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Ozet

Ring iplik egirme sisteminde, 6n ve arka mansonun sahip oldugu ¢ap kombinasyonlarinin karde ring iplik kalitesi
tizerindeki etkisini arastirmak ve daha kaliteli iplik tiretmek igin hangi ¢ap kombinasyonlarin daha iyi oldugunu
belirlemek amaciyla yapilan bu ¢alismada, Ege yoresine ait %100 pamuk elyafindan, kalin ve ince numaralara kargilik
olarak Ne 20/1 ve Ne 40/1 numaraya sahip karde ring iplik numuneleri iiretilmistir. Yapilan ¢aligma kapsaminda,
alandaki benzer galigmalardan farkli olarak, 6n ve arka manson birlikte ele alinmig olup, ring iplik egirme makinasinda,
28 mm ve 30 mm &n ve arka manson ¢apt kombinasyonlari kullanilarak iiretilen karde ipliklerin, CVm (%), Ince Yer (-
%40/km) ve Kalin Yer (+%35/km) degerleri arasinda istatistiki agidan anlamli bir fark bulunmustur. Bu ipliklerin
mangon ¢ap kombinasyonlarina gore Neps (+%200/km) degerlerinde ise istatistiki ac¢idan anlamli bir farka
rastlanamamugtir. Ayrica, 6n mangon ¢apinin biiylik oldugu durumlarda arka manson c¢apmin biyiikligiine
bakilmaksizin iplik kalitesinde artig gézlemlenmistir. Elde edilen bulgular, ring iplik¢iligi isletmelerinde iplik kalitesini
artirmaya 151k tutacaktir.

Anahtar Kelimeler: Ring Iplik Egirme Makinasi, Pamuk, Manson Cap, Iplik Kalite Parametreleri.

Effect of Differences in Front and Back Cots Diameter on Carded Ring Yarn

Quality Parameters

Abstract

This study aims to investigate the effect of the diameter combinations of front and back cots on the quality of carded
ring yarn in the ring spinning system and to determine which diameter combinations are better to produce better
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quality yarn. In this respect, carded ring yarn samples with the number Ne 20/1 and Ne 40/1 were produced from 100%
cotton fiber belonging to the Aegean region. Within the scope of the study, different from similar studies in the field, the
front and rear cots were handled together, and a statistically significant difference was found between CVm (%), Thin
Place (-40%/km) and Thick Place (+35%/km) values of the carded yarns produced by using 28 mm and 30 mm front
and back cot diameter combinations on the ring spinning machine. There was no statistically significant difference in
Neps (+200%/km) values according to the cot diameter combinations of these yarns. In addition, when the diameter of
the front collar is large, an increase in yarn quality has been observed regardless of the size of the back cot diameter.
The findings obtained is expected to shed light on increasing the yarn quality in ring spinning mills.

Keywords: Ring spinning machine, Cotton, Cot Diameter, Yarn Quality Parameters.

1. Giris

Hammadde, siire¢ kontrol teknikleri ve egirme parametreleri nihai iplik 6zelliklerini etkileyen
ana faktorlerdir (Majumdar & Majumdar, 2004; Lawrence, 2003). Ring iplik egirme sisteminin
caligma prensipleri arasinda ¢ekim, bilikiim ve sarim adimlar1 bulunmakta ve bu islemlerin arasinda
bulunan ¢ekim asamasi ipligin kalite degerleri lizerinde 6nemli bir rol oynamaktadir (Khurshid ve
ark., 2018). Cekim islemi bilesenlerinin, 6zellikle de mansonun, ring iplik egirme isleminde iplik
kalitesi ve iiretim maliyetleri lizerinde 6nemli bir etkisi vardir (Kane & Ghalsasi, 1992). Manson,
liflerle dogrudan temas halinde oldugu igin nihai iplik kalitesi lizerindeki etkisi onemlidir (Ghane,
Semnani, Saghafi & Beigzadeh, 2008).

Cer, peny0z, fitil ve ring makinalarinda kullanilan manson, lif {izerinde esit basing saglayarak
daha etkin bir ¢ekim islemi saglar (Chakrabortty, Hasan, Ghosh, & Redwanul, 2020). Ring
iplikciligindeki 6n mansonlar, ring egirme isleminde yeterli gekme kuvveti olusturmaktadir. Cekim
direncinin iistesinden gelmek icin, 6n mansonda, lifler arasindaki siirtlinme direncinin toplamindan
daha biiyiik veya ona esit olan minimum ¢ekme kuvveti ve apronlarin lifler iizerine uyguladigi
kuvvet gerekmektedir (Akbar, Zeshan, Neaz, Cai, & Lin, 2017). On manson, pamugun egirme
mukavemetini etkilemekte ve lif kohezyonunda (kaymaya karsi direng) 6nemli bir rol oynamaktadir
(Ghane ve ark., 2008). Siire¢ igerisinde, mangonlarin yiizeyleri zarar gorebilmekte ve ¢evresinde
catlaklar olusabilmektedir. Bu durum, ¢ekim islemi sirasinda liflerin kaymasina neden olmakta ve
onlem amacgli mangonlarin yiizeyi bir taslama makinast ile taslanmaktadir. Bu taslama islemi
sonucunda, manson ¢apt kiiciilmekte ve bu da iplik kalitesi iizerinde bazi farkliliklara yol
acmaktadir (Ghane ve ark., 2008). Xu (2005) manson ¢ap farkliliklarinin iplik kalitesi tizerindeki
etkisini arastirdigr c¢alismasinda, 6n manson c¢apmin artmasiyla birlikte nihai iplik kalite
parametrelerinin de iyilestigini belirtmistir. Benzer sekilde, Ghane ve ark. (2008), taslama islemi

sonrasi elde edilen optimum 6n mangon g¢apmin etkisini tahmin edebilmek adina bir algoritma
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gelistirdikleri c¢alismalarinda, manson cap1 ile iplik diizgiinsiizliik degerleri arasinda ters oranti
oldugunu ve 6n manson cap1 arttikca iplikteki diizgilinsiizliigiin azaldigini1 bulmuslardir.

Manson ¢esitleri nihai iplik iizerinde farkli etkiler olusturabilmektedir. Manson se¢iminde,
islenecek elyafin tiirii, liretilmesi planlanan ipligin numarasi, kullanim alani, makine konstriiksiyonu
ve isletmelerde kullanilan testler 6nemli rol oynamaktadir. Bu parametreler goz Oniinde
bulundurularak, mansonlarin sertligi ve tipine gore secim yapilmaktadir. Bu zamana kadar ring
iplikeiligi  tlizerine yapilmis ¢aligmalarin  biiyilk ¢ogunlugu manson sertligi iizerinde
yogunlagmaktadir (Akbar ve ark., 2017; Bagwan, Policepatil & Pawar, 2016; Chakrabortty ve ark.,
2020; Ferede, 2017; Khurshid ve ark., 2018; Sujai & Sivakumar, 2015).

Her ne kadar manson sertligi hakkinda birgok ¢alisma yapilmis olsa da, % 100 pamuk lifinden
iiretilen karde ring ipliklerinin 6n ve arka manson ¢aplarina gére diizgiinsiizliik ve IPI (Ince Yer,
Kalin Yer ve Neps hatalar1) kalite parametrelerinin tizerindeki etkisini arastiran ¢aligmalarin azlig
gbze carpmaktadir. Bununla birlikte, alanda yapilan ¢alismalarda genel olarak, ring iplik egirme
makinasimin ¢ekim bolgesindeki 6n manson iizerine yogunlagilmis olup, bu calismada alandaki
diger calismalardan farkli olarak 6n ve arka manson birlikte ele alinmis olup, ¢ap degerlerindeki
degisimin, iretilen iplik kalitesine yaptig1 etkinin belirlenmesi hedeflenmistir.

Iplik kalitesi, iplik isletmelerinin ekonomik basarisinda ve bu basarinin siirdiiriilmesinde
onemli bir rol oynamaktadir. Uluslararasi rekabet ve pazar gereklilikleri, kabul edilebilir bir fiyata
daha kaliteli iplikler liretme geregini belirlemektedir. (Akbar ve ark., 2017). Bu nedenle, daha iyi
iplik kalite sonuglarina ulagsmak amacuyla, iplik kalite parametrelerine etki eden unsurlar1 aragtirmak
da biiyiik 6nem tagimaktadir. Biitiin bunlar g6z 6niinde bulunduruldugunda, bu ¢alismanin amaci,
ring iplik egirme sistemindeki 6n ve arka mansonun sahip oldugu ¢ap kombinasyonlarinin karde
ring ipliginin kalitesi {izerinde etkisini, iiretilen iplik numaralarina gére ayri ayri incelemek ve ayni
zamanda daha kaliteli iplik tiretmek i¢in hangi kombinasyonlarin daha iyi oldugunu belirlemeye

caligmaktir.

2. Materyal ve Metot
2.1. Kullanilan Hammadde

Bu ¢alisma kapsaminda Ege yoresine ait pamuk elyafi kullanilmis olup, bu pamuk harmaninin
cesitli yerlerinden alinarak toplanan pamuk elyaf numuneleri Uster HVI 1000 test sisteminde

Ol¢iime tabi tutulmustur. HVI test sistemi, Uster firmasi tarafindan gelistirilen ve elyaf 6zelliklerinin
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belirlenmesinde kullanilan bir test cihazi olmakla birlikte, elyafin standardizasyonunda da biiyiik bir
onem arz etmektedir. (Foulk & Mcalister, 2002). Uster firmasinin HVI test sistemini gelistirmesi,
tek bir cihazda elyaf hakkinda daha ayrintili bilgi edinmeyi ve bu bilgiler 1s1ginda bir standart
olusturmayr miimkiin hale getirmistir (Bedez, 2012). Bu ¢alisma kapsaminda, kullanilan Ege
yoresine ait pamuk harmaninin degisik yerlerinden 10 adet numune alinmis olup, alinan her numune
icin HVI test cihazinda 3 adet 6l¢iim yapilmistir. Bu 6l¢timler, 20+2°C sicaklik ve %65+2 bagil nem
degerlerinde (standart atmosfer kosullarinda), Isparta Mensucat A.S. iplik iiretim tesisinin iplik

laboratuvarinda gergeklestirilmistir. Olgiimler sonucunda bulunan degerlerin ortalamasi Tablo 1°de

gosterilmistir.
Tablo 1. Pamuk Elyafi Uster HVI 1000 Ol¢iim Degerleri
Ortalama Std. Sapma

Mikroner (ng/inch) 4.70 0.08

Ust yar1 ortalama uzunluk (mm) 29,94 0,18
Uniformite indeksi (%) 82,9 0,8

SFI1 (%) 7,8 0,7
Mukavemet (g/tex) 32,4 0,6
Uzama (%) 4,4 0,1
Beyazlik derecesi 78,1 0,4
Sarilik derecesi 8,4 0,1

Renk derecesi 31-1 -

Cepel sayisi 54 6

Tablo 1’de Uster HVI 1000 test siteminde 6lgiilen degerler siralanmaktadir. Tek basina bir
anlam ifade etmese de, stapel uzunluk, kiiciik bir pamuk tutamindaki liflerin, uzunluklarina gore
yan yana siralandiklari ve liflerin uzunluk dagilimini gosteren stapel diyagramindan elde edilen
elyaf uzunluk degeri olarak tanimlanirken, iist yar1 ortalama uzunluk ise agirlik esasina gore liflerin
%350’ sinden daha agir olan liflerin ortalama uzunluklarini ifade etmektedir ve ticari alanda gegerli
olarak kullanilan degerdir (Sahin, 2015). Uniformite indeksi degeri ise stapel diyagramindan elde
edilen ortalama uzunlugun, iist yar1 ortalama uzunluga orani olarak ifade edilmektedir. Lif uzamasi,
dogal haldeyken life bir kuvvet uygulandiginda, lifin kopuncaya kadar bu kuvvete uzayarak karsi
koymaya c¢alisirken, kopma olmadan kuvvet ortadan kaldirildiginda lifin tekrar eski haline donme
istegi olarak tanimlanirken, mukavemet ise lifin herhangi bir basinca maruz kaldiginda kopmaya
kars1 koydugu dayanma giicii olarak tanimlanmaktadir (Toprake1, 2008). Cepel, pamuk elyafindaki
bitki yaprak ve kabugu gibi yabanci maddeleri ifade etmektedir. Cepel sayisinin fazlaligina bagh
olarak renk derecesinde bir diisiis meydana gelebilmekte, renk derecesindeki bu diisiis, iyi bir kiitli
temizleme diizenine sahip ¢ir¢irlama ile ortadan kaldirilabilmektedir. Pamugun temizlik derecesi,

pamuk fiyatin1 dogrudan etkileyen en 6nemli etkenlerden birisidir. (Erdal, 2006).
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HVI test sisteminde Ol¢iilen degerlere bakildiginda, uzunluk dagiliminin, kisa lif iplik¢iligi
acisindan sinir degerler arasinda oldugu tespit edilmistir. Calisma kapsaminda kullanilan pamuk,
4.7 olarak 6lgiilen mikroner degeriyle “orta ince”, 29,94 iist yar1 ortalama uzunluk degeriyle “orta
uzun”, %82,9 uniformite indeksi degeriyle “yiiksek™ sinifta yer almakta, mukavemet degerine gore
“cok saglam” lif grubunda bulunan liflerin, uzama yiizdesi ise “gok zayif” olarak siiflandirma
tablosunda yer bulmaktadir. Buna ilave olarak kisa elyaf oran1 (12.7 mm’den kiiciik elyaf %7’si) ise
“digtik (iyi)” sinifta bulunmustur (Commercial Standardization of Instrument Testing of Cotton,
2020).

2.2. Makina Parkuru
Calismada kullanilmak tlizere numune iplik tretimi Isparta Mensucat A.S. iplik iiretim

tesisinde gergeklestirilmis olup, Sekil 1 de, yine ¢aligmada kullanilmak {izere {iretilen numunelerin

iiretiminin yapildigi karde ring iplik tiretim hatti makina parkuru gosterilmistir.

Hammadde .
(Pamuk) UNIfloc A 11 UNIclean B 11 UNImix B 7/3
Uster Jossi Vision
Tarak C 70 Shield 2 UNIstore A 79 UNIflex B 60
1. Pasaj Cer SB-D 2. Pasaj Cer RSB- o .
10 D 30 Fitil F 16 Ring G 33

Sekil 1. Karde ring iplik makine hattt
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Ring iplik egirme makinasinda (G 33) bu ¢alisma i¢in iiretilen iplik numunelerinin iiretim

parametrelerine ait degerler Tablo 2’de gosterilmistir.

Tablo 2. Iplik Numune Uretiminde Kullanilan Parametreler

Iplik numarasi Iplik iiretimindeki parametreler

Tarak, 1. ve 2. Pasaj Cer Serit Numarasi (Ne) 0,120
Fitil numarasi (Ne) 0,90
Fitil biikiimii (T/inch) 1,20

Ne 2071 iplik bikimi (T/m) 680
Ortalama ring devri (d/dak.) 12500
Ring kopga tipi ve ISO numarasi PM Udr Safir - 56
Ring klips numarasi (mm) 3,75
Tarak, 1. Ve 2. Cer Serit Numarasi (Ne) 0,120
Fitil numaras1 (Ne) 0,90
Fitil biikiimii (T/inch) 1,20

Ne 40/1 iplik biikiimii (T/m) 962
Ortalama ring devri (d/dak.) 15000
Ring kopga tipi ve ISO numarasi PM Udr Safir - 31,5
Ring Klips numarasi (mm) 2,5

Numune tiretiminde, kullanilan harmandan 10 adet ve her biri 2000 metre uzunluga sahip fitil
iretimi gergeklestirilmis olup, bu fitillerden, piyasada en ¢ok {iretilen ince ve kalin numaralarin
karsilig1 olarak Ne 20/1 ve Ne 40/1 numaralarinda, her bir ¢cap kombinasyonu i¢in 10’ ar adet olmak
tizere ring iplik egirme makinasinda toplam 80 adet kops tiretimi gergeklestirilmistir. Ring iplik
egirme makinasinda iiretilen karde ring ipliklerin kops halinde Uster Tester 4 cihaziyla yapilan
Ol¢timlerinde farkli sonuglarin ¢ikmasina sebep olabilecek makina kaynakli nedenlerin giderilmesi
amaciyla iretilen numuneler, fitil ve ring iplik egirme makinalarinin ayni igleri kullanilarak tiretim

gerceklestirilmistir.

2.3. Kullanilan Mansonlar

Bu c¢alisma igin ring iplik egirme makinasinin (G33) ¢ekim bolgesinde, daha uzun siireli
kullanim ve genis iplik numara yelpazesinde liretim yapilabilmesi nedeniyle, Saurer firmasina ait
Accotex markali mangonlar kullanilmistir. Kisa lif iplik¢iliginde ¢ogunlukla tercih edilen ve Saurer
firmasinin genis numara araliklarinda (Ne 20/1° den Ne 50/1° e kadar) iiretim yapmak isteyen iplik
isletmelerine Onerdigi; onde 63, arkada ise 83 shore sertlik derecesine sahip mor ve gri renkli

mangonlarla kops tliretimi gerceklestirilmistir.
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Ring iplik egirme sisteminde, arka manson olarak kullanilan ve daha sert bir yapida olan gri
renkli manson, tiretici firma (Saurer) tarafindan onerilen 1500 saatlik bir taglama periyoduna ve her
bir taglama isleminde 0,15 mm’ lik bir ¢ap degeri azalmasina sahiptir. Yine ring iplik egirme
sisteminde 6n manson olarak kullanilan ve arka mansona gore daha yumusak bir yapida olan mor
renkli manson, tretici firma (Saurer) tarafindan 6nerilen 750 saatlik bir taslama periyoduna sahip
olup, her bir taslama isleminde ise c¢ap degerinden 0,20 mm kaybetmektedir. Taslama miktar
farklilig1, mansonlarin sertlik derecesine bagl olup, 6zellikle sert mansonlarda daha yiiksek taglama
miktari, mansonun asir1 1sinarak, yiizey yapisinin bozulmasina yol acabilmektedir. Manson sertlik
degerlerinden kaynaklanan taslama periyodunun ve taglama miktarinin farkli olmasi, zamanla 6n ve
arka mangonlar icin bir ¢ap varyasyonunu beraberinde getirmektedir. Ring iplik egirme

makinasinda (G 33) bu ¢alisma i¢in kullanilan manson 6zellikleri ve kombinasyonlar1 Tablo 3’de

gosterilmistir.
Tablo 3. Calismada Kullanilan Manson Cap Kombinasyonlari ve Ozellikleri

Manson On Manson Arka Manson

Kombinasyonlari Renk Sertlik Cap (mm) Renk Sertlik Cap (mm)
K-1 Mor 63 30 Gri 83 30
K-2 Mor 63 30 Gri 83 28
K-3 Mor 63 28 Gri 83 30
K-4 Mor 63 28 Gri 83 28

Tablo 3’ de goriildiigii lizere ¢alismada dort farkli manson kombinasyonu kullanilmigtir. Bu
caligma kapsaminda kullanilan 6n ve arka mansonlar, 30 mm ve 28 mm ¢ap degerlerine sahip olup,
30 mm ¢ap degeri yeni kullanilacak mansonun taglama sonrasi ¢apini, 28 mm ise kullanim dmriinii

tamamlamak tlizere olan manson ¢ap degerini yansitmasi acisindan secilmistir.

2.4. Veri Analizi

Ne 20/1 ve Ne 40/1 numara karde ring iplik numunelerinin diizgiinsiizlik CVm (%) ve IPI
(imperfection index) 6l¢timleri Uster Tester 4 test cihazi ile gerceklestirilmistir.

CVm (%) degeri; bir materyalin 0l¢iime tabi tutulan uzunlugu boyunca olan toplam kiitle
varyasyonunun biyiikliigiinii ifade etmektedir (Thilagavathi & Karthik, 2016). Uster Tester 4 test
cihaz serit, fitil ve iplik numunelerinin diizgiinsiizliikk ve hata 6l¢iimlerini, sabit hiz ile kondansator

plakalar1 arasindan gecirerek yapmaktadir. Materyal kiitlesindeki degisim kondansator sigasini
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degistirmekte, boylece CVm (%) degerleri 6lgiilmiis olmaktadir. Yine cihaz ilizerinde bulunan
spektograf {initesi, tekrar eden, biiyiikliik ve dalga boylar1 ayn1 olan hatalar1 siniflandirip IPI degeri
olarak belirtmektedir (Kati, 2004).

IP1 ifadesi, kesikli liflerden yapilan ipliklerde goriilen hatalar olan, Ince Yer, Kalin Yer ve
Neps hatalarini icermektedir. ince Yer (-%40/km) degeri, ortalama iplik kesitinin %40’na kadar
olan iplik kesitlerinin km’deki adedi olarak tanimlanirken, Kalin Yer (+%35/km) degeri ise
ortalama iplik kesitinin  %135’sine kadar olan iplik kesitlerinin km’deki adedi olarak
tanimlanmaktadir. Neps (+%200) degeri ise ortalama iplik kesitinin %300’{ biiyiikliigiindeki yerler
olarak ifade edilmektedir (Thilagavathi & Karthik, 2016). Uster Tester 4 cihazinin IPI Glgiim
sonuglar1 igin farkli hassasiyet ayarlari bulunmaktadir. Piyasada genellikle Ince Yer (-%50/km) ve
Kalin Yer (+%50/km) hassasiyet kullanimi s6z konusu iken kaliteye dnem veren ve bu dogrultuda
iiretim yapan firmalar acisindan bir iist hassasiyet derecesi olan Ince Yer (-%40/km) ve Kalin Yer
(+%35/km) degerleri biiyiik onem arz etmektedir. Bu calisma kapsaminda da bu degerlerin
kullanimi, gerek Ol¢lim hassasiyetinin artmasi gerekse bu artisin sonuglar arasindaki farki daha
belirgin hale getirmesinden dolay1 tercih edilmistir.

Calismada tiretilen iplik numunelerinin Uster Tester 4 test cihazi ile 6l¢iime tabi tutulmasiyla
elde edilen wveriler istatistik programi kullanilarak analiz edilmistir. Manson ¢ap1
kombinasyonlarmin nihai iplik CVm (%), ince Yer (-%40/km), Kalin Yer (+%35/km) ve Neps
(+%200/km) degerlerine etkisi olup olmadigini arastirmak amaciyla Tek Yonli ANOVA istatiksel
analiz yontemi kullanilmistir. Ayrica, yukarida belirtilen iplik kalite degerleri agisindan hangi
mangon ¢ap1 kombinasyonlar arasinda anlamli farkin bulundugunu tespit etmek amaciyla LSD Post

Hoc analizine basvurulmustur.
3. Bulgular
3.1. Ne 20/1 karde iplik 6l¢iim ve analiz sonug¢lari

3.1.1. Diizgiinsiizliik 6l¢iimlerine ait sonuclar

Ne 20/1 numarada iiretilen karde ring ipliklerine ait diizgiinsiizlik ortalama degerlerinin

grafikleri Sekil 2° de sunulmustur.
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K-1 K-2 K-3 K-4

Manson Cap Varyasyonlari

CVm (%)

Sekil 2. Ne 20/1 CVm (%) ortalama degerler grafigi

Ne 20/1 numarada, 4 farkli 6n ve arka manson ¢api kombinasyonlarinda iiretilen karde ring
iplik numunelerine ait diizgiinsiizlik (CVm (%)) deger ortalamalar1 Sekil 2° de verilmistir. Buna
gore, mor renkli ve 30 mm ¢apa sahip olan mangonun 6n kisimda yer almasi, 28 mm ¢apa sahip
olan mansonun 6n mangon olarak kullanilmasina kiyasla, {iretilen ipligin daha diisik CVm (%)
ortalama degerine sahip olmasina neden olmustur. On manson ¢ap1 30 mm ile sabit kaldiginda, arka
manson ¢apinin azalmast CVm (%) degerinin artmasina neden olurken, 6n manson c¢apinin 28 mm
ile sabit kalmasi durumunda arka manson c¢ap degisiminin bu degerler iizerinde ¢ok fazla bir
etkisinin olmadig1 sdylenebilir. Diger bir ifadeyle, 28 mm c¢ap degerine sahip 6n mansonun
bulundugu ¢ap kombinasyonlarinin (K-3 ve K-4), arka manson ¢apina bakilmaksizin, daha yiiksek

CVm (%) sonuglarina neden oldugu goriilmektedir.

3.1.2. IPI 6l¢iimlerine ait sonuglar

Ne 20/1 numarada tiretilen karde ring ipliklerine ait IPI 6l¢timlerine ait ortalama degerlerinin

grafikleri Sekil 3,4 ve 5” de sunulmustur.

388



Zeybek, A., Uluslararasi Dogu Anadolu Fen Miihendislik ve Tasarum Dergisi / International Journal of Eastern
Anatolia Science Engineering and Design (IJEASED)
(2020) 2(2):380-400

€
~
S
3
D
5
>
| I
=
K-1 K-2 K-3 K-4
Manson Cap Varyasyonlari
Sekil 3. Ne 20/1 ince Yer (-%40/km) ortalama degerler grafigi
E
=
w
N
N
N
5
>
=
Gl
=
K-1 K-2 K-3 K-4

Manson Cap Varyasyonlari

Sekil 4. Ne 20/1 Kalin Yer (+%35/km) ortalama degerler grafigi

Sekil 3 ve Sekil 4’e bakildiginda Ne 20/1 numarada iiretilmis karde ring ipliklerin Ince Yer (-
%40/km) ve Kalin Yer (+%35/km) ortalama degerlerinin manson ¢ap kombinasyonlarina gore
benzer egriler ¢izdikleri goriilmektedir. Buna gore, iiretilmis olan Ne 20/1 karde ipliklerinin
arasinda, Ince Yer (-%40/km) hatalar1 bakimindan daha iyi 6l¢iim sonuglarinin, hem 6n hem de arka
mangon cap1 biiyiik olan kombinasyondan elde edildigi sdylenilebilir. Benzer sekilde, bu mangon
capt kombinasyonuna sahip Ne 20/1 karde ipliklerin Kalin Yer (+%35/km) hatalarinin da diger
kombinasyonlara kiyasla daha diisiik oldugu gériilmektedir. On mansonda, taslama islemiyle ortaya

¢ikan cap degerindeki azalma, ince Yer (-%40/km) ve Kalin Yer (+%35/km) hatalarinda artis1 da
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beraberinde getirmektedir. En yiiksek diizgiinsiizliikk oranlar1 K-3 manson ¢ap1 kombinasyonunda

gozlemlenmektedir.

Neps (+%200/km) ortalama degerlerine ait ortalama degerler grafigi Sekil 5° de sunulmustur.

K-1 K-2 K-3 K-4

Manson Cap Varyasyonlari

Neps (+%200/km)

Sekil 5. Ne 20/1 Neps (+%200/km) ortalama degerler grafigi

Ne 20/1 karde ring ipliklerin manson c¢apina gore Neps (+%200/km) ortalama degerleri Sekil
5’ de incelendiginde, 6n mansondaki cap artis1 ile birlikte neps degerlerinde bir azalma
gozlemlenmektedir. Arka mangon ¢apinin iplik neps degerleri lizerindeki etkisine bakildiginda ise
mangon cap degeri azalmasinin, neps degerlerinde nispi bir diisiise neden oldugu bulunmustur.
Fakat ANOVA analizi sonuglarinda da bahsedildigi lizere, manson c¢api varyasyonlarina ait neps

degerleri arasindaki farkin anlamli olmadigi sonucuna ulagilmistir.

3.1.3. Diizgiinsiizliik analiz sonuclari

Manson ¢ap kombinasyonlarinin Ne 20/1 karde ring ipligi diizgiinsiizliik degeri iizerinde bir

etkisinin olup olmadigimi aragtirmak amaciyla Tek Yonlii ANOVA analizi yapilmistir. Analiz

sonuglar1 Tablo 4’te verilmistir.
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Tablo 4. Manson Cap Kombinasyonlarina Gére Ne 20/1 Karde Ring Ipligi Diizgiinsiizliik Degerleri
ANOVA Analizi Sonuglar

Kareler Toplamu  df Kareler Ortalamas1 F p.
CVm (%) Gruplararas1 0,332 3 0,111 2,955 0,045*
Grupig¢i 1,349 36 0,037
Toplam 1,682 39

*:0.05 seviyesinde istatistiksel agidan anlamli bir fark vardir.

Tablo 4’ten de goriilebilecegi lizere, ¢alismada kullanilan manson ¢ap kombinasyonlari, Ne
20/1 numara ipliklerin CVm (%) degeri iizerinde istatistiki agidan anlamli bir etkiye sahiptir
(p<.05).

Ne 20/1 numara ipliklerin, CVm (%) degeri tizerindeki anlamli farklarin hangi manson ¢ap1
gruplart arasinda oldugunu belirlemek i¢in LSD post hoc analizi yapilmis olup elde edilen sonuglar

Tablo 5’te verilmistir.

Tablo 5. Ne 20/1 Karde Ring Ipligi Diizgiinsiizliik Degeri LSD Sonuglari

Manson Cap Gruplari Ortalama Fark Std. Hata p
CVm (%) K-1 K-2 -0,15000 0,08658 0,092
K-3 -,24900" 0,08658 0,007*
K-4 -,18200" 0,08658 0,043*
K-2 K-3 -0,09900 0,08658 0,260
K-4 -0,03200 0,08658 0,714
K-3 K-4 0,06700 0,08658 0,444

*:0.05 seviyesinde istatistiksel acidan anlamli bir fark vardir.

Dort farkli manson ¢apr kombinasyonlarina gore iretilen ipliklerde en yiikksek CVm (%)
degeri ortalamasi K-3 manson ¢ap1 grubunda (% 12,76) olup, en diisik CVm (%) degeri K-1
manson ¢ap1 grubunda (% 12,51) gozlemlenmistir. Bununla birlikte CVm (%) degeri i¢in LSD post
hoc sonuglar1 K-1 ile K-3 ve K-1 ile K-4 manson gruplari arasinda anlamli bir fark oldugunu

gostermektedir.

3.1.4. IPI analiz sonuclari

Manson ¢ap kombinasyonlariin Ne 20/1 karde ring ipligi IPI degerleri {izerinde bir etkisinin
olup olmadigimi aragtirmak amaciyla Tek Yonlii ANOVA analizi yapilmistir. Analiz sonuglar

Tablo 6’ da verilmistir.
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Tablo 6. Manson Cap Kombinasyonlarina Gére Ne 20/1 Karde Ring ipligi IPI Degerleri ANOVA Analizi

Sonuglari
Kareler Toplam1 df  Kareler Ortalamast  F p.
Ince Yer (-%40/km) Gruplararas1  1534,219 3 511,406 3,626 0,022*
Grupigi 5076,875 36 141,024
Toplam 6611,094 39
Kalin Yer (+%35/km)  Gruplararas1  30779,219 3 10259,740 3,195 0,035*
Grupigi 115594,375 36  3210,955
Toplam 146373,59375 39
Neps (+%200/km) Gruplararas1 175,625 3 58,542 0,444 0,723
Grupigi 4743,750 36 131,771
Toplam 4919,375 39

*:0.05 seviyesinde istatistiksel agidan anlamli bir fark vardir.

Tablo 6’ da goriilebilecegi iizere, ¢alismada kullanilan manson ¢ap kombinasyonlari, Ne 20/1
numara ipliklerin Ince Yer (-%40/km) ve Kalin Yer (+%35/km) degerleri iizerinde istatistiki agidan
anlamli bir etkiye sahiptir (p<.05). Neps (+%200/km) degeri iizerinde, kullanilan manson ¢ap
kombinasyonlari istatistiki acidan herhangi anlamli bir etkiye sahip degildir.

Ne 20/1 numara ipliklerin, ince Yer (-%40/km) ve Kalin Yer (+%35/km) degerleri iizerindeki
anlamli farklarin hangi manson capi1 gruplar1 arasinda oldugunu belirlemek i¢in LSD post hoc

analizi yapilmis olup elde edilen sonuglar Tablo 7°de verilmistir.

Tablo 7. Ne 20/1 Karde Ring Ipligi IPI Degerleri LSD Sonuglari

Manson Cap Gruplar Ortalama Fark Std. Hata p
Ince Yer (-%40/km) K-1 K-2 -12,75000" 5,31082 0,022*
K-3 -16,50000" 5,31082 0,004*
K-4 -7,50000 5,31082 0,166
K-2 K-3 -3,75000 5,31082 0,485
K-4 5,25000 5,31082 0,329
K-3 K-4 9,00000 5,31082 0,099
Kalin Yer (+%35/km)  K-1 K-2 -21,25000 25,34149 0,407
K-3 -75,00000" 25,34149 0,005*
K-4 -43,00000 25,34149 0,098
K-2 K-3 -53,75000" 25,34149 0,041*
K-4 -21,75000 25,34149 0,396
K-3 K-4 32,00000 25,34149 0,215

*:0.05 seviyesinde istatistiksel agidan anlamli bir fark vardir.
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Ince Yer (-%40/km) degeri icin LSD post hoc sonucuna bakildiginda, K-1 ile K-2 ve K-1 ile
K-3 mangson gruplar1 arasinda anlamli bir fark bulundugu ve bununla birlikte, K-1 manson ¢ap1
grubunun en diisiik Ince Yer (-%40/km) degerine sahip oldugu gériilmektedir.

Kaln Yer (+%35/km) degerleri i¢in LSD post hoc sonuglarina bakildiginda ise K-1 manson
cap1 grubu ortalama degeri ile K-3 manson ¢ap1 grubunun Kalin Yer (+%35/km) ortalama degerleri
arasinda anlamli bir fark bulunmustur. Ayrica yine Kalin Yer (+%35/km) ortalama degerlerine
bakildiginda, K-2 manson ¢ap1 grubu ile K-3 manson ¢ap1 grubunun ortalama degerleri arasinda
anlaml1 bir farkin oldugu goriilmektedir. Diger kalite degerlerinde oldugu gibi, K-1 manson c¢ap1

grubunun en diisiik Kalin Yer (+%35/km) ortalama degerine sahip oldugu gézlemlenmistir.

3.2. Ne 40/1 karde iplik dl¢iim ve analiz sonuclari

3.2.1. Diizgiinsiizliik ol¢iimlerine ait sonuclar

Ne 40/1 numarada iiretilen karde ring ipliklerine ait diizgiinsiizlik ortalama degerlerinin

grafikleri Sekil 6’ da sunulmustur.

K-1 K-2 K-3 K-4

Manson Cap Varyasyonlari

CVm (%)

Sekil 6. Ne 40/1 CVm (%) ortalama degerler grafigi

Ne 40/1 numarada iiretilmis ipliklerin manson ¢api1 kombinasyonlarina gore diizgiinsiizliik
(CVm (%)) ortalama degerleri Sekil 6’ da incelendiginde, 6n manson ¢apinin artisi ile lgiilen CVm
(%) degerlerinin diistis yasadigi goriilebilmektedir. Ayrica, Ne 20/1 karde ring ipligine benzer
sekilde, Ne 40/1 numara ipliklerde de 6n manson ¢apt 30 mm ile sabit kaldiginda, arka manson

capmin azalmast CVm (%) degerlerinde bir artisa neden oldugu bulunmustur. On manson c¢apinin
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28 mm ile sabit kalmasi durumunda ise arka mansonun bu degerler iizerinde ¢ok fazla bir etkisinin
olmadig1 sdylenebilir.
3.2.2. IPI o6l¢iimlerine ait sonuclar

Ne 40/1 numarada tiretilen karde ring ipliklerine ait IPI 6l¢iimlerine ait ortalama degerlerinin
grafikleri Sekil 7,8 ve 9° da sunulmustur.
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Sekil 8. Ne 40/1 Kalin Yer (+%35/km) ortalama degerler grafigi
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Sekil 7 ve Sekil 8 de belirtilen Ince Yer (-%40/km) ve Kalin Yer (+%35/km) ortalama
degerleri incelendiginde, Ne 40/1 karde ring ipliklerin Ince Yer (-%40/km) degerlerinde, hem 6n
hem de arka manson cap degerlerinin azalmastyla Ince Yer (-%40/km) hatalarmin artmasi dogru bir
orantida gerceklesmistir. Bu durumda, manson c¢api, 6zellikle de 6n mansonun ¢api arttikca, Ne
40/1 numarali iplikte daha az Ince Yer (-%40/km) hatalarina rastlandigi soylenebilir. Bununla
birlikte, her ne kadar Ince Yer (-%40/km) hatalarinda oldugu gibi dogrusal bir artis gdstermese de,
manson c¢apinin azalmasiyla birlikte Kalin Yer (+%35/km) hatalarima da daha sik rastlandigi
goriilmiistiir. Ozellikle Kalin Yer (+%35/km) degerleri agisindan diisiiniildiigiinde, én manson
capinin hatasizlik oranina ciddi bir etki yaptig1 sOylenebilmektedir.

Neps (+%200/km) ortalama degerlerine ait ortalama degerler grafigi Sekil 9° da sunulmustur.

K-1 K-2 K-3 K-4

Manson Cap Varyasyonlari

Neps (+%200/km)

Sekil 9. Ne 40/1 Neps (+%200/km) ortalama degerler grafigi

Ne 40/1 numarada dort farkli manson ¢ap1 varyasyonlarina gore iiretilmis olan karde ring
ipliklerinin Sekil 9’ da gosterilen Neps (+%200/km) oranlarinda, Ne 20/1 numarada iiretilmis
ipliklerin Neps (+%200/km) oranlarina benzer bir sekilde degisiklikler izlenmektedir. On mansonun
sahip oldugu cap degeri arttikga, Neps (+%200/km) degerleri diisiis gostermistir. Arka mansonda
ise bunun tam tersi bir durum gézlenmektedir. Diger bir ifadeyle arka manson ¢ap1 azaldik¢a, Neps

(+%200/km) degerinde de azalma olmustur.
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3.2.3. Diizgiinsiizliik analiz sonuglari

Manson ¢ap kombinasyonlarinin Ne 40/1 karde ring ipligi diizgiinsiizliik degeri lizerinde bir
etkisinin olup olmadigmi arastirmak amaciyla Tek Yonlii ANOVA analizi yapilmistir. Analiz

sonuclar1 Tablo 6’da verilmistir.

Tablo 6. Manson Cap Kombinasyonlarina Gére Ne 40/1 Karde Ring Iplik Diizgiinsiizliik Degeri ANOVA
Analizi Sonuglari

Kareler Toplamn ~ df = Kareler Ortalamas1  F p.
CVm (%) Gruplararasi 3,322 3 1,107 4,073 0,014*
Grupigi 9,788 36 0,272
Toplam 13,110 39

*:0.05 seviyesinde istatistiksel agidan anlamli bir fark vardir.

Ring iplik egirme makinasinda {iretilen Ne 40/1 numara karde ipliklerin manson cap
kombinasyonlarina gére CVm (%) ortalama degerleri arasinda anlamli fark bulunmaktadir (p<.05).
Bu anlaml farklarin hangi manson ¢ap1 gruplari arasinda oldugunu belirlemek i¢in LSD post

hoc analizine bagvurulmus olup elde edilen sonuglar Tablo 7°de verilmistir.

Tablo 7. Ne 40/1 Karde Ring Iplik Diizgiinsiizliik LSD Sonuglar

Manson Cap Gruplari Ortalama Fark  Std. Hata p
CVm (%) K-1 K-2 -0,13500 0,23319 0,566
K-3 -,71900 0,23319 0,004*
K-4 -,51600 0,23319 0,033*
K-2 K-3 -,58400 0,23319 0,017*
K-4 -0,38100 0,23319 0,111
K-3 K-4 0,20300 0,23319 0,390

*: 0.05 seviyesinde istatistiksel agidan anlaml1 bir fark vardir.

Manson ¢ap kombinasyonlarinda, CVm (%) degerleri arasindaki anlamli farklar K-1 manson
cap1 grubu ile K-3 ve K-4 manson cap1 gruplar arasinda, ayrica K-2 ile K-3 manson ¢ap1 gruplari
arasinda goriilmistiir. LSD post hoc analizi sonuglarina gére en diisiik CVm (%) ortalama degerine
K-1 manson caplarinda rastlanirken (%16,09), en yiiksek CVm (%) degeri K-3 manson grubunda
(%16,81) ortaya ¢ikmustir.
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3.2.4. IPI analiz sonuclar:

Manson ¢ap kombinasyonlarinin Ne 40/1 karde ring ipligi diizgiinsiizliik degeri tizerinde bir
etkisinin olup olmadigmi arastirmak amaciyla Tek Yonlii ANOVA analizi yapilmistir. Analiz

sonuclar1 Tablo 8’de verilmistir.

Tablo 8. Manson Cap Kombinasyonlarina Gére Ne 40/1 Karde Ring Iplik Diizgiinsiizliik Degeri ANOVA
Analizi Sonuglari

Kareler Toplamn ~ df = Kareler Ortalamas1  F p.

Ince Yer (- Gruplararasi 2981029,419 3 993676,473 1,522 0,225
%40/km) Grupici 23496973,275 36  652693,702

Toplam 26478002,694 39
Kalin Yer Gruplararasi 433861,700 3 144620,567 2,491 0,076
(+%35/km) Grupici 2089717,400 36  58047,706

Toplam 2523579,100 39
Neps (+%200/km)  Gruplararasi 17623,125 3 5874,375 0,810 0,497

Grupigi 261038,750 36  7251,076

Toplam 278661,875 39

*:0.05 seviyesinde istatistiksel agidan anlamli bir fark vardir.

Ring iplik egirme makinasinda {iretilen Ne 40/1 numara karde ipliklerin manson cap
kombinasyonlarina gore IPI ortalama degerleri arasinda herhangi bir anlamli fark bulunmamaktadir
(p>.05). Dolayisiyla, Anova analizinde bulunan anlamli farklarin hangi manson ¢ap

kombinasyonlari arasinda oldugunu belirmemizi saglayan LSD post hoc analizi yapilmamaistir.

4. Tartisma ve Sonug¢

Ne 20/1 ve Ne 40/1 numaralarinda ve dort farkli (30 mm ve 28 mm) 6n ve arka manson ¢ap
kombinasyonlarinda %100 pamuk hammaddesinden firetilen karde ring ipliklerin diizgiinsiizliik ve
IPI degerlerini incelemeyi amaglayan bu calismanin sonucunda 6n manson ¢apinin nihai ipligin
diizgiinsiizlik ve IPI degerlerinde, &zellikle de CVm (%), ince Yer (-%40/km) ve Kalin Yer

(+%35/km) degerlerinde, anlaml1 bir etkisi oldugu bulunmustur.
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4.1. CVm (%)

Calisma kapsaminda yapilan dl¢limler sonucu, iiretilen her iki numaradaki (Ne 20/1 ve Ne
40/1) iplik numuneleri i¢in, 6n manson ¢apinin yiiksek oldugu kombinasyonlarda (K-1, K-2), arka
manson ¢ap degerinin azalmast CVm (%) degerinin artmasina yol agmistir. Artis oran1 Ne 20/1 i¢in
% 1,20 olurken, Ne 40/1 i¢in bu oran % 0,8 olarak tespit edilmistir. Arka manson c¢apinin biiyiik
oldugu kombinasyonlarda ise (K-1, K-3) 6n mangon ¢apinin azalmasi yine CVm (%) degerinin
artmasina yol agmistir. Artis oran1 Ne 20/1 i¢in % 1,99 olurken, Ne 40/1 i¢in bu oran % 4,47 olarak
gerceklesmistir. Bu sonuglar goéz oOniine alindiginda, 6n manson c¢ap degerinin azalmasi, arka
mangon ¢ap degerinin azalmasina oranla CVm (%) degeri lizerinde daha fazla bir negatif etkiye
sahip oldugu bulunmustur. Bu sonug, alanda manson ¢ap1 iizerine yapilmis diger caligmalar1 da

destekler niteliktedir (Ghane ve ark., 2008; Xu, 2005).

4.2. Ince Yer (-%640/km)

Ne 20/1 ve Ne 40/1 karde iplik numuneleri i¢in 6n manson capinin yiiksek oldugu
kombinasyonlarda (K-1, K-2), arka manson ¢ap degerinin azalmasi Ne 20/1 i¢in % 39,5 oraninda,
Ne 40/1 i¢in ise % 12,8 oraninda bir Ince Yer (-%40/km) artisina neden olmustur. Arka manson ¢ap
degerinin biiyiikk oldugu kombinasyonlarda (K-1, K-3) ise 6n manson ¢ap degerinin azalmasi Ne
20/1 igin % 51,1, Ne 40/1 igin ise % 46,1 oraninda bir ince Yer (-%40/km) artisina sebep oldugu
bulunmustur. Mangon capinin konu edildigi alandaki diger caligmalari (Ghane ve ark., 2008)
destekler nitelikte bulunan sonuglarin 1s181nda, 6n manson ¢ap degerinin azalmasi, arka mangon cap
degerinin azalmasina oranla Ince Yer (-%40/km) degeri iizerinde ¢ok daha yiiksek bir negatif

etkiye sahip oldugu bulunmustur.

4.3. Kalin Yer (+%635/km)

On manson ¢apmin yiiksek oldugu kombinasyonlarda (K-1, K-2), Ne 20/1 ve Ne 40/1 karde
iplik numuneleri i¢in arka manson ¢ap degerinin azalmasi, Ne 20/1 i¢in % 5,7 oraninda, Ne 40/1
icin ise % 0,3 oraninda bir Kalin Yer (+%35/km) artisina neden olmustur. Arka manson cap
degerinin biiylik oldugu kombinasyonlarda (K-1, K-3) ise 6n manson ¢ap degerinin azalmasi Ne

20/1 i¢in % 20, Ne 40/1 icin ise % 17,2 oraninda Kalin Yer (+%35/km) artisina sebep oldugu
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bulunmustur. Buna goére, 6n manson ¢ap degerinin azalmasi, arka manson ¢ap degerinin azalmasina
oranla, ince Yer (-%40/km) degerinde oldugu gibi Kalin Yer (+%35/km) degeri iizerinde de, ¢ok

daha fazla bir oranda negatif etki ettigi bulunmustur.

4.4. Neps (+%200/km)

Mevcut ¢alismanin sonucunda, her iki iplik numarasinda (Ne 20/1 ve Ne 40/1) iiretilmis
ipliklerin arka manson ¢aplarinin biiyiikligiine gore Neps (+%200/km) degerlerinde farkliliklar
bulunmaktadir. Istatistiki agindan anlamli bir fark bulunamasa da, arka manson ¢ap degerinin biiyiik
oldugu cap kombinasyonlarinda (K-1 ve K-3), 6n manson c¢ap degerinin azalmast Neps
(+%200/km) degerlerinde Ne 20/1 i¢in % 7,2, Ne 40/1 i¢in ise % 5,9 oraninda bir artisa neden
oldugu bulunmustur. On manson ¢apinin yiiksek oldugu ¢ap kombinasyonlarmda (K-1 ve K-2),
arka mangon ¢apinin azalmasiyla Neps (+%200/km) degerlerinde Ne 20/1 i¢in % -6,6, Ne 40/1 igin
ise % -6,7 oraninda bir azalma yasandigi tespit edilmistir. Her ne kadar bu durum beklenenin tam
tersi dogrultuda gerceklesmis olsa da, periyodik olarak planlanan manson taslama isleminin, iplik
kalitesini ve makine verimliligini artirmaya yardimci oldugu da bilinmektedir (Canoglu, 2013).
Dolayisiyla bu ¢alisma igin iiretilmis olan karde ring ipliklerin, deneyin yapilmis oldugu iiretim
hattindaki mansonlarin diizenli olarak taslanmasindan ve mansonlar iizerinde ciddi ve derin hasarin
olmamasindan 6tiiri boyle bir sonuca ulasilmis olabilecegi belirtilebilir.

Sonu¢ olarak, kaliteli ring ipligi iiretiminde manson ¢apinin O6nemli bir etkisi oldugu,
dolayisiyla ozellikle de 6n mansonlarda daha biiyiik ¢apta mansonlarin tercih edilmesinin iplik
kalitesi acisindan daha iyi sonuclar doguracagi ortaya ¢ikmaktadir. Benzer sekilde, mansonlarin
bakim ve taslama islemlerinin de bu siire¢ i¢in 6nem arz ettigi bulunmustur. Bu dogrultuda, ring
ipligi ireten isletmelerin yiiksek verim elde edebilmeleri adina manson ¢apini ve periyodik bakimin

onemini goz oniinde bulundurmalari 6nerilir.
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