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OZET: Bu galismanin amaci, puntalama prosesinde birgok parametrenin birlikte degerlendirilmesi ve bunlarin punta
kalicilig tizerindeki etkilerinin istatistiksel olarak ortaya konulmasidir. Bu amagla iki farkli incelige (122, 283 dtex) ve
iki farkli filament sayisina (68, 100) sahip POY (Partially Oriented Yarn), hammadde olarak kullanilmigtir. POY
bobinleri, hiz ti¢ seviyede (150, 300, 450 m/dk) ve basing ii¢ seviyede (3, 5, 6 bar) secilerek puntalama islemine tabi
tutulmustur. Puntalanan ipliklerin punta kaliciligi test edilmis ve bu ozellik tepki (bagimli) degiskeni olarak
degerlendirilmistir. Filament inceligi, filament sayisi, puntalama hiz1 ve puntalama basinci ise bagimsiz degiskenler
olarak alinmistir. Design Expert 6.0.1 paket programi kullanilarak Genel Faktoriyel Tasarim uygulanmis ve boylece
secilen bagimsiz degiskenlerin tepki degiskeni tizerindeki etkileri istatistiksel olarak degerlendirilerek sonuglar
yorumlanmustir.

Anahtar Kelimeler: Puntalama, POY, punta kalicilig, tekstiire

THE EFFECT OF THE PRODUCTION PAREMETERS OF
INTERMINGLING AND FILAMENT PROPERTIES ON THE
STABILITY OF YARN NIPS

ABSTRACT: The aim of this study is to evaluate many parameters on the intermingling process and to determine
statistically the effects of these parameters on the stability of yarn nips. For this purpose, POY (Partially Oriented Yarn)
filaments, which have two different linear densities (122, 283 dtex) and two different filament numbers (68, 100) in
cross section, were used as raw material. POY bobbins were intermingled by selecting three different speed levels (150,
300, 450 m/min) and three different pressure levels (3, 5, 6 bar). Stability of the nips of intermingled yarns has been
tested and this feature was evaluated as response (dependent) variable. Linear densities of POY, number of filaments in
crosssection, intermingling speed and intermingling pressure were taken as independent variables. General Factorial
Design was applied by using Design Expert 6.0.1 software package and the effects of selected independent variables on
the response variables were evaluated statistically and results were interpreted.
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1.GIRIS

Tekstil endiistrisinde tekstiire teknolojisi biiyiik bir 6neme
sahiptir. Filamentlere hacimli yapi, iyi bir ortiictiliik, tuse,
1s1 yalitimi gibi 6zellikleri kazandirabilmek amaciyla
tekstiire tekniklerinden faydalanilir. Mekanik tekstiire
tekniklerinden olan puntalama islemi; daha Once
termomekanik tekstiire yontemleri ile tekstiire olmus veya
olmamis filament iplige basin¢lhi hava ile karmagsiklik
vererek filamentlerin birbirlerine tutunmalarimi saglar
(Sekil 1). Kesikli liflerden egirilen ipliklerdeki lifler arasi
strtiinme kuvveti, bu ipliklerin ¢esitli asamalarda maruz
kaldig1 gerilmelere dayanabilmelerini saglar. Ancak pek
cok filamentten olusan ipliklerde filamentlerin paralel
yerlesimi sebebiyle soz konusu kuvvet mevcut degildir.
Puntalama islemi ile filamentlerin birbirlerine tutunmalar1
ve bdylece kohezyon kuvvetinin olugmasi saglanir, ayni
zamanda iplige hacimli bir yap1 kazandirilir. Tekstil
endiistrisinde hizla artan ekonomik kisitlar, konvansiyonel
tekniklere alternatif daha ucuz yontemlerin ortaya
ctkmasin1 gerektirmistir. Puntalama islemi ise tekstiire,
cekim ya da filament tiretiminde, hasillama ve biikiimde
oldugu gibi filament iplige bir biitiinliik veren alternatif bir
sistem olarak tiiremistir. Bunun yaninda, tekstiire ve
cekilmis iplikler icin yeni bir birlestirme prosesi
olusturulmustur. Sahip oldugu problemleri giderme
cabasinda olan puntalama teknolojisi, tekstil endiistrisinin
geleceginde daha da etkin olacaga benzemektedir [1].

Sekil 1. Puntalama islemi prensibi

Yapilan literatiir taramasinda, puntalama islemi {izerinde
etkili olan parametreler ve bu parametrelerin puntali iplikler
tizerindeki etkileri konularindaki c¢alismalar asagida
Ozetlenmistir.

Versteeg ve arkadaslari tarafindan 1999 yilinda yapilan
calismada, puntalama prosesine agizlik geometrisinin
etkisi arastirilmistir. Calismada tek hava ¢ikish puntalama
diizelerinin dikdortgen kesitli iplik kanal genisligi
sistematik olarak degistirilmistir. Genis girisli diizelerde
iplik kanal geometrisindeki degisimlere duyarliligin zayif
oldugu gorilmustir. Kiugiik iplik kanalli diizelerde
performansin iplik kanal geometrisindeki degisime duyarl
oldugu gorilmiistiir. En biiyiik ve en kii¢iik iplik kanallt
duzelerin zayif puntalama sonuglar1 ortaya koydugu
seklinde degerlendirme yapilmistir [2]. Ay tarafindan 2005
yilinda gerceklestirilen c¢alismada, dikissiz {iretim
teknolojisinde kullanilan %100 polyamid 6,6 iplikler 5
farkl: {iretim ile SANTONI SM8 TOP2 makinesinde tiip
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kumas seklinde oriilmiis ve bu kumaslar temel tekstil
testlerinden gegirilerek, ilmek-iplik uzunlugunun kumas
gramaji iizerine etkisi arastirilmistir. Uretimi yapilan 15
farkli kumas ve 5 farkli iplik laboratuvarda iplik mukave-
meti, siirtinme dayanimi, pilling, ¢ekme tayini ve ilmek
iplik uzunlugu, testlerine tabi tutularak test sonuglari
standartlara gore degerlendirilmistir [3]. Atasayan 2005
yilinda yaptigi calismada, farkli punta sayisindaki ipliklere
mukavemet-uzama testi uygulamistir. Calisma sonucunda
metredeki punta sayist 60 olan ipligin ortalama
mukavemet degerinin en diisiik oldugunu, bunun da punta
sayisiin diisiik olmasindan kaynaklandigini belirtmistir.
Punta sayis1 120 olan ipligin ise mukavemet degerinin en
yiliksek oldugu, punta sayis1 140" a gelince tekrar diisiise
gectigi ifade edilmistir. Metredeki punta sayis1 100 olan
ipligin kopma ani1 uzama yiizdesinin en fazla, 120 punta
sayili ipligin ise kopma ani1 uzama yiizdesinin ise en az
ciktigini ifade etmistir [4]. Cirkin 2006 yilinda yaptigi
calismada, tekstiire degiskenlerinin iplik fiziksel
ozelliklerine etkilerini aragtirmistir. Kullanilan tekstiire
parametrelerinin her birini kontrollii olarak degistirerek
ipligin fiziksel ozeliklerinde olusan etkilerini ayr1 ayri
incelemistir. Puntalama basincinin artirilmasi ile; punta
kaliciliklarinin  arttigini, punta seklini net almayan
bolgelerin de tam punta yapisina kavusarak punta sayisinin
arttigint belirtmistir [5]. Cimenlikaya tarafindan 2008
yilinda yapilan calismada, hava-jeti ile tekstiire isleminde
kullanilan besleme ipliklerinin (POY ve FDY) ve bu
ipliklerin filament kesit sekillerinin hava-jeti ile tekstiire
edilmis iplik 6zelliklerine etkisi incelenmistir. Ipliklerin
test edilen oOzelliklerinin degerlendirilmesi sonucunda,
POY besleme ipliklerinden tekstiire edilen ipliklerin, FDY
besleme ipliklerinden tekstiire edilen ipliklere gore daha
iistin sonuclar verdigi ifade edilmistir [6]. Ozkan
tarafindan 2008 yilinda yapilan ¢alismada; farkl filament
lineer yogunluklar ile farkli kesit sekillerinin ve siirekli
filament ipligi olusturan filament sayilarindaki farklilikla-
rin, kismen oryante olmus iplik (POY) ve tekstiire
ipliklerin mukavemet (cN/dtex), uzama(%), diizgtinsiizlik
(%) gibi 6zelliklerine etkisi incelenmistir. Calisma sonu-
cunda kismi ¢cekimli ipliklerde (POY) filament say1sindaki
artisin % diizglinsiizligli, % uzama ve mukavemet
degerini arttirdigi, en yiiksek % uzama degerinin round
kesit seklinde goriiliirken, en diisikk uzama degerinin,
trilobal kesit seklinde goriildiigii belirtilmistir [7]. Chau ve
Liao sayisal bir yaklagimla tiggen puntalama jetinde punta-
lama frekansini tahmin etmek amaciyla bir calisma
yapmislardir. Calismada bir seri hava diizesinin giris boyu-
tu, giris agis1 ve girig basincinin iplik punta frekansi tizerin-
deki etkileri arastirilmis ve puntalama frekansinin tahmini
i¢in bir matematiksel model tasarlanmistir [8]. Ilbay ve
Celik 2009 yilinda yaptiklar1 calismada, katyonik boyana-
bilir multikanalli tekstiire iplik tasarimini yapmak
amaciyla deney tasarimi ve tepki yiizeyi metodolojisini
kullanmislardir [9]. Ozkan ve Babaarslan 2010 yilinda
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yaptiklari ¢alismada, filament sayisinin kismen molekiiler
diizenlenmis iplik (POY) ve bu iplikten elde edilmis
tekstiire iplik 6zelliklerine etkisini arastirmiglardir [10].
Kog¢ ve Hockenberger 2010 yilinda yaptiklar1 ¢alismada,
teknik polyester ipliklerin, kopma mukavemetlerinde
onemli bir azalmaya yol agmadan hava-jeti ile tekstiire
edilmelerini incelemistirler [11].

Yapilan aragtirmalar sonucunda puntalama islemi tizerinde
etkili olan parametreler ve bu parametrelerin puntali iplik-
ler tizerindeki etkileri konusunda ¢aligsmalara rastlanmis
olmakla birlikte kesin sonug¢larin mevcut olmadigi gézlen-
mistir. Ayrica puntalamada bir¢ok parametrenin birlikte
degerlendirildigi ¢alismalarin yetersizligi tespit edilmistir.
Bu calisma kapsaminda, bir¢ok parametre birlikte deger-
lendirilerek bunlarin puntalama {iizerindeki etkilerinin
istatistiksel olarak ortaya konulmasi amaglanmistir.

2.MATERYALVE METOT
2.1. Materyal

Calisgmada kullanilan hammadde kismi ¢ekimli iplik
(POY)' tir. Calismada kullanilan tiim POY bobinleri daire-
sel kesitli ipliklerdir. POY filamentlere ait iplik 6zellikleri
Tablo 1'de verilmistir [12].

Tablo 1. POY filamentlere ait iplik 6zellikleri

POY Bobinleri
iplik 6zellikleri POY 1 POY 2 POY3 | POY 4
Lineer yogunluk (dtex) 122 122 283 283
Filament say1s1 (adet) 68 100 68 100
Mukavemet (cN/tex) 23,0 26,5 22,0 22,0
Kopma uzamasi (%) 148 123 132 127
2.2. Metot

Calismada POY bobinlerinden puntali iplikler tiretilmistir.
Puntalama iglemi Hemaks marka HMX114 model punta-
lama makinesinde ti¢ farkh hiz (150, 300, 450 m/dk) ve ti¢
farkli basing (3, 5, 6 bar) seviyelerinde gergeklestirilmistir.
Puntalama jeti olarak, Y Profilli TEMCO LD22 kullanmilmustir.

Itemat Lab TSI adli test cihazi kullanilarak puntalanmig
ipliklerin punta kaliciligi (%) degerleri test edilmistir.
Cihaz calistirildiginda sabit hizla akan iplik, sabit bir plaka
ile hareket edebilen yayli bir pim arasindan gegerken kalin
yerler (puntalar) tespit edilir (Sekil 2). iplik bu bolgeden
gecerken karismis, kalin bolgeler hareketli tarama pimi
tizerinde bir baski olusturur. Bu baski sonucunda punta
seviyesine de bagli olarak tarama pimi hareket eder.
Sonugta bu hareket tarama piminin bagli oldugu ¢ok
hassas sensorler tarafindan okunarak kaydedilir ve bagl
oldugu bilgisayar tarafindan degerlendirilir. Gerilimsiz
Ol¢iilen punta sayist ile % 4'lik gerilim sonrast 6l¢iilen
punta sayis1 arasindaki oran bilgisayar tarafindan
degerlendirilir ve kullaniciya % kalicilik degeri olarak
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verilir. Her bobinden 10 adet gerilimsiz ve 10 adet de % 4
gerilim altinda olmak iizere toplamda 20 test yapilmistir.
Ortalama degerler Tablo 2' de verilmistir.

Farkli hiz ve basing seviyelerinin ayrica filament inceliginin
ve filament sayisinin, puntalanan iplik agisindan énemli bir
kalite parametresi olan punta kalicilifi tizerindeki
etkilerinin ortaya konulmasi amaglanmistir. Elde edilen
veriler ile Design Expert 6.0.1 paket programi kullanilarak
Genel faktoriyel tasarim (General Factorial Design)
yapilmistir. Calismada 3 farkli degere sahip basing ve hiz, 2
farkli degere sahip filament inceligi ve filament sayisi,
bagimsiz degisken; punta kaliciligr ise bagimli degisken
(tepki degiskeni) olarak alinmistir. Varyans (ANOVA)
analizi ve c¢oklu regresyon analizi yapilmis, elde edilen
sonuclar istatistiksel olarak degerlendirilmis ve
yorumlanmustir.

Sekil 2. Itemat Cihazinda Punta Olgiimiiniin Yapildig1 Bolge ve
Cihazin Semasi

3. ARASTIRMA BULGULARI VE TARTISMA

Puntalanmis ipliklere ait punta kaliciligi test sonuglar
Tablo 2'de verilmistir.

Punta kalicilig1 i¢in yapilan istatistiksel analizde oncelikle
verilere uygun modelin belirlenmesi i¢in F- testi uygulanmig
olup, sonuglar Tablo 3' de verilmistir. Tabloya gore p
(anlamlilik) degeri 0,05' den kiigiik olan lineer model 6neril-
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mektedir. Tablo 4' de ise aday modellerin 6zet istatistigi
verilmektedir.

Tablo 4 incelendiginde de yine lineer modelin uygun oldugu
goriilmektedir. Yapilan degerlendirmede en biiyiik R* degeri
ile en kiigiik press (prediction eror sum of squares)
degerlerinin dikkate alnmasi gerekmektedir. R’ secilen
bagimsiz degiskenlerin punta kaliciligr tizerindeki
degiskenligin agiklayicilik yilizdesi, press degeri ise modelin
tahmin hatalarinin bir 6l¢iistidiir [13]. Cizelgeye gore en
biiyiik R* ve en kiiciik press degeri kiibik modele aittir.
Ancak F-testine gore kiibik model secilemeyecegi i¢in punta
kalicilig1 tepki degiskeni i¢in lineer model secilmistir. Sekil
3'de lineer model i¢in modeldeki sapmalarin normal dagilim
grafigi verilmektedir.

Tablo 2. Puntalanmis ipliklere ait punta kalicilig1 test sonuglari

Punta Kahecihg (%)
Numuneler 150 m/dk 300 m/dk 450 m/dk
3bar | Sbar | 6 bar | 3bar | Sbar | 6 bar | 3bar | Sbar | 6 bar
POY 1
(122F68) 99,50 | 95,60 | 92,00 | 96,60 | 98,40 | 97,90 | 92,10 | 98,80 | 97,40
POY 2
(122F100) 96,30 | 98,50 | 96,80 | 99,10 | 97,80 | 97,10 | 99,00 | 98,50 | 97,90
POY 3
(283F68) 82,00 | 95,90 | 91,20 | 81,40 | 93,20 | 87,50 | 65,30 | 97,70 | 96,90
POY 4
(283F100) 89,30 | 94,60 | 96,80 | 71,60 | 76,80 | 96,60 | 87,50 | 98,20 | 97,10

Tablo 3. iplik punta kalicilig1 icin model segimi F-testi

Kareler Serbestlik Kareler F
Kaynak  Toplam Derecesi Ortalamas1  Degeri  p- degeri
Mean  3.115E+005 1 3.115E+005
Linear 952.45 4 238.11 5.35 0.0022  Suggested
2F1  452.69 6 7545  2.03 0.0987
Quadratic  158.07 2 79.04 236 0.1168
Cubic  426.53 10 42.65 1.62 0.2064
Residual ~ 343.33 13 26.41
Total ~ 3.139E+005 36 8718.46

Tablo 4. iplik punta kalicilig1 i¢in aday modellerin 6zet istatistigi

Std. Diizeltilmis
Kaynak Sapma R R PRESS
Linear 6.67 0.4082 0.3319 1862.55 Suggested
2FI 6.09  0.6023  0.4432 1842.09
Quadratic 579  0.6700  0.4979 1833.40
Cubic 514 0.8528  0.6038 2849.81

Sekil 3. Model Sapmalarmin (Artiklarin) Normal Dagilim Grafigi
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Sekil 3' den anlasilacagi gibi segilen modelde normal dagilim
konusunda herhangi bir problem goriilmemektedir. Bu
analizle de seg¢ilen modelin uygunlugu desteklenmektedir.
Iplik punta kalhciligr igin segilen lineer modelin ANOVA
tablosu asagida verilmektedir. 0,05'ten kiiciik olan p-degeri
ile model anlamlidir.

Tablo 5. iplik punta kalicih@ tepki degiskeni icin segilen lineer
modelin ANOVA ¢izelgesi

Kareler  Serbestlik Kareler F
Kaynak Toplami Derecesi  Ortalamasi  Degeri p- degeri
Model 952.45 4 238.11 5.35 0.0022 significant

A 0.18 1 0.18 4.126E-003  0.9492
B 304.59 1 304.59 6.84 0.0136
C 622.50 1 622.50 13.98 0.0008
D 25.17 1 25.17 0.57 0.4579

Residual 1380.62 31 44.54

Cor Total 2333.07 35

A: Puntalama hizi (m/dk),
D:Filament say1st

B: Puntalama basinct (bar), C: POY inceligi (dtex),
Punta kalicilig1 ile puntalama basinci ve POY inceligi ara-
sindaki iligkinin p < 0,05 diizeyinde istatistiksel olarak an-
laml1 oldugu, buna karsin punta kaliciligi ile puntalama hizi
ve filament sayis1 arasindaki iliskinin ise istatistiksel olarak
anlamli olmadigit ANOVA tablosunda goriilmektedir.

Punta kalichig tepki degiskeni icin elde edilen regresyon
denklemi asagida verilmektedir.

+88.58332

- 5.83333E-004 *A
+2.37500* B
-0.051656* C
+0.052257* D

Punta kalicilig1 (%) =

(M

Iplik punta kalicihigr ile puntalama hizi (A), puntalama
basinc1 (B), POY inceligi (C) ve filament sayis1 (D)
arasindaki iligkileri ifade eden grafikler asagida verilmistir.

Punta kaliciligr ile hiz arasindaki iliski Sekil 4' de
gosterilmektedir.

Sekil 4. iplik punta kalicilig1 ile puntalama hiz1 arasindaki iliski
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Istatistiksel analizler sonucunda puntalama hizinin punta
kalicilig tizerinde anlaml bir etkiye sahip olmadig1 goriil-
mistiir (Tablo 5). Sekil 4 ve 1 no'lu formiil incelendiginde,
hiz degisiminin punta kalicilig1 tizerinde negatif yonde ve
cok kii¢iik bir degisime neden oldugu goriilmektedir.

Punta kaliciligr ile puntalama basinci arasindaki iligki
Sekil 5' de gosterilmektedir.

Sekil 5. iplik punta kalicilig1 ile puntalama basinci arasindaki iliski

Istatistiksel analizler sonucunda, puntalama basinci ile
punta kalicilig1 arasinda pozitif yonde dogrusal bir iliski
oldugu ve bu iliskinin istatistiksel olarak da anlamli oldugu
gortilmiistiir. Puntalama basinci arttirildiginda filamentler
daha fazla karisacagindan, iplige kuvvet uygulanip bu
kuvvet ortadan kaldirildiginda daha fazla karismis bolge-
ler kaybolmadan kalacaktir. Bu durum punta kaliciliginin
basing artisiyla artmasini agiklamaktadir. Literatiirde
puntalama basincinin artirilmasi ile puntalama kalicilikla-
rinin arttigl, punta seklini net almayan bolgelerin de tam
punta yapisina kavusarak punta sayisinin da arttig1 ifade
edilmistir [5].

Punta kaliciligi ile POY inceligi arasindaki iliski Sekil 6'da
verilmistir.

Sekil 6. iplik punta kaliciligi ile POY inceligi arasindaki iligki

[statistiksel analizler sonucunda punta kaliciligi ile POY
inceligi arasinda negatif yonde dogrusal bir iliski oldugu
goriilmiistiir. Punta kaliciligi ile POY inceligi arasindaki
iliski, ANOVA tablosu incelendiginde 0,05'den kiigiik p
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degeri ile istatistiksel olarak anlamlidir (Tablo 5). Filament
inceligi arttikca yani lineer yogunlugu (dtex) azaldikca
punta kaliciliginin arttig1 goriilmiistiir. Daha ince filament-
lerin daha duisiik agirliklara sahip olmasindan dolay1 ba-
sin¢l hava tarafindan daha kolay ve daha iyi karistirilmasi
bu degisimin bir nedeni olarak diistiniilmektedir.

Punta kaliciligr ile filament sayis1 arasindaki iliski Sekil 7' de
verilmistir.

Sekil 7. Iplik punta kaliciligr ile filament sayisi arasindaki iliski

Yapilan analizler sonucunda punta kaliciigi ile filament
sayist arasinda pozitif yonde dogrusal bir iliski oldugu
goriilmiistiir. Ancak bu iliski, ANOVA tablosu incelendiginde
0,05'den biiytik p degeri ile istatistiksel olarak anlaml
degildir (Tablo 5). Bu durum basingli havanin ¢arptigi birim
alandaki filament sayisinin artmasinin, puntalanan bolgede
daha yogun bir dolagsmaya neden olmasi ile ag¢iklanabilir.
Daha fazla sayida filament birbirine daha yogun bir sekilde
dolanacagindan gerilim altinda bu puntalar daha kalici
olacaktir.

Punta kalicihig1 iizerindeki degiskenligin % 40,82'si (R
degeri), bu c¢alismada segilen faktorler (bagimsiz
degiskenler) ile agiklanabilmektedir. Bu deger olduk¢a
distiktir. Secilen faktorlerden hiz ve filament sayis1 punta
kalicilig1 tizerinde istatistiksel olarak anlamli etkiye sahip
olamamustir. Dolayistyla geriye kalan basing ve filament
inceligi faktorleri punta kalicilig: tizerindeki degiskenligi
acgiklamaktadir.

Genel olarak tiim punta kaliciligi test sonuglarinin iyi
ciktigr gozlenmistir (Tablo 2). Puntalamada kullanilan
TEMCO Y-profil jetlerin ¢ok i1yi punta kalicili1 verdigi
literatiirde yer almaktadir [14]. Hem diiz hem tekstiire
ipliklerde kullanilabilen bu jetler, Y- profilindeki 6zel hava
akist sebebiyle uzunluk boyunca ¢ok yiiksek punta
kalicilig1 ve homojen bir puntalama saglamaktadir (Sekil
8). Puntalama jetlerinde, klasik daire kesitli iplik kanallar
yerine profilli kanallara dogru bir egilim oldugu go-
rilmektedir. Yar1 daire ile tiggen kesit, cogunlukla tercih
edilmektedir [1].
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Puntalama isleminde Uretim Parametrelerinin ve

ilkan OZKAN

Filament Ozelliklerinin Punta Kaliciligina Etkisi

Sekil 8. Y-Profilli puntalama jeti [14]

Ayrica, farkli jetler kullanilarak elde edilen neticelerin
yalnizca o jetler i¢in gecerli oldugu unutulmamalidir. Dola-
yistyla bu ¢alismada secilen faktorlerin (bagimsiz degisken-
lerin) yani sira jet tlirtiniin de punta kalicilig1 tizerinde 6nem-
li ve anlamli etkiye sahip oldugu sdylenebilir.

4.SONUC

Filament iplik¢iliginde lifleri bir araya getirme isleminin
ipligin tretimi esnasinda (¢cekme, sarim vb.) uygulanmasi
istenmektedir. Soguk hava jeti ile puntalama ise en ideal ¢6-
ziim olarak goriilmektedir. Ancak bu islem tiim potansiyeli
ile kullanilir halde degildir. Literatiirde de bu konuda yeterli
calisma bulunamamustir. Bu nedenle puntalamada farkl
bagimsiz degiskenler farkli seviyelerde segilerek deneysel
bir ¢alisma yapilmistir. Bu calismada secilen bagimsiz
degiskenlerin, ipliklerin punta kalicilig1 tizerindeki etkileri
istatistiksel olarak degerlendirilmistir. Calismada elde edilen
sonuglar asagida 6zetlenmistir.

« Iplik punta kahiciligi tepki degiskeni igin uygun
regresyon modeli olusturulmustur. Secilen tepki
degiskeni ile bagimsiz degiskenler arasindaki iligkiler
grafiklerle ifade edilmistir.

* Yapilan analizler sonucunda, hiz degisiminin punta
kalicilig1 tizerinde negatif yonde ve ¢ok kiigiik bir
degisime neden oldugu ve bu degisimin istatistiksel
olarak anlaml1 olmadig1 goriilmiistiir.

* Puntalama basimci ile punta kalicili1 arasinda pozitif
yonde dogrusal bir iliski oldugu ve bu iliskinin
istatistiksel olarak da anlamli oldugu gorilmiistiir.
Puntalama basimnci arttirildiginda artan hava kuvveti
karsisinda filamentler daha fazla ve daha diizgiin
karisacagindan, iplige kuvvet uygulanip bu kuvvet
ortadan kaldirildiginda daha fazla karismis bolgeler
kaybolmadan kalacaktir. Bu durum punta kaliciliginin
basing artisiyla artmasini agiklamaktadir.

* Punta kalicihig1 ile POY inceligi arasinda pozitif yonde
dogrusal bir iliski oldugu ve bu iliskinin istatistiksel
olarak da anlamli oldugu goriilmiistiir. Daha ince fila-
mentlerin daha diisiik agirliklara sahip olmasindan dolay1
hava jeti tarafindan daha kolay ve daha iyi karistirilmasi
bu degisimin bir nedeni olarak diistiniilmektedir.

* Punta kalicilig1 ile filament sayis1 arasindaki iliski,
pozitif yonde dogrusal bir iliski olup, istatistiksel
olarak anlamli bulunmamustir.

* Yapilan testler sonucunda tretilen biitin puntal
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ipliklerde punta kaliciligi test sonuglarinin yiiksek
ciktig1 gozlenmistir.

Puntalamada kullanilan TEMCO Y-profil jetlerin ¢ok
iyi punta kalicilig1 verdigi literatiirde yer almaktadir
[14]. Bu nedenle bu calismada segilen faktorlerin
(bagimsiz degiskenlerin) yani sira jet tiiriiniin de punta
kaliciligr tizerinde 6nemli ve anlamli etkiye sahip
oldugu sdylenebilir.
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