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OZET

Son yillarda diinya genelinde artan niifus ve yasanan teknolojik gelismelerin bir
sonucu olarak c¢evre ve kaynak yetersizligi sorunuyla karsi karsiya gelmis durumdayiz.
Dogal kaynaklarm hizla tiiketilmeye devam edilmesi durumunda tiim diinyada dogal
kaynaklar yakin zamanda tiikkenecektir. Doganin temiz kalmasini ve kaynaklarin
korunmasini saglamak i¢in geri doniisiim ¢cok onemli bir rol almistir. Bu ylizden rejenere

open-end iplik¢iligin gelistirilmesi gerekmektedir.

Bu caligmada, Sclathorts-Saurer firmasi Autocoro 8 makinesinde 3 farkli iplik
numarasinda (Ne 15/1, Ne 20/1, Ne 28/1), 3 farkli rotor hizinda (100000 devir/dakika,
110000 devir/dakika, 120000 devir/dakika) ve degisik biikiimlerde (490 tur/metre, 550
tur/metre, 560 tur/metre, 640 tur/metre, 660 tur/metre, 740 tur/metre, 750 tur/metre , 870
tur/metre) iplik dretimi  gerceklestirilmistir. Autocoro 8 makinesinde farkhi
hammaddelerden iiretilen ipliklerin kalite degerlerine bakilmis ve iplik liretim 6zelliklerine

etki eden parametreler incelenmistir.
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In recent years, we have now faced with the problem of lack of resources and
environment as a result of technological developments and increasing population across
the world. Natural resources will run out soon all over the world in the case of natural
resources keep on consumed rapidly. Recycling a crucial role for to stay clean of nature
and to ensure the protection of resources. Therefore regenerated open-end yarn system

must be developed.

In this study, the yarn, which was in three different yarn counts ((Ne 15/1, Ne 20/1,
Ne 28/1), at three different rotor speeds (100000 rotational speed/minute, 110000
rotational speed/minute, 120000 rotational speed/minute) and various twists (490
rounder/meter , 550 rounder/meter, 560 rounder/meter, 640 rounder/meter, 660
rounder/meter, 740 rounder/meter, rounder/meter, 870 rounder/meter) was produced in
Autocoro8 machine of Schlathorst-Saurer company. The quality of the yarns produced
from different raw materials have been examined in Autocoro8 machine and parameters

affecting the yarn production properties were investigated.
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TESEKKUR

Tez ¢aligmam siiresince emegini ve destegini benden esirgemeyen, deneyimleriyle
yol gosterip kiymetli zamanini benimle paylasan danisman hocam Sayin Prof. Dr. M. Fikri

SENOL’ a tesekkiirlerimi sunarim.

Calismam boyunca deney numunelerinin tasmmas: ve diger islemlerde bana
yardimin1 esirgemeyen yiiksek lisans Ogrencisi ve tekstil miihendisi Sayin Mehmet
DURAN?” a tesekkiir ederim.

Calismam siiresince madden ve manen her zaman yanimda oldugunu hissettigim

aileme, sabr1 ve anlayisiyla destegini benden esirgemeyen esime tesekkiir ederim.
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Bu calismada kullanilmis bazi simge ve kisaltmalar agiklamalariyla birlikte asagida

sunulmustur.
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1.GiRiS

Kesikli liflerin iplik haline getirilmesi oldukg¢a pahali bir prosestir. Insanlik
tarthinden bu giine dek ipliklerin degisik metotlarda iiretildigi bilinmektedir. Bu metotlar
tarihten giiniimiize kadar geliserek gelmis ve bir¢ok alternatif iplik iiretim metodunu ortaya

cikarmastir.

Bu acidan bakildiginda tekstil iiretiminin yeryiiziindeki ilk mekanize endiistri
oldugu ifade edilmektedir. M.O. 4000 yillarindan beri insanlarm agag, kil veya kemikten
yaptiklar1 ¢ikriklarla iplik egirdikleri bilinmektedir. ilk dnceleri elle ya da el ¢ikrig: ile
yapilan iplik tretimi 1700’li yillarin ortalarinda baslayan makinelesme ile {retim
kapasitesi ve kalite agisindan biiyiik avantajlar yakaladigi bilinmektedir. Iplik iiretiminin
makinelesmesi konusundaki en onemli basar1 18. Yiizyilda Richard Arkwright tarafindan

saglandig1 (Water spinning machine ) bilinmektedir [1].

Ekonomik verimlilik ve evrensel boyutlar nedeniyle, kisa lif iplik¢iligi alaninda
ring iplik¢iligine paralel olarak bir cok yeni iplik iiretim (egirme) yontemleri de
gelistirilmistir. Bu yeni iplik {iretim yontemleriyle (Open-end sistemler, hava jetli sistem,
sarim iplik¢iligi, vb.) ¢ok yiiksek hizlarda iplik iiretimi gerceklestirilmekte olup, iiretilen
iplik direkt olarak herhangi bir ara isleme gerek kalmaksizin bobin iizerine
sarilabilmektedir. Bu sistemlerden bazilar1 otomatik iplik diiglimleme ve dolu bobinlerin
otomatik olarak transferi diizenlemeleri ile donatilmistir. Bu gelismelerin bircogunda
amag, verimliligin artirilmasi, iplik kalitesinin artirilmast veya korunmasi ve ileriki

prosesler i¢in randimanin korunmasindan emin olmay1 amaglamaktadir.[2]

Yaklasik 200 yillik bir gegmise sahip olan ring iplik makinalari, giiniimiize kadar
siirekli olarak gelistirilmis ve her gesit lifin egrilmesinde yaygm olarak kullanilmustir. Ig,
bilezik ve kopga t¢liisii ile egirme ve sarma islemini kontinii olarak yapan bu makine, her
ne kadar ¢ok iyi bir konstriiksiyon ise de, verimlilik acisindan sinirhdir. I devir sayisi,
igde meydana gelen vibrasyon nedeniyle; kopga hizi ise, siirtinmeden kaynaklanan
deformasyon nedeniyle smirlanmaktadir. Ayrica ipligin sarildig1 masura, biikiim veren 18
iizerinde oldugundan egrilip saridmis iplik kiitlesinin, i ve masura ile beraber
dondiiriilmesi gerekmektedir. Bu durun masura biiyiikliigli, enerji gereksinimi ve takim

degistirme siklig1 yOnlerinden ekonomikligi sinirlamaktadir. Bu nedenlerden dolayi,



prensipte ring iplik makinesinden farkl iplik iiretim sistemleri gelistirilmistir. S6z konusu
yeni iplik¢ilik sistemlerinden birisi olan open-end rotor egirme sistemi, ilk defa 1967°de
ticari olarak piyasaya siiriildiigii bilinmektedir [3].

Gilinlimiizde, open-end rotor iplik¢iligi sistemi bir ¢ok iplik {iretim sistemine gore
daha hizli yol kat ederek kalite ve tiretim degerleri baz alindiginda ring iplik¢ilik sistemiyle
birlikte gelismekte ve iplik {retim teknolojilerinde acisindan giindemdeki yerini
korumaktadir.

Diinya iizerinde artan rekabet kosullari, Uzak dogu iilkelerinde uygulanan diisiik
iicret politikas1 ve minimum maliyet anlayisi ister istemez tekstil piyasasini da derinden
etkilemistir. Bu gelismeler 1518inda iplik¢ilik sektoriiniin de maliyet diisiirme politikasi
sonu¢ vermis ve open-end iplik¢iliginde daha yiiksek rotor devirlerinde daha ¢ok {iretim
elde edilmistir.

Ozellikle Saurer firmasi Autocoro 8 makineleri ile iiretimde gerceklesen ortalama
randiman1 %98 seviyelerinde tutmay1 basarmistir. Open-end iplik¢iligi maliyet ve {iretim
kapasitesi acisindan birgok avantaj sunmaktadir. Rejenere open- end iplik¢iligi atil
durumda olan ve ¢evreye zararli konumdaki bir¢ok tekstil materyalinin tekrar kullanilarak
gerek lilke ekonomisine gerekse cevreye yaptigi olumlu etkisi nedeniyle iireticilerin
vazgecmeyecegi bir iplik tiretim metodu 6zelligini koruyacaktir.

Ham madde kaynaklarinin her gecen giin azalmasi geri doniisiimii iiretim yapan
tim sektorler icin, zorunlu hale getirmistir. Sinirli kaynaklarin daha verimli kullanilmas1
zorunlulugu ayni zamanda giiniimiizde c¢evreci hareketlerin de Oneminin artmasini
saglamustir. Tekstil sektorii, iiretim ve tiiketim agisindan bakildiginda, diinyada en fazla
hammadde kullanimi yapan sektorlerden biri durumundadir. Tiirkiye’de her yil yaklasik
750.000 ton tekstil atig1 ¢ikmaktadir. Bu da yaklasik olarak 3.000.000 déniim yani 600.000
futbol sahasi biiyiikliigiinde bir arazide iiretilen pamuga es deger durumdadir. Boylesi
biiyiik bir ekonomik kayip zaten sinirli olan ham madde kaynaklarinin ¢ok daha hizli
tiiketilmesine sebebiyet vermektedir. Geri Doniisiim Kavrami bu noktada ¢ok daha biiyiik
bir onem kazanmaktadir. Tiirkiye’de Tekstil atiklarinin geri doniisiim orani c¢evreci
firmalarin ¢abalariyla glinlimiizde %67 oranina ulasti. Yani her yil yaklasik 500.000 ton
tekstil atig1 geri doniisiime giriyor ve rejenere elyaf olarak ekonomiye kazandiriliyor. Bu
da her yil yaklasik 2.000.000 doniim yani 400.000 futbol sahas1 biiyiikliigiindeki arazide

iiretilen pamugun ekonomiye kazandirilmasi demektir. [4].



Usak Ticaret Odasmin yaptig1 calismaya gore Usak ili rejenere iplik iiretiminde
iilkemiz acisindan 6nemli bir merkez haline gelmis ve dogal bir kiimelenme olusturmustur.
Yillik 75.951 ton rejenere iplik lretimi ile sektdriinde %75’°1ik payla birinci sirada olan
Usak ilimiz onciiliiglinii yaptig1 sektoriin siirekliliginin de saglanmasi i¢in siirekli olarak
ARGE ve projeler gelistirmektedir. Ayrica Usak ili Urettigi rejenere ipligin %35 sini de
ihrac etmektedir. Geri doniisiim ve Rejenere Iplik konusunda Tiirkiye ekonomisinde biiyiik
bir yer tutan Usak ili bu sektorde dogal bir kiimelenme olusturmusg bulunmaktadir [5] .

Ger1 doniisiim, dogal kaynaklar insan niifusunun hizla yiikselmesi ve tiiketim
aliskanliklarinin ¢esitlenmesinden otiirii  giderek azalmaktadir. Bundan dolayr geri
dontistim kaynaklarimizi korumak ve verimli kullanmak olduk¢a 6nemli bir prosestir. Geri
doniisim malzeme iiretiminde proses sayisini azaltmak suretiyle enerji tasarrufu
saglanmaktadir. Geri doniisiim prosesi vasitasiyla ¢oplere giden atik miktarinda azalma
saglanmaktadir. Geri doniistim islemi ekonomik ve verimli bir islemdir. Hammaddenin
azalmasi1 ve dogada bulunan kaynaklarin tiikenmesi ekonomik problemler ortaya
cikaracaktir. Bu durumda geri doniisiim islemi ekonomi {izerinde olumlu etki yapacaktir.
Yeni is firsatlar1 saglayacak ve gelecek nesillere dogal kaynaklardan yararlanma firsati

saglayacaktir.



2. iPLIiK URETIiM YONTEMLERI
2.1.Ring iplik Uretim Yontemi

Ring iplik egirme prosesi ii¢ asamada ger¢eklesmektedir. Birinci asamada fitil
makinesinde 6n ¢ekim gerceklesir, ardindan ring makinesinde egrilir ve son asamada da
kopstan bobine aktarilir. On ¢ekimi gerceklesen fitil, ring makinesinde ¢ift ( veya goklu)
mangonlu ¢ekim linitesinde istenilen iplik inceligine kadar ¢ekilir. Daha sonra biikiimsiiz
lifler bilezik etrafinda donen kopcanin hareketi ile biikiiliip bilezik bankmin asagi yukari
hareketiyle kopsa sarilir. Iplik egirme asamasinmn uzun olmasi (yukarida belirtildigi gibi
fitil, ring ve bobin makinelerinden gecip son halini almasi) ve ring makinesindeki iiretim
hizinin diisiik olmas1 nedeniyle, kalin ve orta incelikteki, iplikler i¢cin bu egirme sistemi
ekonomik degildir. Rotor iplik egirme bu incelikteki iplik egirmede daha verimli bir
calisma saglar. Ancak ring egirme sistemi ile daha ince ve mukavemeti yiiksek iplikler

iiretilebilmektedir [6] .

Modern ring iplik makineleri “’link sistemi ‘’diye adlandirilan fitil makinesinden
fitil bobinlerinin alinmasi, bobin tasima sistemiyle ring makinesine takilmasi, biten fitilin
beslenmesi, kopan ipligin baglanmasi ve dolan kopslarin bobin makinesine beslenmesi
islemlerini otomatik olarak gerceklestirir. Konvensiyonel ring egirme sisteminin zamanla
kompakt egirme sistemi, elitex egirme sistemine katilmasiyla ring egirme sistemi
piyasadaki yerini daha da saglamlastirmistir. Bu egirme sisteminde ¢ekim iinitesi ¢ikisinda
lif seridi hava ile yogunlasir ve dolayisiyla egirme iicgeni meydana gelmez. Bu sistemde
egrilen iplik kalite bakimindan yiiksek mukavemet ve kopma uzama, disiik tlylilik,
yiiksek siirtinme mukavemeti oOzellikleri gosterir. Ayrica daha sonraki islemlerde
(ekonomik hasillanma prosesi, triko ve dokumada daha az ucuntu ve daha yiiksek
randiman) avantajlar1 saglar. Ikinci egirme sistemi olarak RingCan ve DREF-Ring sistemi
bilinmektedir. Bu egirme sisteminde ince ¢ekilmis cer seridi dogrudan ring makinesinin
cekim {Unitesinde (5 manson iizeri calisan-toplam cekim 240) cekilip istenen iplik
numarasina getirilir. Fakat bu teknolojinin piyasada ilgi gorlip gormeyecegi zaman

igerisinde bilinecektir [6] .

Ring iplik makinesi, elyaftan-iplik liretim sonucunda prosesin son makinesidir ve
bundan dolay1 ipligin kalitesi agisindan 6nemli bir prosestir. Bir ring iplik makinesinin

gorevlerini ii¢ kisimda toplamak miimkiindiir;



e Gelen fitili ¢ekimle gerekli incelige kadar inceltmek,
e Nihai iplik numarasini verecek sekilde biikiip, ipligin mukavemet kazanmasini
saglamak,

e Olusan ipligi kolay tagmabilmesi ve saklanabilmesi i¢in sarmaktir.

Bu sistemde iplik, belirli bir incelige kadar getirilip, ¢ikis silindirlerini terk ettikten
sonra, donen bir ig yardimiyla biikiim almakta ve bilezik etrafinda donebilen bir kopgadan
gecip, donmekte olan masuraya sarilmaktadir. Burada ana iplik egirme elemani igdir. Fitil
ayn1 anda inceltilerek biikiiliip masuralara sarildig: i¢in kesintisiz bir sistemdir. Biikiim ve

sarim islemi ayni anda gergeklestirilmektedir [7,8] .

Efyvaf Eesleme -

Cakim Unitasi l-f— ?ﬁ s I_:gl me Uggeni

Bikim Eksem I
Iplik Falawuzu

iplik E‘Ial-::ur'-u

Sekil 2.1 Ring egirme {initesi iplik olusumu [9] .

Ring iplik¢ilik sistemi; elde edilen iplik kalitesinin ¢ok 1iyi olmasi, proseste
hammadde ve numara simirlandirmasi olmamasi agisindan ge¢misten giiniimiize en 6nemli
iplik iiretim sistemi olmustur. Bunlara ek olarak; bilikiim ve sarim islemlerinin ayni eleman

tarafindan gerceklestirilmesi, basta {iretim hizi olmak tizere teknolojik bazi



sinirlandirmalar1 da beraberinde getirmektedir. Bu sinirlamalar ring iplik¢iligin yaninda
yeni iplik¢ilik sistemlerinin (agik-u¢ rotor, hava jetli, friksiyon ve sargil iplik¢ilik
sistemleri) ortaya ¢ikmasina sebep olan faktorler arasindadir. Ancak, kalite agisindan ring
iplik degerlerine ulasamayan bu sistemlerin hi¢ biri lireticilerin diisiincesini olumlu yonde

etkilememistir [10,11] .
2.2.Kompakt iplik Uretim Yontemi

Kompakt iplik¢ilik sistemi ring iplik sistemi bazli bir liretim yontemidir. Bu
proseste tiretilen ipliklerin tiiyliiliik basta olmak iizere diger bir¢cok 6zelligi ring ipliklerine
gore oldukca 1yidir. Bu durum ring iplik makinesinde egirme iiggeninin minimize edilmesi
sonucu ortaya ¢ikmistir. Egirme ticgeninin sekli ve boyutlar1 iplik yapisina, mukavemetine
ve iplik yiizey 6zelliklerine etki etmektedir. Klasik ring iplik makinelerinde iplik {iretimi
esnasindaki olusan egirme ticgeninin dis kisminda bulunan lifler ya iplige dahil olmamakta
ve ucuntu seklinde uzaklagsmakta yada yetersiz bir bigimde iplige katilmaktadir. Bu liflerin
iplige yeterli bir bi¢cimde tutunmamasindan dolayr mukavemete katkilar1 ¢ok fazla
olmamaktadir. Kompakt iplik sisteminde ise, lifler ana ¢ekimden sonra aerodinamik olarak
kompakt hale gelmektedirler. Boylece lifler birbirine yakin olarak durabilmekte ve egirme
iicgenine tasman lif kiitlesi yogunlastirilmaktadir. Bu durum karsisinda biitiin lifler egirme
iicgenine katilmakta ve iplik yapisina tamamen entegre olarak daha iyi iplik gériiniimii ve

iplik olusumu saglanmaktadir [8,12,13,] .

Ring iplik¢iliginde, lif 6zelliklerinden daha fazla istifade etmek ve iplik kalitesini
daha da ilerletmek i¢in yeni bir egirme metodu olarak kompakt iplik¢ilik sistemi meydana
gelmistir. Ring iplik¢ilik sisteminin gelistirilmis hali olan bu iiretim yonteminde; genellikle
bir hava emisi yardimiyla olusturulan bir lif yogunlastirma bolgesi vardir. Boylece, ring
iplik iiretim yOnteminin diger yontemlere gore dezavantajli noktasi olan ve ipliklerin
diizgiinsiizliik, mukavemet ve mukavemet varyasyonu gibi iplik spesifikasyonlarimi negatif
bicimde etkileyen egirme tliggeni problemi ortadan kaldirilmistir. Bu vesile ¢ok iyi olarak
kabul gormekte olan ring iplik yapisma rakip olarak bir alt kategoride
degerlendirilmektedir [11,14] .

Kompakt egirme sistemi ilk olarak (ITMA99) uluslar aras1 makine fuarinda 1999
yilinda goriicliye ¢ikmistir. Fakat kompakt egirme sistemi lizerine arastirmalar 1991

yilindan beri devam etmesine ragmen, ilk kompakt egirme makinesi endiistriye 1995



yilinda adapte edilmistir. Glinlimiizde, Rieter, Suessen ve Zinser firmalar1 kompakt iplik
makinelerini iretmektedir. Kompakt iplik yiiksek dayanima, daha kiicik kiitle

diizgiinsiizliigiine ve daha az tiiyliilige sahiptir [15] .

Jackowski ve arkadaglarinin calismasi sonucunda: Kompakt egirme sistemiyle

iiretilen ipliklerin klasik ring egirme sistemiyle karsilastiriimast;

e Dabha iyi yumusaklik ve piirtizsiizlik

e Yiiksek parlaklik

e 9%40-50 oraninda daha iyi aginma haslig1
e  9%8-15 oraninda daha fazla dayanim

e Dabha az tiiyliilik

e Dabha az diizgiinsiizliik saptanmistir [15] .

Resim 2.1 Klasik ring iplik tiretimi [16] . Resim 2.2 Kompakt iplik liretimi [16] .

Kompakt iplik makinesi treticileri kompakt iplik tiretmek igin farkli kompakt

sistemler kullanmaktadir bu kompakt sistemler;

e Aecrodinamik kompakt sistem; a) tamburdan emisli b) sirali delikli aprondan emisgli
e Mekanik kompakt sistem

e Manyetik kompakt sistemlerdir [16] .



2.3.Vorteks Iplik Uretim Yontemi

Hava jetli iplik egirme sistemi son yillarda giderek dikkat ¢eken ve dnemli bir yer
edinen bir egirme metodudur. Japon Murata firmasi ilk olarak MJS (Murata jet spinning)
hava egirme sistemi ile pazara girmistir fakat yeteri kadar ilgi gérememistir. 1997 yilinda
Osaka uluslararas1 tekstil fuarnda MVS egirme sistemi (Murata vortex spinning) MJS
sistemine gore daha basarili bulunmustur. Bu yeni MVS egirme sisteminde beslenen cer
seridi 4 silindir ¢ekim iinitesinde istenilen iplik numarasina getirilmektedir. Cekim {initesi
cikisinda mevcut bulunan MIJS sisteme farkli olarak iki hava yerine tek bir hava
diizesinden tegetsel olarak uygulanan hava akimi yiizeye ¢ikmug liflerin c¢ekilmis bir
sekilde ipligin etrafina sarilmasini saglamaktadir. Boylelikle daha sikistirilmis gévde ve
etrafina paralel sarili liflerden olusan iplik egrilmektedir. Hava iplik egirme sisteminin
rotor ve ring iplik egirme yontemlerine gore en biiyiik farkliligi 400 metre/dakika hizlara
ulasan iplik ¢ikis hizidir. Ring ve rotor ipliklerden farkli olarak, bu sistemde tretilen iplik
inceldikge mukavemeti artmakta ve hava jetli ipliklerden iiretilen kumaslar siirtiinmeye

kars1 daha dayanikli olmaktadirlar [6].

Egrilmis vortex ipligi 2 yapidan olugsmaktadir. Bu durum Vortex ipligin biikiimiinii
elle agarak basit¢e anlasilabilir. Ciinkii iplik kismen kiigiik bir bilesendir ve daha gilivenilir
bir sonu¢ i¢in yardim gereklidir. Bu calismada ilk bir adim olarak, bir par¢a vortex
ipliginin biikkiimii acilmis ve elektron tarama mikroskopu (EKM) altinda incelenmistir.
Geleneksel biikiim 6l¢lim yontemlerinin hicbiri vorteks metoduyla egrilmis ipliklerin
biikiimiinli agmak i¢in uygun degildi, biikiim agma islemi bir optik mikroskop yardimiyla
gorsel olarak gerceklestirilmistir. EKM goriintiileri vorteks ipliklerin ¢ekirdek ve kilif
(kaplama) olmak iizere, iki farkli pargadan olustugunu tespit edilmistir. Goriintiilerde, kilif

parcas1 biikiim agilmasi1 nedeniyle gevsek goriinmektedir [17] .

Rameshkumar ve arkadaslarmin yaptiklar1 calismada, O6rme kumas iretimi
esnasinda; OE rotor egirme sisteminde liretilen ipliklerin liretimde sik sik kopuslara neden
oldugu, ring egirme sistemi ve vortex hava egirme sistemiyle lretilen ipliklerin 6rme
kumas iiretimi prosesinde performans agisindan daha iyi sonu¢ verdigi tespit edilmistir

[18].



Resim 2.3 Biikiim agma islemi 6ncesi Resim2.4 Biikiim agma islemi sonrasi

Vorteks iplik EKM goriintiisii [17] . Vorteks iplik EKM goriintiisii [17] .
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Sekil 2.2 Vorteks egirme iinitesi iplik olusumu [19] .



Resim 2.5 Vorteks iplik liretim metodu ile tiretilen iplik goriiniimii [19] .

2.4.0pen-End Rotor iplik Uretim Yontemi
2.4.1. Rotor iplik Egirme Yoénteminin Tarihcesi ve Mevcut Durumu

Rotor iplik egirme yontemi ring iplik egirme yontemine rakip olarak ortaya ¢ikan
ve en fazla ticari basarityr kazanmig olan yeni bir iplik egirme yontemidir. Gelisim

asagidaki gibi siralanabilir [14].

v' 1937 yilinda Berthelsen (Danimarka) OE rotor iplik egirme sisteminin patentini
almastir.

v' 1951 yilinda Meimberg (Almanya) bu bulusu daha fazla gelistirmistir ve ilk egirme
modelini imal etmistir.

v' 1965 Rohlena ve arkadaslari (Cekoslovakya) egirme elemanlarnin dogru olan
kombinasyonlarmmin belirlemigler ve 30000 dev/dakika hizla ¢alisan ilk ticari
egirme iinitesini Brno’daki fuarda sergilemislerdir.

v' 1971 Twindisk rotor yatak sisteminin ortaya ¢ikisi ile rotorlarda hiz artis
saglanmistir.

v' 1975 Milano’daki ITMA fuarinda ilk otomatik rotor iplik makinesi tanitilmigtir.
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v 1989 Kiigiik ¢aph rotorlarda 100000 devir/dakika hiz sinir1 asilmigtir

<

1999 rotor devri 170000 devir/dakika sinirma gelinmistir[1].

v' 2001 ITMA Asya fuarinda Sclathorst, infarmatorden ayarlanabilen emis tertibati,
baglama ve degistirme kombine edilmis Coromat ile yeni rotor makinesini tanitt1.

v' 2003 ITMA Asya fuarinda Sclafhorst, yeni SE12 egirme kutulu, elektronik

ayarlanabilir ag¢ici, biikkiim, ¢ekim ve her igde besleme mili yerine serifi agici

silindire ¢eken stepper motorlu, Skg’lik CoroPack bobinler iireten ve makine basi 4

Coromat takabilen yeni rotor iplik makinesini tanitt1 [6] .

Rotor iplik makinelerinin otomasyona ¢ok uygun olmalar1 ve yiiksek tiretim hizlar1
nedeniyle kullanimlari siirekli olarak artig gdstermis ve bugiin i¢in diinyada yaklasik olarak
%23 civarinda bir pay sahibi olmustur. Teknolojik gelismelere paralel olarak rotor
ipliklerinin kullanim alanlar1 da gittikge genisleme (Sekil 3.2) gdstermistir. Iplik yapisi
olarak ring ipliklerine gore ¢ok daha farkli Ozellikler gostermesine ragmen artik ring
ipliklerinin kullanim alanlarinda da kullanilabilmektedir. Hatta bazi alanlarda ring

ipliklerine gore onemli iistiinliikler sagladigi da sdylenebilir [1] .

B Denim ve ¢alisma giysileri
®m Orme kumagslar

M Endustriyel kumaslar

B Dokuma dis giyim

M Yatak ve masa oOrtuleri

m Ev tekstilleri

Havlimamuller

Sekil 2.3 OE rotor ipliklerin belli bagli kullanim alanlar1 [1].
2.4.2. Rotor iplik Egirme Yéntemi

Makine Ttreticileri daha az otomasyon ile daha kaliteli ve ekonomik iplik tiretimi
iizerinde durmaktadir. Boylece daha ¢ok, makinenin kalbi olan egirme kutusuna (agma
iinitesi, besleme masasi), iplik egirme elemanlarina( rotor,agic1 silindir, navel elyaf kanali,

adaptor v.s) ve bu elemanlarin ylizey kaplama yontemlerini gelistirmeye yonelmislerdir.
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Bu proseste lifler istenilen incelie kadar cekilerek ve biikiim verilerek istenilen
mukavemete ulasir. Bugiin gelinen nokta ise ring makinelerinde teorik ig devirleri 25000
devir/dakikalarda iken rotor iplik makinelerinde (28 mm’lik rotorlarda) maksimum 150000
devir/dakika hizlara ulagmistir. Makine uzunluguna bagli olarak iplik ¢ikis hizi 300
metre/dakikalarda gerceklesmektedir [6] .

Open-End(OE) iplik¢iligi, liflerin acik uglarmin dondiiriilerek birbirine sarilmasi
(biikiim almas1 prensibi ile iplik egirme esasma dayandigindan dolay1 agik-ug iplik¢iligi

genel adin1 almaktadir. Bahsedilen prensiple ortaya ¢ikmis bazi iplik egirme metotlari,

— Elektrostatik OE iplik egirme sistemi
— Sivi akimli OE iplik egirme sistemi (Wet spinning)
— Friksiyon(siirtiinme) OE iplik egirme sistemi

— Aero- Mekaniksel OE iplik egirme sistemi (Air-vorteks spinning, Rotor spinning )

seklindedir. Elektrostatik egirme ilging bir teknik olmasma ragmen bircok problemlere
sahiptir. Air-vorteks egirmede enerji maliyetlerinin ¢ok yiiksek olmasi ve iplik
diizglizsiizligli gibi bir seri problemleri vardir. Sivi akimh egirme, Keeler Strang
tarafindan ortaya konulan bir sistem olup, lifler bir akiskan igerisinde c¢alkalanr,
karstirilarak diizgiince dagitilir. Bir¢ok konteynirm egimli kanalindan laminar akisla
liflere bir paralellik verilir. Dénen bir egirme kutusunda siirekli enjekte edilen bir akigkan

i¢cinde lifler sekil alir. Bu sistem laboratuar asamasinda kalmistir [20,21] .

Yukarida bahsedilen metotlar ve iiretim yOntemleri incelendiginde giiniimiize
uygun ve lreticiler tarafindan en tercih edilen liretim metodunun rotor iplik egirme metodu

oldugu anlasilmaktadir.

Rotor iplik egirmeciliginin ana prensibi, beslenen lif tutamini (serit) tek lif haline
gelecek sekilde actiktan sonra lifleri tekrar toplayip ucu agik olan iplige tutturulup biikiim

verilmesi islemi olarak bilinmektedir [6].

Rotor egirme sistemi OE(acik ucg) egirme prensibi lizerine dizayn edilmistir. Burada
band halinde hazirlanan lifler bir agma tinitesinde tek tek lifler haline getirilmekte ve bu
halde iken yeniden istenilen iplik numarasma gore toplandiklar1 biikiim verme elamanina

iletilmektedir. Burada ucu agik olan bir iplige baglanan lifler biikiim elemanmin doniisii ile
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biikiim alirlar ve bir iplik yapist olustururlar. Meydana gelen iplik ¢ekilerek ayr1 bir sarim

elamaninda bobin haline getirilmektedir [1].

Sagilma Unitesi

— ik

_ Lif Toplama Yivi

Ciksg Tiipil
Besleme Silindin
, Rotor Safl
-_X)
seri i
\ 5]
Rotor
" Iplik Kolu
f! {
I
i Lif Besleme Kanal
\ R i, T Ayirma Kogesi
Bask: Pedah

= Dakiinei kKooesu

Sekil 2.4 Rotor egirme iinitesi iplik olusumu [22].
Bir OE rotor iplik makinesinde iplik tiretimindeki islem siras: ;

e Malzeme besleme

e Acma

e Liflerin rotora iletimi

e Ipligin dogusu ve biikiim verme

e Iplik gekme ve bobinleme
Olmak iizere 5 ana kisimda 6zetlenebilir [1] .

Bandin Beslenmesi: Lif seridi 6n huni ve besleme silindirinin 6niinde takili kondensérden
gecip besleme silindiri ve besleme masasina kistirilmis bir sekilde yiiksek hizla donen agic1
silindirine beslenir. Burada besleme hizi, iplik numarasi, serit numarasi, iplik biikiim

katsayisi ve rotor devrine bagli olarak degistigi bilinmektedir [6] .

Bandin Acilmasi: Bandin tek tek lifler haline gelinceye kadar agilmasi, hem icinde
bulunan yabanci maddelerin temizlenmesi hem de 1iyi bir iplik kalitesinin elde edilmesi ve

1yi bir ¢aligma karakteristiginin saglanmasi bakimmdan biiylik bir 6nem tasimaktadir. Bu
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gorevin yerine getirilmesi ise lizerinde disler bulunan acic1 silindir {stlenmis
bulunmaktadir. Burada iizerinde durulmasi gereken nokta lifler iizerine en az zorlamayi

yaparak en fazla agcilma ve optimum temizlemenin elde edilmesi gereklidir [1] .

Liflerin Rotor’a Tasinmasi : Acici silindir ve rotor arasinda bulunan bolgede lifler bir
hava akimi igerisinde hareket etmekte veya tasmmmaktadir. Bu islem bir lif emis kanali
icerisinde gerceklesmektedir ve bu kanalin rotor iginde sona eren ucunun enine kesiti agici
silindir tarafinda bulunan baslangic ucuna gore daha kiigiiktiir. Burada 6nemli olan nokta
liflerin devamli olarak hizlandirilmalart ve rotor yivine optimum bir sekilde
yerlestirilmeleridir. Bu kanal icinde kiitle varyasyonuna neden olmaksizin lif akigmnin

saglanmasi ¢cok onemli bir gereksinim oldugu bilinmektedir [1] .

Rotor Yivinde Liflerin Toplanmasi: Rotor icerisinde olusan merkezka¢ kuvvetinin
etkisiyle lifler rotor yivinde geri dublaj yani egrilecek iplik numarasina gore bilezik halinde

toplanmaktadir [6] .

Rotorda Ipligin Olusmasi: Rotorun donme hareketi sayesinde navel ve biikiim durdurucu
iizerinden gelen ipligin acik ucu yivde toplanmis bilezik halindeki lifleri yararak onlarla
birlesir ve agik ucu lifler rotorun rotasyonu sayesinde biikiilmeye baslarlar. Bu baglant1
meydana geldikten sonra, navel {lizerinden gelen iplik geriye dogru cekilerek iplik
iretmeye baglar. Boylece koordineli olarak rotora lifler beslenerek iplik iiretilmeye

baslanmaktadir [6] .

ipligin Bobine Sarilmasi: Egrilen iplik navel, ¢ikis borusu ve ¢ikis milinden gegerek, iplik

kontrol ve kalite kontrol gézetiminde masuraya sarilmaktadir [6] .
2.4.3. Rotor Iplik Makinesi Egirme Elemanlar
2.4.3.1. Acia Silindir

Agict silindirin fonksiyonu band formundaki lif kiitlesini tek tek lifler haline
getirerek besleme kanali vasitasi ile rotora iletmektir. Liflerin alinarak lif iletim kanalina
getirilmesi agict silindirin yaklasik 2/3 devri ile gerceklesmektedir. Yabanci maddelerin
uzaklastirilmas:  ise  agict  silindirin  doniistiniin = ilk  90° ‘lik  boliimiinde
gerceklestirilmektedir. A¢ma isleminin etkinligi hem yabanci maddelerin temizlenmesi
hem de iplik kalitesi agisindan 6nemlidir. Ancak liflerin zarar gérmemesi i¢in bu islemin

miimkiin oldugunca hassas yapilmasi gerekmektedir. Bu acidan bakildiginda bandin
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paralellik durumu 6nem tagimaktadir. Bu nedenle iki pasaj cer isleminin uygulanmasi agma

kalitesine artigina yardime1 olmaktadir [1] .
2.4.3.2. Rotorlar
Rotor temel egirme elamanidir ve ipligin olustugu kisimdir. Rotor’un

« Rotor ¢ap1 ve rotor yivinin geometrisi
« Rotor hiz1
« Rotor yivinin ve rotor duvarmin pliriizsiizliigii

* Rotor duvarinin egimi ve yiizey kalitesinin

Iplik olusumunda biiyiik dl¢iide etkili oldugu bilinmektedir. Rotorun geometrisi ile
ilgili olarak esasen rotor duvarmin egimi ve rotor yivinin formu 6nemlidir. Rotor duvarinin
egim acis1 dikey eksene gore 12 -50° arasinda degismektedir. Bu aginin miktar1 rotor
imalatcisina gore degismekte ise de genelde rotor hizinin artis1 ile azalmak durumunda
oldugu bilinmektedir. Genis yivli rotorlarda yabanci maddeler iplik ile birlikte
stiriiklenerek atildiklar1 i¢in rotorun kendi kendini temizleme efekti vardir. Bagka bir ifade
ile moire efekti olugma riski dar yivli rotorlarda ¢ok daha yiiksektir. Giiniimiizde rotorlarin
asmmalara kars1 dayanimlarmin artirilmasi ve uygun bir siirtiinme degeri elde ederek iplik
ozelliklerinin gelistirilmesi icin gesitli yiizey islemleri uygulanmaktadir. Ornegin elmas
tozu kaplanmis rotorlar ile yapilan egirme denemelerinde bunlardan iiretilen ipliklerin

kalite degerlerinin diiz ylizeyli rotorlara gore daha iyi oldugu bilinmektedir [1] .
2.4.3.3. iplik Cikis Diizesi

Rotor yivinde bulunan lifler rotorun doniisii ile yaklasik 90 © ‘lik bir a¢1 ile iplik
cekim diizesi ve onu takip eden cikis kanali i¢cinden gegerek disariya alinir. Liflerin rotor
icinde biikiim kazandigi belirli bir uzunlukta bir bdlge vardir. Bu biikiim bdlgesinin
uzunlugu; diizenin sekli ve yiizeyinin siirtinme durumu tarafindan biyiik O6lclide
etkilenmektedir. Yiizeyinin piirtizliiliigii, diize iizerinde yer alabilecek olan centikler ve
kanallar bu etkiyi artwrmaktadir. Diize iplik iizerinde bir yalanci bilikiim etkisi
olusturmaktadir ve bu sayede diize ile rotor yivi arasinda bulunan ipligin iizerinde bir
biikiim artis1 meydana gelmektedir. Bu sekilde biikiim alma bdlgesinin boyu uzamakta ve

iplik olusumu daha stabil sartlar altinda meydana gelmektedir [1] .
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2.4.3.4. Biikiim Durdurucu

Iplik diizeden gectikten sonra ¢ikis kanalina girerken bir miktar egimli olarak
(yaklasik 30 °) yon degistirmektedir. Daha sonra da ¢ikis kanali boyunca ilerleyerek disari
almmaktadir. Bu kanalin boyun kismindaki keskin doniiste iplik ile kanalin duvar1 arasinda
bir siirtinme meydana gelmektedir ve biikiim geriye dogru bastirilmaktadir. Bununda
biikiim dagilimima olumlu etkileri olmaktadir. Siirtlinmeyi artirmak i¢in bu noktaya biikiim
durdurucu adi verilen i¢ kismi seramikten yapilmis bir parga ilave edilmektedir. Bu
parcanin ilavesi ile rotor ve diize arasindaki ipligin lizerinde bulunan biikiim seviyesi gegici
olarak yiikselmektedir ve ipligin olusum noktasinda biikiim alimina olumlu bir katki

yaptig1 bilinmektedir [1] .
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3.USTER KALITE PARAMETRELERI

3.1. Uster (%U)

Iplik¢ilik alaninda iilkeler mevcut durumlarma bagli olarak standartlar
belirleyebilmektedir. Fakat kiiresellesen diinyada her sektorde oldugu gibi iplik¢ilik ve
iplik kalite parametreleri konusunda da ayni dili konugmakta zorunluluk vardir. Bu alanda
bazi uluslararas: standartlar olmakla birlikte Uster istatistikleri, kalite konusunda hangi

kavramlardan bahsedildigini belirlemek amaciyla en yaygin kullanilan kaynaktir.[23]

Cesitli laboratuar test cihazlar1 liretimi sayesinde taninan Zellweger Uster firmasi
bir stireden beri diinyadaki ¢esitli iplik iireticilerinden istatistiki bilgiler toplayarak bir veri
tabani olusturmakta ve bu verileri smiflandirarak istatistik kitaplar1 yaymlamaktadir. En
sonuncusu 1997 yilinda yaymlanmis olan bu kitaplarda, her ayri tip ve numaradaki iplikler
icin toplanan istatistiki degerlerden sinir grafikleri olusturulmakta ve %35, %25, %50, %75
ve % 95 smir ¢ubuklari cizilerek , iplik iireticilerinin diinya iiretiminin hangi %'lik kalite
dilimine girdigini 6grenmesine olanak saglamaktadir. Yani Uster istatistikleri kullanilarak
bir kiyaslama yapmak ve yukarida sozii edilen dilimlerden hangisine dahil olundugunu

bilmek miimkiin olmaktadir. [23]

Essiz USTER® STATISTICS kalite kiyaslama kriterlerinin yeni siiriimii, tekstil
sektoriinde USTER® hizmetinin uzun tarihini siirdiirmektedir. Gectigimiz 55 yilda,
USTER® STATISTICS tekstil sanayi genelinde efsanevi bir statii kazanmistir — ve onlarin
degeri, kiiresellesmis ticaret ortaminda bugiin ve gelecekte her zamankinden daha

nemlidir. [24]

USTER® STATISTICS 2013, tiim iiretim zinciri boyunca hassas kalite faktorlerini
tanimlamak icin ortak bir dil saglayarak, tekstil firmalar1 icin ¢cok 6nemli bir bagar1 faktorii
olarak karlarini irdeler. Iplik iireticilerinin, alicilarinin ve perakendecilerinin tiimii, ticaret
icin ve endiistri genelinde kalite gelistirme i¢in temel olarak USTER® STATISTICS' e
giivenir. Iplikgiler daha iyi rekabet giiciinii, maliyeti-optimize edilmis kalite disiplinini
ortaya koymak ve pahaliya mal olan sikayetlerden ve geri doniislerden ka¢inmak igin
USTER® STATISTICS' e giivenebilir. USTER tarafindan gelistirilen Toplam Test

kavrammin daha genis cercevesinde iplik¢iler, siirdiiriilebilir is artist ve karlilik icin
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USTER® STATISTICS kiyaslama kriterlerinin onlarin diinya trendleri ve standartlar ile

uyum halinde oldugunu garanti ettiginden emin olarak plan yapabilirler.[24]

Uster diizgiinsiizliigli Uster test cihazi ile Olgiilmektedir. Elyaf demetinin
kiitlesindeki yani birim uzunlugun agirlhigindaki degismeler kaydedilir. Daha sonra
matematiksel yontemle diizgiinsiizlik (%U) degeri hesaplanir. Bu deger sekil olarak

asagidaki gibi gosterilmektedir.

llI"aI

Sekil 3.1 Diizgiinsiizliik degeri [23]

X ortalama deger
M kmitle
T degerlendirme zamam

A grafikte taral clarak gasterilen, anlik degerierie ortalama defer arasindald alan

i _i
Yani; AT

Bu iliski matematiksel olarak formiile edilirse;

1007 _
%l = —— [IX - Kids
XT

Diizgiinsiizliik degerinin diisiik veya yiiksek olmasi tamamen nihai {iriin
goriintlistine yansrr ve bu goriintiiniin 1y1 ve ya kotli olmasinda birinci derecede

etkendir.[23]
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3.2. ince Yer

Ipligin normal enine kesitinden % 50 daha az yer kaplayan bolgeler ince yer olarak
sayilmaktadir. 1000 metre iplikteki adet olarak ifade edilir. Ince yerin g¢ogalmasi ya
hammaddenin ya da isletme sartlarinin bozuldugunu gosterir. Genel goriis ince yerlerin
iplik kopuslarinin temel nedeni oldugu yoniindedir. Oysaki bu bolgeler daha fazla biikkiim
aldiklarindan mukavemetleri her zaman diisiik olmayip 6rgii ve dokuma kopuslarinin temel
nedeni degillerdir. Ince yerin temel dezavantaji ham veya bitmis iiriiniin goriintiisiinii

bozmasidir [23] .
3.3. Kaln Yer

Ipligin normal enine kesitinden % 50 daha fazla yer kaplayan yani iplik kesitinden
% 50 daha kalin ve uzunlugu en az 4 mm olan yerler olarak tanimlanmaktadir. Kalin yer
meydana gelisinin temel sebebi yeterli ¢ekim alamamig bélgelerin varligidir. 1000 metre
iplikte adet olarak ifade edilmektedir. Kalin yerler hem nihai iiriiniin goriintiisiinii bozar
hem de sonraki asamalardaki iplik kopuslarmim en onemli nedeni olarak tanimlanirlar.

Ciinkii bu bolgeler daha az biikiim almiglardir [23] .
3.4. Neps

Iplik kesitindeki kiitle ortalama degerinin % 200’ii olan 4 mm’den daha kisa
uzunluktaki hatali yerlerdir. Nepsler dokunmus veya triko kumasm goriiniimiinii olduk¢a
etkiler. Bundan baska belirli biiyiikliikteki nepsler, 6zellikle triko sektoriinde iiretimde
zorlukla ¢ikarmaktadirlar. Sonug olarak iiretilmis ipliklerde bulunan nepslerden arinmak
tekstil sektoriiniin ana sorunlarindan birisi olarak nitelendirilmektedir. Nepsler ana olarak

iki kategoriye ayrilmaktadirlar,

e Hammadde nepsi

e lIslem nepsi

Hammadde nepsinin ana sebebi; elyaf iizerinde bulunan nebati maddeler ve
olgunlagsmamus elyaftir. Islem nepsi ise; ¢ircirlama ve tarak proseslerinden Stiirii meydana

gelmektedir [25] .
3.5. Tiiyliiliik

Kesikli elyaf ipliklerinde lif uclarinin iplik kesitinden disar1 dogru uzanmasi

soncunda tiiyliiliik olusmaktadiwr. Tiyliliik, ipligin 1 cm uzunlugundaki 6lgme bdlgesinde,
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iplik kesitinden disar1 dogru uzanan kilcal liflerin toplam uzunlugudur. Iplik {iretim

isletmelerinde tiiylenmeye neden olan baslica faktorler asagida verildigi gibidir [23] .

e Hammadde
e Iplik biikiimii
e Isletme sartlar:

e [Egirme elemanlari

Genel gorts; tlyliiliigiin trikoda istenen bir efekt oldugu, dokumada ise tercih
edilmedigi yoniindedir. Fakat tiyliiliigiin belirli sinirlar1 asmasit 6rme islemi esnasinda
ignelerden gegerken kopmalara neden olmakta ve ayrica kumasta da asir1 tiiylii bir goriintii
ortaya ¢ikarmaktadir. Yapilan degisik deney ve testlerde tiiyliiliikle pilling arasinda bir
iliski oldugu ve ipligin tiylilik degeri arttikca kumasin pilling egiliminin de artigi
belirlenmistir. Yukarida sozii edilen tliylenmeye sebep olan faktorlerin yani sira makine
imalatcilar1 egirme iiggeni lizerinde yogunlasmistir. Bir kismi bu {liggeni kiigiiltmiis, bir
kismi ise tamamen ortadan kaldirmislardir. Bu yeni teknolojik gelismelerin tiiyliiliigi
azaltmakla birlikte ipligin diger parametrelerini hangi yonde etkileyecegi konusunda

calismalar devam etmektedir [23] .
3.6. Mukavemet

Ipligin uygulanan yiike karsi gosterdigi diren¢ olarak tanimlanmaktadr.
Mukavemetin yiiksek olmasi iplik kopuslarin1 ve makine duruslarini azaltarak iiretimde
verimliligin artmasini1 saglamaktadir. Iplik mukavemetini etkileyen en &nemli faktor
hammaddedir. Hammaddenin cinsi, elyaf uzunlugu, elyaf inceligi, elyaf uzunluk dagilimi
ve elyaf mukavemeti iplik mukavemetine etki eden en Onemli faktorlerdir. Ayrica
biikiimiin uygulanmas1 belirli bir noktaya kadar iplik mukavemetini artirict etki
yapmaktadir. Iplik mukavemetinin 6lgiilmesinde cesitli laboratuar cihazlar1 ve mukavemet
birimleri kullanilmaktadir. Dolayisiyla ipligin mukavemeti bildirilirken, hangi test
cthaziyla Olclim yapildigi ve mukavemet birimi mutlaka belirtilmelidir. Son yillarda
mukavemetin bir Ol¢iitii olarak kopma kilometresi (RKM) kavrami kullanilmaktadir.
Burada ifade edilmeye calisilan ipligin kendi agirhig: ile koptugu uzunluktur. Yani 20
RKM mukavemetine sahip iplikten s6z edildiginde bu ipligin 20 km’sinin agirhigmin ipligi

kopma noktasina getirecegi anlagilmalidir [23].
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3.7. Elastikiyet ( % Uzama)

Bir ipligin gerilim altinda boyunun uzamasi ve gerilim kalktiginda eski uzunluguna
tamamen ya da kismen donebilme kabiliyeti olarak tanimlanmaktadir. Kritik uzama
noktasma kadar uzatilmis yani kopma noktasia gelmis bir ipligin o anki erismis oldugu
uzunlugun, serbest haldeki uzunluguna oranlanmasidir. Esneme 6zelligi kumasm 6mriinii
artirir ve daha rahat giysilerin {iretilmesine olanak saglar. Iyi bir elastikiyete sahip bir
kumas tiretmek icin iplik 6zelliklerini yani sira kumas yapisi ve terbiye islemlerinin de

biiyiik 6nemi vardir.
3.8. Degisim Katsayisi (%CV)

Numara, biikiim, mukavemet ve elastikiyet gibi biitiin kalite parametreleriyle
beraber birde % CV degerinden s6z edilmektedir. Tiirk¢esi degisim katsayisi olarak bilinen
bu kavram en az kalite parametreleri kadar Oonemlidir. Biitiin kalite parametrelerinin

degisim katsayisinin diisiik olmasi arzu edilmektedir. Degisim katsaymin formiilii asagida

verildigi gibidir.
1 2 =.a
EZ‘{ e
Chwi(%a) = =
) X

Ch(%) - Dedisim Kalsanst

2 Olesim Sepst

AE=L25 i) g Sowmics Bulunan Degerier
X Orialame Deger

3.9. Boncuklasma

Boncuklagsma, giysi ylizeyindeki lif topaklarmin karmasiklasarak kiigiik toplar
goriiniimiindeki boncuklar1 olusturmasiyla meydana gelmektedir. Boncuklagma tiim {iretim
zinciri i¢in ciddi bir problemdir. Sonug olarak iplikle ilgili bir memnuniyetsizlik hemen
perakendeciye, giysi iireticisine, kumas treticisine son olarak ise iplik iireticisine geri
donmektedir. Boncuklagsmanin genel sebebi ise ¢ok tiiylii iplik kullanilmasidir. Tiiyliilitk
seviyesi ya da H degeri tanimlanmasinda iplik icin genellikle USTER® TESTER 5 cihazi

kullanilmakta ve s6z konusu cihaz iplikten ¢ikan lifleri degerlendirmektedir [26] .
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4.LITERATUR CALISMASI

OE iplikeiligi ile ilgili olarak bugiine kadar bir ¢cok caligmalar ve arastirmalar
yapilmistir ve gelistirilmesi i¢in halen devam etmektedir.

Ancak yapilan bir ¢ok arastirma ve calismanin genel open-end iplikgiligi tizerine
oldugu ve rejenere OE iplikeiligi ile ilgili yeterli kaynak ve caligmanin olmadig: yapilan
literatiir calismasindan anlasilmistir.

Ayan ve Sabir yaptiklar1 calismada, open-end rotor egirme sisteminde penye
iplikler i¢in rotor ¢apinin artist ile iplik kalite degerleri 6zellikle ince yer ve neps agisindan
olumsuz etkilenirken, karde iplikler daha 1yi sonuglar gosterdigi ve ayrica spiral formlu
navellerde iplik daha az siirtiinmeye maruz kaldig: i¢in, iplik kalite 6zelliklerinin olumlu
etkilendigi tespit etmiglerdir [27].

Nawaz Jamil ve digerlerine gore OE rotor iplik makinesinde rotor ¢apmnin ve iplik
cekim diizesinin iplik diizgiinsiizliigiine ve iplik tiiyliiliigiine etkisini gérmek icin yapmis
oldugu caligmada iplik diizgiinsiizliigii agisindan rotor ¢apinin ve iplik numarasiin etkisi
yiiksek derecede anlamli bulunmustur. Iplik tilyliiliigii agisindan ise navel, iplik numarasi,
rotor ¢api-navel etkilesimi, navel iplik numaras: etkilesimi yiiksek derecede anlamli
bulunmustur [3,27]

Celik ve Kadoglu asagidaki bulgular1 elde etmislerdir. Hammaddenin ve egirme
metodunun iplik tiyliligiine etkisini 6lgmek icin yaptig1 calismada ring, open-end ve
kompakt egirme metotlar1 kullanarak pamuk, viskon, modal, tencel ve polyester
hammaddeleriyle iki farkli iplik numarasinda ve ii¢ farkli biikiim katsayisinda iplikler
iretmiglerdir, elde edilen sonuglara gore egirme metodu, iplik numarasi ve biikkiim
katsayis1 arasindaki etkilesimler istatistiksel olarak anlamli bulunmustur.En diisiik iplik
tiyliliigi srastyla kompakt ,OF ve ring egirme sistemlerinde elde edilmistir [27,28]

Yapicilar’m yaptigr arastrmada, OE iplik¢iliginde ring iplikciligine kiyasla,
hammadde de bazi farkli ve smirlayici kalite 6zellikleri istenmektedir. Kullanim alanina
uygun iplik iiretmek i¢in, hammaddenin fiziksel veya kimyasal 6zellikleri hakkinda bilgi
sahibi olunmas1 gereklidir. Lif uzunlugu, rotor ¢api, rotor ve ¢ikis hiz1 parametreleri esas
alindiginda, genel olarak rotor iplik egirmede 40 mm uzunluguna kadar liflerin kullanildig1

sOylenebilir. Baz1 sentetik lif ¢esitlerinin igerdikleri avivaj maddeleri, rotor icerisinde tortu
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veya toz birikintileri birakmakta, hayvansal liflerde de (yiin) ayni sekilde icerdikleri yag ve

terden dolay1 benzer problemler goriilmektedir [6].

Rotor iplik¢iliginde, iplik lretim tekniginin ring ipligine kiyasla olduk¢a farkl
olmasi bu sistemde kullanilacak hammaddelere bazi sinirlamalar getirmistir. Genel olarak
her tirlii hammaddeyi kullanilabilecek kapasitede olan bu teknikte en ¢ok kullanilan
hammadde pamuktur.% 66’lik toplam payr ile pamuk en cok ilgilenmemiz gereken
hammaddedir. Bunu pamuk/PES karisimlar1 izlemektedir. Rotor iplik¢iliginde de diger
yeni iplik teknolojilerinde oldugu gibi iplik kalitesi ve egrilme sirasinda gosterdigi

performans iplik kesitinde bulunan lif sayisina baghdir [29].

Celik ve Kadoglu’nun yapmis oldugu ¢aligmada biikiim miktarinin artmasi ile lifler
iplik govdesine daha iyi tutunduklari icin, iplik tiiyliliigii degeri de azalmaktadir. Ancak
her zaman ¢ok yiiksek biikiim degerleri ile calismak miimkiin degildir. Iplik biikiimiiniin
artmas1 ipligin sertlesmesine ve egirmede iiretim diisiisiine neden olmaktadir. Ozellikle
kompakt egirme metodu ile iplik tiiyliiliglinde saglanan 6nemli azalma dikkate alindiginda
daha diisiik biikiim degerleri ile ¢alisilmasi 6nemli bir avantaj olarak goriilmektedir [28].

Topalbekiroglu ve arkadaslar1 yapmis olduklar1 arastirmada, Karigim iplikler
incelendiginde % CVm degerinin karisimdaki pamuk oranmin artmasiyla yiikseldigi
goriilmektedir. Diger bir deyisle karisimdaki pamuk oranmin artmasi ipligin
diizglinsiizliiglinli arttirict bir etki yapmaktadir. Polyester oraninin daha fazla oldugu
ipliklerin daha 1iyi bir diizgiinsiizliige sahip olmasinin nedeni polyester elyafinin incelik ve
uzunluk gibi elyaf 6zellikleri agisindan pamuga gore c¢ok daha homojen olmasidir. Bu
nedenlerden dolay1 iplik diizgiinsiizliigiiniin iyilesmesi beklenen bir sonugtur. Ayrica en
disik kalm yer sayist %100 polyesterde goriilirken pamuk oraninin fazla oldugu
karigimlarda daha fazla kalin yerlerin iplik kesitinde bulunan elyaf sayisinin olmasi
gerekenden daha fazla bulunmasindan kaynaklanmaktadir ve pamuk lifinin polyester lifine
gore kalin olmast bu etkiyi artirict bir unsur oldugundan pamuk karisimi fazla olan
ipliklerde kalin yer sayis1 daha fazla olacag: bilinmektedir [30].

Sevkan’in yapmis oldugu arastirmada tic farkli parametrenin interaksiyonlari
incelendiginde, karisim orani ve iplik numarasi etkilesiminin, iplik mukavemeti,ince yer ,
kalin yer, neps ve iplik tiyliligli , tzerindeki etkisi istatistiksel olarak Onemli
bulunmugstur. Karisim orani ve biikiim katsayisinin etkilesimine bakildiginda, tiim iplik

ozellikleri {iizerindeki etkisinin istatistiksel olarak ©nemli oldugu goriilmiistiir. iplik

23



numarasi ve biikkiim katsayisinin etkilesiminin, mukavemet, Uster %CV, kalin yer
disindaki 6zellikler iizerindeki etkisi istatistiksel olarak 6nemli bulunmustur. Karigim
orani, blikiim katsayis1 ve iplik numarasinin tiglii etkilesiminin ise mukavemet, kopma
uzamasi ve tiliyliilik disindaki iplik 6zellikleri iizerinde istatistiksel olarak onemli etkisi
oldugu belirlenmektedir [31].

Yapicilarin ¢alismasinda Open-end rotor iplik¢iliginde pamuk harmanlarinin
icerisinde bulunan ¢epel, dokiintii, toz, kum ve yabanci maddeler, iplik iiretiminde makine
randimanimna ve iplik kalitesine yliksek derecede negatif etki yapmaktadir. Bunun i¢in lif
hazirlama asamasinda liflerin paralel hale getirilme islemleri kadar ¢epel, dokiintii, toz,
kum ve yabanci maddelerin uzaklastirilmasi isleminin de gerceklestirilmesi gerekmektedir
[6,32]

Yapicilarin yaptigi diger bir ¢calismada iplik isletmelerinde kullanilan dogal, suni ve
sentetik lifler, hazirlama ve egirme islemleri sirasinda cesitli darbelere maruz kalirlar.
Liflerin, tiim egirme proses asamalarmi miimkiin oldugunca az hasarla gegirmeleri
gerekmektedir. Bu da ancak liflerin i¢erisinde bulunan yardimci maddelere baghdir [16,2]

Kaplanm yaptig1 ¢alismada OE rotor iplik egirme makinesinde iyi bir egirme
performanst ve kaliteli iplik elde edilmesinde makine ayarlar1 ve hammadde ozellikleri
kadar hammaddeye uygulanan hazirlik islemleri (harman hallag, tarak ve cer makinesinde
yapilan islemler) de biiyiik 6lciide etkilidir. Ciinkii makine ayarlar1 ne kadar iy1 yapilirsa
yapilsin, iyl hazirlanmamis bir serit ile kaliteli iplik elde edilmesi miimkiin degildir.
Hazirlik islemleri, elyafin sahip oldugu 6zelliklerle birlikte kaliteli serit hazirlamaya etki
eden en 6nemli faktordiir [32,33]

Ayan tarafindan yapilan ¢aligmada, rotor capinin pamuk iplik 6zelliklerine etkileri
arastirilmistir. Calismanin sonucunda, iplik tiyliliigiinde 31 mm rotor ¢api ile penye
iretim hattinda iiretilen ipliklerin tiiyliiliikkleri karde {iiretim hattina gore daha yiiksek
cikmistir. Calismanin sonucuna gore, rotor capi arttikca iplik diizgiinsiizliigii azalmaktadir
fakat spiral olmayan ve centik sayis1 fazla olan diizelerin kullanilmasiyla iplik
diizglinsiizliigli rotor cap1 artisma ragmen olumsuz etkilenmistir. Karde iiretim hattinda
rotor ¢apmin artisiyla diizgiinsiizlik azalirken penyede ise tam tersi bir durum s6z
konusudur. Iplik hatalar1 bakimindan, karde ipliklerde rotor capi arttikca hata sayisi

azalmig, penye ipliklerde ise hata sayis1 artmus, iplik tiiyliligi bakimindan ise, rotor ¢ap1
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arttikca tiiyliiliik artmis ve iplik mukavemeti bakimindan, karde ipliklerde rotor cap1
arttikca mukavemet artarken, penye ipliklerde ise azalmaktadir [32,34]

Buharali ve Omeroglu’nun yaptigi ¢alismada OE rotor iplik dzelliklerine etki eden
faktorler toplanmistir. Yapilan calismalar, incelenen gerek hammaddenin, gerek hazirlik
islemlerinin, gerekse de egirme elemanlarmin tiretilen ipliklerin 6zellikleri lizerinde 6nemli
etkilere sahip oldugunu, bu nedenle de, rotor iplik liretiminde bu parametrelere iligkin
secim yapilirken biiyiik bir dikkat gosterilmesi gerektigini ortaya ¢ikarmaktadir [32].

Ayan calismasinda, ring ve OE rotor iplikleri elde edilen sonuglara gore ring
iplikleri diizgiinsiizliik, hata sayis1 ve mukavemet degerlerinde OE rotor egirme sistemine
gore daha 1y1 sonuclar vermistir. Ancak, OE rotor egirme sisteminde ise iplik yiizeyinde
sargl1 liflerinin olmasindan dolay: tiiyliilik degerleri daha diisiik ¢cikmistir. Ring egirme
sisteminde penye iplikler karde ipliklere gore ¢ok daha 1yi sonuglar vermistir. Ring egirme
sisteminde kopg¢a agirligmin artmasi penye ipliklerin hata sayis1 ve tiiyliiliik degerlerini,
karde ipliklerde de tiiyliiliik ve kopma mukavemeti degerlerini olumlu etkilemektedir. OE
rotor egirme sisteminde penye iplikler i¢cin rotor capimin artist ile iplik kalite degerleri
ozellikle ince yer ve neps agisindan olumsuz etkilenirken, karde iplikler daha iyi sonuglar
gostermistir. Caligmada spiral formlu navellerde iplik daha az siirtlinmeye maruz kaldigi
icin, iplik kalite 6zelliklerinin olumlu etkilendigi belirlenmektedir [27] .

Baykal ve arkadaslar1 calismalarinda, pamuk-polyester karisimi rotor ipliklerinin
mukavemet ve uzama degerlerini karigim orani ve iplik numarasindan yola c¢ikarak
tahminlemeyi amag¢lamiglardir. Calisma kapsaminda, bes farkli numarada ve %100 pamuk,
%100 polyester, %75-%25, %50-%50 ve %25-%75 pamuk-polyester karisim oranlarinda
rotor iplikleri laboratuar tipi rotor iplik makinesi Quickspin ile {iretilmis ve mukavemet ve
uzama degerleri Uster Tensorapid 3 ile 6l¢iilmiistiir. Calismanin sonunda, karigim orani ve
iplik numaras1 bagimsiz degiskenleri ile mukavemet ve uzama degerlerini tahminleyen iki
ayr1 regresyon denklemi ortaya konmustur. Bu denklemler kullanilarak tahminlenen
mukavemet ve uzama degerleri ile gercek degerler arasinda da r= 0,980°den biiylik
korelasyon katsayilar1 oldugu goriilmektedir [35,36].

Baykal ve arkadaslar1 diger bir g¢alismasinda, pamuk-polyester karigimi rotor
ipliklerinin tiyliiliikklerini karisim orani ve iplik numarasindan yola ¢ikarak tahminlemeye
calismiglardir. Bu amagla, 6nceki ¢alismalarindaki (Baykal ve ark., 2006) deney planini

kullanmiglardir. Calismada, ipliklerin tlyliliikleri Uster Tester 4 ile Olglilmiistiir.
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Calismanin sonucunda, karigim orani ve iplik numarasi bagimsiz degiskenleri ile iplik
tiyliliiglinii tahminleyen bir regresyon denklemi ortaya konmus ve bu denklem
kullanilarak tahminlenen tiiyliilik degerleri ile gercek tiiyliiliik degerleri arasinda yiiksek
korelasyon oldugu belirtilmektedir [35,37].

Kilig caligmasinda, karigim tipi farkliligmin diizgiinsiizliik indeksleri tizerindeki
etkisinin incelenmesi amaciyla Ne 30/1 numarali ve ae = 3,7 biikkiim katsayili pamuk-
Tencel, pamuk-Modal ve pamuk-Promodal ring iplikleri kullanilmistir. Calismanin
sonunda, Ne 30/Inumarali pamuk-Tencel, pamuk-Modal ve pamuk-Promodal karisimi ring
ipliklerinin  diizglinsiizlik  indekslerinin  birbirlerine  olduk¢a yakin  ¢iktiklar
goriilmektedir.Bununla birlikte, pamuk-Promodal karisimi ipliklerin = diizgiinsiizliik
indeksleri diger tiplere gore daha diisiiktiir. Ne 30/1 numarali ve ae = 3,7 biikiim katsay1li
pamuk-Tencel, pamuk-Modal ve pamuk-Promodal ring ipliklerinin diizgiinsiizliik
indeksleris wastyla 1,32-1,43, 1,34-1,45 ve 1,29-1,43 arasinda degigsmektedir.Karisim
oranmin etkisi incelendiginde ise her ii¢ karisim tipinde de karisimdaki rejenere seliilozik
lif oram arttikga diizgiinsiizlik indeksi degerlerinin azaldig1 goriilmektedir. Ote
yandan,%100 rejenere seliilozik lif orani i¢cin artmaktadir ve bu deger %100 pamuktan bile
oldukea yiiksek oldugunu belirtmektedir [35] .

Erbil calismasinda, open-end rotor iplik¢iliginde; karisim ipliklerde kalin yer
hatalarina iplik inceliginin ve karigimdaki lif oraminm etki ettigi goriilmiistiir. Iplik
inceldikge, polyester lif orani arttikga ve viskon lifinin u¢ karigimlarinda kalin yer hatalari
onemli derecede artmaktadir. Ancak pasaj sayisi etkisinin iplik numarasmin artmasiyla
birlikte negatif olarak artig1 ancak diisiik (Ne 16 gibi) iplik numaralarinda etkisinin ¢ok az
oldugu goriilmiistiir. Neps hatalarina en c¢ok etki eden unsur ince iplik numaralarinda
Polyester oraninin yiiksek olmasi olarak goriilmektedir. Karisim tipinin de az da olsa etkisi
goriilmiistiir, tarak karisimi yapilmasi iplikte daha diisiik neps hatasi goriilmesini
saglamistir. Pasaj sayismin etkisi ise goriilmemistir. Lif oranlarinda ise ince iplik
numaralarina ¢ikildik¢ca polyester lifi oranmn yiikselmesinin negatif etki yaptigi
goriilmiistiir. Iplik kopma mukavemeti degerlerinde yiiksek Rkm degerleri elde etmek igin
polyester lifi oraninin miimkiin oldugu kadar yiiksek tutulmasi gerektigi goriilmiistiir. Bu
durum polyester lifi mukavemetinin bilindigi lizere daha yiiksek olmasmin bir sonucudur.

Iplik numaras: artisi, etkisi diisiik olmakla birlikte (kesitteki lif sayisinin diismesi

26



nedeniyle) mukavemete, Negatif etki etmektedir. Pasaj sayismin etkisi goriilmemekle

birlikte karigim tipinin etkisi ise diisiik diizeyde goriilmektedir [38].

Alay ve Goktepe calismasinda, Zweigle G 566 ve UT4 cihazlarindan alinan
tiiyliiliik test sonuclar1 arasindaki iliski irdelenmistir. Sonu¢ olarak, S; ve H, degerleri
arasinda penye triko iplikleri i¢in oldukga diisiik, penye dokuma iplikleri i¢in ise ¢ok daha
yiiksek korelasyon tespit edilmistir. Ring ipliklerin aksine OE- rotor iplikleri i¢in ise iki
deger arasinda yiiksek korelasyon tespit edilmistir. Tiim bu sonuglar degerlendirildiginde,
penye ring iplikler icin UT4 ve Zweigle G 566 test sonuglari arasinda iligski kurarak, bir
cthazin sonucuna gore diger cihazdan aliman sonuglarin tahmin edilmesinin miimkiin
olmadig1 goriilmektedir. Ancak OE-rotor iplikler i¢in her iki cihazdan alinan sonuglar
arasinda lineer iliski kurmak miimkiin olup, UT4’den alinacak tiiyliilik sonuglarma
bakilarak Zweigle G 566 cihazindan elde edilecek degerlerin de yiiksek yada diisiik

olacaginin tahmin edilebilecegini belirtmektedir [39].
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5. REJENERE iPLiK SEKTORU
5.1. Diinyada Rejenere Iplik Sektorii

2000 yilinda 52,6 milyon ton olan toplam diinya elyaf arzi, 2009 yil1 itibariyla 70,5
milyon tona yiikselmistir. Diinya elyaf arzindaki ytikselis daha ¢ok suni ve sentetik elyaf
arzindaki artistan kaynaklanmistir. Bu donemde elyaf arzi, sentetik elyaflar da yillik
ortalama %4 artigla 40,3 milyon tona, suni elyaflar da (seliilozik) yillik ortalama %3,6
artigla 3,8 milyon tona ulasmistir. Dogal elyaflardan pamukta yillik ortalama %2,6 artisla
23,4 milyon tona ulasirken yiin arzi yillik ortalama %?2,2’lik diisiisle 1,1 milyon tona
gerilemistir. 2000 yilinda %359 olan suni ve sentetik elyaflarin toplam elyaf arz1 i¢cindeki

pay1 %63’e ulastig1 bilinmektedir [5,40] .

Diinya elyaf ve iplik sektoriinde ticarete konu olan en 6nemli iirlinler; sentetik ve
suni filamentlerden iplikler, sentetik ve suni filament demet ve devamsiz lifler, pamuk

iplikler ve pamuk oldugu bilinmektedir [5] .

Cin basta olmak iizere bircok uzak dogu iilkesinde rejenere iplik {retimi
gerceklestirilmektedir. Fakat bu iilkelerde heniiz sistem ve kalite anlayisi adina ¢ok fazla
bir calisma yapilmamis sadece geleneksel yoOntemlerle ucuz iiriin iiretmeye
hedeflenmislerdir. Ilerleyen yillarda teknolojinin gelismesine paralel rekabet ortamlar:
olusacak ve netice kalite anlayis1 ve arastirma ve gelistirme ¢abalarina daha fazla 6nem

verilecektir.
5.2. Tiirkiyede Rejenere Iplik Sektorii

Tiirkiye’nin elyaf ve iplik ithracatinda en 6nemli yeri 465 milyon dolarla sentetik ve
suni flamentlerden iplikler,424 milyon dolarla sentetik ve suni devamsiz liflerden iplikler,
377 milyon dolarla sentetik ve suni flament demet ve devamsiz lifler ve 324 milyon dolarla
pamuk iplikler yer almaktadir [5]

Tiirkiye iplik sanayi yaklagik 500 fabrika, 7,5 milyon ig ve 600 bini asan rotor
sayisi ile Avrupa’nin birinci, Dlinya’nin li¢iincii biiyiigiidiir. Ayrica, Tirkiye kisa elyaf ring
iplik tiretiminde diinyada besinci, OE iplik iiretiminde ise diinyada dordiincii sirada

bulundugu bilinmektedir [5] .

Rejenere iplik tiretimi sektor bazinda degerlendirildiginde, Tekirdag Corlu ve

Cerkezkoy ilceleri, Gaziantep, Kahramanmaras, Adiyaman, Bursa, Denizli ve Usak illerin
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de yogun bir sekilde gergeklestirilmektedir. Genel anlamda degerlendirildigin de Usak
sanayisi rejenere iplik iiretimi konusunda birinci sirada yer almaktadir. Usak organize
sanayi bolgesinde irili ufakli yaklasik 155 adet iiretici firma bulunmaktadir. Tirkiye
genelinde rejenere iplik fiyat politikasi, tedarik zinciri yonetimi, pazarlama ve diger birgok

hususta Usak sanayisi rejenere iplik konusunda sektorii yonlendirmektedir.

Rejenere iplik dretimi daha ¢ok OE iplik teknolojisi  kullanilarak
gerceklestirilmektedir. Uretilen iplikler daha sonraki tekstil prosesleri olan 6rme, dokuma,
boyama gibi islemler i¢in diger illere ya da yurt digina gonderilmektedir. Usak ili battaniye
iretiminde gerek Tirkiye gerekse diinya genelinde oldukg¢a biiyiik bir {ine sahiptir.
Battaniye iiretiminde hammadde olarak geri donilisimyani rejenere iplik tercih
edilmektedir. Diinya geneli battaniye iiretimi diisiiniildiigiinde Usak sanayisinin ve
Tiirkiye’nin rejenere iplik iiretimi konusunda nedenli 6nemli bir yere sahip oldugu

anlasilmaktadir.

Bilindigi gibi tekstil sektoriinde Cin ve uzak dogu iilkeleri Tiirkiye’yi 90’11 yillarin
sonundan itibaren tehdit etmektedir. Tiirk tekstilcisinin iscilik, enerji ve hammadde
acisindan oldukea diisiik rakamlara sahip bu iilkelerle rekabet edebilmesinin tek yolunun
kaliteli trilinler iiretmesi oldugu ka¢milmaz bir gercektir. Buradan yola c¢ikildiginda
rejenere iplik¢ilik sektoriinde rekabet edebilmek i¢in de kaliteye onem vermek gerektigi
bilinmektedir. Bu anlamda iplik daha kaliteli ve daha ¢ok iiretim yapilabildiginde iireticiler

global diinya da rekabet edebilir ve hayatta kalabilirler.

Tirkiye ve Usakta rejenere iplik iiretiminde gerek iiretim optimizasyonu gerekse
iplik kalite parametreleri agisindan tireticilerde kurumsal bir yaklasim mevcut degildir. Bu
nedenle ipliklerin kalite degerlerinin nasil olmasi gerektigi ve iliretimde verimin nasil
artabilecegi hususunda ¢aligmalar yapilmasi ve sanayicinin de bu ¢aligmalar1 desteklemesi
gerektigi ortadadir. Yapilacak olan g¢aligmalar rejenere iplik sektoriinde bir kalite ve
standartlagmay1 Tiirkiye geneline yayacak ve tiim diinya iilkeleri de bu olusan standart ve

kalite anlayism1 benimseyecektir.

Usak sanayisi rejenere iplik sektoriinde de ililkemiz agisindan 6nemli bir merkez
haline gelmis ve dogal bir kiimeleme olusturmustur. Yillik 75.951 ton rejenere iplik
iretimi ile sektdriinde %75’lik payla birinci sirada olan Usak sanayisi onciiliigiinii yaptigi

sektortin siirekliliginin de saglanmasi i¢in stirekli olarak ar-ge ve projeler gelistirmektedir.
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Ayrica Usak sanayisi Urettigi rejenere ipligin %35 sini de ihra¢ etmektedir. Geri doniisiim
ve rejenere Iplik konusunda Tiirkiye ekonomisinde biiyiik bir yer tutan Usak sanayisi bu

sektorde dogal bir kiimelenme olusturmus durumdadir [5] .

Usak Ilinde sanayinin gelisimi tekstil iiriinleri sektdriinde olmustur. Diger sektorler
bu yapiya uygun bir dogal kiimelenme icerisindedir. Usak Ilinde sanayide calisanlarn %
53 i Tekstil iirtinleri imalat1, % 13’1 Gida triinleri imalati, %’10 u Metalik olmayan diger
mineral iirlinlerin imalat1 sektoriinde istihdam edilmektedir. Sanayideki istihdamin % 87’si
isci, %1°i miihendistir. Usak Ilinde bulunan sanayi isletmelerinin %61 i Mikro Olgekli, %
33’ii Kiiciik Olgekli, %5°i Orta Olgekli, % 1°i Biiyiik Olgekli isletmelerden olustugu
bilinmektedir [5] .
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6.MATERYAL VE METOT
6.1.Materyal
6.1.1 Hammadde ve Hazirhik Asamasi

Bu tez calismasinda Usak organize sanayi bolgesinde faaliyet gosteren (ancak firma
bilgilerinin higbir sekilde kullanilmasini istemeyen bir igletme ) bir isletme de Sclafhorst
Saurer Autocore 8 makinesinde iiretim gerceklestirmek adina 2 farkl harman kullanilarak

hammadde hazirlanmistir. Hammadde hazirlik agamasi asagida gosterildigi gibidir.
Geri doniisiim elyaflarin kondisyonlanmasi

Harman hallag (karisim )isleminin gergeklestirilmesi

|

Hava yardimiyla karigmis elyaflarin tarak makinesine gonderilmesi

l

Tarak kovalarmin cer makinesine transfer islemi

Cer kovalarmin Autocore 8 OE rotor iplik makinesine transferi

l

Uretilen ipliklerin Autocore 8 makinesinde bobin haline getirilmesi ve paketleme

6.1.2 Kullanilan Hammadde Cinsinin Belirlenmesi

Uretim gergeklestirilen firma harman bilgilerini paylasmadigindan dolayr Usak
Universitesi Bilimsel Analiz ve Teknolojik Uygulama ve Arastirma Merkezinde yapilan

kimyasal testler neticesinde kullanilan harmanimn 6zelliklerini belirlenmistir.
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Yararlanilan kimyasal test :

Siilfirik Asit Yontemi: Elyaf numunesi 50 = 5 C °’de % 75 ‘lik Siilfirik asit ¢ozeltisi ile
isleme tabi tutulur. Bu islem sonucu; keten, pamuk, rejenere seliiloz elyaflari, poliamid ve

asetat lifleri ¢oziiniirken, yiin ve polyester ¢oziinmeden kalir [41].

Resim 6.1 Analizi yapilan ipliklerin Hassas terazide ol¢iim islemi
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Resim 6.2 Kimyasal ¢6zelti hazirlanmasi
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Yararlanilan Fiziksel Test :

Mikroskopta Goriintii Alma: Mikroskop altinda goriintii alinarak karisimda
coziinmeden kalan lifler hakkinda bilgi sahibi olunur ve boylelikle kimyasal tekstil

muayeneleri deneyinin saglamasi yapilmig olunur.

6.2.Metot

6.2.1 iplik Numunelerinin Autocoro 8 Makinesinde Uretim Asamasi
6.2.1.1 Autocoro 8 Makinesinde Test Bolgesi Secilmesi

Sclathorst AC 8 rotor iplik tiretim makinesinde dort i§ makine iizerinde bulunan
bilgisayarli ana ekrandan ayr1 bir {inite olarak test bolgesi secilerek ayarlanir. Bu dort ig
icin ikiser adet beyaz ve gri renkte harmandan olusan toplam dort adet cer kovasi makine

altina yerlestirilmistir.

6.2.1.2. Autocoro 8 Makinesinde Istenen Ayarlamalarin Yapilmasi

Gerekli ayarlar makine iizerinde bulunan bilgisayarli meniiden gerceklestirilmistir.
Bu ayarlamada her bir iplik numarasi i¢in ayr1 bir liretim regetesi olusturulmustur ve bu
recete daha onceden secilmis olan deney bdolgesindeki 4 adet ig’e deney iiretimi icin

uygulanmigstir.
6.2.1.3. Autocoro 8 Makinesinde Deney Uretimin Gergeklestirilmesi

Her iki harman i¢in ayn1 anda, farkli rotor devirleri (100000 devir/dakika,110000
devir/dakika ve 120000 devir/dakika),farkl1 biikiim katsayilar1 (ae =3,2 , ae =3,6 ve oe =
4,2 ) ve farkli iplik numaralar1 (Ne 28/1, Ne 20/1 ve Ne 15/1) kullanilarak 18 adet farkli
tipte deney iiretimi gerceklestirilmistir. 18 farkli deney tiretimi sonucu her bir harman i¢in
36 adet (18*2) olmak iizere toplamda 72 adet test numunesi bobin iiretilmistir. 18 adet
farkli tipteki deney tiretimi 1 den 18 ‘e kadar numaralandirilmis ve her tip iiretim i¢in ayr1
bir deney plan1 kullanilmistir. Kullanilan deney planlar1 Cizelge 6.1, 6.2 ve 6.3’de

verilmistir.

Deney iiretimi esnasinda Ne 15/1 Iplik i¢in 120000 devir/dakika rotor devrinde

iiretim gergeklestirilmeye caligilmig fakat yeterli verim alinamamistir. Bu nedenden dolay1
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Ne 15/1 Iplik i¢in 100000 devir/dakika ve 110000 devir/dakika rotor devirlerinde

iiretimi gerceklestirilmistir.

Cizelge 6.1 Deney plant numarasi : 1-6

deney

DENEY PLANI 1 2 3 4 5 6
Iplik numaras1 (Ne) 28 28 28 28 28 28
Besleme hizi (m/dak) 0,6 0,7 0,5 0,7 0,5 0,6
Cikis hiz1 (m/dak) 151,5 181,8 133,3 160 114,3 137,9
Biikiim(T/m) 660 660 750 750 870 870
ae , biikiim katsayisi 3,2 3,2 3,6 3,6 4,2 4,2
Cekim 246 246 246 246 246 246
Rotor devri (dev/dak) 100000 | 120000 | 10000 | 120000 | 100000 | 120000
Agict silindir 9000 9000 9000 9000 9000 9000
Band numarasi (Ne) 0,11 0,11 0,11 0,11 0,11 0,11
Egirme algak basig (mbar) |70 70 70 70 70 70
Cizelge 6.2 Deney plant numarasi : 7-12
DENEY PLANI 7 8 9 10 11 12
Iplik numaras1 (Ne) 20 20 20 20 20 20
Besleme hizi (m/dak) 1 1,2 0,9 1 0,8 0,9
Cikis hiz1 (m/dak) 178,6 214,3 156,3 187,5 135,1 162,2
Biikiim(T/m) 560 560 640 640 740 740
ae , biikiim katsayisi 3,2 3,2 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
Agic 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
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Cizelge 6.3 Deney plant numarasi : 13-18

DENEY PLANI 13 14 15 16 17 18
Iplik numaras1 (Ne) 15 15 15 15 15 15
Besleme hizi (m/dak) 1,5 1,7 1,4 1,5 1,2 1,3
Cikis hiz1 (m/dak) 204,1 2245 181,8 200 156,3 171,9
Biikiim(T/m) 490 490 550 550 640 640
ae , biikkiim katsayisi 3,2 3,2 3,6 3,6 4,2 4,2
Cekim 134 134 134 134 134 134
Rotor devri (dev/dak) 100000 | 110000 | 100000 | 110000 |100000 |110000
Agict 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

6.2.2 Deney Numunelerine Uygulanan Test Metotlar:

laboratuarinda test edilmistir. Ipliklere uygulanan testler sirastyla:

Uretilen iplikler Usak ilinde faaliyet gdsteren Kaynak

% U

% CVm

% CVm 1 m
Tiyliilik
Boncuklagma
Boncuklagma 1m
Ince yer

Kalm yer

Neps

Kopma mukavemeti
% Uzama

Rkm ‘dir

Iplik San ve Tic. A.S
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Resim 6.3 Uster testi ve Kopma testi islemi gdrmiis deney numuneleri ve sonug raporu
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7. ARASTIRMA BULGULARI

7.1. Kimyasal Test Sonuclar

Cizelge 7.1 Siilfiirik asit yontemi hammadde oranlar1

SULFIRIK ASIT YONTEMI
Deney Deney Sonras1| Aradaki
Numune oncesi(gr) (gr) fark (gr) | % Pamuk % PES
Beyaz 1 0,5593 0,1114 0,4479 80 20
Beyaz2 0,3449 0,0663 0,2786 81 19
Beyaz Ort 80 20
Gri 1 0,596 0,0548 0,5412 91 9
Gri 2 0,3933 0,032 0,3613 92 8
Gri Ort 91 9

7.2. Fiziksel Test Sonuglar:

Resim 7.1 Beyaz Numune Mikroskop Goriintiisii 1/10 (PES)
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Resim 7.3 Gri Numune Mikroskop Goriintiisii 1/10(PES)

39



Resim 7.4 Gri Numune Mikroskop Goriintiisii 1/40(PES)

Numunelerin % U, % CVm, % CVm 1 m, % CVm 10 m, Tiylilik, Boncuklasma,
Boncuklasma 1m, Ince yer , Kalm yer, Neps, Kopma mukavemeti , % Uzama ve Rkm

degerlerine bakilmistir. Yapilan testler sonucu raporlar veri olarak degerlendirilmistir.

7.3. Uster Test Sonuc¢larn

Uster test sonuclari ¢izelge 7.2, 7.3 ve 7.4 ‘de verilmistir.
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Cizelge 7.2 Ne 28/1 Iplik numuneleri test sonuglart.

Numune No 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Harman Cinsi Beyaz | Gri Beyaz | Gri Beyaz | Gri Beyaz | Gri Beyaz | Gri Beyaz | Gri
gﬂlel; numarasi 28/1

?g:;jg:kv)“ 100000 | 100000 | 120000 | 120000 | 100000 | 100000 | 120000 | 120000 | 100000 | 100000 | 120000 | 120000
Bikim(Tur/M) | 660 |660 |660 |660 |750 |750 |750 |750 [870 |870 |870  |870
Parametre/Sonug

%U 10,90 |11,68 [11,41 |12,12 |10,69 |11,56 |11,41 [11,99 [10,71 |11,55 |11,37 |12,17
% CVm 13,80 |14,76 |14,56 |1530 |13,7 |14,56 |14,56 |15,14 [13,66 |14,57 |1446 |1537
% CVm Im 349 474 3,75 423 [3.87 |456 389 |48 408 |454 [341 (3,78
Tiiyliiliik 518 |476 |508 |443 487 |441 |493 |467 (472 |422 |519 |425
Boncuklasma 147 129 [1,33 |1,18 |134 |1,17 121 |1,08 [127 |L11 |15 | 1,07
Boncuklasma Im 0,24 0,25 [023 |024 |0,17 021 |06 |02 |016 |022 0,19 |0,17
ince Yer (-50%) | 15,00 |46,25 [2500 |7125 |1125 |42,5 |22,5 [27,5 |1125 |3225 |22.5 |43,75
Kalm Yer (+50%) | 70,00 |95,00 |125,00 | 105,00 |110 |40 130|135 |75 30 120|160
Neps (+280 %) | 40,00 | 15,00 | 145,00 |55,00 |75 20 175 |95 105 |10 130 |70
I\K/I‘ﬂr:jemeti(gf) 214,70 | 167,40 224,70 | 186,15 | 235,65 | 204,95 (257,05 |2282 |254 |218,8 |2443 |2367
Uzama % 8,03 |536 622 |424 |77 |586 |637 |526 |744 |578 |568 |4,53
Rkm (kgf*Nm) | 10,18 |7,94 [10,66 |883 |11,18 |9,72 |12,19 |10,82 [12,04 |1038 |11,59 |11,22

41




Cizelge 7.3 Ne 20/1 Iplik numuneleri test sonuglari

Numune No 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24
Harman Cinsi Beyaz | Gri Beyaz | Gri Beyaz | Gri Beyaz | Gri Beyaz | Gri Beyaz | Gri
gﬂlel; numarasi 20/1

?g:;jg;kv)“ 100000 | 100000 | 120000 | 120000 | 100000 | 100000 | 120000 | 120000 | 100000 | 100000 | 120000 | 120000
Bikim(TurM) |560 |560 |560 [560 |640 |640 |640 |[640 |740 |740 |740 | 740
Parametre/Sonug

%U 10,18 |10,92 [11,23 |11,54 10,42 [10,93 |10.86 |11,52 |10,04 |10.86 |10,71 |11,3

% CVm 12,80 | 13,72 [14,24 |1453 |1321 |13,89 [13,79 |14,53 |12,72 |13,7 |13,58 |14,27
% CVm Im 3,71 3,98 |494 (385 [481 |49 [422 |45 443|467 |451 |3.83
Tiiyliiliik 512|463 534 |456 [503 |445 [547 |453 |5 433|565 [4,69
Boncuklasma 1,50 |137 [1,38 |126 145 [132 |13 124 1,36 [127 |126 |124
Boncuklasma Im |0,19 0,21 |0,16 [0,18 |0,21 |021 |08 [021 [018 021 [027 023
ince Yer (-50%) |1,25 |7,50 [500 [1500 |125 [3,75 [625 |1875 [125 |125 [625 |15
Kalin Yer (+50%) | 35,00 |25,00 |65,00 |55,00 |55 50 70 70 45 20 55 95
Neps (+280 %) 30,00 [10,00 |75,00 |15,00 |25 5 60 10 30 10 30 15
I\K/I‘:ﬁ(‘:jemeti(gf) 334,90 | 283,90 | 364,45 [282,30 | 3504 |310,15 [357,4 |303,.8 |362,65 |344,7 |3754 330,05
Uzama % 8,36 [593 |681 [444 |82 6,36 [669 |476 |798 |62 6,37 |4,56
Rkm (kgP*Nm) | 11,34 |9,62 [1235 [9,56 |11,87 [10,5 |12,11 [10,29 |1228 |11,67 [12,71 |11,18
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Cizelge 7.4 Ne 15/1 Iplik numuneleri test sonuglari

Numune No 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36
Harman Cinsi Beyaz | Gri Beyaz | Gri Beyaz | Gri Beyaz | Gri Beyaz | Gri Beyaz | Gri
gﬂlel; numarasi 151

?g:;jg;kv)“ 100000 | 100000 | 110000 | 110000 | 100000 | 100000 | 110000 | 110000 | 100000 | 100000 | 110000 | 110000
Bikim(TuyM) 490 [490 [490 |490 [550 [550 [550 550 640 |[640 |640 | 640
Parametre/Sonug

%U 9,96 |1047 |10,36 |10,87 [9,92 |10,51 |10,15 |10,76 |9,72 |1039 |1025 |10,86
% CVm 12,75 1320 |13,15 |1335 |12,61 [13,28 |13,58 |13,58 |[12,31 |13,06 |12,97 |[13,6

% CVm Im 436 4,05 |4,18 [3,95 |454 434 [391 |415 |429 |442 |498 |46
Tiiyliiliik 531 457 555 |466 [539 471 [555 |475 |534 |454 |647 |553
Boncuklasma 1,58 | 1,51 |1,55 |148 [1,52 |147 |15 146 |144 [141 |148 |1.44
Boncuklasma Im | 0,24  [0,20 [025 |0,22 |0, 0,2 023 [024 022 [022 [028 0724
ince Yer (-50%) 0,00 [2,50 [3,75 |625 |0 2,5 125 625 |0 125 |0 3,75
Kalin Yer (+50%) | 45,00 [15,00 |40,00 |35,00 |30 20 40 20 20 10 30 31,25
Neps (+280 %) [20,00 |5,00 40,00 [500 |10 18,75 |25 5 5 10 35 1,25
I\K/I‘ﬁ(‘:jemeti(gf) 478,45 | 408,50 | 468,25 | 418,40 | 500,65 | 435,45 | 526,55 | 4493 |551,05 |484,1 |54345 |457.45
Uzama % 827 625 765 |[545 [839 642 [793 |569 |876 [653 [7.94 |583
Rkm (kgP*Nm) | 12,15 [10,38 |11,89 [10,63 |12,71 |11,06 [13,38 |11,41 |14 123 |13,81 |11,62
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7.4. SPPS Programi (Regresyon Analizi) Sonuclar

SPSS istatistik programi regresyon analiz sonuglari ¢izelgeler ( ¢izelge 7.5 -7.24

arasi) halinde asagida verilmistir.

Cizelge 7.5 SPSS degerleri diizgiinsiizliik (%U) model agiklamasi

Model Summary

Model Change Statistics
Adjusted R Std. Error of the R Square
R R Square Square Estimate Change F Change df1 df2 Sig. F Change
1 719° ,517 ,502 ,45096 517 36,323 1 34 ,000
2 ,885° ,783 770 ,30676 ,266 40,478 1 33 ,000
3 ,082° ,965 ,962 ,12542 ,182 165,412 1 32 ,000
4 ,087¢ ,974 ,971 ,10885 ,010 11,481 1 31 ,002

a. Predictors: (Constant), gekim

b. Predictors: (Constant), gekim, pamuk orani %

c. Predictors: (Constant), gekim, pamuk orani %, rotor devri(devir/dakika)

d. Predictors: (Constant), gekim, pamuk orani %, rotor devri(devir/dakika), ¢ikis hizi m/dak
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Cizelge 7.6 SPSS degerleri Diizgiinsiizliige etki eden parametreler

Coefficients®

Model Standardized
Unstandardized Coefficients Coefficients
B Std. Error Beta t Sig.

1 (Constant) 9,057 314 28,814 ,000

cekim ,010 ,002 719 6,027 ,000
2 (Constant) 4,001 823 4,861 ,000

cekim ,010 ,001 719 8,860 ,000

pamuk orani % ,059 ,009 ,516 6,362 ,000
3 (Constant) ,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 (Constant) ,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. Dependent Variable: % u diizgunstizlik

Cizelge 7.7 SPSS degerleri % CV model agiklamasi
Model Summary
Model Change Statistics
Adjusted R Std. Error of the R Square
R R Square Square Estimate Change F Change df1 df2 Sig. F Change

1 7497 ,561 ,548 ,52650 ,561 43,508 34 ,000
2 ,870° 757 742 39784 196 26,547 33 ,000
3 ,969° ,939 ,933 ,20229 ,182 95,646 32 ,000
4 ,974° ,949 ,942 ,18883 ,009 5,724 31 ,023

a. Predictors: (Constant), gekim
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b. Predictors: (Constant), gekim, rotor devri(devir/dakika)
c. Predictors: (Constant), gekim, rotor devri(devir/dakika), pamuk orani %

d. Predictors: (Constant), gekim, rotor devri(devir/dakika), pamuk orani %, besleme hizi m/dak

Cizelge 7.8 SPSS degerleri degisim katsayisina (% CV )etki eden parametreler

Coefficients®

Model Standardized
Unstandardized Coefficients Coefficients
B Std. Error Beta t Sig.
1 (Constant) 11,454 ,367 31,209 ,000
cekim ,013 ,002 ,749 6,596 ,000
2 (Constant) 7,535 ,809 9,309 ,000
cekim ,011 ,001 ,653 7,433 ,000
rotor devri(devir/dakika) 3,896E-5 ,000 ,453 5,152 ,000
3 (Constant) 2,410 ,666 3,616 ,001
cekim ,011 ,001 ,653 14,619 ,000
rotor devri(devir/dakika) 3,896E-5 ,000 ,453 10,133 ,000
pamuk orani % ,060 ,006 427 9,780 ,000
4 (Constant) 1,385 ,755 1,833 ,076
cekim ,015 ,002 ,918 7,761 ,000
rotor devri(devir/dakika) 3,533E-5 ,000 410 9,066 ,000
pamuk orani % ,060 ,006 427 10,477 ,000
besleme hizi m/dak ,588 ,246 277 2,392 ,023

a. Dependent Variable: CVm

46




Cizelge 7.9 SPSS degerleri tiiyliiliik model agiklamasi

Model Summary

Model Change Statistics
Adjusted R Std. Error of the R Square
R R Square Square Estimate Change F Change df1 df2 Sig. F Change
1 ,723° ,523 ,509 ,34140 ,523 37,238 1 34 ,000
2 823" 677 ,657 ,28513 ,154 15,744 1 33 ,000
3 ,849° ,720 ,694 ,26948 ,043 4,944 1 32 ,033
a. Predictors: (Constant), pamuk orani %
b. Predictors: (Constant), pamuk orani %, ¢cekim
c. Predictors: (Constant), pamuk orani %, ¢ekim, rotor devri(devir/dakika)
Cizelge 7.10 SPSS degerleri tiiyliiliige etki eden parametreler
Coefficients®
Model Standardized
Unstandardized Coefficients Coefficients
B Std. Error Beta t Sig.

1 (Constant) 10,339 ,886 11,664 ,000

pamuk orani % -,063 ,010 -,723 -6,102 ,000
2 (Constant) 11,105 ,765 14,515 ,000

pamuk orani % -,063 ,009 -,723 -7,307 ,000

cekim -,004 ,001 -,393 -3,968 ,000
3 (Constant) 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. Dependent Variable: tlyllik
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Cizelge 7.11 SPSS degerleri boncuklagma model agiklamasi

Model Summary

Model Change Statistics
Adjusted R Std. Error of the R Square
R R Square Square Estimate Change F Change df1 df2 Sig. F Change
1 7747 ,599 ,587 ,08719 ,599 50,814 34 ,000
2 ,878° ;770 756 ,06702 171 24,546 33 ,000
3 ,940° ,883 872 ,04851 113 30,973 32 ,000
4 ,954° ,910 ,899 ,04322 ,027 9,325 31 ,005

a. Predictors: (Constant), besleme hizi m/dak

b. Predictors: (Constant), besleme hizi m/dak, rotor devri(devir/dakika)

c. Predictors: (Constant), besleme hizi m/dak, rotor devri(devir/dakika), pamuk orani %

d. Predictors: (Constant), besleme hizi m/dak, rotor devri(devir/dakika), pamuk orani %, ¢ikis hizi m/dak
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Cizelge 7.12 SPSS degerleri boncuklagmaya etki eden parametreler

Coefficients®

Model Standardized
Unstandardized Coefficients Coefficients
B Std. Error Beta t Sig.
1 (Constant) 1,064 ,043 25,022 ,000
besleme hizi m/dak ,285 ,040 774 7,128 ,000
2 (Constant) 1,741 ,140 12,395 ,000
besleme hizi m/dak 277 ,031 ,753 9,009 ,000
rotor devri(devir/dakika) -6,174E-6 ,000 -,414 -4,954 ,000
3 (Constant) 2,440 ,162 15,095 ,000
besleme hizi m/dak 277 ,022 ,753 12,445 ,000
rotor devri(devir/dakika) -6,174E-6 ,000 -414 -6,844 ,000
pamuk orani % -,008 ,001 -,336 -5,565 ,000
4 (Constant) 2,470 144 17,114 ,000
besleme hizi m/dak ,165 ,042 ,448 3,958 ,000
rotor devri(devir/dakika) -8,026E-6 ,000 -,538 -7,972 ,000
pamuk orani % -,008 ,001 -,336 -6,247 ,000
cikis hizi m/dak ,002 ,001 ,362 3,054 ,005

. Dependent Variable: boncuklagsma
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Cizelge 7.13 SPSS degerleri ince yer model agiklamasi

Model Summary

Model Change Statistics
Adjusted R Std. Error of the R Square
R R Square Square Estimate Change F Change df1 df2 Sig. F Change

1 7497 ,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° 776 747 8,29920 ,033 4,538 1 31 ,041
5 ,896° ,803 771 7,89920 ,028 4,219 1 30 ,049

a. Predictors

b. Predictors

c. Predictors

d. Predictors

e. Predictors

: (Constant), iplik numarasi

: (Constant), iplik numarasi, pamuk orani %

: (Constant), iplik numarasi, pamuk orani %, gikis hizi m/dak

: (Constant), iplik numarasi, pamuk orani %, ¢ikis hizi m/dak, gekim

: (Constant), iplik numarasi, pamuk orani %, ¢ikis hizi m/dak, cekim, besleme hizi m/dak
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Cizelge 7.14 SPSS degerleri ince yere etki eden parametreler

Coefficients®

Model Standardized
Unstandardized Coefficients Coefficients
B Std. Error Beta Sig.

1 (Constant) -34,448 7,476 -4,608 ,000
iplik numarasi 2,277 ,345 ,749 6,600 ,000

2 (Constant) -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 (Constant) -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 (Constant) -149,441 27,318 -5,470 ,000
iplik numarasi 21,301 8,694 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

5 (Constant) -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. Dependent Variable: ince yer (-%50)
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Cizelge 7.15 SPSS degerleri kalin yer model a¢iklamasi

Model Summary

Model Change Statistics
Adjusted R Std. Error of the R Square
R R Square Square Estimate Change F Change df1 df2 Sig. F Change
1 ,760° ,578 ,565 26,04159 ,578 46,545 34 ,000
2 ,885° ,783 ,770 18,94483 ,205 31,244 33 ,000
a. Predictors: (Constant), iplik numarasi
b. Predictors: (Constant), iplik numarasi, rotor devri(devir/dakika)
Cizelge 7.16 SPSS degerleri kalin yere etki eden parametreler
Coefficients®
Model Standardized
Unstandardized Coefficients Coefficients
B Std. Error Beta Sig.
1 (Constant) -55,828 17,568 -3,178 ,003
iplik numarasi 5,531 ,811 ,760 6,822 ,000
2 (Constant) -258,897 38,512 -6,723 ,000
iplik numarasi 4,829 ,603 ,664 8,010 ,000
rotor devri(devir/dakika) ,002 ,000 463 5,590 ,000

a. Dependent Variable: kalin yer (+%50)
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Cizelge 7.17 SPSS degerleri neps model a¢iklamasi

Model Summary

Model Change Statistics
Adjusted R Std. Error of the R Square
R R Square Square Estimate Change F Change df1 df2 Sig. F Change
1 ,626° ,392 ,374 34,21397 ,392 21,955 34 ,000
2 767° ,588 ,564 28,58046 ,196 15,725 33 ,000
3 ,849° 721 ,694 23,91661 ,132 15,125 32 ,000
4 ,873¢ ,762 ,732 22,41459 ,042 5,432 31 ,026

a. Predictors: (Constant), iplik numarasi

b. Predictors: (Constant), iplik numarasi, pamuk orani %

c. Predictors: (Constant), iplik numarasi, pamuk orani %, rotor devri(devir/dakika)

d. Predictors: (Constant), iplik numarasi, pamuk orani %, rotor devri(devir/dakika), gekim
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Cizelge 7.18 SPSS degerleri nepse etki eden parametreler

Coefficients®

Model Standardized
Unstandardized Coefficients Coefficients
B Std. Error Beta t Sig.
1 (Constant) -65,074 23,081 -2,819 ,008
iplik numarasi 4,990 1,065 ,626 4,686 ,000
2 (Constant) 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 (Constant) 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 devri(devir/dakika) ,002 ,000 ,372 3,889 ,000
4 (Constant) 75,288 74,597 1,009 ,321
iplik numarasi 59,770 23,778 7,502 2,514 ,017
pamuk orani % -3,434 ,679 -,443 -5,056 ,000
rotor devri(devir/dakika) ,002 ,000 ,406 4,475 ,000
cekim -6,462 2,772 -6,964 -2,331 ,026

a. Dependent Variable: neps(+%280)
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Cizelge 7.19 SPSS degerleri kopma mukavemeti model aciklamasi

Model Summary

Model Change Statistics
Adjusted R Std. Error of the R Square
R R Square Square Estimate Change F Change df1 df2 Sig. F Change
1 ,860° ,739 732 63,57391 ,739 96,451 1 34 ,000
2 ,901° ,812 ,800 54,83740 ,072 12,697 1 33 ,001
3 ,917° ,840 ,825 51,32714 ,028 5,668 1 32 ,023
4 ,927¢ ,859 ,841 48,92413 ,019 4,221 1 31 ,048

a. Predictors: (Constant), 1/Ne

b. Predictors: (Constant), 1/Ne , pamuk orani %

c. Predictors: (Constant), 1/Ne , pamuk orani %, (alfa e)=ing’teki bikim katsayisi

d. Predictors: (Constant), 1/Ne , pamuk orani %, (alfa e)=in¢’teki bikim katsayisi, gekim
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Cizelge 7.20 SPSS degerleri kopma mukavemetine etki eden parametreler

Coefficients®

Model Standardized
Unstandardized Coefficients Coefficients
B Std. Error Beta t Sig.
1 (Constant) -77,240 43,445 -1,778 ,084
1/Ne 8220,884 837,079 ,860 9,821 ,000
2 (Constant) 429,018 146,938 2,920 ,006
1/Ne 8220,884 722,045 ,860 11,386 ,000
pamuk orani % -5,921 1,662 -,269 -3,563 ,001
3 (Constant) 247,305 157,291 1,572 ,126
1/Ne 8220,884 675,825 ,860 12,164 ,000
pamuk orani % -5,921 1,555 -,269 -3,807 ,001
(alfa e)=ing’teki bukim katsayisi 49,558 20,816 ,168 2,381 ,023
4 (Constant) -860,840 559,841 -1,538 ,134
1/Ne 19072,568 5321,217 1,995 3,584 ,001
pamuk orani % -5,921 1,483 -,269 -3,994 ,000
(alfa e)=ing’teki bukim katsayisi 49,558 19,841 ,168 2,498 ,018
cekim 3,010 1,465 1,143 2,054 ,048

a. Dependent Variable: kopmamukavemeti (gf)
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Cizelge 7.21 SPSS degerleri uzama (%) model a¢iklamasi

Model Summary

Model Change Statistics
Adjusted R Std. Error of the R Square
R R Square Square Estimate Change F Change df1 df2 Sig. F Change
1 ,775° ,600 ,588 ,82633 ,600 51,009 34 ,000
2 ,955° ,912 ,906 ,39387 ,312 116,648 33 ,000
3 ,979° ,958 ,954 ,27699 ,046 34,725 32 ,000
a. Predictors: (Constant), pamuk orani %
b. Predictors: (Constant), pamuk orani %, rotor devri(devir/dakika)
c. Predictors: (Constant), pamuk orani %, rotor devri(devir/dakika), gekim
Cizelge 7.22 SPSS degerleri (%) uzamaya etki eden parametreler
Coefficients®
Model Standardized
Unstandardized Coefficients Coefficients
B Std. Error Beta t Sig.
1 (Constant) 21,799 2,145 10,161 ,000
pamuk orani % -,179 ,025 -,775 -7,142 ,000
2 (Constant) 30,357 1,294 23,466 ,000
pamuk orani % -,179 ,012 =775 -14,984 ,000
rotor devri(devir/dakika) -7,899E-5 ,000 -,558 -10,800 ,000
3 (Constant) 30,773 ,912 33,723 ,000
pamuk orani % -,179 ,008 =775 -21,306 ,000
rotor devri(devir/dakika) -7,239E-5 ,000 -,512 -13,752 ,000
cekim -,006 ,001 -,219 -5,893 ,000

a. Dependent Variable: % uzama
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Cizelge 7.23 SPSS degerleri RKM model aciklamasi

Model Summary

Model Change Statistics
Adjusted R Std. Error of the R Square
R R Square Square Estimate Change F Change df1 df2 Sig. F Change
1 ,630° ,396 ,379 1,03370 ,396 22,333 1 34 ,000
2 ,802° ,643 ,621 ,80711 ,246 22,771 1 33 ,000
3 ,946° ,894 ,884 ,44635 ,251 75,903 1 32 ,000
a. Predictors: (Constant), pamuk orani %
b. Predictors: (Constant), pamuk orani %, (alfa e)=ing’teki biikim katsayis
c. Predictors: (Constant), pamuk orani %, (alfa e)=ing’teki bikiim katsayisi, besleme hizi m/dak
Cizelge 7.24 SPSS Degerleri RKM’e etki eden parametreler
Coefficients®
Model Standardized
Unstandardized Coefficients Coefficients
B Std. Error Beta t Sig.
1 (Constant) 23,978 2,684 8,934 ,000
pamuk orani % -,148 ,031 -,630 -4,726 ,000
2 (Constant) 18,251 2,415 7,558 ,000
pamuk orani % -,148 ,024 -,630 -6,052 ,000
(alfa e)=ing’teki bukim katsayisi 1,562 ,327 ,496 4,772 ,000
3 (Constant) 14,846 1,391 10,670 ,000
pamuk orani % -,148 ,014 -,630 -10,944 ,000
(alfa e)=ing’teki bukim katsayisi 1,987 ,187 ,632 10,599 ,000
besleme hizi m/dak 1,846 ,212 ,519 8,712 ,000

a. Dependent Variable: Rkm(kgf*Nm)
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8. SONUCLARIN DEGERLENDIRILMESI

8.1. Uster (%U)

% U(ortalama sapma yiizdesi )= 3,066x10°x(rotor  devri)+0,059x(%pamuk
oran1)+0,009%(¢cekim)+0,918

SPSS programimda (regresyon analizi) iplik iizerindeki diizgiinsiizliik (% U)
degerleri incelendiginde, rotor devrinin diizgiinsiizlik degisimdeki en etkili parametre
oldugu anlagilmaktadir. Cekim, pamuk orani ve rotor devri artisina bagl olarak iplik
diizglinsiizliigiinlin arttig1 SPSS sonuglarindan anlasilmaktadir. Yiiksek rotor devirlerinde
iplik olusumuna bagli olarak olusan iplikteki birim uzunluktaki kiitlesel degisimler
artmakta boylelikle diizgiinsiizliik degeri yiikselmektedir. Rotor iplik¢iliginin genel yapisi
geregi kullanilan hammaddeler kisa elyaflar ve geri doniisiim elyaflardan olugmaktadir.
Pamuk lifleri, polyester liflerine gore daha kisa olmakla birlikte elyaf toplulugu icinde
lifler birbirine gore ¢ok c¢esitli uzunluga ve kalinliga sahiptir. Bu durum

degerlendirildiginde pamuk miktarindaki artis iplikte olusan diizgiinsiizliigli artirmaktadir.

Cekim rotor bdlgesinden ¢ikan ipligin numarasinin rotor bolgesine giren elyaf serit
numarasina boliinmesiyle elde edilmektedir. Ug farkli iplik numarasmda rotor bolgesine
giren elyaf serit numarasi sabit oldugundan dolay1 uygulanan ¢ekim artisina bagl olarak

birim uzunluktaki kiitlesel degisim artacagindan iplikte diizgiinsiizliik degeri artmaktadir.

Cikis hiz1 rotor devri ve ¢ekim ile iliski oldugundan SPSS’ de model 4 yerine

model 3 almarak ¢ikis hizi regresyon analizine dahil edilmemektedir.

8.2. Degisim katsayisi (% CV)

% CV(degisim katsayis1) = 3,869x 10 x(rotor devri)+0,060%(pamuk
oran1)+0,011x(¢cekim)+2,410
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SPSS programinda (regresyon analizi) iplik iizerindeki diizgiinsiizlik (% CV)
degerleri incelendiginde, rotor devrinin % CV iizerindeki en etkili parametre oldugu
anlasilmaktadir. Rotor devri arttikca % CV degeri artmaktadir. Pamuk oraninin artmasi
iplikte % CV degerini artirmaktadir, pamuk liflerinin birbirleri icindeki varyasyonu
polyester gore daha ¢ok olugundan pamuk orant artmasmna bagl olarak iplik
diizglinsiizliigii artacaktir. Besleme hizi rotor devri ve ¢ekim ile iliski oldugundan SPSS’

de model 4 yerine model 3 alinarak ¢ikis hizi regresyon analizine dahil edilmemektedir.

Ayrica SPSS programinda yapilan regresyon analizi sonucunda %CV1m ile diger

parametreler arasinda anlamli bir iligki olmadig1 sonucuna varilmaistir.

8.3. Tiiyliiliik

Tiiyliliik = 1,139x10™x(rotor devri)- 0,063%(pamuk orani)-0,005x(¢ekim)+9,959

SPSS programinda (regresyon analizi) iplik {izerindeki diizgiinsiizliik tiiyliiliik
degerleri incelendiginde, rotor devrinin tiiyliilik lizerindeki en etkili parametre oldugu
anlagilmaktadir. Rotor devri arttik¢a tiiyliiliikk degeri artmaktadir. Kesikli elyaf ipliklerinde
lif uglarinin iplik kesitinden disar1 dogru uzanmasi sonucunda tiiyliliik olusmaktadir.
Tiyliilik, ipligin 1 cm uzunlugundaki 6lgme bolgesinde, iplik kesitinden disar1 dogru
uzanan kilcal liflerin toplam uzunlugudur. Hammadde cinsi, egirme elemanlar tiiyliiliige
etkilidir. Pamuk oranin artmasi tiiyliligi olumlu sekilde etkilemekte ve azaltmaktadir.
Pamuk lifleri polyester liflerine oranla daha kisa oldugundan tiiyliiliiglin azalmasi normal

karsilanmaktadir.

(Cekim sonucunda belirli alana daha fazla lif hapsedilmeye c¢alisildigindan ¢ekim
artmasi ile lif u¢larmin disariya tasmasi engellenmis olmakta boylelikle ¢cekim ile tiiyliiliik

ters orantili bir degisim gostermektedir.
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8.4. Boncuklasma

Boncuklasma=-6,174x10x(rotor devri)-0,008x(pamuk oran1)+0,277x(besleme hiz1)+
2,440

SPSS programinda (regresyon analizi) iplik lizerindeki Boncuklasma degerleri
incelendiginde, rotor devrinin boncuklagma f{izerindeki en etkili parametre oldugu
anlasilmaktadir. Rotor devri arttikga boncuklasma degeri artmaktadir. iplik olusumu
esnasinda merkezkac kuvvetine bagli olarak yiiksek rotor devirlerinde, iplik olusumu
esnasinda liflerin paralel konuma gelme olasiligi giderek azalmakta ve rotor ipliginin
yapist gere8i bilezik seklinde liflerin birbirine kenetlenme orani artmakta, neticede
boncuklasma orami yiikselmektedir. Besleme hizi artisina bagli olarak, boncuklagma
artmaktadir. Boncuklasma daha ¢ok yapay liflerde goriilen bir sorun olup pamuk oraninin
artmas1 boncuklagmay1 azaltict bir etki yapmaktadir. Cikis hiz1 rotor devri ve besleme hizi
ile iliski oldugundan SPSS’ de model 4 yerine model 3 almarak ¢ikis hizi regresyon

analizine dahil edilmemektedir.

Ayrica SPSS programinda yapilan regresyon analizi sonucunda; boncuklagma 1m

ile diger parametreler arasinda anlaml bir iliski olmadig1 sonucuna varilmastir.

8.5. ince Yer

Ince yer =21,301x(iplik numaras1)-2,158x(gekim)+1,078%(pamuk oran1)+0,154x(¢1kis
hiz1)-149,441

SPSS programinda (regresyon analizi) iplik {izerindeki ince yer degerleri
incelendiginde, iplik numarasinin ince yer {lizerindeki en etkili parametre oldugu
anlasiimaktadir. Iplik numaras: arttik¢a ince yer degeri artmaktadir. Pamuk lifleri polyester

liflerine oranla daha kisa oldugundan iplik kesitinde bos kalan kisimlar daha az dolacak ve
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bu bos kalan kisimlarda biikiim sonrasi olusan iplikte ince yer hatasi daha belirgin

olacaktir.

Cekim artisina bagl olarak ipliklerin bilezik seklinde birbiri etrafinda kenetlenme
orani artacagindan iplik kesitinde meydana gelen bosluktan kaynaklanan ince yer hatasi
azaltilmig olacaktir. Cikis hizi ve iplik numarasi birbiri ile orantili olup ¢ikis hizi ve
numaranin artmasi ipligin daha ince olmasma neden olmaktadir. Neticede belirli
uzunluktaki iplige daha fazla lif yerlestirmek amaclandigindan liflerin bazilarmin kisa
olmas1 ve iplik olusumu i¢in belirlenen siirenin diismesine bagl olarak iplikte ince yerlerin
orani artmaktadir. Besleme hizi ¢ekim ve ¢ikis hizi ile iliski oldugundan SPSS’ de model 5

yerine model 4 alinarak besleme hizi regresyon analizine dahil edilmemektedir.

8.6. Kalin Yer
Kalm yer = 4,829x(iplik numaras1)+0,002%(rotor devri)-258,897

SPSS programinda (regresyon analizi) iplik tizerindeki kaln yer degerleri
incelendiginde, iplik numarasinin kalin yer iizerindeki en etkili parametre oldugu
anlasiimaktadir. Iplik numarasmin artmasi ipligi inceltmekte bdylelikle iplik kesitinde
istenmeyen lif oraninin artmasina neden olmaktadir. Birim uzunlukta iplik kesitinde olusan
lif oran1 artarak tepe goriiniimiinde hatalar meydana getirmektedir. Kalmn iplikte bu tepe
olusumu iplik kesitinin kalinligmma bagh olarak daha az olarak ortaya ¢ikmakta ve iplik
inceldik¢e bu hatalar daha bariz olarak goriinmektedir. Rotor devri artmasma bagli olarak
bilezik seklinde olusan iplik belirli bdlgelerde merkez ka¢ kuvvetine bagl olarak daha
yogun olarak birbirine kenetlenmekte ve ipligin enine kesitinde daha kalin bir bolge olarak

kendisini gostermektedir.

Rotor makinesinde tiretim esnasindaki makine ayarlar1 kalin yere ¢ok fazla etki

etmemektedir. Cer band1 kalitesi daha fazla etki yapmaktadir.
8.7. Neps

Neps = 59,770x(iplik numaras1)-6,462x(¢cekim)-3,434x(pamuk oran1)+0,002x(rotor
devri)+75,288
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SPSS programmda (regresyon analizi) iplik tlizerindeki neps degerleri
incelendiginde, iplik numarasinin neps tizerindeki en etkili parametre oldugu
anlasilmaktadir. Kalin yer hatalarinin 4mm kisa oldugu durumlarda iplik kesitinde kiitlesel
olarak hatalar meydana gelmektedir. Bu durum neps olarak nitelendirilmektedir. Kalin yer
hatalarinda da agiklandigi gibi iplik numarasinin artmas: demek iplikte kalin yer
hatalarinin goriilme sikligmin artmasi neticede nepsin artigina sebep olmaktadir. Rotor
devrinin artis1 daha fazla kiiciik tepecigin yani kalin yer hatasmin olusmasina sebep
vermekte neticede iplikte olusan neps sayisi artmaktadir. Rotor devri kalin yer hatasinda
oldugu gibi nepste de etki etmektedir. Rotor devri artmasia bagli olarak bilezik seklinde
olusan iplik belirli bolgelerde merkez ka¢ kuvvetine bagli olarak daha yogun olarak
birbirine kenetlenmekte ve ipligin enine kesitinde daha kalin bir bolge olarak kendisini

gostermektedir.

Pamuk oranindaki artisa bagli olarak materyalde bulunan polyester oran1 diismekte

neticede ve neps azalmaktadir.

Cekim miktarmmn artmasi neps oranmi diisiirmektedir. Iplik olusumu esnasinda,

elyaflar daha paralel konuma gelmekte ve nepslerin kismen agildig1 goriisiine varilmistir.

8.8. Kopma Mukavemeti

Kopma  mukavemeti = 19072,568%(1/Ne)+49,558x(alfa  ¢)-5,921x(pamuk
orani1)+3,010x(¢cekim)-860,840

SPSS programinda (regresyon analizi) iplik {izerindeki kopma mukavemeti
degerleri incelendiginde, iplik numarasinin(1/Ne) kopma mukavemeti lizerindeki en etkili
parametre oldugu anlasilmaktadir. Iplik numarasmim artisina bagl olarak 1/Ne daha kiigiik
bir deger almakta ve formiilde kopma mukavemeti daha kiigiik bir degere sahip olmaktadir.
Ayrica iplik numarasmnin artmasi daha ince bir iplik lretilmesine neden olmakta ve
neticede ince ipligin mukavemeti kalin iplige gore daha diisiik olmaktadir. Pamuk lifleri

polyester liflerine oranla daha kisa oldugundan pamuk oranmin artmasi iplik kopma
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mukavemetini azaltic1 bir etki yapmaktadir. Alfa e (ing’teki biikiim katsayisi), belirli bir
miktara kadar optimum seviyelerde tutuldugu takdirde; elyaflarm belirli bir kesit alan
icinde sikistirilarak birbirine tutturulmasi ve birlikte hareket ederek ipligin daha mukavim
olmasina etki eden bir parametredir. Cekim artisina bagl olarak iplik kesitinde bulunan

elyaflar daha paralel konuma gelmesi nedeniyle kopma mukavemeti artmaktadir.

8.9. Uzama (%)
% Uzama = -7,239x10”x(rotor devri)-0,179x(pamuk oran1)-0,006x(¢ekim)+30,773

SPSS programinda (regresyon analizi) iplik iizerindeki %Uzama degerleri
incelendiginde, rotor devrinin % Uzama iizerindeki en etkili parametre oldugu
anlasilmaktadir. Rotor devrinin artisina bagli olarak elyaflar artan merkezka¢ kuvveti
etkisiyle birbirine daha siki kenetlenmekte bdylelikle ipligin elastikiyeti ve uzamasi

diismektedir.

Cekim artigina bagli olarak elyaflar iplik olusumu esnasinda 6nceden ¢ekilmekte ve
iplik olustuktan sonra ise iplik kesitinde bulunan elyaflarin uzama miktar1 diigmekte bu ise

iplikte % Uzama miktarin1 azaltmaktadir.
8.10. RKM
RKM= 1,987x(alfa e)+1,840x(besleme hiz1)-0,148(pamuk orani)+14,846

SPSS programinda (regresyon analizi) iplik {izerindeki RKM degerleri
incelendiginde, alfa e degerinin RKM {izerindeki en etkili parametre oldugu
anlagilmaktadir. Biikiim katsayisinin artmasi1 mukavemeti artirict bir etki oldugundan RKM

degeri artacaktir.

Besleme hizi artisina bagli olarak, (rotordaki devir sayist artmakta)merkezkag
kuvveti artmakta, bdylelikle c¢alisilan bolgede daha diizgin bir iplik olusumu
gerceklesmektedir. Buna bagli olarak RKM degeri artmaktadir. RKM ile kopma
mukavemeti arasinda dogrusal bir iligki vardwr. Kopma mukavemetini azaltict etkisi

bulunan pamuk oran1 RKM iizerinde de azaltic1 etki gostermektedir.
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9.SONUCLAR VE ONERILER

Bu c¢aligmada ekonomik ve teknolojik gelismelere bagli olarak geri doniisiim
iplik¢iligindeki degisimler ele alinmustir. Ozellikle Schlafhorst-Saurer firmasi Autocoro 8
open-end (rotor iplik¢iligi) iplik liretim makinesi lizerinde caligmalar yapilmis ve yapilan

arastirmalarm sonuglar1 bilimsel olarak degerlendirilmistir.

Bu calisma ile birlikte, Autocoro 8 makinesinde rejenere elyaftan %98-%99 gibi
yiiksek verimlerde dahi kaliteli iplik iretilebildigi sonucuna ulasilmistir. Bilindigi gibi
open-end iplik¢iligi diger iplik {iretim yOntemlerine gore iiretim kapasitesi bazinda

degerlendirildiginde her gegen giin yenilenmekte ve verim artiglar1 gériilmektedir.

Arastirma sonuclar1 degerlendirildiginde, tretimi ve iplik kalitesini harman
ozelliklerinin dogrudan etkiledigi anlasilmistir. Hammadde (harman karigim orani)
ozelliklerine baglh olarak ipliklerin mukavemet, % uzama, RKM ve Uster gibi degerleri
karsilastirildiginda beyaz (% 80 pamuk ve % 20 PES ) numunenin iplik kalite degerlerinin

gri (%91 pamuk ve % 9 PES) numuneye gore daha 1yi oldugu sonucuna ulasilmistir.

Iplik numarasma bagh olarak, Ne 28/1 ipligin diger iplik numaralarina gére daha
iyi iplik kalite sonuclarina sahip oldugu ve biikiim katsayis1 artismin genellikle
boncuklasma, kopma mukavemeti gibi iplik kalite degerlerini olumlu yonde etkiledigi

sonucuna varilmistir.

Rotor devri artig1 genel olarak, mukavemete artirict etki yaparken uzamaya da

azaltic1 bir etki yapmaktadir.

Topalbekiroglu, Baykal ve digerlerinin farkli harmanlarda pamuk/polyester
karisimi iplik iiretimi ¢alismasi sonucunda elde ettikleri verilere gore, karisimlardaki
pamuk oraninin artmasi ile diizgiinsiizliik, % CV, ince yer, kalin yer ve neps degerlerinin

kotilestigi goriilmiistiir. [30,32,42].

Ayrica bu arastirma sonuclar1 daha Once yapilan arastirma sonuglar1 ile
degerlendirildiginde; biikiim, rotor devri, iplik numarasi, ¢ekim, pamuk orani, polyester

oran1 gibi parametreler iplik kalite degerlerini benzer sekilde etkilemistir.
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Geri doniisim iplikciligindeki gelismelere paralel olarak cevreye atik olarak
birakilan tekstil materyalleri tekrar insanligin kullanimina sunularak hem cevre sorunlari
onlenecek hem de dogada hazwr bulunan kaynaklarin hizla tiiketilmesi engellenmis
olacaktir. Bu baglamda, geri doniisiim iplik¢iligi daha az dogal kaynak kullanarak iplik

iireten en etkili ve en verimli sistem olarak ilerleyen yillarda da giincelligini koruyacaktir.

Makine iireticileri, iplik treticileri ve arastrmacilarin konuya daha fazla onem
vererek yiiksek miktarlarda optimum {retimin nasil gerceklestirilebilecegi hakkinda

arastirmalar yapmalar1 gerekmektedir.
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