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Yiiksek Lisans Tezi

DENIM KUMASLAR ICIN RING VE OPEN-END ROTOR iPLIK
MAKINELERINDE URETILEN SANTUK IPLIKLERIN OZELLIKLERININ
INCELENMESI UZERINE BIR ARASTIRMA

Burcu FIDAN

Uludag Universitesi
Fen Bilimleri Enstitiisii
Tekstil Mithendisligi Anabilim Dali

Danisman: Prof. Dr. Ozcan OZDEMIR

Calisma kapsaminda ilk olarak denim kumaslarda yaygin olarak kullanilan santuk
ipliklerin tiirleri ve genel Ozellikleri, iiretim ydntemleri, programlanmasi ve kalite
kontrolii ve kullanim alanlarindan bahsedilmis ve santuk iplikler ile ilgili yapilan
calismalar hakkinda bilgi verilmistir.

Calismanin deneysel kismi iki bdliimden olusmustur. Birinci boliimde, santuk iplik
yapisal parametrelerinin iplik 6zelliklerine etkisini incelemek amaciyla farkli santuk
uzunluklar1 (5 cm ve 10 cm) ve santuk kalinlik katsayilarinda (1,5 ve 2) santuk iplikler
tiretilmistir. Ikinci béliimde, ring ve open-end rotor iplik egirme makinelerinde iiretilen
santuk ve diiz ipliklerin 6zellikleri iizerine etki eden faktorleri incelemek amaciyla farkl
hammaddelerden (Amerikan pamugu, GAP 1 pamugu, Tencel ve GAP 2 pamugu),
farkli iplik numaralar1 (Ne 10 ve Ne 20) ve biikiim katsayilar1 (4,2, 4,6 ve 5,0) ile santuk
ve diiz iplikler iiretilmistir. Uretilen ipliklerin mukavemet, diizgiinsiizliik, ince yer, kalin
yer, neps ve tlyliilik 6zellikleri incelenmistir. Ayrica santuk ipliklerin desen diizenini
olusturan uzunluk ve kalinliklarinin Slglim sonuglari ile iplik ve ii¢ boyutlu denim
kumas simiilasyonu goriintiileri gercek iplik ve denim kumas goriintiileri ile
karsilagtirilarak degerlendirilmis ve ardindan iretilen denim kumaglarin kopma
mukavemeti, yirtilma mukavemeti, ¢6zgli uzamasi, sertlik, asinma ve boncuklasma
ozellikleri incelenmistir. Iplik ve denim kumaslardan elde edilen dlgiim sonuglar:
istatistiki olarak yorumlanmustir.

Daha sonra da ileride yapilacak calismalar hakkinda 6neriler sunulmustur.
Anahtar Kelimeler: Denim kumas, santuk iplik, santuk iplik yapisal parametreleri,
ring iplik makinesi, open-end rotor iplik makinesi, iplik Ozellikleri, simiilasyon

goriintiileri, denim kumas ozellikleri

2013, xvii + 256 sayfa.



ABSTRACT
MSc Thesis

AN INVESTIGATION ABOUT THE PROPERTIES OF THE SLUB YARN WHICH
ARE PRODUCED BY USING RING AND OPEN-END ROTOR SPINNING
MACHINE FOR DENIM FABRICS

Burcu FIDAN

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

Supervisor: Prof. Dr. Ozcan OZDEMIR

In this study, first of all, the kind of slub yarns and their general features, which are
extensively used for denim fabrics, manufacturing methods, programming and quality
control and usage areas were explicated and the information about the studies of slub
yarns was given.

The experimental part of this research consists of two parts. In the first part, slub yarns
with different slub lengths (5 cm and 10 cm) and slub thickness coefficient (1,5 and 2)
were produced with the aim of analysing the effect of the slub yarn’s structural
parameters on yarn’s features. In the second part, it was aimed to analyse the factors
having an effect on slub and flat yarns’ features which were produced by using ring and
open-end rotor spinning machines. For this reason, slub and flat yarns were produced by
using different raw materials (American cotton, GAP 1 cotton, Tencel and GAP 2
cotton), yarn count (Ne 10 and Ne 20) and twist coefficient (4,2, 4,6 and 5,0). Then,
these produced yarns’ tenacity, unevenness, thin place, thick place, neps and hairiness
features were examined. Moreover, slub yarns’ length and thickness measurement
results, which form slub yarns’ pattern layout, were evaluated and these yarns and three
dimensional denim fabric simulation images were compared with real slub yarns and
denim fabric images. Afterwards, these produced denim fabrics’ tensile strength, tear
strength, elongation, stiffness, abrasion resistance and pilling resistance characteristics
were examined. The measurement results, which were obtained from these yarns and
denim fabrics, were interpreted statistically.

Later on, suggestions were made for the future studies.
Key words: Denim fabric, slub yarn, slub yarn’s structural parameters, ring spinning
machine, open-end rotor spinning machine, yarn features, simulation images, denim

fabric characteristics

2013, xvii + 256 pages.
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SIMGELER VE KISALTMALAR DiZiNi

Simgeler Aciklama

+L, -L Aciklik, Koyuluk

* Anlamlilik Seviyesi

Oe Biikiim Katsayis1

F,, F; F-istatistik, F-tablo

v Her Faktoriin Biitiin Seviyeleri I¢in Ortak Etki (Ortalama)

Ho, Ha Hipotez, Antitez

Yiiks Yijkm Iki ve Ug Faktorlii Tamamen Tesadiifi Varyans Analizinin
Matematiksel Modeli

+a, -a Kirmizilik, Yesillik

% CVp Kiitlesel Degisim Katsayisi (Iplik Diizgiinsiizliigii)

Xort Ortalama Deger

pum Ortalama Neps Biiytikltigii

% U Ortalama Sapma Yiizdesi (Iplik Diizgiinsiizliigii)

Rd Parlaklik

+b, -b Sarilik, Mavilik

0} 1. Tip Hata

H Tiiyliiliik

sh Tiiyliiliik Standart Sapmasi

% CV Varyasyon Katsayisi

Kisaltmalar Aciklama

SFC(w) Agirlik Esasina Gore Kisa Lif Yiizdesi

L(w) Agirlik Esasina Gore Ortalama Uzunluk

UQL(w) Agirlik Esasina Gore Ust Ceyrek Uzunluk

AATCC American Association of Textile Chemists and Colorists

ASTM American Society for Testing and Materials

ASC Amsler Yarn Scanner (Amsler Iplik Tarayicisi)

Tr Area (%) Cepel Alani

Tr ID (Tr-Grd) Cepel Derecesi

Tr Cnt Cepel Sayis1

DAQ Data Acquisition Card (Veri Isleme Kartr)

EPX Efekt Program Kodlari

BS EN ISO European and International Standards Adopted by British
Standards

Mic Incelik

SCI Iplik Egrilebilirlik Indeksi

MS Karelerin Ortalamasi

SS Karelerin Toplami

SFI Kisa Lif Indeksi

SFC(n) Lif Sayisina Gore Kisa Lif Yiizdesi

L(n) Lif Sayisina Gore Ortalama Uzunluk

Str Mukavemet
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Moist (%)
P

Mat
IFC (%)
0z/sqyd
PES

pH

C Grade
rpm

cm

cN

df

SNK
T/m
TSE
ISO

Elg (%)
UI (%)
UHML
Ne

tex
dtex

mtex

Nem

Olasilik

Olgunluk

Olgun Olmayan Lif Igerigi

Ounce Per Square Yard (Denim Kumaglarda Agirlik Birimi)
Poliester

Power of Hydrogen (Hidrojenin Giicii)

Renk Derecesi

Revolution Per Minute (Dakikadaki Devir Sayisi)

Santimetre (Uzunluk Olcii Birimi)

Santinewton (Kuvvet Olg¢ii Birimi)

Serbestlik Derecesi

Student-Newman-Keuls

Tur/metre

Tiirk Standartlar1 Enstitiisii

Uluslararas1 Standart

Uzama

Uniformite indeksi

Ust Yar1 Ortalama Uzunluk

1 Libre (453,6 g) Agirligindaki Tekstil Malzemesinde 840
Yardalik (768 m) Cile Sayisi

1 000 Metre Uzunlugundaki Tekstil Malzemesinin Gram
Cinsinden Agirligi

10 000 Metre Uzunlugundaki Tekstil Malzemesinin Gram
Cinsinden Agirligi

1 000 000 Metre Uzunlugundaki Tekstil Malzemesinin Gram
Cinsinden Agirlhigi
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1. GIRIS

Gilinlimiizde tekstil endiistrisi her gecen giin artan rekabet ortaminin getirdigi zorluklar
ve degisen tiiketici talepleri ile kars1 karsiya kalmaktadir. Sektdrde meydana gelen bu
degisim yenilik arayisini ortaya ¢ikarmigtir. Dolayisiyla yeni teknolojiler iiretebilmek ve
ihracata dayal1 bir ekonomi olusturabilmek i¢in tasarim siire¢leri 6nem kazanmaktadir.
Bu durum, sira dis1 ve katma degeri yiiksek iirlinlerin {iretilmesini zorunlu kilmaktadir.
Katma degeri yiiksek tiriinler iist gelir grubuna hitap etmekte olup, moda ve marka
yaratmak i¢in olumlu 6zelliklere ve avantajlara sahiptir. Bu nedenle sira dis1 {iriinler

satilabilirlik ve karlilik a¢isindan aranilir olmaktadir.

Katma degeri yiiksek tekstil {irlinleri igerisinde santuk iplikler ve bu ipliklerden
dokunmus denim kumaglar 6nemli bir yer tutmaktadir. Daima geng¢ kalabilen ama
aslinda en eski kumas c¢esitlerinden biri olan denim kumaslar, dayanikli ve
kullanimlarinin rahat olmasi nedeniyle glinlimiizde her yastan ve her kesimden insanin
tercih ettigi bir Uriin haline gelmistir. Denim giysiler ilk 6nce is pantolonu olarak
tiretilmeye baslanmistir. 18. yiizyilda kumaslarinin dayanikliligi ve kolay aginmamasi
dolayisiyla iscilerin, 19. ylizyilda ise madencilerin pantolonlar1 olarak kullanim alani
bulan denim pantolonlarin seri iretimine 1853 yilinda Levi Strauss tarafindan
baslanmigtir. Amerika’da onceleri koylii ve is¢ilerin giydigi bir pantolon ¢esidi olan
denim ya da yaygin kullanimiyla blue jean, II. Diinya Savasi sirasinda tiim diinyaya

yayilmistir.

Yiizyillar 6nce kullanilmaya baslanan fakat hala giincelligini kaybetmeyen efsanevi bir
kumas olan denim genel tanimlamayla; ¢6zgii ipligi indigo boyarmaddesi ile boyali, atki
ipligi boyanmamis ham tek kat % 100 pamuk ipliginden D 2/1 Z veya D 3/1 Z kumas
orgiileri ile dokunmus kumastir (Acar 2005, Cataloglu 2007).

Denim kumas iiretiminde iiriin yelpazesinin genisligi ve kalite unsuru olarak ipligin ¢ok
onemli bir yeri vardir. Son yillarda santuk iplikler 6zellikle denim endiistrisinde gittikge
artan bir sekilde kullanilmakta ve geleneksel ipliklere iistlinliik saglamaktadir. Santuk

iplikler; tek veya kath olarak iplik lizerinde degisik araliklarla rastgele veya belli bir



diizene uygun olarak kalin kisimlarin olusturulmasiyla elde edilen iplikler olup diiz
ipliklere gore yaklasik % 20 oraninda daha yiiksek katma degere sahiptir. Santuk ipligin
ozellikleri, hem siradan iriinlerle rekabet etmekte zorluk yasayan iplik ireticilerine
ekonomik yarar saglamakta hem de denim kumas {lizerinde zengin desen ve goriiniim
elde edilmesine imkan vererek daha iyi bir yiizey goriiniimii arayan tiiketicilere farkli
segenekler sunmaktadir (Gong ve Wright 2002, Souid ve ark. 2008,
http://spentex.net/Spentex%20Industries%20CM%200nline.htm, 2011). Denim
kumaslarda kullanilan santuk ipliklerde; santuk uzunlugu, santuk kalinligir ve ipligin
mukavemeti olduk¢a Onemlidir. Denim kumaglarda diger alanlarda kullanilan (6rme
kumaslar, ev tekstilleri vb.) santuk ipliklerden farkli olarak daha kaba ve daha kalin,
yikama ve taglama efektlerinin daha rahat goriilebilmesi icin de daha kisa veya daha

uzun santuklar kullanilabilmektedir (Agzikara 2011).

Santuk ipliklerin liretiminde yaygin olarak kullanilan iiretim sistemleri; i¢i bos 1§
yontemiyle calisan fantezi iplik makineleri, ring iplik egirme makineleri ve open-end
rotor iplik egirme makineleridir (ilhan ve ark. 2010). Denim kumaslarda ise ring ve
open-end rotor iplik egirme makinelerinde {iretilen santuk iplikler yaygin olarak
kullanilmaktadir (Agzikara 2011). I¢i bos ig ydnteminde iiretilen santuk iplikler birden
fazla (iplik, serit, fitil vb.) malzemeden olusurken, ring ve open-end rotor iplik egirme
makinelerinde tretilen santuk iplikler diiz ipligin yapisinda bilerek kalinliklar
olusturmak yoluyla elde edilmektedir. Onceden i¢i bos i§ ydntemiyle iiretilen santuk
iplikler daha yaygin olarak kullanilmakta iken tekstil iireticilerinin 6zgiinliik ve farklilik
arayiglart sonucunda gilinlimiizde ring ve open-end rotor iplik e§irme sistemlerinde

iiretilen santuk ipliklerin kullanimi yayginlagmaktadir (ilhan 2010).

Santuk ipliklerin kullanim alani olduk¢a genistir. Kullanilacagi yere gore santuk
yapisinin ve desen diizeninin sekli degismektedir. Genel olarak santuk ipliklerin
kullanim alanlari; Ozellikle denim kumaslar basta olmak iizere, giyim (gomlek,
pantolon, takim elbise vb.), 6rme giysiler, dosemelik kumaslar (mobilya ve otomobil

dosemesi) ve ev tekstilleri (perde, kilim, masa Ortiisii vb.) olarak sayilabilir.



Literatiirde santuk iplikler ile ilgili yapilan ¢alismalarin santuk iplik iiretim teknolojisi,
santuk donaniminin gelistirilmesi, santuk ipligin tanimlayic1 6zellikleri, iplik
performansina etki eden faktorler, santuk ipliklerin dogrusal yogunluk tahmini i¢in
teorik bir modelin gelistirilmesi, ipligin kalite 6zelliklerinin Ol¢iilmesi konularinda
yogunlastig1 belirlenmis ve denim kumaslarda kullanilan santuk ipliklerin 6zelliklerinin
incelenmesi ile ilgili herhangi bir ¢alismaya rastlanmamistir (ilhan ve ark. 2007, Pour
2007, Liu ve ark. 2009, Mahmood ve ark. 2009, ilhan 2010, ilhan ve ark. 2010).
Yapilan bu ¢aligmada ise literatiirdeki bu durum goz Oniine alinarak ilk olarak santuk
iplik yapisal parametrelerinin iplik 6zelliklerine etkisi incelenmis ve daha sonra denim
kumaslar i¢in ring ve open-end rotor iplik makinelerinde tretilen santuk ipliklerin

ozellikleri lizerine etki eden faktorler degerlendirilmistir.

Caligmanin ilk asamasinda, denim kumasin tarihgesi, yapist ve genel 6zellikleri, tiretim
asamalari, dikim ve bitim islemleri ve denim kumas kalite kriterleri ile santuk ipligin
tanimu, tiirleri ve genel 6zellikleri, farkli santuk yapilari, santuk iplik {iretim yontemleri,
santuk iplikleri tanimlayici degiskenler, santuk ipligin programlanmasi ve Xkalite
kontrolii, santuk ipliklerin dokuma ve drmede kullanimi ve santuk ipliklerin kullanim
alanlarindan bahsedilmistir. Ayrica santuk iplikler ile ilgili yapilan c¢alismalar

Ozetlenmistir.

e Calismanin deneysel kismi iki bolimden olusmaktadir. Birinci boliimde, santuk
iplik yapisal parametrelerinin (santuk uzunlugu ve santuk kalinlik katsayisi) iplik
ozelliklerine etkisi incelenmistir. Incelenen iplik ozellikleri; mukavemet,

diizgilinsiizliik, ince yer, kalin yer, neps ve tiiyliiliiktir.

e ikinci boliimde, ring ve open-end rotor iplik egirme makinelerinde iiretilen santuk
ve diiz ipliklerin 6zellikleri iizerine etki eden faktorler (lif cinsi, biikiim katsayist,
iplik tipi ve iplik numarasi) incelenmistir. Ayrica santuk ipliklerin desen diizenini
olusturan uzunluk ve kalinliklariin (santuk uzunlugu, temel iplik uzunlugu, santuk
numarasi, temel iplik numarasi) 6l¢iim sonuglar ile iplik ve ii¢ boyutlu denim
kumas simiilasyonu goriintiileri ger¢ek iplik ve denim kumas goriintiileri ile

karsilastirilarak degerlendirilmis ve daha sonra iiretilen denim kumaslarin 6zellikleri



incelenmistir. Incelenen denim kumas ozellikleri; kopma mukavemeti, yirtilma

mukavemeti, ¢cozgii uzamasi, sertlik, asinma ve boncuklagmadir.

Son kisimda ise elde edilen verilere dayanilarak sonuglara ulasilmaya calisilmis ve

ileride yapilmasi onerilen ¢alismalar verilmistir.



2. KAYNAK OZETLERI

Bu kisimda denim kumasin tarihgesi, yapist ve genel Ozellikleri, liretim asamalari,
dikim ve bitim islemleri ve denim kumas kalite kriterleri ile santuk ipligin tanimu, tiirleri
ve genel oOzellikleri, farkli santuk yapilari, santuk iplik iiretim yontemleri, santuk
iplikleri tanimlayici1 degiskenler, santuk ipligin programlanmasi ve kalite kontrolii,
santuk ipliklerin dokuma ve Ormede kullanimi ve santuk ipliklerin kullanim

alanlarindan bahsedilip, santuk iplikler ile ilgili yapilan ¢alismalar 6zetlenmistir.

2.1. Denim Kumas

2.1.1. Denim kumasin tarihgcesi

Denim kumasin tarihi 16. yiizyila dayanmaktadir. Denim kelime anlami olarak sayak
yani kaba dokunmus, dayanikli bir kumas anlamina gelmektedir. 16. ylizyilda “serge”
olarak adlandirilan ve Hindistan'da yetisen indigofera bitkisinden elde edilen indigo
boyarmaddesi ile boyanmis, yiin karisimli bir kumas Fransa’nin ¢ok eski bir tekstil
merkezi olan Nimes kasabasinda iiretilmistir. Bundan dolayi iiretilen bu kumas, Serge
De Nimes veya Tissu De Nimes adiyla anilmis ve zamanla bu isim “denim” haline
gelmistir (Harris 1924, Ersoy ve Ersan 2002, Acar 2005, Demir 2007). Denim kumasi
Amerika’ya ilk gotiiren kisi Christopher Columbus olmustur. Columbus, Fransa’da
hazirlanan Santa Marina adli gemisinin yelkeninde bu kumasi kullanarak denimin
kullaniminda ilk adimi atmistir. 18. yiizyilda ise pamuk elyafindan dayanikli denim
kumays iiretilmistir. Yine ayn1 ylizyilda pamuk tarlalarinda ¢alisan kole isciler tarafindan
dayanikli ve kolay yipranmadigindan dolay1 denim kumaslar is¢i kiyafeti olarak yaygin
bir  bicimde  kullamilmistir  (Ersoy ve  Ersan 2002, Acar 2005,
http://www.designboom.com/eng/education/denim2.html, 2011).

Denim tarihi Levi Strauss olmadan diisiiniilemez. Levi Strauss, denimi kesfeden kisi
olarak bilinir. Bavaria’li Levi Strauss, 1847 yilinda New York’a ailesi ile birlikte go¢
etmis ve burada ticaret hayatina atilarak tecriibe kazanmistir. 1853 yilinda San

Francisco’ya tasinip top kumaslar satmaya baglamistir (http://www.fashion-



era.com/denim_jeans and casual wear.htm, 2011). Bir giin Amerikali geng¢ bir
madenci, Strauss’a altin aradiklar1 arazide calisirken giymek i¢in kolay
eskitemeyecekleri, dayanikli pantolonlara ihtiya¢ duyduklarini sdylemistir. Bunun
tizerine Levi Strauss, Serge de Nimes’de bir pantolon diktirmistir. Bu dayanikli
pantolondan memnun kalan madenci, diger arkadaslarina bu pantolonu 6nermis ve daha
sonra kullanilan bu kumas Amerika’da “denim” olarak adlandirilmistir. Kisa bir siire
sonra maden is¢ilerinin is elbiseleri denim kumasindan iiretilmeye baslanmistir (Ersoy
ve Ersan 2002, Acar 2005, Demir 2007, http://www.ggctt.com/TR/files/ggcttl/bossa-
bildiri.pdf, 2011).

1873 yilinda Jacob Davis isimli bir terzi, miisterilerinden diktigi pantolonlarin
ceplerinin ¢ok ¢abuk yirtildigina iliskin sikayetler almaya baslamistir. Bunu 6nlemek
icin ceplerin dikildigi koselere rivet adi verilen kiigiik metaller ¢akarak bu yogun
gerilim noktalarim1 artik ¢ok daha dayanikli hale getirmistir. Jacob Davis bu fikrinin
calinmasini 6nlemek icin patentini almaya karar vermis, fakat patent almak i¢in yeterli
parast olmadigindan Levi Strauss’a gidip patenti almasi i¢in teklifte bulunmustur.
Boylelikle Strauss ve Davis ortak olurlar. 20 Mayis 1873°te resmi olarak patent alinmis
ve bu tarih denim ya da yaygin kullanimiyla jeans pantolonun dogum tarihi olmustur.
[k olarak 19. yiizyilda Levi Strauss tarafindan dayanikli is elbisesi olarak dikilen ve o
giinlerden gilinlimiize kadar gelen denim kumas, bugiin tekstilde rakipsiz konforu ve
cekiciligi ile genis bir kullanim alan1 bulmustur. Denim kumas, diinyaya 1940’larda II.
Diinya Savasi sirasinda Amerikan askerleri tarafindan tanitilmistir (Acar 2005,

http://www.designboom.com/eng/education/denim2.html, 2011).

Tiirkiye’nin denim ile tanigsmasi ise II. Diinya Savasi sonralarina rastlamaktadir. II.
Diinya Savagi’ndan sonra Avrupa’daki gibi Tiirkiye’de de Amerikan tisleri kurulmustur.
Amerikan askerinin {iniformalariyla birlikte sivil hayatta giydigi blue jeans’ler ragbet
gormeye baglamistir. 1950’11 yillarda Tiirk blue jeans’ine marka olarak soyadini veren
Muhtesem Kot, Avrupa’ya yaptig1 bir gezi sirasinda blue jeans ile karsilasmis ve
arastirdiginda blue jeans’in Amerika’da tarim ve maden iscileri tarafindan giyildigini
O0grenmistir. Blue jeans’in Tiirkiye’de de isci ve koyliller tarafindan giyilebilecek

saglam, rahat, kullanimi kolay bir pantolon olabilecegini diisiinerek blue jeans iiretimine



baslamistir. Muhtesem Kot, denim iiretiminde ilk blue jeans’i iiretip pazarlamaya
baslamis ve soyadi olan “kot” bir marka olarak 1958 yilinda tescil edilmistir. Boylece
Muhtesem Kot’un girisimi ile blue jeans, Amerika’dan yaklasik ylizy1l sonra
Istanbul’daki tarihine baslamstir (Ersoy ve Ersan 2002, Giiler ve Calislar 2004, Acar
2005).

Denimin tarihgesi kronolojik olarak asagidaki gibi siralanabilir:

* 1873: Levi Strauss madenciler i¢in ilk “jeani yaptu.

* 1890’lar: Levi Strauss jean’leri “501 indigo” adi altinda iiretti.

* 1904: Kuzey Calorina Greensboro’da denim {iretimi yapan ilk sirket (Blue-Bell Co.)
kuruldu.

* 1950’ler: Ilk fermuarl jean iiretildi ve denim tiiketiminde bir artis meydana geldi.

* 1974: Denim yikama, piyasada 6nem kazanarak yerini ald1.

* 1978: Denim i¢in 6nemli bir ¢igir acan tas yikama gelistirildi.

* 1986: Tas yikamadan sonra diger bir onemli yikama prosesi olan kimyasal yikama
tarihteki yerini ald1.

* 1987: Siiper mavi indigoyla boyanmis ilk denim kumaslar piyasaya sunuldu (Ersoy ve

Ersan 2002, Demir 2007).

Denim kumaslara olan talep giin gectikge artmaktadir. 1970 ve 1980’lerde basit,
dayanikli ve uzun Omiirlii oldugundan is elbiseleri i¢in kullanilan denim kumasglar
giinlimiizde 6zel tasarimlar icin kullanilan, her yastan ve her kesimden insanin tercih
ettigi moda bir iiriin haline gelmistir. Sekil 2.1°de diinya genelinde yillara gére denim
kumas tiretme kapasitesi gosterilmektedir. Sekilde de goriildiigii gibi diinyada denim
tiretimi yaklagik olarak son yirmi yilda % 50’nin iizerinde artmistir ve yilda her birey

icin en az bir ¢ift kot pantolon satildigi tahmin edilmektedir (http://www.marzoli.it/,

2011).
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Sekil 2.1. Diinya genelinde yillara gore denim kumas iiretme kapasitesi
(http://www.marzoli.it/, 2011)

2.1.2. Denim kumasin yapisi ve genel ozellikleri

The Textile Institute denimi: “Cdzgi iplikleri boyali, atki iplikleri ham olan ve ylizeyde
¢Ozgiiniin hakim oldugu kumas” olarak tanimlamistir. Tiirk Standartlar1 Enstitiisii (TSE)
tarafindan ise denim: “Dis giyimde kullanilan tek kat % 100 pamuk ipliginden
dokunmus, ¢ozgiisii mavi ya da lacivert, atkisi ham, dimi dokulu kumastir” seklinde
tanimlanmaktadir (Ersoy ve Ersan 2002). Yiizyillar 6nce kullanilmaya baslanan fakat
hala giincelligini kaybetmeyen efsanevi bir kumas olan denimi tanimlayan en 6nemli
ozellikler ise; tek kat % 100 pamuk ipliginden iiretilmesi, ¢ozgii ipliklerinin indigo
boyarmaddesi ile boyanmasi, atki ipliklerinin boyanmamig yani dogal renginde olmasi
ve D 2/1 Z veya D 3/1 Z kumas orglleri ile dokunmasidir (Acar 2005,

http://www.mavijeans.com.tr, 2011).

Denim kumaslarin 6n ve arka yliz goriintimleri farkli olup 6n yiizde boyali ¢dzgii
iplikleri, arka ylizde boyanmamis ham atki iplikleri goriilmektedir. Cozgii ipliklerinin
boyanmasinda biiyiik oranda indigo boyarmaddesi tercih edilmektedir. Indigo, ¢ozgii
ipliklerinin i¢ine niifuz etmeyecek sekilde 6zel bir yontemle uygulanmaktadir. Boylece
denim kumas kullanildikca ya da farkli seviyelerde yikamalara maruz kalinca renginde
acilma meydana gelir. Kumas zamanla daha otantik, yipranmis bir goriiniim kazanir.
Arka yilizde yogun olan atki ipliklerinin giyim esnasinda tene temas etmesi, atkida
kullanilan hammaddenin 6nemini arttirmaktadir. Tene temas eden atki ipliklerinin

boyasiz olmasi sebebi ile kullanim esnasinda i¢ ¢camasir1 boyanmaz. Boyali atki ipligi



kullanilmas1 durumunda ise, iyi haslik 6zelliklerine sahip atki iplikleri tercih edilmelidir

(Ersoy ve Ersan 2002, Demir 2007).

Denim kumaslar genel olarak % 100 pamuk ipliginden iiretilmektedir. Dogal,
terletmeyen, yumusak, ekonomik, kolay efekt alabilen ve boya tutabilen bir madde
olmast pamugu tekstil ve ozellikle denim endiistrisinin degismez unsuru yapmistir.
Ancak son yillarda pamuk/poliester, pamuk/viskon, pamuk/yiin, pamuk/soya,
pamuk/tencel karisimlart da denim kumas iiretiminde kullanilmaktadir. Ayrica atki
ipligi elastanli, ¢ozgii ipligi elastanli ve hem atki hem de ¢ozgii ipligi elastanli denim
kumaslar da iretilmektedir (Ersoy ve Ersan 2002, Acar 2005, Demir 2007, Birinci
2009).

Fantezi ipliklerin ve 6zel ipliklerin kullanildigi denim kumaglar da bulunmaktadir.
Ozellikle son yillarda modanin degisip gelismesiyle birlikte denim kumaslarda fantezi
iplik ¢esitlerinden biri olan santuk ipligin kullanimi artmistir. Modern ring ve open-end
rotor iplik egirme makinelerinde santuk efekti olusturan mekanizmalar
kullanilabilmektedir. Bu efektler (gorsel yapilar) iplik iizerinde farkli kalinliklarda,
farkli uzunluklarda ve farkli frekanslarda olabilir. Iplik direticileri farkli efektler
tasarlayip bunu ipliklere uyarlayabilmektedirler. Denim kumaslarda santuk ipligin
yaygin olarak kullanilmasinin baglica nedeni; santuk iplik kullaniminin denim
kumaglarda yarattig1 gorsel etkidir. Bu estetik degere sahip gorsel etki, tekstil iiriiniiniin

albenisini arttirmakta ve tuketicinin satin alma kararin etkilemektedir.

Denim kumaslarda, ¢ozgii ve atki ipligi olmak {izere iki iplik mevcuttur. Cozgii
iplikleri, atki ipliklerinden daha ince ve daha biikiimliidiir. Kumas yapisinda ¢6zgii
siklig1, atki sikligina gore daha yiiksektir (Akkaya 1999, Cataloglu 2007, Souid ve ark.
2008). Orgii cinsine gdre kumas karakteri degisse bile genelde goriiniim agisindan
cozgii iplikleri daha On plandadir. Dolayisiyla ¢ozgii ipliklerinin santuklu olmasi
denim kumag goOriinimii agisindan daha c¢ok tercih edilmektedir. Ancak denim
kumaglarda farkli efektler yaratmak amaciyla santuk ipliklerin atki ve c¢ozgiide
kullanimi degisebilmektedir. Ornegin; denim kumastaki tim ¢dzgii ve atki iplikleri

santuklu olabilir. Sadece ¢ozgii iplikleri santuklu, atki iplikleri santuksuz (diiz) olabilir.



Cozgi iplikleri santuklu/santuksuz karisik, atki iplikleri santuklu veya santuksuz (diiz)
olabilir. Bunlar1 arttirmak miimkiindiir. Burada belirleyici unsur miisteri istegidir.
Denim kumaslarda kullanilan santuk ipliklerde; santuk uzunlugu, santuk kalinligi ve
ipligin mukavemeti olduk¢a onemlidir. Denim kumaglarda kullanilan santuk iplikler,
diger alanlarda kullanilan (6rme kumasglar, ev tekstilleri vb.) santuk ipliklere nazaran
daha kaba ve daha kalin olabilmektedir. Ayrica denim kumaslarda yikama ve taglama
efektlerinin daha rahat goriilebilmesi acisindan daha kisa veya daha uzun santuklar

kullanilabilir (Agzikara 2011).

Indigo boyarmaddesi ile boyanmus iplikler degisik dokuma kumas orgiileri ile dokunsa
da klasik denim kumaglar, gabardin olarak adlandirilan D 2/1 Z veya D 3/1 Z kumas
orglisii ile Tretilmektedir. Genellikle denim kumaslarda kullanilan iplikler Z
biikiimliidiir. Z dimi 6rgiiniin tercih edilmesinin nedeni; kumasin daha az esneme
yapmasidir. Kumasin yiizeyinde hem orgii gereg§i hem de siklik acisindan ¢ozgii
ipliklerinin yogun olmasindan dolayi, kumas goriintimiinde ¢ozgii ipliginin rengi olan

mavi renk hakimdir (Acar 2005, Birinci 2009, http://www.mavijeans.com.tr, 2011).

Denim kumaglar, kullanilan indigo boyarmaddesi nedeniyle diger klasik dokuma
kumaglardan farkli bir prosesle lretilmektedir. Bu farklilik genelde dokuma hazirlik
dairesinde kendini gostermektedir. Iplikler halat halinde veya ¢dzgii halinde indigo
boyarmaddesi ile boyanmakta, hasillanmakta ve dokumaya hazir hale getirilmektedir
(Akkaya 1999). indigo (kiip) boyarmaddesi, asla tam olarak elyafa niifuz etmez ve
stirekli olarak solar. Kademeli olarak renginin solmasi nedeniyle “yasayan renk” olarak
anilan indigo boyarmaddesi, glinlimiizde sentetik olarak {iiretilmektedir. Eger indigo
boyarmaddesi ile boyanmis bir ipligin biikiimii agilirsa, beyaz boyanmamis elyaf
goziikiir. Diger boyarmaddeler ise tiimiiyle elyafa niifuz etmektedir. Bu 6zellige sahip
baska bir boyarmadde yoktur. Indigo boyarmaddesi ile boyanmis mamul, zamanla
yikamaya bagli olarak renk degistirip beyazlamaktadir (Karaaslan 1997,
http://www.designboom.com/eng/education/denim2.html, 2011).
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Piyasada farkli adlar verilerek anilan bir¢ok denim ¢esidi mevcuttur. Bunlarin bazilar

asagida verilmistir:

* Natiirel denim: Cozgii ve atki iplikleri boyanmamis olan kumastir.

* Antik denim: 19. yy. sonlarinda ¢ozgii ve atki iplikleri ring ipligi olan, mekikli
tezgahlarda dokunan kumastir. Giinlimiizde ayni etkiye sahip kumas oldukca zor
bulunmaktadir.

* Fish net denim: Cozgiisii ve atkis1 santuklu ring iplikten dokunan kumastir.

* Stretch/Lycrali denim: Atk iplikleri pamuk ile elastik karakterli lycra ipliklerinin
biikiimiinden, ¢ozgii iplikleri ise % 100 pamuk ipliginden dokunan kumastir (Birinci

2009, http://www.mavijeans.com.tr, 2011).

Giliniimiizde denim kumaslardan iiretilen bircok mamule rastlamak mimkiindiir.
Genellikle denim; pantolon, etek, elbise, ceket gibi her yasta insanin tercih edebilecegi
spor dis giyim iiriinlerinde kullanilmaktadir. Denim giysilerin iitii gerektirmemesi, uzun
stireli kullanimi, dayanikli, rahat ve pratik olmasi gilinlik hayatta ¢cok yaygin olarak
kullanilmasin1 saglamaktadir (Ersoy ve Ersan 2002, Oztiirk ve Dingel 2003, Demir
2007).

2.1.3. Denim kumas iiretim asamalari

Normal dokuma kumaglardan farkli olarak denim kumaslarda ¢ozgii iplikleri ayr1 bir
hazirlama islemine tabi tutulmaktadir. Dokuma 6ncesinde ¢ozgii ipligi birgok islemden
gecmektedir. Atki ipligi ise direkt dokuma makinesinde isleme dahil olmaktadir
(Cataloglu 2007). Sekil 2.2'de denim kumas iiretimindeki islem basamaklar

gosterilmektedir.
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Sekil 2.2. Denim kumas iiretimi akis semasi (Karaaslan 1997)

2.1.4. Denim kumasin dikim ve bitim islemleri

2.1.4.1. Dikim islemleri

Denim giysiler iiretildikten sonra yikama, asindirma vb. gesitli bitim islemlerine tabi
tutulmaktadir. Bu islemler sirasinda karsilagilabilecek problemleri 6nlemek i¢in dikim
islemi sirasinda bazi hususlara dikkat edilmesi gerekmektedir. Bunlar:

* Dikis siyrilmalarin1 engelleyecek dikis adimi se¢ilmelidir.

* Dikis paylarina uygun dikim islemi yapilmalidir.

* Dikis baslangi¢ ve sonlarinda saglamlastirma dikisi unutulmamalidir.

* Birkag kat kumasin ist iiste dikilmesi gereken yerlerde (pat ucu, yaka ucu vb.) yikama

sirasinda fazla asinma nedeniyle delinmeleri 6nlemek i¢in dikis paylari inceltilmelidir.
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* Tas yikamali iriinlerde ponza taglarinin cep i¢ine girmemesi ve yikama islemi
sirasinda kumas kivrilmalarindan dolay1 yikama efektinin farkli olmamasi i¢in cep
agizlar1 yikama sonrasi kolayca sokiilecek ve ikinci bir dikis izi yaratmayacak bir dikis
ile tutturulmalidir.

* Ara kontrolde her islem ve her eleman belli bir sistematige gore diizenli ve siirekli
kontrol edilmelidir. Sistematik kontrol sirasinda belli noktalarda Ol¢ii kontrolii de
yapilmalidir. Ara kontrollerde 6l¢ii kontrolii i¢in yikama oncesi 6l¢ii tablosu kullanilir.

* Dikimi tamamlanmis konfeksiyon {iriinii yikama isleminden dnce 6rnekleme yontemi
ile kontrol edildiginde hata orani kabul edilemez diizeyde ise parti % 100 kontrole
almmalidir.

» Uriinler yikamaya gonderilirken onayli yikama numunesi ile birlikte génderilmelidir

(http://www.kumasci.com, 2011).

2.1.4.2. Bitim islemleri

Denim giysilerin, 6zel yikama makinelerinde belirli recete ve tekniklere gore yikanarak
tizerinde bulunan hagillarin sokiilmesi, degisik renk ve tuse kazandirilmasi islemidir.
Denim yikama teknolojisi tiiketici istekleri ve modanin etkisi ile yeni renk tonlar ve
farkl1 efektler yaratma amacina yonelmistir. Genellikle bir denim giysiye havasi
kazandiran iglem yikamadir. Yikama iglemi, olduk¢a zor ve deneyim gerektiren
asamalardan olusmaktadir. Klasik bir denim kumasin yikama asamalari; 6n islemler, 6n
yikama, tas yikama, durulama ve kurutma islemlerinden olusmaktadir (Dindar ve Yavuz

2001, http://www.kumasci.com, 2011).

% Denim kumasa uygulanan 6n islemler

Denim kumaslara yapilan 6n islemler, ¢esitli yikamaya hazirlik islemlerinden meydana
gelmektedir. Burada denim kumaslara verilmek istenen goriiniimlere uygun 6n islemler
yapilarak kumaslar yikama islemine tabi tutulmaktadir. Denim kumaslara yapilan 6n
islemler; biyik, zimpara, kum yikama (rodeo), yipranmis goriiniim, termo denim ve

lazer olarak bilinmektedir (Acar 2005, Birinci 2009).
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* Biyik: Kiiclik zimparalar ile giysinin istenen bolgelerine ¢izgiler seklinde yapilan
asindirma islemidir. Genellikle pantolonlarin cep ve diz bolgelerine yapilan biyiklar,
yillarca kullanim sonunda olusan ¢izgi etkisini vermek i¢in tercih edilmektedir (Acar

2005, Birinci 2009). Sekil 2.3’de biyik efekti gosterilmektedir.

Sekil 2.3. Biyik efekti (Birinci 2009)

* Zmmpara: Kumas ylizeyinden zimpara kagidi ile renkli pamuk -elyaflarinin
yolunmasiyla kismi bir yipranma ve kullanilmis bir goériinim verme yontemidir.
Genellikle zimparalama islemi, kot pantolonlarin cep kismindan dize kadar olan
bolgesine yapilmaktadir. Yikama sonrasinda zimpara yapilmis bolgelerin rengi daha
fazla acilacagindan uzun siireli kullanimlarda meydana gelen asinma etkisi elde edilmis

olmaktadir (Acar 2005, Birinci 2009). Sekil 2.4’de zimpara efekti gosterilmektedir.

Sekil 2.4. Zimpara efekti (Birinci 2009)

* Kum yikama (Rodeo): Denim mamullere yikanmadan 6nce uygulanan ince ve 6zel
bir kumun yliksek basingla kumasa piiskiirtiilmesi islemidir (http://www.kumasci.com,

2011). Kum yikamadaki agindirma efekti zimparaya gore daha az netliktedir. Rodeo



islemi, ger¢ek kullanilmis denim giysi efektini vermek igin yapilan bir ¢esit bolgesel
soldurma iglemidir (Karaaslan 1997). Zimpara islemi kumas1 ylizeysel olarak etkilerken
rodeo islemi kumasi derinlemesine etkilemektedir (Acar 2005). Sekil 2.5’de rodeo

efekti gosterilmektedir.
g

Sekil 2.5. Rodeo efekti (Birinci 2009)

* Yipranms goriiniim: Bu islemde, pantolona bilingli olarak yirtma, siirtme, zimpara
ve diger mekanik zorlamalarla zarar verilmektedir (Arslan 2005). Boylece uzun yillar
giyilme sonucu elde edilen goriinim hi¢ kullamilmamig bir pantolonda

saglanabilmektedir (Acar 2005). Sekil 2.6’da yipranmis goriintii efekti gosterilmistir.

Sekil 2.6. Yipranmis goriintii efekti (Acar 2005)

* Termo denim: Bu uygulamada denim pantolonlarin i¢ kismi zzmparalanmakta veya
sardonlanmaktadir. Ozellikle kis aylarinda tercih edilen bir islemdir (Arslan 2005,
Birinci 2009).
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* Lazer: Renk soldurma ve farkli gorsel etkiler yaratmak i¢in kullanilan yeni ve 6zel
teknoloji gerektiren bir yontemdir. Lazer 1sinlar1 ile kumas iizerindeki boyarmaddelerin
yapis1 bozularak biyik, kirik, istenilen herhangi bir yazi veya desen kumas iizerine
uygulanir. Bu kisimlarda zimpara veya kumlamada elde edilen gorsel efektleri almak
miimkiin olabilmektedir (Acar 2005, Birinci 2009). Sekil 2.7°de lazer -efekti

gosterilmistir.

Sekil 2.7. Lazer efekti (Acar 2005)

¢ Denim kumasa uygulanan yikama islemleri

Denim kumaglar iiretilirken ¢ozgii iplikleri iizerindeki hasil maddesi sokiilmez.
Dolayisiyla giysi dikildikten sonra da iizerinde hasil maddesi bulunmaktadir. Hasil,
giyim konforunu olumsuz yonde etkileyeceginden giysiye yikama islemi yapilmaktadir.
Denim kumasa ne tiir bir yikama isleminin uygulanacagi yikamadan sonra elde edilmek
istenen goriintliniin, tutumun nasil olacagi ve kumasin yikama islemlerine dayanikliligi
gibi ana kriterlere baglidir (http://www.kumasci.com, 2011). Denim kumaglara
uygulanan yikama gesitleri; tas yikama, enzim yikama, agartma, normal yikama (rinse),

silikon yikama ve kum yikama olarak bilinmektedir (Acar 2005).

» Tas yikama: Tas yikamada indigonun diisiikk siirtme hasligi 6zelliginden
yararlanilarak denim kumaglar, sulu ortamda ponza tagi adi verilen dogal taglarla
endiistriyel yikama makinelerinde isleme tabi tutulmaktadir. Denim mamuller ponza
taglariyla istenen renk elde edilene kadar yikanmaktadir (Akgakoca 1999). Ponza tasinin
kumas iizerinde asindirict ve boyanin tekrar kumasa yapigsmasmi engelleyici etkisi
vardir. Bu yikama sonunda kumas eskimis ve kullanilmis havas1 almaktadir (Oztiirk ve

Dingel 2003).
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* Enzim yikama: Enzimlerle yikamada denim mamullerin asindirilmasinda seliilaz
enzimleri ya tek basina ya da tasla birlikte kullanilmaktadir. Seliilaz enzimleri, seliiloz
molekiiliinii hidrolize eder. Bdylelikle kumas ylizeyi, yilizey liflerinin kaybiyla
diizgiinlesir (Akcakoca 1999). Enzim ile yikama, daha az yipranmis denim giysiler elde
etmek i¢in yapilmaktadir. Boylece enzim ile yikanan denim kumaslarin kullanim siiresi
tasla yikananlarinkine gore artmakta, enzim miktari, siire, sicaklik ve pH’a bagh olarak
elde edilmek istenilen etki kontrol altinda tutulmaktadir (Karaaslan 1997). Enzim
yikamalarda genel olarak iki ¢esit enzim kullanilmaktadir. Bunlar; tiiy doken (seliilaz
enzimleri) ve tily dokme 06zelligi olmayan enzimler diye siniflandirilir. Bu enzimlerin
renk agma Ozellikleri de bulunmaktadir. Enzimle kumasin yikanmasi esnasinda kumas
cok tiiylii ise tily dokiicii enzimle calisilip rengin bir miktar soldurulmasi ve ayni1 anda
tilylerin dokiilmesi saglanabilmektedir (Birinci 2009, http://www.mavijeans.com.tr,

2011).

* Agartma: Tekstil mamuliiniin renginin kimyasal madde uygulanarak soldurulmasi
islemidir. Kumas T{zerindeki boyarmaddelerin kimyasal maddeler kullanilarak
renklerinin kismen veya tamamen kumas iizerinden uzaklastirilmasi ile elde edilen
goriiniimlerdir. Elde edilmek istenen renk ve kumasta kullanilan boyarmaddeler ile
kimyasallarin nasil bir reaksiyon verdigi goz oniinde bulundurularak kimyasal madde
cinsi, kimyasal madde miktar1 ve kimyasal madde ile islem siiresi belirlenmektedir. Bu
tip agartma islemlerinde kullanilan kimyasal maddeler daha c¢ok hipoklorit,
permanganat, perborat gibi aktif iyona sahip kimyasallardir. Piyasada daha ¢ok
hipoklorit (hypo) kullanilmaktadir (http://www.kumasci.com, 2011).

* Normal yikama (Rinse): Hasil sokme adi altinda bilinmektedir. Kumas, dokuma ve
konfeksiyon i¢in gerekli bazi maddelerden yikama islemine baslamadan 6nce arindirilir.
Bu tip yikamalar kumasin kendi rengini bozmayan, islatici esasli kimyasallar ile
yumusatict kimyasallar kullanilarak yapilan yikama seklidir. Hasil sokiicii, dispergator,
wslatict ve karik Onleyici gibi kimyasallar yikanacak iiriin miktarina bagli olarak rinse
yikamada kullanilmaktadir (http://www kumasci.com, 2011,

http://www.mavijeans.com.tr, 2011).
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 Silikon yikama: Silikon yagi adi ile bilinen yumusaticilarla yapilan yumusatma
islemidir. Denim kumas karakteristik olarak sert bir kumas oldugu ig¢in istenilen
durumlarda silikon yumusatma yapilmaktadir. Boylelikle normal bir yumusatma
yapilmis giysiye gore daha yumusak bir tuse elde edilebilmektedir (Birinci 2009,

http://www.kumasci.com, 2011).

* Kum yikama: Cok kiiclik boyutlardaki ponza taslariyla yapilan taslama islemidir.
Ozellikle ince mamullerde kullanilan bir yikama seklidir. Kii¢iik boyuttaki ponza
taglari, biiyiik ponza taslarinin meydana getirdigi asindirmadan daha diisiik bir etki
olusturmaktadir. Boylelikle ince denim kumaslardan iiretilmis giysiler daha az zarar

gormektedir (Acar 2005, http://www.kumasci.com, 2011).

Biitiin bu anlatilan yontemler bir denim kumas iizerinde kombine bir sekilde
uygulanabilmektedir. Ornegin; zimpara ile biyik yapilip ardindan tas ve enzimle
yikanan denim kumasa kismi bir agartma uygulanabilir (Acar 2005, Kdsker ve ark.

2005).

2.1.5. Denim kumaslarin kalite kriterleri

Kalite giivenceyi saglamak, proses kontroliinii denetlemek ve iirliniin 6zelliklerini
arastirip gelistirmek amaciyla iiretimin her asamasinda kumaslarin fiziksel ve renk
kontrolleri yapilmaktadir. Boylece iiretimin her asamasinda gerceklestirilen kalite
kontrol, kumasta herhangi bir sorun veya hata meydana geldigi zaman aninda

miidahaleye olanak saglamaktadir (Acar 2005).
2.1.5.1. Denim kumaslara uygulanan fiziksel testler
Fiziksel test laboratuarinda yapilan kontroller, kumasin fiziksel 0Ozelliklerinin

kontroliinii saglamaktadir. Denim kumaslara uygulanan testler, test metotlar1 ve testlerin

yapilis amaglar1 Cizelge 2.1°de verilmistir.
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Cizelge 2.1. Denim kumaslara uygulanan testler, test metotlar1 ve testlerin yapilis
amagclar1 (Acar 2005, Demir 2007)

Test Ad1 Test Metodu Birim Testin Yapilis Amaci
Agirhik (Gra}.maj) ASTM D3776 g/m? Kl}masl?lrln gramajinin tespit
Kontrolii edilmesi
En Kontrolii ASTM D3774 om Kumaslarin ] 1sten1len. sta.ndart. ende
olup olmadiginin tespit edilmesi
Sertlik ASTM D4032 kg Kumaslarin sertliginin tespit edilmesi
Cozgii Uzamast ASTM D3107 o Dokuma kumaslarin ¢6zgii yoniinde

uzamasinin tespit edilmesi
Kumagslarin, evlerde yaygin bir
sekilde kullanilmakta olan yikama
makinelerinde tekrarli yikamalara
maruz  kaldiginda  egimlerindeki
degisimin/paga donmesi miktarinin
tespit edilmesi

Kumasin  kullanom  asamasinda
Kopma Mukavemeti ASTM D5034 kg karsilasacagi  zorlanmalara  karsi
gosterecegi davranisin tespit edilmesi
Kumasm bir yirtik olugsan yerinden

Yikama Oncesi ve
Yikama Sonrasi AATCC 179 %
Egim/Dénme

Yirtilma Mukavemeti | ASTM D1424 g hangi kuvvetle yirtilacagmin tespit
edilmesi

Kumaslarin giyim esnasinda

Asinma ISO 12947-2 devir | meydana gelen asmnmalara kars

dayanimlarinin 6l¢iilmesi

Kumaslarin  boncuklanmaya karsi
Boncuklagsma ISO 12945-1 derece | dayanikliliginin ve goriiniimlerindeki
degisimin tespit edilmesi

Kumagsin standart yikama ve kurutma
islemlerinden sonra atki ve c¢ozgii
yoniindeki ¢ekme veya uzama
degerlerinin tespit edilmesi

Kumasin refakat bezine siirtmesi

Yikama Cekmesi BS EN ISO 6330 %

"Yas X Kuruv AATCC 8 derece | sonucu meydana gelen kirletme
Siirtme Hasligi .. . .
derecesinin belirlenmesi
pH ISO 3071 - Kumas iistii pH’mn bulunmasi

2.1.5.2. Denim kumaslarda renk kontrolii

Yikamasi yapilan kumas toplarina ait parcalar renk 6l¢iim cihazinda okutulur. Bu cihaz
renkleri agiklik/koyuluk ve grilik/mavilik yonlerine gore degerlendirmektedir. Ayrica
bu degerler gozle de kontrol edilerek cihazin okutma degeri kontrol edilmektedir.
Gereken durumlarda cihazin belirledigi degerler diizeltilmektedir. Renk 6l¢lim
degerlendirmesi, referans kumasa gore yapilmakta ve bir tipin bundan sonraki biitiin
degerlendirmeleri bu referans iizerinden gergeklestirilmektedir. Renk farkliliklarini

ifade eden terimler asagida verilmistir:

19



* +L: Numune kumasin rengi referanstan agik,

* -L: Numune kumasin rengi referanstan koyu,

* +a: Numune kumasin rengi referanstan daha kirmizi,
* -a: Numune kumasin rengi referanstan daha yesil,

* +b: Numune kumasin rengi referanstan daha sari,

* -b: Numune kumasin rengi referanstan daha mavi.

Bu degerlendirme sonucunda toplarin renkleri tespit edilmekte ve kumas toplart renk

acisindan birbirine yakinliklarina gore siralanmaktadir (Anonim 2002, Acar 2005).

2.2. Santuk Iplik

2.2.1. Santuk ipligin tanimi

Fantezi iplik grubu icerisinde yer alan, en bilinen ve en ¢ok tiretilen iplik tiirlerinden biri
de santuk ipliktir. Santuk kelimesi Cince’deki “shantung” sozciigiinden gelmektedir.
Cince’de “shantung” genellikle agir gramajli ve yiizeyinde diizensiz kalinliklar bulunan
kumaslara verilen isimdir (Lawrence 2003, http://www.thefreedictionary.com/Shantung,
2011). Santuk sdzciigii, Ingilizce’de pamuk ipliginde kalin yer anlamima gelen “slub”,
Almanca’da ise “flamme” olarak adlandirilmaktadir. Ayrica Tiirk¢e’de iplikte kalin yeri
ifade eden santuk yerine balik sozciigi de kullanilmaktadir (ilhan 2010,
http://www.yenimakale.com/santuk-kalinliklarinin-iplik-mukavemetine-etkisi.html,

2011). Santuk iplikler; tek veya katli olarak iplik {izerinde degisik araliklarla rastgele
veya belli bir diizene uygun olarak kalin kisimlarin olusturulmasiyla elde edilen
ipliklerdir. Iplik {iizerinde olusturulan bu kalin bolgelere santuk veya balik ad:i
verilmektedir (Gong ve Wright 2002, Ilhan 2010). Santuklarin boyutu (kalinlk,
uzunluk, sekil), tekrar etme aralifi, rengi ve elyaf tipi degisebilir. Endiistriyel iplik
tiretimi bagladiginda, iplik makinelerinde tiretilen bu diizgiinstizliikler bir baska deyisle
hatalar yanliglikla tretilmistir. Bu hatalar iplige keten kumasin goriiniimiinii andiran

0zgiin, dlizgiinsiiz karakter vermistir (Anonim 2010).
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Gecis Santuk
uzunlugu f | arahij Santuk boyu

— g -

fel | fe

/ I £

Temel iplik |_ Santuk
Nei Nel Nez N61 Nez

T/m T T T T

Sekil 2.8. Santuk ipligin yapis1 (Anonim 2009)

Sekil 2.8’de bir santuk ipligin yapis1 gosterilmistir. Bu sekilde goriildiigli gibi, iplik
boyunca santuklar arasi bolgelerde temel iplik numarasi (Ne,) belli bir degerde olup
degismemektedir. Santuklu kisimlarda ise numara (Ne;) istenilen santuk kalinligina
gore degismektedir. Biikiim miktar1 (T) iplik boyunca sabit kalirken, biikiim katsayisi
(o) degiskendir. Yani, a; # ay’dir. Biikiim santuklu kisimlardan temel iplik kisimlarina
dogru yayildigindan uygulanan biikiim miktar1 temel iplik ve santuk bolgelerinde esit
dagilmamaktadir (Lu ve ark. 2006, ilhan ve ark. 2007, Anonim 2010).

2.2.2. Santuk iplik tiirleri ve genel ozellikleri

Santuk iplikler kendi arasinda iki sinifa ayrilmaktadir. Bunlar; zemin santuklu (ground

slub) iplikler ve bilesik veya cok bilesenli santuklu (compound) ipliklerdir (ilhan 2010).

2.2.2.1. Zemin santuklu iplikler

Zemin santuklu iplikler; iplik egirme sistemlerinde tek kat iplik iiretilirken ¢ekimi
degistirmek yoluyla temel ipligin parcasi olarak santuklu kisimlarin olusturulmasi
seklinde elde edilmektedir. Zemin santuklu ipliklerde boyutsal 6zellikler degistirilerek
normal uzunlukta santuklar, asir1 kisa santuklar veya {ist iiste binen santuklar
olusturmak miimkiindiir. Bu yontemle elde edilen iplikte santuk ile temel iplik
biitlinlesik haldedir ve santuk malzemesi zemin veya temel iplik ile ayni olmaktadir.
Zemin santuklu iplikler iiretimi kolay oldugundan degerlidir. Ancak bu tiir ipliklerde

santuklu bolgelerin daha az biikiim almasi nedeniyle zayif noktalar olusabilmektedir.
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Zemin santuklu ipliklerin kullanimi ile siradan ve tekdiize bir iplige veya kumasa katma
deger eklemek miimkiin olmaktadir. Bu yiizden son yillarda zemin santuklu ipliklerin
kullanimi artig gostermekte ve zemin santuklu ipliklerin liretiminde cesitli teknolojik
gelismeler meydana gelmektedir. Ornegin; ring ve open-end rotor iplik egirme
makinelerinin {izerinde santuk iplik iiretimi i¢in yapilan degisiklikler, otomasyon
caligmalari, santuk ipliklerin kalite kontrolii, Ol¢iimii ve degerlendirilmesi igin
gelistirilen cihaz ve yazilimlarin iiretilmesi ¢aligmalar1 gosterilebilir (Gong ve Wright

2002, ilhan 2010). Sekil 2.9°da zemin santuklu ipligin goriintiisii verilmistir.

Sekil 2.9. Zemin santuklu ipligin goriintiisii (Anonim 2010, http://www.amslertex.com/,
2011)

Zemin santuklu iplikler yaygin olarak {izerinde birtakim degisiklikler yapilmis
(modifiye edilmis) ring ve open-end rotor iplik egirme makinelerinde iiretilmektedir.
Santuklar elektronik ve/veya mekanik olarak kontrol edilen ¢ekim sistemlerinde ¢ekim
orani degistirilerek olusturulmaktadir (ilhan 2010). Mekanik sistemde, klasik ring iplik
egirme makinesinin dislilerine ek olarak yeni bir disli sistemi kullanilmakta ve iplikteki
biikiim sayis1 veya makineye yapilacak olan fitil beslemesi ayarlanabilmektedir.
Elektronik sistem ise santugun mekanik sistem tarafindan dogru olarak algilanmasini ve
santuk motorlart ile santuk programlar1 arasinda iletisimi saglamaktadir (Agzikara

2011).

Zemin santuklu ipliklerin boyutsal oOzellikleri ve yerlesim diizeninde birtakim
degisiklikler yapilarak kumasta farkli gorsel yapilar (efektler) elde edilebilmektedir.
Sekil 2.10°da bu sekilde elde edilen santuk yapilarina 6rnekler verilmistir.
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=== L 1[I, ===

Esit kalinhk ve boyda santuklar Cesitli boyda ve kalinlikta iist iiste santuklar
= TIT T T, ===

Degisik boyda ve esit kalinlikta santuklar Degisken numaral efekt
=== 1 [I— 71

Degisik boyda ve kalinhkta santuklar Negatif ve pozitif efektler

Sekil 2.10. Zemin santuklu ipliklerde degisik santuk yapilari
(http://www.amslertex.com/, 2011)

2.2.2.2. Bilesik santuklu iplikler

Bilesik (¢ok bilesenli) santuklu iplikler; egirme veya biikiim makinelerinde degisik
ozelliklerde egrilmis iplik, fitil, serit vb. malzemelerin birlestirilmesi ve bunlarin igine
fitil veya seridin santuk olusturacak sekilde kesik kesik beslenmesi saglanarak
biikiilmesi yoluyla elde edilmektedir. Bilesik santuklu ipliklerde, santugun bicimsel
Ozelliklerinin yani sira renkleri farkli ve konumlar1 paralel santuklar elde etmek de
miimkiindiir. Bilesik santuklu iplikler, zemin santuklu ipliklere oranla daha kaba ve
daha kalin olmaktadir. Bu nedenle diisiik gramajli diiz kumaslarda kullanilirken
birtakim zorluklar ortaya ¢ikmaktadir. Ornegin; dokuma kumaslarda kumas yiizeyinde
bulunan kalin santuklar kullanim sirasinda birtakim problemler ortaya g¢ikarmaktadir.
Orme kumaslarda ise kaba santuklar 6rme islemi yapilirken dar yerlerden
gecememektedir. Bu durum da ¢esitli sorunlara yol agmaktadir. Bu nedenle diiz ve ince
gramajli kumaslarda zemin santuklu ipliklerin kullanimi daha uygundur (Gong ve

Wright 2002, IThan 2010). Sekil 2.11°de bilesik santuklu ipligin goriintiisii verilmistir.

23



o
‘-q-

3_—.—-—-——
‘}w

Sekil 2.11. Bilesik santuklu ipligin goriintiisii (http://www.globalsources.com/, 2011,
http://www.msyarn.com/english/slub_yarn.htm, 2011)

Bilesik santuklu ipliklerde birden fazla bilesen oldugundan boyutsal 6zelliklerin yani
sira renk, malzeme gibi 6zellikler degistirilerek farkli gorsel yapilar elde etme imkani
vardir. Bilesik santuklu iplik liretim sistemlerinde fitil veya seridin kesikli olarak diger
bilesen ipliklerin arasina beslenmesi, giiniimiizde ring iplik egirme makinelerinde
uygulanabilmektedir. Biikiim makinelerinde ya da ring iplik egirme makinelerinde
yapilan bir degisiklik ile beslenmekte olan iki ipligin arasina baska bir fitilden kesikli
olarak (bir durup bir beslenerek) santuklar beslenerek santuk iplik liretimi yapilabilir.
Bu tiir santuk iplikler “ek beslemeli” (injection) santuk iplikler olarak
adlandirilmaktadir. Burada santuk kalinhigini fitilin numarast (dogrusal yogunlugu)

belirlemektedir (Lawrence 2003, IThan 2010, http://www.amslertex.com/, 2011).

2.2.3. Farkh santuk yapilan

Ring ve open-end rotor iplik egirme makinelerinde santuk iplik {iretiminin yani sira
uygun bazi1 degisiklikler yapilarak; de§isken numarali veya c¢oklu numarali (multi-
count) iplikler, degisken biikiimlii veya ¢oklu biikiimli (multi-twist) iplikler, degisken
efekt veya coklu efekt (multi-effect) iplikler gibi cesitli fantezi iplik tiirleri de
iiretilmektedir (Anonim 2010, IThan 2010).
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2.2.3.1. Coklu numaral iplik (Multi-count yarn)

Coklu numarali iplik, ipligin uzunlugu boyunca farkli iplik numaralarini igeren fantezi
ipliktir. Coklu numarali ipliklerde, iplik numarasina uygun olarak biikiim degeri de
degistirilmektedir. Burada numara ile bilikiimii ayn1 anda degistirmek i¢in tim ¢ekim
milleri servo motor ile eszamanli olarak kontrol edilmektedir. Biikiimiin
degistirilmesinden dolay1 ipligin ince oldugu bolgelerde bazen iplik mukavemeti biraz
daha yiiksek olur. Coklu numarali ipliklerde farkli elyaf kiitlesinde biikiim katsayist (o)
sabittir (Ilhan ve ark. 2007, Anonim 2010). Sekil 2.12°de ¢oklu numarali ipliklere ait

ornek bir ¢izim gosterilmistir.

Coklu numaral iplik (Multi-count yarn)

Sekil 2.12. Coklu numarali ipligin yapist (Anonim 2010)

2.2.3.2. Coklu biikiimlii iplik (Multi-twist yarn)

Coklu bikiimli iplik, kiitlesinde degisiklik olmayan fantezi ipliktir. Yani coklu
biikiimlii ipliklerde, iplik numarasinda degisme olmazken, biikiim miktar1 belli
araliklarla degistirilmektedir. Sadece iplik biikiimii ve bu nedenle biikiim katsayis1 (o)
degiskendir. Boylece ayni iplik tizerinde farkli degerlerde biikiilmiis bolgeler olusur.
Cekim sabit kalir. Az veya cok biikiim degisikligi, iplik hacmini ve boyanma
davranmisin1 degistirmektedir. Bu iplik, denim segmentinde oncelikle renk efektlerinin
olusturulmas: i¢in kullanilmaktadir. Yani, denim kumasglarda ilging agik/koyu iplik
efektleri meydana getirmektedir. Az biikiimlii kisimlar daha fazla boya alip daha koyu
renkli goriintirken, daha fazla biikiimlii kisimlar ise daha az boya alip daha agik renkli
gorlinmektedir. Bu iplikler, c¢oklu numarali iplik {retebilen sistemlerde
iiretilebilmektedir (ilhan ve ark. 2007, Anonim 2010). Sekil 2.13’de ¢oklu biikiimlii

ipliklere ait 6rnek bir ¢izim gosterilmistir.
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Coklu bikiimlii iplik {Multi-twist yarn)

i

Ve

Sekil 2.13. Coklu biikiimlii ipligin yapist (Anonim 2010)

2.2.3.3. Coklu efekt iplik (Multi-effect yarn)

Coklu efekt iplik; santuk iplik, ¢oklu numarali iplik ve ¢oklu biikiimlii iplik ¢esitlerinin
hepsinin bir kombinasyonudur. Kiitledeki bir degisiklik 6nceden tanimlanmadan bir
biikiim katsayis1 (a) ile kombine edilebilir. Bunun anlami iplikte, biikiimiin ve kiitledeki
degisikligin serbestce yapilabilecegidir (Anonim 2010). Sekil 2.14’de coklu efekt

ipliklere ait 6rnek bir ¢izim gosterilmistir.

Coklu efekt iplikler (Multi-effect yarn)

T 1

W i i

Sekil 2.14. Coklu efekt ipligin yapist (Anonim 2010)

Iplikte, yukarida anlatilan (coklu numarali iplik, ¢oklu biikiimlii iplik, coklu efekt iplik
vs.) gorsel yapilarin elde edilmesi i¢in orta ve arka ¢ekim silindirlerinin yan sira 6n
cekim silindirinin de baska bir motor tarafindan pozitif olarak kontrol edilmesi
gerekmektedir. Bu sayede ipligin numarasi ile birlikte biikiimii de degistirilebilmektedir
(Baitelli ve Locatelli 2005). Bu ipliklerin temel yapisal ozellikleri Cizelge 2.2°de

verilmistir.
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Cizelge 2.2. Farkli santuk iplik tiirlerinin yapisal 6zellikleri (Pour 2007)

iplik Tiirii Verilen Biikiim | Biikiim Katsayisi iplik Numarasi
_ (T/m) (o) (Ne)
Santuk Iplik Sabit Degisken Degisken
Coklu Numarali Iplik Degisken Sabit Degisken
Coklu Biikiimlii Iplik Degisken Degisken Sabit
Coklu Efekt Iplik Degisken Degisken Degisken

Sekil 2.15°de santuk iplik, ¢oklu numarali iplik, ¢oklu biikiimlii iplik ve ¢oklu efekt

ipliklere ait dokunmus kumas 6rnekleri verilmistir.

santuk plik Gokly numaraly iplik okl bitkiimli iplikler Goklu efekt iplikler
(Slubyarn) (Multi-count yarn) {Multi-twist yarn) {Multi m)

0 e

Sekil 2.15. Farkli santuk yapilarina ait dokunmus kumas 6rnekleri (Anonim 2010)

Sekil 2.16°da yukarida bahsedilen farkli efekt (gorsel yapi) gesitlerinin pazar oranlari

gosterilmistir.

Coklu biikiimlii iplik
e € 5% Coklu efekt iplik

Coklu numarali iplik

Santuk iplik
)

Sekil 2.16. Farkl efekt ¢esitlerinin pazar paylar1 (Anonim 2009)
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2.2.4. Santuk iplik iiretim yontemleri

Santuk iplikleri degisik yontemlerle liretmek miimkiindiir. Genel olarak, literatiirde yer

alan santuk iplik liretim yontemleri asagida siralanmustir:

» Kesikli liflerden iplik egirme sirasinda farkli uzunluk ve kalinliklarda lifler
karistirillarak santuk iplik tiretimi yapilabilmektedir.

« Iplik egirme sistemlerinde birtakim degisiklikler yapilarak {iretim sirasinda ana (esas)
cekim oraninin aralikli olarak degistirilmesi yoluyla kesikli liflerden santuk iplik
iiretimi yapilmaktadir. Ayrica ayni1 yontem fitil makinesine uygulanarak santuklu fitil
tiretilmekte, sonra bu fitile ring iplik makinesinde diiz (sabit) ¢cekim uygulanarak da
santuk iplik tiretimi yapilmaktadir.

» Iplik egirme makinesinin ¢ekim bolgesinde ipligi olusturan malzemenin igine ek bir
malzeme beslenerek uzun santuklar elde edilebilir.

* Bilezikli egirme makinesinde iki adet temel iplikle birlikte, biikiimsiiz bir fitilden,
besleme silindirlerinin ani hareketleri ile periyodik olarak koparilan diiz lif demetleri
(santuklar1 olusturur) beslenmekte (enjeksiyon yontemi) ve biikiim uygulanarak iplik
kararli hale getirilmektedir.

» I¢i bos igli fantezi iplik makinelerinde bilesik (cok bilesenli) santuklu iplik iiretimi
yapilmaktadir.

* Son yillardaki gelismeler sonucunda, open-end rotor iplik egirme makinesinde santuk
iplik liretimi yapilabilmektedir. Open-end rotor iplik makinesinde besleme silindirinin
aralikli olarak ivmelendirilmesi suretiyle santuk olusumu gerceklestirilmektedir. Ayrica
diger iplik iiretim tekniklerinde de (friksiyon egirme makineleri-dref, hava jetli egirme
makineleri vb.) santuk iplik olusturma ¢abalar1 mevcuttur. Bunun yaninda santuk {iretim
teknolojisinin diger iplik egirme sistemlerine uyarlanmasi beklenmektedir (Grabowska

2001, Gong ve Wright 2002, Lawrence 2003, ilhan 2010).

Glintimiizde, yukaridaki yontemlerden en yaygin kullanilan iiretim sistemleri ring iplik
egirme makineleri, open-end rotor iplik egirme makineleri ve i¢i bos igli fantezi iplik
makineleridir. I¢i bos igli fantezi iplik makineleri en basindan itibaren santuk iplik

iretimine uygun olarak tasarlanmistir. Son yillarda, ring ve open-end rotor iplik egirme
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sistemleri de santuk donanimina sahip olarak iiretilmeye baslanmistir. Ayrica, diiz iplik
iireten mevcut iplik egirme sistemlerinde santuk iplik {iretebilmek igin, sonradan
makineye uyarlanarak kurulumu yapilabilen santuk donanimlari tretilmektedir. Bu
nedenle santuk iiretimi yapabilen iplik egirme makineleri “ek santuk donanimli” ve

“biitiinlesik santuk donanmimlr” olmak iizere iki grupta incelenebilir (IThan 2010).

2.2.4.1. ici bos (oyuk) igli fantezi iplik makinesi

Iki veya daha fazla asama yerine tek asama olan ici bos igle fantezi iplik egirme
yontemi, ilk olarak Bulgaristan Tekstil ve Konfeksiyon Enstitiisii’'nden George Mitov
tarafindan 1976 yilinda gelistirilmistir. Bu sistem hem diiz iplik hem de fantezi iplik
{iretimine uygundur. I¢i bos igli fantezi iplik makinelerinden elde edilen fantezi iplikler,
tic temel elemandan olugsmaktadir. Bunlar; gorsel yap lifleri (efekt materyal), 6z (ana,
temel) iplik ve baglayic ipliktir. I¢i bos igli fantezi iplik makinelerinde ii¢ tanesi gorsel
yapt lifleri (serit, fitil veya iplik) i¢in, bir tanesi 6z ipligi i¢in olmak iizere toplam dort
adet besleme sistemi vardir. Gorsel yapi lifleri ring iplik makinesindekine benzer ¢ekim
sistemleri ile inceltildikten sonra 6z ipligi ile birlestirilir ve ardindan dénmekte olan igi
bos igden gegerler. Baglayici iplik bobini i¢i bos igin {lizerine yerlestirilmis olup, igle
birlikte donmektedir. Baglayici iplik ¢cogunlukla bir filament iplik olmaktadir. Baglayici
iplik, igin iizerinde déonmekte olan bobinden sagilarak igin igerisine girmekte ve ¢ekim
sistemlerinden gelen gorsel yapt lifleri ve 06z iplikten olusan bilesik yapiya
sartlmaktadir. Baglayict iplik yardimiyla, gorsel yapi lifleri ve 6z iplik bir arada

tutulmaktadir (Ozdemir ve Kutlu 1996, 1997, ilhan 2010).

Gorsel yapi liflerinin baglayici iplikle birlikte sarilmasindan 6nce, olusturulan bilesik
yapidan uzaklagsmasii oOnlemek icin ig tarafindan yalanci biikiim uygulanmaktadir.
Yalanci biikiim vermek amaciyla, lif demeti i¢i bos igden dogrudan ge¢meyip, igin alt
kisminda ige bagli bulunan biikiim diizenleyici bir kancanin etrafinda bir doniis yaparak
igden ¢ikmaktadir. I¢i bos ig ile bilezikli biikiim sistemi birlikte kullanilarak, birlesik
yapida tretilmis fantezi iplik makineleri de bulunmaktadir. Bu makinelerde, gercek
biikiim uygulamak miimkiin olmaktadir (ilhan 2010). Sekil 2.17(a)’da ici bos igli bir

fantezi iplik makinesinin sematik gdsterimi verilmistir. Bu ¢izimden de goriildiigii gibi
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makine ¢ekim sistemi, oyuk ig, bilikiim verici kanca ve besleme silindirinden meydana
gelmektedir. Sekil 2.17(b)’de ise i¢i bos ig ile biikiim verici kanca sematik olarak
gosterilmistir.
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Sekil 2.17. ici bos igli fantezi iplik makinesinin ve i¢i bos ig ile biikiim verici kancanin
sematik gosterimi (Gong ve Wright 2002, http://www.mmf.cu.edu.tr/tmb/ilhamiBey-
sunum.pdf, 2011)

Ici bos igli fantezi iplik makinelerinde beslenen lif, fitil, serit, iplik o6zellikleri
degistirilerek, ¢cekim sistemleri ve besleme silindirleri kontrol edilerek ¢ok ¢esitli gorsel
yapilar olusturulabilmektedir. Ancak bu ipliklerde, ger¢ek biikiim uygulanmamis ise
ipligi bir arada tutan baglayici ipligin zarar gormesi durumunda bilesenlerin dagilma

tehlikesi bulunmaktadir (Gong ve Wright 2002, Ilhan 2010).

Ici bos ig yonteminde; santuk iplik iiretmek igin, kontrol edilebilen bir g¢ekim
silindirinden santuklar1 olusturacak olan fitil veya serit aralikli olarak beslenmektedir.
Santuk boyu ve aralig1 ¢ekim silindirinin besleme ve durma siirelerine, santuk kalinlig
ise fitil veya seridin numarasina baghdir. Yalanci biikiim uygulanan sistemlerde bilesik
santuklu iplik elde edilirken, gercek biikiim uygulanan sistemlerde zemin santuklu iplik
elde etmek miimkiindiir (Lawrence 2003, Ilhan 2010). Sekil 2.18’de ici bos igli fantezi
iplik makinesinde {iretilmis bir santuk ipligin ¢izimi ve Ornek bir santuk ipligin

goriintiisii verilmistir.
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Sekil 2.18. i¢i bos igli fantezi iplik makinesinde iiretilmis santuk ipligin ¢izimi ve 6rnek

bir

santuk ipligin goriintiisi (Lawrence 2003,

http://www.msyarn.com/english/slub_yarn.htm, 2011)

2.2.4.2. Ring iplik egirme makinesi

Santuk iplik tiretimi ring iplik egirme makinesinde farkli yontemlerle yapilabilmektedir.

Bunlar asagida siralanmistir:

X/
o

Ek veya biitlinlesik santuk donanimli ring iplik e§irme makinelerinde santuk iplik
iiretmek. Birinci olarak; ring iplik egirme makinesi liretimi yapmakta olan imalatci
firmalar, irettikleri makinelere biitiinlesik olarak “santuk olusturma sistemi”
eklemektedirler. ikinci olarak ise; bazi firmalar sanayide ¢alismakta olan ve santuk
iplik {iiretimi i¢in donanima sahip olmayan makinelere ilave olarak monte
edilebilecek yapida, santuk olusturma sistemleri iiretmektedirler. Bu sistemler iplik
makinelerinin markasina ve yapisina gore uyarlanabilmektedir. Her iki sistemde de
diiz iplik iiretilirken ana ¢ekim aralikli olarak farkl siirelerde degistirilerek iplikte
kalin yerler (santuklar) olusturulmaktadir.

Ring iplik egirme makinesinde diiz iplik iretilirken, ilave bir donanimla ¢ekim
bolgesindeki liflerin i¢ine aralikli olarak ek malzeme besleyerek (injection) santuk
olusturmak.

Fitil makinesinde aralikli olarak ana c¢ekimin degistirilmesi ile kalin yerler igeren
fitil tretmek ve bu fitilleri ring iplik egirme makinesinde sabit ¢ekimle incelterek

iplige déniistiirmek (Gong ve Wright 2002, IThan ve ark. 2007, ilhan 2010).
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Sekil 2.19’da ring iplik egirme makinesinin ¢alisma prensibini anlatan bir goriintli

verilmistir.
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Sekil 2.19. Ring iplik egirme makinesinin calisma prensibi
(http://evolution.skf.com/yarn-spinning-innovation/, 2011)

Sekil 2.19°da goriildiigii gibi ring iplik egirme makinesinde diiz iplik liretmek i¢in belli
bir dogrusal yogunluga sahip olan cagliktaki fitiller sagilarak {i¢ ¢ekim silindirinden
olusan c¢ekim bolgesine beslenmektedir. Cekim bolgesinde; arka ve orta g¢ekim
silindirleri arasindaki ¢evresel hiz oran1 6n ¢ekimi, 6n ve orta ¢ekim silindiri arasindaki
cevresel hiz oran1 ana ¢ekimi olusturmaktadir. Cekim, cerde ve fitilde oldugu gibi
arkadan 6ne dogru ¢ekim silindirlerinin ¢evresel hizlarinin artmasiyla olmaktadir. Fitil,
uygulanan toplam c¢ekim oraninda inceltilerek iiretilmek istenen ipligin dogrusal
yogunluguna diisiiriilmekte ve 6n ¢ekim silindirinden (iiretim silindiri) ¢ikan lif demeti
18, bilezik ve kopgadan olusan biikiim bolgesine girmektedir. Biikiim, 6n ¢ekim silindiri
ve ig arasinda meydana gelmektedir. Biikiim miktari materyalin kullanilacag yere gore
belirlenir. On ¢ekim silindirinden ¢ikan iplik, igin doniisiiyle ve kopca yardimiyla

biikiim almaktadir. Biikiim bolgesinde, biikiim uygulanarak saglamlastirilan iplik igin
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tizerindeki masuraya (kopsa) sarilmaktadir. Diiz iplik {iretimi boyunca uygulanan ¢ekim
degeri sabit kalmaktadir. Ancak, belli bir dogrusal yogunlukta diiz iplik iiretilirken
toplam ¢ekim degeri belli siirelerde azaltilip ayn1 miktarda yeniden arttirilirsa o bolgede
“santuk”  olarak  adlandirilan  kalin  yer  olusmaktadir  (flhan 2010,
http://dokumatasarim.blogspot.com/2008/12/pamuk-elyafndan-iplik-retimi.html, 2011,
http://tekstilkutuphane.blogspot.com/2011/03/ring-iplik-makinelerinde-is-aks.html,

2011). Sekil 2.20(a)’da ring iplik egirme makinesinde santuk iplik olusumu, Sekil

2.20(b)’de ise ¢ekim sistemi sematik olarak gosterilmistir.
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Sekil 2.20. Ring iplik egirme makinesinde santuk iplik olusumu ve ¢ekim sisteminin
sematik  gosterimi  (Ilhan ve ark. 2007, http://www.yenimakale.com/santuk-
kalinliklarinin-iplik-mukavemetine-etkisi.html, 2011)

Ring iplik egirme makinesinde 6n ¢ekim silindiri sabit hizda donerken, orta ve arka
cekim silindirleri eszamanli olarak santuk uzunluguna gore degisen siirelerde
hizlandirilip yeniden eski hizina yavaglatilarak santuk olusumu gerceklestirilmektedir.
Orta ve arka c¢ekim silindirleri belli siire i¢in hizlandirildiginda ana ¢ekim, hiz artisiyla
dogru orantili olarak azalmakta ve bu siire boyunca iplikte kalin bir yer (santuk)
olugmaktadir. Bir bagka ifadeyle kiitledeki degisiklikler besleme ve orta alt silindirlerin
kontrol edilmesi ile gerceklestirilmektedir. Kiitledeki artis ig¢in bu silindirler
hizlandirilmakta, dolayisi ile toplam g¢ekim azalmaktadir. Kiitledeki azalma igin ise
silindirler yavaslatilmakta, yani toplam c¢ekim artmaktadir. Bu sirada 6n ¢ekim sabit
kalmaktadir. Ana ¢ekimde meydana gelen degisikligin siiresi ise, santuk boyu ve santuk
araligi mesafelerini belirlemektedir. Bunu saglamak i¢in glinlimiizde ¢ekim silindirleri,

elektronik ve bilgisayar kontrollii sistemlerle tahrik edilmektedir. Boylece, santuk
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olusumu belli bir desen diizenine gore planli ya da rastgele olarak
gerceklestirilebilmektedir. Ring iplik egirme makinelerinde santuk uzunlugu higbir
zaman kesikli liflerin uzunlugundan kisa olamaz. Yani, minimum santuk boyu = lif
boyu + % 10 lif boyu olmalidir (Anonim 2010, Ilhan 2010, http://mowaijukr.info/pdf-
6/amsler-bildiri-weng.pdf, 2011).

Ek veya biitiinlesik santuk donanimlarinin normal bir ring iplik egirme makinesine
getirdigi yeniligin esasi, orta ve arka ¢ekim silindirlerinin ve/veya 6n ¢ekim silindirinin
ayri ayri servo motorlar ile tahrik edilmesidir. Boyle bir egirme makinesinde santuk
iplik, ¢oklu numarali ve/veya c¢oklu biikiimlii iplik tiretilebilmektedir. Sekil 2.21°de bir
santuk iplik liretimi yapan ring iplik egirme makinesi donaniminin yapisi sematik olarak
verilmigtir. Bu sekilde goriildiigii gibi; orta ve arka silindirler bir bilgisayarli kumanda
sistemi ile yonlendirilen servo motor tarafindan 6n ¢ekim sabit kalmak kaydiyla tahrik
edilmektedir. Uretim boyunca iplige uygulanan biikiim sabittir. Bu nedenle temel iplik

kisimlari ile daha kalin olan santuklu kisimlar aynmi biikiim miktar1 ile biikiilmektedir

(IThan 2010).

. Servo 7
| motor
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iplik
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Sekil 2.21. Ring iplik egirme makinesinde santuk olusturma mekanizmast (Anonim
2007)

Yukarida bahsedilen ¢oklu numarali ve/veya coklu bilikiimli diger fantezi iplik
cesitlerinin iiretilebilmesi i¢in Sekil 2.22°deki diizenlemenin yapilmasi1 gerekmektedir.

Sekil 2.22°de goriildiigii gibi; 6n ¢ekim silindiri de baska bir servo motor tarafindan
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tahrik edilmektedir. Bunun nedeni; biikkiim degerini de iplik numarasi ile birlikte
degistirebilmektir. Bunu yapmak i¢in; orta ve arka c¢ekim silindirlerinin hizi
degistirilirken, ayn1 anda tiim ¢ekim silindirlerine biikiim degisimini saglayacak oranda
ve esit diizeyde ilave bir hiz degisimi verilmektedir. Boylece iplik numaras1 degistigi
anda, tiretim hiz1 da degigsmekte ve ig devrinin iiretim hizina orani olan biikiim degeri de
degistirilmis olmaktadir. Bu ifade formiile edilirse; T/m = n;z/L’dir. Burada T/m; biikiim
degeri, njg; 1gin devir sayisi, L; besleme silindirinin yiizeysel hizi yani liretim hizidir. Bu
sekilde iiretilen iplige “coklu numarali veya degisken numarali” (multi-count) iplik adi
verilmektedir. Iplik numarasi degistirilmeksizin belli araliklarla biikiim degistirilirse, bu
tiir ipliklere “coklu biikiimli veya degisken biikiimli” (multi-twist) iplik adi

verilmektedir. Bu iki efektin santuk ile birlikte uygulanmasi durumunda “coklu efekt

veya degisken efekt” (multi-effect) iplikler elde edilmektedir (ilhan 2010).
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Sekil 2.22. Ring iplik egirme makinesinde ¢oklu numarali ve/veya ¢oklu biikiimlii iplik
tiretme mekanizmasi (Anonim 2007)

Sekil 2.22°de goriildiigii gibi orta ve arka ¢ekim milleri servo motor 1 ile kontrol
edilirken, 6n c¢ekim mili servo motor 1 ile esglidiimlii calisabilen servo motor 2
tarafindan kontrol edilmektedir. Yardimci servo motor diger servo motorlarla
esglidiimlii calisarak, uzun makinelerde destek saglamak amaci ile kullanilmaktadir. Bu
sistem ile hem iplik numarasi hem de uygulanan biikiim degeri kontrollii olarak

degistirilebilmektedir (ilhan ve ark. 2007).
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Giliniimiizde santuk donanim sistemleri, elektronik ve bilgisayar kontrollii olarak
caligmaktadir. Digli degistirmeye dayali mekanik sistemler gecerliligini yitirmistir.
Sistemin elektronik ve bilgisayar kontrollii olmasinin avantajlari asagidaki sekilde

siralanabilir;

1. Herhangi bir ayar degisikligi i¢in disli degistirmek zorunda kalmamak. Bu da, santuk
iplik tireticilerine emek ve zaman tasarrufu saglamaktadir.

2. Uretilmis bir santuk ipligin aynisinm ileriki bir tarihte yeniden iiretilebilmesini
saglamak. Elektronik ve bilgisayar kontrolli bu sistemlerde iplikle ilgili tretim
parametreleri, desen diizeni verileri bilgisayar ortamindan sisteme girilebilmekte,
kaydedilerek saklanabilmekte ve daha sonra yeniden iiretim i¢in geri ¢agrilabilmektedir.
3. Karmagsik desen diizenlerinde iiretim yapabilmek. Bilgisayar programi sayesinde ¢ok
uzun metrajli ve degisen santuk ozelliklerine sahip efektler ile ¢alismak olanakli hale
gelmektedir.

4. Ag ilizerinden makineye veri girisi ve makineden veri toplama islemini yapabilmek

(ilhan ve ark. 2007, ilhan 2010).

Ring iplik egirme makinelerinde biitiinlesik veya ek santuk donanimi secenegi sunan
bir¢cok firma bulunmaktadir. Biitiinlesik santuk donanimi segenegi sunan baslica ring
iplik egirme makinesi markalari; Rieter, Zinser, Marzoli ve Toyoda olarak, baglica ek
santuk donanimi markalar1 ise; Amsler, Pinter, Caipo, R.G. Automazione, IECOTEX,
Suzuki, Fancytex, Itochu-Texmac ve Teknikel olarak sayilabilir (ilhan 2010). Sekil
2.23’de ring iplik egirme makineleri i¢in Amsler firmasinin gelistirmis oldugu ek santuk

donanimi gosterilmistir.

Sekil 2.23. Ring iplik egirme makineleri igin Amsler firmasinin gelistirmis oldugu ek
santuk donanimi (Anonim 2007)
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2.2.4.3. Open-end rotor iplik egirme makinesi

Rotor egirme prosesi, alternatif egirme sistemleri alaninda yapilan arastirmalarin bir
sonucu olarak gelistirilmistir. Rotorda egrilen fantezi iplikler ile ilgili calismalar
1970’lerin  sonlarinda baglamistir.  Giinlimiizde open-end rotor iplik egirme
makinelerinde santuk iplik iiretimi ticari olarak yapilmaktadir (Ozdemir ve Kutlu 1996,
Wang ve Huang 2002, Klein 2008). Sekil 2.24°de open-end rotor iplik egirme

makinesinin ¢aligma prensibini anlatan bir ¢izim verilmistir.
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Sekil 2.24. Open-end rotor iplik egirme makinesinin c¢alisma prensibi
(http://tekstilkutuphane.blogspot.com/2011/03/open-end-oe-iplik-egirme-sistemi.html,
2011)

Sekil 2.24’de goriildiigl gibi open-end rotor iplik egirme makinesinde diiz iplik tiretmek
i¢in, kovalardan alinan seritler besleme silindiri tarafindan siirekli donmekte olan agici
silindire beslenmekte ve agici silindir yardimiyla donme yonii boyunca taginarak tek life
kadar agilmaktadir. A¢ma silindiriyle daha onceki serit formuna gore oldukca agilmis
olan lifler lif besleme kanalina iletilmekte ve lif besleme kanalindan da vakum (hava
akimi) etkisiyle rotor duvarina dokiilmektedir. Rotor icerisindeki santrifiij kuvvetleri ile
lifler konik olarak sekillendirilmis rotor duvarinin en genis ¢apina, yani liflerin

biriktirilerek bir forma sokuldugu rotor yivine go¢ etmektedir. Rotor duvarinda
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donmekte olan acik iplik ucuna tutunan lifler, rotorun doniisii etkisiyle biikiim alarak
iplik yapisina dahil olmaktadir. Rotorda olusturulan iplik, bir ¢ift silindir yardimi ile
diize i¢erisinden alinmakta ve bir bobin iizerine sarilmaktadir. Lif besleme kanalindan
rotor duvarina liflerin dokiilmesi, agik iplik ucuna liflerin tutunarak iplik yapisina dahil
olmas1 ve olusan ipligin cekilerek sarilmasi open-end rotor egirme makinelerinde iplik
tiretimi i¢in stirekli olarak devam eden bir akistir
(http://tekstilkutuphane.blogspot.com/2011/03/open-end-oe-iplik-egirme-sistemi.html,

2011). Ancak belli bir dogrusal yogunlukta diiz iplik {iretimi yapilirken, santuk
olusturmak icin besleme silindirinin hiz1 aralikli olarak degistirilmektedir. Besleme
silindirinin hiz1 bir servo motor ile kontrol edilerek, birim zamanda beslenen serit
miktar1 belli bir diizene gore planl veya rastgele olarak degistirilmekte ve santuk iplik
iiretimi gergeklestirilmektedir (Wang ve Huang 2002, ilhan ve ark. 2007, ilhan 2010).
Sekil 2.25(a)’da open-end rotor iplik egirme makinesinde santuk iplik iiretimi, Sekil
2.25(b)’de ise open-end rotor iplik egirme makinesinde santuk olusum prensibi sematik

olarak gosterilmistir.

Acia silindir

Besleme silindiri

(a) (b)

Sekil 2.25. Open-end rotor iplik egirme makinesinde santuk iplik iiretimi ve santuk
olusum prensibi (Anonim 2007, http://www.Rieter-Basetex.com, 2011)

Sekil 2.25(a)’da ve Sekil 2.25(b)’de goriildiigii gibi serit, bir besleme silindiri vasitasi
ile acicu silindire beslenmektedir. Serit, istenilen efekte bagl olarak ¢esitli renklerden ve

farkl1 liflerin karistmindan meydana gelebilmektedir. Besleme silindirinin aralikli olarak
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calistirilmas1 ile santuk efekti elde edilmektedir. Santuklar, baslangic1 ve bitisi ile
iiniform ve simetrik bir yapiya sahiptir. Bu islem sirasinda rotor hizi diisiiriilmektedir

(Ozdemir ve Kutlu 1996).

Open-end rotor iplik egirme makinelerinde santuk iplik {iretimi, besleme silindirine
bagli motorun devri degistirilerek yapilmaktadir. Sekil 2.26’da bir santuk iplik tiretimi
yapan open-end rotor iplik egirme makinesi donaniminin yapisi sematik olarak

verilmigtir.
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Sekil 2.26. Open-end rotor iplik egirme makinesinde santuk olusturma mekanizmasi
(Anonim 2007)

Open-end rotor iplik egirme makinesinde santuk uzunlugunu etkileyen faktorler; rotor
capi, temel iplik numarasi, santuk kalinlik katsayisi ve servo motor performansidir.
Servo motorun, daha iyi ve daha yiiksek hiz varyasyonu (degisimi) ile birlikte daha kisa
santuk efektine sahip iplikler {iretilebilmektedir. Rotor ¢api ve santuk kalinlik
katsayisindaki artis, santuk efektinin uzunlugunu arttirmaktadir. Santuk uzunlugu,
rotorun ¢evre uzunlugundan daima daha uzun olmalidir (Wang ve Huang 2002,
Petrulyte 2008). Yani, en kisa efekt uzunlugu en azindan rotorun c¢evresine esit
olmalidir. Minimum santuk boyu = rotor g¢evresi kadar olmalidir. Kiigiik rotorlar
kullanildiginda santuk efektleri yeterince goriinmediginden bir kural olarak fantezi
iplikler icin 36 mm veya daha biiylik ¢apl rotorlar kullanilmaktadir. Rotor ¢capt 36 mm
oldugunda Cevre (U) =n x D = 3,14 x 36 mm = 113 mm veya 11,3 cm’dir. Bu da, en
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kisa santuk efekti uzunluguna tekabiil etmektedir. Open-end rotor iplik egirme
makinelerinde 6zellikle belirgin santuk efektlerinin olusturulmasi i¢in uygun yaklagim,
efektleri kademeli olarak yani ardisik efektler seklinde olusturmaktir. Kalin ipliklerdeki
santuk efektleri bitmis kumaslarda ¢ok daha belirgindir. Uygun bir iplik yapisinda
santugun goriilebilir piki daha sonra efektin toplam uzunlugunda daha kisa
goriilmektedir (Anonim 2010, http://mowaijukr.info/pdf-6/amsler-bildiri-weng.pdf,
2011).

Open-end rotor iplik egirme makinelerinde, ring iplik egirme makinelerinde oldugu gibi
santuk iplikler disinda ¢oklu numarali iplikler, ¢oklu biikiimlii iplikler ve kombine ¢oklu
efekt iplikler iiretilebilmektedir (Anonim 2010). Sekil 2.27°de open-end rotor iplik
egirme makineleri i¢in Amsler firmasinin gelistirmis oldugu ek santuk donanimi

gosterilmistir.

Sekil 2.27. Open-end rotor iplik egirme makineleri i¢in Amsler firmasiin gelistirmis
oldugu ek santuk donanimi (Anonim 2007)

2.2.4.4. Hava jetli egirme makinesi

Hava jetli egirme sistemi yeni sayilabilecek iplik {iretim metotlarindan birisidir. Japon
Murata, Toyoda ve Howa gibi firmalarin hava jetli iplik egirme makineleri ITMA-83’de
ilgi c¢cekmis ve c¢esitli {ilkeler tarafindan benimsenerek giiniimiizde kullanilmaya
baslanan yeni bir iplik egirme sistemi olarak karsimiza ¢ikmaya baslamistir. Hava jetli
egirme sistemi, diger iplik egirme sistemlerine gore yiiksek iiretim hizi, otomasyona
imkan saglamasi, iglem basamaklarinin daha az olmasi, maliyetin daha diisiik olmasi,
enerji giderlerinin azalmasi, gerekli personel sayisi ve yer ihtiyacinin az olmasi gibi

avantajlar1 nedeniyle giin gectikce Onemi artan bir iplikgilik sistemidir
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(http://www.1bilgi.com/tekstil-bolumu/13247/yeni-iplikcilik-metodlari.html, 2011).
Sekil 2.28’de hava jetli egirme makinesinin ¢alisma prensibini anlatan sematik bir ¢izim

verilmistir.

—~ |
(+) }—— Iplik bobini
_/

Sekil 2.28. Hava jetli egirme makinesinin sematik gdésterimi (Lawrence 2003)

Sekil 2.28’de goriildiigii gibi hava jet sistemi ile iplik egirme, ipligin bir ylizeyde degil
de hareket halindeki havada olusturulmakta olmasi disinda, rotor islemine ¢ok
benzemektedir. Hava jetli egirme makinesi cer seridinde dogrudan dogruya iplik
tiretmektedir. Fitil kademesi yoktur. Beslenen cer seridi veya genel olarak bant
kalitesinin her zaman i¢in yiiksek olmasi1 gerekmektedir. Bunun nedeni hava jetli iplik
egirme sisteminde kullanilan yiiksek ¢ekim hizidir. Hava jetli iplik egirme sisteminde
flayer, ring ve otomatik bobin islemleri elimine edilmis, iplik eldesi basitlestirilmistir.
Makineye lifler, serit formunda ve kovadan beslenmektedir. Kovadan alinan seritler
apronlu bir ¢ekim sahasinda inceltildikten sonra iplik olusumunun saglandig: jetlere
verilmektedir. Jetlerde siirekli saglanan hava akimu ile lifler dondiiriilmektedir. Olusan

iplik, ¢ikis silindirleri ile alinmakta ve iplik temizleyicisinin Onilinden gecerek
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bobinlenmektedir  (http://www.usakuni.com/forum/printthread.php?tid=1092, 2011,
http://www.1bilgi.com/tekstil-bolumu/13247/yeni-iplikcilik-metodlari.html, 2011).

Hava jetli egirme sistemlerinde, malzemeler uygun secilerek santuk ve bukle gibi bazi
fantezi iplik cesitleri elde edilebilmektedir. Burada temel prensip; birkac filament ipligi
farkli hizlarda beslemek esasina dayanmaktadir (Gong ve Wright 2002, Ilhan 2010).
Sekil 2.29°da hava jetli egirme sisteminde santuk olusum prensibi sematik olarak
gosterilmistir.

Basingh hava
qirigi

Iplik -
hesleme

|

Iplik iiretimi

Sekil 2.29. Hava jetli egirme sisteminde santuk olusum prensibi (Gong ve Wright 2002)

Sekil 2.30(a)’da hava jetli egirme makinesinde tiretilmis bir santuk ipligin siyah zemin
iizerindeki goriintiisti, Sekil 2.30(b)’de ise bu santuk iplikten dokunmus kumasin

goriintiisii verilmistir.

(a) (b)

Sekil 2.30. Hava jetli egirme makinesinde Uretilmis bir santuk ipligin ve bu santuk
iplikten dokunmus kumasin goriintiisi (IThan 2010,
http://www.polyspintex.com/products/airjet].htm, 2011)
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2.2.5. Santuk iplikleri tanimlayici degiskenler
Santuk iplikleri tanmimlayic1 degiskenler, iiretim degiskenleri ve desen diizeni
degiskenleri olmak iizere iki sinifta incelenebilir (ilhan 2010). Cizelge 2.3’de bu

degiskenler verilmistir.

Cizelge 2.3. Santuk iplikleri tanimlayici degiskenler (Ilhan 2010)

Uretim Degiskenleri Desen Diizeni Degiskenleri
*Biikiim miktar1 (T/m) *Santuk uzunlugu (cm)
+On ¢ekim oran1 *Santuk kalinlik katsayisi
*Kopga agirligi (mg) *Santuk aralig1 veya temel iplik uzunlugu (cm)
*Baski kuvveti (cN) *Gegis siiresi (ms)
+Ig devri (devir/dk.) *Birim desen uzunlugu veya rapor uzunlugu (m)
*Rotor ¢ap1 (mm) *Birim desen diizeni
*Rotor devri (devir/dk.)
*Besleme silindirinin hizi (devir/dk.)
veya servo moturun performansi

2.2.5.1. Uretim degiskenleri

Santuk iplik tiretimi i¢in belirlenmesi gereken ve ipligin temel 6zelliklerini belirleyen

degiskenlerdir. Bu degiskenler asagida agiklanmaistir:

« Biikiim miktar1: Uretim boyunca iplige uygulanan sabit biikiim miktaridir. Santuk
ipliklerde iplige verilen biikiim santuklu kisimlardan temel iplik kisimlarma dogru
yayildigindan santuk ipliklere ayni dogrusal yogunluga sahip diiz ipliklere oranla bir
miktar daha fazla biikiim uygulanmasi 6nerilmektedir.

« On cekim orami: Orta ve arka cekim silindiri arasindaki cekim oranidir ve iiretim
boyunca sabit kalmaktadir.

* Kopc¢a agirh@i: Kopca numaras: olarak da ifade edilmektedir. Santuk ipliklerde
kullanilan kopganin agirligi santuk kalinligi, santuk uzunlugu ve iplik numarasina gore
degismektedir. Santuk ipliklerde ayni numarada diiz iplige oranla daha agir kopga
kullanmak gereklidir. Bunun nedeni; santuk ipliklerde kalin bolgelerin bulunmasi ve bu
kalin kisimlarin yiiksek kiitlesi nedeniyle merkezkac¢ kuvvetleri ve daha genis ¢aplh
balon olusmasi, bunun sonucunda da ipligin ayirict plakalara ¢arparak asir1 tiiylenmesi

olasiligidir.
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* Baski kuvveti: Baski kollarinin ¢ekim silindirlerine uyguladigi basingtir. Santuk iplik
tiretiminde santuklu yapiy1 elde etmek icin daha kalin bir fitil kullanildigindan bask1
kuvvetinin, ayn1 6zelliklerdeki diiz iplige gére daha yiiksek olmas1 gerekmektedir.

« I devri: Igin doniis hizidir. Ig devri, santuk ipliklerde ayn1 &zelliklerdeki diiz iplige
gore daha diisiik olmalidir. Bunun nedeni; kalite kaybi olmaksizin verimli bir ¢alisma
yapilabilmesidir (Ilhan 2010).

* Rotor c¢api: Santuk efektinin uzunlugunu etkileyen bir parametredir. Rotor cap1
biiylidiik¢e santuk uzunlugu artmaktadir. Santuk uzunlugu, rotorun ¢evre uzunluguna
esit veya rotorun ¢evre uzunlugundan daha uzun olmalidir. Bunun nedeni; sadece rotor
kanal1 gerekli iplik kiitlesi ile doldugunda santuk efektinin olusmasidir (Wang ve Huang
2002, Anonim 2010).

* Rotor devri: Rotorun doniis hizidir. Rotor devrindeki artis, iplik kalitesini ve ¢alisma
performansini  olumsuz yonde etkilemektedir. Bu nedenle rotor devri, ayni
ozelliklerdeki diiz iplige gore daha diisiik olmalidir (Wang ve Huang 2002).

* Besleme silindirinin hiz1 veya servo motorun performansi: Rotor iplik egirme
makinelerinde, santuk iplik iiretimi i¢in besleme silindirinin hiz1 bir servo motor ile
kontrol edilerek birim zamanda beslenen serit miktar1 belli bir diizene gore planl veya
rastgele olarak degistirilmektedir (Ilhan ve ark. 2007). Birim zamandaki olas1 santuk
efektlerin sayis1 besleme tahrikinin (servo motorun) performansina baglidir. Servo
motorun yiiksek hiz varyasyonu (degisimi) ile birlikte daha kisa uzunlukta santuk

efektleri elde edilebilmektedir (Wang ve Huang 2002, Anonim 2010).

2.2.5.2. Desen diizeni degiskenleri

Santuk ipliklerin boyutsal ve yapisal ozelliklerini belirleyen degiskenlerdir. Uretim
degiskenleri ile birlikte, santuk ipligin kumasta meydana getirece8i gorsel yapiy1
(efekti) etkileyen desen diizeni degiskenlerinin de belirlenmesi gereklidir. Bu

degiskenler asagida agiklanmistir:

* Santuk uzunlugu: Herhangi bir santugun baslangic ve bitis noktalar1 arasindaki

mesafedir. Dogrusal yogunlugu hem santuk hem de temel iplik kisimlarindan farkl
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olan, santugun baslangi¢c ve bitis noktalarindaki ge¢is uzunluklar1 da bu kisma dahil
olmaktadir.

* Santuk kahnhk katsayisi: Santuk kalinliginin temel iplik kalinligina oranidir. Bir
baska ifadeyle, santuk kalinligimi veya dogrusal yogunlugunu temel iplik kalinliginin
veya dogrusal yogunlugunun kati olarak ifade eden katsayidir. Kalinlik katsayisi, santuk
iplik programlarinda (santuk iplik tasariminda) birim desen diizeni belirlenirken her
adim icin girilmesi gereken bir parametredir. Temel iplik kisimlari i¢in bu katsayi
degeri “1” olarak girilmekte, santuklu kisimlar i¢in ise santuk numarasinin temel iplik
numarasina orani girilmektedir.

* Santuk arahgi veya temel iplik uzunlugu: Bir santugun bitis noktasi ile bir sonraki
santugun baslangic noktas1 arasindaki mesafedir.

* Gecis siiresi: Bir santugun baslangi¢ noktasindan itibaren istenilen santuk kalinligina
ulagilincaya kadar gegen siiredir. Kalinlik bu siire igerisinde giderek artmakta ve gegis
siiresi sonunda istenilen santuk kalinligina ulagilmaktadir. Santuk bitisinde ise, bu
kalinlik gecis siiresi boyunca azalmakta ve temel iplik seviyesine yeniden inilmektedir.
Santugun baslangi¢ ve bitis noktalarindaki gecis siireleri birbirine esittir ve iiretim
boyunca sabit kalmaktadir.

* Birim desen uzunlugu veya rapor uzunlugu: Santuk iplik iiretimi boyunca tekrar
eden birim desen diizeninin toplam uzunlugudur.

* Birim desen diizeni: Ardisik olarak yerlesen santuklarin uzunluk, kalinlik ve aralik

degerlerini bildiren bir plan ¢izelgesidir (Ilhan 2010).

Sekil 2.31°de sematik olarak bir santuk ipligin yapisi, santuk ipligi tanimlayan desen

diizeni degiskenleri ile birlikte verilmistir.

L] Lso
N Nun N
bl b2 | b3 -
N3 Nga
.--r"r_""--__.-r_\ )
Lp L2 Lb3
i 1 2 3 4 5 ..n

Sekil 2.31. Santuk ipligi tanimlayan desen diizeni degiskenleri ile birlikte santuk ipligin
sematik yapis1 (Liu ve ark. 2010)
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Sekilde;

* i: Desen diizenindeki ardisik adim numarasi,

* n: Birim desendeki toplam adim sayist,

* Ly ve Lg: Santuk uzunlugu,

* Lp1, Lz ve Lys: Santuk araligi veya temel iplik uzunlugu,
* Ng; ve Ngo: Santuk kalinligi veya dogrusal yogunlugu,

* Nb1, N2 ve Np3: Temel iplik kalinlig1 veya dogrusal yogunlugu’dur.

Sekil 2.31°de goriilen temel iplik kisimlarinin numarasi (kalinligi), tiretim boyunca sabit
kalmaktadir. Santuklu kisimlar ise tiim {iretim boyunca tek bir dogrusal yogunluk
degerinde iiretilebilecegi gibi desen diizenine bagli olarak farkli dogrusal yogunluk
degerlerinde de {iretilebilir. Sekil 2.31°deki ¢izimde santuk kalinliklarinin farkli oldugu
(Ns1 # Ng2) goriilmektedir (Lu ve ark. 2006, ilhan 2010).

2.2.6. Santuk ipligin programlanmasi

Santuk ipliklerde efektler bir yazilim araciliiyla bilgisayar ortaminda programlanmakta
ve bu programlanmis efektler bir tasinabilir hafiza karti yardimi ile iplik makinesi
tizerindeki fantezi iplik aparatina aktarilarak santuk iplik dretimi yapilmaktadir.
Programlama yapildiginda iplik tablolarimin ve kumaslarin bilgisayarda simiilasyonu
miimkiindiir. Boylelikle santuk iplikli nihai kumas goriintiisii iplik tasarimi sirasinda
belirlenebilmektedir. Programlama ayri1 bir bilgisayarda da yapilabilmekte ve veriler
tagiabilir bir hafiza kart1 ile aktarilabilmektedir. Uretilecek iplik cesidine gore efekt
programi ve makine programi kontrol iinitesinden sistemin hafizasina yliklenmektedir
(Anonim 2010, http://www.yenimakale.com/santuk-kalinliklarinin-iplik-mukavemetine-

etkisi.html, 2011).

Santuk ipligin programlanmasi i¢in Amsler ve Zinser/Saurer firmalar farkli sistemler
gelistirmistir. Sekil 2.32’de Amsler ve Zinser firmalarinin santuk iplik tiretiminde

kullandig1 programlara birer 6rnek verilmistir.
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Sekil 2.32. Amsler ve Zinser firmalarinin santuk iplik iiretiminde kullandig1 programlar
(Evran 2009)

Gliniimiizde santuk ipligin programlanmasinda en ¢ok Amsler firmasinin gelistirmis
oldugu sistemler kullanilmaktadir. Amsler firmasinin santuk ipligin programlanmasi
icin gelistirmis oldugu farkli yazilimlar mevcuttur. Bunlar; Amsler PK, WinPK,
Slubvision (santuk goriintiisii) ve Fabricvision (kumas goriintiisii) yazilimlaridir. Efekler
standart bir bilgisayarda bu yazilimlarla programlanmaktadir. Efekt olusturmak igin
gerekli olan veriler ve yiiklenmis efekt programlart kontrol donanimima Amsler memo
kart1i ya da Amsler ag1 lizerinden yollanmaktadir. Bu efektler her an yeniden
tiretilebilmekte ve tekrar tekrar yeniden olusturulabilmektedir
(http://www.indiantextilejournal.com/articles/F Adetails.asp?id=3094, 2011,
http://www.amslertex.com/, 2011, http://www.ptj.com.pk/Web%202004/03-
2004/amsler.html, 2011). Sekil 2.33’de Amsler’in programlama prensibi gosterilmistir.

Tasarim iplik Bobini Kumas Program Kodu
Tablosu: EP
1 yada 2, yada 3
WinPK II dan yaratilmis PC AMSLER Yarn Scanner Olgiim-+hesaplama ile 6000 sabit koda kadar
tabanh kodlar tarafindan yaratilan kodlar yaratilan kadlar Sl
' 30 15
b P P T
!igt“*i => kil 100%
EEEES - 90 16 tekrarlanabilir
{Zliigf BO |25 rapor
FEEERERD |

Tanimlanmig numunenin

\i ,L gantuklu iplik uzunluklarinin,
H/_ kalinliklarinin ve efektler arasi
T 1 E mesafenin dijital verilere rapor
P olarak doéniistiiriilmesi.
Belirsiz rasgelelikler yoktur.

Sekil 2.33. Amsler programlama prensibi (Anonim 2007)
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Win PK® II, Amsler firmasmnin en son gelistirmis oldugu Amsler iiriin grubunun
tiimiinii ve bunlarin iplik liretimini yoneten bir sistemdir. Bu sistem dort modiilden
olusmakta ve iplik tarayici sistem de bu modiillere ilave edilmektedir. Program
modilleri; baslangic (light), gelistirme (development), kalite (quality) ve kumas
Onizleme (fabric preview) modiilleridir. Bu modiillerin tamami profesyonel efekt
(Effect-PROFI) sistemi olarak adlandirilmaktadir. Amsler profesyonel efekt sistemi,
Amsler standartlarina ve yonlendirmelerine uygun olarak iiretilen profesyonel efektli
(gorsel yapili) iplik tiretimi i¢in kapsamli bir yazilim sistemidir. Santuk programlarinin
onizlemesi ve kontrolii Amsler profesyonel efekt cihazinda irdelenmekte ve bu cihaz ile
gerekli diizenlemelerin yapilmasi saglanmaktadir. Profesyonel efekt sistemi ayni
zamanda Uriin gelistirme i¢in de kullanilmaktadir (http://mowaijukr.info/pdf-6/amsler-
bildiri-weng.pdf, 2011, http://www.ggctt.com/TR/files/ggcttl/bossa-sunum.pdf, 2011,
http://www.amslertex.com/, 2011).

2.2.6.1. Amsler profesyonel efekt sistemi baslangic (light) modiilii

Bu modiil, gerekli veri transferi igin bilgisayar donanimi dahil bilgisayar iizerine
dogrudan efekt parametrelerini programlamak i¢in bir kullanici dostu gorsel yap (efekt)
olusturma yazilimi olan Win PK® II’yi kapsamaktadir. Bu yazilim, bilgisayar {izerinde
ipligi iki boyutlu degerlendirmek i¢in egirme isleminden Once iplik makinesine izin
vermektedir (http://www.amslertex.com/, 2011). Sekil 2.34’de profesyonel efekt sistemi
baslangi¢ (light) modiilii gosterilmistir.

| STG-Yardim, Baslangi¢ Proglamlar:

WinPK?® Il, Basit Santuk verisi programlama
AMSLER Hafiza Karti Sistemi

Sekil 2.34. Profesyonel efekt sistemi baslangic (light) modiilii (Anonim 2007)
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2.2.6.2. Amsler profesyonel efekt sistemi gelistirme (development) modiilii

Bu modiil, baglangi¢ (light) modiilinde belirtilen &zelliklere ek olarak en son
gelistirilmis Win PK® II yazilimini igermektedir. Win PK® II, bir¢ok 6zellikle birlikte
kapsamli bir gelistirme arac1 saglamaktadir. Ornegin; ‘se¢ ve yerlestir’ yani her bir
efekte ulasabilinen 6zel diizenleme fonksiyonu/istatistik, atki (X) ve ¢ozgii (Y) olarak
efekt dagilimmin iki boyutlu simiilasyonu, gercek kumas kalinliklarinda iki boyutlu
kumas simiilasyonu ile kara tahta goriintiisii ve en son ¢oklu numarali (multi-count)
iplik programlama modu (http://www.amslertex.com/, 2011). Sekil 2.35’de profesyonel

efekt sistemi gelistirme (development) modiilii gosterilmistir.

i WinPE* 1, siiriim 2.0 XY-creation
| AMSLER m/e network se¢enegi
- R, .

Sekil 2.35. Profesyonel efekt sistemi gelistirme (development) modiilii (Anonim 2007)

2.2.6.3. Amsler profesyonel efekt sistemi kalite (quality) modiilii

Bu modiil, bobinlerden veya elden efekt ipliklerin taranmasi i¢cin Amsler iplik tarayicisi
(ASC) igermektedir. Bagimsiz iplik tarayicisi santuk ipligi Amsler santuk goriiniim
(Slub View) matrisine siniflandirmaktadir. Amsler degisen matris karsilastirma yontemi
ile santuk ipligin kalite kontrolii ve tasarimi yapilmaktadir. Bu program, gercek iplik
efektlerini degerlendiren ve boylelikle {iretim siireci boyunca kalite denetimi saglayan
bir karsilastirma araci sunmaktadir. Profesyonel efekt sistemi kalite (quality) modiilii;
efekt uzunlugunu, frekansii ve kalinligin1 analiz ederek taranmis iplik verisinden bir
Amsler efekt kodu {iiretmektedir. Taranan tiim iplik verileri, li¢ boyutlu kumas
simiilasyonunda kullanilabilir (http://www.amslertex.com/, 2011). Sekil 2.36(a)’da
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profesyonel efekt sistemi kalite (quality) modiilii, Sekil 2.36(b)’de ise Amsler’in santuk

iplik tarayicisi gosterilmistir.

Quality Modiilii s = @

33

AMSLER iplik Taraticisy, Santuk Goriintiileyicisi
Kaliteli Santuklu [plilk Arastirma Araci

-'\J}SEE‘I kol

WinPK® I, siiriim 2.0 XY-creation
AMSLER m/c network segenegi TR

e 1
e s Bl o

212 e

Yarn Scanner = m ke [3
programinin st o TN ) s &
olusturdugu AMSLER-
istatistikleri, SLUB e
VIEW verileri ile yeni |

matrisi kargilastirir ve !

kontroli saglar béylece |

Tt bhe

e G o e

o
=1

Sekil 2.36. Profesyonel efekt sistemi kalite (quality) modiilii ve Amsler santuk iplik
tarayicisi (Anonim 2007)

2.2.6.4. Amsler profesyonel efekt sistemi kumas onizleme (fabric preview) modiilii

Bu modiil, diger modiillerde belirtilen tiim 6zelliklere ek olarak {i¢ boyutlu CYROS®
kumas onizleme igermektedir. U¢ boyutlu kumaslar, EPX (efekt program) kodlari-
development modiili veya gergcek taranmis iplik verilerinden olusturulmaktadir.

Profesyonel efekt sistemi kumas Onizleme (fabric preview) modiilii; 6rme kumaslar,
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dokuma kumaglar, iplik panolar1 (ipligin siyah bir zemin {izerine sarilmis haldeki
goriintiisii) ve 6zel denim modiiliiniin yani sira tagli yikama simiilasyon segenegi de
dahil olmak iizere ¢ok sayida kumas yapisi icermektedir. Neredeyse iplik ve renklerin
siirsiz kombinasyonlar1 kullanilabilmektedir. En yeni kapsamli profesyonel efekt
yazilimi yardimiyla son kumas yapist monitdr lizerinde izlenebilmekte ve online olarak
onceden degistirilebilmektedir. Baska bir ifadeyle bitmis bir kumas i¢in 6rnekleme
zamani dort ile on kez arasinda azaltilabilmektedir (http://www.amslertex.com/, 2011).
Sekil 2.37(a)’da profesyonel efekt sistemi kumas Onizleme (fabric preview) modiili,

Sekil 2.37(b)’de ise li¢ boyutlu tasl yikama simiilasyonu gosterilmistir.

AMSLER iplik Tarayi
Kaliteli Santuklu Ipli

WinPK” 1l, siiriim 2.0 X Y-creation
AMSLER m/c network segenegi

Farkh santuklu iplik
kaynak kodlarini ve
taranmis kumas
karakteristiklerini
karigtirarak sanal kumas
yapisini olusturur.

(b)

Sekil 2.37. Profesyonel efekt sistemi kumas Onizleme (fabric preview) modiilii ve li¢
boyutlu tash yikama simiilasyonu (Anonim 2007)
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2.2.7. Santuk ipliklerde kalite kontrol

Santuk ipliklerin kullaniminin yayginlasmasi ile birlikte kalite kontroliiniin yapilmasi ile
ilgili caligsmalar artmistir (Pour 2007). Santuk ipliklerin kalite kontrol ol¢limleri diiz
ipliklere uygulanan yontem ve cihazlarla ayni sartlarda yapilmaktadir. Bunun nedeni
olarak heniiz santuk ipliklerin kalite kontrolii ile ilgili standartlasmanin yeterli diizeye
gelmemesi gosterilebilir (Ilhan 2010). Santuk iplikler ile ilgili karsilasilan baslica iiretim

ve kalite sorunlari:

«» Standartlan karsilamayan santuk iplikler,

¢ Santugun baslangici veya bitisindeki istenmeyen kiitle kaybu,

< Iplik iizerinde belli bir uzunluk boyunca santugun eksik olmasi,

¢ Tekrar eden desen diizeni,

«» Tekrarlanan desen diizeni bilgilerinin yanlis girilmesi,

% Planlanmis santuk deseninin dogru bir sekilde tiretilmemesi,

¢ Farkli ipliklerin karismasi,

¢ Periyodik hatalar (normal ipliklerdeki hatalar),

«» Tasarlanan parametre degerlerine uygun iiretilmeyen santuklar,

% Bir santuk ipligi farkli bir santuk donaniminda iiretmek isterken yapilan ayarlama
yanligliklari,

¢ Santuk donanimlarinin ayarlar1 ile santuk iplik ozellikleri ve kumas goriintiisii

arasindaki iliskilerden kaynaklanan sorunlar vb. olarak siralanabilir (Pour 2008,

iIhan 2010).

Santuk ipliklerin kalite kontrol dl¢limleri i¢in gesitli cihazlar ve sistemler gelistirilmistir.
Santuk ipligin kalite 6zelliklerini 6l¢mek icin seceneklerden bir tanesi Uster firmasinin
gelistirmis oldugu Uster Tester 5-S800 ve Uster Tester 5-S400 test cihazlari ile uyumlu
fantezi iplik profili (Fancy Yarn Profile) yazilimidir. Bu yazilim, santuk ipliklerin
Ol¢iimiine ve degerlendirilmesine olanak saglamakta ve fantezi iplik iiretiminin
karmasik yontemini basitlestirmek i¢in bir dizi ara¢ sunmaktadir. Bu sistem ile santuk
ipligin boyutsal analizi, birim desen uzunlugu tespiti, santuk sagilim grafikleri,

simiflandirma matrisi, spektrogram grafigi, temel iplikli veya ipliksiz kiitle diyagrami,
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eksik santuklarin tespiti vb. analizler yapilabilmektedir. Fantezi iplik profili, tiim santuk
iplik tiplerinin ¢esitli istatistiksel degerler ve grafikler aracilifiyla detayli bir analizini
yapmaktadir.  Fantezi iplik profilinin  Ol¢limii; santuk  iplik  iiretiminin
tekrarlanabilirligini saglayabilmek, makine ayarlarini karsilagtirabilmek vb. i¢in gilinliik
kalite kontrolii ve bir santuk iplik gelistirme ve yaratma yani yeni bir santuk iplik
tasarimi i¢in iplik iireticisine bilgi saglamak {izere santuk ipligin detayli analizini
yapmak i¢in gereklidir. Santuk iplik profilinin 6l¢iimiinde belirlenmesi ve hesaplanmasi
gereken degerler bulunmaktadir. Bunlar; referans diizeyi, ideal santuklar, kiitle artisi,
santuk uzunlugu, santuk alt uzunlugu/santuk uzunluk mesafesi, dagilimlar, santuk
mesafesi, kiitle azalmasi, santuk uzunlugu/santuk mesafesi ylizdeleri, santuk/temel iplik
numarasidir (Pour 2007, Ozdemir 2008, ilhan 2010, http://www.uster.com/, 2011). Bu
degerler Sekil 2.38’de gosterilmistir.

Santuk uzunlugu Santuk mesafesi
)

i - e | /\
o G AN

— W - — e —— —

4—’ “_”
Santuk uzunlugu alt Santuk mesafesi alt

Sekil 2.38. Santuk uzunlugu ile kiitle artisinin (solda) ve santuk mesafesinin (sagda)
gosterimi (Pour 2007)

2.2.7.1. Santuk ipliklerin élciilebilen kalite 6zellikleri

Santuk ipliklerin kalite Ozellikleri degerlendirilirken, bu ipliklerin 6zgiin yapis1 goz
Oniline alindiginda, kalite 6zelliklerinin yani sira desen diizenini olusturan boyutsal ve
yapisal ozelliklerinin de 6lgiilmesi gereklidir. Bu nedenle santuk ipliklerin Slgiilebilen
kalite Ozellikleri, teknik ve gorsel kalite Ozellikleri olmak {izere iki grup altinda
incelenebilir (ilhan 2010). Cizelge 2.4’de santuk ipliklerin dlgiilebilen teknik ve gorsel

kalite 6zellikleri verilmistir.

53



Cizelge 2.4. Santuk ipliklerin dlciilebilen kalite dzellikleri (ilhan 2010)

Teknik Kalite Ozellikleri Gorsel Kalite Ozellikleri
*Numara (Ne) *Santuk uzunlugu (cm)
*Biikiim (T/m) *Santuk kalinlik katsayisi
*Mukavemet ve uzama (cN/tex ve %) *Santuk aralig1 veya temel iplik uzunlugu (cm)
*Diizgiinsiizliik (% U ve % CV,,) *Birim desen uzunlugu veya rapor uzunlugu (m)
«ince yer, kalin yer ve neps (adet/1000 m) *Gegis uzunlugu (m)
*Tiyliliik (H) *Kumastaki desen diizeni

% Santuk ipliklerin teknik kalite 6zellikleri

Teknik kalite 6zellikleri, diiz ipliklerin de sahip oldugu kalite 6zellikleridir. Santuk

ipliklerin teknik kalite 6zelliklerinin dl¢tilmesi ile ilgili bilgiler asagida agiklanmistir:

* Numara: Santuk ipligin tamamini kapsayacak sekilde ol¢iilen dogrusal yogunluk
degerlerinin ortalamasidir. Santuk ipliklerin numarasi, diiz iplikler i¢in kullanilan
numara dl¢iim yéntemleri ile 6lciilebilmektedir (Ilhan 2010).

* Biikiim: Santuk ipliklerde biikiim degeri, diiz iplikler i¢in kullanilan biikiim 6l¢iim
cihazlan ile dlgiilebilmektedir. Santuk ipliklere uygulanan biikiim ipligin her bdlgesine
diizgiin dagilmamaktadir. Daha 6nce yapilan ¢alismalar, biikiimiin santuklu kisimlardan
temel iplik kisimlarina dogru yayilmasindan dolay1 temel iplik kisimlarindaki biikiimiin
santuklu kisimlardaki bilikiimden daha fazla oldugunu gostermektedir. Yani, santuklu
kisimlardaki biikiim miktar1 azalirken temel iplik kisimlarindaki biikiim miktar
artmaktadir (Lu ve ark. 2007, ilhan 2010). Santuktan &nce veya sonra meydana gelen
ince yerlerin bir nedeni de biikiimiin santuklu kisimlardan temel iplik kisimlarina dogru
yayillma egilimi gostermesidir. Bir baska ifadeyle, her zaman biikiim ilk olarak ince
bolgelere dogru gitmektedir. ince bolgeler iplikteki biikiim gevsemesinin (biikiim
rahatlamasinin) bir sonucudur. Biikiimiin yogunlastigi kisimlarda incelme meydana
gelmektedir (Anonim 2009, ilhan 2010).

* Mukavemet ve uzama: Santuk ipliklerde mukavemet ve uzama degerleri, diiz iplikler
icin kullanilan mukavemet Ol¢iim cihazlart ile Olglilebilmektedir. Ancak santuk
ipliklerde santuklu kisimlar oldugundan dolayi degisim katsayisinin yiiksek olmasi
beklenmekte ve bu ylizden daha fazla sayida dl¢lim yapilmasi gerekmektedir (Pour
2007, ilhan 2010). Santuk ipliklerin mukavemeti, diiz ipliklerin mukavemetine gore bir

miktar disiiktiir. Daha Once yapilan ¢aligmalar, ipligin santuklu kisimlarinda biikiim
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azalmasindan dolayr mukavemet kaybi meydana geldigini gostermistir (Lu ve ark.
2006).

» Diizgiinsiizliik: Ipligin uzunlugu boyunca kiitlesel degisiminin bir dlciisiidiir. Santuk
ipligin kalite Ozelliklerinin oOlgiilmesinde karsilagilan en biiyiik sikinti ipligin
yapisindaki kiitlesel degisimler nedeniyle diizgiinsiizliik Slglimiinde yasanmaktadir.
Santuk ipliklerin diizgiinsiizliigii, diiz ipliklerin diizglinsiizliigiliniin 6l¢iildiigii cihazlarla
dlciilebilmektedir (Jaganathan 2005, Ilhan 2010).

« Ince yer, kalin yer ve neps: Ince yer; ipligin kesitinde ideal iplik capindan daha ince
kisimlarin sayisi, kalin yer; ipligin kesitinde ideal iplik ¢apindan daha kalin kisimlarin
sayisi, neps ise; iplik yilizeyindeki lif ¢ikintilarinin g¢ekirdek kabugu kirmtilari, toz
artiklar1 vb. nedenlerle birbirine dolagsmasindan olusan diiglim seklindeki ¢ok kisa ve
kalin kisimlarin sayisidir. Bu hatalar, iplikte diizgiinsiizliige yol agmakta ve kumas
kalitesini olumsuz etkilemektedir. Santuk ipliklerin 6zel yapis1 nedeniyle, hata sinirlar
santuk kalinliklar1 ve uzunluklar1 géz oOniine alinarak belirlenmek zorundadir. Bu
durumda en biiyiik santuk kalinligindan daha ince olan kalin yer hatalar1 ve en biiyiik
santuk uzunlugundan daha kisa olan hatalar gérmezden gelinmelidir. Santuk ipliklerin
ince yer, kalin yer ve neps degerleri, diiz iplikler i¢in kullanilan 6l¢iim yontemleri ile
dlgiilebilmektedir (ilhan 2010).

 Tiiyliiliik: Birim uzunluk basina iplik ylizeyinden disar1 dogru ¢ikan liflerin bir
Ol¢iistidiir. Santuk ipliklerde tiiyliiliik, santuklu ve temel iplik kisimlarindaki biikiim
dagilimi, iplik kalinliklar1 gibi faktorlerden dolay:r diiz ipliklerden farklidir. Santuk
ipliklerin tiiyliiliigli, diiz ipliklerin tiiyliiliigiiniin 6l¢iildiigii cihazlarla dlgiilebilmektedir

(ilhan 2010).

¢ Santuk ipliklerin gorsel kalite ozellikleri

Gorsel kalite ozellikleri, santuk ipligin kumasta meydana getirmesi beklenen gorsel
yapiyr (efekti) saglamak icin sahip olmasi gereken boyutsal ve yapisal kalite
ozellikleridir. Santuk ipliklerin gorsel kalite 6zelliklerinin olgiilmesi ile ilgili bilgiler
asagida aciklanmstir:

* Boyutsal ozellikler: Santuk ipligin boyutsal 6zellikleri; santuk uzunlugu, santuk

kalinlik katsayisi, santuk araligi (temel iplik uzunlugu) ve birim desen uzunlugu (rapor
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uzunlugu) olarak sayilabilir. Santuk ipliklerin boyutsal 6zelliklerini 6lgmek amaciyla
Uster firmasi, Uster Tester 5 cihazinin bir se¢enegi olarak Uster Fancy Yarn Profile
(fantezi iplik profili) yazilimini 6nermistir. Cihaz, giinliik kalite kontrol iglemlerinin
yani sira bir santuk ipligin boyutsal 6zelliklerini ¢esitli istatistiksel degerler araciligiyla
ayrintili bir sekilde analiz edebilmektedir (Pour 2007, ilhan 2010).

* Gecis uzunlugu: Gegis uzunlugu, santugun kumastaki goriintiisii iizerinde etkilidir
(Pour 2007, 2008, ilhan 2010). Bu 6zelligin dl¢iimii ile ilgili literatiirde herhangi bir
yonteme rastlanmamustir.

» Kumastaki desen diizeni: Santuk iplikler dokundugunda veya oriildiigiinde, teknik ve
gorsel kalite 6zelliklerine bagli olarak farkli desen goriintiilerine sahip olmaktadir. Bu
goriintliyli santuk iplikler kumas haline getirilmeden 6nce elde edebilmek icin gesitli
benzetim yazilimlart mevcuttur. Ancak desen diizeninin uygunlugu ile ilgili
degerlendirme ve kesin karar miisteri isteklerinin kargilanmasina baghdir. Santuk iplik
iiretiminde en ¢ok karsilasilan sorunlardan bir tanesi de desen diizeni bilinen ya da
bilinmeyen, iiretilmis bir santuk ipligin ileriki bir tarihte yeniden aynmi oOzelliklerde
tiretilebilmesidir. Bu sorunu agsmak i¢in santuk ipligin boyutsal 6zelliklerinin tam olarak
oOl¢iilebilmesi ve tiretimin tam kontrollii olmasi gerekmektedir. Dolayisiyla elektronik
ve bilgisayar kontrollii santuk donanimlar1 6nemli katki saglamaktadir (Jaganathan

2005, Ilhan 2010).

2.2.7.2. Santuk ipliklerin kalite 6zelliklerinin incelenme yontemleri

Genel olarak santuk ipliklerin kalite 6zelliklerinin incelenmesinde kullanilan baglica

yontemler asagida verilen esaslara dayanmaktadir:

* Elle ol¢iim yontemi: Santuk ipligin boyutsal ozellikleri (santuk uzunlugu, santuk
aralig1 vb.) siyah bir zemin iizerinde cetvel yardimiyla tek tek elle dlciilmektedir (ilhan
2010). Sekil 2.39’da siyah bir zemin iizerine sarilmig santuk ipligin goriintiisii

verilmigtir.

56



!_ Santuk kismi1 |

Sekil 2.39. Siyah bir zemin iizerine sarilmis santuk ipligin goriintiisii (Liu ve ark. 2009)

+ Kapasitif o6l¢ciim yontemi: Giiniimiizde yaygin olarak kullanilan bir 06l¢iim
yontemidir. Prensip olarak, ipligin uzunlugu boyunca kiitlesinde meydana gelen
degisimleri incelemektedir. Iplik kapasitif olarak veri toplayan bir mekanizmadan
gecirildikten sonra elde edilen sayisal kiitle degisim sinyalleri 6zel yazilimlarca
islenerek siniflandirilmakta ve santuk ipligin kalite Ozellikleri tespit edilmektedir

(Sengdz 1999, Anonim 2001, ilhan 2010).

* Optik ol¢iim yontemi: Son yillarda kapasitif 6l¢lim yontemi sonucu elde edilen
verilere ek ve tamamlayici nitelikte veriler saglamasi nedeniyle biiylik Onem
kazanmigstir. Bu yontem temel olarak, uzunlugu boyunca ipligin ¢apinda meydana gelen
degisimleri incelemektedir. Iplik optik olarak veri toplayan bir mekanizmadan
gecirildikten sonra elde edilen sayisal cap degisim sinyalleri 6zel yazilimlarca iglenerek
siniflandirilmakta ve santuk ipligin kalite 6zellikleri belirlenmektedir (Sengéz 1999,

Anonim 2001, {lhan 2010).

* Gorsel analiz yontemi: Santuk iplik uygun bir mekanizmadan gegirilerek fotograf
veya video goriintiisii alinmakta, veriler sayisallastirilmakta, elde edilen sayisal veriler
cesitli filtrelerden gecirilmekte ve 0Ozel yazilimlarca islenerek gorsel analizi
yapilmaktadir. Son yillarda santuk ipligin tanimlayict ve boyutsal o6zelliklerinin
incelenmesi icin gorsel analiz yontemlerinin kullanilmasina yonelik c¢aligmalar

yogunlasmstir (ilhan 2010).
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2.2.8. Santuk ipliklerin dokuma ve 6rmede kullanimi

Santuk iplik kullanilarak dogal bir goriiniime sahip, modaya uygun dokuma veya 6rme
kumaslar iiretilebilmektedir. Uretilen bu kumaslarin yiizeyinde, santuk ipligin desen
diizenine bagli olarak degisen estetik goriiniimler elde edilmektedir. Santuk yapisi, iplik
veya kumasa estetik deger, Ozgilinliik ve albeni kazandirmaktadir. Boylece santuk
iplikler ve bu ipliklerden elde edilen kumaglar katma degeri ve kar orani yiiksek {irtinler
grubuna girmektedir (Gong ve Wright 2002, http://www.amslertex.com/, 2011). Santuk
ipliklerin en 6nemli uygulama alanlarindan biri de denim kumaslardir. Son yillarda
Ozellikle denim endiistrisinde santuk iplik kullanimi giderek artmaktadir ve santuk
iplikler normal (diiz) ipliklere istlinliik saglamis durumdadir. Bunun nedeni, santuk
ipliklerin estetik gOriiniimii ve iirline kazandirdigi albeni ile tiiketicinin satin alma
kararm etkilemesidir (Souid ve ark. 2008, ilhan 2010, http://www.amslertex.com/,
2011). Sekil 2.40°da santuk iplik ile dokunmus ve oOriilmiis kumaslara birer 6rnek

verilmistir.

Sekil 2.40. Santuk iplik ile dokunmus (solda) ve driilmiis (sagda) kumaslar (ilhan 2010,
http://www.caipo.com/gallery.php, 2011)

2.2.9. Santuk ipliklerin kullamim alanlar1

Santuk iplikler tekstil endiistrisinde yaygin olarak kullanilmaktadir. Bu iplikler moda ve
marka yaratmaya uygun, estetik 0zellikleri 6ne ¢ikan, yaraticilik ve tasarim gerektiren
katma degeri yiiksek iplikler oldugundan bir¢ok alanda kullanilabilmektedir. Kullanim
yerine gore santuk yapisinin ve desen diizeninin sekli degismektedir. Ornegin; ince
santuk yapili iplikler daha c¢ok diiz, dosemelik ve giysilik kumaslarda, kalin santuk
yapili iplikler ise daha girintili ¢ikintili bir yiizey sagladigindan kalin ve kaba dokuma
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veya orme {iriinlerde kullanilmaktadir (Gong ve Wright 2002, Souid ve ark. 2008, Ilhan
2010, ilhan ve ark. 2010). Santuk ipliklerin kullanim alanlari; basta denim endiistrisi
olmak tizere, giyim (gomlek, pantolon, takim elbise vb.), 6rme giysiler, désemelik
kumaglar (mobilya ve otomobil désemesi) ve ev tekstilleri (perde, kilim, masa Ortiisii
vb.) olarak sayilabilir. Santuk iplikler bu alanlarda iirine gorsel efekt katmak, farklilik
yaratmak ve albeniyi arttirmak amaciyla kullanilabilmektedir (Petrulyte 2004, ilhan ve
ark. 2007, http://www.marzoli.it/, 2011). Sekil 2.41(a)’da ring iplik egirme makinesinde
tiretilen santuk ipliklerin kullanim ile elde edilen kumas 6rnekleri, Sekil 2.41(b)’de ise
open-end rotor iplik egirme makinesinde iretilen santuk ipliklerin kullanimi ile elde

edilen kumas ornekleri gosterilmistir.

T-Shirt

-

2

Denim

~ Tigort / Orme Denim

(b)

Sekil 2.41. Ring ve open-end rotor iplik egirme makinelerinde {iretilen santuk ipliklerin
kullanimi ile elde edilen kumag 6rnekleri (Anonim 2007)
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2.2.10. Santuk iplikler ile ilgili yapilan ¢caliymalar

Hartley (1934), yaptig1 c¢alismada santuk iplik {iretimi i¢in ring iplik egirme
makinesinde ek bir donanim tasarlamis ve patentini almistir (US 1 981 546). Yapilan
calismada; tasarlanan yeni donanimin mevcut santuk donanimlarina gore santuk araligi
ve santuk kalinlig1 parametrelerini daha kolay degistirebildigi ve santuk ipligin ticari bir
iiriin oldugu belirtilmektedir. Tasarlanan donanimda, kullanilan lif uzunlugu degistigi
zaman c¢ekim de kolayca degistirilebilmektedir. Bu donanimm en Onemli

avantajlarindan biri ise mevcut ring iplik egirme makinesine, biiylik bir degisiklik

yapilmadan kolaylikla takilip sokiilebilmesidir.

Kershaw (1940), yapmis oldugu ¢alismada o yillarda mevcut olan santuk iplik {iretim
sistemlerindeki bazi olumsuzluklar1 giderecek yeni bir sistem tasarlamis ve patentini
almistir (US 2 197 697). Bu calismada; piyasada bulunan santuk mekanizmalarinda
santuk uzunlugu ve santuk aralig1 parametreleri i¢in birtakim kisitlamalar oldugu, bazi
uygulamalarda mekanik sorunlar oldugu ve sadece belli tip santuklarin iiretiminin
gergeklestirildigi ifade edilmistir. Tasarlanan sistemde, farkli santuk ve temel iplik
uzunluklari ile santuk iplikler tiretilebilecegi belirtilmistir. Boylece ¢ok uzun araliklarla
tekrar eden santuklar elde edilebilmektedir. Bu sistemin bir diger énemli 6zelligi de,
daha Onceki sistemlere gore mevcut ring iplik makinesine daha kolay takilip

sOkiilebilmesidir.

McCullough (1957), yaptig1 ¢aligmada santuk kalinligin1 6nceden belirleyip kontrol
edebilmek icin ring iplik makinesinde bir sistem tasarlamis ve patentini almistir (US 2
811 011). Yapilan calisma ile ortaya konulan sistemde, degisken hizli bir motor
kavrama mekanizmasi ile ring iplik egirme makinesindeki besleme silindirlerine
baglanmistir. Bdylece besleme silindirlerine ilave hiz aktarimi saglanabilmektedir.
Sistem calisirken, hiz kontrol elemanlart motor devresi ile baglanti kurmakta ve santuk

tiretilecegi anda kavrama mekanizmasi devreye girmektedir.

Heftelfinger (1959), yaptig1 ¢alismada fitil ve iplik egirme makineleri i¢in bir santuk

donanimi tasarlamis ve patentini almistir (US 2 879 550). Bu c¢alismada, Onceki
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sistemlerde varolan bazi mekanik sorunlarin ¢oziimii i¢in yeni bir santuk sistemi
Onerilmistir. Bu yeni sistemin, mevcut sorunlar1 ortadan kaldiracagi belirtilmistir.
Tasarlanan bu sistem ile farkli uzunluklarda santuk olusturulabilecegi, farkli temel iplik
uzunluklarinda diizenli olmayan tekrarlarla santuk iplik iiretilebilecegi ve santuk iplik

tiretiminin kolaylasabilecegi ifade edilmistir.

Yamada ve ark. (1986), yapmis olduklar ¢calismada ring iplik makinesi, open-end rotor
iplik makinesi ve diger iplik makinelerine uyarlanabilecek bir kontrol sistemi
tasarlayarak bu kontrol sisteminin patentini almiglardir (US 4 569 192). Yapilan ¢alisma
ile tasarlanan sistemde, iplik uzunlugu boyunca ipligin numara veya biikiim gibi
parametrelerini degistirmek miimkiin olmaktadir. Ipligin yapisal parametreleri cihazin
belleginde saklanan, dnceden ayarlanmis desen bilgilerine gore degistirilmekte ve iplik

olusturma donanimut ile santuk iplik tiretilmektedir.

Testore ve Minero (1988), yaptiklar1 ¢alismada esas olarak uzun stapelli liflerden
tirettikleri bazi fantezi iplikleri (santuk, bukle ve sufle iplikler) analiz ederek bu
ipliklerin iiretiminde yer alan temel parametreleri incelemiglerdir. Bu calismada,
straygarn sisteminde iiretilen santuk ipliklerde santuklar tarakta, kamgarn ya da yari-
kamgarn sisteminde iiretilen santuk ipliklerde ise santuklar ring iplik makinesinde
olusturulmustur. Her iki metotta da temel prensip, beslemenin arttirilmasiyla iplik
capinin kalinlastirilmasi esasina dayanmaktadir. Yapilan ¢alisma ile santuk ipliklerin
goriiniim ve Ozelliklerini etkileyen parametreler belirlenmistir. Bunlar; ipligin metrik
numarasi-T (m/g), metredeki ortalama santuk sayisi-n, maksimum iplik ¢apinin nominal
iplik capina orani-D/d, pes pese iki santuk arasindaki ortalama mesafe-p (mm) ve santuk

uzunlugu-L (mm) parametreleridir.

Andonov (1990), yapmis oldugu calismada santuk iplik tiretimi i¢in hem kisa hem de
uzun lifli egirme sistemlerine uyarlanabilecek yeni bir yontem Onermis ve patentini
almistir (US 4 926 626). Bu yontemde, iki adet fitil ring iplik egirme makinesinin ¢ekim
sistemine benzer bir ¢ekim sistemine eszamanli olarak beslenmektedir. Fitillerden biri
normal ¢ekim islemine maruz birakilmakta ve bu lifler ipligin 6ziinii olusturmaktadir.

Diger fitil ise ¢ekim sisteminden gecerken, sisteme yerlestirilmis bir mekanizma

61



tarafindan aralikli olarak frenleme kuvvetine maruz birakilarak koparilmakta, istenilen
aralik ve uzunluklarla beslenmektedir. Bu aralikli olarak beslenen lif demetleri ¢ikista
ipligin Oziinli olusturan inceltilmis siirekli lif demeti ile birleserek yalanci biikiim
aparatina girmektedir. Yalanci biikiim aparati yerine geleneksel biikiim sistemi de
kullanilabilmektedir. Boylelikle iplik saglamlastirilir. Bu yontemde santuk yapisi, kesik

kesik beslenmis olan lif demetleri ile olusturulmaktadir.

Adam (1994), yaptig1 ¢alismada santuk iplik iiretmek i¢in mevcut hava jetli egirme
makinelerine yeni bir donanim eklemis ve patentini almistir (US 5 317 791). Tasarlanan
sistemde; hava jetli egirme sistemine beslenen filament iplikler belli bir hizda ilerlerken,
ileri-geri zit yonlerde hareket eden liggen profilli kilavuz ¢ubuklar yardimiyla, iplik
lizerinde gergin ve gevsek kisimlar olusturulmaktadir. Daha sonra iplik hava jetine
sokulmakta ve gevsek kisimlarda santuk efektleri meydana gelmektedir. Yani gevsek
kisimlar santuga doniismektedir. Gevsek kisimlarin uzunluklart santuk uzunluguna,

gevsek kisimlarin araliklari ise santuk araligina karsilik gelmektedir.

Grabowska (2001), yaptig1 calismada bilezikli biikiim makinesinde iki adet 6z iplik
arasina kesikli (bir durup bir beslenerek) olarak fitil beslemis ve biikiim uygulayarak
santuk iplik elde etmistir. Makine ayarlar1 yardimiyla santugun uzunlugu ve yiiksekligi
ile biikiim miktar1 kontrol edilmistir. Yapilan bu ¢alismada 6z iplik olarak hacimli poli-
akrilik iplikler (32%2 tex) kullanilmis ve dogrusal yogunluklar1 (kalinliklari) sabit
tutulmustur. Fitil ise 30 — 32 mm uzunlugundaki pamuk liflerinden {iretilmistir.
Baglama ipligi olarak 168 dtex poliester iplik kullanilmistir. Makinede, 6z iplikler
arasindaki blikiim (Z yonli) degistirilerek ve farkli dogrusal yogunlukta fitiller
beslenerek on bes farkli 6rnek iiretilmistir. Tek kat ipliklerin biikiimii 198 T/m (S yonlii)
olup sabit tutulmustur. Birlesik iplige uygulanan biikiim seviyeleri 207, 316, 404, 498,
593 T/m olarak, fitilin dogrusal yogunluk degeri ise 400, 400x2, 400x3 tex olarak

belirlenmistir.
Bu calisma ile santuk iplik 6rneklerinin eksenel gerilim altindaki mekanik 6zellikleri

Olcililmiistiir. Bunlar; kopma kuvveti, kopma uzamasi, santuk ipligin dogrusal

yogunlugu, baglama ipliginin ve santuk ipligin bilikiimiidiir. Santuk ipligin yapisal
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parametreleri bilgisayarli gorsel analiz yontemleri ile incelenmistir. Bu yodntemde
iplikler yiiksek ¢oziniirliiklii tarayici ile tarandiktan sonra elde edilen goriintiiler resim
dosyalarina doniistiiriilmiistiir. Resim isleme programlar1 ile zithk ve keskinlikler
diizenlenmis ve belirginlik arttirilmustir. Ozel bir yazilim ile santugun uzunlugu, sikhigs,
en bliylik ¢api, santuklar arasindaki ¢api, baglama ipliginin santuk iizerinde ve santuklar

arasindaki helis agis1 Olgiilmiistiir.

Yapilan istatistiksel analizlerin sonucunda; 6z iplikler arasindaki biikiim miktarinin
kopma kuvveti lizerinde 6nemli bir etkisi oldugu ve biikim miktar1 arttikca kopma
kuvvetinin de bilikiim miktar1 ile dogru orantili olarak arttigi gozlenmistir. Biikiim
miktarin santuk ipligin kopma uzamasi lizerindeki etkisinin zayif oldugu anlasilmistir.
Fitilin dogrusal yogunlugu ile santuk ipligin dogrusal yogunlugu arasinda 6nemli bir
iligki oldugu goriilmiistiir. Fitilin dogrusal yogunlugunun santuk ipligin mukavemeti
tizerinde 6nemli bir etkisi oldugu ve fitilin dogrusal yogunlugu arttikca santuk ipligin
mukavemetinin azaldigr goézlenmistir. Buna karsilik fitilin dogrusal yogunlugunun
santuk uzunlugu, santuk aralif1 ve santuk kalinlig1 tizerinde gii¢lii bir etkisi olmadig1
anlagilmistir. Fitilin dogrusal yogunlugunun santugun biikiimii iizerinde ters orantili bir
etkisinin oldugu belirlenmistir. Yani fitilin dogrusal yogunlugu arttikca santuk

tizerindeki biikiim azalmaktadir. Ancak bu etki giiclii degildir.

Hsieh ve ark. (2002), yaptiklar1 ¢aligmada degisik numara ve biikiim degerlerine sahip
fantezi iplik iretimi i¢in ring iplik egirme makinesine uyarlanabilecek bir sistem
Onermisler ve bu sistemin patentini almislardir (US 2002/0174644 A1). Sistem bir servo
motor ve invertdr vasitasi ile On, orta ve arka c¢ekim silindirlerini ve iglerin doniis
hizlarin1 kontrol etmektedir. Boylece, degisken numarali ve degisken biikiimlii iplikler
iretmek icin c¢ekim ve biikkiim, Onceden belirlenmis degerlere gore stirekli
degistirilebilmektedir. Bu sistem, sadece iplik numarasini biiyiik miktarda degistirerek
santuk iplik {ireten veya basit biikiim degisiklikleri uygulayan geleneksel sistemlerden
farkli olarak numara ve biikiim degisikligini ayn1 anda yapmaktadir. Boylece daha fazla
degiskenlik iceren yeni iplik ¢esitleri (degisken numarali ve degisken biikiimlii iplikler)

uretilmektedir.
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Wang ve Huang (2002), yapmis olduklari ¢alismada rotor iplik egirme makinesinde
katlama (dublaj) ve bir araya getirme mekanizmasini kullanarak santuk uzunlugunu,
santuk uzunlugunu etkileyen faktorleri ve santuk uzunlugu ile santuk genisligi (genligi)
arasindaki iliskiyi incelemiglerdir. Yapilan bu c¢alismada, santuk uzunlugunun santuk
kalinlik katsayisi ve rotor ¢apinin biliylimesiyle birlikte arttigi gézlenmistir. Santuk
uzunlugunun her zaman rotorun c¢evre uzunlugundan daha uzun oldugu ve santuk
uzunlugunu etkileyen faktorlerin rotor c¢api, temel iplik numarasi, santuk kalinlik
katsay1s1 ve servo motorun performanst oldugu goriilmiistiir. Servo motorun daha iyi hiz
varyasyonu (degisimi) ile daha kisa uzunlukta efekte sahip santuk iplikler

uretilebilmektedir.

Amsler (2004), yapmis oldugu calismada iplikgilik siirecinde gelecege doniik firsat ve
egilimleri incelemistir. Firmalarin kar elde edebilmesi i¢in yiiksek kaliteli ve 6zellikli
iplikler ile iiretilmis tekstil iirtinlerini 6nermektedir. Bu ¢alismada, sirketlerin diinya
pazarinda rekabet edebilmesinin gorsel yapili iplikler ile arttirilabilecegi vurgulanmistir.
Ozellikli ipliklerin iiriine katma deger ekledigi, pazarda firsatlar1 ve karlihig: arttirdig1
belirtilmistir.  Gorsel yapili  (efekt) ipliklerin elektronik  kontrollii  olarak,
programlanabilir sistemler sayesinde % 100 yeniden iiretilebilir hale geldigi
aciklanmistir. Efektlerin ring iplik egirme makinelerinde ¢ekim oranlarini degistirmek
suretiyle elde edildigi, servo sistemin ise giris ve ¢ikis ¢ekim silindirlerini diferansiyel
baglantili bir iletim mekanizmasi ile kontrol ettigi belirtilmistir. Coklu numarali veya
degisken numarali (multi-count), ¢coklu biikiimlii veya degisken biikiimlii (multi-twist)
iplik {iretiminin miimkiin oldugu ve yeni gelismelerin olabilecegi agiklanmistir. Bu
gelismelere Ornek olarak; iplik iiretilmeden once iiretilecek ipligin ve bu iplikten
olusturulacak kumasin gorlintlisiiniin benzetim yazilimlari ile {i¢ boyutlu olarak elde
edilmesi verilmistir. Bu tiir sistemlerin iireticiye zaman ve emek agisindan kolaylik

sagladig vurgulanmistir.

Baitelli ve Locatelli (2005), yaptiklar1 ¢alismada ring iplik egirme makinesinde santuk
olusturma, ¢oklu numarali, ¢coklu biikiimlii ve ¢oklu efekt iplik {iretimi i¢in bir sistem
tasarlamislar ve patentini almislardir (US 6 856 851 B2). Bu sistem,; {i¢ silindirli ¢ekim

sistemine sahip olan bir ring iplik egirme makinesinde iplik uzunlugu boyunca 6nceden
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belirlenmis olan farkli numara ve/veya bilikiim degerlerini ardistk olarak
uygulamaktadir. Sistem; tahrik elemanlari, motor, kontrol cihazi ve se¢im araglarindan
olugmaktadir. Tahrik elemanlar1 ¢ekim millerine hareket iletimini saglamakta, motor ise
referans sinyallerine gore tahrik elemanlarina uygun hareketi yaptirmaktadir. Kontrol
cihazi iki aragtan olusmaktadir. Birinci arag; numara ve/veya biikiim degerlerini iplik
boyunca sabit tutacak sekilde referans sinyalleri, ikinci arag¢ ise; numara ve/veya biikiim
degerlerini iplik boyunca degistirecek sekilde referans sinyalleri liretmektedir. Se¢im
araclari sisteme yiiklenen bir yazilimdan ibarettir ve sistemin ¢alisma seklini belirlemek
icin gerekli secimlerin yapilmasini saglamaktadir. Sabit numara ve/veya biikiimlii iplik
veya ¢oklu numara ve/veya biikiimlii iplik iiretimi i¢in se¢im yapilabilmektedir. Ring
iplik makinesinin ¢ekim bolgesinde bulunan ¢ekim silindirleri iki farklt motor ve ona
bagh tahrik elemanlar ile kontrol edilmektedir. Birinci tahrik sistemi; orta ve arka
cekim silindirlerini ¢alistirmakta olup, iplikte santuk ve/veya numara degisimi
olusturmak icin kullanilmaktadir. Ikinci tahrik sistemi ise; on c¢ekim silindirini
calistirmakta olup, iplikte biikiim degisimi olusturmak igin kullanilmaktadir. Iki tahrik
sistemi birlikte kullanildiginda ise ¢oklu numarali ve g¢oklu biikiimli iplik {retimi

gergeklestirilebilmektedir.

Jaganathan (2005), yapmis oldugu calismada fantezi ipliklerin fiziksel ozelliklerini
belirlemek icin yontem ve teknikler arastirmig ve fantezi ipliklerin gdrsel analizinin
algilanisin1 karakterize etmek icin bir yiiksek lisans tezi hazirlamistir. Ayrica sargili
(gimp) ve santuk (slub) ipliklerin gesitli yapisal 6zellikleri tanimlanmis ve agiklanmuistir.
Yapilan ¢alismada, fantezi iplikteki gorsel yapilarin boyutsal 6zelliklerini 6lgmek igin
bir gorsel analiz algoritmas: Onerilmektedir. Fantezi ipliklerin yapisinin gorsel
algilanisin1 karakterize etmek icin ipliklerin yapisal degisimleri insanlarin psikolojik
algis1 ile tespit edilmistir. Bunun i¢in ipligin yapisini tanimlayan kalinlik, piiriizliilik,
rastgelelik, konfor ve karmasiklik 6l¢iitleri kullanilarak her bir 6l¢iit i¢in beser seviye
belirlenmistir. Toplanan 6rnekler, belirlenmis olan 6l¢iitlere gore degerlendirmeleri igin
olusturulan bir gozlemci grubuna sunulmus ve psikolojik algiyr da igeren tepkiler
alinmistir. Bu sekilde elde edilen sonuglar gorsel analiz yontemlerinden elde edilen
sonuclar ile karsilagtirilarak iki yontemin sonuclar1 arasinda iyi bir korelasyon oldugu

saptanmuigtir.
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Lu ve ark. (2006), yapmis olduklar1 ¢alismada biikiimiin iplik {izerindeki dagilimini
arastirmak i¢in ring iplik egirme sisteminde iiretilmis santuk ipliklerde bir matematiksel
model gelistirmiglerdir. Bu model kullanilarak santuk c¢api, temel iplik ¢api, santuk
uzunlugu ve santuk araligindan olusan dort parametrenin biikiim dagilimi {izerindeki
etkisi analiz edilmistir. Sonuglar; santuk tlizerindeki biikiimiin her zaman uygulanan
bilikiimden daha az oldugunu gostermistir. Santuklu kisimdaki biikiimii etkileyen baslica
degiskenin, santuk capi ile temel iplik ¢ap1 arasindaki oran oldugu anlasilmistir. Bu oran
arttikca biikiim azalmaktadir. Diger taraftan temel iplik kismindaki biikiim, her zaman
uygulanan biikkiimden daha fazla olmaktadir. Temel iplik kismindaki biikiimii etkileyen
baslica degiskenin ise, santuk uzunlugu ile santuk araligi arasindaki oran oldugu
anlagilmistir. Bu oran arttikca biikiim de artmaktadir. Bu ¢aligsmada, biikiim dagiliminin
iplik mukavemeti {lizerine etkisi de analiz edilmistir. Santuk ipligin mukavemetinin,
temel iplik ile ayn1 biikiime sahip olan normal bir ipligin mukavemetine gore bir miktar

diisiik oldugu belirtilmistir.

flhan ve ark. (2007), yaptiklar1 ¢alismada aym ring iplik egirme makinesinde, ayni
numarada diiz iplik, elastan igerikli iplik, santuk iplik ve elastan igerikli santuk iplik
iireterek, bu ipliklerin kalite testlerini yapmislardir. Sonugclar, istatistiksel yontemlerle
analiz edilmis ve ipliklerde olusturulan farkli efektlerin iplik kalite degerleri iizerinde
etkili olup olmadig1 arastirilmustir. Iplik efektlerinin (elastan, santuk, elastan ve santuk)
genel olarak neps disindaki tiim kalite degerleri iizerindeki etkisinin anlamli oldugu
anlasilmistir. Diiz iplige elastan, santuk veya ikisinin birlikte eklenmesi durumunda
kopma mukavemetinde anlamli bir azalma oldugu gorilmiistiir. Diiz iplige veya
elastanli iplige santuk eklenmesi durumunda ise ipligin uzamasinda bir azalma meydana

geldigi tespit edilmistir.

Lu ve ark. (2007), yaptiklar1 calismada santuk iplikteki biikiim dagilimini belirlemek
icin kullanilacak matematiksel bir model ortaya koymuslardir. Calisma sonucunda;
santuk ipligin her kismindaki biikiim miktarmin ilgili kismin dogrusal yogunlugunun
karesi ile ters orantili oldugu belirtilmistir. Santuk uzunlugunun temel iplikteki biikiim
miktar i¢cin 6nemli bir faktér oldugu ve santuk uzunlugunun artmasiyla temel iplikteki

blikiim miktarinin artacagi ifade edilmistir. Santuk kalinlik katsayisinin da santuklu
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kisimdaki biikiim miktar1 i¢in 6nemli bir faktdr oldugu ve santuk kalinlik katsayisinin
artmasiyla da santuklu kisimdaki biikiim miktarinin 6nemli Ol¢iide azalacagi ifade

edilmistir.

Pour (2007), yapmis oldugu caligmada santuk ipliklerin tanimlayici Ozelliklerini
siniflandirmis ve santuk ipliklerin diizgiinsiizliik 6l¢timii i¢cin Uster firmasinin 6nerdigi
bilgisayar yaziliminin 6zelliklerini ve performansini incelemistir. Sonug olarak, santuk
ipliklerin kalite Ozelliklerinin oOlgiilmesi i¢in tekstil sektoriinde teknolojik agidan

iyilestirme ¢aligmalarina gereksinim oldugu ifade edilmistir.

Liu ve ark. (2008), yaptiklar1 ¢alismada Gabor filtresi kullanarak santuk iplik ile
dokunmus denim kumaglarin gorsel analizini yapmis ve kumastaki santuklu bolgelerin
iki boyutlu gorintiisiinii elde etmislerdir. Gabor filtresi; kumastaki hatalarin
belirlenmesi amaciyla iki boyutlu gorsel analiz yapmak ic¢in kullanilan, c¢ok
¢Oziiniirliiklii ¢oziimleme yontemiyle calisan, ¢cok kanalli bir filtre programidir. Sonug
olarak; Gabor filtresinin kullanimi ile santuk ipliklerden dokunmus kumaslarda,
santuklu bolgelerin iki boyutlu goriintiisiiniin elde edilebildigi belirtilmistir. Ileride,
kumastaki santuk ipligin santuk uzunlugu ve temel iplik uzunlugu gibi parametrelerinin

belirlenmesi i¢in ¢aligmalar yapilacagi ifade edilmistir.

Souid ve ark. (2008), yapmis olduklar1 ¢aligmada santuk iplikler ile geleneksel ring
ipliklerin kalitesini karsilastirarak degerlendirmis ve iplik ireticileri ile miisterilerin
iplik kalitesini tahmin etmek icin kullanabilecekleri bir grafiksel model ortaya
koymuslardir. Bunun ig¢in; lif 6zellikleri bilinen bir harmandan iiretilen diiz ring ipligi
ve santuk ipligi numunelerinin, lif 6zellikleri ile iliskili ¢esitli parametre degerleri girdi
olarak alinmis ve birtakim matematiksel fonksiyonlardan gecirilerek iist iiste ¢akisan
grafikler elde edilmistir. Bu grafikler, belli kalite degerlerini elde etmek i¢in ¢alisiimasi
gereken lretim parametreleri hakkinda fikir verebilmektedir. Calisma kapsaminda
tolerans araliklari, hedef degerler ve iplik ozellikleri ile ilgili agirliklar miisterinin
talebine gore degistirilebilmektedir. Iplik iireticisi, miisterinin isteklerini gdz oniine

alarak ipligin iiretilebilirligi ve iiretim parametreleri hakkinda tahminlerde bulunabilir.
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Liu ve ark. (2009), yapmis olduklar1 calismada ring santuk ipligin tanimlayici
ozelliklerini dlgen otomatik bir yontem ileri siirmiislerdir. ilk olarak, santuk ipligin
boyutsal 6zellikleri kapasitif bir sensor kullanilarak 6l¢iilmiis ve elde edilen gerilim
sinyallerinden olusan veriler bir bilgisayara monte edilmis olan veri isleme karti (DAQ-
Data Acquisition Card) yardimiyla degerlendirilmistir. Bu sekilde santuk iplige ait
gerilim sinyalleri iki boyutlu goriintii haline doniistiiriilmektedir. Sonug olarak, santuk

ipligin tekrar eden desen diizeni kiimeleme analizi yontemi ile belirlenmektedir.

Mahmood ve ark. (2009), yaptiklari c¢alismada ring ve kompakt iplik egirme
makinelerinde iiretilen santuk ipliklerin kalite 6zelliklerini, santuk ipliklerin tanimlayici
ozellikleri olan santuk uzunlugu, santuk araligi, santuk kalinlig:1 ve biikiim katsayisini
degistirerek arastirmiglardir. Bu calismada, iplik numarasinin ve biikiimiin ipligin
tiyliliigii lizerinde etkili faktorler oldugu belirtilmistir. Santuk araligi kisimlarinda
kritik biikiime yaklasmamak i¢in santuk uzunlugunun dikkatli secilmesi gerektigi
vurgulanmistir. Iplik egirme sistemi, santuk uzunlugu, santuk aralifi ve santuk
kalinliginin iplik numarasi iizerinde etkisiz oldugu, biikiim katsayisinin ise etkili oldugu
ifade edilmistir. Biikiim katsayis1 arttikca iplik numarasinin ortalama degeri (Ne)
azalmistir. Kompakt iplik egirme makinesinde tiretilen santuk ipliklerin geleneksel ring
iplik egirme makinesinde iiretilen santuk ipliklere gore daha yiiksek kopma kuvvetine,
daha iyi mukavemet ve uzama degerlerine sahip oldugu belirtilmistir. Iplik egirme
sistemi, santuk uzunlugu, santuk araligi ve biikiim katsayisinin mukavemet iizerinde
etkili oldugu, santuk kalinliginin ise etkisiz oldugu agiklanmustir. Santuk uzunlugu
arttikca iplik mukavemetinin azaldigi, santuk araligi ve biikiim katsayisi arttikca ise
iplik mukavemetinin arttig1 gozlenmistir. Diizgilinsiizliik tizerinde; iplik egirme sistemi,
santuk kalinlig1 ve bilikiim katsayisinin son derece etkili oldugu, santuk uzunlugu ve
santuk araliginin ise etkisiz oldugu ifade edilmistir. Geleneksel ring iplik egirme
makinesinde iiretilen santuk ipliklerde daha yiiksek diizgiinsiizliik elde edildigi, santuk
kalinlig1 ve blikiim miktar1 arttik¢a diizglinstizliigiin de arttig1 vurgulanmigtir. Ayrica,
santuk ipliklerin atki yoniinde kullanilmas1 durumunda dokuma kumasin atki yoniindeki
mukavemeti tizerinde iplik egirme sisteminin ve biikiim katsayisinin 6nemli derecede
etkili oldugu, santuk uzunlugu, santuk aralig1 ve santuk kalinligimin ise etkisiz oldugu

saptanmistir. Kompakt iplik egirme makinesinde iiretilen santuk ipligin geleneksel ring
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iplik egirme makinesinde iiretilen santuk iplige gore daha yiiksek atki yonii mukavemeti
sagladig1 ve iplik mukavemetinin kumas mukavemetini de etkiledigi agiklanmustir.
Biikiim katsayis1 arttikca iplik ve kumasin mukavemet degerlerinin iyilestigi

belirtilmistir.

Babaarslan ve ark. (2010), yapmis olduklar1 caligmada laboratuar tipi bir ring iplik
egirme makinesinin modernizasyonunu yaparak, esnek iiretim yapisina sahip bir iiretim
makinesi haline getirmiglerdir. Bu kapsamda, mekanik tasarim ve imalat ¢alismalari ile
bilgisayar kontrollii iiretim i¢in tasarim ve yazilim gelistirme ¢aligmalart yapilmaistir.
Yapilan ¢alismada, mevcut ring iplik egirme makinelerinin programh santuk efekti,
ozlii/takviyeli/bilesenli iplikler, siro iplikler, kompakt iplikler vb. iiretmek lizere yerli
teknoloji ile modernize edilmesi amaclanmaktadir. Sonug olarak dngoriilen bu ¢alisma
ile sadece bir iplik tipi i¢in sistem gelistirme ve yeni {riin tasarimi g¢aligmalar
yapilabilecegi gibi, ring iplik egirme makinesinin ¢ok fonksiyonlu esnek {iretim

yapisina sahip sistemlerle donatilarak modernize edilmesi de miimkiin olacaktir.

[lhan (2010), yaptig1 calismada geleneksel bir ring iplik egirme makinesinin iizerine
sonradan kurulabilecek elektronik kontrollii bir ek santuk donanimi tasarlayarak
kurulumunu gergeklestirmistir. Yapilan caligmada ek santuk donanimi kurulurken,
makine ilizerinde mekanik degisiklikler yapilarak, orta/arka ¢ekim silindirlerine servo
motorlar baglanmistir. Servo motorlar1 kontrol etmek i¢in elektrik ve elektronik sistem
kurularak, bu sisteme kisisel bir bilgisayar baglanmistir. Sisteme veri girisi yapmak,
santuk iplik tasarlamak i¢in kullanilacak bir bilgisayar arayiliz yazilimi ve verileri
isleyerek hareket sinyallerini iiretecek bir yazilim hazirlannmistir. Sonug¢ olarak;
kurulumu yapilan bu ek santuk donanimi kullanilarak hazirlanan bir deney tasarimi
cercevesinde santuk iplik Ornekleri iiretilmis, kalite kontrol testleri yapilmis ve elde

edilen veriler istatistiksel yontemlerle analiz edilmistir.

[lhan ve ark. (2010), yaptiklar1 ¢alismada santuk ipliklerin dogrusal yogunluk
degerlerini liretimden Once hesaplayabilmek i¢in teorik bir model gelistirmislerdir. Bu
teorik modelin kullanilabilirligini aragtirmak ic¢in bir deney tasarimina uygun olarak

santuk iplik ornekleri iiretilmis, teorik ve pratik dogrusal yogunluk degerleri arasindaki
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korelasyon istatistiksel analiz yontemleriyle incelenmistir. Analiz sonucunda, teorik ve
pratik dogrusal yogunluk degerleri arasinda c¢ok gii¢lii ve dogrusal bir iligski tespit
edilmistir. Sonug¢ olarak, gelistirilen teorik modelin santuk ipligin dogrusal
yogunlugunun tahmin edilmesinde kullanilabilecegi kanitlanmistir. Santuk ipligin
ortalama dogrusal yogunlugunu tahmin edebilmenin; isletmeler agisindan iiretim
planlamasi, verimlilik, teknolojik acidan ise santuk iplikle ilgili otomasyon ve tasarim

calismalarinda yarar saglayacagi sonucuna varilmistir.

Liu ve ark. (2010), yapmis olduklar1 ¢aligmada iki boyutlu gorsel analiz esasina dayali
bir yontem ortaya koyarak santuk ipligin boyutsal (geometrik) oOzelliklerini
belirlemiglerdir. Bu yontem, ayarlanan sonuglarla birlikte deneysel sonuglarin
karsilagtirilmasiyla santuk iplik mekanizmasini diizenlemek icin kullanilabilmektedir.
Bir santuk donaniminda ayarlanan boyutsal 6zelliklerde santuk iplik 6rnekleri tiretilmis,
sonra bu iplikler kapasitif olarak calisan Zellweger Uster firmasina ait bir sistemden
gecirilerek (1 000 m) dogrusal yogunluga iliskin gerilim sinyalleri toplanmistir. Elde
edilen sinyaller bir yazilim ile islenerek boyutsal verilere doniistiiriilmiistiir. Bunun i¢in
ilk olarak, belirlenen bir esik deger kullanilarak sinyaller santuk ve temel iplik sinyalleri
olarak iki smifa ayrilmistir. Sonra temel iplik diizgiinsiizliiklerinden kaynaklanan bazi
sinyal degerlerini ayiklamak i¢in bir filtreleme yapilmistir. Bu nedenle en kiigiik santuk
uzunlugundan daha diisiik olan 25 mm degeri esik olarak se¢ilmistir. Boyutsal veriler,
uzunluklarin sinyal uzunluklari ile iligkilendirilmesiyle elde edilmistir. Bu c¢alismada,
santuk donaniminda ayarlanan boyutsal degerlerin (santuk uzunlugu ve santuk araligi)
tiretilen iplikteki degerler ile farkli ¢iktig1 (10 — 15 mm fark) belirtilmistir. Neticede, bu
calismada kullanilan sistemin siyah bir zemin f{izerinde elle santuk iplik boyutsal
ozelliklerinin (santuk uzunlugu, santuk araligi vs.) Ol¢iilmesine gore daha kullanigh

oldugu ve bu sistem ile daha giivenilir sonuglar elde edilebilecegi ifade edilmistir.
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3. MATERYAL VE YONTEM

Bu c¢alisma iki boliimden olusmaktadir. Calismanin birinci boliimiinde, santuk iplik
yapisal parametrelerinin iplik oOzelliklerine etkisi incelenmistir. Caligmanin ikinci
boliimiinde, ring ve open-end rotor iplik egirme makinelerinde liretilen santuk ve diiz
ipliklerin  6zellikleri incelenmis ve daha sonra denim kumaslarin 06zellikleri
incelenmistir. Bu kisimda calismada kullanilan materyal, izlenen yontem, uygulanan

testler ve test sonuglarinin degerlendirilmesinde kullanilan yontemler verilmistir.

3.1. Materyal

Caligsma kapsaminda santuk iplik liretiminde yaygin olarak kullanilan % 100 pamuk ve
% 100 tencel lifleri kullanilmistir. Pamuk lifi olarak Amerikan pamugu ve Giineydogu
Anadolu Bolgesi’nin iki farkli pamugu (GAP 1 ve GAP 2) kullanilmistir. Bu deneysel
calismada lif dzelliklerinin Slciimii Gaziantep’te bulunan SANKO Tekstil isl. San. ve
Tic. A.S. fiziksel test laboratuarinda yapilmistir. Cizelge 3.1°de calismada kullanilan
pamuk liflerinin, Cizelge 3.2’de ise calismada kullanilan tencel lifinin Ozellikleri

verilmistir.

Cizelge 3.1. Calismada kullanilan pamuk liflerinin HVI test cihazindan elde edilen
Ol¢iim sonugclari

Lif Ozellikleri Amerikan | = GAP 1 GAP 2
pamugu pamugu pamugu

Iplik Egrilebilirlik indeksi (SCI) 139 137 141
Incelik (Mic) 4,28 4,87 5,14
Olgunluk (Mat) 0,85 0,88 0,86
Ust Yar1 Ortalama Uzunluk
(UHML, mm) 29,13 30,14 29,96
Uniformite Indeksi (UL, %) 82,9 85,5 83,1
Kisa Lif indeksi (SFI) 8,33 6,97 7,93
Mukavemet (Str, g/tex) 31,6 29,7 35,9
Uzama (Elg, %) 7,5 5,2 9,8
Nem (Moist, %) 7,9 7,3 7,0
Parlaklik (Rd) 76,9 68,6 67,6
Sarilik (+b) 8,6 7,6 9,1
Renk Derecesi (C Grade) 31-1 51-1 52-1
Cepel Sayisi (Tr Cnt) 49,0 108,5 188,0
Cepel Alan1 (Tr Area, %) 0,64 1,85 2,45
Cepel Derecesi (Tr ID, Tr-Grd) 5 8 8
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Cizelge 3.2. Calismada kullanilan tencel lifinin AFIS test cihazindan elde edilen 6l¢tim
sonugclari

Lif Ozellikleri Tencel

Agirlik Esasina Gore Ortalama Uzunluk, L(w) (mm) 34,6
Lif Uzunlugunun Ortalamadan Sapma Miktar1 veya 203
Agirlik Esasina Gore Uzunluk Varyasyonu, L(w) %CV ’
Agirlik Esasma Gore Ust Ceyrek Uzunluk, UQL(w) (mm) 37,8
Agirlik Esasina Gore Kisa Lif Yiizdesi, SFC(w) 0,2
Lif Sayisina Gore Ortalama Uzunluk, L(n) (mm) 32,7
Lif Uzunlugunun Ortalamadan Sapma Miktar1 veya Lif 245
Sayisina Gore Uzunluk Varyasyonu, L(n) %CV ’
Lif Sayisina Gore Kisa Lif Yiizdesi, SFC(n) 1,4
En Uzun % 5 Lif Tarafindan Asilan Uzunluk Degeri,

41,5
5,0 % (mm)
En Uzun % 2,5 Lif Tarafindan Asilan Uzunluk Degeri,

48,2
2,5 % (mm)
Incelik (mTex) 141
Olgun Olmayan Lif Igerigi (IFC, %) 0,3
Olgunluk Orani 1,14
Numune Agirligi (g) 0,480
Ortalama Neps Biiyiikligii (um) 408
Bir Gramdaki Neps Sayis1 (Neps Cnt/g) 8

3.2. Yontem
3.2.1. iplik iiretimi

Calismanin birinci boliimiinde denim kumaslarda kullanilan santuk ipliklerde etkili olan
Sekil 3.1°de gosterilen santuk iplik yapisal parametrelerinden santuk uzunlugu ve
santuk kalinlik katsayisinin (santuk numarasmin temel iplik numarasina orani) iplik
Ozelliklerine etkisini incelemek amaciyla ring iplik egirme makinesinde iiretilen bazi
santuk iplik 6rneklerinde temel iplik uzunluklar sabit tutularak santuk uzunluklar1 ve

santuk kalinlik katsayilar1 degistirilmistir. Uretilen ipliklerin dzellikleri Cizelge 3.3’de

verilmistir.
Gegig antuk
uzunlugu ¥ | g;::l;jll Santuk boyu
M /<a:
v : =t Va4
Temel iplik I_ Santuk
Ne; Ne, Ne, Ne, Ne,
T/m T T T T

Sekil 3.1. Santuk ipligin yapist (Anonim 2009)
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Cizelge 3.3. Calismanin birinci boéliimiinde santuk iplik yapisal parametreleri
degistirilerek iiretilen ipliklerin 6zellikleri

Ring Karde
c e . Amerikan pamugu
Iplik Ozellikleri Ne 10
0.:4,2 ve 0,:5,0
Santuk Uzunlugu 5cm 10 cm
Santuk Kalinhk Katsayis1 | 1,5 | 2 15 | 2

Calismanin ikinci boliimiinde santuk iplik 6zelliklerinin incelenmesi ve santuk ipliklerin
ozelliklerinin diiz ipliklerin ozellikleri ile karsilastirmali olarak degerlendirilmesi
amaciyla denim kumas iiretiminde yaygin olarak kullanilan iplik numaralar1 ve biikiim
katsayilar1 segilerek ring iplik egirme makinesinde Amerikan pamugu, GAP 1 pamugu
ve Tencel liflerinden santuk ve diiz iplikler, open-end rotor iplik egirme makinesinde ise
lif mukavemeti yiiksek olan GAP 2 pamugundan santuk ve diiz iplikler iiretilmistir.

Uretilen ipliklerin 6zellikleri Cizelge 3.4’de verilmistir.

Cizelge 3.4. Calismanin ikinci boliimiinde ring ve open-end rotor iplik egirme
makinelerinde tiretilen ipliklerin 6zellikleri

iplik Ozellikleri Santuk Iplik Diiz iplik
04,2 04,2
Amerikan Nel0 | 04,6 Amerikan Ne 10 | 0:4.6
pamugu %:3,0 pamugu %:3,0
04,2 04,2
Ne 20 5.0 Ne 20 0.:5.0
04,2 0.:4,2
Ring iﬁilu Nel0 | a46 (;ﬁfllu Ne 10 | aud6
p £ 0,:5,0 p £ 0,:5,0
04,2 0.:4,2
Ne 10 0,.:4,6 Ne 10 0.:4,6
Tencel 0,:5,0 Tencel 0,:5,0
04,2 0.:4,2
Ne 20 5.0 Ne 20 0.:5.0
04,2 0.:4,2
Ne 10 0.:4,6 Ne 10 0,.:4,6
Open-End ;grl?ligzu 0,:5,0 p(iﬁigzu 0,:5,0
04,2 0.:4,2
Ne 20 5.0 Ne 20 0.:5.0

Bu calismada, ring ve open-end rotor iplik egirme makinelerinde farkli iplik
numaralarinda ve farkli iplik biikiimlerinde toplam kirk dort g¢esit iplik tretilmistir.
Ipliklerin iiretimi Gaziantep’te bulunan SANKO Tekstil Isl. San. ve Tic. A.S.’de
gergeklestirilmistir.
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Uretilen tiim ipliklerin program kodlar1, cesitleri, hammaddeleri, iiretim sekilleri,
ortalama numaralari, biikiimleri, blikiim katsayilar1 ve kodlar1 ayrintili olarak Cizelge

3.5’de verilmistir.

Cizelge 3.5. Uretilen ipliklerin program kodlari, cesitleri, hammaddeleri, iiretim
sekilleri, numaralari, biikiimleri, biikiim katsayilar1 ve kodlar

Progeam | WU | iplikGesidi | Hammaade | Cremm | Numara | Bikim I?(tk)ym

e
BURCLOL | AGFI | (Sob il ] e | ke | 0| 2| a2
cunn | o | oSkt amerten | S T [
BURCLOL | AGFS | (Sob il ] e | ke |10 | ez | s
e | aars | oSkt amerten | S Ty |
BURCLOL | AGFS | (Sob il ] e | ke | 20| om0 | s
i | aars | oSkt [amerten | S T |
BURCUR | AGFT | (Fob il ] e | ke | 10| ez | s
i | aan | oSkt [amerten | S T o |
BURCUDS | AGRo | (Sob il L e | ke | 0| ez | s0
urcuns | acro | oSkl [ amerten | S T o |
urcun | aarin | Sk T om0 e | s
s | acrr | oSkt [amerten | S T o |
BURCUDS | AGFI3 | (Sob il ] e | ke |0 | ez | s
rcunn | aiorr | Sk Ton T T | [
BuRCLO | Giar2 | Sl | e | 10 | T |
ke | aon | Sk Ton T T o [
BURCUOI1 TGF1 (Grsoirg(lilkFligrllilr(ne) Tencel g?dge 10 522 42
BURCUO1 TGF2 (Giiitéﬂ;{gil;e) Tencel Ig?fe 10 573 46
BURCUOI1 TGF3 (Grsoirg(lilkFligrllilr(ne) Tencel g?dge 10 622 5,0
BURCUO1 TGF4 (Giiitéﬂ;{gil;e) Tencel Ig?fe 20 739 42
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Cizelge 3.5. Uretilen ipliklerin program kodlari, gesitleri, hammaddeleri, iiretim
sekilleri, numaralari, biikiimleri, biikiim katsayilar1 ve kodlar1 (devam)

Progeam | 1P iplik Cesidi | Hammaade | (et | Numara | Bikim I?(tk)ym

e

BURCUOI1 TGF5 (Gifg(‘f;g;lr‘ne) Tencel g;fe 20 880 5,0
- APl Diiz iplik Al,?;ril;n I?;?dge 10 522 42

- AP2 Diiz Iplik ’},?g&;in gﬁi 10 573 4,6

- AP3 Diiz iplik Al,?;ril;n I?;?dge 10 622 5,0

- AP4 Diiz Iplik ’},?g&;in gﬁi 20 739 42

- AP5 Diiz iplik Al,?;ril;n I?;?dge 20 880 5,0

- GI1P1 Diiz Iplik Sﬁi glu gﬁi 10 522 42

- G1P2 Diiz iplik PGagEglu I?;?dge 10 573 4.6

- G1P3 Diiz Iplik Sﬁi glu gﬁi 10 622 5.0

- Tl Diiz iplik Tencel I?;?dge 10 522 42

- T2 Diiz Iplik Tencel g?dge 10 573 4,6

- T3 Diiz iplik Tencel g?dge 10 622 5,0

- T4 Diiz Iplik Tencel g?dge 20 739 42

- TS Diiz iplik Tencel g?dge 20 880 5,0
OEBURCOI | G2GFI | Gi?;tggl}lif;l;ne) Sﬁi gzu Oé’lfg' 10 522 42
OEBURCO! | G2GF2 (Giﬁgﬁap;lfne) PGagEgzu Oé’rfg' 10 573 46
OEBURCOI | G2GF3 | Gi?;tggl}lif;l;ne) Sﬁi gzu Oé’lfg' 10 622 5.0
OEBURCO! | G2GF4 (Giﬁgﬁap;lfne) PGagEgzu Oé’rfg' 20 739 42
OEBURCOI | G2GFS | Gi?;tggl}lif;l;ne) Sﬁi gzu Oé’lfg' 20 880 5.0
- G2P1 Diiz iplik PGagEgzu Oé’rfg' 10 522 42

- G2P2 Diiz Iplik Sﬁi gzu Oé’lfg' 10 573 4,6

- G2P3 Diiz iplik PGagEgzu Oé’rfg' 10 622 5,0

- G2P4 Diiz Iplik Sﬁi gzu Oé’lfg' 20 739 42

- G2P5 Diiz iplik PGagEgzu Oé’rfg' 20 880 5,0
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3.2.1.1. iplik iiretiminde kullanilan makineler

Iplikler, ring ve open-end rotor iplik egirme makinelerinde karde iiretim hattinda
tiretilmistir. Bu ipliklerin tiretimi i¢in kullanilan makinelerdeki iiretim parametreleri

Cizelge 3.6’da verilmistir. Ipliklerin iiretiminde kullanilan makineler;

* Rieter harman halla¢ dairesi (UNIfloc, UNIclean, UNImix, UNIflex ve Kondenser-toz
uzaklagtirma makinelerinden olugsmaktadir) (1996 Model),

* Rieter C50 tarak makinesi (1996 Model),

* Rieter SB 951 1. pasaj cer makinesi (1996 Model),

* Rieter RSB 951 2. pasaj cer makinesi (1996 Model),

* Rieter F5 fitil makinesi (1996 Model),

* Rieter G5/11 ring iplik makinesi (1996 Model),

* Schlathorst Autoconer 238 bobin aktarma makinesi (1996 Model),

* Schlathorst Autocoro ACO 288 open-end rotor iplik makinesidir (1996 Model).
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Cizelge 3.6. Iplik iiretimindeki makine parametreleri

Iplik Uretimde .
pKullamlan Hammadde % 100 Am? rikan % 100 Gfs Pl % 100 Tencel % 100 GAP 2 Pamugu
. Pamugu Pamugu
Makineler
Iplik Numarasi (Ne) 10 20 10 10 20 10 20
Uretim Sekli I?ei?fe é{;li Ring Karde é{;lc%e I?ei?fe Open-End Open-End
Tarak Numara (Ne) 0,120 0,120 0,120 0,110 0,110 0,110 0,110
Cekim 100 100 100 100 100 100 100
Numara (Ne) 0,120 0,120 0,120 0,110 0,110 0,110 0,110
1. Pasaj Cer Dublaj 8 8 8 8 8 8 8
Cekim 8 8 8 8 8 8 8
Numara (Ne) 0,120 0,120 0,120 0,110 0,110 0,110 0,110
2. Pasaj Cer Dublaj 8 8 8 8 8 8 8
Cekim 8 8 8 8 8 8 8
Numara (Ne) 0,70 0,70 0,70 0,70 0,70 - -
Fitil Hiz (devir/dk.) 1050 1 050 1 050 950 950 - -
Biikiim (T/m) 45 45 45 33 33 - -
Toplam Cekim 5,83 5,83 5,83 6,36 6,36 - -
Hiz (devir/dk.) 10 500 12 500 10 500 10500 | 12500 - -
Ring iplik Biikiim (T/m) 522 880 522 | 573 | 622 573 739 - -
Biikiim Katsayisi1 (o) 4,2 5,0 42 | 4,6 5,0 4,6 4,2 - -
Open-End Hiz (devir/dk.) - - - - - 70 000 80 000 90 000 95 000
Tolik Biikiim (T/m) - - - - - 522 | 573 622 739 880
P Biikiim Katsay1st (o) ; : ; : ; 42 | 46 | 50 42 5,0




Cizelge 3.7°de Rieter G5/11 ring iplik makinesinin teknik 6zellikleri verilmistir.

Cizelge 3.7. Rieter G5/11 ring iplik makinesinin teknik 6zellikleri

g Sayist 192 ig
ig Devri (devir/dk.) 6 000 — 20 000
Toplam Cekim 9,1 -60
On Cekim 1,14 - 1,28, 2,07
Biikiim (T/m) 140 -2 550
Cekim Silindiri Caplari (mm) On:25, Orta:25, Arka:25

Manson Caplari (mm) On:28 — 30, Orta:25 — 27, Arka:28 — 30
Bilezik Caplar1 (mm) 40,42, 45,48, 51, 54, 57, 60, 63

Bu ¢alismada, Rieter G5/11 ring iplik makinesinde iplik 6rneklerinin iiretimi esnasinda
1g devri: ortalama numarasi Ne 10/1 olan iplikler i¢in 10 500 devir/dk., Ne 20/1 olan
iplikler icin ise 12 500 devir/dk.’dir. Toplam ¢ekim orani, ortalama numarasit Ne 10
olan 6rneklerde 14,3, Ne 20 olan 6rneklerde ise 28,6 dir. Tiim iplik 6rneklerinin tiretimi
sirasinda 6n c¢ekim orani: 1,28 olarak uygulanmustir. Uretim hiz1, biikiim katsayis1 ve
iplik numarasina bagl olarak ortalama numarasi Ne 10 olan 6rneklerde: 16,88, 18,32 ve
20,11 m/dk. degerlerinde, Ne 20 olan orneklerde ise: 14,20 ve 16,91 m/dk. degerlerinde
gerceklesmistir. Tiim iplik Orneklerinin iiretimi esnasinda kullanilan bilezik capi: 45
mm’dir. Iplik iiretimi boyunca ortalama numarast Ne 10 olan iplik érneklerinde 10
numara, Ne 20 olan iplik orneklerinde ise 2 numara Briacker marka EM 1 dr tipi kopga

kullanilmustir.

Rieter G5/11 ring iplik makinesinde santuk ipliklerin tiretimi Amsler STG 4000 ek
santuk donanimu ile gerceklestirilmistir. Santuk ipliklerin {iretimi esnasinda ek santuk
donaniminin santuk olusturmak i¢in gerekli ilave hiz artisinin ortalama olarak 64 ms
(0,064 sn.) iginde gerceklestigi goriilmiistiir. Bu siire, santugun baslangic ve bitis
kisimlarinda motorun hiz degisimini tamamlamasi i¢in gerekli olan siire yani gecis

suresidir.
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Sekil 3.2’de deneysel ¢alismanin yapildigi Rieter G5/11 santuk donanimli ring iplik

egirme makinesi goriilmektedir.

Sekil 3.2. Rieter G5/11 santuk donanimli ring iplik egirme makinesi

Sekil 3.3(a)’da deneysel ¢alismanin yapildigi Rieter G5/11 santuk donanimli ring iplik
egirme makinesindeki ¢ekim silindirleri ve mansonlarin, Sekil 3.3(b)’de ise bilezik ve

kopslarin goriintiisii verilmistir.

(@) (b)

Sekil 3.3. Rieter G5/11 santuk donamimli ring iplik egirme makinesindeki ¢ekim
silindirleri ve mangonlar ile bilezik ve kopslarin goriintiisii
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Sekil 3.4(a)’da deneysel calismanin yapildigi Rieter GS5/11 ring iplik egirme
makinesindeki ek santuk donaniminin, Sekil 3.4(b)’de ise Amsler STG 4000 kontrol

linitesinin goriintlisti verilmistir.

(a) (b)
Sekil 3.4. Rieter G5/11 ring iplik egirme makinesindeki ek santuk donaniminin ve

Amsler STG 4000 kontrol iinitesinin goriintiisii

Sekil 3.5(a)’da deneysel c¢alismanin yapildigi Rieter G5/11 ring iplik egirme
makinesinin ek santuk donanimindaki digli sisteminin, Sekil 3.5(b)’de ise servo

motorun goriintlisli verilmistir.

(a) (b)

Sekil 3.5. Rieter G5/11 ring iplik egirme makinesinin ek santuk donanimindaki disli
sisteminin ve servo motorun goriintiisii
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Rieter G5/11 ring iplik egirme makinesi ile iiretilen kopslar, Schlathorst Autoconer 238
bobin aktarma makinesinde bobinlenmistir. Makinenin ig devri: ortalama numarasi Ne

10/1 olan iplikler i¢in 900 devir/dk., Ne 20/1 olan iplikler i¢in ise 1 100 devir/dk.’dur.

Cizelge 3.8’de Schlafhorst Autocoro ACO 288 open-end rotor iplik makinesinin teknik

Ozellikleri verilmistir.

Cizelge 3.8. Schlafhorst Autocoro ACO 288 open-end rotor iplik makinesinin teknik
ozellikleri

Rotor Devri (devir/dk.) 20 000 — 125 000
Acicl Silindir Devri (devir/dk.) 6 500 -9 500
Toplam Cekim 37 -384,61
Biikiim (T/m) 218 —1460
Rotor Caplari (min-max) (mm) 31-46

Bu calismada, Schlathorst Autocoro ACO 288 open-end rotor iplik makinesinde iplik
orneklerinin iiretimi esnasinda rotor devri: ortalama numarasi Ne 10/1, biikiim katsayis1
(0e); 4,2 ve 4,6 olan iplikler i¢in 70 000 devir/dk., biikiim katsayis1 (a.); 5,0 olan iplikler
icin ise 80 000 devir/dk.; ortalama numarast Ne 20/1, biikiim katsayist (o.); 4,2 olan
iplikler icin 90 000 devir/dk., biikkiim katsayist (o.); 5,0 olan iplikler i¢in ise 95 000
devir/dk.’dir. Tiim open-end ipliklerin iiretimi esnasinda agict silindir devri: 8 300
devir/dk.’dir. Toplam ¢ekim orani, ortalama numarasi Ne 10 olan 6rneklerde 90,9, Ne
20 olan drneklerde ise 181,8’dir. Uretim hiz1, biikiim katsayis1 ve iplik numarasina bagl
olarak ortalama numarasi Ne 10 olan 6rneklerde: 122,16, 128,62 ve 134,10 m/dk.
degerlerinde, Ne 20 olan Orneklerde ise: 107,95 ve 121,79 m/dk. degerlerinde
gerceklesmistir. Tim iplik Orneklerinin tretimi sirasinda kullanilan rotor ¢api: 40
mm’dir. Iplik drneklerinin iiretiminde, T-240-D tipli Belcoro marka rotor, B174DN tipli
Belcoro marka agici silindir ve KN4 tipli Belcoro marka iplik c¢ekim diizesi

kullanilmistir.
Schlathorst Autocoro ACO 288 open-end rotor iplik makinesinde santuk ipliklerin

tiretimi Amsler STG 4000 ek santuk donanimu ile gerceklestirilmistir. Santuk ipliklerin

tiretimi esnasinda ek santuk donaniminin santuk olusturmak icin gerekli ilave hiz
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artisinin ortalama olarak 64 ms (0,064 sn.) i¢inde gerceklestigi goriilmiistiir. Bu siire,

programin tepki vermesi i¢in gegen siire yani gegis siiresidir.

Sekil 3.6°da deneysel calismanin yapildigi Schlafthorst Autocoro ACO 288 santuk

donanimli open-end rotor iplik egirme makinesi goriilmektedir.

Sekil 3.6. Schlafhorst Autocoro ACO 288 santuk donanimli open-end rotor iplik egirme

makinesi

Sekil 3.7(a)’da deneysel calismanin yapildigi Schlathorst Autocoro ACO 288 open-end
rotor iplik egirme makinesindeki ek santuk donanimi Amsler STG 4000 kontrol

tinitesinin, Sekil 3.7(b)’de ise disli sisteminin goriintiisii verilmistir.

(a) (b)

Sekil 3.7. Schlafhorst Autocoro ACO 288 open-end rotor iplik egirme makinesindeki
santuk donanimi1 Amsler STG 4000 kontrol iinitesinin ve disli sisteminin goriintiisii
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3.2.1.2. Santuk ipliklerin programlanmasi

Bu calismada santuk ipliklerin programlanmasi i¢in Amsler firmasinin gelistirmis
oldugu Win PK® II yazilimi kullanilmistir. Bu yazilim dort modiilden olugmakta ve
iplik tarayici sistem de bu modiillere ilave edilmektedir. Program modiilleri; baglangic
(light), gelistirme (development), kalite (quality) ve kumas Onizleme (fabric preview)
modiilleridir. Bu modiillerin tamami profesyonel efekt (Effect-PROFI) sistemi olarak
adlandirilmaktadir. Santuk ipliklerin programlanmasi Gaziantep’te bulunan SANKO
Tekstil Isl. San. ve Tic. A.S.’de gerceklestirilmis ve Cizelge 3.9°da iiretilen santuk

ipliklerin program kodlar1 ile 6zellikleri verilmistir.

Cizelge 3.9. Uretilen santuk ipliklerin program kodlar1 ve dzellikleri

Temel Temel
Program | Uretim Santuk Iplik Rapor | Ortalama | Santuk iplik Adim
. Uzunlugu . Uzunlugu | Numara | Numarasi
Kodu Sekli (cm) Uzunlugu (m) (Ne) (Ne) Numarasi | Sayisi
(cm) (Ne)
Ring 10 7,4 11,1
BURCUO01 Karde 45-50 100 — 150 86,41 20 12.8 22 100
Ring
BURCU02 5 20 -30 75,07 10 5,7 11,5 500
Karde
BURCU03 | Ring 5 2030 75,07 10 7,1 10,8 500
Karde
Ring
BURCU04 10 20 -30 87,57 10 6,3 12,6 500
Karde
BURCUO05 Ring 10 20 -30 87,57 10 7,5 11,3 500
Karde
Open- 10 7,4 11,1
OEBURCO1 End 45-50 100 — 150 86,41 20 14.8 2.2 100

Santuk ipliklerin Amsler Win PK® II yazilimi profesyonel efekt sisteminden elde
edilen iplik ve ti¢ boyutlu denim kumag simiilasyonu goriintiileri 4. boliimde, program

adimlari ise ayrintili olarak EK 1’de verilmistir.

3.2.2. Denim kumas iiretimi

Denim kumaslar piyasada yaygin olarak kullanilan D 3/1 Z kumas orgiisii ile
iiretilmistir. Iplik biikiim katsayisimin ve iplik tipinin denim kumas o6zelliklerine

etkisinin incelenmesi amaciyla denim kumas iiretiminde yaygin olarak kullanilan iplik

biikiim katsayilar secilerek santuk ve diiz ipliklerden dort ¢esit denim kumas iiretilmis
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ve denim kumas iiretiminde kullanilan ipliklerin o6zellikleri ile Ttretilen denim

kumaslarin kodlar1 Cizelge 3.10’da verilmistir.

Cizelge 3.10. Denim kumas {iiretiminde kullanilan ipliklerin ozellikleri ve iiretilen
denim kumaslarin kodlari

Denim Kul_na§lard.a Kumas ipliklerin Cozgii ipligi | Atk ipligi Cﬁzgﬁ }pligi Atk“l i?ligi
Kullamlan Ipliklerin Kodu Program Cesidi Cesidi Biikiim Biikiim
Ozellikleri Kodu Katsayisi (0,) | Katsayisi (o)
. GFK1 | BURCUOI | Santuk Iplik | Diiz Iplik 4,2 4,2
. oggiﬁrszmugu GFK2_| BURCUOI | Santuk Iplik | Diiz Iplik 5.0 %)
Ne 10/1 DK1 - Diiz Iplik Diiz Iplik 4,2 4,2
DK2 - Diiz Iplik Diiz Iplik 5,0 4,2

Denim kumaglarda goriiniim acisindan ¢ozgii iplikleri daha 6n planda oldugu igin
cOzgiide indigo (kiip) boyarmaddesi ile boyanmis santuklu iplikler, atkida ise

boyanmamis ham diiz iplikler kullanilmistir.
Denim kumaslarin iiretimi SANKO Tekstil isl. San. ve Tic. A.S.’nin inegdl’de bulunan
ISKO Subesinde gerceklestirilmis ve iiretilen denim kumaslarin ozellikleri Cizelge

3.11°de verilmistir.

Cizelge 3.11. Uretilen denim kumaslarin 6zellikleri

Kumas Orgiisii D 3/1 Z Zemin ve 2/2 Ribs Kenar
Ham Kumasin Cozgii Sikhig1 (adet/cm) 27,5
Ham Kumasin Atk Sikhigi (adet/cm) 19,9
Ham Kumas Eni (cm) 86

Ham Kumagin Gramaji (g/m?) Has1111:309,68, Hasils1z:300,87
Mamul Kumasin Cozgii Sikhig: (adet/cm) 32,8
Mamul Kumasin Atki Sikhig1 (adet/cm) 22,7

Mamul Kumas Eni (cm) Yikanmamis:72, Yikanmig:70

Mamul Kumasin Gramaji Yikanmamis:414,11 g/m? veya 12,21 oz/sqyd,
(g/m? veya oz/sqyd) Yikanmig:421,37 g/m? veya 12,42 oz/sqyd

Bu calisma kapsaminda biitliin denim kumaslar ayni makine hattinda, ayni makine
ayarlarn ile tretilmistir. Cizelge 3.12°de denim kumas iiretimindeki islemler ve denim
kumaglarin iiretiminde kullanilan makinelerin genel Ozellikleri, Cizelge 3.13’de ise

dokuma makinesinin teknik 6zellikleri verilmistir.
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Cizelge 3.12. Denim kumas iiretimindeki islemler ve denim kumaslarin iiretiminde
kullanilan makinelerin genel 6zellikleri

Denim Kuma . Makinenin ., .
I':Tretimindekis Makinenin Adi MaklIIEIElll Cahsma Hiz Uretim Sirasindaki
. Modeli . Calisma Hizx

Islemler (min-max)
Halat Sarma West Point 2001 50 — 500 m/dk. 400 m/dk.
Halat Boyama Morrison 2001 5 —30 m/dk. 7 m/dk.

Halat A¢gma West Point 2001 0 — 400 m/dk. 350 m/dk.
Hasil Zell 1989 5—110 m/dk. 40 m/dk.
Dokuma Sulzer 7100 1988 240 — 320 devir/dk. 280 devir/dk.

Terbiye ve Sanfor Morrison 1990 25 — 100 m/dk. 35 m/dk.
Kalite Kontrol Maag 1992 0 —35 m/dk. 0 — 35 m/dk.
Yikama:30 devir/dk. | Yikama:30 devir/dk.
Yikama Mambo 20021 g ikma:200 devir/dk. | Stkma:200 devir/dk.
Kurutma Yilmak HNS600 2011 - -

Cizelge 3.13. Sulzer 7100 dokuma makinesinin teknik 6zellikleri

Tezgah Devri (devir/dk.) 240 — 320
Tezgah Eni (cm) 360
Cerceve Sayisi 6 Cergeve (4 Zemin + 2 Kenar)

Atki Atma Sistemi Mekikeikli
Atki Renk Adedi 2 renk

Atk Sikhigi (adet/cm) 3,6 —90,6

Agizhik Tertibat1 Ekzantrikli

Cozgii Salma ve Kumas Sarma Sistemi Elektronik Kontrolli

Bu ¢alismada, Sulzer 7100 dokuma makinesinde denim kumaslarin iiretimi esnasinda
tezgah devri: 280 devir/dk.’dir. Tiim denim kumasglarin iiretiminde tezgah (¢alisma) eni:
182 cm’dir. Denim kumas Ornekleri 182 cm enindeki tarakta cift en halinde
dokunmustur. Yani, iki farkli tip denim kumas ayni anda, ayn1 dokuma tezgahinda 182
cm enindeki tarakta yan yana lretilmistir. Dolayisiyla her tip denim kumasin ¢alisma
eni veya tarak eni: 91 cm’dir. Denim kumaslarin iiretiminde kullanilan taragin numarasi
ise: 65/4°diir. Tim denim kumas 6rneklerinde tek renk atki ile ¢alisilmistir ve atki

siklig1: 19,9 adet/cm’dir.

Denim kumas iretiminde “yikama islemi” olduk¢a Onemlidir. Yikama iglemleri ile
¢cOzgii iplikleri iizerinde kalan hasil maddelerinin sokiilmesi saglanmakta ve denim
kumaglara farkli renk ve goriinlimler kazandirilmaktadir. Ayrica yikama islemleri ile
denim kumaglardaki santuk efektleri daha belirgin bir hale gelmektedir. Denim
kumaslarin yikama islemleri kumas dikilmeden 6nce mamul haldeyken yapilabilecegi

gibi dikilip giysi haline getirildikten sonra da yapilabilir. Yikama olduk¢a zor ve
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deneyim gerektiren asamalardan olusmaktadir. Denim kumaglar 6zel yikama
makinelerinde belirli recete ve tekniklere gore yikanmaktadir. Cizelge 3.14’de bu

calisma kapsaminda iretilen tim denim kumas Orneklerine uygulanan yikama

islemlerinin detaylar1 verilmistir.

Cizelge 3.14. Yikama islemleri

Yikama Islemleri Islem Adimlar Kim)lfil;gla ;}E‘é‘deler Slff (l:(;lk (S(;ll: (;
Normal Yikama veya Hasil Sokme Hasil S6kme Enzimi 50 10
Su Yikama (Rinse) Yumusatici 30-35 10
Hagil Sokme Hagil S6kme Enzimi 50 10
Tas Enzimi
Hafif Tas Yikama Kirik Onleyici Ajan 50 30
(Light Stone) Tas Enzim Yikama Islatict Ajan
Kopiik Onleyici Ajan
Yumusatici 3035 10
Hagil S6kme Hagil S6kme Enzimi 50 10
Tag Enzimi
Agir Tas Yikama P(znza T.a.sl -
(%{eavy Stone) Tas Yikama Kirik Onleyici Ajan 50 50
Islatict Ajan
Kopiik Onleyici Ajan
Yumusatici 30-35 10
Hasil Sokme Hasil Sokme Enzimi 50 10
Tas Enzimi
2xAgir Tag Yikama Ponza Ta§1 -
(2xHeavy Stone) Tas Yikama Kirik Onleyici Ajan 50 2x50
Islatic1 Ajan
Kopiik Onleyici Ajan
Yumusatici 30 -35 10
Hasil Sokme Hasil Sokme Enzimi 50 10
Tas Enzimi
Agir Tag Yikama+10 dk. Ponza Tast
Agartma Kirik Onleyici Ajan 50 50
(Heavy gtoneﬂo dk. Tas Yikama Islatlclijan :
Agartma) Kopiik Onleyici Ajan
Yumusatici 30 -35 10
Agartma Sodyum Hipoklorit 60 10

Yikama islemlerinden sonra denim kumaslar kurutma makinelerinde kurutulmaktadir.

Tiim denim kumas 6rneklerine uygulanan kurutma islemlerinde kurutma sicakligi: 70

°C, kurutma stiresi ise: 20 dk.’dur.
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3.2.3. Uygulanan test yontemleri

Uretilmis olan iplik ve kumaslara ait ozelliklerin belirlenmesi igin cesitli testler
yapilmustir. Ipliklere uygulanan testler Gaziantep’te bulunan SANKO Tekstil Isletmeleri
San. ve Tic. A.S. fiziksel test laboratuarinda, denim kumaslara uygulanan testler ise
SANKO Tekstil Isletmeleri San. ve Tic. A.S.’nin Inegdl’de bulunan ISKO Subesindeki
fiziksel test laboratuarinda yapilmistir. Alinan numuneler 6lgiim islemlerinden once
standart klima kosullarinda (20 + 2 °C sicaklik ve % 65 + 2 izafi rutubet) 24 saat

bekletilerek kondisyone edilmistir.

3.2.3.1. Lif ozelliklerinin belirlenmesi icin uygulanan testler

Liflere ait ozelliklerin 6l¢imiinde Uster® HVI 1000 ve Uster® AFIS PRO 2 test
cihazlar kullanilmistir. Amerikan pamugunun ve Giineydogu Anadolu Bolgesi’nin iki
farkli pamugunun (GAP 1 ve GAP 2) lif 6zellikleri Uster® HVI 1000 test cihazi
yardimi ile Tencel lifinin 6zellikleri ise Uster® AFIS PRO 2 test cihazi yardimi ile
tespit edilmistir. Bu cihazlarda, ipliklerin tiretiminde kullanilan % 100 pamuk ve % 100

tencel liflerinden onar adet 6l¢lim yapilmstir.

Uster® HVI 1000 test cihazi ile yapilan 6l¢timler sonucunda pamuk lif gruplarina ait
iplik egrilebilirlik indeksi, incelik, olgunluk, iist yar1 ortalama uzunluk, iiniformite
indeksi, kisa lif indeksi, mukavemet, uzama, nem, parlaklik, sarilik, renk derecesi, ¢epel
sayist, ¢epel alani ve ¢epel derecesi degerleri elde edilip, bu degerler Cizelge 3.1°de
verilmigtir. Uster® AFIS PRO 2 test cihazi ile yapilan 6l¢iimler sonucunda tencel lifine
ait agirhik esasina gore ortalama uzunluk, agirlik esasina gore uzunluk varyasyonu,
agirlik esasina gore Ust ¢eyrek uzunluk, agirlik esasina gore kisa lif yiizdesi, lif sayisina
gbre ortalama uzunluk, lif sayisina gére uzunluk varyasyonu, lif sayisina gore kisa lif
yiizdesi, en uzun % 5 lif tarafindan asilan uzunluk, en uzun % 2,5 lif tarafindan asilan
uzunluk, incelik, olgun olmayan lif igerigi, olgunluk orani, numune agirligi, ortalama
neps biiytikliigli ve bir gramdaki neps sayisi degerleri elde edilip, bu degerler Cizelge

3.2’de verilmistir.
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3.2.3.2. Iplik 6zelliklerinin belirlenmesi i¢cin uygulanan testler

Santuk ipliklere isletme sartlarinda diiz ipliklerle ayni kalite kontrol testleri
uygulanmaktadir. Santuk ipliklere uygulanan kalite kontrol testleri ile santuk ipliklerin
kalite ozelliklerinin yani sira estetik degerini olusturan dzellikleri de Olgiilmiistiir. Bu
nedenle santuk ipliklerin kalite 6zellikleri, teknik ve gorsel kalite ozellikleri olmak

tizere iki kisimda degerlendirilmistir.

3.2.3.2.1. iplik érneklerinin teknik Kkalite 6zellikleri

Teknik kalite Ozellikleri, santuk ipliklerle birlikte diiz ipliklerin de sahip oldugu
ozelliklerdir. Teknik kalite Ozelikleri ile tim iplik Orneklerinin numara, biikiim,
mukavemet ve uzama, diizgiinsiizliikk, ince yer, kalin yer, neps ve tiiyliilik degerleri

Olgiilmiistiir.

+ Numara ol¢iimii

Santuk ipliklerin numarasi tiim ipligin ortalama numarasi ile ifade edilmektedir. Bu
deger, santuk ipligin santuklu kisimlari ile temel iplik kisimlarinin bileskesi olarak

ortaya ¢cikmaktadir.

Deneysel calismada kullanilan tiim iplik 6rneklerinin numara 6l¢timii “ISO 2060 —
1994: Tekstil-Iplikler-Dogrusal Yogunluk (birim uzunluk basina agirlik) Tayini-Cile
Metodu” standardma gére yapilmustir. Iplik &rneklerine sartlandirma islemi yapildiktan
sonra ¢evresi 1 yarda = 0,9144 m olan numune sarma ¢ikrigina, her iplik tipi i¢in beser
kops veya beser bobinin her birinden yiiz yirmiser yardalik iplikler sarilmis ve bu ¢ileler
hassas terazide tartilmustir. Iplik drneklerinin numara 6l¢iimii sirasinda Zweigle 1232
iplik sarma c¢ikngr ile 0,001 g hassasiyetle calisan Sartorius marka hassas terazi
kullanilmis ve tartim sonucu elde edilen veriler yardimiyla iplik 6rneklerinin numaralari
Ne birimi cinsinden hesaplanmistir. Bu deneysel ¢alismada her tip iplik i¢in beser adet

Olctim yapilmstir.
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+» Biikiim 6l¢iimii

Santuk ipliklerin biikiimii diiz ipliklere uygulanan yontemlerle o6l¢iilebilmektedir.
Olgiilen bu deger, ortalama bir biikiim degeridir. Ciinkii santuk ipliklere verilen biikiim,
ipligin santuklu kisimlari ile temel iplik kisimlar1 arasinda farkli dagilmaktadir (Lu ve

ark. 2006).

Deneysel ¢aligmada kullanilan tiim iplik 6rneklerinin biikiim dl¢timii “ISO 2061 — 1995:
Tekstil-Ipliklerde Biikiim Tayini-Dogrudan Sayma Metodu” standardina gore
yapilmistir. Iplik ornekleri sartlandirildiktan sonra kopslarin basindaki birka¢ metre
iplik atilarak, Zweigle D314 biikiim Ol¢lim cihazi yardimiyla numunelerin biikiim
miktarlar1 Sl¢iilmiistiir. Iplikler tek kat oldugundan biikiim; agma-kapama yontemiyle,
500 £ 0,5 mm o6l¢iim mesafesi kullanilarak 6l¢iilmiistiir. Bu deneysel ¢alismada her tip
iplik i¢in bir kopstan beser adet olmak iizere iki kopstan toplam onar adet Ol¢lim

yapilarak biikiim degerleri T/m cinsinden bulunmustur.

% Mukavemet ve uzama degerleri dl¢ciimii

Santuk ipliklerin mukavemet ve uzama testleri diiz ipliklere uygulanan yontemlerle
yapilmaktadir. Deneysel c¢alismada kullanilan tiim iplik Orneklerinin mukavemet ve
uzama degerlerinin lgiimii “ISO 2062 — 1993: Tekstil-Paketlerden Alinan iplikler-Tek
Ipligin Kopma Mukavemetinin ve Kopma Uzamasmin Tayini” standardina gore
yapilmistir. Tim iplik Orneklerinin mukavemet ve uzama testleri, iplik Ornekleri
sartlandirildiktan sonra Uster® Tensojet 4 mukavemet Ol¢iim cihazi ile yapilmistir.
Uster® Tensojet 4 mukavemet test cihazinda test uzunlugu 500 mm, test hizi ise 400
m/dk. olacak sekilde ayarlanarak ol¢iimler gerceklestirilmistir. Bu deneysel ¢alismada
her tip iplik i¢in bir kops veya bir bobinden ylizer adet dl¢iim yapilmistir. Uster®
Tensojet 4 mukavemet Ol¢iim cihaz ile yapilan testler kapsaminda ipliklere ait; kopma

kuvveti, kopma uzamasi, mukavemet ve kopma isi degerleri elde edilmistir.
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% Diizgiinsiizliik, iplik hatalar ve tiiyliiliik degerleri él¢iimii

Santuk ipliklerin diizgiinsiizliik, iplik hatalar1 ve tiiyliilik degerleri dl¢limiiniin diiz
ipliklerin diizglinsiizliik, iplik hatalar1 ve tiiyliiliik degerlerinin 6l¢iildiigii cihazlarla

Ol¢iilmesi miimkiindiir.

Ipliklere ait diizgiinsiizliik, ince yer ve kalin yer hatalari, neps miktar1 ve tiiyliiliik
degerleri Uster® Tester 4 - S cihazi ile Ol¢iilmiistiir. Bu deneysel ¢alismada her tip iplik
icin bir kops veya bir bobinden birer adet olmak iizere bes kops veya bes bobinden
toplam beser adet 6l¢tiim yapilmistir. Her bir 6l¢iim i¢in 400 m iplik test edilmis olup,
test hiz1 400 m/dk., test siiresi ise 1 dakika olarak uygulanmstir. Olgiimler sonucunda
ipliklere ait diizgiinsiizlik (% U-ortalama sapma yiizdesi ve % CVy-kiitlesel degisim
katsayist), ince yer (- 50 %), kalin yer (+ 50 %), neps (+ 200 % ve + 280 %), tiyliiliik

ve tlyliiliikk standart sapmasi (H ve sh) degerleri elde edilmistir.

Bu calismada hatalarin tespiti i¢in kullanilan sinir degerler; ince yer i¢in “- 50 %”, kalin
yer igin “+ 50 %”, neps igin ise “+ 200 % ve + 280 %" olarak belirlenmistir. Ince yer
hatast icin “- 50 %” degeri; ipligin ideal ¢apinin % 50’si kadar veya daha fazla bir
incelmeyi, kalin yer hatasi i¢in “+ 50 %” degeri; ipligin ideal ¢apinin % 50’si kadar
veya daha fazla bir kalinlagmay1, neps hatasi i¢in “+ 200 %” degeri; ipligin ideal
capindan % 200 veya daha fazla kalinlikta, 1 — 4 mm uzunluktaki kalin yerleri, “+ 280
%” degeri ise; ipligin ideal ¢capindan % 280 veya daha fazla kalinlikta kalin yerleri ifade
etmektedir. Tiyliliik i¢cin “H” degeri; 1 cm uzunlugundaki 6l¢tiim alani i¢inde ¢ikinti
liflerin toplam uzunlugunu belirtmektedir. Bir baska ifadeyle, 1 cm uzunluktaki 6l¢iim
alan1 icinde bulunan c¢ikint1 liflerin toplam uzunlugunun (cm) Olgiilen ipligin
uzunluguna yani ipligin 1 cm’sine oranidir. “H” tliyliiliikk degeri, iki uzunlugun orani
oldugu i¢in birimsizdir. Tiyliiliik standart sapmasi1 olan “sh” degeri ise; test edilen iplik
numunesinin tiim test uzunlugu boyunca 1 cm kesim uzunluklar arasindaki kisa terimli

varyasyonlarin bir ol¢iistidiir.
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3.2.3.2.2. Iplik 6rneklerinin gorsel kalite 6zellikleri

Gorsel kalite 6zellikleri, santuk ipliklerin desen diizenini meydana getiren boyutsal
ozellikleridir. Desen diizenini olusturan bu boyutsal 6zellikler; santuk uzunlugu, santuk
araligi (temel iplik uzunlugu) ve santuk kalinlik katsayisi (santuk kalinlig1 ve temel iplik
kalinlig1)’dir. Gorsel kalite 6zellikleri ile santuk iplik o6rneklerinin desen diizenini
olusturan bu boyutsal 6zellikleri 6l¢iilmiis ve istenen, planlanan degerlerle uyumlu olup

olmadig1 kontrol edilmistir.

¢ Santuk uzunluk ve santuk kalinhiklariin 6l¢iimii

Santuk ipliklerin desen diizenini olusturan uzunluk ve kalinliklarinin 6lgtimiinde Uster®
Tester 5 - S800 test cihazi kullanilmigtir. Uster® Tester 5 ile uyumlu fantezi iplik profili
(Fancy Yarn Profile) yazilimi sayesinde bu ¢alismada iiretilen tiim santuk iplik
orneklerinin ¢esitli istatistiksel degerler araciligiyla detayli bir sekilde boyutsal

analizleri yapilmistir.

Bu deneysel calismada her santuk iplik 6rnegi i¢in bir kops veya bir bobinden beser
adet dl¢lim yapilmistir. Her bir 6l¢iim i¢in 400 m iplik test edilmis olup, test hiz1 400
m/dk., test siiresi ise 1 dakika olarak uygulanmustir. Olgiimler sonucunda santuk iplik
orneklerine ait ortalama santuk uzunlugu (cm), minimum santuk uzunlugu (cm),
maksimum santuk uzunlugu (cm), santuk alt uzunlugu (cm), ortalama santuk mesafesi
(cm), minimum santuk mesafesi (cm), maksimum santuk mesafesi (cm), santuk alt
mesafesi (cm), santuk numarasi (Ne) ve temel iplik numarasi (Ne) degerleri elde
edilmistir. Sekil 3.8’de deneysel caligmanin yapildigi Uster® Tester 5 - S800 cihazi

gosterilmistir.
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Sekil 3.8. Uster® Tester 5 - S800 cihazi

+* Konik levha sarim cihaz1

Santuk ipliklerin boyutsal 6zelliklerinin (santuk uzunlugu, santuk araligi, santuk
kalinlig1 ve temel iplik kalinlig1) gorsel olarak 6n degerlendirilmesinde kullanilan bir
cihazdir. Bu deneysel ¢alismada iplik 6rnekleri, Zweigle G501 konik levha sarim cihazi
ile siyah metal bir levhaya sarilmis ve siyah metal levha {izerine sarilan bu ipliklerin
fotograflar1 EK 2’de verilmistir. Santuk iplik 6rnekleri bu cihaz yardimiyla siyah konik
bir metal levha {lizerine sarildigi icin ipliklerin santuklu kisimlari ile temel iplik
kisimlar1 gozle daha rahat ayirt edilebilir. Ayrica santuk ipliklere verilen santuk
efektlerinin dokuma ve terbiye islemlerinden sonra kumasta nasil goziikecegi, belirgin
olup olmayacagi dnceden gozle degerlendirilmis olur. Sekil 3.9°da deneysel ¢alismanin

yapildig1 Zweigle G501 konik levha sarim cihazi gdsterilmistir.

Sekil 3.9. Zweigle G501 konik levha sarim cihazi
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3.2.3.3. Denim kumas ozelliklerinin belirlenmesi icin uygulanan testler

Denim kumas o6zelliklerinin belirlenmesi i¢in denim kumas Orneklerinin kopma
mukavemeti, yirtilma mukavemeti, ¢6zgii uzamasi, sertlik, asinma ve boncuklasma

degerleri ol¢lilmiistiir.

% Kopma mukavemeti testi

Denim kumaslarin kopma mukavemeti testleri Goodbrand test cihazinda yapilmistir.
Olgiimler sirasinda “ASTM D 5034: Tekstil Kumaslarinin Kopma Dayanimlari I¢in
Standart Test Metodu (Grab Test)” referans alinip her denim kumas tipi igin atki ve
¢Ozgli yonlerinde ayr1 ayr liger adet test yapilmistir. Numuneler, kopma sablonu ile
farkli atki ve c¢ozgiileri igerecek sekilde tiger adet atki, licer adet ¢ozgli yOniinde
diyagonal olarak kesilmistir. Numune boyutlar1 10 cm % 15 cm’dir ve uzun kenar testin
yapilacag1 yondedir. Numuneler test cihazindaki ¢eneleri ortalayacak sekilde cihaza
yerlestirilip kopma noktasina kadar uzatilir, koptuktan sonra cihaz {izerindeki
maksimum kuvvet kilogram olarak okunur ve her iki yonde de {iger sonucun ortalamasi
alinir. Goodbrand test cihazinda Ol¢limler; test uzunlugu 100 mm, test hizi ise 300
mm/dk. olacak sekilde gerceklestirilmistir. Bu test cihazinin yiik hiicresi (load cell) 500
kgf dir.

% Yirtilma mukavemeti testi

Denim kumasglarin yirtilma mukavemeti testleri Textest FX 3750 test cihazinda, “ASTM
D 1424: Diisen Sarkag¢ Tipi Cihaz ile Kumaslarm Yirtilma Dayanimlari I¢in Standart
Test Metodu” referans alinarak yapilmistir. Her denim kumas tipi igin atki ve ¢ozgii
yonlerinde ayr1 ayri licer adet test yapilmistir. Numuneler yirtilma sablonu ile 7,5 cm X
10 cm boyutlarinda ayni atki ve ¢ozgiiyii igermeyecek sekilde ticer adet atki, ticer adet
¢Ozgli yoniinde diyagonal olarak kesilmistir. Yirtilma sablonu ile kesilen numuneler
oyuk kisimlar1 yukarida kalacak sekilde test cihazindaki g¢eneler arasina sikistirilir.
Numunenin oyuk kismi ile uzun kenar arasindaki mesafe 63 mm olmalidir. Cihaz

tizerindeki kesici aparatla (bicak ile) numuneye uzun kenarin tam ortasindan 2 cm
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boyunda bir kesik (yirtik) atilir ve test baglatilir. Denim kumasin yirtildig1 andaki degeri
dijital ekrandan okunur ve her iki yonde de iicer sonucun ortalamasi alinarak g

cinsinden kaydedilir.

% Cozgii uzamasi testi

(Cozgii uzamasi testi, dokuma kumaslarin belirli bir agirlik veya yiik altinda ¢6zgii
yoniinde uzama/esneme miktarinin tespit edilmesi icin yapilir. Uretilen denim
kumaslarin ¢6zgii uzamasi testleri “ASTM D 3107: Esneyen Ipliklerden Dokunmus
Kumaslarin Esneme Ozellikleri Ic¢in Standart Test Metodu” referans alinarak
yapilmistir. Her denim kumas tipi icin 6 cm x 39,5 cm boyutunda ¢dzgii uzamasi
sablonu ile uzun kenar test yapilacak yone paralel olacak sekilde diyagonal olarak tiger
adet numune kesilmistir. Kesilen pargalardan tel c¢ekilerek kisa kenar 5,1 cm’ye
ayarlanir. Numunelerin bir kisa kenar1 test sirasinda takilacak agirliklarin asilmasi igin
32 mm’den igeriye kivrilip 25 mm’den dikilir. Dikim isleminden sonra 25 cm’lik
mesafe ortalanacak sekilde numunelerin her iki kenarindan cetvelle isaretleme yapilir.
Numuneler uzama cihazinda ceneler arasina sikistirildiktan sonra alt agirlik (2,3 kg)
serbest birakilir ve 5 sn. beklenir. 5 sn. sonunda agirlik sifira getirilir. Bu islem her
numune i¢in {i¢ kere tekrarlanir. Dordiincii kez agirlik serbest birakildiktan sonra 10 sn.
icerisinde isaretli kisimlardan Ol¢im yapilir ve % uzama degerleri hesaplanir. Her
denim kumas tipinde liger adet numune i¢in hesaplanan uzama degerlerinin ortalamasi

aliir ve sonug¢ % olarak kaydedilir.

Cozgii uzamast (%) = [(Test sonrast 6l¢iilen deger — 25 cm)/25 cm] % 100

% Sertlik testi

Sertlik testi, kumagin tutumunun/sertliginin tespit edilmesi igin yapilir ve sadece denim
kumaslara uygulanir. Uretilen denim kumaslarin sertlik testleri Chatillon King Scales
test cihazinda, “ASTM D 4032: Dairesel Biilkme Yontemi ile Kumasin Sertligi I¢in

Standart Test Metodu” referans alinarak yapilmistir. Her denim kumas tipi i¢in 10,2 cm

x 20,4 cm boyutunda sertlik sablonu ile denim kumasin farkli atki ve ¢ozgiilerini
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icerecek sekilde diyagonal olarak iicer adet numune kesilmistir. Numunelerin kisa
kenarlar1 ¢ozgiiye paralel olmalidir. Yani sablonun 20,4 cm’lik kismi atki yoniinde
olacak sekilde sablon denim kumasa yerlestirilir. Numuneler 6n yiizleri disarida olacak
sekilde uzun kenardan ikiye katlanir. Test cihazinin gdstergesi sifirlandiktan sonra test
numunesi cihaza yerlestirilir ve cihaz ¢alistirilir. Olgiim sonunda gostergedeki deger
okunur ve her denim kumas tipi i¢in yapilan {liger adet testin ortalamasi alinarak sonug

kg cinsinden kaydedilir.

+ Asmma testi

Denim kumaslarin asinma testleri Martindale Asinma ve Boncuklagsma test cihazinda
yapimgtir. Olgiimler sirasinda “ISO 12947-2: Martindale Metoduyla Kumaslarin
Asinmaya Karst Dayanimiin Tayini” referans alinip her denim kumas tipi i¢in liger
adet test yapilmistir. Her tip denim kumas i¢in birer adet 6 cm X 22,5 cm boyutlarinda
diyagonal olarak kesilen numunelerden kumas kesici yardimiyla 38 mm capinda dorder
adet par¢a c¢ikarilir. Bu dairesel parcalar ¢ikarildiktan sonra geriye kalan denim kumas
uygun bir kagida yapistirilir. Alinan dairesel numuneler cihaza yerlestirilerek teste
baglanir. Test i¢cin 9 kPa (595 g)’lik agirliklar secilmis ve denim kumaslarin 20 000
devir sonundaki agirliklar1 oOlgiilerek asinma sonrast % kiitle kaybi degerleri

hesaplanmuistir.

Asinma Sonrasi Kiitle Kayb1 (%) = [(m; — m2)/m;] x 100

Burada;
* m;: Test 6ncesi numune agirhig

* m,: Test sonrast numune agirhgi’dir.

Cihaz 5 000 devire kadar her 1 000 devirde bir kontrol edilir. Her denim kumas tipi i¢in
5 000 devirin sonunda bir adet dairesel numune cihazdan alinarak test formu {izerine
yapistirilir. Ipliklerde bir kopma veya boncuklanma varsa not edilir. iki veya daha fazla
iplikte kopma olduysa test bitirilir. Eger kopma yok ise her tip denim kumas i¢in kalan

li¢ adet dairesel numune ile teste devam edilir. 5 000 devir ile 20 000 devir arasinda her
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2 000 devirde bir test kontrol edilir. Eger kopma yok fakat boncuklanma varsa bu
boncuklanmalar kavisli makas ile kesilerek iki iplik kopuncaya kadar test devam
ettirilir. Ayrica numunelerin test sonrasi fotograflari Canon PowerShot A2200 marka
dijital fotograf makinesi ile makro c¢ekim ayarinda ve 4320 x 3240 piksel

¢Oziiniirliigiinde ¢ekilip bu fotograflar 5. boliimde verilmistir.

¢ Boncuklasma testi

Uretilen denim kumaslari boncuklasma testleri ICI pilling box test cihazinda, “ISO
12945-1: Kumasin Yiizey Tiiylenmesine ve Boncuklanmaya Yatkinliginin Tayini”
referans alinarak yapilmistir. Her denim kumas tipi i¢cin boncuklagma sablonu ile 12,5
cm x 12,5 cm boyutlarinda atki ve ¢6zgili yonlerinde ikiser adet olmak iizere toplam
dorder adet numune alinmistir. Alinan numunelerin tizerine ¢6zgli yonii belirtilir. Bu
numuneler kenardan 12 mm mesafe kalacak sekilde dikilir ve poliliretan tiiplere
gecirilir. Numuneler, tiiplerden ¢ikmamasi i¢in iki ucundan tiiplere bantlanmistir.
Testler, dokuma kumaslar i¢in uygulanan 18 000 devirde gerceklestirilmistir. Test
stiresi boyunca cihazin hiz1 60 rpm’dir. Test bittiginde numuneler tiiplerden ¢ikarilir ve
A4 kagidi lizerine ¢Ozgii yoniinde orijinal denim kumasla birlikte zimbalanir. Test
sonucunda numunelere 151k kabininde 45°’lik aciyla bakilip test i¢in standart
fotograflarla karsilastirma yapilarak birden bese kadar numaralar verilmistir.
Numaralandirmada “5” en iyi, “1” ise en kotli degerdir. Cizelge 3.15°de boncuklagma
degerlendirme skalasindaki her bir degerlendirmenin anlami verilmistir. Ayrica
numunelerin test sonrasi fotograflar1 Canon PowerShot A2200 marka dijital fotograf
makinesi ile makro ¢ekim ayarinda ve 4320 x 3240 piksel ¢oziiniirliigiinde ¢ekilip bu

fotograflar 5. boliimde verilmistir.

Cizelge 3.15. Boncuklagsma degerlendirme skalasi

Derece Tanim
5 Degisiklik yok
Az derecede tilylenme ve/veya kismen olusmus boncuklagsma
Orta derecede tiiylenme ve/veya orta derecede boncuklagma
Belirgin bir tilylenme ve/veya belirgin bir boncuklagma
Tiim ylizeyi kaplamig yogun bir tiiylenme ve/veya etkin bir boncuklagsma

— N W[
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3.2.4. Olciim sonuclarim degerlendirme yontemi

Uretilen iplikler ve kumaslar iizerinde yapilan testler ve dlgiimler sonucunda elde edilen
verilerin istatistiksel degerlendirilmesinde Faktoriyel Varyans Analizi (Faktoriyel
ANOVA) metodu kullanilmistir. Varyans analizinin gergeklestirilmesinde SPSS 20
istatistik paket programi kullanilmis ve tiim test sonuclar1 % 5 anlamlilik seviyesinde

degerlendirilmistir.

Varyans analizi sonunda F-istatistik (F;) degerleri bulunup F tablosundan 1. tip hata a =
0,05 i¢in bulunan F; degerleriyle karsilagtirilmis ve buna gore faktorlerin 6nem
durumlar1 belirlenmistir. Fs > F; oldugunda H, hipotezi reddedilir. Fs > F; oldugu
durumlarda yine SPSS 20 paket programi kullanilarak SNK (Student-Newman-Keuls)
testine bagvurulup etkilerin birbirinden farkli olup olmadigi belirlenmistir. SPSS
istatistik programi, varyans analizi sonucunda P (Olasilik) degerini de vermektedir. Bu
deger 0,05’ten kiiclikse Hy hipotezi reddedilir ve varyans analizi sonuglar1 tablosunda P

degerinin tizerine * isareti konularak ifade edilir.

Faktoriyel varyans analizinde, bagimsiz ve bagimli olmak iizere iki temel degisken
bulunmaktadir. Bagimsiz degiskenler, faktor degisken olarak nitelendirilmektedir.
Calismada bagimsiz (faktor) degiskenleri; santuk uzunlugu, santuk kalinlik katsayist, lif
cinsi, biikiim katsayis1 ve iplik tipi olustururken, bagimli degiskenleri ise; mukavemet
(kopma kuvveti, kopma uzamasi, mukavemet ve kopma isi), diizgiinstizliik (% U ve %
CV,), iplik hatalari (ince yer, kalin yer, neps + 200 % ve neps + 280 %), tiiyliiliik (H ve
sh), kopma mukavemeti (¢6zgii ve atki yoniinde), yirtilma mukavemeti (¢ozgii ve atki

yoniinde), ¢ozgii uzamasi, sertlik ve asinma degerleri olusturmaktadir.

Calismanin birinci  boliimiinde {iretilen santuk ipliklerde santuk iplik yapisal
parametrelerinden santuk uzunlugu ve santuk kalinlik katsayisinin iplik 6zelliklerine
etkisini incelemek amaciyla yapilan iki faktorlii tamamen tesadiifi varyans analizinin

matematiksel modeli ve kullanilan hipotezler su sekildedir:
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Matematiksel model

Yix = p + Ui + Ky + (UK); + e

u = Her iki faktoriin biitiin seviyeleri i¢in ortak etki (ortalama)

U; = Santuk uzunlugunun etkisi

K; = Santuk kalinlik katsayisinin etkisi

(UK);j = Santuk uzunlugu ve santuk kalinlik katsayisi1 kesisiminin etkisi

eijk = Gozlemde bulunan tesadiifi hata

Kullanilan Hy hipotezleri:

Ho1 = Santuk uzunlugunun iplik 6zellikleri iizerinde etkisi yoktur.
Ho, = Santuk kalinlik katsayisinin iplik 6zellikleri tizerinde etkisi yoktur.
Ho; = Santuk uzunlugu ve santuk kalinlik katsayis1 kesisiminin iplik 6zellikleri tizerinde

etkisi yoktur.

Kullanilan H hipotezleri:

Ha; = Santuk uzunlugunun iplik 6zellikleri iizerinde etkisi vardir.

Ha, = Santuk kalinlik katsayisinin iplik 6zellikleri tizerinde etkisi vardir.

Has = Santuk uzunlugu ve santuk kalinlik katsayisi kesisiminin iplik 6zellikleri iizerinde
etkisi vardir.

Caligmanin ikinci bolimiinde ring iplik egirme makinesinde liretilen santuk ve diiz
ipliklerde lif cinsi, biikiim katsayis1 ve iplik tipinin iplik 6zelliklerine etkisini incelemek
amactyla yapilan ii¢ faktorlii tamamen tesadiifi varyans analizinin matematiksel modeli
ve kullanilan hipotezler su sekildedir:

Matematiksel model

Yijkm = B+ Ci + Bj + Ty + (CB);; + (CT)ik + (BT)jk + (CBT)ijk + €ijkm
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u = Her ti¢ faktoriin biitiin seviyeleri i¢in ortak etki (ortalama)

C; = Lif cinsinin etkisi

B; = Biikiim katsayisinin etkisi

Ty = Iplik tipinin etkisi

(CB);; = Lif cinsi ve biikiim katsayis1 kesisiminin etkisi

(CT)i = Lif cinsi ve iplik tipi kesisiminin etkisi

(BT);« = Biikiim katsay1s1 ve iplik tipi kesisiminin etkisi

(CBT);jx = Lif cinsi, biikiim katsayis1 ve iplik tipi kesisiminin etkisi

eijkm = GOzlemde bulunan tesadiifi hata

Kullanilan Hy hipotezleri:

Hy; = Lif cinsinin iplik 6zellikleri tizerinde etkisi yoktur.

Ho, = Biikiim katsayisinin iplik 6zellikleri {izerinde etkisi yoktur.

Hos = Iplik tipinin iplik 6zellikleri iizerinde etkisi yoktur.

Hos = Lif cinsi ve biikiim katsayis1 kesisiminin iplik 6zellikleri tizerinde etkisi yoktur.
Hos = Lif cinsi ve iplik tipi kesisiminin iplik 6zellikleri {izerinde etkisi yoktur.

Hoe = Biikiim katsayis1 ve iplik tipi kesisiminin iplik 6zellikleri tizerinde etkisi yoktur.
Hy7 = Lif cinsi, biikiim katsayis1 ve iplik tipi kesisiminin iplik 6zellikleri iizerinde etkisi

yoktur.

Kullanilan Hp hipotezleri:

Ha; = Lif cinsinin iplik 6zellikleri tizerinde etkisi vardir.

Ha, = Biikiim katsayisinin iplik 6zellikleri tizerinde etkisi vardir.

H 3 = Iplik tipinin iplik 6zellikleri iizerinde etkisi vardir.

Ha4 = Lif cinsi ve biikiim katsayis1 kesisiminin iplik 6zellikleri {izerinde etkisi vardir.
Has = Lif cinsi ve iplik tipi kesisiminin iplik 6zellikleri tizerinde etkisi vardir.

Hae = Biikiim katsayisi ve iplik tipi kesisiminin iplik 6zellikleri tizerinde etkisi vardir.
Ha7 = Lif cinsi, biikiim katsayis1 ve iplik tipi kesisiminin iplik 6zellikleri tizerinde etkisi

vardir.
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Calismanin ikinci boliimiinde open-end rotor iplik egirme makinesinde iiretilen santuk
ve diiz ipliklerde biikiim katsayisi ve iplik tipinin iplik 6zelliklerine etkisini incelemek
amaciyla yapilan iki faktorlii tamamen tesadiifi varyans analizinin matematiksel modeli

ve kullanilan hipotezler su sekildedir:

Matematiksel model

Yix=p+Bi+T;+(BT); + eix

n = Her iki faktoriin biitiin seviyeleri i¢in ortak etki (ortalama)
B; = Biikiim katsayisinin etkisi

T; = Iplik tipinin etkisi

(BT);; = Biikiim katsayis1 ve iplik tipi kesisiminin etkisi

eijk = Gozlemde bulunan tesadiifi hata

Kullanilan Hy hipotezleri:

Hy; = Biikiim katsayisinin iplik 6zellikleri {izerinde etkisi yoktur.

Ho, = Iplik tipinin iplik 6zellikleri iizerinde etkisi yoktur.

Ho; = Biikiim katsayis1 ve iplik tipi kesisiminin iplik 6zellikleri iizerinde etkisi yoktur.
Kullanilan Hp hipotezleri:

H,, = Biikiim katsayisinin iplik 6zellikleri iizerinde etkisi vardir.

Ha, = Iplik tipinin iplik dzellikleri iizerinde etkisi vardur.

Has = Biikiim katsayis1 ve iplik tipi kesisiminin iplik 6zellikleri iizerinde etkisi vardir.
Calisma kapsaminda tiretilen denim kumasglarda iplik biikiim katsayisi ve iplik tipinin

denim kumas oOzelliklerine etkisini incelemek amaciyla yapilan iki faktorli tamamen

tesadiifi varyans analizinin matematiksel modeli ve kullanilan hipotezler su sekildedir:
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Matematiksel model

Yije = p+ Bi+ T; + (BT); + ek

u = Her iki faktoriin biitiin seviyeleri i¢in ortak etki (ortalama)
B; = Iplik biikiim katsayisinin etkisi

T; = Iplik tipinin etkisi

(BT);; = Iplik biikiim katsayis1 ve iplik tipi kesisiminin etkisi

eijk = Gozlemde bulunan tesadiifi hata

Kullanilan Hy hipotezleri:

Hy; = Iplik biikiim katsayisinin denim kumas 6zellikleri {izerinde etkisi yoktur.
Ho, = Iplik tipinin denim kumas 6zellikleri iizerinde etkisi yoktur.
Hos = Iplik biikiim katsayis1 ve iplik tipi kesisiminin denim kumas 6zellikleri iizerinde

etkisi yoktur.

Kullanilan Hp hipotezleri:

Hp = 1plik biikiim katsayisinin denim kumas 6zellikleri tizerinde etkisi vardir.
Ha, = Iplik tipinin denim kumas 6zellikleri iizerinde etkisi vardir.

Has = Iplik biikiim katsayis1 ve iplik tipi kesisiminin denim kumas &zellikleri iizerinde

etkisi vardir.
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4. BULGULAR

Bu boliimde, materyal ve yontem kisminda belirtilen sekilde gerceklestirilen ¢alisma
sonuglar1 tablolar halinde verilmistir. Ayrica santuk ipliklerin Amsler Win PK® II
yazilimi profesyonel efekt sisteminden elde edilen iplik ve ii¢ boyutlu denim kumas

simiilasyonu gorintiileri ile gercek iplik ve denim kumas goriintiileri verilmistir.

Uretilen ipliklere ait numara ve biikiim degerleri 6l¢iim sonuglar1 Cizelge 4.1°de
verilmistir. Ipliklerin mukavemet ve uzama degerleri dlgiim sonuglar1 Cizelge 4.2°de,
diizgiinsiizliik, iplik hatalar1 ve tiiyliilik degerleri 6l¢iim sonuglar1t Cizelge 4.3’de,
santuk ipliklerin uzunluk ve kalinlik degerleri 6l¢iim sonuclar1 ise Cizelge 4.4’de
verilmigtir. Ayrica santuk ipliklerin Amsler profesyonel efekt sisteminden elde edilen
iplik ve iic boyutlu denim kumas simiilasyonu goriintiileri ile gergek iplik ve denim

kumas goriintiileri Sekil 4.1°de, Sekil 4.2°de, Sekil 4.3’ de ve Sekil 4.4’de verilmistir.
Denim kumaglarin kopma mukavemeti test sonuglar1 Cizelge 4.5’de, yirtilma
mukavemeti test sonuglar1 Cizelge 4.6’da, ¢6zgii uzamasi testi sonuglart Cizelge 4.7°de,
sertlik testi sonuclar1 Cizelge 4.8’de, asinma test sonuclar1 Cizelge 4.9°da, boncuklagsma
test sonuglar1 ise Cizelge 4.10’da verilmistir.

4.1. Ipliklere Ait Ol¢iim Sonuclar

4.1.1. Ipliklerin numara ve biikiim degerleri 6l¢iim sonuclar:

Tiim iplik 6rneklerinin ortalama numara ve biikkiim degerleri 6l¢iim sonuglar1 Cizelge

4.1’de verilmistir.

Cizelge 4.1. ipliklerin ortalama numara ve biikiim degerleri 6l¢iim sonuglar

- Numara (Ne) Biikiim (T/m)
Iplik Kodu ™3~ % CV Xort % CV
AGF1 10,1 1,31 538 4,3
AGF2 10,0 1,58 599 3,1
AGF3 9,8 1,35 631 3,1
AGF4 19,7 0,66 764 2,3
AGF5 19,3 1,11 892 2,1
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Cizelge 4.1. Ipliklerin ortalama numara ve biikiim degerleri 6l¢iim sonuglar1 (devam)

- Numara (Ne) Biikiim (T/m)
Iplik Kodu X, % CV X, % CV
AGF6 9,9 0,71 507 2,2
AGF7 9,6 1,56 636 2,3
AGFS8 10,6 0,82 530 33
AGF9 10,4 1,08 626 33
AGF10 10,0 0,71 544 3,6
AGFI11 9,8 0,88 622 3,9
AGF12 9,8 0,72 524 3,8
AGF13 9,5 1,29 603 3,6
GIGF1 10,1 1,21 532 33
GIGF2 9,9 1,43 595 3,9
GIGF3 9,8 1,25 646 3,6
TGF1 10,0 2,55 529 4,1
TGF2 9,9 1,89 584 4,1
TGF3 9,7 2,19 639 3.2
TGF4 19,9 1,91 752 2,3
TGF5 19,3 1,78 886 0,8
API 10,4 0,68 518 2,7
AP2 10,1 1,40 588 1,4
AP3 10,0 1,32 650 2,2
AP4 19,9 0,86 745 2,2
AP5 19,5 0,66 893 1,9
GIP1 10,2 1,20 550 2,0
GIP2 10,2 1,55 580 2,7
GIP3 10,1 1,31 627 2,0

T1 10,4 1,66 533 2,1
T2 10,1 1,78 595 1,7
T3 10,0 1,87 648 0,8
T4 19,9 1,65 745 1,6
T5 19,8 1,89 886 1,8
G2GF1 10,1 1,21 - -
G2GF2 10,1 0,70 - -
G2GF3 10,1 0,99 - -
G2GF4 20,0 1,06 - -
G2GF5 20,0 1,48 - -
G2P1 10,0 1,22 - -
G2P2 10,0 1,22 - -
G2P3 10,1 0,70 - -
G2P4 19,7 0,84 - -
G2P5 19,8 0,80 - -

4.1.2. ipliklerin mukavemet ve uzama degerleri 6l¢ciim sonuclari

Tiim iplik 6rneklerinin mukavemet ve uzama degerleri dlglimleri Uster® Tensojet 4

mukavemet test cihazi ile yapilmis ve elde edilen sonuglar Cizelge 4.2°de verilmistir.
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Cizelge 4.2. Ipliklerin Uster® Tensojet 4 mukavemet test cihazindan elde edilen
mukavemet degerleri 6l¢lim sonuglari

Kopma Kuvveti | Kopma Uzamasi Mukavemet Kopma Isi
iplik Kodu (eN) (%) (cN/tex) (N.cm)
Xort % CV Xort % CV Xort % CV Xort % CV

AGF1 1024 9,3 7,17 6,4 17,35 9,3 17,47 11,1
AGF2 1040 10,1 7,62 6,9 17,62 10,1 18,65 12,3
AGF3 1055 9,6 7,80 6,8 17,86 9,6 19,61 11,9
AGF4 4494 7,6 5,95 6,2 15,22 7,6 6,746 12,2
AGF5 4829 7,2 6,37 5,9 16,35 7,2 7,743 11,6
AGF6 985,8 6,5 6,58 5,5 16,69 6,5 15,93 10,3
AGF7 1006 7,3 7,63 6,7 17,04 7,3 17,88 12,8
AGF8 1032 5,9 6,86 43 17,45 5,9 16,89 9,1
AGF9 1051 6,4 7,85 54 17,73 6,4 18,37 10,2

AGF10 855,6 6,8 5,99 5,8 14,49 6,8 12,74 10,8
AGF11 892,8 7,0 6,83 6,0 15,12 7,0 14,59 11,2

AGF12 1006 6,0 6,74 53 17,04 | 6,0 16,61 | 10,0
AGF13 1020 7.8 7,69 6,4 1728 | 78 18,16 | 125
G1GF1 990,6 9,6 6,78 7,0 16,78 | 96 16,88 | 12,0
G1GF2 1020 8,6 6,93 8,9 1727 | 86 17,56 | 149
G1GF3 1045 93 7,64 6,7 17,69 | 973 18,70 | 1272
TGF1 1638 8,4 9,91 13,1 | 27,73 84 | 4758 | 149
TGF2 1656 7,9 10,57 | 12,7 | 28,04 | 79 | 5055 | 150
TGF3 1684 9,1 10,72 | 14,6 | 2851 9,1 51,17 | 183
TGF4 675,0 8,0 8,54 78 | 2325 8,0 1521 | 14,0
TGF5 730,8 9,6 8,77 98 | 2475 | 96 18,69 | 177
AP1 1066 48 7,42 45 18,06 | 48 1944 | 87
AP2 1126 6,1 7,93 4.4 1907 | 6,1 21,31 8,6
AP3 1138 6,7 8,59 5.2 1927 | 67 | 2293 | 107
AP4 520,5 75 6,32 5,6 17,63 75 8,350 | 11,9
AP5 556,6 7,7 7,23 6,0 1885 | 77 | 9722 | 123
GI1P1 1046 5,0 7,15 42 17,71 5,0 18,64 | 82
G1P2 1100 5,0 7,48 43 18,63 50 | 2028 | 94
G1P3 1132 6,4 7,80 54 19,17 | 64 | 2087 | 107
T1 1765 55 10,81 55 | 2989 | 55 56,74 | 9.8
T2 1796 46 11,13 6,6 | 3039 | 46 | 5798 | 10,6
T3 1839 54 11,80 57 | 31,14 | 54 | 6222 | 10,6
T4 858.4 8,8 10,14 77 | 2907 | 88 | 2571 | 153
T5 909,8 8,4 10,69 8,7 | 3081 84 | 2816 | 16,1

G2GF1 812,8 9,2 6,01 5,6 13,83 9,2 13,58 12,7
G2GF2 861,2 11,3 6,28 7,2 14,58 11,3 14,75 17,5
G2GF3 891,1 10,1 6,53 6,4 15,09 10,1 15,17 15,0
G2GF4 350,3 13,4 4,06 9,3 11,86 13,4 4,107 20,9
G2GF5 388,2 10,5 4,34 7,9 13,15 10,5 4,762 15,9

G2P1 837,2 5,5 6,15 5,1 14,18 5,5 13,98 10,3
G2P2 884,9 5,9 6,43 4,7 14,98 5,9 15,44 9,4
G2P3 911,7 4,9 6,72 5,1 15,44 4,9 16,06 8,8
G2P4 363,5 10,0 4,29 9,1 12,31 10,0 4,585 17,2
G2P5 394,77 7,9 4,49 7,3 13,37 7,9 5,065 13,5
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4.1.3. Ipliklerin diizgiinsiizliik, iplik hatalar1 ve tiiyliiliik degerleri 6l¢iim sonuclar
Tiim iplik 6rneklerinin diizgiinsiizliik, ince yer, kalin yer, neps ve tiiyliilik degerleri

Ol¢timleri Uster® Tester 4 - S cihaziyla yapilmis ve elde edilen sonuglar Cizelge 4.3’de

verilmistir.
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Cizelge 4.3. Ipliklerin Uster® Tester 4 - S cihazindan elde edilen diizgiinsiizliik, iplik hatalar1 ve tiiyliiliik degerleri dl¢iim sonuglar

: Tiiylilik
- o o Ince Yer Kahn Yer Neps Neps N,
11(1:)';'; U ) CVim (%) (- 50 %) (+50 %) (+ 200 %) (+280 %) | Tuvlilik (H) Saspt;‘;‘:fgh)
Xow | % CV | Xow | % CV | Xon | % CV | Xon | % CV | Xowe | % CV | Xon | % CV | Xon | % CV | Xou | % CV
AGFI | 1934 | 14 | 23.65| 1.6 | 145 | 907 | 2435 232 | 130 | 413 | 55 | 1085 | 849 | 42 | 2.3 | 64
AGF2 | 1955 | 14 | 2385 | 1.8 | 150 | 635 | 2455 230 | 115 | 840 | 5.0 | 1046 | 7.84 | 1.1 | 1.86 | 1.5
AGF3 | 1951 | 18 | 2382 | 2.0 | 140 | 950 | 2305 153 | 7.5 | 583 | 40 | 1135 | 7.64 | 36 | 1.81 | 3.7
AGF4 | 2401 | 15 | 3211 14 1890 | 126 | 305 | 1.1 | 1775 | 82 | 150 | 408 | 670 | 07 | 177 | 14
AGF5 | 2401 | 04 3201 05 | 191.0| 41 | 3078 | 1.1 | 1600 | 217 | 17.0 | 3583 | 614 | 18 | 1.61 | 28
AGF6 | 24.63 | 2.1 | 3340 | 22 | 315 | 49.0 | 3340 | 09 | 425 | 29.0 | 2.0 | 1046 | 839 | 53 | 2.68 | 5.7
AGF7 | 2453 | 1.7 | 3323 | 1.8 | 440 | 647 | 3400 | 13 | 355 | 195 | 2.0 | 1046 | 7.99 | 39 | 249 | 5.
AGF8 | 15.66 | 2.0 | 2052 | 2.0 | 2.5 | 707 | 1021 | 83 | 17.0 | 48.1 | 2.5 | 100.0 | 830 | 22 | 2.06 | 28
AGF9 | 1536 | 2.4 | 20.13 | 23 | 2.0 | 163.0 | 9500 | 89 | 135 | 609 | 1.0 | 1369 | 7.75 | 10 | 1.84 | 07
AGF10 | 31,68 | 0.7 | 3737 | 1.0 | 670.0 | 20.7 | 2498 | 2.8 | 365 | 523 | 40 | 1135 | 843 | 24 | 287 | 9.7
AGFI1 | 3143 | 12 3690 | 13 | 503.0 | 21.0 | 2467 | 2.5 | 22.0 | 21.9 | 05 | 2236 | 817 | 35 | 271 | 5.
AGFI2 | 1865 | 12 | 2280 | 1.5 | 7.0 | 299 |6200] 139 | 65 | 699 | 1.0 | 1369 | 835 | 59 | 2.1 | 59
AGFI3 | 1889 | 14 | 2311 | 1.5 | 140 | 764 | 637.0 | 150 | 11,0 | 471 | 2.0 | 163.0 | 778 | 2.8 | 194 | 23
GIGFI | 1937 | 12 | 23.68 | 1.6 | 20.0 | 85.7 | 247.0 | 438 | 11,0 | 1172 | 55 | 1085 | 823 | 41 | 2.03 | 47
GIGF2 | 1936 | 2.0 | 23.61| 22 | 105 | 89.7 | 2305 | 29.0 | 7.5 | 985 | 3.5 | 148.0 | 7.55 | 12 | 179 | 138
GIGF3 | 1932 | 09 | 2347 1.0 | 75 | 4710 | 1945 ] 139 | 7.5 | 593 | 40 | 1135 | 740 | 32 | 1.73 | 23
TGFI | 1822 13 2200 13 | 05 | 2236 | 190 | 628 | 1.5 | 1490 | 1.5 | 913 | 791 | 25 | 1.79 | 45
TGF2 | 1840 | 09 |22.19] 07 | 05 | 2236 | 145 | 412 | 1.0 | 1369 | 1.0 | 2236 | 7.35 | 13 | 1.60 | 13
TGF3 | 1841 09 |2225] 09 | 1.0 | 1369 | 21.5 | 39.0 | 1.5 | 149.0 | 05 | 2236 | 720 | 12 | 157 | 2.l
TGF4 | 2143 | 14 | 2846 12 | 12.0 | 1154 | 2324 | 73 | 35 | 1195 | 2.5 | 1225 | 601 | 12 | 155 | 223
TGF5 | 2149 | 1.5 | 2845| 15 | 9.0 | 80.0 | 2361 | 3.8 | 5.0 | 1046 | 3.0 | 913 | 571 | 22 | 144 | 5.1
API | 980 | 48 | 1244 | 49 | 1.0 | 1369 | 43.0 | 514 | 11.0 | 635 | 3.5 | 1481 | 820 | 47 | 1.75 | 5.0
AP2 | 976 | 22 | 1238 ] 22 | 1.0 | 2236 | 43.0 | 289 | 95 | 343 | 2.0 | 1630 | 757 | 08 | 1.66 | 1Ll
AP3 | 988 | 46 | 1252 47 | 1.0 | 1369 | 385 | 708 | 40 | 713 | 15 | 913 | 732 | 33 | 159 | 2.6
AP4 | 1193 | 2.6 | 1520 25 | 3.0 | 913 | 242.0| 169 | 955 | 238 | 85 | 610 | 618 | 12 | 153 | 13
AP5S | 1188 | 27 | 1520 23 | 40 | 559 | 2145 | 144 | 845 | 226 | 80 | 261 | 583 | 2.0 | 149 | 28
GIPI | 9.64 | 17 | 1226 19 | 2.0 | 223.6 | 305 | 320 | 7.5 | 1027 | 25 | 1225 | 772 | 38 | 1.65 | 23
GIP2 | 9.80 | 57 | 1248 | 59 | 1.0 | 1369 | 485 | 666 | 55 | 1085 | 1.0 | 1369 | 731 | 14 | 158 | 13
GIP3 | 954 | 27 | 12.07| 25 | 1.0 | 1369 | 220 | 345 | 55 | 107.0 | 15 | 913 | 702 | 1.6 | 153 | 26




LOT

Cizelge 4.3. Ipliklerin Uster® Tester 4 - S cihazindan elde edilen diizgiinsiizliik, iplik hatalar1 ve tiiyliiliik degerleri 6l¢iim sonuglari

(devam)
. Tiyliliik
- o o Ince Yer Kalin Yer Neps Neps N
II<[:>1¢111; U (%) CVim (%) (- 50 %) (+ 50 %) (+200 %) (+280 %) | Tulilik (H) Saspt;‘:::‘gh)
Xort | % CV | Xt | %CV | Xt | % CV | Xoyt | %CV | Xt | % CV | Xt | % CV | Xort | % CV | Xort | % CV
Tl 7,40 3,6 9,35 3,5 0,0 0,0 0,5 | 223,6 | 05 223,6 | 05 223,6 | 7,59 0,8 1,31 L1
T2 7,33 3,6 9,24 3,3 0,0 0,0 1,0 | 223,6 | 05 223,6 | 05 223,6 | 7,15 1,7 1,28 1,3
T3 7,31 3,7 9,21 3,7 0,0 0,0 1,5 91,3 1,0 1369 | 0,0 0,0 6,99 1,5 1,26 3,4
T4 8,54 4,3 10,74 | 43 1,0 1369 | 3,5 | 1195 1,5 91,3 1,5 149,1 | 5,69 1,9 1,23 3,6
T5 8,50 4,5 10,74 | 4,6 1,0 | 2236 | 55 | 107,0 | 3,0 69,7 2,0 104,6 | 5,45 2,2 1,21 1,6
G2GF1 [ 1220 | 22 1541 23 3,0 1414 | 41,0 | 254 | 26,0 | 49,7 5,0 60,9 |5,96 2,9 1,65 3,5
G2GF2 | 12,03 1,8 15,22 1,7 1,0 136,9 | 36,0 | 27,0 18,0 | 454 3,0 69,7 |5,82 4,0 1,63 3,4
G2GF3 | 12,13 0,9 1528 | 09 4,0 639 |390 | 148 | 20,0 | 31,9 6,0 674 |55 4,6 1,60 8,7
G2GF4 | 13,28 1,4 16,77 1,3 44,0 11,8 | 1200 11,8 | 2490 | 12,8 | 27,0 30,3 | 5,70 5.4 1,47 5,8
G2GF5 | 13,02 L1 1646 | 1,2 42,0 | 258 |123,0] 13,0 | 250,0 | 16,4 | 30,0 21,9 5,54 6,5 1,39 5,7
G2P1 9,07 1,4 11,40 | 1,5 0,0 0,0 6,0 98,5 11,0 | 61,6 2,0 163,0 | 5,92 1,5 1,60 6,3
G2P2 9,01 2,3 11,35 ] 2,0 0,0 0,0 5,0 60,9 6,0 67,4 1,0 223,6 | 5,78 1,2 1,58 7,2
G2P3 9,38 2,6 11,80 | 2,8 1,0 | 223,6 | 10,0 | 79,8 17,0 17,3 3,0 108,7 | 5,70 5,6 1,57 9,8
G2P4 | 11,29 | 2,1 1423 | 2,0 10,0 | 68,1 51,0 | 16,9 | 2050 | 11,3 19,0 352 | 5,57 6,8 1,44 5,6
G2P5 | 11,28 2,1 1423 | 22 160 | 71,3 60,0 | 13,1 2290 | 11,7 | 20,0 33,1 5,20 7,7 1,38 5,6




4.1.4. Santuk ipliklerin uzunluk ve kalinlik degerleri 6l¢iim sonuclari

Tiim santuk iplik 6rneklerinin uzunluk ve kalinlik degerleri dl¢timleri Uster® Tester 5 -
S800 cihaziyla yapilmistir. Uretilen santuk ipliklerin uzunluk ve kalinlik degerlerinin
istenen, planlanan degerlerle uyumlu olup olmadigini arastirmak icin yapilan 6l¢iim

sonuglar1 Cizelge 4.4’de verilmistir.

108



601

Cizelge 4.4. Santuk ipliklerin Uster® Tester 5 - S800 cihazindan elde edilen uzunluk ve kalinlik degerleri 6l¢tim sonuglari

Santuk Santuk Santuk Santuk Alt Santuk Santuk Santuk Santuk Alt Santuk | Temel iplik
iplik Uzunlugu Uz.u.nlugu Uzurflugu Uzunlugu Mesafesi Mes.afe51 Mes?fem Mesafesi Numarasi Numarasi
Kodu (cm) Minimum Maksimum (cm) (cm) Minimum Maksimum (cm) (Ne) (Ne)

(cm) (cm) (cm) (cm)
Xort %CV Xort D/I)CV Xort %CV Xort %CV Xort %CV Xort %CV Xort %CV Xort %CV Xort %CV Xort D/I)CV
AGF1 17,38 1,6 1,31 3,0 50,18 1,7 20,1 1,4 43,80 2,8 1,85 5,6 146,1 0,8 41,1 2,6 7,7 0,7 11,3 0,0
AGEF2 17,75 2,8 1,28 6,8 49,65 2,2 20,5 2,6 4472 3.4 1,56 2,6 146,7 1,0 41,9 3,2 7,7 0,0 11,3 0,5
AGF3 17,17 6,5 1,18 7,6 49,00 2,0 19,9 5,0 42,89 8,8 1,87 9.6 143.8 0,5 40,2 8.4 7,7 0,0 11,3 0,6
AGF4 14,13 0,5 1,15 2,8 47,04 3,9 16,5 0,8 40,61 1,1 1,72 3,1 141,1 1,2 38,2 1,8 15,1 0,4 22,4 0,2
AGF5 14,11 0,5 1,14 4.8 46,02 3,7 16,5 0,8 40,70 1,1 1,64 2,7 140,6 1,5 38,3 1,4 15,1 0,4 22,3 0,0
AGF6 4,37 0,3 1,23 3,2 14,01 7,0 6,8 0,0 17,04 0,4 1,83 6,3 30,00 0,5 14,6 0,4 6,3 0,9 11,8 0,0
AGF7 428 0,6 1,23 5,4 10,17 2,8 6,6 0,8 16,77 0,5 1,79 7,3 29,78 1,4 14,4 0,4 6,3 0,9 11,8 0,0
AGF8 4,16 1,1 1,18 3,7 11,28 8,6 6,5 0,8 18,25 2,1 1,69 8,0 47,53 9.4 16,0 3,1 7,4 0,0 10,8 0,5
AGF9 4,07 0,5 1,10 9,8 20,67 9,2 6,3 0,9 18,16 2,3 1,51 8,5 54,34 5,6 15,9 2,5 7,5 0,0 10,8 0,0
AGF10 7,29 0,8 1,08 4,1 12,56 5,3 10,1 1,0 16,68 1,3 1,69 7,4 31,44 0,8 13,9 1,4 6,6 0,0 12,9 0,4
AGF11 7,40 1,3 1,17 9.4 13,42 3,8 10,2 1,2 16,89 1,9 1,60 7,7 30,53 0,4 14,1 2,2 6,6 0,0 12,9 0,4
AGF12 7,12 4,0 1,12 8,8 16,07 4,7 9,9 3,7 19,68 6,5 1,61 3,8 34,75 2,6 16,9 6,4 7,7 0,7 11,2 0,5
AGF13 6,89 4.0 1,22 8,0 18,12 8,4 9,6 4.5 17,81 5,8 1,82 4,6 33,57 3,2 15,1 5,5 7,7 0,0 11,3 1,8
GIGF1 | 20,79 4,0 1,36 7,3 50,40 2,4 23,8 42 53,83 5,2 1,92 4.8 146,3 0,8 50,8 4.5 7,7 0,7 11,2 0,5
G1GF2 16,24 7,0 1,27 2.4 48,64 1,6 18,9 5,7 39,46 8,9 1,84 9,7 144.6 0,6 36,8 9,3 7,7 0,7 11,3 0,5
G1GF3 19,30 5,6 1,28 5,8 47,89 0,4 22,1 43 48,71 6,1 1,76 4,7 1433 0,3 459 6,2 7,7 0,0 11,3 0,0
TGF1 30,04 2,6 1,82 7,8 53,74 6,6 35,0 2,7 82,17 3,7 2,49 7,1 1504 0,1 77,2 3,7 7,8 0,0 11,1 0,5
TGE2 29,57 43 2,15 6,0 49,09 3,5 34,7 3,6 80,36 5,6 2,53 9,6 149,1 0,2 75,3 6,0 7,8 0,0 11,1 0,5
TGF3 33,45 2,3 2,16 5,2 47,59 1,5 38,8 2,0 93,24 2,9 2,73 8,7 148,2 1,4 87,9 3,1 7,8 0,0 11,1 0,0
TGF4 25,38 0,4 1,69 8,8 48,58 8,3 30,7 0,6 79,92 1,3 2,46 4,5 1443 1,6 75,6 1,6 15,2 0,0 222 0,2
TGEF5 25,33 0,4 1,73 9,1 43,95 7,2 30,6 1,2 79,02 0,1 2,47 6,6 1432 0,7 74,7 0,0 15,2 0,0 22,4 0,2
G2GF1 14,82 1,3 1,12 3,9 50,40 5,2 16,7 1,5 49,41 2,0 1,54 8,0 134.5 5,2 47,5 2.3 8,1 0,0 10,4 0,5
G2GF2 | 14,74 1,0 1,24 3,5 50,15 5,4 16,7 1,6 48,97 1,5 1,44 2,0 143,8 1,4 47,0 1,5 8,1 0,7 10,3 0,5
G2GF3 14,58 1,0 1,16 5,8 49,23 6,4 16,5 0,8 48,79 1,7 1,44 6,8 147,7 3,1 46,9 1,7 8,2 0,7 10,4 0,0
G2GF4 | 13,98 0,5 1,05 9,1 47,08 7,1 15,7 1,0 40,43 0,8 1,46 8,2 149,8 3,8 38,7 1,0 16,1 0,0 21,9 0,3
G2GFS5 13,97 1,2 1,14 4.6 41,51 8,7 15,7 1,8 42,61 1,7 1,37 6,4 146,7 3,3 40,9 2,5 16,1 0,0 21,8 0,0




Cizelge 3.9’da verilen program kodlarima gore, Sekil 4.1(a)’da BURCUO1 program
kodu ile tretilen santuk ipliklerin Amsler Win PK® II yazilimi profesyonel efekt
sisteminden elde edilen iplik goriintiisii ile gergek iplik goriintiisiine bir ornek, Sekil
4.1(b)’de ise ii¢ boyutlu denim kumas simiilasyonu goriintiisii ile ger¢ek denim kumas

goriintlisline bir 6rnek verilmistir.

(b)

Sekil 4.1. BURCUO1 program kodu ile iiretilen santuk ipliklerin Amsler profesyonel
efekt sisteminden elde edilen iplik goriintiisii ile gercek iplik goriintiisii ve iic boyutlu
denim kumas simiilasyonu goriintiisii ile gercek denim kumas goriintiisii

110



Sekil 4.2(a)’da BURCUO02 ve BURCUO3 program kodlari ile iiretilen santuk ipliklerin

Amsler Win PK® II yazilimi profesyonel efekt sisteminden elde edilen iplik goriintiisii,
Sekil 4.2(b)’de BURCUO2 program kodu ile iiretilen santuk ipliklerin gercek

goriintlisline bir drnek, Sekil 4.2(c)’de ise BURCUO3 program kodu ile iiretilen santuk
ipliklerin gercek goriintiisiine bir 6rnek verilmistir.
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(b)

(c)
Sekil 4.2. BURCU(O2 ve BURCUO3 program kodlar1 ile iretilen santuk ipliklerin
Amsler profesyonel efekt sisteminden elde edilen iplik goriintiisii ile gergek iplik
goriintiileri
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Sekil 4.3(a)’da BURCUO04 ve BURCUOS program kodlari ile iiretilen santuk ipliklerin
Amsler Win PK® II yazilimi profesyonel efekt sisteminden elde edilen iplik goriintiisii,
Sekil 4.3(b)’de BURCUO04 program kodu ile iiretilen santuk ipliklerin gercek
goriintlisline bir drnek, Sekil 4.3(c)’de ise BURCUOS program kodu ile iiretilen santuk

ipliklerin gercek goriintiisiine bir 6rnek verilmistir.

3
.
3
-
]

IT

(a) (b) (c)
Sekil 4.3. BURCU(04 ve BURCUOS5 program kodlar1 ile iretilen santuk ipliklerin

Amsler profesyonel efekt sisteminden elde edilen iplik goriintiisii ile gergek iplik
goriintiileri
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Sekil 4.4(a)’da OEBURCO1 program kodu ile tiretilen santuk ipliklerin Amsler Win
PK® II yazilimi profesyonel efekt sisteminden elde edilen iplik goriintiisii, Sekil
4.4(b)’de ise OEBURCOI program kodu ile firetilen santuk ipliklerin gercek

goriintilisline bir 6rnek verilmistir.

R N NN N A EERENE RN FENE RN N P

(a) (b)

Sekil 4.4. OEBURCO1 program kodu ile iiretilen santuk ipliklerin Amsler profesyonel
efekt sisteminden elde edilen iplik goriintiisii ile gergek iplik goriintiisi

4.2. Denim Kumaslara Ait Test Sonuclar:

4.2.1. Denim kumaslarin kopma mukavemeti testi sonuclari

Uretilen denim kumaslarin ¢dzgii ve atki yoniinde kopma mukavemeti test sonuglar

Cizelge 4.5’ de verilmistir.
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Cizelge 4.5. Denim kumaslarin ¢ozgii ve atki yoniinde kopma mukavemeti testi

Cozgii Yoniinde Atki Yoniinde
Kopma Mukavemeti | Kopma Mukavemeti
Kumas Kodu (kg) (kg)

Xort % CV Xort % CV
GFK1 90,83 5,39 70,79 3,16
GFK2 93,75 2,17 73,47 2,24
DK1 97,64 2,82 72,38 3,09
DK2 102,76 2,23 77,00 3,79

4.2.2. Denim kumaslarin yirtilma mukavemeti testi sonuclari

Uretilen denim kumaslarin ¢dzgii ve atki ydniinde yirtilma mukavemeti test sonuglari

Cizelge 4.6’da verilmistir.

Cizelge 4.6. Denim kumaglarin ¢ozgli ve atki yonilinde yirtilma mukavemeti testi
sonugclari

Cozgii Yoniinde Atki Yoniinde
Yirtilma Mukavemeti | Yirtilma Mukavemeti
Kumas Kodu (©) (@)

Xort % CV Xort % CV
GFK1 4870 1,44 4280 1,62
GFK2 5910 1,18 4440 1,95
DK1 5420 0,98 4360 2,10
DK2 6190 1,32 4593 2,55

4.2.3. Denim kumaslarin ¢ozgii uzamasi testi sonuclari

Uretilen denim kumaslarin ¢dzgii uzamasi testi sonuglar1 Cizelge 4.7°de verilmistir.

Cizelge 4.7. Denim kumaslarin ¢6zgili uzamasi testi sonuglari

P o

Kumas Kodu CO;(%: Uzam(‘;: IC(\/;) )
GFK1 6 2,89
GFK2 7,2 2,40
DK1 6,8 1,69
DK2 8 2,16
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4.2.4. Denim kumaslarin sertlik testi sonuclari

Uretilen denim kumaslarin sertlik testi sonuglar1 Cizelge 4.8°de verilmistir.

Cizelge 4.8. Denim kumaslarin sertlik testi sonuglari

Sertlik (kg)
Kumas Kodu X, % CV
GFK1 1,1 7,69
GFK2 1,3 11,46
DK1 1,35 6,42
DK2 2 2,84

4.2.5. Denim kumaslarin asinma testi sonuclari

Uretilen denim kumaslarin 20 000 devir sonras1 asinma test sonuclar1 Cizelge 4.9°da

verilmigtir. Denim kumaglarin aginma sonrasi fotograflari ise 5. boliimde verilmistir.

Cizelge 4.9. Denim kumaslarin aginma testi sonuglari

Test Oncesi | Test Sonrasi | Asinma Sonrasi
Kumas Kodu Numune Numune Kiitle Kaybi

Agirhg (g) Agirhgi (g) (%)
Xort Xort Xort
GFK1 40,1 37,7 5,98
GFK2 40,3 39,2 2,73
DK1 40,6 38,8 4,35
DK2 40,2 39,6 1,41

4.2.6. Denim kumaslarin boncuklasma testi sonuclari

Uretilen denim kumaslarin boncuklasma test sonuglari Cizelge 4.10°da verilmistir.

Denim kumaglarin boncuklagma sonrasi fotograflari ise 5. boliimde verilmistir.

Cizelge 4.10. Denim kumaslarin boncuklagsma testi sonuglari

Kumas Kodu Bonculd a.sma
Degeri
GFK1 2-3
GFK2 3
DK1 3
DK2 3-4
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5. TARTISMA VE SONUC

5.1. Tartisma

Bu boliimde, santuk iplik ozelliklerine etki eden faktorlerin incelenmesi amaciyla
yapilan deneysel caligmalara ait arastirma sonuclari ile calismanin istatistiksel
degerlendirilmesinde  kullanilan  varyans analizi ve SNK testi sonuglarn

degerlendirilmistir.

5.1.1. ipliklere ait 0l¢iim sonuclarinin degerlendirilmesi

Bu kisimda, santuk ve diiz ipliklerin 6l¢lim sonuglart degerlendirilmis, caligmanin
birinci bdliimiinde santuk iplik yapisal parametrelerinin iplik Ozelliklerine etkisi
incelenmis, calismanin ikinci bdliimiinde ring ve open-end rotor iplik egirme
makinelerinde iiretilen santuk ve diiz ipliklerin 6zellikleri iizerine etki eden faktorler
incelenmis ve daha sonra santuk ipliklerin uzunluk ve kalinliklarinin 6l¢iim sonuglari ile

iplik ve denim kumas goriintiileri degerlendirilmistir.

5.1.1.1. Santuk ve diiz ipliklerin numara ve biikiim o6lciim sonuclarimin

degerlendirilmesi

Cizelge 4.1°de verilen santuk ve diiz ipliklerin numara ve biikiim degerleri 6l¢tiim
sonuclar1 incelendiginde; iplik kalinligi arttikca numara ve biikiim varyasyonlarinin
arttig1, santuk ipliklerin numara ve biikiim varyasyonlarinin diiz ipliklerinkinden daha
yiiksek oldugu goriilmiistiir. Santuk ipliklerde iplik numarasinin degisken olmasi ve
iplige verilen biikiimiin santuklu kisimlardan temel iplik kisimlarina dogru yayilmasi

nedeniyle numara ve biikiim varyasyonlar1 daha yiiksek ¢ikmuistir.
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5.1.1.2. Santuk iplik yapisal parametrelerinin iplik o6zelliklerine etkisinin

degerlendirilmesi (Boliim 1)

Santuk iplik yapisal parametrelerinin (santuk uzunlugu ve santuk kalinlik katsayisi)
iplik ozelliklerine etkisini incelemek amaciyla ring iplik egirme makinesinde karde
tiretim hattinda Ne 10 numarada santuk uzunluklart1 5 cm ve 10 cm, santuk kalinlik
katsayilar1 1,5 ve 2 olarak tiretilen Amerikan pamuk iplikleri kullanilmistir. 4,2 ve 5,0
biikiim katsayilar ile iiretilen santuk ipliklerde santuk iplik yapisal parametrelerinin

iplik 6zellikleri tizerindeki etkisi istatistiksel olarak incelenmistir.

% Santuk ipliklerin mukavemet 6zelliklerinin degerlendirilmesi

Santuk uzunlugu ve santuk kalinlik katsayisinin iplik mukavemetine etkisinin varyans
analizi sonuglar1 Cizelge 5.1°de ve Cizelge 5.3’de, SNK testi sonuglar1 ise Cizelge
5.2’de ve Cizelge 5.4’de verilmistir. Santuk ipliklerin ortalama kopma kuvveti, kopma
uzamasi, mukavemet ve kopma isi degerleri Cizelge 4.2’den alinan sonuclara gore Sekil

5.1’de, Sekil 5.2°de, Sekil 5.3’de ve Sekil 5.4’de grafikler halinde verilmistir.

Cizelge 5.1. 4,2 biikiim katsayist ile iiretilen santuk ipliklerde santuk uzunlugu ve
santuk kalinlik katsayisinin iplik mukavemetine etkisinin varyans analizi sonuglari

iplik Ozellikleri
Etkiler Kopma‘ Kopma Mukavemet Ko'pfna
Kuvveti | Uzamasi (cN/tex) Isi

(cN) (%) (N.cm)
Santuk Uzunlugu P (Olasihk) | 0,000* 0,000* 0,000* 0,000*
Santuk Kalnhk Katsayisi P (Olasilik) 0,000* 0,000* 0,000* 0,000*
Santuk Uzunlugu x Santuk % " " %

Kalinhik Katsayist P (Olasihk) | 0,000 0,000 0,000 0,000

*:0=0,05 seviyesinde anlamh

Cizelge 5.1°de verilen varyans analizi sonuglarina gore, santuk uzunlugu ve santuk
kalinlik katsayisinin kopma kuvveti, kopma uzamasi, mukavemet ve kopma isi degerleri
izerine etkisinin anlamli oldugu goriilmektedir. Ayn1 sekilde, santuk uzunlugu-santuk
kalinlik katsayis1 kesisiminin de kopma kuvveti, kopma uzamasi, mukavemet ve kopma

isi degerleri tizerine etkisinin anlamli oldugu goriilmektedir.
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Ajmal (2005) ve Mahmood ve ark. (2009) tarafindan yapilan ¢alismalarda; santuk
uzunlugunun bu ¢alismada oldugu gibi iplik mukavemeti lizerinde etkili oldugu, santuk
kalinlik katsayisinin ise bu ¢alismanin aksine iplik mukavemeti {izerinde etkili olmadigi
ve santuk uzunlugu arttik¢a iplik mukavemetinin azaldig1 belirtilmistir. Ilhan (2010)
tarafindan yapilan ¢alismada ise; santuk uzunlugunun kopma kuvveti {izerine etkisinin
istatistiksel olarak anlamli oldugu, kopma uzamasi tlizerine etkisinin ise anlamsiz oldugu
ve santuk uzunlugu arttikga kopma kuvveti degerinin az miktarda arttig1 goézlenmistir.
Ayni calismada; santuk kalinlik katsayisinin kopma kuvveti {izerine etkisinin
istatistiksel olarak anlamsiz oldugu, kopma uzamasi iizerine etkisinin ise anlamli oldugu
ve santuk kalinlik katsayis1 arttikca kopma uzamasi degerinin az miktarda azaldig: ifade

edilmistir.

Cizelge 5.2. 4,2 biikkiim katsayist ile iiretilen santuk ipliklerde santuk uzunlugu ve
santuk kalinlik katsayisinin iplik mukavemetine etkisinin SNK testi sonuglari

Kopma Kopma -
Siralama Faktor Kuvveti Uzamasi Muka/vemet Kopma Isi
(eN) (%) (cN/tex) (N.cm)
Santuk Uzunlugu
1 5cm 1008,9007(a) | 6,7200(a) 17,0745(a) | 16,4100(a)
2 10 cm 930,8001(b) | 6,3650(b) 15,7650(b) | 14,6750(b)
Santuk Kalinhk Katsayisi
1 1,5 1019,0006(a) | 6,8000(a) 17,2450(a) | 16,7500(a)
2 2 920,7002(b) | 6,2850(b) 15,5945(b) | 14,3350(b)

*a ve b degerleri santuk uzunlugu ve santuk kalinlik katsayisinin ipligin kopma kuvveti, kopma uzamasi,
mukavemet ve kopma isi degerlerine etkisini gostermektedir (a yliksek degeri, b ise diigiik degeri belirtir).

Cizelge 5.2°de verilen SNK testi sonuglarina gore, santuk uzunlugu i¢in yapilan SNK
testinde santuk uzunlugu 5 cm olarak {iiretilen santuk ipliklerin daha yiiksek kopma
kuvveti, kopma uzamasi, mukavemet ve kopma isi degerlerine sahip oldugu
goriilmiistiir. Santuk kalinlik katsayisi i¢in yapilan SNK testinde ise santuk kalinlik
katsayist 1,5 olarak firetilen santuk ipliklerin daha yiiksek kopma kuvveti, kopma

uzamasi, mukavemet ve kopma isi degerleri verdigi goriilmiistiir.
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Cizelge 5.3. 5,0 biikiim katsayisi ile {iiretilen santuk ipliklerde santuk uzunlugu ve
santuk kalinlik katsayisinin iplik mukavemetine etkisinin varyans analizi sonuglari

iplik Ozellikleri
Etkiler Kopma. Kopma Mukavemet Kolpfna
Kuvveti | Uzamasi (cN/tex) Isi

(cN) (%) (N.cm)
Santuk Uzunlugu P (Olasilik) 0,000* 0,000* 0,000* 0,000*
Santuk Kalinhk Katsayisi P (Olasilik) 0,000* 0,000* 0,000* 0,000*
Santuk Uzunlugu x Santuk " % % "

Kalinhik Katsayist P (Olasilik) 0,000 0,000 0,000 0,000

*:0=0,05 seviyesinde anlamh

Cizelge 5.3’de verilen varyans analizi sonuglarina gore, santuk uzunlugu ve santuk
kalinlik katsayisinin kopma kuvveti, kopma uzamasi, mukavemet ve kopma isi degerleri
lizerine etkisinin anlamli oldugu goriilmektedir. Aym sekilde, santuk uzunlugu-santuk
kalinlik katsayist kesisiminin de kopma kuvveti, kopma uzamasi, mukavemet ve kopma

isi degerleri tizerine etkisinin anlamli oldugu goriilmektedir.

Cizelge 5.4. 5,0 bikiim katsayis1 ile {iiretilen santuk ipliklerde santuk uzunlugu ve
santuk kalinlik katsayisinin iplik mukavemetine etkisinin SNK testi sonuglari

Kopma Kopma -
Siralama Faktor KuSVeti Uzall)nas1 Muka/vemet Kopma Isi
(eN) (%) (cN/tex) (N.cm)
Santuk Uzunlugu
1 5cm 1028,5006(a) | 7,7409(a) 17,3850(a) | 18,1250(a)
2 10 cm 956,4003(b) | 7,2601(b) 16,2010(b) | 16,3750(b)
Santuk Kalinhik Katsayisi
1 1,5 1035,5007(a) | 7,7707(a) 17,5050(a) | 18,2650(a)
2 2 949,4002(b) | 7,2303(b) 16,0810(b) | 16,2350(b)

*a ve b degerleri santuk uzunlugu ve santuk kalinlik katsayisinin ipligin kopma kuvveti, kopma uzamasi,
mukavemet ve kopma isi degerlerine etkisini gdstermektedir (a yliksek degeri, b ise diisiik degeri belirtir).

Cizelge 5.4°de verilen SNK testi sonuclarina gore, santuk uzunlugu i¢in yapilan SNK
testinde santuk uzunlugu 5 cm olarak {iretilen santuk ipliklerin daha yiiksek kopma
kuvveti, kopma uzamasi, mukavemet ve kopma isi degerlerine sahip oldugu
goriilmiistiir. Santuk kalinlik katsayisi i¢in yapilan SNK testinde ise santuk kalinlik
katsayist 1,5 olarak firetilen santuk ipliklerin daha yiiksek kopma kuvveti, kopma

uzamasi, mukavemet ve kopma isi degerleri verdigi goriilmiistir.
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scm 10cm

Santuk Uzunlugu

Sekil 5.1. Calismanin birinci boéliimiinde iretilen santuk ipliklerin ortalama kopma
kuvveti degerleri

Sekil 5.1°de galismanin birinci boliimiinde iiretilen santuk ipliklerin ortalama kopma
kuvveti degerleri grafik halinde verilmistir. Santuk ipliklerin ortalama kopma kuvveti
degerleri incelendiginde, santuk uzunlugu ve santuk kalinlik katsayisi arttikca iplik
icindeki kalin bolgelerin artmasina ragmen kopma kuvveti degerinin azaldig
goriilmiistiir. Bunun nedeni; santuk uzunlugu ve santuk kalinligi arttikca santuk
olusumu sirasinda daha fazla kiitlesel degisimin gerceklesmesi ve temel iplik kismini
olusturan santuk araligi bolgesine daha fazla miktarda biikiim yayilarak iplik
mukavemetini olumsuz etkilemesidir. Santuk uzunlugu ve santuk kalinlik katsayisi
azaltilarak santuk ipliklerin kopma kuvveti degerleri arttirilabilir. Sekil 5.1°e gore en
yiiksek kopma kuvveti degerini santuk uzunlugunun 5 cm, santuk kalinlik katsayisinin
1,5 ve biikiim katsayisinin 5,0 oldugu santuk iplik 6rnegi verirken, en diisiik kopma
kuvveti degerini ise santuk uzunlugunun 10 cm, santuk kalinlik katsayisinin 2 ve biikiim

katsayisinin 4,2 oldugu santuk iplik 6rnegi vermistir.

9

2
7
=
— b
2
g > H Santuk Kalinlilc Katsayisi:1,5, ae:d,2
E 4 M Santuk Kalinlik Katsayisi: 1,5, ae:5,0
=3 B Santuk Kahinlik Katsayisi:2, oe:d,2
b4

2 W Santuk Kalinhk Katsayiziz2, ae:h 0

1

o

5cm 10cm
Santuk Uzunlugu

Sekil 5.2. Calismanin birinci boliimiinde tiretilen santuk ipliklerin ortalama kopma
uzamasi degerleri
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Sekil 5.2°de c¢alismanin birinci boliimiinde iiretilen santuk ipliklerin ortalama kopma
uzamasi degerleri grafik halinde verilmistir. Santuk ipliklerin ortalama kopma uzamasi
degerleri incelendiginde, santuk uzunlugu ve santuk kalinlik katsayisi arttikca kopma
uzamasi degerinin azaldigir goriilmiistiir. Santuk uzunlugu ve santuk kalinlik katsayisi
azaltilarak santuk ipliklerin kopma uzamasi degerleri arttirilabilir. Sekil 5.2°ye gore en
yliksek kopma uzamasi degerini santuk uzunlugunun 5 cm, santuk kalinlik katsayisinin
1,5 ve biikiim katsayisinin 5,0 oldugu santuk iplik 6rnegi verirken, en diisiik kopma
uzamasi degerini ise santuk uzunlugunun 10 cm, santuk kalinlik katsayisinin 2 ve

biikiim katsayisinin 4,2 oldugu santuk iplik 6rnegi vermistir.

H Santuk Kahnhik Katsayisi1,5, ae:d,2
M bantuk Kalinlik Katsayisi:1,5, aee:5,0

M Santuk Kahinlik Katsayisiz2, ae:4,2

Mukawemet (cN/tex)

H Santuk Kalinlik Katsayisi:2, ae:5,0

Lem 1dem

Santuk Uzunlugu

Sekil 5.3. Calismanin birinci boliimiinde {iretilen santuk ipliklerin ortalama mukavemet
degerleri

Sekil 5.3’de calismanin birinci boliimiinde iiretilen santuk ipliklerin ortalama
mukavemet degerleri grafik halinde verilmistir. Santuk ipliklerin ortalama mukavemet
degerleri incelendiginde, santuk uzunlugu ve santuk kalinlik katsayisi arttikca iplik
icerisindeki kalin bdlgelerin artmasina ragmen mukavemet degerinin azaldigi
goriilmiistiir. Bunun nedeni; santuk uzunlugu ve santuk kalinligi arttikca santuk
olusumu sirasinda ger¢eklesen daha fazla kiitlesel degisimin etkisi ve blikiim miktarinin
daha fazla oranda santuk aralifina yayilip iplik mukavemetini olumsuz etkilemesidir.
Santuk uzunlugu ve santuk kalinlik katsayisi azaltilarak santuk ipliklerin mukavemet
degerleri arttirilabilir. Sekil 5.3’e gore en yiiksek mukavemet degerini santuk
uzunlugunun 5 cm, santuk kalinlik katsayisinin 1,5 ve biikiim katsayisinin 5,0 oldugu

santuk iplik 6rnegi verirken, en diisiik mukavemet degerini ise santuk uzunlugunun 10
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cm, santuk kalinlik katsayisinin 2 ve biikiim katsayisinin 4,2 oldugu santuk iplik 6rnegi

vermistir.

H Santuk Kahinhk Katsayisi: 1,5, ae:d 2
M Santuk Kahinhk Katsayizi:1,5, ae:5,0

Kopma lsi (N.cm)

M Santuk Kalinhlk Katsayisiz2, oe:4,2

H Santuk Kalinlik Katsayisiz2, ae:5,0

hom 1Wem

Santuk Uzunlugu

Sekil 5.4. Calismanin birinci boliimiinde {iretilen santuk ipliklerin ortalama kopma isi
degerleri

Sekil 5.4’de calismanin birinci boliimiinde iiretilen santuk ipliklerin ortalama kopma isi
degerleri grafik halinde verilmistir. Santuk ipliklerin ortalama kopma isi degerleri
incelendiginde, santuk uzunlugu ve santuk kalinlik katsayisi arttikca kopma isi
degerinin azaldig1 goriilmiistiir. Santuk uzunlugu ve santuk kalinlik katsayis1 azaltilarak
santuk ipliklerin kopma isi degerleri arttirilabilir. Sekil 5.4’e gore en yiiksek kopma isi
degerini santuk uzunlugunun 5 cm, santuk kalinlik katsayisinin 1,5 ve biikiim
katsayisinin 5,0 oldugu santuk iplik 6rnegi verirken, en diisilk kopma isi degerini ise
santuk uzunlugunun 10 cm, santuk kalinlik katsayisinin 2 ve biikiim katsayisinin 4,2

oldugu santuk iplik 6rnegi vermistir.

% Santuk ipliklerin diizgiinsiizliik 6zelliklerinin degerlendirilmesi

Santuk uzunlugu ve santuk kalinlik katsayisinin iplik diizgiinsiizliigiine etkisinin
varyans analizi sonuglari Cizelge 5.5°de ve Cizelge 5.7°de, SNK testi sonuglart ise
Cizelge 5.6°da ve Cizelge 5.8’de verilmistir. Santuk ipliklerin ortalama % U ve % CV,,
diizgiinsiizlik degerleri Cizelge 4.3’den alinan sonuglara gore Sekil 5.5’de ve Sekil

5.6’da grafikler halinde verilmistir.
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Cizelge 5.5. 4,2 bikiim katsayisi ile {iiretilen santuk ipliklerde santuk uzunlugu ve
santuk kalinlik katsayisinin iplik diizglinsiizliigline etkisinin varyans analizi sonuglari

. Iplik Ozellikleri
Etkiler U % V.. %
Santuk Uzunlugu P (Olasilik) 0,000* 0,000*
Santuk Kalinhk Katsayisi P (Olasilik) 0,000* 0,000*
Santuk Uzunlugu x Santuk Kalinhk Katsayis1 | P (Olasilik) 0,000* 0,001*

*:0=0,05 seviyesinde anlamh

Cizelge 5.5’de verilen varyans analizi sonuglarina gore, santuk uzunlugu ve santuk
kalinlik katsayisinin % U ve % CV,, diizgilinstizliik degerleri tizerine etkisinin anlaml
oldugu goriilmektedir. Ayni sekilde, santuk uzunlugu-santuk kalinlik katsayisi
kesisiminin de % U ve % CV,, diizgiinslizliik degerleri iizerine etkisinin anlamli oldugu

goriilmektedir.

Sheikh (1994) tarafindan yapilan ¢aligmada, iplik diizglinstizliigiiniin ipligin i¢indeki
kesitsel varyasyonun bir 6l¢iisii oldugu ve iplik i¢indeki kalinliklar ile yakindan iliskili
oldugu belirtilmistir. Mahmood ve ark. (2009) tarafindan yapilan ¢alismada ise; santuk
uzunlugunun bu ¢alismanin aksine iplik diizgiinsiizliigii iizerinde etkili olmadigi, santuk
kalinlik katsayisinin ise bu ¢alismada oldugu gibi iplik diizglinstizliigii tizerinde etkili
oldugu ve santuk kalinlik katsayisi arttikca iplik diizgilinsiizliigiiniin arttig1 gozlenmistir.
[Than (2010) tarafindan yapilan ¢alismada da; bu ¢alismada oldugu gibi santuk uzunlugu
ve santuk kalinlik katsayisinin iplik diizgilinsiizI{igli lizerine etkisinin istatistiksel olarak
anlamli oldugu, santuk uzunlugu ve santuk kalinlik katsayis1 arttikca iplik

diizgiinstizligliniin arttig1 ifade edilmistir.

Cizelge 5.6. 4,2 biikiim katsayist ile iiretilen santuk ipliklerde santuk uzunlugu ve
santuk kalinlik katsayisinin iplik diizglinsiizliigiine etkisinin SNK testi sonuglari

Siralama | Faktor | U % | CVau %
Santuk Uzunlugu
1 10 cm 25,1650(a) 30,0850(a)
2 Scm 20,1450(b) 26,9600(b)
Santuk Kalinhik Katsayisi
1 2 28,1550(a) 35,3850(a)
2 1,5 17,1550(b) 21,6600(b)

*a ve b degerleri santuk uzunlugu ve santuk kalinlik katsayisinm ipligin % U ve % CV,, diizgiinsiizliik
degerlerine etkisini gostermektedir (a yiiksek degeri, b ise diisiik degeri belirtir).
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Cizelge 5.6°da verilen SNK testi sonuglarina gore, santuk uzunlugu i¢in yapilan SNK
testinde santuk uzunlugu 5 cm olarak iiretilen santuk ipliklerin daha diisiik % U ve %
CV,, diizgiinsiizliik degerlerine sahip oldugu goriilmiistiir. Santuk kalinlik katsayis1 i¢in
yapilan SNK testinde ise santuk kalinlik katsayis1 1,5 olarak {iiretilen santuk ipliklerin

daha diisiik % U ve % CV,, diizgiinsiizliik degerleri verdigi goriilmiistiir.

Cizelge 5.7. 5,0 biikiim katsayist ile iiretilen santuk ipliklerde santuk uzunlugu ve
santuk kalinlik katsayisinin iplik diizglinsiizliigiine etkisinin varyans analizi sonuglari

. Iplik Ozellikleri
Etkiler U % CV.. %
Santuk Uzunlugu P (Olasilik) 0,000* 0,000*
Santuk Kalinhik Katsayisi P (Olasilik) 0,000* 0,000*
Santuk Uzunlugu x Santuk Kalinhk Katsayis1 | P (Olasilik) 0,000* 0,001*

*:0=0,05 seviyesinde anlamh

Cizelge 5.7°de verilen varyans analizi sonuglarina gore, santuk uzunlugu ve santuk
kalinlik katsayisinin % U ve % CV,, diizgiinsiizliik degerleri {lizerine etkisinin anlaml
oldugu goriilmektedir. Ayni sekilde, santuk uzunlugu-santuk kalinlik katsayisi
kesisiminin de % U ve % CV,, diizgiinslizliik degerleri iizerine etkisinin anlamli oldugu

goriilmektedir.

Cizelge 5.8. 5,0 biikiim katsayisi ile {iiretilen santuk ipliklerde santuk uzunlugu ve
santuk kalinlik katsayisinin iplik diizglinsiizliigiine etkisinin SNK testi sonuglari

Siralama | Faktor | U % | CVn %
Santuk Uzunlugu
1 10 cm 25,1600(a) 30,0050(a)
2 5cm 19,9450(b) 26,6800(b)
Santuk Kahnhk Katsayisi
1 2 27,9800(a) 35,0650(a)
2 1,5 17,1250(b) 21,6200(b)

*a ve b degerleri santuk uzunlugu ve santuk kalinlik katsayisinm ipligin % U ve % CV,, diizgiinsiizliik
degerlerine etkisini gostermektedir (a yliksek degeri, b ise diigiik degeri belirtir).

Cizelge 5.8’de verilen SNK testi sonuclarina gore, santuk uzunlugu i¢in yapilan SNK
testinde santuk uzunlugu 5 cm olarak iiretilen santuk ipliklerin daha diisiik % U ve %
CV,, diizgiinsiizliik degerlerine sahip oldugu goriilmiistiir. Santuk kalinlik katsayis1 i¢in
yapilan SNK testinde ise santuk kalinlik katsayis1 1,5 olarak {iiretilen santuk ipliklerin

daha diisiik % U ve % CV,, diizgiinsiizliik degerleri verdigi goriilmiistiir.
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Sekil 5.5. Caligmanin birinci boliimiinde iiretilen santuk ipliklerin ortalama % U
diizgiinsiizlik degerleri

Sekil 5.5°de calismanin birinci bdliimiinde iiretilen santuk ipliklerin ortalama % U
diizgiinsiizlik degerleri grafik halinde verilmistir. Santuk ipliklerin ortalama % U
diizgiinsiizlik degerleri incelendiginde, santuk uzunlugu ve santuk kalinlik katsayisi
arttikca % U diizgiinstizlik degerinin arttig1 goriilmistiir. Santuk uzunlugu ve santuk
kalinlig1 arttik¢a iplik icerisindeki kesitsel varyasyon ile kalin bolge miktar1 artmakta ve
artan bu kalin bolgeler ortalama iplik dogrusal yogunlugundan sapmalarin artmasina
neden olarak iplik diizglinsiizliigilinii arttirmaktadir. Santuk uzunlugu ve santuk kalinlik
katsayis1 azaltilarak santuk ipliklerin % U diizgiinsiizliik degerleri azaltilabilir. Sekil
5.5’e gore en iyi diizgiinsiizlik degerini santuk uzunlugunun 5 cm, santuk kalinlik
katsayisinin 1,5 ve biikiim katsayisinin 5,0 oldugu santuk iplik 6rnegi verirken, en kotii
diizgiinsiizlik degerini ise santuk uzunlugunun 10 cm, santuk kalinlik katsayisinin 2 ve

biikiim katsayisinin 4,2 oldugu santuk iplik 6rnegi vermistir.

M Santuk Kalinhk Katsayisii 1,5, oe:d,2

H Santuk Kalinhk Katsayisie 1,5, oeth, (0

Diizginsuzlik (CVm %)

B Santuk Kalinhk Katsayisi: 2, oe:d,2

H Santuk Kalinhk Katsayisi: 2, ae:s,0

Lem 10cm

Santuk Uzunlugu

Sekil 5.6. Calismanin birinci bdliimiinde iiretilen santuk ipliklerin ortalama % CVp,
diizgiinsiizlik degerleri
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Sekil 5.6’da calismanin birinci béliimiinde iiretilen santuk ipliklerin ortalama % CV,,
diizgiinsiizliik degerleri grafik halinde verilmistir. Santuk ipliklerin ortalama % CVp,
diizgiinsiizlik degerleri incelendiginde, santuk uzunlugu ve santuk kalinlik katsayisi
arttikca % CV,, diizgilinstizliik degerinin arttig1 goriilmiistiir. Santuk uzunlugu ve santuk
kalinlig1 arttikga iplik igindeki kesitsel varyasyon ile kalin bolge miktar1 artmakta ve
artan kalin bolge miktar1 ortalama iplik dogrusal yogunlugundan sapmalarin artmasina
sebep olarak iplik diizgiinsiizliiglinli arttirmaktadir. Santuk uzunlugu ve santuk kalinlik
katsay1s1 azaltilarak santuk ipliklerin % CVy, diizgiinsiizliik degerleri azaltilabilir. Sekil
5.6’ya gore en iyi diizglinsiizlik degerini santuk uzunlugunun 5 cm, santuk kalinlik
katsayisinin 1,5 ve biikiim katsayisinin 5,0 oldugu santuk iplik 6rnegi verirken, en koti
diizgiinsiizlik degerini ise santuk uzunlugunun 10 cm, santuk kalinlik katsayisinin 2 ve

biikiim katsayisinin 4,2 oldugu santuk iplik 6rnegi vermistir.

% Santuk ipliklerin ince yer, kalin yer ve neps hata degerlerinin degerlendirilmesi

Santuk uzunlugu ve santuk kalinlik katsayisinin iplik hatalarina etkisinin varyans analizi
sonuglar1 Cizelge 5.9°da ve Cizelge 5.11°de, SNK testi sonuglar ise Cizelge 5.10’da ve
Cizelge 5.12°de verilmistir. Santuk ipliklerin ortalama ince yer, kalin yer, neps + 200 %
ve neps + 280 % hata degerleri Cizelge 4.3’den alinan sonuglara gore Sekil 5.7°de, Sekil
5.8’de, Sekil 5.9°da ve Sekil 5.10°da grafikler halinde verilmistir.

Cizelge 5.9. 4,2 biikiim katsayisi ile {iiretilen santuk ipliklerde santuk uzunlugu ve
santuk kalinlik katsayisinin iplik hatalarina etkisinin varyans analizi sonuglar1

iplik Ozellikleri
Etkiler ince Yer | Kahn Yer Neps Neps
50 %) | (+50 %) | (+200 %) | (+280 %)
Santuk Uzunlugu P (Olasihk) | 0,000* 0,000* 0,012* 0,848
Santuk Kalinlik Katsayis1 P (Olasilik) 0,000* 0,000* 0,000* 0,346
%1‘;::&%‘;‘::51‘;‘ Santuk | b Opaamnky | 0,000+ | 0,000% 0,688 0,193

*:0=0,05 seviyesinde anlamh

Cizelge 5.9°da verilen varyans analizi sonuglarina gore, santuk uzunlugu ve santuk
kalinlik katsayisinin ince yer, kalin yer ve neps + 200 % hata degerleri lizerine etkisinin

anlamli oldugu, neps + 280 % hata degeri ilizerine etkisinin anlamsiz oldugu
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goriilmektedir. Santuk uzunlugu-santuk kalinlik katsayisi kesisiminin ise ince yer ve
kalin yer hata degerleri lizerine etkisinin anlamli oldugu, neps + 200 % ve neps + 280 %

hata degerleri lizerine etkisinin anlamsiz oldugu goriilmektedir.

Igbal (2005) tarafindan yapilan ¢alismada; yliksek santuk uzunlugunda iplik hatalarinin
arttig1, santuk kalinlik varyasyonunun ise iplik 6zelliklerinin ¢ogu iizerinde anlamsiz bir
etki gosterdigi belirtilmistir. ilhan (2010) tarafindan yapilan ¢alismada ise; bu calismada
oldugu gibi santuk uzunlugu ve santuk kalinlik katsayisinin iplik hatalari iizerine
etkisinin istatistiksel olarak anlamli oldugu, santuk uzunlugu arttikca ince yer hata
degerinin artip kalin yer ve neps + 200 % hata degerlerinin azaldigi, santuk kalinlik
katsayis1 arttikca ise ince yer, kalin yer ve neps + 200 % hata degerlerinin arttig1

gozlenmistir.

Cizelge 5.10. 4,2 biikiim katsayisi ile iiretilen santuk ipliklerde santuk uzunlugu ve
santuk kalinlik katsayisinin iplik hatalarina etkisinin SNK testi sonuglari

.. Ince Yer Kalin Yer Neps Neps
Siralama Faktor -50%) | +50%) | (+ 200 % | @ 280 %)
Santuk Uzunlugu
1 10 cm 338,5000(a) | 1559,0000(b) | 21,5000(b) | 2,5000(a)
2 5cm 17,0000(b) | 2180,5000(a) | 29,7500(a) | 2,2500(a)
Santuk Kalinhk Katsayisi
1 2 350,7500(a) | 2919,0000(a) | 39,5000(a) | 3,0000(a)
2 1,5 4,7500(b) 820,5000(b) | 11,7500(b) | 1,7500(a)

*a ve b degerleri santuk uzunlugu ve santuk kalinlik katsayisinin ipligin ince yer, kalin yer, neps + 200 %
ve neps + 280 % hata degerlerine etkisini gostermektedir (a yiiksek degeri, b ise diisiik degeri belirtir).

Cizelge 5.10°da verilen SNK testi sonuglarina gore, santuk uzunlugu i¢in yapilan SNK
testinde santuk uzunlugu 5 cm olarak iiretilen santuk ipliklerin daha diisiik ince yer hata
degerlerine, santuk uzunlugu 10 cm olarak {iretilen santuk ipliklerin daha diisiik kalin
yer ve neps + 200 % hata degerlerine sahip oldugu goriilmiistiir. Santuk uzunluklar1 5
cm ve 10 cm olarak iretilen santuk iplikler arasinda neps + 280 % hata degerleri
bakimindan ise istatistiki a¢idan bir fark goriilmemistir. Santuk kalinlik katsayisi igin
yapilan SNK testinde ise santuk kalinlik katsayisi 1,5 olarak iiretilen santuk ipliklerin
daha diisiik ince yer, kalin yer ve neps + 200 % hata degerleri verdigi goriilmiistiir.
Santuk kalinlik katsayilar1 1,5 ve 2 olarak iiretilen santuk iplikler arasinda neps + 280 %

hata degerleri bakimindan ise istatistiki agidan bir fark goriilmemistir.
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Cizelge 5.11. 5,0 biikiim katsayisi ile iiretilen santuk ipliklerde santuk uzunlugu ve
santuk kalinlik katsayisinin iplik hatalarina etkisinin varyans analizi sonuglari

iplik Ozellikleri
Etkiler Ince Yer | Kahn Yer Neps Neps
-50%) | (+50%) | (+200 %) | (+280 %)
Santuk Uzunlugu P (Olasilik) 0,000* 0,000* 0,013* 0,796
Santuk Kalinhik Katsayisi P (Olasilik) 0,000* 0,000* 0,000* 0,796
%1‘;::&%‘;‘::51‘;‘ Santuk | b Glaamnk) | 0,000¢ | 0,000% 0,074 0,208

*:0=0,05 seviyesinde anlamh

Cizelge 5.11°de verilen varyans analizi sonuglarina gore, santuk uzunlugu ve santuk
kalinlik katsayisinin ince yer, kalin yer ve neps + 200 % hata degerleri lizerine etkisinin
anlamli oldugu, neps + 280 % hata degeri ilizerine etkisinin anlamsiz oldugu
goriilmektedir. Santuk uzunlugu-santuk kalinlik katsayisi kesisiminin ise ince yer ve
kalin yer hata degerleri {izerine etkisinin anlamli oldugu, neps + 200 % ve neps + 280 %

hata degerleri iizerine etkisinin anlamsiz oldugu goriilmektedir.

Cizelge 5.12. 5,0 biikkiim katsayisi ile lretilen santuk ipliklerde santuk uzunlugu ve
santuk kalinlik katsayisinin iplik hatalarina etkisinin SNK testi sonuglari

.. Ince Yer Kalin Yer Neps Neps
Siralama Faktor (- 50 %) +50%) | (+ 205 %) | (+ zsg %)
Santuk Uzunlugu
1 10 cm 258,5000(a) | 1552,0000(b) | 16,5000(b) | 1,2500(a)
2 5cm 23,0000(b) | 2175,0000(a) | 24,5000(a) | 1,5000(a)
Santuk Kahnhk Katsayisi
1 2 273,5000(a) | 2933,5000(a) | 28,7500(a) | 1,2500(a)
2 1,5 8,0000(b) | 793,5000(b) | 12,2500(b) | 1,5000(a)

*a ve b degerleri santuk uzunlugu ve santuk kalinlik katsayisinin ipligin ince yer, kalin yer, neps + 200 %
ve neps + 280 % hata degerlerine etkisini gostermektedir (a yiiksek degeri, b ise diisiik degeri belirtir).

Cizelge 5.12°de verilen SNK testi sonuglarina gore, santuk uzunlugu i¢in yapilan SNK
testinde santuk uzunlugu 5 cm olarak iiretilen santuk ipliklerin daha diisiik ince yer hata
degerlerine, santuk uzunlugu 10 cm olarak {iretilen santuk ipliklerin daha diisiik kalin
yer ve neps + 200 % hata degerlerine sahip oldugu goriilmiistiir. Santuk uzunluklar1 5
cm ve 10 cm olarak iretilen santuk iplikler arasinda neps + 280 % hata degerleri
bakimindan ise istatistiki agidan bir fark goriilmemistir. Santuk kalinlik katsayisi igin
yapilan SNK testinde ise santuk kalinlik katsayis1 1,5 olarak {iiretilen santuk ipliklerin

daha diisiik ince yer, kalin yer ve neps + 200 % hata degerleri verdigi goriilmiistiir.
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Santuk kalinlik katsayilar1 1,5 ve 2 olarak iiretilen santuk iplikler arasinda neps + 280 %

hata degerleri bakimindan ise istatistiki agidan bir fark goriilmemistir.
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Sekil 5.7. Calismanin birinci béliimiinde iiretilen santuk ipliklerin ortalama ince yer
hata degerleri

Sekil 5.7°de ¢alismanin birinci boliimiinde {iretilen santuk ipliklerin ortalama ince yer
hata degerleri grafik halinde verilmistir. Santuk ipliklerin ortalama ince yer hata
degerleri incelendiginde, santuk uzunlugu ve santuk kalinlik katsayisi arttik¢a ince yer
hata degerinin arttifi goriilmiistiir. Santuk uzunlugu ve santuk kalinlik katsayisi
azaltilarak santuk ipliklerin ince yer hata degerleri azaltilabilir. Sekil 5.7°ye gore en az
ince yer hata sayisint santuk uzunlugunun 5 cm, santuk kalinlik katsayisinin 1,5 ve
biikiim katsayisinin 5,0 oldugu santuk iplik 6rnegi verirken, en ¢ok ince yer hata
sayisini ise santuk uzunlugunun 10 cm, santuk kalinhik katsayisinin 2 ve biikiim

katsayisinin 4,2 oldugu santuk iplik 6rnegi vermistir.
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Sekil 5.8. Calismanin birinci boliimiinde {iretilen santuk ipliklerin ortalama kalin yer
hata degerleri
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Sekil 5.8’de ¢alismanin birinci boliimiinde {iretilen santuk ipliklerin ortalama kalin yer
hata degerleri grafik halinde verilmistir. Santuk ipliklerin ortalama kalin yer hata
degerleri incelendiginde, santuk uzunlugu arttikca kalin yer hata degerinin azaldigi,
santuk kalinlik katsayis1 arttik¢a ise kalin yer hata degerinin arttig1 goriilmiistiir. Santuk
uzunlugu arttik¢a kalin yer hata degerinin azalmasinin nedeni; santuk uzunlugunun
birim desen uzunlugu i¢indeki oraninin artmasi ile ortalama iplik dogrusal yogunluk
degerinin santuklu kisimlarin dogrusal yogunluk degerine yaklasarak ipligin ortalama
dogrusal yogunluk degeri ile santuklu kisimlarin dogrusal yogunluk degeri arasindaki
farkin azalmasidir. Santuk kalinligi arttikca ise ipligin ortalama dogrusal yogunluk
degeri ile santuklu kisimlarin dogrusal yogunluk degeri arasindaki fark artmakta ve bu
fark ortalama iplik dogrusal yogunlugundan sapmalarin artmasina neden olarak kalin
yer hata degerini arttirmaktadir. Santuk uzunlugu arttirilip, santuk kalinlik katsayisi
azaltilarak santuk ipliklerin kalin yer hata degerleri azaltilabilir. Sekil 5.8’e gore en az
kalin yer hata sayisim1 santuk uzunlugunun 10 cm, santuk kalinlik katsayisinin 1,5 ve
biikiim katsayisinin 4,2 oldugu santuk iplik 0rnegi verirken, en ¢ok kalin yer hata
sayisini ise santuk uzunlugunun 5 cm, santuk kalinlik katsayisinin 2 ve biikiim

katsayisinin 5,0 oldugu santuk iplik 6rnegi vermistir.
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20

M Santuk Kalinhk Katsayisi:1,5, aee:5,0

15
10

Neps/km (+200%)

M Santuk Kalinlik Katsayisi:2, ce:d,2

M Santuk Kalinlik Katsayisi:2, ae:5,0

S5cm 10cm

Santuk Uzunlugu

Sekil 5.9. Calismanin birinci boliimiinde {iretilen santuk ipliklerin ortalama neps + 200
% hata degerleri

Sekil 5.9°da caligmanin birinci boliimiinde {iretilen santuk ipliklerin ortalama neps +
200 % hata degerleri grafik halinde verilmistir. Santuk ipliklerin ortalama neps + 200 %
hata degerleri incelendiginde, santuk uzunlugu arttikca neps + 200 % hata degerinin

azaldig1, santuk kalinlik katsayist arttikca ise neps + 200 % hata degerinin arttid
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goriilmiistiir. Santuk uzunlugu arttirilip, santuk kalinlik katsayisi azaltilarak santuk
ipliklerin neps + 200 % hata degerleri azaltilabilir. Sekil 5.9’a gore en az neps hata
sayistni santuk uzunlugunun 10 cm, santuk kalinlik katsayisinin 1,5 ve biikiim
katsayisinin 4,2 oldugu santuk iplik 6rnegi verirken, en ¢ok neps hata sayisini ise santuk
uzunlugunun 5 cm, santuk kalinlik katsayisinin 2 ve biikiim katsayisinin 4,2 oldugu

santuk iplik 6rnegi vermistir.

4,5
4
3,5
g 3
3]
~
.‘;. 25 M Santuk Kahnlik Katsayisi:1,5, ae:4,2
é 2 M Santuk Kalinlik Katsayisi:1,5, ce:5,0
. 4 —
3 L5 M Santuk Kalinlik Katsayisi:2, ae:4,2
1 M Santuk Kalinlik Katsayisi:2, ae:5,0
0,5

S5cm 10cm

Santuk Uzunlugu

Sekil 5.10. Caligsmanin birinci bdéliimiinde {iretilen santuk ipliklerin ortalama neps + 280
% hata degerleri

Sekil 5.10°da ¢alismanin birinci boliimiinde iiretilen santuk ipliklerin ortalama neps +
280 % hata degerleri grafik halinde verilmistir. Santuk ipliklerin ortalama neps + 280 %
hata degerleri incelendiginde, santuk uzunlugu ve santuk kalinlik katsayisinin neps +
280 % hata degeri iizerinde etkili olmadig1 goriilmiistiir. Sekil 5.10°a gore en az neps
hata sayisim1 santuk uzunlugunun 10 cm, santuk kalinlik katsayisimin 2 ve biikiim
katsayisinin 5,0 oldugu santuk iplik 6rnegi verirken, en ¢ok neps hata sayisini ise santuk
uzunlugunun 10 cm, santuk kalinlik katsayisinin 2 ve biikiim katsayisinin 4,2 oldugu

santuk iplik 6rnegi vermistir.
% Santuk ipliklerin tiiyliiliik 6zelliklerinin degerlendirilmesi
Santuk uzunlugu ve santuk kalinlik katsayisinin iplik tliyliiliigiine etkisinin varyans

analizi sonuglar1 Cizelge 5.13’de ve Cizelge 5.15°de, SNK testi sonuglar ise Cizelge
5.14’de ve Cizelge 5.16°da verilmistir. Santuk ipliklerin ortalama tiiyliiliik ve tiiyliiliik
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standart sapmasi degerleri Cizelge 4.3’den alinan sonuglara gore Sekil 5.11°de ve Sekil

5.12’de grafikler halinde verilmistir.

Cizelge 5.13. 4,2 biikiim katsayisi ile iiretilen santuk ipliklerde santuk uzunlugu ve
santuk kalinlik katsayisiin iplik tiiyliiliigline etkisinin varyans analizi sonuglari

Iplik Ozellikleri
Etkiler . Tiiyliiliik Standart
Tiiyliiliik (H) Sapmast (sh)
Santuk Uzunlugu P (Olasilik) 0,373 0,204
Santuk Kalinhk Katsayisi P (Olasilik) 0,021* 0,000*
Santuk Uzunlugu x Santuk % "
Kalinhik Katsayist P (Olasilik) 0,015 0,003

*:0=0,05 seviyesinde anlamh

Cizelge 5.13°de verilen varyans analizi sonuglarina gore, santuk uzunlugunun tiyliiliik
ve tiyliiliik standart sapmasi degerleri iizerine etkisinin anlamsiz oldugu, santuk kalinlik
katsayisinin tiiyliiliik ve tiyliiliilk standart sapmasi degerleri iizerine etkisinin anlamli
oldugu goriilmektedir. Santuk uzunlugu-santuk kalinlik katsayisi kesisiminin ise
tiyliillik ve tlylilik standart sapmasi degerleri iizerine etkisinin anlamli oldugu

goriilmektedir.

[lhan (2010) tarafindan yapilan calismada da; bu ¢alismada oldugu gibi santuk
uzunlugunun iplik tiyliliigli lizerine etkisinin istatistiksel olarak anlamsiz oldugu,
santuk kalinlik katsayisinin etkisinin ise anlamli oldugu, santuk uzunlugu ve santuk

kalinlik katsayisi arttikca iplik tiiyliiliigiiniin artt1ig1 ifade edilmistir.

Cizelge 5.14. 4,2 biikiim katsayisi ile iiretilen santuk ipliklerde santuk uzunlugu ve
santuk kalinlik katsayisiin iplik tiiyliiliigiine etkisinin SNK testi sonuglari

Tiyliiliik
Siralama Faktor Tuzll_;l)IUR Zt;;llﬂzl;
(sh)
Santuk Uzunlugu
1 10 cm 8,3900(a) 2,4900(a)
2 5 cm 8,3450(a) 2,3700(a)
Santuk Kahnhk Katsayisi
1 2 8,4100(a) 2,7750(a)
2 1,5 8,3250(b) 2,0850(b)

*a ve b degerleri santuk uzunlugu ve santuk kalinlik katsayisinin ipligin tiyliilik ve tiiyliilik standart
sapmasi degerlerine etkisini gdstermektedir (a yliksek degeri, b ise diisiik degeri belirtir).
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Cizelge 5.14°de verilen SNK testi sonuglarina gore, santuk uzunlugu i¢in yapilan SNK
testinde santuk uzunluklari 5 cm ve 10 cm olarak iiretilen santuk iplikler arasinda
tiyliiliikk ve tiiyliiliik standart sapmasi degerleri bakimindan istatistiki ag¢idan bir fark
goriilmemistir. Santuk kalinlik katsayisi i¢cin yapilan SNK testinde ise santuk kalinlik
katsayist 1,5 olarak iiretilen santuk ipliklerin daha diigiik tiyliilik ve tliyliilik standart

sapmasi degerlerine sahip oldugu goriilmiistiir.

Cizelge 5.15. 5,0 biikkiim katsayisi ile liretilen santuk ipliklerde santuk uzunlugu ve
santuk kalinlik katsayisiin iplik tiiyliiliigline etkisinin varyans analizi sonuglari

Iplik Ozellikleri
Etkiler . Tiiyliiliik Standart
Tiiyliiliik (H) Sapmast (sh)
Santuk Uzunlugu P (Olasilik) 0,211 0,129
Santuk Kalinhk Katsayisi P (Olasilik) 0,014* 0,000*
Santuk Uzunlugu x Santuk % "
Kalinhik Katsayist P (Olasilik) 0,008 0,002

*:0=0,05 seviyesinde anlamh

Cizelge 5.15°de verilen varyans analizi sonuglarina gore, santuk uzunlugunun tiyliilik
ve tiyliiliik standart sapmasit degerleri iizerine etkisinin anlamsiz oldugu, santuk kalinlik
katsayisinin tiiyliiliik ve tiyliiliilk standart sapmasi degerleri iizerine etkisinin anlamli
oldugu goriilmektedir. Santuk uzunlugu-santuk kalinlik katsayisi kesisiminin ise
tiyliillik ve tlylilik standart sapmasi degerleri iizerine etkisinin anlamli oldugu

goriilmektedir.

Cizelge 5.16. 5,0 biikkiim katsayisi ile lretilen santuk ipliklerde santuk uzunlugu ve
santuk kalinlik katsayisinin iplik tiiyliiliigiine etkisinin SNK testi sonuglari

Tiiyliiliik
Siralama Faktér Tiiyliliik Standart
(H) Sapmasi
(sh)
Santuk Uzunlugu
1 10 cm 7,9750(a) 2,3250(a)
2 5cm 7,8700(a) 2,1650(a)
Santuk Kalinlik Katsayisi
1 2 8,0800(a) 2,6000(a)
2 1,5 7,7650(b) 1,8900(b)

*a ve b degerleri santuk uzunlugu ve santuk kalinlik katsayisinin ipligin tiyliilik ve tiyliilik standart
sapmasi degerlerine etkisini gostermektedir (a yiiksek degeri, b ise diisiik degeri belirtir).
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Cizelge 5.16°da verilen SNK testi sonuglarina gore, santuk uzunlugu i¢in yapilan SNK
testinde santuk uzunluklari 5 cm ve 10 cm olarak iiretilen santuk iplikler arasinda
tiyliiliikk ve tiiyliiliik standart sapmasi degerleri bakimindan istatistiki ag¢idan bir fark
goriilmemistir. Santuk kalinlik katsayisi i¢cin yapilan SNK testinde ise santuk kalinlik
katsayist 1,5 olarak iiretilen santuk ipliklerin daha diigiik tiyliilik ve tliyliilik standart

sapmast degerleri verdigi goriilmiistiir.

8.6

M Santuk Kalinlik Katsayisi:1,5, ae:4,2

Taylalak {H)

M Santuk Kalinlik Katsayisi:1,5, ae:5,0
M Santuk Kahnlik Katsayisi:2, ae:4,2
M Santuk Kalinlik Katsayisi:2, ae:5,0

5cm 10¢ecm

Santuk Uzunlugu

Sekil 5.11. Calismanin birinci boliimiinde iiretilen santuk ipliklerin ortalama tiiyliilik
degerleri

Sekil 5.11°de calismanin birinci boliimiinde iiretilen santuk ipliklerin ortalama tiiyliilitk
degerleri grafik halinde verilmistir. Santuk ipliklerin ortalama tlyliilik degerleri
incelendiginde, santuk uzunlugu ve santuk kalinlik katsayisi arttikga tiiyliiliikk degerinin
arttig1 goriilmiistiir. Bunun nedeni; santuk uzunlugu ve santuk kalinlig1 arttikca ipligin
birim ylizeyinde daha ¢ok sayida lif bulunmas1 ve santuklu kisimlardaki biikiimiin daha
fazla miktarda santuk araliklarina dogru yayilmasi ile santuklu kisimlarda meydana
gelen biikiim kaybinin artarak liflerin birbirine tutunmalarini azaltip iplik yilizeyinden
disar1 ¢ikan lif sayisini arttirmasidir. Santuk uzunlugu ve santuk kalinlik katsayisi
azaltilarak santuk ipliklerin tiiyliiliikk degerleri azaltilabilir. Sekil 5.11°e gore en diisiik
tiyliiliikk degerini santuk uzunlugunun 5 cm, santuk kalinlik katsayisinin 1,5 ve biikiim
katsayisinin 5,0 oldugu santuk iplik 6rnegi verirken, en yiiksek tiiyliiliik degerini ise
santuk uzunlugunun 10 cm, santuk kalinlik katsayisinin 2 ve biikiim katsayisinin 4,2

oldugu santuk iplik 6rnegi vermistir.
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3,5

2,5

M Santuk Kalinlik Katsayisi: 1,5, ce:4,2
1,5 M Santuk Kalinhik Katsayisi: 1,5, ae:5,0
M Santuk Kalinlik Katsayisi:2, ae:4,2

05 M Santuk Kalinlik Katsayisi:2, ae:5,0

Taylaluk Standart Sapmasi (sh)

5cm 10¢cm

Santuk Uzunlugu

Sekil 5.12. Calismanin birinci bolimiinde iiretilen santuk ipliklerin ortalama tiiyliiliik
standart sapmasi degerleri

Sekil 5.12°de ¢aligmanin birinci boéliimiinde tiretilen santuk ipliklerin ortalama tiiyliiliik
standart sapmasi degerleri grafik halinde verilmistir. Santuk ipliklerin ortalama tiiyliilitk
standart sapmasit degerleri incelendiginde, santuk uzunlugu ve santuk kalinlik katsayisi
arttikga tiiyliiliikk standart sapmasi degerinin arttigi goriilmiistiir. Santuk uzunlugu ve
santuk kalinlik katsayis1 azaltilarak santuk ipliklerin tiiyliiliik standart sapmasi degerleri
azaltilabilir. Sekil 5.12’ye gbre en diisiik tliyliiliik standart sapmasi degerini santuk
uzunlugunun 5 cm, santuk kalinlik katsayisinin 1,5 ve biikiim katsayisinin 5,0 oldugu
santuk iplik 6rnegi verirken, en yiiksek tliyliiliik standart sapmasi degerini ise santuk
uzunlugunun 10 cm, santuk kalinlik katsayisinin 2 ve biikiim katsayisinin 4,2 oldugu

santuk iplik 6rnegi vermistir.

5.1.1.3. Ring ve open-end rotor iplik egirme makinelerinde iiretilen santuk ve diiz

ipliklere ait dl¢iim sonuclarinin degerlendirilmesi (Boliim 2)

5.1.1.3.1. Ring iplik egirme makinesinde iiretilen santuk ve diiz ipliklere ait 6l¢iim

sonuclariin degerlendirilmesi

Lif cinsi, biikiim katsayis1 ve iplik tipinin iplik 6zelliklerine etkisini incelemek amaciyla
Ne 10 numarada 4,2, 4,6 ve 5,0 biikkiim katsayilariyla Amerikan pamugu, GAP 1
pamugu ve Tencel liflerinden iiretilen santuk ve diiz iplikler ile Ne 20 numarada 4,2 ve
5,0 biikiim katsayilariyla Amerikan pamugu ve Tencel liflerinden iiretilen santuk ve diiz

iplikler kullanilmistir. Ne 10 ve Ne 20 numarada iiretilen santuk ve diiz ipliklerde lif
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cinsi, biikkiim katsayis1 ve iplik tipinin iplik 6zellikleri lizerindeki etkisi istatistiksel

olarak incelenmistir.

% Ipliklerin mukavemet ézelliklerinin degerlendirilmesi

Lif cinsi, blikiim katsayis1 ve iplik tipinin iplik mukavemetine etkisinin varyans analizi
sonuclar1 Cizelge 5.17°de ve Cizelge 5.19°da, SNK testi sonuglar1 ise Cizelge 5.18’de
ve Cizelge 5.20’de verilmistir. Santuk ve diiz ipliklerin ortalama kopma kuvveti, kopma
uzamasi, mukavemet ve kopma isi degerleri Cizelge 4.2’den alinan sonuglara gore Sekil

5.13’de, Sekil 5.14°de, Sekil 5.15°de ve Sekil 5.16’da grafikler halinde verilmistir.

Cizelge 5.17. Ne 10 numarada firetilen santuk ve diiz ipliklerde lif cinsi, biikiim
katsayis1 ve iplik tipinin iplik mukavemetine etkisinin varyans analizi sonuglari

Iplik Ozellikleri
Etkiler Kopma. Kopma Mukavemet Ko.pfna
Kuvveti | Uzamasi (cN/tex) Isi

(cN) (%) (N.cm)

Lif Cinsi P (Olasihk) | 0,000* 0,000* 0,000* 0,000*

Biikiim Katsayisi P (Olasihik) 0,000* 0,000* 0,000* 0,000*

Iplik Tipi P (Olasihk) | 0,000* 0,000* 0,000* 0,000*

Lif Cinsi x Biikiim Katsayisi P (Olasihk) | 0,000* 0,002* 0,000* 0,001*

Biikiim Katsayis: x Iplik Tipi P (Olasilik) 0,006* 0,006* 0,006* 0,006*

Lif Cinsi x Iplik Tipi P (Olasihk) | 0,000* 0,000* 0,000* 0,000*

Lif Cinsi x Biikiim KatsayisiX | p gaqniy | 0,004 | 0,000% 0,005* 0,001*
Iplik Tipi

*:0=0,05 seviyesinde anlamh

Cizelge 5.17°de verilen varyans analizi sonuglarina gore, lif cinsi, biikiim katsayisi ve
iplik tipinin kopma kuvveti, kopma uzamasi, mukavemet ve kopma isi degerleri iizerine
etkisinin anlamli oldugu goriilmektedir. Ayni sekilde faktor kesisimleriyle ilgili olarak,
tiim faktor kesisimlerinin de kopma kuvveti, kopma uzamasi, mukavemet ve kopma isi

degerleri iizerine etkisinin anlamli oldugu goriilmektedir.

Almashouley (1988), Klein (1998), Arora (2002) ve Igbal (2005) tarafindan yapilan
caligmalarda, bu calismada oldugu gibi biikiim katsayisinin iplik mukavemeti lizerinde
etkili oldugu ve biikkiim katsayisi arttikga iplik i¢indeki lifler arasinda siirtinmenin
artmasi nedeniyle iplik mukavemetinin arttig1 belirtilmistir. Lu ve ark. (2006) tarafindan

yapilan ¢alismada, bu calismada oldugu gibi santuk ipligin mukavemetinin diiz iplige
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gore bir miktar diisiik oldugu ifade edilmistir. Ilhan ve ark. (2007) tarafindan yapilan
calismada da; bu c¢alismada oldugu gibi iplik tipinin iplik mukavemeti ve uzamasi
lizerine etkisinin istatistiksel olarak anlamli oldugu, diiz iplige santuk eklenmesinin iplik
mukavemet ve uzama degerlerini azalttigi gozlenmistir. Mahmood ve ark. (2009)
tarafindan yapilan calismada, bu calismada oldugu gibi biikiim katsayisinin iplik
mukavemeti lizerinde etkili oldugu ve biikiim katsayisi arttik¢a iplik mukavemetinin
arttig1 belirtilmistir. Ilhan (2010) tarafindan yapilan ¢alismada ise; biikiim katsayisinin
bu c¢alismanin aksine kopma kuvveti iizerine etkisinin istatistiksel olarak anlamsiz
oldugu, ancak biikiim katsayisi arttik¢a kopma kuvveti degerinin ¢ok az miktarda arttig1
gozlenmistir. Ayni ¢alismada, biikiim katsayisinin kopma uzamasi lizerine etkisinin ise
istatistiksel olarak anlamli oldugu ve biikiim katsayis1 arttikga kopma uzamasi degerinin

onemli miktarda arttig1 ifade edilmistir.

Cizelge 5.18. Ne 10 numarada {iretilen santuk ve diiz ipliklerde lif cinsi, biikiim
katsay1s1 ve iplik tipinin iplik mukavemetine etkisinin SNK testi sonuglari

Kopma

Kopma

Siralama Faktor Kuvveti Uzamasi Mukavemet | Kopma Isi
(eN) (%) (cN/tex) (N.cm)

Lif Cinsi

1 Tencel 1719,5350(a) | 10,8225(a) | 29,1176(a) | 54,2051(a)

2 Amerikan pamugu | 1074,9712(b) | 7,7534(b) 18,2030(b) | 19,9008(b)

3 GAP 1 pamugu 1055,5658(c) | 7,2644(c) 17,8746(c) | 18,8234(c)
Biikiim Katsayisi (a.)

1 5,0 1315,3537(a) | 9,0082(a) 22,2736(a) | 32,5822(a)

2 4,6 1279,7293(b) | 8,6107(b) 21,6701(b) | 30,8886(b)

3 42 1254,9890(c) | 8,2214(c) 21,2516(c) | 29,4584(c)
Iplik Tipi

1 Diiz Iplik 1327,5556(a) | 8,9011(a) 22,4811(a) | 33,2678(a)

2 Santuk Iplik 1239,1591(b) | 8,3258(b) 20,9824(b) | 28,6850(b)

*a, b ve ¢ degerleri lif cinsi, biikiim katsayisi ve iplik tipinin ipligin kopma kuvveti, kopma uzamasi,
mukavemet ve kopma isi degerlerine etkisini gostermektedir (a en yiiksek degeri, ¢ ise en diisiik degeri
belirtir).

Cizelge 5.18°de verilen SNK testi sonuglarina gore, lif cinsi i¢in yapilan SNK testinde
Tencel lifinden iiretilen ipliklerin en yiiksek kopma kuvveti, kopma uzamasi,
mukavemet ve kopma isi degerlerine sahip oldugu, GAP 1 pamugundan iiretilen
ipliklerin ise en diisik kopma kuvveti, kopma uzamasi, mukavemet ve kopma isi
degerlerine sahip oldugu goriilmiistiir. Biikiim katsayisi i¢in yapilan SNK testinde 5,0
biikiim katsayis1 ile iiretilen ipliklerin en yiiksek kopma kuvveti, kopma uzamasi,

mukavemet ve kopma isi degerleri verdigi, 4,2 biikiim katsayisi ile iiretilen ipliklerin ise
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en diisiik kopma kuvveti, kopma uzamasi, mukavemet ve kopma isi degerleri verdigi
goriilmiistiir. Iplik tipi icin yapilan SNK testinde ise diiz ipliklerin santuk ipliklere gore
daha yiiksek kopma kuvveti, kopma uzamasi, mukavemet ve kopma isi degerlerine

sahip oldugu saptanmustir.

Cizelge 5.19. Ne 20 numarada {iretilen santuk ve diiz ipliklerde lif cinsi, biikiim
katsay1s1 ve iplik tipinin iplik mukavemetine etkisinin varyans analizi sonuglari

iplik Ozellikleri
Etkiler Kopma‘ Kopma Mukavemet Ko.pfna
Kuvveti | Uzamasi (cN/tex) Isi

(cN) (%) (N.cm)

Lif Cinsi P (Olasihk) | 0,000% 0,000* 0,000* 0,000*

Biikiim Katsayisi P (Olasihk) | 0,000%* 0,000* 0,000* 0,000*

iplik Tipi P (Olasihk) | 0,000% 0,000* 0,000* 0,000*

Lif Cinsi x Biikiim Katsayisi P (Olasilik) 0,000* 0,000* 0,000* 0,031*

Biikiim Katsayisi x iplik Tipi P (Olasihik) 0,000* 0,000* 0,000%* 0,000*

Lif Cinsi x iplik Tipi P (Olasihk) | 0,000% 0,000* 0,000* 0,000*

Lif Cinsi x Bilkiim Katsayisix | p opquy | 0,000 | 0,042+ 0,000% 0,000%
Iplik Tipi

*:0=0,05 seviyesinde anlamh

Cizelge 5.19°da verilen varyans analizi sonuglarina gore, lif cinsi, biikiim katsayisi ve
iplik tipinin kopma kuvveti, kopma uzamasi, mukavemet ve kopma isi degerleri {izerine
etkisinin anlamli oldugu goriilmektedir. Ayni sekilde faktor kesisimleriyle ilgili olarak,
tiim faktor kesisimlerinin de kopma kuvveti, kopma uzamasi, mukavemet ve kopma isi

degerleri iizerine etkisinin anlamli oldugu goriilmektedir.

Cizelge 5.20. Ne 20 numarada {iretilen santuk ve diiz ipliklerde lif cinsi, biikiim
katsayis1 ve iplik tipinin iplik mukavemetine etkisinin SNK testi sonuglari

Kopma Kopma . .
Siralama Faktor Ku\I')veti Uzall)nas1 Mukavemet | Kopma Isi
(eN) (%) (cN/tex) (N.cm)
Lif Cinsi
1 Tencel 793,5000(a) | 9,5350(a) 26,9700(a) | 21,9425(a)
2 Amerikan pamugu | 502,3500(b) | 6,4675(b) 17,0125(b) 8,1402(b)
Biikiim Katsayisi (a.)
1 5,0 670,0250(a) | 8,2650(a) 22,6900(a) 16,0788(a)
2 4.2 625,8250(b) | 7,7375(b) 21,2925(b) | 14,0040(b)
Iplik Tipi
1 Diiz Iplik 711,3250(a) | 8,5950(a) 24,0900(a) 17,9855(a)
2 Santuk Iplik 584,5250(b) | 7,4075(b) 19,8925(b) | 12,0972(b)

*a ve b degerleri lif cinsi, biikiim katsayis1 ve iplik tipinin ipligin kopma kuvveti, kopma uzamasi,
mukavemet ve kopma isi degerlerine etkisini gostermektedir (a yiliksek degeri, b ise diigiikk degeri belirtir).
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Cizelge 5.20°de verilen SNK testi sonucglarina gore, lif cinsi i¢in yapilan SNK testinde
Tencel lifinden tretilen ipliklerin daha yiiksek kopma kuvveti, kopma uzamasi,
mukavemet ve kopma isi degerlerine sahip oldugu goriilmiistiir. Blikiim katsayis1 igin
yapilan SNK testinde 5,0 biikiim katsayisi ile iiretilen ipliklerin daha yiiksek kopma
kuvveti, kopma uzamasi, mukavemet ve kopma isi degerleri verdigi goriilmiistiir. Iplik
tipi i¢in yapilan SNK testinde ise diiz ipliklerin santuk ipliklere goére daha yiliksek
kopma kuvveti, kopma uzamasi, mukavemet ve kopma isi degerlerine sahip oldugu

saptanmistir.
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Lif Cinsi

Sekil 5.13. Calismanin ikinci bdliimiinde ring iplik egirme makinesinde iiretilen santuk
ve diiz ipliklerin ortalama kopma kuvveti degerleri

Sekil 5.13°de caligmanin ikinci boliimiinde ring iplik egirme makinesinde iiretilen
santuk ve diiz ipliklerin ortalama kopma kuvveti degerleri grafik halinde verilmistir.
Santuk ve diiz ipliklerin ortalama kopma kuvveti degerleri incelendiginde; Tencel
lifinden iiretilen ipliklerin lif mukavemetinin yiiksek olmasindan dolay1 en yiiksek
kopma kuvveti degerini verdigi, biikiim katsayis1 arttik¢a lifler arasindaki siirtiinmenin
ve liflerin birbirine tutunmalarinin artmasi nedeniyle kopma kuvveti degerinin arttig1,
santuk ipliklerin kopma kuvveti degerinin santuklu bolgelerde kesitteki lif sayisi
artmasina ragmen santuk olusumu sirasinda kiitlesel degisimin gerceklesmesinin ve
santuklu kisimlardaki biikiimiin temel iplik kisimlarma dogru yayilmasmin iplik
mukavemetini olumsuz etkilemesi sebebiyle diiz ipliklerin kopma kuvveti degerinden

daha diisiik oldugu ve iplik inceldik¢e ¢apinin daralmasi, kesitteki lif sayisi ile liflerin
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birbirine tutunma yiizeyinin azalmasi ve birim alana diisen kuvvetin artmasindan dolay1
kopma kuvveti degerinin azaldig1 goriilmiistiir. Tencel lifi kullanilip, bilikiim katsayisi
ve iplik kalinligr arttirillarak santuk ve diiz ipliklerin kopma kuvveti degerleri
arttirilabilir. Sekil 5.13’e gore en yiiksek kopma kuvveti degerini Ne 10 numarada 5,0
biikiim katsayis1 ile Tencel lifinden iiretilen diiz iplik 6rnegi verirken, en diisiik kopma
kuvveti degerini ise Ne 20 numarada 4,2 biikiim katsayis1 ile Amerikan pamugundan

tiretilen santuk iplik 6rnegi vermistir.
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Lif Cinsi

Sekil 5.14. Calismanin ikinci boéliimiinde ring iplik egirme makinesinde iiretilen santuk
ve diiz ipliklerin ortalama kopma uzamasi1 degerleri

Sekil 5.14°de c¢alismanin ikinci boliimiinde ring iplik efirme makinesinde lretilen
santuk ve diiz ipliklerin ortalama kopma uzamasi degerleri grafik halinde verilmistir.
Santuk ve diiz ipliklerin ortalama kopma uzamasi degerleri incelendiginde; Tencel
lifinden iiretilen ipliklerin en yliksek kopma uzamasi degerini verdigi, biikiim katsayisi
arttikca kopma uzamasi degerinin arttigi, santuk ipliklerin kopma uzamasi degerinin diiz
ipliklerin kopma uzamasi degerinden daha diisiik oldugu ve iplik inceldik¢e kopma
uzamasi degerinin azaldig1 goriilmiistiir. Tencel lifi kullanilip, biikiim katsayis1 ve iplik
kalinlig1 arttirilarak santuk ve diiz ipliklerin kopma uzamasi degerleri arttirilabilir. Sekil
5.14’e gore en yliksek kopma uzamasi degerini Ne 10 numarada 5,0 biikiim katsayisi ile
Tencel lifinden iiretilen diiz iplik 6rnegi verirken, en diisiik kopma uzamasi degerini ise
Ne 20 numarada 4,2 biikiim katsayis1 ile Amerikan pamugundan {iretilen santuk iplik

Ornegi vermistir.
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Lif Cinsi

Sekil 5.15. Calismanin ikinci boliimiinde ring iplik egirme makinesinde iiretilen santuk
ve diiz ipliklerin ortalama mukavemet degerleri

Sekil 5.15°de c¢alismanin ikinci boliimiinde ring iplik efirme makinesinde liretilen
santuk ve diiz ipliklerin ortalama mukavemet degerleri grafik halinde verilmistir. Santuk
ve diiz ipliklerin ortalama mukavemet degerleri incelendiginde; Tencel lifinden iiretilen
ipliklerin lif mukavemeti yiiksek oldugundan en yiiksek mukavemet degerini verdigi,
bilikiim katsayis1 arttikca lifler arasindaki siirtiinme ile liflerin birbirine tutunmalarinin
artmasi nedeniyle mukavemet degerinin arttig1, santuk ipliklerin mukavemet degerinin
santuklu bolgelerde kesitteki lif sayisi artmasina ragmen santuk olusumu sirasinda
kiitlesel degisimin gerg¢eklesmesinin ve biikiimiin santuklu kisimlardan temel iplik
kisimlarina dogru yayilmasinin iplik mukavemetini olumsuz etkileyerek diiz ipliklerin
mukavemet degerinden daha diisiik oldugu ve iplik inceldik¢e capinin daralmasi,
kesitteki lif sayis1 ile liflerin birbirine tutunma ylizeyinin azalmasi ve birim alana diisen
kuvvetin artmasindan dolayr mukavemet degerinin azaldigi goriilmiistiir. Tencel lifi
kullanilip, bikiim katsayist ve iplik kalinligi arttirilarak santuk ve diiz ipliklerin
mukavemet degerleri arttirilabilir. Sekil 5.15°e gore en yiiksek mukavemet degerini Ne
10 numarada 5,0 biikiim katsayis1 ile Tencel lifinden iiretilen diiz iplik 6rnegi verirken,
en diisik mukavemet degerini ise Ne 20 numarada 4,2 biikiim katsayis1 ile Amerikan

pamugundan iiretilen santuk iplik 6rnegi vermistir.
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Lif Cinsi

Sekil 5.16. Calismanin ikinci bdliimiinde ring iplik egirme makinesinde iiretilen santuk
ve diiz ipliklerin ortalama kopma isi degerleri

Sekil 5.16°’da caligmanin ikinci bolimiinde ring iplik egirme makinesinde iiretilen
santuk ve diiz ipliklerin ortalama kopma isi degerleri grafik halinde verilmistir. Santuk
ve diiz ipliklerin ortalama kopma isi degerleri incelendiginde; Tencel lifinden iiretilen
ipliklerin en yliksek kopma isi degerini verdigi, biikiim katsayisi arttikca kopma isi
degerinin artt1ig1, santuk ipliklerin kopma isi degerinin diiz ipliklerin kopma isi
degerinden daha diisiik oldugu ve iplik inceldikge kopma isi degerinin azaldigi
goriilmiistlir. Tencel lifi kullanilip, biikiim katsayis1 ve iplik kalinlig1 arttirilarak santuk
ve diiz ipliklerin kopma isi degerleri arttirilabilir. Sekil 5.16’ya gore en yiiksek kopma
isi degerini Ne 10 numarada 5,0 biikiim katsayisi ile Tencel lifinden {iretilen diiz iplik
ornegi verirken, en diisiik kopma isi degerini ise Ne 20 numarada 4,2 biikiim katsayisi

ile Amerikan pamugundan iiretilen santuk iplik 6rnegi vermistir.

% Ipliklerin diizgiinsiizliik 6zelliklerinin degerlendirilmesi

Lif cinsi, biikiim katsayis1 ve iplik tipinin iplik diizgiinsiizliigiine etkisinin varyans
analizi sonuglar Cizelge 5.21°de ve Cizelge 5.23°de, SNK testi sonuglar1 ise Cizelge
5.22°de ve Cizelge 5.24°de verilmistir. Santuk ve diiz ipliklerin ortalama % U ve %
CVy, diizgiinstizlik degerleri Cizelge 4.3’den alinan sonuglara gore Sekil 5.17°de ve

Sekil 5.18’de grafikler halinde verilmistir.
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Cizelge 5.21. Ne 10 numarada {iretilen santuk ve diiz ipliklerde lif cinsi, biikiim
katsayis1 ve iplik tipinin iplik diizgiinsiizliigline etkisinin varyans analizi sonuglar1

. Iplik Ozellikleri

Etkiler U % V. %
Lif Cinsi P (Olasihk) 0,000* 0,000*
Biikiim Katsayisi P (Olasilik) 0,677 0,773
iplik Tipi P (Olasihk) 0,000* 0,000*
Lif Cinsi x Biikiim Katsayisi P (Olasilik) 0,823 0,657
Biikiim Katsayis: x iplik Tipi P (Olasihk) 0,643 0,767
Lif Cinsi x Iplik Tipi P (Olasihk) 0,000* 0,000*
Lif Cinsi x Biikiim Katsayis: x iplik Tipi | P (Olasihk) 0,758 0,717

*:0=0,05 seviyesinde anlamh

Cizelge 5.21°de verilen varyans analizi sonuglarma gore, lif cinsi ve iplik tipinin % U
ve % CV,, diizgiinsiizlik degerleri iizerine etkisinin anlamli oldugu, biikiim katsayisinin
% U ve % CV, dizginsiizlik degerleri iizerine etkisinin anlamsiz oldugu
goriilmektedir. Faktor kesisimlerinden ise sadece lif cinsi-iplik tipi kesisiminin % U ve

% CVn, diizgiinsiizliik degerleri tizerine etkisinin anlamli oldugu goriilmektedir.

[Than ve ark. (2007) tarafindan yapilan ¢alismada, bu ¢alismada oldugu gibi iplik tipinin
iplik diizgiinsiizliigii lizerine etkisinin istatistiksel olarak anlamli oldugu ve diiz iplige
santuk eklenmesinin iplik diizgiinsiizliigiinii anlamli seviyede arttirdigi belirtilmistir.
Mahmood ve ark. (2009) tarafindan yapilan ¢alismada ise, bu ¢aligmanin aksine biikiim
katsayisinin iplik diizglinsiizligli lizerinde etkili oldugu ve biikiim katsayisi arttik¢a

iplik diizgiinsiizliigiinilin arttig1 ifade edilmistir.

Cizelge 5.22. Ne 10 numarada firetilen santuk ve diiz ipliklerde lif cinsi, biikiim
katsayis1 ve iplik tipinin iplik diizgiinsiizliigiine etkisinin SNK testi sonuglar1

Siralama | Faktor | U % | CVu%

Lif Cinsi

1 Amerikan pamugu 14,6403(a) 18,1090(a)

2 GAP 1 pamugu 14,5057(a) 17,9287(a)

3 Tencel 12,8440(b) 15,7070(b)
Biikiim Katsayisi (a.)

1 4,6 14,0330(a) 17,2913(a)

2 4,2 13,9947(a) 17,2297(a)

3 5,0 13,9623(a) 17,2237(a)
iplik Tipi

1 Santuk Iplik 19,0534(a) 23,1687(a)

2 Diiz Iplik 8,9400(b) 11,3278(b)

*a ve b degerleri lif cinsi, biikiim katsayis1 ve iplik tipinin ipligin % U ve % CV,, diizgiinsiizlik
degerlerine etkisini gostermektedir (a yliksek degeri, b ise diisiik degeri belirtir).
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Cizelge 5.22°de verilen SNK testi sonucglarina gore, lif cinsi i¢in yapilan SNK testinde
Tencel lifinden iiretilen ipliklerin en diisiik % U ve % CV,, diizgiinsiizlik degerlerine
sahip oldugu goriilmiistiir. Amerikan pamugu ve GAP 1 pamugundan iiretilen iplikler
arasinda ise % U ve % CV,, diizgiinsilizlik degerleri bakimindan istatistiki agidan bir
fark goriilmemistir. Biikiim katsayisi i¢in yapilan SNK testinde 4,2, 4,6 ve 5,0 biikiim
katsayilar1 ile tretilen iplikler arasinda % U ve % CV,, diizgiinsiizlik degerleri
bakimindan istatistiki agidan bir fark goriilmemistir. Iplik tipi icin yapilan SNK testinde
ise diiz ipliklerin santuk ipliklere gore daha diisik % U ve % CV,, diizgiinsiizlik

degerleri verdigi goriilmiistiir.

Cizelge 5.23. Ne 20 numarada fretilen santuk ve diiz ipliklerde lif cinsi, biikiim
katsayis1 ve iplik tipinin iplik diizgiinsiizliigline etkisinin varyans analizi sonuglari

. Iplik Ozellikleri

Etkiler U% CV. %
Lif Cinsi P (Olasilik) 0,000%* 0,000%*
Biikiim Katsayisi P (Olasilik) 0,953 0,833
Iplik Tipi P (Olasilik) 0,000%* 0,000%*
Lif Cinsi x Biikiim Katsayisi P (Olasilik) 0,875 0,876
Biikiim Katsayisi x iplik Tipi P (Olasilik) 0,708 0,808
Lif Cinsi x Iplik Tipi P (Olasilik) 0,000%* 0,002*
Lif Cinsi x Biikiim Katsays: x Iplik Tipi | P (Olasihk) 0,921 0,839

*:0=0,05 seviyesinde anlamh

Cizelge 5.23°de verilen varyans analizi sonuglarina gore, lif cinsi ve iplik tipinin % U
ve % CVy, diizgiinsiizliik degerleri {izerine etkisinin anlamli oldugu, biikiim katsayisinin
% U ve % CV, dizgilnsiizlik degerleri iizerine etkisinin anlamsiz oldugu
goriilmektedir. Faktor kesisimlerinden ise sadece lif cinsi-iplik tipi kesisiminin % U ve

% CVn, diizgiinsiizliik degerleri tizerine etkisinin anlamli oldugu goriilmektedir.
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Cizelge 5.24. Ne 20 numarada {iretilen santuk ve diiz ipliklerde lif cinsi, biikiim
katsay1s1 ve iplik tipinin iplik diizgiinsiizliigiine etkisinin SNK testi sonuglari

Siralama | Faktor | U % | CVa%

Lif Cinsi

1 Amerikan pamugu 17,9575(a) 23,6300(a)

2 Tencel 14,9900(b) 19,5975(b)
Biikiim Katsayisi (a.)

1 4,2 16,4775(a) 21,6275(a)

2 5,0 16,4700(a) 21,6000(a)
Iplik Tipi

1 Santuk Iplik 22,7350(a) 30,2575(a)

2 Diiz Iplik 10,2125(b) 12,9700(b)

*a ve b degerleri lif cinsi, biikiim katsayis1 ve iplik tipinin ipligin % U ve % CV,, diizgiinsiizlik
degerlerine etkisini gostermektedir (a yliksek degeri, b ise diigiik degeri belirtir).

Cizelge 5.24°de verilen SNK testi sonuglarina gore, lif cinsi i¢in yapilan SNK testinde
Tencel lifinden tiretilen ipliklerin daha diisiik % U ve % CV,, diizgiinsiizlik degerlerine
sahip oldugu goriilmiistiir. Blikiim katsayis1 i¢in yapilan SNK testinde 4,2 ve 5,0 biikiim
katsayilar1 ile dretilen iplikler arasinda % U ve % CV,, diizginsiizlik degerleri
bakimindan istatistiki agidan bir fark goriilmemistir. Iplik tipi i¢in yapilan SNK testinde
ise diiz ipliklerin santuk ipliklere gore daha diisik % U ve % CV,, diizgiinsiizlik

degerleri verdigi goriilmiistiir.
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Lif Cinsi

Sekil 5.17. Calismanin ikinci boliimiinde ring iplik egirme makinesinde iiretilen santuk
ve diiz ipliklerin ortalama % U diizgiinsiizliik degerleri

Sekil 5.17°de caligmanin ikinci bolimiinde ring iplik egirme makinesinde iiretilen

santuk ve diiz ipliklerin ortalama % U diizgiinsiizliik degerleri grafik halinde verilmistir.
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Santuk ve diiz ipliklerin ortalama % U diizglinsiizliik degerleri incelendiginde; Tencel
lifinden tretilen ipliklerin en diisiik % U diizgilinsiizlik degerini verdigi, biikiim
katsayisinin % U diizgiinsiizlik degeri iizerinde etkili olmadigi, santuk ipliklerin % U
diizgiinsiizliik degerinin 6zgiin yapisi geregi gorsel amaclarla bilerek olusturulmus kalin
yerler icermesi ve bu kalin yerlerin iplik icerisindeki kesitsel varyasyon ile ortalama
iplik dogrusal yogunlugundan sapmalar1 arttirmasi nedeniyle diiz ipliklerin % U
diizgiinsiizlik degerinden daha yiiksek oldugu ve iplik inceldikce iplik yapisindaki lif
sayisinin azalip liflerin yerlesiminin diizensizlesmesinden dolay1r % U diizgiinsiizliikk
degerinin arttig1 goriilmistiir. Tencel lifi kullanilip, iplik kalinlig1 arttirilarak santuk ve
diiz ipliklerin % U diizgiinsiizliik degerleri azaltilabilir. Sekil 5.17°ye gore en iyi
diizgiinsiizliik degerini Ne 10 numarada 5,0 biikiim katsayis1 ile Tencel lifinden tiretilen
diiz iplik 6rnegi verirken, en kotii diizgiinsiizliik degerini ise Ne 20 numarada 4,2 ve 5,0

biikiim katsayilar1 ile Amerikan pamugundan iiretilen santuk iplik 6rnekleri vermistir.
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Lif Cinsi

Sekil 5.18. Calismanin ikinci béliimiinde ring iplik egirme makinesinde iiretilen santuk
ve diiz ipliklerin ortalama % CV,, diizglinstizliik degerleri

Sekil 5.18’de calismanin ikinci boliimiinde ring iplik egirme makinesinde iiretilen
santuk ve diiz ipliklerin ortalama % CV,, diizglinsiizlik degerleri grafik halinde
verilmigtir. Santuk ve diiz ipliklerin ortalama % CV,, diizgiinsiizlik degerleri
incelendiginde; Tencel lifinden iiretilen ipliklerin en diisik % CV, diizgiinsiizlik
degerini verdigi, biikiim katsayisinin % CV,, diizgiinsiizliik degeri ilizerinde etkili

olmadigi, santuk ipliklerin % CV, diizgiinsiizlik degerinin 6zgiin yapis1 geregi gorsel
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amaclarla bilerek olusturulan kalin yerler bulundurmasi ve bu kalin yerlerin iplik
icindeki kesitsel varyasyon ile ortalama iplik dogrusal yogunlugundan sapmalari
arttirmas1 sebebiyle diiz ipliklerin % CV,, diizgiinsiizlik degerinden daha yiiksek
oldugu ve iplik inceldik¢e iplik yapisindaki lif sayisinin azalip liflerin yerlesiminin
diizensizlesmesi nedeniyle % CV,, diizgiinsiizlik degerinin arttig1 goriilmiistiir. Tencel
lifi kullanilip, iplik kalinlig1 arttirilarak santuk ve diiz ipliklerin % CV,, diizgiinsiizliik
degerleri azaltilabilir. Sekil 5.18’e gbre en iyi diizglinsiizliik degerini Ne 10 numarada
5,0 biikiim katsayisi ile Tencel lifinden iretilen diiz iplik 6rnegi verirken, en koti
diizgiinsiizlik degerini ise Ne 20 numarada 4,2 biikiim katsayisi ile Amerikan

pamugundan {iretilen santuk iplik 6rnegi vermistir.

% Ipliklerin ince yer, kalin yer ve neps hata degerlerinin degerlendirilmesi

Lif cinsi, blikiim katsayis1 ve iplik tipinin iplik hatalarina etkisinin varyans analizi
sonuclar1 Cizelge 5.25’de ve Cizelge 5.27°de, SNK testi sonuglar1 ise Cizelge 5.26’da
ve Cizelge 5.28’de verilmistir. Santuk ve diiz ipliklerin ortalama ince yer, kalin yer,
neps + 200 % ve neps + 280 % hata degerleri Cizelge 4.3’den alinan sonuglara gore
Sekil 5.19°da, Sekil 5.20°de, Sekil 5.21°de ve Sekil 5.22°de grafikler halinde verilmistir.

Cizelge 5.25. Ne 10 numarada firetilen santuk ve diiz ipliklerde lif cinsi, biikiim
katsayis1 ve iplik tipinin iplik hatalarina etkisinin varyans analizi sonuglari

Iplik Ozellikleri
Etkiler Ince Yer | Kahn Yer Neps Neps
(-50%) | (+50%) | (+200%) | (+280 %)

Lif Cinsi P (Olasihk) 0,000* 0,000* 0,000* 0,004*
Biikiim Katsayisi P (Olasilik) 0,206 0,365 0,298 0,165
iplik Tipi P (Olasihk) 0,000%* 0,000* 0,032* 0,016*
Lif Cinsi x Biikiim Katsayisi P (Olasilik) 0,177 0,634 0,307 0,783
Biikiim Katsayisi x iplik Tipi P (Olasihk) 0,377 0,683 0,837 0,900
Lif Cinsi x iplik Tipi P (Olasihk) 0,001* 0,000* 0,027* 0,017*
Lif Cinsi x Biikiim Katsayisi x
P P (Olasilik) 0,413 0,887 0,749 0,966
Iplik Tipi

*:0=0,05 seviyesinde anlamh

Cizelge 5.25°de verilen varyans analizi sonuclarina gore, lif cinsi ve iplik tipinin ince
yer, kalin yer, neps + 200 % ve neps + 280 % hata degerleri {izerine etkisinin anlamli

oldugu, biikiim katsayisinin ince yer, kalin yer, neps + 200 % ve neps + 280 % hata
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degerleri {izerine etkisinin anlamsiz oldugu goriilmektedir. Faktor kesisimlerinden ise
sadece lif cinsi-iplik tipi kesisiminin ince yer, kalin yer, neps + 200 % ve neps + 280 %

hata degerleri lizerine etkisinin anlamli oldugu gériilmektedir.

Ozgelik ve Kirtay (2006) tarafindan yapilan ¢alismada, neps sayisinin biiyiik oranda
hammadde kaynakli oldugu belirtilmistir. Ilhan ve ark. (2007) tarafindan yapilan
calismada; iplik tipinin ince yer ve kalin yer hatalar1 {izerine etkisinin istatistiksel olarak
anlamli oldugu, neps + 200 % hatasi {izerine etkisinin ise anlamsiz oldugu ve diiz iplige
santuk eklenmesinin ince yer ve kalin yer hata degerlerini belirgin sekilde arttirdigi
gbzlenmistir. ilhan (2010) tarafindan yapilan calismada ise; neps olusumunun bu
calismada oldugu gibi biiyiik oranda lif Ozellikleri ve harman hallag asamasindaki
islemlere bagl oldugu, biikiim katsayisinin ise bu calismanin aksine neps + 200 %
hatas1 lizerine etkisinin istatistiksel olarak anlamli oldugu ve biikiim katsayisi arttik¢a

neps + 200 % hata degerinin azaldig1 ifade edilmistir.

Cizelge 5.26. Ne 10 numarada firetilen santuk ve diiz ipliklerde lif cinsi, biikiim
katsayis1 ve iplik tipinin iplik hatalarina etkisinin SNK testi sonuglari

. Ince Yer Kalin Yer Neps Neps
Siralama Faktor 50%) | +50%) | (+ 200 %) | ¢+ 280 %)
Lif Cinsi
1 Amerikan pamugu 7,5000(a) | 140,6667(a) | 8,5833(a) 3,5833(a)
2 GAP 1 pamugu 7,2500(a) | 128,8333(a) | 7,2500(a) 3,0000(a)
3 Tencel 0,2500(b) 9,6667(b) 0,9167(b) 0,6667(b)
Biikiim Katsayisi (a.)
1 4,2 7,0000(a) 97,2500(a) 6,8333(a) 3,1667(a)
2 4,6 4,2500(a) 97,1667(a) 5,2500(a) 2,1667(a)
3 5,0 3,7500(a) 84,7500(a) | 4,6667(a) 1,9167(a)
iplik Tipi
1 Santuk Iplik 9,2778(a) | 160,7222(a) | 6,8889(a) 3,3890(a)
2 Diiz Iplik 0,7222(b) | 25,3889(b) | 4,2778(b) 1,4444(b)

*a ve b degerleri lif cinsi, biikiim katsayis1 ve iplik tipinin ipligin ince yer, kalin yer, neps + 200 % ve
neps + 280 % hata degerlerine etkisini gostermektedir (a yiiksek degeri, b ise diisiik degeri belirtir).

Cizelge 5.26°da verilen SNK testi sonucglarina gore, lif cinsi i¢in yapilan SNK testinde
Tencel lifinden tretilen ipliklerin en diisiik ince yer, kalin yer, neps + 200 % ve neps +
280 % hata degerlerine sahip oldugu goriilmiistiir. Amerikan pamugu ve GAP 1
pamugundan iretilen iplikler arasinda ise ince yer, kalin yer, neps + 200 % ve neps +
280 % hata degerleri bakimindan istatistiki agidan bir fark goriilmemistir. Biikiim

katsayis1 i¢in yapilan SNK testinde 4,2, 4,6 ve 5,0 biikiim katsayilar ile {iretilen iplikler
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arasinda ince yer, kalin yer, neps + 200 % ve neps + 280 % hata degerleri bakimindan
istatistiki agidan bir fark goriilmemistir. Iplik tipi icin yapilan SNK testinde ise diiz
ipliklerin santuk ipliklere goére daha diisiik ince yer, kalin yer, neps + 200 % ve neps +

280 % hata degerleri verdigi goriilmiistiir.

Cizelge 5.27. Ne 20 numarada {iretilen santuk ve diiz ipliklerde lif cinsi, biikiim
katsay1s1 ve iplik tipinin iplik hatalarina etkisinin varyans analizi sonuglari

iplik Ozellikleri
Etkiler ince Yer | Kahn Yer Neps Neps
(-50%) | (+50%) | (+200%) | (+280 %)

Lif Cinsi P (Olasilik) 0,000* 0,000* 0,000* 0,000*
Biikiim Katsayisi P (Olasihik) 1,000 0,718 0,230 0,674
iplik Tipi P (Olasilik) 0,000* 0,000* 0,000* 0,013*
Lif Cinsi x Biikiim Katsayisi P (Olasilik) 0,654 0,621 0,169 0,933
Biikiim Katsayisi x iplik Tipi P (Olasihik) 0,881 0,361 0,873 0,674
Lif Cinsi x iplik Tipi P (Olasilik) 0,000* 0,000* 0,000* 0,013*
Lif Cinsi x Bikim Katsayisix | p aquie) | 0,765 0,881 0,664 0,674
Iplik Tipi

*:0=0,05 seviyesinde anlamh

Cizelge 5.27°de verilen varyans analizi sonuglarina gore, lif cinsi ve iplik tipinin ince
yer, kalin yer, neps + 200 % ve neps + 280 % hata degerleri iizerine etkisinin anlaml
oldugu, biikiim katsayisinin ince yer, kalin yer, neps + 200 % ve neps + 280 % hata
degerleri lizerine etkisinin anlamsiz oldugu goriilmektedir. Faktor kesisimlerinden ise
sadece lif cinsi-iplik tipi kesisiminin ince yer, kalin yer, neps + 200 % ve neps + 280 %

hata degerleri lizerine etkisinin anlamli oldugu goriilmektedir.

Cizelge 5.28. Ne 20 numarada firetilen santuk ve diiz ipliklerde lif cinsi, biikiim
katsayis1 ve iplik tipinin iplik hatalarina etkisinin SNK testi sonuglari

.. Ince Yer Kalin Yer Neps Neps
Siralama Faktor “50%) | (+50%) | (+ 200 %) | (+ 280 %)
Lif Cinsi
1 Amerikan pamugu 96,7500(a) | 1647,6250(a) | 129,3750(a) | 12,1250(a)
2 Tencel 5,7500(b) | 1173,5000(b) | 3,2500(b) 2,2500(b)
Biikiim Katsayisi (a.)
1 5,0 51,2500(a) | 1414,7500(a) | 63,1250(a) 7,5000(a)
2 4,2 51,2500(a) | 1406,3750(a) | 69,5000(a) 6,8750(a)
iplik Tipi
1 Santuk Iplik 100,2500(a) | 2704,7500(a) | 86,5000(a) 9,3750(a)
2 Diiz Iplik 2,2500(b) 116,3750(b) | 46,1250(b) | 5,0000(b)

*a ve b degerleri lif cinsi, biikiim katsayis1 ve iplik tipinin ipligin ince yer, kalin yer, neps + 200 % ve
neps + 280 % hata degerlerine etkisini gdstermektedir (a yiliksek degeri, b ise diisiik degeri belirtir).
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Cizelge 5.28°de verilen SNK testi sonucglarina gore, lif cinsi i¢in yapilan SNK testinde
Tencel lifinden tiretilen ipliklerin daha diisiik ince yer, kalin yer, neps + 200 % ve neps
+ 280 % hata degerlerine sahip oldugu goriilmiistiir. Blikiim katsayis1 i¢in yapilan SNK
testinde 4,2 ve 5,0 biikiim katsayilar1 ile iiretilen iplikler arasinda ince yer, kalin yer,
neps + 200 % ve neps + 280 % hata degerleri bakimindan istatistiki a¢idan bir fark
goriilmemistir. Iplik tipi i¢in yapilan SNK testinde ise diiz ipliklerin santuk ipliklere
gore daha diisiik ince yer, kalin yer, neps + 200 % ve neps + 280 % hata degerleri

verdigi goriilmiistiir.

250

200

150

H Ne 10numara, ae:4,2

100 H Ne 10 numara, ae:4,6

ince Yer/km{-50%)

M Ne 10numara, ae:5,0

E Ne 20 numara, ae:4,2
50

o =

Duz Iplik  Santuk Iplik

M Ne 20 numara, ae:5,0

Duz Iplik  Santuk Iplik| Duz Iplik  Santuk Iplik]

Amerikan pamugu GAP 1 pamugu Tencel

Lif Cinsi

Sekil 5.19. Calismanin ikinci bdliimiinde ring iplik egirme makinesinde iiretilen santuk
ve diiz ipliklerin ortalama ince yer hata degerleri

Sekil 5.19°da caligmanin ikinci boliimiinde ring iplik egirme makinesinde iiretilen
santuk ve diiz ipliklerin ortalama ince yer hata degerleri grafik halinde verilmistir.
Santuk ve diiz ipliklerin ortalama ince yer hata degerleri incelendiginde; Tencel lifinden
iretilen ipliklerin en diislik ince yer hata degerini verdigi, biikiim katsayisinin ince yer
hata degeri iizerinde etkili olmadigi, santuk ipliklerin ince yer hata degerinin diiz
ipliklerin ince yer hata degerinden daha yiiksek oldugu ve iplik inceldikge iplik
kesitindeki lif sayisinin azalip liflerin yerlesiminin diizensizlesmesi nedeniyle ince yer
hata degerinin arttifi goriilmiistiir. Tencel lifi kullanilip, iplik kalinlig1 arttirilarak
santuk ve diiz ipliklerin ince yer hata degerleri azaltilabilir. Sekil 5.19’a gore en az ince

yer hata sayisin1 Ne 10 numarada 4,2, 4,6 ve 5,0 biikiim katsayilar1 ile Tencel lifinden
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iiretilen diiz iplik 6rnekleri verirken, en ¢ok ince yer hata sayisini ise Ne 20 numarada

5,0 biiklim katsayisi ile Amerikan pamugundan iiretilen santuk iplik 6rnegi vermistir.

3500
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2500
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M Ne 10 numara, ae:4,2

1500 E Ne 10 numara, ae:4,6

Kalin Yer/km (+50%)

kd Ne 10 numara, ae:5,0
1000
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500 E Ne 20 numara, ae:5,0

Diiz iplik Santukiplik| Duziplik Santukiplik Duziplik Santukiplik

Amerikan pamugu GAP 1 pamugu Tencel

Lif Cinsi

Sekil 5.20. Calismanin ikinci bdliimiinde ring iplik egirme makinesinde iiretilen santuk
ve diiz ipliklerin ortalama kalin yer hata degerleri

Sekil 5.20°de caligmanin ikinci boliimiinde ring iplik egirme makinesinde iiretilen
santuk ve diiz ipliklerin ortalama kalin yer hata degerleri grafik halinde verilmistir.
Santuk ve diiz ipliklerin ortalama kalin yer hata degerleri incelendiginde; Tencel
lifinden {iretilen ipliklerin en diislik kalin yer hata degerini verdigi, biikiim katsayisinin
kalin yer hata degeri iizerinde etkili olmadigi, santuk ipliklerin kalin yer hata degerinin
yapist geregi kalin bolgeler icermesi, ipligin ortalama dogrusal yogunluk degeri ile
santuklu kisimlarin dogrusal yogunluk degeri arasinda bir fark bulunmasi ve santuk adi
verilen kalin bolgelerin ortalama iplik dogrusal yogunlugundan sapmalar1 arttirmasi
nedeniyle diiz ipliklerin kalin yer hata degerinden daha yiiksek oldugu ve iplik
inceldikge iplik kesitindeki lif sayisinin azalip liflerin yerlesiminin diizensizlesmesinden
dolay1 kalin yer hata degerinin arttig1 goriilmiistiir. Tencel lifi kullanilip, iplik kalinlig
arttirilarak santuk ve diiz ipliklerin kalin yer hata degerleri azaltilabilir. Sekil 5.20’ye
gbore en az kalin yer hata sayisin1t Ne 10 numarada 4,2 biikiim katsayist ile Tencel
lifinden iiretilen diiz iplik 6rnegi verirken, en ¢ok kalin yer hata sayisini ise Ne 20
numarada 5,0 biikiim katsayisi ile Amerikan pamugundan {iretilen santuk iplik 6rnegi

vermistir.
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Lif Cinsi

Sekil 5.21. Calismanin ikinci bdliimiinde ring iplik egirme makinesinde iiretilen santuk
ve diiz ipliklerin ortalama neps + 200 % hata degerleri

Sekil 5.21°de caligmanin ikinci bolimiinde ring iplik egirme makinesinde iiretilen
santuk ve diiz ipliklerin ortalama neps + 200 % hata degerleri grafik halinde verilmistir.
Santuk ve diiz ipliklerin ortalama neps + 200 % hata degerleri incelendiginde; Tencel
lifinden {iretilen ipliklerin en diisiik neps + 200 % hata degerini verdigi, biikiim
katsayisinin neps + 200 % hata degeri iizerinde etkili olmadigi, santuk ipliklerin neps +
200 % hata degerinin diiz ipliklerin neps + 200 % hata degerinden daha yiiksek oldugu
ve iplik inceldikce kesitteki lif sayisinin azalip liflerin yerlesiminin diizensizlesmesi
sebebiyle neps + 200 % hata degerinin arttig1 goriilmiistiir. Tencel lifi kullanilip, iplik
kalinlig1 arttirilarak santuk ve diiz ipliklerin neps + 200 % hata degerleri azaltilabilir.
Sekil 5.21°e gore en az neps hata sayisin1 Ne 10 numarada 4,2 ve 4,6 biikiim katsayilari
ile Tencel lifinden iiretilen diiz iplik 6rnekleri verirken, en ¢ok neps hata sayisini ise Ne
20 numarada 4,2 biikiim katsayisi ile Amerikan pamugundan {iretilen santuk iplik

Ornegi vermistir.
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Lif Cinsi

Sekil 5.22. Calismanin ikinci boliimiinde ring iplik egirme makinesinde iiretilen santuk
ve diiz ipliklerin ortalama neps + 280 % hata degerleri

Sekil 5.22°de c¢alismanin ikinci boliimiinde ring iplik efirme makinesinde lretilen
santuk ve diiz ipliklerin ortalama neps + 280 % hata degerleri grafik halinde verilmistir.
Santuk ve diiz ipliklerin ortalama neps + 280 % hata degerleri incelendiginde; Tencel
lifinden {iretilen ipliklerin en disiik neps + 280 % hata degerini verdigi, biikiim
katsayisinin neps + 280 % hata degeri {izerinde etkili olmadigi, santuk ipliklerin neps +
280 % hata degerinin diiz ipliklerin neps + 280 % hata degerinden daha yiiksek oldugu
ve iplik inceldikge kesitteki lif sayist azalip liflerin yerlesimi diizensizlestiginden neps +
280 % hata degerinin arttig1 goriilmiistiir. Tencel lifi kullanilip, iplik kalinlig1 arttirilarak
santuk ve diiz ipliklerin neps + 280 % hata degerleri azaltilabilir. Sekil 5.22’ye gbre en
az neps hata sayisin1 Ne 10 numarada 5,0 biikiim katsayis1 ile Tencel lifinden tiretilen
diiz iplik 6rnegi verirken, en ¢ok neps hata sayisini ise Ne 20 numarada 5,0 biikiim

katsayist ile Amerikan pamugundan iiretilen santuk iplik 6rnegi vermistir.

« Ipliklerin tiiyliiliik 6zelliklerinin degerlendirilmesi

Lif cinsi, biikiim katsayis1 ve iplik tipinin iplik tiiyliliigline etkisinin varyans analizi
sonuclar1 Cizelge 5.29°da ve Cizelge 5.31°de, SNK testi sonuglari ise Cizelge 5.30’da
ve Cizelge 5.32°de verilmistir. Santuk ve diiz ipliklerin ortalama tiiyliiliikk ve tiiyliiliik
standart sapmas1 degerleri Cizelge 4.3’den alinan sonuglara gore Sekil 5.23’de ve Sekil

5.24°de grafikler halinde verilmistir.
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Cizelge 5.29. Ne 10 numarada {iretilen santuk ve diiz ipliklerde lif cinsi, biikiim
katsayis1 ve iplik tipinin iplik tiiyliiliigiine etkisinin varyans analizi sonuglari

Iplik Ozellikleri
Etkiler e Tiiyliiliik Standart
Tiiyliiliik (H) gapmm (sh)
Lif Cinsi P (Olasilhik) 0,000%* 0,000%*
Biikiim Katsayisi P (Olasilik) 0,000* 0,000*
iplik Tipi P (Olasihk) 0,000%* 0,000%*
Lif Cinsi x Biikiim Katsayisi P (Olasilik) 0,033* 0,017*
Biikiim Katsays: x Iplik Tipi P (Olasilik) 0,016* 0,000*
Lif Cinsi x Iplik Tipi P (Olasilhik) 0,030%* 0,001*
Lif Cinsi x Biikiim Katsayis: x iplik Tipi | P (Olasihk) 0,873 0,973

*:0=0,05 seviyesinde anlamh

Cizelge 5.29°da verilen varyans analizi sonuglarina gore, lif cinsi, biikiim katsayisi ve
iplik tipinin tiyliiliik ve tiiyliiliik standart sapmasi degerleri iizerine etkisinin anlamli
oldugu goriilmektedir. Faktor kesisimlerinden ise, lif cinsi-biikiim katsayisi-iplik tipi
kesisiminin diginda kalan diger faktor kesisimlerinin tiiyliilik ve tlyliliik standart
sapmas1 degerleri iizerine etkisinin anlamli oldugu goriilmektedir. Barella (1971)
tarafindan yapilan c¢alismada, iplik tlyliiliigiini meydana getiren liflerin sayisinin
biikiimle degisimi incelenmis ve iplik biikiimii arttik¢a tiiyliliigii meydana getiren
liflerin sayismin azaldig1 belirtilmistir. iridag (1994) tarafindan yapilan ¢alismada, iplik
tiyliilligiine etki eden en 6nemli lif 6zelliklerinin sirastyla; lif inceligi ve lif uzunlugu
oldugu ifade edilmistir. Can ve Kirtay (2003) tarafindan yapilan ¢aligmada da; bu
calismada oldugu gibi lif 6zellikleri ve biikiimiin iplik tiiyliiliigii {izerinde etkili oldugu,
biikiimiin belirli bir seviyeye kadar artmasiyla liflerin birbirleriyle tutunmalarinin ve
iplik yapisina tutunma olasiliklarinin arttigi, lif kontroliiniin artmasiyla da tiiyliiligiin

azaldig1 gézlenmistir.

Ilhan ve ark. (2007) tarafindan yapilan ¢alismada, bu calismada oldugu gibi iplik tipinin
iplik tiiyliiligii iizerine etkisinin istatistiksel olarak anlamli oldugu ve diiz iplige santuk
eklenmesinin santuklu kisimlardaki liflerin kalin yer ve yetersiz biikiim nedeniyle
disartya dogru c¢ikint1 yaparak iplik tiiyliliigiinii arttirdigr belirtilmistir. Mahmood ve
ark. (2009) tarafindan yapilan g¢alismada, biikiimiin iplik tlyliligl iizerinde etkili
oldugu ifade edilmistir. ilhan (2010) tarafindan yapilan calismada ise, bu ¢alismada
oldugu gibi biikiim katsayisinin iplik tiiyliiliigii iizerine etkisinin istatistiksel olarak

anlamli oldugu ve biikiim katsayis1 arttik¢a iplik tliyliiliigiiniin azaldig1 gézlenmistir.
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Cizelge 5.30. Ne 10 numarada {iretilen santuk ve diiz ipliklerde lif cinsi, biikiim
katsayis1 ve iplik tipinin iplik tlyliiliigiine etkisinin SNK testi sonuglari

Tiiyliiliik
Siralama Faktor Tuzfll_;l)luk gt;:l,ﬁz:lt
(sh)
Lif Cinsi
1 Amerikan pamugu 7,8270(a) 1,7833(a)
2 GAP 1 pamugu 7,5557(b) 1,7180(b)
3 Tencel 7,4000(c) 1,4683(c)
Biikiim Katsayisi (a.)
1 4,2 8,0250(a) 1,7727(a)
2 4,6 7,4627(b) 1,6197(b)
3 5,0 7,2950(c) 1,5773(c)
Iplik Tipi
1 Santuk Iplik 7,7474(a) 1,8122(a)
2 Diiz Iplik 7,4411(b) 1,5009(b)

*a, b ve ¢ degerleri lif cinsi, biikiim katsayis1 ve iplik tipinin ipligin tiiyliiliik ve tiiyliilik standart sapmasi
degerlerine etkisini gostermektedir (a en yliksek degeri, c ise en diislik degeri belirtir).

Cizelge 5.30°da verilen SNK testi sonuglarina gore, lif cinsi i¢in yapilan SNK testinde
Tencel lifinden iretilen ipliklerin en diisiik tiyliiliik ve tiiyliilik standart sapmasi
degerlerine sahip oldugu, Amerikan pamugundan iiretilen ipliklerin ise en yiiksek
tiiyliilik ve tiiyliiliikk standart sapmasi degerlerine sahip oldugu goriilmiistiir. Biikiim
katsayis1 icin yapilan SNK testinde 5,0 biikiim katsayisi ile iiretilen ipliklerin en diisiik
tiyliiliik ve tiiyliiliikk standart sapmasi degerleri verdigi, 4,2 biikiim katsayisi ile tiretilen
ipliklerin ise en yiiksek tiyliiliik ve tlyliilik standart sapmasi degerleri verdigi
goriilmiistiir. Iplik tipi icin yapilan SNK testinde ise diiz ipliklerin santuk ipliklere gore

daha diisiik tiiyliiliik ve tiiyliiliik standart sapmasi degerlerine sahip oldugu saptanmustir.

Cizelge 5.31. Ne 20 numarada {iretilen santuk ve diiz ipliklerde lif cinsi, biikiim
katsayis1 ve iplik tipinin iplik tiiyliiliigiine etkisinin varyans analizi sonuglar1

Iplik Ozellikleri
Etkiler e Tiiyliiliik Standart
Tiiyliiliik (H) gapmm (sh)
Lif Cinsi P (Olasilik) 0,000* 0,000*
Biikiim Katsayisi P (Olasilik) 0,000* 0,000*
Iplik Tipi P (Olasilik) 0,000* 0,000*
Lif Cinsi x Biikiim Katsayisi P (Olasilik) 0,000* 0,026*
Biikiim Katsayisi x Iplik Tipi P (Olasilik) 0,043* 0,000*
Lif Cinsi x Iplik Tipi P (Olasilik) 0,048* 0,000*
Lif Cinsi x Biikiim Katsayis: x Iplik Tipi | P (Olasihk) 0,279 0,658

*:0=0,05 seviyesinde anlamh

155



Cizelge 5.31°de verilen varyans analizi sonuglarina gore, lif cinsi, biikiim katsayisi ve
iplik tipinin tiyliiliik ve tiiyliiliik standart sapmasi degerleri {izerine etkisinin anlamli
oldugu goriilmektedir. Faktor kesisimlerinden ise, lif cinsi-biikiim katsayisi-iplik tipi
kesisiminin diginda kalan diger faktor kesisimlerinin tiiyliilik ve tlyliiliik standart

sapmasi degerleri lizerine etkisinin anlamli oldugu goriilmektedir.

Cizelge 5.32. Ne 20 numarada {iretilen santuk ve diiz ipliklerde lif cinsi, biikiim
katsayis1 ve iplik tipinin iplik tiiyliiliigiine etkisinin SNK testi sonuglari

Tiiyliiliik
Siralama Faktér Tiiyliliik Standart
(H) Sapmasi
(sh)
Lif Cinsi
1 Amerikan pamugu 6,2125(a) 1,6000(a)
2 Tencel 5,7150(b) 1,3575(b)
Biikiim Katsayisi (a.)
1 4,2 6,1450(a) 1,5200(a)
2 5,0 5,7825(b) 1,4375(b)
iplik Tipi
1 Santuk Iplik 6,1400(a) 1,5925(a)
2 Diiz Iplik 5,7875(b) 1,3650(b)

*a ve b degerleri lif cinsi, biikkiim katsayis1 ve iplik tipinin ipligin tiiyliilik ve tiiylilliik standart sapmasi
degerlerine etkisini gostermektedir (a yliksek degeri, b ise diigiik degeri belirtir).

Cizelge 5.32°de verilen SNK testi sonuglaria gore, lif cinsi i¢in yapilan SNK testinde
Tencel lifinden iiretilen ipliklerin daha diisiik tlyliiliikk ve tiiyliiliik standart sapmasi
degerlerine sahip oldugu goriilmiistiir. Biikiim katsayisi i¢in yapilan SNK testinde 5,0
biikiim katsayisi ile tiretilen ipliklerin daha diisiik tiiyliiliik ve tiiyliiliik standart sapmasi
degerleri verdigi goriilmiistiir. Iplik tipi i¢in yapilan SNK testinde ise diiz ipliklerin
santuk ipliklere gore daha diistik tiiyliiliik ve tiiyliiliik standart sapmasi1 degerlerine sahip

oldugu saptanmuistir.
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H Ne 10numara, ae:4,2

Tuylilik (H)

EH Ne 10numara, ae:4,6

kd Ne 10 numara, ae:5,0
M Ne 20 numara, ce:d,2

M Ne 20 numara, ae:5,0

Dz iplik  Santuk iplik| Duziplik Santukiplik| Duziplik Santukiplik

Amerikan pamugu GAP 1 pamugu Tencel

Lif Cinsi

Sekil 5.23. Calismanin ikinci boliimiinde ring iplik egirme makinesinde iiretilen santuk
ve diiz ipliklerin ortalama tiiyliiliikk degerleri

Sekil 5.23°de caligmanin ikinci bolimiinde ring iplik egirme makinesinde iiretilen
santuk ve diiz ipliklerin ortalama tiiyliiliik degerleri grafik halinde verilmistir. Santuk ve
diiz ipliklerin ortalama tiiyliiliikk degerleri incelendiginde; Tencel lifinden iiretilen
ipliklerin kisa lif miktarinin diisiik olmas1 sebebiyle en diisiik tiiyliilik degerini verdigi,
blikim katsayist arttikga liflerin birbirine tutunmalar1 ile iplik yapisina tutunma
olasiliklarinin artmasi ve iplik yiizeyinden ¢ikan lif sayisinin azalmasindan dolay1
tiyliilik degerinin azaldigi, santuk ipliklerin tiiyliillik degerinin yapisinda kalin
bolgelerin bulunmasi, santuk olarak adlandirilan bu kalin bolgelerde kesit igindeki lif
sayisinin fazla olmasi ve santuklu kisimlardaki biikiimiin santuk araliklarina dogru
yayilmasi ile santuklu kisimlarda meydana gelen biikiim azalmasinin liflerin birbirine
tutunmalarini azaltip iplik yilizeyinden disar1 ¢ikan lif sayisimi arttirmasi nedeniyle diiz
ipliklerin tliyliiliikk degerinden daha yiiksek oldugu ve iplik inceldik¢e ayn1 miktardaki
malzeme daha genis bir alana yayildigindan ipligin birim yilizeyinde daha az sayida lif
bulunarak tiiylilik degerinin azaldigr goriilmiistiir. Tencel lifi kullanilip, biikiim
katsayis1 arttirilip, iplik kalinlig1 azaltilarak santuk ve diiz ipliklerin tiiyliiliikk degerleri
azaltilabilir. Sekil 5.23’e gore en diisiik tiiyliiliikk degerini Ne 20 numarada 5,0 biikiim
katsayis1 ile Tencel lifinden iiretilen diiz iplik 6rnegi verirken, en yiiksek tiiyliilik
degerini ise Ne 10 numarada 4,2 biikiim katsayisi ile Amerikan pamugundan iiretilen

santuk iplik 6rnegi vermistir.
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1,5 -
E Ne 10 numara, ae:4,2
H Ne 10 numara, ae:4,6

M Ne 10 numara, ae:5,0

H Ne 20 numara, ae:4,2

Tiylilik Standart Sapmasi (sh)

M Ne 20 numara, ae:5,0

Duziplik Santukiplik| Duziplik Santukiplik| Duziplik Santukiplik

Amerikan pamugu GAP 1 pamugu Tencel

Lif Cinsi

Sekil 5.24. Calismanin ikinci boliimiinde ring iplik egirme makinesinde iiretilen santuk
ve diiz ipliklerin ortalama tiiyliiliikk standart sapmasi1 degerleri

Sekil 5.24°de caligmanin ikinci bolimiinde ring iplik egirme makinesinde iiretilen
santuk ve diiz ipliklerin ortalama tiiyliiliilk standart sapmasi degerleri grafik halinde
verilmistir. Santuk ve diiz ipliklerin ortalama tiiyliiliikk standart sapmasi1 degerleri
incelendiginde; Tencel lifinden fiiretilen ipliklerin en diisiik tiiyliiliik standart sapmasi
degerini verdigi, biikkiim katsayis1 arttikca tiiyliiliilk standart sapmasi degerinin azaldigi,
santuk ipliklerin tiiyliiliik standart sapmasi degerinin diiz ipliklerin tiiyliilik standart
sapmasi degerinden daha yiiksek oldugu ve iplik inceldikge tiiyliiliikk standart sapmasi
degerinin azaldig1 goriilmiistiir. Tencel lifi kullanilip, biikiim katsayisi arttirilip, iplik
kalinlig1 azaltilarak santuk ve diiz ipliklerin tiiyliillik standart sapmasi degerleri
azaltilabilir. Sekil 5.24’e gore en diisiik tlyliililk standart sapmasi degerini Ne 20
numarada 5,0 biikiim katsayis1 ile Tencel lifinden iiretilen diiz iplik 6rnegi verirken, en
yiiksek tiiyliiliikk standart sapmasi degerini ise Ne 10 numarada 4,2 biikiim katsayist ile

Amerikan pamugundan iiretilen santuk iplik 6rnegi vermistir.

5.1.1.3.2. Open-end rotor iplik egirme makinesinde iiretilen santuk ve diiz ipliklere

ait olciim sonuclarimin degerlendirilmesi
Biikiim katsayis1 ve iplik tipinin iplik 6zelliklerine etkisini incelemek amaciyla Ne 10

numarada 4,2, 4,6 ve 5,0 biikiim katsayilariyla GAP 2 pamugundan fiiretilen santuk ve

diiz iplikler ile Ne 20 numarada 4,2 ve 5,0 biikiim katsayilariyla GAP 2 pamugundan

158



iiretilen santuk ve diiz iplikler kullanilmistir. Ne 10 ve Ne 20 numarada iiretilen santuk
ve diiz ipliklerde biikiim katsayis1 ve iplik tipinin iplik 6zellikleri {izerindeki etkisi

istatistiksel olarak incelenmistir.

% Ipliklerin mukavemet ozelliklerinin degerlendirilmesi

Biikiim katsayis1 ve iplik tipinin iplik mukavemetine etkisinin varyans analizi sonuglari
Cizelge 5.33’de ve Cizelge 5.35’de, SNK testi sonuglari ise Cizelge 5.34’de ve Cizelge
5.36’da verilmistir. Santuk ve diiz ipliklerin ortalama kopma kuvveti, kopma uzamasi,
mukavemet ve kopma isi degerleri Cizelge 4.2’den alinan sonuglara gore Sekil 5.25°de,

Sekil 5.26°da, Sekil 5.27°de ve Sekil 5.28’de grafikler halinde verilmistir.

Cizelge 5.33. Ne 10 numarada iiretilen santuk ve diiz ipliklerde biikiim katsayis1 ve iplik
tipinin iplik mukavemetine etkisinin varyans analizi sonuglari

iplik Ozellikleri
Etkiler Kopma. Kopma Mukavemet Ko.pfna
Kuvveti | Uzamasi (cN/tex) Isi
(cN) (%) (N.cm)
Biikiim Katsayisi P (Olasilik) 0,000* 0,000* 0,000* 0,000*
iplik Tipi P (Olasilik) 0,001* 0,000* 0,001* 0,000*
Biikiim Katsayis: x iplik Tipi | P (Olasihk) 0,019* 0,000* 0,018* 0,000*

*:0=0,05 seviyesinde anlamh

Cizelge 5.33°de verilen varyans analizi sonuglarina gore, biikiim katsayis1 ve iplik
tipinin kopma kuvveti, kopma uzamasi, mukavemet ve kopma isi degerleri ilizerine
etkisinin anlamli oldugu goriilmektedir. Aynmi sekilde, biikiim katsayisi-iplik tipi
kesisiminin de kopma kuvveti, kopma uzamasi, mukavemet ve kopma isi degerleri

tizerine etkisinin anlamli oldugu goriilmektedir.

Sharma ve ark. (1987) tarafindan yapilan caligmada, biikiim seviyesi ile birlikte iplik
mukavemet ve uzama degerlerinin arttig1 belirtilmistir. Almashouley (1988), Klein
(1998), Arora (2002) ve Igbal (2005) tarafindan yapilan ¢alismalarda da, bu ¢aligmada
oldugu gibi biikiim katsayisinin iplik mukavemeti lizerinde etkili oldugu ve biikiim
katsayis1 arttik¢a iplik icerisindeki lifler arasinda siirtiinmenin artmasi nedeniyle iplik

mukavemetinin arttig1 ifade edilmistir.
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Cizelge 5.34. Ne 10 numarada iiretilen santuk ve diiz ipliklerde biikiim katsayis1 ve iplik
tipinin iplik mukavemetine etkisinin SNK testi sonuglari

Kopma Kopma -
Siralama Faktor Kuvveti Uzamasi M(ucl;a/\t/:::)let KEET:])I t
(eN) (%) :
Biikiim Katsayisi (o)
1 5,0 901,3775(a) 6,6250(a) 15,2634(a) | 15,6150(a)
2 4,6 873,0285(b) | 6,3550(b) 14,7833(b) | 15,0950(b)
3 4,2 830,0085(c) 6,0800(c) 14,0551(c) | 13,7835(c)
Iplik Tipi
1 Diiz Iplik 881,2430(a) 6,4333(a) 14,9012(a) | 15,1653(a)
2 Santuk Iplik 855,0333(b) | 6,2733(b) 14,5000(b) | 14,4970(b)

*a, b ve c degerleri biikiim katsayis1 ve iplik tipinin ipligin kopma kuvveti, kopma uzamasi, mukavemet
ve kopma isi degerlerine etkisini gostermektedir (a en yiiksek degeri, c ise en diisiik degeri belirtir).

Cizelge 5.34°de verilen SNK testi sonucglaria gore, biikiim katsayisi i¢in yapilan SNK
testinde 5,0 biikiim katsayisi ile tiretilen ipliklerin en yiiksek kopma kuvveti, kopma
uzamasi, mukavemet ve kopma isi degerlerine sahip oldugu, 4,2 biikkiim katsayisi ile
iretilen ipliklerin ise en diisiik kopma kuvveti, kopma uzamasi, mukavemet ve kopma
isi degerlerine sahip oldugu goriilmiistiir. Iplik tipi i¢in yapilan SNK testinde ise diiz
ipliklerin santuk ipliklere gore daha yiiksek kopma kuvveti, kopma uzamasi,

mukavemet ve kopma isi degerleri verdigi gorilmiistiir.

Cizelge 5.35. Ne 20 numarada tiretilen santuk ve diiz ipliklerde biikiim katsayis1 ve iplik
tipinin iplik mukavemetine etkisinin varyans analizi sonuglari

iplik Ozellikleri
Etkiler Kopma. Kopma Mukavemet Ko.pfna
Kuvveti | Uzamasi (cN/tex) Isi
(cN) (%) (N.cm)
Biikiim Katsayisi P (Olasihk) 0,000* 0,000* 0,000* 0,000*
iplik Tipi P (Olasihk) 0,012* 0,000* 0,012* 0,016*
Biikiim Katsayisi x iplik Tipi | P (Olasilik) 0,013* 0,000* 0,014* 0,000*

*:0=0,05 seviyesinde anlamh

Cizelge 5.35’de verilen varyans analizi sonuglarma gore, biikiim katsayist ve iplik
tipinin kopma kuvveti, kopma uzamasi, mukavemet ve kopma isi degerleri {lizerine
etkisinin anlamli oldugu goriilmektedir. Aynmi sekilde, biikiim katsayisi-iplik tipi
kesisiminin de kopma kuvveti, kopma uzamasi, mukavemet ve kopma isi degerleri

tizerine etkisinin anlamli oldugu goriilmektedir.
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Cizelge 5.36. Ne 20 numarada iiretilen santuk ve diiz ipliklerde biikiim katsayis1 ve iplik
tipinin iplik mukavemetine etkisinin SNK testi sonuglari

Kopma Kopma P
Siralama Faktor Kugveti Uzall)nam Mukavemet | Kopma Isi
(eN) (%) (cN/tex) (N.cm)
Biikiim Katsayisi (o)
1 5,0 391,4500(a) 4,4150(a) 13,2600(a) 4,9135(a)
2 42 356,9000(b) | 4,1750(b) 12,0850(b) 4,3460(b)
Iplik Tipi
1 Diiz Iplik 379,1000(a) 4,3900(a) 12,8400(a) 4,8250(a)
2 Santuk Iplik 369,2500(b) | 4,2000(b) 12,5050(b) 4,4345(b)

*a ve b degerleri biikiim katsayis1 ve iplik tipinin ipligin kopma kuvveti, kopma uzamasi, mukavemet ve
kopma isi degerlerine etkisini gostermektedir (a yiiksek degeri, b ise diisiik degeri belirtir).

Cizelge 5.36’da verilen SNK testi sonuglarina gore, biikiim katsayisi i¢in yapilan SNK
testinde 5,0 biikiim katsayisi ile iiretilen ipliklerin daha yiiksek kopma kuvveti, kopma
uzamas1, mukavemet ve kopma isi degerlerine sahip oldugu gériilmiistiir. Iplik tipi igin
yapilan SNK testinde ise diiz ipliklerin santuk ipliklere gore daha yiliksek kopma

kuvveti, kopma uzamasi, mukavemet ve kopma isi degerleri verdigi goriilmiistiir.

100C
900
800
700 +
600 -+
500
400
300 +
200
100

B Ne 10 numere, ae:d,2

EH Ne 10 numere, ae: 4,6

Kopma Kuvveti{cN)

E Ne 10 numere, ae:5,0
B Ne 20 numere, ae:d,2

E Ne 20 numere, ae:5.0

Duzlplik Santuk Iplik

GAP 2 pamugu

Lif Cinsi

Sekil 5.25. Calismanin ikinci bolimiinde open-end rotor iplik egirme makinesinde
iretilen santuk ve diiz ipliklerin ortalama kopma kuvveti degerleri

Sekil 5.25°de calismanin ikinci boliimiinde open-end rotor iplik egirme makinesinde
iiretilen santuk ve diiz ipliklerin ortalama kopma kuvveti degerleri grafik halinde
verilmistir. Santuk ve diiz ipliklerin ortalama kopma kuvveti degerleri incelendiginde;
biikiim katsayist arttikca lifler arasindaki siirtinmenin ve liflerin  birbirine
tutunmalarinin artmasi nedeniyle kopma kuvveti degerinin arttii, santuk ipliklerin
kopma kuvveti degerinin santuklu bdlgelerde kesitteki lif sayisi artmasina ragmen

santuk olusumu sirasinda kiitlesel degisimin ger¢eklesmesinin ve santuklu kisimlardaki
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blikiimiin temel iplik kisimlarina dogru yayilmasmin iplik mukavemetini olumsuz
etkilemesi sebebiyle diiz ipliklerin kopma kuvveti degerinden daha diisiik oldugu ve
iplik inceldik¢e capinin daralmasi, kesitteki lif sayisi ile liflerin birbirine tutunma
ylizeyinin azalmasi ve birim alana diisen kuvvetin artmasindan dolayr kopma kuvveti
degerinin azaldig1 goriilmistiir. Biikiim katsayisi ve iplik kalinligr arttirilarak santuk ve
diiz ipliklerin kopma kuvveti degerleri arttirilabilir. Sekil 5.25’e gore en yiiksek kopma
kuvveti degerini Ne 10 numarada 5,0 biikiim katsayis1 ile GAP 2 pamugundan iiretilen
diiz iplik 6rnegi verirken, en diisiik kopma kuvveti degerini ise Ne 20 numarada 4,2

biikiim katsayis1 ile GAP 2 pamugundan iiretilen santuk iplik 6rnegi vermistir.

EHMNe 10 numara, ae:4,2
Ne 10 numara, ae:4,6
M Ne 10 numara, ae:5,0

EH Ne 20 numara, ae:4,2

Kopma Uzamasi {%)
O R N W R U O N 0

B Ne 20 numara, ae:5,0

Dz Iplik Santuk Iplik

GAP 2 pamugu

Lif Cinsi

Sekil 5.26. Calismanin ikinci boliimiinde open-end rotor iplik egirme makinesinde
iiretilen santuk ve diiz ipliklerin ortalama kopma uzamasi degerleri

Sekil 5.26’da calismanin ikinci boliimiinde open-end rotor iplik egirme makinesinde
iiretilen santuk ve diiz ipliklerin ortalama kopma uzamasi degerleri grafik halinde
verilmigtir. Santuk ve diiz ipliklerin ortalama kopma uzamasi degerleri incelendiginde;
biikiim katsayis1 arttikca kopma uzamasi degerinin arttig1, santuk ipliklerin kopma
uzamasi degerinin diiz ipliklerin kopma uzamasi degerinden daha diisiik oldugu ve iplik
inceldik¢e kopma uzamasi degerinin azaldigr goriilmiistiir. Biikiim katsayis1 ve iplik
kalinlig: arttirllarak santuk ve diiz ipliklerin kopma uzamasi degerleri arttirilabilir. Sekil
5.26’ya gore en yiiksek kopma uzamasi degerini Ne 10 numarada 5,0 biikiim katsayisi
ile GAP 2 pamugundan iiretilen diiz iplik 6rnegi verirken, en diisiik kopma uzamasi
degerini ise Ne 20 numarada 4,2 biikiim katsayisi ile GAP 2 pamugundan iiretilen

santuk iplik 6rnegi vermistir.
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18
16
14 -

12

10 HMNe 10numara, ae:4,2

E Ne 10 numara, ae:4,06

Mukavemet (cN/tex)

M Ne 10 numara, ae:5,0

H Ne 20 numara, ae: 4,2

oON B O K

M Ne 20 numara, ae:5,0

DUz iplik Santukiplik

GAP 2 pamugu

Lif Cinsi

Sekil 5.27. Calismanin ikinci bolimiinde open-end rotor iplik egirme makinesinde
tiretilen santuk ve diiz ipliklerin ortalama mukavemet degerleri

Sekil 5.27°de galigmanin ikinci bdliimiinde open-end rotor iplik egirme makinesinde
iiretilen santuk ve diiz ipliklerin ortalama mukavemet degerleri grafik halinde
verilmigtir. Santuk ve diiz ipliklerin ortalama mukavemet degerleri incelendiginde;
biikiim katsayis1 arttikca lifler arasindaki siirtiinme ile liflerin birbirine tutunmalarinin
artmast nedeniyle mukavemet degerinin arttig1, santuk ipliklerin mukavemet degerinin
santuklu bolgelerde kesitteki lif sayis1 artmasina ragmen santuk olusumu sirasinda
kiitlesel degisimin gergeklesmesinin ve biikiimiin santuklu kisimlardan temel iplik
kisimlarina dogru yayilmasimin iplik mukavemetini olumsuz etkileyerek diiz ipliklerin
mukavemet degerinden daha diisiik oldugu ve iplik inceldik¢e capinin daralmasi,
kesitteki lif sayisi ile liflerin birbirine tutunma yiizeyinin azalmasi ve birim alana diisen
kuvvetin artmasindan dolayr mukavemet degerinin azaldigi goriilmiistiir. Biikiim
katsayis1 ve iplik kalinlig1 arttirlarak santuk ve diiz ipliklerin mukavemet degerleri
arttirilabilir. Sekil 5.27’ye gore en yiiksek mukavemet degerini Ne 10 numarada 5,0
bilikiim katsayisi ile GAP 2 pamugundan {iretilen diiz iplik 6rnegi verirken, en diisiik
mukavemet degerini ise Ne 20 numarada 4,2 biikiim katsayist ile GAP 2 pamugundan

tiretilen santuk iplik 6rnegi vermistir.
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18
16
14 A
12
10

E Ne 10 numara, ae:4,2

H Ne 10 numara, ae:d,6

Kopma isi {N.cm)

kd Ne 10 numara, ae:5,0

E Ne 20 numara, ae:d,2

O N B O ®
T R T R

M Ne 20 numara, ae:5,0

Diiz iplik Santuk iplik

GAP 2 pamugu

Lif Cinsi

Sekil 5.28. Calismanin ikinci bolimiinde open-end rotor iplik egirme makinesinde
tiretilen santuk ve diiz ipliklerin ortalama kopma isi degerleri

Sekil 5.28’de caligmanin ikinci bdliimiinde open-end rotor iplik egirme makinesinde
iretilen santuk ve diiz ipliklerin ortalama kopma isi degerleri grafik halinde verilmistir.
Santuk ve diiz ipliklerin ortalama kopma isi degerleri incelendiginde; biikiim katsayisi
arttikca kopma isi degerinin arttig1, santuk ipliklerin kopma isi degerinin diiz ipliklerin
kopma isi degerinden daha diisiik oldugu ve iplik inceldik¢ce kopma isi degerinin
azaldigr gorilmiistiir. Biikiim katsayis1 ve iplik kalinhigi arttirilarak santuk ve diiz
ipliklerin kopma isi degerleri arttirilabilir. Sekil 5.28’e¢ gore en yiiksek kopma isi
degerini Ne 10 numarada 5,0 biikiim katsayis1 ile GAP 2 pamugundan iiretilen diiz iplik
ornegi verirken, en diisiik kopma isi degerini ise Ne 20 numarada 4,2 biikiim katsayis1
ile GAP 2 pamugundan iiretilen santuk iplik 6rnegi vermistir.

X/

% Ipliklerin diizgiinsiizliik 6zelliklerinin degerlendirilmesi

Biikiim katsayis1 ve iplik tipinin iplik diizgilinsiizliigline etkisinin varyans analizi
sonuclar1 Cizelge 5.37°de ve Cizelge 5.39°da, SNK testi sonuglar1 ise Cizelge 5.38’de
ve Cizelge 5.40°da verilmistir. Santuk ve diiz ipliklerin ortalama % U ve % CVy
diizgiinsiizlik degerleri Cizelge 4.3’den alinan sonuglara gore Sekil 5.29°da ve Sekil

5.30’da grafikler halinde verilmistir.
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Cizelge 5.37. Ne 10 numarada iiretilen santuk ve diiz ipliklerde biikiim katsayis1 ve iplik
tipinin iplik diizgiinsiizliigline etkisinin varyans analizi sonuglari

. Iplik Ozellikleri
Etkiler U % CV. %
Biikiim Katsayisi P (Olasilik) 0,095 0,108
iplik Tipi P (Olasihik) 0,000* 0,000*
Biikiim Katsayisi x Iplik Tipi | P (Olasihk) 0,123 0,086

*:0=0,05 seviyesinde anlamh

Cizelge 5.37°de verilen varyans analizi sonuclarina gore, biikiim katsayisinin % U ve %
CV,, diizgiinsiizliik degerleri lizerine etkisinin anlamsiz oldugu, iplik tipinin % U ve %
CV,, diizgiinsiizliik degerleri {lizerine etkisinin anlamli oldugu goriilmektedir. Biikiim
katsayisi-iplik tipi kesisiminin ise % U ve % CV,, diizgiinsiizlik degerleri iizerine
etkisinin anlamsiz oldugu goriilmektedir. Sharma ve ark. (1987) tarafindan yapilan
calismada ise, bu calismanin aksine biikiim katsayisinin iplik diizgiinsiizliigli iizerinde

etkili oldugu ve biikiim ile birlikte iplik diizgilinsiizliigiiniin artt1g1 belirtilmistir.

Cizelge 5.38. Ne 10 numarada iiretilen santuk ve diiz ipliklerde biikiim katsayis1 ve iplik
tipinin iplik diizgiinsiizliigline etkisinin SNK testi sonuglari

Siralama | Faktor | U % | CVu%

Biikiim Katsayisi (a.)

1 5,0 10,7560(a) 13,5460(a)

2 4,2 10,6330(a) 13,4090(a)

3 4,6 10,5230(a) 13,2890(a)
iplik Tipi

1 Santuk Iplik 12,1214(a) 15,3126(a)

2 Diiz Iplik 9,1533(b) 11,5167(b)

*a ve b degerleri biikiim katsayisi ve iplik tipinin ipligin % U ve % CV,, diizginsiizlik degerlerine
etkisini gostermektedir (a yiikksek degeri, b ise diisiik degeri belirtir).

Cizelge 5.38°de verilen SNK testi sonuglarina gore, biikiim katsayisi i¢in yapilan SNK
testinde 4,2, 4,6 ve 5,0 biikkiim katsayilari ile iiretilen iplikler arasinda % U ve % CVy,
diizgiinsiizliik degerleri bakimindan istatistiki agidan bir fark goriilmemistir. Iplik tipi
icin yapilan SNK testinde ise diiz ipliklerin santuk ipliklere gore daha diisiik % U ve %

CVy, diizgiinstizliikk degerlerine sahip oldugu gorilmiistiir.
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Cizelge 5.39. Ne 20 numarada iiretilen santuk ve diiz ipliklerde biikiim katsayis1 ve iplik
tipinin iplik diizgiinsiizliigline etkisinin varyans analizi sonuglari

. Iplik Ozellikleri
Etkiler U% | CVo%
Biikiim Katsayisi P (Olasilik) 0,160 0,185
iplik Tipi P (Olasilik) 0,000* 0,000*
Biikiim Katsayisi x Iplik Tipi | P (Olasihk) 0,179 0,201

*:0=0,05 seviyesinde anlamh

Cizelge 5.39’da verilen varyans analizi sonuclarina gore, biikiim katsayisinin % U ve %
CV,, diizgiinsiizliik degerleri lizerine etkisinin anlamsiz oldugu, iplik tipinin % U ve %
CV,, diizgiinsiizliik degerleri {lizerine etkisinin anlamli oldugu goriilmektedir. Biikiim
katsayisi-iplik tipi kesisiminin ise % U ve % CV,, diizgiinsiizlik degerleri iizerine

etkisinin anlamsiz oldugu goriilmektedir.

Cizelge 5.40. Ne 20 numarada tiretilen santuk ve diiz ipliklerde biikiim katsayis1 ve iplik
tipinin iplik diizgiinsiizliigiine etkisinin SNK testi sonuglari

Siralama | Faktor | U % | CVau %
Biikiim Katsayisi (a.)
1 4,2 12,2850(a) 15,5000(a)
2 5,0 12,1500(a) 15,3450(a)
iplik Tipi
1 Santuk Iplik 13,1500(a) 16,6150(a)
2 Diiz Iplik 11,2850(b) 14,2300(b)

*a ve b degerleri biikiim katsayist ve iplik tipinin ipligin % U ve % CV,, diizgiinsiizliik degerlerine
etkisini gostermektedir (a yiiksek degeri, b ise diisiik degeri belirtir).

Cizelge 5.40°da verilen SNK testi sonuglarina gore, biikiim katsayisi i¢in yapilan SNK
testinde 4,2 ve 5,0 biikiim katsayilar1 ile iiretilen iplikler arasinda % U ve % CVp,
diizgiinsiizliik degerleri bakimindan istatistiki agidan bir fark goriilmemistir. Iplik tipi
icin yapilan SNK testinde ise diiz ipliklerin santuk ipliklere gére daha diisiik % U ve %

CV, diizgiinsiizliik degerleri verdigi goriilmiistiir.
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Lif Cinsi

Sekil 5.29. Calismanin ikinci bolimiinde open-end rotor iplik egirme makinesinde
tiretilen santuk ve diiz ipliklerin ortalama % U diizgiinsiizliik degerleri

Sekil 5.29°da calismanin ikinci bdliimiinde open-end rotor iplik egirme makinesinde
iiretilen santuk ve diiz ipliklerin ortalama % U diizgiinsiizliik degerleri grafik halinde
verilmigtir. Santuk ve diiz ipliklerin ortalama % U diizgilinsiizlik degerleri
incelendiginde; biikiim katsayisinin % U diizgiinsiizliik degeri lizerinde etkili olmadigi,
santuk ipliklerin % U diizgiinsiizliik degerinin 6zglin yapis1 geregi gorsel amaclarla
bilerek olusturulmus kalin yerler icermesi ve bu kalin yerlerin iplik ig¢erisindeki kesitsel
varyasyon ile ortalama iplik dogrusal yogunlugundan sapmalari arttirmasi nedeniyle diiz
ipliklerin % U diizgiinsiizliik degerinden daha yiiksek oldugu ve iplik inceldik¢e iplik
yapisindaki lif sayisinin azalip liflerin yerlesiminin diizensizlesmesinden dolay1 % U
diizgiinsiizliik degerinin arttig1 goriilmiistiir. Iplik kalinhig1 arttirilarak santuk ve diiz
ipliklerin % U diizgiinsiizlik degerleri azaltilabilir. Sekil 5.29’a gdre en iyi
diizgiinsiizlik degerini Ne 10 numarada 4,6 biikiim katsayis1 ile GAP 2 pamugundan
tiretilen diiz iplik 6rnegi verirken, en kotii diizgiinsiizliik degerini ise Ne 20 numarada

4,2 biikiim katsayis1 ile GAP 2 pamugundan iiretilen santuk iplik 6rnegi vermistir.
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Sekil 5.30. Calismanin ikinci bolimiinde open-end rotor iplik egirme makinesinde
tiretilen santuk ve diiz ipliklerin ortalama % CV, diizglinsiizliik degerleri

Sekil 5.30°da calismanin ikinci bdliimiinde open-end rotor iplik egirme makinesinde
tiretilen santuk ve diiz ipliklerin ortalama % CV,, diizgiinsiizliik degerleri grafik halinde
verilmigtir. Santuk ve diiz ipliklerin ortalama % CV,, diizgiinsiizlik degerleri
incelendiginde; biikiim katsayisinin % CV,, diizgiinsiizliik degeri iizerinde etkili
olmadigi, santuk ipliklerin % CV,, diizgiinsiizlik degerinin 6zgiin yapist geregi gorsel
amaglarla bilerek olusturulan kalin yerler bulundurmasi ve bu kalin yerlerin iplik
icindeki kesitsel varyasyon ile ortalama iplik dogrusal yogunlugundan sapmalari
arttirmasi sebebiyle diiz ipliklerin % CV,, diizgiinsiizliik degerinden daha yiiksek
oldugu ve iplik inceldikce iplik yapisindaki lif sayisinin azalip liflerin yerlesiminin
diizensizlesmesi nedeniyle % CV,, diizgiinsiizlik degerinin arttigi goriilmiistiir. iplik
kalinlig: arttirilarak santuk ve diiz ipliklerin % CV,, diizgiinsiizliik degerleri azaltilabilir.
Sekil 5.30’a gore en iyi diizgiinsiizlik degerini Ne 10 numarada 4,6 biikiim katsayisi ile
GAP 2 pamugundan iiretilen diiz iplik 6rnegi verirken, en kotli diizgiinsiizliik degerini
ise Ne 20 numarada 4,2 biikiim katsayis1 ile GAP 2 pamugundan firetilen santuk iplik

Ornegi vermistir.
« Ipliklerin ince yer, kalin yer ve neps hata degerlerinin degerlendirilmesi
Biikiim katsayis1 ve iplik tipinin iplik hatalarina etkisinin varyans analizi sonuglari

Cizelge 5.41°de ve Cizelge 5.43’de, SNK testi sonuglar1 ise Cizelge 5.42°de ve Cizelge

5.44°de verilmistir. Santuk ve diiz ipliklerin ortalama ince yer, kalin yer, neps + 200 %
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ve neps + 280 % hata degerleri Cizelge 4.3’den alinan sonuglara gore Sekil 5.31°de,
Sekil 5.32°de, Sekil 5.33’de ve Sekil 5.34’de grafikler halinde verilmistir.

Cizelge 5.41. Ne 10 numarada tiretilen santuk ve diiz ipliklerde biikiim katsayis1 ve iplik
tipinin iplik hatalarina etkisinin varyans analizi sonuglar1

Iplik Ozellikleri
Etkiler Ince Yer | Kalin Yer Neps Neps
(-50%) | (+50 %) | (+200%) | (+280 %)
Biikiim Katsayisi P (Olasilik) 0,251 0,457 0,100 0,185
Iplik Tipi P (Olasilik) 0,004* 0,000%* 0,001* 0,038*
Biikiim Katsayisi x iplik Tipi | P (Olasiik) 0,568 0,655 0,207 0,978

*:0=0,05 seviyesinde anlamh

Cizelge 5.41°de verilen varyans analizi sonuglarina gore, biikiim katsayisinin ince yer,
kalin yer, neps + 200 % ve neps + 280 % hata degerleri lizerine etkisinin anlamsiz
oldugu, iplik tipinin ince yer, kalin yer, neps + 200 % ve neps + 280 % hata degerleri
lizerine etkisinin anlamli oldugu goriilmektedir. Biikiim katsayisi-iplik tipi kesisiminin
ise ince yer, kalin yer, neps + 200 % ve neps + 280 % hata degerleri {izerine etkisinin

anlamsiz oldugu goriilmektedir.

Cizelge 5.42. Ne 10 numarada iiretilen santuk ve diiz ipliklerde biikiim katsayis1 ve iplik
tipinin iplik hatalarina etkisinin SNK testi sonuglari

. Ince Yer Kalin Yer Neps Neps
Siralama Faktor 50%) | (+50%) | (+ 200 % | ¢+ 280 %)
Biikiim Katsayisi (a.)
1 5,0 2,5000(a) | 24,4000(a) | 18,5000(a) | 4,5000(a)
2 42 1,3000(a) | 23,5000(a) | 18,3000(a) | 3,5000(a)
3 4,6 0,5000(a) | 20,4000(a) | 11,9000(a) | 1,9000(a)
Iplik Tipi
1 Santuk Iplik 2,6667(a) | 38,7333(a) | 21,4000(a) | 4,2667(a)
2 Diiz Iplik 0,2000(b) | 6,8000(b) | 11,0667(b) | 2,3333(b)

*a ve b degerleri biikiim katsayis1 ve iplik tipinin ipligin ince yer, kalin yer, neps + 200 % ve neps + 280
% hata degerlerine etkisini gostermektedir (a yiikksek degeri, b ise diisiik degeri belirtir).

Cizelge 5.42°de verilen SNK testi sonuglarina gore, biikiim katsayisi i¢in yapilan SNK
testinde 4,2, 4,6 ve 5,0 biikiim katsayilar ile tiretilen iplikler arasinda ince yer, kalin
yer, neps + 200 % ve neps + 280 % hata degerleri bakimindan istatistiki agidan bir fark
goriilmemistir. Iplik tipi i¢in yapilan SNK testinde ise diiz ipliklerin santuk ipliklere
gore daha diisiik ince yer, kalin yer, neps + 200 % ve neps + 280 % hata degerlerine

sahip oldugu goriilmistiir.
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Cizelge 5.43. Ne 20 numarada iiretilen santuk ve diiz ipliklerde biikiim katsayis1 ve iplik
tipinin iplik hatalarina etkisinin varyans analizi sonuglari

iplik Ozellikleri
Etkiler Ince Yer | Kalin Yer Neps Neps
(-50%) | (+50%) | (+200 %) | (+280 %)
Biikiim Katsayisi P (Olasilik) 0,603 0,309 0,396 0,442
iplik Tipi P (Olasihk) | 0,000* 0,000%* 0,033* 0,011%*
Biikiim Katsayisi x iplik Tipi | P (Olasilik) 0,272 0,551 0,434 0,846

*:0=0,05 seviyesinde anlamh

Cizelge 5.43°de verilen varyans analizi sonuglarina gore, biikkiim katsayisinin ince yer,
kalin yer, neps + 200 % ve neps + 280 % hata degerleri {lizerine etkisinin anlamsiz
oldugu, iplik tipinin ince yer, kalin yer, neps + 200 % ve neps + 280 % hata degerleri
tizerine etkisinin anlamli oldugu goriilmektedir. Biikiim katsayisi-iplik tipi kesisiminin
ise ince yer, kalin yer, neps + 200 % ve neps + 280 % hata degerleri lizerine etkisinin

anlamsiz oldugu goriilmektedir.

Cizelge 5.44. Ne 20 numarada tiretilen santuk ve diiz ipliklerde biikiim katsayis1 ve iplik
tipinin iplik hatalarina etkisinin SNK testi sonuglar1

" Ince Yer Kaln Yer Neps Neps
Swralama Faktor 50%) | (+50%) | (+ 200 %) | ¢+ 280 %)
Biikiim Katsayisi (a.)
1 5,0 29.1000(a) | 91,3000(a) | 239,4000(a) | 25,1000(a)
2 4,2 27,0000(a) | 85,6000(a) | 227,1000(a) | 22,7000(a)
iplik Tipi
1 Santuk Iplik 43,0000(a) | 121,6000(a) | 249,7000(a) | 28,3000(a)
2 Diiz Iplik 13,1000(b) | 55,3000(b) | 216,8000(b) | 19,5000(b)

*a ve b degerleri biikiim katsayisi1 ve iplik tipinin ipligin ince yer, kalin yer, neps + 200 % ve neps + 280
% hata degerlerine etkisini gostermektedir (a yliksek degeri, b ise diisiik degeri belirtir).

Cizelge 5.44°de verilen SNK testi sonuglarina gore, biikiim katsayisi i¢in yapilan SNK
testinde 4,2 ve 5,0 biikiim katsayilar1 ile tiretilen iplikler arasinda ince yer, kalin yer,
neps + 200 % ve neps + 280 % hata degerleri bakimindan istatistiki acidan bir fark
goriilmemistir. Iplik tipi i¢in yapilan SNK testinde ise diiz ipliklerin santuk ipliklere
gbre daha diisiik ince yer, kalin yer, neps + 200 % ve neps + 280 % hata degerleri

verdigi gorilmiistiir.
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Lif Cinsi

Sekil 5.31. Calismanin ikinci boliimiinde open-end rotor iplik egirme makinesinde
tiretilen santuk ve diiz ipliklerin ortalama ince yer hata degerleri

Sekil 5.31°de calismanin ikinci boliimiinde open-end rotor iplik egirme makinesinde
tiretilen santuk ve diiz ipliklerin ortalama ince yer hata degerleri grafik halinde
verilmistir. Santuk ve diiz ipliklerin ortalama ince yer hata degerleri incelendiginde;
biikiim katsayisinin ince yer hata degeri iizerinde etkili olmadigi, santuk ipliklerin ince
yer hata degerinin diiz ipliklerin ince yer hata degerinden daha yiiksek oldugu ve iplik
inceldik¢e iplik kesitindeki lif sayisinin azalip liflerin yerlesiminin diizensizlesmesi
nedeniyle ince yer hata degerinin arttig1 goriilmiistiir. iplik kalinhig1 arttirilarak santuk
ve diiz ipliklerin ince yer hata degerleri azaltilabilir. Sekil 5.31°e gore en az ince yer
hata sayisin1 Ne 10 numarada 4,2 ve 4,6 biikkiim katsayilar1 ile GAP 2 pamugundan
tiretilen diiz iplik 6rnekleri verirken, en ¢ok ince yer hata sayisini ise Ne 20 numarada

4,2 biikiim katsayis1 ile GAP 2 pamugundan {iretilen santuk iplik 6rnegi vermistir.
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Sekil 5.32. Calismanin ikinci boliimiinde open-end rotor iplik egirme makinesinde
tiretilen santuk ve diiz ipliklerin ortalama kalin yer hata degerleri
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Sekil 5.32’de caligmanin ikinci bdliimiinde open-end rotor iplik egirme makinesinde
iiretilen santuk ve diiz ipliklerin ortalama kalin yer hata degerleri grafik halinde
verilmistir. Santuk ve diiz ipliklerin ortalama kalin yer hata degerleri incelendiginde;
biikiim katsayisinin kalin yer hata degeri lizerinde etkili olmadigi, santuk ipliklerin kalin
yer hata degerinin yapist geregi kalin bolgeler igermesi, ipligin ortalama dogrusal
yogunluk degeri ile santuklu kisimlarin dogrusal yogunluk degeri arasinda bir fark
bulunmas1 ve santuk adi verilen kalin bélgelerin ortalama iplik dogrusal yogunlugundan
sapmalar1 arttirmasi nedeniyle diiz ipliklerin kalin yer hata degerinden daha yliksek
oldugu ve iplik inceldik¢e iplik kesitindeki lif sayisinin azalip liflerin yerlesiminin
diizensizlesmesinden dolay1 kalin yer hata degerinin arttig1 goriilmiistiir. Iplik kalnlig:
arttirillarak santuk ve diiz ipliklerin kalin yer hata degerleri azaltilabilir. Sekil 5.32’ye
gbre en az kalin yer hata sayisini Ne 10 numarada 4,6 biikiim katsayisi ile GAP 2
pamugundan liretilen diiz iplik 6rnegi verirken, en ¢ok kalin yer hata sayisini ise Ne 20
numarada 5,0 biikkiim katsayisi ile GAP 2 pamugundan iiretilen santuk iplik 6rnegi

vermistir.
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Sekil 5.33. Calismanin ikinci boliimiinde open-end rotor iplik egirme makinesinde
tiretilen santuk ve diiz ipliklerin ortalama neps + 200 % hata degerleri

Sekil 5.33’de ¢aligmanin ikinci bdliimiinde open-end rotor iplik egirme makinesinde
tiretilen santuk ve diiz ipliklerin ortalama neps + 200 % hata degerleri grafik halinde
verilmigtir. Santuk ve diiz ipliklerin ortalama neps + 200 % hata degerleri
incelendiginde; biikiim katsayisinin neps + 200 % hata degeri lizerinde etkili olmadigi,
santuk ipliklerin neps + 200 % hata degerinin diiz ipliklerin neps + 200 % hata
degerinden daha yiiksek oldugu ve iplik inceldik¢e kesitteki lif sayisinin azalip liflerin

yerlesiminin diizensizlesmesi sebebiyle neps + 200 % hata degerinin arttig1
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goriilmiistiir. Iplik kalinhig: arttirilarak santuk ve diiz ipliklerin neps + 200 % hata
degerleri azaltilabilir. Sekil 5.33’e gbre en az neps hata sayisin1 Ne 10 numarada 4,6
biikiim katsayis1 ile GAP 2 pamugundan iiretilen diiz iplik 6rnegi verirken, en ¢cok neps
hata sayisin1 ise Ne 20 numarada 5,0 biikiim katsayist ile GAP 2 pamugundan iiretilen

santuk iplik 6rnegi vermistir.
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Sekil 5.34. Calismanin ikinci bolimiinde open-end rotor iplik egirme makinesinde
iretilen santuk ve diiz ipliklerin ortalama neps + 280 % hata degerleri

Sekil 5.34’de calismanin ikinci boliimiinde open-end rotor iplik egirme makinesinde
tiretilen santuk ve diiz ipliklerin ortalama neps + 280 % hata degerleri grafik halinde
verilmigtir. Santuk ve diiz ipliklerin ortalama neps + 280 % hata degerleri
incelendiginde; biikiim katsayisinin neps + 280 % hata degeri lizerinde etkili olmadigi,
santuk ipliklerin neps + 280 % hata degerinin diiz ipliklerin neps + 280 % hata
degerinden daha yiiksek oldugu ve iplik inceldikce kesitteki lif sayis1 azalip liflerin
yerlesimi diizensizlestiginden neps + 280 % hata degerinin artti1 goriilmiistiir. Iplik
kalinlig1 arttirilarak santuk ve diiz ipliklerin neps + 280 % hata degerleri azaltilabilir.
Sekil 5.34’°e gore en az neps hata sayisin1 Ne 10 numarada 4,6 biikiim katsayis1 ile GAP
2 pamugundan iiretilen diiz iplik 6rnegi verirken, en cok neps hata sayisini ise Ne 20
numarada 5,0 biikiim katsayis1 ile GAP 2 pamugundan iiretilen santuk iplik 6rnegi

vermistir.
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« Ipliklerin tiiyliiliik 6zelliklerinin degerlendirilmesi

Biikiim katsayis1 ve iplik tipinin iplik tiiyliiliigiine etkisinin varyans analizi sonuglari
Cizelge 5.45°de ve Cizelge 5.47°de, SNK testi sonuglari ise Cizelge 5.46’da ve Cizelge
5.48’de verilmistir. Santuk ve diiz ipliklerin ortalama tiiyliilik ve tiyliiliik standart
sapmasi degerleri Cizelge 4.3’den alinan sonuglara gore Sekil 5.35°de ve Sekil 5.36’da

grafikler halinde verilmistir.

Cizelge 5.45. Ne 10 numarada iiretilen santuk ve diiz ipliklerde biikiim katsayis1 ve iplik
tipinin iplik tiiyliiliigiine etkisinin varyans analizi sonuglari

iplik Ozellikleri
Etkiler e Tiiyliiliik Standart
Tiyliliik (H) Sapmas (sh)
Biikiim Katsayisi P (Olasihik) 0,084 0,753
iplik Tipi P (Olasihk) 0,568 0,267
Biikiim Katsayis: x iplik Tipi | P (Olasihk) 0,992 0,930

*:0=0,05 seviyesinde anlamh

Cizelge 5.45°de verilen varyans analizi sonuclarina gore, biikiim katsayis1 ve iplik
tipinin tiiyliiliik ve tlyliiliik standart sapmasi degerleri iizerine etkisinin anlamsiz oldugu
goriilmektedir. Ayni sekilde, biikiim katsayisi-iplik tipi kesisiminin de tilyliiliik ve
tiiyliilik standart sapmasi degerleri iizerine etkisinin anlamsiz oldugu goriilmektedir.
Barella (1971) tarafindan yapilan calismada ise, iplik tiiyliiliigiinii meydana getiren
liflerin sayisinin biikiimle degisimi incelenmis ve iplik biikiimii arttik¢a tiyliligi

meydana getiren liflerin sayisinin azaldigi ifade edilmistir.
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Cizelge 5.46. Ne 10 numarada iiretilen santuk ve diiz ipliklerde biikiim katsayis1 ve iplik
tipinin iplik tiiyliiligiine etkisinin SNK testi sonuglari

Tiiyliiliik
Siralama Faktor Tuzfll_;l)luk gt;:llﬁz:lt
(sh)
Biikiim Katsayisi (a.)
1 472 5,9410(a) 1,6230(a)
2 4,6 5,8000(a) 1,6050(a)
3 5,0 5,7220(a) 1,5860(a)
Iplik Tipi
1 Santuk Iplik 5,8420(a) 1,6273(a)
2 Diiz Iplik 5,8000(a) 1,5820(a)

*a degeri biikiim katsayis1 ve iplik tipinin ipligin tiiyliiliik ve tiiyliiliik standart sapmasi degerlerine
etkisini gostermektedir.

Cizelge 5.46°da verilen SNK testi sonucglara gore, biikiim katsayisi i¢in yapilan SNK
testinde 4,2, 4,6 ve 5,0 bikkiim katsayilar1 ile iiretilen iplikler arasinda tiiyliilik ve
tiiyliiliik standart sapmasi degerleri bakimindan istatistiki a¢idan bir fark goriilmemistir.
Iplik tipi icin yapilan SNK testinde ise santuk iplikler ve diiz iplikler arasinda tiiyliiliik
ve tlylilik standart sapmasi degerleri bakimindan istatistiki agidan bir fark

goriilmemistir.

Cizelge 5.47. Ne 20 numarada iiretilen santuk ve diiz ipliklerde biikiim katsayis1 ve iplik
tipinin iplik tiiyliiligiine etkisinin varyans analizi sonuglari

iplik Ozellikleri
Etkiler NN Tiiyliiliik Standart
Tiyliliikk (H) Sapmas (sh)
Biikiim Katsayisi P (Olasilik) 0,136 0,061
Iplik Tipi P (Olasihk) 0,193 0,789
Biikiim Katsays: x iplik Tipi | P (Olasihk) 0,548 0,631

*:0=0,05 seviyesinde anlamh

Cizelge 5.47°de verilen varyans analizi sonuglarina gore, biikiim katsayis1 ve iplik
tipinin tiiyliiliik ve tlyliiliik standart sapmasi degerleri iizerine etkisinin anlamsiz oldugu
goriilmektedir. Ayni sekilde, biikiim katsayisi-iplik tipi kesisiminin de tiyliiliik ve

tiiyliiliik standart sapmas1 degerleri lizerine etkisinin anlamsiz oldugu goriilmektedir.
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Cizelge 5.48. Ne 20 numarada iiretilen santuk ve diiz ipliklerde biikiim katsayis1 ve iplik
tipinin iplik tiiyliiligiine etkisinin SNK testi sonuglari

Tiiyliiliik
Siralama Faktor Tuzfll_;l)luk g?;llgz:lt
(sh)
Biikiim Katsayisi (a.)
1 472 5,6350(a) 1,4540(a)
2 5,0 5,3700(a) 1,3870(a)
Iplik Tipi
1 Santuk Iplik 5,6200(a) 1,4290(a)
2 Diiz Iplik 5,3850(a) 1,4120(a)

*a degeri biikiim katsayis1 ve iplik tipinin ipligin tiiyliiliik ve tiiyliiliik standart sapmasi degerlerine
etkisini gostermektedir.

Cizelge 5.48°de verilen SNK testi sonuglarina gore, biikiim katsayisi i¢in yapilan SNK
testinde 4,2 ve 5,0 biikiim katsayilar ile iiretilen iplikler arasinda tiiyliilik ve tiiyliiliik
standart sapmas1 degerleri bakimindan istatistiki agidan bir fark goriillmemistir. Iplik tipi
icin yapilan SNK testinde ise santuk iplikler ve diiz iplikler arasinda tiyliiliikk ve

tilyliiliik standart sapmasi degerleri bakimindan istatistiki acidan bir fark goriilmemistir.

E Ne 10numara, ae:4,2

E Ne 10numara, ae:d,6

Toylilik (H)

M Ne 10 numara, ae:5,0

ENe 20numara, ae:d, 2

E Ne 20numara, ae:5,0

Diiz iplik Santulk iplik

GAP 2 pamugu

Lif Cinsi

Sekil 5.35. Calismanin ikinci bolimiinde open-end rotor iplik egirme makinesinde
tiretilen santuk ve diiz ipliklerin ortalama tiiyliiliik degerleri

Sekil 5.35’de calismanin ikinci bdliimiinde open-end rotor iplik egirme makinesinde
iretilen santuk ve diiz ipliklerin ortalama tiiyliiliikk degerleri grafik halinde verilmistir.
Santuk ve diiz ipliklerin ortalama tiiyliilik degerleri incelendiginde; biikiim katsayisi
arttikca liflerin birbirine tutunmalari ile iplik yapisina tutunma olasiliklarinin artmasi ve
iplik yiizeyinden cikan lif sayisinin azalmasindan dolay tiiyliilik degerinin azaldigi,

santuk ipliklerin tiiyliiliikk degerinin yapisinda kalin bdlgelerin bulunmasi, santuk olarak
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adlandirilan bu kalin bolgelerde kesit icindeki lif sayisinin fazla olmasi ve santuklu
kisimlardaki biikiimiin santuk araliklarina dogru yayilmasi ile santuklu kisimlarda
meydana gelen biikim azalmasimin liflerin birbirine tutunmalarini azaltip iplik
ylizeyinden disar1 ¢ikan lif sayisini arttirmasi nedeniyle diiz ipliklerin tiiyliiliik
degerinden daha yiiksek oldugu ve iplik inceldik¢e ayni miktardaki malzeme daha genis
bir alana yayildigindan ipligin birim yiizeyinde daha az sayida lif bulunarak tiiyliiliik
degerinin azaldig1 goriilmiistiir. Biikiim katsayist arttirilip, iplik kalinhig1 azaltilarak
santuk ve diiz ipliklerin tliyliillik degerleri azaltilabilir. Sekil 5.35’e gore en diisiik
tiyliilik degerini Ne 20 numarada 5,0 biikiim katsayis1 ile GAP 2 pamugundan iiretilen
diiz iplik 6rnegi verirken, en yiiksek tiiyliiliik degerini ise Ne 10 numarada 4,2 biikiim

katsayis1 ile GAP 2 pamugundan iiretilen santuk iplik 6rnegi vermistir.

1,7
5 1.65
= 1,6 4
E
s 1,55
wh 1,5 +
P
-E 1,45 B Ne 10 numara, ae:4,2
E 1.4 4 H Ne 10 numara, ae:4,6
wy
2 135 -
= b Ne 10 numara, ae: 5,0
= 1,3
_é‘ 1,25 E Ne 20 numara, ae:4,2

1,2 B Ne 20 numara, ae:5.0

Dz Iplik Santuk Iplik
GAF 2 pamugu
Lif Cinsi

Sekil 5.36. Calismanin ikinci bolimiinde open-end rotor iplik egirme makinesinde
iiretilen santuk ve diiz ipliklerin ortalama tiiyliiliik standart sapmasi1 degerleri

Sekil 5.36’da ¢aligmanin ikinci bdliimiinde open-end rotor iplik egirme makinesinde
iiretilen santuk ve diiz ipliklerin ortalama tiiyliiliik standart sapmasi degerleri grafik
halinde verilmistir. Santuk ve diiz ipliklerin ortalama tiiyliiliik standart sapmasi
degerleri incelendiginde; biikiim katsayisi arttik¢a tiiyliiliikk standart sapmasi degerinin
azaldigi, santuk ipliklerin tiiyliiliik standart sapmasi degerinin diiz ipliklerin tiiyliilik
standart sapmasi degerinden daha yiiksek oldugu ve iplik inceldikge tiiyliiliik standart
sapmast degerinin azaldig1 goriilmistiir. Biikiim katsayist arttirilip, iplik kalinlig
azaltilarak santuk ve diiz ipliklerin tiiyliiliik standart sapmasi degerleri azaltilabilir.
Sekil 5.36’ya gore en diisiik tiiyliiliikk standart sapmasi degerini Ne 20 numarada 5,0

biikiim katsayisi ile GAP 2 pamugundan iiretilen diiz iplik 6rnegi verirken, en yiliksek

177



tiiyliiliik standart sapmasi degerini ise Ne 10 numarada 4,2 biikiim katsayisi ile GAP 2

pamugundan {iretilen santuk iplik 6rnegi vermistir.

5.1.1.4. Santuk ipliklerin uzunluk ve kalnhklarmin ol¢iim sonuclan ile iplik ve

denim kumas goriintiilerinin degerlendirilmesi

Cizelge 4.4°de verilen santuk ipliklerin Uster® Tester 5 cihazindan elde edilen uzunluk
ve kalinlik degerleri 6l¢iim sonuglart incelendiginde; uzunluk (santuk uzunlugu ve
temel iplik uzunlugu) ve kalinlik (santuk numarasi ve temel iplik numarasi) degerlerinin
iiretim Oncesi istenen, planlanan degerlerle uyumlu oldugu, santuk uzunlugu, temel iplik
uzunlugu, santuk kalinligi ve temel iplik kalinligi arttikca uzunluk ve kalinlik

varyasyonlarinin arttig1 goriilmiistiir.

Sekil 4.1°de, Sekil 4.2°de, Sekil 4.3°de ve Sekil 4.4°de verilen santuk ipliklerin Amsler
Win PK® II yazilimi profesyonel efekt sisteminden elde edilen iplik ve ii¢ boyutlu
denim kumas simiilasyonu goriintiileri ile gerg¢ek iplik ve denim kumas goriintiileri
incelendiginde; santuk ipliklerin Amsler profesyonel efekt sisteminden elde edilen iplik
ve li¢ boyutlu denim kumas simiilasyonu goriintiilerinin gercek iplik ve denim kumas
goriintiileri ile birebir ortlismedigi goriilmektedir. Bunun nedeni; iplik ve ii¢ boyutlu
denim kumas simiilasyonu goriintiilerinin santuk ipliklerin uzunluk degerlerine (santuk
uzunlugu ve temel iplik uzunlugu) gore elde edilmesi ve santuk ipliklerin kalinlik
degerleri (santuk numarasi ve temel iplik numarasi) ile biikiim katsayis1 degerlerinin bu
goriintiiler tlizerinde etkili olmamasidir. Program sadece santuk ve temel iplik
uzunluklarina gore bir degerlendirme yapip santuk kalinligi, temel iplik kalinligi ve
biikiim katsayis1 degisimlerini degerlendirmediginden farkli kalinlik ve biikiim katsay1s1
degerleri ile iiretilen santuk ipliklerin Amsler profesyonel efekt sisteminden elde edilen
iplik ve iic boyutlu denim kumas simiilasyonu goriintiileri aynidir. Dolayisiyla elde
edilen bu gorintiiler gercek iplik ve denim kumas goriintiilerini tam olarak

yansitmamaktadir.
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5.1.2. Denim kumaslara ait 6l¢ciim sonu¢larinin degerlendirilmesi

Bu kisimda, ¢alisma kapsaminda iiretilen denim kumaslarin kopma mukavemeti (¢ozgii
ve atki yoniinde), yirtilma mukavemeti (¢6zgii ve atki yoniinde), ¢6zgili uzamasi, sertlik,
asinma ve boncuklasma Ol¢iim sonuglart degerlendirilmistir. Denim kumaglarin
Ozelliklerinin incelenmesi amaciyla ring iplik egirme makinesinde karde iiretim hattinda
Ne 10 numarada 4,2 ve 5,0 biikiim katsayilartyla GAP 1 pamugundan {iretilen santuk ve
diiz iplikler ile dokunmus denim kumaslar kullanilmis, iplik biikiim katsayisi1 ve iplik
tipinin denim kumas 6zellikleri iizerindeki etkisi istatistiksel olarak incelenmistir.

5.1.2.1. Denim kumaslarin kopma mukavemeti

olcim  sonuclarinin

degerlendirilmesi

Iplik biikiim katsayis1 ve iplik tipinin denim kumas kopma mukavemetine etkisinin
varyans analizi sonuclar1 Cizelge 5.49’da, SNK testi sonuglar ise Cizelge 5.50°de
verilmigtir. Denim kumaslarin ortalama ¢ozgii ve atki yoniinde kopma mukavemeti

degerleri Cizelge 4.5’den alinan sonuglara gore Sekil 5.37°de grafik halinde verilmistir.

Cizelge 5.49. Iplik biikiim katsay1s1 ve iplik tipinin denim kumas kopma mukavemetine
etkisinin varyans analizi sonuglari

Denim Kumas Ozellikleri
Etkiler Cozgii Yoniinde Atki Yoniinde
Kopma Mukavemeti | Kopma Mukavemeti
, (kg) (kg)
Iplik Biikiim Katsayisi P (Olasilik) 0,037* 0,025*
iplik Tipi P (Olasilik) 0,003* 0,049*
iplik Biikiim Katsaysi x iplik Tipi | P (Olasihk) 0,569 0,485

*:0=0,05 seviyesinde anlamh

Cizelge 5.49°da verilen varyans analizi sonuglaria gore, iplik biikiim katsayis1 ve iplik
tipinin ¢6zgii ve atki yoniinde kopma mukavemeti degerleri {izerine etkisinin anlamli
oldugu goriilmektedir. Iplik biikiim katsayisi-iplik tipi kesisiminin ise ¢dzgii ve atki

yonilinde kopma mukavemeti degerleri iizerine etkisinin anlamsiz oldugu goriilmektedir.
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Booth (1996), Arora (2002), Can (2004) ve Igbal (2005) tarafindan yapilan
caligmalarda, bu calismada oldugu gibi iplik biikiim katsayisinin kumas kopma
mukavemeti iizerinde etkili oldugu ve iplik biikiim katsayisi arttikca kumas kopma
mukavemetinin arttig1 belirtilmigtir. Mahmood ve ark. (2009) tarafindan yapilan
calismada da, santuk ipliklerin atki yoniinde kullanilmasi durumunda iplik biikiim
katsayisinin dokuma kumasin atki yoniinde kopma mukavemeti iizerinde etkili oldugu
ve iplik biikiim katsayist arttikca kumasin atki yoniinde kopma mukavemetinin arttigi
gbzlenmistir. Can ve Kirtay (2012) tarafindan yapilan ¢alismada ise; % 100 pamuk
karde ipliklerinden dokuma kumaglar iiretilmis, ¢6zgii ve atki iplikleri biikiimiiniin
kumasin ¢6zgii ve atki yoniinde kopma mukavemeti iizerinde etkili oldugu, ¢6zgii ve
atki ipliklerinin biikiimii arttik¢a kumasin ¢ozgii ve atki yonlinde kopma mukavemetinin

arttig1 ifade edilmistir.

Cizelge 5.50. Iplik biikiim katsayis1 ve iplik tipinin denim kumas kopma mukavemetine
etkisinin SNK testi sonuglar1

Cozgii Yoniinde Atki Yoniinde
Siralama Faktor Kopma Mukavemeti | Kopma Mukavemeti

. (kg) (kg)
Iplik Biikiim Katsayisi (o)

1 5,0 98,2584(a) 75,2350(a)

2 4,2 94,2333(b) 71,5817(b)
Iplik Tipi

1 Diiz Denim Kumasg 100,2017(a) 74,6900(a)

2 Santuklu Denim Kumasg 92,2900(b) 72,1267(b)

*a ve b degerleri iplik biikiim katsayist ve iplik tipinin denim kumasin ¢ozgii ve atki yoniinde kopma
mukavemeti degerlerine etkisini gdstermektedir (a yliksek degeri, b ise diisiik degeri belirtir).

Cizelge 5.50°de verilen SNK testi sonuglarina gore, iplik biikiim katsayisi i¢in yapilan
SNK testinde 5,0 iplik biikiim katsayisi ile iiretilen denim kumaslarin daha yiiksek
¢ozgii ve atki yoniinde kopma mukavemeti degerlerine sahip oldugu goriilmiistiir. Iplik
tipi icin yapilan SNK testinde ise diiz denim kumaglarin santuklu denim kumaslara gore

daha yiiksek ¢ozgii ve atki yoniinde kopma mukavemeti degerleri verdigi goriilmiistiir.
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ae:d,2 ae:5,0 ae:4,2 ae:5,0

Diiz Denim Kumas

Santuklu Denim Kurnas

Kumaslar

Sekil 5.37. Calisma kapsaminda {iretilen denim kumaslarin ortalama ¢ozgii ve atki
yoniinde kopma mukavemeti degerleri

Sekil 5.37°de ¢alisma kapsaminda iiretilen denim kumaslarin ortalama ¢ozgii ve atki
yonilinde kopma mukavemeti degerleri grafik halinde verilmistir. Denim kumasglarin
ortalama ¢ozgli ve atki yoniinde kopma mukavemeti degerleri incelendiginde; iplik
biikiim katsayisi arttik¢a iplik mukavemetinin artmasi ve kumas kopma mukavemetinin
kumasglar1 olusturan ipliklerin mukavemetleri ile iliskili olmas1 nedeniyle ¢6zgii ve atki
yoniinde kopma mukavemeti degerlerinin arttig1, santuklu denim kumaslarin ¢ézgii ve
atki yoniinde kopma mukavemeti degerlerinin santuk ipliklerin mukavemetinin diiz
ipliklerin mukavemetinden daha diisiik olmasi ve kumaslari olusturan ipliklerin
mukavemetlerinin kumas kopma mukavemetine etki etmesi sebebiyle diiz denim
kumaglarin ¢6zgii ve atki yoniinde kopma mukavemeti degerlerinden daha diisiik
oldugu ve denim kumaslarin ¢ozgli yoniinde kopma mukavemeti degerinin ¢ozgi
sikligimmin atki sikligima gore daha yiiksek olmasindan dolay1 atki yoniinde kopma
mukavemeti degerinden daha yiiksek oldugu goriilmiistiir. Iplik biikiim katsayis
arttirllarak santuklu ve diiz denim kumaslarin ¢6zgii ve atki yoniinde kopma
mukavemeti degerleri arttirilabilir. Sekil 5.37’ye gore en yiiksek ¢ozgii ve atki yoniinde
kopma mukavemeti degerlerini 5,0 iplik biikiim katsayisi ile tliretilen diiz denim kumas
ornegi verirken, en diisiik ¢6zgii ve atki yoniinde kopma mukavemeti degerlerini ise 4,2

iplik biikiim katsayisi ile tiretilen santuklu denim kumas 6rnegi vermistir.
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5.1.2.2. Denim kumaslarin yirtilma mukavemeti o6l¢ciim sonuclarimin

degerlendirilmesi

Iplik biikiim katsayis1 ve iplik tipinin denim kumas yirtilma mukavemetine etkisinin
varyans analizi sonuglari Cizelge 5.51°de, SNK testi sonuglar1 ise Cizelge 5.52’de
verilmistir. Denim kumaslarin ortalama ¢6zgii ve atki yoniinde yirtilma mukavemeti

degerleri Cizelge 4.6’dan alinan sonuglara gore Sekil 5.38’de grafik halinde verilmistir.

Cizelge 5.51. Iplik biikiim katsayis1 ve iplik tipinin denim kumas yirtilma
mukavemetine etkisinin varyans analizi sonuglari

Denim Kumas Ozellikleri
. Cozgii Yoniinde Atki Yoniinde
Etkiler Sg(u'tllma Yirtilma
Mukavemeti (g) | Mukavemeti (g)
Iplik Biikiim Katsayisi P (Olasilik) 0,000* 0,006*
iplik Tipi P (Olasihk) 0,000* 0,037*
Iplik Biikiim Katsayis: x Iplik Tipi | P (Olasilik) 0,010% 0,049*

*:0=0,05 seviyesinde anlamh

Cizelge 5.51°de verilen varyans analizi sonuglarina gore, iplik biikiim katsayis1 ve iplik
tipinin ¢6zgli ve atki yoniinde yirtilma mukavemeti degerleri {izerine etkisinin anlaml
oldugu goriilmektedir. Ayn1 sekilde, iplik biikiim katsayisi-iplik tipi kesisiminin de
¢ozgli ve atki yoniinde yirtilma mukavemeti degerleri iizerine etkisinin anlamli oldugu

goriilmektedir.

Mansour ve Lord (1973) tarafindan yapilan ¢alismada; % 50/50 pamuk/PES ring ve
open-end ipliklerinden dokuma kumaglar iretilmis, her iki tip iplikten iiretilen
kumaglarda da ¢ozgii ve atki ipliklerinin biikiimii arttikca kumasin ¢ozgli ve atki
yoniinde yirtilma mukavemetinin arttigi belirtilmistir. Can (2004), Can ve Kirtay (2005)
ve Igbal (2005) tarafindan yapilan calismalarda da, bu calismada oldugu gibi iplik
biikiim katsayisinin kumas yirtilma mukavemeti lizerinde etkili oldugu ve iplik biikiim
katsayis1 arttik¢a kumas yirtilma mukavemetinin arttigi gozlenmistir. Can ve Kirtay
(2007) tarafindan yapilan c¢alismada ise; % 100 pamuk karde ipliklerinden dokuma

kumaslar iiretilmis, ¢6zgii ve atki iplikleri blikiimiiniin kumasin ¢6zgii ve atki yoniinde
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yirtilma mukavemeti iizerinde etkili oldugu, ¢6zgii ve atki ipliklerinin biikiimii arttik¢a

kumasin ¢6zgii ve atki yoniinde yirtilma mukavemetinin arttigr ifade edilmistir.

Cizelge 5.52. Iplik biikiim katsayis1 ve iplik tipinin denim kumas yirtilma
mukavemetine etkisinin SNK testi sonuclari

Cozgii Yoniinde Atki Yoniinde
Siralama Faktor Yirtilma Yirtilma
Mukavemeti (g) | Mukavemeti (g)

iplik Biikiim Katsayisi (a,)

1 5,0 6050,0000(a) 4516,6667(a)

2 4,2 5145,0000(b) 4320,0000(b)
iplik Tipi

1 Diiz Denim Kumasg 5805,0000(a) 4476,6667(a)

Santuklu Denim Kumag 5390,0000(b) 4360,0000(b)

*a ve b degerleri iplik biikiim katsayist ve iplik tipinin denim kumasin ¢ozgii ve atki yoniinde yirtilma
mukavemeti degerlerine etkisini gdstermektedir (a yiiksek degeri, b ise diigiik degeri belirtir).

Cizelge 5.52°de verilen SNK testi sonuglarina gore, iplik biikiim katsayisi i¢in yapilan
SNK testinde 5,0 iplik biikiim katsayis1 ile iiretilen denim kumaglarin daha yiiksek
¢dzgii ve atki yoniinde yirtilma mukavemeti degerlerine sahip oldugu goriilmiistiir. Iplik
tipi icin yapilan SNK testinde ise diiz denim kumaglarin santuklu denim kumaslara gore

daha yiiksek ¢6zgii ve atki yoniinde yirtilma mukavemeti degerleri verdigi goriilmiistiir.

7000

6000
5000 -

4000 -~
3000 - M Cozgli Yoniinde Yirtilma

2000 - Mukavemeti

Yirtilma Mukavemeti (g)

H Atla Yoniinde Yirtilma
Mukavemeti

1000 -

ae:5,0 ae:5,0

ae4,2

ae4,2

Diiz Denim Kumas Santuklu Denim Kumas

Kumaglar

Sekil 5.38. Calisma kapsaminda {iretilen denim kumaslarin ortalama ¢ozgii ve atki
yoniinde yirtilma mukavemeti degerleri

Sekil 5.38’de ¢alisma kapsaminda iiretilen denim kumaslarin ortalama ¢ozgii ve atki
yoniinde yirtilma mukavemeti degerleri grafik halinde verilmistir. Denim kumaslarin
ortalama ¢ozgii ve atki yoniinde yirtilma mukavemeti degerleri incelendiginde; iplik

blikiim katsayis1 arttikca iplik mukavemetinin artmast ve kumas yirtilma
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mukavemetinin kumaslar1 olusturan ipliklerin mukavemetleri ile iliskili olmasi
sebebiyle ¢Ozgii ve atki yoniinde yirtilma mukavemeti degerlerinin arttigi, santuklu
denim kumaslarin ¢ozgii ve atki yoniinde yirtilma mukavemeti degerlerinin santuk
ipliklerin mukavemetinin diiz ipliklerin mukavemetinden daha diisiik olmasi ve
kumasglart olusturan ipliklerin mukavemetlerinin kumas yirtilma mukavemetine etki
etmesi nedeniyle diiz denim kumasglarin ¢6zgii ve atki yoniinde yirtilma mukavemeti
degerlerinden daha diisiikk oldugu ve denim kumaslarin ¢ozgli yoniinde yirtilma
mukavemeti degerinin ¢0zgii dogrultusunda atki dogrultusuna gore daha c¢ok iplik
olmasindan dolay1 atki yoniinde yirtilma mukavemeti degerinden daha yiiksek oldugu
goriilmiistiir. Iplik biikiim katsayis1 arttirilarak santuklu ve diiz denim kumaslarin ¢6zgii
ve atki yoniinde yirtilma mukavemeti degerleri arttirilabilir. Sekil 5.38’e gore en yiiksek
¢cozgii ve atki yoniinde yirtilma mukavemeti degerlerini 5,0 iplik biikiim katsayisi ile
tiretilen diiz denim kumas 6rnegi verirken, en diisiik ¢ozgii ve atki yoniinde yirtilma
mukavemeti degerlerini ise 4,2 iplik biikiim katsayisi ile tiretilen santuklu denim kumas

Ornegi vermistir.

5.1.2.3. Denim kumaslarin ¢6zgii uzamasi 6l¢iim sonuclarinin degerlendirilmesi

Iplik biikiim katsayis1 ve iplik tipinin denim kumas ¢6zgii uzamasina etkisinin varyans
analizi sonuclar1 Cizelge 5.53’de, SNK testi sonuclar1 ise Cizelge 5.54’de verilmistir.
Denim kumasglarin ortalama ¢6zgii uzamasi degerleri Cizelge 4.7’den alinan sonuglara

gore Sekil 5.39°da grafik halinde verilmistir.

Cizelge 5.53. Iplik biikiim katsayis1 ve iplik tipinin denim kumas ¢dzgii uzamasina
etkisinin varyans analizi sonuglari

. Denim Kumas Ozellikleri
Etkiler Cozgii Uzamasi (%)
iplik Biikiim Katsayisi P (Olasilik) 0,000*
iplik Tipi P (Olasihk) 0,000*
Iplik Biikiim Katsayis1 x Iplik Tipi | P (Olasilik) 0,862

*:0=0,05 seviyesinde anlamh

Cizelge 5.53’de verilen varyans analizi sonuglarina gore, iplik biikiim katsayis1 ve iplik

tipinin ¢dzgii uzamas1 degeri iizerine etkisinin anlamli oldugu goriilmektedir. Iplik
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blikiim katsayisi-iplik tipi kesisiminin ise ¢6zgli uzamasi degeri iizerine etkisinin

anlamsiz oldugu goriilmektedir.

Cizelge 5.54. Iplik biikiim katsayis1 ve iplik tipinin denim kumas ¢dzgii uzamasina
etkisinin SNK testi sonuglari

Siralama | Faktor | Cozgii Uzamasi (%)
Iplik Biikiim Katsaysi (a.)
1 5,0 7,6000(a)
2 4,2 6,4167(b)
Iplik Tipi
1 Diiz Denim Kumasg 7,4167(a)
2 Santuklu Denim Kumas 6,6000(b)

*a ve b degerleri iplik biikiim katsayist ve iplik tipinin denim kumasin ¢6zgli uzamasi degerine etkisini
gostermektedir (a yiiksek degeri, b ise diisiik degeri belirtir).

Cizelge 5.54°de verilen SNK testi sonuglarina gore, iplik biikiim katsayisi i¢in yapilan
SNK testinde 5,0 iplik biikiim katsayis1 ile iiretilen denim kumasglarin daha yiiksek
¢ozgii uzamasi degerlerine sahip oldugu gériilmiistiir. Iplik tipi i¢in yapilan SNK
testinde ise diiz denim kumaslarin santuklu denim kumaslara gore daha yiiksek ¢ozgii

uzamasi degerleri verdigi goriilmiistir.

M e,z

M oeb,0

Ciizgli Uzamasi (%)
L T T I L = Y

Dz Denim Kumas Santuklu Denim Kumas

Kumaslar

Sekil 5.39. Calisma kapsaminda iiretilen denim kumaslarin ortalama ¢dzgii uzamasi
degerleri

Sekil 5.39°da ¢aligma kapsaminda iiretilen denim kumaslarin ortalama ¢6zgii uzamasi
degerleri grafik halinde verilmistir. Denim kumaslarin ortalama ¢6zgii uzamasi degerleri
incelendiginde; iplik biikiim katsayisi arttik¢a iplik kopma uzamasinin artmasindan
dolay1 ¢0zgii uzamasi degerinin arttig1 ve santuklu denim kumaslarin ¢ézgii uzamasi
degerinin santuk ipliklerin kopma uzamasinin diiz ipliklerin kopma uzamasindan daha

diisiik olmasi nedeniyle diiz denim kumaslarin ¢6zgii uzamasi degerinden daha diisiik
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oldugu gériilmiistiir. Iplik biikiim katsayis1 arttirilarak santuklu ve diiz denim
kumaslarin ¢6zgli uzamasi degerleri arttirilabilir. Sekil 5.39’a gore en yliksek ¢ozgii
uzamasi degerini 5,0 iplik biikiim katsayist ile lretilen diiz denim kumas Ornegi
verirken, en diisiik ¢0zgli uzamasi degerini ise 4,2 iplik biikiim katsayisi ile iiretilen

santuklu denim kumasg 6rnegi vermistir.

5.1.2.4. Denim kumaslarin sertlik 6l¢iim sonuclarinin degerlendirilmesi

Iplik biikiim katsayis1 ve iplik tipinin denim kumas sertligine etkisinin varyans analizi
sonuglart Cizelge 5.55’de, SNK testi sonuglar1 ise Cizelge 5.56’da verilmistir. Denim
kumaglarin ortalama sertlik degerleri Cizelge 4.8’den alinan sonuglara gore Sekil

5.40°da grafik halinde verilmistir.

Cizelge 5.55. Iplik biikiim katsayis1 ve iplik tipinin denim kumas sertligine etkisinin
varyans analizi sonuglari

. Denim Kumas Ozellikleri
Etkiler Sertlik (kg)
Iplik Biikiim Katsayist P (Olasihik) 0,000*
Iplik Tipi P (Olasihk) 0,000*
Iplik Biikiim Katsaysi x iplik Tipi | P (Olasihk) 0,006*

*:0=0,05 seviyesinde anlamh

Cizelge 5.55’de verilen varyans analizi sonuglarina gore, iplik biikiim katsayist ve iplik
tipinin sertlik degeri iizerine etkisinin anlamli oldugu goriilmektedir. Ayn1 sekilde, iplik
biikiim katsayisi-iplik tipi kesisiminin de sertlik degeri iizerine etkisinin anlamli oldugu

goriilmektedir.

Cizelge 5.56. Iplik biikiim katsayis1 ve iplik tipinin denim kumas sertligine etkisinin
SNK testi sonuglari

Siralama | Faktor | Sertlik (kg)
iplik Biikiim Katsayisi (a,)
1 5,0 1,6834(a)
2 4,2 1,2250(b)
iplik Tipi
1 Diiz Denim Kumasg 1,6917(a)
2 Santuklu Denim Kumas 1,2167(b)

*a ve b degerleri iplik biikiim katsayisi ve iplik tipinin denim kumasin sertlik degerine etkisini
gostermektedir (a yliksek degeri, b ise diisiik degeri belirtir).
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Cizelge 5.56’da verilen SNK testi sonuglarina gore, iplik biikiim katsayis1 i¢in yapilan
SNK testinde 4,2 iplik biikiim katsayisi1 ile {iretilen denim kumaslarin daha diisiik sertlik
degerlerine sahip oldugu goriilmiistiir. Iplik tipi igin yapilan SNK testinde ise santuklu
denim kumaslarin diiz denim kumasglara gore daha diisiik sertlik degerleri verdigi

goriilmiistir.

2,5

1,5

Haed,2

Haes,0

Sertlik {kg)

0,5 A

Diiz Denim Kumas ~ Santuklu Denim Kumasg

Kumaglar
Sekil 5.40. Calisma kapsaminda {iretilen denim kumaslarin ortalama sertlik degerleri

Sekil 5.40’da ¢alisma kapsaminda iiretilen denim kumaslarin ortalama sertlik degerleri
grafik halinde verilmistir. Denim kumaslarin ortalama sertlik degerleri incelendiginde;
iplik biikiim katsayis1 arttik¢a iplik tutumunun sertlesmesinden dolay: sertlik degerinin
arttigi ve santuklu denim kumaslarin sertlik degerinin santuk ipliklerde santuklu
kisimlardaki biikiimiin temel iplik kisimlarina dogru yayilmasi sebebiyle diiz denim
kumaslarin sertlik degerinden daha diisiik oldugu gériilmiistiir. Iplik biikiim katsayisi
azaltilarak santuklu ve diiz denim kumaslarin sertlik degerleri azaltilabilir. Sekil 5.40°a
gore en diisiik sertlik degerini 4,2 iplik biikiim katsayisi ile iiretilen santuklu denim
kumas Ornegi verirken, en yliksek sertlik degerini ise 5,0 iplik biikiim katsayisi ile

tiretilen diiz denim kumas 6rnegi vermistir.
5.1.2.5. Denim kumaslarin asinma ol¢iim sonu¢larimin degerlendirilmesi
Iplik biikiim katsayis1 ve iplik tipinin denim kumas asinmasina etkisinin varyans analizi

sonuclar1 Cizelge 5.57°de, SNK testi sonuglar1 ise Cizelge 5.58’de verilmistir. Denim

kumaslarin ortalama agmma sonrasi (20 000 devir sonunda) % kiitle kayb1 degerleri

187



Cizelge 4.9°dan alinan sonuglara gore Sekil 5.41°de grafik halinde verilmistir. Denim

kumaslarin asinma sonrasi fotograflari ise Sekil 5.42°de ve Sekil 5.43’de verilmistir.

Cizelge 5.57. Iplik biikiim katsayisi1 ve iplik tipinin denim kumas asinmasina etkisinin
varyans analizi sonuglari

Denim Kumas Ozellikleri
Etkiler Asinma Sonrasi
Kiitle Kaybi (%)
Iplik Biikiim Katsayis P (Olasilik) 0,000*
Iplik Tipi P (Olasihk) 0,000*
Iplik Biikiim Katsayis1 x Iplik Tipi | P (Olasilik) 0,220

*:0=0,05 seviyesinde anlamh

Cizelge 5.57°de verilen varyans analizi sonuglarina gore, iplik biikiim katsayist ve iplik
tipinin asinma sonrasi % kiitle kaybi degeri lizerine etkisinin anlamli oldugu
goriilmektedir. Iplik biikiim katsayisi-iplik tipi kesisiminin ise asinma sonras1 % Kkiitle

kayb1 degeri lizerine etkisinin anlamsiz oldugu goriilmektedir.

Can (2004) tarafindan yapilan ¢alismada da, bu ¢alismada oldugu gibi iplik biikiim
katsayisinin kumas asinma mukavemeti tizerinde etkili oldugu ve iplik biikiim katsayisi
arttikca kumasin asinma sonrasi % kiitle kaybinin azaldig: belirtilmistir. Can ve Kirtay
(2009) tarafindan yapilan c¢alismada ise; % 100 pamuk karde ipliklerinden dokuma
kumaglar iiretilmis, iplik biikiimiiniin kumas asinma mukavemeti {izerinde etkili oldugu

ve iplik biikiimii arttikga kumag asinma mukavemetinin arttig1 ifade edilmistir.

Cizelge 5.58. Iplik biikiim katsayisi ve iplik tipinin denim kumas asimnmasina etkisinin
SNK testi sonuglari

Siralama Faktor l? 5 lt;lemlzaifl):?;/il)
iplik Biikiim Katsayisi (a,)
1 4,2 5,1667(a)
2 5,0 2,0683(b)
iplik Tipi
1 Santuklu Denim Kumas 4,3567(a)
2 Diiz Denim Kumas 2,8783(b)

*a ve b degerleri iplik biikiim katsayist ve iplik tipinin denim kumasin asinma sonras1 % kiitle kayb1
degerine etkisini gostermektedir (a yiiksek degeri, b ise diisiik degeri belirtir).
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Cizelge 5.58’de verilen SNK testi sonuglarina gore, iplik biikiim katsayis1 i¢in yapilan
SNK testinde 5,0 iplik biikiim katsayisi ile iiretilen denim kumasglarin daha diisiik
asinma sonrasi % kiitle kaybi degerlerine sahip oldugu goriilmiistiir. iplik tipi i¢in
yapilan SNK testinde ise diiz denim kumaslarin santuklu denim kumaslara gére daha

diisiik aginma sonras1 % kiitle kayb1 degerleri verdigi goriilmiistiir.

M qe:d,2

M ae:5,0

Asinma Sonrasi Kiitle Kayb (%)

Duz Denim Kumas  SantukluDenim Kumas

Kumaglar

Sekil 5.41. Calisma kapsaminda iiretilen denim kumaglarin ortalama asinma sonrasi %
kiitle kayb1 degerleri

Sekil 5.41°de caligma kapsaminda iiretilen denim kumaslarin ortalama asinma sonrasi %
kiitle kayb1 degerleri grafik halinde verilmistir. Denim kumaslarin ortalama asinma
sonras1 % kiitle kayb1 degerleri incelendiginde; iplik bilikiim katsayis1 arttikga lifler
arasindaki stirtinme ile liflerin birbirine ve iplik yapisina tutunmalarinin artmasi
nedeniyle iplik mukavemetinin artarak aginma sonras1 % kiitle kayb1 degerinin azaldigi
ve santuklu denim kumaslarin asinma sonrasi % kiitle kayb1 degerinin santuk ipliklerde
biikiimiin santuklu kisimlardan temel iplik kisimlarina dogru yayilmasinin santuklu
kisimlarda liflerin  birbirine ve iplik yapisina tutunmalarini azaltarak iplik
mukavemetinin azalip diiz denim kumaslarin aginma sonrasi % kiitle kayb1 degerinden
daha yiiksek oldugu gériilmiistiir. Iplik biikiim katsayisi arttirilarak santuklu ve diiz
denim kumaslarin aginma sonras1 % kiitle kayb1 degerleri azaltilabilir. Sekil 5.41°e gore
en diisiik asinma sonrast % kiitle kayb1 degerini 5,0 iplik biikiim katsayisi ile iiretilen
diiz denim kumas 6rnegi verirken, en yiiksek asinma sonrasi % kiitle kayb1 degerini ise

4,2 iplik biikiim katsayis1 ile tiretilen santuklu denim kumas 6rnegi vermistir.
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a: 5000 devir b: 20 000 devir c: 20 000 devir d: 20 000 devir

a) 4,2 iplik biikiim katsayisi ile iiretilen santuklu denim kumasg

a: 5000 devir b: 20 000 devir ¢: 20 000 devir . d: 20 000 devir

b) 5,0 iplik biikiim katsayisi ile iiretilen santuklu denim kumas

Sekil 5.42. Santuklu denim kumaslarin farkli devir sayilarindaki asinma sonrasi
goriintiileri

Burada a; denim kumastan alinan 6rnek numunenin 5 000 devir sonundaki asinma
sonras1 goriintiisiinii, b, ¢ ve d ise; denim kumasin farkli bolgelerinden, farkli atki ve
cozgiilerini icerecek sekilde alinan 6rnek numunelerin 20 000 devir sonundaki aginma

sonras1 gorlintlilerini gostermektedir.
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a: 5000 devir b: 20 000 devir . ¢: 20 000 devir d: 20 000 devir

a) 4,2 iplik biikiim katsayisi ile iiretilen diiz denim kumas

a: 5 000 devir b: 20 000 devir c: 20 000 devir d: 20 000 devir

b) 5,0 iplik biikiim katsayisi ile iiretilen diiz denim kumas
Sekil 5.43. Diiz denim kumaslarin farkli devir sayilarindaki aginma sonras1 goriintiileri
Burada a; denim kumastan alinan 6rnek numunenin 5 000 devir sonundaki asinma
sonrast goriintiisiinii, b, ¢ ve d ise; denim kumasin farkli bolgelerinden, farkli atki ve

cozgililerini icerecek sekilde alinan 6rnek numunelerin 20 000 devir sonundaki aginma

sonras1 gorlintiilerini gostermektedir.
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5.1.2.6. Denim kumaslarin boncuklasma 6l¢iim sonuclarinin degerlendirilmesi

Denim kumaslarin boncuklagma degerleri Cizelge 4.10’dan alinan sonuglara gore Sekil
5.44°de grafik halinde verilmistir. Denim kumaglarin boncuklasma sonrasi fotograflari
ise Sekil 5.45°de ve Sekil 5.46’da verilmistir. Bu fotograflarda her denim kumas tipi
icin kumasin farkli bolgelerinden, ayni atki ve c¢ozgiiyii icermeyecek sekilde alinan
dorder adet 6rnek numunenin boncuklagma sonrasi goriintiileri (kenarlarda) orijinal

denim kumasla (ortada) birlikte gosterilmektedir.

35
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Hge:d,2
15 -

Boncuklagma Degeri
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M ae:5,0

U5 -

Diiz Denim Kumas  Santuklu Denim Kumag

Kumaslar

Sekil 5.44. Calisma kapsaminda iiretilen denim kumaslarin boncuklagma degerleri

Sekil 5.44°de ¢alisma kapsaminda iiretilen denim kumaslarin boncuklasma degerleri
grafik halinde verilmistir. Denim kumaslarin boncuklasma degerleri incelendiginde;
iplik biikkiim katsayist arttik¢a liflerin birbirine tutunmalar ile iplik yapisina tutunma
olasiliklarinin artmasi ve iplik yiizeyinden ¢ikan lif sayisinin azalmasindan dolayi iplik
tiyliiliigiiniin azalarak daha iyi boncuklasma degeri elde edildigi ve santuklu denim
kumaslarin boncuklasma degerinin santuk ipliklerin yapisinda kalin bdlgelerin
bulunmasi, santuk olarak adlandirilan bu kalin bolgelerde kesit i¢indeki lif sayisinin
fazla olmas1 ve santuklu kisimlardaki biikiimiin santuk araliklarina dogru yayilmasi ile
santuklu kisimlarda meydana gelen biikiim azalmasinin liflerin birbirine tutunmalarin
azaltip iplik ylizeyinden disar1 ¢ikan lif sayisinmi arttirarak iplik tiyliiliigiiniin artip diiz
denim kumaslarin boncuklasma degerinden daha kotii oldugu gériilmiistiir. Iplik biikiim
katsayis1 arttirilarak santuklu ve diiz denim kumaslarin boncuklagma degerleri

tyilestirilebilir. Sekil 5.44’e gbre en iyi boncuklagma degerini 5,0 iplik biikiim katsayisi
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ile tiretilen diiz denim kumas Ornegi verirken, en kotii boncuklasma degerini ise 4,2

iplik biikiim katsayisi ile iiretilen santuklu denim kumag 6rnegi vermistir.

a) 4,2 iplik biikiim katsayisi ile iiretilen santuklu denim kumasg

b) 5,0 iplik biikiim katsayisi ile iiretilen santuklu denim kumas

Sekil 5.45. Santuklu denim kumaslarin boncuklagsma sonrasi goriintiileri
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a) 4,2 iplik biikiim katsayisi ile iiretilen diiz denim kumas

b) 5,0 iplik biikiim katsayisi ile iiretilen diiz denim kumas

Sekil 5.46. Diiz denim kumaglarin boncuklagma sonras1 goriintiileri
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5.2. Sonug¢

Tekstil endiistrisinin gelisimi, yillar boyu insanlari daha farkli tekstil dokular1 elde
etmeye itmistir. Gorsel 6zelligi 6n planda olan kumaslar1 elde etmek i¢in ise normal
ipliklerle kiyaslanamayacak kadar degisik yapilari olan fantezi iplikler gelistirilmistir.
Santuk iplikler de fantezi ipliklerin bir tiirli olup diiz ipliklere gore daha yiiksek katma
degere sahiptir. Giiniimiizde santuk iplikler, moda ve marka yaratmaya uygun, estetik
ozellikleri 6ne ¢ikan, yaraticilik ve tasarim gerektiren katma degeri yiiksek iplikler
oldugundan tekstil sektoriinde Ozellikle de denim endiistrisinde yaygin olarak
kullanilmaktadir. Santuk iplik kullanimmin denim endiistrisinde yayginlagmasinin
baslica nedeni; santuk iplik yapisinin denim kumasa kazandirdigi gorsel farklilik, estetik

deger ve albeni ile tiiketicinin satin alma kararini etkilemesidir.

Denim kumaglar i¢in ring ve open-end rotor iplik makinelerinde {iiretilen santuk
ipliklerin 6zelliklerinin incelenmesi amaciyla yapilan bu calismada santuk ve diiz
ipliklerin 6l¢iim sonuglar1 degerlendirilmis, calismanin birinci boliimiinde santuk iplik
yapisal parametrelerinin iplik Ozelliklerine etkisi incelenmis, c¢aligmanin ikinci
boliimiinde ring ve open-end rotor iplik egirme makinelerinde tretilen santuk ve diiz
ipliklerin 6zellikleri iizerine etki eden faktorler incelenmis, santuk ipliklerin uzunluk ve
kalinliklarinin 6l¢tim sonuglari ile iplik ve denim kumas goriintiileri degerlendirilmis ve

daha sonra iiretilen denim kumaslarin 6zellikleri incelenmistir.

Santuk ve diiz ipliklerin numara ve biikiim degerleri 6l¢lim sonuglar1 incelendiginde;
iplik kalinhigr arttikga numara ve biikiim varyasyonlarinin arttifi, santuk ipliklerin
numara ve biikiim varyasyonlarmin diiz ipliklerinkinden daha yiiksek oldugu
goriilmiistiir. Santuk ipliklerde iplik numarasinin degisken olmasi ve iplige verilen
biikiimiin santuklu kisimlardan temel iplik kisimlarina dogru yayilmasi nedeniyle

numara ve biikiim varyasyonlart daha yiiksek ¢ikmaistir.
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Santuk iplik yapisal parametrelerinin iplik 6zelliklerine etkisinin degerlendirilmesi

(Bolim 1):

» Santuk ipliklerin mukavemet 6zellikleri incelendiginde; santuk uzunlugu ve santuk
kalinlik katsayisinin kopma kuvveti, kopma uzamasi, mukavemet ve kopma isi
degerleri {izerine etkisinin istatistiksel olarak anlamli oldugu goriilmektedir. Santuk
uzunlugunun iplik mukavemeti {izerinde etkili olmasi daha oOnce yapilan
caligmalardaki sonucglarla uyumluyken, santuk kalinlik katsayisinin iplik
mukavemeti {izerinde etkili olmasi ise daha once yapilan ¢alismalardaki sonuglarla
uyumsuzluk gostermektedir. Santuk uzunlugu ve santuk kalinlik katsayisi arttikca
iplik igerisindeki kalin bolgelerin artmasina ragmen kopma kuvveti, kopma uzamasi,
mukavemet ve kopma isi degerlerinin azaldigi goriilmiistiir. Bunun nedeni; santuk
uzunlugu ve santuk kalinlhigi arttikca santuk olusumu sirasinda gergeklesen daha
fazla kiitlesel degisimin etkisi ve biikiim miktarinin daha fazla oranda temel iplik
kismin1 olusturan santuk araligi bolgesine yayilip iplik mukavemetini olumsuz
etkilemesidir. Santuk uzunlugu ve santuk kalinlik katsayisi azaltilarak santuk

ipliklerin mukavemet degerleri arttirilabilir.

» Santuk ipliklerin diizgilinsiizliik o6zellikleri incelendiginde; santuk uzunlugu ve
santuk kalinlik katsayisinin % U ve % CVy, diizgiinsiizliik degerleri lizerine etkisinin
istatistiksel olarak anlamli oldugu goriilmektedir. Santuk uzunlugu ve santuk
kalinhik katsayis1 arttitkca % U ve % CV,, diizgiinsiizlik degerlerinin arttig1
gorlilmiistiir. Bu durum, beklenen bir sonugtur; ¢iinkii literatiirde de belirtildigi gibi
iplik diizgiinsiizligi ipligin i¢indeki kesitsel varyasyonun bir Slciisiidiir ve iplik
icindeki kalinliklarla yakindan iligkilidir. Santuk uzunlugu ve santuk kalinlig
arttikca iplik icerisindeki kesitsel varyasyon ile kalin bolge miktar1 artmakta ve artan
kalin bolge miktar1 ortalama iplik dogrusal yogunlugundan sapmalarin artmasina
sebep olarak iplik diizgiinsiizliglinii arttirmaktadir. Santuk uzunlugu ve santuk

kalinlik katsayis1 azaltilarak santuk ipliklerin diizgiinsiizliik degerleri azaltilabilir.

» Santuk ipliklerin ince yer, kalin yer ve neps hata degerleri incelendiginde; santuk

uzunlugu ve santuk kalinlik katsayisinin ince yer, kalin yer ve neps + 200 % hata
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degerleri lizerine etkisinin istatistiksel olarak anlamli oldugu, neps + 280 % hata
degeri tizerine etkisinin ise anlamsiz oldugu goriilmektedir. Santuk uzunlugu
arttikca ince yer hata degerinin artip kalin yer ve neps + 200 % hata degerlerinin
azaldig1, santuk kalinlik katsayisi arttik¢a ise ince yer, kalin yer ve neps + 200 %
hata degerlerinin arttig1 goriilmiistiir. Santuk uzunlugu ve santuk kalinlik
katsayisinin neps + 280 % hata degeri iizerinde ise etkili olmadig1 goriilmektedir. Bu

durum, daha 6nce yapilmis olan calismalardaki sonuglarla ortiismektedir.

Santuk uzunlugu ve santuk kalinlig: arttik¢a literatiirde de belirtildigi gibi santuklu
kisimlardaki bilikiimiin daha fazla oranda santuk araliklarina dogru yayilmasi
sebebiyle santuklarin baslangic ve bitis noktalarinda asir1 biikiim kaynakli ince
yerlerin meydana gelmesi ince yer hata degerini arttirmaktadir. Santuk uzunlugu
arttikga kalin yer ve neps + 200 % hata degerlerinin azalmasinin nedeni; santuk
uzunlugunun birim desen uzunlugu i¢indeki oranmin artmasi ile ortalama iplik
dogrusal yogunluk degerinin santuklu kisimlarin dogrusal yogunluk degerine
yaklasarak ipligin ortalama dogrusal yogunluk degeri ile santuklu kisimlarin
dogrusal yogunluk degeri arasindaki farkin azalmasidir. Santuk kalinlig: arttikca ise
ipligin ortalama dogrusal yogunluk degeri ile santuklu kisimlarin dogrusal yogunluk
degeri arasindaki fark artmakta ve bu fark ortalama iplik dogrusal yogunlugundan
sapmalarin artmasina neden olarak kalin yer ve neps + 200 % hata degerlerini
arttirmaktadir. Santuk kalinlik katsayisi azaltilarak santuk ipliklerin hata degerleri

azaltilabilir.

Santuk ipliklerin tiiyliiliik 6zellikleri incelendiginde; santuk uzunlugunun tiyliiliik
ve tiiyliiliik standart sapmasi1 degerleri iizerine etkisinin istatistiksel olarak anlamsiz
oldugu, santuk kalinlik katsayisinin etkisinin ise anlamli oldugu goriilmektedir. Bu
durum, daha 6nce yapilan calismalardaki sonuglarla uyumludur. Santuk uzunlugu ve
santuk kalinlik katsayisi arttikca beklenildigi gibi tiyliiliik ve tlyliliik standart
sapmasi degerlerinin arttig1 goriilmiistiir. Bunun nedeni; santuk uzunlugu ve santuk
kalinlhig arttik¢a ipligin birim yiizeyinde daha ¢ok sayida lif bulunmasi ve santuklu
kisimlardaki biikiimiin daha fazla miktarda santuk araliklarina dogru yayilmasi ile

santuklu kisimlarda meydana gelen biikiim kaybinin artarak liflerin birbirine
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tutunmalarin1 azaltip iplik yiizeyinden disar1 ¢ikan lif sayisini arttirmasidir. Santuk
uzunlugu ve santuk kalinlik katsayisi1 azaltilarak santuk ipliklerin tiiyliiliik degerleri

azaltilabilir.

Ring ve open-end rotor iplik egirme makinelerinde iiretilen santuk ve diiz ipliklere ait

Olctim sonuglarinin degerlendirilmesi (Boliim 2):

* Ring iplik egirme makinesinde iiretilen santuk ve diiz ipliklere ait 6l¢iim sonuglarinin

degerlendirilmesi:

> Ipliklerin mukavemet 6zellikleri incelendiginde; lif cinsi, biikiim katsayis1 ve iplik
tipinin kopma kuvveti, kopma uzamasi, mukavemet ve kopma isi degerleri iizerine
etkisinin istatistiksel olarak anlamli oldugu goriilmektedir. Tencel lifinden {tiretilen
ipliklerin en yiiksek, GAP 1 pamugundan {iretilen ipliklerin ise en diisilk kopma
kuvveti, kopma uzamasi, mukavemet ve kopma isi degerlerine sahip oldugu
goriilmiistiir. Bunun nedeni; tencel lif mukavemetinin pamuk lif mukavemetinden
daha yiiksek olmasidir. Biikiim katsayis1 arttikca literatlirde de belirtildigi gibi lifler
arasindaki siirtlinmenin ve liflerin birbirine tutunmalarinin artmasi sebebiyle kopma
kuvveti, kopma uzamasi, mukavemet ve kopma isi degerleri artmistir. Bu durum,

beklenen bir sonugtur.

Santuk ipliklerin kopma kuvveti, kopma uzamasi, mukavemet ve kopma isi
degerlerinin santuklu bolgelerde kesitteki 1if sayist artmasina ragmen diiz
ipliklerinkinden daha diisiik oldugu goriilmiistiir. Bunun nedeni; santuk ipliklerde
santuk olusumu sirasinda kiitlesel degisimin gergeklesmesi ve santuklu kisimlardaki
biikiimiin temel iplik kisimlarina dogru yayilarak iplik mukavemetini olumsuz
etkilemesidir. Santuk ipliklerin mukavemetinin diiz ipliklerinkinden daha diisiik
olmasi, daha &nce yapilmis olan calismalardaki sonuglarla uyum icindedir. Iplik
inceldikce literatiirde de belirtildigi gibi ¢apinin daralmasi, kesitteki lif sayisi ile
liflerin birbirine tutunma ylizeyinin azalmasi ve birim alana diisen kuvvetin
artmasindan dolayr kopma kuvveti, kopma uzamasi, mukavemet ve kopma isi

degerleri azalmigtir. Bu da, beklenen bir durumdur. Tencel lifi kullanilip, biikiim
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katsayis1 ve iplik kalinlig1 arttirilarak santuk ve diiz ipliklerin mukavemet degerleri

arttirilabilir.

Ipliklerin diizgiinsiizliik 6zellikleri incelendiginde; lif cinsi ve iplik tipinin % U ve
% CVn, diizgiinstizliik degerleri {izerine etkisinin istatistiksel olarak anlamli oldugu,
biikiim katsayisinin etkisinin ise anlamsiz oldugu goriilmektedir. Tencel lifinden
iretilen ipliklerin en disik % U ve % CV, dizginsiizlik degerleri verdigi
goriilmiistiir. Amerikan pamugu ve GAP 1 pamugundan iiretilen iplikler arasinda ise
istatistiki acidan bir fark goriilmemistir. Biikkiim katsayisinin % U ve % CVy
diizglinsiizlik degerleri {izerinde etkili olmadig1 gorilmektedir. Bu durum, bu
konuda daha once yapilan calismalardaki sonuglarla uyumsuzluk gostermektedir;
clinkii literatiire gore santuk ipliklerde biikiim katsayisi arttik¢a iplik diizgiinsiizliigl

artmaktadir.

Santuk ipliklerin % U ve % CV,, diizgiinsiizliik degerlerinin beklenildigi gibi diiz
ipliklerinkinden daha yiiksek oldugu goriilmiistiir. Bunun nedeni; santuk ipliklerin
Ozgiin yapist geregi gorsel amaglarla bilerek olusturulmus kalin yerler icermesi ve
bu kalin yerlerin iplik icerisindeki kesitsel varyasyon ile ortalama iplik dogrusal
yogunlugundan sapmalar1 arttirmasidir. Santuk ipliklerin diizgilinsiizliigiiniin diiz
ipliklerinkinden daha yiiksek olmasi sonucu, daha 6nce yapilmis olan ¢aligmalarla
uyumludur. Iplik inceldikge iplik yapisindaki lif sayisinin azalip liflerin yerlesiminin
diizensizlesmesinden dolay1 beklenildigi gibi % U ve % CV, diizgiinsiizliik
degerleri artmistir. Tencel lifi kullanilip, iplik kalinlig1 arttirilarak santuk ve diiz

ipliklerin diizgilinstizliik degerleri azaltilabilir.

Ipliklerin ince yer, kalin yer ve neps hata degerleri incelendiginde; lif cinsi ve iplik
tipinin ince yer, kalin yer, neps + 200 % ve neps + 280 % hata degerleri iizerine
etkisinin istatistiksel olarak anlamli oldugu, biikiim katsayisinin etkisinin ise
anlamsiz oldugu goriilmektedir. Tencel lifinden iiretilen ipliklerin en diisiik ince yer,
kalin yer, neps + 200 % ve neps + 280 % hata degerlerine sahip oldugu goriilmiistiir.
Amerikan pamugu ve GAP 1 pamugundan iiretilen iplikler arasinda ise istatistiki

acidan bir fark goriilmemistir. Biikiim katsayisinin ince yer, kalin yer, neps + 200 %
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ve neps + 280 % hata degerleri lizerinde etkili olmadig1 goriilmektedir. Biikiim
katsayisinin neps hatasi iizerinde etkili olmamasi, bu konuda daha 6nce yapilan
caligmalardaki sonuglarla ortiismemektedir; ¢iinkii literatlire gore santuk ipliklerde

biikiim katsayis1 arttik¢a neps hata degeri azalmaktadir.

Santuk ipliklerin ince yer, kalin yer, neps + 200 % ve neps + 280 % hata
degerlerinin diiz ipliklerinkinden daha yiiksek oldugu goriilmiistiir. Bunun nedeni;
santuk ipliklerin yapis1 geregi kalin bolgeler icermesi, ipligin ortalama dogrusal
yogunluk degeri ile santuklu kisimlarin dogrusal yogunluk degeri arasinda bir fark
bulunmas1 ve santuk adi verilen kalin boélgelerin ortalama iplik dogrusal
yogunlugundan sapmalar1 arttirmasidir. Santuk ipliklerin neps hata degerinin diiz
ipliklerinkinden daha yiiksek olmasi sonucu, daha 6nce yapilmis olan ¢aligmalarla
uyum gostermemektedir; c¢ilinkii daha oOnce yapilmig olan ¢alismalar nepsin
kaynagimin biiyilk oranda hammadde ve hazirlama islemleri oldugunu
belirtmektedir. iplik inceldikge kesitteki lif sayismin azalip liflerin yerlesiminin
diizensizlesmesi sebebiyle beklenildigi gibi ince yer, kalin yer, neps + 200 % ve
neps + 280 % hata degerleri artmistir. Tencel lifi kullanilip, iplik kalinlig1 arttirilarak

santuk ve diiz ipliklerin hata degerleri azaltilabilir.

Ipliklerin tilyliiliik &zellikleri incelendiginde; lif cinsi, biikiim katsayis1 ve iplik
tipinin tiiyliilik ve tiyliliik standart sapmasi degerleri iizerine etkisinin istatistiksel
olarak anlamli oldugu goriilmektedir. Tencel lifinden iiretilen ipliklerin en diisiik,
Amerikan pamugundan {retilen ipliklerin ise en yiiksek tiiyliiliikk ve tiiyliiliik
standart sapmas1 degerleri verdigi goriilmiistiir. Bunun nedeni; tencel liflerindeki
kisa lif miktarmin pamuk liflerindekinden daha diisiik olmasidir. Biikiim katsayisi
arttikca literatlirde de belirtildigi gibi liflerin birbirine tutunmalari ile iplik yapisina
tutunma olasiliklarinin artmasi ve iplik yiizeyinden ¢ikan lif sayisinin azalmasindan
dolayr tiyliilik ve tiiyliilik standart sapmasi degerleri azalmistir. Bu durum,
beklenen bir sonugtur ve bu konuda daha Once yapilan c¢alismalarla uyumludur.
Santuk ipliklerin tiiyliiliik ve tlyliiliikk standart sapmasi degerlerinin beklenildigi gibi
diiz ipliklerinkinden daha yiiksek oldugu goriilmiistir. Bunun nedeni; santuk

ipliklerin yapisinda kalin bolgelerin bulunmasi, santuk olarak adlandirilan bu kalin
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bolgelerde kesit igindeki lif sayisinin fazla olmasi ve santuklu kisimlardaki
biikiimiin santuk araliklarina dogru yayilmasi ile santuklu kisimlarda meydana gelen
bilikiim azalmasinin liflerin birbirine tutunmalarin1 azaltip iplik yiizeyinden disar
cikan lif sayisini1 arttirmasidir. Santuk ipliklerin tiiyliiliigliniin diiz ipliklerinkinden
daha yiiksek olmasi, daha oOnce yapilmis olan c¢aligmalardaki sonuglarla
ortiisgmektedir; clinkii daha once yapilmis olan ¢alismalar diiz iplige santuk
eklenmesinin santuklu kisimlardaki liflerin kalin yer ve yetersiz biikiim nedeniyle
disartya dogru ¢ikint1 yaparak iplik tiiyliiliigiinii arttirdigim gostermektedir. Iplik
inceldikce literatiirde de belirtildigi gibi ayn1 miktardaki malzeme daha genis bir
alana yayildigindan ipligin birim yiizeyinde daha az sayida lif bulunarak tiiyliiliikk ve
tiyliiliik standart sapmasi degerleri azalmistir. Bu da, beklenen bir durumdur.
Tencel lifi kullanilip, biikiim katsayis1 arttirilip, iplik kalinlig1 azaltilarak santuk ve

diiz ipliklerin tiiyliiliik degerleri azaltilabilir.

* Open-end rotor iplik egirme makinesinde iiretilen santuk ve diiz ipliklere ait 6l¢iim

sonuglarinin degerlendirilmesi:

> Ipliklerin mukavemet &zellikleri incelendiginde; biikiim katsayisi ve iplik tipinin
kopma kuvveti, kopma uzamasi, mukavemet ve kopma isi degerleri iizerine etkisinin
istatistiksel olarak anlamli oldugu goriilmektedir. Biikiim katsayis1 arttikca
literatiirde de belirtildigi gibi lifler arasindaki siirtiinme ile liflerin birbirine
tutunmalarinin artmasi sebebiyle kopma kuvveti, kopma uzamasi, mukavemet ve
kopma isi degerleri artmistir. Bu durum, beklenen bir sonugtur ve bu konuda daha
once yapilan ¢aligmalarla uyum i¢indedir. Santuk ipliklerin kopma kuvveti, kopma
uzamasi, mukavemet ve kopma isi degerlerinin santuklu bolgelerde kesitteki 1if
sayis1 artmasina ragmen diiz ipliklerinkinden daha diisiik oldugu goriilmiistiir.
Bunun nedeni; santuk ipliklerde santuk olusumu sirasinda kiitlesel degisimin
gerceklesmesi ve biikiimiin santuklu kisimlardan temel iplik kisimlarmma dogru
yayilarak iplik mukavemetini olumsuz etkilemesidir. Iplik inceldikge literatiirde de
belirtildigi gibi ¢capiin daralmasi, kesitteki lif sayis1 ile liflerin birbirine tutunma
ylizeyinin azalmasi ve birim alana diisen kuvvetin artmasindan dolayr kopma

kuvveti, kopma uzamasi, mukavemet ve kopma isi degerleri azalmistir. Bu da,
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beklenen bir durumdur. Biikiim katsayis1 ve iplik kalinlig1 arttirilarak santuk ve diiz

ipliklerin mukavemet degerleri arttirilabilir.

Ipliklerin diizgiinsiizliik 6zellikleri incelendiginde; biikiim katsayisinin % U ve %
CV,, diizgiinsiizliik degerleri iizerine etkisinin istatistiksel olarak anlamsiz oldugu,
iplik tipinin etkisinin ise anlamli oldugu goriilmektedir. Biikiim katsayisinin % U ve
% CVn, diizgiinsiizliik degerleri lizerinde etkili olmadig1 goriilmektedir. Bu durum,
bu konuda daha oOnce yapilmis olan ¢aligmalardaki sonuclarla uyumsuzluk
gostermektedir; ¢iinkii literatiire gore santuk ipliklerde biikiim ile birlikte iplik
diizgiinstizliigli artmaktadir. Santuk ipliklerin % U ve % CV,, diizgiinsiizliik
degerlerinin beklenildigi gibi diiz ipliklerinkinden daha yiiksek oldugu goriilmiistiir.
Bunun nedeni; santuk ipliklerin 6zgilin yapisi geregi gorsel amaclarla bilerek
olusturulan kalin yerler bulundurmasi ve bu kalin yerlerin iplik igindeki kesitsel
varyasyon ile ortalama iplik dogrusal yogunlugundan sapmalar arttirmasidir. Iplik
inceldikce iplik yapisindaki lif sayisinin azalip liflerin yerlesiminin diizensizlesmesi
sebebiyle beklenildigi gibi % U ve % CV,, diizgiinsiizliik degerleri artmistir. iplik

kalinlig1 arttirilarak santuk ve diiz ipliklerin diizgiinstizliik degerleri azaltilabilir.

Ipliklerin ince yer, kalmn yer ve neps hata degerleri incelendiginde; biikiim
katsayisinin ince yer, kalin yer, neps + 200 % ve neps + 280 % hata degerleri
iizerine etkisinin istatistiksel olarak anlamsiz oldugu, iplik tipinin etkisinin ise
anlamli oldugu goriilmektedir. Biikiim katsayisinin ince yer, kalin yer, neps + 200 %
ve neps + 280 % hata degerleri lizerinde etkili olmadig1 goriilmektedir. Santuk
ipliklerin ince yer, kalin yer, neps + 200 % ve neps + 280 % hata degerlerinin diiz
ipliklerinkinden daha yiiksek oldugu goriilmiistiir. Bunun nedeni; santuk ipliklerin
yapist geregi kalin bolgeler icermesi, ipligin ortalama dogrusal yogunluk degeri ile
santuklu kisimlarin dogrusal yogunluk degeri arasinda bir fark bulunmasi ve santuk
adr verilen kalin bolgelerin ortalama iplik dogrusal yogunlugundan sapmalari
arttirmasidir.  Iplik inceldikge kesitteki lif sayis1 azalip liflerin  yerlesimi
diizensizlestiginden beklenildigi gibi ince yer, kalin yer, neps + 200 % ve neps +
280 % hata degerleri artmugtir. Iplik kalinhg: arttirilarak santuk ve diiz ipliklerin

hata degerleri azaltilabilir.
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> lpliklerin tiiyliiliik 6zellikleri incelendiginde; biikiim katsayis1 ve iplik tipinin
tiiyliilik ve tiiyliilik standart sapmasi degerleri iizerine etkisinin istatistiksel olarak
anlamsiz oldugu goriilmektedir. Biikiim katsayisi arttikca literatiirde de belirtildigi
gibi liflerin birbirine tutunmalari ile iplik yapisina tutunma olasiliklarinin artmasi ve
iplik ylizeyinden ¢ikan lif sayisinin azalmasindan dolay: tiiyliillik ve tlyliiliik
standart sapmasi degerleri azalmistir. Bu durum, beklenen bir sonuctur ve bu
konuda daha 6nce yapilan calismalarla ortiismektedir. Santuk ipliklerin tiiyliiliik ve
tiyliilik standart sapmast degerlerinin beklenildigi gibi diiz ipliklerinkinden daha
ylksek oldugu goriilmistiir. Bunun nedeni; santuk ipliklerin yapisinda kalin
bolgelerin bulunmasi, santuk olarak adlandirilan bu kalin bolgelerde kesit i¢indeki
lif sayisinin fazla olmasi ve santuklu kisimlardaki biikiimiin santuk araliklarina
dogru yayilmasi ile santuklu kisimlarda meydana gelen biikiim azalmasinin liflerin
birbirine tutunmalarini azaltip iplik yiizeyinden disar1 ¢ikan lif sayisini arttirmasidir.
Iplik inceldikge literatiirde de belirtildigi gibi ayn1 miktardaki malzeme daha genis
bir alana yayildigindan ipligin birim ylizeyinde daha az sayida lif bulunarak tiiyliiliik
ve tlylilik standart sapmasi degerleri azalmistir. Bu da, beklenen bir durumdur.
Biikiim katsayisi arttirilip, iplik kalinlig1 azaltilarak santuk ve diiz ipliklerin tiiyliiliik

degerleri azaltilabilir.

Santuk ipliklerin Uster® Tester 5 cihazindan elde edilen uzunluk ve kalinlik degerleri
Ol¢tim sonuglart incelendiginde; uzunluk (santuk uzunlugu ve temel iplik uzunlugu) ve
kalinlik (santuk numarasi1 ve temel iplik numarasi) degerlerinin iiretim Oncesi istenen,
planlanan degerlerle uyumlu oldugu, santuk uzunlugu, temel iplik uzunlugu, santuk
kalinlig1 ve temel iplik kalinlig1 arttikca uzunluk ve kalinlik varyasyonlariin arttigi
goriilmiistiir. Santuk ipliklerin Amsler Win PK® II yazilimi1 profesyonel efekt
sisteminden elde edilen iplik ve ii¢ boyutlu denim kumas simiilasyonu gorintiileri ile
gercek iplik ve denim kumas goriintiileri incelendiginde ise; santuk ipliklerin Amsler
profesyonel efekt sisteminden elde edilen iplik ve ii¢ boyutlu denim kumasg simiilasyonu
goriintiilerinin ger¢ek iplik ve denim kumas goriintiileri ile birebir ortiismedigi
goriilmektedir. Program sadece santuk ve temel iplik uzunluklarmma gore bir

degerlendirme yapip santuk kalinligi, temel iplik kalinligi ve biikiim katsayisi
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degisimlerini degerlendirmediginden elde edilen goriintiiler gercek iplik ve denim

kumas goriintiilerini tam olarak yansitmamaktadir.

Denim kumaglara ait 6l¢iim sonuglarinin degerlendirilmesi:

» Denim kumaglarin kopma mukavemeti 6l¢iim sonuglart incelendiginde; iplik biikiim
katsayist ve iplik tipinin ¢ozgii ve atki yoniinde kopma mukavemeti degerleri
lizerine etkisinin istatistiksel olarak anlamli oldugu goriilmektedir. iplik biikiim
katsayis1 arttikca iplik mukavemetinin artmasi ve literatiirde de belirtildigi gibi
kumas kopma mukavemetinin kumaglar1 olusturan ipliklerin mukavemetleri ile
iligkili olmas1 sebebiyle ¢ozgii ve atki yoniinde kopma mukavemeti degerleri
artmigtir. Bu durum, beklenen bir sonugtur ve bu konuda daha 6nce yapilmis olan
caligmalarla uyum i¢indedir. Santuklu denim kumaslarin ¢6zgii ve atki yoniinde
kopma mukavemeti degerlerinin diiz denim kumaslarinkinden daha diistik oldugu
gorliilmiistiir. Bunun nedeni; santuk ipliklerin mukavemetinin diiz ipliklerin
mukavemetinden daha diisik olmast ve kumasglar1 olusturan ipliklerin
mukavemetlerinin kumas kopma mukavemetine etki etmesidir. Denim kumaslarin
¢Ozgii yoniinde kopma mukavemeti degerinin literatiirde de belirtildigi gibi ¢ozgii
sikliginin atki sikligina gére daha yiiksek olmasindan dolay1 atki yoniinde kopma
mukavemeti degerinden daha yliksek oldugu goriilmiistir. Bu da, beklenen bir
durumdur. Iplik biikiim katsayis1 arttirilarak santuklu ve diiz denim kumaslarin

¢Ozgii ve atkl yoniinde kopma mukavemeti degerleri arttirilabilir.

» Denim kumaslarin yirtilma mukavemeti Ol¢iim sonuglari incelendiginde; iplik
blikiim katsayisi ve iplik tipinin ¢ozgli ve atki yoniinde yirtilma mukavemeti
degerleri iizerine etkisinin istatistiksel olarak anlamli oldugu gériilmektedir. Iplik
biikiim katsayisi arttik¢a iplik mukavemetinin artmasi ve literatlirde de belirtildigi
gibi kumas yirtilma mukavemetinin kumaslar1 olusturan ipliklerin mukavemetleri ile
iligkili olmasi sebebiyle ¢ozgii ve atki yoniinde yirtilma mukavemeti degerleri
artmistir. Bu durum, beklenen bir sonugtur ve bu konuda daha once yapilan
caligmalarla ortiismektedir. Santuklu denim kumaslarin ¢6zgii ve atki yoniinde

yirttlma mukavemeti degerlerinin diiz denim kumaslarinkinden daha diisiik oldugu
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goriilmiistiir. Bunun nedeni; santuk ipliklerin mukavemetinin diiz ipliklerin
mukavemetinden daha diisik olmasi ve kumaglar1 olusturan ipliklerin
mukavemetlerinin kumas yirtilma mukavemetine etki etmesidir. Denim kumaslarin
¢ozgii yoniinde yirtilma mukavemeti degerinin literatiirde de belirtildigi gibi ¢6zgii
dogrultusunda atki dogrultusuna gore daha c¢ok iplik olmasindan dolay1 atki yoniinde
yirtilma mukavemeti degerinden daha yiiksek oldugu goriilmiistiir. Bu da, beklenen
bir durumdur. iplik biikiim katsayis1 arttirilarak santuklu ve diiz denim kumaslarin

¢ozgli ve atkl yoniinde yirtilma mukavemeti degerleri arttirilabilir.

Denim kumaslarin ¢6zgii uzamasi 6l¢iim sonuglar1 incelendiginde; iplik biikiim
katsayis1 ve iplik tipinin ¢6zgii uzamasi degeri lizerine etkisinin istatistiksel olarak
anlamli oldugu gériilmektedir. Iplik biikiim katsayis1 arttikca iplik kopma
uzamasinin artmasindan dolay1 beklenildigi gibi ¢0zgii uzamasi degeri artmistir.
Santuklu denim kumaslarin ¢6zgii uzamasi degerinin diiz denim kumaslarinkinden
daha diisiik oldugu goriilmiistlir. Bunun nedeni; santuk ipliklerin kopma uzamasinin
diiz ipliklerin kopma uzamasindan daha diisiik olmasidir. Iplik biikiim katsayisi

arttirtlarak santuklu ve diiz denim kumaslarin ¢6zgii uzamasi degerleri arttirilabilir.

Denim kumaslarin sertlik 6l¢iim sonuglar1 incelendiginde; iplik biikiim katsayist ve
iplik tipinin sertlik degeri lizerine etkisinin istatistiksel olarak anlamli oldugu
goriilmektedir. Iplik biikiim katsayis1 arttikga iplik tutumunun sertlesmesinden
dolay1 beklenildigi gibi sertlik degeri artmistir. Santuklu denim kumaslarin sertlik
degerinin diiz denim kumaslarinkinden daha diisiik oldugu goriilmiistiir. Bunun
nedeni; santuk ipliklerde santuklu kisimlardaki biikiimiin temel iplik kisimlarina
dogru yayilmasidir. Iplik biikiim katsayis1 azaltilarak santuklu ve diiz denim

kumasglarin sertlik degerleri azaltilabilir.

Denim kumasglarin aginma 6l¢iim sonuglart incelendiginde; iplik biikiim katsayisi ve
iplik tipinin aginma sonras1 % kiitle kayb1 degeri iizerine etkisinin istatistiksel olarak
anlamli oldugu goriilmektedir. Iplik biikiim katsayis1 arttikga literatiirde de
belirtildigi gibi lifler arasindaki siirtiinme ile liflerin birbirine ve iplik yapisina

tutunmalarinin artmasi sebebiyle iplik mukavemeti artarak asinma sonrasi % kiitle
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kayb1 degeri azalmistir. Bu durum, beklenen bir sonugtur ve bu konuda daha 6nce
yapilmis olan ¢alismalarla uyumludur. Santuklu denim kumaslarin aginma sonrast %
kiitle kaybt degerinin diiz denim kumaslarinkinden daha yiiksek oldugu
goriilmiistlir. Bunun nedeni; santuk ipliklerde biikiimiin santuklu kisimlardan temel
iplik kisimlarina dogru yayilip santuklu kisimlarda liflerin birbirine ve iplik yapisina
tutunmalarim azaltarak iplik mukavemetinin azalmasidir. Iplik biikiim katsayisi
arttirllarak santuklu ve diiz denim kumaslarin asinma sonrast % kiitle kaybi

degerleri azaltilabilir.

Denim kumaslarin boncuklagsma 6l¢clim sonuglart incelendiginde; iplik biikiim
katsayis1 arttikca literatiirde de belirtildigi gibi liflerin birbirine tutunmalar ile iplik
yapisina tutunma olasiliklarinin artmasi ve iplik ylizeyinden c¢ikan lif sayisinin
azalmasindan dolay1 iplik tiiyliilugii azalarak daha iyi boncuklagma degeri elde
edilmistir. Bu durum, beklenen bir sonuctur. Santuklu denim kumaslarin
boncuklagma degerinin diiz denim kumaslarinkinden daha kotii oldugu goriilmiistiir.
Bunun nedeni; santuk ipliklerin yapisinda kalin bélgelerin bulunmasi, santuk olarak
adlandirilan bu kalin bolgelerde kesit i¢indeki lif sayisinin fazla olmasi ve santuklu
kisimlardaki biikiimiin santuk araliklarina dogru yayilmasi ile santuklu kisimlarda
meydana gelen biikkiim azalmasinin liflerin birbirine tutunmalarimi azaltip iplik
yiizeyinden disar1 ¢ikan lif sayisim arttirarak iplik tiiyliiliigiiniin artmasidir. Iplik
blikiim katsayis1 arttirilarak santuklu ve diiz denim kumaslarin boncuklagsma

degerleri 1yilestirilebilir.

Calismada tretilen santuk ipliklere ait Ozelliklerle ilgili genel bir degerlendirme

yapilacak olursa; santuk uzunlugunun neps + 280 % hata, tiiyliiliik ve tiiyliiliik standart

sapmast degerleri disindaki tiim iplik 6zelliklerinde, santuk kalinlik katsayisinin ise

neps + 280 % hata degeri digindaki tiim iplik 6zelliklerinde istatistiki olarak etkili

oldugu goriilmiistiir. Ayrica ring iplik egirme makinesinde tretilen santuk ipliklerde lif

cinsi ve iplik tipi tiim iplik 6zelliklerinde istatistiki olarak etkili iken biikiim katsayisinin

sadece iplik mukavemet ve iplik tiiyliiliik 6zellikleri {izerinde istatistiki olarak etkili

oldugu, open-end rotor iplik egirme makinesinde iiretilen santuk ipliklerde ise biikiim

katsayis1 sadece iplik mukavemet 0zelligi lizerinde istatistiki olarak etkili iken iplik
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tipinin iplik tiiyliliik 6zelligi disindaki tiim iplik 6zelliklerinde istatistiki olarak etkili
oldugu saptanmistir. Calisma kapsaminda tiretilen denim kumaslara ait 6zelliklerle ilgili
genel bir degerlendirme yapilacak olursa; iplik biikiim katsayist ve iplik tipinin tiim

denim kumas 6zelliklerinde istatistiki olarak etkili oldugu goriilmiistiir.

Incelenen iplik ve denim kumas &zelliklerinin topluca karsilastirilip degerlendirilmesi
amaci ile ¢alismanin birinci boliimiinde iiretilen santuk ipliklere ait dl¢lim sonuglari
Cizelge 5.59°da, caligmanin ikinci boliimiinde ring ve open-end rotor iplik egirme
makinelerinde iretilen santuk ve diiz ipliklere ait Ol¢iim sonuglart Cizelge 5.60°da,
calisma kapsaminda iiretilen denim kumaslara ait 6l¢iim sonuglar1 ise Cizelge 5.61°de
Ozet halinde verilmistir. Burada, incelenen 6zellik i¢in en yiiksek sayisal deger “1”

olarak gdsterilmistir ve rakam biiytidiik¢e sayisal deger azalmaktadir.

Cizelge 5.59. Calismanin birinci boliimiinde iiretilen santuk ipliklere ait Ol¢lim
sonugclari

iplik Uretim Yontemi Ring Karde
Kullanilan Lif Cinsi Amerikan pamugu
iplik Numaras Ne 10
Santuk Uzunlugu Scm 10 cm
Santuk Kalinhk Katsayisi 1,5 2 1,5 2
Biikiim Katsayis1 () 42 1 50 42 1 50 42 | 50 42 | 50
incelenen iplik Ozellikleri
Kopma Kuvveti (cN)
Kopma Uzamasi (%)
Mukavemet (cN/tex)
Kopma lsi (N.cm)
U %
CVn %
ince Yer (- 50 %)
Kalin Yer (+ 50 %)
Neps (+ 200 %)
Neps (+ 280 %)
Tiiyliiliik (H)
Tiiyliiliikk Standart Sapmasi (sh)

[NEILSIAZ A RN ENEEN LRSS} 2§ )

AR WW[—WIRARW|IA(W|~
OnW|h|o[o|N|N[N|n | [N

N Q[ W[ Q[N ]|W( N W
— = = (N | W | = [ = | = oo || oo |

O[O | |ON[ON|CO|C0 |00 | M|k |—
W[ W =[N | |WIWIN[W|[I|[Wn
NN ERIRINININ QN[N

207



80¢

Cizelge 5.60. Calismanin ikinci boliimiinde ring ve open-end rotor iplik egirme makinelerinde iiretilen santuk ve diiz ipliklere ait 6l¢iim

sonugclari
Iplik iplik | Kullanilan iplik Bitkiim Kopma | Kopma Kopmzllncelenen o (?Zelhklen
U"retim. Tipi Lif Cinsi | Numarast Katsayisi Kuvveti | Uzamas: Mukavemet isi 0U COVm Ince | Kalin N eps N ep: Tiiyliliik sh
Yontemi (o) (N) (%) (cN/tex) (N.cm) ) %o Yer | Yer | (+200%) | (+280%) H)
4,2 16 19 22 20 8 8 8 7 13 10 1 1
Amerikan Ne 10 4,6 15 15 21 17 4 5 7 6 14 11 5 3
pamugu 5,0 12 13 17 13 5 6 9 9 17 12 7 4
Ne 20 42 32 31 27 32 1 1 2 2 5 6 19 6
5,0 31 26 25 31 1 2 1 1 6 5 21 12
4,2 18 22 24 21 6 7 5 5 15 10 2 2
Sﬁﬁ?ﬁk p(;r?lﬁglu Ne 10 4,6 17 21 23 19 7 9 11 9 17 13 10 5
5,0 14 14 20 15 9 10 14 11 17 12 11 8
4,2 6 8 8 6 12 ] 13 19 25 24 17 4 5
Ne 10 4,6 5 6 7 5 11 ] 12 19 26 25 18 12 13
Tencel 5,0 4 4 6 4 10 | 11 18 24 24 19 15 16
Ne 20 4,2 28 11 10 24 3 3 10 4 22 15 22 17
Ring 5,0 27 9 9 16 2 4 13 3 20 14 29 21
4,2 11 17 16 14 23 | 23 18 17 15 13 3 7
Amerikan Ne 10 4,6 9 12 13 10 24 | 24 18 17 16 16 9 9
pamugu 5,0 7 10 11 9 22 | 21 18 20 21 17 13 14
Ne 20 42 30 27 19 30 18 | 19 16 8 7 7 20 18
5,0 29 18 14 29 191 19 15 10 8 8 25 19
. 4,2 13 20 18 18 25 | 25 17 22 17 15 6 10
IDpllﬁ p(-jalrﬁzglu Ne 10 4,6 10 16 15 12 23 | 22 18 16 19 18 14 15
5,0 8 13 12 11 26 | 26 18 23 19 17 17 18
42 3 3 4 3 32 | 31 20 34 26 19 8 24
Ne 10 4,6 2 2 3 2 33| 32 20 33 26 19 16 25
Tencel 5,0 1 1 1 1 34 | 33 20 32 25 20 18 26
Ne 20 4,2 24 7 5 8 30 | 30 18 31 24 17 31 27
5,0 20 5 2 7 31 ] 30 18 29 23 16 34 28




60¢

Cizelge 5.60. Calismanin ikinci boliimiinde ring ve open-end rotor iplik egirme makinelerinde iiretilen santuk ve diiz ipliklere ait 6l¢iim
sonuclari (devam)

incelenen Iplik Ozellikleri

iplik | ;. - Biikiim
Uretim I,l[,)ll:: Iiullflig::::l Nulrll)ll;llfasl Katsayisi llgsgvlﬁ?i Ilj<z (;I:nn;zl Mukavemet Koi[;na U | CV, ince | Kalin Neps Neps Tiiyliiliik sh
O 3 0 0, 0, 0,
Yontemi (o) (N) (%) (cN/tex) (N.cm) ) %o Yer | Yer | (+200%) | (+280%) H)
42 26 30 32 28 5] 16 | 16 18 9 11 23 10
Ne 10 4.6 23 28 30 26 17 18 | 18 | 21 11 14 26 11
Sf“ltl‘lik Sﬁlﬁ 2u 5.0 21 24 28 25 16| 17 | 15 19 10 9 28 13
p pamug Ne 20 ) 36 35 36 36 | 13| 14 | 3 13 2 2 30 20
Open- 5.0 34 33 34 34 14| 15 4 12 1 1 33 22
End 42 25 29 31 27 | 28| 28 | 20 | 28 15 16 24 13
. Ne 10 4.6 22 25 29 23 |29 29 | 20 | 30 18 B 27 15
IDﬁi (jﬁlﬁ 2u 5.0 19 23 26 2 |27 27 | 18 27 12 14 30 16
p pamug Ne 20 ) 35 34 35 35 [20] 20 | 12 | 15 4 4 32 21
¢ 5.0 33 32 33 33 21| 20 6 14 3 3 35 23




Cizelge 5.61. Calisma kapsaminda iiretilen denim kumaglara ait 6l¢iim sonuglari

Denim Kumas Uretiminde % 1 O(l){ I(I}lifl,( zllrszmugu
Kullanmlan Ipliklerin Ozellikleri
Ne 10/1
Denim Kumaslarda Kullanilan Iplik Tipi | Santuklu Denim Kumas Diiz Denim Kumag
iplik Biikiim Katsayis1 (¢ 42 | 50 42 | 5,0
Incelenen Denim Kumas Ozellikleri
Cozgii Yoniinde Kopma Mukavemeti (kg) 4 3 2 1
Atk Yoniinde Kopma Mukavemeti (kg) 4 2 3 1
Cozgii Yoniinde Yirtilma Mukavemeti (g) 4 2 3 1
Atk Yoniinde Yirtilma Mukavemeti (g) 4 2 3 1
Cozgii Uzamasi (%) 4 2 3 1
Sertlik (kg) 4 3 2 1
Asinma Sonrasi Kiitle Kaybi (%) 1 3 2 4
Boncuklasma 3 2 2 1

Sonug olarak denim kumaslarda kullanilan santuk ipliklerde; santuk uzunlugu, santuk
kalinlig1 ve iplik mukavemeti son derece Onemlidir. Cilinkii bu parametreler, denim
kumaslarin dayanikliligini ve kullanim siiresini etkilemektedir. Santuk uzunlugu ve
santuk kalinlik katsayis1 diisiik olan santuk ipliklerin mukavemet, diizgiinsiizlik, iplik
hatalar1 ve tiiyliliikk 6zellikleri agisindan daha iyi sonuglar verdigi Cizelge 5.59°da
goriilmektedir. Dolayisiyla denim kumaglarda santuk uzunlugu ve santuk kalinlik

katsayis1 diisiik santuk ipliklerin kullaniminin daha uygun oldugu sdylenebilir.

Denim kumasglarda kullanilan santuk ipliklerde dikkat edilecek diger Onemli
parametreler ise; iplik iiretim yontemi, kullanilan lif cinsi, biikiim katsayis1 ve iplik
numarasidir. Cilinkii bu parametreler, santuk iplikler ile bu ipliklerden dokunmus denim
kumaslar i¢in olduk¢a Onemli olan mukavemet Ozelliklerini etkilemektedir. Denim
kumaglarda cogunlukla ring santuk iplikler tercih edilmektedir. Bunun nedeni; ring
ipliklerin open-end ipliklere gére daha mukavemetli olmasidir. Cizelge 5.60’da da open-
end ipliklerin lif mukavemeti yiiksek olan GAP 2 pamugundan iiretilmesine ragmen
ring ipliklere gore mukavemet Ozellikleri bakimindan daha kotii sonuglar verdigi
goriilmiistiir. Denim kumaglar genel olarak pamuk ipliginden iretilmektedir. Dogal,
terletmeyen, yumusak, ekonomik, kolay efekt alabilen ve boya tutabilen bir lif olmasi
pamugu tekstil ve Ozellikle denim endiistrisinin vazgecilmez bir unsuru haline
getirmistir. Ancak son yillarda modanin degisip gelismesiyle birlikte farkli lif
karigimlarinin (pamuk/poliester, pamuk/viskon, pamuk/yiin, pamuk/soya, pamuk/tencel
vb.) denim kumas iiretiminde kullanimi artmistir. Bu c¢alisma kapsaminda denim

kumaglar i¢in pamuk liflerinin yani sira tencel lifinden de santuk iplikler tiretilmistir.
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Tencel ipliklerin yumusak, hacimli tutumlar ve Cizelge 5.60’da da goriildiigii iizere
mukavemet Ozellikleri agisindan pamuk ipliklerine gére daha iyi sonuglar vermesi
denim kumaslarda kullanimini giderek yayginlagtirmaktadir. Ayrica biikiim katsayisi
yiiksek santuk ipliklerin mukavemet ve tiiyliiliik, kalin santuk ipliklerin ise mukavemet,
diizgiinstizliik ve iplik hatalar1 bakimindan daha iyi sonuglar gdsterdigi Cizelge 5.60’da
goriilmektedir. Santuk iplikler mukavemet, diizgiinsiizliik, iplik hatalar1 ve tiiyliiliik
ozellikleri acisindan diiz ipliklere gore daha kétii sonuglar vermesine ragmen denim
kumaslarda yaygin olarak kullanilmaktadir. Bunun nedeni; santuk ipliklerin denim
kumaglarda yarattig1 gorsel etki ve santuk ipliklerden liretilen denim kumaslarin katma
degerinin daha yiiksek olmasidir. Yukarida siralanan pek c¢ok ozellik goz Oniine
alindiginda denim kumaslarda biikiim katsayis1 yiiksek, kalin ve pamuk/tencel karisimi
ring santuk ipliklerin kullanimimin daha uygun oldugu sdylenebilir. Bu ¢alisma
araciligiyla, denim kumaslarda kullanilmak {izere ring ve open-end rotor iplik
makinelerinde iretilen santuk ipliklerin ozellikleri {izerine etki eden faktorler

incelenerek santuk iplikler ile ilgili mevcut bilgilere katki saglanmasi hedeflenmistir.

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

» Denim kumaglar i¢in farkli lif ve lif karisimlarindan (pamuk/poliester,
pamuk/elastan, pamuk/viskon, pamuk/bambu vb.) santuk iplikler {iretilmesi ve

bunlarin 6zelliklerinin incelenmesi,

» Denim kumaslar i¢in farkli egirme sistemleriyle (i¢i bos igli fantezi iplik makinesi,
hava jetli egirme makinesi vb.) santuk iplikler iiretilerek santuk ipliklerin ve bu

ipliklerden dokunmus denim kumaslarin 6zelliklerinin incelenmesi,
» Denim kumaslar igin farkli santuk yapilarinda (¢coklu numarali, ¢oklu biikiimlii ve
coklu efekt iplikler) iplikler iiretilerek ipliklerin ve bu ipliklerden dokunmus denim

kumaslarin 6zelliklerinin incelenmesi,

» Farkli alanlarda kullanilmak tizere (6rme, ev tekstili, dosemelik kumas vb.) farkli

desen diizeni parametreleriyle (santuk uzunlugu, santuk kalinlik katsayis1 vb.) farkl
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iplik numaralar1 ve biikiim katsayilarinda santuk iplikler {iretilmesi ve bunlarin

Ozelliklerinin incelenmesi,

Santuk ipliklerin santuklu kisimlart ile temel iplik kisimlari arasindaki biikiim

dagilimi iliskisinin arastirilmasi i¢in bir ¢alisma yapilmast,

Santuk iplik ve denim kumas goriintiilerinin iiretim ger¢eklestirilmeden 6nce heniiz
tasarim asamasinda iken tahmin edilebilmesi hem zaman hem de maliyet kazanci
saglayacagindan elde edilen iplik ve ii¢ boyutlu denim kumas simiilasyonu
goriintiilerinin 1iyilestirilerek gercek iplik ve denim kumas goriintiilerine yakin
gorlintiilerin elde edilmesini saglayacak sistem tasariminin yapilmasi yararl

olacaktir.
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EK 1 Santuk Iplik Uretiminde Kullanilan Programlarin Adimlar1

Ek 1.1. BURCUO1 program

BURCUOI1 programinin adimlari; ilk adim (0) santuk kisminin uzunlugu ve kalinligi,
bir sonraki adim (1) ise temel iplik kisminin uzunlugu ve kalinlig1 olmak {izere sirasiyla

asagida verilmektedir.

Cizelge Ek 1.1. BURCUO1 programinin adimlari

(Baﬁg;nak) Santuk ve Temel Santuk ve Temel iplik Kahnhg
Sayisi Iplik Uzunlugu (cm) (Kalinhk Katsayisi)
0 45 1,5
1 129 1
2 49 1,5
3 129 ]
4 47 1,5
S 116 1
6 47 1,5
7 107 1
8 47 1,5
9 137 1
10 47 15
11 121 1
12 48 1,5
13 150 1
14 50 15
15 145 1
16 47 15
17 135 1
18 50 15
19 149 1
20 46 15
21 142 1
22 45 1,5
23 114 1
24 49 15
25 105 1
26 46 15
27 104 1
28 48 15
29 116 1
30 46 15
31 150 1
32 49 15
33 122 1
34 46 15
35 110 1
36 45 15
37 104 1
38 48 15
39 124 1
40 48 15
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Cizelge Ek 1.1. BURCUOI programinin adimlar1 (devam)

(ng;nak) Santuk ve Temel Santuk ve Temel iplik Kahnhg
Sayist Iplik Uzunlugu (cm) (Kahinhk Katsayisi)
41 143 1
42 46 15
43 117 1
44 49 15
45 108 1
46 48 1.5
47 137 1
48 46 15
49 140 ]
30 49 15
51 112 1
52 45 15
53 103 1
54 49 15
55 114 1
56 45 15
57 147 1
58 50 15
59 141 1
60 50 15
61 122 1
62 45 15
63 101 1
64 49 15
65 136 1
66 50 15
67 134 1
68 45 15
69 114 1
70 46 15
71 109 1
72 46 15
73 138 1
74 47 15
75 146 1
76 50 15
77 130 1
78 47 15
79 120 1
80 49 15
81 143 1
82 48 15
83 116 ]
84 45 15
85 130 1
86 50 15
87 135 1
88 48 15
89 134 1
90 49 15
91 105 1
92 47 15
93 103 ]
94 50 15
95 119 1
96 45 15
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Cizelge Ek 1.1. BURCUOI programinin adimlar1 (devam)

(ng;nak) _ Santuk ve Temel Santuk ve Temel iplik Kahnhg
Sayist Iplik Uzunlugu (cm) (Kahinhk Katsayisi)
97 130 1
98 48 15
99 131 1

Ek 1.2. BURCU02 ve BURCUO03 programlar

BURCUO02 ve BURCUO3 programlarinin adimlari; ilk adim (0) santuk kisminin

uzunlugu ve kalinlig, bir sonraki adim (1) ise temel iplik kisminin uzunlugu ve kalinlig

olmak iizere sirasiyla asagida verilmektedir.

Cizelge Ek 1.2. BURCUO02 ve BURCUO3 programlariin adimlar1

Adim BURCUO02 Programinda | BURCUO03 Programinda
(Basamak) Santuk ve Temel Santuk ve Temel Santuk ve Temel
Savisy iplik Uzunlugu (cm) iplik Kalinhg iplik Kalinhg

Y (Kalinhk Katsayisi) (Kalinhk Katsayisi)
0 5 2 1,5

1 20 1 1

2 5 2 1,5

3 30 1 1

4 5 2 1,5

5 26 1 1

6 5 2 1,5

7 27 1 1

8 5 2 1,5

9 26 1 1

10 5 2 1,5

11 21 1 1

12 5 2 1,5

13 26 1 1

14 5 2 1,5

15 29 1 1

16 5 2 1,5

17 22 1 1

18 5 2 1,5

19 26 1 1
20 5 2 1,5
21 21 1 1
22 5 2 1,5
23 23 1 1
24 5 2 1,5
25 29 1 1
26 5 2 1,5
27 28 1 1
28 5 2 1,5
29 30 1 1
30 5 2 1,5
31 27 1 1
32 5 2 1,5
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Cizelge Ek 1.2. BURCUO02 ve BURCUO3 programlarinin adimlar1 (devam)

Adim BURCUO02 Programinda | BURCUO03 Programinda
(Basamak) | Santuk ve Temel Sgntuk ve Temel Sgntuk ve Temel
Savist Iplik Uzunlugu (cm) Iplik Kalinhg: Iplik Kalinhg:

¥ (Kalinhk Katsayisi) (Kalinhk Katsayisi)
33 27 1 1
34 5 2 1,5
35 27 1 1
36 5 2 1,5
37 23 1 1
38 5 2 1,5
39 27 1 1
40 5 2 1,5
41 26 1 1
42 5 2 1,5
43 27 1 1
44 5 2 1,5
45 26 1 1
46 5 2 1,5
47 29 1 1
48 5 2 1,5
49 26 1 1
50 5 2 1,5
51 22 1 1
52 5 2 1,5
53 21 1 1
54 5 2 1,5
55 21 1 1
56 5 2 1,5
57 26 1 1
58 5 2 1,5
59 22 1 1
60 5 2 1,5
61 23 1 1
62 5 2 1,5
63 30 1 1
64 5 2 1,5
65 28 1 1
66 5 2 1,5
67 30 1 1
68 5 2 1,5
69 28 1 1
70 5 2 1,5
71 23 1 1
72 5 2 1,5
73 20 1 1
74 5 2 1,5
75 21 1 1
76 5 2 1,5
77 21 1 1
78 5 2 1,5
79 22 1 1
80 5 2 1,5
81 28 1 1
82 5 2 1,5
83 28 1 1
84 5 2 1,5
85 29 1 1
86 5 2 1,5
87 27 1 1
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Cizelge Ek 1.2. BURCUO02 ve BURCUO3 programlarinin adimlar1 (devam)

Adim BURCUO02 Programinda | BURCUO03 Programinda
(Basamak) | Santuk ve Temel Sgntuk ve Temel Sgntuk ve Temel
Savist Iplik Uzunlugu (cm) Iplik Kalinhg: Iplik Kalinhg:
¥ (Kalinhk Katsayisi) (Kalinhk Katsayisi)
88 5 2 1,5
89 29 1 1
90 5 2 1,5
91 24 1 1
92 5 2 1,5
93 28 1 1
94 5 2 1,5
95 20 1 1
96 5 2 1,5
97 20 1 1
98 5 2 1,5
99 27 1 1
100 5 2 1,5
101 23 1 1
102 5 2 1,5
103 30 1 1
104 5 2 1,5
105 20 1 1
106 5 2 1,5
107 21 1 1
108 5 2 1,5
109 26 1 1
110 5 2 1,5
111 26 1 1
112 5 2 1,5
113 20 1 1
114 5 2 1,5
115 21 1 1
116 5 2 1,5
117 28 1 1
118 5 2 1,5
119 22 1 1
120 5 2 1,5
121 22 1 1
122 5 2 1,5
123 20 1 1
124 5 2 1,5
125 20 1 1
126 5 2 1,5
127 26 1 1
128 5 2 1,5
129 28 1 1
130 5 2 1,5
131 30 1 1
132 5 2 1,5
133 28 1 1
134 5 2 1,5
135 30 1 1
136 5 2 1,5
137 21 1 1
138 5 2 1,5
139 27 1 1
140 5 2 1,5
141 23 1 1
142 5 2 1,5
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Cizelge Ek 1.2. BURCUO02 ve BURCUO3 programlarinin adimlar1 (devam)

Adim BURCUO02 Programinda | BURCUO03 Programinda
(Basamak) | Santuk ve Temel Sgntuk ve Temel Sgntuk ve Temel
Savist Iplik Uzunlugu (cm) Iplik Kalinhg: Iplik Kalinhg:
¥ (Kalinhk Katsayisi) (Kalinhk Katsayisi)
143 20 1 1
144 5 2 1,5
145 29 1 1
146 5 2 1,5
147 24 1 1
148 5 2 1,5
149 22 1 1
150 5 2 1,5
151 29 1 1
152 5 2 1,5
153 21 1 1
154 5 2 1,5
155 24 1 1
156 5 2 1,5
157 29 1 1
158 5 2 1,5
159 27 1 1
160 5 2 1,5
161 22 1 1
162 5 2 1,5
163 20 1 1
164 5 2 1,5
165 30 1 1
166 5 2 1,5
167 20 1 1
168 5 2 1,5
169 28 1 1
170 5 2 1,5
171 30 1 1
172 5 2 1,5
173 20 1 1
174 5 2 1,5
175 24 1 1
176 5 2 1,5
177 27 1 1
178 5 2 1,5
179 23 1 1
180 5 2 1,5
181 20 1 1
182 5 2 1,5
183 21 1 1
184 5 2 1,5
185 28 1 1
186 5 2 1,5
187 25 1 1
188 5 2 1,5
189 21 1 1
190 5 2 1,5
191 22 1 1
192 5 2 1,5
193 24 1 1
194 5 2 1,5
195 28 1 1
196 5 2 1,5
197 23 1 1
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Cizelge Ek 1.2. BURCUO02 ve BURCUO3 programlarinin adimlar1 (devam)

Adim BURCUO02 Programinda | BURCUO03 Programinda
(Basamak) | Santuk ve Temel Sgntuk ve Temel Sgntuk ve Temel
Savist Iplik Uzunlugu (cm) Iplik Kalinhg: Iplik Kalinhg:
¥ (Kalinhk Katsayisi) (Kalinhk Katsayisi)
198 5 2 1,5
199 30 1 1
200 5 2 1,5
201 26 1 1
202 5 2 1,5
203 21 1 1
204 5 2 1,5
205 22 1 1
206 5 2 1,5
207 26 1 1
208 5 2 1,5
209 20 1 1
210 5 2 1,5
211 26 1 1
212 5 2 1,5
213 20 1 1
214 5 2 1,5
215 29 1 1
216 5 2 1,5
217 21 1 1
218 5 2 1,5
219 23 1 1
220 5 2 1,5
221 26 1 1
222 5 2 1,5
223 27 1 1
224 5 2 1,5
225 24 1 1
226 5 2 1,5
227 23 1 1
228 5 2 1,5
229 29 1 1
230 5 2 1,5
231 29 1 1
232 5 2 1,5
233 30 1 1
234 5 2 1,5
235 29 1 1
236 5 2 1,5
237 23 1 1
238 5 2 1,5
239 23 1 1
240 5 2 1,5
241 27 1 1
242 5 2 1,5
243 21 1 1
244 5 2 1,5
245 22 1 1
246 5 2 1,5
247 29 1 1
248 5 2 1,5
249 20 1 1
250 5 2 1,5
251 27 1 1
252 5 2 1,5
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Cizelge Ek 1.2. BURCUO02 ve BURCUO3 programlarinin adimlar1 (devam)

Adim BURCUO02 Programinda | BURCUO03 Programinda
(Basamak) | Santuk ve Temel Sgntuk ve Temel Sgntuk ve Temel
Savist Iplik Uzunlugu (cm) Iplik Kalinhg: Iplik Kalinhg:
¥ (Kalinhk Katsayisi) (Kalinhk Katsayisi)
253 20 1 1
254 5 2 1,5
255 23 1 1
256 5 2 1,5
257 27 1 1
258 5 2 1,5
259 30 1 1
260 5 2 1,5
261 21 1 1
262 5 2 1,5
263 21 1 1
264 5 2 1,5
265 29 1 1
266 5 2 1,5
267 29 1 1
268 5 2 1,5
269 30 1 1
270 5 2 1,5
271 29 1 1
272 5 2 1,5
273 27 1 1
274 5 2 1,5
275 23 1 1
276 5 2 1,5
277 24 1 1
278 5 2 1,5
279 21 1 1
280 5 2 1,5
281 30 1 1
282 5 2 1,5
283 26 1 1
284 5 2 1,5
285 20 1 1
286 5 2 1,5
287 29 1 1
288 5 2 1,5
289 25 1 1
290 5 2 1,5
291 28 1 1
292 5 2 1,5
293 23 1 1
294 5 2 1,5
295 30 1 1
296 5 2 1,5
297 22 1 1
298 5 2 1,5
299 21 1 1
300 5 2 1,5
301 25 1 1
302 5 2 1,5
303 28 1 1
304 5 2 1,5
305 28 1 1
306 5 2 1,5
307 23 1 1
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Cizelge Ek 1.2. BURCUO02 ve BURCUO3 programlarinin adimlar1 (devam)

Adim BURCUO02 Programinda | BURCUO03 Programinda
(Basamak) | Santuk ve Temel Sgntuk ve Temel Sgntuk ve Temel
Savist Iplik Uzunlugu (cm) Iplik Kalinhg: Iplik Kalinhg:
¥ (Kalinhk Katsayisi) (Kalinhk Katsayisi)
308 5 2 1,5
309 27 1 1
310 5 2 1,5
311 25 1 1
312 5 2 1,5
313 30 1 1
314 5 2 1,5
315 30 1 1
316 5 2 1,5
317 22 1 1
318 5 2 1,5
319 22 1 1
320 5 2 1,5
321 24 1 1
322 5 2 1,5
323 21 1 1
324 5 2 1,5
325 28 1 1
326 5 2 1,5
327 24 1 1
328 5 2 1,5
329 28 1 1
330 5 2 1,5
331 28 1 1
332 5 2 1,5
333 27 1 1
334 5 2 1,5
335 23 1 1
336 5 2 1,5
337 30 1 1
338 5 2 1,5
339 28 1 1
340 5 2 1,5
341 28 1 1
342 5 2 1,5
343 22 1 1
344 5 2 1,5
345 24 1 1
346 5 2 1,5
347 30 1 1
348 5 2 1,5
349 26 1 1
350 5 2 1,5
351 26 1 1
352 5 2 1,5
353 22 1 1
354 5 2 1,5
355 27 1 1
356 5 2 1,5
357 24 1 1
358 5 2 1,5
359 28 1 1
360 5 2 1,5
361 21 1 1
362 5 2 1,5
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Cizelge Ek 1.2. BURCUO02 ve BURCUO3 programlarinin adimlar1 (devam)

Adim BURCUO02 Programinda | BURCUO03 Programinda
(Basamak) | Santuk ve Temel Sgntuk ve Temel Sgntuk ve Temel
Savist Iplik Uzunlugu (cm) Iplik Kalinhg: Iplik Kalinhg:
¥ (Kalinhk Katsayisi) (Kalinhk Katsayisi)
363 26 1 1
364 5 2 1,5
365 27 1 1
366 5 2 1,5
367 29 1 1
368 5 2 1,5
369 20 1 1
370 5 2 1,5
371 23 1 1
372 5 2 1,5
373 22 1 1
374 5 2 1,5
375 28 1 1
376 5 2 1,5
377 27 1 1
378 5 2 1,5
379 22 1 1
380 5 2 1,5
381 23 1 1
382 5 2 1,5
383 22 1 1
384 5 2 1,5
385 23 1 1
386 5 2 1,5
387 30 1 1
388 5 2 1,5
389 24 1 1
390 5 2 1,5
391 21 1 1
392 5 2 1,5
393 23 1 1
394 5 2 1,5
395 23 1 1
396 5 2 1,5
397 29 1 1
398 5 2 1,5
399 25 1 1
400 5 2 1,5
401 28 1 1
402 5 2 1,5
403 29 1 1
404 5 2 1,5
405 26 1 1
406 5 2 1,5
407 22 1 1
408 5 2 1,5
409 20 1 1
410 5 2 1,5
411 24 1 1
412 5 2 1,5
413 26 1 1
414 5 2 1,5
415 30 1 1
416 5 2 1,5
417 23 1 1
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Cizelge Ek 1.2. BURCUO02 ve BURCUO3 programlarinin adimlar1 (devam)

Adim BURCUO02 Programinda | BURCUO03 Programinda
(Basamak) | Santuk ve Temel Sgntuk ve Temel Sgntuk ve Temel
Savist Iplik Uzunlugu (cm) Iplik Kalinhg: Iplik Kalinhg:
¥ (Kalinhk Katsayisi) (Kalinhk Katsayisi)
418 5 2 1,5
419 26 1 1
420 5 2 1,5
421 22 1 1
422 5 2 1,5
423 26 1 1
424 5 2 1,5
425 25 1 1
426 5 2 1,5
427 22 1 1
428 5 2 1,5
429 21 1 1
430 5 2 1,5
431 22 1 1
432 5 2 1,5
433 23 1 1
434 5 2 1,5
435 28 1 1
436 5 2 1,5
437 30 1 1
438 5 2 1,5
439 26 1 1
440 5 2 1,5
441 24 1 1
442 5 2 1,5
443 20 1 1
444 5 2 1,5
445 29 1 1
446 5 2 1,5
447 20 1 1
448 5 2 1,5
449 25 1 1
450 5 2 1,5
451 29 1 1
452 5 2 1,5
453 22 1 1
454 5 2 1,5
455 22 1 1
456 5 2 1,5
457 27 1 1
458 5 2 1,5
459 30 1 1
460 5 2 1,5
461 23 1 1
462 5 2 1,5
463 26 1 1
464 5 2 1,5
465 21 1 1
466 5 2 1,5
467 27 1 1
468 5 2 1,5
469 30 1 1
470 5 2 1,5
471 27 1 1
472 5 2 1,5
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Cizelge Ek 1.2. BURCUO02 ve BURCUO3 programlarinin adimlar1 (devam)

Adim BURCUO02 Programinda | BURCUO03 Programinda
(Basamak) | Santuk ve Temel Sgntuk ve Temel Sgntuk ve Temel
Savist Iplik Uzunlugu (cm) Iplik Kalinhg: Iplik Kalinhg:
¥ (Kalinhk Katsayisi) (Kalinhk Katsayisi)
473 29 1 1
474 5 2 1,5
475 20 1 1
476 5 2 1,5
477 20 1 1
478 5 2 1,5
479 24 1 1
480 5 2 1,5
481 29 1 1
482 5 2 1,5
483 27 1 1
484 5 2 1,5
485 24 1 1
486 5 2 1,5
487 24 1 1
488 5 2 1,5
489 20 1 1
490 5 2 1,5
491 24 1 1
492 5 2 1,5
493 28 1 1
494 5 2 1,5
495 21 1 1
496 5 2 1,5
497 29 1 1
498 5 2 1,5
499 30 1 1

Ek 1.3. BURCU04 ve BURCUO0S programlar

BURCU04 ve BURCUOS5 programlarinin adimlari; ilk adim (0) santuk kisminin

uzunlugu ve kalinlig, bir sonraki adim (1) ise temel iplik kisminin uzunlugu ve kalinlig

olmak iizere sirasiyla asagida verilmektedir.

Cizelge Ek 1.3. BURCU04 ve BURCUOS programlariin adimlar1

Adim BURCU04 Programinda | BURCUO0S Programinda
(Basamak) Santuk ve Temel Santuk ve Temel Santuk ve Temel

Savisy iplik Uzunlugu (cm) iplik Kalinhg iplik Kalinhg

Y (Kalinhk Katsayisi) (Kalinhk Katsayisi)

0 10 2 1,5

1 20 1 1

2 10 2 1,5

3 30 1 1

4 10 2 1,5

5 26 1 1

6 10 2 1,5

7 27 1 1
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Cizelge Ek 1.3. BURCU04 ve BURCUOS programlarinin adimlar1 (devam)

Adim BURCU04 Programinda | BURCUOS Programinda
(Basamak) | Santuk ve Temel Sgntuk ve Temel Sgntuk ve Temel
Savist Iplik Uzunlugu (cm) Iplik Kalinhg: Iplik Kalinhg:

¥ (Kalinhk Katsayisi) (Kalinhk Katsayisi)
8 10 2 1,5
9 26 1 1
10 10 2 1,5
11 21 1 1
12 10 2 1,5
13 26 1 1
14 10 2 1,5
15 29 1 1
16 10 2 1,5
17 22 1 1
18 10 2 1,5
19 26 1 1
20 10 2 1,5
21 21 1 1
22 10 2 1,5
23 23 1 1
24 10 2 1,5
25 29 1 1
26 10 2 1,5
27 28 1 1
28 10 2 1,5
29 30 1 1
30 10 2 1,5
31 27 1 1
32 10 2 1,5
33 27 1 1
34 10 2 1,5
35 27 1 1
36 10 2 1,5
37 23 1 1
38 10 2 1,5
39 27 1 1
40 10 2 1,5
41 26 1 1
42 10 2 1,5
43 27 1 1
44 10 2 1,5
45 26 1 1
46 10 2 1,5
47 29 1 1
48 10 2 1,5
49 26 1 1
50 10 2 1,5
51 22 1 1
52 10 2 1,5
53 21 1 1
54 10 2 1,5
55 21 1 1
56 10 2 1,5
57 26 1 1
58 10 2 1,5
59 22 1 1
60 10 2 1,5
61 23 1 1
62 10 2 1,5
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Cizelge Ek 1.3. BURCU04 ve BURCUOS programlarinin adimlar1 (devam)

Adim BURCU04 Programinda | BURCUOS Programinda
(Basamak) | Santuk ve Temel Sgntuk ve Temel Sgntuk ve Temel
Savist Iplik Uzunlugu (cm) Iplik Kalinhg: Iplik Kalinhg:
¥ (Kalinhk Katsayisi) (Kalinhk Katsayisi)
63 30 1 1
64 10 2 1,5
65 28 1 1
66 10 2 1,5
67 30 1 1
68 10 2 1,5
69 28 1 1
70 10 2 1,5
71 23 1 1
72 10 2 1,5
73 20 1 1
74 10 2 1,5
75 21 1 1
76 10 2 1,5
77 21 1 1
78 10 2 1,5
79 22 1 1
80 10 2 1,5
81 28 1 1
82 10 2 1,5
83 28 1 1
84 10 2 1,5
85 29 1 1
86 10 2 1,5
87 27 1 1
88 10 2 1,5
89 29 1 1
90 10 2 1,5
91 24 1 1
92 10 2 1,5
93 28 1 1
94 10 2 1,5
95 20 1 1
96 10 2 1,5
97 20 1 1
98 10 2 1,5
99 27 1 1
100 10 2 1,5
101 23 1 1
102 10 2 1,5
103 30 1 1
104 10 2 1,5
105 20 1 1
106 10 2 1,5
107 21 1 1
108 10 2 1,5
109 26 1 1
110 10 2 1,5
111 26 1 1
112 10 2 1,5
113 20 1 1
114 10 2 1,5
115 21 1 1
116 10 2 1,5
117 28 1 1
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Cizelge Ek 1.3. BURCU04 ve BURCUOS programlarinin adimlar1 (devam)

Adim BURCU04 Programinda | BURCUOS Programinda
(Basamak) | Santuk ve Temel Sgntuk ve Temel Sgntuk ve Temel
Savist Iplik Uzunlugu (cm) Iplik Kalinhg: Iplik Kalinhg:
¥ (Kalinhk Katsayisi) (Kalinhk Katsayisi)
118 10 2 1,5
119 22 1 1
120 10 2 1,5
121 22 1 1
122 10 2 1,5
123 20 1 1
124 10 2 1,5
125 20 1 1
126 10 2 1,5
127 26 1 1
128 10 2 1,5
129 28 1 1
130 10 2 1,5
131 30 1 1
132 10 2 1,5
133 28 1 1
134 10 2 1,5
135 30 1 1
136 10 2 1,5
137 21 1 1
138 10 2 1,5
139 27 1 1
140 10 2 1,5
141 23 1 1
142 10 2 1,5
143 20 1 1
144 10 2 1,5
145 29 1 1
146 10 2 1,5
147 24 1 1
148 10 2 1,5
149 22 1 1
150 10 2 1,5
151 29 1 1
152 10 2 1,5
153 21 1 1
154 10 2 1,5
155 24 1 1
156 10 2 1,5
157 29 1 1
158 10 2 1,5
159 27 1 1
160 10 2 1,5
161 22 1 1
162 10 2 1,5
163 20 1 1
164 10 2 1,5
165 30 1 1
166 10 2 1,5
167 20 1 1
168 10 2 1,5
169 28 1 1
170 10 2 1,5
171 30 1 1
172 10 2 1,5
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Cizelge Ek 1.3. BURCU04 ve BURCUOS programlarinin adimlar1 (devam)

Adim BURCU04 Programinda | BURCUOS Programinda
(Basamak) | Santuk ve Temel Sgntuk ve Temel Sgntuk ve Temel
Savist Iplik Uzunlugu (cm) Iplik Kalinhg: Iplik Kalinhg:
¥ (Kalinhk Katsayisi) (Kalinhk Katsayisi)
173 20 1 1
174 10 2 1,5
175 24 1 1
176 10 2 1,5
177 27 1 1
178 10 2 1,5
179 23 1 1
180 10 2 1,5
181 20 1 1
182 10 2 1,5
183 21 1 1
184 10 2 1,5
185 28 1 1
186 10 2 1,5
187 25 1 1
188 10 2 1,5
189 21 1 1
190 10 2 1,5
191 22 1 1
192 10 2 1,5
193 24 1 1
194 10 2 1,5
195 28 1 1
196 10 2 1,5
197 23 1 1
198 10 2 1,5
199 30 1 1
200 10 2 1,5
201 26 1 1
202 10 2 1,5
203 21 1 1
204 10 2 1,5
205 22 1 1
206 10 2 1,5
207 26 1 1
208 10 2 1,5
209 20 1 1
210 10 2 1,5
211 26 1 1
212 10 2 1,5
213 20 1 1
214 10 2 1,5
215 29 1 1
216 10 2 1,5
217 21 1 1
218 10 2 1,5
219 23 1 1
220 10 2 1,5
221 26 1 1
222 10 2 1,5
223 27 1 1
224 10 2 1,5
225 24 1 1
226 10 2 1,5
227 23 1 1
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Cizelge Ek 1.3. BURCU04 ve BURCUOS programlarinin adimlar1 (devam)

Adim BURCU04 Programinda | BURCUOS Programinda
(Basamak) | Santuk ve Temel Sgntuk ve Temel Sgntuk ve Temel
Savist Iplik Uzunlugu (cm) Iplik Kalinhg: Iplik Kalinhg:
¥ (Kalinhk Katsayisi) (Kalinhk Katsayisi)
228 10 2 1,5
229 29 1 1
230 10 2 1,5
231 29 1 1
232 10 2 1,5
233 30 1 1
234 10 2 1,5
235 29 1 1
236 10 2 1,5
237 23 1 1
238 10 2 1,5
239 23 1 1
240 10 2 1,5
241 27 1 1
242 10 2 1,5
243 21 1 1
244 10 2 1,5
245 22 1 1
246 10 2 1,5
247 29 1 1
248 10 2 1,5
249 20 1 1
250 10 2 1,5
251 27 1 1
252 10 2 1,5
253 20 1 1
254 10 2 1,5
255 23 1 1
256 10 2 1,5
257 27 1 1
258 10 2 1,5
259 30 1 1
260 10 2 1,5
261 21 1 1
262 10 2 1,5
263 21 1 1
264 10 2 1,5
265 29 1 1
266 10 2 1,5
267 29 1 1
268 10 2 1,5
269 30 1 1
270 10 2 1,5
271 29 1 1
272 10 2 1,5
273 27 1 1
274 10 2 1,5
275 23 1 1
276 10 2 1,5
277 24 1 1
278 10 2 1,5
279 21 1 1
280 10 2 1,5
281 30 1 1
282 10 2 1,5
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Cizelge Ek 1.3. BURCU04 ve BURCUOS programlarinin adimlar1 (devam)

Adim BURCU04 Programinda | BURCUOS Programinda
(Basamak) | Santuk ve Temel Sgntuk ve Temel Sgntuk ve Temel
Savist Iplik Uzunlugu (cm) Iplik Kalinhg: Iplik Kalinhg:
¥ (Kalinhk Katsayisi) (Kalinhk Katsayisi)
283 26 1 1
284 10 2 1,5
285 20 1 1
286 10 2 1,5
287 29 1 1
288 10 2 1,5
289 25 1 1
290 10 2 1,5
291 28 1 1
292 10 2 1,5
293 23 1 1
294 10 2 1,5
295 30 1 1
296 10 2 1,5
297 22 1 1
298 10 2 1,5
299 21 1 1
300 10 2 1,5
301 25 1 1
302 10 2 1,5
303 28 1 1
304 10 2 1,5
305 28 1 1
306 10 2 1,5
307 23 1 1
308 10 2 1,5
309 27 1 1
310 10 2 1,5
311 25 1 1
312 10 2 1,5
313 30 1 1
314 10 2 1,5
315 30 1 1
316 10 2 1,5
317 22 1 1
318 10 2 1,5
319 22 1 1
320 10 2 1,5
321 24 1 1
322 10 2 1,5
323 21 1 1
324 10 2 1,5
325 28 1 1
326 10 2 1,5
327 24 1 1
328 10 2 1,5
329 28 1 1
330 10 2 1,5
331 28 1 1
332 10 2 1,5
333 27 1 1
334 10 2 1,5
335 23 1 1
336 10 2 1,5
337 30 1 1
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Cizelge Ek 1.3. BURCU04 ve BURCUOS programlarinin adimlar1 (devam)

Adim BURCU04 Programinda | BURCUOS Programinda
(Basamak) | Santuk ve Temel Sgntuk ve Temel Sgntuk ve Temel
Savist Iplik Uzunlugu (cm) Iplik Kalinhg: Iplik Kalinhg:
¥ (Kalinhk Katsayisi) (Kalinhk Katsayisi)
338 10 2 1,5
339 28 1 1
340 10 2 1,5
341 28 1 1
342 10 2 1,5
343 22 1 1
344 10 2 1,5
345 24 1 1
346 10 2 1,5
347 30 1 1
348 10 2 1,5
349 26 1 1
350 10 2 1,5
351 26 1 1
352 10 2 1,5
353 22 1 1
354 10 2 1,5
355 27 1 1
356 10 2 1,5
357 24 1 1
358 10 2 1,5
359 28 1 1
360 10 2 1,5
361 21 1 1
362 10 2 1,5
363 26 1 1
364 10 2 1,5
365 27 1 1
366 10 2 1,5
367 29 1 1
368 10 2 1,5
369 20 1 1
370 10 2 1,5
371 23 1 1
372 10 2 1,5
373 22 1 1
374 10 2 1,5
375 28 1 1
376 10 2 1,5
377 27 1 1
378 10 2 1,5
379 22 1 1
380 10 2 1,5
381 23 1 1
382 10 2 1,5
383 22 1 1
384 10 2 1,5
385 23 1 1
386 10 2 1,5
387 30 1 1
388 10 2 1,5
389 24 1 1
390 10 2 1,5
391 21 1 1
392 10 2 1,5
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Cizelge Ek 1.3. BURCU04 ve BURCUOS programlarinin adimlar1 (devam)

Adim BURCU04 Programinda | BURCUOS Programinda
(Basamak) | Santuk ve Temel Sgntuk ve Temel Sgntuk ve Temel
Savist Iplik Uzunlugu (cm) Iplik Kalinhg: Iplik Kalinhg:
¥ (Kalinhk Katsayisi) (Kalinhk Katsayisi)
393 23 1 1
394 10 2 1,5
395 23 1 1
396 10 2 1,5
397 29 1 1
398 10 2 1,5
399 25 1 1
400 10 2 1,5
401 28 1 1
402 10 2 1,5
403 29 1 1
404 10 2 1,5
405 26 1 1
406 10 2 1,5
407 22 1 1
408 10 2 1,5
409 20 1 1
410 10 2 1,5
411 24 1 1
412 10 2 1,5
413 26 1 1
414 10 2 1,5
415 30 1 1
416 10 2 1,5
417 23 1 1
418 10 2 1,5
419 26 1 1
420 10 2 1,5
421 22 1 1
422 10 2 1,5
423 26 1 1
424 10 2 1,5
425 25 1 1
426 10 2 1,5
427 22 1 1
428 10 2 1,5
429 21 1 1
430 10 2 1,5
431 22 1 1
432 10 2 1,5
433 23 1 1
434 10 2 1,5
435 28 1 1
436 10 2 1,5
437 30 1 1
438 10 2 1,5
439 26 1 1
440 10 2 1,5
441 24 1 1
442 10 2 1,5
443 20 1 1
444 10 2 1,5
445 29 1 1
446 10 2 1,5
447 20 1 1
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Cizelge Ek 1.3. BURCU04 ve BURCUOS programlarinin adimlar1 (devam)

Adim BURCU04 Programinda | BURCUOS Programinda
(Basamak) | Santuk ve Temel Sgntuk ve Temel Sgntuk ve Temel
Savist Iplik Uzunlugu (cm) Iplik Kalinhg: Iplik Kalinhg:
¥ (Kalinhk Katsayisi) (Kalinhk Katsayisi)
448 10 2 1,5
449 25 1 1
450 10 2 1,5
451 29 1 1
452 10 2 1,5
453 22 1 1
454 10 2 1,5
455 22 1 1
456 10 2 1,5
457 27 1 1
458 10 2 1,5
459 30 1 1
460 10 2 1,5
461 23 1 1
462 10 2 1,5
463 26 1 1
464 10 2 1,5
465 21 1 1
466 10 2 1,5
467 27 1 1
468 10 2 1,5
469 30 1 1
470 10 2 1,5
471 27 1 1
472 10 2 1,5
473 29 1 1
474 10 2 1,5
475 20 1 1
476 10 2 1,5
477 20 1 1
478 10 2 1,5
479 24 1 1
480 10 2 1,5
481 29 1 1
482 10 2 1,5
483 27 1 1
484 10 2 1,5
485 24 1 1
486 10 2 1,5
487 24 1 1
488 10 2 1,5
489 20 1 1
490 10 2 1,5
491 24 1 1
492 10 2 1,5
493 28 1 1
494 10 2 1,5
495 21 1 1
496 10 2 1,5
497 29 1 1
498 10 2 1,5
499 30 1 1
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Ek 1.4. OEBURCO01 programi
OEBURCO1 programinin adimlari; ilk adim (0) santuk kisminin uzunlugu ve kalinligi,
bir sonraki adim (1) ise temel iplik kisminin uzunlugu ve kalinlig1 olmak iizere sirasiyla

asagida verilmektedir.

Cizelge Ek 1.4. OEBURCO1 programinin adimlari

(B:s:i:;k) Santuk ve Temel Santuk ve Temel iplik Kahnhg
Sayist iplik Uzunlugu (cm) (Kalinhk Katsayisi)
0 45 1,5
1 129 1
2 49 1,5
3 129 1
4 47 1,5
5 116 1
6 47 1,5
7 107 1
8 47 1,5
9 137 1
10 47 1,5
11 121 1
12 48 1,5
13 150 1
14 50 1,5
15 145 1
16 47 1,5
17 135 1
18 50 1,5
19 149 1
20 46 1,5
21 142 1
22 45 1,5
23 114 1
24 49 1,5
25 105 1
26 46 1,5
27 104 1
28 48 1,5
29 116 1
30 46 1,5
31 150 1
32 49 1,5
33 122 1
34 46 1,5
35 110 1
36 45 1,5
37 104 1
38 48 1,5
39 124 1
40 48 1,5
41 143 1
42 46 1,5
43 117 1

241



Cizelge Ek 1.4. OEBURCOI programinin adimlar1 (devam)

(ng;nak) Santuk ve Temel Santuk ve Temel iplik Kahnhg
Sayist Iplik Uzunlugu (cm) (Kahinhk Katsayisi)
44 49 1.5
45 108 1
46 48 15
47 137 1
48 46 15
49 140 1
50 49 15
51 112 1
52 45 15
53 103 I
54 49 1.5
55 114 1
56 45 15
57 147 1
58 50 15
59 141 1
60 50 15
61 122 1
62 45 15
63 101 I
64 49 15
65 136 1
66 50 15
67 134 1
68 45 15
69 114 1
70 46 15
71 109 1
72 46 15
73 138 1
74 47 15
75 146 1
76 50 15
77 130 1
78 47 15
79 120 1
80 49 15
81 143 1
82 48 15
83 116 1
84 45 15
85 130 1
86 50 15
87 135 1
88 48 15
39 134 1
90 49 15
91 105 1
92 47 15
93 103 1
94 50 15
95 119 1
96 45 15
97 130 I
98 48 15
99 131 1
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EK 2 Santuk Iplik ve Denim Kumas Orneklerine Ait Fotograflar

Ek 2.1. Santuk iplik 6rneklerine ait fotograflar

a) 0e:4,2 b) a.:4,6 ) 0e:5,0

Sekil Ek 2.1. BURCUOI program kodu ile ring iplik egirme makinesinde Ne 10
numarada Amerikan pamugundan {iretilen santuk iplik 6rnekleri

a) 04,2 b) 0.:4,6 C) 0:5,0

Sekil Ek 2.2. BURCUO1 program kodu ile ring iplik egirme makinesinde Ne 10
numarada GAP 1 pamugundan iiretilen santuk iplik drnekleri
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a) 0e:4,2 b) 0.:4,6 ) 0e:5,0

Sekil Ek 2.3. BURCUOI program kodu ile ring iplik egirme makinesinde Ne 10
numarada Tencel lifinden {iretilen santuk iplik 6rnekleri

a) 0e:4,2 b) 0.:5,0

Sekil Ek 2.4. BURCUO1 program kodu ile ring iplik egirme makinesinde Ne 20
numarada Amerikan pamugundan iiretilen santuk iplik 6rnekleri
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a) 0e:4,2 b) 0.:5,0

Sekil Ek 2.5. BURCUOI program kodu ile ring iplik egirme makinesinde Ne 20
numarada Tencel lifinden iiretilen santuk iplik 6rnekleri

a) 0.:4,2 b) 0.:5,0

Sekil Ek 2.6. BURCUO2 program kodu ile ring iplik egirme makinesinde Ne 10
numarada Amerikan pamugundan iiretilen santuk iplik 6rnekleri
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a) 0e:4,2 b) a:5,0

Sekil Ek 2.7. BURCUO3 program kodu ile ring iplik egirme makinesinde Ne 10
numarada Amerikan pamugundan iiretilen santuk iplik 6érnekleri

a) 0e:4,2 b) a.:5,0

Sekil Ek 2.8. BURCUO0O4 program kodu ile ring iplik egirme makinesinde Ne 10
numarada Amerikan pamugundan iiretilen santuk iplik 6rnekleri
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a) 0e:4,2 b) 0.:5,0

Sekil Ek 2.9. BURCUOS program kodu ile ring iplik egirme makinesinde Ne 10
numarada Amerikan pamugundan iiretilen santuk iplik 6rnekleri

a) 0e:4,2 b) a.:4,6 C) 05,0

Sekil Ek 2.10. Ring iplik egirme makinesinde Ne 10 numarada Amerikan pamugundan
iiretilen diiz iplik 6rnekleri
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a) 0e:4,2 b) 0.:4,6 ) 0e:5,0

Sekil Ek 2.11. Ring iplik egirme makinesinde Ne 10 numarada GAP 1 pamugundan
tiretilen diiz iplik 6rnekleri

a) 04,2 b) 0.:4,6 C) 0:5,0

Sekil Ek 2.12. Ring iplik egirme makinesinde Ne 10 numarada Tencel lifinden iretilen
diiz iplik 6rnekleri
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a) 0:4,2 b) a.:5,0

Sekil Ek 2.13. Ring iplik egirme makinesinde Ne 20 numarada Amerikan pamugundan
tiretilen diiz iplik drnekleri

a) 0:4,2 b) 0.:5,0

Sekil Ek 2.14. Ring iplik egirme makinesinde Ne 20 numarada Tencel lifinden tiretilen
diiz iplik ornekleri
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a) 0:4,2 b) 0.:4,6 C) 0:5,0

Sekil Ek 2.15. OEBURCO01 program kodu ile open-end rotor iplik egirme makinesinde
Ne 10 numarada GAP 2 pamugundan liretilen santuk iplik 6rnekleri

a) 0:4,2 b) a.:5,0

Sekil Ek 2.16. OEBURCO1 program kodu ile open-end rotor iplik egirme makinesinde
Ne 20 numarada GAP 2 pamugundan lretilen santuk iplik 6rnekleri
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a) 04,2 b) 0.:4,6 C) 0:5,0

Sekil Ek 2.17. Open-end rotor iplik egirme makinesinde Ne 10 numarada GAP 2
pamugundan iiretilen diiz iplik 6rnekleri

a) 04,2 b) a.:5,0

Sekil Ek 2.18. Open-end rotor iplik egirme makinesinde Ne 20 numarada GAP 2
pamugundan iiretilen diiz iplik 6rnekleri
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Ek 2.2. Denim kumas orneklerine ait fotograflar

a) Ham kumas b) Su yikama c) Hafif tas yitkama
d) Agir tag yikama e) 2xAgir tas yitkama f) Agir tag yikama

+10 dk. agartma

Sekil Ek 2.19. 4,2 iplik biikiim katsayisi ile iiretilen santuklu denim kumas 6rnekleri
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a) Ham kumas b) Su yikama c) Hafif tas yitkama
d) Agir tag yikama e) 2xAgir tas yitkama f) Agir tag yikama

+10 dk. agartma

Sekil Ek 2.20. 5,0 iplik biikiim katsayisi ile iiretilen santuklu denim kumas ornekleri
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a) Ham kumas b) Su yikama c¢) Hafif tas yikama
d) Agir tas yikama e) 2xAgir tag yikama f) Agir tas yikama

+10 dk. agartma

Sekil Ek 2.21. 4,2 iplik biikiim katsayisi ile iiretilen diiz denim kumas 6rnekleri
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a) Ham kumas b) Su yikama c) Hafif tag yitkama
d) Agir tas yikama e) 2xAgir tag yikama f) Agir tas yikama

+10 dk. agartma

Sekil Ek 2.22. 5,0 iplik biikiim katsayisi ile iiretilen diiz denim kumas 6rnekleri

255



OZGECMIS

Ad1 Soyadi : Burcu FIDAN
Dogum Yeri ve Tarihi : Gaziantep/1986
Yabanci Dili : Ingilizce, Ispanyolca

Egitim Durumu (Kurum ve Y1l)
Lise : Bursa Erkek Lisesi (Yabanci Dil Agirlikli)/2000-2004

Lisans : Uludag Universitesi Miihendislik-Mimarlik Fakiiltesi
Tekstil Miihendisligi B6liimii/2005-2009

Yiiksek Lisans : Uludag Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisii Tekstil
Miihendisligi Anabilim Dali/2010-halen

[letisim (e-posta) :burcu_fi_dan (@hotmail.com

256



