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MYVS SISTEMI iLE PAMUK iPLiGi URETIiMINDE DUZE BASINCI
DEGISIMININ IPLiK OZELLIKLERINE ETKISININ INCELENMESI

Hiiseyin Gazi ORTLEK"®
Siikrive ULKU™

Ozet: Hava jetli iplik egirme teknolojisi esasina dayali olarak, Murata firmas: tarafindan gelistirilen MVS iplik
egirme teknolojisi, yeni iplik egirme sistemleri igerisinde gelecek vaat eden bir sistem olarak dikkat ¢ekmektedir.
Vortex iplik egirme sistemi hakkinda yapilmis olan bilimsel ¢aligmalar, sistemin ¢ok yeni olmasi nedeniyle kisit-
It sayidadir. Mevcut bilgilerin biiylik cogunlugunu makine treticisi firma tarafindan verilen bilgiler olugturmak-
tadir. Bu calismada, MVS sistemi ile karde ve penye pamuk ipligi iiretiminde, diize basinci degisiminin, iplikle-
rin fiziksel 6zellikleri tizerindeki etkisi incelenmistir. Calismanin sonunda, diize basincinin, tiretim hattinin ve bu
iki faktoriin kesisiminin, {iretilen ipliklerin 6zellikleri iizerinde 6nemli etkisi oldugu goériilmiistiir.

Anahtar Kelimeler: Hava Jetli iplik Egirme, MVS, Diize Basinci, Karde, Penye.
Effect of Jet Pressure on the Properties of Cotton MVS Spun Yarns

Abstract: Murata vortex spinning (MVS), based on the air jet spinning technology by the Murata Machinery
Company has captured the attentions as accepted as one of the most promising new spinning methods. Unfortu-
nately, there is limited study available on this relatively new technology. Most of the information about the MVS
system have been made by the machinery maker. The present study focuses on the effect of nozzle pressure on
the properties of carded and combed MVS yarns. Our findings show that the nozzle pressure, the producing line
(carded, combed) and the interactions of these two factors have significant effects on the properties of MVS
yarns.
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1. GIRIS

Hava jetli iplik {iretim sisteminin yeni bir versiyonu ya da yalanci biikiim yontemi igerisinde
yeni bir gelisme olarak degerlendirilen vortex iplik {iretim sistemi (MVS-Murata Vortex Spinner),
yeni iplik¢ilik sistemleri arasinda gelecek vaat eden bir sistem olarak dikkat ¢cekmektedir [6]. MVS
iplik egirme teknolojisi ile, Ne 15-70 numara araliginda % 100 kimyasal lifli (38 mm uzunluga kadar
polyester, viskon, lyocell, akrilik v.s) iplik ve karigim ipliklerin yam sira, karde % 100 pamuk ipligi
iiretimi de miimkiin olmaktadir [2].

MVS iplik egirme makinelerinde, 4 silindirli ve apronlu bir ¢ekim sistemi kullanilmaktadir.
Hammadde ikinci ya da iiglincii pasaj cer seridi formunda makineye beslenmektedir. Hava jetli (MJS-
Murata Jet Spinner) iplik egirme makinelerinden farkli olarak, bu sistemde ters yonde donen iki hava
jeti yerine farkli yapida tek bir jet kullanilmaktadir. Sekil-1’de MVS-851 model vortex iplik egirme
makinesinin genel goriinlimii verilmistir.

Cekim sistemi on silindirlerinden ¢ikan lifler, diize tarafindan olusturulan hava emisi yardi-
miyla bir gecis kanali igerisine cekilirler. Gegis kanali diize blogu ve igne tutucudan olusmaktadir.
Sekil-2’de, igne tutucunun sematik goriiniimii verilmistir. igne tutucu belirli bir aciyla boylamasina
uzanan bir rehber yiizeye ve i¢i oyuk ig igerisine dogru yonlenmis, disar1 dogru ¢ikan kilavuz bir igne-
ye sahiptir.
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Sekil 1:
MVS 851 iplik egirme makinesi genel goriiniimii [1].

' Sekil 2:
Igne tutucu ve igne [8].

Gegis kanalin1 miiteakip lifler i¢i oyuk ig icerisine emilirler. Bu esnada lifler, i¢i oyuk ig giri-
sinde farkli yonlerden belirli bir agiyla verilen sikistirilmis havanin olusturdugu kuvvet ile yalanct
biikiime maruz kalirlar. Olusan biikiim yukartya dogru kayma egilimindedir. igne tutucudan disart
dogru sarkan igne, biikiimiin yukariya dogru kaymasini engeller. Boylece bazi liflerin iist kisimlar
¢ekim sistemi ¢ikis silindirlerinin kistirma ¢izgisinden ayrilir ve agik tutulur. Sekil-3’de MVS siste-
minde iplik olusum bolgesinin sematik goriiniimii verilmistir.

Liflerin 6n uglar1 igneden sonra i¢i oyuk ig icerisine girerek iiretilen vortex ipliginin merkez
kismini olustururlar. Liflerin takip eden uglar1 ise 6n silindirden sonra hava akiminin dondiirme etki-
siyle iyice acilarak ig iizerine biikiilmektedirler. Bu lifler, daha sonra ¢ekirdek lifler {izerine spiral
bicimde sarilarak vortex iplik yapisini olusturmaktadirlar. Bu farkli diize yapisi sayesinde, vortex sis-
temi ile iiretilen ipliklerdeki sarim yapan lif sayis1 ve sarim uzunlugu hava jeti ipliklerinden daha faz-
ladir. MVS sisteminde sarim liflerini olusturacak olan lifler, hava jeti sisteminden farkli olarak ¢ekim
sisteminden gikan lif demetinin tiim gevresi boyunca ayrilmaktadirlar.Uretilen vortex ipligi temizleme
tinitesinden gectikten sonra bobin halinde sarilir. Kullanim alanina bagl olarak iplik, temizleme iinite-
sinden sonra makine {izerinde parafinleme isleminden de gegirilebilmektedir.
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Ny O MV iplisi

Sekil 3:
Murata vortex sisteminde iplik olusumu [4].

Murata vortex iplik egirme makineleri ile, makine tipi ve iiretilen iplik numarasina baglh ola-
rak degismekle birlikte yaklasik olarak, ring sisteminin 20 ve rotor sisteminin ise 3 kat1 iiretim hizla-
rinda iplik egirmek miimkiindiir. Bu yiiksek iiretim hizinin yaninda, elde edilen iplik kalite degerleri-
nin, pamuk iplik¢iliginde yaygin olarak kullanilan ring ve rotor sistemleri ile karsilastirilabilir diizeyde
oldugu yapilan ¢alismalarda goriilmiistiir [3,6,8].

Yeni bir iplik egirme teknolojisi i¢in, yiiksek iiretim hizina sahip olmak, konvansiyonel sis-
temlerle karsilastirilabilir kalite degerlerinde iplikler iiretebilmek son derece dnemli 6zelliklerdir. E-
girme teknolojisi agisindan en az bu 6zellikler kadar 6nemli bir diger husus da, kullanilan hammadde-
ye ve iiretilen ipligin kullanim alanina gore, iiretim parametrelerinde optimizasyonlara gitmenin miim-
kiin olup olmadigidir. MVS sistemini bu acidan degerlendirmek maksadiyla, bu calismada, dnemli bir
iiretim parametresi olan diize basincinin, iplik 6zellikleri {izerindeki etkisi aragtirilmistir.

2. MATERYAL VE YONTEM

Calisma kapsaminda iiretilen vortex iplikleri i¢in, hammadde olarak Ege St1 tipi pamuk kulla-
nilmigtir. Kullanilan pamuk harmanina ait fiziksel 6zelliklerin tespitinde Uster HVI test cihaz1 kulla-
nilmistir. Kullanilan pamuk harmanina ait ortalama fiziksel 6zellikler Tablo-1’de verilmistir.

Tablo 1.
Kullanilan pamuk harmanlarina ait ortalama fiziksel ozellikler
Pamuk % 50 SL ML UR Mic Mukavemet Kopma Area
Tipi (mm) (mm) (%) ' (gritex) Uzamasi (%) (%)
Ege St1 15,40 24,79 50,1 4,11 28,49 53 247
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2.1. Numune ipliklerin Uretilmesi

Diize basincinin vortex ipliklerin fiziksel 6zellikleri tizerine etkisini farkli iiretim hatlarinda
incelemek i¢in, karde ve penye hattindan alinan seritler, ii¢ farkli diize basmncinda (4 kgf/cm?, 5
kgf/em?®, 6 kgf/cm®) egrilmis ve iiretilen Ne 30/1 inceligindeki vortex ipliklerinin fiziksel 6zellikleri
test edilmigstir. Diize basinglarinin se¢iminde sanayide kullanilan degerler gbz oniine alinmistir.

Pamuk hammaddesinin, balyadan MV'S makinesine gelinceye kadar iglendigi makine dizisi si-
rastyla su makinelerden olugmaktadir: Rieter Uniflock otomatik balya acici, Rieter Uniclean B1 kaba
temizleme makinesi, Rieter Unimix ¢oklu karistirici, Rieter ERM agici-temizleyici, Rieter C4 tarak
makinesi, Rieter SB 851 regiilesiz, Rieter RSB851 regiileli, Rieter RSB D35 tipi regiileli cer makinele-
ri. Penye ipliklerin iiretiminde, birinci ve ikinci pasaj cer islemlerinin arasinda, serit formundaki lifler,
sirastyla Rieter Unilap E5/3 tipi serit birlestirme makinesi ve Rieter E7/6 tipi penydz makinelerinde
islem gormiislerdir.

Numune ipliklerinin {iretiminde, karde ve penye hatlarindan gelen Ne 0.12 inceligindeki ikinci
pasaj cer seritleri Rieter RSB D335 tipi regiileli cer makinesinden gecirilerek Ne 0,238 incelige kadar
inceltilmis ve ardindan MVS 851 makinesine beslenmislerdir. MVS 851 makinesinde vortex ipliklerin
iretimi sirasinda, 2PL7(9.3) tipi igne tutucu, 1,2 mm ¢apinda ici oyuk ig ve 70d/4j tipi 4 delikli diize
kullanilmistir. Uretim sirasinda besleme ve sarim oranlari sirastyla “1” ve “0,99” olarak segilmistir.
Cekim sistemi 6n silindirleri ile i¢i oyuk ig arasindaki mesafe 19,6 mm olarak secilmistir.

Murata firmasi tarafindan, MVS 851 vortex iplik egirme makinelerinde % 100 pamuk vortex
ipligi iiretimi i¢in belirtilen standart egirme kosullarinda, iretim hizi 325-375 m/dk ve diize basinci da
2

4,5-5,5 kgf/cm arasinda degismektedir [1]. Bu calismada iiretim hiz1 olarak 350 m/dk secilmis ve
diize basinci olarak sinir degerlerler zorlanmaya galigilmistir.

2.2. Uygulanan Test Yontemleri

Uretilmis olan farkli tipteki ipliklere ait 6zelliklerin belirlenmesi i¢in uygulanan testler, alinan

0
numunelerin 6l¢iim islemlerinden dnce standart klima kosullarinda (20+2 C sicaklik ve %65+2 rutu-
bet) 24 saat bekletilerek kondisyone edilmelerinden sonra gergeklestirilmistir.

Uretilen vortex ipliklerinin diizgiinsiizliik, hata (IPI degerleri) ve tiiyliiliik &lgiimleri; Uster
Tester 4 SE test cihazi kullanilarak gergeklestirilmistir. Bu amagla iiretilen her bir iplik tipi i¢in rasgele
10 adet bobin se¢ilmistir. Ardindan her bir bobinden 1 adet 400 m.’lik 6l¢iim yapilarak, her bir farkl
iplik tipi i¢in 10 6lgiim sonucu elde edilmistir. Test hiz1 olarak 400 m/dak kullanilmistir. Diizgiinsiiz-
likk, hata ve tiiyliiliik testleri kapsaminda degerlendirmeye alinan sonuglar; kiitlesel diizgiinsiizliik
(%CV,), ince yer (-50%), kalin yer (+50%), neps (+200%) ve tiiyliiliik indeksi (H) sonuglaridir.

Ayrica, tityliliikle ilgili degerlendirmeler de, iplik tliyliliigliniin dl¢iilmesinde tekstil endiistri-
sinde yaygin olarak kullanilan bir diger cihaz olan Zweigle G566 cihazindan da yararlanilmistir. Bu
cihazda yapilan dl¢timlerde, iplik ylizeyinden disar1 dogru ¢ikmis lif uglari 1-25 mm arasinda degisen
12 farkli grup (1, 2, 3, 4, 6, 8, 10, 12, 15, 18, 21, 25 mm) altinda toplanarak, her bir gruptaki lif sayilar1
tespit edilmektedir. ipliklerde genel anlamda istenmeyen tiiylii lif uzunluklari, 3 mm ve 3 mm’den
daha uzun olanlardir. Zweigle G566 cihazindan alinan tiiyliiliik 6l¢iim sonuglarinda, test edilen numu-
nelerde ki iplik ylizeyinden disar1 dogru ¢ikan 3 mm ve 3 mm den daha uzun liflerin sayilarinin topla-
mi, “S;” degeri ile ifade edilmektedir. Bu ¢aligmada her bir iplik tipi i¢in rasgele se¢ilmis 4 adet bobin
iizerinden Zweigle G 566 tiiyliiliikk 6l¢lim cihazinda her bir bobin bir kez olmak iizere ve her bir bo-
binden 100 m’lik 6lgiim yapilarak tiiyliiliik testleri gergeklestirilmistir. Zweigle G 566 cihazinda yapi-
lan tiyliliik testleri kapsaminda degerlendirmeye alinan sonuglar, her bir iplik tipi icin tespit edilen
Zweigle (1 mm), Zweigle (2 mm) ve Zweigle S3 degerleridir.

Uretilmis olan vortex ipliklerin mukavemet testleri; Uster Tensorapid mukavemet 6lgiim ciha-
z1 kullanilarak gergeklestirilmistir. Bu amagla iiretilen her bir iplik tipi i¢in rasgele 10 adet bobin se-
¢ilmistir. Ardindan her bir bobinden 10 adet Slgiim yapilarak, her bir farkli iplik tipi i¢in 100 Slgiim
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sonucu elde edilmistir. Test parametreleri olarak ise, 5000 mm/dak ¢ene hiz1 ve 500 mm numune u-
zunlugu kullanmilmigtir. Test kapsaminda degerlendirmeye alinan sonuglar; kopma mukavemeti, Rkm,
kopma uzamasi ve kopma isi sonuglaridir.

2.3. Test Sonu¢larim Degerlendirme Yontemi

Uretilmis olan karde ve penye vortex iplikler i{izerinde yapilan testler ve dlgiimler sonucunda
elde edilen verilerin degerlendirilmesinde, deneylere baglamadan yapilan tasarimin 1s181inda, iki faktor-
lii tamamen tesadiifi dagilimli varyans analizi teknigi kullanilmistir. Varyans analizinin gerceklestiril-
mesinde COSTAT istatistik paket programi kullanilmustir.

Olgiim sonuglarina ait verilerin degerlendirilmesinde kullanilan iki faktorlii tamamen tesadiifi
dagilimli varyans analizi tekniginin matematiksel modeli ve kullanilan hipotezler su sekildedir:

» iki faktérlii varyans analiz teknigi
Yiu=HTA+TB;TABy T ey

Burada:
Y, | ¢ | Birinci (A) faktoriin i'inci ve ikinci (B) faktoriin j'inci seviyelerindeki k’inc1 gozlem,
)7 : | Her iki faktoriin biitiin seviyeleri igin ortak etki (her zaman sabit),
Ai : | Birinci faktoriin i'inci seviyesindeki etkisi i=1,2,.....,a,
Bj . | Tkinci faktoriin j'inci seviyesindeki etkisi j=1,2,.....,b,
ABij : | A ve B faktorlerinin ij'deki kesisimlerinin etkisi,
gwip | 1 | A ve B faktorlerinin ij'deki kesisimindeki k'mc1 gbzlemde bulunan tesadiifi hata k =
1,2,....n.

Bu tasarimda hipotezler:

(Uretim hattinin iiretilen ipligin dlgiilen fiziksel 6zelligi iizerinde

H : A =0 biitiin i'ler igin Satehdely o S
ol i istatistiki agidan 6nemli bir etkisi yoktur)

(Diize basincinin iiretilen ipligin dlgiilen fiziksel 6zelligi iizerinde

H : B =0 biitiin j'ler i¢in \IRAL Ue - o
02 ] istatistiki agidan dnemli bir etkisi yoktur)

o (Uretim hatt1 ve diize basinci faktorlerinin kesisiminin {iretilen
H033 ABij = 0 butin ij'ler i¢in | jpligin Slgiilen fiziksel 6zelligi iizerinde istatistiki agidan dnemli
bir etkisi yoktur)

3. BULGULAR VE TARTISMA

Karde ve penye hattindan {i¢ farkli diize basincinda iiretilen vortex ipliklerinin ortalama numa-
ralar1 ve bu numara 6l¢limlerine ait varyasyon katsayilar1 Tablo-2’de verilmistir. Yine bu ipliklere ait
kiitlesel diizgiinsiizliik ve hata degerleri ortalamalari da Tablo-3’de verilmistir. Yapilan varyans analizi
sonucunda, {iretilen vortex ipliklerin kiitlesel diizgiinsiizliik ve hata degerleri lizerinde iiretim hattinin,
diize basincinin ve bu iki faktoriin kesisiminin istatistiki agidan a=0,05 énem seviyesinde anlaml1 etki-
si oldugu gorilmistiir.
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Tablo 2.
Uretilen vortex ipliklerin nominal ve dl¢iilen numaralari

iplik Kodu | Nominal iplik Numarasi | Olgiilen Iplik Numarasi | % CV
K3435 30 30,2 1,76
K3535 30 30,1 0,66
K3635 30 30,2 1,03
P3435 30 29,3 0,57
P3535 30 29,8 1,12
P3635 30 30,1 12
) Tablo 3.
Uretilen vortex ipliklerin Kiitlesel diizgiinsiizliik ve hata degerleri
iplik Kodu | % CVm | %CV | -%50/km | % CV | +%50 /km | % CV | Neps (+200%)/km | % CV
K3435 15,14 2,1 243 | 429 1355 | 254 169 174
K3535 17,37 2,3 113,3 23 290,3 21 470,8 33
K3635 17,80 1,7 148,0 20,3 316,3 13 5745 15,5
P3435 14,11 1,1 148 | 40,3 475 23 32 31
P3535 14,33 0,8 17,8 39,5 448 | 256 54,5 26
P3635 14,64 1,1 228 | 476 45,3 19,4 79,8 16,9

Diize basincindaki artis, iiretilen vortex ipliginin kiitlesel diizgiinsiizliigiinii olumsuz yonde et-
kilemektedir. Bu durumun, artan diize basinci etkisi ile iplik olusumu sirasinda uzaklastirilan kisa lif
miktarindaki artis ve bunun beraberinde kesitteki lif sayisinda olusan azalma ile iligkili olabilecegi
diisiiniilmektedir.

Tablo-3’de verilen kiitlesel diizgiinsiizliik degerlerinin daha iyi yorumlanabilmesi igin Sekil-
4’de verilen grafik ¢izilmistir. Sekil-4’de verilen grafik incelendiginde, karde hattindan {iretilen vortex
ipliklerinde diize basincindaki artisin kiitlesel diizgiinsiizliige olan olumsuz etkisinin penye hattindan
iiretilen vortex ipliklere gore daha fazla oldugu goriilmektedir. Bu durumun, penye hattindan gelen
seritlerdeki kisa lif yiizdesinin nispeten daha az olmasindan kaynaklandigi diisiiniilmektedir. Ayrica bu
durum, diize basincindaki artisin kiitlesel diizgiinsiizliigii artirmasinin nedeni olarak one siiriilen; “ar-
tan diize basinc etkisi ile iplik olusumu sirasinda uzaklastirilan kisa lif miktariin artmasi ve bunun
sonucunda iiretilen iplik kesitindeki lif sayisinin azalmasi1” fikrini desteklemektedir.

Ince yer sayisinda da kiitlesel diizgiinsiizliik sonuglarina paralel bir durum gériilmektedir. Ka-
lin yer ve neps sayilarinda, beklendigi gibi karde iplikler penye ipliklere kiyasla daha yiiksek degerlere
sahiptirler. Karde vortex ipliklerde diize basinc1 arttik¢a kalin yer ve neps sayist artmaktadir. Ancak bu
durum penye ipliklerde 6zellikle kalin yer sayisi igin belirgin degildir. Vortex iplik egirme makinesine
beslenen seritteki kisa lif yilizdesi ne kadar az olursa, yliksek diize basinglarinda iplik egirme bolgesin-
de olusan diizensiz ve karisik lif yerlesimi o kadar azalmaktadir.

Uretilen vortex ipliklerine ait Rkm, kopma uzamas1 ve kopma isi dl¢iimii sonuglar1 Tablo-4’te
verilmigtir. Varyans analizi sonucunda, vortex ipliklerinin Rkm ve kopma uzamasi degerleri iizerinde
iiretim hattinin, diize basincinin ve bu faktorlerin kesisimlerinin istatistiki agidan o = 0,05 6nem sevi-
yesinde anlamli etkisi oldugu goriilmiistiir.
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Sekil 4:
Diize basinct degisiminin, vortex ipliklerin kiitlesel diizgiinsiizliigii tizerine etkisi.

Tablo 4.
Uretilen vortex ipliklerin Rkm, kopma uzamasi ve kopma isi 6l¢iimii sonuglar
iplik Kodu (k;m‘m) % CV K°pma(oz)zamas' % CV Kéﬂk":nlf' % CV
K3435 12,71 8,83 531 7,56 336,3 | 14,78
K3535 13,32 8,03 5,39 6,70 366,5 | 13,34
K3635 13,55 8,73 5,63 8,58 389,2 | 14,45
P3435 14,62 | 6,65 5,34 6,49 394,6 | 11,49
P3535 14,80 8,73 5,52 7,75 416,4 | 14,87
P3635 14,67 8,40 6,13 6,89 436,7 | 13,66

Diize basinci artmasi ile liretilen vortex ipliklerinin Rkm degeri artmaktadir. Bu durumun, dii-
ze basicinin artmasi ile, diize igerisinde liflerin agilan ug¢larina etki eden dondiirme kuvvetinin artma-
sindan kaynaklandigi diistiniilmektedir. Artan dondiirme kuvvetinin etkisiyle merkezde uzanan bii-
kiimsiiz lif toplulugunu sargi lifleri daha siki sekilde sarmaktadir. Bu sekilde, daha mukavim yapida
iplik olusumu gerceklesmektedir. Diize basincinin bu etkisi, karde ipliklerde penye ipliklerden daha
belirgin goriilmektedir (Sekil 5).
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Sekil 5:

Diize basinct degisiminin, vortex ipliklerin Rkm degeri iizerine etkisi.

53



Ortlek, H. G. ve Ulkii, S.: Pamuk Ipligi Uretiminde Diize Basinci Degisiminin iplik Ozelliklerine Etkisi

Sekil-6’da verilen grafik incelendiginde, kopma uzamasi degerinin, penye ipliklerde karde ip-
liklerden daha yiiksek oldugu goriilmektedir. Diize basinci arttik¢a, tiretilen vortex ipliklerinin kopma
uzamasi degeri de artmaktadir. Ayrica, diize basincindaki artisin kopma uzamasi degeri iizerindeki
etkisinin penye ipliklerde karde ipliklerden daha fazla oldugu goriilmektedir. Bu durumun, penye iplik
iiretiminde daha yiiksek oranda uzun lifle ¢aligmanin bir sonucu olarak, diize basincindaki artisin,

vortex iplik yapisindaki sargi lifleri sarim uzunlugu tizerinde daha etkili olabilmesinden kaynaklanabi-
lecegi diistiniilmektedir.
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Sekil 6:

Diize basinct degisiminin, vortex ipliklerin kopma uzamasi degeri iizerine etkisi.

Yine varyans analizi sonucunda, iiretim hatt1 ve diize basici faktorlerinin kopma isi degeri
izerinde istatistiki agidan 0=0,05 6nem seviyesinde anlamli etkiye sahip oldugu bulunmustur.

Rkm degeri lizerinde diize basinci etkisi karde ipliklerde daha belirginken, kopma uzamasi de-
geri iizerinde diize basinci etkisinin penye ipliklerde daha belirgin olmasinin dogal bir sonucu olarak,
kopma isi degeri iizerinde iiretim hatt1 ve diize basinci faktorlerinin kesisimin etkisinin, istatistiki agi-
dan 0=0,05 6nem seviyesinde anlamli olmadig1 goriilmiistiir. Sekil-7’de verilen grafikten de bu durum
goriilmektedir.
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Sekil 7:
Diize basinct degigiminin, vortex ipliklerin, kopma isi degeri iizerine etkisi.
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Uretilen vortex ipliklerine ait tiiyliiliik dl¢iimii ortalama sonuclar1 Tablo-5’te verilmistir. Tiiy-

liliik 6l¢iim sonuglar tizerinde, incelenen her iki faktoriinde istatistiki olarak a=0,05 6nem seviyesin-

de anlaml etkisi oldugu goriilmiistiir. Ancak bu faktorlerin kesisimlerinin Uster tiiyliiliik indeksi ve S3

degerleri lizerinde istatistiki acidan a=0,05 6nem seviyesinde anlamli etkisi olmadig1 goriilmiistiir.

Bagka bir ifadeyle, Uster tiiyliiliik indeksi ve negatif tiiyliililk olarak da tanimlanan 83 degerleri tize-

rinde diize basincinin etkisi karde ve penye hatlarinda benzer sekildedir.

Tablo S.
Uretilen vortex ipliklerin tiiyliiliik 6l¢iimii sonuclari
iplik Kodu | Zweigle (1 mm) | % CV 2w<;|?§ @ | scv | 2zweiges, | wcv | H | wcy
K3435 10773 8,4 527 18,4 39| 478|441 24
K3535 6494 53 274 7,7 24 | 3941439 3,6
K3635 5185 39 142 16,9 7| 585 | 4,26 2,3
P3435 7846 3,6 389 6,2 30 | 1311395 04
P3535 5758 3,7 267 46 20 | 23,6 | 3,81 0,8
P3635 3201 48 76 9,7 4| 369|373 04

Sekil 8-9’da verilen grafikler incelendiginde, beklendigi sekilde karde vortex ipliklerin tim
Olciilen tiiyliiliik degerlerinde penye vortex ipliklerinden daha tiiylii oldugu goriilmiistiir. Diize basinci
arttikca tiiyliik tiim oOlciilen degerlerde azalmaktadir. Bu durumun, artan diize basinci ile iplik olusum
bolgesinde havanin dondiirme etkisinin artmasi ve bdylelikle sargi liflerinin daha diizgiin ve siki sa-
rilmasindan kaynaklandig disiiniilmektedir.
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e [ arde

il Penye

Diize basinct degisiminin, vortex ipliklerin tiiyliiliik indeksi degeri iizerine etkisi.

Sekil 8:
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Sekil 9:
Diize basinct degisiminin, vortex ipliklerin Zweigle S3 tiyliiliik degeri iizerine etkisi.

Ayrica, yapilan varyans analizi sonucunda, liretim hatti ve diize basinct faktorlerinin
kesisimlerinin, dl¢iilen Zweigle (1 mm) ve Zweigle (2 mm) degerleri {izerinde istatistiki agidan a=0,05
onem seviyesinde anlaml etkisi oldugu goriilmiistiir. Diger bir ifadeyle, iplik gdvdesinden digar1 dog-
ru uzanan 1 ve 2 mm uzunluklarindaki tiiy sayilar1 iizerinde diize basmcinin etkisi, karde ve penye
hatlarinda farklilik géstermektedir.

SONUCLAR

Diize basmciin iiretilen ipliklerin fiziksel 6zellikleri {izerindeki etkisinin, karde ve penye
vortex iplikleri i¢in arastirildigl bu ¢alismada, penye hattindan {iretilen vortex iplikler karde hattindan
tiretilen vortex ipliklerine gdre dlgiilen tiim performans degerlerinde daha iistiin sonuglar gostermisler-
dir.

Vortex ipliklerin kiitlesel diizgiinsiizliik ve hata degerleri iizerinde iiretim hattinin, diize basin-
cmin ve bu iki faktoriin kesisiminin énemli etkisi oldugu goriilmiistiir. Diize basincindaki artig; kiitle-
sel diizgiinsiizliik degerlerini olumsuz etkilemektedir. ince yer sayisi (-50%) degerlerinde de kiitlesel
diizglinstizliik degerlerine paralel bir durum gozlenmistir. Neps (+200%) sayist degeri, artan diize ba-
sinct ile birlikte artmaktadir. Ancak bu artig, penye hattindan iiretilen vortex ipliklerinde daha az bu-
lunmustur. Vortex iplik egirme makinesine beslenen seritteki kisa lif yiizdesi ne kadar az olursa, artan
diize basinci etkisiyle iplik egirme bolgesinde olusan diizensiz ve karigik lif yerlesimi ile iplik olugsumu
sirasinda uzaklastirilan lif miktar1 o kadar azalmaktadir.

Vortex ipliklerin Rkm ve kopma uzamasi degerleri {izerinde iiretim hattinin, diize basincinin
ve bu iki faktdriin kesisiminin 6nemli etkisi oldugu goriilmistiir. Rkm degeri {izerinde artan diize ba-
smcinin olumlu etkisi karde ipliklerde daha belirginken, kopma uzamasi degeri iizerinde diize basinci
artisinin olumlu etkisi penye ipliklerinde daha belirgin bulunmustur.

Vortex ipliklerin tiiyliilik degerleri iizerinde iiretim hatti ve diize basinci faktorlerinin 6nemli
etkisi oldugu goriilmiistiir. Diize basinci arttik¢a vortex ipliklerin tliyliilik degerleri azalmaktadir.
Uster tiiyliiliik indeksi ve Zweigle S3 degeri iizerinde diize basincinin etkisi karde ve penye hatlarinda

paralel bulunmustur. Iplik gévdesinden disartya dogru ¢ikan 1 ve 2 mm uzunlugundaki lif ucu sayilart
iizerinde, diize basincindaki artisin azaltici etkisi karde ve penye hattinda farklilik gostermektedir. Bu
durumun, penye hattinda uzaklastirilan kisa lif miktar ile iligkili oldugu diisiiniilmektedir.
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