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Bu galismada, Sclafhorts-Saurer firmasi tarafindan gelistiriimis olan Autocoro 8 open-end rotor iplik makinesinde 18
farkli Gretim parametresinde toplam 72 adet test bobini retimi gergeklestiriimistir. iki farkl ham madde karigimin-
dan (% 80 pamuk-%20 polyester ve %91 pamuk-%9 polyester) lretilmis olan ipliklerin tlylulik, ince yer, kalin yer,
neps ve dizglnsuzlik (% U) degerleri incelenmistir. Elde edilen 6lgim sonuglarina SPPS 18 programinda regres-
yon analizi uygulanmistir. Bu ¢alismada, geri donisiim ham madde kullanilarak Autocoro 8 open-end rotor iplik
makinesinde yuksek devirlerde dahi kaliteli iplik tretilebildigi ve kullanilan ham madde cinsi ve Uretim parametreleri-
nin iplik kalitesini dogrudan etkiledigi sonucuna ulasilmistir.

Anahtar Kelimeler: Geri déniisim elyaf, iplik Diizglinsiizliigii, ince yer, Kalin yer, Neps, Tiyliiliik

Type of Raw Material and Production Parameters Effect on Yarn Quality: An
Application on Open-End Spinning

ABSTRACT

In this study, 72 test bobin in 18 different production parameters were produced at Autocoro 8 open-end rotor spin-
ning machine which was developed by Sclafhorts-Saurer Company. Hairiness, thin place, thick place, neps and
evenness values of the yarn produced from two different raw mixtures (% 80 cotton-%20 polyester and %91 cotton-
%9 polyester) were examined. Regression analysis using SPSS 18 software was applied to the measurement re-
sults. In this study, it was concluded that quality yarn can be produced using recycled raw material at Autocoro 8
open-end rotor spinning machine in high efficiency and type of raw material and production parameters directly
affects yarn quality.

Keywords: Recycling fiber, Yarn Evenness, Thin place, Thick place, Neps, Hairiness

GIRIS fiyatta hizmet ve Grlin sunmak igin alternatif (retim
yontemleri arayisina gitmislerdir.

Tuketicilerin Uriin ve hizmetlerden beklenti ve istekleri

teknolojik ve ekonomik gelismelere bagl olarak gin Dunya nafusunun hizl bir sekilde artmasi ve asiri tike-

gectikce degismektedir. Diger butin sektérlerde oldugu tim, kaynaklarin hizla tikenmesine neden olmakta ve

gibi tekstil sektdrinde faaliyet gdsteren isletmeler de dogaya zarar vermektedir. Ulkeler ve sivil toplum kuru-

musterilerine daha hizh, glvenilir, kaliteli ve uygun luglari doganin korunmasi ve kaynaklarin daha etkin
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kullaniimasinin énemini slrekli gindemde tutmaktadir.
Bu acgidan deg@erlendirildiginde; fiyat ve ¢evreye sagla-
digi olumlu etkilerden dolay! geri doniisim ham mad-
deden iplik Uretiminin énemi glinimuzde giderek art-
maktadir. Open-end iplik tretim makinelerinde hem geri
doénusim hem de geri donlisim olmayan ham madde-
lerden iplik Gretimi yapilmaktadir. Dinya genelinde geri
doénlsim ham maddeden iplik Uretimi daha ¢ok open-
end iplik uretim makinelerinde gerceklestirildiginden
dolayr open-end iplik Uretim yéntemi ile 6zdeslesmis
durumdadir.

Kullanilan kaynaklarin sinirli olmasi, g¢evre bilinci, tek-
nolojinin olumsuz etkileri, dogal kaynaklarin hizla tike-
tiimeye devam etmesi, ekonomik problemler ve diger
birgok faktor iplik Ureticilerini geri dontisim elyaftan iplik
Uretmeye yoneltmektedir. Doganin temiz kalmasini ve
kaynaklarinin korunmasini saglamak igin geri déonisiim
elyaftan iplik Uretimi ¢ok 6nemli bir role sahiptir. Bu
baglamda degerlendirildigi zaman open-end rotor iplik
makinelerinin gelecekte geri dénusim elyaftan iplik
uretiminde 6nemli bir paya sahip olacagini sdylemek
muUmkuanduir.

Open-End iplikgiliginde ring iplikgiligine kiyasla, ham
madde anlaminda birtakim farkli ve kisitlayici kalite
Ozellikleri istenmektedir. Kullanilacak alana uygun iplik
Uretimi icin, ham maddenin fiziksel ya da kimyasal 6zel-
likleri hakkinda bilgi sahibi olunmasi gerekmektedir. Lif
uzunlugu, rotor ¢api, rotor ve ¢ikis hizi parametreleri
esas alindiginda, genel olarak rotor iplik edirmede 40
mm uzunluguna kadar liflerin kullanildigi soylenebilir.
Rotor iplikgiliginde ring iplik¢ilige oranla daha kisa lifler-
le galismak mumkiindir. Geri dontsum elyaflarin gene-
li kisa liflerden olustugundan rotor iplikgiligi geri doni-
sum elyaftan iplik Gretmek igin kullanilabilecek en etkin
iplik Uretim sistemidir (Yapicilar, 2005).

GunUmuzde, open-end rotor iplikcilik sistemi ring iplikgi-
ligiyle rekabet edebilecek duruma gelmistir. Open-end
iplik makinelerinin otomasyona uygun olmasi teknoloji
ile birlikte geliserek diger bircok iplikcilik sistemini geri-
de birakmasini ve dinya genelinde % 30’luk bir paya
sahip olmasini saglamistir (Buharali ve Omeroglu,
2013).

Nawaz ve digerlerine (2002) gore open-end rotor iplik
makinesinde rotor ¢apinin ve iplik gekim dizesinin iplik
dizgunsuzlugine ve iplik tayluligine etkisini belirle-
mek icin yapmis oldugu arastirmada iplik diizginsuzli-
gu icin rotor ¢apinin ve iplik numarasinin etkisini ylk-
sek diizeyde anlamli bulmuslardir. iplik tlylGliga igin
ise navel, iplik numarasi, rotor gapi-navel etkilesimi,
navel iplik numarasi etkilesimi ylksek diizeyde anlaml
bulunmustur.
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Kaplan (2003) calismasinda open-end rotor iplik maki-
nesinde iyi bir egirme performansi ve kaliteli iplik elde
edilebilmesi icin makine ayarlari ve ham madde 6zellik-
leri kadar ham maddeye uygulanan hazirlik islemlerinin
(harman hallag, tarak ve cer makinesinde yapilan is-
lemler) de yiksek dizeyde etkili oldugu sonucuna
varmigtir. Clnkld makine ayarlari ne kadar iyi yapilirsa
yapllsin, iyi hazirlanmamis bir serit ile kaliteli iplik elde
edilmesi mimkin degildir. Hazirlik iglemleri, elyafin
sahip oldugu o6zellikler ile birlikte kaliteli serit hazirla-
maya etki eden en énemli faktordur.

Topalbekiroglu ve digerlerinin (2007) karisim ipliklerle
ilgili yapmis olduklari arastirmada, en dusik kalin yer
sayisinin %100 polyesterde gorildigi ve pamuk ora-
ninin fazla oldugu karigsimlarda kalin yer sayisinin daha
fazla olmasinin iplik kesitinde bulunan elyaf sayisinin
olmasi gerekenden daha fazla bulunmasindan kaynak-
landigini belirtiimektedir. Ayrica, pamuk lifinin polyester
lifine gére kalin olmasi bu etkiyi artirici bir unsur oldu-
gundan dolayl pamuk karigimi fazla olan ipliklerde kalin
yer sayisinin daha fazla olacagi bilinmektedir.

Erbil (2012) calismasinda, open-end rotor iplikgiliginde;
karisim ipliklerde kalin yer hatalarina iplik inceliginin ve
karisimdaki lif oraninin etki ettigi belirlemistir. Neps
hatalarina en ¢ok etki eden unsurun ince iplik numara-
larinda polyester oraninin yiksek olmasi olarak gérul-
mektedir. Karigsim tipinin de az da olsa etkisi gorilmus-
tur, tarak karisimi yapilmasi iplikte daha dislik neps
hatasi gértlmesini saglamistir. Pasaj sayisinin etkisi
ise gorilmemigtir. Lif oranlarinda ise ince iplik numara-
larina ¢ikildikga polyester lifi oranin ylikselmesinin ne-
gatif etki yaptigi goérilmuistir. iplik kopma mukavemeti
degerlerinde yliksek RKM (Relatif Kopma Mukavemeti)
degerleri elde etmek igin polyester lifi oraninin mimkun
oldugu kadar yiksek tutulmasi gerektigi gérulmustar.

Buharali ve Omeroglu (2013) calismalarinda gerek
ham maddenin, gerek hazirlik iglemlerinin, gerekse de
egirme elemanlarinin Uretilen ipliklerin 6zellikleri Uze-
rinde 6nemli etkilere sahip oldugunu, bundan dolayi da,
rotor iplik Uretiminde bu parametrelere iliskin segim
yapilirken buyuk bir dikkat gosterilmesi gerektigini orta-
ya cikarmislardir.

Ayan ve Sabir (2013) yaptiklari ¢alismada, open-end
rotor egirme sisteminde penye iplikler i¢in rotor ¢capinin
artistyla iplik kalite degerlerinin 6zellikle ince yer ve
neps igin negatif agidan etkilendiginin, karde iplikler i¢in
daha iyi sonuglar gdsterdigini ve ayrica spiral formlu
navellerde iplik daha az surtinmeye maruz kaldijindan
dolayi, iplik kalite 6zelliklerinin pozitif ydnde etkilendigi-
ni tespit etmislerdir.
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Open-end iplikciligi ile ilgili olarak bugine kadar ¢ok
farkli galismalar yapiimistir. Ancak yapilan birgok aras-
tirma ve galismanin genel open-end iplikgiligi ile ilgili
oldugu ve geri déntsim open-end iplikgiligi ile alakali
yeterince kaynak ve galismanin bulunmadidi yapilan
literatlr (Basal ve Oxenham, 2003; Jackowski, Cyniak
ve Czekalski, 2004; Baykal, Babaarslan ve Rizvan,
2005; Baykal, Babaarslan ve Rizvan, 2006; Baykal,
Babaarslan ve Rizvan, 2007; Rameshkumar et al.,
2008; Alay ve Goktepe, 2008, s.28; Celik ve Kadoglu,
2009;Unal ve Omeroglu, 2013, Ersoy ve Zirapli, 2014)
c¢alismalarindan anlasiimaktadir.

MATERYAL VE YONTEM
Ham madde ve Hazirlik Asamasi

Bu calismada, Usak Organize Sanayi Bolgesinde bulu-
nan bir isletmede beyaz ve gri renkte pamuk/polyester
orani farkli olan iki ham madde hazirlanmistir. Kullani-
lan ham madde cinsinin belirlenmesi igin kimyasal bir
yontem olan siilfirik asit ydonteminden yararlaniimigtir.
Bu yontemde elyaf numunesi 50 + 5 C “de % 75 ‘lik
sulfirik asit ¢ozeltisi ile isleme tabi tutulur. Bu islem
sonucu; keten, pamuk, rejenere sellloz elyaflari, poli-
amid ve asetat lifleri ¢dzlinilrken, yin ve polyester ¢6-
zinmeden kalmaktadir (Seventekin, 2003). Silfirik asit
ybntemi sonucunda beyaz harmanin % 80 pamuk-% 20
polyesterden ve gri harmanin % 91 pamuk-% 9 polyes-
terden meydana geldigi belirlenmisgtir.

Ham madde hazirlik asamasi sirasiyla; geri dénisim

gerceklestiriimesi, hava akimi yardimiyla karismis el-
yaflarin taraf makinesine gdnderilmesi, tarak kovalari-
nin cer makinesine transfer iglemi ve cer kovalarinin
Autocoro 8 open-end rotor iplik makinesine transferi
adimlardan olugmaktadir.

iplik Numunelerinin Autocoro 8 Open-End iplik Ma-
kinesinde Uretim Asamasi

Sclafhorst Autocoro 8 rotor iplik makinesinde doért rotor
istasyonu test Unitesi olarak segilmis ve bu doért rotor
istasyonu igin ikiser adet gri ve beyaz renkten olusan
dort adet cer kovasi makinenin alt kismina yerlestiril-
mistir. Her bir iplik numarasi igin dnceden hazirlanmis
olan galisma parametreleri makine Uzerinde bulunan
bilgisayarli ana ekrandan makineye transfer edilmis ve
her bir deney plani test Unitesi olarak segilen doért rotor
istasyonuna uygulanmistir. Her bir iplik numarasi igin 6
adet ve toplamda 18 adet deney regetesi 100000 de-
vir/dakika,110000 devir/dakika ve 120000 devir/dakika

rotor devri, a, =3,2, a, =3,6 ve a, = 4,2 bukim kat-

sayisi kullanilarak farkli numaralardaki 3 iplige uygu-
lanmis ve deney Uretimleri gergeklestiriimistir. Deney
uretimi asamasinda, Ne 15/1 numaradaki iplik icin
120000 devir/dakika rotor devrinde istenilen verim sag-
lanamadigindan dolayr Ne 15/1 numaradaki iplik igin
110000 devir/dakika ve 100000 devir/dakika rotor devir-
lerinde deney uretimi yapiimistir. Tablo 1, tablo 2 ve
tablo 3’de verilen deney planlari her iki harman igin
aynen uygulanmis ve Uretim gergeklestiriimistir. 18
farkli deney recetesi icin 36 gri ve 36 beyaz olmak Uze-

elyaflarin kondisyonlanmasi, harman-hallag isleminin re ftoplam 72 adet test bobini drefilmistir.
Tablo 1. Ne 28/1 numaradaki iplik i¢cin deney plani

DENEY PLAN NUMARASI |1 2 3 4 5 6
Besleme hizi (m/dak) 0,6 0,7 0,5 0,7 0,5 0,6
Cikis hizi (m/dak) 151,5 181,8 133,3 160 114,3 137,9
Bukim(T/m) 660 660 750 750 870 870

a, , blkdm katsayisi 3,2 3,2 3,6 3,6 42 472
Cekim 246 246 246 246 246 246
Rotor devri (dev/dak) 100000 120000 100000 120000 100000 120000
Agicl silindir 9000 9000 9000 9000 9000 9000
Band numarasi (Ne) 0,11 0,11 0,11 0,11 0,11 0,11
Egirme al¢ak basing (mbar) | 70 70 70 70 70 70
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Tablo 2. Ne 20/1 numaradaki iplik icin deney plani

DENEY PLAN NUMARASI |7 8 9 10 11 12
Besleme hizi (m/dak) 1 1,2 0,9 1 0,8 0,9
Cikis hizi (m/dak) 178,6 214,3 156,3 187,5 135,1 162,2
Bukim(T/m) 560 560 640 640 740 740
a, , blkdm katsayisi 3,2 32 3,6 3,6 4,2 4,2
Cekim 180 180 180 180 180 180
Rotor devri (dev/dak) 100000 120000 100000 120000 100000 120000
Agicl silindir 9000 9000 9000 9000 9000 9000
Band numarasi (Ne) 0,11 0,11 0,11 0,11 0,11 0,11
Egirme algak basing (mbar) | 70 70 70 70 70 70
Tablo 3. Ne 15/1 numaradaki iplik icin deney plani
DENEY PLAN NUMARASI |13 14 15 16 17 18
Besleme hizi (m/dak) 15 1,7 1,4 1,5 1,2 1,3
Cikis hizi (m/dak) 204,1 2245 181,8 200 156,3 171,9
Bukim(T/m) 490 490 550 550 640 640
a, , blkim katsayisi 3,2 3,2 3,6 3,6 4.2 42
Cekim 134 134 134 134 134 134
Rotor devri (dev/dak) 100000 110000 100000 110000 100000 110000
Agicl silindir 9000 9000 9000 9000 9000 9000
Band numarasi (Ne) 0,11 0,11 0,11 0,11 0,11 0,11
Egirme algak basing (mbar) | 70 70 70 70 70 70

BULGULAR

Autocoro 8 open-end rotor iplik makinesinde Uretimi
gerceklestirilen 72 adet test bobinine Usak’ta faaliyet

gosteren ve isminin agiklanmasini istemeyen bir iplik
Uretim isletmesi kalite kontrol laboratuarinda Uster test
cihazlari ve iplik numara tayini cihazi kullanilarak tayla-
Uk, ince yer, kalin yer, neps, dizgunsuzlik ve iplik
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numara tayini testleri uygulanmistir. TaylalUk, ince yer, migtir. S6zu edilen sonuglar SPPS 18 programinda veri
kalin yer, neps, dizgunsuzlik ve iplik numarasi testleri olarak kullaniimak Uzere tablo 4, tablo 5 ve tablo 6’da
her bir test bobini icin 10 kez tekrar edilmis ve bu 6l- gOsterilmigtir.

¢umlerin ortalamalari alinarak test raporlarinda belirtil-

Tablo 4. Ne 28/1 numaradaki iplik numuneleri test sonuglari

Numune No 1B 1G 2B 2G 3B 3G 4B 4G 5B 5G 6B 6G
Tiylilik 5,18 4,76 5,08 4,43 4,87 4,41 4,93 4,67 4,72 4,22 5,19 4,25
Ince Yer (-50%) | 15 46,25 |25 71,25 |11.25 |425 22,5 27,5 11,25 3225 |225 43,75
Kalin Yer (+50%) | 70 95 125 105 110 20 130 135 75 30 120 160
Neps (+280 %) | 40 15 145 55 75 20 175 95 105 10 130 70
B;ng“”suz'“k (*11000 |1168 [1141 [1212 |1069 |1156 |1141 |1199 |1071 |1155 [1137 |1217
Tablo 5. Ne 20/1 numaradaki iplik numuneleri test sonuglari
Numune No 7B 7G 8B 8G 9B 9G 10B 10G 11B 11G 12B 12G
Tayliilik 5,12 4,63 5,34 4,56 5,03 4,45 5,47 4,53 5 4,33 5,65 4,69
ince Yer (-50%) | 1,25 7,5 5 15 1,25 3,75 6,25 18,75 |1.25 1,25 6,25 15
Kalin Yer (+50%) | 35 25 65 55 55 50 70 70 45 20 55 95
Neps (+280 %) | 30 10 75 15 25 5 60 10 30 10 30 15
B;‘Zgunsuzmk 11018 1092 |11.23 |1154 |1042 |1093 |1086 |1152 |1004 |1086 |1071 |[113
Tablo 6. Ne 15/1 numaradaki iplik numuneleri test sonuglari

Numune No 13B 13G 14B 14G 15B 15G 16B 16G 17B 17G 18B 18G
Tiylilik 5,31 4,57 5,55 4,66 5,39 4,71 5,55 4,75 5,34 4,54 6,47 5,53
ince Yer (-50%) |0 25 3,75 6,25 0 2,5 1,25 6,25 0 1,25 0 3,75
Kalin Yer (+50%) | 45 15 40 35 30 20 40 20 20 10 30 31,25
Neps (+280 %) |20 5 40 5 10 18,75 |25 5 5 10 35 1,25
8;‘29“”3“2'“" (* 1906 |1047 |1036 |1087 |992 |1051 [1015 |1076 |972 |1039 |1025 |10.86
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SPPS 18 programinda her g iplik numarasi igin tablo
4, tablo 5 ve tablo 6’da verilen test sonuglarina regres-
yon analizi uygulanmigtir. Regresyon analizi sonuglari-

na gore tuylllik, ince yer, kalin yer, neps ve dizgin-
suzlige ait model agiklamasi ve etki eden parametreler
asagidaki tablolarda verilmigtir.

Tablo 7. SPSS degerleri thylulik model agiklamasi

Model Ozeti
Degisim istatistikleri
Model Standart
Duzeltilmis |[Tahmin R Kare R Kare
R R Kare |R Kare Hatasi Degisimi Degisimi
1 ,723° ,523 ,509 ,34140 ,523| 37,238 34 ,000
2 823" 677 ,657 ,28513 ,154 | 15,744 33 ,000
3 ,849° , 720 ,694 ,26948 ,043] 4,944 32 ,033
a. Tahminler: (Sabit), pamuk orani %
b. Tahminler: (Sabit), pamuk orani %, ¢gekim
c. Tahminler: (Sabit), pamuk orani %, ¢ekim, rotor devri(devir/dakika)
Tablo 8. SPSS degerleri tlylilige etki eden parametreler
Katsayilar®
Model
Standartlanmis
Standartlanmamis Katsayilar Katsayilar
B Standart Hata Beta t Sig.
1 (Sabit) 10,339 ,886 11,664 ,000
Pamuk Orani % -,063 ,010 -, 723 -6,102 ,000
2 (Sabit) 11,105 ,765 14,515 ,000
Pamuk Orani % -,063 ,009 -, 723 -7,307 ,000
Cekim -,004 ,001 -,393 -3,968 ,000
3 (Sabit) 9,959 ,888 11,218 ,000
Pamuk Orani % -,063 ,008 -, 723 -7,731 ,000
Cekim -,005 ,001 -,438 -4,575 ,000
Rotor Devri (devir/dakika) 1,139E-5 ,000 ,213 2,224 ,033

a. Bagimli Degisken: Tuyluluk
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Taylalik= 1,139x10-5x(rotor devri)-0,063x(pamuk ora-
n1)-0,00x(¢ekim)+9,959’dur. Tablo 8'de yer alan deger-
ler incelendiginde, rotor devrinin tlylGlik Gzerindeki en
etkili parametre oldugu anlasiimaktadir. Rotor devri
arttikga taylllik degeri artmaktadir. Kesik elyaf iplikgili-
ginde lif uclarinin iplik kesitinden disari dogru uzanmasi
sonucunda tayltlik olusmaktadir. TuylGluk, ipligin 1 cm

uzunlugundaki 6lgme bdlgesinde, iplik kesitinden disari
dogru uzanan kilcal liflerin toplam uzunlugudur. Ham
madde cinsi ve egirme elemanlar tayluligu etkileyen
onemli parametrelerdir. Pamuk oranin artmasi taylulu-
gu olumlu sekilde etkilemekte ve azaltmaktadir.

Tablo 9. SPSS degerleri ince yer model agiklamasi

Model Ozeti
[Model Standart Degisim Istatistikleri
Duzeltiimis R[Tahmin Ha-|R Kare Degi-|F Degisi- Sig. F Degi-
IR R Kare |Kare tasi simi mi dfl df2 simi
1 7492 ,562 ,549 11,08168 ,562 43,557 1 34 ,000
2 ,833° ,695 ,676 9,38914 ,133 14,363 1 33 ,001
3 ,862° , 743 ,719 8,74596 ,048 6,032 1 32 ,020
4 ,881¢ 776 147 3,29920 ,033 4,538 1 31 ,041
5 I_,8969 ,803 J71 7,89920 ,028 4,219 1 30 ,049
a. Tahminler: (Sabit), Iplik Numarasi
b. Tahminler: (Sabit), iplik Numarasi, Pamuk Orani %
c. Tahminler: (Sabit), (Sabit), iplik Numarasi, Pamuk Orani %, Gikis Hizi m/dak
d. Tahminler: (Sabit), (Sabit), iplik Numarasi, Pamuk Orani %, Cikis Hizi m/dak, Cekim,
e. Tahminler: (Sabit), (Sabit), iplik Numarasi, Pamuk Orani %, Cikis Hizi m/dak, Cekim, Besleme Hizi m/dak
Tablo 10. SPSS degerleri ince yere etki eden parametreler
Katsayilar®
[Model Standartlanmis
Standartlanmamis Katsayilar Katsayilar
IB Standart Hata  |Beta t Sig.
1 (Sabit) -34,448 7,476 -4,608 ,000
iplik Numarasi 2,277 ,345 , 749 6,600 ,000
2 (Sabit) -126,642 25,138 -5,038 ,000
iplik Numarasi 2,277 292 749 7,789 ,000
Pamuk Orani % 1,078 ,285 ,365 3,790 ,001
3 (Sabit) -163,858 27,891 -5,875 ,000
iplik Numarasi 2,793 344 ,919 8,119 ,000
Pamuk Orani % 1,078 ,265 ,365 4,069 ,000
Cikis Hizi m/dak |.156 ,063 278 2,456 ,020
4 (Sabit) -149,441 27,318 -5,470 ,000
iplik Numarasi 21,301 3,694 7,012 2,450 ,020
Pamuk Orani % 1,078 ,251 ,365 4,288 ,000
Cikis Hizi m/dak ,154 ,060 275 2,554 ,016
Cekim -2,158 1,013 -6,097 -2,130 ,041
15 (Sabit) -60,963 50,314 -1,212 ,235
iplik Numarasi 45,000 14,199 14,813 3,169 ,004
Pamuk Orani % 1,078 ,239 ,365 4,505 ,000
Cikis Hizi m/dak ,482 ,170 ,863 2,837 ,008
Cekim -5,255 1,790 -14,851 -2,936 ,006
Besleme Hizi m/dak -63,706 31,015 -1,424 -2,054 ,049

a. Bagimh Degisken: ince Yer (-%50)
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ince yer= 21,301 x(iplik numarasi)-
2,158x(¢ekim)+1,078%(pamuk orani)+0,154x(cikis
hiz1)-149,441’dir. Tablo 10’da yer alan iplik Uzerindeki
ince yer degerleri incelendiginde, iplik numarasinin
ince yer Uzerindeki en etkili parametre oldugu anlasil-
maktadir. Iplik numarasi arttikca ince yer degeri art-
maktadir.

Cekim artisina bagh olarak ipliklerin bilezik seklinde
birbiri etrafinda kenetlenme orani artacagindan iplik

MAKU FEBED 8(1): 96-107 (2017)

yer hatasi azaltilmig olacaktir. Cikis hizi ve iplik numa-
rasi birbiri ile orantili olup ¢ikis hizi ve numaranin art-
masi ipligin daha ince olmasina neden olmaktadir.
Sonugta belirli uzunluktaki iplige daha fazla lif yerles-
tirmek amaclandigindan liflerin bazilarinin kisa olmasi
ve iplik olusumu igin belirlenen strenin digsmesine bagl
olarak iplikte ince yerlerin orani artmaktadir. Besleme
hizi gekim ve ¢ikis hizi ile iligki oldugundan SPSS’ de
model 5 yerine model 4 alinarak besleme hizi regres-

kesitinde meydana gelen bosluktan kaynaklanan ince yon analizine dahil edilmemektedir.
Tablo 11. SPSS degerleri kalin yer model agiklamasi
Model Ozeti
[Model Standart Degisim Istatistikleri
Duzeltiimis R[Tahmin Ha-{R Kare Degi{F Degisi- Sig. F Degi-
IR R Kare [Kare tasi simi mi dfl df2 simi
1 ,760° ,578 ,565 26,04159 ,578 46,545 |1 34 ,000
2 I_,885b ,783 770 18,94483 ,205 31,244 |1 33 ,000
a. Tahminler: (Sabit), Iplik Numarasi
b. Tahminler: (Sabit), Iplik Numarasi, Rotor Devri(devir/dakika)
Tablo 12. SPSS degerleri kalin yere etki eden parametreler
Katsayilar®
[Model Standartlanmig
Standartlanmamis Katsayilar |Katsayilar
IB Standart Hata |Beta t Sig.
1 (Sabit) -55,828 17,568 -3,178 ,003
iplik Numarasi I5,531 811 ,760 6,822 ,000
2 (Sabit) -258,897 38,512 -6,723 ,000
iplik Numarasi 4,829 ,603 ,664 8,010 ,000
Rotor Dev-],002 ,000 ,463 5,590 ,000
ri(devir/dakika)

a. Bagimli Degisken: Kalin Yer (+%50)

Kalin yer= 4,829x%(iplik numarasi)+0,002x(rotor devri)-
258,897’dir. Tablo 12’de yer alan iplik Gzerindeki kalin
yer degerleri incelendiginde, iplik numarasinin kalin
yer Uzerindeki en etkili parametre oldugu anlasiimakta-
dir. Iplik numarasinin artmasi ipligi inceltmekte boylelik-
le iplik kesitinde istenmeyen lif oraninin artmasina ne-
den olmaktadir. Birim uzunlukta iplik kesitinde olusan lif
orani artarak tepe gériniminde hatalar meydana ge-
tirmektedir. Kalin iplikte bu tepe olusumu iplik kesitinin
kalinligina bagh olarak daha az olarak ortaya ¢ikmakta
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ve iplik inceldikge bu hatalar daha bariz olarak goérun-
mektedir. Rotor devri artmasina bagh olarak bilezik
seklinde olusan iplik belirli boélgelerde merkezkag kuv-
vetine bagli olarak daha yogun olarak birbirine kenet-
lenmekte ve ipligin enine kesitinde daha kalin bir bélge
olarak kendisini gobstermektedir. Rotor makinesinde
Uretim esnasindaki makine ayarlari kalin yere ¢ok fazla
etki etmemektedir. Cer bandi kalitesi daha fazla etki
yapmaktadir.
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Tablo 13. SPSS degerleri neps model agiklamasi

Model Ozeti
[Model standart Degisim istatistikleri
Duzeltilmis R[Tahmin Hata-|R Kare Degi- Sig. F Degi-
R R Kare [Kare Sl simi F Degisimildfl df2 simi
1 ,626% ,392 374 34,21397 ,392 21,955 1 34 ,000
2 767" ,588 ,564 28,58046 , 196 15,725 1 33 ,000
3 ,849° 721 ,694 23,91661 ,132 15,125 1 32 ,000
4 ,873¢ , 762 732 22,41459 ,042 5,432 1 31 ,026
a. Tahminler: (Sabit), Iplik Numarasi
b. Tahminler: (Sabit), iplik Numarasi, Pamuk Orani %
c. Tahminler: (Sabit), Iplik Numarasi, Pamuk Orani %, Rotor Devri(devir/dakika)
d. Tahminler: (Sabit), iplik Numarasi, Pamuk Orani %, Rotor Devri(devir/dakika), Cekim
Tablo 14. SPSS degerleri nepse etki eden parametreler
Katsayilar®
[Model Standartlanmig
Standartlanmamigs Katsayilar [Katsayilar
IB Standart Hata [Beta t Sig.
1 (Sabit) -65,074 23,081 -2,819 ,008
iplik Numarasi 4,990 1,065 ,626 41,686 ,000
2 (Sabit) 228,562 76,518 2,987 ,005
iplik Numarasi 4,990 ,890 ,626 5,609 ,000
Pamuk Orani % -3,434 ,866 -,443 -3,965 ,000
3 (Sabit) 50,193 78,763 ,637 ,528
iplik Numarasi 4,374 761 ,549 5,747 ,000
Pamuk Orani % -3,434 725 -,443 -4,739 ,000
Rotor Dev-],002 ,000 372 3,889 ,000
ri(devir/dakika)
4 (Sabit) 75,288 74,597 1,009 321
iplik Numarasi 159,770 23,778 7,502 2,514 ,017
Pamuk Orani % -3,434 ,679 -,443 -5,056 ,000
Rotor Dev-],002 ,000 ,406 4,475 ,000
ri(devir/dakika)
Cekim -6,462 2,772 -6,964 -2,331 ,026

a. Bagimli Degisken: Neps(+%280)

Neps= 59,770x(iplik numarasi)-6,462x(¢ekim)-
3,434x(pamuk orani)+0,002x(rotor devri)+75,288’dir.
Tablo 14’de yer alan iplik lzerindeki neps degerleri
incelendiginde, iplik numarasinin neps Uzerindeki en
etkili parametre oldugu anlasilmaktadir. Kalin yer hata-
larinin 4mm’den kisa oldugu durumlarda iplik kesitinde
kutlesel olarak hatalar meydana gelmektedir. Bu durum
neps olarak nitelendiriimektedir. Kalin yer hatalarinda
da aciklandigi gibi iplik numarasinin artmasi iplikte
kalin yer hatalarinin gérilme sikhiginin artmasina, neti-
cede neps'’in artisina sebep olmaktadir. Rotor devrinin

artig1 daha fazla kuguk tepecigin yani kalin yer hatasi-
nin olusmasina sebebiyet vermekte, neticede iplikte
olugsan neps sayisi artmaktadir. Rotor devri kalin yer
hatasinda oldugu gibi nepste de etkili olan bir paramet-
redir. Rotor devrinin artmasina bagl olarak bilezik sek-
linde olusan iplik belirli bolgelerde merkez kag¢ kuvveti-
ne bagll olarak daha yogun olarak birbirine kenetlen-
mekte ve ipligin enine kesitinde daha kalin bir boélge
olarak kendisini gostermektedir.

Pamuk oranindaki artigsa bagli olarak materyalde bulu-
nan polyester orani dismekte boylelikle, neps sayisi
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azalmaktadir. Cekim miktarinin artmasi neps oranini
distrmektedir. Iplik olusumu esnasinda, elyaflar daha

Tablo 15. SPSS degerleri dlizglinsizlik (%U) model agiklamasi
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paralel konuma gelecedinden neps oraninda dusus
yasanmaktadir.

Model Ozeti
Model Standart Degisim Istatistikleri
Duzeltiimis RITahmin Ha-{R Kare Degi- Sig. F Degi-
R |RKare [Kare tasi simi F Degisimi|dfl df2 simi
1 ,719° ,517 ,502 ,45096 ,517 36,323 1 34 ,000
2 885" ,783 , 770 , 30676 ,266 40,478 1 33 ,000
3 ,982° ,965 ,962 ,12542 ,182 165,412 1 32 ,000
4 ,087° 974 ,971 ,10885 ,010 11,481 1 31 ,002
a. Tahminler: (Sabit), Cekim
b. Tahminler: (Sabit), Cekim, pamuk orani %
c. Tahminler: (Sabit), Cekim, pamuk orani %, rotor devri (devir/dakika)
d. Tahminler: (Sabit), Cekim, pamuk orani %, rotor devri (devir/dakika), ¢ikis hizi m/dak
Tablo 16. SPSS degerleri diizglinsiizliige etki eden parametreler
Katsayilar®
Model Standartlanmis
Standartlanmamis Katsayilar Katsayilar
B Standart Hata Beta t Sig.
1 (Sabit) 9,057 314 28,814 ,000
Cekim ,010 ,002 , 719 6,027 ,000
2 (Sabit) 4,001 ,823 4,861 ,000
Cekim ,010 ,001 ,719 8,860 ,000
Pamuk orani % ,059 ,009 ,516 6,362 ,000
3 (Sabit) ,918 ,413 2,221 ,034
Cekim ,009 ,000 ,626 18,438 ,000
Pamuk orani % ,059 ,004 516 15,561 ,000
Rotor Devri (devir/dakika) 3,066E-5 ,000 437 12,861 ,000
4 (Sabit) ,612 ,370 1,657 ,108
Cekim ,010 ,001 ,731 17,097 ,000
Pamuk orani % ,059 ,003 ,516 17,929 ,000
Rotor Devri (devir/dakika) 2,596E-5 ,000 ,370 10,429 ,000
Cikis Hizi m/dak ,003 ,001 ,148 3,388 ,002

a. Bagimli degisken: Duizglinstzlik (% U)
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% U = (ortalama sapma ylizdesi)= 3,066 x 10-5 x (rotor
devri) + 0,059x(%pamuk orani) + 0,009 x (¢cekim) +
0,918'dir. Tablo 16’da yer alan iplik Gzerindeki duzgun-
suzlik (% U) degerleri incelendiginde, rotor devrinin
dlzgunsizlik degisimdeki en etkili parametre oldugu
anlasiimaktadir. Yuksek rotor devirlerinde iplik olusu-
muna bagli olarak olusan iplikteki birim uzunluktaki
kitlesel degisimler artmakta bdylelikle, dizglnsuzlik
degeri yUkselmektedir. Pamuk lifleri, polyester liflerine
gbre daha kisa olmakla birlikte elyaf toplulugu iginde
lifler birbirine gbre c¢ok c¢esitli uzunluga ve kalinhiga
sahiptir. Bu durum degerlendirildiginde, pamuk mikta-
rindaki artis iplikte olusan dizginsizligu artirmaktadir.
Cekim, rotor bdlgesinden c¢ikan ipligin numarasinin
rotor bolgesine giren elyaf serit numarasina bélinme-
siyle elde edilmektedir. Cikis hizi, rotor devri ve gekim
ile iliski oldugundan SPSS’ de model 4 yerine model 3
alinarak ¢ikis hizi regresyon analizine dahil ediimemek-
tedir.

SONUGLAR

Bu arastirmada Schlafhorst-Saurer firmasi Autocoro 8
open-end rotor iplik makinesinde iki farkli harmanda
(%80 pamuk-%20 polyester ve %91 pamuk-%9 polyes-
ter), ug¢ farkh rotor hizinda (100000 devir/dakika,
110000 devir/dakika, 120000 devir/dakika), sekiz farkli
bikimde (490 tur/metre, 550 tur/metre, 560 tur/metre,
640 tur/metre, 660 tur/metre, 740 tur/metre, 750
tur/metre, 870 tur/metre), U¢ farkh iplik numarasinda
toplamda otuz alti farkli deney Uretimi yapilmis ve yapi-
lan galigmalarin sonuglari bilimsel olarak degerlendiril-
mistir.

Bu calismada geri dontisim ham madde kullanilarak
Autocoro 8 open-end rotor iplik makinesinde yuksek
verimlerde dahi kaliteli iplik Uretilebildidi ve iplik kalite-
sini kullanilan ham madde cinsinin ve Uretim paramet-
relerinin dogrudan etkiledigi sonucuna ulagiimistir. Ne
28/1Mnumaradaki ipligin Ne 20/1 ve Ne 15/1 numaradaki
ipliklere gbre daha iyi kalite sonuglarina sahip oldugu
gorulmektedir. iplikte pamuk oraninin artigina bagl
olarak nepsin azaldigini ve dizgunsuzligun arttigini
sdylemek mimkundur. Rotor iplik makinesi tUretim ayar-
lari, cer bandinin 6zellikleri kalin yer ve neps gibi iplik
kalite parametrelerini dogrudan etkilediginden bu hu-
suslarin Ureticiler agisindan énemi anlasiimaktadir.

Bu arastirma sonugclari literatirde daha énce yapilan
arastirmalar ile karsilastirildiginda; iplik numarasi, rotor
devri, ¢cekim, pamuk orani, polyester orani gibi para-
metrelerin iplik kalite 6zelliklerini benzer bigcimde etkile-
digi anlasiimaktadir. Kaynaklarin hizla tikenmesine
bagli olarak geri donusum iplikgiliginin  dnimizdeki
yillarda daha popdiler olacagi varsayimina dayanarak;
geri donusum iplikgiligine kalite standardizasyonun
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getirimesi ve daha fazla bilimsel ¢alismanin yapilmasi
gerektigi sdylenebilir. Makine Ureten firmalarin, iplik
Ureticilerinin ve konuyla ilgili arastirma yapan akade-
misyenlerin daha kaliteli ve ylksek verimde geri donu-
sum ipliginin nasil Uretilebilecedi konusunda birlikte
arastirmalar yapmasinin sektoére katki saglayacagi ve
diger arastirmacilara yol gdsterecegi distnulmektedir.

TESEKKUR

Bu calisma, birinci yazarin yiksek lisans tezinden tire-
tilmistir ve Usak Universitesi Bilimsel Arastirma Projele-
ri Koordinasyon Birimi tarafindan 2014/UBAPO06 sayili
proje ile desteklenmistir. Katkilarindan dolayr Usak
Universitesi BAP Koordinasyon Birimi ve Usak Univer-
sitesi Bilimsel Analiz ve Teknolojik Uygulama ve Aras-
tirma Merkezine tesekkir ederiz.

KAYNAKLAR

Alay, S., Géktepe, F. (2008). Farkl iplik Tiyliligi Paramet-
releri Arasindaki Korelasyonun Arastiriimasi. Tekstil ve
Konfeksiyon Dergisi,1: 28-34.

Ayan, H.E., Sabir, E.C. (2013). Egirme Parametrelerinin iplik
Kalitesine Etkisi. Cukurova Universitesi Miihendislik Mi-
marlk Fakultesi Dergisi, 28(1): 111-118.

Basal, G., Oxenham, W. (2003). Vorteks Spun Yarn V.s. Air-
jet Spun Yarn. Autex Research Journal, 3: 96-101.

Baykal, P.D., Babaarslan, O., Rizvan, E. (2005). Segilmis
Pamuk/Polyester karisimi Open-end rotor iplik hatalarinin
tahmin edilmesi. Tekstil&Teknik Dergisi: 262-268.

Baykal, P.D., Babaarslan, O., Rizvan, E. (2006). Prediction
Of Strength And Elongation Properties Of Cot-
ton/Polyester-Blended OE Rotor Yarns. Fibres & Textiles
in Eastern Europe, 14: 18-21.

Baykal, P.D., Babaarslan, O., Rizvan, E. (2007). A Statistical
Model For The Hairness Of Cotton/Polyester Blenden OE
Yarns. Fibres & Textiles in Eastern Europe,15: 46-49.

Buharali, G., Omeroglu, S. (2013). Open-End Rotor iplik
Ozelliklerine Etki Eden Faktérler. Uludag Universitesi Mii-
hendislik Mimarlik Fakdltesi Dergisi, 18(2): 19-36.

Celik, P., Kadoglu, H. (2009). Kisa Stapelli ipliklerde Ham-
maddenin ve Egirme Metodunun iplik Tuyliligine Etkisi.
Tekstil Teknolojileri Elektronik Dergisi, 3(2): 20-28.

Erbil, Y. (2012). Open-End Rotor Iplikgiliginde Farkli Karigim
Orani ve Tiplerin iplik Ozellikleri Uzerindeki Etkisinin Arag-
tirnimasi, Cukurova Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisi,
Doktora Tezi, 210 s, Adana.

Ersoy, Y., Zirapli, M. (2014). Geri Déniisiim iplikgiligin Onemi
ve Iplik Uretim Yoéntemleri. Diizce Universitesi Bilim ve
Teknoloji Dergisi, 2: 425-432.

Jackowski, T., Cyniak, D., Czekalski, J., (2004). Compact
Cotton Yarn. Fibres & Textiles in Eastern Europe,12: 22-
26.

Kaplan, S. (2003). Open-end Rotor iplik Kalitesine Etki Eden
Makine ve Proses Parametrelerinin incelenmesi, Siiley-
man Demirel Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisti, Yiiksek
Lisans Tezi, 159 s Isparta.

Nawaz, M., Jamil, N., Iftikhar, M., Farooqi, B. (2002).
Effect Of Multiple Open End Processing Variables Upon



Ersoy ve Senol

Yarn Quality. International Journal Of Agriculture & Bio-
logy, :256-258.

Rameshkumar, C., Anandkumar, P., Senthilnathan, P., Jee-
vitha, R., Anbumani, N. (2008). Comparative Studies On
Ring Rotor And Vortex Yarn Knitted Fabrics. Autex Rese-
arch Journal, 8 :100-105.

Seventekin, N. (2003). Kimyasal Tekstil Muayeneleri. Ege
Universitesi Tekstil ve Konsfeksiyon Arastirma ve Uygu-
lama Merkezi Yayini, Yayin No: 35, 2.Baski, izmir.

MAKU FEBED 8(1): 96-107 (2017)

Topalbekiroglu, M., ince, M.E., Coruh, E.H., Kaynak, HK.
(2007). Pamuk/Polyester ve Pamuk/Akrilik Karisimli O.E
Rotor Ipliklerinde Karigsim Oraninin iplik Kalite Degerlerine
Etkisi. Tekstil ve Konfeksiyon Dergisi, 2: 104-109.

Unal, S., Omeroglu, S. (2013). Ring Iplikgiliginde Farkl Sis-
temler Kullanilarak Direkt Olarak Elde Edilmis Cift Katli ip-
lik Ozelliklerinin Incelenmesi. Pamukkale Universitesi Mii-
hendislik Bilimleri Dergisi, 19(4): 165-169.

Yapicilar, C. (2005) Open End iplik Teknolojisi, TYT Tekstil
Makinalari Miimessillik, istanbul.

107



