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ÖZET 

 

Konvansiyonel ring iplik eğirme sisteminin modifiye edilmesiyle birlikte son yõllarda 
kompakt iplik eğirme sistemleriyle üretilmiş tüylülük oranõ düşük iplik üretiminde 
önemli gelişmeler kaydedilmiştir. Bu eğirme sistemlerine ait hazõrlanmõş mevcut 
bilgiler daha çok makine üretici firmalarõ tarafõndan yapõlmõş olup konuyla ilgili 
detaylõ bilgilerin kõsõtlõ olmasõnõn yanõ sõra tamamen bağõmsõz çalõşmalarõn sayõsõ da 
oldukça azdõr. Bunun yanõnda mevcut çalõşmalarõn çoğunda, kompakt ve 
konvansiyonel ring iplik eğirme sistemlerinde üretilen ipliklerin hammadde bilgileri 
detaylõ belirtilmediği gibi yapõlan karşõlaştõrmalar da istatistiksel analizler yerine 
sadece ortalama değerler kullanõlarak yapõlmõştõr. 
 

Bu çalõşmada, öncelikle konvansiyonel ring ve kompakt iplik konusundaki 
çalõşmalar ve bulgular özetlenmiştir. Çalõşmanõn deneysel kõsmõnda ise aynõ elyaf 
özelliklerine sahip ve aynõ harman hattõndan geçen konvansiyonel ring ve kompakt 
iplik eğirme makinelerinde Ne 30/1 numara penye triko iplikler üretilmiştir. Üretilen 
ipliklerin özellikleri istatistiki analizlerle karşõlaştõrõlmõştõr. Daha sonra aynõ şartlarda 
örme ve boyama işlemleri uygulanmõştõr. Ham ve boyalõ kumaşlarõn boncuklanma 
dayanõmõ, patlama mukavemeti, yõkama sonrasõ görüntüleri, boya alma ve hidrofilite 
gibi bazõ özellikleri karşõlaştõrõlmõştõr. Yapõlan değerlendirmeler sonucunda, kompakt 
ipliklerin ve bunlardan üretilen örme kumaşlarõn konvansiyonel ring ipliklere göre 
önemli farklõlõklar gösterdiği ve bu farklõlõklarõn da  örme kumaş performansõnõ 
etkilediği görülmüştür. 
 

 
ANAHTAR KELİMELER: Kompakt iplik eğirme sistemi, Konvansiyonel ring 
iplik eğirme sistemi, Kompakt iplik, Konvansiyonel ring iplik. 
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ABSTRACT 

 

With the modification of conventional ring spinning systems, there has been 
important progress in the production of less hairy yarns manufactured by so called 
compact yarn spinning systems. The present literature regarding this modified 
spinning system has been mostly prepared by the machine manufacturers, so either 
the knowledge is limited or they mostly belong to the manufacturers. On the other 
hand, in the available literature, the raw material details are not given as well as the 
findings are compared with only average values rather than based on detailed 
statistical analysis. 
 

In this work, firstly the studies and findings on conventional ring and compact yarns 
were summarized. In the experimantal part, Ne 30/1 combed conventional ring and 
compact yarns have been manufactured using the same fiber blend. Then yarn 
properties are compared statistically. Following this, the yarns were knitted and 
fabrics were dyed under the same conditions. Finaly, some properties of both gray 
and finished fabrics such as pilling behavior, bursting strength, appearance after 
washing, dye uptake and hydrophility have been compared. 
 

As a result of the evaluations performed, it has been observed that compact yarns 
show a significant differences compared to the conventional ring yarns and these 
differences affect the performance of the knitting fabrics. 
 

 
KEYWORDS: Compact yarn spinning system, Conventional ring spinning system, 
Compact yarn, Ring spun yarn, Hairness. 
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1. GİRİŞ 

 

Konvansiyonel ring iplik eğirme sistemi, bugün hala kõsa stapelli iplikçilikte en 

yaygõn kullanõlan sistemdir. Konvansiyonel ring iplikçiliğinde, paralel durumdaki 

elyafõn büküm yardõmõyla ve belirli bir gerginlik altõnda toplanmasõ ve sarõlmasõ, 

iplik oluşumunun temel prensibini oluşturmaktadõr. Elde edilen iplik özelliklerinin 

tatminkar olmasõna karşõlõk, büküm ve sarõmõn aynõ elemanlar tarafõndan 

gerçekleştirilmesi, başta üretim hõzõnda olmak üzere teknolojik bazõ sõnõrlamalarõ da 

beraberinde getirmiştir. Bunun sonucunda, konvansiyonel ring iplikçiliğinin bu 

dezavantajlarõ nedeniyle yeni iplikçilik sistemleri geliştirilmiştir. Yeni geliştirilen bu 

iplikçilik sistemlerinin çok azõ ticari olarak bir başarõ kazanmõş ve konvansiyonel 

ring iplikçilik sistemiyle sõnõrlõ alanlarda rekabet edebilme  şansõnõ bulabilmişlerdir. 

Ticari olarak başarõ kazanmõş bu sitemler, açõk-uç (OE) rotor, hava jetli, friksiyon ve 

sargõlõ iplikçilik sistemleridir. 

 

2001 yõlõ sonu itibariyle dünyada kurulu kõsa elyaf ring iplik kapasitesi 160.656.325 

iğdir. Türkiye dünyanõn 6. büyük pamuk üreticisi olup, 2002 yõlõ sonu yatõrõmlarõyla 

6 milyonun üzerinde konvansiyonel ring iplik iğ kapasitesine ve 2003 yõlõ sonu 

yatõrõmlarõ ile de 100.700 kompakt iplik iğ kapasitesine sahiptir. Türkiye, dünyada 

kurulu bulunan iğ kapasitesinin ancak %3.5�ine sahiptir. Türkiye�de kurulu iğ 

kapasitesinin yaklaşõk yarõsõ 10 yaş ve daha altõndadõr. Önümüzdeki yõllarda 

Türkiye�de, konvansiyonel ring iplik sistemi kadar kompakt iplik eğirme sistemi ve 

hava-jet iplik eğirme sisteminin de yatõrõm imkanõ bulunacağõ düşünülmektedir. 2000 

yõlõnda Türkiye�de yaklaşõk 1.3 milyon ton iplik üretilmiş olup, bu rakam dünya 

üretiminin % 4.5�ine denk gelmektedir. 2010 yõlõnda Türk iplik sektörünün, toplam 

1.8 milyon tonluk bir kapasiteye ulaşmasõ beklenmektedir (Erbel, 2004). 

 

 Konvansiyonel ring iplikçilik sisteminin gelişim süreci incelenecek olursa, 

çalõşmalarõn ağõrlõklõ olarak üretim hõzõnõn arttõrõlmasõ ve daha yoğun otomasyonun 

sağlanmasõ yönünde yoğunlaştõğõ görülmekte, elde edilen iplik kalitesinin 

iyileştirilmesine ilişkin çalõşmalar ikinci planda kalmaktadõr. Bunun nedeni de, 
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konvansiyonel ring iplik kalitesinin her zaman tatminkar olarak görünmesi ve diğer 

geliştirilmiş iplikçilik sistemlerinin bu kalite düzeyine ulaşamamõş olmasõdõr.    

İplik tipleri içerisinde en iyi özelliklere sahip olduğu kabul edilmesine rağmen 

konvansiyonel ring iplikler mikroskop altõnda incelendiğinde, iplik gövdesine 

kontrolsüz bir şekilde sadece bir uçlarõ ile tutunmuş pek çok sayõda elyafõn 

bulunduğu ve tüm liflerin iplik yapõsõna katõlmadõğõ açõkça görülmektedir. Bu durum, 

ring ipliklerinin de iplik yapõsõ açõsõndan henüz ideal olmadõğõnõ göstermekte olup, 

bu lifler iplikte tüylülüğün artmasõna ve ayrõca uçuntu oluşumuna yol açmaktadõr. 

Buna neden olan en büyük etken ise, çekim sistemindeki ön silindirlerinin kõstõrma 

noktasõnda oluşan eğirme üçgenidir. Bu nedenle son yõllarda yapõlan çalõşmalarda 

eğirme üçgeni üzerine odaklanõlmõş ve eğirme üçgeninin kõsmen ve hatta tamamen 

ortadan kaldõrõlmasõ amaçlanmõştõr. 

 

İlk olarak 15 yõl önce düşünülmüş ve ilk kez ITMA 95�de tanõtõlmõş olan kompakt 

iplik eğirme sistemi, konvansiyonel ring iplik eğirme sisteminin klasik bileşenlerine 

sahip olmasõna rağmen, lif özelliklerinden daha yüksek oranda yararlanmayõ 

sağlamaya ve iplik kalitesini iyileştirmeye yönelik olarak geliştirilen yeni bir 

iplikçilik sistemi olarak kabul edilmektedir (Meyer, 2000; Achnitz, 1999). 

 

Kompakt iplikçilik sistemiyle üretilen ipliklerdeki farklõlõk, yüksek mukavemet, 

düşük tüylülük ve iyileştirilmiş düzgünsüzlük değerleridir (Artz, 1999). Yine bu 

sistem sayesinde, iplik makinesindeki büküm seviyesinin düşürülmesine, eğirme 

limitlerinin ve çekimin arttõrõlabilmesine, daha parlak, daha net görünümlü bir yüzey 

yapõsõna sahip dokuma ve örme kumaşlarõn üretilmesi sağlanmaktadõr (Egbers, 

1999). 

 

Kompakt iplikçilik sistemi, çok yeni bir teknolojiye sahip olmasõna rağmen bu sistem 

üzerindeki geliştirme çalõşmalarõ da devam etmektedir. Bu geliştirme çalõşmalarõ, 

sistemde üretilebilecek olan iplik numara aralõğõnõ, kullanõlabilecek hammadde 

çeşitliliğini ve sistemin etkinliğini arttõrmaya yöneliktir. Günümüzde kompakt iplik 

makinelerinde ağõrlõklõ olarak Ne 30-80 numara aralõğõnda pamuk iplikler 

üretilmektedir (Rusch, 2001; Meyer, 2000). 
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Bu çalõşmanõn amacõ; aynõ hammadde ve aynõ harman verilerine sahip konvansiyonel 

ring ve kompakt iplikler üretilerek, üretilen bu ipliklerin yapõsal ve fiziksel 

özelliklerinin incelenmesinin yanõnda bu ipliklerden örülmüş olan kumaşlarõn hem 

ham halde hem de boyama işlemi sonrasõnda performanslarõnõn karşõlaştõrõlmasõdõr.    
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2. KAYNAK ARAŞTIRMASI 

 

Kompakt iplik eğirme sisteminin son yõllarda önem kazanmasõnõn ardõndan bu 

konuda yapõlan çalõşmalarda gözle görülür bir artõş olmuştur. Ancak yinede bu 

sistemi tanõtõcõ çalõşmalarõn çoğu üretici firmalar tarafõndan yapõlmõş olup, yapõlan bu 

çalõşmalarõn güvenirliliği de her zaman için tartõşmaya açõk bir konumdadõr.  

 

Hechtl (1996), kompakt ve konvansiyonel ring ipliklerinin (yünlü) özelliklerini 

incelemek üzere, Chemnitzer Spinnereimaschinenbau GmbH, ITV Dekendorf ile 

birlikte kamgarn ring iplik eğirme sistemleri için geliştirildiği konderserli çekim 

mekanizmasõnõ kullanarak kompakt iplikler üretmiştir. Aynõ iğ hõzõnda eğrilen 

kompakt ve konvansiyonel ring ipliklerin tüylülükleri karşõlaştõrõldõğõnda, kompakt 

ipliklerin daha az tüylü olduğunu ve konvansiyonel ring ipliklerden daha yüksek iğ 

hõzõnda eğrilen kompakt iplikte tüm liflerin iplik yapõsõna katõldõğõnõ, mukavemet ve 

kopma uzamasõ değerlerinin önemli miktarda arttõğõnõ tespit etmiştir. Böylece kopça 

ve iğ hõzõnõ arttõrmadan, büküm miktarõ azaltõlarak veya sevk hõzõ artõrõlarak üretim 

artõşõnõn sağlanabileceğini belirtmiştir. Ayrõca, dokuma işleminde kompakt çözgü 

ipliklerinin birbirlerine dolaşma eğiliminin daha düşük olduğu gözlenmiştir. 

 

Kompakt ve konvansiyonel ring ipliklerinin özelliklerinin karşõlaştõrõlmasõ amacõyla 

yapõlan çalõşmalarõn sonucuna göre, kompakt ipliklerin ring ipliklere nazaran daha 

iyi düzgünsüzlük, mukavemet ve kopma uzamasõ değerlerine sahip olduğu ifade 

edilmektedir (Artzt, 1997; Topf, 1998; Artzt, 1998; Stalder, 2000). Kompakt 

ipliklerin optimal iplik yapõsõna sahip olmadan dolayõ daha az tüylü olduğu ve 

özellikle de uzun tüylerin sayõsõnda belirgin miktarda azalmanõn meydana geldiği de 

açõktõr. Bu çalõşmalarda ayrõca, düşük bükümlü kompakt iplikler ile yüksek bükümlü 

konvansiyonel ring ipliklerin mukavemet değerleri karşõlaştõrõldõğõnda, her iki ipliğin 

mukavemet değerlerinin eşdeğer olduğu görülmüş ve üretim miktarõnda büküm 

miktarõndaki azalmayla orantõlõ olarak artõş sağlanabileceği belirtilmiştir. Kompakt 

ipliklerin sahip olduğu avantajlardan, özellikle tüylülüğünün düşük olmasõndan 

dolayõ bobinleme, haşõllama, gazeleme, katlama, dokuma, örme gibi eğirme sonrasõ 

pek çok işlemde çeşitli iyileşmelerin görülebileceği de hep ifade edilmektedir. 
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Clapp (2001), konvansiyonel ring ipliklerin özelliklerini, özellikle de mukavemet 

değerlerini korumak şartõyla kompakt iplik eğirme sisteminde büküm katsayõsõnõn ne 

kadar azaltõlabileceğini araştõrmõştõr. Çalõşmada, laboratuarda üretilen kompakt ve 

konvansiyonel ring ipliklerin yanõnda işletmede aynõ numara ve bükümde bir kontrol 

ring ipliğini üretmiş ve kompakt ipliği her iki ring iplikle karşõlaştõrmõştõr. 

Çalõşmanõn sonunda, işletmede üretilen iplikle kõyaslandõğõnda kompakt ipliğin 

düzgünsüzlük ve toplam hata sayõsõ değerlerinin laboratuarda üretilen ring 

ipliğinkinden bir miktar kötü olduğunu görmüştür. Düşük bükümlü kompakt iplikten 

örülen kumaşlarõn daha yumuşak bir tutuma ve ring ipliklerden örülen kumaşlarla 

karşõlaştõrõldõğõnda ise daha parlak ve pürüzsüz bir görünüme sahip olduğu tespit 

edilmiştir. Ancak, kompakt ipliklerden örülen kumaşlarõn kover faktörünün düşük 

olduğu belirtilmektedir. 

 

Hoşsoy (2001), kompakt ve konvansiyonel ring iplik eğirme sistemlerinde üretilen 

ipliklerin özelliklerini karşõlaştõrdõğõ çalõşmasõnda, çalõşmadaki  tüm iplik numaralarõ 

göz önüne alõndõğõnda kompakt ipliklerin tüylülüğünde azalma, mukavemetinde ve 

kopma uzamasõnda artma ve düzgünsüzlüğünde azalmanõn meydana geldiğini 

belirlemiştir. Ne 30/1 numara ipliklerde αe=2.8 büküm katsayõsõ kompakt iplik 

eğirmek için yeterli iken konvansiyonel sistemde bu bükümle çalõşõlamamasõ oldukça 

çarpõcõ bir sonuç olarak belirtilmiştir. Düşük bükümlü kompakt ipliklerdeki neps 

miktarõnõn yüksek bükümlü konvansiyonel ring ipliklerinkinden daha az olduğunu 

tespit etmiştir. Düşük tüylülüğe sahip olan kompakt ipliklerin, konvansiyonel ring 

ipliklerden daha az boncuklanma eğilimi gösterdiğini gözlemiştir. Suessen Fiomax 

E1 kompakt iplik eğirme sisteminde üretilen ipliklerden elde edilen test sonuçlarõ 

itibarõyla bu sistemin sadece ince iplikler için daha avantajlõ olduğu ve yoğunlaştõrma 

etkisinin yeterince güçlü olmadõğõ sonucuna varmõştõr.   

 

Olbirch (2000) tarafõndan yapõlan bir çalõşmada, kompakt iplikçilik sisteminde bütün 

liflerin hemen hemen aynõ gerginlikte iplik yapõsõna katõlmasõnõn, lif mukavemetinin 

iplik mukavemetine olan katkõsõnõ arttõrdõğõ, bunun da üretilen kompakt ipliklerin 

aynõ şartlarda üretilen konvansiyonel ring ipliklerine göre daha yüksek mukavemete 

ve aynõ zamanda daha az sayõda zayõf noktaya sahip olmasõnõ sağladõğõ belirtilmiştir. 
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Tüylülükle ilgili olarak ise, kompakt iplik eğirme sistemine göre eğrilen ipliğin 

tüylülüğünde  belirgin bir azalma meydana gelmektedir. Aynõ şartlarda üretilmiş olan 

konvansiyonel ring ipliğine kõyasla 1 mm. ve 2 mm. uzunluğundaki tüy sayõlarõ 

bakõmõndan büyük bir fark görülmediği, buna karşõlõk tekstil işlemlerinde sorunlara 

yol açan 3 mm. ve daha uzun tüy sayõlarõnda (Zweigle S3 değeri) önemli bir düşüş 

sağlandõğõ belirtilmiştir. 

 

Kompakt iplik eğirme sisteminde üretilen ipliklerin yapõsal özellikleri ve bazõ üretim 

parametrelerinin ipliğe etkilerinin incelendiği bir çalõşmada ise, kompakt ipliklerin 

daha yüksek bir mukavemet, kopma uzamasõ gibi değerlere sahip olduğu 

görülmüştür (Ömeroğlu, 2002). Kompakt ipliklerde, iplik inceldikçe veya büküm 

miktarõ azaldõkça mukavemetin arttõğõ tespit edilmiştir. Düzgünsüzlük testlerinden 

alõnan sonuçlar incelendiğinde, kütle düzgünsüzlüğünün Rieter K44 kompakt 

ipliklerde aynõ gruptaki ring ipliklere nazaran daha düzgün olduğu görülmüştür. Aynõ 

zamanda, ince yer ve neps değerlerinde kompakt ipliklerde iyileşmelerin meydana 

geldiği belirtilmiştir. Ancak, K44 kompakt ipliklerde kalõn yer sayõsõnõn ring 

ipliklerdekine nazaran daha yüksek olduğu görülmüştür. 

 

Ülkü ve Ömeroğlu (2002), bobinleme işlemi sõrasõnda tüylülükteki artõşõ en fazla 

kompakt ipliklerde tespit etmelerine rağmen, bobin formundaki kompakt ipliklerin 

tüylülük değerinin bobin formundaki ring ipliklerinkinden daha düşük olduğunu 

belirtmişlerdir. Bu çalõşmada ayrõca, bobin formundaki hem ring hem de kompakt 

ipliklerin tüylülük ölçümleri sonunda 1-4 mm. uzunluk aralõğõndaki tüy sayõsõnda 

anlamlõ artõşlarõn meydana geldiğini de ifade etmişlerdir. 

 

Artz (2002), kompakt iplik eğirme sisteminin pamuk iplikçiliğine de yeni 

perspektifler kazandõrdõğõnõ belirtmiştir. Kompakt ipliğin kesitinde daha az lif 

bulunmasõna rağmen mukavemet değerinin ring ipliğin mukavemet değeri ile aynõ 

olduğunu görmüştür. Buradan, yün iplik eğirmeciliğinde elyaf inceldikçe elyaf 

fiyatõnõn artmasõ göz önüne alõndõğõnda ince liflerin yanõnda kalõn liflerinde kompakt 

iplik eğirme sisteminde kullanõlabilmesi, sistemin hammaddeden yararlanma 

oranõnõn artacağõ sonucuna varmõştõr. 
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Ethridge vd. (2003),  Suessen Fiomax 1000 kompakt iplik eğirme sisteminde 

kompakt iplikler üretmişlerdir. Bu çalõşmaya ait ilginç bir sonuç ise, ring ve Suessen 

kompakt ipliklerin düzgünsüzlük değerlerinin konvansiyonel ring iplikler ile hemen 

hemen aynõ olmasõdõr. Oysa ki, Rieter K40 ile yapõlan bir çalõşmada (Cheng ve Yu, 

2003) kompakt ipliklerin düzgünsüzlüğünün konvansiyonel ring ipliklerden daha 

kötü olduğu belirtilmektedir. Kompakt ve ring ipliklerin mukavemet, kopma uzamasõ 

ve tüylülük değerlerini karşõlaştõrdõklarõnda ise kompakt ipliklerin üstünlüğü bir kez 

daha ortaya çõkmaktadõr. Burada bir başka çarpõcõ husus da, Cheng ve Yu�nun 

kompakt sisteminin sadece uzun stapelli liflerden iplik eğirmeye uygun olduğu 

şeklindeki araştõrma bulgularõnõn aksine, Ethridge ve Krifa (2002)�ya ait bir 

çalõşmada, kompakt iplik eğirme sisteminin, kõsa stapelli pamuklardan ince ipliklerin 

eğrilmesini mümkün kõldõğõnõn belirtilmesidir. 

 

Kompakt ve konvansiyonel ring ipliklerin özelliklerinin karşõlaştõrõldõğõ bir başka 

çalõşmada, yüksek bükümlü ring iplikler ile düşük bükümlü kompakt ipliklerin 

mukavemet değerleri arasõnda istatistiksel açõdan bir fark görülmemiş ve böylece de  

üretim miktarõnda büküm miktarõndaki azalmayla orantõlõ olarak artõş sağlanabileceği 

belirtilmiştir (Jamil, vd., 2003). Ayrõca, karde kompakt ipliklerin tüylülüğünün penye 

ring ipliklerinkinden oldukça düşük olduğu görülmüştür. İplik tüylülüğü sonuçlarõnõn 

aksine, karde kompakt ve penye ring ipliklerin mukavemet ve kopma uzamasõ 

değerleri arasõnda istatistiksel açõdan önemli bir fark belirlenmemiştir. Kõsa lif 

miktarõ arttõğõnda, kompakt ipliklerin mukavemetinin azaldõğõ tespit edilmiştir. 

 

Jamil vd. (2003), kompakt ve ring eğirme sistemlerinde klips, büküm katsayõsõ, ön 

çekim ve eğirme sistemi parametrelerinin iplik tüylülüğüne etkilerini inceledikleri 

çalõşmalarõnda, kompakt ipliklerin konvansiyonel ring ipliklere nazaran daha az tüylü 

olduğunu belirtmişlerdir. Ayrõca, çalõşmada seçilen en yüksek büküm katsayõsõ 

değerine ( 00.4=eα ) sahip kompakt ipliğin tüylülüğünün en düşük olduğunu ve 

kompakt iplikler için elde edilen minimum tüylülük değerinin ring ipliklerin 

minimum tüylülük değerinden daha düşük olduğunu tespit etmişlerdir. Yine bu 

çalõşmada, her iki iplik için, büküm katsayõsõ arttõğõnda tüylülüğünün azaldõğõ, ön 

çekim ve apron aralõğõ arttõğõnda ise, iplik tüylülüğünün arttõğõ belirtilmektedir. 
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Cheng ve Yu (2003) tarafõndan yapõlan bir çalõşmada ise, kompakt iplikler ile 

konvansiyonel ring iplikler arasõnda yapõsal ve kalite açõsõndan mevcut farklõlõklar 

araştõrõlmõş ve sonuç olarak da kompakt sistemine ciddi eleştiriler getirilmiştir. 

Kompakt ve ring iplikler incelendiğinde, kompakt ipliklerin pürüzsüz bir yapõya 

sahip olduğu, iplikteki liflerin hemen hemen tamamõnõn iplik yapõsõna katõldõğõ ve 

liflerin birbirlerine oldukça paralel olduğu görülmüştür. Ancak, iplik kalõnlaştõkça 

kesitteki lif sayõsõnõn artmasõ sonucu yoğunlaştõrma etkisinde meydana gelen 

azalmanõn, tüylülükteki iyileşme etkisini azalttõğõ ifade edilmiştir. Rieter�in K40 

kompakt eğirme sisteminde, apronlarõn kõstõrma noktasõ ile ön çekim silindir çifti 

arasõndaki mesafesinin konvansiyonel ring eğirme sisteminkinden daha fazla olmasõ, 

kompakt iplikteki kalõn yer ve neps  sayõsõnõn ring ipliklerinkinden daha fazla 

olmasõna neden olduğu belirtilmiştir. Bu durumdan yola çõkarak, kompakt eğirme 

sisteminin aslõnda sadece uzun lifleri eğirmek için ideal olduğu sonucuna varõlmõştõr. 

Bu çalõşmada ayrõca, kompakt ipliklerde tek lif mukavemetinden yararlanõlabildiği 

için bu ipliklerin mukavemet ve kopma uzamasõ değerlerinin ring ipliklerinkinden  

daha fazla olduğu ifade edilmiştir. Aynõ çalõşmada, iplik inceldikçe kesitteki lif 

sayõsõnõn azalmasõndan dolayõ kompakt ipliklerdeki mukavemet azalmasõnõn ring 

ipliklerden daha düşük olduğu belirtilmiştir. Buna karşõn kopma uzamasõ 

değerlerinin ise her iki iplikte de azaldõğõ ifade edilmiştir. 

 

Artz (2003), kompakt iplik özelliklerinin bilinen tüm avantajlarõ yanõnda hav 

birikintisi ve yorulma davranõşlarõ bakõmõndan da, üstün olduğunu belirtmekte, ayrõca 

bu özellikleri tespit edecek bir test yöntemi tanõtmaktadõr. Ayrõca aynõ çalõşmada, 

kompakt sistemin yapay elyaf işlemek içinde uygun olduğunu ortaya koymaktadõr. 

Ayrõca, Oxenham (2003), kompakt ipliğin Avrupa�da bir miktar kabul görmesine 

rağmen özellikle makine maliyetindeki büyük artõş nedeniyle bu sisteme ABD�de 

pek de rağbet edilmediğini belirtmektedir. Benzer şekilde, Cheng ve Yu (2003) 

mevcut kompakt sistemlerinin iplik özellikleri bakõmõndan yüksek yatõrõm ve bakõm 

maliyetleri yanõnda sistemin belirlenen sõnõrlamalarõnõn Hong Kong�da 

tekstilcilerinde bu sisteme ilgi göstermemesine neden olduğu da belirtilmektedir. 
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Smekal (2001) tarafõndan, Zinser RM 350 ring ve Zinser RM 350 tabanlõ Air-Com-

Tex 700 kompakt iplik makinesi kullanõlarak yapõlan çalõşmalar sonucunda, kompakt 

ipliklerin ring ipliklerine göre, pamuk ipliklerinde %5-15, sentetik ipliklerde %10 

civarõnda daha yüksek mukavemete sahip olduklarõ, Zweigle S3 değeri bakõmõndan 

%40�a varan oranda daha düşük, Uster H değeri bakõmõndan %10-30 daha düşük 

tüylülük değerlerine sahip olduklarõ, iplik düzgünsüzlüğü açõsõndan %10 civarõnda 

daha iyi değerlere sahip olduklarõ ve iplik hatalarõ bakõmõndan da %5-25 daha düşük 

değerlere sahip olduklarõ belirtilmektedir. 

 

Kadoğlu (2001) tarafõndan yapõlan çalõşmada, farklõ büküm katsayõlarõ ile ( =mα 95, 

105, 115, 125, 135), Nm 40 ve Nm 56 numara karde pamuk ipliklerle, Nm 60  

numara penye iplik üretilmiştir. Zinser Air-Com-Tex 700 kompakt ve Zinser RM 

350 ring iplik makineleri kullanõlarak üretilen ipliklere ait test sonuçlarõnõn istatistiki 

olarak değerlendirilmesi sonucunda; özellikle düşük büküm katsayõlarõyla üretilen 

ipliklerde mukavemet ve uzama değerleri açõsõndan farklõlõk gözlenmiştir. Yapõlan 

bu çalõşmada, Uster H tüylülük değerleri açõsõndan da kompakt ipliklerle ring iplikler 

arasõnda önemli farklõlõklar tespit edilmiş olup, en büyük farklõlõk Zweigle S3 

değerlerinde gözlendiği belirtilmiştir. 

 

Nikolic, Stepanovic, Lesjak ve Stritof (2003) tarafõndan, Suessen Elite Fiomax E1 ve 

Zinser Air-Com-Tex 700 kompakt iplik eğirme sistemlerindeki farklõlõklarõn iplik 

kalitesine etkilerinin araştõrõldõğõ bir çalõşmada pamuk ve pamuk-viskon karõşõmõ 

kompakt ipliklerin, iplik yapõsõ ve özellikleri açõsõndan ring ipliklerden daha üstün 

olduğu belirlenmiştir. Pamuk-poliester karõşõmõ ipliklerde ise poliester liflerinin 

yüksek eğilme rijitliğine sahip olmasõ nedeniyle yoğunlaştõrma etkisinin azaldõğõ ve 

böylece tüylülük hariç diğer iplik özellikleri açõsõndan herhangi bir iyileşmenin her 

iki kompakt eğirme sisteminde de sağlanamadõğõ görülmüştür. Zinser�in 

konvansiyonel ring iplik sistemine ait çoğu iplik özelliğinin, Suessen�in 

konvansiyonel ring iplik sistemine ait ipliklerinkinden daha iyi olmasõ nedeniyle, 

kompakt sistemlerinde sağlanan iyileşmelerin Air-Com-Tex 700 sisteminde daha az 

olduğu belirlenmiştir. Buna karşõn, Air-Com-Tex 700 sisteminin, pamuk kompakt 

ipliklerde, tüylülük haricindeki tüm iplik özellikleri açõsõndan ve pamuk-viskon 



 

 

10

 

karõşõmõ kompakt ipliklerdeki, iplik hatalarõ açõsõndan Fiomax E1 sisteminden daha 

üstün olduğu görülmüştür.    

 

Kompakt ipliklerin özellikleriyle ilgili mevcut literatür araştõrmasõ sonucunda, 

bağõmsõz kaynaklar tarafõndan yapõlan çalõşmalarõn sõnõrlõ olduğu görülmektedir. Bu 

çalõşmalarda ağõrlõklõ olarak konvansiyonel ring ve kompakt iplik ve kumaş 

özellikleri ile eğirme sonrasõ çeşitli proseslerdeki çalõşma performanslarõ 

karşõlaştõrõlmõştõr. Kompakt iplik eğirme sisteminin kalite ve ekonomiklik açõsõndan 

güvenilirliği hala tartõşmaya açõk bir konudur. Bu sistemde üretilen ipliklerdeki, 

makine parametrelerinin iplik yapõsõ ve iplik özelliklerine etkisinin yanõ sõra tekstil 

işletmelerinde kullanõlan kompakt eğirme sistemlerinin teknoloji ve üretilen iplik 

kalitesi bakõmõndan birbiriyle karşõlaştõrõlmasõ konusunda daha ayrõntõlõ çalõşmalara 

ihtiyaç vardõr.     
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3. RİNG İPLİKÇİLİK SİSTEMİNİN TEKNOLOJİK GELİŞİMİ 

 

Günümüzdeki en önemli iplik eğirme sistemlerinden birisi olan konvansiyonel ring 

iplikçilik eğirme sistemi ilk defa 1828 yõlõnda John Thorpe tarafõndan pamuk ipliğini 

eğirmek için geliştirilmiş, ancak 1850�den sonra tekstil sanayinde kullanõlmaya 

başlanmõştõr. Bu uzun gelişim süreci sonucunda konvansiyonel ring iplikçilik 

sistemi; elde edilen iplik kalitesinde olduğu kadar, uygulama alanõnõn esnekliği 

bakõmõndan da önemli derecede olgunluğa ulaşmõştõr. Birçok alternatif iplik eğirme 

yöntemi geliştirilmiş olmasõna rağmen, konvansiyonel ring iplikçilik sisteminin 

sağladõğõ geniş uygulama alanõ, üstün iplik yapõsõ, yaygõn kullanõmõ ve basit yapõsõ 

sayesinde ring iplikçiliği diğer sistemler içerisinde yerini başarõlõ bir şekilde 

korumayõ başarmõştõr (Ülkü, 2000; Stalder, 1995). Daha hõzlõ ve sorunsuz üretim, 

daha verimli makinelerin tasarõmõ ve optimum makine parametrelerinin elde edilmesi 

ile birlikte sağlanan teknolojik gelişmeler konvansiyonel ring iplik eğirme 

prensibinin iplik üretimi içerisindeki payõnõn daima aynõ seviyede olmasõnõ 

sağlamakta, bunun yanõnda yeni iplik eğirme prensiplerine karşõ direniş şansõnõ da 

artõrmaktadõr. Sistemdeki geliştirme çabalarõ daha yüksek iğ hõzlarõnda üretim 

yapabilme, sorunsuz ve düzgün çekim sağlayan optimum çekim sistemleri geliştirme 

ve otomasyon konularõnda yoğunlaşmõştõr. 

 

Çeşitli kaynaklar incelendiğinde (Lucca, 1994; Stalder, 1994; Artzt vd., 2001); 

konvansiyonel ring iplikçilik sistemi ile ilgili olarak, özellikle sistemin 

ekonomikliğini ve bununla beraber elde edilen iplik kalitesini arttõrmak açõsõndan 

üzerinde durulan geliştirme çabalarõnõn başlõca şu konularda yoğunlaştõğõ 

görülmektedir: 

• Otomasyon çalõşmalarõ 

• Ring iplik makinesine beslenen malzeme formu 

• Yüksek iğ hõzlarõ ile üretimin arttõrõlmasõ 

• Hammaddeden faydalanma oranõnõn arttõrõlmasõ 

  

Araştõrmacõlarõn hemfikir olduklarõ ortak görüş ise; konvansiyonel ring iplikçilik 

sistemindeki gelişme potansiyelinin, bundan sonra gerçekleştirilebilecek otomasyon 
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çalõşmalarõnda aranmamasõ gerektiğidir. Daha fazla otomasyon önemli miktarda 

efektif işgücü tasarrufu sağlamaktan uzak olduğu gibi, azaltõlan niteliksiz işgücü 

yerine belli sayõda nitelikli işgücü kullanma zorunluluğunu da beraberinde 

getirmektedir (Artzt, 1998). Avrupa ülkeleri düşünülecek olursa, tam otomasyonun 

gerçekleştirildiği bir iplik işletmesinin sermaye maliyeti, konvansiyonel bir işletmeye 

göre yaklaşõk iki kattõr. Buna karşõlõk iplik üretim maliyeti konvansiyonel 

işletmedekine göre daha düşüktür. Ancak bu maliyet, üçüncü dünya ülkelerindeki 

üretim maliyetlerine göre daha yüksek olduğundan sermaye faizlerinin düşük olduğu 

Avrupa�da bile yatõrõmcõlar bu sermaye riskini göze alamamaktadõrlar (Lucca, 1994). 

 

Konvansiyonel ring iplikçilik sisteminin ekonomikliğini arttõrmanõn en keskin ve 

etkili yolu iğ devrinin dolaysõyla hõzlarõn arttõrõlmasõdõr. Ancak; iğ devriyle bağlantõlõ 

olan bilezik/kopça hõzõ ilişkisi, iğ devrinin ancak belli bir noktaya kadar 

arttõrabilmesini mümkün kõlmaktadõr. Bilezik/kopça sisteminin çalõşma davranõşõ; 

bilezik ve kopça sõcaklõklarõ, çalõşma ömürleri, eğirme gerginliği, gerginlik değişimi 

gibi hususlar üzerinde direkt olarak etkilidir ve sonuç olarak da makine randõmanõyla 

iplik kalitesini etkilemektedir (Sonntag, 1995). 

 

İğ devri ve buna bağlõ olarak kopça hõzõndaki artõş, kopça ile bilezik arasõndaki 

sürtünmeyi üstel oranda arttõrõr. Bu da, kopça/bilezik sisteminin çok aşõrõ bir şekilde 

õsõnmasõna ve dolaysõyla õsõl dayanõm sõnõrõnõn aşõlarak kopça/bilezik sisteminin çok 

çabuk aşõnmasõna sebep olur. Bu konuda gerçekleşmiş olan en büyük gelişme, 

1990�lõ yõllarõn başõnda geliştirilen yeni kopça/bilezik geometrisi vasõtasõyla 

sağlanmõştõr. Eliptik kopçalarõn yerini C tipi düz kopçalar alõrken, bilezik çaplarõ da 

arttõrõlmõştõr. Bilezik üzerinde dönen kopçanõn merkezkaç kuvvet etkisiyle bilezik 

yüzeyine temasõ, kopça ve bilezik yüzeylerinde bir temas basõncõ oluşturmaktadõr. 

Bahsedilen bu yeni kopça/bilezik sisteminde temas yüzeyi arttõrõlmõş ve birim alana 

gelen basõnç kuvveti azaltõlmõştõr. Bu sayede sõnõr yüzey basõnç değerleri aşõlmadan 

merkezkaç kuvveti limitinin % 15-30 kadar arttõrõlmasõ mümkün olmuştur. Bu da 

daha yüksek iğ devrine rağmen kopça ömrünün kõsalmamasõ ve daha düşük tüylülük 

değerlerine ulaşõlmasõ anlamõnõ taşõmaktadõr (Klein, 1993).  
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İğ devri, dolayõsõyla kopça hõzõnda gerçekleştirilen bu iyileştirmenin yanõ sõra, geçen 

yõllar içinde bilezik çaplarõ da 55 mm�lerden 36 mm�lere düşürülmüştür. Bu sayede 

de kopça hõzõ aynõ seviyede tutulduğu halde iğ devrinin arttõrõlabilmesi sağlanmõştõr 

(Fischer, 1996). Bilezik çaplarõnõn düşürülmesi iki olumlu etkiye daha sebep 

olmaktadõr: Birincisi, azalan masura boyu daha küçük balon ve buna bağlõ olarak 

daha küçük iplik gerilimi demektir. Bu da bir miktar daha hõz artõşõna imkan 

vermektedir. İkincisi, daha küçük kops daha az enerji harcamasõ demektir (Klein, 

1993).  

 

 İplik üretiminden kaynaklanan hatalõ noktalarõn yanõ sõra bobin makinelerindeki 

bağlama noktalarõ da düşük mukavemete sahip olup, iplik kopuşlarõna ilave bir sebep 

teşkil etmektedir. Günümüzde; ortalama bir ring ipliğinde kops boyutlarõ ve iplik 

hatalarõnõn temizlenmesinden kaynaklanan, 1 kg. başõna yaklaşõk 40-60 bağlama 

noktasõ bulunmaktadõr (Ömeroğlu 2002). Modern bir çözgü makinesinde randõman 

açõsõndan hedeflenen duruş oranõ 0.3 kopuş / 106 m.�dir. Bu ise 3.106 metre iplikte 

sadece bir zayõf nokta bulunmasõ gerekliliğini gösterir. Modern bir dokuma 

makinesini düşünecek olursak, maliyetler açõsõndan en çok 1.5 iplik kopuşu / saat ile 

çalõşma zorunluluğu vardõr. Sözü edilen bu şartlarõn 40 gramdan daha küçük 

kopslarla sağlanmasõ mümkün değildir. Ayrõca, yaklaşõk 4 dakikalõk takõm çõkarma 

zamanõ düşünüldüğünde daha küçük bileziklerin daha sõk takõm çõkarma 

gerekliliğiyle beraber, iplik makinesi randõmanõnda düşmelere sebep olacağõ da bir 

gerçektir. Bütün bunlar göz önüne alõndõğõnda, günümüzde kullanõlan minimum 

bilezik çapõ olarak 38 mm. değeri ortaya çõkmaktadõr (Artz, 1998). 

 

Kesikli lif iplikçiliğinde hammadde maliyeti; iplik eğirme yönteminden bağõmsõz 

olarak, toplam iplik maliyeti içinde en büyük payõ oluşturmaktadõr (Egbers, 1996). 

Hatta, hammaddenin toplam iplik maliyeti içindeki payõ %70�lere kadar çõkmaktadõr 

(Frey, 2001). Bu yüzden, lif özelliklerinden faydalanma oranõnda artõş sağlayacak bir 

gelişme ekonomik açõdan büyük bir avantaj yaratma potansiyeline sahiptir. Bu 

konuda yapõlacak gelişmelerle, belli bir iplik mukavemeti elde edebilmek için daha 

ucuz hammadde kullanabilme imkanõ ortaya çõkacak ve hõz artõşõndan elde edilen 

göre daha yüksek bir ekonomiklik sağlanmasõ mümkün olacaktõr.  
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Lif özelliklerinden faydalanma oranõ bakõmõndan düşünüldüğünde ring 

iplikçiliğindeki �eğirme üçgeni�; prosesin zayõf, geliştirilmesi gereken bir noktasõ 

olarak göze çarpmaktadõr. Bugünkü kompakt iplikçilik sistemi de, eğirme üçgeni ile 

ilgili geliştirme çabalarõnõn bir sonucu olarak ortaya çõkmõştõr.  

  

3.1. Konvansiyonel Ring İplikçilik Sisteminde Eğirme Üçgeninin Önemi 

 

Ring ipliklerinin kalitesi ve yapõsõ temel olarak, makinedeki çekim prosesine ve 

çekimden sonraki iplik oluşumuna bağlõdõr. Çekim sisteminin girişinden kopsa kadar 

olan materyal akõşõna ait tüm mesafe, eğim ve açõlarõ kapsayan �eğirme geometrisi� 

kavramõ; hem bu iki faktör üzerindeki etkisi, hem de ring iplik makinesinde yüksek 

iğ devir sayõlarõyla randõmanlõ bir üretimi mümkün kõlmasõ açõsõndan çok önemlidir 

(Klein, 1993; Stalder, 1995).    

 

Şekil 3.1�de, eğirme geometrisine ait önemli bazõ parametreler şematik olarak 

gösterilmiştir. Burada; çekim sisteminden çõkõp iplik kõlavuzuna gelen ipliğin düşey 

eksenle yapõş olduğu açõ �eğirme açõsõ (α )�, çekim sistemindeki çõkõş silindir 

çiftinin kõstõrma hattõ (K-L) ile iplik kõlavuzu (M) arasõndaki mesafe �eğirme 

uzunluğu�, çekim sistemindeki çõkõş silindir çiftinin kõstõrma hattõ (K-L) ile ipliğin 

büküm almõş olan ucu (S) arasõndaki bölge �eğirme üçgeni� olarak adlandõrõlõr. 

Burada, (b) eğirme üçgeninin genişliğini, (h) yüksekliğini, (B) ise çekim sisteminden 

çõkan iplik formunu göstermektedir (Hechtl, 1996). 
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Şekil 3.1 Eğirme geometrisi ve eğirme üçgeninin şematik görünümü (Hechtl, 1996) 

 

Ring iplik makinesinden elde edilen ipliklerin kalitesini ve makinedeki iplik 

kopuşlarõnõ, dolayõsõyla makine randõmanõnõ en çok etkileyen faktörlerin başõnda, 

çekim sisteminin çõkõşõnda oluşan eğirme üçgeni gelmektedir. Eğirme üçgeninin 

etkisi şu şekilde açõklanabilir: Makinenin çekim sistemine beslenen fitil, kõrõcõ çekim 

bölgesinde yaklaşõk 1.2 kat çekime uğrarken üzerindeki bükümün açõlmasõndan 

dolayõ bir miktar genişler. Ana çekim; orta ve ön silindirler arasõnda apronlarõn 

yardõmõyla gerçekleşir ve lif topluluğu ön silindirleri yaklaşõk 4 mm genişlikte terk 

eder (Egbers, 1999). Lif topluluğunun ön silindirlerin kõstõrma noktasõndaki genişliği 

(B); iplik numarasõ, fitildeki büküm miktarõ ve çekim oranõ gibi faktörlere bağlõdõr 

(Stalder, 1995). İplik çapõnõn yaklaşõk 0.2 mm olduğu düşünülürse, ön silindir 

çiftinden 4 mm genişliğinden çõkan lifler bir araya toplanõp bükülerek iplik haline 

gelirken eğirme üçgenini oluştururlar. Burada, iplik eksenine en uzak yerde olan 

kenar lifleri, eğirme üçgenine dahil olamazlar. Bu lifler ya uçuntu halinde lif 

topluluğundan ayrõlõrlar, yada oluşan ipliğe gelişigüzel bağlanarak iplikte mukavemet 

kaybõna, tüylülüğe ve düzgünsüzlüğe sebep olurlar (Egbers, 1999). Eğirme üçgenine 

dahil olamayan bu lifler yüzünden eğirme üçgeninin genişliği (b), her zaman lif 

topluluğunun kõstõrma noktasõndaki genişliğinden (B) küçüktür. Belirli bir iplik 
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numarasõ ve büküm seviyesi için, eğirme üçgeninin genişliği en çok eğirme 

gerginliğinden etkilenir ve daha yüksek gerginlik değerlerinde eğirme üçgeni 

genişliği de düşük olur (Stalder, 1995). Eğirme üçgenini uzunluğu (h) ise; esas 

olarak, ipliğe verilen büküm tarafõndan belirlenir. İplik bükümü yükseldikçe eğirme 

üçgeninin uzunluğu kõsalõr. 

 

Eğirme üçgeni ile ilgili olarak Denkendorf�daki Tekstil ve Proses Enstitüsü�nde, özel 

bir ölçüm cihazõ kullanõlarak yapõlan bir çalõşmada; bükümün bulunmadõğõ eğirme 

üçgenini oluşturan lif topluluğunun mukavemeti ölçülmüş ve lif topluluğunun 

ortalama mukavemet değerlerinin, elde edilen ipliğin mukavemetinin %50-60�õ 

oranõnda olduğu bulunmuştur (Hechtl, 1996). Olbrich (2000) tarafõndan da, bu oranõn 

genel olarak iplik mukavemetinin 1/3�ü kadar olduğu belirtilmiştir. Bunlar da 

düşünüldüğünde, eğirme üçgeninin ring iplikçilik sisteminde kritik bir zayõf nokta 

olduğu açõkça görülmektedir (Hechtl, 1996).   

 

İğ-kopça-bilezik sistemi tarafõndan verilen ve çekim sistemine doğru geri kayarak 

gelen büküm ve oluşan iplik balonu; eğirme üçgeninde bulunan liflerde eksenel 

yönde bir gerilme oluşturur. Eğirme üçgeninin dõş kõsõmlarõndaki lifler maksimum, 

orta kõsõmlardakiler ise minimum hatta sõfõr gerilmeye maruz kalõrlar. Eğirme üçgeni 

kõsaldõkça, dõş kõsõmdaki liflerin gerilme değeriyle orta kõsõmdakilerin gerilme 

değerleri arasõndaki fark artar. Bahsedilen bu sebeplerden dolayõ, üretilen ipliği 

oluşturan lifler farklõ ön gerilmelere sahip olmaktadõr. Bu iplik, daha sonraki işlemler 

esnasõnda gerilmeye maruz kaldõğõnda  ilk olarak yüksek ön gerilmeye sahip olan 

lifler kopacak, daha sonra az gergin olan lifler kopacaktõr. Bu durum, iplik 

mukavemetinin tek lif mukavemeti değerinden daha düşük olmasõnõn temel 

nedenlerinden birisidir (Klein, 1993; Olbrich, 2000). 

 

Bütün bunlarõn õşõğõnda, çekim sistemi çõkõşõndaki lif topluluğunun genişliği (B) ile 

eğirme üçgeninin genişliği (b) arasõndaki farkõn azaltõlmasõ ve hatta sõfõr olmasõ iplik 

özellikleri üzerinde önemli bir olumlu etki sağlayacağõ açõktõr. Bu farkõn azaltõlmasõ 

ancak (B)�nin düşürülmesi yani çekim sistemi çõkõşõndaki lif topluluğunun 



 

 

17

 

yoğunlaştõrõlmasõ ile mümkündür. Bu yoğunlaştõrmanõn sağlanabilmesi için 

düşünülebilecek çözümler ise Stalder (1995) tarafõndan şu şekilde özetlenmektedir: 

• Fitil bükümünü arttõrmak: Fitile verilen büküm; fitilin çekim sistemine 

girmeden önce zarar görmesini önlemenin yanõ sõra, çekim bölgesinde lifleri 

bir arada tutan bir yoğunlaştõrõcõ görevi de yapmaktadõr. Ancak ön çekim 

bölgesinde fitil bükümü yoğunlaştõrõcõ işlevini yerine getirirken, ana çekim 

bölgesinde büküm kaybolduğu için yoğunlaştõrõcõ etkisi de kaybolmakta ve 

tüm lifleri eğirme üçgenine dahil olmasõna yetmemektedir. 

• Lif topluluğunun yayõlmasõnõ önlemek için ana çekim bölgesinde apronlarla 

çõkõş silindirleri arasõna huni kesitli yoğunlaştõrõcõ elemanlar koymak: Böyle 

bir eleman kullanõlarak, ilave bir yoğunlaştõrõcõ etki sağlanacağõ muhakkak 

olmakla beraber, ana çekim bölgesinde bulunan bu eleman, oluşan sürtünme 

kuvvetleri nedeniyle çekim işlemini olumsuz olarak etkilemekte ve dolaysõyla 

da iplik kalitesinde bozulmalara sebep olmaktadõr. 

• Yoğunlaştõrma İşlemi: Çekim bölgesinden sonra fakat iplik oluşum 

bölgesinden önce, hafif aerodinamik kuvvetlerle gerçekleştirilen 

yoğunlaştõrma işlemi, eğirme üçgeninin elimine edilmesi ile ilgili problemin 

yeni ve ideal çözümüdür. Bu aerodinamik yoğunlaştõrma işlemi, eğirme 

üçgenini hemen hemen yok etmekte ve mükemmel bir iplik oluşumuna imkan 

sağlamaktadõr. Bütün kompakt iplikçilik sistemlerinin esasõ aerodinamik 

yoğunlaştõrmaya dayanmaktadõr. 

 

3.2. Konvansiyonel Ring İplik Özelliklerine Etki eden Faktörler 

 

İplik kalitesi esas olarak düzgünlük, mukavemet, uzama ve bunlarõn iplik uzunluğu  

boyunca varyasyonu, iplik tüylülüğü, nepsler, yabancõ madde, ince yer, kalõn yer, 

boğum, düğüm ve diğer iplik hatalarõnõn sayõ ve sõklõğõ ile tayin edilir. Ancak bu 

özelliklerin önem sõrasõ ipliğin kullanõlacağõ yere ve iplikçilik sistemine göre de 

değişir (Çizelge 3.1). İplik kalitesine tesir eden faktörleri şöyle sõralayabiliriz: 

• Hammadde 

• İşletme şartlarõ 
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• Çalõşma şartlarõ 

• Makineler 

• Üretim teknolojisi 

• Üretim maliyeti 

Çizelge 3.1 İplikçilik sistemine göre elyaf özelliklerinin iplik kalitesine etkileri (Can, 
1998) 

Ring İplik  

Karde Penye 

OE-Rotor 
İplik 

Elyaf uzunluğu ve düzgünlük oranõ  %35 %35 %15 

Elyaf inceliği ( mikroner )  %20 %30 %35 

Elyaf mukavemeti ( Presley )  %35 %30 %35 

Diğerleri  %10 %5 %15 

 

İplikte tüylülük; iplik yüzeyinden dõşarõ taşan ya da iplik çekirdeğinin dõşõnda 

halkalaşan liflerden meydana gelmektedir. Liflerin iplik yapõsõndaki bu tür 

davranõşlarõ, değişik parametrelere bağlõdõr. Bu parametreler, tüylülük oluşumuna 

sebebiyet vermesi yönünden üç kõsõmda incelenebilir: 

• Kullanõlan elyafõn fiziksel özellikleri 

• İplik parametreleri 

• Makine parametreleri 

 

3.2.1. Elyaf Özelliklerinin İplik Tüylülüğüne Etkisi 

 

İplikte tüylülüğü arttõran en önemli lif özellikleri uzunluk ve inceliktir. Ayrõca 

iplikteki tüylülük artõşõ lif mukavemeti, lif uzamasõ, eğilme sertliği, burulma sertliği 

ve lif enine kesitine bağlõ olarak da değişmektedir (Usta, 2000). Jackowski ve 

arkadaşlarõnõn (1994) yapmõş olduğu bir çalõşmada lif uzunluğu arttõkça iplik 

tüylülüğünün azaldõğõnõ tespit etmişlerdir.  Bir başka çalõşmada ise, lif inceliğinin 

artmasõyla birlikte iplik çekirdeğinden dõş yüzeye doğru lif migrasyonunun  meydana 
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geldiği ve bunun da iplikteki tüylendirmeyi artõrdõğõ saptanmõştõr (Viswanattan, G., 

Munishi, V. G., 1989).  

 

3.2.2. İplik Parametrelerinin İplik Tüylülüğüne Etkisi 

 

İplik parametrelerinin iplik tüylülüğüne etkisi incelenecek olursa, en önemli iplik 

parametreleri iplik numarasõ ve iplik bükümüdür. 

 

İplik numarasõ, iplik enine kesitindeki lif sayõsõ ile yakõndan ilgilidir. İplik enine 

kesitindeki lif artõşõnõn iplikteki tüylülüğü arttõrdõğõ yapõlan çalõşmalarda 

belirtilmektedir (Can, 1998). 

 

İplikteki büküm, iplik özelliklerinin tamamõnõ etkileyen bir iplik parametresidir. 

Büküm artõşõyla birlikte liflerin iplik yapõsõ içersindeki yerleşimleri de artmaktadõr. 

Bu durum tüylülüğü azaltõcõ yönde bir etki yapmaktadõr. Ancak burada 

unutulmamasõ gereken husus ipliğin kullanõm alanõ için gerekli olan mukavemet ve 

elastikiyete sahip olmasõ gerektiğidir. Ayrõca büküm artõşõ maliyet artõşõna da sebep 

olmaktadõr ki bu da üretim kaybõ anlamõna gelmektedir. 

    

3.2.3. Makine Parametrelerinin İplik Tüylülüğüne Etkisi 

 

Konvansiyonel ring iplik makinesinin özellikleri ve parametreleri üretilen ipliğin 

karakteristiğini belirleyen en önemli unsurlardõr. Bu etkenleri incelerken 

konvansiyonel ring makinesinin iki ana fonksiyonu olan çekim ve büküm/sarõm�õ göz 

önünde bulundurmak gerekmektedir. Böylece; 

• Çekim bölgesi parametreleri ve çekim bölgesi bileşenlerinin etkisi 

• Büküm-sarõm bölgesi ve ona ait bileşenlerin etkisi 
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olmak üzere iki ana grup altõnda konvansiyonel ring iplik makinesinde makine 

parametreleri incelenebilir.  

 

Günümüzde kõsa stapel ring iplik makinesinde genelde 3/3 çift apronlu çekim 

sistemleri kullanõlmaktadõr. Şekil 3.2�de pnömatik baskõ kollu, çift apronlu Rieter 

SKF çekim sisteminin şematik görünümü görülmektedir. 

 

 

Şekil 3.2  Rieter SKF 1500 3/3 çift apronlu çekim sistemi  

 

Çekim sistemlerinde hedef, yeterli elyaf kontrolü sağlanarak çekimin 

gerçekleştirilmesidir. Yüksek çekimlerin söz konusu olduğu ring iplik makinelerinde 

elyaf yönlenmesinin geliştirilmesi için yeterli miktarda kõsa elyafõ taşõyacak 
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uzunlukta hammadde seçiminin yanõnda, çekim sisteminde kullanõlan çift apron 

sistemi gibi yönlendirici elemanlar ve baskõ yoluyla sürtünme alanõ oluşturarak 

çekimin gerçekleşmesini sağlayan (baskõ silindirleri) elemanlar mevcuttur. 

 

En iyi iplik kalite değerleri için belirlenmesi gereken çalõşma parametreleri şunlardõr: 

• Çekim miktarõ ve çekim dağõlõmõ 

• Ekartman ayarlarõ 

• Üst silindir baskõlarõ 

• Silindir çaplarõ 

• Üst silindir kaplamalarõ 

• Apron aralõğõ (klipsler) 

• İğ devri  

• Çõkõş silindirinin hõzõ 

• Kopça numarasõ ve tipi 

• Bilezik çapõ ve tipi  
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4. KOMPAKT İPLİKÇİLİK SİSTEMİ 

 

Kompakt iplikçilik ile ilgili ilk orijinal düşünce, Dr. Ernst Fehrer tarafõndan 

geliştirilmiş olup fitil makinesinin ortadan kaldõrõlmasõ ve bunun sonucunda iplik 

makinesindeki üretimi arttõrma amacõna yönelik olarak ortaya konmuş bir fikirdir 

(Fehrer, 1989). Bir şerit kovasõndan beslenen şeridin, çekim sisteminin çõkõşõnda 

aerodinamik olarak iki kõsma bölündükten sonra her bir kõsmõn ayrõ bir iğe 

beslenmesi ile iplik elde etme çalõşmalarõ özellikle iplik kalitesi açõsõndan şaşõrtõcõ 

ölçüde iyi sonuçlar vermiş olup, Dref-Ring eğirme sistemi olarak anõlan bu sistemin 

çalõşma prensibi Şekil 4.1�de yer almaktadõr. Sonuçlar ve nedenleri üzerinde yapõlan 

detaylõ araştõrmalar liflerin çekim sistemi çõkõşõnda yoğunlaştõrõlmasõnõn avantajlarõnõ 

ortaya çõkarmõş ve bu konu ile ilgili pek çok geliştirme çalõşmalarõ yapõlmõştõr.  

 

 

 
Şekil 4.1 Dref-Ring iplikçilik sisteminin eğirme prensibi (Fehrer, 1989) 
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Günümüzdeki kompakt iplikçilik sistemlerinin ana fikrini oluşturan bu dizayn 

sayesinde, iplik kalitesinin iyileşmesini sõnõrlayan bir faktör olan eğirme üçgeni çok 

küçülmekte, neredeyse tamamen yok edilmektedir. 

 

4.1. Kompakt İplik Eğirme Sisteminin Çalõşma Prensibi 

  

ITV tarafõndan geliştirilip patenti alõnan kompakt eğirme sisteminde, çekim 

mekanizmasõnõn hemen sonunda oluşan problemli eğirme üçgeni pnömatik yolla 

elimine edilmektedir. Kompakt eğirme sisteminde, lifler büküm bölgesine girmeden 

önce hava emişi vasõtasõyla ince bir elyaf demeti halinde sõkõştõrõlõp yoğunlaştõrõlõr ve 

bunu takiben kõstõrma noktasõndan çõktõktan sonra kompakt bir halde bükülür. 

Konvansiyonel ring iplik sisteminin aksine, burada iplik yapõsõndan dõşa sarkan lifler 

hemen hemen tamamen iplik gövdesine dahil edilmektedir (Artz, 1997). Şekil 4.2�de, 

ring iplikçilik sisteminde mevcut olan eğirme üçgeninin, aerodinamik yoğunlaştõrma 

sayesinde nasõl elimine edildiği şematik olarak gösterilmiştir. Şekil 4.3�de ise, 

konvansiyonel ring iplik makinesi ve kompakt iplik makinesinde eğirme üçgeninin 

nasõl azaltõldõğõ görülmektedir. 

 

 

 
Şekil 4.2 Aerodinamik yoğunlaştõrmanõn eğirme üçgenindeki etkisi (Rieter, 2002) 
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Konvansiyonel Ring İplikçilik Sistemi     Kompakt İplikçilik Sistemi 

Şekil 4.3 Konvansiyonel ve kompakt ring iplik makinelerinde eğirme üçgenlerinin 
farkõ (Brunk, 2002) 
 

 

4.2. Mevcut Kompakt İplik Eğirme Sistemleri 

 

Kompakt iplikçilik sisteminde iplik üretilirken, eğirme üçgeninin elimine edilmesinin 

yanõ sõra, sistemle ilgili başka beklentiler de gündeme gelmektedir. Bu beklentiler şu 

şekilde sõralanabilir (Kampen, 2000): 

• Her türlü lif kullanõlarak iplik üretimi yapõlabilmelidir. 

• İplik düzgünsüzlüğünde bir bozulma olmamalõdõr. Örneğin, değişen çekim 

geometrisi nedeniyle yüzen liflerin sayõsõnda bir artõş olmamalõdõr. 

• Sistemde lif kaybõ minimum olmalõdõr. Örneğin, yoğunlaştõrma bölgesindeki   

emiş delikleri mümkün olduğu kadar küçük olmalõdõr. 

• Silindir kaplamalarõ ve apronlarda minimum aşõnma sağlanmalõdõr. Örneğin, 

fitil gezdiricinin hareket sahasõ mümkün olduğu kadar geniş olmalõdõr. 

• Sistemdeki kopçalarõn çalõşma ömürleri yeterince uzun olmalõdõr. 

• Elde edilen iplik numarasõ kesin bir değere sahip olmalõdõr, yani yoğunlaştõrma 

ünitesinde kontrollü bir çekim sağlanmalõdõr.  
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Günümüzde kompakt eğirme sistemini uygulayan ve yukarõda sayõlan beklentileri 

belli oranda karşõlayarak, ticari başarõ kazanmõş olan başlõca 3 üretici firma 

mevcuttur. Bu firmalardan Fehrer/Rieter tarafõndan geliştirilen K44 modelinde 

delikli bir çelik tambur (Cheng ve Yu, 2003; Rieter, 2002), Suessen�e ait Elite 

modelinde gözenekli apron (Leary, 1999; Spinnovation, 2002) ve Zinzer�in Aircom-

Tex 700 modelinde ise delikli kauçuk apron kullanõlmaktadõr. Aşağõda bu sistemler 

kõsaca tanõtõlmaktadõr. 

 

4.2.1. Rieter ComforSpin Kompakt İplik Sistemi 

 

Rieter firmasõ; Dr. Ernst Fehrer tarafõndan tasarlanan Dref-Ring sistemini geliştirmiş 

ve ComforSpin adõyla kendi makinelerinde kullanmaya başlamõştõr (Lucca, 1998). 

Rieter firmasõ, ilk defa 1993 yõlõnda 192 iğlik bir G5/11 ring iplik makinesini Dref-

Ring sistemiyle donatarak geliştirme çalõşmalarõnõ başlatmõştõr (British Standarts, 

1993). Rieter firmasõ geliştirmiş olduğu sistemi; başlangõçta K40, yeni düzenlemeler 

yaparak K44 adõnõ verdiği makineleriyle kesikli lif iplikçiliği pazarõna sunmuştur. 

Rieter firmasõ, bu makinelerden elde edilen iplikleri Com4 ticari adõyla tanõtmõştõr. 

  

Rieter tarafõndan geliştirilen kompakt iplik eğirme siteminde üç silindir/çift apronlu 

çekim sisteminin hemen önünde sisteme doğrudan bağlantõlõ olarak bir elyaf 

yoğunlaştõrma bölgesi yer alõr. Burada çõkõş silindirinin görevini gözenekli bir 

tambur yüklenmektedir. Bu gözenekli tamburun içine doğru kesintisiz bir hava akõmõ 

mevcuttur (Şekil 4.5). Çekim sisteminin çõkõş kõstõrma noktasõndan çõkan elyaf 

demeti gözenekli tambur üst yüzeyine emilerek tamburun çevre hõzõyla dönmeye 

başlar. Yoğunlaştõrõlan elyaf demeti, iki üst baskõ silindiri  ile tambur arasõnda 

kõstõrõlmõş olarak kalõr. Yani iplik oluşumu bu ikinci kõstõrma noktasõndan hemen 

sonra gerçekleşir. Büküm verme yine klasik ring iplikçiliğinde olduğu gibi 

gerçekleşir. 

 



 

 

26

 

 
Şekil 4.4. Com4 eğirme sisteminde çekim bölgesi (Rieter, 2004) 

 

 
Şekil 4.5 Com4 eğirme sisteminde çekim bölgesinin şematik görünümü (Rieter, 

2002) 
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Delikli tamburun iç kõsmõnda özel bir forma sahip, dönmeyen ve eğik biçimde 

düzenlenmiş, hava emişini sağlayan bir aralõk bulunur. Aralõğõn eğimli kenarõ, emilen 

hava ile birlikte tambur çevresine yerleşen liflerin yanal kuvvet efektini meydana 

getirir. Yoğunlaştõrma bölgesindeki elyaf tülbenti; çekim sisteminden çõkarken 

oldukça hassas ve özenli biçimde, Şekil 4.2�de gösterilen (B) eninin son derece 

küçük bir oranõna tekabül eden (b) enine kadar küçültülmüş şekliyle geçer. 

 

Çekim sisteminden çõkan lif tülbentinin kesitteki lif sayõsõ düşük ve henüz büküm 

almamõş olduğundan pratik olarak sõfõr mukavemete sahiptir. Bu yüzden bu lifleri 

tüm yoğunlaştõrma bölgesinden son derece özenli bir biçimde geçirmek önemlidir. 

ComforSpin sisteminde bu proses diğer sistemlere kõyasla daha iyi bir çözüme 

kavuşturulmuştur. Burada lifler çõkõş çekim silindirini terk eder etmez aerodinamik 

kuvvetlerin yardõmõyla delikli tambur üzerine sevk edilir  ve orada tutulur. Lifler bu 

konumunu eğirme üçgeninde yeni iplik oluşumuna kadar muhafaza eder. 

 

Rieter ComforSpin sisteminin prensibi ve sisteme beslenen fitilin kademe kademe 

inceltilmesi ve yoğunlaştõrõlmasõ Şekil 4.6�de şematik olarak gösterilmiştir. Şekilde 

de görüleceği gibi, bu sistem bir çift arka giriş silindirinden (1-11), bir çift orta 

silindir çiftinden (2-21) ve iki üst silindir çiftine (31-32) sahip olan bir gözenekli 

tamburdan (cm2�de yaklaşõk 80 delik) ve kanalõ sabit bir silindirden (3) oluşmaktadõr. 

Kõrõcõ çekim, konvansiyonel sisteminde olduğu gibi arka silindir çifti ile orta silindir 

arasõnda gerçekleşmektedir. Ana çekim ise 2-21 ile 3-31 silindir çifti arasõnda 

gerçekleşmektedir. Yoğunlaşma 31 ve 32 arasõnda oluşmaktadõr. Gözenekli tambur 

içinde vakum altõnda bulunan sabit bir silindir vardõr. Sabit silindir  3-31 ile  3-32 

bölgesinde yarõğa sahiptir. Bu yarõğõn bulunduğu noktada delikli tambur  düşük 

negatif bir basõnç etkisi altõndadõr. Bu negatif basõnç etkisiyle, sabit silindir içersinde 

vakumlu hava akõmõ oluşmaktadõr. Dolaysõyla, yarõğõn bulunduğu noktadan itibaren 

delikli tamburda emiş etkisi meydana gelmektedir (Anonim, 1999). 

 

2-21 ile 3-31 arasõnda çekilen elyaf demeti 3-31�de vakumlu hava tarafõndan emilir ve 

3-32 kõstõrma çizgisine kadar vakumun etkisinde kalõr. 3-31 ile 3-32 arasõnda elyaf 

demeti yoğunlaşõr ve 3-32 sevk kõstõrma noktasõna yoğunlaştõrõlmõş duruma ulaşõr. Bu 
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suretle eğirme üçgeni minimuma düşer. Böylece yüksek mukavemette ve düşük 

tüylülükte bir iplik elde edilir. 

 

 
Şekil 4.6 Rieter ComforSpin eğirme sistemi (Rieter, 2002) 
 

Delikli tamburun çapõ, apron kontrol noktasõ R ile çekim kõstõrma noktasõ 3-31 

arasõndaki en küçük aralõğõ, yani iplik yapõlabilir en düşük stapel uzunluğunu belirler. 

Diğer bir değişle, ana çekim bölgesinde lifler çift apron tarafõndan yönlendirilmesine 

rağmen apronlarõn uç kõstõrma noktasõ arasõndaki mesafe klasik sistemde olandan 

daha büyüktür. Bu durumda söz konusu mesafeden daha kõsa olan liflerin kenarlara 

taşma olasõlõğõ klasik sisteme göre daha fazla olacak ve iplik düzgünlüğü üzerinde 

olumsuz etki yapacaktõr. 

 

Bu sistemde, 31 ve 32 silindirlerinin her ikisinin de gözenekli tambur (3) tarafõndan 

tahrik ediliyor olmasõ nedeniyle, yoğunlaştõrma işlemi süresince lifler üzerine küçük 

de olsa bir çekimin (gerginliğin) uygulanmasõ mümkün değildir. Bu bakõmdan, 3-31 
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kõstõrma noktasõnõ terk eden lifler orijinal yapõlarõna dönme eğiliminde olacaktõr. Bu 

yapõ genelde düzgün olmayõp, dalgalõ (kõvrõmlõ) bir yapõdadõr. Bu durum liflerin 

yoğunlaştõrõlmasõ üzerinde olumsuz bir etkiye sahip olabilecektir (Fehrer, 2000). 

 

Yoğunlaştõrma bölgesinin bittiği yer olan (3-32) noktasõ, aynõ zamanda iğ-kopça-

bilezik sisteminden geriye kayan  bükümün durdurulduğu yerdir. Yoğunlaştõrma 

sayesinde eni çok daraltõlmõş olarak bu noktadan çõkan lifler, neredeyse bir eğirme 

üçgeni oluşturmadan bükülerek iplik yapõsõna dahil olurlar. Şekil 4.7�de ComforSpin 

sisteminde lif topluluğunun yoğunlaştõrõlmasõ ve bu yoğunlaştõrmayõ sağlayan emiş 

düzeneği görülmektedir. 

 

 

 
Şekil 4.7 Lif topluluğunun yoğunlaştõrõlmasõ ve emiş düzeneği (Rieter, 2004) 
 

ComforSpin sisteminde, yoğunlaştõrma bölgesinde arzu edilen yoğunlaştõrma 

efektinin elde edilebilmesi için hareket yönüne çapraz bir biçimde kaydõrõlõrlar. Bu 

nedenle yoğunlaştõrma yüzeyinin düzgün ve pürüzsüz, elyaf/yoğunlaştõrma yüzeyi 

arasõ sürtünme değerinin düşük olmasõ gerekir. Şekil 4.8 ve 4.9�de ComforSpin 

sisteminde kullanõlan hava kõlavuz elemanõnõn şematik görüntüsü ile emilen havanõn 

lif topluluğunu ne şekilde yoğunlaştõrdõğõ görülmektedir. 
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Şekil 4.8 ComforSpin sistemindeki hava kõlavuz elemanõnõn şematik olarak üstten 
görünümü (Rieter, 2000) 
 

 
Şekil 4.9 ComforSpin sistemindeki hava kõlavuz elemanõ şematik olarak yandan 
görünümü (Stalder, 2000) 

 

Rusch (2001) tarafõndan; ilk aşamada Ne 30-80 inceliğinde penye pamuk ipliklerin 

üretimi için kullanõlan bu sistemin, çeşitli geliştirme çalõşmalarõ neticesinde hemen 

her türlü hammadde ile daha geniş numara aralõğõnda iplik üretimine imkan vereceği 

belirtilmektedir. Halen II. aşamada bulunan ComforSpin sisteminin uygulama 

alanlarõnõn geliştirilmesine yönelik hedefler Çizelge 4.1�de görülmektedir. 
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Çizelge 4.1 ComforSpin sisteminin geliştirilmesine yönelik hedefler (Rusch, 2001) 
Uygulama Alanõ Aşama I Aşama II Aşama III 

Pamuk penye Ne 30-80 Ne 30-80 Ne 10-80 

Pamuk karde - Ne 12-30 Ne 10-40 

Karõşõmlar - Ne30-80  Ne 10-80 

Sentetik lifler  - Ne30-80 Ne 10-80 

    

 

4.2.2. Suessen Elite Eğirme Sistemi 

 

Suessen firmasõ tarafõndan geliştirilen Elite Kompakt İplik Eğirme Sistemi�nde çift 

apronlu çekim sistemine apron kontrol hattõndan çekim silindirleri kõstõrma hattõna 

olan uzaklõğõn en düşük düzeyde olduğu, ön silindir ile ön baskõ boyutlarõ optimal 

ölçülerde olan bir çift apron çekim  sistemi bütünüyle yeni bir yoğunlaştõrma bölgesi 

eklenmiştir (Şekil 4.10). Negatif basõnca maruz kalan tüp şeklindeki bir profil, bir 

apron ile çepeçevre kaplanmõştõr. Üzerine kauçuk manşon geçirilmiş çõkõş üst baskõ 

silindiri, õzgaralõ apronu içi boş profile doğru itmekte, bu apronu çevirmekte ve aynõ 

zamanda çõkõş kõstõrma hattõnõ oluşturmaktadõr (Spinnovation, 2000). 
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Şekil 4.10  Suessen Elite kompakt iplik eğirme sistemi (Spinnovation, 2000) 
 

Tüp biçimindeki profil üzerinde, elyafõn çõkõş yönünde uzanan ön silindir kõstõrma 

hattõndan başlayan ve çõkõş kõstõrma hattõnda sona eren bir yarõk bulunmaktadõr. Bu 

yarõk delikli apron üzerinde profil borunun içine doğru bir hava akõmõ 

oluşturmaktadõr. Bu hava akõmõ lifleri, ön silindir kõstõrma hattõnõ terk ettikten hemen 

sonra yakalamakta ve elyaf demetini yoğunlaştõrarak bir araya toplamaktadõr. Burada 

elyaf demeti delikli aprunun eğimli bir yörüngesi üzerinden geçmekte ve çõkõş 

kõstõrma hattõna kadar ulaşmaktadõr. Yarõk, vakum altõnda bulunduğundan lifler çõkõş 

kõstõrma hattõna kadar ulaşmakta, elyaf demeti tamamõyla toplu halde kalmaktadõr. 

Bu sayede eğirme üçgeni ve bitmiş ipliğin yüzey yapõsõ, mukavemeti ve tüylülüğü ile 

ilgili dezavantajlar ortadan kalkmaktadõr. Karde iplik gibi daha kõsa stapelli pamuk 

elyafõ demetine iyice tutunmaktadõr. Bu da, elyaf taşõmasõ sõrasõnda bir yanal kuvvet 

oluşturmakta ve böylece elyaf demetinin kendi etrafõnda dönmesi ve lif uçlarõnõn 

elyaf demetine iyice sarõlmasõ sağlanmaktadõr. 
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Hava emişi, delikli apronlarõn üzerinde döndüğü eğrisel yüzey üzerine açõlmõş  

yarõktan yapõlmaktadõr. Üretilecek ipliğin numarasõna göre Şekil 4.11�de gösterilen 

iki formdan biri seçilmektedir. Suessen firmasõ Ne 30�dan daha ince iplik üretimi için 

A formunu, Ne 30�dan daha kalõn iplik üretimi için ise B formunun kullanõmõnõ 

tavsiye etmiştir. 

 

 
Şekil 4.11 Suessen hava emiş kanalõ (Brunk, 2002) 
 

Sistem, Şekil 4.12�de gösterildiği üzere giriş silindir çifti 1-11, apron silindir çifti 2-

21, çõkõş silindir çifti 3-31 ve üzerinde õzgara biçiminde delinmiş apron G bulunan 

emiş borusu �S� ile 4 numaralõ sevk silindirinden oluşmaktadõr. Yoğunlaştõrma 

bölgesinin bittiği yer olan (41-P) noktasõ, aynõ zamanda iğ-kopça-bilezik sisteminden 

geriye kayan bükümün durdurulduğu yerdir. Yoğunlaştõrma sayesinde, eni çok 

daraltõlmõş olarak bu noktadan çõkan lifler, neredeyse bir eğirme üçgeni 

oluşturmadan bükülerek iplik yapõsõna dahil olurlar (Ömeroğlu, 2002). Suessen Elite 

sisteminde her türlü lif kullanõlarak, Ne 6-120 inceliğinde iplik üretilebilmektedir 

(Stahlecker, 2000). 

 

Sabit emiş borusu S vakum altõndadõr ve S�den S4�e kadar uzanan bir yarõğa sahiptir. 

2-21 ile 3-31 arasõnda çekime uğrayan elyaf demeti S1 tarafõndan emilir ve S4 kõstõrma 

noktasõna kadar vakum etkisi altõnda kalõr ve yoğunlaşõr. Sevk baskõ silindiri 4, çõkõş 

baskõsõ 31 tarafõndan bir dişli yardõmõyla tahrik edilir ve õzgaralõ apron G�yi çevirir. 

Yoğunlaştõrma sõrasõnda optimal bir çekme ve paralelize etmeyi sağlamak için baskõ 

4�ün çapõ 31�den biraz daha büyüktür. 3-31 ile S4 arasõnda bu sayede bir gerdirme 
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çekimi oluşur. Çok kõsa stapelli elyaf çalõşõlmasõ durumunda elyafõn kendi ekseni 

etrafõnda dönerek istenilen bükümü alabilmesi için, emiş borusundaki yarõk, eğirme 

yönüne göre eğilimli olabilir. 

 

Yoğunlaştõrma, kõstõrma noktasõna kadar bozulmadan kalabildiği için eğirme üçgeni 

minimuma kadar küçülür. Yüksek mukavemet ve düşük tüylülükte bir iplik elde 

edilir. Bu iyileşme elyaf demetinin yoğunlaştõrõlmasõ sõrasõnda gerdirilmesi ile daha 

da artmaktadõr (Topf, 1998).     

 

 
Şekil 4.12 Suessen Elite eğirme sistemi (Spinnovation, 1999) 
 

Sistemde; farklõ hammaddelerin kullanõmõ veya çok kalõn ve çok ince ipliklerin 

üretimi durumunda, optimal şartlarõnõn sağlanmasõ için, farklõ genişlik ve eğilimli 

yarõğa sahip profil tüpler kullanõlmaktadõr. Profil tüplerin özel yüzey kaplamasõ 

sayesinde, profil tüpler kullanõlmaktadõr. Profil tüplerin özel yüzey kaplamasõ 

sayesinde, profil tüple õzgaralõ apron arasõndaki sürtünme katsayõsõ, õzgaralõ apronla 
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üst çõkõş silindir kaplamasõ arasõndaki sürtünme katsayõsõna göre yaklaşõk 10 kat daha 

düşük olmaktadõr. Bu da, profil tüplerin aşõnmaya karşõ dirençli olmasõnõ ve 

makinedeki tüm õzgaralõ apronlarõn aynõ hõzda dönmesini sağlamaktadõr 

(Spinnovation, 1999). Şekil 4.13�de emiş yarõğõ ve liflerin yoğunlaştõrma 

bölgesindeki görüntüsü görülmektedir.  

 

 
Şekil 4.13 Suessen Elite sistemindeki emiş yarõğõ ve liflerin yoğunlaştõrma bölgesi 
(Spinnovation 2001) 

 

Elite ünitesinin, klasik çekim sistemine sahip bir iplik makinesine kolaylõkla 

uygulanabilmesi, ring iplik makinelerinin kompakt iplik üretimi yapacak şekilde 

modernize edilmesine imkan vermektedir. Suessen firmasõnõn modernizasyon paketi, 

üst baskõ kollarõnõn değiştirilmesi, ön alt çõkõş silindirinin değişmesi, çekim 

dişlilerinin güçlendirilmesi, EliTop ünitesinin ve Elivac emiş sisteminin ilavesini 

kapsamaktadõr. Yatõrõm maliyeti açõsõndan, yeni makine alõmõna nazaran oldukça 

önemli tasarruf sağlayan bu modernizasyon, iplik makinesinin modernizasyonu için 

gerekli zamanõ azaltmasõ ve makine çeşitliliğini arttõrmamasõ bakõmõndan da dikkate 

değerdir (Spinnovation, 2000). 
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4.2.3. Zinser Air-Com Tex 700 Kompakt İplik Eğirme Sistemi 

 

Zinser tarafõndan ITV�nin patentini almõş olduğu kompakt eğirme sisteminde, klasik 

çift apronlu çekim sisteminin sonuna gözenekli aprondan oluşan bir yoğunlaştõrma 

bölgesi eklenmiştir (Şekil 4.14). Bu sistem bir arka silindir çifti (1-11), bir apronlu 

silindir çifti (2-21), bir ön silindir çifti (3-31) ve bir çõkõş silindir çifti (4-41) ile üst 

çõkõş silindiri tarafõndan tahrik edilen, üzeri tek sõra delikli bir aprondan 

oluşmaktadõr. Sistemdeki emiş, delikli apronun iç  kõsmõnda bulunan ve H0 � H1 

bölgesi yarõk olan bir profilin içinden sağlanmaktadõr. Burada da, sisteme beslenen 

fitile konvansiyonel ring iplikçilik sisteminde olduğu gibi (1-11) ve (2-21) noktalarõ 

arasõnda bir ön çekim uygulanõr. (2-21) ile (3-31) noktalarõ arasõnda ise apronlar 

yardõmõyla esas çekim uygulanmaktadõr. 

 

Konvansiyonel üç silindirli çekim sisteminden çõkan lif topluluğu, içinde hava emişi 

olan bir profilin etrafõnõ çevreleyen  perfore (delikli) aprona yönelir. Apron 

üzerindeki liflere yanlardan uygulanan hava akõmõ, liflerin apron delikleri üzerinde 

yoğunlaşmasõnõ sağlar. Sistemde, farklõ uzunluk ve incelikteki liflerin kullanõmõ 

sõrasõnda, bu bölgedeki yoğunlaştõrmanõn daha etkin olmasõnõ sağlayabilmek için, ön 

çekim silindiri ile alt çõkõş silindiri arasõnda merkezi olarak değiştirilebilen  bir hõz 

farkõ oluşturulmaktadõr. 

 

Yoğunlaştõrma bölgesinin bitişi olan H2 noktasõnda lif topluluğu artõk, iplik çapõna 

yakõn bir genişliğe sahiptir ve dolaysõyla bu noktadan itibaren lif topluluğu, eğirme 

üçgeni hemen hemen yok edilmiş bir şekilde iplik yapõsõna dahil olmaktadõr.     
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Şekil 4.14 Zinser Air-Com Tex 700 kompakt iplik eğirme sisteminin şematik 
görünümü (Olbrich, 2000) 
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4.3. Kompakt İplik Eğirme Sistemlerinin Karşõlaştõrõlmasõ 

 

Yukarõda bahsedilen üç farklõ üretici firmalara ait üç farklõ kompakt eğirme sistemi 

Çizelge 4.2�de yer alan bir çalõşmada (Hoşsoy, 2001),  genel özellikleri itibariyle 

karşõlaştõrõlmaktadõr. 

 

Çizelge 4.2 Kompakt eğirme sistemlerinin karşõlaştõrõlmasõ (Hoşsoy, 2001) 
Özellik Rieter-

ComforSpin 

Zinzer Air-

Com-Tex 700 

Suessen Elite 

Yoğunlaştõrma sevk bölgesinin kõstõrma 

noktasõna kadar ulaşmasõ 

+ - + 

Yoğunlaştõrmanõn elyaf akõş yönüne doğru 

eğilimli olabilmesi 

+ - + 

Aynõ anda yoğunlaştõrma ve gerdirmenin 

mümkün olmasõ 

- + + 

Çekim geometrisinin kõsa, uzun, karde, 

penye, sentetik veya sentetik karõşõmlarõnõ 

çalõştõrmaya uygun olmasõ  

- + + 

Elyaf taşõm materyalinin (delikli tambur, 

delikli apron veya õzgaralõ apron) daha az sert 

olan sentetik elyafõnda çalõştõrõlmasõna imkan 

sağlamasõ (mikro-elyaf vb.)  

- - + 

Kompakt eğirme sisteminin konvansiyonel 

eğirme sistemlerine adapte edilebilmesi  

- + + 

   

  

Yõlmaz (2004), kompakt iplik eğirme sistemlerinin karşõlaştõrõlmasõna yönelik 

yapmõş olduğu çalõşmada ise, bu sistemlerin avantaj ve dezavantajlarõnõ ortaya 

koymaktadõrlar: 

• ComforSpin sisteminde, istenilen iplik kalitesinin sağlanabilmesinde emiş 

tamburundaki yoğunlaştõrma işleminin öneminden bahsetmekte ve emiş 

tamburunun bu işlemi gerçekleştirebilmesi için, eğirme dairesinin %48-50 

bağõl neme ve 29-30ºC sõcaklõk değerlerine sahip olmasõ gerektiğini ifade 

etmektedir. 
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• ComforSpin sisteminde, delikli tamburdaki deliklerin çapõ, tambur üzerindeki 

liflerin çapõndan oldukça büyük olup, liflerin tambur üzerinden geçişi 

sõrasõnda delikli tamburdaki deliklere lif kaçmasõ ve bunlarõn sabit ve dönen 

tambur arsõndaki küçük boşluğa sõkõşmalarõ neticesinde yoğunlaştõrma 

etkisinin yeterince sağlanamamasõ, bu sistemin randõmanlõ çalõşmasõnõ 

engellemektedir (Anonim, 1999). Bu durumun ComforSpin sisteminin en 

önemli problemi olduğunu ifade etmektedir. 

• ComforSpin sisteminde, ana çekim bölgesindeki apronlarõn uç kõstõrma 

noktasõ ile çõkõş silindirlerinin kõstõrma noktasõ arasõndaki mesafenin, delikli 

tamburun dizaynõna bağlõ olarak konvansiyonel ring sistemine göre daha 

büyük olduğu Cheng ve Yu (2003) tarafõndan ifade edilmektedir. Bu 

mesafenin minimum değeri iplik yapõlabilir en düşük stapel uzunluğunu 

belirleyen en önemli iplik parametresidir. Ayrõca delikli tamburun çapõ da, bu 

mesafenin küçültülmesini engellemektedir. Bu hususlar dikkate alõndõğõnda, 

ComforSpin sisteminin, uzun stapelli liflerle çalõşõlmasõna uygun olacağõ 

sonucuna varõlmakta bu da bu sistemin kullanõm alanõnõ kõsõtlayõcõ bir faktör 

olarak ifade edilmektedir (Anonim, 1999; Ömeroğlu, 2002; Cheng ve Yu 

2003; Yõlmaz, 2004). 

• ComforSpin sisteminin daha çok Ne 50 ve Ne 50�den daha ince ipliklerin 

üretilmesi için uygun olduğu yapõlan araştõrmalarda belirtilmektedir (Krifa 

vd.,2002; Cheng ve Yu, 2003). İplik kalõnlõğõndaki artõşõn özellikle de 

tüylülük açõsõndan kompakt ve konvansiyonel ring iplikler arasõndaki farkõn 

azalmasõnõn bu durumu doğruladõğõnõ ifade etmektedir. 

• Elite kompakt iplik eğirme sisteminde kaliteli iplik üretimi için bazõ çalõşma 

parametrelerine dikkat edilmesi gerektiği üretici firma tarafõndan 

belirtilmektedir. Bu çalõşma parametreleri ise, çalõşma bölgesinin temizliği ve 

çalõşan personelin sürekli olarak sistemi kontrol  etmesi olarak ifade 

edilmektedir. 

• Elite sisteminde, Elitop ekartman mesafesinin ayarlanmasõnõ zorlaştõrmakta 

ve bu durumunda, iplik düzgünsüzlüğü açõsõndan olumsuzluğa neden 

olabileceği belirtilmektedir.     
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• Elite sisteminde, yoğunlaştõrma işlemi sõrasõnda gözenekli apronun altõnda 

liflerin toplanarak birikmesi de bu sistemde sõkça karşõlaşõlan bir problemdir. 

Burada biriken elyaf birikintilerinin, gözenekli apronun dönüşünü 

zorlaştõrdõğõ ve yoğunlaştõrma işleminin yeterince yapõlmasõnõ engellediği 

belirtilmektedir. 

• Elite sisteminde, yoğunlaştõrma bölgesini oluşturan komponentler oldukça 

hassas ve pahalõ olmasõ nedeniyle Elitube ve delikli apronun sõk sõk 

değiştirilmesi gerekeceğinden, yoğunlaştõrma işleminin zaman zaman 

yeterince yapõlamamasõna ve yedek parça maliyetinin artmasõna neden 

olacağõ belirtilmektedir. 

• Elite sisteminde, tüm iğlerde üretim yapõlamadõğõ durumda, boş olan iğlerin 

emişleri iptal edilememektedir. Boş olan iğlerdeki emiş sistemi, eğirme 

bölümündeki uçuntuyu makine üzerine çekmekte ve  bu uçuntunun da iplik 

kalitesini olumsuz yönde etkileyeceği ifade edilmektedir.       

• Air-Com-Tex 700 sisteminin konvansiyonel ring sistemindeki gibi yapõlmasõ, 

ring sisteminde eğrilebilen her türlü elyafõn bu sistemde de eğrilebilmesine 

imkan sağlayabileceğini belirtmektedir. 

• Air-Com-Tex 700 sisteminde, yoğunlaştõrma bölgesindeki çõkõş ve ön baskõ 

silindirlerinin çaplarõnõn birbirinden farklõ olabileceğini, bu durumunda çõkõş 

ve ön silindir hõzlarõnõ da değiştirerek, özellikle iplik tüylülüğü ve iplik 

mukavemet değerlerinde iyileşmelerin meydana geldiğini sistemi kullanan 

iplikçiler tarafõndan belirtildiğini ifade etmektedir. 

•  Air-Com-Tex 700 sisteminde üretilen kompakt ipliklerde, tüylülük ve 

mukavemet değerlerinde konvansiyonel ring ipliklere kõyasla bir iyileşmenin 

olmasõnõn yanõ sõra, bu iyileşmelerin eğirme üçgeninin tamamen elimine 

edilememiş olmasõ nedeniyle istenilen düzeyde olmadõğõ belirtilmektedir 

(Anonim, 1999). 

• Air-Com-Tex 700 sisteminde, hava emişinin elyaf demetinin üst kõsmõndan 

yapõlmasõnõn, enerji maliyetini arttõrabileceği ve emiş etkisinde bir miktar 

düşüşe sebebiyet vereceği  konusunda endişelerin olduğunu ifade etmektedir.  
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4.4. Kompakt İpliklerin Yapõsõ ve Fiziksel Özellikleri 

 

Kompakt iplikçilik sistemi, daha önce hiçbir iplikçilik sistemiyle elde edilmemiş yeni 

bir iplik yapõsõ ve kalite standardõnõ ortaya koymaktadõr. Konvansiyonel ring 

iplikçiliğindeki eğirme üçgeninin, kompakt iplikçilik sisteminde aerodinamik 

kuvvetler vasõtasõyla hemen hemen yok edilmesi sonucu, çekim sisteminden çõkan 

liflerin tamamõnõn, eşit gerginlik altõnda bir arada bükülerek iplik yapõsõna katõlmasõ, 

bu yeni iplik yapõsõnõn özelliklerini tayin etmektedir. Liflerin iplik yapõsõna iyi bir 

şekilde entegre olmasõ sonucu, kompakt ipliklerde yüksek mukavemet ve uzama, 

düşük tüylülük ve yüksek aşõnma direnci gibi değerlerde bir artõş olmuştur (Kampen, 

2000; Stalder, 2000; Olbrich, 2000; Artz, 2002). 

 

Konvansiyonel ring iplik yapõsõ ile kompakt iplik yapõsõna ait bir karşõlaştõrma  Şekil 

4.15�da verilmektedir. Şekil 4.15�de görüldüğü gibi konvansiyonel ring ipliklerde, 

ipliği oluşturan liflerin, iplik gövdesinde kontrolsüz bir şekilde, sadece bir uçlarõ ile 

tutunmuş olarak bulunduğu ve tüm liflerin iplik yapõsõna katõlmadõğõ açõkça 

görülmektedir (Artz, 2003). Açõkta kalan elyaf uçlarõ ise düzensiz bir iplik yapõsõna 

yol açmaktadõr (Artz, 1997; Stalder, 2000; Artz, 2003). 

 

Öte yandan aynõ şekil incelendiğinde, kompakt ipliklerde elyaf düzeninin 

konvansiyonel ring ipliklerden daha iyi olduğu görülmektedir. Kompakt ipliklerde, 

iplik yapõsõnõ oluşturan liflerinin hemen hemen hepsinin eğirme işlemi süresince 

düzgün bir yol takip ederek iplik yapõsõna katõldõğõ görülmektedir. Kompakt 

ipliklerde, konvansiyonel ring ipliğe nazaran serbest haldeki lif uçlarõ sayõsõnõn daha 

az olmasõ, hemen hemen tüm liflerin iplik gövdesine sõkõ bir şekilde bağlanmasõna 

yol açmõştõr (Artz, 1997; Stalder, 2000; Artz, 2003 ). Bu durum ise, kompakt 

ipliklerde diğer sistemlerle elde edilmiş ipliklere göre lif yerleşiminin daha üstün 

olduğunu göstermektedir.  

 



 

 

42

 

 
Şekil 4.15 Konvansiyonel ring ve kompakt iplik yapõlarõ (Rieter, 2002)  

 

Kompakt iplik eğirme sisteminde, diğer sistemlere nazaran daha üstün özellikte iplik 

yapõsõnõn elde edilmesiyle birlikte iplik düzgünsüzlüğünde olumlu yönde bir 

iyileşmenin olmasõ beklenmektedir. Kompakt ve konvansiyonel ring iplik 

özelliklerinin karşõlaştõrõlmasõ amacõyla yapõlan çalõşmalarõn bazõlarõnda beklenildiği 

üzere bu iyileşme gözlenirken (Artz, 1997; Topf, 1998; Stalder 200; vd.), bazõlarõnda 

ise herhangi bir iyileşme tespit edilememiştir (Krifa vd., 2002). Bazõ çalõşmalarda ise 

her iki ipliğe ait düzgünsüzlük değerleri arasõnda istatistiksel açõdan önemli bir fark 

tespit edilemediği gibi, kompakt ipliklerde kalõn yer veya neps sayõsõnda önemli artõş 

olduğu görülmüştür (Hoşsoy, 2001; Ömeroğlu, 20002; Cheng ve Yu, 2003). Bu 

durum ise kullanõlan hammadde özelliklerinin iplik düzgünsüzlüğünde beklenen 

iyileşmeyi etkilemesi şeklinde düşünülmektedir (Artz, 2003). 

 

Olbrich (2000)�e göre kompakt iplikçilik sistemi ile elde dilen iplik yapõsõnõn 

avantajlarõ özellikle belirli tip hammadde ve ipliklerde daha belirgindir. Bununla 

ilgili olarak Çizelge 4.3�de Zinzer Air-Com-Tex 700 sistemiyle elde edilmiş çeşitli 

tipteki ipliklerin özelliklerinde, konvansiyonel ring ipliklerine göre sağlanan 

iyileşmeler görülmektedir. 
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Çizelge 4.3 Kompakt iplikçilik sisteminin, çeşitli tip ipliklerin özelliklerindeki 
sağladõğõ avantajlar (Olbrich, 2000) 
Hammadde Numara (Nm) Tüylülük Mukavemet CV Hatalar 

Pamuk             Kõsa stapel karde 20 ++ + - - 

 30 ++ + - - 

                        Orta stapel karde 34 ++ + + 0 

                                          karde 50 ++ ++ + + 

                                         penye 20 + ++ + 0 

 34 ++ ++ + 0 

 40 ++ ++ + 0 

 50 ++ ++ + + 

 68 ++ ++ + + 

                    Uzun stapel penye 85 ++ ++ + + 

 144 ++ ++ + + 

Karõşõm        Viskon/Keten 50 ++ ++ + 0 

                     Pamuk/Polyester 40 ++ + - 0 

                     Pamuk/Polyester  50 ++ + 0 0 

                     Pamuk/Modal 50 ++ ++ + + 

                     Pamuk/Poliamid 50 ++ ++ + + 

Sentetik        PES 17 ++ 0 0 0 

                     PES 34 + 0 0 0 

                  PES 1.3 dtex,38 mm 68 ++ + + + 

                     PES 135 + 0 + + 

                    Akrilik 69 ++ + + + 

                Mikro-Modal 1.0 dtex 100 ++ + + + 

                   Lyocell, Tencel 40 ++ + + 0 

 50 ++ + + + 

                      Lyocell 1.3 dtex 85 ++ + + + 

                      Lyocell 0.9 dtex 135 ++ 0 0 + 

                      Rayon 34 ++ + 0 0 

 50 ++ 0 + 0 

    ++ önemli iyileşme              + iyileşme               0 iyileşme yok                     - bozulma 

 

Çizelge 4.3 incelendiğinde, kompakt ipliklerinin kullanõm alanlarõnõn orta ve uzun 

stapelli taranmõş pamukta ve 50 Nm ve daha ince iplik numaralarõnda olmasõ 

beklenmektedir. Daha kalõn numaradaki penye ve karde ipliklerinden elde edilen 

kompakt ipliklerde, belirli düzeyde iyileşme sağlanmasõna rağmen, orta ve uzun 
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stapelli taranmõş pamuklardan elde edilenden daha ince ipliklerde gözlenen belirgin 

bir iyileşme söz konusu değildir. Poliester ve viskon liflerinin pamukla yapõlan 

karõşõmlarõnda ise iplik yapõsõndaki iyileşme belirli bir düzeyde kalmaktadõr. Sentetik 

lifler ve düşük numarada elde edilen pamuk ipliklerinde mevcut bilgiler õşõğõnda 

tüylülük ve mukavemet değerleri açõsõndan kompakt iplik eğirme sisteminin 

avantajlarõ tam olarak kanõtlanmõş değildir (Olbrich, 2000).    

 

Kompakt iplik eğirme sisteminde, eğirme üçgeninin elimine edilmesi veya mümkün 

olduğunca küçültülmesi sonucu kompakt ipliklerde tüylülük değerlerinde önemli bir 

azalma meydana gelmiştir. Şekil 4.15�de, hemen hemen tüm liflerin iplik yapõsõna 

katõlmasõ sonucu konvansiyonel ring ipliğe kõyasla daha düşük tüylülük değerlerinin 

elde edildiği görülmektedir.   

 

Kompakt iplik eğirme sistemi, iplik kalitesini belirleyen parametrelerden biri olan 

mukavemet ve kopma uzamasõ özelliklerinde de belirgin bir iyileşme sağlamaktadõr. 

Aynõ büküm değerine sahip konvansiyonel ring ve kompakt ipliklerin 

karşõlaştõrõlmasõnda, kompakt ipliklerin daha yüksek mukavemet ve kopma uzamasõ 

değerlerine sahip olduğu tespit edilmiştir (Artz, 1997; Topf, 1998).  

 

Kompakt ipliklerdeki mukavemet ve kopma uzamasõ değerlerindeki artõşõn en önemli 

nedeni olarak iplik yapõsõ gösterilmektedir. Burada hemen hemen tüm liflerin iplik 

yapõsõna katõlmasõ sonucu iplik mukavemetinde önemli bir artõş meydana 

gelmektedir. 

 

4.5. Kompakt İplik Sistemlerinin Genel Olarak Değerlendirilmesi 

 

Kompakt iplikçilik sisteminin ortaya çõkõşõyla birlikte, iplik işletmelerinde 

gerçekleştirilen üretimle ilgili yeni olanaklar söz konusu olmuştur. İplik 

makinesindeki eğirme üçgeninin elimine edilmesi sonucunda, iplik yapõsõnda 

gerçekleşen değişim ve dolaysõyla iplik özelliklerinde meydana gelen iyileşme bu 

olanaklarõn temel kaynağõnõ oluşturmaktadõr. 
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Kompakt iplikçilik sisteminin kullanõlmasõ ile birlikte akla gelen ilk olanak, 

hammadde maliyetinin azaltõlmasõdõr. Kabaca bir tahmin yapõlacak olursa; 

hammadde, toplam iplik maliyetinin %50�lik bir dilimini oluşturmaktadõr. 

Hammadde maliyetinde gerçekleştirilecek %10�luk bir tasarrufun, işçilik maliyetinde 

%20-30�luk bir azalmaya karşõlõk geldiği düşünüldüğünde bu olanağõn önemi daha 

iyi anlaşõlabilir (Arzt, 2002).  

 

Kompakt ipliklerde, lif özelliklerinden faydalanma oranõ, gerek mukavemet, gerekse 

tüylülük gibi önemli iplik özellikleri açõsõndan, konvansiyonel ring ipliklerine göre 

daha fazla olduğundan; elde edilecek iplik kalitesinde bir artõş hedeflenmeyip, 

hammaddenin maliyet avantajõndan yararlanmak düşünüldüğünde daha düşük 

özellikte hammadde kullanõlarak maliyet avantajõ sağlamak mümkün olmaktadõr. 

Özellikle belli iplik numaralarõndan daha kalõn penye ring ipliklerin yerini, iyi bir 

taraklama işleminden geçmiş hammaddeden elde edilecek karde kompakt ipliklerin 

doldurulabilecek olmasõ da iplik üreticileri için düşünülebilecek bir başka olanaktõr 

(Kampen, 2000; Artzt, 2002). 

 

Kompakt ipliklerde, lif özelliklerinde faydalanma oranõnõn yüksek olmasõndan 

dolayõ, büküm seviyesi ring ipliklere göre %20-25 daha düşük tutularak ring 

iplikleriyle aynõ mukavemete sahip kompakt ipliklerin üretilmesi mümkün 

olmaktadõr (Stalder, 1995; Egbers, 1999; Kampen, 2000). Burada dikkat çeken bir 

noktada; bükümün ring ipliğine göre %20-25 düşürülmesiyle elde edilen kompakt 

ipliğin mukavemetinin hemen hemen ring ipliğinkine eşitlenmesine karşõn, kompakt 

ipliğin düşük tüylülük özelliğinin, özellikle de uzun tüy sõnõflarõnda kendini 

muhafaza ederek avantajõnõ sürdürmesidir (Olbrich, 2000). İpliğe verilecek bükümün 

azaltõlmasõ, direkt olarak iplik üretim hõzõnõn artmasõnõn yanõ sõra, ring ipliği ile aynõ 

mukavemete sahip ancak daha yumuşak tutumlu bir iplik üretimine de imkan 

vermektedir (Kampen, 2000). 

 

Kompakt iplikçilik sistemiyle, iplik oluşum bölgesindeki eğirme üçgeninin hemen 

hemen ortadan kaldõrõlmõş olmasõ, liflerin bükümsüz halde bulunduğu bu bölgede 

mevcut olan eğirme gerginliğinin lif topluluğundaki tüm lifler tarafõndan 
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karşõlanmasõnõ, dolaysõyla iplik üretimi esnasõnda meydana gelen kopuşlarõn 

azalmasõnõ yani eğirme kararlõlõğõnõn artmasõnõ sağlamaktadõr (Olbrich, 2000). Çeşitli 

araştõrmacõlara göre, benzer üretim şartlarõ altõnda, kompakt ipliklerin üretimi 

esnasõnda meydana gelen kopuşlarõn ring ipliklerin üretiminkine göre %28-69 kadar 

daha düşük olduğu ifade edilmektedir (Egbers, 1999; Spinnovation, 2000; 

Stahlecker, 2000; Spinnovation, 2001; Brunk, 2002). 

 

Kompakt iplikçilik sisteminin sağladõğõ avantajlarõn yanõnda bu sistemle ilgili iplik 

işletmelerinde kullanõlmasõnõn sağlandõğõ olanaklarõn yanõ sõra, kompakt iplik 

üretiminde dikkat edilmesi gereken bazõ olumsuzluklar da mevcuttur. Bunlarõ kõsaca 

şöyle özetleyebiliriz: 

• İplik tüylülüğü, kopça/bilezik sisteminin yağlanmasõ açõsõndan çok büyük önem 

taşõr. Kompakt ipliklerin düşük tüylülüğe sahip olmasõ, buradaki yağlamanõn 

düşük olmasõna ve dolaysõyla kopçanõn daha çabuk değiştirilmesine veya bir 

miktar daha düşük iğ devriyle çalõşõlmasõna sebep olmaktadõr (Stalder, 1995; 

Kadoğlu, 2001; Brunk, 2002). 

• Kompakt iplik makinesindeki fitil gezdiricinin, ring iplik makinesine göre daha 

dar olan hareket mesafesi aralõğõ, apronlarõn ve üst silindir kaplamalarõnõn daha 

hõzlõ aşõnmasõna sebep olmakta, dolaysõyla bu elemanlarõn ring iplik 

makinesindekine göre daha sõk aralõklarla taşlanmasõnõ gerektirmektedir 

(Kadoğlu, 2001; Brunk, 2002). 

• Konvansiyonel ring iplik makinesinde uçuntu oluşumu çok büyük bir oranda 

eğirme üçgeninden kaynaklanmaktadõr. Spinnovation (1999)�de, eğirme 

üçgeninin kenarõnda olup iplik yapõsõna tam olarak bağlanamayan liflerin, 

iplikhanedeki uçuntunun %85�lik kõsmõnõ oluşturduğu belirtilmektedir. 

Kompakt iplik makinesinde uçuntu oluşumu, tüm liflerin iplik yapõsõna sõkõ bir 

şekilde bağlanmõş olmasõndan dolayõ çok düşüktür. Bu durum, hammadde 

kaybõnõn azalmõş olmasõ bakõmõndan bir avantaj sağlamaktadõr. Ancak, iplik 

işletmesindeki diğer makinelerden kaynaklanan uçuntularõn, hava emiş sistemi 

nedeniyle kompakt iplik makinesi üzerinde toplanmasõ kolaylaşmaktadõr. Bunu 

önlemek için ya iplik işletmesindeki hava dolaşõm hõzõ arttõrõlmalõ, ya da 

kompakt iplik makineleri diğer makinelerden izole edilmiş bir bölgede 
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yerleştirilmelidir (Brunk, 2002). Ayrõca, iplik yoğunlaştõrma bölgesindeki hava 

emişi nedeniyle, kompakt iplik makinelerinin temizliğine özen gösterilmelidir. 

Aksi taktirde bu durum iplik kalitesinde bozulmalara sebep olabilecektir 

(Kadoğlu, 2001). 

• Kompakt iplik makinelerinin teknolojisi ve yapõsõ, normal ring iplik 

makinelerine göre farklõlõk gösterdiğinden, iplik işletmesi personelinin ortaya 

çõkan problemleri kolaylõkla çözülebilecek ve iplik kalitesi ile üretim 

verimliliğini optimum bir seviyede tutabilecek şekilde iyi eğitimli olmasõ 

gerekmektedir (Kadoğlu, 2001). 

 

İplik işletmelerinde kompakt iplik üretimi sayesinde sağlanan olanaklar ve dikkat 

edilmesi gereken bazõ olumsuzluklarla ilgili yukarõda bahsedilen 

değerlendirmelerden sonra, son olarak kompakt iplik üretiminin genel ekonomiklik 

durumu üzerinde durulacak olursa, aynõ şartlarda üretilen ring ve kompakt iplikler 

düşünüldüğünde; bakõm, aksesuar, enerji, personel ve yoğunlaştõrma ünitesinin 

zamanla aşõnmasõ gibi faktörlerin etkisiyle, kompakt ipliklerin daha yüksek bir 

maliyete sebep olduğu belirtilmektedir. Bu maliyet artõşõ Kampen (2000) tarafõndan, 

Ne 30 iplik numarasõndaki iplikler için 0.25 USD/kg, Ne 60 iplik numarasõndaki 

iplikler için ise, 0.40 USD/kg olarak belirtilmiştir. Buna karşõn, elde edilen iplik 

kalitesinin, ring ipliklere göre belirgin bir şekilde üstün olmasõ nedeniyle, kompakt 

iplikleri 1-3.5 USD/kg civarõnda daha yüksek bir fiyata satõlabildiği de bilinmektedir.   

 

4.6. Kompakt İpliklerin Eğirmeyi Takip Eden Proseslerdeki Davranõş 

Özellikleri 

 

Kompakt iplik sistemiyle elde edilen kompakt ipliklerin, tekstil işlemlerinin çeşitli 

aşamalarõndaki davranõşlarõnõn da göz önünde bulundurulmasõ kaçõnõlmazdõr. 

Kompakt ipliklerin, iplik makinesi çõkõşõndan mamul kumaş haline gelene kadar olan 

çeşitli işlem basamaklarõndaki davranõşlarõ aşağõda verilmiştir.   
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4.6.1. Bobinleme İşlemindeki Davranõşlarõ 

 

Bobinleme işlemi sõrasõnda, iplik çeşitli kõlavuzlardan geçtiği ve çeşitli yüzeylerle 

temasta olduğu için, dõş yüzeyinde bazõ bozulmalarõn olmasõ kaçõnõlmazdõr. Özellikle 

günümüzün yüksek bobinleme hõzlarõnda, bu bozulmalar daha da çok önem 

kazanmõştõr.  

 

Bobinleme işlemlerinde ipliğin mukavemet ve uzama değerlerinde önemli 

değişmeler olmamaktadõr (Artz, 1997). Ancak, iplik tüylülüğü ve neps değerlerinde 

artõşlar görülmektedir. Bunu sebebi de, özellikle ipliğin dõş yüzeyindeki liflerin iplik 

yapõsõna sõkõ bir şekilde tutunamamasõdõr. Bu gevşek lifler, bobinleme işlemi 

esnasõnda iplik yüzeyinden kalkarak veya kayarak ilave bir tüylülük ve neps 

oluşumuna sebep olmaktadõrlar. Konvansiyonel ring ipliklerinde yoğun bir şekilde 

gözlenen bu durum kompakt ipliklerde azalmaktadõr. Bunun sebebi, kompakt iplik 

yapõsõnõ oluşturan liflerin birbirine sõkõ ve düzün bir şekilde bağlanmasõdõr (Artz, 

1997; Olbrich, 2000). 

 

Comforspin iplikçilik sistemi kullanõlarak üretilen ipliklerdeki, bobinleme öncesiyle 

sonrasõ arasõndaki Zweigle S3 değeri bakõmõndan tüylülük farkõnõn, konvansiyonel 

ring ipliklere göre %70 daha düşük olduğu ve neps artõşõnõn da bobinleme işlemi 

sonrasõnda, ring ipliklerdeki neps sayõsõ artõşõnõn %40-50, buna karşõlõk kompakt 

ipliklerdeki neps sayõsõ artõşõnõn %10-20 kadar olduğu belirtilmiştir (Rusch, 2002).     

 

4.6.2. Haşõllama ve Dokuma İşlemlerindeki Davranõşlarõ 

 

Kompakt ipliklerde, iplik yapõsõnõ oluşturan liflerin birbirlerine sõkõ ve düzgün bir 

şekilde bağlanmasõnõn sağladõğõ yüksek lif sõyrõlma direnci, yüksek aşõnma dayanõmõ 

ve düşük tüylülük gibi özellikler, kompakt ipliklerin dokuma hazõrlõk ve dokuma 

işlemlerinde yüksek performans özellik göstermelerine ve dolaysõyla bu işlemlerde 

maliyet avantajõ sağlamalarõna imkan vermektedir (Kampen, 2000; Olbrich, 2000; 

Rusch, 2001). 
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Kompakt ipliklerin dokuma hazõrlõk ve dokuma işlemlerindeki davranõşlarõyla ilgili 

olarak yapõlan çalõşmalar incelendiğinde, üzerinde durulmasõ gereken husus farklõ 

konsantrasyonlarda gerçekleştirilen haşõllama işleminin çözgü hazõrlama ve dokuma 

performansõna etkisi ve genel anlamda da maliyetlere etkisi olduğu görülmektedir.  

Air-Com-Tex sistemiyle üretilmiş kompakt iplikler kullanõlarak yapõlan bir 

çalõşmada, ring ipliklerde kullanõlan haşõl derecesine göre %20 daha düşük haşõl 

derecesi uygulanmõş kompakt ipliklerin çözgü hazõrlama ve dokuma işlemlerindeki 

performansõ araştõrõlmõştõr. Bu araştõrma neticesinde, kompakt ipliklerin kullanõmõyla 

çözgü hazõrlama işleminde gerçekleşen kopuşlarda %29, dokuma işlemlerindeki 

çözgü kopuşlarõnda %43, atkõ kopuşlarõnda ise %33 oranlarõnda azalmalar olduğu 

görülmüştür (Olbrich, 2000). 

 

Kompakt ipliklerle çalõşõlõrken, belli bir çözgü hazõrlõk veya dokuma performansõ 

için haşõl oranõ, aynõ özellikteki ring ipliklerle çalõşõlan duruma kõyasla %50 kadar 

düşürülebilir (Olbrich, 2000; Kampen, 2000; Rusch, 2000; Hellwig, 2002). Haşõl 

derecesinin ne kadar düşürülebileceği, kullanõlan ipliğin dokuma konstrüksiyonunun 

ve dokuma makinesinin özelliklerine bağlõ olarak değişmektedir. İstenilen çalõşma 

performansõ ve haşõllama maliyeti arasõnda bir optimizasyonun yapõlmasõ zorunludur 

(Şekil 4.16). 

 
Şekil 4.16 Haşõllama derecesindeki düşüşün sağladõğõ maliyet avantajõ  
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Kompakt ipliklerin kullanõmõyla, haşõl derecesindeki azalmanõn, haşõllama işleminde 

getirdiği maliyet avantajõnõn yanõ sõra kumaşõn üzerindeki haşõlõn sökülmesi 

işleminde de bir maliyet avantajõ oluşturmaktadõr. Haşõl sökme işleminde özellikle 

atõk su arõtma maliyetlerindeki azalmadan kaynaklanman bir avantaj vardõr. Kampen 

(2000) tarafõndan, haşõllama derecesindeki %50�lik bir düşüşün, haşõllama ve haşõl 

sökme maliyetlerindeki kg. başõna 0.3 USD�lik bir azalma sağlayacağõ 

belirtilmektedir. 

 

İplik yapõsõnõn özelliklerinden dolayõ haşõllama işleminde önemli maliyet avantajõ 

sağlayan kompakt ipliklerin,  konvansiyonel ring ipliklere göre daha yüksek ve 

üniform olan iplik mukavemet değerleri ile, önemli miktarda düşük olan tüylülük 

değerleri bir araya geldiğinde, dokuma makinesinde oldukça iyileşmiş bir çalõşma 

performansõ ortaya çõkmaktadõr (Hellwig, 2002). 

 

Dokuma hazõrlõk ve dokuma işlemlerinde önemli derecede ekonomiklik sağlayan 

kompakt iplikler, elde edilen kumaş özellikleri açõsõndan da çeşitli avantajlar 

sağlamakta ve yeni dokuma kalitelerinin yaratõlmasõ için olanak sağlamaktadõrlar 

(Rusch, 2002). Aynõ büküm ve iplik numarasõ özelliklerindeki ring ipliklere göre, 

kompakt ipliklerden elde edilen kumaşlar, daha net bir dokuma yapõsõ, daha yüksek 

kumaş kopma ve yõrtõlma değerleri, daha düşük boncuklanma eğilimi, daha yüksek 

aşõnma direnci ve daha yüksek parlaklõk gibi özelliklere sahiptir (Kampen, 2000; 

Rusch, 2002). 

 

Kompakt ipliklerden elde edilmiş dokuma kumaşlarõn, iplik tüylülüğünün az 

olmasõndan dolayõ örtücülüklerinin biraz düşük olmasõ ve yine aynõ sebepten dolayõ 

iplikteki hatalarõn dokuma yapõsõnda daha kolay görülmesi gibi dezavantajlar da 

mevcuttur. Bu dezavantajlarõn, uygun kumaş parametrelerinin seçimi ve bitim 

işlemleri sayesinde giderilmesi mümkün olmaktadõr (Kampen, 2000). Şekil 4.17�de 

aynõ özellikteki kompakt ve ring ipliklerden elde edilmiş dokuma kumaş görüntüleri 

verilmiştir. 
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Şekil 4.17 Konvansiyonel ring ve kompakt ipliklerden elde edilmiş dokuma kumaş 
örnekleri (Rieter, 2002) 

 

4.6.3. Gazeleme İşlemlerindeki Davranõşlarõ 

Kesikli liflerden elde edilen konvansiyonel iplikler, belli kumaş kaliteleri için 

kullanõlacaklarõ takdirde gazeleme işleminden geçirilirler. Ancak burada yanan 

tüylerin oluşturduğu isli tozun iplikle birlikte bobine sarõlmasõ problemlere yola 

açmaktadõr. Bu yüzden gazelenmiş iplik bobinlerinin tekrar bir aktarma işlemine tabi 

tutulmasõ gerekmektedir (Artz, 1997). Bununla beraber gazeleme işlemi sõrasõnda 

%6-10 arasõnda hammaddenin yanarak kaybolduğu da düşünüldüğünde gazeleme 

işleminin maliyetli ve zahmetli bir işlem olduğu görülmektedir (Hellwig, 2001). 

Kompakt iplikler çok düşük olan tüylülükleri sayesinde gazeleme işlemine ihtiyaç 

göstermeksizin dokuma ve örme işlemlerinde kullanõlabilmektedirler. Eğer çok özel 

kumaşlar için, çok düşük tüylülük seviyesi isteniyorsa, kompakt ipliklerin ring 

ipliklerle hiç mümkün olamayan hõzlarda, dolayõsõyla çok ekonomik olarak 

gazelenmesi yapõlabilir. Artz (1997) tarafõndan yapõlan bir çalõşmada, 900 m/dak'lõk 

hõzla gazelenen kompakt ipliklerin 600 m/dak'lõk hõzla gazelenen ring ipliklerinden 

çok daha düşük tüylülük seviyesine sahip olduğu belirtilmektedir. 
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4.6.4. Örme İşlemindeki Davranõşlarõ 

 

Örme kumaşlarõn üretiminde kullanõlacak bir iplikte, yüksek mukavemet özelliği 

dokuma kumaşlarda olduğu kadar bir önem taşõmamaktadõr. Bu sebeple, kompakt 

ipliklerin örme işlemlerindeki davranõşõ, bu ipliklerin yüksek mukavemet özellikleri 

tarafõndan pek etkilenmez. Ancak, yüksek mukavemet özelliğiyle bağlantõlõ olarak, 

kompakt ipliklerin ring iplikleriyle ulaşõlamayacak kadar düşük büküm katsayõsõ 

seviyelerinde üretilebilmesi, daha yumuşak tutumlu örme kumaşlarõn üretilmesine 

imkan vermektedir (Artzt, 1997; Kampen, 2000; Stalder ve Hellwig 2001).  

 

Kompakt ipliklerin örme işlemindeki temel avantajlarõ; kompakt ipliklerin yapõsõnõ 

oluşturan liflerin sõyrõlmaya ve aşõnmaya karşõ olan dirençlerinden 

kaynaklanmaktadõr (Olbrich, 2000). Örme işleminde kompakt ipliklerin kullanõmõyla 

elde edilecek avantajlar şu şekilde sõralanabilir: 

• Liflerin, iplik yapõsõndan sõyrõlõp ayrõlmaya karşõ olan dirençleri, örme işlemi 

esnasõnda oluşan uçuntu miktarõnõ çok azaltmaktadõr (Olbrich, 2000; Kampen, 

2000; Rusch, 2002). Artzt (1997) tarafõndan bildirildiğine göre; işletmelerde 

yapõlan uçuntu ölçümlerinde, kompakt ipliklerin kullanõmõyla uçuntu 

oluşumunun, ring ipliklerin kullanõmdakine göre ancak 1/3 kadar olduğu 

görülmüştür. Bu sebeple; uçuntularõn örme işlemi sõrasõnda kumaş yapõsõna 

katõlarak hataya sebebiyet vermeleri veya örme elemanlarõ arasõna sõkõşõp 

makine duruşlarõna neden olmalarõ kompakt iplik kullanõmõyla azaltõlmõş olur. 

Uçuntu miktarõnõn az oluşu, özellikle farklõ renkte ipliklerle çalõşan, birbirine 

yakõn makinelerin bulunduğu örme işletmelerindeki uçuntu problemlerini 

azaltmaktadõr (Olbrich, 2000). 

• Kompakt iplikler kullanõlarak elde edilmiş örgü mamulleri oldukça yüksek 

boncuklaşma direncine sahiptir (Spinnovation, 2000; Rusch, 2002). 

• Kompakt ipliklerdeki düşük tüylülük, ilmek oluşumu esnasõndaki elyaf 

sürtünmelerini olumlu yönde etkiler ve bu sayede belirgin ilmek yapõlarõ 

meydana gelmektedir (Rusch, 2002). 
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• Kompakt   iplik   kullanõmõyla;   bazõ   örgü   kumaş   kaliteleri   için   ipliklerin 

parafinleme ihtiyacõ ortadan kalkar. Bu da; örme makinesinin daha geç 

kirlenmesini sağlamakta, temizlik periyodunu uzatmaktadõr (Rusch, 2001; 

Binternagel, 2000). 

• Kompakt  iplik yapõsõnõn  sağladõğõ  imkanlar dolayõsõyla,  çözgülü  örmede 

şimdiye kadar mümkün olamayan %100 pamuk ipliklerin kullanõmõ 

gerçekleşmiş, dolayõsõyla yeni örme kumaş kaliteleri ortaya çõkmõştõr 

(Seuberling, 2000). 

 

4.6.5. Terbiye İşlemlerindeki Davranõşlarõ 

 

Kompakt iplikçilik sistemi ile gerçekleştirilen iplik üretimi henüz yeni gelişmekte 

olduğundan, kompakt ipliklerin kumaş üretimi sonrasõndaki tekstil işlemlerindeki 

davranõşlarõ ve bu işlemlerde sağlanabilecek olanaklarla ilgili çok sayõda çalõşmaya 

ihtiyaç vardõr. İncelenen kaynaklardan; kumaş üretimi sonrasõnõ içeren bu işlemlerde 

kompakt ipliklerin kullanõmõyla elde edilecek olanaklarla ilgili şu değerlendirmelerin 

yapõldõğõ görülmektedir: 

• Kompakt ve ring ipliklerinden elde edilen kumaşlarõn ön terbiye ve bitim 

işlemlerinde, şimdiye kadar önemli farklõlõklar gözlenmemiştir. Bu işlemlerde 

aynõ formülasyonlar ve makineler kullanõlmaktadõr (Rusch, 2002). 

• Kompakt ipliklerden elde edilen dokuma kumaşlar; özellikle buruşmazlõk 

apresi gibi, uygulandõğõ kumaşta mukavemet düşüşüne sebep olan terbiye 

işlemlerinde, azalan kumaş mukavemetini telafi edebilirler. Halbuki aynõ işlem 

konvansiyonel ring ipliklerinden  mamul  kumaşlarda önemli  sorunlara  yol  

açmaktadõr (Kampen,  2000; Rusch, 2002). 

•  Kompakt ipliklerden elde edilen kumaşlar, düşük tüylülük değerleri sayesinde 

baskõ desenlerinde belirgin ve keskin hatlar gösterirler. Ayrõca baskõ işlemi 

esnasõnda, kompakt ipliklerden elde edilen kumaşlarõn daha düşük miktarda 

uçuntu oluşturmasõ nedeniyle, baskõ şablonlarõnda tõkanma meydana gelmez 

(Rusch, 2002). 
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•  Boyama işlemlerinde, kompakt ipliklerden mamul kumaşlar, ring ipliklerden 

 mamul olanlara göre, aynõ boyarmadde konsantrasyonu ile boyandõklarõnda      

daha dolgun bir renge sahip görünürler (Rusch, 2002). 

 

Yukarõdaki çalõşmalarda genel olarak, kompakt ipliklerin üstün özelliklere sahip 

olduğu tespit edilmiş olmasõna rağmen, bazõ araştõrma sonuçlarõnõn birbirleri ile 

çelişmekte olduğu da göze çarpmaktadõr. Önemli bir husus da, literatürde yer alan 

çalõşmalara ait konvansiyonel ring ve kompakt ipliklerin elyaf özelliklerinin birbiri 

ile aynõ olup olmadõğõ konusunda net bir bilgi olmayõşõdõr. Ancak elyaf 

özelliklerindeki değişimin böyle bir karşõlaştõrmayõ içeren bir çalõşma için son derece 

kritik olacağõ açõktõr. Ayrõca her iki sistemde üretilen iplik ve kumaş özellikleri 

araştõrõlõrken, çoğu çalõşmada aradaki farklarõn istatistiksel bakõmdan önemli olup 

olmadõğõ konusuna değinilmemekte, sadece ortalama değere bakõlarak yorumlar 

yapõlmaktadõr ki, bunun ne kadar sakõncalõ olacağõ açõktõr. Bu nedenle bu çalõşmada 

aynõ harman kullanarak Rieter G33�de üretilen konvansiyonel ring iplikler ile Rieter 

K44�de üretilen kompakt ipliklerin özellikleri karşõlaştõrõlmõş, bulunan sonuçlarõn 

arasõndaki farklar istatistiksel bakõmdan da analiz edilmiştir. 
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5. MATERYAL ve METOT 

 

5.1. Elyaf  Özellikleri 

 

Bu çalõşmada, Amerikan pamuklarõ kullanõlarak Rieter G33 konvansiyonel ring iplik 

eğirme makinesinde ve Rieter K44 kompakt iplik eğirme makinesinde Ne 30/1 (19.7 

tex) numara penye triko ring ve kompakt iplikler (COM4) üretilmiştir. İplikler aynõ 

harmanda üretilmiş olup, kullanõlan pamuk elyafõna ait özellikleri aşağõda Çizelge 

5.1�de verilmektedir.  

 

Çizelge 5.1 Aynõ harmanda üretilen konvansiyonel ve kompakt ring ipliklere ait 
elyaf özellikleri 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 

 
 
 
 

Elyaf Özellikleri Değer 

Ortalama Elyaf Uzunluğu (mm) 28.96 

Mikroner İndeksi 3.6 

Üniformite İndeksi  82.88 

Mukavemet (g/tex) 30.8 

% Kopma Uzamasõ 6.2 

+b 9.79 

Rd 77.69 

Kõsa Elyaf İndeksi 9.8 

Olgunluk İndeksi 0.86 
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5.2. İplik Üretimi 

 
İplik üretimi için Rieter G33 konvansiyonel ring ve Rieter K44 kompakt iplik eğirme 

makinelerinden yararlanõlmõştõr. Bu makinelere ait görüntüler Şekil 5.1 ve 5.2�de 

verilmiştir. Yine bu makinelere ait teknik genel bilgiler ise Çizelge 5.2�de yer 

almaktadõr. 

 

Bu çalõşmada kullanõlmak üzere Ne 30 penye triko konvansiyonel ring ve kompakt 

iplikler üretilmiştir. Aynõ büküm katsayõsõ ile yaklaşõk olarak aynõ çekim ve iğ 

hõzlarõnda çalõşõlmasõna dikkat edilmiştir. Ayrõca konvansiyonel ring ve kompakt 

eğirme sistemlerinin farklõlõğõndan dolayõ, bilezik profillerinin farklõ olmasõ 

nedeniyle aynõ kopça tipi kullanõlamamõştõr.  

 

Her bir  makinede 50 adet olmak üzere toplamda 100 adet kops formunda iplik 

üretilmiş olup, olasõ tüylülük artõşõna sebebiyet vermemek için bobinleme işlemi 

elimine edilmiştir.  

 

Bu çalõşmaya ait iplik üretim parametreleri ise Çizelge 5.3�de yer almaktadõr. 
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Şekil 5.1 Rieter K44 makinesine ait bir görünüm (Rieter, 2002) 
 

 
Şekil 5.2 Rieter G33 makinesine ait bir görünüm (Rieter, 2002) 
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Çizelge 5.2 Rieter K44 ve Rieter G33 ile ilgili genel teknik bilgiler 
Teknik Bilgiler Rieter K44 Rieter G33 

Materyal Pamuk Sentetik elyaf ve 51 

mm�ye kadar olan 

elyaf karõşõmlarõ 

Pamuk, sentetik elyaf ve 60 

mm�ye kadar olan elyaf 

karõşõmlarõ 

İplik numarasõ Ne 10 - 160 Ne 30 - 80 Ne 5.5 - 160 

Büküm 240 � 2570 T/m 240 � 2570 T/m 

Çekim 12 � 80 kat 12 � 80 kat 

İğ sayõsõ (maksimum) 1008 1200 

İğ sayõsõ (minimum) 288 288 

Her bir bölümdeki iğ sayõsõ 48 48 

İğ Hõzõ 25000 dev/min.                  

(mekanik olarak, max. 1008 iğ için) 

25000 dev/min.        (mekanik 

olarak, max. 1200 iğ için) 

İğler arasõ mesafe 70 mm, 75 mm 70 mm, 75 mm 

Bilezik çaplarõ 36, 38, 40, 42, 45, 48, 51mm 36, 38, 40, 42, 45, 48, 51 mm 

Masura uzunluğu 180 � 250 mm 180 � 250 mm 

Ana motor (iğ ve iplik 

numarasõna bağlõ olarak) 

40kW-55 kW 55 kW�a kadar 

Basõnçlõ hava                   

(min. besleme basõncõ) 

7 bar 7 bar 

Basõnçlõ hava (tüketim)  Yaklaşõk 1.2 Nm3/h Yaklaşõk 1.2 Nm3/h 

Emiş (hava debisi) 9000 m3/h 7900 m3/h 

Emiş (gerekli vakum) 50- 200 Pa 50- 200 Pa 
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Çizelge 5.3 Konvansiyonel Ring ve Com4 ipliklerine ait çalõşma parametreleri 
 Konvansiyonel 

Ring İplik 

Com4 

Ortalama 29.9 30 İplik Numarasõ 

(Ne) %CV 1.0 1.0 

T/inch 19.4 19.4 

%CV 2.0 2.2 
İplik Bükümü 

(T/inch) 
Alpha 3.55 3.54 

%U 9.2 9.0 
Düzgünsüzlük 

%CV 11.5 11.3 

İnce Yer (-%50) 0 0 

Kalõn Yer (+%50) 10 2 İplik Hatalarõ 

Neps (%+280) 18 21 

Tüylülük 4.4 5.6 

İplik Tüylülüğü Sh 1.0 1.3 

RKM 23.0 20.7 
İplik Mukavemeti 

%CV 7.1 6.4 

Kopma uzamasõ %E 6.2 5.5 

Fitil No (Ne)  0.88 0.88 

İğ Devri (d/dk)  16550 16450 

Çõkõş silindiri hõzõ 

(m/dak)  
 20.6 17.8 

Kõrõcõ 1.15 1.14 
Çekim 

Toplam 34.80 35.55 

Bilezik çapõ (mm)  40 (titan) 40 (titan) 

Kopça Tipi  
Bracker C1 LM udr 

Saphir 
Bracker C1 EL udr Saphir

Kopça No  4/0 4/0 
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5.3. İplik Özelliklerinin Test Edilmesi 

 

Çalõşmada kullanõlan kompakt ve konvansiyonel ring ipliklerinin numara ve büküm 

testleri Uster Autosorter 3 (Şekil 5.3) ve Calderara Bossi (Şekil 5.4) test cihazlarõnda 

yapõlmõştõr. İplik düzgünsüzlüğü için Uster Tester 4 (Şekil 5.5), mukavemet ve 

kopma uzamasõ içinde Uster Tensorapid 3 (Şekil 5.6) test cihazlarõ kullanõlmõştõr. 

Ölçümlerin yapõldõğõ laboratuar koşularõ, %65±2 bağõl neme ve 20±2ºC sõcaklõğa 

sahip olup, numunelerin ölçümlerinden önce bu şartlarda 24 saat süre ile 

kondisyonlamalarõ yapõlmõştõr.  

 

 

 

 
Şekil 5.3 Uster Autosoter test cihazõnõn görünümü 
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Şekil 5.4 Calderera Bossi test cihazõnõn görünümü 

 

 

 

 

 
Şekil 5.5 Uster Tester 4 test cihazõnõn görünümü 
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Şekil 5.6 Uster Tensorapid 3 test cihazõnõn görünümü 
 

5.4. Örme Kumaş Üretimi 

 

Kumaş öncesi, bobinleme işleminde örme makinesinin sistem sayõsõ kadar bobin elde 

edilmiş olup, daha sonra ilave bir aktarma nedeni ile muhtemel tüylülük artõşõnõn 

elimine edilmesi hedeflenmiştir. Örme kumaşlar 50 sistemli, 18 pus, 32 fayn 

Mayer&Cie yuvarlak örme makinesinde üretilmiştir (Şekil 5.7). Deneysel çalõşmada 

seçilen örgü tipi süprem örgü olup, örgü sõklõklarõ ile ilgili değerler Çizelge 5.4�de 

yer almaktadõr. 
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Şekil 5.7 Mayer&Cie makinesine ait bir görünüm 

 

Boyama öncesi ve sonrasõnda kumaşlarõn farklõ noktalarõnda ilmek çubuğu ve ilmek 

sõra sõklõğõ ölçülerek kompakt ve ring ipliklere ait her iki kumaşõn ilmek sõklõğõnda 

herhangi bir değişim olup olmadõğõ tespit edilmiştir. Her iki örme kumaşa ait sõklõk 

değerleri Çizelge 5.4�de verilmiştir.  

 

Çizelge 5.4 Ham ve boyanmõş örme kumaşlara ait sõklõk değerleri 
 
 

Boyama öncesi Boyama sonrasõ 

 Com4 Ring Com4 Ring 
Ortalama 14 14 12 12 İlmek çubuk sõklõğõ  

(Çubuk sayõsõ/cm) CV 0 4,2 4,9 4,9 
Ortalama 16 16 19 20 İlmek sõra sõklõğõ  

(Sõra sayõsõ/cm) CV 0 0 2,9 0 
 

 

5.5. Örme Kumaş Boyama İşlemi 

 
Örme kumaşõn ağartma ve boyama işlemleri için Metal Makine�ye ait 1992 model, 

600 kg�lõk Overflow boyama makinesi kullanõlmõştõr. Bu makineye ait görüntü Şekil 

5.8�da yer almaktadõr. 
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Boyama işlemi öncesinde her iki ipliğe ait kumaş, hidrojen peroksitli ağartma 

işleminden geçirilmiştir. Ağartmadaki banyo oranõ 1/10 olup, ağartma banyosu 

detaylarõ aşağõda Çizelge 5.5�te verilmektedir.  

 

Çizelge 5.5 Ağartma işlemi detaylarõ 
Kimyasal Madde Miktar (g/lt) 

Islatõcõ 0,5 

Hidrojen peroksit 3 

Kostik soda 3 

İyon tutucu 0,5 

Stabilizatör 0,5 

Asetik asit 0,5 

Antiperoksit 0,17 

 

Ağartma işleminden sonra her iki kumaş, aynõ boyama makinesinde reaktif 

boyarmadde  ile boyanmõştõr. Boyama banyosuna ait detaylar ise aşağõda Çizelge 

5.6�te yer almaktadõr.  

  

 
Şekil 5.8 Overflow boyama makinesinin görünümü (Metal Makine) 
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Çizelge 5.6 Boyama banyosu detaylarõ 
Kimyasal Madde Miktar  

Dispergatör+iyon tutucu (g/lt) 1  

Sodyum sülfat (g/lt) 40 

Kostik soda (g/lt)  10  

Boyarmaddeler  (%) 0,151 

 

 

Boyama işlemi sõrasõnda, dispergatör, iyon tutucu, boyarmaddeler, sodyum sülfat ve 

kostik sodanõn 3 g/lt�si boyama banyosuna ilave edilip, 30oC�de boyama işlemine 

başlanmõştõr. Boyama sõcaklõğõ dakikada 1-1,5oC arttõrõlarak 60oC�ye çõkartõlmõş ve 

bu esnada geri kalan kostik soda banyoya ilave edilmiştir. Boyama işlemi, 45 

dakikada tamamlanmõştõr. Boyama işlemini takiben, önce 0,5 g/lt asetik asit ve 0,4 

g/lt kostik soda, daha sonra 0,5 g/lt asetik asit ve 0,5 g/lt tüy giderici ve en son olarak 

0,5 g/lt asetik asit ve 4 g/lt yumuşatõcõdan oluşan çözeltilerle örme kumaşõn boyama 

işlemi sonlandõrõlmõştõr. 

 

5.6. Bitmiş Mamule Uygulanan Testler 

 

5.6.1. Yõkama İşlemi 

 

Boyama işlemi sonrasõnda, her iki kumaş BSI 6330 No�lu standartta yer alan 5A 

yõkama işlemine göre Şekil 5.9�de görülen  Wascator cihazõnda 1, 5 ve 10 defa 

yõkamaya tabi tutulmuştur.  

 

Yõkama İşleminin Yapõlõşõ 

Örme kumaş numuneleri, 20ºC ± 2ºC ve %65 ± 2 izafi rutubet şartlarõna sahip 

klimalõ laboratuar koşullarõnda, ilk ve son tartõm arasõndaki fark 0.5 g�a düşünceye  

kadar 4 saat bekletilmiştir. Daha sonra örme kumaşõn farklõ yerlerinden yaklaşõk 

50x50 cm ebadõnda 2 numune kesilmiş ve bu numuneler üst üste koyularak overlok 

makinesinde, 3 kenarõndan BS ve ISO�ya göre cm�de 5 dikiş olacak şekilde 

dikilmiştir. Dikilmiş olan numune kumaş ters düz edilerek hassas terazide 

tartõlmõştõr. Burada dikkat edilecek husus, maksimum numune kumaş ağõrlõğõnõn 
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standartta belirtilen test cihazõna konulmasõ gereken toplam yük miktarõnõn yarõsõnõ 

geçmemesidir. Test cihazõna konulacak numune ağõrlõğõ standartta belirtilen 5A 

yõkama işlemine göre 4 kg�dõr. Test edilecek numune kumaş ağõrlõğõ, test cihazõna 

konulmasõ gereken numune kumaş ağõrlõğõndan çõkartõlarak polyester yükleme 

kumaş ağõrlõğõ bulunmuştur. 

 

Yõkama işlemi için, kumaş numuneleri polyester yükleme kumaşlarõ ile birlikte 

yõkama test cihazõna konmuştur. Yõkama cihazõ sõcaklõğõ  40ºC ± 3ºC�ye ayarlanarak, 

yõkama işlemi 12 dakika sürede  20-25 g. deterjan beraberliğinde yapõlmõştõr. Ayrõca 

yõkama işlemlerinde kullanõlan suya, 2 çorba kaşõğõ Calgon ilave edilerek olasõ su 

sertliğinin önüne geçilmiştir. Yõkama işleminden sonra  birkaç adõmdan oluşan 

durulama işlemleri yapõlmõş ve kumaş numunelerinin kurutma sepetine serilerek oda 

sõcaklõğõnda kurumalarõ sağlanmõştõr. 

 

Kumaş numunelerinin, kurutma işleminden sonra farklõ noktalarõndan numuneler 

alõnarak lameller arasõnda konulmuştur ve Leica marka mikroskopta yanlardan õşõk 

verilerek bu numunelere ait görüntüler incelenmiştir (Şekil 5.10). 
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Şekil 5.9 Wascator yõkama test cihazõnõn görünümü 
 

 

 
Şekil 5.10 Leica mikroskoba ait bir görünüm 
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5.6.2. Boncuklanma (Pilling) Dayanõmõ 

 

Her iki kumaşõn, Nu-Martindale Boncuklanma ve Aşõndõrma test cihazõnda (Şekil 

5.11), EN ISO 12947-1 standardõna göre  2000 devirdeki boncuklanma dayanõmlarõ 

test edilmiştir. Her iki kumaşa ait boncuklanma sonrasõ görüntüler ilgili standarda 

göre incelenmiştir.  

 
Şekil 5.11 Nu-Martindale boncuklanma test cihazõnõn görünümü 

 

Boncuklanma Testinin Yapõşlõ 

Boncuklanma (pilling) testi için, üst tablanõn hareketi Şekil 5.13�deki B pozisyonuna 

göre ayarlanmõştõr. Üst tabla en dik pozisyonda duracak şekilde kaldõrõlarak 

aşõndõrma istasyon tablalarõnõn üzerine 140 mm çaplõ keçe ile kaplanmõştõr. Numune 

kumaşõn, yüzü yukarõ gelecek şekilde yerleştirilir. Numune kumaş yerleştirilirken 

üzerine baskõ ağõrlõğõ konularak numune kumaştaki kõrõşõklõklar giderilerek daha 

sonra sõkõştõrma çemberi numune kumaşõn üzerinden geçirilerek yerine oturtularak 

sõkõştõrõlmõştõr (Şekil 5.12). 

 

Boncuklanma testi yapõlacak olan kumaştan 140 mm çapõnda dairesel numune kesilir 

(Şekil 5.14). Numune tutuculardan sõkõştõrma lastikleri ve pimler  çõkartõlarak 

dairesel kesilmiş numune, konik numune takma aparatõna numune yüzü aşağõya 
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gelecek şekilde yerleştirilmiştir. Konik numune takma aparatõnõn altõna sõkõştõrma 

lastiği geçirilir. Test edilecek numunenin arkasõna 90 mm çaplõ keçe yerleştirilmiştir. 

Sõkõştõrma lastiği, konik numune tutucunun altõndan yukarõya doğru çekilerek 

numune tutucunun kenarõndaki kanala oturtulmasõ sağlanarak sõkõştõrma lastiğinin 

numuneyi düzgün bir şekilde kavramasõ sağlanmõştõr. Numune tutucularõn üzerinde, 

numune örme kumaşlar için, 2.5 Cn/cm2 bağlantõ pimi ve numune tutucunun 

ağõrlõğõndan oluşan baskõ vardõr. Devir sayõsõ 2000�e ayarlanarak cihazõn çalõşmasõ 

sağlanõr.  

 

Boncuklanma testine tabi tutulan, test numunesi ile işlem görmeyen orijinal 

numuneden birer parça, EMPA standart fotoğraflara uygun olarak 

derecelendirilmiştir. 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
Şekil 5.12  Nu-Martindale boncuklanma cihazõnõn bölümleri 

 

 

1. Üst Tabla 

2. Rulman Yatağõ 

3. V-yatak 

4. Baskõ Ağõrlõğõ 

5. Tahrik Tekerlekleri 

6. Eksantrik Tahrik Kulesi 

7. Aşõndõrma İstasyon Tablasõ 

8. Aşõndõrma Tablasõ Uçlarõ 

9. Sõkõştõrma Çemberi 

10. Numune Takma Aparatõ 

11. Ön panel 

12. Acil Durdurma Düğmesi 
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Şekil 5.13 Nu-Martindale test cihazõnda yapõlan testlere göre tahrik tekerleklerinin 
konumu 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Şekil 5.14 Boncuklanma (pilling) numune tutucu takma düzeneği 

A- Aşõndõrma  
Hareketi  
 
B- Pilling 
(Boncuklaştõrma)    
Hareketi 
 
C- Doğrusal 
Aşõndõrma Hareketi

1. Dairesel Ağõrlõk 

2. Numune Tutucu 

3. Sõkõştõrma Lastiği Yuvasõ 

4. Keçe 

5. Numune 

6. Sõkõştõrma Lastiği 

7. Numune Takma Aparatõ 
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5.6.3. Patlama Mukavemeti 

 

Her iki kumaşõn, Mullen Tester cihazõnda patlama mukavemetleri Federal Standart 

19, 51-22 metoduna göre test edilmiştir (Şekil 5.15).  

 

Testin Yapõlõşõ 

Mullen Tester patlatma cihazõ, yağ haznesinde bulunan yağa motor vasõtasõ ile basõnç 

vermek suretiyle çalõşmaktadõr. Cihazõn test alanõnda lastik diyafram bulunmaktadõr. 

Sõkõştõrma çenesi yardõmõyla numune kumaş 2 çene arasõna sõkõştõrõlarak cihaz 

çalõştõrõlõr. Motorun yağa vermiş olduğu basõnç ile lastik diyafram şişer. Lastik 

diyaframõn şişmesiyle birlikte numune kumaş patlama direncine kadar şişmektedir. 

Patlatma cihazõ üzerinde bulunan basõnç saati yardõmõyla kumaşa vermiş olduğumuz 

patlatma basõncõnõ, saat ekranõndan okuyarak tespit etmiş oluruz.   

 

 

 

 
Şekil 5.15 Mullen Tester patlatma cihazõnõn görünümü 
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5.6.4. Renk Değerlerinin Karşõlaştõrõlmasõ 

  

Boyanmõş kumaşlara ait renk değerlerinin karşõlaştõrõlmasõ Macbeth Color Eye 

7000A Spektrofotometre test cihazõnda yapõlmõştõr (Şekil 5.16).  

 

Testin Yapõlõşõ 

Macbeth Color Eye 7000A Spektrofotometre test cihazõnda, aynõ boyalõ kumaşa ait 2 

test yapõlmõştõr. Numune kumaşõn spektrofotometre cihazõ tarafõndan ilk olarak test 

edilmesinde, kumaş numune okuyucuya 90º�lik  dik  bir açõyla yerleştirilmiştir. Daha 

sonraki test pozisyonu ise, açõ konumu değiştirilmeden birinci pozisyonuna göre 

kumaşõn yan çevrilip cihazõn test etmesi sağlanmõştõr. Bu şekilde parlaklõktan 

doğabilecek olasõ hatanõn önüne geçilmesi hedeflenmiştir. Elde edilen 

spektrofotometre test sonuçlarõ, VI. Bölümde (test sonuçlarõnõn değerlendirilmesi)  

incelenmiştir. 

 

 

 
Şekil 5.16 Macbeth Color Eye 7000A Spektrofotometre test cihazõnõn görünümü 
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5.6.5. Hidrofilite Testi 

 

Boyanmõş kumaşlara hidrofilite testi yapõlarak nem absorbans değerleri bulunmuştur.   

 

Hidrofite Testinin Yapõlõşõ 

Hidrofilite test çözeltisi, 0.5 g. Remazol Turkish Blau (Reaktif boyarmadde) 1000 

ml. suda çözündürülerek hazõrlanmõştõr. Test edilecek boyalõ kumaşlara, bir büret 

yardõmõyla birkaç damla test çözeltisi damlatõlarak Tegewa skalasõnda (Şekil 5.17), 

bu kumaşlara ait hidrofilite değerleri bulunmuştur. Tegewa skalasõnda her bir kare 2 

birim olarak kabul edilmektedir. Bu değerlerin tespiti, test çözeltisinin kumaş 

üzerinde oluşturduğu dairenin Tegewa skalasõndaki (Şekil 5.17), x ekseninde karşõlõk 

geldiği kareler toplamõnõn, y eksenindeki karşõlõk geldiği kareler toplamõna 

çarpõmõnõn 100�e bölümü ile bulunmaktadõr. Bulunan bu sonuçlar VI. Bölümde (test 

sonuçlarõnõn değerlendirilmesi) incelenmiştir. 

 

 

 
Şekil 5.17 Tegewa Skalasõ 
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5.7. Test Sonuçlarõnõn Analizi 

 

Konvansiyonel ring ve kompakt ipliklerden üretilen, ham ve boyalõ haldeki örgü 

kumaşlara ait terbiye performanslarõ incelenmiş ve bu sonuçlar  t-testi analizi ile 

karşõlaştõrõlmõştõr. 
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6. TEST SONUÇLARININ DEĞERLENDİRİLMESİ   

 

Yapõlan çalõşmada elde edilen iplik ile ham ve boyalõ kumaşlara ait test sonuçlarõ 

aşağõda yer almaktadõr. 

 

6.1. İplik Özelliklerinin Karşõlaştõrõlmasõ 

 

Çalõşmada üretilen konvansiyonel ring ve kompakt ipliklerin yüzey yapõlarõ 

incelendiğinde (Şekil 6.1) tahmin edileceği üzere kompakt ipliklerde iplik 

gövdesinden dõşarõ sarkan lif uçlarõ daha az olduğu için ring ipliklere nazaran daha 

düzgün bir yapõnõn mevcut olduğu görülmektedir. İplik düzgünsüzlüğü, tüylülüğü ve 

mukavemeti test sonuçlarõ ise Şekil 6.2�de yer almaktadõr. 

                                                         

        

Ring iplik (110x)    Kompakt iplik (110x) 

Şekil 6.1 Konvansiyonel ring ve kompakt ipliklerin tipik yüzey görünüşleri 
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Şekil 6.2 Konvansiyonel ring ve kompakt ipliklerine ait test sonuçlarõ    

 

Her iki tür ipliğe ait özelliklerin arasõndaki farkõn istatistiksel bakõmdan önemli 

olmadõğõnõ görmek amacõyla yapõlan t-testi sonuçlarõ ise Çizelge 4.1�de 

verilmektedir. 

Çizelge 6.1 Konvansiyonel ring ve kompakt iplik özelliklerine ait t-testi sonuçlarõ 
Test Sonuçlarõ Ring                                       COM4 

Ortalama 11,35                                         11,54 
CV 2,12                                             2,33 %CVm 
Sig. 0,270 

Ortalama 0                                                 4 
CV           0                                               50 Kalõn Yer              

(+ %50) Sig. 0,002* 
Ortalama         8,4                                                7 

CV       34,3                                              52,49 Neps                   
(+ % 200) Sig. 0,521 

Ortalama         5,6                                                4,4 
CV        3,48                                               1,3 Tüylülük 
Sig. 0,000* 

Ortalama      20,66                                             24,21 
CV        1,67                                             12,04 RKM 
Sig. 0,027* 

Ortalama        5,46                                               6,15 
CV        1,98                                               4,06 % E 

   (% Kopma Uzama) Sig. 0,000* 
* :α =0,05 seviyesinde istatistiksel açõdan önemli bir fark vardõr. 



 

 

77

 

Şekil 6.2 ve Çizelge 6.1�de yer alan veriler incelendiğinde, aynõ numara ve büküm 

katsayõsõnda üretilmiş her iki ipliğin kütle düzgünsüzlüğü ve neps sayõlarõ arasõnda 

05.0=α  seviyesinde istatistiksel açõdan önemli bir fark olmadõğõ anlaşõlmaktadõr. 

Ring ipliklerde kalõn yer hatasõ tespit edilmezken, kompakt ipliklerde ortalama 10 

adet kalõn yer/km saptanmõştõr. Ayrõca her iki iplikte ince yere rastlanmamõştõr. 

Tüylülük sonuçlarõna bakõldõğõnda, beklendiği üzere kompakt ipliklerin önemli 

derecede daha az tüylü olduğu görülmektedir. Ayrõca kompakt ipliklerin mukavemet 

ve kopma uzamasõ değerleri ring ipliklerinkinden daha yüksek olup, bu değerler 

arasõndaki fark  da istatistiksel açõdan önemlidir. 

 

6.2. Ham Kumaş Özelliklerinin Karşõlaştõrõlmasõ 

 

Konvansiyonel ring ve kompakt ipliklerden örülen kumaşlarõn yapõlarõ öncelikle 

Leica marka mikroskop altõnda görsel açõdan incelenmiş olup, elde edilen görüntüler 

Şekil 6.3�de verilmiştir. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Konvansiyonel Ring İpliklerden  

Örülen Kumaş (40x) 

Kompakt İpliklerden  

Örülen Kumaş (40x) 

Şekil 6.3 Konvansiyonel ring ve kompakt ipliklerden örülen ham kumaşlarõn 
görünüşü 
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Şekil 6.3 incelendiğinde, iplik yapõsõna bağlõ olarak kompakt ipliklerden örülen 

kumaşlarõn ring ipliklerden örülen kumaşlara nazaran daha boşluklu ve daha az tüylü 

yapõya sahip olduğu açõkça görülmektedir.  

 

 

Konvansiyonel ring ve kompakt ipliklerden örülen kumaşlarõn (ham halde) patlama 

mukavemeti test sonuçlarõ Şekil 6.4�te, bunlara ait t-testi sonuçlarõ ise Çizelge 6.2�de  

yer almaktadõr. 

Şekil 6.4 Ham kumaşlara ait patlama mukavemeti test sonuçlarõ 
 

Çizelge 6.2 Ham kumaşlara ait patlama mukavemeti t-testi sonuçlarõ 
     Ring                                          COM4 
Ortalama      8,326                                           8,489 
CV      3,19                                             3,23 

Patlama 
Mukavemeti 

(kg/cm2) Sig. 0,366 
 

 

Şekil 6.4 ve Çizelge 6.2 incelendiğinde, kompakt ipliklerden örülen ham kumaşlarõn 

ortalama patlama mukavemeti ring ipliklerden örülen kumaşlarõn ortalama patlama 

mukavemetinden daha yüksek  olmasõna rağmen, bu farkõn istatistiksel açõdan önemli 

olmadõğõ görülmektedir. Patlama mukavemeti, öncelikle kumaşõ oluşturan ipliklerin 

mukavemeti ile ilişkilidir. Bunun yanõnda kumaşõn kover faktörü de önemli bir 

etkendir. Burada her ikisinin birlikte rol oynayarak sonucu belirlediği ve sonuçta 

kompakt ipliğin mukavemeti önemli derecede ring iplikten daha yüksek olmasõna 



 

 

79

 

rağmen, kompakt ipliğin oluşturduğu kumaşlarõn kover faktörünün düşük olmasõ 

nedeniyle her iki kumaşõn patlama mukavemetinin benzer çõktõğõ düşünülmektedir. 

Ayrõca, konvansiyonel ring ipliklerden örülen kumaşlarõn beklendiği üzere 

boncuklanmaya eğiliminin daha yüksek olduğu belirlenmiş olup (Çizelge 6.3), 

boncuklanmanõn iplik gövdesinden sarkan tüy miktarõ ve iplik yapõsõ ile ilişkili 

olduğu bilinmektedir. İlave olarak, hem patlama hem de pilling testleri, boya-terbiye 

işlemlerini takiben bitmiş mamul üzerinde de yapõlarak sonuçlar yeniden 

karşõlaştõrõlmõştõr. 

 
Çizelge 6.3 Ham kumaşlara ait boncuklanma test sonuçlarõ 

 Ring COM4 
Boncuklanma 2 3 

 

 

6.3. Bitmiş Mamüllerin Özelliklerinin Karşõlaştõrõlmasõ 

 
 
6.3.1.Yõkama Sonrasõ Görünümleri  

 

Konvansiyonel ring ve kompakt ipliklerden elde edilen kumaşlar, boya-terbiye 

işlemlerini takiben 40oC�de 1, 5 ve 10 defalõk yõkama işlemlerine tabi tutularak, 

çoklu yõkamalar sonrasõ kompakt iplik içeren kumaşlarõn yüzey yapõlarõnda bozulma 

olup olmadõğõ gözlenmiştir. Yõkama öncesi ve her bir yõkama işlemi sonrasõ 

kumaşlarõn yüzey yapõlarõndaki değişim görsel olarak incelenmiş olup, kumaşlara ait 

yõkama öncesi ve sonrasõ tipik görüntüler aşağõda yer almaktadõr.   
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Konvansiyonel Ring İpliklere Ait Kumaş 
(40x) 

Kompakt İpliklere Ait Kumaş 
(40x) 

Şekil 6.5 Yõkama öncesi kumaş görüntüleri 
 

  
Konvansiyonel Ring İpliklere ait Kumaş 
(40x) 

Kompakt İpliklere Ait Kumaş 
(40x) 

Şekil 6.6 Kumaş görüntüleri (1 yõkama sonrasõ) 
 

  
Konvansiyonel Ring İpliklere ait Kumaş 
(40x) 

Kompakt İpliklere Ait Kumaş 
(40x) 

Şekil 6.7 Kumaş görüntüleri (5 yõkama sonrasõ) 
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Konvansiyonel Ring İpliklere Ait Kumaş 
(40x) 

Kompakt İpliklere Ait Kumaş 
(40x) 

Şekil 6.8 Kumaş görüntüleri (10 yõkama sonrasõ) 

 

Kumaş görünümlerinin değerlendirilmesinde en fazla rol oynayan kriter, iplik, 

dolayõsõyla da kumaş yüzeyinden dõşarõ doğru çõkan liflerin sayõsõdõr. Şekil 6.5 

incelendiğinde, ham kumaşta olduğu gibi boyama işlemi sonrasõnda da kompakt 

ipliğe ait kumaş, ring ipliğe ait kumaşa kõyasla daha düzgün yüzeye sahiptir. Yõkama 

sonrasõndaki görüntülere bakõldõğõnda ise, yõkama öncesinde olduğu gibi kompakt 

ipliklere ait kumaşlar daha düzgün görünmektedir. 1 yõkama sonrasõnda her iki 

kumaşta belirgin bir değişme meydana gelmemiştir. Ancak, müteakip yõkamalarda 

kumaşlarõn yüzeyinde bozulma meydana gelmeye başlamõş ve bu bozulma her 

yõkama sonrasõnda bir miktar artmõştõr. Özellikle 10 yõkama sonrasõnda, her iki 

kumaşõn yüzeyindeki bozulma belirginleşmiş, ancak yüzeydeki bozulma en fazla 

konvansiyonel ring ipliklere ait kumaşlarda meydana gelmiştir. Örneğin 10 yõkama 

sonrasõnda kompakt ipliklere ait kumaşõn yüzeyi, konvansiyonel ring ipliklere ait 

kumaşõn 5 yõkama sonrasõndaki yüzeyi gibi görünmektedir.  

 

 

6.3.2. Boncuklanma (Pilling) Eğilimleri 

 

Her iki ipliğe ait boyalõ kumaşlarõn boncuklanma (pilling) test sonuçlarõ 

karşõlaştõrõldõğõnda, ham kumaşta olduğu gibi konvansiyonel ring ipliklerden örülen 

kumaş daha fazla boncuklanma eğilimi göstermiştir (Çizelge 6.4). Ayrõca boyama ve 

bitim işlemleri sonrasõnda, her iki kumaştaki boncuklanma eğiliminin ham haldekine 
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oranla arttõğõ gözlenmekte olup, bu durumun kumaşlarõn açõk en değil de halat halde 

boyanmasõ ve yeterli miktarda anti-pilling agent kullanõlmamasõndan kaynaklandõğõ 

düşünülmektedir. 

 

Çizelge 6.4 Bitmiş mamullere ait boncuklanma test sonuçlarõ 
 Ring COM4 
Boncuklanma Derecesi 

(Pilling Grade) 
2 3 

 

 

6.3.3. Patlama Mukavemeti Sonuçlarõ 

 

Boyama ve bitim işlemleri sonrasõnda da konvansiyonel ring ve kompakt ipliklerden 

örülen kumaşlarõn patlama mukavemetleri test edilmiştir. Test sonuçlarõ Şekil 6.9�da 

ve bunlara ait t-testi sonuçlarõ  ise Çizelge 6.5�de yer almaktadõr.  

 

Şekil 6.9 Boyalõ kumaşlarõn patlama mukavemeti test sonuçlarõ 

 

Çizelge 6.5 Konvansiyonel ring ve kompakt ipliklere ait kumaşlarõn t-testi sonuçlarõ 
  Ring  COM4 

Ortalama 5.99 6.12 
CV 1.92 2.37 

Patlama Mukavemeti 
(kg/cm2) 

Sig. 0.172 
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Şekil 6.9 ve Çizelge 6.5 incelendiğinde, ham kumaşta olduğu gibi boyama ve bitim 

işlemleri sonrasõnda da kumaşlarõn ortalama patlama mukavemetleri arasõnda önemli 

fark görülmemiş olup ham kumaşlar için belirtilen nedenler burada da geçerlidir. 

 

6.3.4. Renk Özellikleri 

 

Konvansiyonel ring ve kompakt ipliklerden örülen kumaşlarõn boyama işlemi 

sonrasõnda renkleri spektrofotometre ile incelenip karşõlaştõrõlmõştõr (Çizelge 6.6).  

 

 
Çizelge 6.6 Spektrofotometre test sonuçlarõ 

 Konsantrasyon Görünür Renk Derinliği 
Com4  1.00 100.000 
Ring 1.00 95.444 

 

 

Konvansiyonel ring iplikten elde edilen kumaş kompakt ipliklerden elde edilen 

kumaş renginden %5 daha açõk renktedir. Şekil 6.10�daki dalga boyu grafiği 

incelenecek olursa konvansiyonel ring ve kompakt ipliklerin boyarmadde 

absorbsiyonunun birbirine çok yakõn ve aynõ çekim aralõğõnda gerçekleştiği 

görülmektedir. Ancak kompakt ipliklerdeki lif oryantasyonunun konvansiyonel ring 

ipliklere nazaran daha iyi olmasõna bağlõ olarak kompakt iplik lehine  renkte %5 

oranõnda bir fark göze çarpmaktadõr. 
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Şekil 6.10 Konvansiyonel ring ve kompakt örme kumaşlara ait dalga boyu grafiği 
 

 

Renk ölçümleri D65 aydõnlatõcõsõ altõnda 360-760 nm dalga boyu õşõk aralõğõnda 

yapõlmõş, her kumaş için CIELAB renk uzayõnõn (Şekil 6.11) L, a ve b değerleri 

bulunmuş ve sonuçlar Çizelge 6.7�da verilmiştir. Bu sonuçlarõn yorumlanmasõ 

sõrasõnda referans kumaş olarak kompakt ipliğe ait kumaş dikkate alõnmõş ve ring 

ipliğe ait kumaş ile sonuçlar karşõlaştõrõlmõştõr.  
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Şekil 6.11 CIELAB renk uzayõnõn görünümü 
 

  

Çizelge 6.7 Renk özelliklerine ait değerler 

 L a b 

Kompakt 65.96 - 5.46 - 9.91 

Konvansiyonel 
Ring 

65.11 -5.40 - 9.72 

 

L : + ise numune daha parlak 

    - ise numune daha karanlõk 

a : + ise numune daha kõrmõzõmsõ 

    - ise numune daha yeşilimsi 

b : + ise numune daha sarõmsõ 

     - ise numune daha mavimsi 
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Çizelge 6.7 incelendiğinde, kompakt ipliklerden elde edilen örme kumaştaki nüans 

değerleri ile ring ipliklerden elde edilen örme kumaştaki nüans değerlerinin birbirine 

yakõn olduğu gözlenmiştir. Kompakt ipliklerden elde edilen örme kumaşõn rengi, 

ring ipliklerden elde edilen örme kumaşõn rengine göre kõrmõzõ ve sarõya kaçmõş 

durumdadõr. Ring ipliklerden elde edilen örme kumaşõn rengi ise kompakt ipliklerden 

elde edilen örme kumaşõn rengine göre mavi ve yeşile kaçmõş durumdadõr. Toplam 

alõnan boyarmadde miktarõ açõsõndan, ring ipliklerden elde edilen örme kumaşõn 

rengi kompakt ipliklerden elde edilen örme kumaşõn rengine kõyasla daha açõk 

görünmektedir. Yõkama işlemi öncesinde olduğu gibi yõkama işlemi sonrasõnda da 

kompakt ipliğe ait kumaşõn rengi daha koyu görünmektedir.  

 

Kumaşlarõn parlaklõk durumlarõ değerlendirildiğinde ise, kompakt ipliklerden elde 

edilen örme kumaşõn, ring ipliklerden elde edilen örme kumaşa nazaran daha parlak 

olduğu belirlenmiş olup, kompakt ipliğe ait kumaşõn yüzeyinin daha düzgün ve 

kumaş tuşesinin daha iyi olmasõnõn bu sonuçta rol oynadõğõ düşünülmektedir.  

 

 

6.3.5. Hidrofilite Sonuçlarõ 

 

Konvansiyonel ring ve kompakt ipliklerden örülen kumaşlarõn hidrofilite test 

sonuçlarõ Şekil 6.12 ve bunlara ait t-testi sonuçlarõ Çizelge 6.8�da yer almaktadõr.  
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Şekil 6.12 Boyalõ kumaşlarõn hidrofilite test sonuçlarõ 

 

Çizelge 6.8 Hidrofilite test sonuçlarõ 
  Ring COM4 

Ortalama 1,9 2,48 
CV 4,92 2,30 

Hidrofilite 
        (mm2/sn) 

Sig. 0,00* 
* :α =0,05 seviyesinde istatistiksel açõdan önemli bir fark vardõr. 
 

Şekil 6.12 ve Çizelge 6.8 incelendiğinde, kompakt ipliklerden elde edilen kumaşlarõn 

hidrofilliğinin ring ipliklerden elde edilen kumaşlarõn hidrofilliğine kõyasla daha 

yüksek olduğu tespit edilmiş olup, bu değerler arasõndaki fark istatistiksel açõdan 

önemlidir.   

 

6.3.6. Boyarmadde Maliyeti Bakõmõndan Avantajlarõ  

 

Bir terbiye işletmesinde, renk şiddetine bağlõ olarak 1kg kumaşõ boyamak için 

gerekli olan boyama maliyeti yaklaşõk 0.3-1��dur. Kompakt örgü kumaşlarõn, 

konvansiyonel ring örgü kumaşlara göre daha verimli boyanabilmesinin bir sonucu 

olarak, boyama maliyetlerinde kg başõna 10-50 YKr arasõnda bir tasarruf sağlanacağõ 

tahmin edilmektedir. 
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7. SONUÇ VE DAHA SONRAKİ ÇALIŞMALAR İÇİN ÖNERİLER 

 

Bu çalõşmada Rieter G33 konvansiyonel ring ve Rieter K44 kompakt iplik eğirme 

makinelerinde üretilen ve aynõ elyaf harmanõna sahip Ne 30/1 penye triko ring ve 

kompakt iplikler ile bu ipliklerden örülen ham ve boya-terbiye işlemlerinden geçmiş 

mamul kumaşlarõn bazõ özellikleri karşõlaştõrõlmõştõr. Sonuç olarak; 

• Konvansiyonel ring ve kompakt ipliklerin ve bunlarda elde edilen kumaşlarõn 

yapõsõ yakõndan incelendiğinde, daha önceki çalõşmalardan da bilindiği üzere 

kompakt ipliklerde ve bunlara ait kumaşlarda daha az tüylü ve düzgün yapõ 

göze çarpmakta, kompakt iplikten örülen kumaşlarõn daha gözenekli olduğu 

gözlenmektedir.   

• Çalõşmada incelenen konvansiyonel ring ve kompakt ipliklerin tüylülük, 

mukavemet ve kopma uzamasõ test sonuçlarõ, literatürde belirtilen ifadeleri 

doğrulamakta olup, ring ipliklere nazaran kompakt ipliklerin tüylülüğünün 

önemli derecede daha düşük, mukavemet ve kopma uzamasõnõn ise önemli 

derecede daha yüksek olduğu tespit edilmiştir.  

• Düzgünsüzlük test sonuçlarõ incelendiğinde ise kompakt ipliklerin ortalama 

kütle düzgünsüzlüğü ile konvansiyonel ring ipliklerin düzgünsüzlüğü arasõnda 

önemli bir fark olmadõğõ görülmüştür. Bu sonuç, esasõnda sistem olarak daha 

düzgün iplik üretme potansiyeline sahip olan kompakt sistemlerde makinelerin 

kompaktlaştõrma ünitelerinde zaman zaman tõkanmaya bağlõ olarak emişin 

yeterli olmamasõ sonucunda ortaya çõkan kontrolsüzlükten kaynaklanõyor 

olabilir. Kompakt ipliklerde düzgünsüzlüğün beklentinin aksine yüksek 

çõkmasõnõn bir diğer olasõ nedeni ise, tüylülüğün düşük olmasõ nedeniyle 

iplikteki mevcut düzgünsüzlüğün daha belirgin hale gelmesidir. Bu konuda 

literatürde yer alan çalõşmalardaki çelişkinin muhtemel nedeni de bu husus 

olabilir. 

• İplik hatalarõ değerlendirildiğinde, her iki iplikte de ince yere rastlanmamõştõr. 

Kompakt ipliklerden farklõ olarak ring ipliklerde kalõn yer bulunmamaktadõr. 

K44 sisteminde, apronlarõn kõstõrma noktasõ ile ön çekim silindir çifti 

arasõndaki mesafenin konvansiyonel ring iplik eğirme sistemindekinden daha 

fazla olmasõ nedeniyle ring iplikte kalõn yere hiç rastlanmazken kompakt 
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ipliklerde ortalama 10 adet/km gibi düşük oranda da olsa kalõn yer hatasõ 

gözlenmiştir. Her iki iplikteki neps değerleri incelendiğinde ise arada önemli 

bir fark tespit edilmemiştir. 

•    Kompakt ve konvansiyonel ring ipliklerden örülen kumaşlarõn ham ve bitmiş 

haldeki patlama mukavemetleri incelendiğinde, arada önemli bir fark tespit 

edilememiştir. Kompakt ipliklerde, iplik mukavemeti daha yüksek olmasõna 

rağmen bunlara ait kumaşlardaki düşük kover faktörünün bu sonuca yol açtõğõ 

düşünülmektedir.  

• Her iki kumaşõn ham ve boya-terbiye işlemleri sonrasõndaki boncuklanma 

eğilimleri incelendiğinde, kompakt ipliklerin ring ipliklere nazaran daha az 

tüylü olmasõna bağlõ olarak beklendiği üzere kompakt ipliklerden örülen 

kumaşlarõn boncuklanma eğiliminin daha az olduğu görülmüştür.  

• Boyama ve bitim işlemleri sonrasõnda konvansiyonel ring ve kompakt ipliklere 

ait kumaşlar 1, 5 ve 10 defa yõkamaya tabi tutulmuş, yõkama öncesi ve 

sonrasõnda kumaş görüntüleri yakõndan incelenmiştir. Yõkama sonrasõnda en 

fazla bozulma konvansiyonel ring ipliklere ait kumaşlarda gözlenmiştir. 

Özellikle 10 yõkama sonrasõnda, konvansiyonel ring ipliklere ait kumaştaki 

bozulma oldukça açõk olup, yõkama sonrasõndaki kumaşlarõn yüzey görüntüleri 

arasõndaki fark, 10 yõkama sonrasõnda daha da belirgin hale gelmektedir. 10 

yõkama sonrasõnda kompakt ipliklere ait kumaşõn yüzeyi, ring ipliklere ait 

kumaşõn 5 yõkama sonrasõndaki yüzeyi gibi görünmektedir.  

• Burada karşõlaşõlan ilginç bir sonuç ise, her iki kumaşõn renkleri Şekil 6.10�daki  

spektrofotometre grafiği incelendiğinde, konvansiyonel ring ipliğine ait 

kumaşõn renk absorblamasõnõn, kompakttan daha fazla olduğu görülmektedir. 

Ancak kompakt ipliğe ait kumaşõn renginin konvansiyonel ring ipliğe ait 

kumaşõn rengine kõyasla daha koyu olduğu yine spektrofotmetre ölçümlerinde 

gözükmektedir. Bu koyuluğun iki muhtemel nedeni olabilir: Birinci nedeni, 

kompakt ipliklerdeki lif uçlarõnõn konvansiyonel ring ipliklerine nazaran daha 

fazla oranda iplik yapõsõna katõldõğõ ve sonuç itibariyle birim alana düşen lif 

sayõsõnda artõşõn  bir sonucu olabilir. İkinci neden ise,   kompakt ipliğe ait 

kumaşõn hidrofilliğinin daha yüksek olmasõndan dolayõ boyama banyosundan 

daha fazla oranda boyarmaddeyi absorbe etmiş olmasõ olabilir.  
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• Ayrõca bu çalõşmada yer almayan çeşitli boyarmadde konsantrasyonlarõnda da 

boyamalar yapõlmõş olup, konvansiyonel ring ve kompakt örgü kumaşlardaki 

gözlenen renk farklõlõğõna yakõn sonuçlara rastlanmõştõr.  

• Kompakt örgü kumaşlardaki hidrofilite ve gözlenen renk farklõlõğõ değerleri, 

konvansiyonel ring örgü kumaşlara göre daha üst seviyede olup, reçetede 

maliyetleri açõsõndan yaklaşõk olarak %5 daha az kimyasal ve boyarmadde 

tasarrufu sağlayacağõ tahmin edilmektedir. 

• Konvansiyonel ve kompakt ipliklere ait kumaşlarõn boyama ve bitim işlemleri 

sonrasõndaki parlaklõk durumlarõna da bakõlmõştõr. Kompakt ipliğe ait kumaşõn 

yüzeyinin düzgün olmasõ nedeniyle daha fazla oranda õşõk yansõttõğõ için 

parlaklõğõn daha fazla olduğu tespit edilmiştir.    

• Bu çalõşma göstermiştir ki, Ne 30 numaraya sahip  konvansiyonel ring ve 

kompakt ipliklere ait tüylülük, mukavemet ve kopma uzamasõ gibi özelliklerin 

incelenmesinde  kompakt iplik lehine bir durumun söz konusu olduğu aşikardõr. 

Ancak kompakt iplik eğirme sisteminde kullanõlacak iplik numarasõnõn Ne 

30�un altõna düşmesi durumunda ise yoğunlaştõrma etkisinin yetersiz 

kalmasõndan dolayõ iplikte meydana gelen tüylülükte bir artma nedeniyle 

mukavemet ve kopma uzamasõ değerlerinde de bir azalma olacağõ 

unutulmamalõdõr.  

• Bu çalõşmada, kompakt iplikler terbiye işlemlerinde konvansiyonel ring 

ipliklere nazaran daha iyi performans göstermiştir. Kompakt ipliklerde terbiye 

işlemlerinde üretim verimliliğinin artmasõna yönelik bir iyileşmenin olmasõ, 

terbiyecilerin gözden kaçõrmamalarõ gereken bir husustur.   

• Literatürde son zamanlarda yer alan çalõşmalarda, kompakt iplik eğirme 

sistemlerinde iplik özellikleri (istenen her numarada çalõşabilme, kalõn yer ve 

düzgünsüzlük gibi) yanõnda maliyet bakõmõndan da şu anda bazõ sõkõntõlar 

bulunduğu ve bu nedenlerle ABD ve Hong Kong gibi ülkelerde sistemin hala 

yeterince kabul görmediği ortaya konmaktadõr. Özellikle konvansiyonel ring 

iplik sistemine kõyasla makine maliyetinin yaklaşõk %50 daha fazla olmasõ ve 

yoğunlaştõrma sisteminde yapõlan emiş işleminin enerji ihtiyacõnõ arttõrmasõ, 

kompakt sistemlerinde iplik üretim maliyetinin yüksek olmasõna neden 



 

 

91

 

olmaktadõr. Ring iplik makinesine kõyasla fitil gezdiricinin hareket mesafe 

aralõğõnõn daha dar olmasõ, apron ve manşon aşõnmasõnõ hõzlandõrmaktadõr. 

Ayrõca, sõk karşõlaşõlan problemlerden biri de gözenekli apron kullanõlan 

sistemlerde apron altõnda liflerin birikerek toparlanmasõ sonucu apronun 

dönüşü zorlaşmakta ve   yoğunlaştõrma işlemi yeterince yapõlamamaktadõr. 

Kõsacasõ, yoğunlaştõrma sistemini oluşturan komponentlerin sõk sõk değiştirilme 

ve bakõm ihtiyacõ, bakõm maliyetlerini ve işçi maliyetlerini arttõrmaktadõr.   

 

Sonuç olarak aynõ harmana ait  konvansiyonel ring ve kompakt iplik eğirme 

sistemlerinden elde edilen konvansiyonel ring ve kompakt iplik özelliklerinin detaylõ 

olarak incelenmesi yapõlmõş ve bu ipliklerden elde edilen örme kumaşlarõn gerek 

ham haldeki gerekse terbiye işlemlerinden sonraki performanslarõnõn karşõlaştõrmasõ 

incelenmiştir. Tüm çalõşma boyunca eğirme işlemleri dõşõnda konvansiyonel ring ve 

kompakt ipliklerin elde edilmesinde, aynõ hammadde ve aynõ proseslerin 

kullanõlmasõna özen gösterilerek sonuçlarõn doğru yorumlanmasõ hedeflenmiştir. 

Böylece bu konudaki tarafsõz bilimsel çalõşma eksikliğini giderme yönünde katkõda 

bulunulmaya çalõşõlmõştõr. 

 

Kompakt iplik eğirme sisteminin yatõrõm  maliyeti, yüksek enerji maliyeti ve yüksek 

bakõm maliyetinin düşürülmesinin yanõ sõra bu sistemde kullanõlacak olan iplik 

numara aralõğõnõn geliştirilmesi, karõşõm liflerin sorunsuz bir şekilde işleme  tabi 

tutulmalarõ bundan sonra yapõlacak çalõşmalarõn esasõnõ oluşturmaktadõr. Kompakt 

ipliklerin kullanõmõ ile birlikte dokuma ve örme kumaşlarla bu kumaşlarõn 

terbiyesindeki çeşitli işlem parametrelerinde (yüksek hõz, yüksek randõman, yüksek 

ürün kalitesi vb.) sağlanacak iyileştirmelerin de yukarõda sözü edilen çalõşmalarla 

birlikte değerlendirilmenin yapõlmasõ gerekmektedir.   
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Kompakt örme kumaş (ham) 
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Kompakt örme kumaşõn boncuklanma sonrasõ görünümü (ham) 
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EK 1 
 
 
 

 
 

Konvansiyonel ring örme kumaşõn boyama sonrasõ görünümü  
 

 

 
 

Kompakt örme kumaşõn boyama sonrasõ görünümü  
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EK-1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Boyalõ örgü kumaşõn boncuklanma sonrasõ görünümü (Konvansiyonel ring ) 
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EK-1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

Boyalõ örgü kumaşõn boncuklanma sonrasõ görünümü (kompakt) 
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EK-1 
 

 
 

Boyalõ kumaşõn 1 yõkama sonrasõ görüntüsü (konvansiyonel ring) 
 
 

 
 

Boyalõ kumaşõn 1 yõkama sonrasõ görüntüsü (kompakt) 
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EK-1 
 

 
 

Boyalõ kumaşõn 5 yõkama sonrasõ görüntüsü (konvansiyonel ring) 
 
 

 
 

Boyalõ kumaşõn 5 yõkama sonrasõ görüntüsü (kompakt) 
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EK-1 
 

 
 

Boyalõ kumaşõn 10 yõkama sonrasõ görüntüsü (konvansiyonel ring) 
 
 

 
 

Boyalõ kumaşõn 10 yõkama sonrasõ görüntüsü (kompakt) 
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