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ÖZET 

Tezimizde farklı eğirme sistemleri olan ring, open-end rotor ve vortex iplikçilik 

sistemlerinde Ne 20/1, Ne 30/1, Ne 40/1 iplik numarasından %100 viskon, %50 

viskon/%50 polyester, %100 polyester iplikler üretilerek, bu ipliklerin düzgünsüzlük, 

hata, tüylülük, mukavemet ve uzama özellikleri incelenmiĢtir. Ġplik kalınlaĢtıkça 

düzgünsüzlük (CVm%) değerinin azaldığı görülmektedir. KarıĢımda PES oranı artıkça 

düzgünsüzlük değerinin arttığı görülmektedir. Eğirme sistemleri karĢılaĢtırıldığında ring 

ve vortex eğirme sistemlerinde üretilen ipliğin düzgünsüzlük değerinin open-end rotor 

eğirme sistemine göre daha az olduğu görülmektedir. Ġplik kalınlaĢtıkça kopma uzaması 

% değerinin arttığı görülmektedir. Ġplik karıĢımında PES oranı arttıkça kopma uzaması 

% değeri azalmaktadır. Eğirme sistemleri karĢılaĢtırıldığında ring ve vorteks eğirme 

sistemlerinde üretilen ipliklerin kopma uzaması % değerlerinin open-end rotora göre 

üretilen ipliklerden daha yüksek olduğu görülmektedir. Ġplik numarasının 

mukavemet/Rkm (kgf*Nm) değerinde çok etkili olmadığı görülmektedir. KarıĢımda 

PES oranı arttıkça mukavemet/Rkm değerinin arttığı görülmektedir. Ġplik eğirme 

sistemleri karĢılaĢtırıldığında ring eğirme sistmelerinde üretilen ipliklerin 

mukavemet/Rkm değerlerinin open-end rotor ve vortex eğirme sistemlerinde üretilen 

ipliklerden daha yüksek olduğu görülmektedir. Ġpliğin mukavemet değerinde iplik 

numarasına nazaran iplik karıĢım oranının ve iplik eğirme yönteminin daha etkili 

olduğu görülmektedir. Ġplik kalınlaĢtıkça tüylülüğün azaldığı görülmektedir. KarıĢımda 

PES oranı arttıkça tüylülük artmaktadır. Eğirme sistemleri karĢılaĢtırıldığında ring ve 

open-end rotor sistemlerinde üretilen ipliklerin tüylülük değerlerinin vortex‟e göre daha 

fazla olduğu görülmektedir.  

Anahtar Kelimeler: Düzgünsüzlük, Ġplik Hataları, Tüylülük, Mukavemet, Uzama, 

Viskon, Polyester  
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ABSTRACT 

We have examined Unevenness, imperfections, hairiness, tenacity, elongation values of 

the yarns, which are 100% viscose, 50% viscose, 50% polyester, 100% polyester 

produced in different spinning systems, ring, open-end rotor and vortex, with yarn 

numbers Ne 20/1, Ne 30/1, Ne 40/1.As the yarn becomes thicker, it is seen that the 

value of unevenness (CVm%) decreases. As the PES ratio increases, the unevennes 

value increases. When spinning systems are compared, it is seen that the unevenness of 

yarn produced in ring and vortex spinning systems is less than the open-end rotor 

spinning system. As the yarn becomes thicker, the breaking elongation % increases. As 

the PES ratio increases in the mixture, the breaking elongation % decreases. When 

spinning systems are compared, it is seen that the breaking elongation % values of the 

yarns produced in ring and vortex spinning systems are higher than the yarns produced 

according to the open-end rotor system. It is seen that the yarn count is not very 

effective at strength / Rkm (kgf * Nm) value. It is seen that as the PES ratio increases in 

the blend, the strength / Rkm increases. When the spinning systems are compared, it is 

seen that the strength / Rkm values of the yarns produced in ring spinning systems are 

higher than the yarns produced in the open-end rotor and vortex spinning systems. As 

the yarn becomes thicker, hairiness decreases. As the PES ratio increases in the blend, 

hairiness increases. When the spinning systems are compared, it is seen that the 

hairiness values of the yarns produced in the ring and openend systems are higher than 

the vortex. 

Key Words: Unevenness, yarn imperfections, hairiness, tenacity, elongation, viscose, 

polyester 
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GĠRĠġ 

Ġnsanların hayatlarını devam ettirebilmeleri için ilk gereksinimleri olan beslenmenin 

ardından barınma ve örtünme ihtiyaçları gelmektedir. Örtünme ihtiyacı amacıyla 

materyaller, elyaflar kullanılarak üretilmektedir. Tekstil terimi ise, elyafların birtakım 

iĢlemlerden geçirilerek tüketicilerin gereksinimlerini karĢılayacak hale getirilmesi ile 

ilgili bir sözcüktür. Elyaf, lif teriminin çoğulu olup, eğrilme, bükülebilme ve birbiri 

üzerine yapıĢabilme özelliği olan renkli ve renksiz materyallerdir (BaĢer, 2002). 

Ġnsanoğlunun refah ve kültür seviyesi yükseldikçe daha iyi, daha konforlu yaĢam 

arzusunun artmasına bağlı olarak giyimde sadece korunma özelliği değil daha kaliteli 

daha fazla özelliğe sahip giyim istekleri de hızla artmıĢ, dünyadaki kiĢi baĢına tüketilen 

lif miktarı hızla yükselmiĢ ve yükselmeye de devam etmektedir. Dünya nüfusundaki 

artıĢa bağlı olarak ve istenilen giyim özellikleri çerçevesinde doğal liflerin istenilen 

bütün özellikleri karĢılayamadığı ortaya çıkmıĢtır. Bu yüzden ortaya çıkan bu boĢluk 

insan yapımı liflerle doldurulmaya çalıĢılmıĢtır (Erol, 2015). 

Bu kapsamda tekstil sektöründe ürünlerin kullanım özelliklerinin geliĢtirilmesi amacıyla 

pek çok çalıĢma yapılmaktadır. Üretim hızı, dinamik bir yapıya sahip olan tekstil 

sektöründe çok önemlidir. Bugün Türkiye‟nin tekstil sektöründe uluslararası 

platformdaki mevcut konumunu koruyabilmesi hatta bir sonraki hedeflerine 

ulaĢabilmesi için katma değeri yüksek ürünler ortaya koyma gerekliliği kaçınılmazdır 

(Karakan, 2009). 

Bugün dünya üzerinde tekstilde doğru ve kaliteli ürün hizmeti sunan ülkeler bu sektörde 

söz sahibi olabilmektedir. Bunun için de ipliğin tüm özelliklerinin, kullanılacak 

elyafların ve uygulanacak metotların çok iyi bilinmesi gerekmektedir. Bunu da 

yapılacak olan testler ortaya koymaktadır. Dünyada kullanılan iplikçilik yöntemleri 

ring, open-end rotor ve vorteks (airjet) sistemleri olarak karĢımıza çıkmaktadır. Bu 
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iplikçilik yöntemlerinden elde edilen iplik karakteristikleri de farklı olmaktadır. Bu 

yüzden farklı karıĢımlarda elyaf kullanılarak bu iplik özelliklerinin araĢtırılmasına 

ihtiyaç duyulmaktadır. 

Tez kapsamında ring, open-end ve vorteks iplik üretim sistemleri kullanılarak polyester, 

polyester-viskon karıĢımı ve viskon ipliklerinin düzgünsüzlük, iplik hataları, tüylülük, 

mukavemet ve uzama özellikleri incelenmiĢtir.  

Tezin birinci bölümünde iplik, lifler ve elyaflar hakkında bilgiler sunulacak olup 

özellikle tezde kullanılacak olan viskon ve polyester elyaflarının özellikleri 

anlatılacaktır. Ayrıca bu bölümde eğirme ve yöntemleri hakkında bilgiler verilecek olup 

özellikle open-end ve vortex eğirme sistemleri üzerinde durulmuĢtur. Ġkinci bölümde 

kullanılan malzeme ve yöntem konusu iĢlenmiĢtir. Üçüncü bölümde bulgular, dördüncü 

bölümde ise tartıĢma, sonuç ve öneriler sunulmuĢtur. 
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1. BÖLÜM 

GENEL BĠLGĠLER VE LĠTERATÜR ÇALIġMASI 

Ġpliğin ilk tarihi günümüzden yaklaĢık 10.000 yıl önce insanların bez yapmayı 

öğrenmeleri ile baĢlamıĢ olup dikiĢ amacıyla üretilen ilk ipliğin tarihi ise M.Ö. 4600-

2000 yıllarına dayanır. Bu tarihlerde taĢ devri insanlarının önce hayvan kıllarından, 

daha sonra yünden el iğleriyle ilkel olarak iplik ürettikleri tarihsel bulgularla tespit 

edilmiĢtir. Konfiçyus'un eserlerinden anlaĢıldığı üzere M.Ö. 2357'den itibaren Çin‟de 

ipek kullanılmaya baĢlanmıĢtır. M.Ö. 2000 yılına gelindiğinde ise Mısır ve Ġsrail‟de 

pamuk yetiĢtirilmeye baĢlanılmıĢtır (Erol, 2015). 

Milattan sonra; Arap tüccarlar pamuğu Avrupa'da tanıtmaya baĢlamıĢlar, 

Romalı'lar eğirme ve büküm iĢlemlerini basitçe yapmıĢlardır. Fakat pamuk fiyatı yüksek 

olduğu için baĢka hammadde arayıĢlarına da baĢlamıĢlardır. Bu dönemlerde 

Kral Justinyen'in Çin'e gönderdiği iki papaz bastonları içinde ipek böceği yumurtalarını 

Avrupa'ya kaçırmıĢlardır (Erol, 2015).  

14.yy'a gelindiğinde pamuk artık daha yaygın olarak yetiĢtirilmeye ve eğirme, büküm 

iĢlemleri yapılmaya baĢlanmıĢtır. 1844 yılında J. Mercer isimli bir kimyacı, pamuk 

iplikçiliğinde önemli bir dönüm noktası olan merserizasyon iĢlemini gerçekleĢtirmiĢ 

ve böylece daha parlak ve daha sağlam pamuk ipliği üretilmeye baĢlanmıĢtır (Erol, 

2015). 

Viskon elyafı, selüloz oranı yüksek olan kayın, kavak, kızılçam gibi ağaçlardan 

yararlanılarak, kimyasal iĢlemlere tabi tutularak yapay olarak üretilen kesikli bir liftir. 

Viskon, 1890‟lı yıllarda bir araĢtırma esnasında Fransa‟da geliĢtirilmiĢ ve ipeğe 

benzediği için o yıllarda „„yapay ipek‟‟ ismiyle anılmıĢtır. 1924 yılında tekstil endüstrisi 

bu life „„rayon‟‟ ismini vermiĢtir. Diğer insan yapımı lifler gibi sentetik olmaması, 

viskon elyafının en önemli özelliğidir. Viskonun kullanım alanının oldukça yaygın olma 

 

http://www.eksisozluk.com/show.asp?t=diki%c5%9f
http://www.eksisozluk.com/show.asp?t=i%c4%9f
http://www.eksisozluk.com/show.asp?t=iplik
http://www.eksisozluk.com/show.asp?t=konfi%c3%a7yus
http://www.eksisozluk.com/show.asp?t=ipek
http://www.eksisozluk.com/show.asp?t=pamuk
http://www.eksisozluk.com/show.asp?t=arap
http://www.eksisozluk.com/show.asp?t=avrupa
http://www.eksisozluk.com/show.asp?t=roma
http://www.eksisozluk.com/show.asp?t=e%c4%9firme
http://www.eksisozluk.com/show.asp?t=b%c3%bck%c3%bcm
http://www.eksisozluk.com/show.asp?t=pamuk
http://www.eksisozluk.com/show.asp?t=justinyen
http://www.eksisozluk.com/show.asp?t=ipek+b%c3%b6ce%c4%9fi
http://www.eksisozluk.com/show.asp?t=merserizasyon
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sebepleri, kullanım çeĢitliliğinin çok oluĢu, pamuğa göre daha düĢük maliyetli oluĢu ve 

üstün konfor özelliklerine sahip olmasıdır. (www.derstekstil.name.tr internet sitesi)     

1913 yılında alman kimyacı F. Klatte dikiĢ iplikçiliğinde günümüzde yaygın olarak 

kullanılan sentetik elyafı bulmuĢtur. 1935 yılında Amerikalı Carother naylon elyaf  

üretimini gerçekleĢtirmiĢtir (Erol, 2015). 

1946 yılında Ġngiliz Whinfield ve Dickson polyester elyafı üretmiĢlerdir. 1970'li yıllarda 

artık sentetik elyaf üretiminin kalitesi yeterli seviyeye ulaĢmıĢtır. Ġpek ya da pamuk 

ipliğini aratmayacak görünüm ve teknik özelliklere sahip olan sentetik dikiĢ 

iplikleri konfeksiyon sanayinde yaygın olarak kullanılmaya baĢlamıĢtır (Erol, 2015). 

Ring iplikçilik sistemi, ilk kez 1828‟de John Thorpe tarafından pamuk ipliğini eğirmek 

için geliĢtirilmiĢtir, 1850‟den sonra tekstil sanayinde kullanılmaya baĢlanmıĢtır. Bu 

sistem, günümüzdeki en önemli iplik eğirme sistemlerinden birisidir. Ring iplikçilik 

sistemine alternatif sistemler geliĢtirilmesine rağmen bu sistem, geniĢ uygulama alanı, 

üstün iplik yapısı, yaygın kullanıma sahip olması nedeniyle yerini baĢarılı bir Ģekilde 

korumayı baĢarmıĢtır (Yükseloğlu, 2007). 

Open-end iplik eğirme sistemi, eğirme metotları içerisinde ticari olarak baĢarısını 

kanıtlamıĢtır. 1963 yılında Çekoslovakya Pamuk AraĢtırma Enstitüsü‟nde icat edilmiĢ 

ve geliĢtirilmiĢ olan open-end iplik eğirme sistemi aynı zamanda rotor iplik eğirme 

sistemi olarak da bilinmektedir. Rotor iplik eğirme sisteminde, materyal, bir rotor 

içerisine bant formunda beslenir ve bobin halinde iplik elde edilir. Bu eğirme sisteminde 

açma silindiri çok önemlidir. Bant formundaki materyal açma silindiri tarafından tek lif 

haline getirilir ve lifler buradan hızla dönen bir rotor içerisine gönderilir. Merkezkaç 

kuvvetinin etkisiyle lifler, rotor yivine birikir ve rotor içerisine gönderilen ipliğin ucuyla 

birleĢerek büküm alıp iplik formuna girer ve sonra da bobin olarak sarılırlar. Open-end 

iplik eğirme sistemini, ring iplik eğirme sistemine göre daha ekonomik kılan özelliği, 

fitil ve bobinleme ara kademelerinin olmayıĢıdır. Günümüzde bu iplik eğirme sistemiyle 

küçük çaplı rotor kullanımıyla 160.000d/dak‟ya kadar varan rotor devirleriyle 150-

350m/dk üretim hızlarına ulaĢılabilmektedir (Yükseloğlu, 2007). 

http://www.derstekstil.name.tr/
http://www.eksisozluk.com/show.asp?t=sentetik+elyaf
http://www.eksisozluk.com/show.asp?t=naylon+elyaf
http://www.eksisozluk.com/show.asp?t=polyester+elyaf
http://www.eksisozluk.com/show.asp?t=konfeksiyon
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Ring ve open-end eğirmeden ardından hava jetli eğirme de  endüstriyel kullanımda 

baĢarılı olmuĢ bir eğirme sistemidir. Murata Machinery Limited tarafından geliĢtirilen 

ve yüksek verimle çalıĢan hava jetli eğirme sisteminin; 

1-MJS (Murata Jet Spinning) 

2-MTS (Murata Twin Spin) 

3-MVS olarak üç farklı tipi vardır. 

MVS olarak bilinen Murata Vortex Spinner yaygın olarak kullanılmakta, bu sistem ile 

üstün özelliklere sahip iplikler üretilmektedir. Vortex iplik eğirme sisteminin en geniĢ 

kullanım alanı pamuk oranı yüksek polyester karıĢımlarıdır (Yükseloğlu, 2007). 

1.1. Lifler 

Ġpliğin yapıtaĢı olan elyaflar lifleri, lifler iplikleri, iplikler kumaĢları, kumaĢlar da 

giysileri oluĢturur. Tekstil liflerini, Tekstil Enstitüsü: “Uzunluğunun kalınlığına oranı 

yüksek olan, esneklik ve incelik ile karakterize edilen birimler” olarak tanımlamıĢtır.  

Lifler, Doğal ve Kimyasal Lifler olarak iki grupta sınıflanmaktadır. Bunlar da kendi 

aralarında alt gruplara ayrılmaktadır. Örneğin Bitkisel Doğal Lifler ve Hayvansal Doğal 

Lifler ve aynı Ģekilde Kimyasal Lifler de birçok alt gruba ayrılmaktadır. Tekstil 

liflerinin sınıflandırılması Tablo 1.1‟de verilmiĢtir. 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

http://tekstiltekstil.com/Kategori/lifler/kimyasal-lifler/
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Tablo 1.1. Lifler (Tekstil Teknolojisi, 2014) 

Doğal Lifler Kimyasal (Yapma) Lifler 

Bitkisel Lifler Rejenere Lifler 

1. Tohum Lifleri 

2. Sak Lifleri 

3. Yaprak Lifleri 
4. Meyve Lifleri 

1. Selülozik Rejenere Lifler 

a. Selülozik Rejenere Lifler 

b. Viskoz lifler 

c. Selüloz Nitrat Lifleri 

d. Bakır Amonyum Lifleri 

e. Selüloz Asetat Lifler 

2. Proteinik Rejenere Lifleri 

a. Hayvansal Proteinik Rejenere Lifler 

b. Bitkisel Proteinik Rejenere Lifler 

3. Madensel Rejenere Lifleri 

a. Cam Lifleri 

b. Seramik Lifleri 

c. Diğerleri 

4. Diğer Rejenere Lifleri 

a. Aljinat Lifleri 

b. Kauçuk Lifleri 

c. Diğerleri 

Hayvansal Lifler Sentetik Lifler 

1. Deri Lifleri 

 

a.Yün (Koyun) Lifleri 

b. Sepsiyal Lifler 

 

2. Salgı Lifleri 

 

a. Ġpek 

b. Yabani Ġpek 

c. Diğerleri 

1. Poliamid Lifler 

a. Naylon 6.6 Lifleri 

b. Naylon 6 lifleri 

c. Naylon 11 Lifleri 

d. Naylon 6.10 Lifleri 

e. Aromatik Polyamid Lifleri 

f. Diğerleri 

2. Polyester Lifler 

a. Polietilen teraftalat lifleri 

b. Poli 1.4 siklohegzilen dimetil teraftalat 

lifleri 

3. Polivinil Türevi Lifleri 

a. Poliakrilonitril Lifleri 

b. Polivinilklorit Lifleri 

c. Polivinildenklorit Lifleri 

d. Polivinildendinitril Lifleri 

e. Polivinilalkol Lifleri 

f. Polistren Lifleri 

g. Diğer 

4. Poliolefin Lifleri 

a. Polipropilen Lifleri 

b. Polietilen Lifleri 

5. Poliüretan Lifleri 

6. Diğer Sentetik Lifler 

a. Poliürea Lifleri 

b. Polibenzinidezol Lifleri 

Madensel Lifler  

1. Asbest  
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1.1.1. Polyester  

Bugün birçok ülkede üretilen polyester lifleri, önceleri Ġngiltere‟de „„Terylene‟‟, ABD 

de „„Dacron‟‟ olarak isimlendirilmiĢtir. Bu lifler, baĢka ülkelerde, üretimini 

gerçekleĢtiren üreticiler tarafından farklı ticari isimlerle piyasaya sürülmüĢlerdir. 

Türkiye‟de üreticilerin polyester lifelerini piyasaya „„perilen‟‟ ismiyle sürdükleri 

bilinmektedir. Bu isimler üreticiler ve tüketiciler tarafından tamamen 

benimsenmediğinden belli üretim bölgelerinde, belli merkezlerce tanınmıĢlardır.  

Bundan dolayı ABD Federal Ticaret Komisyonunun önerisi benimsenerek bunların 

“Polyester Lifleri” olarak isimlendirilmesi uygun görülmüĢtür (Tekstil Derhanesi, 

2017). 

Ticari kullanımda en baĢarılı yapay elyaf olan polyester yüksek mukavemet/ağırlık 

oranına sahiptir. Ev tekstili (yatak takımları, nevresim, çarĢaf, yastık, perde, mobilya 

döĢemeleri, halılar), dıĢ giyim, iç giyim, çorap ve kemerlerde polyester tercih edilen bir 

elyaftır (Karagüven, 1997). 

Sentetik elyaflar, kimyasal polimerlerden üretilen doğal kaynaklı olmayan elyaflardır. 

Tekstilde önemli bir yere sahip olan polyester, bu alanda en fazla kullanılan 

sentetik elyaflardandır. Polyester, polietilenteraftalat‟tan, eriyikten elyaf çekme yöntemi 

ile üretilen sentetik elyaftır. Eriyik haline getirilen elyaf hammaddesi hava ile temas 

etmeden düzelere pompalanır ve elyaf çekimi gerçekleĢir. Düzeden çıkan filament 

halindeki elyaf sertleĢtirilir, gerdirilir. Daha sonra tekstüre edilir ve bobinlere sarılır. 

Filament elyaf istenilen boylarda kesilerek, kesikli hale getirilir ve kesik elyaf 

iplikçiliğinde % 100 polyester olarak veya diğer elyaflarla (pamuk, viskon, akrilik v.b.) 

harmanlanarak iplik üretimi gerçekleĢtirilir. Polyester elyafının kimyasal özelliklerine 

bakacak olursak; 1. camsı geçiĢ (yapısındaki bağların kırılma noktası) 80-90°C, 2. 

camsı geçiĢ sıcaklığı 125°C, yumuĢama bölgesi 230°C, erime noktası 260°C‟dir. 

Polyesterin kimyasal maddelere karĢı dayanımı oldukça iyidir  (Tekstil Dershanesi, 

2017). 

Polyester elyafı oldukça temiz ve beyaz elyaf olduğu için polyesterde  ağartma nadir 

yapılan bir iĢlemdir. Beyazlık derecelerinin yüksek olması istendiğinde, ağartma veya 

optik beyazlatma yapılabilir. En fazla kullanılan ağartma maddesi, elde edilen beyazlık 

derecesinin daha  fazla olmasından dolayı sodyumklorittir. Hidrojen peroksit, hipoklorit 
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ağartması elyafa zarar vermemesine ve uygulanan yöntemler olmasına rağmen 

sodyumkloritle ağartma daha fazla tercih edilmektedir (Tekstil Dershanesi, 2017). 

Polyester Ġpliğinin Özellikleri:  

a. Pütürlü ve yumuĢak tuĢeli 

b. Mukavemetli 

c. Kolaylıkla yıkama ve kuru temizleme yapılabilir 

d. Çok hızlı kuruyabilir 

e. Kolay kırıĢmaz, yüksek ısıda kıvrılabilir 

f. Kimyasallara karĢı dayanımı oldukça iyidir 

g. Statik ve tüylenme problemi olabilir 

h. Beyazlık derecesi yüksektir 

1.1.2. Viskon  

Rayon olarak da adlandırılan viskon elyafı selülözik yapılıdır. Viskon, çok yönlü ve 

renk alanı uzun olduğu için ev tekstilinde ve dıĢ giyimde popüler bir elyaf haline 

gelmiĢtir. Çok ince yapısından dolayı, giysilere ipeksi bir görünüm ve tuĢe kazandırır. 

Islak modülü yüksek olduğu için kırıĢmayan kumaĢlarda tercih edilir. Rengi iyi tutma 

özelliği olduğundan dolayı rahatlıkla yıkanabilir. Hammaddesi selüloz olan viskon 

parlaktır ve ipek görünümündedir. %100 viskon iplik üretildiği gibi pamuk, polyester, 

modal, yün, akrilik gibi elyaflarla da karıĢım yapılarak iplik elde edilebilir. Viskonun 

ıslak mukavemeti düĢüktür. AĢınma dayanıklılığı düĢüktür, kimyevilere karĢı hassastır, 

çabuk yanar. Yüksek emiĢ özelliği ve canlı renklere boyanabilmesi dolayısıyla moda 

kumaĢlar için aranılan elyaftır. Yıkanması, kuru temizlenmesi, ütülenmesi kolaydır 

(Karagüven, 1997). 

Viskon elyafının çeĢitli etkenlere karĢı gösterdiği özellikleri Ģu Ģekilde sıralayabiliriz. 

Asitler: Kuvvetli asitlerden etkilenir.  

Bazlar (alkaliler): Kuvvetli bazlardan etkilenir. 
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Organik Çözücüler: Rahatlıkla kuru temizleme yapılabilir. 

Ağartma maddeleri: Sodyum hipoklorit (NaCIO) gibi beyazlatıcılardan çabuk etkilenir. 

Küf ve mantar: Nemli ve sıcak ortamlarda küf ve mantarlara karĢı dayanımı düĢüktür. 

Güveler, böcekler: Güvelere karĢı dayanıklıdır fakat bazı böceklerden zarar görür. 

IĢık, atmosfer koĢulları: GüneĢ ıĢığından olumsuz etkilenir. 

Su: Su emiĢi iyidir, kolay ĢiĢer. Islak dayanımı oldukça düĢüktür. 

Boyama: Boyarmaddelere alımı iyidir; direkt, küp ve kükürt boyarmaddeler ile 

boyanabilir. 

Viskon ipliğinin özellikleri:  

a. YumuĢak tuĢelidir 

b. Yüksek emiĢ gücüne sahiptir; kolay boyanabilir ve baskı yapılabilir 

c. Statik ve tüylenme problemi olmaz 

d. Kolay yıkama ve kuru temizleme yapılabilir 

Viskon, dıĢ giyim (gömlek, ceket, elbise, bluz, pantolon), ev tekstili (nevresim, çarĢaf, 

perde, döĢemelik kumaĢ), iç çamaĢırı, çorap, tıbbi mamul, non-woven kumaĢ üretimi, 

vb. alanlarda kullanılır. 

1.2. Ġplik Kalite Özellikleri 

Tekstilde iplikler, liflerin eğirilmesi ve bükülmesiyle elde edilmektedir. Ġplik 

özelliklerini belirleyen lif özellikleri aĢağıda sırasıyla verilmektedir. 

1.2.1. Ġplikçilikte Hammadde Özellikleri 

Ġplikçilikte hammaddelerin nitelikleri önemlidir. Kaliteli bir iplik elde etmek için uygun 

nitelikte hammadde tercih edilmelidir. (Kadoğlu, 2004). Özellikle yeni eğirme 

sistemleri için üzerinde durulan lif özellikleri ve bunların önem sıraları ise aĢağıda 

verildiği gibidir. 

 

http://tekstilsayfasi.blogspot.com.tr/2013/01/direkt-boyar-maddeler-ile-boyama.html
http://tekstilsayfasi.blogspot.com.tr/2013/12/nonwoven-nedir.html
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1.2.2.  Lif Mukavemeti 

Lif mukavemeti doğrudan iplik mukavemeti üzerinde etkili olduğu için sağlam iplikler 

üretmek için sağlam lifler tercih edilmelidir. Yapay lif üreticileri yüksek mukavemetli 

yapay lifler üretmek için hızla çalıĢmalarını ilerletmektedirler (Kadoğlu, 2004). 

ġekil 1.1.‟de ring ve open-end rotor ipliklerde lif özelliklerinin iplik mukavemeti 

etkileme oranları verilmiĢtir. Buna göre ring iplikçiliğinde iplik mukavemeti sırasıyla 

liflerin uzunluk, uzunluk üniformitesi, mukavemet ve incelik özelliklerinden 

etkilenirken, open-end iplikçilikte bu sıralama mukavemet, uzunluk üniformitesi, 

incelik ve uzunluk Ģeklinde olmaktadır.  

 

ġekil 1.1. Ġplik Mukavemetini Etkileyen Lif Özellikleri (Okur, 1999) 

1.2.3. Lif Ġnceliği 

Ġplikçilikte büküm seviyesini, lif inceliği belirlemektedir. Eğirmede ipliğe bükümün 

verildiği noktada gerginlik çok düĢük düzeyde tutulmalıdır. Kesitteki elyaf ne kadar 

fazla olursa büküm o kadar iyi aktarılır. Bu yüzden eğirmede lif inceliği oldukça 

önemlidir (Yükseloğlu, 2007). 

Pamuk lifi inceldikçe iplik kesitindeki liflerin sayısı artar ve bu artıĢa bağlı olarak iplik 

mukavemetinde herhangi bir azalma olmadan iplik bükümü azaltılabilir. Bükümün 

azaltılabilmesi de prodüktivitenin artmasını ve ipliğin yumuĢak olmasını sağlar. Bu 

durum birçok dokuma ve örme kumaĢlarda aranılan bir özelliktir (Çetinkaya, 2007). 
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1.2.4. Lif Uzunluğu 

Ġplik kalitesinde lif inceliği ve mukavemetinin yanı sıra liflerin uzunlukları da 

önemlidir. Kısa lifler iplik mukavemetini ve eğirme performansını düĢürmekte; iplik 

düzgünsüzlüğünü ve hata sayısını arttırmaktadır. Bu sebepten dolayı kısa lif oranının 

bilinmesi önemlidir. Kısa lif oranının yüksek olması büküm miktarının arttırılmasını 

gerektireceğinden eğirme maliyetini yükseltecektir. Ġnce numaralarda ipliklerde lif 

uzunluğu kaliteyi önemli derecede etkilemektedir (Kadoğlu, 2004). 

1.2.5. Temizlik 

Ġçerisinde yabancı madde fazla olan liflerin temizlenmesi için ilave temizleme 

makineleri kullanılmaktadır. Temizleme iĢlemi iyi yapılmazsa özellikle yüksek hızlarda 

çalıĢılırken çok fazla iplik kopuĢları olmaktadır. Ġlave temizleme iĢlemi ve sık iplik 

kopuĢları maliyetin yükselmesine sebep olmaktadır. Makine randımanlarının iyi olması 

için az yabancı madde içeren lifler tercih edilmektedir. Yabancı maddeler makine 

parçalarının aĢınmasına sebebiyet vereceğinden parçaların ömürlerini kısaltır ve iplik 

kalitesini düĢürür (Kadoğlu, 2004). 

1.2.6. Lif Parlaklığı 

Parlaklık liflerin değerini arttırdığı için ipek, tiftik, yün gibi parlak liflerin değeri her 

zaman yüksek olmuĢtur. Pamuklarda parlaklık çeĢitli durumlara göre değiĢir. Parlak 

pamuklar ipeği andırdığı için iplikçiler tarafından tercih edilir. Bir pamukta parlaklık lif 

yüzeyine düĢen ıĢığın çeĢitli Ģekilde yansıması ile oluĢur (Çetinkaya, 2007). 

1.3. Ġplik Eğirme Yöntemleri 

1960‟lı yılların sonuna kadar, Ring iplikçiliği kesikli lif ipliği üretiminde tek metod 

olarak kabul ediliyordu. Neredeyse tüm kesikli elyaf iplikleri Ring iplik makinelerinde 

üretiliyordu. 1970‟lerde Rotor iplik makineleri üretime katılarak günümüzde büyük bir 

üretim kapasitesi oluĢturmuĢtur. Fakat rotor iplik makineleri ince iplik üretimine pek 

uygun değildir. Teknolojinin geliĢtirilmesi ile rotor devirleri yüksek hızlara çıkartılarak 

ince ipliklerin üretiminde ekonomik olarak çalıĢma imkanı vermiĢtir. Ring ve rotor iplik 

teknolojilerinin yanında paralel liflerin etrafına filament ipliklerin sarıldığı sargılı 

eğirme metodu geliĢtirilmiĢtir. Bu metod genellikle kalın iplik ürertimine daha 
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uygundur. Daha sonraki dönemde çok yüksek üretim hızına sahip Hava-Jet ve Friksiyon 

eğirme teknikleri geliĢtirilmiĢtir. Ancak bu iki teknikte üretilen ipliklerin kullanımı iplik 

özeliiği ve maliyet açısından sınırlıdır. Yeni eğirme yöntemiyle üretilen ipliklerin her 

alanda kullanımı uygun değildir. Bu ipliklerin kullanımı dokuma ve örme kumaĢların 

özelliklerinde farklılık göstermektedir. Rotor iplikçiliği günümüzde en çok kullanılan 

eğirme yöntemidir. Rotor iplik özellikleri iyi makine ayarları ve iyi hammadde 

seçimiyle ring iplik özelliklerine benzetilebilmektedir. (Çetinkaya, 2007). 

Nihai ürünün özelliklerinin geliĢtirilmesi için tekstil mamulleri üzerinde muhtelif 

çalıĢmalar yapılmaktadır.  Tekstilde maliyet açısından üretim hızı da çok önemlidir. 

Türkiye‟nin uluslar arası alandaki yerini koruyabilmesi ve daha ileri seviyelere 

çıkabilmesi için katma değeri yüksek ürünler geliĢtirmesi Ģarttır. 

(http://www.tekstildershanesi.com.tr/makaleler/36). 

Katma değeri yüksek ürünlerin üretilmesi için yeni teknoloji eğirme sistemlerine 

gereken önem verilmelidir. Günümüzde birçok iplik eğirme sistemleri bulunmaktadır.  

Hava-Jetli Eğirme Sistemi, Friksiyon Eğirme Sistemi, Self-Twist (S.T.) Eğirme Sistemi, 

Core Spun Eğirme Sistemi, Ring Eğirme Sistemi, Sarma Ġplik Eğirme Sistemi, Open-

end-Rotor Eğirme Sistemi, Vortex Eğirme Sistemi vb iplikçilik sistemleri günümüzde 

kullanılmaktadır (Tekstil Dershanesi, 2017). 

Bu kısımda çalıĢmada kullanılan Ring, Open-end rotor ve Vortex iplik eğirme sistemleri 

ile ilgili bilgiler verilecektir.  

1.3.1. Ring Ġplik Eğirme Sistemi 

180 milyon civarında iğ sayısıyla, ring iplik eğirme sistemi, kısa lif iplikçiliğinde en 

yüksek üretim kapasitesine sahiptir (Tekstil Kütüphanesi, 2011). Ring iplik eğirme 

prosesi temel olarak üç aĢamada tamamlanmaktadır. Ġlk aĢamada ring makinesinden 

hemen bir önceki makine olan fitil makinesinde ön çekim iĢlemi gerçekleĢirken, ikinci 

aĢamada ring makinesinde eğrilir ve son aĢamada da kops formundan bobin formuna 

dönüĢtürülmektedir. Fitil makinesinin görevi materyale ön çekim uygulayarak ring 

makinesine hazırlamaktır. Ring makinesinde, ön çekim iĢlemiyle fitil formuna gelen 

materyal çekim alanında geçerek istenen inceliğe getirilir, akabinde daha çok birbirine 

paralel halindeki lifler bilezik çevresinde tur atan kopçanın hareketi sonucu bükülme 

http://www.tekstildershanesi.com.tr/makaleler/36
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prosesinden geçerek bilezik sehpasının aĢağı yukarı salınım hareketiyle masuraya 

sarılarak kops halini alır. ġekil 1.3.‟ te ring makinesinin önden görünüĢü yer almaktadır. 

 

ġekil: 1.2. Ring iplik eğirme sistemi 

 

 

ġekil 1.3. Ring iplik makinesinin önden görünüĢü 
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Ring iplik sistemi, eğirme aĢamasının uzun olması ve üretim hızının düĢük olması 

nedeniyle, kalın ve orta incelikteki iplikler için maliyet açısından uygun değildir. Ring 

iplik eğirme sisteminde, diğer eğirme sistemlerine göre daha ince ve yüksek 

mukavemetli iplikler üretilebilir. Ring ipliğinin yapısındaki elyaf bağlılığı rotor ve hava 

jetli eğirme sistemlerinde üretilen ipliklere kıyasla daha yüksektir. Ring eğirme 

sistemindeki en önemli parametreler lif uzunluğu, mukavemeti ve inceliğidir (Tekstil 

Kütüphanesi, 2011). 

Ring iplik makinesi çekim sistemi (çekim silindirleri), kılavuz ve kopça, bilezik ve 

iğden oluĢmaktadır. Ring makinesinde fitil önce çekim silindirlerinden geçer ve iplik 

inceliğine getirilir ve sırasıyla kılavuzdan geçerek iğin üzerinde dönen bilezik ve kopça 

vasıtasıyla büküm alır ve kopsa sarılır. Kopçanın bir tur dönmesiyle ipliğe bir büküm 

verilmektedir. Üretilen iplik masuralar halinde bobin makinelerine sevk edilir ve bobin 

formuna getirilir.   

1.3.1.1. Ring Ġpliğinin Özellikleri 

Ring iplikleri daha ince ve mukavemetlidirler. Ring iplik eğirme sisteminde, yüksek 

makine devirlerinde kopçanın yanarak ipliği koparması ve verimi düĢürmesi en büyük 

dezavantajlardan birisidir. Üretim hızındaki bu limitler,  yüksek hızlarda çalıĢmaya 

imkan veren alternatif eğirme sistemlerine ihtiyaç duyulmasına neden olmuĢtur. Ring 

iplik eğirme sistemi iplik üretimindeki önemli yerini korumakla birlikte, nispeten kalın 

numara ve belirli tipteki ipliklerin üretimi için open-end gibi eğirme sistemleri tercih 

edilmeye baĢlanmıĢtır. Bunun yanında, son yıllarda Japon iplik makinesi üretici 

firmalarının üretim hızını arttırmaya yönelik çalıĢmaları ve ince numaralı ipliklere olan 

talep nedeniyle ring iplikçiliği yerini geri kazanmıĢtır. 

Ġplikçilikte ring iplikleri temel yapı olarak tanımlanmaktadır. Ġplik yapısı yüksek 

oranda, eksene ve birbirine paralel liflerden oluĢmaktadır. Lifler düzenli olarak eksenin 

etrafına helisel olarak sarılmıĢlardır. Bu iplik yapısında sarmal yapan lifler yoktur ve 

sarım lifleri neredeyse yoktur. Ring iplikleri ince, mukavemetli, düzgün ve kaliteli 

ipliklerdir. Liflerin paralel yerleĢimi ve bükümü,  mukavemet özelliklerinin diğer 

eğirme sistemlerinde üretilen ipliklere göre daha iyi olmasına neden olmaktadır. 
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Ring ipliğinin hammadde ve numara sınırlaması olmadan üretilebilmesi en önemli 

avantajıdır. Üretim hızının düĢük olması ve eğirme sırasında oluĢan eğirme üçgeninin 

ipliğin fiziksel özelliklerini olumsuz etkilemesi gibi problemlerin giderilmesi için yeni 

iplik tipleri geliĢtirilmiĢtir. Bu iplik tipleri performans özellikleri açısından ring iplik ile 

kıyaslanmaktadır (Tekstil, 2012). 

 

ġekil 1.4. Ring Ġpliği Boyuna GörünüĢü 

Ring ipliğinin boyuna görünüĢü incelendiğinde yüksek tüylülüğe ve gerçek büküme 

sahip olduğu görülmektedir. Lifler dıĢarıdan içeriye doğru büküm kazanmıĢtır. 

1.3.1.2. Karde Ring Ġpliği 

Karde ring pamuk iplikleri, penye pamuk ipliklere göre daha kısa pamuk elyafından 

üretilmiĢ, tarama iĢleminden geçmemiĢ pamuk ipliğidir. Karde ring ipliklerinin kalitesi 

penye ipliklerine göre daha düĢüktür. Bu ipliklerin yüzeyi düzgünsüz ve pürüzlüdür. 

Dokuma ve örme sektöründe yoğun olarak kullanılan karde ipliklerin bükümü triko için 

düĢük, dokuma için daha yüksek olarak üretilir. Karde ring ipliklerinin mukavemeti, 

penye ring ipliklere göre daha düĢük olmakla beraber, open-end ipliklere göre daha 

yüksektir. Ġplik kalınlaĢtıkça üretim maliyeti düĢmektedir. Karde iplikleri ihtiyaca göre 

genellikle Ne 6/1 ile Ne 30/1 arasında üretilmektedir. 

Karde ipliklerle üretilen kumaĢların düzgünsüzlüğü, penye ipliklerle üretilen kumaĢlara 

göre daha yüksektir. Bu iplikler zayıf bir kumaĢ yapısı arz ederler ve gevĢek, kaba, 

tüylü bir kumaĢ oluĢtururlar. Karde ipliklerin penye ipliklere göre daha fazla yabancı 

madde içermeleri nedeniyle karde mamuller penye mamullere göre daha mat ve daha az 

temiz görüntüye sahiptirler. Karde ring iplikleri, denim (blue jean), kord, havlu, spor 
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giysi kumaĢları, çarĢaflar, döĢemelik kumaĢlar, ev tekstilleri, teknik kumaĢlar gibi 

kumaĢların üretiminde kullanılmaktadırlar. Karde ring iplikleri, penye ipliklerinin 

zorunlu olarak kullanıldığı pamuklu kumaĢlar dıĢında dokumada üretilen bütün 

pamuklu kumaĢlarda kullanılır.  

1.3.1.3. Penye Ring Ġpliği 

Penye ring ipliği, pamuk liflerinin penye (tarama) hattından geçirilerek kısa liflerden 

ayrılması ve kısa Ģtapel iplikçiğinde eğrilmesiyle oluĢan yüksek kaliteli pamuk ipliğidir. 

Penye ipliği üretiminde karde ipliğinden farklı olarak Ģerit birleĢtirme ve penye 

makineleri kullanılır. Bu yüzden penye ipliği üretmek için gerekli makine parkı karde 

ipliği makine parkına göre daha uzun ve maliyetlidir. Pamuk lifleri daha fazla enerji 

harcanarak proseslerden geçer. Bunun sonucunda kaliteli ve daha pahalı olan, geniĢ 

kullanım alanlarına sahip penye ipliği üretilir. Kısa lifler uzaklaĢtırıldığı için Ģtapel 

diyagramı karde ipliğe göre daha düzgün dağılım göstermektedir. Ne 80'e kadar ince 

iplikler üretilebilir. Düzgün ve yumuĢak tuĢelidir. Karde ipliğine kıyasla daha az çepel, 

yabancı madde içerir ve daha homojendir. Mukavemeti daha yüksek, düzgünsüzlüğü ise 

daha azdır (http://www.tekstildershanesi.com.tr/bilgi-deposu/iplik-çeĢitleri.html). 

Penye ipliklerden üretilen kumaĢların çok çeĢitli kullanım yerleri vardır. Bayan, erkek 

ve çocuk kıyafetlerinde iç ve dıĢ giyim ürünleri (yazlık ve kıĢlık), ev tekstilinde 

döĢemelik, perdelik, örtülük gibi ürünlerde kullanılır (http://www.tekstildershanesi.com. 

tr/bilgi-deposu/iplik-çeĢitleri.html). 

1.3.2. Open End-Rotor Eğirme Sistemi 

Günümüzde ring iplikçilikten sonra en fazla kullanılan eğirme sistemi olan rotor eğirme 

sisteminin kullanımı, open-end makinelerinin otomasyona çok uygun olmaları ve 

yüksek üretim hızları nedeniyle sürekli olarak artıĢ göstermiĢtir. Open-end ipliklerinin 

kullanım alanları teknolojik geliĢmeler doğrultusunda gittikçe geniĢleme göstermiĢtir. 

Ring iplik yapısından çok farklı olmakla birlikte ring iplikleriyle aynı alanlarda 

kullanılabilmektedir. Hatta bazı alanlarda ring ipliklerine göre daha büyük avantajlar 

sağladığı da söylenebilir. (Tekstil kütüphanesi, 2011). 

Rotor eğirme, ring eğirmede olduğu gibi, ipliğin yapısını büküm ve çekim parametreleri 

ile belirleme imkanı veren bir iplik üretme yöntemidir. Ayrıca open-end rotor eğirme, 

http://www.tekstildershanesi.com.tr/bilgi-deposu/iplik-çeşitleri.html
http://www.tekstildershanesi.com.tr/bilgi-deposu/iplik-çeşitleri.html
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çok yönlü olarak kullanılabilen eğirme yöntemidir. Çünkü sadece rotor, düze ve açıcı 

silindir gibi eğirme elemanlarını değiĢtirmek suretiyle, kısa Ģtapel iplikhanesinin bütün 

hammaddeleri, 12tex‟den 150tex‟e kadar eğrilebilmektedir. Bu hem teknoloji hem de 

üretim maliyeti açısından önemlidir (Tekstil kütüphanesi, 2011). Rotor devirleri 

200.000 d/dk‟ya kadar çıkabilmektedir. 

1.3.2.1. Open End-Rotor Ġplik Eğirme Prensibi 

Elyaf Ģeritleri, open-end rotor iplik makinesine kovalar içinde sevk edilerek iplik haline 

getirilir. Eğirme sırasında üç temel iĢlem gerçekleĢmektedir. Bunlar; 

a. Elyafın açılarak paralelleĢtirilmesi, 

b. Açılan ve paralelleĢtirilen elyafın rotor içerisine beslenmesi ve açık olan iplik 

ucunda bir araya toplanması, 

c. Açık iplik ucunda bir araya toplanan elyafa büküm verilerek iplik formuna 

dönüĢtürülmesi iĢlemleridir (Babaarslan, 2002). 

Open-end rotor iplik eğirme sistemi özellikle pamuk, viskon, polyester ve akrilik 

liflerden kalın iplik üretimine uygundur. Bunun yanında teknolojik geliĢmelere bağlı 

olarak iplik üretiminde kullanılabilecek lif tipi sayısı artarken, eğrilebilecek iplik 

numara aralığı da geniĢlemektedir. Ġplik eğirme iĢlemi çekim, büküm ve sarım 

proseslerini içeren aĢamalardan oluĢur. Rotor iplik makinelerinde çalıĢma esnasında 

yüksek devirli rotor içinde vakum oluĢturulur. Elyaf Ģeridi makineye besleme 

silindirleriyle yavaĢ yavaĢ verilir. Gelen liflerin uçları, iğneli veya metalik tarak 

garnitürüne sahip açma silindiri vasıtasıyla taranır. Liflerin düzgün açılmaması, rotora 

sevk edildikten sonra kötü kaliteli iplik üretilmesine neden olur. Makine üreticisi 

firmalar tarafından bazen açma silindirinin yanına pislik (döküntü) temizleme kutusu da 

ilave edilir. ġekil 1.5‟te open end rotor eğirme sistemi, ġekil 1.6‟da ise besleme silindiri 

görülmektedir (Tekstil Teknik, 2013) 

Lif iletim kanalı, buradan açma silindiri ile rotor arasında yer almakta ve kanalı hava 

akıĢını artırarak lifleri bir ölçüde yönlendirme ve düzeltme görevi yapmaktadır. Liflerin 

iletim kanalı içinde ve uç uca değecek Ģekilde sıralar halinde rotora girmeleri ideal 

olarak istenen iĢlemdir. Liflerin rotora girmesi sırasında, rotorun çevresel hızı havanın 

hızından yüksek olduğu için, lifler bir miktar çekilerek yönlendirilirler. Lifler rotor 
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içindeki merkezkaç kuvvetinin etkisiyle rotor içerisinde biriken diğer lif tabakalarıyla 

birleĢirler. Mevcut olan bir iplik çıkıĢ tüpünden içeri sevk edilir. Rotor içindeki havanın 

dönmesi nedeniyle iplik ucu da dönmeye baĢlar. Merkezkaç kuvveti,  ipliğin rotor 

içerisine doğru itilerek liflerin tutulmasını sağlar. Liflerin tutulmasıyla birlikte iplik 

çekilir ve üretim baĢlamıĢ olur. Ġplik kolunun her turu ipliğe çıkıĢ tüpünde bir büküm 

verir. Verilen bükümün bir kısmı iplik koluna doğru akarak rotor yüzeyine kadar gider. 

Üretilen iplik bobin formunda sarılır (Kadoğlu, 2000). 

 

ġekil 1.5. Open End- Rotor eğirme sistemi (Tekstil Kütüphanesi, 2011) 

 

 

ġekil 1.6. Besleme silindiri (Tekstil Kütüphanesi, 2011) 
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Rotor eğirme metodunun bilezikli eğirme metodundan en büyük farkı iplik eğrilirken 

elyafın beslenmesinin kesintili oluĢudur. Beslemedeki bu kesinti elyafın her birisini 

diğerinden ayırmak suretiyle, birbirleriyle temas halinde bile olmamalarını sağlayacak 

Ģekilde belirli bir bölgede elyafın çok yüksek bir hızla hareket etmesini sağlayarak elde 

etmektir. Böylece iplik ucunu döndürerek, ipliğe gerçek bir büküm vermek mümkün 

olmaktadır ki bu da bir masurayı döndürürken tüketilen enerji miktarından çok daha az 

enerji tüketimine ihtiyaç olmasını sağlamaktadır. Rotorun her devri iplikte bir devir 

meydana getirmektedir. Böylece 60.000-200.000 d/dk rotor hızları ile çalıĢabilmekte ve 

yüksek verim hızlarına çıkılabilmektedir. Ayrıca elyaf beslemek için cer Ģeritleri 

kullanılabilmekte ve iplik büyük çaplı bobinlere doğrudan doğruya sarıldığından, 

normal koĢullarda tekrar sarılmaya gerek olmamaktadır. Rotor iplik eğirme kaba iplik 

üretiminde daha ekonomik olmakla birlikte 20 tex‟e kadar olan ince numaralarda da 

ring iplik eğirme metodundan daha ekonomiktir. Diğer yandan rotor iplik eğirmenin ana 

prensibi olan elyafın serbestçe uçuĢmakta olması, elyafın oryantasyonunun korunması 

ve kontrol edilmesini çok zorlaĢtırmaktadır. Bu sırada elyaf büyük oranda 

oryantasyonunu kaybetmektedir. Rotora girdikleri zaman bu kayıp bir miktar 

düzelmekle birlikte, rotor ipliklerindeki elyaf oryantasyonu hiçbir zaman ring sistemle 

üretilen iplikler kadar iyi değildir (Babaarslan, 2002). 

Bu Ģekilde oluĢan iplik rotorla yaklaĢık olarak dik açı yaparak düze üzerinden geçer ve 

bobin formunda sarılmak üzere sağılma silindirleri tarafından çekilerek bobinleme 

ünitesine aktarılır (Tekstil kütüphanesi, 2011). 

1.3.2.2. Open-End Ġpliklerin Özellikleri 

Open-end iplikler ile ring iplikleri arasında birçok farklılık mevcuttur. Open-end ipliğini 

bir iç çekirdek ve bir dıĢ tabaka oluĢturmaktadır. DıĢ tabakada bulunan ve çekirdek 

çevresi boyunca uzanan “sarılmıĢ lifler” open-end ipliği ile ring ipliği arasındaki en 

önemli farka neden olurlar. ġekil 1.7.‟de bir open-end ipliği boyuna görünüĢü 

verilmektedir. 



23 

 

 

 

ġekil 1.7.Open-end rotor Ġpliğinin Boyuna GörünüĢü 

Open-end iplik eğirme sisteminin avantaj ve dezavantajlarının tespiti için open-end 

ipliği ve ring ipliği özellikleri kıyaslandığında aĢağıdaki sonuçlar elde edilir. 

(Babaarslan, 2002): 

a. Open-end iplik yapısında daha çok kısa lifler mevcuttur ve lifler belirli bir 

düzensizlik içerisindedirler. Bu düzensiz yapı iplik boyunca aynıdır. Üniformite 

ön plandadır. Örneğin; open-end ipliği boyunca düzgünsüzlük değiĢim değeri 

ring ipliğine kıyasla % 10-20 daha iyidir. 

b. Yüksek bükümlü open-end ipliklerinde aĢınma direnci yüksektir. Ring 

ipliklerine kıyasla %5-7 oranında daha yüksek sürtünme mukavemetine 

sahiptir. 

c. Open-end ipliğinin hacimliliği ve emiciliği yüksektir. Çok yüksek bükümlü 

tipleri hariç tutumları iyidir. Yüksek emicilik özellikleri sayesinde parlak 

tonlara ve baskı desenlerine olanak verir. Ring ipliğine kıyasla örtme gücü, ısı 

tutma, hava geçirgenliği gibi özellikleri de daha iyidir. 

d. Ring ipliklere kıyasla daha düzgün ve pürüzsüz yüzeyli ve az tüylü ipliklerdir. 

e. Open-end ipliklerin elastikiyeti daha yüksektir. Bükümün özelliği nedeniyle 

ipliklerinin dıĢ kısmında düzgün yönlenmemiĢ elyaf sayısı daha fazladır. 

YönlenmemiĢ elyaf ipliğin çekilmesi durumunda oryante olarak uzama 

değerinin yüksek olmasına neden olur. 

f. Open-end ipliklerinde yabancı madde, çepel ve neps miktarı ring ipliklerine 

göre genel olarak daha azdır. 

g. Open-end ipliği mukavemeti, ring ipliğine göre % 15-20 daha düĢüktür. 

Bükümün arttırılması mukavemeti artırır ancak tutumu sertleĢtirir. Daha yüksek 

mukavemet değeri elde etmek için genellikle ring ipliğine göre % 10-15 daha 

fazla büküm verilmektedir. 
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h. Open-end iplikleri genellikle Ne 6-30 numara aralığında üretilir. Yani orta ve 

kalın numaralı ipliklerdir. Çok ince ve çok kalın open-end ipliği üretimi verimli 

değildir. Penye open-end iplik üretimi pek tercih edilmemektedir. 

i. Open-end iplik tüylülük değeri, ring ipliğine göre %20-40 daha düĢüktür. 

Ancak open-end ipliklerin tutum daha serttir. 

j. Sürtünme testleri sonucunda open-end ipliklerinin karde ring ipliklerine göre 

daha yüksek aĢınma dayanımına sahip oldukları tespit edilmiĢtir.  

k. Örgü mamul, dokunmuĢ dıĢ giyim, denim, iĢ kıyafetleri, masa örtüsü vb. 

alanlarda kullanılmaktadır (Babaarslan, 2002). 

ġekil 1.8.‟de open-end ipliklerin kullanım alanları grafiksel olarak gösterilmektedir. 

Buna göre, open-end rotor ipliklerinden %42 ile en çok örgü ürünlerinin elde edildiği 

görülmektedir. Bunu %23 ile dokunmuĢ dıĢ giyim, %17 ile denim, iĢ kıyafetleri, %5 ile 

masa örtüleri ve havlu ile %4 teknik tekstiller ve ev tekstilleri takip etmektedir. 

  

ġekil 1.8. Open-end rotor ipliklerinden elde edilen ürünler (Tekstil Kütüphanesi, 2011) 

 

1.3.3. Vortex Eğirme Sistemi 

Vortex eğirme sistemi, pamuk ipliği üretiminde yaygın olarak kullanılmaktadır. Vortex 

ipliğinin karakteristik özelliklerinin, yüksek eğirme hızına rağmen, ring ipliklerine 

benzemesi vortex iplik sisteminin en önemli özelliğidir. Vortex ipliği ring ipliğine 
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nazaran daha düĢük tüylü ve daha düĢük havlıdır, yıkanma ve aĢınmaya karĢı daha 

dirençlidir. Yüksek su emicilik ve çabuk kuruma özellikleri yüksek hacimli bir iplik 

olmasından kaynaklanmaktadır. Vortex eğirme sistemi core yarn (öz iplik) gibi özel 

iplikleri üretebilme kabiliyetine de sahiptir. Vortex eğirme sistemi, cerden çıkan Ģeritleri 

iplik haline getirmek suretiyle, fitil, ring ve bobin proseslerini ortadan kaldırması 

nedeniyle open-end rotor iplik teknolojisine benzemektedir. Vortex eğirme sistemi, ring 

iplik eğirme sistemine göre; enerji tüketiminin %30, makine parkı için gereken alanın 

%50, gereken iĢ gücünün ise %60 daha düĢük olması avantajlarına sahiptir (Çetinkaya, 

2007). ġekil 1.9‟da vortex eğirme sistemi gösterilmiĢtir. 

Vortex sistemin eğirme prensibi, çekim sisteminden çıkan lifler, içerisinde yüksek hızlı 

hava girdabının oluĢturulduğu jetin giriĢinde bulunan spiral açıklığa doğru emilir. 

Emilen lifler gergin bir pozisyon alırlar. Bu Ģekilde bir ucu jetteki spiral açıklıktan içeri 

giren liflerin diğer açık olan uçları hava girdabı sayesinde içi oyuk iğ etrafında 

döndürülürler. Döndürülen bu lifler jetin içinde sıkı bir yapıda bulunan lifler etrafına 

sarılırlar ve böylece oluĢan iplik jet içerisinden aĢağıya doğru çekilir. Sarım liflerinin 

yüzdesi o kadar fazladır ki, bükümsüz merkez lifleri neredeyse tamamen kaplanmakta 

ve iplik içerisindeki lif yerleĢimi çok iyi olmaktadır. Bu sebeple vortex ipliklerin 

görünüĢleri ring ipliklerine benzetilmektedir. 

Yapılan teknolojik geliĢtirmeler sonucunda, ters yönde dönen iki hava jeti yerine farklı 

yapıda tek bir jetin kullanıldığı makineler de üretilmiĢtir. Vortex teknolojisinde havanın 

fonksiyonu, liflerin ön uçlarını öz oluĢturacak Ģekilde birleĢtirmek ve lif uçlarını dıĢ 

tabakayı oluĢturacak Ģekilde diğer liflerin etrafına sarmak için havalandırmaktır. Vortex 

iplik yapısı, içerdiği daha fazla sarma lifi içermesi ve iki katlı ipliğe benzemesi 

özellikleri nedeniyle jetli sistemden ayrılır (Çetinkaya, 2007). 

Vortex iplik eğirme sisteminde 4 silindir ve çift apronlu bir çekim sisteminde çekime 

uğrayan cer Ģeridi hava emiĢi yardımıyla düze bloğu ve iğne tutucudan oluĢan bir kanal 

içerisinden geçmektedir. Ġğne tutucu belirli bir açıyla boylamasına uzanan bir rehber 

yüzeye ve içi oyuk iğ içerisine yönlenmiĢ, dıĢarı doğru çıkan kılavuz bir iğneye sahiptir 

(Örtlek, 2004). 

GeçiĢ kanalından sonra lifler içi oyuk iğ içerisine doğru kanalize olurlar. Bu iĢlem 

sırasında farklı yönlerden belirli bir açıyla verilen sıkıĢtırılmıĢ havanın oluĢturduğu 
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kuvvet etkisiyle lifler yalancı büküm alırlar. OluĢan yalancı büküm yukarıya doğru 

kayma eğilimindedir. Bu noktada iğne tutucudan dıĢarıya doğru sarkan iğne, bükümün 

yukarıya doğru kaymasını engellediğinden bazı liflerin üst kısımları çekim sistemi çıkıĢ 

silindirlerinin kıstırma çizgisinden ayrılır ve açık kalır. Hava akımının döndürme 

etkisiyle iyice açılan lif üst kısımları içi oyuk iğ içerisine giren ve vortex ipliğinin 

merkez kısmını oluĢturan liflerin ön uçları etrafına spiral biçimde sarılır ve “Vortex 

Ġplik Yapısı” oluĢur. Sarım sayısının ve sarım uzunluğunun fazla olması hava jetli iplik 

yapısına göre daha üstün özellikler göstermesini sağlamaktadır.  Üretilen iplik, 

temizleme ünitesinden geçtikten sonra bobin halinde sarılır. Ġstenilen iplik özelliklerine 

bağlı olarak, iplik temizleme ünitesinden sonra makine üzerinde parafinleme iĢleminden 

de geçirilebilmektedir. (Örtlek, 2004). ġekil 1.9., ġekil 1.10.,ve ġekil 1.11.  

 

 

ġekil 1.9. Vortex eğirme sistemi-1 (Tekstil Kütüphanesi, 2011) 
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ġekil 1.10. Vortex eğirme sistemi-2 (Tekstil Kütüphanesi, 2011) 

 

 

 

ġekil 1.11. Vortex iğne tutucu (Tekstil Kütüphanesi, 2011) 
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1.3.3.1. Vortex Ġplik Yapısı 

Hava jetli eğirme sisteminin geliĢtirilmesiyle vortex eğirme sistemi ortaya çıkmıĢtır. 

Sarım yapan lif sayısının ve sarım uzunluğunun artırılmıĢ olması, vortex iplikçilik 

sistemi ile hava jetli iplikçilik sistemlerinden elde edilen ipliklerin yapıları arasındaki en 

önemli farklılıktır. Vortex sisteminde sarım liflerini oluĢturan lifler hava jetli sistemden 

farklı olarak çekim sisteminden çıkan elyaf demetinin tüm çevresi boyunca elyaf 

demetinden ayrılmaktadırlar (Örtlek, 2004). 

Yapılan araĢtırmalarda; vortex ve hava jetli iplik yapılarının kıyaslanması sonucunda, 

vortex ipliklerinde sarım yapan elyaf sayısı oranı ve sarım uzunluğunun hava jetli 

ipliklerden daha yüksek olduğu tespit edilmiĢtir. Basal ve Oxenham, elektron 

mikroskobuyla (SEM) yaptıkları incelemelerde, vortex ipliklerinin de hava jetli iplikler 

gibi merkezde uzanan bükümsüz çekirdek lifleri ve onların etrafına sarılan sargı 

liflerinden oluĢtuğunu gözlemlemiĢlerdir. Ġplik uzunluğu boyunca uygulanan büküm 

açma prosesinin sonunda sargı yapan liflerin paralel hale geldiği, merkezde bükümsüz 

uzanan liflerin ise büküm aldığı görülmüĢtür. (ġekil 1.12.) 

     

ġekil 1.12. Vortex iplik yapısının büküm açılmadan ve açıldıktan sonraki görünümü 

(www.tekstilbilgi.net/vorteks-iplik-egirme.html) 

Vortex iplik eğirme prosesi sırasında iplik yapısında bulunan ölü nepsleri de içeren tüm 

elyaf uçları özde kalır ve kısa liflerin çoğu uzaklaĢtırılır. Bu nedenle vorteks iplikten 

üretilen kumaĢlar daha az tüylüdür ve daha düĢük neps içermektedir. Pamuktaki 

olgunlaĢmamıĢ liflerin yüzdesinin yüksek olması genellikle kumaĢta ölü nepslere neden 

olmaktadır. OlgunlaĢmamıĢ liflerin çoğu kısadır. Vortex iplik yapısının karakteristik 
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özelliği nedeniyle ipliğin özünde kısa lif oranının az olması, bu iplikten üretilen 

kumaĢta ölü neps bulunma olasılığını düĢürmektedir (AkbaĢ, 2009). 

1.3.3.2. Vortex Ġpliklerin Özellikleri 

a. Ġpliklerde yalancı büküm vardır ve ipliğin boyu doğrultusunda değiĢen yapı 

mevcuttur. 

b. Ġpliklerin tutumu epey serttir. 

c.  Lifler arasında sürtünme meydana gelmemesi, kısa liflerin iplik yapısında 

kullanılmasındandır. 

d. Parlaklık ve tüylülüğü azdır. 

e. Dokuma hazırlık prosesinde bu ipliklerin daha fazla haĢıl maddesi almaları 

nedeniyle haĢıl konsantrasyonunun düĢük tutulması gerekir. 

f. Serbest durumda kendi üzerine bükülme eğiliminin az olması özelliği örgü 

mamullerde daha verimli kullanma avantajı sağlar. Örgü yüzeylerde düzgün bir 

görünümleri vardır. 

g. Vorteks ipliğin boncuklanma özelliği çok düĢüktür. 

h. Yıkama ve kullanıma karĢı dayanıklıdır. 

i. Düzgünsüzlük ve hava geçirgenliği değeri iyidir. 

j. MJS ipliğin bükümsüz yapısı üretilen kumaĢta meydana gelebilecek farklı 

çekme sorunlarını azaltır. 

k. Nem emme kabiliyetinin yüksek olma özelliği çabuk kuruma avantajını 

getirmektedir. 

Vorteks iplikler, poplin, basmalık, iĢ elbiseliği, nevresimlik, saten, tiĢört, ceketlik 

kumaĢların üretiminde kullanılmaktadır. Hava geçirgenliğinin yüksek olması 

pardösülük gibi sıkı dokunmuĢ kumaĢlarda tercih edilme sebebidir. Ġpliğin yapısı örgü 

yüzeylerde düzgünlük açısından iyi sonuçlar verir (Çetinkaya, 2007). 

1.4. Önceki ÇalıĢmalar 

Kılıç, yaptığı çalıĢmada, tencel/pamuk, modal/pamuk ve promodal/pamuk karıĢımlı 

ipliklerin tüylülük ve düzgünsüzlük değerlerini incelemiĢtir. 

ÇalıĢmada, farklı karıĢım oranlarında elde edilen ipliklerin fiziksel, mekanik ve yapısal 

özellikleri incelenmiĢtir. Rejenere selülozik lif oranının karıĢımda artmasıyla 
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düzgünsüzlük ve sık rastlanan hataların azaldığı, kopma mukavemeti ve kopma uzaması 

gibi değerlerin arttığı görülmüĢtür (Kılıç, 2010)  

Okur, yaptığı çalıĢmada, Ne 20/1, Ne 24/1, Ne 30/1, Ne 36/1, Ne 40/1, Ne 50/1 olmak 

üzere 6 farklı numarada üretilen bambu ipliklerin düzgünsüzlük, tüylülük, kopma 

mukavemeti, kopma uzaması değerlerini, Uster istatistiklerindeki %100 viskon iplik 

parametreleri ile karĢılaĢtırarak incelemiĢtir. Üretilen bambu ipliklerin özelliklerinin 

%100 viskon iplik özellikleri ile benzerlik gösterdiği, hatta bambu ipliklerinin 

düzgünsüzlük ve kopma uzaması değerlerinin daha iyi seviyelerde olduğu sonucu elde 

edilmiĢtir. Fakat Ne 50/1 iplik değerleri istenilen kalite seviyelerinde olmamıĢtır (Okur, 

2006). 

Balcı, yaptığı çalıĢmada, 3 farklı eğirme sisteminde (ring, kompakt, vortex) 3 farklı 

karıĢımda (%100 pamuk,%50/50 pamuk/tencel, %100 tencel), 3 farklı büküm katsayısı 

kullanılarak (ring iplikler için ae=3.4, ae=3.7, ae=4.00) elde edilen Ne 30/1 ipliklerin 

sürtünme katsayılarını belirleyerek elde edilen ipliğin yapısal özelliklerinin iplik-iplik, 

iplik-metal ve iplik-seramik sürtünme katsayısına etkisini incelemiĢtir. Yapılan çalıĢma 

eğirme teknolojisi açısından incelendiğinde, vortex iplikler, iplik-iplik sürtünme 

testlerinde en düĢük sürtünme katsayısı değerlerini verirken iplik-metal ve iplik-seramik 

sürtünme testlerinde ise en yüksek değerleri vermiĢtir. Kullanılan hammadde dikkate 

alındığında, karıĢıma tencel ilave edildiğinde iplik-iplik sürtünmesinin azaldığı, iplik-

metal ve iplik seramik sürtünmesinin arttığı gözlemlenmiĢtir (Balcı, 2010). 

Uysaltürk, yaptığı çalıĢmada Ne 30/1 viloft/pes ve viloft/pamuk karıĢımlarında %100-

%0, %67-%33, %50-%50, %33-%67 ve %0-%100 karıĢımlarda ring iplikler üetilmiĢtir.  

Bu ipliklerin kopma mukavemeti uzaması, düzgünsüzlük, tüylülük ve iplik hataları 

değerleri incelenmiĢtir. Ayrıca bu ipliklerden süprem ve 1x1 ribana kumaĢlar 

üretilmiĢtir ve kumaĢların patlama mukavemeti, boncuklanma özellikleri, ısıl iletim, ısıl 

yalıtım, ısıl soğurganlık, ısıl direnç (yalıtım), su buharı ve hava geçirgenliği özellikleri 

incelenmiĢtir. Viloft oranı artırılarak üretilen ipliklerden elde edilen kumaĢların ısıl 

özelliklerinin iyileĢtiği gözlemlenmiĢtir (Uysaltürk, 2013). 
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Duru, yaptığı çalıĢmada tekstil endüstrisinde farklı iplik üretim sistemlerini ve bu üretim 

sistemlerinde üretilen ipliklerin kullanım alanlarını incelemiĢtir. Ayrıca farklı 

sistemlerde üretilen ipliklerin katlanabilirlik özelliklerini araĢtırmak amacıyla ring ve 

OE-rotor eğirme sistemlerinde tek katlı ipliklerin üretimi yapılmıĢ, elde edilen 

ipliklerden ikiye bir büküm (two for one) prensibine göre çift kat bükümlü iplikler elde 

edilmiĢtir. Uygulanan fiziksel testler sonucunda bükümlü katlı iplik özelliklerinde 

meydana gelen değiĢiklikler incelenmiĢtir. (Duru, 1998) 

Tanır, yaptığı çalıĢmada, farklı karıĢım oranlarında Ne 16/1 pes/pamuk iplikleri farklı 

ağırlıkta kopçalar kullanılarak ürettirmiĢtir. Ġplik üretiminde kopça ağırlıklarının 

değiĢmesi ve ipliğin kops formundan bobin formuna aktarılması sırasında iplik 

tüylülüğü ve diğer iplik özelliklerindeki değiĢimler incelenmiĢtir ve sonuçlar istatistiki 

olarak analiz edilmiĢtir. Analiz sonuçlarına göre, iplik içerisindeki pes oranı arttıkça 

iplik tüylülüğünün ve iplik düzgünsüzlüğünün azaldığı, iplik kopma mukavemeti ile % 

uzama değerlerinin arttığı tespit edilmiĢtir (Tanır, 2007). 

Buharalı, yaptığı çalıĢmada, normal viskon, telef viskon ve polyester hammaddelerinden 

elde edilen open-end rotor ipliklerde eğirme elemanlarının iplik özelliklerine etkilerini 

incelemiĢtir. Bu çalıĢmada dört farklı açma silindiri, beĢ farklı rotor ve beĢ farklı düze 

kullanılarak elde edilen ipliklerin, mukavemet, uzama, düzgünsüzlük, çeĢitli iplik 

hataları ve tüylülük özellikleri incelenmiĢtir (Buharalı, 2012). 

Erol, yaptığı çalıĢmada, rejenere selülozik liflerden pamuk lifine en yakın olan viskonu, 

yaĢ mukavemeti viskona göre daha yüksek olan modal lifini ve tuĢesi ve yoğun nem 

alma kabiliyeti nedeniyle tercih edilen bambu lifini kullanmıĢtır. ÇalıĢmada 

pamuk/viskon, pamuk/modal ve pamuk/bambu elyaflarından 0/100, 50/50,ve 100/0 

yüzdelik karıĢımlarda ve αe: 3.5, 3.7, 4.0, 4.2, 4.5 olan büküm katsayılarında Ne 16/1, 

20/1, 24/1, 28/1 numaralarda ring iplikleri üretilmiĢtir. Üretilen ring ipliklerin 

düzgünsüzlük, tüylülük, sürtünme katsayısı ve iplik hataları özelliklerinin 

incelenmesinde istatistiksel analiz teknikleri kullanılmıĢtır. Ġstatistiksel analizde 

faktöriyel metodu esas alınarak Design Expert 6.0.1 paket programı kullanılmıĢtır. 

Design Expert paket programı kullanılarak yürütülen bu çalıĢmada faktöriyel modeller 

oluĢturulmuĢtur. OluĢturulan modelin ardından farklı karıĢım örneklerine bağlı olarak 

yukarıda sayılan özelliklerin tahmin edilebilmesi için regresyon denklemleri 



32 

 

 

oluĢturulmuĢtur. Bu çalıĢma sonucunda karıĢımlı ipliklerde pamuk oranının artmasıyla 

tüylülük(H) değerinin arttığı belirlenmiĢtir. Tüylülüğün artmasının iplik-metal 

sürtünmesini azalttığı tespit edilmiĢtir. Pamuk oranının artmasının sürtünme katsayısını 

azaldığı görülmüĢtür. Pamuk elyafının kendi içerisinde mevcut olan varyasyon 

sebebiyle, sabit stapel uzunluğundaki rejenere selülozik elyaflara göre daha fazla 

düzgünsüzlük değerine sahip olduğu görülmüĢtür (Erol, 2015). 

Uyanık ve Baykal pamuk, viskon, modal, gümüĢ-eklenmiĢ-polyester (Flexil-D2), 

polyester ve naylon 6.6 elyaflarını vorteks iplikçilik sisteminde eğirmiĢ ve iplik 

özelliklerini karakterize etmiĢtir. ÇalıĢma sonucunda elyaf tipinin iplik özellikleri 

üzerinde etkili olduğu görülmüĢtür. Yapısal özellikler bakımından pamuk en kötü 

özelliklere sahipken, selülozik lifler en iyi özelliklere sahip olmuĢlardır. Modal, naylon 

ve polyester iplik mukavametii artırırken, naylon ve viskon kopma uzamasını 

artırmıĢtır. Vskon ve modal düzgünsüzlük, iplik hataları ve tüylülüğü azaltırken, 

polyester ve naylon azaltmıĢtır (Uyanık, 2018) 

Hatamvan vd., 2017; polyester ve viskon karıĢımli iplikler için eğirme öncesi optimum 

çekim değerlerini elde etmek için yaptıkları çalıĢmada, toplam çekim, kopma çekimi, 

apronlar arası mesafe ve basınç değerlerini faktör olarak ele almıĢlardır.ÇalıĢma 

sonucunda optimum toplam çekim değeri 38, kopma çekimi 1.2 ve apronlar arası 

mesafe 2.8 üst merdanenin basınç değeri ise  18 daN olarak bulunmuĢtur. 

Literatürde üçlü karıĢımların iplik özelliklerinin tahmin edilmesine yönelik de çalıĢma 

yapıldığüı görülmüĢtür (Erbil vd, 2015). Polyester , viskon ve akrilik karıĢımlarının 

düzgünsüzlük özelliklerinin tahmin edilmesine yönelik istatsistiksel bir metot 

geliĢtirilmiĢtir. Bu amaçla, 24, 30 ve 36 tex iplikler farklı üçlü karıĢımlarda OE-rotor 

iplik makinasında üretilmiĢtir.  ÇalıĢma sonucunda, karıĢım içerisinde akrilik oranının 

artırılmasının düzgünsüzlük üzerinde pozitif etki oluĢturduğu görülmüĢtür. 

Polyester-viskon elyaf karıĢımlarının Dref-III iplikçilik sisteminde iplik mukavemeti 

üzerindeki etkisini incelemek için yapılan çaılĢmada (Chaudhuri, 2015) ise iplik 

özelliğinin tahmin edimesi için hamburger modeli kullanılmıĢ ve öz-kılıf elyaflarının 

iplik özelliğine etisi incelenmiĢtir.  
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Haghighat vd, 2012 Polyester-viskon karıĢımlı ipliklerin tüylülük özelliklerini 

incelemek için bulanık mantık (fuzzy logic) kullanmıĢlardır. ÇalıĢmada ilk olarak 

varyans analizi yapılmıĢ ve iplik özelliği üzerinde etkili olan iğ hızı, kopça numarası ve 

iplik numaraıs gibi faktörler seçilerek bulanık mantık için girdi parametresi oalrak 

belirlenmiĢtir. Polyester-viskon ipliklerin tüylülük özelliği fuzzy logic ile baĢarılı bir 

Ģekilde modellenebilmiĢtir. Elde edilen R
2
 değeri ise 0.93 olarak bulunmuĢtur. 

Literatür incelendiğinde; çalıĢmaların genelde belirli bir tip iplikçilik sistemi üzerinde 

farklı elyaflar kullanılarak iplik özelliklerinin tahmin edildiği görülmektedir. Bu 

çalıĢmada ise üç farklı iplikçilik sisteminde polyester-viskon karıĢımlı cer Ģeritleri 

kullanılarak farklı numaralarda elde edilen iplik özellikleri karĢılaĢtırılmıĢtır. ÇalıĢma 

bu bakımdan literatüre katkıda bulunmaktadır. 
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2. BÖLÜM 

GEREÇ VE YÖNTEM 

Bu çalıĢmada polyester, viskon ve polyester/viskon karıĢımlı ipliklerin düzgünsüzlük, 

iplik hataları, tüylülük ve mukavemet özellikleri incelenmiĢtir. Viskon elyafı, Avusturya 

Lenzing firması tarafından temin edilen özel bir selülozik elyaftır. Polyester elyafı ise 

Advansa Sasa firmasından alınmıĢtır. Bu tez çalıĢmasında ring, open-end ve vortex 

eğirme sistemlerinde Ne 20/1, Ne 30/1 ve Ne 40/1 iplik numaralarından %100 viskon, 

%50 viskon %50 polyester ve %100 polyester iplikler üretilmiĢtir.   

2.1. Gereç 

ÇalıĢmada viskon ve polyester elyafları gereç olarak belirlenmiĢtir. AĢağıda söz konusu 

elyaflar ve özellikleri sırasıyla tanıtılmaktadır.  

2.1.1. Viskon Elyafı 

ÇalıĢmada kullanılan viskon elyafı Selçuk Ġplik A.ġ.‟den temin edilmiĢtir. Viskon 

elyafının enine kesiti kıvrımlı bir yapıya sahiptir. ġekil 2.1.‟de viskon elyafına ait enine 

ve boyuna lif kesitlerinin SEM görüntüleri verilmiĢtir. 

 

ġekil 2.1. Viskon lifinin SEM görünüsü (Bahar, 2006) 
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ÇalıĢmada kullanılan viskon elyafının inceliği 1.33 dtex, uzunluğu: 38 mm`dir. 

2.1.2. Polyester Elyafı 

ÇalıĢmada kullanılan yuvarlak kesitli polyester elyafı Advansa Sasa firmasında 

üretilmiĢ olup Selçuk Ġplik A.ġ.‟den temin edilmiĢtir.  

Polyester elyafı enine kesit yuvarlak olup ġekil 2.2‟de söz konusu lifin enine ve boyuna 

kesit Ģekli görülebilmektedir. 

 

ġekil 2.2. Polyester Lifinin enine ve boyuna kesit Ģekli (Uysaltürk, 2013) 

ÇalıĢmada kullanılan polyester elyafının inceliği 1.6 dtex, uzunluğu: 38 mm`dir. 

2.2. Yöntem 

Bu çalıĢmada farklı eğirme sistemleri olan ring, open-end rotor ve vorteks iplikçilik 

sistemlerinde Ne 20/1, Ne 30/1, Ne 40/1 iplik numarasından %100 viskon, %50 

viskon/%50 polyester, %100 polyester iplikler üretilmiĢtir. Bu ipliklerin uster ve 

düzgünsüzlük, iplik hataları, tüylülük, mukavemet ve uzama değerleri incelenmiĢtir. 

Ring iplik, open-end rotor iplik ve vortex ipliklerin üretimi aĢağıda belirtildiği gibi 

gerçekleĢtirilmiĢtir. 
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Ring iplik üretimi için kullanılan makinelerin marka ve fonksiyonları Tablo 2.1‟de 

gösterilmektedir. Ring iplikçilik yönteninden elde edilen iplik özellikler kops üzerinden 

ölçülmüĢtür. 

Tablo 2.1. Ring iplik üretimi için kullanılan makineler 

Makine Markası Fonksiyonu 

BOA 046 Trützschler Açma-Temizleme-Besleme 

Tarak Trützschler Tarak Ģeridi oluĢturma 

Cer Rieter Cer Ģeridi oluĢturma 

Fitil Zinser Fitil Ģeridi oluĢturma 

Ring Edera Fitil Ģeridinden iplik üretimi 

Bobin Muratec Kopstaki ipliği patrona sarma 

Open-end iplik üretimi için kullanılan makinelerin marka ve fonksiyonları Tablo 2.2‟de 

gösterilmektedir. 

Tablo 2.2. Open-end iplik üretimi için kullanılan makineler 

Makine Markası Fonksiyonu 

BOA 046 Trützschler Açma-Temizleme-Besleme 

Tarak Trützschler Tarak Ģeridi oluĢturma 

Cer Vouk Cer Ģeridi oluĢturma 

Open-end rotor Schlafhorst Cer Ģeridinden iplik üretimi 

 

Vortex iplik üretimi için kullanılan makinelerin marka ve fonksiyonları Tablo 2.3‟de 

gösterilmektedir. 

Tablo 2.3. Vortex iplik üretimi için kullanılan makineler 

Makine Markası Fonksiyonu 

BOA 046 Trützschler Açma-Temizleme-Besleme 

Tarak Trützschler Tarak Ģeridi oluĢturma 

Cer Rieter Cer Ģeridi oluĢturma 

Vorteks Murata Cer Ģeridinden iplik üretimi 
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Üretilen iplikler için kullanılan iplik testleri ise aĢağıda Tablo 2.4‟de sunulduğu gibidir.  

Tablo 2.4. Üretilen iplikler için kullanılan testler 

Test Cihaz 

Ġplik Numara Ölçümü Precision Testing Machines Numara Çıkrığı 

Ġplik Büküm Testi Zweigle D314 

Ġplik Mukavemet Testi Uster Tensojet Cihazı 

Ġplikte Düzgünsüzlük, Ġplik Hataları 

ve Tüylülük Testleri 
Uster Tester-5 Cihazı 

 

Elde edilen test sonuçları istatistiksel olarak analiz edilmiĢtir. Bunun için Design Expert 

paket programında karıĢım modeli esas alınarak deneysel tasarımlar yapılmıĢtır.  

Viskon, Viskon/Polyester ve Polyester iplikler için elde edilen varyans analizi tabloları 

(ANOVA), regresyon eĢitlikleri ve regresyon eğrileri karĢılaĢtırılarak incelenmiĢtir. 

AĢağıda söz konusu yöntem aĢamalarından ve iplik kalite parametrelerinden sırasıyla 

bahsedilmektedir (http://www.iplikonline.com.tr). 

2.2.1.Düzgünsüzlük (CVm%) 

Düzgünsüzlüğü sıfır (0) olan bir iplik yapmak pratikte mümkün değildir. Ġpliğin kütlesi 

belirli bir ortalama değer etrafında aĢağı yukarı sapmalar gösterir. Bu sapmaların 

büyüklüğü düzgünsüzlük oranını belirler. 

Düzgünsüzlük ölçümü için elyaf demetinin kütlesindeki yani birim uzunluğunun 

ağırlığındaki değiĢmeler tespit edilerek matematiksel yöntemle düzgünsüzlük (%U) 

değeri hesaplanır. Bu değer grafik olarak aĢağıdaki gibi gösterilebilir. 

 

ġekil 2.3. Düzgünsüzlük grafiği 
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X: ortalama değer 

M: kütle 

T: değerlendirme zamanı 

A: grafikte taralı olarak gösterilen, anlık değerlerle ortalama değer arasındaki alan 

                                                         

  
                       

veya 

 

 

olarak ifade edilir. 

2.2.2.DeğiĢim Katsayısı (CV%) 

DeğiĢim katsayısıyı yani CV% değeri, iplik numarası, büküm, mukavemet ve elastikiyet 

gibi kalite parametreleri kadar önem arz etmektedir (Akbulut, 2000, s.23). 

DeğiĢim katsayısının formülü Ģu Ģekildedir: 

 

Cv (%)  : DeğiĢim Katsayısı 

S     : Standart sapma 

X  : Ortalama Değer 

2.2.3.Ġplik Hataları 

Ġplik hataları 3 temel grupta incelenmektedir. 

1. Ġnce yer 

2. Kalın yer 

3. Neps (düğümcük) 
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Ġnce yer, kalın yer, neps gibi hataların nedeni hammaddeden kaynaklı olabileceği gibi 

iplik üretim aĢamalarında da oluĢabilmektedir. 

Ġplik üreticileri, bu değerleri sürekli olarak takip ederek ölçüp, analiz ederler ve bu 

sonuçlara göre üretim aĢamalarında düzenlemeler yaparak daha az hatalı iplikler 

üretmek için çaba sarf ederler. 

2.2.3.1. Ġnce Yer (-50%) 

Ġpliğin normal enine kesitinden %50 daha az yer kaplayan bölgeler ince yer olarak 

sayılır. 1000 metre iplikteki adet olarak ifade edilir. Hammadde ya da iĢletme Ģartları 

bozulduğu zaman ince yer miktarında artıĢ olur. Bu artıĢa bağlı olarak iplik 

kopuĢlarında artıĢ meydana gelmektedir. Ġnce yer, ham ve bitmiĢ ürünün görüntüsünün 

bozulmasına sebep olur. 

2.2.3.2. Kalın Yer (+50%) 

Ġpliğin normal enine kesitinden %50 daha fazla yer kaplayan yani iplik kesitinden %50 

daha kalın ve uzunluğu en az 4 mm olan yerlerdir. Kalın yer, 1000 metre iplikteki 

adettir. Yeterli çekim almamıĢ bölgeler, kalın yer oluĢumuna neden olmaktadır. Kalın 

yerler, iplik kopuĢlarının artıĢına sebebiyet verir. Bu durum da nihai ürünün 

görüntüsünü bozmaktadır. 

2.2.3.3. Neps (+200%) 

Ġpliğin normal enine kesitinden %200 daha fazla yer kaplayan ve uzunluğu en az 1 mm 

en fazla 4 mm olan bölgeler neps olarak sayılır. 1000 metre iplikteki adettir. 

Neps dokuma ya da örgü kumaĢın görüntüsünü olumsuz yönde etkiler, ayrıca belli 

büyüklüklerden sonra, özellikle örme iĢlemi sırasında ipliğin çalıĢmasında güçlük 

yaratır. Dolayısıyla nepsten kurtulmak tekstilde önemli bir teknolojik problem olarak 

karĢımıza çıkmaktadır. 

Neps temel olarak iki nedenden kaynaklanmaktadır. 

1. Hammaddeden kaynaklanan neps 

2. Proses sırasında oluĢan neps 
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2.2.4. Tüylülük 

Kesikli elyaf ipliklerinde lif uçlarının iplik yapısından dıĢarı doğru taĢmasıyla tüylülük 

oluĢmaktadır. Tüylülük, 1 cm uzunluğundaki ipliğin üzerinde bulunan ve kesitinden 

uzanan liflerin toplam uzunluğu olarak ifade edilir. 

Örneğin tüylülük H= 4,0 dendiğinde toplam 4 cm. Kılcal lif ölçülmüĢ ve 1 cm. ölçüm 

uzunluğuna bölünerek 4,0 değeri bulunmuĢtur, dolayısıyla tüylülüğün birimi yoktur. 

Tüylenmenin en önemli nedenleri aĢağıda verilmektedir: 

1. Hammadde 

2. Ġpliğe verilen büküm katsayısı 

3. Ġplik üretim Ģartları 

4. Eğirme yöntemleri 

Genel olarak tüylülük çok yüksek değerlerde olmadığı sürece, triko mamullerde istenen 

bir özellik iken, dokumada ise tercih edilmemektedir. Yüksek tüylülük değerine sahip 

iplikler, örme prosesi sırasında iğnelerden geçerken kopmalara neden olur ve kumaĢta 

aĢırı tüylü bir görüntü meydana gelmektedir. Muhtelif araĢtırmalar sonucunda iplik 

tüylülük değeri ile kumaĢtaki pilling özelliği arasında doğru orantı olduğu kesin olarak 

tespit edilmiĢtir. 

Makine üreticileri, yukarıda bahsi geçen ve tüylülüğe neden olan parametrelerin 

haricinde eğirme üçgeni üzerinde de önemli çalıĢmalar yapmıĢlardır. ÇalıĢmaların bir 

kısmında eğirme üçgeni çok küçültülmüĢ, bir kısmında ise tamamen ortadan 

kaldırılmıĢtır. Gelecek dönemlerde bu çalıĢmaların tüylülük üzerindeki önemli 

sonuçlarını almak mümkün olabilecektir. Ancak iplik kalite parametrelerinin bir bütün 

olduğu değerlendirildiğinde, teknolojik geliĢmeler tüylülüğü azaltırken diğer 

parametrelerin nasıl etkileneceği konusunda çalıĢmalar tamamlanmamıĢtır 

(http://www.iplikonline.com.tr). 

 

 

http://www.iplikonline.com.tr/
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2.2.5. Mukavemet 

Mukavemet, ipliğin uygulanan yüke gösterdiği dirençtir. Ġplikte mukavemet değerinin 

yüksek olması örme ve dokuma makinelerinde iplik kopuĢlarını dolayısıyla makine 

duruĢlarını azaltarak verimliliğin artmasına neden olmaktadır. Hammadde iplik 

mukavemetini belirleyen en önemli parametredir. Hammaddenin cinsi, lif uzunluğu, lif 

inceliği, liflerin uzunluk dağılımı ve mukavemeti iplik mukavemetine etki eden en 

önemli özelliklerdir. Ġplik mukavemeti, belirli bir değere kadar bükümün arttırılmasıyla 

yükselmektedir. 

Ġplik mukavemeti muhtelif cihazlarla ölçülebilmektedir. Bu cihazlar mukavemet 

değerini çeĢitli birimlerde vermektedirler. Bu nedenle iplik mukavemeti belirtilirken 

ölçüm yapılan test cihazı ve mukavemet birimi de mutlaka belirtilmelidir. Günümüzde 

mukavemet birimi olarak en yaygın, kopma kilometresini ifade eden RKM 

kullanılmaktadır. Kopma kilometresi kendi ağırlığı ile koptuğu uzunluktur (KuĢakoğlu, 

2000). 

2.2.6. Uzama 

Uzama, bir ipliğe gerilim uygulandıktan sonra boyunun uzaması ve uygulanan gerilim 

kalktığında eski uzunluğuna tamamen veya kısmen dönebilme yeteneğidir. Kritik uzama 

noktasına kadar uzatılmıĢ yani kopma noktasına gelmiĢ bir ipliğin o anki eriĢmiĢ olduğu 

uzunluğun, serbest haldeki uzunluğuna oranlanmasıdır. 

Örneğin: 100 cm. uzunluğundaki bir ipliğe kuvvet uygulandığında iplik belirli bir 

uzamadan sonra kopacaktır. Koptuğu andaki uzunluğunun 105 cm. olduğunu kabul 

edersek bu ipliğin elastikiyeti: 

   
                          

           
     

       

 
            

Esneme özelliği kumaĢın ömrünü artırır ve daha rahat giysilerin yapılmasına olanak 

verir. Ġyi bir elastikiyete sahip bir kumaĢ üretmek için iplik özelliklerinin yanı sıra 

kumaĢ yapısı ve terbiye iĢlemlerinin de büyük önemi vardır (KuĢakoğlu, 2000, s.19). 
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3. BÖLÜM 

BULGULAR 

Bu tez çalıĢmasında farklı eğirme sistemleri olan ring, open-end rotor ve vorteks 

iplikçilik sistemlerinde Ne 20/1, Ne 30/1, Ne 40/1 iplik numarasından %100 viskon, 

%50 viskon/%50 polyester, %100 polyester iplikleri üretilmiĢtir. Bu ipliklerin uster ve 

mukavemet değerleri incelenmiĢtir. Bu çalıĢmada üç farklı iplikçilik sisteminde, üç 

farklı numarada, üç farklı karıĢım oranında 27 farklı tipte iplik üretilmiĢ olup bu 

ipliklerin düzgünsüzlük, iplik hataları, mukavemet ve uzama değerleri sırasıyla aĢağıda 

tablolar halinde sunulmaktadır.  

3.1. Ne 20/1 Ring İpliklerin Test Sonuçları 

Ne 20/1 ring ipliklerinden elde edilen test sonuçları aĢağıda tablolar halinde 

sunulmuĢtur.  

Tablo 3.1. Ne 20/1 Ring ipliği test sonuçları tablosu (1) 

KarıĢım 

oranı 

Um(%) CVm(%) Ġnce Yer/Km(-50%) 

Replik. Ort. SD CV(%) Replik. Ort. SD CV(%) Replik. Ort. SD CV(%) 

 

Pes/Vis 

0/100 

8,47 

8,09 0,32 4,00 

10,93 

10,30 0,43 4,20 

0,0 

0,0 0,0 - 

8,01 10,08 0,0 

7,60 9,77 0,0 

8,21 10,32 0,0 

8,19 10,41 0,0 

 

Pes/Vis 

50/50 

7,81 

7,62 0,22 2,9 

9,85 

9,62 0,29 3,1 

0,0 

1,0 2,23 223,6 

7,60 9,60 0,0 

7,31 9,20 5,0 

7,85 9,97 0,0 

7,55 9,48 0,0 

 

Pes/Vis 

100/0 

10,11 

8,59 0,98 11,5 

12,54 

10,79 1,14 10,6 

0,0 

0,0 0,0 - 

8,61 10,85 0,0 

7,79 9,81 0,0 

7,65 9,71 0,0 

8,81 11,02 0,0 
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Tablo 3.2. Ne 20/1 Ring ipliği test sonuçları tablosu (2) 

 

 
Kalın Yer/Km (+50%) Neps/Km (+200%) Tüylülük (-) 

Replik. Ort. SD CV(%) Replik. Ort. SD CV(%) Replik. Ort. SD CV(%) 

 

Pes/Vis 

0/100 

20,00 

10,0 9,35 93,5 

40,0 

20,0 14,14 70,7 

5,89 

6,2 0,45 7,3 

0,0 0,0 6,88 

5,0 20,0 5,81 

20,0 20,0 6,44 

5,0 20,0 5,97 

 

Pes/Vis 

50/50 

15,0 

11,0 8,21 74,7 

20,0 

17,0 14,82 87,2 

7,43 

7,49 0,54 7,3 

0,0 0,0 7,57 

20,0 40,0 7,40 

15,0 10,0 6,77 

5,0 15,0 8,30 

 

Pes/Vis 

100/0 

15,0 

7,0 5,69 81,4 

5,0 

5,0 3,53 70,7 

7,53 

7,28 0,36 5,0 

5,0 5,0 7,10 

0,0 0,0 6,89 

10,0 5,0 7,10 

5,0 10,0 7,79 

 

 

 

Tablo 3.3. Ne 20/1 Ring ipliği test sonuçları tablosu (3) 

 

 
Kopma Kuvveti (gf) Kopma Uzaması (%) Rkm(kgf*Nm) 

Replik. Ort. SD CV(%) Replik. Ort. SD CV(%) Replik. Ort. SD CV(%) 

 

Pes/Vis 

0/100 

545,1 

538,0 36,4 6,77 

16,32 

15,82 1,20 7,61 

18,46 

18,22 1,23 6,77 

523,7 15,31 17,73 

525,0 15,21 17,78 

548,7 15,93 18,58 

547,5 16,31 18,54 

 

Pes/Vis 

50/50 

704,0 

732,2 48,6 6,73 

13,14 

13,16 0,52 3,92 

23,85 

24,49 1,65 6,73 

694,1 12,91 23,50 

758,7 13,46 25,69 

740,4 13,30 25,07 

718,8 13,00 24,34 

 

Pes/Vis 

100/0 

933,2 

961,9 156,3 16,25 

11,10 

11,51 1,34 11,68 

31,60 

32,57 5,29 16,25 

916,2 10,81 31,02 

948,6 11,90 32,12 

974,0 11,47 32,98 

1037,2 12,26 35,12 
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3.2. Ne 30/1 Ring Ġpliklerin Test Sonuçları 

Ne 30/1 ring ipliklerinden elde edilen test sonuçları aĢağıda tablolar halinde 

sunulmuĢtur.  

Tablo 3.4. Ne 30/1 Ring ipliği test sonuçları tablosu (1) 

KarıĢım 

oranı 

Um(%) CVm(%) Ġnce Yer/Km(-50%) 

Replik. Ort. SD CV(%) Replik. Ort. SD CV(%) Replik. Ort. SD CV(%) 

 

Pes/Vis 

0/100 

9,99 

9,98 0,36 3,7 

12,52 

12,58 0,45 3,6 

0,0 

1,0 2,23 223,6 

10,29 12,99 0,0 

10,05 12,66 0,0 

10,20 12,89 5,0 

9,36 11,82 0,0 

 

Pes/Vis 

50/50 

8,57 

9,60 0,77 8,1 

10,83 

12,09 0,94 7,8 

0,0 

0,0 - - 

10,57 13,29 0,0 

10,15 12,70 0,0 

9,44 11,91 0,0 

9,28 11,71 0,0 

 

Pes/Vis 

100/0 

10,43 

10,61 1,78 16,8 

13,07 

13,25 2,05 15,5 

0,0 

10,0 22,3 223,6 

13,70 16,79 50,0 

9,32 11,72 0,0 

10,09 12,68 0,0 

9,52 11,97 0,0 

 

 

Tablo 3.5. Ne 30/1 Ring ipliği test sonuçları tablosu (2) 

 
Kalın Yer/Km (+50%) Neps/Km (+200%) Tüylülük (-) 

Replik. Ort. SD CV(%) Replik. Ort. SD CV(%) Replik. Ort. SD CV(%) 

 

Pes/Vis 

0/100 

10,0, 

20,0 12,24 61,2 

20,0 

67,0 41,94 62,6 

5,19 

5,46 0,27 5,0 

20,0 135,0 5,64 

20,0 60,0 5,55 

40,0 65,0 5,17 

10,0 55,0 5,77 

 

Pes/Vis 

50/50 

10,0 

25,0 11,72 46,9 

45,0 

49,0 18,86 38,5 

6,44 

6,19 0,29 4,8 

35,0 40,0 6,22 

15,0 30,0 6,48 

30,0 80,0 6,08 

35,0 50,0 5,75 

 

Pes/Vis 

100/0 

10,0 

19,0 15,58 82,0 

0,0 

9,0 7,41 82,4 

6,00 

6,12 0,15 2,6 

45,0 20,0 6,29 

5,0 10,0 6,26 

20,0 0,5 5,93 

15,0 10,0 6,13 
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Tablo 3.6. Ne 30/1 Ring ipliği test sonuçları tablosu (3) 

 
Kopma Kuvveti (gf) Kopma Uzaması (%) Rkm(kgf*Nm) 

Replik. Ort. SD CV(%) Replik. Ort. SD CV(%) Replik. Ort. SD CV(%) 

 

Pes/Vis 

0/100 

327,0 

337,1 81,0 24,03 

14,43 

14,19 1,60 11,29 

16,61 

17,12 4,11 24,03 

319,9 13,92 16,25 

300,9 13,31 15,28 

408,7 14,91 20,76 

328,9 14,38 16,71 

 

Pes/Vis 

50/50 

446,9 

433,2 58,4 13,48 

11,96 

11,48 1,33 11,56 

22,70 

22,00 2,97 13,48 

439,8 11,47 22,34 

397,7 10,79 20,20 

429,0 11,34 21,79 

452,3 11,85 22,97 

 

Pes/Vis 

100/0 

651,0 

606,6 91,8 15,13 

11,11 

10,47 1,21 11,53 

33,06 

30,81 4,66 15,13 

587,2 10,68 29,82 

584,0 10,30 29,66 

650,2 10,89 33,02 

560,5 9,98 28,47 

 

 

3.3. Ne 40/1 Ring Ġpliklerin Test Sonuçları 

Ne 40/1 ring ipliklerinden elde edilen test sonuçları aĢağıda tablolar halinde 

sunulmuĢtur.  

Tablo 3.7. Ne 40/1 Ring ipliği test sonuçları tablosu (1) 

KarıĢım 

oranı 

Um(%) CVm(%) Ġnce Yer/Km(-50%) 

Replik. Ort. SD CV(%) Replik. Ort. SD CV(%) Replik. Ort. SD CV(%) 

 

Pes/Vis 

0/100 

11,38 

11,03 0,48 4,4 

14,45 

13,96 0,64 4,6 

5,0 

6,0 5,47 91,3 

10,77 13,59 5,0 

10,50 13,26 5,0 

10,80 13,70 0,0 

11,69 14,79 15,0 

 

Pes/Vis 

50/50 

13,12 

11,48 1,04 9,1 

16,56 

14,45 1,27 8,8 

45,0 

10,0 19,69 196,9 

10,43 13,20 0,0 

11,09 14,01 0,0 

11,15 13,93 5,0 

11,54 14,56 0,0 

 

Pes/Vis 

100/0 

11,70 

12,84 2,38 18,6 

14,80 

16,69 3,57 21,4 

40,0 

231,0 300,3 130,0 

10,63 13,37 0,0 

15,44 19,04 420,0 

15,40 21,76 670,0 

11,03 14,46 25,0 
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Tablo 3.8. Ne 40/1 Ring ipliği test sonuçları tablosu (2) 

 
Kalın Yer/Km (+50%) Neps/Km (+200%) Tüylülük (-) 

Replik. Ort. SD CV(%) Replik. Ort. SD CV(%) Replik. Ort. SD CV(%) 

 

Pes/Vis 

0/100 

70,0 

61,0 16,71 27,4 

75,0 

104,0 45,24 43,5 

5,47 

5,53 0,32 5,8 

60,0 100,0 5,54 

35,0 50,0 5,30 

60,0 130,0 5,27 

80,0 165,0 6,07 

 

Pes/Vis 

50/50 

215,0 

84,0 74,00 88,1 

360,0 

187,0 100,04 53,5 

6,50 

6,28 0,15 2,4 

65,0 155,0 6,30 

35,0 125,0 6,30 

55,0 180,0 6,24 

50,0 115,0 6,08 

 

Pes/Vis 

100/0 

85,0 

172,0 162,88 94,7 

40,0 

77,0 67,52 87,7 

6,17 

6,35 0,21 3,4 

20,0 25,0 6,41 

425,0 175,0 6,69 

240,0 25,0 6,19 

90,0 120,0 6,25 

 

 

 

 

Tablo 3.9. Ne 40/1 Ring ipliği test sonuçları tablosu (3) 

 
Kopma Kuvveti (gf) Kopma Uzaması (%) Rkm(kgf*Nm) 

Replik. Ort. SD CV(%) Replik. Ort. SD CV(%) Replik. Ort. SD CV(%) 

 

Pes/Vis 

0/100 

227,9 

228,0 39,0 17,11 

12,74 

11,88 1,88 15,78 

15,44 

15,44 2,64 17,11 

245,4 11,47 16,62 

203,1 10,47 13,75 

238,9 12,59 16,18 

224,6 12,14 15,21 

 

Pes/Vis 

50/50 

312,6 

295,2 28,3 9,59 

11,33 

10,89 0,77 7,10 

21,17 

19,99 1,92 9,59 

290,2 11,19 19,66 

284,7 10,16 19,28 

300,6 10,89 20,36 

287,8 10,89 19,49 

 

Pes/Vis 

100/0 

448,0 

398,8 57,5 14,42 

10,69 

9,52 1,02 10,74 

30,34 

27,01 3,90 14,42 

367,3 8,90 24,88 

352,0 8,85 23,84 

390,2 9,25 26,42 

436,5 9,90 29,56 
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3.4. Ne 20/1 Open-end rotor Ġpliklerin Test Sonuçları 

Ne 20/1 Open-end rotor ipliklerinden elde edilen test sonuçları aĢağıda tablolar halinde 

sunulmuĢtur.  

Tablo 3.10. Ne 20/1 Open-end rotor ipliğinin test sonuçları tablosu (1) 

KarıĢım 

oranı 

Um(%) CVm(%) Ġnce Yer/Km(-50%) 

Replik. Ort. SD CV(%) Replik. Ort. SD CV(%) Replik. Ort. SD CV(%) 

 

Pes/Vis 

0/100 

9,73 

10,08 0,29 2,9 

12,27 

12,71 0,33 2,6 

0,0 

0,0 0,0 0,0 

10,12 12,85 0,0 

10,01 12,62 0,0 

9,99 12,68 0,0 

10,53 13,16 0,0 

 

Pes/Vis 

50/50 

8,97 

8,96 - - 

11,30 

11,30 - - 

5,0 

2,5 - - 

8,95 11,30 0,0 

   

   

   

 

Pes/Vis 

100/0 

10,84 

10,97 0,35 3,2 

13,78 

13,92 0,45 3,3 

5,0 

17,0 19,55 115,0 

10,43 13,19 5,0 

11,35 14,41 20,0 

11,10 14,12 50,0 

11,10 14,10 5,0 

 

 

Tablo 3.11. Ne 20/1 Open-end rotor ipliğinin test sonuçları tablosu (2) 

 
Kalın Yer/Km (+50%) Neps/Km (+200%) Tüylülük (-) 

Replik. Ort. SD CV(%) Replik. Ort. SD CV(%) Replik. Ort. SD CV(%) 

 

Pes/Vis 

0/100 

30,0 

23,0 13,04 56,7 

10,0 

31,0 49,78 160,6 

4,61 

5,54 1,19 21,5 

5,0 5,0 5,56 

20,0 10,0 4,41 

20,0 10,0 5,69 

40,0 120,0 7,42 

 

Pes/Vis 

50/50 

10,0 

8,8 - - 

5,0 

5,0 - - 

 

- - - 

7,5 5,0  

   

   

   

 

Pes/Vis 

100/0 

55,0 

100,0 38,1 38,1 

60,0 

137,0 86,58 63,2 

5,62 

6,37 0,61 9,6 

65,0 45,0 6,25 

135,0 220,0 7,29 

110,0 230,0 6,52 

165,0 130,0 6,15 
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Tablo 3.12. Ne 20/1 Open-end rotor ipliğinin test sonuçları tablosu (3) 

 

 
Kopma Kuvveti (gf) Kopma Uzaması (%) Rkm(kgf*Nm) 

Replik. Ort. SD CV(%) Replik. Ort. SD CV(%) Replik. Ort. SD CV(%) 

 

Pes/Vis 

0/100 

329,7 

334,0 28,6 8,55 

10,46 

9,99 1,55 15,56 

11,16 

11,31 0,97 8,55 

340,0 10,73 11,51 

323,2 9,50 10,95 

328,9 9,39 11,14 

347,9 9,86 11,78 

 

Pes/Vis 

50/50 

487 

442,40 34,90 7,89 

12,90 

11,82 1,03 8,79 

16,49 

14,99 1,18 7,89 

449 12,40 15,21 

397 10,28 13,45 

459 12,67 15,55 

420 11,59 14,23 

 

Pes/Vis 

100/0 

623,3 

583,2 65,0 11,15 

10,22 

9,18 1,00 10,85 

21,11 

19,75 2,20 11,15 

536,4 7,76 18,17 

639,6 9,81 21,66 

545,8 9,01 18,48 

570,8 9,07 19,33 

 

3.5. Ne 30/1 Open-End Rotor Ġpliklerin Test Sonuçları 

Ne 30/1 Open-end rotor ipliklerinden elde edilen test sonuçları aĢağıda tablolar halinde 

sunulmuĢtur.  

Tablo 3.13. Ne 30/1 Open-end rotor ipliğinin test sonuçları tablosu (1) 

 

KarıĢım 

oranı 

Um(%) CVm(%) Ġnce Yer/Km(-50%) 

Replik. Ort. SD CV(%) Replik. Ort. SD CV(%) Replik. Ort. SD CV(%) 

 

Pes/Vis 

0/100 

10,92 

11,08 0,29 2,7 

13,74 

13,96 0,36 2,6 

10,0 

13,0 12,03 92,6 

11,58 14,58 20,0 

10,86 13,71 5,0 

11,08 13,94 0,0 

10,94 13,82 30,0 

 

Pes/Vis 

50/50 

10,90 

10,99 - - 

13,75 

13,87 - - 

15,0 

10,6 - - 

11,10 14,01 5,0 

10,94 13,79 10,0 

11,03 13,91 12,5 

   

 

Pes/Vis 

100/0 

12,22 

12,39 0,11 0,9 

15,39 

15,62 0,15 1,0 

75,0 

93,0 23,06 24,8 

12,35 15,64 85,0 

12,47 15,82 130,0 

12,44 15,57 100,0 

12,47 15,70 75,0 
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Tablo 3.14. Ne 30/1 Open-end rotor ipliğinin test sonuçları tablosu (2) 

 

 
Kalın Yer/Km (+50%) Neps/Km (+200%) Tüylülük (-) 

Replik. Ort. SD CV(%) Replik. Ort. SD CV(%) Replik. Ort. SD CV(%) 

 

Pes/Vis 

0/100 

40,0 

33,0 14,42 43,7 

155,0 

128,0 62,20 48,6 

4,19 

4,30 0,17 4,1 

45,0 215,0 4,61 

45,0 95,0 4,21 

20,0 125,0 4,29 

15,0 50,0 4,20 

 

Pes/Vis 

50/50 

40,0 

50,0 - - 

70,0 

91,3 - - 

 

- - - 

57,5 85,0  

52,5 95,0  

50,0 115,0  

   

 

Pes/Vis 

100/0 

110,0 

114,0 18,81 16,5 

195,0 

187,0 73,11 39,1 

4,76 

4,82 0,03 0,8 

115,0 130,0 4,85 

85,0 100,0 4,79 

125,0 230,0 4,84 

135,0 280,0 4,86 

 

 

 

 

Tablo 3.15. Ne 30/1 Open-end rotor ipliğinin test sonuçları tablosu (3) 

 

 
Kopma Kuvveti (gf) Kopma Uzaması (%) Rkm(kgf*Nm) 

Replik. Ort. SD CV(%) Replik. Ort. SD CV(%) Replik. Ort. SD CV(%) 

 

Pes/Vis 

0/100 

212,5 

221,00 20,3 9,19 

9,59 

10,00 1,22 12,23 

10,79 

11,23 1,03 9,19 

212,8 9,07 10,81 

225,9 10,79 11,47 

239,0 10,39 12,14 

215,2 10,14 10,93 

 

Pes/Vis 

50/50 

379 

307,80 63,83 20,74 

7,01 

6,67 1,45 21,79 

19,25 

15,64 3,24 20,74 

318 6,86 16,16 

357 8,80 18,14 

252 5,17 12,80 

233 4,93 11,84 

 

Pes/Vis 

100/0 

359,7 

372,9 27,3 7,32 

8,56 

8,75 0,53 6,06 

18,27 

18,94 1,39 7,32 

375,3 8,91 19,06 

381,4 9,03 19,37 

380,6 8,58 19,33 

367,7 8,68 18,68 
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3.6. Ne 40/1 Open-End Rotor Ġpliklerin Test Sonuçları 

Ne 40/1 Open-end rotor ipliklerinden elde edilen test sonuçları aĢağıda tablolar halinde 

sunulmuĢtur.  

Tablo 3.16. Ne 40/1 Open-end rotor ipliğinin test sonuçları tablosu (1) 

KarıĢım 

oranı 

Um(%) CVm(%) Ġnce Yer/Km(-50%) 

Replik. Ort. SD CV(%) Replik. Ort. SD CV(%) Replik. Ort. SD CV(%) 

 

Pes/Vis 

0/100 

11,66 

11,59 0,10 0,9 

14,71 

14,61 0,16 1,1 

40,0 

41,0 12,31 30,04 

11,69 14,74 45,0 

11,59 14,64 30,0 

11,42 14,34 30,0 

11,61 14,63 60,0 

 

Pes/Vis 

50/50 

11,83 

11,59 - - 

14,90 

14,63 - - 

55,0 

35,0 - - 

11,69 14,77 50,0 

11,43 14,43 7,5 

11,42 14,41 27,5 

   

 

Pes/Vis 

100/0 

12,04 

12,20 0,31 2,6 

15,14 

15,37 0,39 2,6 

55,0 

90,0 48,6 54,0 

12,63 15,97 160,0 

12,43 15,60 45,0 

11,92 15,07 70,0 

11,98 15,07 120,0 

 

 

Tablo 3.17. Ne 40/1 Open-end rotor ipliğinin test sonuçları tablosu (2) 

 

 
Kalın Yer/Km (+50%) Neps/Km (+200%) Tüylülük (-) 

Replik. Ort. SD CV(%) Replik. Ort. SD CV(%) Replik. Ort. SD CV(%) 

 

Pes/Vis 

0/100 

55,0 

59,0 23,90 39,9 

125,0 

136,0 51,95 38,2 

3,72 

3,69 0,04 1,2 

100,0 195,0 3,72 

50,0 185,0 3,72 

40,0 95,0 3,63 

50,0 80,0 3,65 

 

Pes/Vis 

50/50 

65,0 

68,1 - - 

 

 - - 

 

- - - 

62,5   

82,5   

62,5   

   

 

Pes/Vis 

100/0 

55,0 

52,0 35,1 67,5 

100,0 

132,0 52,93 40,1 

3,93 

4,29 0,38 9,0 

110,0 175,0 4,31 

20,0 55,0 3,86 

30,0 155,0 4,65 

45,0 175,0 4,70 
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Tablo 3.18. Ne 40/1 Open-end rotor ipliğinin test sonuçları tablosu (3) 

 

 
Kopma Kuvveti (gf) Kopma Uzaması (%) Rkm(kgf*Nm) 

Replik. Ort. SD CV(%) Replik. Ort. SD CV(%) Replik. Ort. SD CV(%) 

 

 

Pes/Vis 

0/100 

159,4 

161,4 15,9 9,85 

9,51 

9,40 1,34 14,24 

10,79 

10,93 1,08 9,85 

171,0 9,85 11,58 

154,4 8,74 10,46 

153,3 9,04 10,38 

168,6 9,85 11,42 

 

Pes/Vis 

50/50 

253 

244,2 7,76 3,18 

9,47 

9,18 0,35 3,84 

17,14 

16,54 0,52 3,17 

232 8,65 15,72 

244 9,18 16,53 

248 9,33 16,80 

244 9,18 16,53 

 

Pes/Vis 

100/0 

266,7 

247,6 39,1 15,81 

8,53 

8,27 1,00 12,05 

18,06 

16,77 2,66 15,81 

272,2 8,86 18,44 

241,8 8,68 16,38 

199,4 7,88 13,51 

257,8 7,43 17,46 

 

3.7. Ne 20/1 Vorteks Ġpliklerin Test Sonuçları 

Ne 20/1 Vorteks ipliklerinden elde edilen test sonuçları aĢağıda tablolar halinde 

sunulmuĢtur.  

Tablo 3.19. Ne 20/1 Vorteks ipliğinin test sonuçları tablosu (1) 

KarıĢım 

oranı 

Um(%) CVm(%) Ġnce Yer/Km(-50%) 

Replik. Ort. SD CV(%) Replik. Ort. SD CV(%) Replik. Ort. SD CV(%) 

 

Pes/Vis 

0/100 

8,35 

8,43 - - 

10,48 

10,58 - - 

0,0 

0,0 - - 

8,44 10,59 0,0 

8,30 10,44 0,0 

8,62 10,80 0,0 

   

 

Pes/Vis 

50/50 

7,88 

7,95 - - 

9,92 

10,00 - - 

0,0 

0,0 - - 

7,99 10,06 0,0 

7,9 10,03 0,0 

   

   

 

Pes/Vis 

100/0 

8,20 

8,17 0,06 0,8 

10,24 

10,24 0,08 0,8 

0,0 

0,0 - - 

8,15 10,28 0,0 

8,23 10,31 0,0 

8,19 10,28 0,0 

8,06 10,11 0,0 
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Tablo 3.20. Ne 20/1 Vorteks ipliğinin test sonuçları tablosu (2) 

 

 
Kalın Yer/Km (+50%) Neps/Km (+200%) Tüylülük (-) 

Replik. Ort. SD CV(%) Replik. Ort. SD CV(%) Replik. Ort. SD CV(%) 

 

Pes/Vis 

0/100 

0,0 

2,5 - - 

5,0 

2,5 - - 

4,83 

4,85 - - 

0,0 0,0 4,82 

5,0 5,0 4,81 

5,0 0,0 4,93 

   

 

Pes/Vis 

50/50 

0,0 

0,8 - - 

0,0 

0,8 - - 

4,02 

4,03 - - 

0,0 2,5 4,09 

2,5 0,0 3,99 

   

   

 

Pes/Vis 

100/0 

0,0 

0,0 - - 

0,0 

0,0 - - 

4,35 

4,56 0,12 2,8 

0,0 0,0 4,59 

0,0 0,0 4,71 

0,0 0,0 4,56 

0,0 0,0 4,58 

 

 

 

 

Tablo 3.21. Ne 20/1 Vorteks ipliğinin test sonuçları tablosu (3) 

 

 
Kopma Kuvveti (gf) Kopma Uzaması (%) Rkm(kgf*Nm) 

Replik. Ort. SD CV(%) Replik. Ort. SD CV(%) Replik. Ort. SD CV(%) 

 

Pes/Vis 

0/100 

488,2 

478,0 30,7 6,41 

13,85 

13,26 0,89 6,68 

16,53 

16,19 1,04 6,41 

465,4 12,92 15,76 

480,5 13,49 16,27 

478,0 12,79 16,19 

   

 

Pes/Vis 

50/50 

639,9 

621,8 36,8 5,92 

10,30 

10,19 0,49 4,82 

21,67 

21,05 1,25 5,92 

617,7 10,36 20,92 

607,7 9,92 20,58 

   

   

 

Pes/Vis 

100/0 

760,0 

784,9 42,7 5,44 

9,10 

9,31 0,51 5,43 

24,45 

25,25 1,37 5,44 

808,0 9,57 25,99 

773,9 8,84 24,89 

827,8 9,86 26,63 

755,0 9,17 24,29 
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3.8. Ne 30/1 Vorteks Ġpliklerin Test Sonuçları 

Ne 30/1 Vorteks ipliklerinden elde edilen test sonuçları aĢağıda tablolar halinde 

sunulmuĢtur.  

Tablo 3.22. Ne 30/1 Vorteks ipliğinin test sonuçları tablosu (1) 

KarıĢım 

oranı 

Um(%) CVm(%) Ġnce Yer/Km(-50%) 

Replik. Ort. SD CV(%) Replik. Ort. SD CV(%) Replik. Ort. SD CV(%) 

 

Pes/Vis 

0/100 

9,88 

9,85 0,18 1,9 

12,41 

12,41 0,22 1,8 

0,0 

2,0 4,47 223,6 

9,75 12,27 10,0 

10,14 12,77 0,0 

9,86 12,42 0,0 

9,65 12,17 0,0 

 

Pes/Vis 

50/50 

10,23 

10,36 - - 

12,93 

13,06 - - 

7,5 

6,7 - - 

10,40 13,08 5,0 

10,44 13,15 7,5 

   

   

 

Pes/Vis 

100/0 

10,25 

10,43 - - 

12,87 

13,11 - - 

10,0 

10,0 - - 

10,61 13,35 10,0 

   

   

   

 

 

 

Tablo 3.23. Ne 30/1 Vorteks ipliğinin test sonuçları tablosu (2) 

 
Kalın Yer/Km (+50%) Neps/Km (+200%) Tüylülük  (-) 

Replik. Ort. SD CV(%) Replik. Ort. SD CV(%) Replik. Ort. SD CV(%) 

 

Pes/Vis 

0/100 

15,0 

11,0 7,41 67,4 

0,0 

8,0 5,70 71,3 

4,04 

3,94 0,06 1,6 

10,0 10,0 3,94 

20,0 5,0 3,94 

10,0 10,0 3,88 

0,0 15,0 3,90 

 

Pes/Vis 

50/50 

12,5 

10,0 - - 

7,5 

8,3 - - 

3,64 

3,61 - - 

5,0 2,5 3,52 

12,5 15,0 3,66 

   

   

 

Pes/Vis 

100/0 

0,0 

15,0 - - 

0,0 

0,0 - - 

3,60 

3,55 - - 

30,0 0,0 3,50 
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Tablo 3.24. Ne 30/1 Vorteks ipliğinin test sonuçları tablosu (3) 

 
Kopma Kuvveti (gf) Kopma Uzaması (%) Rkm(kgf*Nm) 

Replik. Ort. SD CV(%) Replik. Ort. SD CV(%) Replik. Ort. SD CV(%) 

 

Pes/Vis 

0/100 

317,1 

295,8 22,0 7,44 

11,75 

10,69 1,14 10,63 

16,11 

15,03 1,12 7,44 

290,4 10,20 14,75 

283,7 10,61 14,41 

279,8 10,08 14,21 

308,1 10,84 15,65 

 

Pes/Vis 

50/50 

337,9 

389,0 37,9 9,73 

8,77 

9,02 0,91 10,07 

19,19 

19,75 1,92 9,73 

393,3 9,39 19,98 

395,7 8,89 20,10 

   

   

 

Pes/Vis 

100/0 

553,7 

555,8 42,6 7,67 

8,92 

8,82 0,40 4,48 

28,13 

28,23 2,16 7,67 

557,9 8,73 28,34 

   

   

   

 

3.9. Ne 40/1 Vorteks Ġpliklerin Test Sonuçları 

Ne 40/1 Vorteks ipliklerinden elde edilen test sonuçları aĢağıda tablolar halinde 

sunulmuĢtur.  

Tablo 3.25. Ne 40/1 Vorteks ipliğinin test sonuçları tablosu (1) 

KarıĢım 

oranı 

Um(%) CVm(%) Ġnce Yer/Km(-50%) 

Replik. Ort. SD CV(%) Replik. Ort. SD CV(%) Replik. Ort. SD CV(%) 

 

Pes/Vis 

0/100 

11,23 

11,56 - - 

14,23 

14,68 - - 

30,0 

36,3 - - 

11,70 15,01 50,0 

11,66 14,79 25,0 

11,66 14,69 40,0 

   

 

Pes/Vis 

50/50 

12,08 

11,89 - - 

15,16 

14,97 - - 

95,0 

88,3 - - 

11,81 14,89 72,5 

11,79 14,85 97,5 

   

   

 

Pes/Vis 

100/0 

12,49 

12,48 - - 

15,58 

15,62 - - 

140,0 

156,3 - - 

12,61 15,90 190,0 

12,58 15,67 155,0 

12,22 15,33 140,0 
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Tablo 3.26. Ne 40/1 Vorteks ipliğinin test sonuçları tablosu (2) 

 

 
Kalın Yer/Km (+50%) Neps/Km (+200%) Tüylülük (-) 

Replik. Ort. SD CV(%) Replik. Ort. SD CV(%) Replik. Ort. SD CV(%) 

 

Pes/Vis 

0/100 

65,0 

95,0 - - 

50,0 

56,3 - - 

3,98 

4,00 - - 

130,0 55,0 3,96 

125,0 75,0 3,95 

60,0 45,0 4,09 

   

 

Pes/Vis 

50/50 

60,0 

50,8 - - 

10,0 

5,0 - - 

3,51 

3,50 - - 

42,5 2,5 3,51 

50,0 2,5 3,48 

   

   

 

Pes/Vis 

100/0 

110,0 

71,3 - - 

10,0 

3,8 - - 

3,55 

3,59 - - 

70,0 0,0 3,56 

65,0 5,0 3,67 

40,0 0,0 3,56 

   

 

 

Tablo 3.27. Ne 40/1 Vorteks ipliğinin test sonuçları tablosu (3) 

 
Kopma Kuvveti (gf) Kopma Uzaması (%) Rkm(kgf*Nm) 

Replik. Ort. SD CV(%) Replik. Ort. SD CV(%) Replik. Ort. SD CV(%) 

 

Pes/Vis 

0/100 

177,1 

198,2 18,6 9,41 

8,93 

10,05 1,30 12,89 

11,99 

13,42 1,26 9,41 

201,3 10,43 13,63 

210,6 10,86 14,26 

203,7 9,99 13,79 

   

 

Pes/Vis 

50/50 

278,6 

284,6 43,8 15,40 

9,20 

9,37 1,41 15,08 

18,87 

19,27 2,97 15,40 

271,8 8,95 18,41 

303,4 9,95 20,55 

   

   

 

Pes/Vis 

100/0 

312,3 

331,3 39,1 11,80 

7,11 

7,52 0,80 10,70 

21,15 

22,44 2,65 11,80 

328,0 7,44 22,21 

332,3 7,49 22,51 

352,6 8,02 23,88 
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4. BÖLÜM  

TARTIġMA, SONUÇ, ÖNERĠLER 

Bu çalıĢmada farklı eğirme sistemleri olan ring, open-end rotor ve vorteks iplikçilik 

sistemlerinden Ne 20/1 (~30 tex), Ne 30/1 (~20 tex), Ne40/1 (~15 tex) iplik 

numarasından %100 viskon, %50viskon%50polyester ve %100 polyester iplikleri 

üretilmiĢtir. Bu bölümde, tez kapsamında üretilen ipliklerin düzgünsüzlük, tüylülük, 

mukavemet ve uzama özelliklerinin incelenmesinde tam faktöriyel istatistiksel analiz 

teknikleri kullanılmıĢtır.  ÇalıĢma kapsamında elde edilen sonuçlar aĢağıda maddeler 

halinde sıralanmıĢtır.  

4.1. TartıĢma 

4.1.1. Düzgünsüzlük (CVm%) 

Düzgünsüzlük ile ilgili elde edilen veriler, istatistiksel olarak incelenmiĢtir. Bunun için, 

Design Expert isimli paket yazılım kullanılmıĢtır. Bu yazılımda, tam faktöriyel tasarım 

seçilerek veriler programa girilmiĢtir. Varyans Analizi Tablosu (ANOVA) oluĢturularak 

eğirme sistemi (ring, open-end, vorteks) (C), iplik numarası (A) ve karıĢım oranının (B) 

düzgünsüzlük üzerine olan etkisi incelenmiĢtir (Tablo 4.1). A, B, C tabloda %95‟lik 

güven aralığında p-değeri 0,05‟ten küçük olan terimlerin düzgünsüzlüğe anlamlı bir 

etkisinin olduğu anlaĢılmaktadır. Buna göre A, B, C, AC ve B² terimlerinin 

düzgünsüzlüğe etkisinin anlamlı olduğu görülmektedir. Model terimlerinin kareler 

toplamlarına bakıldığında ise düzgünsüzlüğü en çok iplik numarasının etkilediği 

(289.27), daha sonra eğirme sisteminin (75.16) geldiği görülmektedir. KarıĢım oranının 

etkisinin ise nispeten daha az olduğu (6.91) anlaĢılmaktadır. 

Düzgünsüzlük için ANOVA tablosundan elde edilen regresyon denklemleri ile 

oluĢturulan regresyon grafikleri, eğirme sistemlerine göre sırasıyla ġekil-4.1, 4.2 ve 

4.3‟te verilmektedir. Hesaplamalarda ipliklerin „„tex‟‟ değerleri kullanılmıĢtır. Buna 
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göre, iplik kalınlaĢtıkça düzgünsüzlük (CVm%) değerinin azaldığı bütün eğirme 

sistemlerinde görülmektedir. Ġplik kalınlaĢtıkça kesitteki elyaf sayısı arttığından daha 

düzgün kesitte iplikler üretilmekte ve kesitteki elyafın fazla olması hataları 

kapatmaktadır. Bu yüzden düzgünsüzlüğün azaldığı görülmüĢtür.  

Ġplik karıĢımları incelendiğinde, karıĢımdaki polyester oranı artıĢının düzgünsüzlük 

değerini arttırdığı görülmektedir. Düzgünsüzlük, iplik içerisindeki elyaf-elyaf 

sürtünmesi ile yakından iliĢkilidir. Viskon elyafının kıvrımlı kesiti daha fazla yüzey 

alanı oluĢturacağından daha fazla sürtünmeye sebep olacaktır. Polyester elyafı dairesel 

yapıda olduğundan daha az sürtünme alanına sahiptir. Bu yüzden viskon elyafının iplik 

içerisindeki oranı arttıkça elyaf-elyaf sürtünmeleri arttığından düzgünsüzlük de 

azalmaktadır. 

Ġplik eğirme sistemleri karĢılaĢtırıldığında düzgünsüzlük sıralaması büyükten küçüğe 

doğru open-end, vorteks ve ring Ģeklindedir. Beklendiği üzere ring iplikçiliğinde daha 

düĢük düzgünsüzlük değerleri elde edilmiĢtir.  

Tablo 4.1. Düzgünsüzlük CVm% için ANOVA Tablosu 

Kaynak 
Kareler 

Toplamı 

    „„SD‟‟ 

Serbestlik 

Derecesi 

Kareler 

Ortalaması 
F-değeri p-değeri  

Model 419.49 11 38.14 128.82   < 0.0001 Significant 

A-Ġplik No (tex) 289.27 1 289.27 977.17   < 0.0001  

B-KarıĢım Oranı (PES) 6.91 1 6.91 23.33    < 0.0001  

C-Eğirme Sistemi 75.16 2 37.58 126.94    < 0.0001  

AB 0.6134 1 0.6134 2.07   0.1527  

AC 22.69 2 11.35 38.32 < 0.0001  

BC 4.99 2 2.49 8.42   0.0004  

A² 1.16 1 1.16 3.91   0.0505  

B² 8.70 1 8.70 29.40 < 0.0001  

Artıklar 34.93 118 0.2960    

Uyum Eksikliği 19.15 15 1.28 8.33 < 0.0001 Significant 

Hata 15.79 103 0.1533    

Toplam 454.42 129     
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ġekil 4.1. Vortex Düzgünsüzlük Değerleri Grafiği 

 

 

ġekil 4.2. Ring Düzgünsüzlük Değerleri Grafiği 
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ġekil: 4.3. Open-End Rotor Düzgünsüzlük Değerleri Grafiği 

4.1.2.Tüylülük 

ANOVA Tablosundan, eğirme sisteminin Tüylülük değerini etkileyen en önemli faktör 

olduğu görülmektedir. Gerçekten de ġekil 4.4, ġekil 4.5, ġekil 4.6 birlikte 

incelendiğinde, eğirme sistemlerinde yapılan değiĢikliğin tüylülük değerlerini önemli 

ölçüde değiĢtirdiği görülmektedir. Tüylülük bakımından büyükten küçüğe sıralama 

yapıldığında sıralamanın ring-open-end rotor-vorteks olduğu görülmektedir. Vorteks 

iplikçilikte elde edilen iplikler yapısı itibariyle tüylülüğü düĢük olan ipliklerdir. Hava ile 

yapılan bu eğirme sisteminde, basınçlı hava elyafların iplik içerisine daha iyi 

yerleĢmesini sağlamaktadır. Bu yüzden en düĢük tüylülük değeri vorteks iplikçilik 

sisteminden elde edilmiĢtir. Open-end iplikçilik sisteminde ise iplik eksenine dik yönde 

oluĢan kuĢaklar (band) tüylülüğü engelleyen bir durum olarak öne çıkmktadır. Ring 

iplikçilikte bükümün dıĢarıdan verilmesi, eğirme üçgeni ve verilen büküm esnasında 

oluĢan sürtünmelerden dolayı en yüksek tüylülük ring iplikçiliğinde ortaya çıkmıĢtır. 

Ġplik numarası artıĢının tüylülüğü genel olarak arttırdığı görülmektedir. Ġplik 

kalınlaĢtıkça iplik içerisinde daha fazla elyaf yer alacağından bu durum tüylülüğe sebep 

olan elyaf sayısını da artıracaktır. Bu yüzden iplik numarası artıĢı tüylülüğü artırmıĢtır.  
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KarıĢım oranında polyester artıĢı ring ve open-end sistemlerinde tüylülüğü artırırken 

vorteks sisteminde azaltmıĢtır. Polyesterin enine kesitinin dairesel olması, viskonun ise 

kıvrımlı bir yapıya sahip olmasından dolayı viskonun elyaf-elyaf sürtünmesi yüzey 

spesifik alanı daha büyüktür. Bu yüzden viskon oranı arttıkça elyaf-elyaf sürtünmesi 

iplik içerisinde artacağından tüylülüğe sebep olabilecek elyaflar daha fazla iplik 

yapısından tutulmaktadır. Bu yüzden ring ve open-end ipliklerde viskon oranının 

artırılması tüylülüğü azaltmıĢtır. Vorteks iplikçilik sisteminde ise bu durumun tam tersi 

bir durum elde edilmiĢtir. Buna sebep olarak vorteks sisteminde kullanılan basınçlı hava 

gösterilebilir. Basınçlı hava ile iğ etrafında elyaflar birbiri üzerine sarılmakta ve daha 

mukavemetli olan elyafın iplik içerisindeki oranının artırılmasıyla elyafların daha iyi 

iplik içerisinde tutunması sağlanmaktadır. Polyesterin mukavemeti viskondan fazla 

olduğundan, polyesterin iplik içerisindeki oranının artırılması ile elyaflar iplik içerisinde 

daha iyi sarılarak tüylülük değeri azalmaktadır. Bu azalıĢ miktarı çok büyük bir değer 

olmamaktadır. 

Tablo 4.2. Tüylülük için ANOVA Tablosu  

Kaynak 
Kareler 

Toplamı 

„„SD‟‟ 

Serbestlik 

Derecesi 

Kareler 

Ortalaması 
F-değeri p-değeri  

Model 187.03 11 17.00 67.38   < 0.0001 Significant 

A-Ġplik No (tex) 36.43 1 36.43 144.35   < 0.0001  

B-KarıĢım Oranı (PES) 3.24 1 3.24 12.83      0.0005  

C-Eğirme Sistemi 126.70 2 63.35 251.03    < 0.0001  

AB 0.2169 1 0.2169 0.8594    0.3557  

AC 4.71 2 2.35 9.33    0.0002  

BC 6.36 2 3.18 12.60 < 0.0001  

A² 1.54 1 1.54 6.11  0.0148  

B² 7.85 1 7.85 31.10 < 0.0001  

Artıklar 31.04 123 0.2523    

Uyum Eksikliği 17.85 15 1.19 9.74 < 0.0001 Significant 

Hata 13.19 108 0.1221    

Toplam 218.07 134     
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ġekil 4.4. Vortex Tüylülük Değerleri Grafiği 

 

 

ġekil 4.5. Ring Tüylülük Değerleri Grafiği 
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ġekil 4.6. Open-End Rotor Tüylülük Değerleri Grafiği 

4.1.3.  Mukavemet /Rkm (kgf*Nm) 

ANOVA tablosundan elde edilen kareler toplamı değerleri dikkate alındığında karıĢım 

oranı değerlerinin en etkili faktör olduğu görülmektedir. ġekil 4.7, 4.8, 4.9 dikkate 

alındığında karıĢımdaki polyester oranı artıĢının mukavemeti önemli derecede arttırdığı 

görülmektedir. KarıĢımda kullanılan polyester elyafının mukavemetinin viskondan daha 

fazla olması nedeniyle polyester oranının arttırılması iplik mukavemetini artırmıĢtır. 

Ġplik numarası faktörünün mukavemet üzerindeki etkisi ANOVA tablosunda anlamlı 

çıkmakla beraber diğer faktörlere göre daha azdır. Gerçekten de ġekil 4.7, 4.8, 4.9 

birlikte incelendiğinde, iplik numarası artıĢının mukavemeti arttırdığı, ancak bu artıĢın 

daha sonra azaldığı görülmektedir. Ġplik numarası artıĢı, iplik enine kesitinde elyafların 

sürtünme etkileĢimlerini artırmakta, fakat yaklaĢık 25 tex değerinden sonra bu 

etkileĢimi doygunluğa ulaĢtığından mukavemet neredeyse sabit kalmaktadır.  

Ġplik eğirme yöntemlerinin etkisi ANOVA tablosunda anlamlı olarak bulunmuĢtur ve 

karıĢım oranından sonra ikinci sıradadır. Mukavemet sıralaması, ring-vorteks-open-end 

rotor Ģeklindedir. Bu durum beklenen bir sonuç olarak değerlendirilmektedir. Zira ring 
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sisteminde elyaflar iplik içerisine helisel bir açıyla ve daha düzgün yerleĢmektedir. 

Vorteks sisteminde ise iğne içerisinden giren elyaflar içi oyuk iğ içerisinden yalancı 

büküm alan elyaf topluluğu iğne tarafından tutulur ve lifler içi oyuk iğ içerisine yönelir. 

Vorteks ipliklerin tüylülüğü nispeten daha azdır ve elyafların ipliğe tutunma açıları ring 

iplikçilik kadar düzgün olmadığından dolayı ring ipliklerin mukavemeti vorteks 

ipliklerin mukavemetinden daha yüksek çıkmıĢtır. Open-end rotor iplik yapısı ise diğer 

iplikçilik sistemlerine göre daha geliĢigüzel olduğundan ve elyafların iplik eksenine 

paralelliği daha az olduğundan liflerin iplik mukavemetine katkısı daha az olmaktadır. 

Bu yüzden open-end rotor iplik mukavemeti en düĢük mukavemet değeri olarak ortaya 

çıkmıĢtır. 

        

Tablo 4.3. Mukavemet /Rkm (kgf*Nm) için ANOVA Tablosu 

Kaynak 
Kareler 

Toplamı 

„„SD‟‟ 

Serbestlik 

Derecesi  

Kareler 

Ortalaması 
F-değeri p-değeri  

Model 4180.71 11 380.06 152.77   < 0.0001 Significant 

A-Ġplik No (tex) 114.58 1 114.58 46.05   < 0.0001  

B-KarıĢım Oranı (PES) 2396.92 1 2396.92 963.45    < 0.0001  

C-Eğirme Sistemi 1450.61 2 725.30 291.54    < 0.0001  

AB 7.11 1 7.11 2.86   0.0934  

AC 48.37 2 24.18 9.72 0.0001  

BC 129.23 2 64.61 25.97 < 0.0001  

A² 32.96 1 32.96 13.25 0.0004  

B² 0.9340 1 0.9340 0.3754 0.5412  

Artıklar 306.01 123 2.49    

Uyum Eksikliği 116.11 15 7.74 4.40 < 0.0001 Significant 

Hata 189.90 108 1.76    

Toplam 4486.72 134     
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ġekil 4.7. Vortex Mukavemet Değerleri Grafiği 

 

 

ġekil 4.8. Ring Mukavemet Değerleri Grafiği 
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ġekil 4.9. Open-End Rotor Ġplik Mukavemet Değerleri Grafiği 

4.1.4. Kopma Uzaması (%) (Elongation) 

Ġplik numarası (tex) arttıkça kopma uzaması değerlerinin de arttığı görülmektedir. Ġplik 

kalınlaĢtıkça iplik içerisinden daha fazla elyaf rezervi olacağından, iplik çekme testine 

tabi tutulduğunda daha fazla uzayacaktır. Bu bakımdan iplik numarasının artıĢı kopma 

uzamasını artırmıĢtır.  

Ġplik içerisindeki polyester oranının artması ise kopma uzamasını düĢürmüĢtür. Bu 

durum elyaf uzaması ve mukavemeti ile açıklanabilir. Polyesterin yüksek mukavemet 

ve düĢük uzama değerine sahip olması, viskonun ise göreceli olarak daha düĢük 

mukavemet ve daha yüksek uzama değerine sahip olması nedeniyle iplik içerisinde 

polyester oranının artırılmasının veya viskon oranının azaltılmasının kopma uzaması 

değerini azaltacağı beklenen bir husustur.  

Ġplik eğirme sistemleri karĢılaĢtırıldığında ise yüksekten düĢüğe doğru kopma uzaması 

sıralaması Ģu Ģekildedir: ring-vorteks-open-end rotor. Ring iplikçilikte ipliğe dıĢarıdan 

büküm verilmektedir ve bükümün helis açısı ipliğin dıĢından içeriye doğru 

azalmaktadır. Bu durum iplik içerisinde rezerve elyafların bulunmasına sebep 
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olmaktadır. Rezerve elyafların ise kopma uzamasını artırdığı düĢünülmektedir. Vorteks 

ipliklerde ise bu durum ringe göre daha az olmaktadır. Open-end rotor ipliklerde büküm 

içeriden dıĢarıya doğru olduğundan, kopma uzamasına maruz kalacak olan elyaflar da 

merkezdeki elyaflar olarak değerlendirildiğinden, kopma deneyi esnasında kopmaya 

karĢı mukavemet gösterecek olan elyaflar merkezdeki elyaflardır. Bu yüzden, eksene 

paralel olan merkezdeki elyaflar kopma uzamasını değerini düĢürdüğünden en düĢük 

kopma uzaması değerleri open-end rotor iplikçilikte elde edilmiĢtir.  

Ġplik numarası arttıkça kopma uzaması değerleri artmaktadır. Open-end rotor iplikçilikte 

ise bu artıĢ diğerlerine nispeten daha azdır. Çünkü open-end rotor ipliklerde iplik 

merkezindeki elyaflar iplik eksenine neredeyse paraleldir ve numara artıĢı ile elyaf 

sayısı arttığından kopma uzamasında kısmi bir artıĢ görülmüĢtür. Diğer sistemlerde ise 

iplik bükümü dıĢarıdan verildiğinden iplik kalınlaĢtıkça daha fazla elyaf iplik dıĢ 

kısmında rezerve olarak bulunacaktır. Ġplik eksenine tam paralel olmayan bu elyaflar 

kopma uzaması değerlerini artırmıĢtır. 

Tablo 4.4. Kopma Uzaması (%) (Elongation) için ANOVA Tablosu 

Kaynak 
Kareler 

Toplamı 

„„SD‟‟ 

Serbestlik 

Derecesi 

Kareler 

Ortalaması 
F-değeri p-değeri  

Model 447.98 9 49.78 73.27   < 0.0001 Significant 

A-Ġplik No (tex) 97.42 1 97.42 143.41   < 0.0001  

B-KarıĢım Oranı (PES) 132.16 1 132.16 194.54    < 0.0001  

C-Eğirme Sistemi 187.74 2 93.87 138.18    < 0.0001  

AB 4.22 12 4.22 6.21   0.0141  

AC 4.94 2 4.47 3.64 0.0292  

BC 22.43 123 11.22 16.51   <.0.0001  

Artıklar 83.56 17 0.6793    

Uyum Eksikliği 47.85 16 2.81 8.35 < 0.0001 Significant 

Hata 35.71 106 0.3369    

Toplam 531.53 132     
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ġekil 4.10. Vortex Kopma Uzama Değerleri Grafiği 

 

 

ġekil 4.11. Ring Kopma Uzama Değerleri Grafiği 
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ġekil 4.12. Open-end rotor Kopma Uzama Değerleri Grafiği 

4.2.Sonuç 

Bu çalıĢmada elde edilen sonuçlar aĢağıda maddeler halinde sunulmaktadır. 

1.  Ring iplikçilik sisteminde (CVm%) değerleri incelendiğinde; %100 viskon‟da Ne 

20/1 ipliklerin daha düĢük ve sapmanın az olduğu, %100 polyesterde ise yine aynı 

Ģekilde Ne 20/1 ipliklerin Ne 30/1 ve Ne 40/1 ipliklere göre daha düĢük ve sapmanın az 

olduğu görülmektedir. %50/50 viskon ve polyesterde ise Ne 20/1 ipliklerin değerinin 

daha düĢük ve sapmanın az olduğu görülmektedir.  Aynı numara ipliklerde en yüksek 

düzgünsüzlük değerleri %100 polyester ipliğinde görülmektedir. 

2. Ring iplikçilik sisteminde (U%) değerleri incelendiğinde; %100 viskon‟da en düĢük 

değerin Ne 20/1 ipliklerinde çıktığı görülmektedir. Aynı Ģekilde %100 polyester ve 

%50/50 viskon ve polyesterde de en düĢük değerler Ne20/1 ipliklerinde çıkmaktadır. Bu 

değerin en düĢük çıktığı iplik ise %50/50 viskon ve polyester ipliğidir.  

3. Ring iplikçilik sisteminde ince yer (-50), kalın yer (+50) ve neps (+200) değerlerinin 

incelendiğinde; %100 viskon Ne 20/1 ipliklerinde değerlerin daha düĢük olduğu 

görülmektedir. Ne 30/1 ve Ne 40/1 bu değeri takip etmektedir. Aynı Ģekilde %100 
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polyester ve %50/50 viskon ve polyester ipliklerinde de Ne 20/1 ipliklerinin hataları 

düĢük çıkmaktadır. Bu ipliklerin içerisinde en düĢük iplik hatasına %100 polyester 

sahiptir.  

4. Ring iplikçilik sisteminde tüylülük (H) değerleri incelendiğinde; %100 viskon 

ipliklerinde en düĢük tüylülüğe Ne 30/1 ipliklerinin sahip olduğunu görmekteyiz. %100 

polyester ile %50/50 viskon ve polyester ipliklerinde de aynı Ģekilde en düĢük tüylülük 

Ne 30/1 ipliklerinde görülmektedir. Fakat grafikler dikkatli bir Ģekilde incelendiğinde 

toplamda en düĢük tüylülüğe %100 viskonun sahip olduğu görülmektedir.  Bu durumda 

Ne30/1 iplikleri açısından değerlendirildiğinde en az tüylülük değerinin %100 polyester 

ipliğinde, toplam tüylülük için ise %100 viskon ipliğine ait olduğu görülmektedir. Bu 

sonuçlar en az tüylülük değerinin %100 viskon ipliğinde olduğunu göstermektedir.  

5.  Open-end rotor iplikçilik sisteminde (CVm%) değerleri incelendiğinde; %100 

viskon‟da Ne 20/1 ipliklerin daha düĢük ve sapmanın az olduğu, %100 polyesterde ise 

yine aynı Ģekilde Ne 20/1 ipliklerin Ne 30/1 ve Ne 40/1 ipliklere göre daha düĢük ve 

sapmanın az olduğu görülmektedir. %50/50 viskon ve polyesterde ise Ne 20/1 ipliklerin 

değerinin daha düĢük ve sapmanın az olduğu görülmektedir.   

6. Open-end rotor iplikçilik sisteminde (U%) değerleri incelendiğinde; %100 viskon‟da 

en düĢük değerin Ne 20/1 ipliklerinde çıktığı görülmektedir. Aynı Ģekilde %100 

polyester ve %50/50 viskon ve polyesterde de en düĢük değerler Ne20/1 ipliklerinde 

çıkmaktadır. Bu değerin en düĢük çıktığı iplik ise %50/50 viskon ve polyester ipliğidir.  

7. Open-end rotor iplikçilik sisteminde ince yer (-50), kalın yer (+50) ve neps (+200) 

değerlerinin incelendiğinde; %100 viskon Ne 20/1 ipliklerinde hataların daha düĢük 

olduğu görülmektedir. Ne 30/1 ve Ne 40/1 bu değeri takip etmektedir. Aynı Ģekilde 

%100 polyester ve %50/50 viskon ve polyester ipliklerinde de Ne 20/1 ipliklerinin 

değerleri düĢük çıkmaktadır. Bu ipliklerin içerisinde en düĢük değere %100 viskon 

sahiptir.  

8. Open-end rotor iplikçilik sisteminde tüylülük (H) değerleri incelendiğinde; %100 

viskon ipliklerinde en düĢük tüylülüğe Ne 40/1 ipliklerinin sahip olduğu görülmektedir. 

%100 polyester ile %50/50 viskon ve polyester ipliklerinde de aynı Ģekilde en düĢük 

değerleri Ne 40/1 ipliklerinde görülmektedir. Ne 40/1 iplikler açısından 

değerlendirildiğinde en az tüylülük değerinin %100 viskon ipliğine ait olduğu 

görülmektedir.  
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9.  Vorteks iplikçilik sisteminde (CVm%) değerleri incelendiğinde; %100 viskon‟da Ne 

20/1 ipliklerin daha düĢük düzgünsüzlüğe sahip olduğu, %100 polyesterde ise yine aynı 

Ģekilde Ne 20/1 ipliklerin Ne 30/1 ve Ne 40/1 ipliklere göre daha düĢük düzgünsüzlüğe 

sahip olduğu görülmektedir. %50/50 viskon ve polyesterde ise Ne 20/1 ipliklerin 

değerinin daha düĢük olduğu görülmektedir.  

10. Vorteks iplikçilik sisteminde (U%) değerleri incilendiğinde; %100 viskon‟da en 

düĢük değerin Ne 20/1 ipliklerinde çıktığı görülmektedir. Aynı Ģekilde %100 polyester 

ve %50/50 viskon ve polyesterde de en düĢük değerler Ne20/1 ipliklerinde çıkmaktadır. 

Bu değerin en düĢük çıktığı iplik ise %50/50 viskon ve polyester ipliğidir.  

11. Vorteks iplikçilik sisteminde ince yer (-50), kalın yer (+50) ve neps (+200) 

değerlerinin incelendiğinde; %100 viskon Ne 20/1 ipliklerinde hataların daha düĢük 

olduğu görülmektedir. Ne 30/1 ve Ne 40/1 bu değeri takip etmektedir. Aynı Ģekilde 

%100 polyester ve %50/50 viskon ve polyester ipliklerinde de Ne 20/1 ipliklerinin 

değerleri düĢük çıkmaktadır. Bu ipliklerin içerisinde en düĢük hataya %100 polyester 

iplik sahiptir.  

12. Vorteks iplikçilik sisteminde tüylülük (H) değerleri incelendiğinde; %100 viskon 

ipliklerinde en düĢük tüylülük değerine Ne 40/1 ipliklerinin sahip olduğu görülmektedir. 

%100 polyester ile %50/50 viskon ve polyester ipliklerinde de aynı Ģekilde en düĢük 

değerleri Ne 40/1 ipliklerinde görülmektedir. Toplamda en düĢük tüylülük ise %100 

polyester iplikte görülmüĢtür. Bu durumda Ne 40/1 iplikleri açısından değerlendirme 

yapıldığında en az tüylülük değerinin %100 polyester ipliğinde, toplam değerlere 

baktığımızda ise %50/50 viskon ve polyester ipliğine ait olduğu görülmektedir. Bu 

sonuçlar en az tüylülük değerlerinin %50/50 viskon ve polyester ipliğinde olduğunu 

göstermektedir.  

4.3. Öneriler 

4.3.1. ÇalıĢma Sonucu Ortaya Çıkan Öneriler 

1. Düzgünsüzlük bakımından en iyi sonucu veren iplikçilik sistemi ring eğirme 

sistemidir. Ayrıca viskon oranının artıĢı ile iplik düzgünsüzlüğü azalmıĢtır. Ġplik 

numarası arttıkça düzgünsüzlük düĢmüĢtür. Bu yüzden düĢük değerde düzgünsüzlüğe 
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sahip iplikler için ring eğirme sistemi, yüksek viskon oranında iplik karıĢımı ve yüksek 

iplik numarasında çalıĢılması önerilmektedir. 

2. Tüylülük bakımından en iyi sonucu veren iplikçilik sistemi vorteks eğirme sistemidir. 

Ġplik numarası azaldıkça tüylülük azalmıĢtır. KarıĢım oranı diğerlerine göre katkısı daha 

düĢük olduğu için herhangi bir karıĢım oranı önerilmemektedir. Bu yüzden düĢük 

değerde tüylülüğe sahip iplikler için vorteks eğirme sistemi ve düĢük iplik numarasında 

çalıĢılması önerilmektedir. 

3. Mukavemet bakımından en iyi sonucu veren iplikçilik sistemi ring eğirme sistemidir. 

Ayrıca polyester oranının artıĢı ile iplik mukavemeti artmaktadır. Ġplik numarası 

diğerlerine göre katkısı daha düĢük olduğu için herhangi bir iplik numarası 

önerilmemektedir. Bu yüzden yüksek değerde mukavemete sahip iplikler için ring 

eğirme sistemi ve yüksek polyester oranında iplik karıĢımında çalıĢılması 

önerilmektedir.  

4. Kopma uzaması bakımından en iyi sonucu veren iplikçilik sistemi ring eğirme 

sistemidir. Ayrıca viskon oranının artıĢı ile iplik kopma uzaması değeri artmıĢtır. Ġplik 

numarası arttıkça kopma uzaması değerleri artmıĢtır. Bu yüzden yüksek değerde kopma 

uzamasına sahip iplikler için ring eğirme sistemi, yüksek viskon oranında iplik karıĢımı 

ve yüksek iplik numarasında çalıĢılması önerilmektedir. 

4.3.2. Gelecek ÇalıĢmalar Ġçin Öneriler 

1. Farklı elyaf türleriyle örneğin pamuk, naylon, violft, modal, promodal, tencel vs. 

çalıĢılabilir. 

2. Farklı büküm seviyelerinde, çalıĢmadaki numara aralığının dıĢında çalıĢılabilir. 

3. Farklı iğ devirleri dikkate alınarak çalıĢma yapılabilir. 

4. Elde edilen ipliklerle örme, dokumakumaĢ yapıları oluĢturularak kumaĢ özellikleri 

incelenebilir. 

5. KumaĢların konfor özellikleri incelenebilir. 

6. Üçlü karıĢımlar yapılarak çalıĢma yapılabilir. 
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7. Tüylülük değerlerinin düĢük olduğu iplikler üretmek için daha kalın iplikler tercih 

edilebilir. 

8. Farklı üretim sistemleri kullanılarak farklı modeller oluĢturulabilir. 
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