonuglari

Sekil 5.20°de, istatistiksel analiz sonuglari ise Cizelge 5.20°de gosterilmistir.
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Sekil 5.20. %100 Penye pamuk ipliklerine ait Zweigle 1 mm tiiyliiliik degerleri

Sekil 5.20°de verilen grafik, %100 penye pamuk ipliklerine ait ortalama Zweigle 1 mm
tiylilik degerleri (bkz. Cizelge 4.6) kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.20’ye gore,

ring ipliklerle ayn1 iplik numarasi ve ayni biikiim katsayisina sahip ProSPIN ipliklerin
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Zweigle 1 mm tiyliilik degerlerinin ring ipliklerinkine gore %19,1 ile %30,5 arasinda

degisen oranlarda daha diisiik oldugu goriilmektedir.

%100 Penye pamuk ipliklerine ait ortalama Zweigle 1 mm tiylilik degerleri
incelendiginde gozlemlenen bir diger husus ise ProSPIN ipliklerin tiiyliiliiklerinin ring
ipliklerin tiyliiliklerine gore yiiksek biikiim katsayist seviyelerinde daha fazla olumlu
azalig gostermis olmasidir. S6z konusu iplik numaralarinda, biikiim katsayis1 4,1 olan
ProSPIN ipliklerin ring ipliklere gore Zweigle 1 mm tiyliligiinde %26,6 ve %30,5
oranlarinda azalis gosterdigi; biikiim katsayist 3,5 olan ProSPIN ipliklerin ise ring
ipliklere gore Zweigle 1 mm tiiyliiliigiinde %19,1 ve %23,3 oranlarinda azalig gosterdigi
tespit edilmistir.

Iplik numaralar1 agisindan degerlendirildiginde ise ring ipliklerle kiyaslandiginda, her
iki biikiim katsayist seviyesinde de ProSPIN ipliklerin Zweigle 1 mm iplik
tiyliiliigiindeki en fazla olumlu azalis1 Ne 20 numaradaki iplikte gosterdigi sOylenebilir.
Bu durumda, ring ipliklerle kiyaslandiginda, ProSPIN ipliklerin Zweigle 1 mm tayliiliik
degerlerinde olumlu en yiliksek etkiyi orta kalinlikta ve yiikksek biikiim katsayisi

seviyesinde tiretilmis olan ipliklerde gosterdigi sdylenebilir.

Cizelge 5.20°de %100 penye pamuk ipliklerine ait Zweigle 1 mm tiiyliilik degerlerinin
t-testi analizi sonuglar1 yer almaktadir. %100 Penye pamuk ipliklerine ait Zweigle 1 mm
tiiyliiliik degerleri kullanilarak gergeklestirilen t testi analizi sonuglarina gore, dort farkl
iplik grubu icin de ProSPIN ve ring ipliklerin Zweigle 1 mm tiylilik degerleri
arasindaki farkliliklarin istatistiksel agidan a = 0,05 seviyesinde anlamli oldugu tespit

edilmistir.

Cizelge 5.20. %100 Penye pamuk ipliklerine ait Zweigle 1 mm tiiyliiliik degerlerinin t-
testi analizi sonuglari

Karsilastirilan iplikler Anlamhhk
P31R-P31P 0,003*
P32R-P32P 0,000*
P41R-P41P 0,004*
P42R-P42P 0,000*

*: a = 0,05 seviyesinde istatistiksel acidan onemli bir fark vardur.

174



%100 Penye pamuk ipliklerinde, ProSPIN iplik egirme sisteminin Zweigle 2 mm iplik
tiylilligiine olan etkisini gérmek i¢in yapilan bu ¢alismada elde edilen test sonuglari

Sekil 5.21°de, istatistiksel analiz sonuglari ise Cizelge 5.21°de gosterilmistir.
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Sekil 5.21. %100 Penye pamuk ipliklerine ait Zweigle 2 mm tiiyliilik degerleri

Sekil 5.21°de verilen grafik, %100 penye pamuk ipliklerine ait ortalama Zweigle 2 mm
tiyliiliik degerleri (bkz. Cizelge 4.6) kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.21°e gore, ring
ipliklerle ayni iplik numarast ve ayni biikiim katsayisina sahip ProSPIN ipliklerin
Zweigle 2 mm tiiyliilik degerlerinin ring ipliklerinkine gore %39,1 ile %56,4 arasinda

degisen oranlarda daha diigiik oldugu goriilmektedir.

%100 Penye pamuk ipliklerine ait ortalama Zweigle 2 mm tiylilik degerleri
incelendiginde gozlemlenen bir diger husus ise ProSPIN ipliklerin tiiyliiliiklerinin ring
ipliklerin tiiylilikklerine gore yiiksek biikiim katsayisi seviyelerinde daha fazla olumlu
azalig gostermis olmasidir. S6z konusu iplik numaralarinda, biikiim katsayisi 4,1 olan
ProSPIN ipliklerin ring ipliklere gére Zweigle 2 mm iplik tiyliliginde %41,1 ve
%56,4 oranlarinda azalis gosterdigi; biikiim katsayist 3,5 olan ProSPIN ipliklerin ise
ring ipliklere gére Zweigle 2 mm iplik tiyliiligiinde %39,1 ve %40,1 oranlarinda azalis

gosterdigi tespit edilmistir.

Iplik numaralar1 agisindan degerlendirildiginde ise 3,5 biikiim katsayis1 seviyesinde,

iplik numarasinin azalmasiyla (ipligin kalinlagmasiyla) birlikte ProSPIN ipliklerin ring
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ipliklere gore Zweigle 2 mm iplik tiiyliliigiinde daha fazla olumlu azalis gosterdigi;
bununla birlikte 4,1 biikiim katsayist seviyesinde, iplik numarasinin artmasiyla (ipligin
incelmesiyle) birlikte ProSPIN ipliklerin ring ipliklere gore Zweigle 2 mm iplik

tiyliligiinde daha fazla olumlu azalis gosterdigi fark edilmektedir.

Cizelge 5.21°de %100 penye pamuk ipliklerine ait Zweigle 2 mm tiyliliik degerlerinin
t-testi analizi sonuglar yer almaktadir. %100 Penye pamuk ipliklerine ait Zweigle 2 mm
tiiyliiliik degerleri kullanilarak gergeklestirilen t testi analizi sonuglarina gore, dort farkl
iplik grubu i¢in de ProSPIN ve ring ipliklerin Zweigle 2 mm tiylilik degerleri
arasindaki farkliliklarin istatistiksel agidan a = 0,05 seviyesinde anlamli oldugu tespit

edilmistir.

Cizelge 5.21. %100 Penye pamuk ipliklerine ait Zweigle 2 mm tiiyliiliik degerlerinin t-
testi analizi sonuglari

Karsilastirilan Iplikler Anlamhhk
P31R-P31P 0,008*
P32R-P32P 0,000*
P41R-P41P 0,001*
P42R-P42P 0,000*

*: a = 0,05 seviyesinde istatistiksel acidan onemli bir fark vardir.

%100 Penye pamuk ipliklerinde, ProSPIN iplik egirme sisteminin Zweigle S3 iplik
tiyliliigiine olan etkisini gérmek i¢in yapilan bu ¢alismada elde edilen test sonuglari

Sekil 5.22°de, istatistiksel analiz sonuglari ise Cizelge 5.22°de gosterilmistir.
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Sekil 5.22. %100 Penye pamuk ipliklerine ait Zweigle S3 tiiyliiliik degerleri
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Sekil 5.22°de verilen grafik, %100 penye pamuk ipliklerine ait ortalama Zweigle S3
tiyliiliik degerleri (bkz. Cizelge 4.6) kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.22ye gore,
ring ipliklerle ayni iplik numarasi ve ayn1 biikiim katsayisina sahip ProSPIN ipliklerin
Zweigle S3 tiiyliiliik degerlerinin ring ipliklerinkine gore %52,6 ile %85,8 arasinda

degisen oranlarda daha diisiik oldugu goriilmektedir.

%100 Penye pamuk ipliklerine ait ortalama Zweigle S3 tiylilik degerleri
incelendiginde go6zlemlenen bir diger husus ise ProSPIN ipliklerin Zweigle S3
tilyliiliiklerinin ring ipliklerin Zweigle S3 tiiyliliiklerine gore yiiksek biikiim katsayisi
seviyelerinde daha fazla olumlu azalis gostermis olmasidir. S6z konusu iplik
numaralarinda, biikiim katsayis1 4,1 olan ProSPIN ipliklerin ring ipliklere gore Zweigle
S3 tiyliliginde %70,1 ve %85,8 oranlarinda azalis gosterdigi; biikiim katsayist 3,5
olan ProSPIN ipliklerin ise ring ipliklere gore Zweigle S3 tiiyliiliigiinde %52,6 ve

%70,9 oranlarinda azalis gosterdigi tespit edilmistir.

Iplik numaralar1 agisindan degerlendirildiginde ise %100 penye pamuk ipliklerine ait
Uster H ve Zweigle 1 mm tiiylilik degerlerinden farkli olarak, iplik numarasinin
artmasiyla (ipligin incelmesiyle) birlikte ProSPIN ipliklerin ring ipliklere gore Zweigle
S3 tiiyliiliigiinde daha fazla olumlu azalis gosterdigi fark edilmektedir.

Cizelge 5.22°de %100 penye pamuk ipliklerine ait Zweigle S3 tiiyliiliik degerlerinin t-
testi analizi sonuglar1 yer almaktadir. %100 Penye pamuk ipliklerine ait Zweigle S3
tiiyliiliik degerleri kullanilarak gergeklestirilen t testi analizi sonuglarina gére, dort farkl
iplik grubu i¢in de ProSPIN ve ring ipliklerin Zweigle S3 tiiyliliik degerleri arasindaki

farkliliklarin istatistiksel agidan a = 0,05 seviyesinde anlamli oldugu tespit edilmistir

Cizelge 5.22. %100 Penye pamuk ipliklerine ait Zweigle S3 tiyliilikk degerlerinin t-testi
analizi sonuglari

Karsilastirilan Iplikler Anlamhhk
P31R-P31P 0,000*
P32R-P32P 0,000*
P41R-P41P 0,000*
P42R-P42P 0,000*

*: a = 0,05 seviyesinde istatistiksel acidan onemli bir fark vardur.
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5.1.3. %60 Bambu-%40 pamuk ipliklerine ait test sonuclariin degerlendirilmesi

%60 Bambu-%40 pamuk ipliklerinde, ProSPIN iplik egirme sisteminin iplik
Ozelliklerine olan etkisini gérmek amaciyla yapilan bu g¢alismada elde edilen test
sonuglar1 ve istatistiksel analiz sonuglar1 asagida grafik ve gizelgeler seklinde

verilmistir.

%60 Bambu-%40 pamuk ipliklerine ait mukavemet testi sonuglarinin degerlendirilmesi

%60 Bambu-%40 pamuk ipliklerinde, ProSPIN iplik egirme sisteminin iplik kopma
mukavemetine olan etkisini gormek i¢in yapilan bu ¢aligmada elde edilen test sonuglari

Sekil 5.23’te, istatistiksel analiz sonuglar1 ise Cizelge 5.23’te gosterilmistir.
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Sekil 5.23. %60 Bambu-%40 pamuk ipliklerine ait kopma mukavemeti degerleri

Sekil 5.23’te verilen grafik, %60 bambu-%40 pamuk ipliklerine ait ortalama kopma
mukavemeti degerleri (bkz. Cizelge 4.7) kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.23’e gore,
ring ipliklerle ayn1 iplik numarasi ve ayni biikiim katsayisina sahip ProSPIN ipliklerin
kopma mukavemeti degerlerinin ring ipliklerinkine gore %2,1 ile %4,7 arasinda degisen

oranlarda daha yiiksek oldugu goriilmektedir.
%60 Bambu-%40 pamuk ipliklerine ait ortalama kopma mukavemeti degerleri
incelendiginde gozlemlenen bir diger husus ise iplik numaras1 veya biikiim katsayisina

bagli belirgin bir degisim egilimi goriilmemesidir.

178



Cizelge 5.23’te %60 bambu-%40 pamuk ipliklerine ait kopma mukavemeti degerlerinin
t-testi analizi sonuglar1 yer almaktadir. %60 Bambu-%40 pamuk ipliklerine ait kopma
mukavemeti degerleri kullanilarak gerceklestirilen t testi analizi sonuclarina gore, 4,1
blikiim katsayisina sahip Ne 12 numaradaki iplik grubu harig, diger bes farkli iplik
grubu icin de ProSPIN ve ring ipliklerin kopma mukavemeti degerleri arasindaki

farkliliklarin istatistiksel agidan o = 0,05 seviyesinde anlamli oldugu tespit edilmistir.

Cizelge 5.23. %60 Bambu-%40 pamuk ipliklerine ait kopma mukavemeti degerlerinin
t-testi analizi sonuglari

Karsilastirillan iplikler Anlamhhk
B11R-B11P 0,009*
B12R-B12P 0,070
B21R-B21P 0,000*
B22R-B22P 0,005*
B31R-B31P 0,000*
B32R-B32P 0,000*

*: a = 0,05 seviyesinde istatistiksel acidan onemli bir fark vardir.

%60 Bambu-%40 pamuk ipliklerinde, ProSPIN iplik egirme sisteminin iplik kopma
uzamasina olan etkisini gormek i¢in yapilan bu ¢alismada elde edilen test sonuglari

Sekil 5.24°te, istatistiksel analiz sonuglar1 ise Cizelge 5.24’te gosterilmistir.

| BProSPIN [Ring & Ringe gére fark (%)

9 3

- 2
=8 A -
2 o
= R
z <
E’/ | Lo &
5 o
=) 13
m 6 :
£ ]
g -2 g
¥ 5 o

3

4 -4

B11 B12 B21 B22 B31 B32
iplik Kodlan

Sekil 5.24. %60 Bambu-%40 pamuk ipliklerine ait kopma uzamasi degerleri

Sekil 5.24°te verilen grafik, %60 bambu-%40 pamuk ipliklerine ait ortalama kopma
uzamasi degerleri (bkz. Cizelge 4.7) kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.24’e gore, ring
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ipliklerle ayni iplik numarasi ve ayni biikkiim katsayisina sahip ProSPIN ipliklerin, Ne
16 numaradaki gruplar ve 4,1 biikiim katsayisina sahip Ne 20 numaradaki grup
haricinde, kopma uzamasi degerlerinin ring ipliklerinkine gore %0,5 ile %1,8 arasinda

degisen oranlarda daha yiiksek oldugu goriilmektedir.

Cizelge 5.24°te %60 bambu-%40 pamuk ipliklerine ait kopma uzamasi degerlerinin t-
testi analizi sonuglar1 yer almaktadir. %60 Bambu-%40 pamuk ipliklerine ait kopma
uzamasi degerleri kullanilarak gerceklestirilen t testi analizi sonuglarina gére, ProSPIN
ve ring ipliklerin kopma uzamas1 degerleri arasindaki farkliliklarin istatistiksel agidan o

= 0,05 seviyesinde anlamli olmadigi tespit edilmistir.

Cizelge 5.24. %60 Bambu-%40 pamuk ipliklerine ait kopma uzamasi degerlerinin t-
testi analizi sonuglari

Karsilastirilan Iplikler Anlamhhk
B11R-B11P 0,406
B12R-B12P 0,830
B21R-B21P 0,526
B22R-B22P 0,807
B31R-B31P 0,332
B32R-B32P 0,118

*: a = 0,05 seviyesinde istatistiksel acidan onemli bir fark vardir.

%60 Bambu-%40 pamuk ipliklerine ait diizglinsiizlik testi sonuglarinin

degerlendirilmesi
%60 Bambu-%40 pamuk ipliklerinde, ProSPIN iplik egirme sisteminin iplik kiitlesel

diizglinsiizligiine olan etkisini gormek igin yapilan bu g¢alismada elde edilen test

sonuglar Sekil 5.25’te, istatistiksel analiz sonuglari ise Cizelge 5.25’te gosterilmistir.
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Sekil 5.25. %60 Bambu-%40 pamuk ipliklerine ait kiitlesel diizgiinsiizliik degerleri

Sekil 5.25’te verilen grafik, %60 bambu-%40 pamuk ipliklerine ait ortalama kiitlesel
diizgiinsiizliik degerleri (bkz. Cizelge 4.8) kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.25’¢ gore,
%100 penye pamuk ipliklerinde de oldugu gibi, 4,1 biikiim katsayisina sahip Ne 20
numaradaki iplik grubu disinda, ring ipliklerle ayni iplik numarasi ve ayni biikkiim
katsayisina sahip ProSPIN ipliklerin kiitlesel diizgiinsiizliigiiniin ring ipliklerinkine gore
%]1,5 ile %7,0 arasinda degisen oranlarda daha diisiik oldugu gortilmektedir. 4,1 Biikiim
katsayisina sahip Ne 20 numaradaki ring ipliklerin kiitlesel diizglinsiizliigiiniin ise

ProSPIN ipliklerinkine gore %0,3 oraninda daha diisiik oldugu goriilmektedir.

Uretilmis olan tiim iplik gruplari incelendiginde, ProSPIN ipliklerin ring ipliklere gére
kiitlesel diizgiinsiizliikte en fazla olumlu azalis1 3,5 biikiim katsayisina sahip Ne 12

numaradaki iplik grubunda gosterdigi sdylenebilir.

Cizelge 5.25°te %60 bambu-%40 pamuk ipliklerine ait kiitlesel diizgiinsiizliik
degerlerinin t-testi analizi sonuglar yer almaktadir. %60 Bambu-%40 pamuk ipliklerine
ait kiitlesel diizgiinsiizlik degerleri kullanilarak gergeklestirilen t testi analizi
sonuclarina gore, 3,5 biikiim katsayisina sahip Ne 12 numaradaki, 3,5 ve 4,1 biikiim
katsayisina sahip Ne 16 numaradaki ii¢ farkli iplik grubu i¢in ProSPIN ve ring ipliklerin
kiitlesel diizgiinsiizliik degerleri arasindaki farkliliklarin istatistiksel agidan o = 0,05

seviyesinde anlamli oldugu tespit edilmistir.
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Cizelge 5.25. %60 Bambu-%40 pamuk
degerlerinin t-testi analizi sonuglari

ipliklerine ait kiitlesel

diizgilinsiizliik

Karsilastirilan Iplikler Anlamhhk
B11R-B11P 0,027*
B12R-B12P 0,060
B21R-B21P 0,001*
B22R-B22P 0,032*
B31R-B31P 0,134
B32R-B32P 0,519

*: a = 0,05 seviyesinde istatistiksel acidan onemli bir fark vardir.

%60 Bambu-%40 pamuk ipliklerinde, ProSPIN iplik egirme sisteminin iplikteki ince

yer (-%50) hatalarina olan etkisini gormek igin yapilan bu ¢alismada elde edilen test

sonuglar1 Sekil 5.26’da, istatistiksel analiz sonuglari ise Cizelge 5.26’da gosterilmistir.
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Sekil 5.26. %60 Bambu-%40 pamuk ipliklerine ait ince yer (-%50) hatas1 degerleri

Sekil 5.26°da verilen grafik, %60 bambu-%40 pamuk ipliklerine ait ortalama ince yer (-

%50) hatas1 degerleri (bkz. Cizelge 4.8) kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.26’ya gore

ring iplikler ve ayni iplik numarasi ve ayni biikiim katsayisina sahip ProSPIN ipliklere

ait ortalama ince yer (-%50) hatas1 degerlerinin tim iplik gruplari igin sifir ¢iktig

gorilmektedir.

Cizelge 5.26’da %60 bambu-%40 pamuk ipliklerine ait ince yer (-%50) hatasi

degerlerinin t-testi analizi sonuglar yer almaktadir. %60 Bambu-%40 pamuk ipliklerine

ait ince yer (-%50) hatasi degerleri kullanilarak gergeklestirilen t testi analizi
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sonuclarina gore, 4,1 biikiim katsayisina sahip Ne 20 numaradaki iplik grubu igin
ProSPIN ve ring ipliklerin ince yer (-%50) hatasi degerleri arasindaki farkliligin
istatistiksel agidan o = 0,05 seviyesinde anlamli olmadigi tespit edilmistir. Diger tiim
iplik gruplarinda yer alan ring ve ProSPIN ipliklerin ince yer (-%50) hatas1 tek degerleri

sifir oldugu igin t testi analizi sonu¢ vermemistir.

Cizelge 5.26. %60 Bambu-%40 pamuk ipliklerine ait ince yer (-%50) hatasi
degerlerinin t-testi analizi sonuglari

Karsilastirilan Iplikler Anlamhhk
B11R-B11P -
B12R-B12P -
B21R-B21P -
B22R-B22P -
B31R-B31P -
B32R-B32P 1,000

*: a = 0,05 seviyesinde istatistiksel acidan onemli bir fark vardir.

%60 Bambu-%40 pamuk ipliklerinde, ProSPIN iplik egirme sisteminin iplikteki kalin
yer (+%50) hatalarina olan etkisini gérmek i¢in yapilan bu ¢aligmada elde edilen test

sonuglar1 Sekil 5.27°de, istatistiksel analiz sonuglari ise Cizelge 5.27°de gosterilmistir.
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Sekil 5.27. %60 Bambu-%40 pamuk ipliklerine ait kalin yer (+%50) hatas1 degerleri

Sekil 5.27°de verilen grafik, %60 bambu-%40 pamuk ipliklerine ait ortalama kalin yer
(+%50) hatas1 degerleri (bkz. Cizelge 4.8) kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.27’ye

gore, ring ipliklerle ayni iplik numarast ve ayni biikiim katsayisina sahip ProSPIN
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ipliklerin kalin yer (+%50) hatasi degerlerinin, Ne 12 numaradaki iplik gruplari harig,
ring ipliklerinkine gore %23,8 ile %50,0 arasinda degisen oranlarda daha diisiik oldugu
goriilmektedir. 4,1 Biikiim katsayisina sahip Ne 12 numaradaki iplik grubunun kalin yer
(+%50) hatas1 degerleri ayni ¢itkmustir, dolayisiyla bu grupta yer alan ring ve ProSPIN
ipliklerin kalin yer (+%50) hatas1 degerleri farki sifirdir. 3,5 Biikiim katsayisina sahip
Ne 12 numaradaki ring ipliklerin kalin yer (+%350) hatasi degerinin ise ProSPIN

ipliklerinkine goére %20 oraninda daha diisiik oldugu goriilmektedir.

Uretilmis olan tiim iplik gruplari incelendiginde, 4,1 biikiim katsayisina sahip Ne 16
numaradaki iplik grubunda yer alan ProSPIN ipliklerin kalin yer (+%50) hatalarinin
ring ipliklerin kalin yer (+%50) hatalarma gore en fazla olumlu azalis1 gosterdigi

goriilmektedir.

Cizelge 5.27°de %60 bambu-%40 pamuk ipliklerine ait kalin yer (+%50) hatasi
degerlerinin t-testi analizi sonuglar1 yer almaktadir. %60 Bambu-%40 pamuk ipliklerine
ait kalin yer (+%50) hatasi degerleri kullanilarak gerceklestirilen t testi analizi
sonuglarina gore, 4,1 biikkiim katsayisina sahip Ne 16 numaradaki, 3,5 ve 4,1 biikiim
katsayisina sahip Ne 20 numaradaki ii¢ farkli iplik grubu i¢in ProSPIN ve ring ipliklerin
kalin yer (+%50) hatas1 degerleri arasindaki farkliliklarin istatistiksel agidan o = 0,05

seviyesinde anlamli oldugu tespit edilmistir.

Cizelge 5.27. %60 Bambu-%40 pamuk ipliklerine ait kalin yer (+%50) hatasi
degerlerinin t-testi analizi sonuglari

Karsilastirilan iplikler Anlamhhk
B11R-B11P 0,570
B12R-B12P 0,903
B21R-B21P 0,054
B22R-B22P 0,035*
B31R-B31P 0,035*
B32R-B32P 0,002*

*: a = 0,05 seviyesinde istatistiksel acidan onemli bir fark vardir.

%60 Bambu-%40 pamuk ipliklerinde, ProSPIN iplik egirme sisteminin iplikteki neps
(+%200) hatalarina olan etkisini gormek i¢in yapilan bu calismada elde edilen test

sonuglari Sekil 5.28’de, istatistiksel analiz sonuglari ise Cizelge 5.28’de gosterilmistir.
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Sekil 5.28. %60 Bambu-%40 pamuk ipliklerine ait neps (+%200) hatas1 degerleri

Sekil 5.28’de verilen grafik, %60 bambu-%40 pamuk ipliklerine ait ortalama neps
(+%200) hatas1 degerleri (bkz. Cizelge 4.8) kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.28’e
gore, ring ipliklerle ayni iplik numarasi ve ayni biikiim katsayisina sahip ProSPIN
ipliklerin neps (+%200) hatasi1 degerlerinin ring ipliklerinkine gore, Ne 12 numaradaki
iplik gruplar1 disinda, %2,2 ile %20,0 arasinda degisen oranlarda daha diisiik oldugu
goriilmektedir. Ne 12 numaradaki ring ipliklerin neps (+%200) hatas1 degerleri ise
ProSPIN ipliklere gore %11,1 ve %33,3 oranlarinda daha diisiiktiir.

Cizelge 5.28’de %60 bambu-%40 pamuk ipliklerin ait neps (+%200) hatas1 degerlerinin
t-testi analizi sonuglar1 yer almaktadir. %60 Bambu-%40 pamuk ipliklerine ait neps
(+%200) hatas1 degerleri kullanilarak gerceklestirilen t testi analizi sonuglarina gore,
ProSPIN ve ring ipliklerin neps (+%200) hatas1 arasindaki farkliliklarin istatistiksel

acidan a = 0,05 seviyesinde anlamli olmadig1 tespit edilmistir.

Cizelge 5.28. %60 Bambu-%40 pamuk ipliklerine ait neps (+%200) hatasi degerlerinin
t-testi analizi sonuglar

Karsilastirilan iplikler Anlamhhk
B11R-B11P 0,888
B12R-B12P 0,314
B21R-B21P 0,915
B22R-B22P 0,350
B31R-B31P 0,762
B32R-B32P 0,359

*: a = 0,05 seviyesinde istatistiksel acidan onemli bir fark vardur.
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%60 Bambu-%40 pamuk ipliklerinde, ProSPIN iplik egirme sisteminin iplikteki IPI
hatalarina olan etkisini gérmek i¢in yapilan bu ¢aligmada elde edilen test sonuglar1 Sekil

5.29°da, istatistiksel analiz sonuglar1 ise Cizelge 5.29°da gosterilmistir.
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Sekil 5.29. %60 Bambu-%40 pamuk ipliklerine ait IPI hatasi degerleri

Sekil 5.29’da verilen grafik, %60 bambu-%40 pamuk ipliklerine ait ortalama IPI
degerleri (bkz. Cizelge 4.8) kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.29’a gore, Ne 12
numaradaki iplik gruplart harig, ring ipliklerle ayni iplik numaras1 ve aymi biikiim
katsayisina sahip ProSPIN ipliklerin IPI hatasi degerlerinin ring ipliklerinkine gore
%09,1 ile %28,6 arasinda degisen oranlarda daha diisiik oldugu goriilmektedir. Diger
gruplarda ise ProSPIN ipliklerle ayni iplik numarast ve ayni biikkiim katsayisina sahip
ring ipliklerin IPI hatasi degerlerinin ProSPIN ipliklerinkine gore %10,0 ve %14,3

oranlarinda daha diisiik oldugu goriilmektedir.

Cizelge 5.29°da %60 bambu-%40 pamuk ipliklerine ait IPI hatas1 degerlerinin t-testi
analizi sonuglar1 yer almaktadir. %60 Bambu-%40 pamuk ipliklerine ait IPI degerleri
kullanilarak gerceklestirilen t testi analizi sonuglarna gore, yalnizca 4,1 biikiim
katsayisina sahip Ne 20 numaradaki ProSPIN ve ring ipliklerin IPI hatas1 degerleri
arasindaki farkliligin istatistiksel agidan a = 0,05 seviyesinde anlamli oldugu tespit
edilmistir. Bu durumda, Ne 12 numaradaki iplik gruplarinda yer alan ve ProSPIN

ipliklere gore daha diigsiikk IPI hatasi degerlerine sahip olan ring ipliklerle ProSPIN
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ipliklerin IPI hatas1 degerleri arasindaki farkliliklarin istatistiksel agidan a = 0,05

seviyesinde anlamli olmadigi ortaya ¢ikmustir.

Cizelge 5.29. %60 Bambu-%40 pamuk ipliklerine ait IPl hatasi degerlerinin t-testi
analizi sonuglar1

Karsilastirilan Iplikler Anlamhhk
B11R-B11P 0,753
B12R-B12P 0,634
B21R-B21P 0,479
B22R-B22P 0,138
B31R-B31P 0,142
B32R-B32P 0,014*

*: a = 0,05 seviyesinde istatistiksel acidan onemli bir fark vardir.

%60 Bambu-%40 pamuk ipliklerine ait tiiyliiliik testi sonuglarinin degerlendirilmesi

%60 Bambu-%40 pamuk ipliklerinde, ProSPIN iplik egirme sisteminin Uster H iplik
tiyliligine olan etkisini gérmek igin yapilan bu ¢alismada elde edilen test sonuglari

Sekil 5.30°da, istatistiksel analiz sonuglari ise Cizelge 5.30°da gosterilmistir.
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Sekil 5.30. %60 Bambu-%40 pamuk ipliklerine ait Uster H tiiyliilik degerleri

Sekil 5.30°da verilen grafik, %60 bambu-%40 pamuk ipliklerine ait ortalama Uster H
tiiyliilik degerleri (bkz. Cizelge 4.9) kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.30’a gore, ring
ipliklerle ayn1 iplik numarasi ve ayn1 biikiim katsayisina sahip ProSPIN ipliklerin Uster
H tiylilik degerlerinin ring ipliklerinkine gore %10,6 ile %15,6 arasinda degisen

oranlarda daha diisiik oldugu goriilmektedir.
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%60 Bambu-%40 pamuk ipliklerine ait ortalama Uster H tiylilik degerleri
incelendiginde gozlemlenen bir diger husus ise ProSPIN ipliklerin tiiyliiliiklerinin ring
ipliklerin tiiyliiliklerine gore yiiksek biikiim katsayis1 seviyelerinde daha fazla olumlu
azalig gostermis olmasidir. S6z konusu iplik numaralarinda, biikiim katsayis1 4,1 olan
ProSPIN ipliklerin ring ipliklere gore iplik tiiyliiliginde %13,4 ve %15,6 arasinda
azalig gosterdigi; blikiim katsayis1 3,5 olan ProSPIN ipliklerin ise ring ipliklere gore

iplik tiyliliigiinde %10,6 ile %15,5 arasinda azalis gosterdigi tespit edilmistir.

%60 Bambu-%40 pamuk ipliklerinde tim iplik gruplari incelendiginde, 4,1 biikiim
katsayisina sahip Ne 20 numara iplikteki kiigiik fark disinda iplik numarasinin
artmastyla (ipligin incelmesiyle) birlikte ProSPIN ipliklerin ring ipliklere gore Uster H

tiyliiliiglinde daha fazla olumlu azalis gosterdigi fark edilmektedir.

Cizelge 5.30°da %60 bambu-%40 pamuk ipliklerine ait Uster H tiiyliiliik degerlerinin t-
testi analizi sonuglar1 yer almaktadir. %60 Bambu-%40 pamuk ipliklerine ait Uster H
tiyliiliik degerleri kullanilarak gerceklestirilen t testi analizi sonuglarma gore, 4,1
biikiim katsayisina sahip Ne 20 numaradaki iplik grubu harig, bes farkli iplik grubu i¢in
ProSPIN ve ring ipliklerin Uster H tiyliliik degerleri arasindaki farkliliklarin

istatistiksel acidan a = 0,05 seviyesinde anlamli oldugu tespit edilmistir.

Cizelge 5.30. %60 Bambu-%40 pamuk ipliklerine ait Uster H tayliiliikk degerlerinin t-
testi analizi sonuglari

Karsilastirilan Iplikler Anlamhhk
B11R-B11P 0,000*
B12R-B12P 0,000*
B21R-B21P 0,000*
B22R-B22P 0,000*
B31R-B31P 0,000*
B32R-B32P 0,103

*: a = 0,05 seviyesinde istatistiksel acidan onemli bir fark vardur.

%60 Bambu-%40 pamuk ipliklerinde, ProSPIN iplik egirme sisteminin Zweigle 1 mm
iplik tiyliligine olan etkisini gérmek i¢in yapilan bu caligmada elde edilen test

sonuglar1 Sekil 5.31°de, istatistiksel analiz sonuglari ise Cizelge 5.31°de gosterilmistir.
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Sekil 5.31. %60 Bambu-%40 pamuk ipliklerine ait Zweigle 1 mm tiiyliilik degerleri

Sekil 5.31°de verilen grafik, %60 bambu-%40 pamuk ipliklerine ait ortalama Zweigle 1
mm tiyliiliik degerleri (bkz. Cizelge 4.9) kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.31°e gore,
ring ipliklerle ayn1 iplik numaras1 ve ayni biikiim katsayisina sahip ProSPIN ipliklerin
Zweigle 1 mm tiyliiliik degerlerinin ring ipliklerinkine gore %2,4 ile %28,4 arasinda

degisen oranlarda daha diisiik oldugu goriilmektedir.

%60 Bambu-%40 pamuk ipliklerine ait ortalama Zweigle 1 mm tiylilik degerleri
incelendiginde gozlemlenen bir diger husus ise ProSPIN ipliklerin tiiyliiliiklerinin ring
ipliklerin tiiyliiliiklerine gore yiiksek biikiim katsayisi seviyelerinde daha fazla olumlu
azalis gostermis olmasidir. S6z konusu iplik numaralarinda, biikiim katsayis1 4,1 olan
ProSPIN ipliklerin ring ipliklere gore iplik tiiyliiliiglinde %12,4 ve %28,4 arasinda
azalig gosterdigi; blikiim katsayis1 3,5 olan ProSPIN ipliklerin ise ring ipliklere gore
iplik tiiyliliigiinde %2,4 ile %27,8 arasinda azalig gosterdigi tespit edilmistir.

%60 Bambu-%40 pamuk ipliklerinde tim iplik gruplar incelendiginde, 4,1 biikiim
katsayisina sahip Ne 20 numaradaki iplikteki kiigiik fark disinda iplik numarasinin
artmasiyla (ipligin incelmesiyle) birlikte ProSPIN ipliklerin ring ipliklere gore Zweigle
1 mm iplik tiiyliiliiglinde daha fazla olumlu azalis gosterdigi fark edilmektedir.

Cizelge 5.31°de %60 bambu-%40 pamuk ipliklerine ait Zweigle 1 mm tiylilik

degerlerinin t-testi analizi sonuglar1 yer almaktadir. %60 Bambu-%40 pamuk ipliklerine
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ait Zweigle 1 mm tiylilik degerleri kullanilarak gergeklestirilen t testi analizi
sonuclarina gore, 3,5 bilikiim katsayisina sahip Ne 12 numaradaki iplik grubu harig, bes
farkli iplik grubu i¢in ProSPIN ve ring ipliklerin Zweigle 1 mm tiyliilik degerleri
arasindaki farkliliklarin istatistiksel agidan o = 0,05 seviyesinde anlamli oldugu tespit

edilmistir.

Cizelge 5.31. %60 Bambu-%40 pamuk ipliklerine ait Zweigle 1 mm taylilik
degerlerinin t-testi analizi sonuglari

Karsilastirilan Iplikler Anlamhhk
B11R-B11P 0,509
B12R-B12P 0,001*
B21R-B21P 0,000*
B22R-B22P 0,015*
B31R-B31P 0,000*
B32R-B32P 0,001*

*: a = 0,05 seviyesinde istatistiksel acidan onemli bir fark vardir.

%60 Bambu-%40 pamuk ipliklerinde, ProSPIN iplik egirme sisteminin Zweigle 2 mm
iplik tiyliligine olan etkisini gérmek i¢in yapilan bu caligmada elde edilen test

sonuglar1 Sekil 5.32°de, istatistiksel analiz sonuglari ise Cizelge 5.32°de gosterilmistir.
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Sekil 5.32. %60 Bambu-%40 pamuk ipliklerine ait Zweigle 2 mm tiiyliiliik degerleri

Sekil 5.32°de verilen grafik, %60 bambu-%40 pamuk ipliklerine ait ortalama Zweigle 2
mm tiiyliliik degerleri (bkz. Cizelge 4.9) kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.32’ye

gore, ring ipliklerle ayni iplik numarasi ve aymi biikiim katsayisina sahip ProSPIN
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ipliklerin Zweigle 2 mm degerlerinin ring ipliklerinkine gore %17,5 ile %52,3 arasinda

degisen oranlarda daha diisiik oldugu goriilmektedir.

%60 Bambu-%40 pamuk ipliklerine ait ortalama Zweigle 2 mm tiylilik degerleri
incelendiginde gozlemlenen bir diger husus ise ProSPIN ipliklerin tiiyliiliiklerinin ring
ipliklerin tiyliiliklerine gore yiiksek biikiim katsayist seviyelerinde daha fazla olumlu
azalig gostermis olmasidir. S6z konusu iplik numaralarinda, biikiim katsayis1 4,1 olan
ProSPIN ipliklerin ring ipliklere gore iplik tiyliiliiglinde %27,2 ve %52,3 oraninda
azalis gosterdigi; biikiim katsayist 3,5 olan ProSPIN ipliklerin ise ring ipliklere gore
iplik tiyliligiinde %17,5 ile %40,4 oraninda azalis gosterdigi tespit edilmistir.

%60 Bambu-%40 pamuk ipliklerinde tiim iplik gruplari incelendiginde, 4,1 biikiim
katsayisina sahip Ne 20 numaradaki iplikteki kiigiik fark disinda iplik numarasinin
artmasiyla (ipligin incelmesiyle) birlikte ProSPIN ipliklerin ring ipliklere gore Zweigle

2 mm iplik tiiyliiliigiinde daha fazla olumlu azalis gosterdigi fark edilmektedir.

Cizelge 5.32°de %60 bambu-%40 pamuk ipliklerine ait Zweigle 2 mm tiyliilik
degerlerinin t-testi analizi sonuglari yer almaktadir. %60 Bambu-%40 pamuk ipliklerine
ait Zweigle 2 mm tiylilik degerleri kullanilarak gergeklestirilen t testi analizi
sonuglarina gore, alt1 farkli iplik grubu i¢in de ProSPIN ve ring ipliklerin Zweigle 2 mm
tiyliilik degerleri arasindaki farkliliklarin istatistiksel agidan o = 0,05 seviyesinde

anlamli oldugu tespit edilmistir.

Cizelge 5.32. %60 Bambu-%40 pamuk ipliklerine ait Zweigle 2 mm tiylilik
degerlerinin t-testi analizi sonuglari

Karsilastirilan Iplikler Anlamhhk
B11R-B11P 0,026*
B12R-B12P 0,002*
B21R-B21P 0,002*
B22R-B22P 0,018*
B31R-B31P 0,000*
B32R-B32P 0,008*

*: a = 0,05 seviyesinde istatistiksel acidan onemli bir fark vardir.

191



%60 Bambu-%40 pamuk ipliklerinde, ProSPIN iplik egirme sisteminin Zweigle S3 iplik
tiylilligiine olan etkisini gérmek i¢in yapilan bu ¢alismada elde edilen test sonuglari

Sekil 5.33’te, istatistiksel analiz sonuglari ise Cizelge 5.33°te gosterilmistir.
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Sekil 5.33. %60 Bambu-%40 pamuk ipliklerine ait Zweigle S3 tiiyliiliik degerleri

Sekil 5.33’te verilen grafik, %60 bambu-%40 pamuk ipliklerine ait ortalama Zweigle S3
tiyliiliik degerleri (bkz. Cizelge 4.9) kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.33’e gore, ring
ipliklerle ayni iplik numarasi ve ayni biikim katsayisina sahip ProSPIN ipliklerin
Zweigle S3 tiiyliliik degerlerinin ring ipliklerinkine gore %44,2 ile %72,6 arasinda
degisen oranlarda daha diisiik oldugu goriilmektedir.

%60 Bambu-%40 pamuk ipliklerine ait ortalama Zweigle S3 tiylilik degerleri
incelendiginde gozlemlenen bir diger husus ise ProSPIN ipliklerin tiyliiliklerinin ring
ipliklerin tiiyliiliiklerine gore yiiksek biikiim katsayisi seviyelerinde daha fazla olumlu
azalig gostermis olmasidir. S6z konusu iplik numaralarinda, biikiim katsayis1 4,1 olan
ProSPIN ipliklerin ring ipliklere gore iplik tiiyliliigiinde %48,9 ve %72,6 oraninda
azalis gosterdigi; biikkiim katsayist 3,5 olan ProSPIN ipliklerin ise ring ipliklere gore
iplik tiiyliliigiinde %44,2 ile %56,3 oraninda azalis gosterdigi tespit edilmistir.

%60 Bambu-%40 pamuk ipliklerinde tiim iplik gruplan incelendiginde, iplik

numarasinin artmasiyla (ipligin incelmesiyle) birlikte ProSPIN ipliklerin ring ipliklere
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gore Zweigle S3 iplik tiyliliginde daha fazla olumlu azalis gosterdigi fark
edilmektedir.

Cizelge 5.33’te %60 bambu-%40 pamuk ipliklerine ait Zweigle S3 tiiyliiliikk degerlerinin
t-testi analizi sonuglar1 yer almaktadir. %60 Bambu-%40 pamuk ipliklerine ait Zweigle
S3 tiyliilik degerleri kullanilarak gerceklestirilen t testi analizi sonuglarina gore, alti
farkli iplik grubu i¢in de ProSPIN ve ring ipliklerin Zweigle S3 tiiyliilik degerleri
arasindaki farkliliklarin istatistiksel agidan o = 0,05 seviyesinde anlamli oldugu tespit

edilmistir.

Cizelge 5.33. %60 Bambu-%40 pamuk ipliklerine ait Zweigle S3 tiiyliilik degerlerinin
t-testi analizi sonuglar1

Karsilastirilan Iplikler Anlamhhk
B11R-B11P 0,003*
B12R-B12P 0,000*
B21R-B21P 0,001*
B22R-B22P 0,002*
B31R-B31P 0,000*
B32R-B32P 0,006*

*: a = 0,05 seviyesinde istatistiksel acidan onemli bir fark vardir.

5.1.4. Uretilen ipliklere ait test sonuclarinin tartisilmasi

Bu kisimda; iretilen ipliklere ait kopma mukavemeti, kopma uzamasi, kiitlesel
diizgilinsiizliik, ince yer (-%50) hatasi, kalin yer (+%50) hatasi, neps (+%200) hatasi, IPI
hatasi, Uster H tiiyliiliik, Zweigle 1 mm tiyliiliikk, Zweigle 2 mm tiiyliiliik ve Zweigle S3
tiyliiliik degerlerinin genel degerlendirilmesi ile tartisilmasi gergeklestirilecektir. Son

olarak ipliklerin SEM ve stereo mikroskop goriintiileri degerlendirilecektir.

Iplik mukavemet testlerinden elde edilen kopma mukavemeti ve kopma uzamasi
degerleri incelendiginde, iiretilen ProSPIN ipliklerin eslenigi olan ring ipliklere gore
daha iyi degerlere sahip oldugu fark edilmektedir. Bu durum kopma mukavemeti
degerlerinde daha belirgindir. Caligmada iiretilen ayni numara ve biikiim katsayisina
sahip eslenik ProSPIN ve ring iplikler arasindaki kopma mukavemeti farkinin %14,6

gibi bir orana ulasabildigi goriilmektedir. Bu bakimdan ¢aligmanin sonuglari, Islam
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(2019) tarafindan yapilan c¢alismanin sonuglari ile paralellik gostermektedir. Patil ve
ark. (2019) tarafindan gergeklestirilen ¢aligmanin sonucunda ise manyetik
kompaktlastirma prensibi ile {retilen kompakt ipliklerin mukavemet ve uzama

degerlerinin pnomatik prensip ile iiretilenlere gore daha iyi oldugu belirtilmistir.

Calismanin sonuglari, Khurshid ve ark. (2017) ve Lu ve ark. (2019) tarafindan
gerceklestirilen c¢alismanin sonuglart ile de ortiismektedir. Khurshid ve ark. (2017)
tarafindan gergeklestirilen ¢alismanin sonucunda, iplik numara araligindan bagimsiz
olarak kompakt iplik egirme sisteminden elde edilen Sirospun ipliklerin konvansiyonel
ring iplik egirme sisteminden elde edilen Sirospun ipliklere gore daha yiiksek
mukavemet degerlerine sahip oldugu belirtilmistir. Lu ve ark. (2019) tarafindan
gerceklestirilen galismanin sonucunda ise kompakt-Siro ipliklerin ring, kompakt ve
Sirospun ipliklere gore daha iyi kuvvet dagilimi ve gerilme ozelliklerine sahip oldugu

belirtilmistir.

Unal (2011) tarafindan gerceklestirilen ¢alismada, kompakt ipliklerin daha yiiksek
mukavemet degerlerine sahip olmasi, kompakt ipliklerin ring ipliklere gére daha ytiksek
oranda lif migrasyonuyla baglanabilmesi ile aciklanmistir. Ayica biitiin liflerin hemen
hemen aymi gerginlikte iplik yapisina katilmast ile 1if mukavemetinin iplik

mukavemetine olan katkisinin arttig1 belirtilmistir.

ProSPIN ipliklerin kopma mukavemeti degerlerindeki bu belirgin iyilesme, fitilin cekim
sistemi ¢ikisinda, kompaktor sayesinde iki kola ayrilip kompaktlastirilmasi ile egirme
ticgeninin kiiciiltiilmesi ve dolayisiyla daha fazla lifin mukavemetinden yararlanilmasi
sayesinde beklenen bir sonug olarak karsimiza ¢ikmaktadir. Bu iyilesmenin sistemdeki
s0z konusu kompaktlastirma prensibi ile ipligi olusturan liflerin gerginliklerinin daha

tiniform bir dagilim gostermesi sayesinde de oldugu sdylenebilir.

Omeroglu (2002), Yilmaz (2004) ve Zeybek (2015) tarafindan yapilan calismalarda da
belirtildigi gibi, ring ipliklerde konvansiyonel ring iplik¢iligindeki egirme tiggeni
nedeniyle dis kisimda kalan lifler ya ucuntu olarak ipligi terk etmekte ya da iplik

yapisina dahil olmadig1 i¢in basta iplik mukavemeti olmak iizere iplik ozelliklerini
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olumsuz yonde etkilemektedir. Omeroglu (2002) ve Yimaz (2004) tarafindan
gerceklestirilen calismalarda, ring ipliklerde egirme iicgenindeki tiim lifler iplik
yapisina katilmadigi igin liflerin tamaminin mukavemetinden yararlanilamadigi
belirtilmistir. Ayrica iplikteki tiim liflerin gerginlikleri iniform dagilmadigindan, iplige
bir kuvvet uygulandiginda liflerin ayn1 anda kopmadigi, gerginlige bagh olarak arka
arkaya koptugu belirtilmistir. ProSPIN iplikler ise daha diizglin bir lif formasyonuna
sahip olmasi sayesinde, iplige bir kuvvet uygulandiginda iplik yapisini olusturan liflerin
kademeli olarak degil, bir arada kopmalar1 saglanmaktadir. Altag (2009) tarafindan
gerceklestirilen ¢alismada da benzer yonde sonuglar elde edilmis; kompakt ipliklerin
mukavemetlerinin ring ipliklere gore yiiksek olmasi, liflerin iplik yiizeyinden igeriye

dogru daha fazla oranda gé¢ etmesi ile agiklanmistir.

Bu c¢aligma kapsaminda iiretilen ipliklere ait ortalama kopma mukavemeti degerlerinin
degerlendirilmesi sirasinda goze carpan bir durum da iiretilen %100 karde ve %100
penye pamuk ipliklerinde, belirli bir iplik numaras: i¢in, diisiik biikiim katsayisi
seviyelerinde ProSPIN iplik mukavemetinin ring iplik mukavemetine gore daha fazla
artig gdstermis olmasidir. Omeroglu (2002) ve Basal ve Oxenham (2006) tarafindan
gerceklestirilen calismalarda da bu yonde sonuglara ulasilmistir. Omeroglu (2002)
tarafindan yapilan calismada bu durumun nedeni, kompakt ipliklerde iplik yapisini
meydana getiren liflerin hep birlikte bir halat gibi biikiim almas1 olarak belirtilmistir.
Ayrica kompakt ipliklerde lif yerlesiminin diizgiin olmasindan dolayi, diigiik biikiim
katsayis1 seviyelerinde ring ipliklere gore mukavemetin daha yiiksek oldugu ifade
edilmistir. ProSPIN iplik egirme sistemiyle, konvansiyonel bir ring ipligin mukavemet
degeri daha diisiik bir biikim miktar1 ile verilebilmektedir ve bu durum iiretim
miktarindaki artis anlamina geldiginden, ProSPIN iplik egirme sistemi ile verimlilikte

de artis s6z konusudur.

Iplik diizgiinsiizlik testlerinden elde edilen kiitlesel ~diizgiinsiizlik degerleri
incelendiginde; beklenildigi gibi ipligin incelmesiyle birlikte, kesitteki lif sayisinin
azalmasina bagli olarak, hem ProSPIN hem de ring ipliklerde kiitlesel diizgiinsiizliik
degerinin arttig1 goriilmektedir. ProSPIN ve ring ipliklere ait kiitlesel diizgiinstizliik

degerleri karsilagtirildiginda ise ProSPIN ipliklerin ring ipliklere gore %11,8’e varan
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oranlarda daha diistiik kiitlesel diizgiinsiizliik degerlerine sahip oldugu; ancak bu farkin
sadece bazi iplik gruplari igin istatistiksel olarak anlamli oldugu sonucuna ulasilmistir.
Kompakt, Sirospun ve konvansiyonel ring ipliklerin kiitlesel diizgiinsiizlik degerleriyle
ilgili olarak Kili¢ ve ark. (2011), Erol (2015) ve Coban (2018) gibi ¢esitli arastirmacilar
tarafindan ¢esitli hammaddeler kullanilarak gergeklestirilen ¢alismalarda, kompakt ve
Sirospun ipliklerin konvansiyonel ring ipliklere gore iyilesme gostermesi; ancak bu
iyilesmelerin bazi iplik gruplarinda istatistiksel olarak anlamli bulunmamasi, bu

calismadan elde edilen sonuglarla paralellik gostermektedir.

Uretilen tiim iplikler incelendiginde, kiitlesel diizgiinsiizliik degerlerindeki iyilesmelerin
istatistiksel olarak tiim iplik gruplarinda anlamli oldugu iplikler, sadece %100 karde
pamuk iplikleridir. Kiitlesel diizgiinsiizliik degerleri bakimindan ProSPIN ipliklerin ring
ipliklere gore en az iyilesme gosterdigi iplikler ise %100 penye pamuk iplikleridir.
Beceren ve Nergis (2008) ve Altas (2009) tarafindan gergeklestirilen ¢alismalarin
sonucunda, %100 penye RoCoS ipliklerinin diizgiinsiizlik degerlerinin %100 penye

ring ipliklerin diizgilinsiizliik degerlerinden daha fazla oldugu belirtilmistir.

Bu calismada iiretilen ipliklere ait ince yer (-%50), kalin yer (+%50) ve neps (+%200)
hatalarina ve IPI degerlerine ait sonuglar incelendiginde, kalin yer (+%350) degerleri
bakimindan %100 karde pamuk ProSPIN ipliklerinin tiimiiniin eslenikleri olan ring
ipliklere gore daha diisiik degerlere sahip oldugu goriilmektedir ve ayrica %100 karde
pamuk ProSPIN ipliklerindeki bu iyilesmenin tiim iplik gruplarinda istatistiksel olarak
onemli oldugu ortaya ¢ikmistir. %100 Karde pamuk ipliklerinde, iki biikiim katsayisi
icin de ipligin kalinlagsmas ile birlikte ProSPIN ipliklerin kalin yer (+%50) hatalarmin
ring ipliklerin kalin yer (+%50) hatalarina gore daha fazla olumlu azalis gosterdigi
sonucu goze carpan bir durumdur. Erol (2015) ve Coban (2018) tarafindan
gerceklestirilen ¢alismalarda oldugu gibi, bu ¢alismada da hem ring hem de ProSPIN
ipliklerde, iiretilen ipliklerin incelmesiyle birlikte kalin yer (+%50) hatasi degerlerinin
arttigr goriilmektedir. %60 Bambu-%40 pamuk ProSPIN ipliklerinin de genel olarak
kalin yer (+%50) hatas1 degerleri bakimindan eslenikleri olan ring ipliklere goére daha
diisiik degerlere sahip oldugu goriiliirken, %100 penye pamuk ipliklerinde ise tam tersi

genel olarak ring ipliklerin kalin yer (+%50) hatas1 degerleri bakimindan eslenikleri
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olan ProSPIN ipliklere gore daha diisiik degerlere sahip oldugu goriilmektedir. Bu
farkliliklarin baz1 iplik gruplarinda istatistiksel olarak Onemli oldugu, bazi iplik
gruplarinda ise Onemli olmadig1 tespit edilmistir. Altag (2009) tarafindan
gergeklestirilen ¢calismada, ring ve RoCos ipliklerin ince yer degerleri istatistiksel olarak
onemli tespit edilmese de Ne 20 ve Ne 30 inceliklerindeki penye kompakt ipliklerinin
kalin yer ve neps degerleri, penye ring ipliklerden yiiksek bulunurken; Ne 40
inceligindeki penye kompakt ipliklerinin kalin yer ve neps degerleri penye ring
ipliklerden diisiik bulunmustur. Bu durum, nispeten séz konusu c¢alisma ile benzerlik
gostermektedir. Ciinkii bu calismada da Ne 20 inceligindeki %100 penye pamuk
ProSPIN ipliklerinin kalin yer (+%50) hatast degerleri, %100 penye pamuk ring
ipliklerinkinden daha yiiksek bulunmustur. Bununla birlikte %100 penye pamuk
ipliklerinde, yalnizca 4,1 bilikiim katsayisina sahip Ne 28 numaradaki ProSPIN

ipliklerinin kalin yer (+%50) hatast degerleri ring ipliklerinkinden diisiik bulunmustur.

Tiim iplik gruplarinda ince yer (-%50) hatasi ile ilgili degerler incelendiginde, hem
ProSPIN hem de ring ipliklerin ince yer (-%50) hatasi degerlerinin genel olarak sifir
ciktig1 goriilmektedir. Tim iplik gruplarinda neps (+%?200) hatasi ile ilgili degerler
incelendiginde, genel olarak ProSPIN ipliklerin neps (+%200) degerleri bakimindan
eslenikleri olan ring ipliklere gére daha diisiik degerlere sahip oldugu goriilmektedir;
ancak bu iyilesmenin genellikle istatistiksel olarak onemli olmadig: tespit edilmistir.
Yildiz (2017) tarafindan gergeklestirilen ¢alismada ise Sirospun ve ¢ift kath ipliklerin
ince yer ve kalin yer miktarlar1 birbirine olduk¢a yakin ¢ikmistir; ancak ¢ift kath
ipliklerin daha az neps igerdigi belirtilmistir. Tyagi ve ark. (1987) tarafindan Sirospun
ipliklerde daha ¢ok uzun ve ince liflerin kullanilmasinin neps miktarinda artiga neden
olabilecegi belirtilmistir. Yildiz (2017) tarafindan gerceklestirilen ¢alismada, Sirospun
ve ¢ift kath ipliklerin ince yer (-%50) ve kalin yer (+%50) hatalar1 arasindaki fark
istatistiksel olarak Onemli bulunmazken, neps (+%?200) hatalar1 arasindaki fark

istatistiksel olarak énemli bulunmustur.
Tiim iplik gruplarinda IPI hatalari ile ilgili degerler incelendiginde, ProSPIN ipliklerin

ring ipliklere gore %64,6’ya varan oranlarda daha diisiik IPI hatas1 degerlerine sahip

oldugu; ancak bu farkin sadece baz1 iplik gruplari igin istatistiksel olarak anlamli oldugu
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sonucuna ulasilmistir. IPI hatasi degerleri bakimindan, %100 karde pamuk ProSPIN
ipliklerinin tiimiiniin eslenikleri olan ring ipliklere gore daha diisiik degerlere sahip
oldugu gorilmektedir. %60 Bambu-%40 pamuk ProSPIN ipliklerinin de genel olarak
IPI hatas1 degerleri bakimindan eslenikleri olan ring ipliklere gore daha diisiik degerlere
sahip oldugu goriiliirken, %100 penye pamuk ipliklerinde ise tam tersi genel olarak ring
ipliklerin IPI hatasi degerleri bakimindan eslenikleri olan ProSPIN ipliklere gore daha
diisiik degerlere sahip oldugu goriilmektedir.

Bu ¢alisma kapsaminda, tiretilmis olan ipliklerin tiiyliiliikk testleri hem Uster Tester 3
hem de Zweigle G567 tiiyliiliik test cihazi kullanilarak gergeklestirilmistir. Hem Uster
Tester 3 hem de Zweigle G567 tiiyliiliik test cihazlarmin kullanilmasi iplik tiiyliiliigiiyle
ilgili daha dogru sonuglar elde etmek agisindan onem arz etmektedir. Usta (2000) ve
Ortlek ve Babaarslan (2003) tarafindan gerceklestirilen galismalarda, bu durum soyle
aciklanmistir: Daha fazla sayida uzun life sahip olan iplik, daha fazla sayida kisa life
sahip olan ancak uzun lif sayis1 acisindan diisiik olan iplikten daha biiylik Tiyliiliik
Indeksine sahiptir. Bu durum, uzun liflerin sayilarinin Tiiyliiliik Indeksi degerinin
hesaplanmasinda kisa liflerin sayilarina gére daha belirleyici oldugunu gostermektedir.
Bu nedenle, tiiyliiliikle ilgili degerlendirmeler yapilirken, Tiiyliiliik Indeksi ile birlikte

cesitli lif uzunluklarindaki tiiy sayilarini belirlemek de biiyiik 6nem tasimaktadir.

Zweigle G567 tiyliiliik test cihazindan elde edilen 1 mm ve 2 mm uzunluk
siniflarindaki tily sayilar1 ve 3 mm ve daha uzun olan tliylerin sayilar1 toplami olan
Zweigle S3 degerleriyle, Uster Tester 3 test cihazindan elde edilen ve 1 cm iplik
uzunlugundan ¢ikan liflerin toplam uzunlugunun 6l¢tim uzunlugu olan 1 cm’ye oranim
ifade eden Uster H (Tiiyliiliik Indeksi) degerleri incelendiginde, konvansiyonel ring ve
ProSPIN iplikler arasinda s6z konusu tiiyliiliik degerleriyle ilgili 6nemli farkliliklar
ortaya cikmistir. Bu durum, ProSPIN iplik egirme sisteminde egirme {iggeninin
kiigiiltiilmesi veya tamamen elimine edilmesi ile c¢ekim sirasinda ortaya ¢ikan lif
uclariin olabildigince iplik yapisina dahil olmasi ve boylelikle iplikte tiiyliiliige sebep

olan liflerin ve lif uglarinin azaltilmasi sayesinde gergeklesmistir.
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ProSPIN ve ring ipliklerin Uster H degerleri incelendiginde, ProSPIN ipliklerin eslenigi
olan ring ipliklere gore %10,6’dan %26,9’a kadar ulasan oranlarda daha diisiik
tiiyliiliige sahip oldugu ve bu iyilesmenin yiiksek biikiim katsayilarinda daha da
belirginlestigi dikkat ¢ekmektedir. Iplik numaralar1 acisindan bir degerlendirme
yapildiginda ise %100 karde ve %60 bambu-%40 pamuk ipliklerinde genel olarak
ipligin incelmesiyle birlikte, ProSPIN ipliklerin ring ipliklere gore gosterdigi tiyliiliik
degerlerindeki iyilesmelerin daha da belirginlestigi tespit edilmistir. %100 Penye pamuk
ipliklerinde ise tam tersi bir durum s6z konusudur ve ipligin kalinlasmasiyla birlikte
iyilesmelerin daha da arttig1 gozlenmistir. Uster H tliyliilik degerlerindeki iyilesmeler
hammaddeler goz oniinde bulundurularak incelendiginde, iyilesmelerin en fazla %100
penye pamuk ipliklerinde goriildiigii, onu sirastyla %100 karde pamuk ipliklerinin ve

%60 bambu-%40 pamuk ipliklerinin takip ettigi tespit edilmistir.

ProSPIN ve ring ipliklerin Zweigle | mm ve 2 mm tiyliiliik degerleri incelendiginde,
ProSPIN ipliklerin 1 mm tily sinifinda %30,5, 2 mm tiiy sinifinda ise %56,4’e ulasan
oranlarda daha diisiik tiiyliiliige sahip oldugu goriilmektedir. ProSPIN ve ring ipliklerin
Zweigle S3 degerleri incelendiginde, ProSPIN ipliklerin eslenigi olan ring ipliklere gore
%39,1°’den %85,8’e kadar ulasan oranlarda daha diisiik tiiyliiliige sahip oldugu ve bu
tyilesmenin yiliksek biikiim katsayilarinda daha da belirginlestigi dikkat ¢cekmektedir.
Iplik numaralar1 agisindan bir degerlendirme yapildiginda ise genel olarak ipligin
incelmesiyle birlikte, ProSPIN ipliklerin ring ipliklere gore gosterdigi tiyliilik
degerlerindeki iyilesmelerin daha da belirginlestigi tespit edilmistir. Zweigle S3
tiiyliilik  degerlerindeki 1iyilesmeler hammaddeler g6z O©nilinde bulundurularak
incelendiginde, Uster H tiiyliilik degerlerinde oldugu gibi, iyilesmelerin en fazla %100
penye pamuk ipliklerinde goriildiigii tespit edilmistir.

Bu calisma sonuglariyla paralel olarak, Omeroglu (2002) ve Ulkii ve Omeroglu (2002)
tarafindan gerceklestirilen calismada iplik tiiyliiliiglinii en ¢ok etkileyen parametrelerin
numara ve biikiim oldugu belirtilmistir. Ince ipliklerde kalin ipliklere gére daha az
tiylenme olusmasinin nedeni, birim alandaki lif sayisinin azalmasi ile tiyliiligiin
azalmas1 olarak agiklanmistir. Biikiim arttikca tiiyliiliiglin azalmasmin nedeni ise

daginik liflerin azalmasi, iplik gévdesinden disartya ¢ikmis olan liflerin iplik yapisina
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daha ¢ok katilmasi ve liflerin birbirleriyle olan temas yiizeylerinin artmasi seklinde

aciklanmistir.

Bu calismadan elde edilen sonuglar, modifiye ring iplikleriyle ilgili daha 6nce yapilan
calismalarin tiiyliliikk degerlendirilmeleri ile Ortiigmektedir. Altag (2009) tarafindan
gerceklestirilen calismada kompakt iplik egirme sistemleriyle, 6zellikle sorun yaratan 3
mm ve daha uzun olan tiiylerin sayisinin belirgin bir sekilde azaldigi belirtilmistir. Bu
azalmanin nedeni, egirme iiggeninin ortadan kaldirilmasi ve bu sayede egirme iiggeninin
kenarinda bulunan ve tiyliilige neden olan liflerin iplik yapisina katilmasi ile
aciklanmistir. Yildiz (2017) tarafindan gergeklestirilen ¢alismada, Sirospun ipliklerin
cift katli ipliklere gore daha az tiylii oldugu belirtilmistir. Bu durum Sirospun
ipliklerinde ipligi olusturan lifler ile kat bilesenlerinin birbirine paralel olmasi ile
aciklanmistir. Kilig (2010) tarafindan bu durumun nedenlerinden biri, Sirospun iplik
tiretiminde katlama ve biikiim agamalarinin olmayisi olarak agiklanmistir. Brunk (2006)
tarafindan gergeklestirilen ¢alismada bunun nedeni, Sirospun ve ¢ift katli ipligin yapisal
farkliligindan kaynaklanan lif yerlesimleri olarak belirtilmistir. Celik ve ark. (2006)
tarafindan gergeklestirilen c¢alismada, Solospun ipliklerinin konvansiyonel ring
ipliklerinden daha az tliylii oldugu sonucuna ulasilmistir. Bu sonug, iplik olusumu
sirasinda liflerin alt lif demetleri ve lif demeti igindeki lif gé¢li ve tutunmalari sayesinde

pek ¢ok noktadan iplige baglanmasi ile agiklanmugtir.

Literatiirde yer alan caligmalarin sonuglar1 incelendiginde, bu ¢alismanin sonuglariyla
ayni dogrultuda oldugu goriilmiistiir. Kompakt ipliklerin tiyliilik o6zellikleriyle ilgili
literatlir incelendiginde, kompakt ipliklerin tiiyliligiindeki azalmanm ince iplik
numaralarinda daha fazla oldugu goriilmiistiir. Bunun nedeni kalin iplik numaralarinda
iplik kesitindeki liflerin sayisinin artmasi ve kontroliin azalmasi olarak belirtilmistir.
Kilig ve ark. (2011) tarafindan gerceklestirilen c¢aligmada, kompakt ipliklerin
tiyliilligiindeki azalmanin ince iplik numaralarinda daha fazla oldugu goriilmiistiir.
Bunun nedeni, kompakt iplik makinesinde hava akim sisteminin, kesit alaninda daha az
lif bulunan ipliklere daha ¢ok etki etmesi ve kalinlasan iplikte hava akiminin etki ettigi
birim alanin artmasi olarak belirtilmistir. Erol (2015) ve Coban (2018) tarafindan
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gerceklestirilen ¢alismalarda da kompakt ipliklerin tiiyliliigiindeki azalmanin ince iplik

numaralarinda daha fazla oldugu goriilmiistiir.

Altas (2009), Kenru (2013) ve Kenru ve Duru Baykal (2014) tarafindan gergeklestirilen
caligmalarda ise ipliklerin incelmesiyle birlikte kesitteki lif sayisinin azalmasi ve lif
kontroliiniin kolaylasmasina bagli olarak tiiyliilikteki iyilesme miktarinin artmasinin

beklendigi; ancak bu ¢alismalarda bu durumun s6z konusu olmadigi belirtilmistir.

Calismadan elde edilen sonuglar, iplik numara ve biikiimiiniin yaninda lif 6zelliklerinin
de iplik thyliliglini etkileyen parametreler arasinda onemli oldugu bilgisiyle
ortiismektedir. Genellikle, liflerin incelmesiyle ve uzunlugunun artmasiyla iplik
tiyliliigiiniin azaldig1 belirtilmektedir (Barella ve Manich 1988). Yapilan arastirmalar
uzun liflerin merkeze daha yakin, kisa liflerin ise ylizeye yakin bolgelerde yer aldigini
gostermistir. Ayrica uzun liflerin iplik yapisina tutunma sansinin daha fazla oldugu, kisa
liflerin iplik yapisinin disina ¢ikma olasiliginin ise daha fazla oldugu belirtilmektedir.
Bu nedenle kisa lif orani yiiksek olan partiler, daha yiiksek miktarda g¢ikinti lif
icermektedir (Fichtner 1971). Yapilan aragtirmalar ince liflerin merkezde, kalin liflerin
ise ipligin dis yiizeyinde yer aldigint gostermistir. Lif kalinliginin artmasiyla birlikte
lifin biikiilmeye gosterdigi direncin artmasi ile iplik yiizeyinden disari ¢ikma egilimi
artmaktadir (Olcay 1996, Subramaniam ve ark. 1971). Tanir (2007) tarafindan
gerceklestirilen ¢alismada, mukavemeti yiiksek pamuklar kullanildiginda, ipligin ana
govdesinden disar1 dogru ¢ikan tiiylerin olusumunda azalma oldugu belirtilmistir. Tanir
(2007) tarafindan gerceklestirilen ¢alismada, tarama islemi ile kisa elyaf yiizdesinin
distiigi ve kisa liflerin de tiiyliilige neden olmasi sebebiyle, tarama islemi ile
tiyliilligiin azaldigr belirtilmistir. Karde ipligi ile telef yiizdesinin %35 olarak alindig
penye ipliginin tlyliiliikkleri arasinda onemli bir fark oldugu ve telef yiizdesinin
artmasiyla tlyliliigiin azaldigi belirtilmistir. Bununla birlikte penye ipliklerinde 3

mm’den uzun tiiylerin sayisinin karde ipliginden daha fazla oldugu da belirtilmistir.
Kili¢ ve ark. (2011) tarafindan gerceklestirilen calismada, kompakt ipliklerin tiretiminde

hammadde olarak temiz ve uzun lifler tercih edildiginden penye pamuk kullaniminin

yaygin oldugu belirtilmistir. Ayrica Ne 60-Ne 80 arasindaki numaralarda ¢alismanin
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avantajli olacag belirtilmistir. Kenru ve Duru Baykal (2014) tarafindan gergeklestirilen
calismada Ne 20-Ne 40 numara araliginda iiretilen RoCos %100 penye pamuk
ipliklerinin, konvansiyonel ring ipliklerinden daha diisiik tiiyliiliige sahip oldugu ve bu

tyilesmenin istatistiksel olarak anlamli oldugu tespit edilmistir.

Bulgular kisminda Sekil 4.1-Sekil 4.6 arasinda yer alan konvansiyonel ring ve ProSPIN
ipliklere ait stereo mikroskobu ve Taramali Elektron Mikroskobu kullanilarak elde
edilen goriintiileri incelendiginde, ProSPIN ipliklerin yapisal 6zellikleri hakkinda yorum
yapilabilir. S6z konusu goriintiiler, kullanilan hammaddeler fark etmeksizin, ProSPIN
ipliklerinin konvansiyonel ring ipliklere gore daha diizgiin bir yap1 sergiledigini
gostermektedir. ProSPIN ipliklerde, konvansiyonel ring ipliklere gore, liflerin iplik
yapisina daha siki bir sekilde baglandig1 ve iplik yapisina dahil olmayan lif sayisinin
daha az oldugu dikkat ¢ekmektedir. Bu durum, ProSPIN iplik egirme sistemindeki iplik
olusum prensibi ile aciklanabilir. ProSPIN iplik egirme sisteminde, kullanilan
kompaktor sayesinde, iki ayr1 kola ayrilip kompaktlastirilan lif topluluklar,
konvansiyonel ring iplik¢iliginin zayif bir noktasi olan egirme iiggenini oldukga
kiiciiltmekte ve bu sayede lif oryantasyonunun daha iyi oldugu bir iplik yapisi elde
edilmektedir. Helisel bilikiim spirallerinin net bir sekilde goriildiigi ProSPIN
ipliklerinde, lif yerlesim diizeninin ¢ok iyi oldugu sdylenebilir. Y1ldiz (2017) tarafindan
gergeklestirilen ¢aligmada, Sirospun ipliklerinin daha kompakt ve daha az tiiylii
olmasinin nedeni, ipligi olusturan lifler ile kat bilesenlerinin birbirine paralel olmasi ile

aciklanmustir.
5.2. Uretilen Orme Kumaslara Ait Test Sonuclarin Degerlendirilmesi

5.2.1. %100 Karde pamuk iplikleri kullamlarak iiretilen ham siiprem kumaslara

ait test sonuclarmin degerlendirilmesi

%100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen ham siiprem kumaslarda, ProSPIN
iplik egirme sisteminin kumas 6zelliklerine olan etkisini gormek amaciyla yapilan bu
calismada elde edilen test sonuglar1 ve istatistiksel analiz sonuglar1 asagida grafik ve

cizelgeler seklinde verilmistir.
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%100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen ham siiprem kumaslara ait yikama

sonrasi boyutsal degisim ve donme testi sonuglarinin degerlendirilmesi

%100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak tiretilen ham siiprem kumaslarda, ProSPIN
iplik egirme sisteminin kumasin yikama sonrasi boyutsal degisim ve donmeye olan
etkisini gérmek i¢in yapilan bu ¢alismada, 1. yikama-kurutma-kondiisyonlama sonrasi
elde edilen 6lgtim sonuglar1 (enden boyut degisimi (%), boydan boyut degisimi (%) ve
donme (%)) Sekil 5.34°te gosterilmistir.
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Sekil 5.34. %100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak {iretilen ham siiprem kumaslara ait
1. yikama-kurutma-kondiisyonlama sonrasi elde edilen enden boyut degisimi (%) (A),
boydan boyut degisimi (%) (B) ve donme (%) (C) 6l¢iim sonuglari

Sekil 5.34’te verilen grafik, %100 karde pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen ham
stiprem kumaglara ait 1. yikama-kurutma-kondiisyonlama sonrasi elde edilen ortalama
6l¢tim sonuglar1 (enden boyut degisimi (%), boydan boyut degisimi (%) ve dénme (%))
(bkz. Cizelge 4.11) kullanilarak olusturulmustur. Sekil 5.34 (A)’daki grafikte de gorsel
olarak verilmis olan, %100 karde pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen ham siiprem

kumaslara ait 1. yikama-kurutma-kondiisyonlama sonrasi elde edilen enden boyut
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degisimi degerleri incelendiginde, ProSPIN ipliklerden iiretilen kumaslarin enden boyut
degisimi degerlerinin aymi iplik numarasina sahip ring ipliklerden iiretilen
kumaslarikine gore, Ne 16 numaradaki ipliklerden tiretilen kumas grubu disinda, %1,9

ile %9,8 arasinda degisen oranlarda daha diisiik oldugu goriilmektedir.

Sekil 5.34 (B)’deki grafikte de gorsel olarak verilmis olan, %100 karde pamuk iplikleri
kullanilarak ftretilen ham siiprem kumaslara ait 1. yikama-kurutma-kondiisyonlama
sonrast elde edilen boydan boyut degisimi degerleri incelendiginde, ProSPIN
ipliklerden {iretilen kumaslarin boydan boyut degisimi degerlerinin ayni iplik
numarasina sahip ring ipliklerden {iretilen kumaslarinkine gore, Ne 12 numaradaki
ipliklerden firetilen kumas grubu disinda, %S3,5 ile %28,5 arasinda degisen oranlarda

daha diisiik oldugu goriilmektedir.

Sekil 5.34 (C)’deki grafikte de gorsel olarak verilmis olan, %100 karde pamuk iplikleri
kullanilarak tretilen ham siiprem kumaslara ait 1. yikama-kurutma-kondiisyonlama
sonrast elde edilen donme degerleri incelendiginde, ProSPIN ipliklerden iiretilen
kumasglarin dénme degerlerinin ayni iplik numarasina sahip ring ipliklerden {iretilen
kumaglarinkine gore, Ne 16 numaradaki ipliklerden firetilen kumas grubu disinda,

%13,4 ile %80,4 arasinda degisen oranlarda daha diisiik oldugu goriilmektedir.

%100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen ham siiprem kumaslarda, ProSPIN
iplik egirme sisteminin kumasin yikama sonrasi boyutsal degisim ve donmeye olan
etkisini gérmek i¢in yapilan bu ¢alismada, 3. yikama-kurutma-kondiisyonlama sonrasi
elde edilen 6lglim sonuglar1 (enden boyut degisimi (%), boydan boyut degisimi (%) ve
donme (%)) Sekil 5.35°te gosterilmistir.
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Sekil 5.35. %100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak tiretilen ham siiprem kumaslara ait
3. yikama-kurutma-kondiisyonlama sonrasi elde edilen enden boyut degisimi (%) (A),
boydan boyut degisimi (%) (B) ve dénme (%) (C) 6l¢iim sonuglari

Sekil 5.35’te verilen grafik, %100 karde pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen ham
stiprem kumaglara ait 3. yikama-kurutma-kondiisyonlama sonrasi elde edilen ortalama
6l¢tim sonuglart (enden boyut degisimi (%), boydan boyut degisimi (%) ve déonme (%))
(bkz. Cizelge 4.11) kullanilarak olusturulmustur. Sekil 5.35 (A)’daki grafikte de gorsel
olarak verilmis olan, %100 karde pamuk iplikleri kullanilarak iretilen ham siiprem
kumaglara ait 3. yikama-kurutma-kondiisyonlama sonrasi elde edilen enden boyut
degisimi degerleri incelendiginde, ProSPIN ipliklerden iiretilen kumaslarin enden boyut
degisimi degerlerinin aym1 iplik numarasina sahip ring ipliklerden iretilen
kumaslarinkine gore, Ne 16 numaradaki ipliklerden iiretilen kumas grubu disinda, %1,1

ile %10,7 arasinda degisen oranlarda daha diisiik oldugu goériilmektedir.

Sekil 5.35 (B)’deki grafikte de gorsel olarak verilmis olan, %100 karde pamuk iplikleri
kullanilarak {tiretilen ham siiprem kumaslara ait 3. yikama-kurutma-kondiisyonlama
sonrast elde edilen boydan boyut degisimi degerleri incelendiginde, ProSPIN

ipliklerden iiretilen kumaslarin boydan boyut degisimi degerlerinin ayni iplik
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numarasina sahip ring ipliklerden {iretilen kumaslarinkine gore, Ne 12 numaradaki
ipliklerden iiretilen kumas grubu disinda, %1,2 ile %13,6 arasinda degisen oranlarda

daha diisiik oldugu goriilmektedir.

Sekil 5.35 (C)’deki grafikte de gorsel olarak verilmis olan, %100 karde pamuk iplikleri
kullanilarak ftretilen ham siiprem kumaslara ait 3. yikama-kurutma-kondiisyonlama
sonrasi elde edilen donme degerleri incelendiginde, ProSPIN ipliklerden iiretilen
kumaslarin donme degerlerinin ayni iplik numarasina sahip ring ipliklerden iiretilen
kumaslarinkine gore, Ne 16 numaradaki ipliklerden iiretilen kumas grubu disinda, %3,4

ile %78,8 arasinda degisen oranlarda daha diisiik oldugu goriilmektedir.

%100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen ham siiprem kumaslara ait patlama

mukavemeti testi sonuglarinin degerlendirilmesi

%100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak tiretilen ham siiprem kumaslarda, ProSPIN
iplik egirme sisteminin kumasin patlama mukavemetine olan etkisini gérmek igin
yapilan bu c¢alismada elde edilen test sonuglar1 Sekil 5.36’da, istatistiksel analiz

sonuglari ise Cizelge 5.34’°te gosterilmistir.
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Sekil 5.36. %100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen ham siiprem kumaslara ait
patlama mukavemeti degerleri

Sekil 5.36’da verilen grafik, %100 karde pamuk iplikleri kullanilarak {iretilen ham

stiprem kumaslara ait ortalama patlama mukavemeti degerleri (bkz. Cizelge 4.12)
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kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.36’daki grafikte de gorsel olarak verilmis olan,
%100 karde pamuk iplikleri kullanilarak iretilen ham siiprem kumaslara ait patlama
mukavemeti degerleri incelendiginde, ProSPIN ipliklerden tiretilen kumaslarin patlama
mukavemeti degerlerinin aymi iplik numarasina sahip ring ipliklerden tretilen
kumaglarinkine gore %1,5 ile %10,5 arasinda degisen oranlarda daha yiiksek oldugu
goriilmektedir. %100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen ham siiprem
kumaglara ait patlama mukavemeti degerleri incelendiginde iplik numarasina bagl

belirgin bir degisim egilimi goriilmemektedir.

Cizelge 5.34°te %100 karde pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen ham siiprem kumaslara
ait patlama mukavemeti degerlerinin t-testi analizi sonuglari yer almaktadir. %2100
Karde pamuk iplikleri ile tiretilen ham siiprem kumaslara ait patlama mukavemeti
degerleri kullanilarak gerceklestirilen t testi analizi sonuglarina gore, Ne 12 ve Ne 16
numaradaki ipliklerden iiretilen iki farkli kumas grubu i¢in ProSPIN ve ring ipliklerden
tiretilen kumaslarin patlama mukavemeti degerleri arasindaki farkliliklarin istatistiksel

acidan a = 0,05 seviyesinde anlamli oldugu tespit edilmistir.

Cizelge 5.34. %100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak {iretilen ham stiprem kumaslara
ait patlama mukavemeti degerlerinin t-testi analizi sonuglari

Karsilastirllan Kumaslar Anlamhhk
K12R-K12P 0,044*
K16R-K16P 0,001*
K20R-K20P 0,094
K28R-K28P 0,423

*: a = 0,05 seviyesinde istatistiksel acidan onemli bir fark vardir.

%100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen ham siiprem kumaslara ait aginma

dayanimu testi sonuglarmin degerlendirilmesi

%100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen ham siiprem kumasglarda, ProSPIN
iplik egirme sisteminin kumasin aginma dayanimina olan etkisini gérmek i¢in yapilan
bu calismada elde edilen test sonuglar1 Sekil 5.37°de, istatistiksel analiz sonuglar ise

Cizelge 5.35’te gosterilmistir.
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Sekil 5.37. %100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak tiretilen ham siiprem kumaslara ait
asinma dayanimi degerleri

Sekil 5.37’de verilen grafik, %100 karde pamuk iplikleri kullanilarak {iretilen ham
stiprem kumaglara ait ortalama asinma dayanimi degerleri (bkz. Cizelge 4.12)
kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.37°deki grafikte de gorsel olarak verilmis olan,
%100 karde pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen ham siiprem kumaslara ait aginma
dayanimi degerleri incelendiginde, ProSPIN ipliklerden iiretilen kumaslarin asinma
dayanim1 degerlerinin ayni iplik numarasina sahip ring ipliklerden {iretilen
kumaslarinkine gore %8,3 ile %50,0 arasinda degisen oranlarda daha yiiksek oldugu
goriilmektedir. %100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen ham siiprem
kumaslara ait aginma dayanimi degerleri incelendiginde iplik numarasina bagli belirgin

bir degisim egilimi goriilmemektedir.

Cizelge 5.35’te %100 karde pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen ham siiprem kumaslara
ait asinma dayanimi degerlerinin t-testi analizi sonuglar1 yer almaktadir. %100 Karde
pamuk iplikleri ile iiretilen ham sliprem kumaslara ait asinma dayanimi degerleri
kullanilarak gerceklestirilen t testi analizi sonuglarina gore, dort farkli kumag grubu igin
de ProSPIN ve ring ipliklerden iiretilen kumaslarin asinma dayanimi degerleri
arasindaki farkliliklarin istatistiksel agidan o = 0,05 seviyesinde anlamli oldugu tespit

edilmistir.
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Cizelge 5.35. %100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak tiretilen ham siiprem kumaslara
ait asinma dayanimi degerlerinin t-testi analizi sonuglari

Karsilastirillan Kumaslar Anlamhhk
K12R-K12P 0,001*
K16R-K16P 0,005*
K20R-K20P 0,003*
K28R-K28P 0,002*

*: a = 0,05 seviyesinde istatistiksel acidan onemli bir fark vardir.

%100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak {iretilen ham stiprem kumaslara ait

boncuklanma direnci testi sonuglarinin degerlendirilmesi

%100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak tiretilen ham siiprem kumasglarda, ProSPIN
iplik egirme sisteminin kumasin boncuklanma direncine olan etkisini gérmek igin

yapilan bu ¢alismada elde edilen test sonuclar1 Sekil 5.38’de gosterilmistir.
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Sekil 5.38. %100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen ham siiprem kumaslara ait
boncuklanma direnci degerleri

Sekil 5.38’de verilen grafik, %100 karde pamuk iplikleri kullanilarak {iretilen ham
sliprem kumaglara ait ortalama boncuklanma direnci degerleri (bkz. Cizelge 4.12)
kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.38’deki grafikte de gorsel olarak verilmis olan,
%100 karde pamuk iplikleri kullanilarak {iretilen ham sliprem kumaslara ait
boncuklanma direnci degerleri incelendiginde, ProSPIN ipliklerden iiretilen kumaslarin

ring ipliklerden iiretilen kumaslara gore daha diisiik boncuklanma egilimine sahip
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oldugu goriilmektedir. %100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen ham siiprem
kumasglara ait boncuklanma direnci degerleri incelendiginde iplik numarasina bagh

belirgin bir degisim egilimi goriilmemektedir.

522. %100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen kasarh siiprem

kumaslara ait test sonuclarinin degerlendirilmesi

%100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak iretilen kasarli siiprem kumaslarda, ProSPIN
iplik egirme sisteminin kumas 6zelliklerine olan etkisini gormek amaciyla yapilan bu
caligmada elde edilen test sonuglar1 ve istatistiksel analiz sonuglar1 asagida grafik ve

cizelgeler seklinde verilmistir.

%100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak {iretilen kasarli siiprem kumaslara ait yikama

sonrast boyutsal degisim ve donme testi sonuglarinin degerlendirilmesi

%100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak tiretilen kasarl stiprem kumaslarda, ProSPIN
iplik egirme sisteminin kumasin yikama sonrasi boyutsal degisim ve dénmeye olan
etkisini gérmek igin yapilan bu ¢alismada, 1. yikama-kurutma-kondiisyonlama sonrasi
elde edilen 6lglim sonuglari (enden boyut degisimi (%), boydan boyut degisimi (%) ve
donme (%)) Sekil 5.39°da gosterilmistir.
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Sekil 5.39. %100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen kasarli siiprem kumaslara
ait 1. yikama-kurutma-kondiisyonlama sonrasi elde edilen enden boyut degisimi (%)
(A), boydan boyut degisimi (%) (B) ve donme (%) (C) 6l¢iim sonuglari

Sekil 5.39’da verilen grafik, %100 karde pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen kasarl
stiprem kumaglara ait 1. yikama-kurutma-kondiisyonlama sonrasi elde edilen ortalama
6l¢tim sonuglart (enden boyut degisimi (%), boydan boyut degisimi (%) ve déonme (%))
(bkz. Cizelge 4.14) kullanilarak olusturulmustur. Sekil 5.39 (A)’daki grafikte de gorsel
olarak verilmis olan, %100 karde pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen kasarl siiprem
kumaglara ait 1. yikama-kurutma-kondiisyonlama sonrasi elde edilen enden boyut
degisimi degerleri incelendiginde, ProSPIN ipliklerden iiretilen kumaslarin enden boyut
degisimi degerlerinin aym1 iplik numarasina sahip ring ipliklerden {iretilen
kumaslarinkine gore sadece Ne 16 numaradaki ipliklerden iiretilen kumas grubunda

%19,0 oraninda daha diisiik oldugu goriilmektedir.

Sekil 5.39 (B)’deki grafikte de gorsel olarak verilmis olan, %100 karde pamuk iplikleri
kullanilarak iiretilen kasarli siiprem kumaslara ait 1. yikama-kurutma-kondiisyonlama
sonrast elde edilen boydan boyut degisimi degerleri incelendiginde, ProSPIN

ipliklerden iiretilen kumaslarin boydan boyut degisimi degerlerinin ayni iplik
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numarasina sahip ring ipliklerden iretilen kumaslarinkine gore sadece Ne 16
numaradaki ipliklerden tretilen kumas grubunda %16,5 oraninda daha diisiik oldugu

gorilmektedir.

Sekil 5.39 (C)’deki grafikte de gorsel olarak verilmis olan, %100 karde pamuk iplikleri
kullanilarak tiretilen kasarli siiprem kumaslara ait 1. yikama-kurutma-kondiisyonlama
sonrasi elde edilen donme degerleri incelendiginde, ProSPIN ipliklerden iiretilen
kumaslarin donme degerlerinin ayni iplik numarasina sahip ring ipliklerden iiretilen
kumaslarinkine gére Ne 12 numaradaki ipliklerden iiretilen kumas grubu disinda %3,7

ile %56,6 arasinda degisen oranlarda daha diisiik oldugu goriilmektedir.

%100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak tiretilen kasarl stiprem kumaslarda, ProSPIN
iplik egirme sisteminin kumasin yikama sonrasi boyutsal degisim ve dénmeye olan
etkisini gérmek i¢in yapilan bu ¢alismada, 3. yikama-kurutma-kondiisyonlama sonrasi
elde edilen 6lgiim sonuglari (enden boyut degisimi (%), boydan boyut degisimi (%) ve
donme (%)) Sekil 5.40°da gosterilmistir.
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Sekil 5.40. %100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen kasarli siiprem kumaslara
ait 3. yikama-kurutma-kondiisyonlama sonrasi elde edilen enden boyut degisimi (%)
(A), boydan boyut degisimi (%) (B) ve donme (%) (C) 6l¢iim sonuglari

Sekil 5.40’da verilen grafik, %100 karde pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen kasarl
stiprem kumaglara ait 3. yikama-kurutma-kondiisyonlama sonrasi elde edilen ortalama
6l¢tim sonuglart (enden boyut degisimi (%), boydan boyut degisimi (%) ve donme (%))
(bkz. Cizelge 4.14) kullanilarak olusturulmustur. Sekil 5.40 (A)’daki grafikte de gorsel
olarak verilmis olan, %100 karde pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen kasarli siprem
kumaslara ait 3. yikama-kurutma-kondiisyonlama sonrasi elde edilen enden boyut
degisimi degerleri incelendiginde, ProSPIN ipliklerden iiretilen kumaslarin enden boyut
degisimi degerlerinin aym1 iplik numarasina sahip ring ipliklerden {iretilen
kumaslarinkine gore sadece Ne 16 numaradaki ipliklerden iiretilen kumas grubunda

%16,2 oraninda daha diisiik oldugu goriilmektedir.

Sekil 5.40 (B)’deki grafikte de gorsel olarak verilmis olan, %100 karde pamuk iplikleri
kullanilarak tiretilen kasarli siiprem kumaslara ait 3. yikama-kurutma-kondiisyonlama
sonrast elde edilen boydan boyut degisimi degerleri incelendiginde, ProSPIN

ipliklerden fretilen kumaslarin boydan boyut degisimi degerlerinin aynmi iplik
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numarasina sahip ring ipliklerden {retilen kumaglarinkine gore sadece Ne 16
numaradaki ipliklerden iiretilen kumas grubunda %11,4 oraninda daha diisik oldugu

gorilmektedir.

Sekil 5.40 (C)’deki grafikte de gorsel olarak verilmis olan, %100 karde pamuk iplikleri
kullanilarak tiretilen kasarli siiprem kumaslara ait 3. yikama-kurutma-kondiisyonlama
sonrasi elde edilen donme degerleri incelendiginde, ProSPIN ipliklerden iiretilen
kumaslarin dénme degerlerinin ayni iplik numarasina sahip ring ipliklerden firetilen
kumaslarinkine gére, Ne 12 numaradaki ipliklerden iiretilen kumas grubu disinda, %4,3

ile %59,3 arasinda degisen oranlarda daha diisiik oldugu goriilmektedir.

%100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak tiretilen kasarli siiprem kumasglara ait patlama

mukavemeti testi sonuglarinin degerlendirilmesi

%100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak tiretilen kasarli siiprem kumaslarda, ProSPIN
iplik egirme sisteminin kumasin patlama mukavemetine olan etkisini gérmek igin
yapilan bu c¢alismada elde edilen test sonuglari Sekil 5.41°de, istatistiksel analiz

sonuglari ise Cizelge 5.36’da gosterilmistir.
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Sekil 5.41. %100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen kasarli siiprem kumaslara
ait patlama mukavemeti degerleri

Sekil 5.41°de verilen grafik, %100 karde pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen kasarli

stiprem kumaslara ait ortalama patlama mukavemeti degerleri (bkz. Cizelge 4.15)

214



kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.41°deki grafikte de gorsel olarak verilmis olan,
%100 karde pamuk iplikleri kullanilarak iretilen kasarli siiprem kumaslara ait patlama
mukavemeti degerleri incelendiginde, ProSPIN ipliklerden iiretilen kumaslarin patlama
mukavemeti degerlerinin aymi iplik numarasina sahip ring ipliklerden tretilen
kumaslarinkine gore %6,0 ile %9,0 arasinda degisen oranlarda daha yiiksek oldugu
goriilmektedir. %100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen kasarli siiprem
kumaslara ait patlama mukavemeti degerleri incelendiginde iplik numarasina bagl

belirgin bir degisim egilimi goriilmemektedir.

Cizelge 5.36’da %100 karde pamuk iplikleri kullanilarak iretilen kasarli siiprem
kumaglara ait patlama mukavemeti degerlerinin t-testi analizi sonuglari yer almaktadir.
%100 Karde pamuk iplikleri ile iretilen kasarli siiprem kumaslara ait patlama
mukavemeti degerleri kullanilarak gerceklestirilen t testi analizi sonuglarina gére, Ne 28
numaradaki ipliklerden iiretilen kumas grubu disindaki diger tim kumas gruplar icin
ProSPIN ve ring ipliklerden iiretilen kumaslarin patlama mukavemeti degerleri
arasindaki farkliliklarin istatistiksel agidan o = 0,05 seviyesinde anlamli oldugu tespit

edilmistir.

Cizelge 5.36. %100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak {iretilen kasarli siiprem
kumaslara ait patlama mukavemeti degerlerinin t-testi analizi sonuglar1

Karsilastirllan Kumaslar Anlamhhk
K12R-K12P 0,023*
K16R-K16P 0,042*
K20R-K20P 0,038*
K28R-K28P 0,057

*: o = 0,05 seviyesinde istatistiksel acidan énemli bir fark vardwr.

%100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak {iiretilen kasarli siiprem kumasglara ait asinma

dayanimu testi sonuglarinin degerlendirilmesi

%100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen kasarli siiprem kumaslarda, ProSPIN
iplik egirme sisteminin kumasin asinma dayanimina olan etkisini gérmek igin yapilan
bu calismada elde edilen test sonuglar1 Sekil 5.42°de, istatistiksel analiz sonuglar1 ise

Cizelge 5.37°de gosterilmistir.
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Sekil 5.42. %100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen kasarli siiprem kumaslara
ait asinma dayanimi degerleri

Sekil 5.42°de verilen grafik, %100 karde pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen kasarl
sliprem kumaglara ait ortalama asinma dayanimi degerleri (bkz. Cizelge 4.15)
kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.42°deki grafikte de gorsel olarak verilmis olan,
%100 karde pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen kasarli siiprem kumaslara ait aginma
dayanimi degerleri incelendiginde, ProSPIN ipliklerden {iretilen kumaslarin asinma
dayanim1 degerlerinin ayni iplik numarasina sahip ring ipliklerden {iretilen
kumaslarinkine gore %9,4 ile %36,7 arasinda degisen oranlarda daha yiiksek oldugu
goriilmektedir. %100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen kasarli siiprem
kumaslara ait aginma dayanimi degerleri incelendiginde, iplik numarasinin artmasiyla
(ipligin incelmesiyle) birlikte ProSPIN ipliklerden iiretilen kumaslarin ring ipliklerden
tiretilen kumaglara gore daha da yiiksek asinma dayanimima sahip oldugu fark

edilmektedir.

Cizelge 5.37°de %100 karde pamuk iplikleri kullanilarak {iretilen kasarli siiprem
kumaslara ait asinma dayanimi degerlerinin t-testi analizi sonuglar1 yer almaktadir.
%100 Karde pamuk iplikleri ile {iretilen kasarli stiprem kumaslara ait asinma dayanimi
degerleri kullanilarak gerceklestirilen t testi analizi sonuglarina gore, dort farkli kumas
grubu icin de ProSPIN ve ring ipliklerden {iretilen kumaglarin asinma dayanimi
degerleri arasindaki farkliliklarin istatistiksel a¢idan o = 0,05 seviyesinde anlaml

oldugu tespit edilmistir.
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Cizelge 5.37. %100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen kasarli siiprem
kumaslara ait asinma dayanimi degerlerinin t-testi analizi sonuglari

Karsilastirillan Kumaslar Anlamhhk
K12R-K12P 0,003*
K16R-K16P 0,001*
K20R-K20P 0,001*
K28R-K28P 0,000*

*: a = 0,05 seviyesinde istatistiksel acidan énemli bir fark vardr.

%100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak fretilen kasarli sliprem kumaslara ait

boncuklanma direnci testi sonuglarinin degerlendirilmesi

%100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen kasarli siiprem kumaslarda, ProSPIN
iplik egirme sisteminin kumasin boncuklanma direncine olan etkisini gérmek igin

yapilan bu ¢alismada elde edilen test sonuglar1 Sekil 5.43’te gosterilmistir.
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Sekil 5.43. %100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen kasarli siiprem kumaslara
ait boncuklanma direnci degerleri

Sekil 5.43’te verilen grafik, %100 karde pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen kasarli
sliprem kumaglara ait ortalama boncuklanma direnci degerleri (bkz. Cizelge 4.15)
kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.43’teki grafikte de gorsel olarak verilmis olan,
%100 karde pamuk iplikleri kullanilarak tretilen kasarli siiprem kumaslara ait
boncuklanma direnci degerleri incelendiginde, ProSPIN ipliklerden tiretilen kumaslarin

ring ipliklerden iiretilen kumaslara gore daha diisiik boncuklanma egilimine sahip
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oldugu goriilmektedir. %100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen kasarli siiprem
kumaslara ait boncuklanma egilimleri incelendiginde, iplik numarasinin azalmasiyla
(ipligin kalinlasmasiyla) birlikte ProSPIN ipliklerden firetilen kumaslarin ring
ipliklerden tiretilen kumaslara gore daha da yiiksek boncuklanma direncine sahip oldugu

goriilmektedir.

5.2.3. %100 Penye pamuk iplikleri kullanmilarak iiretilen ham siiprem kumaslara

ait test sonuclarmin degerlendirilmesi

%100 Penye pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen ham siiprem kumaslarda, ProSPIN
iplik egirme sisteminin kumas 6zelliklerine olan etkisini gormek amaciyla yapilan bu
calismada elde edilen test sonuglar1 ve istatistiksel analiz sonuglar1 asagida grafik ve

cizelgeler seklinde verilmistir.

%100 Penye pamuk iplikleri kullanilarak {iiretilen ham stiprem kumaslara ait yikama

sonrast boyutsal degisim ve donme testi sonuglarinin degerlendirilmesi

%100 Penye pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen ham siiprem kumaslarda, ProSPIN
iplik egirme sisteminin kumagin yikama sonrasi boyutsal degisim ve donmeye olan
etkisini gérmek igin yapilan bu ¢alismada, 1. yikama-kurutma-kondiisyonlama sonrasi
elde edilen 6lglim sonuglar1 (enden boyut degisimi (%), boydan boyut degisimi (%) ve
donme (%)) Sekil 5.44°te gosterilmistir.
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Sekil 5.44. %100 Penye pamuk iplikleri kullanilarak tiretilen ham siiprem kumaslara ait
1. yikama-kurutma-kondiisyonlama sonrasi elde edilen enden boyut degisimi (%) (A),
boydan boyut degisimi (%) (B) ve dénme (%) (C) 6l¢iim sonuglari

Sekil 5.44’te verilen grafik, %100 penye pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen ham
stiprem kumaglara ait 1. yikama-kurutma-kondiisyonlama sonrasi elde edilen ortalama
6l¢tim sonuglar1 (enden boyut degisimi (%), boydan boyut degisimi (%) ve donme (%))
(bkz. Cizelge 4.17) kullanilarak olusturulmustur. Sekil 5.44 (A)’daki grafikte de gorsel
olarak verilmis olan, %100 penye pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen ham siiprem
kumaglara ait 1. yikama-kurutma-kondiisyonlama sonrasi elde edilen enden boyut
degisimi degerleri incelendiginde, ring ipliklerden iiretilen kumaglarin enden boyut
degisimi degerlerinin ayni iplik numarasina sahip ProSPIN ipliklerden iiretilen
kumaslarinkine gore %14,6 ve %67,1 oranlarinda daha diistik oldugu goriilmektedir.
%100 Penye pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen ham siiprem kumaslara ait 1. yikama-
kurutma-kondiisyonlama sonrasi elde edilen enden boyut degisimi degerleri
incelendiginde, iplik numarasinin azalmasiyla (ipligin kalinlasmasiyla) birlikte ring
ipliklerden tiretilen kumaslarin enden boyut degisimi degerlerinin ayni iplik numarasina
sahip ProSPIN ipliklerden iiretilen kumasglarinkine gore daha fazla olumlu azalig

gosterdigi goriilmektedir.
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Sekil 5.44 (B)’deki grafikte de gorsel olarak verilmis olan, %100 penye pamuk iplikleri
kullanilarak ftretilen ham siiprem kumasglara ait 1. yikama-kurutma-kondiisyonlama
sonrasi elde edilen boydan boyut degisimi degerleri incelendiginde, ProSPIN
ipliklerden iiretilen kumasglarin boydan boyut degisimi degerlerinin ayni iplik
numarasina sahip ring ipliklerden diretilen kumaglarinkine gore %15,9 ve %51,0
oranlarinda daha diisiik oldugu goriilmektedir. %100 Penye pamuk iplikleri kullanilarak
iretilen ham siiprem kumaslara ait 1. yikama-kurutma-kondiisyonlama sonrasi elde
edilen boydan boyut degisimi degerleri incelendiginde, iplik numarasinin azalmasiyla
(ipligin kalinlagsmasiyla) birlikte ProSPIN ipliklerden iiretilen kumaslarin boydan boyut
degisimi degerlerinin ayn1 iplik numarasmna sahip ring ipliklerden {retilen

kumaglarinkine gore daha fazla olumlu azalis gosterdigi goriilmektedir.

Sekil 5.44 (C)’deki grafikte de gorsel olarak verilmis olan, %100 penye pamuk iplikleri
kullanilarak tretilen ham siiprem kumaslara ait 1. yikama-kurutma-kondiisyonlama
sonrast elde edilen donme degerleri incelendiginde, ProSPIN ipliklerden iiretilen
kumaglarin dénme degerlerinin ayni iplik numarasina sahip ring ipliklerden iiretilen
kumaslarinkine gore %13,5 ve %96,3 oranlarinda daha diisiik oldugu goriilmektedir.
%100 Penye pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen ham siiprem kumaslara ait 1. yikama-
kurutma-kondiisyonlama sonrasi elde edilen donme degerleri incelendiginde, iplik
numarasinin azalmasiyla (ipligin kalinlasmasiyla) birlikte ProSPIN ipliklerden iiretilen
kumaslarin dénme degerlerinin ayni iplik numarasina sahip ring ipliklerden iiretilen

kumaslarinkine gore daha fazla olumlu azalis gosterdigi goriilmektedir.

%100 Penye pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen ham siiprem kumaslarda, ProSPIN
iplik egirme sisteminin kumasin yikama sonrasi boyutsal degisim ve donmeye olan
etkisini gérmek igin yapilan bu ¢alismada, 3. yikama-kurutma-kondiisyonlama sonrasi
elde edilen 6lgtim sonuglar1 (enden boyut degisimi (%), boydan boyut degisimi (%) ve
donme (%)) Sekil 5.45°te gosterilmistir.
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Kumas Kodlari C

Sekil 5.45. %100 Penye pamuk iplikleri kullanilarak tiretilen ham siiprem kumaslara ait
3. yikama-kurutma-kondiisyonlama sonrasi elde edilen enden boyut degisimi (%) (A),
boydan boyut degisimi (%) (B) ve dénme (%) (C) 6l¢iim sonuglari

Sekil 5.45’te verilen grafik, %100 penye pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen ham
stiprem kumaglara ait 3. yikama-kurutma-kondiisyonlama sonrasi elde edilen ortalama
6lgtim sonuglar1 (enden boyut degisimi (%), boydan boyut degisimi (%), donme (%))
(bkz. Cizelge 4.17) kullanilarak olusturulmustur. Sekil 5.45 (A)’daki grafikte de gorsel
olarak verilmis olan, %100 penye pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen ham sliprem
kumaslara ait 3. yikama-kurutma-kondiisyonlama sonrasi elde edilen enden boyut
degisimi degerleri incelendiginde, ring ipliklerden iiretilen kumaslarin enden boyut
degisimi degerlerinin ayni iplik numarasma sahip ProSPIN ipliklerden (iiretilen
kumaglarinkine gore %9,9 ve %62,8 oranlarinda daha diisilk oldugu goriilmektedir.
%100 Penye pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen ham siiprem kumaslara ait 3. yikama-
kurutma-kondiisyonlama sonrasi elde edilen enden boyut degisimi degerleri
incelendiginde, iplik numarasinin azalmasiyla (ipligin kalinlasmasityla) birlikte ring
ipliklerden tiretilen kumaslarin enden boyut degisimi degerlerinin ayni iplik numarasina
sahip ProSPIN ipliklerden tiretilen kumaslarinkine gore daha fazla olumlu azalig

gosterdigi goriilmektedir.
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Sekil 5.45 (B)’deki grafikte de gorsel olarak verilmis olan, %100 penye pamuk iplikleri
kullanilarak ftretilen ham siiprem kumaglara ait 3. yikama-kurutma-kondiisyonlama
sonrasi elde edilen boydan boyut degisimi degerleri incelendiginde, ProSPIN
ipliklerden iiretilen kumasglarin boydan boyut degisimi degerlerinin ayni iplik
numarasina sahip ring ipliklerden diretilen kumaglarinkine gore %15,5 ve %47,4
oranlarinda daha diisiik oldugu goriilmektedir. %100 Penye pamuk iplikleri kullanilarak
iretilen ham siiprem kumaslara ait 3. yikama-kurutma-kondiisyonlama sonrasi elde
edilen boydan boyut degisimi degerleri incelendiginde, iplik numarasinin azalmasiyla
(ipligin kalinlagsmasiyla) ProSPIN ipliklerden iretilen kumaslarin boydan boyut
degisimi degerlerinin aym1 iplik numarasina sahip ring ipliklerden {iretilen

kumaglarinkine gére daha fazla olumlu azalis gosterdigi goriilmektedir.

Sekil 5.45 (C)’deki grafikte de gorsel olarak verilmis olan, %100 penye pamuk iplikleri
kullanilarak tretilen ham siiprem kumaglara ait 3. yikama-kurutma-kondiisyonlama
sonrast elde edilen donme degerleri incelendiginde, sadece Ne 20 numaradaki
ipliklerden tiretilen kumas grubunda yer alan ProSPIN ipliklerden iiretilen kumaslarin
donme degerlerinin ayni iplik numarasina sahip ring ipliklerden iiretilen kumaslarinkine

gore %96,8 oraninda daha diisiik oldugu goriilmektedir.

%100 Penye pamuk iplikleri kullanilarak {iretilen ham siiprem kumaslara ait patlama

mukavemeti testi sonuglarinin degerlendirilmesi

%100 Penye pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen ham siiprem kumaslarda, ProSPIN
iplik egirme sisteminin kumagin patlama mukavemetine olan etkisini gérmek igin
yapilan bu c¢alismada elde edilen test sonuglar1 Sekil 5.46’da, istatistiksel analiz

sonuglart ise Cizelge 5.38’de gosterilmistir.
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Sekil 5.46. %100 Penye pamuk iplikleri kullanilarak tiretilen ham siiprem kumaslara ait
patlama mukavemeti degerleri

Sekil 5.46’da verilen grafik, %100 penye pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen ham
stiprem kumaglara ait ortalama patlama mukavemeti degerleri (bkz. Cizelge 4.18)
kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.46’daki grafikte de gorsel olarak verilmis olan,
%100 penye pamuk iplikleri kullanilarak iretilen ham siiprem kumaslara ait patlama
mukavemeti degerleri incelendiginde, ProSPIN ipliklerden iiretilen kumaglarin patlama
mukavemeti degerlerinin ayni iplik numarasina sahip ring ipliklerden {iretilen
kumaslarinkine goére %5,4 ve %5,6 oranlarinda daha yiiksek oldugu goriilmektedir.
%100 Penye pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen ham siiprem kumasglara ait patlama
mukavemeti degerleri incelendiginde, iplik numarasinin azalmasiyla (ipligin
kalinlagmasiyla) birlikte ProSPIN ipliklerden iiretilen kumaslarin ring ipliklerden
tiretilen kumaslara gore daha da yiiksek patlama mukavemeti degerlerine sahip oldugu

gorilmektedir.

Cizelge 5.46’da %100 penye pamuk iplikleri kullanilarak {iretilen ham siiprem
kumaslara ait patlama mukavemeti degerlerinin t-testi analizi sonuglar1 yer almaktadir.
%100 Penye pamuk iplikleri ile tiretilen ham siiprem kumaslara ait patlama mukavemeti
degerleri kullanilarak gergeklestirilen t testi analizi sonuglarma gore, sadece Ne 20
numaradaki ipliklerden iiretilen kumas grubu i¢in ProSPIN ve ring ipliklerden iiretilmis
kumaglarin patlama mukavemeti degerleri arasindaki farkliliklarin istatistiksel agidan o

= 0,05 seviyesinde anlaml1 oldugu tespit edilmistir.
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Cizelge 5.38. %100 Penye pamuk iplikleri kullanilarak tiretilen ham siiprem kumaslara
ait patlama mukavemeti degerlerinin t-testi analizi sonuglari

Karsilastirillan Kumaslar Anlamhhk
P20R-P20P 0,038*
P28R-P28P 0,094

*: o = 0,05 seviyesinde istatistiksel agcidan énemli bir fark vardr.

%100 Penye pamuk iplikleri kullanilarak tiretilen ham stiprem kumaslara ait aginma

dayanimi testi sonuglarinin degerlendirilmesi

%100 Penye pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen ham siiprem kumaslarda, ProSPIN
iplik egirme sisteminin kumasin asinma dayanimina olan etkisini gérmek i¢in yapilan
bu calismada elde edilen test sonuglar1 Sekil 5.47°de, istatistiksel analiz sonuglar1 ise

Cizelge 5.39°da gosterilmistir.
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Kumas Kodlari

Sekil 5.47. %100 Penye pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen ham siiprem kumaslara ait
asimnma dayanimi degerleri

Sekil 5.47°de verilen grafik, %100 penye pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen ham
sliprem kumaglara ait ortalama asinma dayanimi degerleri (bkz. Cizelge 4.18)
kullanilarak elde edilmistir. Bu grafigi olusturan degerler incelendiginde, ProSPIN
ipliklerden {iretilen kumasglarin asinma dayanimi degerlerinin ayni iplik numarasina
sahip ring ipliklerden iiretilen kumaslarinkine gore %5,6 ve %60,0 oranlarinda daha
yiiksek oldugu goriilmektedir. %100 Penye pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen ham

siiprem kumaslara ait asinma dayanimi degerleri incelendiginde, iplik numarasinin
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azalmasiyla (ipligin kalinlagsmasiyla) birlikte ProSPIN ipliklerden {iretilen kumaslarin
ring ipliklerden firetilen kumaglara gore daha da yiiksek aginma dayanimina sahip

oldugu goriilmektedir.

Cizelge 5.39°da %100 penye pamuk iplikleri kullanilarak diretilen ham siiprem
kumaslara ait asinma dayanimi degerlerinin t-testi analizi sonuglar1 yer almaktadir.
%100 Penye pamuk iplikleri ile iiretilen ham siiprem kumaslara ait asinma dayanimi
degerleri kullanilarak gerceklestirilen t testi analizi sonuglarina gore, iki farkli kumas
grubu icin de ProSPIN ve ring ipliklerden {iretilen kumaglarin asinma dayanimi
degerleri arasindaki farkliliklarin istatistiksel agidan a = 0,05 seviyesinde anlamli

oldugu tespit edilmistir.

Cizelge 5.39. %100 Penye pamuk iplikleri kullanilarak {iretilen ham stiprem kumaslara
ait asinma dayanimi degerlerinin t-testi analizi sonuglari

Karsilastirillan Kumaslar Anlamhhk
P20R-P20P 0,000*
P28R-P28P 0,020*

*: o = 0,05 seviyesinde istatistiksel acidan énemli bir fark vardr.

%100 Penye pamuk iplikleri kullanilarak {iretilen ham sliprem kumaslara ait

boncuklanma direnci testi sonuglarinin degerlendirilmesi
%100 Penye pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen ham siiprem kumaslarda, ProSPIN

iplik egirme sisteminin kumasin boncuklanma direncine olan etkisini gérmek igin

yapilan bu ¢alismada elde edilen test sonuclar1 Sekil 5.48de gosterilmistir.
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Sekil 5.48. %100 Penye pamuk iplikleri kullanilarak tiretilen ham siiprem kumaslara ait
boncuklanma direnci degerleri

Sekil 5.48’de verilen grafik, %100 penye pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen ham
stiprem kumaglara ait ortalama boncuklanma direnci degerleri (bkz. Cizelge 4.18)
kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.48’deki grafikte de gorsel olarak verilmis olan,
%100 penye pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen ham siiprem kumaglara ait
boncuklanma direnci degerleri incelendiginde, ProSPIN ipliklerden iiretilen kumaslarin
ring ipliklerden {iretilen kumaslara gore daha diisiik boncuklanma egilimine sahip
oldugu goriilmektedir. %100 Penye pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen ham sitiprem
kumasglara ait boncuklanma egilimleri incelendiginde, iplik numaras: artmasiyla (ipligin
incelmesiyle) birlikte ProSPIN ipliklerden iiretilen kumasglarin ring ipliklerden iiretilen

kumaslara gore daha da yiiksek boncuklanma direncine sahip oldugu goriilmektedir.

5.2.4. %100 Penye pamuk iplikleri kullamlarak iiretilen kasarh siiprem kumaslara

ait test sonuclarin degerlendirilmesi

%100 Penye pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen kasarli siiprem kumaslarda, ProSPIN
iplik egirme sisteminin kumas 6zelliklerine olan etkisini gormek amaciyla yapilan bu
calismada elde edilen test sonuglar1 ve istatistiksel analiz sonuglar1 asagida grafik ve

cizelgeler seklinde verilmistir.
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%100 Penye pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen kasarli siiprem kumaslara ait yikama

sonrast boyutsal degisim ve donme testi sonuglarinin degerlendirilmesi

%100 Penye pamuk iplikleri kullanilarak tiretilen kasarli stiprem kumaslarda, ProSPIN
iplik egirme sisteminin kumasin yikama sonrasi boyutsal degisim ve donmeye olan
etkisini gérmek i¢in yapilan bu ¢alismada, 1. yikama-kurutma-kondiisyonlama sonrasi
elde edilen 6lgtim sonuglar1 (enden boyut degisimi (%), boydan boyut degisimi (%) ve
donme (%)) Sekil 5.49°da gosterilmistir.
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Kumas Kodlari C

Sekil 5.49. %100 Penye pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen kasarli siiprem kumasglara
ait 1. yikama-kurutma-kondiisyonlama sonrasi elde edilen enden boyut degisimi (%)
(A), boydan boyut degisimi (%) (B) ve donme (%) (C) 6lglim sonuglari

Sekil 5.49’da verilen grafik, %100 penye pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen kasarli
stiprem kumaslara ait 1. yikama-kurutma-kondiisyonlama sonrasi elde edilen ortalama
6l¢tim sonuglart (enden boyut degisimi (%), boydan boyut degisimi (%) ve donme (%))
(bkz. Cizelge 4.20) kullanilarak olusturulmustur. Sekil 5.49 (A)’daki grafikte de gorsel
olarak verilmis olan, %100 penye pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen kasarli siiprem

kumaslara ait 1. yikama-kurutma-kondiisyonlama sonrasi elde edilen enden boyut
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degisimi degerleri incelendiginde, ProSPIN ipliklerden iiretilen kumaslarin enden boyut
degisimi degerlerinin aynt iplik numarasmna sahip ring ipliklerden {retilen
kumaslarinkine gore %6,1 ve %16,9 oranlarinda daha diisiik oldugu goriilmektedir.
%100 Penye pamuk iplikleri kullanilarak tiretilen kasarli siiprem kumaslara ait 1.
yikama-kurutma-kondiisyonlama sonrasi elde edilen enden boyut degisimi degerleri
incelendiginde, iplik numarasinin azalmasiyla (ipligin kalinlasmasiyla) birlikte ProSPIN
ipliklerden iiretilen kumaslarin enden boyut degisimi degerlerinin ayni iplik numarasina
sahip ring ipliklerden {iretilen kumaslarinkine gore daha fazla olumlu azalis gosterdigi

goriilmektedir.

Sekil 5.49 (B)’deki grafikte de gorsel olarak verilmis olan, %100 penye pamuk iplikleri
kullanilarak tiretilen kasarli siiprem kumaslara ait 1. yikama-kurutma-kondiisyonlama
sonrasi elde edilen boydan boyut degisimi degerleri incelendiginde, Ne 20 numaradaki
ipliklerden tiretilen kumas grubunda yer alan ProSPIN ipliklerden iiretilen kumaslarin
boydan boyut degisimi degerlerinin ayni1 iplik numarasina sahip ring ipliklerden tiretilen

kumaslarinkine gore %14,4 oraninda daha diisiik oldugu goriilmektedir

Sekil 5.49 (C)’deki grafikte de gorsel olarak verilmis olan, %100 penye pamuk iplikleri
kullanilarak tiretilen kasarli siiprem kumaslara ait 1. yikama-kurutma-kondiisyonlama
sonrasi elde edilen donme degerleri incelendiginde, ring ipliklerden iiretilen kumaslarin
donme degerlerinin ayni iplik numarasina sahip ProSPIN ipliklerden {iretilen
kumaglarinkine gore %52,3 ve %109,1 oranlarinda daha diisiik oldugu goriilmektedir.
%100 Penye pamuk iplikleri kullanilarak tretilen kasarli siiprem kumaglara ait 1.
yikama-kurutma-kondiisyonlama sonrasi elde edilen dénme degerleri incelendiginde,
iplik numarasinin azalmasiyla (ipligin kalinlagmasiyla) birlikte ring ipliklerden tiretilen
kumaglarin dénme degerlerinin ayni iplik numarasina sahip ProSPIN ipliklerden

tiretilen kumaslarinkine gore daha fazla olumlu azalis gosterdigi goriilmektedir.
%100 Penye pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen kasarl siiprem kumaslarda, ProSPIN

iplik egirme sisteminin kumasin yikama sonrasi boyutsal degisim ve donmeye olan

etkisini gérmek igin yapilan bu ¢alismada, 3. yikama-kurutma-kondiisyonlama sonrasi
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elde edilen dlgliim sonuglari (enden boyut degisimi (%), boydan boyut degisimi (%) ve
donme (%)) Sekil 5.50°de gosterilmistir.
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Kumag Kodlari C

Sekil 5.50. %100 Penye pamuk iplikleri kullanilarak tiretilen kasarli siiprem kumaslara
ait 3. yikama-kurutma-kondiisyonlama sonrasi elde edilen enden boyut degisimi (%)
(A), boydan boyut degisimi (%) (B) ve donme (%) (C) 6l¢iim sonuglari

Sekil 5.50’de verilen grafik, %100 penye pamuk iplikleri kullanilarak iretilen kasarli
stiprem kumaglara ait 3. yikama-kurutma-kondiisyonlama sonrasi elde edilen ortalama
6l¢tim sonuglar1 (enden boyut degisimi (%), boydan boyut degisimi (%) ve donme (%))
(bkz. Cizelge 4.20) kullanilarak olusturulmustur. Sekil 5.50 (A)’daki grafikte de gorsel
olarak verilmis olan, %100 penye pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen kasarli siiprem
kumaglara ait 3. yikama-kurutma-kondiisyonlama sonrasi elde edilen enden boyut
degisimi degerleri incelendiginde, ProSPIN ipliklerden iiretilen kumaslarin enden boyut
degisimi degerlerinin aym1 iplik numarasina sahip ring ipliklerden {iretilen
kumaglarinkine gore %12,6 ve %18,7 oranlarinda daha diisiik oldugu goriilmektedir.
%100 Penye pamuk iplikleri kullanilarak tiretilen kasarli siiprem kumaglara ait 3.
yikama-kurutma-kondiisyonlama sonrast elde edilen enden boyut degisimi degerleri

incelendiginde, iplik numarasinin azalmasiyla (ipligin kalinlasmastyla) birlikte ProSPIN
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ipliklerden ftiretilen kumaslarin enden boyut degisimi degerlerinin ayni iplik numarasina
sahip ring ipliklerden iiretilen kumaslarinkine gore daha fazla olumlu azalis gosterdigi

gorilmektedir.

Sekil 5.50 (B)’deki grafikte de gorsel olarak verilmis olan, %100 penye pamuk iplikleri
kullanilarak tiretilen kasarli siiprem kumaslara ait 3. yikama-kurutma-kondiisyonlama
sonrasi elde edilen boydan boyut degisimi degerleri incelendiginde, Ne 20 numaradaki
ipliklerden iiretilen kumas grubunda yer alan ProSPIN ipliklerden iiretilen kumaslarin
boydan boyut degisimi degerlerinin ayn1 iplik numarasina sahip ring ipliklerden tretilen

kumaslarinkine gore %13,9 oraninda daha diisiik oldugu goriilmektedir.

Sekil 5.50 (C)’deki grafikte de gorsel olarak verilmis olan, %100 penye pamuk iplikleri
kullanilarak tiretilen kasarli siiprem kumaslara ait 3. yikama-kurutma-kondiisyonlama
sonrasi elde edilen donme degerleri incelendiginde, ring ipliklerden iiretilen kumaslarin
donme degerlerinin aymi1 iplik numarasina sahip ProSPIN ipliklerden iiretilen
kumaslarikine gore %54,8 ve %307,3 oranlarinda daha diisiik oldugu goriilmektedir.
%100 Penye pamuk iplikleri kullanilarak tretilen kasarli siiprem kumaglara ait 3.
yikama-kurutma-kondiisyonlama sonrasi elde edilen déonme degerleri incelendiginde,
iplik numarasinin azalmasiyla (ipligin kalinlagmasiyla) birlikte ring ipliklerden iretilen
kumaslarin déonme degerlerinin ayni iplik numarasina sahip ProSPIN ipliklerden

tiretilen kumaslarinkine gore daha fazla olumlu azalis gosterdigi goriilmektedir.

%100 Penye pamuk iplikleri kullanilarak {iretilen kasarli siiprem kumaglara ait patlama

mukavemeti testi sonuglarinin degerlendirilmesi

%100 Penye pamuk iplikleri kullanilarak tiretilen kasarl siiprem kumaslarda, ProSPIN
iplik egirme sisteminin kumagin patlama mukavemetine olan etkisini goérmek igin
yapilan bu c¢alismada elde edilen test sonuglar1 Sekil 5.51°de, istatistiksel analiz

sonuglart ise Cizelge 5.40°da gosterilmistir.
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Sekil 5.51. %100 Penye pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen kasarli siiprem kumaslara
ait patlama mukavemeti degerleri

Sekil 5.51°de verilen grafik, %100 penye pamuk iplikleri kullanilarak tiretilen kasarlt
stiprem kumaglara ait ortalama patlama mukavemeti degerleri (bkz. Cizelge 4.21)
kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.51°deki grafikte de gorsel olarak verilmis olan,
%100 penye pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen kasarli siiprem kumaslara ait patlama
mukavemeti degerleri incelendiginde, ProSPIN ipliklerden iiretilen kumaglarin patlama
mukavemeti degerlerinin ayni iplik numarasina sahip ring ipliklerden iiretilen
kumaslarinkine gore %13,5 ve %17,9 oranlarinda daha yiiksek oldugu goriilmektedir.
%100 Penye pamuk iplikleri kullanilarak {iretilen kasarli siiprem kumaslara ait patlama
mukavemeti degerleri incelendiginde, iplik numarasinin azalmasiyla (ipligin
kalinlagmasiyla) birlikte ProSPIN ipliklerden iiretilen kumaslarin ring ipliklerden
tiretilen kumaslara gore daha da yiiksek patlama mukavemeti degerlerine sahip oldugu

gorilmektedir.

Cizelge 5.40°da %100 penye pamuk iplikleri kullanilarak {iretilen kasarli siiprem
kumaslara ait patlama mukavemeti degerlerinin t-testi analizi sonuglar1 yer almaktadir.
%100 Penye pamuk iplikleri ile iiretilen kasarli siiprem kumaglara ait patlama
mukavemeti degerleri kullanilarak gergeklestirilen t testi analizi sonuglarina gore, iki
farkli kumas grubu i¢in de ProSPIN ve ring ipliklerden iiretilmis kumaslarin patlama
mukavemeti degerleri arasindaki farkliliklarin istatistiksel acidan a = 0,05 seviyesinde

anlaml oldugu tespit edilmistir.
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Cizelge 5.40. %100 Penye pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen kasarli siiprem
kumaslara ait patlama mukavemeti degerlerinin t-testi analizi sonuglari

Karsilastirillan Kumaslar Anlamhhk
P20R-P20P 0,050*
P28R-P28P 0,026*

*: o = 0,05 seviyesinde istatistiksel agcidan énemli bir fark vardr.

%100 Penye pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen kasarli siiprem kumaslara ait aginma

dayanimi testi sonuglarinin degerlendirilmesi

%100 Penye pamuk iplikleri kullanilarak tiretilen kasarli stiprem kumaslarda, ProSPIN
iplik egirme sisteminin kumasin asinma dayanimina olan etkisini gérmek i¢in yapilan
bu calismada elde edilen test sonuglar1 Sekil 5.52°de, istatistiksel analiz sonuglar1 ise

Cizelge 5.41°de gosterilmistir.
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Sekil 5.52. %100 Penye pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen kasarli siiprem kumaglara
ait aginma dayanimi degerleri

Sekil 5.52°de verilen grafik, %100 penye pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen kasarli
sliprem kumaglara ait ortalama asinma dayanimi degerleri (bkz. Cizelge 4.21)
kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.52°deki grafikte de gorsel olarak verilmis olan,
%100 penye pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen kasarli siiprem kumaslara ait aginma
dayanimi degerleri incelendiginde, ProSPIN ipliklerden {iretilen kumaslarin asinma
dayanimi degerlerinin ayni iplik numarasina sahip ring ipliklerden iiretilen

kumaslarinkine gore %3,3 ve %12,2 oranlarinda daha yiiksek oldugu goriilmektedir.
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%100 Penye pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen kasarli stiprem kumaslara ait aginma
dayanim1  degerleri incelendiginde, iplik numarasinin azalmasiyla (ipligin
kalinlasmasiyla) birlikte ProSPIN ipliklerden iiretilen kumaslarin ring ipliklerden

tiretilen kumaslara gore daha da yiiksek asinma dayanimina sahip oldugu goériilmektedir.

Cizelge 5.41°de %100 penye pamuk iplikleri kullanilarak {iretilen kasarli siiprem
kumaslara ait asinma dayanimi degerlerinin t-testi analizi sonuglar1 yer almaktadir.
%100 Penye pamuk iplikleri ile iiretilen kasarli stiprem kumasglara ait aginma dayanimi
degerleri kullanilarak gergeklestirilen t testi analizi sonuglarina gore, iki farkli kumas
grubu i¢in de ProSPIN ve ring ipliklerden firetilen kumasglarin asinma dayanimi
degerleri arasindaki farkliliklarin istatistiksel agidan a = 0,05 seviyesinde anlamli

oldugu tespit edilmistir.

Cizelge 5.41. %100 Penye pamuk iplikleri kullanilarak diretilen kasarli siiprem
kumaglara ait aginma dayanimi degerlerinin t-testi analizi sonuglar

Karsilastirllan Kumaslar Anlamhhk
P20R-P20P 0,001*
P28R-P28P 0,006*

*: o = 0,05 seviyesinde istatistiksel agcidan énemli bir fark vardwr.

%100 Penye pamuk iplikleri kullanilarak {iretilen kasarli sliprem kumaslara ait

boncuklanma direnci testi sonuglarinin degerlendirilmesi
%100 Penye pamuk iplikleri kullanilarak tiretilen kasarli siiprem kumaslarda, ProSPIN

iplik egirme sisteminin kumagin boncuklanma direncine olan etkisini gérmek icin

yapilan bu ¢alismada elde edilen test sonuglar1 Sekil 5.53’te gosterilmistir.
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Sekil 5.53. %100 Penye pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen kasarli siiprem kumaslara
ait boncuklanma direnci degerleri

Sekil 5.53’te verilen grafik, %100 penye pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen kasarli
stiprem kumaglara ait ortalama boncuklanma direnci degerleri (bkz. Cizelge 4.21)
kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.53’teki grafikte de gorsel olarak verilmis olan,
%100 penye pamuk iplikleri kullanilarak {iretilen kasarli siiprem kumaglara ait
boncuklanma direnci degerleri incelendiginde, ProSPIN ipliklerden iiretilen kumaslarin
ring ipliklerden {iretilen kumaslara gore daha diisiik boncuklanma egilimine sahip
oldugu goriilmektedir. %100 Penye pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen kasarli stiprem
kumasglara ait boncuklanma egilimleri incelendiginde iplik numarasina bagh bir degisim

goriilmemektedir.
5.2.5. Uretilen 6rme kumaslara ait test sonuclarimin tartisilmasi

Bu kisimda; %100 karde ve %100 penye pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen ham ve
kasarli stiprem kumaglara ait yikama sonrasi boyutsal degisim ve donme, patlama
mukavemeti, asmma dayanimi ve boncuklanma direnci degerlerinin genel

degerlendirilmesi ile tartigilmasi gerceklestirilecektir.
Bu calisma sonucunda, 6rme kumaslarin ilmek yogunlugunun artmasiyla ve daha ince

ipliklerin kullanilmasiyla kalinlik degerlerinin diistiigii gézlenmistir. Bu sonug, Ala ve

ark. (2017) tarafindan gerceklestirilen ¢aligmanin sonuglari ile 6rtiismektedir.
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Orme kumaslarin dokuma kumaslara gore daha gevsek yapida olmasi, birim alandaki
baglant1 sayisinin az olmast sebebiyle 1slanmalari durumunda daha fazla boyut degisimi
s6z konusu olmaktadir (Hilden 2000). Uretilen 6rme kumaslarin boyutsal degisim ve
donme degerleri incelendiginde, %100 karde pamuk ProSPIN iplikleri kullanilarak
tiretilen ham stiprem kumaslarin 1. yikama-kurutma-kondiisyonlama sonrasi enden, ayni
iplik numarasina sahip ring ipliklerden tiretilen kumaslara gore %1,9 ile %9,8 arasinda
degisen oranlarda genellikle daha az ¢ektigi goriilmiistiir. Bununla birlikte %100 karde
pamuk ProSPIN iplikleri kullanilarak iiretilen kasarli sliprem kumaslarin 1. yikama-
kurutma-kondiisyonlama sonrasi enden, ayni iplik numarasina sahip ring ipliklerden
tiretilen kumaslara gore genellikle daha fazla bollastigi goriilmiistir. %100 Penye
pamuk ring iplikleri kullanilarak tiretilen ham siiprem kumaslarin 1. yikama-kurutma-
kondiisyonlama sonrasi enden, ayn1 iplik numarasina sahip ProSPIN ipliklerden tiretilen
kumaglara gore %14,6 ve %67,1 oranlarinda daha az cektigi goriilmiistiir. Bununla
birlikte %100 penye pamuk ProSPIN iplikleri kullanilarak ftiretilen kasarli stiprem
kumaglarin 1. yikama-kurutma-kondiisyonlama sonrasi enden, ayni iplik numarasina
sahip ring ipliklerden iiretilen kumaslara gore %6,1 ve %16,9 oranlarinda daha az
bollastigr goriilmiistiir. %100 Penye pamuk ipliklerinden iiretilen ham ve kasarl
kumaslarin s6z konusu bu enden boyut degisimi farklar1 oran ipliklerin kalinlasmasiyla

daha da belirgin hale gelmistir.

%100 Karde pamuk ProSPIN iplikleri kullanilarak iiretilen ham siiprem kumaslarin 1.
yikama-kurutma-kondiisyonlama sonrast boydan, ayni iplik numarasina sahip ring
ipliklerden {iretilen kumaslara gore %35,5 ile %28,5 arasinda degisen oranlarda
genellikle daha az gektigi goriilmiistiir ve s6z konusu bu boydan boyut degisimi farklar
orani ipliklerin kalinlagmasiyla daha da belirgin hale gelmistir. Bununla birlikte %100
karde pamuk ProSPIN iplikleri kullanilarak iiretilen kasarli siiprem kumaslarin 1.
yikama-kurutma-kondiisyonlama sonrasi boydan, ayni iplik numarasina sahip ring
ipliklerden iiretilen kumaslara gore genellikle daha fazla cektigi goriilmiistiir. %100
Penye pamuk ProSPIN iplikleri kullanilarak iiretilen ham siiprem kumaslarin 1. yikama-
kurutma-kondiisyonlama sonrasi boydan, ayni iplik numarasina sahip ring ipliklerden
iiretilen kumaglara gore %15,9 ve %51,0 oranlarinda daha az c¢ektigi goriilmiistiir.

Ayrica %100 penye pamuk ProSPIN iplikleri kullanilarak iiretilen kasarli stiprem
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kumaslarin 1. yikama-kurutma-kondiisyonlama sonrasi boydan, ayni iplik numarasina
sahip ring ipliklerden iiretilen kumaslara gore genellikle daha az ¢ektigi goriilmiistiir.
%100 Penye pamuk ipliklerinden iiretilen ham ve kasarli kumaslarin s6z konusu bu
boydan boyut degisimi farklar1 orani ipliklerin kalinlagsmasiyla daha da belirgin hale

gelmistir.

%100 Karde pamuk ProSPIN iplikleri kullanilarak iiretilen ham siiprem kumaslarin 1.
yikama-kurutma-kondiisyonlama sonrasi1 donme degerlerinin, ayni iplik numarasina
sahip ring ipliklerden {iretilen kumaslara gore %13,4 ile %80,4 arasinda degisen
oranlarda genellikle daha az oldugu goriilmistiir. Ayrica %100 karde pamuk ProSPIN
iplikleri kullanilarak iretilen kasarli siiprem kumaglarin 1. yikama-kurutma-
kondiisyonlama sonrast donme degerlerinin, ayni iplik numarasina sahip ring
ipliklerden {iretilen kumaglara gore %3,7 ile %156,6 arasinda degisen oranlarda
genellikle daha az oldugu gorilmistir. %100 Penye pamuk ProSPIN iplikleri
kullanilarak tretilen ham stiprem kumaslarin 1. yikama-kurutma-kondiisyonlama
sonrast donme degerlerinin, ayni iplik numarasina sahip ring ipliklerden iiretilen
kumaslara gore %13,5 ve %96,3 oranlarinda daha az oldugu goriilmiistiir. Bununla
birlikte %100 penye pamuk ring iplikleri kullanilarak iiretilen kasarli siiprem
kumaglarin 1. yikama-kurutma-kondiisyonlama sonrasi donme degerlerinin, ayni iplik
numarasina sahip ProSPIN ipliklerden {iiretilen kumaslara gore %52,3 ve %109,1
oranlarinda daha az oldugu goriilmistiir. %100 Penye pamuk ipliklerinden iiretilen ham
ve kasarli kumaslarin s6z konusu bu donme degerlerinin farklar1 orami ipliklerin

kalinlagmasiyla daha da belirgin hale gelmistir.

Uretilen 6rme kumaslarm boyutsal degisim ve donme degerleri incelendiginde, %100
karde pamuk ProSPIN iplikleri kullanilarak {iretilen ham sliprem kumaslarin 3. yikama-
kurutma-kondiisyonlama sonrasi enden, ayni iplik numarasina sahip ring ipliklerden
tiretilen kumaglara gére %1,1 ile %10,7 arasinda degisen oranlarda genellikle daha az
cektigi goriilmiistiir. %100 Karde pamuk ipliklerinden firetilen ham kumaslarin s6z
konusu bu enden boyut degisimi farklart orani ipliklerin kalinlagmasiyla daha da
belirgin hale gelmistir. Bununla birlikte %100 karde pamuk ProSPIN iplikleri

kullanilarak iretilen kasarli stiprem kumaslarin 3. yikama-kurutma-kondiisyonlama
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sonras1 enden, ayni iplik numarasma sahip ring ipliklerden iiretilen kumaslara gore
genellikle daha fazla bollagtigi goriilmiistiir. %100 Penye pamuk ring iplikleri
kullanilarak iretilen ham sliprem kumaslarin 3. yikama-kurutma-kondiisyonlama
sonrasi enden, ayni iplik numarasina sahip ProSPIN ipliklerden iiretilen kumaglara gore
%9,9 ve %62,8 oranlarinda daha az ¢ektigi goriilmiistiir. Bununla birlikte %100 penye
pamuk ProSPIN iplikleri kullanilarak {iiretilen kasarli siiprem kumaslarin 3. yikama-
kurutma-kondiisyonlama sonrasi enden, ayni iplik numarasina sahip ring ipliklerden
iretilen kumaslara gére %12,6 ve %18,7 oranlarinda daha az bollastig1 goriilmiistiir.
%100 Penye pamuk ipliklerinden iiretilen ham ve kasarli kumaslarin s6z konusu bu
enden boyut degisimi farklari orani ipliklerin kalinlasmasiyla daha da belirgin hale

gelmistir.

%100 Karde pamuk ProSPIN iplikleri kullanilarak iiretilen ham siiprem kumaslarin 3.
yikama-kurutma-kondiisyonlama sonrast boydan, ayni iplik numarasina sahip ring
ipliklerden {dretilen kumaglara gore %1,2 ile %13,6 arasinda degisen oranlarda
genellikle daha az ¢ektigi goriilmiistiir ve s6z konusu bu boydan boyut degisimi farklar
orani ipliklerin kalinlasmasiyla daha da belirgin héle gelmistir. Bununla birlikte %100
karde pamuk ProSPIN iplikleri kullanilarak iiretilen kasarli sliprem kumaglarin 3.
yikama-kurutma-kondiisyonlama sonrast boydan, ayni iplik numarasina sahip ring
ipliklerden iiretilen kumaglara gore genellikle daha fazla cektigi goriilmiistiir. %100
Penye pamuk ProSPIN iplikleri kullanilarak iiretilen ham siiprem kumaslarin 3. yikama-
kurutma-kondiisyonlama sonrasi boydan, ayni iplik numarasina sahip ring ipliklerden
iretilen kumaglara gore %15,5 ve %47,4 oranlarinda daha az c¢ektigi goriilmiistiir.
Ayrica %100 penye pamuk ProSPIN iplikleri kullanilarak iiretilen kasarli stiprem
kumaglarin 3. yikama-kurutma-kondiisyonlama sonrasi boydan, ayni iplik numarasina
sahip ring ipliklerden tretilen kumaslara gore genellikle daha az cektigi goriilmiistiir.
%100 Penye pamuk ipliklerinden iiretilen ham ve kasarli kumaslarin s6z konusu bu
boydan boyut degisimi farklari orani ipliklerin kalinlagsmasiyla daha da belirgin hale

gelmistir.

%100 Karde pamuk ProSPIN iplikleri kullanilarak iiretilen ham siiprem kumaslarin 3.

yikama-kurutma-kondiisyonlama sonrasi donme degerlerinin, ayni iplik numarasina
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sahip ring ipliklerden diretilen kumaslara gore %3,4 ile %78,8 arasinda degisen
oranlarda genellikle daha az oldugu goriilmiistiir. Ayrica %100 karde pamuk ProSPIN
iplikleri  kullanilarak iretilen kasarli stiprem kumaslarin 3. yikama-kurutma-
kondiisyonlama sonrast donme degerlerinin, ayni iplik numarasina sahip ring
ipliklerden iiretilen kumaslara gore %4,3 ile %59,3 arasinda degisen oranlarda
genellikle daha az oldugu gorilmistir. %100 Penye pamuk ProSPIN iplikleri
kullanilarak iretilen ham sliprem kumaslarin 3. yikama-kurutma-kondiisyonlama
sonrast donme degerlerinin, ayni iplik numarasina sahip ring ipliklerden {iretilen
kumaglara gore genellikle daha az oldugu goriilmiistiir. Bununla birlikte %100 penye
pamuk ring iplikleri kullanilarak {iretilen kasarli siiprem kumaslarin 3. yikama-kurutma-
kondiisyonlama sonras1 donme degerlerinin, ayni iplik numarasina sahip ProSPIN
ipliklerden {iretilen kumaglara gore %54,8 ve %307,3 oranlarinda daha az oldugu
goriilmustiir. %100 Penye pamuk ipliklerinden iiretilen ham ve kasarli kumaslarin s6z
konusu bu donme degerlerinin farklari orani ipliklerin kalinlasmasiyla daha da belirgin

hale gelmistir.

Tim degerler incelendiginde, ProSPIN ipliklerden iiretilen kumaslarda 6zellikle donme
degerlerinin ring ipliklerden elde edilen kumaslara gore genellikle daha az oldugu tespit
edilmistir. Enden ve boydan boyut degisimi degerleri incelendiginde ise ProSPIN
ipliklerden fiiretilen kumaslarin genellikle daha az g¢ektigi veya bollastigi; bununla
birlikte ProSPIN ipliklerden iiretilen kasarli kumaslarin bazilarinin daha fazla ¢ektigi
veya bollastigi durumlarin da goriildiigiine dikkat edilmistir. Biitiin boyut degisimi ve
donme degerleri incelendiginde, soz konusu farklar oraninin genellikle ipliklerin
kalinlagmas1 ile birlikte daha belirgin hale geldigi dikkat ¢eken baska bir nokta
olmustur. Ayrica s6z konusu farklarin, %100 penye pamuk ipliklerinden iiretilen
kumaglarda %100 karde pamuk ipliklerinden iiretilen kumaslara gore dikkat ceken

bicimde daha belirgin oldugu sdylenebilir.

Demirhan ve Meri¢c (2005) tarafindan gerceklestirilen c¢aligmada, kullanilan
hammaddenin boyut de§isimi problemi iizerinde énemli bir rol oynadigi belirtilmistir.
Bu durumun hidrofilitesi yliksek olan liflerde daha belirgin oldugu ifade edilmistir.

Ciinkii liflerin icerisine giren su, kristalin bolgelere girememekte ancak bunlarin
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arasindaki bolgeleri doldurmaktadir. Bu durum, lifin enine kesitinde bir artisa ve
dolayistyla iplik caplarinin artmasina neden olmaktadir. Bunun sonucunda ise iplik
boyunda kisalma meydana gelmektedir. Bu tez c¢alismasinda ise 6rme kumaslarin
tiretiminde kullanilan hammaddenin seliilozik bir elyaf olan pamuk olmasi dolayisiyla
s0z konusu boyut degisimi degerleri beklenen bir sonugtur. Ayrica yikama sonrasi
boyutsal degisim ve donme testinde, kurutmanin Tumbler kurutucu kullanilarak
gerceklestirilmesinin de sonuglar iizerinde etkili olabilecegi diisliniilmektedir. Coban
(1999) tarafindan gergeklestirilen bir ¢alismada, pamuklu 6rme bir kumasin yikama ve
asarak kurutma ile %5 ¢ekme gosterdigi, normal yikama ve tamburlu kurutma ile ise

%8-%10 veya daha fazla ¢ekme gosterebildigi belirtilmistir.

Kalkanc1 (2016) tarafindan gerceklestirilen ¢calismada, bu tez ¢alismasinda da kullanilan
ve en basit orgl tiirli olan sliprem Orgiiniin, kiigiik bir kuvvet altinda bile enine ve
boyuna yonde uzama gosterebildigi ve ilmeklerin kolayca deforme olabildigi
belirtilmektedir. Ayrica bu ¢alismada makina inceligi, iplik numarasi ve ilmek uzunlugu
arasinda bir uyumun olmasinin, kumasin boyut stabilitesinin saglanmasinda énemli bir
rol oynadigi belirtilmektedir. Orme kumaslarda enden bollasma durumunun istenmeyen
bir durum oldugu belirtilen ¢aligmada, orgii sikligini arttirmak, ¢ift katli yapilar tercih
etmek ve kumasm agirligini arttirmak c¢ekmezlik icin aliabilecek Onlemler olarak
siralanmaktadir. Bu tez ¢alismasi kapsamindaki 6rme kumaslar incelediginde ise siklig1
az olan kumaslarin genellikle daha fazla boyut degisimine ugramasi, bu c¢alisma ile
paralellik gostermektedir. Marmarali (2004), Atasayan (2005) ve Akkis ve Babaarslan
(2010) tarafindan gergeklestirilen calismalarda da seyrek orgiilerdeki ¢ekmenin daha
fazla oldugu belirtilmistir.

Uretilen 6rme kumaslarin patlama mukavemeti degerleri incelendiginde, %100 karde
pamuk ProSPIN iplikleri kullanilarak iiretilen ham siiprem kumaslarin patlama
mukavemeti degerlerinin, ayni iplik numarasina sahip ring ipliklerden iiretilen
kumaglara gore %1,5 ve %10,5 arasinda degisen oranlarda daha yiiksek oldugu
gorilmistiir. Ayrica %100 karde pamuk ProSPIN iplikleri kullanilarak iiretilen kasarl
siiprem kumaglarin patlama mukavemeti degerlerinin, ayni iplik numarasina sahip ring

ipliklerden {iretilen kumaslara gére %6 ve %9 arasinda degisen oranlarda daha yliksek
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oldugu goriilmiistiir. Orme kumaslarin iiretimi i¢in kullanilan %100 karde pamuk
ipliklerinin kopma mukavemeti degerleri incelendiginde, ProSPIN ve ring iplikler
arasindaki mukavemet farklar1 oranlarinin %7,3-%14,6 arasinda oldugu dikkate alinirsa,
ProSPIN ve ring iplikler arasindaki mukavemet farkliliklarinin kumas patlama
mukavemeti degerlerine tam olarak yansimadigr gorilmistiir. %100 Penye pamuk
ProSPIN iplikleri kullanilarak iiretilen ham stiprem kumaslarin patlama mukavemeti
degerlerinin, ayn1 iplik numarasina sahip ring ipliklerden iiretilen kumaslara gore %5.,4
ve %5,6 oranlarinda daha yiiksek oldugu goriilmiistiir. Ayrica %100 penye pamuk
ProSPIN iplikleri kullanilarak iiretilen kasarli siiprem kumaslarin patlama mukavemeti
degerlerinin, ayni1 iplik numarasina sahip ring ipliklerden tiretilen kumaslara gore %13,5
ve %179 oranlarinda daha yiiksek oldugu goriilmiistir. %100 Penye pamuk
ipliklerinden iiretilen ham ve kasarli kumaslarin s6z konusu bu patlama mukavemeti
degerlerinin farklar1 orani ipliklerin kalinlagmasiyla daha da belirgin héle gelmistir.
Orme kumaslarm iiretimi icin kullamlan %100 penye pamuk ipliklerinin kopma
mukavemeti degerleri incelendiginde, ProSPIN ve ring iplikler arasindaki mukavemet
farklar1 oranlarinin %12,2 ve %14,6 oldugu dikkate alinirsa, ProSPIN ve ring iplikler
arasindaki mukavemet farkliliklarinin ham kumaslarin patlama mukavemeti degerlerine
tam olarak yansimadigi goriilmiistiir. Orme kumaslara ait tiim patlama mukavemeti
degerleri incelendiginde, degerler arasindaki sz konusu farkliliklarin istatiksel olarak

genellikle anlamli oldugu tespit edilmistir.

Calismada elde edilen patlama mukavemeti sonuglart literatiirdeki sonuglar ile
ortiismektedir. Omeroglu (2005) tarafindan gergeklestirilen ¢alismada da %100 penye
pamuk kompakt ipliklerden iiretilen siiprem kumaslarin ring ipliklerden iiretilen
kumasglara gore daha yiiksek patlama mukavemeti degerlerine sahip oldugu
gorilmiistiir. S6z konusu calismada, 6rme kumaslarin tiretiminde kullanilacak olan
ipliklerde mukavemetin yiiksek olmasinin dokuma kumaslardaki kadar 6nem tasimadigi
ancak kompakt ipliklerin yiiksek mukavemet 6zelligi sayesinde ring ipliklere gore daha
diisiik biikiim katsayilarinda {iretilebilmesi ile kompakt ipliklerden iiretilen orme
kumaslarin daha yumusak tutumlu oldugu belirtilmektedir. Altas ve Kadoglu (2009)
tarafindan ring ve RoCos kompakt iplik egirme sistemlerinde iiretilen viskon

ipliklerinden elde edilen 6rme kumaslarin patlama mukavemetlerinin incelendigi
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calismada da benzer sonuglar belirtilmistir. Bu tez ¢alismasinda da ProSPIN ipliklerin
ring ipliklerle ayn1 mukavemete sahip olabilmesi i¢in, ring ipliklere gore daha diisiik
blikiim katsayilarinda f{iretilebilecegi ve bdylelikle ProSPIN ipliklerden iiretilen

kumaslarin daha yumusak tutumlu olabilecegi sonucu ¢ikmistir.

Unal ve Omeroglu (2013) tarafindan gergeklestirilen c¢alismada, kompakt Sirospun
ipliklerin daha yliksek mukavemet ozelliklerine sahip olmasindan dolayi, kompakt
Sirospun ipliklerden oriilen kumaslarin konvansiyonel Sirospun ipliklerden Oriilen
kumaglara gore patlama mukavemeti degerlerinin yiiksek ¢ikmasi bu tez ¢alismasindaki
sonuglar ile paralellik gostermektedir. Demir ve Kili¢ (2017) tarafindan gergeklestirilen
calismada ise Sirospun ipliklerden {iretilmis kumaslarin patlama mukavemeti
degerlerinin, cift katli ipliklerden iiretilmis kumaglara gore daha yiiksek oldugu
belirtilmistir.

Tez caligmas1 kapsamindaki 6rme kumaslarin patlama mukavemetleri incelendiginde,
beklenildigi gibi kalin numaradaki ipliklerden ve %100 penye pamuk ipliklerinden
tiretilen kumaglarin patlama mukavemetleri daha yiiksek ¢ikmistir. Kumaslari ham ve
kasarli olma durumlarina gore karsilastirdigimizda ise bazen ham bazen de kasarli
kumaglarin patlama mukavemetinin yiiksek ¢iktig1 goriilmiistiir. Ayrica %100 penye
pamuk ipliklerinden tiretilen kumaslarin s6z konusu patlama mukavemeti degerlerinin
farklar1 orami ipliklerin kalinlagmasiyla daha da belirgin hale gelmistir. S6z konusu
farkliliklarin yine istatistiksel olarak ozellikle kalin numaralardaki ipliklerden tiretilen
kumaslarda anlamli ¢ikmasi, ¢alismada dikkat ceken bir diger sonugtur. Mavruz ve
Ogulata (2008), Akaydin ve ark. (2009) ve Akkis (2009) tarafindan gergeklestirilen
caligmalarda da kumaglarin patlama mukavemeti degerlerinin iplik hammadde tipinden,
sikliktan, iplik numarasindan ve orgl tipinden etkilendigi belirtilmistir. Calismalarin
sonucunda en yiiksek degerlerin interlok kumaslarda, daha sonra ribana kumaslarda ve
son olarak siiprem kumaslarda c¢iktig1 belirtilmistir. Demiryiirek ve Uysaltiirk (2016)
tarafindan gerceklestirilen calismada ise bu durum, sliprem kumas gramajmin daha
diisiik olmasi ve kumas konstriikksiyonunun daha kararsiz ve gevsek olmasi ile

aciklanmistir. Bu nedenle bundan sonraki ¢alismalarda, bu tez ¢alismasinda kullanilan
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siprem Orgiilerin disinda, bagka Orgii tipleri ile ¢alisilmasinin literatiire faydasi

olabilecegi diisliniilmektedir.

Bu c¢alisma kapsaminda {iretilmis olan 6rme kumaglarinin agsinma dayanimlarinin
tespitinde sira veya ¢ubuk yoniindeki ilk kopusun gerceklestigi devirler kriter olarak
almmustir. Ayrica kumaslarin 20 000 devir sonrast goriinimlerine de yer verilerek
sonuglar desteklenmistir. Uretilen 6rme kumaslarm asinma dayanimi  degerleri
incelendiginde, %100 karde pamuk ProSPIN iplikleri kullanilarak iiretilen ham siiprem
kumaslarin aginma dayanimi degerlerinin, ayn1 iplik numarasina sahip ring ipliklerden
tiretilen kumaslara gore %8,3 ve %50,0 arasinda degisen oranlarda daha yiiksek oldugu
goriilmiistiir. Ayrica %100 karde pamuk ProSPIN iplikleri kullanilarak {iretilen kasarli
siiprem kumaslarin aginma dayanimi degerlerinin, ayni iplik numarasina sahip ring
ipliklerden firetilen kumaslara gore %9,4 ve %36,7 arasinda degisen oranlarda daha
yiiksek oldugu goriilmiistiir. %100 Penye pamuk ProSPIN iplikleri kullanilarak iiretilen
ham siiprem kumaslarin asinma dayanimi degerlerinin, ayn1 iplik numarasina sahip ring
ipliklerden {iretilen kumaslara goére %5,6 ve %60,0 oranlarinda daha yiiksek oldugu
gorilmistiir. Ayrica %100 penye pamuk ProSPIN iplikleri kullanilarak iiretilen kasarl
siprem kumaglarin asinma dayanimi degerlerinin, ayni iplik numarasina sahip ring
ipliklerden tiretilen kumaslara gore %3,3 ve %12,2 oranlarinda daha yiiksek oldugu
goriilmiistiir. %100 Penye pamuk ipliklerinden iiretilen ham ve kasarli kumaglarin s6z
konusu bu asinma dayanimi degerlerinin farklar1 orani ipliklerin kalinlasmasiyla daha
da belirgin hale gelmistir. Orme kumaslara ait tiim asmma dayanimi degerleri
incelendiginde, degerler arasindaki s6z konusu farkliliklarin tiimiiniin istatiksel olarak
anlamli oldugu tespit edilmistir. Coban (2018) tarafindan gerceklestirilen ¢alismada,
ipligin incelmesiyle kumas asimnma kiitle kaybi degerinin azaldigi yani aginma
dayaniminin arttigi sonucu, bu tez calismasindaki %100 karde pamuk ipliklerinden
tiretilen kumaslarin asinma dayanimi sonuglari ile genel olarak benzerlik gostermese de
bu tez calismasinda %100 penye pamuk ipliklerinden iiretilen kumaslarin asinma
dayamimi degerlerinin ipliklerin incelmesiyle birlikte arttigi gdriilmiistiir. Unal (2011)
tarafindan, tretilen kumaslarin 15 000 devir sonundaki % agirlik kaybinin dikkate
alindigr asinma degerlerinin incelendigi calismada, ¢ift katli kompakt ipliklerden

tiretilen kumaslari, Sirospun ipliklerden iiretilen kumaslara gore %26,2 ile %26,8
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arasinda degisen oranlarda daha az asinmasi, bu tez calismasindaki sonuglar ile

benzerlik gostermektedir.

Konvansiyonel ring ve ProSPIN ipliklerden elde edilen kumaslarin asimnma
dayanimlarimin farklari orani incelendiginde, genel olarak en yiiksek farkin Ne 20
numaradaki ipliklerden iretilen kumaslarda goriildiigii soylenebilir. Calisma
kapsamindaki asinma dayanimlarinin farklari orani ile ilgili dikkat ¢eken diger noktalar,
s0z konusu farkin genel olarak %100 penye pamuk ipliklerinden iiretilen kumaslarda
%100 karde pamuk ipliklerinden iiretilen kumaglara gore daha az oldugu ve yine s6z

konusu farkin genel olarak kasarli kumaslarda ham kumaslara gore daha az oldugudur.

Uretilmis olan 6rme kumaslara ait boncuklanma testi sonuglarindan, ProSPIN iplikler
kullanilarak {iretilen biitlin kumaslarin ayni iplik numarasina sahip ring ipliklerden
tiretilen kumaslara gore daha diisiik boncuklanma egilimine sahip oldugu goriilmiistiir.
Sekil 4.8, Sekil 4.10, Sekil 4.12 ve Sekil 4.14’te iiretilen biitiin 6rme kumaslarin
boncuklanma sonrasi goriintiilerinden de bu durum agikga goriilmektedir. Ozellikle
kasarli kumaslarda ring ve ProSPIN ipliklerden firetilen kumaslarin boncuklanma
direnci arasindaki farkliliklarin daha belirgin oldugu goriilmektedir. Iplik numarasina
gore bir degerlendirme yapmak gerekirse, %100 karde pamuk ipliklerinden iiretilen
kasarl1 kumaglarin s6z konusu bu boncuklanma direnci degerlerinin farklar1 oram
ipliklerin kalinlagmasiyla daha da belirgin hale gelmistir. %100 Penye pamuk
ipliklerinden iiretilen ham kumaslarin s6z konusu bu boncuklanma direnci degerlerinin
farklar1 orani ipliklerin incelmesiyle daha da belirgin hale gelmistir. Calisma
kapsaminda stereo mikroskobu ve Taramali Elektron Mikroskobu kullanilarak ¢ekilmis
olan iplik fotograflarindan da goriilebilecegi gibi (bkz. Sekil 4.1-Sekil 4.4), ProSPIN
ipliklerde konvansiyonel ring ipliklere gore liflerin iplik yapisina daha siki bir sekilde
baglanmasi ve iplik yapisina dahil olmayan lif sayisinin daha az olmas1 gibi sebepler,
ProSPIN iplikler kullanilarak fiiretilen kumaslarin ayni iplik numarasina sahip ring
ipliklerden {iretilen kumaslara gore daha diigilk boncuklanma egilimine sahip olmasini
saglamaktadir. ProSPIN ipliklerden iiretilen kumas, boncuklanmaya neden olacak bir
etkiyle kars1 karsiya kaldiginda, iplik yapisina sikica baglanmis olan liflerin bu etki

sebebiyle iplik yapisindan disari dogru ¢ekilmesi olduk¢a zor olmaktadir. Kahraman
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(2006) tarafindan gergeklestirilen ¢alismada da iplik tipinin, hammaddenin, elastomerik
ipligin, iplik biikiimiiniin, inceligin, konstriiksiyonun ve bitim islemlerinin boncuklanma
tizerinde etkili oldugu belirtilmistir. Bu tez c¢alismasindaki boncuklanma sonuglari
incelendiginde, genel olarak ince ipliklerden elde edilmis ve siklig1 daha fazla olan
kumaglarin boncuklanma egilimlerinin daha az oldugu tespit edilmistir. Bu durum,
Akkis ve Babaarslan (2010) tarafindan gerceklestirilen c¢alismada, ipliklerin
incelmesiyle birlikte iplige verilen biikiimiin artmasi sonucu liflerin iplik yapisina daha
sik1 tutunup yiizeye ¢ikma egiliminin azalmasiyla agiklanmistir. Ayrica kalin ipliklerde
yiizey alaninin artmasindan dolayi, boncuklanma egiliminin daha fazla olabilecegi
belirtilmistir. Orgii sikliginin az oldugu kumaslarda, liflerin daha rahat alan bulup, iplik
bilinyesinden ayrilmasi sonucu daha fazla boncuklanmaya sebep olmasi belirtilen bir
diger husustur. Ala ve ark. (2017) tarafindan gerceklestirilen ¢alismanin sonuglari da
boncuklanmanin kalin ipliklerden iretilen ve ilmek yogunlugunun az oldugu
kumaglarda arttig1 yoniindedir. Akkis (2009) tarafindan gergeklestirilen g¢aligmada da
ipliklerin kalinlasmasiyla boncuklanma degerlerinin koétiilestigi belirtilmistir. Ayrica
boncuklanmay1 minimuma indirmek i¢in daha az tiiylii iplikleri tercih etmek, biikiim
katsayisini artirmak, sikligr artirmak, kath iplik kullanmak ve ¢ift katli yapilar1 tercih

etmek gibi yontemler 6nerilmistir.

Incelenen literatiirde de modifiye ring iplikler kullanilarak iiretilen kumaslarin
konvansiyonel ring iplikler kullanilarak {retilen kumaglara gore daha disik
boncuklanma egilimine sahip oldugu belirtilmektedir ve bu sonuclar calismadan elde
edilen sonuglarla ortiismektedir. Omeroglu (2005) tarafindan gergeklestirilen %100
penye pamuk ring ve kompakt ipliklerden iiretilmis siiprem kumaslarin boncuklanma
egilimlerinin incelendigi ¢alismada, kompakt ipliklerden elde edilmis kumaslarin daha
diisiik boncuklanma egilimine sahip oldugu belirtilmistir. Bu durum kompakt ipliklerin
yapisini olusturan liflerin iplik yiizeyinde daha az tiiyliiliige neden olmasi ve liflerin
iplik yapisindan siyrilmaya karst olan direnglerinin daha fazla olmasi ile agiklanmigtir.
Ayrica kompakt ipliklerin diisiik tlyliiliik 6zelligi sayesinde kompakt ipliklerden
iretilen O6rme kumaglardaki ilmek sira ve c¢ubuk gorintiilerinin daha net oldugu
belirtilmistir. Bu durum tez konusu kapsamindaki ProSPIN ipliklerden elde edilen
kumaslar i¢in de gecerlidir. Sekil 4.8, Sekil 4.10, Sekil 4.12 ve Sekil 4.14’ten de
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goriildiigi gibi, ProSPIN ipliklerden iiretilen kumaslarin goriintiileri daha nettir. Cetin
(2009) tarafindan gergeklestirilen calismada iplik tiyliiliigline neden olan faktdrlerin
kumas boncuk olusumuna da neden oldugu belirtilmektedir. Ayrica iplik tiyliligi
minimuma indirilirse, kumastaki tiiylenmenin en aza inecegi ve boncuklanmanin oniine
gecilecegi belirtilmektedir. Mavruz ve Ogulata (2008) tarafindan gergeklestirilen
calismada, ring ve kompakt ipliklerden oriilen kumaslarin boncuklanma egilimleri
arasinda ¢ok biiytlik farkliliklar elde edilmemistir ¢linkii kullanilan ring ipliklerin biikiim
katsayisi daha fazladir. Ayrica calismanin sonunda boncuklanmanin istenmedigi
durumlarda diisiik biikiim katsayili kompakt ipliklerle ¢alisiimasi onerilmistir. Unal
(2011) tarafindan gergeklestirilen ¢alismada ise kompakt Sirospun ipliklerden iiretilmis
kumaglarin boncuklanma degerlerinin, Sirospun ipliklerden {iretilmis kumaslarin
boncuklanma degerlerinden istiin oldugu belirtilmistir. Calismada kompakt Sirospun
ipligin yapisinin ¢ok daha belirgin ve kapali oldugu belirtilmistir. Kompakt Sirospun
ipliklerden iretilmis kumaslarin boncuklanma egiliminin daha diisiik olmasi ise ipligin
dis yiizeyinde iplik gévdesine gevsek baglanmis uzun tiiy seklindeki liflerin ¢ok az
miktarda bulunmasi ve liflerin iplik yapisina siki bir sekilde baglanmis olmas1 sayesinde
bu kumaslarin boncuklanmaya neden olacak bir etkiyle karsilasmasi durumunda liflerin

iplik yapisindan disar1 ¢ekilmesinin daha zor olacagi ile agiklanmistir.
5.3. Uretilen Dokuma Kumaslara Ait Test Sonuclarinin Degerlendirilmesi
5.3.1. Uretilen bezayag1 kumaslara ait test sonuclarinin degerlendirilmesi

%100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen bezayagi kumaslarda, ProSPIN iplik
egirme sisteminin kumas Ozelliklerine olan etkisini gérmek amaciyla yapilan bu
calismada elde edilen test sonuglar1 ve istatistiksel analiz sonuglar1 agsagida grafik ve

cizelgeler seklinde verilmistir.
Uretilen bezayag1 kumaslara ait dokiimliiliik testi sonuglarmin degerlendirilmesi

%100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak tiretilen bezayagi kumaslarda, ProSPIN iplik
egirme sisteminin kumasin dokiimliiligiine olan etkisini gérmek i¢in yapilan bu
calismada elde edilen test sonuglar1 Sekil 5.54’te, istatistiksel analiz sonuclar1 ise

Cizelge 5.42°de gosterilmistir.
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Sekil 5.54. Uretilen bezayagi kumaslara ait dokiimliiliik katsayis1 degerleri

Sekil 5.54’te verilen grafik, liretilen bezayagi kumaslara ait ortalama dokiimliilik
katsayist degerleri (bkz. Cizelge 4.22) kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.54’teki
grafikte de gorsel olarak verilmis olan, iiretilen bezayagi kumaslara ait dokiimliiliik
katsayis1 degerleri incelendiginde, ProSPIN ipliklerden iiretilen kumaslarin dékiimliiliik
katsayisi1 degerlerinin ayni iplik numarasina sahip ring ipliklerden retilen
kumaglarinkine gore %1,1 ile %5,9 arasinda degisen oranlarda daha yiiksek oldugu
gorilmektedir. Bu ProSPIN ipliklerden iiretilen kumaglarin dokiimliliigiiniin ring
ipliklerden iiretilen kumaglara gore daha az oldugu anlamina gelmektedir. %100 Karde
pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen bezayagi kumaslara ait dokiimliilik katsayisi
degerleri incelendiginde iplik numarasina bagli belirgin bir degisim egilimi

goriilmemektedir.

Cizelge 5.42°de iiretilen bezayagi kumaslara ait dokiimliiliik katsayis1 degerlerinin t-
testi analizi sonuglar1 yer almaktadir. Bezayagi kumaslara ait dokiimliiliik katsayisi
degerleri kullanilarak gergeklestirilen t testi analizi sonuglarina gore, sadece Ne 16
numaradaki ipliklerden iiretilen kumas grubu i¢in ProSPIN ve ring ipliklerden tiretilmis
kumasglarin dokiimliiliik katsayis1 degerleri arasindaki farkliliklarin istatistiksel acidan

a = 0,05 seviyesinde anlamli oldugu tespit edilmistir.
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Cizelge 5.42. Uretilen bezayag1 kumaslara ait dokiimliiliik katsayis1 degerlerinin t-testi
analizi sonuglar1

Karsilastirillan Kumaslar Anlamhhk
B12R-B12P 0,720
B16R-B16P 0.014*
B20R-B20P 0.331
B28R-B28P 0.613

*: a = 0,05 seviyesinde istatistiksel acidan onemli bir fark vardir.

Uretilen bezayag1 kumaslara ait kopma mukavemeti testi sonuclarmin degerlendirilmesi

%100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen bezayagi kumaslarda, ProSPIN iplik
egirme sisteminin kumasin atki ve ¢dzgii yoniindeki kopma mukavemetine olan etkisini
gormek i¢in yapilan bu ¢alismada elde edilen test sonuglar1 Sekil 5.55’te, istatistiksel

analiz sonuglar ise Cizelge 5.43°te gosterilmistir.
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Sekil 5.55. Uretilen bezayagi kumaslara ait kopma mukavemeti degerleri

Sekil 5.55’te verilen grafik, iiretilen bezayagi kumaslara ait ortalama kopma
mukavemeti degerleri (bkz. Cizelge 4.23) kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.55teki
grafikte de gorsel olarak verilmis olan, iiretilen bezayagi kumaglara ait kopma
mukavemeti degerleri incelendiginde, ProSPIN ipliklerden iiretilen kumaslarin atki
yoniindeki kopma mukavemeti degerlerinin ayni iplik numarasina sahip ring ipliklerden
tiretilen kumaslarinkine gore %7,9 ile %40,5 arasinda degisen oranlarda daha yiiksek
oldugu goriilmektedir. %100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen bezayagi
kumaglara ait atki yonilindeki kopma mukavemeti degerleri incelendiginde iplik

numarasina bagli belirgin bir degisim egilimi gorilmemektedir. Bununla birlikte Ne 20
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numaradaki ipliklerden fiiretilen kumaslarda, kumaglar arasindaki farklar oraninin en

yiiksek oldugu goriilmiistiir.

Uretilen bezayag kumaslara ait kopma mukavemeti degerleri incelendiginde, ProSPIN
ipliklerden tiretilen kumaglarin ¢6zgii yoniindeki kopma mukavemeti degerlerinin ayni
iplik numarasina sahip ring ipliklerden iiretilen kumaslarinkine goére %6,0 ile %17,8
arasinda degisen oranlarda daha yiiksek oldugu goriilmektedir. %100 Karde pamuk
iplikleri kullanilarak {iiretilen bezayagi kumaslara ait ¢6zgli yoOniindeki kopma
mukavemeti degerleri incelendiginde iplik numarasina bagl belirgin bir degisim egilimi
goriilmemektedir. Bununla birlikte Ne 28 numaradaki ipliklerden iiretilen kumaslarda,

kumaglar arasindaki farklar oraninin en yiiksek oldugu goriilmiistiir.

Cizelge 5.43’te iretilen bezayagi kumaslara ait atki ve ¢0zgii yoniindeki kopma
mukavemeti degerlerinin t-testi analizi sonuglar1 yer almaktadir. Bezayagi kumasglara ait
atk1 yoniindeki kopma mukavemeti degerleri kullanilarak gergeklestirilen t testi analizi
sonuglarma gore, ProSPIN ve ring ipliklerden tiretilmis kumaslarin kopma mukavemeti
degerleri arasindaki farkliliklarin dort farkli kumas grubu icin de istatistiksel agidan o =
0,05 seviyesinde anlamli oldugu tespit edilmistir. Bezayagi kumaglara ait ¢ozgii
yoniindeki kopma mukavemeti degerleri kullanilarak gerceklestirilen t testi analizi
sonuclarina gore, Ne 16 numaradaki ipliklerden iiretilen kumas grubu harig, diger ii¢
farkli kumas grubu icin ProSPIN ve ring ipliklerden {iretilmis kumaslarin kopma
mukavemeti degerleri arasindaki farkliliklarin istatistiksel acidan a = 0,05 seviyesinde

anlamli oldugu tespit edilmistir.

Cizelge 5.43. Uretilen bezayagi kumaslara ait kopma mukavemeti degerlerinin t-testi
analizi sonuglari

Karsilastirllan Kumaslar Yonii Anlamhihk
B12R-B12P C‘A,(;tzkglﬁ 8:822:
B16R-B16P c[?stzl;a 8:8}13*
B20R-B20P C‘ztzlzﬁ 8:883:
B28R-B28P C‘A,(;tzkglﬁ 8:882:

*: a = 0,05 seviyesinde istatistiksel acidan onemli bir fark vardir.
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%100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak tiretilen bezayagi kumaslarda, ProSPIN iplik
egirme sisteminin kumasin atki ve ¢ozgii yoniindeki kopma uzamasina olan etkisini
gormek i¢in yapilan bu ¢alismada elde edilen test sonuglar1 Sekil 5.56°da, istatistiksel

analiz sonuglari ise Cizelge 5.44°te gosterilmistir.
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Sekil 5.56. Uretilen bezayag1 kumaslara ait kopma uzamas: degerleri

Sekil 5.56’da verilen grafik, %100 karde pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen bezayagi
kumaslara ait ortalama kopma uzamasi degerleri (bkz. Cizelge 4.23) kullanilarak elde
edilmistir. Sekil 5.56’daki grafikte de gorsel olarak verilmis olan, lretilen bezayagi
kumaglara ait kopma uzamasi degerleri incelendiginde, Ne 12 numaradaki ipliklerden
uretilen kumas grubu hari¢, ProSPIN ipliklerden {iretilen kumaslarin atki yoniindeki
Kopma uzamasi degerlerinin ayni iplik numarasina sahip ring ipliklerden iiretilen
kumaslarinkine gore %1,7 ile %10,8 arasinda degisen oranlarda daha yiiksek oldugu

gorilmektedir.

Uretilen bezayag: kumaslara ait kopma uzamasi degerleri incelendiginde, ProSPIN
ipliklerden iiretilen kumaslarin ¢6zgili yoniindeki kopma uzamasi degerlerinin ayni iplik
numarasina sahip ring ipliklerden iiretilen kumaslarinkine gore %2,5 ile %17,4 arasinda
degisen oranlarda daha yiiksek oldugu goriilmektedir. %100 Karde pamuk iplikleri
kullanilarak iiretilen bezayagi kumaslara ait ¢6zgii yoniindeki kopma uzamasi degerleri

incelendiginde iplik numarasina bagli belirgin bir degisim egilimi goriilmemektedir.
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Bununla birlikte Ne 20 numaradaki ipliklerden iretilen kumaslarda, kumaslar

arasindaki farklar oraninin en yiiksek oldugu goriilmiistiir.

Cizelge 5.44’te iiretilen bezayagi kumaglara ait atki ve ¢ozgili yoniindeki kopma uzamasi
degerlerinin t-testi analizi sonuglar1 yer almaktadir. Bezayagi kumaglara ait atki
yoniindeki kopma uzamasi degerleri kullanilarak gerceklestirilen t testi analizi
sonuglarma gore, ProSPIN ve ring ipliklerden {iretilmis kumaslarin kopma uzamasi
degerleri arasindaki farkliliklarin yalnizca Ne 28 numaradaki ipliklerden tiretilen kumas
grubu igin istatistiksel agidan a = 0,05 seviyesinde anlamli oldugu tespit edilmistir.
Bezayagi kumaslara ait ¢ozgli yoniindeki kopma uzamasi degerleri kullanilarak
gerceklestirilen t testi analizi sonuglarina gore, Ne 28 numaradaki ipliklerden {iretilen
kumas grubu hari¢, diger ii¢ farkli kumas grubu i¢in ProSPIN ve ring ipliklerden
tiretilmis kumaslarin kopma uzamasi degerleri arasindaki farkliliklarin istatistiksel

acidan a = 0,05 seviyesinde anlamli oldugu tespit edilmistir.

Cizelge 5.44. Uretilen bezayagi kumaslara ait kopma uzamasi degerlerinin t-testi analizi
sonuglari

Karsilastirllan Kumaslar Yonii Anlamlilik
B12R-B12P C/ztzlzﬁ gzézg*
B16R-B16P C?)tzkglu 8:3(133*
B20R-B20P C?Stzl;i 8:383*
B28R-B28P C%;lzﬁ 812%*

*: o = 0,05 seviyesinde istatistiksel acidan énemli bir fark vardr.

Uretilen bezayagi kumaslara ait yirilma mukavemeti testi  sonuglarinin

degerlendirilmesi

%100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak tiretilen bezayagi kumaslarda, ProSPIN iplik
egirme sisteminin kumasin atki ve ¢dzgii yoniindeki yirtilma mukavemetine olan
etkisini gérmek i¢in yapilan bu ¢alismada SDL Atlas MOO8E Dijital EImendorf yirtilma

mukavemeti test cihazi ve Shimadzu AG-X plus {iniversal ¢ekme basma cihaziyla elde
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edilen test sonuglar1 Sekil 5.57 (A, B)’de, istatistiksel analiz sonuglar1 ise Cizelge

5.45’te gosterilmistir.
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Sekil 5.57. Uretilen bezayagi kumaslara ait SDL Atlas MOOSE Dijital Elmendorf
yirtilma mukavemeti test cihazi ile Olgiilen yirtilma mukavemeti degerleri (A) ve

Shimadzu AG-X plus iiniversal ¢ekme basma cihaziyla 6lgiilen yirtilma mukavemeti
degerleri (B)

Sekil 5.57°de verilen grafikler, iiretilen bezayagi kumaglara ait ortalama yirtilma
mukavemeti degerleri (bkz. Cizelge 4.24) kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.57
(A)’daki grafikte de gorsel olarak verilmis olan, tiretilen bezayagi kumaslara ait yirtilma
mukavemeti degerleri incelendiginde, Ne 20 numaradaki ipliklerden iiretilen kumas
grubu hari¢, ProSPIN ipliklerden iiretilen kumaslarin atki yoniindeki yirtilma
mukavemeti degerlerinin ayni iplik numarasina sahip ring ipliklerden {iretilen
kumaslarikine gore %2,8 ile %4,1 arasinda degisen oranlarda daha yiiksek oldugu

gorilmektedir.

Sekil 5.57 (A)’daki grafikte de gorsel olarak verilmis olan, iiretilen bezayagi kumaglara
ait yirttlma mukavemeti degerleri incelendiginde, ProSPIN ipliklerden {iretilen
kumaslarin ¢ozgii yoniindeki yirtilma mukavemeti degerlerinin aym iplik numarasina
sahip ring ipliklerden iiretilen kumaslarinkine gore, Ne 12 numaradaki ipliklerden
tiretilen kumaslarin yirtilmamasiyla birlikte, %1,3 ile %2,4 arasinda degisen oranlarda

daha yiiksek oldugu goriilmektedir.

Sekil 5.57 (B)’deki grafikte de gorsel olarak verilmis olan, iiretilen bezayagi kumaslara

ait yirtilma mukavemeti degerleri incelendiginde, ProSPIN ipliklerden ({iretilen
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kumaslarin atki yoniindeki yirtilma mukavemeti degerlerinin ayni iplik numarasina
sahip ring ipliklerden iiretilen kumaslarinkine goére %2,3 ile %18,2 arasinda degisen
oranlarda daha yiiksek oldugu goriilmektedir. %100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak
iretilen bezayagi kumaslara ait atki yoniindeki yirtilma mukavemeti degerleri
incelendiginde, iplik numarasina bagli belirgin bir degisim egilimi goriilmemektedir.
Bununla birlikte Ne 20 numaradaki ipliklerden iretilen kumaslarda, kumaslar

arasindaki farklar oraninin en yiliksek oldugu goriilmiistiir.

Sekil 5.57 (B)’deki grafikte de gorsel olarak verilmis olan, iiretilen bezayagi kumaslara
ait yirtilma mukavemeti degerleri incelendiginde, ProSPIN ipliklerden iiretilen
kumaglarin ¢6zgli yoniindeki yirtilma mukavemeti degerlerinin ayni iplik numarasina
sahip ring ipliklerden iretilen kumaslarinkine gére, Ne 16 numaradaki ipliklerden
tiretilen kumaslarin disinda, %2,6 ile %3,8 arasinda degisen oranlarda daha yiiksek

oldugu goriilmektedir.

Cizelge 5.45°te iretilen bezayagi kumaslara ait ElImendorf ve Shimadzu cihazlar ile
Olgiilen atki ve ¢ozgii yoniindeki yirtilma mukavemeti degerlerinin t-testi analizi
sonuglar1 yer almaktadir. Bezayagi kumaglara ait Elmendorf cihazi ile olgiilen atki
yoniindeki yirtilma mukavemeti degerleri kullanilarak gerceklestirilen t testi analizi
sonuglarina gore, ProSPIN ve ring ipliklerden iiretilmis kumaslarm yirtilma
mukavemeti degerleri arasindaki farkliliklarin, Ne 20 numaradaki ipliklerden iiretilen
kumas grubu disinda, istatistiksel agidan a = 0,05 seviyesinde anlamli oldugu tespit
edilmistir. Bezayagi kumaglara ait Elmendorf cihazi ile Olgiilen ¢6zgli yoniindeki
yirtilma mukavemeti degerleri kullanilarak gerceklestirilen t testi analizi sonuglarina
gore, ProSPIN ve ring ipliklerden {iretilmis kumaslarin yirtilma mukavemeti degerleri
arasindaki farkliliklarin, Ne 20 numaradaki ipliklerden iiretilen kumas grubu disinda,

istatistiksel acidan a = 0,05 seviyesinde anlamli oldugu tespit edilmistir.

Bezayagi kumaslara ait Shimadzu cihazi ile Olglilen atki yoniindeki yirtilma
mukavemeti degerleri kullanilarak gerceklestirilen t testi analizi sonuclarina gore,
ProSPIN ve ring ipliklerden iiretilmis kumaslarin yirtilma mukavemeti degerleri

arasindaki farkliliklarin tiim kumas gruplart i¢in istatistiksel agidan o = 0,05 seviyesinde
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anlamli oldugu tespit edilmistir. Bezayagi kumaslara ait Shimadzu cihaz ile 6lgiilen
¢Ozgli yoniindeki yirtilma mukavemeti degerleri kullanilarak gerceklestirilen t testi
analizi sonuglarma gore, ProSPIN ve ring ipliklerden iiretilmis kumaslarin yirtilma
mukavemeti degerleri arasindaki farkliliklarin tiim kumas gruplar1 igin istatistiksel

acidan a = 0,05 seviyesinde anlamli olmadig1 tespit edilmistir.

Cizelge 5.45. Uretilen bezayag: kumaslara ait yirt:lma mukavemeti degerlerinin t-testi
analizi sonuglari

Anlamhhk
_ Elmendorf | Shimadzu
Karsilastirnlan Kumaslar Yoni Cihazile | Cihaz ile
Olgiilen | Olgiilen
Atki 0,007* 0,005*
B12R-B12P Cozgi - 0.356
Atki 0,006* 0,017*
BI6R-BLOP Cozgii 0,001* 0,961
Atk 0,727 0,000*
B20R-B20P Cozgii 0,432 0,172
Atki 0,001* 0,036*
B28R-B28P Cozgii 0,028* 0,469

*: a = 0,05 seviyesinde istatistiksel acidan onemli bir fark vardir.
Uretilen bezayag1 kumaslara ait asinma dayanimu testi sonuclarinin degerlendirilmesi

%100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen bezayagi kumaslarda, ProSPIN iplik
egirme sisteminin kumasin aginma dayanimina olan etkisini gérmek igin yapilan bu
calismada elde edilen test sonuglari Sekil 5.58°de, istatistiksel analiz sonuglari ise

Cizelge 5.46°da gosterilmistir.
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Sekil 5.58. Uretilen bezayag1 kumaslara ait asinma dayanimi degerleri

Sekil 5.58’de verilen grafik, iiretilen bezayagi kumaslara ait ortalama asinma dayanimi
degerleri (bkz. Cizelge 4.25) kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.58deki grafikte de
gorsel olarak verilmis olan, dretilen bezayagi kumaglara ait asmmma degerleri
incelendiginde, ProSPIN ipliklerden iiretilen kumaglarin aginma dayanimi degerlerinin
ayni iplik numarasima sahip ring ipliklerden {iretilen kumaslarinkine gore, Ne 16
numaradaki ipliklerden iiretilen kumas grubu disinda, %21,3 ile %57,4 arasinda degisen

oranlarda daha yiiksek oldugu goriilmektedir.

Cizelge 5.46°da firetilen bezayagi kumaslara ait asinma dayanimi degerlerinin t-testi
analizi sonuclar1 yer almaktadir. Bezayagi kumaslara ait aginma dayanimi degerleri
kullanilarak gergeklestirilen t testi analizi sonuglarina gore, Ne 16 numaradaki
ipliklerden iretilen kumas grubu disinda, ProSPIN ve ring ipliklerden iiretilen
kumaglarin asinma dayanimi degerleri arasindaki farkliliklarin istatistiksel agidan o =

0,05 seviyesinde anlaml1 oldugu tespit edilmistir.

Cizelge 5.46. Uretilen bezayag kumaslara ait asmmma dayanmmmi degerlerinin t-testi
analizi sonuglari

Karsilastirillan Kumaslar Anlamhhk
B12R-B12P 0,039*
B16R-B16P 0,184
B20R-B20P 0,002*
B28R-B28P 0,004*

*: a = 0,05 seviyesinde istatistiksel acidan onemli bir fark vardir.
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Uretilen bezayag: kumaslara ait boncuklanma direnci testi sonuglarmin

degerlendirilmesi

%100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen bezayagi kumaslarda, ProSPIN iplik
egirme sisteminin kumasin boncuklanma direncine olan etkisini gormek icin yapilan bu

calismada elde edilen test sonuclar1 Sekil 5.59°da gosterilmistir.
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Sekil 5.59. Uretilen bezayag1 kumaslara ait boncuklanma direnci degerleri

Sekil 5.59’da verilen grafik, tretilen bezayagi kumaslara ait ortalama boncuklanma
direnci degerleri (bkz. Cizelge 4.25) kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.59°daki
grafikte de gorsel olarak verilmis olan, liretilen bezayagi kumaslara ait boncuklanma
direnci degerleri incelendiginde, ProSPIN ipliklerden iiretilen kumaslarin ring
ipliklerden {tiretilen kumaslara gore daha diisiik boncuklanma egilimine sahip oldugu
goriilmektedir. %100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen bezayagi kumaslara ait
boncuklanma egilimleri incelendiginde iplik numarasina baghh bir degisim

goriilmemektedir.
5.3.2. Uretilen dimi kumaslara ait test sonuclarinin degerlendirilmesi

%100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen dimi kumaslarda, ProSPIN iplik
egirme sisteminin kumasg Ozelliklerine olan etkisini gormek amaciyla yapilan bu
calismada elde edilen test sonuglar1 ve istatistiksel analiz sonuglar1 asagida grafik ve

cizelgeler seklinde verilmistir.
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Uretilen dimi kumaslara ait dokiimliiliik testi sonuclarinin degerlendirilmesi

%100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak tiretilen dimi kumaslarda, ProSPIN iplik
egirme sisteminin kumagin dokiimliiligline olan etkisini gérmek i¢in yapilan bu
calismada elde edilen test sonuglari Sekil 5.60’da, istatistiksel analiz sonuglari ise

Cizelge 5.47°de gosterilmistir.
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Sekil 5.60. Uretilen dimi kumaslara ait dokiimliiliikk katsayis1 degerleri

Sekil 5.60’da verilen grafik, tiretilen dimi kumaslara ait ortalama dokiimliiliik katsayisi
degerleri (bkz. Cizelge 4.26) kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.60°daki grafikte de
gorsel olarak verilmis olan, iretilen dimi kumasglara ait dokiimliiliik katsayis1 degerleri
incelendiginde, Ne 12 numaradaki ipliklerden iiretilen kumas grubu disinda, ProSPIN
ipliklerden tiretilen kumaslarin dokiimliiliik katsayis1 degerlerinin ayni iplik numarasina
sahip ring ipliklerden iretilen kumaslarinkine gore %1,3 ile %8,1 arasinda degisen
oranlarda daha yiiksek oldugu goriilmektedir. Bu, Ne 12 numaradaki ipliklerden iiretilen
kumas grubu disinda, ProSPIN ipliklerden iiretilen kumaslarin dékiimliiligiiniin ring

ipliklerden {iiretilen kumasglara gore daha az oldugu anlamina gelmektedir.

Cizelge 5.47°de iretilen dimi kumaslara ait dokiimliliik katsayis1 degerlerinin t-testi
analizi sonuglar1 yer almaktadir. Dimi kumasglara ait dokiimliiliik katsayisi degerleri
kullanilarak gergeklestirilen t testi analizi sonuglarina gore, sadece Ne 20 numaradaki

ipliklerden iiretilen kumas grubu ig¢in ProSPIN ve ring ipliklerden {iiretilmis kumaslarin
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dokiimliilik katsayist degerleri arasindaki farkliliklarin istatistiksel agidan a = 0,05

seviyesinde anlamli oldugu tespit edilmistir.

Cizelge 5.47. Dimi kumaslara ait dokiimliiliik katsayisi degerlerinin t-testi analizi
sonugclari

Karsilastirillan Kumaslar Anlamhhk
D12R-D12P 0,278
D16R-D16P 0,299
D20R-D20P 0,017*
D28R-D28P 0,320

*: a = 0,05 seviyesinde istatistiksel acidan énemli bir fark vardr.
Uretilen dimi kumaslara ait kopma mukavemeti testi sonuclarinin degerlendirilmesi

%100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak tiiretilen dimi kumaslarda, ProSPIN iplik
egirme sisteminin kumasin kopma mukavemetine olan etkisini gérmek i¢in yapilan bu
calismada elde edilen test sonucglar1 Sekil 5.61°de, istatistiksel analiz sonuglar1 ise

Cizelge 5.48°de gosterilmistir.
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Sekil 5.61. Uretilen dimi kumaslara ait kopma mukavemeti degerleri

Sekil 5.61°de verilen grafik, tiretilen dimi kumaslara ait ortalama kopma mukavemeti
degerleri (bkz. Cizelge 4.27) kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.61°deki grafikte de
gorsel olarak verilmis olan, tiretilen dimi kumaslara ait kopma mukavemeti degerleri
incelendiginde, ProSPIN ipliklerden iiretilen kumaslarin atki yoniindeki kopma

mukavemeti degerlerinin ayni iplik numarasina sahip ring ipliklerden tretilen
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kumaglarinkine gore %9,8 ile %36,1 arasinda degisen oranlarda daha yiiksek oldugu
goriilmektedir. %100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak tiretilen dimi kumaslara ait atki
yoniindeki kopma mukavemeti degerleri incelendiginde iplik numarasina bagli belirgin
bir degisim egilimi goriillmemektedir. Bununla birlikte bezayagi kumaslarda da oldugu
gibi Ne 20 numaradaki ipliklerden iiretilen kumaslarda, kumaglar arasindaki farklar

oraninin en yiiksek oldugu goriilmiistiir.

Uretilen dimi kumaslara ait kopma mukavemeti degerleri incelendiginde, ProSPIN
ipliklerden firetilen kumaslarin ¢6zgii yoniindeki kopma mukavemeti degerlerinin ayni
iplik numarasina sahip ring ipliklerden iiretilen kumaslarinkine goére %7,8 ile %20,2
arasinda degisen oranlarda daha yiiksek oldugu goriilmektedir. %100 Karde pamuk
iplikleri kullanilarak iiretilen dimi kumaslara ait ¢ozgii yoniindeki kopma mukavemeti
degerleri incelendiginde iplik numarasina bagli belirgin bir degisim egilimi
goriilmemektedir. Bununla birlikte Ne 20 numaradaki ipliklerden iiretilen kumaslarda,

kumasglar arasindaki farklar oraninin en yiiksek oldugu goriilmiistiir.

Cizelge 5.48’de dimi kumaslara ait atki ve ¢oOzgii yoniindeki kopma mukavemeti
degerlerinin t-testi analizi sonuglar1 yer almaktadir. Dimi kumaglara ait atki yoniindeki
kopma mukavemeti degerleri kullanilarak gerceklestirilen t testi analizi sonuglarina
gore, Ne 28 numaradaki ipliklerden iiretilen kumas grubu harig, diger ii¢ farkli kumas
grubu i¢in ProSPIN ve ring ipliklerden iiretilmis kumaslarin kopma mukavemeti
degerleri arasindaki farkliliklarin istatistiksel acidan a = 0,05 seviyesinde anlamli
oldugu tespit edilmistir. Dimi kumaslara ait ¢ozgii yoniindeki kopma mukavemeti
degerleri kullanilarak gergeklestirilen t testi analizi sonuglarina gére, Ne 16 numaradaki
ipliklerden iiretilen kumas grubu harig, diger ii¢ farkli kumas grubu i¢in ProSPIN ve
ring ipliklerden iiretilmis kumaslarin kopma mukavemeti degerleri arasindaki

farkliliklarin istatistiksel agidan o = 0,05 seviyesinde anlamli oldugu tespit edilmistir.
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Cizelge 5.48. Uretilen dimi kumaslara ait kopma mukavemeti degerlerinin t-testi analizi
sonuglari

Karsilastirllan Kumaslar Yoni Anlamhihik
D12R-D12P cé)tzkglu 8:88;
D16R-D16P sztzlzﬁ 8:822*
D20R-D20P C/:x_)tzlzﬁ 883&
D28R-D28P CA'(;tZkglii 8:52*

*: o = 0,05 seviyesinde istatistiksel agcidan énemli bir fark vardr.

%100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak {iretilen dimi kumaslarda, ProSPIN iplik
egirme sisteminin kumasin kopma uzamasma olan etkisini gormek i¢in yapilan bu
calismada elde edilen test sonuclart Sekil 5.62°de, istatistiksel analiz sonuclar1 ise

Cizelge 5.49°da gosterilmistir.
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Sekil 5.62. Uretilen dimi kumaslara ait kopma uzamasi degerleri

Sekil 5.62°de verilen grafik, tretilen dimi kumaglara ait ortalama kopma uzamasi
degerleri (bkz. Cizelge 4.27) kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.62’deki grafikte de
gorsel olarak verilmis olan, iretilen dimi kumaslara ait kopma uzamasi degerleri
incelendiginde, Ne 12 ve Ne 20 numaradaki ipliklerden iiretilen kumas gruplari harig,

ProSPIN ipliklerden iiretilen kumaslarin atki yoniindeki kopma uzamasi degerlerinin
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ayni iplik numarasina sahip ring ipliklerden iiretilen kumaslarinkine gore %1,8 ve %2,2

oranlarinda daha yiiksek oldugu goriilmektedir.

Uretilen dimi kumaslara ait kopma uzamas1 degerleri incelendiginde, Ne 16 numaradaki
ipliklerden iiretilen kumas grubu hari¢, ProSPIN ipliklerden {iiretilen kumaslarin ¢ozgii
yoniindeki kopma uzamasi degerlerinin ayni iplik numarasina sahip ring ipliklerden
iiretilen kumaslarinkine gore %3,6 ile 9%10,8 arasinda degisen oranlarda daha yiiksek

oldugu goriilmektedir.

Cizelge 5.49’da tiretilen dimi kumaslara ait atki ve ¢ozgii yoniindeki kopma uzamasi
degerlerinin t-testi analizi sonuglar1 yer almaktadir. Dimi kumasglara ait atki yoniindeki
kopma uzamasi degerleri kullanilarak gerceklestirilen t testi analizi sonuglarina gore,
ProSPIN ve ring ipliklerden iiretilmis kumaslarin kopma uzamasi degerleri arasindaki
farkliliklarin yalnizca Ne 12 numaradaki ipliklerden iretilen kumas grubu igin
istatistiksel agidan o = 0,05 seviyesinde anlamli oldugu tespit edilmistir. Dimi
kumaglara ait ¢6zgili yoniindeki kopma uzamasi degerleri kullanilarak gerceklestirilen t
testi analizi sonuglarina gore, Ne 28 numaradaki ipliklerden tiretilen kumas grubu harig,
diger ii¢ farkli kumas grubu i¢in ProSPIN ve ring ipliklerden {iretilmis kumaslarin
kopma uzamasit degerleri arasindaki farkliliklarin istatistiksel agidan a = 0,05

seviyesinde anlamli oldugu tespit edilmistir.

Cizelge 5.49. Uretilen dimi kumaslara ait kopma uzamas: degerlerinin t-testi analizi
sonuglari

Karsilastirllan Kumaslar Yonii Anlamhhk
D12R-D12P c%;l;u 8:88;‘:
D16R-D16P C‘ztzlzﬁ 8;3}1*
D20R-D20P c%tzkglu 8:382*
D28R-D28P C’?jtzkglﬁ 83‘132

*: o = 0,05 seviyesinde istatistiksel acidan énemli bir fark vardr.
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Uretilen dimi kumaslara ait yirtilma mukavemeti testi sonuglarinin degerlendirilmesi

%100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak tiretilen dimi kumaslarda, ProSPIN iplik
egirme sisteminin kumasin atki ve ¢ozgii yoniindeki yirtilma mukavemetine olan
etkisini gérmek igin yapilan bu ¢alismada SDL Atlas MOO8E Dijital EImendorf yirtilma
mukavemeti test cihazi ve Shimadzu AG-X plus {iniversal ¢ekme basma cihaziyla elde
edilen test sonuglar1 Sekil 5.63 (A, B)’de, istatistiksel analiz sonuglar1 ise Cizelge

5.50’de gosterilmistir.
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Sekil 5.63. Uretilen dimi kumaslara ait SDL Atlas MOOSE Dijital Elmendorf yirtilma
mukavemeti test cihazi ile dlgiilen yirtilma mukavemeti degerleri (A) ve Shimadzu AG-
X plus tiniversal ¢cekme basma cihaziyla dlgiilen yirtilma mukavemeti degerleri (B)

Sekil 5.63°te verilen grafik, tiretilen dimi kumaslara ait ortalama yirtilma mukavemeti
degerleri (bkz. Cizelge 4.28) kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.63 (A)’daki grafikte de
gorsel olarak verilmis olan, iiretilen dimi kumaslara ait yirtilma mukavemeti degerleri
incelendiginde, ProSPIN ipliklerden iiretilen kumaslarin atki yoniindeki yirtilma
mukavemeti degerlerinin ayni iplik numarasina sahip ring ipliklerden iretilen
kumaslarinkine gore, Ne 12 ve Ne 16 numaradaki ipliklerden {iretilen kumaslarin

yirtilmamasiyla birlikte, %0,3 ve %S5,2 oranlarinda daha yiiksek oldugu goriilmektedir.

Sekil 5.63 (A)’daki grafikte de gorsel olarak verilmis olan, iiretilen dimi kumaglara ait
yirtilma mukavemeti degerleri incelendiginde, ProSPIN ipliklerden iiretilen kumaslarin
¢cozgii yoniindeki yirtilma mukavemeti degerlerinin ayni iplik numarasina sahip ring
ipliklerden iiretilen kumaslarinkine gére Ne 12, Ne 16 ve Ne 20 numaradaki ipliklerden
iretilen kumaslarin yirtilmamasiyla birlikte, Ne 28 numaradaki ipliklerden iiretilen

kumas grubunda %3,3 oraninda daha yiiksek oldugu goriilmektedir.
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Sekil 5.63 (B)’deki grafikte de gorsel olarak verilmis olan, liretilen dimi kumasglara ait
yirtilma mukavemeti degerleri incelendiginde, ProSPIN ipliklerden iiretilen kumaslarin
atki1 yoniindeki yirtilma mukavemeti degerlerinin ayni iplik numarasina sahip ring
ipliklerden iiretilen kumaslarinkine gore %10,5 ile %26,1 arasinda degisen oranlarda
daha yiiksek oldugu goriilmektedir. %100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen
dimi kumaslara ait atki yoniindeki yirtilma mukavemeti degerleri incelendiginde, iplik
numarasina bagli belirgin bir degisim egilimi goriilmemektedir. Bununla birlikte Ne 16
numaradaki ipliklerden iiretilen kumaslarda, kumaglar arasindaki farklar oraninin en

yiiksek oldugu goriilmiistiir.

Sekil 5.63 (B)’deki grafikte de gorsel olarak verilmis olan, tiretilen dimi kumaslara ait
yirtilma mukavemeti degerleri incelendiginde, ProSPIN ipliklerden iiretilen kumaslarin
¢cozgii yoniindeki yirtilma mukavemeti degerlerinin ayni iplik numarasina sahip ring
ipliklerden iretilen kumaslarinkine goére, %6,6 ile %26,0 arasinda degisen oranlarda
daha yiiksek oldugu goriilmektedir. %100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak tiretilen
dimi kumaslara ait ¢6zgii yoniindeki yirtilma mukavemeti degerleri incelendiginde iplik
numarasina bagli belirgin bir degisim egilimi goriilmemektedir. Bununla birlikte Ne 16
numaradaki ipliklerden iiretilen kumaslarda, kumaglar arasindaki farklar oraninin en

yiiksek oldugu goriilmiistiir.

Cizelge 5.50°de iiretilen dimi kumaslara ait Elmendorf ve Shimadzu cihazlar ile 6lgiilen
atkl ve ¢ozgli yoniindeki yirtilma mukavemeti degerlerinin t-testi analizi sonuclar1 yer
almaktadir. Dimi kumaslara ait Elmendorf cihazi ile 6lgiilen atki yoniindeki yirtilma
mukavemeti degerleri kullanilarak gergeklestirilen t testi analizi sonuglarina gore,
ProSPIN ve ring ipliklerden iiretilmis kumaslarin yirtilma mukavemeti degerleri
arasindaki farkliliklarin yalnmizca Ne 28 numaradaki ipliklerden iiretilen kumas grubu
icin istatistiksel agidan a = 0,05 seviyesinde anlamli oldugu tespit edilmistir. Dimi
kumaslara ait Elmendorf cihazi ile olgiilen ¢ozgii yoniindeki yirtilma mukavemeti
degerleri kullanilarak gergeklestirilen t testi analizi sonuglarina gore, ProSPIN ve ring
ipliklerden iiretilmis kumaslarin yirtilma mukavemeti degerleri arasindaki farkliliklarin
yine yalnizca Ne 28 numaradaki ipliklerden iiretilen kumas grubu igin istatistiksel

acidan a = 0,05 seviyesinde anlamli oldugu tespit edilmistir.
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Dimi kumaslara ait Shimadzu cihazi ile dlgiilen atki yoniindeki yirtilma mukavemeti
degerleri kullanilarak gerceklestirilen t testi analizi sonuglarina gére, ProSPIN ve ring
ipliklerden iiretilmis kumaslarin yirtilma mukavemeti degerleri arasindaki farkliliklarin
tiim kumas gruplar icin istatistiksel agidan a = 0,05 seviyesinde anlamli oldugu tespit
edilmistir. Dimi kumasglara ait Shimadzu cihaz ile 6lgiilen ¢6zgii yoniindeki yirtilma
mukavemeti degerleri kullanilarak gergeklestirilen t testi analizi sonuglarina gore,
ProSPIN ve ring ipliklerden iiretilmis kumasglarin yirtilma mukavemeti degerleri
arasindaki farkliliklarin tiim kumas gruplari i¢in istatistiksel agidan a = 0,05 seviyesinde

anlamli oldugu tespit edilmistir.

Cizelge 5.50. Uretilen dimi kumaslara ait yirtilma mukavemeti degerlerinin t-testi
analizi sonug¢lari

Anlamhhk
Karsilastirilan Yonii Elmendorf Shimadzu
Kumaslar Cihaz ile Cihaz ile
Olgiilen Olgiilen
Atk - 0,011*
D12R-D12P Cozaii 3 0,041*
Atk - 0,003*
D16R-D16P Cozei . 0.001%
Atk 0,789 0,000*
D20R-D20P Cozail B 0,010*
Atki 0,024* 0,011*
D28R-D28P Cozgii 0,004* 0,047*

*: a = 0,05 seviyesinde istatistiksel acidan onemli bir fark vardur.
Uretilen dimi kumaslara ait asinma dayanim testi sonuglarmin degerlendirilmesi

%100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen dimi kumaslarda, ProSPIN iplik
egirme sisteminin kumasin aginma dayanimina olan etkisini gérmek igin yapilan bu
calismada elde edilen test sonuglar1 Sekil 5.64’te, istatistiksel analiz sonuclar1 ise

Cizelge 5.51°de gosterilmistir.
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Sekil 5.64. Uretilen dimi kumaslara ait asinma dayanimi degerleri

Sekil 5.64’te verilen grafik, iiretilen dimi kumaslara ait ortalama asinma dayanimi
degerleri (bkz. Cizelge 4.29) kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.64°teki grafikte de
gorsel olarak verilmis olan, iretilen dimi kumaslara ait asinma dayanimi degerleri
incelendiginde, ProSPIN ipliklerden iiretilen kumaslarin asinma dayanimi degerlerinin
ayni iplik numarasma sahip ring ipliklerden iretilen kumaslarinkine gore, %25,9 ile
%99,0 arasinda degisen oranlarda daha yiiksek oldugu goriilmektedir. %100 Karde
pamuk iplikleri kullanilarak iiretilen dimi kumaslara ait asinma dayanimi degerleri
incelendiginde iplik numarasma bagl belirgin bir degisim egilimi goriilmemektedir.
Bununla birlikte Ne 20 numaradaki ipliklerden {iretilen kumaslarda, kumaslar

arasindaki farklar oraninin en yiiksek oldugu goriilmustiir.

Cizelge 5.51°de iiretilen dimi kumaslara ait asinma dayanimi degerlerinin t-testi analizi
sonuglart yer almaktadir. Dimi kumaslara ait asinma dayanimi degerleri kullanilarak
gerceklestirilen t testi analizi sonucglarma gore, ProSPIN ve ring ipliklerden {iretilen
kumasglarin asinma dayanimi degerleri arasindaki farkliliklarin tiim kumas gruplar igin

istatistiksel acidan a = 0,05 seviyesinde anlamli oldugu tespit edilmistir.
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Cizelge 5.51. Uretilen dimi kumaslara ait asinma dayanimi degerlerinin t-testi analizi
sonuglari

Karsilastirillan Kumaslar Anlamhhk
D12R-D12P 0,012*
D16R-D16P 0,005*
D20R-D20P 0,002*
D28R-D28P 0,001*

*: a = 0,05 seviyesinde istatistiksel acidan énemli bir fark vardr.
Uretilen dimi kumaslara ait boncuklanma direnci testi sonuclarinin degerlendirilmesi

%100 Karde pamuk iplikleri kullanilarak {iretilen dimi kumaslarda, ProSPIN iplik
egirme sisteminin kumasin boncuklanma direncine olan etkisini gormek i¢in yapilan bu

calismada elde edilen test sonuglar1 Sekil 5.65°te gosterilmistir.

BProSPIN CORing 4 Ringe gore fark (%)
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Sekil 5.65. Uretilen dimi kumaslara ait boncuklanma direnci degerleri

Sekil 5.65°te verilen grafik, iiretilen dimi kumaslara ait ortalama boncuklanma direnci
degerleri (bkz. Cizelge 4.29) kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.65’teki grafikte de
gorsel olarak verilmis olan, liretilen dimi kumaslara ait boncuklanma direnci degerleri
incelendiginde, ProSPIN ipliklerden {iretilen kumaslarin ring ipliklerden iiretilen
kumaglara gore daha diisiik boncuklanma egilimine sahip oldugu goriilmektedir. %100
Karde pamuk iplikleri kullanilarak {iretilen dimi kumaslara ait boncuklanma egilimleri

incelendiginde iplik numarasina bagl bir degisim goriilmemektedir.
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5.3.3. Uretilen dokuma kumaslara ait test sonu¢larinin tartisilmasi

Bu kisimda; %100 karde pamuk iplikleri kullanilarak {iretilen bezayagi ve dimi
kumaslara ait dokiimliilik katsayisi, kopma mukavemeti, kopma uzamasi, yirtilma
mukavemeti, asinma dayanimi ve boncuklanma direnci degerlerinin genel

degerlendirilmesi ile tartisilmasi gerceklestirilecektir.

Uretilen dokuma kumaslarm dokiimliiliik katsayis1 degerleri incelendiginde, ProSPIN
iplikler kullanilarak iiretilen bezayagi kumaslarin dokiimliliiklerinin ring iplikler
kullanilarak tiretilen bezayagi kumagslara gore %1,1 ile %5,9 arasinda degisen oranlarda
daha az oldugu goriilmiistiir. ProSPIN iplikler kullanilarak tretilen dimi kumaslarin
dokiimliliiklerinin ise ring iplikler kullanilarak iiretilen dimi kumaglara gore %1,3 ile
%8,1 arasinda degisen oranlarda genellikle daha az oldugu goriilmiistiir. Bu durum
ProSPIN ipliklerinde, iki ayr1 koldaki lif toplulugunun ayni biikiimii almasiyla
aciklanabilir. Dolayisiyla ProSPIN ipliklerin ring ipliklere gore daha fazla temas
yiizeyine sahip oldugu sdylenebilir, buna bagl olarak da ring iplikler kullanilarak
uretilen kumaslara gore, ProSPIN iplikler kullanilarak tiretilen kumaslarin, kayma ve
esneme deformasyonunun daha zor olacag diisiniilmektedir. Al-Gaadi ve ark. (2012)
tarafindan gerceklestirilen calismada da ayni biikiim yoOniine sahip atki ve ¢ozgi
ipliklerinden {iretilen kumas numunelerinin dokiimliilik katsayisinin daha yiiksek
oldugu belirtilmis olup, bu durum benzer sekilde agiklanmigtir. Ayrica bu tez
calismasindan elde edilen sonuclar, dimi kumaslarin bezayagi kumaslara gore daha
dokiimlii oldugunu da gostermektedir. Ozgiiney ve ark. (2009) tarafindan
gerceklestirilen ¢alisgmada bu durum, bezayagina gore dimi Orgli yapisinda daha az
kesisim noktast bulunmasi ve buna bagli olarak da ipliklerin daha kolay hareket
edebilmesi ile agiklanmistir. Tez ¢alismasi kapsamindaki dokuma kumaglara ait tiim
dokiimliliik katsayis1 degerleri incelendiginde ise degerler arasindaki s6z konusu bu

farkliliklarin istatiksel olarak genellikle anlamli olmadig: tespit edilmistir.

Uretilen dokuma kumaslarin kopma mukavemeti degerleri incelendiginde, ProSPIN
iplikler kullanilarak iiretilen bezayagi kumaslarin atki yoniindeki kopma mukavemeti
degerlerinin, ayn1 iplik numarasina sahip ring ipliklerden iiretilen kumaglara gore %7,9

ve %40,5 arasinda degisen oranlarda daha yiiksek oldugu goriilmiistiir. ProSPIN iplikler
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kullanilarak iiretilen dimi kumaslarin atki yoniindeki kopma mukavemeti degerlerinin,
ayni iplik numarasina sahip ring ipliklerden iiretilen kumaslara gore %9,8 ve %36,1
arasinda degisen oranlarda daha yiiksek oldugu goriilmiistiir. Dokuma kumaslara ait tiim
atki yoniindeki kopma mukavemeti degerleri incelendiginde, degerler arasindaki soz
konusu bu farkliliklarin istatiksel olarak genellikle anlamli oldugu tespit edilmistir.
ProSPIN iplikler kullanilarak iiretilen bezayagi kumaslarin ¢ozgii yoniindeki kopma
mukavemeti degerlerinin ise ayni iplik numarasina sahip ring ipliklerden iiretilen
kumaglara gore %6,0 ve %17,8 arasinda degisen oranlarda daha yiliksek oldugu
goriilmustiir. ProSPIN iplikler kullanilarak iiretilen dimi kumaslarin ¢ozgii yoniindeki
kopma mukavemeti degerlerinin, ayn1 iplik numarasina sahip ring ipliklerden iiretilen
kumaslara gore %7,8 ve %?20,2 arasinda degisen oranlarda daha yiliksek oldugu
goriilmiistiir. Dokuma kumaglara ait tiim ¢6zgili yoniindeki kopma mukavemeti degerleri
incelendiginde ise degerler arasindaki s6z konusu bu farkliliklarin istatiksel olarak

genellikle anlamli oldugu tespit edilmistir.

Ayni iplik numarasina sahip ProSPIN ve ring ipliklerden elde edilen kumaslarin kopma
mukavemeti degerleri, hem atki hem de ¢6zgii yoniinde kendi aralarinda incelendiginde,
ProSPIN ipliklerin ring ipliklere gore daha yiiksek mukavemete sahip olmasina bagl
olarak, beklenildigi gibi ProSPIN ipliklerden elde edilen kumaslarin, hem atki hem
¢ozgli yoniindeki kopma mukavemetleri, ring ipliklerden elde edilen kumaslarin hem
atki hem ¢ozgili yoniindeki kopma mukavemetlerinden daha yiiksek ¢ikmistir. Kompakt
ve ring iplikler kullanilarak {iretilen dokuma kumaslarinin kopma mukavemetlerinin
karsilastirildigi, Omeroglu (2002), Omeroglu ve Ulkii (2007) ve Uzun (2013) tarafindan
gerceklestirilen ¢aligmalarda da ayni dogrultuda sonuglar elde edilmistir. Uzun (2013)
tarafindan gergeklestirilen calismada, bu durum kompakt ipliklerin daha diizgiin bir
yapida olmasi ile agiklanmistir. Calismanin sonucunda, kompakt iplik egirmede biikiime
giren lif sayisinin arttigi, buna bagli olarak da iplik ve dolayisiyla kumas
mukavemetinin arttifi, bu sayede kompakt ipliklerle iretilen kumaslarin kopma
mukavemeti degerlerinin konvansiyonel ring ipliklerden {iiretilen kumaglara gore daha

yiiksek bulundugu belirtilmistir.
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Can (2004) tarafindan iplik 6zelliklerinin pamuklu bezayagi kumaslarin baz1 mekanik
ozelliklerine olan etkileri iizerine gerceklestirilen ¢alismada, kumas kopma
mukavemetine etki eden iplik 6zelliklerinin iplik numarasi, bilikiimii, mukavemeti,
diizglinsiizligi ve tiyliligi oldugu belirtilmistir. Calismanin sonucunda kumas kopma
mukavemetinin iplik ¢api, biikimi ve mukavemetinin artmasiyla ve iplik
diizgiinsiizligi ile tlyliligiiniin azalmasiyla birlikte arttigi ortaya c¢ikmistir. Ayrica
calismada, incelenen kumas mekanik Ozellikleri igerisinde kumas kopma
mukavemetinin iplik 6zelliklerinden en fazla etkilenen kumas mekanik 6zelligi oldugu
tespit edilmistir. Bu tez calismasinda da genel olarak kalin ipliklerden iiretilen
kumaslarim kopma mukavemeti, ince ipliklerden iiretilen kumaslara gore daha yiiksek
cikmistir. Ayrica beklenildigi gibi, kumaslarin ¢6zgii yoniindeki kopma mukavemeti,
atki yoniindeki kopma mukavemetinden daha yiiksek ¢ikmistir. Uzun (2013) tarafindan
gerceklestirilen ¢alismada da belirtildigi gibi, bu durum atki sikligi ve ¢ozgii sikligi
farkliligindan kaynaklanmigtir. Yine beklenildigi gibi, genel olarak bezayagi kumaglarin
kopma mukavemeti dimi kumaslarin kopma mukavemetinden daha yiiksek ¢ikmaistir.
Acuner (2001) tarafindan gergeklestirilen ¢calismada, pamuklu dokuma kumaslarda en
cok kullamilan doku tiirii olan bezayaginin, atki ve ¢ozgii iplikleri birbirlerinin bir
altindan bir istiinden gegtikleri kesisme diizeni ile elde edildigi, bu sayede bezayag
kumaslarin miimkiin olan maksimum sayida birlesme sayisina sahip oldugu ve buna

bagli olarak da diger doku tiirlerine gére daha saglam oldugu belirtilmistir.

Omeroglu (2002) ve Can (2004) tarafindan gerceklestirilen calismalarda, ipliklerin
kumas igerisine yerlesmesi ve dolayisiyla atki ile ¢ozgii ipliklerinin kesisimi sayesinde
ipliklerin birbirleri lizerine yaptig1 basincin, lifler arasindaki bagi, buna bagl olarak da
ipliklerin mukavemetini artirdig1 belirtilmektedir. Ayrica atki ve ¢dzgii ipliklerinin
birbirlerinin zayif yerlerini destekleyebilmesi ile kumas seridi mukavemetinin, seridi
olusturan ipliklerin toplam mukavemetinden %10-%15 daha fazla oldugu belirtilmistir.
Bu tez calismasinda da kumaslarin iiretiminde kullanilan %100 karde pamuk ProSPIN
ve konvansiyonel ring iplikler arasindaki kopma mukavemeti farkinin %6,0-%14,6
arasinda olmasi ve hem atki hem ¢6zgii yoniinde, ProSPIN ipliklerden tiretilen kumaglar

ile ring ipliklerden iiretilen kumaslarin kopma mukavemetleri arasindaki farklarin s6z
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konusu iplikler arasindaki bu farklardan daha yiiksek ¢ikmasi bahsedilen ¢aligmalardaki
bilgiler ile ortiismektedir.

Uretilen dokuma kumaslarin kopma uzamas1 degerleri incelendiginde, ProSPIN iplikler
kullanilarak tiretilen bezayagi kumaslarin atki yoniindeki kopma uzamasi degerlerinin,
ayni iplik numarasina sahip ring ipliklerden iiretilen kumasglara goére %1,7 ve %10,8
arasinda degisen oranlarda genellikle daha yiliksek oldugu goriilmiistiir. ProSPIN
iplikler kullanilarak tiretilen dimi kumaglarin atki yoniindeki kopma uzamasi
degerlerinin, ayn1 iplik numarasina sahip ring ipliklerden tiretilen kumaslara gore %1,8
ve %2,2 arasinda degisen oranlarda genellikle daha yiiksek oldugu goriilmistiir.
Dokuma kumaglara ait tiim atki yoniindeki kopma uzamasi degerleri incelendiginde,
degerler arasindaki s6z konusu bu farkliliklarin istatiksel olarak genellikle anlaml
olmadig tespit edilmistir. ProSPIN iplikler kullanilarak iiretilen bezayagi kumaslarin
cozgii yoniindeki kopma uzamasi degerlerinin ise ayni iplik numarasina sahip ring
ipliklerden iiretilen kumasglara gore %2,5 ve %17.4 arasinda degisen oranlarda daha
yiiksek oldugu goriilmiistiir. ProSPIN iplikler kullanilarak iiretilen dimi kumaslarin
¢ozgli yoniindeki kopma uzamasi degerlerinin, aym iplik numarasina sahip ring
ipliklerden {iretilen kumaglara gore %3,6 ve %10,8 arasinda degisen oranlarda
genellikle daha yiiksek oldugu gorilmiistiir. Dokuma kumaslara ait tim ¢ozgi
yoniindeki kopma uzamasi degerleri incelendiginde, degerler arasindaki s6z konusu bu
farkliliklarin istatiksel olarak genellikle anlamli oldugu tespit edilmistir. Uzun (2013)
tarafindan gerceklestirilen ¢alismada ise kompakt ve ring ipliklerden {iretilen dokuma
kumaglarin kopma uzamas1 degerleri arasinda onemli bir farkliligin goézlenmedigi

belirtilmistir.

Kumagslarin kopma uzamasi1 degerleri arasindaki s6z konusu farklar oranmin genel
olarak ¢ozgli yoniinde arttigi dikkat ¢ekmektedir. Ne 16 ve Ne 28 numaradaki
ipliklerden iiretilen dimi kumaslar diginda, biitiin kumaslarin ¢6zgii yoniindeki kopma
uzamasi degerleri, atki yoniindeki kopma uzamasi degerlerinden daha yiiksek ¢ikmaistir.
Bezayag ile dimi kumaslarin kopma uzamasi degerleri karsilastirildiginda ise atki ve
¢cozgii yoniine gore farkli sonuglarin elde edildigi goriilmektedir. Bezayagi kumaslarin
¢Ozgli yoniindeki kopma uzamasi degerleri dimi kumaslardakinden yiiksek iken;

bezayagr kumaslarin atki yoniindeki kopma uzamasi degerleri genel olarak dimi
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kumaglardakinden diisiiktiir. Acuner (2001) tarafindan gergeklestirilen g¢alismada,
bezayagi kumaslarda atki ve ¢ozgii iplikleri arasinda tam bir baglanma oldugu ve bu
nedenle de bezayagi kumaslarin esnekliginin diger kumaslara gore daha az oldugu

belirtilmistir.

Uretilen dokuma kumaslarm Elmendorf cihazi ile dlgiilen yirtilma mukavemeti
degerleri incelendiginde, ProSPIN iplikler kullanilarak iiretilen bezayagi kumaslarin
atki1 yoniindeki yirtilma mukavemeti degerlerinin, ayni iplik numarasina sahip ring
ipliklerden iiretilen kumaslara gore %2,8 ve %4,1 arasinda degisen oranlarda genellikle
daha yiikksek oldugu gorilmiistiir. ProSPIN iplikler kullanilarak {iretilen dimi
kumaglarin atki yoniindeki yirtilma mukavemeti degerlerinin, ayni iplik numarasina
sahip ring ipliklerden iiretilen kumaglara gore %0,3 ve %S5,2 arasinda degisen oranlarda
genellikle daha yiiksek oldugu goriilmistiir. ProSPIN iplikler kullanilarak iretilen
bezayagl kumaslarin ¢6zgii yoniindeki yirtilma mukavemeti degerlerinin ise ayni iplik
numarasina sahip ring ipliklerden {iretilen kumaglara gore %1,3 ve %?2,4 arasinda
degisen oranlarda genellikle daha yiiksek oldugu goriilmiistiir. Uretilen dokuma
kumaslarin Elmendorf cihazi ile 6l¢iilen yirtilma mukavemeti degerleri incelendiginde,
dimi kumaglarin ¢6zgli yoniinde genellikle yirtilmadigi goriilmiistiir.  Dokuma
kumaglara ait Elmendorf cihaz1 1ile o6lciilen yirtilma mukavemeti degerleri
incelendiginde, degerler arasindaki soz konusu farkliliklarin bezayagi kumaslarda
istatiksel olarak genellikle anlamli oldugu; dimi kumaglarda ise genellikle anlamli

olmadig tespit edilmistir.

Uretilen dokuma kumaslarin Shimadzu cihazi ile 6lgiilen yirtilma mukavemeti degerleri
incelendiginde, ProSPIN iplikler kullanilarak {iretilen bezayagi kumaglarin atki
yoniindeki yirtilma mukavemeti degerlerinin, aynmi iplik numarasina sahip ring
ipliklerden {iretilen kumaslara gore %2,3 ve %18,2 arasinda degisen oranlarda daha
yiiksek oldugu goriilmiistiir. ProSPIN iplikler kullanilarak iiretilen dimi kumaslarin atki
yoniindeki yirtilma mukavemeti degerlerinin, ayni iplik numarasina sahip ring
ipliklerden iiretilen kumaglara gore %10,5 ve %26,1 arasinda degisen oranlarda daha
yiiksek oldugu goriilmiistiir. ProSPIN iplikler kullanilarak iiretilen bezayagi kumaslarin

¢0zgili yoniindeki yirtilma mukavemeti degerlerinin ise ayni iplik numarasina sahip ring
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ipliklerden {tiretilen kumaslara gore %2,6 ve %3,8 arasinda degisen oranlarda genellikle
daha yiiksek oldugu gorilmiistiir. ProSPIN iplikler kullanilarak {iretilen dimi
kumaslarin ¢ozgii yoniinde yirtilma mukavemeti degerlerinin, ayni iplik numarasina
sahip ring ipliklerden iiretilen kumasglara gore %6,6 ve %26,0 arasinda degisen
oranlarda daha yiiksek oldugu goriilmiistiir. Dimi kumaglara ait Shimadzu cihazi ile
Ol¢iilen yirtilma mukavemeti degerleri incelendiginde, degerler arasindaki s6z konusu
farkliliklarin istatiksel olarak anlamli oldugu; bezayagi kumasglara ait Shimadzu cihazi
ile olgiilen yirtilma mukavemeti degerleri incelendiginde ise degerler arasindaki s6z
konusu farkliliklardan sadece atki yoniindekilerin istatiksel olarak anlamli oldugu tespit

edilmistir.

Elmendorf ve Shimadzu cihazi kullanilarak tespit edilen yirtilma mukavemetindeki s6z
konusu farklar oraninin genel olarak atki yoniinde arttigi dikkat ¢ekmektedir ve bu
farklar oraninin dimi kumaglarda bezayagi kumaslara gore ¢ok daha fazla oldugu tespit
edilmistir. Elmendorf yirtilma mukavemeti cihaziyla yapilan 6l¢timlerde 6zellikle ¢ozgii
yoniindeki dimi kumaglar olmak iizere bircok kumas yirtilmamistir; ¢iinkii cihaz
maksimum 64 N’a kadar Ol¢iim sonucu verebilmektedir. Her iki cihazla da
gerceklestirilen testlerin sonuglar1 incelendiginde, beklenildigi gibi biitiin kumaslarin
¢Ozgii yoniindeki yirtilma mukavemeti degerleri, atki yoniindeki yirtilma mukavemeti
degerlerinden daha yiiksek ¢ikmistir. Yine her iki cihazla da gergeklestirilen testlerin
sonuglar1 incelenip, bezayagi ile dimi kumaglarin yirtilma mukavemeti degerleri
karsilastirildiginda ise dimi kumaglarin bezayagi kumaslara gére daha yiiksek yirtilma
mukavemeti degerlerine sahip oldugu goriilmektedir. Can (2004) tarafindan
gerceklestirilen caligmada, doku tiiriiniin, yirtilma sirasinda birlikte kopan ipliklerin
sayist lizerinde etkili oldugu belirtilmistir. Bezayagi dokulu kumaslara gore, dimi
dokulu kumasglar gibi iplik kesisme sayisinin daha diisiik oldugu doku tiirlerinin,
ipliklerin hareket etmesine ve grup olusturmasina izin vermesi sayesinde yirtilma
mukavemetlerinin daha fazla oldugu belirtilmistir. Ceven ve Karakan Giinaydin (2019)
tarafindan gergeklestirilen ¢aligmada ise kompakt iplikler kullanilarak bezayagi,
armiirlii ve saten gomleklik kumaglar iiretilip, doku tiiriinlin yirtilma mukavemeti
tizerindeki etkisi arastirtlmistir. Calismanin  sonucunda, en yiiksek yirtilma

mukavemetinin saten dokulu kumaslara, en diisiik yirtilma mukavemetinin ise bezayagi
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dokulu kumaslara ait oldugunun belirtilmesi bu tez c¢aligmasindaki sonuglar ile

paralellik gostermektedir.

Her iki cihazla da gergeklestirilen testlerin sonuglar1 incelendiginde, beklenildigi gibi
genel olarak kalin ipliklerden dokunan kumaslarin yirtilma mukavemeti degerlerinin
ince ipliklerden dokunan kumaslara gore daha yiiksek c¢iktigi tespit edilmistir. Can
(2004) tarafindan gergeklestirilen ¢alismanin sonucunda, ¢6zgii iplik numarast ve
mukavemetinin kumas ¢6zgii yirtilma mukavemetindeki degisimin yaklasik %86’ sindan
sorumlu oldugunun, ¢ozgli iplik mukavemetinin artmasiyla kumas ¢ozgii yirtilma
mukavemetinin arttigimin, ¢ozgii ipliginin incelmesiyle ise kumas ¢ozgii yirtilma
mukavemetinin azaldiginin ve atki numarasi ile mukavemetinin kumas atki yirtilma
mukavemetindeki degisimin yaklagitk %89’undan sorumlu oldugunun, atki iplik
mukavemetinin artmasiyla kumag atki yirtilma mukavemetinin arttiginin, atki ipliginin
incelmesiyle ise kumas atki yirtilma mukavemetinin azaldiginin belirtilmesi, bu tez

calismasindaki sonuglar ile ortiismektedir.

Uretilen dokuma kumaslarin asinma dayanimi degerleri incelendiginde, ProSPIN
iplikler kullanilarak iiretilen bezayagi kumaslarin asinma dayanimi degerlerinin, ayni
iplik numarasina sahip ring ipliklerden {retilen kumaslara gore %?21,3 ve %57,4
arasinda degisen oranlarda genellikle daha yiiksek oldugu goriilmiistiir. Bezayag:
kumaglara ait tiim asinma dayanimi degerleri incelendiginde, degerler arasindaki s6z
konusu bu farkliliklarin istatiksel olarak genellikle anlamli oldugu tespit edilmistir.
ProSPIN iplikler kullanilarak diretilen dimi kumaslarin aginma dayanimi degerlerinin ise
ayni iplik numarasina sahip ring ipliklerden iiretilen kumaglara gore %25,9 ve %99,0
arasinda degisen oranlarda daha yiiksek oldugu goriilmiistiir. Dimi kumaglara ait tiim
asinma dayanimi degerleri incelendiginde, degerler arasindaki s6z konusu bu

farkliliklarin istatiksel olarak anlamli oldugu tespit edilmistir.

Bu calisma kapsaminda iiretilmis olan tiim dokuma kumaslarinin asinma dayanimlarinin
tespitinde atki ve ¢ozgili yoniindeki ilk kopusun gergeklestigi devirler kriter olarak
alimmistir. Ayrica kumaslarin 20 000 devir sonrast goriiniimlerine de yer verilerek
sonuglar desteklenmistir. Sekil 4.15’ten de goriilebilecegi gibi, ring ve ProSPIN

ipliklerden elde edilen bezayagi kumaslarin asinma dayanimi testindeki 20 000 devir
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sonras1 goriiniimleri farki acikca ortaya koymaktadir. Ozellikle Ne 20 numaradaki
ipliklerden elde edilen dimi kumaslarin asinma sonrasi goriiniimlerinin farki ¢ok
belirgindir. Sekil 4.17°de ise ring ve ProSPIN ipliklerden elde edilen dimi kumaslarin
asinma dayanimi testindeki 20 000 devir sonrasi goriinimleri farki, kullanilan her
numaradaki ipliklerden iiretilen kumaslar i¢in ¢ok belli bir sekilde goriilmektedir.
ProSPIN ipliklerin ring ipliklere gore daha diizglin ve tiiysiiz olan yapist sayesinde,
daha diisiik bir siirtiinme olusturmasi ve dolayisiyla da daha yiiksek asinma dayanimina
sahip olmasi beklenilen bir sonu¢ olmustur. Omeroglu ve Ulkii (2007) tarafindan
gerceklestirilen calismada, kompakt ipliklerden iiretilen dokuma kumaslarin aginma
mukavemetlerinin, konvansiyonel ring ipliklerden iiretilen kumaslara gére daha yiiksek
oldugunun belirtilmesi bu ¢alisma ile paralellik gostermektedir. Caligma kapsamindaki
asinma dayanimlarmin farklar1 orani ile ilgili dikkat ¢eken bir nokta da sdz konusu
oranin dimi kumaslarda bezayagi kumaslara gore genel olarak daha fazla oldugudur.
Asinma dayanimi sonuglari incelendiginde, bezayagi kumaslarin dimi kumaslara gore
genellikle daha fazla asinma dayanima sahip oldugu goriilmektedir. Can (2004)
tarafindan gerceklestirilen ¢alismada, bezayagi kumaslarda dimi kumaslara gére daha
kisa atki ve ¢ozgii atlamalar1 oldugundan, bezayagi kumaslarin asinma dayanimlarinin
daha yiiksek oldugu belirtilmistir. Kaynak ve Topalbekiroglu (2008) tarafindan
gergeklestirilen g¢alismada da dokuma kumaslarda doku tipinin asinma dayanimi
tizerinde etkili oldugu belirtilmistir. Bu tez ¢calismas1 kapsaminda dikkat ¢eken bir diger
husus, kullanilan kumaslarin kendi i¢indeki kopus devir sayis1 degisimlerinin yliksek
oldugudur. Omeroglu (2002) tarafindan gerceklestirilen calismada bu durumun,
numunenin yiizeyini olusturan ¢ok sayida iplikten herhangi ikisinin tesadiifi olarak
kopma olasiliginin yiiksek olmasindan kaynaklanabilecegi belirtilmistir. Bu tez
calismasi i¢in ise kumaslarin kendi i¢indeki asinma dayanimi degisimlerinin, diger
kumas oOzelliklerine gore daha yiiksek olmasinin, asinma dayanimi testinde, Ol¢lim
sonuglariin  Olgim yapan kisiye gore daha fazla degisebilir olmasindan

kaynaklanilabilecegi diisiiniilmektedir.
Uretilmis olan dokuma kumaslara ait boncuklanma testi sonuclarindan, ProSPIN

iplikler kullamilarak tretilen biitlin kumasglarin aymi iplik numarasina sahip ring

ipliklerden {iretilen kumaglara gore daha diisilk boncuklanma egilimine sahip oldugu
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goriilmustir. Sekil 4.16 ve Sekil 4.18’de iiretilen biitin dokuma kumaslarin
boncuklanma sonrasi goriintiilerinden de bu durum agik¢a goriilmektedir. Sekil 4.16’da
yer alan bezayagi kumaslarin boncuklanma sonrasi goriintiileri, ProSPIN ipliklerden
iiretilen kumaslarin daha net bir goriintii sergiledigini de gostermektedir. Sekil 4.18°de
yer alan dimi kumaslarin boncuklanma sonrasi goriintiileri ise konvansiyonel ring
ipliklerden {iretilen kumaslarin boncuk yogunlugunun ProSPIN ipliklerden iiretilen
kumaslara gore ne denli fazla oldugunu gdzler oniine sermektedir. Ozellikle dimi
kumaslarda ring ve ProSPIN ipliklerden iiretilen kumaglarin boncuklanma direnci
arasindaki farkliliklarin daha belirgin oldugu goriilmektedir. Bununla birlikte genel
olarak bezayagi kumaslarin boncuklanma direncinin daha yiiksek oldugu goriilmektedir.
Taskin ve ark. (2006) tarafindan gerceklestirilen calismada, kumas doku tiiriiniin
boncuklanma direnci tizerinde etkili oldugunun ve iplik atlama sayilarinin daha fazla
olmasindan dolayr dimi kumaslarin bezayagi kumaslara gore boncuklanmaya daha
yatkin oldugunun belirtilmesi bu tez ¢alismasinin sonuglari ile értiismektedir. Omeroglu
ve Ulkii (2007) tarafindan gerceklestirilen calismada, ince ipliklerden iiretilmis
kumaglarin boncuklanma direnglerinin kalin ipliklerden iiretilmis kumaslara gére daha
yikksek oldugu belirtilmistir. Can ve Akaydin (2011) tarafindan gergeklestirilen
calismada ise atki ipligi bikiimiiniin artmasiyla kumas boncuklanma direncinin bazen
arttig1 bazen ise azaldigi belirtilmistir. Bu ¢eliskinin nedeni, biikiimiin artmasi ile hem
liflerin iplik icindeki yerlesim diizeninin artmast ve liflerin iplikten ayrilmasinin
zorlasarak boncuklanmanin azalmasi, hem de iplik mukavemetinin artmasi ve az da olsa
olusan boncuklarin kumas yiizeyinden kopmayarak boncuklanmanin artmasi ile
sonuglanmasi seklinde aciklanmistir. Bu tez calismasinda ise iplik numarasi ve
biikiimiiniin boncuklanma direncine olan etkisinin sonuglara tam olarak yansimadigi
goriilmektedir. Sekil 4.16 ve Sekil 4.18’den de goriildigi gibi, bu caligmada
boncuklanma direnci {izerindeki asil 6nemli faktorlerin egirme tipi ve doku tiirii oldugu

belirtilebilir.

Calisma kapsaminda stereo mikroskobu ve Taramali Elektron Mikroskobu kullanilarak
cekilmis olan iplik fotograflarindan da goriilebilecegi gibi (bkz. Sekil 4.1-Sekil 4.2),
ProSPIN ipliklerde konvansiyonel ring ipliklere gore liflerin iplik yapisina daha siki bir

sekilde baglanmas1 ve iplik yapisina dahil olmayan lif sayisinin daha az olmasi gibi
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sebepler ProSPIN iplikler kullanilarak iiretilen kumaslarin ayni iplik numarasina sahip
ring ipliklerden {iretilen kumaslara gore daha diisiik boncuklanma egilimine sahip
olmasmi saglamaktadir. ProSPIN ipliklerden {iretilen kumas, boncuklanmaya neden
olacak bir etkiyle kars1 karsiya kaldiginda, iplik yapisina sikica baglanmis olan liflerin
bu etki sebebiyle iplik yapisindan disar1 dogru c¢ekilmesi olduk¢a zor olmaktadir.
Omeroglu ve Ulkii (2007) tarafindan gergeklestirilen ¢alismada da kompakt ipliklerden
iiretilen dokuma kumaslarin boncuklanma direnglerinin, konvansiyonel ring ipliklerden
iiretilen kumaslara gore daha yliksek oldugunun belirtilmesi bu ¢alisma ile paralellik

gostermektedir.

5.4. Sonug¢

Yeni bir modifiye ring iplik egirme sistemi olan ProSPIN iplik egirme sistemi ile
konvansiyonel ring iplik egirme sistemlerinden {iretilen ipliklerin ve bu ipliklerden elde
edilen 6rme ve dokuma kumaslarin 6zelliklerinin karsilastirildigi bu tez ¢aligmasinda,
ProSPIN ipliklerin ve bu ipliklerden elde edilen kumaslarin asagida da belirtilen iplik
mukavemeti ve tiyliliigii, kumas kopma mukavemeti, patlama mukavemeti, asinma
dayanim1 ve boncuklanma direnci gibi Ozelliklerinde daha belirgin olmak iizere
konvansiyonel ring iplikleri ve bu ipliklerden iiretilen kumaslara gore daha iyi degerlere
sahip oldugu tespit edilmistir. Bu iyilesme, ProSPIN iplik egirme sisteminde kontrollii
bir sekilde ikiye boliinen lif toplulugunun ayr1 ayr1 kompaktlastirilmasi, dolayisiyla hem
egirme tli¢cgeninin kiigiiltiilmesi ve egirme licgenin kenarinda yer alan liflerin iplik
yapisina katilmasi hem de liflerin iplik yapisi igerisinde daha iyi yerlesmeleri ile
agiklanabilir. ProSPIN iplik egirme sisteminde yogunlastirma islemi, hava emisi yerine
seramik bir kompaktér kullanilarak gergeklestirilmektedir. Dolayisiyla sistemin
calismasi sirasinda herhangi bir ek enerji maliyeti s6z konusu degildir. Sistemin diger
avantajlar1 arasinda, aparatlarinin diger kompakt iplik egirme sistemlerine gore ucuz

olmasi ve bakim masrafinin oldukca diisiik olmasi yer almaktadir.

ProSPIN iplik egirme sistemi heniiz olduk¢a yeni bir iplik egirme sistemidir ve bu
sistemin modifiye ring iplik {retimi igin Onemli bir alternatif olabilecegi
diistiniilmektedir. Simdiye dek yapilan ¢alismalarda, mevcut modifiye ring iplik egirme

sistemleri kullanilarak iretilen ipliklerin ve bu ipliklerden {iretilen kumaslarin
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ozellikleri incelenmistir. Bu ¢aligma ile ise modifiye ring iplik¢iliginde yeni bir yontem
kullanilarak iretilen ipliklerin ve bu ipliklerden firetilen kumaslarin 6zellikleri

arastirilmistir.

ProSPIN iplik egirme sistemiyle ilgili olarak yapilmis olan bu c¢alismada oncelikle,
farkli iplik numarasma ve biikiim katsayisina sahip ProSPIN iplikler ve bunlarin
eslenikleri olan konvansiyonel ring iplikler iiretilmistir. Uretilen bu ipliklerin yapisal ve
fiziksel Ozellikleri karsilagtirllmistir. Bununla birlikte bu ipliklerden bazilar
kullanilarak dokuma ve 6rme kumaslar elde edilmis olup, bu kumaslarin da yapisal ve
fiziksel oOzellikleri karsilastirilmistir. Ayrica O6rme kumaslar basit bir 6n terbiye
isleminden gecirilerek kasarli héle getirilmis, hem ham hem de kasarli kumaslarin

Ozellikleri incelenmistir.

Tez ¢alismasinda incelenen ipliklerin {iretiminde %100 pamuk ve %60 bambu-%40
pamuk hammaddeleri kullanilmistir. %100 Karde pamuk iplikleri icin secilen iplik
numaralar1 Ne 12, Ne 16, Ne 20 ve Ne 28 iken; %100 penye pamuk iplikleri igin segilen
iplik numaralar1 Ne 20 ile Ne 28 ve %60 bambu-%40 pamuk iplikleri i¢in ise segilen
iplik numaralar1t Ne 12, Ne 16 ve Ne 20’dir. Biitiin hammaddeler i¢in se¢ilen biikiim
katsayis1 seviyeleri ise oe 3,5 ve ae 4,1’dir. S6z konusu hammaddeler kullanilarak,
secilen iplik numaralar1 ve biikiim katsayilarinin kombinasyonundan olusan on sekiz
farkli gruptaki ProSPIN ipliklerle bunlarin eslenigi olan ring ipliklerin mukavemet,

diizgilinsiizliik ve tiiyliiliik testlerinden elde edilen sonuglar su sekilde 6zetlenebilir:

Calismada  kullanilan  tiim  hammaddelerden  {iretilmis  iplikler  birlikte
degerlendirildiginde, ayn1 gruptaki ProSPIN ve konvansiyonel ring ipliklerin
mukavemet testlerinden elde edilen sonuclar incelendiginde, ProSPIN ipliklerin
konvansiyonel ring ipliklerine gore %2,1 ile %14,6 arasinda degisen oranlarda daha
yiiksek kopma mukavemeti degerlerine ve %0,2 ile %10,6 arasinda degisen oranlarda
genelde daha yiiksek kopma uzamasi degerlerine sahip oldugu goriilmektedir. ProSPIN
ipliklerle konvansiyonel ring ipliklerin mukavemet testlerinden elde edilen sonuglar

arasindaki bu farkliliklarin, kopma mukavemeti degerleri igin istatistiki olarak genelde
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anlamli oldugu, kopma uzamasi degerleri igin ise istatistiki olarak genelde anlamli

olmadig1 goriilmiistiir.

Calismadan elde edilen sonuglar incelendiginde, iiretilen ipligin biikiimiiniin
azalmastyla veya ipligin incelmesiyle beraber, ProSPIN ipliklerde goriilen kopma
mukavemeti artisinin genellikle daha yiiksek oranlara ulastigi goriilmiistiir. ProSPIN
iplik egirme sisteminde fitilin ¢ekim sistemi ¢ikisinda, kompaktor sayesinde iki kola
ayrilip kompaktlastilmasi egirme {i¢geninin kiigiiltiilmesini saglamaktadir. Ayni
gruptaki ProSPIN ipliklerle konvansiyonel ring ipliklerin kopma mukavemeti degerleri
arasindaki farkliligin %14,6 gibi bir orana ulasmis olmasi dikkat ¢ekmektedir. ProSPIN
ipliklerin kopma mukavemeti degerlerindeki bu belirgin iyilesme, egirme iiggeninin
kiigiiltiilmesi sonucunda meydana geldiginden beklenen bir sonu¢ olarak karsimiza
cikmaktadir. Bu iyilesmenin sistemdeki s6z konusu kompaktlastirma prensibiyle, ipligi
olusturan liflerin gerginliklerinin daha {iniform bir dagilim gostermesi sayesinde de
oldugu sdylenebilir. ProSPIN iplikler, daha diizgiin bir lif formasyonuna sahip olmasi
sayesinde, iplige bir kuvvet uygulandiginda iplik yapisini olusturan liflerin kademeli

olarak degil, bir arada kopmalar1 saglanmaktadir.

Calismada  kullanilan  tim  hammaddelerden  {iretilmis  iplikler  birlikte
degerlendirildiginde, ayn1 gruptaki ProSPIN ve konvansiyonel ring ipliklerin
diizgilinsiizlik testlerinden elde edilen sonuclar incelendiginde, ProSPIN ipliklerin
konvansiyonel ring ipliklerine gore %11,8’e varan oranlarda daha diisiik kiitlesel
diizglinsiizlik degerlerine sahip oldugu belirlenmistir; bununla birlikte bu farkliliklarin
sadece bazi iplik gruplari icin istatistiksel olarak anlamli oldugu sonucuna ulasilmigtir.
Iplikteki hatal1 yer sayilar1 bakimindan ise ProSPIN ipliklerin 6zellikle (+%50) kalin yer
hatas1 degerlerinde konvansiyonel ring ipliklerine gore iyilesmeler gosterdigi ve bu
farkliliklarin da istatistiksel olarak genellikle anlamli oldugu tespit edilmistir. ProSPIN
iplikler, (+%200) neps hatas1 degerlerinde de konvansiyonel ring ipliklerine gore
iyilesmeler gostermistir; fakat bu farkliliklarin istatistiksel olarak genellikle anlamli
olmadig: tespit edilmistir. Uretilen ipliklerin (-%50) ince yer hatas1 degerleri ise %100
karde pamuk iplikleri haricinde, genellikle sifir ¢ikmustir. Tiim iplik gruplarinda IPI
hatalar1 ile ilgili degerler incelendiginde, ProSPIN ipliklerin ring ipliklere gore

277



%64,6’ya varan oranlarda daha diisiik IPI hatasi degerlerine sahip oldugu; ancak bu
farkliliklarin sadece bazi iplik gruplari igin istatistiksel olarak anlamli oldugu sonucuna

ulasilmstir.

Bu caligma kapsaminda, iiretilmis olan ipliklerin tiyliiliik testleri hem Uster Tester 3,
hem de Zweigle G567 tiiyliliik test cihazi kullanilarak gerceklestirilmistir. Calismada
kullanilan tiim hammaddelerden iiretilmis iplikler birlikte degerlendirildiginde, ayni
gruptaki ProSPIN ve konvansiyonel ring ipliklerin tiiyliiliik testlerinden elde edilen
sonuglar incelendiginde, ProSPIN ipliklerin konvansiyonel ring ipliklere gére daha az
tiyliiliige sahip oldugu goriilmektedir. Bu durum ProSPIN iplik egirme sisteminde,
egirme licgeninin kiicliltiilmesi veya tamamen elimine edilmesi ile ¢ekim sirasinda
ortaya ¢ikan lif u¢lariin olabildigince iplik yapisina dahil olmasi ve bdylelikle iplikte
tiyliiliige sebep olan liflerin ve lif uglarinin azaltilmasinin saglanmasi ile agiklanabilir.
Tim iplik gruplan dikkate alindiginda, ProSPIN ipliklerin konvansiyonel ring ipliklere
gore, Uster H degerleri agisindan %26,9’a, Zweigle 1 mm tiiyliiliikk degerleri acisindan
%30,5’a, Zweigle 2 mm tiyliiliik degerleri agisindan %56,4’e ve Zweigle S3 tiiyliiliik
degerleri agisindan ise %85,8’e varan oranlarda daha diisiik tiiyliiliige sahip oldugu ve
bu iyilesmenin yiiksek biikiim katsayilarinda ve genel olarak ipligin incelmesiyle
birlikte daha da belirginlestigi dikkat ¢ekmektedir. Ayrica ProSPIN iplikler ve
konvansiyonel ring ipliklerin tiiyliiliik degerleri arasindaki farklarin istatiksel olarak

genellikle anlamli oldugu tespit edilmistir.

Calismada  kullanilan  tim  hammaddelerden  iretilmis  iplikler  birlikte
degerlendirildiginde, aym1 gruptaki ProSPIN ve konvansiyonel ring ipliklerin Stereo
mikroskobu ve Taramali Elektron Mikroskobu kullanilarak elde edilen goriintiileri
incelendiginde, ProSPIN ipliklerin konvansiyonel ring ipliklere gore daha diizgiin bir
yap1 sergiledigi goriilmektedir. ProSPIN ipliklerde liflerin iplik yapisina daha siki bir
sekilde baglandig1 ve iplik yapisina dahil olmayan lif sayisinin konvansiyonel ring
ipliklere gore daha az oldugu fark edilmektedir. Bu durum ProSPIN iplik egirme
sistemindeki iplik olusum prensibi ile agiklanabilir. ProSPIN iplik egirme sisteminde
kullanilan kompaktor sayesinde iki ayr1 kola ayrilip kompaktlastirilan lif topluluklari,

konvansiyonel ring iplik¢iliginin zayif bir noktasi olan egirme ilicgenini oldukca
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kiictiltmekte ve bu sayede lif oryantasyonunun daha iyi oldugu bir iplik yapist elde
edilmektedir. Helisel biikiim spirallerinin net bir sekilde goriildiigii ProSPIN

ipliklerinde lif yerlesim diizeninin ¢ok iyi oldugu sdylenebilir.

Bu calismada iplik iiretiminin sonrasinda, Ne 12, Ne 16, Ne 20 ve Ne 28 numaradaki
%100 karde pamuk ipliklerinden ve Ne 20 ile Ne 28 numaradaki %100 penye pamuk
ipliklerinden 3,5 biikiim katsayisinda (o) iiretilmis olanlari kullanilarak 6rme kumas
iretimi gerceklestirilmistir ve elde edilen kumaslarin yaris1 basit bir On terbiye
isleminden gecirilmistir. Yiiksek mukavemet ve diisiik tiiyliiliikk 6zellikleri sayesinde,
orme islemleri sirasinda, ProSPIN ipliklerin konvansiyonel ring ipliklere gore daha
yiiksek calisma performansi gosterdikleri goriilmiistiir. On ikiser farkli tipteki ham ve
kasarli stiprem kumaglara uygulanan yikama sonrast boyutsal degisim ve ddnme,
patlama mukavemeti, aginma ve boncuklanma testlerinden elde edilen sonuclar su

sekilde 6zetlenebilir:

Uretilen tiim siiprem kumaslarm 1. ve 3. yikama-kurutma-kondiisyonlama sonrasi enden
ve boydan boyut degisimleri ve donme 6l¢lim sonuclar1 degerlendirildiginde, ProSPIN
ipliklerden tiretilen kumaslarda 6zellikle donme degerlerinin ring ipliklerden elde edilen
kumaslara gore genellikle daha az oldugu tespit edilmistir. Enden ve boydan boyut
degisimi degerleri incelendiginde ise ProSPIN ipliklerden iiretilen kumaslarin genellikle
daha az ¢ektigi veya bollastigi; bununla birlikte ProSPIN ipliklerden {iretilen kasarli
kumaslarin bazilarinin daha fazla cektigi veya bollastigi durumlarin da goriildiigline

dikkat edilmistir.

Uretilen  tiim  siiprem  kumaslarm  patlama mukavemeti testi  sonuglart
degerlendirildiginde, ProSPIN ipliklerden iiretilen sliprem kumaslarin konvansiyonel
ring ipliklerden {iretilenlere gore %1,5 ile %17,9 arasinda degisen oranlarda daha
yiiksek patlama mukavemeti degerlerine sahip oldugu goriilmektedir. Orme kumaslara
ait tiim patlama mukavemeti degerleri incelendiginde, degerler arasindaki s6z konusu

farkliliklarin istatiksel olarak genellikle anlamli oldugu tespit edilmistir.
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Bu calisma kapsaminda {iretilmis olan 6rme kumaslarinin asimma dayanimlarinin
tespitinde sira veya cubuk yoniindeki ilk kopusun gerceklestigi devirler kriter olarak
alinmistir. Ayrica kumaglarin 20 000 devir sonras1 goriiniimlerine de yer verilerek
sonuglar desteklenmistir. Uretilen tiim siiprem kumaslarin asmma testi sonugclart
degerlendirildiginde, ProSPIN ipliklerden iiretilen siiprem kumaslarin konvansiyonel
ring ipliklerden {iretilenlere gore %3,3 ile %60,0 arasinda degisen oranlarda daha
yiiksek asinma dayanimi degerlerine sahip oldugu goriilmektedir. Orme kumaslara ait
tim asmma dayanimi degerleri incelendiginde, degerler arasindaki s6z konusu

farkliliklarin tiimiiniin istatiksel olarak anlamli oldugu tespit edilmistir.

Uretilen tiim siiprem kumaslarin boncuklanma testi sonuglar1 degerlendirildiginde,
ProSPIN iplikler kullanilarak iiretilen sliprem kumaslarin ayni iplik numarasina sahip
ring ipliklerden firetilen kumaslara gore daha diisiik boncuklanma egilimine sahip
oldugu gorilmiistiir ve {retilen biitiin 6rme kumaslarin boncuklanma sonrasi
goriintiilerinden de bu durum agik¢a goriilmektedir. ProSPIN ipliklerde konvansiyonel
ring ipliklere gore liflerin iplik yapisina daha siki bir sekilde baglanmasi ve iplik
yapisina dahil olmayan lif sayisinin daha az olmasi gibi sebepler, ProSPIN iplikler
kullanilarak iiretilen kumaslarin ayni iplik numarasina sahip ring ipliklerden iiretilen

kumaslara gore daha diisiik boncuklanma egilimine sahip olmasini saglamaktadir.

Bu calismada, 6rme kumas {iretiminin sonrasinda Ne 12, Ne 16, Ne 20 ve Ne 28
numaradaki %100 karde pamuk ipliklerinden 4,1 biikiim katsayisinda (o) retilmis
olanlar1 kullanilarak bezayagi ve dimi doku tiirlerinde dokuma kumas iiretimi
gerceklestirilmistir. Yiiksek mukavemet ve diisiik tiyliilik 6zellikleri sayesinde hem
dokuma hazirlik hem de dokuma islemleri sirasinda, ProSPIN ipliklerin konvansiyonel
ring ipliklere gore daha yiiksek ¢alisma performansi gosterdikleri goriilmiistiir. Sekizer
farkl tipteki bezayagi ve dimi kumaglara uygulanan dokiimliiliik, kopma mukavemeti,
yirtilma mukavemeti, asinma ve boncuklanma testlerinden elde edilen sonuglar su

sekilde 6zetlenebilir:

Uretilen tiim dokuma kumaslarm dokiimliilik testi sonuglari degerlendirildiginde,

ProSPIN ipliklerden iiretilen dokuma kumaslarin dokiimliiliiklerinin konvansiyonel ring
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ipliklerden {iretilenlere gore %1,1 ile %8,1 arasinda degisen oranlarda genellikle daha
az oldugu goriilmektedir. Bu durum ProSPIN ipliklerinde, iki ayri koldaki lif
toplulugunun ayni biikiimii almasiyla agiklanabilir. Dolayisiyla ProSPIN ipliklerin ring
ipliklere gore daha fazla temas yiizeyine sahip oldugu sdylenebilir; buna bagli olarak da
ring iplikler kullanilarak tiretilen kumaslara gore, ProSPIN iplikler kullanilarak iiretilen
kumaglarin, kayma ve esneme deformasyonunun daha zor olacagi diisiiniilmektedir.
Dokuma kumaglara ait tiim dokiimliiliik katsayisi degerleri incelendiginde, degerler
arasindaki s6z konusu bu farkliliklarin istatiksel olarak genellikle anlamli olmadigi

tespit edilmistir.

Uretilen tim dokuma kumaslarin  kopma mukavemeti testi  sonuglari
degerlendirildiginde, ProSPIN ipliklerden iiretilen dokuma kumaglarin konvansiyonel
ring ipliklerden iretilenlere gore %6,0 ile %20,2 arasinda degisen oranlarda daha
yiiksek ¢ozgili yoniindeki kopma mukavemeti degerlerine ve %7,9 ile %40,5 arasinda
degisen oranlarda daha yiiksek atki yoniindeki kopma mukavemeti degerlerine sahip
oldugu goriilmektedir. Ayrica ProSPIN ipliklerden iiretilen dokuma kumaslarin
konvansiyonel ring ipliklerden iiretilenlere gore %2,5 ile %17,4 arasinda degisen
oranlarda genellikle daha yiiksek ¢6zgli yonilindeki kopma uzamast degerlerine ve %1,7
ile %10,8 arasinda degisen oranlarda genellikle daha yiiksek atki yoniindeki kopma
uzamasi degerlerine sahip oldugu goriilmektedir. Dokuma kumaslara ait tiim kopma
mukavemeti ve kopma uzamasi degerleri incelendiginde, degerler arasindaki s6z konusu

bu farkliliklarin istatiksel olarak genellikle anlamli oldugu tespit edilmistir.

Uretilen tiim dokuma kumaslarin Elmendorf cihazi ile dlgiilen yirtilma mukavemeti testi
sonuglar1 degerlendirildiginde, dimi kumaslarin ¢6zgii yoniinde genellikle yirtilmadigt
tespit edilmekle birlikte, ProSPIN ipliklerden iiretilen dokuma kumaslarin
konvansiyonel ring ipliklerden {iretilenlere gore %1,3 ile %3,3 arasinda degisen
oranlarda genellikle daha yiiksek ¢6zgili yoniindeki yirtilma mukavemeti degerlerine ve
%0,3 ile %S5,2 arasinda degisen oranlarda genellikle daha yiiksek atki yoniindeki
yirtilma mukavemeti degerlerine sahip oldugu goriilmektedir. Uretilen tiim dokuma
kumaslarin Shimadzu cihaz1 ile oOlglilen yirtilma mukavemeti testi sonuglari

degerlendirildiginde, ProSPIN ipliklerden iiretilen dokuma kumasglarin konvansiyonel

281



ring ipliklerden tiretilenlere gore %2,6 ile %26,0 arasinda degisen oranlarda genellikle
daha yiiksek ¢ozgii yoniindeki yirtilma mukavemeti degerlerine ve %2,3 ile %?26,1
arasinda degisen oranlarda daha yliksek atki yoniindeki yirtilma mukavemeti
degerlerine sahip oldugu goriilmektedir. Dokuma kumaglara ait hem Elmendorf hem
Shimadzu cihazlar1 ile olgiilen tiim yirtilma mukavemeti degerleri incelendiginde,
degerler arasindaki s6z konusu bu farkliliklarin istatiksel olarak genellikle anlamli

oldugu tespit edilmistir.

Bu calisma kapsaminda iiretilmis olan tiim dokuma kumaslarinin aginma dayanimlarinin
tespitinde atki ve ¢ozgli yoniindeki ilk kopusun gerceklestigi devirler kriter olarak
alinmigtir. Ayrica kumasglarin 20 000 devir sonrasi goriiniimlerine de yer verilerek
sonuglar desteklenmistir. Uretilen tiim dokuma kumaslarin asmma testi sonuglar
degerlendirildiginde, ProSPIN ipliklerden firetilen dokuma kumaglarin konvansiyonel
ring ipliklerden iiretilenlere gore %21,3 ile %99,0 arasinda degisen oranlarda genellikle
daha yiliksek asinma dayanimi degerlerine sahip oldugu goriilmektedir. ProSPIN
ipliklerin ring ipliklere gore daha diizgiin ve tiiysiiz olan yapis1 sayesinde, daha diisiik
bir siirtinme olusturmasi ve dolayisiyla da daha yiiksek asinma dayanimina sahip
olmast beklenilen bir sonu¢ olmustur. Dokuma kumaslara ait tiim asinma dayanimi
degerleri incelendiginde, degerler arasindaki soz konusu farkliliklarin istatiksel olarak

genellikle anlamli oldugu tespit edilmistir.

Uretilen tiim dokuma kumaslarin boncuklanma testi sonuglar1 degerlendirildiginde,
ProSPIN iplikler kullanilarak tiretilen dokuma kumaslarin ayni iplik numarasina sahip
ring ipliklerden {iretilen kumaslara gore daha diisiik boncuklanma egilimine sahip
oldugu goriilmiistir ve bu durum dokuma kumaslarin boncuklanma sonrasi
goriintiilerinden de agik¢a goriilmektedir. ProSPIN ipliklerde konvansiyonel ring
ipliklere gore liflerin iplik yapisina daha siki bir sekilde baglanmas1 ve iplik yapisina
dahil olmayan lif sayisinin daha az olmasi1 gibi sebepler, ProSPIN iplikler kullanilarak
tiretilen kumaslarin ayni iplik numarasina sahip ring ipliklerden {iretilen kumaslara gore
daha diisiik boncuklanma egilimine sahip olmasini saglamaktadir. ProSPIN ipliklerden

tiretilen kumas, boncuklanmaya neden olacak bir etkiyle kars1 karsiya kaldiginda, iplik
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yapisina sikica baglanmis olan liflerin bu etki sebebiyle iplik yapisindan disari dogru

cekilmesi olduke¢a zor olmaktadir.

Calisma kapsaminda incelenmis olan tiim iplik 6zellikleri dikkate alindiginda; kompakt,
Sirospun ve Solospun iplik egirme sistemlerinin bir kombinasyonu olarak
degerlendirilebilecek ProSPIN iplik egirme sistemi ile tiretilen ipliklerin, konvansiyonel
ring ipliklerden belirgin bir sekilde farkli bir yapiya sahip oldugu, bunu da yiiksek iplik
mukavemeti, diigiik tiiyliiliik ve pek ¢ok durumda da diisiik diizgiinsiizliikk degerleriyle
gosterdigi soylenebilir. ProSPIN iplik egirme sisteminde, kii¢iiltiilmiis egirme ti¢geni
sayesinde hammaddeden daha fazla faydalanildigi i¢in, ProSPIN iplikler konvansiyonel
ring ipliklerine gore, daha tiiysiiz, daha saglam, daha siki, daha parlak ve daha iyi
goriinlimliidiir. Ayrica ProSPIN iplik egirme sistemi sayesinde; belli bir iplik
mukavemeti degerini, konvansiyonel ring iplik¢iligindekinden daha diisiik biikiim
seviyesiyle saglamak miimkiin oldugundan, daha yiiksek iplik {iretim hizi elde etmek
miimkiindiir. Bu durumun yaratacagi diger bir olumlu yon de ProSPIN ipliklerden
iiretilen kumaslarin, ring muadillerinden iiretilmis kumaslardan daha yumusak tutumlu

olma potansiyelidir.

Calisma kapsaminda incelenmis olan tiim kumas oOzellikleri dikkate alindiginda;
ProSPIN ipliklerden {iretilen kumaslarin kopma mukavemeti, patlama mukavemeti,
asimnma dayanimi ve boncuklanma direnci gibi 6zelliklerinde daha belirgin olmak tizere
konvansiyonel ring ipliklerden iiretilen kumaslara gore daha iyi degerlere sahip oldugu
tespit edilmistir. ProSPIN ipliklerin mukavemeti ring ipliklerin mukavemetine gore
daha yiiksek oldugundan, kumas mukavemetlerinin de daha yiiksek ¢ikmasi beklenilen
bir sonugtur. Calisma kapsaminda incelenen 6rme kumaslarin patlama mukavemeti ve
dokuma kumaslarin kopma mukavemeti degerleri degerlendirildiginde, ring ve ProSPIN
iplikler arasindaki kopma mukavemeti farkliliklarinin dokuma kumaslar tizerinde daha
etkili oldugu tespit edilmistir. Ayrica ProSPIN ipliklerden {iiretilen kumaslarda, ylizeye
sikica tutunmus olan liflerin siirtlinme vb. etkiler sonucunda yiizeye ¢ikmasinin ¢ok
kolay olmamasi da yine beklenilen bir sonugtur. Ayn1 zamanda ProSPIN ipliklerden
iiretilen kumaslarin daha parlak ve daha net goriiniimlii bir ylizey yapisina sahip oldugu

sOylenebilir. Stereo mikroskobu kullanilarak g¢ekilmis olan kumas fotograflarindan da
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goriilebilecegi gibi, ProSPIN ipliklerin digiik tiyliliik 6zelligi sayesinde ProSPIN
ipliklerden ftiretilen 6rme kumaslardaki ilmek sira ve ¢ubuk goriintiilerinin daha net

oldugu goriilmistiir.

ProSPIN iplik egirme sisteminin iplik ve kumas 6zelliklerine yansiyan avantajlarinin
disinda, sistem sadece ring iplik makinesinin modifiyesini gerektirdiginden, yatirim
maliyetlerinin yiiksek olmamasi ve operatorlerin sistemi kisa siirede randimanli bir
sekilde kullanabilmelerinin miimkiin olmas1 gibi avantajlar1 da s6z konusudur. Iplik
tiretim agamalarindaki daha az kopus avantaji, kumas iiretim asamalarina da yansimis
olup, tiretimde performans ve verimlilik artig1 s6z konusu olmustur. Ayrica hem iplik

hem kumas tiretimi proseslerinde uguntunun azaldigi gézlenmistir.

Son yillarda gelistirilen COMPACTeasy kompakt iplik egirme sistemi haricinde diger
tim kompakt iplik egirme sistemlerinde, fitil gezdirme hareketinin kisitlanmasi
nedeniyle, mangonlar hizli bir sekilde asinmaktadir. ProSPIN iplik egirme sisteminin bir
diger avantaji da manson koruyucu kullanilmasiyla ¢ekim sistemindeki 6n mansonun
asinmasinin engellenmesidir. Ayrica ProSPIN iplik egirme sisteminde kullanilan
kompaktoriin Ne 30 6zellikle Ne 20°den daha kalin ipliklerin iiretimine imkan veriyor
olmast ve mevcut kompakt iplik efirme sistemleri arasinda Ne 20’den daha kalin
kompakt ipliklerin efektif bir sekilde iiretilmesine imkan veren sistemin olmamasi, son
yillarda gelistirilen mekanik kompakt iplik egirme sistemlerine ragmen ProSPIN iplik
egirme sisteminin bu yoniiyle ayricalikli kalmasini saglamistir. Tiim bunlarla birlikte,
ProSPIN iplik egirme sisteminde fitilin iki kola ayrilip kompaktlastirilmasi nedeniyle,
kesitinde daha az sayida lif bulunan ince ipliklerin tiretilmesi durumunda, iki kolun
dengeli olarak ayrilmasindaki fiziksel zorluk nedeniyle, s6z konusu iyilesmelerin
saglanma potansiyelinin diisiik olmasi, sistemin zayif yonii olarak belirtilebilir. Ayrica
cekim sistemi ¢ikisinda, belli yonde bir biikiime sahip iki ayr lif toplulugunun, yine
ayn1 yonlii bir biikiimle bir araya geliyor olmasi ile olusan ipligin kendi lizerine kivrilma
egilimi (biikim canlilig1) bakimindan ring ipliklere gore bir miktar dezavantajh
olabilecegi; dolayisiyla bu ipliklere uygulanacak fikse isleminin daha Onemli hale
gelebilecegi soylenebilir. Tim diger modifiye ring iplik¢ilik sistemlerinde de oldugu

gibi, ¢ekim sisteminde kullanilan ilave bilesenler nedeniyle, konvansiyonel bir ring iplik
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makinesindekine gore daha fazla bilesen igeren bu sistemde, igler arasi olusabilecek
varyasyona imkan vermemek bakimindan, s6z konusu ilave bilesenler ile ilgili ayar,
degisim zamani gibi hususlara ilave 6zen gosterilmesi gerektigi de degerlendirilen bir

baska unsurdur.

Gergeklestirilmis olan bu c¢alisma aracilifiyla, modifiye ring iplik¢iliginde heniiz ¢cok
yeni bir sistem olan ProSPIN iplik egirme sistemine dair, literatiirde bir ilk olacak
sekilde, iplik 6zelliklerinden 6rme ve dokuma kumas 6zelliklerine kadar bir¢ok hususta,
tamamen kontrollii sartlar altinda elde edilmis genis ve kapsamli veri setinin sunulmast,
degerlendirilmesi ve bunlarin sektdre aktarilmasi hedeflenmistir. Bu ¢alisma
kapsaminda elde edilen veri, degerlendirme ve sonuclarin, iplik dreticileri ve
arastirmacilar i¢in 6nemli bir kilavuz olacagina inanilmaktadir ve yeni bir modifiye ring
iplik egirme sistemi olarak bu sistemin sektore yeni bir bakis agisi getirebilecegi

distiniilmektedir.

Bundan sonrasi i¢in farkli hammaddelerin kullanimi, ¢alisilabilecek en diisiik biikiim
seviyeleri, farkli kesikli lif ipligi Uretim sistemleri ile karsilagtirma, farkli 6rme ve
dokuma kumas konstriiksiyonlari, iplik ve iplik sonrasi ard islemlerdeki proses
parametrelerinin etkisi, verimlilik gibi hususlar dikkate alinarak gergeklestirilecek
caligmalarin, s6z konusu sistemin karakterizasyonuna katkida bulunabilecegi bir 6neri

olarak degerlendirilebilir.
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EK 1. Egirme metodu degisiminin iplik 6zelliklerine olan etkisinin t-testi analizi
sonuglari

EK 1.1. Egirme metodu degisiminin iplik kopma mukavemetine olan etkisinin t-testi
analizi sonuglari

Eslestirilmis Orneklem t-Testi

E § < _:é w £ =< =

S = . o EL S8z 57 =2

g= £ &% S @ g2 T8 ge Ze

2 S o

Alt limiti Ust limiti

KIIR-K11P -1,06083 16757 ,04837 -1,16730  -95436  -21,930 11 ,000
K12R-K12P -1,19417 20318 ,05865 -1,32326  -1,06507  -20,360 1 ,000
K21R-K21P -1,73667 51745 ,14937 -2,06544  -1,40790  -11,626 11 ,000
K22R-K22P -,98500 51125 14758 -1,30983  -66017  -6,674 11 ,000
K31R-K31P -2,01417 54202 15647 -2,35855  -1,66978  -12,873 1 ,000
K32R-K32P -1,35000 48149 ,13900 -1,65593  -1,04407  -9,713 1 ,000
K41R-K41P -1,46667 ,60649 ,17508 -1,85201  -1,08132  -8,377 11 ,000
K42R-K42P -1,24167 50172 14483 -156045  -92289  -8,573 11 ,000
P31R-P31P -1,88500 ,32648 ,09425 -2,09244  -1,67756  -20,001 1 ,000
P32R-P32P -1,20250 26653 ,07694 -1,37185  -1,03315  -15,629 1 ,000
P41R-P41P -2,10083 25798 07447 -2,26475  -1,93692  -28,210 11 ,000
P42R-P42P -1,48417 ;32010 ,09240 -1,68755  -1,28079  -16,062 11 ,000
B11R-B11P -,33083 ,36388 ,10504 -,56203 -,00964  -3,150 11 ,009
B12R-B12P -,36750 ,63401 ,18302 -,77033 ,03533 -2,008 1 ,070
B21R-B21P -,73833 139022 ,11265 -,98627 -49040  -6,554 11 ,000
B22R-B22P -,49000 48081 ,13880 -,79549 -18451  -3,530 11 ,005
B3LR-B31P -,55833 ,38482 11109 -,80284 -31383 5,026 1 ,000
B32R-B32P -,59500 36577 ,10559 -,82740 -36260  -5,635 11 ,000

EK 1.2. Egirme metodu degisiminin iplik kopma uzamasina olan etkisinin t-testi analizi
sonuglari

Eslestirilmis Orneklem t-Testi

E § = © é w = X =

Es =i Eo EL RN £z 22

£= E 5 o £2¥5 38 Zo

2 S S

Alt limiti Ust limiti

K11R-K11P -,05083 115042 ,04342 - 14641 04474 1,171 11 266
K12R-K12P -,11833 24368 ,07034 -,27316 03649 -1,682 11 121
K21R-K21P -,00833 ,18110 ,05228 -,12340 10673 -,159 11 876
K22R-K22P ,08500 18323 ,05289 -,03142 20142 1,607 11 136
K31R-K31P -,26500 ,13951 ,04027 -,35364 17636 -6,580 11 ,000
K32R-K32P ,03083 22516 ,06500 -11223 17390 AT4 11 645
K41R-K41P -,35750 14175 ,04092 - 44756 -26744  -8,737 11 ,000
K42R-K42P -,40000 24140 ,06969 -55338 -24662  -5,740 11 ,000
P31R-P31P -,23250 ,06468 ,01867 -,27360 19140 -12,451 11 ,000
P32R-P32P -,05333 ,12901 03724 -,13530 02863 -1,432 11 180
P41R-P41P -,44167 ,07383 ,02131 -,48858 -39475 20,722 11 ,000
P42R-P42P -,46083 ,09376 ,02706 -52040 -40126  -17,027 11 ,000
B11R-B11P -,13417 53807 ,15533 - 47604 20771 -,864 11 406
B12R-B12P -,03333 52538 15166 -,36714 ,30048 -,220 11 830
B21R-B21P ,08500 /44939 12973 -,20053 37053 655 11 526
B22R-B22P ,02583 35796 ,10333 -,20160 25327 250 11 807
B31R-B31P -,10833 ,36959 ,10669 -,34316 12649 -1,015 11 332
B32R-B32P 17417 35539 ,10259 -,25163 ,39997 1,698 11 118
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EK 1.3. Egirme metodu degisiminin iplik kiitlesel diizgiinsiizliigiine olan etkisinin t-
testi analizi sonuglari

Eslestirilmis Orneklem t-Testi

E § £« g < E w £ X .- = =
5 = = 5 = Qg E =3 ==
&2 & % s> E 2 o
g 5 i ° 5% ° 2T
Alt limiti Ust limiti
K11R-K11P 1,43167 ,22230 ,06417 1,29043 1,57291 22,310 11 ,000
K12R-K12P 1,17500 ,52538 ,15167 ,84119 1,50881 7,747 11 ,000
K21R-K21P 1,17083 ,96546 ,27870 55741 1,78426 4,201 11 ,001
K22R-K22P 1,08500 ,33967 ,09805 ,86919 1,30081 11,065 11 ,000
K31R-K31P ,96500 ,42038 ,12135 ,69790 1,23210 7,952 11 ,000
K32R-K32P 1,18167 ,57013 ,16458 ,81942 1,54391 7,180 11 ,000
K41R-K41P 1,29333 1,06911 ,30862 ,61406 1,97261 4,191 11 ,002
K42R-K42P 1,44167 ,48999 ,14145 1,13034 1,75299 10,192 11 ,000
P31R-P31P ,09000 ,32162 ,09284 -,11434 ,29434 ,969 11 ,353
P32R-P32P -,15083 ,26507 ,07652 -,31925 ,01759 -1,971 11 ,074
P41R-P41P ,04250 ,33681 ,09723 -,17150 ,25650 437 11 ,670
P42R-P42P ,00750 ,32736 ,09450 -,20050 ,21550 ,079 11 ,938
B11R-B11P ,71083 ,96864 ,27962 ,09539 1,32628 2,542 11 ,027
B12R-B12P ,21583 ,35748 ,10319 -,01130 ,44296 2,092 11 ,060
B21R-B21P ,29833 ,22554 ,06511 ,15503 44164 4,582 11 ,001
B22R-B22P ,27000 ,38148 ,11012 ,02762 ,51238 2,452 11 ,032
B31R-B31P ,17250 ,36957 ,10669 -,06232 ,40732 1,617 11 134
B32R-B32P -,03750 ,19490 ,05626 -,16133 ,08633 -,667 11 ,519

EK 1.4. Egirme metodu degisiminin iplik ince yer (-%50) hatalarina olan etkisinin t-
testi analizi sonuglar

Eslestirilmis Orneklem t-Testi

E g £ o E = E‘ w £ X . 2z
£ R g s 25 E =8 Z2Z
o= s n i7 g2 5 X a2
g 5 7 ° 5% 7 T
Alt limiti Ust limiti
K11R-K11P - - - - - - - -
K12R-K12P - - - - - - - -
K21R-K21P ,83333 2,88675 ,83333 -1,00082 2,66749 1,000 11 ,339
K22R-K22P 141667 ,97312 ,28092 -,20163 1,03496 1,483 11 ,166
K31R-K31P -,20833 1,67139 ,48249 -1,27029 ,85362 -,432 11 674
K32R-K32P -,20833 ,72169 ,20833 -,66687 ,25021 -1,000 11 ,339
K41R-K41P 7,50000 20,58795 5,94323 -5,58096 20,58096 1,262 11 ,233
K42R-K42P 5,83333 9,12871 2,63523 ,03323 11,63344 2,214 11 ,049
P31R-P31P - - - - . . - -
P32R-P32P - - - - . . - -
P41R-P41P - - - - - - - -
P42R-P42P ,20833 ,72169 ,20833 -,25021 ,66687 1,000 11 ,339
B11R-B11P - - - - - - - -
B12R-B12P - - - - - - - -
B21R-B21P - - - - - - - -
B22R-B22P - - - - - - - -
B31R-B31P - - - - - - - -
B32R-B32P ,00000 1,06600 ,30773 -,67731 ,67731 ,000 11 1,000
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EK 1.5. Egirme metodu degisiminin iplik kalin yer (+%50) hatalarina olan etkisinin t-
testi analizi sonuglari

Eslestirilmis Orneklem t-Testi

E § Lo g"' E’ §g X . 2z
S g _ £ £ 2z £ =8
3= £z g5 §if EEE - gE 5%
z8 s & £ s £ 53 S
s 5 v ° 5 =° K
Alt limiti Ust limiti
K1IR-K11P 25,20833 12,63375 3,64705 1718123 3323544 6912 11  ,000
K12R-K12P 24,79167 10,19460 2,94293 18,31433  31,26901 8424 11  ,000
K21R-K21P 44,16667 51,53698  14,87745 11,42163 7691170 2969 11 013
K22R-K22P 49,58333 16,67992 4,81508 38,98542  60,18125 10,298 11  ,000
K31R-K31P 58,33333 24,73343 7,13993 42,61846 7404820 8170 11  ,000
K32R-K32P 71,04167 30,29136 8,74436 51,79546  90,28788 8,124 11 000
KA41R-K41P 148,95833 112,60580  32,50649 77,4202 22050465 4,582 11 001
KA42R-K42P 158,95833 53,32638 1539400 12507637  192,84030 10,326 11  ,000
P31R-P31P -1,45833 3,10028 89497 -3,42816 51149 1629 11 131
P32R-P32P -1,04167 3,91070 1,12892 -3,52641 1,44307 -923 11 376
P41R-P41P -3,95833 4,93806 1,42550 -7,09583 82084 2,777 11,018
P42R-P42P 3,75000 4,05922 1,17180 1,17089 6,32011 3200 11  ,008
B11R-B11P -1,04167 6,16610 1,78000 -4,95042 2,87609 .585 11 570
B12R-B12P 120833 5,78579 1,67021 -3,46778 3,88445 125 11,903
B21R-B21P 3,33333 5,36543 1,54887 -,07570 6,74237 2152 11 054
B22R-B22P 5,62500 8,12719 2,34612 46123 10,78877 2,398 11 035
B31R-B31P 5,20833 7,49684 2,16415 44507 9,97160 2407 11 035
B32R-B32P 9,16667 7,71166 2,22616 4,26691 1406642 4118 11 002

EK 1.6. Egirme metodu degisiminin iplik neps (+%200) hatalarina olan etkisinin t-testi
analizi sonuglari

Eslestirilmis Orneklem t-Testi

= = X

Iy E £ e £ 5 g Zg

i3 ¥ ge 3i% Eghi - BE %%

E.Q g &P 5 = g § 5 &©° é Q

Alt limiti Ust limiti

K11R-K11P 6,04167 8,94798 2,58306 ,35639 11,72694 2,339 11 ,039
K12R-K12P -2,91667 14,17558 4,09214 -11,92340 6,09006 -, 713 11 ,491
K21R-K21P 10,41667 36,27285 10,47107 -12,63000 33,46334 ,995 11 341
K22R-K22P 7,708333 19,05311 5,50016 -4,39743 19,81410 1,401 11 ,189
K31R-K31P 11,25000 32,21907 9,30084 -9,22102 31,72102 1,210 11 ,252
K32R-K32P 13,54167 26,87214 7,75732 -3,563207 30,61541 1,746 11 ,109
K41R-K41P 31,87500 113,75375 32,83788 -40,40068 104,15068 971 11 ,353
K42R-K42P 40,41667 67,98925 19,62681 -2,78164 83,61497 2,059 11 ,064
P31R-P31P -,62500 5,23591 1,51148 -3,95174 2,70174 -,414 11 ,687
P32R-P32P -1,04167 4,45410 1,28579 -3,87167 1,78833 -,810 11 ,435
P41R-P41P ,41667 5,82250 1,68081 -3,28277 4,11611 ,248 11 ,809
P42R-P42P 5,41667 5,31222 1,53351 2,04144 8,79189 3,532 11 ,005
B11R-B11P -,41667 9,99053 2,88402 -6,76434 5,93101 -,144 11 ,888
B12R-B12P -1,66667 5,47031 1,57914 -5,14233 1,80900 -1,055 11 314
B21R-B21P 41667 13,22160 3,81675 -7,98393 8,81727 ,109 11 ,915
B22R-B22P 458333 16,26602 4,69559 -5,75160 14,91827 ,976 11 ,350
B31R-B31P 1,04167 11,60223 3,34928 -6,33004 8,41337 311 11 ,762
B32R-B32P 4,16667 15,08812 4,35557 -5,41987 13,75320 ,957 11 ,359
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EK 1.7. Egirme metodu degisiminin iplik IPI hatalarina olan etkisinin t-testi analizi

sonuglari

Eslestirilmis Orneklem t-Testi

E § = T - _5 5= X 25
£5 = = 8 S o Z = =3 =
z2 s & 5 & s 2 £ g8 Ea
g 5 7 ° 5 =° 2T
Alt limiti Ust limiti
K11R-K11P 31,25000 17,46750 5,04243 20,15168 42,34832 6,197 11 ,000
K12R-K12P 21,87500 15,30467 4,41808 12,15088 31,59912 4,951 11 ,000
K21R-K21P 55,41667 88,52217 25,55415 -,82764 111,66097 2,169 11 ,053
K22R-K22P 57,70833 28,73188 8,29418 39,45297 75,96370 6,958 11 ,000
K31R-K31P 69,37500 55,14573 15,91920 34,33708 104,41292 4,358 11 ,001
K32R-K32P 84,37500 53,54612 15,45743 50,35342 118,39658 5,459 11 ,000
K41R-K41P 188,33333 238,91405 68,96855 36,53459 340,13208 2,731 11 ,020
K42R-K42P 205,20833 121,43301 35,05469 128,05348 282,36319 5,854 11 ,000
P31R-P31P -2,08333 7,37266 2,12830 -6,76770 2,60103 -,979 11 ,349
P32R-P32P -2,08333 8,10677 2,34022 -7,23413 3,06746 -,890 11 ,392
P41R-P41P -3,54167 8,42469 2,43200 -8,89446 1,81113 -1,456 11 173
P42R-P42P 9,37500 6,75252 1,94929 5,08465 13,66535 4,809 11 ,001
B11R-B11P -1,45833 15,64733 4,51700 -11,40017 8,48351 -,323 11 ,753
B12R-B12P -1,45833 10,30547 2,97493 -8,00611 5,08945 -,490 11 ,634
B21R-B21P 3,75000 17,72582 5,11700 -7,51245 15,01245 ,733 11 479
B22R-B22P 10,20833 22,11690 6,38460 -3,84407 24,26074 1,599 11 ,138
B31R-B31P 6,25000 13,67230 3,94685 -2,43697 14,93697 1,584 11 142
B32R-B32P 13,33333 15,93072 4,59880 3,21144 23,45523 2,899 11 ,014

EK 1.8. Egirme metodu degisiminin Uster H iplik tiyliliigiine olan etkisinin t-testi

analizi sonuglari

Eslestirilmis Orneklem t-Testi

E g = »

s 3 Ea £t Sw £ =z E3

Z o S Z < S g «cP 5 E 29 ==

22 £: 8 SEE £Li% - fp E%

£ g & 6@ g=27E e Ze

M ) o

Alt limiti Ust limiti

K11R-K11P 1,18833 17770 ,05130 1,07543 1,30124 23,165 11 ,000
K12R-K12P 1,33000 ,17985 ,05192 1,21573 1,44427 25,617 11 ,000
K21R-K21P 1,32667 ,06555 ,01892 1,28502 1,36832 70,109 11 ,000
K22R-K22P 1,20583 ,22713 ,06557 1,06152 1,35015 18,391 11 ,000
K31R-K31P 1,36083 ,08639 ,02494 1,30595 1,41572 54,569 11 ,000
K32R-K32P 1,39833 ,13999 ,04041 1,30939 1,48728 34,602 11 ,000
K41R-K41P ,79000 ,16652 ,04807 ,68420 ,89580 16,435 11 ,000
K42R-K42P 1,04250 ,22872 ,06602 ,89718 1,18782 15,790 11 ,000
P31R-P31P 1,33750 ,14992 ,04328 1,24225 1,43275 30,905 11 ,000
P32R-P32P 1,62833 ,22934 ,06620 1,48262 1,77405 24,595 11 ,000
P41R-P41P ,91167 ,20400 ,05889 ,78205 1,04128 15,481 11 ,000
P42R-P42P 1,33333 ,22991 ,06637 1,18725 1,47941 20,089 11 ,000
B11R-B11P ,80417 ,41788 ,12063 ,53866 1,06968 6,666 11 ,000
B12R-B12P ,91583 ,40164 ,11594 ,66064 1,17103 7,899 11 ,000
B21R-B21P ,81083 ,11720 ,03383 , 73637 ,88530 23,966 11 ,000
B22R-B22P ,92500 ,13787 ,03980 ,83740 1,01260 23,241 11 ,000
B31R-B31P ,92500 ,13561 ,03915 ,83884 1,01116 23,628 11 ,000
B32R-B32P ,81750 1,59349 ,46000 -,19495 1,82995 1,777 11 ,103
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EK 1.9. Egirme metodu degisiminin Zweigle 1 mm iplik tiyliiliigiine olan etkisinin t-
testi analizi sonuglari

Eslestirilmis Orneklem t-Testi

z : £ o g E ¢ S
=3 . & = - =8 = E
7 2 = & 5 s s = $ © Q
g g N o] 6 X = %) <
Alt limiti Ust limiti
K11R-K11P 1100,16667 667,12980 272,35460 400,05688 1800,27645 4,039 5 ,010
K12R-K12P 3486,00000 1430,28976 583,91335 1985,00295 4986,99705 5,970 5 ,002
K21R-K21P 2685,16667 476,46675 194,51674 2185,14547 3185,18786 13,804 5 ,000
K22R-K22P 1625,00000 691,99162 282,50440 898,79933 2351,20067 5,752 5 ,002
K31R-K31P 3070,50000 707,71880 288,92499 2327,79467 3813,20533 10,627 5 ,000
K32R-K32P 2873,00000 638,80138 260,78957 2202,61907 3543,38093 11,017 5 ,000
K41R-K41P 883,00000 543,46628 221,86918 312,66711 1453,33289 3,980 5 ,011
K42R-K42P 1649,50000 317,00079 129,41503 1316,82807 1982,17193 12,746 5 ,000
P31R-P31P 3279,50000 1470,84720 600,47086 1735,94052 4823,05948 5,462 5 ,003
P32R-P32P 4119,00000 728,81575 297,53778 3354,15478 4883,84522 13,844 5 ,000
P41R-P41P 2240,66667 1061,99787 433,55881 1126,16826 3355,16508 5,168 5 ,004
P42R-P42P 3000,00000 480,89583 196,32490 2495,33078 3504,66922 15,281 5 ,000
B11R-B11P 393,83333 1357,03890 554,00881 -1030,29165 1817,95832 711 5 ,509
B12R-B12P 2040,66667 785,19289 320,55365 1216,65727 2864,67606 6,366 5 ,001
B21R-B21P 2629,33333 791,80014 323,25105 1798,39004 3460,27662 8,134 5 ,000
B22R-B22P 4296,66667 2888,73209  1179,31994 1265,12826 7328,20507 3,643 5 ,015
B31R-B31P 3341,00000 239,38254 97,72751 3089,78343 3592,21657 34,187 5 ,000
B32R-B32P 3547,50000 1337,42914 546,00316 2143,95420 4951,04580 6,497 5 ,001

EK 1.10. Egirme metodu degisiminin Zweigle 2 mm iplik tiiyliliigiine olan etkisinin t-
testi analizi sonuglar

Eslestirilmis Orneklem t-Testi

Tg = § £ g g E §¢= X Zg
M o (@]
Alt limiti Ust limiti

K11R-K11P 707,50000 132,48509 54,08681 568,46542 846,53458 13,081 5 ,000
K12R-K12P 1319,00000 604,17646 246,65401 684,95569 1953,04431 5,348 5 ,003
K21R-K21P 678,50000 291,52616 119,01506 372,56206 984,43794 5,701 5 ,002
K22R-K22P 425,66667 245,85578 100,37020 167,65684 683,67649 4,241 5 ,008
K31R-K31P 839,33333 124,50649 50,82956 708,67178 969,99488 16,513 5 ,000
K32R-K32P 957,16667 209,99373 85,72958 736,79176 1177,54157 11,165 5 ,000
K41R-K41P 663,16667 262,54098 107,18191 387,64680 938,68653 6,187 5 ,002
K42R-K42P 1035,33333 182,61398 74,55185 843,69171 1226,97496 13,887 5 ,000
P31R-P31P 1118,50000 645,96432 263,71383 440,60202 1796,39798 4,241 5 ,008
P32R-P32P 902,66667 222,17441 90,70232 669,50893 1135,82441 9,952 5 ,000
P41R-P41P 824,66667 258,60214 105,57388 553,28036 1096,05297 7,811 5 ,001
P42R-P42P 1382,33333 349,12557 142,52992 1015,94851 1748,71815 9,699 5 ,000
B11R-B11P 460,50000 358,67186 146,42717 84,09697 836,90303 3,145 5 ,026
B12R-B12P 656,66667 268,47917 109,60616 374,91505 938,41828 5,991 5 ,002
B21R-B21P 550,66667 239,66032 97,84091 299,15859 802,17474 5,628 5 ,002
B22R-B22P 1248,16667 878,59670 358,68560 326,13597 2170,19736 3,480 5 ,018
B31R-B31P 628,66667 56,96198 23,25463 568,88874 688,44459 27,034 5 ,000
B32R-B32P 891,66667 506,16941 206,64279 360,47445 1422,85888 4,315 5 ,008
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EK 1.11. Egirme metodu degisiminin Zweigle S3 iplik tiyliligiine olan etkisinin t-testi
analizi sonuglar1

Eslestirilmis Orneklem t-Testi

£ § £ o 8¢ E §g X Zao
Ey5 . 5 S Z = =8 =E
&2 ] & = 8 2z 2 ° o
g 5 K ° 5 °° 7T
Alt limiti Ust limiti
K11R-K11P 373,33333 41,14203 16,79616 330,15742 416,50925 22,227 5 ,000
K12R-K12P 580,00000 170,14464 69,46126 401,44415 758,55585 8,350 5 ,000
K21R-K21P 274,83333 90,64969 37,00758 179,70232 369,96435 7,426 5 ,001
K22R-K22P 317,83333 22,48926 9,18120 294,23231 341,43436 34,618 5 ,000
K31R-K31P 494,66667 210,11489 85,77904 274,16461 715,16872 5,767 5 ,002
K32R-K32P 721,33333 248,06343 101,27147 461,00673 981,65994 7,123 5 ,001
K41R-K41P 878,00000 382,45313 156,13584 476,64005 1279,35995 5,623 5 ,002
K42R-K42P 1382,50000 384,82762 157,10522 978,64818 1786,35182 8,800 5 ,000
P31R-P31P 503,66667 153,35536 62,60706 342,73009 664,60325 8,045 5 ,000
P32R-P32P 673,83333 188,81993 77,08541 475,67897 871,98770 8,741 5 ,000
P41R-P41P 820,50000 236,85586 96,69600 571,93502 1069,06498 8,485 5 ,000
P42R-P42P 1911,50000 344,51342 140,64702 1549,95533  2273,04467 13,591 5 ,000
B11R-B11P 409,00000 189,64704 77,42308 209,97764 608,02236 5,283 5 ,003
B12R-B12P 380,00000 100,54253 41,04632 274,48709 485,51291 9,258 5 ,000
B21R-B21P 251,66667 84,13481 34,34789 163,37260 339,96074 7,327 5 ,001
B22R-B22P 479,00000 193,52416 79,00591 275,90885 682,09115 6,063 5 ,002
B31R-B31P 268,66667 49,18807 20,08095 217,04695 320,28639 13,379 5 ,000
B32R-B32P 512,83333 272,49618 111,24610 226,86613 798,80053 4,610 5 ,006
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EK 2. Egirme metodu degisiminin 6rme kumas 6zelliklerine olan etkisinin t-testi analizi
sonuglari

EK 2.1. Egirme metodu degisiminin ham siiprem kumas 6zelliklerine olan etkisinin t-
testi analizi sonuclar1

EK 2.1.1. Egirme metodu degisiminin ham siiprem kumas patlama mukavemetine olan
etkisinin t-testi analizi sonuglari

Eslestirilmis Orneklem t-Testi

g g ¥

Ts 5 £ e E 5= £z £z

% =z s g & = © -3 E z § ==

g8 £3 S SEE EgE2 - Eg E3%

£z 5% 59 g L 58 39

M o o]

Alt limiti Ust limiti

K12R-K12P -35,00000 13,22876 7,63763 -67,86205 -2,13795 -4,583 2 ,044
K16R-K16P -20,00000 1,00000 ,57735 -22,48414 -17,51586 -34,641 2 ,001
K20R-K20P -26,66667 15,27525 8,81917 -64,61250 11,27916 -3,024 2 ,094
K28R-K28P -3,33333 5,77350 3,33333 -17,67551 11,00884 -1,000 2 423
P20R-P20P -16,66667 5,77350 3,33333 -31,00884 -2,32449 -5,000 2 ,038
P28R-P28P -13,33333 7,63763 4,40959 -32,30625 5,63958 -3,024 2 ,094

EK 2.1.2. Egirme metodu degisiminin ham siiprem kumas asinma dayanimina olan
etkisinin t-testi analizi sonuglari

Eslestirilmis Orneklem t-Testi

% = ; £ g v é S = X Z2z
5= r s < s . 2% E 28 E=
£z £ i S @ g 35 s 2
< = e}
Alt limiti Ust_limiti
K12R-K12P -13666,66667 577,35027 333,33333 -15100,88424 -12232,44909  -41,000 2 ,001
K16R-K16P -4000,00000 500,00000 288,67513 -5242,06886 -2757,93114 -13,856 2 ,005
K20R-K20P -11666,66667 1040,83300 600,92521 -14252,23917 -9081,09416 -19,415 2 ,003
K28R-K28P -7000,00000 500,00000 288,67513 -8242,06886 -5757,93114 -24,249 2 ,002
P20R-P20P -15000,00000 500,00000 288,67513 -16242,06886 -13757,93114  -51,962 2 ,000
P28R-P28P -2333,33333 577,35027 333,33333 -3767,55091 -899,11576 -7,000 2 ,020
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EK 2.2. Egirme metodu degisiminin kasarli siiprem kumas 6zelliklerine olan etkisinin t-
testi analizi sonuglari

EK 2.2.1. Egirme metodu degisiminin kasarlt siiprem kumas patlama mukavemetine
olan etkisinin t-testi analizi sonuglari

Eslestirilmis Orneklem t-Testi

g = <

TE 3 = gt £ 5 E £z Zgz

2% = = g g S g © o3 2 =8 =2

g HE Es SEE Egne - 28 £

3 : 85 5% N E 58 i

M =] (@]

Alt limiti Ust limiti

K12R-K12P -21,66667 5,77350 3,33333 -36,00884 -7,32449 -6,500 2 ,023
K16R-K16P -28,33333 10,40833 6,00925 -54,18906 -2,47761 -4,715 2 ,042
K20R-K20P -16,66667 5,77350 3,33333 -31,00884 -2,32449 -5,000 2 ,038
K28R-K28P -20,00000 8,66025 5,00000 -41,51326 1,51326 -4,000 2 ,057
P20R-P20P -51,66667 20,81666 12,01850 -103,37812 ,04478 -4,299 2 ,050
P28R-P28P -35,00000 10,00000 5,77350 -59,84138 -10,15862 -6,062 2 ,026

EK 2.2.2. Egirme metodu degisiminin kasarli siiprem kumas asinma dayanimina olan
etkisinin t-testi analizi sonuglari

Eslestirilmis Orneklem t-Testi

TE E g . [ é 5 = X ._ = =
= = = G 8 = ot 2 = =8 ==
£z E 2 5% £ %5 g% 2o
X ) o)
Alt limiti Ust limiti
K12R-K12P -5000,00000 500,00000 288,67513 -6242,06886 -3757,93114 -17,321 2 ,003
K16R-K16P -11000,00000 500,00000 288,67513 -12242,06886 -9757,93114 -38,105 2 ,001
K20R-K20P -14333,33333 577,35027 333,33333 -15767,55091 -12899,11576  -43,000 2 ,001
K28R-K28P -20666,66667 577,35027 333,33333 -22100,88424 -19232,44909  -62,000 2 ,000
P20R-P20P -6833,33333 288,67513 166,66667 -7550,44212 -6116,22455 -41,000 2 ,001
P28R-P28P -2166,66667 288,67513 166,66667 -2883,77545 -1449,55788 -13,000 2 ,006
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EK 3. Egirme metodu degisiminin dokuma kumas O6zelliklerine olan etkisinin t-testi
analizi sonuglar1

EK 3.1. Egirme metodu degisiminin bezayagi ve dimi kumas dokiimliliigiine olan
etkisinin t-testi analizi sonuglari

Eslestirilmis Orneklem t-Testi

= = X

s 5 to Bt . £ 8¢ £z Zg

= £ n o » bt X = »° <~

X ) (@]

Alt limiti Ust limiti

B12R-B12P -, 79750 4,04797 2,02399 -7,23873 5,64373 -,394 3 , 720
B16R-B16P -4,02750 1,56570 ,78285 -6,51888 -1,53612 -5,145 3 ,014
B20R-B20P -1,80500 3,12103 1,56052 -6,77126 3,16126 -1,157 3 331
B28R-B28P -1,76250 6,27421 3,13710 -11,74617 8,22117 -,562 3 ,613
D12R-D12P 1,13500 1,71927 ,85964 -1,60075 3,87075 1,320 3 ,278
D16R-D16P -2,64500 4,22635 2,11317 -9,37007 4,08007 -1,252 3 ,299
D20R-D20P -4,86000 2,03234 1,01617 -8,09390 -1,62610 -4,783 3 ,017
D28R-D28P -, 75500 1,27097 ,63549 -2,77740 1,26740 -1,188 3 ,320

EK 3.2. Egirme metodu degisiminin bezayagi ve dimi kumas kopma mukavemetine
olan etkisinin t-testi analizi sonuglari

Eslestirilmis Orneklem t-Testi

% . g T E £ E § g = = =

X <) )

Alt limiti Ust limiti

B12R-B12P Atki -50,71160 18,61082  8,32301 -73,81998 -27,60322 -6,093 4 ,004
Cozgii -83,10360 53,80658  24,06303 -149,91329 -16,29391 -3,454 4 ,026
B16R-B16P Atk1 -67,14200 36,30933  16,23802 -112,22598 -22,05802 -4,135 4 ,014
Cozgii -41,19620 68,10014  30,45531 -125,75370 43,36130 -1,353 4 ,248
B20R-B20P Atki -124,00260 38,32949  17,14147 -171,59495 -76,41025 -7,234 4 ,002
Cozgii -69,36200 32,43008  14,50317 -109,62926 -29,09474 -4,783 4 ,009
B28R-B28P Atk1 -33,77820 13,91322  6,22218 -51,05374 -16,50266 -5,429 4 ,006
Cozgii -86,56200 36,00654  16,10261 -131,27003 -41,85397 -5,376 4 ,006
D12R-D12P Atk -51,01340 13,30342  5,94947 -67,53178 -34,49502 -8,574 4 ,001
Cozgii -92,68180 36,33239  16,24834 -137,79442 -47,56918 -5,704 4 ,005
D16R-D16P Atki -69,75800 29,52066  13,20204 -106,41274 -33,10326 -5,284 4 ,006
Cozgii -47,16960 39,08073  17,47743 -95,69473 1,35553 -2,699 4 ,054
D20R-D20P Atk -116,03700 55,81228  24,96001 -185,33710 -46,73690 -4,649 4 ,010
Cozgii -136,79460 64,65448  28,91436 -217,07374 -56,51546 -4,731 4 ,009
D28R-D28P Atki -36,86740 43,01032  19,23480 -90,27176 16,53696 -1,917 4 ,128
Cozgii -75,88300 40,00225  17,88955 -125,55235 -26,21365 -4,242 4 ,013
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EK 3.3. Egirme metodu degisiminin bezayagi ve dimi kumas kopma uzamasina
etkisinin t-testi analizi sonuglari

olan

Eslestirilmis Orneklem t-Testi

= = 4
TE ] = % S g% < LE § z 23 é?
=92 B v} = = 53 ==
5 £ @ o © £ = ] <=
] <) ¢}
Alt limiti Ust limiti
B12R.B12P Atka ,44338 ,61013 ,27286 -,31419 1,20095 1,625 4 ,179
Cozgii -1,46002 ,82553 ,36919 -2,48505 -,43499 -3,955 4 ,017
Atki -,28992 ,38204 ,17086 -, 76429 ,18445 -1,697 4 ,165
B16R-B16P Cozgii -1,96320 1,15952 ,51855 -3,40293 -,52347 -3,786 4 ,019
B20R-B20P Atki -, 72665 1,03366 ,46227 -2,01012 ,55681 -1,572 4 ,191
Cozgii -3,89666 42277 ,18907 -4,42160 -3,37172 -20,610 4 ,000
B28R-B28P Atki -1,33344 ,58574 ,26195 -2,06073 -,60615 -5,090 4 ,007
Cozgii -,52332 1,68299 ,75266 -2,61303 1,56639 -,695 4 ,525
D12R-D12P Atk ,55330 ,39182 ,17523 ,06679 1,03981 3,158 4 ,034
Cozgii -1,96662 ,66915 ,29925 -2,79748 -1,13576 -6,572 4 ,003
D16R-D16P Atka -,31002 ,46646 ,20861 -,88921 ,26917 -1,486 4 211
Cozgii ,92332 ,49533 ,22152 ,30829 1,53835 4,168 4 ,014
D20R-D20P Atk ,58336 ,74918 ,33504 -,34687 1,51359 1,741 4 157
Cozgii -1,78332 ,74878 ,33486 -2,71305 -,85359 -5,326 4 ,006
Atk -,31336 ,54049 24171 -,98446 35774 -1,296 4 ,265
D28R-D28P I
Cozgii -,47332 ,71962 ,32182 -1,36684 ,42020 -1,471 4 ,215

EK 3.4. Egirme metodu degisiminin bezayagi ve dimi kumas yirtilma mukavemetine
olan (Elmendorf cihazi ile dlgiilen) etkisinin t-testi analizi sonuglari

Eslestirilmis Orneklem t-Testi

= = x
'L-: 5 £ E - .E 5 = X ._ = =
£s : s gz S ] 2 E 28 =2
£= E 5% 5% g R s e
4 =] (e]
Alt limiti Ust limiti
Atki -2,16600 ,93586 ,41853 -3,32802 -1,00398 -5,175 4 ,007
B12R-B12P -
Cozgii - - - - - - - -
B16R-B16P Atki -1,90000 ,80536 ,36017 -2,89998 -,90002 -5,275 4 ,006
Cozgii -1,32800 ,37023 ,16557 -1,78770 -,86830 -8,021 4 ,001
B20R-B20P Atki ,16400 ,97945 ,43803 -1,05215 1,38015 374 4 727
Cozgi -1,39600 3,57650 1,59946 -5,83681 3,04481 -,873 4 432
B28R-B28P Atki -1,15400 ,25265 ,11299 -1,46770 -,84030 -10,214 4 ,001
Cozgii -,59600 ,39728 17767 -1,08929 -,10271 -3,355 4 ,028
Atk - - - - - - - -
D12R-D12P .
Cozgii - - - - - - - -
Atk - - - - - - - -
D16R-D16P .
Cozgii - - - - - - - -
Atki -,14200 1,10841 ,49570 -1,51827 1,23427 -,286 4 ,789
D20R-D20P .
Cozgii - - - - - - -
D28R-D28P Atki -2,61600 1,64814 ,73707 -4,66244 -,56956 -3,549 4 ,024
Cozgii -1,93400 72224 ,32300 -2,83078 -1,03722 -5,988 4 ,004
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EK 3.5. Egirme metodu degisiminin bezayagi ve dimi kumas yirtilma mukavemetine
olan (Shimadzu cihazi ile 6lgiilen) etkisinin t-testi analizi sonuglart

Eslestirilmis Orneklem t-Testi

= = X
57 £ @ o® £ S84 de <

= S s}

Alt limiti Ust limiti

B12R-B12P Atki -2,20400 ,88898 ,39756 -3,30781 -1,10019 -5,544 4 ,005
Cézgi -1,23400 2,64768  1,18408 -4,52153 2,05353 -1,042 4 356
Atk -1,17000 66415 29702 -1,99466 -,34534 -3,939 4 017
BI6R-B16P Cozgii ,02000 ,85948 ,38437 -1,04718 1,08718 ,052 4 ,961
B20R-B20P Atki -3,32000 ,51831 ,23180 -3,96357 -2,67643 -14,323 4 ,000
Cozgi -1,10800 1,49326 ,66781 -2,96212 , 714612 -1,659 4 172
B28R-B28P Atki -,27600 ,19882 ,08892 -,52287 -,02913 -3,104 4 ,036
Cozgii -,41400 1,15865 ,51817 -1,85266 1,02466 -,799 4 ,469
D12R.D12P Atk -4,91000 242782  1,08575 -7,92453 -1,89547  -4,522 4 011
Cozgii -4,41800 3,31486 1,48245 -8,53395 -,30205 -2,980 4 ,041
D16R-D16P Atki -10,84800 3,80063 1,69969 -15,56710 -6,12890 -6,382 4 ,003
Cozgi -12,36200 3,40190 1,52138 -16,58602 -8,13798 -8,126 4 ,001
D20R-D20P Atk1 -5,27800 ,84316 37707 -6,32492 -4,23108 -13,997 4 ,000
Cozgii -5,45200 2,61443 1,16921 -8,69825 -2,20575 -4,663 4 ,010
D28R-D28P Atki -3,19600 1,57643 , 70500 -5,15340 -1,23860 -4,533 4 ,011
Cozgi -3,59400 284251 127121 -7,12345 -,06455 -2,827 4 047

EK 3.6. Egirme metodu degisiminin bezayag ve dimi kumag asinma dayanimina olan
etkisinin t-testi analizi sonuglari

Eslestirilmis Orneklem t-Testi

= = X

57 £ o o= £ X = A

X =} o

Alt Limiti Ust limiti

B12R-B12P -4333,33333 1527,52523 881,91710 -8127,91637 -538,75030 -4,914 2 039
B16R-B16P 1333,33333 1154,70054 666,66667 -1535,10182 4201,76849 2,000 2 ,184
B20R-B20P -6666,66667 577,35027 333,33333 -8100,88424 -5232,44909 -20,000 2 ,002
B28R-B28P -10333,33333 1154,70054 666,66667 -13201,76849 -7464,89818 -15,500 2 ,004
D12R-D12P -9000,00000 1732,05081 1000,00000 -13302,65273 -4697,34727 -9,000 2 ,012
D16R-D16P -4666,6667 577,35027 333,33333 -6100,88424 -3232,44909 -14,000 2 ,005
D20R-D20P -16500,00000 1322,87566 763,76262 -19786,20530 -13213,79470 -21,604 2 ,002
D28R-D28P -10666,66667 577,35027 333,33333 -12100,88424 -9232,44909 -32,000 2 ,001
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