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Oz

Bu calismada, Zweigle G657 cihazinda iplik tiiyliligi sonuglarina farkli test hizlarmin etkisi
arastirilmustir. Olgiimler, cihazda secenek olarak sunulan 25 m/dk, 50 m/dk, 100 m/dk ve 400 m/dk olmak
iizere dort farkli test hizinda gergeklestirilmistir. Test hizinin etkisi SPSS programu kullanilarak istatistiki
olarak incelenmistir. Iplik tiiyliiliigii sonuglari {izerinde, test hizindaki degisimin direkt olarak etkili
oldugu goriilmiistiir. Tiylerin siniflandirilmasinda 10 mm’ye kadar, test hizlar1 arasindaki farkin 6nemli
seviyede oldugu goriilmiistiir. Aralarindaki bu farkliliklar 10 mm’den sonra 6nemsiz diizeye gelmistir.
Test hiz1 arttikga ipligin S3 tiiyliiliikk degerlerinde genel olarak bir artig egilimi gézlenmistir. Ancak bu
calismada literatiirden farkli olarak, ¢aligma i¢in segilen farkli yapidaki ipliklerde farkli sonuglarda elde
edilmistir. Farkli hizlarda elde edilen sonuglarin karsilastirma amagli kullanilmasinin dogru olmayacagi
net olarak gorilmektedir. Yeni versiyon cihazlarda daha yiiksek test hizlarina ¢ikma egilimi
bulunmaktadir. Bu nedenle, S3 tiiyliiliigii bilgisi verilirken, hangi cihazda ve hangi test hizinda 6l¢iildiigi
bilgisinin verilmesi gerektigi ¢ikarimi yapilmistir.

Anahtar Kelimeler: Iplik, Tiiyliiliik, Iplik kalite kontrol, Iplik tiiyliiliigii, Zweigle S3 tiiyliiliigii

The Effect of Different Test Speed on Zweigle Yarn Hairiness Results in Selected
Yarns

Abstract

In this study, the effect of different test speeds on yarn hairiness results in the Zweigle G657 device was
investigated. Measurements were carried out at four different test speeds of 25 m/min, 50 m/min, 100
m/min and 400 m/min, which are available as options on the device. The effect of test speed was analyzed
statistically using the SPSS program. It has been seen that the change in test speed has a direct effect on
the yarn hairiness results. It has been observed that the difference between test speeds up to hairs in 10
mm in the classification of hair numbers is significant. These differences between them became
insignificant after hairs in 10 mm. It can be generally said that an increasing trend was observed in the
yarn S3 hairiness values as the test speed increased. However, different results were obtained in the yarns
of different structures selected for the study different from the literature. It is clearly seen that it would not
be appropriate to use the obtained results from different speeds for various comparisons. There is a
tendency for higher test speeds on newer version devices. For this reason, it has been deduced that it is
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necessary to give the information on which device and at which test speed it was measured while giving

the S3 hairiness information.

Keywords: Yarn, hairiness, Yarn quality control, Yarn hairiness, Zweigle S3 hairiness

1. GIRIS

Iplik gévdesinden ¢ikan lif uglar1 ve gesitli ilmek
yapilart iplik tiyliligini olusturmaktadir [1].
Iplik tiyliliigiinii etkileyen cesitli faktorler
bulunmaktadir. Bu faktorler temel olarak lif
ozellikleri, iplik yapist ve islem parametreleri
olarak {i¢ grupta incelenmektedir. Lif uzunlugu, lif
uzunluk uniformitesi ve kisa lif igerigi iplik
tiyliligini etkileyen baslica lif ozellikleridir.
Daha uzun liflerin daha diisiik iplik tiyliligiine,
daha kisa liflerin daha yiiksek tiiylilige neden
oldugu sdylenebilmektedir. Iplikte enine kesitte
bulunan lif sayisi, tiyliliigi direkt olarak
etkileyecek faktorlerdendir. Daha kalin ipliklerde,
ince ipliklere gore daha yiiksek tiiyliiliik degerleri
gdzlenmektedir. Iplik biikiimii, tiiyliiliik {izerindeki
diger onemli bir iplik parametresidir. Yiksek
biikiimli ipliklerde daha disiik tiylilik elde
edilmektedir. Orme igin kullamlacak ipliklerde
dokumaya gore daha disiik biikiim katsayilari
kullanildigr i¢in tiyliliikleri de daha fazla
olmaktadir. Farkli egirme sistemleri ve penye
islemi de tiiyliiliikk lizerinde onemli etkileri olan
islem parametreleridir. Fitil bikiimii, kopca tipi,
bilezik ¢api, makine hizlari, makine ayarlari, iplik
gerilimleri, iplik temas acisi, agik wu¢ iplik
egirmede diize tipi gibi bircok islem parametresi
tiyliilik sonuglarmni etkileyebilmektedir [2-7].
Iplik tiiyliiliigii ise iplik iiretiminden sonraki
islemlerin verimliligini ve nihai kumas kalitesini
etkilemektedir. Yiiksek tiiyliilik dokuma ve 6rme
imalatinda verim kaybina neden olabilmektedir.
Nihai kumag goriintiisiinii bozup, boncuklanmaya
sebebiyet vermektedir. Iplik mukavemeti-uzamas,

Cizelge 1. Iplik 6zellikleri

iplik diizgiinsiizliigl, sik karsilasilan hatalar gibi
iplik tiyliliigi de o©nemli bir kalite kontrol
parametresidir. Endiistriyel agidan 6nemli bir iplik
kalite parametresi olan tiiyliiliigiin, artan iplik
iretim hizlar1 nedeniyle dogru ve kiyaslanabilir
sekilde Olgiilmesi Onemini korumaktadir. Bu
parametrenin  belirlenebilmesi  i¢cin  farkli
yaklagimlar mevcuttur. Zweigle iplik tiyliligd,
iplik ylizeyinden ¢ikan tiiylerin detayli bir
siiflandirmasini sunmaktadir. Kullanimlar: devam
eden eski versiyonlar ve yeni versiyonlar olmak
tizere Zweigle iplik tiyliligini oOlgen farkh
cihazlar  sektdrde  kullanilmaktadir.  Farkli
versiyonlarda onerilen test hizlar1 farkli olmakta ve
yeni  versiyonlarda giderek hizlarda artis
kaydedilmektedir. Giiniimiizde tiiyliilik uzunlugu
smiflandirmast igin, Uster Tester 6’da opsiyonel
olarak sunulan HL (hairiness length) modiiliinde
800 m/dk ‘ya kadar test hizi imkam
bulunmaktadir. Bu ¢alismada, test hizindaki
degisimlerin, dl¢lim alaninda olusturacagi farkli
hava akiglar1 ve siirtinme nedeniyle tliylerin
konumlarimi degistirerek sonuglari
etkileyebileceginden yola c¢ikilmistir. Zweigle
G657 cihazinda iplik tiiyliilligi sonuclarma farkli
test hizlarinin etkisi arastirilmistir.

2. MATERYAL VE YONTEM

Calismada pamuk, viskon ve polyester igerikli
farkli iplik numaralarindaki bes adet iplik
kullanilmigtir.  Kullanilan ipliklerin  6zellikleri
Cizelge 1’de gosterilmektedir.

Iplik kodu Iplik numaras Iplikteki lif icerikleri | Egirme sistemi
01 Neb6 %100CO OE-Rotor
02 Nel3/2 %50C0O%S50PES Ring
03 Ne24 %50C0O%50CV Ring
04 Ne30 %100CO Ring
05 Ne30 %50C0O%S50PES OE-Rotor
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Segilen ipliklerin tiiyliiliik o&zellikleri, Zweigle
G567 cihazi kullanilarak belirlenmistir. Akademik
calismalarda ve isletmelerde genellikle 50 m/dk
test hizi tercih edilmektedir. Bu c¢aligmadaki
Ol¢limler, cihazda segenek olarak sunulan 25 m/dk,
50 m/dk, 100 m/dk ve 400 m/dk olmak tizere dort
farkli test hizinda gercgeklestirilmistir. Her bir
iplikten her bir test hizi i¢in bes 6l¢glim alinmig ve
ortalamalar1  degerlendirmelerde  kullanilmistir.
Cihazdan 1 mm, 2 mm, 3 mm, 4 mm, 6 mm, 8§
mm, 10 mm, 12 mm ve 15 mm uzunlugundaki tiiy
sayilart almmistir. Burada 1 ve 2 mm
uzunlugundaki tiiy sayilarmin toplami S12 ve
3mm ve iizeri uzunlugundaki tily sayilarmin
toplam1 olan S3 temel degerlendirme Olgiitleri

olmustur. Her bir mm’de test hizimin etkisi
istatistiki ~ olarak  incelenmistir. Istatistiki
incelemelerde ~ SPSS 15  paket programi
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kullanilmistir.  Degiskenler tek yonlii varyans
analizi ile incelenmistir. Coklu karsilagtirma
testlerinden once Levene homojenlik testi

kullanilmistir. Homojen dagilanlar i¢in “Tukey
HSD”, homojen dagilmayanlar i¢in “Dunnett’s
T3” karsilagtirma testleri uygulanmistir. Varyans
analiz sonuglarinin karsilastirilmasinda %95 giiven
araligi kullanilmis ve p=0,05’in altinda oldugu
durumlarda fark anlamli kabul edilmistir.

3. BULGULAR VE TARTISMA

Bes farkli iplikten dort farkli test hizinda elde
edilen  ortalama  sonuglar  Cizelge 2’de
sunulmaktadir. Gruplar arasinda varyanslarin esit
olup olmadigin1 gosteren Levene homojenlik testi
sonuglar1 Cizelge 3’de sunulmaktadir.

Cizelge 2. Farkli test hizlarinda elde edilen tiiyliiliik sonuglari

Iplik | Test 1 2 3 4 6 8 10 12 15
S12 S3
Kodu | Hizi mm mm mm mm mm | mm | mm | mm | mm
25 15419 3774 1568 838| 316 122 40 5 1 19193 2890
01 50 16143 5732 1870 989| 328 71 15 2 1 21875 3276
100 272 73494 8628 2711 703 143 25 8 1 73766 12218
400 244 35501 59177 2913 249 36 21 10 3 35745| 62409
25 24308 38701 8805 3081 324 54 6 1 0 63009 | 12271
02 50 1658 54766 9882 3369 394 70 13 0 0 56424 13727
100 53 71067 10287 3440| 587 101 7 0 0 71120 14422
400 27 2765 137619 7129 671 6 1 0 0 2792 | 145426
25 22354 5485 1740 919 208 38 3 1 3 27839 | 2913
03 50 20205 6791 2079 1158 215 18 3 0 0 26997| 3472
100 13107 12941 2960 1506 91 7 2 0 0 26048 | 4566
400 140 111909 23489 643 15 0 0 0 0| 112050| 24148
25 50178 13778 1522 364 45 9 2 0 0 63956 1941
04 50 4803 876 252 98 20 5 3 0 0 5680 377
100 4028 1292 317 124 17 2 0 0 0 5320 460
400 18 24306 2199 180 3 0 1 0 0 24324 2383
25 53925 13113 1563 549 122 36 6 0 0 67037 2276
05 50 45184 14891 1547 569 179 68 4 0 0 60075 2367
100 33190 15068 1530 720 265 30 0 0 0 48257| 2545
400 94 169123 8960 1084 21 1 1 0 0| 169217| 10068
Cizelge 3. Levene homojenlik testi sonuglar1 anlamlilik (p) degerleri
iplik 1 2 3 4 6 8 10 12 15
S3 S12
Kodu mm mm mm mm mm mm mm mm mm
01 0,064 | 0,082 0,062 0,106 | 0,085 0,091 0,147 | 0,343 0,330 0,063 0,121
02 0,070 | 0,011 0,007 0,534 | 0,037 0,086 0,191 0,001 1,000 0,013 0,005
03 0,012 | 0,011 0,008 0,165 0,052 0,082 0,171 0,002 0,005 0,007 | 0,023
04 0,068 0,010 | 0,011 0,012 | 0,488 0,008 0,006 1,000 1,000 0,006 | 0,018
05 0,114 | 0,023 0,111 0,049 | 0,116 0,158 0,013 0,001 1,000 0,161 0,486
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Cizelge 4. ANOVA sonuglar1 anlamlilik (p) degerleri

iplik 1 2 3 4 6 8 10 12 15
S3 S12
Kodu mm mm mm mm mm mm mm mm mm
01 0,000 0,000 0,000 0,000 | 0,000 | 0,001 | 0,199 | 0,020 | 0,135 0,000 0,000
02 0,000 0,000 0,000 0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,021 | 0,052 1,000 0,000 0,000
03 0,000 0,000 0,000 0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,357 | 0,528 | 0,229 0,000 0,000
04 0,000 0,000 0,000 0,000 | 0,000 | 0,007 | 0,616 | 1,000 1,000 0,000 0,000
05 0,000 0,000 0,000 0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,158 | 0,441 1,000 0,000 0,000

Test hiz1 agisindan gruplar arasindaki farklarin
istatiksel analizlerinin (ANOVA) sonucunda elde
edilen anlamlilik (p) degerleri Cizelge 4’de yer
almaktadir.

Cizelge 4 incelendiginde bes farkli ipligin
timiinde 1 mm, 2 mm, 3 mm, 4 mm, 6 mm, 8 mm,
S3 ve S12’de test hizlar1 arasindaki farklarin
istatistiki  olarak  Onemli  seviyede oldugu
goriilmektedir. Tespit edilen tily sayilari, Cizelge
2’den goriilebilecegi iizere 10 mm, 12 mm ve 15
mm’de 0 veya ¢ok diisiik oldugu i¢in aralarindaki

fark genel olarak 6nemsiz seviyede bulunmustur.
Sadece 10 mm’de 02 kodlu iplikte (p=0,021) ve 12
mm’de 01 kodlu iplikte (p=0,020) istatistiki olarak
onemli seviyede farklilik tespit edilmistir. Cizelge
4’deki sonuglar ¢aligmada segilen ipliklerin farkli
tiiyliliik  6zelliklerine sahip oldugunu agik bir
sekilde gostermektedir.

Cizelge 5-10 ‘da ise her bir tiiylillik i¢in test
hizlariin ¢oklu karsilastirma sonuglart anlamlilik
(p) degerleri sunulmaktadir.

Cizelge 5. 1 ve 2 mm tiiyliiliik i¢in test hizlarinin ¢oklu karsilastirma sonuglar1 anlamlilik (p) degerleri

1 mm 01 02 03 04 05 2 mm 01 02 03 04 05
25-50 | 0,025 | 0,000 | 0,349 | 0,000 | 0,000 25-50 0,777 | 0,000 | 0,142 | 0,006 | 0,099
25-100 | 0,000 | 0,000 | 0,010 | 0,000 | 0,000 | 25-100 | 0,000 | 0,006 | 0,002 | 0,006 | 0,073
25-400 | 0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,000 | 25-400 | 0,000 | 0,000 [ 0,006 | 0,001 0,000
50-100 | 0,000 | 0,037 | 0,014 | 0,240 | 0,000 | 50-100 | 0,000 | 0,025 | 0,001 0,053 | 0,914
50-400 | 0,000 | 0,034 | 0,005 | 0,000 | 0,000 | 50-400 | 0,000 | 0,000 | 0,006 | 0,002 | 0,000
100-400 | 0,999 | 1,000 | 0,006 | 0,000 | 0,000 | 100-400 | 0,000 | 0,002 | 0,007 | 0,002 | 0,000
Cizelge 2°deki farkli test hizlarinda elde edilen 1  ipliklerde istatistiki olarak Onemli diizeyde

mm’deki tlylillik sonuglar1 ve Cizelge 5°deki
¢oklu kargilagtirma sonuglart birlikte
incelendiginde, 50 m/dk hizdan sonra tiim
ipliklerde test hizi arttik¢a tiiy sayisinda azalma
gozlemlenmistir. Bu azalma 50-100 m/dk hizlari
arasinda sadece 04 kodlu iplikte istatistiksel olarak
onemsiz seviyededir (p=0,240). 50-400 m/dk
hizlan arasindaki fark tiim ipliklerde istatistiksel
olarak onemli seviyededir. En diisiik tliy sayilar
tiim ipliklerde 400 m/dk hizda 6l¢iilmiistiir. Ancak
100-400 m/dk hizlar1 arasindaki fark 01 ve 02
kodlu ipliklerde istatistiki olarak 6nemsiz seviyede
bulunmustur.

2 mm’deki tily sayilari incelendiginde; 25-400, 50-
400 ve 100-400 m/dk hizlar1 arasinda tiim

134

farklilik tespit edilmistir. Ancak bu farkliliklarda
herhangi bir egilimin bulunmadig1 gézlenmektedir.
En yiiksek tily sayis1 01 ve 02 kodlu ipliklerde 100
m/dk’da, 03-04-05 kodlu ipliklerde 400 m/dk’da
Olciilmiistiir. En disiik tiyliilik degerleri 01-03-05
kodlu ipliklerde 25 m/dk’da, 02 kodlu iplikte 400
m/dk’da ve 04 kodlu iplikte 50 m/dk’da tespit
edilmistir.

1 mm ve 2 mm tily sayilarinin toplami olan S12
tiyliliigi  ortalama  sonuglart  Sekil  1’de
gosterilmektedir. Cizelge 6’da ise S12 tiiylaligi
icin test hizlarinin ¢oklu karsilagtirma sonuglari
anlamlilik (p) degerleri sunulmaktadir.

C. U. Miih. Fak. Dergisi, 38(1), Mart 2023
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Sekil 1. S12 tiiyliiliik sonuglar1

Cizelge 2, Cizelge 4, Sekil 1 ve Cizelge 6’daki S12  Cizelge 6. S12 tiiyliiliik icin test hizlarinin ¢oklu
tiyliligi sonuglari, test hizinin 6lgiim sonuglarini karsilagtirma sonuglar1 anlamlilik (p)
net bir sekilde etkiledigini gostermektedir. Ancak degerleri

deneysel sonuglara gore S12 tiyliiliigii igin test S12 01 02 03 04 05
hizi ile tily sayis1 arasinda iplik yapisindan 25-50 | 0,580 | 0,009 | 0,950 | 0,000 | 0,000
bagimsiz bir iligki goriilmemektedir. 01 kodlu 25-100 | 0,000 | 0,133 | 0,393 | 0,000 | 0,000
iplikte en yiiksek tiiy sayis1 100 m/dk hizda elde 25-400 | 0,000 | 0,000 | 0,009 | 0,000 | 0,000
edilirken, 03 ve 05 kodlu ipliklerde 400 m/dk 50-100 | 0,000 | 0,034 | 0,968 | 0,452 | 0,000
hizda en yiiksek tiiy sayist dl¢iilmiistiir. 04 kodlu 50-400 | 0,001 | 0,000 | 0,006 | 0,001 | 0,000
iplikteki en yiiksek tily sayist ise 25 m/dk hizda L 100-400 | 0,000 | 0002 | 0,008 | 0,003 | 0.000

gerceklesmistir. 02 kodlu iplikte en yiiksek tiiy
sayist 100 m/dk hizda olmasmma ragmen,
Cizelge 6’da 25 ile 100 m/dk hizlar arasindaki fark
istatistiki olarak Onemsiz seviyede bulunmustur
(p=0,133). En diisiik tiiy sayist 01 kodlu iplikte 25
ve 50 m/dk hizlarda (p=0,580), 02 kodlu iplikte
400 m/dk hizda, 04 kodlu iplikte 50 ve 100 m/dk
hizlarda (p=0,659) ve 05 kodlu iplikte 400 m/dk
hizda o6lgiilmiistiir. 03 kodlu iplikte en disiik tiy
sayist 100m/dk hizda bulunmustur. Ancak
Cizelge 6’dan goriilebilecegi iizere, 100 m/dk ile
25 m/dk (p=0,393) ve 100 m/dk ile 50 m/dk
(p=0,968) hizlar1 arasindaki fark istatistiki olarak
O6nemsiz seviyede bulunmustur.

C.U. Miih. Fak. Dergisi, 38(1), Mart 2023

3 mm ve iizerindeki tiiy sayilari rahatsiz edici
tiylillik olarak siniflandirilmaktadir. 3mm ve
iizeri uzunlugundaki tiiy sayilarinin toplami olan
Zweigle S3 iplik tiyliiliigii sonuglarina test hizinin
etkisi ilk olarak Wang [8] tarafindan incelenmistir.
25, 50 ve 100m/dk hizlarda  Olglimiin
gergeklestirildigi  caligmada,  farkli  uzunluk
gruplarindaki tily sayilari ve toplam tiylilik
degerleri lizerinde test hizinin etkisinin 6nemli
oldugu bulunmugtur. Test hizindaki artig, S3
degerlerinde artisa sebep olmustur. Sadece 10
mm’den daha uzun tiiylerde test hizindaki artis, tiiy
sayisinda artiga neden olmamustir. 15 mm’den
sonra ise trend tersi yonde gerceklesmistir. Iplik

135



Segilmis Ipliklerde Zweigle Iplik Tiiyliliigii Sonuglarina Farkli Test Hizlarmn Etkisi

govdesinden ¢ikan liflerin test sirasinda olusan
havanin etkisi ile diklestigi ve test sonrasi eski
haline geldigi belirtilmektedir. Test hiz1 artikca tily
uzunluklarinin belirli bir noktada maksimuma
ulasacag1 ve daha sonra asir1 biikiiliip tily sayisinda
azalmaya sebebiyet verecegi vurgulanmistir.
Ayrica uzun tliylerin kisa tiiylerden daha kolay
biikiilebilecegi ve bu nedenle daha yiiksek hizda
daha az wuzun tiy Olgiimii yapilabilecegi

belirtilmistir. Test hizinin etkisinin 8, 25, 50 ve
100m/dk hizlar kullanilarak arastirildigt bagka bir
caligmada ise, benzer sekilde test hiz1 arttik¢a iplik
S3 tlyliliigi degerleri artis gostermistir [9].

Cizelge 7°de 3 mm ve 4 mm uzunlugundaki tiiy
sayilar1 i¢in test hizlarmin g¢oklu karsilagtirma
sonuglar1 anlamlilik (p) degerleri verilmektedir.

Cizelge 7. 3 ve 4 mm tiiyliiliik i¢in test hizlarinin ¢oklu kargilagtirma sonuglart anlamlilik (p) degerleri

3 mm 01 02 03 04 05 4 mm 01 02 03 04 05
25-50 | 0,994 | 0,029 | 0,106 | 0,023 | 0,999 | 25-50 | 0,005 | 0,050 | 0,101 | 0,014 | 0,871
25-100 | 0,001 | 0,024 | 0,000 | 0,028 | 0,994 | 25-100 | 0,000 | 0,017 | 0,001 | 0,021 | 0,041
25-400 | 0,000 | 0,000 | 0,042 | 0,071 | 0,000 | 25-400 | 0,000 | 0,000 | 0,054 | 0,046 | 0,007
50-100 | 0,002 | 0,538 | 0,005 | 0,383 | 0,999 | 50-100 | 0,000 | 0,854 | 0,018 | 0,228 | 0,089
50-400 | 0,000 | 0,001 | 0,043 | 0,000 | 0,000 | 50-400 | 0,000 | 0,000 | 0,002 | 0,016 | 0,018
100-400 | 0,000 | 0,000 | 0,046 | 0,000 | 0,000 | 100-400 | 0,001 | 0,000 | 0,000 | 0,019 | 0,013
3 mm’deki tily sayilart ic¢in test hizlar1 olarak O6nemli seviyede farklilik  oldugu

incelendiginde tiim ipliklerde Onemli seviyede
farklilik bulunmustur (Cizelge 4). Tiim ipliklerde
en yiiksek tity sayis1 400 m/dk hizda &lglilmiistiir
(Cizelge 2). Tim ipliklerde 50-400 ve
100-400 m/dk hizlar arasinda 6nemli seviyede
farklilik bulunmustur (Cizelge 7). 25 ile 400 m/dk
arasinda ise 04 kodlu iplik (p=0,071) disindaki tim
ipliklerde istatistiki olarak Onemli seviyede
farklilik tespit edilmistir. En diisiik tily sayis1 01 ve
03 kodlu ipliklerde 25-50 m/dk (p=0,994;
p=0,106) hizlarda, 02 kodlu iplikte 25 m/dk hizda,
04 kodlu iplikte 50-100 m/dk (p=0,383) hizlarda
Ol¢iilmiistiir. 05 kodlu iplikte ise en diigik tiy
sayist 25 m/dk hizda bulunmustur ve
25-50-100 m/dk hizlar arasindaki fark istatistiksel
olarak 6nemsiz seviyededir.

Cizelge 4’deki 4 mm’deki tiiy sayilari igin test
hizlart incelendiginde tiim ipliklerde istatistiksel

goriilmektedir. Cizelge 2’deki 4 mm sonuglari
incelendiginde ise 01-02-05 kodlu ipliklerde test
hiz1 arttikga tily sayilarinin arttigi goriilmektedir.
Ancak 02 ve 05 kodlu ipliklerde 25 ile 50 m/dk ve
50 ile 100 m/dk hizlarn arasindaki farklar
istatistiksel olarak 6nemsiz seviyede bulunmustur
(Cizelge 7). 03 ve 04 kodlu ipliklerde ise farkli
sonuglar elde edilmistir. 03 kodlu iplikte en yiiksek
tily sayis1 100m/dk hizda 6l¢iilmiis (Cizelge 2) ve
diger hizlar ile arasindaki fark istatistiki olarak
onemli seviyede bulunmustur (Cizelge 7). 04
kodlu iplikte ise en yiiksek tily sayist 25 m/dk
hizda 6l¢iilmiis ve diger hizlar ile arasindaki fark
istatistiki olarak onemli seviyede tespit edilmistir.
En diisiik tiiy sayis1 01 kodlu iplikte 25 m/dk hizda
Olcililmistiir. 02, 03 ve 05 kodlu ipliklerde 25-50
m/dk  (p=0,050; p=0,101; p=0,871) hizlarda
gozlenmistir. 04 kodlu iplikte ise 50-100 m/dk
(p=0,228) hizlarda tespit edilmistir.

Cizelge 8. 6 ve 8 mm tiiyliiliik i¢in test hizlarinin ¢oklu karsilagtirma sonuglar1 anlamlilik (p) degerleri

6 mm 01 02 03 04 05 8 mm 01 02 03 04 05

25-50 | 0,951 | 0,024 | 0,986 | 0,003 | 0,004 | 25-50 | 0,071 | 0,100 | 0,003 | 0,718 | 0,002
25-100 | 0,000 | 0,014 | 0,002 | 0,002 | 0,000 | 25-100 | 0,631 | 0,000 | 0,000 | 0,267 | 0,686
25-400 | 0,071 | 0,013 | 0,000 | 0,000 | 0,000 | 25-400 | 0,005 | 0,000 | 0,000 | 0,198 | 0,001
50-100 | 0,000 | 0,015 | 0,001 | 0,941 | 0,000 | 50-100 | 0,013 | 0,003 | 0,050 | 0,132 | 0,001
50-400 | 0,034 | 0,013 | 0,000 | 0,029 | 0,000 | 50-400 | 0,252 | 0,000 | 0,004 | 0,066 | 0,000
100-400 | 0,000 | 0,205 | 0,021 | 0,065 | 0,000 |100-400 | 0,001 | 0,000 | 0,305 | 0,183 | 0,004
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6 mm sonuglarinda test hizlar1 arasindaki farklarin
istatistiki  olarak  Onemli seviyede oldugu
gorilmektedir  (Cizelge  4). Cizelge 2
incelendiginde, en yiiksek deger 01 ve 05 kodlu
ipliklerde 100 m/dk hizda elde edilmistir. Diger
hizlar ile karsilastirildiklarinda aralarindaki farkin
istatistiki  olarak 6nemli seviyede oldugu
goriilmektedir (Cizelge 8). 02 kodlu iplikte
400 m/dk hizda en yiiksek tiiy sayist ol¢iilmiistiir.
400 ile 100 m/dk hizlar1 arasindaki fark istatistiki
olarak 6nemsiz seviyede bulunmustur (p=0,205).
03 kodlu iplikte 50 m/dk hizda en yiiksek tiy
sayisi Olgiilmigtir. 50 ile 25 m/dk hizlan
arasindaki fark istatistiki olarak 6nemsiz seviyede
bulunmustur (p=0,986). 04 kodlu iplikte 25 m/dk
hizda en yiiksek tily sayisi Olglilmistiir. Diger
hizlar ile karsilagtirildiklarinda aralarindaki fark
istatistiki olarak onemli seviyededir (Cizelge 8).
6mm’deki en diisiik tiiy sayilari 01, 03, 04 ve 05
kodlu ipliklerde 400 m/dk hizda o6l¢iilmiistiir.
Ancak 01 kodlu iplikte 400 ile 25 m/dk (p=0,071)
hizlar arasinda ve 04 kodlu iplikte 400 ile 100
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m/dk (p=0,065) hizlar arasinda fark istatistiki
olarak onemsiz seviyededir (Cizelge 8). 02 kodlu
iplikte ise 25 m/dk hizda en disiik tily sayisi
bulunmustur.

Test hizlar1 arasindaki farklar, 8 mm sonuglarinda
da istatistiki olarak 6nemli seviyededir (Cizelge 4).
Cizelge 2’deki 8 mm sonuglarinda, en yiiksek
degerlerin farkli ipliklerde farkli test hizlarinda
gerceklestigi goriilmektedir. En diigiik degerler ise
tim ipliklerde 400 m/dk hizda gergeklesmistir.
01 kodlu iplikte 50 m/dk (p=0,252) ve 03 kodlu
iplikte 100 m/dk (p=0,305) hizlar ile arasinda
istatistiki olarak Onemsiz  diizeyde farklar
bulunmustur. 04 kodlu iplikte ise tiim test hizlari
arasinda istatistiksel acidan Onemsiz seviyede
farklar tespit edilmistir.

Cizelge 9°da 10 mm ve 12 mm ve Cizelge 10’da
15 mm wuzunlugundaki tily sayilart igin test
hizlariin ¢oklu karsilastirma sonuglart anlamlilik
(p) degerleri verilmektedir.

Cizelge 9. 10 ve 12 mm tiiyliiliik i¢in test hizlarinin ¢oklu karsilastirma sonuglar1 anlamlilik (p) degerleri

10 mm 01 02 03 04 05 12 mm 01 02 03 04 05
25-50 0,173 | 0,151 | 0,976 | 1,000 | 0,957 25-50 0,384 | 0,482 | 0,862 1,000 | 0,862
25-100 | 0,531 | 0,985 | 0,845 | 0,213 | 0,517 25-100 0,624 | 0,482 | 0,862 1,000 | 0,862
25-400 | 0,353 | 0,371 | 0,325 | 0,978 | 0,652 25-400 0,174 | 0,482 | 0,974 1,000 | 0,862
50-100 | 0,798 | 0,241 | 0,976 | 0,862 | 0,298 50-100 0,073 1,000 1,000 1,000 1,000
50-400 | 0,944 | 0,014 | 0,517 | 0,993 | 0,597 50-400 0,016 1,000 | 0,862 1,000 1,000
100-400 | 0,982 | 0,241 | 0,743 | 0,652 | 0,841 | 100-400 | 0,710 | 1,000 | 0,862 1,000 1,000
Varyans analizi sonucunda Cizelge 4’deki karsilastirmalarda da benzer sonuglar elde

sonuglara gore, diistik tiiy sayilarinin goriildigi 10
mm, 12 mm ve 15 mm’de genel olarak test hizlar
aralarindaki farklarin 6nemsiz seviyede oldugu
bulunmustur. Sadece 10 mm’de 02 kodlu iplikte
(p=0,021) ve 12 mm’de 01 kodlu iplikte (p=0,020)
istatistiki olarak onemli seviyede farklilik tespit
edilmistir (Cizelge 4). Cizelge 9 ve 10’daki ¢oklu

edilmigtir. Sadece 10 mm’de 02 kodlu iplikte ve
12 mm’de 01 kodlu iplikte 50-400 m/dk hizlar1
arasinda (p=0,014; p=0,016) istatistiki acidan
onemli seviyede farklilik tespit edilmistir. Diger
sonuclar arasinda farkliliklar istatistiki olarak
onemsiz diizeydedir.

Cizelge 10. 15 mm ve S3 tiyliiliik icin test hizlarinin c¢oklu karsilastirma sonuglart anlamlilik (p)

degerleri

15 mm 01 02 03 04 05 S3 01 02 03 04 05

25-50 1,000 | 1,000 | 0,703 1,000 1,000 25-50 0,988 0,028 0,142 | 0,026 | 0,941
25-100 | 0,991 | 1,000 | 0,703 1,000 1,000 25-100 0,000 0,015 0,005 | 0,027 | 0,401
25-400 | 0,175 | 1,000 | 0,765 1,000 1,000 25-400 0,000 0,000 0,046 | 0,272 | 0,000
50-100 0,991 | 1,000 1,000 1,000 1,000 50-100 0,000 0,375 0,019 | 0,251 | 0,699
50-400 | 0,175 | 1,000 | 0,862 1,000 1,000 50-400 0,000 0,000 0,048 | 0,000 | 0,000
100-400 | 0,257 | 1,000 | 0,862 1,000 1,000 | 100-400 | 0,000 0,000 0,054 | 0,000 | 0,000
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Istenmeyen tiiyliiliik olarak belirtilebilecek 3 mm
ve lzeri tiy sayisimi ifade eden S3 tiyliligi
ortalama sonuglart Sekil 2’de gosterilmektedir.
Cizelge 10’da S3 tiyliligi igin test hizlarmin
coklu karsilastirma sonuglar1 anlamlilik (p)
degerleri sunulmaktadir. Cizelge 4’deki varyans
analizi sonuglari incelendiginde, S3 tiiyliiliigiinde
test hizlar1 arasinda farkliliklarin istatistiki olarak
onemli seviyede oldugu goriilmektedir. Sekil 2 ve
Cizelge 10 birlikte incelendiginde, test hizlar
arasindaki belirgin farkliliklar goriilmektedir. En
yiiksek tiiyliiliik degeri, tim ipliklerde 400 m/dk
hizda olglilmiistiir. Ancak 03 kodlu iplikte 400 ile

100 m/dk hizlar arasinda (p=0,054) ve 04 kodlu
iplikte 400 ile 25m/dk hizlar arasinda (p=0,272)
istatistiki agidan Onemsiz seviyede farklilik
goriilmistir. En disiik S3 degeri 01, 02, 03 ve 05
kodlu ipliklerde 25 m/dk hizda Sl¢iilmistiir. 01, 03
ve 05 kodlu ipliklerde 25 ile 50 m/dk hizlar
arasindaki farklilik (p=0,988; p=0,142; p=0,941)
istatistiki acidan Onemsiz seviyededir. 04 kodlu
iplikte 25 ile 400 m/dk hizlar arasindaki (p=0,272)
ve 05 kodlu iplikte 25 ile 100 m/dk hizlar
arasindaki (p=0,401) farkliliklar istatistiksel olarak
onemsiz seviyededir (Cizelge 10).
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Sekil 2. S3 tiiyliiliik sonuglari

Iplik {izerindeki tily dagiliminin, tiy uzunlugu
arttikga daha az tily sayisi igerecek sekilde olacagi
ideal olarak kabul edilirse, Cizelge 2’den 400 m/dk
hizdaki Olciimlerin bes iplikte de bu varsayima
uymadigr goriilmektedir. 100 m/dk hizdaki
Olciimlerin ise 01 ve 02 kodlu ipliklerde bu
varsayimi saglamadigi goriilmektedir. 25 m/dk ve
50 m/dk hizlardaki 6l¢iimlerin ise 02 kodlu iplik
digindaki tiim ipliklerde bu varsayimi sagladig
goriilmektedir. 02 kodlu ipligin diger ipliklerden
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farkli olarak ¢ift katli iplik yapisinda oldugu goze
carpmaktadir. Ayrica S3 tiiyliiliigii agisindan 01,
03 ve 05 kodlu ipliklerde 25 ile 50 m/dk hizlar
arasindaki farklilik istatistiksel olarak Onemsiz
seviyedir. Buradan yola g¢ikarak Zweigle G567
cihazi i¢in 400 m/dk hizdaki 6l¢iim almanin dogru
olmayacagt ve 25 m/dk veya 50 m/dk hizlarda
0lciim almanin daha dogru olabilecegi sdylenebilir.
Katli iplik yapilarint igerecek daha kapsamli
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deneysel tasarimlar ile ilerleyen c¢aligmalarda bu
nokta agiga kavusturulabilir.

Sonuglar genel olarak  degerlendirildiginde,
literatiire ~ benzer  sekilde  [8-9], tiiylerin
siiflandirilmasinda 10 mm’ye kadar, test hizlar
arasindaki farkin istatistiksel olarak Onemli
seviyede oldugu goriilmiistiir. Aralarindaki bu
farkliliklar 10 mm’den sonra istatistiki agidan
onemsiz diizeye gelmistir. Test hiz1 arttik¢a iplik
S3 tiiyliiliik degerlerinde genel olarak bir artig
egilimi  goriilmiigtir. Ancak bu c¢alismada
literatiirden farkli olarak, ¢alisma i¢in segilen farkli
yapidaki ipliklerde farkli sonuglarda gézlenmistir.
Ormegin 04 kodlu iplikte, S3 degeri en diisiikten
yiiksege 50-100-25-400 m/dk test hizlar1 seklinde
siralanmigtir.  Ayrica tiim ipliklerde test hizlari
arasindaki farklarda, istatistiki agidan Onemsiz
seviyede olan tespitler de s6z konusudur. Zweigle
iplik  tiyliligii sonuglarmi, test hizindaki
degisimin direkt olarak etkiledigi goriilmektedir.
Ancak oOl¢glim cihazinin prensibi geregi olarak,
Ol¢iim alaninda olugsan hava akimui, farkli iplik
yapilarinda farkli hizlarda bambagka sonuglar elde
edilmesine neden olmaktadir.

Iplik tiiyliiliigii karmasik bir kalite parametresidir.
Daha oOnceki c¢aligmalarda tiiyliilik 6l¢tim
cihazlarinin problemli noktalart tartistlmigtir [10].
Haleem et. al. [11] tarafindan yapilan ¢aligmada,
iplik tiiyliiliigi igin kullanilan test cihazlarmin
dogru oOl¢iim sunmadiklarini belirlenmistir. Hem
toplam tiiy sayis1 hem de tiiy dagiliminda manuel
Ol¢lim ile cihaz arasinda tamamen farkli sonuglar

elde etmiglerdir. Tiyliligin belirlenmesinde
kullanilan  cihazlarin  gelistirilmesi ~ gerektigi
arastirmacilar tarafindan vurgulanmustir.

Literatiirde farkli egirme sistemleri ile yapilan
calismalarda [12] ve farkli ve ayni prensip ile
calisan test cihazlarinin karsilagtirmalarinda tespit
edilen tutarsiz sonuglar bildirilmistir [13]. Bu
tutarsizliklarm  ¢oziimii  ve thyliliigin farkh
prensiplerle  belirlenmesi  ilizerine  gelistirme
calismalarinin devam ettigi goriilmektedir. Wang
et. al. [14], olglim bolgesinde aynalar kullanilarak
ipligin daha fazla gOriintiisiiniin  almmasim
onermislerdir. Xia et. al. [15] 6l¢iim alaninin disina
bir iifleme borusu yerlestirildigi yeni bir yontem
sunmuglardir. Daha onceki calismalar
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incelendiginde, tiiyliiliik cihazlarinin gergek iplik
tiyliligiini sunmada eksik kaldiklar1
gozlenmektedir ve yeni tekniklerin kullanilmasi
onerilmektedir. Bu kapsamda yapilan goriintii
isleme ¢aligmalarinda ise, Zweigle G567 cihazi S3
sonuglar1 ile goriintii isleme sonuglar1 arasinda
onemli seviyede korelasyon tespit edilirken [16-
17], aym tiylilik uzunlugu smiflandirmasi
prensibi kullanan st versiyon Uster Zweigle
HLA400 cihazi S3 sonuglar1 ile goriintii isleme
sonuglar1 arasinda benzer goriintii isleme adimlar
kullanilmasina ragmen 6nemli seviyede korelasyon
bulunmadig: bildirilmektedir [18]. Zweigle G567
ve Uster Zweigle HL400  cihazlarinin
kargilastirildigt baska bir ¢aligmada ise, HL400'de
Olciilen ipliklerin biiyiik ¢ogunlugunda tiy
sayisinda azalma oldugu bulunmustur. Bu nedenle
farkli hizlarda calisan cihazlarin  aynmi test
parametreleri iizerinden karsilagtirilmasinin dogru
olmadig1 vurgulanmistir [19]. Aymi cihazda farkli
test hizlarmin kullanildigi bu ¢alismada da, farkli
hizlarda elde edilen sonuglarin Kkarsilastirma
amaglt kullanilmasinin  dogru olmayacagi net
olarak gorilmektedir. ~ Mevcut durumda, S3
tiiyliliigh bilgisi verilirken, hangi test hizinda
olgiildiigii bilgisinin de paylasilmas: gerektigi
goriilmektedir.

4. SONUC

Endiistriyel acidan oOnemli bir iplik kalite
parametresi olan tiiyliiliik, artan iplik tiretim hizlar
ile halen giindemdeki yerini korumaktadir.
Tiyliligin  dogru ve kiyaslanabilir sekilde
Olciilmesi biiyilk onem teskil etmektedir. Bu

caligmada cihazlarin  sorunlarinin  tamamen
giderilecegi veya farkli yoOntemlerin devreye
almacagi zamana kadar kullanilan mevcut

yontemlerin lif ve iplik yapismna da bagl olarak
test hizindaki degisimlerden etkilenebilecegine
dikkat ¢ekilmek istenmistir.

Bu caligmada, farkli tiiyliilik ozelliklerine sahip
olabilecek seg¢ilmis ipliklerin Zweigle G 567
cihazinda farkli hizlarda elde edilen iplik tiiyliiliik
test sonuglar istatistiksel olarak analiz edilmis ve
Olcim  hizinin test sonuglarina etkisi
degerlendirilmistir. Ayni tip ipliklerin tiiyliilik
ozelliklerinin belirlenmesi i¢in Zweigle G567
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cihazinda 25 m/dk veya 50 m/dk dl¢iim hizlarmin
kullanilmalariin uygun olabilecegi goriilmektedir.
S3 tiiyliiliigh bilgisi verilirken, hangi test hizinda
olgtldiigi bilgisinin de paylasilmasi
gerekmektedir. Farkli hizlarda elde edilen
sonuclarin  karsilastirma amacli  kullanilmasinin
dogru olmayacagi tespit edilmistir.

Literatiir bilgisi ve calismada elde edilen sonuglar
birlikte degerlendirildiginde, farkli versiyon
cihazdan elde edilen sonuglarin kargilastirma
amagli kullanilmasinin da dogru olmayacag
sOylenebilmektedir. ~ Ayrica  yeni  versiyon
cihazlarda daha yiiksek test hizlarina ¢ikma egilimi
bulunmaktadir. Bu nedenle tiiylillik uzunlugu
siniflandirmasini kullanan bu cihazlarda S3 yerine
farkli birimler tercih edilmesinin daha uygun
olacagi diistiniilmektedir.

Eksikliklerine ragmen, sektorde kullanilan cihazlar
hizli sonug vermeleri ve biiyiik oranda tiiyliiliikteki
genel egilimi dogru yansitmalari nedeniyle tercih
edilmeye devam etmektedir. Bu nedenle iplik
tiyliligi degerlendirmelerinde, sonuglarinin hangi
cihazdan ve hangi test hizinda alindigina dikkat
edilmesi gerekmektedir.
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