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OZ: iplik isletmelerinde, iplik iiretimi i¢in kullanilan hammaddeye gore iiretim parametrelerinin belirlenmesi hem galisma performansi
hem de kalite agisindan 6nemlidir. Ozellikle hammadde hazirlik siirecinde uygulanan islemlerde, egirme 6ncesi liflerin istenilen serit
ve fitil kalitesinde hazirlanmasi egirme performansina ve kaliteye dogrudan etki etmektedir. Isletmelerde cogunlukla farkl: liflerin
islenmesinde yapilacak degerlendirmeler bilgi ve tecriibeye dayali yonetilmektedir. Gergekte yapilacak bu denemelerle belirlenecek
olan siire¢ optimizasyonu ¢aligmalari igin fazla zaman ayrilmamaktadir. Yapilan bu ¢aligmada, Tiirkiye’de yaygin olarak tiiketilen yerli
bir pamuk ¢esidinin, iplik tiretim siirecinde dnemli bir proses olan taraklama isleminde, uygulanacak farkli tambur hiz degerlerinin
(300-600 dev/dk) kaliteye olan etkisi {izerinde durulmustur. Belirtilen aralikta 4 (dort) farkli hiz degerinde tarak islemleri yiiriitiilmiis
ve devaminda iplik iiretimine kadar olan siiregte 3 (li¢) farkli ring iplik yapisinda kalite degerlendirmeleri yapilmistir. Elde edilen
sonuglara bakilarak, tarakta tambur hiz degisimin iretilen seritlerde (tarak seridi, cer seridi), fitil ve iplik kalitelerinde Ozellikle
diizgiinsiizliik ve hata degerleri bakimindan, hammaddeye gore goz oniinde bulundurulmasi gereken bir degisken oldugu sonucuna
varilmistir.

Anahtar Kelimeler: Tarak Makinesi, Tambur Hiz Degisimi, Ring Egirme, Serit, Fitil, Iplik Ozellikleri

THE EFFECT OF DRUM SPEED VARIATION ON THE QUALITY OF
PROCESS OUTPUTS IN THE CARDING MACHINE USED
IN SHORT-STAPLE SPINNING

ABSTRACT: In spinning mills, it is crucial to determine production parameters based on the raw material used for yarn production.
This is important for both working performance and quality. The preparation of fibers in the desired sliver and roving quality before
spinning, performance and quality. Enterprises often base evaluations of processing different fibres on knowledge and experience, rather
than allocating time for process optimization studies. This study focuses on the effect of different drum speeds (300-600 rpm) on the
quality of a widely consumed domestic cotton variety in Turkey during the carding process, an important step in yarn production.
Carding processes were conducted at four different speeds within the specified range. Quality evaluations were then performed on three
different ring yarn structures during the yarn production process. Based on the obtained result, it can be concluded that the variation in
drum speed in the card is a variable that should be considered, particularly in relation to the unevenness and error values in the produced
slivers (card sliver, draw frame sliver), roving and yarn qualities.

Keywords: Carding Machine, Drum Speed Variation, Ring Spinning, Sliver, Roving, Yarn Properties

*Sorumlu Yazar/Corresponding Author: Stan@bossa.com.tr
DOI: https://doi.org/10.7216/teksmuh.1340778 www.tekstilvemuhendis.org.tr

Cilt (Vol): 31 No: 134

SAYFA 65 Tekstil ve Miihendis

Journal of Textiles and Engineer



https://doi.org/10.7216/teksmuh.1340778
http://www.tekstilvemuhendis.org.tr/
https://orcid.org/0000-0002-1606-3431

Kisa Lif iplikgiliginde Kullanilan Tarak Makinesinde Tambur

Hiz Degisiminin Proses Ciktilarinda Kaliteye Olan Etkisi

SalihTAN,
Osman BABAARSLAN

1. GiRiS

Tarak makinesinde, taraklama islemi egirmede en Onemli
asamalardan biri olarak bilinmektedir. Bu sebeple tarak
makinesinin, hiz ve ayarlari, iyi kalitede iplik tiretmek i¢in kontrol
edilmesi gereken parametrelerdir [1, 2]. Tarak makinesinin temel
amact, islem sirasinda lifleri tarayarak bireysel hale getirmektir.
Iplik iiretim maliyetlerini acisindan taraklama siirecinde iiretim
parametreleri dikkate alinmalidir. Bir taraklama makinesinin ayar
parametrelerinde ki 6nemli kiigiik bir degisiklik, daha diisiik serit
kalitesi elde etmek icin yeterlidir [1, 11]. Bu parametrelerden bir
tanesi de tarak makinesinin asil elemani olan tamburda ¢aligma hiz
degisimidir. Daha oOnce yapilan ¢alismalarda ¢esitli iplik
Ozelliklerinin tarak makinesi tambur hizindan etkilendigi
gosterilmistir [3]. Yiiksek tiretim kapasitesi igin yiiksek tambur
hiz1 gerekli goriilmektedir. Tambur hizi ne kadar yiiksek olursa,
tambur tarafindan olusturulan merkezka¢ kuvveti de o kadar
yiiksek olacagindan 6zellikle ¢epelli pamuklarin tamburdan telef
bolgesine ayrilmasi kolaylagmaktadir. Tersi bir durum, disiik
tambur hizi, yiiksek siirtinme kuvvetine neden olacagindan,
tamburdan  tiilbent alma  silindirine  lif  transferini
zorlastiracagindan tarak seridi kalitesinin diigmesine neden
olabilecektir. Sonugta liflerin geri doniisiimii gerceklesecek ve bu
da daha fazla neps olusmasina neden olacaktir [4].

Fisseha ve ark. [2], yaptiklar1 calismada tambur hizini artirip,
diger ayar ve hizlar sabit tutuldugunda, iplik %U (Uster-
diizgiinsiizliik) degerinin distiigiinii yani kaliteye olumlu etkisi
oldugunu gézlemlemiglerdir.

Chaudhari, V., ve ark. [5] yaptiklari ¢alismada tarak tambur
hizinin yiiksek olmasi durumunda, iplikteki kisa elyaf oraninin
azaldigini gozlemlemislerdir. Optimum tambur hizi, lifleri yogun
sekilde agacagini ve lifleri yonlendirecegini sdylemislerdir. Artan
silindir hiz1 ve iyilestirilmis temizleme verimliligi ile ¢epellerin
yapismasinin engellendigi  belirtilmistir. Bu durumda iplik
hatalarimin azaldigini ve iplik kalitesinin artigini izah etmislerdir.
Iyi bir iplik kalitesi i¢in, tambur hizinm optimum seviye de olmas1
gerektigi  vurgulanmigtir. Bunun sebebinin neps giderme
etkinliginin 1iyilestigi ve bu sayede ipligin IPI degerlerinin
iyilestigi sonucuna varmiglardir. [5].

Alam, M. ve ark. [6], yiikksek tambur hizlarmin, taraklama
derecesini, telef olusumunu ve serit kalitesini etkiledigini
belirtmislerdir. Tambur hizinin artirilmasinin hassas bir islem
olmastyla birlikte, tambur hizinin optimum seviyesinin agilmasi
durumunda, lif kirilmalarinin artacagini, liflerin daha ¢ok hasar
gorecegini ve serit kalitesini diigiiren neps olusumunun artacagini
belirtmislerdir. Tarak makinesinde ii¢ silindir hiz1 (750-800-850
dev/dk) ile caligmast yapmuislardir. Bu ¢aligmada tarak serit kalite
degerlerinde %U degerinin 850 dev/dk’da tekrar yiikseldigini
gozlemlemislerdir. Neps miktarinin diistiigii, kisa elyaf oranimin
arttigi  sonucuna varilmistir [6]. Ozellikle son yillarda
surdirdlebilirlik konsepti ile birlikte iplik Gretim proseslerinin
zorlandig1 ve istenen kalite degerlerini bozmadan, iiretim
parametrelerinin ele alinmasi gerektigi bilinmektedir.
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Tekstil sektoriinde, iplik Giretimi igin kullanilan hammaddeye gore
iiretim parametrelerinin belirlenmesi hem ¢alisma performansi
hem de kalite agisindan dnemlidir. Ozellikle hammadde hazirlik
siirecinde uygulanan islemlerde, egirme Oncesi liflerin istenilen
serit ve fitil kalitesinde hazirlanmasi egirme performansina ve
kaliteye dogrudan etki etmektedir. Isletmelerde gogunlukla farkli
liflerin iglenmesinde yapilacak degerlendirmeler bilgi ve
tecriibeye dayali yonetilmektedir. Yapilan bu ¢aligmada,
Tirkiye’de yaygin olarak tiiketilen yerli bir pamuk ¢esidinin, iplik
iretim siirecinde Onemli bir proses olan taraklama igleminde,
uygulanacak farkli tambur hiz degerlerinin (300-600 dev/dk)
kaliteye olan etkisi iizerinde durulmustur. Belirtilen aralikta 4
(dort) farkli hiz degerinde tarak islemleri yiiriitilmiis ve
devaminda iplik iiretimine kadar olan siiregte 3 (ii¢) farkli ring
iplik yapisinda kalite degerlendirmeleri yapilmistir. Elde edilen
sonuglara bakilarak, tarakta tambur hiz degisimin iretilen
seritlerde (tarak seridi, cer seridi), fitil ve iplik kalitelerinde
ozellikle diizgiinsiizlik ve hata degerleri bakimindan,
hammaddeye gore goz oOniinde bulundurulmasi gereken bir
degisken oldugu sonucuna vartlmaistir.

2. MATERYAL VE METOT

Bu c¢alismada tarak makinesinin tambur hiz degisiminin
stirdiiriilebilirlik baglaminda se¢ilmis olan bir hammadde de
kaliteye etkisi incelenmistir. Tarak makinesinin (MAROZLI
C601-N) minimum tambur hizt olan 300 dev/dk’dan baslayarak,
maksimum 600 dev/dk’ya kadar 4 kademe (300-400-500-600
dev/dk hizlarda) deneme yapilmistir. Bu ¢aligmada {iretim hizi
degistirilmemistir. Bunun sebebi tiilbent alict silindir hizinin sabit
kalmasidir. Tambur hiz degistiginde, tiilbent alic1 silindir hiz1 sabit
kalmaktadir. Yapilan ¢alismada tarak seridi, 1. pasaj cer seridi, 2.
pasaj cer seridi, fitil ve son olarak iplik kalite parametreleri
incelenmistir.

Calismada Tiirkiye sartlarinda yetistirilmis Sanliurfa yoresine ait
Rollergin pamugu kullanilmigtir. Tarak makinesi vatka yani
besleme bolimiinden alman pamuk ornekleri, Uster HVI
cihazinda test edilmigtir. Pamuk HVI testi i¢in;

e Pamuk lifinin microner degeri icin ASTM D-1448, ISO
2403

e Uzunluk ve uzunluk homojenliginin degeri i¢in ASTM D-
1447

e Kopma mukavemeti ve uzama degeri icin ASTM D-1445

e Renk degeri i¢cin ASTM D-2253

e Pamugun ¢epel degeri igin ASTM D-2812, ulusal HVI test
standartlar1 kullanilmagtir.

Sonuglarin ortalama degeri (X) ve standart saplamalar (o)
gosterilmistir (Tablo 1).

Tablo 1'de HVI o6l¢iim sonuglart verilen hammaddenin
islenmesinde, Sekil 1°de gosterilen karde ring firetim hatti
kullanilmigtir. Tarak makinesine kadar gerekli hazirlik
proseslerinden gegtikten sonra tarak makinesinde 4 farkli tambur
hiz degerinde iiretim gergeklestirilmistir.
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Daort farkli tambur hiz degisimi ile yapilmis olan tiretimlerden elde
edilmis olan tarak seritleri ayn1 6n iplik hazirlik proseslerinde
isleme alinarak elde edilmis olan fitiller 3 farkli yapida (rijit, core-
spun ve dual core) iplik iiretimleri i¢in kullanilmustir. Iplik hazirlik
ve egirme proseslerinde esas alman {iretim parametreleri Tablo
2’de verilmistir. Iplik iiretimleri igin iplik numarasi (Ne 10/1) sabit
tutulmugtur. 10/1 Ne diiz iplikte hammadde %100 pamuk olarak
kullanilmustir. 10/1 Ne core-spun iplikte; core yani ipligin
merkezinde 70 denye numarada elastan kullanilmistir, ipligin
kaplama kisminda ise %100 pamuk kullanilmigtir. 10/1 Ne dual-
core iplikte, merkezde 70 denye elastan ve 50 denye elastomerik
ikinci bir elastan (PBT) kullanilmistir, kaplama olarak ise %100
pamuk kullanilmistir.

Yapilan ¢alismada seritler, fitil ve iplik numunelerinin kalite
degerleri (%U ve %CVm) Uster Tester-4 cihazinda test hizi 400
m/dk olarak 6l¢limler yapilmigtir. Uster Tensojet-4 cihazinda ise
iplik numunelerinin elastikiyet ve mukavemet degerleri
Ol¢iilmiistlir. Burada testler, 400 m’de 100 kopus olarak 0,5 cN/tex
kuvvet uygulanarak yapilmistir. Numunelerin neps degerlerine
Uster Neps Tester 720 cihazinda bakilmistir. Her prosesten alinan
numuneler 5’er kez teste tabi tutularak, ortalama ve standart
sapmalar1 hesaplanmigtir. Yapilan bu testlerde 1ISO 2060, DIN 53
830, ISO 16549, ASTM 1423 standartlar1 esas alimmistir. Ayrica
yapilan ¢aligmalar SPSS istatistiksel programda analiz edilerek
yorumlanmustir. SPSS i¢in asagidaki standartlar kullanilmistr;

e Pearson ve Spearman’s korelasyon katsayisi: 0,03’ten
kiigiikse diisiik diizey iliski, 0,03-0,05 arasi ise orta diizey
iliski, 0,05°ten biiylikse yiiksek diizey iliski kabul edilmistir.

e p<0,05 ise anlamli, p>0,05 ise anlamli degil, seklinde
yorumlanmaktadir [9].

Diizgiinsiizliik(U%) ve kiitle degisim varyasyon katsayisi
(%CVm) degeri; bir materyalin 6l¢iime tabi tutulan uzunlugu
boyunca olan toplam kiitle varyasyonunun miktarimi
gostermektedir. Uster Tester 4 test cihazi serit, fitil ve iplik
numunelerinin diizgilinsiizliik ve hata dlglimlerini, sabit hiz ile
kondansator plakalar: arasindan gegirerek yapmaktadir. Materyal
kiitlesindeki degisim kondansator sigasini degistirmekte, boylece
kiitle degisim varyasyon katsayist (%CVm) degerleri dl¢lilmiis
olmaktadir [8].

IPI ifadesi, kesikli liflerden yapilan ipliklerde goriilen hatalar olan,
ince yer, kalin yer ve neps hatalarmi igermektedir. Ince yer (-
%350/km) degeri, ortalama iplik kalinligimin %50’sine kadar olan
iplik kesitlerinin km’deki adedi olarak tanimlanirken, kalin yer
(+%50/km) degeri ise; ortalama iplik kalinliginin %150’sine
kadar olan iplik kesitlerinin  km’deki adedi olarak
tanimlanmaktadir. Neps (+%200) degeri ise ortalama iplik
kalinliginm  %200°4  biiylkliigiindeki yerler olarak ifade
edilmektedir [8]. Seritlerde ki neps; birbirlerine karismis ve
diizensiz yapida ki liflerin olusturdugu lif diigiimleri olarak
tanimlanir. Olgiim birimi ise adet/gr olarak ifade edilmektedir.

Tablo 1. Kullanilan hammadde ve tarak makinesi vatka Uster HVI degerleri [6,7,11]

!

HVI STANDARTLARINA
HVI DEGERLERI TANIM KISALTMA ORT'?SAMA SS-;'AI‘,’;[D:‘(F:J . GORE .
DEGERLENDIRME
Spinning Consistency iplik egirme indeksi scl 1295 32
Micronaire Lif inceligi Mic 4,28 0,03 Orta
Maturity (%) Olgunluk indeksi Mat 0,89 0 Olgun
Lenght (mm) Ust yar1 ortlama uzunlugu Len 29,38 0,11 Orta-Uzun
Uniformty (%) Uniformite indeksi UL 81,9 0,41 Orta
Short Fiber Index (%) Kisa lif indeksi SFI 7,05 0,18 Diisik
Strength (gr/tex) Mukavemet Str 31,73 0,44 Cok saglam
Elongation Uzama Elg 6,28 0,04 Orta
Reflectance Yansima Rd 66,95 0,36 . .
Hafif benekli
Yellowness Sarilik +b 9,35 0,05
MARZOLI MARZOLI MARZOLI
BLENDCMAT =) EKSENEL =) v -y [ DIKEY ACIA
MAKINESI B12 MAKINESI B143N MAKINE ST B39N MAKINEST B3gN
MARZOLI L
: MARZOLI TARAK : MARZOLIINCE
R(]'II ﬁﬁ%’ﬁ_‘;& & | s oo L hfﬁ’é{%} ‘;T'm L AC_IU;;-gL\T St
BISIN P

CER I, PASAT
RIETER RSB D-50

MAROZLI FiTiL
MAKINESI FTID

B | PINTERMERLIN
RING MAKINESE
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Tablo 2. Iplik hazirlik ve iiretim parametreleri

Prosesler Ne 10/1 Karde Ring Ne 10/1 Karde Core-Spun Ne 10/1 Karde Dual-Core
Tarak Serit 0,080 | 0080 | 0080 | 0080 | 0080 | 0080 | 0080 | 0080 | 0080 | 0080 | 0080 | 0,080
Numarasi (Ne)

Tarak

Makinesi 300 400 500 600 300 400 500 600 300 400 500 600
Tambur

Hiz1 (dev/dk)

Tarak Serit

Cikis Hizi 1377 | 1377 | 1377 | 1377 | 1377 | 1377 | 1377 | 1377 | 1377 | 1377 | 1377 | 1377
(m/dk)

Cer 1. Pasaj

Serit Numarasi | 0,00 | 0100 | 0,00 | 0100 | 000 | 0100 | 0400 | 0100 | 000 | 0100 | 0100 | 0,100
(Ne)

Cer 1. Pasaj

Serit Uretim 850 850 850 850 850 850 850 850 850 850 850 850
Hizi (m/dk)

Cer 2. Pasaj

Serit Numarast | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0100 | 000 | 0100 | 0400 | 0100 | 000 | 0100 | 0100 | 0,100
(Ne)

Cer 2. Pasaj

Serit Uretim 850 850 850 850 850 850 850 850 850 850 850 850
Hizi (m/dk)

(Friltclel)Numams1 051 | 051 | 051 | 051 | 051 | 051 | 051 | 051 | 051 | 051 | 051 | 051
(FT't/',,')B“k”m“ 0,84 084 0,84 0,84 0,84 0,84 084 0,84 0,84 0,84 084 0,84
Ring g Devri | g535 | go30 | 8030 | 8030 | 8030 | 8030 | 8030 | 8030 | 8030 | 8030 | 8030 | 8030
Hizi (rpm)

i?f/‘}; Bikimi | 4359 | 1359 | 1350 | 1359 | 1359 | 1359 | 1359 | 1359 | 1359 | 1359 | 1359 | 13,59
Kopcatipi/ | BIH2DR | BLH2DR | BIH2DR | BLH2DR | BIH2DR | BIH2DR | BIH2DR | B1H2DR | BIH2DR | BIH2DR | BIH2DR | BLH2DR
ISO numaras: | /125 /125 /125 /125 /125 /125 /125 /125 /125 /125 /125 /125
Ring bilezik 54 54 54 54 54 54 54 54 54 54 54 54
capi (mm)
3. BULGULAR VE TARTISMA karsilik SFT artis egilimi goézlenirken ayni zamanda olusan kisa lir

Calisma kapsaminda oncelikle tarak asamasinda, vatka ve serit
boliimiinden, tarak tamburu 4 hiz denemesi (300-400-500-600
dev/dk) i¢in 5’er adet numune alinmistir. Tambur dénme hiz
degisiminin tarak ¢ikisinda elde edilen materyal (serit)
icerisindeki kisa lif indeksini nasil etkiledigini gérmek i¢in izleme
calismalar1 bu asamadan baslatilmistir. Bu hiz denemelerinden
tiretilen numuneler, daha sonraki proseslerde kullanilmistir. Tarak
makinesinden aliman numunelerin Uster-HVI cihazinda kisa lif
indeksi (SFI) analiz yapilmistir. Yapilan analizler asagidaki
gosterilmigtir (Tablo 3 ve Sekil 2). Verilerden anlasilacagi iizere,
tarakta artan tambur hiz degerlerine karsilik ortaya cikacak lif
kirilmalar1 sonucu kisa lif oraninin artmasi beklenir. Tarakta ayni
zamanda kisa lif ayirma islemi de gerceklestigi igin vatka
degerlerine kasin tarak cikisi serit kisa lif indekslerinin pek fazla
degismedigi gibi bir sonuca ulasilmaktadir. Tambur hiz artigina

oraninin da tarakta ayrilmakta oldugu sonucuna varilmaktadir.

Yapilan hiz ¢alismasinda Tablo 4’de goriilecegi iizere, tarak
seridinde kisa elyaf indeksi (SFI) ile tambur hiz1 arasinda diisiik
diizeyde (Pearson Correlation < 0,3) iligki bulunmaktadir. Ayrica
p>0,05 oldugundan dolay1 anlaml bir iligki mevecut degildir [10].
Vatkadaki SFI degeri ile tambur hizi arasinda biiyiik diizeyde
(Pearson Correlation > 0,5) pozitif iligki bulunmaktadir. Fakat vatka
SFI icin p>0,05 oldugundan dolayr anlamli bir iligki mevcut
degildir. Kalite agisindan yorumladigimizda ise bu pozitif iliski
vatka SFI degerine olumsuz yansimaktadir. Tambur hiz1 arttiginda
vatka SFI degeri yiikselmekte ve bu istenmeyen bir durumdur. Bu
hiz denemelerinde alinan sgeritler, daha sonra Uster Tester-4
cihazinda analiz edilerek tarak seridinin diizgiinsiizliigii (%U) ve
kutle degisim varyasyon katsayisi (%CVm) degerleri 6l¢iilmistiir.
Yapilan analiz sonuglari asagida gosterilmistir (Tablo 5 ve Sekil 3)

Tablo 3. Tarak makinesi vatka ve serit kisa lif indeksi (SFI) ortalama ve standart sapma(c) degerleri

Tarak Makines(idz\z;;:jll‘:;lr Hiz Degisimi Vatka SFI Vat(k:)SFI Serit SFI Sex&icts ?FI
300 6,7 0,24 6,3 0,14
400 6,98 0,37 6,3 0,67
500 7,18 0,43 59 0,78
600 7,02 0,25 6,62 0,77
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: | | m VATKA SFI
' | 1 SERIT SFI
3d0 400 | 560 600 |

TAMBUR HIZ DEGISIMI (dev/dk)
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Sekil 2. Tarak makinesi vatka ve seritteki kisa lif indeksi (SFI)

Tablo 4. Tarak tambur hizinin serit SFI degeri ve vatka SFI degeri arasindaki korelasyon iligkisi

TARAK MAKINESI TAMBUR HIZI

Pearson Correlation 0,245

SERIT SFI Sig. (2-tailed) 0,755
N 4

Pearson Correlation 0,75

VATKA SFI Sig. (2-tailed) 0,25
N 4

Tablo 5. Tarak makinesi seridindeki diizgiinsiizlik (%U) ve kiitle degisim varyasyon katsayisi (%CVm) degerleri

Tambur Hiz Degisimi (dev/dk) Proses U% | U% (o) %CVm %CVm (o)
300 5,04 1,25 6,22 1,52
400 4,41 0,18 5,53 0,22
TARAK
500 3,89 0,32 4,79 0,34
600 3,68 0,2 4,60 0,24

Tablo 6. Tarak makinesi tambur hizinin tarak seridi diizgiinsiizlikk (%U) ve kiitle degisim varyasyon katsayisi (%CVm) degeri arasindaki korelasyon
iliskisi [10]

TARAK MAKINESI
TAMBUR HIZI
Pearson Correlation -,979"
Tarak Seridi %U Sig. (2-tailed) ,021
N 4
Pearson Correlation -, 975
Tarak Seridi %CVm Sig. (2-tailed) 025
N 4
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Sekil 3. Tarak makinesi seridi diizgiinsiizliik (%U) ve kiitle degisim varyasyon katsayist (%CVm) degisimi

Analiz sonuglarina (Tablo 6) gore, tarak seridindeki diizgiinsiizliik
ve kiitle degisim varyasyon Kkatsayisi ile tarak tambur hizi
arasindaki korelasyon katsayisi, negatif boyutta yiiksek diizey
(Pearson Correlation > 0,5) iliskili ¢ikmistir. Analiz sonucundaki
tarak seridi %U i¢in p<0,05 oldugundan anlamli bir iliski
mevcuttur. Bu iligkinin negatif olmasi tarak seridi kalitesi
acisindan pozitif yonliidiir. Goriilecegi lizere aratan tarak tambur
hiz degerleri ile tarak seridi diizgiinsiizliik degerleri de iyilesme
goriilmiigtiir. Bu durum artan tambur hiz degerleri ile asil
taraklamanin oldugu tambur-sapka arasinda liflerin daha iyi
acilarak diizglinlesmesi ve kisa liflerin sapka telefi olarak daha iyi
temizlenmis olmasinin bir sonucu olarak degerlendirilmistir.

Tarak makinesinden sonraki proses olan 1. Pasaj Cer
makinesinden ¢ikan cer seridi Uster Tester-4 cihazinda analiz
edilmis olup, numune seritlerin diizgiinsiizliik ve kiitle degisim
varyasyon katsayisi agagida gosterilmistir (Tablo 7 ve Sekil 4).

Yapilan analiz sonucunda Tablo 8’de tarak makinesi tambur
hizinin 1. Pasaj Cer seridi degerleri arasindaki korelasyon
iliskisine diizgiinsiizlik (%U) ve kiitle degisim varyasyon
katsayis1 (%CVm) degisimi olarak bakildiginda, degerler arasinda
negatif boyutta yiiksek diizeyde (Pearson Correlation > 0,5) iligki
mevcuttur. Bu iligkinin negatif olmasi tarak serit kalitesinde
oldugu gibi Cer 1. Pasaj seridi kalite acisindan pozitif yonlidiir.
Bu analiz igin p degeri 0,05 ¢ok yakin oldugundan dolay1 anlamli
kabul edilebilir. Ayn1 sekilde bu durumun bir sonraki proses olan
II. Pasaj Cer seridine de olumlu yansimasi beklenir. Tarak ¢ikist
seritlerde gozlenen diizgiinsiizliik bakimindan iyilesme Cer ¢ikist
serit diizgiinsiizliiklerine de yansimigtir. Sonugta 1. pasaj Cer
islemine giren serit kalitesi ¢ikis seridi diizglinstizliklerine de
yansimuistir.

Benzer sekilde I1. Pasaj Cer seridi Uster Tester-4 cihazinda analiz
edilmis olup, numune seridlerin diizgiinsiizlik ve kiitle degisim
varyasyon katsayisi agagida gosterilmistir (Tablo 9 ve Sekil 5).

Tablo 7. Cer 1. pasaj seridindeki diizgiinstizliik (%U) ve kiitle degisim varyasyon katsayist (%CVm) degerleri

Tambur Hiz Degisimi

(dev/dk) Proses %U | %U (o) %CVm %CVm (o)
300 3,14 0,09 3,94 01
400 . 3,15 0,11 3,95 0,14

Cer 1. Pasaj
500 2,84 0,13 3,55 0,16
600 2,60 0,08 3,26 0,09

Tablo 8. Tarak makinesi tambur hizinin cer 1. Pasaj diizgiinsiizlikk (%U) ve kiitle degisim varyasyon katsayis1 (%CVm)degeri arasindaki

korelasyon iligkisi

TARAK TAMBUR HIZI
Pearson Correlation -,943
Cer 1. Pasaj Seridi %U Sig. (2-tailed) ,057
N 4
Pearson Correlation -,944
Cer 1. Pasaj Seridi %CVm Sig. (2-tailed) 1056
N 4
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Sekil 4. Cer 1. pasaj seridindeki diizgiinsiizliik (%U) ve kiitle degisim varyasyon katsayis1 (%CVm) degisimi

Tablo 9. Cer 2. pasaj seridindeki diizgiinsiizliik (%U) ve kiitle degisim varyasyon katsayist (%CVm) degerleri

Tambur Hiz Degisimi (dev/dk) Proses %U | %U (o) | %CVm | %CVm (o)
300 2,62 0,08 3,30 0,11
400 2,42 0,06 3,04 0,07
500 2,42 0,01 3,04 0,02
600 Cer 2. Pasaj | 2,41 0,03 3,04 0,06

Tablo 10. Tarak tambur hizinin cer 2. Pasaj diizgiinsiizliik (%U) ve kiitle degisim varyasyon katsayist (%CVm) degeri arasindaki korelasyon

iligkisi
TARAK TAMBUR HIZI
Cer 2. Pasai Correlation Coefficient -,949
Y Sig. (2-tailed) 051
%U N :
Spearman's o Cer 2. Pasaj Correlation Coefficient 775
%CVm Sig. (2-tailed) 225
N 4
4
3,5

5]

U% - CVm%

[y

3

2,5

1,5
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0
300 400 500 600
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movVm%
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Sekil 5. Cer 2. pasaj seridindeki diizgiinsiizliik (%U) ve kiitle degisim varyasyon katsayisi (%CVm) degisimi

Tablo 10°da goriilecegi tizere II. Pasaj cer seridinin diizgiinsiizliik
degerinin (%U) degisimi diger proseslere nazaran daha azdir.
Bunun sebebi, bu proseste makine de bulunan regiile sisteminin
(serit kontrol sistemi), seridi kontrol ederek makineye diizeltme
komutlar1 vermesi sonucu, seridin istenilen degerlere gelmesi
veya yaklagmasidir. Bununla birlikte I. pasaj Cerden gelen serit
kalitesinin yiiksek tambur hiz degerlerinde daha iyi ¢ikmis
olmasinin da II. Pasaj Cer ¢ikis kaliteye dnemli katkis1 olmustur.

Bu durumu Tablo 10°daki korelasyon analizi 6zetlemektedir.
Korelasyon katsayist degerinin negatif ve yiiksek iliskili olmasi, p
degerinin ise 0,05’¢ yakin ¢ikmis olmasi anlamli bir iligki
oldugunun gostergesi olarak kabul edilmistir.

Cer 2. pasajdan gelen hiz denemeleri, bir sonraki proses olan fitil
prosesinde iiretim yapilarak, Uster Tester-4 cihazinda analiz
edilmistir. Numune fitillerin diizgilinsiizlik ve kiitle degisim
varyasyon katsayis1 agagida gosterilmistir (Tablo 11 ve Sekil 6).
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Tablo 11. Fitil makinesi diizgiinsiizlikk (%U) ve kiitle degisim varyasyon katsayisi (%CVm) degerleri

Tambur Hiz Degisimi o o o o
(devidk) Proses | U% | U% (o) | %CVmM | %CVm (o)
300 3,03 0,08 4,95 01
400 3,75 0,14 473 0,16
500 3,67 0,04 4,61 0,03
600 FITIL | 3,76 0,12 472 0,15
6
5
x4
£
O 3
ik mU%
=
=2 ®CVm%
1
0
300 400 500 600

TAMBUR HIZ DEGISIMI (dev/dk)

Sekil 6. Fitil makinesi diizgilinsiizliik (%U) ve kiitle degisim varyasyon katsayisi (%CVm) degisimi

Tablo 12. Tarak tambur hizinin fitil diizgiinsiizlik (%U) ve kiitle degisim varyasyon katsayisi (%CVm) degeri arasindaki korelasyon iligkisi

TARAK TAMBUR HIZI
Pearson Correlation -,697
Fitil %U Sig. (2-tailed) 303
N 4
Pearson Correlation -, 734
Fitil %CVm Sig. (2-tailed) 266
N 4

Fitil prosesinde yapilan denemelerin analizinde, ilk ii¢ hiza kadar
verilerin olumlu sekilde diistiigli, fakat son hiz denemesinde
karsilik gelen Fitil diizglinsiizlik degerinde yiikselme egilimi
oldugu gozlenmistir. Bu durum, belirli bir hiz degisiminden sonra
degerlerin bozuldugu i¢in, optimum hiz degerlerinin secilmesi
gerektigini gostermektedir. Tablo 12’de Pearson korelasyon kat
sayis1 0,05’ten biiyiik olmasi, tarak makinesi tambur hizinin fitil

Tablo 13. Ring iplik tiretim dncesi proseslerdeki neps degerleri

diizglinsiizligiine pozitif etki ettigini gosterirken, p>0,05’ten
biiyiik oldugu i¢in degerler arasinda anlaml bir fark olmadigini da
gostermistir.

Egirme prosesi harig, tiim proseslerden alinan numuneler, Uster
Nep Tester-4 cihazinda neps analizi i¢in test edilmis ve analiz
sonuglar1 agsagida degerlendirilmigtir (Tablo 13 ve Sekil 7).

Tarak Magélgeissii ::mb“r Hiz Neps (Adet/gr )
(dev/dk) Tarak Cer |. Pasaj Cer Il. Pasaj Fitil
300 177 198 218 217
400 175 183 184 198
500 157 163 153 165
600 121 106 138 146
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Sekil 7. Ring iplik iiretim 6ncesi proseslerdeki makine bazinda Neps degerlerindeki degisim

Tablo 14’de verilen analiz sonuglar1 incelendiginde, tarak seridi
Pearson korelasyon katsayist 0,05’ten biiyiik oldugu igin negatif
diizeyde yiiksek iliski igerse de, p degerinin 0,05°ten biiyiik olmasi
anlamli bir iligki olmadigin1 gostermektedir. Tarak seridi harig
diger 3 proses i¢in, Pearson korelasyon katsayilari negatif diizeyde
yiiksek iliski icermekle beraber, p degerleri 0,05 ten kiigiik oldugu
icin analizlerin anlaml1 bir iligki i¢inde olduguna isaret etmektedir.
Artan tambur hiz degerleri ile liflerin daha iyi taranarak acilmasi
sonucu lif diizgiinliigiiniin artmig olmasi, sonraki proseslerde de
bunun korunmasi ile fitil kalitesinde de iyilesmeye sebep
olmustur. Egirme Oncesi tim proseslerde artan tambur hiz
degerleri ile nepslerin agilmasi, agilmamasi durumunda da
dokuntlye ayrilmasi sonucu serit ve fitil neps igeriklerinde aratan
hiza karsilik azalma egilimi gozlenmistir.

Fitil dretimi yapildiktan sonra, iplik iretimleri 3 farkli iplik
yapisinda denenmistir. Burada; Ne 10/1 Ring Karde, Core-Spun
ve son olarak da Dual-Core tiretimleri yapilmistir. Bu ipliklerden
yapilan denemelerden elde edilen numuneler diger tiim
proseslerde oldugu gibi Uster Tester-4 cihazinda testler
gergeklestirilmigtir. Veriler analiz edilerek sonuglar Tablo ve
grafiklerle yorumlanmistir (Tablo 15, Sekil 8, 9 ve 10). Tablo ve
grafiklerde test sonuglarinin ortalama ve standart sapmalar1 (std)
verilmistir.

Tablo 15°de bir biitiin olarak ti¢ farkli iplik yapisinda elde edilmis
olan iplik numunelerinin diizgiinsiizliik ve iplik hata degerlerinin
ortalamasi yer almaktadir

Tablo 14. Tarak tambur hizinin ring iplik tiretim 6ncesi proseslerde makine bazinda Neps degeri arasindaki korelasyon iliskisi (Not:Sig. (2-tailed):

testin p degeri N: Orneklem sayis1) [10]

TARAK TAMBUR HIZI
Tarak Seridi Pearson
> Correlation -926
Sig. (2-tailed) ,074
N 4
Cer 1. Pasaj Seridi Pearson. 948
Correlation !
Sig. (2-tailed) ,052
N 4
Fitil Pearson
Correlation -0,994
Sig. (2-tailed) ,006
N 4
Cer 2. Pasaj Seridi Pearson
s Correlation -0.987
Sig. (2-tailed) ,013
N 4
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Tablo 15. Ring iplik Uster Tester-4 degerleri (IP1 ve %U degerleri)

Tarak
Makinesi ince ince Kalin Kalin Neps Neps
ipli ini [¢) -509 0, 0, [+)
Tamt)'uf' I-¥1z Iplik Tipi %U 50% / km 50% / km( +50% / km +50% /km( | +200% / +200% /
Degisimi c) c) km km(o)
(dev/dk)
300 9,71 0 0 65 25,67 142,5 15,1
400 Ne 10/1 Ring 9,08 0 0 33 3.7 63 9,08
500 Karde 9,04 0 0 19 6,51 33,5 9,11
600 9,15 0 0 15 5,59 17 5,96
300 9,75 0 0 72 11,37 184,5 18,4
400 Ne 10/1 Core- 9,43 0 0 36,5 14,74 84 18,84
500 Spun 9,3 0 0 29,5 7,37 38,5 9,11
600 9,36 0 0 28,5 8,21 21,5 3,35
300 9,4 0 0 76,5 15,47 164,5 17,17
400 Ne 10/1 Dual- 9,08 0 0 36 7,62 69,5 8,17
500 Core 9,04 0 0 27 6,93 34,5 5,96
600 9,01 0 0 27 6,7 22,5 9,84
180 250
160
200
ran
120
mince o 150 lim:c. .
3 Lon -50% / km ? -50% / km
~ = Eal - Kalin
E 50 +5{;’i / km ":1 +50% / km
< B Neps a 100 = Neps
+200% / km +200% / ki
60
m%ll I u %
40 50
il I Iii i
0 0
300 400 500 &00 300 400 500 (5111
TAMRUR HIZ DEGISIMI (dev/dk) TAMBUR HIZ DEGISIMI (dev/dk)

Sekil 8. Ne 10/1 Ring Karde Uster Tester-4 degerleri  Sekil 9. Ne 10/1 Core-Spun Uster Tester-4 degerleri

mince
-50%/ km

1 Kalin

+50%/ km
B0 mNeps
+200% / km
60 i n%U
a0 I
0
300 400 500 600

TAMBUR HIZ DEGISIMI (devidk)

ADET / KM
=

Sekil 10. Ne 10/1 Dual-Core Uster Tester-4 degerleri
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Tablo 16. Tarak tambur hizinin Ring iplik Uster Tester-4 degerleri arasindaki korelasyon iliskisi

TARAK TARAK TARAK
Ne 10/1 Ring Karde TAMBUR Ne 10/1 Core-Spun TAMBUR Ne 10/1 Dual-Core TAMBUR
HIZI HIZI HIZI
Pearson Pearson Pearson
Correlation | 0933 Kalin Correlation | 0883 Kalin Correlation | "9:®
Kalin i N i _ i N
+50% / ki f;?lef) 0,067 +50% / km St;?le(dz) 0,137 +50% / km Stf{:l?le(dz) 0,14
N 4 N 4 N 4
Pearson Pearson Pearson
Correlation | 0% Neps Correlation | 0943 Neps Correlation | “09%°
Neps Sig. (2- +200% / Sig. (2- +200% / Sig. (2-
+200% /km | tailed) 0,059 km tailed) 0,057 km tailed) 0,075
N 4 N 4 N 4
Pearson 709 Pearson -0.837 Pearson -0.865
Correlation ' Correlation ' Correlation '
%U Sig. (2- %U Sig. (2- %U Sig. (2-
tailed) 291 tailed) 0,163 tailed) 0,135
N 4 N 4 N 4

Tablo 16°da verilen analiz sonuglarina gore, her {i¢ iplik icinde IPI
degerleri Pearson korelasyon degeri negatif yiiksek diizey iliski
gostermektedir. Bu iligki kalite agisindan olumlu sonug
vermektedir. Her ii¢ iplik iginde +50%/km sonuclarmin p
degerleri 0,05°ten yiiksek oldugu goriilmiis olup, bu sonuca gore
verilerin anlamli bir iligkide olmadig1 sonucuna varilmistir.
Ayrica her ti¢ iplik i¢cinde, Neps +200%/km ve %U sonuglarinin p
degerleri, yiiksek diizeyde anlamli bir fark oldugunu

Tablo 17. UsterTensojet-4 iplik analiz sonuglart

gostermemektedir. Ipliklerin -50%/km sonuglar1 sifira yakin
Ol¢iilmiis oldugundan degerlendirme diginda tutulmustur.

Farkli tambur hiz degerleri kullanilarak iiretilen seritlerden
(tarak+cer), iretilen {i¢ farkl1 yapidaki ipliklerin Uster Tensojet-4
test sonuglarmin ortalamasi, Tablo 17°de degerlendirilmistir. Ug
farkli iplik yapisina ait Mukavemet (Rkm) ve kopma uzamalarinin
(%) degerlendirildigi grafikler de Sekil 11-13’de verilmistir.

300 400 500 600

300 400 500 600

Tarak Makmve.Sl. T?mbur Hz P Kopma Uzamasi Kopma Uzamast Mukavemet Mukavemet
Degisimi Iplik Tipi (%) (%) (Rkm) (Rkm)( o)
(dev/dk) ° (o)

300 7,04 0,06 20,43 0,23
400 . 7,22 0,10 20,83 0,48
500 Ne 1071 Ring Karde 7,03 0,12 20,73 0,20
600 7,03 0,11 20,47 0,29
300 7,74 0,13 18,52 0,45
400 7,97 0,05 18,98 0,37
500 Ne 101 Core-Spun 7,83 0,08 18,88 022
600 7,82 0,17 18,51 0,25
300 7,99 0,33 16,93 0,55
400 8,17 0,27 17,16 0,55
500 Ne 1071 Dual-Core 7.86 0,19 7.2 0,33
600 7,89 0,18 16,77 0,38
i Elu:f:{ﬂldll'] —_— 25 20
E —— E
= = _. 18
E = § % B & £ E 1 HEWE
I = =
% % I o
< < E
5 15 2 15 & n
2. ® Kopma Uzamasi E, ® Kopma Uzamas g 10 B Kopma Uzamasi
o (%) # (%) 2 4 (%)
g ' MUKAVEMET(Rkm) g L MUKAVEMET(Rkm) = P MUKAVEMET{Rkm)
g g :
2 s = s z ¢
= s ]
. a L I
o o <
0 o E ]
2

TAMBUR HIZ DEGISIMI (dev/dk)

Sekil 11. Ne 10/1 Ring Karde Tensojet-4
degerleri
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Sekil 12. Ne 10/1 Core-Spun Tensojet-4
degerleri

TAMBUR HIZ DEGISIMI {dev/dk)

Sekil 13. Ne 10/1 Dual-Core Tensojet-4
degerleri
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Yapilan istatistiksel analiz sonucu elde edilmis ve Tablo 18’de
verilmis olan sonuglara gore, sadece Ne 10/1 ring karde iplik igin
kopma uzamasi, korelasyon katsayis1 negatif yiiksek diizey iligkisi
gostermis ve diger ipliklerin tiim degerleri diisiik diizeyde iliski
gostermigtir. Ayrica tiim ipliklerin p degeri agisindan 0,05’ten
biiylik oldugu igin tarak tambur hizi ve karsilik gelen degerler
arasinda anlamli bir iliski bulunmadigr degerlendirilmesi de
yapilmistir. Bunun sebebi tarak sonrasi uygulanan ara proseslerde
(Cer-1, Cer-2, Fitil) serit ve fitil kalitesinin 6nemli derecede
tyilestirilmis olmas1 seklinde yorumlanmistir. Sonugta literatiirde
[11, 12] ve uygulamada tarak proses sonrasi hazirlik siirecinde
(cer iglemleri ve fitilde) gerceklesen iyilesmeler iplik sonuglarina
da olumlu yansimaktadir.

Calismada tiretimi yapilmis olan ii¢ farkl iplik yapisinda (Ring
Karde, Core-Spun ve Dual Core-Spun) iplik hatalari ve Neps
degerlerinde istatistik analiz sonuglarina gore anlamli bir farklilik

gbzlenmemis olsa da, test sonuclarinda tambur hiz degisiminin
hammaddeye gore ara mamul (serit ve fitil) kalitesinde dikkate
alinmasi gereken bir {iretim parametresi oldugu sonucuna
varilmistir. Sonuglardan tarakta tambur hiz artismin o6zellikle
diizgiinsiizliik, hata ve neps degerleri bakimindan olumlu yonde
bir etkiye sahip oldugu tespiti yapilmaktadir. Benzer sekilde ii¢
farkli iplik yapisinda iplik mukavemeti ve kopma uzamasi
degerleri ortalama tambur hizlarinda (400 ve 500 dev/dk) pozitif
yonde etki gozlenirken, minimum ve maksimum degerlerde (300
ve 600 dev/dk) negatif yonde bir etki egilimi gozlenmistir. Ozetle
elde edilen sonuglara bakilarak, tarakta tambur hiz degisimin
Uretilen seritlerde (tarak seridi, cer seridi), fitil ve iplik
kalitelerinde  ozellikle diizgilinsiizlik ve hata degerleri
bakimindan, hammaddeye gore g6z Oniinde bulundurulmasi
gereken bir degisken oldugu sonucuna vartlmistir.

Tablo 18. Tarak tambur hizinin Ring iplik Uster Tensojet degerleri arasindaki korelasyon iligkisi

TARAK TARAK TARAK
Ne 10/1 Ring Karde TAMBUR Ne 10/1 Core-Spun TAMBUR Ne 10/1 Dual-Core TAMBUR
HIZI HIZI HIZI
Pearson Pearson Pearson
Correlation 0,013 Correlation | 0089 Correlation | 0372
Mukavemet Sig. (2- Mukavemet Sig. (2- Mukavemet Sig. (2-
(Rkm) tailed) 0,987 (Rkm) tailed) 0,931 (Rkm) tailed) 0,628
N 4 N 4 N 4
Spearman's
rho Pearson Pearson
Kopma | Correlation - 738 Kopma | Correlation 0135 Kopma | Correlation -0,563
Uzamasi Coefficient Uzamasi Uzamasi
(%) Sig. (2- (%) Sig. (2- (%) Sig. (2-
tailed) ,262 tailed) 0,865 tailed) 0,437
N 4 N 4 N 4
4. SONUC e Yiiksek tambur hizlari ile yapilmis olan iiretimlerde (500,

Yapilan bu ¢alismada, Tiirkiye’de yaygin olarak tiiketilen yerli bir
pamuk ¢esidinin, iplik {iretim siirecinde énemli bir proses olan
taraklama igleminde, uygulanacak farkli tambur hiz degerlerinin
(300-600 dev/dk) kaliteye olan etkisi tizerinde durulmustur.
Belirtilen aralikta 4 (dort) farkli hiz degerinde tarak islemleri
yiiriitiilmiis ve devaminda iplik iiretimine kadar olan siiregte 3 (ii¢)
farkl ring iplik yapisinda kalite degerlendirmeleri yapilmistir.
Elde edilen bulgular tarak prosesinde tambur hiz degisiminin
(diisiikten-yiiksege) hem tarak seridinde hem de tarak sonrasi
proses ciktilarinda (Cer Seridi, Fitil ve Iplikte) diizgiinsiizliigii
azaltic1 yonde olumlu etkisinin oldugunu géstermistir. Calismada
elde edilmis olan sonuglarin 6zet degerlendirmesi asagida
yapilmistir.

e Tarakta farkli tambur (biiyiik silindir) hiz degerleri ile yapilan
iiretimde, tambur hiz artis1 ile lifler lizerine gelen gerilimin de
artmastyla lif kopuslar: olmakta, bu da artan hiza karsilik kisa
lif indeksinde (SFI) disiik diizeyde de olsa artisa sebep
olmaktadir. Bu tespit literatirde mevcut bilgilerle
ortiismektedir [1].

e Tarak seridinin diizgiinsiizliigii onemli bir kalite parametresi
olup, tambur hiz (devir) artis1 ile azalma egilimi gdstermistir.
Taraklamada hiz artis1 ile liflerin daha iyi acilip diizgiinlesmesi
sonucu Uretilen serit diizgiinsiizliik degerleri de iyilesmistir.
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600 dev/dk) elde edilmis olan seritlerin I. pasaj Cer islemi
sonucunda da serit diizgiinsiizliikleri azalarak iyilesme
gostermistir.

o Serit kontrol sistemi (regiile sistemi) olmadan yapilan Cer-I
islemi sonrast uygulanmis olan regiileli II. Pasaj Cer
isleminde farkli tambur hizlarina karsihik gelen serit
diizgiinsiizlik degerleri regiile islemi sonrasi birbirlerine
yaklagmistir. Bu etki serit kontrol sistemi (regule sistemi) ile
yapilan liretimin bir sonucu olarak degerlendirilmistir.

e Regiileli cer prosesinden ¢ikan geritler egirme Oncesi elde
edilmis olan fitil numunelerinde tambur devrinin 500 dev/dk
kadar degisiminde azalma egilimi, sonrasinda ise artig
egilimi gostermistir (Sekil-6).

o Egirme 6ncesi proseslerde elde edilmis olan serit ve fitil neps
degerleri yiiksek tambur hizlari ile yapilan tiretimlerde diisiik
cikmistir. Bu durum yiiksek hizlarda iyi bir lif taraklanmasi
ve diizglinlesmesinin bir sonucu olarak yorumlanmistir.

e Tarakta farkli tambur hizi degerlerine karsilik egrilen
ipliklerde duzgiinsiizlik (%U) ve Iplik hata (IPI)
degerlerinin iyilestigi gdozlenmistir. Bu tespit, iyi kalitede
serit ve fitil degerlerinin iplige de yansimis oldugunu
gostermistir.
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e Son olarak, ii¢ farkli iplik yapisinda (Karde Ring Diiz Iplik,
Ozlii (Core-spun) Iplik ve Cift Ozlii (Dual Core-Spun)
Iplik) Mukavemet (Rkm) ve Kopma Uzamasi (%)
degerlerinin farkli tambur hizlaria karsilik her bir iplik tipi
i¢in benzer, fakat diiz iplik yapisindan hibrit iplik yapisina
gegiste ise iplik yapist geregi ortalama degerlerin
mukavemet acisindan 2-3 puan distigli gozlenmistir.
Hibrit iplik yapilart ile ilgili daha &nce yapilmis olan
caligmalarla  [13, 14] Dbenzer tespitler olarak
degerlendirilmistir. Caligmada {iretilen ii¢ farkli iplik
yapisinda iplik mukavemeti ve kopma uzamasi degerleri
ortalama tambur hizlarinda (400 ve 500 dev/dk) kiigiik de
olsa artis egilimindeyken, minimum ve maksimum
degerlerde (300 ve 600 dev/dk) azalma egiliminde oldugu
tespiti yapilmustir.
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