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OZET

Iplik 6zelliklerine bagli olarak, uygun iplik ug birlestirme ayarlari tespit eden ve bu ayarlarm iplik ug birlesme bolgesi 6zellikleri-
ne etkisini detayh inceleyen caligmalar oldukca azdir. Ozellikle lif 6zelliklerinin, ug birlestirme 6zellikleri {izerine etkisi konusundaki ¢a-
lismalara rastlanmamaktadir. Bu ¢aligmada, farkli lif 6zelliklerinde, farkli numara ve biikiim degerlerindeki ipliklerin hava ile ug birles-
tirme islemi sonrasinda, maksimum mukavemet ve uzama saglanabilmesi i¢in uygun ug birlestirme ayarlarinin tespit edilmesine ¢alisil-
mustir. Iplik ug birlestirme ayar parametrelerinin; 1if ve iplik 6zelliklerinin, iplik mukavemetine ve iplik kopma uzamasina etkileri ayrinti-
I1 olarak incelenmistir. Farkli iplik isletmelerinden temin edilen 8 farkli pamuk harmanindan 3 farkli numarada (Ne 20, Ne 30 ve Ne 40)
ve 3 farkli biikiim katsayisi (ae 3,8; ae 4,2 ve ae 4,6) kullanarak iplikler iiretilmistir. HVI cihazi ile dlgiilen fitil formundaki lif 6zellikleri
ayr ayr1 degerlendirmeye alinmustir. Lif 6zellikleri ile birlikte makine ayar parametrelerinden agma ve iifleme havasi basinc, tifleme ha-
vast siiresi, iplik biikiimii ve iplik numaras1 bagimsiz degisken; ug birlestirme islemi gormiis ipligin 6zgiil kopma mukavemeti ve kopma
uzamasi degerleri bagimli degisken segilerek response surface yontemi (RSM) ile analizler yapilmistir. Caligma sonucunda ug birlesti-
rilmis ipliklerde kopma mukavemeti ve kopma uzamasi tahminleyen yiiksek belirleme katsayisina (R?) sahip, istatistiksel agidan 6nemli
esitlikler elde edilmistir.

Anahtar Kelimeler: Pamuk ring ipligi, Ug birlestirme, Bobinleme, Kopma mukavemeti, Kopma uzamasi.

ABSTRACT

There are a quite few studies which determine optimum splicing settings and examine thoroughly the effect of these settings on the
properties of the spliced yarn zone based on yarn properties. There is a lack of studies especially about the effect of fiber properties on
the spliced zone. In this study, in order to obtain maximum tenacity, and elongation after splicing of the yarns which have different fiber
properties, yarn counts and yarn twists, optimum splicing settings were tried to be determined. The effects of splicing parameters, fiber
and yarn properties on the tenacity and elongation of the spliced yarns were investigated in detail. For this reason, yarns from 8 different
blends which were supplied from different yarn spinning mills, having three different counts (Ne 20, Ne 30 ve Ne 40) and three different
twist coefficients (ae 3,8; ae 4,2 ve ae 4,6) were spun. Fiber properties in the roving form which were measured via using HVI fiber
testers were evaluated separately. Response surface methodology was used to analyze spliced yarn tenacity and elongation as dependent
variable by choosing fiber properties together with the machine settings such as opening air, splicing air and splicing time, yarn twist and
yarn count as independent variables. As a result of the study, equations which predict the tenacity and elongation of the spliced yarns, are
statistically important and have high coefficient of multiple determination (R?) were obtained.
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1. GIRIS

iplik makinesinden gelen iplik, ard
islemlerde sorun yaratabilecek hatalar
icermektedir. Bu hatalar arasinda yer

alan disik mukavemetli yerler nede-
niyle iplik, dokuma islemi esnasinda
kopabilmekte ve kopuk giderilene
kadar dokuma makinesi ¢alisamamak-

ta; kalin yerler nedeniyle de kumas
hatalari olusmaktadir. Bu nedenle, art
islemlerde iplikteki hatali bdlgelerin
mumkin  oldugunca temizlenmesi
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gerekmektedir. Iplikteki istenmeyen
hatali bélgelerin gideriimesi iglemi
temizleme olarak adlandiriimakta olup,
genellikle bobinleme isleminde yapil-
maktadir.

Bobinleme islemi, iplik kalitesini, do-
kuma hazirlik islemlerini, dokunacak
kumasin kalitesini ve dokuma randi-
maninin yani sira 0rme isletmesinde
orme randimanini ve 6rme kumas kali-
tesini dogrudan etkilemektedir. Bobin-
leme igleminin amaglarindan birisinde
amag, iplik Gzerindeki istenmeyen ha-
tali  bdlgelerin temizlenmesi oldu-
gundan, temizleme isleminin ardindan
iplik uglarinin birbirine baglanmasi
sonrasinda yani digumleme sonrasin-
da yeniden hatali bdlgenin olusumu
istenmez. Bu nedenle, bobinlenecek
iplige uygun dugumleme ayarlarinin
secimi ¢ok 6nemlidir.

Calisilan hammadde, farkli iplik egirme
sistemleri ve farkh iplik parametreleri
nedeniyle glinimize kadar birgok iplik
uc birlestirme yontemi gelistiriimistir.
Standart ug¢ birlestirme mekanizmasi,
temel yapidaki havali u¢ birlestirme
mekanizmasi tipidir. Kesilen iplik uglari
agma tuplerinde, iplik bukim yoénindn
tersi yoniinde verilen basingh hava ile
acildiktan sonra, prizmaya yatirilarak,
iplik bukiimG yéninde verilen basingl
hava araciligi ile yeniden buikilirler.
Amaci tamamen agilan liflerin birbirleri
icine gecgerek bikum almalarini sagla-
yarak uglari birlestirilmis iplik bélgesi-
nin, iplik mukavemeti ve iplik gorind-
mund normal iplik degerlerine yaklas-
tirmaktir.

Havali ug birlestirme mekanizmasinda
uc birlestirme igslemi gérmuls (splice)
bélgenin  mukavemet ve goérinim
ozellikleri, ug birlestirme mekanizma-
sinin bircok parametresinin yani sira
calisilan materyalin 6zelliklerinden de
etkilenmektedir.

Lif- lif strtinmesi ve lif egilme rijitligi
elde edilen ug¢ birlestirme bdlgesinin
ozelliklerini  degistirmektedir. Yapilan

o i

bir arastirmada lifler arasi strtinmenin
artmasi sonucunda daha siki bir yapi-
ya sahip ug birlestirme bdlgesinin elde
edildigi bulunmustur (1). Dogal ve sen-
tetik karisimli ipliklerde ug¢ birlestirme
bdlgesinin mukavemet Ozellikleri sen-
tetik lif orani arttikga iyilesmektedir (2).

iplik kalinlastikga ve biikiim arttikga
kullanilan ug¢ birlestirme mekanizmasi
parametrelerini  optimum ayarlamak
gerekmektedir. Bu iki parametrenin ug
birlestirme bdlgesi Uzerine etkileri
bircok arastirmaci tarafindan incelen-
mistir (3-7). Calisilan ipligin sahip
oldugu bikim yapisi da ug birlestirme
bélgesinin Ozelliklerini etkileyen diger
onemli bir parametredir. Bu paramet-
renin ug¢ birlestirme bolgesi Uzerine
etkisini incelemek amaciyla, hava jetli,
friksiyon, rotor ve ring egirme sistemle-
rinde Uretilen ipliklere digumleme
yapilarak, bu bélgenin Ozellikleri ince-
lenen bir calismada en iyi sonucu spi-
ral blikim yapisi nedeniyle ring iplikle-
rinin verdigi gézlemlenmigtir (8).

Agma havasi, agma havasi slresi,
Ufleme havasi ve Ufleme havasi siresi
parametreleri, ¢alisilan ipligin ug birles-
tirme bdlgesinin mukavemet, uzama
ve goruinum Ozelliklerini buyik oranda
etkilemektedir.

U¢ birlestirme mekanizmasi ayarlarin-
dan biri olan besleme kolunun ayarinin
degistiriimesi vasitasiyla ipliklerin Ust
Uste binme mesafesi degistirilebilmek-
tedir. Bu mesafenin arttiriimasi ug bir-
lestirme bdlgesinin mukavemet 6zellik-
lerini arttirmaktadir (3-4).

Prizma tasarimi ve makaslarin kesme
senkronizasyonu, ¢alisilan ipligin nu-
marasina ve hammadde tipine gére
uygun prizma dizaynin seg¢imi 6nem
tasimaktadir. Yapilan bir calismada bu
iki parametrenin yani sira Ufleme ba-
sincinin ug birlestirme bélgesinin 6zel-
liklerine etkisi incelenmistir ve Ufleme
basincinin en énemli parametre oldu-
gu bulunmustur (9).

Sekil 1. Standart ug birlestirme mekanizmasinda ug birlestirme islem asamalari

Uc birlestirme mekanizmasi tipi ug
birlestirme bdlgesinin 6zelliklerini de-
gistirmektedir. Yapilan iki farkli ¢ahs-
mada su puskirtmeli ug birlestirme
yapan mekanizmanin ug birlestirme
bolgesinin mukavemet ve go6rinim
Ozelliklerini iyilestirdigi  bulunmustur
(10-11).

Bu c¢alismada; hava ile ug birlestirme
kullanilarak, farkl lif 6zelliklerinde
(farkli lif uzunlugu ve inceliginde) farkh
iplik numarasi ve blkUmlere sahip
ipliklerin  mukavemet davraniglarini
incelemek amaciyla farkli ug¢ birlegtir-
me ayarlarinda calgiimistir. Bu ayar-
larda elde edilen ug birlestirme bdlgesi
iceren ipliklerin mukavemet ve kopma
uzamasi Olcimleri gergeklestirilmistir.
ipliklerin mukavemet ve uzama deger-
leri “Response Surface Metodu (RSM)”
yéntemi ile analiz edilerek, bu 6zellikle-
rin lif ve makine ayar parametreleriyle
olan iligkileri ayrintili bir sekilde ince-
lenmistir.

2. MATERYAL ve YONTEM
2.1 Materyal

Bu calismada 5 tanesi penye ve 3
tanesi karde olmak Uizere toplam 8
adet farkh % 100 pamuk harmanindan
(H1,.....,H8) Uretilmis fitiller kullanilarak
iplik Uretimi gergeklestirilmistir. Calis-
mada kullaniimak Uzere firmalardan
temin edilen ve Uretilen fitil formundaki
harmanlarin her birinden Ne 20, Ne 30
ve Ne 40 numaralarda ve Ug farkh
bukim katsayisina sahip (0 3,8-4,2 ve
4,6) 9 farkli tipte iplik Uretilmistir. Iplik
retimi Ege Universitesi Tekstil ve
Konfeksiyon  Arastirma  Uygulama
Merkezi Pamuk Ipligi Isletmesinde
bulunan Rieter G30 ring iplik makine-
sinde gergeklestirilmistir.

2.2 Yontem

Pamuk fitillerinden alinan numunelerin
6zelliklerinin élgimu, modern bilgisa-
yarh HVI (High Volume Instruments)
cihazi kullanilarak gerceklestirilmistir.

Demet halindeki liflerin dlgim sonug-
lari Tablo 1'de gosterilmektedir.
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Tablo 1. HVI élgiim sonuglari

Hammadde No H1 H2 H3 H4 H5 H6 H7 H8
Lif inceligi (Mikroner) 4,6 4,8 4,3 41 4,5 3,9 4,6 4,2
Mukavemet (g/tex) 36,6 38,1 33,7 52,4 39 34,3 39,5 39,5
Uzunluk (ML) 29,84 | 30,74 | 29,15 | 3515 | 29,12 | 29,74 | 30,42 | 29,56
Uniformite indeksi (%) 86,6 87,5 87,1 89,6 87 86 87,3 86,9
Kisa Lif indeksi (SFI) (%) 51 3,3 6,2 1,9 5,2 6,3 4,3 3,9
Kopma Uzamasi (%) 41 4,6 5,2 53 4,8 5,5 5,2 4,4
Cile Muk. (CSP) 2277 2335 2244 2708 2341 2406 2333 2384
Renk Sinifi (CG) 12-1 12-1 12-1 11-4 11-4 11-2 12-1 21-3
Parlaklik (%Rd) 78,9 80,2 77,2 78,2 78,9 80,4 79 78,1
Sarilik (+b) 11,7 11,7 11,5 10,4 9,9 9,2 11,7 9,4
iplik Egrilebilirlik indeksi (SCI) 176 186 170 250 184 174 189 188
Tablo 2. Calismada ug birlestirme islemi igin kullanilan makine parametreleri
Makine Parametresi Birim Kullanilan Deger
Ag¢ma Havasi Suresi ms 200
Ac¢ma Havasi Basinci bar 25-3-35-4-45
Ufleme Havasi Siiresi ms 120-200-280-360
Ufleme Havasi Basinci bar 3,5-4-45-5-55-6
Tablo 3. Calisma kapsaminda kullanilan ortogonal deney tasarimi
SN (CT |[Ne |ae |[OpA |SpA [SpT [SN [CT [Ne |ae [OpA |SpA |SpT |[SN |CT [Ne |ae |OpA |[SpA |SpT
1 C1 |20 |38 4 45 | 280 [ 31 [ C4 |20 |38]| 35 5 360 | 61 | C6 | 20 | 3.8 3 4.5 | 280
2 | C1 |20 |42 3 4 280 | 32 | C4 | 20 | 4.2 4 6 120 | 62 | C6 | 20 | 42| 3.5 4 120
3 |[C1|20 |46 35 35 | 120 | 33 | C4 |20 |42 | 45 4 200 | 63 | C6 | 20 |46 | 25 3.5 | 280
4 [ C1|30|38 3 35 [ 120 | 34 | C4 | 20 | 46 3 55 | 200 | 64 | C6 | 30 | 3.8 4 5 200
5 |C1|30|42| 35 45 | 200 | 35 | C4 | 30|38 25 4 200 | 65 | C6 | 30 | 42| 45 6 360
6 [C1 |30 |46 25 4 360 | 36 | C4 | 30 | 4.2 3 35 | 360 |66 | C6 |30 |46 | 25 55 | 120
7 | C1]|40 |38 4 55 | 360 | 37 | C4 |30 |46 | 35 45 | 120 | 67 | C6 | 40 | 3.8 4 4 120
8 | C1 |40 |42 45 5 120 | 38 | C4 |40 | 38| 25 45 | 120 | 68 | C6 | 40 | 4.2 3 3.5 | 200
9 [C1|40 |46 | 25 6 200 | 39 | C4 |40 | 3.8 | 35 5 360 | 69 | C6 | 40 | 46 | 3.5 4.5 | 360
10 | C2 | 20 | 3.8 3 4 120 | 40 | C4 | 40 | 4.2 4 4 280 | 70 | C7 | 20 | 3.8 | 4.5 4 360
1 | C2 |20 | 42| 35 35 | 200 | 41 | C4 |40 |46 | 45 35 280 |71 | C7 |20 |42 25 3.5 | 120
12 | C2 | 20 | 4.6 4 45 | 360 [ 42 [ C5|20|38| 25 35 | 120 | 72 | C7 | 20 | 4.6 4 4.5 | 200
13 | C2 |20 |46 | 25 35 | 280 |43 | C5 |20 | 3.8 4 6 120 | 73 | C7 | 30 | 3.8 3 4.5 | 280
14 | C2 [ 30| 38| 35 6 280 | 44 | C5 | 20 | 4.2 3 45 | 200 | 74 | C7 | 30 | 42| 35 4 280
15 | C2 [ 30 |42 | 25 55 | 120 | 45 | C5 | 20 | 42| 45 55 | 280 | 75 | C7 |30 |46 4 3.5 | 120
16 | C2 | 30 | 4.6 3 5 280 | 46 | C5 | 20 |46 | 35 4 360 | 76 | C7 | 40 | 3.8 | 3.5 5 120
17 | C2 | 40 | 3.8 | 4.5 35 | 200 | 47 | C5 |20 |46 | 25 5 280 | 77 | C7 | 40 | 42| 25 6 200
18 | C2 | 40 | 42| 25 45 | 360 | 48 | C5 | 30 | 3.8 4 35 | 360 | 78 | C7 | 40 | 4.6 3 5.5 | 360
19 | C2 | 40 | 4.6 4 4 120 | 49 | C5 |30 |38 | 25 4 360 | 79 | C7 | 40 | 4.6 3 45 | 280
20 | C3|20|38| 25 3.5 | 200 | 50 | C5 | 30 | 4.2 3 45 |1 120 | 80 | C8 | 20 | 3.8 | 3.5 5.5 | 200
21 | C3 | 20|42 4 45 | 360 | 51 | C5 | 30 | 4.2 4 35 1120 | 81 | C8 |20 | 42| 25 5 360
22 | C3 |20 |46 | 45 4 120 | 52 | C5 |30 |46 | 3.5 4 200 | 82 | C8 | 20 | 4.2 4 5 360
23 | C3|30|38| 35 55 | 120 | 53 | C5 |30 |46 | 45 45 | 200 | 83 | C8 | 20 | 46 3 6 120
24 | C3 | 30| 4.2 4 5 200 | 54 | C5 | 40 | 3.8 3 4 200 | 84 | C8 | 30 | 3.8 | 45 45 | 120
25 | C3 | 30|42 3 45 | 360 | 55 | C5 |40 | 3.8 | 3.5 6 280 | 85 | C8 | 30 42| 25 4 280
26 | C3 | 30|46 3 6 360 | 56 | C5 | 40 | 3.8 | 25 4 120 | 86 | C8 | 30 | 4.6 4 3.5 | 280
27 | C3 |30 |46 | 25 5 360 | 57 | C5 |40 |42 | 35 35 | 360 | 87 | C8 | 40 | 3.8 3 3.5 | 360
28 | C3 |40 |38 | 25 45 | 280 | 58 | C5 | 40 | 4.2 4 55 | 280 | 88 | C8 |40 |42 | 35 45 | 120
29 | C3 | 40 | 4.2 3 4 120 | 59 | C5 | 40 | 4.6 3 5 120 | 89 | C8 | 40 | 4.6 4 4 200
30 | C3 |40 |46 | 35 35 | 280 | 60 | C5 |40 |46 | 25 4.5 | 120
SN: Numune Numarasi, CT: Pamuk Tipi, Ne: iplik No, ae:iplik Biikiim katsayisi, OpA: Agma Havasi(bar), SpA: Ufleme Havasi(bar), SpT: Ufleme Siiresi (ms)

ISO 139 standardina gére kondisyon-

yapilmistir. Iplik numarasi TS244 EN

sonra hassas terazide gramaijlar alina-

lanma iglemi gerceklestirilen ipliklerin
numara ve bukim sayisi Olgimleri

ISO 2060 standardina goére ipligin
numara ¢ikriginda 100 tur sarildiktan

rak hesaplanmistir. BUkim sayisi
tespiti ise Zweigle bukim dlgerinde
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gerceklesmigtir. Numara ve bikim
Olgiimleri her bir tip iplik numunesi igin
15’er adet olacak sekilde yapilmistir.

Uc birlestirme bdlgesi iceren ipliklerin
mukavemet ve uzama testleri ise TS
245 EN ISO 2062 standardina gore
Llyod LR 5K mukavemet Odlgerinde
gerceklestiriimistir. Ceneler arasi me-
safe ve test hizi sirasiyla 250 mm ve
100 m/dk’ya ayarlanmistir. Mukavemet
ve uzama testleri igin her bir ug birles-
tirme bdlgesine ait 30’ar adet dlgim
yapilmisgtir.

Bobin makinesinde ug birlestirme isle-
mi gerceklestirilirken calisilan ham-
madde tipine gére ayarlarin yapilmasi
gerekmektedir. Besleme Kkolu ayari
batin iplik tiplerinde sabit tutulmustur.
Prizma tipi calisilacak olan hammad-
deye gore degiskenlik gdstermektedir
ve cgalismada sadece pamuk iplikleri
incelendiginden ug¢ birlestirmede DZ1
tip prizma kullaniimistir. Uretilen iplik-
lerin  bukim yonleri Z oldugundan
tuplerin yénleri de buna uygun sekilde
ayarlanmigtir. Makine ayar parametre-
si olarak calismada agma ve Ufleme
havasi basinglari ile Ufleme suresi
kullaniimistir. Agma havasi suresi, 6n
denemeler sonucunda butin harman
ve iplik tiplerinin rahatca caligilabildigi
tespit edilen 200 ms olarak secilmigtir.
Calismada kullanilan makine paramet-
releri Tablo 2'de verilmektedir. Tim
ipliklere Schlafhorst Autoconer 238
bobin makinesinde ug¢ birlestirme isle-
mi uygulanmigtir.

2.3. istatistiksel Degerlendirme

Calismada, lif 6zellikleri Gzerinden yola
cikarak, farkli pamuk harmanlarindan
farkll numara ve biikimlerdeki ipliklerin
farkli ug birlestirme ayarlarinda ug
birlestirme bdlgelerinin mukavemet ve
uzama Ozellikleri inceleneceginden,
parametre sayisinin fazla olmasindan
dolayi, Ortogonal Deney Tasariminin
kullanimi uygun bulunmustur. Calisma
kapsaminda kullanilan ortogonal de-
ney tasarim plani ve ug¢ birlestirme

ayarlari Tablo 3'de ayrintii olarak
verilmektedir.
Degerlendirme Response  Surface

Metodu (RSM) kullanimi ile gergekles-
tirilmistir (13-14).

3. BULGULAR

Uc birlestirme islemi uygulanmis iplik-
lerin kopma mukavemeti ve kopma
uzamasi Ozellikleri ile lif, iplik 6zellikleri
ve makine parametreleri arasindaki
iliski response surface yéntemi kullani-
larak agiklanmistir.

HVI cihazi ile Olgilen lif inceligi (Mic),
mukavemet  (Str-gr/tex), ortalama
uzunluk (ML), Uniformite indeksi (Ul-
%), kisa lif indeksi (SFI- %), kopma
uzamasi (%) degerlerinin yani sira iplik
numarasi (Ne), ingteki bUkim sayisi
(T/") ve makine ayar parametreleri
olan agma havasi (openning air-OpA),
Ufleme havasi (splicing air- SpA) ba-
sinci ve Ufleme slresi (splicing time-
SpT) girdi olarak kullaniimistir.

RSM yoéntemi kullanilarak kopma mu-
kavemetinin tahminlenmesi amaciyla
elde edilen esitlik asagida verilmekte-
dir.

¢N/Tex=-85.04+0.88x ML+0.78xUI+0.18x Ne—0.28xT /"
—(0.08% NexOpA) +(0.13xT "xOpA)

Esitlikte yer alan katsayilar ve 6nem
dereceleri Tablo 4’de yer almaktadir.

RSM yodntemi kullanilarak kopma mu-
kavemetinin tahminlenmesi amaciyla
elde edilen esitlikte lif uzunlugu,
Uniformite indeksi, iplik numarasi, iplik
bikimu ve makine ayar parametrele-
rinden acma havasi yer almaktadir.
Diger parametreler denkleme dahil

edilmis fakat istatistiksel olarak énemli
olmadiklari igin denklemden ¢ikarilmig-
tir.

(1) numaral esitlikten géruldugu tzere
uc birlestirme islemi gérmus ipligin ug
birlestirme  bdlgesinin  mukavemet
6zelligini lif ortalama uzunlugu dogru-
sal ve pozitif yonde etkilemektedir. Lif
uzunlugu arttikga ug¢ birlestirme islemi
g6rmus ipligin mukavemet degerleri de
artmaktadir. Uniformite indeksi dogru-
sal ve pozitif yonde ug birlestirme
islemi gérmus ipligin mukavemet de-
gerlerini  etkilemektedir.  Uniformite
indeksi arttikga iplikteki var olan diiz-
gunsizlik azalmakta ve ug birlestirme
bélgesinin mukavemeti artmaktadir.
iplik numarasi ve iplik bikiimiinin ug
birlestirme  mekanizmasinin  agma
havasi parametresi ile ikili etkilesimi
s6z konusudur. Soyle ki iplik numarasi
arttikga ipligin efektif agilabilmesi ama-
clyla gerekli olan agma havasi basinci
diismektedir (Sekil 2). Ote yandan iplik
bUkimu arttikga iplikteki liflerin acila-
bilmesi icin gerekli olan agma havasi
miktari artmaktadir. Bu nedenle kalin
ipliklerle ¢calisma s6z konusu oldugun-
da gerekli olan agma havasi miktari
yuksek iken, ince ipliklerde durum tam
tersinedir. Yuksek bukimld ipliklerde
gerekli olan agma havasi miktari yine
yuksek iken, disik bikimla ipliklerde
daha disiik agma havasi miktarlari
yeterli olabilmektedir.

Tablo 4. Ug birlestirme islemi gérmus ipliklerin mukavemetini tahminlemek amaciyla gelisti-

rilen denkleme ait katsayilar ve énem dereceleri

Bagimsiz Degiskenler

Sabit ML ul Ne T Ne*OpA T/"*OpA
b* -85.04 0.88 0.78 0.18 -0.28 -0.08 0.13
t -4,64 6,91 3,1 1,92 -2,1 -2,92 3,37
p 0,00* 0,00* 0,00* 0,05* 0,04* 0,00* 0,00*

*: a=0.05 6nem seviyesine gore énemli R®=0.88

clN/tex

Acma Havasi

20 30 40 50

Iplik Numaras: (Ne) 4

Acma Havas

3.5

123

2.58
15§

20 25 30
v

Sekil 2. RSM yontemine gore iplik numarasi, iplik blkimi ve agma havasinin ug birlestirme
islemi gormis iplik 6zgil kopma mukavemetine etkisi (HVI)
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Uc birlestirme islemi gérmus ipliklerin
kopma uzamasi ozelliklerinin
tahminlenmesi amaciyla, HVI cihazi ile
Olgulen lif inceligi (Mikroner), lif muka-
vemeti (Str-gr/tex), ortalama uzunluk
(ML), Uniformite indeksi (Ul-%), kisa lif
indeksi (SFI-%), kopma uzamasi (Elg-
%) degerlerinin yani sira iplik numarasi
(Ne), incteki bukim sayisi (T/") ve
makine ayar parametreleri olan agma
havasi (opening air-OpA), Ufleme
havas! (splicing air- SpA) basinci ve
Ufleme siresi (splicing time-SpT) girdi
olarak kullaniimistir.

RSM yodntemi kullanilarak ug¢ birlegtir-
me bdlgesinin kopma uzamasina dair
elde edilen esitlik asagida verilmekte-
dir.

%Uzama = 1.62 +0.92x Mic.+0.14x ML +0.22x SFI +0.28 x E g
+0.12x Ne—0.42xT /"~1.37 x OpA—(0.07 x Nex OpA)
+(0.16 xT ["<OpA)

Esitlige ait katsayilar ve 6énem derece-
leri Tablo 5’de yer almaktadir.

2 numaral esitlikten goéruldigi Uzere
u¢ birlestirme islemi gérmus ipligin ug
birlestirme bdlgesinin uzama 6zelligini
lif inceligi, lif ortalama uzunlugu, kisa lif
indeksi, lif uzamasi pozitif ydénde dog-
rusal olarak etkilemektedir. Lif uzunlu-
gunun ve lif kopma uzamasinin artma-
sl, u¢ birlestirme islemi gérmdus iplikle-
rin kopma uzamasi degerlerini arttir-

maktadir. Sekil 3'de iplik numarasi ve
acma havasinin, ug birlestirme islemi
g6rmus ipligin kopma uzamasi Uzerine
etkisi verilmektedir. Kalin ipliklerde
acma havasi degerinin arttirimasi,
kopma uzamasi 0&zelliginde olumlu
etkiye yol acarak, bu degerlerin artma-
sina yol agcmistir. Kalin ipliklerde 4—4,5
bar seviyelerinde calisildigi takdirde,
yuksek kopma uzamasi degerleri elde
edilmektedir. Nitekim bu sonuglar HVI
lif Ozelliklerinden yararlanilarak ug
birlestirme islemi gérmus ipligin 6zgul
kopma mukavemetini tahminlemek
amaciyla geligtirilen egitlikten elde
edilen sonuclarla da benzerlik gdster-
mektedir. iplik inceldikce, acma havasi
degerlerinin arttinimasi, lif kaybina yol
acmasindan dolayr bu degerlerde
azalmaya yol agmistir. Iplik bikimi
ve agma havasli arasindaki iligki; bu-
kim sayisinin artmasiyla birlikte arttiri-
lan acma havasi degeri kopma uza-
masi Uzerine olumlu etki yapmistir
(Sekil 3). Dusuk bukimli ipliklerde
kullanilan agma havasi arttirildikga bu
degerde bir miktar dugus olmusgtur.

Kopma mukavemeti ve kopma uzama-
si Ozelliklerinin ~ tahminlenmesinde
Ufleme havasi basinci ve Ufleme sire-
lerinin etkileri istatistiksel olarak dnemli
bulunmamistir. Bunun nedeninin kulla-
nilan Gfleme havasi basinci ve (fleme
surelerinin minimum degerlerinin dahi,

Tablo 5. Ug¢ birlestirme islemi gérmus ipliklerin kopma uzamasini tahminlemek amaciyla
gelistirilen denkleme ait katsayilar ve 6énem dereceleri

Bagimsiz Degiskenler

Sabit Mic. ML SFI Elg. Ne T OpA Ne*OpA T/™OpA
b* 1.62 0.92 0.14 0.22 0.28 0.12 -042 137 -0.07 0.16
t 0.52 4.18 2.06 2.46 1.79 2.55 -3.48  -2.72 -4.76 4.51
p 0.00* 0.04* 0.02¢ 0.08* 0.01* 0.00* 0.01* 0.01* 0.00* 0.00*
*: a=0.05 6nem seviyesine gore énemli
**: a=0.1 6nem seviyesine gore énemli R?=0.69
Uzama(%a)
s S ] Uzama (Ye)
\ |
b, \\l
z 7 \\\\:\\] 10
E 6 ? o 9
Z sz s
2
4 7
3 6

30 40

1|Jlili Numaras: (Ne)

15
"

Sekil 3. RSM ydntemine gore iplik numarasi, iplik blikimi ve agma havasinin ug birlestir-
me islemi gérmus iplik kopma uzamasina etkisi (HVI)

bu ipliklerde ug¢ birlestirme igin yeterli
oldugu; sire ve basincin arttiriimasinin
iplik yapisina pratik olarak etki etmedi-
gi gorisine varimigtir. Bu degerlerin
arttinimasi sadece enerji sarfiyatini
arttirmaktadir.

4. SONUG

RSM ybntemi kullanilarak yapilan
analizlerde, ug¢ birlestirme islemi gor-
mis ipligin kopma mukavemetini HVI
lif  ozelliklerinden lif  uzunlugu,
Uniformite indeksi, iplik numarasi, iplik
blikimiu ve agma havasi etkilemekte-
dir. Ug birlestirme islemi gérmus ipligin
kopma mukavemetini tahminleyen
esitlikte iplik numarasi ve iplik buki-
minin ayri ayri agma havasi ile ikili
etkilesimi bulunmaktadir. Esitlige gore
ince ipliklerde ve/veya disuk bukimlu
ipliklerde ug¢ birlestirme islemi icin
kullanilmasi gereken agcma havasi
degerlerinin disik olmasi gerekirken,
kaln ipliklerde ve/veya yuiksek bukim-
10 ipliklerde ise kullaniimasi gereken
acma havasi degerlerinin daha ylksek
olmasi gerekmektedir. RSM yontemi
kullanilarak ug¢ birlestirme islemi gor-
mus ipligin kopma uzamasini
tahminlemede HVI lif 6zelliklerinden lif
inceligi, lif uzunlugu, kisa lif indeksi, lif
kopma uzamasi, iplik numarasi, iplik
bikim( ve agma havasi etkilemekte-
dir. Bu 6zellik icin elde edilen formilde
de iplik numarasi ve bikimunin agma
havasi ile ikili etkilesimi s6z konusu-
dur.

Ufleme havasi basinci ve iifleme siire-
sinin u¢ birlegtirme islemi gérmus
ipliklerin kopma mukavemeti ve uza-
masi Ozelliklerini etkiledikleri bilinmek-
tedir. Ancak yapilan istatistiksel analiz
sonucunda incelenen aralikta bu iki
parametrenin etkisi istatistiksel olarak
onemli ¢ikmamigtir. Buna ragmen,
ekstrem iplik kalinliklarinda ve malze-
melerinde sorunlar ortaya c¢ikabilir.
Sonug olarak ug birlestirme isleminde
yuksek kalite igin; iplik bukimunin
optimum seviyede acgilmasinin gerekli
oldugu sdylenebilir.
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