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Ozet: Bu calismada, ring iplik makinasinda degistirilen ig devrinin farkli numaralardaki dokuma ve 6rme ipliklerinin
bazi kalite parametreleri {izerine etkisi ¢alistlmistir. 3 farkli iplik numarasinda ve her numara igin birden fazla farkl
devirler kullanilarak diizgiinsiizliik, mukavemet ve elastikiyet Ol¢iimleri gerceklestirilmistir. Uster Tester 3 ve
Tensorejet cihazlari dlgiimlerde kullanilmistir. Deney sonuglari istatistiki olarak iki faktorlii varyans analizi ve Tukey
test yontemi ile irdelenmistir.

Effect Of Altering Spindle Rotations On The Yarn Quality

Abstract: In this study, the effects of altering spindle rotations on the quality of various weaving and knitting yarns at
different counts have been searched. During the study, Uster III and Tensojet tenacity and elasticity measurement
devices tested the manufactured yarns. Statistical analyses were carried out on the outputs through variance analysis
and Tukey test methots. The test results were tabulated and graphically presented. Then the required comments on the
outputs were made.

Semboller

U : Uster diizgiinsiizliik degeri

CV  : Degisim katsayisi

df  : Serbestlik derecesi

SS  : Kareler toplam1

MS : Beklenen varyans veya kareler toplami ortalamasi
P : Thtimal

d/d : Dakikadaki devir sayisi

1. GIRIS

Bu calismada; ig devrinin degistirilmesinin degisik numaralardaki dokuma ve triko ipliklerinin
kalitesi iizerine etkileri arastirilmistir. Calisma esnasinda iretilen iplikler; Uster Tester 3 ve Tensojet
mukavemet ve elastikiyet dlgme aletleri ile dlciimler yapilmustir. Olgiim sonucu cikan degerler; SPSS
Istatistik Paket Programi ve Tukey Istatistiki Gruplandirma programlari ile istatistiki olarak analiz
edilmistir. Analiz sonucunda ¢ikan degerlere gore grafikler ve tablolar ¢izilmistir. Bu tablo ve grafiklerden
yararlanilarak gerekli yorumlar yapilmistir.

2. KAYNAK ARASTIRMASI

Yiiksek hizlarda iplik egirme denildigi zaman, bugiin i¢in Ne 30-Ne 40 arasindaki ipliklerin
yaklagik 18.000 - 20.000 devir/dakika ig hiz1 ile ¢aligildig1 iplikhaneler akla gelmektedir. Yiiksek hizlarda
iplik egirme bugiin i¢in tiim iplikgileri ilgilendiren ¢ok dnemli bir konudur. Ciinkii yiiksek verim daha fazla
iiretim ve dolayisiyla daha yiiksek verimlilik demektir (Gemici, 1997).
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2.1. ig Devrinin Maliyet Uzerine Etkisi

Sabit Giderler : Yatirim, Binalar, Kapital hizmetleri, Bakim, Personel
Degisken Giderler : Personel, Sarf malzemeleri, Enerji
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Uretimle ilgili gider gelisimi DM/kg iplik (Schonung, Bay ve Clement, 1994)

Ig devrindeki yiikselmenin kilogram iplik basma diisen giderlere etkileri Sekil'de goriilmektedir.
Buradan, kg iplik fiyatinin devir sayisi arttik¢a once diistiigii, sonra yine yiikseldigi anlagilmaktadir. Sabit
giderlerin pay1 devaml diiserken, degisken giderler ise yiikselen bir grafik ¢izmektedir. Bdylece salt
ekonomiklik yoniinden kilogram iplik i¢in optimal giderleri kapsayan ig devir sayisi ortaya ¢ikmaktadir
(Schonung, Bay ve Clement, 1994).

Ig devrindeki degisime gore, her bir ige ve yila diisen gider degisimi incelendiginde, ig devrinin
artmasiyla giderlerin yiikseldigi goriiliir. Sabit giderler artan ig devriyle beraber sabit kalirken, degisken
giderler orantinin 6tesinde degisme gostermektedir. Degisken giderlerdeki degiskenlik ig devri yiikseldikge
keskinlesmektedir (Schonung, Bay ve Clement, 1994).

2.2. Ring Iplik¢iliginde Uretim Artisina iliskin Simirlamalar

Ring iplik¢iligi ile ilgili gelismeleri inceleyebilmek igin dncelikle bu egirme yontemine iliskin
problemlere ve sinirlayici faktorlere bir goz atmak gerekmektedir. Bilindigi gibi i§ devrindeki herhangi bir
artis liretiminde artis1 anlamini tasimaktadir. Ancak ig devrindeki her degisim diger baz1 parametrelerin de
degisimine ya da etkilenmesine yol agmaktadir. Bunlar esasen kopga hizi ve balon veya eg§irme
gerginlikleridir. Ayrica ipligin zarar gérmesi de diger bir faktor olarak ele alinabilir.

2.2.1. Kopc¢a Hiza

Kopga hizi ring iplik egirmede performans artisina etki eden ya da sinirlayan en 6nemli faktordiir.
Dogal olarak ig devrinin artis1 ile kopganin bilezik iizerindeki ¢evresel hiz1 da orantili olarak artmaktadir.
Buna bagli olarak da kopga bilezik arasindaki siirtiinme artmaktadir. Siirtiinme kuvvetindeki asir1 artiglar
kopca ve bilezigin sicakligini yiikseltmektedir. Normal kopga hizi ile ¢alisirken bilezikler cevre
sicakligindan 5 - 10°C daha sicaktirlar. Kopganin 1s1y1 dagitma olanagi oldukca az oldugundan kopga
sicakligr 300°C civarina yiikselmektedir. Kopganin bu sicaklifa dayanim durumu yapildigi malzeme
ozellikleri ile yakindan iligkilidir. Kopcanin termal dayanim simir1 asilmadik¢a yiiksek sicakliga ragmen
kopga ve bilezik uyum iginde ¢alisabilmektedir. Bu durumda kopga asinmasi oldukga diisiiktiir ve normal
bir seyir izlenmektedir. Yani kararli bir aginma siireci s6z konusudur ve bu da yalnizca siirtinmeden
kaynaklanan az bir aginmadir. Ancak kopga ve bilezik arasindaki asinma tamamen kopga hizina bagh
degildir. Kopca ve bilezik arasindaki siirtiinme katsayis1 da burada etkendir.

Calisma sirasinda kopga hizi normal sinirin Gtesine gegtiginde kopganin termal stres limiti de
asilmig olur ve kopga ile bilezigin asinma davraniginda 6nemli bir degisiklik meydana gelir. Kopga ile
bilezik arasinda siddetle artan adhezyon kuvvetleri nedeniyle bu ikisi arasinda adeta kaynaklanma olur. Bu
dinamik proses kopganin sertlik durumuna da etkiler ve sertlik artar. Bu sertlesmenin yarattig1 sorunlar
nedeniyle hem kopgada hem de bilezikte mekanik zararlar meydana gelmeye bagslar. Kopga sicakliginda
400-500°C’ye kadar yiikselme goriiliir. Bu sicaklik da ¢aligma agisindan oldukg¢a sakincalidir.
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Asinmanin az oldugu kararl siire¢ ve yiiksek oranda asinmanin meydana geldigi kararli olmayan
stire¢ arasindaki sinirin nasil belirlenebilecegi sorusu akla gelmektedir. Bu konuda yapilan ¢aligmalarda
bu smirm kopga ve bilezik arasindaki birim alan basinci ile ¢ok yakindan ilgili oldugu ortaya
konulmustur. Birim alan basinci ise kopga iizerine etki eden merkezkag kuvveti ile orantilidir.

mV?

Birim alan basinc1 =~

m: Kopcanin kiitlesi,

V: Kopga hizi,

d: Bilezik ¢ap.

Yukarida isaret edilen noktalar Ozetlenecek olursa, bilezik ve kopgalarin problemsiz
caligabilmeleri i¢in asagida belirtilen hususlara 6nem vermek gerekmektedir.

2.2.2. Kopca Agirhg

Bilezik ve kopga arasindaki birim alan basinci kopga kiitlesine ve dolayisi ile agirligina dogrudan
bagimli oldugu igin, yiiksek kopca hizlarina ¢ikilmasi durumunda kopga agirliginin miimkiin oldugu
kadar diisiik tutulmasinda yarar vardir. Bagka bir deyisle kopga agirligt azaldik¢a egirme hizini
artirabilme olanagi dogmaktadir. Orta ve ince numara pamuk ipliklerinde yiiksek kopca hizina ulasmak
olanag1 vardir. Bu deger yaklasik 40 m/sn civarindadir. Kalin ipliklerin egrilmesi sirasinda ise birim alan
basinci nedeniyle kopganin hizinin iist seviyelere ¢ikarilmasi pek miimkiin degildir.

2.2.3. Egirme Gerginligi

Ozellikle bilezik ¢ap1 azalirken kopga hizindaki her artis egirme gerginliginde 6nemli artisa neden
olmaktadir. Ornegin kopga hiz1 38 m/sn'den 50 m/ sn'ye ¢ikarildiginda ve bilezik ¢ap1 45 mm'den 36
mm'ye diisiiriildiigiinde egirme gerginligi iki katindan fazlasina ¢ikmaktadir. Bunun anlami da ring iplik
makinesinde herhangi bir hiz artis1 beraberinde yiiksek miktarda egirme gerginligi de getirmesidir. Artan
iplik gerginliginin de iplik kalitesi iizerinde birtakim etkileri s6z konusudur. Iplik mukavemeti, gerginlik
artigindan pek etkilenmemektedir. Ote yandan iplik kopma uzamasi degeri azalmaktadir. Bu arada Uster
degerleri kotiilesmektedir. Bu etkiler egirme tiggenindeki degisen kosullardan kaynaklanmaktadir. Ayni
nedenle egirme gerginligi iplik tiiyliliigii tizerine de etki yapmaktadir. Artan egirme gerginligi ile birlikte
egirme tiggeni kiigiiliirken tiiyliiliik degeri azalmaktadir. Bu 6zet degerlendirmelerin 1s18inda, iplik kalitesi
tizerinde hayli etken olan egirme gerginligi degisimlerinin ring iplik makinesinin prodiiktivite artisinda
kisitlayici bir faktér oldugunu rahatlikla soyleyebiliriz.

Iplik kalitesindeki degisimlere ilaveten kopuslar da egirme gerginliginin artis1 ile dogru orantili
olarak artmaktadir. Iplik gerginlik degeri 1.3 cN/tex degerinin altinda tutulabilirse kopus miktar1 20
adet/1000 ig-saat'in altinda seyretmektedir. Ancak bu deger asildiginda asir1 siklikta kopuslar meydana
gelmektedir. Olay1 bagka bir yonden ele alacak olursak, 6zellikle diisiik biikiimli yumusak ipliklerin
iiretiminde egirme gerginliginin artig1 prodiiktivite bakimindan biiyiik sakincalar yaratmaktadir. Triko
ipliklerinin egrilmesinde zayif olan iplik nedeniyle kopg¢a hiz1 daha da diisiik tutulmak zorundadir. Egirme
gerginligini azaltmak ve bunun yarattig1 sakincalardan korunmak i¢in kopga agirliginin diisiik tutulmasi
gereklidir. Bilindigi gibi egirme gerginligi kopga kiitlesi ile dogru orantilidir.

2.3. Iplik Zararlan

Ig devrinin artis1 ile birlikte iplik ile rehber elemanlar arasindaki siirtinme de artmaktadir.
Yiiksek ¢alisma hizina bagli olarak iplik ve balon kontrol halkalari arasindaki siirtiinme, termal iplik
zararlar1 bakimindan sakincali bir hal alabilir. Birim iplik uzunlugu basina siirtiinme enerjisi igin ya da
kopga hizinin karesi ile orantili olmaktadir. Ornegin 30 m/s'den 42 m/sn degerine yiikselen kopga hizina
bagli olarak ipligin balon kiriciya siirtiinmesinden kaynaklanan i1sisal gerilimi yaklagik iki katina
¢ikmaktadir. Bu durum o6zellikle termoplastik 6zellik gosteren sentetik liflerin egrilmesinde sorun
yaratabilmektedir. Bu nedenle sentetik liflerin kullanildig1 durumlarda kopga hizinin 30-32 m/s diizeyini
asmamasi gerekmektedir. Ayrica ipligin bilezik yiizeyine siirtlinmesi de dzellikle yine sentetiklerde sorun
olabilmektedir. Bu nedenle sentetik liflerin egrilmesinde kullanilan kopgalar iplige genis bir alan
saglamaktadir. Bu da yiiksek egimli ve yuvarlak kesitli kopgalarla elde edilmektedir (Kadoglu, 1997).
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3. MATERYAL VE METOT

Yapilan deneysel ¢alisma ile ring iplik makinesinde devir artis1 veya azalmasinin, dokuma ve
triko ipliklerinin kalitesi iizerine yaptig1 degisiklikler ve etkiler arastirilmistir.

3.1. Materyal

Materyal olarak Ne 20/1 iplikler i¢in hafif benek 2 (HB-2), Ne 30/1 ve Ne 24/1 Ne iplikler i¢in
Ege standart 1 (EGE St.-1) pamuk kullanilmistir.

Tiim iplikler i¢in Ne 1 fitil kullanilmigtir. Tiim numaralarda dokuma ve triko i¢in olmak iizere iki
ayr biikiim degeri kullanmilmistir. Ne 30/1 dokuma iplikleri i¢in 1017 biikiim/metre, triko iplikleri i¢in 774
biikiim/metre degerleri, Ne 24/1 dokuma iplikleri i¢in 870 biikiim/metre, triko iplikleri icin 675
biikiim/metre degerleri, Ne 20/1 dokuma iplikleri i¢in 740 biikiim/metre, triko iplikleri i¢in 635
biikiim/metre degerleri kullanilmistir. Ayrica Ne 30/1 iplikler i¢in 13200-12500 —11800 devir/dakika, Ne
20/1 iplikler i¢in 12000-10500-9000 devir/dakikada makineler ¢alistirilmigtir. Ne 24/1 iplikler i¢in ise
12800-11000 devir/dakika olarak farkli devirlerde 3 tane dokuma, 3 tane triko olmak ilizere 6 makine
calistirilarak iplikler tiretilmistir.

3.2. Metot

Bu deneyler yapilirken ayni sartlarda, ayni fitiller kullanilarak farkli devirlerde iiretilen ipliklere
bazi testler uygulanarak, farkli ig devirlerinin iplik kalitesi tizerine etkileri aragtirilmisgtir,

Caligmadaki deney sonuglari, iki faktorlii varyans analizi ve ret edilen hipotezler i¢in Tukey test
metodu ile irdelenmistir. Tukey test metodunda istatistiki olarak %5 anlamlilik seviyesinde farkli olan
ortalamalar yanlarinda farkli harflere sahiptirler.

4. BULGULAR VE DEGERLENDIRILMESI
Ring iplik sistemi ile {iretilen bu ipliklerde diizgiinsiizliikle ilgili olan parametreler; yani % U, %

CV, ince yer, kalin yer, neps, degerleri Uster Tester 3 cihazi ile, mukavemet ve elastikiyet ile ilgili olan
parametreler ise Uster Tensojet mukavemet cihazi ile elde edilmistir.

4.1. Ne 30/1 Iplik I¢cin Bulgularin Degerlendirilmesi:

4.1.1. Uster Degerleri i¢in Varyans Analizi Degerlendirilmesi:

Tablo 1: % U degerleri icin varyans analizi sonu¢lar:

Varyans Kaynaklari SS Df MS P
Biikiim 0,0000817 1 0,0000817 0,966
Devir 0,134 2 0,670 0,225
Biikiim x Devir 0,122 2 0,0061 0,870
Hata 2,362 54 0,0437

Genel 2,51 59

Tablo 1’den de goriildiigii gibi; biikiim, devir, biikiim x devir etkilesimin iplik uster degerleri
iizerinde %5 anlamlilik seviyesinde hicbir etkisinin olmadig1 anlasilmaktadir.
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4.1.2. Degisim Katsayis1 (%o CV) Degerleri I¢in Varyans Analizi Degerlendirilmesi:

Tablo 2: % CV i¢in varyans analizi sonug¢lari

Varyans Kaynaklar SS Df MS P
Biikiim 0,00054 1 0,00054 0,93
Devir 0,238 2 0,12 0,19
Biikiim x Devir 0,0284 2 0,014 0,82
Hata 3,78 54 0,070

Toplam 4,05 59

Tablo 2’ten de goriildiigli gibi; biikiim, devir, biikkiim x devir etkilesimin iplik CV degerleri
tizerinde %5 anlamlilik seviyesinde hicbir etkisinin olmadig1 anlagilmaktadir.

4.1.3. ince Yer Sayis1 i¢in Varyans Analizi Degerlendirilmesi:

Tablo 3: ince yer sayis1 i¢in varyans analizi sonuclar

Varyans Kaynaklari S8 Df MS P
Biikiim 0,266 1 0,266 0,475
Devir 0,433 2 0,216 0,657
Biikiim x Devir 0,433 2 0,216 0,659
Hata 27,8 54 0,515

Toplam 28,93 59

Tablo 3’den de goriildiigii gibi; biikiim, devir, biikkiim x devir etkilesimin iplikteki ince yerlerin
sayisi lizerinde %35 anlamlilik seviyesinde higbir etkisinin olmadig1 anlasilmaktadir.

4.1.4. Kalin Yer Sayisi icin Varyans Analizi Degerlendirilmesi:

Tablo 4: Kalin yer sayisi icin varyans analizi sonuclari

Varyans Kaynaklari SS Df MS P
Biikiim 36,82 1 36,81 0,0067 **
Devir 12,23 2 6,12 0,276
Biikiim x Devir 38,63 2 19,32 0,02 *
Hata 250,5 54 4,64

Toplam 338,18 59

Tablo 4’den goriildiigii gibi; biikiimiin iplikteki kalin yerlerin sayis1 iizerine etkisinin ¢gok dnemli
oldugu anlagilmaktadir (P<0,01). Biikiim x devir etkilesiminin ise énemli oldugu (P<0,05), devirin ise
iplikteki kalin yerlerin sayis1 lizerine higbir etkisi olmadigi goriilmektedir (P>0,05).

4.1.5. Neps Sayisi Icin Varyans Analizi Degerlendirilmesi:

Tablo 5: Neps sayis1 icin varyans analizi sonuclari

Varyans Kaynaklari SS Df MS P
Biikiim 20,42 1 20,42 0,007 **
Devir 29,63 2 14,82 0,005 **
Biikiim x Devir 523 2 2,62 0,37
Hata 141,3 54 2,62

Toplam 196,58 59

Tablo 5°de goriildiigii gibi; ring iplik makinesinde ig devrinin ve biikiimiin, iplikteki neps sayis1
tizerinde ¢ok 6nemli etkisi oldugu anlasilmaktadir. (P < 0,01). Biikkiim x devir etkilesimi incelendiginde
ise; %5 anlamlilik seviyesinde etkisiz oldugu goriilmektedir.
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neps sayisi degerlerinin gruplandirilmasi.

Tablo 6: Tukey testine gore iplikteki

13200 d/d 12500 d/d 11800 d/d Ortalama
Dokuma 3,3B 3,6B 2,6AB 3,17B
Triko 2,6AB 2,8B 0,6A 2A
Ortalama 2,95B 3,2B 1,6A

Tablo 6’da; dokuma ve triko neps sayist ortalamalari, tablodan da goriilebilecegi gibi, iki gruba
ayrilmistir. 13200 d/d, 12500 d/d dokuma ve 12500 d/d triko iplikleri en kotii gurupta yer almakta,
dokuma 11800 d/d ve triko 13200 d/d her iki grupta da yer alirken, triko 11800 d/d en iyi guruba
girmektedir. Degerlere bakildiginda ise; 11800 d/d ig devrinde neps sayisinin en az oldugu (0,6 A)
goriilmektedir. Genel olarak dokuma ipliklerinin ortalamasina bakildiginda; neps sayisinin triko
ipliklerine gore daha fazla ¢iktig1 goriilmektedir. Ayrica en fazla neps ortalamasina, dokuma 12500 d/d’da
(3,6 B) rastlanmistir. En az neps ortalamasina, triko 11800 d/d’da (2 A) rastlanmistir. Dokuma ile triko
iplikleri arasinda karsilastirma yapilacak olunursa; dokuma ipliklerinin daha fazla neps igerdigi (3,17 B)
sOylenebilir.

4.1.6. Mukavemet Ortalamalarimin Degerlendirilmesi:

Dokuma ve triko iplikleri mukavemet testi sonuglari agagida verilmistir.

Tablo 7: Mukavemet test sonuglari.

13200 d/d 12500 d/d 11800 d/d
Dokuma 17,09 17,25 17,43
Triko 15,8 15,62 15,98

Bu sonuglara gore asagidaki grafikler elde edilmektedir.

30/1 DOKUMA

D 176
= 174
> 172 | ‘—Q—mukavemet
< ! |
X 17 | I |
g 16,8 ! \ ‘ T -
13200 12500 11800
DEVIR
Sekil 2:

30/1 Ne dokuma ipligi icin devir—-mukavemet grafigi.
Sekil 2’deki grafige bakildiginda; dokuma ipliklerinin mukavemetinin, ig devrinin azalmasina

bagli olarak diizenli bir sekilde arttig1 goriilmektedir. En yiiksek mukavemet degerinin ise 11800 d/d’da
elde edildigi goriilmektedir.
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MUKAVEMET
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30/1 TRIKO

[ SENOY NN

~

‘—0— mukavemet

13200

12500
DEVIR

11800

Sekil 3:

30/1 Ne triko ipligi i¢in devir—-mukavemet grafigi.

Sekil 3°deki grafige bakildiginda; triko ipliklerinin mukavemetinin ig devrinin,13200 d/d’dan
12500 d/d’ya diisiiriildiigiinde bir miktar azaldig1 goriilmektedir. Fakat 12500 d/d’dan 11800 d/d’ya
disiiriildigiinde iplik mukavemetinin arttig1 goriilmektedir. En yliksek mukavemet degerinin ise 11800

d/d’da elde edildigi goriilmektedir.

4.1.7. Elastikiyet Ortalamalarinin Degerlendirilmesi:

Dokuma ve triko iplikleri i¢in, yapilan elastikiyet testi sonuglari asagida verilmigtir.

Tablo 8: Elastikiyet test sonuglari.

13200 d/d 12500 d/d 11800 d/d
Dokuma 3,92 4,18 4,49
Triko 3,82 3,76 4,14

Bu sonuglara gore asagidaki grafikler elde edilmektedir.

30/1 DOKUMA

w
> o
X 45 | s tikivet
5 35 ! ‘ 1
o 3
13200 12500 11800
DEVIR
Sekil 4:

30/1 Ne dokuma ipligi igin devir—elastikiyet grafigi.

Sekil 4’deki grafige bakildiginda; dokuma ipliklerinin elastikiyetinin, i§ devrinin azalmasina
bagl olarak diizenli bir sekilde arttig1 goriilmektedir. En yiiksek elastikiyet degerinin ise 11800 d/d’da
elde edildigi goriilmektedir.
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30/1 TRIKO

o 42
E 4 - :
= 381 | | ——elastikiyet
] 36 - : | |
< v I ! !
= 34 A ‘
13200 12500 11800
DEVIR
Sekil 5:

30/1 Ne triko ipligi i¢in devir—elastikiyet grafigi.

Sekil 5’deki grafige bakildiginda; triko ipliklerinin elastikiyetinin ig devrinin,13200 d/d’dan
12500 d/d’ya diisiiriildiiglinde az bir miktar azaldig1 goriilmektedir. Fakat 12500 d/d’dan 11800 d/d’ya
disiiriildiigiinde iplik elastikiyetinin arttigi goriilmektedir. En yiiksek elastikiyet degerinin ise 11800
d/d’da elde edildigi goriilmektedir.

4.2. Ne 20/1 Iplik I¢cin Bulgularin Degerlendirilmesi:

4.2.1. Uster Degerleri icin Varyans Analizi Sonuglarinin Degerlendirilmesi:

Tablo 9: %U degerleri i¢cin varyans analizi sonuglari

Varyans Kaynaklari SS Df MS P
Biikiim 1,141 1 1,141 0,00042 **
Devir 0,272 2 0,136 0,158
Biikiim x Devir 0,0028 2 0,0014 0,98
Hata 1,638 24 0,068

Toplam 3,0539 29

Tablo 9’dan da goriildiigii gibi; ring iplik makinesinde biikiimiin, iplikteki Uster degerleri
tizerinde ¢ok 6nemli oldugu anlagilmaktadir. (P < 0,01).Biikiim x devir etkilesimi ve devir incelendiginde
ise;onemsiz olduklan goriilmektedir. (P > 0,05)

Tablo 10: Tukey testine gore Uster degerlerinin gruplandirilmasi.

13200 d/d 12500 d/d 11800 d/d Ortalama
Dokuma 10,5888 10,446AB 10,342AB 10,46B
Triko 10,192AB 10,036A 9,978A 10,069A
Ortalama 10,39A 10,241A 10,16A

Tablo 10°de goriildiigii gibi dokuma ve triko uster degerleri ortalamalar1 iki gruba ayrilmistir.
13200 d/d dokuma en kotii gruba girmistir. 12500 d/d, 11800 d/d dokuma ve 13200 d/d triko iplikleri her
iki gruba girerken, 12500 d/d, 11800 d/d triko en iyi gruba girmislerdir. Degerlere bakildiginda ise; en
kotii deger 13200 d/d (10,588 B)dokumada ortaya cikarken, en iyi deger (9,978 A) 11800 d/d trikoda
ortaya c¢ikmistir. Devir ortalamalarina baktigimizda; 11800 d/d’da en iyi sonug¢ (10,16 A) cikmistir.
Tabloda da goriildiigii gibi devir azalmasinin uster degerlerinin lizerinde iyilesmelere neden oldugu
goriilmiigtiir. Ayrica triko ile dokuma iplikleri arasinda karsilagtirma yapacak olunursa; triko ipliklerinin
daha iyi uster degerlerine sahip oldugu sdylenebilir.

4.2.2. Degisim Katsayis1 (%o CV) Degerleri I¢in Varyans Analiz Degerlendirilmesi:
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Tablo 11: % CV degerleri icin varyans analizi sonuclari

Varyans Kaynaklari SS Df MS P
Biikiim 5,01 1 5,01 0,00000561 ***
Devir 0,556 2 0,278 0,176
Biikiim x Devir 0,141 2 0,071 0,628
Hata 3,577 24 0,150

Toplam 9,286 29

Tablo 11°de goriildiigii gibi; biikiimiin, iplikteki CV degerleri iizerinde ¢ok Onemli oldugu
anlagilmaktadir. (P < 0,01). Biikiim x devir etkilesimi ve devir incelendiginde ise;6nemsiz olduklar
goriilmektedir. (P > 0,05)

Tablo 12: Tukey testine % CV degerlerinin gruplandirilmasi.

13200 d/d 12500 d/d 11800 d/d Ortalama
Dokuma 13,874 C 13,412 ABC 13,662 BC 13,65B
Triko 12,976 AB 12,788 A 12,732 A 12,83 A
Ortalama 13,425 A 13,1A 13,197 A

Tablo 12°den; dokuma ve triko CV ortalamalarimin ii¢ grupta yer aldig1 goriilmektedir. Dokuma
iplikleri arasinda en iyi sonug (13,412 ABC) 12500 d/d’da ortaya ¢ikmustir. Triko iplikleri arasinda ise;
(12,732 A) 11800 d/d’da ortaya ¢ikmistir. Dokuma iplikleri ile triko iplikleri arasinda karsilagtirma
yapilacak olunursa; triko ipliklerinin dokuma ipliklerine gore daha iyi CV degerlerine (12,83 A) sahip
oldugu goriilmektedir. Ayrica devirin azalmasma bagh olarak, dokuma ve triko ipliklerinin CV
degerlerinde iyilesmeler oldugu goriilmektedir.

4.2.3. Ince Yer Sayis1 i¢in Varyans Analiz Degerlendirilmesi:

Tablo 13: Ince yer saysi icin varyans analizi sonuclar

Varyans Kaynaklari SS Df MS P
Biikiim 0,033 1 0,033 0,327
Devir 0,067 2 0,033 0,383
Biikiim x Devir 0,067 2 0,033 0,383
Hata 0,8 24 0,033

Toplam 0,967 29

Tablo 13’de goriildiigli gibi; biikiim, devir ve biikiim x devir etkilegsiminin, iplikteki ince yer
sayisi lizerinde %35 anlamlilik seviyesinde higbir etkisinin olmadig1 anlagilmaktadir.

4.2.4. Kalin Yer Sayisi icin Varyans Analiz Degerlendirilmesi:

Tablo 14: Kalin yer sayis1 icin varyans analizi sonuc¢lari

Varyans Kaynaklari S8 Df MS P
Biikiim 61,633 1 61,633 0,124
Devir 50,067 2 25,033 0,371
Biikiim x Devir 22,867 2 11,433 0,630
Hata 580,8 24 242

Toplam 715,367 29

Tablo 14°de goriildiigii gibi; biikiim, devir ve biikiim x devir etkilesiminin, iplikteki kalin yer
say1st lizerinde %5 anlamlilik seviyesinde hicbir etkisinin olmadig1 anlagilmaktadir.

4.2.5. Neps Sayisi icin Varyans Analiz Degerlendirilmesi:
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Tablo 15: Neps sayisi icin varyans analizi sonuglari

Varyans Kaynaklari SS Df MS P
Biikiim 1267,5 1 1267,5 0,0000165***
Devir 20,067 2 10,033 0,798
Biikiim x Devir 14,6 2 73 0,848
Hata 1056,8 24 44,033

Toplam 2358,967 29

Tablo 15°de gorildigi gibi; biikiimiin, iplikteki neps sayisi ilizerinde ¢ok o6nemli oldugu
anlasilmaktadir. (P < 0,01).Biikiim x devir etkilesimi ve devir incelendiginde ise;0nemsiz olduklari
goriilmektedir. (P > 0,05)

Tablo 16: Tukey testine gore iplikteki neps sayis1 degerlerinin gruplandirilmasi.

13200 d/d 12500 d/d 11800 d/d Ortalama
Dokuma 3A 28A 3,6 AB 3,13A
Triko 178C 14,2 ABC 16,4 BC 16,13 B
Ortalama 10,4 A 85A 10A

Dokuma ve triko neps sayisi ortalamalari, Tablo 16’da goriildiigli gibi ii¢ gruba ayrilmigtir. 13200
d/d ve 12500 d/d dokuma iplikleri en iyi gurupta yer almakta, dokuma 11800 d/d ise birinci ve ikinci
gurupta, triko 11800 d/d son iki grupta, triko 12500 d/d her ii¢ gruba birden girerken triko 13200 d/d en
kotii guruba girmektedir. Genel olarak dokuma ipliklerinin ortalamasina bakildiginda; neps sayisinin triko
ipliklerine gore ¢ok daha az ¢iktig1 goriilmektedir. Ayrica en fazla neps sayisina, triko 13200 d/d’da (17,8
C) rastlanmistir. En az neps sayisina dokuma 12500 d/d’da (2,8 A) rastlanmigtir.

4.2.6. Mukavemet Ortalamalarimin Degerlendirilmesi:

Dokuma ve triko iplikleri mukavemet testi sonuglari agagida verilmistir.

Tablo 17: Mukavemet test sonuclari

12000 d/d 10500 d/d 9000 d/d
Dokuma (cN/tex) 13,13 13,29 12,99
Triko (cN7tex) 14,79 14,79 14,44

Bu sonuglara gore asagidaki grafikler elde edilmektedir.

20/1 DOKUMA

13,4
=
w 13,2 - [
E 13 | /\ ‘—o—mukavemet
2 12,8 S N
12000 10500 9000
DEVIR
Sekil 6:

20/1 Ne dokuma ipligi icin devir—mukavemet grafigi.

Sekil 6’daki grafige bakildiginda; dokuma ipliklerinin mukavemetinin, ig devrinin 12000 d/d’dan
10500 d/d’ya diisiiriilmesi ile arttigi goriilmektedir. Fakat ig devri, 10500 d/d’dan 9000 d/d’ya
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disiiriildiigiinde, iplik mukavemetinin de diistigi goriilmektedir. En yiliksek mukavemet degerinin ise
10500 d/d’da elde edildigi goriilmektedir.

20/1 TRIKO
o 15
= 14,8 -
<>t 14,6 1 | N ‘—o—mukavemet
X 144 ‘
2 14,2 ‘ —
12000 10500 9000
DEVIR
Sekil 7:

20/1 Ne triko ipligi icin devir—mukavemet grafigi.

Sekil 7°deki grafige bakildiginda; triko ipliklerinin mukavemetinin ig devrinin,12000 d/d’dan
10500 d/d’ya disiiriildiigiinde hemen hemen sabit kaldigi goriilmektedir. Fakat 10500 d/d’dan 9000
d/d’ya diistiriildiigiinde iplik mukavemetinin azaldig1 goriilmektedir. En yliksek mukavemet degerinin ise
12000 d/d’da elde edildigi goriilmektedir.

4.2.7. Elastikiyet Ortalamalarinin Degerlendirilmesi:

Dokuma ve triko iplikleri i¢in, yapilan elastikiyet testi sonuglari asagida verilmistir.

Tablo 18: Elastikiyet test sonuclar:

12000 d/d 10500 d/d 9000 d/d
Dokuma (%) 5,23 52 4,63
Triko (%) 3,68 4,07 4,16

Bu sonuglara gore asagidaki grafikler elde edilmektedir.

20/1 DOKUMA

|—
g —
X 51 ! —
5 45 | ! : —e&— clastikiyet
< A
o 4 ‘ ‘
12000 10500 9000
DEVIR
Sekil 8:

20/1 Ne dokuma ipligi igin devir—elastikiyet grafigi.

Sekil 8’deki grafige bakildiginda; dokuma ipliklerinin elastikiyetinin, ig devrinin 12000 d/d’dan
10500 d/d’ya diisiiriilmesi ile biraz azaldig1,10500 d/d’dan 9000 d/d’ya indirildiginde ise elastikiyet
degerinin daha da distiigi goriilmektedir. En yiiksek elastikiyet degerinin ise 12000 d/d’da elde edildigi
goriilmektedir.
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20/1 TRIKO

o 42
E 4 i ‘ |
£ a8 ] o
@ 36 | |
d 3,4 ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
12000 10500 9000
DEVIR
Sekil 9:

20/1 Ne triko ipligi i¢in devir—elastikiyet grafigi.

Sekil 9°daki grafige bakildiginda; triko ipliklerinin ig devrinin azalmasina bagli olarak elastikiyet
degerlerinin de arttigr goriillmektedir. En yiliksek elastikiyet degerinin ise 9000 d/d’da elde edildigi
goriilmektedir.

4.3. Ne 24/1 iplik i¢in Bulgularin Degerlendirilmesi:

4.3.1. Uster Degerleri icin Varyans Analiz Degerlendirilmesi:

Tablo 19: % U degerleri icin varyans analizi sonuclari

Varyans Kaynaklari SS Df MS P
Biikiim 0,007042 1 0,007042 0,794548
Devir 0,157082 1 0,157082 0,221687
Biikiim x Devir 0,019082 1 0,019082 0,668323
Hata 5,759813 56 0,102854

Toplam 5,943018 59

Tablo 19’da goriildiigii gibi; bilikiim, devir ve biikiim x devir etkilesiminin, iplikteki Uster
degerleri ilizerinde higbir etkisinin olmadig1 anlasilmaktadir. (P > 0,05).

4.3.2. Degisim Katsayisi (%o CV) Degerleri i¢cin Varyans Analiz Degerlendirilmesi:

Tablo 20: % CV degerleri icin varyans analizi sonuclari

Varyans Kaynaklar SS Df MS P
Biikiim 0,006202 1 0,006202 0,845124
Devir 0,236882 1 0,236882 0,23026
Biikiim x Devir 0,063375 1 0,063375 0,532972
Hata 9,01716 56 0,161021

Toplam 9,323618 59

Tablo 20°de goriildiigii gibi; biikiim, devir ve biikiim x devir etkilesiminin, iplikteki CV degerleri
tizerinde %5 anlamlilik seviyesinde hicbir etkisinin olmadig1 anlagilmaktadir.

4.3.3. Ince Yer Sayisi i¢cin Varyans Analiz Degerlendirilmesi:

Tablo 21: ince yer saysi icin varyans analizi sonuclar

Varyans Kaynaklari SS Df MS P
Biikiim 0,016667 1 0,016667 0,566017
Devir 0,016667 1 0,016667 0,566017
Biikiim x Devir 0,016667 1 0,016667 0,566017
Hata 28 56 0,05
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Toplam 2,85 59

Tablo 21’de goriildiigli gibi; biikiim, devir ve biikiim x devir etkilesiminin, iplikteki ince yer
say1st lizerinde %5 anlamlilik seviyesinde hicbir etkisinin olmadig1 anlagilmaktadir.

4.3.4. Kalin Yer Sayisi i¢cin Varyans Analiz Degerlendirilmesi:

Tablo 22: Kalin yer sayisi icin varyans analizi sonuclari

Varyans Kaynaklar SS Df MS P
Biikiim 0 1 0 1
Devir 1,666667 1 1,666667 0,144738
Biikiim x Devir 0,6 1 0,6 0,378653
Hata 42,66667 56 0,761905

Toplam 44,93333 59

Tablo 22’den de goriildiigii gibi; biikiim, devir ve biikiim x devir etkilesiminin, iplikteki kalin yer
sayisi lizerinde %35 anlamlilik seviyesinde higbir etkisinin olmadig1 anlasilmaktadir.

4.3.5. Neps Sayisi Icin Varyans Analiz Degerlendirilmesi:

Tablo 23: Neps sayisi icin varyans analizi sonuglari

Varyans Kaynaklar SS Df MS P
Biikiim 0,066667 1 0,066667 0,810803
Devir 0,066667 1 0,066667 0,810803
Biikiim x Devir 1,066667 1 1,066667 0,34014
Hata 64,53333 56 1,152381

Toplam 65,73333 59

Tablo 23’den de goriildiigli gibi; biikiim, devir ve biikim* devir etkilesiminin, iplikteki neps
say1st lizerinde %5 anlamlilik seviyesinde istatistiki olarak etkilin olmadig1 anlagilmaktadir.

5. SONUC

Sonuglara bakildiginda devir; ozellikle elastikiyet ve mukavemet degerlerini etkilemis ve
cogunluklada arttirmistir. Fakat unutulmamasi gerekir ki ig devrinin azaltilmasi ile iiretim miktar1 da
otomatik olarak diisiirmektedir. Bu da bir dezavantaj olarak karsimiza ¢ikmaktadir.

Fabrika sartlari, iplikten istenen kalite 6zellikleri, makine Ozellikleri, arka proses oOzellikleri,
gerekli tiretim miktar1 ve ig devrine bagh olarak kopuk sayis1 gdz oniinde tutularak ig devrinin optimum
olarak ayarlanmasi, iplik kalitesi ve iiretim acisindan ¢ok onemlidir.
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