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ÖZET 

 

Bu çalismada, günümüzde kompakt iplik üretiminde yaygin olarak kullanilmakta 
olan Zinser’in Air-Com-Tex 700, Rieter’in K44 ve Suessen’in Elite Fiomax E1 
kompakt ring iplik egirme sistemleri karsilastirilmistir. Bu amaçla, her üç sistemden 
Ne 20, Ne 30 ve Ne 41 olmak üzere farkli inceliklerde kompakt iplikler üretilmis, bu 
ipliklerin bobinleme öncesi ve bobinleme sonrasi özellikleri test edilmis ve 
sistemlerdeki mevcut farkliliklarin iplik özelliklerine etkisi incelenmistir. Ayrica, 
bobinleme öncesi test sonuçlari ve bobinleme sonrasi özellikle düzgünsüzlük ve 
tüylülük test sonuçlari dogrultusunda her üç sisteme ait ipliklerin Uster 
Istatistiklerine göre dünya kompakt iplikleri arasindaki yeri de incelenmistir.  
 

Çalismanin ilk bölümünde, her üç sistemden alinan kops halindeki ipliklerin 
özellikleri karsilastirilmaktadir. Test sonuçlari incelendiginde; iplik düzgünsüzlügü, 
kalin yer ve iplik mukavemeti açisindan Ne 20 ve Ne 30’da Air-Com-Tex 700, Ne 41 
için ise K44 sisteminin önemli derecede daha iyi degerler sagladigi görülmüstür. Ince 
yer, neps ve kopma uzamasi degerleri bakimindan ise, her üç numara araliginda Air-
Com-Tex 700 ve K44 sistemlerine ait iplikler Elite sistemine kiyasla daha iyi 
degerlere sahiptir. Iplik tüylülügü açisindan ise her üç numara araliginda Air-Com-
Tex 700 sisteminin üstünlügü söz konusudur.  
 

Uster Istatistiklerine göre de, test sonuçlari itibariyle Ne 20 ve Ne 30 numaralarda 
çogunlukla en iyi degerleri saglayan Air-Com-Tex 700 sistemi %5 veya %50’lik, Ne 
41 numarada da en iyi degerleri saglayan K44 sisteminin ise %50 veya %50 ile 
%95’lik dilimler arasinda yer almaktadir.  
 

Her üç sistemde üretilen ipliklerin bobinleme islemi sonrasi test sonuçlari 
karsilastirildiginda ise bobinleme öncesindeki iplik düzgünsüzlügü, iplik hatalari, 
iplik tüylülügü, iplik mukavemeti ve iplik kopma uzamasi test sonuçlarina benzer 
egilim gözlenmis olup, Air-Com-Tex 700 ve K44 sistemlerinin Elite sisteminden 
önemli derecede daha iyi degerler sagladigi görülmektedir. Öte yandan hem 
bobinleme öncesi, hem de bobinleme sonrasinda test sonuçlarindaki en yüksek 
varyasyonun çogunlukla Elite sistemine ait ipliklerin test sonuçlarinda ortaya çiktigi 
görülmüstür.  
 

Çalismanin son kisminda söz konusu sistemler ekonomik açidan da incelenmis olup, 
en fazla enerjinin K44, en az enerjinin Air-Com-Tex 700 sisteminde tüketildigi ve 
bakim giderlerinin ise Elite sisteminde daha fazla oldugu tespit edilmistir.  
 

ANAHTAR KELIMELER : Kompakt iplik, Rieter K44, Suessen Elite, Zinser Air-
Com-Tex 700.  
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ABSTRACT 

 

In this study, Zinser Air-Com-Tex 700, Rieter K44 ve Suessen Elite Fiomax E1 
compact spinning systems, which are commonly used in compact yarn production, 
are compared. For this purpose, compact yarns were spun on these systems as having 
different yarn counts like Ne 20, Ne 30 and Ne 41. The properties of these yarns 
were tested before and after winding process and the influence of different systems is 
analysed. Additionally, the level of test results are compared with Uster Statistics for 
all yarns.  
 

In the first part of this study, the properties of the yarns obtained from different 
compact systems are compared. The test results show that for Ne 20 and Ne 30, Air-
Com-Tex 700 gives the best results in terms of yarn unevenness, thick places and 
yarn strength, while for Ne 41 yarn, K44 gives the best result. When thin places, neps 
and yarn elongation are compared, Air-Com-Tex 700 and K44 systems are better 
compare to the Elite system for all yarn counts. On the other hand, the best values are 
obtained from Air-Com-Tex 700 for yarn hairiness.  
 
After comparing the results received with the Uster Statistics, Air-Com-Tex 700 
system that have the best values for Ne 20 and Ne 30 yarn count is at the level of 5% 
or 50%. On the other hand K44 system that have the best values for Ne 41 yarn count 
is at the level of 50% or between 50% and 95%.  
 

When the test results are compared after winding process, there is a similar tendency. 
It is determined that the best values are achieved by Air-Com-Tex 700 and K44 
systems. On the other hand, the Elite compact system gives the highest variations for 
all yarn properties. 
 

Additionally, these three compact systems are analysed in terms of production costs, 
too. The analyses results show that K44 system has the highest energy consumption 
while Air-Com-Tex 700 system has the least of all. However, the cost of spare parts 
is much higher for Elite system compare to the others.  
 

KEYWORDS: Compact Yarn, Rieter K44, Suessen Elite, Zinser Air-Com-Tex 700.  
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1. GIRIS 

 

Ring iplik üretim prosesinin son adimini olusturan konvansiyonel ring iplik egirme sistemi, 

1828 yilinda John Thorpe tarafindan gelistirilmistir. Bu sistem, geçmisten günümüze kadar 

kisa stapel iplik üretiminde en çok kullanilan egirme sistemlerinden biri olmustur. Zira, 

dünyadaki toplam kisa stapel iplik üretiminin yaklasik olarak %75’ini ring iplik üretimi 

olusturmaktadir (Eberli, 2003).  

 

Iplik kalitesinin ve üretim miktarinin arttirilmasi amaciyla, gelistirildigi tarihten günümüze 

kadar özellikle de son 20 yil içinde ring iplik egirme sistemlerinin komponentleri büyük 

oranda iyilestirilmistir (Krifa vd., 2002). Ancak, sistemdeki pek çok degisiklige karsin ring 

iplik egirme teknolojisi esas itibariyle büyük oranda degisime ugramadan kalmistir (Artzt, 

2003; Oxenham, 2003).  

 

Ring iplikçilikte yapilan çogu teknolojik yenilikte, agirlikli olarak mevcut teknolojinin 

performansinin, yani üretim hizinin arttirilmasi ve daha yogun otomasyonun saglanmasinin 

amaçlandigi görülmektedir (Krifa vd., 2002). Buna karsin, ayni zamanda iplik kalitesinin 

arttirilmasina yönelik çabalarin mevcut olmasina ragmen bu çabalar daha geri planda 

kalmistir. Bu durumun nedeni, ring iplikçilikte üretim miktarindaki sinirlamanin üstesinden 

gelerek maliyetleri asagiya çekme çabasi (Egbers, 1999) yaninda halen ring ipliklerin diger 

sistemlere kiyasla en ideal özelliklere sahip oldugunun kabul edilmesidir (Oxenham, 2003).  

 

Ring iplik egirme sisteminde yukarida bahsedilen mevcut sinirlamalar, teknologlari ve 

arastirmacilari yeni egirme tekniklerini gelistirmeye veya mevcut egirme sistemlerini modifiye 

etmeye yöneltmistir. Bu çalismalarin sonunda, konvansiyonel ring iplik egirme sistemine 

rakip olarak yeni egirme teknolojileri piyasaya tanitilmistir (Artzt, 1998; Artzt, 1999; 

Stalder, 2000; Krifa ve Ethridge, 2003). Open-end rotor egirme, friksiyon iplikçilik, 

elektrostatik iplikçilik, sargili iplikçilik, hava jetli egirme ve en son olarak da kompakt 

iplikçilik bunlara verilebilecek örneklerdir. 
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Bugüne kadar gelistirilen tüm yeni egirme sistemlerinde, egirme ünitesi basina düsen üretim 

miktarinin arttirilmasi esas hedef olup, hava jetli ve rotor egirme sistemleri bunun basarili 

örnekleridir (Çelik, 2001; Cheng ve Yu, 2003).   

 

Bu sistemler, verimlilik açisindan önemli kazançlar vaad etmelerine ragmen iplik ve kumas 

kalitesi ile ilgili yetersizlikleri nedeniyle basarilari sinirli kalmistir. Bu nedenle, tüm egirme 

teknolojileri arasinda konvansiyonel ring iplikçilik günümüze kadar kalite standardi açisindan 

rakipsiz olarak varligini sürdürmeye ve iplik pazarinda hala yüksek kaliteli bir iplik olarak 

yer almaya devam etmektedir (Stalder, 2000; Oxenham, 2003). 

 

Ring ipliklerin, ideal iplik özelliklerine sahip oldugu kabul edildigi için arastirmacilar 

çalismalarinda daha çok ring iplik egirme sistemindeki üretim hizi sinirlamasini kaldirma 

üzerine odaklanmislardir. Oysa bu ipliklerin yapisi yakindan incelendiginde, tüm liflerin iplik 

yapisina katilmadigi, bazi liflerin sadece bir uçlari ile iplik gövdesine bagli oldugu açikça 

görülmektedir. Bu durum, iplik yapisini ve iplik kopuslarini olumsuz etkiledigi gibi egirme ve 

egirme sonrasi proseslerde de çesitli problemlere neden olmaktadir. Buradan hareket 

edilerek yapilan arastirmalarda, bu yapiya çekim sistemindeki ön silindirlerin kistirma 

noktasinda olusan egirme üçgeninin neden oldugu belirlenmistir. Bu çalismalarin sonucu 

olarak da kompakt iplik egirme sistemi gelistirilmistir. Üretim miktarinin arttirilmasinin 

amaçlandigi yeni egirme sistemlerinin aksine kompakt iplikçiligin gelistirilmesinde, ring ipligin 

kalitesinin arttirilmasi amaci üzerine odaklanilmistir. Yeni bir sistem olmasindan dolayi, 

iplikçiler bu sistemi tanima süreci içindedirler. Makine üreticileri, kompakt sisteminin sadece 

iplik kalitesi açisindan degil, ayni zamanda verimlilik açisindan da çesitli avantajlar 

sundugunu belirtmekte, bu sistem bazilarinca iplikçilikteki yüzyilin yeniligi olarak kabul 

edilmektedir. Yeni gelistirilen mevcut egirme sistemleri içinde özellikle kompakt iplik egirme 

sistemlerinin gelecek zaman içinde konvansiyonel ring iplik egirme sistemine alternatif 

olabilecegi de iddia edilmektedir. 

 

1.1. Egirme Üçgeni 
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Ring iplik makinalarindaki egirme geometrisine ait parametrelerden biri olan egirme üçgeni, 

çekim sisteminin çikis kistirma hatti (K-L) ile ipligin büküm almis olan ucu (S) arasindaki 

bölge olarak tanimlanmaktadir (Sekil 1.1) (Hechtl, 1996), egirme üçgeni, hem iplik 

kopuslarini hem de iplik yapisini etkilemektedir (Klein, 1988).  

 

 

 
Sekil 1.1. Egirme üçgeni (Hechtl, 1996) 

 

Egirme üçgeni, çekim sistemi ve iplik formu arasindaki elyaf demetinin genislikleri arasindaki 

farklilik sonucunda olusmakta olup, bu bölgede lifler bükümsüzdür (Hechtl, 1996). Iplik 

kopuslarinin çogu burada meydana gelmekte olup, bu bölge ring iplikçiligin en zayif noktasi 

olarak kabul edilmektedir.  

 

Konvansiyonel ring iplik egirme sistemlerinde, çekim bölgesinde fitil bükümü büyük oranda 

uzaklastirildigi için lif demetinin iç kohezyonu neredeyse tamamen yok olmaktadir. Bu 

nedenle, her bir lif çikis silindirinin kistirma noktasina yani egirme üçgenine tamamen açilmis 

bir sekilde ulasmaktadir. Büküm sirasinda, liflere uzunlamasina yönde bir gerginlik 

uygulanmaktadir (Leary, 1999). Böylece, egirme üçgeninin ortasinda ve kenarindaki 

gerginlik esit olmamakta, üçgenin dis bölgelerindeki gerginlik iç kisimlara nazaran daha fazla 

olmaktadir.  
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Sekilde 1.2’de görüldügü gibi; A egirme üçgeninin merkezinde, B ise egirme üçgeninin 

kenarinda olmak üzere 2 elyaf göz önüne alinsin. Her iki lif de egirme üçgeninin KE 

mesafesinden daha uzun olsun. Büküm verilirken, A lifi, büküm prosesi süresince yön 

degistirmezken, B lifi N noktasinda α  açisi ile egilmekte ve lifin yönü degismektedir. Sonuç 

olarak, ipligin bükümlü ucunda olusan çekme kuvveti B lifinin (b1)’den (b1
')’ne dogru 

uzamasina yol açmaktadir. Bu kuvvet, egirme üçgeninin kenarlarindaki liflere tamamen etki 

ederken, merkezdeki liflere etki etmemektedir (Klein, 1988). Dolayisiyla, egirme üçgeninin 

dis ve iç kismindaki gerginlik esit olmamakta, bu durum da liflerin iplik gövdesindeki 

yerlesimini etkilemektedir (Sheikh, 2000).   

 

 

 
Sekil 1.2. Egirme üçgeninin sematik görünümü (Klein, 1988) 

 

Egirme Üçgeninin Iplik Yapisina Etkileri  

Konvansiyonel ring egirme sisteminde, egirme üçgeninin iplik yapisina birçok olumsuz 

etkileri bulunmakta olup, baslica olumsuz etkileri; 

• Uçuntu, 

• Tüylülük,  

• Mukavemet üzerinedir. 
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Egirme üçgenin kenarindaki lifler, bu bölgede gerginligin fazla olmasindan dolayi kopmakta 

ve uçuntu olusturmaktadir. Bu konuda yapilan arastirmalar sonunda, bir egirme dairesinde 

meydana gelen uçuntunun %85’inin egirme üçgeninden kaynaklandigi ortaya çikmistir 

(Leary, 1999).  

 

Tüylülük, çogu zaman aranan bir özellik olmasina ragmen yüksek tüylülük, dokuma ve örme 

gibi proseslerde çesitli problemlere neden oldugu için çogunlukla istenmeyen bir özelliktir. 

Özellikle örmede, iplik kopuslarina ve igne kirilmalarina yol açabilmektedir.  

 

Egirme üçgenindeki tüm lifler iplik yapisina katilamadigi için liflerin tamaminin 

mukavemetinden faydalanilamadigi gibi iplikteki tüm liflerin gerginlikleri üniform dagilmadigi 

için bunlarin iplik mukavemetine katkilari da esit olmamaktadir. Dolayisiyla, iplikte 

mukavemet varyasyonlari meydana gelmektedir. Iplige kuvvet uygulandiginda, lifler ayni 

anda kopmamakta, aksine gerginlige bagli olarak arka arkaya kopmaktadirlar. Yapilan bir 

çalismada, özel bir ölçme cihazi kullanilarak egirme üçgenindeki liflerin mukavemeti 

ölçülmüs ve lif toplulugunun ortalama mukavemet degerinin elde edilen ipligin 

mukavemetinin %50 veya %60’i oldugu görülmüstür (Hechtl, 1996). Buradan yola 

çikilarak, herhangi bir iplik numarasi için ring ipligin mukavemetinin iplik kesitindeki liflerin 

mukavemetinin toplamindan daha düsük oldugu görülmektedir (Leary, 1999; Sheikh, 

2000). 

 

Egirme Üçgeninin Elimine Edilmesine Yönelik Çabalar 

Önemli negatif etkileri nedeniyle, egirme üçgenini elimine etmeye yönelik çesitli fikirler 

gelistirilmis olup, bunlar söyle özetlenebilir: 

• Çekim bölgesinde, ön üst silindirin ekseninin, ön alt silindirin eksenine göre 2-3 

mm öne kaydirilmasi 

• Fitil bükümünün arttirilmasi  

• Ana çekim bölgesinde kondenser kullanimi 

• Çekim bölgesinden sonra aerodinamik yogunlastirma 
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Fitile verilen büküm, fitilin çekim sistemine girmeden önce zarar görmesini önlemenin yani 

sira, çekim bölgesinde liflerin bir arada kalmasini da saglamaktadir. Ancak, ana çekim 

bölgesinde büküm kayboldugu için bu olumlu etkiler de kaybolmaktadir. Büküm miktarinin 

arttirilmasi da, tüm liflerin egirme üçgenine dahil olmasini saglayamamaktadir. Diger bir 

deyisle, fitil bükümünün yogunlastirma açisindan etkisi olumlu olmakla birlikte egirme 

üçgeninin ortadan kaldirilmasi veya küçültülmesi konusunda tam olarak uygun ve yeterli 

olmamaktadir (Hossoy, 2001; Ömeroglu, 2002). 

 

Ana çekim bölgesinde, mekanik bir kondenser kullanilarak egirme üçgeninin küçültülmesi 

denemeleri ilk olarak pamuk egirme prosesinde yapilmistir. Ancak, kondenser ile ön çekim 

silindirlerinin arasindaki mesafe oldukça fazla oldugu için kondenserden ayrilan lifler tekrar 

yayilma egilimi göstermekte ve saglanan etki korunamamaktadir. Ayrica, kondenser ile lifler 

arasindaki sürtünme, çekimi olumsuz yönde etkilemektedir. Dolayisiyla, bu tarz yöntemlerin 

basarisi çok sinirli kaldigi için günümüz ring sistemlerinde kullanilmamaktadir (Hechtl, 1996; 

Nikolic vd., 2003).  

 

Egirme üçgeninin elimine edilmesi amaciyla yapilan çalismalardan en basarilisi, aerodinamik 

kuvvetlerle yogunlastirma islemi esasina dayanan sistemdir. Kompakt iplik egirme sistemi 

olarak adlandirilan bu sistem, egirme üçgeninin neden oldugu problemlerin elimine 

edilmesine yönelik en ideal çözümü olusturmaktadir.  

 

Konvansiyonel ring ve kompakt ring sistemlerinde egirme üçgenlerinin sematik 

karsilastirmali görüntüleri Sekil 1.3’te görülmektedir.  
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                 Konvansiyonel ring  
                 iplik egirme sistemi 

     Kompakt iplik  
     egirme sistemi 

 
Sekil 1.3. Konvansiyonel ring ve kompakt ring sistemlerinde olusan egirme üçgenlerinin 
sematik görüntüleri (Rieter, 2002) 
 

Lifler, çekim sisteminin çikis kistirma noktasinda B enine yayilmis olarak çikmaktadir. B 

genisligi, iplik numarasi, fitil bükümü ve özellikle de çekim miktari gibi faktörlere baglidir. 

Çekim ne kadar yüksek olursa, çekim sisteminin kistirma noktasindan çikan liflerin enine 

yayilma alani da o kadar artmaktadir.  

 

Ipligin gerçek olusumu, çekim sistemi çikisindaki kistirma noktasinda baslamaktadir. Çekim 

sisteminden çikan lifler egirme üçgeninde toplanmakta ve iplik yapisina baglanmaktadir. 

Numarasi ve bükümü belli olan bir iplik için bu egirme üçgeninin genisligi genel olarak 

egirme tansiyonuna baglidir. b genisligi, egirme tansiyonu P ile ters orantili olup, P tansiyonu 

ne kadar yüksek olursa, egirme üçgeninin b genisligi de o kadar küçük olmaktadir. 

 

Buradan yola çikarak, ring iplik egirmede sevk edilen liflerin olusturdugu B mesafesinin 

pratik kosullarda daima egirme üçgeninin b mesafesinden daha büyük oldugu ortaya 

çikmaktadir. Yani; 

 

∆  = B-b 

∆  > 0 
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Dolayisiyla, bu sonuç egirme üçgeninin sevk edilen tüm lifleri yakalayamadigini 

göstermektedir. Buna bagli olarak, kenardaki bazi lifler kaybolup gitmekte, bir kismi da 

tamamen kontrolsüz olarak iplik yapisina katilmaktadir. Baska bir deyisle, konvansiyonel 

ring ipliklerin yapisi sanildigi kadar iyi olmayip, ring iplikler küçümsenmeyecek sayida ipligin 

mukavemetine ya hiç katkisi olmayan ya da çok az miktarda katkisi bulunan ve iplik 

tüylülügü üzerinde negatif etki yaratan liflere sahiptir (Stalder, 2000). 

 

1.2. Kompakt Iplikçilik  

 

Egirme üçgeninin kismen ve hatta tamamen ortadan kaldirilmasina yönelik yapilan 

çalismalarin sonunda, “kompakt egirme sistemi” olarak adlandirilan yeni bir egirme sistemi 

gelistirilmis olup, bu sistem ilk olarak, 1995 ITMA’da Rieter tarafindan tanitilmistir. 

Sistemde üretilen iplikler ise “yogunlastirilmis, sikistirilmis, tüysüz veya kompakt iplik” 

olarak anilmaktadir.  

 

Konvansiyonel ring iplik egirme sistemindeki en büyük problem, egirme üçgeninden dolayi 

liflerin iplige yeterince gömülememesidir (Artzt, 2003). Kompakt iplik egirme 

teknolojisinde, egirme üçgeni küçültülerek bu problem çözülmeye çalisilmaktadir.  

 

Kompakt iplik egirme sistemi, aslinda konvansiyonel ring iplik egirme sisteminin modifiye 

edilmis hali olup, kompakt sisteminde ring iplik sisteminin klasik bilesenleri kullanilmaktadir. 

Ancak, çogu iplikçi sagladigi yeni iplik yapisindan dolayi bu sistemi yeni bir egirme yöntemi 

olarak kabul etmektedir (Artzt, 1997; Artzt vd., 1997; Topf, 1998; Egbers, 1999; Artzt, 

2002; Cheng ve Yu, 2003). Kompakt egirme yöntemi, hem uzun, hem de kisa stapel iplik 

egirmeciliginde kullanilabilmektedir. 

 

Günümüzde kompakt ring iplik makinalari pazarinda farkli konstrüksiyonlara sahip sistemler 

bulunmaktadir. Bu sistemler farkli üretici firmalar tarafindan gelistirilmis olmasina ragmen, 

aslinda temel çalisma prensipleri ayni olup, ana çekim bölgesinden sonra iplik olusum 

bölgesinden önce elyaf demetinin pnömatik yolla yogunlastirilmasi temel prensiptir. Böylece, 
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egirme üçgeninin mümkün oldugunca küçültülmesi ve lif uçlarinin olabildigince iplik yapisina 

katilmasi amaçlanmaktadir.  

 

Konvansiyonel ring ve kompakt iplik egirme sistemlerinde olusan egirme üçgenleri Sekil 

1.4’te görülmektedir. 

 

  

Konvansiyonel ring iplik    
egirme sistemi 

Kompakt iplik 
egirme sistemi 

 
Sekil 1.4. Konvansiyonel ring ve kompakt iplik egirme sistemlerinde egirme üçgenleri 
(Brunk, 2002) 
 

Sekil 1.4’te görüldügü gibi kompakt egirmede, egirme üçgeninin neredeyse tamami elimine 

edilmekte olup, bunun sonucu olarak, yeni bir iplik yapisi ortaya çikmaktadir. Aslinda, 

kompakt ve konvansiyonel ring ipliklerin yapilari birlikte degerlendirildiginde, kompakt iplik 

yapisinin üstünlügü daha açik bir sekilde görülmektedir. Her iki iplik yapisi yakindan 

incelendiginde elde edilen görüntüler Sekil 1.5’te yer almaktadir.  
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Konvansiyonel ring iplik  Kompakt iplik 
 
Sekil 1.5. Konvansiyonel ring ve kompakt iplik yapilari (Zinser, 2003) 

 

Sekil 1.5 incelendiginde; kompakt iplikte, iplikteki çogu lifin paralel oldugu ve hemen hemen 

tüm liflerin iplik yapisina katildigi gözlenmektedir. Elyaf uzunlugundan bagimsiz olarak elyaf 

uçlari iplik içerisine gömülmüs olup, helisel büküm spiralleri net bir sekilde görülmektedir. 

Ring ipliklerde ise, iplik gövdesine kontrolsüz bir sekilde sadece bir uçlari ile tutunmus pek 

çok sayida elyafin bulundugu ve tüm liflerin iplik yapisina katilmadigi açikça görülmektedir. 

Bu nedenle, ring iplikler iplik gövdesinden disari dogru sarkan lifler nedeniyle düzensiz bir 

iplik yapisi sergilerken, kompakt iplikler ise elyaf düzeni, büküm spiralleri ve çok az 

sayidaki serbest kalmis lif uçlari sayesinde pürüzsüz ve düzgün bir iplik yapisi 

sergilemektedir.  

 

Kompakt egirme sisteminin kalite ve verimlilik açisindan pek çok avantajindan söz 

edilmektedir. Sistemin temel avantajlari, aslinda farkli iplik yapisinin özellikle tüylülük, 

mukavemet ve kopma uzamasi özelliklerinde sagladigi iyilesmeler üzerinedir. Bu avantajlar 

su basliklar altinda toplanmaktadir:  

• Iplik kalitesinde iyilesme, 

• Iplik kalitesindeki artisa paralel olarak kumas kalitesinde de iyilesme, 

• Mamul görünümü, 
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• Konvansiyonel ring iplik egirme sistemlerinde egrilemeyen kisa liflerin islenebilmesi 

ve hammaddenin daha verimli kullanimi (Krifa vd., 2002), 

• Normal iplik kalite degerleri korunurken, büküm miktarini azaltarak üretim 

miktarinin arttirilmasi (Clapp, 2001; Thum, 2000), 

• Egirme ve egirme sonrasi bobinleme, hasillama, gazeleme, dokuma, örme gibi 

proseslerdeki kalite ve verimlilik artisi (Artzt, 1997; Artzt vd., 1997), 

• Çesitli proseslerde kisaltma imkani sunma (bobinleme, katlama ve tarama islemleri 

gibi) (Artzt, 2002) olarak siralanmaktadir.  

 

Kompakt iplik egirme hakkinda bugüne kadar yapilmis olan bilimsel çalismalar, sistemin 

henüz yeni olmasindan dolayi çok sinirli olmakla birlikte mevcut literatürün büyük bir kismi 

da makine imalatçilarina aittir. Bu nedenle, bahsedilen avantajlarin bir kisminin esasinda 

sadece su anda bir iddia durumunda oldugu düsünülebilir. 

 

1.3. Kompakt Iplik Egirme Sisteminin Temel Çalisma Prensibi  

 

Kompakt iplik egirme sisteminin temel çalisma prensibi olan pnömatik yolla yogunlastirma 

fikri yeni olmamakla birlikte, orjinali Dr. Ernest Fehrer tarafindan gelistirilen DrefRing 

anlayisinin bir parçasidir. Bu nedenle kompakt egirme prosesi “DrefRing egirme prosesi” 

olarak da adlandirilmaktadir (Hechtl, 1996; Cheng ve Yu, 2003; Oxenham, 2003). 

DrefRing egirme kavrami ilk kez 1988’de ortaya atilmistir.  
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Sekil 1.6. DrefRing egirme sisteminin sematik görüntüsü (Ömeroglu, 2002) 

 

DrefRing sisteminin çalisma prensibi Sekil 1.6’da gösterilmistir. Bu sistemde, klasik 3 

silindir çift apronlu çekim sisteminin sonuna delikli bir tambur seklinde bir alt çikis silindiri 

eklenmistir. Bu silindir, 3. ve 4. üst baski silindirlerinin arasinda yer almakta olup, içinde 

hava emisi bulunmaktadir. Bu bölgede herhangi bir çekim uygulanmamaktadir. Sistemdeki 

en önemli nokta, iki fitilin ayni çekim sistemine beslenmesi ve daha sonra çekilen elyaf 

demetlerinin farkli iglere geçmesidir. Kovadan beslenen bir cer seridi, çekim sisteminin ana 

çekim bölgesi çikisindan hemen sonra aerodinamik olarak iki esit kisma ayrilmaktadir. 

Bölünen seridin her bir kismi, üst baski silindiri ile delikli bir tambur arasindan geçmektedir. 

Hava akimi nedeniyle lifler tambura yapisip yogunlasmaktadir. Daha sonra, lifler ikinci bir 

üst baski silindiri ile delikli tambur arasindan geçerek sistemi terk etmektedir. Bu noktada; 

ig-bilezik-kopça sisteminden yukariya kayan büküm, yogunlasmadan dolayi genisligi düsük 

olan lif toplulugunun tamamini kavramakta ve iplik olusumu gerçeklesmektedir (Hechtl, 

1996; Oxenham, 1999; Ömeroglu, 2002). Bu sistemde, makinaya 2,5-3,5 ktex 

inceligindeki cer seridi beslenip, 10-25 tex inceliginde iplik üretilmektedir (Ömeroglu, 



 

 

13 
 

 

2002). DrefRing sisteminde, bir emis sistemine iki fitilin beslenmesi ekonomik bir avantaj 

olarak degerlendirilmektedir (Oxenham, 1999). 

 

Günümüzde kompakt iplik egirme sistemini üreten baslica üç firma mevcuttur. Bu 

firmalardan Fehrer/Rieter tarafindan gelistirilen K44 modelinde delikli bir çelik tambur, 

Suessen’e ait Elite modelinde gözenekli apron ve Zinser’in Air-Com-Tex 700 modelinde 

ise delikli kauçuk apron kullanilmaktadir (Sekil 1.7). Bu sistemler, ticari olarak basari 

kazanmistir. Bu firmalar disinda ITMA 2003’te baska kompakt sistemler de tanitilmistir.   

 

   

Air-Com-Tex 700 K44 Elite 

 
Sekil 1.7. Kompakt iplik egirme sistemlerindeki yogunlastirma elemanlari 

 

1.4. Mevcut Kompakt Iplik Egirme Sistemleri 

 

Kompakt iplik egirme alaninda su anda en büyük makine üreticisi firmalar; Air-Com-Tex 

700 (CompACT3) sistemiyle Zinser, Com4 sistemiyle Rieter ve Elite sistemiyle Rieter 

ailesine katilan Suessen’dir. Önümüzdeki yillarda bunlarin arasina ITMA 2003’te görücüye 

çikarilan Cognetex, Officine Gaudino ve Woolmark firmalari tarafindan gelistirilen 

sistemlerin de katilmasi olasi görünmektedir.  

 

1.4.1. Zinser, AIR-COM-TEX 700 Modeli Kompakt Iplik Egirme Sistemi 

 

Bilindigi üzere iplikçilikte bir devrim olarak degerlendirilen kompakt egirme sistemi ilk 

olarak ITV tarafindan gelistirilmistir. Sistemin patentini ise, Zinser firmasi almistir. 
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Dolayisiyla, kompakt sistemini ilk önce Zinser firmasinin piyasaya sunmasi beklenirken, 

arastirma ve gelistirme sürecinin daha geç tamamlanmasi nedeniyle bu beklenti 

gerçeklesmemis ve sistem ilk olarak Rieter firmasi tarafindan ITMA 95’te sergilenmistir. 

Zinser, sistemde mevcut teknik ve teknolojik problemlerin asilmasi amaciyla yaptigi 

çalismalari 2000 yilinda tamamlamis ve AIR-COM-TEX 700 veya CompACT3 olarak 

adlandirdigi sistemini ancak 2002 yilinda pazara sunmustur. Bu sistemin sematik görüntüsü 

Sekil 1.8’de yer almaktadir.  

 

 

 
Sekil 1.8. Air-Com-Tex 700 (CompACT3) kompakt egirme sistemi (Zinser, 2003) 

 

Sekil 1.8’de görüldügü gibi; Air-Com-Tex 700 kompakt iplik egirme sisteminde, klasik 3 

silindir, çift apronlu çekim sisteminin sonuna perfore edilmis yani delikli veya gözenekli bir 

aprondan olusan bir yogunlastirma bölgesi eklenmistir. Delikli apronun alt tarafindaki emis 

ile liflerin delikli alanda kalmasi saglanmakta, böylece liflerin yogunlasmasi 

gerçeklesmektedir (Zinser, 2003).  

 

Sistemin Çalisma Prensibi  

Air-Com-Tex 700 kompakt iplik egirme sisteminin çalisma prensibi Sekil 1.9’da sematize 

edilmistir.  
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Sekil 1.9. Air-Com-Tex 700 kompakt iplik egirme sisteminin çalisma prensibi (Anonim, 
1999) 
 

Sekil 1.9’da görüldügü gibi sistem, giris silindir çifti (1-11), orta silindir çifti (2-21)  ve ön 

silindir çifti (3-31) ile çikis silindir çifti (4-41)’den olusmaktadir. 41 No’lu çikis üst baski 

silindirine, üzerinde tek sira halinde delikler bulunan “P” delikli apronu takilidir (Anonim, 

1999). Air-Com-Tex 700 kompakt sisteminde, yogunlastirmayi saglayan komponentler üst 

çikis baski silindiri ve üzerindeki delikli aprondur. Zinser, yogunlastirmada aktif olarak 

görev alan her iki komponenti “kompakt elemani” olarak adlandirmaktadir. Dolayisiyla, 

yogunlastirma sisteminin en önemli komponenti, üzerinde delikli apron bulunan kompakt 

elemanidir. Delikli apron ile kompakt elemani Sekil 1.10’da gösterilmektedir.  
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Delikli apron Kompakt elemani 
 
Sekil 1.10. Air-Com-Tex 700 sistemine ait yogunlastirma komponentleri (Zinser, 2003) 
 

Kompakt elemani Sekil 1.11’de daha açik bir sekilde görülmekte olup, üst baski çikis 

silindiri (3), delikli apronu (4) tahrik etmektedir. Apronun içinde, içi bos bir H profili (2) 

bulunmaktadir. Bu profil, H1–H2 bölgesinde yarik halindedir. H profili düsük negatif basinç 

altindadir (Anonim, 1999). Emis tüpü (1) ile hava akimi H profiline iletilir. Dolayisiyla, lifler 

hava emisiyle sadece H1–H2 bölgesindeki yarik boyunca, yani Sekil 1.11’de daire ile 

gösterilen emis yariklari ile destekleyici ray (5) arasinda kalan alan içerisinde 

yogunlastirilmaktadir.  
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Emis yariklari Yogunlastirma 

1. Emis Tüpü 
2. H profili 
3. Üst baski çikis silindiri 
4. Delikli apron 
5. Destekleyici ray 

 
Sekil 1.11. Air-Com-Tex 700 kompakt iplik egirme sistemine ait yogunlastirma sistemi 
(Zinser, 2003) 
 

Kirici ve ana çekim, konvansiyonel ring iplik egirme sistemlerinde oldugu gibi yapilmaktadir. 

Bu nedenle, çalisilacak elyaf türü açisindan herhangi bir sinirlamanin söz konusu olmadigi 

belirtilmektedir. Sisteme beslenen fitile 1-1' giris ve 2-2' orta silindir çiftleri arasinda ön 

çekim, 2-2' orta ve 3-3' ön silindir çiftleri arasinda çekim bölgesindeki üst ve alt apronlarin 

da yardimiyla ana çekim uygulanmaktadir (Anonim, 1999). 

 

Ön silindir çiftinden ayrilan elyaf demeti, içinde hava emisi bulunan H profiline yönelir. 

Profildeki vakumlu hava sayesinde emis yarigi boyunca lifler emilir ve delikli apronun 

üzerinde toplanirlar (Sekil 1.12). Profildeki vakumlu hava sayesinde liflerin apron delikleri 

üzerinde yogunlasmasi, hava akiminin etkisiyle olusan aerodinamik kuvvetler sayesinde 

gerçeklesmektir.  
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Sekil 1.12. Liflerin delikli apron üzerinde yogunlasmasi (Zinser, 2003) 
 

Delikli aprondaki delikler, Sekil 1.13’de görüldügü gibi dairesel ve eliptik bir forma sahiptir. 

Eliptik delikleri, dairesel delikler takip etmektedir. Eliptik delikler elyafi toplayip 

yogunlastirirken, dairesel delikler ise yönlendirmektedir. Genellikle aprondaki deliklerin çapi 

yaklasik olarak 1 mm olup, iplik numarasina göre degismektedir. Deliklerin büyüklügü 

yogunlastirmanin miktarini etkilemektedir. Ayrica, emis yarigi (H) delikli aprondaki 

deliklerin tek sira halinde dizilmesi nedeniyle düz bir profile sahiptir. 
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Sekil 1.13. Delikli apron ve delik profilleri (Zinser, 2003) 
 

Çekim sisteminin çikisi ile yogunlastirma elemanlari arasinda çok düsük bir miktarda çekim 

gerçeklesmekte olup, bu çekimin miktari 0,95-1,04 arasinda degismektedir (Zinser, 2003).  

 

Sistemin Teknik Özellikleri 

Zinser’in kompakt sisteminde, ig ve çekim silindirlerinin tahrigini birden fazla motor 

saglamaktadir. Bu motorlar, tüm makine boyunca belirli araliklarla yerlestirilmistir. Örnegin, 

1008 iglik bir makinede ig ve çekim silindirlerinin tahrigi için 11 adet motor bulunmaktadir. 

Yogunlastirma isleminin gerçeklestirilmesi için gerekli hava emisi tek bir motor tarafindan 

saglanmaktadir. Bu motor ayni zamanda, telefin emisini de saglamaktadir. Emis tüplerinde 

emilen elyaf ve döküntü, bir kanal boyunca toplanip, biriktirilmektedir. Ayrica, tüm igler tek 

bir kayisla tahrik edilmektedir. 

 

Air-Com-Tex 700 sisteminde, iki farkli çekim degerinde iplikler egrilebilmektedir. Sistemde 

bulunan bir rulman vasitasiyla büküm miktari ve çikis silindirinin hizi sabit tutulup, ön ve orta 

silindirin hizi degistirilerek makinenin ön ve arka kisminda farkli numaralarda iplik 

egrilebilmektedir. Sistemin diger teknik özellikleri asagida Çizelge 1.1’de gösterilmistir.  

Çizelge 1.1. Air-Com-Tex 700 kompakt iplik egirme sisteminin teknik özellikleri (Zinser, 
2003) 
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Teknik Parametreler AIR-COM-TEX 700 

%100 penye pamuk 
Viskon, Polyester 
ve karisimlari Materyal  

40 mm’ye kadar 
30 - 10 tex 

Nm 34 - 100 Numara araligi 
Ne 20 - 60 

α tex  3329 - 3963 
α m 105 - 125 Büküm Araligi 
α e 3,5 - 4,1 

Büküm Yönü  S ve Z 

T
ek

no
lo

jik
 

Çekim (Teorik) 15 - 55 

 
Ig Sayisi 240 - 1008 
Ig Gauge 75 mm 
Bilezik çapi 38 - 51 mm M

ak
in

e 

Tüp uzunlugu  200 - 250 mm 
 

Sistemin Avantaj ve Dezavantajlari   

Air-Com-Tex 700 sisteminin avantajlari su sekilde özetlenebilir: 

• Çekim isleminin konvansiyonel ring sistemindeki gibi yapilmasi, ring sisteminde egrilen 

her türlü elyafin bu sistemde de egrilebilmesine olanak saglayacagini 

düsündürmektedir.  

• Yogunlastirma bölgesini olusturan çikis ve ön baski silindirlerinin çaplari birbirinden 

farkli olabilmekte, bu durumda çikis ve ön silindirin hizlari da degismektedir. Çaplarin 

ayni ve farkli olmasi durumunda özellikle iplik tüylülügü ve iplik mukavemeti 

özelliklerinde iyilesmelerin meydana geldigi sistemi kullanan iplikçiler tarafindan 

belirtilmektedir. Farkli çaplarda yogunlastirma bölgesinde çok küçük de olsa çekim 

uygulanabildigi için tüylülükte, ayni çaplarda ise mukavemette artis meydana geldigi 

tespit edilmistir.  

• Üst apron kafesi, Sekil 1.8’de görüldügü gibi klasik çekim sistemlerine göre ters 

yönde yerlestirilmistir. Bu da çekim sisteminin bilesenlerine kolay bir sekilde 

ulasilmasini ve degistirilebilmesini saglamaktadir. Belki de bu husus Air-Com-Tex 700 
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sisteminin diger iki kompakt sistemine göre en önemli avantajlarindan birini 

olusturmaktadir.  

 

Sistemin dezavantajlari ise; 

• H profilindeki H1–H2 yarikli bölge, liflerin çikis silindirleri kistirma noktasina 

ulasmasindan önce son bulmaktadir. Dolayisiyla yogunlastirma isleminden sonra lifler 

serbest kaldigi için tekrar yayilma egilimi göstermeye baslamaktadirlar. Böylece, 

yogunlastirma bölgesinde saglanan etki yavas yavas yok olmaktadir. Bu nedenle 

egirme üçgeni tamamen yok edilemeyip, sadece küçültülmektedir. Ayrica, egrilecek 

elyaf ne kadar kisa olursa egirme üçgenindeki küçülmenin de o kadar az 

gerçeklesecegi tahmin edilmektedir. Bu durumun, sistemden beklentilerin tam olarak 

gerçeklesmesini engelleyecegi gibi stapel uzunlugu açisindan sistemde egrilebilecek 

hammaddeye de bir sinirlama getirecegi düsünülebilir (Anonim, 1999).   

• Normal ring ipliklere kiyasla üretilen kompakt ipliklerin tüylülük, mukavemet gibi 

özelliklerinde iyilesmeler meydana gelmis olsa da, bu iyilesmeler egirme üçgeninin 

tamamen elimine edilememis olmasi nedeniyle istenilen düzeyde degildir (Anonim, 

1999). 

• Hava emisinin elyaf demetinin üst kismindan yapilmasinin, enerji maliyeti açisindan bir 

sikinti yaratabilecegi veya emis etkisinde bir miktar düsüse neden olacagi konusunda 

endiseler mevcuttur. Tek bir life uygulanan pnömatik kuvvet FP ve lifin agirligi FG ile 

gösterilecek olursa, lifi yüzeye bagli tutan net kuvvet FNET = FP – FG olacaktir. Emisin 

alttan yapilmasi halinde bu kuvvet FNET = F′P + FG olacaktir. Bu durumda ayni 

yogunlastirma miktarini saglayabilmek için (FP > F′P oldugundan) daha fazla hava 

emisi kullanmak gerektigi söylenebilir. 

• Bilindigi gibi, kompakt iplik egirme sistemlerinde apron, manson ve kopça çok daha 

sik bir sekilde asinmaktadir. Ancak, Air-Com-Tex 700 sisteminde özellikle apron ve 

mansondaki asinmalar sonrasinda iplik kalitesinde önemli derecede azalma meydana 

geldigi sistemi kullanan iplikçiler tarafindan belirtilmektedir. Ayrica, bu durumda iplik 

kopuslarinin arttigi ve kopan ipliklerin yandaki iplikleri de kopardigi ifade 

edilmektedir.  
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1.4.2. Rieter, K44 Modeli Kompakt Iplik Egirme Sistemi 

 

Kompakt egirme kavramini tekstil pazarina ilk tanitan Rieter firmasi, kendi kompakt 

makinalarinin gelistirilmesinde Dr. Ernest Fehrer’in DrefRing teknolojisini esas almistir 

(Oxenham, 1999). Rieter, gelistirme çabalarinin sonunda pazara ilk önce K40, daha sonra 

da bu sistemde çesitli düzenlemeler yaptiktan sonra K44 olarak adlandirdigi kompakt 

egirme sistemlerini sunmustur (Sekil 1.14). Firma, kendi kompakt egirme prosesini 

Comforspin ve bu sistemde üretilen ipligi ise Com4 olarak adlandirmaktadir. Sistemde, 

klasik 3 silindir çift apronlu çekim sisteminin sonuna delikli (gözenekli) bir tamburdan olusan 

bir yogunlastirma bölgesi eklenmistir (Rieter, 2002). 

 

 
 
Sekil 1.14. K44 (Comforspin) kompakt egirme sistemi (Rieter, 2002) 

 

Comforspin sistemlerinin kalbi, Sekil 1.15’de görüldügü gibi delikli tambur, hava emis yarigi 

ve hava kilavuz elemanindan olusan yogunlastirma bölgesidir (Rieter, 2002).  
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Delikli Tambur Hava Emis Yarigi Hava Kilavuz Elemani 

 
Sekil 1.15. K44 sisteminin yogunlastirma bölgesi (Rieter, 2002) 
 

Sekil 1.16’da görüldügü gibi, delikli tamburun içinde sabit bir vakumlu emis sistemi 

bulunmaktadir. Dolayisiyla, disardan tamburun içine dogru kesintisiz bir hava akimi 

saglanmaktadir. Böylece de, çekim sisteminin çikis kistirma noktasindan ayrilan elyaf demeti 

hava emisi ile emilerek delikli tamburun yüzeyine toplanmakta ve lifler yogunlastirilmaktadir 

(Rieter, 2002). 

 

 

 
 

 

1. Delikli tambur 

2. Emis sistemi 

3. Alt çekim silindirleri 

4. Üst çekim silindirleri 

5. Çikis silindiri 

6. Hava kilavuz elemani 

 
Sekil 1.16. K44 (Comforspin) sistemine ait yogunlastirma sisteminin sematik görüntüsü 
(Rieter, 2002) 
 

Rieter firmasi 2003 yilinin sonuna dogru Suessen firmasini satin alarak, Rieter ailesine dahil 

etmistir. Comforspin sisteminde egrilen iplikler, ring iplikten daha iyi olmasina ragmen bu 
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sistem de hala mükemmel degildir. Bu nedenle, firma kompakt sisteminde mevcut 

problemlerin asilmasi amaciyla çesitli çalismalar yapmakta olup, sistemin gelistirme çabalari 

devam etmektedir. Sistemdeki yapilacak iyilesmelerde Suessen Elite kompakt iplik egirme 

sisteminden yararlanilacagina inanilmakta olup, bunu gelecek zaman gösterecektir.  

 

Sistemin Çalisma Prensibi  

Sekil 1.17’de K40 ve K44 kompakt sistemlerinin çalisma prensibi sematik olarak 

gösterilmistir.  

 

 

 
Sekil 1.17. K44 kompakt iplik egirme sisteminin çalisma prensibi (Anonim, 1999) 
 

Sekil 1.17’de görüldügü gibi; K44 sistemi, bir çift arka giris silindiri (1-11), bir çift orta 

silindir (2-21) ile üzerinde iki üst silindir (31-32) bulunan bir delikli (gözenekli) tamburdan (3) 

olusmaktadir. Delikli tambur ile tambur üzerindeki 31 ve 32 üst baski silindirleri arasindaki 

bölge yogunlastirma bölgesi olarak adlandirilmakta olup, burada elyaf demetinin 

yogunlastirilmasi saglanmaktadir. Dönen delikli tambur ayni zamanda 31 ve 32 üst baski 

silindirlerini de tahrik etmektedir. Delikli tamburun içinde, özel bir forma sahip, dönmeyen 

sabit bir silindir (4) bulunmaktadir. Sabit silindir kanalli bir forma sahiptir. Sabit silindirin 
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yüzeyinde egik biçimde, liflerin akis yönüne göre açili sekilde olan bir aralik (S) mevcuttur. 

Sabit silindir, düsük negatif bir basinç etkisi altindadir. Negatif basinç etkisiyle, sabit 

silindirin içinde vakumlu hava akimi olusmaktadir. Dolayisiyla, S araliginin basladigi 

noktadan itibaren delikli tamburda emis etkisi meydana gelmektedir (Anonim, 1999).  

 

Kirici çekim, konvansiyonel ring sisteminde oldugu gibi arka silindir çifti ile orta silindir çifti 

arasinda yapilmaktadir. Ana çekim ise 2-21 orta ile 3-31 silindir çifti arasinda 

gerçeklesmektedir. Çekim bölgesini takiben elyaf demeti yogunlasma bölgesine 

geçmektedir (Anonim, 1999). 

 

Delikli tambur içindeki hava akimi 3-31 noktasini terk eden lifleri yakalayip, 3-32 noktasina 

varincaya kadar “S” yarigi boyunca etki etmektedir. Böylece lifler, hava akiminin etkisiyle 

olusan aerodinamik kuvvetler sayesinde yogunlasmaktadir. S yarigi, liflerin akis yönüne 

bagli bir açida dizayn edildigi için emilen hava ile tambur yüzeyine yerlesen lifleri yana dogru 

kaydirmaktadir. Böylece, yogunlastirma sirasinda liflere yanal bir hareket verilmis 

olmaktadir (Stalder, 2000). Böylece lif uçlarinin iplik içine daha iyi sarilmasi saglanmaktadir. 

Yogunlastirma islemini takiben iplige büküm verilerek mukavemet kazandirilmaktadir.  

 

Delikli tambur üzerine, Sekil 1.18’de görüldügü gibi bir hava kilavuz elemani yerlestirilmistir. 

Hava kilavuz elemani ile emis etkisinin emis yarigi boyunca olusmasi saglanmaktadir. 

Böylece, yogunlastirma bölgesinde elde edilen yogunlastirma etkisinin gücü korunmaktadir.   
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Sekil 1.18. Hava kilavuz elemani (Rieter, 2002)  
 

Comforspin sisteminde, delikli tambur ile 3-32 çikis kistirma noktasini bir emis tüpü 

kusatmis durumdadir. Emis sistemi, bu tüp içerisinde bir hava akimi olusturmaktadir. Emis 

tüpü, çikis kistirma noktasini terk eden liflerin yayilmasini ve yönlendirilmesini 

saglanmaktadir. Böylece, yogunlastirma bölgesinde elyaf birikmesinin önlenmesi 

saglamaktadir.  

 

Sistemin Teknik Özellikleri 

K44’de ig ve çekim silindirlerinin tahrigi ve emis sistemi için farkli motorlar kullanilmaktadir. 

Iglerin tahrigi tek bir motorla, çekim sisteminin tahrigi ise 4 adet motor tarafindan 

gerçeklestirilmektedir. Yogunlastirma islemi için gerekli hava akimi 1 adet fan motoru ile 

saglanmaktadir. Iglerin tahriginde, dörtlü kayis sistemi kullanilmaktadir.   

 

ComforSpin sisteminde, elyaf ile yogunlastirma yüzeyi arasindaki sürtünme degerinin düsük 

olmasi amaciyla delikli tamburun yüzeyi metaldir (Stalder, 2000).  

 

Delikli tambur üzerindeki S yarigi, egirme yönüne göre düz veya egik bir forma sahiptir 

(Sekil 1.19). Bu yarik formlarinin kullanimi üretilecek iplik numarasina göre degismektedir. 

Ancak, özellikle egik formlu yariklarin genellikle çok kisa stapelli lifler için yararli olacagina 

inanilmaktadir (Rieter, 2002). Egik formlu yarikta yogunlastirma sirasinda yanal bir hareket 
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olusmaktadir. Bu hareket, kisa stapelli liflerin iplik içine gömülmesi açisindan oldukça 

yararlidir (Anonim, 1999).   

 

 
 

Egik emis yarigi Düz emis yarigi 
 
Sekil 1.19. Yarik profilleri (Rieter, 2002) 

 

Rieter, düz formlu yarigi pamuk iplikçiliginde daha çok kalin ipliklerde, Ne 10-30 numara 

araliginda kullanilmasini tavsiye etmektedir. Egik formlu yarigi ise genellikle Ne 20 ve Ne 

20’den daha ince ipliklerin üretimi için önermektedir. Firma, sentetik ve bunlarin pamuklu 

karisimlari için egik formlu yarigin hangi numara araliginda kullanimi konusunda herhangi bir 

tavsiyede bulunmazken, düz formlu yarigin ise Ne 30-80 numara araliginda kullanimini 

önermektedir (Rieter, 2002).  

 

Rieter, ComforSpin kompakt iplik egirme sistemlerinde üretilen ipliklere bir kalite degeri 

vermektedir. Bu degeri “Com4 Degeri” olarak adlandirmaktadir. Bu deger asagidaki 

sekilde hesaplanmaktadir:  

 

Com4 Degeri = 
)()/(

100000
UsterHxTüylülükmetreturBüküm

 

 

Com4 ipliklerinden yapilan ürünlerin Com4 markasini tasiyabilmesi için bu degerin 30’un 

üzerinde olmasi gerektigi belirtilmektedir (Rieter, 2004).  
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K44 sisteminin diger teknik özellikleri ise asagida Çizelge 1.2’de özetlenmektedir. 

 

Çizelge 1.2. K44 (Comforspin) kompakt iplik egirme sisteminin teknik özellikleri (Rieter, 
2002) 
 

Teknik Parametreler K44 
%100 pamuk Sentetik ve karisimlari 

Materyal  1 16
1 ″ - 1 8

7 ″ 51 mm’ye kadar 

60 - 4 tex 20 – 7,4 tex 
Nm 17 - 270 Nm 50 – 135 Numara araligi 
Ne 10 – 160 Ne 30 – 80 

Büküm Araligi 240 – 2570 t/m 
Büküm Yönü  S ve Z 

T
ek

no
lo

jik
 

 Çekim (Teorik) 20 – 80 

 

Ig Sayisi Max 288 – 1008 
Ig Gauge 70 mm ve 75 mm 
Bilezik çapi 36, 38, 40, 42, 45, 48 ve 51 mm M

ak
in

e 

Tüp uzunlugu  180 – 250 mm 
 

Ig devri  
(mekanik olarak) 

25.000 dev/dak 

Hava basinci  7 bar (Minimum) T
ek

ni
k

 

Hava tüketimi 1,2 Nm3/h (yaklasik olarak) 
 

Sistemin Avantaj ve Dezavantajlari   

K44 kompakt iplik sisteminde üretilen kompakt iplikler, iplik özellikleri açisindan 

konvansiyonel ring ipliklerden üstün olsa da sistemde hala çözülmesi gereken bazi 

problemler vardir. Bunlar:  

• K44 kompakt iplik sisteminde, istenilen iplik kalitesinin saglanabilmesinde emis 

tamburundaki yogunlastirma islemi son derece önemlidir. Emis tamburunun bu islemi 

gerçeklestirebilmesi için egirme dairesinde belirli sicaklik ve nemin saglanmasi sarttir. 

Emis tamburunun çalisabilmesi için %48 -50 bagil nem ve 29-30 0C sicaklik 

gerekmektedir.  
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• ComforSpin sisteminde, çekim bölgesinden ayrilan elyaf demeti yogunlastirma 

bölgesini terk edinceye kadar delikli tamburdaki hava akimi etkisi altinda kalmaktadir. 

Dolayisiyla, bunun yogunlastirma etkisinin yogunlastirma bölgesinin çikisina kadar 

muhafaza edilmesi açisindan bir avantaj teskil edecegine inanilmaktadir. Ancak, Sekil 

1.17’de gösterilen 31 ve 32 üst baski silindirlerinin her ikisinin de delikli tambur (3) 

tarafindan tahrik edilmesi nedeniyle, yogunlastirma islemi süresince liflere küçük de 

olsa bir çekimin (gerginligin) uygulanmasi mümkün olmamaktadir. Dolayisiyla, 3-31 

kistirma noktasini terk eden lifler orijinal yapilarina dönme egilimi göstermektedir 

(Anonim, 1999). Bu durumun iplik yapisini ve iplik özelliklerini etkileyecegine 

inanilmakta olup, yapilan bazi çalismalarda iplik düzgünsüzlügü açisindan kompakt ve 

konvansiyonel ring iplikler arasinda istatistiksel açidan önemli bir fark bulunmamasi bu 

görüsü dogrulamaktadir (Ömeroglu, 2002; Cheng ve Yu, 2003). Öte yandan, 

yogunlastirma bölgesinde çekim uygulanamamasi sonucu yeterince düzeltilemeyen 

kivrik ve dalgali lifler, üretilen ipliklerin kopma uzamasini da arttirmaktadir (Cheng ve 

Yu, 2003). 

• Comforspin kompakt sisteminin sahip oldugu dizayn nedeniyle, delikli tamburdaki 

deliklerin çapi, tambur üzerindeki liflerin çapindan oldukça büyük olup, delik çapi tek 

lif çapinin 80 kati büyüklügündedir. Dolayisiyla, liflerin tambur üzerinden geçisi 

sirasinda delikli tamburdaki deliklere lif kaçmasi ve bunlarin sabit tambur ile dönen 

tambur arasindaki küçük bosluga sikismalari gibi olaylar meydana gelebilmekte 

(Anonim, 1999), yogunlastirma etkisi yeterince saglanamadigi gibi sistemin 

randimaninda da düsme meydana gelebilmektedir. Bu durum, K44 sisteminin en göze 

çarpan sikintisi olup, çözülmesi gereken baslica problemler arasinda yer almaktadir.  

• Deliklerin içine çok fazla lif kaçmasi ve delikli tambur ile silindir arasinin tikanmasini 

önlemek için liflerin yüksek sertlige sahip olmasi gerekmektedir. Bu ve benzeri 

nedenlerden dolayi, bu sistemin sentetik ve mikro-liflerin islenmesinde verimli bir 

sekilde kullanilamayacagi belirtilmektedir (Anonim, 1999).  

• K44 kompakt sisteminde ana çekim bölgesindeki apronlarin uç kistirma noktasi ile 

çikis silindirlerinin kistirma noktasi arasindaki mesafe (Sekil 1.17), delikli tamburun 

dizaynina bagli olarak konvansiyonel ring sistemine nazaran daha büyüktür (Cheng ve 
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Yu, 2003). Bu mesafenin minimum degeri iplik yapilabilir en düsük stapel uzunlugunu 

belirlemekte olup, bu parametre oldukça önemlidir. Öte yandan delikli tamburun çapi, 

bu mesafenin küçültülmesini engellemektedir (Anonim, 1999). Bu durumda söz 

konusu mesafeden daha kisa olan liflerin kenarlara tasma olasiligi, klasik sisteme göre 

daha fazla olmakta, dolayisiyla, özellikle iplik düzgünlügü ve iplik hatalari olumsuz 

yönde etkilenmektedir. Ömeroglu (2002) ve Cheng ve Yu (2003) tarafindan 

kompakt ve konvansiyonel ring ipliklerin karsilastirilmasi amaciyla yapilan 

çalismalarda, kompakt ipliklerde özellikle kalin yer ve neps degerlerinin ring 

ipliklerden daha fazla olmasi bunu dogrular niteliktedir. Bu hususlar göz önüne 

alindiginda, K44 kompakt sisteminin, penye iplikçiliginde oldugu gibi daha uzun 

stapelli liflerle çalisilmasinin uygun olacagi sonucuna varilmakta bu da K44 sisteminin 

kullanim alani sinirlanmaktadir (Anonim, 1999; Krifa vd., 2002; Ömeroglu, 2002; 

Cheng ve Yu, 2003).  

• K44 sisteminin daha çok Ne 50 ve Ne 50’den daha ince ipliklerin üretilmesi için 

uygun oldugu arastirmacilar tarafindan belirtilmektedir (Krifa vd., 2002; Cheng ve 

Yu, 2003). Iplik kalinlastikça özellikle iplik tüylülügü açisindan kompakt ve 

konvansiyonel ring iplikler arasindaki farkin azalmasi bu durumu dogrulamaktadir.  

 

1.4.3. Suessen, Elite Kompakt Iplik Egirme Sistemi 

 

Suessen firmasi, ITMA 99’da Fiomax E1 olarak isimlendirdigi kompakt egirme sistemini 

sunmustur (Thum, 2000). Firma, kendi kompakt egirme prosesini “Elite”, üretilen kompakt 

ipligi ise “Elite Iplik” olarak adlandirmakta olup, kompakt egirme teknolojisinin 

gelistirilmesinde, Fiomax 1000 konvansiyonel ring sistemi esas alinmistir. Elite sistemi, hem 

uzun stapelli hem de kisa stapelli iplikçilikte kullanilabilmektedir. Ayrica, gerek Suessen 

gerekse diger firmalara ait konvansiyonel ring iplik egirme sistemleri modernize edilerek 

Elite kompakt egirme sistemine dönüstürülebilmektedir (Brunk, 2002).  
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Sekil 1.20’de görüldügü gibi; Elite kompakt sisteminin de temel prensibi Rieter ve Zinser’in 

kompakt sistemlerindeki gibi olup, klasik 3 silindir çift apronlu çekim sisteminin sonuna bir 

yogunlastirma ünitesi eklenmistir (Suessen, 2001). 

 

 
 

Sekil 1.20. Elite kompakt iplik egirme sistemi (Wiget, 2000) 

 

Elite yogunlastirma ünitesi, tamamen yeni bir yogunlastirma ünitesi olup, EliTube, Elitop ve 

EliVac elemanlarindan olusmaktadir (Sekil 1.21). Bu elemanlar, Elite kompakt egirme 

sisteminin kalbi olarak nitelendirilmektedir. EliTube, egimli bir sekilde yerlestirilmis emis 

yarigi, içi bos profil tüp ve bu tüpü kusatan perfore edilmis bir delikli veya gözenekli 

aprondan olusmaktadir. EliTop, ön üst ve çikis üst mansonu ile bunlarla baglantili bir disliyi 

içermektedir. EliVac ise Elite kompakt sisteminin emis sistemidir (Anonim, 2002).  
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EliTube EliTop EliVac 
 
Sekil 1.21. Elite kompakt iplik egirme sisteminin yogunlastirma ünitesi (Brunk, 2002) 
 

Sistemin Çalisma Prensibi 

Elite kompakt iplik egirme sisteminin çalisma prensibi Sekil 1.22’de sematize edilmistir. 

 

 

 
Sekil 1.22. Elite kompakt iplik egirme sisteminin sematik görüntüsü (Anonim, 1999) 
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Sekil 1.22’de görüldügü gibi Elite sistemi, giris silindir çifti 1-11, orta silindir çifti 2-21, ön 

silindir çifti 3-31 ve üzerinde delikli bir apron bulunan profil tüp (S) ile 4 No’lu üst çikis 

silindirinden olusmaktadir.  

 
Profil tüpün içi bos olup, egirme yönüne göre egimli bir sekilde yerlestirilmistir. Profil tüp 

içerisine, EliVac emis sistemi tarafindan vakumlu hava akimi beslenmektedir. Dolayisiyla, 

profil tüp negatif basinç etkisi altindadir. Profil tüp delikli bir apronla kusatilmistir. Tüpün 

üzerinde, elyafin çikis yönünde uzanan, ön silindir kistirma hattindan (S1) baslayan ve çikis 

kistirma hattinda (S4) sona eren bir yarik bulunmaktadir. Bu yarik, delikli apron üzerinde 

tüpün içine dogru bir hava akimi olusturmaktadir (Anonim, 2000).  

 

Ön alt silindir, 31 ön üst silindiri tahrik etmektedir. 31 ön üst silindir ile çikis üst silindirine (4) 

G dislisi ile baglantilidir. Bu disli, her iki baski silindirinin senkronize bir sekilde çalismasini 

saglamaktadir. Ön üst silindir G dislisini tahrik ederek, 4 çikis üst baski silindirine hareket 

vermektedir. Delikli apron ise hareketini G dislisi tarafindan döndürülen çikis üst baski 

silindirinden (4) almaktadir. Silindirin, delikli apronu içi bos profile dogru itmesi sonucunda 

apron dönmekte ve ayni zamanda çikis kistirma noktasi da olusmaktadir (Anonim, 1999). 

 

Elite kompakt sisteminde de çekim islemi, konvansiyonel ring sistemindeki gibi 

gerçeklesmektedir. 1-11 giris ile 2-21 orta silindirler arasinda ön çekim, 2-21 orta ile 3-31 

ön silindirler arasinda ana çekim verilmektedir (Anonim, 1999).  

 

Sekil 1.23’de görüldügü gibi ön kistirma noktasini terk eden elyaf demeti, emis yariginin S1 

ucundaki hava akimi tarafindan emilir. Bu hava akimi etkisi altinda, lifler yarigi kaplayan 

delikli apronla S4 kistirma noktasina kadar tasinir. Böylece, elyaf demeti yogunlastirilarak 

bir araya toplanmaktadir. Elyaf demeti, yogunlasmis bir halde büküm bölgesine geçmektedir 

(Anonim, 1999).  
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Sekil 1.23. Delikli (gözenekli) apronda emis yariginin görünüsü (Wiget, 2000) 

 

Kompakt sistemlerinde yogunlastirma bölgesinde saglanan etkinin kistirma noktasina kadar 

muhafaza edilmesi egirme üçgeninin küçültülmesi açisindan son derece önemlidir. Elite 

sisteminde, gerek yogunlastirma etkisinin korunmasi gerekse yogunlastirma sirasinda 

optimal bir çekme ve paralellestirme saglamak için 31 ve 4 üst baski silindirlerinin çaplari 

birbirinden farkli olarak dizayn edilmistir (Leary, 1999; Anonim, 2000).  

 

 
 
Sekil 1.24. Üst baski silindirleri (Stahlecker, 2003)  
 

Sekil 1.24’de görüldügü gibi; çikis üst baski silindirinin (4) çapi, ön üst silindiri (31) çapindan 

biraz daha büyüktür. 31-3 kistirma noktasi ile S4 yarigi arasinda, yani yogunlastirma 

bölgesinde bu sayede bir geçis çekimi olusmaktadir (Anonim, 1999; Leary, 1999). Çaplar 
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arasindaki farklilik, ayni zamanda çikis üst baski silindirinin yukariya dogru kalkmasini veya 

iplikçiler arasindaki tabirle “sahlanmayi” önlemektedir.  

 

Sistemin Teknik Özellikleri  

Sekil 1.25’de görüldügü gibi; Elite sisteminde emis ünitesi için bir motor yaninda sistemdeki 

diger bilesenlerin tahrigi için bir baska motor bulunmaktadir.  

 

 
 
Sekil 1.25. Elite sistemine ait tahrik elemanlari (Brunk, 2002) 

 

Kompakt sistemlerinde, bütün makine boyunca üniform bir egirme elde edebilmek için hava 

emisinin igden ige farklilik göstermemesi, emis miktarinin iplik numarasina ve kullanilan elyaf 

cinsine uygun olarak degistirilebilme olanaginin bulunmasi gerekmektedir. Bu amaçla, 

Suessen birbirinden bagimsiz olarak, her egirme seksiyonu için ayri emis ünitesi 

kullanmaktadir (Anonim, 2000). Sistemdeki emis ünitesi sayisi sistemin ig sayisina göre 

degismekte olup, 24 ig için bir emis ünitesi yani EliVac mevcuttur (Anonim, 2002).  

 

Elite sisteminde, yogunlastirma sisteminin çikis noktasini bir emis tüpü kusatmis durumdadir. 

Bu tüplerde biriken elyaf ve döküntüler, Air-Com-Tex 700 sistemindeki gibi herhangi bir 
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kanal vasitasiyla toplanmamakta, aksine direkt olarak disariya verilmektedir. Bu durum, 

egirme dairesindeki uçuntu miktarini arttirmaktadir.  

 

Profil tüp üzerindeki yarik, Sekil 1.26’da görüldügü gibi, düz (Form B) ve egik (Form A) 

olmak üzere 2 farkli forma sahiptir.  

 

 

 
Sekil 1.26. Yarik profilleri (Brunk, 2002) 

 

Egik form ayni zamanda Delta form, düz form da Deltasiz form olarak adlandirilmaktadir. 

Delta formda, yarik baslangiçta genis olup, giderek daralmaktadir. Elyaf demetinin kendi 

ekseni etrafinda dönerek lif uçlarinin elyaf demeti içine yerlesmesini saglamak için, delta 

formlu yarik hareket yönüne yaklasik olarak 30º’lik bir açiya sahiptir (Leary, 1999). 

Suessen, Delta formu genellikle Ne 30’dan daha ince ipliklerin, düz formu ise Ne 30 ve 

daha kalin ipliklerin üretiminde kullanimini tavsiye etmektedir (Brunk, 2002).  

 

Yarik formlarinin tercihinde, üretilecek iplik numarasi kriter alinabildigi gibi üretilecek iplik 

ve kullanilan hammadde türüne göre de tercih yapilabilmektedir. Delta formda, yarik formu 

sayesinde elyaf demeti yarik üzerinden geçerken kendi ekseni etrafinda dönmekte ve 

böylelikle de yanal bir hareket olusmaktadir. Yanal hareket, lif uçlarinin iplik yapisina daha 

iyi katilmasini saglamasi açisindan oldukça yararlidir. Ayrica, özellikle çok kisa stapelli elyaf 

ile çalisilmasi durumunda ve karde iplik üretiminde yarigin baslangicinda lifler bir araya 

toplanmakta ve liflerin yayilmasi önlenmektedir. Bu nedenle pamuk iplikçiliginde çogunlukla 
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Delta formun kullanimi tercih edilmektedir. Düz formlu yarik ise, uzun stapelli pamuk ile 

çalisilirken, Core-spun ve kamgarn iplik üretiminde kullanilmaktadir. Bu form yapisinin da 

iplik kalitesi üzerinde olumlu etkiler yapacagina inanilmaktadir (Suessen, 2002).  

 

Elite sisteminde, delikli apron ile ilave üst silindirin çikartilmasi sonucunda kompakt sistemi 

normal ring iplik egirme sistemine dönüstürülebilmektedir. Konvansiyonel ring iplik egirme 

sistemlerine ait çekim sistemleri de Elite ile modernize edilerek bu sistemler kompakt 

sistemine dönüstürülebilmektedir. Bu durum, Elite sisteminin kullanimini arttirmasi açisindan 

oldukça önemli bir avantaj olarak degerlendirilebilir. Ancak, Elite sistemi normal ringe 

dönüstürüldügünde ipligin iplik kilavuzuna gelis açisi, yani egirme açisi yüksek olmakta ve bu 

durum da iplik düzgünsüzlügünü arttirmaktadir.  

 

Delikli apron, sonsuz delikli bir yapiya sahip olup cm2'de 3000'den daha fazla sayida delik 

bulunmaktadir (Leary, 1999). Delikli apronlar, iplik numarasina göre farkli inceliklerde ve 

delik çaplarinda olabilmekte olup, su anda iki tip vardir. Her iki tip apronun genislikleri 

aynidir. %28 serbest yüzeye sahip olan 959.3164 model delikli apron, kisa stapelli pamuk 

ile çalisilmasi durumunda kullanilmaktadir. %38 serbest yüzeye sahip olan 959.4920 model 

delikli apron ise, kalin karde iplik, core iplik ve yün gibi uzun stapelli elyaf için 

kullanilmaktadir (Anonim, 2002).  

 

Çikis silindirinin kauçuk kaplamasi ile delikli apron arasindaki sürtünme katsayisi, delikli 

apron ile profil arasindaki sürtünme katsayisindan 10 kat daha büyüktür. Böylece kompakt 

iplik egirme sistemindeki tüm apronlarin tamamen ayni hizda hareket etmesi saglanir (Leary, 

1999). Çalisilan hammadde ve iplik numarasina uygun olarak farkli genisliklerde ve yarik 

egimlerinde profil tüpler kullanilabilmektedir.  

 

Profil tüpün egimli ucunda vakumlu bir temizleyici bulunmaktadir. Bu temizleyici, delikli 

apronu temiz tutar ve iplik koptugunda olusan iplik parçalarini uzaklastirir (Anonim, 2000).  

 

Sistemin Avantaj ve Dezavantajlari   
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Suessen, Elite kompakt iplik egirme sisteminin gelistirilmesi sirasinda, konvansiyonel ring 

iplik sistemlerinde egrilebilen liflerle kompakt sistemde de çalisabilmek için çift apronlu 

çekim sisteminde apronlarin kistirma noktasi ile ön çekim silindirleri kistirma noktasi 

arasindaki mesafenin mümkün oldugunca minimum olmasini amaçlamis, sonuçta tamamen 

yeni bir yogunlastirma sistemi gelistirmistir. 

 

Elite sistemi, kullanim açisindan oldukça esnek bir yapiya sahiptir. Istenildiginde Elite normal 

ring sistemine, normal ring sistemleri de Elite kompakt sistemine dönüstürülebilmektedir.  

 

Suessen, Elite sisteminden beklenen avantajlarin saglanmasi için bazi çalisma 

parametrelerine dikkat edilmesi gerektigini belirtmektedir. Bunlar; 

• Kompakt iplik egirme sistemlerinde, egirme dairesinin temizligi son derece önemlidir. 

Elite sistemi ile ilgili olarak, havanin saatte en az 33 defa sirküle edilmesinin saglanmasi 

ve havadaki bagil nem oraninin 11 g/kg’i geçmemesi önerilmektedir (Brunk, 2002).  

• Elite sisteminde, yogunlastirma isleminde kullanilan vakumlu hava, komsu 

makinalardan toz ve uçuntuyu makine üzerine çekmektedir. Bu nedenle, Elite 

sisteminin ayri bir bölüme kurulmasi tavsiye edilmektedir (Brunk, 2002). 

• Elite sisteminde, temizlik yaninda personelin sistemi sürekli olarak kontrol etmesi son 

derece önemlidir. Ayrica, periyodik bakimlarda sistemin performansi üzerinde 

etkilidir. Dolayisiyla, delikli apronlarin 7 ile 14 ay, kopçalarin 7 ile 15 gün, 

mansonlarin kullanilan hammadde ve iplik numarasina bagli olarak 8-12 hafta 

arasinda degistirilmesi gerekmektedir. Ayrica, kopça degistirildikten sonra 30 dakika 

süreyle makinanin %30 daha düsük devirde çalistirilmasi tavsiye edilmektedir (Brunk, 

2002). 

 
Ancak, sistemin pek çok sikintisi vardir. Bunlar, söyle özetlenebilir:  

• Elite sisteminde, Elitop ekartman mesafesinin ayarlanmasini zorlastirmaktadir. Bu 

durum, iplik düzgünsüzlügü açisindan sikintilara neden olabilmektedir.  

• Üst baski tabanca sistemi, kolay ulasilabilirlik ve kullanim açisindan oldukça 

sikintilidir.  
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• Elite sisteminde çogunlukla karsilasilan problemlerden biri yogunlastirma islemi 

sirasinda gözenekli apronun altinda liflerin birikerek toplanmasi olayidir. Bu elyaf 

birikintisi, gözenekli apronun dönüsünü zorlastirarak, yogunlastirma isleminin 

yeterince yapilmasini engellemektedir. Bu nedenle, kompakt sistemlerindeki çalisanlar 

tarafindan sistemin sürekli kontrol edilmesi ihtiyaci Elite’de daha da önem 

kazanmaktadir.  

• Emis tüpleri ile diger emis ile ilgili fanlarda meydana gelen tikanma, yogunlastirma 

isleminin verimini etkilemektedir.  

• Elite sisteminde yogunlastirma bölgesini olusturan komponentler oldukça hassas ve 

pahalidir. Bu komponentlerden çogunlukla Elitube ve delikli apronun sik sik 

degistirilmesi gerekmekte, bu durum da yogunlastirma isleminin zaman zaman 

yeterince yapilamamasina ve yedek parça maliyetinin artmasina neden olmaktadir. 

Elitube, kaygan bir yüzeye sahip oldugu için yüzeyinde meydana gelen herhangi bir 

çizik veya asinma, gözenekli apronun hareketini zorlastirarak yogunlastirma isleminin 

yeterince yapilamamasina ve delikli apronun da zarar görmesine yol açmaktadir. 

• Elite sisteminde, çekim sistemi belirli bir derecede egimli olarak yerlestirilmistir. Bu 

egim nedeniyle egirme islemi sirasinda çikis silindirinin yukariya kalkmamasi 

(sahlanmamasi) için Elitop’u olusturan ön ve çikis silindirlerin çaplari birbirinden farkli 

dizayn edilmis olup, çaplar arasinda belirli bir oran mevcuttur. Mansonlarin taslanmasi 

sirasinda bu orani saglamak oldukça önemlidir. Ayrica, Elitop’ta ön üst silindirin ön 

alt silindirden sapma açisi, çikis silindirinin egirme islemi sirasinda yukariya 

kalkmayacak sekilde ayarlanmasi gerekmektedir. Bu durumu saglamak için bu 

sistemlerde çalisan personelin deneyimli olmasi gerekmektedir.   

• Elite sisteminde, tüm iglerde üretim yapilmadigi takdirde, bos olan iglerin emisleri iptal 

edilememektedir. Bos olan iglerdeki emis sistemi, egirme bölümündeki uçuntuyu 

makine üzerine çekmektedir. Bilindigi gibi uçuntu iplik kalitesini olumsuz olarak 

etkilemektedir.  

• Elitop’un açik oldugu Suessen’in eski modellerinde, etrafina biriken uçuntular 

nedeniyle disli zor bir sekilde dönmekte ve çikis silindiri yeterince tahrik 
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edilememektedir. Bu nedenle, dislinin sik sik temizlenmesi gerekmektedir. Elitop’un 

kapali oldugu modellerde bu problem meydana gelmemektedir. 

 

1.4.4. Com4Wool Kompakt Iplik Egirme Sistemi 

 

Cognetex firmasi, Rieter’e ait olan Com4 sisteminin uzun stapelli iplik egirme versiyonun bir 

adaptasyonu olarak Com4Wool sistemini gelistirmistir (Sekil 1.27).  

 

  

 
Sekil 1.27. Com4Wool sistemi (Cognetex, 2003) 

 

Com4Wool sisteminde de, K40 ve K44’de oldugu gibi ön çekim silindirinin yerini üzerinde 

yarik bulunan bir delikli bir tambur almaktadir. Sekil 1.27 ve 1.28’de görüldügü gibi delikli 

tamburun üzerinde iki tane silindir bulunmaktadir. Bu sistemde yapilan en önemli degisiklik, 

çok uzun liflerin toparlanmasi yani yogunlastirilmasi amaciyla yogunlastirma bölgesinde çikis 

baski silindirinin yerine açili olarak yerlestirilmis bir balon silindirinin kullanilmasidir. Ön ve 

ana çekim, klasik 3 silindir çift apronlu çekim sistemlerindeki gibi yapilmaktadir. Delikli 

tamburun içinde, emis sistemi ile bir hava akimi olusturulmaktadir. Delikli tamburun 

üzerindeki yarik boyunca liflerin yogunlastirilmasi saglanmaktadir.  
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1. Baski silindiri 

2. Delikli tambur 

3. Emis yarigi 

4. Hava kilavuzu 

5. Balon silindiri 

6. Hava emisi 

 

 
Sekil 1.28. Com4Wool sisteminin daha detayli görünüsü (Cognetex, 2003) 

 

Delikli tamburun üzerinde ilave bir kaplama bulunmakta olup, bu kaplama hava kilavuzu 

olarak adlandirilmaktadir. Hava kilavuzunun belirli elyaf türleri özellikle de kasmir için 

kullanilmasi tavsiye edilirken, yün için bunun kullanilmasina gerek olmadigi belirtilmektedir. 

Iplik kopusunu algilama sistemi ile fitil durdurma mekanizmasinin birlikte çalismasi 

sistemdeki ilave bir özellik olarak sunulmaktadir Bu sistem için de, diger kompakt 

sistemlerinin sagladigi avantajlarin mümkün olabilecegi iddia edilmektedir. Ancak, sistemin 

en büyük potansiyel avantajinin egirme sonrasi proseslerdeki avantajlar oldugu 

belirtilmektedir. Bir diger önemli avantaj ise, katli çözgü ipliklerinin yerini tek katli 

Com4Wool ipliklerinin alabilmesi olarak ifade edilmektedir (Cognetex, 2003; Oxenham, 

2003).  

 

 

 

1.4.5. MCS Kompakt Iplik Egirme Sistemi 

 

Officine Gaudino firmasi ise, mekanik bir yogunlastirma sistemine (MCS) sahip uzun stapelli 

bir egirme sistemini (Model FP 03) iplikçilerin kullanimina sunmaktadir. Diger kompakt 

sistemlerinde ihtiyaç duyulan ilave emis sistemi bu sistemde mevcut degildir. Bu nedenle, 
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herhangi bir emis yapilmadigi için mevcut veya yeni gelistirilen diger kompakt iplik egirme 

sistemlerinden oldukça farklidir (Sekil 1.29).  

 

 

 
Sekil 1.29. MCS kompakt iplik egirme sistemi (Oxenham, 2003) 
 

MCS sistemi, pürüzsüz bir alt çikis silindiri ile açili bir üst silindirden olusmaktadir. Bu 

silindirler, çekim sisteminin çikisinda bulunmakta olup, çikis silindirlerinden daha yavas 

dönmektedir. Böylelikle, burada meydana gelen negatif bir çekim yalanci büküm etkisi 

olusturmaktadir. Çekilmis elyaf demeti, yogunlastirma bölgesinden çikarken yalanci büküm 

etkisiyle yogunlasmaktadir. Bu sistem, yeni veya mevcut makinalara eklenebilmektedir. 

Diger kompakt sistemlerinde, kompakt egirme opsiyonunun maliyeti standart makinalardan 

%200 veya %250 daha fazla iken bu sistemde yaklasik %20 daha yüksektir. Bu durum, 

sistemin bir diger ilginç özelligi olarak belirtilmektedir (Oxenham, 2003; Babaarslan ve 

Mavruz, 2004).  

 

1.4.6. Solospun Kompakt Iplik Egirme Sistemi 

 

Woolmark firmasi, ring ipliklerdeki tüylülügü azaltmak için tamamen farkli bir yaklasima 

sahip olan Solospun sistemini sergilemistir. Uzun stapelli iplikçilik için tasarlanan bu sistem, 

ITMA 99’da da sergilenmis olup, var olan makinalara eklenebilmektedir. Sistemde, çekim 
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sisteminin çikisina Sekil 1.30’da görüldügü gibi küçük bir çift yarikli plastik silindir 

eklenmistir.  

 

 
 
Sekil 1.30. Solospun sistemine ait çift yarikli plastik silindir (Oxenham, 2003)  
 

Çekilmis elyaf demeti, çekim silindirinden ayrilirken bu yarikli silindirler vasitasiyla daha 

küçük elyaf demeti halinde ayrilmakta ve her bir elyaf demeti iplik olusum bölgesinde 

bükülerek birlestirilmektedir. Sistemin kisa stapel iplikçilikte kullanimi konusunda girisimler 

olmasina ragmen, agirlikli olarak uzun stapelli iplikçilikteki kullanimi üzerinde durulmaktadir 

(Oxenham, 2003; Babaarslan ve Mavruz, 2004).  

 

1.4.7. RoCoS Kompakt Iplik Egirme Sistemi 

 

LMW firmasi tarafindan sadece kisa stapel iplik egirme için gelistirilen kompakt egirme 

sistemi olan LR6AX, ITMA 2003’te sergilenmistir. Bu sistem, manyetik yogunlastirma 

esasina dayanmakta olup, kisaca “RoCoS” olarak adlandirilmaktadir. RoCoS sisteminin 

tasariminda, mevcut kompakt iplik sistemlerine kiyasla daha düsük yatirim ve bakim 

maliyetinin saglanmasi amaçlanmistir. RoCoS sisteminde, normal üst ön silindirin yerini, 

aralarinda bir kondenser olan çikis ve sevk silindirleri almistir (Sekil 1.31).  
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1. Alt çikis silindiri 

2. Çikis silindiri 

3. Sevk silindiri  

4. Destek köprüsü 

5. Seramik 

kondenser  

6. Iplik kilavuzu  

7. Üst baski silindiri 

tutucusu 

8. Baski yayi  

 
Sekil 1.31. RoCoS kompakt iplik egirme sisteminin sematik görüntüsü (Rotorcraft, 2004) 
 

Sekil 1.31’de görüldügü gibi, alt çikis silindiri (1), çekim sisteminin çikis silindiri (2) ile sevk 

silindirini (3) desteklemektedir. Miknatisli seramik kondenser (5), alt çikis silindirine 

manyetik bir etkiyle tutunmaktadir. Kondenser, alt silindir ile birlikte tamamen kapali bir 

sikistirma odasi meydana getirmektedir. Alt çikis silindirinin yüzeyi yivli olup, kondenserin 

temas açisi ile uyumlu olmasi için bu silindirin çapinin çok hassas bir sekilde ayarlanmasi 

RoCoS sisteminde oldukça önemlidir. Alt silindir, elyaf demetini kondensere iletmektedir. 

Kondenser ile alt silindir arasindaki sikistirma odasinda olusan manyetik etkiyle elyaf demeti 

yogunlastirilmakta ve sevk silindirine iletilmektedir (Rotorcraft, 2004). Sistem genel olarak 

degerlendirildiginde, çekilmis elyaf demetinin genisligini azaltmak için basit bir yaklasima 

sahip oldugu söylenebilir. Normal bir makinadan 2-2,5 kat daha fazla bir yatirim maliyetine 

sahip olan sistemde en büyük potansiyel problem, küçük silindirlere elyaf sarilmasi ve bu 

durumda bu silindirlere müdahaledeki zorluk olarak ifade edilmektedir (Oxenham, 2003; 

Babaarslan ve Mavruz, 2004). Bir diger önemli problem ise iplik kopusu meydana 

geldiginde silindirlere müdahaledeki zorluk nedeniyle iplik baglamanin oldukça zor 

olmasidir. 
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1.5. Kompakt Ipliklerin Yapisal ve Fiziksel Özellikleri 

 

Bir egirme sisteminde egrilen bir ipligin özelliklerini, elyaf özellikleri, egirme parametreleri ve 

iplik yapisi belirlemektedir. Iplik yapisi, esas olarak egirme islemi türü ile sekillenmektedir. 

Günümüzde kullanilan her bir egirme sistemi ile belirli bir iplik yapisi saglanmaktadir.  

 

Iplik özellikleri, kumas ve dolayisiyla da mamul kalitesini sekillendirmesi açisindan son 

derece önemlidir. Egirme teknolojilerindeki yenilikler, iplik yapisi ve iplik özelliklerini 

degistirebilmekte, böylelikle bundan iplik, kumas ve son ürün kalitesi de olumlu veya 

olumsuz yönde etkilenmektedir. Bu nedenle, yeni bir egirme teknolojisi tekstil pazarina 

sunuldugunda, ortaya çikan yeni iplik yapisini ve iplik özelliklerinde meydana gelen 

degisiklikleri incelemek ve belirlemek zorunlu olmaktadir.  

 

1.5.1. Kompakt Iplik Yapisi 

 

Konvansiyonel ring, OE-rotor ve kompakt iplikler yakindan incelendiginde, her üç iplik 

yapisi arasindaki fark açik ve kolay bir sekilde görülmektedir (Sekil 1.32).  

 

Sekil 1.32’de görüldügü gibi ring ipliklerde, iplik gövdesine kontrolsüz bir sekilde, sadece 

bir uçlari ile tutunmus çok sayida elyafin bulundugu ve tüm liflerin iplik yapisina katilmadigi 

açikça görülmektedir (Artzt, 2003). Açikta kalan elyaf uçlari düzensiz bir iplik yapisina yol 

açmaktadir (Artzt, 1997; Artzt vd., 1997; Stalder, 2000; Artzt, 2003). 
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Konvansiyonel ring iplik OE-rotor iplik Kompakt iplik 
 
Sekil 1.32. Konvansiyonel ring, OE-rotor ve kompakt ipliklerin mikroskop altindaki 
görünüsü (Artzt, 2003) 
 

Rotor ipliklerde, liflerin iplik ekseni boyunca kompakt ipliktekine kiyasla daha az düzenli bir 

sekilde yerlestigi ve tüm liflerin iplik yapisi içine gömülmedigi görülmekte, kemer liflere ilave 

olarak Z ve S yönünde elyaf yerlesimi de göze çarpmaktadir. Gerek ring gerekse de OE-

rotor iplikte düzensiz bir lif yerlesimi gözlenmekte, iplik ekseni boyunca lifler uzatilmadigi 

için iplik yapisi rastgele elyaf yerlesimi olarak nitelendirilmektedir (Artzt, 2003). 

 

Öte yandan ayni sekil incelendiginde, kompakt ipliklerde elyaf düzeninin daha iyi oldugu 

görülmektedir. Kompakt ipliklerde, iplik yapisindaki çogu lifin helisel bir yol takip ettigi ve 

hemen hemen tüm liflerin iplik yapisina katildigi bilinmektedir (Artzt, 1997; Artzt vd., 1997; 

Oxenham, 1999; Stalder, 2000; Artzt, 2003; Cheng ve Yu, 2003). Elyaf uzunlugundan 

bagimsiz olarak elyaf uçlari iplik içerisine gömülmüs olup, büküm spiralleri net bir sekilde 

görülmektedir. Büküm dagilimindaki varyasyon daha azdir. Serbest kalmis lif uçlari ring 

iplige nazaran çok daha az sayida olup, hemen hemen tüm lifler iplik gövdesine siki bir 

sekilde baglanmistir (Artzt, 1997; Artzt vd., 1997; Stalder, 2000; Artzt, 2003). Bu durum, 

kompakt ipliklerin lif oryantasyonu açisindan daha üstün oldugunu göstermektedir.  
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1.5.2. Iplik Özellikleri 

 

1.5.2.1. Iplik Düzgünsüzlügü ve Iplik Hatalari 

 

Bilindigi üzere düzgün olmayan bir iplik, bobinlemeden boya-terbiye islemine kadar olan 

tüm proseslerde verimi ve kaliteyi olumsuz yönde etkilemektedir. Bu nedenle, tekstilciler 

iplik uzunlugu boyunca kütlesel degisime, yani iplik düzgünsüzlügüne oldukça önem 

vermektedir.  

 

Kompakt egirme yönteminde, yeni bir iplik yapisinin ortaya çikmasi nedeniyle iplik 

düzgünsüzlügünde olumlu yönde iyilesmelerin meydana gelmesi beklenmektedir. Kompakt 

ve ring iplik özelliklerinin karsilastirilmasi amaciyla yapilan çalismalarin bazilarinda beklendigi 

gibi bu iyilesme gözlenirken (Artzt, 1997; Artzt vd., 1997; Topf, 1998; Stalder, 2000; 

Hossoy, 2001; Ömeroglu, 2002; Artzt, 2003; Mahmood vd., 2003), bazilarinda ise 

herhangi bir iyilesme tespit edilmemistir (Krifa vd., 2002; Nikolic vd., 2003). Bazi 

çalismalarda ise her iki ipligin düzgünsüzlükleri arasinda istatistiksel açidan önemli bir fark 

tespit edilmedigi gibi, özellikle kalin yer veya neps sayisinin kompakt ipliklerde önemli 

derecede daha fazla oldugu da görülmüstür (Hossoy, 2001; Ömeroglu, 2002; Cheng ve 

Yu, 2003). Elyaf uzunlugu ve elyaf uzunluk dagiliminin düzgünsüzlük üzerine büyük bir etkisi 

oldugu için, kullanilan hammadde özelliklerinin düzgünsüzlükte beklenen iyilesme durumunu 

etkiledigi düsünülmektedir (Artzt, 2003).  

 

Tarama isleminde, kisa liflerin yaninda taraklama isleminden sonra elyafta kalan neps ve 

döküntü gibi istenmeyen unsurlar da uzaklastirilmaktadir. Tarama islemi yapilmadigi 

takdirde, bunlar uzaklastirilamadigi için problem olarak iplikte kalmakta ve kompakt egirme 

ile bunlarin üstesinden gelinememektedir (Krifa ve Ethridge, 2003). Bu nedenle, iplik 

düzgünsüzlügü açisindan karde kompakt ipliklerin penye ring ipliklerle karsilastirilabilecek 

kadar iyi olmadigi söylenmektedir (Artzt, 2003; Krifa ve Ethridge, 2003).  
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1.5.2.2. Iplik Tüylülügü 

 

Tüylülük, kisaca iplik yüzeyinden disari dogru sarkan lif uçlari olarak tanimlanmaktadir. 

Tüylülük derecesi, egirmeden dokuma, örme, boya terbiye ve bitime kadar olan tüm üretim 

asamalari ile ürünün kullanim performansi üzerinde oldukça etkilidir. Tüylülük kabul edilir 

kalite degerlerinin üzerine çiktiginda, egirme islemi sirasinda uçuntu olusumuna, örmede igne 

kopuslarina, çözgü çözme ve dokuma islemleri sirasinda yan yana gelen lif uçlarinin 

dügümlenmesine, böylece de iplik kopuslarina sebep olmaktadir. Kumaslarin boncuklanma 

egilimini arttirmakta, boya, terbiye ve bitim islemlerinden sonra görünüm bozukluklarina yol 

açmaktadir. Bu nedenle, genellikle iç çamasiri, örme dis giyim gibi bazi kullanim alanlari 

hariç yüksek tüylülük istenmeyen bir durumdur. 

 

Iplikte probleme neden olan tüy uzunlugu 3 mm ve daha uzun tüylerdir. 1 ve 2 mm tüy 

uzunlugundaki tüyler, ürüne tekstil karakterini vermesi açisindan genellikle istenilmektedir.  

 

Daha önceki bölümlerde bahsedildigi üzere egirme üçgeni, iplik tüylülügü üzerinde oldukça 

etkilidir. Egirme üçgeni büyüdükçe kontrol edilemeyen lif sayisi, böylece tüylülükte artma 

meydana gelmektedir. Egirme üçgenin elimine edilmesi veya mümkün oldugunca 

küçültülmesi amaciyla gelistirilen kompakt egirme yönteminde, iplik tüylülügü oldukça 

azaltilmaktadir (Sekil 1.33). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

49 
 

 

  
Konvansiyonel ring iplik Kompakt iplik 

 
Sekil 1.33. Ring ve kompakt yapisindaki tüylerin görüntüsü (Geocities, 2004) 

 

Tüylülükte saglanan iyilesme, kompakt egirme sisteminin anahtar basarilarindan biridir. 

Hemen hemen tüm liflerin iplik yapisina katilmasi sonucu konvansiyonel ring iplige kiyasla 

daha düsük tüylülük degerleri elde edilmektedir.  

 

Kompakt egirme, tüylülük probleminin çözümüne yönelik yepyeni bir yaklasim sunmaktadir. 

3 mm ve 3 mm’den uzun olan tüylerin sayisinda önemli azalma saglandigi için penye ring 

ipliklerin yerine ayni numara karde kompakt ipliklerin kullanilabilmesi mümkün 

gözükmektedir (Artzt, 1997; Artzt vd., 1997; Egbers, 1999). Öte yandan, tarama prosesi 

ile tüylülükte %3 oraninda azalma saglanabilmekte, ancak tarama islemi ile hiçbir zaman 

kompakt egirme ile elde edilen düsük tüylülük degerine ulasilamamaktadir (Artzt, 2003).  

 

Hatta, ring ipliklere kiyasla daha düsük büküme sahip kompakt ipliklerin tüylülügü de daha 

düsük olabilmektedir (Krifa ve Ethridge, 2003; Mahmood vd., 2003).  

 

Tüylülükte meydana gelen azalma sonucunda, egirme sonrasi proseslerde çesitli avantajlar 

saglanmaktadir. Ancak, kompakt ipliklere ait kumaslarda, iplikteki uzun tüylerin önemli 

derece azalmis olmasindan dolayi kumas üzerindeki hatalar daha kolay görünür hale 

gelmektedir. Bu nedenle bobinleme isleminin önemi artmakta ve bobinlemede optik ve 

kapasitif temizleyicilerin daha hassas ayarlanmasi gerekmektedir.  
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1.5.2.3. Iplik Mukavemeti ve Kopma Uzamasi 

 

Kompakt iplik egirme sistemi, iplik kalitesini belirleyen parametrelerden biri olan 

mukavemet ve kopma uzamasi özelliklerinde de belirgin bir iyilesme saglamaktadir. Bu 

nedenle, tüylülükten sonra mukavemet ve kopma uzamasi özelliklerindeki iyilesmeler bu 

sistemin bir diger anahtar basarisi olarak gösterilmektedir.  

  

Ayni büküm degerlerinde yapilan kiyaslamalarda, kompakt iplikler konvansiyonel ring 

ipliklere kiyasla daha yüksek mukavemet ve kopma uzamasi degerlerine sahiptir (Artzt, 

1997; Artzt vd., 1997; Topf, 1998).  

 

Kompakt iplikler ile kompakt ipliklere kiyasla daha yüksek büküme sahip konvansiyonel 

ring ipliklerin mukavemet ve kopma uzamasi degerleri arasinda önemli bir fark yoktur. Bu 

bakimdan, normal bükümlü bir ring ipligin mukavemet degeri daha düsük büküm degerinde 

kompakt sisteminde elde edilebilmektedir. Büküm miktarindaki azalma, üretim miktarinda 

artis anlamina geldigi için, kompakt sisteminde kabul edilebilir mukavemet degerini saglayan 

büküm degerine kadar büküm azaltilarak verimlilikte artis saglanabilmesi mümkündür 

(Clapp, 2001). 

 
Iplik mukavemetinin yüksek olmasindan dolayi, kompakt ipliklerin asinmaya karsi direnci 

de %40-50 oraninda daha fazla olmaktadir (Jackowski vd., 2003).  

 

Kompakt ipliklerdeki mukavemet ve kopma uzamasi degerlerindeki artisin nedeni olarak 

iplik yapisi gösterilmektedir. Hemen hemen tüm liflerin iplik yapisina katilmasi sonucu lif 

mukavemetinin iplik mukavemetine katkisi daha fazla olmaktadir. Bir diger neden olarak, lif 

migrasyonu gösterilmektedir. Kompakt ipliklerde lif migrasyonu ring ipliklere nazaran daha 

fazla meydana gelmektedir (Basal, 2003).  

 

Kompakt ipliklerin mukavemet ve kopma uzamasi degerleri, iki katli ring ipliklerin yerine 

tek katli kompakt ipliklerin (Artzt, 1997; Artzt vd., 1997; Topf, 1998; Leary, 1999; Thum, 
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2000; Jackowski vd., 2003) ya da penye ring ipliklerin yerine karde kompakt ipliklerin 

kullanilabilmesine imkan vermektedir (Artzt, 1997; Artzt vd., 1997; Topf, 1998; Egbers, 

1999; Thum, 2000; Jackowski vd., 2003; Krifa ve Ethridge, 2003). Ayrica, hasillama 

isleminin elimine edilebilmesi ya da azaltilabilmesi de mümkündür (Artzt, 1997; Artzt vd., 

1997; Topf, 1998; Egbers, 1999; Oxenham, 1999; Thum, 2000).  

 

1.6. Kompakt Ipliklerin Çesitli Proseslerdeki Davranislari 

 

1.6.1. Iplik Egirme Prosesindeki Davranislari 

 

Bir egirme sisteminin performansinin degerlendirilmesinde dikkate alinan kriterlerden biri, 

egirme islemi sirasinda meydana gelen iplik kopus sayisidir. Egirmedeki iplik kopusu, 

genellikle açilmis ince elyaf demetinin çekim sisteminden büküm bölgesine geçisi sirasinda 

yani egirme üçgeninde meydana gelmektedir (Herdtle ve Dinkelmann, 1996).  

 

Bilindigi gibi, egirme üçgenin kenarindaki lifler, bu bölgede gerginligin yüksek olmasindan 

dolayi kopmakta ve uçuntu olusturmaktadir. Kompakt egirmede, egirme üçgeninin 

küçültülmesi sonucu toplam iplik kopus sayisi ortalama olarak %30-60 oraninda 

azalmaktadir (Egbers, 1999; Jackowski vd., 2003). Böylece, egirme islemindeki verim 

artmakta ve uçuntu olusumu azalmaktadir.  

 

Kompakt iplik yapisinin sagladigi avantajdan yola çikarak iplik egirme prosesinin 

kisaltilmasi mümkündür. Özellikle de tarama isleminin kismen veya tamamen elimine 

edilmesi üzerinde durulmakta ve bu konuya yönelik çesitli denemeler yapilmaktadir. Tarama 

islemi toplam iplik maliyeti içinde önemli bir paya sahiptir. Örnegin, Ne 30 penye pamuk 

ipligi üretiminde tarama islemi toplam üretim maliyetinin yaklasik olarak %9’nu, islem 

maliyetinin ise yaklasik olarak %21’ni olusturmaktadir (Krifa ve Ethridge, 2003). 

Dolayisiyla, bu islemin tamamen veya kismen elimine edilebilmesi maliyet açisindan önemli 

bir iyilesme anlamina gelmektedir. Ancak, yapilan çalismalar sonunda kompakt iplikçilikte 

özellikle iplik düzgünsüzlügü ve iplik hatalari açisindan tarama prosesinin tamamen ortadan 
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kalkmasinin söz konusu olmadigi görülmüstür. Sadece belli numara araligindaki kaba 

ipliklerde tamamen elimine edilebilmesi mümkün gibi gözükmektedir (Artzt, 2003). Öte 

yandan, taraklama isleminin hassas yapilmasi durumunda tarama islemindeki telef oraninin 

azaltilmasi mümkündür (Leary, 1999; Ömeroglu, 2004).   

 

Bir diger husus, hammadde maliyetinin azaltilmasidir. Bilindigi üzere, hammaddenin toplam 

maliyet içindeki payi %50 civarindadir. Hammadde maliyetinde gerçeklestirilebilecek 

%10’luk bir tasarruf, bu miktara esdeger isçilik maliyeti de eklendiginde toplam maliyetin 

%20-30’lara kadar ulasmasi anlamina gelmektedir (Artzt, 2003). Kompakt ipliklerde, 

hemen hemen tüm liflerin iplik yapisina katilmasi, sadece iplik kalitesinde iyilesmeler 

saglamakla kalmayip, hammaddeden faydalanma oraninin yüksek olmasini da 

saglamaktadir. Taraklama isleminin daha özenli bir sekilde yapilmasi ile tarama islemindeki 

telef orani herhangi bir olumsuz bir etkiyle karsilasilmaksizin %16 ile %20 arasinda 

azaltilabilmektedir (Leary, 1999). Bu durum da, hammadde maliyetlerinin azaltilmasina 

yönelik bir diger olanaktir. Ring ipliklerde penye telef yüzdesi %10’dan %20’ye 

çikartildiginda elde edilen kalite degerlerine, kompakt ipliklerde %10 telef oraninda 

ulasilabilmektedir (Artzt, 2003).  

 

Çesitli pamuklarla yapilan denemeler sonrasinda, herhangi bir elyaftan kompakt iplik egirme 

sisteminde konvansiyonel ring sistemine kiyasla daha mukavemetli bir ipligin elde edilmesinin 

mümkün oldugu ortaya çikmistir. Aslinda, iplik mukavemetinde meydana gelen iyilesme 

orani, kisa stapelli liflerden egrilen kompakt ipliklerde uzun stapelli liflerden egrilen kompakt 

ipliklere kiyasla daha fazla meydana gelmektedir. Bu nedenle, ring iplik sisteminde 

egrilemeyen bazi kisa stapelli liflerin kompakt sisteminde problemsiz olarak egrilebilmesi ve 

kisa stapelli pamugun da ince iplik üretiminde kullanilabilmesi mümkün gibi gözükmektedir 

(Krifa, Hequet ve Ethridge, 2002). 

 

Belirli iplik numaralarinda kalin penye ring ipliklerin yerine özenli bir taraklama isleminden 

geçmis hammadden elde edilen karde kompakt ipliklerin kullanilmasi bir baska olanaktir 

(Artzt, 2002; Ömeroglu ve Ülkü, 2004). 
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Yukarida da bahsedildigi gibi, kompakt iplik sisteminin kullanilmasi durumunda birçok 

avantaj saglanabilmektedir. Fakat, bu sistemin yayginlasabilmesi önünde bazi sikintilar 

mevcuttur. Bunlar; 

• En önemli sikinti, sistemin yatirim maliyetinin ring sistemine kiyasla oldukça yüksek 

olmasidir (Artzt, 2003; Cheng ve Yu, 2003; Oxenham, 2004).  

• Bir diger sikinti da, sistemin enerji ve bakim maliyetlerinin fazla olmasidir (Artzt, 2003; 

Cheng ve Yu, 2003).  

 

Kalite ve verimlilik açisindan bahsedilen avantajlarin gerçeklesebilmesi, egirme islemi 

sirasinda bazi çalisma parametrelerinin ve kosullarinin saglanmasi durumunda 

gerçeklesebilmektedir. Bunlari söyle özetleyebiliriz: 

 

- Kompakt iplik egirme sistemlerinde, yogunlastirma isleminin gerçeklesebilmesi için elyaf 

demetinin tam yogunlastirma bölgesinden geçmesi gerekmektedir. Burada, fitil 

kondenserlerinin ayari oldukça önem kazanmaktadir. Ancak, fitil kondenserlerinin gezdirme 

mesafesi kompakt sisteminde ring sistemine kiyasla daha dardir. Bilindigi gibi, elyaf 

demetinin geçtigi yerlerde zamanla apron ve mansonda asinma meydana gelmektedir. Bu 

nedenle, belirli bir çalisma saatinden sonra fitil kondenserinin yeri degistirilerek elyaf 

demetinin apron ve mansonun farkli noktalarindan geçmesi saglanmakta ve böylece apron 

ve mansonun kullanim ömrü arttirilmaktadir. Fakat, kompakt sisteminde fitil 

kondenserlerinin gezdirme mesafesinin küçük olmasi nedeniyle elyaf demeti hep ayni 

noktadan geçmekte ve dolayisiyla apron ve manson daha hizli bir sekilde asinmaktadir. 

Dolayisiyla sik sik asinan apron ve mansonlarin degistirilmesi gerekmektedir.   

 

- Iplik tüylülügünün kopça/bilezik sisteminin yaglanmasini sagladigi bilinmekte olup, 

kompakt iplikçilikte tüylülügün düsük olmasindan dolayi bu yaglama miktari da 

azalmaktadir. Bu durum, kopçanin daha çabuk asinmasina ve daha düsük ig devirlerinde 

çalisilmasina neden olmaktadir (Kadoglu, 2001; Brunk, 2002; Artzt, 2003).  

 



 

 

54 
 

 

- Kompakt sisteminde, hava emisi elyaf demetinin yogunlastirilmasinin sagladigi gibi egirme 

salonundaki toz ve uçuntunun makine üzerine çekilmesine neden olmaktadir. Uçuntu, 

özellikle iplik tüylülügünü arttirdigi gibi ayni zamanda delikli apronda veya tamburda 

tikanmalara neden olarak, sistemin çalismasini da olumsuz olarak etkilemektedir. Bu 

problemi çözmek için klima sisteminin çok iyi bir sekilde çalismasi sarttir. Dolayisiyla, klima 

sistemi kompakt iplikçilikte daha da bir önem kazanmaktadir. 

 

 - Kompakt sistemleri ile konvansiyonel ring iplik sistemlerinin ayni salonda çalismasi 

durumunda uçuntudan dogan olumsuz etkiler artarak her iki iplik kalitesini de 

kötülestirmektedir. Bu nedenle kompakt ile konvansiyonel ring iplik egirme sistemi 

mümkünse ayni salonda çalismamali ya da bir perde ile ayrilmalidir.    

 

- Kompakt iplik egirme sistemlerinde, yogunlastirma islemlerinin gerçeklestirilebilmesi için 

egirme bölümünde belirli sicaklik ve nemin saglanmasi gerekmektedir. Ayni zamanda, ortam 

sicakligi uçuntu olusumunu da etkiledigi için ortam sartlarinin önemi bir kez daha artmaktadir 

(Geocities, 2003).  

 

- Kompakt sistemlerinde karsilasilan problemlerden biri yogunlastirma isleminde aktif 

olarak görev alan delikli apron veya delikli tamburdaki tikanmalardir. Tikanma durumunda, 

yogunlastirma islemi tam olarak yapilamamakta iplik kalitesinde beklenen iyilesmeler 

meydana gelmemektedir. Bu nedenle, 2 veya 3 kisinin sistemi sürekli olarak kontrol ederek 

tikanma meydana gelen apron ve tamburu temizlemeleri gerekmektedir. Dolayisiyla, 

kompakt sisteminde zamaninda ve en kisa sürede müdahale yapilmasi açisindan personel 

önemlidir. Öte yandan, kompakt iplik egirme sistemlerinin teknolojisi klasik ring iplik egirme 

sistemlerinden farkli oldugu için ortaya çikan problemlerin kolaylikla çözülmesi ve iplik 

kalitesiyle birlikte üretim verimliliginin optimum seviyede tutulabilmesi için personelin iyi 

egitimli olmasi gerekmektedir (Ömeroglu, 2004). 

 

- Kompakt sisteminde beklenen performansin saglanabilmesinin bir diger ön sarti da, belirli 

zaman araliklari ile bakim islemlerinin yapilmasidir. Periyodik olarak yogunlastirma bölgesini 
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olusturan emis tüpü, fan, delikli apron ve delikli tambur gibi komponentlerin temizlenmesi 

gerekmektedir. Ayrica, asinan veya hasar gören parçalar da degistirilmelidir. Kompakt 

egirme sistemlerinde yogunlastirma bölgesini olusturan komponentler oldukça hassas ve 

pahalidir. Bu komponentlerdeki en küçük bir asinma bile yogunlastirma islemini olumsuz 

yönde etkilemektedir.  

 

Kompakt iplikçilikte, kalite ve verimlilik açisindan mevcut avantajlar sisteme ilgiyi arttirdigi 

gibi maliyet dezavantaji da sistemin kullaniminin yayginlasmasi önünde durmaktadir. 

Sistemin yatirim ve enerji maliyetleri yaninda çalisma parametrelerinden dogan bakim, isçilik 

ve yedek parça maliyetleri toplam iplik maliyetini arttirmaktadir. Ancak, kompakt iplikçiligin 

ekonomik hususlari ele alinirken, sistemdeki ilave maliyetleri hammadde ve prosesler 

açisindan gelecek maliyet düsüsleri ile birlikte degerlendirmek gerekmektedir.  

 

1.6.2. Egirme Sonrasi Proseslerdeki Davranislari  

 

Bobinleme  

Kopstan bobine aktarma sirasinda iplik çesitli yüzeylere temas etmektedir. Bu durum, 

özellikle iplik yüzeyinde çesitli bozulmalarin meydana gelmesine, dolayisiyla da iplik 

kalitesinin degismesine yol açmaktadir.  

 

Bobinleme isleminde, iplik ile ipligin geçis yolu üzerindeki yüzeylerin temasi sonucunda iplik 

yüzeyine siki bir sekilde tutunamayan lifler iplik yüzeyinden kalkmakta veya kaymaktadir. 

Böylece, iplik yüzeyi belirgin sekilde pürüzlenmekte ve özellikle iplik tüylülügü artmaktadir.  

 

Bobinleme islemi sonrasinda, ring ipliklerde oldugu gibi kompakt ipliklerdeki uzun ve kisa 

tüylerin sayisi kisaca iplik tüylülügü belirgin olarak artmaktadir. Tüylülükteki artis miktari, 

iplik yüzeyinin pürüzsüz olmasindan dolayi kompakt ipliklerde daha fazla olabilmektedir. 

Buna karsin, bobinleme öncesinde oldugu gibi bobinleme sonrasinda da kompakt ipliklerin 

tüylülügü daha düsük olmaktadir (Ülkü ve Ömeroglu, 2002; Dash vd., 2002; Rusch, 

2002). Hatta, bobinleme sonrasinda kompakt ipliklerin tüylülük degeri konvansiyonel ring 
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ipliklerin bobinleme öncesindeki tüylülük degerinin altinda olabilmektedir (Artzt, 1997; Artzt 

vd., 1997).  

 

Bilindigi gibi, bobinleme isleminde iplik üzerinde mevcut olan ve belirli sinirlarin disindaki 

ince ve kalin yerlerin yaninda nepsler de iplikten kesilerek uzaklastirilmaktadir. Ancak, iplik 

yapisina yeterince baglanamayan ve bobinleme isleminde temizlenmeyen kisa lifler 

toplanarak iplikteki neps sayisini arttirabilmektedir. Bu artma, ring ipliklerde daha fazla 

meydana gelmektedir. Öte yandan, iplikteki hatalarin temizlenmesi sirasinda kesilen uçlarin 

düzgün bir sekilde baglanamamasi durumunda iplikte kalin yerler olusabilmektedir. Ayrica, 

zayif iplik eklemeleri ince ve düzgün ipliklerde problem yaratabilmektedir (Rusch, 2002). 

Buna karsin, kompakt ipliklerin daha düzgün ve tüysüz yapisi iplikteki görünüm 

bozukluklarinin daha kolay ve açik bir fark edilebilmesine yol açtigi için bobinleme islem 

parametrelerinin dogru seçimi kompakt ipliklerde oldukça önemlidir.  

 

Bobinleme islemi sonunda ipliklerin mukavemet ve kopma uzamasi degerlerinde herhangi 

bir degisiklik meydana gelmemektedir (Artzt, 1997; Artzt vd., 1997; Ömeroglu, 2002). 

 

Katlama  

Katlama islemi, tek katli ipliklerle elde edilmesi mümkün olmayan yüksek mukavemet ve 

düsük tüylülük degerlerini saglamak amaciyla yapilmaktadir (Ömeroglu, 2002). Katli 

iplikler, egirme isleminden sonra tek katli ipliklerin birbirine katlanmasi ile elde edilebildigi 

gibi kompakt iplik egirme sisteminde özellikle iki katli iplikler direkt egirme islemi sirasinda 

da üretilebilmektedir.  

 

Ring iplik egirme sistemlerinde iki katli ipligin direkt olarak egrilmesinde, çekim sisteminde 

paralel olarak çekilen iki lif tutami, ön silindir çiftini geçtikten sonra büküm noktasinda 

birlestirilmektedir. Ancak, Sekil 1.34’de görüldügü gibi uzun bir egirme üçgeni meydana 

gelmekte ve bu durum da büküm ve lif kaybina neden olmaktadir. Zira, tek katli iki iplik 

grubunun büküm katsayisinin, son iki katli ipligin büküm katsayisinin yaklasik yarisi kadar 

oldugu görülmüstür. Ayrica, bu yöntemle çok katli iplikler üretilemedigi gibi iki katli iplikler 
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egrilirken tek katli ipliklerden birinin kopmasi durumunda sadece bir iplik bobine 

sarilabilmektedir (Brunk, 2003). Bu sikintilardan dolayi ring iplik egirme sistemlerinde katli 

ipliklerin direkt olarak egrilmesi tercih edilmemekte, genellikle egirme isleminden sonra tek 

katli iplikler katlanmaktadir. Ancak, bilindigi üzere katlama islemi iplik üretim maliyetine 

ilave bir maliyet getirmektedir. 

 

 

 
Sekil 1.34. Konvansiyonel ring iplik egirme sisteminde iki katli iplik üretiminde meydana 
gelen egirme üçgeni (Brunk, 2003) 
 

Tek katli iplikteki büküm miktari arttikça, katli iplige verilmesi gereken büküm miktari da 

ayni oranda artmaktadir. Bu da, katlama isleminin maliyetini kesinlikle etkilemektedir. Tek 

bir bükümün bile maliyeti oldugu göz önüne alinirsa, azaltilan bir bükümün bile katlama 

isleminin maliyetini azalttigi tartisilmaz bir gerçektir.  

 

Ayni büküm degerlerinde yapilan kiyaslamalarda kompakt ipliklerin daha mukavemetli 

oldugu görülmektedir. Öte yandan, ring ipliklere kiyasla daha düsük büküme sahip 

kompakt ipliklerin mukavemet degerleri de ring ipliklerden daha fazla olmaktadir. Kompakt 

ipliklerde, %20-25 daha az büküm ile ring ipliklerin mukavemeti elde edilebildigi için 
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kompakt ipliklerin katlanmasinda gerekli büküm miktari böylece de maliyet ayni oranda 

azalmaktadir (Artzt, 1997; Artzt vd., 1997).  

 

Öte yandan, katli iplige daha fazla ihtiyaç duyulan kamgarn iplikçiliginde de büküm miktari 

azaltilarak maliyette tasarruf saglanabilecegi bir gerçektir. 

 

Katli kompakt ipliklerin mukavemet ve kopma uzamasi özelliklerindeki üstünlügü tüylülükte 

de devam etmektedir. Iki katli her iki ipligin tüylülük sonuçlarindaki fark oldukça belirgindir. 

Kompakt ipliklerin tüylülügündeki azalma 1 mm uzunluk sinifindan baslayip 6 mm uzunluk 

sinifina kadar devam etmektedir.  

 
Katlama isleminin maliyeti ne kadar azaltilirsa azaltilsin, katli ipliklerin yerine tek kat 

ipliklerin kullanilabilmesi olanagi iplikçilerin her zaman ilgisini çekmektedir. Kompakt iplikler 

katlama islemi açisindan avantajlar sagladigi gibi katli ipliklerin yerine tek kat kompakt 

ipliklerin kullanilabilecegi de bazi arastirmacilarca ifade edilmektedir (Artzt, 1997; Artzt vd., 

1997; Topf, 1998; Leary, 1999; Thum, 2000; Jackowski vd., 2003). 

 

Gazeleme (Yakma) 

Gazeleme, kisa stapelli iplikçilikte iplik tüylülügünü azaltmak için yaygin olarak yapilan bir 

islemdir. Gazeleme islemi ile iplik yüzeyinden disari dogru sarkan tüyler yakilarak, tüysüz ve 

parlak bir iplik görünümü elde edilmektedir. Buna karsin, gazeleme sonunda tüylerin sadece 

uzunluklari azaldigi için iplik tüylülügü tamamen ortadan kaldirilamamaktadir.  

 

Gazeleme islemi iplik tüylülügünü azaltsa da aslinda birçok olumsuz etkiye sebep 

olmaktadir. Bunlardan biri, gazeleme sirasinda toz meydana gelmekte ve bu gaze tozu, iplik 

ile birlikte bobine sarilmaktadir. Gaze tozlarinin fazla olusmasi durumunda, gazelenmis 

ipliklerin boyama isleminden önce mutlaka boyama bobinlerine aktarilmasi gerekmektedir. 

Aktarma islemi ilave bir maliyet getirmektedir. Bir diger olumsuz etki ise, gazeleme islemi 

sirasinda %6-10 arasinda hammaddenin yanarak kaybolmasidir (Artzt, 1997; Artzt vd., 

1997; Topf, 1998). Bu nedenle, gazeleme maliyetli ve zahmetli bir islemdir.  
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Ring ipliklerin aksine, tek ve çok katli kompakt ipliklerde tüylülük düsük oldugu için 

gazeleme islemi tamamen veya kismen elimine edilebilmektedir (Artzt, 1997; Artzt vd., 

1997; Oxenham, 1999; Leary, 1999; Thum, 2000; Jackowski vd., 2003; Iftikhar, 2002).  

 

Gazeleme islemi yapildigi takdirde, kompakt ipliklerde saglanan etki ring ipliklerinkinden 

daha iyi olmakla birlikte, gazeleme sonrasinda kompakt ipliklerde 3 mm’den daha uzun 

uzunluk sinifinda tüy neredeyse kalmamaktadir. Ring ipliklere kiyasla daha yüksek hizda 

gazelenen kompakt ipliklerin tüylülügü daha düsük oldugu gibi, gaze tozu olusumu kompakt 

ipliklerin gazelenmesinde daha az meydana gelmektedir (Artzt, 1997; Artzt vd., 1997; 

Topf, 1998) 

 

Dokuma Hazirlik  

Bilindigi gibi çözgü çözme ve hasillama islemleri dokuma öncesinde dokumaya hazirlik 

olarak yapilan islemlerdir. Çözgü çözme isleminde, iplige çesitli kuvvetler etki etmektedir. 

Iplik meydana gelen kuvvetlerin olusturdugu gerginliklere dayanamadiginda kopmaktadir. 

Bir ipligin mukavemeti yüksek oldugunda, bu ipligin çözgü çözmedeki ve dokuma 

islemlerindeki performansi da artmaktadir. Ring ipliklere kiyasla daha az büküm 

degerlerinde bile kompakt ipliklerin mukavemeti ring ipliginkine nazaran yüksek oldugundan 

dolayi, çözgü çözme islemi sirasinda daha az iplik kopusu meydana gelmektedir (Iftikhar, 

2003).  

 

Kisa stapelli iplikler, kisa ve uzun tüylere sahiptir. Bu iplikler dokuma isleminde çözgü 

olarak kullanildiginda, dokuma isleminden önce mutlaka hasillanmasi gerekmektedir. Aksi 

takdirde, iplikteki tüyler özellikle de uzun tüyler dokuma islemi sirasinda agizlik açma 

isleminde ipliklerin birbirlerine dügümlenerek tezgahta çözgü kopuslarinin meydana 

gelmesine neden olmaktadir. Hasillama islemi, oldukça pahali bir prosestir.  

 

Kompakt ipliklerde uzun tüyler neredeyse bulunmadigi için hasillamada çözgü ipliklerinin 

birbirine yapisma egilimi azalmaktadir (Sekil 1.35).  
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Konvansiyonel ring iplik Kompakt iplik 
 
Sekil 1.35. Hasil isleminde konvansiyonel ring ve kompakt ipliklerin yapisma egilimi (Rusch, 
2002) 
 

Kompakt iplikler, daha düsük büküm seviyelerinde egrilebildigi için ipliklerin absorbsiyon 

gücü artmakta ve üniform bir hasillama islemi gerçeklestirilebilmektedir. Ayrica, normal ring 

ipliklerin hasillanmasi sirasinda kullanilan hasil miktarindan %10-20 oraninda daha az hasil 

kullanilarak hasillanan kompakt iplikler, ring ipliklerden daha iyi çalisma performansi 

saglamaktadir (Iftikhar, 2002). Kompakt ipliklerin hasillanmasi sirasinda kullanilan hasil 

miktari %30’a kadar azaltilabilmektedir (Egbers, 1999).  

 

Hasillama derecesindeki azalma, maliyet açisindan avantaj anlamina geldigi gibi, dokuma 

isleminden sonra yapilan hasil sökme islemi açisindan da bir avantajdir.  

 

Dokuma  

Kompakt ipliklerin ring ipliklere kiyasla daha düzgün iplik yapisi, daha düsük tüylülük ve 

daha yüksek mukavemet özellikleri çözgü çözme ve hasillama islemlerinde oldugu gibi 

dokuma isleminde de çesitli olumlu iyilesmelerin meydana gelmesine olanak saglamaktadir.   

 

Dokuma isleminde kompakt ipliklerin kullanilmasi durumunda iplik kopusu dolayisiyla da 

tezgah durusu ring ipliklere kiyasla daha az meydana gelmektedir. Kompakt ipliklerin bu 

avantaji, farkli hasillama dereceleri ve büküm degerlerinde de devam etmektedir (Artzt, 

1997; Artzt ve ark., 1997; Topf, 1998; Rusch, 2002). Çözgü ipligi kopuslarinda yaklasik 

olarak %50, atki ipligi kopuslarinda ise %30 azalma tespit edilmistir (Jackowski vd., 

2003). Bu durumda tezgah randimani arttigi gibi kumastaki dokuma hatalarinin sayisi da 

azalmaktadir (Iftikhar, 2002). 
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Dokumada kompakt ipliklerin kullanilmasi durumunda atki atimi sirasinda meydana gelen 

çözgü kopuslari farkli tezgah tipleri açisindan incelendiginde, iplik kopuslarinda azalma 

tespit edilmistir. Çözgü kopuslari, kancali dokuma tezgahlarinda %33'e kadar, hava jetli 

tezgahlarda ise yaklasik olarak %45 oraninda azalmaktadir. Iplik kopuslari azaltildigi için 

yüksek atki atma hizlarina çikilmasi mümkün hale gelmektedir. Hava jetli tezgahlarda, 

kompakt ipliklerin kullanilmasi durumunda atki atma hizi 500-600 m/dak'dan 700-800 

m/dak'ya kadar çikartilabilmektedir. Ayrica, dokuma isleminde katli iplik yerine daha ucuz 

tek katli kompakt iplik kullanilabilmektedir (Jackowski vd., 2003). 

 

Kompakt ipliklerden dokunan kumaslar ring ipliklerden dokunan kumaslarla 

kiyaslandiginda, daha parlak, daha düzgün (Sekil 1.36) ve daha yumusak bir dokuya ve 

daha yüksek kumas yirtilma ve kopma degerleri, daha az boncuklanma egilimi ve daha 

yüksek asinma direncine sahip oldugu görülmüstür.  

 

  

Konvansiyonel ring iplige ait 
dokuma kumas 

Kompakt iplige ait 
dokuma kumas 

 
Sekil 1.36. Konvansiyonel ring ve kompakt ipliklere ait dokuma kumaslar (Wiget, 2000) 
 

Kompakt ipliklerin tüylülügünün düsük olmasindan dolayi bu ipliklerden elde edilen ipliklerin 

örtücülükleri düsük olmaktadir (Clapp, 2001). Dolayisiyla kumastaki hatalar da daha kolay 

bir sekilde fark edilebilmektedir. Ancak, uygun siklik, iplik numarasi gibi kumas 

parametreleri ve bitim islemleri seçilerek bu durumun giderilmesi mümkündür.  
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Örme  

Özellikle, kompakt ipliklerinin anahtar basarilarindan biri olan düsük tüylülük örme islemine 

olumlu etkiler saglamaktadir.  

 

Iplik tüylülügünde 0,5’den daha fazla miktarda gerçeklesen bir azalma, örme kumaslarda 

gözle görülür bir farkin meydana gelmesine neden olacagi kabul edildigi için kompakt 

ipliklerden örülen kumaslarda da çesitli iyilesmeler beklenmektedir (Clapp, 2001). Bu 

amaçla, konvansiyenel ring ve kompakt ipliklerden örülen kumaslar birlikte 

degerlendirildiginde, kompakt ipliklerden örülen kumaslarin daha uniform ve pürüzsüz 

dolayisiyla da daha parlak oldugu görülmüstür (Sekil 1.37).  

 

  

Konvansiyonel ring iplige ait 
örme kumas 

Kompakt iplige ait 
örme kumas 

 
Sekil 1.37. Konvansiyonel ring ve kompakt ipliklere ait örme kumaslar (Wiget, 2000) 
 

Kompakt ipliklerdeki düsük tüylülük, kumas yapisi ile görünümüne olumlu katkilar sagladigi 

gibi uçuntu olusumunu da azaltmaktadir. Endüstriyel denemelerde, örme makinalarindaki 

uçuntu olusumunun 1/3 oraninda daha az gerçeklestigi tespit edilmistir. Örme makinalarinda 

olusan hatalarin büyük bir kisminin uçuntudan kaynaklandigi dikkate alinacak olursa, 

kompakt iplik kullaniminin maliyet açisindan avantaj saglayacagi açikça ortaya çikacaktir. 

Özellikle de yan yana çalisan makinalarda degisik renk iplik kullanilmasi halinde uçuntularin 

bir makinadan digerine atlayarak kumasi kirletmesi göz önüne alindiginda kompakt ipliklerin 

bu probleme de çözüm olmaya aday oldugu görülmektedir (Artzt, 1997; Artzt vd., 1997). 
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Kompakt ipliklerde lifler iplik yapisindan siyrilip ayrilmaya karsi daha dirençlidir. Bu 

ipliklerde iplik gövdesinden disari dogru sarkan çikinti lifler daha az oldugu için bunlardan 

örülen kumas yüzeyi daha düzgün görünmektedir. Bu nedenle bu kumaslarin 

boncuklanmaya karsi dirençleri ring ipliklerden örülen kumaslara nazaran daha fazla 

olmaktadir.   

 

Kompakt ipliklerden örülen kumaslarin kover faktörünün düsük oldugu tespit edilmistir 

(Clapp, 2001). Bu durumun nedeni, iplik tüylülügünün düsük olmasi olarak 

gösterilmektedir. Bu nedenle bu ipliklerden elde edilen kumaslarin tutumu ayni bükümlü ring 

ipliklerden örülen kumaslara kiyasla biraz daha sert olabilmektedir. Ancak, ring ipliklere 

nazaran düsük bükümlü ipliklerden örülen kumaslar ise daha yumusaktir (Egbers, 1999). 
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2. KAYNAK BILGISI 

 

Konvansiyonel ring iplik egirme sisteminin yeni bir versiyonu olarak kabul edilen kompakt 

iplik egirme sistemi piyasaya sunuldugu günden beri iplikçiler tarafindan yogun bir ilgi 

görmektedir. Kompakt iplik egirme, yeni bir egirme sistemi oldugu için bu egirme yöntemi 

hakkinda yapilmis olan bilimsel çalismalar henüz sinirli sayidadir.  

 

Kompakt ipliklerin sagladigi avantajlari ortaya koymak amaciyla yapilan çalismalarda, çesitli 

numara ve büküm katsayilarinda üretilen kompakt ve konvansiyonel ring iplikler ile bu 

ipliklere ait kumaslarin çesitli özellikleri karsilastirilmistir. 

 

Iplik yapilari incelendiginde, kompakt ipliklerde ring ipliklere kiyasla daha düzgün lif 

yerlesimi ve daha az sayida iplik gövdesinden disari sarkan elyaf bulundugu gözlenmistir 

(Artzt, 1997; Artzt vd., 1997; Topf, 1998; Stalder, 2000; Cheng ve Yu, 2003).  

 

Iplik özellikleri degerlendirildiginde, kompakt ipliklerin kendine özgü yapisi nedeniyle 

özellikle tüylülük, mukavemet ve kopma uzamasi degerlerinin ring ipliklerinkinden daha iyi 

oldugu tespit edilmistir (Artzt, 1997; Artzt vd., 1997; Topf, 1998; Stalder, 2000; Hossoy, 

2001; Kadoglu ve Çelik, 2001; Dash vd., 2002; Krifa, Hequet ve Ethridge, 2002; 

Ömeroglu, 2002; Basal, 2003, Cheng ve Yu, 2003; Nikolic vd., 2003). Bazi çalismalarda 

incelenen ring ve kompakt ring ipliklerde, her iki iplige ait tüylülük, mukavemet ve kopma 
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uzamasi degerleri arasindaki farkin istatistiksel olarak da önemli oldugu belirlenmistir 

(Hossoy, 2001; Kadoglu ve Çelik, 2001; Krifa vd., 2002; Ömeroglu, 2002; Basal, 2003, 

Cheng ve Yu, 2003). Her iki ipligin düzgünsüzlük, ince-kalin yer ve neps özellikleri 

karsilastirildiginda ise bazi çalismalarda kompakt ipliklerin daha düzgün oldugu tespit 

edilirken (Artzt, 1997; Artzt vd., 1997; Topf, 1998; Stalder, 2000; Hossoy, 2001; 

Ömeroglu, 2002; Artzt, 2003; Mahmood vd., 2003), bazi çalismalarda ise her iki iplik 

arasinda herhangi bir fark tespit edilememistir (Krifa vd., 2002; Nikolic vd., 2003). Ayrica, 

bazi çalismalar da her iki ipligin düzgünsüzlük ve iplik hatalari bakimindan aralarinda 

istatistiksel olarak önemli fark olmadigi belirtilmektedir (Kadoglu ve Çelik, 2001). 

Dolayisiyla, kompakt ipliklerin özellikle tüylülük, mukavemet ve kopma uzamasi özellikleri 

açisindan ring ipliklerden daha üstün oldugu bilinmektedir.  

 

Düsük bükümlü kompakt iplikler ile yüksek bükümlü konvansiyonel ring ipliklerin 

mukavemet degerleri karsilastirildiginda ise her iki ipligin mukavemet degerleri arasinda 

istatistiksel açisindan bir önemli fark tespit edilmemistir (Artzt vd., 1997; Topf, 1998; 

Stalder, 2000; Krifa ve Ethridge, 2003). Ayrica, her iki ipligin çözgü çözme islemindeki 

performanslari arasinda herhangi bir fark gözlenmemistir (Iftikhar, 2003). Dolayisiyla, 

büküm miktarindaki azalma ile orantili olarak üretim miktarinda bir artis saglanabilecegi 

belirtilmistir (Hechtl, 1996; Egbers, 1999; Clapp, 2001; Iftikhar, 2003; Krifa, ve Ethridge, 

2003).  

 

Kompakt ipliklerin sahip oldugu avantajlardan özellikle de düsük tüylülük nedeniyle 

bobinleme, hasillama, gazeleme, katlama, dokuma, örme gibi egirme sonrasi pek çok 

islemde çesitli iyilesmelerin görülebilecegi arastirmacilar tarafindan ifade edilmistir (Artzt, 

1997; Artzt vd., 1997; Topf, 1998; Stalder, 2000; Skenderi ve Vitez, 2003).  

 

Bobinleme islemi sonrasindaki tüylülük degerlendirildiginde ise hem ring hem de kompakt 

ipligin uzun ve kisa tüylerinin sayisinda artis meydana gelmekle birlikte kompakt ipliklerin 

pürüzsüz bir yapiya sahip olmasindan dolayi tüylülüklerindeki artis oraninin daha fazla 

oldugu görülmüstür. Ancak, buna ragmen bobin formunda da kompakt ipliklerin tüylülük 
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degerinin hala ring ipliklerinkinden daha düsük oldugu belirtilmistir (Artzt vd., 1997; Topf, 

1998; Dash vd., 2002; Ülkü ve Ömeroglu, 2002). 

 

Kompakt ipliklerin iplik kalitesi ve proses açisindan sagladigi avantajlar yaninda, bunlardan 

edilen kumaslarin daha parlak ve yumusak oldugu bilinmektedir (Stalder, 2000; Jackowski 

vd., 2003; Nikolic vd., 2003). Iplik tüylülügünün düsük olmasindan dolayi, kompakt 

ipliklere ait kumaslarin boncuklanma egiliminin daha az oldugu da bazi çalismalardan 

anlasilmaktadir (Hossoy, 2001; Ömeroglu, 2002; Nikolic vd., 2003).  

 

Hechtl (1996), kamgarn ring iplik egirme sistemleri için gelistirilen kondenserli çekim 

mekanizmasini kullanarak kompakt yün iplikler üretmistir. Ayni ig hizinda egrilen kompakt 

ve konvansiyonel ring ipliklerin tüylülüklerini karsilastirdiginda, kompakt ipliklerin daha az 

tüylü oldugunu ve konvansiyonel ring ipliklerden daha yüksek ig hizinda egrilen kompakt 

iplikte ise tüm liflerin iplik yapisina katilmasindan dolayi mukavemet ve kopma uzamasi 

degerlerinin oldukça yüksek oldugunu tespit etmistir. Ayrica, katlama isleminde daha düsük 

büküm seviyelerinde çalisilabilecegini ve dokuma isleminde kompakt çözgü ipliklerinin 

birbirine dolasma egiliminin daha düsük oldugunu da ifade etmistir.  

 

Clapp (2001), konvansiyonel ring ipliklerin özelliklerini özellikle de mukavemet degerlerini 

korumak sartiyla kompakt iplik egirme sisteminde büküm katsayisinin ne kadar 

azaltilabilecegini arastirmistir. Kompakt ipligin düzgünsüzlük, toplam hata sayisi, tüylülük ve 

mukavemet degerleri ayni numara ve büküm degerinde isletmede üretilen kontrol ring 

ipliginkinden daha iyi olmasina ragmen, düzgünsüzlük ve toplam hata sayisi degerlerinin 

laboratuarda üretilen ring ipliginkinden bir miktar kötü oldugunu tespit etmistir. Ayrica, 

kompakt ipliklerden örülen kumaslarin kover faktörünün düsük oldugunu da belirtmistir. 

 

Hossoy (2001), kompakt ve konvansiyonel ring ipliklerin özelliklerini karsilastirdigi 

çalismasinda, kompakt ipliklerin tüylülük, mukavemet ve kopma uzamasi özelliklerindeki 

üstünlügü yaninda düsük bükümlü kompakt ipliklerdeki neps miktarinin, yüksek bükümlü 

konvansiyonel ring ipliklerdekinden daha az oldugunu da tespit etmistir. Ne 30/1 numara 
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kompakt ipliklerde αe=2.8 yeterli iken, konvansiyonel sistemde bu bükümle 

çalisilamamasini oldukça çarpici bir sonuç olarak belirtmistir. Ancak, çalismasinda Suessen 

Elite Fiomax E1 kompakt iplik egirme sisteminde üretilen ipliklerden elde edilen test 

sonuçlari itibariyle bu sistemin sadece ince iplikler için daha avantajli oldugu ve 

yogunlastirma etkisinin yeterince güçlü olmadigi sonucuna varmistir. 

 

Kadoglu ve Çelik (2001) tarafindan yapilan çalismada, iplik özelliklerinde meydana gelen 

iyilesmelerin yaninda bu iyilesmelerin özellikle karde kompakt ipliklerde daha fazla 

gerçeklestigi tespit edilmistir. Ne 35/1 penye ipliklerde αe=3,1 degerinde, kompakt 

sistemdekinin aksine konvansiyonel ring sisteminde çok fazla iplik kopusunun meydana 

gelmesi sonucu egirme islemi tamamlanamamis ve bu durumun düsük büküm seviyelerinde 

ring sisteminde egrilemeyen ipliklerin kompakt sisteminde egrilebilmesinin bir göstergesi 

oldugu belirtilmistir.  

 

Artzt (2002), kompakt iplik egirme sisteminin pamuk iplikçiligine oldugu gibi yün 

iplikçiligine de yeni perspektifler kazandirdigini belirtmistir. Kompakt ipligin kesitinde daha 

az elyaf bulunmasina ragmen mukavemet degerinin ring ipligin mukavemet degeri ile ayni 

oldugunu tespit etmistir. Sonuç olarak, yün iplik egirmeciliginde elyaf inceldikçe elyaf 

fiyatinin artmasi göz önüne alindiginda, ince liflerin yaninda kalin liflerin de kompakt iplik 

egirme sisteminde kullanilabilecegi, böylelikle sistemin hammadden yararlanma oranini 

arttiracagi belirtilmektedir.  

 

Dash vd. (2002), bobinleme islemindeki sarim hizinin ring ve kompakt ipliklerin özelliklerine 

etkisini inceledikleri çalismalarinda, bobinleme isleminde islak ve kuru dügüm teknikleri 

kullanarak, ipligin dügümlü kisminin yapi ve özelliklerini arastirmislardir. Kompakt ipliklerde, 

dügümlenen kisimlardaki mukavemet daha yüksek olmasina ragmen, dügüm mukavemetinin 

iplik mukavemetine oraninin düsük oldugunu tespit etmislerdir.  

 

Krifa vd. (2002), iplik özellikleri yaninda mukavemet ve tüylülük özelliklerinde gözlenen 

iyilesmenin en fazla kisa liflerden egrilen kompakt ipliklerde oldugunu tespit etmislerdir. 
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Buradan kompakt egirme sisteminde ring sisteminde egrilemeyen bazi liflerin egrilebilecegi 

ve kisa stapelli pamuklardan da ince ipliklerin egrilmesinin mümkün olacagi sonucuna 

varmislardir. Ayrica, egirme sistemi türünün iplik tüylülügü üzerine etkisinin oldukça büyük 

oldugunu da belirtmislerdir.  

 

Ömeroglu (2002), iplik özelliklerinde meydana gelen iyilesmeler yaninda iplik inceldikçe 

veya büküm miktari azaldikça her iki ipligin mukavemet degerleri arasindaki farkin arttigini 

belirtmektedir. Ayrica, yapilan diger çalismalardaki iplik hatalari bulgularinin aksine K44 

kompakt iplik egirme sisteminin dizayni ve çalismada daha kisa elyaf kullanilmasi nedeniyle 

kompakt ipliklerde kalin yer sayisinin ring ipliklerdekine nazaran daha yüksek oldugu 

görülmüstür.  

 

Artzt (2003) çalismasinda kompakt egirme sisteminin konvansiyonel ring iplik egirme 

sistemine kiyasla daha yüksek yatirim, enerji ve bakim maliyetlerine sahip oldugunu ve bu 

nedenle sistemin ekonomik tarafinin da incelenmesi gerektigini belirtmistir. Penye telefi 

arttirilip, kisa elyaf orani küçük oranlarda azaltildiginda, elyaftan yararlanma oraninin 

kompakt sisteminde daha yüksek oldugu tespit edilmistir. Ayrica, bu oranin artmasi yoluyla 

saglanan kazancin özellikle kisa elyafli egirmede daha da önem kazandigi ve kompakt 

egirmenin yararlarinin orta stapel uzunlugundaki pamuklarda çok daha belirginlestigi 

belirtilmistir. Ring egirmede penye telef yüzdesi %10’dan %20’ye yükseltildiginde saglanan 

kalitenin, kompakt egirmede %10 penye telefi ayirma ve özenli taraklama ile elde 

edilebildigi ifade edilmistir. Kompakt sistemiyle iplik düzgünsüzlügünde saglanan iyilesme 

istatistiksel açidan güvenli olmadigi için kompakt egirmede tarama isleminden tamamen 

vazgeçilemeyecegi belirtilmistir.  

 

Artzt (2003), bir baska çalismasinda kompakt egirme sisteminin pamuk ve yün islemek için 

oldugu kadar yapay elyaf islemek için de uygun oldugunu ortaya koymustur. Çalismasinda 

ayrica, kompakt ipliklerin bilinen tüm avantajlari yaninda hav birikintisi ve yorulma 

davranislari bakimindan da üstün oldugunu belirtmistir.  
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Behera, Hari ve Ghosh (2003), kompakt ve ring ipliklerin dokumadaki performanslari ile 

ilgili çalismalarinda, hasilli ve hasilsiz durumda kompakt ipliklerin mukavemet ve kopma 

uzamasinin tek ve çift katli ring ipliklerden daha yüksek oldugunu belirlemislerdir. Kompakt 

ipliklerin dokunabilirliginin, yüksek mukavemet ve kopma uzamasi degerlerinden dolayi 

büküm miktarindan bagimsiz olarak ring ipliklerden daha fazla oldugu görülmüstür. Hasil 

konsantrasyonu arttikça, her iki ipligin dokunabilirliginde artis belirlenmis ve ring ipliklere 

kiyasla bu artisin kompakt ipliklerde daha düsük büküm seviyelerinde gerçeklestigi 

gözlenmistir.  

 

Basal (2003), kompakt ve vortex ipliklerin yapilari ve özellikleri üzerine yaptigi çalismasinda 

kompakt ipliklerin yüksek mukavemete ve düsük tüylülüge sahip oldugunu belirtmekte, bu 

sonucun arkasinda yatan nedeni de arastirmaktadir. Beklendiginin aksine, migrasyonun 

kompakt ipliklerde daha fazla meydana geldigi ve kompakt ipliklerdeki liflerin migrasyon 

davranisinin konvansiyonel ring ipliklerden oldukça farkli olmasinin bu iyilesmeleri sagladigi 

sonucuna varmistir.  

 

Cheng ve Yu (2003) tarafindan yapilan bir çalismada kompakt egirme sistemine ciddi 

elestiriler getirilmistir. Iplik kalinlastikça kesitteki elyaf sayisinin artmasi sonucu 

yogunlastirma etkisinde meydana gelen azalmanin, tüylülükteki iyilesme etkisini azalttigi ifade 

edilmistir. Rieter’in K40 kompakt iplik egirme sisteminde, apronlarin kistirma noktasi ile ön 

çekim silindir çifti arasindaki mesafenin konvansiyonel ring iplik egirme sistemindekinden 

daha fazla olmasinin, kompakt iplikteki kalin yer ve neps sayisinin ring ipliklerinkinden daha 

fazla olmasina neden oldugu belirtilmistir. Dolayisiyla, kompakt iplik egirme sisteminin 

aslinda sadece çok uzun liflerin egrilmesi ile ince iplik üretiminde ideal oldugu sonucuna 

varilmistir. Ayni çalismada, iplik inceldikçe kesitteki lif sayisinin azalmasindan dolayi ring 

ipliklerde mukavemet azalirken, kompakt ipliklerde lif oryantasyonun artmasindan dolayi 

mukavemetin arttigi belirtilmistir. Buna karsin, kopma uzamasi degerlerinin ise her iki iplikte 

de azaldigi ifade edilmistir. Çalismada, yüksek yatirim ve bakim maliyetleri yaninda sistemin 

belirlenen sinirlamalarinin Hong Kong’da iplikçilerin bu sisteme ilgi göstermemesine neden 

oldugu da belirtilmektedir.  
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Iftikhar (2003), çözgü çözme islemindeki performansin iplik mukavemeti yaninda iplikteki 

büküm miktarindan da etkiledigini, dolayisiyla kompakt ipliklerde büküm miktarinin en fazla 

%8 azaltilabilecegini belirtmistir. Kompakt ipliklerin dokuma tezgahlarindaki performansinin, 

düsük tüylülükleri nedeniyle düsük büküm seviyelerinde bile ring ipliklerden yaklasik olarak 

%4-5 daha fazla oldugunu tespit etmistir. 

 

Jackowski, Cyniak, Czekalski ve Pakulski (2003) tarafindan yapilan bir çalismada, 

kompakt ipliklerin iplik ve kumas özellikleri açisindan sagladigi avantajlari yaninda kompakt 

ipliklerde, iplik kalinlastikça düzgünsüzlük ve iplik hatalarinin azaldigi belirtilmektedir.  

 

Krifa ve Hequet (2003) tarafindan yapilan bir çalismada, kompakt egirme sistemi ile 

hammadde özellikleri arasindaki iliskiler incelenmis olup, bu iliskinin hammadde seçiminde 

oldukça önemli oldugu belirtilmis ve gerekli elyaf özellikleri tanimlanmaya çalisilmistir. 

Çalismada, egirme islemi türünün iplik özelliklerinden iplik mukavemeti, kopma uzamasi ve 

tüylülük özellikleri üzerinde oldukça etkili oldugu belirtilmektedir. Egirme islemi türü ile elyaf 

özellikleri iliskisinin sadece iplik tüylülügünü etkiledigi ifade edilmektedir. Bu iliskide elyaf 

uzunlugu, üniformite ve kisa lif miktari gibi elyaf özelliklerinin tüylülük üzerinde daha etkili 

oldugu görülmüstür. Ayrica, bu özelliklerden kompakt ipliklerin tüylülügünün, konvansiyonel 

ring ipliklerin tüylülügünden çok daha az etkilendigi de tespit edilmistir.  

 

Krifa, ve Ethridge (2003), yüksek ve düsük bükümlü ring ve kompakt iplikleri 

karsilastirdiklari çalismalarinda, karde kompakt ipliklerin tüylülügünün penye ring 

ipliklerinkinden önemli derecede düsük oldugunu tespit etmislerdir. Iplik tüylülügü 

sonuçlarinin aksine, karde kompakt ve penye ring ipliklerin mukavemet ve kopma uzamasi 

degerleri arasinda istatistiksel açidan önemli bir fark belirlenmedigi gibi karde kompakt 

ipliklerin düzgünsüzlügünün penye ring ipliklerden daha kötü oldugunu görmüslerdir. Bu 

nedenle, düzgünsüzlük sonuçlari açisindan penye ring ipliklerin yerine karde ipliklerin 

kullanilabilmesinin mümkün olmadigini ifade etmislerdir. Ayrica, kisa elyaf miktari arttiginda, 
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tarama islemiyle saglanan avantaj azaldigi için bu durumun kompakt egirme ile telafi 

edilebilecegini ifade etmislerdir.  

 

Jamil vd. (2003), kompakt ve konvansiyonel ring egirme sistemlerinde klips, büküm 

katsayisi, ön çekim ve egirme sistemi parametrelerinin iplik tüylülügüne etkilerini inceledikleri 

çalismalarinda, kompakt ipliklerin konvansiyonel ring ipliklere nazaran daha az tüylü 

oldugunu belirtmislerdir. Ayrica, çalismada seçilen en yüksek büküm katsayisi degerine 

(αm=4.00) sahip kompakt ipligin tüylügünün en düsük oldugunu ve kompakt iplikler için 

elde edilen minimum tüylülük degerinin ring ipliklerin minimum tüylülük degerinden daha 

düsük oldugunu tespit etmislerdir. Yine bu çalismada, her iki iplik için büküm katsayisi 

arttiginda tüylülügün azaldigi, ön çekim ve apron araligi arttiginda ise tüylülügün arttigi 

belirtilmistir.  

 

Marin, Creux ve Meyer (2003), egirme, örme ve bitim islemlerinde tüketilen enerji 

miktarlarini karsilastirmak amaciyla, ayni iplik numarasina sahip ring ve kompakt ipliklerden 

olusan 4 farkli ipligi, örme ve çesitli bitim islemlerinden geçirmislerdir. En fazla enerji 

tüketilen prosesin beklendigi gibi bitim islemi olmadigi, aksine egirme isleminin oldugu 

belirtilmektedir. Ayrica, ring ve kompakt ipliklerin egrilmesinde yaklasik olarak ayni 

miktarda enerji tüketildigi tespit edilmistir. Egirme, örme ve bitim proseslerinin her birinde 

tüketilen enerji miktarlari karsilastirildiginda, çalismada incelenen 4 iplikten 10 tex 

inceligindeki ring iplikte tüketimin en yüksek oldugu belirlenmis olup, bu duruma ilave 

katlama isleminin sebep oldugu belirtilmistir. Kompakt ipliklerin düsük tüylülüge sahip 

olmasi nedeniyle bu ipliklerden örülen kumaslarda, tüylülügü azaltmak için herhangi bir bitim 

islemine ihtiyaç duyulmazken, ring ipliklerden elde edilen kumaslarda bitim islemi uygulamak 

gerekmistir. Ring ipliklere ait kumaslardan biri, enzimle muamele edilmis, digeri ise önce 

yakma isleminden daha sonra yikama isleminden geçirilmis ve enzimatik islemde önemli 

miktarda su isitma zorunlulugundan dolayi daha fazla enerji tüketildigi belirlenmistir.  

 

Nikolic, Stjepanovic, Lesjak ve Stritof (2003) tarafindan, Suessen’in Elite Fiomax E1 ve 

Zinser’in Air-Com-Tex 700 kompakt iplik egirme sistemlerindeki farkliliklarin iplik 
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kalitesine etkisini belirlemek amaciyla yapilan çalismada ayni kompakt ve konvansiyonel 

ring iplik egirme sistemlerinde üretilen kompakt ve ring iplikler karsilastirilmistir. Pamuk-

poliester karisimi iplikler hariç, pamuk ve pamuk-viskon karisimi kompakt ipliklerin, iplik 

yapisi ve özellikleri açisindan ring ipliklerden daha üstün oldugu belirlenmistir. Poliester 

liflerinin yüksek egilme rijitligine sahip olmasi nedeniyle yogunlastirma etkisinin azaldigi ve 

böylece tüylülük hariç diger iplik özellikleri açisindan herhangi bir iyilesmenin her iki 

kompakt egirme sisteminde de saglanamadigi görülmüstür. Zinser’in konvansiyonel ring iplik 

sistemine ait çogu iplik özelliginin Suessen’in ring sistemine ait ipliklerinkinden daha iyi 

olmasi nedeniyle kompakt sistemlerinde saglanan iyilesmenin Air-Com-Tex 700 sisteminde 

daha az oldugu belirlenmistir. Buna karsin, pamuk kompakt ipliklerde Air-Com-Tex 700 

sisteminin tüylülük hariç tüm iplik özellikleri açisindan, pamuk-viskon karisimi kompakt 

ipliklerde ise iplik hatalari açisindan Fiomax E1 sisteminden daha üstün oldugu görülmüstür.  

 

Skenderi ve Vitez (2003), çalismalarinda kompakt egirme sisteminde pamugun yaninda 

yün, moheir, keten, PET, PAN, PA, aramid gibi elyaflar ile bunlarin her türlü karisiminin 

egrilebildigini ve bu sistemin ince iplik üretiminde yogun ilgi gördügünü belirtmislerdir.  

 

Oxenham (2003), kompakt iplik egirme sisteminin Avrupa’da bir miktar kabul görmesine 

ragmen özellikle makine maliyetindeki büyük artis nedeniyle bu sisteme ABD’de pek de 

ragbet edilmedigini belirtmistir.  

 

Literatür arastirmasi sonunda, mevcut literatürün büyük bir kisminin, dolayisiyla bahsedilen 

avantajlarin çogunun bu sistemleri gelistiren arastirmacilara veya üreten firmalara ait oldugu 

görülmektedir. Dolayisiyla, bagimsiz kaynaklar tarafindan yapilan çalismalar sinirli oldugu 

gibi, bu çalismalarda agirlikli olarak kompakt ve konvansiyonel ring iplik ve kumas 

özellikleri ile egirme sonrasi çesitli proseslerdeki çalisma performanslari karsilastirilmistir. 

Kompakt egirme sistemi ile ilgili hala pek çok soru mevcut olup, sistemin kalite ve 

ekonomiklik açisindan hangi tür liflerde daha avantajli oldugu, makine parametrelerinin iplik 

yapisi ve iplik özelliklerine etkisi ve piyasada kullanilan kompakt sistemlerin teknoloji ve 
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iplik kalitesi bakimindan birbiriyle karsilastirilmasi konularinda ayrintili çalismalara ihtiyaç 

vardir.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3. MATERYAL VE METOT 
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Bu tez çalismasinda, günümüzde kompakt iplik üretiminde yaygin olarak kullanilan farkli 

kompakt ring iplik egirme sistemlerinden elde edilen ipliklerin özelliklerinin karsilastirilmasi 

amaçlanmis olup, ayrica, farkli sistemlerde üretilen ipliklerin bobinleme sonrasi 

performanslarinin da arastirilmasi da hedeflenmektedir.  

 

Çalismanin ilk bölümünde, Zinser Air-Com-Tex 700, Rieter K44 ve Suessen Elite Fiomax 

E1 kompakt iplik egirme sistemlerinden Ne 20/1, Ne 30/1 ve Ne 41/1 inceliklerde penye 

triko kompakt iplikler üretilmis, kops halindeki bu iplikler test edilerek sistemlerdeki mevcut 

farkliliklarin iplik özelliklerine etkisi incelenmistir. Ayrica, düzgünsüzlük, ince-kalin yer, neps, 

tüylülük, mukavemet ve kopma uzamasi degerleri arasinda istatistiksel açidan önemli fark 

olup olmadigi da arastirilmistir. Bu bölümde son olarak bu özelliklere ait test sonuçlari  

Uster 2001 Dünya Istatistikleri ile kiyaslanarak her üç sisteme ait ipliklerin dünya kompakt 

iplikleri arasindaki yeri belirlenmistir.  

 

Ikinci bölümde ise ayni iplikler bobinleme isleminden geçirildikten sonra test edilmis ve yine 

elde edilen degerler arasinda istatistiksel açidan önemli fark olup olmadigi arastirilmistir. 

Böylece, bobinleme islemi sonrasinda her üç sisteme ait ipliklerin özellikleri de birbiriyle 

karsilastirilmistir. Ayrica, bobinleme sonrasi düzgünsüzlük ve tüylülük test sonuçlari Uster 

2001 Dünya Istatistikleri ile kiyaslanarak her üç sisteme ait ipliklerin dünya kompakt 

iplikleri arasindaki yeri belirlenmistir.  

 

Üçüncü bölümde ise, her üç sisteme ait kompakt ipliklerin kops ve bobin halindeki iplik 

özellikleri karsilastirilarak, bobinleme sonrasinda hangi sisteme ait iplikte daha fazla degisim 

meydana geldigi incelenmistir. 

 

Son bölümde ise Zinser Air-Com-Tex 700, Rieter K44 ve Suessen Elite Fiomax E1 

kompakt iplik egirme sistemleri ekonomik açidan karsilastirilmis, bu amaçla, her üç sistemin 

enerji ve yedek parça giderleri incelenmistir.  

3.1. Materyal 
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Bu tez çalismasinda, Zinser Air-Com-Tex 700, Rieter K44 ve Suessen Elite Fiomax E1 

kompakt iplik egirme makinalarinda %100 pamuk, Ne 20, Ne 30 ve Ne 41 numaralarda 

penye triko kompakt iplikler üretilmistir. Bu ipliklerin numara araliginin genis olmasi 

nedeniyle iki farkli incelik ve özellikte fitil kullanilmistir. Ne 20 ve Ne 30 numara iplikler Ege 

pamugundan üretilen Ne 0,85 incelikteki fitillerden, Ne 41 numara iplikler ise Yunan 

pamugundan üretilen Ne 1,0 incelikteki fitillerden egrilmistir.  

 

Kompakt iplik numunelerinin üretiminde, önce ayni fitil makinasindan yan yana 10 adet fitil 

alinip, numaralanmistir. Alinan fitiller ayni sira ile kompakt iplik egirme sistemindeki ayni 

numarali iglerin cagligina takilarak kompakt iplik üretimi gerçeklestirilmistir. Böylece, fitil ve 

kompakt makinalarindan ayni ig sirasi ile numune alinarak muhtemel ortaya çikabilecek 

fitilden fitile ve igden ige kaynaklanabilecek varyasyon kaynaginin kolay tespiti 

hedeflenmistir. Her bir iplik numarasi için, her üç sistemde de ayni fitiller kullanilarak 

ipliklerin ayni harmana sahip olmasi saglanmistir. Kullanilan pamuk elyafina ait özellikler 

Çizelge 3.1 ve 3.2’de verilmistir.  

 
Çizelge 3.1. Ne 20 ve Ne 30 numara kompakt ring iplik üretiminde kullanilan Ege 
pamuguna ait elyaf özellikleri 
 

Elyaf Özellikleri 
Ortalama 

Deger 
%CV 

Üst Yari Ortalama Uzunluk (mm) 30,13 1,69 
Mikroner  4,6 5,12 
Uniformite Indeksi 85,6 0,82 
Mukavemet (g/tex) 30,6 4,40 
Kopma Uzamasi (%) 6,7 4,02 
Kisa Elyaf Indeksi (SFI) 7,3 10,57 
+b 8,0 6,05 
Rd 76,5 1,69 
Renk Derecesi 31-2 
Iplik Egirme Istikrar Indeksi (SCI) 153 4,85 

 
Çizelge 3.2. Ne 41 numara kompakt iplik üretiminde kullanilan Yunan pamuguna ait elyaf 
özellikleri 
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Elyaf Özellikleri 
Ortalama 

Deger 
Stapel Uzunlugu (mm) 28,2 
Mikroner  4,2 
Uniformite Indeksi 82,55 
Mukavemet (g/tex) 27,85 
Kopma Uzamasi (%) 11,6 
Kisa Elyaf Indeksi (SFI) 6,9 
+b 7,6 
Rd 74,85 
Renk Derecesi 41-1 
Iplik Egirme Istikrar Indeksi (SCI) 128,55 

 

3.2. Metot  
 

Kompakt Iplik Üretimi  

Farkli kompakt ring iplik egirme sistemlerinin ve bu sistemlerden elde edilen iplik 

kalitelerinin karsilastirilmasi amaciyla, Zinser Air-Com-Tex 700, Rieter K44 ve Suessen 

Elite Fiomax E1 kompakt iplik egirme makinalarinda kalin, orta ve ince iplik lineer 

yogunlugunu temsil edebilecek numaralarda penye triko kompakt iplikler üretilmistir. Her üç 

sistemde de numune alimi sirasinda, iplik üretim asamalari tek tek takip edilmis ve her bir 

iplik numarasi için ayni fitiller kullanilmistir. Ayrica, numune aliminda ayni büküm katsayisi ve 

yaklasik olarak ayni çekim ve ig devirlerinde çalisilmasina dikkat edilmistir. Ancak, her üç 

sistemin bilezik profillerinin ve çaplarinin farkli olmasi nedeniyle ayni kopça tipi 

kullanilamamistir.  

 

Farkli kompakt iplik egirme sistemlerinde iplik üretimine ait çalisma parametreleri asagida 

Çizelge 3.3’de verilmektedir.  
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Çizelge 3.3. Kompakt iplik egirme sistemlerine ait çalisma parametreleri 

 

 
Air-Com-
Tex 700 

K44 Elite 

Fitil numarasi 0,85 
Büküm (t/m) 628 
ae 3,6 
Ortalama ig devri (dev/dak) 12.000 
Çikis silindiri hizi (m/dak) 19 19 19 
Kullanilan kopça E1 hf 1/0 C1 UL Udr 1/0 C1 LM Udr 1/0 
Bilezik çapi (mm) 38 (Eliptik) 40 (Titan) 40 (Titan) 

Kirici - 1,14 1,16 

N
e 

20
 

Çekim  
Toplam 23,5 23,8 23,5 

Fitil numarasi 0,85 
Büküm (t/m) 843 
ae 3,9 
Ortalama ig devri (dev/dak) 15.000 
Çikis silindiri hizi (m/dak) 17,8 17,8 18,5 
Kullanilan kopça EL1 Hf 5/0 C1 EL Udr 4/0 C1 RM Udr 5/0 
Bilezik çapi (mm) 38 (Eliptik) 40 (Titan) 40 (Titan) 

Kirici 1,18 1,14 1,16 

N
e 

30
 

Çekim  
Toplam 42,43 35,55 35,38 

Fitil numarasi 1,0 
Büküm (t/m) 918 
ae 3,56 
Ortalama ig devri (dev/dak) 15.500 
Çikis silindiri hizi (m/dak) 16,8 16,8 17 
Kullanilan kopça EL1 hf 4/0 C1 EL Udr 6/0 C1 LM Udr 7/0 
Bilezik çapi (mm) 38 (Eliptik) 40 (Titan) 40 (Titan) 

Kirici 1,19 1,14 1,16 

N
e 

41
 

Çekim  
Toplam 41 41 34,94 

 

Bobinleme Islemi 

Çalismada üretilen kompakt iplikler, Schlafhorst Autoconer bobin makinasinda 

bobinlenmistir. Bobin makinasinin kafalarindan kaynaklanabilecek varyasyonlari önlemek 

amaciyla, her üç sistemden alinan Ne 20, Ne 30 ve Ne 41 numaraya ait tüm kopslar bobin 

makinasinin ayni kafasinda, ortalama 1200-1300 m/dak bobinleme hizinda islem görmüstür.  
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Kompakt iplik egirme sistemlerinde; delikli tambur ve delikli aprondaki tikanmalardan 

dolayi, igler arasindaki varyasyonlara daha sik rastlanmaktadir. Bu nedenle çok sayida 

numune test edilerek, varyasyonun test sonuçlarina etkisinin minimuma indirilmesi 

amaçlanmistir. Dolayisiyla, çalismada her üç sistemden 2 takim kops alinip test edilmistir. 

Bobinleme islemi sonrasinda, her iki takima ait ipliklerin test edilebilmesi amaciyla toplam 

1000 metre iplik tek bir bobine sarilmistir.  

 

Iplik Özelliklerinin Tespiti 

Çalismada incelen kompakt iplikler kops ve bobin halinde test edilmistir. Her bir 

numaradan, kops halinde birinci ve ikinci takimlardan 10’ar adet olmak üzere toplam 20’er 

adet, bobin halinde ise 10’ar adet numune alinmistir. Tüm kops ve bobin testleri ayni test 

cihazlarinda 10’ar tekerrürle yapilmis olup, her kops ve bobinden 1 test yapilmistir. 

Numunelerin, test cihazlarina alinan ig sirasi takip edilerek beslenmesine dikkat edilmistir.  

 

Numara, düzgünsüzlük, ince-kalin yer, neps ve tüylülük testleri Uster Tester 4, mukavemet 

ve kopma uzamasi testleri ise Uster Tensojet test cihazlarinda yapilmistir. Kops halindeki 

kompakt ipliklerin tüylülügü, Uster Tester 4 cihazinda test edildigi gibi Zweigle G566 test 

cihazinda da test edilmistir. Ölçümlerin yapildigi laboratuar kosullari, %65±2 bagil nem ve 

20±2 0C sicaklik seklinde olup, testlerde kullanilan bütün numuneler test öncesi bu sartlarda 

24 saat süre ile kondisyonlanmistir. 

 

Sonuçlarin Grafiksel Gösterimi Ve Istatistiksel Analizi  

Sonuçlarin analizinde su anda iplik sektöründe yaygin kullanilan 3 farkli kompakt egirme 

sisteminden alinan kompakt ipliklerin bobinleme öncesi ve sonrasi düzgünsüzlük, ince-kalin 

yer, neps, tüylülük, mukavemet ve kopma uzamasi özellikleri iplik numarasina bagli olarak 

birbiriyle öncelikle grafiksel olarak karsilastirilmistir.  

 

Test sonuçlari ayrica istatistiksel olarak da analiz edilmis olup, bu amaçla SPSS 10.0 

Programi kullanilmistir. 3 farkli kompakt iplik egirme sistemlerinden alinan kompakt 
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ipliklerin özellikleri arasinda istatistiksel açidan anlamli fark olup olmadigini arastirmak için 

ANOVA analizinde LSD çoklu karsilastirma testi uygulanmistir.  
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4. ARASTIRMA BULGULARI VE TARTISMA 

 

4.1. Farkli Kompakt Iplik Egirme Sistemlerinden Alinan Kompakt Ipliklerin 

Özellikleri 

 

Asagida yer alan çalismanin ilk bölümünde, Zinser Air-Com-Tex 700, Rieter K44 ve 

Suessen Elite Fiomax E1 kompakt iplik egirme sistemlerinde Ne 20/1, Ne 30/1 ve Ne 

41/1 numaralarda penye triko kompakt iplikler üretilmis, testleri yapilmis ve bu üç 

farkli sistemde üretilen ipliklerin düzgünsüzlük, ince-kalin yer, neps, tüylülük, 

mukavemet ve kopma uzamasi degerleri arasinda istatistiksel açidan önemli fark olup 

olmadigi arastirilmistir. Elde edilen test sonuçlari ile bu sonuçlarin istatistiksel analizleri 

dogrultusunda sistemler arasindaki mevcut önemli farkliliklar ortaya konmustur. Kops 

halindeki ipliklere ait test sonuçlari EK 1 - 6’da daha detayli olarak verilmektedir. Bu 

bölümde ayrica, ipliklerin özellikleri Uster 2001 Dünya Istatistikleriyle de kiyaslanarak 

her üç sisteme ait ipliklerin dünya kompakt iplikleri arasindaki yeri birbiriyle 

karsilastirilmistir.  

 

4.1.1. Iplik Düzgünsüzlügü Test Sonuçlari 

 

Elde edilen ipliklerin düzgünsüzlük test sonuçlari Sekil 4.1’de görülmektedir.  

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Sekil 4.1. CVm degerlerinin degisimi 
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Air-Com-Tex 700, K44 ve Elite kompakt iplik egirme sistemlerinden elde edilen 

ipliklerin CVm degerleri arasindaki önemli farklara ait istatistiksel analiz sonuçlari ise 

Çizelge 4.1’de verilmektedir.  

 

Çizelge 4.1. CVm degerlerine ait ANOVA test sonuçlari 
 

Iplik No  Karsilastirilan Sistemler Ortalama 
Fark Sig. 

K44 - 0,3590* 0,001 Air-Com-Tex700 
Elite - 0,9705* 0,000 
Air-Com-Tex700 0,3590* 0,001 K44 
Elite - 0,6115* 0,000 
Air-Com-Tex700 0,9705* 0,000 

N
e 

20
 

Elite 
K44  0,6115* 0,000 
K44 -0,6015* 0,000 Air-Com-Tex700 
Elite -1,4620* 0,000 
Air-Com-Tex700 0,6015* 0,000 K44 
Elite -0,8605* 0,000 
Air-Com-Tex700 1,4620* 0,000 

N
e 

30
 

Elite 
K44  0,8605* 0,000 
K44 0,6620* 0,000 Air-Com-Tex700 
Elite -0,9755* 0,000 
Air-Com-Tex700 -0,6620* 0,000 K44 
Elite -1,6375* 0,000 
Air-Com-Tex700 0,9755* 0,000 

N
e 

41
 

Elite 
K44  1,6375* 0,000 

* : 0,05 seviyesinde istatistiksel açidan önemli bir fark vardir. 

 

Çizelge 4.1’de verilen analiz sonuçlarina göre, çalismada incelenen tüm numaralarda 

Air-Com-Tex 700, K44 ve Elite kompakt iplik egirme sistemlerine ait ipliklerin CVm 

degerleri arasindaki fark istatistiksel açidan önemlidir. 

 

Sekil 4.1 ve Çizelge 4.1 incelendiginde, çalismada incelenen tüm numaralarda en düsük 

iplik düzgünsüzlügü degerlerinin Air-Com-Tex 700 ve K44 kompakt egirme 

sistemlerinde, en yüksek iplik düzgünsüzlügü degerlerinin ise Elite kompakt egirme 

sisteminde elde edildigi görülmektedir. En iyi iplik düzgünlügüne, Ne 20 ve Ne 30 

numaralarda Air-Com-Tex 700, Ne 41 numarada ise K44 sistemlerine ait iplikler 

sahiptir.  
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Ayrica, beklenecegi üzere iplik inceldikçe kesitteki lif sayisinin azalmasina bagli olarak 

her üç kompakt sisteminde iplik düzgünsüzlügü artmaktadir.  

 

CVm degerlerindeki varyasyona bakildiginda, en fazla varyasyonun Elite sistemine ait 

test sonuçlarinda oldugu görülmektedir. Bu durumun nedeni, zaman zaman delikli 

apronun altinda elyaf birikmesi sonucunda emisin yapildigi alanin küçülmesi ile liflerin 

yeterince yogunlastirilamamasi ve lif kontrolünün üretim boyunca sabit olmamasina 

baglanmaktadir.  

 

Air-Com-Tex 700 sisteminin Elite sistemine kiyasla özellikle Ne 30 numarada daha iyi 

iplik düzgünlügü saglamasi, Nikolic vd. (2003) tarafindan yapilan çalismanin 

sonuçlariyla da uyumludur. K44 sisteminde, Ne 20 ve Ne 30 için Air-Com-Tex 700 

sistemine kiyasla yeterli iplik düzgünlügü saglanamamasi, çekim sistemiyle ilgili bir 

problemden ziyade bu numara iplikler için kalin fitil kullanilmasindan 

kaynaklanabilecegini akla getirmektedir. Öte yandan, K44 sisteminin yogunlastirma 

etkisinin bu numara araliginda yeterince kuvvetli olamamasi da buna neden olabilir. 

Iplik kalinlastikça iplik kesitindeki lif sayisinin artmasi nedeniyle, emis etkisi her bir 

lifin etkili bir sekilde yakalanip, kontrol altinda tutulmasini saglamada yetersiz 

kalmaktadir. Bu sonuç, K44 sistemi ile yapilan baska çalismalarda da tespit edilmistir 

(Cheng ve Yu, 2003). Öte yandan; Air-Com-Tex 700 sisteminde üretilen kalin ve orta 

kalin numara ipliklerin düzgünsüzlügünün diger sistemlere nazaran düsük çikmasi, 

çekim sisteminin diger sistemlere kiyasla daha iyi oldugunu düsündürse de ince numara 

araliginda yeterli iplik düzgünsüzlügünün saglanamamasi bu düsüncenin dogru 

olmadigini ve çekim sistemi dizayninin iplik düzgünsüzlügü açisindan yeterli 

olmadigini isaret etmektedir. Air-Com-Tex 700 sisteminde, yogunlastirma etkisinin 

çikis kistirma noktasina kadar devam etmemesi, çekim sistemi ile ilgili problemlerden 

biri olabilir. Çekim sistemindeki problemin özellikle ince numara araliginda ortaya 

çikmasi, K44 ve Elite sistemlerinin kalin fitil ile çalismaya uygun olmamasi olabilir.  

 

Kisaca, K44 sistemi daha çok ince fitillerle ve literatürde de belirtildigi gibi ince 

numaralarda çalisilmasi durumunda daha iyi sonuçlar vermektedir. Buna karsin, Air-

Com-Tex 700 sistemi ise özellikle kalin fitille ve bu numara araliklarinda çalisilmasi 
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durumunda diger sistemlere nazaran daha iyi iplik düzgünsüzlügü sonuçlari 

vermektedir. Elite sistemine ait kalin, orta kalin ve ince ipliklerin yüksek 

düzgünsüzlügünün, sistemin teknik dizaynindan kaynaklandigi tahmin edilmektedir. 

Dolayisiyla, Elite sisteminin bu çalismada incelenen numara araliklari için diger 

sistemlere göre dezavantajli oldugu ortaya çikmaktadir.  

 

Çalismada incelenen her üç sisteme ait ipliklerin CVm degerleri açisindan Uster 2001 

Dünya Istatistikleriyle kiyaslanmasi Sekil 4.2 - 4.4’de verilmektedir.  

 

 
 
Sekil 4.2. CVm degerlerinin Uster Dünya Istatistikleriyle karsilastirilmasi (Ne 20) 

 

Her üç sisteme ait tüm ipliklerin CVm degerleri, istatistiksel açidan farkli oldugu gibi 

Dünya Istatistiklerinde de farkli dilimlere girmektedir.  

 

Sekil 4.2 incelendiginde, Air-Com-Tex 700 sistemine ait Ne 20 numara ipliklerin 

%5’lik, K44 sistemine ait ipliklerin %10’luk ve Elite sistemine ait ipliklerin ise %50’lik 

dilime girdigi görülmektedir. Bu durum, Air-Com-Tex 700 sistemine ait Ne 20 numara 

ipliklerin düzgünsüzlügünün dünyadaki kompakt ipliklerin %95’nin 

düzgünsüzlügünden daha iyi oldugu anlamina gelmektedir. Elite sistemine ait iplikler 

ise orta dilime girmektedir.  
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Sekil 4.3. CVm degerlerinin Uster Dünya Istatistikleriyle karsilastirilmasi (Ne 30) 

 

Sekil 4.3 incelendiginde, Air-Com-Tex 700 sistemine ait ipliklerin orta yani %50’lik ve 

K44 sistemine ait ipliklerin en kötü yani %95’lik dilime girdigi görülmektedir. Elite 

sistemine ait iplikler ise en kötü dilime bile girememektedir.  

 

 
 
Sekil 4.4. CVm degerlerinin Uster Dünya Istatistikleriyle karsilastirilmasi (Ne 41) 
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Ne 30 numara test sonuçlarinin aksine K44 sistemine ait Ne 41 numara iplikler %50’lik, 

Air-Com-Tex 700 sistemine ait iplikler ise %95’lik dilime girmektedir. Elite sistemine 

ait iplikler ise Ne 30 numarada oldugu gibi en kötü dilime bile girememektedir.  

 

4.1.2. Ince Yer Degerlerine Ait Test Sonuçlari 

 

Çalismada üretilen ipliklere ait ince yer hatalarindaki degisim asagida Sekil 4.5’de 

görülmektedir. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Sekil 4.5. Ince yer degerlerinin degisimi  

 

Ince yer degerleri arasindaki farkin istatistiksel bakimdan önemli olup olmadigini 

görmek amaciyla yapilan istatistiksel analiz sonuçlari ise Çizelge 4.2’de verilmektedir.  
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Çizelge 4.2. Ince yer degerlerine ait ANOVA test sonuçlari 
 

Iplik No  Karsilastirilan Sistemler Ortalama 
Fark 

Sig. 

K44 -0,1250 0,390 Air-Com-Tex700 
Elite -0,1250 0,390 
Air-Com-Tex700 0,1250 0,390 K44 
Elite -0,1250 1,000 
Air-Com-Tex700 0,1250 0,390 

N
e 

20
 

Elite 
K44  0,0000 1,000 
K44 -0,1250 0,937 Air-Com-Tex700 
Elite -5,7500* 0,001 
Air-Com-Tex700 0,1250 0,937 K44 
Elite -5,6250* 0,001 
Air-Com-Tex700 5,7500* 0,001 

N
e 

30
 

Elite 
K44  5,6250* 0,001 
K44 1,7500 0,294 Air-Com-Tex700 
Elite -6,5000* 0,000 
Air-Com-Tex700 -1,7500 0,294 K44 
Elite -8,2500* 0,000 
Air-Com-Tex700 6,5000* 0,000 

N
e 

41
 

Elite 
K44  8,2500* 0,000 

* : 0,05 seviyesinde istatistiksel açidan önemli bir fark vardir. 

 

Çizelge 4.2’de verilen istatistiksel analiz sonuçlarina göre, çalismada incelenen 3 farkli 

kompakt sisteminden alinan Ne 20 numara ipliklerin ince yer degerleri arasinda 

istatistiksel açidan önemli bir fark yoktur. Ne 30 ve Ne 41 numaralarda ince yer 

degerleri arasinda istatistiksel açidan Elite ile K44 ve Elite ile Air-Com-Tex 700 

sistemleri arasinda önemli bir fark varken, Air-Com-Tex 700 ile K44 sistemleri arasinda 

önemli bir fark bulunmamistir.  

 

Sekil 4.5 ve Çizelge 4.2 incelendiginde, Ne 30 ve Ne 41 numaralarda en az ince yer Air-

Com-Tex 700 ve K44 sistemleri, en fazla ince yer ise Elite sistemine ait ipliklerde 

mevcut oldugu ortaya çikmaktadir. Ne 20 numarada ise en az ince yer Air-Com-Tex 

700 ve en yüksek ince yer Elite sistemine ait ipliklerde iken, bu durum istatistiksel 

açidan önemli degildir. Dolayisiyla Ne 20 numarada en az ve en fazla ince yer hatasinin 

tek bir sistemden alinan iplige ait oldugu söylenemez.  
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Ince yer degerlerindeki varyasyona bakildiginda ise iplik düzgünsüzlügü test 

sonuçlarinda oldugu gibi, en fazla varyasyonun Elite ipliklere ait test sonuçlarinda 

oldugu görülmektedir. Elite ipliklerdeki varyasyonun nedeni, iplik düzgünsüzlügünde 

oldugu gibi yogunlastirma sistemiyle yapilan lif kontrolünün sabit olmamasina 

baglanmaktadir.  

 

Elite sistemine ait ipliklerin diger sistemlere kiyasla Ne 30 ve Ne 41 numaralarda daha 

fazla ince iplik hatasina sahip olmasinda yine çekim sistemi dizayninin etkili oldugu ve 

sistemin bu numara araliklarinda çalismaya uygun olmamasindan kaynaklandigi 

düsünülmektedir.  

 

Çalismada incelenen ipliklerin ince yer degerleri bakimindan dünyadaki kompakt 

iplikler arasindaki yeri incelenirken, Ne 20 ve Ne 30 numara ipliklerin Uster 

Istatistiklerinde herhangi bir dilime girmedigi görülmüstür. Ne 41 numara ipliklerin 

dünya kompakt iplikleri arasindaki yeri ise Sekil 4.6’da verilmistir.  

 

 
 
Sekil 4.6. Ince yer degerlerinin Uster Dünya Istatistikleriyle karsilastirilmasi (Ne 41) 

 

Sekil 4.6 incelendiginde, her üç sisteme ait ipliklerin genel olarak en kötü dilime girdigi 

gözlenmektedir. Bu numarada en iyi degeri saglayan K44 sistemi %95’lik dilime 

girerken, Air-Com-Tex 700 ve Elite sistemleri ise %95’lik dilime bile girememektedir.  
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4.1.3. Kalin Yer Degerlerine Ait Test Sonuçlari 

 

Çalismaya ait ipliklerin kalin yer degerlerindeki degisim ise Sekil 4.8’de verilmektedir.  
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Sekil 4.7. Kalin yer degerlerinin degisimi  

 

Kalin yer degerleri arasindaki önemli farklari gösteren istatistiksel analiz sonuçlari ise 

Çizelge 4.3’de verilmektedir.  
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Çizelge 4.3. Kalin yer degerlerine ait ANOVA test sonuçlari 
 

Iplik No  Karsilastirilan Sistemler Ortalama 
Fark 

Sig. 

K44 -4,5000* 0,002 Air-Com-Tex700 
Elite -2,8750* 0,042 
Air-Com-Tex700 4,5000* 0,002 K44 
Elite 1,6250 0,245 
Air-Com-Tex700 2,8750* 0,042 

N
e 

20
 

Elite 
K44  -1,6250 0,245 
K44 -18,6250* 0,003 Air-Com-Tex700 
Elite -36,0000* 0,000 
Air-Com-Tex700 18,6250* 0,003 K44 
Elite -17,3750* 0,005 
Air-Com-Tex700 36,0000* 0,000 

N
e 

30
 

Elite 
K44  17,3750* 0,005 
K44 181,2500* 0,004 Air-Com-Tex700 
Elite -327,5000* 0,000 
Air-Com-Tex700 -181,2500* 0,004 K44 
Elite -508,7500* 0,000 
Air-Com-Tex700 327,5000* 0,000 

N
e 

41
 

Elite 
K44  508,7500* 0,000 

* : 0,05 seviyesinde istatistiksel açidan önemli bir fark vardir. 

 

Çizelge 4.3’de verilen istatistiksel analiz sonuçlari incelendiginde, Ne 30 ve Ne 41 

numaralarda her üç sisteme ait ipliklerin kalin yer degerleri arasindaki farkin 

istatistiksel açidan önemli oldugu görülmektedir. Ne 20 numarada ise Air-Com-Tex 700 

ile K44 ve Air-Com-Tex 700 ile Elite sistemlerine ait test sonuçlari arasinda istatistiksel 

açidan önemli bir fark varken, K44 ile Elite sistemleri arasinda istatistiksel açidan 

önemli bir fark yoktur. 

 

Sekil 4.7 ve Çizelge 4.3 incelendiginde, düzgünsüzlük sonuçlarindaki egilim kalin yer 

test sonuçlarinda da görülmektedir. Ne 20 ve Ne 30 numaralarda en az kalin yer Air-

Com-Tex 700 kompakt sisteminde elde edilirken, Ne 41 numarada ise K44 sisteminde 

elde edilen iplikler en az kalin yere sahiptir. En fazla kalin yer ise Ne 20 numarada K44 

ve Elite, Ne 30 ve Ne 41 numaralarda ise Elite sistemine ait ipliklerde tespit edilmistir. 

Dolayisiyla, kalin yer test sonuçlari açisindan Air-Com-Tex 700 ve K44 sistemleri Elite 

sistemine kiyasla daha iyi degerler saglamaktadir. 
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Air-Com-Tex 700 sisteminin Elite sistemine kiyasla özellikle Ne 30 numaradaki 

üstünlügü, Nikolic vd. (2003) tarafindan yapilan çalismanin sonuçlariyla da 

örtüsmektedir. 

 

Kalin iplik hata sonuçlari, iplik düzgünsüzlügü ile örtüsmekte olup, kalin ve orta kalin 

iplik numaralarinda Air-Com-Tex 700, ince iplik numaralarinda ise K44 sisteminin 

üstünlügü söz konusudur. Dolayisiyla, bu egilim de iplik düzgünsüzlügü ve ince iplik 

hata sonuçlarindaki nedenlere baglanmaktadir. 

 

Kalin yer test sonuçlarindaki varyasyona bakildiginda ise düzgünsüzlük ve ince yer test 

sonuçlarinda oldugu gibi, en fazla varyasyonun benzer nedenlerle Elite ipliklere ait test 

sonuçlarinda oldugu görülmektedir.  

 

Çalismada incelenen ipliklerin kalin yer degerleri bakimindan Uster 2001 Dünya 

Istatistikleri ile kiyaslanmasi Sekil 4.8 - 4.10’da verilmektedir.  

 

 
 
Sekil 4.8. Kalin yer degerlerinin Uster Dünya Istatistikleriyle karsilastirilmasi (Ne 20) 

 
Sekil 4.8’e göre, kalin iplik hatalari açisindan en iyi degerleri saglayan Air-Com-Tex 

700 sistemi %5’lik yani en iyi dilime girerken, en kötü degerleri saglayan Elite ve K44  

sistemleri ise orta yani  %50’lik dilime girmektedir.  
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Sekil 4.9. Kalin yer degerlerinin Uster Dünya Istatistikleriyle karsilastirilmasi (Ne 30) 

 

Ne 30 numarada en iyi kalin iplik hata degerlerini saglayan Air-Com-Tex 700 sistemi 

%50’lik yani orta dilime girerken, en kötü degerleri saglayan Elite sistemi ise K44 

sistemi gibi en kötü dilim olan %95’lik dilime bile girememektedir.  

 

 
 

Sekil 4.10. Kalin yer degerlerinin Uster Dünya Istatistikleriyle karsilastirilmasi (Ne 41) 

 

Sekil 4.10 incelendiginde, bu numara araliginda en az kalin iplik hatasina sahip olan 

K44 sistemine ait ipliklerin %75’lik dilime girdigi görülmektedir. Air-Com-Tex 700 
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sistemine ait iplikler ise %95’lik dilime girmektedir. En fazla kalin iplik hatasina sahip 

olan Elite sistemine ait iplikler ise en kötü dilim olan %95’lik dilime bile 

girememektedir.  

 

4.1.4. Neps Degerlerine Ait Test Sonuçlari 

 

Üretilen ipliklerin neps degerlerine ait sonuçlar Sekil 4.11’de verilmektedir. 
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Sekil 4.11. Neps degerlerinin degisimi 
 

Neps degerleri arasindaki farkin istatistiksel bakimdan önemli olup olmadigini görmek 

amaciyla yapilan istatistiksel analizi sonuçlari ise Çizelge 4.4’de verilmektedir.  
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Çizelge 4.4. Neps degerlerine ait ANOVA test sonuçlari 
 

Iplik No  Karsilastirilan Sistemler Ortalama 
Fark 

Sig. 

K44 -3,3750 0,155 Air-Com-Tex700 
Elite -3,2500 0,171 
Air-Com-Tex700 3,3750 0,155 K44 
Elite 0,1250 0,958 
Air-Com-Tex700 3,2500 0,171 

N
e 

20
 

Elite 
K44  -0,1250 0,958 
K44 -11,6250 0,405 Air-Com-Tex700 
Elite -36,8750* 0,010 
Air-Com-Tex700 11,6250 0,405 K44 
Elite -25,2500 0,073 
Air-Com-Tex700 36,8750* 0,010 

N
e 

30
 

Elite 
K44  25,2500 0,073 
K44 13,9750* 0,014 Air-Com-Tex700 
Elite 1,3750 0,804 
Air-Com-Tex700 -13,9750* 0,014 K44 
Elite -12,6000* 0,026 
Air-Com-Tex700 -1,3750 0,804 

N
e 

41
 

Elite 
K44  12,6000* 0,026 

* : 0,05 seviyesinde istatistiksel açidan önemli bir fark vardir. 

 

Çizelge 4.4 incelendiginde, her üç sisteme ait ipliklerin neps degerleri arasinda 

istatistiksel olarak önemli bir farka Ne 20 numara ipliklerde rastlanmazken, Ne 30 ve 

Ne 41 numaralarda ise rastlanmaktadir. Istatistiksel açidan önemli fark, Ne 30 numarada 

Air-Com-Tex 700 ile Elite sistemleri, Ne 41 numarada K44 sistemi ile diger iki sistem 

arasinda mevcuttur. Ne 30 numarada Air-Com-Tex 700 ile K44 ve K44 ile Elite, Ne 41 

numarada Air-Com-Tex 700 ile Elite sistemlerine ait ipliklerin neps degerleri arasinda 

istatistiksel olarak önemli bir fark yoktur.  

 

Sekil 4.11 ve Çizelge 4.4’e göre, Ne 30 numarada Air-Com-Tex 700, Ne 41 numarada 

ise K44 sistemlerine ait iplikler en az nepse sahip iken, en fazla neps ise Ne 30 

numarada Elite ve K44, Ne 41 numarada ise Elite ve Air-Com-Tex 700 sistemlerine ait 

ipliklerde bulunmaktadir. Dolayisiyla, her iki numara araliginda çogunlukla Elite 

sistemi en kötü neps degerlerini saglamaktadir. Ne 20 numarada ise Air-Com-Tex 700 

sistemine ait iplikler en az nepse sahip iken, her üç sistemin neps degerleri arasindaki 
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fark istatistiksel açidan önemli  olmadigi için Air-Com-Tex 700 sisteminin bu 

numaradaki üstünlügü de önemli degildir. 

 

Neps degerlerindeki varyasyona bakildiginda, en fazla varyasyonun Ne 20 ve Ne 30 

numaralarda Elite, Ne 41 numarada ise Air-Com-Tex 700 sistemine ait ipliklerde 

gözlendigi görülmektedir. Test sonuçlarindaki varyasyona sistemlerin yogunlastirma 

bölgelerini olusturan komponentlerde meydana gelen herhangi bir tikanmanin sebep 

oldugu düsünülmektedir. Dolayisiyla, yogunlastirma sistemindeki tikanmalar sonucu 

test sonuçlarinda varyasyon artmakta ve degerler önemli derecede kötülesmektedir.  

  

Air-Com-Tex 700 ve K44 sistemlerine ait iplikler, düzgünsüzlük, ince ve kalin iplik 

hatalari özelliklerinde oldugu gibi neps açisindan da Elite sistemine ait ipliklerden daha 

üstündür. Sonuç olarak, iplik düzgünsüzlügü ve iplik hatalari açisindan kalin ve orta 

kalin iplikleri temsil eden Ne 20 ve Ne 30 numaralarda çogunlukla Air-Com-Tex 700, 

ince iplikleri temsil eden Ne 41 numarada K44 sisteminin daha iyi oldugu söylenebilir.  

 

Neps degerlerinin Uster 2001 Dünya Istatistikleriyle kiyaslanmasi Sekil 4.12 - 4.14’de 

verilmektedir.  

 

 
 
Sekil 4.12. Neps degerlerinin Uster Dünya Istatistikleriyle karsilastirilmasi (Ne 20) 
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Ne 20 numara neps degerleri arasinda istatistiksel açidan fark olmadigi gibi Uster 

Istatistiklerine göre de her üç sistem ayni araliklar içerisinde yer almaktadirlar. Her üç 

sistemde %5 ile %50’lik dilimler arasina girmektedirler. Air-Com-Tex 700 sistemi 

%5’lik dilime girerken, K44 ve Elite sistemleri ise %15’lik dilimde yer almaktadir.  

 

 
 
Sekil 4.13. Neps degerlerinin Uster Dünya Istatistikleriyle karsilastirilmasi (Ne 30) 

 

Ne 30 numarada en iyi neps degerlerini saglayan Air-Com-Tex 700 sistemi %50 ile 

%95’lik dilim arasinda yer almakta olup, %60’lik dilime girmektedir. En kötü degerleri 

saglayan K44 sistemi %95’lik dilime girerken, Elite sistemi ise %95’lik dilime bile 

girememektedir.  
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Sekil 4.14. Neps degerlerinin Uster Dünya Istatistikleriyle karsilastirilmasi (Ne 41) 

 

Ne 41 numarada ise, K44 sistemi diger iki sisteme kiyasla daha iyi degerler saglamasina 

karsin her üç sistem de ayni dilime yani %95’lik dilime girmektedirler. 

 

4.1.5. Tüylülük Degerlerine Ait Test Sonuçlari 

 

Ipliklerin tüylülükleri, Uster Tester 4 ve Zweigle G566 test cihazlarinda test edilmistir. 

Uster Tester 4 cihazindan alinan H degerlerinin degisimi Sekil 4.15’de verilmektedir. 
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Sekil 4.15. H tüylülük degerlerinin degisimi 

 

Zweigle G566 tüylülük test cihazinda elde edilen S3 degerleri ise Sekil 4.16’da 

verilmektedir. 

Ne 20/1 Ne 30/1 Ne 41/1
0

100
200
300
400
500
600
700
800
900

1000
1100

S
3

 Air-Com-Tex700
 K44
 Elite

 
Sekil 4.16. S3 tüylülük degerlerinin degisimi 
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H ve S3 tüylülük degerleri arasindaki farkin istatistiksel bakimdan önemli olup 

olmadigini görmek amaciyla yapilan istatistiksel analiz sonuçlari ise Çizelge 4.5’de 

verilmektedir.  

 

Çizelge 4.5. Tüylülük degerlerine ait ANOVA test sonuçlari 
 

Uster H Zweigle S3 Iplik 
No  Karsilastirilan Sistemler Ortalama 

Fark Sig. Ortalama 
Fark Sig. 

K44 -0,8435* 0,000 -422,7444* 0,000 Air-Com-
Tex700 Elite -0,6160* 0,000 -270,9444* 0,002 

Air-Com-Tex700 0,8435* 0,000 422,7444* 0,000 K44 
Elite 0,2275* 0,009 151,8000 0,060 
Air-Com-Tex700 0,6160* 0,000 270,9444* 0,002 

 N
e 

20
 

Elite 
K44 -0,2275* 0,009 -151,8000 0,060 
K44 -0,3345* 0,000 -186,7000* 0,000 Air-Com-

Tex700 Elite -0,6715* 0,000 -295,4000* 0,000 
Air-Com-Tex700 0,3345* 0,000 186,7000* 0,000 K44 
Elite -0,3370* 0,000 -108,7000* 0,022 
Air-Com-Tex700 0,6715* 0,000 295,4000* 0,000 

N
e 

30
 

Elite 
K44 0,3370* 0,000 108,7000* 0,022 
K44 -0,2215* 0,000 -118,2000* 0,000 Air-Com-

Tex700 Elite -0,2015* 0,001 -156,4000* 0,000 
Air-Com-Tex700 0,2215* 0,000 118,2000* 0,000 K44 
Elite 2,000E-02 0,718 -38,2000 0,083 
Air-Com-Tex700 0,2015* 0,001 156,4000* 0,000 

N
e 

41
 

Elite 
K44 -2,0000E-02 0,718 38,2000 0,083 

  * : 0,05 seviyesinde istatistiksel açidan önemli bir fark vardir. 

 

Çizelge 4.5’de verilen H degerlerine ait istatistiksel analiz sonuçlari incelendiginde, her 

üç sisteme ait Ne 20 ve Ne 30 ipliklerin tüylülük (H) degerleri arasinda istatistiksel 

bakimdan önemli bir fark oldugu görülmektedir. Ne 41 numara ipliklerin istatistiksel 

analiz sonuçlarina bakildiginda ise, Air-Com-Tex 700 sistemi ile diger iki sisteme ait 

ipliklerin tüylülük degerleri arasinda istatistiksel açidan önemli bir fark varken, K44 ile 

Elite sistemleri arasinda istatistiksel açidan önemli bir fark olmadigi ortaya çikmaktadir.  

 

H degerlerinin istatistiksel analiz sonuçlari S3 degerlerinin analiz sonuçlariyla tamamen 

örtüsmemektedir. Bu durum, iki cihazin ölçüm yöntemindeki farkliliktan 

kaynaklanmaktadir. S3 degerlerinin istatistiksel analiz sonuçlari degerlendirildiginde, 
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her üç sistemin tüylülük degerleri arasinda istatistiksel açidan önemli farka sadece Ne 

30 numara ipliklerde karsilasilmaktadir. Ne 20 ve Ne 41 numaralarda, Air-Com-Tex 

700 sis temi ile diger iki sisteme ait ipliklerin tüylülük degerleri arasinda önemli fark var 

iken, K44 ile Elite sistemlerine ait ipliklerin S3 degerleri önemli fark yoktur. Sonuç 

olarak her üç iplik numarasi için hem H hem S3 degerleri açisindan Air-Com-Tex 700 

ile diger iki sisteme ait ipliklerin tüylülükleri arasindaki fark istatistiksel açidan 

önemlidir.  

 

Sekil 4.15 ve Çizelge 4.5’e bakildiginda, H degerleri açisindan çalismada incelenen her 

üç iplik numarasi için en düsük iplik tüylülügünün Air-Com-Tex 700 sistemine ait 

ipliklerde oldugu görülmektedir. En yüksek tüylülük degerleri ise Ne 20 numarada K44, 

Ne 30 numarada Elite, Ne 41 numarada ise K44 ve Elite sistemlerine ait ipliklerde 

mevcuttur.  

 

Sekil 4.16 ve Çizelge 4.5 incelendiginde ise, Zweigle G566 cihazinin test sonuçlarinda, 

Uster Tester 4 cihazinin sonuçlarindaki benzeri bir durumu ile karsilasilmaktadir. 

Çalismada incelenen her üç iplik numarasi için en düsük S3 degerine dolayisiyla en az 

iplik tüylülügüne Air-Com-Tex 700 kompakt sistemine ait ipliklerin sahip oldugu 

görülmektedir. Bu durum, Uster Tester 4 cihazindan alinan H degerlerini dogrulamakta 

olup, bu ipliklerdeki 3 mm ve daha uzun olan tüylerin sayisinin diger sistemlere ait 

ipliklerden daha az oldugu anlamina gelmektedir. En yüksek S3 degeri, Ne 20 ve Ne 41 

numaralarda K44 ve Elite sistemlerine ait ipliklerde iken, Ne 30 numarada ise Elite 

sistemine ait ipliklerde bulunmaktadir.  

 

Sistemlerin en kötü tüylülük degerleri hem H hem de S3 test sonuçlari açisindan 

kiyaslandiginda özellikle Ne 20 ve Ne 41 numaralarda çeliskili bir durum ortaya 

çikmaktadir. Ayrica, bu çeliski istatistiksel açidan önemli olmasa da Ne 41 numara test 

sonuçlarinda da ortaya çikmaktadir. Bu durum, iki tüylülük cihazinin ölçüm 

yöntemindeki farkliliktan ileri gelmektedir. Uster cihazindan alinan H degerinin 

hesaplanmasinda, 1 cm uzunluktaki ölçüm alani içinde bulunan tüm tüylerin toplam 

uzunlugunu kullanilmaktadir. Oysa, Zweigle cihazindan alinan S3 degerinin 

hesaplanmasinda 3 mm ve daha uzun tüylerin sayisi kullanilmaktadir. Iki cihazin 
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hesaplama yöntemindeki farkliliktan dolayi, K44 sistemine ait Ne 41 numara ipliklerde 

3 mm’den uzun tüylerin sayisi Elite sistemine ait ipliklerden daha az olmasina ragmen, 

kisa tüylerin sayisinin daha fazla olmasi H degerinin yüksek çikmasina neden olmustur. 

Bu çeliskili durum, Ne 41 numarada K44 sisteminin kisa lifleri, Elite sisteminin de uzun 

lifleri kontrol etmede basarisiz oldugunu da düsündürmektedir.  

 

Iplik düzgünsüzlügü ve iplik hata test sonuçlarindaki egilimin aksine, iplik tüylülügü 

iplik inceldikçe azalma egilimi göstermektedir. Bu durumun nedeni, iplik inceldikçe 

kesitteki lif sayisinin azalmasi ile birlikte iplik kesitinden disari sarkan liflerin sayisinin 

azalmasidir. Bu egilimin bir diger nedeni ise, iplik inceldikçe yine kesitteki lif sayisinin 

azalmasi ile liflerin iplik merkezine daha iyi yerlesmesidir (Cheng ve Yu, 2003).  

  

Tüylülük degerlerindeki varyasyona bakildiginda ise, her üç iplik numarasi için H ve S3 

degerlerindeki en fazla varyasyonun çogunlukla Elite sistemine ait ipliklerin test 

sonuçlarinda oldugu görülmektedir.  

 

Bilindigi gibi kompakt iplik egirme sistemlerinin en göze çarpan avantajlarindan biri 

düsük iplik tüylülügüdür. Ortalama H veya S3 degerlerine ait istatistiksel analiz 

sonuçlarina göre Ne 20, Ne 30 ve Ne 41 numara iplikler için Air-Com-Tex 700 

sistemine ait ipliklerin tüylülügü, K44 ve Elite sistemlerine ait ipliklerin tüylülügünden 

önemli derecede daha düsüktür. Bu sonuç; Air-Com-Tex 700 sisteminde yogunlastirma 

isleminin etkin bir sekilde gerçeklestirebilmesi sonucu egirme üçgenin diger sistemlere 

kiyasla daha fazla elimine edildigi ve dolayisiyla bu sistemin iplik tüylülügü açisindan 

diger sistemlerden daha üstün oldugunu göstermektedir. Öte yandan; K44 sisteminin 

çalismada incelenen tüm iplik numaralarinda Air-Com-Tex sistemine kiyasla daha 

yüksek tüylülügüne sahip olmasi, yogunlastirma islemindeki emis etkisinin kalin, orta 

kalin ve ince numara araliginda yeterli olmadigini düsündürmektedir. Bu sonuç, Cheng 

ve Yu (2003) tarafindan yapilan çalismanin sonuçlariyla da uyumludur. Ayrica, Elite 

sistemine ait ipliklerin her üç numara araliginda da diger sistemlere kiyasla daha yüksek 

tüylülüge sahip olmasi bu numara araliklarinda yogunlastirma isleminin yeterince 

yapilamadigini göstermektedir.  
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Kompakt ipliklerin tüylülük degeri bakimindan Uster 2001 Dünya Istatistikleri ile 

kiyaslamasi Sekil 4.17 - 4.19’da görülmektedir.  

 

 
 
Sekil 4.17. H degerlerinin Uster Dünya Istatistikleriyle karsilastirilmasi (Ne 20) 

 

Ne 20 numara ipliklerin tüylülük test sonuçlari arasindaki fark istatistiksel açidan 

önemli oldugu gibi, bu degerlere göre her üç sistem Uster Istatistiklerinde de farkli 

dilimlerde yer almaktadir. En iyi tüylülük degerlerine sahip olan Air-Com-Tex 700 

sistemine ait iplikler %60’lik dilimde yer alirken, en yüksek tüylülük degerine sahip 

olan K44 sistemine ait iplikler ise %95’lik dilime bile girememektedir. Elite sistemine 

ait iplikler ise %95’lik dilime girmektedir.  
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Sekil 4.18. H degerlerinin Uster Dünya Istatistikleriyle karsilastirilmasi (Ne 30) 

 

Ne 20 numarada oldugu gibi Ne 30 numarada da en iyi tüylülük degerine sahip olan 

Air-Com-Tex 700 sistemine ait iplikler Sekil 4.18’de görüldügü gibi yine %60’lik 

dilime girerken, en kötü tüylülük degerine sahip olan Elite sistemi ise en kötü dilim olan 

%95’lik dilime bile girememektedir. K44 sistemi ise %95’lik dilime girmektedir.  

 

 
 
Sekil 4.19. H degerlerinin Uster Dünya Istatistikleriyle karsilastirilmasi (Ne 41) 
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Sekil 4.19’a göre, Air-Com-Tex 700 sistemine ait iplikler kalin ve orta kalin numara 

araliginda oldugu gibi bu numara araliginda da orta yani %50’lik dilime girmektedir. 

Air-Com-Tex 700 sistemine kiyasla en yüksek tüylülüge sahip olan diger iki sisteme ait 

iplikler ise genel olarak ayni dilimde yer almaktadir. K44 sistemine ait iplikler %70’lik 

ve Elite sistemine ait iplikler ise %75’lik dilime girmektedir.  

 

4.1.6. Mukavemet Degerlerine Ait Test Sonuçlari 

 

Her üç sistemde de üretilen ipliklerin mukavemet degerlerinin degisimi Sekil 4.20’de 

verilmektedir. 
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Sekil 4.20. Mukavemet degerlerinin degisimi 

 

Mukavemet degerleri arasindaki farkin istatistiksel bakimdan önemli olup olmadigini 

görmek amaciyla yapilan istatistiksel analiz sonuçlari Çizelge 4.6’da verilmektedir.  
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Çizelge 4.6. Mukavemet degerlerine ait ANOVA test sonuçlari 
 

Iplik No  Karsilastirilan Sistemler Ortalama 
Fark 

Sig. 

K44 0,6610* 0,014 Air-Com-Tex700 
Elite 1,5920* 0,000 
Air-Com-Tex700 -0,6610* 0,014 K44 
Elite 0,9310* 0,001 
Air-Com-Tex700 -1,5920* 0,000 

N
e 

20
 

Elite 
K44  -0,9310* 0,001 
K44 1,1650* 0,000 Air-Com-Tex700 
Elite 2,5995* 0,000 
Air-Com-Tex700 -1,1650* 0,000 K44 
Elite 1,4345* 0,000 
Air-Com-Tex700 -2,5995* 0,000 

N
e 

30
 

Elite 
K44  -1,4345* 0,000 
K44 -0,5635* 0,001 Air-Com-Tex700 
Elite 0,1760 0,280 
Air-Com-Tex700 0,5635* 0,001 K44 
Elite 0,7395* 0,000 
Air-Com-Tex700 -0,1760 0,280 

N
e 

41
 

Elite 
K44  -0,7395* 0,000 

* : 0,05 seviyesinde istatistiksel açidan önemli bir fark vardir. 

 

Çizelge 4.6 incelendiginde, Ne 20 ve Ne 30 numaralarda her üç sisteme ait ipliklerin 

mukavemet degerleri arasinda istatistiksel olarak önemli bir fark oldugu görülmektedir. 

Ne 41 numarada, Air-Com-Tex 700 ile Elite sistemleri arasinda istatistiksel olarak 

önemli bir farka rastlanmazken, K44 ile diger iki sistem arasinda istatistiksel olarak 

önemli bir fark oldugu görülmektedir. 

 

Sekil 4.20 ve Çizelge 4.6 birlikte degerlendirildiginde, Ne 20 ve  Ne 30 numaralarda 

Air-Com-Tex 700 sistemine ait ipliklerin mukavemeti en fazla iken, Ne 41 numarada 

K44 sistemine ait ipliklerin mukavemetinin en fazla oldugu görülmektedir. En düsük 

iplik mukavemeti  ise her üç numara araliginda çogunlukla Elite sistemine ait ipliklerde 

tespit edilmistir.  

 

Her üç sisteme ait ipliklerin mukavemet degerlerinde iplik inceligine bagli olarak net bir 

egilim görülmemektedir.  
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Mukavemet degerlerindeki varyasyona bakildiginda, diger test sonuçlarinda oldugu gibi 

Elite sistemine ait test sonuçlarindaki varyasyonun en fazla oldugu görülmektedir. Bu 

varyasyonun nedeni, diger test sonuçlarinda oldugu gibi yogunlastirma sistemindeki 

tikanmalara baglanmaktadir.  

 

Air-Com-Tex 700 sistemine ait Ne 20 ve Ne 30 numara ipliklerde tüylülügün düsük 

olmasi nedeniyle tek lif mukavemetinden diger sistemlere ait ayni numara ipliklerden 

daha fazla yararlanilabilmektedir. Bu da Air-Com-Tex 700 sistemine ait ipliklerin 

mukavemet degerlerinin daha yüksek olmasinda önemli bir etkendir. Bunun yaninda söz 

konusu ipliklerin düzgünsüzlük degerlerinin iyi olmasi da bu sonuçta rol oynamaktadir.  

 

Ince iplikler için ise, tüylülük degerleri düsük olmasina karsin Air-Com-Tex 700 

sistemine ait ipliklerin mukavemet degerleri beklenilenin aksine K44 sistemine ait 

ipliklerin mukavemet degerlerinden daha düsüktür. Bu durumun muhtemel nedeni, Air-

Com-Tex 700 sistemine ait ipliklerde lif oryantasyonunun daha düsük olmasi olabilir. 

Ayrica, Air-Com-Tex 700 sistemine ait ince ipliklerin düzgünsüzlük sonuçlarinin K44 

sistemine ait ipliklerden daha düsük olmasi bu muhtemel nedeni dogrulamaktadir. Öte 

yandan, Elite sistemine ait ipliklerin gerek iplik tüylülügü, gerekse de iplik 

düzgünlügünün diger sistemlere kiyasla daha kötü olmasi, iplik mukavemeti 

sonuçlarinin da daha düsük olmasina neden oldugu düsünülmektedir.  

 

Çalismada incelenen ipliklerin mukavemet özelligi bakimindan dünya kompakt iplikleri 

arasindaki yeri Sekil 4.21 - 4.23’de verilmektedir.  
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Sekil 4.21. Mukavemet degerlerinin Uster Dünya Istatistikleriyle kiyaslamasi (Ne 20) 
 

Sekil 4.21 incelendiginde, çalismada incelenen Ne 20 numara iplikler içinde en yüksek 

mukavemete sahip olan Air-Com-Tex 700 ipliklerin %10’luk dilime girdigi 

görülmektedir. Yani bu iplikler, dünyadaki kompakt ipliklerin %90’dan daha 

mukavemetlidir. K44 sistemine ait iplikler %25’lik dilime girerken, en düsük 

mukavemet degerine sahip olan Elite sistemine ait iplikler ise %50’lik dilimde yer 

almaktadir.   

 

 
 
Sekil 4.22. Mukavemet degerlerinin Uster Dünya Istatistikleriyle kiyaslamasi (Ne 30) 
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Sekil 4.22’e göre, bu numara araliginda diger iki sisteme kiyasla önemli derecede 

yüksek mukavemet degerine sahip olan Air-Com-Tex 700 sistemine ait iplikler %25’lik 

ve önemli derecede düsük mukavemet degerine sahip olan Elite iplikler ise %75’lik 

dilime girmektedir. K44 sistemine ait iplikler ise %60’lik yani orta dilimde yer 

almaktadir.  

 

 
 
Sekil 4.23. Mukavemet degerlerinin Uster Dünya Istatistikleriyle kiyaslamasi (Ne 41) 
 

Sekil 4.23 incelendiginde, önemli derecede düsük mukavemet degerine sahip olan Air-

Com-Tex 700 ve Elite sistemine ait ipliklerin Uster Istatistiklerine göre de ayni dilimde 

yer aldigi görülmektedir. Her iki sisteme ait iplikler en kötü yani %95’lik dilime 

girmektedir. Bu numara araliginda en yüksek mukavemete sahip olan K44 sistemine ait 

iplikler ise %50 ile %95’lik dilimler arasinda yer almakta olup, %85’lik dilime 

girmektedir.  

 

4.1.7. % Kopma Uzamasi Degerlerine Ait Test Sonuçlari 

 

Ipliklerin % kopma uzamasi degerleri ise Sekil 4.24’de verilmektedir. 
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Sekil 4.24. % kopma uzamasi degerlerinin degisimi 

 

Ipliklerin % kopma uzamasi degerlerine ait istatistiksel analiz sonuçlari Çizelge 4.7’de 

verilmektedir.  
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Çizelge 4.7. % kopma uzamasi degerlerine ait ANOVA test sonuçlari 
 

Iplik No  Karsilastirilan Sistemler Ortalama 
Fark 

Sig. 

K44 -0,0105 0,896 Air-Com-Tex700 
Elite 0,3635* 0,000 
Air-Com-Tex700 0,0105 0,896 K44 
Elite 0,3740* 0,000 
Air-Com-Tex700 -0,3635* 0,000 

N
e 

20
 

Elite 
K44  -0,3740* 0,000 
K44 0,0355 0,602 Air-Com-Tex700 
Elite 0,2305* 0,001 
Air-Com-Tex700 -0,0355 0,602 K44 
Elite 0,1950* 0,006 
Air-Com-Tex700 -0,2305* 0,001 

N
e 

30
 

Elite 
K44  -0,1950* 0,006 
K44 -0,3670* 0,000 Air-Com-Tex700 
Elite 0,2460* 0,001 
Air-Com-Tex700 0,3670* 0,000 K44 
Elite 0,6130* 0,000 
Air-Com-Tex700 -0,2460* 0,001 

N
e 

41
 

Elite 
K44  -0,6130* 0,000 

* : 0,05 seviyesinde istatistiksel açidan önemli bir fark vardir. 

 

Çizelge 4.7 incelendiginde, Ne 20 ve Ne 30 numara % kopma uzamasi degerleri 

açisindan Air-Com-Tex 700 ile K44 sistemleri arasinda istatistiksel olarak önemli bir 

farka rastlanmazken, Air-Com-Tex 700 ile Elite ve K44 ile Elite sistemleri arasinda 

istatistiksel olarak önemli bir fark oldugu görülmektedir. Her üç sisteme ait Ne 41 

numara ipliklerin kopma uzamasi degerleri arasinda istatistiksel olarak önemli bir fark 

oldugu ortaya çikmaktadir.  

 

Sekil 4.24 ve Çizelge 4.7’e bakildiginda, en yüksek % kopma uzamasi degerlerine Ne 

20 ve Ne 30 numaralarda Air-Com-Tex 700 ve K44, Ne 41 numarada ise K44 sistemine 

ait ipliklerde rastlanmistir. En düsük degerler ise her üç numara da Elite sistemine ait 

ipliklerde tespit edilmistir. Dolayisiyla, kopma uzamasi sonuçlari açisindan Air-Com-

Tex 700 ve K44 sisteminin Elite sisteminden daha üstün oldugu söylenebilir.  
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% kopma uzamasi degerlerindeki varyasyona bakildiginda, diger test sonuçlarinda 

oldugu gibi Elite sistemine ait test sonuçlarindaki varyasyonun en fazla oldugu 

görülmektedir.  

 

Air-Com-Tex 700 sistemine ait ipliklerin tüylülükleri düsük oldugu için kesitte daha 

fazla sayida lif vardir. Dolayisiyla kopma uzamasi degerlerinin diger sistemlere ait 

ipliklerinkinden daha yüksek olmasi beklenmektedir. Ancak, bu beklentinin tam 

anlamiyla gerçeklesmedigi görülmektedir. K44 sistemindeki emis etkisinin yeterli 

olmamasindan dolayi lifler yeterince paralellestirilememektedir. Ayrica, yogunlastirma 

bölgesinde Air-Com-Tex 700 ve Elite sistemlerindeki gibi geçis çekimi 

uygulanmamaktadir. Dolayisiyla, K44 sistemine ait ipliklerdeki lifler tamamen paralel 

olmayip, kivriktir. Bu durum, K44 sistemine ait ipliklerin Air-Com-Tex 700 sistemine 

ait ipliklere kiyasla tüylülügü yüksek olmasi karsin, kopma uzamasi degerlerinin 

beklendiginin aksine yüksek olmasini açiklamaktadir. Öte yandan, Elite sisteminde de 

yogunlastirma bölgesinde çok küçük de olsa geçis çekimi uygulanmasina karsin, iplik 

tüylülügünün diger sistemlere kiyasla çok daha yüksek olmasi kopma uzamasi 

degerlerinin diger sistemlere ait ipliklerinden çok daha düsük olmasina sebep olmustur.   

 

Ipliklere ait % kopma uzamasi degerlerinin Uster 2001 Dünya Istatistikleriyle 

kiyaslamasi Sekil 4.25 - 4.27’de görülmektedir.  
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Sekil 4.25. % kopma uzamasi degerlerinin Uster Dünya Istatistikleriyle karsilastirilmasi 
(Ne 20) 
 

Sekil 4.25 incelendiginde, bu numara araliginda önemli derecede yüksek % kopma 

uzamasi degerine sahip olan K44 ve Air-Com-Tex 700 sistemlerinin Uster 

Istatistiklerinde de ayni dilimde yer aldigi görülmektedir. Her iki sistemde orta yani 

%50’lik dilime girmektedir. Yani, her iki sistemde dünyadaki kompakt ipliklerin 

%50’den daha yüksek % kopma uzamasi degerlerine sahiptir. En düsük degere sahip 

olan Elite sistemi ise %75’lik dilime girmektedir.  

 

 
 
Sekil 4.26. % kopma uzamasi degerlerinin Uster Dünya Istatistikleriyle karsilastirilmasi 
(Ne 30) 
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Ne 30 numarada Air-Com-Tex 700 ve K44 sistemlerinin kopma uzamasi degerleri 

arasinda önemli bir fark olmadigi gibi, her iki sistem Uster Istatistiklerinde ayni dilimler 

arasinda yer almaktadir. Sekil 4.26’a göre, her iki sistem orta dilime girmektedir. En 

kötü degerlere sahip olan Elite sistemi ise %75’lik dilimde yer almaktadir.  

 

 
 
Sekil 4.27. % kopma uzamasi degerlerinin Uster Dünya Istatistikleriyle karsilastirilmasi 
(Ne 41) 
 

Sekil 4.27 incelendiginde, bu numara araliginda en yüksek kopma uzamasi degerlerine 

sahip olan K44 sisteminin %95’lik dilime girdigi görülmektedir. Air-Com-Tex 700 ve 

Elite sistemleri ise en kötü dilim olan %95’lik dilime bile girememektedir.  

 

4.2. Bobinleme Islemi Sonrasina Ait Test Sonuçlari  

 

Deneysel çalismanin ikinci bölümünde ise, Zinser Air-Com-Tex 700, Rieter K44 ve 

Suessen Elite Fiomax E1 kompakt iplik egirme sistemlerinden Ne 20/1, Ne 30/1 ve Ne 

41/1 numaralarda alinan penye triko kompakt iplikler bobinleme isleminden 

geçirildikten sonra bobin halinde test edilmis ve elde edilen degerler arasinda 

istatistiksel açidan önemli fark olup olmadigi arastirilmistir. Böylece, bobinleme islemi 

sonrasinda her üç sisteme ait ipliklerin özellikleri de birbiriyle karsilastirilmistir. 

Bobinleme islemi sonrasi test sonuçlari EK 7 - 9’da daha detayli olarak verilmektedir. 

Bu bölümde ayrica, bobinleme islemi sonrasinda iplik özelliklerinden en fazla degisim 
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gösteren düzgünsüzlük ve tüylülük özelliklerine ait test sonuçlari Uster 2001 Dünya 

Istatistikleriyle de kiyaslanarak, her üç sisteme ait ipliklerin dünya kompakt iplikleri 

arasindaki yeri birbiriyle karsilastirilmistir.  

 

4.2.1. Iplik Düzgünsüzlügü Test Sonuçlari 

 

Bobinlenmis ipliklerin düzgünsüzlük test sonuçlari Sekil 4.28’de görülmektedir.  
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Sekil 4.28. CVm degerlerinin degisimi 

 

Air-Com-Tex 700, K44 ve Elite kompakt iplik egirme sistemlerinden elde edilen 

ipliklerin bobinleme islemi sonrasi CVm degerleri arasindaki önemli farklara ait 

istatistiksel analiz sonuçlari Çizelge 4.8’de verilmektedir.  
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Çizelge 4.8. CVm degerlerine ait ANOVA test sonuçlari 
 

Iplik No  Karsilastirilan Sistemler Ortalama 
Fark 

Sig. 

K44 -0,2637 0,083 Air-Com-Tex700 
Elite -0,9837* 0,000 
Air-Com-Tex700 0,2637 0,083 K44 
Elite -0,7200* 0,000 
Air-Com-Tex700 0,9837* 0,000 

N
e 

20
 

Elite 
K44  0,7200* 0,000 
K44 -0,4530* 0,034 Air-Com-Tex700 
Elite -1,3950* 0,000 
Air-Com-Tex700 0,4530* 0,034 K44 
Elite -0,9420* 0,000 
Air-Com-Tex700 1,3950* 0,000 

N
e 

30
 

Elite 
K44  0,9420* 0,000 
K44 0,8560* 0,000 Air-Com-Tex700 
Elite -0,7320* 0,000 
Air-Com-Tex700 -0,8560* 0,000 K44 
Elite -1,5880* 0,000 
Air-Com-Tex700 0,7320* 0,000 

N
e 

41
 

Elite 
K44  1,5880* 0,000 

* : 0,05 seviyesinde istatistiksel açidan önemli bir fark vardir. 

 

Çizelge 4.8’de verilen analiz sonuçlarina göre, çalismada incelenen Ne 20 numarada 

Elite ile Air-Com-Tex 700 ve Elite ile K44, Ne 30 ve Ne 41 numaralarda her üç 

sistemine ait ipliklerin düzgünsüzlük degerleri arasindaki fark istatistiksel açidan 

önemlidir.  

 

Sekil 4.28 ve Çizelge 4.8 incelendiginde, iplik düzgünsüzlügünün Ne 30 numarada Air-

Com-Tex 700, Ne 41 numarada K44 ve Ne 20 numarada ise Air-Com-Tex 700 ve K44 

sistemlerine ait ipliklerde önemli derecede daha düsük oldugu görülmektedir. Kops 

halinde iplik düzgünsüzlügü test sonuçlarinda oldugu gibi bobin sonuçlarinda da en 

yüksek iplik düzgünsüzlügüne Elite sistemine ait ipliklerde rastlanmaktadir.  

 

Öte yandan her üç sisteme ait ipligin düzgünsüzlügü iplik inceldikçe iplik kesitindeki lif 

sayisinin azalmasindan dolayi artma egilimi göstermektedir.  
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CVm degerlerindeki varyasyona bakildiginda, kops sonuçlarinda oldugu gibi en fazla 

varyasyonun Elite ipliklere ait test sonuçlarinda oldugu görülmektedir.  

 

Tüm sistemler karsilastirildiginda, gerek bobinleme öncesi gerekse bobinleme 

sonrasinda kalin, orta kalin ve ince iplikleri temsil eden numaralarda Air-Com-Tex 700 

ve K44 sistemlerinin Elite sistemine kiyasla daha iyi iplik düzgünsüzlük degerleri 

sagladigi görülmektedir.  

 

Çalismada incelenen her üç sisteme ait ipliklerin CVm degerleri açisindan Uster 2001 

Dünya Istatistikleriyle kiyaslamasi Sekil 4.29 - 4.31’de verilmektedir.  

 

 

Sekil 4.29. CVm degerlerinin Uster Dünya Istatistikleriyle karsilastirilmasi (Ne 20) 

 

Sekil 4.29 incelendiginde, bu numara araliginda en iyi degerleri saglayan sistemlerden 

Air-Com-Tex 700 sisteminin %5’lik, K44 sisteminin ise %25’lik dilime girdigi 

görülmektedir. En kötü CVm degerlerine sahip olan Elite sistemi ise %75’lik dilimde 

yer almaktadir.  
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Sekil 4.30. CVm degerlerinin Uster Dünya Istatistikleriyle karsilastirilmasi (Ne 30) 

 

Sekil 4.30’a göre, bu numara araliginda diger iki sisteme kiyasla önemli derecede düsük 

CVm degerlerine sahip olan Air-Com-Tex 700 sistemine ait iplikler orta yani %50’lik 

dilimde yer alirken, önemli derecede yüksek CVm degerlerine sahip olan Elite 

sistemine ait iplikler ise en kötü dilim olan %95’lik dilime bile girememektedir. K44 

sistemi, %95’lik dilime girmektedir.   

 

 

Sekil 4.31. CVm degerlerinin Uster Dünya Istatistikleriyle karsilastirilmasi (Ne 41) 
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Sekil 4.31 incelendiginde, en iyi CVm degerlerine sahip olan K44 sisteminin %75’lik, 

en kötü CVm degerlerine sahip olan Elite sisteminin ise Air-Com-Tex 700 sistemi gibi  

%95’lik dilime bile giremedigi görülmektedir.  

 

4.2.2. Ince Yer Degerlerine Ait Test Sonuçlari 

 

Ipliklerin bobinleme islemi sonrasindaki ince yer degerlerindeki degisim Sekil 4.32’de 

verilmektedir.  
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Sekil 4.32. Ince yer degerlerinin degisimi 

 

Bobinleme sonrasi ince yer degerleri arasindaki farkin istatistiksel bakimdan önemli 

olup olmadigini görmek amaciyla yapilan istatistiksel analiz sonuçlari ise Çizelge 

4.9’da verilmektedir.  
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Çizelge 4.9. Ince yer degerlerine ait ANOVA test sonuçlari 
 

Iplik No  Karsilastirilan Sistemler Ortalama 
Fark 

Sig. 

K44 -0,5556 0,729 Air-Com-Tex700 
Elite -5,0000* 0,003 
Air-Com-Tex700 0,5556 0,729 K44 
Elite -4,4444* 0,009 
Air-Com-Tex700 5,0000* 0,003 

N
e 

30
 

Elite 
K44  4,4444* 0,009 
K44 2,5000 0,271 Air-Com-Tex700 
Elite -7,5000* 0,002 
Air-Com-Tex700 -2,5000 0,271 K44 
Elite -10,0000* 0,000 
Air-Com-Tex700 7,5000* 0,002 

N
e 

41
 

Elite 
K44  10,0000* 0,000 

* : 0,05 seviyesinde istatistiksel açidan önemli bir fark vardir. 

 

Her üç kompakt sistemine ait Ne 20 numara ipliklerde herhangi bir ince yer 

bulunmadigindan ince yer degerleri arasinda istatistiksel olarak önemli bir fark yoktur. 

Çizelge 4.9’da verilen istatistiksel analiz sonuçlarina göre, Air-Com-Tex 700 ile K44 

sisteminden alinan Ne 30 ve Ne 41 numara ipliklerin ince yer degerleri arasinda 

istatistiksel açidan önemli bir fark yoktur. Buna karsin, Elite ile diger iki sisteme ait 

ayni numara ipliklerin ince yer sayisi arasinda istatistiksel açidan önemli fark vardir.  

 

Sekil 4.32 ve Çizelge 4.9 incelendiginde, çalismada incelenen Ne 30 ve Ne 41 

numaralarda Air-Com-Tex 700 ve K44 sistemlerine ait ipliklerde ince yer sayisinin 

Elite sistemine ait ipliklerden önemli derecede daha düsük oldugu görülmektedir. 

Bobinleme islemi sonrasinda, her üç sisteme ait Ne 20 numara ipliklerde ince yer 

bulunmamaktadir.  

 

Ince yer degerlerindeki varyasyona bakildiginda ise, düzgünsüzlük test sonuçlarinda 

oldugu gibi, en fazla varyasyonun Elite ipliklere ait test sonuçlarinda oldugu 

görülmektedir.  
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Gerek bobinleme öncesi gerekse de bobinleme sonrasi ince yer test sonuçlari tamamen 

birbiriyle örtüsmekte olup, Air-Com-Tex 700 ve K44 sistemlerinden alinan ipliklerin 

ince yer sayisi Elite sisteminden alinan ipliklerdekinden daha azdir.  

 

5.2.3. Kalin Yer Degerlerine Ait Test Sonuçlari 

 

Bobinleme islemi sonrasinda, ipliklerin kalin yer degerleri Sekil 4.33’de görülmektedir. 
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Sekil 4.33. Kalin yer degerlerinin degisimi 

 

Kalin yer degerleri arasindaki önemli farklari gösteren istatistiksel analiz sonuçlari ise 

Çizelge 4.10’da verilmektedir.  
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Çizelge 4.10. Kalin yer degerlerine ait ANOVA test sonuçlari 
 

Iplik No  Karsilastirilan Sistemler Ortalama 
Fark 

Sig. 

K44 -9,9722* 0,006 Air-Com-Tex700 
Elite -4,4722 0,187 
Air-Com-Tex700 9,9722* 0,006 K44 
Elite 5,5000 0,099 
Air-Com-Tex700 4,4722 0,187 

N
e 

20
 

Elite 
K44  -5,5000 0,099 
K44 -12,2778 0,098 Air-Com-Tex700 
Elite -25,2500* 0,001 
Air-Com-Tex700 12,2778 0,098 K44 
Elite -12,9722 0,081 
Air-Com-Tex700 25,2500* 0,001 

N
e 

30
 

Elite 
K44  12,9722 0,081 
K44 31,5000* 0,000 Air-Com-Tex700 
Elite -29,5000* 0,000 
Air-Com-Tex700 -31,5000* 0,000 K44 
Elite -61,0000* 0,000 
Air-Com-Tex700 29,5000* 0,000 

N
e 

41
 

Elite 
K44  61,0000* 0,000 

* : 0,05 seviyesinde istatistiksel açidan önemli bir fark vardir. 

 

Çizelge 4.10’da verilen istatistiksel analiz sonuçlari incelendiginde, Ne 20 numarada 

Air-Com-Tex 700 ile K44, Ne 30 numarada ise Air-Com-Tex 700 ile Elite sistemleri 

arasinda istatistiksel açidan önemli bir fark bulunmaktadir. Ne 41 numarada ise her üç 

sistemin kalin yer degerleri arasinda istatistiksel açidan önemli bir fark oldugu 

görülmektedir.  

 

Sekil 4.33 ve Çizelge 4.10 incelendiginde, en az kalin yer Ne 20 numarada Air-Com-

Tex 700, Ne 41 numarada K44 ve Ne 30 numarada ise Air-Com-Tex 700 sistemlerine 

ait ipliklerde bulunmaktadir. En fazla kalin yer ise Ne 30 ve Ne 41 numaralarda Elite, 

Ne 20 numarada ise K44 sisteminden egrilen ipliklerde bulunmaktadir.  

 

Kalin yer sonuçlarindaki varyasyona bakildiginda, en fazla varyasyonun Ne 20 

numarada K44, Ne 30 ve Ne 41 numaralarda ise Elite sistemine ait ipliklerin test 

sonuçlarinda oldugu görülmektedir.  
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Bobinleme sonrasi istatistiksel analiz sonuçlari, bobinleme öncesindeki sonuçlarla 

tamamen örtüsmemektedir. Ne 20 numarada Air-Com-Tex 700 ile Elite ve Ne 30 

numarada Air-Com-Tex 700 ile K44 sistemleri arasinda önemli fark varken, bobinleme 

sonrasinda bu fark önemsiz olmustur. 

  

Her üç sistem kalin yer degerleri açisindan degerlendirildiginde, Ne 20 numarada Air-

Com-Tex 700 ve Elite, Ne 30 numarada Air-Com-Tex 700 ve K44 ve Ne 41 numarada 

ise K44 sistemi daha iyi degerler saglamaktadir.  

 

4.2.4. Neps Degerlerine Ait Test Sonuçlari 

 

Bobinlenmis ipliklerin +%200 neps degerleri Sekil 4.34’de verilmektedir. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Sekil 4.34. Neps degerlerinin degisimi 

 

Neps degerleri arasindaki farkin istatistiksel bakimdan önemli olup olmadigini 

arastirmak amaciyla yapilan istatistiksel analiz sonuçlari Çizelge 4.11’de verilmektedir.  
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Çizelge 4.11. Neps degerlerine ait ANOVA test sonuçlari 
 

Iplik No  Karsilastirilan Sistemler Ortalama 
Fark 

Sig. 

K44 -12,9722* 0,000 Air-Com-Tex700 
Elite -0,9722 0,743 
Air-Com-Tex700 12,9722* 0,000 K44 
Elite 12,0000* 0,000 
Air-Com-Tex700 0,9722 0,743 

N
e 

20
 

Elite 
K44  -12,0000* 0,000 
K44 -11,6111 0,296 Air-Com-Tex700 
Elite -19,7500 0,074 
Air-Com-Tex700 11,6111 0,296 K44 
Elite -8,1389 0,462 
Air-Com-Tex700 19,7500 0,074 

N
e 

30
 

Elite 
K44  8,1389 0,462 
K44 32,7500* 0,001 Air-Com-Tex700 
Elite 16,7500 0,054 
Air-Com-Tex700 -32,7500* 0,001 K44 
Elite -16,0000 0,065 
Air-Com-Tex700 -16,7500 0,054 

N
e 

41
 

Elite 
K44  16,0000 0,065 

* : 0,05 seviyesinde istatistiksel açidan önemli bir fark vardir. 

 

Çizelge 4.11’de verilen istatistiksel analiz sonuçlari incelendiginde, Ne 20 numarada 

K44 ile diger iki sistem, Ne 41 numarada Air-Com-Tex 700 ile K44 sistemleri arasinda 

istatistiksel olarak önemli fark oldugu görülmektedir. Ne 30 numarada ise her üç sistem 

arasinda neps degerleri açisindan istatistiksel açidan önemli bir fark yoktur.  

 

Sekil 4.34 ve Çizelge 4.11’e göre, kalin iplikleri temsil eden Ne 20 numarada Air-Com-

Tex 700 ve Elite, ince iplikleri temsil eden Ne 41 numarada ise K44 sistemi daha iyi 

neps degerleri saglamaktadir. Ne 30 numarada Air-Com-Tex 700 sistemi daha iyi 

degerler saglarken, bu durum istatistiksel açidan önemli degildir. Öte yandan, en fazla 

neps Ne 20 numarada K44, Ne 41 numarada ise Air-Com-Tex 700 sistemine ait 

ipliklerde mevcuttur. 
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Neps degerlerindeki varyasyona bakildiginda, en fazla varyasyonun Ne 20 numarada 

K44, Ne 30 numarada Elite ve Ne 41 numarada ise Air-Com-Tex 700 sistemine ait 

ipliklerin test sonuçlarinda oldugu görülmektedir.  

 

4.2.5. Tüylülük Degerlerine Ait Test Sonuçlari 

 

Her üç sisteme ait ipliklerin bobinleme islemi sonrasindaki tüylülük degerleri Sekil 

4.35’de görülmektedir.  

 

Ne 20/1 Ne 30/1 Ne 41/1
0

1

2

3

4

5

6

7

T
uy

lü
lü

k 
(H

)

 Air-Com-Tex700
 K44
 Elite

 
Sekil 4.35. H tüylülük degerlerinin degisimi 

 

Bobinleme islemi sonrasi tüylülük degerleri arasindaki önemli farklari gösteren 

istatistiksel analiz sonuçlari Çizelge 4.12’de verilmektedir.  
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Çizelge 4.12. H tüylülük degerlerine ait ANOVA test sonuçlari 
 

Iplik No  Karsilastirilan Sistemler Ortalama 
Fark 

Sig. 

K44 -0,6802* 0,008 Air-Com-Tex700 
Elite -0,9332* 0,001 
Air-Com-Tex700 0,6802* 0,008 K44 
Elite -0,2530 0,285 
Air-Com-Tex700 0,9332* 0,001 

N
e 

20
 

Elite 
K44  0,2530 0,285 
K44 -0,4083* 0,007 Air-Com-Tex700 
Elite -0,8130* 0,000 
Air-Com-Tex700 0,4083* 0,007 K44 
Elite -0,4047* 0,007 
Air-Com-Tex700 0,8130* 0,000 

N
e 

30
 

Elite 
K44  0,4047* 0,007 
K44 -0,1830 0,090 Air-Com-Tex700 
Elite -0,3500* 0,002 
Air-Com-Tex700 0,1830 0,090 K44 
Elite -0,1670 0,120 
Air-Com-Tex700 0,3500* 0,002 

N
e 

41
 

Elite 
K44  0,1670 0,120 

* : 0,05 seviyesinde istatistiksel açidan önemli bir fark vardir. 

 

Çizelge 4.12’de verilen tüylülük (H) degerlerine ait istatistiksel analiz sonuçlari 

incelendiginde, Ne 20 numara için Air-Com-Tex 700 ile diger iki sistem, Ne 41 numara 

için Air-Com-Tex 700 ile Elite sistemleri ve Ne 30 numara için her üç sisteme ait 

ipliklerin tüylülük degerleri arasinda istatistiksel bakimdan önemli bir fark oldugu 

görülmektedir.  

 

Sekil 4.35 ve Çizelge 4.12 birlikte degerlendirildiginde, her üç iplik numarasi açisindan 

Air-Com-Tex 700 sisteminin daha iyi tüylülük degerleri sagladigi ortaya çikmaktadir. 

En kötü tüylülük degerleri ise kalin ve orta kalin iplikleri temsil eden Ne 20 ve Ne 30 

numaralarda Elite, ince iplikleri temsil eden Ne 41 numarada ise K44 ve Elite 

sistemlerine ait ipliklerde elde edilmektedir. Bobinleme islemi sonrasinda ipliklerin 

tüylülügü artsa da, Air-Com-Tex 700 sistemine ait iplikler tüylülük açisindan bobinleme 

öncesinde oldugu gibi bobinleme sonrasinda da üstünlügünü korumaktadir.  
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K44 sistemine ait ipliklerin tüylülügünde de bobinleme sonrasinda artma meydana 

gelmistir. Ancak, bobinleme öncesi ve sonrasi test sonuçlarina bakildiginda bir iyilesme 

meydana geldigi de görülmektedir. Çünkü, bobinleme öncesinde ince numara araliginda 

Air-Com-Tex 700 ile K44 sistemlerine ait ipliklerin tüylülük degerleri arasindaki fark 

istatistiksel açidan önemli iken, bobinleme sonrasinda bu fark önemsiz hale gelmistir. 

 

Kops sonuçlarinda oldugu gibi, her üç sisteme ait ipliklerin tüylülügü iplik inceldikçe 

azalma egilimi göstermektedir. Bu durumun nedeni, ipligin inceldikçe iplik kesitindeki 

lif sayisinin azalmasi sonucu iplik kesitinden disari sarkan liflerin sayisinda meydana 

gelen azalmadir.  

 

Her üç sisteme ait test sonuçlarindaki varyasyona bakildiginda, en fazla varyasyonun 

Elite sistemine ait ipliklerde oldugu görülmektedir. 

 

Kompakt ipliklerin tüylülük degeri bakimindan Uster 2001 Dünya Istatistikleri ile 

kiyaslamasi Sekil 4.36 - 4.38’de görülmektedir.  

 

 

Sekil 4.36. H degerlerinin Uster Dünya Istatistikleriyle karsilastirilmasi (Ne 20) 

 

Sekil 4.36 incelendiginde, bobinleme sonrasinda her üç sisteme ait ipliklerin Uster 

Istatistiklerinde herhangi bir dilime girmedigi görülmektedir. Bu numara araliginda Air-
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Com-Tex 700 sistemine ait ipliklerin tüylülügü diger iki sisteme kiyasla önemli 

derecede düsük olmasina karsin bu sisteme ait iplikler en kötü dilime bile 

girememektedir.   

 

 
Sekil 4.37. H degerlerinin Uster Dünya Istatistikleriyle karsilastirilmasi (Ne 30) 

 

Sekil 4.37’e göre, en iyi tüylülük degerine sahip olan Air-Com-Tex 700 sistemi %95’lik 

dilime girerken, en kötü tüylülük degerine sahip olan Elite sistemi K44 sistemi gibi 

herhangi bir dilime girememektedir.   

 

 
Sekil 4.38. H degerlerinin Uster Dünya Istatistikleriyle karsilastirilmasi (Ne 41) 
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Sekil 4.38 incelendiginde, Ne 20 numarada oldugu gibi her üç sisteme ait iplikler Uster 

Istatistiklerinde herhangi bir dilime girmedigi görülmektedir.   

 

4.2.6. Mukavemet Degerlerine Ait Test Sonuçlari 

 

Üretilen ipliklerin bobinleme islemi sonrasi mukavemet degerleri Sekil 4.39’da 

görülmektedir. 
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Sekil 4.39. Mukavemet degerlerinin degisimi 
 

Mukavemet degerlerine ait istatistiksel analiz sonuçlari Çizelge 4.13’de verilmektedir.  
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Çizelge 4.13. Mukavemet degerlerine ait ANOVA test sonuçlari 
 

Iplik No  Karsilastirilan Sistemler Ortalama 
Fark 

Sig. 

K44 0,4967 0,243 Air-Com-Tex700 
Elite 1,6673* 0,000 
Air-Com-Tex700 -0,4967 0,243 K44 
Elite 1,1707* 0,009 
Air-Com-Tex700 -1,6673* 0,000 

N
e 

20
 

Elite 
K44  -1,1707* 0,009 
K44 0,7724* 0,025 Air-Com-Tex700 
Elite 2,2380* 0,000 
Air-Com-Tex700 -0,7724* 0,025 K44 
Elite 1,4656* 0,000 
Air-Com-Tex700 -2,2380* 0,000 

N
e 

30
 

Elite 
K44  -1,4656* 0,000 
K44 -0,2139 0,861 Air-Com-Tex700 
Elite 2,6180* 0,036 
Air-Com-Tex700 0,2139 0,861 K44 
Elite 2,8319* 0,020 
Air-Com-Tex700 -2,6180* 0,036 

N
e 

41
 

Elite 
K44  -2,8319* 0,020 

* : 0,05 seviyesinde istatistiksel açidan önemli bir fark vardir. 

  

Çizelge 4.13’de verilen istatistiksel analiz sonuçlari incelendiginde, her üç numarada 

Air-Com-Tex 700 ve K44 sistemlerine ait ipliklerin mukavemet degerleri ile Elite 

sistemine ait ipliklerin degerleri arasindaki farkin istatistiksel olarak önemli oldugu 

görülmektedir. Öte yandan, K44 ile Air-Com-Tex 700 sistemlerine ait ipliklerin 

mukavemet degerleri arasindaki fark Ne 30 numarada önemli iken, Ne 20 ve Ne 41 

numaralarda önemsizdir. 

 

Sekil 4.39 ve Çizelge 4.13 incelendiginde, Ne 20 ve Ne 41 numaralarda Air-Com-Tex 

700 ve K44, Ne 30 numarada ise Air-Com-Tex 700 sisteminin daha iyi mukavemet 

degerleri sagladigi görülmektedir. Bu nedenle, Air-Com-Tex 700 ve K44 sistemlerine 

ait ipliklerin mukavemetinin her üç iplik numara araliginda Elite sisteminden daha iyi 

oldugu söylenebilir.  
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Bobinleme öncesi ve sonrasi mukavemet test sonuçlari aslinda birbiriyle tamamen 

örtüsmemektedir. Bobinleme islemi öncesinde kalin ve ince numara araliginda Air-

Com-Tex 700 ve K44 sistemlerine ait ipliklerin mukavemet degerleri arasinda var olan 

fark istatistiksel açidan önemli iken, bobinleme islemi sonrasinda önemli degildir.  

 

Mukavemet degerlerindeki varyasyona bakildiginda, diger test sonuçlarinda oldugu gibi 

Elite sistemine ait test sonuçlarindaki varyasyonun en fazla oldugu görülmektedir.  

 

4.2.7. % Kopma Uzamasi Degerlerine Ait Test Sonuçlari 

 

Ipliklerin bobinleme sonrasi % kopma uzamasi degerleri Sekil 4.40’da görülmektedir. 
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Sekil 4.40. % kopma uzamasi degerle rinin degisimi 

 

Bobinleme islemi sonrasi % kopma uzamasi degerleri arasindaki farkin istatistiksel 

bakimdan önemli olup olmadigini görmek amaciyla yapilan istatistiksel analiz sonuçlari 

Çizelge 4.14’de verilmektedir.  
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Çizelge 4.14. % kopma uzamasi degerlerine ait ANOVA test sonuçlari 
 

Iplik No  Karsilastirilan Sistemler Ortalama 
Fark 

Sig. 

K44 -0,1083 0,405 Air-Com-Tex700 
Elite 0,4197* 0,001 
Air-Com-Tex700 0,1083 0,405 K44 
Elite 0,5280* 0,000 
Air-Com-Tex700 -0,4197* 0,001 

N
e 

20
 

Elite 
K44  -0,5280* 0,000 
K44 -8,1222E-02 0,399 Air-Com-Tex700 
Elite 0,2532* 0,013 
Air-Com-Tex700 8,122E-02 0,399 K44 
Elite 0,3344* 0,002 
Air-Com-Tex700 -0,2532* 0,013 

N
e 

30
 

Elite 
K44  -0,3344* 0,002 
K44 -0,2139 0,861 Air-Com-Tex700 
Elite 2,6180* 0,036 
Air-Com-Tex700 0,2139 0,861 K44 
Elite 2,8319* 0,020 
Air-Com-Tex700 -2,6180* 0,036 

N
e 

41
 

Elite 
K44  -2,8319* 0,020 

* : 0,05 seviyesinde istatistiksel açidan önemli bir fark vardir. 

 

Çizelge 4.14 incelendiginde, her üç numara araliginda Air-Com-Tex 700 ile K44 

sistemleri arasinda istatistiksel olarak önemli bir farka rastlanmazken, Elite ile diger iki 

sistem arasinda istatistiksel olarak önemli fark oldugu görülmektedir.  

 

Sekil 4.40 ve Çizelge 4.14’e bakildiginda, Air-Com-Tex 700 ve K44 sistemlerinin % 

kopma uzamasi degerleri arasinda fark olsa da bu fark istatistiksel olarak önemli 

olmadigi için, bu sistemlere ait kalin, orta kalin ve ince ipliklerin % kopma uzamasi 

degerlerinin Elite sistemine ait ipliklerinkinden daha fazla oldugu söylenebilir. 

Bobinleme öncesinde, Ne 41 numarada Air-Com-Tex 700 ile K44 sistemi arasindaki 

fark istatistiksel açidan önemli iken, bobinleme sonrasinda bu farkin önemli olmadigi  

görülmüstür.  

 

Kopma uzamasi degerlerine varyasyona bakildiginda ise, diger test sonuçlarinda oldugu 

gibi Elite sistemine ait test sonuçlarindaki varyasyonun en fazla oldugu görülmektedir.  
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4.3. Bobinleme Islemi Öncesi ve Sonrasina Ait Test Sonuçlarinin Birbiriyle 

Karsilastirilmasi  

 

Çalismanin bu bölümünde ise, her üç sisteme ait kompakt ipliklerin kops ve bobin 

halindeki iplik özellikleri karsilastirilarak, bobinleme sonrasinda hangi sisteme ait 

iplikte daha fazla degisim meydana geldigi arastirilmaktadir.   

 

Bilindigi gibi, bobinleme isleminde kops üzerindeki iplik çapraz sarili bir bobine 

sarilmaktadir. Bu islem esnasinda iplik çesitli kilavuzlardan geçmekte ve çesitli 

yüzeylere temas etmektedir. Bu temas sonucunda özellikle ipligin dis yüzeyinde 

bozulmalar meydana gelmektedir. Özellikle yüksek bobinleme hizlarinda, iplikteki 

bozulma artmaktadir. Bilindigi üzere, bobinleme sonrasinda iplik özelliklerinde 

degismeler, özellikle tüylülükte artma meydana gelmektedir.  

 

4.3.1. Iplik Düzgünsüzlügü Sonuçlari  

 

Çalismada incelenen ipliklerin bobinleme islemi öncesi ve sonrasindaki düzgünsüzlük 

test sonuçlari Sekil 4.41 - 4.43’de görülmektedir.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Sekil 4.41. Kops ve bobin halindeki ipliklere ait CVm degerleri (Ne 20) 
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Sekil 4.41 incelendiginde, bobinleme islemi sonrasinda ipligin dis yüzeyindeki 

bozulmalardan dolayi her üç sisteme ait ipligin düzgünsüzlügünün bir miktar arttigi 

görülmekte olup, artis miktari Air-Com-Tex 700 sistemine ait ipliklerde %2.34, K44 

sistemine ait ipliklerde %1.42 ve Elite sistemine ait ipliklerde %2.23 oranindadir. Bu 

artis orani Air-Com-Tex 700 sistemine ait ipliklerde daha fazla olmasina ragmen, Air-

Com-Tex 700 sistemine ait ipliklerin düzgünsüzlügü bobinleme öncesinde oldugu gibi 

bobinleme sonrasinda da diger sistemlere ait ipliklerin düzgünsüzlügünden daha 

düsüktür. Elite sistemine ait ipliklerin düzgünsüzlügü ise hem bobinleme öncesinde hem 

de bobinleme sonrasinda diger sistemlere ait ipliklerinkinden daha yüksektir. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Sekil 4.42. Kops ve bobin halindeki ipliklere ait CVm degerleri (Ne 30) 

 

Sekil 4.42 incelendiginde, Ne 20 numaradaki durumun aksine her üç sisteme ait Ne 30 

numara ipliklerin düzgünsüzlügünün bobinleme islemi sonrasinda azaldigi görülmekte 

olup, iplik düzgünsüzlügündeki azalma Air-Com-Tex 700 sistemine ait ipliklerde 

%2.06, K44 sistemine ait ipliklerde %3.14 ve Elite sistemine ait ipliklerde %2.36 

oranindadir. Bu azalmanin miktari, Air-Com-Tex 700 sistemine ait ipliklerde daha 

düsük olmasina ragmen, Air-Com-Tex 700 sistemine ait ipliklerin düzgünsüzlügü 

bobinleme öncesinde oldugu gibi bobinleme sonrasinda da diger sistemlere ait ipliklerin 
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düzgünsüzlügünden daha düsüktür. Elite sistemine ait ipliklerin düzgünsüzlügü ise 

bobinleme öncesi ve sonrasinda diger sistemlere ait ipliklerinkinden daha yüksektir. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Sekil 4.43. Kops ve bobin halindeki ipliklere ait CVm degerleri (Ne 41) 

 

Sekil 4.43 incelendiginde, bobinleme sonrasinda iplik düzgünsüzlügü Air-Com-Tex 700 

sisteminde ait ipliklerde artarken, K44 ve Elite sistemlerine ait ipliklerde azalmaktadir. 

Bobinleme öncesi ve sonrasinda K44 sistemine ait ipliklerin düzgünsüzlügü diger 

sistemlere ait ipliklerin düzgünsüzlügünden daha azdir. Elite sistemine ait ipliklerin 

düzgünsüzlügü bobinleme sonrasinda azaliyor olsa da diger sistemlere ait ipliklerden 

daha yüksek düzgünsüzlüge sahip oldugu görülmektedir.  

 

4.3.2. Ince Yer Sonuçlari 

 

Zinser Air-Com-Tex 700, Rieter K44 ve Suessen Elite Fiomax E1 kompakt iplik egirme 

sistemlerinden alinan penye triko kompakt ipliklerin bobinleme islemi öncesi ve 

sonrasindaki ince yer degerlerindeki degisim Çizelge 4.15 ve Sekil 4.44 - 4.45’de 

görülmektedir.  
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Çizelge 4.15. Ne 20 numara penye triko kompakt ipliklere ait ince yer sayisi/km 
 

 Air-Com-Tex 700 K44 Elite 

Ortalama 0,0 0,13 0,13 
Kops 

CV (%) 0,0 447,21 447,21 

Ortalama 0,0 0,0 0,0 
Bobin 

CV (%) 0,0 0,0 0,0 

 

Çizelge 4.15 incelendiginde, bobinleme islemi sonrasinda her üç sisteme ait iplikte ince 

iplik hatasinin bulunmadigi görülmektedir. Bobinleme isleminde, belirli kalite 

sinirlarinin üzerindeki ince-kalin yer ve neps gibi iplik hatalari iplikten kesilerek 

temizlenmektedir. Dolayisiyla, bobinleme islemi sonrasinda iplikteki ince iplik hatalari 

azalma egilimi göstermektedir. Özellikle K44 ve Elite sistemlerine ait ipliklerdeki ince 

yerler bobinleme islemi ile iplikten kesilerek temizlenmistir.   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Sekil 4.44. Ince yer degerlerinin bobinleme islemi sonucu degisimi (Ne 30) 

 

Sekil 4.44 incelendiginde, Ne 20 numara ipliklerde oldugu gibi bobinleme islemi 

sonrasinda her üç sisteme ait iplikteki ince iplik hatalarinin azaldigi görülmektedir. 

Bobinleme sonrasinda ince iplik hatalari Air-Com-Tex 700 sisteminde ait ipliklerde 
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%100, K44 sistemine ait ipliklerde %20 ve Elite sistemine ait ipliklerde %21.63 

oraninda aza lmistir. Bu azalmanin orani Air-Com-Tex 700 sistemine ait ipliklerde daha 

fazladir. Air-Com-Tex 700 sistemine ait ipliklerdeki ince iplik hatasi bobinleme 

öncesinde oldugu gibi bobinleme sonrasinda da diger sistemlere ait ipliklerdekinden 

daha azdir. En fazla ince iplik hatasi bobinleme öncesinde ve sonrasinda Elite sistemine 

ait ipliklerde bulunmaktadir. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Sekil 4.45. Ince yer degerlerinin bobinleme islemi sonucu degisimi (Ne 41) 

 

Sekil 4.45 incelendiginde, Air-Com-Tex 700 ve K44 sistemine ait ipliklerdeki ince iplik 

hatalari bobinleme islemi sonrasinda azalirken, Elite sistemine ait ipliklerdeki ince yer 

hatalarinin arttigi görülmektedir. Ince iplik hatalari bobinleme öncesinde oldugu gibi 

bobinleme sonrasinda da K44 sistemine ait ipliklerde daha azdir.  

 

4.3.3. Kalin Yer Sonuçlari 

 

Kompakt iplik egirme sistemlerinden alinan penye triko kompakt ipliklerin kalin yer 

degerlerinin bobinleme islemi sonrasi degisimi Sekil 4.46 - 4.48’de görülmektedir.  
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Sekil 4.46. Kalin yer degerlerinin bobinleme sonrasi degisimi (Ne 20) 

 

Sekil 4.46 incelendiginde, bobinleme sonrasinda kalin iplik hatalari Air-Com-Tex 700 

sistemine ait ipliklerde azalirken, K44 ve Elite sistemlerine ait ipliklerde artmaktadir. 

Bobinleme isleminde, belirli kalite sinirlarinin disindaki ince yer hatalari ile birlikte 

kalin yer hatalari da iplikten kesilerek temizlenmektedir. Bu nedenle, bobinleme 

sonrasinda kalin iplik hatalarinda azalma meydana gelmesi beklenmektedir. Ancak, 

bazen beklenenin aksine ipligin dis yüzeyindeki liflerin birbirine siki bir sekilde 

baglanmamasi nedeniyle bobinleme sonrasinda kalin yer ve neps gibi iplik hatalarinda 

artma meydana gelebilmektedir (Rusch, 2002). Bu artma, K44 sistemine ait ipliklerin 

sonuçlarinda daha fazla meydana gelmistir. Ayrica, bobinleme öncesi ve sonrasinda 

Air-Com-Tex 700 sistemine ait iplikler diger sistemlere ait ipliklerinkinden daha az 

kalin iplik hatasina sahiptir. 
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Sekil 4.47. Kalin yer degerlerinin bobinleme sonrasi degisimi (Ne 30) 

 

Sekil 4.47 incelendiginde, Ne 30 numara düzgünsüzlük ve ince yer test sonuçlarinda 

oldugu gibi bobinleme sonrasinda her üç sisteme ait iplikteki kalin yer sayisinin azaldigi 

görülmektedir. Bobinleme isleminde belirli kalite sinirlarinin disindaki kalin iplik 

hatalari iplikten kesilerek uzaklastirildigi için, bobinleme sonrasinda kalin iplik 

hatalarinda azalma meydana gelmesi beklenmektedir. Bu azalma, her üç sisteme ait 

iplikte de meydana gelmesine ragmen, Air-Com-Tex 700 sistemine ait ipliklerdeki kalin 

iplik hatalari gerek bobinleme öncesi ve gerekse de bobinleme sonrasinda diger 

sistemlere ait ipliklerinkinden daha azdir.  
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Sekil 4.48. Kalin yer degerlerinin bobinleme sonrasi degisimi (Ne 41) 

 

Sekil 4.48 incelendiginde, kalin iplik hatalarinin Air-Com-Tex 700 ve Elite sistemlerine 

ait ipliklerde arttigi, K44 sistemine ait ipliklerde ise azaldigi görülmektedir. Daha önce 

de bahsedildigi gibi, ipligin dis yüzeyine siki bir sekilde baglanamayan lifler özellikle 

kalin yer ve neps gibi iplik hatalarini arttirabilmektedir. Ne 41 numara Air-Com-Tex 

700 ve Elite sistemlerine ait ipliklerde, bobinleme sonrasinda kalin iplik hatalarinin 

artmasi bu durumdan kaynaklaniyor olabilir. Öte yandan, ayni numara bu ipliklerde 

neps degerlerinin de bobinleme sonrasinda artmasi bu düsüncenin dogrulugunu 

arttirmaktadir. Ayrica, gerek bobinleme öncesi ve gerekse de bobinleme sonrasinda K44 

sistemine ait ipliklerdeki kalin iplik hatalari diger sistemlere ait ipliklerinkinden daha 

azdir.  

 

4.3.4. Neps Sonuçlari 

 

Egirme sistemlerinden alinan penye triko kompakt ipliklerin bobinleme islemi öncesi ve 

sonrasindaki neps degerlerindeki degisim Sekil 4.49 - 4.51’de verilmektedir. 
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Sekil 4.49. Bobinleme sonrasi neps degerlerindeki degisim (Ne 20) 

 

Sekil 4.49 incelendiginde, Ne 20 numara iplikler için bobinleme sonrasinda Air-Com-

Tex 700 ve Elite sistemlerine ait ipliklerde neps miktari azalirken, K44 sistemine ait 

ipliklerde arttigi görülmektedir. K44 sistemine ait ipliklerin neps sayisinin beklenenin 

aksine artmasi, ipligin dis yüzeyine siki bir sekilde baglanamayan liflerin bobinleme 

isleminde ipligin çesitli yüzeylere temasi sonunda iplik yüzeyinden disari sarkarak neps 

olusturmasindan kaynaklandigi düsünülmektedir. Ayrica, bobinleme öncesi ve 

sonrasinda Air-Com-Tex 700 sistemine ait ipliklerdeki neps sayisi diger sistemlere ait 

ipliklerinkinden daha azdir. 

 

 

 

Air-Com-Tex700 K44 Elite
0

5

10

15

20

25

30
ne

ps
 (

+%
20

0)

 Kops 
 Bobin



 

 

141  

 

Air-Com-Tex700 K44 Elite
0

20

40

60

80

100

120

140

ne
ps

 (+
%

20
0)

 Kops
 Bobin

 
Sekil 4.50. Bobinleme sonrasi neps degerlerindeki degisim (Ne 30) 

 

Sekil 4.50 incelendiginde, Ne 30 numara için düzgünsüzlük, ince ve kalin iplik 

hatalarinda oldugu gibi her üç sisteme ait ipliklerdeki neps miktarinin, bobinleme 

sonrasinda azaldigi görülmektedir. Neps miktari, Air-Com-Tex 700 sistemine ait 

ipliklerde %25.09, K44 sistemine ait ipliklerde %19.41 ve Elite sistemine ait ipliklerde 

%35.34 oraninda azalmaktadir. Ayrica, Ne 20 numarada oldugu gibi bobinleme öncesi 

ve sonrasinda Air-Com-Tex 700 sistemine ait iplikler diger sistemlere ait 

ipliklerinkinden daha az, Elite sistemine ait iplikler ise diger sistemlere ait 

ipliklerinkinden daha fazla nepse sahiptir. 
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Sekil 4.51. Bobinleme sonrasi neps degerlerindeki degisim (Ne 41) 

 

Sekil 4.51 incelendiginde, kalin yer test sonuçlarinda oldugu gibi neps miktarinin da 

benzer nedenlerle Air-Com-Tex 700 sistemine ait ipliklerde %28.36 ve Elite sistemine 

ait ipliklerde %8.65 oraninda arttigi, K44 sistemine ait ip liklerde ise %2.32 azaldigi 

görülmektedir. Ayrica, bobinleme öncesi ve sonrasinda K44 sistemine ait iplikler diger 

sistemlere ait ipliklerinkinden daha az iken Elite sistemine ait ipliklerin diger sistemlere 

ait ipliklerinkinden daha fazla neps degerine sahip oldugu görülmektedir.  

 

4.3.5. Tüylülük Sonuçlari 

 

Zinser Air-Com-Tex 700, Rieter K44 ve Suessen Elite Fiomax E1 kompakt iplik egirme 

sistemlerinden alinan ipliklerin bobinleme islemi öncesi ve sonrasindaki tüylülük (H) 

degerlerinin degisimi Sekil 4.52 - 4.54’te verilmektedir. 
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Sekil 4.52. Tüylülük degerlerinin bobinleme islemi sonrasi degisimi (Ne 20) 

 

Sekil 4.52 incelendiginde, bobinleme sonrasinda beklendigi gibi her üç sisteme ait 

ipliklerin tüylülügünde artma meydana geldigi görülmektedir. Bu durumun nedeni, daha 

önce de bahsedildigi gibi bobinleme isleminde ipligin çesitli yüzeylere temas etmesi 

sonucunda ipligin dis yüzeyine siki bir sekilde baglanamayan liflerin iplik gövdesinden 

disari dogru sarkmasidir (Rusch, 2002). Tüylülükteki artis orani en fazla Elite sistemine 

ait ipliklerde meydana gelmistir. Ayrica, bobinleme öncesi ve sonrasinda Air-Com-Tex 

700 sistemine ait ipliklerin tüylülügü diger sistemlere ait ipliklerin tüylülügünden daha 

düsüktür. 
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Sekil 4.53. Tüylülük degerlerinin bobinleme islemi sonrasi degisimi (Ne 30) 

 

Sekil 4.53 incelendiginde ise Ne 20 numara ipliklerin test sonuçlarinda oldugu gibi Ne 

30 için de her üç sisteme ait ipligin tüylülügünde benzer nedenlerle artis meydana 

geldigi görülmektedir. Ne 20 numarada oldugu gibi, tüylülükteki artis en fazla Elite 

sistemine ait ipliklerin test sonuçlarinda meydana gelmistir. Ayrica, ayni sekilde 

bobinleme öncesi ve sonrasinda Air-Com-Tex 700 sistemine ait ipliklerin tüylülügü 

diger sistemlere ait ipliklerin tüylülügünden daha düsüktür. 
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Sekil 4.54. Tüylülük degerlerinin bobinleme islemi sonrasi degisimi (Ne 41) 

 

Sekil 4.54 incelendiginde, Ne 20 ve Ne 30 numara ipliklerin test sonuçlarinda oldugu 

gibi her üç sisteme ait ipliklerin tüylülügünde artis meydana geldigi görülmektedir. 

Tüylülügünde artma meydana gelse de, bobinleme öncesi ve sonrasinda Air-Com-Tex 

700 sistemine ait iplikler diger sistemlere ait ipliklerden daha az tüylüdür. Ayrica, 

tüylülükteki artis orani Ne 20 ve Ne 30 numaralarda oldugu gibi Ne 41 numarada da 

Elite sistemine ait ipliklerin test sonuçlarinda daha fazladir. 

 

4.3.6. Mukavemet Sonuçlari 

 

Zinser Air-Com-Tex 700, Rieter K44 ve Suessen Elite Fiomax E1 kompakt iplik egirme 

sistemlerinden alinan ipliklerin bobinleme islemi öncesi ve sonrasindaki mukavemet 

degerlerinin grafiksel gösterimi Sekil 4.55 - 4.57’de görülmektedir. 
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Sekil 4.55. Mukavemet degerlerinin bobinleme islemi sonrasi degisimi (Ne 20) 

 

Sekil 4.55 incelendiginde, bobinleme sonrasinda her üç sisteme ait ipligin 

mukavemetinde azalma meydana geldigi görülmektedir. Bu durumun nedeni, 

bobinleme isleminde iplikte bulunan belirli kalite sinirlarinin disindaki iplik hatalarinin 

kesilmesi sonrasinda ipligin dügümlü kisminin mukavemetinin iplik mukavemetinden 

daha düsük olmasidir (Dash vd., 2002).  
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Sekil 4.56. Mukavemet degerlerinin bobinleme islemi sonrasi degisimi (Ne 30) 
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Sekil 4.56 incelendiginde, Ne 20 numara ipliklerin test sonuçlarinda oldugu gibi 

bobinleme sonrasinda her üç sisteme ait ipliklerin mukavemetinde azalma meydana 

geldigi görülmektedir.  
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Sekil 4.57. Mukavemet degerlerinin bobinleme islemi sonrasi degisimi (Ne 41) 

 

Sekil 4.57 incelendiginde, Air-Com-Tex 700 ve K44 sistemlerine ait test sonuçlarinin 

ayni sistemlere ait Ne 20 ve Ne 30 numara test sonuçlari ile farkli bir egilim sergiledigi 

görülmektedir. Iplik mukavemeti Air-Com-Tex 700 ve K44 sistemlerine ait ipliklerde 

bir miktar artmaktadir. Elite sistemine ait ipliklerde ise mukavemet %10.38 oraninda 

azalmaktadir. Öte yandan, bobinleme öncesi ve sonrasinda K44 sistemine ait ipliklerin 

mukavemeti bobinleme sonrasinda da iplik düzgünlügünün dolayisiyla lif 

oryantasyonun daha iyi olmasindan dolayi daha yüksektir. 

 

4.3.7. % Kopma Uzamasi Sonuçlari 

 

Çalismada incelenen kompakt ipliklerin bobinleme islemi öncesi ve sonrasindaki % 

kopma uzamasi degerleri Sekil 4.58 - 4.60’da verilmektedir. 
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Sekil 4.58. % kopma uzamasi degerlerinin bobinleme islemi sonrasi degisimi (Ne 20) 

 

Sekil 4.58 incelendiginde, bobinleme sonrasinda her üç sisteme ait ipliklerin  % kopma 

uzamasi degerlerinde aza lma meydana geldigi görülmektedir. Bu durumun nedeni, 

ipligin bobin makinasinin iplik gerdiricilerinden geçmesi sonrasinda iplikte kalici 

deformasyon meydana gelmesi ve iplikteki dügümlü kisimlarin kopma uzamasinin 

ipligin kopma uzamasindan daha düsük olmasina baglanmaktadir. Öte yandan, kopma 

uzamasi degerlerindeki azalma en fazla K44 sistemine ait ipliklerin sonuçlarinda 

meydana gelse de, bobinleme öncesi ve sonrasinda bu sisteme ait ipliklerin kopma 

uzamasi diger sistemlere ait ipliklerin kopma uzamasindan daha fazladir. 
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Sekil 4.59. % kopma uzamasi degerlerinin bobinleme islemi sonrasi degisimi (Ne 30) 

 

Sekil 4.59 incelendiginde ise Ne 20 numara iplik test sonuçlarinda oldugu gibi 

bobinleme sonrasinda her üç sisteme ait ipliklerin % kopma uzamasi degerlerinde 

azalma meydana geldigi görülmektedir. Kopma uzamasi degerlerindeki azalma en fazla 

Elite sistemine ait ipliklerin sonuçlarinda meydana gelmistir. Gerek bobinleme 

öncesinde gerekse de bobinleme sonrasinda Elite sistemine ait iplikler en düsük kopma 

uzamasi degerlerine sahiptir. Bobinleme öncesinde Air-Com-Tex 700 sistemine ait 

ipliklerin kopma uzamasi en fazla iken, bobinleme sonrasinda K44 sistemine ait 

ipliklerin kopma uzamasi daha yüksek olmaktadir.  
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Sekil 4.60. % kopma uzamasi degerlerinin bobinleme islemi sonrasi degisimi (Ne 41) 

 

Sekil 4.60 incelendiginde, Air-Com-Tex 700 ve Elite sistemlerine ait test sonuçlarinda 

ayni sistemlere ait Ne 20 ve Ne 30 numara test sonuçlarinin aksi bir durum oldugu 

görülmektedir. Iplik kopma uzamasi Air-Com-Tex 700 ve Elite sistemine ait ipliklerde 

artarken, K44 sistemine ait ipliklerde azalmakta, K44 sistemine ait ipliklerin kopma 

uzamasinin diger sistemlere ait ipliklerden daha fazla oldugu görülmektedir.  

 

4.4. Farkli Kompakt Iplik Egirme Sistemlerinin Ekonomik Açidan Analizi  

 

Bilindigi gibi, kompakt iplik egirme sistemlerinde ring iplikçiligin en zayif noktasi 

olarak kabul edilen egirme üçgeninin mümkün oldugunca elimine edilmesi 

amaçlanmaktadir. Bu amaçla, elyaf demeti çekim bölgesinin çikisinda pnömatik yolla 

yogunlastirilmakta, yogunlastirma islemi çogunlukla vakumlu hava ile saglanmaktadir. 

Yogunlastirma için gerekli hava emisi ve yogunlastirma ünitesi, kompakt iplik egirme 

sistemlerinin yatirim maliyetinin konvansiyonel ring iplik egirme sistemlerinden %200 - 

%250 arasinda degisen oranlarda daha fazla olmasina sebep olmaktadir (Oxenham, 

2003). Öte yandan, klasik ring iplik egirme sistemleri modifiye edilerek de kompakt 

iplik egirme sistemine dönüstürülebilmektedir. Modifiye edilmis ring iplik makinalari 

ise, konvansiyonel ring iplik makinalarindan %20-30 oraninda daha pahali olmaktadir. 
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Dolayisiyla, kompakt iplik egirme sistemlerinde üretilen ipligin fiyati da ring iplikten 

%50 daha fazla olabilmektedir (Cheng ve Yu, 2003). 

 

Kompakt iplik egirme sistemlerinin yatirim maliyetinin yüksek oldugu iplikçiler 

tarafindan bilinen bir gerçektir. Öte yandan, bu sistemlerin bakim ve enerji maliyetleri 

de baslangiçta gözden kaçirilsa da zamanla isletmelere önemli bir maliyet 

yüklemektedir.  

 

Bu bölümde, çalismada incelenen ve tüm dünyada en yaygin olarak kullanilan kompakt 

iplik egirme sistemlerinden Zinser Air-Com-Tex 700, Rieter K44 ve Suessen Elite 

Fiomax E1 kompakt iplik egirme sistemleri ekonomik açidan da incelenmistir. Bu 

amaçla, her üç sistemin enerji ve yedek parça giderleri analiz edilmistir.  

 

4.4.1. Enerji Giderleri 

 

Çalismada incelenen Zinser Air-Com-Tex 700, Rieter K44 ve Suessen Elite Fiomax E1 

kompakt iplik egirme sistemlerinin enerji giderlerinin karsilastirilmasi amaciyla 

sistemlerde tüketilen enerji miktari tespit edilmistir. Bu amaçla, makinalarin ana milleri 

üzerinde akim ölçümleri yapilmistir. Ölçülen akim degerleri kullanilarak harcanan 

toplam enerji miktari hesaplanmistir. Akim degerlerinin, her üç sistemde de ortalama 

ayni ig devrinde ve takim degistirme isleminin yapilmadigi zamanlarda ölçülmesine 

dikkat edilmistir.  

 

Her üç sistemde de 11.500 ig devrinde akim degerleri ölçülmüs ve asagida verilen 

baginti ile tüketilen enerji hesaplanmistir. Bu baginti:  

 

P = I × V × k × Cos ϕ’dir. Bu bagintida,  

P  = Tüketilen enerji (kW/h), 

I  = 1 saniyede ölçülen akim degeri (A), 

V  = Volt degeri, 

k  = Güç katsayisi,  

Cos ϕ  = Faz farkini temsil etmektedir.  



 

 

152  

 

Güç katsayisi ve faz farki degerleri sabit olup, güç katsayisi 1,73 ve faz farki 0,8’dir. 

Ölçülen akim ve hesaplanan enerji degerleri Çizelge 4.16’da verilmektedir.  

 

Çizelge 4.16. Kompakt iplik egirme sistemlerinde tüketilen enerji miktarlari 
 

 Air-Com-Tex 700 K44 Elite 

Ig sayisi  1008 1008 1056 

I (A) 41,5 76,05 48,5 

P (kW/h) 21,8 40 25,5 

1 ig basina düsen 

enerji degeri 

(kW/h/ig sayisi) 

0,022 0,040 0,024 

 
 
Çizelge 4.16’da görüldügü gibi, K44 sisteminde en yüksek enerji harcanirken, en az 

enerji ise Air-Com-Tex 700 sisteminde tüketilmektedir. K44 sisteminde tüketilen enerji 

miktari Air-Com-Tex 700 ve Elite sistemlerinde tüketilen enerji miktarindan yaklasik 

olarak 2 kat daha fazladir. Bilindigi gibi, tüketilen enerji miktari toplam iplik maliyeti 

üzerinde oldukça etkilidir. Dolayisiyla, K44 sisteminde toplam iplik üretim maliyetinin 

enerji giderleri nedeniyle diger sistemlere kiyasla daha yüksek çikacagi görülmektedir.  

 

Air-Com-Tex 700 sisteminde tüketilen enerji miktarinin diger sistemlerdekine kiyasla 

daha düsük oldugu tespit edilmesine ragmen, daha önce bahsedildigi gibi diger 

sistemlerin aksine Air-Com-Tex 700 sisteminde hava emisinin elyaf demetinin üst 

kismindan yapilmasi, her üç sistemde tüketilen enerji miktarlari arasindaki farkin daha 

da yüksek çikmasina engel olmaktadir.  

 

4.4.2. Yedek Parça Giderleri 

 

çalismanin bu bölümünde, Zinser Air-Com-Tex 700, Rieter K44 ve Suessen Elite 

Fiomax E1 kompakt iplik egirme sistemlerindeki yedek parça giderleri incelenirken, 

yogunlastirma bölgelerini olusturan komponentlerin degistirme periyotlari üzerinde 

durulmustur.  
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Kompakt iplik egirme sistemlerinde, yogunlastirma islemini gerçeklestiren delikli apron 

ve delikli tambur gibi komponentler ile emis tüplerindeki tikanmalar veya iplik kopusu 

sonucu silindirlerin ve apronlarin etrafina elyaf sarilmasi ve personelin dikkatsizligi 

nedeniyle zamanla yogunlastirma bölgesini olusturan bu komponentler asinabilmekte 

veya kirilabilmektedir. Bu gibi durumlar sistemin performansi üzerinde problem 

yaratabilmektedir.  

 

Her üç sistemdeki en önemli yedek parça giderlerini manson ve kopçalar 

olusturmaktadir. Manson ve kopçalarin degistirme periyodu konvansiyonel ring iplik 

egirme sistemine kiyasla daha siktir.    

 

Air-Com-Tex 700 ve K44 sistemlerinde, yedek parça giderleri açisindan çok fazla bir 

sikinti yasanmamaktadir. Air-Com-Tex 700 sis teminde, yogunlastirmada aktif olarak 

görev alan delikli apron ile H profili, K44 sisteminde ise delikli tamburdaki emis 

kapaklari en fazla degistirilen komponentlerdir. Bu komponentlerin degistirilme 

zorunlulugu prosesten kaynaklanabildigi gibi daha çok personelin dikkatsiz 

kullanimindan kaynaklanmaktadir.  

 

Elite sisteminde ise, delikli apron, Elitop dislisi, EliTube’deki yumusak segmentler, 

EliVac kayisi en fazla degistirilen komponentlerdir. Bu komponentlerin degistirme 

periyodu oldukça kisa olup, bunla r Çizelge 4.17’de verilmektedir.  

 

Çizelge 4.17. Suessen Elite Fiomax E1 kompakt iplik egirme sistemine ait 
komponentlerin degistirme periyodu 
 

Komponentler  Kullanim süresi 

Delikli apron Ortalama 6 ay 

Elitop dislisi Ortalama 1 ay 

EliTube yumusak segmenti  Ortalama 7-8 ay 

EliVac kayisi Maksimum 2 ay 

 

Elite sisteminde, Air-Com-Tex 700 ve K44 sistemine kiyasla daha fazla komponentin 

degistirme zorunlulugundan dolayi daha yüksek yedek parça maliyeti 
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gerçeklesmektedir. Ayni zamanda, bu komponentlerin 1 yil içindeki degistirilme 

periyotlari da diger sistemlerden daha fazladir. Dolayisiyla, bu durum yedek parça 

giderlerinin Elite sisteminde daha yüksek olmasina neden olmaktadir.  
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5. SONUÇLAR ve DAHA SONRAKI ÇALISMALAR IÇIN ÖNERILER 

 

Kompakt iplikçilik, iplik yapisinda sagladigi yeniliklerden dolayi bazi arastirmacilarca 

bu alanda yüzyilin yeniligi olarak kabul edilmektedir. Sistemin avantajlari, iplik 

mukavemeti ve kopma uzamasindaki iyilesmelerle birlikte özellikle de düsük iplik 

tüylülügünün egirme ve egirme sonrasi proseslerde sagladigi avantajlar üzerine 

odaklanmaktadir. Bu nedenle, ilk tanitildigi günden beri iplikçiler tarafindan giderek 

artan bir ilgi görmektedir.  

 

Günümüzde tekstil sektöründe ticari olarak basari kazanmis ve yaygin olarak kullanilan 

üç farkli kompakt iplik egirme sistemi mevcuttur. Bunlar; Zinser’in Air-Com-Tex 700, 

Rieter’in K44 ve Suessen’in Elite Fiomax E1 kompakt iplik egirme sistemleridir.  

 

Bu çalismada, günümüzde kompakt iplik üretiminde yaygin olarak kullanilan Air-Com-

Tex 700, K44 ve Elite kompakt ring iplik egirme sistemlerinin ve bu sistemlerden elde 

edilen ipliklerin özelliklerinin birbiri ile karsilastirilmasi amaçlanmistir.  

 

Çalismanin ilk bölümünde, bu sistemlerde üretilen Ne 20/1, Ne 30/1 ve Ne 41/1 numara 

penye triko kompakt ipliklerin bobinleme öncesi test sonuçlari incelenmis olup, 

sistemlerdeki mevcut farkliliklarin iplik özelliklerine etkisi arastirilmistir. Iplik 

düzgünsüzlügü, ince-kalin yer ve neps degerlerine ait test sonuçlari incelendiginde; 

genel olarak tüm numaralar için, en iyi degerlere Air-Com-Tex 700 ve K44, en kötü 

degerlere ise Elite kompakt egirme sistemlerinden egrilen ipliklerin sahip oldugu 

görülmüstür.  

 

Iplik düzgünsüzlügü test sonuçlari degerlendirildiginde, Ne 20 ve Ne 30 numaralarda 

Air-Com-Tex 700, Ne 41 numarada ise K44 sistemlerinin en iyi, her üç numarada da 

Elite sistemi en kötü düzgünsüzlük degerleri vermektedir.  

 

Iplik hata test sonuçlari incelendiginde, diger test sonuçlarindaki gibi net bir egilim 

görülmemektedir. Ancak, her üç numarada da ince-kalin yer ve neps hatalari açisindan 
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genel olarak Air-Com-Tex 700 ve K44 sistemlerinin Elite sistemine kiyasla daha iyi 

degerler sagladigi söylenebilir.  

 

Iplik düzgünsüzlügü ve iplik hatalari açisindan, Air-Com-Tex 700 sisteminin Ne 20 ve 

Ne 30 için K44 ve Elite sistemlerine kiyasla daha iyi degerler vermesi, çekim sisteminin 

dizayninin diger sistemlerden daha iyi oldugu sonucunu düsündürmekle beraber Ne 41 

için en iyi degerleri saglayamamasi bunun belki de fitil inceligi ve iplik numarasi ile 

iliskili oldugunu göstermektedir.   

 

Ne 20 ve Ne 30 için K44 sistemine ait test sonuçlarinin Air-Com-Tex 700’den daha 

kötü olmasi çekim sistemiyle ilgili bir problemden ziyade bu numaralarda kalin fitil 

kullanilmasinin etkili olabilecegini akla getirmektedir. Ayrica, Ne 40’dan daha kalin 

iplik numaralarinda iplik kalinlastikça iplik kesitindeki lif sayisinin artmasi nedeniyle 

K44’teki emisin her bir lifin etkili bir sekilde yakalanip, kontrol altinda tutulmasini 

saglamada yetersiz kaldigi ve bu durumunda test sonuçlarinda etkili oldugu 

düsünülmektedir.   

 

Elite sistemine ait ipliklerdeki yüksek düzgünsüzlük ve iplik hatalarina, sistemin çekim 

sistemi teknik dizayninin neden oldugu düsünülmektedir.   

 

Iplik tüylülügü test sonuçlari incelendiginde; Air-Com-Tex 700 sistemine ait ipliklerin 

tüylülügünün, K44 ve Elite sistemlerine ait ipliklerinkinden önemli derecede daha 

düsük oldugu tespit edilmistir. Air-Com-Tex 700 sistemindeki yogunlastirma isleminin 

K44 ve Elite sistemlerine kiyasla daha etkin bir sekilde gerçeklestirilebildigi 

söylenebilir. Ayrica, tüylülük sonuçlari dogrultusunda K44 ve Elite sistemlerindeki 

emis etkisinin bu numara araliklarinda yetersiz oldugu, böylece de yogunlastirma 

sistemlerinin bu numaralarda en iyi degerleri saglamada yetersiz kaldigi da 

düsünülebilir.     

 

Iplik mukavemeti test sonuçlari incelendiginde; iplik düzgünsüzlügü ve iplik hata test 

sonuçlarinda oldugu gibi Ne 20 ve Ne 30 numaralarda Air-Com-Tex 700 ve Ne 41 

numarada K44 sistemine ait ipliklerin mukavemetinin önemli derecede daha yüksek 
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oldugu tespit edilmistir. Elite sistemine ait ipliklerin mukavemet degerlerinin ise her üç 

iplik numarasinda da en düsük oldugu görülmüstür. Kompakt ipliklerde, tüylülügün 

düsük olmasi nedeniyle tek lif mukavemetinin iplik mukavemetine katkisinin daha fazla 

oldugu düsünülmektedir. Düsük tüylülüge sahip Air-Com-Tex 700 sistemine ait Ne 20 

ve Ne 30 numara ipliklerde mukavemet degerleri beklenildigi gibi yüksektir. Ancak Ne 

41 numara ipliklerde beklenilenin aksine, düsük tüylülüge ragmen mukavemetin de 

düsük oldugu tespit edilmistir. Bu durumun, düzgünsüzlügü fazla olan Ne 41 numara 

ipliklerde lif oryantasyonunun yetersiz olmasindan kaynaklandigi düsünülmektedir. 

 

Kopma uzamasi test sonuçlari incelendiginde; Ne 20 ve Ne 30 numaralarda Air-Com-

Tex 700 ve K44, Ne 41 numarada ise K44 sistemine ait ipliklerin kopma uzamasi 

degerlerinin önemli derecede daha yüksek oldugu belirlenmistir. Kisacasi, her üç 

numarada da çogunlukla K44 sisteminin önemli derecede daha iyi kopma uzamasi 

degerleri sagladigi söylenebilir. K44 sistemindeki emis etkisinin yeterli olmamasi ve 

yogunlastirma bölgesinde geçis çekimi verilmemesi nedeniyle lifler yeterince paralel 

olamadigi gibi kivriktir. Bu durumun, K44 sistemine ait ipliklerin kopma uzamasi 

degerlerinin daha yüksek olmasina sebep oldugu düsünülmektedir.  

 

Her üç sisteme ait ipliklerin Uster Istatistiklerine göre dünya kompakt iplikleri 

arasindaki yeri incelendiginde, Ne 20 ve Ne 30 numaralarda çogunlukla en iyi degerleri 

saglayan Air-Com-Tex 700 sisteminin %5 veya %50’lik, Ne 41 numarada da en iyi 

degerleri saglayan K44 sisteminin ise %50 veya %50 ile %95’lik dilimler arasinda yer 

aldigi belirlenmistir. Her üç numara araliginda çogunlukla en kötü degerleri saglayan 

Elite sisteminin ise diger iki sisteme kiyasla daha kötü dilimlere girdigi görülmüstür.  

 

Bobinleme sonrasi test sonuçlari incelendiginde, tüm iplik özellikleri açisindan Air-

Com-Tex 700 ve K44 sistemleri Elite sisteminden önemli derecede daha iyi degerler 

saglamaktadir. Ortalama degerler açisindan her üç sistem birlikte degerlendirildiginde, 

bobinleme öncesindeki gibi çogunlukla Ne 20 ve Ne 30 numaralarda Air-Com-Tex 700, 

Ne 41 numarada ise K44 sisteminin daha üstün oldugu görülmüstür. Air-Com-Tex 700 

ve K44 sistemlerinin üstünlükleri bazi numaralarda ve bazi özelliklerde istatistiksel 

açidan önemli iken, bazilarinda ise istatistiksel açidan önemli degildir.  
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Bobinleme islemi sirasinda, iplik çesitli kilavuzlardan geçmekte ve çesitli yüzeylere 

temas etmektedir. Bu temas sonucunda iplik özellikleri degismekte, özellikle de ipligin 

dis yüzeyinde bozulmalar meydana gelmektedir. Çalisma elde edilen sonuçlar 

incelendiginde, beklendigi gibi her üç sisteme ait tüm ipliklerde bobinleme sonunda 

özellikle iplik tüylülügünde artma gözlenmistir. Bununla birlikte, bobinleme öncesi ve 

sonrasinda her üç numara araliginda da Air-Com-Tex 700 sistemine ait ipliklerin 

tüylülügü diger iki sisteme kiyasla önemli derecede düsük olmakla beraber, Uster 

Istatistiklerinde her üç sisteme ait iplikler tüylülük bakimindan ayni dilimlerde yer 

almaktadir.  

 

Iplikte bulunan belirli kalite sinirlarini asan ince-kalin yer ve neps gibi iplik hatalari 

bobinleme isleminde iplikten kesilerek uzaklastirilmaktadir. Dolayisiyla, bobinleme 

islemi sonrasi iplik hatalarinin azalmasi beklenmektedir. Bu beklenti, çalismada bazi 

numaralarda gerçeklesmis, bazi numaralarda ise gerçeklesmemistir. Tam aksine, bazi 

numaralarda özellikle kalin yer ve neps degerlerinde artma meydana geldigi 

görülmüstür. Bu duruma, bobinleme prosesinin ve bu proseste ipligin dis yüzeyindeki 

birbirine siki bir sekilde baglanmayan liflerin neden oldugu düsünülmektedir.  

 

Kalin ve orta kalin numara ipliklerde, mukavemet ve kopma uzamasi degerlerinde 

bobinleme sonrasinda azalma meydana geldigi görülmüstür. Bu durumun nedeni, 

bobinleme isleminde iplikte bulunan belirli kalite sinirlarinin disindaki iplik hatalarinin 

kesilmesi sonrasinda ipligin dügümlü kisminin mukavemet ve kopma uzamasi 

degerlerinin iplik mukavemeti ve kopma uzamasi degerlerinden daha düsük olmasi 

olabilir.   

 

Bobinleme öncesi ve sonrasindaki test sonuçlarindaki varyasyona bakildiginda 

çogunlukla Elite sistemine ait ipliklerin test sonuçlarindaki varyasyonun daha fazla 

oldugu görülmüstür. Bu durumun nedeni, zaman zaman delikli apronun altinda elyaf 

birikmesi sonucunda emisin yapildigi alanin küçülmesi ile liflerin yeterince 

yogunlastirilamamasi ve lif kontrolünün sabit olmamasina baglanmistir.  
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Gerek bobinleme öncesi, gerekse de bobinleme sonrasinda, iplik inceldikçe iplik 

kesitindeki lif sayisinin azalmasindan dolayi her üç sisteme ait iplik düzgünsüzlügü ve 

iplik hata degerlerinin artma, iplik tüylülügü, iplik mukavemeti ve iplik kopma uzamasi 

degerlerinin ise azalma egilimi gösterdigi görülmüstür.  

 

Çalismada incelenen her üç sistemin ekonomik analizinin yapildigi son bölümde, en 

fazla enerji tüketiminin K44 ve en fazla yedek parça giderlerinin ise Elite sisteminde 

gerçeklestigi anlasilmaktadir.  

 

Air-Com-Tex 700, K44 ve Elite kompakt ring iplik egirme sistemleri bobinleme öncesi 

ve bobinleme sonrasi iplik kalitesi açisindan karsilastirildiginda, tüylülük hariç diger 

iplik özellikleri açisindan çogunlukla kalin ve orta kalin iplikleri temsil eden Ne 20 ve 

Ne 30 numaralarda Air-Com-Tex 700, ince iplikleri temsil eden Ne 41 numarada ise 

K44 sistemi daha iyi degerler saglamaktadir. K44 ve Elite sistemleri en iyi degerleri 

saglama açisindan çalismada incelenen numara araliklarinda çalismaya uygun degildir. 

Özellikle K44 sistemi, literatürde belirtildigi gibi Ne 50 ve Ne 50’den daha ince 

ipliklerin üretimi için daha uygundur. Ayrica, Air-Com-Tex 700 sisteminde iplik 

inceldikçe durumunda iplik kalitesinde azalma meydana gelmektedir. Dolayisiyla, bu 

sistemin kalin ve orta kalin iplikleri temsil eden numaralarda kullanilmasi durumunda 

diger sistemlere kiyasla daha iyi sonuçlarin alinacagi söylenebilir. Öte yandan, 

çalismada elde edilen sonuçlara göre, her üç sistemin mükemmel olmadigi ve hala 

çözülmesi gereken problemlerin bulundugu görülmektedir. Air-Com-Tex 700 

sisteminde özellikle çekim sistemi, K44 sisteminde yogunlastirma sistemi ve Elite 

sisteminde ise çekim ve yogunlastirma sistemleri üzerinde iyilestirme çalismalarinin 

yapilmasi gerektigi düsünülmektedir. Ayrica, enerji giderleri açisindan K44, yedek 

parça giderleri açisindan ise Elite sisteminde çesitli iyilestirmelerin yapilmasi da 

gerekmektedir.  

 

Daha Sonraki Çalismalar Için Öneriler 

Kompakt iplik egirme sistemleri hakkinda simdiye dek yapilan çalismalar 

incelendiginde, agirlikli olarak kompakt ve konvansiyonel ring ipliklerin iplik ve kumas 

özellikleri ile egirme sonrasi çesitli proseslerdeki çalisma performanslarinin 
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karsilastirildigi görülmektedir. Dolayisiyla, islem ve iplik kalitesi açisindan proses 

parametrelerini optimize etmeye yönelik çalismalar oldukça kisitli sayidadir. Kompakt 

egirme sistemi ile ilgili hala pek çok soru mevcut olup, sistemin kalite ve ekonomiklik 

açisindan hangi tür liflerde daha avantajli oldugu yani egirme sistemi türü ile 

hammadde arasindaki iliski, makine parametrelerinin iplik yapisi ve iplik özelliklerine 

etkisi konusunda ayrintili çalismalara ihtiyaç vardir.  

 

Öte yandan, piyasada kullanilan kompakt sistemleri teknolojileri arasindaki farklilik ve 

benzerliklerin incelenmesi amacina yönelik neredeyse hiçbir çalisma bulunmamaktadir. 

Kompakt iplik egirme sistemlerini tanitmaya yönelik çalismalar mevcut olsa da, 

bunlarin çogu bu sistemleri üreten firmalara aittir. Dolayisiyla, bu çalismalar tarafsiz 

degildirler. Her üretici, kendi sisteminin kalite ve verimlilik açisindan pek çok avantaj 

sagladigindan bahsetmektedir. Dolayisiyla, iplikçilerin hangi kompakt iplik egirme 

sisteminin kendi amaçlarina uygun oldugu konusunda tarafsiz kaynaklara ihtiyaci 

bulunmaktadir. Sistemlerin; kalite ve ekonomiklik açisindan ne tür avantaj ve 

dezavantajlarinin oldugu, bu avantaj ve dezavantajlarin hangi çalisma kosullarinda 

gerçeklestigi, hangi numara araliginda, hangi tür liflerle ve hangi stapel uzunluklarinda 

çalismaya uygun oldugu, iplik kalitesi veya verimlilik açisindan hangi proses 

parametrelerinde çalisilmasi gerektigi konusunda çalismalara ihtiyaç bulunmaktadir.  

 

Bu çalismada, bahsedilen hususlar dikkate alinarak yola çikilmis ve su anda yaygin 

olarak kullanilan kompakt iplik egirme sistemleri iplik özellikleri açisindan 

karsilastirilarak sistemlerin avantaj ve dezavantajlarina isik tutulmaya çalisilmistir. Elde 

edilen test sonuçlari itibariyle sistemlerin avantaj ve dezavantajlarina tam olarak açiklik 

getirilmesi için çalismada incelenen numara araliklarinin yeterli olmadigi görülmüstür. 

Dolayisiyla, çalismanin genisletilmesi gerekmekte, her üç sistemden özellikle Ne 

40’dan daha ince numara araliklarinda da numune alinarak iplik özellikleri 

incelenmelidir. Ayrica, iplik özelliklerine ilaveten dokuma ve örme kumas özellikleri de 

arastirilmalidir.  
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Zinser Air-Com-Tex 700 kompakt iplik egirme sisteminde üretilen Ne 20/1 penye triko ipliklerin bobinleme islemi öncesine ait test 
sonuçlari 
 

Test 
No 

CVm  
(%) 

Ince Yer 
(-%50) 

Kalin Yer 
(+%50) 

Neps  
(+%200) 

Numara 
(Nec) H 

Kopma 
Kuvveti 

(cN) 

Kopma 
Uzamasi 

(%) 

Mukavemet 
(cN/tex) 

Kopma Isi 
(N.cm) 

1 10,16 0,0 5,0 12,5 19,77 4,65 621,2 6,61 21,04 10,35 
2 10,03 0,0 7,5 12,5 19,63 4,73 637,1 6,72 21,58 10,75 
3 10,28 0,0 0,0 15,0 19,66 4,54 638,0 6,66 21,61 10,66 
4 10,50 0,0 7,5 15,0 19,73 4,72 624,5 6,70 21,15 10,44 
5 10,11 0,0 2,5 15,0 19,57 4,60 634,4 6,86 21,49 10,76 
6 10,50 0,0 0,0 0,0 19,68 4,46 638,3 6,68 21,62 10,72 
7 10,17 0,0 5,0 22,5 19,53 4,51 637,6 6,69 21,59 10,68 
8 10,37 0,0 5,0 15,0 19,65 4,45 632,9 6,71 21,43 10,66 
9 9,91 0,0 2,5 2,5 19,83 4,59 631,6 6,68 21,39 10,58 
10 10,20 0,0 7,5 15,0 19,85 4,96 633,6 6,86 21,46 10,78 
11 10,18 0,0 7,5 20,0 19,87 4,76 627,6 6,74 21,26 10,61 
12 10,28 0,0 10,0 12,5 19,40 4,73 638,5 6,82 21,63 10,89 
13 10,30 0,0 0,0 15,0 19,42 4,56 639,4 6,77 21,66 10,84 
14 10,37 0,0 2,5 10,0 19,66 4,65 623,7 6,71 21,12 10,46 
15 10,16 0,0 5,0 12,5 19,44 4,56 637,4 6,83 21,59 10,82 
16 10,56 0,0 7,5 22,5 19,74 4,37 638,5 6,73 21,62 10,80 
17 10,15 0,0 5,0 20,0 19,57 4,47 638,6 6,68 21,63 10,69 
18 10,19 0,0 0,0 7,5 19,42 4,38 637,4 6,81 21,59 10,86 
19 10,16 0,0 0,0 5,0 19,72 4,53 637,3 6,71 21,58 10,72 
20 10,31 0,0 2,5 20,0 19,78 4,82 628,2 6,63 21,28 10,52 

Ortalama 10,24 0,0 4,13 13,50 19,65 4,60 633,79 6,73 21,47 10,68 
S 0,16 0,0 3,17 6,20 0,15 0,15 5,73 0,07 0,19 0,15 

CV (%) 1,57 0,0 76,85 45,91 0,75 3,30 0,90 1,08 0,91 1,39 
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Rieter K44 kompakt iplik egirme sisteminde üretilen Ne 20/1 penye triko ipliklerin bobinleme islemi öncesine ait test sonuçlari 
 

Test 
No 

CVm  
(%) 

Ince Yer 
(-%50) 

Kalin Yer 
(+%50) 

Neps  
(+%200) 

Numara 
(Nec) 

H 
Kopma 
Kuvveti 

(cN) 

Kopma 
Uzamasi 

(%) 

Mukavemet 
(cN/tex) 

Kopma Isi 
(N.cm) 

1 10,69 0,0 12,5 17,5 19,05 5,70 608,3 6,73 20,60 10,25 
2 10,53 0,0 12,5 10,0 19,53 5,32 623,8 6,85 21,13 10,66 
3 10,65 0,0 10,0 17,5 19,60 5,44 615,2 6,73 20,84 10,35 
4 10,36 0,0 7,5 10,0 19,69 5,30 611,2 6,81 20,70 10,38 
5 10,66 0,0 7,5 12,5 19,45 5,49 610,4 6,67 20,67 10,20 
6 10,56 0,0 7,5 17,5 19,57 5,26 620,7 6,80 21,02 10,53 
7 10,61 0,0 5,0 7,5 19,50 5,52 613,7 6,68 20,78 10,27 
8 10,51 0,0 15,0 17,5 19,63 5,34 608,3 6,75 20,60 10,24 
9 10,77 0,0 5,0 25,0 19,68 5,28 614,8 6,68 20,82 10,29 
10 10,42 0,0 10,0 22,5 19,74 5,45 605,0 6,57 20,49 9,99 
11 10,53 0,0 17,5 20,0 19,72 5,80 613,2 6,82 20,77 10,44 
12 10,35 0,0 5,0 20,0 19,49 5,38 621,1 6,86 21,04 10,63 
13 10,69 0,0 5,0 25,0 19,49 5,49 615,7 6,70 20,85 10,33 
14 10,38 0,0 10,0 15,0 19,67 5,38 611,9 6,71 20,72 10,32 
15 10,62 0,0 5,0 20,0 19,57 5,50 612,8 6,68 20,75 10,25 
16 11,03 0,0 7,5 7,5 19,67 5,36 617,6 6,76 20,92 10,44 
17 10,66 0,0 0,0 20,0 19,47 5,56 618,6 6,73 20,95 10,41 
18 10,51 0,0 7,5 15,0 19,66 5,38 615,2 6,87 20,84 10,55 
19 10,95 0,0 15,0 25,0 19,70 5,39 614,7 6,71 20,82 10,30 
20 10,59 2,5 7,5 12,5 19,69 5,57 613,9 6,70 20,79 10,32 

Ortalama 10,60 0,13 8,63 16,88 19,58 5,44 614,3 6,74 20,81 10,36 
S 0,18 0,56 4,25 5,55 0,15 0,14 4,61 0,08 0,16 0,16 

CV (%) 1,66 447,21 49,29 32,91 0,79 2,54 7,51 1,12 0,76 1,51 
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Suessen Elite Fiomax E1 kompakt iplik egirme sisteminde üretilen Ne 20/1 penye triko ipliklerin bobinleme islemi öncesine ait test 
sonuçlari 
 

Test 
No 

CVm  
(%) 

Ince Yer 
(-%50) 

Kalin Yer 
(+%50) 

Neps  
(+%200) 

Numara 
(Nec) H 

Kopma 
Kuvveti 

(cN) 

Kopma 
Uzamasi 

(%) 

Mukavemet 
(cN/tex) 

Kopma Isi 
(N.cm) 

1 11,43 0,0 7,5 15,0 19,06 5,50 609,9 6,49 20,66 10,07 
2 11,17 0,0 10,0 15,0 19,67 5,85 589,4 6,28 19,96 9,62 
3 10,51 0,0 7,5 22,5 18,68 4,48 616,5 6,30 20,88 9,79 
4 11,15 0,0 15,0 22,5 18,80 4,54 475,4 5,21 16,12 6,34 
5 12,44 0,0 10,0 12,5 18,98 5,21 608,0 6,27 20,59 9,76 
6 11,06 0,0 2,5 10,0 19,30 5,25 607,3 6,59 20,57 10,14 
7 11,15 0,0 10,0 27,5 19,43 5,56 591,2 6,45 20,02 9,74 
8 11,18 0,0 2,5 15,0 19,43 5,37 585,2 6,35 19,82 9,56 
9 10,91 0,0 2,5 15,0 19,44 5,50 595,0 6,50 20,15 9,85 
10 11,14 0,0 0,0 5,0 19,35 5,17 607,8 6,66 20,58 10,24 
11 11,49 0,0 5,0 27,5 19,05 5,34 604,8 6,59 20,48 10,08 
12 11,06 0,0 10,0 20,0 19,52 5,83 584,3 6,49 19,79 9,71 
13 10,67 0,0 2,5 20,0 18,66 4,51 605,7 6,35 20,51 9,70 
14 11,34 0,0 20,0 42,5 18,90 4,53 460,5 5,18 15,60 6,12 
15 12,40 0,0 2,5 10,0 19,06 5,21 607,2 6,45 20,57 9,94 
16 11,02 0,0 7,5 25,0 19,17 5,22 605,1 6,73 20,49 10,30 
17 11,22 0,0 7,5 5,0 19,32 5,50 594,5 6,50 20,13 9,85 
18 11,38 0,0 15,0 17,5 19,55 5,33 584,2 6,54 19,78 9,77 
19 10,78 0,0 2,5 0,0 19,14 5,44 596,5 6,67 20,20 10,04 
20 10,80 2,5 0,0 7,5 19,30 5,02 607,6 6,73 20,58 10,31 

Ortalama 11,22 0,13 7,0 16,75 19,19 5,22 586,81 6,37 19,88 9,55 
S 0,48 0,56 5,42 9,77 0,29 0,41 42,66 0,42 1,41 1,16 

CV (%) 4,30 447,21 77,38 58,33 1,51 7,93 7,27 6,66 7,11 12,11 
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Zinser Air-Com-Tex kompakt iplik egirme sisteminde üretilen Ne 30/1 penye triko ipliklerin bobinleme islemi öncesine ait test 
sonuçlari 
 

Test 
No 

CVm 
(%) 

Ince Yer 
(-%50) 

Kalin Yer 
(+%50) 

Neps  
(+%200) 

Numara 
(Nec) H 

Kopma 
Kuvveti 

(cN) 

Kopma 
Uzamasi 

(%) 

Mukavemet 
(cN/tex) 

Kopma Isi 
(N.cm) 

1 12,07 0,0 10,0 27,5 28,93 3,84 432,8 6,25 21,99 7,07 
2 11,95 0,0 25,0 47,5 28,75 3,90 439,8 6,41 22,34 7,29 
3 12,03 0,0 7,5 32,5 28,74 3,63 439,5 6,24 22,32 7,15 
4 12,00 0,0 32,5 42,5 28,72 3,73 440,5 6,39 22,38 7,27 
5 12,10 2,5 20,0 37,5 28,71 3,58 444,4 6,44 22,58 7,36 
6 12,24 0,0 15,0 25,0 28,53 3,63 443,1 6,33 22,51 7,27 
7 11,97 5,0 17,5 45,0 28,56 3,65 444,2 6,45 22,57 7,35 
8 12,22 0,0 22,5 40,0 28,45 3,58 443,0 6,45 22,50 7,37 
9 11,97 2,5 10,0 47,5 29,29 3,65 437,7 6,35 22,24 7,16 
10 12,16 0,0 0,0 47,5 29,08 3,65 439,9 6,38 22,35 7,26 
11 12,32 0,0 17,5 30,0 28,86 3,85 434,1 6,52 22,05 7,26 
12 12,27 0,0 15,0 40,0 28,47 3,89 442,4 6,60 22,48 7,45 
13 12,42 0,0 17,5 37,5 28,74 3,70 438,4 6,48 22,27 7,29 
14 12,29 0,0 20,0 45,0 28,64 3,71 437,9 6,59 22,24 7,37 
15 12,39 0,0 30,0 37,5 28,64 3,63 438,4 6,61 22,27 7,39 
16 12,53 2,5 10,0 37,5 28,47 3,60 441,9 6,41 22,45 7,31 
17 12,19 0,0 20,0 50,0 28,54 3,65 441,7 6,64 22,44 7,46 
18 10,65 0,0 7,5 27,5 28,60 3,59 440,1 6,51 22,36 7,38 
19 12,21 0,0 20,0 52,5 28,83 3,74 437,5 6,33 22,23 7,19 
20 12,32 0,0 25,0 37,5 28,98 3,66 435,7 6,42 22,13 7,23 

Ortalama 12,12 0,63 17,13 39,38 28,73 3,70 439,65 6,44 22,34 7,30 
S 0,38 1,38 8,04 7,94 0,22 0,10 3,18 0,11 0,16 0,10 

% CV 3,15 220,05 46,95 20,17 0,77 2,76 0,72 1,77 0,73 1,39 



         
EK 2 

 
                        

 

171 

Rieter K44 kompakt iplik egirme sisteminde üretilen Ne 30/1 penye triko ipliklerin bobinleme islemi öncesine ait test sonuçlari 
 

Test 
No 

CVm 
(%) 

Ince Yer 
(-%50) 

Kalin Yer 
(+%50) 

Neps  
(+%200) 

Numara 
(Nec) 

H 
Kopma 
Kuvveti 

(cN) 

Kopma 
Uzamasi 

(%) 

Mukavemet 
(cN/tex) 

Kopma Isi 
(N.cm) 

1 12,70 0,0 45,0 40,0 29,62 3,93 417,8 6,41 21,22 6,92 
2 12,55 0,0 27,5 55,0 29,47 4,07 415,7 6,43 21,12 6,91 
3 12,69 2,5 27,5 65,0 29,51 4,15 411,8 6,32 20,92 6,75 
4 12,64 0,0 42,5 62,5 29,81 4,11 409,1 6,37 20,78 6,76 
5 12,47 2,5 17,5 22,5 29,08 3,90 422,2 6,36 21,45 6,94 
6 12,60 2,5 37,5 57,5 29,43 3,89 419,9 6,33 21,33 6,89 
7 12,45 0,0 25,0 45,0 29,03 3,99 419,4 6,32 21,31 6,88 
8 12,69 0,0 27,5 52,5 29,71 4,14 410,4 6,28 20,85 6,74 
9 12,36 0,0 27,5 37,5 29,34 4,08 416,0 6,39 21,13 6,86 
10 13,15 0,0 35,0 57,5 29,92 4,03 408,8 6,41 20,77 6,76 
11 12,59 0,0 40,0 52,5 29,32 3,92 417,1 6,39 21,19 6,91 
12 12,85 2,5 55,0 50,0 29,23 4,07 418,3 6,51 21,25 6,99 
13 12,63 0,0 20,0 40,0 29,34 4,16 410,9 6,32 20,87 6,75 
14 12,91 0,0 32,5 30,0 29,77 4,10 415,8 6,52 21,13 6,98 
15 12,63 2,5 30,0 50,0 29,26 3,86 427,4 6,44 21,71 7,08 
16 12,99 0,0 47,5 47,5 29,37 4,20 423,0 6,45 21,49 7,05 
17 12,72 0,0 30,0 55,0 29,08 3,81 423,3 6,44 21,51 7,04 
18 13,01 0,0 47,5 65,0 29,28 3,99 417,4 6,43 21,21 6,96 
19 12,81 2,5 57,5 77,5 29,45 4,11 418,6 6,50 21,27 6,97 
20 12,89 0,0 42,5 57,5 29,63 4,04 411,2 6,47 20,89 6,86 

Ortalama 12,72 0,75 35,75 51.0 29,43 4,03 416,71 6,40 21,17 6,90 
S 0,20 1,18 11,15 12,81 0,25 0,11 5,15 0,069 0,26 0,11 

CV (%) 1,60 156,72 31,20 25,12 0,85 2,76 1,24 1,07 1,24 1,54 
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Suessen Elite Fiomax E1 kompakt iplik egirme sisteminde üretilen Ne 30/1 penye triko ipliklerin bobinleme islemi öncesine ait test 
sonuçlari 
 

Test 
No 

CVm 
(%) 

Ince Yer 
(-%50) 

Kalin Yer 
(+%50) 

Neps  
(+%200) 

Numara 
(Nec) H 

Kopma 
Kuvveti 

(cN) 

Kopma 
Uzamasi 

(%) 

Mukavemet 
(cN/tex) 

Kopma Isi 
(N.cm) 

1 13,40 2,5 30,0 35,0 28,51 4,63 402,8 6,36 20,46 6,67 
2 13,28 7,5 30,0 52,5 28,99 4,77 383,9 6,07 19,50 6,18 
3 12,77 0,0 27,5 57,5 28,03 3,82 400,4 6,15 20,34 6,38 
4 13,66 2,5 142,5 315,0 27,87 3,85 314,7 5,25 15,99 4,40 
5 15,43 22,5 85,0 45,0 28,65 4,40 391,6 6,16 19,89 6,30 
6 13,35 5,0 35,0 57,5 28,56 4,40 400,0 6,45 20,32 6,69 
7 13,45 0,0 57,5 47,5 29,05 4,67 393,3 6,23 19,98 6,42 
8 13,39 2,5 77,5 72,5 29,22 4,56 391,1 6,51 19,87 6,57 
9 13,27 5,0 47,5 55,0 28,82 4,41 396,0 6,38 20,12 6,56 
10 13,61 2,5 55,0 37,5 29,00 4,22 399,9 6,33 20,32 6,65 
11 13,69 10,0 45,0 45,0 28,31 4,51 406,3 6,39 20,64 6,75 
12 13,37 10,0 37,5 77,5 28,99 4,72 392,8 6,14 19,96 6,38 
13 12,85 0,0 32,5 52,5 27,84 3,84 398,2 6,26 20,23 6,41 
14 13,57 2,5 77,5 265,0 27,97 3,93 318,4 5,29 16,18 4,47 
15 15,65 35,0 100,0 52,5 28,11 4,36 395,6 6,20 20,10 6,38 
16 13,34 5,0 25,0 62,5 28,69 4,38 400,5 6,45 20,35 6,71 
17 13,63 7,5 45,0 35,0 29,19 4,64 395,1 6,22 20,07 6,44 
18 13,32 0,0 37,5 57,5 29,22 4,53 390,4 6,44 19,83 6,53 
19 13,04 2,5 42,5 52,5 29,18 4,42 399,0 6,43 20,27 6,65 
20 13,47 5,0 32,5 50,0 29,21 4,23 399,3 6,48 20,29 6,70 

Ortalama 13,58 6,38 53,13 76,25 28,68 4,36 388,47 6,21 19,74 6,31 
S 0,72 8,49 29,80 74,33 0,49 0,30 25,11 0,36 1,28 0,66 

CV (%) 5,27 133,12 56,10 97,48 1,72 6,83 6,46 5,58 6,46 10,47 
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Zinser Air-Com-Tex kompakt iplik egirme sisteminde üretilen Ne 41/1 penye triko ipliklerin bobinleme islemi öncesine ait test 
sonuçlari 
 

Test 
No 

CVm 
(%) 

Ince Yer 
(-%50) 

Kalin Yer 
(+%50) 

Neps  
(+%200) 

Numara 
(Nec) H 

Kopma 
Kuvveti 

(cN) 

Kopma 
Uzamasi 

(%) 

Mukavemet 
(cN/tex) 

Kopma Isi 
(N.cm) 

1 13,29 0,0 50,0 65,0 44,87 3,14 289,8 5,28 20,12 4,39 
2 13,42 5,0 57,5 77,5 40,90 3,08 282,7 5,48 19,63 4,41 
3 13,55 5,0 47,5 82,5 47,17 2,97 289,5 5,02 20,10 4,21 
4 13,34 0,0 47,5 92,5 45,22 3,06 297,8 5,23 20,68 4,47 
5 13,35 5,0 27,5 57,5 40,56 3,00 295,2 5,23 20,50 4,43 
6 13,87 5,0 57,5 90,0 41,94 2,99 288,9 4,92 20,06 4,13 
7 13,38 7,5 57,5 97,5 46,21 2,97 287,9 5,38 19,99 4,40 
8 13,40 7,5 60,0 47,5 41,01 2,93 297,4 5,35 20,65 4,55 
9 13,23 2,5 52,5 37,5 42,55 3,11 290,6 5,25 20,18 4,37 
10 13,60 2,5 42,5 70,0 41,07 2,99 291,3 4,96 20,22 4,20 
11 13,41 7,5 62,5 112,5 42,55 3,15 285,3 5,29 19,80 4,32 
12 13,34 7,5 55,0 80,0 41,94 3,07 279,2 5,51 19,38 4,38 
13 13,58 12,5 32,5 95,0 41,88 2,99 284,0 5,02 19,72 4,13 
14 13,26 5,0 52,5 80,0 41,07 3,07 294,6 5,28 20,45 4,47 
15 13,30 5,0 30,0 57,5 43,61 3,02 294,7 5,33 20,46 4,49 
16 13,91 5,0 77,5 92,5 43,36 3,05 291,7 5,05 20,25 4,29 
17 13,23 5,0 32,5 70,0 40,53 2,97 284,6 5,35 19,76 4,34 
18 13,47 5,0 65,0 92,5 41,65 2,98 294,5 5,39 20,45 4,54 
19 13,79 2,5 65,0 72,5 41,82 3,41 273,8 4,77 19,01 3,83 
20 14,06 15,0 35,0 72,5 42,73 3,27 274,0 4,74 19,02 3,81 

Ortalama 13,49 5,5 50,375 77,125 42,63 3,07 288,375 5,19 20,02 4,31 
S 0,24 3,59 13,53 18,38 1,91 0,12 7,03 0,22 0,49 0,21 

CV (%) 1,8 65,29 26,86 23,83 4,47 3,76 2,44 4,30 2,45 4,79 
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Rieter K44 modeli kompakt iplik egirme sisteminde üretilen Ne 41/1 penye triko ipliklerinin bobinleme islemi öncesine ait test sonuçlari 
 

Test 
No 

CVm 
(%) 

Ince Yer 
(-%50) 

Kalin Yer 
(+%50) 

Neps  
(+%200) 

Numara 
(Nec) 

H 
Kopma 
Kuvveti 

(cN) 

Kopma 
Uzamasi 

(%) 

Mukavemet 
(cN/tex) 

Kopma Isi 
(N.cm) 

1 12,86 0,0 22,5 72,5 41,35 3,34 297,4 5,59 20,65 4,69 
2 13,08 7,5 25,0 60,0 39,96 3,29 297,5 5,37 20,66 4,58 
3 12,88 5,0 22,5 67,5 41,53 3,23 292,3 5,58 20,29 4,63 
4 12,81 0,0 32,5 70,0 41,41 3,33 296,1 5,56 20,56 4,65 
5 12,49 0,0 27,5 42,5 39,85 3,30 306,6 6,04 21,29 5,09 
6 13,12 5,0 30,0 67,5 41,07 3,12 301,0 5,41 20,90 4,65 
7 12,99 2,5 37,5 55,0 44,00 3,19 294,6 5,54 20,45 4,62 
8 12,88 5,0 60,0 82,5 40,78 3,22 298,1 5,67 20,70 4,78 
9 12,95 2,5 30,0 57,5 40,73 3,52 297,3 5,62 20,64 4,72 
10 12,58 5,0 30,0 67,5 46,21 3,50 295,7 5,74 20,53 4,76 
11 12,58 0,0 25,0 67,5 40,67 3,31 295,8 5,47 20,54 4,59 
12 13,09 0,0 40,0 90,0 41,30 3,26 295,4 5,25 20,51 4,47 
13 12,58 2,5 17,5 70,0 47,86 3,23 286,7 5,43 19,90 4,44 
14 12,72 5,0 30,0 105,0 40,76 3,30 297,6 5,46 20,66 4,62 
15 12,54 0,0 27,5 35,0 39,42 3,31 304,1 5,92 21,11 4,97 
16 12,91 2,5 40,0 77,5 40,45 3,09 296,1 5,34 20,56 4,53 
17 13,11 12,5 32,5 75,0 42,55 3,18 291,6 5,44 20,24 4,50 
18 12,75 2,5 32,5 75,0 40,84 3,22 298,1 5,57 20,69 4,71 
19 12,79 5,0 45,0 62,5 47,86 3,25 294,4 5,53 20,44 4,61 
20 12,83 12,5 37,5 57,5 40,61 3,46 293,7 5,64 20,39 4,66 

Ortalama 12,83 3,75 32,25 67,875 41,96 3,28 296,505 5,56 20,59 4,66 
S 0,20 3,76 9,42 15,40 2,52 0,11 4,26 0,19 0,30 0,16 

CV (%) 1,55 100,3 29,21 22,68 6,00 3,43 1,44 3,38 1,44 3,33 
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Suessen Elite Fiomax E1 kompakt iplik egirme sisteminde üretilen Ne 41/1 penye triko ipliklerin bobinleme islemi öncesine ait test 
sonuçlari 
 

Test 
No 

CVm 
(%) 

Ince Yer 
(-%50) 

Kalin Yer 
(+%50) 

Neps  
(+%200) 

Numara 
(Nec) H 

Kopma 
Kuvveti 

(cN) 

Kopma 
Uzamasi 

(%) 

Mukavemet 
(cN/tex) 

Kopma Isi 
(N.cm) 

1 14,04 2,5 75,0 62,5 44,20 3,52 285,5 4,95 19,82 4,15 
2 14,51 12,5 82,5 70,0 50,05 3,53 276,3 4,69 19,18 3,88 
3 15,20 35,0 110,0 60,0 41,76 3,28 277,5 4,94 19,27 4,04 
4 14,33 5,0 82,5 110,0 44,81 3,28 289,3 5,03 20,08 4,26 
5 14,23 7,5 72,5 62,5 40,50 3,63 289,3 5,17 20,09 4,32 
6 14,55 20,0 75,0 67,5 39,75 3,50 273,7 4,75 19,00 3,89 
7 14,46 17,5 52,5 92,5 40,93 2,92 296,0 5,00 20,55 4,31 
8 14,72 10,0 100,0 87,5 42,18 2,92 302,2 5,17 20,98 4,50 
9 14,32 5,0 52,5 52,5 43,36 2,99 301,0 5,19 20,90 4,49 
10 13,98 5,0 52,5 50,0 40,73 3,04 293,4 5,37 20,37 4,51 
11 14,12 7,5 62,5 80,0 41,70 3,52 280,8 4,72 19,49 3,94 
12 14,41 7,5 132,5 80,0 41,70 3,51 271,9 4,56 18,88 3,74 
13 15,58 17,5 165,0 77,5 42,85 3,36 271,8 4,75 18,87 3,84 
14 14,23 12,5 72,5 107,5 41,07 3,28 281,1 4,83 19,52 4,01 
15 14,21 10,0 77,5 77,5 43,04 3,52 282,1 4,94 19,59 4,08 
16 14,51 10,0 100,0 85,0 41,47 3,48 274,6 4,69 19,07 3,86 
17 14,73 17,5 72,5 82,5 40,95 2,95 289,0 4,78 20,06 4,06 
18 14,30 12,5 95,0 80,0 40,39 2,98 296,6 5,02 20,59 4,32 
19 14,65 7,5 72,5 62,5 40,32 3,01 291,2 5,13 20,22 4,30 
20 14,21 17,5 57,5 67,5 40,78 3,03 293,5 5,23 20,38 4,41 

Ortalama 14,46 12 83,125 75,75 40,13 3,27 285,84 4,95 19,85 4,15 
S 0,38 7,42 28,18 16,12 9,50 0,26 9,69 0,22 0,67 0,24 

CV (%) 2,66 61,80 33,90 21,28 23,67 7,81 3,39 4,45 3,39 5,88 
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Zinser Air-Com-Tex kompakt iplik egirme sisteminde üretilen Ne 20/1 penye triko ipliklerin bobinleme islemi öncesi Zweigle G 566 
iplik tüylülük test cihazindan alinan iplik tüylülük degerleri 
 

Test 
No 1 mm 2 mm 3 mm 4 mm 6 mm 8 mm 10 mm 12 mm 15 mm 18 mm 21 mm 25 mm S3 Indeks  

1 13052 1320 450 133 17 5 2 1 0 0 0 0 608 16 
2 12796 1410 421 159 23 20 3 0 0 0 0 0 626 57 
3 12335 1256 341 92 18 11 2 0 0 0 0 0 464 33 
4 13943 1598 549 160 28 18 2 0 0 0 0 0 757 52 
5 13695 1423 455 154 43 24 4 0 0 0 0 0 680 65 
6 12753 1321 313 53 10 3 0 0 0 0 0 0 379 10 
7 12251 1213 333 88 18 3 0 0 0 0 0 0 442 10 
8 12719 1340 355 96 16 7 1 0 0 0 0 0 475 22 
9 13037 1290 336 118 19 15 0 0 0 0 0 0 488 44 
10 - - - - - - - - - - - - - - 

Ortalama 12953,44 1352,33 394,78 117 21,33 11,78 1,56 0,11 0 0 0 0 546,56 34,33 
S 563,66 113,70 78,73 37,49 9,49 7,82 1,42 0,33 0 0 0 0 125,78 21,02 

CV (%) 4,35 8,41 19,94 32,04 44,47 66,42 91,54 333,33 0 0 0 0 23,01 61,22 
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Rieter K44 kompakt iplik egirme sisteminde üretilen Ne 20/1 penye triko ipliklerin bobinleme islemi öncesi Zweigle G 566 iplik 
tüylülük test cihazindan alinan iplik tüylülük degerleri 
 

Test 
No 1 mm 2 mm 3 mm 4 mm 6 mm 8 mm 10 mm 12 mm 15 mm 18 mm 21 mm 25 mm S3 Indeks  

1 15900 2055 685 302 77 38 6 0 0 0 0 0 1108 98 
2 15084 1872 531 188 35 13 0 0 0 0 0 0 767 38 
3 15524 1817 656 266 63 41 6 0 0 0 0 0 1032 105 
4 15555 1817 594 204 44 16 2 0 0 0 0 0 860 45 
5 15491 1884 715 297 74 36 6 1 0 0 0 0 1129 92 
6 15727 1738 550 202 53 18 0 0 0 0 0 0 823 49 
7 16131 2017 707 337 92 38 5 0 0 0 0 0 1179 96 
8 15895 1855 644 228 59 15 3 0 0 0 0 0 949 42 
9 15413 1861 595 224 42 20 0 0 0 0 0 0 881 56 
10 16577 2019 639 251 52 20 3 0 0 0 0 0 965 55 

Ortalama 15729,7 1893,5 631,6 249,9 59,1 25,5 3,1 0,1 0 0 0 0 969,3 67,6 
S 419,3 103,31 63,09 49,62 17,73 11,24 2,56 0,32 0 0 0 0 139,5 26,68 

CV (%) 2,67 5,46 9,99 19,86 30 44,07 82,52 316,23 0 0 0 0 14,39 39,47 
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Suessen Elite Fiomax E1 kompakt iplik egirme sisteminde üretilen Ne 20/1 penye triko ipliklerin bobinleme islemi öncesi Zweigle G 
566 iplik tüylülük test cihazindan alinan iplik tüylülük degerleri 
 

Test 
No 

1 mm 2 mm 3 mm 4 mm 6 mm 8 mm 10 mm 12 mm 15 mm 18 mm 21 mm 25 mm S3 Indeks 

1 16154 2148 728 268 15 8 0 0 0 0 0 0 1019 25 
2 16014 2146 677 226 24 3 0 0 0 0 0 0 930 10 
3 11779 1438 377 122 5 0 0 0 0 0 0 0 504 0 
4 10778 1337 364 103 5 2 0 0 0 0 0 0 474 7 
5 13940 1709 501 135 9 0 0 0 0 0 0 0 645 0 
6 14828 1956 562 183 10 3 0 0 0 0 0 0 758 10 
7 17023 2393 792 273 27 5 0 0 0 0 0 0 1097 16 
8 15612 2180 639 193 17 2 2 0 0 0 0 0 853 7 
9 17203 2378 804 273 28 7 0 0 0 0 0 0 1112 22 
10 14750 2022 604 165 12 2 0 0 0 0 0 0 783 7 

Ortalama 14808,1 1970,7 604,8 194,1 15,2 3,2 0,2 0 0 0 0 0 817,5 10,4 
S 2127,28 366,19 155,91 64,02 8,61 2,7 0,63 0 0 0 0 0 228,55 8,37 

CV (%) 14,37 18,58 25,78 32,98 56,66 84,37 316,23 0 0 0 0 0 27,96 80,47 
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Zinser Air-Com-Tex kompakt iplik egirme sisteminde üretilen Ne 30/1 penye triko ipliklerin bobinleme islemi öncesi Zweigle G 566 
iplik tüylülük test cihazindan alinan iplik tüylülük degerleri 
 

Test 
No 

1 mm 2 mm 3 mm 4 mm 6 mm 8 mm 10 mm 12 mm 15 mm 18 mm 21 mm 25 mm S3 Indeks  

1 9556 889 171 34 8 2 0 0 0 0 0 0 215 7 
2 9751 971 214 63 10 5 1 0 0 0 0 0 293 16 
3 8399 761 127 27 4 2 0 0 0 0 0 0 160 7 
4 8885 832 135 35 4 1 0 0 0 0 0 0 175 4 
5 8585 734 109 23 8 2 0 0 0 0 0 0 142 7 
6 8787 828 122 39 4 0 0 0 0 0 0 0 165 0 
7 8887 768 116 35 7 1 0 0 0 0 0 0 159 4 
8 8782 830 123 27 2 1 0 0 0 0 0 0 153 4 
9 8774 748 104 23 7 1 0 0 0 0 0 0 135 4 
10 8496 733 143 26 5 2 0 0 0 0 0 0 176 7 

Ortalama 8890,2 809,4 136,4 33,2 5,9 1,7 0,1 0 0 0 0 0 177,3 6 
S 435,89 76,8 33,26 11,86 2,47 1,34 0,32 0 0 0 0 0 46,22 4,16 

CV (%) 4,9 9,49 24,38 35,72 41,86 78,68 316,23 0 0 0 0 0 26,07 69,39 
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Rieter K44 kompakt iplik egirme sisteminde üretilen Ne 30/1 penye triko ipliklerin bobinleme islemi öncesi Zweigle G 566 iplik 
tüylülük test cihazindan alinan iplik tüylülük degerleri 
 

Test 
No 1 mm 2 mm 3 mm 4 mm 6 mm 8 mm 10 mm 12 mm 15 mm 18 mm 21 mm 25 mm S3 Indeks  

1 9998 1079 233 69 13 7 0 0 0 0 0 0 322 22 
2 10283 1108 245 97 25 9 0 0 0 0 0 0 376 27 
3 12016 1319 326 81 23 4 1 0 0 0 0 0 435 13 
4 11251 1203 281 105 32 5 1 0 0 0 0 0 424 15 
5 10609 1065 244 70 15 7 0 0 0 0 0 0 336 22 
6 10718 1180 224 63 15 5 0 0 0 0 0 0 307 16 
7 10110 984 171 69 12 1 0 0 0 0 0 0 253 4 
8 11109 1169 249 54 10 1 0 0 0 0 0 0 314 4 
9 11226 1336 339 121 30 13 3 0 0 0 0 0 506 38 
10 10940 1134 270 77 15 5 0 0 0 0 0 0 367 16 

Ortalama 10826 1157,7 258,2 80,6 19 5,7 0,5 0 0 0 0 0 364 17,7 
S 614,79 109,79 49,05 20,84 7,86 3,59 0,97 0 0 0 0 0 74,22 10,25 

CV (%) 5,68 9,48 19 25,85 41,37 63,01 194,37 0 0 0 0 0 20,39 57,93 
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Suessen Elite Fiomax E1 kompakt iplik egirme sisteminde üretilen Ne 30/1 penye triko ipliklerin bobinleme islemi öncesi Zweigle G 
566 iplik tüylülük test cihazindan alinan iplik tüylülük degerleri 
 

Test 
No 1 mm 2 mm 3 mm 4 mm 6 mm 8 mm 10 mm 12 mm 15 mm 18 mm 21 mm 25 mm S3 Indeks 

1 11267 1396 361 104 14 1 0 0 0 0 0 0 480 13 
2 11930 1467 414 149 16 4 0 0 0 0 0 0 583 13 
3 7965 943 221 58 1 0 0 0 0 0 0 0 280 0 
4 8310 938 164 41 2 2 0 0 0 0 0 0 209 8 
5 11056 1419 337 97 10 2 1 0 0 0 0 0 447 7 
6 11312 1375 384 115 11 7 0 0 0 0 0 0 517 23 
7 12404 1675 464 162 16 6 0 0 0 0 0 0 648 19 
8 11170 1403 345 131 12 4 0 0 0 0 0 0 492 4 
9 12422 1707 462 163 33 17 0 0 0 0 0 0 676 49 
10 10502 1251 304 84 7 0 0 0 0 0 0 0 395 0 

Ortalama 10833,8 1357,4 345,6 110,4 12,2 4,3 0 0 0 0 0 0 472,7 13,6 
S 1544,81 258,57 96,76 41,96 8,99 5,06 0,32 0 0 0 0 0 149,07 14,57 

CV (%) 14,26 19,05 28 38 73,7 117,6 316,23 0 0 0 0 0 34,85 107,07 
 
 
 



                       
EK 6 

182 

 

 
Zinser Air-Com-Tex kompakt iplik egirme sisteminde üretilen Ne 41/1 penye triko ipliklerin bobinleme islemi öncesi Zweigle G 566 
iplik tüylülük test cihazindan alinan iplik tüylülük degerleri 
 

Test 
No 1 mm 2 mm 3 mm 4 mm 6 mm 8 mm 10 mm 12 mm 15 mm 18 mm 21 mm 25 mm S3 Indeks  

1 7098 582 65 16 2 1 0 0 0 0 0 0 84 4 
2 7045 604 77 25 6 1 0 0 0 0 0 0 109 4 
3 6265 482 70 16 5 0 0 0 0 0 0 0 91 0 
4 6668 485 69 12 1 0 0 0 0 0 0 0 82 0 
5 6765 548 75 17 1 0 0 0 0 0 0 0 93 0 
6 7372 705 83 21 2 0 0 0 0 0 0 0 106 0 
7 6601 527 82 14 1 1 0 0 0 0 0 0 98 4 
8 7014 590 84 19 3 1 0 0 0 0 0 0 107 4 
9 6909 566 67 13 2 2 0 0 0 0 0 0 84 8 
10 6313 472 63 19 1 0 0 0 0 0 0 0 83 0 

Ortalama 6805 556,1 73,5 17,2 2,4 0,6 0 0 0 0 0 0 93,7 2,4 
S 351,99 70,64 7,78 3,94 1,78 0,7 0 0 0 0 0 0 10,69 2,8 

CV (%) 5,17 12,7 10,58 22,9 74,02 116,53 0 0 0 0 0 0 11,41 116,53 
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Rieter K44 kompakt iplik egirme sisteminde üretilen Ne 41/1 penye triko ipliklerin bobinleme islemi öncesi Zweigle G 566 iplik 
tüylülük test cihazindan alinan iplik tüylülük degerleri 
 

Test 
No 

1 mm 2 mm 3 mm 4 mm 6 mm 8 mm 10 mm 12 mm 15 mm 18 mm 21 mm 25 mm S3 Indeks  

1 8670 887 139 29 1 2 0 0 0 0 0 0 171 8 
2 8391 819 141 25 1 0 0 0 0 0 0 0 167 0 
3 8570 770 159 33 5 2 0 0 0 0 0 0 199 7 
4 9053 896 149 42 5 4 0 0 0 0 0 0 200 14 
5 9172 962 214 75 26 9 1 0 0 0 0 0 325 27 
6 8288 806 130 30 0 0 0 0 0 0 0 0 160 0 
7 8649 869 143 32 5 0 0 0 0 0 0 0 180 0 
8 8817 863 171 32 4 0 0 0 0 0 0 0 207 0 
9 8721 866 145 24 2 0 0 0 0 0 0 0 171 0 
10 10120 1079 265 53 12 7 2 0 0 0 0 0 339 23 

Ortalama 8845,1 881,7 165,6 37,5 6,1 2,4 0,3 0 0 0 0 0 211,9 7,9 
S 522,07 87,24 42,28 15,69 7,78 3,27 0,67 0 0 0 0 0 65,28 10,24 

CV (%) 5,9 9,9 25,53 41,83 127,56 1,36 224,98 0 0 0 0 0 30,81 129,56 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



                       
EK 6 

184 

 

Suessen Elite Fiomax E1 kompakt iplik egirme sisteminde üretilen Ne 41/1 penye triko ipliklerin bobinleme islemi öncesi Zweigle G 
566 iplik tüylülük test cihazindan alinan iplik tüylülük degerleri 
 

Test 
No 1 mm 2 mm 3 mm 4 mm 6 mm 8 mm 10 mm 12 mm 15 mm 18 mm 21 mm 25 mm S3 Indeks 

1 8250 830 151 44 4 0 0 0 0 0 0 0 199 0 
2 8356 982 223 62 5 0 0 0 0 0 0 0 290 0 
3 8065 1032 255 69 4 0 0 0 0 0 0 0 328 0 
4 7953 901 182 49 0 1 0 0 0 0 0 0 232 0 
5 9294 1061 207 71 1 1 0 0 0 0 0 0 280 4 
6 8507 914 259 39 1 1 0 0 0 0 0 0 300 4 
7 6920 810 167 36 2 0 0 0 0 0 0 0 205 0 
8 6978 748 145 40 0 0 0 0 0 0 0 0 185 0 
9 7477 893 209 47 5 2 0 0 0 0 0 0 263 7 
10 7408 822 183 34 2 0 0 0 0 0 0 0 219 0 

Ortalama 7920,8 899,3 198,1 49,1 2,4 0,5 0 0 0 0 0 0 250,1 1,5 
S 737,81 101,38 39,8 13,57 1,96 0,71 0 0 0 0 0 0 48,75 2,55 

CV (%) 9,31 11,27 20,09 27,63 81,46 141,42 0 0 0 0 0 0 19,49 169,97 
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Zinser Air-Com-Tex 700 modeli kompakt iplik egirme sisteminde üretilen Ne 20/1 penye triko ipliklerin bobinleme islemi sonrasina ait 
test sonuçlari 
 

Test 
No 

CVm 
(%) 

Ince Yer 
(-%50) 

Kalin Yer 
(+%50) 

Neps  
(+%200) 

Numara 
(Nec) H 

Kopma 
Kuvveti 

(cN) 

Kopma 
Uzamasi 

(%) 

Mukavemet 
(cN/tex) 

Kopma Isi 
(N.cm) 

1 10,61 0,0 0,0 5,0 20,09 5,77 608,8 5,82 20,62 9,48 
2 10,30 0,0 2,5 15,0 19,74 5,71 620,0 6,01 21,00 9,83 
3 10,57 0,0 2,5 5,0 19,72 5,50 627,3 6,08 21,24 9,97 
4 10,80 0,0 2,5 10,0 20,02 5,76 612,8 6,01 20,76 9,63 
5 10,52 0,0 2,5 5,0 20,17 5,72 609,2 5,94 20,63 9,54 
6 10,71 0,0 2,5 15,0 19,55 5,28 617,1 6,02 20,90 9,66 
7 10,26 0,0 7,5 17,5 19,75 5,54 627,3 6,08 21,24 9,93 
8 10,18 0,0 2,5 5,0 21,99 5,66 613,9 5,80 20,79 9,37 
9 10,40 0,0 2,5 15,0 19,88 5,35 629,2 5,94 21,31 9,86 
10 - - - - - - - - - - 

Ortalama 10,48 0,0 2,8 10,3 20,10 5,59 618,4 5,97 20,94 9,70 
S 0,21 0,0 2,0 5,4 0,73 0,18 7,950 0,10 0,269 0,21 

CV (%) 2,0 0,0 70,4 52,2 3,7 3,2 1,3 1,7 1,3 2,2 
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Rieter K44 modeli kompakt iplik egirme sisteminde üretilen Ne 20/1 penye triko ipliklerin bobinleme islemi sonrasina ait test sonuçlari 
 

Test 
No 

CVm 
(%) 

Ince Yer 
(-%50) 

Kalin Yer 
(+%50) 

Neps  
(+%200) 

Numara 
(Nec) 

H 
Kopma 
Kuvveti 

(cN) 

Kopma 
Uzamasi 

(%) 

Mukavemet 
(cN/tex) 

Kopma Isi 
(N.cm) 

1 10,72 0,0 15,0 17,5 19,70 6,29 598,5 6,00 20,27 9,50 
2 10,30 0,0 2,5 12,5 19,62 6,02 610,0 6,15 20,66 9,85 
3 10,66 0,0 0,0 15,0 19,52 6,19 602,1 6,11 20,39 9,72 
4 10,60 0,0 7,5 35,0 19,95 6,33 608,0 6,14 20,59 9,80 
5 10,74 0,0 15,0 25,0 19,75 6,36 606,3 6,05 20,53 9,62 
6 10,98 0,0 5,0 25,0 19,59 6,14 597,7 6,00 20,24 9,44 
7 10,77 0,0 12,5 22,5 19,77 6,42 - - - - 
8 10,72 0,0 7,5 25,0 19,83 6,23 - - - - 
9 11,18 0,0 27,5 20,0 19,80 6,24 - - - - 
10 10,80 0,0 35,0 35,0 19,71 6,46 - - - - 

Ortalama 10,75 0,0 12,8 23,3 19,72 6,27 603,8 6,07 20,45 9,65 
S 0,23 0,0 11,1 7,6 0,13 0,13 5,110 0,07 0,173 0,17 

CV (%) 2,1 0,0 86,9 32,5 0,6 2,1 0,8 1,1 0,8 1,7 
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Suessen Elite Fiomax E1modeli kompakt iplik egirme sisteminde üretilen Ne 20/1 penye triko ipliklerin bobinleme islemi sonrasina ait 
test sonuçlari 
 

Test 
No 

CVm 
(%) 

Ince Yer 
(-%50) 

Kalin Yer 
(+%50) 

Neps  
(+%200) 

Numara 
(Nec) 

H 
Kopma 
Kuvveti 

(cN) 

Kopma 
Uzamasi 

(%) 

Mukavemet 
(cN/tex) 

Kopma Isi 
(N.cm) 

1 11,68 0,0 15,0 7,5 19,41 6,55 596,0 5,86 20,18 9,34 
2 11,43 0,0 0,0 7,5 19,95 7,31 565,5 5,59 19,15 8,65 
3 10,77 0,0 7,5 25,0 18,84 5,13 605,2 5,70 20,50 9,07 
4 11,12 0,0 5,0 15,0 19,04 5,08 477,5 4,60 16,17 5,87 
5 12,43 0,0 12,5 7,5 19,63 6,49 582,2 5,41 19,72 8,57 
6 11,37 0,0 12,5 5,0 20,40 6,55 580,4 5,55 19,66 8,78 
7 11,61 0,0 7,5 7,5 19,80 7,69 566,1 5,57 19,17 8,48 
8 11,75 0,0 5,0 12,5 19,79 6,84 559,5 5,58 18,95 8,44 
9 11,33 0,0 5,0 10,0 19,79 7,19 572,0 5,73 19,37 8,73 
10 11,18 0,0 2,5 15,0 20,78 6,38 587,3 5,88 19,89 9,18 

Ortalama 11,47 0,0 7,3 11,3 19,74 6,52 569,2 5,55 19,28 8,51 
S 0,45 0,0 4,8 5,9 0,58 0,85 35,22 0,36 1,193 0,97 

CV (%) 3,9 0,0 65,9 52,6 2,9 13,1 6,2 6,5 6,2 11,4 
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Zinser Air-Com-Tex 700 modeli kompakt iplik egirme sisteminde üretilen Ne 30/1 penye triko ipliklerin bobinleme islemi sonrasina ait 
test sonuçlari 
 

Test 
No 

CVm 
(%) 

Ince Yer 
(-%50) 

Kalin Yer 
(+%50) 

Neps  
(+%200) 

Numara 
(Nec) H 

Kopma 
Kuvveti 

(cN) 

Kopma 
Uzamasi 

(%) 

Mukavemet 
(cN/tex) 

Kopma Isi 
(N.cm) 

1 11,82 0,0 12,5 20,0 29,80 4,26 413,9 5,26 21,03 6,01 
2 11,68 0,0 5,0 25,0 29,32 4,05 420,9 5,54 21,38 6,33 
3 11,99 0,0 15,0 50,0 29,53 4,11 417,0 5,34 21,18 6,11 
4 11,76 0,0 7,5 20,0 29,41 4,17 411,9 5,36 20,92 6,04 
5 11,95 0,0 15,0 22,5 32,08 4,08 417,8 5,42 21,23 6,16 
6 12,12 0,0 15,0 35,0 29,95 4,04 416,6 5,36 21,17 6,12 
7 11,83 0,0 5,0 27,5 28,69 4,13 420,3 5,33 21,35 6,15 
8 11,90 0,0 12,5 42,5 32,06 4,04 418,6 5,39 21,27 6,19 
9 11,60 0,0 12,5 15,0 29,41 4,20 414,0 5,25 21,03 5,94 
10 12,02 0,0 5,0 37,5 32,02 4,17 413,7 5,36 21,02 6,08 

Ortalama 11,87 0,0 10,5 29,5 30,23 4,13 416,5 5,36 21,16 6,11 
S 0,16 0,0 4,4 11,3 1,30 0,07 3,038 0,08 0,154 0,11 

CV (%) 1,4 0,0 41,7 38,3 4,3 1,8 0,7 1,5 0,7 1,8 
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Rieter K44 modeli kompakt iplik egirme sisteminde üretilen Ne 30/1 penye triko ipliklerin bobinleme islemi sonrasina ait test sonuçlari 
 

Test 
No 

CVm 
(%) 

Ince Yer 
(-%50) 

Kalin Yer 
(+%50) 

Neps  
(+%200) 

Numara 
(Nec) 

H 
Kopma 
Kuvveti 

(cN) 

Kopma 
Uzamasi 

(%) 

Mukavemet 
(cN/tex) 

Kopma Isi 
(N.cm) 

1 - - - - - - - - - - 
2 12,45 0,0 22,5 42,5 30,47 4,51 404,6 5,53 20,55 6,10 
3 12,30 0,0 20,0 32,5 30,01 4,74 398,8 5,41 20,26 5,94 
4 12,33 2,5 32,5 55,0 29,59 4,64 393,9 5,41 20,01 5,85 
5 12,24 2,5 15,0 32,5 29,98 4,44 407,8 5,44 20,72 6,05 
6 12,44 0,0 25,0 45,0 29,59 4,46 406,0 5,47 20,62 6,06 
7 12,12 0,0 20,0 52,5 29,35 4,31 404,8 5,43 20,56 6,03 
8 12,31 0,0 22,5 32,5 30,35 4,55 403,7 5,42 20,51 6,00 
9 12,17 0,0 12,5 35,0 29,71 4,58 390,8 5,40 19,85 5,81 
10 12,52 0,0 35,0 42,5 29,89 4,57 401,4 5,47 20,39 5,99 

Ortalama 12,32 0,6 22,8 41,1 29,88 4,53 401,3 5,44 20,39 5,98 
S 0,13 1,1 7,3 8,7 0,37 0,12 5,754 0,04 0,292 0,10 

CV (%) 1,1 198,4 32,2 21,1 1,2 2,7 1,4 0,7 1,4 1,6 
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Zinser Air-Com-Tex 700 modeli kompakt iplik egirme sisteminde üretilen Ne 41/1 penye triko ipliklerin bobinleme islemi sonrasina ait 
test sonuçlari 
 

Test 
No 

CVm 
(%) 

Ince Yer 
(-%50) 

Kalin Yer 
(+%50) 

Neps  
(+%200) 

Numara 
(Nec) H 

Kopma 
Kuvveti 

(cN) 

Kopma 
Uzamasi 

(%) 

Mukavemet 
(cN/tex) 

Kopma Isi 
(N.cm) 

1 13,52 7,5 55,0 55,0 45,5 3,69 292,8 5,13 20,08 4,33 
2 13,66 5,0 82,5 137,5 40,84 3,59 300,7 5,29 20,78 4,56 
3 13,80 10,0 52,5 82,5 41,13 3,69 297,8 5,21 20,41 4,46 
4 13,42 10,0 47,5 112,5 41,51 3,69 292,4 5,09 20,80 4,30 
5 13,56 0,0 52,5 82,5 41,41 3,52 288,1 5,45 20,09 4,46 
6 14,09 10,0 60,0 117,5 41,18 3,51 301,9 5,36 20,96 4,63 
7 13,53 5,0 55,0 97,5 41,65 3,51 290,0 5,14 20,13 4,32 
8 13,71 5,0 37,5 100 41,59 3,43 288,0 5,04 19,99 4,21 
9 13,60 0,0 72,5 95 41,47 3,69 - - - - 
10 13,86 0,0 67,5 110 41,94 3,68 - - - - 

Ortalama 13,68 5,3 58,3 99 41,82 3,60 294,0 5,21 20,41 4,41 
S 0,2 4,2 13 22,7 1,33 0,1 5,498 0,14 0,39 0,14 

CV (%) 1,5 79,2 22,3 22,9 3,2 2,8 1,9 2,7 1,91 3,2 
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Rieter K44 modeli kompakt iplik egirme sisteminde üretilen Ne 41/1 penye triko ipliklerin bobinleme islemi sonrasina ait test sonuçlari 
 

Test 
No 

CVm 
(%) 

Ince Yer 
(-%50) 

Kalin Yer 
(+%50) 

Neps  
(+%200) 

Numara 
(Nec) 

H 
Kopma 
Kuvveti 

(cN) 

Kopma 
Uzamasi 

(%) 

Mukavemet 
(cN/tex) 

Kopma Isi 
(N.cm) 

1 12,92 0,0 12,5 60,0 41,94 3,79 301,2 5,45 20,65 4,68 
2 13,11 5,0 37,5 80,0 41,59 3,69 295,9 5,17 20,46 4,42 
3 12,72 2,5 30,0 65,0 40,78 3,72 291,4 5,33 19,97 4,44 
4 12,56 5,0 17,5 47,5 40,73 3,83 298,8 5,38 21,25 4,59 
5 12,64 0,0 32,5 67,5 40,23 3,76 298,8 5,71 20,84 4,77 
6 13,05 2,5 22,5 70,0 42,30 3,64 300,0 5,48 20,82 4,64 
7 12,98 2,5 32,5 37,5 41,24 3,77 288,3 5,15 20,01 4,27 
8 12,64 2,5 25,0 110,0 42,67 3,76 299,5 5,43 20,79 4,67 
9 12,88 7,5 27,5 67,5 47,55 3,83 299,4 5,55 20,78 4,72 
10 12,69 0,0 30,0 57,5 40,73 4,04 - - - - 

Ortalama 12,82 2,8 26,8 66,3 41,98 3,78 297 5,41 20,62 4,58 
S 0,19 2,5 7,6 19,5 2,11 0,11 4,381 0,18 0,41 0,17 

CV (%) 1,5 90,4 28,2 29,4 5,0 2,9 1,5 3,2 2 3,6 
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Suessen Elite Fiomax E1 modeli kompakt iplik egirme sisteminde üretilen Ne 30/1 penye triko ipliklerin bobinleme islemi sonrasina ait 
test sonuçlari 
 

Test 
No 

CVm 
(%) 

Ince Yer 
(-%50) 

Kalin Yer 
(+%50) 

Neps  
(+%200) 

Numara 
(Nec) 

H 
Kopma 
Kuvveti 

(cN) 

Kopma 
Uzamasi 

(%) 

Mukavemet 
(cN/tex) 

Kopma Isi 
(N.cm) 

1 13,28 2,5 25,0 40,0 29,06 5,16 393,6 5,44 19,99 5,87 
2 13,14 2,5 25,0 47,5 30,12 5,43 372,6 5,12 18,93 5,33 
3 12,28 0,0 15,0 35,0 28,58 3,96 398,0 5,40 20,22 5,84 
4 13,07 2,5 45,0 155,0 28,26 4,15 315,3 4,27 16,02 3,80 
5 15,11 17,5 102,5 30,0 29,53 5,17 370,1 4,93 18,80 5,10 
6 13,18 7,5 17,5 47,5 29,95 4,99 379,7 5,23 19,29 5,53 
7 13,30 2,5 27,5 40,0 30,57 5,33 370,4 5,08 18,82 5,26 
8 13,14 2,5 40,0 25,0 29,98 5,17 373,2 5,24 18,96 5,44 
9 12,78 0,0 27,5 35,0 29,21 5,17 378,9 5,26 19,25 5,53 
10 13,34 12,5 32,5 37,5 29,74 4,85 - - - - 

Ortalama 13,26 5,0 35,8 49,3 29,50 4,94 372,4 5,11 18,92 5,30 
S 0,72 5,8 25,2 37,8 0,72 0,49 23,62 0,35 1,20 0,62 

CV (%) 5,4 115,5 70,4 76,8 2,4 10,0 6,3 6,9 6,3 11,6 
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Suessen Elite Fiomax E1modeli kompakt iplik egirme sisteminde üretilen Ne 41/1 penye triko ipliklerin bobinleme islemi sonrasina ait 
test sonuçlari 
 

Test 
No 

CVm 
(%) 

Ince Yer 
(-%50) 

Kalin Yer 
(+%50) 

Neps  
(+%200) 

Numara 
(Nec) 

H 
Kopma 
Kuvveti 

(cN) 

Kopma 
Uzamasi 

(%) 

Mukavemet 
(cN/tex) 

Kopma Isi 
(N.cm) 

1 14,22 10,0 87,5 80,0 41,53 4,22 275,7 4,63 18,91 3,80 
2 14,25 12,5 80,0 85,0 41,47 4,27 266,5 4,50 18,35 3,60 
3 15,21 27,5 132,5 92,5 42,24 4,13 283,5 5,05 19,43 4,17 
4 14,28 7,5 100,0 87,5 40,27 3,98 294,5 5,15 20,95 4,40 
5 14,28 17,5 82,5 87,5 40,84 4,37 283,2 5,15 19,75 4,23 
6 14,69 15,0 107,5 97,5 42,36 4,38 275,2 4,85 19,10 3,95 
7 14,39 5,0 67,5 82,5 47,17 3,47 292,4 5,03 20,30 4,27 
8 13,93 2,5 70,0 77,5 40,12 3,48 302,9 5,24 10,03 4,56 
9 14,76 15,0 72,5 80,0 40,56 3,58 296,6 5,20 10,59 4,43 
10 14,06 15,0 77,5 52,5 41,01 3,62 294,7 5,46 20,46 4,60 

Ortalama 14,41 12,8 87,8 82,3 41,76 3,95 286,4 5,03 17,79 4,20 
S 0,38 7,1 20,3 12,1 2,05 0,37 11,75 0,29 4,02 0,33 

CV (%) 2,6 55,8 23,1 14,7 4,9 9,5 4,1 5,8 22,59 7,8 
 
 
 




