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OZET

Fantezi iplik grubu igerisinde yer alan ve 6zel bir 6neme sahip olan senil iplikler ile
ilgili olarak yapilan bu c¢alismada once c¢alismanin amaci belirtilmis ve senil iplik yapisini
belirleyen ve iplik liretiminde 6nemli parametreler siralanmistir. Daha sonra senil iplikler ile
ilgili olarak yapilmis ¢alismalar incelenmistir. Calismanin devami ise dort bolimden
olusmustur.

Birinci boliimde, senil ipliklerde hav malzemesi tipi, iplik biikiimii ve hav uzunlugunun
senil dokuma kumas asinma oOzelliklerine etkileri dort farkli asinma test metoduna gore
karsilagtirilmali olarak incelenmis, iplik ve kumas asmmma dayamimi Olglim sonuglar
karsilagtirilmis ve asinma oOl¢iim metotlarinin pratik kullanimlar1 i¢in degerlendirmeler
yapilmustir.

Ikinci boliimde, senil ipliklerde hav iplik tipi ve hav lif inceligi parametrelerinin iplik
aginmasi sonucu kiitle kaybi, kumas asinmasi sonucu kiitle kayb1 ve bilgisayarli goriintii
analizinden elde edilen asinma katsayisi degerlerine etkileri incelenmistir. Ayrica asinma
testlerinden elde edilen kiitle kaybi degerleri ile goriintii analizinden elde edilen aginma
katsayis1 degerleri arasindaki iligki incelenmigtir.

Ugiincii béliimde, senil iplik numarasmnin ipli§in yapisal 6zelliklerine ve iiretim
parametrelerine bagli olarak tahmin edilmesini saglayacak bir bagmti gelistirilmistir.
Gelistirilen bagintidan elde edilen iplik numara degerleri ile 6l¢iimlerden elde edilen degerler
arasindaki iliski incelenmistir.

Dordiincii boliimde, ipliklere uygulanan vakumlu buharlamada islem parametrelerinden
sicaklik ve siirenin senil ipliklerin ve kumaslarin 6zelliklerine etkileri incelenmistir.

Daha sonra da ileride yapilacak ¢alismalar hakkinda 6neriler siralanmaistir.

ANAHTAR KELIMELER : Fantezi iplik, senil iplik, hav ipligi, biikiim, hav uzunlugu, hav
yogunlugu, aginma dayanimi, aginma test metotlari, goriintii analizi, sirospun, lif inceligi, iplik
numara bagintisi, vakumlu buharlama.
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AN INVESTIGATION INTO THE PARAMETERS AFFECTING CHENILLE
YARN PROPERTIES

ABSTRACT

In this study which was about the chenille yarns that are type of fancy yarns and having
special importance, firstly the aim of the study was stated and the parameters determining
chenille yarn structure and which are important in yarn production were explained. Afterwards
the studies which are about chenille yarns were reviewed. The rest of the study was divided into
four sections.

In the first section, the effects of pile material type, yarn twist and pile length on the
abrasion properties of chenille woven fabrics were examined comparatively according to four
different abrasion test methods, the abrasion resistance measurement results of yarn and fabrics
were compared with each other and evaluations were made for the practical uses of abrasion
methods.

In the second section, the effects of parameters like pile yarn type and pile fiber fineness
on the mass loss due to abrasion of yarns and fabrics and on the abrasion coefficient values
obtained from the computerized image analysis method were investigated. Furthermore, the
relationship between the mass loss obtained from abrasion tests and the abrasion coefficient
values obtained from image analysis was investigated.

In the third section, an expression enabling the prediction of chenille yarn count
depending on the structural properties of chenille yarns and the production parameters was
derived. The relation between the final chenille yarn counts obtained from the derived
expression and those obtained from the measurements was examined.

In the fourth section, the effects of vacuum steaming process parameters like
temperature and period on the properties of chenille yarns and fabrics produced from chenille
yarns were discussed.

Afterwards, the suggestions were made for the future studies about this subject.

KEY WORDS : Fancy yarn, chenille yarn, pile yarn, twist, pile length, pile density, abrasion
resistance, abrasion test methods, image analysis, sirospun, fiber fineness, yarn count
expression, vacuum steaming.
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Bolim 4’de iiretilmis olan viskon ve akrilik senil kumaslarin vakumlu
buharlama parametrelerine bagli olarak asinma sonucu kalinlik kaybi (%)
Ol¢iim sonuclari

Boliim 4’de tretilmis olan viskon ve akrilik senil kumaslarin vakumlu
buharlama parametrelerine bagli olarak gramaj (g/m?) 6l¢iim sonuglart

Huzur HZR-10 senil iplik makinasina ait kesit gortiniisii
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1. GIRIS

fhracattimizin ve ekonomimizin &nemli bir kismini olusturan tekstil ve
konfeksiyon sektorii her gecen giin artan rekabet ortaminin getirdigi zorluklar ile karsi
karstya kalmaktadir. Bunun yaninda diinyada tiiketicilerin {irtin 06zelliklerinden
beklentileri de degiserek artmakta bu da beraberinde tekstil endiistrisi i¢in degisimi
zorunlu kilmaktadir. Bu degisim siireci hammadde ve mamul 6zelliklerindeki
iyilestirme c¢abalarinin hizlanmasina ve bunun yani sira tasarim olgusunun da dneminin
artmasia sebep olmaktadir. Bu nedenlerle katma degeri yiiksek tekstil iiriinlerinin
arastirilmasi ve iiretilmesi kaginilmaz hale gelmistir.

Katma degeri yiiksek tekstil {iriinleri icerisinde fantezi iplikler 6nemli bir yer
almaktadir. Fantezi iplikler daha ¢ok gorsel 6zelligi 6n planda olan kumaglar1 elde
etmek icin ¢esitli malzeme kullanimi, yap1 ve renk degisimi ve bitim islemleri sonucu
tutum ozelliklerinin gelistirilerek normal iplik yapilarinin degistirilmesi ile olusturulur
(Mole ve Knox 1989). Ulkemizde ihracatin gelismesi ile birlikte fantezi iplik iiretimi
giinden giine daha genis bir pazar bulmus olup 90’11 yillarin ortasindan itibaren biiyiik
firmalarin bu tiir iplikleri tiretmeye baslamalariyla bir rekabet ortam1 olusmustur.

Fantezi iplik grubu igerisinde yer alan ve 6zel bir 6neme sahip olan bir iplik tiirii
de senil ipligidir. Ilgi cekici iplik yapisi, parlakligi ve ¢ok yumusak tutumu senil
ipliginin dosemelik kumaslar icin en popiiler ipliklerden biri olmasini saglamistir.
“Senil” terimi 6zel bir iplik tiiriinii ve bu iplik kullanilarak olusturulan kumaslari
kapsamaktadir. Bu kumaglarin ylizey havlar kadife kumaslarinkine benzemekle birlikte
onlar kadar yogun degildir. Senil iplik, kilit iplik ad1 verilen 2 adet yiiksek biikiimli,
ince ve mukavim ipligin beraberce katlanmasi ve yumusak biikiimli bir ipligin
kesilmesi ile olusturulan havlarin, olusan temel ipligin uzunlugu boyunca verilen bir
biikiim ile sabitlenmesi esasina dayanmaktadir.

Senil iplik 6zellikleri lizerinde etkili olan faktorler ise; makinaya beslenen
hammadde parametreleri (kilit ve hav iplik tipi, kilit ve hav iplik malzeme tipi, kilit ve
hav iplik numarasi, hav iplikteki lif numarasi vb.), makina parametreleri (senil iplik
blikiimii, hav siklifi, hav uzunlugu) ve iiretim sonrasinda ipliklere uygulanan diger

islemlerden (hav yoniiniin ayarlanmasi, bitim iglemleri vb.) olugsmaktadir.



Senil iplikler havli bir yiizeye sahip olduklari i¢in gerek daha sonraki islemlerde,
gerekse kullanim esnasinda, havi olusturan efekt ipliginin uzaklasmasi kilit ipliklerinin
goriinmesine ve bu da senil ipligin goriiniimiiniin bozulmasina sebep olmaktadir. Bu
nedenlerle senil iplik asinma dayanimi 6zelligi diger iplik 6zellikleri icerisinde daha
Oonemlidir.

Bugiine kadar bu alanda yapilan ¢alismalari; senil ipliklerin asinma &zellikleri ile
ilgili caligmalar (senil 6rme kumaslar, senil dokuma kumaslar, senil iplikler), senil ipliklerde
boyutsal stabilite, patlama mukavemeti, boncuklanma ve yiizey ozellikleri ile ilgili
calismalar, senil ipliklerin egilme rijitligi ile ilgili calismalar, senil ipliklerde kaynar su ¢gekme
ozelligi ile ilgili calismalar, senil ipliklerin dokunabilirligi ile ilgili caligmalar olarak
gruplandirabiliriz.

Bu ¢alismada ise once senil iplik iiretiminin tarihsel gelisimi incelenmis, senil
iplik olusum prensibi hakkinda bilgiler verilmis, senil iplik liretiminde 6nemli {iretim
parametreleri ve etkili hususlar belirtilmis, senil iplikler ile ilgili olarak yapilmis
deneysel calismalar irdelenerek degerlendirilmis ve derlenerek aktarilmistir. Calismanin

devamui ise dort boliimden olugmakta olup,

e Birinci bolimde senil kumas asinma dayanimini etkileyen parametreler farkli
asinma test metotlar1 ile degerlendirilmistir. Bu amagla {iretim parametrelerinin
degistirilmesi (iplik biikiimii ve hav uzunlugu) ve farkl tipte hav iplikleri (hav
malzemesi tipi) kullanilarak senil iplikler ve bu iplikler ile dosemelik kumaslar
tiretilmistir. Farkli asinma o6l¢iim yontemleri (Metot 1: Asmmanin bagladig
devir sayisinin tespiti, Metot 2: ASTM 4966-89’a gore agirlik kaybi tespiti,
Metot 3: Dokuma kumaslar i¢cin EN ISO 12947-2 ve Metot 4: Havli kumaslar
icin EN ISO 12947-2) ile senil dosemelik kumaslarin asinma performanslar
tespit edilmis ve kullanilan metotlar karsilastirilmistir. Ayrica iplik ve kumas

asinma dayanimi 6l¢lim sonuglari arasindaki iligki incelenmistir.

e Ikinci boliimde senil iplik asinma dayanimi, asinma testleri ve tasarlanan
goriintii analizi yontemi ile degerlendirilerek asinma dayanimi tespiti i¢in yeni
bir bakis acist saglanmistir. Bu amagcla yiin ve yiin karisimi senil ipliklerde, hav

iplik tipi (sirospun ve iki katli ring) ve hav lif inceligi gibi iplik parametrelerinin



iplik asinmasi, kumas aginmasi ve goriintli analizinden elde edilen asinma

katsayis1 degerlerine etkileri incelenmistir.

e  Ugiincii boliimde senil iplik yapisal ozellikleri tanimlanarak iplik numarasi
gelistirilen bir bagint1 ile tahminlenmistir. Bu sayede {iretilmesi diisiiniilen
ipliklerin dogrusal yogunluklari, senil ipligi olusturan bilesen (hav ve kilit)
ipliklerin  dogrusal yogunluk degerlerine ve senil iplik makinasinda
degistirilebilen makina parametrelerine bagli olarak iiretimden 6nce tahmin
edilmistir. Iplik numara bagmntisi ile birlikte cesitli parametrenin senil iplik
numara degisimine etki dereceleri tespit edilmistir. Ayn1 zamanda gelistirilen
numara formiili C programlama dilinde yazilmis ve iplik iireticileri i¢in de

kullanilabilir hale getirilmistir.

e Dordiincii boliimde senil ipliklerin boyutsal stabilitesini saglayan ve iplikteki
biikiimiin sabitlenmesi i¢in gerekli olan vakumlu buharlama islemindeki islem
parametrelerinin (sicaklik ve siire) iretilen senil iplik ozelliklerine (iplik
bilikiimii, iplik numarasi, iplik kopma mukavemeti, iplik kopma uzamasi, iplik
kopma isi) ve bu ipliklerden elde edilen kumaslarin 6zelliklerine (asinma sonucu

kiitle kaybi, aginma sonucu kalinlik kayb1 ve gramaj) etkileri incelenmistir.

Son kisimda da elde edilen bulgular degerlendirilmis ve bir sonuca ulagilmaya

calisiimustir.



2. KAYNAK ARASTIRMASI

Bu kisimda senil iplik olusturmada kullanilan yontemlerin tarihsel gelisim
stireci, senil Urlinlerin liretim degerleri, senil iplik olusum prensibi, iplik {iretiminde
onemli liretim parametreleri hakkinda bilgiler verilmis ve senil iplikler ile ilgili olarak

yapilmis deneysel ¢alismalar derlenerek aktarilmstir.

2.1. Fantezi Iplikler

Fantezi iplikler, iplik yapis1 yaninda goriiniim, estetik yonii agir basan, degisik
formlarda tiretilen iplik tiirleridir (Grabowska 2000). Bu iplik tiirii yaratict goriislere ve
enteresan buluslara yer vermektedir. Giliniimiizde diinyadaki tiim moda desinatorleri,
dokuma ve 6rme kumaslarda fantezi ipligi moda elemani olarak kullanmaktadirlar.
Fantezi iplikle saglanan 0zgiin tasarimlarla basit orgiiler ve kumaglar normal iiretim
makinalari ile ekonomik olarak iiretilmektedir.

Fantezi iplik ticaretinde kullanilan terminoloji hala standartlagsmadigindan
fantezi iplik i¢in g¢esitli tanimlamalar bulunmaktadir. Bu tanimlar su sekildedir: fantezi
iplikler, ipligin seklinde, renginde, parlaklifinda, hammadde kalitesinde vb.
karakteristik Ozelliklerinde degisim gosteren, en az kumas bitim islemiyle belirli bir
kumas estetigini saglayan ipliklerdir (Mclntyre ve Daniels 1995), normal diiz ipligin
capinda, hacminde ve renginde kasitlh olarak meydana getirilen diizensizlikleri
yapisinda barindiran ipliklerdir (Testore ve Minero 1988), malzeme, renk, yumusaklik,
kalinlik, biikim miktar1 ve yonii itibar1 ile farklilik gosteren ipliklerin biikiim ile
katlanmasi ile olusturulan ve yapisinda araliklar ile kalin ince yerlerin bulundugu
ipliklerdir (Meadwell 2004), tesadiifi veya periyodik olarak dagilan gayri
muntazamliklar1 her tiirlii formda biinyesinde bulunduran ipliklerdir. Bu gayri
muntazamliklar, iplik kalinligini, materyal tipini ve benzer 6zellikleri degistirerek veya
bunlarin kombinasyonuyla olusturulmaktadir (Ozdemir ve Kutlu 1996).

Fantezi ipligi olusturan bilesenlerin sayist ve tipi, ipligin yapisini ve
goriiniimiinii degistirmektedir. Bilesen sayis1 bir ila alt1 arasinda degisebilir. Bilesenler
sadece iplik olmayip stapel lifler, filamanlar ayrica dokusuz yiizey elemanlar1 da olabilir

(Petrulyte 2004). Fantezi iplikler direkt olarak modifiye edilmis ring iplik makinalarinda



ya da endirekt olarak iplik {iretiminin ilk asamalarinda lif, serit veya fitil karigimlari elde
edip bunlarin daha sonra standart iplik ve bilikiim makinalarinda islenmesi ile iiretilir
(Testore ve Guala 1989, Belov ve ark.1999).

Fantezi iplikler, 6zel siparisler iizerine iiretildiginden uzun siireden beri tekstil
endistrisinin 6zel bir dali olarak yer almig ve cogunlukla dekoratif amaclar igin
tiretilmistir. Bu iplikler, genellikle tekstil yapilarinin kii¢iik bir kisminda kullanilmis ve
ireten kisilerin hayal giiclerine bagli olduklarindan seri tiretimden mahrum kalmiglardir.
Ancak gerekli ilgiyi gormesi de inisli ¢ikigh bir grafik ¢izmistir. Son yillarda teknolojik
gelismelerden olumlu etkilenmesi ve rekabet ortaminin getirdigi yenilikler bu sektoriin
atilim yapmasina neden olmustur. Geg ilgi goren bu endiistri dali iizerinde yapilan

arastirmalar daha c¢ok fabrikalarin kendi iiriinlerinin ve makinalarinin iizerinde olmustur.

2.2. Senil iplik Olusturma Yontemlerinin Tarihsel Gelisimi

Fantezi iplik grubu igerisinde yer alan iplik tiirlerinden biri de senil ipligidir.
Senil kelimesi Fransizca olup kelime anlami “tirtil” veya “tiiylii tirtill” dir (Anonim
1998b, Anonim 2001). Gilizel bir goriiniim, tiiylii yapist ve yumusak tutumu sayesinde
kumas tasarimcilarinin tercihi haline gelmistir. Yumusaklik ve parlaklik 6zelligi nedeni
ile 6rme kazaklar, dis giyim kumaglar, mobilya ve araba ddsemelik kumaslar, perdelik
kumasglar, battaniye ve halilar1 da igeren bir¢ok pargcada goriiniim ve tutumu gelistirir.

Senil ipligi ilk olarak 1874 yilinda Paris’te senil nakis makinalarinda tiretilmistir.
Senil iplik makinalarinin gelisiminden 6nce senil ipliginin iiretimi i¢in uygulanan genel
metot, atki ipligi olarak yumusak bir biikiime sahip iplik kullanilarak leno
konstriiksiyonuna sahip kumaglarin dokunmasi esasina dayanmakta idi. Sekil 2.1°de
goriildiigli gibi ¢ozgii iplikleri genellikle 1/8 ila 1/4 ing (3-7 mm) aralikh
yerlesmisglerdir. Daha sonra kumas ¢0zgii yoniinde (¢ozgii iplikleri arasindan) seritler
halinde kesilip, yumusak atki iplikleri ¢ozgii ipliklerindeki biikiim sayesinde tutularak
senil iplik karakteri verecek olan tiiylii bir hav yiizeyi olusumu saglanmis olur (Kalaoglu
ve Demir 2001).

Bu eski Leno dokuma metodu hala ¢ok o6zel birtakim uygulamalarda
kullanilabilmektedir. Fakat {iretim hizinin az olmasi, iiretim tekniginin zorlugu ve

maliyet dezavantajlar1 nedeni ile bu teknigin yerini yeni sistemler almistir.
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Sekil 2.1. Dokuma yontemi ile senil iplik tiretimi (Gong ve Wright 2002)
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Sekil 2.2. Senil iplik iiretiminin sematik gosterimi (Ceven ve Ozdemir 2002)

1977 yilinda A. J. Mitchell.Co. 6zellikle dosemelik senil ipligi tiretimi igin bir
makina gelistirmistir (Ruta 1998). Sekil 2.2°de senil iplik liretiminin sematik gdsterimi

verilmigtir.



Bir tinitede iki iplik iiretimini saglayan bu metotta hav iplikleri asagr dogru
kesici bigak {izerine kayma hareketi yapmalarini saglayacak olan tabana dogru daralan
ticgen seklindeki kalibre etrafina sarilmaktadirlar. Kalibre taban kisminin genisligi
iplikteki hav derinligini dolayisi ile efekt uzunlugunu belirlemektedir. Bicagin her iki
tarafinda bulunan kilit iplikler tek ya da ¢ift kat olabilirler. Bir kilit iplik toplama
silindiri tarafindan diger kilit iplik de yardimer silindir tarafindan tasinir. Toplama
silindiri yardimer silindir ile birlesecek sekilde kalibreye bastirir. Boylece bu iki kilit
iplik hav ipligin havlarini iplik eksenine gore dik acilarda sabitleyecek sekilde bir araya
gelir. Ring ig mekanizmasi vasitasi ile kilit iplikler birlikte biikiiliir (Ozdemir ve Ceven
2004Db).

Bu teknigin ilk yillarinda, cesitli faktdrler bu ipligin popiilaritesine karsin
problem olarak kendini gostermistir. Ilk dnce tiim yeni sistemlerde oldugu gibi; bu
teknik de problemsiz degildi. Sistemin gelisimi i¢in ¢ok miktarda arastirma ve ¢aba;
sistemin yOnetimi i¢in de uzmanlik gerekmekte idi. Buna ilave olarak “senil” efekti
belirgin bir popiilariteye sahipti ve senil tipi iplikleri olusturmak igin gelistirilen
makinalarin bagka tip liretime olanak vermemesi onlarin satin alinmasini ¢ok riskli hale
getiriyordu. Bundan bagka ipligin asinma dayaniminin diisiik olmasi da goz Oniinde
bulundurulmasi gereken bir faktordii.

Daha sonra triko alaninda ve diger amaclar i¢in kullanilabilecek incelikte senil
ipligi tiretimi i¢in makinada sonradan bir takim gelistirme ¢alismalar1 yapilmistir. Yakin
geemiste, ticari Uretim i¢in kullanilan makinalar senil ipliginde degisken
karakteristiklerin ortaya ¢ikmasi seklinde sonuglanmistir. Modern makinalar 1990’1arin
basinda Avrupa ve Kuzey Amerika’da tanmitilmistir. Patentler ile giiniimiize kadar
makina tlizerindeki gelistirme ¢alismalari devam etmistir. Glinlimiiz senil ipligi giivenilir
ve giizel bir iplik olarak popiilaritesini arttirmaktadir (Anonim 2000b).

Senil iplik iiretiminde bir baska alternatif metot ise flok senil iplik tiretimidir.

Sekil 2.3’ de flok senil iplik goriintiisii yer almaktadir.



Sekil 2.3. Flok senil iplik (http://www.raumausstattung.de/7999/7017.html)

Flok senil iplikler yliksek asmnma dayanimlari nedeni ile ozellikle otomobil
koltuk kumaslarinin iiretiminde kullanilmisgtir. 1 ya da 2 mm uzunluklarinda kesilmis
hav liflerinin elektriksel olarak yiiklenmesi ve bir yapistirict madde ile kaplanan temel
ipliklerin iizerine konumlandirilmasi ile olusturulur.

Sekil 2.4> de flok senil iplik bilesenleri, Sekil 2.5’de de iplik iiretimi

gosterilmektedir.
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Sekil 2.4. Flok senil iplik bilesenleri (Gong ve Wright 2002)



Sekil 2.5. Flok senil iiretimi (http://www.swicofil.com/flockgarn.html)

Iplik iiretiminde temel iplikler liflerin tutunmasim saglayacak bir yapiskan
madde ile kaplanir. Temel iplikler ile serbest lifler farkli elektrostatik yiiklemeye tabi
tutulurlar. Bunun sonucunda serbest lifler temel ipliklere dogru hareket ederler ve
yapiskan madde sayesinde de temel ipliklere baglanirlar.Serbest liflerin ayn1 yiike sahip
olmalari, liflerin birbirlerini itmelerine ve iyi lif ayrimina sebebiyet verirken; temel iplik
ylizeyinde yatik sekilde degil de dik bir konumda durmalarini saglar. Bu demektir ki
havlar kullanim esnasinda deforme oldugunda kolaylikla egilir ya da koparak diizensiz
bir aginmaya sebep olur.

Bu 6zellik hav ipligi olarak daha fazla kirillgan ve daha diisiik esnek karaktere
sahip olan polyester yerine naylonun kullanimina sebep olmustur. Yapistirict maddeye
olan afinitesi ile hav ipligine iyi bir yapisma 6zelligi vermesinden dolay1 temel iplik
olarak viskon (filament) basari ile kullanilmistir. Yapistirict madde olarak akrilat
yapistirma ajani, acrylasit ester bazli kopolimer ya da formaldehit melamin regine bazl
kopolimer kullanilabilir. Bu iplikler ile elde edilen kumaslar daha serttir ve esneklikleri
diisiiktiir. Bu ¢ok ekonomik olmayan bir iiretim metodudur ve bu metot ile {iretilen senil
ipliklerin asginma dayanimlari yiiksek olup kullanim esnasinda liflerin iplik yapisindan
ayrilmasi ve dolayst ile iplikte havsiz kisimlarin olusmasi daha zordur. Iplik iiretim
maliyetlerinin yiiksek olmasi nedeniyle bu metot ile senil iplik iiretimi ticari Gneme

sahip olamamustir.
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2.3. Diinyada ve Tiirkiye’de Senil Uriinlerin Uretim Degerleri

1999-2003 yillar1 arasinda senil iriinlere ait olarak diinyada ve Tiirkiye’de

gerceklestirilen toplam ihracat ve ithalat rakamlari ve bu iirlin grubunun tiim tekstil

tiriinleri igerisindeki konumu incelendiginde sunlar sdylenebilir:

Cizelge 2.1 ve 2.2°den goriildiigli gibi toplam ihracat 1999-2003 doneminde 22

milyar dolardan 31 milyar dolara ulasarak % 40 artmistir. Sentetik Liflerden Havli,

Senil Uriinlerin Ev Tekstilleri diinya toplam ihracat: icerisindeki pay1 1999°da % 3.38,
2003°de % 3.20 olarak gerceklesmistir. 1999°da 747 milyon dolar olan ihracat 2003’de

984 milyon dolar seviyesine ulagarak % 32 artmistir. Toplam ithalat 1999-2003

doneminde 21 milyar dolardan 28.6 milyar dolar seviyesine ulasarak % 36 artmistir. Bes

yilda yillik ithalat toplami 658 milyon dolardan 868 milyon dolara ulagarak % 32 artig

gostermistir (Alpay 2005).

Cizelge 2.1. Ev tekstilleri diinya toplam ihracat1 (1000 Dolar) (Alpay 2005)

1999 2000 2001 2002 2003
Til, Dantel, Broderi 5305748| 5831621 5661290 6044163| 6700871
Mensucattan Mamul | 17 170 16805294| 17386970 18594 348| 23064 321
Hazir Egya
Sentetik Liflerden 746 456 735 408 718 084 842 307 983 491
Havli, Senil Uriinler
Toplam 22069374 23372323| 23766344| 25480818| 30 748 683
Cizelge 2.2. Ev tekstilleri diinya toplam ithalat1 (1000 Dolar) (Alpay 2005)

1999 2000 2001 2002 2003
Til, Dantel, Broderi 4635832 4943324| 4777484 5006310| 5505557
Mensucattan Mamul | 5 735 66| 16820 912| 17226 108| 18549 057| 22 268 078
Hazir Esya
Sentetik Liflerden 658 148|  637560|  673974|  787432| 868123
Havli, Senil Uriinler
Toplam 21029966 22410795| 22677566| 24342799 26641757
Cizelge 2.3. Ev tekstilleri Tiirkiye toplam ihracati (1000 Dolar) (Alpay 2005)

1999 2000 2001 2002 2003
Tiil, Dantel, Broderi 125 858 153 029 193 439 213 533 235573
Mensucattan Mamul 884 624 959240| 1001345| 1183376| 1535249
Hazir Egya
Sentetik Liflerden 16855| 30659  4ss42| 38716 57477
Havli, Senil Uriinler
Ev Tekstili Toplam 1027337 1142928| 1243326| 1435625| 1828299
Tekstil 2733655 2845326| 3060947| 3204384| 3926468
Konfeksiyon 7145054| 7256316 7335856| 8951802| 11150155
Toplam ihracat 26587225| 27774906| 31334216| 36059089| 46877598




Cizelge 2.4. Ev tekstilleri Tiirkiye toplam ithalat1 (1000 Dolar) (Alpay 2005)
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1999 2000 2001 2002 2003
Tl, Dantel, Broderi 19 883 25 820 22339 31 503 30351
Mensucattan Mamul 22 087 24 571 23779 23 494 28314
Hazir Egya

Sentetik Liflerden

Pt Senil Oriner 8 678 9316 9132 13012 15 849
Ev Tekstili Toplam 50 649 50706 55 250 68 008 83514
Tekstil 2573335| 3213927| 2745763| 3830920 4638333
Konfeksiyon 199 633 256417|  222996|  263340| 405218
Toplam ithalat 40671272 54502821| 41399083| 51553 797| 68734070

Cizelge 2.3 ve 2.4°den de goriildiigi gibi Ev Tekstilleri Tiirkiye toplam ihracati
1999-2003 doneminde 1 milyar dolardan 1.8 milyar dolar seviyesine ulasarak % 80
artmustir. Sentetik Liflerden Havli, Senil Uriinlerin 1999 yilinda 16 milyon dolar olan
ithracat1 2003 yilinda 57 milyon dolar seviyesine ulasarak % 241 artmigtir. Ev Tekstilleri
Tirkiye toplam ithalati 1999-2003 doneminde 50 milyon dolardan 83 milyon dolar
seviyesine ulasarak % 66 artmistir. Bes yilda yillik ithalat toplami 8 milyon dolardan 15
milyon dolara ulasarak % 82 artis gostermistir .

Sentetik liflerden havli, senil {riinlerin ihracatinda 1999-2003 bes yillik
doneminde agik arayla diinya lideri Belgika olmustur. Belgika 1999 yilinda yaklasik 166
milyon dolar olan ihracatini 2003’de 263 milyon dolar seviyesine ulastirmistir.
Belcika’nin ardinda yer alan Cin 1999 yilinda 117 milyon dolar, 2003’de ise 173.5
milyon dolar ihracat yapmustir. Tiirkiye 1999 yilinda 27 milyon dolar ile sekizinci
durumda iken hafif fakat diizenli bir yiikselisle 2003’de dordiinciiliige tirmanmayi
basarmis ve 72.6 milyon dolarlik ihracat yapmustir. Tiirkiye’ nin ihracat yaptig: iilkelerin
basinda Suudi Arabistan gelmektedir ve bu iilkeye yapilan ihracat 2003°de 8.4 milyon
dolar olarak gerceklesmistir. Rusya’ya yapilan ihracat 5.7 milyon dolar olup énemli bir
pazardir. Sentetik liflerden havli, senil iiriinlerin en onemli ithalatgilar1 Ingiltere,

Meksika, ABD ve Cin olarak goriilmektedir.
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2.4. Senil Iplik Yapisi

Senil ipliginin hav yo6nii, hav tamamliligi ve gerilim hacim iligkisi dogasi
nedeniyle ipligi mamullere doniistiiriirken biiyiik dikkat gerekmektedir. Senil iplik
tiretiminde 2 tip iplik kullanilir. Bunlar:

a) Hav (efekt) ipligi
b) Kilit (temel, 6z, ¢ekirdek) iplik
seklindedir. Sekil 2.6’da senil iplige ait sematik ve fotograf goriintiisii yer almaktadir.

1-Hav  2-Kilit ipligi

Sekil 2.6. Senil iplige ait sematik goriintii ve fotograf goriintiisii

Bu ipligin olusumunu saglayan efekt, kilit iplik adi verilen 2 adet yiiksek
biikiimlii, ince ve mukavim ipligin beraberce katlanmasi ve kesikli liflerden egrilmis
veya filaman yumusak biikiimlii bir ipligin kesilmesi ile olusturulan havlarin, olusan
temel ipligin uzunlugu boyunca verilen bir biikiim ile sabitlenmesi (sikistirilmasi)
esasina dayanmaktadir. Kisa liflere hav (efekt), yiiksek biikiimlii ipliklere ise temel (6z-
cekirdek-kilit) iplik adi verilir. Sonug olarak elde edilen iplik kadifemsi ve havli bir

goriinlime sahiptir.

Senil Ipligi Olusturan iplikler:
Hav ipligi

Senil iplige estetik deger kazandiran ve yilizey goriintiisiini belirleyen ipliktir.
Iplige hacim verilmesini saglarken kiitle olarak yapmin % 70-75 ini olusturmaktadur.
Hav ipligi olarak kisa boyda liflerden egrilmis veya filaman yumusak biikiimlii bir iplik
kullanilir. Daha sonra hav ipliginin kisa boyda kesilen havlar kilit iplik arasina atilarak
senil iplik yapist olusturulur. Hav ipligi saglam bir yapiya sahip degildir. Senil
ipliklerden kumas tiretildiginde efekt iplikleri kumas ylizeyinde kalir ve kumasa degisik

goriiniim kazandirir.
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Kilit Iplik

Hav ipliklerden kesilen havlari, lizerindeki biikiim sayesinde tutan ipliktir. Senil
iplige mukavemet Ozelligi kazandirmakta ve iplik kiitlesinin % 25-30 unu
olusturmaktadir. Senil iplik yapiminda yiin, pamuk, viskon, akrilik, polyester, poliamid
gibi dogal veya yapay her tiir hammaddeden Kkilit iplikler kullanilabilir. Fakat flos gibi
kaygan Ozellikteki iplikler senil iplik iiretiminde kullanilirken bir takim sentetik
ipliklerle karigtirilir. Karisim olusturularak elyafin kaygan olmasi sebebiyle meydana
gelen iiretim zorluklart ortadan kaldirilmaya calisilir. Yiksek kalitede senil ipligi

olusumu kilit ve hav bilesenlerinin dogru sekilde se¢imi ile baslar.

2.5. Senil Iplik Olusum Prensibi

Senil ipligi olusum prensibi agiklanirken, giiniimiizde yaygin olarak kullanilan
senil iplik makinalarinda senil ipliginin {iretimi esas alinmustir.

Senil ipligi, tiiyli bir yiizeyin saglanmasi amaciyla 6nceden belirlenmis
uzunlukta otomatik olarak kesilecek olan hav (efekt) ipligi ve bu hav ipliginin havlarini
kalic1 bir sekilde tutabilmek (sabitlemek) amaciyla biikiim verilen kilit (temel) ipliklerin
makinaya beslenmesi ile olusturulmaktadir. Kilit ve hav iplikler senil iplik makinasinda
on planda yer alan cagliktan beslenirler ve senil ipligi olusturacak sekilde bir araya
gelerek makinanin alt kisminda geleneksel ring biikiim sarim mekanizmasi vasitasiyla

masuralara sarilirlar (Badiani ve Nerli 2001).
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Sekil 2.8. Senil iplik makinasinda iplik olusum bdlgesi
Sekil 2.7°de Gigliotti & Gualchieri s.rl. EPT/1 senil iplik makinasina ait

goriintii, Sekil 2.8’de de iplik olusum bolgesi goriilmektedir.
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Sekil 2.9°da senil iplik olusum bolgesine ait sematik gésterim yer almaktadir.

Toplama
silindiri

Yardimel
Silindir
Eilavuz = )
-;% Seml Iphlk
Sevki
(a)
Kalibre Hav ipligi Toplama

silimdii

-------

Semnil iphlk ) S Y arduner silindir
deva Kilit ipligi
(b)

Sekil 2.9. Senil iplik olusum bolgesine ait sematik gosterim a) kalibre gosterimi
b) silindir gosterimi (Gong ve Wright 2002)

4 adet kilit ipligi ve 2 adet hav ipligi makinadaki her kafaya beslenir. Senil iplik
tiretiminde 2 ig i¢in 1 adet kafa {initesi bulunmaktadir. Kafa iinitesi senil ipliginin
olustugu yerdir. Kafa tinitesine beslenen kilit ile hav ipliklerinin besleme hizlar1 aynm
degildir, arada hiz farki mevcut olup hav iplikler kafa {initesine birim siirede daha fazla

miktarda sagilmaktadirlar. Kilit iplikler cagliktan sagilirken iplik gerilim
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diizenleyicilerinden ve iplik kilavuzlarindan gecerek kafa tinitesine gelirler. Kilit iplikler
burada toplama silindiri (yuvarlak kontrplak)iizerine beslenirler .

Hav iplikleri iplik kilavuzu ve gerilim diizenleyicilerden sonra senil iplik
makinasinin en hizli devriyle donen (8000-18000 d/dak) doner basa ulagir. Doner basin
doniisii Z veya S yoniinde olabilir. Hav iplikler burada makaranin igerisine beslenirler.
Doner basta yiiksek devirde dondiiriilen hav iplikleri, kafa iinitesinde yer alan kalibre
adi1 verilen parlak metal gévdenin boyun kisminin etrafina sarilirlar. Kalibre ayni sekilde
kafa iinitesinde yer alan bicak aparatinin 1-1,5 mm {istiinde yer almaktadir. Kalibrenin
bas kisminin hemen altinda, kafa {initesine beslenen kilit ipliklerden ikisinin gegtigi iki
oyuk bulunur. Bu oyuklar kalibrenin her iki yaninda bulunur. Her bir oyuktan bir kilit
iplik gecer. Kalibrenin hemen altinda bulunan doner bicak, kalibre {izerinde yiiksek
devirde sarilan hav ipligini ortalayarak keser. iki parcaya kesilen hav ipligi; toplama ve
yardimct silindirler tarafindan kilavuzlanan kilit ipliklerinin arasina atilir. Kilit
ipliklerden birisini {izerine alarak senil olusum bdlgesine getiren toplama silindirinin
altinda, yay vasitasiyla sikistirma hareketi veren bir yardimci silindir bulunmaktadir.
Kilit ipliklerden birisi kalibre oyugundan asagiya inerken, ag1 mevcuttur. Iki kilit ipligi
acikligindan kesilen hav ipligi atilir. Hav ipligi araya atildiktan sonra kilit iplikler arasi
aciklik, iki kilit ipligin birbirine biikiilmesiyle tamamen kapanir. Kilit ipliklerin asagiya
salinim hiz1 ile kesilen hav ipliginin hiz1 arasinda fark vardir. Bu fark birim alana atilan
hav ipliginin sikligini, dolayisiyla da iiretilen senil ipliginin numara degerini belirler.
Kafayi terk eden senil ipligi iki iplik kilavuzunu ve balon ¢emberlerini gecerek kopgaya
kadar ulasir. Kopga bilezik ilizerinde hareket etmektedir. Kopgayla bilezik sehpasi
arasinda kalan senil ipligi, biikiim alarak kopsa sarilir.

Onemli bir husus da iplik iiretimi esnasinda kalibrenin bigak tarafindan zamanla
asindirilmasidir.  Asinma {iretilen senil iplik kalitesini dogrudan etkilediginden,
dayanimi yiiksek kalibre kullanmak iplik kalitesi i¢in onem arz eder. Senil iplik
makinasinda kalibre hav ¢apini baska bir deyisle senil iplik ¢apini (iplik numarasini)
belirleyen en 6nemli parametrelerden biridir (Tan1 1981).

Bigakla kalibre arasinda onemli bir iliski mevcuttur. Ciinkli bicaga besleme
kalibre tarafindan yapilmaktadir. Bigak, kalibrenin iki ucunun arasina yaklasik olarak
0,5-3 mm kadar girmektedir (Tan1 1981). Bigakla kalibre arasindaki temas mesafesi cok

onemlidir; bu mesafenin iiretim esnasinda degismemesi gerekir. Genelde kalibrenin
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konumu sabittir. Bigak, konumunu sabit durumdaki kalibreye gore ayarlamak
zorundadir. Ayrica bigakla kalibre arasindaki mesafeyi, iliskiyi sabitlemede, kalibrenin
her iki yaninda bulunan silindirlerin rolii de biiyiiktiir. Bu silindirler bicagin hareketi ile
saga sola gitme egilim olan kalibrenin uglarina baski uygulayarak, kilit ipliklerle hav
iplikler arasindaki temasi, aciy1 sabitlemektedir. Bigak kalibrenin arasina esit mesafede
girmezse iiretilecek senil ipliginde sorunlar yasanabilir. Iki igden birisinde ince
digerinde kalin iplik iiretilir. Bu durumun olusmasinin nedeni kalibreye sarilan hav
ipliginin bigak tarafindan esit oranda kesilememesidir. Daha kisa kesilen hav ipliginin
olusturdugu senil ipliginin hav c¢ap1 kii¢iik olacagindan, istenilen numara degerinden
sapma olusacaktir. Bu da iiretim esnasinda istenmeyen bir durumdur. Bigak-kalibre-
silindir iligkisi dogrudan senil ipliginin kalitesini etkilediginden, {iretim esnasinda bu
tinitelerin birbirleri ile konumu devamli gézetim altinda tutulmalidir.

Kopsa diizgiin bir sarimin elde edilebilmesi i¢in banko hareketinde bilezik
sehpasmin yukariya ¢ikma, asagiya inme hizlarinin da dikkate alinmas sarttir. Bilezik
sehpasinin yukari ¢ikma, asagi inme hizlarinin déner bas devri, ig devri ve liretim hiz1
ile uyum gosterebilecek sinirlarda olmasi gerekir. Ayrica iretilecek senil ipliginin
mukavemet degerleri de géz Oniine alinmalidir. Gerekenden fazla yukari ¢ikma hizi
iplik kopuslarina sebep olabilir (Bilezik sehpasimin yukar1 ¢ikmasinda senil ipligi ters
yonde dolayisiyla daha fazla gerilmelere maruz kalacagindan her zaman yukari ¢ikma
hiz1 agagiya inme hizindan daha diisiik tutulur). Bilezik sehpasinin yukar1 ¢ikma, agagi
inme hizlarindaki digiikliigiin de dezavantajlar1 vardir. Bu diisiiklik senil ipliginin
bobin halinde boyamaya girmesinde kendini gosterir. Istenilen kops gramajinda %3 ’liik

bir sapma meydana gelir ki bu durum boyamada sorun yaratabilir (Tan1 1981).

2.6. Senil ipliklerin Uretim Sonrasi Gordiigii Islemler

Aktarma islemi

Senil ipligi olduk¢a kalin bir iplik oldugundan dokumada ve de ozellikle
konfeksiyonda hatali iiretildigi taktirde hatasini tam olarak iiriine yansitir. Bu yiizden
senil ipligi iretimi esnasinda olusabilecek hatalarinin giderilmesi kalite agisindan sarttir.
Bunun i¢in aktarma makinalar1 kullanilir. Senil ipligi iki adimli bir proses ile hazirlanir.

Birinci adim senil ipliginin senil bobinine sarilmasi, ikinci adim ise senil ipliginin konik
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capraz bobine veya boyama bobinine sarmmidir. Ikinci adimda iplik yoluna bir
elektronik temizleyici yerlestirilmistir. Aktarma makinelerinde iiretim esnasinda
olusabilecek incelik kalinlik farkliliklari, yapi bozukluklar1 (havlart kagmis iplik
kisimlari) hata dedektorleri vasitastyla giderilir (Anonim 200b, Ozdemir 1995, Ceven
2002). Kopstan sagilan senil ipligi sabit gerilim altinda hata dedektdriiniin fotoselinden
gecirilir. Algilayiciya komutlandirilan tolerans sinirlart igerisinde, belirlenen minimum
ayardan (genellikle 3mm) daha fazla bir havsiz kisim fotosel tarafindan fark edilirse
hata dedektdriiniin bicak iinitesi aktive edilerek hatali kisim kesilir. iplik yeniden
baglanir ve sarim islemi devam eder. Hata dedektdriiniin hassasiyeti, iplik kalinligina
gore bilgisayardan ayarlanir. Senil ipligi baglamak i¢in 2 alternatif s6z konusudur.
l.metod, kilit diigiimiidiir. Bu islem kilit ipliklerde c¢ift kare diiglimlerin
baglanmasin1 saglayacak yeterlilikte senil ipligin her iki ucundaki havlarin
uzaklastirilmast seklinde yapilir. Havlarin bagladigi iplik uglarinda biikiimiin
sabitlenmesi i¢in dikkatli olunmalidir. Cift kare diiglim baglandiginda, uclar kiiclik
diigime yakin olacak sekilde birlestirilir. Hav uglar1 daha sonra diiglim tizerine itilir.
2.metod, ekleme yontemidir. Eklemek icin, senil ipliginin iki ucu 1 '2’den 2
ing’e kadar iist iiste bindirilir. Ve mekanik splizer aygit1 ortii ipligini kullanarak digim
islemini gerceklestirir. Ortii ipligi, ince monofilaman nylon veya senil havi ile ayni life

sahip c¢ok ince bir iplik olabilir.

Hav Yoniinii Ayarlamak i¢in Yapilan islemler

Senil iiretim prosesi iplikte bir yonde uzanan havlarin olusumunu saglar. Kumas
dokundugu zaman farkli yonlerden bakildiginda senil ipligi 15181 farkli sekilde yansitir.
Bu, ‘yansima efekti’ olarak bilinmektedir. Uretimde ve sonraki islemlerde hav yonii sik
bir sekilde kontrol edilmelidir (Ozdemir 1995). Uretimin ilk adimm takiben iplik 1
yoniindedir. Ikinci adimdaki sarim isleminden sonra iplik 2 yoniindedir. Ornek olarak
boya bobinlerinde ve boyamadan sonra tekrar sarim gerekli ise (¢ok sert veya yumusak
sarim) iplik iki defa sarilmalidir. Bu sayede tiim iplik orijinal hav yoniinde kalacaktir.
Eger bu kural siki bir sekilde yerine getirilmez ise, bitmis kumasta cizgiler

gozlenecektir.
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Vakumlu Buharlama islemi

Vakumlu buharlama islemi ipliklerin doymus buhar ile vakum altinda
kondisyonlanmasi1 veya 1s1l fiksaj islemine tabi tutulmasidir. Vakumlu buharlama
islemindeki genel amaglar ipliklerin yapilarinin gerilimlerden arindirilmasi (fiksaj),
biiklimlenme egiliminin azaltilmasi (fiksaj), sonraki iiretim asamalarinda ipliklerin
verimli olarak kullanilabilmesi, yumusatilmasi, homojen olarak nemlendirilmesi
(kondisyonlama), elektrostatik yliklenmenin 6nlenmesi, uguntularin 6énlenmesi ve iplik
bobinlerinde ipligin ¢ekmesinin saglanarak iplik biikiimiiniin sabitlenmesi seklindedir.
Senil ipliklerde vakumlu buharlama islemi esas olarak iplik biikiimiiniin sabitlenmesi ve

boyutsal stabilitenin saglanmasi amaciyla kullanilmaktadir.

2.7. Senil Iplik Uretiminde Etkili Hususlar

Senil ipliklere ait &zellikler pek ¢ok faktdr tarafindan etkilenmektedir. Iplik
ozellikleri ve iplik yapisi lizerinde etkili olan faktorler makinaya beslenen hammadde ve
liretim parametrelerinden olugsmaktadir. Senil iplik 6zelliklerine direkt ve dolayli olarak
etki eden faktorler:

Hammadde Parametreleri:

a) Makinaya beslenen kilit iplik tipi, hav iplik tipi (iplik elde etme metotlari)

b) Kilit ve hav iplik malzeme tipi

¢) Kilit iplik numarasi, hav iplik numarasi

d) Kilit ve hav iplik kiitleleri arasindaki oran

e) Hav iplikteki lif numaras1 (ipligin kesitinde bulunan lif sayisi1)

f) Kilit iplik blikiimdi, kilit iplik ve senil iplik biikiim yonii iligkisi

g) Senil iplikteki hav stabilitesi

h) Uretim isleminde bir yone yatan hav nedeni ile olusan yansima efekti
Uretim Parametreleri:

a) Doner bas devir sayisi (hav sikligini belirler)

b) Ig devir sayis1 (biikiim seviyesini belirler)

¢) Sartm hiz1 (Uretim hiz1) (biikiim seviyesi ve numara degerini belirler)

e) Iplige verilen biikiim

f) Kalibre numaras1 (hav uzunlugunu ve numara degerini belirler)



20

Bu parametreler birbirleri ile karsilikli etkilesim igerisindedirler.

Kilit ve hav iplik malzeme tipi ayn1 veya farkli olabilir. Bununla birlikte filaman
iplikler, hav iplikleri ile olan diisiik siirtiinme 6zellikleri sonucunda olusan kolay hav
kayb1 nedeniyle kilit iplik olarak kullanimamalidir. Giris ipliklerinin karakteristik
ozellikleri, elde edilme metotlari, mukavemeti ve lif inceligi de {tiretimi etkileyen
parametrelerdir.

Cizelge 2.5°de senil iplik kullanim alanlar1 ve bu alanlar i¢in uygun iplik

parametreleri verilmistir.

Cizelge 2.5. Senil iplik kullanim alanlar1 ve bu alanlar i¢in uygun iplik parametreleri
(Ozdemir ve Kalaoglu 2001)
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Senil iplik makinasina beslenen bilesen iplik numaralar1 genellikle Nm 20 ile
Nm 50 arasinda degisir. Uretilen senil ipliklerin nihai numarast Nm 1 ila 12 arasinda
degismektedir. Makinaya beslenen bilesen ipliklerin numara degerleri senil ipligin
numara degerini dogrudan etkiler. Bunun yaninda senil ipliklere verilecek olan biikiim
degeri, iplik liretim verimliligi ve senil iplik kullanilarak imal edilmis olan mamullerin
kullanim performansini belirlemesi bakimindan hayati 6nem tagimaktadir.

Senil ipliklerinin asinma dayanimlari dnemlidir ¢iinkii bu ipligin ayirt edici
ozelligi iplikte havlarin kadifemsi bir tutum olusturmasidir. Bunun yaninda asinmaya
maruz kalmig bir senil ipliginin goriintiisii arzu edilen bir durum degildir. Gerek daha
sonraki islemlerde, gerekse de kullanim esnasinda, havi olusturan efekt ipliginin
uzaklagmas1 kilit ipliklerinin goriinmesine sebep olacak ve bu da senil ipliginin
goriiniimiiniin bozuk olmasi ile sonuglanacaktir. Bu istenmeyen sonucu engellemek i¢in
pek cok secenek bulunmaktadir veya bunlarin bir kombinasyonu segilebilir. Bunlarin
arasinda hav kaybimin gecikmesini saglayan uzun hav ipliginin kullanilmasi yer
almaktadir. Kisa havlar minimum zorlama ile yerinden ¢ikarilirlar. Ancak bu opsiyonun
secilip se¢ilmemesi ipligin arzu edilen goriiniisii ile ilgilidir. Diger opsiyonlar icerisinde
efekt ipliklerin igerisindeki liflerin uzun segilmesi ve senil ipligine verilen biikiimiin
ylksek tutulmasi yer almaktadir. Lifler arasi siirtiinmenin arttirilmas1 amaciyla hav ve
kilit ipliginin dikkatli se¢ilmesi efekt kaybinin 6nlenmesine yardimci olacaktir.

Bir diger gelisme ise yapiya termoplastik filamanlarin eklenmesidir ki bu sayede
senil ipliklerin maruz kaldig1 hav dokiilmesi problemi azaltilmistir. Uretim esnasinda
termoplastik 1if kullanim1 bir takim zorluklar1 da beraberinde getirecektir, 6zellikle
diisiik erime noktast filamanin yanlis zamanda aktive olur ya da termoset cihazinin
sicakligl cok yiiksek oldugu durumda, termoplastik lif tamamen eriyebilir ve hav
tizerinde akarak uglarda topaklanabilir (Tung ve Whitehead 1995, Rice 1998). Bagka bir
alternatif ise senil kumaglarda kumasin arka yilizeyine latex kaplama isleminin
yapilmasidir. Bu da kumaslarin asinma dayaniklilig1 sinirlarini arttiracaktir.

Renk degisimi de senil ipliklerde dikkat edilmesi gereken diger bir 6zelliktir. Bu
durum ¢ogu zaman havlarin ¢arpilmasi ile olusur. Bu fenomen bir¢ok kadife-tipi
kumaslarin tipik 6zelligidir. Ayrica su bazli malzemeler de bazen havlarin bigcimlerinin
bozulmasina yol acabilmekte ve etkilenen alan agartilmis bir goriinlime sahip

olabilmektedir. Giines 151gmin, arka kaplamalarin ve havlarin carpilmasinin da bu
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durumda ve bazen kalici gorsel degisimlerde paylart vardir. Solvent bazli (kuru
temizleme) kimyasallar1 genelde daha giivenilir olmasina karsin seyrek olarak
kullanilmahdir.  Senil kumaslar genellikle lateks arka-kaplama islemi ile
saglamlastirildigindan, herhangi bir tip solvent ile ilgili en 6énemli sorun lateks’ i zarara
ugratabilme ihtimalidir. Baz1 kaplamalar hav kaybina, ekstrem durumlarda ise kumasta
yirtilmalara sebebiyet verebilir. Senil ipliklerin dosemeliklerde kullanilmasi, bu iplik
tiirlinlin yeterli asinma dayanimina sahip olabilmesi i¢in biiylik ¢cabalarin sarf edildiginin

yeterli bir kanitidir. Bu ¢abalara arastirmacilar da katilmislardir.

2.8. Senil iplikler ile Yapilmis Deneysel Cahismalar

Yapilan ¢aligmalart asagidaki sekilde siniflandirabiliriz:
e Senil ipliklerin Asmma Ozellikleri ile ilgili Calismalar
> Senil Orme Kumaslar ile Ilgili Calismalar
> Senil Dokuma Kumaslar ile ilgili Calismalar
> Senil Iplikler ile ilgili Calismalar

e Senil Ipliklerde Boyutsal Stabilite, Patlama Mukavemeti, Boncuklanma ve Yiizey
Ozellikleri ile Ilgili Cahismalar

e Senil Ipliklerin Egilme Rijitligi ile Ilgili Calismalar

e Senil Ipliklerde Kaynar Su Cekme Ozelligi ile Ilgili Calismalar

e Senil Ipliklerin Dokunabilirligi ile Ilgili Calismalar

Bu ¢alismalarda senil ipliklerde ve senil iplik uygulamalar ile olusturulan tekstil
kumaglarinda meydana gelen performans degisikliklerinin tespit edilip, optimum islem
sartlarinin  bulunmasi, kullanilan bilesen ipliklerin uygunlugunun belirlenmesi
hedeflenmistir. Bu deneysel ¢aligmalarda iplik {iretimi esnasinda degistirilen
parametreler: hav ve kilit iplik malzeme tiirti, hav ve kilit iplik numarasi, hav iplik lif
inceligi, hav uzunlugu, hav yogunlugu, hav iplik iiretim metodu ve senil iplik bilikiimii
seklinde olup, kumas iiretimi esnasinda degistirilen parametreler ise: dokuma Orgiisii,
gramaj (g/m”), atk1 ve ¢ozgii iplik sikhigi, atki ve ¢ozgii iplik numarasi ve senil iplik

numarasidir.
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2.8.1. Senil Ipliklerin Asnma Ozellikleri ile ilgili Cahsmalar

Senil ipliklerdeki asinma problemi ile ilgili olarak arastirmacilarin yapmis
oldugu deneysel calismalarda, bazi iplik {iretim parametrelerinin, senil ipliklerin ve bu
iplikler ile olusturulan kumaslarin aginma dayanimlarina etkilerinin arastirilmasi

hedeflenmistir.

Senil Orme Kumaslar ile flgili Calismalar

Ozdemir ve Kalaoglu (2001), materyal ve makina parametrelerinin diiz érme
kumaglarin aginma direncine etkisini incelemislerdir. Bu ¢alismada, farklt materyaller
kullanilarak otuz {i¢ farkli senil ipligi iiretilmistir. Ilk grupta Nm 6 numarada senil
iplikler, lyocell, lyocell-pamuk, lyocell-polyester, pamuk, viskon ve akrilik hav iplikleri
ile 0.7 mm kalibre kullanilarak ii¢ farkl1 biikiimde tiretilmistir. Kilit ipligi 100 % pamuk
secilmistir. ikinci grupta Nm 4 Nm numara senil iplikler 1.2 mm kalibre ile ve aym
materyaller ile Uretilmistir. Hav iplikleri sirasiyla, 60 % lyocell- 40 % pamuk, 70 %
lyocell- 30 %polyester, 100 % lyocell, 50 % lyocell- 50 % pamuk, 100 % pamuk, 100 %
viskon ve 100 % akriliktir. Biikiim 800 T/m ve kalibre 1.2 mm dir. Ugiincii grupta Nm 5
numarada akrilik, viskon ve pamuk senil iplikler iiretilmistir. Hav ve kilit iplikleri ayn1
malzemeden secilmistir.

Senil iplikler diiz 6rme makinasinda oriilmiis ve asinmanin tespiti icin BS 5690
standardina gore, Martindale asinma test cihazi kullanilmistir. Kumas numuneleri 1000
devirden baglayarak her 1000 devirde tartilmigtir. En son olarak 5000 devirde asinmis
kumas numunesi agirlig1 tespit edilmistir. Kumasg hav kayip orani, agirlik kaybi farkinin
test icin hazirlanmis numunenin ilk agirhigina boliinmesi ile bulunmustur. Hav kayip
sonuclari, senil ipliklerin materyal tipi, biikim ve hav uzunluklarina gore analiz
edilmistir. Bu ¢calismanin sonuglari, materyal ve biikiimiin senil ipliklerin aginma direnci
tizerinde anlamli etkilere sahip oldugunu gostermistir. Pamuk senil iplikler yiiksek
asinma direncine sahip iken viskon, lyocell ve akrilik senil ipliklerin diisiik aginma
direncine sahip oldugu tespit edilmistir. Asinmanin sonuglarindan biri kesilmis hav
ipliklerin kilit ipliklerin biikiimiinden kademeli olarak uzaklastiriimasidir. Bu nedenle
ipliklerin kohezyonunu etkileyen faktorler ayni zamanda onlarin asinma direncini de

etkileyecektir. Kumasta uzun lifler kisa liflere nazaran asinmaya daha dayamiklidir
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clinkii iplikten uzaklastirilmalar1 daha zordur. En iyi aginma direncinin verilebilmesi
acisindan yliksek biikiim seviyeleri havlarin siki bir sekilde tutulmasini sagladigi igin
gereklidir. Diigiik biikiim seviyelerinde havlar senil iplik yapisindan kolaylikla
ayrilacaktir. Ayrica asinma direnci senil iplik numarasindaki artis (endirekt
numaralandirma, iplik inceldikge) ile birlikte azalacaktir. Lif ¢apinin bir limite kadar
arttirtlmasi asinma dayanimini arttirir. Limitin tizerinde kesitteki lif sayis1 azalacagindan
lif kohezyonu azalacaktir, Bu da asinmay1 olumsuz etkiler.

Kalaoglu ve Ozdemir (2002) yiin ve yiin karisimi senil ipliklerin 6zelliklerini
incelemislerdir. Farkli lif inceligine ve iplik numarasina sahip 100% yiin ve 50 % yiin-
50 % polyester karigimi iplikler kullanilarak siro ve ¢ift katli olarak on farkli senil iplik
tiretilmis ve iplikler diiz 6rme makinasinda oriilmistiir. BS 5690 standardina gore,
Martindale asinma test cihazi kullanilarak aginmanin tespiti yapilmistir. Hav kayip orani
5000 devir sonunda kumas numunesinin agirlik kaybinin ilk agirligina oram ile
bulunmustur. Bununla birlikte senil iplikler ve asinmis senil iplikler tarayici elektron
mikroskobunda analiz edilmistir. Sonuglara gore 100 % yiin senil kumaslarin asinma
direncinin yiin-polyester karigimi senil kumaglara goére anlamli olarak daha diisiik
oldugu goriilmiis, hav iplik numarasindaki azalig ile birlikte hav kayip oraninin da
azaldigin tespit etmislerdir. Bu yiizden bu sonug senil ipliklerin asinma direncinin hav
iplik numaras1 ve Ozellikle ipligi olusturan lif inceligi ile yakindan ilgili oldugunu
gostermektedir. Siro ve Katli ring biikiim hav iplikleri ile iretilen senil ipliklerin aginma
sonuglarinda biiyiik bir fark olmadigin tespit etmislerdir.

Nergis ve Candan (2003), suprem senil 6rme kumaslarin asinma 6zelliklerini,
bilesen iplik numarasi, hav uzunlugu, yikama ve kuru temizleme islemlerinin bir
fonksiyonu olarak incelemislerdir. Senil ipliklere ait hav ve kilit bilesenleri Ne 20, 24,
ve 30 numaralarda akrilik ipliklerden olusturulmustur. Akrilik iplikleri ayn1 harmandan
iiretilmemesine ragmen lif incelikleri ve uzunluklari aynmidir (43 mm lif uzunlugu ve
2.13 dtex lif inceligi). 9 farkli senil iplik Nm 6 iplik numarasinda, ii¢ farkli numara kilit
ve hav ipligi (Ne 20, 24, 30) ve ii¢ farkli hav uzunlugu (0.7, 0.8, ve 1.0 mm)
kullanilarak tiretilmistir. Tim ipliklerin biikiimleri ayni olup iplik numaralari hav
sikligmin degistirilmesi ile sabit tutulmustur. Iplikler daha sonra boyanmis ve diiz 6rme

makinasinda oriilmiistiir.
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Orme kumaslarin bir kismi ayrilmis ve standart atmosferik kosullarda bir hafta
boyunca dinlendirilmistir. Geri kalanlar yikama & santrifiij kurutma, yikama & diiz
kurutma ve kuru temizleme islemi icin {i¢ gruba ayrilmistir. Asinma testi i¢in BS 5690
standart test metodu kullanilmigtir. Kumaslarin asinma direnci 2000 devir sonunda
agirlik kayip oranlarina gore degerlendirilmistir. Sonuglara gore, kuru dinlendirme
yapilmis kumaslar haricinde hav uzunlugu ve bilesen iplik numarasinin kuru temizleme
yapilmis ve yikanmig kumaslarin asinma dayanimlarina etkisi olmadigini bulmuslardir.
Kuru dinlendirme yapilmis kumaslarin asinma dayaniminin bilesen iplikler inceldikge

ve uzun havlar kullanildik¢a azaldigini tespit etmislerdir.

Senil Dokuma Kumaslar ile ilgili Cahismalar

Kalaoglu ve Demir (2001), senil iplik 6zelliklerinin senil dosemelik kumaslarin
asinma dayanimi ve dikis kaymasi iizerine etkilerini incelemislerdir. Farkli yapilara
sahip 23 tip senil dosemelik kumas elde edilmislerdir. Kondisyonlama isleminden sonra
kumaslarin gramajlar1 (g/m?), atki ve ¢ozgii iplik sikhiklarn, atki ve ¢ozgii iplik
numaralari, senil iplik numaralari ve biikiimleri ilgili Ingiliz Standartlarma (BS- British
Standart) gore tespit edilmistir. Asinma dayanimin1 BS 5690, dikis kaymasini ise BS
3320 standardina gore 6lgmiislerdir. Sonuglara gore, senil iplik malzemesi ve senil iplik
biikiimiiniin kumaslarin aginma dayanimina etkisi oldugunu tespit etmiglerdir. Viskon
senil kumaslarin akrilik ve pamuk kumaslara gore daha fazla asindigini, pamuk
kumaglarin birgogunun 20000 asinma devrinde bile aginmadigini goérmiislerdir. Bu
sonuclara gére pamuk ve bir dereceye kadar akrilik senil ipliklerin asinmaya daha
dayanikli oldugunu ve biikkiimiin de aginmanin tamamen gerceklestigi devir lizerine
etkisi oldugunu tespit etmislerdir. Eger atki ve ¢6zgii yogunlugu diisiik ise dikis
kaymasi1 yiiksek olacagini, kumas yapist ve orgii tipi ile iplik numaralarimin dikis
kaymasini etkiledigini tespit etmislerdir.

Ozdemir ve Ceven (2002), senil iplik iiretim parametrelerinin désemelik
kumaslarin asinma dayanimina etkisi incelemislerdir. Nm 4 ve Nm 6 numaralarda senil
iplikleri viskon, 0.9 dtex lif inceliginde akrilik, 1.3 dtex lif inceliginde akrilik, penye
pamuk, karde pamuk ve open end pamuk hav ipligi ile 700 ve 850 T/m olmak iizere iki
biikiimde, 0.7 ve 1.0 mm olmak iizere iki hav uzunlugunda iiretmisler ve bu iplikleri

dosemelik kumaslarda atki ipligi olarak kullanmig ve asinma dayanimi 6lgmiislerdir.
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Hav kayip sonuglarini malzeme tipi, blikiim miktar1 ve hav uzunluguna bagli olarak
degerlendirmisler ve bu ii¢ faktoriin de kumaslarin asinma dayanimina etkisi oldugu
saptanmiglardir. 1.3 dtex akrilik ve viskon senil iplikler ile dokunan kumaslarin 0.9 dtex
akrilik ve pamuk senil iplik kullanilanlara gore daha diisiik asinma dayanimina sahip
oldugu, yiiksek bilikiime ve hav uzunluguna sahip senil ipliklerden elde edilen
kumaslarin dayaniminin daha fazla oldugunu bulmuslardir.

Ulkii ve ark. (2003), senil ipliklerde hav uzunlugu, biikiim miktar1 ve dokuma
kumasg yapisinin déosemelik kumaslarin asinma dayanimina etkisini incelemislerdir. Nm
4 numarada 100 % akrilik senil iplikleri 800, 850 ve 900 T/m biikiimlerde ve 0.7, 0.8 ve
1.0 mm hav uzunluklarinda {iretmis ve bu iplikleri ii¢ farkli dokuma konstriiksiyonunda
atki ipligi olarak kullanilmiglardir. Tiim kumas numuneleri 66 iplik/cm ¢ozgii ve 21
iplik/cm atki sikliklarina sahip olup 150 denye polyester iplikler ¢ozgii ipligi olarak
kullanilmigtir. Asinma testlerinde Martindale asinma test cihazi kullanilmistir. Test
standardi olarak BS EN ISO 12947-3 kullanilmis ve kiitle kayiplar1 5000, 7500, ve 10
000 devirlerin sonunda Ol¢lilmiistiir. Biikiim,hav  uzunlugu ve  dokuma
konstriiksiyonunun désemelik kumaslarda asinma dayanimi iizerinde anlamli etkilere
sahip oldugunu bulmuslardir. Senil ipliklerin dokuma orglisiine bagli olarak kumas
ylizeyinde goriinme orani ya da bir baska deyisle atlama oraninin 6nemli bir faktor
oldugunu ve atlama artarsa asinma dayanimi azalacagini saptamislardir.

Ozdemir ve Ceven (2004a), senil iplik iiretim parametrelerinin désemelik
kumaglarin asinma dayanimina etkilerini incelemis ve biikiim, hav uzunlugu ve hav
iplik malzemesinin asinmada etkili faktorler oldugunu tespit etmislerdir. Pamuk ve
akrilik (0.9 dtex) senil iplikler kullanilan kumaslarin asinmaya daha fazla direncli
oldugunu, pamuk senil iplikli kumaslarin asmmma sonuglarinin istatistiksel olarak
birbirinden farkli oldugunu bunun yaninda open — end ve karde pamuk senil iplikli
kumaslarin penye pamuk senil iplikli kumaslara gore yiiksek asinma dayanimina sahip
oldugunu tespit etmisglerdir.

Ceven ve Ozdemir (2004), senil désemelik kumaslarda asinma devirlerine bagl
olarak hav kayb1 egilimlerini arastirmuslardir. Tki farkli hav uzunlugu, iki farkli biikiim
ve alt1 farkli hav iplik malzemesi (viskon, akrilik (0.9 dtex), akrilik (1.3 dtex), penye
pamuk, karde pamuk, open-end pamuk) kullanilarak Nm 6 numarada 24 farkli senil

iplik tretilmiglerdir. Kilit ipligi olarak Ne 24/1 numarada, 580 tur/m- Z biikiimde akrilik
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iplik kullanilmistir. Hav ipligi numarasi Ne 30/1 dir. Daha sonra senil iplikler atkida
kullanilarak dosemelik kumaslar iiretilmistir. Atki sikligi 14 tel/cm, ¢ozgii ipligi 150
denye polyester, ¢cozgii siklig1 66 tel/ cm olarak segilmistir. Asinma testleri ASTM D
4158 — 82 .standardina gore yapilmistir. Kiitle kayip oranlar1 500, 1000, 2000, 5000 ve
10,000 asinma devirleri igin hesaplanmis ve 10000 devir sonunda gorsel
degerlendirmeler yapilmistir. Sonug olarak asinma devirlerine bagl olarak hav kayiplari
incelediklerinde, akrilik (1.3 dtex) ve viskon senil iplikler ile {iretilen kumaslarin karde
pamuk ve open-end pamuk senil iplikli kumaglara gore daha hizli olarak asindigini
tespit etmislerdir. Diisiik biikiimlii senil ipliklerde hav iplik malzemesinin hav
kayiplarina etkisi diisiik asinma devirlerinde bile goriildiigiinii, hav iplik malzemesinin
hav kayiplarina etkisinin yiliksek biikiimlii senil ipliklerde azaldigini ve hav kaybinin
Onlenmesinde biikiim seviyesinin artisinin hav uzunlugunun artigina gore daha fazla
etkili oldugunu tespit etmislerdir.

Ulcay ve Eren (2004), dosemelik kumaslar i¢in senil ve hava-jet tekstiire
ipliklerin karsilagtirmali analizlerini yapmuslardir. Atki ipligi olarak birinde senil
digerinde ise hava-jet tekstiire iplik kullanilmis iki kumasin asinma dayanimlar
aragtirtlmistir. 150 denye polyester iplikleri ¢ozgii ipligi olarak ve Nm 4 numara
polyester senil ipligi ile 2500 dtex (Nm 4) polyester hava jeti ile tekstiire edilmis iplik
atki ipligi olarak kullanilmistir. Ayn1 ¢ozgii ipligi kullanilarak iki tip désemelik kumas
tiretilmistir. Bu kumaslardan birisinde atki ipligi olarak senil ipligi, digerinde ise hava
jeti ile tekstiire edilmis iplik kullanilmistir. Asinma testleri, Martindale asinma test
cihazinda 12 kPa basing altinda 5000, 7500 ve 10000 devirlerde gergeklestirilmistir.
Hava jeti ile tekstiire edilmis iplik kullanildiginda asinma direncinin artmis oldugunu,
havlarin zayif bir sekilde tutunuyor olmasi sebebi ile senil kumaslardaki agirlik
kaybinin “air-tex” kumaslarin neredeyse 10 kati oldugunu tespit etmisler bunun da
sebebini hava tekstiire ipliklerin Ttretilmesinde siirekli filamanlar kullanilmasina
baglamislardir.

Ortlek ve Ulkii (2004), yaptiklar1 calismada ii¢ fakli biikiimde ( 800, 850, 900
T/m), ii¢ farkli hav uzunlugunda (0.7, 0.8, 1.0 mm) ve {i¢ farkli hav malzemesi ile
(pamuk, viskon, akrilik) senil iplikler iiretmis ve dosemelik kumas tiretiminde atk1 ipligi
olarak kullanmislardir. Iki katli kumas iiretiminde 66 ¢ozgii/cm, 21 atki/cm sikliklar,

150 denye polyester ¢ozgii ipligi ve senil iplik ile birlikte 10 Ne numarada pamuk
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iplikleri atki ipligi olarak kullanilmistir. BS EN ISO 12947-3 asinma test standardi
kullanilarak 5000, 7500 ve 10000 devirlerde asinma Ol¢lilmiistiir. Deneysel sonuglara
gbére pamuk senil ipliklerin viskon ve akrilige gore daha direngli oldugunu, biikiim
miktar1 ve hav uzunlugu azalisinin hav kayip oranlarinda artisa sebebiyet verdigini,

asinma devri arttik¢a hav uzunlugu i¢in aginma egiliminin degismedigini bulmuslardir.

Senil Iplikler ile Tlgili Cahsmalar

Ozdemir ve Ceven (2004a) senil iplik iiretim parametrelerinin iplik asinma
direncine olan etkilerini incelemislerdir. Calismada kullanilan 48 farkli senil ipligi, alt1
farklr hav iplik tiirii ile (viskon, akrilik (0.9 dtex), akrilik (1.3 dtex), penye pamuk, karde
pamuk, open-end pamuk) iki farkli hav uzunlugunda (0.7 — 1.0 mm), iki farkli biikiimde
(700 — 850 T/m) ve Nm 4 ve 6 numara olmak iizere iiretmislerdir. Senil ipliklerin
asinma performanslarini 6lgmek i¢in James H. Heal & Co. Ltd Crockmeter cihazinda
birtakim modifikasyonlar yapmislardir. Sonuglara gore, farkli hav iplik malzemelerin
asinma dayanimlarini kii¢iikten biiyiige: viskon, 1.3 dtex akrilik, 0.9 dtex akrilik, penye
pamuk, karde pamuk ve open end pamuk seklinde tespit etmislerdir. Pamuk hav
malzemesi kullanilan ipliklerin asinma dayaniminin sentetik kullanilanlara gére daha
fazla oldugunu, akrilik senil ipliklerde asinmaya kars1 dayanim farkinin iplik yiizeyinde
hav sikliklarinin farkli olmasindan kaynaklandigini, yiiksek biikiim ve hav uzunluguna
sahip ipliklerin asinma dayanimlarinin fazla oldugunu bulmuslardir.

Tekstil endiistrisinde senil ipliklerin asinma dayanimlarinin dl¢iimii i¢in mevcut
bir test aleti bulunmamaktadir. Geleneksel iplik asinma test aletleri senil iplikler i¢in
uygun degildir. Bu nedenle bu alet sayesinde senil iplikler 6rme veya dokuma kumas
gibi bitmis iirlinlere doniistiiriilmeden 6nce nasil bir dayanima sahip olacaginin tahmin
edilmesine olanak saglayacaktir. Ayrica senil iplik ve kumaslarin asinma dayanimlari

arasindaki iligkiler de gézlemlenebilecektir.
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2.8.2. Senil ipliklerde Boyutsal Stabilite, Patlama Mukavemeti, Boncuklanma ve Yiizey
Ozellikleri ile Tlgili Cahsmalar

Nergis ve Candan (2003) yaptiklar1 ¢alismada, suprem senil 6rme kumaslarin
boyutsal, fiziksel ve gorsel 6zelliklerini, bilesen iplik numarasi, hav uzunlugu, yikama
ve kuru temizleme islemlerinin birer fonksiyonu olarak incelemislerdir. Senil ipliklere
ait hav ve kilit Ne 20, 24, ve 30 numarada akrilik ipliklerden olusturulmustur. Akrilik
iplikleri ayni harmandan iiretilmemesine ragmen lif incelikleri ve uzunluklar1 aynidir
(43 mm lif uzunlugu ve 2.13 dtex lif inceligi). 9 farkli senil iplik Nm 6 final iplik
numarasinda, ti¢ farkli numara kilit ve hav ipligi ( Ne 20, 24, 30 ) kullanilarak ve {i¢
farkli hav uzunlugunda (0.7, 0.8, ve 1.0 mm) iiretilmistir. Tiim ipliklerin biikiimleri ayni
secilmis olup final iplik numaralar1 hav yogunluklarmin (sikliginin) degistirilmesi ile
sabit tutulmustur.

Iplikler daha sonra boyanmis ve diiz érme makinasinda oOriilmiistiir. Orme
kumaglarin bir kism1 ayrilmis ve standart atmosferik kosullarda bir hafta boyunca kuru
dinlendirme islemine tabi tutulmustur. Geri kalan kumaslar ti¢ gruba ayrilmistir. Birinci
grup 1slatici ajan ile standart yikama makinasinda 40°C de (yiin programinda) yikanmig
ve daha sonra 70°C de santrifiij kurutucuda 60 dk boyunca kurutulmustur. ikinci grup
birinci grup ile ayn1 kosullarda yikanmis fakat bu kumaslar diiz kurutma islemine tabi
tutulmustur. Son grup ise sadece kuru temizleme islemine tabi tutulmustur. Kuru
dinlendirme (DR), yikama & santrifiij kurutma (TD), yikama & diiz kurutma (FD) ve
kuru temizleme (DC) islemi yapilmis her grup kumas sirasiyla ilgili standartlara gore
ISO 2960, BS 5811, ISO 6330, patlama mukavemeti, boncuklanma dayanimi ve
boyutsal stabilite testlerine tabi tutulmustur. Fiziksel testlere ilave olarak, her grup
kumas hav uzunlugu ve hav, kilit iplik numaralarinin, senil ipliklerden Oriilmiis
kumaslarin goriintiisiinii ve bu nedenle satin alim fikirlerini nasil etkilediginin
belirlenmesi icin ile gorsel olarak degerlendirilmistir.

Sonuglara dayali olarak, bilesen (kilit ve hav) ipliklerin 6zelliklerinin yikama ve
kuru temizleme ile birlikte senil ipliklerden 6rme kumaslarin boyutsal 6zelliklerini
etkiledigini agik bir sekilde gormiislerdir. Kuru temizleme yapilmis kumaslarin; bu
islemin kumaslarin mukavemetini diisiirmesine ve ayni zamanda belirli oranda kumas

goriintiisiinii kotiilestirmesine ragmen genel olarak en yiiksek boyutsal stabiliteye sahip
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oldugunu gérmiislerdir. Ayrica, patlama mukavemetinin yikama ve kurutma isleminden
ziyade temel olarak bilesen ipliklerin mukavemet 6zelliklerine baglh oldugunu ve hav
uzunlugundan higbir sekilde etkilenmedigini bulmuslardir. Diger islemler ile
karsilagtirildiginda patlama mukavemeti 6l¢iim sonuglarinin santrifiij kurutma yapilmis
kumaglarda daha yiiksek oldugunu, konvansiyonel ipliklerden Oriilmiis kumaglarin
aksine, boncuklanma egiliminin hav ve kilit ipliklerin 6zelliklerine ve yikama ya da
kuru temizleme islemi uygulamasima gore degismedigini gormiislerdir. Sonug olarak
yumusaklik, piiriizsiizliik ve parlaklik gibi yiizey 6zelliklerinin, bilesen iplik numaralari
arttik¢a (iplik inceldikg¢e) ve hav uzunluklar arttikca iyilestigini, daha kalin ve yumusak
tiiylii bir goriinlim kazanmasi itibariyle santrifiij kurutma yapilmis kumaslarin, diiz
kurutma ve kuru temizleme yapilmis kumaglar arasinda en iyi seviyede yer aldigini
ayrica kuru temizleme yapilmis kumaslarin yiizeyinde mat ve eskimis bir goriinlimiin

aciga ciktigin1 gézlemlemislerdir.

2.8.3. Senil ipliklerin Egilme Rijitligi ile Tlgili Cahismalar

Ulcay ve Eren (2004), dosemelik kumaslarda senil ve hava-jet tekstiire ipliklerin

......

......

......

gramaji, | numunenin 41.5 ° g¢izgisine teget oldugu uzunluktur. Cozgii yoOniinde
kumaglarin egilme rijitliklerinin biiyiik bir varyasyon gostermedigini ¢linkii her iki tip

kumas icin ayni ¢ozgii ipligi kullanildigin1 belirtmislerdir. Ancak, atki yonii i¢in 5 %
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anlamlilik seviyesinde Onemli bir varyasyon ortaya c¢iktigin1 ve hava jet tekstiire

kumaslarinin senil kumaslardan daha rijit oldugunu gérmiislerdir.

2.8.4. Senil Ipliklerde Kaynar Su Cekme Ozelligi ile Ilgili Cahsmalar

Ozdemir ve Ceven (2005), senil iplik parametrelerinden hav malzemesi tipi, hav
uzunlugu ve bilkiim seviyesinin kaynar su c¢ekme davranisina olan etkisini
arastirmislardir. Bu amagla senil iplikler 2 ana gruba ayrilmislardir. Ik grupta Nm 4
senil iplikler iki hav uzunlugunda (0.7 ve 1.0 mm) iki biikiim seviyesinde (700 ve 850
T/m)ve alt1 farkli hav iplik malzemesi ile (viskon, akrilik (0.9 dtex lif inceligi), akrilik
(1.3 dtex lif inceligi), penye pamuk, karde pamuk ve open end rotor pamuk), ikinci
gruptaki senil iplikleri ise ayn1 makina parametreleri ve malzemeler kullanilarak Nm 6
numarada {retmislerdir. Kilit iplik malzemesi akrilik se¢mislerdir. Senil iplik
numunelerinin ¢ekme davraniginin tespit edilmesi amaci ile bir kaynar su ¢ekme

laboratuar test metodu kullanmisglardir.

Ipliklerde Kaynar Su Cekme Miktar1 Tayini:

Kaynar su demiri duvar cetvelindeki yerine yerlestirilir. Bobinlerden iplikler
duvar cetveline 500 mm ayarlanacak sekilde 6n gerilim amaciyla uglarina 5,7 gramlik
agirliklar baglanarak asilir. Daha sonra agirliklar yerinden c¢ikarilip iplikler demire
sartlir. Su 1sitma kabmin 85 °C sicakliga ulagmasindan sonra demir sicak su igerisine
koyulur ve 15 dakika bekletilir. Sonra kaynar su demiri ¢ikarilir ve 5 dakika
dinlendirilir. Tekrar duvar cetvelinde kaynar su demiri yerine oturtularak iplikler agilir.
Her ipligin aym agirliklar altinda acildigi tam olarak goriildiikten sonra duvar
cetvelinden dlgiiler her iplik i¢in kontrol edilerek kaydedilir. Iplik gekme miktari orijinal
numune uzunlugundaki ylizde degisime gore tespit edilir (Mega Tekstil Sanayi ve
Ticaret A.S. kaynar su ¢ekmesi laboratuar test yontemi).

Cekme (%) =[(Lo- L)/ Lo] x 100
Formiilde :
L,= Senil iplik numunesinin ilk uzunlugu

L= Numunenin kaynar suda ¢ekme isleminden sonraki uzunlugu
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Ipliklerde kaynar su gekmesi testinin yapilmasinin sebebi senil ipliklerde kilit
ipliklerinin biikiim seviyelerinin diisiik olmasi nedeni 1s1l islemlerde boyutsal
stabilitelerinin diisiik olmas1 yani cekmeye olan yatkinliklaridir. Isletmeler bu sorunu
ortadan kaldirmak icin fiksaj islemlerine 6nem vermektedirler ve ¢ekme miktarlar
fiksaj isleminden sonra kontrol edilmektedir.

Deneysel sonuglara gore, senil iplik malzemesinin, iplik biikiimiiniin ve hav
uzunlugunun 6nemli etkilere sahip oldugunu tespit etmislerdir. Viskon ve open end rotor
pamuk malzemesi kullanilan senil ipliklerin iyi kalite degerleri gosterdigini akrilik hav
malzemesine sahip senil ipliklerin diger tiplere gore yiiksek kaynar su ¢ekme oOzelligi
gosterdigini tespit etmiglerdir. Sonucu, sicak/kaynar suya daldirilan veya kuru sicak hava
veya diger ¢cekme ortamlarina maruz birakilan dogal liflerin sisme 6zelliklerinin sentetik
liflere gore daha fazla olmasi nedeni ile kilit ipliklere niifus edecek olan suyun azalmasi ile
iligkilendirmislerdir. Sonuglara gore her iki numara senil iplik i¢in kaynar su ¢ekmesinin
artan blikiim seviyesi ile ve azalan hav uzunlugu ile azalis egilimi gosterdigini iddia
etmislerdir. Bunun da suyun iplik yapisina niifuzunun azalmasinin bir sonucu oldugu

vurgulanmustir.

2.8.5. Senil Ipliklerin Dokunabilirligi ile Ilgili Cahsmalar

Clerk ve ark. (2004), senil ipliklerin hava ile uyumunu etkileyen parametreleri
ve buna baglh olarak hava jetli dokuma makinalarindaki dokunabilirliklerini
incelemiglerdir. Bu arastirmada senil ipliklerin hava jetli dokuma makinalarinda belli
parametreleri kontrol altinda tutularak kullanilabildigini belirlemislerdir. Senil ipliklerin
hava jetli dokuma makinalarinda dokunmas1 sirasinda kontrol altinda tutulmasi gereken
parametreleri hav yonii, iplik numaras1 ve hava indeksi degeri olarak tespit etmiglerdir.
Bu parametrelerden “hava indeksi degeri” nin senil ipligin hava jetli dokuma
makinasinda dokunup dokunamayacagini belirlemede oldukga etkili oldugu sonucuna

varmiglardir.
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3. MATERYAL VE YONTEM

Senil iplik 6zelliklerini etkileyen parametrelerin incelenmesi amaciyla yapilan
bu calisma dort boliim halinde gerceklestirilmistir. Calismada kullanilan materyal,
izlenen yontem, uygulanan testler ve test sonuglarinin degerlendirilmesinde kullanilan

yontemler bu kisimda béliimler halinde agiklanmistir.

3.1. Materyal ve Kullanilan Makina

Senil Kumas Asinma Ozelliklerini Etkileyen Parametrelerin Farkli Asinma Test

Metotlar ile Degerlendirilmesi (Boliim 1)

Bu boélimde, senil ipliklerde bazi iiretim parametrelerinin ve bunlarin
etkilesimlerinin genil kumas asinma oOzelliklerine etkilerinin ¢esitli aginma test
metotlarina gore karsilastirilmali olarak incelenmesi ile iplik ve kumas asinma
sonuglarin karsilastirilmast amaglanmistir. Bu amagla farkli iiretim parametrelerine
sahip senil iplikler ve bu iplikler kullanilarak dokuma kumaslar tiretilmistir. Caligmada
Nm 4 numarada farkli 6zelliklere sahip senil iplikler elde edilmistir. Senil iplikler ile
ilgili 6zellikler Cizelge 3.1°de verilmistir.

Cizelge 3.1. Boliim 1°de kullanilan senil iplik bilesenleri

Senil iplik Numaras1 (Nm) 4
Hav iplik No (Ne) 20/1
Hav iplik Sayist 1
5 Kilit Iplik No (Ne) 20/1
§ Kilit Iplik Sayis1 2
= [Kilit iplik Biikiimii (T/m) 3857
"~ Kilit iplik Malzemesi Akrilik kesik elyaf
= <
Z | Hav Iplik Malzemesi Viskon, Akrilik (0.9 dtex lif
= inceligi, Akrilik (1.3 dtex Iif
= inceligi), Penye pamuk, Karde
pamuk, Open end pamuk
Senil Iplik Biikiim Yonii S

Ipliklerin iiretildigi Gigliotti & Gualchieri s.r.l. EPT/1 senil iplik makinasinda 52

adet kafa iinitesi (104 ig) bulunmaktadir. Uretim pozisyonlar tek tarafli olarak dizayn



34

edilmistir. Uygun kalibre se¢imi ile Nm 1-12 araliginda iplik elde etmek miimkiindiir.
Doner bigakli kesme sistemine sahiptir. Makinaya ait bazi teknik 6zellikler soyledir:
Bilezik ¢ap1 (mm) : & 115-127

Ig hiz1 (d/dk) : max 6400-7200
Efekt bas hiz1 (d/dk) : max 18000

Ig say1s1 : 104
Ig aralig1 (mm) : 190
Iplik numara araligt (Nm)  : 1-12
Uretim hiz1 (m/dk) : max 18 Kesim tipi : Doner bigakl

Senil iplik Asinma Ozelliklerinin Asinma Testleri ve Tasarlanan Goriintii Analizi

Yontemi ile Degerlendirilmesi (Boliim 2)

Yiin ve yiin karisgimi senil ipliklerde, bazi iplik parametrelerinin ve bunlarin
etkilesimlerinin iplik asinmasi, kumas asinmasi ve goriintii analizinden elde edilen
asinma katsayist degerlerine etkilerinin incelenmesi amaciyla yapilan bu deneysel
calismada farkli Ozelliklere sahip senil iplikler {iretilmis, ardindan bu iplikler
kullanilarak 6rme kumaslar elde edilmistir. Deneylerde degisik iplik tiplerinde (iki katl
ring, sirospun) ve degisik lif inceligine sahip yiin ve yiin karisimi hav iplikleri
kullanilarak iiretilen senil iplikler kullanilmigtir. Yiin ve yiin karistmi hav ipliklerinin

ozellikleri Cizelge 3.2° de gosterilmistir.

Cizelge 3.2. Boliim 2’de senil ipliklerin iiretiminde kullanilan hav ipliklerinin 6zellikleri

Hav Iplik Hav Lif Hav iplik Hav Iplik Hav iplik
Malzemesi Inceligi Tipi Numarasi Biikiimii
(Nm) (T/m)
Yiin 19.5u Iki katli-ring 76/2 780
Yiin 19.5u Sirospun 76/2 780
Yiin 20.5p Iki katli-ring 56/2 680
Yiin 20.5u Sirospun 56/2 680
50/50 Yiin/Polyester | 20u- 1.5 denye pet | Iki katli-ring 70/2 774
50/50 Yiin/Polyester | 20u- 1.5 denye pet Sirospun 70/2 774
50/50 Yiin/Polyester | 21u- 1.5 denye pet | iki katli-ring 60/2 706
50/50 Yiin/Polyester | 21p- 1.5 denye pet Sirospun 60/2 706

Tiim iplikler ayn1 biikiim katsayisina sahip olup, senil ipliklerin iiretiminde Hwa

Ching HC-607 tip senil iplik makinas1 kullanilmastir.
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Senil iplik Yapisal Ozelliklerinin Tanimlanarak Iplik Numarasimin Gelistirilen Bir

Baginti ile Tahminlenmesi (Boliim 3)

Bu boliimde senil iplik makinalarindaki bazi liretim parametrelerinin ve senil
ipligi olusturan bilesen ipliklerin 6zelliklerinin senil iplik numarasina etkisinin
incelenmesi ve senil iplik numarasinin ¢esitli degiskenlere bagl olarak tahminlenmesini
saglayacak bir bagitinin gelistirilmesi amaglanmistir. Deneysel ¢alismada Nm 4 ve Nm
6 numaralarda farkl1 6zelliklere sahip senil iplikler elde edilmistir. Iplikler Gigliotti &

Gualchieri s.r.l. EPT/1 senil iplik makinasinda tiretilmistir. Olusturulan senil iplikler ile

ilgili 6zellikler Cizelge 3.3°de verilmistir.

Cizelge 3.3. Boliim 3°de kullanilan senil iplik bilesenleri

Senil iplik Numarasi (Nm) 4 6
Hav iplik No (Ne) 20/1 30/1
Hav Iplik Sayist 2 2
Kilit iplik No (Ne) 20/1 24/1
% | Kilit iplik Sayis: 2 2
g Kilit iplik Biikiim Yonii Z Z
= | Kilit iplik Biikiim (T/m) 385 580
o
E Kilit iplik Malzemesi Akrilik kesik elyaf Akrilik kesik elyaf
Z | Hav Iplik Malzemesi Viskon, Akrilik (0.9 dtex | Viskon, Akrilik (0.9 dtex
= lif inceligi, Akrilik (1.3 lif inceligi, Akrilik (1.3
R dtex lif inceligi), Penye dtex lif inceligi), Penye
pamuk, Karde pamuk, pamuk, Karde pamuk,
Open end pamuk Open end pamuk
Senil Iplik Biikiim Yénii S S
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Vakumlu Buharlama Islem Parametrelerinin Senil Iplik Ozelliklerine Etkisinin

incelenmesi (Boliim 4)

Vakumlu buharlama islem parametrelerinin senil iplik 6zelliklerine etkilerinin
incelenmesi amaciyla yapilan deneysel ¢alismada farkli liretim parametrelerine sahip
viskon ve akrilik senil iplikler ve bu iplikler kullanilarak dokuma kumaslar tiretilmistir.
Olusturulan senil iplikler ile ilgili 6zellikler Cizelge 3.4’de verilmistir. Ipliklerin
tiretildigi Huzur HZR-10 senil iplik makinas1 yliksek performansh 10 kafali ve toplam

10 adet motor ile tahrik edilen bir makinadir (http://www.huzurmachine.com/hzr10).

Cizelge 3.4. Boliim 4’de kullanilan senil ipliklere ait 6zellikler

SENIL IPLIK TiPi VISKON AKRILIK
Senil iplik No (Nm) 5.3 4.0
Hav Iplik No (Ne) 20/1 20/1
Kilit Iplik No (Ne) 20/1 20/1
Hav Iplik Malzemesi Viskon Akrilik
Kilit Iplik Malzemesi Viskon Akrilik
Hav Iplik Sayisi 1 1
Kilit Iplik Sayis: 2 2
Senil Iplik Biikiim (T/m) 810S 810S
Kalibre (mm) 1.0 1.0
Bicak Kalinhigi (mm) 0.15 0.20

Makinaya ait bazi teknik 6zellikler soyledir:

Ig sayis1 : 20 Bilezik ¢ap1 (mm) :J 115

Ig aralig1 (mm) : 190 Ig hiz1 (d/dk) : max 5500
Iplik numara araligt (Nm)  : 1-10 Efekt bas hiz1 (d/dk) : 13000-24000
Uretim hiz1 (m/dk) :max 15 Kesim tipi : Diiz bigakl

Senil ipliklere vakumlu buharlama isleminin uygulanmasi i¢in endirekt vakumlu
sisteme sahip Tekst marka (Violet-A model) fikse (kondisyonlama ve buharlama)
makinast kullanilmistir. Sekil 3.4’de fikse makinas1 goriilmektedir. Elektronik bir
kumanda tablosuna sahip bu makina, kullanic1 istegine gore ayarlanabilen c¢esitli
buharlama programlari igermektedir. Uretici tarafindan énceden ayarlanmis programlar

da mevcuttur. Ortalama 300 kg/saat iiretim kapasitesine sahiptir.
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Vakum ile bobin igindeki hava uzaklastirilir ve buharin iplige niifuzu hizlanir
ayrica atmosferik oksijen uzaklastirilip oksidasyon onlenir. Doymus buhar optimum
nem igerigine sahiptir ve ¢ok iyi 1s1 iletimi saglar. Makinada endirekt buharlama sistemi
mevcuttur. Bu sistemde tek buharlama kazani bulunmaktadir. Once bobinlerde sikigmis
olan hava dahil olmak {izere igerideki hava ve dolayisiyla oksidasyona yol agabilen
atmosferik oksijen bosaltilir. Doymus buhar, kazanin i¢inde alt kisminda bulunan su
banyosunun, buharlama kazanmi vakumla bosaltildiktan sonra elektrikli siticilar ile

wisitilarak buharlastirilmasi sonucu elde edilir. Ortamin sicakligi bu elektrikli 1siticilar

tarafindan istenen seviyeye ayarlanmaktadir.

gl

Sekil 3.1. Tekst marka (Violet-A model) fikse makinasi
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3.2. Yontem

3.2.1. Senil Iplik Numarasinin Tahminlenmesi i¢in Bir Bagitinin Gelistirilmesi ve

Bilgisayar Programinin Hazirlanmasi

Senil iplik numarasinin tahminlenmesi i¢in 6nce senil iplik yapisini belirleyen

temel parametreler tanimlanmigtir.

Temel Parametreler

Ifade Tamm Birim
Nme, : Senil iplik numarasi metre/gram
Nm. : Kilit iplik numarasi metre/gram
Nm, . Hav iplik numarasi metre/gram
Nrh : Doner bas hizi devir/dakika
Ns g hiza devir/dakika
L : Uretim hizi metre/dakika
: Senil iplik biikiim miktar1 tur/metre
: Biikiim nedeniyle kisalma %
Lt : Stfir biikiimlii ipligin uzunlugu metre
Lt : Biikiimlii ipligin uzunlugu metre
k : Kalibre ¢evresi metre
Cw : Kalibre genisligi metre
Ct : Kalibre kalinlig1 metre
ck; : Bigak kalinlig1 metre
a : Hav yogunlugu devir/metre
: Doner baga beslenen hav iplik sayis1
z : Senil ipligin bir biikiimiindeki hav iplik sayis1
We : 1 metre senil iplik uzunlugu i¢in kilit iplik agirlig gram/metre
W, : 1 metre senil iplik uzunlugu i¢in hav iplik agirlig gram/metre
Wen @ 1 metre senil iplik uzunlugu i¢in senil iplik agirlig gram/metre
Ly : 1 metre senil iplik uzunlugu i¢in hav iplik uzunlugu metre
Lpt : 1/T metre senil iplik uzunlugu i¢in hav iplik uzunlugu metre
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Temel Parametreler arasindaki iliskiler

1 metre uzunlugundaki senil iplikte kilit ve hav ipliklerinin gercek uzunluklar
hesaplanmis ve daha sonra ise bilesen ipliklerin agirliklar1 belirlenmistir.

1 metre senil iplik uzunlugu i¢in kilit iplik agirlig:

(2 (. R
W°_[ch (HIOOD )

olarak hesaplanir. Senil ipligin biikiim nedeni ile kisalmasi hesaba katilmigtir.

L,—-L
R= [M X IOOJ (2)
Lt
1 metre senil iplik uzunlugu i¢in hav iplik agirlig::
W, = hxn, xk 3)
2xLxNm,
olarak hesaplanir.
Bu esitlikte (3):
Kalibre cevresi:
k= ((2xc,)+(4xc,)+(2xck ) )

Uretim hizi:

n
L== 5
= )
Hav yogunlugu i¢in tanimlanan a ifadesi:
n n
a= - __"m T (6)
L n

seklindedir.
Senil iplik agirligi kilit iplik agirligi ile hav iplik agirli§inin toplamina esittir. Bu

yiizden (1) ve (3) esitliklerinden su sonucu elde ederiz:
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Wy, =W, +W, (7)

W, 2 x(1+ Rj N hxn, xk )
Nm, 100 2xLxNmj

Esitlik 8’den senil ipliklerin numara degerini saptamak i¢in Nmgy, ifadesi elde

edilmistir (Esitlik 9).

Nm, x Nm_ J
9)

Nmg, = [(2x(1+(R/100))x Nm, )+(0.5xaxhxkx Nm,)

Ayrica senil ipligin bir biikiimiinde bulunan hav iplik sayisini hesaplamak i¢in
bir bagint1 daha gelistirilmistir.

z, Senil ipligin bir biikiimiindeki hav iplik sayis1 :

Senil ipligin biikiim seviyesi T (tur/m) ise bir biikiimiin uzunlugu 1/ T metre
olacaktir. Ayrica doner basa beslenen hav ipliklerin sayis (h) da hesaba katildiginda, 1

metre senil iplik uzunlugu i¢in hav iplik uzunlugu:

n, k

L= (szxhj (10)

1/T metre senil iplik uzunlugu i¢in hav iplik uzunlugu:

Lp n,, xkxh
Lp=|—|=|"+— 11
" ( T ) ( 2x LxT ()
Senil ipligin bir biikiimiindeki hav iplik sayisi:
n, xh
2=|— 12
( LxT j (12)

olarak hesaplanir.

(5) ve (12) esitliklerinden :

- (h”_j (13)
nS

olarak bulunur.
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Bilgisayar Programimin Hazirlanmasi

Senil iplik iiretiminden 6nce iplik numarasinin tahminlenmesi i¢in kilit iplik
numarasi, hav iplik numarasi, hav iplik sayisi, doner bas hizi, ig hizi, tiretim hizi, iplik
biikiim miktari, biikiim nedeniyle kisalma, kalibre genisligi, kalibre kalinligi, bigak
kalinlig1 degerleri kullanilarak “senil iplik numarasini ve senil ipligin bir blikiimiindeki
hav iplik sayisin1” hesaplayan bir bilgisayar programi yazilmistir. Bu amacgla C
bilgisayar programlama dilinden faydalanilmstir.

Bilgisayar programinin hazirlanmast asamasinda senil iplik numarasinin
hesaplanmasi i¢in gerekli olan parametrelere ait deger araliklari tespit edilmistir.

Cizelge 3.5 de senil ipliklere ve makina parametrelerine ait deger araliklar1 verilmistir.

Cizelge 3.5. Senil ipliklere ve makina parametrelerine ait deger araliklari

Parametre Deger Arahigi
Déner bas Devir Sayisi (d/dk) 7500-24000
ig Devir Sayisi (d/dk) 3700-8500
Uretim Hizi (m/dk) 4-24
Senil iplik No (Nm) 1-12
Kilit ve Hav Iplik No (Nm) 20-50
Hav Iplik Sayist 1-3
Iplik Biikiimii (T/m) 700-1200
Bicak Kalinhgi Jilet Tipi 0.15-0.20
(mm) Déner Bicak 0.20-1.00
Kalibre No (mm) 0.7-3.0
Kalibre Kalinligi (mm) 0.4-0.6

Bu deger araliklarinin elde edilmesinde senil iplik makina kataloglarindan ve
iplik tiretici firmalarin deneyimlerinden yararlanilmistir.

Bilgisayar programinin akis diyagrami Sekil 3.2°de verilmistir.

Bu program kullanilarak yukarida bahsedilen herhangi bir {retim

parametresindeki degisiklik sonucu senil iplik numarasi1 dogrudan hesaplanabilecektir.
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Kilit Iplik
Numarasini Giriniz
Nm 20-50

-

Hav Iplik
Numarasinin Giriniz
Nm 20-50

L

Donerbas Hizini
Giriniz
7500-24000 dev/dak

L

g Hizin1 Giriniz
3700-8500 dev/dak

Uretim Hizin1 Giriniz
4-24 m/dak

.

Senil iplik Biikiim
Degerini Giriniz
700-1200 tur/metre

L

Donerbasa Beslenen
Hav Iplik Sayisini
Giriniz
1-3

l

Sekil 3.2. Bilgisayar programinin akis diyagrami
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Kalibre Genisligini
(Enini) Giriniz
0.7-3 mm

L

Kalibre Kalinligin
(Et kalinlig1) Giriniz
0.4-0.6 mm

Bigak Tipini Giriniz

Jilet: 1, Doner Bigak:2

Jilet Doner Bigak
Kalinligini Giriniz Kalinligini Giriniz
0.15-0.20 mm 0.20-1.00 mm

Senil iplik Numarasini
Hesapla (Nm)

!

Senil ipligin Bir Biikiimiindeki
Hav Iplik Sayisim1 Hesapla (z)

Sekil 3.2.(Devam) Bilgisayar programinin akis diyagrami
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Istenilen biikiim degeri i¢in muhtemel biikiim nedeniyle kisalma (R, %) degerleri
asagida verilmistir. Bu degerler deneysel ¢alismalar sonucunda biikiim miktarina bagl
olarak yaygin olarak tespit edilen gerceklesmesi muhtemel kisalma degerleridir.

Senil iplik biikiim degeri < 800 T/m ise R=5.0;

800 T/m < Senil iplik biikiim degeri < 900 T/m ise R=7.0;

900 T/m < Senil iplik biikiim degeri < 1000 T/m ise R=9.0;

1000 T/m < Senil iplik biikiim degeri < 1100 T/m ise R=11.0;

1100 T/m < Senil iplik biikiim degeri ise R=13.0

3.2.2. ipliklerin Uretilmesi, Kodlanmasi ve Kumas Uretimi

Senil Kumas Asinma Ozelliklerini Etkileyen Parametrelerin Farkli Asinma Test

Metotlar ile Degerlendirilmesi (Boliim 1)

Calismada deney parametreleri olarak; iplik biikiimii, hav uzunlugu ve hav iplik
malzeme tipi secilmistir.
Faktorler
a) Hav uzunlugu: 2 seviye (0.7 mm, 1.0 mm)
b) Biikiim: 2 seviye (700 Tur/m, 850 Tur/m)
¢) Hav iplik malzeme tipi: 6 seviye (viskon, 0.9 dtex akrilik, 1.3 dtex akrilik, penye
pamuk, karde pamuk, open end pamuk)

Cizelge 3.1°de Ozellikleri verilen kilit ve hav iplikleri senil iplik olusturmak
amaciyla kullanilmigtir. Akrilik ipligin kilit iplik malzemesi olarak piyasada yaygin bir
sekilde kullanilmasi nedeniyle ¢alismada kilit iplik olarak akrilik-kesik elyaftan iiretilen
ring iplik kullanilmistir. Farkli hav iplik malzemesi olarak da viskon, akrilik (0.9 dtex
lif inceliginde kesik elyaf), akrilik (1.3 dtex inceliginde kesik elyaf), penye pamuk,
karde pamuk, open-end pamuk kullanilarak 700 ve 850 Tur/m olmak iizere 2 farkl
biikiim degerinde, 0.7 mm ve 1 mm’lik kalibre kullanilarak 2 farkli hav uzunlugunda 24
tip senil iplik elde edilmistir. Isletmelerde yaygin olarak kullanilan biikiim aralig1 700 -
850 Tur/m’ dir. Bu araliktaki en diisiik ve en yiiksek degerler deney i¢in uygun
gorlilmiistiir. 700 Tur/m’ nin altinda senil iplik asinma dayanimi 6nemli derecede

azalmakta ve 850 Tur/m degerinin listiinde ise iplikte biikliimlenme egilimi artmaktadir.
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Cizelge 3.6’da iplikler i¢in yapilan kodlamalar goriilmektedir.

Cizelge 3.6. Boliim 1°de tiretilen ipliklerin kodlanmasi

Iplik Kodu | Numara Materyal Tipi Hav Uzunlugu | Biikiim Miktar1
(Nm) (Hav Malzemesi) (mm) (T/m)
Vi1 Viskon
All Akrilik (0.9 dtex)
B11 4 Akrilik (1.3 dtex) 0.7 700
P11 Penye Pamuk
K11 Karde Pamuk
O11 Open end Pamuk
V12 Viskon
Al2 Akrilik (0.9 dtex)
B12 4 Akrilik (1.3 dtex) 0.7 250
P12 Penye Pamuk
K12 Karde Pamuk
012 Open end Pamuk
V21 Viskon
A21 Akrilik (0.9 dtex)
B21 4 Akrilik (1.3 dtex) L0 700
P21 Penye Pamuk
K21 Karde Pamuk
021 Open end Pamuk
V22 Viskon
A22 Akrilik (0.9 dtex)
B22 4 Akrilik (1.3 dtex) 10 250
P22 Penye Pamuk
K22 Karde Pamuk
022 Open end Pamuk

Deneysel calismada {iretilen senil ipliklere ait iiretim verileri Cizelge 3.7°de

verilmigtir.
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Cizelge 3.7. Boliim 1°de iiretilen ipliklere ait iiretim verileri

iplik Kodu
Parametre
V11-011 V12-012 V21-021 V22-022
Dénerbas Devir Sayis1 (d/dk) 11250 10800 8120 8120
ig Devir Sayisi (d/dk) 6200 7200 5915 7185
Uretim Hizi (m/dk) 8.85 8.47 8.45 8.45

Farkl1 iiretim parametrelerine sahip senil iplikler elde edildikten sonra bu iplikler
ile kumas yapilar1 elde edilmistir. Kumas tipi olarak désemelik dokuma kumas se¢ilmis
olup, 24 adet senil iplik ile asagidaki kumas ve makina parametreleri kullanilarak 24 tip

kumas elde edilmistir.

Dokuma Kumas Parametreleri:

Orgii tipi : 5’li Saten (A 1/4 (3) S)

Atk tipi : Senil iplik

Cozgt tipi : Poliester iplik (puntali)

Atk iplik no : Nm 4

Cozgii iplik no : 150 denye

Cozgii iplik sikligi  : 66 tel/cm

Atk iplik siklig1 : 10 tel/cm

Kalinlik : 2.25 mm (kalibre 0.7 mm), 2.87 mm(kalibre 1.0 mm)
Gramaj : 473.5 g/m” (ortalama)

Makina Parametreleri:

Makina tipi
Makina devri

Tarak eni

Jakar kapasitesi

: Dar Dornier Model HTVJ, Sert Kancali, Jakarl (Staubli)

1420 d/dk Levent eni : 146 cm
: 146 cm Kumas eni : 144 cm
: 4800 Tel adedi : 9600
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Senil iplik Asmma Ozelliklerinin Asinma Testleri ve Tasarlanan Gériintii Analizi

Yontemi ile Degerlendirilmesi (Boliim 2)

Yapilan bu ¢aligmada deney parametreleri olarak; senil iplik asinmasinda etkili
oldugu diisiiniilen hav iplik malzemesi, hav lif inceligi ve hav iplik tipi se¢ilmistir. Nm
2.8 numarada 8 tip senil iplik, Cizelge 3.2’de 6zellikleri verilen hav iplikleri ve Nm
34/1 numara pamuk kilit iplikleri ile 1.2 mm hav uzunlugu ve 790 T/m (Z) biikiim
seviyesinde iiretilmistir.

Calismada hav iplik malzeme tipinin, senil iplik 6zelliklerine etkisini incelemek
amactyla Yin ve ylin-polyester olmak {izere 2 farkli hav iplik malzemesi kullanilarak
senil iplikler elde edilmistir.

Yiin senil ipliklerin aginma kuvvetlerine karsi dayanimlari diisiik oldugu igin,
sonuglarin degerlendirilmesinin daha net olacagi beklentisi ile diger lif malzemeleri
yerine yiin lif malzemesi tercih edilmistir. Senil ipliklerin iiretiminde kilit ve hav
ipliklerinin makinada kalibre ve makaralar gibi birgok eleman ile temas etmesi
gerekmektedir. Bu yilizden makinanin diizgiin bir sekilde c¢alisabilmesi igin iplik
mukavemetlerinin yeterince yiiksek olmas1 gerekmektedir.

Bu nedenle, senil iplik iiretiminde iki kathi ring ve sirospun yiin iplikleri
kullanilmustr. iki kath ring iplik {iretimi konvansiyonel metot, sirospun iplik iiretimi ise
direkt olarak iki fitilin dogrudan makinaya beslenmesi, ¢ekimi ve tek bir igde kopsa
sarim1 esasina dayanmaktadir. Bu metotta iki fitil, normal bir ring iplik makinasinin
¢ekim {initesinden gegcirilir. Cekime tabi tutulan lif topluluklari, ¢ikis silindirini ayr1 ayri
terk ederler. Bu noktada, her biri ortak bir ig ile olusturulan biikiime tabi tutulur.
Boylece egirme tiggeni igerisinde tek iplik halinde biikiim alirlarken ayni zamanda katl
iplik olusturmak iizere birbirine baglanirlar. Hem tek kat iplik hem de ¢ift katli iplik
biikiimliidiir ve biikiim yonleri de aynidir. Ipliklerin kodlanmasi Cizelge 3.8°deki gibi
yapilmigtir.

Faktorler
a) Hav iplik malzeme tipi: 2 seviye ( Yiin, Yiin/polyester)
b) Hav lif inceligi: 4 seviye (19.5u, 20.5u, 20u- 1.5 denye pet, 21u- 1.5 denye pet)
¢) Hav iplik tipi: 2 seviye (iki katli-ring, Sirospun)
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Cizelge 3.8. Boliim 2°de iiretilen senil ipliklerin kodlanmasi

Iplik Kodu | Numara Hav Iplik Hav Lif Inceligi | Hav iplik Tipi
(Nm) Malzemesi
1R 2.8 Yiin 19.5n Iki katli-ring
1S 2.8 Yiin 19.5u Sirospun
2R 2.8 Yiin 20.5n Iki katli-ring
28 2.8 Yiin 20.5n Sirospun
3R 2.8 50/50 Yiin/Polyester | 20u- 1.5 denye pet | Iki katli-ring
3S 2.8 50/50 Yin/Polyester | 20u- 1.5 denye pet Sirospun
4R 2.8 50/50 Yiin/Polyester | 21u- 1.5 denye pet | iki katli-ring
4S 2.8 50/50 Yiin/Polyester | 21p- 1.5 denye pet Sirospun

Ipliklerin iiretimine ait veriler Cizelge 3.9°da verilmistir.

Cizelge 3.9. Boliim 2°de iiretilen senil ipliklere ait {iretim verileri

Parametre 1R-1S 2R-2S 3R-3S 4R-4S
Kilit Iplik No (Nm) 34/1 34/1 34/1 34/1
Hav Iplik No (Nm) 76/2 56/2 70/2 60/2
Kilit Iplik Sayis1 2 2 2 2
Hav Iplik Sayisi 2 2 2 2
Senil Iplik Biikiimii (T/m) 790 790 790 790
Dénerbas Devir Saysi (d/dk) 16860 12390 15750 13500
ig Devir Sayisi (d/dk) 5760 5760 5760 5760
Uretim Hizi (m/dK) 7.30 7.30 7.30 7.30

Farkli tiretim parametrelerine sahip senil iplikler elde edildikten sonra bu iplikler
ile aynt kam ayarmna (E7 gauge) sahip diiz 6rme makinasinda 6rme kumaglar

tretilmistir. Kumas orgiisii RL- suprem se¢ilmistir.

Orme Kumas Parametreleri:

Orgii tipi : RL-Suprem

Iplik tipi : Senil Iplik

Iplik no :Nm 2.8

Kalinlik : 2.55 mm (ortalama)

Gramaj :510.5 g/m” (ortalama)
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Senil iplik Yapisal Ozelliklerinin Tamimlanarak Iplik Numarasinin Gelistirilen Bir

Baginti ile Tahminlenmesi (Boliim 3)

Yapilan bu caligmada deney parametreleri olarak senil iplik yapisini etkileyen
onemli parametrelerden; iplik numarasi, iplik biikiimii, hav uzunlugu ve materyal tipi
secilmigtir. Cizelge 3.3’de ozellikleri verilen kilit ve hav iplikleri senil iplik olusturmak
amaciyla senil iplik makinasinda bir araya getirilmislerdir.

Deneysel c¢alismada kilit iplik olarak akrilik-kesik elyaftan iiretilen ring iplik
kullanilmis olup, farkli hav malzemesi olarak da viskon, akrilik (0.9 dtex lif inceliginde
kesik elyaf), akrilik (1.3 dtex inceliginde kesik elyaf), penye pamuk, karde pamuk,
open-end pamuk hav ipliklerinden kesilen havlar kullanilmistir.

Calismada iplik biikiimii i¢cin 700 ve 850 Tur/m olmak tizere 2 farkli biikiim
degeri, hav uzunlugu i¢in ise 0.7 mm ve 1 mm’ lik kalibre kullanilarak 48 tip senil iplik
elde edilmistir.

Iplik biikiimii icin 2, hav uzunlugu igin 2, hav malzemesi tipi i¢in 6, ve iplik
numarast i¢in 2 segenek kullanilarak yapilan bu deneysel calismada elde edilen

ipliklerin kodlanmasi1 Cizelge 3.10’daki gibi yapilmstir.
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Cizelge 3.10. Boliim 3’de iiretilen ipliklerin kodlanmasi

iplik No | iplik Kodu | Numara | Kalibre No (mm)-Biikiim (T/m) Materyal Tipi
(Nm) (Hav Malzemesi)
1 41V Viskon
2 41A Akrilik (0.9 dtex)
3 41B 4 0.7 -700 Akrilik (1.3 dtex)
4 41C Penye Pamuk
5 41D Karde Pamuk
6 410 Open end Pamuk
7 42V Viskon
8 42A Akrilik (0.9 dtex)
9 42B 4 0.7 -850 Akrilik (1.3 dtex)
10 42C Penye Pamuk
11 42D Karde Pamuk
12 420 Open end Pamuk
13 43V Viskon
14 43A Akrilik (0.9 dtex)
15 43B 4 1.0 -700 Akrilik (1.3 dtex)
16 43C Penye Pamuk
17 43D Karde Pamuk
18 430 Open end Pamuk
19 44V Viskon
20 44A Akrilik (0.9 dtex)
21 44B 4 1.0-850 Akrilik (1.3 dtex)
22 44C Penye Pamuk
23 44D Karde Pamuk
24 440 Open end Pamuk
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Cizelge 3.10.(Devam) Boliim 3°de iiretilen ipliklerin kodlanmasi

Iplik No | iplik Kodu | Numara | Kalibre No (mm)-Biikiim (T/m) Materyal Tipi
(Nm) (Hav Malzemesi)
25 61V Viskon
26 61A Akrilik (0.9 dtex)
27 61B 6 0.7 -700 Akrilik (1.3 dtex)
28 61C Penye Pamuk
29 61D Karde Pamuk
30 610 Open end Pamuk
31 62V Viskon
32 62A Akrilik (0.9 dtex)
33 62B 6 0.7 -850 Akrilik (1.3 dtex)
34 62C Penye Pamuk
35 62D Karde Pamuk
36 620 Open end Pamuk
37 63V Viskon
38 63A Akrilik (0.9 dtex)
39 63B 6 1.0 -700 Akrilik (1.3 dtex)
40 63C Penye Pamuk
41 63D Karde Pamuk
42 630 Open end Pamuk
43 64V Viskon
44 64A Akrilik (0.9 dtex)
45 64B 6 1.0-850 Akrilik (1.3 dtex)
46 64C Penye Pamuk
47 64D Karde Pamuk
48 640 Open end Pamuk




Deneysel calismada kullanilan ipliklere ait iiretim verileri Cizelge 3.11°de

verilmistir.
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Cizelge 3.11. Boliim 3°de iiretilen senil ipliklere ait tiretim verileri

Iplik No
Parametre
1-6 7-12 13-18 19-24
Kalibre No (mm) 0.7 0.7 1.0 1.0
Senil iplik Biikiimii (T/m) 700 850 700 850
Doénerbas Devir Sayis1 (d/dk) 11250 10800 8120 8120
g Devir Sayisi (d/dk) 6200 7200 5915 7185
Uretim Hizi (m/dk) 8.85 8.47 8.45 8.45
Iplik No
Parametre
25-30 31-36 37-42 43-48
Kalibre No (mm) 0.7 0.7 1.0 1.0
Senil iplik Biikiimii (T/m) 700 850 700 850
Doénerbas Devir Sayis1 (d/dk) 9120 9120 7840 7840
ig Devir Sayisi (d/dk) 5040 6120 5040 6120
Uretim Hizi (m/dk) 7.20 7.20 7.20 7.20

Vakumlu Buharlama Islem Parametrelerinin Senil Iplik Ozelliklerine Etkisinin

incelenmesi (Boliim 4)

Cizelge 3.4’de ozellikleri verilen viskon ve akrilik senil iplikleri vakumlu

buharlama islemine tabi tutulmustur.

Faktorler

a) Senil iplik malzeme tipi: 2 seviye (viskon, akrilik)
b) Buharlama islem sicakligi: 3 seviye (60 °C, 80 °C, 110 °C)
¢) Buharlama iglem stiresi: 3 seviye (20 dk, 40 dk, 60 dk)

Islem sicakligmin senil iplik 6zelliklerine etkisini incelemek amactyla 60 °C, 80
°C ve 110 °C olmak tizere 3 farkl sicaklikta senil iplikler vakumlu buharlama islemine
tabi tutulmustur. Isletmelerde yaygin olarak kullanilan buharlama islem sicaklik aralig
60 °C - 130 °C olup, 70 °C - 90 °C arasinda viskon ve viskon-pamuk karisimi senil
iplikler, 80 °C - 110 °C arasinda akrilik ve akrilik karisimi senil iplikler ve 80°C - 120

°C arasinda da poliester senil iplikler vakumlu buharlamaya tabi tutulur.
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Islem siiresinin etkilerini incelemek amaciyla 20 dakika- 40 dakika ve 60 dakika
olmak tiizere 3 farkl stire degeri kullanilarak senil iplikler vakumlu buharlama islemine
tabi tutulmustur. Isletmelerde yaygin olarak kullanilan buharlama islem siire araligi 20
dk - 90 dk (1.5 saat) olup, bu degerlerden 30 dk - 90 dk arasinda viskon ve viskon-
pamuk karigimi senil ipliklere, 20 dk - 60 dk arasinda akrilik ve akrilik karisimi senil
ipliklere ve 30 dk — 70 dk arasinda da poliester senil ipliklere buharlama yapilmaktadir.
Vakumlu buharlama yapilacak senil ipliklerin kodlanmasi Cizelge 3.12’deki gibi
yapilmigtir.

Cizelge 3.12. Bolim 4’ de vakumlu buharlama islemine tabi tutulan ipliklerin

kodlanmasi
iplik Kodu Senil iplik Buharlama Islem | Buharlama islem
Malzeme Tipi Sicakhigi (°C) Siiresi (dKk)
\208! Viskon 60 20
V12 Viskon 60 40
V13 Viskon 60 60
V21 Viskon 80 20
V22 Viskon 80 40
V23 Viskon 80 60
V31 Viskon 110 20
V32 Viskon 110 40
V33 Viskon 110 60
All Akrilik 60 20
Al2 Akrilik 60 40
Al3 Akrilik 60 60
A21 Akrilik 80 20
A22 Akrilik 80 40
A23 Akrilik 80 60
A31 Akrilik 110 20
A32 Akrilik 110 40
A33 Akrilik 110 60

Burada belirtilesi gereken onemli bir husus, kondisyonlama islemi 55-85°C
sicaklik ve 30-50 dakika siire araliginda, fiske islemi ise 70-110 °C sicaklik ve 40-60

dakika siire araliginda gergeklestirildigi i¢in senil ipliklere uygulanan buharlama islemi



bu sicaklik ve siireleri kapsadigindan genel olarak vakumlu buharlama seklinde ifade
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edilmistir. Ipliklere ait {iretim verileri Cizelge 3.13’de verilmistir.

Cizelge 3.13. Boliim 4°de iiretilen senil ipliklere ait tiretim verileri

Parametre Viskon Akrilik
Senil iplik No (Nm) 5.3 4.0
Hav iplik No (Ne) 20/1 20/1
Kilit Iplik No (Ne) 20/1 20/1
Hav iplik Sayisi 1 1
Kilit iplik Sayis1 2 2
Kalibre (mm) 1.0 1.0
Bicak Kalinhigi (mm) 0.15 0.20
Senil Iplik Biikiimii (T/m) 810 810
Donerbas Devir Sayisi (d/dk) 13850 18110
Ig Devir Sayisi (d/dk) 5750 5750
Uretim Hiz1 (m/dk) 7.10 7.10

ipliklere Uygulanan Vakumlu Buharlama islem Adimlar

Uygulanan vakumlu buharlama islemlerinde sicaklik ve siire degistirilirken
basing sabit tutulmustur. Vakumlu buharlama islemlerinin basamaklar1 Sekil 3.3° de
gosterilmistir. Vakumlu buharlama igleminde sabit tutulan basing degeri 400 mbar olup
vakum islemi yapilmaktadir (% 60 vakum).

Tipik bir buharlama dongiisiinde 6n 1sitma, ilk vakum, buharlama (ikinci
bekleme), son vakum, basinci dengeleme adimlari vardar.

Deneylerde uygulanan vakumlu buharlama islem adimlart asagidaki gibidir:

1. Isitma - 40 °C, 3 dakika siirmiistiir,

1. Bekleme > 3 dakika siirmiistiir,

1. Vakum - 400 mbar, 4 dakika siirmiistiir (hava emilir),

2. Isitma - 60-80-110 °C, 9 dakika siirmiistiir

2.Bekleme > 20-40-60 dakika, (islem sona erdiginde basing 970, 960, 950 mbar),
(buharlama yapilir)

2. Vakum - 400 mbar 15 dakika siirmiistiir,(su emilir),(islem sonu sicaklik 40 °C)

Dengeleme = 1013 mbar 4 dakika stirmiistiir.



55

Sire (Dalkilia)

0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
1050 %

- 2\ P
II
!
N

1
|
—

750 s

4
650 / f/ X - \
550 J‘/ ] \
L
450 4

350

Basmc (mBar)

7
|
Ak
/
[
I

\
v

a b C

Sekil 3.3. Vakumlu buharlama islem adimlar1 (a-20 dk b-40 dk c-60 dk bekleme siiresi)

Senil iplikler vakumlu buharlama iglemine tabi tutulmadan 6nce ve ayni iplikler
farkl1 buharlama islem parametrelerinde vakumlu buharlama islemine tabi tutulduktan
sonra atki ipligi olarak kullanilarak dokuma kumaslar elde edilmistir. Kumas iiretiminde
asagidaki kumag ve makina parametreleri kullanilmistir.

Dokuma Kumas Parametreleri:

Orgii tipi : 5°1i Saten (A 1/4 (3) S)

Atk tipi : Senil iplik

Cozgl tipi : Poliester iplik (400 T/m Z biikiimlii)

Atk iplik no : Nm 5.3 Viskon, Nm 4 Akrilik

Cozgt iplik no : 150 denye

Cozgii iplik sikligi  : 66 tel/cm

Atki iplik siklig : 10 tel/cm

Kalinlik : 2.09 mm-vakumlu buharlama yapilmamis viskon iplikten

iretilen kumas, 2.50 mm-vakumlu buharlama yapilmamis akrilik iplikten
tiretilen kumas, 2.11 mm-vakumlu buharlama yapilmis viskon iplikten iiretilen
kumas, 2.53 mm-vakumlu buharlama yapilmis akrilik iplikten iiretilen kumas

Gramaj : 389.53 g/m” vakumlu buharlama yapilmamis viskon
iplikten iiretilen kumas, 455.08 g/m’ vakumlu buharlama yapilmamis akrilik
iplikten tretilen kumas, 397.64 g/m’ vakumlu buharlama yapilmis viskon
iplikten iiretilen kumas, 473.39 g/m’ vakumlu buharlama yapilmus akrilik

iplikten tretilen kumasg
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Makina Parametreleri:

Makina tipi : Dar Dornier Model HTVJ, Sert Kancali, Jakarli (Staubli)
Makina devri : 400 d/dk Levent eni : 146 cm

Tarak eni : 146 cm Kumas eni : 144 cm

Jakar kapasitesi : 2400 Tel adedi : 9600

3.2.3. Uygulanan Test Yontemleri

Yapilan deneysel ¢alismada, tiretilmis olan farkli tipteki iplik ve kumaglara ait
ozelliklerin belirlenmesi igin cesitli testler yapilmistir. Uygulanan testler numunelerin
oOlgiim igslemlerinden 6nce standart klima kosullarinda (20 + 2 °C sicaklik ve % 65 +2
rutubet) 24 saat bekletilerek kondisyone edilmelerinden sonra gergeklestirilmistir.

Faktor kombinasyonlari ile elde edilen her bir farkli iplik i¢in birer bobin tiretilmistir.

Senil Kumas Asinma Ozelliklerini Etkileyen Parametrelerin Farkli Asinma Test

Metotlari ile Degerlendirilmesi (Boliim 1)

iplik Ozelliklerinin Belirlenmesi i¢in Uygulanan Testler

. Dogrusal Yogunluk Testleri

Elde edilen ipliklerin numara Olgiimleri Dogrusal Yogunluk Tayini “EN ISO
2060: Ambalaj Tekstil Iplikleri-Lineer Yogunluk Tespiti (birim uzunluk basina agirlik)
Skein Formu” standardi referans alinarak yapilmis olup 6l¢iimler sirasinda = 1 mg
hassasiyetle calisan Scaltec SBA marka hassas terazi kullanilmistir (Anonim 1995a).
100 tex ve lzeri Olglimler igin sarilacak ¢ile uzunlugu 10 metredir. Numune sarma
cikrigr 0.5 g/tex on gerilime ayarlanir. Numune cile hassas terazi ile gram cinsinden
tartilir. Deney numuneleri kesik elyaf iplik oldugu icin her tip iplik icin 10 6l¢iim

yapilmustir. Hesaplamalar i¢in asagidaki formiil kullanilmigtir:

Ts = (ms x 1000) / L
Ts =Lineer Yogunluk (tex), ms= Numune ¢ilenin kiitlesi (gram)

L = Numune ¢ilenin uzunlugu (metre)
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) Biikiim Testleri

Senil ipliklerin biikiim miktarlarmin 8l¢iimii i¢in “EN ISO 2061: iplikte Biikiim
Miktarinin Tayini” standardi kullanilmis olup biikiim agma kapama metodu ile biikiim
miktart 6l¢iilmiistiir ve bu amagla Zweigle marka biikiim 6lgme aleti kullanilmistir
(Anonim 1995b).

Bu standarda gore ipligin kat bazinda yapis1 kontrol edilir. Deneylerde kullanilan
senil iplikler 2 adet kilit ipligin katlanarak verilen biikiim ile araya atilan havlarin
sabitlendigi bir iplik yapisina sahiptir. Tek kat kilit ipliklerde biikiim hesab1 biikiim
agma kapama yoOntemine gore, senil ipliklerde ise biikkiim agma yoOntemine gore
yapilmistir. Numune 6lgme mesafesi 250 mm’ dir. Bu amagla numunenin lineer
yogunluguna bagli olarak on gerilme degeri 0.5 g/tex olacak sekilde hesaplanir.
Deneylerde her tip iplik i¢in 10 6l¢iim yapilmistir.

Hesaplamalar i¢in asagidaki formiil kullanilmistir:

T, =x/1

T. = Numunenin biikiim degeri (tur/metre), x = Olgiilen biikiim degeri (tur)

1 = Olgiilen numunenin dl¢iim dncesi uzunlugu (m)

. Asinma Testleri

Senil ipliklerde asinma miktarinin tayini i¢in kullanilan herhangi bir test aleti
mevcut degildir. Bu nedenle senil ipliklerin asinma miktarlarinin belirlenmesi amaci ile
bir yontem tasarimi yapilmistir. Bu amacgla James H. Heal & Co. Ltd. Crockmeter
Siirtme Haslig1 test cihaz1 kullanilmadan 6nce lizerinde modifikasyonlar yapilarak senil
ipliklerde asinma etkisi olusturacak ozelliklere sahip olmasi saglanmistir. Test cihazinda
kullanilmak {izere bir aparat hazirlama kismi tasarlanmistir. Buna goére 170 mm
uzunlugunda ve 30 mm genisliginde dikdortgen bir mukavva hazirlanmistir. Hazirlanan
bu mukavva lizerine senil ipliklerin sarimi yapilmistir. Toplam 5 tur senil iplik sarimi
gergeklestirilmistir. Senil iplik sarimi yapilmis olan mukavva kumas yerlestirme
haznesine alet iizerindeki igneler ile sabitlenmistir. Bu sayede 5 adet senil ipligin
sirtinme ylizeyi ile temas etmesi hedeflenmistir. Senil iplik numunelerinde asinma
miktarinin tespiti amaciyla Crockmeter cihazinda 5x5 cm boyutlarindaki refakat kumasi

yerine yine 5x5 cm boyutlarinda ince zimpara kagidi kullanilmistir. Zimpara kagidi,
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English Abrasives & Chemicals Limited firmasina ait, su gecirmez 6zellikteki silikon
carbid esasli Supraflex Paper 167 tipinde se¢ilmistir. Zimpara kagidi Crockmeter’ in
hareketli iist kisimdaki bolgeye sikistirma yayi vasitasi ile sabitlenmistir. Zimpara
kagidi kullanmaktaki neden kisa test siireleri ile Ol¢iim sonuglarina ulagmaktir.
Crockmeter slirtme hasligi cihazinda bu degisiklikler yapildiktan sonra test igin
denemeler yapilmis ve asinma miktarinin belirlenmesi i¢in uygun devir sayilar1 tespit
edilmistir. Buna gore toplam 150 devir i¢in zimpara kagidinin yapacagi dogrusal
hareket ile senil ipliklerde aginma miktari tayini yapilmstir.

Senil iplikler asinmaya maruz birakilmadan Once zimpara ile temas eden
kisminin kiitlesi tespit edilmis ve 150 devir sonunda ikinci bir 6lgiim yapilmistir. Buna
gore % kiitle kayb1 ilk kiitleden son kiitlenin ¢ikarilmasi ile meydana gelen farkin ilk
kiitleye boliinmesi ile tespit edilmistir. Testlerde her farkl tip iplik i¢in 3’er numune

kullanilmis ve ortalama % kiitle kayb1 degerleri hesaplanmugtir.

Kumas Ozelliklerinin Belirlenmesi I¢in Uygulanan Testler

. Asinma Testleri

Uretilmis olan kumaslarin asmma dayanimlar1 6l¢iimii, Martindale Asinma ve
Boncuklasma test cihazinda gergeklestirilmistir. Kumaslarin asinma performanslar1 4
farkli aginma test metodu kullanilarak tespit edilmistir.

Burada, oncelikle her farkli tip kumas i¢in 6’sar numune hazirlanmistir. Daha
sonra her tip kumas i¢in hazirlanmis numunelerden 3’er adedi kullanilarak kumas
ylizeyindeki havlarin asinmaya basladigi devir sayisi tespiti, havlarin tamamen asindigi
devir sayisiin tespiti ve iki iplik kopusunun gerceklestigi devir sayisi tespiti
yapilmistir. Bulunan devir sayilarinin ortalamasi alinarak, her farkli tip kumas i¢in devir
sayis1 elde edilmistir. Ilave olarak her tip kumasa ait 3’er numune kullanarak ASTM
4966 standardina gore kiitle kaybi oranlart bulunmustur. Kiitle kaybi1 oranlarinin
ortalamasi alinarak, her farkli tip kumas i¢in kiitle kayb1 elde edilmistir.

Metot 1: Kumas yiizeyindeki havlarin aginmaya basladig1 devir sayisinin tespiti

Metot 2: ASTM D 4966: Tekstil kumaslarinin aginma dayanimi tespiti igin

standart test metodu referans alinarak kiitle kayb1 orani tespiti.
Testlere baslamadan once senil kumas numunelerine uygun olacak

asinma devrinin belirlenmesi amaciyla 6n denemeler yapilmistir. Bu
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denemelerin sonucunda kumaslarin 10000 devirde asindirilmasina
karar verilmistir. Kumaglarin baslangi¢ kiitleleri ve 10000 devir
sonraki kiitleleri Olclilmiis, ardindan bu Olgiimlerden elde edilen

degerler “% kiitle kayb1” sekline doniistiiriilmiistiir (Anonim 1989).

Metot 3: Kumaglarin asinma dayanimlarinin EN ISO 12947-2 ye gore tespiti

(Havli kumasglar i¢in kumas ylizeyindeki havlarin tamamen asindigi

devir sayisinin tespiti) (Anonim 1998a).

Metot 4: Kumasglarin asinma dayanimlarinin EN ISO 12947-2 ye gore tespiti

(Diiz dokuma kumaslar i¢in iki iplik kopusunun gerceklestigi devir
sayisi tespiti) (Anonim 1998a).

Asinma dayanimi numunenin geometrik sekildeki bir ovalama hareketine maruz

kalmas1 sonucu 6l¢iiliir. Bu geometrik sekil agisal olarak genisleyen bir elips halini alan

diiz bir ¢izgidir. Bu harekete lisaj hareketi ad1 verilir.

Martindale asinma ve pilling test aleti su kisimlardan olugmaktadir:

l.
2.
3.

4.
5.

Standart Asindirict Kumas : Diiz dokuma-crossbred kamgarn yiin kumas
Standart Kege : 750+ 50 g/m” agirlik ve 3+ 0,3 mm kalinlik

Poliiiretan K6piik : 3+ 1 mm kalinlik 29-31 kg/m’ yogunluk ve 170-210 N
sertlik

Pres Kesici : 38 mm (1,5 in) ¢apinda kesim yapma 6zelligine sahiptir.

Agirlik : Ust giyim igin 9+ 0,2 kPa, ddsemelik kumaslar igin 12+ 0,3 kPa

Asinma testi yapilacak olan laboratuvar 6rneginin tam genislikte ve en azindan

50 cm uzunlugunda bir kumas olmasi gerekmektedir. Test numunesi hazirlanmasi ise

laboratuvar 6rneginden 38 mm capinda dairesel test numunesinin kesilmesi ile elde

edilir. Asinma testi su prosediire gore yapilmaktadir:

140 mm c¢apindaki kege asindirici metal {izerine yerlestirilir. Daha sonra

asindirict kumas standart kecenin iizerine konur. Bu islem sonucunda diigim ve

kirisiklik olusumu 6nlenmelidir. Test aleti igerisinde bulunan agirlik asindirici kumas

tizerine koyulur ve bilezik ile asindirici kumas sabitlenir. Numune bas asagi numune

tutucu igerisine yerlestirilir ve tizerine poliiiretan kopiik koyulur. Eger kumas 500 g/m’

den agir ise poliliretan kopiik kullanilmaz. Daha sonra numune tutucularin {lizerlerine

basing saglamasi i¢in agirliklar yerlestirilir. Test aletindeki saya¢ 0’a ayarlanir ve

istenilen ovalama devir sayis1 ekrana girildikten sonra test baslatilir.
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Kumaslarin Fotograflarinin Cekilmesi

Dokuma kumaglarin aginma sonrasi goriintiilerinin karsilastirilmas: amaciyla hav
kaybinin yogun olarak goriildiigii 0.7 mm hav uzunlugu, 700 T/m biikiime sahip senil
iplikler ile iretilen kumaslarin 10000 asinma devri sonrasinda mikroskop altinda
fotograflar1 ¢ekilmistir. Fotograflarin ¢ekiminde; Olympus SZ6045TR marka iistten
aydinlatmali binokiiler mikroskop ve ona bagli olan Olympus SC-35 marka bir fotograf
makinast kullanilmistir. Martindale asimnma testi sonrasinda c¢ekilen kumas

goriintiilerinde 20 kat biiyiitme kullanilmistir.

Senil iplik Asmma Ozelliklerinin Asinma Testleri ve Tasarlanan Gériintii Analizi

Yontemi ile Degerlendirilmesi (Boliim 2)

. Asinma Testleri

Senil ipliklerin iplik formunda asinma dayanimlarinin o6l¢iilmesi amaciyla
modifiye edilmis James H. Heal & Co. Ltd. Crockmeter Siirtme Haslig1 test cihazi
kullanilmigtir. Asinma testlerine baslamadan once senil iplik numuneleri i¢in uygun
olan asinma devrinin tespiti amaci ile 6n denemeler yapilmistir. Bu denemeler
neticesinde iplik kiitle kayiplar1 mg olarak 50°den 150°ye kadar 50, 75, 100 ve 150
devirlerdeki 4 asinma seviyesinde belirlenmistir. Testlerde her farkl tip iplik icin 3’er
numune kullanilmis ve ortalama “% kiitle kayb1” degerleri hesaplanmigtir. Ortalama “%
kiitle kayb1” degerleri numunelerin test seviyeleri sonrasinda kiitle kayiplarinin, ilk
kiitlelerine boliinmesi ile bulunan oranlar sonucu elde edilmistir.

Senil 6rme kumaslarin aginma dayanimi Ol¢iimleri BS 5690 test standardi
kullanilarak Martindale Asinma ve Boncuklagma test cihazinda gergeklestirilmistir
(Anonim 1992). Her tip kumasa ait 3’er numune kullanilmistir. Asinma periyodu 5000
devir ile smirlandirilmis ve kumaslarin baslangi¢ kiitleleri ve 5000 devir sonraki
kiitleleri Olcililmiis, ardindan bu Olgiimlerden elde edilen degerler “% kiitle kayb1”
sekline doniistiiriilmiigtiir. Kiitle kayb1 oranlarinin ortalamasi alinarak, her farkli tip

kumas icin kiitle kaybi elde edilmistir.
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° Gorsel Analiz Yontemi

Senil iplik numunelerinin asinmis yapilarinin gorsel olarak degerlendirilmesi
amaciyla aginma dayaniminin yiiksek giivenilirlik ile belirlenmesine olanak tanityan
bilgisayarli goriintii analizi metodu tasarlanmis ve kullanilmistir.

Tasarlanan goriintli analizi yonteminde deneysel ¢alisma kapsaminda iiretilmis
olan senil iplik numunelerinin aginma sonrasi yapilarinda meydana gelen degisiklikleri
gozlemlemek ve objektif olarak degerlendirmek amaciyla mikroskop altinda fotograflar
cekilmistir. Fotograflarin ¢ekiminde; Olympus SZ6045TR marka iistten aydinlatmali
binokiiler mikroskop ve ona bagli olan Olympus SC-35 marka bir fotograf makinasi
kullanilmigtir. Fotograf makinasinin piksel ¢oziiniirliigii 640 X 480 (color 24 bit) olup
fotograf ¢ekiminde biiyiitme oran1 24 olarak seg¢ilmistir.

Iplik numunelerinin ilk durumda ve 50, 75, 100 ve 150 asinma devirleri
sonrasinda ayni sartlarda fotograflar1 ¢ekilmistir. Bilgisayarli goriintii analizi ig¢in
fotograf boyutu 1544 X 1024 piksel olacak sekilde secilmistir. Iplik numunelerinin
goriintiileri goriintii analizi yazilimi olan Adobe Photoshop Elements 3.0 ile islenmis ve
RGB (kirmizi, yesil ve mavi) renkli formattan gri-skala formatina ¢evrilmistir.

Biitiin goriintiiler giirtiltiiyii temizlemek i¢in orta filtrelemeye tabi tutulmus ve
daha sonra esik degerleri ile siyah beyaz ikili goriintiilere c¢evrilmistir. Yazilim
programini kullanarak goriintiilerdeki beyaz piksel sayis1 tespit edilmis ve daha sonra bu
degerler ile aginma katsayilar1 hesaplanmistir.

Asinma katsayist degeri (AC, %) ilk ve asmmmis iplik numunesinin piksel
sayilarinin (alan) farkinin ilk piksel sayisina (alana) orani ile elde edilir.

AC (%) =[(AC; - AC1)/ AC,] x 100
formiilii ile hesaplanir. Burada:

AC; = Asinma testi sonrasi senil iplik numunesine ait piksel sayisi

AC;, = Asinma testi 6ncesi senil iplik numunesine ait piksel sayisi
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Senil iplik Yapisal Ozelliklerinin Tanimlanarak Iplik Numarasinin Gelistirilen Bir

Baginti ile Tahminlenmesi (Boliim 3)

Ipliklerin numara dlgiimlerinde Boliim 1°de anlatilan test standartlar1 ve cihazlar:
kullanilmigtir. Bolim 3.2.1°de verilen 2 numarali formiilden biikiim nedeni ile kisalma
degeri (R), 6 numarali formiilden hav yogunlugu (a), 4 numarali formiilden kalibre

cevresi (k), 9 numarali formiilden hesaplanan iplik numarasi bulunmustur.

Vakumlu Buharlama Islem Parametrelerinin Senil Iplik Ozelliklerine Etkisinin

incelenmesi (Boliim 4)

iplik Ozelliklerinin Belirlenmesi i¢in Uygulanan Testler

Ipliklerin numara ve biikiim degerlerinin tespiti Boliim 1°de anlatilan test

metotlar1 ve cihazlar kullanilarak yapilmistir.

) Mukavemet Testleri

Uretilmis olan ipliklerin mukavemet testleri; Instron mukavemet Sl¢iim cihazi
kullanilarak gerceklestirilmistir. Bu amagla her bir farkli senil iplik numunesi i¢in 10
dlgiim yapilmustir. Test parametreleri olarak ise EN ISO 2062: “Tek Ipligin Kopma
Mukavemetinin ve Kopma Uzamasinin Tayini i¢in Standart Test Metoduna dayanarak,
5000 mm/dk ¢ene hizi ve 500 mm numune uzunlugu kullanilmistir. Test kapsaminda
degerlendirilmis olan Ozellikler; kopma mukavemeti, kopma uzamasi ve kopma isi
sonuglaridir (Anonim 1995¢). Ayrica vakumlu buharlama islemi Oncesi ve sonrasi

ipliklerin gerilme- uzama diyagramlari da ¢izdirilmistir.
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Kumas Ozelliklerinin Belirlenmesi I¢in Uygulanan Testler

° Asimmma Testleri

Uretilmis olan kumaslarin asinma dayamimlar1 lciimleri, ASTM D 4966:
“Tekstil Kumaglarinin Asinma Direnci Tayini i¢in Standart Test Metodu” referans
almarak Martindale Asinma ve Boncuklasma test cihazinda gergeklestirilmistir
(Anonim 1989). Her farkli tip kumasa ait 3’er numune kullanarak; bunlarin baslangi¢
agirliklari, 5000 devir sonraki agirliklar1 ve 10000 devir sonraki agirliklart 6l¢iilmiis,
ardindan bu Olglimlerden elde edilen degerler “% kiitle kayb1” sekline
doniistiiriilmiistiir. Devir sayisina bagli olarak elde edilen kumaglardaki “% kiitle kayb1”
sonuclarinin degerlendirilmesi ise sadece 10000 devir sonundaki degerler igin

yapilmistir.

° Kalinlik Testleri

Uretilmis olan kumaslarin kalinlik testleri EN ISO 5084: “Tekstil ve Tekstil
Mamullerinin Kalinlik Tayini i¢in Standart Test Metodu” referans alinarak James H.
Heal Kumas Kalinlik Olgeri kullanilarak yapilmistir (Anonim 1996). Aletin test alan1 1
cm’ ve hassasiyeti 0.01 mm’dir. Kalinlik dl¢tim islemleri 10 g/cm*’lik basing degerinde

yapilmistir. Testlerde her farkli tip kumas i¢in 10’ar 6l¢iim yapilmistir.

. Gramaj Olciimii

Uretilmis olan kumaslarin gramaj dlgiimleri EN ISO 3801: “Tekstil Kumaslarda
Birim Uzunlugun ve Birim Alanin Kiitlesinin Tespiti i¢in Standart Test Metodu”
referans alinarak gerceklestirilmistir (Anonim 2000a). Kumaglarin farkli bolgelerinden
100 cm™’lik daireler seklinde 6rnekler alinmustir. Bu 6rnekler hassa tart: ile tartilmis ve
Olgtimler g/m2 degerlerine donistiiriilmiistiir. Testlerde her farkli tip kumas icin 3’er

numune kullanilmstir.



64

3.2.4. Test Sonuglar1 Degerlendirme Yontemleri

Senil Kumas Asinma Ozelliklerini Etkileyen Parametrelerin Farkli Asinma Test

Metotlar ile Degerlendirilmesi (Boliim 1)

Uretilen iplikler ve bu ipliklerden elde edilen kumaslar iizerinde yapilan testler
ve Ol¢limler sonucunda elde edilen verilerin degerlendirilmesinde 3 faktorlii tamamen
tesadiifi varyans analizi metodu kullanilmigtir. Varyans analizinin gergeklestirilmesinde
COSTAT istatistik programi kullanilmistir. Bu programda verilere ait varyans analizi
sonucunda bulunan , F-istatistik (Fs) degerleri; L.tip hata o = 0.05 icin bulunan Fy s, ¢
tablo degerleri ile karsilastirilmis ve buna gore faktorlerin 6nem durumlari

belirlenmistir. Fs ) Fo s, oldugu durumlarda, faktor seviyeleri arasinda SNK (Student—

Newman-Keuls) testine bagvurulmustur.
Iplik ve kumas verileriyle ilgili olarak gerceklestirilen varyans analizlerine ve
SNK testlerine ait ayrintili COSTAT istatistik programi sonuglart Ek-1 de verilmistir.

Bu sonuglarda, varyans analizi sonucunun Fg ( Fygs ¢ oldugu durumlar “ns” ile ifade

edilmis olup (Hy hipotezi kabul edilir), bu durum incelenen 6zellik lizerinde faktoriin

etkisi olmadigini belirtmektedir. Varyans analizi sonucunun Fs ) Fg s ; oldugu durumlar
“* > Fs )Foor, ¢ oldugu durumlar “ ** ”, Fg ) Fooo1, ¢ oldugu durumlar ise “ ***

simgesiyle belirtilmis olup (Ha hipotezi kabul edilir), bu durum faktoriin incelenen

ozellik iizerindeki etkisinin istatistiki 6nem seviyesini gostermektedir (Hicks 1982).
Olgiim sonuglarina ait verilerin degerlendirilmesinde kullanilan 3 faktorlii

tamamen tesadiifi varyans analizinin matematiksel modeli ve kullanilan hipotezler su

sekildedir:

Matematiksel model

Yijkm =un +H; + Tj + M + (HT)lJ + (HM)ik + (TM)Jk + (HTM)ijk + Cijkm

u : Her li¢ faktoriin biitiin seviyeleri i¢in ortak etki (ortalama)
H; : Hav uzunlugunun etkisi

T; : Biikiim seviyesinin etkisi

My : Hav malzemesinin etkisi

(HT); : Hav uzunlugu ve biikiim seviyesi kesigiminin etkisi

(HM)ix : Hav uzunlugu ve hav malzemesi kesisiminin etkisi
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(TM);x : Biikiim seviyesi ve hav malzemesi kesisiminin etkisi
(HTM);ix : Hav uzunlugu, biikiim ve hav malzemesi kesisiminin etkisi
€ijkm :Gozlemde bulunan tesadiifi hata

Kullanilan Hy hipotezleri:

Ho, : Hav uzunlugunun incelenen 6zellik tizerinde etkisi yoktur.

Hoo : Biikiim seviyesinin incelenen 6zellik tizerinde etkisi yoktur.

Hos : Hav malzemesi tipinin incelenen 6zellik {izerinde etkisi yoktur.

Hos  : Hav uzunlugu ve biikiim seviyesi kesisiminin incelenen 6zellik tizerinde etkisi
yoktur.

Hos : Hav uzunlugu ve hav malzemesi tipi kesisiminin incelenen 6zellik {izerinde
etkisi yoktur.

Hos  : Biikiim seviyesi ve hav malzemesi tipi kesisiminin incelenen 6zellik iizerinde
etkisi yoktur.

Hyp;  : Hav uzunlugu, biikiim seviyesi ve hav malzemesi tipi kesisiminin incelenen

Ozellik iizerinde etkisi yoktur.

Kullanilan Hp hipotezleri:

Ha1  : Hav uzunlugunun incelenen 6zellik {izerinde etkisi vardir.

Hx»  : Biikiim seviyesinin incelenen 6zellik iizerinde etkisi vardir.

Has  : Hav malzemesi tipinin incelenen 6zellik tizerinde etkisi vardir.

Has  : Hav uzunlugu ve biikiim seviyesi kesisiminin incelenen 6zellik tizerinde etkisi
vardir.

Has : Hav uzunlugu ve hav malzemesi tipi kesisiminin incelenen 6zellik iizerinde

etkisi vardir.
Has : Biikiim seviyesi ve hav malzemesi tipi kesisiminin incelenen 6zellik iizerinde
etkisi vardir.
Ha7  : Hav uzunlugu, biikiim seviyesi ve hav malzemesi tipi kesisiminin incelenen
0zellik iizerinde etkisi vardir.

Ayrica iplik kiitle kaybi ile ¢esitli test metotlar1 ile dl¢lilen kumas kiitle kaybi

arasindaki iligskinin gézlemlenebilmesi amaciyla Korelasyon analizleri yapilmistir.
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Senil iplik Asmma Ozelliklerinin Asinma Testleri ve Tasarlanan Gériintii Analizi

Yontemi ile Degerlendirilmesi (Boliim 2)

Uretilen iplikler ve bu ipliklerden elde edilen kumaslar iizerinde yapilan testler
ve Ol¢limler (iplik kiitle kayip orani, kumas kiitle kayip orani, asinma katsayisi)
sonucunda elde edilen verilerin degerlendirilmesinde 2 faktorlii tamamen tesadiifi
varyans analizi metodu kullamilmistir. Varyans analizinin gergeklestirilmesinde
COSTAT istatistik programi kullanilmigtir. Faktor seviyeleri arasindaki iliskinin
belirlenmesi i¢in de SNK (Student—Newman-Keuls) testine bagvurulmustur. Tim test
sonuglart % 5 anlamlilik seviyesinde degerlendirilmistir. Iplik ve kumas verileriyle ilgili
olarak gergeklestirilen varyans analizlerine ve SNK testlerine ait ayrintili COSTAT
istatistik programi sonuglar1 Ek-3 de verilmistir.

Olgiim sonuglarina ait verilerin degerlendirilmesinde kullanilan 2 faktorlii
tamamen tesadiifi varyans analizinin matematiksel modeli ve kullanilan hipotezler su
sekildedir:

Matematiksel model

Yix=p+K+L+ (KL)ij + €ijk

1) : Her iki faktdriin biitlin seviyeleri i¢in ortak etki (ortalama)
K : Hav iplik tipinin etkisi
L; : Lif inceliginin etkisi

(KL); : Hav iplik tip1 ve lif inceligi kesisiminin etkisi

€ijk : Gozlemde bulunan tesadiifi hata

Kullanilan Hy hipotezleri:

Ho;  : Hav iplik tipinin incelenen 6zellik lizerinde etkisi yoktur.

Hoo : Lif inceliginin incelenen 6zellik {izerinde etkisi yoktur.

Hos  : Hav iplik tipi ve lif inceligi kesisiminin incelenen ozellik {izerinde etkisi
yoktur.

Kullanilan Hp hipotezleri:
Ha1  : Hav iplik tipinin incelenen 6zellik tizerinde etkisi vardir.
Ha>  : Lifinceliginin incelenen 6zellik {izerinde etkisi vardir.

Has  : Hav iplik tipi ve lif inceligi kesisiminin incelenen 6zellik tizerinde etkisi vardir.
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Ayrica iplik kiitle kaybi ile kumas kiitle kaybi, asinma katsayis1 (AC) ile iplik
kiitle kayb1 ve asinma katsayis1 (AC) ile kumas kiitle kayb1 arasindaki iliskilerin

gbzlemlenebilmesi amaciyla korelasyon analizleri yapilmistir.

Senil iplik Yapisal Ozelliklerinin Tanimlanarak Iplik Numarasimin Gelistirilen Bir

Baginti ile Tahminlenmesi (Boliim 3)

Olgiilen ve hesaplanan iplik numara degerleri arasindaki iliskinin belirlenmesi
amaciyla korelasyon analizleri yapilmistir. Ayrica numara bagmtisinin C bilgisayar

programlama diline ait yazilimi da Ek-4’de verilmistir.

Vakumlu Buharlama islem Parametrelerinin Senil iplik Ozelliklerine Etkisinin

Incelenmesi (Béliim 4)

Senil ipliklere uygulanan ¢esitli vakumlu buharlama islemlerinin iiretilen senil
ipliklerin ve bu ipliklerden elde edilen kumaslarin ¢esitli 6zellikleri ( iplik biikiimii,
iplik numarasi, iplik kopma mukavemeti, iplik kopma uzamasi, iplik kopma isi, aginma
sonucu kumas kiitle kaybi, asinma sonucu kumas kalinlik kayb1 ve kumas gramaji )
izerine etkisinin arastirildigi bu ¢alismada, yapilan testler ve dlgiimler sonucunda elde
edilen verilerin degerlendirilmesinde t testleri (Ana kiitle ortalamalar1 arasindaki farka
iligkin test) ve 2 faktorlii tamamen tesadiifi varyans analizi metodu kullanilmistir.

Yapilan t testleri sonucunda ipliklere uygulanan vakumlu buharlama iglemlerinin
iplik ve bu iplikler ile olusturulan kumas 6zelliklerinde meydana getirdigi farklarin (%
degisim) anlamli olup olmadig1 tespit edilmistir. Iplik ve kumas verileriyle
gerceklestirilen t testlerine ait sonuglar Ek-5’de verilmistir.

Varyans analizinin gergeklestirilmesinde COSTAT istatistik  programi
kullanilmistir. Faktor seviyeleri arasindaki iligkinin belirlenmesi i¢in de SNK (Student—
Newman-Keuls) testine basvurulmustur. iplik ve kumas verilerine ait varyans analizleri
ve SNK testleri sonuglari Ek-5’de verilmistir. Olgiim sonuglarina ait verilerin
degerlendirilmesinde kullanilan 2 faktdrli tamamen tesadiifi varyans analizinin

matematiksel modeli ve kullanilan hipotezler su sekildedir:
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Matematiksel model

Yix =+ Ni+ Py + (NP);j + ejj

u : Her iki faktoriin biitlin seviyeleri i¢in ortak etki (ortalama)

N; : Buharlama islem sicakliginin etkisi

P; : Buharlama islem siiresinin etkisi

(NP);; : Buharlama islem sicakligi ve buharlama islem siiresi kesisiminin etkisi
€ijk : Gozlemde bulunan tesadiifi hata

Kullanilan Hy hipotezleri:

Ho, : Buharlama islem sicakliginin incelenen 6zellik iizerinde etkisi yoktur.
Hoo : Buharlama islem siiresinin incelenen 6zellik lizerinde etkisi yoktur.
Ho;  : Buharlama iglem sicakligi ve buharlama islem siiresi kesisiminin incelenen

ozellik iizerinde etkisi yoktur.

Kullanilan H hipotezleri:

Hai  : Buharlama islem sicakliginin incelenen 6zellik iizerinde etkisi vardir.
Ha,  : Buharlama islem siiresinin incelenen 6zellik lizerinde etkisi vardir.
Has  : Buharlama iglem sicakligi ve buharlama islem siiresi kesisiminin incelenen

ozellik uzerinde etkisi vardir.
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4. ARASTIRMA SONUCLARI

Bu kisimda deney planina uygun olmak iizere farkli parametreler kullanilarak
elde edilen ipliklere ve bu iplikler kullanilarak iiretilmis olan kumaslara ait 6l¢iim
sonuglar1 ¢izelgeler halinde verilmistir. Olgiimlerin yapilmasinda kistm 3.2.3°de
bahsedilen yontemler ve cihazlar kullanilmistir.

Boliim 1°de iiretilmis olan ipliklere ve kumaslara ait 6lgiim sonuclar Cizelge
4.1, 4.2 ve 4.3°de verilmistir. Uretilmis olan kumaslarin bazilarina ait asinma testi
sonrasi ¢ekilmig fotograflar da Sekil 4.1°de verilmistir.

Bolim 2’de iiretilmis olan ipliklere ve kumaglara ait olglim sonuglar1 Cizelge
4.4, 4.5 ve 4.6°da verilmistir. Gorlintli analizi yazilim programi tarafindan islenen senil
iplik numunelerine ait fotograflar Sekil 4.2°de verilmistir.

Boliim 3°de iretilmis olan ipliklere ait Ol¢iim sonuglart Cizelge 4.7°de
verilmistir.

Boliim 4’de iiretilmis olan ipliklere ve kumaslara ait 6l¢iim sonuclar Cizelge

4.8,4.9,4.10,4.11,4.12,4.13, 4.14,4.15,4.16,4.17, 4.18 ve 4.19’ da verilmistir.
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4.1. Senil Kumas Asinma Ozelliklerini Etkileyen Parametrelerin Farkli Asinma
Test Metotlar1 ile Degerlendirilmesi Béliimiinde (Béliim 1) Uretilen Senil

ipliklere ve Kumaslara ait Olciim Sonuclar:

4.1.1. Iplik Numara ve Biikiim Ol¢iim Sonuclari — Béliim 1

Deneysel ¢alisma planina gore, Cizelge 3.6’da belirtilen ipliklerin numara ve
biikiim Ol¢lim sonuglar1 Cizelge 4.1°de ve asinma testi sonuclari da Cizelge 4.2°de

verilmistir.

Cizelge 4.1. Iplik numara ve biikiim 6l¢iim sonuglari -Bsliim 1

Iplik Kilit Iplik | Kilit iplik | Senil iplik | % CV | Seniliplik | % CV
Kodu No (Ne) | Biikiim (T/m) | No (Nm) Biikiim (7/m)
Vil 21.20 7390 4.16 0.35 S 710 0.51
All 21.82 Z 385 4.09 0.30 S 703 0.62
B11 19.92 7382 3.96 0.22 S 704 1.11
P11 20.81 7377 3.96 0.44 S 701 0.44
K11 20.32 7378 3.96 0.55 S 700 1.59
o011 19.16 Z 380 4.05 0.34 S 700 2.36
V12 20.71 Z 391 4.00 0.60 S 840 2.75
Al12 21.30 Z 389 3.94 1.16 S845 221
B12 20.12 7390 4.08 1.09 S 845 2.20
P12 20.46 7384 4.11 0.30 S 848 1.51
K12 20.13 Z 381 3.98 0.73 S 850 1.92
012 20.20 Z 385 4.05 0.54 S 855 1.10
V21 20.33 Z 375 4.05 0.19 S 700 1.20
A21 20.46 Z 380 4.07 1.02 S 705 2.01
B21 20.01 7374 4.10 0.59 S 707 1.91
P21 20.47 Z 380 4.07 1.23 S 704 1.72
K21 20.34 Z 380 3.95 0.74 S 700 1.51
021 20.11 7376 3.95 0.64 S 711 1.58
V22 20.99 7387 4.04 0.59 S 854 0.82
A22 20.47 7383 4.11 1.22 S 852 0.61
B22 20.57 Z 385 4.09 0.32 S 843 1.59
P22 20.92 Z 385 4.03 0.46 S 850 2.10
K22 20.41 Z 388 4.09 0.60 S 849 2.39
022 20.99 Z 385 4.03 0.49 S 850 1.37
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4.1.2. iplik Asinma Testi Sonuclar1 — Boliim 1

Cizelge 4.2. Iplik asinma testi sonuglar1 — Boliim 1

Iplik Iplik % CV
Kodu | Kiitle Kayb1 (%)
Vi1 13.1 2.12
All 8.8 1.11
B11 12.2 1.14
P11 8.5 0.39
K11 8.0 1.36
o11 7.6 1.10
V12 8.1 1.21
Al2 7.1 0.90
B12 8.4 1.71
P12 7.3 2.02
K12 6.2 1.10
012 5.7 1.45
V21 10.9 1.29
A21 7.9 1.56
B21 9.8 2.82
P21 8.0 1.78
K21 7.1 1.49
021 6.6 1.39
V22 6.4 1.58
A22 5.7 2.45
B22 6.3 1.40
P22 5.1 0.98
K22 43 1.85
022 3.5 1.06
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4.1.3. Kumas Asinma Testi Sonug¢lar1 — Boliim 1

Deneysel calisma planina gore, Cizelge 3.6’da ozellikleri verilen iplikler ile

tiretilen dokuma kumasglara ait aginma testi sonuglar1 da Cizelge 4.3’de goriilmektedir.

Cizelge 4.3. Kumag aginma testi sonuglar1 — Boliim 1

Kumas Havlarin Havlarin ki Kumas % CV
Kodu Asinmaya Tamamen Ipligin Kiitle Kaybi
Basladig1 Asindigi Koptugu (%)
Devir Sayisi Devir Sayis1 | Devir Sayis1
\28! 3000 10000 15000 233 2.40
All 4000 20000 30000 7.2 1.66
B11 3000 15000 20000 21.0 1.50
P11 5000 20000 35000 6.4 1.89
K11 6000 20000 35000 4.1 1.84
011 6000 20000 35000 3.9 1.10
V12 6000 20000 35000 5.2 1.58
Al2 6000 20000 35000 4.8 1.01
B12 6000 20000 35000 54 1.25
P12 6000 20000 35000 4.9 1.15
K12 7000 30000 45000 3.5 0.74
012 7000 30000 45000 3.1 1.56
V21 4000 20000 35000 7.1 1.80
A21 6000 25000 40000 4.9 1.92
B21 3000 15000 30000 15.5 1.41
P21 5000 25000 40000 5.5 1.74
K21 7000 35000 45000 3.7 1.04
021 7000 35000 45000 34 1.15
V22 7000 35000 45000 3.7 1.36
A22 7000 35000 50000 2.3 0.52
B22 6000 25000 45000 4.5 1.13
P22 7000 35000 50000 3.1 1.84
K22 7000 35000 50000 24 1.90
022 7000 35000 55000 1.7 1.12
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4.1.4. Kumaslarin Asinma Testi Sonrasi Fotograflari— Boliim 1

Senil iplikler ile tiretilen dokuma kumaglarin 10000 asinma devri sonrasi1 20 kat

biiylitme kullanilarak ¢ekilmis fotograflart Sekil 4.1°de verilmistir.

Sekil 4.1. V11, A11, B11, P11, K11, O11 kodlu senil iplikler ile elde edilen kumaslarin
asinma testi sonrasinda ¢ekilmis goriintiileri

4.2. Senil iplik Asimnma Ozelliklerinin Asinma Testleri ve Tasarlanan Goriintii
Analizi Yontemi ile Degerlendirilmesi Béliimiinde (Boliim 2) Uretilen Senil

Ipliklere ve Kumaslara ait Ol¢iim Sonuglar

Deneysel calisma planma gore, Cizelge 3.2°de belirtilen ipliklerin aginma testi
sonuglar1 Cizelge 4.4°de, bu iplikler ile iiretilmis olan 6rme kumaslarin asinma testi
sonuglar1 Cizelge 4.5’de ve iplik numunelerinin gorsel analiz testinden elde edilen

asinma katsayist degerleri (AC, %) de Cizelge 4.6’da verilmistir.
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4.2.1. iplik ve Kumas Asinma Testi Sonu¢lar1 — Boliim 2

Cizelge 4.4. Iplik asinma testi sonuglar1 — Boliim 2

Iplik | 1k 50 Devir 75 Devir
Kodu | Kiitle Sonraki Sonraki
Kiitle | K.Kayb1 | % CV | Kiitle | K.Kayh | % CV
mg) | mg | (%) (mg) | (%)
1R 144 139 34 1.82 134 6.9 1.40
18 139 135 2.9 1.11 129 6.8 1.21
2R 140 136 2.6 1.50 132 5.7 1.10
28 141 137 2.4 1.23 133 5.6 1.03
3R 127 124 2.3 1.17 121 4.7 1.14
3S 138 134 2.5 1.38 132 4.3 1.19
4R 150 148 1.4 1.07 146 2.7 1.52
4S 146 143 1.7 1.21 141 3.4 1.34
Iplik | 1k 100 Devir 150 Devir
Kodu | Kiitle Sonraki Sonraki
Kiitle | K.Kayb1 | % CV | Kiitle | K.Kayb1 | % CV
mg) | mgy | (%) (mg) | (%)
1R 144 131 9.7 1.03 121 17.3 1.15
1S 139 126 8.9 0.94 116 16.5 1.06
2R 140 129 7.9 0.72 121 13.8 1.42
28 141 130 7.8 0.89 123 12.8 0.85
3R 127 117 7.1 1.05 112 11.9 0.92
3S 138 128 6.7 1.14 123 10.8 1.19
4R 150 141 6.2 1.12 138 7.9 1.08
4S 146 137 6.4 0.93 134 8.2 1.12
Cizelge 4.5. Kumasg aginma testi sonuglar1 — Boliim 2
Kumas Ik 5000 Devir 5000 Devir % CV
Kodu Kiitle Sonraki Kiitle Sonraki
® ® K. Kayb (%)
1R 0.5854 0.2784 52 0.38
18 0.5916 0.2957 50 0.22
2R 0.6201 0.3462 44 1.19
28 0.6224 0.3667 41 0.40
3R 0.5469 0.3380 38 0.32
3S 0.5843 0.4030 31 0.26
4R 0.6132 0.4845 20 1.02
4S 0.6105 0.4942 19 0.63
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Cizelge 4.6. ipliklere ait gorsel analiz testi sonuglar1 — Béliim 2

Iplik | 1k 50 Devir 75 Devir
Kodu | Piksel Sonraki Sonraki
Piksel AC % CV | Piksel AC % CV
Sayisi Sayisi (%) Sayis1 (%)

1R 74.97 72.16 3.74 2.82 69.40 7.43 2.49
1S 79.92 77.27 3.31 1.49 74.42 6.89 2.12
2R 72.36 70.45 2.63 1.25 68.66 5.10 1.18
28 70.43 68.80 2.31 1.12 67.26 4.50 0.98
3R 80.64 79.07 1.94 0.47 77.43 3.98 1.35
3S 81.56 80.43 1.39 1.59 78.67 3.54 1.73
4R 71.02 70.09 1.30 0.78 68.95 2.91 1.62
4S 71.11 70.31 1.12 0.97 69.33 2.50 0.85

Iplik | 1k 100 Devir 150 Devir

Kodu | Piksel Sonraki Sonraki

Piksel AC % CV | Piksel AC % CV
Sayisi Sayisi (%) Sayisi (%)

1R 74.97 67.40 10.09 3.02 63.63 15.12 0.79
18 79.92 73.42 8.13 2.18 68.39 14.42 0.45
2R 72.36 66.84 7.62 1.75 63.04 12.87 0.92
28 70.43 65.14 7.50 1.68 62.37 11.43 1.12
3R 80.64 74.80 7.24 2.04 | 71.80 10.96 0.56
3S 81.56 77.39 5.11 1.33 74.11 9.13 1.25
4R 71.02 67.97 4.29 1.45 66.41 6.49 1.42
4S 71.11 68.84 3.19 1.19 67.27 5.40 0.74
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4.2.3. Ipliklerin Asinma Testi Oncesi ve Sonrasi Fotograflar1 — Boliim 2

Senil ipliklerin 24 biiyiitme orani kullanilarak ¢ekilmis fotograflar1 Sekil 4.2-

4.5’de verilmistir.

Asinma testi oncesi
iplik goriintiisii

50 devir sonunda
asmnmus iplik
goriintiisii

75 devir sonunda
asmnmus iplik
goriintiisii

100 devir sonunda
asinmus iplik
goriintiisii

150 devir sonunda
asmnmus iplik
goriintiisii

Iplik kodu

Sekil 4.2. 1R ve 1S kodlu senil ipligin asinmadan 6nce ve sonraki goriintiisii
(IR : Nm 2.8, Yiin, 19.5p lif inceligi, Iki katli ring hav ipligi)
(1S : Nm 2.8, Yiin, 19.5p lif inceligi, Sirospun hav ipligi)
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Asinma testi oncesi
iplik goriintiisii

50 devir sonunda
asinmus iplik
goriintiisii

75 devir sonunda
asimnmus iplik
goriintiisii

100 devir sonunda
asmnmus iplik
goriintiisii

150 devir sonunda
asmnmus iplik
goriintiisii

Iplik kodu

Sekil 4.3. 2R ve 2S kodlu senil ipligin asinmadan 6nce ve sonraki gortintiisii
(2R : Nm 2.8, Yiin, 20.5u lif inceligi, Iki katl ring hav ipligi)
(2S : Nm 2.8, Yiin, 20.5p lif inceligi, Sirospun hav ipligi)
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Asinma testi oncesi
iplik goriintiisii

50 devir sonunda
asinmus iplik
goriintiisii

75 devir sonunda
asmnmus iplik
goriintiisii

100 devir sonunda
asmnmus iplik
goriintiisii

150 devir sonunda
asmnmus iplik
goriintiisii

Iplik kodu

Sekil 4.4. 3R ve 3 S kodlu senil ipligin aginmadan dnce ve sonraki goriintiisii
(3R : Nm 2.8, 50/50 Yiin/Polyester, 20pu- 1.5 denye pet lif inceligi,

iki katli ring hav ipligi)
(3S : Nm 2.8, 50/50 Yiin/Polyester, 20u- 1.5 denye pet lif inceligi,

Sirospun hav 1pligi)



Asinma testi oncesi
iplik goriintiisii

50 devir sonunda
asinmus iplik
goriintiisii

75 devir sonunda
asinmis iplik
goriintiisii

100 devir sonunda
asimnmus iplik
goriintiisii

150 devir sonunda
asinmuis iplik
goriintiisii

Iplik kodu
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Sekil 4.5. 4R ve 4S kodlu senil ipligin asinmadan dnce ve sonraki goriintiisii
(4R : Nm 2.8, 50/50 Yiin/Polyester, 21pu- 1.5 denye pet lif inceligi,
Iki katl1 ring hav ipligi)
(4S : Nm 2.8, 50/50 Yiin/Polyester, 21p- 1.5 denye pet lif inceligi,
Sirospun hav 1pligi)
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4.3. Senil Iplik Yapisal Ozelliklerinin Tammlanarak Iplik Numarasinin Gelistirilen

Bir Baginti ile Tahminlenmesi Béliimiinde (Boliim 3) Uretilen Senil ipliklere

ait Ol¢iim Sonuclar

Cizelge 4.7. Ipliklere ait 6l¢iim sonuglar1 — Boliim 3

iplik | Iplik Biikiim Hav Kalibre | Hesaplanan Iplik Olgiilen Iplik
No | Kodu | Nedeniyle | Yogunlugu,a | Cevresi, No No
Kisalma,R | (devir/m) k' (m) (Nm) (Nm)
(%)

1 41V 11.97 1271.19 0.0046 4.25 4.16
2 41A 11.82 1271.19 0.0046 4.29 4.09
3 41B 11.66 1271.19 0.0046 4.19 3.96
4 41C 11.66 1271.19 0.0046 4.24 3.96
5 41D 11.82 1271.19 0.0046 4.21 3.96
6 410 11.82 1271.19 0.0046 4.14 4.05
7 42V 14.09 1275.09 0.0046 4.20 4.00
8 42A 14.09 1275.09 0.0046 4.23 3.94
9 42B 13.94 1275.09 0.0046 4.16 4.08
10 42C 13.94 1275.09 0.0046 4.18 4.11
11 42D 13.79 1275.09 0.0046 4.17 3.98
12 420 13.79 1275.09 0.0046 4.17 4.05
13 43V 11.66 960.95 0.0052 4.71 4.05
14 43A 11.50 960.95 0.0052 4.72 4.07
15 43B 11.35 960.95 0.0052 4.69 4.10
16 43C 11.50 960.95 0.0052 4.72 4.07
17 43D 11.03 960.95 0.0052 4.72 3.95
18 430 11.19 960.95 0.0052 4.70 3.95
19 44V 13.94 960.95 0.0052 4.72 4.04
20 44A 13.79 960.95 0.0052 4.69 4.11
21 44B 13.79 960.95 0.0052 4.70 4.09
22 44C 13.64 960.95 0.0052 4.72 4.03
23 44D 13.94 960.95 0.0052 4.68 4.09
24 440 13.79 960.95 0.0052 4.73 4.03
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Cizelge 4.7.(Devam) ipliklere ait 6l¢iim sonuglar1 — Béliim 3

iplik | iplik | Biikiim Hav Kalibre | Hesaplanan iplik | Olgiilen iplik

No | Kodu | Nedeniyle | Yogunlugu,a | Cevresi, No No
Kisalma,R | (devir/m) k' (m) (Nm) (Nm)
(%)
25 61V 8.76 1266.67 0.0046 5.94 6.19
26 61A 8.26 1266.67 0.0046 5.97 5.89
27 61B 8.42 1266.67 0.0046 5.96 6.03
28 61C 8.26 1266.67 0.0046 5.96 6.01
29 61D 7.92 1266.67 0.0046 5.96 6.07
30 610 7.92 1266.67 0.0046 5.93 5.95
31 62V 11.19 1266.67 0.0046 591 6.03
32 62A 11.03 1266.67 0.0046 591 5.94
33 62B 11.03 1266.67 0.0046 5.91 6.08
34 62C 11.19 1266.67 0.0046 5.89 5.95
35 62D 11.03 1266.67 0.0046 5.92 6.07
36 620 11.35 1266.67 0.0046 5.89 6.11
37 63V 8.76 1088.89 0.0052 6.15 6.09
38 63A 8.26 1088.89 0.0052 6.11 6.09
39 63B 8.42 1088.89 0.0052 6.08 6.03
40 63C 8.26 1088.89 0.0052 6.14 6.14
41 63D 8.09 1088.89 0.0052 6.07 6.09
42 630 8.42 1088.89 0.0052 6.08 6.07
43 64V 11.35 1088.89 0.0052 6.09 6.04
44 64A 11.35 1088.89 0.0052 6.01 6.01
45 64B 11.19 1088.89 0.0052 6.03 6.07
46 64C 11.03 1088.89 0.0052 6.03 6.03
47 64D 11.03 1088.89 0.0052 6.02 6.05
48 640 11.19 1088.89 0.0052 6.02 6.03
! Kalibre kalmlig (c,) :0.5x10° m
Bigak kalinlig1 (ck,) :0.6x10° m
Kalibre genisligi (cy) :0.7x10” m (1-12 ve 25-36 numarali iplikler igin)

: 1.0 x10” m (13-24 ve 37-48 numarali iplikler i¢in)
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4.4. Vakumlu Buharlama Islem Parametrelerinin Senil Iplik Ozelliklerine
Etkisinin Incelenmesi Boliimiinde (Boliim 4) Uretilen Senil ipliklere ve

Kumaslara ait Ol¢ciim Sonuclar
4.4.1. Iplik Numara ve Biikiim Olciim Sonuclari — Béliim 4
Deneysel calisma planina gore, Cizelge 3.12° de belirtilen vakumlu buharlama
sartlarina gore isleme tabi tutulan ipliklerin islem 6ncesi ve sonrasi iplik numara 6l¢iim

sonuglar1 Cizelge 4.8’de, biikiim 6l¢lim sonuglar1 da Cizelge 4.9°da verilmistir.

Cizelge 4.8. Iplik numara l¢iim sonuglar1 — Boliim 4

Iplik | Vakumlu Buharlama | Vakumlu Buharlama Islem
Kodu Oncesi Sonrasi Sonrasi
- p Numara
Iplik % CV Iplik % CV Degisimi
Numarasi Numarasi (%)
(Nm) (Nm)
Vi1 5.31 0.76 4.99 0.98 6.15
V12 5.30 0.83 4.90 2.03 7.71
V13 5.30 0.63 4.83 1.39 8.79
V21 5.30 0.77 4.82 1.52 9.04
V22 5.30 0.61 4.74 0.80 10.64
V23 5.30 1.17 4.68 0.57 11.63
V31 5.29 0.74 4.71 0.87 10.90
V32 5.30 0.55 4.68 0.87 11.64
V33 5.30 0.59 4.65 0.79 12.18
All 4.02 1.47 3.72 1.13 7.46
Al2 4.01 1.39 3.66 1.22 8.75
Al3 4.02 1.54 3.56 1.10 11.30
A21 4.01 1.64 3.60 1.02 10.32
A22 4.00 1.21 3.51 1.23 12.25
A23 4.01 1.48 3.51 1.15 12.49
A31 4.00 1.91 3.51 1.37 12.21
A32 4.01 1.45 3.49 1.36 12.93
A33 4.02 1.65 3.48 2.35 13.45
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Cizelge 4.9. Iplik biikiim 6l¢iim sonuglar1 — Boliim 4

Iplik Vakumlu Buharlama | Vakumlu Buharlama Islem
Kodu Oncesi Sonrasi Sonrasi
- : Biikiim
Iplik % CV Iplik % CV Degisimi
Biikiimii Biikiimii (% Artis)
(T/m) (T/m)
Vi1 809 0.26 815 0.26 0.74
V12 809 0.26 821 0.26 1.48
V13 809 0.26 826 0.19 2.00
V21 810 0.19 827 0.34 2.10
V22 810 0.19 827 0.35 2.15
V23 809 0.26 830 0.25 2.50
V31 810 0.26 835 0.26 3.11
V32 810 0.33 839 0.36 3.63
V33 810 0.28 841 0.30 3.88
All 809 0.39 822 0.38 1.51
Al2 810 0.34 840 0.41 3.70
Al3 809 0.31 860 0.41 6.28
A21 810 0.22 874 0.33 7.90
A22 810 0.35 879 0.54 8.52
A23 810 0.26 882 0.46 8.92
A31 810 0.32 893 0.15 10.23
A32 810 0.23 915 0.36 13.01
A33 810 0.32 965 0.31 19.13
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4.4.2. Iplik Mukavemet Testi Sonuclari — Béliim 4

Calisma kapsaminda iiretilmis olan ipliklerin vakumlu buharlama o6ncesi ve
sonrasinda mukavemet testlerinden elde edilmis olan; kopma mukavemeti. kopma
uzamasi ve kopma isi sonuglarinin ortalamalar1 ve degisim katsayilar1 Cizelge 4.10 —

4.12’de verilmistir.

Cizelge 4.10. Iplik kopma mukavemeti (cN/tex) sonuglart — Béliim 4

Iplik | Vakumlu Buharlama | Vakumlu Buharlama Islem

Kodu Oncesi Sonrasi Sonrasi

Mukavemet

Mukavemet | % CV | Mukavemet | % CV Degisimi

(cN/tex) (cN/tex) (% Artis)
\208! 4.25 6.84 4.51 5.69 6.42
V12 4.26 8.25 4.64 3.56 9.17
V13 4.24 7.55 4.62 4.05 9.29
V21 4.20 2.59 4.31 3.18 2.90
V22 4.24 9.02 4.67 6.06 10.61
V23 4.26 8.05 5.02 6.34 18.02
V31 4.23 7.56 4.69 4.92 11.19
V32 4.22 7.98 4.71 5.44 11.89
V33 422 8.05 4.87 6.43 15.60
All 4.14 1.11 4.22 2.63 1.90
Al2 4.11 1.09 4.21 3.21 2.44
Al3 4.14 1.93 4.28 4.12 3.03
A21 4.14 1.81 4.42 7.34 6.80
A22 4.14 2.22 4.63 7.68 11.90
A23 4.17 2.18 4.73 3.26 13.51
A31 4.17 2.75 5.42 18.82 29.71
A32 4.15 2.45 5.63 11.27 35.39
A33 4.17 2.85 6.47 2.73 55.06
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Cizelge 4.11. Iplik kopma uzamasi (%) sonuglar1 — Boliim 4

Iplik Vakumlu Buharlama | Vakumlu Buharlama Islem
Kodu Oncesi Sonrasi Sonrasi
Uzama
Uzama % CV Uzama % CV Degisimi
(%) (%) (% Artig)
Vi1 9.16 21.26 15.83 7.60 84.51
V12 9.18 20.16 17.21 5.24 93.59
V13 9.20 18.52 15.14 4.52 64.72
V21 9.19 15.32 14.63 8.13 67.96
V22 9.18 22.13 16.05 6.06 79.29
V23 9.16 25.23 17.94 11.70 108.06
V31 9.17 19.63 15.58 7.26 73.34
V32 9.16 18.85 15.87 5.54 85.83
V33 9.19 17.52 17.39 10.94 90.69
All 22.55 7.91 38.79 5.65 72.21
Al2 22.18 8.25 37.99 8.90 71.02
Al3 22.30 5.23 38.33 7.62 71.71
A21 22.33 6.12 37.05 7.62 66.67
A22 22.37 5.62 39.77 5.90 77.84
A23 22.47 7.45 39.37 6.73 75.98
A3l 22.44 6.65 31.76 26.89 39.87
A32 22.49 16.52 25.92 11.38 14.59
A33 22.45 11.26 24.48 6.13 8.84
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Cizelge 4.12. Iplik kopma isi (N.cm) sonuglar1 — Boliim 4

Iplik Vakumlu Buharlama | Vakumlu Buharlama Islem

Kodu Oncesi Sonrasi Sonrasi

. . Kopma Isi

Kopma Isi % CV | Kopma Isi % CV Degisimi

(N.cm) (N.cm) (% Artis)
Vi1 24.53 26.75 41.80 13.20 81.50
V12 24.28 22.60 44.58 8.63 108.42
V13 25.47 21.30 40.89 8.41 94.87
V21 24.25 20.36 36.02 14.08 62.11
V22 24.72 22.44 43.41 7.18 94.97
V23 23.91 21.45 45.50 8.09 113.07
V31 24.26 23.85 41.79 9.79 96.32
V32 25.96 19.56 43.56 9.98 86.11
V33 23.48 24.74 43.05 10.26 103.55
All 93.40 5.78 113.40 7.70 21.45
Al2 90.85 6.36 110.90 10.86 21.46
Al3 92.89 5.02 114.00 9.43 22.28
A21 93.02 6.16 116.40 13.26 24.27
A22 92.68 5.89 126.00 10.52 35.60
A23 94.48 5.54 128.90 8.68 36.10
A3l 94.77 6.12 135.90 19.08 42.10
A32 93.28 5.74 136.70 46.27 44.06
A33 91.48 5.86 137.20 40.16 46.24
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4.4.3. Kumas Asinma Testi Sonug¢lar1 — Boliim 4

Cizelge 4.13 ve Cizelge 4.14°de senil ipliklerin vakumlu buharlama iglemine
tabi tutulmadan Once ve sonrasinda iiretilmis olan dokuma kumaslarin asinma
testlerinden elde edilen % kiitle kayb1 sonuglari, Cizelge 4.15.°de % kiitle kaybi
sonuglart arasindaki degisim, Cizelge 4.16 ve Cizelge 4.17°de senil ipliklerin vakumlu
buharlama islemine tabi tutulmadan Once ve sonrasinda iiretilmis olan dokuma
kumaglara ait kalinlik 6l¢timlerinden elde edilen % kalinlik kaybi sonuglari, Cizelge

4.18’de % kalinlik kayb1 sonuglar1 arasindaki degisim verilmistir.

Cizelge 4.13. Vakumlu buharlama islemi 6ncesinde senil iplikler ile iiretilen kumaglarin
kiitle kaybina gore asinma testi sonuglart — Boliim 4

Kumas ik Kiitle 5000 Devir Sonraki 10000 Devir Sonraki
Tipi (mg)
Kiitle (mg) % K.Kaybh Kiitle (mg) % K.Kayb1

Vi1 0.457 0.376 17.65 0.361 21.08
V12 0.464 0.383 17.44 0.362 21.82
V13 0.460 0.377 17.84 0.361 21.37
V21 0.471 0.390 17.27 0.368 21.87
V22 0.465 0.386 16.93 0.368 20.88
V23 0.453 0.375 17.30 0.360 20.59
V31 0.459 0.377 17.71 0.364 20.62
V32 0.460 0.379 17.67 0.360 21.80
V33 0.448 0.371 17.16 0.351 21.55
All 0.537 0.507 5.53 0.488 9.07
Al2 0.536 0.507 5.30 0.487 9.03
Al3 0.548 0.520 5.19 0.498 9.09
A21 0.550 0.521 5.30 0.500 9.11
A22 0.547 0.518 5.27 0.497 9.11
A23 0.534 0.505 5.33 0.484 9.32
A3l 0.547 0.518 5.33 0.496 9.23
A32 0.544 0.517 5.06 0.494 9.17
A33 0.529 0.500 5.39 0.481 9.05
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Cizelge 4.14. Vakumlu buharlama sonrasinda senil iplikler ile iiretilen kumaglarin kiitle
kaybina gore asinma testi sonuglar1 — Boliim 4

Kumas Ik Kiitle 5000 Devir Sonraki 10000 Devir Sonraki

Tipi (mg)
Kiitle (mg) % K.Kaybi Kiitle (mg) % K.Kaybi

Vil 0.466 0.389 16.66 0.375 19.59
V12 0.477 0.408 14.33 0.391 17.97
V13 0.469 0.412 12.05 0.399 15.00
V21 0.481 0.410 14.63 0.396 17.61
V22 0.475 0.407 14.19 0.393 17.28
V23 0.463 0.405 12.39 0.394 14.90
V31 0.468 0.412 11.97 0.398 15.03
V32 0.469 0.421 10.23 0.407 13.28
V33 0.457 0.424 7.29 0.403 11.82
All 0.548 0.523 4.44 0.502 8.40
Al2 0.547 0.524 4.08 0.507 7.32
Al3 0.559 0.537 3.93 0.521 6.92
A21 0.561 0.541 3.51 0.525 6.36
A22 0.558 0.540 3.29 0.523 6.27
A23 0.545 0.529 2.94 0.513 5.87
A3l 0.558 0.545 2.27 0.532 4.60
A32 0.555 0.545 1.80 0.534 3.90
A33 0.540 0.533 1.24 0.527 2.29
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Cizelge 4.15. Kumaglarin kiitle kaybina gore asinma testi sonuglar1 arasindaki degisim —

Bolim 4
Kumas V. Buharl.ama V. Bul}arlama Kiitle Kaybi
Tipi Yapilmamus Iplikler | Yapilmus Iplikler ile Degisimi
ile Uretilen Uretilen Kumaslarin (% Azalis)
Kumaslarin 10000 10000 Devir Sonunda
Devir Sonunda
% % CV % % CV
K.Kaybi K.Kayb1
Vi1 21.08 0.78 19.59 4.87 7.08
V12 21.82 7.42 17.97 3.79 17.39
V13 21.37 4.79 15.00 2.88 29.79
V21 21.87 6.82 17.61 2.16 19.23
V22 20.88 8.33 17.28 1.85 16.96
V23 20.59 6.78 14.90 10.21 27.74
V31 20.62 4.53 15.03 7.79 27.00
V32 21.80 291 13.28 10.11 39.17
V33 21.55 6.08 11.82 8.78 45.03
All 9.07 4.89 8.40 5.61 7.45
Al2 9.03 7.79 7.32 3.63 18.82
Al3 9.09 3.89 6.92 5.62 23.72
A21 9.11 10.79 6.36 3.40 29.48
A22 9.11 1.77 6.27 0.54 31.16
A23 9.32 1.48 5.87 5.71 37.02
A31 9.23 7.75 4.60 5.52 50.07
A32 9.17 7.73 3.90 2.88 57.34
A33 9.05 2.22 2.29 19.23 74.69
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Cizelge 4.16. Vakumlu buharlama islemi dncesinde senil iplikler ile iiretilen kumaslarin
kalinlik kaybina gbre asinma testi sonuglari — Boliim 4

Kumas | Ilk Kahnhk 10000 Devir Sonraki
Tipi (mm)
Kalinlhik (mm) % Kalinlik Kaybi

Vi1 2.08 1.64 21.14
V12 2.08 1.64 21.11
V13 2.09 1.65 21.06
V21 2.08 1.64 21.13
V22 2.11 1.66 21.47
V23 2.07 1.63 21.40
V31 2.09 1.64 21.22
V32 2.08 1.64 21.16
V33 2.10 1.65 21.11
All 2.52 2.19 13.19
Al2 2.52 2.19 13.20
Al3 2.49 2.16 13.36
A21 2.49 2.16 13.25
A22 2.49 2.16 13.36
A23 2.48 2.15 13.41
A3l 2.50 2.17 13.43
A32 2.48 2.15 13.28
A33 2.48 2.15 13.17




91

Cizelge 4.17. Vakumlu buharlama islemi sonrasinda senil iplikler ile {iretilen
kumaglarin kalinlik kaybina gore asinma testi sonuglar1 — Boliim 4

Kumas | Ilk Kahnhk 10000 Devir Sonraki
Tipi (mm)
Kalinlhik (mm) % Kalnlik Kaybi

Vi1 2.11 1.72 18.48
V12 2.11 1.79 15.28
V13 2.12 1.83 13.82
V21 2.10 1.88 10.56
V22 2.13 1.92 10.02
V23 2.09 1.90 9.40
V31 2.12 1.93 8.65
V32 2.08 1.92 7.84
V33 2.11 1.98 6.15
All 2.54 2.27 10.62
Al2 2.54 2.29 9.58
Al3 2.52 2.30 8.72
A21 2.51 2.30 8.11
A22 2.53 2.34 7.24
A23 2.52 2.36 6.34
A3l 2.54 2.39 5.90
A32 2.54 2.43 4.45
A33 2.51 2.41 3.97




92

Cizelge 4.18. Kumaslarin kalinlik kaybina gore asinma testi sonuglari arasindaki
degisim — Boliim 4

Kumas V. Buharl.ama V. Buhag‘lama Kalinhk
Tipi Yapilmamus Iplikler Yapilmus Iplikler Kayb1

ile Uretilen ile Uretilen Degisimi

Kumaslarim 10000 Kumaslarin 10000 (% Azals)

Devir Sonunda Devir Sonunda
% % CV % % CV
Kalinhk Kalinhk
Kayb1 Kayb1

Vil 21.14 10.55 18.48 8.03 12.44
V12 21.11 10.35 15.28 8.72 27.52
V13 21.06 10.56 13.82 9.07 33.45
V21 21.13 14.06 10.56 30.15 50.68
V22 21.47 13.89 10.02 22.01 53.65
V23 21.40 10.16 9.40 3.62 55.88
V31 21.22 13.78 8.65 10.14 59.07
V32 21.16 10.44 7.84 20.40 62.81
V33 21.11 14.54 6.15 19.09 70.58
All 13.19 12.00 10.62 21.83 20.12
Al2 13.20 10.59 9.58 11.11 27.44
Al3 13.36 11.13 8.72 30.67 33.47
A21 13.25 7.29 8.11 5.88 38.56
A22 13.36 9.92 7.24 23.42 46.02
A23 13.41 16.05 6.34 31.98 53.29
A31 13.43 10.65 5.90 39.30 56.39
A32 13.28 13.04 4.45 36.01 66.15
A33 13.17 2.16 3.97 39.30 69.74
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4.4.4. Kumas Gramaj Ol¢iim Sonuclar1 — Boliim 4
Cizelge 4.19°da Boliim 4’deki senil ipliklerin vakumlu buharlama islemine tabi
tutulmadan 6nce ve sonrasinda iiretilmis olan dokuma kumaslara ait gramaj Ol¢ciim

sonuglar1 verilmigtir.

Cizelge 4.19. Kumaslarin gramaj 6l¢iim sonuglari — Boliim 4

Kumas Vakumlﬂu Buharlama | Vakumlu Buharlama Islem
Tipi Oncesi Sonrasi Sonrasi
Gramaj
Gran;aj % CV Gramzaj % CV Degisimi
(g/m’) (g/m’) (% Artis)
Vil 390.27 0.16 392.37 0.30 0.53
V12 388.97 0.35 395.47 0.80 1.64
V13 390.20 0.14 397.67 0.28 1.88
V21 389.47 0.21 395.20 0.22 1.45
V22 389.07 0.16 398.47 0.38 2.36
V23 390.50 0.27 401.67 0.50 2.78
V31 389.63 0.27 395.87 0.21 1.57
V32 388.24 0.33 399.03 0.17 2.70
V33 389.40 0.29 403.03 0.14 3.38
All 455.07 0.24 458.10 0.52 0.66
Al2 454.93 0.32 462.07 0.32 1.54
Al13 455.23 0.48 469.37 0.21 3.01
A21 455.23 0.44 465.80 0.20 2.27
A22 455.07 0.47 475.47 0.42 4.29
A23 453.77 0.43 480.27 0.26 5.52
A31 456.10 0.29 478.37 0.75 4.65
A32 455.27 0.57 483.57 0.49 5.85
A33 455.03 0.41 487.50 0.17 6.66
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5. TARTISMA VE SONUC

5.1. Tartisma

Bu kisimda, senil iplik Ozelliklerini etkileyen parametrelerin incelenmesi
amaciyla dort bolim halinde gerceklestirilen caligmalara ait arastirma sonuglari
boliimler halinde degerlendirilmistir ve tartisilmustir. Istatistiki degerlendirmelerde

kullanilan varyans analizi ve SNK testi sonuglar da Ek-1, Ek-3 ve Ek-5’de verilmistir.

5.1.1. Bolim 1’de Uretilmis olan Senil ipliklere ve Kumaslara ait Olciim

Sonuc¢larimin Degerlendirilmesi

Burada senil kumas aginma ozelliklerini etkileyen parametrelerin farkli aginma
test metotlar1 ile degerlendirilmesi amaciyla 6nce senil ipliklerin aginma testi sonuglari
(% kiitle kayb1) degerlendirilmis, senil kumas asinma 6zellikleri ise dort farkli aginma
test metodu (Metot 1: Kumas ylizeyindeki havlarin aginmaya basladigi devir sayisinin
tespiti, Metot 2: Senil kumaslarin 10000 devir sonunda % kiitle kaybr tespiti, Metot 3:
Kumas ylizeyindeki havlarin tamamen asindigi devir sayisi tespiti, Metot 4: Kumasg
yilizeyinde iki iplik kopusunun gerceklestigi devir sayisi tespiti) ile degerlendirilerek
Boliim 1°de {iretilmis olan senil iplik ve kumaglarin 6lgiim sonuglart tartisilmistir.

Istatistiki degerlendirmeler kisim 3.2.4’deki yonteme gore yapilmistir.

5.1.1.1. Senil ipliklerin Asinma Testi Sonuclarimin (% Kiitle Kaybi)

Degerlendirilmesi

Bu kisimda, Bo6liim 1°de iiretilmis olan senil ipliklerin asinma testlerinden elde
edilen kiitle kayb1 6l¢iim sonuglar1 incelenmistir. Senil ipliklere ait kiitle kayb1 degerleri
kullanilarak gergeklestirilen varyans analizi ve SNK testi sonuglar1 Ek-1’de verilmistir.

Varyans analizi sonuglarina gore senil iplik hav malzemesi tipinin, senil iplik
biikiimiiniin ve hav uzunlugunun iplik asinma degerleri {izerine etkisi oldugu
goriilmiistiir. Aynm1 sekilde faktor kesigimleri ile ilgili olarak, malzeme — biikiim

kesisiminin etkisinin (a= 0.001 seviyesinde anlamli), malzeme — hav uzunlugu, ve
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bilikiim — hav uzunlugu ile malzeme — biikiim — hav uzunlugu iglii faktor kesisiminin
etkisine gore daha fazla oldugu tespit edilmistir.

Hav malzemesi tipinin iplik asinmasina etkisinin belirlenmesi i¢in yapilan o=
0.05 ve LSD: 0.301 verileri ile olusturulan SNK testinde, en yiiksek asinma degerini
viskon kesik elyaf hav malzemesi kullanilarak olusturulan senil iplikler verirken, 1.3
dtex akrilik kesik elyaf hav malzemesine sahip senil iplikler ikinci yiliksek asinma
degerine sahiptir. Penye pamuk ve 0.9 dtex akrilik hav malzemesi ile olusturulan senil
ipliklerin aginma degerleri daha az olup penye ve 0.9 dtex akrilik arasinda istatistiki
acidan bir fark gézlenmemistir. Open end pamuk hav malzemesi ile olusturulan senil
iplikler en diisiik asinma degerlerini vermekte ve karde pamuk ile aralarinda istatistiki
olarak fark bulunmaktadir (Ek-1).

Biikiim miktarinin iplik asinma degerlerine etkisinin belirlenmesi i¢in yapilan
o= 0.05 ve LSD: 0.174 wverileri ile olusturulan SNK testinde, biikiim miktar1
degerlerinden 700 Tur/m degerine sahip senil ipliklerin aginma miktarlart 850 Tur/m
degerine sahip olanlara gore % 46 daha fazladir. Hav uzunlugunun iplik asinma
degerlerine etkisinin belirlenmesi i¢in yapilan a= 0.05 ve LSD: 0.174 verileri ile
olusturulan SNK testinde, 0.7 mm hav uzunlugu degerine sahip ipliklerin 1.0 mm hav
uzunluguna sahip olanlara gére %24 daha fazla asinmaya maruz kaldig1 goriilmiistir.
Bu sonuglara gore senil ipliklerde iplik asinma degerleri, senil iplik hav uzunlugu
arttikca ve bir diger tespite gore de biikiim miktar: arttikga azalis gostermektedir. Senil
iplik hav malzemesi ile ilgili olarak da pamuk hav malzemesine sahip olan senil iplikler
akrilik ve viskon malzemesine sahip olanlara gore daha az asinma degerleri
vermektedir.

Sekil 5.1°de verilen grafik, Cizelge 4.2°deki ortalama kiitle kaybi degerleri
kullanilarak elde edilmistir.

Sekil 5.1°de verilen grafikten de goriildiigii gibi en yiiksek ortalama iplik aginma
degerinin elde edildigi senil ipligi 0.7 mm hav uzunlugu, 700 T/m biikiim ve viskon
kesik elyaf hav malzemesine sahiptir. En diislik ortalama iplik aginma degerinin elde
edildigi senil ipligi 1.0 mm hav uzunlugu, 850 T/m biikiim ve Open end pamuk hav

malzemesine sahiptir.



96

15+
0.7 mm-
700 T/m
= 10 0.7 mm-
) 850 T/m
5
X 01.0 mm-
2 5 700 T/m
=]
X 1.0 mm-
850 T/m
0+
Viskon Akrilik Akrilik Penye Karde Open end
(0.9 dtex) (1.3 dtex) Pamuk Pamuk Pamuk
Malzeme Tipi

Sekil 5.1. Boliim 1°de tiretilmis olan senil ipliklere ait kiitle kaybi1 6l¢iim sonuglari

5.1.1.2. Senil Kumaslarin Asinma Testi Sonuc¢larimin (% Kiitle Kaybi)

Degerlendirilmesi

Bu kisimda, Boliim 1°de iiretilmis olan senil kumaslarin aginma testlerinden elde
edilen kiitle kayb1 ol¢iim sonuglart incelenmistir. Senil iplikler ile dokunmus olan
kumaglara ait kiitle kayb1 degerleri kullanilarak gerceklestirilen varyans analizi ve SNK
testi sonuglart Ek-1’de verilmistir.

Varyans analizi sonuglarina gore senil iplik hav malzemesi tipinin, senil iplik
biikiimiiniin ve hav uzunlugunun kumas asinma degerleri {izerine etkisi oldugu
gorlilmiistiir. Ayni sekilde faktor kesisimleri ile ilgili olarak, malzeme — biikiim,
malzeme — hav uzunlugu, ve biikiim — hav uzunlugu kesisimlerinin ve malzeme —
bilikiim — hav uzunlugu ticli faktér kesisiminin senil dokuma kumas aginma degerlerine
etkisi oldugu varyans analizi ile saptanmustir.

Hav malzemesi tipinin kumas asinmasina etkisinin belirlenmesi i¢in yapilan o=
0.05 ve LSD: 1.179 verileri ile olusturulan SNK testinde, en yiiksek asinma degerini 1.3
dtex akrilik hav malzemesine sahip senil iplikler kullanilarak olusturulan kumaglar
verirken, viskon hav malzemeli senil ipliklere sahip kumaslar ikinci yiiksek asinma
degerlerine sahiptir. Penye pamuk ve 0.9 dtex akrilik hav malzemeli senil iplikler ile

olusturulan kumaslarin asinma degerleri daha az olup penye ve 0.9 dtex akrilik arasinda
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istatistiki agidan bir fark gozlenmemistir. Open end pamuk hav malzemesi ile
olusturulan senil ipliklere sahip kumaslar en diisilk asinma degerlerini vermekte ve
karde pamuk ile aralarinda istatistiki olarak fark bulunmamaktadir (Ek-1).

Biikiim miktarinin kumas asinma degerlerine etkisinin belirlenmesi i¢in yapilan
o= 0.05 ve LSD: 0.681 verileri ile olusturulan SNK testinde, biikiim miktar1
degerlerinden 850 Tur/m degerine sahip senil iplikler ile olusturulan kumaglarin aginma
miktarlar1 700 Tur/m degerine sahip olanlara gore % 57 daha azdir.

Hav uzunlugunun kumas asinma degerlerine etkisinin belirlenmesi icin yapilan
o= 0.05 ve LSD: 0.681 werileri ile olusturulan SNK testinde, hav uzunlugu
degerlerinden 0.7 mm degerinin 1.0 mm degerine gore %60 daha fazla aginmaya
sebebiyet verdigi gozlenmistir.

Bu sonuglara gore senil iplikler ile olusturulan kumas asinma degerleri, senil
iplik hav uzunlugu arttikga ve bir diger tespite gore de biikiim miktar1 arttikca azalig
gostermektedir. Senil iplik hav malzemesi ile ilgili olarak da pamuk hav malzemesine
sahip olan senil iplikler akrilik ve viskon malzemeye sahip olanlara gére kumasta daha
az asinma degerleri vermektedir. Sekil 5.2°de verilen grafik, Cizelge 4.3 deki ortalama

kiitle kayb1 degerleri kullanilarak elde edilmistir.

25+

0.7 mm-
700 T/m

20+

0.7 mm-
850 T/m

01.0 mm-
700 T/m

Kiitle Kaybi, %

0 1.0 mm-
850 T/m

Viskon Akrilik Akrilik Penye Karde Open end
(0.9 dtex) (1.3 dtex) Pamuk Pamuk Pamuk

Malzeme Tipi

Sekil 5.2. Boliim 1°de iiretilmis olan senil kumaslara ait kiitle kayb1 6l¢iim sonuglar1

Sekil 5.2°de verilen grafikten de goriildiigii gibi en yiiksek ortalama kumas

asinma degerinin elde edildigi senil kumaslar, 0.7 mm hav uzunlugu, 700 T/m biikiim
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ve viskon kesik elyaf hav malzemesine sahip senil iplikler ile iiretilmistir. En diistk
ortalama kumas asinma degerinin elde edildigi senil kumaslar, 1.0 mm hav uzunlugu,
850 T/m biikkim ve Open end pamuk hav malzemesine sahip senil iplikler ile
tiretilmistir. Bu durum Sekil 4.1°de verilen kumaglarin asmmma testi sonrasindaki

fotograflari ile de goriilmektedir.

5.1.1.3. Senil Kumaslarin Asinma Testi Sonuclarinin (Kumas Yiizeyindeki

Havlarin Asinmaya Basladig1 Devir Sayis1 Tespiti) Degerlendirilmesi

Bu kisimda, Bolim 1’de iiretilmis olan senil iplikler ile dokunmus olan
kumasglarin asinma testlerinden elde edilen kumas ylizeyindeki havlarin asinmaya
basladig1 devir sayis1 6l¢lim sonuglart incelenmistir. Ek-1"de senil iplikler ile dokunmus
kumaslara ait kumas yiizeyindeki havlarin aginmaya bagladigi devir sayis1 degerleri
kullanilarak gergeklestirilen varyans analizi ve SNK testi sonuglart verilmistir.

Varyans analizi sonuglarina gore senil iplik hav malzemesi tipinin, senil iplik
biikliimiiniin ve hav uzunlugunun kumas ylizeyindeki havlarin asinmaya basladigi devir
sayist degerlerine etkisi oldugu goriilmiistiir. Ayn1 sekilde faktor kesisimleri ile ilgili
olarak, malzeme — biikiim, malzeme — hav uzunlugu, ve bikiim — hav uzunlugu
kesisimlerinin ve malzeme — biikiim — hav uzunlugu {glii faktor kesisiminin senil
dokuma kumas aginma degerlerine etkisi oldugu varyans analizi ile saptanmustir.

Hav malzemesi tipinin kumas yiizeyindeki havlarin aginmaya basladigi devir
sayisina etkisinin belirlenmesi i¢in yapilan o= 0.05 ve LSD: 33.511 verileri ile
olusturulan SNK testinde, en yliksek aginma devir sayisin1 karde pamuk hav malzemesi
ile olusturulan senil ipliklere sahip kumaslar verirken open end pamuk ile aralarinda
istatistiki olarak fark bulunmamaktadir. Penye pamuk ve 0.9 dtex akrilik hav malzemeli
senil iplikler ile olusturulan kumaslarin asinma devirleri daha az olup penye ve 0.9 dtex
akrilik arasinda istatistiki ag¢idan bir fark gozlenmemistir. En diisiik asinma devir
sayisini 1.3 dtex akrilik hav malzemesine sahip senil iplikler kullanilarak olusturulan
kumaslar verirken, viskon hav malzemeli senil ipliklere sahip kumaslar ile aralarindaki
fark istatistiki olarak anlamlidir (Ek-1).

Biikiim miktarinin kumas yiizeyindeki havlarin asinmaya bagsladigi devir

sayisina etkisinin belirlenmesi i¢in yapilan o= 0.05 ve LSD: 19.347 verileri ile
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olusturulan SNK testinde, biikiim miktar1 degerlerinden 850 Tur/m degerine sahip senil
iplikler ile olusturulan kumasglarin asinma devir sayilart 700 Tur/m degerine sahip
olanlara gore % 33 daha fazladir. Hav uzunlugunun etkisinin belirlenmesi i¢in yapilan
o= 0.05 ve LSD: 19.347 verileri ile olusturulan SNK testinde, 1.0 mm hav uzunluguna
sahip kumaslarin yiizeylerindeki havlarin 0.7 mm hav uzunluguna sahip olan
kumaglarinkine gore % 12 daha yiiksek devir sayisinda asinmaya bagladig1 ve aradaki
farkin istatistiki olarak anlamli oldugu goriilmiistiir.

Bu sonuglara gore senil iplikler ile olusturulan kumaslarin yiizeylerindeki
havlarin aginmaya basladig1 devir sayist degerleri, senil iplik hav uzunlugu arttikca ve
bir diger tespite gore de biikiim miktart arttikga artis gostermektedir. Senil iplik hav
malzemesi ile ilgili olarak da en yiiksek devir sayilar1 karde ve open end pamuk senil
kumaglarda en diisik devir sayilar1t ise akrilik (1.3 dtex) senil kumaslarda
goriilmektedir.Sekil 5.3’de verilen grafik, Cizelge 4.3’deki ortalama asinma devir

sayilar1 kullanilarak elde edilmistir.
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Sekil 5.3. Bolim 1’de iiretilmis olan senil kumaslara ait aginma (havlarin asinmaya
basladig1 devir sayisi) 6l¢iim sonuglari

Sekil 5.3’de verilen grafikten de goriildiigii gibi en diisiik ortalama kumas

asinma devrinin elde edildigi senil kumaglar 0.7 mm hav uzunlugu, 700 T/m biikiim ve

viskon kesik elyaf hav malzemesine sahip senil iplikler ile tretilmistir. En yiiksek

ortalama kumas asinma devrinin elde edildigi senil kumaslar, 1.0 mm hav uzunlugu,

850 T/m biikiime sahip senil iplikler ile tiretilmistir.
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5.1.1.4. Senil Kumaslarin Asinma Testi Sonuclarinin (Kumas Yiizeyindeki

Havlarin Tamamen Asindig1 Devir Sayis1 Tespiti) Degerlendirilmesi

Bu kisimda, Bolim 1’de iiretilmis olan senil iplikler ile dokunmus olan
kumaglarin aginma testlerinden elde edilen kumas yiizeyindeki havlarin tamamen
asindig1 devir sayisi1 6l¢iim sonuglar1 incelenmistir. Ek-1’de senil iplikler ile dokunmusg
kumaglara ait kumas yiizeyindeki havlarin tamamen asindigi devir sayis1 degerleri
kullanilarak gerceklestirilen varyans analizi ve SNK testi sonuglar1 verilmistir.

Varyans analizinin sonuglarina gore senil iplik hav malzemesi tipinin, senil iplik
bilikiimiiniin ve hav uzunlugunun kumas ylizeyindeki havlarin tamamen asindig1 devir
sayist degerlerine etkisi oldugu goriilmiistiir. Faktor kesisimleri ile ilgili olarak,
malzeme — biikiim, malzeme — hav uzunlugu, ve biikiim — hav uzunlugu kesisimlerinin
ve malzeme — biikiim — hav uzunlugu {gli faktor kesisiminin senil dokuma kumas
asinma degerlerine etkisi oldugu varyans analizi ile saptanmustir.

Hav malzemesi tipinin kumas yiizeyindeki havlarin tamamen asindigi devir
sayisina etkisinin belirlenmesi ic¢in yapilan a= 0.05 ve LSD: 335.106 verileri ile
olusturulan SNK testinde, en yliksek aginma devir sayisin1 karde pamuk hav malzemesi
ile olusturulan senil ipliklere sahip kumaslar verirken, open end pamuk ile aralarinda
istatistiki olarak fark bulunmamaktadir. Penye pamuk ve 0.9 dtex akrilik hav malzemeli
senil iplikler ile olusturulan kumaglarin aginma devirleri daha az olup penye ve 0.9 dtex
akrilik arasinda istatistiki ag¢idan bir fark gozlenmemistir. En diisiik asinma devir
sayisini 1.3 dtex akrilik hav malzemesine sahip senil iplikler kullanilarak olusturulan
kumaslar verirken, viskon hav malzemeli senil ipliklere sahip kumaslar ile aralarindaki
fark istatistiki olarak anlamlidir (Ek-1).

Biikiim miktarinin kumas yilizeyindeki havlarin tamamen asindig1 devir sayisina
etkisinin belirlenmesi i¢in yapilan a= 0.05 ve LSD: 193.473 verileri ile olusturulan
SNK testinde, biikiim miktar1 degerlerinden 850 Tur/m degerine sahip senil iplikler ile
olusturulan kumaslarin asinma devir sayilar1 700 Tur/m degerine sahip olanlara gére %
30 daha fazladir. Hav uzunlugunun etkisinin belirlenmesi i¢in yapilan o= 0.05 ve LSD:
193.473 verileri ile olusturulan SNK testinde, 1.0 mm hav uzunluguna sahip kumaslarin
yiizeylerindeki havlarin 0.7 mm hav uzunluguna sahip olan kumaslarinkine gore % 44

daha yiiksek devir sayisinda tamamen asindig1 goriilmiistiir.
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Bu sonuglara gore senil iplikler ile olusturulan kumaslarin yiizeylerindeki
havlarin tamamen asindig1 devir sayisi1 degerleri, senil iplik hav uzunlugu arttik¢a ve bir
diger tespite gore de biikiim miktar1 arttikga artis gostermektedir. Senil iplik hav
malzemesi ile ilgili olarak da en yiiksek devir sayilar1 karde ve open end pamuk senil
kumaglarda en diisik devir sayilart ise akrilik (1.3 dtex) senil kumaslarda
goriilmektedir.

Sekil 5.4’de verilen grafik, Cizelge 4.3’deki ortalama asinma devir sayilari
kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.4°de verilen grafikten de goriildiigii gibi en diisiik
ortalama kumas asinma devrinin elde edildigi senil kumaglar 0.7 mm hav uzunlugu, 700
T/m biikiim ve viskon kesik elyaf hav malzemesine sahip senil iplikler ile iiretilmistir.
En yiiksek ortalama kumas asinma devrinin elde edildigi senil kumaglar, 1.0 mm hav

uzunlugu, 850 T/m biikiime sahip senil iplikler ile tiretilmistir.
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Sekil 5.4. Boliim 1°de tretilmis olan senil kumaslara ait asinma (havlarin tamamen
asindig1 devir sayisi) 6l¢lim sonuglar

5.1.1.5. Senil Kumaslarin Asinma Testi Sonu¢larinin (Kumas Yiizeyinde iki iplik
Kopusunun Gergeklestigi Devir Sayis1 Tespiti) Degerlendirilmesi

Bu kisimda, Bolim 1’de iiretilmis olan senil iplikler ile dokunmus olan
kumaslarin aginma testlerinden elde edilen kumas yiizeyinde iki iplik kopusunun

gergeklestigi devir sayist Ol¢iim sonuglart incelenmistir. Ek-1’de senil iplikler ile
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dokunmus kumaslara ait kumas yiizeyinde iki iplik kopusunun gerceklestigi devir sayisi
degerleri kullanilarak gergeklestirilen varyans analizi ve SNK testi sonuglari verilmistir.

Varyans analizinin sonuglarina gore senil iplik hav malzemesi tipinin, senil iplik
biikiimiiniin ve hav uzunlugunun kumas yiizeyinde iki iplik kopusunun gerceklestigi
devir sayisit degerlerine etkisi oldugu goriilmiistiir. Faktor kesigimleri ile ilgili olarak,
malzeme — biikiim, malzeme — hav uzunlugu, ve malzeme — biikiim — hav uzunlugu {i¢li
faktor kesisiminin senil dokuma kumas asinma degerlerine etkisi oldugu ancak biikiim —
hav uzunlugu kesisiminin etkisi olmadig1 varyans analizi ile saptanmustir.

Hav malzemesi tipinin kumas yiizeyinde iki iplik kopusunun gerceklestigi devir
sayisina etkisinin belirlenmesi i¢in yapilan o= 0.05 ve LSD: 1411.826 verileri ile
olusturulan SNK testinde, en yliksek asinma devir sayisini open end pamuk hav
malzemesi ile olusturulan senil ipliklere sahip kumaslar verirken, karde pamuk ile
aralarinda istatistiki olarak fark bulunmamaktadir. Penye pamuk ve 0.9 dtex akrilik hav
malzemeli senil iplikler ile olusturulan kumaslarin asinma devirleri daha az olup penye
ve 0.9 dtex akrilik arasinda istatistiki agidan bir fark gézlenmemistir. En diisiik aginma
devir sayisim1 1.3 dtex akrilik ve viskon hav malzemesine sahip senil iplikler
kullanilarak olusturulan kumaslar vermektedir (Ek-1).

Biikiim miktarinin kumas yiizeyinde iki iplik kopusunun gergeklestigi devir
sayisina etkisinin belirlenmesi i¢in yapilan a= 0.05 ve LSD: 815.118 verileri ile
olusturulan SNK testinde, biikiim miktar1 degerlerinden 850 Tur/m degerine sahip senil
iplikler ile olusturulan kumaglarin asinma devir sayilart 700 Tur/m degerine sahip
olanlara gore % 29 daha fazladir.

Hav uzunlugunun etkisinin belirlenmesi icin yapilan o= 0.05 ve LSD: 815.118
verileri ile olusturulan SNK testinde, 1.0 mm hav uzunluguna sahip kumaslarin
yilizeylerinde iki iplik kopusunun gerceklestigi devir sayist degerinin 0.7 mm hav
uzunluguna sahip olan kumaslarinkine gore % 32 daha fazla oldugu goriilmiistiir.

Bu sonuglara gore senil iplikler ile olusturulan kumasglarin ytlizeylerinde iki iplik
kopusunun gerceklestigi devir sayisi degerleri, senil iplik hav uzunlugu arttik¢a ve bir
diger tespite gore de biikiim miktar1 arttikga artis gostermektedir. Senil iplik hav
malzemesi ile ilgili olarak da en yiiksek devir sayilar1 open end ve karde pamuk senil
kumaslarda en diisiik devir sayilar1 ise viskon ve akrilik (1.3 dtex) senil kumaglarda

goriilmektedir.
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Sekil 5.5’de verilen grafik, Cizelge 4.3’deki ortalama asinma devir sayilari

kullanilarak elde edilmistir.

60000 -
- 50000 — 1 B 0.7 mm-
o p= 700 T/m
3 ||
; 2 40000 07 mm
S || 850 T/m
28 30000
PR 1.0 mm-
X % 200001 — 700 T/m
a2
- = 1.0 mm-
=0 -
= g 10000 850 T/m
o
, LBy~
Viskon Akrilik Akrilik Penye Karde Open end
(0.9 dtex) (1.3 dtex) Pamuk Pamuk Pamuk
Malzeme Tipi

Sekil 5.5. Bolim 1’de tiretilmis olan senil kumaslara ait asinma (iki iplik kopusunun
gergeklestigi devir sayist) 6l¢lim sonuglari

Sekil 5.5’de verilen grafikten de goriildiigii gibi en diisiik ortalama kumas
asinma devrinin elde edildigi senil kumaglar 0.7 mm hav uzunlugu, 700 T/m biikiim ve
viskon kesik elyaf hav malzemesine sahip senil iplikler ile tretilmistir. En yiiksek
ortalama kumas asinma devrinin elde edildigi senil kumaslar, 1.0 mm hav uzunlugu,
850 T/m biikkim ve open end pamuk hav malzemesine sahip senil iplikler ile

tiretilmistir.
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5.1.2. Bélim 1°de Uretilmis olan Senil ipliklerin ve Kumaslarin Olciim

Sonuclarmin Tartisilmasi

Boliim 1°de tiretilmis senil ipliklere ve senil kumaslara ait asinma 6zellikleri ile
ilgili genel bir degerlendirme yapilacak olursa; senil iplik ve kumas asinmasi
Ozelliklerinde, kullanilan hav malzemesi tipi, senil iplige verilen biikiim miktar1 ve senil
iplik hav uzunlugu faktérlerinin etkili oldugu goriilmiistiir.

Ipliklere uygulanan asima testlerinden ve kumaslara uygulanan dort farkl
asinma test yontemlerinden elde edilen sonuglara gore, senil iplik ve kumaglarin aginma
dayanimlar1 (asinma devrinin artmasi, kiitle kaybinin azalmasi) iplik ve kumas
yapisinda viskon ve 1.3 dtex akrilik hav malzemesi bulunmasi ile azalis, open end
pamuk hav malzemesi bulunmasi ile de artis gdstermektedir.

Senil iplik ve kumaslara ait asmmma dayanimi Ol¢iim sonuglarinin
karsilastirilmasi sonucu; open end hav ipligi kullanilan senil ipliklerin, viskon hav ipligi
kullanilarak elde edilen senil ipliklere gore % 39, 1.3 dtex akrilige gdére % 36 oraninda
daha az asinma yiizdesi verdigi belirlenmistir. Open end pamuk senil kumaslarin asinma
yiizdeleri 1.3 dtex akrilige gore % 73, viskon senil kumaglara gore % 69 daha azdir.
Senil kumaslarda havlarin aginmaya basladig1 devir sayilar1 karsilastirilirsa, open end
pamuk, 1.3 dtex akrilige gore % 50, viskona gore % 35 daha yiiksek devirlerde
asinmaya baslar. Senil kumaslarda havlarin tamamen asindigi devir sayilari
karsilastirilirsa, open end pamuk, 1.3 dtex akrilige gore % 60, viskona gore % 41 daha
ylksek devirlerde tamamen aginir. Senil kumaslarda iki iplik kopusunu gergeklestigi
devir sayilar1 karsilagtirilirsa, open end pamuk senil kumaslarda, 1.3 dtex akrilige ve
viskona gore % 38 daha yiiksek devir sayilarinda iplik kopusu goriiliir.

Bu sonuglar gostermektedir ki sentetik hav ipligi kullanilarak elde edilen senil
iplik ve kumaslarin aginma dayanimlari pamuk hav ipligi kullanilarak elde edilenlere
gore daha azdir. Bu azalisin sebebi hav yilizey Ozellikleri g6z Oniinde
bulunduruldugunda kolayca anlasilabilir. Sentetik liflerin, lif kesiti, lif yiizeyi
diizglinligli ve lif siirtinme katsayist pamuk elyafina gore farklidir. Pamuk elyafinin
sirtinme Ozelligi sentetik elyafa gore daha yiiksek iken sentetik elyafin yiizey

diizgiinliigli de pamuk elyafa gore daha iyidir. Sentetik senil iplik yapisinda hav ve kilit
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iplikler arasindaki diislik siirtlinme o6zelligi nedeni ile kilit iplikler havlar sikica
tutamayacak ve havlar kolaylikla kayip iplik yapisindan uzaklasacaktir.

Hav malzemesi tipi ile ilgili elde edilen sonuglar Kalaoglu ve Ozdemir (2001)
tarafindan, hav kaybi akrilik, viskon ve lyocell senil ipliklerde yiiksek iken pamuk ve
pamuk harmanlarinda ayni biikiim seviyesinde daha diisiikk oldugu seklinde belirtien
tespitler ile uygunluk gostermektedir. Ayrica deneylerden elde edilen sonuglar Adanur
(1995) ve Morton ve Hearle (1975) tarafindan belirtilen liflerin asinma direnci (siirtme
haslig1) genel bir degerlendirmesi sonucu pamuk iyi bir siirtme hasligina bunun yaninda
akrilik ve modakrilik lifleri daha diisiik haslhiga, viskon ve asetat lifleri ise siirtinmeye
kars1 en diisiik haslik derecesine sahiptirler seklindeki tespitlere uymaktadir.

Senil iplik asinma ozellikleri ile bu iplikler ile iiretilmis olan kumaslarin dort
farkli test metoduna gore tespit edilen asmmma oOzellikleri incelendiginde farkli lif
inceliklerine sahip akrilik kesik elyaf hav ipligi kullanilarak elde edilen senil ipliklerin
ve kumaslarin asinma Ozellikleri kendi aralarinda istatistiksel olarak farklilik
gostermektedir. 0.9 dtex akrilik kesik elyaf hav ipligi kullanilarak elde edilen senil
ipliklerin ve kumaslarin asinma dayanimlar1 1.3 dtex akrilik kesik elyaf hav ipligi
kullanilarak elde edilenlere gore daha fazladir.

Bu farkin sebebi aynmi iplik numarasi, biikiim, hav uzunlugu degerlerine sahip
olan 0.9 dtex ve 1.3 dtex akrilik hav iplikli senil ipliklerin hav ipliklerinin farkli lif
inceligine sahip olmasidir. 0.9 dtex akrilik kesik elyaf hav ipligi ile 1.3 dtex akrilik
kesik elyaf hav ipliklerinin numaralar1 ayn1 (Ne 20/1) oldugundan bu iki ipligin lifleri
de farkl1 incelikte oldugundan kesitlerinde bulunan lif sayilar1 farklilik gosterecektir. Bu
nedenle senil iplik makinasinda ayni besleme hizi ile iplik olusum bélgesine beslenen
bu hav iplikleri senil iplik yapisinda farkli bir yiizey efekti saglayacaktir. 0.9 dtex
akrilik ile olusturulan senil iplik yiizeyinde, hav inceligi az oldugu i¢in hav siklig1 da
fazla olacaktir. Bunun yaninda 1.3 dtex akrilik ile olusturulan senil iplik yiizeyinde
havlar daha kalin oldugu icin hav siklig1 daha az olacaktir. Senil iplik yiizey ozellikleri,
ayni numarada olmasia ragmen farklilik gosterecektir. Asinma ozelligi ile bir iliski
kuracak olursak, senil iplik yilizeyinde hav yogunlugu artarsa havlar birbirlerini daha
sik1 bir sekilde tutacaklarindan bu ipliklerin asinma dayanimlar1 daha yiiksek olacak ve
havlarin dokiilme yiizdesi azalacaktir. Tersi durumda ise senil ipliklerin yiizeyinde

bulunan hav siklig1 azalirsa havlarin birbiri ile temas yiizeyi azalacagindan bu ipliklerin



106

de asinma dayanimlar1 daha diisiik olacak ve havlarin yiizeyden ayrilmasi daha kolay
olacaktir.

Ayrica bir diger tespite gore de senil iplik asinma 6zellikleri ile bu iplikler ile
tiretilmis olan kumaslarin dort farkli test metoduna gore tespit edilen aginma 6zellikleri
incelendiginde, karde ve penye pamuk hav malzemeleri kullanimi1 asinma o6zellikleri
arasinda istatistiksel olarak fark olugsmus, karde ve open end hav malzemesi kullanimi
ile asinma Ozellikleri arasinda anlamli bir fark olusmamastir.

Penye pamuk senil ipliklerin ve kumaslarin asinma dayanimlar1 karde ve open
en pamuk senil iplik ve kumaslara gore daha diisiiktiir. Penye pamuk iplikleri karde
pamuk ipliklerine gore tarama hazirlik ve tarama dairesinde ilave islemlere tabi
tutulmaktadir. Bu islemler, tarama sonucu, liflerin paralel hale getirilmesi ile lif
oryantasyonunun  saglanmasi, lif  ¢engellerinin  uzaklastirllmasi, nepslerin
uzaklagtirilmasi ve yabanct maddelerin etkin bir temizleme verimi saglayacak sekilde
yapidan uzaklastirilmasi gibi yap1 6zelliklerinin gelistirilmesine katkida bulunur. Ancak
senil ipliklerde iplik yapist farkli bilesenlerden olustugundan hav kaybinin
Onlenebilmesi i¢in kilit ipliklerinin hav materyalini siki bir sekilde sabitlemesi
gerekmektedir. Bu sabitleme islemi diger tiim ozellikler aym1 iken hav materyalini
stirtinme 6zelligi yiiksek olacak malzeme tipi segerek kolaylastirilabilir. Penye ipligi
stirtiinme 6zellikleri yapinin diizgiin olmasi nedeni ile karde iplikler gore daha diisiiktiir.
Open end pamuk iplik tipinin iiretim sistemi penye ve karde iplik {iretim sistemlerinden
farklidir. Open end ipliklerin iiretimi esnasinda egirme elemani olan rotorun yivi
igerisindeki iplik olusum bolgesinde geri dublaj islemi gercgeklesirken, iplik olusum
bolgesi ile rotorun bagil hareketi sonucu olusan ve iplik gévdesini ¢epegevre saran kayis
lifleri dolayisiyla bu ipliklerin siirtiinme Ozellikleri daha fazladir. Bu nedenle hav
materyali olarak Open end pamuk ipligi kullanilan senil ipliklerin siirtliinme dayanimi
daha yiiksektir ve dolayisi ile kullanim esnasinda hav kayiplari daha az olmaktadir
(Ceven 2002).

Senil iplik ve bu iplikler ile iiretilmis olan kumaslarin asinma dayanimlar1 sadece
hav iplik ozelliklerine degil ayni zamanda biikiim seviyesi ve hav uzunluklarina da
baghdir.

Senil ipliklerin asinma dayanimi ve kumaslarin dort farkli test metoduna gore

tespit edilen asinma dayanimlari i¢in yapilan SNK testlerinin sonucunda; biikiim miktar1
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olarak 850 T/m biikiime sahip olan senil ipliklerin 700 T/m biikiime sahip olan senil
ipliklere gore % 31 oraninda daha az kiitle kayb1 degerleri verdigi belirlenmistir. Senil
kumaslar i¢in de 850 T/m biikiim seviyesi 700 T/m biikiime gére % 57 daha az kiitle
kaybina sebep olmustur. Kumas ylizeyindeki havlarin aginmaya basladig1 devir sayilar
incelendiginde de 850 T/m biikiim seviyesi 700 T/m biikiime gore % 33 daha fazla,
havlarin tamamen asindig1 devir sayilar1 incelendiginde % 30 daha fazla ve iki iplik
kopusunun gergeklestigi devir sayilar1 incelendiginde de % 29 daha fazla asinma devir
sayilarina sebebiyet vermistir.

Bu durumun nedeni diisiik biikiimlii ipliklerde havlarin kilit iplikler tarafindan
1yi bir sekilde tutulamamasi ve kolayca kayabilmesidir. Ayn1 zamanda asinma dayanimi
liflerin birbirlerine tutunma &zelliklerinin diisiik olmas: ile de azalis gosterir. Iplik
biikiimii, ipligin seklini ve lif paketlenmesinin derecesini belirler. Diisiik biikiimlii
ipliklerdeki bireysel lifler bir arada siki bir sekilde tutulamazlar ve asindirici ylizey
tarafindan kirilma ve yipranmaya maruz kalir. Buna ilaveten, diisiik biikiimli iplikler
yassilagsma egilimi gdsterir ve bu nedenle daha biiylik bir ylizey asinmaya maruz
kalabilir. Yiiksek biikiim dairesellik ve kohezyon 6zelliginin saglanmasin1 temin eder
(Adanur 1995). Bu sonuglar Kalaoglu ve Ozdemir (2001) tarafindan yapilan hav kayb:
biikiim seviyesi azaldikc¢a artar seklindeki tespit ile uygunluk gostermektedir.

Senil ipliklerin asinma dayanimi ve kumaslarin dort farkli test metoduna gore
tespit edilen asinma dayanimlari i¢in yapilan SNK testlerinin sonucunda; hav uzunlugu
olarak 1.0 mm hav uzunluguna sahip olan senil ipliklerin 0.7 mm hav uzunluguna sahip
olan ipliklere gore % 19 oraninda daha az kiitle kayb1 degerleri verdigi belirlenmistir.
Senil kumaglar i¢in de 1.0 mm hav uzunlugu 0.7 mm hav uzunluguna gore % 37 daha az
kiitle kaybina sebep olmustur. Kumas yiizeyindeki havlarin aginmaya basladigi devir
sayilar1 incelendiginde de 1.0 mm hav uzunlugu 0.7 mm hav uzunluguna gore % 12
daha fazla, havlarin tamamen asindig1 devir sayilar incelendiginde % 44 daha fazla ve
iki iplik kopusunun gerceklestigi devir sayilar1 incelendiginde de % 32 daha fazla
asinma devir sayilarina sebebiyet vermistir. Senil ipliklerde hav uzunlugunun artmasi ile
asinma dayaniminda artig egilimi, kilit ipliklerdeki biikiim ile tutulan ve kilit ipliklerin
baglama noktalar1 arasinda bulunan uzun havlarin uzaklasmasinin kisa havlara gore

daha zor bir sekilde gergeklesmesi ile aciklanabilir.
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Bununla birlikte iplik kiitle kaybinin tespiti ile metot 1, metot 2, metot 3 ve
metot 4 arasindaki iliskileri gozlemlemek amaciyla korelasyon analizleri yapilmistir. Bu
analizlerde iplik kiitle kaybi ile kumas kiitle kayb1 (metot 2) arasinda yiiksek korelasyon
katsayis1 ile pozitif, iplik kiitle kaybi ile kumas asinma devir sayilar1 (metot 1, metot 3
ve metot 4) arasinda da yiikksek korelasyon katsayisi ile negatif iliskiler oldugu
gorilmiistiir.

Sekil 5.6’da iplik kiitle kaybi ile kumas yiizeyindeki havlarin asinmaya basladig:
devir sayis1 (iplik kiitle kaybi1 Ol¢iimii ile metot 1), iplik kiitle kaybi ile kumas
yiizeyindeki havlarin tamamen asindig1 devir sayisi (iplik kiitle kayb1 6l¢iimii ile metot
3) ve iplik kiitle kayb1 ile kumas ylizeyindeki iki iplik kopusunun gergeklestigi devir
sayist (iplik kiitle kayb1 6l¢limii ile metot 4) arasinda, Sekil 5.7°de de iplik kiitle kayb1
ile kumas kiitle kaybi (iplik kiitle kaybi1 ol¢iimii ile metot 2) arasindaki iligki

goriilmektedir.
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Sekil 5.6. iplik ve kumas asinma test metotlar1 (Metot 1, 3, 4) arasindaki iliskiler
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Sekil 5.7. Iplik ve kumas asinma test metodu (Metot 2) arasindaki iliskiler

Ipliklerin ve kumaslarin asmma sonuglari arasindaki korelasyonlar igin
korelasyon katsayilar1 ve esitlikler sirasiyla su sekildedir:

Iplik kiitle kayb1 — Havlarin asinmaya basladig1 devir sayis1 (Metot 1) arasinda

r=-0.89 vey; =-547.92 y, + 9918.8

Iplik kiitle kayb1 — Havlarin tamamen asindig1 devir sayis1 (Metot 3) arasinda

r=-0.84 vey; =-2897.8 y, + 47047

Iplik kiitle kayb: - Iki iplik kopusunun gerceklestigi devir sayist (Metot 4)

arasinda

r=-09vey; =-3912.2 y, + 68516

(y1 =kumas asinmasi [asinma devir sayisi], y, = iplik aginmasi [kiitle kaybi, %]),

Iplik kiitle kayb1 — Kumas kiitle kayb1 (Metot 2) arasinda

r=0.86 vey; =2,1128 y»-9,7997 dir.

(y1 =kumas asinmasi [kiitle kaybi, %], y» = iplik aginmasi [kiitle kaybi, %])

Esitliklerden de anlasildigi gibi, iplik kiitle kaybindaki bir artis kumas kiitle
kaybinda artisa bunun yaninda da kumas asinma devir sayilarinda da azalisa sebep olur.
Bu sonug su sekilde aciklanabilir, havlarin aginmasi ile iplik kiitle kaybinin olusmasi
ayni ipliklerin kumag yapisinda atki ipligi olarak kullanilmasi sonucunda da kumaslarin

hav kaybi ile kiitle kaybina maruz kalmasina sebebiyet verir.
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Test metotlar1 arasindaki iliskinin belirlenmesi amaciyla bulunan 4 korelasyon
katsayisini karsilastiracak olursak:

Iplik kiitle kayb: ile iki iplik kopusunun gergeklestigi devir sayisi (metot 4)
arasindaki iligki, iplik kiitle kayb1 ile havlarin asginmaya basladig1 devir sayis1 (metot 1)
arasindaki iliskiden daha kuvvetlidir. Diger taraftan iplik kiitle kaybi ile havlarin
asinmaya basladig1 devir sayis1 (metot 1) arasindaki iligki ise iplik kiitle kaybr ile kumas
kiitle kayb1 (metot 2) arasindaki iliskiden daha kuvvetlidir.

Kumas asinmasinin tespiti i¢in kullanilan metotlar ile elde edilen bulgular
arasinda anlamli bir fark yoktur. Metot 1’in (kumas yiizeyindeki havlarin asinmaya
basladig1r devir sayisi tespiti) uygulanmasi kolay olmasma ragmen O6l¢iim yapan
operatore (uygulayici) bagl olarak degerlerde sapma meydan gelebilir. Metot 1’de
degisik operatorlerin degerlendirmelerindeki olasi varyasyonlar ve metot 3 (kumas
yilizeyindeki havlarin tamamen asindigir devir sayisi tespiti) ve metot 4’deki (kumas
ylzeyindeki iki iplik kopusunun gergeklestigi devir sayisinin tespiti) uzun Ol¢liim
stireleri gibi dezavantajlar da dikkate alinirsa, metot 2 (kiitle kayb1 tespiti) digerlerine
gore uygun ve daha pratik bir asinma Ol¢lim yontemidir. Bu sayede varyasyonlari
ortadan kaldirmak ve 6l¢lim siirelerini azaltmak miimkiin olacaktir.

Senil ipliklerin asinma performanslari iplik halinde 6lgiilebildiginden ve 6lglim
sonuclart kumas formundaki sonuclar ile lineer korelasyon gosterdiginden iplik
formunda asinmanin 6l¢iimii, herhangi bir metot ile dlgiilen kumas asinma performansi
hakkinda bilgi (tahmin imkan1) saglayacaktir. Dolayisiyla iplik formunda direkt olarak

yapilan dl¢iimler yeterli ve ayn1 zamanda pratik bir yontemdir.
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5.1.3. Bolim 2’de Uretilmis olan Senil ipliklere ve Kumaslara ait Olciim

Sonuclarimin Degerlendirilmesi

Burada senil iplik asinma ozelliklerinin aginma testleri ve tasarlanan goriintii
analizi yontemi ile degerlendirilmesi i¢in Once iretilmis olan senil ipliklere ve bu
iplikler kullanilarak tiretilmis olan 6rme kumaslara ait iplik kiitle kaybi, kumas kiitle
kayb1 sonuglar tartisilmig daha sonra da tasarlanan gorsel analiz yonteminden elde
edilen asinma katsayist (AC, %) Olciim sonuglar1 tartigitlmistir.  Istatistiki

degerlendirmeler kisim 3.2.4’deki yonteme gore yapilmustir.

5.1.3.1. Senil ipliklerin ve Kumaslarin Asinma Testi Sonuc¢larimin (% Kiitle Kaybi)

Degerlendirilmesi

Bu kisimda, Boliim 2’de iiretilmis olan senil ipliklerin ve kumaslarin aginma
testlerinden elde edilen kiitle kayb1 6l¢iim sonuglari incelenmistir. Ek-3’de yiin senil
ipliklere ve kumaslara ait kiitle kayb1 degerleri kullanilarak gerceklestirilen varyans
analizleri ve SNK testleri sonuglart verilmistir.

Varyans analizi sonuglarina gore, lif inceligi faktoriinlin tiim asinma devirlerinde
(50, 75, 100, 150 devir) yiin senil iplik asinma degerleri iizerine etkisi oldugu
goriilmiistiir. Bununla birlikte iplik tipi faktSriinlin asinma iizerine etkisi aginma devir
sayilar1 artttkga anlamli hale gelmektedir. Iplik tipinin yiin senil ipliklerin asmnma
degerlerine etkisi ancak 100 ve 150 asinma devirlerinde anlamlidir. Faktor kesisimleri
ile ilgili olarak, iplik tipi — lif inceligi kesisiminin etkisinin (o= 0.001 seviyesinde
anlamli), sadece 100 aginma devrinde anlamli oldugu saptanmustir.

Yiin senil kumaglarin varyans analizi sonuglar1 degisik iplik tipleri ve lif
incelikleri i¢in kumas kiitle kayb1 degerleri arasinda istatistiksel olarak anlamli farklarin
bulundugunu géstermektedir. Iplik tipi — lif inceligi kesisiminin asinma iizerine etkisi de

anlamlidir.
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Lif inceliginin yiin senil iplik aginmasina etkisinin belirlenmesi i¢in yapilan o=
0.05 ve LSD: 0.480, 0.133, 0.133, 0.305 verileri ile olusturulan SNK testlerinde, kalin
liflere sahip hav iplikleri ile senil iplik {iretiminin kiitle kaybinda azalmaya sebebiyet
verdigi tespit edilmistir. 19.5p hav lif inceligine sahip senil ipliklerin kiitle kaybi
degerlerinin tiim aginma devirlerinde 20.5pu hav lif inceligine sahip olanlara gore daha
fazla oldugu goriilmiistiir. 19.5u hav lif inceligine sahip senil ipliklerin kiitle kaybi
degerleri 20.5p hav lif inceligine sahip olanlara gore 50 asinma devrinde % 26, 75
asinma devrinde % 21, 100 asinma devrinde % 18, 150 asinma devrinde ise % 27 daha
fazladir (Ek-3).

Hav iplik tipinin yiin senil iplik asinmasina etkisinin belirlenmesi igin yapilan
o= 0.05 ve LSD: 0.480, 0.133, 0.133, 0.305 verileri ile olusturulan SNK testlerinde, iki
katli-ring hav ipligi ile iiretilen senil ipliklerin kiitle kayb1 degerleri, sirospun hav ipligi
ile tiretilenlerinkine gore 50 asinma devrinde % 13, 75 asinma devrinde % 2, 100
asinma devrinde % 5, 150 asinma devrinde ise % 6 daha fazladir (Ek-3).

Lif inceliginin kumas aginmasina etkisinin belirlenmesi i¢in yapilan o= 0.05 ve
LSD: 0.240 verileri ile olusturulan SNK testinde, 19.5u hav lif inceligine sahip yiin
senil iplikler ile tiretilen kumaglarin kiitle kayb1 degerleri 20.5u hav lif inceligine sahip
olanlara gére 5000 asinma devrinde % 20 daha fazladir (Ek-3).

Hav iplik tipinin kumas asinmasina etkisinin belirlenmesi i¢in yapilan o= 0.05
ve LSD: 0.240 verileri ile olusturulan SNK testinde, iki katli-ring hav ipligine sahip yiin
senil iplikler ile iiretilen kumaslarin kiitle kayb1 degerleri, sirospun hav ipligine sahip
olanlara gore 5000 asinma devrinde % 6 daha fazladir (Ek-3).

Bu sonuglara gore yiin senil ipliklerde ve kumaslarda asinma dayanimi, hav lif
kalinlig1 arttikga ve bir diger tespite gore de sirospun hav ipligi kullanimi ile artis
gostermektedir.

Sekil 5.8’de verilen grafik, Cizelge 4.4’deki ortalama kiitle kaybi1 degerleri
kullanilarak elde edilmistir.

Sekil 5.8’de verilen grafikten de goriildiigii gibi 150 asinma devrinde en yiiksek
ortalama iplik asinma degerinin elde edildigi yiin senil iplik, 19.5u hav lif inceliginde
iki kath ring hav ipligine sahip olup, en diisiik degerin elde edildigi yiin senil iplik ise

20.5p hav lif inceliginde sirospun hav ipligine sahiptir.
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Sekil 5.8. Boliim 2’de iiretilmis olan yiin senil ipliklerin asinma devirlerine bagli olarak
kiitle kaybi 6l¢iim sonuglari

Yiin-Polyester Senil iplik

Ek-3’de yiin-polyester karisimi senil ipliklere ve kumaslara ait kiitle kaybi
degerleri kullanilarak gercgeklestirilen varyans analizleri ve SNK testleri sonuglari
verilmigtir. Varyans analizi sonuglarina gore, lif inceligi faktoriinlin tiim aginma
devirlerinde (50, 75, 100, 150 devir) yiin-polyester karisimi senil iplik asinma degerleri
tizerine etkisi oldugu goriilmiistiir. Bununla birlikte iplik tipi faktoriiniin asinma {izerine
etkisi asinma devir sayilar1 arttik¢a anlamli hale gelmektedir. Iplik tipinin yiin-polyester
karisimi senil ipliklerin asinma degerlerine etkisi ancak 150 asmma devirlerinde
anlamhdir. Aynmi sekilde faktor kesisimleri ile ilgili olarak, iplik tipi — lif inceligi
kesisiminin etkisinin, 50 asinma devri haricinde anlamli oldugu saptanmaistir.

Yiin-polyester karisimi senil ipliklerde degisik hav iplik tiplerinin kiitle kayb1
degerlerinde meydana getirdigi farklar ancak yiiksek asinma devirlerinde istatistiksel
olarak anlamlidir. Bu durum karigima polyester eklenmesinin ipligin aginmaya karsi
dayanimini arttirmasinin  bir sonucudur. Yiin-polyester karistmi senil kumaslarin
varyans analizi sonuglar degisik iplik tipleri ve lif incelikleri i¢in kumas kiitle kaybi
degerleri arasinda istatistiksel olarak anlamli farklarmn bulundugunu gostermektedir.
Iplik tipi — lif inceligi kesisiminin aginma iizerine etkisi de anlamlidir.

Lif inceliginin yiin-polyester karisimi senil iplik asinmasina etkisinin

belirlenmesi i¢in yapilan o= 0.05 ve LSD: 0.266, 0.339, 0.211, 0.240 verileri ile
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olusturulan SNK testlerinde, kalin liflere sahip hav iplikleri ile senil iplik {iretiminin
kiitle kaybinda azalmaya sebebiyet verdigi tespit edilmistir. 20u yiin - 1.5 denye pet, hav
lif inceligine sahip senil ipliklerin kiitle kayb1 degerlerinin tiim aginma devirlerinde 21
yiin- 1.5 denye pet hav lif inceligine sahip olanlara gére daha fazla oldugu goriilmiistiir.
20u yiin - 1.5 denye pet hav lif inceligine sahip senil ipliklerin kiitle kayb1 degerleri 21
yiin- 1.5 denye pet hav lif inceligine sahip olanlara gore 50 asinma devrinde % 55, 75
asinma devrinde % 48, 100 asinma devrinde % 10, 150 asinma devrinde ise % 41 daha
fazladir (Ek-3).

Hav iplik tipinin yiin-polyester karisimi senil iplik asinmasina etkisinin
belirlenmesi i¢in yapilan a= 0.05 ve LSD: 0.266, 0.339, 0.211, 0.240 verileri ile
olusturulan SNK testlerinde, iki katli-ring hav ipligi ile tretilen senil ipliklerin kiitle
kayb1 degerleri, sirospun hav ipligi ile iiretilenlerinkine gore 50 asinma devrinde %12
daha az, 75 asinma devrinde % 4 daha az, 100 asinma devrinde % 2 daha fazla, 150
asinma devrinde ise % 4 daha fazladir (Ek-3).

Lif inceliginin kumas asinmasina etkisinin belirlenmesi i¢in yapilan o= 0.05 ve
LSD: 0.312 verileri ile olusturulan SNK testinde, 20p yiin - 1.5 denye pet hav lif
inceligine sahip yiin-polyester karisimi senil iplikler ile liretilen kumaslarin kiitle kayb1
degerleri 21p yiin - 1.5 denye pet hav lif inceligine sahip olanlara gére 5000 asinma
devrinde % 77 daha fazladir. Hav iplik tipinin kumas asinmasina etkisinin belirlenmesi
icin yapilan a= 0.05 ve LSD: 0.312 verileri ile olusturulan SNK testinde, iki katli-ring
hav ipligine sahip yiin-polyester karisimi senil iplikler ile iretilen kumaslarin kiitle
kayb1 degerleri, sirospun hav ipligine sahip olanlara gore 5000 aginma devrinde % 16
daha fazladir (Ek-3).

Bu sonuglara gore yiin-polyester karisimi senil ipliklerde ve kumaslarda asinma
dayanim, senil iplik hav kalinlig1 arttik¢a ve bir diger tespite gore de sirospun hav ipligi
kullanimui ile artig gostermektedir. Sekil 5.9°de verilen grafik, Cizelge 4.4’deki ortalama
kiitle kayb1 degerleri kullanilarak elde edilmistir.

Sekil 5.9’daki grafikten de goriildiigii gibi 150 asinma devrinde en yiiksek
ortalama iplik asinma degerinin elde edildigi yiin-polyester karigimi senil iplik, 20p yilin
- 1.5 denye pet hav lif inceliginde iki katli ring hav ipligine sahip olup, en diisiik degerin
elde edildigi senil iplik ise 21 yiin - 1.5 denye pet hav lif inceliginde iki kath ring hav
ipligine sahiptir.
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Sekil 5.9. Boliim 2’de iiretilmis olan yiin-polyester karisimi senil ipliklerin aginma
devirlerine bagl olarak kiitle kayb1 6l¢iim sonuglari

5.1.3.2. Senil Iipliklerin Gériintii Analizi Testi Sonuclarmmm (% AC)

Degerlendirilmesi

Calismanin bu kisminda asindirilmig senil iplik numunelerinin ilk durumlarina
gore ylizey ve goriintiilerindeki degisimleri incelemek amaciyla bir bilgisayar yazilim
programi kullanilmis ve senil ipliklerin goriintii analizi testlerinden elde edilen asinma
katsayist (% AC) 6l¢lim sonuglar1 incelenmistir. Ek-3’de yiin senil ipliklere ait asinma
katsayist degerleri kullanilarak gergeklestirilen varyans analizleri ve SNK testleri
sonuglart verilmistir. Goriintli analizi yazilim programi tarafindan islenen senil iplik
numunelerine ait fotograflar Sekil 4.2 — 4.5°de verilmistir.

Varyans analizinin sonuglarina gore, lif inceligi faktorlinlin tim asinma
devirlerinde (50, 75, 100, 150 devir) yiin senil iplik asinma katsayist degerleri lizerine
etkisi oldugu goriilmiistiir. Bununla birlikte iplik tipi faktoriiniin asinma katsayisi
lizerine etkisi asinma devir sayilar1 arttikca anlamli hale gelmektedir. Iplik tipinin yiin
senil ipliklerin asinma katsayist degerlerine etkisi ancak 100 ve 150 aginma devirlerinde
anlamhidir. Ayni1 sekilde faktor kesisimleri ile ilgili olarak, iplik tipi — lif inceligi
kesisiminin etkisinin, sadece 100 asinma devrinde anlamli oldugu saptanmustir.

Lif inceliginin yiin senil iplik asinma katsayisina etkisinin belirlenmesi i¢in
yapilan o= 0.05 ve LSD: 0.685, 0.865, 0.431, 0.671 verileri ile olusturulan SNK

testlerinde, kalin liflere sahip hav iplikleri ile senil iplik {iretiminin asinma katsayisi
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degerlerinde azalmaya sebebiyet verdigi tespit edilmistir. 19.5u hav lif inceligine sahip
senil ipliklerin asinma katsayisi degerlerinin tiim asinma devirlerinde 20.5p hav lif
inceligine sahip olanlara gore daha fazla oldugu goriilmiistiir. Bu oranlar 50 asinma
devrinde % 43, 75 asmmma devrinde % 49, 100 asinma devrinde % 21, 150 asinma
devrinde ise % 22 seklinde gerceklesmistir (Ek-3).

Hav iplik tipinin yiin senil iplik asinma katsayisina etkisinin belirlenmesi i¢in
yapilan o= 0.05 ve LSD: 0.685, 0.865, 0.431, 0.671 verileri ile olusturulan SNK
testlerinde, iki katli-ring hav ipligi ile tiretilen senil ipliklerin asinma katsayis1 degerleri,
sirospun hav ipligi ile iiretilenlerinkine gore 50 asinma devrinde % 14, 75 asinma
devrinde % 10, 100 asinma devrinde % 13, 150 asinma devrinde ise % 8 daha fazladir
(Ek-3). Bu sonuglara gore ylin senil ipliklerde asinma katsayisi, hav kalinlig1 arttikca ve
sirospun hav ipligi kullanimi ile azalis gdstermektedir. Sekil 5.10°da verilen grafik,

Cizelge 4.6’daki ortalama asinma katsayis1 degerleri kullanilarak elde edilmistir.
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Sekil 5.10. Boliim 2’de iiretilmis olan yiin senil ipliklerin asinma devirlerine bagh
olarak aginma katsayis1 (% AC) 6l¢iim sonuglart

Sekil 5.10°da verilen grafikten de goriildiigii gibi 150 asinma devrinde en yiiksek
ortalama iplik asinma katsayisi degerinin elde edildigi yiin senil iplik, 19.5u hav lif
inceliginde iki kath ring hav ipligine sahip olup, en diisiik degerin elde edildigi yiin
senil iplik ise 20.5u hav lif inceliginde sirospun hav ipligine sahiptir.
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Yiin-Polyester Senil Iplik

Ek-3’de yiin-polyester karisimi senil ipliklere ait asinma katsayisi degerleri
kullanilarak gergeklestirilen varyans analizleri ve SNK testleri sonuglart verilmistir.
Varyans analizinin sonuglarina gore, lif inceligi faktoriiniin 50 asinma devri haricindeki
devirlerde (75, 100, 150 devir) yiin-polyester karisimi senil iplik asinma katsayisi
degerleri tlizerine etkisi oldugu goriilmiistiir. Bununla birlikte iplik tipi faktoriiniin
asimnma katsayisi tizerine etkisi asinma devir sayilar arttikca anlamli hale gelmektedir.
Iplik tipinin asinma katsayis1 degerlerine etkisi ancak 150 asinma devrinde anlamlidir.
Faktor kesisimleri ile ilgili olarak, iplik tipi — lif inceligi kesisiminin etkisinin, hi¢bir
asinma devrinde anlamli olmadig1 saptanmustir.

Yiin-polyester karisimi senil ipliklerde degisik hav iplik tiplerinin asinma
katsayist degerlerinde meydana getirdigi farklar ancak yiiksek asinma devirlerinde
istatistiksel olarak anlamlidir. Bu durum karisima polyester eklenmesinin ipligin
asinmaya kars1 dayanimini arttirmasinin bir sonucudur.

Lif inceliginin ylin-polyester karisimi senil iplik aginma katsayisina etkisinin
belirlenmesi i¢in yapilan a= 0.05 ve LSD: 0.462, 0.426, 1.663, 0.656 verileri ile
olusturulan SNK testlerinde, kalin liflere sahip hav iplikleri ile senil iplik iiretiminin
asinma katsayis1 degerlerinde azalmaya sebebiyet verdigi tespit edilmistir. 20p yiin - 1.5
denye pet, hav lif inceligine sahip senil ipliklerin asinma katsayis1 degerlerinin tiim
asinma devirlerinde 21p yiin- 1.5 denye pet hav lif inceligine sahip olanlara gére daha
fazla oldugu goriilmiistiir. Bu oranlar 50 asinma devrinde % 39, 75 asinma devrinde %
39, 100 aginma devrinde % 65, 150 asinma devrinde ise % 69 seklinde gerceklesmistir
(Ek-3).

Hav iplik tipinin yiin-polyester karisimi senil iplik asinma katsayisina etkisinin
belirlenmesi i¢in yapilan a= 0.05 ve LSD: 0.462, 0.426, 1.663, 0.656 verileri ile
olusturulan SNK testlerinde, iki katli-ring hav ipligi ile iiretilen senil ipliklerin aginma
katsayis1 degerleri, sirospun hav ipligi ile tiretilenlerinkine gére 50 asinma devrinde %
29, 75 aginma devrinde % 14, 100 asinma devrinde % 39, 150 asinma devrinde ise % 20
daha fazladir (Ek-3).

Bu sonuglara gore ylin-polyester karisimi senil ipliklerde goriintli analizi sonucu

elde edilen aginma katsayisi, senil iplik hav kalinlig1 arttikga ve sirospun hav ipligi
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kullanim1 ile azalis gostermektedir. Sekil 5.11°de verilen grafik, Cizelge 4.6’daki

ortalama asinma katsayis1 degerleri kullanilarak elde edilmistir.

12
=10 A /
7 —e—20 y, 1.5 denye
7 8 /j pet - Ring
8 —0—20 y, 1.5 denye
Q 6 />< pet - Siro
iy —X—21y, 1.5 denye
E 4 />A<74 et Ring
o —A— 21y, 1.5 denye
< 5] ¢ /% pet - Siro

0
50 75 100 150
Asinma Devirleri

Sekil 5.11. Boliim 2°de {iretilmis olan yiin-polyester karisimi senil ipliklerin aginma
devirlerine bagli olarak aginma katsayis1 (% AC) 6l¢iim sonuglari

Sekil 5.11°de verilen grafikten de goriildiigii gibi 150 asinma devrinde en yiiksek

ortalama iplik aginma katsayis1 degerinin elde edildigi yiin-polyester karigimi senil iplik,

20p yiin - 1.5 denye pet hav lif inceliginde iki katli ring hav ipligine sahip olup, en diisiik

degerin elde edildigi senil iplik ise 21 yiin - 1.5 denye pet hav lif inceliginde sirospun

hav ipligine sahiptir.

5.1.4. Bolim 2’de Uretilmis olan Senil Ipliklerin ve Kumaslarin Olgiim

Sonuclarmin Tartisilmasi

Boliim 2’de iiretilmis olan senil ipliklere ve senil kumaslara ait asinma
ozellikleri ile ilgili genel bir degerlendirme yapilacak olursa; senil iplik ve kumas
asinmasi (kiitle kayb1) ve goriintii analizi ile elde edilen senil iplik yiizey degisimi
(asinma katsayisi) ozelliklerinde, kullanilan hav iplik tipi ve lif inceligi faktorlerinin,
etkili oldugu goriilmiistiir.

Senil ipliklere ve bu iplikler ile {iretilmis olan kumaslara uygulanan asinma
testlerinden elde edilen sonuglara gore, senil iplik ve kumaslarin asinma testleri sonucu
kiitle kayb1 degerleri iplik yapisinda sirospun hav iplik tipi bulunmasi ile azalis, iki kath

ring hav iplik tipi bulunmas: ile de artig gostermektedir. Ayn1 egilim goriintii analizleri
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sonucu da tespit edilmis olup, senil ipliklerin asinma katsayis1 degerleri iplik yapisinda
sirospun hav iplik tipi bulunmasi ile azalis gostermektedir.

Senil ipliklere ve kumasglara ait kiitle kayb1 6l¢iim sonuglarinin karsilagtirilmasi
sonucu; yiin senil ipliklerde iki katli ring hav ipligi kullanimi, sirospun hav ipligi
kullanimina gore 50 asinma devrinde % 13, 75 asinma devrinde % 2, 100 asinma
devrinde % 5, 150 asinma devrinde ise % 6 daha fazla iplik asinmasina, bu iplikler ile
olusturulan kumaslarda da % 6 daha fazla asinma ile sonuglanmistir. Yiin-polyester
karistmi senil ipliklerde iki katli ring hav ipligi kullanimi, sirospun hav ipligi
kullanimina gore 50 aginma devrinde % 12 daha az, 75 asinma devrinde % 4 daha az,
100 asinma devrinde % 2 daha fazla, 150 asinma devrinde ise % 4 daha fazla iplik
asinmasina, bu iplikler ile olusturulan kumaslarda da % 16 daha fazla asinma ile
sonuclanmistir.

Senil ipliklerde asinma devrinin artisina bagli olarak asinma degerleri
incelendiginde su durum ortaya c¢ikmaktadir; yiin senil ipliklerde asinma degerleri
arasindaki farklar 100 ve 150 devirlerde istatistiksel olarak anlamlidir. Yiin polyester
karisimi senil ipliklerde aginma testinin baslangicinda 50 ve 75 asinma devirlerinde
sirospun senil iplikler ring senil ipliklere gére daha fazla, 100 asinma devrinde ise
sirospun senil iplikler ring senil ipliklere gore daha az asinmislardir. Baglangic
diizeyinden 100 asinma devrine kadar elde edilen bu degerlere ragmen, sonuglar % 5
onem seviyesinde istatistiksel olarak farkli degildir. Ancak 150 aginma devrinde ise
sirospun senil iplikler ring senil ipliklere gore daha az asinmiglar ve aradaki fark
istatistiksel olarak anlamli bulunmustur.

Senil ipliklere ait asinma katsayisi 6l¢iim sonuglarinin karsilastirilmast sonucu;
yiin senil ipliklerde iki kath ring hav ipligi kullanimi, sirospun hav ipligi kullanimina
gore 50 asinma devrinde % 14, 75 asinma devrinde % 10, 100 aginma devrinde % 13,
150 asinma devrinde ise % 8 daha fazla iplik asinma katsayisi degeri ile sonuglanmustir.
Yiin-polyester karisimi senil ipliklerde iki katli ring hav ipligi kullanimi, sirospun hav
ipligi kullanimina goére 50 asinma devrinde % 29, 75 asinma devrinde % 14, 100 asinma
devrinde % 39, 150 asinma devrinde ise % 20 daha fazla iplik asinma katsayisi degeri
ile sonuglanmistir. Yiin senil ipliklerde asinma katsayist 6l¢iim sonuglarinin arasindaki

farklar 100 ve 150 devirde, yiin-polyester karistmi senil ipliklerde ise 150 devirde
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anlamhdir. Literatlirde de belirtildigi gibi nylon ya da polyester lifinin yiin veya pamuk
lifi ile karistirilmasinin aginma dayanimlarini arttiracagi tespit edilmistir (Saville 1999).

Bu sonuglar su sekilde yorumlanabilir; senil iplik ve kumaslarin asinma
kuvvetlerine karsi dayanimi hav ipliginin lif 6zellikleri disinda hav ipliginin tipi ve bu
ipliklerin senil iplik yapisindaki iki kilit iplik bileseni arasindaki yerlesimleri tarafindan
da etkilenir. Sirospun iplik yapi itibar ile daha fazla tek kat iplige benzemektedir.
Diisiik serit biikiimili nedeni ile niteligini degistirecek iki 6zellige sahiptir. Bunlar,
asinma dayaniminin tek kat ipliklere gore yiiksek, iki katli ipliklere gore diisiik olmasi
ve diisiik tiiyliiliiktiir (Kalaoglu ve Ozdemir 2002, Kalaoglu ve ark.2003). Bu ipliklerin
blikiim canliliklar1 yiiksek olup iki kath ipliklere gore siki iplik yapisina sahiptirler.
Sirospun iplikler senil iplik iiretiminde hav iplik olarak kullanilirken havlar belirli bir
uzunlukta kesilip kilit iplikleri arasina yerlestirildiginde sirospun ipligin sik1 iplik yapis1
sayesinde, daha diizgiin bir yerlesim saglanacak, lif kohezyonu artacak ve iplik kompakt
bir ylizeye sahip olacaktir. Sonug olarak asinma etkisi karsisinda lifler birbirini daha
fazla tutacak bu sayede senil ipligin asinma dayanimi daha fazla olacaktir.

Bir diger sonuca gore, senil iplik ve kumaglarin aginma testleri sonucu kiitle
kayb1 degerleri iplik yapisinda kalin liflere sahip hav ipligi bulunmasi ile azalig
gostermektedir. Ayni egilim goriintii analizleri sonucu da tespit edilmis olup, senil
ipliklerin asinma katsayis1 degerleri iplik yapisinda kalin liflere sahip hav ipligi
bulunmasi ile azalig gostermektedir.

Senil ipliklere ve kumaglara ait kiitle kayb1 6l¢lim sonuglarinin karsilagtirilmasi
sonucu; yiin senil ipliklerde 19.5u lif inceligine sahip hav ipligi kullanimi, 20.5p lif
inceligine sahip hav ipligi kullanimina gore 50 asinma devrinde % 26, 75 asinma
devrinde % 21, 100 asinma devrinde % 18, 150 asinma devrinde ise % 27 daha fazla
iplik asinmasi, bu iplikler ile olusturulan kumaslarda da % 20 daha fazla aginma ile
sonuglanmistir. Yiin-polyester karisimi senil ipliklerde 20p yiin - 1.5 denye pet lif
inceligine sahip hav ipligi kullanimi, 21p yiin- 1.5 denye pet lif inceligine sahip hav
ipligi kullanimina goére 50 asinma devrinde % 55, 75 asinma devrinde % 48, 100 asinma
devrinde % 10, 150 asinma devrinde ise % 41 daha fazla iplik asinmasi, bu iplikler ile
olusturulan kumaslarda da % 77 daha fazla aginma ile sonuglanmistir.

Senil ipliklere ait aginma katsayis1 (AC,%) Ol¢lim sonuglarinin karsilagtirilmasi

sonucu; yiin senil ipliklerde 19.5p lif inceligine sahip hav ipligi kullanimi, 20.5p lif
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inceligine sahip hav ipligi kullanimina gore 50 asinma devrinde % 43, 75 asinma
devrinde % 49, 100 asinma devrinde % 21, 150 asinma devrinde ise % 22 daha fazla
iplik asinma katsayis1 degeri ile sonuglanmistir. Yiin-polyester karisimi senil ipliklerde
20p yiin - 1.5 denye pet lif inceligine sahip hav ipligi kullanimi, 21p yiin- 1.5 denye pet
lif inceligine sahip hav ipligi kullanimina gore 50 asinma devrinde % 39, 75 asinma
devrinde % 39, 100 asinma devrinde % 65, 150 asinma devrinde ise % 69 daha fazla
iplik asinma katsayist degeri ile sonuclanmistir. Bu sonuglara gore yiin senil iplik
yapisina polyester eklenmesinin yiin-polyester karigtmi senil ipliklerin lif inceligine
bagli olarak degisen asinma oOzelliklerinde daha farkli bir sonuca yol agmadigi
goriilmiistiir.

Elde edilen bulgulara gore yiin lif inceligi icin elde edilen sonuglar su sekilde
yorumlanabilir: Yiin senil ipliklerde kullanilan hav iplikleri ile ilgili olarak, 19.5u lif
inceligine sahip Nm 76/2 numara hav ipliginin kesitindeki lif sayis1, 20.5p lif inceligine
sahip Nm 56/2 numara hav ipligine gore daha azdir. 19.5p lif inceligine sahip Nm 76/2
numara hav ipliginin kesitinde bulunmasi gereken lif sayis1 60 olup, 20.5p lif inceligine
sahip Nm 56/2 numara hav ipliginin kesitindeki lif sayist 80’ dir. Ancak ayni numarada
senil iplik tiretimi i¢in bu ipliklerin makinaya besleme oranlar1 da farkli olacaktir.

Kisim 3.2.1°de tanimlanan esitlik 13’e gore senil ipligin bir biikiimiinde
bulunmasi1 gereken hav iplik sayisi (z), senil iplik makinasindaki donerbas devir
sayisinin (nm), 1§ devir sayisina (ns) boliimii ve makinaya beslenen hav iplik sayisinin

(h) carpimu ile hesaplanir.

71 =2x (16860 /5760) = 5.85 (Nm 76/2 hav ipligine sahip senil iplik i¢in)

7, =2x (12390 /5760) = 4.30 (Nm 56/2 hav ipligine sahip senil iplik i¢in)

Nm 2.8 numara senil iplik iretilmesi i¢in bir iplik biikiimiinde bulunmasi
gereken hav iplik sayis1t Nm 76/2 i¢in 5.85, Nm 56/2 i¢in de 4.30 dur. Bu durumda senil
ipligin bir biikiimiinde bulunmasi gereken lif sayilar1 19.5u i¢in 351, 20.5u i¢in 344
olarak hesaplanmistir. Sonug olarak iki farkli lif inceligine sahip yiin senil ipliklerde
iplik ytlizeylerindeki hav yogunluklar1 hemen hemen aynidir.

Yiin- polyester karisimi senil ipliklerde teoride iplik yapisinda sadece yiin

bileseni bulundugu durumda bir hesaplama yapacak olursak: 20u lif inceligine sahip
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Nm 70/2 numara hav ipliginin kesitinde bulunmasi gereken lif sayis1 60 olup, 21 lif
inceligine sahip Nm 60/2 numara hav ipliginin kesitindeki lif sayis1 70 dir.

73 =2x (15750 /5760) = 5.47 (Nm 70/2 hav ipligine sahip senil iplik i¢in)

74 =2x (13500 /5760) =4.69 (Nm 60/2 hav ipligine sahip senil iplik i¢in)

Nm 2.8 numara senil iplik iretilmesi i¢in bir iplik biikiimiinde bulunmasi
gereken hav iplik sayist Nm 70/2 numara hav ipligi i¢in 5.47, Nm 60/2 numara hav
ipligi i¢in de 4.69 dur. Hav ipliginin %100 yiin lifinden olmas1 durumunda senil ipligin
bir biikkiimiinde bulunmasi gereken lif sayilar1 20p hav inceligine sahip senil iplik i¢in
328, 21u i¢in de 328 olarak bulunacaktir. Yapida % 50 oraninda 1.5 denye dogrusal
yogunluga sahip polyester lifi bulunmasi senil iplik bilikiimiinde bulunan hav lif
sayilarinin esitligini bozmayacaktir.

Elde edilen sonuglara gore kalin liflere sahip hav iplikleri ile iretilmis senil
ipliklerin aginma dayanimlarinin ince liflere sahip olanlara gore fazla olmasinin sebebi,
ylin senil iplik yapisinda bir biikiimdeki hav sikliklarinin (hav lif sayis1) ¢ok yakin, yiin
polyester karisimi senil ipliklerde ise ayni olmasidir. Literatiirde belirtildigi gibi lif
capinin belirli bir limite kadar arttirilmasi asinma dayanimini arttirmaktadir (Manich ve
ark.2001, Saville 1999).

Varyans analizlerine ilave olarak asinma degerlendirme yontemleri arasindaki
iliskilerin (Iplik kiitle kayb1 ile kumas kiitle kaybi, asinma katsayis1 (AC) ile iplik kiitle
kayb1 ve asinma katsayist (AC) ile kumas kiitle kaybi) tespit edilmesi amaciyla
Korelasyon analizleri yapilmig ve lineer korelasyon katsayilari hesaplanmistir. Cizelge

5.1°de hesaplanan tiim korelasyon katsayilar1 verilmistir.

Cizelge 5.1. Farkli asinma degerlendirme yontemlerinin sonuglari arasindaki
korelasyon katsayilari

Korelasyon® | Korelasyon | Korelasyon® | Korelasyon Korelasyon® Korelasyon
Katsayisi, r Katsayisi, r Katsayisy, r
Ikk so —Kkk 0.929 AC 5o — Kkk 0.946 Ikk so — AC s 0.887
Ikk ;5 —Kkk 0.979 AC 75 — Kkk 0.939 Ikk 75 — AC 75 0.947
Ikk ;90 —Kkk 0.933 AC 190 — Kkk 0.968 Ikk 100 — AC 190 0.926
Ikk ;50 —Kkk 0.983 AC 150 — Kkk 0.997 Ikk 150 — AC 150 0.983

* Ikk : Iplik kiitle kayb1, Kkk : Kumas kiitle kaybi, AC : Asinma katsayisi, Harflerin yanindaki
rakamlar aginma devirlerini belirtmektedir.
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Sekil 5.12. Kumas ve iplik asinma test metotlar1 arasindaki iligkiler

Sekil 5.12°de iplik kiitle kayb1 (50-75-100-150 devir) ile kumas kiitle kaybi,
Sekil 5.13’de asinma katsayisi (50-75-100-150 devir) ile kumas kiitle kaybi, Sekil
5.14’de de iplik kiitle kayb1 (50-75-100-150 devir) ile asinma katsayisi (50-75-100-150

devir) arasindaki iligkiler goriilmektedir
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A
10 - o ¢ AC 50- Kkk
R
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Kumas Kiitle Kaybi, %

Sekil 5.13. Kumas aginma ve goriintli analizi test metotlar arasindaki iligkiler
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Sekil 5.14. Iplik asinma ve goriintii analizi test metotlar1 arasindaki iliskiler

Ipliklerin ve kumaslarin asinma sonuglar1 arasindaki korelasyonlar icin esitlikler

Cizelge 5.2°de sirasiyla gosterilmistir.

Cizelge 5.2. Farkli asinma degerlendirme yontemlerinin sonuglari arasindaki
korelasyonlar i¢in esitlikler

Korelasyon® Esitlik
Ikk 5o —Kkk y2=0.0467 y, + 0.6774
Ikk ;5 —Kkk y3=0.1181 y, + 0.6558

Ikk 100 ~Kkk ys=0.0916 y, +4.2093
Ikk 150 —Kkk ys=0.27 y, +2.4436
AC 50— Kkk v =0.1331y, - 0.4541
AC 75— Kkk y;=0.1181y, - 0.302
AC 1o — Kkk ys=0.1743 y, +0.2196
AC 150 — Kkk yo=0.2791 y, + 0.437
Ikksop—ACsy  [y,=0.582y,+1.1094
Ikk s— AC7s  |ys=0.806y; + 1.2998
Ikk 10— AC 100 |y4=0.505 ys +4.2308
Ikk ;50— AC 150 |ys=0.964 yo +2.0587

* Ikk : Iplik kiitle kayb1, Kkk : Kumas kiitle kayb1, AC : Asinma katsay1s1; Harflerin yanindaki
rakamlar asinma devirlerini belirtmektedir.



125

Korelasyon analizlerine gore, n-2=6 derecesinde ve a=0.05 6nem seviyesinde
korelasyonu dogrulayan korelasyon katsayisinin sinir degeri 0.707 oldugundan Cizelge
5.1’de verilen katsayilar incelendiginde tiim metotlar arasinda pozitif lineer korelasyon
mevcuttur.

Korelasyon katsayisi i¢in elde edilen yiiksek degerler (bir durum hari¢ 0.9’un
lizeri) asinma degerlendirme yoOntemleri arasinda gii¢lii lineer iliskinin oldugunu
gostermektedir. Cizelge 5.1 incelendiginde en giiclii lineer korelasyonlarin (0.98 iizeri)
150 devirdeki iplik kiitle kayb1 ile kumas kiitle kayb1, 150 devirdeki aginma katsayisi ile
kumas kiitle kaybi, 150 devirdeki iplik kiitle kaybi ile 150 devirdeki aginma katsayisi
arasinda oldugu goriilmektedir. En zayif lineer korelasyon 50 devirdeki iplik kiitle kayb1
ile 50 devirdeki asinma katsayis1 arasindadir (r=0.887).

12 korelasyon katsayisi goz oOniinde bulundurularak asmmma degerlendirme
yontemleri arasinda bir karsilastirma yapilacak olursa, senil ipliklerin asinma
dayanimlar iplik formunda gerek iplik asinmasi yontemi ile gerekse goriintii analizi
yontemi ile Olgiilebilir olmasi senil kumas aginma performansi hakkinda pratik ve hizl

bir sekilde tahmin yapma olanagi saglayacaktir.
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5.1.5. Senil iplik Numarasimin Tahminlenmesi icin Gelistirilen Bagintimin Pratikte
Uygunlugunun Bélim 3’de Uretilmis olan Senil Iplikler Kullamlarak

Degerlendirilmesi

Burada, kisim 3.2.1°de senil iplik numarasinin tahminlenmesi icin gelistirilen
bagintinin (Esitlik 9) farkli makina iiretim parametreleri ve farkli 6zellikteki bilesen
iplikler ile iiretilen senil iplikler kullanilarak pratikte uygunlugu degerlendirilmistir.

Kisim 3.2.1°de verilen senil iplik numara (Nm¢p) ifadesi (Esitlik 9) su sekildedir.

Nm, x Nm
NMer = | 2 (1+ (R/100))x Nm_ )+ (0.5xaxhxk x Nm,)

Cizelge 4.7°deki Olgiim sonuglart kullanilarak Nm 4 ve Nm 6 numara senil

iplikler i¢in hesaplanan ve dlgiilen iplik numara degerleri Sekil 5.15 ve 5.16’da sirasiyla

verilmistir.
6,00
g 550
Z
Z 500
8 X X x X X X X x X X x X
g 450
E X
5 X
N SR S I I SR
Z 401 % eeeb ey, . “ o
L2 350
300 —————
1 3 5 7 9 M 13 15 17 19 21 23
iplik Kodu
x Hesaplanan Deger o Olclilen Deger

Sekil 5.15. Nm 4 numara senil iplikler i¢in hesaplanan ve dl¢iilen senil iplik numara
degerleri
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5,60 -

50 b4 v+-—"—""75- "7
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iplik Kodu
x Hesaplanan Deger o Olgiilen Deger

Sekil 5.16. Nm 6 numara senil iplikler i¢in hesaplanan ve dl¢iilen senil iplik numara
degerleri

Iplik numara bagmtisindan ve 6lgiimlerden elde edilen iplik numara degerleri
arasindaki iligkinin tespiti i¢in lineer korelasyon katsayisi hesaplanmustir.

Korelasyon analizlerine gore, n-2=46 derecesinde ve o = 0.05 6nem seviyesinde
korelasyonu dogrulayan korelasyon katsayisinin sinir degeri 0.285 olup, bu degerin
tizerinde pozitif korelasyon mevcuttur. 0.95 degeri lizerinde (0.955) elde edilen yiiksek
korelasyon katsayis1 degeri, numara bagintisindan ve dlgiimlerden elde edilen senil iplik
numara degerleri arasinda giiclii bir lineer iliski oldugunu gostermektedir.

Bu sonuca gore gelistirilen bu baginti senil ipliklerin numara degerlerinin tahmin
edilmesinde kullanilabilir.

Hav uzunlugu, iiretim hizi, doner bas devir sayist ve kilit iplik numaras1 gibi
baz1 parametrelerdeki degisimlerin senil iplik numara degerine etkisi Sekil 5.17, 5.18,

5.19 ve Sekil 5.20°de gosterilmistir.
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Sekil 5.17. Farkli kalibre genislikleri (hav uzunluklari) i¢in hav iplik numaralarina kars1
senil iplik numara degerleri (Sabit degerler: ny, =16860 d/dk, ng=5130 d/dk,
L =7.12 m/dk, Nm¢=Nm 33.86,h=1,R=%5)

1 O T T 7 T T - T S "
9 i Pl i ./,_- ,-/" '///// . i
2 //" Uretim hizi
8 s . _
¥ .-/ ~
J / // —— 8 mldk
7 . ;’ '/ o4 i — 11 m/idk
= AT 4 14 midk
g 6l H / /,«‘ | = 18 midk | |
w Ja’ Vi
E .-’I. / ;'Jf
=5 o i
f.l.rf ,-" rd
4r ,; ). / ! 7 b
e it
- $-if ]
3 ,.'II r/ /
1
2F i/
i
1 J;Ir"i'; | i 1 1 1
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Sekil 5.18. Farkli tiretim hizlar1 i¢in hav iplik numaralarina karsi senil iplik numara
degerleri (Sabit degerler: ny, =16860 d/dk, Nm, = Nm 33.86, h=1, R =% 5,
cy=0.7x 107, k=4.4 x 10” m)
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Sekil 5.19. Farkli doner bas hizlari i¢in hav iplik numaralarina karsi senil iplik numara
degerleri (Sabit degerler: L =7.12 m/dk, Nm, = Nm 33.86, h=1, R =% 5,
cy=0.7x 107, k=4.4 x 10” m)
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! // gl ”
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Nm hav

Sekil 5.20. Farkli kilit iplik numaralari i¢in hav iplik numaralarina karsi senil iplik
numara degerleri (Sabit degerler: ng =16860 d/dk, L =7.12 m/dk,
a=2367.98,h=1,R=%35, ¢,=0.7 x 107, k=4.4 x 10 m)
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Ayrica kisim 3.2.1°de verilen senil ipligin bir blikiimiindeki hav iplik sayis1 (2)
ifadesi (Esitlik 13) su sekildedir.

7= (hth
nS

Ayni biikiime, hav uzunluguna ve hav iplik numarasina sahip iki iplikten z
degeri biiyiik olanin iplik numarasi (Nm) daha az olacaktir. Hav yogunlugu fazla oldugu
icin iplik daha dolgun bir yapiya sahip olacaktir. Yine esitlik 9°daki Nm¢, ifadesine gore
doner bas devrinin (ng) arttirilmast ya da idiretim hizinin (L) azaltilmasi hav

yogunlugunu (@) arttirir ve sonucta daha kalin numarada iplikler iiretilir.
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5.1.6. Bolim 4’de Uretilmis olan Senil ipliklere ve Kumaslara ait Olciim

Sonuclarimin Degerlendirilmesi

Burada viskon ve akrilik senil ipliklerin farkli islem sartlarinda vakumlu
buharlama iglemine tabi tutulmasi sonucu iplik ve bu iplikler kullanilarak {iretilmis olan
dokuma kumaslarin fiziksel o6zelliklerinde meydana gelen degisimlere ait arastirma
sonuclar1 degerlendirilmis ve tartisilmistir. Sonuglarin degerlendirilmesi kisim 3.2.4°de

belirtilen istatistiki yonteme gore gergeklestirilmistir.

5.1.6.1. Senil ipliklerin Numara ve Biikiim Ol¢ciim Sonuclarmin Degerlendirilmesi

Bu kisimda, Boliim 4’de iiretilmis olan senil ipliklerin vakumlu buharlama
oncesi ve sonrasi elde edilen numara ve biikiim &l¢iim sonuglar1 incelenmistir. Olgiim
sonuclarina ait t-testi sonuglart Ek-5’de verilmistir. Ortalama numara ve biikiim
degerlerine uygulanan t-testi sonuglarina gére vakumlu buharlama 6ncesi ve sonrasinda
Ol¢iilen numara ve biikiim degerleri arasindaki farklarin % 5 6nem seviyesinde anlamli
oldugu goriilmiistiir. Ek-5’de viskon ve akrilik senil ipliklere ait numara ve biikiim
degisimi degerleri kullanilarak gerceklestirilen varyans analizi ve SNK testleri sonuglari
verilmistir.

Varyans analizi sonuglarina goére, vakumlu buharlama sicakligi ve vakumlu
buharlama siiresi faktorlerinin viskon ve akrilik senil ipliklerde vakumlu buharlama
sonrasinda numara degisimi lizerine etkisi oldugu goriilmistiir. Faktor kesisimleri ile
ilgili olarak, sicaklik — siire kesisiminin etkisinin numara degisimi {izerinde anlaml
etkisi olmadig1 saptanmistir (Ek-5).

Viskon ve akrilik senil ipliklerin numara degisimi sonuglar1 ve o= 0.05 ve LSD:
0.824, 0.935 verileri ile olusturulan SNK testlerinde, vakumlu buharlama sicaklig
arttikca numara degisiminin arttig1 (Nm degeri azalisi) bir diger faktdr olan vakumlu
buharlama siiresi artisi ile de numara degisiminin arttig1 tespit edilmistir (Ek-5).

Varyans analizi sonuglarina gore, vakumlu buharlama sicakligi ve vakumlu
buharlama siiresi faktorlerinin viskon ve akrilik senil ipliklerde vakumlu buharlama

sonrasinda biikiim degisimi {izerine etkisi oldugu gorilmiistiir. Faktor kesisimleri ile
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ilgili olarak, sicaklik — siire kesisiminin biikiim degisimi {lizerinde anlamli etkisi
olmadig1 saptanmistir (Ek-5).

Viskon ve akrilik senil ipliklerin biikiim degisimi sonuglar1 ve a= 0.05 ve LSD:
0.323, 0.532 verileri ile olusturulan SNK testlerinde, islem sicaklig1 ve bir diger faktor
olan islem siiresi arttik¢a biikiim degisiminin (T/m degeri artis1) arttigi tespit edilmistir.

Akrilik senil ipliklerin numara ve biikiim degisimlerinin tim sicaklik ve
siirelerde viskon ipliklere ait deg§isimlerden daha fazla oldugu bulunmustur. Viskon
senil ipliklerin vakumlu buharlama islemi sonrasinda numara degerleri 110 °C
sicaklikta % 11.57 ve 60 dakika siire sonunda % 10.86 oraninda, akrilik senil ipliklerin
numara degerleri ise 110 °C sicaklikta % 12.81 ve 60 dakika siire sonunda da % 12.44
oraninda diismiistiir. Bununla beraber viskon senil ipliklerin vakumlu buharlamaya tabi
tutulmas1 110 °C sicaklikta % 3.54 ve 60 dakika siire sonunda % 2.77 oraninda biikiim
degerlerinde artis ile sonug¢lanmistir. Akrilik senil ipliklerinde ise artis degerleri 110 °C
sicaklik i¢in % 14.13, 60 dakika siire i¢in % 11.44 olarak gerceklesmistir.

Sekil 5.21°de viskon ve akrilik senil ipliklerde vakumlu buharlama 6ncesi ve
sonrasinda ii¢ farkli sicaklik ve {i¢ farkli siire i¢in Slgiilen numara degerleri, Sekil 5.
22’°de de biikiim degerleri gosterilmistir. Sekil 5.21 ve 5.22° de verilen grafikler, Cizelge

4.8 ve 4.9’daki ortalama numara ve biikiim degerleri kullanilarak elde edilmistir.

5,5+
c 501 & | ! ‘ ‘ ’ ‘ ’ ’ O Viskon,V.Buharlama
z Oncesi
@ 4,51 m Viskon,V.Buharlama
© Sonrasi
£ .
5 4,0 a a 5 5 9 "
z ‘ ‘ 0O Akrilik,V.Buharlama
x | Oncesi
2‘ 3.54 ‘ I i > i
' Akrilik,V.Buharlama
Sonrasi
3,04
20 dk |40 dk | 60 dk| 20 dk | 40 dk | 60 dk |20 dk |40 dk | 60 dk
60 °C 80 °C 110 °C

Sekil 5.21. Boliim 4’de diretilmis olan viskon ve akrilik senil ipliklerin vakumlu
buharlama parametrelerine bagli olarak numara 6l¢iim sonuglari
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2 20
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780+
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Sekil 5.22. Bolim 4’de iiretilmis olan viskon ve akrilik senil ipliklerin vakumlu
buharlama parametrelerine bagl olarak biikiim 6l¢iim sonuglari

Sekil 5.21 ve Sekil 5.22°de gorildiigi gibi en diisiik numara degisimi (azalig),
viskon senil ipliklerde 60 °C sicaklik ve 20 dakika sonunda numaranin Nm 5.31’den
Nm 4.99’a gerilemesi ile % 6.15, en yiiksek numara degisimi akrilik senil ipliklerde 110
°C sicaklik ve 60 dakika islem siiresi sonunda numaranin Nm 4.02’den Nm 3.48’¢
gerilemesi ile % 13.45 oranindadir. En diisiik biikiim degisimi (artis), viskon senil
ipliklerde 60 °C sicaklik ve 20 dakika sonunda biikiimiin 810 T/m’den 814 T/m’ye
cikmast ile % 0.74, en yiiksek degisim de akrilik senil ipliklerde 110 °C sicaklik ve 60
dakika sonunda 810 T/m’den 965 T/m’ye ¢ikmasi ile % 19.13 oranindadir.

5.1.6.2. Senil Ipliklerin Mukavemet Testi Sonuclarmmin (Kopma Mukavemeti,

Kopma Uzamasi ve Kopma isi) Degerlendirilmesi

Bu kisimda, Boliim 4°de iiretilmis olan senil ipliklerin vakumlu buharlama
oncesi ve sonrasinda mukavemet testlerinden elde edilmis olan; kopma mukavemeti.
kopma uzamasi ve kopma isi sonuglart incelenmistir. Mukavemet degerlerine ait t-testi
sonuclart Ek-5’de verilmistir. Ortalama mukavemet degerlerine uygulanan t-testi
sonuglarina gore vakumlu buharlama 6ncesi ve sonrasinda dlgiilen kopma mukavemeti,

kopma uzamasi ve kopma isi degerleri arasindaki farklarin % 5 Onem seviyesinde
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anlamli oldugu goriilmiistiir. Ayrica Ek-5de viskon ve akrilik senil ipliklere ait kopma
mukavemeti, kopma uzamasi ve kopma isi de§isimine ait varyans analizi ve SNK
testleri sonuglari verilmistir.

Varyans analizi sonuglarina gore, vakumlu buharlama sicakligi ve vakumlu
buharlama siiresi faktorlerinin akrilik senil ipliklerde vakumlu buharlama sonrasinda
kopma mukavemeti degisimi iizerine etkisi oldugu goriiliirken, viskon senil ipliklerin
kopma mukavemeti degisiminde sadece vakumlu buharlama siiresi faktoriiniin etkili
oldugu goriilmistiir. Sicaklik — siire faktor kesigiminin kopma mukavemeti degisimi
tizerinde anlamli etkisi olmadig1 saptanmustir.

Viskon ve akrilik senil ipliklerin kopma mukavemeti degisimi sonuclar1 ve a=
0.05 ve LSD: 4.614, 7.032 verileri ile olusturulan SNK testlerinde, vakumlu buharlama
sicakligr arttikca kopma mukavemeti artisinda yiikselmenin meydana geldigi tespit
edilmistir. Sicaklik degisimine bagli olarak elde edilen % artis degerleri viskon senil
iplikler icin istatistiksel olarak ayni olup, akrilik senil iplikler igin farklidir. Ozellikle
110 °C sicaklikta biiyiik bir artis goriilmiistiir. Bunun sebebi 110 °C sicaklik i¢in biikiim
artisinin da yiiksek olmasidir.

Ayrica vakumlu buharlama siiresi artisi ile de kopma mukavemeti degisiminin
arttigi tespit edilmistir. Akrilik ve viskon senil ipliklerde 20 ve 40 dakika islem
stirelerinin olusturdugu kopma mukavemeti farklari istatistiksel olarak aynidir. Akrilik
senil ipliklerin kopma mukavemeti degisimlerinin 60°C sicaklik haricinde ve tiim islem
stirelerinde viskon ipliklere ait degisimlerden daha fazla oldugu bulunmustur.

Sekil 5.23°de verilen grafikten de goriildiigii gibi en diisiik kopma mukavemeti
artist akrilik senil ipliklerde 60 °C sicaklik ve 20 dakika islem siiresi sonucunda
mukavemetin 4.14 cN/tex’ den 4.22 cN/tex’ e ¢ikmasi ile olusan % 1.90°1ik yiikselis, en
yiiksek artig ise akrilik senil ipliklerde 110 °C sicaklik ve 60 dakika islem siiresi
sonunda mukavemetin 4.17 cN/tex’ den 6.47 cN/tex’ e ¢ikmasi ile olusan % 55.06’lik

yiikselis ile ger¢eklesmistir.
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Sekil 5.23. Boliim 4’de {iretilmis olan viskon ve akrilik senil ipliklerin vakumlu
buharlama parametrelerine bagli olarak kopma mukavemeti (cN/tex)
Ol¢iim sonuglari

Varyans analizi sonucglarina gore, vakumlu buharlama sicakligi ve vakumlu
buharlama siiresi faktorlerinin viskon senil ipliklerde vakumlu buharlama sonrasinda
kopma uzamas1 degisimi iizerine etkisi olmadigi, akrilik senil ipliklerin kopma uzamasi
degisiminde de sadece vakumlu buharlama sicakligi faktoriiniin etkili oldugu
gorlilmiistiir. Sicaklik — siire faktor kesisiminin akrilik senil ipliklerin kopma
mukavemeti degisimine etkisi oldugu saptanmustir.

Viskon ve akrilik senil ipliklerin kopma uzamasi degisimi sonuglar1 ve o= 0.05
ve LSD: 37.547, 11.515 verileri ile olusturulan SNK testlerinde, viskon senil ipliklerde
vakumlu buharlama sicakligi artis1 ile meydana gelen degisimler arasindaki farklarin
anlamli olmadigi, akrilik senil ipliklerde ise 110 °C sicakliktan sonra kopma uzamasi
artisinda diisgme meydana geldigi ve bu degisimin istatistiksel olarak anlamli oldugu
gorilmiistir.

Viskon ve akrilik senil ipliklerde islem siiresi artis1 ile kopma uzamasi artig
degerleri arasindaki farklar istatistiksel olarak aynidir. Tiim sicakliklarda ve siirelerde
akrilik senil ipliklerde meydana gelen kopma uzamasi artiglarinin viskon senil

ipliklerdekine gore daha az oldugu tespit edilmistir.
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Sekil 5.24. Bolim 4’de iiretilmis olan viskon ve akrilik senil ipliklerin vakumlu
buharlama parametrelerine bagli olarak kopma uzamasi (%) Ol¢iim
sonugclari

Sekil 5.24°de verilen grafikten de goriildiigii gibi en diisiik kopma uzamasi artisi,
akrilik senil ipliklerde 110 °C sicaklik ve 60 dakika iglem siiresi sonunda uzamanin %
22.45°den % 24.48’e ¢ikmasi ile olusan % 8.84’liik yiikselis, en yiiksek artis ise viskon
senil ipliklerde 80 °C sicaklik ve 60 dakika islem siiresi sonunda uzamanin % 9.16’dan
% 17.94’e ¢ikmasi ile olusan % 108.06°1ik yiikselis ile ger¢eklesmistir.

Varyans analizinin sonuglarina gore, vakumlu buharlama sicakligi ve vakumlu
buharlama siiresi faktorlerinin viskon ve akrilik senil ipliklerde vakumlu buharlama
sonrasinda kopma isi degisimi iizerine etkisi olmadigr gorilmiistiir. Sicaklik — siire
kesisiminin kopma mukavemeti degisimi lizerinde anlamli etkisi olmadig1 saptanmistir.

Viskon ve akrilik senil iplikler i¢in a= 0.05 ve LSD: 73.392, 28.947 verileri ile
olusturulan SNK testlerinde, tiim sicakliklarda ve siirelerde akrilik senil ipliklerde
meydana gelen kopma isi artigslarinin viskon senil ipliklerdekine gore daha az oldugu
tespit edilmistir. Viskon ve akrilik senil ipliklerde vakumlu buharlama sicakligi ve

stiresi artis1 ile meydana gelen kopma isi artiglari istatistiksel olarak aynidir.
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Sekil 5.25. Bolim 4’de iiretilmis olan viskon ve akrilik senil ipliklerin vakumlu

buharlama parametrelerine bagli olarak kopma isi (N.cm) 6l¢iim sonuglari

Sekil 5.25’den goriildiigii gibi en diisiik kopma isi artisi, akrilik senil ipliklerde

60 °C sicaklik ve 20 dakika islem siiresi sonunda kopma isinin 93.40 N.cm’ den 113.40

N.cm’ ye ¢ikarak % 21.45°1ik yiikselis, en yiiksek artis ise viskon senil ipliklerde 80 °C

sicaklik ve 60 dakika islem siiresi sonunda kopma isinin 23.91 N.cm’ den 45.50 N.cm’

ye ¢ikarak % 113.07’1ik yiikselis ile gerceklesmistir. Sekil 5.26°da viskon, Sekil 5.27°de

de akrilik senil ipliklere ait gerilme - uzama diyagramlar1 verilmistir.
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Sekil 5.26. Boliim 4’de {iretilmis olan viskon senil ipliklere ait farkli buharlama
sicakliklar1 ve siireleri i¢in gerilme — uzama diyagramlari, (a)- 60 °C icin
V11, V12, V13, (b)- 80 °Ci¢in V21, V22, V23, (¢)- 110 °C i¢in V31, V32,
V33, (d)- 20 dk .i¢in V11, V21, V31, (e)- 40 dk i¢in V12, V22, V32, (f)-
60 dk i¢in V13, V23, V33 kodlu iplikler
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Sekil 5.26. (Devamm) Boliim 4’de iiretilmis olan viskon senil ipliklere ait farklh
buharlama sicakliklar1 ve siireleri i¢in gerilme — uzama diyagramlari, (a)-
60 °C i¢in V11, V12, V13, (b)- 80 °C i¢in V21, V22, V23, (¢)- 110 °C i¢in
V31, V32, V33, (d)- 20 dk .i¢in V11, V21, V31, (e)- 40 dk i¢in V12, V22,
V32, (f)- 60 dk i¢in V13, V23, V33 kodlu iplikler

Sekil 5.26’dan da goriildiigli gibi viskon senil ipliklerde vakumlu buharlama

islemi sonrasi1 kopma mukavemeti ve kopma uzamasi degerleri artmaktadir. 60 °C
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haricindeki tiim sicakliklarda vakumlu buharlama siiresi arttikca kopma mukavemeti ve
kopma uzamasi artmaktadir (a, b, c). Fakat ayni buharlama siiresinde buharlama
sicakligr artis1 ile meydana gelen kopma mukavemet artiglarinda diizenli bir degisim

yoktur (d, e, f).
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Sekil 5.27. Bolim 4’de flretilmis olan akrilik senil ipliklere ait farkli buharlama
sicakliklar1 ve siireleri i¢in gerilme — uzama diyagramlari, (a)- 60 °C i¢in
All, A12, A13, (b)- 80 °C i¢in A21, A22, A23, (c)- 110 °C i¢in A31, A32,
A33, (d)- 20 dk icin A11, A21, A31, (e)- 40 dk i¢in A12, A22, A32, (f)- 60
dk icin A13, A23, A33 kodlu iplikler)
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Sekil 5.27. (Devami) Bolim 4’de iretilmis olan akrilik senil ipliklere ait farkli
buharlama sicakliklar1 ve siireleri i¢in gerilme — uzama diyagramlari, (a)-
60 °Cicin A11, A12, A13, (b)- 80 °C i¢in A21, A22, A23, (c)- 110 °C i¢in
A31, A32, A33, (d)- 20 dk i¢in A11, A21, A31, (e)- 40 dk icin A12, A22,
A32, (f)- 60 dk i¢in A13, A23, A33 kodlu iplikler)

Sekil 5.27°den da goriildiigii gibi akrilik senil ipliklerde vakumlu buharlama

islemi sonrast1 kopma mukavemeti ve kopma uzamasi degerleri artmaktadir. Tim
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buharlama sicakliklarinda vakumlu buharlama siiresi arttitkca kopma mukavemeti
artmaktadir (a, b, c¢). Tiim silirelerde vakumlu buharlama sicakligi arttikca da kopma
mukavemeti artmaktadir (d, e, f).

Tiim buharlama siirelerinde vakumlu buharlama sicakligi 80 °C’den 110 °C’ye
arttirlldiginda  kopma uzamasinda diisiis gozlenmektedir. Bunun yaninda 110 °C

sicaklikta vakumlu buharlama siiresi arttik¢a kopma uzamasi diismektedir.

5.1.6.3. Senil Kumaslarin Asinma Testi Sonuclarinin (Kiitle Kaybi, Kalinhk Kaybi)

Degerlendirilmesi

Bu kisimda, Boliim 4’de iiretilmis olan senil ipliklerden vakumlu buharlama
Oncesi ve sonrasinda iiretilmis olan dokuma kumaslarin aginma testlerinden elde edilmis
olan; kiitle kayb1 ve kalinlik kayb1 sonuglari incelenmistir. Asinma sonucu kiitle kayb1
ve kalinlik kaybi degerlerine ait t-testi sonuglar1 ile kiitle kayb1 ve kalinlik kaybi
degisimi degerlerine ait varyans analizleri ve SNK testleri sonuglar1 Ek-5’de verilmistir.
Ortalama kiitle kayb1 ve kalinlik kaybi1 degerlerine uygulanan t-testi sonuglarina gore
vakumlu buharlama 6ncesi ve sonrasinda 0lgiilen kiitle kayb1 ve kalinlik kayb1 degerleri
arasindaki farklarin % 5 6nem seviyesinde anlamli oldugu goriilmiistiir.

Varyans analizinin sonuglarina gore, vakumlu buharlama sicakligi ve vakumlu
buharlama siiresi faktorlerinin vakumlu buharlama islemi gérmiis viskon ve akrilik senil
ipliklerden tretilen kumaglar ile islem gormemis ipliklerden iretilen kumaslar
arasindaki kiitle kaybi1 degisimi {izerine etkisi oldugu goriilmiistiir. Sicaklik — siire faktor
kesisiminin kiitle kayb1 degisimi lizerinde anlamli etkisi olmadig1 saptanmistir.

Viskon ve akrilik senil kumaslarin kiitle kayb1 degisimi sonuglar1 ve a= 0.05 ve
LSD: 4.974, 4.955 verileri ile olusturulan SNK testlerinde, vakumlu buharlama sicakligi
arttikca kiitle kayb1 azalisinda yiikselmenin meydana geldigi tespit edilmistir. Sicaklik
degisimine bagl olarak elde edilen % azalis degerleri incelendiginde viskon senil
kumaslarda 60 °C ve 80 °C sicaklik i¢in elde edilen degerler arasinda istatistiksel olarak
fark olmayip, akrilik senil kumaslarda tiim sicaklik degerleri icin elde edilen sonuglar
istatistiksel olarak farklidir. Ayrica vakumlu buharlama siiresi artis1 ile de kiitle kayb1
degisiminin arttig1 tespit edilmistir (Ek-5). Viskon ve akrilik senil kumaglar i¢in kiitle

kayb1 degisimlerinin tiim islem siirelerinde istatistiksel olarak farkli oldugu
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bulunmustur. Akrilik senil kumaslarin kiitle kaybi1 degisimlerinin 60 °C sicaklik
haricindeki tiim islem sicakliklarinda ve tiim islem siirelerinde viskon kumaslara ait
degisimlerden daha fazla oldugu bulunmustur. Bu durum akrilik senil ipliklerin
vakumlu buharlama islemi sonrasinda Olgiilen fiziksel parametrelerinden numara ve
biikiime ait degisimlerin tim sicaklik ve siirelerde viskon ipliklere ait degisimlerden
daha fazla oldugu bulgusunu desteklemektedir.

Sekil 5.28’de verilen grafikten de goriildiigii gibi en diisiik kiitle kayb1 azalist
viskon senil ipliklerde 60 °C sicaklik ve 20 dakika islem siiresi sonucunda kiitle
kaybimin % 21.08’den % 19.59’a gerilemesiyle olusan % 7.08’lik diisiis, en yiiksek
azalis ise akrilik senil ipliklerde 110 °C sicaklik ve 60 dakika islem siiresi sonunda kiitle

kaybinin % 9.05’den % 2.29’a gerilemesiyle olusan % 74.69’lik diislis ile

gergeklesmistir.
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Sekil 5.28. Boliim 4’de iiretilmis olan viskon ve akrilik senil kumaslarin vakumlu
buharlama parametrelerine bagl olarak asinma sonucu kiitle kaybi (%)

Ol¢iim sonuglari
Varyans analizinin sonuglarina gore, vakumlu buharlama sicakligi faktoriiniin
vakumlu buharlama islemi goérmiis viskon ve akrilik senil ipliklerden iiretilen kumaslar
ile islem gormemis ipliklerle iiretilen kumaglar arasindaki kalinlik kaybi degisimi
iizerine etkisi oldugu goriilmiistiir. Vakumlu buharlama siiresi faktorii viskon
kumaslarda etkili olup akrilik kumaslarda istatistiksel 6neme sahip degildir. Sicaklik —

stire faktor kesisiminin kalinlik kayb1 degisimi tizerinde anlamli etkisi yoktur.
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Viskon ve akrilik senil kumaglarin kalinlik kaybi degisimi sonuglar1 ve a= 0.05
ve LSD: 6.199, 12.152 verileri ile olusturulan SNK testlerinde, vakumlu buharlama
sicakligr arttikca kalinlik kaybi azaliginda yiikselmenin meydana geldigi tespit
edilmistir. Viskon ve akrilik senil kumaglarda tiim sicakliklar i¢in elde edilen degerler
arasinda istatistiksel olarak fark bulunmaktadir (Ek-5). Ayrica vakumlu buharlama
stiresi artig1 ile de kalinlik kayb1 degisiminin arttig1 tespit edilmistir. Ancak viskon senil
kumaslarin kalinlik kayb1 degisimlerinin 40 ve 60 dakika islem siireleri i¢in istatistiksel
olarak ayni oldugu bulunmustur. Akrilik senil kumaslarin kalinlik kaybi1 degisimlerinin
tiim iglem siirelerinde istatistiksel olarak farkli olmadig: tespit edilmistir. Kalinlik kaybi
degisimlerinin viskon kumaglara ait degisimler ile hemen hemen ayni oldugu
bulunmustur.

Sekil 5.29°da verilen grafik incelendiginde en diisiik kalinlik kayb1 azalis1 viskon
senil ipliklerde 60 °C sicaklik ve 20 dakika islem siiresi sonucunda kalinlik kaybinin %
21.14’den % 18.48’¢ gerilemesiyle olusan % 12.44’lik diisiis, en fazla azalis ise akrilik
senil ipliklerde 110 °C sicaklik ve 60 dakika islem siiresi sonunda kalinlik kaybinin %
13.17°den % 3.97’ye gerilemesiyle olusan % 69.74’liik diisiis ile ger¢eklesmistir.
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Sekil 5.29. Boliim 4’de iiretilmis olan viskon ve akrilik senil kumaslarin vakumlu
buharlama parametrelerine bagli olarak asinma sonucu kalinlik kaybi (%)
Ol¢iim sonuglari
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5.1.6.4. Senil Kumaslarin Gramaj Ol¢iim Sonuglarinin Degerlendirilmesi

Bu kisimda, Boliim 4’de iiretilmis olan senil ipliklerden vakumlu buharlama
oncesi ve sonrasinda iretilmis olan dokuma kumaslarin gramaj (g/m?) Slgiimlerinden
elde edilmis olan sonuglar incelenmistir. Gramaj degerlerine ait t-testi sonuglar ile
gramaj degisimlerine ait varyans analizi ve SNK testi sonuglar1 Ek-5’de verilmistir.
Ortalama gramaj degerlerine uygulanan t-testi sonucglarina gore vakumlu buharlama
oncesi ve sonrasinda Olgiilen gramaj degerleri arasindaki farklarin % 5 Onem
seviyesinde anlamli oldugu goriilmiistiir.

Varyans analizinin sonuglarina gore, vakumlu buharlama sicakligi ve vakumlu
buharlama siiresi faktorlerinin vakumlu buharlama islemi gérmiis viskon ve akrilik senil
ipliklerden tretilen kumaglar ile islem gormemis ipliklerden iretilen kumaslar
arasindaki gramaj degisimi iizerine etkisi oldugu goriilmiistiir. Sicaklik — siire faktor
kesisiminin gramaj degisimi lizerinde anlamli etkisi olmadig1 saptanmustir.

Viskon ve akrilik senil kumaslarin gramaj degisimi sonuglart ve a= 0.05 ve
LSD: 0.456, 0.528 verileri ile olusturulan SNK testlerinde, vakumlu buharlama sicakligi
arttikca gramaj artisinda yiikselmenin meydana geldigi tespit edilmistir. Sicaklik
degisimine bagli olarak elde edilen % artis degerleri incelendiginde viskon ve akrilik
senil kumaglarda 60 °C ve 80 °C sicaklik icin elde edilen degerler arasinda istatistiksel
olarak fark olup, 80°C ve 110°C sicaklik icin elde edilen degerler istatistiksel olarak
aynidir. Ayrica vakumlu buharlama siiresi artigi ile de gramaj artiginin yiikseldigi tespit
edilmistir (Ek-5). Viskon ve akrilik senil kumaglar i¢in gramaj artiglarinin tim islem
stirelerinde istatistiksel olarak farkli oldugu bulunmustur.

Akrilik senil ipliklerde vakumlu buharlama sonrasi numaraya ait degisimlerin
tiim sicaklik ve siirelerde viskon ipliklere ait degisimlerden daha fazla oldugu bulgusu
yaninda akrilik kumasglarin gramaj degerlerindeki artislarin her sicaklik ve siirede viskon
kumaslarinkine gore fazla olmadig1 goriilmiistiir. Bunun nedeni olarak kumaslarda sabit
¢ozgl ipligi kullanirken sadece akrilik ve viskon ipliklerdeki numara degisim degerleri
arasindaki farklarin kumas gramaj degisimleri arasindaki farklara nispeten az yansimasi

gosterilebilir.
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Sekil 5.30. Boliim 4°de iiretilmis olan viskon ve akrilik senil kumaslarin vakumlu
buharlama parametrelerine bagli olarak gramaj (g/m?) 6l¢iim sonuglari

Sekil 5.30°da verilen grafikten de goriildiigii gibi en diisiik gramaj artis1 viskon

senil ipliklerde 60 °C sicaklik ve 20 dakika islem siiresi sonucunda gramajin 390.3

g/m”> den 392.4 g/m*’ye ¢ikmasi ile % 0.53’liik fark, en yiiksek artis ise akrilik senil

ipliklerde 110 °C sicaklik ve 60 dakika islem siiresi sonunda gramajin 455.0 g/m”’ den

487.5 g/mz’ye cikmasi ile olusan % 6.66’lik fark ile gerceklesmistir.
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5.1.7. Bélim 4’de Uretilmis olan Senil ipliklerin ve Kumaslarin Olciim

Sonuclarmin Tartisilmasi

Bolim 4’de iiretilmis olan senil ipliklerin numara ve biikiim degerlerine
uygulanan t-testi sonuglarina gore vakumlu buharlama 6ncesi ve sonrasinda Olgiilen
numara ve biikiim degerleri arasindaki farklarin o = 0.05 6nem seviyesinde anlamli
oldugu goriilmiistiir.

Ayrica, vakumlu buharlama sicakligi ve vakumlu buharlama siiresi faktorlerinin
viskon ve akrilik senil ipliklerde vakumlu buharlama sonrasinda numara ve biikkiim
degisimi iizerine etkisi oldugu goriilmektedir. Vakumlu buharlama sicakligi arttik¢a
numara degisiminin arttig1 (Nm degeri azalis1) bir diger faktér olan vakumlu buharlama
stiresi artig1 ile de numara degisiminin arttig1 gorilmustiir. Ayrica, islem sicakligi ve
islem siiresi arttik¢a biikiim degisiminin (T/m degeri artis1) arttigi tespit edilmistir.

En diistik numara azalisi, viskon senil ipliklerde 60 °C sicaklik ve 20 dakika
islem siiresi sonucunda % 6.15 olarak, en yiiksek numara degisimi akrilik senil
ipliklerde 110 °C sicaklik ve 60 dakika iglem siiresi sonunda % 13.45 olarak
Olciilmiistiir. En distik biikiim artisi, viskon senil ipliklerde 60 °C sicaklik ve 20 dakika
islem stiresi sonucunda % 0.74 olarak, en yiiksek biikiim degisimi akrilik senil
ipliklerde 110 °C sicaklik ve 60 dakika iglem siiresi sonunda % 19.13 olarak
Olclilmiistiir.

Viskon senil ipliklerde vakumlu buharlama etkisi ile numara degisimi ve bikkiim
artisinin nedeni sicaklik ve nem nedeni ile viskon lifinin sismesidir. Sisme lif capinda %
25-52 gibi 6nemli bir artis ile birlikte olusur (Adanur 1995). Eger biikiimlii bir iplik
serbest halde siserse, ¢ap1 artar ve ¢cekme gozlemlenir (Usenko 1979). Akrilik senil
ipliklerin numara ve biikiim degisimlerinin tiim sicaklik ve siirelerde viskon ipliklere ait
degisimlerden daha fazla oldugu bulunmustur. Bu farkin sebebi olarak dogal ve rejenere
seluloz liflerin, belirli bir zaman araliginda ¢ekme ortamina maruz birakildiginda
sentetik liflere gore daha az ¢gekmesidir. (Adanur 1995, Karakag 2002).

Boliim 4°de iretilmis olan senil ipliklerin ortalama mukavemet degerlerine
uygulanan t-testi sonuglarma gore vakumlu buharlama 6ncesi ve sonrasinda Olgiilen
kopma mukavemeti, kopma uzamast ve kopma isi degerleri arasindaki farklarin o =

0.05 6nem seviyesinde anlamli oldugu goriilmiistiir.
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Vakumlu buharlama sicakligi ve vakumlu buharlama siiresi faktorlerinin akrilik
senil ipliklerde kopma mukavemeti degisimi {izerine etkisi oldugu goriiliirken, viskon
senil ipliklerin kopma mukavemeti degisiminde sadece vakumlu buharlama siiresi
faktoriiniin etkili oldugu goriilmistiir. Vakumlu buharlama sicakligi ve siiresi arttikca
kopma mukavemeti artisinda yiikselmenin meydana geldigi tespit edilmistir. Bu durum,
senil iplik yapisinda vakumlu buharlama sonucu olusan biikiim artis1 dolayisiyla
mukavemet Ozelliklerinde iyilesmelerin meydana gelmesi seklinde aciklanabilir.
Toggweiler ve ark. (1995) tarafindan yapilan ¢aligmada da ring ve open end pamuk
ipliklerinde kondisyonlama islemi ile mukavemet degerlerinde artis meydana geldigi
belirtilmistir. Ayrica Dayik ve Ozdemir (2000) tarafindan yapilan ¢alismada vakumlu
buharlama islemi sonucunda ipliklerin mukavemet Ozelliklerinin iyilestigi tespit
edilmistir. Akrilik senil ipliklerin kopma mukavemeti degisimlerinin 60°C sicaklik
haricinde ve tiim islem siirelerinde viskon ipliklere ait degisimlerden daha fazla oldugu
bulunmustur. En diisiik kopma mukavemeti artis1 akrilik senil ipliklerde 60 °C sicaklik
ve 20 dakika iglem siiresi sonucunda % 1.90 olarak, en yiiksek artig ise akrilik senil
ipliklerde 110 °C sicaklik ve 60 dakika iglem siiresi sonunda % 55.06 olarak
Olclilmiistiir.

Varyans analizinin sonuglarina gore, vakumlu buharlama sicakligi ve vakumlu
buharlama siiresi faktorlerinin viskon senil ipliklerde vakumlu buharlama sonrasinda
kopma uzamasi degisimi iizerine etkisi olmadigi, akrilik senil ipliklerin kopma uzamasi
degisiminde de sadece vakumlu buharlama sicakligi faktoriiniin etkili oldugu
goriilmiistiir. Viskon senil ipliklerde vakumlu buharlama sicakligi artis1 ile meydana
gelen degisimler arasindaki farklarin anlamli olmadigi, akrilik senil ipliklerde ise 110
°C sicakliktan sonra kopma uzamasi artisinda diigme meydana geldigi ve bu degisimin
istatistiksel olarak anlamli oldugu goriilmiistiir. Bu durum su sekilde yorumlanabilir;
ylksek sicaklik derecesinde yapilan buharlama asir1 buharlama etkisi olusturacaktir.
Asir1 buharlama ipliklerde zayif mekaniksel 6zelliklerin ve asir1 katiligin sebebi olarak
gosterilir (Usenko 1979). Viskon ve akrilik senil ipliklerde islem siiresi artis1 ile kopma
uzamasi artig degerleri arasindaki farklar istatistiksel olarak aynidir.

Tim sicakliklarda ve siirelerde akrilik senil ipliklerde meydana gelen kopma
uzamasi artislarinin viskon senil ipliklerdekine gore daha az oldugu tespit edilmistir.

Bunun sebebi, akrilik ipliklerde biikiim artiginin viskon ipliklere gore daha fazla olarak
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gerceklesmesidir. Bu ylizden mukavemet artis1 da viskon ipliklere gore daha fazla
gerceklesmis bu artis da iplikte sertli§in artmasina ve kopma uzama artiginin viskon
ipliklere gore daha diisiik olmasina sebep olmustur. En diisiik kopma uzamasi artisi,
akrilik senil ipliklerde 110 °C sicaklik ve 60 dakika islem siiresi sonunda % 8.84 olarak,
en yliksek artis ise viskon senil ipliklerde 80 °C sicaklik ve 60 dakika islem siiresi
sonunda % 108.06 olarak o6l¢tilmiistiir.

Varyans analizinin sonuglarina gore, vakumlu buharlama sicakligi ve vakumlu
buharlama siiresi faktorlerinin viskon ve akrilik senil ipliklerde vakumlu buharlama
sonrasinda kopma isi degigimi iizerine etkisi olmadigi goriilmiistiir. Tiim sicakliklarda
ve siirelerde akrilik senil ipliklerde meydana gelen kopma isi artiglarinin viskon senil
ipliklerdekine gore daha az oldugu tespit edilmistir. Akrilik ipliklerde biikiim artisinin
viskon ipliklere gore daha fazla olarak gerceklesmesi mukavemet artisinin da daha fazla
olmasina sebep olmus bu durum da iplikte sertligin artmasi ve kopma uzama artiginin
viskon ipliklere gore daha diisiik olmasi ile sonuglanmistir. Kopma isi degeri de kuvvet
-uzama egrisi altinda kalan alan oldugundan daha diisiik degerler elde edilmistir. En
diisiik kopma isi artis1, akrilik senil ipliklerde 60 °C sicaklik ve 20 dakika islem siiresi
sonunda % 21.45 olarak, en yliksek artis ise viskon senil ipliklerde 80 °C sicaklik ve 60
dakika iglem siiresi sonunda % 113.07 olarak Sl¢iilmiistiir.

Boliim 4°de tiretilmis olan senil ipliklerden vakumlu buharlama islemi dncesinde
ve sonrasinda iretilen dokuma kumaslarin aginma dayanimi degerlerine uygulanan t-
testi sonuglaria gore dlgiilen kiitle kayb1 ve kalinlik kaybi degerleri arasindaki farklarin
a = 0.05 6nem seviyesinde anlamli oldugu goriilmiistiir.

Vakumlu buharlama sicakligit ve vakumlu buharlama siiresi faktorlerinin
vakumlu buharlama islemi goérmiis viskon ve akrilik senil ipliklerden {iretilen kumaslar
ile islem gormemis ipliklerden liretilen kumaglar arasindaki kiitle kaybi degisimi {izerine
etkisi oldugu goriilmiistiir. Vakumlu buharlama sicakligi ve siiresi arttik¢a kiitle kaybi
azalisinda yiikselmenin meydana geldigi tespit edilmistir. Akrilik senil kumaslarda tiim
sicaklik ve siire degerleri i¢in elde edilen kiitle kayb1 degisimleri istatistiksel olarak
farklidir. Viskon senil kumaglarda ise kiitle kayb1 degisimleri 110 °C igin farklilik
gostermektedir.

Akrilik senil kumaglarin kiitle kayb1 degisimlerinin 60 °C sicaklik haricindeki

tiim islem sicakliklarinda ve tiim islem siirelerinde viskon kumaslara ait degisimlerden
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daha fazla oldugu bulunmustur. Bu durum akrilik senil ipliklerin vakumlu buharlama
islemi sonrasinda Olgiilen fiziksel parametrelerinden numara ve biikiime ait degisimlerin
tim sicaklik ve siirelerde viskon ipliklere ait degisimlerden daha fazla oldugu
bulgusunu desteklemektedir.

En diisiik kiitle kayb1 azalis1 viskon senil ipliklerde 60 °C sicaklik ve 20 dakika
islem siiresi sonucunda kiitle kaybinin % 21.08’den % 19.59’a gerilemesiyle olusan %
7.08lik diisiis, en yiiksek azalig ise akrilik senil ipliklerde 110 °C sicaklik ve 60 dakika
islem siiresi sonunda kiitle kaybinin % 9.05’den % 2.29’a gerilemesiyle olusan %
74.69’1ik diisis ile gergeklesmistir.

Vakumlu buharlama sicakligi faktoriiniin vakumlu buharlama islemi goérmiis
viskon ve akrilik senil ipliklerden fliretilen kumaglar ile islem gérmemis ipliklerden
tiretilen kumaslar arasindaki kalinlik kaybi degisimi {izerine etkisi oldugu goriilmiistiir.
Vakumlu buharlama siiresi faktorii viskon kumaslarda etkili olup akrilik kumaslarda
istatistiksel oneme sahip degildir.

Viskon ve akrilik senil kumaglarda vakumlu buharlama sicakligi ve siiresi
arttikca kalinlik kaybi azalisinda ylikselmenin meydana geldigi tespit edilmistir.
Sicaklik degisimine bagl olarak elde edilen % azalis degerleri incelendiginde viskon ve
akrilik senil kumaglarda tiim sicakliklar i¢in elde edilen degerler arasinda istatistiksel
olarak fark bulunmaktadir.Ancak viskon senil kumaslarin kalinlik kayb1 degisimlerinin
40 ve 60 dakika islem stireleri i¢in istatistiksel olarak ayni oldugu bulunmustur. Akrilik
senil kumaslarin kalinlik kaybi degisimlerinin tiim islem siirelerinde istatistiksel olarak
ayni oldugu tespit edilmistir. Kalinlik kaybi1 degisimlerinin viskon kumaslara ait
degisimler ile hemen hemen ayni oldugu bulunmustur.

En diisiik kalinlik kaybi azalisi viskon senil ipliklerde 60 °C sicaklik ve 20
dakika islem siiresi sonucunda kiitle kaybinin % 21.14’den % 18.48’e gerilemesiyle
olusan % 12.44°lik diisiis, en fazla azalis ise akrilik senil ipliklerde 110 °C sicaklik ve
60 dakika iglem siiresi sonunda kalinlik kaybimin % 13.17’den % 3.97’ye gerilemesiyle
olusan % 69.74’liik diisiis ile gerceklesmistir.

Boliim 4’de iiretilmis olan senil ipliklerden vakumlu buharlama oncesi ve
sonrasinda iiretilmis olan dokuma kumaslarin gramaj degerlerine uygulanan t-testi
sonuclarina gore gramaj degerleri arasindaki farklarin o = 0.05 6nem seviyesinde

anlamli oldugu gortilmiistiir.
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Islem sicaklig1 ve siiresi faktorlerinin vakumlu buharlama islemi gormiis viskon
ve akrilik senil ipliklerden iiretilen kumaslar ile islem gérmemis ipliklerden {iretilen
kumaglar arasindaki gramaj degisimi tizerine etkisi oldugu goriilmiistiir.

Vakumlu buharlama sicakligi ve siiresi arttik¢a gramaj artisinda yiikselmenin
meydana geldigi tespit edilmistir. Sicaklik degisimine bagl olarak elde edilen % artig
degerleri incelendiginde viskon ve akrilik senil kumaslarda 60 °C ve 80 °C sicaklik igin
elde edilen degerler arasinda istatistiksel olarak fark olup, 80°C” den sonra elde edilen
degerler istatistiksel olarak aynidir. Viskon ve akrilik senil kumaslar i¢in gramaj
artiglarinin tiim islem stirelerinde istatistiksel olarak farkli oldugu bulunmustur.

Akrilik senil ipliklerde vakumlu buharlama sonrasi numaraya ait degisimlerin
tiim sicaklik ve siirelerde viskon ipliklere ait degisimlerden daha fazla oldugu bulgusu
yaninda akrilik kumaslarin gramaj degerlerindeki artislarin her sicaklik ve siirede viskon
kumaslarinkine gore fazla olmadig1 goriilmiistiir. Bunun nedeni olarak kumaslarda sabit
¢Ozgii ipligi kullanirken sadece akrilik ve viskon senil atki ipliklerinde numara degisim
degerleri arasindaki farklarin kumas gramaj degisimleri arasindaki farklara nispeten az
olarak yansimasi gosterilebilir. En diisiik gramaj artis1 viskon senil ipliklerde 60 °C
sicaklik ve 20 dakika islem siiresi sonucunda gramajm 390.3 g/m® den 392.4 g/m®’ye
cikmasi ile % 0.53’lik fark, en yiiksek artis ise akrilik senil ipliklerde 110 °C sicaklik
ve 60 dakika islem siiresi sonunda gramajin 455.0 g/m>> den 487.5 g/m”’ye ¢ikmasi ile
olusan % 6.66’lik fark ile gergeklesmistir.

Sonugta, vakumlu buharlama isleminin iplik ve bu iplikler ile olusturulan
kumaslarin ol¢iilen Ozelliklerinde etkili oldugu bunun yaninda vakumlu buharlama
islem siiresi ve sicaklig1 faktorlerinin kullanilan malzeme tipine bagl olarak bazi iplik
ozelliklerinde (kopma mukavemeti, kopma uzamasi) ve kumas 6zelliklerinde ( kalinlik
kayb1) etkili oldugu gorilmiistiir. Vakumlu buharlama islem stiresi ve sicakligi
faktorlerinin kullanilan malzeme tipine bagli olmaksizin etkili oldugu iplik 6zellikleri
numara, biikiim olup, kopma isinde ise bu faktorlerin higbir sekilde etkisi olmadigi

goriilmiistiir.
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5.2. Sonug¢

Fantezi iplik grubu icerisinde yer alan ve 6zel 6neme sahip iplik tiirlerinden senil
ipligi ilgi cekici yapisi, parlakligi ve ¢ok yumusak tutumu nedeni ile son yillarda
Ozellikle dosemelik kumasglar i¢cin en popiiler ipliklerden biri haline gelmistir. Senil
ipliklerin yap1 itibariyla havli bir ylizeye sahip olmasi bu ipliklerin goriiniimlerinin de
onem kazanmasina sebep olmaktadir. iplik goriiniimiiniin bozulmast istenilen bir durum
olmay1p gerek daha sonraki islemlerde, gerekse kullanim esnasinda, havi olusturan efekt
ipliginin uzaklagmasi sonucu olusur. Bu nedenlerle senil iplik asinma dayanimi 6zelligi
diger iplik 6zellikleri icerisinde daha dnemlidir.

Senil iplik o6zelliklerini etkileyen parametrelerin incelenmesi amaciyla dort
boliim halinde gergeklestirilen bu ¢aligmada;

Birinci boliimde, senil kumas asinma 6zelliklerini etkileyen parametrelerin farkl
asinma test metotlari ile degerlendirilmesi amaciyla farkli liretim parametrelerine sahip
(hav uzunlugu, biikiim, hav iplik malzeme tipi) senil iplikler ve bu iplikler kullanilarak
dokuma kumaslar iiretilmistir. Once senil ipliklerin asinma testi sonuglar1 (% Kkiitle
kayb1) degerlendirilmis, senil kumas asinma ozellikleri ise dort farkli asinma test
metodu (Metot 1: Kumas ylizeyindeki havlarin asinmaya bagladigi devir sayisinin
tespiti, Metot 2: Senil kumaslarin 10000 devir sonunda % kiitle kaybi tespiti, Metot 3:
Kumas yiizeyindeki havlarin tamamen agindigi devir sayisi tespiti, Metot 4: Kumas
ylizeyinde iki iplik kopusunun gercgeklestigi devir sayisi tespiti) ile degerlendirilmistir.

Hav malzemesi tipi, senil iplige verilen biikiim miktar1 ve senil iplik hav
uzunlugu faktorlerinin iplik aginma ve dort farkli asinma test metodu ile 6l¢iilen kumas
asinma degerleri {izerinde etkili oldugu goriilmiistiir. Senil iplik ve kumaslarin aginma
dayanimlar1 (asinma devrinin artmasi, kiitle kaybinin azalmasi) iplik ve kumas
yapisinda viskon ve 1.3 dtex akrilik hav malzemesi bulunmasi ile azalis, open end
pamuk hav malzemesi bulunmasi ile de artis gostermektedir. Sentetik senil iplik
yapisinda hav ve kilit iplikler arasindaki diisiik siirtlinme 6zelligi nedeni ile kilit iplikler
havlari sikica tutamayacak ve havlar kolaylikla kayip iplik yapisindan uzaklasacaktir.

Senil iplik ve bu iplikler ile tiretilmis olan kumaslarin asinma dayanimlar1 hav
uzunlugu ve biikiim degerinin artmasiyla artmaktadir. Bu durum disiik biikiimlii
ipliklerde havlarin kilit iplikler tarafindan iyi bir sekilde tutulamamasi ve kolayca

kayabilmesi ve ayrica kilit ipliklerdeki biikiim ile tutulan ve kilit ipliklerin baglama
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noktalar1 arasinda bulunan uzun havlarin uzaklagsmasinin kisa havlara gore daha zor bir
sekilde gergceklesmesi nedeniyledir.

Kumas asinmasinin tespiti i¢in kullanilan metotlar ile elde edilen bulgular
arasinda anlaml bir fark yoktur. Kumas asinma dayanimi 6l¢iimii ile ilgili olarak, Metot
1’de (kumas yiizeyindeki havlarin aginmaya bagladigi devir sayist tespiti) degisik
operatorlerin degerlendirmelerindeki olas1 varyasyonlar ve metot 3 (kumas yiizeyindeki
havlarin tamamen asindig1 devir sayisi tespiti) ve metot 4’deki (kumas yilizeyindeki iki
iplik kopusunun gerceklestigi devir sayisinin tespiti) uzun Ol¢iim siireleri gibi
dezavantajlar da dikkate alinirsa, metot 2 (10000 devirde kiitle kaybi tespiti) diger
metotlara gére uygun ve daha pratik bir asinma Olgiim yontemi olup senil kumas
tireticilerinin beklentilerini daha iyi karsilayacaktir. Bu sayede varyasyonlar1 ortadan
kaldirmak ve Ol¢lim siirelerini azaltmak miimkiin olacaktir. Yapilan korelasyon
analizlerinde iplik asinma Ol¢lim sonuglar1 kumas asinma Slgiim sonuglart ile lineer
korelasyon gosterdigi icin asinmanin iplik formunda Olglimii kumas asinma

performansinin basit ve hizli bir sekilde tahmin edilmesine olanak saglayacaktir.

fkinci boliimde, senil iplik asmnma dayanimi asinma testleri ve tasarlanan
goriintii analizi yontemi ile degerlendirilmistir. Farkli iplik tiplerine ve lif inceliklerine
sahip yiin ve yiin karistmi hav iplikleri kullanilarak senil iplikler ve bu iplikler ile 6rme
kumaglar iiretilmistir. Senil iplik ve kumas asinmasi (kiitle kayb1) ve goriintii analizi ile
elde edilen senil iplik yiizey degisimi (asinma katsayisi) 6zelliklerinde, kullanilan hav
iplik tipi ve lif inceligi faktorlerinin, etkili oldugu goriilmiistiir.

Senil iplik ve kumaglarin aginma testleri sonucu kiitle kaybi1 degerleri iplik
yapisinda sirospun hav iplik tipi bulunmasi ile azals, iki katli ring hav iplik tipi
bulunmasi ile de artig gostermektedir. Ayn1 egilim goriintli analizleri sonucu da tespit
edilmis olup, senil ipliklerin asinma katsayisi degerleri iplik yapisinda sirospun hav
iplik tipi bulunmasi ile azalis gostermektedir. Sirospun iplikler senil iplik iiretiminde
hav iplik olarak kullanilirken havlar belirli bir uzunlukta kesilip kilit iplikleri arasina
yerlestirildiginde sirospun ipligin siki iplik yapis1 sayesinde, daha diizgiin bir yerlesim
saglanacak, lif kohezyonu artacak ve iplik kompakt bir yiizeye sahip olacaktir. Sonug
olarak aginma etkisi karsisinda lifler birbirini daha fazla tutacak bu sayede senil ipligin

asinma dayanimi daha fazla olacaktir.
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Bir diger sonuca gore, senil iplik ve kumaglarin asinma testleri sonucu kiitle
kayb1 degerleri iplik yapisinda kalin liflere sahip hav ipligi bulunmasi ile azalis
gostermektedir. Ayni egilim goriintli analizleri sonucu da tespit edilmis olup, senil
ipliklerin aginma katsayis1 degerleri iplik yapisinda kalin liflere sahip hav ipligi
bulunmas: ile azalis gdstermektedir. Kalin liflere sahip hav iplikleri ile iiretilmis senil
ipliklerin asinma dayanimlarinin ince liflere sahip olanlara gore fazla olmasinin sebebi,
yiin senil iplik yapisinda bir biikiimdeki hav sikliklarinin (hav lif sayis1) ¢ok yakin, yiin
polyester karisimi senil ipliklerde ise ayni olmasidir. Literatiirde belirtildigi gibi lif
capinin belirli bir limite kadar arttirilmasi asinma dayanimini arttirmaktadir (Manich ve
ark.2001, Saville 1999).

Varyans analizlerine ilave olarak asinma degerlendirme yontemleri arasindaki
iliskilerin (Iplik kiitle kaybn ile kumas kiitle kaybi, asinma katsayis1 (AC) ile iplik kiitle
kayb1 ve aginma katsayisi (AC) ile kumas kiitle kaybi) tespit edilmesi amaciyla yapilan
korelasyon analizleri sonucu, asinma degerlendirme yontemleri arasinda giiclii lineer
iligkilerin  bulundugu tespit edilmistir. Korelasyon katsayilar1 gbz Oniinde
bulundurulursa, senil ipliklerin aginma performanslar1 iplik formunda gerek iplik
asinmas1 yontemi ile gerekse goriintii analizi yontemi ile dlgiilebilir oldugundan, aginma
dayanimini iplik formunda 6l¢lilmesi senil kumas aginma performansi hakkinda tahmin
yapma olanagi saglayacaktir. Asinma dayaniminin iplik halinde 6l¢iilmesi pratik ve ayni

zamanda hizl1 bir yontemdir.

Ucgiincii boliimde; senil iplik numarasinin ipligin yapisal dzelliklerine ve {iretim
parametrelerine bagli olarak tahmin edilmesini saglayacak bir bagint1 gelistirilmis
(Kisim 3.2.1°de Esitlik 9°daki Nmgp,) olup numara bagintisindan ve 6l¢iimlerden elde
edilen senil iplik numara degerleri arasinda gii¢lii lineer korelasyon (0.95 {izerinde
korelasyon katsayis1) bulunmustur. Bu bagint1 sayesinde iiretilmesi diisliniilen ipliklerin
dogrusal yogunluklarinin, senil ipligi olusturan bilesen (hav ve kilit) ipliklerin dogrusal
yogunluk degerlerine ve senil iplik makinasinda degistirilebilen makina parametrelerine
bagl olarak tiretim gerceklestirilmeden dnce hesaplanabilmesi miimkiindiir. Gelistirilen
iplik numara bagmtis1 ile birlikte ¢esitli parametrenin iplik numarasindaki etki
dereceleri goriilecektir. Aym1 zamanda gelistirilen numara bagmtisi C programlama

dilinde yazilmis ve iplik iireticileri i¢in de kullanilabilir hale getirilmistir.
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Ayrica senil ipligin bir biikiimiinde bulunan hav iplik sayisinin hesaplanmasi
icin de bir ifade (z) gelistirilmis olup, ayni biikiime, hav uzunluguna ve hav iplik
numarasina sahip iki iplikten z degeri biiyiikk olanin iplik numarasi (Nm) daha az
olacaktir. Hav yogunlugu fazla oldugu i¢in iplik daha dolgun bir yapiya sahip olacaktir.
Bu da iplik goriiniimiinii etkiler. Dolayisi ile bu ifade senil iplik tiretiminden once iplik
ylizey goriiniimiiniin tahmin edilebilmesi i¢in kullanilabilir. Sonugta bu ¢alisma iplik
ireticileri icin yararli olacak ve iplik deneme iiretimlerinin daha hizli bir sekilde

yapilabilmesine olanak saglayacaktir.

Dordiincii boliimde ise senil ipliklerin farkli islem sartlarinda (sicaklik ve siire)
vakumlu buharlama islemine tabi tutulmasi sonucu iplik ve bu iplikler kullanilarak
tiretilmis olan dokuma kumaslarin fiziksel 6zelliklerinde meydana gelen degisimler
arastirilmistir.

Vakumlu buharlama islemi ipliklerin doymus buhar ile vakum altinda
kondisyonlanmasi1 veya 1s1l fiksaj islemine tabi tutulmasidir. Vakumlu buharlama
islemindeki genel amaglar ipliklerin yapilarinin  gerilimlerden arindirilmast,
biikltimlenme egiliminin azaltilmasi, yumusatilmasi, homojen olarak nemlendirilmesi,
elektrostatik yiiklenmenin Onlenmesi, ucguntularin Onlenmesi ve iplik bobinlerinde
ipligin ¢ekmesinin saglanarak iplik biikiimiiniin sabitlenmesi seklindedir. Senil
ipliklerde vakumlu buharlama islemi esas olarak iplik biikiimiiniin sabitlenmesi
amaciyla kullanilmaktadir.

Uretilmis olan senil ipliklerin vakumlu buharlama islemi sonrasinda numara,
biikiim, kopma mukavemeti, kopma uzamasi ve kopma isi degisimleri ile bu iplikler ile
iretilen dokuma dokuma kumaslarda kiitle kaybi, kalinlik kayb1 ve gramaj degisimleri
ile ilgili olarak uygulanan t-testi sonuglarina gore olgiilen degerler arasindaki farklarin
% 5 onem seviyesinde (o = 0.05) anlaml1 oldugu goriilmiistiir.

Vakumlu buharlama sicakligi ve vakumlu buharlama siiresi faktorlerinin viskon
ve akrilik senil ipliklerde vakumlu buharlama sonrasinda numara ve biikiim degisimi
lizerine etkisi oldugu goriilmiistiir. Islem sicaklig1 ve siiresi arttikga numara ve biikiim
degisiminin arttigi (Nm degeri azalisi, T/m degeri artigi) tespit edilmistir. Sicaklik ve
nem nedeni ile viskon lifinin sismesi ¢ekmeye neden olur. Dolayisiyla viskon senil

ipliklerde vakumlu buharlama etkisi ile iplik kalinlasir ve biikiim artar. Akrilik senil
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ipliklerin numara ve biikiim degisimlerinin tiim sicaklik ve siirelerde viskon ipliklere ait
degisimlerden daha fazla oldugu bulunmustur. Bu farkin sebebi dogal ve rejenere
seluloz liflerin, belirli bir zaman araliginda ¢ekme ortamina maruz birakildiginda
sentetik liflere gore daha az ¢gekmesidir (Adanur 1995, Karakas 2002).

Sicaklik ve siire faktorlerinin akrilik senil ipliklerde kopma mukavemeti
degisimi lizerine etkisi oldugu, viskon senil ipliklerde ise sadece siire faktoriiniin etkili
oldugu goriilmiistiir. Vakumlu buharlama sicakligi ve siiresi arttikga kopma mukavemeti
artisinda yilikselmenin meydana geldigi tespit edilmistir. Akrilik senil ipliklerin kopma
mukavemeti degisimlerinin 60°C sicaklik haricinde ve tiim islem siirelerinde viskon
ipliklere ait degisimlerden daha fazla oldugu bulunmustur. Sicaklik ve siire faktorlerinin
viskon senil ipliklerde kopma uzamasi degisimi lizerine etkisi olmadigi, akrilik senil
ipliklerde ise sadece sicaklik faktoriiniin etkili oldugu goriilmiistiir. Sicaklik ve siire
faktorlerinin viskon ve akrilik senil ipliklerde kopma isi degisimi {izerine etkisi
olmadig1 goriilmistiir. Tiim sicakliklarda ve stirelerde akrilik senil ipliklerde meydana
gelen kopma uzamasi ve kopma isi artiglarinin viskon senil ipliklerdekine gore daha az
oldugu tespit edilmistir.

Sicaklik ve siire faktorlerinin kumas kiitle kayb1 ve gramaj degisimi iizerine
etkisi oldugu, sicakligin kumas kalinlik kaybi degisimi iizerine, slirenin ise sadece
viskon kumaslarin kalinlik kaybr degisimi i¢in etkili oldugu goriilmistiir. Sicaklik ve
stire arttitkca kumas kiitle kaybr ve kalinlik kaybi azalisinda ve gramaj artiginda
yiikselmenin meydana geldigi tespit edilmistir. Akrilik senil kumaslarin kiitle kaybi
degisimlerinin 60 °C sicaklik haricindeki tiim islem sicakliklarinda ve tiim islem
stirelerinde viskon kumaslara ait degisimlerden daha fazla oldugu bulunmustur.

Sonugta vakumlu buharlama islemi eger senil iplikler boyanmayacak ise
yapilmasi dnerilen bir islemdir. Bu islem sonucunda senil iplikler ¢ekme etkisine maruz
kaldiklarindan bu iplikler kalinlasmakta ve biikiim degerlerinde de artis elde
edilmektedir. Bu hem ipligin mukavemetli olmasina hem de bu iplikler kullanilarak elde
edilen kumaglarin asinma dayanimlarinin artigina neden olmaktadir. Bu acgidan
isletmeler uygun sicaklik ve siire degerlerinde uygulanan vakumlu buharlama islemini

maliyet diisiiriicti bir yontem olarak kullanabilirler.
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Yapilan bu arastirma sonucunda su 6nemli sonuglara varilmistir:

Senil kumaslarin aginma dayanimlarinin degerlendirilmesinde Metot 2 (10000
devirde kiitle kaybimin Ol¢limii) digerlerine gore daha uygun ve pratik
yontemlerdir. Bunun yaninda iplik halinde asinmanin 6l¢iimi ile de kumas
asinma dayanimini tahminleme olanagi mevcut olup bu yontemlerle Sl¢iim
stirelerini azaltmak miimkiindjir.

Senil ipliklerin aginma performanslari iplik formunda gerek iplik asinmasi
yontemi ile gerekse goriintii analizi yontemi ile Olgiilebilecektir. Bu da senil
kumas asinma performansi hakkinda pratik ve ayn1 zamanda hizli bir sekilde
tahmin yapma olanagi saglayacaktir.

Gelistirilen senil iplik numara bagintis1 ile {iretilmesi digiiniilen ipliklerin
dogrusal yogunluklarinin, senil ipligi olusturan bilesen (hav ve kilit) ipliklerin
dogrusal yogunluk degerlerine ve senil iplik makinasinda degistirilebilen makina
parametrelerine bagl olarak iiretim gergeklestirilmeden Once hesaplanabilmesi
miimkiindiir. Bu durum da iplik tireticileri i¢in iiretimde yararli olacaktir.
Isletmeler uygun sicaklik ve siire degerlerinde uygulanan vakumlu buharlama

islemini senil iplik 6zelliklerinin iyilestirilmesinde kullanabilirler.

Bu konuda ileride yapilacak caligsmalar i¢in 6neriler su sekilde siralanabilir:

Senil ipliklerde aginmanin hizli bir sekilde tespit edilmesi amaciyla iplikleri
asindiran, aginma sonrasi fotograflarini ¢eken ve bu goriintiileri goriintii analizi
yontemi ile degerlendiren pratik kullanima uygun bir test cihazi gelistirilmesi
Farkli boyama yoOntemlerinin (bobin boyama, ¢ile boyama) senil ipliklerin
fiziksel 6zelliklerine etkileri incelenmesi

Senil kumaglara uygulanacak olan bitim islemleri, kaplama tipi ve 6zelliklerinin

asinma degerleri lizerine etkileri incelenebilir
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EK-1:

BOLUM I’'DE URETILMIi$ OLAN SENIL IPLIKLERIN VE BU IPLIKLERLE
ELDE EDIiLMIS OLAN DOKUMA KUMASLARIN OZELLIKLERINE AIT
VARYANS ANALIZi VE SNK TESTi SONUCLARI
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Ek-1.1. B6liim 1°de Uretilen Senil Ipliklerin Ozelliklerine ait Varyans Analizi ve
SNK Testi Sonug¢lar

incelenen Ozellik : iplik Asinmasi (%)

Varyans Kaynagi SS df MS F P
Faktorler
MATERYAL 135.295 5 27.059 201.058 .0000 HoHk
BUKUM 147.920 1 147.920 1099.096 .0000 ok
HAV 47.045 1 47.045 349.560 .0000 oAk
Faktorler Arasi Etkilesim
MATERYAL x BUKUM 18.370 5 3.674 27.299 .0000 oAk
MATERYAL x HAV 2.545 5 0.509 3.782 .0057 Hk
BUKUM x HAV 1.620 1 1.620 12.037 .0011 ok
MAT x BUK x HAV 2820 5 0.564 4.191 0031 ok
Hata 6.460 48 0.135
Toplam 362.075 71

Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : MATERYAL

EMS =0.135 df =48 SL =0.05 LSD 0.05=0.301
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 A% 9.625 12 a
2 B 9.175 12 b
3 A 7.375 12 c
4 P 7.225 12 c
5 K 6.400 12 d
6 0) 5.850 12 e
Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : BUKUM
EMS =0.135 df =48 SL =0.05 LSD 0.05=0.174
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 700 9.042 36 a
2 850 6.175 36 b
Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : HAV
EMS =0.135 df =48 SL =0.05 LSD 0.05=0.174
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 0.7 8.417 36 a

2 1.0 6.800 36 b
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Ek-1.2. Boliim 1°de Uretilen Senil Iplikler ile Elde Edilmis Olan Dokuma
Kumaslarin Ozelliklerine ait Varyans Analizi ve SNK Testi Sonuclar:

incelenen Ozellik : Kumas Asinmasi (%)

Varyans Kaynagi SS df MS F P
Faktorler
MATERYAL 759.943 5 151.989 73.622 .0000 ok
BUKUM 471.245 1 471.245 228.267 .0000 ol
HAV 153.709 1 153.709 74.455 .0000 Hokx
Faktorler Arasi Etkilesim
MATERYAL x BUKUM 444430 5 88.886 43.056 0000 Hx
MATERYAL x HAV 140.369 5 28.074 13.599 .0000 oAk
BUKUM x HAV 34.445 1 34.445 16.685 .0002 oAk
MAT x BUK x HAV 145.510 5 29.102 14.097 .0000 oAk
Hata 99.093 48 2.064
Toplam 2248.744 71

Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : MATERYAL

EMS =2.064 df =48 SL =0.05 LSD 0.05=1.179
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 B 11.592 12 a
2 \'% 9.817 12 b
3 P 4.967 12 c
4 A 4.800 12 c
5 K 3.425 12 d
6 0] 3.033 12 d
Student-Newman-Keuls Testi
Faktdr : BUKUM
EMS =2.064 df =48 SL =0.05 LSD 0.05=0.681
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 700 8.831 36 a
2 850 3.714 36 b
Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : HAV
EMS = 2.064 df =48 SL =0.05 LSD 0.05=0.681
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 0.7 7.733 36 a

2 1.0 4.811 36 b
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incelenen Ozellik : Kumas Yiizeyinde Havlarin Asinmaya Basladigi Devir Sayisi

Varyans Kaynagi SS df MS F P
Faktorler
MATERYAL 49500000 5 9900000 5940 .0000 ok
BUKUM 50000000 1 50000000 30000 .0000 roHk
HAV 8000000 1 8000000 4800 .0000 ok
Faktorler Arasi Etkilesim
MATERYAL x BUKUM 19000000 5 3800000 2280 .0000 wkx
MATERYAL x HAV 4000000 5 800000 480 .0000 oAk
BUKUM x HAV 500000 1 500000 300 .0000 oAk
MAT x BUK x HAV 2500000 5 500000 300 .0000 oAk
Hata 80000 48 1666.667
Toplam 133580000 71

Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : MATERYAL

EMS = 1666.667 df =48 SL =0.05 LSD 0.05=33.511
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 K 6750 12 a
2 0] 6750 12 a
3 P 5750 12 b
4 A 5750 12 b
5 \Y% 5000 12 c
6 B 4500 12 d

Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : BUKUM

EMS =1666.67 df =48 SL =0.05 LSD 0.05 =19.347
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 850 6583 36 a

2 700 4916 36 b

Student-Newman-Keuls Testi

Faktor : HAV

EMS = 1666.67 df =48 SL =0.05 LSD 0.05=19.347

Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 1.0 6083 36 a

2 0.7 5416 36 b
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incelenen Ozellik : Kumas Yiizeyinde Havlarin Tamamen Asindigi Devir Sayisi

Varyans Kaynagi SS df MS F P
Faktorler
MATERYAL 1237500000 5 247500000 1485 .0000  HF**
BUKUM 800000000 1 800000000 4800 .0000  ***
HAV 1512500000 1 1512500000 9075 .0000 ¥
Faktorler Arasi Etkilesim
MATERYAL x BUKUM 137500000 5 27500000 165 .0000 oAk
MATERYAL x HAV 175000000 5 35000000 210 .0000  HR**
BUKUM x HAV 12500000 1 12500000 75 .0000  Hk**
MAT x BUK x HAV 325000000 5 65000000 390 .0000  R**
Hata 8000000 48 1666.667
Toplam 4208000000 71
Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : MATERYAL
EMS = 1666.667 df =48 SL =0.05 LSD 0.05=335.106
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 K 30000 12 a
2 0] 30000 12 a
3 P 25000 12 b
4 A 25000 12 b
5 \" 21250 12 c
6 B 18750 12 d
Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : BUKUM
EMS = 1666.67 df =48 SL =0.05 LSD 0.05=193.473
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 850 28333 36 a
2 700 21666 36 b
Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : HAV
EMS = 1666.67 df =48 SL =0.05 LSD 0.05=193.473
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 1.0 29583 36 a

2 0.7 20416 36 b
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incelenen Ozellik : Kumas Yiizeyinde Iki Iplik Kopusunun Gerceklestigi Devir

Sayisi
Varyans Kaynagi SS df MS F P
Faktorler
MATERYAL 1725000000 5 345000000 116 .0000 Hokk
BUKUM 1800000000 1 1800000000 608 .0000 HEE
HAV 2112500000 1 2112500000 714 .0000 ok
Faktorler Arasi Etkilesim
MATERYAL x BUKUM 262500000 5 52500000 17 0000 ek
MATERYAL x HAV 100000000 5 20000000 6 .0001 *kk
BUKUM x HAV 0 1 0 0 1 ns
MAT x BUK x HAV 187500000 5 37500000 12 .0000 *kk
Hata 142000000 48 2958333.333
Toplam 6329500000 71
Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : MATERYAL
EMS =2958333.334 df =48 SL =0.05 LSD 0.05=1411.826
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 O 45000 12 a
2 K 43750 12 a
3 P 40000 12 b
4 A 38750 12 b
5 B 32500 12 C
6 A\ 32500 12 c
Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : BUKUM
EMS =2958333.334 df =48 SL =0.05 LSD 0.05=815.118
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 850 43750 36 a
2 700 33750 36 b
Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : HAV
EMS =2958333.334 df =48 SL =0.05 LSD 0.05=2815.118
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 1.0 44167 36 a

2 0.7 33333 36 b
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EK-2:

HUZUR MAKINA HZR-10 SENIL iPLIK MAKINASINA AiT KESIT
GORUNUSU
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S000 mim
4550 mm

Sekil 6.1. Huzur HZR-10 senil iplik makinasina ait kesit goriiniisii
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EK-3:

BOLUM 2°DE URETILMIi$ OLAN SENIL IPLIKLERIN VE BU IPLIKLERLE
ELDE EDILMiS OLAN ORME KUMASLARIN OZELLIKLERINE AIT
VARYANS ANALIZi VE SNK TESTi SONUCLARI
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Ek-3.1. Boliim 2’de Uretilen Senil Ipliklerin Asinma Ozelliklerine ait Varyans
Analizi ve SNK Testi Sonuclar

Tip: Yiin Senil Iplik

incelenen Ozellik : 50 Devir Sonunda Kiitle Kaybi (%)

Varyans Kaynagi SS df MS F P
Faktorler
IPLIK TiPi 0.368 1 0.368 2.827 1312 ns
LiF INCELIGI 1.268 1 1.268 9.750 0142 *
Faktorler Arasi Etkilesim
[PLIK TiPix LIF INCELIGI  0.068 1 0.068 0.519 4917 ns
Hata 1.040 8 0.130
Toplam 2.743 11

Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : IPLIK TiPi

EMS=0.13 da =8 SL =0.05 LSD 0.05=10.480
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 R 3 6 a
2 S 2.65 6 a

Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : LIF INCELIGI

EMS =0.13 daf =8 SL =0.05 LSD 0.05=0.480
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 19.5 3.15 6 a

2 20.5 2.50 6 b
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incelenen Ozellik : 75 Devir Sonunda Kiitle Kaybi (%)

Varyans Kaynagi SS df MS F P
Faktorler
[PLIK TiPi 0.03 1 0.03 3 1215 ns
LiF INCELIGI 4.32 1 4.32 432 .0000 sk
Faktorler Arasi Etkilesim
[PLIK TIPi x LIF INCELIGI 0 1 0 0 1 ns
Hata 0.08 8 0.01
Toplam 4.43 11

Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : IPLIK TiP1

EMS =0.01 da =8 SL =0.05 LSD 0.05=0.133
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 R 6.30 6 a
2 S 6.20 6 a

Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : LIF INCELIGI

EMS=0.01 af =8 SL =0.05 LSD 0.05=0.133
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 19.5 6.85 6 a

2 20.5 5.65 6 b
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incelenen Ozellik : 100 Devir Sonunda Kiitle Kayb1 (%)

Varyans Kaynagi SS df MS F P
Faktorler
[PLIK TiPi 0.608 1 0.608 60.75 .0001 xRk
LIF INCELIGI 6.308 1 6.308 630.75 .0000 ok
Faktorler Arasi Etkilesim
[PLIK TiPi x LIF INCELIGI  0.368 1 0.368 36.75 .0003 A
Hata 0.080 8 0.010
Toplam 7.363 11

Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : IPLIK TiP1

EMS =0.01 da =8 SL =0.05 LSD 0.05=0.133
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 R 8.80 6 a
2 S 8.35 6 b

Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : LIF INCELIGI

EMS=0.01 af =8 SL =0.05 LSD 0.05=0.133
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 19.5 9.30 6 a

2 20.5 7.85 6 b



incelenen Ozellik : 150 Devir S
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onunda Kiitle Kaybi (%)

Varyans Kaynagi SS df MS F P
Faktorler
[PLIK TIPI 2.43 1 2.43 46.28 .0001 kk
LiF INCELIGi 38.88 1 38.88 740.57 .0000 ok
Faktorler Arasi Etkilesim
[PLIK TiPi x LiF INCELIiGIi 0.03 1 0.03 0.57 4714 ns
Hata 0.42 8 0.05
Toplam 41.76 11
Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : TPLIK TIPI
EMS = 0.05 df =8 SL =0.05 LSD 0.05 =0.305
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 R 15.55 6 a
2 S 14.65 6 b
Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : LIF INCELIGI
EMS =0.05 df =8 SL =0.05 LSD 0.05=0.305
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 19.5 16.90 6 a
2 20.5 13.30 6 b
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Tip: Yiin-Poliester Senil Iplik

incelenen Ozellik : 50 Devir Sonunda Kiitle Kaybi (%)

Varyans Kaynagi SS df MS F P
Faktorler
[PLIK TiPi 0.188 1 0.188 4.688 .0623 ns
LIF INCELIGI 2.168 1 2.168 54.188 .0001 Ak
Faktorler Arasi Etkilesim
[PLIK TiPix LIF INCELIGI  0.008 1 0.008 0.188 .6764 ns
Hata 0.320 8 0.040
Toplam 2.683 11

Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : IPLIK TiPI

EMS = 0.04 da =8 SL =0.05 LSD 0.05=10.266
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 S 2.10 6 a
2 R 1.85 6 a

Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : LIF INCELIGI

EMS=0.13 af =8 SL =0.05 LSD 0.05=0.480
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 20-1.5 2.40 6 a

2 21-15 1.55 6 b
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incelenen Ozellik : 75 Devir Sonunda Kiitle Kaybi (%)

Varyans Kaynagi SS df MS F P
Faktorler
[PLIK TiPi 0.068 1 0.068 1.038 3380 ns
LIF INCELIGI 6.308 1 6.308 97.038 .0000 Ak
Faktorler Arasi Etkilesim
[PLIK TiPi x LIF INCELIGI  0.908 1 0.908 13.962 .0057 ok
Hata 0.520 8 0.060
Toplam 7.803 11

Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : IPLIK TiP1

EMS =0.06 da =8 SL =0.05 LSD 0.05=10.339
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 S 3.85 6 a
2 R 3.70 6 a

Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : LIF INCELIGI

EMS =0.06 af =8 SL =0.05 LSD 0.05=10.339
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 20-1.5 4.50 6 a

2 21-15 3.05 6 b
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incelenen Ozellik : 100 Devir Sonunda Kiitle Kayb1 (%)

Varyans Kaynagi SS df MS F P
Faktorler
[PLIK TiPi 0.03 1 0.03 1.2 3052 ns
LiF INCELIGI 1.08 1 1.08 43.2 .0002 Ak
Faktorler Arasi Etkilesim
[PLIK TIPi x LIF INCELIGI  0.27 1 0.27 10.8 0111 *
Hata 0.20 8 0.03
Toplam 1.58 11

Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : IPLIK TiP1

EMS =0.03 da =8 SL =0.05 LSD 0.05=0.211
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 R 6.65 6 a
2 S 6.55 6 a

Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : LIF INCELIGI

EMS =0.03 af =8 SL =0.05 LSD 0.05=0.211
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 20-1.5 6.90 6 a

2 21-15 6.30 6 b



178

incelenen Ozellik : 150 Devir Sonunda Kiitle Kayb1 (%)

Varyans Kaynagi SS df MS F P
Faktorler
[PLIK TiPi 0.48 1 0.48 14.77 .0049 o
LIF INCELIGI 32.67 1 32.67 1005.23 .0000 Ak
Faktorler Arasi Etkilesim
[PLIK TIPI x LIF INCELIGi 1.47 1 1.47 45.23 .0001 HkE
Hata 0.26 8 0.03
Toplam 34.88 11

Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : IPLIK TiP1

EMS =0.03 da =8 SL =0.05 LSD 0.05=10.240
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 R 9.90 6 a
2 S 9.50 6 b

Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : LIF INCELIGI

EMS =0.03 af =8 SL =0.05 LSD 0.05=0.240
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 20-1.5 11.35 6 a

2 21-15 8.05 6 b
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Ek-3.2. Boliim 2’de Uretilen Senil Ipliklerin Asinma Katsayis1 Ozelliklerine ait
Varyans Analizi ve SNK Testi Sonuclari

Tip: Yiin Senil Iplik

incelenen Ozellik : 50 Devir Sonunda Asinma Katsayis1 (AC, %)

Varyans Kaynagi SS df MS F P
Faktorler
IPLIK TiPi 0.421 1 0.421 1.592 2426 ns
LIF INCELIGi 3.339 1 3.339 12.600 .0075 ok
Faktorler Arasi Etkilesim
[PLIK TiPi x LIF INCELIGI  0.009 1 0.009 0.003 .8578 ns
Hata 2.120 8 0.265
Toplam 5.890 11

Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : IPLIK TiPi

EMS = 0.265 da =8 SL =0.05 LSD 0.05=10.685
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 R 3.19 6 a
2 S 2.81 6 a

Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : LIF INCELIGI

EMS = 0.265 daf =8 SL =0.05 LSD 0.05=0.685
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 19.5 3.53 6 a

2 20.5 2.47 6 b
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incelenen Ozellik : 75 Devir Sonunda Asinma Katsayisi (AC, %)

Varyans Kaynagi SS df MS F P
Faktorler
[PLIK TiPi 0.975 1 0.975 2307 1673 ns
LIF INCELIGI 16.709 1 16.709 39.547 .0002 HoHk
Faktorler Arasi Etkilesim
[PLIK TIPI x LIF INCELIGi 0.003 1 0.003 0.006 9382 ns
Hata 3.380 8 0.423
Toplam 21.066 11

Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : IPLIK TiP1

EMS = 0.423 a =8 SL =0.05 LSD 0.05=10.865
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 R 6.27 6 a
2 S 5.70 6 a

Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : LIF INCELIGI

EMS =0.423 af =8 SL =0.05 LSD 0.05=0.865
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 19.5 7.16 6 a

2 20.5 4.80 6 b
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incelenen Ozellik : 100 Devir Sonunda Asinma Katsayis1 (AC, %)

Varyans Kaynagi SS df MS F P
Faktorler
[PLIK TiPi 3.245 1 3.245 30.903 .0005 ok
LIF INCELIGI 7.208 1 7.208 68.643 .0000 oAk
Faktorler Arasi Etkilesim
[PLIK TIPI x LIF INCELIGi 2.539 1 2.539 24.183 .0012 wk
Hata 0.840 8 0.105
Toplam 13.832 11

Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : IPLIK TiP1

EMS =0.105 a =8 SL =0.05 LSD 0.05=0.431
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 R 8.86 6 a
2 S 7.82 6 b

Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : LIF INCELIGI

EMS =0.105 af =8 SL =0.05 LSD 0.05=0.431
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 19.5 9.11 6 a

2 20.5 7.56 6 b



182

incelenen Ozellik : 150 Devir Sonunda Asinma Katsayis1 (AC, %)

Varyans Kaynagi SS df MS F P
Faktorler
[PLIK TiPi 3.435 1 3.435 13.526 0062 ok
LIF INCELIGI 20.593 1 20.593 81.099 .0000 HoHk
Faktorler Arasi Etkilesim
[PLIK TIPI x LIF INCELIGi 0.411 1 0411 1.617 2392 ns
Hata 2.031 8 0.254
Toplam 26.470 11

Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : IPLIK TiP1

EMS = 0.254 a =8 SL =0.05 LSD 0.05=0.671
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 R 13.99 6 a
2 S 12.93 6 b

Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : LIF INCELIGI

EMS =0.254 af =8 SL =0.05 LSD 0.05=10.671
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 19.5 14.77 6 a

2 20.5 12.15 6 b
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Tip: Yiin-Poliester Senil Iplik

incelenen Ozellik : 50 Devir Sonunda Asinma Katsayis1 (AC, %)

Varyans Kaynagi SS df MS F P
Faktorler
[PLIK TiPi 0.399 1 0.399 3.313 .1062 ns
LiF INCELIGI 0.621 1 0.621 5.149 0530 ns
Faktorler Arasi Etkilesim
[PLIK TiPI x LIF INCELIGI  0.103 1 0.103 0.851 3832 ns
Hata 0.965 8 0.121
Toplam 2.088 11

Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : IPLIK TiPI

EMS =0.121 da =8 SL =0.05 LSD 0.05=0.462
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 R 1.62 6 a
2 S 1.26 6 a

Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : LIF INCELIGI

EMS=0.121 af =8 SL =0.05 LSD 0.05=0.462
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 20-1.5 1.67 6 a

2 21-1.5 1.21 6 a
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incelenen Ozellik : 75 Devir Sonunda Asinma Katsayisi (AC, %)

Varyans Kaynagi SS df MS F P
Faktorler
[PLIK TiPi 0.542 1 0.542 5.281 0506 ns
LIF INCELIGI 3.339 1 3.399 32.545 .0005 ok
Faktorler Arasi Etkilesim
[PLIK TIPi x LIF INCELIGI  0.0006 1 0.0006 0.006 9373 ns
Hata 0.821 8 0.103
Toplam 4.702 11

Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : IPLIK TiP1

EMS =0.103 a =8 SL =0.05 LSD 0.05=10.426
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 R 3.45 6 a
2 S 3.02 6 a

Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : LIF INCELIGI

EMS=0.103 af =8 SL =0.05 LSD 0.05=0.426
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 20-1.5 3.76 6 a

2 21-15 2.71 6 b
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incelenen Ozellik : 100 Devir Sonunda Asinma Katsayis1 (AC, %)

Varyans Kaynagi SS df MS F P
Faktorler
[PLIK TiPi 7.825 1 7.825 5.016 0555
LIF INCELIGI 17.788 1 17.788 11.402 .0097
Faktorler Arasi Etkilesim
[PLIK TIPI x LIF INCELIGi 0.796 1 0.796 0.510 4954
Hata 12.480 8 1.560
Toplam 38.888 11

Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : IPLIK TiP1

EMS =1.560 a =8 SL =0.05 LSD 0.05=1.663
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 R 5.77 6 a
2 S 4.15 6 a

Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : LIF INCELIGI

EMS = 1.560 af =8 SL =0.05 LSD 0.05=1.663
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 20-1.5 6.18 6 a

2 21-15 3.74 6 b
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incelenen Ozellik : 150 Devir Sonunda Asinma Katsayis1 (AC, %)

Varyans Kaynagi SS df MS F P
Faktorler
[PLIK TiPi 6.395 1 6.395 26.370 .0009 oAk
LIF INCELIGI 50.430 1 50.430 207.959 .0000 Hoxk
Faktorler Arasi Etkilesim
[PLIK TiPi x LIF INCELIGi 0.411 1 0.411 1.694 2294 ns
Hata 1.940 8 0.243
Toplam 59.176 11

Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : IPLIK TiP1

EMS =0.243 a =8 SL =0.05 LSD 0.05=10.656
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 R 8.73 6 a
2 S 7.27 6 b

Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : LIF INCELIGI

EMS =0.243 af =8 SL =0.05 LSD 0.05=0.656
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 20-1.5 10.05 6 a

2 21-15 5.95 6 b
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Ek-3.3. Boliim 2°de Uretilen Senil Iplikler ile Elde Edilmis Olan Orme Kumaslarin
Asmma Ozelliklerine ait Varyans Analizi ve SNK Testi Sonug¢lar

Tip: Yiin Senil Kumas

incelenen Ozellik : 5000 Devir Sonunda Kiitle Kaybi (%)

Varyans Kaynagi SS df MS F P
Faktorler
IPLIK TiPI 18.75 1 18.75 576.92 .0000 ol
LIF INCELIGi 216.75 1 216.75 6669.23 .0000 Hkx
Faktorler Arasi Etkilesim
[PLIK TiPI x LIF INCELIGI 0.75 1 0.75 23.08 .0013 ok
Hata 0.26 8 0.03
Toplam 236.51 11

Student-Newman-Keuls Testi
Faktér : IPLIK TiP1

EMS=10.03 daf =8 SL =0.05 LSD 0.05=10.240
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 R 48.0 6 a
2 S 45.5 6 b

Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : LIF INCELIGI

EMS=0.03 af =8 SL =0.05 LSD 0.05=10.240
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 19.5 51.0 6 a

2 20.5 425 6 b
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Tip: Yiin-Poliester Senil Kumas

incelenen Ozellik : 5000 Devir Sonunda Kiitle Kaybi (%)

Varyans Kaynagi SS df MS F P
Faktorler
[PLIK TiPi 48 1 48 872.73 .0000 ok
LiF INCELIGI 675 1 675 12272.73 .0000 ok
Faktorler Arasi Etkilesim
[PLIK TIPI x LIF INCELIGi 27 1 27 490.91 .0000 wkx
Hata 0.44 8 0.06
Toplam 750.44 11

Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : IPLIK TiPI

EMS =0.06 da =8 SL =0.05 LSD 0.05=10.312
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 R 29.0 6 a
2 S 25.0 6 b

Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : LIF INCELIGI

EMS =0.06 af =8 SL =0.05 LSD 0.05=10.312
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 20-1.5 34.5 6 a

2 21-1.5 19.5 6 b
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EK-4:

BOLUM 3°DE SENIL iPLIK NUMARA TAHMINI ICIN GELISTIRILEN
BAGINTININ C PROGRAMLAMA DIiLiNE AIT YAZILIMI

#include <conio.h>

#include <stdio.h>

#include <dos.h>

#include <graphics.h>

#include <stdlib.h>

float nmk,nmh,nd,ni,l,tm ke kk,bk,r,h;
float kc,a,nms,hs;

int bt;

void cgraf();

void anagraf();

char f;

main()

{

clrser();

cgraf();

for(;;)

{

anagraf();

gotoxy(22,9);

printf("KILIT IPLIK NO GIRINIZ (Nm 20-50):");
scanf("%f",&nmk);

gotoxy(22,11);

printf("HAV IPLIK NO GIRINIZ (Nm 20-50):");
scanf("%f",&nmh);

gotoxy(22,13);

printf("DONERBAS HIZINI GIRINIZ:");
gotoxy(22,14);

printf(" (7500-24000 dev/dak) ");
gotoxy(46,13);

scanf("%f",&nd);

gotoxy(22,16);

printf("IG HIZINI GIRINIZ:");
gotoxy(22,17);

printf("(3700-8500 dev/dak)");
gotoxy(40,16);

scanf("%f",&ni);

anagraf();

gotoxy(22,9);

printf("URETIM HIZINI GIRINIZ (4-24 m/dak):");
scanf("%f",&l);

gotoxy(22,11);

printf("SENIL IPLIK BUKUM DEGERINI GIRINIZ:");
gotoxy(22,12);
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printf(" (700-1200 tur/metre) ");
gotoxy(57,11);
scanf("%f",&tm);
if(tm<801)
r=5.0;
else if(tm>800 && tm<901)
r=7.0;
else if(tm>900 && tm<1001)
r=9.0;
else if(tm>1000 && tm<1101)
r=11.0;
else if(tm>1100)
r=13.0;
gotoxy(22,14);
printf("DONERBASA BESLENEN HAV IPLIK");
gotoxy(22,15);
printf("SAYISINI GIRINIZ (1-3):");
scanf("%ft",&h);
anagraf();
gotoxy(22,9);
printf("KALIBRE ENINI GIRINIZ (0.7-3 mm):");
scanf("%ft",&ke);
gotoxy(22,11);
printf("KALIBRE ET KALINLIGINI GIRINIZ:");
gotoxy(22,12);
printf("'(0.4-0.6 mm)");
gotoxy(53,11);

scanf("%ft",&kk);
gotoxy(22,14);
printf("BICAK TIPINI GIRINIZ:");
gotoxy(22,15);
printf("(JILET:1 DONER BICAK:2)");
gotoxy(43,14);

scanf("%d",&bt);
if(bt==1)

{

gotoxy(22,17);

printf("JILET KALINLIGINI GIRINIZ:");
gotoxy(22,18);

printf("(0.15-0.20 mm)");

gotoxy(48,17);

scanf("%ft",&bk);

}

if(bt==2)

{

gotoxy(22,17);

printf("DONER BICAK KALINLIGINI GIRINIZ:");
gotoxy(22,18);
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printf("(0.20-1.00 mm)");
gotoxy(54,17);
scanf("%ft",&bk);

}
ke=(ke*2+4*kk+2*bk)/1000;
a=nd/l;
nms=(nmk*nmh)/(2*nmh*((r/100.0)+1)+(0.5*nmk*a*h*kc));
hs=h*(nd/ni);
anagraf();
gotoxy(22,9);
printf("Nm SENIL %f",nms);
gotoxy(22,11);
printf("BIR BUKUMDEKI HAV");
gotoxy(22,12);
printf("IPLIK SAYISI:%f",hs);
setcolor(7);
settextstyle(2,0,4);
outtextxy(165,345,"CIKIS:ESC");
f=getch();
if(f==27)
break;

}
§
void cgraf()

{
int a,b;
a=DETECT;
initgraph(&a,&b,"a:\\fsuvari\\");
h
void anagraf()

{

setfillstyle(8,1);
bar(0,0,640,480);
setfillstyle(8,9);
bar(160,120,480,360);
setfillstyle(1,0);
bar(170,360,490,370);
bar(480,130,490,370);
bar(170,90,490,100);
bar(480,40,490,100);
bar(495,460,630,470);
bar(620,440,630,470);
setfillstyle(11,8);
settextstyle(7,0,1);
bar(160,30,480,90);
setcolor(9);
rectangle(159,119,481,361);
rectangle(157,117,483,363);
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setcolor(7);
rectangle(158,118,482,362);
setcolor(15);
outtextxy(160,40," SENIL IPLIK NUMARA HESABI");
setfillstyle(7,4);
bar(485,430,620,460);
setcolor(4);
rectangle(484,429,620,460);
rectangle(482,427,622,462);
setcolor(12);
rectangle(483,428,621,461);
setcolor(8);
rectangle(159,29,481,91);
rectangle(157,27,483,93);
setcolor(7);
rectangle(158,28,482,92);
setcolor(60);
settextstyle(2,0,5);
outtextxy(485,431," E.Kenan Ceven");
outtextxy(487,443,"  2005");
setcolor(1);
rectangle(0,0,639,479);
rectangle(2,2,637,477);
setcolor(9);
rectangle(1,1,638,478);

}
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EK-5:

BOLUM 4’DE URETILMIi$ OLAN SENIL IPLIKLERIN VE BU IPLIKLERLE
ELDE EDIiLMIS OLAN DOKUMA KUMASLARIN OZELLIKLERINE AIT
VARYANS ANALIZi, SNK TESTI VE T-TESTi SONUCLARI
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Ek-5.1. Boliim 4’de Uretilen Senil Ipliklerin Ozelliklerine ait T-Testi Sonuclar

incelenen Ozellik : Numara (Nm)

Vakumlu Vakumlu
iplik Buharlama Oncesi | Buharlama Sonrasi |  ¢_test t-tablo Sonug:*
Kodu Numara (Nm) Numara (Nm)
Ortalama | S.Sapma | Ortalama | S.Sapma
Vi1 5.31 0.040 4.99 0.049 16.35 2.10 Red-farkh
V12 5.30 0.044 4.90 0.099 11.91 2.10 Red-farkl
V13 5.30 0.033 4.83 0.067 19.63 2.10 Red-farkh
V21 5.30 0.041 4.82 0.073 18.08 2.10 Red-farkh
V22 5.30 0.032 4.74 0.038 35.88 2.10 Red-farkl
V23 5.30 0.062 4.68 0.026 28.88 2.10 Red-farkh
V31 5.29 0.039 4.71 0.041 32.25 2.10 Red-farkl
V32 5.30 0.029 4.68 0.041 39.07 2.10 Red-farkl
V33 5.30 0.031 4.65 0.037 42.58 2.10 Red-farkh
All 4.02 0.059 3.72 0.042 13.10 2.10 Red-farkl
Al2 4.01 0.056 3.66 0.045 15.54 2.10 Red-farkl
Al3 4.02 0.062 3.56 0.039 19.63 2.10 Red-farkh
A21 4.01 0.066 3.60 0.037 17.44 2.10 Red-farkl
A22 4.00 0.048 3.51 0.043 23.94 2.10 Red-farkl
A23 4.01 0.059 3.51 0.040 22.11 2.10 Red-farkh
A3l 4.00 0.076 3.51 0.048 17.14 2.10 Red-farkl
A32 4.01 0.058 3.49 0.047 21.92 2.10 Red-farkl
A33 4.02 0.066 3.48 0.082 16.24 2.10 Red-farkh

" Sonuglar %95 giiven aralig1 igin yorumlanmaistir.

t-tablo= t n1+n2-2, 2= t 10+10-2, 0.025= t 18, 0.025=2.10




incelenen Ozellik : Biikiim (T/m)
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Vakumlu Vakumlu
iplik Buharlama Oncesi | Buharlama Sonrasi t-test t-tablo Sonu(;*
Kodu Biikiim (T/m) Biikiim (T/m)
Ortalama | S.Sapma | Ortalama | S.Sapma

V11 809 2.119 815 2.119 6.33 2.10 Red-farkl
V12 809 2.119 821 2.119 12.66 2.10 Red-farkli
V13 809 2.119 826 1.578 19.39 2.10 Red-farkli
V21 810 1.578 827 2.836 16.56 2.10 Red-farkl
V22 810 1.578 827 2.867 16.81 2.10 Red-farkli
V23 809 2.119 830 2.066 21.59 2.10 Red-farkli
V31 810 2.108 835 2.150 26.47 2.10 Red-farkl
V32 810 2.633 839 3.018 23.21 2.10 Red-farkli
V33 810 2.271 841 2.539 29.15 2.10 Red-farkli
All 809 3.134 822 3.098 8.75 2.10 Red-farkl
Al2 810 2.741 840 3.458 21.50 2.10 Red-farkli
Al3 809 2.530 860 3.528 37.01 2.10 Red-farkli
A21 810 1.751 874 2.898 59.77 2.10 Red-farkl
A22 810 2.828 879 4.738 39.55 2.10 Red-farkli
A23 810 2.066 882 4.050 50.22 2.10 Red-farkli
A31 810 2.573 893 1.350 90.10 2.10 Red-farkl
A32 810 1.886 915 3.273 88.24 2.10 Red-farkli
A33 810 2.633 965 2.989 123.05 2.10 Red-farkli

) Sonuglar %95 giiven aralig1 icin yorumlanmaistir.

t-tablo= tp1+n2-2, /2= t10+10-2, 0.025= t 18, 0.025=2.10




incelenen Ozellik : Kopma Mukavemeti (cN/tex)
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Vakumljl Vakumlu
. Buharlama Oncesi | Buharlama Sonrasi *
II(I:)l(lll; K. Mukavemeti K. Mukavemeti ttest t-tablo Sonug
(cN/tex) (cN/tex)
Ortalama | S.Sapma | Ortalama | S.Sapma

Vi1 4.25 0.290 4.51 0.256 2.12 2.10 Red-farkli
V12 4.26 0.352 4.64 0.165 3.04 2.10 Red-farkli
V13 4.24 0.320 4.62 0.187 3.21 2.10 Red-farkli
V21 4.20 0.109 4.31 0.137 2.11 2.10 Red-farkli
V22 4.24 0.382 4.67 0.283 2.90 2.10 Red-farkli
V23 4.26 0.343 5.02 0.318 5.18 2.10 Red-farkli
V31 4.23 0.320 4.69 0.231 3.74 2.10 Red-farkli
V32 4.22 0.337 4.71 0.256 3.66 2.10 Red-farkli
V33 4.22 0.340 4.87 0.313 4.45 2.10 Red-farkli
All 4.14 0.046 4.22 0.111 2.11 2.10 Red-farkli
Al2 4.11 0.045 4.21 0.135 2.15 2.10 Red-farkli
Al3 4.14 0.080 4.28 0.176 2.23 2.10 Red-farkli
A21 4.14 0.075 4.42 0.325 2.72 2.10 Red-farkli
A22 4.14 0.092 4.63 0.356 4.27 2.10 Red-farkli
A23 4.17 0.091 4.73 0.154 9.95 2.10 Red-farkli
A31 4.17 0.115 5.42 1.019 3.85 2.10 Red-farkli
A32 4.15 0.102 5.63 0.634 7.27 2.10 Red-farkli
A33 4.17 0.119 6.47 0.177 34.13 2.10 Red-farkli

" Sonuglar %95 giiven arali1 i¢in yorumlanmustir.

t-tablo= t n1+n2-2, /2= t10+10-2, 0.025= t 18, 0.025=2.10
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incelenen Ozellik : Kopma Uzamasi (%)

Vakuml}l Vakumlu
iplik Bll(lharlama Oncesi | Buharlama Sonrasi t-test t-tablo Sonug:*
Kodu opma Uzamasi Kopma Uzamasi
(%) (%)
Ortalama | S.Sapma | Ortalama | S.Sapma

Vi1 9.16 1.947 15.83 1.203 9.22 2.10 Red-farkli
V12 9.18 1.851 17.21 0.902 12.33 2.10 Red-farkli
Vi3 9.20 1.704 15.14 0.684 10.23 2.10 Red-farkli
V21 9.19 1.408 14.63 1.189 9.33 2.10 Red-farkli
V22 9.18 2.031 16.05 0.973 9.66 2.10 Red-farkli
V23 9.16 2.310 17.94 2.099 8.90 2.10 Red-farkli
V31 9.17 1.801 15.58 1.131 9.52 2.10 Red-farkli
V32 9.16 1.726 15.87 0.879 10.96 2.10 Red-farkli
V33 9.19 1.610 17.39 1.903 10.41 2.10 Red-farkli
All 22.55 1.784 38.79 2.191 18.17 2.10 Red-farkli
Al2 22.18 1.830 37.99 3.381 13.01 2.10 Red-farkli
Al3 22.30 1.166 38.33 2.921 16.12 2.10 Red-farkli
A21 22.33 1.366 37.05 2.823 14.84 2.10 Red-farkli
A22 22.37 1.257 39.77 2.346 20.67 2.10 Red-farkli
A23 22.47 1.674 39.37 2.650 17.06 2.10 Red-farkli
A31 22.44 1.492 31.76 8.541 3.40 2.10 Red-farkli
A32 22.49 3.716 25.92 2.951 1.12 2.10 Red-farkli
A33 22.45 2.528 24.48 1.501 1.49 2.10 Red-farkli

" Sonuglar %95 giiven arali1 i¢in yorumlanmustir.

t-tablo= t n1+n2-2, /2= t10+10-2, 0.025= t 18, 0.025=2.10
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incelenen Ozellik : Kopma Isi (N.cm)

Vakumlu Vakumlu
iplik Buharlama Oncesi | Buharlama Sonrasi t-test t-tablo Sonu(;*
Kodu Kopma Isi (N.cm) Kopma Isi (N.cm)
Ortalama | S.Sapma | Ortalama | S.Sapma
Vi1 24.53 6.563 41.80 5.517 6.37 2.10 Red-farkli
V12 24.28 5.488 44.58 3.847 9.58 2.10 Red-farkli
V13 25.47 5.426 40.89 3.439 7.59 2.10 Red-farkli
V21 24.25 4.937 36.02 5.072 5.26 2.10 Red-farkli
V22 24.72 5.546 43.41 3.117 9.29 2.10 Red-farkli
V23 23.91 5.128 45.50 3.681 10.82 2.10 Red-farkli
V31 24.26 5.785 41.79 4.091 7.82 2.10 Red-farkli
V32 25.96 5.078 43.56 4.348 8.33 2.10 Red-farkli
V33 23.48 5.808 43.05 4.417 8.48 2.10 Red-farkli
All 93.40 5.399 113.40 8.732 6.16 2.10 Red-farkli
Al2 90.85 5.778 110.90 12.044 4.75 2.10 Red-farkli
Al3 92.89 4.663 114.00 10.750 5.70 2.10 Red-farkli
A21 93.02 5.730 116.40 15.434 4.49 2.10 Red-farkli
A22 92.68 5.459 126.00 13.255 7.35 2.10 Red-farkli
A23 94.48 5.234 128.90 11.189 8.81 2.10 Red-farkli
A31 94.77 5.800 135.90 25.930 4.90 2.10 Red-farkli
A32 93.28 5.354 136.70 63.251 2.16 2.10 Red-farkli
A33 91.48 5.361 137.20 55.100 2.61 2.10 Red-farkli

) Sonuglar %95 giiven aralig1 icin yorumlanmaistir.

t-tablo= tp1+n2-2, /2= t10+10-2, 0.025= t 18, 0.025=2.10
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Ek-5.2. Boliim 4’de Uretilen Senil ipliklerle Elde Edilmis Kumaslarin Ozelliklerine
ait T-Testi Sonuclari

incelenen Ozellik : Asinma Testi Sonunda Kiitle Kaybi (%)

Vakumlu Vakumlu
iplik Buharlama Oncesi | Buharlama Sonras: t-test t-tablo Sonu(;*
Kodu Kiitle Kaybi (%) Kiitle Kaybi1 (%)
Ortalama | S.Sapma | Ortalama | S.Sapma
Vi1 21.08 0,164 19.59 0,954 4.87 2.78 Red-farkh
V12 21.82 1,620 17.97 0,681 6.93 2.78 Red-farkli
V13 21.37 1,024 15.00 0,432 18.15 2.78 Red-farkl
V21 21.87 1,491 17.61 0,380 8.75 2.78 Red-farkh
V22 20.88 1,739 17.28 0,320 6.46 2.78 Red-farkli
V23 20.59 1,395 14.90 1,521 8.72 2.78 Red-farkl
V31 20.62 0,933 15.03 1,171 11.80 2.78 Red-farkh
V32 21.80 0,635 13.28 1,343 18.14 2.78 Red-farkli
V33 21.55 1,309 11.82 1,037 18.41 2.78 Red-farkl
All 9.07 0,444 8.40 0,471 3.31 2.78 Red-farkh
Al2 9.03 0,704 7.32 0,266 7.21 2.78 Red-farkli
Al3 9.09 0,354 6.92 0,388 13.05 2.78 Red-farkl
A21 9.11 0,983 6.36 0,216 8.66 2.78 Red-farkh
A22 9.11 0,162 6.27 0,034 54.41 2.78 Red-farkli
A23 9.32 0,138 5.87 0,335 30.11 2.78 Red-farkl
A31 9.23 0,715 4.60 0,254 19.30 2.78 Red-farkh
A32 9.17 0,709 3.90 0,112 23.21 2.78 Red-farkli
A33 9.05 0,201 2.29 0,440 44.22 2.78 Red-farkl

) Sonuglar %95 giiven aralig1 icin yorumlanmaistir.
t-tablo= tn1+n2-2, /2= t3+3-2,0.025= t4,0.0252.78
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incelenen Ozellik : Asinma Testi Sonunda Kahnhk Kaybi (%)

Vakumlu Vakumlu
iplik Buharlama Oncesi | Buharlama Sonras: t-test t-tablo Sonu(;*
Kodu | Kalinhik Kaybi (%) | Kalinhk Kaybi (%)
Ortalama | S.Sapma | Ortalama | S.Sapma

Vi1 21.14 2.229 18.48 1.485 3.13 2.78 Red-farkh
V12 21.11 2.185 15.28 1.332 7.20 2.78 Red-farkli
V13 21.06 2.223 13.82 1.254 8.96 2.78 Red-farkl
V21 21.13 2971 10.56 3.184 7.67 2.78 Red-farkh
V22 21.47 2.982 10.02 2.206 9.76 2.78 Red-farkli
V23 21.40 2.173 9.40 0.340 17.25 2.78 Red-farkl
V31 21.22 2.924 8.65 0.878 13.02 2.78 Red-farkh
V32 21.16 2.208 7.84 1.599 15.44 2.78 Red-farkli
V33 21.11 3.069 6.15 1.174 14.39 2.78 Red-farkl
All 13.19 1.582 10.62 2.319 2.89 2.78 Red-farkh
Al2 13.20 1.398 9.58 1.065 6.51 2.78 Red-farkli
Al3 13.36 1.487 8.72 2.675 4.79 2.78 Red-farkl
A21 13.25 0.965 8.11 0.477 15.11 2.78 Red-farkh
A22 13.36 1.325 7.24 1.697 8.98 2.78 Red-farkli
A23 13.41 2.152 6.34 2.026 7.56 2.78 Red-farkl
A31 13.43 1.431 5.90 2.317 8.75 2.78 Red-farkh
A32 13.28 1.732 4.45 1.604 11.82 2.78 Red-farkli
A33 13.17 0.284 3.97 1.561 18.34 2.78 Red-farkl

) Sonuglar %95 giiven aralig1 icin yorumlanmaistir.

t-tablo= t n1+n2-2, 2= t3+3-2,0.025= t4,0.025=2.78
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Vakumlu Vakumlu
iplik Buharlama Oncesi | Buharlama Sonras: t-test t-tablo Sonu(;*
Kodu Gramayj (%) Gramayj (%)
Ortalama | S.Sapma | Ortalama | S.Sapma

Vi1 390.3 0.611 3924 1.193 4.95 2.78 Red-farkli
V12 389.0 1.365 395.5 3.164 5.96 2.78 Red-farkli
V13 390.2 0.529 397.7 1.102 19.32 2.78 Red-farkli
V21 389.5 0.808 395.2 0.872 15.25 2.78 Red-farkli
V22 389.1 0.611 398.5 1.528 18.07 2.78 Red-farkli
V23 390.5 1.044 401.7 2.003 15.63 2.78 Red-farkl
V31 389.6 1.060 395.9 0.850 14.51 2.78 Red-farkli
V32 388.2 1.264 399.0 0.681 23.77 2.78 Red-farkli
V33 389.4 1.114 403.0 0.569 34.48 2.78 Red-farkl
All 455.1 1.106 458.1 2.402 3.63 2.78 Red-farkh
Al2 454.9 1.457 462.1 1.474 10.88 2.78 Red-farkli
Al3 455.2 2.173 469.4 1.007 18.66 2.78 Red-farkl
A21 455.2 2.001 465.8 0.954 15.07 2.78 Red-farkh
A22 455.1 2.139 475.5 2.013 21.96 2.78 Red-farkli
A23 453.8 1.955 480.3 1.234 36.24 2.78 Red-farkli
A31 456.1 1.345 478.4 3.580 18.41 2.78 Red-farkh
A32 4553 2.608 483.6 2.380 25.35 2.78 Red-farkli
A33 455.0 1.856 487.5 0.819 50.62 2.78 Red-farkl

) Sonuglar %95 giiven aralig1 icin yorumlanmaistir.

t-tablo= t n1+n2-2, 2= t3+3-2,0.025= t4,0.025=2.78
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Ek-5.3. Boliim 4’de Uretilen Senil Ipliklerin Ozelliklerine ait Varyans Analizi ve
SNK Testi Sonug¢lar

Tip: Viskon Senil iplik

incelenen Ozellik : Vakumlu Buharlama Sonrasi Numara (Nm) Azahsi (%)

Varyans Kaynagi SS df MS F P
Faktorler
SICAKLIK 78.373 2 39.187 56.611 .0000 oAk
SURE 21.680 2 10.840 15.660 .0001 oAk
Faktorler Arasi Etkilesim
SICAKLIK x SURE 1.719 4 0.430 0.621 .6535 ns
Hata 12.460 18 0.692
Toplam 114.232 26

Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : SICAKLIK

EMS = 0.692 df =18 SL =0.05 LSD 0.05=10.824
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 110 11.57 9 a
2 80 10.44 9
3 60 7.53 9 c

Student-Newman-Keuls Testi

Faktor : SURE
EMS = 0.692 daf =18 SL =0.05 LSD 0.05=0.824
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 60 10.86 9 a
2 40 9.99 9

3 20 8.68 9 c
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incelenen Ozellik : Vakumlu Buharlama Sonras: Biikiim (T/m) Artisi (%)

Varyans Kaynagi SS df MS F P
Faktorler
SICAKLIK 20.973 2 10.487 98.466 .0000 oAk
SURE 2.874 2 1.437 13.491 .0003 oAk
Faktorler Arasi Etkilesim
SICAKLIK x SURE 0.595 4 0.149 1.397 2748 ns
Hata 1.917 18 0.107
Toplam 26.359 26

Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : SICAKLIK

EMS =0.107 df =18 SL =0.05 LSD 0.05=10.323
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 110 3.54 9 a
2 80 222 9
3 60 1.40 9 c

Student-Newman-Keuls Testi

Faktor : SURE
EMS =0.107 df =18 SL =0.05 LSD 0.05=10.323
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 60 2.77 9 a
2 40 241 9

3 20 1.97 9 c
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incelenen Ozellik : Vakumlu Buharlama Sonrasi Kopma Mukavemeti (cN/tex)

Artist (%)
Varyans Kaynagi SS df MS F P
Faktorler
SICAKLIK 95.356 2 47.678 2.197 .1401 ns
SURE 250.807 2 125.403 5.777 0115 *
Faktorler Arasi Etkilesim
SICAKLIK x SURE 141.499 4 35.375 1.630 2101 ns
Hata 390.700 18 21.706
Toplam 878.361 26
Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : SICAKLIK
EMS =21.706 df =18 SL =0.05 LSD 0.05=4.614
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 110 12.89 9 a
2 80 10.51 9 a
3 60 8.29 9 a
Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : SURE
EMS =21.706 daf =18 SL =0.05 LSD 0.05=4.614
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 60 14.30 9 a
2 40 10.56 9 ab

3 20 6.83 9 b
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incelenen Ozellik : Vakumlu Buharlama Sonrasi Kopma Uzamasi (%) Artisi (%)

Varyans Kaynagi SS df MS F P
Faktorler
SICAKLIK 78.508 2 39.254 0.027 9731 ns
SURE 841.209 2 420.604 0.293 7498 ns
Faktorler Arasi Etkilesim
SICAKLIK x SURE 3512.606 4 878.152 0.611 .6601 ns
Hata 25871.820 18 1437.323
Toplam 30304.143 26

Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : SICAKLIK

EMS = 1437.323 df =18 SL =0.05 LSD 0.05=37.547
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug

1 80 85.10 9 a

2 110 83.29 9 a

3 60 80.93 9 a

Student-Newman-Keuls Testi

Faktor : SURE
EMS = 1437.323 df =18 SL =0.05 LSD 0.05=37.547
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug

1 60 87.82 9 a

2 40 86.23 9 a

3 20 75.27 9 a
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incelenen Ozellik : Vakumlu Buharlama Sonras1 Kopma Isi (N.cm) Artis1 (%)

Varyans Kaynagi SS df MS F P
Faktorler
SICAKLIK 155.617 2 77.808 0.014 9859 ns
SURE 2687.452 2 1343.726 0.245 7855 ns
Faktorler Arasi Etkilesim
SICAKLIK x SURE 2867.376 4 716.844 0.131 9692 ns
Hata 98847.492 18 5491.527
Toplam 104557.936 26
Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : SICAKLIK
EMS = 5491.527 df =18 SL =0.05 LSD 0.05=73.392
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 110 95.33 9 a
2 60 94.94 9 a
3 80 90.05 9 a
Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : SURE
EMS =5491.527 daf =18 SL =0.05 LSD 0.05=73.392
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 60 103.83 9 a
2 40 96.51 9 a
3 20 79.98 9 a
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Tip: Akrilik Senil Iplik

incelenen Ozellik : Vakumlu Buharlama Sonrasi Numara (Nm) Azahsi (%)

Varyans Kaynagi SS df MS F P
Faktorler
SICAKLIK 62.144 2 31.072 34.865 .0000 oAk
SURE 30.171 2 15.086 16.927 .0001 oAk
Faktorler Arasi Etkilesim
SICAKLIK x SURE 7.398 4 1.850 2.075 1265 ns
Hata 16.042 18 0.891
Toplam 115.746 26

Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : SICAKLIK

EMS = 0.891 df =18 SL =0.05 LSD 0.05=10.935
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 110 12.81 9 a
2 80 11.63 9
3 60 9.17 9 c

Student-Newman-Keuls Testi

Faktor : SURE
EMS =0.891 df =18 SL =0.05 LSD 0.05=10.935
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 60 12.44 9 a
2 40 11.31 9 b
3 20 9.86 9 c
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incelenen Ozellik : Vakumlu Buharlama Sonras: Biikiim (T/m) Artisi (%)

Varyans Kaynagi SS df MS F P
Faktorler
SICAKLIK 480.677 2 240.338 832.838 .0000 ok
SURE 110.379 2 55.189 191.247 .0000 oAk
Faktorler Arasi Etkilesim
SICAKLIK x SURE 51.735 4 12.933 44818 .0000 HAK
Hata 5.194 18 0.289
Toplam 647985 26

Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : SICAKLIK

EMS = 0.289 df =18 SL =0.05 LSD 0.05=10.532
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 110 14.13 9 a
2 80 8.45 9
3 60 3.81 9 c

Student-Newman-Keuls Testi

Faktor : SURE
EMS =0.289 df =18 SL =0.05 LSD 0.05=10.532
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 60 11.44 9 a
2 40 8.42 9

3 20 6.53 9 c
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incelenen Ozellik : Vakumlu Buharlama Sonrasi Kopma Mukavemeti (cN/tex)

Artist (%)
Varyans Kaynagi SS df MS F P
Faktorler
SICAKLIK 7076.673 2 3538.336 70.187 .0000 oo
SURE 573.076 2 286.538 5.684 .0122 *
Faktorler Arasi Etkilesim
SICAKLIK x SURE 564.748 4 141.187 2.800 0572 ns
Hata 907.428 18 50.413
Toplam 9121.925 26
Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : SICAKLIK
EMS =50.413 df =18 SL =0.05 LSD 0.05=7.032
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 110 40.05 9 a
2 80 10.73 9 b
3 60 2.26 9 c

Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : SURE

EMS =50.413 df =18 SL =0.05 LSD 0.05=7.032
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 60 23.86 9 a
2 40 16.38 9 b
3 20 12.80 9 b
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incelenen Ozellik : Vakumlu Buharlama Sonrasi Kopma Uzamasi (%) Artisi (%)

Varyans Kaynagi SS df MS F P
Faktorler
SICAKLIK 15912.695 2 7956.347 58.856 .0000 Hoxk
SURE 258.198 2 129.099 0.955 4035 ns
Faktorler Arasi Etkilesim
SICAKLIK x SURE 1593.959 4 398.490 2.948 .0490 *
Hata 2433311 18 135.184
Toplam 20198.162 26

Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : SICAKLIK

EMS =135.184 df =18 SL =0.05 LSD 0.05=11.515
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug

1 80 73.49 9 a

2 60 71.65 9 a

3 110 21.09 9 b

Student-Newman-Keuls Testi

Faktor : SURE
EMS =135.184 df =18 SL =0.05 LSD 0.05=11.515
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug

1 20 59.58 9 a

2 40 54.49 9 a

3 60 52.18 9 a



211

incelenen Ozellik : Vakumlu Buharlama Sonras1 Kopma Isi (N.cm) Artis1 (%)

Varyans Kaynagi SS df MS F P
Faktorler
SICAKLIK 2263.452 2 1131.726 1.325 2906 ns
SURE 157.237 2 78.619 0.092 9125 ns
Faktorler Arasi Etkilesim
SICAKLIK x SURE 138.608 4 34.652 0.041 .9966 ns
Hata 15377.516 18 854.306
Toplam 17936.814 26

Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : SICAKLIK

EMS = 854.306 df =18 SL =0.05 LSD 0.05 =28.947
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug

1 110 44.13 9 a

2 60 31.98 9 a

3 80 21.73 9 a

Student-Newman-Keuls Testi

Faktor : SURE
EMS = 854.306 df =18 SL =0.05 LSD 0.05 =28.947
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug

1 60 34.87 9 a

2 40 33.71 9 a

3 20 29.27 9 a
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Ek-5.4. Boliim 4’de Uretilen Senil Ipliklerle Elde Edilmis Kumaslarin Ozelliklerine
ait Varyans Analizi ve SNK Testi Sonuclar

Tip: Viskon Senil Kumas

incelenen Ozellik : Vakumlu Buharlama Sonras1 Asinma Testi Sonunda Kiitle

Kaybi Azalis1 (%)
Varyans Kaynagi SS df MS F P
Faktorler
SICAKLIK 1856.181 2 928.091 36.791 .0000 HAx
SURE 1225.891 2 612.946 24.298 .0000 oo
Faktorler Aras1 Etkilesim
SICAKLIK x SURE 251.088 4 62.772 2.488 .0800 ns
Hata 454.074 18 25.226
Toplam 3787.233 26

Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : SICAKLIK

EMS = 25.226 daf =18 SL =0.05 LSD 0.05=4.974
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 110 37.06 9 a
2 80 21.31 9 b
3 60 18.09 9 b

Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : SURE

EMS =25.226 df =18 SL =0.05 LSD 0.05=4.974
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 60 34.18 9 a
2 40 24.51 9

3 20 17.77 9 c
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incelenen Ozellik : Vakumlu Buharlama Sonras1 Asinma Testi Sonunda Kahnhk

Kaybi Azalis1 (%)
Varyans Kaynagi SS df MS F P
Faktorler
SICAKLIK 7581.393 2 3790.697 96.730 .0000 wkx
SURE 717.122 2 358.561 9.150 .0018 HAE
Faktorler Arasi Etkilesim
SICAKLIK x SURE 234528 4 58.632 1.496 2451 ns
Hata 705.391 18 39.188
Toplam 9238.434 26
Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : SICAKLIK
EMS =39.188 df =18 SL =0.05 LSD 0.05=6.199
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 110 64.15 9 a
2 80 53.40 9 b
3 60 24.47 9 c
Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : SURE
EMS =39.188 daf =18 SL =0.05 LSD 0.05=6.199
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 60 53.30 9 a
2 40 47.99 9 a

3 20 40.73 9 b
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incelenen Ozellik : Vakumlu Buharlama Sonrasi Gramaj Artis1 (%)

Varyans Kaynagi SS df MS F P
Faktorler
SICAKLIK 6.866 2 3433 16.226 .0001 Ak
SURE 10.553 2 5.277 24.941 .0000 Ak
Faktorler Arasi Etkilesim
SICAKLIK x SURE 0.278 4 0.069 0.328 .8555 ns
Hata 3.808 18 0.212
Toplam 21.505 26

Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : SICAKLIK

EMS=0.212 df =18 SL =0.05 LSD 0.05=10.456
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 110 2.55 9 a
2 80 2.19 9 a
3 60 1.35 9 b

Student-Newman-Keuls Testi

Faktor : SURE
EMS=0.212 df =18 SL =0.05 LSD 0.05=0.456
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 60 2.68 9 a
2 40 2.23 9 a

3 20 1.19 9 b
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Tip: Akrilik Senil Kumas

incelenen Ozellik : Vakumlu Buharlama Sonras1 Asinma Testi Sonunda Kiitle

Kaybi Azalis1 (%)
Varyans Kaynagi SS df MS F P
Faktorler
SICAKLIK 8952.509 2 4476.255 178.801 .0000 wkE
SURE 1183.509 2 591.755 23.637 .0000 HkE
Faktorler Arasi Etkilesim
SICAKLIK x SURE 288.627 4 72.232 2.885 .0523 ns
Hata 450.627 18 25.035
Toplam 10875.576 26

Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : SICAKLIK

EMS = 25.035 df =18 SL =0.05 LSD 0.05=4.955
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 110 60.70 9 a
2 80 32.55 9
3 60 16.67 9 c

Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : SURE

EMS =25.035 df =18 SL =0.05 LSD 0.05=4.955
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 60 45.15 9 a
2 40 35.77 9 b

3 20 29.00 9 c
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incelenen Ozellik : Vakumlu Buharlama Sonras1 Asinma Testi Sonunda Kahnhk

Kaybi Azalis1 (%)
Varyans Kaynagi SS df MS F P
Faktorler
SICAKLIK 6188.881 2 3094.441  20.555 .0000 Hkx
SURE 868.010 2 434.005 2.883 .0820 ns
Faktorler Arasi Etkilesim
SICAKLIK x SURE 12.059 4 3.015 0.020 9991 ns
Hata 2709.796 18 150.544
Toplam 9778.748 26
Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : SICAKLIK
EMS =150.544 df =18 SL =0.05 LSD 0.05=12.152
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 110 64.09 9 a
2 80 45.95 9 b
3 60 27.01 9 c
Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : SURE
EMS = 150.544 df =18 SL =0.05 LSD 0.05=12.152
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 60 52.17 9 a
2 40 46.53 9 a

3 20 38.36 9 a
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incelenen Ozellik : Vakumlu Buharlama Sonrasi Gramaj Artis1 (%)

Varyans Kaynagi SS df MS F P
Faktorler
SICAKLIK 71.961 2 35.981 126.645 .0000 ok
SURE 28.992 2 14.496 51.023 .0000 oAk
Faktorler Arasi Etkilesim
SICAKLIK x SURE 1.740 4 0.435 1.531 2353 ns
Hata 5.114 18 0.284
Toplam 107.808 26

Student-Newman-Keuls Testi
Faktor : SICAKLIK

EMS =0.284 df =18 SL =0.05 LSD 0.05=10.528
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 110 5.72 9 a
2 80 4.02 9
3 60 1.74 9 c

Student-Newman-Keuls Testi

Faktor : SURE
EMS =0.284 df =18 SL =0.05 LSD 0.05=10.528
Siralama Faktor Seviyesi Ortalama n Sonug
1 60 5.06 9 a
2 40 3.90 9

3 20 2.53 9 c
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TESEKKUR

Gerek lisans ve yliksek lisans gerekse doktora egitimim siiresince bana biiyiik
emekleri gecen, bu tezin gergeklestirilmesi esnasinda caligmalarimi yonlendiren ve
destek olan saygideger hocam Dog. Dr. Ozcan OZDEMIR ’e tesekkiir ederim.

Doktora tezimin deneysel kisminda gerekli numune iiretimlerini
gergeklestirebilmem igin her tiirlii kolaylig1 saglayan Uludag Universitesi Miihendislik
Mimarlik Fakiiltesi Tekstil Miithendisligi Boliim Baskan1 Prof. Dr. H. Rifat ALPAY a,
her tiirlii desteklerinden &tiirii Prof. Dr. Siikriye ULKU’ye, Prof. Dr. Yusuf ULCAY’a
ve Prof. Dr. Recep EREN’e, lisans egitimimden bugiine kadar bana emegi ge¢mis olan
biitiin saygideger hocalarima, tez ile ilgili cesitli konular hakkinda degerli fikirlerini
esirgemeyen ITU Tekstil Miihendisligi Béliimii Ogretim Uyesi Prof. Dr. Fatma
KALAOGLU na tesekkiir ederim.

Calismaya temel teskil eden ipliklerin iiretimi esnasinda hammadde temininde
yardimci olan Aksa Akrilik Kimya San.” den Tekstil Miihendisi Berna KALELI, Birko
Birlesik Koyunlulular Tic. ve San. A. S.” den Omer KUP, Kayserili Tekstil Ltd. Sti.
Yonetim Kurulu Bagkan1 Nurettin ORUC’a tesekkiir ederim. Calismanin iplik tiretimi
asamasinda makine, techizat ve personel destegi saglayan Aypa Tekstil San.ve Tic. Ltd.
Sti Yonetim Kurulu Baskan1 Sayin Murat YILMAZ’a, isletme i¢indeki yardimlarindan
dolay1 Iplik Sefi Cagatay MAZNAOGLU’na, Baron Kala Fantezi Iplik Sanayi Tic. ve
Tic. Ltd. Sti. sahibi Ali KALAOGLU na, Capa Iplik Tekstil San. Ve Tic. A.S.
Yoéneticileri Ibrahim BOZDOGAN ve Giingér DURMAYAZ’a tesekkiir ederim.

Calismanin dokuma kumas iiretimi agamasinin gerceklestirilmesi esnasinda her
tiirli imkant sunan Prestij Mensucat San.ve Tic. A.S. Yonetim Kurulu Baskan1 Sayin
Ahmet YASAR’a, senil ipliklerin vakumlu buharlama islemine tabi tutulmasi esnasinda
islem parametrelerinin belirlenmesi ve uygulama konusunda yardimlarini esirgemeyen
Boya Sefi Murat UCBAGLAR ’a tesekkiir ederim.

Tez ¢aligmam siiresince, bana her tiirlii destek ve yardimlarini esirgemeyen
degerli arkadaslarim Yrd. Dog. Dr. Yildiray TURHAN’a, Arastirma Gorevlisi Serkan
TEZEL’e, Tekstil Miithendisi Nejla AKCAKOCA’ ya ve tim 6grenim hayatim boyunca
ve bu ¢alismam esnasinda maddi ve manevi olarak her tiirlii destegi veren ve sabirla

bana yardimeci1 olan aileme sonsuz tesekkiir ederim.
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OZGECMIS

1978 yilinda Kayseri’de dogdu. Ilk ve orta 6grenimini siras1 ile Kayseri Ahmet
Pasa Ilkokulu, Kayseri Nuh Mehmet Kiigiikgalik Anadolu Lisesi ve Nigde Anadolu
Lisesi'nde birincilik ile tamamladiktan sonra, 1996 yilinda Uludag Universitesi
Miihendislik Mimarlik Fakiiltesi Tekstil Miihendisligi Boliimii’'nde lisans egitimine
basladi. 2000 yilinda bu bodliimden birincilik ile mezun oldu. 2000 yilinda Uludag
Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisii Tekstil Miihendisligi Anabilim Dali’nda basladig1
yiiksek lisans egitimi ile beraber Miihendislik Mimarlik Fakiiltesi’nde Arastirma
Gorevlisi olarak calismaya bagladi. 2002 yilinda yiiksek lisans egitimini tamamladi.
Halen 2002 yilinda Uludag Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisii Tekstil Miihendisligi

Anabilim Dali’nda bagladig1 doktora egitimine devam etmektedir.



