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Ozet

Bu caligmada Taguchi L4 deney diizeni kullanilarak sentetik lif egirmede statik elektriklenme problemini
engellemek amaciyla kullanilan yaglayici maddenin ring iplik kalite parametrelerine etkisi incelenmistir.
Iki seviyeli olmak {izere iki faktdr; liflerin siirtinme nedeniyle meydana gelen statik elektriklenme
seviyesi ve yaglayict madde miktar1 dikkate alinmistir. Calismada, (statik elektriklenme
Seviyesixyaglayict madde miktari)’nin etkilesimi de incelenmistir. Polyester (PES) elyaftan Ne24 numara
ring iplik numuneleri iiretilmis olup iplik kalite parametreleri tespit edilmistir. iplik numunelerinin
iretiminde statik elektriklenme, tarak prosesinde, Statometer II cihazi yardimiyla BS7506-2 standarda
gore Olclilmiistiir. Calismada statik elektriklenme seviyesi, iki farkli tarak hiz1 kullanilarak ayarlanmstir.
Elde edilen verilerin istatistiksel analizinde Minitab 14 paket programi kullanilmistir. Taguchi Metodu ile
optimum iplik kalite parametrelerini yapacak statik elektriklenme seviyesi ve yaglayict madde miktar1
tespit edilmis ayrica bu iki faktoriin iplik kalite parametreleri iizerindeki etkilesimli etkisi de tespit
edilebilmistir.

Anahtar Kelimeler: Polyester, Statik Elektriklenme, Iplik, Anti statik yag, Taguchi metodu

The Effect of Antistatic Material on Yarn Quality Parameters

Abstract

In this article the effect of antistatic material used to avoid static electricity problem specially in synthetic
fibers spinning on ring yarn quality parameters was investigated by Taguchi L4 orthogonal array. Two
factors with two levels; the level of static electricity generated due to fiber friction and the amount of
antistatic material applied to fibers was taken into account. (Static electricity levelxamount of antistatic
material applied to fibers) interaction was also discussed. Ne24 ring yarn samples have been spun from
polyester fibers and their quality parameters were determined. In production of yarn samples, static
electricity was measured at carding process according to BS 7506-2 by using Statometer I device and its
level was adjusted by selecting two different carding speeds. Minitab 14 software program was used to
evaluate the results statistically. By using the Taguchi method the static electricity level and the antistatic
material amount that enable to obtain optimum yarn quality parameters were determined. Moreover the
effect of these two factors interaction on yarn quality parameters could also be determined.
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1. GIRIS

Tekstil maddesi olarak biiyiik miktarda kullanilan
sentetik liflerin pamuk gibi dogal liflerden farkli
olarak elektrik iletkenlikleri ¢cok diisiiktiir. Boylece
sentetik lifler iceren tekstil mamulleri islendiginde
siirtiinmeler nedeniyle; Ornegin egirmedeki Lif/Lif
ve Lif/Metal siirtiinmeleri, lifler tizerindeki biriken
yiikler statik elektriklemeye neden olur.

Bilindigi gibi ayni cins yiikler birbirlerini iter ve
farkli cins elektrik yiikler birbirlerini g¢ekerler.
Bunun sonucunda asagidaki sorunlar ortaya
¢ikmaktadir:

1. Cekim esnasinda seritteki lifler tagidig: yiiklere
gore birbirini ya iter ya da ¢ekerler ve bunun
sonucunda ¢ikan serit diizglinliigii kotiilesir.

2. Yikli liflerin birbirini itmesi ya da c¢ekmesi
nedeniyle iplikteki lif diizeni bozulur ve sonug
olarak {iretilecek iplik diizgiinliigii kotiilesir ve
iplikteki hatalar artar.

3. Statik elektriklenme lif gégmesine neden olur.
Ciinkii iplik {retim siiresince yiiklii liflerin
birbirini itmesi sebebiyle bir lif veya filament
iplik eksenine gore yer degistirecektir.

4. Egirme makinesinde, yiikli iplik ile iplik
kilavuzu ve yiikli iplik ile kopga arasindaki
stirtiinme kuvveti normal siirtiinme
kuvvetinden fazla oldugundan dolay: iiretilecek
ipligin tiiyliiliigii daha fazla olacaktir.

5. Dokumada yiikli ¢ozgii iplikleri leventlere
sarildiginda karisik hale gelmektedir. Kumas
olustururken ¢6zgii ile atki ve iplik ile dokuma
makinesi arasindaki siirtinmeden dolayr da
statik elektriklenme meydana gelmektedir ve
kumas kalitesine olumsuz olarak etki
etmektedir. Kumastaki ipliklerin tiiyliiligiiniin
artmasiyla boncuklanma artar ve sonug olarak
kumasin goriiniimii bozulur.

Boylece tekstil mamullerinin kalite
parametrelerine olumsuz yonde etki eden statik
elektriklenmenin kaldirilmasinda 6nemli kazancglar
elde edilecektir. Ancak tekstilde, baski ve non-
woven  tarak  prosesindeki  gibi,  statik
elektriklenmenin karakteristiklerinden
faydalanabilir. Non-wovende tarak bandindaki lif
hareketini  kontrol etmek amaciyla statik
elektriklenme uygulanarak tarak faaliyeti ve tarak
bandinin diizgiinliigiini iyilestirilmistir [1].
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Statik elektriklenmeyi ortadan kaldirmak amaciyla
farkli isimlerle bilinen; harman yagi, anti stat,
spinfinish ve yaglayici madde gibi dzel yaglar
kullanilmaktadir. Bu yaglarin kullanim oranlar
tekstil materyalinin harmandan son mamule kadar
kalitesini etkileyen 6nemli bir faktordiir. Bu konu
baz1 arastirmacilar tarafindan da incelenmistir.
Acer ve ark., yaptiklari ¢alismada hava jet tekstiire
prosesinde hava akimi, nemlendirme ve spin
finishin rolii incelenmistir. Yas tekstiirede, iplik
ylizeyindeki spin finish miktarmin azaltilmasiyla
filamentler arasindaki statik friksiyon artar boylece
iplik karigikhig@i saglanmig olur [2]. Tascan ve
Demir, polipropilen BCF (bulked continuous
filament) hali ipligi iretim teknolojisini ve
ozelliklerini incelemislerdir. Iplik iiretim hatti

boyunca polimer, diizelerden ¢ikip sogutma
kanallarinda filament halini aldiktan sonra,
filamentlere farkli miktarlar yag (spinfinish)

uygulanmistir. %0.6 yag uygulandiginda kopma
uzamast %30 civarina kadar inmis buna karsin
Ozgil mukavemet ise artmistir. %1.5 yag
miktarinda hem 6zgiil mukavemet hem de uzama
miktar1 artmistir. En iyi kiveim %1.5  yag
eklendiginde  gorilmistir  [3]. Postman,
calismasinda spin finishlerin  tanimi, hangi
Ozelliklere sahip olmasi, hangi bilesimlerden
olusturmasi, nasil kullanilmast  gerektiginden
bahsedilmistir [4].

Iplik isletmelerinde elde edilecek iplik kalite
seviyesi yiiksek istenmektedir. Bunun igin en
uygun proses sartlarinin bulunmast
amaglanmaktadir. Bu amagla birgok yoOntem
mevcuttur. Ancak son yillarda endiistride degisik
alanlarda ve karar verme amaci ile Taguchi
Metodu kullanihip basarili sonuglar alinmasina
yardimci1 olmustur. Taguchi metodu, {iriinde ve
proseste, degiskenligi olusturan ve kontrol
edilemeyen faktorlere karsi, kontrol edilebilen
faktorlerin diizeylerinin en uygun
kombinasyonunu segerek, {irlin ve prosesteki
degiskenligi en aza indirmeye calisan bir deneysel
tasarim metodudur [5]. Taguchi Yontemi sinyal
giirtiltiic oram1 (S/N) kullanarak yanit degiskenin
hem ortalamas1 hem de varyansi ile ilgili bilgilere
yogunlagmaktadir. Bu yontem kullanilarak elde
edilen en iyi faktor/seviye kombinasyonu, yanit
ortalamasini hedef degerine tasirken; bir yandan da
degiskenliginin azaltilmasini saglar [6].
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Taguchi,
deneme ile

¢ok degiskenli deneyleri az sayida
gerceklestirme icin  Ortogonal
Dizilerden (OD)  yararlanmaktadir. OD’in
kullanilmasi, ¢alisilacak deneyin biyiikligini
onemli Olgiide azaltmaktadir. Taguchi ile tam
faktoriyel tasarimla yapilacak deney sayisinin
azaltmasit asagidaki Tablo 1°de gosterilmistir.
Tabloda ortogonal dizi L harfiyle ifade edilirken
L’den sonraki sayr ise deneme sayiSin
gostermektedir

Tablo 1. Taguchi Ile Tam Faktoriyel Tasarim
Deney Sayis1t Bakimindan Arasindaki Fark

Tam
Ortogonal Faktor ve Faktoriyel
Dizi Seviye Sayisi Tasarim
Deneme Sayisi
L4 3 faktor 2 seviyeli 8
L8 7 faktor 2 seviyeli 128
L9 4 faktor 3 seviyeli 81
L16 15 faktdr 2 seviyeli 32768
L27 13 faktor 3 seviyeli 1594323

Taguchi, kaliteyi saglamak i¢in yapilan faaliyetleri
iki boliime ayirmaktadir:

Uriinin ~ tiretimi
kalite

1. On-Line Kalite Kontrol:
asamasinda ve iretim sonrasindaki
faaliyetlerini kapsar.

2. Off-Line Kalite Kontrol: Uriin iiretilmeden
once yapilan kalite gelistirme g¢aligmalaridir.
Pazar aragtirmasi ile baslar ve iiriin ve proses
gelistirme ile devam eder. Burada kalite
saglama asamasi olarak, ii¢ adim halinde,
Sistem Tasarimi, Parametre Tasarimi ve
Tolerans Tasarumi olarak tanimlamaktadir [7].

Taguchi metodunun, ¢esitli alanlarda elde edilen
basarili sonuglart nedeniyle tekstilde de uygulama
yaygmlasmustir. Salhotra, Ishtiaque ve Kumar’in
caligmalarinda Taguchi metoduyla egirme prosesi
analiz edilmistir. Birinci ¢aligmada; Taguchi ve
varyans analizi metoduyla egirmenin farkl
asamalarindaki ¢ekimin lif oryantasyonuna, serit
ve fitil mukavemetine etkisi incelenmistir. ikinci
calismada; farkli egirme sistemiyle; ring, rotor ve
hava jetli, tiretilmis ipliklerde farkli agamalardaki
cekimin iplikteki lif diizenine ve dizilisine etkisi
Taguchi metoduyla incelenmistir.  Ugiincii
caligmada, Taguchi metodu, varyans analizi ve

C.U.Miih.Mim.Fak.Dergisi, 26(2), Aralik 2011

Khalil Alhalabi ve Emel Ceyhun Sabir

regrasyon model kullanilarak egirmenin proses
degigkenlerinin ring, rotor ve hava-jetli ipligin
migrasyon parametrelerine etkisi arastirilmistir.
Dordiincii caligmada; migrasyon testine
hazirlanmis ring, rotor ve hava jetli ipliklerin
gerilim Ozellikleri incelenmistir. Ayrica egirme
makinesindeki ¢cekimin iplik kopma mukavemetine
ve iplik kopma uzamasma etkisi incelenmistir.
Besinci ¢alismada ise Taguchi metodu ve varyans
analizi kullanilarak egirmenin proses
degiskenlerinin ring, rotor ve hava-jetli ipligin
fiziksel ozelliklerine etkisi incelenmisgtir
[8,9,10,11,12]. Cheng ve Li’nin, ¢alismasinda L16
ortogonal  dizi  yardimiyla farkli  egirme
parametrelerinin jet ve ring ipligin tiyliligiine
etkisinden bahis edilmistir. Ayrica farkli 1if
materyal  i¢in  optimum  egirme  sartlan
degerlendirilmistir [13]. Zeydan, ¢alismasinda
artifical neural network ve Taguchi metodu
yardimiyla jakarlt dokuma kumasin
mukavemetinin modellenmesi arastirmistir. Kumas
mukavemetini maksimum yapacak optimum lif,
iplik ve kumas parametreleri tayin edilmistir.
Ayrica iki yontemle elde edilen sonuglar
karsilagtirlmistir [14].

Bu ¢alismada ring egirme sistemiyle tiretilen 100%
polyester iplik kalite parametreleri ile harman
hazirlamasinda verilen anti statik yag miktar
arasindaki iliski Taguchi metoduyla incelenip her
faktoriin optimum seviyesi bulunmaya
calisgitlmigtir.  Caligmada ortaya c¢ikan statik
elektriklenme seviyesi de kontrol edilebilen faktor
olarak alinmistir.

Problem I¢in Uygun Ortogonal Dizinin Secimi

Calismada uygun ortogonal diziyi se¢gmek
amactyla Oncelikle faktér grubunun toplam
serbestlik  derecesine  bakilmistir.  Toplam

serbestlik derecesi dizilerden hangisine uygunluk
sagliyorsa o tercih edilmistir. Faktor grubunun
toplam serbestlik derecesi; gruptaki tiim faktorlerin
ve etkilesimlerin ayr1 ayr1 serbestlik dereceleri
toplamidir. Serbestlik derecesi hangi dizinin
deneme sayisina uygun diisliyorsa o tercih
edilecektir. Toplam serbestlik derecesi en fazla,
secilecek olan dizinin deneme sayisindan bir eksik
olabilir [15] . Calismada harmana yaglayict madde
(anti statik yag+su karisimi) verildikten sonra belli
bir siire bekletilmistir. Ondan sonra iplik liretimi
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baslanmistir. Elyaf taraktan gegince siirtiinmelere
maruz kaldigindan dolay1 taraktan ¢ikan serit
yiikli olmustur. Tarakta statik elektriklenmenin
6l¢iildiigii nokta Sekil 1.’de gosterilmistir.

Statik Elektriklenmenin
Olgildigi Nokta

Sekil 1. Tarak Makinesinde Statik
Elektriklenmenin Olgiildiigii Nokta

Proses hizinin artmasiyla lifler fazla siirtinme
seviyelerine maruz kalacaktir. Boylece meydana
gelen yiik miktar1 artacaktir [16] . Calismada tarak
hiz1 degistirilirse statik elektriklenme seviyesinin
degisecegi disiinlilmiistiir. Burada bu faktor iki
seviyeli olarak incelenecek olup, bu seviyeler
disiik ve yiksek seklinde ifade edilmistir.
Kullanilacak yaglayici madde miktar1 da iki
seviyeli faktor olarak incelenecektir;

Calismada bazi faktor etkilesimleri Onemlidir.
Bunun igin ortogonal dizisinde yer almasi
gerekmektedir. Burada (Statik elektriklenme
seviyesixkullanilacak yaglayici madde miktari)
etkilesimi incelenecektir. Boylelikle bu calisma
i¢in faktor grubunun toplam serbestlik derecesi iige
esittir ve bu nedenle bu probleme en uygun
ortogonal dizi L4 olacaktir.

2. MATERYAL VE METOT
2.1. Materyal

Calismada Ne24 ring ipligi iretilmistir. Iplik
iretiminde son yillarda cesitli alanlarda tercih
edilen, pazarda daha sik kullanilan ve statik
elektriklenmeyi ¢ok goren 1.6 dtex inceliginde, 38
cm uzunlugunda ve siyah renkte Polyester elyafi
kullanilmigtir.  Harman  hazirlamasinda el
pompastyla, ticari olarak bilinen Spirafil LCS anti
statik yag1 su ile karistirildiktan sonra elyafa
verilmistir. Tarak seridi iizerindeki yiik miktari
veya statik elektriklenme seviyesini  6lgmek
amaciyla  Statometer model 7209 cihazi
kullanilmigtir. Elde edilen iplik kalite parametreleri
PROWHITE-PMT-08-B2 ve Uster Tester 3
cihaziyla 6l¢iilmiistiir.
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2.2. Metot

Secilen harmana yaglayict madde iki farkh
miktarda uygulanip ring egirme sistemiyle Ne24
iplikler tiretilmistir. Yaglayici madde belli oran su
ile karistirildiktan sonra el pompa vasitasiyla
puskiirtilerek harmana atilip harman 19 saat
bekletilmistir. Elyaf islendiginde hem birbirlerine
hem de elyaf ile makine pargalart arasinda
sirtinme  nedeniyle meydana gelen statik
elektriklenme, tarak seridi {zerindeki yiiklerin
yaratti@i  elektriksel alan Olgililmesiyle tespit

edilmistir. Bu statik elektriksel alan BS 7506-2
standarda gore asagidaki
model

Sekil 2’de verilen

Statometer 7209  cihazi  araciyla

Olclilmiistiir.

Sekil 2. Statometer Cihaz1 Model 7209

Elde edilen ipligin fiziksel ve mekanik
parametreleri (mukavemet ve uzama)
PROWHITE-PMT-08-B2 cihaziyla dlgiiliirken

diger parametreleri (diizgiinsiizlik ve iplikteki
hatalar) ise Uster Tester 3 cihaziyla olglilmiistiir.
Iplik kalite parametreleri tespitinde her deneyden
10 adet test yapilmistir. Iplik numuneleri
laboratuarda standart hava kosullarinda 24 saat
birakilarak kondisyonlanmigtir.

Taguchi Deney Tasarimi metodunda kalite
karakteristiklerinin 6lciilmesinde ve
degerlendirilmesinde kullanilan 6l¢iit, 6l¢iilmek
istenen sinyalin (S), giirtiltii faktdriine (N) oranidir.
Sinyal degeri sistemin verdigi ve ol¢ililmek istenen
gergek degeri, giiriiltii faktorii ise Olciilen deger
icerisindeki istenmeyen faktorlerin paymi temsil
eder. Taguchi, 60’in {izerinde S/N oranindan
bahsetmektedir [17]. En ¢ok bilinen {i¢ tanesi [18]:
1. Diisiik deger iyi (hedef en diisiik degere
ulagsmaktir).

Bu yaklasima gore iplik tiylidligl, iplik
diizgiinstizliigi ve iplik hatalar1 incelenmelidir.
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Matematiksel olarak S/N oram1 formu 1’den

hesaplanabilir.
S 1 n
 198]=-10 Iog[; > yf} €

n : ortogonal dizisindeki deney say1si
yi: Olgiilen kalite parametresi

2. Yiiksek deger iyi (hedef en yiiksek degere
ulasmaktir)

Bu yaklasima gore iplik mukavemeti, yirtilma
mukavemeti ve dikis kaymasi incelenmelidir.
Matematiksel olarak S/N oramt formu 2’den
hesaplanabilir:

T .
%[dB] --10 |og[H 3"y } )

3. Nominal deger iyi (hedef nominal bir degere
ulasmaktir)

Bu yaklagima goére boyut ve nem gibi

incelenmelidir. Matematiksel olarak S/N orani
formu 3’den hesaplanabilir:
%[dB]:lOIog[%zinl y2 /sz} ©)

2 : gozlenen verilerin ortalamasi
s? : varyasyon

Taguchi metodunda degiskenligin kaynagi olan
faktorleri; kontrol edilebilir ve kontrol edilemez
degiskenler (gurtiltii faktorleri) olarak ikiye
ayirmistir.  Bu  ¢alismada kontrol edilebilen
faktorler; statik elektriklenme seviyesi ve anti
statik yag miktar1 olarak alimmustir. Statik
elektriklenme faktorii tarak hizinin
degistirilmesiyle kontrol edilmistir. Bu faktorler
Tablo 2.’de verilmistir.

Tablo 2. Calismada Incelenecek Faktorler ve Her
Faktoriin Seviyesi

Faktor Aciklama Seviye
ik elektriklenm et e
A ?(:?/tiyegie(t;rak?nak?nesi Disiik Yksek
(50) (100)

iiretim hizi, m/dak.)
Kuvllar%llacak anti statik 300" 450"
yag miktar1 (g)

* yag miktart 10 litre su ile karistirarak bir ton
elyafa verilecek miktardir.

B

Calismada kullanilacak Taguchi L4 deney tasarimi
asagidaki Tablo 3.’te verilmistir.
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Tablo 3. Taguchi L4 Deney Tasarimi

Deney No A Faktor B Faktor
1 1 1
2 1 2
2 1
4 2 2

Istatistiksel veri analizi Minitab 14 programi
yardimiyla yapilmistir. Minitab ortaminda faktor
sayisina ve seviyelere goére uygun ortogonal
dizisinin nasil segildigi Sekil 3.’te goOsterilmistir.

Yapilan dort farkli deneme ise Sekil 4.’te
verilmistir.
e
B Edr Dgta Cak Stt Graoh Edror Toos Wndow Heb i
<BR0Eawn/ERE B dIihse¥4 2
5 Hed Teguchi Design =
12 Type of Design
eloome to wind @ 2-Level Design {210 31 factars)
© 3Level Design [210 13 factors]
© 4-Level Design 12 1o 5 tactors]
 SLevel Design {2 1a 6 factors]
 Mixed Level Design (2 1o 26 factors] =
Number of factors: [ 2 ] = :

Help
| Add a signal factor fr dynamic characteristics

Help [ Cancel

B Viorksheet1 ™
3]

Sekil 3. Minitab ile Calismanin Ortogonal
Dizisinin Se¢gimi

EEEEE T

€BEQDERE|EEEE 1948 4|s

28 Session
Tagechi Orthogenal Reray Design
Tagzey
Factars: 2
Bms 4
Interacsions
]
B hohea
. =5} [ 21 G| o | 6 @ | o [ 8 cw
[statik elekirikienme seviyesi] yagtayici madde mikian | | | |
1 digik 30l
7 | digik 160
3 yiksek g
4 yuksek 60
5

Sekil 4. Calismada Yapilan Dort Farkl
Denemenin Minitabla Gorlinimii

3. ARASTIRMA BULGULARI VE
DEGERLENDIRME

Iplik iiretiminde her deney igin meydana gelen
statik elektriklenme tarak prosesinde Statometer
model 7209 cihaziyla BS7506-2 standarda goére
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Olciilmiistir. Her deney icin 5 farkli 6l¢iim
yapilmustir. Ipliklerin iiretildigi isletmedeki hava
kosullar1  standart hava kosullarindan farkli
oldugundan dolay1 nem ve sicaklik siirekli kayit
edilmistir ve miimkiin oldugu kadar biitiin iplik
numuneleri ayni hava kosullar1 altinda iiretilmistir.
Caligmada  statik  elektriklenme  seviyesinin

farkliligi tarak hizinin degistirmesiyle
ayarlanmigtir. Bunlar iki farkli tarak hizi olup;
50m/dk ve 100m/dk segilmistir. Elde edilen statik
elektriklenme ortalama degerleri ve Ol¢lim
yapilirken kayit edilen nem ve sicaklik ortalama
degerleri asagidaki Tablo 4.’da verilmistir:

Tablo 4. Yapilan Deneylerin Statik Elektriklenme ve Kayit Edilen Hava Kosullari Ortalama Degerleri

Deney Kullanilacak Faktorler ve Seviyeleri

Ortalama Ortalama Statik Elektriklenme
Sicakik  Bagil Nem Ort. Degerleri

No. °C % [KV/m]

A(1):dusiik statik elektriklenme seviyesi (50m/dak. tarak

1  hizina tekabiil eden),
B(1):300 g 195 47.8 +6.01
A(1):diisiik statik elektriklenme seviyesi (50m/dak. tarak

2 hizina tekabiil eden), 175 359 +12.50
B(2):450 ¢ ' ' ’
A(2):yiiksek statik elektriklenme seviyesi (100m/dak. tarak

3 hizma tekabiil eden),
B(1):300 g 19.6 29.5 +25.38
A(2):yiiksek statik elektriklenme seviyesi (100m/dak. tarak

4 hizina tekabiil eden),

18.8 40 +9.47

B(2):450 g

Proses hizinin artmasiyla lifler fazla siirtinme
seviyelerine maruz kaldiginda meydana gelen
statik elektriklenme artmustir. Morton ve Hearle de
benzer bir sonug elde etmistir [16]. Ancak deney
2’de tarak hizi diisik olmasma ragmen statik
elektriklenmenin az miktarda yiiksek c¢iktigini
bulunmustur. Bunun muhtemel sebebi; deney 2
yapilirken hava kosullar1 diger deneylere gore
(deney 3 hari¢) daha azdir. Statik elektriklenme
veya statik elektriklenmenin yarattigi elektriksel
alan, bazi cihazlar yardimiyla yiikli yiizeyinden
100mm uzaklikta Olgtilmektedir[19].  Ancak
calisgmada kullanilan cihazin &zelligi  geregi
elektriksel alan, tarak seridinden 30 mm uzaklikta
Olglilmesi gerekmektedir [20].Boylece caligmada
elde edilen statik elektriklenme degerlerinin, Stock
ve Gmbh’in [21] c¢alismasinda bulundugu

oldugu elde etmistir. Bununla birlikte isletmedeki
hava kosular1 istenen standart hava kosullar1 farkli
oldugu icin elde edilen statik elektriklenme
degerlerinin yiiksek ¢iktig1 goriilmiistiir.

3.1. iplik Kopma Kuvveti, F[cN]

Minitab paket programi kullanilarak elde edilen
iplik kopma kuvveti en yiiksek istendigi icin
deneylerin  sonuglart  “yiiksek  deger  iyi”
yaklasimiyla analiz edilmistir. Sonuglar asagidaki
Tablo 5.°de verilmistir. Tabloda, F1,F2...F10,
kuvvet olglim sonuglarini, SNRA, sinyal-Giriltii
oranini, MEAN ise ortalama iplik kopma kuvvetini
gostermektedir.

Iplik kopma Kuvveti i¢in ortalamalarin sonuglari ve
kontrol faktorlerinin S/N oranlar1 agagidaki Sekil
5.”de gosterilmistir.

degerden; 5-6kV/m biiyiik 6l¢mede daha fazla
Tablo 5. Iplik Kopma Kuvveti I¢in Elde Edilen Sonuglar
Faktor A, Faktor B,
Statik Yaglayict  F1 F2 F3 F4 F5 F6 F7 F8 F9 F10 SNRA1l MEAN1
Elektriklenme Madde [cN] [cN] [cN] [cN] [cN] [cN] [cN] [cN] [cN] [cN] [dB] [cN]
Seviyesi Miktari
1 1 435 527 465 483 481 521 590 532 545 485 53.9982 506.4
1 2 572 486 496 512 587 462 524 504 574 535 54.3339 525.2
2 1 546 555 507 576 469 502 494 522 581 583 54.4743 5335
2 2 566 475 636 598 579 487 618 573 485 578 54.8241 559.5
24 C.U.Miih.Mim.Fak.Dergisi, 26(2), Araltk 2011
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Main Effects Plot (data means) for SN ratios

Tnteraction Plot (data means) for SN ratios
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Sekil 5. Iplik Kopma Kuvveti I¢in Ortalamalarin Sonugclar1 ve Kontrol Faktérlerinin S/N Oranlari

Yiiksek iplik kopma Kuvvetinin ortalama degerleri
her faktdr ayr1 ayri dikkate alindiginda yiiksek
statik  elektriklenme seviyesi ve 450g yag
kullanilarak elde edilmistir. Yapilan optimizasyona
gore maksimum iplik Kuvvetinin  olustugu
seviyeler, 100m/dk tarak hizina tekabiil eden
yiiksek statik elektriklenme seviyesi ve yaglayici

madde miktar1 450g’dir. Ayrica iki faktor
etkilesiminin iplik kopma kuvvetine etkisi
goriilmemistir.

Analiz sonucunda, ¢alismada segilen iki faktoriin
her seviyesi i¢in S/N orant hesaplanmistir.
Belirlenen en yiiksek sinyal/giiriiltii orani en iyi
deney sonucuna isaret eder. Ayrica faktérlerden
hangisinin iplik kalite parametresine etkisi daha
onemli oldugu da tespit edilmistir. Iplik kopma
kuvveti i¢in optimum parametre seviyesi ve
faktoriin 6nemi asagidaki Tablo 6.’da (response
table) verilmistir. Tabloda optimum seviye ) ile
isaretlenmistir.

Tablo 6. Kopma Kuvveti I¢in Optimum Parametre
Seviyesi ve Faktoriin Onemi

Seviye Statik Yaglayict

Faktor Elektriklenme Madde
Seviyesi i¢in Miktar1 igin
S/N orani S/N orani
1 54,17 54.24
54.65(*yﬁksek statik

2 elektriklenme seviyesi) 54.58(*450 g yag)
Fark 0.48 0.34
Sira(faktoriin 6nemi) 1 2

Dogrulama Testi

Taguchi metoduna gore, optimal sonuglar1 verecek
parametrelerin tahmininden sonra, optimizasyonda
son asama olarak dogrulama deneyleri yapilmakta
ve yapilan optimizasyonun dogrulugu test
edilmektedir. Optimum faktér seviyeleri igin
tahmin edilen S/N orami asagidaki formiil (4) ile
hesaplanabilir [18] :

C.U.Miih.Mim.Fak.Dergisi, 26(2), Aralik 2011

o =M+ zij:1 (77| - 77m) (4)

1o : Optimum faktor seviyeleri icin S/N orant
I :Biitlin deneyler i¢in ortalama S/N orani
j : Optimum faktorlerin sayisi

Caligsma igin 7, = 54.41 dB;
Mo =S Ng =170+ (12 =710) + (1752 = 1)
1o =54.41+(54.65-54.41)+(54.58-54.41)=54.82 dB

Yapilan deneylerden bir tane baslangi¢c tasarim
olarak se¢ilir ve segilen tasarimin S/Ng Orami ile
optimum tasarimin S/Ny oran arasindaki fark (d)
bulunur;

d = (S/No) - (S/No) = -10(log Lo) -10(log Lo)  (5)

Optimum faktdr seviyeler kullanilarak elde

edilecek iyilestirme orani [22]:

Lo/ Lo = 10%%° (6)
Birinci deney baslangic tasarim olarak segilmistir.
Bu deney igin S/Np =53.9982 dB

Boylece:

d = (S/Np) - (S/Ng) = 54.82 - 53.9982 = 0.83 dB

Elde edilecek iyilestirme orani:
Lo/ Lo = 10910= 1090 = 1 21 Kat

Dogrulama testine gore; Taguch yontemiyle tespit
edilen optimum faktor seviyeleri altinda {iretilen
iplik kopma kuvvetinin baglangi¢ tasarim faktorleri
altinda tiretilen iplik kopma Kuvvetine orani 1.21°¢
esittir.

3.2. iplik Kopma Uzamasi (E%)

Iplik kopma uzamasinin sonuglar1 da “yiiksek
deger iyi” yaklasimiyla analiz edilmistir. Sonuclar
asagidaki Tablo 7.°de verilmistir. Iplik kopma
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uzamast i¢in ortalamalarin sonuglart ve kontrol
faktorlerinin S/N oranlar1 asagidaki Sekil 6.’da

gosterilmistir.

Tablo 7. Iplik Kopma Uzamasi I¢in Elde Edilen Sonuglar

Elek?:?;:'gnme Y&gigggm El E2 E3 E4 E5 E6 E7 E8 E9 EI0 SNRAL MEANL
Sevivesi Mikt % % % % % % % % % % [dB] %
yesi iktar
1 1 14 21 21 19 20 22 21 21 21 20 258044 20,0
1 2 22 20 21 20 22 21 21 20 22 23 264992 212
2 1 200 20 20 21 20 21 21 21 22 20 262642 206
2 2 22 20 24 21 21 19 22 22 18 22 264031 211

Main Effects Plot (data means) for Means
Vaoyc Madde ki

Sitotik ElokirKename Seviyes
a2 %5
»

na /

_ e /

£ s

w8

3 w7
fuo|
"
03 / w0

Main Effects Plot (data means) for SN ratios

Statik Elekireneme Sevpes

Interaction Plot (data means) for SN ratios

Vaglayic: Madde Mistar %51

dugik yoksek

dusuk yakssk: 3019 450 Signakto-noise: Larger Is better

dugk ylkssk:

Statik Plektriklencme
Signak-to-noise: Larger Is batier

300g 4505

Sekil 6. Iplik Kopma Uzamas: i¢in Ortalamalari Sonuglari ve Kontrol Faktérlerinin S/N Oranlari

Iplik kopma uzamasimn, yiiksek  statik
elektriklenme seviyesinde elde edilirken yaglayici
madde faktorii dikkate alindiginda 450 g yag
atildigt zaman en yiiksek ¢iktigi bulunmustur.
Analiz sonucunda, iki faktoriin her seviyesi i¢in
S/N orani hesaplanarak hem optimum parametre
seviyesi hem de faktoriin iplik kopma uzamasina
etkisi tespit edilmistir. Bu sonuglar Tablo 8.’da
verilmistir. Ayrica Sekil 6.’de goriilldigi gibi iki
faktor etkilesimi incelendiginde 450g yag atildigi
zaman (300g’a gore) her iki statik elektriklenme
seviyesinde daha iyi deney sonucu vermistir.
Burada  yaglayict madde  faktérii  statik
elektriklenme faktoriine goére daha 6nemli ve iki
faktoriin  etkilesiminden  statik  elektriklenme
seviyesi icin yiiksek ve yaglayici madde miktari
icin 450g secilmelidir. Tabloda optimum seviye ®
ile isaretlenmistir.

Tablo 8. Kopma Uzamasi I¢in Optimum
Parametre Seviyesi ve Faktoriin Onemi

Seviye Statik Yaglayici
Faktor Elektriklenme Madde
Seviyesi i¢in S/N  Miktari igin
orani S/N orani
1 26.15 26.03
26.33(*yijksck statik 26.45(*450 g
0 elektriklenme seviyesi) [yag)
Fark 0.18 0.42
Sira(faktdriin onemi) 2 1
26

Dogrulama Testi

Optimum faktor seviyeleri i¢in tahmin edilen S/N
orani formiil (4) ile hesaplanabilir:

Iplik kopma uzamasi igin 77, = 26.24 dB

Mo =S No =170+ (1p2 =710) + (1752 = 71n)

1o = 26.24+(26.3-26.24)+(26.45-26.24)=26.54 dB
Birinci deney baslangic tasarim segilerek (bu
deney igin S/N, = 25.80 dB);

d = (S/Ny) - (S/Ng) = 26.54 - 25.80 =0.74 dB

Elde edilecek
hesaplanabilir:

Lo/ Lo = 1091°= 10974 = 1.18 kat

iyilestirme 6 no’lu formiille

Iplik kopma uzamas i¢in Taguchi yontemiyle
tespit edilen optimum faktor seviyeleri altinda
iiretilen iplik kopma uzamasinin baslangig tasarim
faktorleri altinda iiretilen iplik kopma uzamasina
orani 1.18’e esittir.

3.3. iplik Diizgiinsiizliik [%CVm)]

Iplik diizgiinsiizlik sonuglar1 “diisik deger iyi”
yaklagimiyla analiz edilmistir. Sonuglar asagidaki
Tablo 9.’da verilmistir. Iplik dizglnsiizligi igin
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S/N oranlar1 asagidaki Sekil 7.”de gosterilmistir.

Tablo 9. Iplik Diizgiinsiizliigii icin Elde Edilen Sonuglar

Statik Yaglayici

CVml CVm2 CVm3 CVm4 CVm5 CVm6 CVm7 CvVm8 CVm9 CVml0 SNRA1 MEAN1

Elekt. = Madde =, " =0 ™ "o/ Tot Top op 0p g % % % %
Sevyes. Miktari
1 1 1492 1432 1305 1670 1316 1521 1466 12,77 19,74 14,76 -23554 14,929
1 2 1444 1546 13,13 13,61 1483 1356 1502 13,60 13,10 1337 -22,944 14,012
2 1 13,32 1311 12,81 13,18 1343 1285 1420 12,71 12,83 13,62 -22,420 13,206
2 2 1484 13,98 12,63 13,21 12,68 1355 1231 1358 1327 1245 -22,458 13,250
Main Effects Plot (data means) for Means Main Effects Plot (data means) for SN ratios Interaction Plot (data means) for SN ratios
o ~ =T 8 a0 7
§ 5 e 7 4 /
': 128 i . / -23.25 /'4/
§ 13 . y
‘\\ 23.50 ‘,

Sekil 7. Iplik Diizgiinsiizliigii i¢in Ortalamalarin Sonuglar1 ve Kontrol Faktorlerinin S/N Oranlar

Sonuglara gore; 100 m/dk’ya karsilik gelen statik
elektriklenme seviyesi ve 450 g yaglayici madde
kullanildiginda daha diizgiin bir iplik elde
edilmistir. S/N oraninin ortalama degerleri dikkate
alindiginda ayni sonug elde edilmistir. Ancak bu
iki  faktorin  etkilesiminde yiiksek  statik
elektriklenme seviyesinde ve 300g yaglayici
madde kullanildiginda daha diizgiin bir iplik
iretilmistir. Faktorler ayri ayr1 incelendiginde
optimum yaglayict madde 450g, iki faktor
etkilesiminde ise 300g bulunmustur. Ancak iki
degerden biri secilmelidir. Bunun igin yaglayici
madde faktorii altinda elde edilen ortalama
diizgiinsiizlik degerleri grafigine ve S/N ortalama
deger grafigine bakilacaktir. Boylece daha az iplik
diizgiinsiizligiiniin ortalama degerini verecek yag
miktar1 4509 olarak segilir.

Iplik diizgiinsiizliigiinii verecek optimum faktor
seviyesi Tablo 10.°da verilmistir. Tabloda
optimum seviye ) ile isaretlenmistir. Ayrica statik
elektriklenme  seviyesinin  yaglayict  madde
faktoriine gore iplik diizgiinsiizligii etkisi daha
onemli oldugu bulunmustur.
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Tablo 10. iplik Diizgiinsiizliigiinii Igin Optimum
Parametre Seviyesi ve Faktoriin Onemi

Seviye Statik Yaglayict

Faktor Elektriklenme Madde Miktari
Seviyesii¢in  i¢in S/N orant
S/N orani
1 -23.25 -22.99
2 -22.44 (*yiiksek statik -22.70 (*450¢g
elektriklenme seviyesi) yag)

Fark 0.81 0.29
Sira(faktoriin 6nemi) 1 2

Dogrulama Testi

Optimum faktor seviyeleri i¢in tahmin edilen S/N
orani formiil (4) ile hesaplanabilir:

Iplik diizgiinsiizligii igin 7, = -22.84 dB ;
Mo =S1No =10+ 0, —11) + (1755 — 17,

10=-22.84+(-22.44+22.84)+(-22.70+22.84)=-22.30
dB

Birinci deney baslangi¢ tasarim secilerek (bu
deney i¢in S/Ny = -23,554 dB);
d = (S/Ng) - (S/Ng) = 1.25dB

Elde edilecek iyilestirme 6 no’lu formiille
hesaplanabilir:
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Lo/ Lo = 10¥1°=10%1% = 1.33 kat

Taguchi yontemiyle tespit edilen optimum faktor
seviyeleri altinda {iretilen iplik diizgiinsiizligi
baglangi¢ tasarim faktorleri altinda iretilen iplik
diizgiinsiizliigiine gore 1.33 defa iyilesmistir.

3.4. iplikteki ince Yerler (-50%6)

Iplikteki ince yerler (-50%) test sonuclar1 “diisiik
deger iyi” yaklagimiyla analiz edilmistir. Sonuglar
asagidaki Tablo 11.°da verilmistir. Faktor
etkilerinin grafiksel gosterimi i¢in Sekil 8.’de
verilmigtir.

Tablo 11. iplikteki ince Yerler (-50%) I¢cin Elde Edilen Sonuglar

Statik  Yag.

Elektrik Madde 501 -50.2 -503 -50 4 -50 5 -50 6 -50 7 -50 8 -50 9 -50_10 SNRAL MEANL1
. 0, 0, 0, 0, 0, 0, 0, 0, 0, 0, -500
Seviyesi Miktari % % % % % % % % % % [dB] 50%
1 1 0 0 1 2 0 2 1 2 8 3 -9,3952  1,9=
1 2 5 0 2 4 4 1 3 1 2 3 -9,2942  2,5=3
2 1 2 2 1 0 0 0 5 2 0 1 -59106 1,3=2
2 2 0 1 0 0 2 3 0 1 1 0 -2,0412  0,8=1
Main Effects Plot (data means) for Means ’ Main Effects lot (data meass) for SN ratios Interaction Plot {data means) for S ratios
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Sekil 8. Ipligin Ince Yerleri I¢in Ortalamalarin Sonuglar1 ve Kontrol Faktérlerinin S/N Oranlar

Sekil 8.’de goriildiigii gibi iplikteki ince yerlerine
statik elektriklenmenin etkisinin yaglayict madde
etkisinden daha 6nemli oldugu bulunmustur. En
diisiik ince yerler, yiliksek statik elektriklenme
seviyesinde ve  450g  yaglayict  madde
kullanildiginda elde edilmistir. Ayrict iki faktoriin
etkilesimine bakildiginda en iyi sonug; en az iplik
ince yerleri elde etmek i¢in yiiksek statik
elektriklenme ve 450g yaglayict madde seviyesi
secilmelidir. Her bir faktor iplik ince yerlerinin
ortalamas1  iizerindeki etkisi sayisal olarak
asagidaki Tablo 12.’de gosterilmistir. Ayrica etki
degerlerine gore de Onem siralar1 belirtilmistir.
Tabloda optimum seviye “ile de isaretlenmistir.

Tablo 12. Iplik ince Yerleri(-50%) i¢in Optimum
Parametre Seviyesi ve Faktoriin Onemi

Seviye Statik Yaglayici

Faktor Elektriklenme Madde
Seviyesi icin ~ Miktar1 i¢in
S/N orani S/N orani
1 -9.345 -7.653
2 _3.976(*yﬁksek statik -5.668(*450 g
elektriklenme seviyesi)  yag)

Fark 5.369 1.985
Sira(faktoriin 6nemi) 1 2
28

Dogrulama Testi

Optimum faktor seviyeleri ig¢in tahmin edilen S/N
orani formiil (4) ile hesaplanabilir:

Iplik ince yerleri igin 7, = -6.71 dB ;

Mo =SINg =170 +(7a = 1) + (1752 = 171n)

o = -6.71+(-3.976+6.71)+(-5.668+6.71)=-2.93 dB

Birinci deney baslangic tasarim segilerek (bu
deney i¢in S/Ng = -9,5952 dB);

d = (S/Ng) - (S/N) = 6,67 dB

Elde edilecek
hesaplanabilir:

iyilestirme 6 no’lu formiille

Lo/ Lo = 1091°=10%%6" = 4,64 Kkat

Optimum faktér seviyeleri altinda tretilen iplik
ince yerleri baglangi¢ tasarim faktorleri altinda
iiretilen iplik ince yerlerine gore 4.64 defa daha
azdir veya 4.64 oraniyla iyilesmistir.
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3.5. iplikteki Kahn Yerler (+50%)
Iplikteki kalin yerler (+50%) test sonuglar1 “diisiik

Khalil Alhalabi ve Emel Ceyhun Sabir

Sonuglar asagidaki Tablo 13.’de verilmistir.
Sonuglarin grafiksel gosterimi asagidaki Sekil
9.’da verilmistir.

deger iyi” yaklasimiyla da analiz edilmistir.
Tablo 13. Iplikteki Kalin Yerler (+50%) i¢in Elde Edilen Sonuglar
;}2}(‘1‘ N‘I; E(‘j%e +50 1 +50 2 +50 3 +50 4 +50 5 +50 6 +50_7 +580— +50_9 +50_10 SNRAL MEANL
’ 0, 0, 0, 0, 0, 0, 0, 0, 0, 0,
Seviyesi Miktari 0 % % o %% % % % % [dB]  +50%
1 1 8 9 5 6 6 11 2 2 13 6 -17,604 6,8~7
1 2 20 4 9 7 9 14 13 7 8 10 -20,809 10,1~10
2 1 5 5 2 1 7 3 10 6 4 4 -14,487 4,7=5
2 2 0 5 1 5 1 4 5 2 6 1 -11,271 3,0
Main Effects Plot(data means)fo teans v Maln Fifecs Pot (data means)for SN raios , Interaction Plot {data means) for S ratios
i £ / . i. .
5 - i H .
3 6 — ! 7 / 18
‘ B . :

Sekil 9. Ipligin Kalin Yerlerinin Ortalama Sonuglar1 ve Kontrol Faktorlerinin S/N Oranlar1

Sekil 9°den goriildiigii gibi statik elektriklenmenin
iplikteki kalin yerlere etkisinin yaglayici madde
etkisine gore daha dnemli oldugu bulunmustur ve
yeniden yliksek statik elektriklenme seviyesi iyi
sonug¢ veya iplikte daha az kalin yerler vermistir.
Ayrica iki faktoriin etkilesimi net bir sekilde
goriilmektedir. Etkilesim grafigine bakildiginda en
iyi sonug, yiiksek statik elektriklenme ve 450g
yaglayict madde seviyesinde elde edilmistir.
Iplikte kalin yerleri verecek optimum faktdr
seviyesi ve iki faktoriin 6nem siralar1 Tablo 14°te
belirtilmistir. Sonuglara goére statik elektriklenme
faktoriiniin yaglayict madde faktoriine daha 6nemli
oldugu bulunmustur. Tabloda optimum seviye ®
ile isaretlenmistir.

Tablo 14. Iplik Kalin Yerleri (+50%) Igin
Optimum Parametre Seviyesi ve Faktoriin Onemi

Seviye Statik Yaglayici
Faktor Elektriklenme Madde Miktar1
Seviyesi i¢in S/N i¢in S/N orani
orant
1 -19.21 -16.05
2 -12.88(*yﬁk35k statik -16.04(*450 g yag)
elektriklenme seviyesi)
Fark 6.33 0.01
Sira(faktoriin 6nemi) 1 2
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Dogrulama Testi

Optimum faktor seviyeleri ig¢in tahmin edilen S/N
orani formiil (4) ile hesaplanabilir:
Iplik kalmn yerleri igin 7, = -16.04 dB;

Mo =S/ Ny =17 +7p2 = 170) + (1782 —771n)
o = -16.04 + (-12.88 + 16.04) + (-16.04 + 16.04)
=-12.88 dB

Birinci deney baslangic tasarim secilerek (bu
deney i¢in S/Ny = -17,604 dB);

d = (SINg) - (S/Ng) = -2.93 + 9.5952 = 4.72 dB

Elde edilecek
hesaplanabilir:

iyilestirme 6 no’lu formiille

Lo/ Lo = 10919 = 10472 = 2 97 kat

Optimum faktdr seviyeleri altinda firetilen iplik
kalin yerleri baslangi¢ tasarim faktorleri altinda
iiretilen iplik kalin yerlerine gére 2.97 defa daha
azdir veya 2.97 oraniyla iyilesmistir.

3.6. Neps (+2009%0)

Iplikteki neps sayist diisiik istendigi igin test
sonuglart “diisiik deger iyi” yaklasimiyla analiz
edilmistir ve asagidaki Tablo 15.’de verilmistir.
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Tablo 15. Iplikteki Neps Sayisi (+200%) I¢in Elde Edilen Sonuglar

Statik  Yag.

Elektrik. Madde neps_1 neps_2 neps_3 neps_4 neps_5 neps_6 neps_7 neps_8 neps_9 neps_10 S[ﬁgf‘ MEAN
Seviyesi  Miktar1
1 1 12 2 6 4 4 3 2 3 6 2 -14,44  4.4~4
1 2 9 6 10 9 8 16 15 7 2 9 -19,89 9,1~9
2 1 13 4 3 1 6 2 4 4 3 3 -1455 4,3~4
2 2 0 4 2 2 4 4 6 3 5 0 -11,00 3,0

Iplikteki neps sayisi igin ortalamalarin sonuglar1 ve kontrol faktdrlerinin S/N oranlar1 asagidaki Sekil 10.

Main Effects Plot (data means) for SN ratios

Interaction Plot (data means) for SN ratios
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Sekil 10. Ipligin Neps Ortalama Sonuglari ve Kontrol Faktorlerinin S/N Oranlari

Neps sayist bakimindan statik elektriklenmenin
etkisinin yaglayict madde etkisine gore daha
o6nemli oldugu bulunmustur. En iyi sonug¢ veya
daha az neps sayisina sahip bir iplik, yiiksek statik

elektriklenme  seviyesinde ve 300g yag
kullanildiginda  elde edilmistir. Iki  faktdriin
etkilesimi de net goriilmektedir. Etkilesim

grafigine bakildiginda ise en iyi sonu¢ veren
diizey; yiiksek statik elektriklenme ve 450g
yaglayict madde seviyesinde elde edilmistir.
Burada yaglayict madde miktart igin farkli
seviyeler ortalama neps sayisini azaltmaktadir.
Ancak sadece bir diizeye karar verilmesi
gerekmektedir. Sekil’deki her faktor i¢in ayri ayri
verilmis ortalamalar ve S/N grafiklerine; bakilarak
neps sayisini az yapacak yaglayict madde miktari
300g segilmelidir.

Neps sayist i¢in optimum faktor seviyesi ve iki
faktoriin 6nem siralart Tablo 16.’da belirtilmistir.
Gorildiigii gibi statik elektriklenme faktoriiniin
yaglayict madde faktoriine gore daha Onemli
oldugu bulunmugtur. Tablo16’de optimum seviye
Oile isaretlenmistir.
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Tablo 16. iplikteki Neps Sayist (+200%) Igin
Optimum Parametre Seviyesi ve Faktoriin Onemi

Statik Yaglayici

Seviye Elektriklenme Madde
Faktor Seviyesi i¢in Miktar1 igin

S/N orani S/N orani
1 -17.17 -15.45(*300 ¢

) _ yag)
2 _12.78(*yuksek statik -14.49
elektriklenme seviyesi)

Fark 4.39 0.96
Sira(faktdriin 6nemi) 1 2

Dogrulama Testi

Optimum faktor seviyeleri ig¢in tahmin edilen S/N
orani formiil (4) ile hesaplanabilir:

Iplikteki neps sayisi i¢in 7, = -14,97 dB ;
Mo =S No =10y + (1750 = 710) + (1761 771

10=-14.97+(-12.78+14.97)+(-15.45+14.97)=-13.26
dB

Birinci deney baslangi¢ tasarim secilerek (bu
deney i¢in S/Ng = -14,44 dB);

d = (S/No) - (S/Ng) =-13.26 + 14.44 = 1.18 dB
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Elde edilecek iyilestirme orant 6 no’lu formiille
hesaplanabilir:

Lo/ Lo = 10¥10=10%1% = 131 Kkat

Taguchi yontemiyle tespit edilen optimum faktor
seviyeleri altinda iiretilen iplikteki neps sayist
baslangi¢ tasarim faktdrleri altinda iretilen
iplikteki neps sayisina gore 1.31 defa daha azdir
veya 1.31 oraniyla iyilesmistir.

3. SONUCLAR

Bu c¢alismada tarak hizinin degistirmesiyle
ayarlanan statik elektriklenme seviyesi ve harmana
atilan yaglayict madde miktarmin iplik kalite
parametrelerine etkisi Taguchi L4 ortogonal
dizisiyle incelenmistir. Analiz sonucunda iyi iplik
kalite parametrelerini yapacak statik elektriklenme
seviyesi ve yaglayict madde miktar1 tespit
edilmistir. Saptanan optimum seviyelerden elde
edilen iyilestirme orani da hesaplanmistir. Ayrica
her iplik kalite parametresi i¢in faktoriin 6nem
sirast da bulunmustur.

Biitiin iplik kalite parametreleri (iplik kopma
uzamasi harig) igin statik elektriklenme seviyesi
faktoriiniin yaglayict madde miktari faktoriine gore
daha 6nemli oldugu bulunmustur. Ilave olarak
biitiin iplik kalite parametreleri igin 100m/dk tarak
hizina  tekabiil eden statik elektriklenme
seviyesinin; yiiksek seviye en iyi sonu¢ verdigi
saptanmustir. Yaglayict madde miktar1 bakimindan
450 g atildiginda (neps harig) en iyi sonug elde
edilmistir. Bunun muhtemel sebebi; polyester elyaf
islenmesi i¢in optimum hava kosullari bagil nem
RH=60% civarinda ve sicaklik 27 C° ye kadar
olmasi1 gerekir [23]. Boylece yiiksek tarak hizi ve
450g vyaglayict madde miktar1 optimum hava
kosullariin saglanmasina yardimci
olabilmektedir. Iplikteki neps sayist igin 300g
yaglayict madde kullanilarak en iyi sonug elde
edilmistir. Bunun muhtemel sebebi ise fazla yag
atilirsa lifler egirme hattindaki makinelerin metalik
parcalarina ve st {ste yapistirarak neps
olusumuna yol agilabilmektedir. Caligmada da
iplikteki kalin yerler ve neps igin incelenen iki
faktoriin etkilesiminin 6nemli oldugu bulunmustur.
Taguchi, calisilacak deneyin biiylikligiinii 6nemli
Olclide azaltmaktadir ve bu yontemle c¢ogu
sektorde basarili sonuglar elde edilmistir. Bu
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calismada da optimum tarak hizi (statik
elektriklenme seviyesi) ve optimum yaglayict
madde  miktarmin  Taguchi  Yontemi ile
bulunabilecegi goriilmiistiir.
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