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OZET

Yiiksek Lisans Tezi

FARKLI HAMMADDELERDEN ELDE EDILEN OPEN-END ROTOR
[PLIKLERINDE EGIRME ELEMANLARININ iPLiK OZELLIKLERINE ETKIiLERI

Gozde BUHARALI

Uludag Universitesi
Fen Bilimleri Enstitiisii
Tekstil Miihendisligi Anabilim Dali

Damisman: Dog. Dr. Sunay OMEROGLU

[1k olarak 1960’11 yillarin sonlarina dogru ticari olarak kullanilmaya baslanilan open-end
rotor iplik¢iligi, glinlimiizde konvansiyonel ring iplik¢iligi ile bircok yonden boy
oOlciisebilecek seviyeye gelmistir. Open-end rotor iplik makinelerinin otomasyona cok
uygun olmalar1 ve yiiksek iiretim hizlar1 sayesinde kullanimlar siirekli olarak artig
gostermis ve open-end rotor iplikciligi bugiin i¢in diinyada yaklasik %30 civarinda bir
paya sahip olmustur.

Bu calismada; open-end rotor iplik¢iliginde kullanilan ¢esitli tipteki agma silindiri, rotor
ve iplik cikis diizelerinin farkli hammaddelerden elde edilen iplikler (normal viskon,
telef viskon ve polyester) iizerindeki etkileri incelenmistir. Ipliklerin elde edilmesinde
Schlafhorst Autocoro 480 open-end rotor iplik makinesi kullanilmistir.

Bu caligmanin amaci, farkli hammaddelerden elde edilen open-end rotor ipliklerinde
egirme elemanlarinin iplik Ozelliklerine etkilerini incelemektir. Bu amacla, bu
caligmada dort farkli agma silindiri, bes farkli rotor ve bes farkli diize kullanilmistir.
Calismada incelenen iplik ozellikleri; mukavemet, uzama, diizgilinsiizliik, cesitli iplik
hatalar1 ve tiiyliiliiktiir. Ele alinan faktorlerin etkisini incelemek amaciyla, ii¢ farkli
hammadde icin de, ipliklere ait 6zellik 6l¢iim sonuglar1 kullanilarak, faktoriyel analiz
yontemiyle istatistiki analizler —yapilmis ve bunlarin neticeleri hakkinda
degerlendirmeler yapilmistir.

Sonuglar genel olarak degerlendirildiginde; her li¢ egirme elemanin da, ili¢ farkli
hammaddenin kullanilmasiyla elde edilmis open-end rotor ipliklerin 6zellikleri lizerinde

onemli etkilerinin oldugu goriilmiistiir.

Anahtar Kelimeler: Open-end rotor iplik¢iligi, Viskon, Polyester, A¢ma silindiri tipi,
Rotor tipi, Iplik ¢ikis diizesi tipi, Iplik 6zellikleri, Istatistiksel analiz

2012, xiii + 176 sayfa.



ABSTRACT

MSc Thesis

EFFECTS OF SPINNING ELEMENTS ON OPEN-END ROTOR YARN
PROPERTIES WHICH PRODUCED FROM DIFFERENT RAW
MATERIALS

Gozde BUHARALI

Uludag University
Graduate School of Natural and Applied Sciences
Department of Textile Engineering

Supervisor: Assoc. Prof. Dr. Sunay OMEROGLU

Open-end rotor spinning system, which was begun to be used commercially during late
1960s, is now used as succesfully as the conventional ring spinnnig system. Thanks to
open-end rotor yarn spinning machines are very suitable to automation and have high
production speeds, use of these machines have increased permanently and for today
open-end rotor yarn spinning in the world has had a share of about 30%.

In this study, the effects of opening roller types, rotor types and the navel types are
examined on the resultant properties of yarns which are obtained from different
materials (normal viscose, waste viscose and polyester). During the study, Schlathorst
Autocoro rotor spinning 480 machine is used.

The purpose of this study is to examine in open-end rotor yarns which are obtained from
different materials, effects of spinning elements on open end rotor yarn properties. With
this purpose in this study are used four different opening-rollers, five different rotor and
five different take-off nozzle. Yarn tenacity, elongation, irregularity, hairiness, IPI
values are taken into consideration during the study. In order to determine the effects of
the factors which are given above, for three different material, the statistical analyses
are carried out with the method of factorial analysis and discussed with respect to the
yarn experimental results.

The results of this study generally show that, each of the three spinning components has
an important effects on the open-end rotor yarn properties.

Key words: Open-end rotor yarn spinning, Viscose, Polyester, Opening roller type,
Rotor type, Navel type, Yarn properties, Statistical analysis

2012, xiii + 176 pages.
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1. GIRIS

Ana hatlart ile 1833 yilinda kesfedilen ve ilk defa 1900 yilinda sergilenen ring iplik
egirme makinalari, giiniimiize kadar siirekli olarak gelistirilmis ve her ¢esit lifin
egrilmesinde yaygin olarak kullamilmistir. I8, bilezik ve kopga iicliisii ile egirme ve
sarma islemini kontinii olarak yapan bu makine, her ne kadar cok iyi bir konstriiksiyon
ise de, verimlilik agisindan smirhidir. Ig devir sayisi, igde meydana gelen vibrasyon
nedeniyle; kopg¢a hiz1 ise, siirtinmeden kaynaklanan deformasyon nedeniyle
sinirlanmaktadir. Ayrica ipligin sarildigr masura, biikiim veren ig iizerinde oldugundan
egrilip sarilmig iplik kiitlesinin, ig ve masura ile beraber dondiiriilmesi gerekmektedir.
Bu durum masura biiyiikliigii, enerji gereksinimi ve takim degistirme siklig1 yonlerinden
ekonomikligi sinirlandirmaktadir. Bu nedenlerden dolayi, prensipte ring iplik egirme
makinasindan farkli (bileziksiz ve kopgasiz) iplik makinalar1 gelistirilmis ve bunlarin
bircogu ticari bir basar1 elde edememistir. Bahsedilen yeni iplik¢ilik sistemlerinden
birisi olan open-end (agik ug) rotor iplik egirme sistemi ise, ilk defa 1967°de (Basel’de),
Cekoslovaklarin imal ettigi open-end rotor iplik egirme makinasi (Investa’nin BD 200

modeli) ile tanitilmig ve ticari olarak piyasaya siiriilmiistiir (Ercan 1983).

Hizla artan diinya niifusu ve hizla gelisen teknoloji ve buna bagh olarak dokuma ve
orme makinelerinde goriilen {iretim artiglari, iplik egirme makinelerinde de iiretim
hizlarinin arttirilmasi gerekliligini ortaya c¢ikarmustir. Kisa stapel lif egirme sisteminin
giiniimiizde en yaygin konvansiyonel egirme sistemi olan ring egirme sisteminde
siirlayict faktor maksimum kopca hizidir (yaklasik 40 m/s) ve yakin gelecekte de bu
konuda biiyiik bir gelisme olmasi beklenmemektedir. Uretimi arttrmanin diger yollart
arastirilmakta olup, mevcut egilim, daha sonraki islemler icin yeterli iplik kalitesi
saglanarak diisik biikiim diizeylerinde egirmeye imkan saglayacak sistemlerin
gelistirilmesidir. Bu konudaki ¢alismalardan giiniimiizde en onemlisi kompakt egirme
sistemidir. Sistemin temelinde yatan fikir yeni olmayip, orjinali Fehrer tarafindan
sunulan dref ring sisteminde daha dnce tanitilmistir. Kompakt ipliklerin konvensiyonel
ring ipliklerine gore istiinliikleri aym biikiim seviyesi ile daha mukavemetli iplikler
olmas1 veya yaklasik %20 daha az biikiimle benzer mukavemet degerlerine sahip

olmalaridir (Kiiciik 2009).



1960’Ii yillarin sonuna kadar kesikli lif iplikleri, cogunlukla ring iplik egirme
makinelerinde {iiretilmekteydi ve ring iplikciligi kesikli lif ipligi tiretimindeki tek
yontem olarak tanimlaniyordu. 1970’1 yillarin baginda iplik iiretimine katilan open-end
rotor iplik makineleri, giin gectikce kendini yenilemis ve son yillarda da biiyiik bir
iretim potansiyeli olusturmustur. Son yillarda rotor devrinin oldukg¢a arttirilabilmesi,
ince ipliklerin iiretiminde ekonomik olarak ¢aligabilme olanagini dogurmustur. Bu arada
paralel liflerin etrafina filament ipliklerin sarildigr sargili egirme yontemi geligmistir.
Fakat bu teknik ile daha ¢ok kalin ipliklerin iiretimi yapilabilmektedir. Daha sonraki
yillarda hava-jet ve friksiyon egirme teknikleri gelismistir (Ayan 2010). Konvansiyonel
olmayan egirme sistemlerinden friksiyon egirme sisteminde yiiksek iiretim hizlarinda
calisabilmek miimkiin olmasina ragmen, sadece kalin numara iplik iiretimi ile sinirhdir.
Hava jetli egrime sisteminde ise yiiksek iiretim hizlarina ulagsmak miimkiindiir, ancak
burada kullanilan hammadde (bilhassa pamuk) egirme sistemini sinirlandirmaktadir.
Konvansiyonel olmayan open-end rotor iplik sistemi, friksiyon ve hava jetli sistemlerini
geride birakip, ring iplik egirme sistemi ile birlikte kalite ve {iretim bakimindan
piyasada en ¢ok tutulan sistem olarak kabul edilmistir (Ulkii 2002, Yapicilar 2005).
Yeni egirme yontemlerinden giiniimiizde en ¢ok kullanilan rotor iplik¢iliginde, makine
ve materyal ozelliklerinin iyi bir sekilde secilmesi ile ring iplikleri kadar iyi 6zelliklere
sahip iplikler elde etmek miimkiindiir (Ayan 2010). Konvansiyonel ring iplik¢iliginde
heniiz tam basar1 saglanamayan, otomatik kopuk baglama ve bobin tasima-degistirme
mekanizmalari, giin gectikge daha fazla rotor iplik makinasinda kullanilmaktadir

(Lawrence ve Chen 1984).

Tekstilde 1960’1 yillarin sonuna kadar kisa liflerden elde edilen hemen hemen biitiin
iplikler icin ring iplik egirme sistemi kullanilmaktaydi. Daha sonralar1 open-end rotor
iplik egirme sistemi gelistirilerek tekstil sektoriinde kullanilmaya baslanmistir. Open-
end rotor iplik egirme sisteminin basarisinda baslica iki etken s6z konusudur. Bunlardan
birincisi tiretimdeki biiyiikk artig, digeri ise sistemin otomasyona uygun olmasidir.
Sisteme ait bu avantajlar, ii¢ iiretim agamasinin (fitil, egirme, bobin) tek adim halinde

bir makine iizerinde toplanmasindan kaynaklanmaktadir (Babaarslan 2000).



Open-end rotor iplikg¢iligi, ge¢tigimiz yirmi yil icerisinde kisa stapelli iplik egirme
alaninda onemli dlciide ilerleme kaydetmistir. Bunda, diisiik tiretim maliyeti ile iyi bir
iplik kalitesi saglanabilmesi ve ¢ok yonlii calisma imkani etkilidir. Tiim bu kriterler g6z
Oniine alindiginda genis capta piyasaya girebilen modern egirme ydntemi rotor

iplik¢iligi olmustur (Kadoglu 1993).

Diinya genelindeki open-end rotor iplik makinalar1 ve sonugta open-end ipliklerinin
pazar potansiyeli bugiin biiyiilk boyutlar arzetmektedir. Bu bilgilerden hareketle,
gelecekte ister iplik iireticisi ister makine iireticisi olsun, open-end iplik teknolojisine
olan ilginin artarak devam edecegi soylenebilir. Bu noktada makine imalat¢ilar1 ile iplik
tireticileri arasinda olmasi gereken isbirliginin de gelistirilmesi gerekmektedir. Bu
isbirliginin saglikl1 bir ortamda geligebilmesi i¢in de, gelisen teknolojiye paralel olarak
gelistirilen farkli yap1 ve ozelliklerdeki makine komponentlerinin ¢alisma performansi

ve iplik kalitesi bakimindan etkilerinin arastirilmas1 gerekmektedir (Erbil 2005).

Yapilan bu ¢aligmada; farkli hammaddeler ve modern bir open-end rotor iplik makinesi
kullanilarak, iplik tiretimi icin sec¢ilmis olan bazi1 egirme elemam tiplerinin ¢alisma
performansi ve iplik kalitesi iizerindeki etkileri arastirilmistir. Bu calismanin amaci,
genis bir kullanim alanma sahip open-end rotor ipliklerinin kalitesi {izerinde biiyiik
etkisi olan egirme elemanlarimin etkilerini incelemek icin degisik agma silindiri, rotor,
diize tipleriyle ve degisik hammaddelerle iiretimler yaparak elde edilen iplikleri iplik
ozellikleri bakimindan testlerden gecirmek ve test sonuclarini istatistiksel analiz

yontemleriyle degerlendirmektir.

Open-end rotor iplik¢iliginde, bu calismanin konusu olan egirme elemanlarinin iplik
ozelliklerine etkileriyle ilgili olarak simdiye kadar yapilmis pek c¢ok calisma vardir.
Ancak, ¢ok farkli hammadde kullanim1, makinadaki ¢esitli hiz degerleri (agma silindiri,
rotor, sarim hizi vb) ve egirme kutusu tipi diisiiniildiigiinde e8irme elemanlar1 ile ilgili
yapilmis ve yapilacak her calismanmin open-end rotor iplik makinesinin egirme

elemanlar1 iireticilerine ve kullanicilarina faydali olabilecegi diistintilmiistiir.



2. KAYNAK OZETLERI
2.1. Kisa Lif Egirmeciliginde Kullanilan iplik Egirme Metotlar

Kisa stapel lif egirme sistemi, diinyada en ¢ok tutulan sistemdir. Bu egirme sistemleri
ile genelde 40 mm ve daha kisa olan dogal, suni ve sentetik lifler egrilmektedir (Kiiciik

2009). Giiniimiizde ticari alanda kullanilan e8irme yontemleri sematik olarak Sekil

iPLIK URETIM
SISTEMLERI

e

GELENEKSEL _ YENI
SISTEMLER SISTEMLER

e

' T 1
7 3 7 2 z
RING EGIRME CaS . 5
l SISTEMI l ROTOR l SURTUNMELI l HAVA JETLI l SARMALI

Sekil 2.1. Iplik iiretim sistemleri (Ayan 2010)

2.1’°deki gibi gosterilebilir.

Bugiin diinyada en yaygin kullanilan ve geleneksel e8irme sistemi olarak da bilinen
iplik egirme teknolojisi ring iplik¢iligidir. Ring iplikg¢iligi, yaklasik iki yiiz on milyon
iglik kapasitesiyle diinya genelinde kisa lif iplik iiretiminin %60’ karsilamaktadir
(Kili¢ ve ark. 2011). Sekil 2.2°de diinya kisa lif iplik iplik tiretimi gosterilmektedir.
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Sekil 2.2. Diinya kisa lif iplik tiretimi (Bange ve ark. 2009)



Ancak, diger egirme sistemleriyle karsilastirildiginda ring iplik¢iligindeki tiretim hizinin
oldukca diisiik oldugu goriilmektedir. Sekil 2.3’de egirme sistemlerinin iiretim hizlar1
gosterilmektedir. Ayrica, gerek liretim siirecindeki ara kademelerin coklugu ve gerekse
de kops olarak sarilan ipligin miktar1 gibi ekonomik sebeplerden dolayr giiniimiizde

farkli egirme sistemlerinin kullanimi1 da yaygilagmaktadir (Kili¢ ve ark. 2011).
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Sekil 2.3. Egirme sistemlerinin iiretim hizlar1 (Kili¢ ve ark. 2011)

Bir iplik isletmesi i¢cin makina se¢imi yapilirken ve/veya bir ipligin tiretilmesi kararinda
uygun egirme sisteminin belirlenebilmesi icin dikkat edilecek kriterlerin bagsinda
egrilecek lifin cinsi, iiretilecek ipligin numarasi, siirecin ekonomikligi ve iiretilen ipligin

kullanim alanm gelmektedir (Kili¢ ve ark. 2011).

Sekil 2.4’de farkli egirme sistemleri i¢in iiretilen iplik numaras1 araligt ve numaraya
bagli olarak iplik iiretim hizlar1 goriilmektedir. Bununla birlikte, son kullanim alanlar1
icin istenen bazi1 Ozelliklerin 6n plana cikarilmasinda, farkli egirme sistemlerinde
iiretilen iplik 6zelliklerinin belirleyici rol oynadig1 da bilinmektedir. Ornegin, daha iyi
boncuklanma 6zelligi istenen bir kumas icin daha az tiiylii olan vortex iplikleri tercih

edilebilir (Beltran ve ark. 2007, Canoglu ve Tanir 2009).
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Sekil 2.4. Farkli egirme sistemleri icin iiretilen iplik numarasi araligi ve numaraya bagh
olarak iplik iiretim hizlar1 (Klein 1993)

Open-end rotor iplikciligi ile ring iplikciligi arasinda 1/7’lik bir iiretim orantis1 vardir.
Yani bir open-end rotor {initesi, yedi ring igine esittir (Anonim 2003). Bu hiz/iiretim
farki, egirme sistemi ve proses asamalarindaki farkliliklardan kaynaklanmaktadir. Ring
iplik egirme makinesinde, ig devir sayist maksimum 18.000-20.000 d/dk
seviyelerindedir. Gelistirilmesinin ardindan 1960’11 yillardan sonra basarili sonuclar
vermeye baslayan open-end rotor iplik¢iligi, giiniimiize kadar siiregelen gelismelerle
150.000 d/dk rotor hiz1 ve 250 m/dk iplik ¢ikis hiz1 ile caligabilmektedir. Ancak bunlar
makine tasarimlariin ulagabildigi rakamlardir. Optimum iplik kalitesi i¢in yine de bu
degerlerin altinda c¢alisilmas1 gerekmektedir. Buna ragmen toplam iiretimde ring
iplikciligi ile bas eden open-end rotor iplik¢iligi, yiiksek iiretim kapasitesi ve diisiik
proses kademelerinin sagladigi avantajlar ile iireticiler acgisindan cekiciligini
arttirmaktadir. Ancak bu avantajlara ragmen open-end rotor ipliginin bazi fiziksel
ozellikleri (mukavemet, diizgiinsiizlik, iplik hatalar1 vb), giiniimiizde heniiz ring
ipliginin kalitesine ulasamamistir. Gerek makine lreticileri gerekse iplik iireticileri,
yaptiklar1 optimizasyon ve arastirma-gelistirme caligmalariyla, proses kolayligi ve
maliyet ucuzlugu saglayan open-end rotor iplikciliginde, elde edilen ipliklerin kalite

ozelliklerini gelistirmeye yonelik ¢aligmalarim siirdiirmektedirler (Erbil 2005).



Open-end rotor iplik egirme makinesi, 1967 ITMA Basel Fuari’ndan giliniimiize kadarki
zaman icerisinde kisa stapel lif egirme alanindaki gelismeyi hayati nitelikte etkilemistir.
Bu makinenin en 6nemli 6zelligi, egirme ve iplik sarim iinitelerini bir makinede
toplamis olmasidir. Egirme kutusu, baglama robotu (Coromat), optik iplik temizleme
sistemi Corolab ve bilgi toplama santrali olan informator makinenin ana boliimlerini
olusturmaktadir. Gegen otuz sekiz yil igerisinde iplik ¢ikis hizi, ilk ¢ikan open-end rotor
iplik makinesine kiyasla bes misli artis gostermistir. Open-end rotor iplik makinesinin
ilk ¢iktig1 tarihlerde, ring iplik makineleri 10.000 d/dk ig hiziyla ¢alisirken, manuel
open-end rotor iplik makineleri gelistirme asamasinda dahi 30.000 d/dk rotor hiziyla
baslamis ve daha o donemde ring iplik egirme makinesinin ii¢ kat1 iiretime ulagmistir.
Daha sonraki yillarda Schafhorst’un otomatik iplik egirme makinesinin 70.000 d/dk’lik
rotor hizlarma ulagmasi ile ring iplik makinesine kiyasla hiz bir kat daha artmistir.
Piyasadaki mevcut olan son model open-end rotor iplik makinelerinin arasinda sadece
kiigiik teknik farkliliklar bulunmaktadir. Makine iireticileri daha az otomatizasyon ile
daha kaliteli ve ekonomik iplik iiretimi iizerinde durmaktadirlar. Boylece daha ¢ok,
makinenin kalbi olan egirme kutusuna, iplik egirme elemanlarina ve bu elemanlarin
ylizey kaplama yontemlerini gelistirmeye yonelmislerdir. Bugiin gelinen nokta ise, ring
makinelerinde teorik ig devirleri 25.000 d/dk’larda iken, open-end rotor iplik
makinelerinde (28 mm’lik rotorlarla) maksimum 150.000 d/dk hizlara ulasilmistir.
Makine uzunluguna bagli olarak iplik cikis hizi 300 m/dk’larda gerceklesmektedir
(Yapicilar 2005). Sekil 2.5°’de rotor egirme sisteminin gelistirilmesinden itibaren
ulagilan rotor hizlar1 gosterilmektedir. Cizelge 2.1°de ise open-end rotor iplik

makinelerinin gelisim siireci gosterilmektedir.
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Sekil 2.5. Rotor egirme sisteminin gelistirilmesinden itibaren ulasilan rotor hizlari
(Ernst 2011)

Cizelge 2.1. Open-end rotor iplik makinelerinin geligim siireci (Yapicilar 2005)

Yi Open-end rotor iplik makinesinin gelisimi

1807 Ingiliz Williams, ilk open-end iplik egirme sistemini patentlestirdi.

1937 Danimarkali Berthelsen open-end iplik egirme sistemini gelistirip patentlestirdi.
1955 ITMA Briiksel Fuar1’nda, Alman Meimberg’in "eMKa-Spinners” tamtild1.

1965 Brno/Cekoslovakya Makine Fuari’nda, ¢ekim {iiniteli ve rotor devirleri dakikada 20.000-23.000’e
varan ilk Cek yapimi "KS 200" rotor iplik makinesi tanitild.

1967 | ITMA Basel Fuari’nda, gelistirilmis rotor devri 30.000 d/dk’ya varan "BD 200" open-end rotor iplik
makinesi Elitex tarafindan tamitild.

1971 ITMA Paris Fuari’nda, on bir degisik firma tarafindan on ii¢ rotor egirme makinesi tamtildi.
Bunlardan twin-disk yataklama sayesinde kolay rotor degisebilir, rotor devri 100.000 d/dk’lara varan
Siiessen firmasinin yeni egirme kutusu en biiyiik ilgiyi gordii.

1973 ATME Greenville Fuarr’nda Elitex, rotor devri 90.000 d/dk’ya varan "BDA 2G" open-end
makinesini tanitt1. Ayrica Schubert&Salzer’de, ilk Siiessen egirme kutulu open-end rotor iplik
makinesi RU11’i tantt1.
1978 ATME Greenville Fuar1’nda, Schlafhorst ilk kez, otomatik rotor temizleyen, iplik kopuslarint
baglayan, rezerve bobin hazirlayan, bobin degistiren ve rotor devri 65.000 d/dk’ya varan, SE 7
egirme kutulu ilk Autocoro open-end rotor iplik makinesini tanitti.
1979 ITMA Hannover Fuari’nda Schlafhorst, 216 iglik, rotor devri 80.000 d/dk’ya ulasan, 4,20°
koniklikte open-end rotor iplik makinesini tanitti.
1983 | ITMA Milano Fuarr’nda Schlathorst, rotor devri dakikada 90.000’e varan, Ne 40/1 iplik egrilebilen,
SE 8 egirme kutulu open-end rotor iplik makinesini tanitt1
1987 ITMA Paris Fuarinda Schlafhorst, 100.000 d/dk’lik rotor devirlerine varan, optik elektronik iplik
temizleme sistemi Corolab, 200 m/dk iplik ¢ikish ve Topcone’lu (rezerve iplik sarimli) open-end
rotor iplik makinesini tanitti.
1989 ATME Greenville’de Schlafhorst, tam otomatik, dakikada 130.000 rotor devirlere ulasan, SE 9
egirme kutulu open-end rotor iplik makinesini tanitti.

1991 ITMA Hannover Fuarr’nda Schlafhorst gelistirilmis minimum 30 mm rotor ¢apinda dakikada
130.000 rotor devirlere ulasan, optik ve elektronik iplik kalite kontrol sistemi Corolab Plus, otomatik
bobin tagima ve kova degistirmeli open-end rotor iplik makinesini tanitti.

1995 ITMA Milano Fuarr’nda Schlafhorst, rotor devri dakikada 150.000’e varan, iplik tiretim hiz1 220
m/dk’ya varan, yabanci elyaf tespit sistemi Corolab F, seramik mil yataklamali rotor ve bobin tasima
sistemi Autoflow’lu, SE 10 egirme kutulu tam otomatik open-end rotor iplik makinesini tanitti.
1999 | ITMA Paris Fuarr’'nda Schlathorst, manyetik rotor yataklamali, yabanci elyaf ayirict Corolab ABS’li

yeni egirme kutusu Corobox SE 11 tanitt1.

2001 ITMA Asya Fuarr’nda Schlafhorst, informatorden ayarlanabilen emis tertibati, baglama ve

degistirme kombine edilmis Coromat ile yeni open-end rotor iplik makinesini tanitti.

2003 | ITMA Asya Fuarr’nda Schlafhorst, yeni SE 12 egirme kutulu, elektronik ayarlanabilir agici, biikiim,

¢ekim ve her igde besleme mili yerine seridi agma silindirine ¢eken stepper motorlu. 5 kg’lik

CoroPack bobinler iireten ve makine bas1 dort Coromat takilabilen yeni open-end rotor iplik
makinesini tanittr.




Diinya capinda 8 milyondan fazla rotor ile, kesikli liflerin %20’si egrilmektedir. Bazi
ilkelerde (6rn. ABD, Almanya) rotor ipliklerin toplam iplik hacmine orani yaklasik
%50’dir. Moda ve tekstil uygulamalarindaki gelismeler, egirme makinalar1 imalatindaki
gelismeler gibi siirekli artmaktadir ve bu gelismeler rotor ipliklerinin uygulama
alanlarim da degistirmektedir. Hava jetli iiretim sistemine gore iiretilen iplikler 6zellikle
ABD’de belirli bir pazar paymn1 garantilemis durumdadir. Yogun gelistirme
calismalarina ragmen, saf pamuk uygulamalarindaki belirli simirlamalar daha genis
aralikta uygulama alanlar1 agisindan bariyer olusturmaktadir. Son yillarda otomatik
rotor iplik makinalarinin diinyada pay1 yaklasik %35 civarindadir. Bu rakam Cin’deki
otomasyonsuz ¢ok sayidaki iplik makinasindan etkilenmektedir (Ernst 2011). Sekil
2.6’da 2007 Diinya genelindeki toplam rotor sayisi (toplam 8 milyon iizerinden)

gosterilmektedir.
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Sekil 2.6. 2007 Diinya genelindeki toplam rotor sayisi (toplam 8 milyon iizerinden)
(Ernst 2011)

Rotor egirme islemi 60 mm kadar uzunluga sahip lifler i¢in uygundur ve bu sebeple
klasik kisa elyaf pamuk araligin1 kapsamaktadir. Bagka {iretici firmalarin (Schubert &
Salzer, Duesberg Busson) daha uzun kesikli lifleri isleyebilmek i¢in gelistirdigi daha
biiyiik rotorlar ne yazik ki piyasada tutunamamistir. Sekil 2.7’ de kisa kesikli elyaf i¢cin
iplik numarasina gore kurulu rotor kapasitesi gosterilmektedir. Rotor iplikler icin iplik
numarasi araligi esas olarak Ne 6 ve Ne 40 arasinda olmasina ragmen, Ne 3-Ne 60 aras1
genel numara araligin1 kapsamaktadir; ancak yukarida belirtilen aralifin disindaki

toplam iiretim iplik hacmi kiiciiktiir (Ernst 2011).
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Sekil 2.7. Kisa kesikli elyaf i¢in iplik numarasina gore kurulu rotor kapasitesi
(diinya capinda) (Ernst 2011)

Diinya genelindeki rotor iplik isletmelerinde %70’lik kullanim oram ile pamuk lifi ilk
siray1 almaktadir. Bunu sirasiyla polyester, akrilik ve viskon takip etmektedir (Yapicilar
2005). Ancak tiim kisa kesikli lifler karisim ya da tek basina bu sistemde egrilebilir
(Ernst 2011).

Viskoz, modal, poliakriligin birbirleriyle ve pamuk lifiyle karigimlar1 toplam iplik
hacminde belirli bir oram1 kaplar. Ancak, bu ve diger baska dogal ve sentetik liflerin
islenmesi daha ¢ok moda egilimleri ile belirlenmektedir, bu sebeple toplam iplik
hacmindeki oranlar1 sezonsal ve bdlgesel olarak degiskendir. Bazi uygulamalarda
ekonomik acidan ilgi ceken bir baska nokta ise, daha Onceleri kullanimi miimkiin
olmayan iplikhane teleflerinin rotor egirme sisteminde kullanilabiliyor olmasidir (Ernst

2011).

Rotor egirme sisteminin tanitilmasiyla, rotor iplikleri dokuma ve drme mamiillerde
kullanilmaya baglamistir. Pek ¢ok durumda rotor ipliklerin kullanilmasiyla, daha kaliteli
mamullerin iiretilmesine olanak veren ring ipliklerine kiyasla avantaj saglanmaktadir.
Ik olarak, rotor ipliklerin kendilerine has Ozellikleri mamiilde aranan niteliklerle
ortiismesi durumunda basarili bir sekilde kullanilabilmesi sdylenilebilir. Rotor iplikleri
konfeksiyon sektoriinde daha cok denim dokumalarda, pantolon kumaslarinda, spor
giyimde, bluzlarda ve i¢ giyimde, havli diirlinlerde ve dosemelik kumaslarda

kullanilmaktadir. Ayrica bahse deger kullanim alami olarak konfeksiyon sektoriinde
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coraplar ve siiveterler, ev tekstilinde carsaflar ve dosemelik kumaslar, teknik tekstil

uygulamalari, 8rnegin, zimpara bezi tente ve stor kumasi da belirtilebilir (Ernst 2011).

2.2. Open-End Rotor iplikciliginde iplik Uretim Sistemi ve iplik Ozellikleri

Tekstil endiistrisinde, cok g¢esitli hammadde kullamilarak degisik yap1 ve &zelliklerde
iplikler iretilmektedir. Degisik yap1 ve oOzelliklerden de, farkli 6zelliklerde tekstil
yapilar1 elde edilebilmektedir. Ozellikle, 1980’1li yillardan sonra yapay lif iiretiminde ve
lif ¢esitliligindeki artislar sonucunda, tekstilde hammadde yelpazesi genislemistir. Bagsta
polyester olmak iizere, sentetik lif tiretimindeki bu hizli artisin oniimiizdeki yillarda da
devam ederek, 2050 yilinda 150.000.000 tonu asmas1 beklenmekte, diinya lif tiretiminin
%80’ 1ni sentetik liflerin olusturacag ifade edilmektedir (Tarak¢ioglu 2002).

Tekstilde hammadde olarak kullamilan lifler ¢ok cesitli oldugu gibi bu liflerden iplik
elde edilebilmesi i¢in kullanilan egirme sistemleri de cesitlidir. Bu sistemlerin
teknolojik gelisim siirecinde, ring iplik¢iligine alternatif olarak bir¢ok sistem
tasarlanmis ve kullanima gecirilmistir. Ancak bu sistemler icerisinde giiniimiizde
kendisini ticari olarak kabul ettirmis ve kalite olarak ring iplik¢iligine yaklasmis olan

tek sistem open-end rotor iplik¢iligidir (Topalbekiroglu ve ark. 2007).

Bu teknikle iiretilen ipliklerin ana uygulama alani, 14 tex-200 tex (Nm 70-Nm 5) aras1
iplik numaralarinda olmugtur. Buradan da goriilecegi gibi, bu sistem i¢in en biiyiik
sinirlama istenilen incelik ve kalinlikta iplik numarasi iiretilmemesi olmustur. Bu sistem
izerinde son yillardaki calismalar, bu sinirlamayr ortadan kaldirarak cok genis
araliklarda ince iplik iiretimini gerceklestirici yonde olmustur. Fakat hala sistem

izerinde bu konuda bir smirlama mevcuttur (Babaarslan 1997).

Rotor egirme sistemi, 1963 yilinda Cekoslovakya Pamuk Arastirma Enstitiisii’nde icat
edilmis ve gelistirilmistir. Bu egirme sistemi ayni zamanda open-end egirme sistemi
olarak da bilinmektedir. Rotor egirme sisteminde, bant formundaki materyal bir rotor

icerisine beslenir ve sonrasinda bobin halinde iplik elde edilir. Burada agma silindirinin
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onemi oldukga fazladir. A¢ma silindiri, bant formundaki materyali tek lif haline getirir

ve lifler buradan hizla donen bir rotor igerisine sevk edilir (Kili¢ ve ark. 2011).

Merkezka¢ kuvvetinin etkisiyle rotor yivine biriken lifler, rotor icerisine gonderilen
ipligin ucuyla birlestikleri anda, biikiim alarak iplik formuna girer ve sonra da bobin
olarak sarilirlar. Rotor egirme sisteminde, fitil ve bobinleme ara kademelerinin olmayis1
bu egirme sistemini ring egirme sistemine gore daha ekonomik kilmaktadir.
Giiniimiizde bu egirme sistemiyle 160.000 d/dk’ya varan rotor devirleriyle, 150-350
m/dk iiretim hizlarina ulasilabilmektedir (Kilig¢ ve ark. 2011). Sekil 2.8’de open-end

rotor iplik egirme sisteminin sematik goriiniimii verilmistir.

kg silindii
(Sajima silindiri)

Agma silindin
Tabwik kaviy

Sekil 2.8. Open-end rotor iplik egirme sisteminin sematik goriiniimii (Babaarslan 2006)
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Open-end rotor iplik egirme makinelerinde iplik olusumu su sekilde ger¢eklesmektedir:
Islenecek serit, giris kanalindan gecerek besleme boliimiine gelir. Besleme silindiri,
seridi acma silindirine (brizor) sevk eder. Donerek c¢alisan agma silindiri, ylizey
itibariyle tarama disleri ile donatilmistir. A¢ma silindiri, sevk edilen serit liflerini
cozerek besleme kanalina sevk eder. Seritteki pislik ve yabanci maddeler, merkezkac
kuvvetinin etkisiyle, atik ayirma agzina cekilerek, buradan atik tasima bandina sevk

edilir (Babaarslan 1997, Duru 1998).

Lifler, merkezka¢ kuvvetinin ve hava akiminin etkisiyle agma silindirini terk ederek
besleme kanalina gelirler. Emme kanali {izerinde rotor yuvasi bulunmaktadir. Besleme
kanalindan yiiksek bir hizla emilen hava, lifleri ¢cekerek yonlendirir. Bu kanal, i¢
boliimde yiiksek bir devirle donen egirme rotoruyla birlesir. Merkezkag¢ kuvveti tesiriyle
lifler, rotor i¢ duvarinda bulunan bir oluga lif cemberi olarak yerlestirilir (Toplu 1998).
Bir lif demeti tam olarak agildiktan sonra, tekrar rotorda bir araya getirildigi i¢in bu

isleme geri-dublaj (back-doubling) islemi denir (Kaplan 2003).

Rezerve iplik ucu rotor oluguna getirilir, lifler burada seri bir sekilde egrilip bu ipligin
ucuyla birlesir. Sekil 2.9 ve Sekil 2.10’de sirastyla rotor icerisinde donen iplik ucuna
liflerin dahil olusu ve rotor yivinde iplik olusumu gosterilmektedir. Olusan iplik,
rotorun merkezinden ciktiktan sonra diizeden ve biikiim durdurucunun i¢inden gecerek
cikig silindirinde (manson) tutulur. Sekil 2.11°de rotor duvarindan diizeye yaklasik
90”lik agiyla gelen iplik gosterilmektedir. Sonra dengeleme ¢ubugu ve iplik kilavuzu
izerinden bobine gelir. Bobin, dis eksen temasiyla sarim silindiri tarafindan tahrik
edilmektedir. Iplik kilavuzu, bobin genisligine uygun bir doniis yaparak ipligin istenilen

capraz agida sarilmasini saglar (Toplu 1998).
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Sekil 2.11. Rotor duvarindan diizeye yaklagik 90”1ik agiyla gelen iplik (Erbil 2005)

Sekil 2.10’da goriilen eklenme (biikiim) bolgesi (A) rotor yivinde biikiimiin ne kadar
yayildiginin bir gostergesidir. Eklenme bolgesinin uzunlugu, belirli bir rotor hizinda
olusan biikiim ve yalanci biikiim gibi faktorlere baghdir. Eklenme bdlgesi uzunlugunun
kisa olmas: iplikteki kopus sayisinda artiga, uzun olmasi ise verilen biikiimiin ¢ok siki

olmasina ve ipligin yapisinda cok sayida kemer lifi olusmasina neden olur. Sonug
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olarak, open-end rotor iplik olusum prensibinde belirli sartlar altinda biikiim katsayisini
belirli bir degerin altina diisiirmek miimkiin degildir, aksi taktirde eklenme bdlgesinin

uzunlugu sifira diiser (Deussen 1993).

Normal biikiimle biikiilmekte olan bir ipligin ortalarda bir yerlerde doniisiiniin
engellenmesiyle, ipligin biikiim elementi tarafinda aym yonde kazandigi yogun biikiim
yalanc1 biikiim olarak adlandirilir. Engel noktasim gecince bu yogun biikiim, ipligin
tiimiine yayilarak normallesir (Ercan 1983). Sekil 2.12’de yalanci biikim olusumu

gosterilmektedir.

[ Navel Oyungu =

PRI =7 WU

Diize

/"i'*

Sekil 2.12. Yalanci biikiimiin olusumu (Deussen 1993)

Sekil 2.12°de sematik olarak gosterilen yalanci biikiim verilmesi isleminde Pr boyunca
iplige etki eden merkezka¢ kuvveti ve Fo boyunca etki eden cekme kuvvetlerinin
etkisiyle iplik diize (navel) geperine dogru bastirilir. Iplik, rotorun déniis yoniinde
diizenin i¢ duvar tizerinde dondiigii i¢in iplige bir siirtiinme kuvveti (Fr) etki eder. Ayn1
anda Prkuvveti, ipligi diize ceperine bastirmaya devam eder ve ipligin ceper lizerindeki
bu yuvarlanma hareketi her rotor doniisiinde ipligin birden fazla ekstra biikiim almasin1
saglar. Yalanci biikim olusumunun kurallarina gore burada ipligin her iki ucu da
sabitlenmistir; uglardan birisi ¢ekim silindirleri arasindayken, digeri merkezkag
kuvvetinin etkisiyle rotor yivi igerisindedir (Deussen 1993). Sekil 2.13’de egirme islemi

esnasinda iplik tizerindeki biikiim degisimi sematik olarak gosterilmistir.
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Sekil 2.13. Open-end rotor iplik makinesinde olusan gercek ve yalanci biikiim
(Babaarslan 2004)

Rotor ve dolayisiyla da rotor yivindeki lif cemberi, sabit elyaf tasima kanalinin altinda
stirekli bir doniis hareketi yaparlar. Normalde yive yeni gelen lifler heniiz biikiim
almamuig liflerin {izerinde toplanirlar, fakat eklenme bdlgesi iizerine diisen lifler daha
onceden biikiim almis, kendi ekseni etrafinda donen iplik kesitine ¢arparlar ve burada lif
grubuna dahil olmak yerine iplik kesitinin {izerine sarilirlar. Ipligi bir bant gibi saran bu
liflere saran lifler veya kemer lifleri denir. Bu olay open-end rotor ipliginin karakteristik
ve ayirici Ozelligidir. Open-end rotor ipligindeki kemer lifi sayis1 azaldikga, iplik yapist

daha fazla ring ipligine benzer (Klein 1993).

Ring ve open-end rotor ipliklerinde, egirme sistemindeki farklilik nedeniyle, elde edilen
ipliklerin Ozelliklerinde de farkliliklar bulunmaktadir. Ring ipliginde lifler paralel
sekilde ¢ekim iinitesinden ciktiktan sonra, distan ice dogru biikiilerek (biikiim agis1
distan ice dogru kiigiiliir) iplik seklini alir. Open-end rotor iplikte ise farkli egrilme
prensibinden dolayi, bazi lifler paralel biikim almayip iplik uzunlugu boyunca farkl
biikim agis1 ile gelisigiizel sarma bagi olusturarak egrilirler (Kigiik 2009). Sekil

2.14°de ring ve open-end rotor iplik yapilar1 gosterilmektedir.
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Sekil 2.14. Ring ve open-end rotor iplik yapilar1 (Soe ve ark. 2006)

Ring ve open-end rotor iplikleri Sekil 2.14°’den de goriilebilecegi gibi ¢ogunlukla
birbirine paralel merkez liflerden olusur, ama open-end rotor ipliklerinde bu paralellik,

ring ipliklerinden daha azdir (Soe ve ark. 2006).

Ring ipliklerinin yapisina bakildiginda, biitiin liflerin verilen biikiime gore iplik
eksenine helisel bir seklide yerlestigi goriilmektedir. Open-end rotor ipliklerinde ise,
iplik merkezindeki liflerden meydana gelen bir cekirdek bulunmakta ve lifler bu
cekirdegin etrafinda sarili bulunmaktadir, iplik dis yiizeyinde ise lifler sik sik yliziik
seklinde iplik yapisini cevrelemektedir (Canoglu 1999). Sekil 2.15°de ring ve open-end

rotor iplik yapisinin karsilastirilmasi goriilmektedir.

Sekil 2.15. Ring ve open-end rotor iplik yapisinin karsilagtirilmasi (Anonim 2008)
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Ring iplikleri, iyi bir elyaf dizimli ve biitiin kesitte homojen bir helisel yapiya
sahiptirler. Buna karsin open-end rotor iplikleri, karmagsik bir elyaf diizeni ile ¢evrilmis
bir yapiya sahiptir. Bu liflerden bazilar1 farkli bir yiikselme agis1 ve farkli bir biikiim
yOnii gosterirler. Bu da normal biikiim yoniiniin tam tersidir. Open-end rotor ipliklerinin
tilyliiliigi, iplik biikiimiinden ¢ok az etkilenir. Buna karsin ring ipliklerinin tiyliligi,

biikiim arttik¢a azalir (Ayan 2010).

Huh ve ark. (2002) yaptiklar1 arastirmada ring, rotor ve friksiyon egirme sisteminden
elde edilen ipliklerin fiziksel ve yapisal ozelliklerini karsilagtirarak, iplik yapisindaki
farkliliklar1 agiklamaya calismislardir. Arastirmacilara gore iplik 6zellikleri, iplik yapist
ile yakindan iligkilidir ve egirme teknolojilerinin bunlar tizerinde belirleyici bir etkisi
vardir. Yapilan testler sonucunda, en yiiksek lif gbciiniin ring ipliginde oldugu tespit
edilmigtir. Bunu sirasiyla rotor ve en az lif gociiniin goriildiigi friksiyon iplikgilik
yontemiyle Uretilmis iplikler gostermistir. Go¢ faktOriiniin artmasinin iplik kopma
mukavemetini artirdig tespit edilmistir. Lif yerlesim yogunlugunun, biiyiik 6l¢iide iplik
tiretim metoduna bagli oldugu goriilmiistiir. Friksiyon iplik¢iliginde lifler iplik
ylizeyinde en yogun iken, rotor ipliginde yogunlugun iplik ekseninde oldugu
belirlenmistir. Ring iplikte lifler genelde iplik kesitinde homojen dagilim gostermistir.
Ring ve rotor ipligi icin, iplik merkezindeki liflerin iplik eksenine paralel halde
yerlestigi goriilmiistiir. Fakat friksiyon iplik¢iligindeki liflerin, iplik yonii dogrultusunda
egik bir yerlesim sergiledigi goriilmiis, bunun da kopma uzamasini artirirken
mukavemeti diislirdiigline neden oldugu disiinilmiistir. Arastirmacilar, ipligin
ylizeyinde bulunan liflerin veya sarim yogunlugunun i¢e dogru kaymasimnin, iplik

tiyliilliglinii azalttigim tespit etmislerdir.

Ayan (2010) tarafindan yapilan calismada, hammadde olarak Diyarbakir bolgesinde
iretilmis olan pamuk elyafi kullanilarak, open-end rotor iplik egirme sistemlerinde,
karde ve penye iplikler iiretilmistir. Elde edilen test sonuglari, istatistiksel olarak analiz
edilmis olup, iplik numarasinin iplik 6zelliklerine ne gibi etkileri oldugu arastirilmis ve
diinya genelindeki istatistiklerle karsilastirmasi yapilmistir. Calismanin sonucuna gore,
iplik ¢apr arttik¢a iplik diizgiinsiizliigli ve hatalar1 azalmaktadir, iplik tiiyliiliigii ise ince

ipliklerde daha diisiik ¢ikmistir ve iplik ¢apinin azalmasindan dolay1 iplik yapisindaki lif

18



sayis1 azalmakta ve liflerin birbirine tutunma yiizeyi diismektedir, bu nedenle de iplik

mukavemeti diismektedir.

Ring ipliklerine kiyasla, konvansiyonel open-end rotor iplikleri daha az tiiyliidiir. Bu
elyaf sarimi1 olugsumlari ile ilgilidir. Open-end rotor ipliklerinin karakteristigini olusturan
kusak sarimlari, ipligin dis ¢eperinde degisik biikiim yonleri ile yer alir. Boylece open-
end rotor iplikleri olduk¢a biiyiik sayida sarim icerir. Buna karsin, disar1 sarkan tiiy
sayist azdir. Bu da gorsel olarak ipligin daha az tiiylii oldugu izlenimini verir. Bu da
cekim diizesinin geometrisi ile oldukga iyilestirilebilir. Bu durum, rotor ipliginin yiizey
yapisl i¢in avantaj teskil eder ve bu ipliklerin 6rgii sektdriinde kullanimin1 kolaylagtirir
(Offerman ve Putzger 1998). Sekil 2.16’da ring ve open-end rotor iplik tiiyliiliiklerinin

karsilastirilmast gosterilmektedir.

Neddi] %2100 Ravon Ring fplisi Nedi] %2100 Ravon OF-Rotor [pligi
Sekil 2.16. Ring ve open-end rotor iplik tiiyliiliikklerinin karsilastiriimasi (Anonim 2008)

Offerman ve Putzger (1998), ring ve open-end rotor ipliklerinin tiiyliiliik acisindan
degerlendirilmesi iizerine yaptigir caligmada 25 tex numarada, 709 T/m biikiimlii ring
ipligi ve 758 T/m biikiimlii open-end rotor ipligi kullanmustir. ipliklerin elyafi ayn
partideki hammaddeden olup, sabit parametrelere sahiptir. 25 tex x 2 olarak hazirlanan
iplikler bir biikiim makinesinde biikiilmiistiir, biikiim iglemi ii¢ biikiim kademesinde her
iki yone de (Z-S) olacak sekilde gerceklesmistir. Yapilan testler sonucunda ring
ipliginin tiiyliiliigiiniin, open-end rotor ipligine gére %100 daha fazla oldugu ortaya
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cikmigtir. Cift kat ipligin biikiimii arttikca, tiiyliilik azalmaktadir. Tek kati ile ayni
yonde biikiilen ¢ift kat ipliklerde, tiiyliiliigiin daha az oldugu goriilmiistiir.

Jackowski ve ark. (2002) open-end rotor iplik egirme makinesinde 3,5-4,0-4,5-5,0 ktex
olmak iizere dort farkli numarada ikinci pasaj cer seridi kullanarak, her bir seritten 18,
20, 25 ve 30 tex olmak iizere on alt1 farkl rotor ipligi; ring iplik egirme makinesinde ise
400 tex fitil kullanarak, 25 ve 40 tex olmak iizere iki farkli numarada ring ipligi
tiretmiglerdir. Calismada iiretilen ipliklerin mukavemet, uzama ve elastikiyet 6zellikleri
incelenmistir. Calisma sonucunda, ring ipliklerinin mukavemet ve uzamasinin open-end
rotor ipliklerine gore daha iyi oldugu, open-end rotor ipliklerinin ise elastikiyet

derecelerinin ring ipliklerine gore daha iyi oldugu goriilmiistiir.

Jackowska-Strumillo ve ark. (2007), ring, kompakt ve rotor egirme sistemlerinde
iretilen pamuk ipliklerinin kalitelerini karsilagtirmiglardir. Calismada 15, 18, 20, 25, 30
ve 40 tex dogrusal yogunlugundaki karde ve penye pamuk iplikleri ring, kompakt ve
rotor egirme sistemlerinde iiretilmis ve egirme sistemi ile dogrusal yogunluk
degisiminin mukavemet, kopma uzamasi, diizgiinsiizliik ve tiiyliilik {izerine olan
etkileri incelenmistir. Mukavemet acisindan bir degerlendirme yapildiginda, her ii¢
egirme sisteminde de ipligin dogrusal yogunlugu arttikca mukavemet degerleri de
artmaktadir. Ayrica kompakt ipliklerin mukavemet degerleri en yiiksek, open-end rotor
ipliklerinin ise en diisiiktiir. Penye islemi sonucunda ise, tiim ipliklerin mukavemet
degerleri 1-2 cN/tex artmaktadir. Kopma uzamasi agisindan degerlendirildiginde, iplik
dogrusal yogunlugu ile kopma uzamasi arasinda dogru orantili bir iliski mevcuttur.
Open-end rotor ipliklerinin kopma uzamasi degerleri, ring ve kompakt ipliklerden daha
yiiksek ¢ikmugtir. Tiim ipliklerde kopma uzamasi degerleri agisindan, penye isleminin
etkisi yoktur. Tiiyliiliik, iplik dogrusal yogunlugu arttik¢a artmaktadir. Karde ipliklerde
ring ve kompakt ipliklerin tiiyliiliikleri arasinda fark olmamakla beraber; penye
ipliklerde ring iplikleri, kompakt ipliklere gore daha tiiyliidiir. Genel olarak, open-end
rotor ipliklerinin tiiyliiliikleri, ring ve kompakt ipliklere gore daha diisiiktiir. Iplikler
diizgiinsiizliik acisindan degerlendirildiklerinde, her ii¢ egirme sistemi i¢in de dogrusal
yogunlukla ters orantili bir iliski oldugu goriilmektedir. Karde ipliklerin

diizgiinsiizliikleri, penye ipliklere gore daha fazladir. Egirme sistemleri agisindan
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degerlendirildiginde ise, ring ipliklerinin diizgiinsiizliikleri en yliksektir. Kompakt ve
rotor ipliklerinin diizgiinsiizliikleri arasinda ise onemli bir fark bulunamamistir. Son
olarak, sik rastlanan hatalar ile iplik dogrusal yogunlugu arasinda ters orantili bir iligki
mevcuttur. Ancak bu iligki, iplik dogrusal yogunlugu arttikca zayiflamaktadir. Genel
olarak ring ipliklerine ait degerler en yiiksek, open-end rotor ipliklerine ait degerler ise

en diistiktiir.

Celik ve Kadoglu (2009), hammaddenin ve egirme metodunun iplik tiiyliiliigiine olan
etkisini incelemek i¢in yaptiklar1 caligmada ring, open-end rotor ve kompakt iplik
egirme metotlarin1  kullanarak pamuk, viskon, modal, tencel ve polyester
hammaddeleriyle iki farkli iplik numarasinda ve ii¢ farkli biikiim katsayisinda iplikler
tiretmiglerdir, elde edilen sonuclara gore egirme metodu, iplik numarasi ve biikiim
katsayisi arasindaki etkilesimler istatistiksel olarak anlamli bulunmustur. En diisiik iplik
tiylillugli sirasiyla kompakt, open-end rotor ve ring iplik egirme sistemlerinde elde

edilmistir.

Ayan (2010) tarafindan yapilan calismada, hammadde olarak Diyarbakir bolgesinde
tiretilmis olan pamuk elyafi kullanilarak, ring ve open-end rotor iplik egirme
sistemlerinde, karde ve penye iplikler iretilmistir. Calisjmanin sonucunda, iplik
diizgiinsiizliigii, iplik hatalar1 ve iplik mukavemeti bakimindan ring iplik egirme sistemi
daha iyi goziikiirken, iplik tiiyliiliigii bakimindan open-end rotor iplikleri daha iyi
sonuclar vermistir. Ring iplik egirme sisteminde penye olarak {iretilen iplikler

diizgiinsiizliik, iplik hatalar1 ve tiiyliilik bakimindan %35 Uster dilimine girmistir.

Ring ve open-end rotor iplik egirme sistemleri ekonomik yonden karsilastirildiginda ise,
ilkemizde ring ipligi liretiminde hammadde maliyetinin degisken maliyetlerin %67’ sini
olusturdugu, rotor ipligi iretiminde ise bu oranin %76 seviyelerinde oldugu
belirtilmistir. Hammadde maliyetinin degisken maliyetler icerisindeki orani, zaman
icinde hammadde fiyatlarindan olusan degiskenliklere bagl olarak degismektedir
(Kusguoglu ve Kog 2003).
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Iscilik maliyetinde ise kullanilan isci sayisi, is¢ilik iicretleri ve is giicii verimliligi temel
faktorlerdir. Ulkemizde, iplik iiretimi degisken maliyetleri icerisinde, iscilik maliyetinin
oram ring ipligi liretimi i¢cin %16, rotor ipligi tiretimi i¢in ise %8 olarak belirtilmistir

(Kusguoglu ve Kog 2003).

Ring ve open-end rotor iplik egirme sistemleri, yer ihtiyaci, iiretim birimleri, personel
ihtiyac1 ve tretim maliyetleri yoniinden karsilastirilirsa, ring sisteminin yer, liretim
birimi ve personel ihtiyaci rotor sisteminden daha fazladir. Uretim maliyeti agisindan
cok biiylik bir fark olmamasina karsin ring sisteminde iiretim maliyetinin daha fazla

oldugu goriilmektedir (Sabir 2000).

Rotor iplik¢iliginin ring iplikc¢iligine kiyasla ayirt edici 6zelligi daha yiiksek miktarlarda
iretim potansiyelidir. Bu potansiyel rotor ve sartm hizlarinin siirekli arttirilmasi sonucu
devaml iyilestirilmistir. Rotor iplikleri ring iplige gore daha ucuz iiretilmeleri ve s6z
konusu uygulama alanlarina uygun olmalar1 sebebiyle her zaman basarili olmustur.
Rotor egirme sisteminde iki iiretim asamasi (egirme ve sarim) tek bir makinada
birlestirilmektedir. Boylece ilk asama olarak kii¢iik egirme kopslarina sarim yapilmadan
satisa hazir capraz sarimli bobinler hemen elde edilebilmektedir. Entegre iplik izleme
sistemleri ve her egirme noktasinda parafinleme elemanlar1 sayesinde sonraki asama
olan aktarma islemini de elimine eder. Rotor egirme sisteminde karde veya cer seritleri
dogrudan islenebildigi icin ring iplik¢likte zorunluluk olan fitil tiretimi asamas1 da

elimine edilmistir (Ernst 2011).

Son olarak, rotor egirme makinalarinda operatdr islemlerinin otomasyonu ring iplik
makinasindakilere kiyasla daha kolaydir. Artik yiiksek performansh rotor iplik
makinalarinda tiim operator iglemlerinin otomasyonu standartlastirilmistir, pek cok
tekstil fabrikasinda otomatik kova ve bobin transferi de zorunluluk haline gelmistir.
Rotor ipliklerinin sadece piyasaya ¢ikmasinda degil, aym zamanda rotor ipliklerinin
ring ipliklerin yapisal Ozelliklerinden ayirt edilmesinde de teknolojik agidan bir
miicadele olmustur. Rotor ipliklerinin daha fazla tercih ediliyor olmasi, 6rnegin dokuma
denim kumaslarda ve 6rme kumaslarda, bunun bazi son {iiriin gruplarinda basari ile

kullanildigim gostermektedir. Bir yandan iplik 6zelliklerinin modifikasyonu ile diger
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yandan egirme stabilitesinin siirekli gelistirilmesiyle rotor iplikler i¢in hala yeni

uygulama alanlar1 gelistirilmektedir (Ernst 2011).

2.3. Open-End Rotor iplikciliginde Kaliteye ve Uretime Etki Eden Faktorler

Open-end rotor iplik¢iliginde elde edilen iplik 6zellikleri ve tiretim baglica ii¢ grupta
toplanan parametrelerden etkilenmektedir. Bu gruplar; kullanilan hammadde ile ilgili
parametreler, serit hazirlama iglemleri ile ilgili parametreler ve makina parametreleri
seklindedir. Cok yiiksek hizlarda tiretim yapan ve yiiksek bir teknoloji kullanan bu
sistemde, iyi kalite degerlerine sahip iplik tretimini yiiksek performansla birlikte
saglamak i¢in parametrelerin dikkatli bir sekilde secilmesi gerekmektedir (Omeroglu ve
Ulkii 1998). Asagida konuya aciklik getirmesi acisindan hammadde 6zelliklerinin ve
hazirlik islemlerinin rotor iplik 6zelliklerine etkisine kisaca deginildikten sonra, bu
calismanin konusu olan egirme elemanlarinin rotor iplik 6zelliklerine etkisi daha genis

olarak incelenmistir.

2.3.1. Hammadde ozelliklerinin etkisi

Open-end rotor iplik¢iliginde ring iplik¢iligine kiyasla, hammaddede bazi farkli ve
smirlayict kalite 6zellikleri istenmektedir. Kullanim alanina uygun iplik iiretebilmek
icin, hammaddenin fiziksel veya kimyasal 6zellikleri hakkinda bilgi sahibi olunmasi
gereklidir. Aksi takdirde hammaddenin open-end rotor iplik makinesine hazirlanmasi
stirecindeki makinelerde (harman-hallag, tarak, cer) veya open-end rotor iplik egirme
makinesinde problemler ortaya c¢ikabilir. Lif uzunlugu acisindan, open-end rotor
iplikciliginde, ring iplik¢iligine nazaran daha kisa lifler islenebilmekle beraber, uzun
stapel boyunda olan ¢esitli liflerin de egrilmesi miimkiindiir. Ancak bu durumda, lif
uzunlugu arttikca, rotor ¢apmin biiyiik secilmesi gerekmektedir ki bu rotor hizinin
dolayisiyla da iiretimin diismesine sebep olur. Lif uzunlugu, rotor capi, rotor ve cikis
hiz1 parametreleri esas alindiginda, genel olarak open-end rotor iplik egirmede 40 mm

uzunluguna kadar liflerin kullanildig1 s6ylenilebilir (Yapicilar 2005).
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Ring iplik¢iliginde lif uzunlugu, egirme stabilitesi ve iplik kalitesini birinci derecede
etkilerken; open-end rotor iplikciliginde birinci derecede etki eden oOzellik, lif
mukavemeti ve kopma uzamasidir. Cizelge 2.2’de rotor ve ring iplik makinelerinde

liflerin 6nemlilik derecesi gosterilmektedir.

Cizelge 2.2. Rotor ve ring iplik makinelerinde liflerin 6zelliklerinin 6nemlilik derecesi

(Yapicilar 2005)
Rotor iplik Ring iplik
Lif Mukavemeti/Kopma Uzamas1 Lif Uzunlugu
Lif Inceligi/Olgunluk Lif Mukavemeti/Kopma Uzamas1
Lif Uzunlugu Lif Inceligi/Olgunluk
Lif Temizlilik Lif Siirtlinmesi
Lif Siirtiinmesi Lif Temizlilik

Sentetik liflerde, lifin 1siya kars1 dayamklhilifi ve avivaj aplikasyonu iplik egirme
stabilitesini ve kalitesini yakindan etkilemektedir. Bazi sentetik lif cesitlerinin
icerdikleri avivaj maddeleri, rotor icerisinde tortu veya toz birikintileri birakmakta;
hayvansal liflerde de (ylin) aym sekilde icerdikleri yag ve terden dolayr benzer
problemler goriilmektedir. Bu nedenle, bu liflere rotor isletmelerinde nadir olarak

rastlanmaktadir (Yapicilar 2005).

Viskon lifinin, yiiksek mukavemetli viskon, kivirciklandirimis viskon, koyu
boyanabilen viskon, modal ve yass1 viskon olarak farkli tiirleri mevcuttur (Erbil 2012).

Sekil 2.17°de normal viskonu kesit ve boyuna yiizey goriintiisii goriilmektedir.

Sekil 2.17. Viskon liflerinin mikroskop altinda enine ve boyuna kesit goriiniimleri
(Erbil 2012)
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Polyester elyafi pamuk ile karistirilarak tekstil endiistrisi tarafindan c¢esitli alanlarda
konfeksiyon uygulamasi icin kullanilmaktadir. Polyester elyafi karisim yapilmadan da
endiistriyel pazarlarda genis kullamim alam bulmaktadir. Dayaniklilik, siirtiinme
dayanimi1 ve tokluk dahil olmak iizere miikemmel bir 6zellikler bilesimine sahiptir.
Ozelikle polyester elyafinin elastikiyeti, kumasin geri donme kapasitesinde carpici bir

performans saglamaktadir (Topalbekiroglu ve ark. 2007).

Diinyada baslica poliester iireticileri; ABD, Japonya, Ingiltere, Almanya, Italya, Fransa,
Tiirkiye olarak sayilmaktadir. Ayrica son yillarda Cin de, poliester iireten iilkeler
arasinda yer almaktadir. Ulkemizde ise poliester Lif iiretimini gerceklestiren baslica
firmalar; SASA-DupontSa, Sifas, Polylen, Nergis, Flament, ASF, Polyteks’dir (Duru
2003).

Poliester lifleri, filament halde ya da cesitli uzunluklarda ve inceliklerde kesikli olarak
iiretilmektedir. Uretilecek lifin inceligi ve uzunlugu, lifin pamuk, yiin vb liflerle mi
islenecegine gbre veya istenen tutuma gore belirlenmektedir. Poliester liflerinin enine
kesitleri diize sekline baglh olmakla birlikte ¢cogunlukla daireseldir. Istendigi takdirde
degisik diize sekillerinde de (iiggen, yildiz, yarim ay gibi) iiretilebilmektedir (Erbil
2012). Boyuna kesitleri ise diizgiin ve piiriizsiiz olup cam ¢ubuga benzer. Sekil 2.18’de
poliester liflerinin mikroskop altinda enine kesit ve boyuna ylizey goriiniimleri yer

almaktadir.

Sekil 2.18. Poliester liflerinin mikroskop altinda enine kesit ve boyuna yiizey
goriiniimleri (Erbil 2012)
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Polyester elyafi, ¢ok diisiik nem emiciligine ve yiiksek erime noktasina sahiptir.
Elastikiyeti ve hizli kuruma ozelligi polyester elyafim ozellikle dolgu malzemesi
olmaya elverisli kilmaktadir (Karaaslan 2005). Polyester elyafinin sahip oldugu bu
ozellikler pamuk ile yapilan karigimlarinin kullanim 6zelliklerini oldukga iyilestirmis ve
bu sebeple polyester/pamuk karigimlar1 yaygin bir kullanim alam1  bulmustur
(Topalbekiroglu ve ark. 2007). Polyester/pamuk karisimi iplikler gomlek, bluz, etek,
elbise, giindelik giysi ve hafif yazlik ceket gibi gerek bayan, gerekse erkek giyimi
alaninda kullanildiklar1 gibi yatak ve masa takimlar1 gibi ¢ok cesitli amaclar icin de
kullanilmaktadir. Bu kullanim amagclar1 icin belirlenmis ipliklerin numara alani temel
olarak 15 tex ile 67 tex (Nm 27 ile Nm 15, Ne 16 ile Ne 40) arasinda yer alir (Karaaslan
2005).

Baykal ve ark. (2005), pamuk-polyester karisimli open-end rotor ipliklerinin kalite
degerleri iizerine iki ayr1 caligma yapmislardir. Bes farkli pamuk-polyester karigiminin,
her birinden bes farkli numarada iplik tiretmislerdir. Elde edilen sonuglara gore,
karisimdaki polyester oraninin artmasiyla %CV degeri azalmis, fakat %100 polyesterde
tiim numaralarda %CV degeri artig gostermistir. Gozlemlenen ince yer sayis1 degisimi
de, %CV’deki gibi olmustur. Kalin yer ve neps sayilarinda ise, farkli numaralarda

diizensiz degisimler goriilmiistiir.

Baykal ve ark. (2006) calismalarinda, pamuk-poliester karisimi open-end rotor
ipliklerinin, mukavemet ve uzama degerlerinin karigim orani ve iplik numarasindan yola
cikarak tahminlenmesini amag¢lamislardir. Calisma kapsaminda, bes farkli numarada ve
%100 pamuk, %100 poliester, %75-%25, %50-%50 ve %25-%75 pamuk-poliester
karisim oranlarinda open-end rotor iplikleri, laboratuvar tipi open-end rotor iplik
makinas1 Quickspin ile iiretilmis ve mukavemet ve uzama degerleri Uster Tensorapid 3
ile Olciilmiistiir. Calismamn sonunda, karisim orami ve iplik numarast bagimsiz
degiskenleri ile mukavemet ve uzama degerlerini tahminleyen iki ayr1 regresyon
denklemi ortaya konmustur. Bu denklemler kullanilarak tahminlenen mukavemet ve
uzama degerleri ile gergek degerler arasinda r = 0,980°den biiyiik korelasyon katsayilar1

oldugu goriilmiistiir.
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Cyniak ve ark. (2006), polyester-pamuk karisimli open-end rotor ipliklerinin kalite
degerleri tizerine yaptiklar1 calismada, cerde karisim yaparak penye ve karde pamuk
seritleri kullanmak kaydiyla, 20 tex ve 30 tex iplik numaralarinda toplam otuz alt1 adet
numune iiretmislerdir. Sonu¢ olarak mukavemet ve kopma uzamasi degerleri, iplik
numarasi ve karde-penye ayrimina bagl kalmaksizin, polyester oraninin artmasiyla artig
gostermistir. %CV degerinde ise en iyi diizgilinsiizlik %100 pamukta saptanirken,
polyester-pamuk karigimlar1 arasinda diizensiz olarak degisen degerler goriilmektedir.

Ince, kalin ve neps degerlerine bakildiginda ise aym diizensizlik devam etmektedir.

Baykal ve ark. (2007), pamuk-poliester karisimi open-end rotor ipliklerinin
tiyliilliklerini, karistm orami ve iplik numarasindan yola cikarak tahiminlemeye
calismislardir. Bu amagla, onceki caligmalarindaki (Baykal ve ark. 2006) deney planini
kullanmiglardir. Calismada, ipliklerin tiiyliiliikkleri, Uster Tester 4 ile Olctilmiistiir.
Calismanin sonucunda, karisim orani ve iplik numarasi bagimsiz degiskenleri ile, iplik
tiylilliglinii tahminleyen bir regresyon denklemi ortaya konmus ve bu denklem
kullanilarak tahminlenen tiiyliiliikk degerleri ile gercek tiiyliililk degerleri arasinda

yiiksek korelasyon (r = 0,984) oldugu belirtilmistir.

Topalbekiroglu ve ark. (2007), yaptiklar1 ¢caligmada pamuk/poliester ve pamuk/akrilik
karisimli open-end rotor ipliklerinde karigim oranlarimin degistirilmesinin iplik kalitesi
izerine yaptiZ1 etkileri incelemislerdir. Dort farklt harman, open-end rotor iplik
makinesinde, Ne 20/1 iplik numarasinda iretilmistir. Elde edilen ipliklerin kalite
degerleri Premier Tester 7000 cihazi ile Olc¢iilmiistiir. Sonug¢ olarak, iplik kalite
karakteristiklerinden %CV degeri, ince ve kalin yer sayisi, neps sayist gdz Oniine
almarak iplikler arasinda bir kiyaslama yapilmistir. Karigim oranmin ipligin kalite
degerlerine etkisini istatistiksel agcidan incelemek amaciyla test sonuclarina tek yonlii
varyans analizi uygulanmistir. Calisma sonucunda poliester i¢in en iyi degerlere %100
ipliklerde rastlanmirken, karisimlardaki pamuk oranimin artirilmasi ile diizgiinsiizliik,
ince yer, kalin yer ve neps degerlerinin kotiilestigi goriilmiistiir. Akrilik icinse en iyi
degerler %60/40 akrilik/pamuk karigiminda goriilmiistiir. Bu iplikteki degerler %100
akrilik iplikten daha iyidir. Karigimdaki pamuk oramnin artirilmasi degerleri

kotiilestirmistir. Test sonuglarina yapilan varyans analizinde karistm oraninin %CVp,
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ince yer, kalin yer ve neps degerlerine P < 0,01 6nem diizeyinde anlamli etki yaptig1

saptanmigtir.

2.3.1.1. Lif mukavemeti/lif kopma uzamasinin etkisi

Iplik kalitesi denildigi zaman ilk akla gelen 6zelliklerden birisi ipligin mukavemetidir.
Lif mukavemeti ve lif kopma uzamasi, iplik mukavemetine belli oranda etki etmektedir.
Lif mukavemeti ve lif kopma uzamasi fazla olan lifler, yiiksek rotor devirlerinde
meydana gelebilecek kuvvetlere (merkezkag) karsi istenilen direnci gosterebilmekte,
boylelikle iplik egirme sirasinda kopuslarda da azalma goriilmektedir. Iplik mukavemeti
ile lif kopma uzamasi arasindaki iliski incelendiginde, lif kopma uzamasmdaki sapma
varyasyonu ne kadar diisiik olursa, iplik mukavemetinin de o derece yiiksek olacagi
goriilmektedir. Aksi takdirde liflerin acilmasi1 esnasindaki lif kopmalari, iplik
mukavemetini olumsuz etkileyecektir. Open-end rotor iplik egirmede iplik inceligi,
biikiim, egirme elemanlar1 ve kullanilan hammaddeye bagli olarak, iplik mukavemetinin

lif mukavemetinden yararlanma oranlari:

° Kalin numara pamuk iplik egirmede %40-%55,

o Ince numara pamuk iplik egirmede %35-%47,

. Viskon ve modal iplik egirmede %27-%47,

° Polyester iplik egirmede %20-%47 olarak degisir.

Polyester iplik egirmedeki iplik mukavemetinin lif mukavemetinden yararlanma
oranminin diisiik olmasi, liflerin 1s1tya kars1 dayamkliliginin diisiik olmasindan
kaynaklanmaktadir (Yapicilar 2005). Cizelge 2.3’de polyester ve viskon liflerinin lif

mukavemeti ve lif kopma uzamasi gosterilmektedir.

Cizelge 2.3. Polyester ve viskon liflerinin lif mukavemeti ve lif kopma uzamasi

(Yapicilar 2005)
Hammadde | Lif Mukavemeti (cN/tex) | Kopma uzamasi (%)
Polyester 25-65 15-50
Viskon 16-34 15-17
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Kadoglu (1993), open-end rotor ipliklerinde kaliteyi etkileyen ©Onemli faktorleri
hammadde, materyal hazirlama, egirme makinesi ve sirasiyla mukavemet, incelik,
uzunluk, avivaj ve temizlik olmak iizere lif 6zellikleri olarak siralamistir. Open-end
rotor iplikleri icin lif mukavemeti, diger lif oOzelliklerine gore en Onemli sirayi
almaktadir. Lif mukavemetinin ne kadarimin iplik mukavemetine yansidig ile iliskili
olarak Ne 10/1, Ne 22/1 ve Ne 30/1 ipliklerle yapilan calismada, iplik inceldikce
ortalama lif mukavemetinden yararlanma yiizdesinin %59, %54 ve %50 olarak diistiigii
goriilmiistiir. Lif uzunlugunun ise ipliklerde mukavemet, elastikiyet, diizgiinsiizliik,
tutum ve tiiyliiliik {izerine dogrudan etkisinin oldugu goriilmiistiir. Ayrica iplik
diizgiinsiizliigiiniin iyilesmesi icin, lif Uniformite orammnin iyi olmasi gerektigi

belirtilmistir.

2.3.1.2. Lif inceliginin etkisi

Lif inceligi, open-end rotor iplik¢iliginde egirme stabilitesini ve iplik kalitesini ring
iplik¢iliginden daha fazla etkilemektedir. Ayrica lif inceliginin open-end rotor iplik
egirmede tercih edilip edilmemesi, iplik incelik egirme sinir1, kumas kalitesi ve uygun
egirme komponentlerinin secimi hakkinda 6n bilgi vermektedir. Ince numara iplik
egirmek igin, ince liflerin kullanilmas1 gerekmektedir. ince lifler kullamldig: takdirde,
kesitteki lif sayis1 artacagi i¢in iplik kalite degerleri (iplik mukavemeti, iplik
diizgiinsiizliigii vb) olumlu yonde etkilenecektir. Pamuk liflerinin incelikleri sentetik
liflerle  karsilagtirildiginda, pamuk liflerinin  inceliklerinin doga tarafindan
siirlandirildig: sdylenebilir. Burada pamugun ekildigi iilke, iklim sartlar1 ve toplanma
sekli lifin inceligini biiyiik 6lciide etkiler. Sentetik liflerin inceligi ve uzunlugu, karigimi
yapilacak pamuga veya diger hammaddeye, iiretilecek iplik inceligine ve egirme
elemanina (rotora) gore segilir. Open-end rotor iplik isletmelerinde genellikle asagidaki

lif incelikleri kullanilmaktadir:

e Pamuk 1,2-2,2 dtex (3-5 Mic) (1 Mikroner = 0,39 dtex)
e Polyester 0,9-2,5 dtex

e Viskon 0,9-2,8 dtex

e  Akrilik 0,6-3,3 dtex (Yapicilar 2005)
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Sentetik liflerde 1 dtex’ten daha ince lifler mikro lif olarak adlandirilirlar. 2 dtex’ten
kalin lifler ancak 6zel iplik tiretimlerinde (hali iplik¢iliginde) kullanilirlar. 1,3 dtex
inceligindeki lifler, open-end rotor iplik isletmelerinde genis capli kullanim alam

nedeniyle standart lif olarak kabul edilmektedirler (Yapicilar 2005).

Ince lifler kullanildig1 zaman, daha ince iplik iiretmek miimkiin olup, iplik kopuslar:
azalacak, daha iyi kalite degerleri ortaya ¢ikacaktir. Fakat normalin disinda ¢ok ince lif
kullanildig1 zaman, hazirlama esnasinda tarakta nepsler olusacak, bu da iplik kalitesini
olumsuz yonde etkileyecektir. Iplik kesitindeki lif sayis1 arttig1 takdirde, acik biikiimlii
iplikler iretilebilir ve dolayisiyla iiretimin artmasi saglamilabilir. Ayrica iplik daha
hacimli olur. Islem geregi, rotor ipliginde kesitteki lif sayisimin yiiz on-yiiz otuz olmasi
gerekmektedir. Triko iplik iiretiminde, ipligin yumusak olmasi icin kesitteki lif sayis1
dokuma ipligine nazaran fazla olmaldir. Ince liflerle daha iyi sonu¢ alinmasmin
nedenlerinden biri de, rotor yivinde ince liflerin kalin liflere nazaran daha rahat biikiim

alabilmesi ve hata olusumunun daha az olmasidir (Yapicilar 2005).

Lif olgunluk derecesi, kaliteli bir iplik iiretimi ve sonraki bitim iglemleri i¢in en az diger
parametreler kadar onemlidir. Olgunlagmamis liflerden egrilen ipliklerin mukavemeti
diismekte, mukavemet varyasyonu, diizgiinsiizligii, iplik kopuslar, iplik tretimi ve
dokuma prosesinde uguntu ve hav birikimi artmaktadir. Ayrica iplikte ve kumasta boya
almamig yerler, abraj, boya dalgalanmasi olma tehlikesi de soz konusudur. Olgunluk
derecesi diisiik olan lifler, egirme esnasinda neps olmaya meyilli olup, bu liflerin kisa lif

oram da yiiksektir (Yapicilar 2005).

2.3.1.3. Lif uzunlugunun etkisi

Open-end rotor iplikciliginde egrilebilen lif uzunlugu maksimum 60 mm civarindadir.
Lif uzunlugunu smirlayan en dnemli etken rotor capidir. Open-end rotor iplikciliginde
egrilebilen minimum lif uzunlugu icin bir rakam vermek miimkiin olmamakla beraber,
kisa liflerin veya penye teleflerinin open-end rotor iplik¢iliginde kullanildig:
bilinmektedir. Kullanilan lif uzunlugu ipligin mukavemetine, kopma uzamasina,

diizgiinsiizliigiine, tiyliiliigiine ve kumasin tusesine dogrudan, egirme stabilitesine ise
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dolayll olarak etki yapmaktadir. Open-end rotor iplikciliginde genis kullanim bulan
sentetik liflerin lif uzunlugu 32-38 mm ve inceligi 1,3 dtex’tir. Pamuk-sentetik

karisimlarda ise sentetik lif uzunlugunun pamuk lif uzunluguna uygun olarak secilmesi

gerekmektedir (Yapicilar 2005).

2.3.1.4. Diger lif ozelliklerinin etkisi

Open-end rotor iplik¢iliginde pamuk harmanlarinin igerisinde bulunan cepel dokiintii,
toz, kum ve yabanci maddeler, iplik iiretiminde makine randimanina ve iplik kalitesine
yiiksek derecede negatif etki yapmaktadir. Bunun i¢in lif hazirlama asamasinda liflerin
paralel hale getirilme islemleri kadar cepel, dokiintii, toz, kum ve yabancit maddelerin

uzaklastirilmasi isleminin de gerceklestirilmesi gerekmektedir. Aksi halde:

e Serit besleme silindirinin altinda birikintiler olusacak ve bu birikintiler belli
zaman sonra agma silindiri tarafindan ¢ekilip rotor yivine kadar ulasacak ve iplik
olusumunu negatif yonde etkileyecektir.

e Acici garnitiir dislerinin kirilmasina neden olacaktir.

e Lif kanalinda ¢izilmeler meydana gelebilecektir.

e Rotor igerisinde biriken toz ve dokiintiiler, iplikte periyodik hatalarin (muare)
olusumuna neden olacaktir.

e Rotor yivinde toplanmis liflerin iizerinde biriken kiiciik parcaciklar, zamanla
iplik olusumunu bozacak ve iplik kopuslarina neden olacaktir.

e Rotor igerisindeki kirlilik, iplikte tiiylenme ve nepsin artmasina neden olacaktir.

e Kiigiik capli rotorlar, biiyiik capli rotorlara gore kirlilige kars1 daha hassastirlar.

e Ince numarada egrilen iplik, kalin numarada egrilen iplige gore kirlilige karsi
daha hassastir.

e Epgrilen iplik lizerinde tasinan yabanci maddeler, iplik gozetleyici sensorler
tarafindan hata olarak tespit edilecek ve egirme otomatik olarak durdurulacaktir.
Bu durum makine randimanini negatif yonde etkileyecektir.

e Bazi sentetik liflerin igerisinde bulunan 1s1 dayamim direnci diisiik avivaj

maddeler, bilhassa yiiksek rotor devirlerinde, rotor yivinde veya rotor duvarinda
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tortu olusmasina neden olarak iplik kalitesi ve egirme stabilitesini negatif

etkilemektedir (Yapicilar 2005).

Cizelge 2.4’de kullanilan rotor ¢apma gore hammadde icerisindeki mevcut cepel

miktarlar1 6rnekleri gosterilmektedir.

Cizelge 2.4. Kullanilan rotor capmna gére hammadde igerisinde mevcut ¢epel miktarlari
ornekleri (Yapicilar 2005)

Ornek 1: Cepel miktar1 % 0,08
Hammadde icerisinde ¢ogunlukla kabuklu neps, lifli
neps, ¢epel, cekirdek kirintisi ve yabanct madde
kirintilar1 bulunmaktadir. Bu hammaddeden 28 mm’lik
rotorla 140.000 d/dk hizda Ne 30/1 dokuma ipligi
iretilmisgtir.

Ornek 2: Cepel miktar %0,14
Hammadde icerisinde ¢ogunlukla kabuklu neps, lifli
neps, ¢epel, cekirdek kirintisi ve yabanct madde
kirintilar1 bulunmaktadir. Bu hammaddeden 31 mm’lik
rotorla 125.000 d/dk hizda Ne 30/1 dokuma ipligi
tiretilmistir.

T Ornek 3: Cepel miktar1 % 0,21
. Hammadde icerisinde hala yogunlukta kabuklu neps,
lifli neps, ¢epel, ¢cekirdek kirmntisi, yabanct madde,
yaprak ve govde kirintilar1 bulunmaktadir. Bu
hammaddeden 31 mm’lik rotorla 115.000 d/dk hizda Ne
10/1 dokuma, Ne 16/1 ve 20/1 triko iplikler iretilmistir.
Ornek 4: Cepel miktar1 % 0,35
Hammadde icerisinde az miktarda kabuklu neps, lifli
neps, cepel, cekirdek kirmntisi ve yabanci madde; fakat
yiiksek miktarda kolay ayrilabilir yaprak ve govde
kirintilar1 bulunmaktadir. Bu hammaddeden 40 mm’lik
rotorla 90.000 d/dk hizda Ne 6/1 ve Ne 7/1 dokuma
ipligi iiretilmistir.

Iplik isletmelerinde kullamlan dogal, suni ve sentetik lifler, hazirlama ve egirme
islemleri sirasinda cesitli darbelere maruz kalirlar. Liflerin, tiim egirme proses
asamalarini miimkiin oldugunca az hasarla gegirmeleri gerekmektedir. Bu da ancak
liflerin igerisinde bulunan yardimci maddelere baghdir. Kullanilan lif cesitleri arasinda,
iplik hammaddesi i¢in en uygun finish (avivaj) doganin pamuk lifine vermis oldugu
pektindir. Sentetik veya suni liflerde son yillarda gerceklestirilen cok dnemli ve basaril
uygulamalara ragmen, hi¢bir sentetik lifinde pamuk lifinde elde edilen basariya tam
olarak ulagilamamistir. Finis, egirme proseslerini oldugu kadar iplik kalitesini de ¢ok

etkilemektedir. Egirme islemlerinde lifler aras1 veya lif-metal aras1 siirtiinmelerin, life
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en diisik oranda zarar vermesi istenmektedir. Lifler, tarak makinesinde tarama
silindirindeki veya diize yiizeyindeki iplik siirtiinmeleri nedeniyle yiiksek 1silara maruz
kalmaktadir. Ayrica rotor hizlarimin artmasi ile birlikte termik ve mekanik kuvvetlerde
de artma olmus ve liflerin maruz kaldiklar1 dolayll 1sinma artmistir. Bu durum iplik
kalitesini (mukavemet, staff degerinin artmasi vb) ve makine randimanini olumsuz
etkilemektedir. Yapilan calismalar sonucunda polyester ipliklerinde siirtiinme dokiintii
miktarinin (staff) 1 mg’dan fazla olmamasi gerektigi ortaya koyulmustur. Bunun icinde
sentetik (basta polyester olmak {izere) ve suni lif {ireticilerinden egirme proseslerindeki
yiiksek caligma hizlarina (agict ve rotor) ve bu hizlarin neden olduklar1 yiiksek 1silara

kars1 dayanikli lifler ve finis maddeleri gelistirmeleri beklenmektedir (Yapicilar 2005).

Iplik isletmelerinde kullanilan hemen hemen tiim dogal, suni ve sentetik lifler icinde
bulundugu klima sartlarindan etkilenerek iizerlerine nem alirlar. Nem orani artan
hammaddelerde, bazi degismeler goriilmekte ve bu da egirme prosesleri iizerinde etki
yapmaktadir. Bu olas1 degisiklikler calisilan hammaddeye gore ve igine aldigi nem
oranina gore degisir. Iplik isletmelerindeki ¢ahsma sartlari istenilen klima ayarlari,
sicaklik derecesi ve nem oramyla belirtilmektedir. Open-end rotor iplik isletmelerinde
goriilen sicaklik ve nem orami dalgalanmalari, ring isletmelerine gore daha az hassasiyet
gosterse de bazi sinirlar icerisinde kalinmasi gereklidir. Aksi halde bu durum iplik
kopuslarini, iplik kalite degerlerini ve makine randimanini negatif yonde etkileyecektir.
Bunun en acgik 6rnegi olarak ince iplik veya zenk i¢eren pamuk egirmeleri gosterilebilir.
Isletmelerde sikca karsilasilan sorunlardan birisi de, isletmelerin cahisilan hammaddeye

uygun ve makine sayisina gore klima giiciiniin yeterli olmamasidir (Yapicilar 2005).

2.3.2. Uygulanan hazirlik islemlerinin etkisi

Open-end rotor iplik egirme makinasinda iyi bir egirme performansi ve kaliteli iplik
elde edilmesinde makina ayarlari ve hammadde oOzellikleri (incelik, uzunluk,
mukavemet, elastikiyet, kisa lif, yabanc1 madde ve neps oranlar1 vb) kadar hammaddeye
uygulanan hazirlik islemleri (harman hallag, tarak ve cer makinasinda yapilan islemler)
de biiyiik olciide etkilidir. Ciinkii makina ayarlar1 ne kadar iyi yapilirsa yapilsin, iyi

hazirlanmamis bir serit ile kaliteli iplik elde edilmesi miimkiin degildir. Hazirlik
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islemleri, elyafin sahip oldugu 6zelliklerle birlikte kaliteli serit hazirlamaya etki eden en

onemli faktordiir (Kaplan 2003).

Simdiye kadar hazirlik islemlerinin, 6zellikle cer pasaj sayisinin open-end rotor iplik
kalitesine etkileri konusunda bir¢ok calisma yapilmistir. Bu yiizden cer islemi
konusunda kisaca bilgi vermekte ve bu konuda daha 6nce yapilan ¢aligmalara kisaca

deginmekte yarar vardir.

Cer seridi kalitesi, ipliklerin ve bunlardan iiretilen son mamullerin kalitesi iizerinde
onemli bir etkiye sahiptir. Cer makinasinda giderilemeyen kiitle degisimleri iplikte daha
rahatsiz edici olarak yeniden ortaya ¢ikmaktadir. Cer makinasi, iplik egirme prosesi
icerisinde kiitle degisimlerinin diizeltilmesi i¢in dublaj ve regiilenin uygulanabilecegi
son islem basamagidir (Ernst 1999). Cer isleminde kaliteye etki eden faktorler pasaj
sayisi, serit diizgiinsiizliigii, uygulanan dublaj sayisi, regiile isleminin ilk veya son
pasajda yapilmasi, karde/penye besleme, serit agirliklar1 ve ¢ekimler ile yabanct madde
ve kisa lif miktaridir (Anonim 1991). Open-end rotor iplikciligindeki ideal cer pasaj
sayisi, pamuk ile calisildiginda biiyiilk oranda hammaddeye, 6zellikle de onun elyaf

uzunlugu ve homojenligine baghdir (Kaplan 2003).

Salhotra ve Chattopadhyay’in (1984) yaptiklar1 ¢alismada, 6n ¢engellerin ¢ogunlukta
oldugu tarak ve cer seritlerinin beslenmesi durumunda mukavemet kaybinin maksimum
oldugu belirtilmistir. Sonuglara gbre, cer pasaj sayisinin birden ikiye cikartilmasiyla
mukavemet kaybinda bir azalma gozlenmemistir. Cer islemleriyle lif paralellesmesine
bagl olarak pamuk lifi kopma uzamasindaki diisiisiin bir miktar azaldigi, iki pasaj cer
isleminden gecirilen seritlerin de en yiiksek kopma uzama degerlerine sahip olduklar1

belirtilmistir.

Anonim (1991)’in yaptig1 c¢alismada, iki pasaj cer isleminin tek pasaj ile
karsilastirilmasi durumunda, iki pasaj cer isleminin daha yiiksek iplik mukavemeti, daha
iyi homojenlik, daha az iplik kopusu gibi avantajlarinin oldugu belirtilmistir. Genellikle
iki pasajdan fazla cer islemi uygulamanin bir yarar1 olmadigi, bazi1 hallerde kotii

etkisinin olabilecegi de ¢aligma sonuclarindandir.
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Deussen’in (1993) calismasinda, ring iplik¢iliginin aksine uygulanan iigiincii bir cer
pasajinin open-end iplik kalitesinde iyi sonuclar vermedigi belirtilmistir. Ayrica liflerin
homojen bir sekilde karigimlarin1 saglamada agma silindirinin tek bagina yeterli oldugu
belirtilmis, bu yiizden de taraklama isleminden sonra sadece bir pasaj cer iglemiyle iyi

sonuclarin alinabildigi ifade edilmistir.

Kadoglu’'nun (1993) yaptigi ¢alismada, kalin ve orta kalinliktaki open-end rotor
ipliklerinde ikinci pasaj cer seritlerinden iiretilen ipliklerin mukavemetlerinin, genel

olarak birinci pasaj cer seritlerinden iiretilenlere gore fazla oldugu belirtilmistir.

Landwehrkamp (1994) yaptig1 calismada, seride tek pasaj yerine iki pasaj cer isleminin

uygulanmasinin daha iyi sonuglar verdigi sonucuna varmistir.

Kong ve Platfoot (1996) yapuklar1 calismada, iyi bir iplik mukavemetinin
saglanabilmesi icin cer seridinde yon degistirmelerin onlenmesi ve lif cengellerinin

cogunlugunun arka cengel olacak sekilde ayarlanmasi gerektigini ortaya koymuslardir.

Ulkii (1996) yaptig1 calismada, en diisiik mukavemet degerlerinin orta kalinliktaki ve
kalin ipliklerin her ikisi icin de birinci pasaj cer seridiyle iiretilen iplikte goriildiigiini
belirtmistir. Farkl1 proses asamalarindan, alinan seritlerden iiretilen ipliklerde kopma
uzamasi degerleri, orta kalinliktaki iplikler i¢in pasaj sayisinin artisiyla artarken kalin
iplikler i¢in bir farklilik gostermemistir. Cer pasaj sayisimin iplik diizgiinsiizlik ve

hatalar1 tizerinde de bir etkisi saptanmamuistir.

Jackowski ve ark. (2002) open-end rotor iplik egirme makinesinde 3,5-4,0-4,5-5,0 ktex
olmak iizere dort farkli numarada ikinci pasaj cer seridi kullanarak, her bir seritten 18,
20, 25 ve 30 tex olmak iizere on alt1 farkli rotor ipligi tiretmislerdir. Caligmada iiretilen
ipliklerin mukavemet, uzama ve elastikiyet Ozellikleri incelenmistir. Open-end rotor
iplik egirme sisteminde 5,0 ktex seritle iiretilen 18, 20 ve 25 tex iplikler en diisiik
mukavemet ve en diisiik uzama degerlerini vermistir, en iyi mukavemet ve en iyi uzama
degerleri 3,5 ktex serit ile 18, 20, 25 ve 30 tex ipliklerde elde edilmistir, sadece 30 tex

iplikte en diisiik mukavemet ve uzama degerlerini 4,5 ktex serit vermistir. Elastikiyet
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dereceleri yoniinden biitiin open-end rotor ipliklerinde en iyi degerler, 3,5 ktex seritten

elde edilmistir.

Ayan (2010) tarafindan yapilan calismada, hammadde olarak Diyarbakir bolgesinde
iretilmis olan pamuk elyafi kullanilarak, open-end rotor iplik egirme sistemlerinde,
karde ve penye iplikler iiretilmistir. Elde edilen test sonuglari, istatistiksel olarak analiz
edilmis olup, iiretim hattinin iplik 6zelliklerine ne gibi etkileri oldugu arastirilmis ve
diinya genelindeki istatistiklerle karsilastirmasi yapilmistir. Calismanin sonucunda,
penye iretim hattinda daha diisiik degerlerde diizgiinsiizliik ve iplik hatalar1 elde
edilmistir ve iplik mukavemeti bakimindan penye iiretim hattinda, karde iiretim hattina

gore daha yiiksek kopma kuvveti ve uzama degerleri alinmistir.

2.3.3. Kullamilan egirme elemanlarimin etkisi

Iplik ozelliklerini etkileyen pek cok hammadde 6zelligi ve serit hazirlik islemlerine
ragmen, iplik 6zelliklerinin en son ve kesin olarak belirlendigi yer open-end rotor iplik
makinasidir. Makine parametreleri arasinda iplik dzelliklerini en ¢ok egirme kutusunun
dizayni, egirme komponentleri ve bu komponentlere ait bazi parametrelerin se¢imi
etkilemektedir. En 6nemli egirme komponentleri; agma silindiri, rotor, iplik ¢ikis diizesi

ve tiibiidiir (Omeroglu 1996).

Open-end rotor iplik egirme makinesi, merkez tahrik ve son iinite arasinda bulunan ara
initelerden (seksiyon) meydana gelir. Bu ara iiniteler, egirme kutusu ve bobinleme
aparatindan olusmaktadir (Yapicilar 2005). Sekil 2.19°da open-end rotor iplik egirme

makinesinin iiniteleri gdsterilmektedir.
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Sekil 2.19. Open-end rotor iplik egirme makinesinin tiniteleri (Yapicilar 2005)

Rotor ile beraber egirme kutusu, iplik makinesinin kalbini olustururlar. Kapali kutu
icerisinde gerceklesen egirme prosesinde, beslenen serit agilip temizlendikten sonra geri

dublaj yapilarak (biikiim verilerek) istenilen numaraya egrilir (Yapicilar 2005).
Egirme kutusunun 6nemli elemanlari:
1) A¢ma iinitesi

¢  On kondensor

e Kondensor

e Besleme silindiri

® Besleme masasi

e Acma silindiri yuvasi

e Acma silindiri
2) Rotor yatagi

e Rotor
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e Twin disk yatagi
e Twin disk
e Rotor freni

e Rotor kapagi

3) Egirme kutusu agma kapama kapagi

e Adaptor
e Diize
e Acma silindiri freni

e Hava borusu

4) Egirme kutusu sasesi

e Fren siirgiisii
e Besleme motoru

e Rotor kayis1 baski silindiri olarak siralanmaktadir (Yapicilar 2005).

Open-end rotor iplik eZirme makinelerinde iplik olusumu, egirme kutusunun i¢inde
bulunan egirme elemanlar1 sayesinde gerceklesmektedir. Egirme kutusu ve egirme
elemanlar1 iplik kalitesini ve makine randimanim biiyiik oOlclide etkilemektedirler.
Egirme kutusunun i¢inde bulunan en 6nemli egirme elemanlar1; agma silindiri, rotor ve
diize olarak sayilabilir. Bunlarin disinda, egirme elemanlar1 olmasalar da onlar kadar
iplik kalitesine etki eden ve eZirme prosesi icin hayati 6neme sahip, torque stop (yalanci

biikiim durdurucu) ve adaptér bulunmaktadir (Yapicilar 2005).

Open-end rotor iplik makinasinda iyi bir telef ayirma, iyi bir iplik kalitesi ve daha
randimanli bir iiretim gerceklestirebilmek icin, agma silindiri seciminde; kullanilacak
hammaddeye gore, agma silindirinin dis tipi ile agcma silindiri devrinin géz Oniinde
bulundurulmasi gereklidir. Bununla ilgili olarak ¢esitli open-end rotor iplik makinasi
lireticileri tarafindan verilmis tavsiye degerleri bulunmaktadir (Omeroglu ve Ulkii

1998).
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Dogru rotor seciminde ii¢ 6nemli parametre goze carpmaktadir. Bunlar; rotor tipi, rotor
cap1 ve rotor devridir. Buradaki rotor tipi, rotor kaplamasi ile rotor kanalinin kesit sekli
ile belirlenmektedir. Rotor kaplamas: ile ilgili olarak, genelde elmas kapli rotorlarla, bor
kaplh rotorlara gore daha iyi iplik kalitesi elde edildigi ancak buna karsin, elmas kapl
rotorlarin daha kisa Omiirlii oldugu ve bu rotorlara yapisan kirlerin daha zor

temizlendigi belirtilmektedir (Omeroglu ve Ulkii 1998).

Diize seciminde ise, bir diizeyi karakterize eden iki 6zellik gdze carpmaktadir. Bunlar;
diize malzemesi ve g¢entik sayisidir. Diize malzemesi olarak genelde seramik diizeler
kullanilmaktadir. Centik sayis1 ile ilgili olarak ise, centiklerin iplikte titresim
olusturarak rotor i¢indeki elyaf bilezigini olusturan liflerin daha kolay biikiim almasini
sagladigi, dolayisiyla egirme kararliligim arttirdigi belirtilmektedir (Omeroglu ve Ulkii
1998).

2.4. Open-End Rotor iplikciliginde Ac¢ma Silindirinin iplik Ozelliklerine Etkisi

Acma silindirinin fonksiyonu, serit formundaki elyaf kitlesini tek lif formuna agmak ve
besleme kanalina ileterek rotora ulagsmasini saglamaktir (Erbil 2005). Sekil 2.20 ve
Sekil 2.21°de sirasiyla agma silindirinin kesit goriiniimii ve open-end rotor iplik egirme

makinesinde kullanilan agma silindirleri gdsterilmektedir.

SILINDIR

AA7r /7777

Sekil 2.20. A¢ma silindirinin kesit goriiniimii (Arikan 1999)
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Sekil 2.21. Open-end rotor iplik egirme makinesinde kullanilan a¢gma silindirleri
(Anonim 2006)

Besleme silindiri vasitasiyla acma silindirine iletilen serit formundaki elyaf kitlesi,
besleme silindirine gore daha yiiksek hizda donen a¢gma silindirinin garnitiir telleri
tarafindan besleme silindirinden alinir. Ac¢ilma islemi, elyaf kitlesinin bu yer degisimi
sirasinda silindirler arasindaki hiz farkindan dolayr gerceklesir. Lifler arasi mesafe
olduk¢a agildigindan elyaf kitlesi igerisindeki toz, cer-cop vb yabanci maddeler bu
asamada dokiilerek acma isleminin yaninda egirme performansim direkt olarak
etkileyen temizleme islemi de gerceklesmis olur. Yabanci maddeler agcma silindirinin
altinda bulunan dokiintii haznesine dokiiliirler (Erbil 2005). Yabanct maddelerin

uzaklastirilmasi, iplik kalitesi ve makine randimani i¢in ¢ok dnemlidir (Yapicilar 2005).

Acma silindiri yuvasinda bulunan agma silindiri, seridi, calisilan hammaddeye uygun
acma silindiri disleri tarafindan (20-30 m/s’lik ¢evresel hizla), liflere zarar vermeyecek
sekilde 90”lik bir agiyla ¢ekerek tek tek lif haline getirip, algak basing yardimiyla 1if
kanalina iletir. Acma silindiri, iplik kalitesine ve egirme prosesine biiyiik 6lciide etki

eden 6nemli bir egirme elemanidir (Yapicilar 2005).

Taramanin yapildigr noktada, lif sakali denilen bir tutam olusur. Bu lif sakalinin
yogunlugu; serit numarasina, lif uzunluguna, lif uzunluk dagilimina ve agma silindirinin
digleri ile kistirilma noktasi arasindaki mesafeye baglidir. Bu mesafe 0,3-0,7 mm
arasinda degismekte olup, bugiinkii egirme kutularinda standart 0,7 mm olarak

ayarlanmigtir. Lifler, tarama noktasinda yaklagsik 1,5 s kalirlar. A¢ma silindiri hizi, 8500
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d/dk olarak ele alindiginda, agma silindiri bu siirecte yaklasik iki yiiz defa donmektedir.
Bu da liflerin on bin kere silindir disleri tarafindan mekanik giiclerle karsilasip, daha
sonra siirtinme kuvvetiyle lif sakalimi terk etmesi demektir. Yiiksek giiclerde liflerin
zarar gormemelerinin nedeni ise, agcma silindiri digleri arasinda bulunan ¢ok sayida
liften dolayi, agma silindiri garnitiir dislileri ile lifler arasinda yiiksek temas basinci
olusmamakta ve lif ile acma silindiri disinin birbirine temasi kisa siireli olmaktadir.
Yine de miimkiin oldugunca hammaddenin kalitesine bagl olarak a¢gma silindiri hiz1
diisiik tutulmalidir. Aksi durumda liflerin zarar gérmesi ve iplik kalitesi, kalin, ince yer
ve neps degerlerinin olumsuz yonde etkilenmesi ve rotor ve adaptdr lizerinde toz
olusmasi sebebiyle iplik mukavemeti ve kopma uzamasinin olumsuz yonde etkilenmesi

s0z konusudur (Yapicilar 2005).

Acma silindiri garnitiir dis geometrisi olarak, %100 pamuk ve seliiloz iplikler i¢in,
biiyiik gogiis acisi, %100 sentetik veya pamuk karigimh iplikler icin kiiciik gogiis
acisia sahip agma silindirleri kullanilir. A¢ma silindiri disleri, lifleri tek tek ayirmanin
yaninda, bilhassa pamuk iplik egirmelerde, serit icerisinde ¢epel, dokiintii gibi egirme
prosesini negatif yonde etkileyecek yabanci maddelerden ayirma islevini de
gormektedir. Yabanci maddeler, agcma silindirinin donmesiyle savrulma kuvvetinden
dolay1 olusan havanin etkisiyle tanjant yonden saparak, lif kanalindaki algak basincin da
etkisiyle liflerin gittikleri istikametten ayrilarak, silindir yuvasinin altindaki acik yerden

egirme kutusunun altinda bulunan toz bandina dokiiliirler (Yapicilar 2005).

Toz bandinin keceden olmasinin nedeni, yabanct maddeleri daha iyi tutabilmesidir.
Onceki model makinelerde, toz bant kanalmin egirme kutusuna daha yakin olmas1 ve
genis olmamasindan dolayi, agma silindirlerinden dokiilen yabanci maddelerin, komsu
egirme kutusundaki agma silindiri tarafindan tekrar iceri ¢ekilme tehlikesi
bulunmaktaydi. Bu da iplik kalite degerlerinin kotiilesmesine ve iplik kopuslar1 yaparak
makine randimanin diismesine yol acmaktaydi. Bu nedenle, toz band1 open-end rotor
iplik egirme makinesinde vazgecilmez bir eleman olup, calisirlig1 icin devamli kontrol
edilmesi ve kegelerin kullanim siiresi gelince degistirilmesi gerekmektedir (Yapicilar

2005).
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Acilmis lifler, agcma silindiri ylizeyindeki yogunluktan ve hafif olduklar1 i¢in algak
basing hava akimina kapilarak elyaf kanalina ulagirlar. A¢ma silindiri yuvasi, 6zel
dokme demirden olup yiizeyi piiriizsiiz kirliliklere ve hasar gormelere karsi 6zel
kaplamaya sahip olup, homojen bir hava ve lif akimi saglamaktadir. Alt tarafi ise agik
olup, yabanct maddelerin toz bandina dokiilmesi ve iyi liflerin kaybini en aza indirecek
sekilde ©zel tasarlanmistir. A¢ma iinitesinin bu elemani, seridin getirdigi yabanci
maddelerin, savrulma kuvvetinin yarattig1 hava ve yiizey yogunlugu sayesinde, yaklasik
9%70’ini temizleme basarisina sahiptir. Geri kalan %30’luk miktar1 ise, lif kanalindaki
alcak hava akimina kapilarak rotor icerisine ulagirlar ve rotor icerisinde egrilen iplige
tutunur veya temizlik sistemi tarafindan goriiliip kesilerek iplik kopuslarna sebep

olurlar (Yapicilar 2005).

Makinedeki tiim a¢cma silindirleri, boydan boya gerilmis olan kayiglar sayesinde, tahrik
milinin calisma esnasinda kayisa dogru bastirilmasiyla dondiiriilmektedir. Egirme
kutusu acildig1 zaman, ilgili tahrik mili kayistan temasini keser, fakat agma silindiri yine
donmeye devam eder, ancak agma silindiri, fren kolu cevrilerek durdurulur (Yapicilar

2005).

Acma silindiri, iyi bir agma ve temizleme islemini gergeklestirmesi bakimindan iiretilen
iplik kalitesini etkileyen en dnemli egirme elemanlarindandir. Bu islem sirasinda yiiksek
bir cekim etkisi gerceklestirildiginden yanlis ayarlarda ve c¢aligilan lif ve karisim tipine
uygun olarak secilmemis yanlis acict tipi liflerin hasar gérmesine neden olabilmektedir.
Bu bakimdan a¢gma silindirinin tipi ve hiz1 open-end rotor iplik¢iliginde dikkat edilmesi
gereken onemli noktalardandir. Bugiin kullanilan makinalarda agma silindiri hiz1 5.000-
10.000 d/dk arasinda olabilmektedir. Ancak optimum caligma sartlar1 i¢in uygulamada
tavsiye edilen hizlar 6500-8500 d/dk arasindadir (Erbil 2005).

Kullanilan hammaddeye bagl olarak agma silindirinden farkli 6zellikler istenmektedir.
Suni ve sentetik hammaddeler, pamuktan farkli olarak dokiintii, ¢epel ve neps
icermedikleri i¢in seridin daha hassas taranmasi gerekmektedir. Bunun i¢in a¢cma
silindiri ylizeyindeki dis formu ve dis sayisi, ylizeyin diizgiin ve pliriizsiiz olmasi, serit

tarama miktar1 ve silindir hizinin uygun secilmesi gerekmektedir. Teoride agma silindiri
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hizinin kalin numara iplik egirmelerde yiiksek, ince iplik egirmelerde diisiik tutulmasi
gerektigi bahsedilmektedir. Fakat iplik isletmelerinde bunun aksine, ince iplik
egirmelerde yiiksek acici hizlarinda diizgiinsiizliigiin daha iyi, kalin, ince ve neps
sayillarinin daha diisiik, makine randimanlarinin daha yiiksek oldugu goriilmektedir.
Bunlarin disinda yiiksek agici hizlarinda lifler daha iyi acilir, temizlenme daha iyi olur
ve silindir {izerine sarima egilimi daha azdir (Yapicilar 2005). A¢ma silindiri hizinin
yiiksek olmasi; yiiksek derecede tozlanmaya (Avivaj uygun olmayan PES liflerinde),
yiiksek derecede iyi lifin telefe gitmesine, yiiksek oranda lif hasarina, iplik mukavemet
derecesinin diismesine ve iplik kopma uzamasinin azalmasina neden olmaktadir
(Yapicilar 2005, Erbil 2005). Ancak bu olumsuzluklarin yanisira agma silindiri hizinin
artig1; daha iyi yabanct madde ve toz ayrimina, seridin daha iyi agilmasina, lif sarilma
egiliminin azalmasina ve silindir etrafinda gezen lif sayisimin azalmasina, %CV
degerlerinin iyilesmesine ve ince yer, kalin yer ve neps hatalarinin azalmasina yardimci
olmaktadir. Bu etkiler gbz Oniine alinarak agma silindiri hiz1 yapilacak iiretime gore en

uygun degerde secilmelidir (Erbil 2005).

Open-end rotor iplik¢iliginin bulunmasindan bu yana, her cins life ve her devire uygun
bir garnitiir bulunmasi yolunda bircok arastirma yapilmistir. Igneli silindir bu etapta
tiniversal bir ¢oziim olusturmustur. Onemli olan husus, ignelerin spiral atlama yaparak
dizilmesi yani gecit noktast bulunmayacak sekilde yerlestirilmesidir. Gegit noktasindan
kasit, lifin bu noktadan agilma olmadan demet halinde ge¢cmesine imkan vermesidir.
Igneli sindirler, garnitiirlii silindirlere nazaran daha hassas bir agma saglamakta ve
ignelerin uclar1 sertlestirildiginde asinma siireleri de garnitiirlere oranla daha uzun
olmaktadir. Igneler kural olarak hem sentetik lifte, hem de pamukta oldukga iyi sonuglar
vermistir. Egim agis1 5° olan igneli silindir ile lif cinsine uygun olarak secilen garnitiirlii
silindirden alinan sonuglarda igneli silindir aleyhine bazi sonuglar goriilmiistiir. Bu
nedenle, her iki garnitiir tiirliniin de iyi Ozelliklerini birlestiren ince digli garnitiirler
gelistirilmigtir. Bu tip garnitiirlerin digleri oldukca ince ve dis araligt 4 mm olacak
sekildedir. Lif, dislerin kisa olmas1 yiiziinden aralara yerlesememekte ve kolaylikla
besleme kanalina gonderilmektedir. Ince disli garnitiirlerle calisilirken, diisiik devirlerde
bile aym diizgiinliikte iplik elde etmek miimkiin olmustur. Ayrica, yiin ile ¢alisma

sirasinda rotorda c¢ok az kalinti birakmasi da ince disli garnitiirlerin bir avantajidir.
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Aragtirmalar, iyi life dokunmadan ayrilan kirlilik oraninin bu garnitiirlerle daha fazla

oldugunu da gostermistir (Arikan 1999).

Acma silindiri garnitiirleri igneli (sarmali) ve bilezik garnitiir ¢esidi olarak iki tip olup
iplik igletmelerinde daha ¢ok bilezik tipi garnitiirler kullanilmaktadir. Bilezik garnitiirler
genelde Nikel (N), Nikel Elmas (DN) veya bazi agict tipleri sadece Elmas (D) kaplamali
olarak iiretilmektedir. Nikel elmas kaplamali agma silindirleri, diger kaplamalilara gore
daha iyi lif agma yetenegine sahip olup daha uzun Omiirliidiirler. A¢ma silindirlerinin
kullanim Omiirleri kullanilan hammaddeye ve kirlilik derecesine bagh olup ¢ok kirli
pamuklarda kisadir (Yapicilar 2005). Cizelge 2.5’de ag¢ma silindirlerinin kullanim

Omiirleri gosterilmektedir.

Cizelge 2.5. A¢ma silindirlerinin kullanim 6miirleri (Anonim 2006)

Materyal Egirme elemanlari Garanti siiresi Ortalama

kullamim omrii

%100 CO Acma silindiri ytiztigi N 4500 kg maks. 9000 saat | 12.000-20.000 saat
3000 kg maks. 6000 saat*
Ac¢ma silindiri yiiziigli DN 9500 kg maks. 20000 saat | 24.000-30.000 saat

Karisimlar, Acma silindiri yiiziigii D, DN | 7000 kg maks. 14000 saat | 18.000-24.000 saat
ornegin PES/CO

%100 PES Acma silindiri yiiziigii DN 4500 kg maks. 10000 saat | 12.000-20.000 saat
%100 CV** Acma silindiri yiiziigii DN 4500 kg maks. 10000 saat | 12.000-20.000 saat
%100 PAN Acma silindiri yiiziigii DN 4500 kg maks. 10000 saat | 12.000-20.000 saat

* Denim egirmede ve asir kirli pamukta.
** Verilen bilgiler, jet boyamali viskoz i¢in gecerli degildir.

Acma silindirlerinin calisilacak olan elyafin uzun ya da kisa stapel olusuna, dogal,
yapay ya da karisim olmasma bagli olarak degisik tipleri mevcuttur. Degisen acici
tiplerinde degiskenlik, agma silindirleri iizerinde bulunan garnitiirlerin iki garnitiir teli
arasindaki mesafesi, garnitiir telinin yiiksekligi ve egim agis1 gibi geometrik boyut ve
konumlanmalar1 tizerinde olmaktadir (Erbil 2005). Cizelge 2.6’da agma silindirlerinin

kullanimlarina iliskin tavsiyeler gosterilmektedir.

Simpson ve Murray (1979) calismalarinda, keskin ve sivri olan garnitiir dis tiplerinin
kullanilmas1 durumunda, ayrilan yabanci madde miktarinin daha fazla oldugunu
belirtmislerdir. Calisma sonunda, 0° ve 30° acma silindiri tel acilarinin, maksimum

rotor kirlenmesine neden oldugu; 8°, 15° ve 23°’lik acma silindiri tel acilarimn ise,
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minimum rotor kirlenmesini sagladig1 belirtilmistir. A¢gma silindiri dis tipinin, iplik

diizgiinsiizliigii tizerinde herhangi bir etkisi gézlenmemistir.

Salhotra ve Chattopadhyay (1984) tarafindan yapilan ¢aligsmada, lif acilmas1 esnasindaki
mukavemet kaybi, agcma silindirinin dis veya ¢ivilerinin lifleri koparmasina veya lif

boyunca mukavemetce zayif bolgeler olusturmasina baglanmstir.

Omeroglu (1996) agma silindirinin %100 pamuk ve %65 pamuk-%35 polyester iplik
ozelliklerine etkisini inceledigi calismasinin sonucunda, %100 pamuklu ipliklerde
biiyiik dis 6n acili ve yiiksek yogunluklu agicilarin, %65 pamuk-%35 polyester karisimli
ipliklerde ise nispeten daha kii¢iik dis on acili ve diisiik ortii yogunluklu agicilarin daha

iyi sonuglar verdigini belirtmistir.
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Cizelge 2.6. A¢cma silindirlerinin kullanimlarina iligkin tavsiyeler (Anonim 2006)

Kullamm alanlar

S21

B174

B174-2

B20

B06 DS

-

)

o

N

DN

DN | D

DN

%100 CO
kalin ile orta ince
numara iplikler

++ |+

+

++

++

% 100 CO ince
iplikler

++ | ++

+++

+++

+++

+++

Kirli CO ham elyaf

++ |+

+++

CO/PES-Karigimlari

=+ | |+ F

% 100 PES

+++ |+

Kivrimlasma egilimi
yiiksek %100 PES

+++

%100 PAN ve
karigimlart

++ | ++

++

Eski/kullanilms
CO-Elyaf

+++

LI-Karigimlari

++

+++

++

%100 CV ve
karigimlart

++ | |+

++

++ |

%100 CLY ve
karigimlart

+++

%100 CMD ve
karigimlart

+++

Belcoro Striiktiirlii
Denim

+++

Fantezi iplikler
(Belcoro Fancy
Yarn) %100 CO

++

+++

Fantezi iplikler
(Belcoro Fancy
Yarn) sentetik elyaf
karigimlart

++

* PES/CO karisimlari: CO pay1 > %50

Aciklama:

\ +++ = Pekiyi elverisli, ++ = Iyi elverisli, + = Sarthi elverisli, - = Elverisli degil

Ishtiaque ve Bhortakke (1999) calismalarinda, ticgen kesitli PES lifi ve garnitiir disiyle

kapli agma silindirlerinin, yuvarlak kesitli PES lifi ve civili agma silindirlerine gore

daha fazla lif kirilmasina neden oldugunu belirtmislerdir.

Babaarslan ve Duru (2002) tarafindan yapilan calismada, laboratuar tipi open-end rotor

iplik egirme makinesinde (Quickspin), yedi farkli agma silindiri hizinda, yedi farkli

polyester-telef open-end rotor ipligi iiretilmistir. Uretilen ipliklerin kalite 6zellikleri test

edilerek, agma silindiri hizimin, bu hammaddeden egrilen ipligin kalitesi tizerindeki

etkisi incelenmistir. Calismada hammadde olarak, %60 polyester-%40 telef seridi
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kullanilmigtir. Calismanin  sonucunda, 6zellikle telefli karigimlarin  ¢aligilmast
durumunda, tavsiye edilen yiiksek acic1 devrinin beklenildigi gibi bir sonu¢ vermedigi
goriilmiistiir. Caligmada sonucunda ayrica, agma silindiri hiz artiginin, iplik mukavemet
degerlerini olumsuz; diizgiinsiizliik ve tiiyliiliikk degerlerini ise olumlu yonde etkiledigi

tespit edilmistir.

Baykal ve Babaarslan (2003) ¢alismalarinda, open-end rotor iplik egirme sisteminin ti¢
onemli egirme elemanlarindan birisi olan agma silindirin hizinin iplik kalitesi ve egirme
performansi iizerindeki etkisini incelemislerdir. Hammadde olarak yedi farkli polyester-
telef karisimi (tarak alt telefi, geri kazanilmis elyaf, sapka telefi) ile yedi farkli agma
silindiri hizinda, laboratuar tipi open-end rotor iplik egirme makinesinde (Quickspin)
iiretim gergeklestirilmistir. Uretim esnasinda, agma silindiri hiz1 5.000-10.000 rpm
arasinda degistirilmistir. Uretim sirasinda kullanilan seridin numarasi Ne 0,120; egrilen
ipligin numaras1 ise Ne 20/1’dir. Uretilen ipliklerin tiiyliilik, diizgiinsiizlik ve
mukavemet 6zellikleri test edilmistir. Caligmanin sonucunda, agma silindirinin hizinin
artmasinin daha fazla toz olusmasina, elyafin zarar gdormesine, iplik mukavemeti ve
uzama degerlerinin diismesine sebep oldugu, bununla birlikte seridin daha 1iyi
acilmasini, %CV degerlerinin iyilesmesini ve tiiyliliiglin azalmasin1 sagladigi
goriilmiigtiir. Acma silindiri hizimin 7.000 rpm devirlerinde, en iyi iplik kalite

degerlerini verdigi tespit edilmistir.

2.5. Open-End Rotor iplikciliginde Rotorun iplik Ozelliklerine Etkisi

Acma silindirinde agilarak tek lif formuna gelen lifler, rotorun doniisiiyle olusan
merkezkac kuvveti ve lif iletim kanalindaki hava emisi etkisiyle besleme kanalindan
gecerek rotora ulasirlar. Yiiksek bir devirle (45.000-150.000 d/dk) donen rotor igine
dokiilen lifler, merkezka¢ kuvveti etkisiyle rotor duvarma itilirler ve rotor duvarinda
donmekte olan agik iplik ucuna dahil olurlar. Bu esnada rotorun doniisii ve iplik ucunun
bobin sarma iinitesi tarafindan ¢ekilmesiyle iplik olusum bolgesinde acik iplik ucuna
yeni dahil olan lifler biikiim alarak iplik yapisina katilirlar (Erbil 2005). Sekil 2.22°de

open-end rotor iplik egirme makinesinde kullanilan rotorlar goriilmektedir.
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Sekil 2.22. Open-end rotor iplik egirme makinesinde kullanilan rotorlar (Anonim 2006)

Open-end rotor iplik egirme sisteminde rotor temel egirme elemani olup, ipligin
egrilerek olustugu kisimdir. Iplik kalitesi, iplik karakteri, calisma performansi,

verimlilik, maliyet ve benzeri tiim parametreler tamamen rotora baghdir (Erbil 2005).

Rotorla ilgili onemli parametreler su sekilde siralanabilir:

e Rotor formu,

e Rotor yivinin geometrisi,

e Rotor ¢api (yiv ¢api),

e Rotorun donme hizi,

e Rotorun yataklanmasi,

e Rotor yivinin ve rotor duvarimn piiriizliiliigii (liflerle rotor arasindaki siirtiinme
katsayis1)

e Rotor duvarinin egimi ve yiizey kalitesi,

e Rotora lif besleme kosullar1 (lif ¢ikig noktasinin yive olan mesafesi, besleme
dogrultusu, liflerin rotora gegis hiz1 vb)

e Rotor igerisindeki hava akimi1 kosullari,

¢ Kirlenmeye olan egilimi (Babaarslan 2006)

Rotor igerisinde elde edilen algak basing, elyaf kanalinda hava akimi olusturmaktadir.

Bu hava akimi, agma silindirindeki agilmis lifleri ¢ekip, hizli bir sekilde konik forma
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sahip elyaf kanalindan ve adaptdorden gecirerek rotora ulastirir. Burada elyaf kanal,
acma silindiri yuvasi ile adaptor arasindaki baglantiyr saglamakla gorevlidir. Elyaf
kanalinda agma silindirine bakan kisim, yani liflerin girdigi taraf, adaptor cikigindaki
rotora cikan tarafa gore genis oldugu icin hava hizinin artmasim saglamaktadir. Ayni
zamanda liflerin hizi1 da artmakta ve lifler elyaf kanalindan gecerken cekime tabi
tutulmaktadirlar. Yapilan ol¢iimlerde, liflerin elyaf kanali igerisinde 5-6 kat gibi cekime

ugradig tespit edilmistir (Yapicilar 2005).

Tek tek acilmug lifler, yiiksek hizla rotor duvarina carparak, merkezkac kuvvetinin
etkisiyle rotor duvarinda vida seklinde bir siire dondiikten sonra, kayarak rotor yivine
ulagirlar. Liflerin rotor duvarina carptifi andaki hizi, rotor donme hizindan diisiik
oldugu i¢in, burada lifler tekrar cekime tabi tutulurlar. Yapilan dl¢iimler bu noktadaki
cekimin yaklagik 1,5-2,5 arasinda oldugunu ve liflerin rotor duvarma ulastig1 andaki
hizinin, iplik yapisin1 ve mukavemetini etkiledigini gdstermistir. Rotor yivine ulasan
lifler, tekrar yivde istenilen iplik numarasina gore toplanarak (geri dublaj), kisa bir siire
sonra rotor hiz1 ile donmeye baglarlar. Liflerin rotor icerisinde diizgiin ve cekilmis bir
sekilde geri dublaj olmasi, rotor geometrisine (yiv sekli, yiizeyin yapisi, rotor capi),
iplik biikiimiine, liflerin rotor duvarina ulastig1 andaki hizina ve hammadde 6zelliklerine
baghdir. Rotor geometrisi eSirme stabilitesini, kirlilige kars: hassasiyeti ve iplik kalite
degerlerini biiylik ol¢iide etkiledigi i¢in hammaddeye baglh olarak dogru se¢iminin
yapilmas1 gerekmektedir. Iplik numarasina ve hammaddeye gore, rotor yivinde
minimum seksen ve daha iizeri lif bulunmalidir. Digaridan gelen acik iplik ucu, yivde
bilezik halinde toplanmis lifler ile baglanti1 kurar ve rotorun donmesi sayesinde, yivdeki
lifler ipligin ekseni etrafinda dondiiriiliip biikiilerek iplik halini alrlar. Iplik halini almisg
lifler, sabit bir ¢ikis hiziyla diizeden ve biikiim durdurucudan gecerek bobinleme
aparatindaki masuraya sarihrlar. Iplik olusumunu gergeklestiren rotor, twin-disc
yatagindaki iki ¢ift twin-disc makarasi1 arasina yerlestirilmis olup, mili rotor kapaginin
arkasinda bulunmaktadir. Makaralar, rotoru bilyenin oldugu arka ydne dogru itme
hareketi olusturacak sekilde, birbirine karsi capraz konumda yerlesmistir. Bu sistem,
sadece hibrid yataklama sisteminde olup, manyetik tip rotorla calisan makinelerde bu
sistem ortadan kalkmistir. Rotorlarin tahrigi yani dondiiriilmesi, baski silindirinin

tangensiyal kayisa bastirmasi ve kayisin altinda bulunan rotor milinin hareket etmesi ile
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saglanir. Tangensiyal kayislarin hareketi, makinenin ana ve son {iinitesinde bulunan
elektromotorlar sayesinde gerceklesmektedir. Egirme kutusu acildiginda, fren siirgiisii
baski silindirinin kalkmasinm saglar, boylece tangensiyal kayisin rotor milinden temasi

kesilir ve karsilikli iki fren balata kapanip rotorun durmasi saglanir (Yapicilar 2005).

Rotor egirme kutusunun cekirdegini olusturur. A¢ma silindirinde acilmis lifler, elyaf
kanalindan gecerek rotor duvarina ¢arpip yivde toplanirlar. Burada liflerin geri dublaji
yani yivde toplanan liflere biikiim verilerek rotor ipliginin olugmast saglanir. Rotor
icerisindeki iplik olusumunu, rotor tipi (yiv geometrisi, duvarin egimi, yiizeyin
kaplamasi), rotor ¢ap1 ve rotor hiz1 etkilemektedir. Schlathorst firmas1 degisik tip yiv,
cap ve kaplamali rotorlar diginda istege bagl olarak hibrit veya manyetik yataklama
rotorlarda sunmaktadir. Hibrit yataklamali rotorlarin siirekli yaglanmasi gerekir, ancak
bu yaglanan yerlerde zamanla kirlilik olusur. Ayrica rotor mili, ucundaki seramik
temastan dolay1 zamanla aginarak yerinden ¢ikabilir. Bu da makine randimanini1 negatif
yonde etkileyerek, rotorun ¢aligma Omriinii kisaltir. Manyetik yataklamali rotorlarda ise
bunun aksine rotor mili, temas etmedigi ve yag gerektirmedigi i¢in, bakim ve isletme
maliyetleri daha azdir. Boylece egirme kutusunun elemanlar ile tahrik kayislar1 daha
uzun bir dmre sahiptir ve yatak teknigi kirlenmeye kars1 dayaniklidir. Bakim peryotlari
iki ii¢ kat kadar daha uzun olup, ayar diizeltme is¢iligi tamamen ortadan kalkar

(Yapaicilar 2005).

Rotor tipi secimi, rotorun geometrisi ve kaplamasiyla belirtilmistir. Bu iki ana unsur
daha sonra egrilecek ipligin kalitesini ve makine randimanini Onemli derecede
etkilemektedir. Dar yiv geometrisine sahip rotorlarla iiretilen ipliklerin mukavemeti
yiiksek ve tiiyliiliigii az iken; bu rotorlarin kirlilige kars1 hassashklar1 fazladir. Bunun
aksine genis yivli rotorlarin ise Kkirlilige karsi egilimleri az olup, kendi kendine
temizlenme Ozellikleri vardir; ancak bu rotorlarla iiretilen ipliklerin kalite degerleri
diisiiktiir. Elyaf kanalindan gelen liflerin rotor duvarina carpip, kontrollii bir sekilde
yive kisa zamanda ve sorunsuz ulasmalar1 gereklidir. Bunun i¢in rotor duvar yiizeyinin
piiriizsiiz diiz olmas1 gerekmektedir. Aksi takdirde bu durum iplik kalitesini ve makine
randimanini olumsuz yonde etkileyebilir. Bunun i¢in, rotorlar bor (B) veya bor elmas

(BD) kaplamali olarak iiretilmektedirler. Bu sekilde liflerin sorunsuz olarak yive
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ulasmasiyla daha iyi iplik kalitesi saglanir. BD kaplamali rotorlar ile B kaplamali
rotorlar arasinda kullanim Omiirleri bakimindan ¢ok az fark vardir. Fakat BD
rotorlariyla egrilen ipliklerin kalite degerleri, B kaplamali rotorlarla egrilen ipliklere
nazaran daha iyidir. Buna gore de B kaplamali rotorun avantaji, egirme siirecinde kendi
kendini temizleme o6zelligidir (Yapicilar 2005). Cizelge 2.7°de farkhi tipteki rotor

yivlerinin iplik kalite degerlerine etkisi goriilmektedir.

Cizelge 2.7. Farkl1 tipteki rotor yivlerinin iplik kalite degerlerine etkisi (Yapicilar 2005)

iplik kalite degerleri Rotor tipi

G GT |[KIS|T|TT | U | V| TBS
Mukavemet 1] 3 1141 2 314 1
Diizgiinsiizliik 2] 3 L1 ]1] 1 411 1
Lif boncuklasma mukavemeti 3] 2 L1 |1] 1 4 |1 1
Hacimlilik 2] 2 [3]1]3] 2 2 4] 3
ince yer, kalin yer, neps degerleri | 2| 2 1J1]1] 1 311 1
Kivrimlilik egilimi 21 2 [4]214] 3 112 4
Muare hassasiyeti 21 2 3] 1 ]3] 2 311] 2
1=cok iyi, 2 = iyi, 3 = orta, 4 = kabul edilemez

Rotoru daha fazla kirletme egilimi olan dar rotor yivleri, temiz pamuk lifleri i¢cin daha
uygundur. Maksimum mukavemetin gerekli oldugu hallerde egirme icin dar yivli
rotorlar kullanilir. Bu tiir rotorlarla ring ipligine yakin, cok az tiiylii kompakt bir iplik
elde edilir. Genis yivli rotorlar ise daha ¢ok fazla kirli hammaddeler icin kullanilir.
Bunlarla iiretilen iplik hacimli ve tiiyliidiir. Ayrica genis yivli rotorlarda mukavemet
degerleri %7-10 diiser (Arikan 1999). Cizelge 2.8’de rotorlarin kullamimina iligkin

tavsiyeler gosterilmektedir.
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Cizelge 2.8. Rotorlarin kullanimina iligkin tavsiyeler (Anonim 2006)

Rotor tipleri G Rotor GT Rotor K Rotor Hatirlatmalar

Rotor kanal1

Tanimlamasi dar kanalli sivri, dar kanalli kisa T-kanalli

Iplik numara alam orta ince ile ince kalin ile orta Ince

arasl ince arasi

Iplik mukavemeti + ++ +++

Biikiim ++ ++ +

Iplik hacmi ++ ++ +

Diisiik kivrimlanma + ++ -

egilimi

Diisiik muare egilimi + ++ +

Kalin dokuma - ++ ++ Uriinden istenen

iplikleri, ozellikler ve

denim iplikleri yontem
tekniklerine gore

Orta ince ile ince ++ + -

dokuma iplikleri

Triko iplikleri +++ - -

Sardonlu iplikler + - -

Havlu iplikleri, havli ++ - -

¢ozgi

Cepel ve ince toz - - -

icerigi yiiksek

hammaddeler

Eski/kullanilmg - - - Sadece >40 mm

elyaf rotor caplari

LI karisimlart - - -

CO/PES, CO/CV, + - -

CO/CLY, CO/CMD,

PES/CLY karisimlari

% 100 PES, CV, + - -

CLY, CMD

% 100 PAN ve + - -

PAN karisimlari

Belcoro Striiktiirli - -+ -

Denim

Fantezi Iplikler - +++ -

(Belcoro Fancy

Yarn)

Aciklama: +++ = pekiyi, ++ =iyi, + = orta, - = zayif
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Cizelge 2.8. Rotorlarin kullanimina iligkin tavsiyeler (devam) (Anonim 2006)

Rotor tipleri S Rotor T Rotor T Rotor BS Hatirlatmalar
Rotor kanali
- i} i
~. - :'.\___ r_._-ﬁ-'-"‘ ~ == e
IS | WA T TR
-l o) )
Tanimlamasi kaygan yiizey ile sivri kanall1 ve sivri kanal ve
taban arasindaki taban destekli degistirilmis
gecisten olusan kanal yaricaph
kanalli
Iplik numara alam orta ince ile ince | ortaince ile ince | orta ince ile ince
arast arast arast
Iplik mukavemeti - +++ +++
Biikiim +++ ++ ++
Iplik hacmi 4+ + +
Diisiik kivrimlanma ++ - -
egilimi
Diisiik muare egilimi +++ + -
Kalin dokuma ++ ++ - Uriinden istenen
iplikleri, ozellikler ve
denim iplikleri yontem
tekniklerine
gore
Orta ince ile ince + +++ ++
arast dokuma
iplikleri
Triko iplikleri ++ ++ -
Sardonlu iplikler +++ - -
Havlu iplikleri, havli + ++ -
¢ozgl
Cepel ve ince toz +++ - -
icerigi yiiksek
hammaddeler
Eski/kullanilmg ++ + - Sadece >40 mm
elyaf rotor caplari
LI karisimlart ++ + -
CO/PES, CO/CV, + ++ ¥ * Sadece
CO/CLY, CO/CMD, PES/CV
PES/CLY karigimlari karigimlari igin
% 100 PES, CV, + ++ 4 HE ** Sadece %
CLY, CMD 100 PES ve %
100 CV i¢in
% 100 PAN ve +++ + -
PAN karigimlari
Belcoro Striiktiirli - ++ -
Denim
Fantezi Iplikler - ++ -
(Belcoro Fancy
Yarn)
Aciklama: +++ = pekiyi, ++ = iyi, + = orta, - = zayif
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Cizelge 2.8. Rotorlarin kullanimina iligkin tavsiyeler (devam) (Anonim 2006)

Rotor tipleri TT Rotor U Rotor V Rotor Hatirlatmalar
Rotor kanal1 / 'E--. . /—7> " __'b
4 o pall =} ()
t"--c".':’rl \Q:."'/ lld_:;- _..r"l
Tanimlamast acik kanalli genis kanalli V-seklinde
kanalli
Iplik numara alani kalin ile orta ince Kalin Kalin
arast

Iplik mukavemeti ++ + -

Biikiim ++ ++ +

Iplik hacmi ++ ++ +

Diisiik kivrimlanma + +++ +

egilimi

Diisiik muare egilimi ++ + -

Kalin dokuma ++ +++ - Uriinden istenen

iplikleri, ozellikler ve

denim iplikleri yontem
tekniklerine gore

Orta ince ile ince +++ - -

dokuma iplikleri

Triko iplikleri + - -

Sardonlu iplikler - - -

Havlu iplikleri, havli - - -

¢Ozgii

Cepel ve ince toz ++ + -

igerigi yiiksek

hammaddeler

Eski/kullanilmig ++ - - Sadece > 40 mm

elyaf rotor caplari

LI kartsimlart ++ - -

CO/PES, CO/CV, ++ - -

CO/CLY, CO/CMD,

PES/CLY karigimlari

% 100 PES, CV, + - -

CLY, CMD

% 100 PAN ve + - A *##% Lifleri alan

PAN karisimlart kaymasina kars1
dayamkl1 % 100

PAN iplikler

Belcoro Striiktiirli ++ - -

Denim

Fantezi Iplikler ++ - -

(Belcoro Fancy

Yarn)

Aciklama; | +++ = pekiyi, ++ = iyi, + = orta, - = zayif

Open-end rotor iplik¢iliginin ilk yillarinda rotorlar biiyiikk capli olduklarindan agirhik

bakimindan aliiminyumdan yapilmalar1 tercih edilmekteydi. Ancak mikro tozlarin ve
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diger bazi diger partikiillerin etkisi ile rotor olugu kisa siirede asinmakta ve sadece
1.000 saat gibi kisa bir siire sonunda degistirilmeleri gerektigi ortaya ¢ikmaktaydi.
Olduke¢a Kkiiciilen rotor caplarina baghi olarak rotorlar artik giliniimiizde celikten
yapilmaktadirlar. Ayrica uzun Omiirlii olmalar1 i¢in baz1 yiizey islemleri de
uygulanabilmektedir. Bunlar arasinda boronize isleme gérmiis rotorlar en fazla calisma
Omriine sahip rotorlardir. Ayrica bu tip rotorlarin iyi bir 6zellik sagladigi ve kendi
kendilerine temizleme etkilerinin de oldukca iyi oldugu ifade edilmektedir. Daha sonra
gelen asmmaya direngli yilizey islemi nikel/elmas kaplamalardir. Ayni tiir yiizey
kaplama islemi acma silindirleri i¢in de uygulanabilmektedir. Belli bir caligma siiresi
sonunda elmas partikiillerin rotor yivinden sokiilerek gitme olasiliklar1 vardir. Diger
ylizey tipi ise boronize celik yiizeyin iizerine elmas kaplamanin yapildigi bir
kombinasyondur. Bu kombinasyonla iiretilen rotorlarin yiizey asinmasi ¢ok az olup
Omiirleri ¢ok uzun olmaktadir (Kadoglu 1995). Cizelge 2.9 ve Cizelge 2.10’da sirasiyla
farkl1 malzeme ve kaplamaya sahip rotorlarin yipranma katsayilar1 ve farkli materyaller

icin rotorlarin kullanim 6miirleri gosterilmektedir.

Cizelge 2.9. Farkli malzeme ve kaplamaya sahip rotorlarin yipranma katsayilari
(Kadoglu 1995)

Rotor Malzemesi ve Kaplama Cesidi Yipranma Katsayisi
Aliiminyum rotor 1
Elmas kapli aliiminyum rotor 4
Sertlestirilmis ¢elik rotor 6
Elmas kapli sertlestirilmis celik rotor 8
Sertlestirilmis ve boronize edilmis celik rotor 12
Sertlestirilmis ve boronize edilmis elmas kapl celik rotor 12

Cizelge 2.10. Farkli materyaller i¢in rotorlarin kullanim 6miirleri (Anonim 2006)

Materyal Egirme elemanlari Garanti siiresi Ortalama kullamim 6mrii
%100 CO Celik rotor B, BD, B5 15.000 saat 24.000-30.000 saat
Karigimlar, Celik rotor B, BD, B5 15.000 saat 20.000-25.000 saat
ornegin PES/CO
%100 PES Celik rotor B, BD, B5 15.000 saat 20.000-25.000 saat
%100 CV* Celik rotor B, BD, B5 15.000 saat 16.000-20.000 saat
%100 PAN Celik rotor B, BD, B5 15.000 saat 20.000-25.000 saat
* Verilen bilgiler, jet boyamali viskoz icin gecerli degildir.

Rotorun capi islenecek hammaddeye ve istenen iplik numarasina baghdir. Ayrica,
rotorun secilen diger boyutlariyla da ipligin Onemli parametrelerine etki etmek

miimkiindiir. Rotorun c¢ap1 ilk etapta, islenecek elyafin uzunluguna baghdir. Elyaf
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uzunlugunun rotor ¢apmin 1,25 katindan daha uzun olmamasi1 gerekmektedir. Rotor
capinin iplik numarasiyla uyumlu olmasi gerekir. Kalin numarali iplikler, daha biiyiik
elyaf kiitleleri ve daha kiiciik orandaki mutlak iplik biikiimii nedeniyle daima daha
biiyiik rotorlarla iiretilmelidir. Daha kiiciik rotorlarda yabanci liflerin ve telef
partikiillerinin rahatsiz edici etkileri biiylik rotorlardan daha belirgin sekilde fark
edilmektedir. Bu da, iplik kopmalarinin artmas1 ve egirme kalitesinin azalmasi anlamina
gelmektedir (Gemci ve Kapugam 2004). Asagida kiiciik ve biiyiikk ¢apli rotorlarin

avantajlar1 6zetlenmistir.

Kiiciik capl rotorlarin avantajlar1 su sekilde siralanabilir:

® Yiiksek rotor devri

® Yiiksek iplik mukavemeti

® Yiiksek iplik uzamasi

e Dabha iyi iplik diizgiinsiizliigii
e Daha az ince ve kalin yer

e Daha az neps

e Ayni devirler i¢cin daha az enerji ihtiyact

Biiyiik capli rotorlarin avantajlari ise su sekilde siralanabilir:

e Daha az biikiim verebilme
e Daha hacimli iplik
e Daha kalin numaral iplik

e Daha az kusak olusumu (Arikan 1999)

Rotor ¢apini sabit alirsak, hiz arttik¢a rotor icerisindeki merkezkag¢ kuvveti artacagindan
lifler yive daha ¢ok presleneceklerdir ve aym anda egirme tansiyonu da yiikselecegi
icin, rotor icinde egrilen iplige biikiim vermek kolaylasacaktir. Ancak bu iplik
mukavemeti ve kopma uzamasinin diismesine, iplikteki kalin yer, ince yer ve neps
degerlerinin artmasina ve belirli bir hizdan sonra egirme stabilitesinin kétiilesmesine ve

kopuslarin ¢ogalmasina neden olabilir. Bunun i¢in rotor hizi ile rotor ¢ap1 beraber
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alindiginda, Cizelge 2.11°de gosterildigi gibi rotor {iiretici firmalarin tavsiye ettigi
teknolojik rotor hizlarinda ¢alisilmasi durumunda daha iyi iplik kalite degerleri elde
edilmektedir. Sentetik (basta polyester) veya suni liflerde ise yliksek rotor hzlarindaki
agirt 1sinmalardan dolayr lifler zarar gordiikleri i¢in, pamuk lifine kiyasla diisiik rotor
hizlarinda ¢alisilmasi daha uygundur. Isletmelerde kullanilan en kiiciik rotor ¢ap1 28
mm olup, bu rotor 150.000 d/dk rotor hizinda rahatlikla calismaktadir. Boyle yiiksek
rotor hizlarinda caligabilmek icin ©Once yiiksek merkezka¢ kuvvetlerine dayanikli,
mukavemeti ve mikroneri iyi pamuk lifinin kullanilmas1 gereklidir. Ayrica seritteki

kirlilik oraninin ve serit diizgiinsiizliigiiniin diisiik olmas1 gereklidir (Yapicilar 2005).

Cizelge 2.11. Cesitli rotor tiplerine gore miimkiin olan ve tavsiye edilen rotor hizlari

(Anonim 2006)
Teknik acidan olasi en yiiksek ve teknolojik olarak ise tavsiye edilen rotor devirleri
Rotor tipleri Teknik Teknolojik
olarak olarak
miimkiin tavsiye
rotor edilen
hizlan rotor hizlar
Seramik Magnet dak™! dak™!
G328 (8,25 mm)* G528 150.000 | 120.000**...140.000
G328 (8§ mm)* - 140.000 120.000...140.000
G330 G530 135.000 110.000...130.000
K330, K330 B5 K531, K531 BS 130.000 100.000...120.000
G331 G531 130.000 100.000...120.000
T331, T331 BS T533, T533 BS 125.000 90.000...100.000
G, GT, S333*** G, GT, S533*** 125.000 90.000...115.000
T333, T333 BS T534, T534 BS 120.000 85.000...115.000
G, T, TT, S, V336 G, T, TT, S, V536 110.000 75.000.....90.000
G, GT, S, T, TT, U340 G, GT, S, T, TBS5, TT, U 540 100.000 65.000.....80.000
G,GT,S, T, TT, U, V346 G, GT, S, T, TB5, TT, U, V540 80.000 55.000.....70.000
S, TT 356 S,TT 556 70.000 40.000.....60.000
* Mil caplari
** Sadece Adaptor 28 SL ile
*##% Jstisnalar: S 333 ve S 533: Teknik acidan olasi en yiiksek devir 120.000_1

Sekil 2.23’de sabit rotor capinda rotor devrinin iplik kalite degerlerine etkisi

goriilmektedir.
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Sekil 2.23. Sabit rotor ¢apinda rotor devrinin iplik kalite degerlerine etkisi (Anonim
20006)

Grosberg ve Mansour’un (1975) yaptiklart caligmada, rotorun miimkiin oldugunca
kiiciik ve hafif olmasi gerektigi ve kiiciik rotor caplarinin kullanilabilmesi i¢in de
rotorun bir hava pompast olarak degil, sadece elyaf halkasinin olusturulmasi icin

kullanilmas1 gerektigi belirtilmistir.

Barella ve ark. (1976) yaptiklar1 ¢calismada, rotor ¢api arttik¢a, seridin agilmast ve tek
life ayrilmasi islemlerinin performansinin arttigini belirtmislerdir. Calismaya gore,
kiiciik rotor ¢aplarinin kullanilmasi durumunda, iplik gercek biikiim yerine daha yiiksek
oranlarda yalanci biikiim almaktadir ve bu da iplik diizgiinsiizliigiiniin artmasina neden

olmaktadir.

Vila ve ark. (1982) yaptiklar1 calismada, rotor ¢api arttikca iplik tiyliliigiiniin ve
ortalama tiily uzunluk indeksinin arttifin1 belirtmislerdir. Vila ve ark. yaptiklari
denemelerde, rotor ¢api arttik¢a iplik-rotor arasindaki siirtinmenin arttigi, buna bagh

olarak da tiiy sayisindan ¢ok tiiy uzunlugunun arttig1 gdzlemlenmistir.

Manohar ve ark. (1983), open-end rotor iplik egirmede rotor hizi, rotor ¢api ve tarama

sartlarinin  degistirilmesinin iplik kalite degerlerine olan etkisini incelemiglerdir.
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Hammadde olarak karisim elyafi kullanilmig olup, iplikler Ne 12/1-20/1 arah@inda ve
A, B ve C (B isletmesindeki telef) olmak iizere ii¢ farkli isletmede iiretilmistir. A
isletmesindeki tarakta doffer hiz1 20 rpm, B ve C isletmesindeki tandem tarakta ise (iki
silindirli tarak) doffer hiz1 28 rpm kullanilmistir. Sonug olarak rotor hizindaki artis, A
fabrikasinda {iretilen ipliklerde mukavemeti diisiirirken, B ve C fabrikasinda iiretilen
ipliklerde mukavemeti arttirmistir. Elastikiyet ise, mukavemetten farkli olarak, rotor
hiz1 arttikca azalmistir. Rotor hizinin artmasi, iretim hizin1 artirmis ancak kontrolsiiz
elyaf gecisini de beraberinde arttirdig1 ic¢in, iplik diizgiinsiizIiigli ve hatalarin1 da
artirmistir. Ne 14/1 i¢in, rotor ¢apinin etkisi i¢in incelenmis ve rotor ¢apt 40-46 mm
arasinda oldugunda iplik mukavemetinin degismedigi, 56 mm oldugunda ise
mukavemet ve elastikiyetin onemli oranda azaldigi goriilmiistiir. Rotor c¢apinin
degismesi %U, ince yer ve kalin yer sayisim1 6nemli Ol¢iide degistirmemistir. Tandem
tarak kullanilmasi ise open-end rotor iplik egirmede iplik oOzelliklerini ¢ok fazla

degistirmemis, ancak neps sayisini azaltmistir.

Kadoglu (1993) tarafindan yapilan ¢aligmada, open-end rotor iplik¢iliginde egirme
kutusu ve egirme elemanlarinin dizayninin, agici, rotor, diize ve biikiim durdurucunun
iplik kalitesi ve ¢aligma randimam {izerinde etkisi oldugu tespit edilmistir. Kadoglu
yaptigr calismada, belirli bir rotor devrinde rotor c¢api degisiminin, iplik kalite

degerlerini olumsuz yonde etkiledigini ortaya koymustur.

Landwehrkamp (1994) yaptig1 calismada, istenilen mukavemet degerlerinin elde
edilebilmesi i¢in, tiim rotor caplar i¢cin optimum bir rotor hiz araligi bulundugunu
belirtmistir. Caligmada ayrica biiyiik rotor ¢aplarinda, hem kalin hem de ince iplikler
egirilebilirken; 40 mm’nin altindaki rotor cap degerlerinde kalin iplik iiretebilmenin bir

sinir1 oldugu sonucuna varilmistir.

Kadoglu (1995) rotor cap1 ve rotor kaplamasinin open-end rotor iplik dzelliklerine olan
etkilerini inceledigi calismasinda, rotor capinin arttirilmasiyla iplik diizgiinsiizliik, ince
yer hatasi, ince ipliklerde kalin yer hatasi, neps, mukavemet ve kopma uzamasi
degerlerinde olumlu degisimler gozledigini belirtmistir. Rotor yilizeyinin elmasla

kaplanmasi durumunda ise ipligin diizgiinsiizliigli, ince-kalin yer hatalar, tiyliliigi,
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mukavemeti, kopma uzamasi ve %280 oranindaki neps degerlerinde istatistiksel olarak
onemli sayilacak bir degisim gozlemezken, %200 oranindaki neps sayisinda anlamli bir

azalma gozledigini belirtmistir.

Omeroglu (1996) rotorun %100 pamuk ve %65 pamuk-%35 polyester iplik 6zelliklerine
etkisini inceledigi c¢alismasimin sonucunda, elmas kapl rotorlarda boronize kapl
rotorlara oranla daha az lif-rotor siirtinmesi oldugundan, elmas kapli rotorlarda iplik

kalitesinin daha iyi oldugunu belirtmistir.

Babaarslan ve Duru (1997), Schlafhorst firmasimmin Autocoro open-end rotor iplik
makinesinde dort farkli rotor kullanarak, %100 Amerikan pamugu iplikler tiretmislerdir.
Yapilan ¢aligma sonucunda, open-end rotor iplik¢iliginde diize degisiminden cok, rotor
degisiminin iplik kalite parametreleri {izerinde ©nemli rol oynadigi c¢alismanin

sonucunda belirtilmistir.

Arikan (1999), rotor siirtiinme katsayisinin degismesiyle iplik Ozelliklerinin nasil
degistigi lizerine ¢aligmistir. Kullanilan rotorlarin i¢ yiizeylerine, farkli 6zelliklerde ve
cesitli katlarda boyalar elektrostatik olarak kaplanarak, ylizeyde meydana gelen
stirtinme Ozelliklerinin elde edilen iplik ozelliklerinde meydana getirdigi farkliklar
incelenmistir. Calisma sonucunda rotora uygulanan 6zel boyamalarin, iplik 6zelliklerine

olumlu yonde etki ettigi belirlenmistir.

Kadoglu (1999), rotor tiplerinin (S rotor: genis yivli keskin kenarli, U rotor: genis yivli,
G rotor: dar yivli, T rotor: dar yivli diiz) farkli hammaddeden yapilmis iplik 6zellikleri
izerindeki etkisi konusunda calismistir. Caligmada, Autocoro 288 rotor egirme
makinesinde, %100 pamuk, %50 pamuk-%50 polyester, %100 polyester, %100
poliakrilnitril, %100 lyocell olmak iizere bes farkli hammadde ile, dort farkli rotor tipi
kullanilarak, Ne 30/1 iplikler iiretilmistir. Calismanin sonucunda, T rotorun mukavemet
icin en iyi degeri verdigi, U rotorun ise % 100 pamuk, %50 polyester-%50 pamuk,
%100 Polyester ve %100 poliakrilnitril ipliklerinde diizgiinsiizliikk icin iyi degerler
verdigi goriilmistiir. Caligmada ayrica, sentetik ve sentetik karisimlarinin uzama degeri

icin daha iyi oldugu goriilmiistiir. Tyliiliik i¢in ise %100 pamuk, %50 polyester-%50
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pamuk ve %100 lyocellde U rotorun; %100 Polyester ve %100 poliakrilnitrilde G
rotorun en iyi degeri verdigi gozlemlenmistir. Sonug¢ olarak iplikler i¢in en iyi degerleri,

T ve S rotorlarinin verdigi ortaya konmustur.

Nawaz ve ark. (2002), open end rotor iplik egirme makinesinde rotor capmnin iplik
diizgiinsiizliigiine ve iplik tiiyliliigiine etkisini gérmek i¢in yapmis olduklar1 ¢caligsmada,
33 ve 40 mm olmak iizere iki rotor capinda Ne 10, Ne 16, Ne 20 olmak iizere ii¢ farkli
iplik numarasinda iplikler iiretmislerdir. Iplik diizgiinsiizliigii acisindan, rotor capimn ve

iplik numarasinin etkisi yiiksek derecede anlamli bulunmustur.

Gemci ve Kapugam (2004), open-end rotor iplik¢iliginde farkli ¢apta rotor kullaniminin
iplik kalitesine olan etkilerini incelemek amaciyla yaptiklari calismada, aymi iplik
numaralart i¢in farkli rotorlar kullanmis ve farkli rotorlarin iplik kalitesine olan
etkilerini arasgtirmislardir. Uygulamada, 31 mm ve 36 mm olmak {izere iki farkli rotor
cap1 kullanilarak Ne 20 ve Ne 30 olmak iizere iki farkli numarada iplik iretilmistir.
Yapilan testlerde, iplik diizgiinsiizlik degerleri ile iplikteki hata sayilari
gozlemlenmigtir. Test sonuglarina gbre, Ne 30 numara iplikte rotor capir azaldikca
iplikteki ince yerler azalmistir, fakat kalin yerler artmistir; diizgiinsiizliik ise 6nemli
derecede etkilenmemistir. Ne 20 numara iplikte ise, Ne 30 numara iplige gore her iki

rotor ¢capmda da ince ve kalin yer sayilarinda 6nemli derecede azalma goriilmiistiir.

Ayan (2010) tarafindan yapilan caligmada, hammadde olarak Diyarbakir bolgesinde
iretilmis olan pamuk elyafi kullanilarak, open-end rotor iplik egirme sistemlerinde,
karde ve penye iplikler iiretilmistir. Elde edilen test sonuglari, istatistiksel olarak analiz
edilmis olup, rotor ¢apimin iplik 6zelliklerine ne gibi etkileri oldugu arastirilmis ve
diinya genelindeki istatistiklerle karsilastirmas1 yapilmistir. Calismanin sonucunda, iplik
tiyliiligiinde 31 mm rotor cap1 ile penye tiretim hattinda iiretilen ipliklerin tiiyliiliikkleri
az iken, 33 mm rotor ¢api ile penye iiretim hattinda iiretilen ipliklerin tiiyliiliikkleri karde
iretim hattina gore daha yiiksek ¢ikmistir. Calismanin sonucunda, rotor capi arttikca
iplik diizglinsiizliigi azalmaktadir fakat spiral olmayan ve centik sayis1 fazla olan
diizelerin kullanilmasiyla iplik diizgiinsiizlii§ii rotor capi artisina ragmen olumsuz

etkilenmistir, karde iiretim hattinda rotor ¢apmin artistyla diizgiinsiizliikk azalirken,
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penye de ise tam tersi bir durum séz konusudur, iplik hatalar1 bakimindan ise karde
ipliklerde rotor capi arttikca hata sayisi azalmig, penye ipliklerde ise hata sayisi
artmustir, iplik tiiyliliigii bakimindan ise rotor capi arttikca tiiyliilik artmistir ve iplik
mukavemeti bakimindan, karde ipliklerde rotor ¢ap1 arttikca mukavemet artarken, penye

ipliklerde ise azalmigtir.

2.6. Open-End Rotor iplikciliginde iplik Cikis Diizesinin iplik Ozelliklerine Etkisi

Rotor yivinde donmekte olan acik iplik ucuna dahil olan lifler biikiim alarak iplik haline
geldikten sonra yaklagik 90”1ik bir ac1 ile diizeye siirtiinerek ¢ikis kanalini takip eder ve
bobin halinde sarilir. Bobinleme iinitesine gegis i¢in gerceklesen bu keskin yon degisimi
diize lizerinde meydana gelir. Bir ucu sagilma silindirleri tarafindan cekilen diger ucu
rotor duvarinda bulunan iplige diize iizerinde bir baski kuvveti olusur. Olusan baski
kuvveti ipligin diize iizerinden gecisi esnasinda yiiksek bir siirtiinme etkisi meydana
getirir. Bu yiiksek siirtiinme etkisi nedeniyle diize yiizey 6zellikleri ve formu, iplik
ylizey yapisinda, diizgiinsiizliik, iplik hatalari, tiiyliiliik ve mukavemet gibi iplik fiziksel

ozellikleri tizerinde 6nemli derecede etkilidir (Erbil 2005).

Diizeleri temel olarak iki tiirlii siniflandirmak miimkiindiir; yapilarina gore, yani diiz,
centikli ve spiral ve hammaddelerine gore, yani seramik ve metal. Ancak spiral diizeler
sadece seramikten imal edilirler. Buna gore diizeler genel olarak konstriiktif yapilarina

gore asagidaki gibi siniflandirilabilir:

e Diz - Celik

- Seramik
e (Centikli - Celik

- Seramik

e Spiral - Seramik (Bozkurt 1997)

Gliniimiizde diizelerin yapildiklar1 malzemeler c¢elik ve seramik olarak ikiye
ayrilmaktadir. Seramik diizeler dayanikli olmalar1 bakimindan daha cok tercih

edilmektedir. Seramik diizelerin ¢alisma Omiirleri 3-4 yila kadar ¢ikmaktadir. Diize
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imalatinin %90’dan fazlasin1 seramik diizeler kapsamaktadir. Celik diizeler ise daha
kisa Omiirlii olmalarina karsilik (6 ay-1 yil) 1siy1 daha iyi bir sekilde yaymalari
nedeniyle daha ziyade sicakliga hassas olan liflerin (6rnegin PES) egrilmesinde tercih
edilmektedir. Diizelerin sahip oldugu form 6zellikle ipligin hacimlilik ve tiiyliiliik
ozellikleri basta olmak iizere birtakim etkilere sahiptir. Bu nedenle diger kosullar ayn1
olsa bile farkli diizeler kullanilarak iiretilen ipliklerin ayn1 kumasta kullanilmamasi
gerekir. Aksi takdirde kumasta ¢izgi veya band seklinde hatalar meydana gelmektedir
(Erbil 2005).

Cesitli yiizey sekillerine sahip diizelerin iplik ozelliklerine etkisi su sekildedir (Ilbay
2001): Diiz ylizeye sahip diizeler, yiiksek mukavemetli, diizgiin ve az tiiylii ipliklerin
imali i¢in uygundur. Bu tip diizeler 6zelllikle sentetik liflerin egrilmesinde ve dokuma
ipligi imalinde kullanilirlar. Diiz diizelerin kullaniminda rotor kirlenmesi centiklilere
kiyasla daha az olur. Centikli diizeler ile hacimli, yumusak ve daha tiiylii iplikler elde
edilmektedir. Diize yiizeyindeki centik sayis1 arttikca bu etkiler giiclenmektedir.
Centigin; diizedeki adedi, genisligi ve konumu ipligin hacimli/hacimsiz, tiiylii/az tiiyli,
sert/yumugak elde edilmesini saglar. Centikli diizelerde iplik; diize yiizeyinde
yuvarlandikg¢a, yiizeyden siirekli olarak yiikselerek titresim hareketi yapar. Bu hareket,
rotor yivindeki liflerin yukariya kalkmasim saglayarak biikiimiin lif bileziginde daha
fazla ilerlemesini sagladigindan gerekli minimum biikiim katsayis1 da (omin) diigmiis
olur. Bu iplik titresimleri ayn1 zamanda biikiim dagilimini da daha homojen hale

getirmektedir (Erbil 2005).

Spiral yiizeyli diizeler sadece seramikten imal edilirler. Bu diizeler; diisiik biikiim
seviyeli, nispeten hacimli ipliklerin iiretiminde uygundur. Elde edilen iplik 6zellikleri
dort centikli seramik diizelerden elde edilenlere benzemektedir. Ancak spiral diizelerle
daha yiiksek mukavemetli, daha yumusak iplikler imal edilmektedir. Spiral diizeler ile
iplik kalite degerleri nispeten daha yiikselmistir. o, degerleri, celik diizelerden daha

iyidir. Diiz celik diizelere kiyasla rotor yivi kirlenmesi daha yogundur (Erbil 2005).
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e Diize dis yiizeyi diizlestikge, iplik s1yrilma mukavemeti daha iyi iplik,
e Diize dis yiizeyi centiklestik¢e, daha diisiik oy, degerleri ve daha hacimli ve
tiiylii iplikler elde edilir (Bozkurt 1997).

Sekil 2.24’da seramik ve centikli diizelerin goriintiisii gdsterilmektedir.

K4KK KK K4KS K6KF

Sekil 2.24. Seramik ve ¢entikli diizelerin goriintiisii (Babaarslan ve Erbil 2005)

Diize iireticileri calisilacak elyaf tipine, karistm durumuna, elde edilmek istenen ipligin
kullanim alanmna ve iplikten beklenen ozelliklere gore farkli formlarda diizeler
tiretmektedirler (Erbil 2005). Cizelge 2.12’de diizelerin kullanimlarina iliskin tavsiyeler

verilmektedir.
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Cizelge 2.12. Diizelerin kullanimlarina iliskin tavsiyeler (Anonim 2006)

degil

Diize/huni tipleri KGG-A K3 K4-A Ko6-A
KNN-A KN3 KN 4-A KN 6-A
Diize/huni agz1
Tanimlamasi Yeni diiz Ug centikli Dort Al Sekiz
diize/huni; diize/huni centikli centikli centikli
KG/KN diize/huni | diize/huni | diize/huni
tipi ve diiz celik
diizelerin/hunileri
n yerine
kullanilir;
Autocoro 360’ta
standart
Iplik numara alam Kalin kalin kalin ile orta ince Kalin
ince arasi ile ince
arasi
Egirme stabilitesi - + 4+ + 4+
Iplik mukavemeti ++ ++ + +++ -
Diisiik tuyliilik +++ ++ + ++ -
Kullamm alanlari
%100 CO, dokuma + ++ +++ + -
iplikleri
% 100 CO, diizdenim +++ ++ - - -
%100 CO, diiz triko - - + -
iplikleri
% 100 CO, yiiksek - - - - -
hacimli triko iplikleri
Karisimlar, 6rnegin - - ++ ++ -
PES/CO
%100 PES - - + +++ -
%100 CV - - ++ ++++ -
%100 PAN - - ++ - o+
Havlu iplikleri, havlu - - + - -
¢ozgl
%100 LI ve karsimlari - - + - T+
Efektli ve fantezi iplikler - - ++ - -
(Belcoro Fancy Yarn)
Aciklama: +++ = Pekiyi elverisli, ++ = Iyi elverisli, + = Sartl elverisli, - = Elverisli
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Cizelge 2.12. Diizelerin kullanimlarina iligkin tavsiyeler (devam) (Anonim 2006)

Diize/huni tipleri KSS-A KSK4-A KSKé6-A KS2R4-A
Diize/huni agz1 @ @
Aciklamasi Yeni spiral Dort centikli Alt1 Bir adet diizenin

diize/huni; spiral centikli bogazina
Autocoro 360’ta diize/huni spiral yerlestirilen, hag
standart diize/huni | seklini olusturan ve
centik ozelligi
veren tam boy
diizenek
Iplik numara alam kalin ile ince aras1 | orta ince ile orta ince orta ince ile ince
ince arasi ile ince arast
arast

Egirme stabilitesi + + +++ +
Iplik mukavemeti +++ ++ ++ ++
Disiik tiyliiliik ++ + + -
Kullamm alanlari
%100 CO, dokuma +++ +4% ++ -
iplikleri
%100 CO, diizdenim + - - -
%100 CO, diiz triko + +++ ++ -
iplikleri
%100 CO, yiiksek hacimli - + + +++
triko iplikleri
Karisimlar, 6rnegin - 4HE HHE -
PES/CO
%100 PES - - - -
%100 CV - + ++ -
%100 PAN - - - -
Havlu iplikleri, havlu - +++ ++ ++
¢ozgi
%100LI ve karsimlari - - - -
Efektli ve fantezi iplikler - - - -
(Belcoro Fancy Yarn)
Aciklama: +++ = Pekiyi elverisli, ++ = Iyi elverisli, + = Sarth elverisli,

- = Elverisli degil

* Ozellikle hava-jetli dokuma makinalarma elverisli iplikler

** PES/CO karisimlari: CO pay1 > %50

Cizelge 2.13°de diizenin iplik yap1 6zelligi tizerindeki etkisi gosterilmektedir.
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Cizelge 2.13. Diizenin iplik yap1 6zelligi tizerindeki etkisi (Babaarslan 2006)

Diize Diize islenen iplik Karakteristikleri
Malzemesi | Formu Hammadde
Celik Diiz -Pamuk -Iyi kalitede diiz iplik.
-Sentetik Lifler ve -Eksenel yiiklere karsilik iyi direng.
-Karigimlar
Seramik Diiz/Ug -Pamuk -Tyi kalitede diiz iplik.
Centikli -Sentetik Lifler ve -Diiz ¢gelik yapilara nazaran diisiik biikiim orani
-Karigimlar elde edilebilir.
-Kritik biikiim bolgesinde iyi performans.
Seramik Dort -Pamuk -Diiz yapili diizelere nazaran hacimli iplik
Centikli -Sentetik Lifler ve iiretiminde kullanilir.
-Karigimlar -Yumusak biikiimlii ince iplikler i¢in uygundur.
Seramik Sekiz -Pamuk -Kalin numaralarda kaba ve hacimli iplik.
Centikli -Sentetik Lifler -Diistik biikiim katsayis1 saglanabilir.
(Yiiksek Lineer Yogunlukta)
-Karigimlar
Seramik Spiral -Pamuk -Fark edilir derecede diiz ve diisiik biikiimlii
-Sentetik Lifler ve iplik (6rgii ipligi).
-Karisimlar -Kaliteli iplik.
-PES i¢in pek uygun degildir.
Seramik Dort - Pamuk -Tiyli iplik.
Kanalli -Havlu iplikler.

Sekil 2.25°de diize formunun diiz formdan centikli forma gecisi ile ve sonrasinda da

centik sayisinin artis1 ile olusan tiiyliilitk ve iplik hacmi iligkisi gosterilmistir. Sekilden

de goriildiigii gibi diize formunun c¢entikli olmast ve centik sayisinin artmasi iplikte

tilyliiliigi arttirmakta ve daha hacimli iplik eldesine neden olmaktadir. Tiiyliiliigiin

artmas1 diizgiinsiizliik ve neps miktarlarinda artisa yol agcmakta ise de érme kumaslar

gibi iplikte tiiyliiliik ve hacmin istendigi durumlarda centikli diizelerin tercih edilmesi

kacinilmaz olmaktadir (Anonim 2004).

yuksek

wjll
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dokuma iphd Grme iphi

Sekil 2.25. Diize tipinin tiiyliiliik ve iplik hacmine etkisi (Anonim 2000)
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Diize seciminde dikkat edilmesi gereken Onemli bir baska husus, polyester gibi
sicakliktan etkilenen elyaflarla calisilmasi durumlarinda ¢alisilacak olan rotor devridir.
Rotor devrinin c¢ok yiiksek olmasi (120.000 d/dk iizeri gibi) diize iizerinde asir1
1sinmaya neden olabilmektedir. Bu agir1 1sinma da elyaf 6zelliklerini bozabilecektir. Bu
tir durumlarda agir1 1sitnmayr onleyen diize formlarinin tercih edilmesi gerekmektedir
(Pridoehl 2004). Diize yiizeylerinde kullanilan seramik tozunun yogunlugu da diize
yapisindaki onemli parametrelerdendir. Bu yogunlugun artisi diize agizlarimin {ist
ylizeylerindeki agik gozeneklerin azalmasini saglamaktadir ki bu da ipligin diize

agzinda mekanik hasar gérme riskini azaltmaktadir (Erbil 2005).

Diizenin {ist yiizeyinin tasarim ve dizaymiyla, Ornegin centik veya spirallerin
eklenmesiyle, egirme stabilitesi ve bunun sonucunda ipligin yapisal karakterine etki
etmek miimkiin olmaktadir. Egirme stabilitesi ile iplik karakteri arasinda da ayrilmaz,
dogrudan bir iligki vardir (Anonim 2003). Yiizeyi c¢entikli ve kanalli olan diizeler
kullanarak yalanci biikiim etkisi artirildig icin daha az biikiim uygulayabilme olanag,
nedeniyle daha yumusak ve hacimli iplikler {iiretilebilir. Ancak bu tip diizelerin
kullanimi ile lif kirintilar1 ve finish maddeleri (harmanyagi, antistatik madde vb) lif
izerinden ayrilarak egirme komponentlerinin asir1 dl¢iide kirlenmesine yol agmaktadir.
Diiz yapih diizelerin kullanimi ile daha diizgiin yapil iplikler iiretilebilir. Ancak bobin
olusumunda iplik katmanlar1 arasinda tutuculuk azalacagi i¢in bazi problemler ortaya
cikabilir. Bu arada diizenin kenar kisminin yarigap1 fazla olursa daha fazla bir temas
ylizeyi saglayacag icin daha diisiik biikiim degeri ile iplik tiretimi yapilabilir (Erbil
2005).

Diizelerin asinmasi s6z konusudur ve zaman zaman degistirilmeleri gerekir. Cizelge
2.14’de diizelerin kullamim Omiirleri gosterilmektedir. Diiz yapili diizeler dokuma
ipliklerinin ve yapay liflerin egrilmesinde kullanilir. Uzeri ¢entikli olan diizeler iplige
bir titresim kazandiracag i¢in biikiim dagiliminin daha iyi olmasini saglamaktadir

(Erbil 2005).
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Cizelge 2.14. Diizelerin kullanim 6miirleri (Anonim 2006)

Materyal Egirme elemanlar1 | Garanti siiresi | Ortalama kullamim émrii
%100 CO Seramik diize/huni 20.000 saat 30.000-40.000 saat
Karigimlar, Seramik diize/huni 20.000 saat 30.000-40.000 saat
ornegin PES/CO

%100 PES Seramik diize/huni 16.000 saat 20.000-30.000 saat
%100 CV* Seramik diize/huni 16.000 saat 20.000-30.000 saat
%100 PAN Seramik diize/huni 12.000 saat 16.000-20.000 saat

* Verilen bilgiler, jet boyamali viskoz icin gecerli degildir.

Parlakyigit ve Coruh (2004) tarafindan yapilan calismada, rotor egirme {iinitesindeki
elemanlarin (agma silindiri, rotor, diize, torque stop ve manson) 45.000 saat calismis
olanlar1 ile hi¢ kullanilmamis olan yenileri birer birer degistirilip kombinasyonlar
olusturulmus ve bu kombinasyonlarla %100 Amerikan pamugu kullanilarak iiretilen
iplikler, bazi kalite testlerine tabi tutulmuslardir. Olusturulan sekiz farkh
kombinasyonun iplik kalite parametrelerine etkisi Uster Tester 4-SX cihaz1 ile dl¢tilmiis
ve bu degerlerden %CV, neps ve tiiyliiliik degerlerine ait sonuclar istatistiksel olarak
degerlendirilmistir. Calismanin sonucunda, %U degeri géz Oniine alindiginda, agma
silindiri, rotor ve diizenin yeni, diger elemanlarin eski oldugu kombinasyonun en
yiiksek degeri verdigi, sadece mangonun Yyeni diger elemanlarin eski oldugu
kombinasyonun ise en diisiik degeri verdigi belirtilmistir. %CV igin ise, en yiiksek
degeri yine a¢ma silindiri, rotor ve diizenin yeni, diger elemanlarin eski oldugu
kombinasyon verirken, en diisiik degeri ise tiim elemanlarin yeni oldugu kombinasyon
olusturmustur. Sonug¢ olarak, parcalarin yeni olmasinin iplik kalitesi parametreleri
izerine etkisi olumlu yondedir. Bu etki, her parca lizerinde farkli derecelerde
goriilmiistiir. Mansonun yeniliginin, yani aginmamigliginin mukavemet ve elastikiyet
tizerindeki etkisi azken, iplik hatalar1 degeri lizerindeki etkisi oldukga biiyiiktiir. Rotor
cok yiiksek hizlarda dondiigiinden, dayanikli malzemelerden imal edilir, bu yiizden
asinma orant oldukca diisiiktiir. Bu diisiik miktardaki aginmanin, kaliteye etkisi yok
denecek kadar azdir. Torque stopun yapist ¢entikli oldugu i¢in, iplige yalanci biikiim
verir. Yeni, yani asinmamis torque stoplar kullamildiginda, elastikiyet diiserken
mukavemet artmigtir. Diize, seramikten yapildigindan siirtiinmeden kaynaklanan
asmnmalar goriilmemektedir. Uzun 6miirlii olup, yalmizca kirilmasi halinde degisimine

ihtiya¢ duyulur.

69



Torque stop (biikiim durdurucu veya klips) diger egirme elemanlar1 kadar
vazgecilmeyen Onemli bir par¢adir. Cikis borusunun iizerine monte edilmis, bilhassa
gecirmeli diizelere parti degisimlerinde fazla zaman kaybi olmadan kolayca takip
cikarilabilen bir elemandir. iplik, rotor igerisinde egrilip diizeden gectikten sonra 30°
yon degistirerek egirme kutusundan ¢ikar ve bobine sarilir. Yon degisim noktasinda
bulunan ¢ikintili biikiim durdurucu da, rotor igerisinde iplige verilen biikiim yigilmasi
ile karsilasir ve biikiimii geldigi yone dogru yani rotor igerisine geri verir. Boylece
biikiim durdurucu ile rotor igerisindeki liflerin biikiim alma yerinin uzunlugu gecici
olarak uzatilir ve bu mesafede biikiim az artarak, iplik mukavemeti ve egirme stabilitesi

tyilestirilir (Yapicilar 2005).

Egrilen iplik, yaklasik 90°’lik bir aciyla rotoru terk ettikten sonra, biikiim durdurucu
noktasinda tekrar 30° yon degistirerek, ¢ikis mili tarafindan egirme kutusundan disari
dogru cekilir. Ik open-end rotor iplik egirme makinelerinde, ¢ikis acis1 yiiksek (37°)
biikiim durdurucular kullanildiginda, diize iizerinde meydana gelen yalanci biikiimii
destekleyen biikiim durdurucu, iyi destek verememekteydi. Iplik ¢ikis tansiyonunun
yiiksek olmasindan dolayi, iplik kopuslar1 artmakta ve iplikteki kopma uzamasi degeri
negatif yonde etkilenmekteydi. Giiniimiizde kullanilan son model open-end rotor iplik
egirme makinelerinde, bu a¢1 standart 30° olup, bahsedilen problemler de, yesil, beyaz

ve siyah biikiim durdurucular kullanilarak giderilmektedir (Yapicilar 2005).

Kullanilan torque stop tipine bagl olarak, biikiim durdurucu ile liflerin iplik haline
geldigi nokta arasinda iplik tizerindeki biikiimiin, diize yapisina ve biikiim durdurucuya

gore, %5-20 arasinda arttig1 belirlenmistir. Torque stop c¢esitleri su sekilde siralanabilir:

® Yesil renkli klips: Cikintisiz olup biikiim durdurma etkisi yoktur.

e Beyaz renkli klips: 3 adet egik cikintili olup siyah klipse gore az biikiim
durdurma etkilidir.

e Siyah renkli klips: 3 adet egik c¢ikintili olup cok biikiim durdurma etkilidir
(Yapicilar 2005).
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Sekil 2.26’de diize ve biikiim durdurucunun iplik goriiniimii ve egirme stabilitesine etki

eden hususlar1 gosterilmektedir.

Navel yapisina ipligin yizeye basuriimasi

Yiizey yapisi

Huni diizenegi Egirme
stabilitesi
Iplikteli ToyIOIOG0N —
artinimasi ] Centik | Liflerin rotor yivinde /

bikim alma noktasindaki basansi
Bukﬁm\
durdurucu | Bikim durdurucu I '1 Bikdm yigiimasi

Yalanci bikiam artirma

/

Sekil 2.26. Diize ve biikiim durdurucunun iplik goriiniimii ve egirme stabilitesine etki
eden hususlar1 (Yapicilar 2005)

Yesil renkli klips yani ¢ikintisiz olanin da, biikiim durdurma etkisi olmayip, bu klipsler
tiyliilik istenmeyen diiz iplik egirmelerde ve iyi iplik degerleri (kalin, ince, neps)
istendigi durumlarda kullamlmalidir. Beyaz renkli klips ti¢ adet egik ¢ikintili ve normal
biikim durdurma etkisine sahip olup, agirlikli olarak %100 pamuk veya pamuk
karisimli iplik egirmelerde, kiiciik capli rotor kullanimlarinda, iplik inceligi Ne 24/1 ve
daha ince iplik egirmelerde ve yiiksek rotor devirlerinde kullanilmalidir. Siyah renkli
klips ise ii¢ adet egik cikintili ve ¢ok giiclii biikiim durdurma etkisine sahip olup, beyaz
klipsteki ozelliklerin yaninda, 28 mm’lik rotor kullanildig1 zaman tercih edilmelidir. Bu
klipslerin artilarinin yaninda eksileri de olmaktadir. Siyah klips kullamildigi zaman
iplikteki tiiyliilik de artmaktadir. Siyah klipsin kullanildigi bazi durumlarda yine
tiylilligiin disginda iplik kalite degerlerinin de yiikseldigi goriilmektedir (Yapicilar
2005).

Adaptor tam egirme elemani olarak sayilmasa da, diizenin rotor yivine dogru
pozisyonlamasini saglar bununla da, elyaf kanalindan gelen liflerin rotor duvarina
carpip diizgiin bir sekilde yive ulagmasi saglanir. Adaptorler biikiim durdurucular gibi
fazla zaman gerektirmeden kolayca degistirilebilen bir eleman olup, lizerine diize
manyetik olarak tutturulmustur (Yapicilar 2005). Sekil 2.27°de adaptor cesitleri

gosterilmektedir.
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Sekil 2.27. Adaptor gesitleri (Yapicilar 2005)

Adaptor uygun diizeyle birlikte kullanildiginda, iplik mukavemeti ve iplik kopma
uzamasini etkilemekte ve makine randimanina pozitif etki yapmaktadir. Bunun i¢in
adaptoriin ve diizenin kullanilan rotor capina uygun (pullu/pulsuz) secilmesi
gerekmektedir. Aksi takdirde, iplik degerlerinde kotiillesmenin disinda, rotor
kenarlarindan temiz lif kacabilir ve bu da telef miktarinin artmasina sebep olur

(Yapicilar 2005).

Simpson ve Patureau (1979), yaptiklar1 calismada kalin centikli ¢ekme diizesi
kullanilarak iiretilen open-end rotor ipliklerinin, ince ¢entikli diize kullanilarak iiretilen

ipliklere gore genelde daha az mukavemete sahip oldugunu belirtmislerdir.

Manich ve Castellar (1986) akrilik elyafi kullanarak yaptiklar1 calismada, iplige
uygulanan teorik biikiimle, elde edilen pratik biikiim degerleri arasindaki farkin, diize
delik cap1 arttikca veya sabit delik c¢apinda diizedeki centik sayisi arttikca arttigini
belirtmislerdir. Ayrica bu deger, iplik kalinlig1 ve biikiim katsayisi degerleriyle de dogru

orantilidir.

Bozkurt (1993) tarafindan yapilan caligmada, open-end rotor iplik makinesinde celik
diiz diize, celik ii¢ ¢entikli diize, seramik diiz diize ve seramik dort ¢entikli diize olmak
tizere dort tip diize kullanmilarak, Nm 35/1 incelikte, %100 pamuk ipligi elde edilmistir
ve ipligin cesitli 6zelliklerinin standart laboratuar sartlarinda analizi yapilmistir. Yapilan

calisma sonucunda, bu diizelerle yapilan egirmede carpici bir farklilik goriilmemistir.
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Karinca (1995) tarafindan yapilan ¢aligmada, Rieter firmasinin R1 open-end rotor iplik
makinesinde, Ne 30 ve Ne 20 numaralarinda %100 pamuk dokuma ve orme ipligi
tiretilmistir. Bu ipliklerin iiretimi esnasinda c¢esitli diizeler denenerek, egrilen ipliklerin
ozellikleri karsilastirilmistir. Diize olarak; K8KK, KKSS, K4KS, KS ve K4KK
kullanilmigtir. Sonuglarda Ne 30 6rme ipliginde, KS cikis diizesi ile iiretilen iplik, %CV
acisindan en iyi goriiliirken, diisiik tiiyliillik degerine sahiptir. Tiiyliilik de gbz Oniine
alimirsa, KKSS diizesi kullanilarak elde edilen ¢alismanin iyi oldugu goriilmiistiir. Ne 20
orme ipliginde, KS cikis diizesi kullanilarak iiretilen iplik, iyi Ozelliklere sahip
goriiliirken, cok sert tutuma neden olan diisiik tiiyliiliik degerine sahiptir. Burada da,
KKSS diizesinin daha iyi sonug¢ verdigi goriilmektedir. Ne 30 dokuma ipliginde, KS
diizesi kullanilarak elde edilen ipliklerin Rkm ve %CV acisindan en iyi oldugu
goriilmektedir. Tiiyliiliik de en diisiiktiir ve bu durum dokuma ipligi icin ideal ve aranan

bir dzelliktir. KS diize, firmanin da tavsiyeleri arasindadir.

Omeroglu (1996) ¢ikis diizesinin %100 pamuk ve %65 pamuk-%35 polyester iplik
ozelliklerine etkisini inceledigi caligmasinin sonucunda, diize tipi i¢in, her iki

hammadde i¢in de c¢entik sayisinin artmastyla iplik kalitesinin diistiigii goriilmiistiir.

Babaarslan ve Duru (1997), Schlafhorst firmasimin Autocoro open-end rotor iplik
makinesinde dort farkli diize kullanarak, %100 Amerikan pamugu iplikler tiretmislerdir.
Yapilan c¢alisma sonucunda, diiz yiizeyli diizeler ile tiiylilik miktar1 diisik ve
mukavemetli iplikler elde edildigi goriilmiistiir. Diizelerdeki centik sayisinin artisi, iplik
tiylilligtini artrmistir. Tiiyliliigiin artmasiin ise, diizgiinsiizliik ve neps miktarinda

artisa yol actig1 gozlemlenmistir.

Copeland ve ark. (1999) yaptiklar1 ¢calismaya gore, diizedeki spiral profiller ve destek
elemanlari, tiiyliiliikk ve elyaf ucuntusu degerlerini arttirir. Centik sayis1 arttik¢a ve spiral
profiller destek elemanlariyla birlestiginde ise, bu olumsuzluklara ek olarak iplik

diizgiinsiizliik ve hata degerleri de artmaktadir.

Hergeth ve ark. (1999) tarafindan yapilan bir ¢alismada, diize boynunun altina 1,5 mm

kalinliginda bir rondelanin koyulmasiyla, tiiylillik degerleri ve neps sayilarinda
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(ozellikle c¢ok centikli diize kullanildiginda) azalma go6zlenirken, piiriizliiliikk
degerlerinde ise artis gorilmiistiir. Diizgiinsiizlik degerleri ise, rondeladan

etkilenmemistir.

Nawaz ve ark. (2002), open end rotor iplik egirme makinesinde iplik ¢ekim diizesinin
iplik diizgiinsiizliigiine ve iplik tiiyliilligiine etkisini gérmek icin yapmis olduklari
caligmada, KN4R4, KN4 ve spiral olmak {izere ii¢ farkli cekim diizesinde Ne 10, Ne 16,
Ne 20 olmak iizere ii¢ farkli iplik numarasinda iplikler iiretmislerdir. Iplik tiiyliiliigii
acisindan diize, iplik numarasi, rotor c¢api-diize etkilesimi, diize-iplik numarasi

etkilesimi yiiksek derecede anlamli bulunmustur.

Tiilice ve Vuruskan (2004); KN, KN4, KN8 ve KS olmak iizere dort cesit diize
formunun iplik kalitesi iizerine olan etkilerini arastirmiglardir. Hammadde olarak %100
Amerikan pamugu kullanilarak, Ne 30/1 iplikler iiretilmistir. Calismanin sonucunda,
dort centikli KN4 ve sekiz centikli KN8 diizelerinin ipligin diizgiinsiizliglini arttirdigi
ve mukavemetini diisiirdiigii goriilmiistiir. Buna karsin spiral formdaki KS diizesinin en
iyi diizgiinsiizliik, en iyi mukavemet ve en diisiik ikinci tiiyliiliikk degerini sagladigi

belirtilmistir.

Babaarslan ve Erbil (2005), open-end rotor iplikciliginde diizenin iplik tiiyliiliigii
tizerindeki etkisini arastirmak i¢in yaptiklar1 calismada, polyester-pamuk ve polyester-
viskon karigimli dort farkli cer seridiyle, ayn1 makine ve calisma sartlarinda, dort farkl
diize (K4KK, K8KK, K4KS, K6KF) ile ayn1 numarada iplikler iiretmisler ve elde edilen
ipliklerin tiiyliiliiglinii test etmislerdir. Test sonucglarina gore, diize tipinin iplik
tilyliiligiine etkisi oldugu ve bu etkinin farkli hammadde karisimlarina gore de degistigi
gozlemlenmistir, tim hammadde karigimlarinda K4KS diizesi en kotii tiiyliiliik
degerlerini vermistir ve bu diizenin ayrica iplik diizgiinsiizliigii ve hatalarim da arttirdigi
goriilmiistiir. PES/CO 50/50 karisimi i¢in en iyi sonucu, K4KK en kotii sonucu K4KS
vermistir. PES/CO 25/75 karisimi i¢in en iyi sonucu K4KK, en kotii sonucu K4KS
vermistir. PES/CV 50/50 karigimi icin en iyi sonucu K6KF, en kotii sonucu K4KS
vermistir ve PES/CV 70/30 karisimi i¢in en iyi sonucu K6KF, en kétii sonucu K4KS

vermistir.
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Kaplan ve ark. (2006), on farkli 6zellige sahip diize tipi kullanarak, telef elyaftan Ne
12/1 numarada open-end rotor iplikleri iiretmislerdir. Diizenin iplik 6zelliklerine ve
egirme stabilitesine olan etkisi incelenmistir. Istatistiksel analiz sonucunda, iplik
ozelliklerinden %CVm, ince yer, kalin yer ve neps degerleri icin en iyi sonucu SGF
diize tipinin; uzama, mukavemet ve tiiyliiliikk degerleri i¢in ise en iyi sonucu KS diize
tipinin verdigi belirlenmistir. Bunlarin diginda K4KD ve K4KS diizelerinin ise, iplik

kalite degerleri bakimindan en kotii degerleri verdigi tespit edilmistir.

Erbil ve ark. (2008), calismalarinda diize tipinin karisim open-end rotor ipliklerinin
tilyliiliikleri iizerindeki etkilerini aragtirmiglardir. Bu amacla, dort farkl karigim (%350-
950, %25-%75 PES-pamuk ve %50-%50, %70-%30 PES-viskoz) ve dort farkli diize
tipi kullanilarak, aym1 numarada open-end rotor iplikleri iiretilmistir. Ipliklerin
tiylillikleri Zweigle G565 ve Uster Tester 4-SX ile Olclilmiistiir. Calismanin
sonucunda, diize tipinin iplik tiiyliiligl iizerindeki etkisinin istatistiksel olarak dnemli
oldugu belirtilmistir. Ayrica, diizelerin tiiyliilik acisindan 6nemli olan 6zellikleri de
diize iizerindeki centik sayisi, centiklerin fiziksel yapisi (konveks-konkav), diize
ylizeyinin yapisi (siirtlinme ve termal 6zellikleri vb) ve diizenin yiizey geometrisi (diiz,

spiral vb) olarak siralanmistir.

Ayan (2010) tarafindan yapilan calismada, hammadde olarak Diyarbakir bolgesinde
iretilmis olan pamuk elyafi kullanilarak, open-end rotor iplik egirme sistemlerinde,
karde ve penye iplikler iiretilmistir. Elde edilen test sonuglari, istatistiksel olarak analiz
edilmis olup, diizenin iplik 6zelliklerine ne gibi etkileri oldugu arastirilmis ve diinya
genelindeki istatistiklerle karsilagtirmasi yapilmistir. Calismanin sonucuna gore,
diizenin iplik kalite ©Ozelliklerine etkisini incelemek amaciyla yapilan denemelerin
sonuclarina gore iplik diizgiinsiizliigii, iplik hata sayis1 ve iplik tiiyliiliigii degerlerinde,
spiral forma sahip olan KSS diizesi en diisiik degerleri vermistir, K4A diizesi ise en
yiiksek degerleri vermistir, K4 A diizeninin spiral formda olan1 KSK4 diizesi ise K4A’ya
gore daha iyi sonuglar vermis olup, KSK4’ten iki centik fazla olan KSK6 diizesi ise
KSK4’ten daha kotii sonuglar vermistir, iplik kalite 6zellikleri gz Oniine alinarak en
iyiden en kotiiye bir siralama yapilmak istenirse KSS, KSK4, KSK6 ve K4A siralamast

dogru olacaktir. Diizedeki form ve centik sayis1 degisimlerinin iplik diizgiinsiizliigiine,
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iplik hata sayisina ve iplik tiiyliiliigiine etkisi istatistiksel olarak anlamli ¢ikmustir. Iplik
mukavemetine gore ise, diizedeki form ve centik sayis1 degisimlerinin etkisi anlamli

degildir.

Coruh (2011) calismasinda, farkli diize tipleri kullanilarak egrilmis open-end rotor
ipliklerinden Orme siiprem kumas Ozelliklerini incelemistir. Calisma kapsaminda
oncelikle, %100 Urfa pamugundan, Rieter R1 open-end rotor iplik egirme makinesinde,
ayn isletme sartlarinda Ne 30/1 iplikler iiretilmistir. Her bir iplik iiretimi i¢in, seramik
malzemeden yapilmis bes farkli diize tipi kullanmlmistir. Bunlar K4KK (dort centikli,
diiz), K4KS (dort ¢entikli, diiz ve derin yivli), K6KF (alt1 ¢entikli diiz), KEKK (sekiz
centikli, diiz), KSNX (spiral ve az yivli) olarak tanimlanmaktadir. Kumas iiretimi,
makine inceligi 28 fayn, cap1 32 in¢ olan Mayer&Cie Relanit 3.2 tek plaka yuvarlak
orme makinesinde gerceklestirilmistir. Calismanin sonucunda, diize tipinin ve ilmek
iplik uzunlugunun siiprem 6rme kumaslarin bircok 6zelligini etkiledigi, 6zellikle ilmek
iplik uzunlugunun iiretim ve iiriin 6zelligi bakimindan belirleyici esas parametrelerden
biri oldugu tespit edilmistir. Elde edilen regresyon denklemlerinin kullanilabilirligi
ortaya konulmus ve siiprem Orme kumasin birim maliyet analizi gerceklestirilmistir.
Calisma sonucu Olciimleriyle, optimizasyon sonucunda elde edilen verilerin uyumlu

oldugu tespit edilmistir.
2.7. Iplik Kalite Parametreleri
Ipligin olgiilebilen kalite parametreleri asagida siralanmistir. Bunlar;
e Iplik Mukavemeti
e Iplik Diizgiinsiizliigii ve Iplik Hatalar
e Iplik Tiiyliiliigii (Ayan 2010)
2.7.1. iplik mukavemeti
Iplik mukavemet testinde, numuneye koparilincaya kadar ¢ekme kuvveti uygulanir.

Numune koptugu andaki kuvvete kopma kuvveti adi verilmektedir. Kalin ipligi
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koparmak icin gereken kuvvet daha fazla olacagindan, numaralar1 bilinmeyen ipliklerin
kopma kuvvetlerinin karsilagtirilmasi bir anlam ifade etmemektedir. Bu nedenle iplik
mukavemeti; ipligin kopma kuvvetinin ipligin inceligine (numarasina) oranm olarak
ifade edilmekte ve g/tex, cN/tex, gF ve rkm gibi birimlerle gosterilmektedir.
Mukavemet testinde elde edilen verilerden biri de kopma uzamasidir. Kopma uzamasi,

kopma noktasindaki uzama yiizdesi olarak tanimlanmaktadir (Baykal 2003).

2.7.2. Iplik diizgiinsiizliigii ve iplik hatalar

Iplik diizgiinsiizliigii kavrami en genis anlamu ile olgiilebilen herhangi bir iplik
ozelliginin iplik uzunlugu boyunca degisimi olarak ifade edilebilir. Bu tammdan yola
cikarak kiitle, cap, biikiim, mukavemet, renk gibi 6zelliklerin iplik uzunlugu boyunca
degisiminden yani bu 6zelliklerin diizgiinsiizliiklerinden s6z edilebilir. Bununla birlikte,
diizgiinsiizliik denildiginde ilk akla gelen ve uzun yillardan bu yana en ¢ok kullanilan
iplik 6zelligi, uzunluk boyunca kiitle degisimlerinin incelendigi kiitle diizgiinsiizliigiidiir

(Kartay 1987).

Iplik diizgiinsiizliigiiniin nedenleri genel olarak iplik enine kesitindeki lif sayisinin
degisimi, iplik yapisindaki liflerin inceliklerinin ve uzunluklarinin degisimi ve iplik
uzunlugu boyunca liflerin tesadiifi yerlesimi olarak siralanabilir. Bunun disinda,
diizgiinsiizliik denildiginde iplik iiretimi sirasinda mekanik parcalarin veya cekim
sisteminden kaynaklanan hatalarin iplikte belirli bir periyotta tekrar eden degisimlere
neden olmasi sonucu olusan periyodik diizgiinsiizliikten, seyrek rastlanan hatalardan ve
ince yer, kalin yer ve neps gibi sik rastlanan hatalardan s6z edilebilir (Martindale 1950,

Foster 1950, Kirtay & Karakor 1987, Zeidman et al. 1990).

Iplik diizgiinsiizliigiiniin sayisal olarak ifade edilmesi i¢in degisim katsayis1 (Coefficient
of Variation, %CV) veya ortalama mutlak sapma (Unevenness, %U) ifadeleri
kullanilmaktadir. Ortalama mutlak sapma, gerek kesikli lif ipliklerinin gerekse filament
ipliklerin diizgiinsiizliigliniin belirlenmesinde kullanilan ilk istatistiksel ol¢iidiir. Ancak,

bugiin tekstil endiistrisinde her tiirlii degisim i¢in genellikle degisim katsayist
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kullanilmaktadir. Diizgiinsiizliglin ifade edilmesi i¢in de gelecekte sadece degisim

katsayisiin kullanilmasi tavsiye edilmektedir (Anonim 2001).

Iplik hatalar; ince yer, kal yer ve neps olarak ifade edilmektedir. Bu hatalar iplikte
diizgiinsiizliige yol agmakta, goriintii acisindan rahatsiz edici olmakta ve ipligin genel
performansim etkilemektedir. Ince yer hatasi ©rnek olarak, (-%50) seklinde
gosterilmektedir. Bu ifade sekli, ortalama iplik kesitinin (kalmliginin) %50’si (yani
ortalama ipligin yaris1) kadar ya da daha az1 kadar olan yer, ince yer hatasi olarak
degerlendirilecek anlamina gelmektedir. Benzer sekilde kalin yer hatas1 6rnek olarak,
(+%50) olarak gosterilmektedir ve boyle bir hata ortalama iplik kalinliginin %150’si
(1,5 kat1) kadar bir kalin yer hatasi olarak degerlendirilmektedir. Neps ise, (+ %200)
seklinde gosterilmekte ve ortalama iplik kalinliginin %380°1 kadar bir kalin yer hatasi

olarak ifade edilmektedir (Baykal 2003).

Uster Tester-4 cihazi, kapasitif sisteme gore calisan diizgiinsiizliik 6l¢iim cihazidir.
Olgiimii  yapiacak numune, cihazdaki iki paralel plakadan olusan kondansatorler
arasindan gecirilerek, birim uzunluk boyunca kiitlesel degisim incelenmektedir (Erbil

2005).

Price ve Calamari (2002), calismalarinda ¢ok sayidaki rotor ipligi numunelerinin,
diizgiinsiizliik ve sik rastlanan hata degerlerinin kapasitif dl¢iim prensibi ile ¢alisan test
cihazindaki 6l¢iim sonuglarinin, optik dlgme prensibi ile calisan iplik goriintiileme
sisteminden elde edilen sonuglar1 ile karsilastirilmas: {izerinde durmuslardir.
Arastirmacilar, sik rastlanan hata degerlerinin, optik dl¢ciimde daha yiiksek oldugunu
tespit etmislerdir. Her iki sistem i¢in de iplik numarasiin, iplik diizgiinsiizliigii ve sik
rastlanan hata frekansi arasindaki iligkiyi degistirmedigi gozlemlemislerdir. Her iki
sistemde de iplik tipinin, kalin yer frekansi ile numara arasindaki iliskiyi etkilerken,
diizgiinsiizliilk iizerine herhangi bir etkisi olmadigi ifade edilmistir. Calismanin
sonucunda, iplik tipine bagli olmak iizere, ipligin capinin karesi ile iplik numarasi
arasindaki iligkinin dogrusal oldugu belirtilmistir. Ayrica veriler ve hiz degerleri
1s18inda, genis iplik numara araliginda, ipligin nispi hacminin ayni kaldigi tespit

edilmistir.
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2.7.3. Iplik tiiyliiliigii

Degisen kalite anlayis1 ile birlikte one cikan iplik kalite degerlerinden birisi de
tiiyliliiktiir. Ipliklerin tiiyliiliigiinii, birim uzunluk veya alan basina iplik yiizeyinden
disar1 dogru c¢ikan liflerin sayis1 olarak veya iplik yilizeyine dik olarak oSlciilebilen lif
uzunlugu olarak tamimlamak miimkiindiir. Iplik yiizeyi, iplik eksenine dik olacak
sekilde incelendiginde yiizeyden disar1 dogru cikan ve tiiyliiligli olusturan lif uglari
Sekil 2.28’deki gibi goriilecektir (Ortlek 2001).

& Lifuglan
b: Hailaciklar
c: Gnﬁggmj lifler

Sekil 2.28. Iplik yiizeyinden ¢ikan liflerin sematik gosterimi (Ortlek 2001)

Sekil 2.29°da ipligin mikroskop altinda 50 kez yakinlastirilmis goriintiisii

goriilmektedir.

Sekil 2.29. Iplikte olusan tiiylerin mikroskop altindaki goriintiisii (50x) (Carvalho ve
ark. 2006)
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Iplik tiiyliiliigii baz1 6zel durumlar hari¢ olmak iizere genel anlamda istenmeyen bir
ozelliktir. Iplik tiiyliiliigiiniin kabul edilen kalite sinirmin iizerinde olmast; iplik iiretimi
sirasinda uguntu olusumuna, ¢dzgii cekme ve dokuma islemleri sirasinda yan yana gelen
lif uc¢larinin diiglimlenmeleri sonucu kopuklara ve iiretilen kumaslarin boncuklanma
ozelliklerinin olumsuz etkilenmesine neden olmaktadir. Ayrica iplik tiiyliiligliniin fazla
olmasi, bu ipliklerden elde edilen nihai iiriinlerde terbiye, boyama ve bitim islemleri
sonrasinda cesitli goriiniim bozukluklarina yol agmaktadir. Tiiyliiliigi, iplik veya kumasg
ylizeyinden iiretim sonrasi islemlerle uzaklastirmaya caligmak, hi¢bir zaman icin kesin
bir ¢oziim getirmemektedir. Ayrica bu tiir islemler, iiretim maliyetini 6nemli dl¢iide
artirmaktadir. Bu nedenle ipliklerin tiiyliiliikk 6zelliklerinin dogru tespit edilip, tiretim

sirasinda 6nlenmeye caligilmasi gerekmektedir (Ortlek 2001).

Tiyliiliigiin baz1 yararh etkileri de vardir. Bu 6zellik tekstil iriinlerinin rahat olmasina,
canliligina ve 1sitma O6zelligine yardimer olur. Bu ayn tip liften ve ayni numarada
filament ve kisa lifin egrilmesiyle dokunmug kumasin karsilagtirilmasi gibidir. Filament
iplikten dokunmus kumas plastik hissi verir. Yiin hirkalarda sallarda ve bu tip
kumaglarda tiiyliiliikkten dolayr 1sitma 6zelligi vardir. Tiiyliilik ayn1 zamanda kumasin
dolgunlugunu ve Ortiiciiligiinii arttirir. Hava jetli dokuma tezgahlarinda atki atilmasi
iplik tiiyliiliglinii daha fazla arttirmaktadir. Atki atisinin hizi iplik yiizeyiyle havanin
sirtiinmesine ve tiiyliiliigiin artmasina sebep olmaktadir. Tiiyliiliigiin miktar1 kesinlikle
dikkat cekicidir fakat bunun 6tesinde daha 6nceden saptanmig ve tiiyliiliige etki eden
sebepler vardir (Ayan 2010). Tiyliilik 6lgme iinitesinde yaklagik 1 cm uzunlugundaki
ipligin tiiyliilligl incelenir. Hesaplanan sayisal degerin daha iyi anlasilabilmesi icin;
tiiyliilik "H" biitiin disar1 ¢ikan liflerin toplam uzunluklarinin (cm olarak) 6lgme
uzunlugu olan 1 cm’ye oramdir. Mesela H = 5 ise, 1 cm uzunlugundaki iplikten ¢ikan
veya sarkan lif uzunluklarinin toplami 5 cm’nin, Sl¢iim uzunlugu olan 1 cm’lik
uzunluga oran1 demektir. Bu tam ortalama lif inceligine sahip pamuklar i¢in gecerlidir.
Elyaf ¢ap1, saydamlik ve parlaklifin 6lgme degerine etkileri cok azdir. Olgme iinitesi
kirmiz1 6tesi 1s1kla calistigindan ve biitiin tekstil boyarmaddeleri bu 1gikta parlak
goriindiigiinden Olgme pratik olarak ipligin rengine bagli degildir. Tiyliilik iki
uzunlugunun birbirine orani oldugundan birimsiz bir sayidir. Olgme iinitesindeki iplik

tiylilligt sadece 1 cm’lik iplik uzunlugu i¢in goz oniine alinir (Ayan 2010).
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3. MATERYAL VE YONTEM

3.1. Materyal

Open-end rotor iplik egirme sisteminde egirme elemanlarinin iplik 6zelliklerine olan
etkilerini incelemek amaciyla yapilan bu deneysel calismada hammadde olarak %100
normal viskon, %100 telef viskon ve %100 polyester kullanilmistir. Burada kullanilan

hammaddeler ve open-end rotor iplik egirme sistemiyle ilgili bilgiler verilecektir.

3.1.1. Hammadde

Arastirmanin materyalini %100 normal viskon, %100 telef viskon ve %100 polyester
hammaddeleri olusturmaktadir. Mensei South Pacific Viscose (SPV) olan normal
viskon Endonezya’da iiretilmistir. Telef viskonun mensei Almanya; polyesterin mengei
ise SASA’dir. Polyesterin ve Endonezya’da iiretilen viskonun incelikleri 1,3 dtex ve
uzunluklar1 38 mm iken, Almanya’da iiretilen viskonun (telef olmamis hali) inceligi 1,3
dtex ve uzunlugu 40 mm’dir. Viskonlarin renk ve yabanci madde dl¢iimleri Sekil 3.1°de
gosterilen Uster HVI 1000 cihaziyla yapilmistir. Her iki viskonda da alinip 6lciilen dort

numunenin ortalama degerleri Cizelge 3.1’de verilmistir.

Sekil 3.1. Uster HVI 1000 cihazi
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Cizelge 3.1.

Deneysel calismada kullanilan viskonlarin renk ve yabanci madde

Olctimleri
Lif Ozellikleri %100 Normal Viskon %100 Telef Viskon

Rd 83,9 80,1

+b 3,3 1,5

C Grade (Upland) 41-1 41-2

TrC 26 3

TrArea (%) 0,45 0,08

TrID (Tr-Grd) 4 1

3.1.2. Open-end rotor iplik egirme sistemi ve egirme elemanlari

Bu boliimde calismada kulanilan egirme sistemine ve bu egirme sisteminde kullanilan

egirme elemanlarina ait teknik bilgiler verilecektir.

Farkli hammaddelerden elde edilen open-end rotor ipliklerinde egirme elemanlarinin
iplik ozelliklerine etkilerini incelemek icin yapilan bu deneysel calisma, Inegol’de
bulunan Gol iplik Seremet Tekstil A.S.’de yapilmistir. Bu deneysel calismada,
Schlafhorst firmasinin Almanya’da tiretmis oldugu Oerlikon Schlafhorst Autocoro 360-
480 model 2008 yil1 iiretimi open-end rotor iplik egirme makinesi kullanilmigtir. Sekil
3.2’de deneysel caligmanin yapildigi Schlathorst Autocoro 360-480 open-end rotor iplik
egirme makinesinden bir goriintii yer almaktadir. Autocoro 360-480 open-end rotor

iplik egirme makinesinin teknik 6zellikleri kisaca su sekilde siralanabilir:

e 480 adet rotor istasyonu,

¢ 60 mm’ye kadar kisa elyaf ile ¢aligma,

e Ne 4-60 iplik numarasi ¢aligma araligi,

e 20-450 kat cekim araligi,

e 40.000-150.000 d/dk rotor devri araligi,

e 6.600-11.000 d/dk agma silindiri devri araligi,
e 200-1.500 T/m iplik biikiimii calisma araligi,
®  50-95 mbar algak basing araligi,

*  9%90-%100 sarim tansiyonu aralig1.
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Sekil 3.2. Deneysel ¢aligmanin yapildigi Schlafthorst Autocoro 480 open-end rotor iplik
egirme makinesinden bir goriintii

Calismada, Schlafhorst-Belcoro tarafindan iiretilen egirme elemanlar1 kullanilmigtir.
Open-end rotor iplikciliginde kullanilan agma silindirlerinin iizerinde, a¢ma
silindirlerinin tammlanmas1 i¢in bazi bilgiler bulunmaktadir. Bu tanimlayict bilgiler
acma silindirinin kullanim amacini, dig seklini ve iist ylizey yapisini belirtmektedir. Bu
deneysel caligmada, her {ic hammadde i¢in de iiretici tarafindan B20DN, B174DN,
S21DN ve S2IN+ olarak isimlendirilen agma silindirleri kullamlmistir. Ornegin;

B174DN ac¢ma silindirinin kodlandirilmasinda kullanilan harf ve rakamlarin anlamlart;

B = Pamuk
174 = Dis sekli

DN = Elmas nikel kaplamali olarak tanimlanar.

Cizelge 3.2°de gosterilen deneysel ¢aligmada kullanilan agma silindirlerinin dis sayilari
ve Ortii yogunluklar1 icin belirtilen degerler, kullanilan a¢ma silindirleri {izerinden

Olciim yapilarak hesaplandigi icin yaklasik degerlerdir.

Cizelge 3.2. Deneysel calismada kullanilan a¢ma silindirlerinin dis sayilari, Ortii
yogunluklar1 ve kaplama tiirleri

Tipleri | Dis Sayilar1 | Ortii Yogunluklar1 | Kaplama Tiirleri
B20DN 1020 22,72 dig/em’ Elmas nikel
B174DN 1008 22,46 dis/em’ Elmas nikel
S21DN 660 14,71 dig/em’ Elmas nikel
S21N+ 660 14,71 dig/em’ Sadece nikel
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Kullanilan rotorlarin, agma silindirleri gibi tanmimlayict bilgileri bulunmaktadir. Bu
tanimlayici bilgiler rotorun capini, rotor yiv formunu, rotorun kaplama tiiriinii ve
rotorun hareketini aldig1 eksenel yatagi belirtmektedir. Bu deneysel calismada, normal
viskon ile yapilan {iretimde T533BD, TB534B ve KB531B rotorlar1 kullanilirken; telef
viskon ile yapilan iiretimde T536BD ve TT540BD rotorlar1 ve polyester ile yapilan
tiretimde ise T536BD rotorlart1 kullanilmustir. Ornegin; T536BD rotorunun

kodlandirilmasinda kullanilan harf ve rakamlarin anlamlari;

T = Rotor yiv formu

5 = Rotorun manyetik olarak yataklanmasi
36 = Rotor cap1

B = Rotor yiizeyindeki boronize islemi

D = Rotorun elmas kapli olmasi olarak tanimlanir.

Cizelge 3.3’de deneysel caligmada kullamlan rotorlarin tamimlamalari, caplar1 ve

kaplama tiirleri gosterilmektedir.

Cizelge 3.3. Deneysel calismada kullanilan rotorlarin tanimlamalari, ¢aplart ve kaplama

tiirleri
Tipleri Tammlamalari Caplan | Kaplama Tiirleri
T533BD Sivri kanall1 ve taban destekli 33 mm Boronize elmas
TB534B Sivri kanal ve degistirilmis kanal yaricapt | 34 mm Boronize
KB531B Kisa T kanalli 31 mm Boronize
T536BD Sivri kanall1 ve taban destekli 36 mm Boronize elmas
TT540BD Acik kanalli 40 mm Boronize elmas

Kullanilan iplik ¢cekim diizelerinin de, acma silindirleri ve rotorlar gibi tanimlayici
bilgileri bulunmaktadir. Caligmada normal viskon ile yapilan iiretimde KSK6A, KN4A,
KN6A ve K8RA diizeleri kullanilirken; telef viskon ile yapilan tiretimde KN4A, KN6A
ve K8RA diizeleri ve polyester ile yapilan iiretimde ise KSK6A, KSK4A, KN4A,
KN6A ve K8RA diizeleri kullanilmistir. Ornegin; KSK6A diizesinin kodlandirilmasinda

kullanilan harf ve rakamlarin anlamlari;
K = Seramik

KS = Spiral

6 = Centik sayis1 olarak tanimlanir.
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Cizelge 3.4’de calismada kullanilan diizelerin goriintiileri ve tanmimlamalari

gosterilmektedir.

Cizelge 3.4. Calismada kullanilan diizelerin goriintiileri ve tanimlamalari

Tipleri KSK6A KSK4A K6A
Goriintiileri
Spiral alt1 | Spiral dort Al Dort Sekiz
Tammlamalar centikli centikli centikli centikli centikli

Calismada tic hammadde i¢in de, TS 30-3 beyaz biikiim durdurucusu (torque stop)
kullanilmigtir. Bu biikiim durdurucu ii¢ adet keskin sekil verilmis centikli iplik dirsegine

sahiptir ve yalanci biikiim fonksiyonu orta seviyededir.

Calismada, T533BD ve TB534B rotorlariyla yapilan denemelerde diizenin rotor

tabamna yakinlastirilmas1 amaciyla diizenin altina 1,5 mm’lik pul yerlestirilmistir.

Calismada, 31’lik ve 36’lik olmak {iizere iki tip adaptor kullamilmistir. Cap1 31, 33 ve 34
olan rotorlarda 31°lik adaptor kullanilirken, cap1 36 ve 40 olan rotorlarda 36’ ik adaptor

kullanilmustir.

3.2. Yontem

3.2.1. Iplik hazirhk prosesleri

%100 Normal viskon, %100 telef viskon ve %100 polyester olmak iizere ii¢ farkli
hammadde kullanilarak iiretilen open-end rotor ipliklerinde egirme elemanlarinin iplik
ozelliklerine etkilerini incelemek amaciyla yapilan bu deneysel calismada, iplik
hazirlama proseslerinin gerceklestigi iiretim hatt1 kardedir. Caligmada hazirlik
islemlerinde ve karde iiretim hattinda kullanilan makineler asagida iiretim yillariyla

beraber verilmistir.
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%100 Normal viskon kullanilarak yapilan iiretimde kullanilan makineler su sekilde

siralanabilir:

Marzoli B12N-2007 (Balya Yolucu)

Marzoli B15N-2007 (Yiikleyici)

Argus AD-50 Metal Dedektor/Y angin Kontrol-2007
Marzoli B44N-2007 (Fan)

Marzoli B143N-2007 (Mikser)

Marzoli B134N-2007 (Yatay Acici)

Marzoli B151N-2007 (Motor Fan)

Marzoli C601N-B139N-2007 (Tarak Makinesi)

Vouk STIRATOIO UM-TN-2007 (1.Pasaj Cer Makinesi)
10. Vouk STIRATOIO UM-TRN-2007 (2.Pasaj Cer Makinesi)
11. Oerlikon Schlafhorst Autocoro 360-480-2008 (Open-End Rotor iplik Egirme
Makinesi)

A S A T A T R

%100 Telef viskon ve %100 polyester kullanilarak yapilan iiretimde kullanilan

makineler ise su sekilde siralanabilir:

Marzoli BI3A ve B13B-2007 (Balya Acic1)

Marzoli B23N-2007 (Tastyict)

Argus AD-50 Metal Dedektor/Yangin Kontrol-2008

Marzoli B142N-2007 (Mikser)

Marzoli B134N-2007 (Yatay Acici)

Marzoli B44N-2007 (Fan)

Marzoli C601N-B139N-2007 (Tarak Makinesi)

Vouk STIRATOIO UM-TN-2007 (1.Pasaj Cer Makinesi)

Vouk STIRATOIO UM-TRN-2007 (2.Pasaj Cer Makinesi)
. Oerlikon Schlafhorst Autocoro 360-480-2008 (Open-End Rotor Iplik Egirme

Makinesi)

A S A A T o B A
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3.2.2. Open-end rotor iplik egirme makinesinde kullamlan calisma parametreleri
Bu bolimde, deneysel calisma yapilan open-end rotor iplik egirme makinesinde
kullanilan ¢alisma parametreleri hakkinda bilgi verilmistir. Cizelge 3.5’de open-end

rotor iplik egirme sisteminde kullanilan ¢alisma parametreleri gosterilmektedir.

Cizelge 3.5. Open-end rotor iplik egirme sisteminde kullanilan ¢alisma parametreleri

Calisma Parametreleri
Hammadde %100 Normal Viskon | %100 Telef Viskon | %100 Polyester
Uretim Hatti Karde Karde Karde
iplik Numarasi Ne 28/1 Ne 8/1 Ne 17/1
Rotor Devri (d/dk) 120.000 54.000 80.000
Besleme Hiza (m/dk) 0,79 1,62 0,83
iplik Cikas Hiz (m/dk) 159,9 119,8 117,5
Acma Silindiri Devri (d/dk) 8600 8300 8800
Tarak Numarasi (Ne) 0,120 0,110 0,120
1. Pasaj Cer Numarasi (Ne) 0,137 0,110 0,120
2. Pasaj Cer Numarasi (Ne) 0,140 0,110 0,120
Cekim 200,1 73,7 1404
Biikiim (T/m) 750 450 680
Biikiim Katsayisi 3,6 4,0 4,2
Sarim Gerilimi (%) 96,8 98,7 98,2
Kova icerigi (m) 2900 2900 2900
Alcak Basin¢ (mbar) 68 72 72
Egirme Kutusu Corobox SE12 Corobox SE12 Corobox SE12
Parafin Var Yok Yok
3.2.3. Uretim plam

%100 Normal viskon, %100 telef viskon ve %100 polyester olmak iizere ii¢ farkli
hammadde kullanilarak iiretilen open-end rotor ipliklerinde egirme elemanlarinin iplik
ozelliklerine etkilerini incelemek amaciyla yapilan bu deneysel ¢calismada karde iiretim
hattinda Ne 28/1, Ne 8/1 ve Ne 17/1 incelikte iplikler iiretilmistir. Ipliklerin iiretimi
sirasinda, her bir tip iplik i¢in iki farkli egirme {initesi kullanilmistir. Calismada, normal
viskon kullanilarak yapilan iiretimde KSK6A, KN4A, KN6A ve K8RA diizeleri
kullanilmis olup, B20DN, B174DN, S21DN ve S21N+ a¢ma silindirleriyle ve T533BD,
TB534B ve KB531B rotorlartyla iiretim yapilmistir, kirk sekiz tip Ne 28/1 incelikte
bobin iiretilmistir. Caligmada, telef viskon kullanilarak yapilan iiretimde KN4A, KN6A
ve K8RA diizeleri kullanilmis olup, B20DN, B174DN, S2IDN ve S2IN+ acma
silindirleriyle ve T536BD ve TT540BD rotorlariyla iiretim yapilmistir, yirmi dort tip Ne
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8/1 incelikte bobin iretilmistir. Caligmada, polyester kullanilarak yapilan iiretimde
KSK6A, KSK4A, KN4A, KN6A ve K8RA diizeleri kullanilmis olup, B20DN,
B174DN, S21DN ve S2IN+ agma silindirleriyle ve T536BD rotoruyla iiretim
yapilmistir, yirmi tip Ne 17/1 incelikte bobin iiretilmistir. Toplamda doksan iki tip iplik
tiretilmistir ve bu ipliklerin iiretimi sirasindaki tiim iplik kopuslar1 kaydedilmistir.
Cizelge 3.6, Cizelge 3.7 ve Cizelge 3.8’de sirasiyla normal viskon, telef viskon ve

polyester kullanilarak iiretilen ipliklerin kodlanmasi gosterilmektedir.

Cizelge 3.6. Deneysel calismada normal viskon kullanilarak iiretilen ipliklerin

kodlanmasi
- Acma - Acma
Iplik | o diri | Rotor | Diize | \PHK | Gilindiri | Rotor | Diize
Kodu . . Kodu . .
Tipi Tipi

EX11 B20DN | T533BD | KSK6A | EX13 | B20DN | T533BD | KN4A
EY11 B20DN | TB534B | KSK6A | EY13 | B20DN | TB534B | KN4A
EZ11 B20DN | KB531B | KSK6A | EZ13 B20DN | KB531B | KN4A
EX21 | B174DN | T533BD | KSK6A | EX23 | B174DN | T533BD | KN4A
EY21 | B174DN | TB534B | KSK6A | EY23 | B174DN | TB534B | KN4A
EZ21 | B174DN | KB531B | KSK6A | EZ23 | B174DN | KB531B | KN4A
EX31 S21DN | T533BD | KSK6A | EX33 S2IDN | T533BD | KN4A
EY31 S21DN | TB534B | KSK6A | EY33 S2IDN | TB534B | KN4A
EZ31 S2IDN | KB531B | KSK6A | EZ33 S2IDN | KB531B | KN4A
EX41 S2IN+ | T533BD | KSK6A | EX43 S2IN+ | T533BD | KN4A
EY41 S2IN+ | TB534B | KSK6A | EY43 S2IN+ | TB534B | KN4A
EZ41 S2IN+ | KB531B | KSK6A | EZ43 S2IN+ | KB531B | KN4A
EX12 | B20DN | T533BD | KN6A | EX14 | B20DN | T533BD | K8RA
EY12 | B20DN | TB534B | KN6A | EY14 | B20DN | TB534B | K8RA
EZ12 B20DN | KB531B | KN6A | EZ14 | B20DN | KB531B | K§RA
EX22 | B174DN | T533BD | KN6A | EX24 | B174DN | T533BD | K8RA
EY22 | B174DN | TB534B | KN6A | EY24 | B174DN | TB534B | K&RA
EZ22 | B174DN | KB531B | KN6A | EZ24 | B174DN | KB531B | K8RA
EX32 S2IDN | T533BD | KN6A | EX34 | S21DN | T533BD | K8RA
EY32 S2IDN | TB534B | KN6A | EY34 S2IDN | TB534B | K8RA
EZ32 S2IDN | KB531B | KN6A | EZ34 S2IDN | KB531B | KSRA
EX42 S2IN+ | T533BD | KN6A | EX44 S2IN+ | T533 BD | KERA
EY42 S2IN+ | TB534B | KN6A | EY44 | S21 N+ | TB534B | K8RA
EZ42 S2IN+ | KB531B | KN6A | EZ44 S2IN+ | KB531B | K8RA
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Cizelge 3.7. Deneysel calismada telef viskon kullanilarak iiretilen ipliklerin kodlanmasi

- Acma - Acma
Iplik | oo idiri | Rotor | Diize | JPHK | Gilindiri | Rotor | Diize
Kodu . . Kodu . .

Tipi Tipi

AX11 | B20DN | T536BD | KN6A | AX32 | S2IDN | T536BD | KN4A
AY11 | B20DN | TT540BD | KN6A | AY32 | S21DN | TT540BD | KN4A
AX21 | B174DN | T536BD | KN6A | AX42 | S2IN+ | T536BD | KN4A
AY21 | B174DN | TT540BD | KN6A | AY42 | S2IN+ | TT540BD | KN4A
AX31 | S21DN | T536BD | KN6A | AX13 | B20DN | T536BD | K8RA
AY31 | S21DN | TT540BD | KN6A | AY13 | B20DN | TT540BD | K§RA
AX41 | S2IN+ | T536BD | KN6A | AX23 | B174DN | T536BD | K8RA
AY41 | S2IN+ | TT540BD | KN6A | AY23 | B174DN | TT540BD | K§RA
AX12 | B20DN | T536BD | KN4A | AX33 | S2IDN | T536BD | KSRA
AY12 | B20DN | TT540BD | KN4A | AY33 | S21IDN | TT540BD | K§RA
AX22 | B174DN | T536BD | KN4A | AX43 | S2IN+ | T536BD | KSRA
AY22 | B174DN | TT540BD | KN4A | AY43 | S2IN+ | TT540BD | K§RA

Cizelge 3.8. Deneysel calismada polyester kullanilarak iiretilen ipliklerin kodlanmasi

- Acma P Ac¢ma
Iplik | o ondiri | Rotor | Diize | \PHK | Girivdiri | Rotor | Diize
Kodu . . Kodu . .

Tipi Tipi

PX11 | B20DN | T536BD | KSK6A | PX33 | S21DN | T536BD | KN6A
PX21 | B174DN | T536BD | KSK6A | PX43 | S21IN+ | T536BD | KN6A
PX31 | S21DN | T536BD | KSK6A | PX14 | B20DN | T536BD | KN4A
PX41 | S2IN+ | T536BD | KSK6A | PX24 | B174DN | T536BD | KN4A
PX12 | B20DN | T536BD | KSK4A | PX34 | S21DN | T536BD | KN4A
PX22 | B174DN | T536BD | KSK4A | PX44 | S21IN+ | T536BD | KN4A
PX32 | S21DN | T536BD | KSK4A | PX15 | B20DN | T536BD | K§RA
PX42 | S21IN+ | T536BD | KSK4A | PX25 | B174DN | T536BD | K§RA
PX13 | B20DN | T536BD | KN6A | PX35 | S21DN | T536BD | K§RA
PX23 | B174DN | T536BD | KN6A | PX45 | S2IN+ | T536BD | KSRA

3.2.4. Uretilen ipliklere uygulanan testler

Uretilen ipliklere uygulanan testler, Gol Iplik Seremet Tekstil A.S. fiziksel test
laboratuarinda yapilmistir. Testler esnasindaki laboratuar sicakligi 20°C = 2°C olup,
havadaki nem miktar1 %65 * %2’dir. Ol¢iim islemlerinden 6nce, ipliklerin standart
klima kosullarinda (20°C £ 2°C sicaklik ve %65 + %2 rutubet ) 24 saat bekletilerek

kondisyone olmalar1 saglanmistir.

3.2.4.1. iplik numara testi

Uretilen ipliklerin diger iplik testleri yapilmadan 6nce numara degerlerinin bilinmesi

gerektiginden, oncelikle numara testleri yapilmistir. Iplik numara testlerinin yapildig:
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Uster Autosorter 5 test cihazi ve otomatik ¢ikrik Sekil 3.3’de gosterilmektedir. Numara
testleri yapilirken, her bir farkli iplik numunesi icin 30 yardadan dorder Olgiim

alinmagtir.

Sekil 3.3. Deneysel calismada kullanilan otomatik ¢ikrik ve Uster Autosorter 5

3.2.4.2. iplik mukavemeti testi

Ipliklere ait kopma mukavemeti ve kopma uzamasi degerlerinin olgiimii Uster
Tensorapid 4 cihazi kullanilarak gerceklestirilmistir (Sekil 3.4). Olciim metoduna ait
parametreler icin isletmede kullanilan degerler alinmistir. Buna gore; sabit uzama artigi
usuliine gore calisan Uster Tensorapid 4 cihazinin test hiz1 5.000 mm/dk, test uzunlugu
500 mm olarak secilmistir. Bu sartlar altinda, her bir farkli iplik numunesi i¢in yiiz
Olctim yapilarak ipliklere ait kopma mukavemeti (Rkm) ve kopma uzamast (%)

degerleri elde edilmistir.
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Sekil 3.4. Deneysel ¢alismada kullamilan Uster Tensorapid 4 iplik mukavemet test
cihazi

3.2.4.3. Iplik diizgiinsiizliigii, iplik hatalar ve iplik tiiyliiliigii testi

Uretilen ipliklerin diizgiinsiizliik, ince-kalin yer hatasi ve tiiyliiliik testleri Uster Tester
4-SX cihazinda yapilmistir (Sekil 3.5). Cihazin test hizi 400 m/dk’dir. Bu cihazda
yapilan her testin siiresi 1 dakikaya ayarlanmistir ve her bir farkl iplik numunesi i¢in on
Olciim alinmistir. Dolayisiyla, Uster Tester 4-SX iplik diizgiinsiizliik ve tiiyliilik test
cihazinda, bir bobinden toplam 2.000 metre iplik harcanmistir. Olgiimler sonucunda,
ipliklere ait %CVp, (- %40) ince yer, (+ %50) kalin yer, (+ %200) neps ve (+ %280)

neps ve tiiyliiliikk degerleri elde edilmistir.

punnbduuB el

Sekil 3.5. Deneysel ¢alismada kullanilan Uster Tester 4-SX iplik diizgiinsiizlik ve
tityliiliik test cihazi
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3.2.5. istatistiksel analiz

Elde edilen test sonucglarinin degerlendirilmesi icin istatistiksel yaklagimlardan
yararlanilmistir. Bu boliimde karsilastirilmak istenen verilerin durumuna uygun olarak
belirlenen ve test sonuglarina uygulanan istatistiksel yaklagimlar hakkinda bilgiler

verilmektedir.

3.2.5.1. Faktoriyel varyans analizi

Uretilen iplikler iizerinde yapilan testler ve olgiimler sonucunda elde edilen verilerin
degerlendirilmesi amaci ile kullamilan istatiksel analiz metotlarindan ilki Faktoriyel
Varyans Analizi istatiksel analiz yontemidir. Genelde iki ve daha fazla faktoriin bagiml
degisken lizerindeki etkilerini ortaya koymak icin tasarlanan denemelere faktoriyel
denemeler adi verilir. Faktoriyel deneme sonuglar1 Faktoriyel Varyans Analizi
yaklasimi ile analiz edilir. Faktoriyel ANOVA, bagimli degiskenin degisimi iizerine
etkide bulunan degisik sayida ve seviyede faktoriin etkisini ortaya koymak icin
faktorleri tek basima ya da birlikte etkilesimlerini de dikkate alarak analiz eder

(Ozdamar 2004).

Faktoriyel varyans analizinde, bagimsiz ve bagimhi olmak iizere iki temel degisken
bulunmaktadir. Bagimsiz degiskenler, faktor degisken olarak nitelendirilmektedir. Bu
calismada egirme elemanlarinin iplik ozellikleri tizerindeki etkisi faktoriyel varyans

analizi metodu ile incelenmistir.

Test sonuglarinin varyans analizi SPSS 20 paket programinda yapilmis olup, varyans
analizi sonucu bulunan verilere ait F-istatistik (F) degerleri, Ltip hata o= 0,05 i¢in
bulunan F-tablo (F;) degerleri ile karsilastirllmis ve buna gore faktorlerin onem
durumlan belirlenmistir. Fs > Ft oldugu durumlarda yine SPSS 20 paket program

kullanilarak SNK (Student-Newman-Keuls) testine bagvurulmustur.

%100 Normal viskon ve %100 telef viskon kullanilarak yapilan c¢alismalarda, faktor

degiskenleri agma silindiri, rotor ve diize olustururken, bagimli degiskenleri ise; kopma
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mukavemeti, kopma uzamasi, diizgiinsiizliik, iplik hatalar1 ve tiiyliilik degerleri
olusturmaktadir. Bu caligmalarda %95’lik giivenilirlik aralifinda egirme elemanlarinin

iplik ozellikleri tizerindeki etkisi irdelenmistir.

Bu calismalarda ol¢iim sonuglarma ait verilerin degerlendirilmesinde kullanilan ii¢
faktorlii tamamen tesadiifi varyans analizinin matematiksel modeli ve hipotezler su

sekildedir:

Matematiksel model

Yijkm= u + A; +Rj+Dk+(AR)ij + (AD)lk +(RD)jk + (ARD)ijk + €ijkm

u = Her ii¢ faktoriin biitiin seviyeleri i¢in ortak etki (ortalama)

Ai= Acma silindirinin etkisi

R;= Rotorun etkisi

Dy = Iplik ¢ikis diizesinin etkisi

(AR);j= A¢ma silindiri ve rotor kesigiminin etkisi

(AD); = Ac¢ma silindiri ve iplik ¢ikis diizesi kesisiminin etkisi

(RD);k = Rotor ve iplik ¢ikis diizesi kesisiminin etkisi

(ARD); j x= A¢ma silindiri, rotor ve iplik ¢ikis diizesi kesisiminin etkisi

€ijkm= GOzlemde bulunan tesadiifi hata

Kullanilan Hy hipotezleri:

Hoi = A¢ma silindiri tipinin etkisi yoktur.

Ho2 = Rotor tipini etkisi yoktur.

Hy; = Iplik ¢ikis diizesi tipinin etkisi yoktur.

Hos = Agma silindiri tipi ve rotor tipi kesisiminin etkisi yoktur.

Hos = Rotor tipi ve iplik ¢ikis diizesi tipi kesisiminin etkisi yoktur.

Hos = A¢ma silindiri tipi ve iplik ¢ikis diizesi tipi kesigiminin etkisi yoktur.

Ho7 = A¢ma silindiri tipi, rotor tipi ve iplik ¢ikis diizesi tipi kesisiminin etkisi yoktur.
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%100 Polyester kullanilarak yapilan ¢alismada ise, faktdr degiskenleri acict silindir ve
diize olustururken, bagimli degiskenleri; kopma mukavemeti, kopma uzamasi,
diizgiinsiizliik, iplik hatalar1 ve tiiyliillik degerleri olusturmaktadir. Bu calismada da
%95’lik giivenilirlik araliginda egirme elemanlarinin iplik 6zellikleri iizerindeki etkisi
irdelenmistir. Bu c¢alismada, 6l¢iim sonuclarina ait verilerin degerlendirilmesinde
kullanilan iki faktorlii tamamen tesadiifi varyans analizinin matematiksel modeli ve

hipotezler ise su sekildedir:

Matematiksel model

Yijk =}.1+Ai+ Dj+ (AD)IJ + €k

u = Her iki faktoriin biitiin seviyeleri i¢in ortak etki (ortalama)
Ai= Acma silindirinin etkisi

D; = Iplik ¢ikis diizesinin etkisi

(AD); ;= Ag¢ma silindiri ve iplik ¢ikis diizesi kesisiminin etkisi

e jk = Gozlemde bulunan tesadiifi hata

Kullanilan Hy hipotezleri:

Hoi = A¢ma silindiri tipinin etkisi yoktur.
Hy, = Iplik ¢ikis diizesi tipinin etkisi yoktur.

Hos = A¢ma silindiri tipi ve iplik ¢ikis diizesi tipi kesigiminin etkisi yoktur.

3.2.5.2. SNK (Student-Newman-Keuls) testi

SNK testi, grup ortalamalarim kiigiikten biiyiige dogru dizdikten sonra karsilastirma
siralarina gore farkli onemlilik kriterlerini kullanan bir testtir. SNK testi tiim islem
ortalamalarini, islemlerin bir alt seti olarak siraya dizmektedir. Boylece bu alt setlerin
kendi icinde tiirdes ve diger setlerle tiirdes olmayan bir yapr olusturduklar1 varsayilir.

SNK testinde, ortalamanin biiyiikliik siralamasindaki yeri degerlendirmede Onem
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tagimaktadir. SNK testi, bireysel hata yaklagimini kullanarak ortalama ¢iftleri arasinda

karsilastirmalar yapmayi saglayan bir testtir (Ozdamar 2004).
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4. BULGULAR

Bu kisimda, deney planina uygun olarak her ii¢ hammaddeden (normal viskon, telef
viskon, polyester) farkli parametre kombinasyonlar1 ile iiretilen ipliklerin test
sonuclarinin ortalama degerleri ve %CV’leri verilmistir. Normal viskon kullanilarak
tiretilen Ne 28 inceligindeki ipliklere ait Olglim sonuclar1 Cizelge 4.1, Cizelge 4.2,
Cizelge 4.3, Cizelge 4.4 ve Cizelge 4.5°de, telef viskon kullanilarak iiretilen Ne 8
inceligindeki ipliklere ait 6l¢iim sonuglar Cizelge 4.6, Cizelge 4.7, Cizelge 4.8, Cizelge
4.9 ve Cizelge 4.10’da ve polyester kullanilarak iiretilen Ne 17 inceligindeki ipliklere ait
Olciim sonuglarn Cizelge 4.11, Cizelge 4.12, Cizelge 4.13, Cizelge 4.14 ve Cizelge

4.15’de verilmistir.

4.1. Normal Viskon Kullamlarak Uretilen ipliklere Ait Olciim Sonuclar

Bu kisimda, normal viskon kullanilarak {iiretilen ipliklere ait 6l¢iim sonuclart yer
almaktadir. Cizelge 4.1°de normal viskon kullanilarak iiretilen ipliklerin numara 6l¢iim
sonuglar, Cizelge 4.2°de normal viskon kulanilarak fiiretilen ipliklerin kopma
mukavemeti ve kopma uzamasi sonuglari, Cizelge 4.3’de normal viskon kulamlarak
tiretilen ipliklerin diizgiinsiizliik sonuglari, Cizelge 4.4’de normal viskon kullanilarak
tiretilen ipliklerin (- %40) ince yer, (+ %50) kalin yer, (+ %200) neps ve (+ %280) neps
Olciim sonuclar1 ve Cizelge 4.5’de ise normal viskon kullamlarak iiretilen ipliklerin

tilyliiliik 6l¢tim sonuclar1 yer almaktadir.

Cizelge 4.1. Normal viskon kullanilarak iiretilen ipliklerin numara (Ne) 6l¢iim sonuglari

Iplik Iplik Iplik Iplik
Kodu X %CV Kodu X %CV Kodu X %CV Kodu
EX11 | 28,07 2,5 EX12 | 28,83 2,1 EX13 | 28,05 0,8 EX14 | 28,21 1,0
EY11 | 27,26 1,8 EY12 | 28,15 0,6 EY13 | 28,39 1,5 EY14 | 28,02 1,6
EZ11 | 28,54 L1 EZ12 | 28,06 1,6 EZ13 | 28,01 2,0 EZ14 | 28,05 0,9
EX21 | 28,26 1,7 EX22 | 27,86 1,7 EX23 | 28,13 14 EX24 | 27,70 1,2
EY21 | 27,51 2,6 EY22 | 27,79 1,3 EY23 | 28,10 1,8 EY24 | 27,67 1,8
EZ21 | 28,34 2,2 EZ22 | 28,11 2,0 EZ23 | 27,74 2,0 EZ24 | 28,05 0,9
EX31 | 27,83 24 EX32 | 27,68 2,1 EX33 | 27,55 1,3 EX34 | 28,11 1,3
EY31 | 27,66 1,5 EY32 | 2742 1,3 EY33 | 27,78 1,9 EY34 | 27,87 1,9
EZ31 | 28,22 1,6 EZ32 | 27.85 1,7 EZ33 | 27,58 1,4 EZ34 | 27,97 1,2
EX41 | 28,27 0,5 EX42 ] 28,28 2,2 EX43 | 28,56 0,9 EX44 | 28,41 0,7
EY41 | 28,38 1,1 EY42 | 28,41 0,7 EY43 | 28,44 1,2 EY44 | 28,29 1,2
EZ41 | 28,33 1,2 EZ42 | 28,59 1,8 EZ43 | 28,70 1,7 EZ44 | 2891 0,8

X % CV
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Cizelge 4.2. Normal viskon kullanilarak iiretilen ipliklerin kopma mukavemeti (Rkm)
ve kopma uzamasi (%) sonuglari

A Kopma Kopma i, Kopma Kopma
II(I:)I:;E Mukavemeti Uzamasi II(I:)l:ll; Mukavemeti Uzamasi
X % CV X % CV X % CV X % CV

EX11 13,77 8,7 8,31 14,6 | EX13 13,90 8.4 8,22 13,1
EY11 13,96 8,3 9,04 11,6 | EY13 14,54 9,4 8,72 14,2
EZ11 14,57 8,1 10,60 10,5 | EZ13 14,22 10,1 9,98 15,6
EX21 13,93 8,3 8,49 12,6 | EX23 13,37 8,8 8,04 15,8
EY21 14,19 8,6 8,93 142 | EY23 13,96 8,3 8,34 13,8
EZ21 14,49 7,2 10,67 8,4 EZ23 14,44 10,2 10,00 14,0
EX31 13,83 8,4 8,83 13,2 | EX33 13,59 9,2 8,29 15,0
EY31 14,37 8,8 8,95 152 | EY33 14,47 9,5 7,91 15,0
EZ31 14,84 8,0 10,59 10,1 | EZ33 14,13 7,8 10,02 11,8
EX41 12,52 7.9 9,50 12,0 | EX43 12,69 9,1 8,63 13,5
EY41 13,43 8,1 9,47 11,1 | EY43 13,44 8,2 9,17 12,1
EZ41 13,14 8,0 10,90 9,5 EZ43 13,17 9,5 10,44 11,1
EX12 13,91 10,0 8,25 15,3 | EX14 14,62 8,3 7,09 14,4
EY12 14,36 9,2 8,25 139 | EY14 14,74 7,5 7,54 11,6
EZ12 14,21 7.4 9,94 9,9 EZ14 14,75 8,7 8,94 11,3
EX22 13,86 9,2 7,55 23,0 | EX24 14,37 8,5 7,16 13,9
EY22 14,09 8,8 8,24 15,7 | EY24 14,83 8,9 7,61 13,6
EZ22 14,18 8,0 9,95 11,1 | EZ24 14,89 7,5 9,22 10,2
EX32 13,60 8,4 8,18 142 | EX34 14,38 8,4 7,57 13,4
EY32 14,48 9,4 8,02 154 | EY34 14,81 7,9 7,34 13,0
EZ32 14,58 7,9 10,19 11,0 | EZ34 14,59 7,3 9,07 11,4
EX42 12,26 8,8 8,83 14,1 | EX44 13,17 8,5 7,87 14,9
EY42 13,22 7,8 8,95 10,1 | EY44 13,79 7,9 8,48 10,9
EZ42 13,12 8,1 10,53 10,0 | EZ44 13,68 8,0 10,22 10,2

Cizelge 4.3. Normal viskon kullanilarak iiretilen ipliklerin diizgiinsiizlik (%CVy)
Olclim sonuclari

I‘g:g‘; X | %cy II(‘:::; X | %cv II(‘:::; X | %cv II(‘:::; X | %cy
EX11| 12.65 | L3 | EX12 | 13.12] 097 | EX13] 1356 | 1.26 | EX14 | 13.00 | 1.45
EY11 | 1282 | 1.35 |EY12 [ 1320 1.14 [EY13 [ 13.15] 095 | EY14 | 1299 | 1.16
EZ11 | 1288 | 0.72 | EZ12 [13.05] 0.60 | EZ13 | 1336 | 1.08 | EZ14 | 13.14 | 134
EX21 | 12.84 | 0.95 | EX22 | 1347 1.88 | EX23 | 13.82 | 1.59 | EX24 | 1321 ] 0.79
EY21 | 1294 | 1.15 | EY22 [ 1302 0.84 | EY23 | 13.28 | 0.87 | EY24 | 13.13 | 1.03
£Z21 | 12.95 | 0.70 | EZ22 [ 13.06 | 0.80 | EZ23 | 1330 | 0.74 | EZ24 | 12.93 | 0.73
EX31 | 13.01 | 1.66 | EX32 | 1344 096 | EX33 [ 13.98 | 1.20 | EX34 [ 13.30 | 0.80
EY31 | 13.02 | 158 | EY32 [ 13.10] 1.08 | EY33 | 1329 | 1.52 | EY34 | 1324 | 1.50
£231 | 13.05 | 1.19 | EZ32 [1327] 059 | EZ33 | 1327 | 0.77 | EZ34 | 13.10 | 0.95
EX41 | 13.60 | 1.30 | EX42 [ 14.12] 2.02 | EX43 | 1424 | 1.67 | EX44 | 13.83 | 1.32
EY4l | 12.87 | 158 |EY42 [ 1330 0.71 | EY43 | 13.87 | 3.98 |EY44 | 1324 | 122
Bz41 | 13.22 | 2.50 | Eza2 [ 1348 | 2.41 | BZ43 | 1378 | 3.68 | EZ4d | 1326 | 2.57
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Cizelge 4.4. Normal viskon kullanilarak iiretilen ipliklerin (- %40) ince yer, (+ %50)
kalin yer, (+ %200) neps ve (+ %280) neps dl¢iim sonuglari

iplik (- %40) ince yer | (+ %50) Kalin yer | (+ %200) Neps | (+ %280) Neps
Kodu X % CV X % CV X % CV X % CV
EX11 94.5 26.7 20.3 31.0 18.5 47.3 4.0 84.4
EY11 98,5 20,9 23,5 21,4 25,0 38,0 3,0 102,4
EZ11 102,3 13,5 16,5 43,0 9,0 51,1 1,0 174,8
EX21 109,5 12,5 27,3 26,5 18,8 334 2,5 81,7
EY21 109,0 22,8 253 28,6 23,3 49,2 3,0 65,7
EZ21 111,5 13,9 18,5 35,6 14,3 52,3 3,3 96,3
EX31 110,5 17,2 30,0 43,2 27,3 43,6 2,8 117,0
EY31 123,8 12,5 35,5 43,9 40,5 30,2 6,5 63,3
EZ31 128,0 18,2 19,3 324 17,0 36,6 2,8 79,6
EX41 186,5 8,8 54,0 29,5 80,3 58,3 11,8 65,0
EY41 100,8 14,9 23 29,7 28,0 359 5.3 69,0
EZ41 260,0 85,8 21,5 373 165,3 153,8 | 109,3 | 208,0
EX12 132,3 10,8 28,3 34,2 19,3 35,7 1,3 170,0
EY12 130,5 26,8 34,3 27,8 25,0 29,1 2,3 122,3
EZ12 136,8 11,9 24,3 28,4 19,3 26,7 3,5 83,8
EX22 157,5 15,0 56,0 42,3 61,5 56,6 8,5 52,3
EY22 121,8 20,6 32,3 40,8 21,3 36,9 3,8 56,7
EZ22 135,3 11,4 21,3 46,5 15,8 46,2 2,3 97,3
EX32 153,3 15,1 54,5 31,3 43,8 28,0 6,8 74,2
EY32 128,3 16,9 30,8 26,0 23,8 28,6 4,8 67,7
EZ32 147,0 8,7 29,0 26,1 23,3 41,2 3,0 86,1
EX42 | 220,3 9,1 103,8 39,1 136,3 63,1 18,0 76,9
EY42 133,8 17,5 36,5 28,0 30,3 40,4 43 83,4
EZ42 257,5 76,6 27,5 33,7 131,0 | 181,2 75,8 249.,5
EX13 172,5 10,7 53,0 20,6 36,0 53,8 4,8 57,9

EY13 125.3 9.5 35,3 28.5 26,3 44,1 2,5 81,7
EZ13 171,0 14,1 18,5 37.8 17,3 45,0 0,3 316,2
EX23 | 209,3 9,1 69,3 24,7 44,8 422 4.8 72,1

EY23 | 150.8 13,6 42,8 22,5 28,5 24,2 4.8 63,0
EZ23 151,5 11,0 26,5 40,3 18,5 25,6 2,0 98,6
EX33 | 227,0 11,8 75.8 29,6 56,5 31.0 7,3 73,5
EY33 | 1645 42,8 36,0 35,6 53,0 1544 | 28,5 254,8
EZ33 132,5 18,4 24,0 36,8 22,8 23,4 3,0 52,7
EX43 | 257,0 10,5 121,3 26.4 116,5 50,6 10,3 84,1
EY43 | 479.8 101.4 55.0 27,7 432,3 | 141,6 | 351,8 | 1537
EZ43 | 366,3 156,1 38,8 35,8 233,3 | 264,7 | 153,3 | 308,8
EX14 | 1543 22,8 27,3 47,5 11,0 54.8 1.8 96.4
EY14 | 137,0 19,2 21,8 38.3 16,8 51,7 2,5 81,7
EZ14 148,8 22,9 23,5 41,7 18,0 39,2 1,3 1414
EX24 | 167,0 16,5 28,3 33,9 17,3 28,5 3,0 86,1
EY24 | 1255 13,3 25,8 33,0 17,0 40,3 2,8 79,6
EZ24 126,5 15,3 18.8 22,0 14,5 47,3 2,5 81,7
EX34 | 160,0 18,5 38.0 31,5 23,3 304 5.3 85.3
EY34 | 1553 18,2 26,5 35.1 22,8 29,1 4.8 63,0
EZ34 127,5 12,2 22,0 29,2 16,8 40,5 2,5 124,7
EX44 | 2185 11,6 71,8 39,6 48,8 40,1 7,5 56,7
EY44 | 150,0 17,1 29,3 32,3 23,5 36,6 2,3 97,3
EZ44 | 309,5 81,7 24.0 39,0 236,0 | 1223 | 172,8 | 1226
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Cizelge 4.5. Normal viskon kullanilarak iiretilen ipliklerin tiiyliiliikk (H) 6l¢ctim sonuclar

Iplik Iplik Iplik Iplik
Kodu X | %CV Kodu X | %CV Kodu X | %CV Kodu
EX11]4.19| 12 |EX12]|426| 09 |EX13]420| 0.8 |EX14]470]| 7.0
EY11]404| 06 |EY12]|400| 1,6 |EY13]387| 10 |EY14]|453| 17
EZ11 | 434 | 07 |EZ12 431 | 08 |EZ13]430| 0,7 |EZ14 488 | 1.8
EX21]1419| 09 |EX22]|426| 10 |EX23]1425| 18 | EX24]|4,64| 5.8
EY21]403 ]| 05 |EY22|392| 22 |EY23|3.85| 0,7 |EY24]|452| 21
EZ21 | 4,31 1,0 | EZ22 1429 | 0,7 |EZ23]1428| 09 |EZ24]485| 15
EX31]1422| 14 |EX32]|429| 1,7 |EX33]1427| 1,1 |EX34]|452| 45
EY31]404]| 06 |EY32]|399| 13 [EY33]|399| 14 |EY34]|473]| 8.1
EZ31 | 430 | 09 |EZ32]|436| 0,7 |EZ33]1433| 08 |EZ34]|495| 39
EX41]436| 30 |EX42]|447| 20 |EX43]435| 27 | EX44]|448| 28
EY41 | 4,01 14 |EY42 394 | 18 |EY43]3,75| 13 |EY44|431| 24
EZ41 | 430 | 1,0 | EZ42 | 4,31 1,8 | EZ43 14,07 | 12 | EZ44 | 4,65]| 2,1

X | %CV

4.2. Telef Viskon Kullanilarak Uretilen ipliklere Ait Olciim Sonuclar

Bu kisimda, telef viskon kullanilarak iiretilen ipliklere ait Ol¢lim sonuclar1 yer
almaktadir. Cizelge 4.6’da telef viskon kullanilarak iretilen ipliklerin numara 6l¢iim
sonuglari, Cizelge 4.7’ de telef viskon kullanilarak iiretilen ipliklerin kopma mukavemeti
ve kopma uzamasi sonuclari, Cizelge 4.8 de telef viskon kullamlarak iiretilen ipliklerin
diizgiinsiizliikk sonuclari, Cizelge 4.9’da telef viskon kullanilarak iiretilen ipliklerin (-
9%40) ince yer, (+ %50) kalin yer, (+ %200) neps ve (+ %280) neps 6lciim sonuglar1 ve
Cizelge 4.10°da ise telef viskon kullamlarak iiretilen ipliklerin tiiyliiliik 6lciim sonuglari

yer almaktadir.

Cizelge 4.6. Telef viskon kullanilarak iiretilen ipliklerin numara (Ne) 6l¢iim sonuglari

Iplik Iplik Iplik Iplik
Kodu X | %CV Kodu X | %CV Kodu X | %CV Kodu
AX11 | 829 | 0.6 | AX41 821 | 0.8 | AX32]826| 12 |AX23 |827| 0.7
AY11 | 807 ] 05 | AY41822| 04 |AY32]813] 15 |AY23 |810] 09
AX21 1829 1,1 |AX12]822| 06 |AX42]8,18| 06 | AX33 |822| 13
AY21 | 808 | 1,0 | AY12]|806| 0.8 ]| AY42]8,19| 04 | AY33 |814] 0.6
AX31 | 823 | 1,3 | AX22 823 | 06 | AX13]823| 1,1 | AX43 [821| 0,1
AY31 | 8,11 | 03 | AY22]8,12| 09 ]| AY13]8,10| 0,7 | AY43 |819]| 0S5

X | %CV
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Cizelge 4.7. Telef viskon kullanilarak iiretilen ipliklerin kopma mukavemeti (Rkm) ve
kopma uzamasi (%) sonuglari

. Kopma Kopma . Kopma Kopma
11(12)1(1111(1 Mukavemeti Uzamasi 11(12)1(111:1 Mukavemeti Uzamasi
X % CV X % CV X % CV X % CV

AX11 | 15.00 | 4.3 14.62 | 44 | AX32 | 14.41 5.1 15.62 | 4.5
AY11 | 15,62 | 45 13,97 | 44 | AY32] 1559 | 6,0 14,21 6,1
AX21 | 1436 | 5.2 1529 | 45 | AX42] 14,18 | 5.3 1534 | 44
AY2]1 | 15,61 5,3 14,05 55 | AY42 | 1438 | 59 15,02 | 5,2
AX31 | 1439 | 47 1543 | 41 | AX13 | 1523 | 119 | 1442 | 54
AY31 | 1582 | 10,9 | 14,08 | 58 | AY13| 1581 | 129 | 1388 | 49
AX41 | 1432 | 5.2 1549 | 44 | AX23] 1503 | 9.3 1448 | 43
AY41 | 1463 | 59 14,60 | 52 | AY23] 1570 | 6,0 14,10 | 5.3
AX12 | 15,05 | 4.8 14,60 | 40 | AX33]| 1443 | 43 1547 | 3,6
AY12 | 15,77 | 49 14,09 | 59 | AY33 | 15,64 | 45 13,92 | 5.1
AX22 | 1443 | 42 15,42 39 | AX43 ] 1443 | 5.1 15,37 | 49
AY22 | 15,73 | 6,2 14,06 | 6,0 | AY43 | 14,61 5,5 14,66 | 5,6

Cizelge 4.8. Telef viskon kullanilarak {iretilen ipliklerin diizgiinsiizlik (%CVm)
sonuglart

Tplik Tplik Tplik Tplik
Kodu | X | %CV | doau | X | %CV | ogu | X | %CV | Kogu
AXI1 | 871 088 | AX41 896 3.00 | AX32 | 9.11 ] 089 | AX23 |9.06] 110
AYI1 [ 921 L15 [AY41 [942] 206 [AY32 [931] 043 |AY23 [927 | 131
AX21 | 897 | 1.40 | AX12 [9.01 | 1.07 [AX42 [9.015 ] 2.40 | AX33 [ 9.0 102
AY21 [ 923 119 [AY12 956 | 7.09 [AY42 [9.43 | 2.58 | AY33 [9.34] 0.86
AX31 | 8.86] 220 [AX22[939 ] 1.79 [AX13[8.95 | 143 | AX43 [9.14| 2.52
AY31 [ 9.13] 1.10 [AY22 [9.40] 0.81 [AY13[927 ] 1.33 |AY43 |954| 2.87

X | %CV
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Cizelge 4.9. Telef viskon kullanilarak iiretilen ipliklerin (- %40) ince yer, (+ %50) kalin
yer, (+ %200) neps ve (+ %280) neps Ol¢iim sonuglari

iplik (- %40) ince yer | (+ %50) Kalinyer | (+ %200) Neps | (+ % 280) Neps
Kodu X % CV X % CV X % CV X % CV
AX11 0.3 316.2 0.3 316.2 1.5 140.6 0.5 210.8
AY11 0,0 - 0,5 316,2 2,3 82,0 0,8 161,0
AX21 0,0 - 0,8 225,0 0,8 161,0 0,3 316,2
AY21 0,3 316,2 2,3 143,0 4.0 94,1 1,3 1944
AX31 | 51,0 316,2 1,0 174,8 40,5 305,4 30,3 304,7
AY31 0,0 - 1,5 140,6 2,3 133,0 0,5 316,2
AX41 0,3 316,2 0,5 210,8 0,8 161,0 0,3 316,2
AY41 0,0 - 0,8 225,0 2,5 105,4 0,5 210,8
AX12 | 0,0 - 0,5 210,8 0,8 161,0 0,3 316,2
AY12 | 207,5 315,4 2,0 79,1 210,5 | 307,5 123,0 | 3127
AX22 | 03 316,2 1,0 129,1 1,0 241,5 0,3 316,2
AY22 0,3 316,2 1,8 96,4 3,0 94,6 0,3 316,2
AX32 | 05 210,8 0,8 161,0 0,3 316,2 0,0 -

AY32 0,5 316,2 0,8 161,0 2,8 79,6 0,3 316,2
AX42 | 43 276,0 0,8 225,0 3,5 218,7 1,3 253,9
AY42 0,3 316,2 1,0 129,1 2,0 114,9 0,8 161,0
AX13 0,0 - 0,5 316,2 0,5 210,8 0,3 316,2
AY13 0,3 316,2 0,8 161,0 3,8 78,6 1,3 141,4
AX23 1,3 141,4 0,5 210,8 0,5 210,8 0,3 316,2
AY23 0,0 - 1,5 116,5 3,8 72,0 1,3 141,4
AX33 0,5 210,8 0,5 316,2 1,3 141,4 0,5 316,2
AY33 0,3 316,2 0,8 161,0 2,5 66,7 0,8 161,0
AX43 0,3 316,2 0,8 161,0 2,0 153,7 0,5 210,8
AY43 0,5 316,2 3,3 89,2 4,5 97.3 2,0 129,1

Cizelge 4.10. Telef viskon kullanilarak iiretilen ipliklerin tiiyliilitk (H) sonuclar1

Iplik Iplik Iplik Iplik
Kodu X | %CV Kodu X | %CV Kodu X | %CV Kodu
AX11 1729 | 23 JAX41|7.16] 25 |AX32|765| 06 |AX23|774| 1.0
AY11]1652| 12 JAY41]660| 3.0 |AY32]680| 05 | AY23] 7,01 1,7
AX21 1729 | 1,2 | AX12|753| 2,0 |AX42 754 | 1,7 | AX33]1778| 1.5
AY21]6,55| 2,1 |AY12]681| 07 |AY42]6,67| 1,1 |AY33]7,03| 1,5
AX31]728| 06 |AX22]|774| 13 |AX13|7,76 | 1,1 |AX43|774| 14
AY31]653] 19 | AY22]6,78| 0.8 | AY13]7,02| 1,5 |AY43|686| 14

X | %CV

4.3. Polyester Kullanilarak Uretilen ipliklere Ait Olciim Sonuclar

Bu kisimda, polyester kullanilarak iiretilen ipliklere ait 6l¢ciim sonuglart yer almaktadir.
Cizelge 4.11°de polyester kullanilarak iiretilen ipliklerin numara 6l¢iim sonuclari,
Cizelge 4.12°de polyester kulanilarak iiretilen ipliklerin kopma mukavemeti ve kopma
uzamasi Olciim sonuglari, Cizelge 4.13’de polyester kullanilarak {iiretilen ipliklerin
diizgiinsiizliik 6l¢iim sonuclari, Cizelge 4.14°de polyester kullanilarak iiretilen ipliklerin

(- %40) ince yer, (+ %50) kalin yer, (+ %200) neps ve (+ %280) neps 6l¢ciim sonuclari
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ve Cizelge 4.15°de polyester kullamilarak {iiretilen ipliklerin tiiyliiliik 6l¢ciim sonuglart

yer almaktadir.

Cizelge 4.11. Polyester kullanilarak iiretilen ipliklerin numara (Ne) 6l¢ciim sonuglari

Iplik Iplik Iplik Iplik
Kodu X % CV Kodu X %CV Kodu X % CV Kodu
PX11 | 1726 | 1.0 |PX22 | 1748 | 0.1 |PX33]1722| 17 |PX44 | 1727 | 1.7
PX21 11727 09 |PX32 |1736| 09 |PX43)1738| 12 |PX15 |1726| 0,7
PX31 1728 1,7 | PX42 | 1729 | 1,1 | PX14] 17,13 1,5 | PX25 | 1729 14
PX41 17,17 | 12 | PX13 | 1730 | 0,2 | PX24 1721 | 0,8 |PX35 ] 1735 1,4
PX12 | 17,23 1,3 | PX23 11738 1,1 | PX34]1720]| 1,0 | PX45 ] 17,13 1,6

X % CV

Cizelge 4.12. Polyester kullanilarak iiretilen ipliklerin kopma mukavemeti (Rkm) ve
kopma uzamasi (%) sonuglari

iplik Kopma ] Kopma iplik Kopma ] Kopma
Mukavemeti Uzamasi Mukavemeti Uzamasi
Kodu Kodu
X % CV. X % CV. X % CV X % CV.

PX11 22,66 | 7.9 1095 | 5.6 | PX33 | 23.00 | 7.9 11.03 5,0
PX21 22,63 8,8 11,08 | 59 | PX43 | 2241 7.9 10,79 | 7.7
PX31 2324 | 8.0 1096 | 5.2 | PX14 | 21,80 | 9.2 10,70 | 6,7
PX41 22,63 7,7 10,80 | 5,1 | PX24 ] 22,52 | 8.8 11,18 | 5.4
PX12 | 2292 | 6,8 11,09 | 4,6 | PX34 | 22,69 | 10,0 ]| 10,95 6,4
PX22 | 24,60 | 7.8 11,39 | 48 | PX44 | 22,56 | 8,5 10,89 | 5.5
PX32 | 2324 | 173 11,09 | 5,0 | PX15 | 20,93 | 10,3 | 10,19 | 7.8
PX42 | 24,11 7,3 11,05 ] 45 | PX25 12280 | 85 11,00 | 6,2
PX13 22,09 | 75 1090 | 53 | PX35 12193 | 9.6 10,54 | 6.3
PX23 22,94 | 9.4 11,21 59 | PX45 ] 21,56 | 10,2 ] 10,38 | 7.6

Cizelge 4.13. Polyester kullanilarak iiretilen ipliklerin diizgiinsiizliik (%CVy,) sonuclar

iplik iplik iplik iplik
Kodul X 1%V | kodu | X | %€V | Kodu | X | %CV | Koau | X | %CV
PX11 | 1255 ] 142 | PX22 [ 1233 ] 141 | PX33 | 1144 075 | PX44 | 12.29 | 0.86
Px21 | 1290 | 1,15 | PX32 [ 1098 | 1,45 | PX43 | 12,08 | 1,46 | PX15 | 13,01 | 2,81
PX31 | 11,47 ] 1,92 | Px42 | 1125] 1,33 | PX14 | 13,03 | 3,66 | PX25 | 13,23 | 1,05
PX41 | 1280 | 22,14 | PX13 | 12,87 | 1,51 | PX24 | 1323 1,08 | PX35 | 11,83 | 1,42

PX12 | 12,36 | 7.34 | PX23 | 1297 | 1,14 | PX34 | 11,75 | 1,13 | PX45 | 12,34 | 0,87
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Cizelge 4.14. Polyester kullanilarak iiretilen ipliklerin (- %40) ince yer, (+ %50) kalin
yer, (+ %200) neps ve (+ %280) neps Ol¢iim sonuglari

iplik | (- %40) ince yer | (+ %50) Kalin yer | (+ %200) Neps | (+ %280) Neps
Kodu X % CV X % CV X % CV X % CV
PX11 80.3 23.4 25.8 27.5 42.5 16.9 4.3 73.6
PX21 93,5 18,4 38,3 32,0 45,0 294 5,0 88,2
PX31 25,5 29,5 5,5 63,6 12,8 37,5 2,8 100,1
PX41 | 8925 299,0 | 37,0 245,5 1214,3 | 314,8 | 1203,0 | 316,2
PX12 43,0 40,1 60,3 221,7 78,5 134,2 13,5 239,6
PX22 50,8 222 20,5 334 26,0 34,3 3,0 86,1
PX32 9,3 66,3 4,3 62,3 9,8 57,3 2,0 79,1
PX42 21,3 37,7 3,5 90,4 4,5 68,3 0,8 225,0
PX13 90,3 18,3 38,8 28,6 66,0 17,3 5,8 71,2
PX23 | 1175 16,7 38,8 63,8 54,3 19,9 5,0 47,1
PX33 29,8 28,1 5,8 61,7 16,5 56,8 4,0 67,2
PX43 68,5 16,8 8,3 32,1 12,5 47,1 1,3 141,4
PX14 | 1025 21,9 78,5 72,9 156,3 69,8 32,3 100,6
PX24 | 134,0 17,3 49,3 15,1 50,3 274 5,5 76,7
PX34 32,5 18,5 10,5 73,4 21,8 51,1 6,8 70,0
PX44 75,8 11,2 17,0 53,2 10,3 50,7 0,5 210,8
PX15 | 1183 222 42,3 46,6 66,5 32,0 5,5 73,6
PX25 | 158,8 16,2 40,3 29,5 35,0 24,5 3,5 69,0
PX35 51,3 18,9 9,0 39,7 19,3 49,8 4,5 574
PX45 92,5 22.8 14,3 47,6 8,0 46,1 1,3 170,0

Cizelge 4.15. Polyester kullanilarak iiretilen ipliklerin tiiyliilik (H) sonuclar1

Tplik Tplik Tplik iplik
Kodu | X | %CV [ Bdu | X | %CV | Kogu | X | %€V | Koau
PXI1|545] 16 | PX22|5.15] 05 | PX33 4.6 13 | Pxdd 533 06
PX21 | 561 | 17 | PX32 [470] 0.0 | Px43 [547 21 | PX15[506] 16
PX31 | 498 | 22 | PX42 [5.13] 0.9 | PX14[507] 06 | Px25 5241 06
PX41 | 557 10 | PX13 [530 1.3 | Px2d 534 14 |PX35[4.73] 07
PX12 | 5.00] 05 | PX23 [549] 1.1 | PX34 | 463 08 |Pxds 517 04

X | %CV
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S. TARTISMA VE SONUC

Bu kisimda, iiretilen ipliklere ait 6zellik 6l¢iim sonuglar1 kullamilarak ¢alisma konusu
faktorlerin, sirasiyla normal viskon, telef viskon ve polyester kullanilarak iiretilen

ipliklerde iplik 6zelliklerine etkisi incelenmistir.

5.1. Tartisma

Bu kisimda, ilk 6nce her iplik 6zelligi icin ayr1 ayr1 faktorlerin etkisi incelenmis ve
istatiksel olarak yorumlanmistir, daha sonra da incelemelerden elde edilen toplu
sonuclar hakkinda diisiiniilenler ifade edilmistir. Yapilan degerlendirmelere temel olan
varyans analizleri ve SNK testlerine ait sonuglar tezin EKLER kisminda ayrintili olarak

sunulmustur.

5.1.1. Normal viskon kullamilarak iiretilen ipliklere ait 6l¢iim sonuclarinin

degerlendirilmesi

Open-end rotor iplik eZirme sisteminde normal viskon kullanmilarak iiretilen ipliklerde
egirme elemanlarimin iplik 6zelliklerine etkisini gormek icin yapilan bu calismada elde
edilen test sonuclar1 ve istatiksel analiz sonuclar1 asagida grafik ve c¢izelge seklinde

verilmistir.

5.1.1.1. Kopma mukavemeti sonuclarinin degerlendirilmesi

Open-end rotor iplik egirme sisteminde, normal viskon kullamlarak iiretilen ipliklerde
egirme elemanlarmin iplik kopma mukavemetine etkisini gormek icin yapilan bu

calismada elde edilen test sonuclar1 Sekil 5.1°de, istatiksel analiz sonuclar1 ise Cizelge

5.1’de gosterilmistir.
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Sekil 5.1. Normal viskon kullanilarak iiretilen ipliklere ait kopma mukavemeti sonuglari

Sekil 5.1°de verilen grafik, normal viskon kullanilarak iiretilen ipliklere ait ortalama
kopma mukavemeti sonuglar1 (bkz. Cizelge 4.2) kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.1°e
gore en iyi kopma mukavemeti degeri B174DN ag¢ma silindiri, KB531B rotoru ve
K8RA diizesi (iplik kodu: EZ24) ile goriilmektedir, en kotii deger ise S21N+ agma
silindiri, T533BD rotoru ve K6A diizesi (iplik kodu: EX42) ile goriilmektedir.

Cizelge 5.1. Normal viskon kullamlarak iiretilen ipliklerin kopma mukavemeti
degerlerine ait varyans analizi tablosu

Etkiler Fs P (Olasihik)
Acma silindiri 274,589 0,000
Rotor 120,849 0,000
Diize 60,799 0,000
Acma silindiri x Rotor 4,585 0,000
Rotor x Diize 3,688 0,001
Acma Silindiri x Diize 2,721 0,004
Acma Silindiri x Rotor x Diize 2,162 0,003

Cizelge 5.1°de verilen varyans analizi sonuclarina gore her ii¢ faktoriin de mukavemet
degerleri tizerinde etkili oldugu goriilmektedir. Ayn1 sekilde faktor kesisimleriyle ilgili
olarak, tiim faktor kesisimlerinin de mukavemet degerleri iizerinde etkili oldugu

goriilmektedir.

Acma silindiri i¢in yapilan SNK testinde B20DN, B174DN ve S21DN ag¢ma silindirleri
arasinda istatistiki a¢idan bir fark goriilmemis ancak bu ii¢ agma silindirinin S21N+’a
gore daha iyi sonuglar verdigi saptanmistir. Rotor i¢in yapilan SNK testinde ise
TB534B ve KB531B rotorlar1 arasinda istatistiki acidan bir fark goriilmemis ancak bu
iki rotorun T533BD’ye gore daha iyi sonuclar verdigi saptanmistir. Iplik ¢ikis
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diizelerinin SNK testinde, K8RA diizeleri ile elde edilen ipliklerin daha yiiksek kopma

mukavemeti degerlerine sahip oldugu goriilmiistiir.
5.1.1.2. Kopma uzamasi sonuclarinin degerlendirilmesi
Open-end rotor iplik egirme sisteminde, normal viskon kullanilarak iiretilen ipliklerde

egirme elemanlarinin iplik kopma uzamasina etkisini gormek i¢in yapilan bu ¢aligmada

elde edilen test sonuclart Sekil 5.2°de, istatiksel analiz sonuglar1 ise Cizelge 5.2°de

gosterilmistir.
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Sekil 5.2. Normal viskon kullanilarak iiretilen ipliklere ait kopma uzamasi sonuglari

Sekil 5.2°de verilen grafik, normal viskon kullanilarak iiretilen ipliklere ait ortalama
kopma uzamas1 sonuglar1 (bkz. Cizelge 4.2) kullamlarak elde edilmistir. Sekil 5.2’ye
gore en iyi kopma uzamasi degeri S21N+ a¢ma silindiri, KB531B rotoru ve KSK6A
diizesi (iplik kodu: EZ41) ile goriilmektedir, en kotii deger ise B20DN a¢ma silindiri,
T533BD rotoru ve K8RA diizesi (iplik kodu: EX14) ile goriilmektedir.

Cizelge 5.2. Normal viskon kullamlarak iiretilen ipliklerin kopma uzamasi degerlerine
ait varyans analizi tablosu

Etkiler Fg P (Olasihik)
Ag¢ma silindiri 110,168 0,000
Rotor 1303,804 0,000
Diize 282,869 0,000
Acma silindiri x Rotor 7,733 0,000
Rotor x Diize 0,917 0,481
Acma Silindiri x Diize 3,276 0,001
Acgma Silindiri X Rotor x Diize 2,839 0,000
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Cizelge 5.2°de verilen varyans analizi sonuclarina gore her ii¢ faktoriin de kopma
uzamasi degerleri iizerinde etkili oldugu goriilmektedir. Faktor kesisimlerinden ise,
rotor-diize kesisiminin disinda kalan diger faktdor kesisimlerinin kopma uzamasi

degerleri lizerinde etkili oldugu goriilmektedir.

Acma silindiri i¢in yapilan SNK testinde, S21N+ a¢ma silindiri daha yiiksek sonuglar
vermistir. Rotor i¢in yapilan SNK testinde ise KB531B rotorlarinin daha yiiksek uzama
degerleri verdigi goriilmektedir. Iplik ¢ikis diizelerinin SNK testinde, KSK6A diizeleri

ile elde edilen ipliklerin daha yiiksek kopma uzamas1 degerleri verdigi saptanmaistir.
5.1.1.3. Diizgiinsiizliik sonuclarinin degerlendirilmesi
Open-end rotor iplik egirme sisteminde, normal viskon kullanilarak iiretilen ipliklerde

egirme elemanlarin iplik diizgiinsiizliigiine etkisini gormek icin yapilan bu caligmada

elde edilen test sonuclart Sekil 5.3’de, istatiksel analiz sonuglar1 ise Cizelge 5.3’de

gosterilmistir.
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Sekil 5.3. Normal viskon kullamlarak iiretilen ipliklere ait diizgiinsiizliik sonuglar1

Sekil 5.3’de verilen grafik, normal viskon kullanilarak iiretilen ipliklere ait ortalama
iplik diizgiinsiizliigii (%CVy,) sonuclar1 (bkz. Cizelge 4.3) kullanilarak elde edilmistir.
Sekil 5.3’e gore en iyi diizgiinsiizliik degeri B20DN a¢ma silindiri, TS33BD rotoru ve
KSK6A diizesi (iplik kodu: EX11) ile goriilmektedir, en kotii deger ise S21N+ agma
silindiri, T533BD rotoru ve K4A diizesi (iplik kodu: EX43) ile goriilmektedir.
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Cizelge 5.3. Normal viskon kullanilarak iiretilen ipliklerin diizgiinsiizliik degerlerine ait
varyans analizi tablosu

Etkiler Fg P (Olasihk)
Ag¢ma silindiri 14,497 0,000
Rotor 14,876 0,000
Diize 25,525 0,000
Acma silindiri x Rotor 2,644 0,016
Rotor x Diize 1,718 0,115
Ac¢ma Silindiri x Diize 0,714 0,697
Acma Silindiri x Rotor x Diize 1,139 0,311

Cizelge 5.3’de verilen varyans analizi sonuglarina gore her ii¢ faktoriin de diizgiinsiizliik
degerleri tizerinde etkili oldugu goriilmektedir. Faktor kesisimlerinden ise sadece agma
silindiri-rotor faktdr kesisiminin diizgiinsiizliik degerleri {izerinde etkili oldugu

goriilmektedir.

Acma silindiri i¢in yapilan SNK testinde B20DN, B174DN ve S21DN ag¢gma silindirleri
arasinda istatistiki acidan bir fark goriilmemis ancak bu ii¢ agma silindiri kullanilarak
elde edilen ipliklerin, S2I1N+ a¢ma silindiri kullanilarak elde edilen ipliklere gore daha
iyi diizglinsiizliik degerleri verdigi saptanmistir. Rotor icin yapilan SNK testinde ise
TB534B ve KB531B rotorlar1 arasinda istatistiki agidan bir fark goriilmemis ancak bu
iki rotor kullanilarak elde edilen ipliklerin, T533BD rotoru kullamlarak elde edilen
ipliklere gore istatistiki acidan daha diisiik diizgiinsiizlilk degerlerine sahip oldugu
goriilmiigtiir. Diizeler icin yapilan SNK testinin sonucunda da, KSKO6A diizesi
kullanmlarak elde edilen ipliklerin daha diisiik diizgiinsiizliik degerlerine sahip oldugu

saptanmistir.

5.1.1.4. (- %40) ince yer hatas: sonuclarimn degerlendirilmesi

Open-end rotor iplik egirme sisteminde, normal viskon kulanilarak iiretilen ipliklerde
egirme elemanlariin iplikteki (- %40) ince yer hatalarina etkisini gormek icin yapilan

bu calismada elde edilen test sonuclar1 Sekil 5.4’de, istatiksel analiz sonuglar ise

Cizelge 5.4’de gosterilmistir.
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Sekil 5.4. Normal viskon kullamilarak iiretilen ipliklere ait (- %40) ince yer hatasi
sonuglar1

Sekil 5.4’de verilen grafik, normal viskon kullanilarak iiretilen ipliklere ait ortalama (-
%40) ince yer hatas1 sonuclar1 (bkz. Cizelge 4.4) kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.4’e
gore en diisiik (- %40) ince yer hatast degeri B2ODN ac¢ma silindiri, TS33BD rotoru ve
KSK6A diizesi (iplik kodu: EX11) ile goriilmektedir, en yliksek (- %40) ince yer hatasi
degeri ise S21N+ agma silindiri, TB534B rotoru ve K4A diizesi (iplik kodu: EY43) ile

goriilmektedir.

Cizelge 5.4. Normal viskon kullanilarak iiretilen ipliklerin (- %40) ince yer hatasi
degerlerine ait varyans analizi tablosu

Etkiler Fs P (Olasihk)
Ag¢ma silindiri 21,654 0,000
Rotor 1,595 0,204
Diize 10,907 0,000
Acma silindiri x Rotor 1,874 0,084
Rotor x Diize 0,777 0,588
Acma Silindiri x Diize 2,025 0,035
Ac¢ma Silindiri x Rotor x Diize 1,448 0,105

Cizelge 5.4’de verilen varyans analizi sonuclarina gore rotor hari¢ diger iki faktoriin
ipliklerin (- %40) ince yer hatas1 degerleri iizerinde etkili oldugu goriilmektedir. Faktor
kesisimlerinden ise sadece a¢gma silindiri-diize kesisiminin (- %40) ince yer hatasi

degerleri lizerinde etkili oldugu goriilmektedir.
Acma silindiri i¢in yapilan SNK testinde B20DN, B174DN ve S21DN ag¢ma silindirleri

arasinda istatistiki a¢idan bir fark goriilmemis ancak bu ii¢ agma silindirleri ile S21N+’a

gore daha diisiik (- %40) ince yer sonuclarina sahip ipliklerin elde edildigi sonucu
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ortaya ¢ikmistir. Rotor i¢cin yapilan SNK testinde ise faktor seviyeleri arasinda (- %40)
ince yer sonucglar1 bakimindan bir fark goriilmemistir. Iplik cikis diizelerinin SNK
testinde, KSK6A, K6A ve KERA diizeleri arasinda istatistiki agidan bir fark goriilmemis
ancak bu ii¢ diize ile K4A diizesine gore daha diisiik (- %40) ince yer sonuclarina sahip

ipliklerin elde edildigi goriilmiistiir.
5.1.1.5. (+ %50) Kalin yer hatasi sonuclarinin degerlendirilmesi

Open-end rotor iplik egirme sisteminde, normal viskon kullanilarak iiretilen ipliklerde
egirme elemanlarinin iplikteki (+ %50) kalin yer hatalarina etkisini gormek i¢in yapilan
bu calismada elde edilen test sonuglar1 Sekil 5.5°de, istatiksel analiz sonuglari ise

Cizelge 5.6’da gosterilmistir.
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Sekil 5.5. Normal viskon kullanilarak iiretilen ipliklere ait (+ %350) kalin yer hatasi
sonuclari

Sekil 5.5°de verilen grafik, normal viskon kullanilarak iiretilen ipliklere ait ortalama (+
9%350) kalin yer hatasi sonuclart (bkz. Cizelge 4.4) kullanilarak elde edilmistir. Sekil
5.5’e gore en diisiik (+ %50) kalin yer hatas1 degeri B20DN a¢ma silindiri, KB531B
rotoru ve KSK6A diizesi (iplik kodu: EZ11) ile goriilmektedir, en yiiksek (+ %50) kalin
yer hatasi degeri ise S21N+ a¢gma silindiri, T533BD rotoru ve K4A diizesi (iplik kodu:
EX43) ile goriilmektedir.
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Cizelge 5.5. Normal viskon kullanilarak iiretilen ipliklerin (+ %50) kalin yer hatasi
degerlerine ait varyans analizi tablosu

Etkiler Fs P (Olasihk)
Ag¢ma silindiri 62,831 0,000
Rotor 205,140 0,000
Diize 71,111 0,000
Acma silindiri x Rotor 30,566 0,000
Rotor x Diize 18,156 0,000
Ac¢ma Silindiri x Diize 3,618 0,000
Acma Silindiri x Rotor x Diize 1,449 0,105

Cizelge 5.5’de verilen varyans analizi sonuglarina gore her ii¢ faktoriin de (+ %50) kalin
yer hatas1 degerleri lizerinde etkili oldugu goriilmektedir. Faktor kesisimlerinden ise,
acma silindiri-rotor-diize kesisiminin disinda kalan diger faktor kesisimlerinin (+ %50)

kalin yer hatas1 degerleri iizerinde etkili oldugu goriilmektedir.

Ac¢ma silindirleri i¢in yapilan SNK testinde B20DN a¢ma silindiri diger a¢cma
silindirlerine gore daha iyi ¢ikmistir. Rotor i¢cin yapilan SNK testinde ise, KB531B
rotorlarla elde edilmis ipliklerin daha diisiik (+ %50) kalin yer hatas1 icerdigi sonucuna
ulasilmistir. iplik ¢ikis diizelerinin SNK testinde ise, KSK6A diizesi ile elde edilen
ipliklerin diisiik (+ %50) kalin yer hatasi tasidiklar1 goriilmiistiir.

5.1.1.6. (+ %200) Neps hatas1 sonuclarimin degerlendirilmesi
Open-end rotor iplik egirme sisteminde, normal viskon kullamlarak iiretilen ipliklerde
egirme elemanlarimn iplikteki (+ %200) neps hatalarina etkisini gérmek i¢in yapilan bu

calismada elde edilen test sonuclar1 Sekil 5.6’da, istatiksel analiz sonuclar1 ise Cizelge

5.6’da gosterilmistir.
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Sekil 5.6. Normal viskon kullanilarak iiretilen ipliklere ait (+ %200) neps hatasi
sonuclari

Sekil 5.6’da verilen grafik, normal viskon kullanilarak iiretilen ipliklere ait ortalama (+
%200) neps hatasi sonuglar1 (bkz. Cizelge 4.4) kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.6’ ya
gore en diisiik (+ %200) neps hatas1 degeri B20DN a¢cma silindiri, KB531B rotoru ve
KSK6A diizesi (iplik kodu: EZ11) ile goriilmektedir, en yiiksek (+ %200) neps hatasi
degeri ise S21N+ a¢ma silindiri, TB534B rotoru ve K4A diizesi (iplik kodu: EY43) ile

goriilmektedir.

Cizelge 5.6. Normal viskon kullanilarak iiretilen ipliklerin (+ %200) neps hatasi
degerlerine ait varyans analizi tablosu

Etkiler Fg P (Olasilik)
Ag¢ma silindiri 18,866 0,000
Rotor 0,351 0,704
Diize 3,613 0,013
Acma silindiri x Rotor 1,561 0,157
Rotor x Diize 1,730 0,112
Acma Silindiri x Diize 2,134 0,026
Ac¢ma Silindiri x Rotor x Diize 1,516 0,080

Cizelge 5.6’da verilen varyans analizi sonuclarina gore rotor hari¢ diger iki faktoriin
ipliklerin (+ %?200) neps degerleri iizerinde etkili oldugu goriilmektedir. Faktor
kesisimlerinden ise sadece a¢cma silindiri-diize kesisiminin (+ %200) neps degerleri

tizerinde etkili oldugu goriilmektedir.
Acma silindiri i¢in yapilan SNK testinde B20DN, B174DN ve S21DN ag¢ma silindirleri

arasinda istatistiki acidan bir fark goriilmemis ancak bu ili¢ agma silindirleri ile S21N+’a

gore daha diisiik (+ %200) neps sonuglarina sahip ipliklerin elde edildigi sonucu ortaya
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cikmistir. Rotor i¢in yapilan SNK testinde ise faktor seviyeleri arasinda (+ %200) neps
sonuclari bakimindan bir fark goriilmemistir. Iplik cikis diizelerinin SNK testinde,
KSK6A, K6A ve K8RA diizeleri arasinda istatistiki agidan bir fark goriilmemis ancak
bu ii¢ diize ile K4A diizesine gore daha diisikk (+ %200) neps sonuclarina sahip

ipliklerin elde edildigi goriilmiistiir.
5.1.1.7. (+ %280) Neps hatas1 sonuclarimin degerlendirilmesi

Open-end rotor iplik egirme sisteminde, normal viskon kullanilarak iiretilen ipliklerde
egirme elemanlarimn iplikteki (+ %280) neps hatalarina etkisini gérmek i¢in yapilan bu
calismada elde edilen test sonuclar1 Sekil 5.7°de, istatiksel analiz sonuclar1 ise Cizelge

5.7°de gosterilmistir.
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Sekil 5.7. Normal viskon kullanilarak iiretilen ipliklere ait (+ %?280) neps hatasi
sonuglari

Sekil 5.7°de verilen grafik, normal viskon kullanilarak iiretilen ipliklere ait ortalama (+
%280) neps hatasi sonuglar1 (bkz. Cizelge 4.4) kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.7 ye
gore en diisiik (+ %280) neps hatas1 degeri B20DN ac¢ma silindiri, KB531B rotoru ve
K4A diizesi (iplik kodu: EZ13) ile goriilmektedir, en yiiksek (+ %280) neps hatasi
degeri ise S21N+ a¢ma silindiri, TB534B rotoru ve K4A diizesi (iplik kodu: EY43) ile

goriilmektedir.
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Cizelge 5.7. Normal viskon kullanilarak iiretilen ipliklerin (+ %280) neps hatasi
degerlerine ait varyans analizi tablosu

Etkiler Fg P (Olasihk)
Ag¢ma silindiri 11,660 0,000
Rotor 2,398 0,092
Diize 2,594 0,052
Acma silindiri x Rotor 2,648 0,016
Rotor x Diize 2,055 0,057
Ac¢ma Silindiri x Diize 2,188 0,022
Acma Silindiri x Rotor x Diize 1,742 0,030

Cizelge 5.7°de verilen varyans analizi sonuclarina gore, ipliklerdeki (+ %280) neps
hatas1 degerleri iizerinde sadece agma silindirinin etkili oldugu goriilmektedir. Bu
ylizden yapilan SNK testleri sonucunda rotor ve diizelere ait faktor seviyeleri arasinda
(+ %280) neps sonucglar1 bakimindan bir fark goriilmemistir. A¢ma silindirleri i¢in
yapilan SNK testinde ise B20DN, B174DN ve S2IDN ac¢cma silindirleri arasinda
istatistiki a¢idan bir fark goriilmemis ancak bu ii¢ agma silindirleri ile S21N+’a gore
daha diisik (+ %280) neps sonuglarna sahip ipliklerin elde edildigi sonucu ortaya
cikmigtir. Faktor kesisimlerinden ise, rotor-diize kesisiminin disinda kalan diger faktor

kesisimlerinin (+ %280) neps hatas1 degerleri iizerinde etkili oldugu goriilmektedir.
5.1.1.8. Tiyliiliik sonuclarimin degerlendirilmesi

Open-end rotor iplik egirme sisteminde, normal viskon kullamilarak iiretilen ipliklerde
egirme elemanlarinin iplikteki tiiyliilige etkisini gérmek icin yapilan bu ¢alismada elde

edilen test sonuglar1 Sekil 5.8’de, istatiksel analiz sonuglar1 ise Cizelge 5.8’de

gosterilmistir.
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Sekil 5.8. Normal viskon kullanilarak iiretilen ipliklere ait tiiyliiliik sonuglari

Sekil 5.8’de verilen grafik, normal viskon kullanilarak iiretilen ipliklere ait ortalama
tiyliilik sonuglar1 (bkz. Cizelge 4.5) kullamilarak elde edilmistir. Sekil 5.8’e gore en
diisiik tiiyliiliik degeri S21N+ a¢cma silindiri, TB534B rotoru ve K4 A diizesi (iplik kodu:
EY43) ile goriilmektedir, en yiiksek tiiyliilik degeri ise S21DN a¢ma silindiri, KB531B
rotoru ve K8RA diizesi (iplik kodu: EZ34) ile goriilmektedir.

Cizelge 5.8. Normal viskon kullanilarak iiretilen ipliklerin tiiyliilik degerlerine ait
varyans analizi tablosu

Etkiler | P (Olasihk)
Acma silindiri 11,512 0,000
Rotor 400,586 0,000
Diize 564,147 0,000
Ag¢ma silindiri x Rotor 14,085 0,000
Rotor x Diize 22,277 0,000
Acma Silindiri x Diize 10,697 0,000
Acma Silindiri x Rotor x Diize 2,256 0,002

Cizelge 5.8’de verilen varyans analizi sonuglarina gore her iic faktoriin de tiiyliiliik
degerleri tizerinde etkili oldugu goriilmektedir. Ayn1 sekilde faktor kesisimleriyle ilgili
olarak da, tiim faktdor kesigimlerinin tiiyliilik degerleri iizerinde etkili oldugu

goriilmektedir.

Ac¢ma silindirleri i¢in yapilan SNK testinde S2IN+ acma silindiriyle elde edilmis
ipliklerin daha diisiik tiiyliiliige sahip oldugu sonucuna ulasilmistir. Rotor icin yapilan
SNK testinde ise, TB534B rotoru ile elde edilen ipliklerin daha diisiik tiiyliiliik
degerlerine sahip oldugu goriilmiistiir. Diize icin yapilan SNK testinde, K4A diizesi
diger diizelere gore iplik tiiyliiliigii bakimindan daha iyi ¢ikmistir.
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5.1.1.9. Normal viskon kullamlarak iiretilen ipliklerin sonuclarina ait genel

degerlendirme

Normal viskon kullanilarak {iretilen ipliklere ait Ozelliklerle ilgili genel bir
degerlendirme yapilacak olursa; (- %40) ince yer, (+ %200) neps ve (+ %280) neps
hatalar1 digindaki tiim iplik ozelliklerinde agma silindiri tipi, rotor tipi ve iplik cikig
diizesi tipi faktorlerinin her birinin etkili oldugu goriilmiistiir. Elde edilen sonuglara
gore; normal viskon kullanilarak iiretilen ipliklerin (- %40) ince yer ve (+ %200) neps
degerlerinde agma silindiri tipi ve iplik ¢ikis diizesi tipinin, (+ %280) neps degerlerinde

ise sadece agma silindiri tipinin etkili oldugu goriilmiistiir.

Acma silindiri faktorii ile ilgili yapilan SNK testleri neticesinde; B20DN, B174DN ve
S21DN tipindeki agma silindirlerinin kopma mukavemeti, diizgiinsiizliik, (- %40) ince
yer, (+ %200) neps ve (+ %280) neps hatas1 degerlerinde ayn1 derecede sonuglar verdigi
ve bu acma silindirlerinin belirtilen bu iplik 6zelliklerinde S21N+’a gore daha iyi
sonuclar verdigi goriilmiistiir. S2IN+’1n ise kopma uzamasi ve tiiyliilik degerleri
acisindan daha iyi sonuglar verdigi goriilmektedir. B20DN tipindeki agma silindirinin
ise (+ %50) kalin yer hatas1 degeri acisindan diger agma silindirlerine gore daha iyi
sonuclar verdigi goriilmektedir. Simpson ve Murray (1979) tarafindan yapilan
calismada oldugu gibi, bu ¢alismada da agma silindiri dis tipinin ipligin diizgilinsiizliik

ozelligi izerinde herhangi bir etkisi gdzlenmemistir.

Rotor tipi faktorii ile ilgili olarak yapilan SNK testleri neticesinde; TB534B ve KB531B
tipindeki rotorlarin kopma mukavemeti ve diizgiinsiizlik degerleri agisindan ayni
derecede sonuclar verdigi, fakat T533BD tipindeki rotora gore daha yiiksek kopma
mukavemeti ve daha diisiikk diizgiinsiizliikk degerleri verdigi goriilmektedir. KB531B
tipindeki rotorun, kopma uzamasi ve (+ %50) kalin yer hatas1 degerleri agisindan en iyi
sonuclar1 verdigi goriilmektedir. TB534B tipindeki rotorun ise, diger rotorlara gore en
diisiik tiiyliiliik degerini verdigi goriilmektedir. (- %40) ince yer, (+ %200) neps ve (+
%280) neps hatas1 degerleri agisindan ise tiim rotorlarin aym derecede sonuglar verdigi
goriilmektedir. Vila ve ark. (1982) tarafindan yapilan calismada ise, yapilan bu

calismanin aksine rotor capimn arttikca iplik tiyliiligliniin arttifi belirtilmistir.
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Monahar ve ark. (1983) tarafindan yapilan calismada, rotor hizinin artmasinin tiretim
hizin1 arttirdigi ancak kontrolsiiz elyaf gecisini de beraberinde arttirdigi icin iplik
diizgiinsiizliigii ve hatalarim da arttirdigi belirtilmistir. Normal viskon kullanilarak
yapilan bu ¢alismada da iplik diizgiinsiizliigii, (- %40) ince yer ve (+ %50) kalin yer
hatalarinin diger hammaddelerle iiretilen ipliklere gore daha koétii ¢ikmasinda rotor
devrinin cok yiiksek olmasinin etkili olabilecegi diistintilmiistiir. Ayrica normal
viskonun Uster HVI 1000 cihazinda 6lgiilen yabanci madde miktarlarinin da oldukca

yiiksek olmasi, bahsedilen bu degerlerin kotii olmasini etkilemis olabilir.

Iplik ¢ikis diizesi tipi faktorii ile ilgili olarak yapilan SNK testleri neticesinde; KSK6A
diizesinin kopma uzamasi, diizgiinsiizliik ve (+ %50) kalin yer hatas1 degerleri agisindan
en iyi sonuglar1 verdigi goriilmektedir. Buna karsin, normal viskon kullanilarak yapilan
tiretimde, KSK6A diizesi kullanilarak iiretilen ipliklerdeki kopuslarin daha fazla olmas1
dikkat cekmektedir (bkz. EK 1). K8RA diizesinin kopma mukavemeti degeri ag¢isindan;
K4A diizesinin ise tiiyliiliikk degeri acisindan en iyi sonuglar1 verdigi goriilmektedir. (-
%40) Ince yer ve (+ %200) neps hatasi degerlerinde KSK6A, K6A ve K8RA
diizelerinin ayn1 derecede sonuglar verdigi, fakat K4A tipindeki diizeye gore daha iyi
sonuclar verdigi goriilmektedir. (+ %280) Neps hatas1 degerleri ag¢isindan ise tiim
diizelerin ayn1 derecede sonuclar verdigi goriilmektedir. Babaarslan ve Duru (1997)
tarafindan yapilan ¢alismada oldugu gibi, bu calismada da diizelerdeki ¢entik sayisinin

artmasiyla iplik tiiyliliigiiniin arttig goriilmiistiir.

5.1.2. Telef viskon kullanilarak iiretilen ipliklere ait 6l¢iim sonuclarinin

degerlendirilmesi

Open-end rotor iplik egirme sisteminde telef viskon kullanilarak iiretilen ipliklerde
egirme elemanlarimin iplik 6zelliklerine etkisini gdrmek icin yapilan bu calismada elde
edilen test sonuclar1 ve istatiksel analiz sonuclar1 asagida grafik ve c¢izelge seklinde

verilmistir.
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5.1.2.1. Kopma mukavemeti sonuclarinin degerlendirilmesi

Open-end rotor iplik egirme sisteminde, telef viskon kullanilarak iiretilen ipliklerde
egirme elemanlarimin iplik kopma mukavemetine etkisini gormek icin yapilan bu
calismada elde edilen test sonuclar1 Sekil 5.9°de, istatiksel analiz sonuclar1 ise Cizelge

5.9°da gosterilmistir.
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Sekil 5.9. Telef viskon kullanilarak iiretilen ipliklere ait kopma mukavemeti sonuglar

Sekil 5.9°da verilen grafik, telef viskon kullanilarak iiretilen ipliklere ait ortalama
kopma mukavemeti sonuglar1 (bkz. Cizelge 4.7) kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.9’a
gore en iyi kopma mukavemeti degeri S21DN acma silindiri, TT540BD rotoru ve K6A
diizesi (iplik kodu: AY31) ile goriilmektedir, en kotii deger ise S21N+ agma silindiri,
T536BD rotoru ve K4A diizesi (iplik kodu: AX42) ile goriilmektedir.

Cizelge 5.9. Telef viskon kullanilarak iiretilen ipliklerin kopma mukavemeti degerlerine
ait varyans analizi tablosu

Etkiler Fs P (Olasihk)
Ag¢ma silindiri 111,892 0,000
Rotor 415,187 0,000
Diize 6,812 0,001
Ag¢ma silindiri x Rotor 34,818 0,000
Rotor x Diize 3,397 0,034
Acma Silindiri x Diize 2,653 0,014
Acma Silindiri x Rotor x Diize 1,548 0,159

Cizelge 5.9’da verilen varyans analizi sonuclarina gore her ii¢ faktoriin de mukavemet

degerleri iizerinde etkili oldugu goriilmektedir. Faktor kesigimlerinden ise, acma
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silindiri-rotor-diize kesisiminin diginda kalan diger faktér kesisimlerinin mukavemet

degerleri lizerinde etkili oldugu goriilmektedir.

Ac¢ma silindirleri i¢in yapilan SNK testinde B20DN a¢ma silindiriyle elde edilmis
ipliklerin daha yiiksek mukavemet degerlerine sahip oldugu sonucuna ulasilmistir.
Rotor icin yapilan SNK testinde ise, TT540BD rotoru ile elde edilen ipliklerin daha
yiiksek mukavemet degerlerine sahip oldugu goriilmiistiir. Diize icin yapilan SNK

testinde, K8RA diizesi diger diizelere gore iplik mukavemeti bakimindan daha iyi

cikmistir.
5.1.2.2. Kopma uzamasi sonuclarinin degerlendirilmesi

Open-end rotor iplik egirme sisteminde, telef viskon kullanilarak iiretilen ipliklerde
egirme elemanlarinin iplik kopma uzamasina etkisini gormek i¢in yapilan bu ¢aligmada

elde edilen test sonuglar1 Sekil 5.10°da, istatiksel analiz sonuclar1 ise Cizelge 5.10’da

gosterilmistir.
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Sekil 5.10. Telef viskon kullanilarak iiretilen ipliklere ait kopma uzamasi sonuglari

Sekil 5.10°da verilen grafik, telef viskon kullanilarak iiretilen ipliklere ait ortalama
kopma uzamasi sonuglar1 (bkz. Cizelge 4.7) kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.10’a
gore en iyi kopma uzamasi degeri S21DN a¢ma silindiri, TS36BD rotoru ve K4A diizesi
(iplik kodu: AX32) ile goriilmektedir, en koti deger ise B20DN agma silindiri,
TT540BD rotoru ve K8RA diizesi (iplik kodu: AY13) ile goriilmektedir.
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Cizelge 5.10. Telef viskon kulanilarak tiretilen ipliklerin kopma uzamasi degerlerine ait
varyans analizi tablosu

Etkiler Fg P (Olasihk)
Ag¢ma silindiri 138,347 0,000
Rotor 958,173 0,000
Diize 25,987 0,000
Acma silindiri x Rotor 45,645 0,000
Rotor x Diize 5,543 0,004
Ac¢ma Silindiri x Diize 2,966 0,007
Acma Silindiri x Rotor x Diize 10,492 0,000

Cizelge 5.10’da verilen varyans analizi sonuglarina gore her ii¢ faktoriin de kopma
uzamasi degerleri iizerinde etkili oldugu goriilmektedir. Aym sekilde faktor
kesisimleriyle ilgili olarak, tiim faktor kesisimlerinin de kopma uzamasi degerleri

tizerinde etkili oldugu goriilmektedir.

Ac¢ma silindirleri i¢in yapilan SNK testinde S2IN+ a¢ma silindiriyle elde edilmis
ipliklerin daha yiiksek uzama degerleri verdigi goriilmektedir. Rotor i¢in yapilan SNK
testinde ise, T5S36BD rotoru ile elde edilen ipliklerin daha yiiksek uzama degerlerine
sahip oldugu goriilmiistiir. Diize i¢in yapilan SNK testinde, K4A diizesi diger diizelere

gore iplik uzamas1 bakimindan daha iyi ¢ikmistir.

5.1.2.3. Diizgiinsiizliik sonuclarimin degerlendirilmesi

Open-end rotor iplik eZirme sisteminde, telef viskon kullanilarak iiretilen ipliklerde
egirme elemanlarin iplik diizgiinsiizliigiine etkisini gormek icin yapilan bu calisgmada

elde edilen test sonuglar1 Sekil 5.11°de, istatiksel analiz sonuclar1 ise Cizelge 5.11°de

gosterilmistir.
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Sekil 5.11. Telef viskon kullanilarak iiretilen ipliklere ait diizgiinsiizliik sonuglar

Sekil 5.11°de verilen grafik, telef viskon kullanilarak iiretilen ipliklere ait ortalama
diizgiinsiizliik (%CV,,) sonuglar1 (bkz. Cizelge 4.8) kullanilarak elde edilmistir. Sekil
5.11’e gore en iyi diizgiinsiizliik degeri B20DN a¢ma silindiri, T536BD rotoru ve K6A
diizesi (iplik kodu: AX11) ile goriilmektedir, en kotii deger ise B20DN a¢ma silindiri,
TT540BD rotoru ve K4A diizesi (iplik kodu: AY12) ile goriilmektedir.

Cizelge 5.11. Telef viskon kullanilarak iiretilen ipliklerin diizgiinsiizliikk degerlerine ait
varyans analizi tablosu

Etkiler Fy P (Olasihk)
Acma silindiri 7,483 0,000
Rotor 133,935 0,000
Diize 25,830 0,000
Ac¢ma silindiri x Rotor 6,105 0,001
Rotor x Diize 1,557 0,213
Acma Silindiri x Diize 2,633 0,017
Acma Silindiri x Rotor x Diize 1,076 0,378

Cizelge 5.11°de verilen varyans analizi sonuclarina gore her {i¢ faktoriin de
diizgiinsiizliik degerleri iizerinde etkili oldugu goriilmektedir. Faktor kesisimlerinden
ise, acma silindiri-rotor ve a¢ma silindiri-diize faktor kesisimlerinin diizgiinsiizliik

degerleri lizerinde etkili oldugu goriilmektedir.

Ac¢ma silindirleri i¢in yapilan SNK testinde B20DN ve S21DN a¢ma silindirleri
arasinda istatistiki a¢idan bir fark goriilmemis ancak bu iki agma silindirleri ile B174DN
ve S21N+’a gore daha diisiik diizgiinsiizlik sonuglarina sahip ipliklerin elde edildigi
sonucu ortaya cikmigstir. Rotor icin yapilan SNK testinde ise, T536BD rotoru

kullanilarak elde edilen ipliklerin daha iyi diizgiinsiizliik degerlerine sahip oldugu
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goriilmiistiir. Diize icin yapilan SNK testinin sonucunda da, K6A diizesi kullanilarak

elde edilen ipliklerin daha diisiik diizgiinsiizliik degerlerine sahip oldugu goriilmiistiir.

5.1.2.4. (- %40) ince yer hatas: sonuclarimn degerlendirilmesi

Open-end rotor iplik eZirme sisteminde, telef viskon kullanilarak iiretilen ipliklerde
egirme elemanlarinin (- %40) ince yer hatalarina etkisini gérmek icin yapilan bu
calismada elde edilen test sonuclar1 Sekil 5.12°de, istatiksel analiz sonuclar ise Cizelge

5.12°de gosterilmistir.

150
100
50
0 I
11 21 =1 a1 12 22 32 432 1= 23 33 43

iplikler

(- Yo40) ince yer

Sekil 5.12. Telef viskon kulanilarak iiretilen ipliklere ait (- %40) ince yer hatasi
sonuglari

Sekil 5.12°de verilen grafik, telef viskon kulanilarak iiretilen ipliklere ait ortalama (-
%40) ince yer hatasit sonuglar1 (bkz. Cizelge 4.9) kullanilarak elde edilmistir. Sekil
5.12’ye gore en diisiik (- %40) ince yer hatasi degerleri B20DN ac¢ma silindiri,
TT540BD rotoru ve K6A diizesi (iplik kodu: AY11), B174DN a¢ma silindiri, TS36BD
rotoru ve K6A diizesi (iplik kodu: AX21), S21DN ag¢ma silindiri, TT540BD rotoru ve
K6A diizesi (iplik kodu: AY31), S21N+ a¢gma silindiri, TT540BD rotoru ve K6A diizesi
(iplik kodu: AY41), B20DN ac¢ma silindiri, T536BD rotoru ve K4A diizesi (iplik kodu:
AX12), B20DN ag¢ma silindiri, T536BD rotoru ve K8RA diizesi (iplik kodu: AX13) ve
B174DN agma silindiri, TT540BD rotoru ve K8RA diizesi (iplik kodu: AY23) ile
goriilmektedir, en yiiksek (- %40) ince yer hatasi degeri ise B20DN a¢ma silindiri,
TT540BD rotoru ve K4A diizesi (iplik kodu: AY12) ile goriilmektedir.
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Cizelge 5.12. Telef viskon kulanilarak iiretilen ipliklere ait (- %40) ince yer hatasi
degerlerine ait varyans analizi tablosu

Etkiler Fg P (Olasilik)
Acma silindiri 0,824 0,482
Rotor 0,503 0,479
Diize 0,802 0,450
Acma silindiri x Rotor 1,173 0,321
Rotor x Diize 1,202 0,303
Ac¢ma Silindiri x Diize 1,067 0,383
Acma Silindiri x Rotor x Diize | 0,939 0,468

Cizelge 5.12°de verilen varyans analizi sonuclarina gore tim faktor ve faktor
kesisimlerinin (- %40) ince yer hatas1 degerleri lizerinde etkili olmadig1 goriilmektedir.
Bu yiizden yapilan SNK testleri sonucunda agma silindiri, rotor ve diizelere ait faktor

seviyeleri arasinda (- %40) ince yer hatas1 sonuglar1 bakimindan bir fark goriilmemistir.

5.1.2.5. (+ %50) Kalin yer hatasi sonuclarimin degerlendirilmesi

Open-end rotor iplik eZirme sisteminde, telef viskon kullanilarak iiretilen ipliklerde
egirme elemanlarinin (+ %350) kalin yer hatalarina etkisini gérmek icin yapilan bu
calismada elde edilen test sonuclar1 Sekil 5.13’de, istatiksel analiz sonuclar ise Cizelge

5.13’de gosterilmistir.
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Sekil 5.13. Telef viskon kullanilarak iiretilen ipliklere ait (+ %50) kalin yer hatasi
sonuclari

Sekil 5.13’de verilen grafik, telef viskon kulanilarak iiretilen ipliklere ait ortalama (+
%50) kalin yer hatasi sonuglar1 (bkz. Cizelge 4.9) kullanilarak elde edilmistir. Sekil
5.13’e gore en diisiik (+ %50) kalin yer hatas1 degeri B20DN a¢ma silindiri, TS36BD
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rotoru ve K6A diizesi (iplik kodu: AX11) ile goriilmektedir, en yiiksek (+ %50) kalin
yer hatas1 degeri ise S21N+ a¢ma silindiri, TT540BD rotoru ve K8RA diizesi (iplik
kodu: AY43) ile goriilmektedir.

Cizelge 5.13. Telef viskon kullanilarak iiretilen ipliklerin (+ %50) kalin yer hatasi
degerlerine ait varyans analizi tablosu

Etkiler Fg P (Olasihk)
Ac¢ma silindiri 1,391 0,246
Rotor 12,409 0,001
Diize 0,153 0,858
Acma silindiri x Rotor 0,791 0,500
Rotor x Diize 0,345 0,709
Acma Silindiri x Diize 2,196 0,045
Acma Silindiri x Rotor x Diize | 1,366 0,230

Cizelge 5.13°de verilen varyans analizi sonuglarina gore sadece rotorun (+ %50) kalin
yer hatas1 degeri lizerinde etkili oldugu goriilmektedir. Bu yiizden yapilan SNK testleri
sonucunda agma silindiri ve diizelere ait faktor seviyeleri arasinda (+ %50) kalin yer
hatas1 sonuglar1 bakimindan bir fark goriilmemistir. Rotor i¢in yapilan SNK testinde ise,
T536BD rotoru kullanilarak elde edilen ipliklerin daha diisiik (+ %50) kalin yer hatas1
degerlerine sahip oldugu goriilmiistiir. Faktor kesisimlerinden ise sadece agma silindiri-

diize kesisiminin (+ %50) kalin yer hatas1 degeri iizerinde etkili oldugu goriilmektedir.
5.1.2.6. (+ %200) Neps hatas1 sonuclarimin degerlendirilmesi

Open-end rotor iplik eZirme sisteminde, telef viskon kullanilarak iiretilen ipliklerde
egirme elemanlarinin (+ %200) neps hatalarina etkisini gérmek icin yapilan bu

calismada elde edilen test sonuclar1 Sekil 5.14°de, istatiksel analiz sonuclar ise Cizelge

5.14°de gosterilmistir.
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Sekil 5.14. Telef viskon kullanilarak iiretilen ipliklere ait (+ %200) neps sonuglari

Sekil 5.14’de verilen grafik, telef viskon kulanilarak iiretilen ipliklere ait ortalama (+
9%?200) neps hatas1 sonuglar1 (bkz. Cizelge 4.9) kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.14’e
gore en diisiik (+ %200) neps hatast degeri S21DN acma silindiri, TS36BD rotoru ve
K4A diizesi (iplik kodu: AX32) ile goriilmektedir, en yiiksek (+ %200) neps hatasi
degeri ise B20DN ag¢ma silindiri, TT540BD rotoru ve K4A diizesi (iplik kodu: AY12)

ile goriilmektedir.

Cizelge 5.14. Telef viskon kullanilarak iiretilen ipliklerin (+ %?200) neps hatasi
degerlerine ait varyans analizi tablosu

Etkiler Fs P (Olasihik)
Acma silindiri 0,886 0,449
Rotor 0,835 0,362
Diize 0,828 0,438
Acma silindiri X Rotor 1,163 0,325
Rotor x Diize 1,185 0,308
Acma Silindiri x Diize 1,090 0,369
Acma Silindiri x Rotor x Diize | 0,980 0,440

Cizelge 5.14°’de verilen varyans analizi sonuclarina gore tim faktor ve faktor
kesisimlerinin (+ %200) neps hatas1 degerleri iizerinde etkili olmadig goriilmektedir.
Bu yiizden yapilan SNK testleri sonucunda agma silindiri, rotor ve diizelere ait faktor

seviyeleri arasinda (+ %200) neps hatas1 sonuglar1 bakimindan bir fark goriilmemistir.

5.1.2.7. (+ %280) Neps hatas1 sonuclarimin degerlendirilmesi

Open-end rotor iplik e8irme sisteminde, telef viskon kulanilarak iiretilen ipliklerde

egirme elemanlarinin (+ %280) neps hatalarina etkisini gérmek icin yapilan bu
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calismada elde edilen test sonuclar1 Sekil 5.15°de, istatiksel analiz sonuclar ise Cizelge

5.15°de gosterilmistir.
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Sekil 5.15. Telef viskon kullanilarak iiretilen ipliklere ait (+ %280) neps hatasi
sonuglar1

Sekil 5.15’de verilen grafik, telef viskon kullanilarak iiretilen ipliklere ait ortalama (+
%?280) neps hatas1 sonuglar1 (bkz. Cizelge 4.9) kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.15°e
gore en diisiik (+ %280) neps hatast degeri S21DN acma silindiri, TS36BD rotoru ve
K4A diizesi (iplik kodu: AX32) ile goriilmektedir, en yiiksek (+ %280) neps hatasi
degeri ise B20DN ag¢ma silindiri, TT540BD rotoru ve K4A diizesi (iplik kodu: AY12)

ile goriilmektedir.

Cizelge 5.15. Telef viskon kullanilarak iiretilen ipliklerin (+ %280) neps hatasi
degerlerine ait varyans analizi tablosu

Etkiler Fy P (Olasihk)
Acma silindiri 0,851 0,467
Rotor 0,614 0,434
Diize 1,179 0,319
Ag¢ma silindiri X Rotor 1,210 0,300
Rotor x Diize 1,094 0,367
Acma Silindiri x Diize 0,945 0,464
Acma Silindiri x Rotor x Diize | 0,748 0,475

Cizelge 5.15°de verilen varyans analizi sonuclarina gore tim faktor ve faktor
kesisimlerinin (+ %280) neps hatas1 degerleri iizerinde etkili olmadig goriilmektedir.
Bu yiizden yapilan SNK testleri sonucunda agma silindiri, rotor ve diizelere ait faktor

seviyeleri arasinda (+ %280) neps hatas1 sonuglar1 bakimindan bir fark goriilmemistir.
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5.1.2.8. Tiiyliiliik sonuclarinin degerlendirilmesi

Open-end rotor iplik egirme sisteminde, telef viskon kullanilarak iiretilen ipliklerde
egirme elemanlarinin iplik tiiyliiliigiine etkisini gormek icin yapilan bu ¢aligmada elde

edilen test sonuclar1 Sekil 5.16°da, istatiksel analiz sonuclar1 ise Cizelge 5.16’da

gosterilmistir.
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Sekil 5.16. Telef viskon kullanilarak iiretilen ipliklere ait tiiyliiliik sonuglari

Sekil 5.16°da verilen grafik, telef viskon kullanilarak iiretilen ipliklere ait ortalama
tityliiliikk sonuclar (bkz. Cizelge 4.10) kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.16’ya gore en
diisiik tiiyliilik degeri B20DN agma silindiri, TT540BD rotoru ve K6A diizesi (iplik
kodu: AY11) ile goriilmektedir, en yiiksek tiiyliiliikk degeri ise S21DN a¢ma silindiri,
T536BD rotoru ve K8RA diizesi (iplik kodu: AX33) ile goriilmektedir.

Cizelge 5.16. Telef viskon kullanilarak {iiretilen ipliklerin tiiylillik degerlerine ait
varyans analizi tablosu

Etkiler Fg P (Olasilik)
Ac¢ma silindiri 7,640 0,000
Rotor 2930,041 0,000
Diize 355,716 0,000
Acma silindiri x Rotor 0,906 0,439
Rotor x Diize 8,249 0,000
Acma Silindiri x Diize 1,463 0,192
Acma Silindiri x Rotor x Diize 4,348 0,000

Cizelge 5.16’da verilen varyans analizi sonuglaria gore tiim faktorlerin tiyliliik

degerleri lizerinde etkili oldugu goriilmektedir. Faktor kesisimlerinden ise, rotor-diize ve
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acma silindiri-rotor-diize kesisimlerinin tiiyliillik degerleri iizerinde etkili oldugu

goriilmektedir.

Acma silindirleri i¢in yapilan SNK testinde S21N+ a¢ma silindirleri ile diger agma
silindirlerine gore daha diisiik tiiyliilige sahip ipliklerin elde edildigi sonucu ortaya
cikmistir. Rotor i¢in yapilan SNK testinde ise, TTS40BD rotorlarla elde edilmis
ipliklerin daha diisiik tiiyliilige sahip oldugu sonucuna ulasimistir. Iplik ¢ikis
diizelerinin SNK testinde K6A diizeleri ile elde edilen ipliklerin daha diisiik tiiyliiliik

degerlerine sahip oldugu goriilmiistiir.

5.1.2.9. Telef viskon kullanmilarak iiretilen ipliklerin sonuclarina ait genel

degerlendirme

Telef viskon kullanilarak iiretilen ipliklere ait 6zelliklerle ilgili genel bir degerlendirme
yapilacak olursa; (- %40) ince yer, (+ %50) kalin yer, (+ %200) neps ve (+ %280) neps
hatalar1 digindaki tiim iplik Ozelliklerinde agma silindiri tipi, rotor tipi ve iplik cikig
diizesi tipi faktorlerinin her birinin etkili oldugu goriilmiistiir. Elde edilen sonuglara
gore; telef viskon kullanilarak iiretilen ipliklerin (+ %50) kalin yer degerlerinde sadece

rotor tipinin etkili oldugu goriilmiistiir.

Acma silindiri faktorii ile ilgili yapilan SNK testleri neticesinde; B20DN tipindeki agma
silindirinin kopma mukavemeti degerlerinde diger acma silindirlerine gore daha iyi
sonuclar verdigi goriilmiistiir. S21N+’1n ise kopma uzamasi ve tiiyliilik degerleri
acisindan daha iyi sonuglar verdigi goriilmektedir. B2ODN ve S21DN tipindeki agcma
silindirlerinin diizgiinsiizliik degerleri acisindan ayn1 derecede fakat diger agma
silindirlerine gore daha iyi sonuglar verdigi goriilmektedir. Babaarslan ve Duru (2002)
tarafindan yapilan g¢alismada; Ozellikle telefli karigimlarin g¢alisgilmasi durumunda,
tavsiye edilen yiiksek agici devrinin beklenildigi gibi bir sonug vermedigi belirtilmistir.
Bu caligsmada da, telef viskonla ¢alisildiginda daha diisiik agma silindiri hizinin tercih

edilmesinin iplik 6zelliklerinde daha iyi sonuclar alinmasini sagladig: diistiniilmiistiir.
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Rotor tipi faktorii ile ilgili olarak yapilan SNK testleri neticesinde; TT540BD tipindeki
rotorlarin kopma mukavemeti ve tiiyliiliikk degerleri acisindan T536BD tipindeki rotora
gore daha iyi sonuclar verdigi goriilmektedir. TS36BD tipindeki rotorun ise, kopma
uzamasl, diizgiinsiizlik ve (+ %50) kalin yer hatas1 degerleri acisindan en iyi sonuglar1
verdigi goriilmektedir. Buna karsin, telef viskon kullanilarak yapilan iiretimde TS36BD
rotorlar1 kullanilarak iiretilen ipliklerdeki kopuslarin daha fazla olmasi da c¢alisma
sonuclar1 arasinda yer almaktadir (bkz. EK 2). Barella ve ark. (1976) tarafindan yapilan
calismada ise; bu ¢aligmanin aksine, kiiciik capli rotorlarin kullanilmast durumunda
iplik diizgiinsiizliigiiniin arttig1 gézlenmistir. Ayan (2010) tarafindan yapilan ¢aligmada
ise; yapilan bu calismada oldugu gibi rotor capinin artmasiyla mukavemetin arttig

gozlenmistir.

Iplik ¢ikis diizesi tipi faktorii ile ilgili olarak yapilan SNK testleri neticesinde; K6A
diizesinin diizgiinsiizlikk ve tiiyliilik degerleri acisindan en iyi sonuglar1 verdigi
goriilmektedir. KERA diizesinin kopma mukavemeti degeri agisindan; K4A diizesinin
ise kopma uzamasi degeri agisindan en iyi sonuclar1 verdigi goriilmektedir. Ayan (2010)
tarafindan yapilan ¢alismada ise; diizedeki form ve centik sayis1 degisimlerinin iplik
diizgiinsiizliigiine, iplik hata sayisina ve iplik tiiyliiliigiine etkisi istatiksel olarak anlaml
cikmistir; iplik mukavemetine gore ise, diizedeki form ve centik sayis1 degisimlerinin

etkisi anlamli ¢itkmamuistir.

5.1.3. Polyester kullamlarak iiretilen ipliklere ait 6l¢iim sonuclarinin

degerlendirilmesi
Open-end rotor iplik egirme sisteminde polyester kullanilarak iiretilen ipliklerde egirme
elemanlarinin iplik 6zelliklerine etkisini gormek i¢in yapilan bu c¢alismada elde edilen
test sonuglar1 ve istatiksel analiz sonuglar1 asagida grafik ve ¢izelge seklinde verilmistir.

5.1.3.1. Kopma mukavemeti sonuclarinin degerlendirilmesi

Open-end rotor iplik egirme sisteminde, polyester kullanilarak iiretilen ipliklerde egirme

elemanlarinin kopma mukavemetine etkisini gormek i¢in yapilan bu ¢alismada elde
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edilen test sonuclar1 Sekil 5.17°de, istatiksel analiz sonuclar1 ise Cizelge 5.17°de

gosterilmistir.
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Sekil 5.17. Polyester kullanilarak iiretilen ipliklere ait kopma mukavemeti sonuglari

Sekil 5.17°de verilen grafik, polyester kullanilarak iiretilen ipliklere ait ortalama kopma
mukavemeti sonuglar1 (bkz. Cizelge 4.12) kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.17’ye
gore en iyi kopma mukavemeti degeri B174DN ac¢cma silindiri, T536BD rotoru ve
KSK4A diizesi (iplik kodu: PX22) ile goriilmektedir, en kotii deger ise B20DN a¢gma
silindiri, T536BD rotoru ve K8RA diizesi (iplik kodu: PX15) ile goriilmektedir.

Cizelge 5.17. Polyester kullanilarak iiretilen ipliklerin kopma mukavemeti degerlerine
ait varyans analizi tablosu

Etkiler Fg P (Olasihk)
Acma silindiri 24,862 0,000
Diize 52,254 0,000
Acma Silindiri x Diize 4,928 0,000

Cizelge 5.17°de verilen varyans analizi sonuclarina gore agma silindiri ve diizenin
mukavemet degerleri iizerinde etkili oldugu goriilmektedir. Ay sekilde, agma silindiri-

diize kesisiminin de mukavemet degerleri lizerinde etkili oldugu goriilmektedir.

Ac¢ma silindirleri icin yapilan SNK testinde B174DN acma silindiri daha yiiksek
sonuglar vermistir. Iplik ¢ikis diizeleri i¢in yapilan SNK testinde ise, KSK4A diizeleri
ile elde edilen ipliklerin daha yiiksek kopma mukavemeti degerlerine sahip oldugu

goriilmiistiir.
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5.1.3.2. Kopma uzamasi sonuclarinin degerlendirilmesi

Open-end rotor iplik egirme sisteminde, polyester kulanilarak iiretilen ipliklerde egirme
elemanlarinin kopma uzamasina etkisini gormek i¢in yapilan bu calismada elde edilen

test sonuclar1 Sekil 5.18°de, istatiksel analiz sonuclari ise Cizelge 5.18’de gosterilmistir.
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Sekil 5.18. Polyester kullanilarak iiretilen ipliklere ait kopma uzamasi sonuglari

Sekil 5.18’de verilen grafik, polyester kullanilarak iiretilen ipliklere ait ortalama kopma
uzamasi sonuclar1 (bkz. Cizelge 4.12) kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.18’e gore en
iyi kopma uzamasi degeri B174DN ag¢ma silindiri, T536BD rotoru ve KSK4A diizesi
(iplik kodu: PX22) ile goriilmektedir, en kotii deger ise B20DN agma silindiri, TS36BD
rotoru ve K8RA diizesi (iplik kodu: PX15) ile goriilmektedir.

Cizelge 5.18. Polyester kullanilarak iiretilen ipliklerin kopma uzamasi degerlerine ait
varyans analizi tablosu

Etkiler Fs P (Olasihk)
Ag¢ma silindiri 42,761 0,000
Diize 51,650 0,000
Acma Silindiri x Diize | 3,337 0,000

Cizelge 5.18’de verilen varyans analizi sonuclarina gore agma silindiri ve diizenin
uzama degerleri lizerinde etkili oldugu goriilmektedir. Ay sekilde, agma silindiri-diize

kesisiminin de uzama degerleri lizerinde etkili oldugu goriilmektedir.

Acma silindirleri icin yapilan SNK testinde B174DN acma silindiri daha yiiksek
sonuglar vermistir. Iplik ¢ikis diizeleri igin yapilan SNK testinde ise, KSK4A diizeleri
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ile elde edilen ipliklerin daha yiiksek kopma uzamasi degerlerine sahip oldugu

goriilmiistiir.
5.1.3.3. Diizgiinsiizliik sonuclarinin degerlendirilmesi

Open-end rotor iplik egirme sisteminde, polyester kullanilarak iiretilen ipliklerde egirme
elemanlarinin iplik diizgiinsiizliigiine etkisini gormek icin yapilan bu caligmada elde

edilen test sonuclar1 Sekil 5.19°da, istatiksel analiz sonuclar1 ise Cizelge 5.19°da

gosterilmistir.
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Sekil 5.19. Polyester kullanilarak iiretilen ipliklere ait diizgiinsiizliik sonuglari

Sekil 5.19°da verilen grafik, polyester kullanilarak iiretilen ipliklere ait ortalama iplik
diizgiinsiizliigii (%CVy,) sonuglart (bkz. Cizelge 4.13) kullanilarak elde edilmistir. Sekil
5.19’a gore en iyi diizgiinsiizlik degeri S21DN acma silindiri, T536BD rotoru ve
KSK4A diizesi (iplik kodu: PX32) ile goriilmektedir, en koti deger ise B174DN a¢gma
silindiri, T536BD rotoru ve K4A diizesi (iplik kodu: PX24) ve B174DN ac¢ma silindiri,
T536BD rotoru ve K8RA diizesi (iplik kodu: PX25) ile goriilmektedir.

Cizelge 5.19. Polyester kullamlarak iiretilen ipliklerin diizgiinsiizliik degerlerine ait
varyans analizi tablosu

Etkiler Fs P (Olasihik)
Acma silindiri 44,510 0,000
Diize 10,591 0,000
Acma Silindiri x Diize | 1,063 0,394
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Cizelge 5.19°da verilen varyans analizi sonuclarina gore agma silindiri ve diizenin
diizgiinsiizliik degerleri iizerinde etkili oldugu goriilmektedir, acma silindiri-diize

kesisiminin ise diizgiinsiizliik degeri iizerinde etkili olmadig1 goriilmektedir.

Ac¢ma silindirleri i¢in yapilan SNK testlerinin sonucunda, S21DN ag¢ma silindiri
kullamlarak elde edilen ipliklerin daha iyi diizgiinsiizlik degerlerine sahip oldugu
goriilmiistiir. Iplik cikis diizeleri i¢in yapilan SNK testinin sonucunda da, KSK4A
diizesi kullanilarak elde edilen ipliklerin daha diisiik diizgiinsiizliikk degerlerine sahip

oldugu goriilmiistiir.
5.1.3.4. (- %40) ince yer hatas: sonuclarimn degerlendirilmesi
Open-end rotor iplik egirme sisteminde, polyester kullanilarak iiretilen ipliklerde egirme

elemanlarinin (- %40) ince yer hatalarina etkisini gormek icin yapilan bu ¢aligmada elde

edilen test sonuclar1 Sekil 5.20°de, istatiksel analiz sonuclar1 ise Cizelge 5.20°de

gosterilmistir.
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Sekil 5.20. Polyester kullanilarak iiretilen ipliklere ait (- %40) ince yer hatasi sonuglar1

Sekil 5.20’de verilen grafik, polyester kullanilarak iiretilen ipliklere ait ortalama (- %40)
ince yer hatasi sonuglar1 (bkz. Cizelge 4.14) kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.20’ye
gore en diisiik (- %40) ince yer hatast degeri S21DN a¢ma silindiri, T536BD rotoru ve
KSK4A diizesi (iplik kodu: PX32) ile goriilmektedir, en yiiksek (- %40) ince yer hatasi
degeri ise S21N+ a¢cma silindiri, TS36BD rotoru ve KSK6A diizesi (iplik kodu: PX41)

ile goriilmektedir.
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Cizelge 5.20. Polyester kullanilarak iiretilen ipliklerin (- %40) ince yer hatasi
degerlerine ait varyans analizi tablosu

Etkiler Fg P (Olasihk)
Acma silindiri 0,998 0,395
Diize 0,965 0,428
Acma Silindiri x Diize | 0,993 0,457

Cizelge 5.20°de verilen varyans analizi sonuglarina gore tiim faktorlerin ve faktor
kesisiminin (- %40) ince yer hatas1 degerleri iizerinde etkili olmadig goriilmektedir. Bu
ylizden yapilan SNK testleri sonucunda agma silindiri ve diizelere ait faktor seviyeleri

arasinda (- %40) ince yer hatas1 sonuclar1 bakimindan bir fark goriilmemistir.
5.1.3.5. (+ %50) Kalin yer hatasi sonuclarimin degerlendirilmesi
Open-end rotor iplik egirme sisteminde, polyester kullanilarak iiretilen ipliklerde egirme

elemanlarinin (+ %50) kalin yer hatalarina etkisini gormek i¢cin yapilan bu c¢alismada

elde edilen test sonuglar1 Sekil 5.21°de, istatiksel analiz sonuclar1 ise Cizelge 5.21°de

gosterilmisgtir.
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Sekil 5.21. Polyester kullanilarak iiretilen ipliklere ait (+ %50) kalin yer hatasi sonuglari

Sekil 5.21°de verilen grafik, polyester kullanilarak iiretilen ipliklere ait ortalama (+
%350) kalin yer hatasi sonucglart (bkz. Cizelge 4.14) kullanilarak elde edilmistir. Sekil
5.21’e gore en diisiik (+ %50) kalin yer hatast degeri S21N+ a¢ma silindiri, TS36BD
rotoru ve KSK4A diizesi (iplik kodu: PX42) ile goriilmektedir, en yiiksek (+ %50) kalin
yer hatast degeri ise B20DN a¢ma silindiri, TS36BD rotoru ve K4A diizesi (iplik kodu:
PX14) ile goriilmektedir.
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Cizelge 5.21. Polyester kullanilarak iiretilen ipliklerin (+ %50) kalin yer hatasi
degerlerine ait varyans analizi tablosu

Etkiler Fs P (Olasihk)
Ag¢ma silindiri 11,938 0,000
Diize 1,155 0,332
Acma Silindiri x Diize 1,119 0,347

Cizelge 5.21°de verilen varyans analizi sonuclarina gore sadece agma silindirinin (+
%50) kalm yer hatas1 degerleri iizerinde etkili oldugu goriilmektedir. Bu yiizden yapilan
SNK testleri sonucunda diizelere ait faktor seviyeleri arasinda (+ %50) kalin yer hatasi
sonuclart bakimindan bir fark goriilmemistir. A¢ma silindirleri icin yapilan SNK
testinde ise, S21DN ve S21N+ ac¢ma silindirleri arasinda istatistiki ag¢idan bir fark
goriilmemis, ancak bu iki agma silindirinin B20DN ve B174DN’ye gore daha iyi

sonuclar verdigi saptanmistir.
5.1.3.6. (+ %200) Neps hatas1 sonuclarimin degerlendirilmesi
Open-end rotor iplik egirme sisteminde, polyester kullanilarak iiretilen ipliklerde egirme

elemanlarinin (+ %200) neps hatalarina etkisini gérmek icin yapilan bu calismada elde

edilen test sonuclar1 Sekil 5.22’de, istatiksel analiz sonuglar1 ise Cizelge 5.22’de

gosterilmistir.
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Sekil 5.22. Polyester kullanilarak iiretilen ipliklere ait (+ %200) neps hatas1 sonuclari

Sekil 5.22°de verilen grafik, polyester kullanilarak iiretilen ipliklere ait ortalama (+
%200) neps hatast sonuglar1 (bkz. Cizelge 4.14) kullamlarak elde edilmistir. Sekil
5.22’ye gore en diisiik (+ %200) neps hatas1 degeri S21N+ a¢ma silindiri, TS36BD
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rotoru ve KSK4A diizesi (iplik kodu: PX42) ile goriilmektedir, en yiiksek (+ %200)
neps hatasi degeri ise S21N+ ag¢ma silindiri, TS36BD rotoru ve KSK6A diizesi (iplik
kodu: PX41) ile goriilmektedir.

Cizelge 5.22. Polyester kullanilarak iiretilen ipliklerin (+ %200) neps hatas1 degerlerine
ait varyans analizi tablosu

Etkiler Fs P (Olasihik)
Acma silindiri 0,756 0,520
Diize 0,920 0,453
Acma Silindiri x Diize | 1,027 0,426

Cizelge 5.22°de verilen varyans analizi sonuclarina gore tim faktor ve faktor
kesisiminin (+ %200) neps hatas1 degerleri iizerinde etkili olmadig1 goriilmektedir. Bu
ylizden yapilan SNK testleri sonucunda agma silindiri ve diizelere ait faktor seviyeleri

arasinda (+ %200) neps hatas1 sonuglar1 bakimindan bir fark goriilmemistir.
5.1.3.7. (+ %280) Neps sonuclarinin degerlendirilmesi
Open-end rotor iplik egirme sisteminde, polyester kullanilarak iiretilen ipliklerde egirme

elemanlarinin (+ %280) neps hatalarina etkisini gérmek icin yapilan bu calismada elde

edilen test sonuclar1 Sekil 5.23’de, istatiksel analiz sonuglar1 ise Cizelge 5.23’de

gosterilmistir.
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Sekil 5.23. Polyester kullanilarak iiretilen ipliklere ait (+ %280) neps hatas1 sonuclar1

Sekil 5.23’de verilen grafik, polyester kullanilarak iiretilen ipliklere ait ortalama (+
%280) neps hatast sonuglar1 (bkz. Cizelge 4.14) kullamlarak elde edilmistir. Sekil
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5.23’e gore en diisiik (+ %280) neps hatas1 degeri S21N+ a¢ma silindiri, TS36BD rotoru
ve K4A diizesi (iplik kodu: PX44) ile goriilmektedir, en yiiksek (+ %280) neps hatasi
degeri ise S21N+ a¢cma silindiri, TS36BD rotoru ve KSK6A diizesi (iplik kodu: PX41)

ile goriilmektedir.

Cizelge 5.23. Polyester kullanilarak iiretilen ipliklerin (+ %280) neps hatas1 degerlerine
ait varyans analizi tablosu

Etkiler Fg P (Olasihik)
Acgma silindiri 0,951 0,417
Diize 0,981 0,419
Acma Silindiri x Diize | 1,005 0,446

Cizelge 5.22°de verilen varyans analizi sonuclarina gore tim faktor ve faktor
kesisiminin (+ %280) neps hatasi1 degerleri iizerinde etkili olmadig1 goriilmektedir. Bu
ylizden yapilan SNK testleri sonucunda agma silindiri ve diizelere ait faktor seviyeleri

arasinda (+ %?280) neps hatasi sonuclar1 bakimindan bir fark goriilmemistir.

5.1.3.8. Tiiyliiliik sonuclarinin degerlendirilmesi

Open-end rotor iplik egirme sisteminde, polyester kulanilarak iiretilen ipliklerde egirme

elemanlarinin iplik tiiyliiliigiine etkisini gdérmek i¢in yapilan bu calismada elde edilen

test sonuclar1 Sekil 5.24°de, istatiksel analiz sonuclari ise Cizelge 5.24’de gosterilmistir.
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Sekil 5.24. Polyester kullanilarak iiretilen ipliklere ait tiiyliilitkk sonuglar

Sekil 5.24’de verilen grafik, polyester kullanilarak iiretilen ipliklere ait ortalama
tilyliiliikk sonuglar1 (bkz. Cizelge 4.15) kullanilarak elde edilmistir. Sekil 5.24’e gore en
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diisiik tuylilik degeri S21DN a¢cma silindiri, T536BD rotoru ve K4A diizesi (iplik
kodu: PX34) ile goriilmektedir, en yiiksek tiiyliiliik degeri ise B174DN ac¢ma silindiri,
T536BD rotoru ve KSK6A diizesi (iplik kodu: PX21) ile goriilmektedir.

Cizelge 5.24. Polyester kullanilarak iiretilen ipliklerin tiiyliiliikk degerlerine ait varyans
analizi tablosu

Etkiler Fs P (Olasihik)
Acma silindiri 947,82 0,000
Diize 255,51 0,000
Acma Silindiri x Diize 9,965 0,000

Cizelge 5.24’de verilen varyans analizi sonuclarina gore agma silindiri ve diizenin
tilyliilik degerleri lizerinde etkili oldugu goriilmektedir, ayn1 sekilde agma silindiri-diize

kesisiminin de tiiyliiliik degerleri iizerinde etkili oldugu goriilmektedir.

Acma silindirleri i¢in yapilan SNK testinde, S21DN a¢ma silindiri ile diger agma
silindirlerine gore daha diisiik tiiyliilige sahip ipliklerin elde edildigi sonucu ortaya
cikmustir. Iplik ¢ikis diizelerinin SNK testinde ise, KSK4A diizesi ile elde edilen

ipliklerin daha diisiik tiiyliilik degerlerine sahip oldugu goriilmiistiir.

5.1.3.9. Polyester kullanilarak iiretilen ipliklerin sonuclarina ait genel

degerlendirme

Polyester kullanilarak iiretilen ipliklere ait 6zelliklerle ilgili genel bir degerlendirme
yapilacak olursa; (- %40) ince yer, (+ %50) kalin yer, (+ %200) neps ve (+ %280) neps
hatalar1 disindaki tiim iplik 6zelliklerinde agma silindiri tipi ve iplik ¢ikis diizesi tipi
faktorlerinin her birinin etkili oldugu goriilmiistiir. Elde edilen sonuglara gore; polyester
kullanilarak iiretilen ipliklerin (+ %50) kalin yer degerlerinde sadece acma silindiri

tipinin etkili oldugu goriilmiistiir.

Acma silindiri faktorii ile ilgili yapilan SNK testleri neticesinde; B174DN tipindeki
acma silindirinin kopma mukavemeti ve kopma uzamas1 degerlerinde diger agma
silindirlerine gore daha iyi sonuclar verdigi goriilmiistiir. S21DN’nin ise diizgiinsiizliik

ve tiyliilik degerleri agisindan daha iyi sonuclar verdigi goriilmektedir. S21DN ve
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S21N+ tipindeki agma silindirlerinin ise (+ %50) kalin yer hatas1 degeri agisindan ayni
derecede, fakat diger agma silindirlerine gore daha iyi sonuglar verdigi goriilmektedir.
Omeroglu (1996) tarafindan yapilan calismada ise, polyester karisimh ipliklerde
nispeten daha kiiciik dis 6n acili ve diisiik Ortii yogunluklu acicilarin daha iyi sonuglar

verdigi belirtilmistir.

Iplik ¢ikis diizesi faktorii ile ilgili yapilan SNK testleri neticesinde; KSK4A diizesinin
kopma mukavemeti, kopma uzamasi, diizgiinsiizlik ve tiiyliilik degerleri agisindan en
iyi sonuglar1 verdigi goriilmektedir. Ayrica, polyester kullanilarak yapilan iiretimde,
KSK4A diizesi kullanilarak {iretilen ipliklerde iiretim esnasinda hi¢ kopus
gozlenmemesi de calisma sonuclari arasindadir (bkz. EK 3). Erbil ve ark. (2008)
tarafindan yapilan ¢aligmada; diizelerin tiiyliiliik agisindan onemli olan 6zellikleri diize
tizerindeki centik sayisi, centiklerin fiziksel yapisi, diize ylizeyinin yapisi1 ve diizenin

ylizey geometrisi olarak siralanmistir.

5.2. Sonuc¢

Open-end rotor iplik egirme yontemi, ring iplik egirme yontemine alternatif olarak
ortaya ¢ikan yeni iplik egirme yontemleri arasinda en fazla ticari basar1y1 kazanmis olan
egirme yontemidir. Ozellikle son yillarda saglanan teknolojik gelismeler sayesinde
open-end rotor iplik kalitesinde olumlu gelismeler gézlenmistir. Bu durum, rotor
iplik¢iliginin diinya ¢apinda yayginlasmasini ve bu alanda 6nemli yatirimlar yapilmasini
saglamstir. Tekstil makine imalat¢ilari, glinlimiizde cesitli tiplerde open-end rotor iplik
makineleri iretmektedir. Bu makinelerde kullanilmak iizere farkli 6zelliklere sahip acici
silindir, rotor, diize, biikiim durdurucu ve adaptor gibi egirme elemanlar1 kullanicilarin
tercihine sunulmaktadir. Bu c¢alismada, a¢cma silindiri, rotor ve diizenin iplik

ozelliklerine etkileri hakkindaki degerlendirmeler yer almaktadir.

Calismada yapilan istatiksel analizlerin sonuglara gore kullanilan acma silindirleri
hakkinda genel bir degerlendirme yapilacak olursa; normal viskon kullanilarak iiretilen
ipliklerde agma silindirinin kaplama tiiriiniin dis yogunluguna gore iplik kalite degerleri

izerinde daha etkili oldugu soylenebilir. Normal viskon kullanilarak iiretilen ipliklerde
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elmas-nikel kapli agma silindirleri kullamlarak {iretilen ipliklerin mukavemet ve
diizgiinsiizliik o6zelliklerinde en iyi olmasi, sadece nikel kapli agma silindirleri
kullanilarak iiretilen ipliklerin ise tiiyliilik ve kopma uzamasi ozelliklerinde en iyi

olmasi bu durumu kanitlar niteliktedir.

Telef viskon kullanilarak iiretilen ipliklerde de sadece nikel kapli agma silindirleri
kullanilarak tiretilen ipliklerin tiiyliiliik ve kopma uzamasi degerleri agisindan en iyi
olmasi dikkat cekmektedir. Bunun sebebi olarak, elmas-nikel kapli agma silindirlerinin
acma islemini sadece nikel kapli olana gore daha iyi yapmasi diisiiniilmiistiir. Bu
durumun, liflerin daha iyi acilmas1 ve temizlenmenin daha iyi olmas1 agisindan avantaj
teskil ettigi, ancak ayn1 zamanda daha yiiksek derecede tozlanmanin etkisiyle daha fazla
lif hasarmna neden olup ipliklerin tiiyliilik ve kopma uzamasi degerlerini olumsuz
etkiledigi diisiiniilmiistiir. Schlafhorst katalogunda da B20 ve S21 a¢ma silindirlerinin
viskon ve karigimlar1 kullanilarak iiretilen iplikler icin tavsiye edilmesi, bu calismayla

uyum saglamaktadir.

Polyester kullamlarak iiretilen ipliklerde ise, ortli yogunlugu yiiksek olan (~22,46
dis/cm?) acma silindirleri kullanilarak iiretilen iplikler mukavemet ve kopma uzamasi
degerleri acisindan en iyi sonuglar1 gosterirken, ortii yogunlugu diisiik olan (~14,71
dis/cm?) acma silindirleri kullanilarak iiretilen iplikler de diizgiinsiizliik, tiiyliilik ve (+
%50) kalin yer degerleri acisindan en iyi sonuglar1 gostermistir. Bu durum daha 6nce
yapilan ¢alismalardaki sonuglarla uyumluyken, polyester kullanilarak iiretilen ipliklerde
mukavemet ve kopma uzamasmin Ortii yogunlugu yiiksek olan agma silindirleri
kullanmildiginda daha yiiksek c¢ikmasi daha Once yapilan caligmalardaki sonuglarla
uyumsuzluk gostermektedir. %100 sentetik elyafla calisilirken daha iyi iplik kalite
degerleri ve daha iyi egirme kararliligi icin daha diisik ortii yogunluklu agma
silindirlerinin Onerilmesinin nedeni olarak, sentetik liflerin 1s1l direnclerinin daha az
olmas1 ve agma islemi swrasinda liflerden ayrilan avivaj maddesinin rotor icinde

tozlanma yapmasi seklinde aciklamalar mevcuttur.

Calismada incelenen sonuglara gore kullanilan rotorlar hakkinda genel bir

degerlendirme yapilacak olursa, normal viskon kullanilarak iiretilen ipliklerde rotorlarin
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kaplama tiirlerinin daha Once yapilan calismalardan farkli sonuglar vermesi dikkat
cekmektedir. Normal viskon kullamilarak iiretilen ipliklerde boronize kapli rotorlarla
elde edilen ipliklerin, elmas-boronize kapli rotorlarla elde edilen ipliklere gore
mukavemet ve diizgiinsiizliik 6zellikleri daha iyi ¢ikmistir. Bunun nedeni olarak, bor
kaplh rotorlarin kendi kendini temizleme 6zelligi olmasi sdylenilebilir. Normal viskon
kullanilarak {iretilen ipliklerde kii¢iik ¢apli kisa T kanalli rotorlarla elde edilmis
ipliklerin kopma uzamasi ve (+ %50) kalin yer degerlerinde en iyi ¢ikmasi ise, beklenen
bir durumdur, ciinkii literatiire gore kiiciik capl rotorlar kullanilarak elde edilen
ipliklerde kopma uzamasi degerleri daha yiiksektir. Bununla birlikte, biiyiik capl sivri
kanall1 rotorla elde edilen ipliklerin tiiyliilikk degerleri bakimindan daha iyi olmasi da
calismanin sonuglar1 arasindadir. Bu da beklenen bir sonugtur, ciinkii biiyiikk capl

rotorlarla iiretilen iplikler daha hacimlidir ve bu ipliklerde kusak olusumu daha azdir.

Telef viskon kullanilarak iiretilen ipliklerde ise, T rotorlara gore daha genis yivli olan
acik kanalli TT rotorlariyla elde edilmis ipliklerin mukavemet ve tiiyliilik degerleri
acisindan daha iyi sonuclar verdigi goriilmektedir. Daha 6nce yapilan calismalara gore
ise, hem dar yivli olmas1 hem de kii¢iik capli olmas1 nedeniyle T rotorlariyla elde
edilmis ipliklerin daha iyi mukavemet degerleri vermesi beklenmekteydi. Bunun nedeni
olarak da, genis yivli rotorlarin kendi kendini temizleme 6zelliginin olmasi avantaj
olusturmustur denilebilir. Bir baska neden olarak da, dar yivli rotorlarin kirlilige kars1
daha hassas olmasi nedeniyle iplik mukavemet ve tiiyliiliikk degerlerinin olumsuz yonde
etkilenmis olabilecegi diisliniilmiistiir. Ayrica telef viskon kullanilarak iiretilmis olan
ipliklerin numaras1 Ne 8/1 gibi oldukg¢a kalin bir numara oldugu i¢in, daha biiyiik ¢apl
bir rotorun kullanilmasiyla ipliklerin mukavemet Ozelliklerinin daha iyi ¢ikmasi
arasinda da siki bir baglant1 oldugu diisiiniilmiistiir. Ciinkii kalin numaral iplikler daha
biiyiik elyaf Kkitleleri igerdigi icin ancak daha biiylik capli rotorlarla ¢alisilmasi
durumunda egirme stabiliteleri iyilesebilir. Daha kiiciik ¢apli olan T rotorlarla elde
edilmis ipliklerin diizgiinsiizlik, kopma uzamasi, (+ %50) kalin yer degerleri
bakimindan daha iyi sonuclar vermesi ise, calismadan beklenen bir sonugtur; ¢iinkii
literatiire gore kiiciik ¢apl rotorlar kullanilarak elde edilen ipliklerde kalite degerleri

daha iyidir.
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Calismada ortaya ¢ikan sonuclar incelendiginde kullanilan diizeler hakkinda genel bir
degerlendirme yapilacak olursa; normal viskon kullanilarak iiretilen ipliklerde alt1
centikli spiral diizelerden elde edilen ipliklerin kopma uzamasi, diizgiinsiizlik ve (+
%50) kalin yer degerlerinde en iyi sonuclar1 vermesi dikkat cekmektedir. Tiiyliilitk
ozelliginde ise, daha az centikli olan K4A diizeleriyle elde edilen ipliklerin en iyi
degerleri vermesi bu konuda yapilan daha onceki calismalarla uyum i¢indedir, ciinkii
daha once yapilan ¢alismalar centik sayist arttikga tiiyliiliglin arttigin1 gostermektedir.
Spiral diizelerle elde edilmis ipliklerin kalite sonuglariin ¢entikli diizelerle elde edilmis
ipliklerin kalite sonuglariyla yakin oldugu, ancak spiral diizelerle elde edilen ipliklerin
daha mukavemetli oldugu bilgisiyle, bu calismanin sonucu olan sekiz centikli diizelerle

elde edilen ipliklerin en yiiksek mukavemeti vermesi sonucu ortiismemektedir.

Telef viskon kullanilarak {iiretilen ipliklerde de, sekiz centikli diizelerle elde edilen
ipliklerin yine en yliksek mukavemeti vermesi dikkat cekmektedir. Alt1 c¢entikli
diizelerle elde edilen ipliklerin, diizgiinsiizliik ve tiiyliilik ozelliklerinde en iyi olmas1
beklenmeyen bir sonug¢ iken; dort centikli diizelerle elde edilen ipliklerin kopma
uzamasi degerleri acisindan en yiiksek olmasi sonucu daha Once yapilmis olan

caligmalarla uyum icindedir.

Polyester kullanilarak {iretilen ipliklerde ise; mukavemet, kopma uzamasi,
diizgiinsiizliik ve tiiyliilik 6zelliklerinin hepsinde de spiral dort ¢entikli diizelerle elde
edilmis ipliklerin en iyi sonucu vermesi, literatiirde de belirtildigi gibi spiral diizelerin
iplik kalitesi bakimindan ¢ok iyi sonuclar verdigini gostermektedir. Polyester
kullanilarak iiretilen ipliklerde, diizelerin iplik kalitesine etkilerinin incelendigi ¢alisma
sonucuna gore, KSK4A diizesinin polyester i¢in ¢cok uygun bir diize oldugunu sdylemek
miimkiindiir. Ciinkii en uygun egirme elemani tipinin belirlenebilmesi i¢in ancak tiretim
verimliligi ile yani {retim esnasindaki iplik kopuslariyla kalitenin bir arada

degerlendirilmesi gerekir.
Modern bir rotor iplik makinesi kullanilarak yapilan bu ¢aligmanin sonuglarina gore,

incelenen faktorlerin hepsinin ipligin kopma mukavemeti, kopma uzamasi,

diizgiinsiizliik (%CVn) ve tiiyliilik 6zellikleri lizerinde istatistiki olarak etkili oldugu
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goriilmektedir. Iplik hatalar1 acisindan ise etkiler, kullanilan hammaddeye bagl olarak
degiskenlik gostermektedir. Normal viskon kullamlarak yapilan iiretimde, sonuglar;
acma silindirlerinin incelenen tiim iplik hatalar1 {izerinde istatistiki olarak etkili
oldugunu, rotorlarin sadece (+ %50) kalin yer hatas1 iizerinde istatistiki olarak etkili
oldugunu, diizelerin ise (+ %280) neps hatas1 hari¢ incelenen tiim iplik hatalar1 tizerinde

istatistiki olarak etkili oldugunu gostermektedir.

Telef viskon kullanilarak yapilan iiretimde, sonuglar; agma silindirlerinin ve diizelerin
incelenen higbir iplik hatasi lizerinde istatistiki olarak etkili olmadigini, rotorlarin ise
sadece (+ %50) kalin yer hatast iizerinde istatistiki olarak etkili oldugunu
gostermektedir. Polyester kullanilarak yapilan iiretimde, sonuglar; agma silindirlerinin
sadece (+ %50) kalin yer hatasi iizerinde istatistiki olarak etkili oldugunu, diizelerin ise
incelenen higbir iplik hatas1 tizerinde istatistiki olarak etkili olmadigin1 gostermektedir.
Ayrica, secilecek egirme elemant belirlenirken faktor kesisimlerinin istatistiki etkilerini

de goz dniinde bulundurmay1 unutmamak gerekir.

Calisma sonuclari, iplik iiretimi sirasinda incelenen bu faktorlere iliskin se¢im
yapilirken biiyiik bir dikkat gosterilmesi gerektigini ortaya ¢ikarmaktadir. Bu calisma
araciligiyla, rotor iplik¢iliginde genis Olgiide kullanilan bazi egirme elemam tiplerinin
iplik 0©zelliklerine etkilerinin incelenmesine ve farkli hammaddeler kullamilarak

karsilastirilmasina iligkin mevcut bilgilere katki saglanmasi hedeflenmistir.
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EK 1 Normal Viskon Kullamlarak Yapilan Uretim Esnasindaki iplik Kopus

Sayilari ve Nedenleri

iplik Kodu 1. Egirme Unitesindeki Kopus 2. Egirme Unitesindeki Kopus
Adedi ve Nedeni Adedi ve Nedeni
EX11 - - 1 NK
EY11 2 NK, NK 2 NK, NK
EZ11 2 NK, T 2 C, NK
EX21 - - - -
EY21 - - 1 C
EZ21 4 NK, NK, T, NK 3 NK, NK, NK
EX31 1 C - -
EY31 - - 1 N
EZ31 4 NK, NK, NK, NK 1 NK
EX41 - - 1 NK
EY41 - - - -
EZ41 3 NK, NK, S 2 NK, NK
EX12 - - - -
EY12 1 C 1 NK
EZ12 1 NK - -
EX22 - - 4 NK, Pc, NK, AK
EY22 1 NK - -
EZ22 1 L - -
EX32 - - - -
EY32 1 NK 4 NK, NK, NK, S
EZ32 1 NK - -
EX42 1 C - -
EY42 - - 1 NK
EZ42 3 C, NK, NK - -
EX13 - - - -
EY13 1 NK 1 NK
EZ13 1 C - -
EX23 3 C,C,NK 2 NK, NK
EY23 - - - -
EZ23 1 NK 1 NK
EX33 3 C,N, NK 1 NK
EY33 1 S -
EZ33 - - - -
EX43 - - - -
EY43 1 C 1 S
EZ43 - - - -
EX14 - - - -
EY14 - - - -
EZ14 - - - -
EX24 - - - -
EY24 1 NK - -
EZ24 - - - -
EX34 - - 1 NK
EY34 1 Cp - -
EZ34 - - 3 T, T, CCp
EX44 - - 1 C
EY44 - - - -
EZ44 - - - -
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EK 2 Telef Viskon Kullamlarak Yapilan Uretim Esnasindaki iplik Kopus Sayilar
ve Nedenleri

iplik Kodu 1. Egirme Unitesindeki Kopus 2. Egirme Unitesindeki Kopus
Adedi ve Nedeni Adedi ve Nedeni
AX11 2 NK, NK
AY11

AX21 NK, NK
AY21 i i i _
AX31 1 NK NK, NK

AY31 - NK, NK, C
AX41

AY41

AX12

AY12

AX22 - 1 S
AY22

AX32 1 NK
AY32 -
AX42

AY42

AX13 1 NK
AY13 1
AX23 -
AY23 1
AX33 2 NK, NK - -
AY33

AX43 -
AY43

NK

N =

W N
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EK 3 Polyester Kullamlarak Yapilan Uretim Esnasindaki iplik Kopus Sayilar ve
Nedenleri

iplik Kodu 1. Egirme Unitesindeki Kopus 2. Egirme Unitesindeki Kopus
Adedi ve Nedeni Adedi ve Nedeni

PX11 - - 2 NK, NK
PX21

PX31

PX41

PX12

PX22

PX32

PX42

PX13 - - - -
PX23 - - - -
PX33 - - - -
PX43 1 NK
PX14 1 NK
PX24

PX34 - . - -
PX44

PX15 2 NK, Pc - -
PX25

PX35

PX45
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EK 4 Normal Viskon Kullanilarak Uretilen ipliklerin Ozelliklerine Ait Varyans
Analizi ve SNK Testi Sonuclari

incelenen Ozellik: Kopma Mukavemeti (Rkm)

Varyans Kaynag SS df MS F P
FAKTORLER
Acma Silindiri 1169,183 3 389,728 274,589 0,000
Rotor 343,045 2 171,522 120,849 0,000
Diize 258,879 3 86,293 60,799 0,000
FAKTORLER ARASI ETKILESIM
Acma Silindiri x Rotor 39,049 6 6,508 4,585 0,000
Rotor x Diize 31,410 6 5,235 3,688 0,001
Acma Silindiri x Diize 34,755 9 3,862 2,721 0,004
Acma Silindiri x Rotor x Diize 55,245 18 3,069 2,162 0,003
Hata 6744,574 4752 1,419
Toplam 8676,140 4799
Student-Newman-Keuls Testi
Faktor: A¢ma Silindiri
Siralama Ac¢ma Ortalama N Sonug
Silindiri Tipi
1 S21DN 14.3048 1200 A
2 B20DN 14,2959 1200 A
3 B174DN 14.2173 1200 A
4 S2IN+ 13.1356 1200 B
Student-Newman-Keuls Testi
Faktor: Rotor
Siralama Rotor Tipi Ortalama N Sonuc
1 KB531B 14.1876 1600 A
2 TB534B 14.1671 1600 A
3 T533BD 13.6105 1600 B
Student-Newman-Keuls Testi
Faktor: Diize
Siralama Diize Tipi Ortalama N Sonuc
1 K8RA 14.3848 1200 A
2 KSK6A 13.9207 1200 B
3 K4A 13.8258 1200 B
4 K6A 13,8224 1200 B
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incelenen Ozellik: Kopma Uzamasi (%)

Varyans Kaynag SS df MS F P
FAKTORLER
Acma Silindiri 433,610 3 144,537 110,168 0,000
Rotor 3421,085 2 1710,542  1303,804 0,000
Diize 1113,343 3 371,114 282,869 0,000
FAKTORLER ARASI ETKILESIM
Acma Silindiri x Rotor 60,872 6 10,145 7,733 0,000
Rotor x Diize 7,219 6 1,203 0917 0,481
Acma Silindiri x Diize 38,679 9 4,298 3,276 0,001
Acma Silindiri x Rotor x Diize 67,040 18 3,724 2,839 0,000
Hata 6234,447 4752 1,312
Toplam 11376,295 4799
Student-Newman-Keuls Testi
Faktor: A¢cma Silindiri
Siralama Ac¢ma Ortalama N Sonu¢
Silindiri Tipi
1 S2IN+ 94164 1200 A
2 S21DN 8.7461 1200 B
3 B20DN 8.7453 1200 B
4 B174DN 8.6831 1200 B
Student-Newman-Keuls Testi
Faktor: Rotor
Siralama Rotor Tipi Ortalama N Sonuc
1 KB531B 10.0823 1600 A
2 TB534B 8.4346 1600 B
3 T533BD 8,1763 1600 C
Student-Newman-Keuls Testi
Faktor: Diize
Siralama Diize Tipi Ortalama N Sonuc
1 KSK6A 9.5303 1200 A
2 K4A 8.0788 1200 B
3 K6A 8.9059 1200 B
4 K8RA 8.1759 1200 C
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incelenen Ozellik: Diizgiinsiizliik (%CV ;)

Varyans Kaynagi SS df MS F P
FAKTORLER
Acma Silindiri 17,140 3 5,713 14,497 0,000
Rotor 11,725 2 5,863 14,876 0,000
Diize 30,179 3 10,060 25,525 0,000
FAKTORLER ARASI ETKILESIM
Acma Silindiri x Rotor 6,251 6 1,042 2,644 0,016
Rotor x Diize 4,062 6 0,677 1,718 0,115
Acma Silindir x Diize 2,531 9 0,281 0,714 0,697
Acma Silindiri x Rotor x Diize 8,079 18 0,449 1,139 0,311
Hata 170,256 432 0,394
Toplam 250,222 479
Student-Newman-Keuls Testi
Faktor: A¢cma Silindiri
Siralama Ac¢ma Ortalama N Sonug¢
Silindiri Tipi
1 S21N+ 13.5673 120 a
2 B174DN 13.1708 120 b
3 S21DN 13.1467 120 b
4 B20DN 13.0908 120 b
Student-Newman-Keuls Testi
Faktor: Rotor
Siralama Rotor Tipi Ortalama N Sonuc
1 T533BD 13.4534 160 a
2 KB531B 13.2001 160 b
3 TB534B 13.0782 160 b
Student-Newman-Keuls Testi
Faktor: Diize
Siralama Diize Tipi Ortalama N Sonuc
1 K4A 13.5748 120 a
2 K6A 13.3182 120 b
3 K8RA 13.2064 120 b
4 KSK6A 12.8763 120 c
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incelenen Ozellik: (- %40) Ince Yer

Varyans Kaynag SS df MS F P
FAKTORLER
Acma Silindiri 1003855,456 3 334618,485 21,654 0,000
Rotor 49281,354 2 24640,677 1,595 0,204
Diize 505657,643 3 168552,548 10,907 0,000
FAKTORLER ARASI ETKILESIM
Acma Silindiri x Rotor 173765,208 6 28960,868 1,874 0,084
Rotor x Diize 72085,521 6 12014,253 0,777 0,588
Acma Silindiri x Diize 281702,930 9 31300,326 2,025 0,035
Acma Silindiri x Rotor x Diize 402891,250 18 22382,847 1,448 0,105
Hata 6675831,875 432 15453,315
Toplam 9165071,237 479
Student-Newman-Keuls Testi
Faktor: A¢cma Silindiri
Siralama Ac¢ma Ortalama N Sonug¢
Silindiri Tipi
1 S21N+ 2449792 120 a
2 S21DN 146.4583 120 b
3 B174DN 139.5833 120 b
4 B20DN 133.6250 120 b
Student-Newman-Keuls Testi
Faktor: Rotor
Siralama Rotor Tipi Ortalama N Sonuc
1 KB531B 175.7344 160 a
2 T533BD 170.6094 160 a
3 TB534B 152.1406 160 a
Student-Newman-Keuls Testi
Faktor: Diize
Siralama Diize Tipi Ortalama N Sonuc
1 K4A 217.2708 120 a
2 K8RA 164.9792 120 b
3 K6A 154.5000 120 b
4 KSK6A 127.8958 120 b
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incelenen Ozellik: (+ %50) Kalin Yer

Varyans Kaynagi SS df MS F P

FAKTORLER

Acma Silindiri 35792,331 3 11930,777 62,831 0,000
Rotor 77906276 2 38953,138 205,140 0,000
Diize 40508,789 3 13502,930 71,111 0,000
FAKTORLER ARASI ETKILESIM

Acma Silindiri x Rotor 34824349 6 5804,058 30,566 0,000
Rotor x Diize 20685,703 6  3447,617 18,156 0,000
Acma Silindiri x Diize 6182,305 9 686,923 3,618 0,000
Acma Silindiri x Rotor x Diize 4952,422 18 275,135 1,449 0,105

Hata

82030,625 432

189,886

Toplam

Student-Newman-Keuls Testi

Faktor: A¢ma Silindiri

302882,799 479

Siralama Ac¢ma Ortalama N Sonug
Silindiri Tipi
1 S21N+ 50.4583 120 a
2 S21DN 35.1042 120 b
3 B174DN 32.6458 120 b
4 B20DN 27.1875 120 c
Student-Newman-Keuls Testi
Faktor: Rotor
Siralama Rotor Tipi Ortalama N Sonuc
1 T533BD 53.6562 160 a
2 TB534B 32.0312 160 b
3 KB531B 23.3594 160 c
Student-Newman-Keuls Testi
Faktor: Diize
Siralama Diize Tipi Ortalama N Sonuc
1 K4A 49.6667 120 a
2 K6A 39.8542 120 b
3 K8RA 29.7292 120 C
4 KSK6A 26.1458 120 d
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incelenen Ozellik: (+ %200) Neps

Varyans Kaynagi SS df MS F P
FAKTORLER
Acma Silindiri 1161182,435 3 387060,812 18,866 0,000
Rotor 14419,557 2 7209,779 0,351 0,704
Diize 222406,289 3 74135430 3,613 0,013
FAKTORLER ARASI ETKILESIM
Acma Silindiri x Rotor 192182,526 6 32030421 1,561 0,157
Rotor x Diize 213012,422 6 35502,070 1,730 0,112
Acma Silindiri x Diize 394127,305 9  43791,923 2,134 0,026
Acma Silindiri x Rotor x Diize 559681,328 18 31093,407 1,516 0,080
Hata 8863146,875 432 20516,544
Toplam 11620158,737 479
Student-Newman-Keuls Testi
Faktor: A¢ma Silindiri
Siralama Ac¢ma Ortalama N Sonu¢
Silindiri Tipi
1 S2IN+ 138.4375 120 a
2 S21DN 30.8750 120 b
3 B174DN 24.6042 120 b
4 B20DN 20.1042 120 b
Student-Newman-Keuls Testi
Faktor: Rotor
Siralama Rotor Tipi Ortalama N Sonuc
1 KB531B 60.7344 160 a
2 TB534B 52.3125 160 a
3 T533BD 47.4688 160 a
Student-Newman-Keuls Testi
Faktor: Diize
Siralama Diize Tipi Ortalama N Sonuc
1 K4A 90.4583 120 a
2 K6A 45.8542 120 b
3 KSK6A 38.9167 120 b
4 K8RA 38.7917 120 b
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incelenen Ozellik: (+ %280) Neps

Varyans Kaynagi SS df MS F P
FAKTORLER
Acma Silindiri 476779,727 3 158926,576 11,660 0,000
Rotor 65375,495 2 32687,747 2398 0,092
Diize 106050,143 3 35350,048 2,594 0,052
FAKTORLER ARASI ETKILESIM
Acma Silindiri x Rotor 216574,609 6 36095,768 2,648 0,016
Rotor x Diize 168045,130 6  28007,522 2,055 0,057
Acma Silindiri x Diize 268416,680 9  29824,076 2,188 0,022
Acma Silindiri x Rotor x Diize 427326,016 18 23740,334 1,742 0,030
Hata 5888220,625 432 13630,140
Toplam 7616788,424 479
Student-Newman-Keuls Testi
Faktor: A¢cma Silindiri
Siralama Ac¢ma Ortalama N Sonu¢
Silindiri Tipi
1 S21N+ 76.8333 120 a
2 S21DN 6.4792 120 b
3 B174DN 3.5833 120 b
4 B20DN 2.3333 120 b
Student-Newman-Keuls Testi
Faktor: Rotor
Siralama Rotor Tipi Ortalama N Sonuc
1 KB531B 33.6406 160 a
2 TB534B 27.0312 160 a
3 T533BD 6.2500 160 a
Student-Newman-Keuls Testi
Faktor: Diize
Siralama Diize Tipi Ortalama N Sonuc
1 K4A 47.7500 120 a
2 K8RA 17.3958 120 a
3 KSK6A 12.9167 120 a
4 K6A 11.1667 120 a
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incelenen Ozellik: Tiiyliiliik (H)

Varyans Kaynag SS df MS F P

FAKTORLER
Acma Silindiri 0,418 3 0,139 11,512 0,000
Rotor 9,694 2 4,847 400,586 0,000
Diize 20,478 3 6,826 564,147 0,000
FAKTORLER ARASI ETKILESIM
Acma Silindiri x Rotor 1,023 6 0,170 14,085 0,000
Rotor x Diize 1,617 6 0,270 22,277 0,000
Acma Silindiri x Diize 1,165 9 0,129 10,697 0,000
Acma Silindiri x Rotor x Diize 0,491 18 0,027 2,256 0,002
Hata 5,227 432 0,012
Toplam 40,113 479
Student-Newman-Keuls Testi
Faktor: A¢ma Silindiri

Siralama Ac¢ma Ortalama N Sonug

Silindiri Tipi

1 S21DN 43308 120 a
2 B20DN 43013 120 b
3 B174DN 42828 120 b
4 S2IN+ 4.2495 120 c
Student-Newman-Keuls Testi
Faktor: Rotor

Siralama Rotor Tipi Ortalama N Sonuc
1 KB531B 4.4266 160 a
2 T533BD 4.3520 160 b
3 TB534B 4.0948 160 c
Student-Newman-Keuls Testi
Faktor: Diize

Siralama Diize Tipi Ortalama N Sonuc
1 K8RA 4.6453 120 a
2 K6A 4.1990 120 b
3 KSK6A 4.1944 120 b
4 K4A 4.1257 120 c
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EK 5 Telef Viskon Kullamlarak Uretilen ipliklerin Ozelliklerine Ait Varyans
Analizi ve SNK Testi Sonuglari

incelenen Ozellik: Kopma Mukavemeti (Rkm)

Varyans Kaynag SS df MS F P
FAKTORLER
Acma Silindiri 313,249 3 104416 111,892 0,000
Rotor 387,449 1 387,449 415,187 0,000
Diize 12,713 2 6,356 6,812 0,001
FAKTORLER ARASI ETKILESIM
Acma Silindiri x Rotor 97,475 3 32,492 34,818 0,000
Rotor x Diize 6,340 2 3,170 3,397 0,034
Acma Silindiri x Diize 14,855 6 2,476 2,653 0,014
Acma Silindiri x Rotor x Diize 8,667 6 1,444 1,548 0,159
Hata 2217,258 2376 0,933
Toplam 3058,006 2399

Student-Newman-Keuls Testi

Faktor: A¢ma Silindiri

Siralama Ac¢ma Ortalama N Sonug
Silindiri Tipi
1 B20DN 15.4127 600 a
2 B174DN 15.1433 600 b
3 S21DN 15.0461 600 b
4 S21IN+ 14.4262 600 c

Student-Newman-Keuls Testi

Faktor: Rotor

Siralama Rotor Tipi Ortalama N Sonuc¢
1 TT540BD 15.4092 1200 a
2 T536BD 14.6050 1200 b

Student-Newman-Keuls Testi

Faktor: Diize

Siralama Diize Tipi Ortalama N Sonuc¢
1 K8RA 15.1088 800 a
2 K6A 14.9697 800 b
3 K4A 149427 800 b
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incelenen Ozellik: Kopma Uzamasi (%)

Varyans Kaynag SS df MS F P
FAKTORLER
Acma Silindiri 214,924 3 71,641 138,347 0,000
Rotor 496,178 1 496,178 958,173 0,000
Diize 26,914 2 13,457 25,987 0,000
FAKTORLER ARASI ETKILESIM
Acma Silindiri x Rotor 70911 3 23,637 45,645 0,000
Rotor x Diize 5,741 2 2,870 5,543 0,004
Acma Silindiri x Diize 9,217 6 1,536 2,966 0,007
Acma Silindiri x Rotor x Diize 32,600 6 5,433 10,492 0,000
Hata 1230,381 2376 0,518
Toplam 2086,866 2399
Student-Newman-Keuls Testi
Faktor: A¢cma Silindiri
Siralama Ac¢ma Ortalama N Sonug¢
Silindiri Tipi
1 S2IN+ 15.0806 600 a
2 S21DN 14.7878 600 b
3 B174DN 14.5686 600 c
4 B20DN 14.2631 600 d
Student-Newman-Keuls Testi
Faktor: Rotor
Siralama Rotor Tipi Ortalama N Sonuc
1 T536BD 15.1292 1200 a
2 TT540BD 14.22 1200 b
Student-Newman-Keuls Testi
Faktor: Diize
Siralama Diize Tipi Ortalama N Sonuc
1 K4A 14.7953 800 a
2 K6A 14.6921 800 b
3 K8RA 14.5376 800 c
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incelenen Ozellik: Diizgiinsiizliik (%0CV,,)

Varyans Kaynag SS df MS F P

FAKTORLER
Acma Silindiri 0,954 3 0,318 7,483 0,000
Rotor 5,692 1 5,692 133,935 0,000
Diize 2,195 2 1,098 25,830 0,000
FAKTORLER ARASI ETKILESIM
Acma Silindiri x Rotor 0,778 3 0,259 6,105 0,001
Rotor x Diize 0,132 2 0,066 1,557 0,213
Acma Silindiri x Diize 0,671 6 0,112 2,633 0,017
Acma Silindiri x Rotor x Diize 0,274 6 0,046 1,076 0,378
Hata 9,179 216 0,042
Toplam 19,877 239
Student-Newman-Keuls Testi
Faktor: A¢ma Silindiri

Siralama Ac¢ma Ortalama N Sonug

Silindiri Tipi

1 S2IN+ 9.2752 60 a
2 B174DN 9.2203 60 a
3 S21DN 9.1407 60 b
4 B20DN 9.1172 60 b
Student-Newman-Keuls Testi
Faktor: Rotor

Siralama Rotor Tipi Ortalama N Sonuc¢
1 TT540BD 9.3425 120 a
2 T536BD 9.0342 120 b
Student-Newman-Keuls Testi
Faktor: Diize

Siralama Diize Tipi Ortalama N Sonuc¢
1 K4A 9.2940 80 a
2 K8RA 9.2086 80 b
3 K6A 9,0624 80 c
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incelenen Ozellik: (- %40) Ince Yer

Varyans Kaynagi SS df MS F P

FAKTORLER
Acma Silindiri 46818,828 3 15606,276 0,824 0,482
Rotor 9531,901 1 9531,901 0,503 0,479
Diize 30354,115 2 15177,057 0,802 0,450
FAKTORLER ARASI ETKILESIM
Acma Silindiri x Rotor 66634,453 3 22211484 1,173 0,321
Rotor x Diize 45517,865 2 22758,932 1,202 0,303
Acma Silindiri x Diize 121252,969 6  20208,828 1,067 0,383
Acma Silindiri x Rotor x Diize 106691,719 6  17781,953 0,939 0,468
Hata 4089821,875 216 18934,361
Toplam 4516623,724 239
Student-Newman-Keuls Testi
Faktor: A¢ma Silindiri

Siralama Ac¢ma Ortalama N Sonug

Silindiri Tipi

1 B20DN 34.6667 60 a
2 S21DN 8.7917 60 a
3 S21N+ 0.9167 60 a
4 B174DN 0.3333 60 a
Student-Newman-Keuls Testi
Faktor: Rotor

Siralama Rotor Tipi Ortalama N Sonuc¢
1 TT540BD 17.5000 120 a
2 T536BD 4.9000 120 a
Student-Newman-Keuls Testi
Faktor: Diize

Siralama Diize Tipi Ortalama N Sonuc¢
1 K4A 26.6875 80 a
2 K6A 6.4688 80 a
3 K8RA 0.3750 80 a
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incelenen Ozellik: (+ %50) Kalin Yer

Varyans Kaynagi SS df MS F P
FAKTORLER
Ac¢ma Silindiri 11,354 3 3,785 1,391 0,246
Rotor 33,750 1 33,750 12,409 0,001
Diize 0,833 2 0417 0,153 0,858
FAKTORLER ARASI ETKILESIM
Acma Silindiri x Rotor 6,458 3 2,153 0,791 0,500
Rotor x Diize 1,875 2 0,937 0,345 0,709
Ac¢ma Silindiri x Diize 35,833 6 5972 2,196 0,045
Acma Silindiri x Rotor x Diize 22,292 6 3,715 1,366 0,230
Hata 587,500 216 2,720
Toplam 699,896 239
Student-Newman-Keuls Testi
Faktor: A¢ma Silindiri
Siralama Ac¢ma Ortalama N Sonug
Silindiri Tipi
1 B174DN 1.2917 60 a
2 S2IN+ 1.1667 60 a
3 S21DN 0.8750 60 a
4 B20DN 0.7500 60 a
Student-Newman-Keuls Testi
Faktor: Rotor
Siralama Rotor Tipi Ortalama N Sonuc¢
1 TT540BD 1.4250 120 a
2 T536BD 0.6667 120 b
Student-Newman-Keuls Testi
Faktor: Diize
Siralama Diize Tipi Ortalama N Sonuc¢
1 K4A 1.0625 80 a
2 K8RA 1.0625 80 a
3 K6A 0.9375 80 a
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incelenen Ozellik: (+ %200) Neps

Varyans Kaynagi SS df MS F P
FAKTORLER
Ac¢ma Silindiri 48116,875 3  16038,958 0,886 0,449
Rotor 15120,938 1 15120,938 0,835 0,362
Diize 29978,594 2 14989,297 0,828 0,438
FAKTORLER ARASI ETKILESIM
Acma Silindiri x Rotor 63144,271 3 21048,090 1,163 0,325
Rotor x Diize 42908,906 2 21454453 1,185 0,308
Ac¢ma Silindiri x Diize 118395,781 6 19732,630 1,090 0,369
Acma Silindiri x Rotor x Diize 106394,635 6 17732,439 0,980 0,440
Hata 3909348,750 216 18098,837
Toplam 4333408,750 239
Student-Newman-Keuls Testi
Faktor: A¢ma Silindiri
Siralama Ac¢ma Ortalama N Sonug
Silindiri Tipi
1 B20DN 36.5417 60 a
2 S21DN 8.2500 60 a
3 S2IN+ 2.5417 60 a
4 B174DN 2.1667 60 a
Student-Newman-Keuls Testi
Faktor: Rotor
Siralama Rotor Tipi Ortalama N Sonuc¢
1 TT540BD 20.3333 120 a
2 T536BD 4.4583 120 a
Student-Newman-Keuls Testi
Faktor: Diize
Siralama Diize Tipi Ortalama N Sonuc¢
1 K4A 27.9688 80 a
2 K6A 6.8125 80 a
3 K8RA 2.3438 80 a
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incelenen Ozellik: (+ %280) Neps

Varyans Kaynagi SS df MS F P
FAKTORLER
Acma Silindiri 16639,375 3 5546,458 0,851 0,467
Rotor 4001,667 1 4001,667 0,614 0434
Diize 9747,865 2 4873,932 0,748 0475
FAKTORLER ARASI ETKILESIM
Acma Silindiri x Rotor 23060,208 3 7686,736 1,179 0,319
Rotor x Diize 15771,302 2 7885,651 1,210 0,300
Acma Silindiri x Diize 42777,969 6 7129,661 1,094 0,367
Acma Silindiri x Rotor x Diize 36958,698 6 6159,783 0945 0,464
Hata 1407910,000 216 6518,102
Toplam 1556867,083 239
Student-Newman-Keuls Testi
Faktor: A¢ma Silindiri
Siralama Ac¢ma Ortalama N Sonug
Silindiri Tipi
1 B20DN 21.0000 60 a
2 S21DN 5.3750 60 a
3 S21N+ 0.8750 60 a
4 B174DN 0.5833 60 a
Student-Newman-Keuls Testi
Faktor: Rotor
Siralama Rotor Tipi Ortalama N Sonuc¢
1 TT540BD 11.0750 120 a
2 T536BD 2,9083 120 a
Student-Newman-Keuls Testi
Faktor: Diize
Siralama Diize Tipi Ortalama N Sonuc
1 K4A 15.7500 80 a
2 K6A 42813 80 a
3 K8RA 0.8437 80 a
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incelenen Ozellik: Tiiyliiliik (H)

Varyans Kaynagi SS df MS F P
FAKTORLER
Ac¢ma Silindiri 0,284 3 0,095 7,640 0,000
Rotor 36,317 1 36,317 2930,041 0,000
Diize 8,818 2 4,409 355,716 0,000
FAKTORLER ARASI ETKILESIM
Acma Silindiri x Rotor 0,034 3 0,011 0,906 0,439
Rotor x Diize 0,204 2 0,102 8,249 0,000
Ac¢ma Silindiri x Diize 0,109 6 0,018 1,463 0,192
Acma Silindiri x Rotor x Diize 0,323 6 0,054 4,348 0,000
Hata 2,677 216 0,012
Toplam 48,767 239
Student-Newman-Keuls Testi
Faktor: A¢ma Silindiri
Siralama Ac¢ma Ortalama N Sonu¢
Silindiri Tipi
1 B174DN 7.1837 60 A
2 S21DN 7.1778 60 A
3 B20DN 7.1552 60 A
4 S2IN+ 7.0967 60 B
Student-Newman-Keuls Testi
Faktor: Rotor
Siralama Rotor Tipi Ortalama N Sonuc
1 T536BD 7.5417 120 a
2 TT540BD 6.7650 120 b
Student-Newman-Keuls Testi
Faktor: Diize
Siralama Diize Tipi Ortalama N Sonuc
1 K8RA 7.3668 80 a
2 K4A 7.1914 80 b
3 K6A 6.9019 80 c

169



EK 6 Polyester Kullanilarak Uretilen ipliklerin Ozelliklerine Ait Varyans Analizi
ve SNK Testi Sonuclari

incelenen Ozellik: Kopma Mukavemeti (Rkm)

Varyans Kaynag SS df MS F P
FAKTORLER
Acma Silindiri 276,033 3 92,011 24862 0,000
Diize 773,546 4 193,386 52,254 0,000
FAKTORLER ARASI ETKILESIM
Acma Silindiri x Diize 218,869 12 18,239 4928 0,000
Hata 7327,712 1980 3,701
Toplam 8596,160 1999

Student-Newman-Keuls Testi

Faktor: A¢ma Silindiri

Siralama Ac¢ma Ortalama N Sonu¢
Silindiri Tipi
1 B174DN 23.0990 500 a
2 S21DN 22.8183 500 b
3 S21IN+ 22.6556 500 b
4 B20DN 22.0818 500 c

Student-Newman-Keuls Testi

Faktor: Diize

Siralama Diize Tipi Ortalama N Sonuc¢
1 KSK4A 237178 400 a
2 KSK6A 22.7871 400 b
3 K6A 226116 400 C
4 K4A 22.3937 400 c
5 K8RA 21.8082 400 d

incelenen Ozellik: Kopma Uzamasi (%)

Varyans Kaynag SS df MS F P
FAKTORLER
Acma Silindiri 52,568 3 17,523 42,761 0,000
Diize 84,661 4 21,165 51,650 0,000
FAKTORLER ARASI ETKILESIM
Acma Silindiri x Diize 16,411 12 1,368 3,337 0,000
Hata 811,361 1980 0,410
Toplam 965,001 1999
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Student-Newman-Keuls Testi

Faktor: A¢ma Silindiri

Siralama Acma Ortalama N Sonug¢
Silindiri Tipi
1 B174DN 11.1703 500 a
2 S21DN 10.9150 500 b
3 S21N+ 10.7825 500 c
4 B20DN 10.7647 500 c

Student-Newman-Keuls Testi

Faktor: Diize

Siralama Diize Tipi Ortalama N Sonuc
1 KSK4A 11.1541 400 a
2 K6A 10.9827 400 b
3 KSK6A 10.9486 400 b
4 K4A 10.9261 400 b
5 K8RA 10.5291 400 c

incelenen Ozellik: Diizgiinsiizliik (%0 CV,,)

Varyans Kaynagi SS df MS F P
FAKTORLER
Acma Silindiri 64,037 3 21,346 44,510 0,000
Diize 20,316 4 5079 10,591 0,000
FAKTORLER ARASI ETKILESIM
Acma Silindiri x Diize 6,119 12 0510 1,063 0,394
Hata 86,321 180 0,480
Toplam 176,793 199

Student-Newman-Keuls Testi

Faktor: A¢ma Silindiri

Siralama Ac¢ma Ortalama N Sonu¢
Silindiri Tipi
1 B174DN 12.9326 50 a
2 B20DN 12.7626 50 a
3 S21IN+ 12.1520 50 b
4 S21DN 11.4940 50 c
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Student-Newman-Keuls Testi

Faktor: Diize

Siralama Diize Tipi Ortalama N Sonuc
1 K8RA 12.6035 40 a
2 K4A 12.5758 40 a
3 KSK6A 12.4285 40 a
4 K6A 12.3412 40 a
5 KSK4A 11.7275 40 b

incelenen Ozellik: (- %40) Ince Yer

Varyans Kaynagi SS df MS F P
FAKTORLER
Acma Silindiri 1067015,125 3 355671,708 0,998 0,395
Diize 1375860,000 4 343965,000 0,965 0,428
FAKTORLER ARASI ETKILESIM
Acma Silindiri x Diize 4245828,000 12 353819,000 0,993 0,457
Hata 64140681,250 180 356337,118
Toplam 70829384,375 199

Student-Newman-Keuls Testi

Faktor: A¢ma Silindiri

Siralama Ac¢ma Ortalama N Sonu¢
Silindiri Tipi
1 S21IN+ 230.1000 50 a
2 B174DN 110.9000 50 a
3 B20DN 86.8500 50 a
4 S21DN 29.6500 50 a

Student-Newman-Keuls Testi

Faktor: Diize

Siralama Diize Tipi Ortalama N Sonuc¢
1 KSK6A 2729375 40 a
2 K8RA 105.1875 40 a
3 K4A 86.1875 40 a
4 K6A 76.5000 40 a
5 KSK4A 31.0625 40 a
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incelenen Ozellik: (+ %50) Kalin Yer

Varyans Kaynagi SS df MS F P
FAKTORLER
Acma Silindiri 55850,375 3 18616,792 11,938 0,000
Diize 7202,812 4 1800,703 1,155 0,332
FAKTORLER ARASI ETKILESIM
Acma Silindiri x Diize 20933,688 12 1744474 1,119 0,347
Hata 280697,500 180 1559,431
Toplam 364684,375 199

Student-Newman-Keuls Testi

Faktor: A¢ma Silindiri

Siralama Acma Ortalama N Sonug¢
Silindiri Tipi
1 B20DN 49.1000 50 a
2 B174DN 37.4000 50 a
3 S21N+ 16.0000 50 b
4 S21DN 7.0000 50 b

Student-Newman-Keuls Testi

Faktor: Diize

Siralama Diize Tipi Ortalama N Sonuc¢
1 K4A 38.8125 40 a
2 KSK6A 26.6250 40 a
3 K8RA 26.4375 40 a
4 K6A 22.8750 40 a
5 KSK4A 22.1250 40 a

incelenen Ozellik: (+ %200) Neps

Varyans Kaynag SS df MS F P
FAKTORLER
Acma Silindiri 1658948,594 3 552982,865 0,756 0,520
Diize 2693602,937 4 673400,734 0,920 0,453
FAKTORLER ARASI ETKILESIM
Acma Silindiri x Diize 9013456,563 12 751121,380 1,027 0,426
Hata 131707223,125 180 731706,795
Toplam 145073231,219 199
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Student-Newman-Keuls Testi

Faktor: A¢ma Silindiri

Siralama Ac¢ma Ortalama N Sonu¢
Silindiri Tipi
1 S21N+ 249.9000 50 a
2 B20DN 81.9500 50 a
3 B174DN 42,1000 50 a
4 S21DN 16.0000 50 a

Student-Newman-Keuls Testi

Faktor: Diize

Siralama Diize Tipi Ortalama N Sonuc
1 KSK6A 328.6250 40 a
2 K4A 59.6250 40 a
3 K6A 37.3125 40 a
4 K8RA 32,1875 40 a
5 KSK4A 29.6875 40 a

incelenen Ozellik: (+ %280) Neps

Varyans Kaynagi SS df MS F P
FAKTORLER
Acma Silindiri 2063712250 3 87904,083 0,951 0,417
Diize 2839685,313 4 709921,328 0,981 0,419
FAKTORLER ARASI ETKILESIM
Acma Silindiri x Diize 8725667,438 12 727138,953 1,005 0,446
Hata 130208960,0 180 723383,111
Toplam 143838025,0 199

Student-Newman-Keuls Testi

Faktor: A¢cma Silindiri

Siralama Ac¢ma Ortalama N Sonuc¢
Silindiri Tipi
1 S21N+ 241.3500 50 a
2 B20DN 12.2500 50 a
3 B174DN 4.4000 50 a
4 S21DN 4.0000 50 a
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Student-Newman-Keuls Testi

Faktor: Diize

Siralama Diize Tipi Ortalama N Sonuc
1 KSK6A 303.7500 40 a
2 K4A 11.2500 40 a
3 KSK4A 4.8125 40 a
4 K6A 4.0000 40 a
5 K8RA 3.6875 40 a
incelenen Ozellik: Tiiyliiliik (H)

Varyans Kaynag SS df MS F P

FAKTORLER
Acma Silindiri 11,358 3 3,786 947,828 0,000
Diize 4,082 4 1,021 255,515 0,000
FAKTORLER ARASI ETKILESIM
Acma Silindiri x Diize 0,478 12 0,040 9,965 0,000
Hata 0,719 180 0,004
Toplam 16,637 199
Student-Newman-Keuls Testi
Faktor: A¢ma Silindiri

Siralama Ac¢ma Ortalama N Sonuc¢

Silindiri Tipi

1 B174DN 5.3664 50 a
2 S21N+ 5.3336 50 b
3 B20DN 5.1946 50 c
4 S21DN 4.7684 50 d
Student-Newman-Keuls Testi
Faktor: Diize

Siralama Diize Tipi Ortalama N Sonuc¢
1 KSK6A 5.3997 40 a
2 K6A 5.2562 40 b
3 K4A 5.1055 40 c
4 K8RA 5.0505 40 d
5 KSK4A 5.0168 40 e
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