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  ÖZET 

ĠPLĠK CANLILIĞININ (KENDĠ ÜZERĠNE KIVRILMASI) 

ARAġTIRILMASI VE ÖRME KUMAġLARDA MAY DÖNMESĠ 

ÜZERĠNE ETKĠSĠ 

ġEHĠT, Hikmet  

Yüksek Lisans Tezi, Tekstil Teknolojisi Anabilim Dalı 

Tez DanıĢmanı: Prof. Dr. Hüseyin KADOĞLU 

Ağustos 2018, 102 sayfa 

 Ġpliğin üretimi aĢamasında neredeyse her adım iplik üzerinde bir gerilim 

oluĢturmaktadır. Büküm iĢlemi lif tutuculuğunu arttırmak ve mukavemet 

sağlamak için gerekli bir iĢlem olmasına rağmen iplik üzerinde istenmeyen bir 

tutum yaratır. Bu tutum ipliğin kendi üzerinde dönme isteğidir. Ġplik maruz 

kaldığı bu gerilimlerden kurtularak hangi yönde büküm etki etmiĢ ise buna karĢıt 

yönde dönme tepkisi verir. Buna iplik canlılığı denir.  

Ġplikteki bu canlılık kavramı üretimin birçok kısmında sorun teĢkil eder. 

Ġplikten sonraki aĢama olan kumaĢta, özellikle de örme kumaĢ yapısında may 

dönmesi problemine sebebiyet verir. May dönmesi, genel olarak ipliğin numara, 

büküm ve canlılık gibi özelliklerinden doğrudan etkilenmesinin yanı sıra örme 

makinesi parametrelerinden de etkilenmektedir. 

Bu çalıĢmanın amacı iplik eğirme sistemi baz alınarak ipliğin canlılığına 

numaranın ve bükümün etkisinin incelemesini yapmaktır. Bunun yanı sıra ipliğin 

bu özellikleri ile elde edilen kumaĢlar arasındaki may dönmesi problemi arasında 

bir iliĢki olup olmadığını araĢtırmaktır. ÇalıĢmada %100 pamuk lifleri 

kullanılarak iki iplik numarasında, iki farklı büküm katsayısı dikkate alınarak beĢ 

farklı eğirme sisteminde iplikler üretilmiĢtir. Elde edilen iplikler ile süprem 

yapıda kumaĢlar üretilmiĢtir.  

Anahtar Sözcükler: iplik canlılığı, iplik kıvrımlılığı, may dönmesi, süprem 

kumaĢ. 
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ABSTRACT 

A RESEARCH ON YARN LIVELINESS (SNARLING TENDENCY) 

AND AFFECTING SPIRALITY OF KNITTED FABRICS 

ġEHĠT, Hikmet  

MSc in Textile Eng. 

Supervisor: Prof. Dr. Hüseyin KADOĞLU 

August 2018, 102 pages 

 Almost every step of yarn production create tension on yarn. Although 

twisting is a necessary process for increasing the fiber retention and stength, it 

causes tension, which is an unintended side effect. This results in willingness of 

the yarn to spin on itself. The yarn get rid of these stresses which it subjected to 

and it gives opposite reaction againts rotation, which is described as yarn 

liveliness. 

This concept of liveness in yarn creates problems in many parts of 

production. It also causes spirality in the fabric, which is the next stage of yarn, 

especially in knitted fabric. Spirality  is generally affected by features of the yarn 

such as count, twist and liveliness as well as by knitting machine parameters. 

The purpose of this study is to examine the effect of yarn count and twist 

on the yarn liveliness based on the yarn spinning system. Furthermore, it was 

investigated whether there is a correlation between the  spirality of fabrics which 

are obtained with this yarn specification. In this study, yarns were produced using 

100% cotton materials, in five different spinning systems, taking two different 

twist coefficients  into consideration, and in two yarn counts. The fabrics in single 

jersey construction have been produced, by using the yarns which are obtained 

previously.  

Keywords: twist liveliness, yarn snarling, spirality, single jersey fabric. 
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1. GĠRĠġ 

Günümüzde iplik üretimi çeĢitli yöntemler ile gerçekleĢtirilmektedir. Bu 

çeĢitliliğin artmasında ihtiyacın önemli etkisinin yanında, var olanı geliĢtirmek 

temel noktadır. Özellikle birbiriyle doğrudan bağlantılı olan, yani birinin çıktısı 

diğerinin girdisi olduğu iplik ve kumaĢ arasındaki iliĢki her geçen gün yeni bir 

ihtiyacı doğurmaktadır. 

KumaĢ özelliklerini belirleyen en temel parametre ipliktir. Buna paralel 

olarak iplik özelliklerini belirleyen unsurlar ise iĢlem görecek lifin özelliği, 

uygulanacak üretim parametreleri, eğirme prosesi, sıcaklık ve nem gibi çevresel 

etkenlerdir. Ġpliğin eldesi esnasında neredeyse her iĢlem liflerde stres 

oluĢturmaktadır. Bu stresin (gerginlik) oluĢmasında büküm faktörünün etkisi çok 

fazladır. Büküm, kısa lif iplikçiliğinde liflerin kendi üzerlerinde tutunmalarını 

sağlamak ve ipliğe mukavemet verme amaçlı yapılan iĢlemdir (Çelik, 2006).  

Tüm bükümlü iplikler üzerlerinde kalıcı tork kuvvetine maruz kalırlar. Eğer 

iplikler üzerlerindeki bu torku atabilirlerse kendi üzerlerinde kıvrılma eğilimi 

gösterirler. BaĢka bir ifadeyle iplik relaks hale geldiğinde bükümden kaynaklı 

kendi iç gerilimini elimine ederek, bükümün aksi yönünde rahatlayıp kıvrımlılık 

gösterebilir. 

                  

ġekil 1.1 Ġpliğin kendi üzerinde dolanması (Çelik, 2006). 

Ġpliğin canlılığını etkileyen parametreler büküm faktörü, ipliğin kalınlığı, 

liflerin maruz kaldığı tork kuvvetine karĢı gösterdiği burulma momenti ve 

uygulanacak eğirme Ģeklidir. 

Bazı ekstrem örnekler haricinde ipliğin kendi üzerine kıvrılması ve kıvrılma 

eğilimi göstermesi sorunlara neden olmaktadır. Özellikle iplik üretim 

aĢamasından sonra ilk olarak bobin aktarımında ipliğin canlılığı takılma ve kopuĢ 
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gibi aksaklıklara sebebiyet verir. Dokuma dairesinde atkı ipliği atımı sırasında 

problemlere neden olurken, örgü kumaĢ yapılarında ise may dönmesi gibi kumaĢ 

kalitesini doğrudan etkileyen sorunlar teĢkil eder (Üreyen, 2005). 

Ġpliğin canlılığı kontrol edilmediği ve engellenmediği takdirde yüksek 

oranlarda üretim randımanının düĢmesine ve kalite bozukluklarına yol açacaktır. 

Bununla birlikte nispeten ipliğin canlılığı azaltılabilmektedir. Bunun için iki 

düĢünce vardır. Birincisi, iki veya daha fazla ön bükümlü ipliği bir araya getirerek 

büküm vermek. Ardından verilecek ikinci büküm, ilk büküme karĢı yönde olacağı 

için dönme momenti stabil hale gelecektir. Ancak bu yöntem genel olarak kord 

kumaĢ yapıları ve endüstriyel iplik eldesi için uygulanmaktadır. Ġkinci ve daha 

geniĢ bir kullanım alanı olan yöntem ise fiksedir. Bu yöntemde ipliğin üzerindeki 

gerilim yüksek sıcaklıklarda su ya da buhar ile elimine edilir (ġardağ ve Özcan, 

2013). 

Uygulanan iĢlemler ile canlılık elimine edilse bile bunlar üretime ekstra 

mali yük getirmekle birlikte iĢlem kalıcılığının ne derece etkin olduğu belirsizdir. 

Yani uygulanan faktörler yok olunca iplik yine ilk baĢtaki biçimini almak 

isteyecektir. 

Diğer sektörlerde olduğu gibi tekstil endüstrisinde de kalite standartlarının 

önemi tüm dünyada ve ülkemizde ilk sırayı teĢkil etmektedir. Var olan bu 

standarda uyum sağlayabilmek ve geliĢtirmek için, ipliğin canlılık problemini ek 

bir maliyet gerektirmeden azaltabilme çalıĢmaları sektör adına olumlu bir adım 

olacaktır. 

Bu çalıĢmada tek tip hammadde %100 pamuk lifinden, farklı numara ve 

büküm katsayılı iplikler farklı üretim yöntemleri kullanılarak üretilmiĢtir. Üretilen 

bu ipliklerin canlılık ölçümleri yapılıp tek tip süprem yapıda örgü kumaĢ 

üretilerek yıkama öncesi ve yıkama sonrası may dönme etkileri kapsamlı bir 

ölçüde incelenmiĢtir. OluĢan sonuçlar dâhilinde istatistikî değerlendirmeler ve 

analizler ile ipliğin kıvrımlılığı hakkında uygun öneriler yapılmaya çalıĢılmıĢtır. 
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2. ĠPLĠK CANLILIĞI VE MAY DÖNMESĠ 

2.1 Ġplikte Canlılık Kavramı  

Ġpliğin kıvrımlılığı ya da büküm diriliği Ģeklinde de ifade edilen canlılık 

terimi ipliğin torsiyonal kuvvet sonucu iç dengesinin bozulması Ģeklinde 

açıklanabilir. Bu dengenin bozulması iplik üzerine uygulanan bükme momenti 

etkisiyle, verilen bükümün ve büküm yönünün aksi yönünde bir eğilim 

göstermesine neden olur. Burada önemli olan nokta ise büküm rijitliği ile 

bükülmeye karĢı gösterilen rijitlik arasında doğru orantının bulunmasıdır (Çelik, 

2006). 

Ġplik diriliğinin oluĢmasında bazı parametrelerin doğrudan etki ettiği yapılan 

önceki çalıĢmalarda saptanmıĢtır. Bunlardan en önemlisi büküm sayısıdır. 

Uygulanan bükümün artırılması iplik diriliğinin de aynı derecede artmasına yol 

açmaktadır. Buna paralel olarak eğirme sisteminin de etkisi ipliğin canlılığı 

üzerinde bir diğer önemli etkendir (Kadoğlu, 2000).  

Ġpliğinin kıvrılma eğilimine etki eden büküm ne kadar az ise uygulanan 

bükümden kaynaklı iç geriliminden kurtulup dönmesi o kadar kolay olacaktır. 

Burada ipliğin çapı önemli parametredir ki ipliğin çapındaki azalma ile 

kenarlarından uygulanan kuvvetler daha sıkılaĢacaktır. Liflerde oluĢacak bu baskı 

ile bükümün etkisinden kurtulup serbest kalmaları zorlaĢacaktır (Lord PR, 1981). 

Bununla birlikte bu baskı sonucu lifler arası etkileĢimin de geliĢmesiyle büküm ve 

iplik daha güçlü ve sıkı hale gelecektir (Marjory LJ, 1976). 

Üretim sonrası elde edilen iplik maruz kaldığı torka direnerek uygulanan 

büküm yönüne (S veya Z) karĢıt bir davranıĢ gösterir. Ġpliğin bu tutumu iplik 

halinde ya da diğer aĢamalarda, mamul kumaĢ halinde istenmeyen tutumlara 

sebebiyet verir. Ġpliğin kıvrımlılığının oluĢumu özellikle ipliğin numara 

varyasyonunun görüldüğü bölgelerde ve nispeten ipliğin diğer bölgelerine göre 

bükümün sebebiyet verdiği incelen kısımlarda daha yüksek dönme isteği vardır 

(Primentas, 2003). 
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Büküm sayısının yanında ipliğin kıvrım problemine lifin direnme kapasitesi 

ve fiksajın verilmesi de etki eder. Vakumlu buhar fiksajı ile ipliğin gösterdiği 

eğilim bir miktar engellenebilir. Fakat buhar etkisi kumaĢın sertleĢmesine 

sebebiyet verir (Marmaralı, 2004).  

Ġpliğin dönmesine karĢı alınabilecek bir diğer önlem ise, kullanılacak ipliğin 

çift katlı hale getirilmesidir. Yani yüksek büküm katsayısına sahip aynı numara iki 

ipliğin, kendilerine verilen büküm yönüne (Z yönlü) zıt olarak (S yönlü) 

katlanmasıdır. Bunun sonucu olarak büküm sayısı yarıya kadar düĢecek ve iplik 

numarası da iki katına çıkacaktır. Ancak bu yöntem için negatif parametreler 

bulunmaktadır. Örneğin, istenilen numaraya ulaĢabilmek için kullanılacak tek 

katlı ipliklerin çok ince numaraya sahip olmaları gerekir. Buna bağlı olarak 

liflerin de ince olması gerekir. Son olarak da uygulanacak katlama iĢleminin ek 

üretim aĢaması ve maliyet getireceğidir (Marmaralı, 2004). 

Ring ve kompakt iplikçilik sistemleri gibi kops formunda elde edilen 

ipliklerin bobin aktarımı aĢamasında ipliğin kıvrımlı tutumu bu aĢamada 

istenmeyen aksaklıklara ve kalite bozukluklarına neden olur. Bunun yanı sıra iplik 

katlama makinelerinde ipliğin bu olumsuz davranıĢı benzer Ģekilde sorunlar 

yaratır. Bu aĢamada oluĢan problem ipliğin üzerindeki gerilimin neredeyse 

ortadan kalkmasından dolayı alınması gereken gerilimli ipliğin, kendi üzerine 

dolanarak gerilimsiz gelmesidir (Primentas, 2003). Aynı sıkıntı diğer üretim 

aĢaması olan dokuma ve örme dairesinde de görülmektedir. Dokuma kumaĢ 

üretiminde özellikle atkı atımı esnasında oluĢabilecek iplik dolanması, kumaĢın 

üretimi sonrasında kumaĢ yüzeyinde belirgin olarak kalır ve kalite problemine yol 

açar. Ġpliğin canlılık tutumunun belki de en çok etki ettiği yer ise örme 

kumaĢlardır. Bu kumaĢlarda oluĢan sorun may dönmesidir. Ġpliğin büküm 

momentine karĢı gösterdiği direnç, örme kumaĢlar üzerinde çok baskın etki 

gösterir ve ilmeklerin bir yöne eğilim kazanmasına yani örgüde ki çubuk ve sıralar 

arasında olması gereken dikliğin bozulup açı kazanmasına neden olur (Marmaralı, 

2005). Ġpliğin diriliği çile halinde boyama sırasında da bir takım sorun yaratır. 

Bükümün yarattığı kendi üzerine sarılma isteği ipliğin çile halinden alındığı 

esnada kıvrılmalara sebebiyet verir. Ġpliğin çile boyamasından sonra bobin haline 

getirildiği esnada gerilimden kaynaklı kopmalar olur (Murrell ve diğerleri, 2003). 
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Ġpliğin kendi üzerinde dönmesi her zaman istenmeyen bir durum değildir. 

Nadir de olsa ipliğin canlılığının istendiği alanlar vardır. Bir takım halıların 

üretimi esnasında ipliğin kıvrımlılığı istenir. Bir baĢka örnek ise medikal bandaj 

üretimindedir (Çelik ve Kadoğlu, 2009). 

2.2 Ġplik Canlılığının Ölçümü ve Değerlendirilmesi 

Herhangi bir ipliğin dönme eğiliminin incelenmesi, belli miktar ipliğin her 

iki ucundan tutup birbirine yaklaĢtırılmasıyla ipliğin üzerinde oluĢan 

dolanmıĢlığın incelenmesidir. Burada ipliğin dolanırken attığı tur sayısı onun 

kıvrılma eğilimini gösterir. 

Tekstil literatüründe bulunan önceki çalıĢmalarda iplik canlılığının ölçümü 

için bazı yöntem ve modellerin olduğu bilinmektedir. Bazı matematiksel modeller 

olmasının yanında tamamen görüntünün analiz edilmesine dayanmaktadır. 

Bulunan bu farklı modellerin temeli aslında aynı noktada toplanmaktadır. Belirli 

bir uzunluktaki ipliğin ağırlık merkezine gelecek Ģekilde (orta noktası) bir miktar 

ağırlık yerleĢtirerek yer çekimi etkisinde yapacağı kıvrım ve dönüĢlerin 

incelenmesi esasına dayanır. Elde edilen sonuç ipliğin büküm diriliği ya da 

canlılık derecesini verir. 

“Çile yöntemi” olarak ifade edilen canlılık ölçüm yöntemi ipliğin çile 

formunu alması sağlanarak uygulanır.  Çile formunu verebilmek için bir adet iplik 

sarım çıkrığı kullanılır ve boyutu 1,5 yarda olan çıkrığa sarım yapılır. Nm 

numaralandırma sisteminde 50 numaradan ince ipliklerde 240 yarda sarım 

yapılırken, 50 numaradan kalın numuneler için 120 yarda sarım yapılır. Alınan 

çile formundaki ipliğe içi boĢ çember Ģeklindeki bir ağırlık asılır ve serbest halde 

yapacağı hareket incelenir. Etrafında yaptığı tur sayısı ipliğin canlılık değeri 

hakkında bilgi verir (Üreyen, 2005). 
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ġekil 2.1 Çile test yöntemi (Üreyen, 2005). 

“Prianic Ölçüm Aparatı” diğer subjektif sonuçlar veren ölçüm 

yöntemlerinin eksi yönlerini tamamlamak için geliĢtirilmiĢ bir canlılık ölçüm 

sistemidir. Yunanistan‟da geliĢtirilen bu sistem ġekil 2.2‟ de belirtilmektedir. 

 

ġekil 2.2 Prianic test cihazı (Primentas, 2003). 

Bu sistemde cihazın iskeleti iki hareketsiz bacak üzerinde 

konumlandırılmıĢtır. Cihazın iskeleti üzerinde diĢlere sahip bir rot mekanizması 

ve iki adet bilyeli rulman bulunur. Yüzeyinde diĢleri bulunan bu rot mekanizması 

tahriğini motordan almaktadır. Her iki bacaktan sabitlenmiĢ 100 cm‟ lik lineer 

cetvel, ipliğin dönüĢ yaptığı andaki uzunluğu belirtir. Cihazın her iki tarafında biri 

sabit ve diğeri hareketli olmak üzere, ipliği tutmaya yarayan iki adet mengeneye 

benzer çene bulunur. Sabit olan çenenin yanında ipliğin ölçüm aĢamasında 

ihtiyacı olan gerilimi sağlayacak bir ön gerilim sistemi mevcuttur. Bu gerdirme 
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ağırlık numaralandırma sistemi olan Tex sistemine dayalı olup, ön gerilim (Tex/2) 

± %10 g olarak ifade edilir.  

Yöntemin uygulanması oldukça kolay olup, cetvel üzerindeki ifade 100 cm‟ 

de sabitlenir. Bobin/kops‟ tan 1 metre numune alınarak ucu sabit olan çeneye 

yerleĢtirilir. Ölçümü yapılacak numunenin numarasından yola çıkarak verilecek 

ön gerilimin miktarı belirlenir. Sabit kıskaca takılan ipliğin uzantısı hassas bir 

Ģekilde hareketli kısma doğru çekilir. Bu çekme, ipliğin sahip olduğu büküm 

etkilenmeyecek Ģekilde ve gerdirme ibresinin denge rotuyla olan bağlantısı 

koparılacak Ģekilde sağlanır ve hareketli kıskaca yerleĢtirilir. Motorun hareketiyle 

çeneler arasındaki mesafe giderek azalır ve ilk baĢtaki gerilim ortadan kaybolur. 

Gerilimin kaybolması sonucu iplik kendi üzerinde dönüĢ yapmaya baĢlar ve U‟ ya 

benzer bir biçim alır. Burada önemli olan nokta iplik ilk dönüĢünü yaptığı anda 

ibredeki değerdir. Bu değer ipliğin sahip olduğu iplik diriliği hakkında bilgi verir. 

Bu sistemin avantajlarından biri, motordan alınan tahrikle hareket eden 

hareketli çenenin, sabit konumda bulunan çeneye olan hızının sabit olmasıdır. Bu 

hız 0,5 cm/s‟ dir. Testin tamamlanması için ön görülen süre 200 saniyedir. 

Sistemin hızıyla ilgili olarak diğer ölçüm aparatları ya da metotlarla 

karĢılaĢtırılabilecek herhangi bir referans yoktur. Buna ek olarak PRIANIC ölçüm 

aparatının diğer metotlara göre çalıĢma süresini ciddi bir Ģekilde azalttığı 

vurgulanmaktadır (Primentas, 2003). 

“Kringel Factor Meter” cihazı ile iplik canlılığı tespiti bir diğer yöntemdir. 

Diğer yöntemlere benzer bir metot olmasına rağmen bazı noktalarda farklılıklar 

mevcuttur.  

Japonya‟ nın Keisoki firması tarafından tasarlanan bu test aparatının, levha 

Ģeklindeki ön yüzü 10 parçaya bölünmüĢtür. Bu 10 parça, içerisinde her biri 0,2 

birim olacak Ģekilde 5 bölüm mevcuttur. Sonuç olarak aparat 50 adet 0,2 birimden 

oluĢur. Aparatın üst tarafında 6 adet, ipliğin geçirilmesi ve sıkıĢtırılmasını 

sağlayan kıskaç iĢlevli bir sistem mevcuttur. Bu sistemin hareketini cihazın sağ 

üst köĢesinde bulunan üç kademeli kontrol butonu sağlar. Bu buton iplik 

geçirildiği esnada “Free” pozisyonunda iken iplik ilk kıskaçtan geçirildikten sonra 
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buton “Clamp-1” Ģeklinde ayarlanır ve iplik sıkıĢtırılır. Ardından ipliğin bükümü 

bozulmadan ve sabit bir gerginlikte olmasına dikkat ederek sırasıyla plakanın 

altındaki iplik tutuculardan ve üst taraftaki kıskaçlardan geçirilir. Numunenin son 

kıskaçtan da geçirilmesiyle buton “Clamp 1-5” olarak ayarlanır. Cihazın kendisine 

ait olan 450 mgr‟ lık ağırlıklar plakanın alt tarafında bulunan iplik tutuculardan 

ayrılarak ipliğe asılır. Ġplik sahip olduğu diriliğe bağlı olarak harekete geçer ve bir 

süre sonra sabit duruma gelince plaka üzerindeki değer ipliğin canlılık değerini 

verir. Bu değer ipliğin Kr (Kringel) değeri Ģeklinde ifade edilir. 

 

ġekil 2.3 Kringel Factor Meter test aparatı (ġardağ, 2008). 

Cihazın üreticisi olan Keisoki Firmasına göre, dokuma dairesinde 

kullanılacak iplik için, yapılacak canlılık ölçümü sonucu belirlenen Kr‟ nin 4,5 

değerinin altında olması gerekmektedir (Keisokki Kogyo Co. Ltd.). 

2.3 May Dönmesi 

Örme kumaĢlar sahip olduğu birçok özellik sayesinde tercih edilirliği 

yüksek yapılardır. Özellikle dokuma kumaĢ üretimine göre basit ve hızlı üretim 

aĢaması, daha düĢük üretim maliyeti, ürün geniĢliği ve fiziksel olarak konfor 

özelliklerinin olumlu yönde olması örme yapılarının avantajlarıdır. Konfor 

sağlayan özelliklerin baĢında kumaĢın esneyebilme özelliği gelmektedir. KumaĢın 

meydana gelmesini sağlayan ilmekler bu esneyebilme özelliğinin asıl sebebidir. 

KumaĢın üretimi sırasında ipliğe verilen ilmek formu kumaĢın esnekliğini sağlar. 

Bu esneklik özelliğini kazandıran ilmekler, kumaĢın tekrar eski halini alabilme 
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yeteneğini de kazandırır. Ancak esneme ve eski halini alabilme yeteneğini 

kazandıran ilmekli yapı kumaĢın artı özellikleri olsa da bazı durumlarda bu yapı 

eksi olarak etki gösterir ki bu durum may dönmesi denilen üretim ve kalite 

problemini doğurur. 

KumaĢın meydana geldiği ilmekler sıra ve sütun Ģeklinde konumlanır. 

Üretim sonucu elde edilen kumaĢ bu sıra ve sütunlara bağlı olarak dikdörtgen 

Ģeklini alır. 

 

ġekil 2.4 Ġlmeklerin kumaĢ yüzeyindeki ideal konumu (Primentas, 1995). 

Ancak ilmekler bazı nedenlerden ötürü sıra ve sütunların arasındaki dikliğin 

bozulması problemiyle karĢı karĢıya kalır. Bunun sonucu olarak örgü yapısının 

açısal olarak dönmesine neden olur ve bu duruma may dönmesi denir. Sıra ve 

sütunların birbiri arasındaki dikliğin kaybolmasıyla aradaki açı θ olarak ifade 

edilir ve kumaĢın son Ģekli paralelkenar olur. OluĢan θ açısının değeri 5º altında 

olması kabul edilebilir bir değerdir (Marmaralı, 2005; Mezarcıöz ve Oğulata). 
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ġekil 2.5 Çubuk (solda) ve sıra yönünde (sağda) oluĢan dönme (Shaid ve diğerleri, 2010). 

 

2.4 May Dönmesini OluĢturan Etkenler 

KumaĢlardaki may dönmesi problemi birçok nedene bağlı olarak ortaya 

çıkar. Bunlardan baĢrolü oynayanlar iplikten, makineden, hammaddeden, kumaĢ 

tipinden kaynaklı sebeplerdir. 

2.4.1 May dönmesine iplik özelliklerinin etkisi 

KumaĢ örgüsünde kullanılacak ipliğin özelliği dönmeye etki eden en önemli 

parametredir. Çünkü ipliğin eğrilmesi aĢamasında oluĢan tüm faktörler kumaĢ 

üretiminde ve sonrasında da kumaĢ yapısına etki edecektir. Burada ipliğin sahip 

olduğu bükümün kumaĢa olan etkisi direkt olur. Çünkü ipliğin bükümü ipliğin 

canlılığına etki eder, dolayısıyla ipliğin kıvrımlar oluĢturup kendi üzerinde 

dönmesine yol açar. Bu Ģekilde yüksek büküme ve yüksek canlılığa sahip iplik ile 

çalıĢmak kumaĢ yapısındaki ilmeklere etki edecek ve sonuç olarak sıra ve 

çubukların dönmesine neden olacaktır (Araujo ve Smith, 1989).  

Ġpliğe büküm verilirken bu bükümün yönü S veya Z yönlü olur. Dönmeye 

ya da eğilmeye meyilli olan ipliklerden örülen kumaĢlarda kullanılan iplik Z 

yönlü ise kumaĢtaki sütunlar sağa yatık hale gelir. Bunun tersi olarak da S yönlü 

iplik kullanılırsa sütunlar sola yatık konuma gelecektir (Marmaralı, 2005). 
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ġekil 2.6 Z büküm yönünde dönme ve kumaĢ üzerindeki görünümü (Primentas, 1995) 

 

          

ġekil 2.7 S büküm yönünde dönme ve kumaĢ üzerindeki görünümü (Primentas, 1995). 

May dönmesine doğrudan etkisi olan ipliğin dönme problemi kullanılan lif 

tipine bağlı olarak değiĢkenlik gösterir. Her lifin sahip olduğu mukavemet, kesit 

Ģekli ve yapıları gibi özellikler birbirinden ayrılır.  Doğal liflerden eğrilen 

ipliklerin dönme riski kimyasal liflere göre daha yüksektir. Çünkü üretim 

aĢamasında iplik içerisinde bir takım dalgalanmalar olur ve bu da iplikte 

dengesizliklere yol açar. Ancak kimyasal liflerin iplik üretim aĢamasında özellikle 

tekstüre iĢlemi ile bu dengesizliklerin oluĢması azalır (Yener ve Korkmaz, 2011). 

Ġpliğin bu özelliklerinden dolayı örgünün dönmesini kumaĢ üretildikten 

sonra engellemek çok zordur. Bunun için kumaĢ örülmeden önce ipliğin üretim 

aĢamasına müdahale edilebilme imkânı varsa ipliğin düĢük büküm kat sayısıyla 

eğrilmesi sağlanmalıdır. Ancak iplik üretilmiĢ ve canlılık değeri yüksek bulunmuĢ 

ise ipliğin bu canlılığının düĢürülmesi gerekir. Bu da ipliğe vakumlu fiksaj 

uygulanarak sağlanabilir. Fakat fazladan bir iĢlem olduğu için ek maliyet 

getirecektir. Bunun dıĢında Bölüm 2.1‟ de belirtildiği gibi, kullanılacak ipliğin çift 

katlı hale getirilmesi sağlanmalıdır. Yani yüksek büküm katsayısına sahip aynı 

numara iki iplik, kendilerine verilen büküm yönüne (Z yönlü) zıt olarak (S yönlü) 

katlanabilir. Bunun sonucu olarak büküm sayısı yarıya kadar düĢecektir ve iplik 

numarası da iki katına çıkacaktır. KumaĢ örülürken alınabilecek bir diğer tedbir 
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her sıra için farklı büküm yönüne sahip iplik kullanmaktır. Yani S yönlü iplikle 

örülen bir satırın hemen ardından gelen satırın Z bükümlü bir iplikle örülmesi may 

dönmesi riskini azaltmaktadır. Çünkü bükümlerin farklı yönlü oluĢu ve çubukların 

farklı yöne eğimlenmesi birbirini stabil hale getirecektir. Bir baĢka yöntem de 

yuvarlak örgü makinelerinde hareket yönünün tersi yönünde bükülmüĢ iplik 

kullanmaktır. Eğer makine saat ibreleri yönünde hareket gerçekleĢtiriyorsa Z 

yönlü, saat ibrelerinin aksi yönünde hareket ediyorsa S yönlü iplik kullanılmadır 

(Marmaralı, 2004; Primentas, 2003). 

2.4.2  May dönmesine örme makinesinin etkisi 

Örgü dönmesine sebep olan bir baĢka önemli nokta makinedir. Örgü 

makinelerinde incelik denilen bir kavram bulunur. Makinenin inceliği, 1 inç 

uzunlukta yer alan iğne miktarıdır ve “E” ile gösterilir. Sanayide Fine olarak ifade 

edilir. Ġncelik, kumaĢın eldesi için kullanılması gereken ipliğin numarasına, üretim 

hızına ve üretilecek örgü tipine etki eder (Marmaralı, 2008). Burada önemli olan 

inceliğin kumaĢtaki ilmeğe etkisidir ve bu değerin yükselmesi ilmeğin ebadını 

küçülterek gevĢek olmayan sıkı bir yapı verecektir. Bu da ilmeğin dönüĢ yapmak 

için yeterli bölgeye sahip olamayacağı anlamına gelir (Yener ve Korkmaz, 2011). 

Örgü makinelerinde bir baĢka temel kavram olan sistem sayısı ise bir miktar 

iğne, kam mekanizması (sanayide çelik diye ifade edilir) ve kılavuzun bir araya 

gelmesidir. Yani kumaĢın örülmesi için örgüye katılan her bobin bir sistemi ifade 

eder. Bir baĢka ifadeyle iĢleme giren bobin yani dolayısıyla sistem her dönüĢte bir 

örgü sırasını oluĢturur. Burada örgü makinesinin çembersel hareketinden ötürü bir 

dönme problemi oluĢacaktır. Sistemin adedi çoğaldıkça oluĢturulan sıra sayısı 

artacaktır. Bunun sonucu olarak da aktif olarak örmeye katılan sistem adedinin 

değiĢimi dönmeye doğru orantılı Ģekilde etki eder. Bununla birlikte kumaĢın 

sarımı tüp halinde ise, açık en sarımına göre daha fazla örgü dönmesi problemine 

sebebiyet verir (Değirmenci ve Topalbekiroğlu, 2009). Örgü makinesinin yol 

açtığı bu problemin giderilmesi için yapılması gereken sistem sayısının düĢük 

olan makine kullanmaktır. Ancak bu sayının az olması, yüksek üretim 

kapasiteleriyle çalıĢan hatlar düĢünüldüğünde, randıman kaybına yol açacağı için 
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uygulanabilirliği düĢüktür. Bunun dıĢında kumaĢ üretiminin akabinde terbiye 

proseslerinde açık en Ģeklinde çalıĢılması tavsiye edilmektedir (Marmaralı, 2004). 

2.4.3  May dönmesine boya ve terbiye iĢlemlerinin etkisi 

Üretimi tamamlanmıĢ kumaĢta, örme kumaĢın ve makinenin doğası gereği 

bir miktar dönme kaçınılmazdır. KumaĢın gireceği diğer adımlarda yani boya ve 

kurutma aĢamaları dönme problemi adına kritiktir. Çünkü kumaĢın sahip olduğu 

dönme bu adımlarda elemine edilebilir ya da daha büyük dönme problemleriyle 

karĢılaĢabilir. Boyamada kumaĢ santrifüj etkisiyle bir miktar daha dönebilir.  

Ardından kumaĢın yaĢ Ģekilde serimi dikkatli yapılmadığı takdirde dönmeye 

sebebiyet verir.  

Bunun dıĢında kumaĢın göreceği kurutma iĢleminde zincirli ramın kullanımı 

da kritik bir adımdır. Burada kumaĢın sahip olduğu dönme yüksek oranda 

giderilir. Ancak zincirli rama yerleĢtirilen kumaĢ eğer düz olmayan Ģekilde 

konumlandırılırsa kumaĢ yanlıĢ Ģekilde ramda iĢlem görür ve kumaĢ belli bir yöne 

doğru meyillenir (AkkıĢ, 2009). 

2.4.4  May dönmesine etki eden diğer faktörler 

May dönmesine sebebiyet veren etmenlerden biri de kumaĢ tipidir. Bununla 

ilgili olarak süprem örgü yapılarının dönme yatkınlığı daha yüksektir. Tek plaka 

ya da single jersey makineleri olarak da ifade edilen süprem kumaĢ makinelerinde 

bir örgü yapısının karĢısında onun dönüĢünü engelleyecek bir örgü bulunmaz. Bu 

da kumaĢın daha rahat dönüĢüne sebep olur. Hâlbuki çift plaka örgü 

makinelerinde silindirde örülen ilmeğin aksi yönünde kapakta da bir ilmek yapısı 

olması kumaĢa daha dengeli bir yapı kazandırır (Yener ve Korkmaz, 2011). 

KumaĢın konfeksiyonu aĢamasında da dönme problemi ile karĢılaĢılabilir. 

Dönme eğilimine sahip bir kumaĢtan elde edilecek bir konfeksiyon ürününün 

pastal atımında kumaĢın dönüĢ yönü dikkate alınmalıdır. Çünkü elde edilecek 

ürünün ön ve arka yüzü açılı olan tarafa denk gelirse son üründe de dönme daha 

fazla görülecektir (AkkıĢ, 2009). 
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2.5 May Dönmesinin Değerlendirilmesi 

KumaĢlarda örgünün dönmesinin ölçülmesi, kumaĢın ham haldeyken 

ölçümü ve yıkama sonrası Ģeklinde değerlendirilir. Yıkama sonrası may 

dönmesinin esas alınması gerekir. Çünkü kumaĢ son ürün haline geldiğinde 

yıkamaya maruz kalması kaçınılmazdır.  

Örgünün döndüğü andaki θ açısının hesabı için basit bir açı ölçümü yapılır. 

KumaĢın yüzeyinde bir satır hizası dikkate alınarak bu satıra dik gelecek Ģekilde 

bir de sütun belirlenir. Belirlenen sütuna teğet olacak Ģekilde belirlenen komĢu 

sütunun aralarındaki açı θ açısını verir (Mezarcıöz ve Oğulata, 2009). 

 

ġekil 2.8 Dönme açısının hesaplanması. 

Yıkama sonrası may dönmesi hesabı için farklı iĢaretlemeler ya da ölçüm 

formülleri olsa da buluĢtukları nokta aynıdır. Yöntemler kumaĢta may dönmesinin 

% olarak sonucunu verir. Burada tekrar bir ayrım olur ve kumaĢ parçasından mı 

yoksa konfeksiyon ürünü olan bir giysiden mi ölçüm yapılacağı kısmı 

belirlenmelidir. 

Ġlk olarak incelenecek numune için yıkama öncesinde iĢaretlemeler yapılır. 

ġekil 2.9‟ a göre hazırlanan numunede A-C ve B-D arası uzaklıklar milimetre 

cinsinden ifade edilir. Yıkama aĢamasından sonra incelenecek kumaĢ;  
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[2(AC-BD) / (AC+BD)] x 100    (1) 

EĢitlik 1 kullanılarak kumaĢ parçasının % olarak may dönmesi bulunur. 

 

ġekil 2.9 KumaĢta dönme yüzdesi hesaplama Ģekli (Demirhan ve Meriç, 2004). 

Ġncelenecek numune konfeksiyon ürünü giysi ise ġekil 2.9‟ a göre aynı 

Ģekilde iĢaretlemeler yapılır ve numune yıkanır. Yıkama sonrasında giysideki % 

değiĢim aynı Ģekilde hesaplanır (Demirhan ve Meriç, 2004). 

Diğer bir formüllendirme yöntemi ise yine kumaĢ parçası ve tamamlanmıĢ 

giysi olarak yapılabilir. Yöntem yine % olarak sonucu vermesine rağmen kumaĢın 

iĢaretlendirilmesinde biraz farklılık vardır.  
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ġekil 2.10 Yıkama sonrası may dönmesi hesabı (Marmaralı, 2004). 

ġekil 2.10‟ da ifade edildiği gibi kumaĢ bir kare parçası olarak 

iĢaretlenebilir ya da 50 santimetrelik T yöntemi yapılabilir. Her ikisinde de esas 

olan yıkamadan önce iĢaretlenen A noktasının iĢaretlendikten sonra A‟ 

konumuyla arasındaki oluĢacak uzaklıktır. Bunun sonucu olarak;  

                                     (2)                               

 

EĢitlik 2 kullanılarak may dönmesi yüzde olarak ifade edilir. 

100
'

% x
AB

AA
Dönme 
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 ġekil 2.11 Konfeksiyon ürünü için yıkama sonrası may dönmesi hesabı (Marmaralı, 

2004).  

Konfeksiyon ürünlerinde ise 50 santimetrelik T yöntemi yanı sıra giysinin 

sahip olduğu kenar dikiĢlerinden de ölçüm yapılır. Yıkamadan sonra oluĢacak 

dönme sonucu kenar dikiĢi A noktası olurken dönmenin etkisiyle kat izi artık A‟ 

konumuna gelecektir. Devamında aynı formül üzerinde iĢlem yapılır (Marmaralı, 

2004). 
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3. ÖNCEKĠ ÇALIġMALAR 

Araujo ve Smith (1989), örme kumaĢlarda dönmeyi inceledikleri 

çalıĢmalarında farklı hammaddeler ile farklı karıĢım oranlarının etkilerini 

incelemiĢlerdir. Bu kapsamda %100 pamuk ve düĢük erime sıcaklığına sahip 

polyester kullanılmıĢtır. ÇalıĢmanın uygulama kısmında 30 tex iplikler üretilip 

%100 pamuk ipliklerin bir kısmı ham halde hiçbir iĢlem görmeden bırakılmıĢtır. 

Bir kısım pamuk iplikleri 1 devir buharlı vakuma maruz bırakılırken bir kısmı da 

9 devir buharlı vakuma tabii tutulmuĢtur. Diğer pamuk iplikleri de PVA ile farklı 

oranlarda iĢlem görmüĢtür (%4, %4,5, %10,2, %13,47 oranlarında) ve yine bir 

miktar iplik bitim iĢlemi uygulanarak boyanmıĢtır. ÇalıĢmanın devamında %99,5 

pamuk-%0,5 düĢük erime sıcaklığına sahip polyester ve %89,7 pamuk-%10,3 

düĢük erime sıcaklığına sahip polyester iplikler elde edilmiĢtir. Bu iplikler yüksek 

sıcaklıklarda iĢleme maruz bırakılırken bir kısmı da tekstürize edilmiĢtir. 

ÇalıĢmanın sonucunda ham olarak bırakılan %100 pamuk ipliklerin dönme 

sonuçları en yüksek değerlere sahiptir. Tek devir vakumlama uygulanan ipliklerin 

canlılık değerleri azalırken, en düĢük değerlerin 9 devir vakumlanan ipliklerde 

olduğu görülmüĢtür. Ancak vakumlama miktarının artması canlılığı tamamen 

sıfırlamamıĢtır. Bununla birlikte %100 pamuk ipliklerinin iĢlem gördüğü PVA 

oranı arttıkça canlılık değerlerinin azaldığı belirtilmiĢtir.  Pamukla karıĢtırılan 

düĢük erime sıcaklığına sahip polyester iplikler de sadece yüksek sıcaklığa maruz 

bırakılan iplikler de dönme değerleri düĢerken, tekstürize edilen ipliklerin dönme 

değerleri en düĢük seviyededir. Bunların yanı sıra boya ve bitim iĢleminin de 

canlılık değerlerini düĢürdüğü belirtilmiĢtir.  

Kadoğlu (2000), pamuk ipliklerinin kendi üzerine kıvrılma eğilimini 

incelediği çalıĢmasında büküm katsayısı ve eğirme sisteminin canlılık üzerindeki 

etkisini araĢtırmıĢtır. ÇalıĢma kapsamında bükümün etkisi beĢ farklı büküm 

katsayısı, numaranın etkisi iki farklı iplik numarası (Ne10/1 ve Ne16/1) ve 

sistemin etkisi ise iki farklı üretim sistemi (ring ve open end iplikçilik sistemleri) 

kullanılarak incelenmiĢtir. Tüm iplik numuneleri için canlılık değerleri Kringel 

factor meter cihazında Kr değerleri esas alınarak tespit edilmiĢtir. ÇalıĢmanın 

sonucunda büküm katsayısı değiĢimi ile canlılık arasında doğru orantılı bir iliĢki 
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olduğu belirtilmiĢtir. Bunun yanı sıra open end sistemiyle üretilen ipliklerin 

dönme eğilimleri ring iplikçilik sistemine göre önemli oranda düĢük çıkmıĢtır.  

Primentas (2003), iplik kıvrımlılığının sebeplerini incelediği çalıĢmasında 

ilk olarak Bölüm 2.2‟ de ifade edilen Prianic test cihazının tasarımı yapılmıĢtır. 

Bunun yanı sıra çalıĢma kapsamında %100 akrilik ve %100 pamuk lifleri 

kullanılarak iplikler üretilmiĢtir. Bu ipliklerden akrilik numuneler için 32 tex 

iplikler üretilmiĢ olup dört farklı büküm katsayısı belirlenmiĢtir. Bununla birlikte 

%100 pamuk hammadde için belirlenen numara aralığı ise 29 tex ve 32 tex‟tir. 

Her iki iplik numarası için de 3 büküm katsayısı ile çalıĢılıp bu değerler de 32, 34 

ve 39 tur.cm
-1

.tex
1/2

 olarak belirlenmiĢtir. Üretilen tüm iplik numuneleri ile 

çalıĢmada incelenmek istenen parametreler 4 farklı baĢlıkta toplanmıĢtır. Bunlar 

iplik inceliğinin ve büküm değerinin ipliğin kıvrımlılığına etkisi, ipliğin üretimi 

yapılırken sarım Ģeklinin iplik canlılığına etkisi, üretimden sonraki süre zarfında 

canlılığın ne Ģekilde etki gördüğü ve üretimi yapılan ipliklerin çevresel Ģartlara 

göre (klima koĢulları) nasıl etkilendiğinin incelenmesidir. Tüm bu kriterler 

dikkate alınarak sonuçlar incelendiğinde büküm değerinin değiĢimi ile canlılık 

değerinin doğrudan ilgili olduğu ve aralarında doğru orantılı bir iliĢki bulunduğu 

belirtilmiĢtir. Ġpliğin ring iplik makinesinden alındığı gibi kops formunda 

bırakılması ve bobin makinesinde bobin formu verilmesinin etkisi 

karĢılaĢtırıldığında, bobin halini alan numunelerin dönme eğilimlerinin bir miktar 

azaldığı belirtilmiĢtir. Bunun yanı sıra üretimden alındığı gibi canlılık değerinin 

ölçülmesiyle 2 gün ve hatta 100 gün sonra yapılan ölçümlerde kıvrılma 

eğilimlerinin değiĢtiği belirtilmiĢtir. Son parametreyle ilgili olarak da tüm iplik 

numuneleri için klima koĢullarının uygulanmasının ipliklerin dönme eğilimlerini 

azalttığı saptanmıĢtır. 

Marmaralı (2005), tek ve çift katlı ipliklerin büküm katsayılarının düz 

örme kumaĢlardaki örgü dönmesine etkisini incelediği araĢtırmasında, Ne16/1 

numara ve beĢ farklı büküm katsayısında (3, 3,5, 4, 4,5, 5) ve Z büküm yönlü iplik 

numuneleri tercih edilmiĢtir. ÇalıĢmanın ana kapsamında bu numunelerden 

büküm yönü zıt olacak Ģekilde S yönlü Ne16/2 iplikler 0, 2,5, 3,5 ve 4,5 büküm 

katsayılarında üretilmiĢtir. Bu ipliklerin her biri için süprem örgü kumaĢlar elde 

edilmiĢtir. KumaĢlar yıkama öncesi ve sonrası olarak iĢleme tabii tutulmuĢtur. 
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May dönmesi hesabı tüm kumaĢlar üzerinden açı olarak hesap edilmiĢtir.  

Sonuçlar incelendiğinde Ne16/1 numunelerin büküm faktörü ile may dönmesinin 

doğru orantılı olarak değiĢtiği tespit edilmiĢtir. Bununla birlikte Ne16/2 

numuneler için katlama yapıldığında sahip olduğu zıt yöndeki büküm sayesinde, 

büküm faktörünün değiĢimi kumaĢtaki dönmeye ters orantılı olacak Ģekilde etki 

etmektedir. May dönmesini azaltan iplik katlama iĢleminden yola çıkılarak, bu 

iĢlemin ipliğin canlılık tutumunu da önemli ölçüde engellediği sonucuna 

varılmıĢtır. 

Üreyen (2005), lif ve bazı iplik özelliklerinin iplik canlılığına etkisini 

incelemiĢtir. ÇalıĢma kapsamında iki karde ve dört penye olmak üzere altı çeĢit 

pamuk hammaddesi (fitil) kullanılmıĢtır. Bu pamuklardan Ne20, Ne25, Ne30 ve 

Ne35 olmak üzere dört numara ile çalıĢılırken büküm katsayıları her numara için 

3,8, 4,2 ve 4,6 olarak belirlenmiĢtir ve toplam 72 numune elde edilmiĢtir. 6 farklı 

hammadde için HVI ve AFIS testleri yapılırken, üretilen iplikler Kringel factor 

meter cihazında iplik canlılığı ölçümüyle Kr değerleri belirlenmiĢtir. ÇalıĢma 

kapsamında iplik canlılığına hammadde, iplik numarası ve büküm katsayısı ne 

derece etki edeceği incelenmiĢtir. Nitekim çalıĢmadan elde edilen sonuç ipliğin 

kendi üzerine kıvrılmasında ipliğin hangi numarada üretildiği ve hangi büküm 

katsayısının uygulandığı doğrudan etkili olduğu yönündedir. Bu etkinin de büküm 

katsayısı arttıkça canlılık değerinin arttığı, iplik numarası inceldikçe de canlılık 

değerlerinin azaldığı yönündedir. Bunun yanı sıra lif özelliklerinin canlılıkla 

arasında önemli düzeyde bir etki elde edilememiĢtir. 

Çelik (2006), kesikli lif ipliklerinde kendi üzerine kıvrılma eğilimi ve bunu 

etkileyen faktörler üzerine yaptığı araĢtırmasında, uzun lif iplikçiliği ve kısa lif 

iplikçiliğinde kullanılmak üzere çeĢitli lifler seçilmiĢtir. Uzun lif iplikçiliği için 21 

ve 22 mikron olan %100 yün lifleri ve 2,5 ve 3 denye olan %100 PAC lifleri 

tercih edilmiĢtir. Bu liflerden Nm20/1, Nm32/1, Nm40/2 ve Nm64/2 olmak üzere 

iplikler üretilmiĢ olup her numara için üç faklı büküm katsayısı (80, 90, 100) 

uygulanmıĢtır. Uygulama kapsamında ring, kompakt ve siro-spun iplik eğirme 

yöntemlerinde numuneler elde edilmiĢtir. Kısa lif iplikçiliği için tercih edilen 

hammaddeler ise %100 pamuk, %100 PES, %100 viskon, %100 modal ve %100 

tencel lif tipleridir. Bu hammaddelerin tümü için Ne16/1 ve Ne/24/1 numarasında 
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iplikler 3,5, 4,1 ve 4,7 büküm katsayılarında üretilmiĢtir. Her numune ring, 

kompakt ve open-end sistemlerinde eğrilmiĢtir. Bunun yanı sıra iplik 

numunelerinin bir kısmına kops halinde iken fiksaj iĢlemi uygulanmıĢtır. ÇalıĢma 

kapsamında hammadde özelikleri belirlenmesi için HVI, iplik özellikleri için 

numara, büküm sayısı, mukavemet ve kopma uzaması, düzgünsüzlük, tüylülük, 

çap ve iplik canlılığı ölçümü yapılmıĢtır. Ayrıca bazı iplik tiplerinden düz örgü 

üretilip may dönmesi ölçümü yapılmıĢtır. Ġplik canlılığı ölçümü için Kringel 

factor meter cihazı ile ipliklerin Kr değerleri belirlenmiĢtir. Ancak bu çalıĢmada 

Kringel factor meter cihazını üreten firmanın her test numunesi için belirlenen 

ağırlıklar kullanılmamıĢtır. Bunun sebebi olarak numuneye uygulanan ağırlık 

farklılaĢtıkça canlılık miktarlarının da değiĢtiği belirlenmiĢtir. Bu sebeple birlikte 

numuneler için basit olarak (iplik tex) x 10 mgr formülünü uygulanarak her 

numara için farklı ağırlıklar uygulanmıĢtır. Sonuç olarak Nm20 ve Nm40/2 

ipliklere 500 mgr, Nm32 ve Nm64/2 ipliklere 312,5 mgr, Ne16/1 ipliklere 360 

mgr ve Ne24/1 ipliklere 250 mgr ağırlıklar uygulanmıĢtır. Uzun lif iplikçiliği ile 

elde edilen numunelerin ölçüm değerlerinin iplik canlılığına etkisi incelendiğinde 

lif tipi, eğirme sistemi, büküm katsayısının doğrudan etkisi bulunmuĢ olup iplik 

numarasının etkisiz olduğu tespit edilmiĢtir. Lif tipinin etkisi %100 PAC ipliklerin 

%100 yün numunelerine göre daha yüksek büküm diriliği değerlerine ulaĢtığı 

tespit edilmiĢtir. Sistem karĢılaĢtırması yapıldığında ise en büyük canlılık değerine 

ulaĢan kompakt iplikçilik olup, bunu ring sistemi takip etmektedir.  En az canlılık 

değerine sahip sistemin siro spun olduğu belirlenmiĢtir. Bununla birlikte iplik 

büküm katsayısının değiĢimiyle ilgili olarak iplik canlılığı arasında doğru orantı 

bulunmaktadır. Kısa lif iplikçiliği ile elde edilen numunelerin ölçüm sonuçları 

incelendiğinde lif tipi, eğirme sistemi, ipliğin büküm katsayısı ve numaranın 

büküm canlılığında önemli oranda rol oynadığı belirtilmiĢtir. Lif tipi olarak 

bakıldığında Kr‟ nin %100 viskon ipliklerinde en az seviyede olduğu görülmüĢtür. 

Bununla birlikte sistem açısından inceleme yapıldığında diriliğin kompakt 

iplikçilik sisteminde olduğu, bunu ring sisteminin takip ettiği görülmüĢtür. En 

düĢük değer ise open-end iplikçilik sisteminde olduğu belirlenmiĢtir. Bunlara ek 

olarak numara ve büküm katsayısının değiĢimi ile canlılık değerleri arasında 

doğru orantı bulunmaktadır. Uzun ve kısa lif iplikçiliği ile eğrilen tüm ipliklere 

uygulanan fikse iĢlemi incelendiğinde ise fikse iĢleminin uygulanması ipliğin 

canlılık değerlerini yüksek oranlarda azalttığı tespit edilmiĢtir. 
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Özdemir ve arkadaĢları (2007), vakumlu buharlama iĢlemlerinin iplik 

özelliklerine etkisini araĢtırdıkları çalıĢmalarında, Ģtapel ve filament haldeki 

hammaddeleri kullanmıĢlardır. ÇalıĢma kapsamında %100 pamuk, %100 viskon 

ve %100 PES lifleri ile Ne16/1 ve Ne30/1 inceliğinde iplikler üretilmiĢtir. Bu 

iplikler için üç farklı büküm katsayısı belirlenmiĢtir ve her numara için bu 

katsayılar uygulanmıĢtır. Filament lif olarak tercih edilen naylon için ise tek 

numara belirlenip (90 denye) dört farklı büküm katsayısı ile üretimi sağlanmıĢtır. 

Üretimi yapılan ipliklerden pamuk ve viskon için 70 ºC, 80 ºC ve 90 ºC ile 30, 40 

ve 50 dakikalık fiksaj uygulanıp, pes iplikler için bu sıcaklıklar 90 ºC, 100 ºC ve 

110 ºC olup aynı sürelerde iĢleme geçirilmiĢtir. Naylon iplikler için ise 80 ºC, 90 

ºC, 100 ºC, 110 ºC ve 120 ºC sıcaklıklarda fiksaj yapılıp sabit olarak 60 dakikalık 

sürede uygulanmıĢtır. Ġplikler için bir takım testler uygulanmıĢ olup bunlar; 

numara, büküm, mukavemet, Uster iplik özelikleri, iplik canlılığı, rutubet ve 

bobin sertliği ölçümüdür. ÇalıĢma kapsamında naylon ipliklerden örme kumaĢ 

(çorap) üretilmiĢtir ve bu kumaĢlar için boyama ve yıkama bitim iĢlemleri 

uygulanmıĢtır. Bunun dıĢında may dönmesi,  renk ve yıkama sonrası ölçümler 

yapılmıĢtır. Sonuçlar incelendiğinde pamuk ve pes iplikler için büküm faktörünün 

ipliğin canlılığına doğrudan etki ettiği belirlenmiĢtir ve bu etki büküm katsayısının 

değiĢimiyle doğru orantılıdır. Bununla birlikte her iki liften yapılan iplik için fikse 

sıcaklığının artmasıyla canlılık değerlerinin azaldığı belirtilmiĢtir. Fiksaja maruz 

kalma süreleri ise bu iplikler için etki ettiği gözlenirken, pes iplikler için en uygun 

değerlerin 40 dakikalık fikse iĢlem süresinde elde edildiği görülmüĢtür. Viskon 

iplikler için sahip olunan sonuçlar diğer iki ipliğin tersine büküm faktörünün 

değiĢiminin canlılık değerlerine ters orantılı olarak etki ettiği yönündedir. Viskon 

iplikleri için fikaj sıcaklığının arttırılması ile canlılık değerinde önemsenecek bir 

değiĢim elde edilememiĢtir. Ancak en az canlılık değerine 70 ºC ve 40 dakika 

fiksaj koĢullarında ulaĢılmıĢtır. Naylon iplikler için ise dört farlı büküm uygulanıp 

(400, 500, 600 ve 800 T/m) sadece 800 T/m bükümlü iplikler de canlılık değerinin 

artıĢ gösterdiği bulunmuĢtur. Diğer büküm değerlerinde anlamlı bir değiĢim 

yoktur. Fikse sıcaklığı arttırıldığında canlılık değerlerinin düĢtüğü incelenmiĢtir. 

Buna ek olarak naylon ipliklerden elde edilen kumaĢlarda yapılan may dönmesi 

testine göre, vakumlu fiksajın sıcaklık değerlerinin değiĢimi ile may dönmesinin 

ters orantılı olarak değiĢtiği belirtilmiĢtir. 
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Murells ve arkadaĢları (2007), iplik canlılığının ölçülmesi ve örme 

kumaĢlara etkisisin tahminlenmesini inceledikleri çalıĢmalarında hammadde 

olarak pamuk lifi kullanılmıĢtır. Bu liflerden konvensiyonel ring iplikler, Nu-

Torque
TM 

iplikler ve katlı iplikler elde edilmiĢtir. Ġplik numuneleri adına 29,5 tex 

numara tercih edilmiĢtir. ÇalıĢma kapsamında iplik numunelerinden süprem örgü 

kumaĢlar elde edilmiĢ olup, bu kumaĢlar 3 farklı makine inceliği ve 3 farklı sistem 

sayısında ve yuvarlak örgü makinesinin saat yönünde ve saat yönünün tersinde 

dönmesi incelenecek Ģekilde üretilmiĢtir. Ġpliklerin canlılık değerlerinin ölçümü 

tur/cm olarak değerlendirilmiĢtir. May dönmesi ölçümü için ise Ģu formül 

kullanılmıĢtır:  

Tanθ= W-W1 / L1 

 

 

 

 

ġekil 3.1 KumaĢtaki dönmenin ölçüm tekniği. 

ÇalıĢmanın sonuçları incelendiğinde iplik canlılığı ile kumaĢta may dönmesi 

probleminin arasında doğrudan ve önemli bir iliĢki olduğu görülmektedir. Bu 

sonuç her iki iplik büküm yönü olan S ve Z büküm yönleri içinde geçerli olduğu 

belirtilmiĢtir. Canlılık parametresi kumaĢlarda kuru relaksasyon ve yıkama sonrası 

releksasyon iĢlemlerinden sonra da kumaĢta dönmeye doğrudan etki 

edebilmektedir. Bunun yanı sıra dönmenin sıfır değerine sahip olabilmesi için 

yıkama öncesi dönme için ipliğin canlılık değeri 4 tur/cm olması gerekmektedir. 

Aynı Ģekilde yıkama sonrasında dönme probleminin sıfır olabilmesi için ipliğin 

canlılık değerinin 3 tur/cm civarında olması gerektiği belirtilmiĢtir. Dönme 

problemi için incelenen bir diğer kısım olan kumaĢ ve makine parametreleri için 

de, sistem sayısı, makine inceliği, makinenin dönüĢ yönü ve kumaĢ sıklığı dikkate 

alınmıĢtır. Parametreler birbiri arasında incelendiğinde iplik canlılığının en önemli 

sebep olduğu bunun yanında sıklık faktörünün de dönme için negatif korelasyon 
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gösterdiği sonuçlarına ulaĢılmıĢtır. Ayrıca diğer parametrelerden olan sistem 

sayısı, incelik ve dönüĢ yönü incelendiğinde düĢük korelasyon gösterdiği ve 

etkilerinin önemsiz olduğu ifade edilmiĢtir. 

Bedez Üte (2007), kısa lif iplikçiliğinde siro-spun yönteminin uygulanması 

üzerine araĢtırmasında, %100 pamuk ve % 100 viskon liflerini kullanarak ring ve 

siro-spun yöntemlerine göre iplikler üretmiĢtir. ÇalıĢma kapsamında Ne30, Ne40 

ve Ne50 numaraları olacak Ģekilde her numara için üç ayrı büküm katsayısı olan 

3,8, 4,2 ve 4,6 değerleri tercih edilip ring sisteminde 18 numune üretilmiĢtir. 

Bunun yanında siro iplik sistemine göre üretilen iplikler için de aynı numara ve 

büküm katsayıları uygulanıp ek olarak siro iplik üretiminde kullanılacak fitiller 

için üç ayrı fitil mesafesinde üretim sağlanmıĢtır. Bu fitil mesafeleri 4 mm, 8mm 

ve 12 mm olarak belirlenmiĢtir siro sistemine göre 27 numune elde edilmiĢtir. 

ÇalıĢmanın içeriğinde ipliklerinin bir kısmının vakumlu buhar fiksajına 65 ºC ve 

40 dakika iĢlem gördüğü belirtilmiĢtir.  Yapılan araĢtırma sonucu mukavemet, 

kopma uzaması, büküm uster değerleri ve iplik canlılığı gibi ipliğin temel 

özellikleri üzerine inceleme yapılmıĢtır. Ġplik canlılığının ölçümü için Keisokki 

firmasının Kringel Factor meter cihazı tercih edilmiĢ olup kullanılan ağırlıklar 450 

mgr olarak belirlenmiĢtir.  Elde edilen sonuçların iplik canlılığı ile ilgili kısmı 

incelendiğinde pamuk ve viskon ipliklerinin her ikisinin de siro sistemindeki iplik 

canlılık değerleri ring sistemindeki sonuçlardan daha düĢük çıkmıĢtır. Bununla 

birlikte pamuk siro ipliklere fitilin uygulanma aralığının etkisi incelendiğinde, 

sadece Ne40 4,2 büküm katsayılı ipliklerde, bu uygulama aralığının artması iplik 

canlılık değerlerini de arttırdığı belirtilmiĢtir. Viskon siro ipliklerinin sonuçlarına 

bakıldığında büküm faktörü ile fitilin uygulama aralığı canlılığa doğrudan etkisini 

göstermektedir, ancak belli bir orandan bahsetmek mümkün değildir. Çünkü Ne30 

ve Ne40 numaraların bazı büküm katsayıları için fitilin uygulama aralığı ile Kr 

arasında ters bir oranda değiĢim söz konusu iken Ne50 numara ipliğin farklı 

büküm katsayılarında uygulama aralığının değiĢimi Kr ile doğru orantılı olarak 

etkilenmektedir. Bundan dolayı viskon siro iplikler için fitillerin uygulama aralığı 

ile ilgili sabit bir orandan bahsedilememektedir. Vakumlu fikse iĢleminin 

uygulandığı tüm iplikler için kendi üzerine kıvrılma derecesi olan Kr değerlerinde 

önemli düzeyde düĢüĢ olduğu sonucuna ulaĢılmıĢtır. 
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Çelik ve Çoruh (2008), open-end rotor ipliğinden üretilmiĢ süprem 

kumaĢların yapısal ve performans özelliklerini inceledikleri çalıĢmalarında, Ne0,1 

numara Ģerit kullanılarak Ne30/1 ve Ne20/1 numaralarında open end rotor 

iplikleri üretilmiĢlerdir. ÇalıĢmanın içeriğinde Ne30/1 ipliklerden 6 farklı 

gramajda 90gr/m
2 

-140gr/m
2 

arasında olan süprem kumaĢlar 32‟‟ ve E22 yuvarlak 

örme makinesinde örülmüĢtür. Buna paralel olarak bu kumaĢların santimetredeki 

çubuk yoğunluğu sırasıyla 12 çubuk/cm-22 çubuk/cm Ģeklindedir. Aynı Ģekilde 

Ne20/1 iplik numuneleri için 140 gr/ m
2
-180 gr/m

2 
olacak Ģekilde 5 farklı 

gramajda kumaĢlar elde edilip bu kumaĢların da santimetredeki çubuk 

yoğunlukları sırasıyla 14 çubuk/cm-22 çubuk/cm Ģeklindedir. Elde edilen 

kumaĢlar için gramaj, sıra-çubuk yoğunluğu, boyutsal stabilite, may dönmesi, 

patlama mukavemeti ve boncuklanma testleri standartlara göre uygulanmıĢtır. 

May dönmesi testleri Marks&Spencer standart metoduna göre yapılmıĢtır. May 

dönmesi testlerine iliĢkin sonuçlar incelendiğinde, Ne30/1 iplikler ile örülmüĢ 

kumaĢların gramaj değerleri arttıkça may dönmesi değerleri azalmaktadır ve bu 

azalma doğrusal Ģekilde olmaktadır. Ancak Ne20/1 iplikler ile örülmüĢ kumaĢlar 

incelendiğinde azalmanın olduğu ama farklı olarak lineer bir azalmanın olmadığı 

hatta bir noktada azalmanın durduğu belirtilmiĢtir. Bu sonuçlardan anlaĢılması 

gereken kumaĢ üzerindeki çubuk yoğunluğu ve iplik numarası parametreleri may 

dönmesi için temel rolleri üstlenmektedir. 

ġardağ (2008), ipliklerde vakumlu buharlama iĢlemleri ve iplik 

özelliklerine etkilerini incelediği araĢtırmasında, pamuk, viskon, polyester ve 

naylon olarak dört farklı hammadde ile çalıĢılmıĢtır. Bu hammaddelerin iplik 

eldesi esnasında pamuk ve viskon iplikler iki ayrı grup halinde ayrılarak Ne16 ve 

Ne30 iplikler, büküm katsayısı 4,5 ve 7 olacak Ģekilde eğirme yapılmıĢtır. Ġkinci 

grup olarak ise Ne20, Ne30 ve Ne36 numarada iplikler için büküm katsayısı 5,6 

ve 7 ile iĢlem yapılmıĢtır. Polyester iplikler de kesikli ve filament polyester 

iplikler olarak üretilmiĢtir. Kesikli polyester iplikler Ne16 ve Ne30 numarada 

olup, 4,5 ve 7 büküm katsayılarında eğrilmiĢtir. Filament polyester için ise 100 

denye, 150 denye ve 270 denye iplikler 400 tur/m, 600 tur/m ve 800 tur/m 

bükümler ile iĢlem görmüĢtür. Son olarak naylon iplikler tek numara olan 90 

denyede dört farklı büküm ile elde edilmiĢtir.  ÇalıĢmanın devamı kısmında 

iplikler vakumlu fiksaj ile iĢleme alınmıĢtır. Burada pamuk ve viskon ipliklerin 
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birinci grup numuneleri üç farklı sıcaklık olan 70°C, 80°C ve 90°C de, 30-40-50 

dakikalık iĢlem sürelerine maruz bırakılmıĢtır. Ġkinci grup numuneler ise iĢlem 

sıcaklığı 80°C ve 90°C olup 60 dakika olarak uygulanmıĢtır. Kesikli polyester 

iplikler için 90°C, 100°C ve 110°C sıcaklığında 40,50 ve 60 dakika iĢleme tabii 

tutulmuĢlardır. Filament polyester iplikler ve naylon iplikler için, dört farklı 

sıcaklık (90°C, 100°C, 110°C ve 120°C) uygulanıp 30, 45 ve 60 dakikalarda fikse 

edilmiĢtir. ÇalıĢmanın içeriğinde tüm ipliklerin iplik özellikleri, iplik canlığı, 

bobin sertliği gibi iplik özellikleriyle birlikte, kumaĢta dönme problemi ve 

boyanabilme yeteneklerinin de incelemesi yapılmıĢtır. Canlılık değerleri 

buharlama öncesi ve sonrası Kringel factor meter cihazında incelenen 

numunelerden elde edilen sonuçlar incelendiğinde iplik canlılığına doğrudan etki 

eden faktörlere lif tipi açısından bakıldığında viskon ipliklerin dönme değerleri 

diğer numunelere göre en düĢük olduğu bulunmuĢtur. En yüksek Kr değerleri ise 

polyseter ipliklerde görülmüĢtür. Büküm faktörü olarak incelendiğinde genel 

olarak viskon hariç tüm hammadde ve numaralarda büküm katsayısının artıĢı ile 

canlılık değerleri doğru orantılı olarak ilerlemektedir. Vakumlu fikse iĢlemi 

sonrası pamuk ve viskon ipliklerin fikse edilmesi canlılık değerlerini düĢürdüğünü 

göstermiĢtir. Bununla birlikte pamuk iplikler için fikse sıcaklığının atması ipliğin 

dolanma problemini azaltırken, viskon iplikler için ise fikse sıcaklığının artması 

iplik canlılığını azaltıcı etki yaratmamıĢtır. Her iki hammadde için de iĢlem 

süresinin uzaması dolanma sorununa azaltıcı etki olamamaktadır. Kesikli 

polyester ipliklerde fikse iĢlem sıcaklığı ile canlılık arasında ters orantılı olduğu 

ancak filament polyester ipliklerde 100°C üzerine çıkıldığında canlılığı arttırıcı bir 

etki görülmektedir. ĠĢlem süreleri için ise sürenin artması canlılığı düĢürmekte 

ancak süreyi hep arttırmak aynı etkiyi göstermemektedir. Naylon iplikler için 

sonuçlar incelendiğinde fikse sıcaklığının arttırılması canlılık değerini 

azaltmaktadır ancak sürekli sıcaklığı arttırmak aynı azalma etkisini 

göstermemektedir. ĠĢlem süresinin arttırılması ipliğin dolanma eğiliminde 

belirleyici bir faktör değildir. ÇalıĢmanın devamında incelenen may dönmesi 

problemi için pamuk ve viskondan elde edilen örme kumaĢlar incelenip, her iki 

hammadde için de büküm katsayısının değiĢimiyle may dönmesindeki değiĢimin 

doğru orantılı olduğu belirtilmiĢtir. Buharlama sıcaklığının artmasının pamuk 

liflerinde her numara iplik için önemli bir etkisi olmamıĢtır. Ancak viskon 
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ipliklerden elde edilen kumaĢlarda buharlama sıcaklığının değiĢimi kumaĢın 

dönmesine doğru oranlı olarak değiĢtirmiĢtir. 

Mezarcıöz ve Oğulata (2009), farklı ipliklerden üretilen süprem 

kumaĢlarda may dönmesi değerlerinin inceledikleri çalıĢmalarında, aynı tipte 

%100 pamuk lifleri kullanılarak üç farklı numarada iplik üretimi yapılmıĢtır. 

Ne50, Ne40 ve Ne 30 olan numaralar için iki farklı sistem olan ring ve kompakt 

iplik eğirme sistemleri tercih edilmiĢtir. Bununla birlikte elde edilen iplikler için 

sabit bir büküm katsayısı olmayıp aynı numara iplikler için iki farklı sistemde biri 

yüksek bükümlü diğeri düĢük bükümlü olacak Ģekilde iplikler üretilmiĢtir. Bu 

ipliklerle düz örgü kumaĢlar üretilip, örgü tipleri her numara için sık, orta ve 

seyrek olacak Ģekilde düzenlenmiĢtir. Her sistem için 9 tip numune olup toplam 

18 numune elde edilmiĢtir. Bu numunelerin bir kısmı da yıkama iĢlemine tabi 

tutulup yıkama öncesi ve yıkama sonrası açı ölçümü ile değerlendirmeler 

yapılmıĢtır. Sonuçlar incelendiğinde,  kumaĢ seyrek örüldükçe ilmekeler arası 

dönme eğiliminin arttığı görülmüĢtür. Temel sebep kumaĢ yüzeyindeki ilmek 

yapılarının seyrek örülmüĢ numunelerde sıkı numunelere göre yana yatmak için 

çok geniĢ bir bölge oluĢturmasıdır. Yapı ne kadar seyrelirse bölge o kadar geniĢler 

ve ilmekler rahatça dönme eğilimine girer. Bununla birlikte iki farklı iplik 

sisteminin incelenmesinde ring iplik numunelerinin kompakt ipliklerine göre 

Ne40/1 iplikler hariç daha fazla dönme eğilimi gösterdiği belirtilmiĢtir. Ne40/1 

iplikler için uygulanan büküm miktarı ring sistemi için 965 tur/m iken kompakt 

sistemi için 1037 tur/m‟ dir. Diğer numaralardaki büküm miktarları birbirine 

oldukça yakın iken Ne40 numara ipliklerde büküm miktarı farkı kompakt iplikler 

lehine yüksek olduğundan böyle bir fark bulunmuĢtur. Buna ek olarak iplik 

numarası ile may dönmesi arasında doğru orantı bulunmaktadır ki bu da iplik 

incelmesiyle açıklanmaktadır. Yapılan yıkama testi için de tüm kumaĢ numuneleri 

için may dönmesini arttırıcı bir etken olduğu belirtilmiĢtir. 

Değirmenci ve Topalbekiroğlu (2009), yuvarlak örme makinesi 

parametrelerinin rotor ipliğinden örülmüĢ pamuklu süprem kumaĢların may 

dönmesine etkisini incelediği çalıĢmalarında, %100 pamuk liflerden oluĢan 

büküm katsayısı 3,8 Ne30/1 rotor iplikleri kullanılmıĢtır. ÇalıĢmanın iĢleyiĢinde 

rotor ipliklerinden tek plaka süprem örme makinesinde kumaĢlar bazı değiĢkenler 
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göz önüne alınarak üretilmiĢtir. Bu değiĢkenler, üç farklı iplik besleme sistemi, üç 

farklı örme makinesi devri ve dört farklı gramaj ile örme yapılmasıdır. 

AraĢtırmayla ilgili sonuçlar incelendiğinde makinenin sahip olduğu sistem 

adedinin may dönmesine doğru orantı oluĢturacak Ģekilde etki ettiği saptanmıĢtır. 

ÇalıĢmada kullanılan 70 sistemli makine ile örülen kumaĢlarda 80 ve 90 sistemli 

makineye göre dönme değerleri oldukça düĢüktür. ÇalıĢmanın devamı olarak 

makinenin dakikada attığı tur miktarı incelenip burada da atılan tur ile örgünün 

dönme eğiliminin doğru orantılı olduğu saptanmıĢtır. Ancak dönme değerlerinin 

birbirinden çok farklı olmadığı ve açı değerlerinin standartlara göre makul 

değerlerde olduğu belirtilmiĢtir. AraĢtırmanın diğer bir adımı olan gramaj 

parametresi için değiĢimin örgünün dönmesine ters orantılı etkisi söz konusudur. 

Gramaj parametresi artıĢ yönünde ise kumaĢın daha stabil konuma geleceği 

düĢünülmesi ile may dönmesini azaltıcı etki yapacağı düĢünülmektedir. Ancak 

kumaĢın gramaj parametresini hep yükseltmek her zaman olumlu yönde etki 

yapmamaktadır. 

AkkıĢ (2009), farklı iplik numaralarından örülmüĢ değiĢik örgü tiplerinin 

kumaĢın fiziksel özelliklerine etkisini araĢtırdığı çalıĢmasında iplik sistemi, 

numarası, kumaĢ tipleri ve hammadde gibi parametreler değiĢtirilerek üretim 

yapılmıĢtır. ÇalıĢma kapsamında iplik üretimi için kullanılacak hammadde pamuk 

ve viskon olarak seçilmiĢtir. Bu materyallerden viskon lifi için sadece Ne30/1 ring 

ve rotor iplikler iĢlenirken pamuk lifleri için Ne20/1, Ne30/1 ve Ne40/1 olacak 

Ģekilde numaralar seçilmiĢtir. Eldesi sağlanan ipliklerden viskon iplikler süprem 

ve ribana kumaĢ olarak örgüsü yapılırken pamuk iplikler için süprem, ribana ve 

interlok yapılarında kumaĢlar yuvarlak örgü makinelerinde örülmüĢtür. Bunlara 

ek olarak her bir kumaĢ yapısı için üç farklı yapıda olan gevĢek, orta gevĢeklik ve 

sıkı olacak Ģekilde örme ayarları verilmiĢtir. Tüm numuneler için may dönmesi 

baĢta olmak üzere sıklık, boncuklanma, relaksasyon çekmesi, hava geçirgenliği ve 

patlama mukavemeti gibi kumaĢ testleri uygulanmıĢtır. May dönmesiyle ilgili 

sonuçlar incelendiğinde viskon iplikler için aynı numara ve kumaĢ yapısı ribana 

olan numunelerde eğirme sisteminin önemi söz konusudur. Ring eğirme sistemi 

ile üretilen ipliklerin dönüĢ yüzdelerinin open end ipliklerinden örülmüĢ 

numunelere göre daha yüksek olduğu belirtilmiĢtir. Bunun en önemli nedeni 

büküm kıyaslaması yapıldığında ring ipliklerin büküm değerlerinin ağır 
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basmasıdır. Bu sebeple bükümün aksi yönünde eğilim gösterip kumaĢta dönme 

problemi oluĢturmasına sebebiyet vermiĢtir. Bununla birlikte süprem kumaĢ 

yapısında olup gevĢek örülen ve ring iplik sistemi ile örülen kumaĢlarda dönme 

eğilimi daha yüksektir.  Pamuk ipliklerinin kullanıldığı numunelerin sonuçları 

incelendiğinde süprem, ribana ve interlok kumaĢlarda numaranın etkisinin önemli 

boyutlarda olduğu söylenebilir. Burada önem teĢkil eden nokta ipliğin inceliğidir. 

Ne iplik sisteminde ipliğin incelmesiyle artan numara dikkate alındığında numara 

değerinin artması may dönmesine doğru orantılı olarak etki etmiĢtir. Bu etkinin 

nedeni, ipliğin incelmesiyle oluĢan ilmekler kendine dönme bölgesi oluĢturur ve 

bu bölge ne kadar geniĢlerse dönme eğilimi o kadar yüksek olur. Bunlara ek 

olarak pamuk iplikleriyle elde edilen numuneler için sistemin de önemli olduğu ve 

aynı tip numara ve kumaĢ yapıları için ring eğirme sistemiyle üretilen ipliklerin 

kullanıldığı kumaĢlar daha çok dönme problemi teĢkil etmektedir. Sonuçlara ek 

olarak tüm numuneler için hangi kumaĢ, numara ya da sistem olursa olsun yapının 

gevĢek örülmesi may dönmesini arttırıcı etken olarak görülmüĢtür. Sıralama 

olarak en yüksek may dönmesi gevĢek yapılar-orta gevĢeklikte yapılar-sıkı yapılar 

Ģeklinde yapılabilir. 

ġardağ ve Özdemir (2013), vakumlu buharlama iĢleminin Ģtapel ipliklerde 

iplik canlılığına etkisini inceledikleri çalıĢmalarında, üç farklı hammadde olan 

pamuk, viskon ve Ģtapel polyester kullanmıĢlardır. Bu hammaddeler için iki 

numara aralığı belirlenerek 20 ve 37 tex tercih edilmiĢ olup üç farklı büküm 

katsayısı olan (αt) 38, 48 ve 67 değerleri kullanılmıĢtır. Bunun yanı sıra üretimi 

yapılan iplikler için çalıĢmanın esas kısmı olan vakumlu fikse iĢlemi için %100 

pamuk ve %100 viskon iplikler için 70°C, 80°C ve 90°C aralıklarında sıcaklıklar 

30 dk, 40 dk ve 50 dk sürelerde iĢleme tabii tutulmuĢtur. ġtapel polyester için ise 

90°C, 100°C ve 110°C sıcaklıklarda 40 dk, 50 dk ve 60 dk süre aralıkları 

belirlenmiĢtir. Uygulamada iplik canlılık değerleri için Kringel değerleri temel 

alınırken tüm numuneler için Kr değerleri vakumlama öncesi ve sonrası olarak 

belirlenmiĢtir. ÇalıĢma kapsamında sonuçlar iplik canlılığına hammadde, büküm 

katsayısı, numara ve vakumlama parametreleri olarak etkisi değerlendirilmiĢtir. 

Bununla birlikte hammadde etkisi olarak en düĢük canlılık değerlerinin viskon 

liflerde ortaya çıkarken, en yüksek kıvrılma eğilimi Ģtapel polyester ipliklerde 

olduğu belirlenmiĢtir. Bunun sebebi olarak farklı lif tiplerinin sahip olduğu 
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molekül düzeni, oryantasyonu ve kristalin bölgelerin etkisi olduğu, bu 

parametrelerin de liflerin elastisite modülüne doğal olarak da liflerin eğilme ve 

bükülme rijitliğine etkisi olduğu belirtilmiĢtir. Bir baĢka nokta olan büküm 

katsayısı için vakumlama öncesi yapılan ölçümde katsayının değiĢimi ile iplikteki 

kıvrımlaĢma miktarının doğru orantılı değiĢimi söz konusudur. Buna paralel 

olarak iplikteki aynı büküm katsayısında numara değiĢiminin yani ipliğin kalınlık 

açısından değiĢimi ile iplik canlılığının doğru orantılı olacağı belirtilmiĢtir. 

Vakum etkisinin ipliğin diriliğine önemli düzeyde etkisi olduğu ve canlılığı 

azalttığı gözlemlenmiĢtir. Sıcaklığın giderek artması pamuk ve Ģtapel polyester 

için canlılığı azaltıcı bir etki gösterirken, viskon iplikler için sıcaklık değiĢimi 

herhangi bir etki yapmamaktadır. Bununla birlikte vakum süresinin uzaması 

canlılık değerlerini her zaman azaltıcı bir etki göstermemektedir. Bu parametreler 

incelendiğinde optimum sıcaklık ve süreler pamuk ve Ģtapel iplikler için 90°C‟ de 

40 dk iĢlem iken viskon iplikler için 70°C‟ de 40 dk uygulama olarak 

belirlenmiĢtir. 

Bilir ve ġardağ (2017), tencel ve pamuk karıĢımlı ipliklerin performans 

özelliklerini inceledikleri çalıĢmalarında, pamuk ve tencel lifleri ile farklı 

oranlarda çalıĢılmıĢtır. Uygulama kapsamında tek numarada 5 farklı tip iplik 

incelenmiĢtir. Bununla birlikte pamuk lifleri karde ve penye olarak iki ayrı 

materyal olarak belirlenmiĢtir. Penye pamuklardan %100 pamuk Ne20/1 ipliler 

ring iplikçilik sisteminde üretilmiĢtir. Bunun yanı sıra karde pamuklar ile tencel 

lifler  %25-%75, %50-%50, %75-%25 ve %100 tencel olacak Ģekilde ring 

sisteminde eğrilmiĢtir. ÇalıĢma sonucunda iplik lif oranlarının değiĢmesinde 

tencel miktarının artması mukavemet, kopma uzaması değerlerinde doğru orantılı 

olarak arttığı, %Cv ve düzgünsüzlük gibi iplik özelliklerinde ise ters orantılı 

olarak azaldığı görülmüĢtür. Ancak iplik içerisindeki tencel lifi miktarının ipliğin 

canlılık özelliğine doğrudan anlamlı bir etkisinin olmadığı saptanmıĢtır. 
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4. MATERYAL VE METOT 

4.1 Materyal 

Bu çalıĢma kapsamında aynı harmandan %100 penye pamuk lifleri 

kullanılmıĢtır. 

ĠĢlenecek pamuk lifi open end rotor sisteminde eğrilmek için cer Ģeridi 

formunda ve bunun dıĢında ring eğirme, kompakt eğirme, siro ve kompakt siro 

sistemlerinde eğrilmek için fitil formunda tekstil firmalarından tedarik edilmiĢtir.  

ÇalıĢmada kullanılacak Ģerit ve fitillerin numara değerleri Çizelge 4.1‟ de 

verilmiĢtir.  

Çizelge 4.1 ÇalıĢmada kullanılan Ģerit ve fitil numaraları. 

Hammadde ġerit No Fitil No 

%100 Pamuk Ne 0,1 Ne 0,8 

 

4.2 Deneysel ÇalıĢma 

Temin edilen %100 pamuk liflerinden open end rotor, ring, kompakt, siro ve 

kompakt siro eğirme sistemlerinde iplikler eğrilmiĢtir.  

Ring iplik ve siro iplik eğirme iĢlemlerinde Pinter Merlin SPA 1803 

makinesi kullanılmıĢtır. Siro iplik eğirme sisteminde makineye çift fitil beslemesi 

yapılıp fitilleri aynı mesafede tutacak aparat eklenerek çalıĢma yapılmıĢtır. 

Kompakt ve kompakt siro iplik eğirme iĢlemleri ise Rieter K45 iplik makinesinde 

gerçekleĢtirilmiĢtir. Kompakt siro iplik üretiminde aynı makinenin siro iplik 

sistemi kullanılmıĢtır. ÇalıĢmada kullanılan makinelerin üretim parametreleri 

Çizelge 4.2‟ de verilmiĢtir.  
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Çizelge 4.2 Ring, kompakt, siro ve kompakt siro için üretim parametreleri.  

 Ring Kompakt Siro Kompakt Siro 

Makine tipi 

Merlin Pinter 

SPA 1803 
Rieter K45 

Merlin Pinter 

SPA 1803 
Rieter K45 

Ġğ devri (d/dak) 12.000 12.000 12.000 12.000 

Bilezik çapı (mm) 40  40  40  40  

Kopça 

numarası 

Ne 30/1 45 (3/0) 45 (3/0) 45 (3/0) 45 (3/0) 

Ne 40/1 31,5 (6/0) 31,5 (6/0) 31,5 (6/0) 31,5 (6/0) 

 

Bir diğer iplik sistemi olan OE-Rotor iplikleri için Rieter R40 Open End 

iplik makinesi kullanılmıĢtır. Makineye ait üretim parametreleri  

Çizelge 4.3‟ te verilmiĢtir. 

Çizelge 4.3 Open end rotor iplik makinesi için üretim parametreleri. 

 OE Rotor 

Makine tipi Rieter R40 

Rotor devri (d/dak) 90.000 

Rotor tipi 33-XT-BD 

Rotor çapı (mm) 40  

Rotor çevresi (mm) 104  

Açıcı silindir tipi B174 DN 

Açıcı silindir hızı (d/dak) 7750 

 

Belirtilen tüm sistemlerde iki numara ve her numara için iki büküm 

katsayısı (αe) belirlenmiĢtir. Bu kapsamda Ģerit ve fitil formunda temin edilen 

hammaddeler için Çizelge 4.4‟ te bir deney planı oluĢturulmuĢtur. 
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Çizelge 4.4 ÇalıĢmada uygulanacak deney planı. 

Materyal Ġplik Numarası (NeB) Büküm Faktörü (αe) Eğirme yöntemi 

%100 Pamuk 

30/1 3,6 4,2 OE Rotor 

30/1 3,6 4,2 Ring 

30/1 3,6 4,2 Kompakt 

30/2 3,6 4,2 Siro 

30/2 3,6 4,2 Kompakt Siro 

40/1 3,6 4,2 OE Rotor 

40/1 3,6 4,2 Ring 

40/1 3,6 4,2 Kompakt 

40/2 3,6 4,2 Siro 

40/2 3,6 4,2 Kompakt Siro 

 

 Deneysel çalıĢma kısmında Ne30/1, Ne40/1, Ne30/2 ve Ne40/2 numuneler 

için büküm katsayıları αe=3,6 ve αe=4,2 olacak Ģekilde makine ayarlamaları 

yapılmıĢtır. Ancak ring, open end ve kompakt iplikçilik sistemlerinde tüm 

numuneler ile çalıĢma sağlanabilirken, siro ve kompakt siro sistemleri için Ne40/2 

numaralı ipliklerin üretimi sağlanamamıĢtır. Bunun sebebi fitil formundaki 

materyale eğirme kısmında verilecek çekim değerlerinin makine aralıkları dıĢında 

olmasıdır. 

Çizelge 4.5 Deney planına göre gerçekleĢtirilen üretim planı. 

Ne αe OE Ring Kompakt Siro Kompakt Siro 

30/1 
3,6 X X X X X 

4,2 X X X X X 

40/1 
3,6 X X X - - 

4,2 X X X - - 

       

  X Bu numara ve büküm katsayısı için üretilebilmiĢtir. 

  - Bu numara ve büküm katsayısında üretilememiĢtir. 

 

Ġpliklerin üretimi aĢamasında tüm iplik tipleri için çekim değerleri her 

eğirme prosesi için Çizelge 4.6‟ da verilmiĢtir. 
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Çizelge 4.6 Üretimi yapılan iplikler için çekim tablosu. 

Ne OE Ring Kompakt Siro Kompakt Siro 

Ne 30/1 271 39 39 78 78 

Ne 40/1 363 52 52 − − 

 

4.3 Hammadde Özelliklerinin Belirlenmesi 

Ġplik özelliklerine etki eden parametrelerin baĢında gelen hammaddenin 

sahip olduğu temel özellikler iki farklı yöntem olan AFIS ve HVI ölçümleriyle 

belirlenmiĢtir.  

Demet halinde lif özelliklerinin belirlenmesinde kullanılan HVI cihazında 

incelik, mukavemet, kopma uzaması, ortalama uzunluk kısa lif oranı, parlaklık, 

sarılık, yabancı madde ve neps gibi özellikler belirlenmiĢtir. Lif özellikleri tayini 

için temin edilmiĢ olan Ģerit formundaki materyal kullanılmıĢtır. Cihazın 

görüntüsü ġekil 4.1‟ de verilmiĢtir. 

 

ġekil 4.1 HVI cihazı (Bedez Üte, 2012). 

 

ÇalıĢma kapsamında lif özelliklerini belirlemede kullanılan diğer test 

yöntemi ise AFIS cihazıyla yapılan testtir. Burada tek liften yapılan ölçüm ile 

ortalama lif uzunluğu, kısa lif yüzdesi, olgunluk oranı ve lif inceliği gibi 
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hammadde özellikleri tespit edilmiĢtir. AFIS cihazının görüntüsü ġekil 4.2‟ de 

verilmiĢtir. 

 

ġekil 4.2 AFIS cihazı (Bedez Üte, 2012). 

 

4.4 Ġplik Özelliklerinin Belirlenmesi 

Tüm iplik numuneleri için numara, büküm mukavemet, kopma uzaması, 

düzgünsüzlük, tüylülük ve iplik canlılığı testlerinin yapılması planlanmıĢtır. 

Testler öncesinde tüm numuneler 24 saat standart Ģartlar altında (20ºC 2 

sıcaklıkta ve 65bağıl nem ortamında) bekletilmiĢtir. 

4.4.1  Ġplik numarası tayini 

Ġplik numarası tayini TS 244 EN 150 2060 standardına göre yapılmıĢtır. 

Uster Tester 5 S800 cihazında mevcut olan ek sistem FA sistemi ile numara tayini 

yapılabilmektedir. Ġpliğin diğer düzgünsüzlük ve Uster özellikleri hesaplanırken 

gerçekleĢtirilebilen ölçüm için sistemin sahip olduğu kütle sensörü etkin rol 

oynamaktadır. Belli uzunlukta (100 metre) iplik üzerinden bu sensör ile numara 

değeri hesaplanabilmektedir. 
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Ölçüm kapsamında tüm iplik grupları için her 5 adet kops/bobinden 1 „er 

ölçüm yapılmıĢtır.  

4.4.2  Ġplik büküm sayısı tayini 

Ġpliklerin büküm testi TS 247 EN ISO 2061 standardına göre yapılmıĢtır. 

Open end iplik numuneleri hariç diğer tüm iplik numuneleri için büküm testi 

Zweigle D315 iplik büküm ölçüm cihazında uygulanmıĢtır. Numuneler için açma-

kapama yöntemi Ģeklinde büküm ölçümü sağlanmıĢtır. Uygulanan ölçüm aralığı 

50 cm‟dir.  Cihazın ölçümü sırasında gerginliği sağlayacak ağırlıklar ise her 

numunenin numarasına göre asılmıĢ olup Ne30/1 numara iplikler için 10 cN ve 

Ne40/1 numara iplikler için de 7 cN olarak belirlenmiĢtir.  

Ölçümü sağlanan tüm iplik grupları için her 5 kops/bobinden 10‟ar büküm 

testi yapılıp toplam 50 adet sonuç elde edilmiĢtir. 

4.4.3  Ġplik mukavemeti ve kopma uzaması (%) tayini  

Ġplik numunelerinin mukavemet ve kopma uzaması (%) ölçümleri TS 245 

EN ISO 2062 standardına göre Lloyd iplik mukavemeti test cihazında 

gerçekleĢtirilmiĢtir. Cihazın ölçüm sonucu verdiği mukavemet değeri “Newton” 

birimi olup, dönüĢüm formülleriyle cN/tex olarak iĢlenmiĢtir.  

Ġplik mukavemet ve kopma uzaması ölçümleri tüm iplik grupları için her 5 

kops/bobinden 10‟ar ölçüm yapılıp toplam 50 adet sonuca ulaĢılmıĢtır. 

4.4.4  Ġplik düzgünsüzlüğü tayini 

Bu aĢamada ipliklerin düzgünsüzlük tayininde, ipliğin numaradan, 

düzgünsüzlük ve neps gibi birçok özelliğine ulaĢma avantajı sağlayan Uster Tester 

5 S800 cihazı kullanılmıĢtır. ISO 16549 standardına göre ölçüm yapılıp 1000 

metreden ölçüm aralığı tercih edilmiĢtir. Uster Tester 5 S800 Cihazı ġekil 4.3‟ te 

verilmiĢtir. 
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ġekil 4.3 Uster Tester 5 S800 cihazı (Üzümcü, 2017). 

Yapılan Uster ölçümleri ile aĢağıdaki ifadeler belirlenmiĢtir:  

Uster %CVm 

Ġnce yer sayısı(-%50) 

Kalın yer sayısı (+%50) 

Neps sayısı (+%200 ve +%280) 

Tüm iplik grupları için her 5 kops/bobinden 1‟er ölçüm yapılıp toplam 5 

adet sonuç elde edilmiĢtir. 

4.4.5 Ġplik tüylülük tayini 

Ġplik tüylülük sonuçları, ASTM D 5647 standardına göre Uster Tester 5 

S800 cihazında belirlenmiĢtir. Ölçüm diğer düzgünsüzlük değerlerinin 

belirlenmesiyle birlikte yapılıp aynı koĢular uygulanmıĢtır. Belirlenen 1000 metre 

ölçüm aralığından iplik tüylülük değerleri de tayin edilmiĢtir. 

Ölçümde tüm iplik grupları için her 5 kops/bobinden 1‟er ölçüm yapılıp 

toplam 5 adet sonuç elde edilmiĢtir. 
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4.4.6  Ġplik canlılığı tayini 

Japonya‟nın Keisoki firması tarafından tasarlanan bu test aparatının, levha 

Ģeklindeki ön yüzü 10 parçaya bölünmüĢtür. Bu 10 parça, içerisinde her biri 0,2 

birim olacak Ģekilde 5 bölüm mevcuttur. Sonuç olarak aparat 50 adet 0,2 birimden 

oluĢur. Aparatın üst tarafında 6 adet, ipliğin geçirilmesi ve sıkıĢtırılmasını 

sağlayan kıskaç iĢlevli bir sistem mevcuttur. Bu sitemin hareketini cihazın sağ üst 

köĢesinde bulunan üç kademeli kontrol butonu sağlar. Bu buton iplik geçirildiği 

esnada serbest pozisyonda iken, iplik ilk kıskaçtan geçirildikten sonra buton 1. 

kıskacı sıkıĢtıracak Ģekilde ayarlanır ve iplik sıkıĢtırılır. Ardından ipliğin bükümü 

bozulmadan ve sabit bir gerginlikte olmasına dikkat ederek sırasıyla plakanın 

altındaki iplik tutuculardan ve üst taraftaki kıskaçlardan geçirilir. Numunenin son 

kıskaçtan da geçirilmesiyle buton tüm kıskaçları sıkıĢtıracak Ģekilde ayarlanır. 

Ġpliğin test aparatına yerleĢtirilmesinin ardından firmanın her numara için 

belirlediği 450 mgr‟lık ağırlıklar plakanın alt tarafında bulunan iplik tutuculardan 

ayrılarak ipliğe asılır. Ġplik sahip olduğu diriliğe bağlı olarak harekete geçer ve bir 

süre sonra sabit bir konuma gelince plaka üzerinde okunan ifade ipliğin canlılık 

değerini verir. Bu değer ipliğin Kr (Kringel) değeri Ģeklinde tanımlanır. 

Cihazın üreticisi olan Keisoki firmasına göre, dokuma dairesinde 

kullanılacak iplik için, yapılacak canlılık ölçümü sonucu belirlenen Kr‟ nin 4,5 

değerinin altında olması gerekmektedir (Keisokki Kogyo Co. Ltd.) 
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ġekil 4.4 Kringel factor meter iplik canlılığı test aparatı (Çelik, 2006). 

Numunelerin canlılık değerlerinin ölçümünde tüm iplik grupları için her 5 

kops/bobinden 10‟ar ölçüm yapılmıĢ olup toplam 250 Kr değeri tespit edilmiĢtir. 

4.5 KumaĢ Üretim Yöntemi ve KumaĢ Testleri 

Üretilen 16 ayrı iplik tipi için örme kumaĢ üretimi planlanmıĢtır. Bu 

kapsamda kops formundaki iplikler, bobin aktarmada örme makinesinde 

çalıĢılabilecek Ģekilde bobinlenmiĢtir. Bobinleme ve örme iĢlemleri için, sırasıyla 

Saurer Autocoro Bobin Makinesi ve Terrot SH 130 yuvarlak örme makinesi 

kullanılmıĢtır. 

ÇalıĢmanın örme kumaĢ üretimiyle ilgili makine parametreleri Çizelge 4.7‟ 

de belirtilmiĢtir. 

Çizelge 4.7 Örme makinesi üretim parametreleri. 

Makine çapı (”) 16” 

Makine inceliği (E) E28 

Sistem sayısı 48 sistem 

Aktif sistem sayısı 4 sistem 

Besleme Ģekli Pozitif Besleme 

Ġğne sayısı 1404 

Makine dönüĢ yönü Saat yönünde 

Makine hızı (dev/dk) 19 
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Tüm iplik numunelerinden süprem örgü kumaĢ üretimi, örme makinesinde 

dört sistem kullanılarak gerçekleĢtirilmiĢtir. Her kumaĢ numunesi için 2-2,5 metre 

aralığında üretim yapılmıĢtır. 

Üretilen kumaĢların sıra/çubuk sayısı, ilmek iplik uzunluğu, sıklık, gramaj, 

yıkama öncesi ve yıkama sonrası olmak üzere may dönmesi özellikleri 

ölçülmüĢtür. Bu amaçla kumaĢların yarısı Vaskatör yıkama makinesinde 40ºC‟de 

deterjanlı yıkama yapılıp, elle sererek kurutulmuĢtur. Yıkama sonrası tüm 

kumaĢlar laboratuar Ģartlarında 20ºC 2 sıcaklıkta ve 65bağıl nem ortamında 

24 saat bekletilmiĢtir. 

4.5.1  Sıra ve çubuk sayısı ölçümü 

KumaĢ numunelerinin CSN EN 14971:2006 standardına uygun olarak 10 

farklı yerinde lup yardımı ile 1 cm geniĢliğindeki ilmek sıraları ve 1 cm 

uzunluğundaki ilmek çubukları sayılmıĢ ve ortalamaları alınmıĢtır. Ölçümler 

yıkama öncesi ve sonrası olmak üzere gerçekleĢtirilmiĢtir. 

4.5.2 Ġlmek iplik uzunluğu ölçümü 

Ġlmek iplik uzunluğu ölçümü EN 14970:2006 standardına göre 

belirlenmiĢtir. Bu standarda göre, her kumaĢ numunesinin beĢ farklı yerinde 50 

çubuk iĢaretlenmiĢtir. Bu iĢaretlenen bölgeden 10 sıra sökülmüĢtür. Test için 

duvara dikey doğrultuda yapıĢtırılmıĢ cetvelin üst kenarına bir çene monte 

edilmiĢtir. KumaĢtan sökülen ve 50 çubuğu içeren ipliğin bir ucu cetvelin üst 

kısmındaki çeneye tutturulmuĢ ipliğin diğer ucuna da 10 gr‟lık bir ağırlık 

takılmıĢtır. Bu Ģekilde ölçüm gerçekleĢtirilerek değerler cetvelden okunmuĢ ve 

ortalamaları alınmıĢtır. Bulunan ortalama iplik uzunluğu, 50‟ ye bölünüp bir ilmek 

için gerekli iplik uzunluğu belirlenmiĢtir. Ölçümler yıkama öncesi ve sonrası 

olarak değerlendirilmiĢtir. 
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4.5.3 Sıklık ölçümü 

KumaĢların sıklık değerleri, EĢitlik 3 „de görüldüğü üzere iplik numarasının 

ölçülen ilmek iplik uzunluklarına bölünmesi ile hesaplanmıĢtır. Hesaplamalar 

yıkama öncesi ve sonrasında yapılmıĢtır.  

 

                                                 K= 

 

4.5.4 Gramaj ölçümü 

Her bir kumaĢ numunesinin 3 farklı bölgesinden alınan 100 cm
2
‟lik 

numuneler hassas terazide TS EN 12127:1997 standardına uygun olarak ölçülerek 

yıkama öncesinde ve sonrasında gramaj sonuçları elde edilmiĢtir.  

4.5.5 May dönmesi ölçümü 

May dönmesi ya da örgü dönmesi olarak ifade edilen ve kumaĢlarda oluĢan 

bu problemin ölçümü için iki farklı yöntem uygulanmıĢtır. 

4.5.5.1 Yıkama öncesi may dönmesi ölçümü 

Örgü dönmesini tespit etmek için her numune üzerinde bir ilmek sırası ile 

ilmek çubuğu arasındaki açının 90
0 

den sapması
 
(θ: dönme açısı) iletki yardımıyla 

saptanmıĢtır. Ölçüm numunenin farklı yerlerinde 5 kez tekrarlanarak ortalaması 

alınmıĢtır (ġekil 4.5).  

 

(3) 
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ġekil 4.5 Açı olarak may dönmesi hesabı. 

 

4.5.5.2 Yıkama sonrası may dönmesi ölçümü 

Yıkama sonrası may dönmesi değerleri açısal ve yüzdesel olmak üzere iki 

yöntemle belirlenmiĢtir. Ġlk yöntem olan açısal may dönmesi ölçümü, yıkama 

öncesi may dönmesi ölçümü ile aynı Ģekilde gerçekleĢtirilmiĢtir.  

Ġkinci yöntem olan yüzde cinsinden may dönmesi ise Bölüm 2.5„de yer alan 

T iĢaretleme yöntemi (ġekil 2.10b) kullanılarak ölçülmüĢtür. Ölçülen değerler, 

EĢitlik 2‟de yerine konularak may dönmesi yüzde olarak hesaplanmıĢtır. KumaĢın 

5 farklı yerinden ölçüm yapılmıĢ ve ortalamaları alınmıĢtır. 

4.6 Sonuçların Değerlendirilmesi 

Ölçüm sonuçları, SPSS istatistik programı kullanılarak %95 güven 

aralığında istatistiksel olarak değerlendirilmiĢtir. Ġplik numarasının ve büküm 

katsayısının iplik (iplik canlılığı, mukavemet, kopma uzaması, iplik 

düzgünsüzlükleri) ve kumaĢ (may dönmesi, sıra ve çubuk sıklığı, iplik uzunluğu 

ve gramaj) özelliklerine etkisini belirlemede t testi uygulanmıĢtır.  

 Eğirme yönteminin tüm parametreler için etkisini incelemede tek yönlü 

varyans analizi (ANOVA) kullanılmıĢtır. Varyansların homojenitesine göre 

Duncan ya da Dunnett testleri ile F değerleri ve α=0,05 önemlilik çerçevesinde 

sonuçlar değerlendirilmiĢtir.  
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5. BULGULAR 

5.1 Hammadde Özelliklerine Ait Bulgular 

ÇalıĢma kapsamında kullanılan pamuk lifi için demet halindeki lifler ile 

yapılan HVI sonuçları Çizelge 5.1„de verilmiĢtir. 

Çizelge 5.1 Pamuk lifi HVI sonuçları. 

Ġncelik (Mic) 4,2 

Ortalama Uzunluk (ML) (mm) 28,42 

Üst Çeyrek Uzunluk (UHML) (mm) 28,82 

Mukavemet (STR) (g/tex) 36,4 

Kopma Uzaması (EL) (%) 6,1 

Üniformite Ġndeksi (UI) (%) 87,6 

Eğirme Tutarlılığı Ġndeksi (SCI) (%) 190 

Kısa Lif Oranı (SFI) 7,1 

Parlaklık (Rd) 64,78 

Sarılık (+b) 9,2 

Yabancı Madde Miktarı (CNT) 26 

Neps 94 

 

Lifler için tek lif halinde yapılan AFIS testi ölçüm sonuçları Çizelge 5.2‟ de 

belirtilmiĢtir.  
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Çizelge 5.2 Pamuk lifi AFIS sonuçları. 

Nep Cnt/g 50 

SCN Cnt/g 1 

L (w) (mm) 26,8 

UQL (w) 31,9 

SFC (w) (%) 3 

L (n) (mm) 26,8 

L (n) %CV 0,8 

SFC (n) (%) 8,6 

5.0 % (mm) 37 

Total Cnt/g 25 

Trash Cnt/g 0 

IFC 6,3 

Maturity Ratio 0,93 

Fineness 185 

 

5.2 Ġplik Özelliklerine Ait Bulgular 

Üretilen ipliklerin fiziksel özelliklerini belirlemeye yönelik uygulanan 

mukavemet (cN/tex), kopma uzaması (%), iplik bükümü (T/m), Uster 

düzgünsüzlük ve numara testi ile iplik canlılığı (Kr) testlerinin sonuçları 

verilmiĢtir. 

5.2.1 Ġplik numarası ve büküm sayısı sonuçları 

Ġplik numunelerinin iplik numarası ve büküm sayısı değerleri Çizelge 5.3‟ te 

ifade edilmiĢtir. 
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Çizelge 5.3 Ġplik numarası ve büküm sayısı sonuçları. 

Sistem 

Ġplik numarası Büküm 

Ġplik 

Numarası 

(teorik) 

Ġplik 

Numarası 

(ölçülen) 

Ġplik 

numarası 

(%CV) 

Büküm 

katsayısı 

(αe) 

T/m  

(teorik) 

T/m 

(ölçülen) 

T/m 

(%CV) 

Ring 

30/1 29,84 1,21 3,6  776,88 825,04 2,48 

30/1 28,7 1,96 4,2 906,37   943,19  3,02 

40/1 40,43 2,12 3,6 897,07 933,97  2,97 

40/1 39,58 0,86 4,2  1046,58  1037,18  5,13 

Open end  

30/1 29,88 2,51 3,6  776,88 776,88
* 

-  

30/1 29,24 1,55 4,2  906,37 906,37
* 

-  

40/1 39,38 0,92 3,6  897,07 897,07
* 

-  

40/1 39,49 0,96 4,2  1046,58 1046,58
* 

-  

Kompakt 

30/1 28,87 1,18 3,6 776,88   840,73  3,67 

30/1 29,64 4,23 4,2  906,37  956,25  1,73 

40/1 39,01 1,20 3,6  897,07 962,53  3,54  

40/1 40,07 2,50 4,2 1046,58  1113,32  3,70  

Siro 
30/1 28,91 1,93 3,6  776,88  804,21  2,86 

30/1 29,04 2,33 4,2 906,37  878,78   3,47 

Kompakt 

siro 

30/1 29,38 0,85 3,6  776,88  758,37 3,13  

30/1 28,93 1,05 4,2 906,37   849,79  3,78 

*Open-end rotor iplikler için teorik büküm sayısı alınmıĢtır. 

 

5.2.2 Ġplik mukavemeti ve kopma uzaması sonuçları 

Tüm iplik numunelerinin mukavemet ve kopma uzaması (%) değerleri 

Çizelge 5.4 ve Çizelge 5.5‟ de verilmiĢ olup,  ġekil 5.1-ġekil 5.6‟da ise aynı 

numara ve büküm katsayısında sistemler arası mukavemet ve kopma uzaması 

sonuçları karĢılaĢtırmalı olarak gösterilmiĢtir. 
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Çizelge 5.4 Ne 40/1 inceliğindeki ipliklerin mukavemet ve kopma uzaması sonuçları. 

  

%100 Pamuk Ne 40/1 Ġplikler 

Ring Kompakt Open end 

Büküm katsayısı (αe) 3,6 4,2 3,6 4,2 3,6 4,2 

Mukavemet (cN/tex) 11,7 11,89 15,26 15,64 10,21 10,97 

Mukavemet (%CV) 7,81 9,09 6,6 6,69 4,59 4,19 

Kopma uzaması (%) 7,39 6,93 9,06 8,95 8,41 8,02 

Kopma uzaması (%CV) 8,8 9,58 3,63 8,74 4,73 8,19 

 

 

ġekil 5.1 Ne 40/1 inceliğindeki ipliklerin mukavemet değerleri. 
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ġekil 5.2 Ne 40/1 inceliğindeki ipliklerin kopma uzaması değerleri. 

 

 

Çizelge 5.5 Ne30/1 inceliğindeki ipliklerin mukavemet ve kopma uzaması sonuçları. 

 

% 100 Pamuk Ne 30/1 Ġplikler 

Ring Kompakt Open end Siro Kompakt siro 

3,6 4,2 3,6 4,2 3,6 4,2 3,6 4,2 3,6 4,2 

Mukavemet 

(cN/tex) 
13,42 15,95 16,53 17,09 10,43 12,02 14,95 16,03 16,63 18,43 

Mukavemet 

(%CV) 
4,85 4,39 3,36 5,17 3,51 2,76 9,17 2,40 5,23 5,59 

Kopma 

uzaması 

(%) 

8,68 9,09 9,65 10,2 8,49 9,57 9,44 10,12 9,42 9,96 

Kopma 

uzaması 

(%CV) 

6,38 2,62 3,23 3,14 4,45 2,98 4,07 4,17 4,27 3,35 

 



48 

 

 

 ġekil 5.3 Ne30/1 inceliğindeki ipliklerin mukavemet değerleri.  

 

 

ġekil 5.4 Ne30/1 inceliğindeki ipliklerin kopma uzaması değerleri. 
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ġekil 5.5 ve ġekil 5.6‟ da ring, kompakt, open end, siro ve kompakt siro 

ipliklerin mukavemet ve kopma uzaması değerleri bütün olarak verilmiĢtir. 

 

ġekil 5.5 Tüm iplik gruplarının toplu mukavemet değerleri. 

 

 

ġekil 5.6 Tüm iplik gruplarının toplu kopma uzaması değerleri. 
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5.2.3 Ġplik düzgünsüzlüğü sonuçları 

Uster iplik testleri %CV, ince yer, kalın yer, neps ve tüylülük sonuçları Ne 

40/1 ve Ne 30/1 numara baĢlıklarında Çizelge 5.6 ve Çizelge 5.7 Ne30/1 

inceliğindeki ipliklerin düzgünsüzlük sonuçları.‟ de verilmiĢ olup, ġekil 5.7-ġekil 

5.10 yardımıyla aynı numara ve büküm katsayısında sistemler arası kıyaslama 

yapılarak ifade edilmiĢtir. 

Çizelge 5.6 Ne40/1 inceliğindeki ipliklerin düzgünsüzlük sonuçları. 

 Ring Kompakt Open end 

 3,6 4,2 3,6 4,2 3,6 4,2 

Uster %CV 13,52 17,38 13,7 13,37 4,56 4,47 

Ġnce Yer/km 126,2 176 5,4 2,6 104 121 

Kalın Yer/km 375 415 87,8 27,6 92 135,6 

Neps/km 240 209 73 51 18 24 

 

 

ġekil 5.7 Ne40/1 inceliğindeki ipliklerin Uster % CV değerleri. 
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ġekil 5.8 Ne40/1 inceliğindeki ipliklerin Uster düzgünsüzlük değerleri. 

 

Çizelge 5.7 Ne30/1 inceliğindeki ipliklerin düzgünsüzlük sonuçları. 

 
Ring Kompakt Open end Siro Kompakt siro 

3,6 4,2 3,6 4,2 3,6 4,2 3,6 4,2 3,6 4,2 

%CV 14,03 14,35 11,22 12,18 11,44 12,59 14,1 15,42 13,32 14,26 

Ġnce yer (adet/km) 8,2 11,20 3,4 1,20 59,8 70,40 17 79,60 5 11,60 

Kalın yer (adet/km) 89,6 116,00 26,8 13,00 11,4 62,00 74,4 108,20 94,9 146,80 

Neps (adet/km) 106,2 146,8 29 22,8 24,2 22 87,8 104,2 70,6 114,8 

 

 

ġekil 5.9 Ne30/1 inceliğindeki ipliklerin Uster % CV değerleri. 
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ġekil 5.10 Ne 30/1 inceliğindeki ipliklerin Uster düzgünsüzlük değerleri. 

 

ġekil 5.11‟ de ring, kompakt, open end, siro ve kompakt siro ipliklerin 

Uster %CV değerleri verilmiĢtir. 

 

ġekil 5.11 Tüm iplik gruplarının toplu Uster % CV değerleri. 

Ne 30/1 ve Ne 40/1 iplik numuneleri için yapılan Uster tüylülük test 

bulguları, ġekil 5.12-ġekil 5.14‟ de ayrıntılı olarak ifade edilmiĢtir. 
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Çizelge 5.8 Ne 30/1 ve Ne 40/1 inceliğindeki ipliklerin tüylülük değerleri. 

 Ne30/1 Ne40/1 

Büküm katsayısı (αe) 3,6 4,2 3,6 4,2 

Tüylülük (H) 

Ring 5,34 5,03 4,98 4,77 

Kompakt 3,85 3,66 3,55 3,42 

Open end 5,16 5,13 4,56 4,47 

Siro 5,18 4,82 - - 

Kompakt siro 3,56 3,30 - - 

 

 

ġekil 5.12 Ne 40/1 inceliğindeki ipliklerin Uster tüylülük değerleri. 

 

 



54 

 

 

ġekil 5.13 Ne 30/1 inceliğindeki ipliklerin Uster tüylülük değerleri. 

ġekil 5.14‟ te ring, kompakt, open end, siro ve kompakt siro ipliklerin 

Uster tüylülük değerleri verilmiĢtir. 

 

ġekil 5.14 Tüm iplik gruplarının toplu tüylülük değerleri. 

 

5.2.4  Ġplik canlılığı sonuçları 

Ġplik canlılığı (Kr) değerleri Çizelge 5.9‟da verilmiĢ olup,  ġekil 5.15-ġekil 

5.17 yardımıyla da aynı numara ve büküm katsayısında sistemler arası kıyaslama 

yapılarak ifade edilmiĢtir. 



55 

 

Çizelge 5.9 Ne 30/1 ve Ne 40/1 inceliğindeki ipliklerin iplik canlılığı sonuçları. 

 

 
Ne30/1 Ne40/1 

Büküm katsayısı (αe) 3,6 4,2 3,6 4,2 

Ring 
Kr 4,44 4,88 4,25 4,66 

% CV 1,82 1,76 2,17 2,16 

Kompakt 
Kr 4,69 4,91 4,52 4,80 

% CV 1,13 3,09 1,28 1,17 

Open-end 
Kr 2,80 3,17 2,26 3,00 

% CV 2,55 3,11 3,92 4,04 

Siro 
Kr 4,36 4,72 - - 

% CV 1,07 1,11 - - 

Kompakt siro 
Kr 4,16 4,62 - - 

% CV 2,1 1,1 - - 

 

 

 

ġekil 5.15 Ne 40/1 inceliğindeki ipliklerin iplik canlılığı değerleri. 
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ġekil 5.16 Ne 30/1 inceliğindeki ipliklerin iplik canlılığı değerleri. 

 

ġekil 5.14‟ de ring, kompakt, open end, siro ve kompakt siro ipliklerin iplik 

canlılığı değerleri verilmiĢtir. 

 

ġekil 5.17 Tüm iplik gruplarının toplu iplik canlılığı değerleri. 
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5.3  KumaĢ Test Sonuçları 

 

KumaĢların yıkama öncesi ve yıkama sonrası fiziksel test sonuçları Çizelge 

5.10 ve Çizelge 5.11‟ de ayrıntılı olarak ifade edilmiĢtir. 

Çizelge 5.10 Yıkama öncesi kumaĢ test sonuçları. 

Eğirme tipi 

Büküm 

katsayısı 

(αe) 

Sıra sayısı 

(adet/cm) 

Çubuk 

sayısı 

(adet/cm) 

 

Ġlmek 

iplik 

uzunluğu 

(cm) 

Sıklık 
Gramaj 

(g/m
2
) 

Ring Ne 30/1 
3,6 13,7 18,9 0,288 15,435 156 

4,2 13,6 18,9 0,285 15,605 176 

Ring Ne 40/1 
3,6 13,8 17,7 0,282 13,603 111 

4,2 14 17,8 0,283 13,581 123 

Kompakt Ne 

30/1 

3,6 13,7 18,8 0,284 15,640 174 

4,2 13,8 19,1 0,284 15,653 172 

Kompakt Ne 

40/1 

3,6 14 18,2 0,283 13,574 132 

4,2 14,2 18,7 0,283 13,584 147 

Open end Ne 

30/1 

3,6 13,7 18,9 0,288 15,435 146 

4,2 13,8 18,5 0,289 15,344 159 

Open end Ne 

40/1 

3,6 13,8 17 0,283 13,557 120 

4,2 13,9 17,2 0,285 13,489 106 

Siro Ne 30/1 
3,6 13,7 18,3 0,283 15,684 150 

4,2 13,9 18,5 0,282 15,742 161 

Kompakt siro 

Ne 30/1 

3,6 13,5 19,4 0,282 15,738 173 

4,2 14 20,2 0,282 15,740 172 
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Çizelge 5.11 Yıkama sonrası kumaĢ test sonuçları. 

Eğirme tipi 
Büküm 

katsayısı 

Sıra sayısı 

(adet/cm) 

Çubuk 

sayısı 

(adet/cm) 

 

Ġlmek 

iplik 

uzunluğu 

(cm) 

Sıklık 
Gramaj 

(g/m
2
) 

Ring Ne 30/1 
3,6 15 21,2 0,284 15,651 181 

4,2 15 21,4 0,283 15,719 207 

Ring Ne 40/1 
3,6 14 19,4 0,282 13,636 141 

4,2 14,8 19,6 0,284 13,550 154 

Kompakt Ne 30/1 
3,6 15 21 0,284 15,611 196 

4,2 15,6 21 0,284 15,664 199 

Kompakt Ne 40/1 
3,6 15,6 19,8 0,283 13,596 156 

4,2 16 20,2 0,285 13,504 180 

OE Ne 30/1 
3,6 14,5 20 0,285 15,587 185 

4,2 15,2 20,4 0,285 15,598 187 

OE Ne 40/1 
3,6 14,2 19,4 0,282 13,627 136 

4,2 14,2 19,4 0,284 13,512 147 

Siro Ne 30/1 
3,6 14,8 20 0,282 15,775 176 

4,2 15 20 0,282 15,722 192 

Kompakt siro Ne30/1 
3,6 15 19,8 0,283 15,684 195 

4,2 14,5 20,2 0,282 15,742 209 

 

5.3.1 May dönmesi sonuçları 

KumaĢların yıkama öncesi ve sonrası açısal dönme değerleri Çizelge 5.12 

ve ġekil 5.18-ġekil 5.19‟ da yıkama sonrası % cinsinden dönme değerleri ise 

Çizelge 5.13 ve ġekil 5.20-ġekil 5.21‟de verilmiĢtir.  
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Çizelge 5.12 Yıkama öncesi ve yıkama sonrası may dönmesi sonuçları. 

Eğirme tipi Büküm katsayısı 
Yıkama öncesi dönme 

(°) 

Yıkama sonrası dönme 

(°) 

Ring Ne 30/1 
3,6 6 8,2 

4,2 9,4 12,4 

Ring Ne 40/1 
3,6 6,2 14 

4,2 11,4 15,2 

Kompakt Ne 30/1 
3,6 6,4 9,2 

4,2 9,6 14 

Kompakt Ne 40/1 
3,6 8 12,6 

4,2 13 19,2 

OE Ne 30/1 
3,6 2,6 8,4 

4,2 6 11,6 

OE Ne 40/1 
3,6 3,4 12,8 

4,2 5,4 13,4 

Siro Ne 30/1 
3,6 4,8 7,4 

4,2 7,2 11,8 

Kompakt siro Ne 

30/1 

3,6 4,4 8,4 

4,2 6,2 12,2 

 

 

ġekil 5.18  Ne 40/1 inceliğindeki ipliklerin may dönmesi değerleri.  
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ġekil 5.19 Ne30/1 inceliğindeki ipliklerin may dönmesi değerleri. 

 

 

Çizelge 5.13 May dönmesi yüzdesi sonuçları. 

Eğirme tipi Büküm katsayısı May dönmesi (%) 

Ring Ne30/1 
3,6 9,5 

4,2 10,0 

Ring Ne40/1 
3,6 11,7 

4,2 12,9 

Kompakt Ne30/1 
3,6 11,4 

4,2 12,8 

Kompakt Ne40/1 
3,6 10,5 

4,2 13,2 

OE Ne 30/1 
3,6 7,4 

4,2 9,0 

OE Ne40/1 
3,6 8,2 

4,2 9,6 

Siro Ne30/1 
3,6 4,6 

4,2 7,3 

Kompakt siro Ne30/1 
3,6 2,5 

4,2 2,8 
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ġekil 5.20 Ne 40/1 inceliğindeki ipliklerin may dönmesi yüzdesi. 

 

 

ġekil 5.21 Ne 30/1 inceliğindeki ipliklerin may dönmesi yüzdesi. 

Ġpliklerin tespit edildiği Kr canlılık değerlerinin kumaĢ üzerindeki may 

dönmesi problemine etkileri iplik sistemlerinden bağımsız olarak etkileri ġekil 

5.22, ġekil 5.23, ġekil 5.24 ve ġekil 5.25‟te ayrıntılı olarak gösterilmiĢtir. 
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ġekil 5.22 Ne 30/1, α=3,6 inceliğindeki ipliklerin Kr-May dönmesi grafiği. 

 

Ne 30/1, α=3,6 inceliğindeki ipliklerin canlılık değerleri ile may dönmesi 

arasında korelasyon katsayısı r = 0,94 olarak bunmuĢtur. Bu iki parametre 

arasındaki iliĢkinin canlılık değerinin arttıkça may dönmesi değerinin doğrusal 

artıĢın ardından yüksek derecede değiĢim gösterdiği belirlenmiĢtir. 

 

ġekil 5.23 Ne 30/1, α=4,2 inceliğindeki ipliklerin Kr-May dönmesi grafiği. 

 

Ne 30/1,  α=4,2 inceliğindeki ipliklerin canlılık-may dönmesi iliĢkileri için 

korelasyon katsayısı r = 0,68 olarak bulunmuĢtur. Burada canlılık artması ile may 

dönmesine etkisinin orta düzeyli bir artıĢ sağladığı, ardından yüksek may dönmesi 

değerlerine ulaĢıldığı görülmüĢtür. Burada esas olan α=4,2 büküm katsayısının 

canlılığa dolayısıyla may dönmesine doğrudan etki ettiği sonucudur. 
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ġekil 5.24 Ne 40/1, α=3,6 inceliğindeki ipliklerin Kr-May dönmesi grafiği. 

 

Ne 40/1, α=3,6 ipliklerin canlılık-may dönmesi grafiğinden elde edilen korelasyon 

katsayısı r = 0,98 olarak bulunmuĢtur. Burada canlılık değeri arttıkça may 

dönmesi değiĢimi neredeyse tüm noktalarda doğrusal olarak doğrusal olarak 

gerçekleĢmiĢtir. Aynı büküm katsayısında Ne 30/1 ipliklerden daha yüksek may 

dönmesi değerlerine ulaĢılması ipliğin incelmesinin may dönmesine etki etmesi 

olarak açıklanabilmektedir. 

 

ġekil 5.25 Ne 40/1, α=4,2 inceliğindeki ipliklerin Kr-May dönmesi grafiği. 

 

Ne 40/1, α=4,2 ipliklerin canlılık-may dönmesi grafiğinden elde edilen korelasyon 

katsayısı r = 0,99 olarak bulunmuĢtur. Canlılık değerlerinin değiĢimiyle may 

dönmesi arasında doğrusal bir iliĢki söz konusudur. Bu noktada aynı numarada, 
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aynı canlılık değerinde  α=3,6 büküm katsayısına göre may dönmesi değerlerinin 

yüksek çıkma sebebi yüksek büküm katsayısı ile çalıĢmaktan kaynaklanmaktadır. 
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6. SONUÇLAR VE DEĞERLENDĠRME 

Bu bölümde 5.bölümde ulaĢılan bulgular çerçevesinde SPSS istatistiksel 

değerlendirme programı kullanılarak tüm eğirme sistemleri, numara ve büküm 

katsayıları ile elde edilen ipliklerin özellikleri karĢılaĢtırmalı ve ayrıntılı Ģekilde 

ifade edilmiĢtir. Program yardımıyla yapılan analizler ile F değerleri tespit edilip 

α=0,05 (%95 güvenilirlik) önemlilik değerlerine ulaĢılmıĢtır.  

6.1 Ġplik Özelliklerinin Değerlendirilmesi 

6.1.1 Ġplik canlılığı 

Çizelge 6.1‟de büküm katsayısı, iplik numarası ve eğirme prosesinin iplik 

canlılığına etkisi gösterilmiĢtir.  

Çizelge 6.1 Ġplik canlılığına üretim parametrelerinin ve yönteminin etkisi. 

Faktör Bağımlı değiĢken = Kr değeri F Önemlilik* 

Büküm 

katsayısı 

Ne 30/1 Ring  4,693 0,000* 

Ne 30/1 Open end  0,000 0,000* 

Ne 30/1 Kompakt  6,171 0,000* 

Ne 30/1 Siro  0,297 0,000* 

Ne 30/1 Kompakt siro  16,613 0,000* 

Ne 40/1 Ring  16,287 0,000* 

Ne 40/1 Open end  1,641 0,000* 

Ne 40/1 Kompakt  0,969 0,000* 

Ġplik numarası 

αe =3,6, Ring  9,624 0,000* 

αe =4,2, Ring  10,034 0,000* 

αe =3,6, Open end  0,042 0,000* 

αe =4,2, Open end  1,138 0,000* 

αe =3,6, Kompakt  0,281 0,000* 

αe =4,2, Kompakt  13,956 0,001* 

Eğirme sistemi 

Ne 30/1, αe =3,6  1162,333 0,000* 

Ne 30/1, αe =4,2  1106,974 0,000* 

Ne 40/1, αe =3,6  3762,285 0,000* 

Ne 40/1, αe =4,2  2958,273 0,000* 

*α =0,05‟e göre önemlidir. 

 

Ġplik canlılığına büküm katsayısının etkisi incelendiğinde, değiĢen büküm 

katsayısının iplik canlılığına etkisi önemli bulunmuĢtur.  
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Aynı eğirme sistemi ve numara için yapılan değerlendirmede büküm 

katsayısının artması ile canlılık (Kr) değerlerinin de doğru orantılı olarak değiĢtiği 

görülmüĢtür. Bunun sebebi, ipliğin eğrilme sırasındaki büküm adımında maruz 

kaldığı tork kuvvetini üzerinden atabilmesi için gösterdiği tepki ile açıklanabilir. 

Büküm katsayısı ne kadar artarsa ipliğin göstereceği dönme eğilimi de artacaktır. 

Ġplik canlılığına numara etkisi incelendiğinde, iki farklı numara olan Ne30/1 

ve Ne40/1 iplikler için yapılan t testi sonuçları Çizelge 6.1‟ de verilmiĢtir. Yapılan 

istatistiksel değerlendirme sonucu numara değiĢiminin iplik canlılığı (Kr) 

üzerindeki etkisinin önemli düzeyde olduğu bulunmuĢtur. Sonuçlar incelendiğinde 

Ne30/1 ipliklerin canlılık değerleri, Ne40/1 ipliklere göre daha yüksek çıkmıĢtır. 

Ġplik canlılığına eğirme sisteminin etkisi incelendiğinde (Çizelge 6.2 ve 

Çizelge 6.5), eğirme sisteminin iplik canlılığı üzerindeki etkisinin istatistikî 

açıdan önemli olduğu görülmüĢtür. Ne30/1, αe =3,6 numara iplik grubunda en 

düĢük canlılık değerlerinin open end sisteminde olduğu, bunu kompakt siro, siro, 

ring sistemlerin takip ettiği ve en yüksek değerlerin ise kompakt eğirme 

sisteminde olduğu görülmüĢtür. 

Çizelge 6.2 Ne30/1, αe =3,6 numara ipliklerin canlılık değerleri Duncan testi. 

Ġplik üretim sistemleri Ölçüm sayısı 

αe =3,6 

Alt gruplar 

1 2 3 4 5 

Open end 250 2,8008     

Kompakt siro 250  4,1592    

Siro 250   4,3628   

Ring 250    4,4396  

Kompakt 250     4,6880 

Önemlilik  1,000 1,000 1,000 1,000 1,000 

 

Ne30/1, αe =4,2 numara iplikler incelendiğinde ring ve kompakt eğirme 

sistemleri arasındaki fark önemli bulunmamıĢtır. En düĢük canlılık değeri yine 

open end sisteminde gözlenmiĢtir.  
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Çizelge 6.3 Ne30/1, αe =4,2 numara ipliklerin canlılık değerleri Duncan testi. 

Ġplik üretim 

sistemleri 

Ölçüm 

sayısı 

αe =4,2 

Alt gruplar 

1 2 3 4 

Open end 250 3,1668    

Kompakt siro 250  4,6224   

Siro 250   4,6996  

Ring 250    4,8828 

Kompakt 250    4,9140 

Önemlilik  1,000 1,000 1,000 0,316 

 

Ne40/1, αe=3,6 ve αe =4,2 iplik gruplarında en düĢük ve en yüksek canlılık 

değerlerinin sırasıyla open end ve kompakt eğirme sistemlerinde olduğu sonucuna 

ulaĢılmıĢtır. 

Çizelge 6.4 Ne40/1, αe =3,6 numara ipliklerin canlılık değerleri Duncan testi. 

Ġplik üretim 

sistemleri 
Ölçüm sayısı 

αe =3,6 

Alt gruplar 

1 2 3 

Open end 250 2,2560   

Ring 250  4,2476  

Kompakt 250   4,5180 

Önemlilik  1,000 1,000 1,000 

 

Çizelge 6.5 Ne40/1, αe =4,2 numara ipliklerin canlılık değerleri Duncan testi. 

Ġplik üretim 

sistemleri 
Ölçüm sayısı 

αe =4,2 

Alt gruplar 

1 2 3 

Open end 250 3,0024   

Ring  250  4,6588  

Kompakt 250   4,7900 

Önemlilik  1,000 1,000 1,000 

 

6.1.2   Ġplik mukavemeti 

Ġplik mukavemet değerlerine büküm katsayısı, numara ve iplik eğirme 

sisteminin etkisi Çizelge 6.6- Çizelge 6.10 arasında ayrıntılı olarak sunulmuĢtur.  
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Çizelge 6.6 Ġplik mukavemetine üretim parametrelerinin ve yönteminin etkisi.  

Faktör Bağımlı değiĢken F Önemlilik* 

Büküm 

katsayısı 

Ne 30/1 Ring  1,500 0,000* 

Ne 30/1 Open end  1,073 0,000* 

Ne 30/1 Kompakt  3,451 0,127 

Ne 30/1 Siro  1,079 0,001* 

Ne 30/1 Kompakt siro  0,354 0,000* 

Ne 40/1 Ring  6,158 0,625 

Ne 40/1 Open end  0,224 0,001* 

Ne 40/1 Kompakt  1,819 0,296 

Ġplik numarası 

αe =3,6, Ring  0,007 0,000* 

αe =4,2, Ring  15,497 0,000* 

αe =3,6, Open end  0,007 0,320 

αe =4,2, Open end  0,110 0,000* 

αe =3,6, Kompakt  0,47 0,002* 

αe =4,2, Kompakt  0,079 0,000* 

Eğirme sistemi 

Ne 30/1, αe =3,6  129,535 0,000* 

Ne 30/1, αe =4,2  148,943 0,000* 

Ne 40/1, αe =3,6  121,610 0,000* 

Ne 40/1, αe =4,2  104,808 0,000* 

*α =0,05‟e göre önemlidir. 

 

Ġstatistiksel değerlendirmeler Ne30/1 iplikler için kompakt eğirme sistemi 

hariç tüm sistemlerde iplik mukavemet değerine büküm katsayısının etkisinin 

önemli olduğunu ortaya koymuĢtur. Ne30/1 iplikler için büküm katsayısının 

artması mukavemet değerlerinde artıĢa neden olmuĢtur. Ne40/1 iplik grubunda ise 

sadece open end iplik sisteminde büküm katsayısı değiĢiminin mukavemet 

değerine etkisi önemli düzeyde tespit edilmiĢtir. Ne 40/1 open end ipliklerde 

büküm katsayısı arttıkça mukavemet değerlerinde artıĢ gözlenmiĢtir.  

Ġplik mukavemetine iplik numarasının etkisi incelendiğinde αe =3,6, Open 

end iplik grubu hariç diğer iplik grupları için istatistiksel açıdan önemli düzeyde 

farklılık saptanmıĢtır. Ölçüm sonuçları, iplik kalınlaĢtıkça mukavemet 

değerlerinin arttığını ortaya koymuĢtur.   

Ġplik eğirme sistemlerinin iplik mukavemetine istatistiksel açıdan önemli 

düzeyde etki ettiği tespit edilmiĢtir (Çizelge 6.6). Her bir numara ve büküm 

katsayısı için elde edilen tek yönlü varyans analiz sonuçları Çizelge 6.7-Çizelge 

6.10 arasında gösterilmiĢtir.  

Ne30/1, αe=3,6 iplik grubunda en düĢük mukavemet değeri open end 

ipliklerde, en yüksek değer ise kompakt ve kompakt siro ipliklerde gözlenmiĢtir.  
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Çizelge 6.7 Ne30/1, αe =3,6 numara ipliklerin mukavemet değerleri Duncan testi. 

Ġplik üretim 

sistemleri 

Ölçüm 

sayısı 

αe =3,6 

Alt gruplar 

1 2 3 4 

Open end 50 10,4246    

Ring 50  13,4224   

Siro 50   14,9518  

Kompakt 50    16,5294 

Kompakt siro 50    16,6334 

Önemlilik  1,000 1,000 1,000 0,746 

 

Ne30/1, αe=4,2 iplik grubunda da yine open end ipliklerin en düĢük 

mukavemete sahip olduğu ve kompakt siro ipliklerin ise en yüksek mukavemet 

değerleri gösterdiği saptanmıĢtır.  

Çizelge 6.8 Ne30/1, αe =4,2 numara ipliklerin mukavemet değerleri Duncan testi. 

Ġplik üretim 

sistemleri 

Ölçüm 

sayısı 

αe =4,2 

Alt gruplar 

1 2 3 4 

Open end 50 12,0158    

Ring 50  15,9496   

Siro 50  16,0272   

Kompakt 50   17,0940  

Kompakt siro 50    18,4350 

Önemlilik  1,000 0,780 1,000 1,000 

 

Ne40/1, αe=3,6 ve αe=4,2 iplik gruplarında ise en düĢük ve en yüksek 

mukavemet değerleri sırasıyla open end ve kompakt ipliklere aittir. 

Çizelge 6.9 Ne40/1, αe =3,6 numara ipliklerin mukavemet değerleri Duncan testi. 

Ġplik üretim 

sistemleri 
Ölçüm sayısı 

αe =3,6 

Alt gruplar 

1 2 3 

Open end 50 10,2112   

Ring  50  11,6974  

Kompakt 50   15,2570 

Önemlilik 50 1,000 1,000 1,000 
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Çizelge 6.10 Ne40/1, αe =4,2 numara ipliklerin mukavemet değerleri Duncan testi. 

Ġplik üretim 

sistemleri 
Ölçüm sayısı 

αe =4,2 

Alt gruplar 

1 2 3 

Open end 50 10,9686   

Ring  50  11,8942  

Kompakt 50   15,6428 

Önemlilik  1,000 1,000 1,000 

 

6.1.3  Ġplik kopma uzaması 

Ġplik kopma uzaması değerine büküm katsayısı, iplik numara ve iplik 

eğirme sisteminin etkisi istatistiksel olarak Çizelge 6.11‟ de gösterilmiĢtir. 

Çizelge 6.11 Kopma uzamasına üretim parametrelerinin ve yönteminin etkisi. 

Faktör Bağımlı değiĢken F Önemlilik* 

Büküm 

katsayısı 

Ne 30/1 Ring  1,495 0,094 

Ne 30/1 Open end  3,120 0,000* 

Ne 30/1 Kompakt  0,024 0,015* 

Ne 30/1 Siro  0,002 0,000* 

Ne 30/1 Kompakt siro  0,680 0,002* 

Ne 40/1 Ring  5,506 0,100 

Ne 40/1 Open end  0,900 0,060 

Ne 40/1 Kompakt  0,115 0,637 

Ġplik numarası 

αe =3,6, Ring  0,225 0,000* 

αe =4,2, Ring  12,060 0,000* 

αe =3,6, Open end  0,472 0,692 

αe =4,2, Open end  3,662 0,000* 

αe =3,6, Kompakt  0,044 0,012* 

αe =4,2, Kompakt  0,002 0,000* 

Eğirme sistemi 

Ne 30/1, αe =3,6  12,052 0,000* 

Ne 30/1, αe =4,2  12,609 0,000* 

Ne 40/1, αe =3,6  28,319 0,000* 

Ne 40/1, αe =4,2  35,189 0,000* 

*α =0,05‟e göre önemlidir. 

 

Ne 30/1 ring iplik grubu hariç büküm katsayısının artması, kopma uzaması 

değerlerinde artıĢa sebep olduğu ve büküm katsayısına kopma uzamasının 

etkisinin istatistiksel açıdan önemli düzeyde olduğu gözlenmiĢtir. Ne40/1 iplik 

grupları için büküm katsayısının iplik kopma uzaması değerlerine etkisinin 

istatistiksel açıdan önemli olmadığı tespit edilmiĢtir. 
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Kopma uzamasına iplik numarasının etkisi değerlendirildiğinde, αe =3,6, 

Open end iplik grubu hariç diğer iplik grupları için istatistiksel açıdan önemli 

düzeyde fark bulunduğu ve iplik kalınlaĢtıkça kopma uzaması değerlerinde artıĢ 

olduğu gözlenmiĢtir.  

Eğirme sistemlerin iplik kopma uzamasına etkisi istatistiksel açıdan önemli 

bulunmuĢtur. Her bir numara ve büküm katsayısı için elde edilen tek yönlü 

varyans analiz sonuçları Çizelge 6.12-Çizelge 6.15arasında gösterilmiĢtir. 

Ne30/1, αe=3,6 iplikler incelendiğinde, open end ve ring sistemleri arasında 

farkın önemsiz olduğu ve en düĢük kopma uzaması değerlerine sahip olduğu 

tespit edilmiĢtir. Ayrıca kompakt siro, siro ve kompakt ipliklerin kopma uzaması 

değerleri arasındaki fark istatistiksel açıdan önemsiz bulunmuĢtur.   

Çizelge 6.12 Ne30/1,  αe =3,6 ipliklerin kopma uzaması değerleri Duncan testi. 

Ġplik üretim sistemleri Ölçüm sayısı 

αe =3,6 

Alt gruplar 

1 2 

Open end 50 8,4912  

Ring 50 8,6760  

Kompakt siro 50  9,4218 

Siro 50  9,4428 

Kompakt 50  9,6546 

Önemlilik  0,382 0,302 

 

Ne30/1, α=4,2 iplik grubunda Ring eğirme sisteminin diğer sistemler ile 

arasındaki farkın önemli olduğu, sadece open end sistemi ile arasında anlamlı bir 

fark olmadığı görülmektedir. Buna bağlı olarak en düĢük kopma uzaması 

değerlerine ring ve open end ipliklerin sahip olduğu görülmektedir. Open end 

sistemi için ise sadece kompakt ve siro sistemleri arasında istatistiksel açıdan fark 

olmadığı saptanmıĢtır. Bunun yanı sıra kompakt, siro ve kompakt siro ipliklerin 

birbirleri arasında istatistikî olarak bir fark olmadığı sonucuna ulaĢılmıĢtır. 
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Çizelge 6.13 Ne30/1, αe =4,2 numara ipliklerin kopma uzaması değerleri Dunnett testi. 

Bağımlı 

değiĢken 
(I) Sistem (J) Sistem 

Ort. 

Fark(I-J) 

Önem 

durumu 

%95 güven aralığı 

Alt limit Üst limit 

Ne 30/1,  

αe =4,2 

Open end 

Ring 0,46660 0,096 -0,0433 0,9765 

Kompakt -0,64240
*
 0,007 -1,1681 -0,1167 

Siro -0,56080
*
 0,008 -1,0236 -0,0980 

Kompakt 

siro 
-0,40060 0,131 -0,8593 0,0581 

Ring 

 

Open end -0,46660 0,096 -0,9765 0,0433 

Kompakt -1,10900
*
 0,000 -1,7033 -0,5147 

Siro -1,02740
*
 0,000 -1,5681 -0,4867 

Kompakt 

siro 
-0,86720

*
 0,000 -1,4046 -0,3298 

Kompakt 

Open end 0,64240
*
 0,007 0,1167 1,1681 

Ring 1,10900
*
 0,000 0,5147 1,7033 

Siro 0,08160 1,000 -0,4740 0,6372 

Kompakt 

siro 
0,24180 0,902 -0,3105 0,7941 

Siro 

Open end 0,56080
*
 0,008 0,0980 1,0236 

Ring 1,02740
*
 0,000 0,4867 1,5681 

Kompakt -0,08160 1,000 -0,6372 0,4740 

Kompakt 

siro 
0,16020 0,986 -0,3332 0,6536 

Kompakt 

siro 

Open end 0,40060 0,131 -0,0581 0,8593 

Ring 0,86720
*
 0,000 0,3298 1,4046 

Kompakt -0,24180 0,902 -0,7941 0,3105 

Siro -0,16020 0,986 -0,6536 0,3332 

 

Ne40/1, αe=3,6 ipliklerde eğirme sisteminin etkisi incelendiğinde eğirme 

sistemleri arasında istatistiksel açıdan farkın önemli düzeyde olduğu gözlenmiĢtir. 

Kopma uzaması değerleri ring sisteminde en düĢük iken, kompakt sistemde 

üretilen ipliklerin kopma uzaması değerleri en yüksektir. 

Çizelge 6.14 Ne40/1, αe =3,6 numara ipliklerin kopma uzaması değerleri Dunnett testi. 

Bağımlı 

değiĢken 
(I) Sistem (J) Sistem 

Ort. 

Fark(I-J) 

Önem 

durumu 

%95 güven aralığı 

Alt limit Üst limit 

Ne 40/1,  

αe =3,6 

Open end 
Ring 1,02480

*
 0,000 0,4977 1,5519 

Kompakt -0,64520
*
 0,011 -1,1726 -0,1178 

Ring 
Open end -1,02480

*
 0,000 -1,5519 -0,4977 

Kompakt -1,67000
*
 0,000 -2,2448 -1,0952 

Kompakt 
Open end 0,64520

*
 0,011 0,1178 1,1726 

Ring 1,67000
*
 0,000 1,0952 2,2448 

 

Ne40/1, αe =4,2 iplikler incelendiğinde en düĢük ve en yüksek kopma 

uzaması değerleri sırasıyla ring ve kompakt iplik eğirme sistemlerinde tespit 

edilmiĢtir. 
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Çizelge 6.15 Ne40/1,  αe =4,2 ipliklerin kopma uzaması değerleri Duncan testi. 

Ġplik üretim 

sistemleri 
Ölçüm sayısı 

αe =4,2 

Alt gruplar 

1 2 3 

Ring 50 6,9594   

Open-end 50  8,0250  

Kompakt 50   8,9532 

Önemlilik  1,000 1,000 1,000 

 

6.1.4  Ġplik düzgünsüzlükleri değeri 

Büküm katsayısı, iplik numarası ve iplik eğirme sisteminin Uster %CV 

değerlerine istatistiksel açıdan etkisi Çizelge 6.16‟ da verilmiĢtir.   

Çizelge 6.16 Uster % CV değerine üretim parametrelerinin ve yönteminin etkisi. 

Faktör Bağımlı değiĢken  F Önemlilik* 

Büküm 

katsayısı 

Ne 30/1 Ring  11,717 0,333 

Ne 30/1 Open end  1,862 0,001* 

Ne 30/1 Kompakt  0,901 0,004* 

Ne 30/1 Siro  1,419 0,000* 

Ne 30/1 Kompakt siro  2,157 0,220 

Ne 40/1 Ring  1,147 0,000* 

Ne 40/1 Open end  0,025 0,012* 

Ne 40/1 Kompakt  1,219 0,438 

Ġplik numarası 

αe =3,6, Ring  1,647 0,112 

αe =4,2, Ring  0,673 0,001* 

αe =3,6, Open end  0,426 0,159 

αe =4,2, Open end  1,884 0,108 

αe =3,6, Kompakt  7,448 0,001* 

αe =4,2, Kompakt  0,420 0,005* 

Eğirme sistemi 

Ne 30/1, αe =3,6  15,617 0,000* 

Ne 30/1, αe =4,2  6,214 0,002* 

Ne 40/1, αe =3,6  11,617 0,002* 

Ne 40/1, αe =4,2  44,269 0,000* 

*α =0,05‟e göre önemlidir. 

 

Uster %CV değerlerine büküm katsayısının etkisi değerlendirildiğinde 

Ne30/1 iplikler için büküm katsayısının artıĢı, Uster % CV değerlerinde artıĢa 

sebep olmuĢtur. Ancak büküm katsayısı değiĢiminin sadece open end, kompakt ve 

siro ipliklerde istatistikî açıdan önemli olduğu bulunmuĢtur. Ne40/1 kompakt iplik 

grubu hariç Ne 40/1 ipliklerde büküm katsayısının değiĢimi istatistikî olarak 

önemli bulunmuĢtur.  
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Uster %CV değerine numara değiĢiminin etkisi sadece kompakt ipliklerin 

her iki numarası ve ring Ne30/1, αe=4,2 iplikler için istatistiksel açıdan önemli 

bulunmuĢtur.   

Ne30/1, αe=3,6 ve αe=4,2 iplikler incelendiğinde kompakt ve open end 

sistemleri arasında fark olmadığı ve en düĢük %CV değerlerine bu ipliklerin sahip 

olduğu gözlenmiĢtir (Çizelge 6.17-Çizelge 6.18).   

Çizelge 6.17 Ne 30/1,  αe =3,6 ipliklerin Uster % CV değerleri Duncan testi. 

Ġplik üretim 

sistemleri 
Ölçüm sayısı 

αe =3,6 

Alt gruplar 

1 2 

Kompakt  5 11,224  

Open end 5 11,442  

Kompakt-siro 5  13,322 

Ring 5  14,030 

Siro 5  14,104 

Önemlilik  0,668 0,154 

 

Çizelge 6.18 Ne 30/1,  αe =4,2 inceliğindeki ipliklerin Uster %CV değerleri Duncan testi. 

Ġplik üretim 

sistemleri 
Ölçüm sayısı 

αe =4,2 

Alt gruplar 

1 2 

Kompakt  5 12,176  

Open end 5 12,586  

Kompakt-siro 5  14,260 

Ring 5  14,348 

Siro 5  15,422 

Önemlilik  0,597 0,165 

 

Ne40/1, αe=3,6 iplik grubunda open end sisteminin diğer sistemler ile 

arasındaki farkın önemli olduğu gözlenmiĢtir. Ancak ring ve kompakt sistemler 

arasındaki farkın istatistikî olarak anlamlı olmadığı görülmektedir (Çizelge 6.19).  
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Çizelge 6.19 Ne40/1 inceliğindeki ipliklerin Uster %CV değerleri Dunnett testi.  

Bağımlı 

değiĢken 
(I) Sistem (J) Sistem 

Ort. 

Fark(I-J) 

Önem 

durumu 

%95 güven aralığı 

Alt limit Üst limit 

Ne 40/1,  

αe =3,6 

Ring 
Open end 1,58200

*
 0,006 0,5242 2,6398 

Kompakt -0,18200 0,961 -1,4610 1,0970 

Open end 
Ring -1,58200

*
 0,006 -2,6398 -0,5242 

Kompakt -1,76400
*
 0,010 -3,0360 -0,4920 

Kompakt 
Ring 0,18200 0,961 -1,0970 1,4610 

Open end 1,76400
*
 0,010 0,4920 0,0360 

Ne 40/1,  

αe =4,2 

Ring 
Open end 4,28200

*
 0,001 2,4063 6,1577 

Kompakt 4,01200
*
 0,002 2,1362 5,8878 

Open end 
Ring -4,28200

*
 0,001 -6,1577 -2,4063 

Kompakt -0,27000 0,815 -1,2832 0,7432 

Kompakt 
Ring -4,01200

*
 0,002 -5,8878 -2,1362 

Open end 0,27000 0,815 -0,7432 1,2832 

 

Ne40/1, αe=4,2 iplikler incelendiğinde ring sisteminin diğer sistemler ile 

arasındaki farkın önemli olduğu sonucuna ulaĢılmıĢtır. Ancak open end ve 

kompakt sistemlerinin birbirleri arasındaki farkın istatistikî olarak anlamlı 

olmadığı görülmüĢtür. 

6.1.5  Ġplik tüylülüğü 

Ġplik tüylülük değerlerine büküm katsayısı, numara ve iplik eğirme 

sisteminin etkisi Çizelge 6.20‟ de verilmiĢtir. 

Çizelge 6.20 Ġplik tüylülüğüne üretim parametrelerinin ve yönteminin etkisi. 

Faktör Bağımlı değiĢken  F Önemlilik* 

Büküm 

katsayısı 

Ne 30/1 Ring  0,127 0,029* 

Ne 30/1 Open end  6,688 0,803 

Ne 30/1 Kompakt  0,011 0,185 

Ne 30/1 Siro  2,300 0,020* 

Ne 30/1 Kompakt siro  0,685 0,016* 

Ne 40/1 Ring  0,549 0,016* 

Ne 40/1 Open end  1,402 0,580 

Ne 40/1 Kompakt  3,369 0,481 

Ġplik numarası 

αe =3,6, Ring  1,637 0,002* 

αe =4,2, Ring  0,711 0,044* 

αe =3,6, Open end  1,319 0,002* 

αe =4,2, Open end  4,031 0,002* 

αe =3,6, Kompakt  0,004 0,045* 

αe =4,2, Kompakt  2,559 0,233 

Eğirme sistemi 

Ne 30/1, αe =3,6  81,972 0,000* 

Ne 30/1, αe =4,2  153,846 0,000* 

Ne 40/1, αe =3,6  116,834 0,000* 

Ne 40/1, αe =4,2  31,697 0,000* 

*α =0,05‟e göre önemlidir. 
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Ġplik tüylülüğüne büküm katsayısının etkisi değerlendirildiğinde, open end 

ve kompakt iplik gruplarında iplik tüylülüğüne büküm katsayısına etkisinin 

olmadığı gözlenmiĢtir. Diğer iplik grupları için büküm katsayısı arttıkça tüylülük 

değerlerinde düĢüĢ tespit edilmiĢtir.   

Ġplik tüylülüğüne numaranın etkisi αe=4,2, Kompakt iplikler hariç 

istatistiksel açıdan önemli bulunmuĢtur. Aynı eğirme sistemi ve büküm 

katsayılarına ait tüm iplikler için en düĢük iplik tüylülük değerleri Ne40/1 

ipliklere aittir.  

Ġplik tüylülüğüne eğirme sistemlerinin etkisi istatistiksel açıdan önemli 

bulunmuĢtur.  

Ne30/1, αe=3,6 iplik gruplarında kompakt ve kompakt siro sistemleri ile 

ring, open end ve siro sistemlerinin tüylülük değerleri arasında fark önemsizken, 

bu iki grubun arasındaki fark önemli bulunmuĢtur. Tüm numara ve büküm 

katsayıları için en düĢük tüylülük değerlerine kompakt ve kompakt siro iplikler 

sahiptir.  

Ne30/1, αe=4,2 iplikler incelendiğinde eğirme sisteminin tüylülük için etkisi 

önemli bulunmuĢtur. Kompakt ve kompakt siro iplikleri arasındaki fark önemsiz 

iken diğer tüm sistemlerle aralarındaki fark önemli bulunmuĢtur. Bunun yanında 

siro iplikler ile open end iplikler arasındaki fark önemsiz olup diğer sistemlerle 

aralarındaki fark önemli bulunmuĢtur. Aynı Ģekilde open end ipliklerin ring iplikle 

ile arasındaki fark anlamsız iken diğer sistemlerle olan farkın önemli olduğu 

görülmüĢtür. Aynı numara ve büküm katsayıları için en düĢük tüylülük 

değerlerine kompakt siro iplikler, en yüksek tüylülük değerleri ise open end 

ipliklere aittir.  
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Çizelge 6.21 Eğirme sistemleri arasında çoklu karĢılaĢtırma sonuçları. 

Bağımlı 

değiĢken 
(I) Sistem (J) Sistem 

Ort. Fark(I-

J) 

Önem 

durumu 

%95 güven aralığı 

Alt limit Üst limit 

Ne 30/1,  

αe =3,6 

Ring 

Open end 0,18000 0,800 -0,3022 0,6622 

Kompakt 1,49800
*
 0,000 1,0548 1,9412 

Siro 0,16400 0,899 -0,3660 0,6940 

Kompakt siro 1,78600
*
 0,000 1,4061 2,1659 

Open end 

Ring -0,18000 0,800 -0,6622 0,3022 

Kompakt 1,31800
*
 0,000 0,8065 1,8295 

Siro -0,01600 1,000 -0,5878 0,5558 

Kompakt siro 1,60600
*
 0,000 1,1290 2,0830 

Kompakt 

Open end -1,31800
*
 0,000 -1,8295 -0,8065 

Ring -1,49800
*
 0,000 -1,9412 -1,0548 

Siro -1,33400
*
 0,000 -1,8852 -0,7828 

Kompakt siro 0,28800 0,265 -0,1479 0,7239 

Siro 

Open end 0,01600 1,000 -0,5558 0,5878 

Ring -0,16400 0,899 -0,6940 0,3660 

Kompakt 1,33400
*
 0,000 0,7828 1,8852 

Kompakt siro 1,62200
*
 0,000 1,0952 2,1488 

Kompakt siro 

Open end -1,60600
*
 0,000 -2,0830 -1,1290 

Ring -1,78600
*
 0,000 -2,1659 -1,4061 

Kompakt -0,28800 0,265 -0,7239 0,1479 

Siro -1,62200
*
 0,000 -2,1488 -1,0952 

Ne 30/1,  

αe =4,2 

Ring 

Open end -0,10200 0,955 -0,5086 0,3046 

Kompakt 1,37600
*
 0,000 0,9035 1,8485 

Siro 0,21600 0,419 -0,1905 0,6225 

Kompakt siro 1,73000
*
 0,000 1,3235 2,1365 

Open end 

Ring 0,10200 0,955 -0,3046 0,5086 

Kompakt 1,47800
*
 0,000 1,0608 1,8952 

Siro 0,31800
*
 0,013 0,0705 0,5655 

Kompakt siro 1,83200
*
 0,000 1,5879 2,0761 

Kompakt 

Open end -1,47800
*
 0,000 -1,8952 -1,0608 

Ring -1,37600
*
 0,000 -1,8485 -0,9035 

Siro -1,16000
*
 0,000 -1,5772 -0,7428 

Kompakt siro 0,35400 0,097 -0,0633 0,7713 

Siro 

Open end -0,31800
*
 0,013 -0,5655 -,0705 

Ring -0,21600 0,419 -0,6225 0,1905 

Kompakt 1,16000
*
 0,000 0,7428 1,5772 

Kompakt siro 1,51400
*
 0,000 1,2739 1,7541 

Kompakt siro 

Open end -1,83200
*
 0,000 -2,0761 -1,5879 

Ring -1,73000
*
 0,000 -2,1365 -1,3235 

Kompakt -0,35400 0,097 -0,7713 0,0633 

Siro -1,51400
*
 0,000 -1,7541 -1,2739 

Ne 40/1,  

αe =3,6 

Ring 
Open end 0,42200

*
 0,009 0,1453 0,6987 

Kompakt 1,42800
*
 0,000 1,1286 1,7274 

Open end 
Ring -0,42200

*
 0,009 -0,6987 -0,1453 

Kompakt 1,00600
*
 0,000 0,6704 1,3416 

Kompakt 
Open end -1,00600

*
 0,000 -1,3416 -0,6704 

Ring -1,42800
*
 0,000 -1,7274 -1,1286 

Ne 40/1,  

αe =4,2 

Ring 
Open end 0,30800 0,215 -0,1800 0,7960 

Kompakt 1,35800
*
 0,001 0,7770 1,9390 

Open end 
Ring -0,30800 0,215 -0,7960 0,1800 

Kompakt 1,05000
*
 0,003 0,4223 1,6777 

Kompakt 
Open end -1,05000

*
 0,003 -1,6777 -0,4223 

Ring -1,35800
*
 0,001 -1,9390 -0,7770 
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Ne40/1, αe=3,6 iplikler incelendiğinde eğirme sisteminin tüylülük 

üzerindeki etkisinin istatistiksel olarak önemli olduğu bulunmuĢtur. Buradaki 

sonuçlara göre en düĢük tüylülük değerleri kompakt sisteminde iken en yüksek 

tüylülük değerleri ise ring sistemine aittir. 

Ne40/1, αe=4,2 iplikler incelendiğinde eğirme sisteminin tüylülük 

üzerindeki etkisinin istatistiksel olarak önemli olduğu bulunmuĢtur. En düĢük 

tüylülük değeri kompakt sisteminde olup, diğer sistemlerle arasındaki fark önemli 

olduğu görülmüĢtür. En yüksek değerler ring sisteminde olmasına rağmen, open 

end ve ring sistemleri arasındaki fark anlamlı bulunmamıĢtır. 

6.2 KumaĢ Özelliklerinin Değerlendirilmesi 

6.2.1   Sıra sıklığı (cpc) 

KumaĢların sıra sayısına büküm katsayısı, numara ve iplik eğirme 

sisteminin etkisi Çizelge 6.22‟ de gösterilmiĢtir. 

Çizelge 6.22 Sıra sıklığına üretim parametrelerinin ve yönteminin etkisi. 

Faktör Bağımlı değiĢken  F Önemlilik* 

Büküm 

katsayısı 

Ne 30/1 Ring  ** ** 

Ne 30/1 Open end  5,062 0,004* 

Ne 30/1 Kompakt  216,000 0,005* 

Ne 30/1 Siro  16,000 0,168 

Ne 30/1 Kompakt siro  ** ** 

Ne 40/1 Ring  0,194 0,005* 

Ne 40/1 Open end  4,431 1,000 

Ne 40/1 Kompakt  216,000 0,037* 

Ġplik numarası 

αe =3,6, Ring  6,000 0,001* 

αe =4,2, Ring  16,000 0,168 

αe =3,6, Open end  1,173 0,331 

αe =4,2, Open end  0,000 0,000* 

αe =3,6, Kompakt  216,000 0,005* 

αe =4,2, Kompakt  216,000 0,037* 

Eğirme sistemi 

Ne 30/1, αe =3,6  5,268 0,001* 

Ne 30/1, αe =4,2  10,938 0,000* 

Ne 40/1, αe =3,6  17,100 0,000* 

Ne 40/1, αe =4,2  70,875 0,000* 

*α =0,05‟e göre önemlidir. 

** Standart sapma=0 olduğu için t testi uygulanamamıĢtır. 
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Kompakt ipliklerin her iki numarası, open end Ne30/1 ve ring Ne40/1 

ipliklerden üretilen kumaĢlar için sıra sıklığına büküm katsayısının etkisi 

istatistiksel açıdan önemli olarak saptanmıĢtır. Bu kumaĢ grupları için büküm 

katsayısı artıĢıyla sıra sayısında artıĢ gözlenmiĢtir. αe =4,2 ve αe =3,6, Open end 

ipliklerden üretilen kumaĢlar hariç diğer tüm kumaĢ tipleri için sıra sıklığına 

numaranın etkisi istatistiksel açıdan önemlidir. 

Eğirme sisteminin sıra sıklığına etkisi istatistikî açıdan önemli bulunmuĢtur. 

Ne30/1, αe=3,6 ipliklerden üretilen kumaĢ gruplarında open end sistemi ile diğer 

sistemler arasındaki fark istatistiksel olarak önemli bulunmuĢ ve en düĢük sıra 

sayısı open end ipliklerden üretilen kumaĢlarda gözlenmiĢtir.  

Çizelge 6.23 Ne30/1 αe =3,6 ipliklerin sıra sıklığı değerleri Duncan testi. 

Ġplik üretim 

sistemleri 
Ölçüm sayısı 

αe =3,6 

Alt gruplar 

1 2 

Open end 10 14,50  

Siro 10  14,80 

Ring 10  15,00 

Kompakt 10  15,00 

Kompakt siro 10  15,00 

Önemlilik  1,000 0,184 

 

Ne30/1, αe=4,2 ipliklerden üretilen kumaĢlar incelendiğinde en düĢük ve en 

yüksek sıra sayısı değerleri sırasıyla kompakt siro ve kompakt ipliklerden üretilen 

kumaĢlarda tespit edilmiĢtir. Bu kumaĢların diğer kumaĢlarla arasındaki fark 

istatistiksel açıdan önemli bulunmuĢtur.  

Çizelge 6.24 Ne30/1 αe =4,2 ipliklerin sıra sıklığı değerleri Duncan testi. 

Ġplik üretim 

sistemleri 
Ölçüm sayısı 

αe =4,2 

Alt gruplar 

1 2 3 

Kompakt siro 10 14,50   

Ring 10  15,00  

Siro 10  15,00  

Open end 10  15,20  

Kompakt 10   15,60 

Önemlilik  1,000 0,274 1,000 
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Ne40/1, αe=3,6 ipliklerden üretilmiĢ kumaĢlarda sıra sayısı değerlerinin 

kompakt sistem ile diğer sistemler arasındaki fark önemli bulunmuĢtur. Ring ve 

open end sistemler arasındaki farkın istatistiksel olarak anlamlı olmadığı 

görülmüĢtür. Bununla birlikte sıra sıklığı en düĢük ring sisteminde iken en yüksek 

değer kompakt sistemde olduğu görülmüĢtür. 

Çizelge 6.25 Ne40/1, αe =3,6 ipliklerin sıra sıklığı değerleri Dunnet testi. 

Bağımlı 

değiĢken 
(I) Sistem (J) Sistem 

Ort. 

Fark(I-J) 

Önem 

durumu 

%95 güven aralığı 

Alt limit Üst limit 

Ne 40/1,  

αe =3,6 

Ring 
Open end -0,20000 0,902 -1,0575 0,6575 

Kompakt -1,60000
*
 0,000 -2,3025 -0,8975 

Open end 
Ring 0,20000 0,902 -0,6575 1,0575 

Kompakt -1,40000
*
 0,001 -2,1927 -0,6073 

Kompakt 
Open end 1,40000

*
 0,001 0,6073 2,1927 

Ring 1,60000
*
 0,000 0,8975 2,3025 

 

Ne40/1,  αe=4,2 ipliklerden üretilmiĢ kumaĢ grubunda tüm sistemlerin 

birbirleri arasındaki fark istatistiksel olarak önemlidir. Bununla birlikte en düĢük 

ve en yüksek değerler sırasıyla open end ve kompakt sistemlere aittir.  

Çizelge 6.26 Ne40/1 αe =4,2 ipliklerin sıra sıklığı değerleri Duncan testi. 

Ġplik üretim 

sistemleri 
Ölçüm sayısı 

αe =4,2 

Alt gruplar 

1 2 3 

Open end 10 14,20   

Ring 10  14,80  

Kompakt 10   16,00 

Önemlilik  1,000 1,000 1,000 

 

6.2.2 Çubuk sıklığı (wpc) 

Yapılan değerlendirmelerde kumaĢta çubuk sıklığı değerlerine büküm 

katsayısı, numara ve iplik eğirme sisteminin etkisi istatistiksel olarak Çizelge 

Çizelge 6.27‟ de incelenmiĢtir. 
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Çizelge 6.27 Çubuk sıklığına üretim parametrelerinin ve yönteminin etkisi. 

Faktör Bağımlı değiĢken  F Önemlilik* 

Büküm 

katsayısı 

Ne 30/1 Ring  1,440 0,511 

Ne 30/1 Open end  216,000 0,037* 

Ne 30/1 Kompakt  ** ** 

Ne 30/1 Siro  6,000 1,000 

Ne 30/1 Kompakt siro  4,431 0,174 

Ne 40/1 Ring  0,000 0,398 

Ne 40/1 Open end  0,000 1,000 

Ne 40/1 Kompakt  0,000 0,048* 

Ġplik numarası 

αe =3,6, Ring  1,440 0,000* 

αe =4,2, Ring  0,000 0,000* 

αe =3,6, Open end  216,000 0,005* 

αe =4,2, Open end  0,000 0,000* 

αe =3,6, Kompakt  16,000 0,000* 

αe =4,2, Kompakt  16,000 0,000* 

Eğirme sistemi 

Ne 30/1, αe =3,6  16,875 0,000* 

Ne 30/1, αe =4,2  14,712 0,000* 

Ne 40/1, αe =3,6  2,250 0,125 

Ne 40/1, αe =4,2  7,313 0,003* 

*α =0,05‟e göre önemlidir. 

** Standart sapma=0 olduğu için t testi uygulanamamıĢtır. 

 

Çubuk sıklığına büküm katsayısının etkisi büküm katsayısının değiĢimiyle 

çubuk sıklığı arasındaki fark istatistiksel açıdan genel olarak önemsiz 

bulunmuĢtur. 

Çubuk sıklığına numaranın etkisi tüm kumaĢ grupları için istatistiksel 

açıdan önemli bulunmuĢtur.  Aynı sistem ve büküm katsayısında çubuk sıklığının 

Ne30/1 ipliklerde daha yüksek olduğu görülmüĢtür. Bir baĢka ifadeyle numara 

inceldikçe çubuk sıklığı azalmaktadır.  

Çubuk sıklığına eğirme sisteminin etkisi, Ne 40/1, αe=3,6 iplikler hariç 

istatistiksel açıdan önemli bulunmuĢtur.  

Ne30/1, αe=3,6 ve αe=4,2 ipliklerden üretilen kumaĢ grubunda, kompakt 

siro, open end ve siro sistemlerinin çubuk sıklık değerleri arasındaki farkın 

istatistiksel açıdan önemsiz olduğu ve incelenen kumaĢ grupları içerisinde en 

düĢük çubuk sıklığı değerlerine sahip olduğu gözlenmiĢtir. En yüksek çubuk 

sıklığı değerleri ise Ne30/1, αe=3,6 kompakt ve ring ipliklerden üretilmiĢ 

kumaĢlara aittir.  
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Çizelge 6.28 Ne30/1, αe =3,6 numara ipliklerin çubuk sıklığı değerleri Duncan testi. 

Ġplik üretim 

sistemleri 
Ölçüm sayısı 

αe =3,6 

Alt gruplar 

1 2 

Kompakt siro 10 19,80  

Open end 10 20,00  

Siro 10 20,00  

Kompakt 10  21,00 

Ring 10  21,20 

Önemlilik  0,404 0,375 

 

Çizelge 6.29 Ne30/1 αe =4,2 numara ipliklerin çubuk sıklığı değerleri Duncan testi. 

Ġplik üretim 

sistemleri 
Ölçüm sayısı 

αe =4,2 

Alt gruplar 

1 2 

Siro 10 20,00  

Kompakt siro 10 20,20  

Open end 10 20,40  

Kompakt 10  21,00 

Ring 10  21,40 

Önemlilik  0,085 0,069 

 

Ne40/1, αe=3,6 ipliklerden üretilmiĢ kumaĢların çubuk sıklık değerleri 

arasında istatistiksel açıdan fark tespit edilmemiĢtir.  Ne40/1, αe=4,2 ipliklerden 

üretilmiĢ kumaĢlar incelendiğinde kompakt sistem ile diğer sistemler arasındaki 

fark önemli bulunmuĢtur. Ring ve open end sistemler arasındaki farkın 

istatistiksel olarak anlamlı olmadığı gözlenmiĢtir. Bununla birlikte sıra sıklığı en 

düĢük open end sisteminde iken en yüksek değer kompakt sistemde tespit 

edilmiĢtir.  

Çizelge 6.30 Ne40/1 numara ipliklerin çubuk sıklığı değerleri Dunnet testi. 

Bağımlı 

değiĢken 
(I) Sistem (J) Sistem 

Ort. 

Fark(I-J) 

Önem 

durumu 

%95 güven aralığı 

Alt limit Üst limit 

Ne 40/1,  

αe =3,6 

Ring 
Open end 0,00000 1,000 -0,6048 0,6048 

Kompakt -0,40000 0,201 -0,9542 0,1542 

Open end 
Ring 0,00000 1,000 -0,6048 0,6048 

Kompakt -0,40000 0,201 -0,9542 0,1542 

Kompakt 
Open end 0,40000 0,201 -0,1542 0,9542 

Ring 0,40000 0,201 -0,1542 0,9542 

Ne 40/1,  

αe =4,2 

Ring 
Open end 0,20000 0,771 -0,4048 0,8048 

Kompakt -0,60000
*
 0,032 -1,1542 -0,0458 

Open end 
Ring -0,20000 0,771 -0,8048 0,4048 

Kompakt -0,80000
*
 0,004 -1,3542 -0,2458 

Kompakt 
Open end 0,80000

*
 0,004 0,2458 1,3542 

Ring 0,60000
*
 0,032 0,0458 1,1542 
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6.2.3 Ġlmek iplik uzunluğu 

Ġlmek iplik uzunluğu değerine büküm katsayısı, numara ve iplik eğirme 

sisteminin istatistiksel etkisi Çizelge 6.31‟ de verilmiĢtir.  

Çizelge 6.31 Ġlmek iplik uzunluğuna üretim parametrelerinin ve yönteminin etkisi. 

Faktör Bağımlı değiĢken  F Önemlilik* 

Büküm 

katsayısı 

Ne 30/1 Ring  4,356 0,040* 

Ne 30/1 Open end  1,884 0,710 

Ne 30/1 Kompakt  0,403 0,118 

Ne 30/1 Siro  1,762 0,084 

Ne 30/1 Kompakt siro  7,670 0,142 

Ne 40/1 Ring  0,144 0,044* 

Ne 40/1 Open end  1,231 0,006* 

Ne 40/1 Kompakt  0,634 0,069 

Ġplik numarası 

αe =3,6, Ring  0,019 0,013* 

αe =4,2, Ring  1,939 0,142 

αe =3,6, Open end  0,295 0,001* 

αe =4,2, Open end  3,492 0,608 

αe =3,6, Kompakt  2,375 0,055 

αe =4,2, Kompakt  0,059 0,165 

Eğirme sistemi 

Ne 30/1, αe =3,6  11,756 0,000* 

Ne 30/1, αe =4,2  8,430 0,000* 

Ne 40/1, αe =3,6  0,680 0,525 

Ne 40/1, αe =4,2  0,818 0,464 

*α =0,05‟e göre önemlidir. 

 

Ring ipliklerin her iki numarasından ve open end Ne40/1 ipliklerden 

üretilen kumaĢlarda, ilmek iplik uzunluğuna büküm katsayısının etkisi istatistiksel 

açıdan önemli bulunmuĢtur. Sonuçlar incelendiğinde büküm katsayısının 

değiĢimiyle ilmek iplik uzunluğu arasında genel olarak anlamlı bir fark 

bulunamamıĢtır. Ġlmek iplik uzunluğuna numara etkisi αe =3,6 Open end ve ring 

ipliklerden üretilen kumaĢlar hariç istatistiksel açıdan önemsiz bulunmuĢtur. 

Ġlmek iplik uzunluğuna eğirme sisteminin etkisi Ne 40/1 ipliklerden üretilen 

kumaĢlar hariç istatistiksel açıdan önemli bulunmuĢtur.  

Ne30/1, αe=3,6 ipliklerden üretilmiĢ kumaĢlarda eğirme sisteminin ilmek 

iplik uzunluğuna etkisi incelendiğinde sadece siro sisteminin open end ve 

kompakt sistem ile arasındaki farkın anlamlı olduğu görülmektedir. Diğer 

sistemler arasında istatistiksel olarak bir fark bulunamamıĢtır. Ne30/1, αe=4,2 

ipliklerden üretilmiĢ kumaĢlar incelendiğinde sadece open end sistem ile kompakt 
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sistem hariç diğer tüm sistemlerle arasında anlamlı bir fark olduğu görülmüĢtür. 

Diğer sistemlerin birbirleri arasındaki farkın önemsiz olduğu bulunmuĢtur. Ġlmek 

iplik uzunluğuna eğirme sisteminin etkisi Ne 40/1 ipliklerden üretilen kumaĢlarda 

istatistiksel açıdan önemsiz bulunmuĢtur (Çizelge 6.32). 

Çizelge 6.32 Eğirme sistemleri arasında çoklu karĢılaĢtırma sonuçları. 

Bağımlı 

değiĢken 
(I) Sistem (J) Sistem Ort. Fark(I-J) Önem durumu 

%95 güven aralığı 

Alt limit Üst limit 

Ne 30/1,  

αe =3,6 

Ring 

Open end -0,00116 0,571 -0,0035 0,0012 

Kompakt -0,00072 0,864 -0,0028 0,0014 

Siro 0,00224 0,053 0,0000 0,0045 

Kompakt siro 0,00060 0,871 -0,0014 0,0026 

Open end 

Ring 0,00116 0,571 -0,0012 0,0035 

Kompakt 0,00044 0,992 -0,0017 0,0026 

Siro 0,00340* 0,006 0,0011 0,0057 

Kompakt siro 0,00176 0,099 -0,0003 0,0039 

Kompakt 

Open end -0,00044 0,992 -0,0026 0,0017 

Ring 0,00072 0,864 -0,0014 0,0028 

Siro 0,00296* 0,006 0,0009 0,0050 

Kompakt siro 0,00132 0,098 -0,0002 0,0029 

Siro 

Open end -0,00340* 0,006 -0,0057 -0,0011 

Ring -0,00224 0,053 -0,0045 0,0000 

Kompakt -0,00296* 0,006 -0,0050 -0,0009 

Kompakt siro -0,00164 0,095 -0,0036 0,0003 

Kompakt siro 

Open end -0,00176 0,099 -0,0039 0,0003 

Ring -0,00060 0,871 -0,0026 0,0014 

Kompakt -0,00132 0,098 -0,0029 0,0002 

Siro 0,00164 0,095 -0,0003 0,0036 

Ne 30/1,  

αe =4,2 

Ring 

Open end -0,00220* 0,001 -0,0034 -0,0010 

Kompakt -0,00100 0,449 -0,0029 0,0009 

Siro 0,00004 1,000 -0,0012 0,0012 

Kompakt siro 0,00040 0,996 -0,0022 0,0030 

Open end 

Ring 0,00220* 0,001 0,0010 0,0034 

Kompakt 0,00120 0,284 -0,0007 0,0031 

Siro 0,00224* 0,001 0,0010 0,0034 

Kompakt siro 0,00260* 0,047 0,0000 0,0052 

Kompakt 

Open end -0,00120 0,284 -0,0031 0,0007 

Ring 0,00100 0,449 -0,0009 0,0029 

Siro 0,00104 0,411 -0,0009 0,0030 

Kompakt siro 0,00140 0,475 -0,0012 0,0040 

Siro 

Open end -0,00224* 0,001 -0,0034 -0,0010 

Ring -0,00004 1,000 -0,0012 0,0012 

Kompakt -0,00104 0,411 -0,0030 0,0009 

Kompakt siro 0,00036 0,998 -0,0022 0,0029 

Kompakt siro 

Open end -0,00260* 0,047 -0,0052 0,0000 

Ring -0,00040 0,996 -0,0030 0,0022 

Kompakt -0,00140 0,475 -0,0040 0,0012 

Siro -0,00036 0,998 -0,0029 0,0022 

Ne 40/1,  

αe =3,6 

Ring 
Open end -0,00020 0,975 -0,0018 0,0014 

Kompakt -0,00084 0,709 -0,0035 0,0019 

Open end 
Ring 0,00020 0,975 -0,0014 0,0018 

Kompakt -0,00064 0,818 -0,0033 0,0020 

Kompakt 
Open end 0,00064 0,818 -0,0020 0,0033 

Ring 0,00084 0,709 -0,0019 0,0035 

Ne 40/1,  

αe =4,2 

Ring 
Open end -0,00080 0,715 -0,0033 0,0017 

Kompakt -0,00096 0,586 -0,0034 0,0015 

Open end 
Ring 0,00080 0,715 -0,0017 0,0033 

Kompakt -0,00016 0,995 -0,0024 0,0021 

Kompakt 
Open end 0,00016 0,995 -0,0021 0,0024 

Ring 0,00096 0,586 -0,0015 0,0034 
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6.2.4 Gramaj 

KumaĢların gramaj değerlerine büküm katsayısı, numara ve iplik eğirme 

sistemi parametrelerinin etkisi Çizelge 6.33‟ de istatistiksel verilerle 

gösterilmiĢtir.  

Çizelge 6.33 Gramaj değerine üretim parametrelerinin ve yönteminin etkisi. 

Faktör Bağımlı değiĢken  F Önemlilik* 

Büküm 

katsayısı 

Ne 30/1 Ring  0,093 0,000* 

Ne 30/1 Open end  10,000 0,576 

Ne 30/1 Kompakt  0,093 0,176 

Ne 30/1 Siro  0,400 0,003* 

Ne 30/1 Kompakt siro  1,176 0,018* 

Ne 40/1 Ring  1,362 0,001* 

Ne 40/1 Open end  0,182 0,001* 

Ne 40/1 Kompakt  1,565 0,000* 

Ġplik numarası 

αe =3,6, Ring  3,200 0,000* 

αe =4,2, Ring  0,057 0,000* 

αe =3,6, Open end  2,000 0,000* 

αe =4,2, Open end  7,191 0,000* 

αe =3,6, Kompakt  3,200 0,000* 

αe =4,2, Kompakt  0,348 0,001* 

Eğirme sistemi 

Ne 30/1, αe =3,6  18,261 0,000* 

Ne 30/1, αe =4,2  25,572 0,000* 

Ne 40/1, αe =3,6  176,529 0,000* 

Ne 40/1, αe =4,2  215,564 0,000* 

*α =0,05‟e göre önemlidir. 

KumaĢ gramajına büküm katsayısının etkisi incelendiğinde, Ne 30/1 open 

end ve kompakt ipliklerden üretilmiĢ kumaĢlar hariç diğer tüm kumaĢlarda büküm 

katsayısının değiĢiminin kumaĢ gramajına etkisi önemli bulunmuĢtur. Büküm 

katsayısının artmasıyla gramaj değerlerinin de doğru orantılı olarak arttığı 

görülmüĢtür. 

Gramaja iplik numarasının etkisi istatistiksel açıdan önemli bulunmuĢ ve 

iplik inceldikçe kumaĢların gramaj değerlerinde düĢüĢ saptanmıĢtır. 

KumaĢ gramajına eğirme sisteminin etkisi incelendiğinde, eğirme sisteminin 

kumaĢ gramajına etkisi önemli bulunmuĢtur. 

Ne30/1, αe=3,6 ipliklerden üretilmiĢ kumaĢlar incelendiğinde eğirme 

sisteminin kumaĢ gramajına etkisi, kompakt sistemin, kompakt siro sistemi hariç 

diğer tüm sistemlerle arasındaki farkın önemli olduğu görülmüĢtür. Diğer 
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sistemlerin birbirleri arasındaki farkın önemli düzey olmadığı sonucuna 

ulaĢılmıĢtır. 

Ne30/1, αe=4,2 ipliklerden üretilmiĢ kumaĢlar incelendiğinde eğirme 

sisteminin kumaĢ gramajına etkisinin kompakt siro sisteminin, ring sistemi hariç 

diğer tüm sistemlerle arasındaki fark önemli bulunmuĢtur. Bunun yanı sıra ring 

sisteminin open end ve siro sistemleri ile arasındaki fark istatistikî olarak anlamlı 

bulunmuĢtur. Diğer sistemlerin birbirleri ile arasındaki fark önemsizdir. 

Ne40/1, αe=3,6 ve αe=4,2 ipliklerden üretilmiĢ kumaĢlarda tüm sistemlerin 

birbirleri arasındaki fark istatistiksel olarak da anlamlı çıkmıĢtır. En yüksek 

gramaj değeri kompakt sistemde iken en düĢük gramaj değeri ise open end 

sisteme aittir (Çizelge 6.34). 
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Çizelge 6.34 Eğirme sistemleri arasında çoklu karĢılaĢtırma sonuçları. 

Bağımlı 

değiĢken 
(I) Sistem (J) Sistem Ort. Fark(I-J) 

Önem 

durumu 

%95 güven aralığı 

Alt limit Üst limit 

Ne 30/1,  

αe =3,6 

Ring 

Open end -3,66667 0,375 -12,789 5,4564 

Kompakt -14,33333
*
 0,010 -23,416 -5,2507 

Siro 5,33333 0,460 -7,8008 18,4674 

Kompakt siro -13,66667 0,187 -38,106 10,7731 

Open end 

Ring 3,66667 0,375 -5,4564 12,7897 

Kompakt -10,66667
*
 0,034 -19,789 -1,5436 

Siro 9,00000 0,164 -6,8335 24,8335 

Kompakt siro -10,00000 0,345 -38,284 18,2843 

Kompakt 

Open end 10,66667
*
 0,034 1,5436 19,7897 

Ring 14,33333
*
 0,010 5,2507 23,4160 

Siro 19,66667
*
 0,014 6,5326 32,8008 

Kompakt siro 0,66667 1,000 -23,773 25,1065 

Siro 

Open end -9,00000 0,164 -24,833 6,8335 

Ring -5,33333 0,460 -18,467 7,8008 

Kompakt -19,66667
*
 0,014 -32,800 -6,5326 

Kompakt siro -19,00000 0,076 -41,030 3,0306 

Kompakt siro 

Open end 10,00000 0,345 -18,284 38,2843 

Ring 13,66667 0,187 -10,773 38,1065 

Kompakt -0,66667 1,000 -25,106 23,7731 

Siro 19,00000 0,076 -3,0306 41,0306 

Ne 30/1,  

αe =4,2 

Ring 

Open end 20,00000
*
 0,048 ,2904 39,7096 

Kompakt 8,00000 0,116 -2,4055 18,4055 

Siro 15,00000
*
 0,014 4,5945 25,4055 

Kompakt siro -2,33333 0,897 -12,199 7,5331 

Open end 

Ring -20,00000
*
 0,048 -39,709 -0,2904 

Kompakt -12,00000 0,176 -31,709 7,7096 

Siro -5,00000 0,751 -24,709 14,7096 

Kompakt siro -22,33333
*
 0,040 -42,721 -1,9452 

Kompakt 

Open end 12,00000 0,176 -7,7096 31,7096 

Ring -8,00000 0,116 -18,405 2,4055 

Siro 7,00000 0,171 -3,4055 17,4055 

Kompakt siro -10,33333
*
 0,043 -20,199 -0,4669 

Siro 

Open end 5,00000 0,751 -14,709 24,7096 

Ring -15,00000
*
 0,014 -25,405 -4,5945 

Kompakt -7,00000 0,171 -17,405 3,4055 

Kompakt siro -17,33333
*
 0,007 -27,199 -7,4669 

Kompakt siro 

Open end 22,33333
*
 0,040 1,9452 42,7215 

Ring 2,33333 0,897 -7,5331 12,1998 

Kompakt 10,33333
*
 0,043 0,4669 20,1998 

Siro 17,33333
*
 0,007 7,4669 27,1998 

Ne 40/1,  

αe =3,6 

Ring 
Open end 5,33333

*
 0,038 0,4894 10,1773 

Kompakt -15,00000
*
 0,000 -18,530 -11,469 

Open end 
Ring -5,33333

*
 0,038 -10,177 -0,4894 

Kompakt -20,33333
*
 0,000 -25,177 -15,489 

Kompakt 
Open end 20,33333

*
 0,000 15,4894 25,1773 

Ring 15,00000
*
 0,000 11,4696 18,5304 

Ne 40/1,  

αe =4,2 

Ring 
Open end 7,66667

*
 0,040 ,5874 14,7460 

Kompakt -26,00000
*
 0,001 -33,184 -18,815 

Open end 
Ring -7,66667

*
 0,040 -14,746 -0,5874 

Kompakt -33,66667
*
 0,000 -39,503 -27,830 

Kompakt 
Open end 33,66667

*
 0,000 27,8303 39,5031 

Ring 26,00000
*
 0,001 18,8157 33,1843 
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6.2.5  May dönmesi 

6.2.5.1 Yıkama öncesi açısal dönme 

Büküm katsayısı, numara ve iplik eğirme sisteminin yıkama öncesi may 

dönmesi değerlerine etkisi Çizelge 6.35‟ de verilmiĢtir 

Çizelge 6.35 Yıkama öncesi may dönmesine üretim parametrelerinin ve yönteminin etkisi. 

Faktör Bağımlı değiĢken  F Önemlilik* 

Büküm 

katsayısı 

Ne 30/1 Ring  2,263 0,054 

Ne 30/1 Open end  3,273 0,002* 

Ne 30/1 Kompakt  0,187 0,028* 

Ne 30/1 Siro  0,295 0,050* 

Ne 30/1 Kompakt siro  0,000 0,022* 

Ne 40/1 Ring  0,074 0,005* 

Ne 40/1 Open end  0,905 0,035* 

Ne 40/1 Kompakt  0,186 0,025* 

Ġplik numarası 

αe =3,6, Ring  1,753 0,872 

αe =4,2, Ring  0,612 0,260 

αe =3,6, Open end  0,905 0,339 

αe =4,2, Open end  3,273 0,446 

αe =3,6, Kompakt  1,649 0,338 

αe =4,2, Kompakt  0,338 0,054 

Eğirme sistemi 

Ne 30/1, αe =3,6  5,854 0,003* 

Ne 30/1, αe =4,2  3,911 0,017* 

Ne 40/1, αe =3,6  5,200 0,024* 

Ne 40/1, αe =4,2  17,706 0,000* 

*α =0,05‟e göre önemlidir. 

Yıkama öncesi may dönmesine büküm katsayısının etkisi 

değerlendirildiğinde büküm katsayısının değiĢiminin dönmeye etkisinin 

istatistiksel açıdan önemli düzeyde olduğu ve büküm katsayısının artmasıyla may 

dönmesi değerlerinin de doğru orantılı olarak arttığı görülmüĢtür. 

Ġstatistiksel değerlendirmeler sonucunda, yıkama öncesi may dönmesine 

iplik numarasındaki değiĢimin etkisinin bulunmadığı tespit edilmiĢtir. 

Yıkama öncesi may dönmesine eğirme sisteminin etkisi incelendiğinde, 

eğirme sisteminin may dönmesine etkisinin önemli olduğu görülmüĢtür. 

Ne30/1, αe=3,6 ve αe=4,2 ipliklerden üretilmiĢ kumaĢ grubunda dönme 

değerlerinin en yüksek kompakt ipliklerden üretilen kumaĢta olduğu ve bu 

kumaĢları sırasıyla ring, siro, kompakt siro ve open end eğirme sistemlerinin takip 
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ettiği saptanmıĢtır.  Ne30/1, αe=3,6 kumaĢ grubunda eğirme sisteminin dönmeye 

etkisinin sadece ring ve open end sistemleri arasında önemli olduğu görülmüĢtür. 

Diğer sistemlerin birbirleri arasındaki farkın anlamlı olmadığı görülmüĢtür. 

Ne30/1, αe=4,2 grubunda ise sistemler arasındaki farkın istatistiksel olarak hiçbir 

sistemde anlamlı olmadığı görülmüĢtür. 

Ne40/1, αe=3,6 ipliklerden üretilmiĢ kumaĢlarda en yüksek dönme değerleri 

kompakt sistemde iken, en düĢük değerler open end sistemine aittir. Ancak burada 

sistemler arasındaki farkın istatistiksel olarak tüm sistemlerde önemsiz olduğu 

görülmüĢtür. 

Ne40/1, αe=4,2 i ipliklerden üretilmiĢ kumaĢlar incelendiğinde eğirme 

sisteminin dönmeye etkisi open end ipliklerde diğer tüm sistemler ile arasında 

önemli bir fark olduğu görülmüĢtür. Diğer sistemlerin birbirleri ile arasındaki fark 

önemsizdir. Buna bağlı olarak en yüksek dönme değerlerinin kompakt sistemde 

olduğu, en düĢük değerlerinde open end sisteminde olduğu sonucuna ulaĢılmıĢtır 

(Çizelge 6.36). 
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Çizelge 6.36 Eğirme sistemleri arasında çoklu karĢılaĢtırma sonuçları. 

Bağımlı 

değiĢken 
(I) Sistem (J) Sistem 

Ort. Fark(I-

J) 

Önem 

durumu 

%95 güven aralığı 

Alt limit Üst limit 

Ne 30/1,  

αe =3,6 

Ring 

Open end 3,4000
*
 0,038 0,204 6,596 

Kompakt -0,4000 1,000 -4,556 3,756 

Siro 1,2000 0,848 -2,188 4,588 

Kompakt siro 1,6000 0,489 -1,596 4,796 

Open end 

Ring -3,4000
*
 0,038 -6,596 -0,204 

Kompakt -3,8000 0,058 -7,742 0,142 

Siro -2,2000 0,119 -4,881 0,481 

Kompakt siro -1,8000 0,097 -3,870 0,270 

Kompakt 

Open end 3,8000 0,058 -0,142 7,742 

Ring 0,4000 1,000 -3,756 4,556 

Siro 1,6000 0,732 -2,394 5,594 

Kompakt siro 2,0000 0,443 -1,942 5,942 

Siro 

Open end 2,2000 0,119 -0,481 4,881 

Ring -1,2000 0,848 -4,588 2,188 

Kompakt -1,6000 0,732 -5,594 2,394 

Kompakt siro 0,4000 0,999 -2,281 3,081 

Kompakt siro 

Open end 1,8000 0,097 -0,270 3,870 

Ring -1,6000 0,489 -4,796 1,596 

Kompakt -2,0000 0,443 -5,942 1,942 

Siro -0,4000 0,999 -3,081 2,281 

Ne 30/1,  

αe =4,2 

Ring 

Open end 3,4000 0,346 -2,592 9,392 

Kompakt -0,2000 1,000 -6,222 5,822 

Siro 2,2000 0,804 -3,855 8,255 

Kompakt siro 3,2000 0,378 -2,860 9,260 

Open end 

Ring -3,4000 0,346 -9,392 2,592 

Kompakt -3,6000 0,067 -7,430 0,230 

Siro -1,2000 0,923 -5,203 2,803 

Kompakt siro -0,2000 1,000 -3,178 2,778 

Kompakt 

Open end 3,6000 0,067 -0,230 7,430 

Ring 0,2000 1,000 -5,822 6,222 

Siro 2,4000 0,445 -1,935 6,735 

Kompakt siro 3,4000 0,071 -0,284 7,084 

Siro 

Open end 1,2000 0,923 -2,803 5,203 

Ring -2,2000 0,804 -8,255 3,855 

Kompakt -2,4000 0,445 -6,735 1,935 

Kompakt siro 1,0000 0,953 -2,889 4,889 

Kompakt siro 

Open end 0,2000 1,000 -2,778 3,178 

Ring -3,2000 0,378 -9,260 2,860 

Kompakt -3,4000 0,071 -7,084 0,284 

Siro -1,0000 0,953 -4,889 2,889 

Ne 40/1,  

αe =3,6 

Ring 
Open end 2,8000 0,129 -0,794 6,394 

Kompakt -1,8000 0,629 -6,697 3,097 

Open end 
Ring -2,8000 0,129 -6,394 0,794 

Kompakt -4,6000 0,054 -9,288 0,088 

Kompakt 
Open end 4,6000 0,054 -0,088 9,288 

Ring 1,8000 0,629 -3,097 6,697 

Ne 40/1,  

αe =4,2 

Ring 
Open end 6,0000

*
 0,005 2,478 9,522 

Kompakt -1,6000 0,694 -6,400 3,200 

Open end 
Ring -6,0000

*
 0,005 -9,522 -2,478 

Kompakt -7,6000
*
 0,007 -12,185 -3,015 

Kompakt 
Open end 7,6000

*
 0,007 3,015 12,185 

Ring 1,6000 0,694 -3,200 6,400 
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6.2.5.1 Yıkama sonrası açısal dönme 

Yıkama sonrası may dönmesi değerlerine katsayısı, numara ve iplik eğirme 

sisteminin etkisi Çizelge 6.37‟ de gösterilmiĢtir.   

Çizelge 6.37 Yıkama sonrası may dönmesine üretim parametrelerinin ve yönteminin etkisi. 

Faktör Bağımlı değiĢken  F Önemlilik* 

Büküm 

katsayısı 

Ne 30/1 Ring  9,993 0,019* 

Ne 30/1 Open end  0,264 0,008* 

Ne 30/1 Kompakt  1,415 0,007* 

Ne 30/1 Siro  0,137 0,003* 

Ne 30/1 Kompakt siro  1,089 0,005* 

Ne 40/1 Ring  0,049 0,536 

Ne 40/1 Open end  19,267 0,778 

Ne 40/1 Kompakt  0,017 0,017* 

Ġplik numarası 

αe =3,6, Ring  0,054 0,007* 

αe =4,2, Ring  2,714 0,102 

αe =3,6, Open end  1,707 0,001* 

αe =4,2, Open end  15,574 0,418 

αe =3,6, Kompakt  0,869 0,098 

αe =4,2, Kompakt  0,823 0,020* 

Eğirme sistemi 

Ne 30/1, αe =3,6  0,613 0,658 

Ne 30/1, αe =4,2  1,607 0,211 

Ne 40/1, αe =3,6  0,410 0,673 

Ne 40/1, αe =4,2  3,289 0,073 

*α =0,05‟e göre önemlidir. 

Yıkama sonrası may dönmesine büküm katsayısının etkisi Ne 40/1 ring ve 

open end ipliklerden üretilmiĢ kumaĢlar hariç istatistiksel açıdan önemli 

bulunmuĢtur. Tüm iplik numara ve sistemlerinde büküm katsayısının artmasıyla 

may dönmesi değerleri de artıĢ göstermiĢtir. αe=3,6, Ring, open end ve αe=4,2, 

kompakt ipliklerden üretilmiĢ kumaĢlarda yıkama sonrası may dönmesine numara 

etkisi istatistiksel açıdan önemli olduğu tespit edilmiĢtir. Aynı sistem ve büküm 

katsayısında iplik numarası inceldikçe dönme değerlerinin arttığı görülmüĢtür. 

Yıkama sonrası may dönmesine eğirme sisteminin etkisi incelendiğinde, eğirme 

sisteminin may dönmesine etkisinin istatistiksel olarak önemli olmadığı 

görülmüĢtür.  
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6.2.5.2 Yıkama sonrası yüzde dönme 

Çizelge 6.38 incelendiğinde büküm katsayısı ve iplik numarasının 

kumaĢların yüzde dönme değerlerine etkisinin istatistiksel açıdan önemsiz olduğu 

görülmüĢtür.  

Çizelge 6.38 Yüzde dönme değerlerine üretim parametrelerinin ve yönteminin etkisi. 

Faktör Bağımlı değiĢken F Önemlilik* 

Büküm 

katsayısı 

Ne 30/1 Ring  4,384 0,801 

Ne 30/1 Open end  0,162 0,872 

Ne 30/1 Kompakt  2,758 0,580 

Ne 30/1 Siro  0,270 0,422 

Ne 30/1 Kompakt siro  0,101 0,734 

Ne 40/1 Ring  1,371 0,695 

Ne 40/1 Open end  0,947 0,376 

Ne 40/1 Kompakt  0,000 0,379 

Ġplik numarası 

αe =3,6, Ring  0,362 0,583 

αe =4,2, Ring  19,161 0,429 

αe =3,6, Open end  0,631 0,724 

αe =4,2, Open end  3,312 0,300 

αe =3,6, Kompakt  4,696 0,884 

αe =4,2, Kompakt  0,119 0,824 

Eğirme sistemi 

Ne 30/1, αe =3,6  3,639 0,022* 

Ne 30/1, αe =4,2  7,119 0,001* 

Ne 40/1, αe =3,6  1,301 0,308 

Ne 40/1, αe =4,2  0,962 0,410 

*α =0,05‟e göre önemlidir. 

 

Yüzde dönmeye eğirme sisteminin etkisi, Ne 30/1 ipliklerden üretilmiĢ 

kumaĢlar için istatistiksel açıdan önemli bulunmuĢtur.  Ne30/1, αe=3,6 ipliklerden 

üretilmiĢ kumaĢlar incelendiğinde yüzde dönme değerlerinin yüksekten düĢüğe 

doğru kompakt-ring-open end-siro-kompakt siro eğirme sistemleri olarak 

bulunmuĢtur. Ancak aralarındaki fark anlamlı değildir (ġekil-6.39). 
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Çizelge 6.39 Ne30/1, αe =3,6 numara ipliklerin yüzde dönme değerleri Dunnet testi. 

Bağımlı 

değiĢken 
(I) Sistem (J) Sistem 

Ort. 

Fark(I-J) 

Önem 

durumu 

%95 güven aralığı 

Alt limit Üst limit 

Ne 30/1,  

αe =3,6 

Ring 

Open end 2,1200 0,993 -8,086 12,326 

Kompakt -1,8800 0,998 -12,690 8,930 

Siro 4,8400 0,673 -6,071 15,751 

Kompakt 

siro 
7,0000 0,135 -2,287 16,287 

Open end 

Ring -2,1200 0,993 -12,326 8,086 

Kompakt -4,0000 0,812 -14,628 6,628 

Siro 2,7200 0,973 -8,015 13,455 

Kompakt 

siro 
4,8800 0,332 -4,005 13,765 

Kompakt 

Open end 4,0000 0,812 -6,628 14,628 

Ring 1,8800 0,998 -8,930 12,690 

Siro 6,7200 0,369 -4,538 17,978 

Kompakt 

siro 
8,8800 0,077 -1,119 18,879 

Siro 

Open end -2,7200 0,973 -13,455 8,015 

Ring -4,8400 0,673 -15,751 6,071 

Kompakt -6,7200 0,369 -17,978 4,538 

Kompakt 

siro 
2,1600 0,961 -8,011 12,331 

Kompakt 

siro 

Open end -4,8800 0,332 -13,765 4,005 

Ring -7,0000 0,135 -16,287 2,287 

Kompakt -8,8800 0,077 -18,879 1,119 

Siro -2,1600 0,961 -12,331 8,011 

 

Ne30/1, αe=4,2 iplikler incelendiğinde en düĢük yüzde dönme değerleri 

kompakt siro iplikten üretilmiĢ kumaĢ aittir ve diğer kumaĢ tipleri ile arasındaki 

fark istatistiksel açıdan önemlidir.  

Çizelge 6.40 Ne30/1, αe =4,2 numara ipliklerin yüzde dönme duncan testi. 

Ġplik üretim sistemleri Ölçüm sayısı 

αe =4,2 

Alt gruplar 

1 2 3 

Kompakt siro 5 2,800   

Siro 5  7,280  

Open end 5  7,760  

Ring 5  10,040 10,040 

Kompakt 5   12,800 

Önemlilik  1,000 0,197 0,175 
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7. GENEL SONUÇLAR 

Ġplik ya da kumaĢ neredeyse üretimin her anında, görülen her iĢlemden 

etkilenir. Özellikle iplik için gerekli mukavemeti ve lif tutuculuğunu arttırabilmek 

adına verilen büküm, bu etkilerin ana sebebidir. Ġplik gerek büküm gerek bazı 

eğirme proseslerinden kaynaklı olarak gerilim kazanır ki bu gerilimi sürekli 

üzerinden atmak ister. Ġplik olarak serbest kaldığı an ya da ilerleyen adımlarda 

kumaĢ yapısında bile bu geriliminden kurtulma isteğine sahiptir. 

ÇalıĢma kapsamında değerlendirilen parametreler iplik büküm katsayısı, 

iplik numarası ve iplik eğirme sistemi üzerinde yoğunlaĢtırılmıĢtır. %100 pamuk 

liflerinden Ne30/1 ve Ne40/1 iplikler, iki farklı büküm katsayısı olan 3,6 ve 4,2 

değerlerinde ring, kompakt, open end, siro ve kompakt siro sistemlerinde iplikler 

ve bu ipliklerden süprem kumaĢlar üretilmiĢtir. ÇalıĢmanın sonucunda elde edilen 

veriler aĢağıda özetlenmiĢtir. 

Ġplik canlılığına büküm katsayısının etkisi önemli düzeyde bulunmuĢtur. 

Kullanılan iki farklı büküm katsayısı olan 3,6 ve 4,2 değerlerinin canlılık 

sonuçlarına göre aynı numara ve sistemde büküm katsayısı arttıkça ipliklerin 

kıvrılma eğilimleri, yani iplik canlılık değerleri artmaktadır. Bu sonuç yapılan 

birçok çalıĢma ile paralellik göstermektedir (Kadoğlu, 2000; Primentas, 2003; 

Üreyen, 2005; Çelik, 2006; Özdemir ve arkadaĢları, 2007). 

Ġplik canlılığı ile iplik numarası arasında bir iliĢkilendirme yapılırsa, bu 

noktada numaranın da iplik canlılığına önemli etkisi olduğu görülmektedir. 

Bununla birlikte sonuçlara göre aynı büküm katsayısında Ne30/1 ipliklerin iplik 

canlılık değerleri daha yüksek çıkmıĢtır. Bu sonuç itibariyle ipliğin kalınlaĢması 

canlılığı arttırdığı ancak kullanılan canlılık değeri ölçüm aparatının bunda etken 

olduğu görülmüĢtür. Ölçüm yaparken kullanılan tek tip ağırlık olan 450 mgr‟lık 

ağırlık ince ve kalın ipliklerde aynı dönme etkisini göstermemektedir. Buna 

paralel olarak sonuçlar Üreyen (2005) aracılığıyla yapılan çalıĢmada da 

görülmüĢtür. 
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Eğirme sisteminin iplik canlılığı üzerindeki etkisi incelendiğinde, sistemin 

önemli bir etkisi olduğu görülmüĢtür. Ne30/1 iplikler için sistemin sıralaması 

yüksekten baĢlayarak kompakt-ring-siro-kompakt siro-open end olarak 

bulunmuĢtur. Buna benzer olarak da Ne40/1 iplikler için kompakt-ring-open end 

Ģeklinde oluĢmuĢtur. Tüm bu sonuçlar yapılan diğer çalıĢmalar ile kıyaslandığında 

Kadoğlu (2000) ve Çelik (2006) tarafından uygulanan çalıĢmalara paralel sonuçlar 

elde edilmiĢtir. 

Diğer iplik özellikleri incelendiğinde iplik mukavemet değerleri için büküm 

katsayısı arttıkça mukavemetin arttığı gözlemlenmiĢtir. Bunun yanı sıra numara 

etkisi için bakıldığında iplik numarası inceldikçe mukavemet değerleri de 

düĢmektedir. Bu sonuçlara ek olarak aynı numara ve büküm katsayısında bir 

sistem sıralaması yapılacak olursa sıralama Ne30/1 iplikler için yüksekten 

baĢlayarak kompakt siro-kompakt-siro-ring-open end Ģeklinde oluĢmaktadır. 

Ġplik kopma uzaması sonuçları incelenirken Ne30/1 iplikler adına büküm 

katsayısı arttıkça iplik kopma uzaması (%) değerlerinin de artmakta olduğu 

görülmüĢtür. Ancak Ne40/1 iplikler incelendiğinde büküm katsayısının artması 

kopma uzaması değerlerini düĢürmüĢtür. Diğer bir parametre olan numara için ise 

mukavemet sonuçlarına benzer olarak Ne30/1 ipliklerin kopma uzaması değerleri 

daha yüksek çıkmıĢtır. 

Düzgünsüzlük adına inceleme yapıldığında bu değerler open end ipliklerde 

en iyi sonucu vermiĢtir. Ancak bu değerlendirmede ince yer ve kalın yer hataları 

için sonuçlarda ring sistemi en yüksek değerlere sahipken, arkasından open end 

sistemi gelmektedir. Sonuçların düzgünsüzlük adına bu derece değiĢkenlik 

göstermesinden ötürü, bu düzgünsüzlük parametresiyle büküm numara ve sistem 

adına bir bağlantı kurmak sağlıksız sonuçlara neden olmaktadır.  

Ġplik tüylülüğü sonuçları için Ne30/1 ve Ne40/1 olarak bir ayrım yapmak 

gerekmektedir. Bu noktada Ne30/1 iplikler için en düĢük tüylülük değeri kompakt 

siro sisteminde görülmüĢtür. Ne40/1 iplikler için ise en düĢük tüylülük değeri 

kompakt sisteminde olduğu bulunmuĢtur. En yüksek değerler ring iplik 

sistemindedir. 
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KumaĢ açısından bir inceleme yapılacak olursa may dönmesi değerleri için 

yıkamadan önce ve yıkamadan sonra diye iki kısımda inceleme yapmak gerekir. 

Yapılan incelemeler ile may dönmesinin büküm katsayısı arasında önemli bir 

bağıntının bulunduğu görülmüĢtür. Büküm katsayısı arttıkça may dönmesi 

değerinin de arttığı gözlemlenmiĢtir. Bu sonuçların yıkama öncesi ve yıkama 

sonrasında da aynı Ģekilde oluĢtuğu sonucuna varılmıĢtır. Değerlendirmelerin 

daha önce incelemesi yapılan, Marmaralı (2005) ve ġardağ (2008) tarafından elde 

edilen sonuçlara paralel veriler elde edilmiĢtir. 

May dönmesi için numara parametresi değerlendirmelerinde aynı büküm 

katsayısı için numaranın inceldikçe may dönmesinin arttığı sonucundadır. Bu 

sonuçlar yıkama sonrasında ölçülen numuneler için de geçerlidir. Buna bağlı 

olarak incelenen AkkıĢ (2009) ve Mezarcıöz ve Oğulata (2009) tarafından yapılan 

çalıĢmalarda bu sonuçlara benzer değerlendirmeler bulunmuĢtur. 

Ġpliğin canlılığının may dönmesine etkisinin olduğu yıkama öncesi yapılan 

may dönmesi testinde görülmüĢtür. Burada en düĢük canlılık değerlerine sahip 

open end iplikleri ile örülen kumaĢların may dönmesi değerleri de en düĢük 

sonuçlara sahiptir. Yine en yüksek canlılık değerlerini oluĢturan kompakt iplikleri 

ile örülen kumaĢların, en yüksek may dönmesi değerine sahip olduğu 

görülmüĢtür.  

Bununla birlikte sistemden bağımsız olarak iplik canlılığı ile may dönmesi 

arasındaki iliĢki incelendiğinde ulaĢılan korelasyon değerleri Ne 30/1 α= 3,6 

inceliğindeki iplikler için r = 0,94, Ne 30/1 α= 4,2 iplikler için r = 0,68, Ne 40/1  

α= 3,6 inceliğindeki iplikler için 0,98 ve Ne 40/1 α= 4,2 inceliğindeki iplikler için 

r = 0,99 olarak görülmüĢtür. Böylece ipliğin canlılık değerleri arttıkça kumaĢlarda 

may dönmesi değerlerinin de yüksek oranda artıĢ gösterdiği sonucuna 

ulaĢılmaktadır. 

Ancak yıkamanın devreye girmesiyle en düĢük dönme değerine siro iplikler 

oluĢturmaktadır. Buna rağmen open end iplikleri ile aralarında farkın önemli 

olmadığı görülmüĢtür. En yüksek may dönmesi değerlerinin de kompakt 
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ipliklerde olduğu ve yine en yüksek ikinci canlılık değerlerine sahip ring ipliklerle 

örülen kumaĢlar da yüksek dönme göstermiĢtir. 

Yıkamayla ilgili olarak değerlendirme de ise may dönmesine etkisi önemli 

derecededir. Ġplik kaynaklı büküm, numara canlılık gibi may dönmesini oluĢturan 

sebepler ile kumaĢta oluĢan dönme, yıkama ile daha büyük değerlere 

ulaĢmaktadır. Bu sonuç için daha önce Marmaralı (2005) ve Mezarcıöz ve 

Oğulata (2009) tarafından elde edilen sonuçlar ile paralel değerlendirmeler 

yapılmıĢtır. 
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8. ÖNERĠLER 

Bu çalıĢmada iplik numarası, iplik büküm katsayısı ve eğirme sistemleri 

dikkate alınarak inceleme yapılmıĢtır. Bunun yanı sıra iplik ve kumaĢ özellikleri 

tek hammadde üzerinden değerlendirmiĢtir. Ayrıca kumaĢ özellikleri adına da tek 

tip kumaĢ konstrüksiyonu tercih edilmiĢtir.  

ÇalıĢmanın devamı kapsamında lif ve iplik mekaniği üzerinde ayrıntılı 

inceleme yapılması önerilebilir Ayrıca ek proseslerin fiksaj ya da terbiye 

iĢlemlerinin canlılık ve may dönmesine ne derece etki ettiği belirlenebilir Bununla 

birlikte canlılık ölçümü yapılan ve tamamen manuel kullanıma sahip olan 

aparattan farklı olarak, daha sağlıklı ölçüm yapılabilecek bir cihazın 

modellenmesi, iplik canlılığı gibi önemli bir parametrenin belirlenmesinde önemli 

olacağı düĢünülmektedir. 
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