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Bu ¢alismanin amaci farkli tarak serit ¢ikis hizlarinin iplik diizgiinsiizliigii (CVm (%)),
iplik hatalar1 (ince yer (-%40/km), kalin yer (+%35/km) ve neps (+%200/km), tiyliilik
(H), mukavemet (cN/tex) ve kopma uzamasi (%) tizerindeki etkisini incelemektir. Bu
amagla Soke yoresine ait %100 pamuk harmani kullanilmis olup, bes farkli tarak serit
¢ikis hizinda (60, 120, 180, 240 ve 300 m/dk) tarak serit numuneleri tiretilmistir.
Uretilen bu tarak seritlerinden Ne 20/1, Ne 30/1 ve Ne 40/1 numarada, karde ve penye
makine hattinda triko ve dokuma iplik tiirlerinden her biri 10’ar adet olmak {izere ring
iplik egirme makinesinde toplamda 600 adet numune kops iiretimi gerceklestirilmistir.
Kullanilan hammadde ve tiretilen tarak serit numunelerinin kalite 6zellikleri Uster
HVI 1000 ve Uster AFIS test cihazlar1 kullanilarak Slgiilmiistiir. Ring iplik egirme
makinesinde iretilen ring iplik kops numunelerinin ise Uster Tester 4 ve Uster
Tensojet Test cihazlar1 yardimi ile kalite 6zellikleri 6l¢iilmiistiir. Sonuglar ¢ikarimsal
ve betimsel analiz yontemleri ile analiz edilmistir. Istatiksel analizlerde tek yonlii
ANOVA analiz yontemi kullanilmistir. Arastirma bulgularina gore, tarak serit ¢ikis
hizlarinin iplik diizglinsiizligl, iplik tiyliligi, iplik mukavemeti ve iplik kopma
uzamas! iizerinde bir etkisi bulunamamustir. Ote yandan, tarak serit ¢ikis hizinin artisi
ile dogru orantili olarak IPI degerlerinde artis tespit edilmistir. Bu ¢alismanin sonuglari
ayrica gostermistir ki, tarak serit ¢ikis hiz1 ve iplik numarasina gore iplik kusurlarinda
farkliliklar gézlemlenmistir. Diger bir deyisle, iplik numarasinin artisiyla birlikte IPI
degerlerinde de artis saptanmustir. Ozellikle Ne 20/1 ve Ne 30/1’e kiyasla Ne 40/1
numaralt ipliklerde toplam IPI hata sayist onemli derecede degisim gosterdigi
sOylenebilir. Biikiim katsayisinin da IPI degerleri tlizerinde etkisinin incelendigi bu
calismanin sonuglar1 gostermistir ki, dokuma ipliklerin iplik hatalar1 triko ipliklere
oranla daha yiiksektir. Elde edilen arastirma sonuclari pamuk hammaddesi kullanan
iplik igletmeleri ile bu alanda ¢alismalarini yiiriiten arastirmacilara ayrintili bir ¢ergeve
sunmay1 hedeflemektedir. Netice itibariyle iplik kalitesinin arttirilmasi amaglaniyorsa
yiiksek tarak serit ¢ikis hizlarinin kullanilmamasi 6nerilmektedir.

Anahtar Kelimeler: Tarak Serit Cikis Hizi, Diizgiinsiizliik (CVm (%)), IPI Degerleri,
Tiiyliilik (H), Mukavemet (cN/tex), Kopma Uzamasi (%)

2021, 127 sayfa
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THE EFFECT OF THE SLIVER DELIVERY SPEED OF THE CARDING
MACHINE ON YARN PROPERTIES IN YARN PRODUCTION
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The purpose of this study is to determine the effect of five different sliver delivery
speeds on the yarn unevenness (CVm (%)), yarn imperfections (thin places (-40%/km),
thick places (+35%/km) and neps (+200%/km), yarn hairiness (H), yarn tenacity
(cN/text) and yarn break elongation (%). For this purpose, 100% cotton belonging to
the Soke region was used, and card sliver samples were produced at five different card
sliver delivery speeds (60 m/min, 120 m/min, 180 m/min, 240 m/min and 300 m/min).
A total of 600 sample cops were produced in the ring spinning machine, each of which
is 10 pieces of knitting and weaving yarn types in the carded and combed machine
line, with the numbers Ne 20/1, Ne 30/1 and Ne 40/1 from these reed strips produced.
The quality characteristics of the raw material used and the produced carded sliver
samples were measured using the Uster HV1 1000 and Uster AFIS test equipment. The
quality characteristics of the ring yarn cops samples produced on the ring spinning
machine were measured with the help of Uster Tester 4 and Uster Tensojet Test
devices. The results were analyzed by inferential and descriptive analysis methods.
One-Way ANOVA analysis method was used for statistical analysis. According to the
research findings, no effect of card sliver delivery speeds on yarn evenness, yarn
hairiness, yarn tenacity and yarn breaking elongation was found. On the other hand,
an increase in IPI values was found in direct proportion to the increase in card sliver
delivery speed. The results of this study also showed that differences in yarn
imperfections were observed according to card sliver delivery speed and yarn count.
In other words, an increase in IPI values was found with the increase in yarn count. It
can be said that the total number of yarn imperfection varies significantly in yarns with
number Ne 40/1, especially compared to Ne 20/1 and Ne 30/1. The results of this study,
in which the effect of twist coefficient on IPI values was examined, showed that the
yarn defects of woven yarns are higher than knitting yarns. The research results
obtained aim to provide a detailed framework for yarn factories using cotton raw
materials and researchers working in this field. Consequently, if it is aimed to increase
yarn quality, it is recommended not to use high card sliver delivery speeds.

Keywords: Card Sliver Delivery Speed, Unevenness (CVm (%)), IPI Values,
Hairiness (H), Tenacity (cN / tex), Break Elongation (%)
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1. GIRIS

Gilintimiizde tekstil sektorii daimi bir gelisim ve degisim i¢inde olmasina karsin
tiretilen tekstil {irtinlerini belirli bir meblag karsilig1 satin alan son tiiketicinin de satin
aldiklar1 tekstil iirinlinden beklentileri o 6lgiide artmis bulunmaktadir (Celik ve
Kadoglu, 2009). Bu durum zaman igerisinde kalite kavraminin gelismesiyle paralellik
gostermektedir. Istenen &zelliklere sahip bir tekstil iiriiniin bu &zellikleri
saglayabilmesi, Oncelikle {iriiniin yapildig1 kumas1 olusturan ipligin uygun 6zelliklerde
iretilebilmesine baghidir. Modernlesme c¢abalarin  yogunlastigi 1900°li  yillarin
baslarinda iplik iiretiminde istenilen numarada iplik iiretebilmenin bile basar1 sayildigi
yillardan, ayni anda pek ¢ok 6zelligin bir arada bulundugu miikemmel kalitede iplik
tiretiminin yapilabildigi giiniimiize kadar daha iyisini {iretebilme adina aragtirma ve

gelistirme faaliyetleri artarak devam etmektedir (Kilig, 2010).

Diinya tekstil sektoriinde siiregelen gelisim ve degisimlere ayak uyduran kisa lif
iplik¢ilik sektorii de bu siirecten payina diiseni almistir. Bununla birlikte iplik tiretimi
icin kullanilan makinalarin teknolojik gelismeler sonucunda ulastiklar1 iiretim
kapasiteleri dikkat ¢cekmektedir. Tiim bu kapasite ve hiz artislar1 ¢ok 6nemli bir konu
olan “kalite” kavramini akla getirmektedir. Teknolojik gelismeye bagli olarak artan
hiz ve kapasite sonucunda iiretilen iiriiniin kalitesinin bu artiglardan nasil etkilendigi

konusu bilyiik 6nem arz etmektedir (Rokonuzzaman vd., 2017).

Giliniimiizde, bir iplik isletmesinin kosullar1 diistiniildiigiinde, kalite-maliyet iliskisi
liretim etkinligini belirleyen bir etmen olarak karsimiza gikmaktadir. Ozellikle son
yillarda Tirkiye’de artan maliyet baskisi sonucu bir¢ok iplik isletmesi maliyeti
azaltmak i¢in ek tedbirler almak durumunda kalmiglar ve bu durumun sonucu olarak
daha az eleman sayisi ile makinelerin sahip olduklar1 en yiiksek hiz degerlerinde
tiretim yapilmaya galigilan bir durum ortaya ¢ikmis bulunmaktadir. Bu doktora tezi
kapsaminda yukarida belirtilen nedenlerden dolay1 olusan yiiksek kapasite kullanim
oranlarinin, kisa lif iplik¢iliginde tarak makinasi 6zelinde iplik kalitesinde ne gibi

degisimlere yol actig1 arastirilmistir.



Tarak makinast bir iplik isletmesinin en onemli islem basamaklarindan birisidir ve
iplik igletmesinin kalbi olarak adlandirilmaktadir. Bir¢ok arastirmaci tarafindan iyi bir
tarama isleminden gecirilen materyalin 1yi kalitede bir ipligin habercisi oldugu
konusunda hemfikir olduklar1 hakkinda goriis bildirmislerdir (Gupta, 2013). Bir iplik
isletmesinde, tarak makinalarindan Onceki veya sonraki islem basamaklarinda
meydana gelen arizadan kaynakli durumlar veyahut teslim tarihine yetistirilmeye
calisilan iplik sevkiyati sabit tarak serit ¢ikis hizlarinda ¢alismayi etkileyebilmektedir.
Bu gibi durumlarda genellikle serit ¢ikis hizi artirilarak iiretimdeki kayiplarin
Onlenmesi amaglanmakta fakat {iretilen tarak seritlerinin kalitesi diistinlilmemektedir.
Bu nedenden otiirti farkli tarak serit ¢ikis hizlarinin iplik kalitesine olan etkisinin
ayrintili bir sekilde incelenmesi iplik isletmesinin belirli bir kalitedeki iplik {iretimini
stirdlirebilmesi adina 6nem tagimaktadir. Ayrica farkli tarak serit ¢ikis hizlarinda
iretilen farkli numara ve bilikim katsayisindaki karde ve penye ipliklerin kalite
ozellikleri arasindaki farkliliklarinin ortaya konulmasi da iplik teknolojisi alaninda

yapilacak ¢alismalara da 151k tutacaktir.

Bu ¢alisma kapsaminda iplik isletmesinin en 6nemli islem basamaklarindan birisi olan
tarak makinasinin, serit ¢ikis hizi degisimlerinin iplik iiretim siireci ve nihai iplik kalite
degerleri lizerindeki etkisinin incelenmesi amaglanmistir. Calismada Soke yoresine ait
%100 pamuk harmani kullanilmis olup, bes farkli tarak serit ¢ikis hizina ait numuneler
tiretilmistir. Bu numuneler, karde ve penye ring iplik tiretim hatlarindan gegirilerek Ne
20/1, Ne 30/1 ve Ne 40/1 karde-penye triko ve dokuma ring iplik numuneleri
tiretilmistir. Oncelikle materyal olarak kullanilan pamuk lifinin 6zellikleri HVI test
cihazi yardimiyla belirlenmis, sonrasinda balyadan fitil makinasina kadar olan islem
basamaklarinin tiimiinde her tarak serit ¢ikis hizi numunesi i¢in AFIS test cihazi
yardimiyla neps (adet/g) Olgiimleri gerceklestirilmistir. Tiim tarak serit ¢ikis hizi
numunelerinden tretilen nihai ring iplik numunelerinin 6zellikleri Uster Tester 4 ve
Uster Tensojet test cihazlari ile 6l¢iilmustiir. Calisma kapsaminda, en son olarak,
oOlgiilen iplik ozellikleri istatistiksel olarak analiz edilmistir. Yapilan istatiksel veri
analizinde ANOVA testi kullanilmustir. Istatistiksel olarak anlamli sonucun hangi
gruplar arasinda oldugunu belirleyebilmek i¢in Scheffe post hoc analizine

basvurulmustur.



2. KAYNAK OZETLERI

Kisa lif iplikgilik alaninda tarak makinast tlizerine yapilmig farkli caligmalar
bulunmakla birlikte bu ¢aligmalarin tarak makinasinin farkli boliimlerine yogunlastigi
gbzlemlenmistir. Ozellikle de tarak makinasinin kisimlarindan brizér, dofer, sapka ve
penyor hiz farkliliklarinin iplik kalitesine olan etkilerinin incelendigi ¢alismalar géze
carpmaktadir (Shah ve Balasubramanian, 1979; Goktepe vd., 2003; Vasudevan, 2005;
Mahmoudi vd., 2009; Chaudhari vd., 2017c; Rashid vd., 2019; Roy vd., 2020;
Turdialiyevich ve Khabibulla, 2020; El-Sayed vd., 2012).

Shah ve Balasubramanian (1979)’1n yaptiklari ¢alismada, tarak makinasinda iki farkli
brizor hiz1 (490 d/dk ve 810 d/dk) ve iki farkli dofer hizinda (190 d/dk ve 300 d/dk)
tarak serit numunelerinden Ne 60/1 ve Ne 100/1 penye ring iplik numuneleri
tiretmislerdir. Sonug olarak tarak makinasi brizor hizinin artirilmasinin lif kopmasina
yol agmadig1 ve daha fazla neps olusumuna neden olmadig1 sonucuna varmislardir.
Ayrica yliksek brizér hizinin temizleme etkinligini artirdigini ve olgunlagsmamis lif
kiimelerinin uzaklastirilmasinda daha etkin bir rol oynadigini belirtmislerdir. Iplik
ozelliklerinin yiiksek brizor hizindan ¢ok fazla etkilenmedigini ancak ring iplik egirme
makinasinda kopus miktarinin azaldigi sonucuna varmislardir. Tarak makinas1 dofer
hizinin artirtlmasi ile birlikte dofer iizerine binen yiikiin azaldigin1 ancak bunun
transfer verimliligine herhangi bir olumsuz etkisinin olmadigini belirtmislerdir. Ayrica
dofer hizinin artmasinin tarak telef miktarim artirdigini ve iplik 6zelliklerinin brizor

hizinin artirilmasinda oldugu gibi ¢ok fazla etkilenmedigini belirtmislerdir.

Goktepe vd. (2003) yaptiklari ¢alismada ii¢ brizore sahip modern bir tarak makinasi
tizerinde, brizor hizinin tarak seridi tizerindeki etkisini ve farkli brizor hizlarinda tarak
telefindeki lif 6zelliklerini incelemislerdir. Yiiksek brizor hizinin lifte hasara yol agtigi
ve bunun sonucu olarak elyaf mukavemetinde azalma ve kisa elyaf iceriginde ise artis
meydana geldigi sonucuna ulagmislardir. Neps sayisinda ise onemli bir degisim
olmamakla birlikte, cepel ve yabanci madde miktarinin bir miktar arttigim
bulmuslardir. Tarak telefi agisindan, daha diisiik brizor hizinda alinan tarak telefindeki

liflerin daha uzun ve mukavemeti daha yiiksek lifler oldugu bilgisine ulagmislardir.



Vasudevan (2005) yapmis oldugu ¢alismada, iki farkli hint pamugunu tek ve ti¢ brizore
sahip iki farkli modern tarak makinasinda islemistir. Sonug olarak, ii¢ brizore sahip
tarak makinasinin orta incelik degerine sahip pamuklar i¢in uygunken, tek brizorli
tarak makinasinin daha uzun ve daha yiiksek incelik degerine sahip pamuklar i¢in daha
uygun oldugu kanisina varmistir. Ayrica, {iglii brizor sistemine sahip tarak
makinasindan ¢ikan seritlerden tretilen karde ring ipliklerde, tekli brizor sistemine
sahip tarak makinalarindan ¢ikan seritlerden iiretilen karde ring ipliklere oranla CVm

(%) degerlerinin daha yiiksek oldugu sonucuna ulagmistir.

Mahmoudi vd. (2009)’nin yaptiklari ¢aligma kapsaminda, ti¢ farkli tarak makinasi
penyor hizinda (31,3 d/dk, 44,8 d/dk ve 60,1 d/dk) tarak seritleri iiretmis ve bu tarak
serit numunelerini kullanarak kops formunda Ne 19,6/1 iplik numarasinda ring iplik
numuneleri elde etmislerdir. Tarak makinast penyor hizinin artirilmasmin sapka
tizerindeki yiikii siirekli artirdigini fakat penyoér hizinin artirllmasinin  penydr
tizerindeki elyaf oryantasyonuna herhangi bir etkisinin olmadigini belirtmislerdir.
Bununla birlikte elde edilen iplik numuneleri incelendiginde peny6r hizinin iplik

diizgiinslizliigii tizerinde bir etkisi olmadigini belirlemislerdir.

Chaudhari vd. (2017c¢)’nin yaptiklar1 ¢alisma kapsaminda tarak makinasi brizor
hizinin iplik kalitesine olan etkisini incelemiglerdir. Bu kapsamda 3 farkli brizor
hizinda tarak seritleri tiretmisler ve bu tarak seritlerinden de 30/1 penye ring iplik
iretimi gergeklestirmislerdir. Brizor hizi olarak 1000,1200 ve 1400 d/dk hizlar
belirlenmis olup, bu hizlarda firetilen seritlerin penye {retim hattt boyunca
diizgiinsiizlik degerlerini 6l¢gmiislerdir. Taraklamada brizor hiz1 arttik¢a daha yogun
acma ve temizleme isleminin gergeklestirildigini ve bunun da serit asamasinda
taramanin neps giderme verimini artirdigini belirtmislerdir. Ayrica brizér hizinin
artmasinin tarak seridi diizgiinsiizliiglinde bir artis meydana getirdigine vurgu yapilan
calismada, brizor hiz1 arttikga, 30/1 penye ring iplik IPI degerinde ve iplik
tilyliiligiinde de artis meydana geldigini belirtmislerdir.

Rashid vd. (2019) yaptiklar1 ¢alisma kapsaminda, bes farkli tarak makinasi sapka
hizinda (200, 240, 280, 320 ve 360 mm/ dk) Ne 0,110 numaraya sahip tarak seritleri
tiretmisler ve bu trettikleri tarak seritlerinden Ne 24/1 ve Ne 30/1 penye ring iplik

numune iretimi gerceklestirmislerdir. Tarak makinasinda sapka hizinin artmasiyla
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orantil1 olarak serit ve iiretilen ipligin neps, kisa elyaf ve diizgilinsiizliigiiniin azaldigi,
buna karsilik ipligin mukavemet 6zelliklerinin arttigt bulunmustur. Diizensizlik ve
mukavemet Ozelliklerinin, 6nemli Olglide artan atik yiizdesi ile 360 mm/dk tarak
makinasi sapka hizinda diger hizlara kiyasla daha iyi oldugunu bulmuslardir. Ne 24/1
ve Ne 30/1 penye ring iplikler, benzer diizgiinsiizlik ve mukavemet 6zelliklerine
sahiptir. Bu ¢calismada arastirmacilar, daha yiiksek sapka hizlarindan iiretilen iiretilmis
seritlerin en iyi kaliteyi sagladigini belirlemistir. Daha yliksek sapka hizlarindan gelen
seritlerin kisa elyaf ve neps igerigi diger hizlardan daha diisiiktiir. Bu durumun, sapka
hizindaki biiyiik farktan kaynaklandigin1 ve sapka hizi arttikca iplik mukavemeti ile

birlikte serit ve iplik diizglinsiizliigiiniin azaldigin1 belirlemislerdir.

Roy vd. (2020) yaptiklar1 ¢alismada, {i¢ faktorlii ii¢ seviyeli Box-Behnken deney
tasarimin1  Kullanarak, elyaf oryantasyonunun dokusuz kumaslarin kalinligr ve
mukavemeti lizerindeki etkisini arastirmiglardir. Tarak makinasinda, esas olarak elyaf
oryantasyonundan sorumlu olan besleyici silindir hizi, tambur hiz1 ve peny6r hiz1 gibi
lic taraklama parametresini, li¢ farkli seviyede ii¢ faktor olarak kabul etmislerdir. Daha
yiiksek tarak makinasi besleme silindiri hizlarinin, olusturulan dokusuz kumaslarin
mukavemeti ve elyaf yonelimi tizerinde olumsuz etkisi oldugunu belirtmiglerdir. Tarak
makinasi tambur hizi ve penydr hizinin artmasinin ise makina yoniindeki elyaf
oryantasyonunu baslangigta artirirken tambur ve penyor hizinin daha ¢ok artmasi elyaf
oryantasyonunda azalmalara yol agtigin1 belirtmislerdir. En yiiksek mukavemet 0,15
m/dk besleme silindiri hizinda, 165,879 m/dk tambur hizinda ve 5,79 m/dk penyor

hizinda elde edilmistir.

Turdialiyevich ve Khabibulla (2020) ¢alismalar1 kapsaminda, bes farkli tarak makinasi
sapka hizinda (200 m/dk, 240 mm/dk, 280 mm/dk, 320 mm/dk ve 360 mm/dk) ve Ne
0,110/1 numarasinda iirettikleri tarak seritleri numunelerinden, Ne 20/1 ve Ne 30/1
penye ring iplik numuneleri iretmislerdir. Yapilan ¢alisma sonucunda, en yiiksek tarak
sapka hizinda tiretilen tarak seritlerinin diger hizlarda iiretilen tarak seritlerine oranla
daha diistik neps ve kisa elyaf icerigine sahip oldugunu belirlemisleridir. Ayrica bu
tarak seritlerinden iiretilen ring iplik numuneleri de, tarak seritlerine benzer sonuglar
sergileyerek, tarak sapka hizi arttik¢a her iki numarada tiretilen ipligin de mukavemet
degeri artarken, diizgiinsiizlik degerlerinin de azaldigimi belirtmislerdir.

Arastirmacilar 360 mm/dk tarak sapka hizindaki tarak serit ve iplik numunelerin en 1yi
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degerleri saglamasina kargin optimum sapka hizi olarak 320 mm/dk tarak sapka hizini
onermislerdir. Zira 360 mm/dk sapka hizindaki telef miktarinin iplik maliyeti tizerinde
olumsuz bir etkisinin oldugunu ve bu nedenle telef miktar1 ile kalite degerleri
arasindaki dengeye dikkat c¢ekilerek 320 mm/dk tarak sapka hizinin kullanilmasiin

daha yerinde olacagi konusunda goriis bildirmislerdir.

El-Sayed vd. (2012) yaptiklar1 ¢alisma kapsaminda, hammadde olarak Ozbekistan
pamugu kullanarak, tarak makinasinda 5 farkli sapka hizinda (240 mm/dk, 260 mm/dk,
280 mm/dk, 300 mm/dk ve 320 mm/dk) ve 190 m/dk tarak serit ¢ikis hizinda tirettikleri
Ne 0,120 numaraya sahip tarak serit numunelerinden, kops formunda Ne 40/1 karde
ring iplik numuneleri tiretmislerdir. Gerek tirettikleri tarak seritlerini gerekse de kops
formunda tirettikleri ring iplik numunelerini sirasiyla Uster Afis Pro 2 ve Uster Tester
5 test cihazlarinda Olglime tabi tutmuslardir. Tarak makinasinda sapka hizinin
artirtlmasiyla birlikte tarak makinasi neps uzaklastirma verimliligi ve kisa elyaf
uzaklagtirma oraninda bir artis oldugunu belirtmislerdir. Ayrica, en yiiksek (320
mm/dk) tarak sapka hizinda iiretilen tarak seritleri kalite degerleri acisindan en iyi
degerlere sahip olmasindan dolay:1 tahmin edildigi gibi bu hizda iiretilen tarak serit
numunelerinden elde edilen iplik numunelerinin de kalite 6zellikleri bakimindan en iyi

degerlere sahip oldugunu belirtmislerdir.

Tarak makinasinin farkli boliimlerinin hizlarina yonelik ¢alismalar, brizor, sapka,
penyor ve tambur hizlarinin iplik kalitesini etkiledigini gostermektedir ve literatiirde
bu konuda yapilmis ¢aligmanin yogunlugu da goze ¢arpmaktadir. Tarak makinasi ve
iplik kalitesi lizerine yapilmis diger calismalar da, farkli serit karigimlarinin
(Chaudhari vd., 2017a), farkli tarak modellerinin (Sonawane vd., 2018), tarak
makinasindaki neps uzaklastirma verimliliginin (Gulhane vd., 2019) ve tarak makinasi
cekim ayari farkliliklarinin (Hossain ve Samanta, 2019) iplik kalite 6zelliklerine

etkileri lizerine yogunlagmustir.

Chaudhari vd. (2017a)’nin yaptiklar1 ¢alisma kapsaminda, 2. Pasaj cer makinasinda
tarak seridi ve peny0z seritlerini belli oranlarda karistirarak, her bir karisim orani igin
Ne 50/1 penye ring iplikler iiretmislerdir. Dort farkli karigimdaki tarak seridi oranlari
%67, %50, %33 ve %0’dir. Sonug olarak, 2. Pasaj cer karisimindaki tarak seridi orani



azaldike¢a nihai iplik mukavemetinde bir artis meydana gelirken, iplik diizgilinsiizliik

degerinde ise bir azalma oldugunu bulmuslardir.

Sonawane, vd. (2018)’nin yaptiklar1 ¢alismada, taraktaki teknolojik gelismeler dikkate
alinmis ve teknolojideki iyilestirmenin ring iplik kalitesi tizerindeki etkisi analiz
edilmistir. Calisma kapsaminda Rieter firmasina ait ii¢ farkli tarak modeli (C4, C10 ve
C51) ve Lakshmi firmasi tarafindan gelistirilen (LC300A V3) olmak tizere dort farkli
tarak modeli kullanilmistir. Calisma kapsaminda iiretilmis tarak seridi ve bu seritler
islenerek tiretilmis Ne 28/1 karde iplikler, Afis ve Uster Tester 5 cihazlarinda test
edilmistir. Sonug olarak, gerek Afis gerekse Uster Tester 5 cihazinda yapilan testlerde
C51 ve LC300A V3 tarak modellerinin diger modellere kiyasla daha iyi degerler

sagladigin1 gostermislerdir.

Gulhane vd. (2019) yaptiklar1 ¢alismada tarak makinasi performansinin, 6zellikle neps
uzaklastirma verimliliginin iplik kalitesi lizerindeki etkisine odaklanmiglardir. Bu
amagla 5 farkl tarakta Shankar pamugu kullanip, her bir tarak i¢in neps uzaklastirma
verimliligini hesaplamis, ayrica elde ettikleri bu tarak seritlerinden Ne 20/1 karde ring
iplik numuneleri iiretmislerdir. Sonuglar, daha yiiksek neps uzaklastirma verimliligine
sahip tarak makinasinin, daha diisiik neps uzaklastirma verimliligi degerine sahip tarak
makinasina kiyasla daha diisiik IPI degerleri gostermistir. Test ettikleri ipliklerin
diizglinsiizligli ve mukavemet degerlerinin esdeger oldugunu belirten arastirmacilar,
neps uzaklastirma verimliliginin iplik diizgiinsiizliigii ve mukavemeti lizerindeki
etkisinin ihmal edilebilir oldugu sonucuna varmislardir. Sonug¢ olarak, bir tarak
makinasinda neps uzaklastirma verimliliginin iplik IPI degerleri ve iplik goriiniimii
tizerinde dnemli bir etkiye sahip oldugunu ve bu nedenle tarak ayarlarinin optimize
edilmesiyle taraktan taraga neps seviyesi degisimini azaltmanin ¢ok énemli oldugunu

belirtmislerdir.

Hossain ve Samanta (2019) pamuk ve polyester hammaddesi kullandiklar
caligmalarinda, 135 m/dk tarak serit ¢ikis hizinda, bes farkli ¢ekim ayar1 kullanarak
tarak seritleri iiretmislerdir. Uretilen bu tarak seritlerinin test sonuglarmin istatistiksel
olarak incelenmesi sonucu, optimum c¢ekim ayarmin pamuk ve polyester-pamuk
karisimi iplik tiretiminde kalite degerlerini saglamada 6nemli etkisinin oldugunu

belirtmislerdir. Tarak serit diizensizligi ile tarak serit numarasi arasinda negatif bir
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korelasyonun oldugunu belirten arastirmacilar, elyaf 6zellikleri, tarak ¢ekim ayar1 ve
taraklama performansinin hem pamuk hem de polyester i¢in elyaf diizeneklerinin
siirtinme davranisindan biiyiik 6l¢iide etkilendigini agiklamislardir. Ayrica, dogru
¢cekim ayar1 bulunarak, taraklamadan kaynakli elyaf kancalar1 ve iplik tiiyliiliik

degerlerinin en aza indirgenebilecegini belirtmiglerdir.

Kisa lif iplik¢iligi literatiiriinde tarak serit ¢ikis hizlarmin iplik kalitesi tizerine etkisini
inceleyen farkli ¢alismalar da bulunmaktadir (El-Sayed vd., 2012; Jabbar vd., 2013;
Bagwan ve Jadhav, 2016; Chaudhari vd., 2017b; Oner ve Kole, 2019; Rokonuzzaman
vd., 2017; Chaudhari vd., 2019).

El-Sayed vd. (2012)’nin yaptiklar1 ¢alismada Giza 87 tipi Misir pamugu kullanarak,
iki farkli tarak makinasi iiretim oraninda (25kh/h ve 35kg/h), Zinser 351 C3 kompakt
iplik egirme makinasinda Ne 135/1 ve Ne 180/1 iplik numuneleri tiretmiglerdir. Sonug
olarak, her iki tarak iiretim oraninda tretilen Ne 135/1 ve Ne 180/1 iplik
numunelerinin, U(%), CVm (%), IPI degerleri, tiiyliiliikk ve iplik mukavemeti degerleri
incelendikten sonra tarak liretim orani artisinin her iki iplik numarasi icin de kalite

degerlerine olumsuz bir etkisinin bulunmadigini belirtmislerdir.

Jabbar vd. (2013), Box-Behnken deneysel tasarimini kullanarak gergeklestirdikleri
caligmalarinda, 3 farkli tarak silindir hizinda (700d/dk, 800 d/dk ve 900 d/dk), 3 farkl
tarak makinasi tiretim oraninda (80 kg/h, 100 kg/h ve 120 kg/h) ve 3 farkl cer dublaji
(5, 6 ve 7) kullanarak 24/1 tex numarada penye ring iplik numuneleri liretmislerdir.
Tarak silindir hizinin artirilmasinin, IPI hata sayisin1 6nemli 6l¢iide azalttigin1 ancak
diger iplik parametrelerini etkilemedigini belirtmislerdir. Tarak iiretim oraninin
artirtlmasinin ise iplik diizgilinsiizliiglinii ve iplik IPI hata sayisim1 6nemli ol¢iide
artirdigin1 gostermislerdir. Cer makinasinda uygulanan dublaj sayisinin artirilmasi ise
sadece iplik mukavemetini ve iplik koma uzamasini degil, ayn1 zamanda tiiyliiliigii de

onemli 6l¢iide artirdigini belirtmislerdir.

Bagwan ve Jadhav (2016) yaptiklart deneysel ¢alisma kapsaminda tarak makinasinda
iki farkli ayar gerceklestirmisler ve bu iki farkli ayar sonrasi irettikleri tarak
seritlerinden Ne 24/1 ring iplik tretmislerdir. Tarak serit ¢ikis hizi 130 m/dk ve
tambur-sapka aras1 mesafe degeri 0,25 mm ilk ayarken, 120 m/dk tarak serit ¢ikis hiz1
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ve tambur-sapka arasi mesafesi 0,20 mm olarak belirlenen ise ikinci ayar grubudur.
Sonug olarak ikinci ayar ile iiretilen ipligin daha iyi diizgilinsiizlik, IPI ve tiiyliiliik

degerlerine sahip oldugunu bulmuslardir.

Chaudhari vd. (2017b) yaptiklar1 ¢caligma kapsaminda iyi kalitede elyaf kullanarak, 4
farkli tarak tiretim oraninda liretim gergeklestirmislerdir. Bu iiretim oranlar1 44 kg/h,
48 kg/h, 52 kg/h ve 56 kg/h olarak belirlenmistir. 4 farkli iretim oraninda iiretilen tarak
seritlerinden Ne 60/1 numara penye ring iplik numuneleri iretmislerdir. Tarak
makinasi liretim oraninin iplik kalitesi {izerindeki etkisinin arastirildigi ¢alismada,
tarak tiretim oranindaki degisimin iplik numara varyasyonu, iplik diizglinstizliik, iplik
kopma uzamasi ve iplik tlyliilik degerleri iizerinde 6nemli bir etki gdstermedigi
sonucuna ulagmislardir. Ayrica, tarak iretim oram arttikca iplik mukavemetinin
azaldigini belirtmiglerdir. Ayn1 zamanda, iplikgilerin kaliteli iplik ile yiiksek {iretim
talebini karsilamak i¢in her zaman hem tiretim oranini1 hem de iplik kalitesini optimize

etmeleri gerektigini belirtmislerdir.

Rokonuzzaman, vd. (2017)’nin yaptiklar1 ¢alismada, tarak makinesi tiretimi ile serit
kalitesi arasindaki iliskiyi arastirmiglardir. Bes degisik tarak ¢ikis hizinda tiretilen
tarak seritlerinin her birinden Ne 30/1 karde ring iplikler iiretilmistir. Uretilen tarak
seridi ve ipliklerin kalite parametreleri, Uster AFIS (Advanced Fiber Information
System), Uster Tester 5 test cihazi gibi ¢esitli test cihazlar1 kullanilarak incelenmistir.
Tarak tiretim oraninin artmasi ile tarak seridinin diizensizliginin (U(%) ve CVm (%))
ve buna bagli olarak iplik diizensizliginin arttigin1 tespit etmislerdir. Tarak iiretim
oraninin artmasiyla birlikte iplikte kalin ve ince yer oranlarinda da artis tespit
etmislerdir. Daha yiiksek tarak hizindan kaynaklanan daha ytiksek diizensizlik ve iplik
kusurlar1 beklenen bir gelisme olarak iplik mukavemetinin de azalmasina neden

oldugunu belirtmislerdir.

Chaudhari vd. (2019), daha 6nce tarak makinasi kisimlarinin hiz farkliliklari tizerine
yapilan arastirmalardan derledikleri ¢alismalarinda, tarak makinasi kisimlari olan
brizdr, tambur, sapka, penyor ve tarak serit ¢ikis hizi farkliliklariin iplik kalitesine
olan etkileri incelemislerdir. Diisiik brizér hizinin iplik mukavemetinin
tyilestirilmesine ve iplikte IPI ve tiiyliiliik degerlerinin azalmasina yardimci oldugunu

belirtmislerdir. Tarak makinasinin bir diger kism1 olan sapkanin hiz1 artirildiginda ise
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neps uzaklagtirma ve temizleme verimliliginin arttigini belirtmislerdir. Tarak
makinasinda tambur hizinin artirilmasinin iplik kalitesinin iyilestirilmesi i¢in faydali
olmadigmi tam aksi bir sekilde tambur hizinin azaltilmasimin iplik kalitesinin

tyilestirilmesi agisindan faydali olacagini belirtmislerdir.

Oner ve Kole (2019) yaptiklar1 ¢aligmada, li¢ degisik tarak iiretim miktarinda (35
(kg/sa), 45(kg/sa) ve 60 (kg/sa)) tarak makinasinda tiretim gergeklestirmislerdir. Elde
ettikleri bu tarak seritlerinden, 3 farkli biikiim katsayisinda Ne 40/1 penye ring iplik
tiretimi gerceklestirmiglerdir. Tarak iiretiminin artmasinin, iiretilen seridin kalitesine
olumsuz etki yaptig1 belirtilirken, ¢alisma sonucunda tarak tiretim miktarinin 45 kg/sa
tutulmasinin {iretimin aksamamasi ve kalite degerlerinin korunmasi i¢in tavsiye
edilmektedir. Ayrica test sonuglari lizerinde yapilan Varyans analizi sonucunda da

anlaml fark bulundugunu tespit etmislerdir.

Tarak serit ¢ikis hiz1 tizerine yapilmis bu ¢aligmalar, genel olarak tek bir numarada
tiretilen ring ipliklerinin tarak serit ¢ikis hizina gére 6zelliklerini incelemistir. Ayrica
biikiim katsayisi ve makine hatti bakimindan iplik numunelerini de kisitlayan bu
calismalar yalnizca bir ¢esit biikiim katsayisi ile tek bir makine hattinda tiretilmis
iplikler {izerinde yogunlagmislardir. Bu c¢alismalarin bir diger ortak noktasi ise
arastirma i¢in segilen tarak serit hizlarinin kisitli olmasidir. Biitlin bunlar g6z 6niinde
bulunduruldugunda, literatiirde farkli numaralarda iretilmis, farkli biikiim
katsayilarinin dahil edildigi ve farkli makine hatlarinda tiretilmis iplik numunelerinin
kullanildig: ve bes farkli tarak serit ¢ikis hizinin iplik kalitesi iizerine etkisini inceleyen
kapsamli bir ¢alismanin eksikligi goéze carpmaktadir. Dolayisiyla, bu ¢alisma ile
literatiirdeki bu boslugun doldurulmas: ve bu konuda yapilacak diger ¢aligmalara

ayrintili bir 151k tutmasi amaglanmistir.
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3. MATERYAL VE METOD

3.1. Materyal

Bu calisma kapsaminda Soke yoresine ait %100 pamuk harmani kullanilmis olup, bu
pamuk harmanindan karde-penye olmak tizere iki farkli tiretim hattinda numune iplik

tiretimi gergeklestirilmistir.

Karde iplik numunelerinin {iretimi Isparta Mensucat A.S. biinyesinde bulunan iplik
isletmesinde gergeklestirilmis olup, sirasiyla harman-hallag, tarak, 1. pasaj cer, 2. pasaj
cer, fitil ve son olarakta ring iplik egirme makinalarinda tiretim gerceklestirilmistir.
Penye iplik numunelerinin tiretimi de Isparta Mensucat A.S. biinyesinde yapilmis olup,
sirastyla harman-hallag, tarak, 1. pasaj cer, penye hazirlik, penye, 2. pasaj cer, fitil ve

son olarak ring iplik egirme makinalarinda iiretim yapilmistir.

Karde ve penye iplik numuneleri iiretimi i¢in kullanilan Soke yoresine ait pamuk
liflerinin 6zelliklerinin belirlenmesi amaciyla Isparta Mensucat A.S. biinyesindeki
fiziksel test laboratuvarinda bulunan Uster HVI 1000 (High Volume Instrument) ve

Uster Afis test cihazlari kullanilmistir.

3.2. Metod

3.2.1. Harman hallag ve elyaf hazirhik makinalar:

Pamuk harmani, 200-250 kg agirliga sahip balyalar halinde preslenmis bir sekilde
harman hallag dairesine ulasmaktadir. Sekil 3.1°de, balyalar halinde siralanmis olan

pamugun belirtilen sirayla islem gordiigii makine hatti gosterilmistir.
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UNIfloc UNIclean UNImix
All . B 11 . B7/3

Tarak Uster Jossi UNIflex
C 70 ‘ Vision Shield 2 ‘ B 60

Sekil 3.1. Harman-hallag dairesi makina hatti

UNIfloc (Balya Agici), harman haline getirilmis pamuk balyalarinin igindeki elyaf
topaklarinin acilmast ve karigtirllmast gorevini yerine getiren harman hallag
dairesindeki ilk proses elemanidir. Sekil 3.2°de ¢alisma kapsaminda kullanilan balya

acic1 gosterilmigtir.

Sekil 3.2. UNIfloc (Balya Acici)

Sekil 3.2°de gosterilen balya agici, lizerinde bulunan agicr silindirler yardimiyla yan
yana dizilmis 130 adede kadar hammadde balyalarini isleyebilmektedir. Cesitli dalma
derinligi ayarlarinda ayarlanabilen balya acic1 standart ayarlarda 1400 kg/s iiretim

kapasitesine sahiptir.

Balya agicinin agicr silindirler yarimiyla aldigi hammadde, hava emisi vasitasyla
UNiIclean’ ¢ (Tek Silindirli Temizleyici) aktarilir. Sekil 3.3’de gosterilen UNIclean,

serbest halde vurma prensibine gore ¢alisir ve pamuk topaklarina vurucu pimler
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vasitasiyla serbest halde vurularak, pamuk topaklarinin agilmasi ve temizlenmesi

saglanmaktadir.

R_UTER

Niclean B

Sekil 3.3. UNIclean (Tek Silindirli Temizleyici)

Sekil 3.3°de gosterilen tek silindirli temizleyicide, bir materyal giris kanali, 6zel
kancalara sahip biiylik bir temizleme silindiri, telef emis tertibati ve ¢ikis kanali

bulunmaktadir.

Tek silindirli temizleyiciden ¢ikan materyal hava emisi yardimiyla UNImix (Cok
Kamarali Karistiric1) makinasina gelmektedir. Sekil 3.4’te UNImix (Cok Kamarali
Karistirict) gosterilmistir. Bu makinada pamugun karigtirilarak harmanda bulunan

liflerin homojen bir sekilde dagitilip karistirilmas1 gérevini yerine getirmektedir.
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Sekil 3.4. UNImix (Cok Kamarali Karistirict)

Sekil 3.4’te gosterilen ¢ok kamarali temizleyici, bir depolama boliimii, bir ara oda ve
bir ¢ikis bolimii olmak iizere ii¢ boliimden olusmaktadir. Hammadde tutamlari

depolama boliimiinde art arda dizilmis 8 kamaraya es zamanli olarak beslenmektedir.

Bir fan yardimiyla hammadde tutamlari emilerek UNIflex (Hassas Temizleyici)
makinasina ulastirilir. Sekil 3.5’te elyafin hassas bir sekilde agilmasi, elyaf tizerindeki
cigit kiriklari, sap parcalar1 vb. yabanci maddelerin ve tozun uzaklastirilmasi gorevini

yerine getirmekle gorevli hassas temizleyici gosterilmistir.

Sekil 3.5. UNIflex (Hassas Temizleyici)
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Sekil 3.5’te gosterilen UNIflex makinasi besleme kanalina sahiptir. Bu besleme
kanalinin arka duvari hava ¢ikisina uygun olacak sekilde ayr1 aliiminyum lamellerden
olusur. Bu lamellerin amaci, hem enine hem de boyuna homojen elyaf tabakalarinin

olugmasini saglamaktir.

Sekil 3.6’da gosterilen Uster Jossi Vision Shield 2 (Renkli Elyaf Ayirict) pamugun

icindeki renkli elyafin uzaklastirilmas: gérevini yerine getirmektedir.

Sekil 3.6. Uster jossi vision shield 2 (Renkli elyaf ayirici)

Sekil 3.6’da gosterilen Uster jossi vision shield 2 (Renkli elyaf ayirici) yardimiyla iyi
lif israfi en aza indirilirken, islenen harmanin ayrintili bir kirlilik resminin de

cekilmesini saglamaktadir.

Harman hallag dairesinde, kullanilan materyal i¢indeki yabanci maddelerin tarak
makinasinda ince pargalara boliinmeden erken safhada temizlenmesi iplik iiretimi igin
bir avantajdir. Bu nedenle renkli elyaf ayiric1 dogrudan ince temizleyici (UNIflex)

sonrasina monte edilmektedir.

3.2.1.1. Tarak makinasi

“Tarak” kelimesi, devedikeni anlamina gelen Latince 'carduus' kelimesinden

tiiretilmistir. On besinci ylizyilda pamuk ve yiin liflerini egirmeden dnce taramak ve
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temizlemek i¢in ahsap bir ¢ergceveye sabitlenmis devedikenlerinden olusan taraklar
kullanilmistir (Szaloki, 1977). Yillar igerisinde tarak makinasi tasarimlart degisiklik
gosterse de, iki karsit yiizey arasinda yapilan tarama islemi prensibi ayni kalmistir.
Calisma kapsaminda kullanilan Rieter firmasina ait C70 tarak makinasi sekil 3.7’de

gosterilmistir.

Sekil 3.7. Tarak makinesi (C70)

Sekil 3.7°de gosterilen tarak makinesi, harman-halla¢ hattinin son makinesidir.
Temizleme isleminin yaklasik olarak %751 bu makinede gergeklestirilmektedir. Tarak
makinasi performansi iplik kalitesine biiyiik dl¢iide etki ettiginden tarama islemi, tim
egirme isleminin en 6nemli pargasidir (Gulhane vd., 2019). Tarama islemi, pamuk,
yiin veya polyester gibi hammaddeleri diizgiin ve tutarli bir aga doniistiiriir (Lee ve
Ockendon, 2006). Tarak makinasi sayesinde lifler a¢ilir, lif i¢ine gomiilii ¢6p ve mikro
tozlar giderilerek temizlenir (Regar ve Aikat, 2017). Olii veya olgunlasmamus liflerden
olusan kiigiik diigiimciikler olarak tanimlanan nepslerin ve kisa liflerin ortadan
kaldirilmasi nedeniyle tarak seridinin kalitesi artar (Denton ve Daniels, 2002;
Vasudevan, 2005). Tarak islemi, tarak makinasinin ana elemanlar1 olan sapka ile
silindir arasinda yapilir ve lifler paralellestirilerek, materyal temizlenir ve bu sayede
liflerin agilmasi1 saglanip, nepsler azaltilir (Chaudhari vd., 2019). Pamuktaki nepsler
pamuk ipligi liretim siirecinde énemli bir sorundur ve iplik egirme siireci sonucunda
olusan iplikteki sorunlarin en biiyiik kaynaklarindan biridir (Vasudevan, 2005). Bu

durum IPI (ince yer, kalin yer ve neps hatalar1) degerlerindeki artis1 da etkilediginden
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elde edilen iplikteki neps degerlerini azaltmak i¢in tarak hiz parametreleri optimize

edilmelidir.

3.2.1.1.1. Tarak makinasinin ¢calisma prensibi

Lewis Paul tarafindan gelistirilen ilk tarak makinas1 birbirine karsit ve dikenli yiizeye
sahip iki silindirin olusturdugu bir yapiya sahipken, Arkwright 1775 yilinda
gelistirdigi tarak makinasinda ise brizor, sapka, penyor ve tamburun kullanildigi
neredeyse eksiksiz bir tarak makinasi gelistirmistir. Iskog James Smith ise 1834’te bu
tarak makinasina kendi kendini temizleyen doner sapka diizenegini eklemistir.
1970’lerde Schubert ve Salzer ¢oklu brizor tasarimini kullanan tarak makinalarini
tiretmigler ve calisma genisligini de 1500 mm olarak belirlemislerdir (Vasudevan,

2005).

Tarak makinalar1 giiniimiizde, iplik isletmelerinde harman-halla¢ dairesi makinalari ile
birlikte ayrilmaz bir iinite olarak homojen bir sekilde birbirini tamamlamak tizere
koordine edilmislerdir. Sekil 3.8’de ¢alisma kapsaminda kullanilmis olan Rieter C70

modern tarak makinasinin i¢gyapisi ve islem akis1 gosterilmistir.

Sekil 3.8. Tarak makinesi (C70) islem akis1

Sekil 3.8’de gosterildigi lizere aerofeed besleme kanallar1 (1) vasitasiyla hava emisi
sayesinde tarak makinasina ulasan hammadde tarak makinasi silosuna (2)

beslenmektedir. Belirli bir basing altinda sikistirilmis tiilbent siloda biriktirilir. Bir
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transfer silindiri (3) materyali besleme diizenegine (4) iletir. Bu diizenegin gorevi
elyafin optimun sekilde tutulmasini saglayacak sekilde brizore (5) iletmektir. Brizorde
taranip agilan elyaf, 1zgaralar (6) iizerinden gegerek tambura (8) aktarilir. Bigak, 1zgara
ve tarak telleri arasindan gegen elyaf onemli derece temizlenmis durumdadir. Bu
temizleme islemi sirasinda ortaya ¢ikan dokiintiler hava emisi (7) ile
uzaklastirilmaktadir. Tambur {iizerinde sonsuz zincir mekanizmasiyla hareketi
saglanan taraklama ¢ubuklarinin olusturdugu sapka (10) yer almaktadir. Sonsuz doniis
hareketi sirasindan sapka iizerindeki kir, toz, neps gibi yabanci maddeleri temizleme
birimi (11) sapka {izerinden almaktadir. Hareketli sapkanin yani sira bu isleme
yardimci olmasi i¢in sabit sapkalarda (9,12) bulunmaktadir. Tamburun alt kismi
1zgaralar (13) ile kapali durumdadir ve tambur {izerinde tretilmis halde paralel bir
sekilde bulunan lifler penyor (14) silindiri vasitasiyla tambur {izerinden alinir. Penyor
tizerinden, siyirict diizenek (15) yardimiyla alinan tiilbent, silindirler (16) yardimiyla
sikigtirtlir ve doner kova tertibatt (18) yardimiyla tarak seridi (17) halinde tarak

kovasina biriktirilir.
3.2.1.1.2. Tarak makinasimin kisimlari

Iplik isletmesinin kalbi olarak adlandirilan tarak makinasinin esasi, birbirine karsit
yiizeyleri bulunan degisik ¢aptaki silindir yiizeyleri arasinda liflerin agilarak
taranmasidir (Das vd., 2012). Sekil 3.9°da modern bir tarak makinasinin boliimleri ve

bu boliimlerde hangi islemlerin yapildig: gosterilmektedir.

Tarama

Sapka

Siyirma
Alici silindir

Brizor

Siyirma Tarama &

Siyirma

Sekil 3.9. Tarak makinesi (C70) ana elemanlari
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Sekil 3.9°da gosterilen, besleme, brizor, tambur-sapka ve son olarakta penyor bolgesi
olmak iizere dort ana boliimden olusan tarak makinasinda bu bdlgeler arasinda
gerceklestirilen iki temel islem vardir. Bunlar tarama ve siyirma islemleridir. Sekil
3.10’da silindirlerin yiizeylerinde yer alan garnitiir tellerinin tarama pozisyonundaki

yerlesmeleri gsterilmistir.

{ 1

Vi

Sekil 3.10. Garnitiir tellerinin tarama pozisyonundaki konumlari

Sekil 3.10°a bakildiginda garnitiir tellerinin birbirlerine gore zit yonde yerlestikleri
goriilmektedir. Tambur ile sapka ve tambur ile penyOr garnitiir telleri arasinda tarama
islemi olmaktadir. Tarama iglemi i¢in temel kosul tambur ¢evresel hizinin (V1) sapka
ve penyor ¢evresel hizindan (V2) daha yiiksek olmasi ve doniis yonlerinin farkl

olmasidir.

Sekil 3.11°de silindirlerin yiizeylerinde yer alan garnitiir tellerinin siyirma

pozisyonundaki yerlesmeleri gosterilmistir.
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Sekil 3.11. Garnitiir tellerinin styirma pozisyonundaki konumlar1

Sekil 3.11°e bakildiginda garnitiir tellerinin ayni yone dogru yoneldigi goriilmektedir.
Brizor ile tambur garnitiirleri siyirma pozisyonunda yerlestirilmistir. Bu siyirma
pozisyonunda materyalin bir garnitiirden digerine transferi s6z konusudur ve bu islem
tambur cevresel hizinin (Vi), brizor c¢evresel hizindan (V) fazla olmasindan

kaynaklanmaktadir.

Cizelge 3.1’de tarak makinasinda numune serit tiretiminde kullanilan parametreler

belirtilmistir.

Cizelge 3.1. Tarak makinasinda serit tiretiminde kullanilan parametreler

Serit Uretim Parametreleri Degerler

Silo vatka agirlig1 (g/m) 700

Silo agic1 silindir devri (d/dk) 835

Brizor devri (d/dk) 1265
Tambur devri (d/dk) 755

Sapka hiz1 (m/dk) 0,32

Penyor devri (d/dk) 300

Brizor dokiintii mesafesi (mm) 55

Tambur garnitiir tipi ve ¢alisma agisi P-2040SX0,4B8R / 40°
Tambur garnitiir ucu sayisi (ug/ing?) 966

Penyor garnitiir tipi ve ¢aligma agisi M-46301X1,0-R / 30°
Penydr garnitiir ucu sayisi (ug/ing?) 304

Brizor garnitiir tipi ve galisma agisi V.J25010V-12 / 10°
Brizor garnitiir ucu sayist (ug/ing?) 118

Sapka garnitiir tipi RSTO C-55/0
Sapka say1s1 99

Calisma pozisyonundaki sapka sayisi 32

Brizor ¢api(mm) 250

Tambur gap1 (mm) 814

Penyor cap (mm) 680
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Cizelge 3.1°den de goriilebilecegi lizere tambur en biiyiik cap degerine sahipken onu
penyodr ve son olarakta brizor cap degerleri izlemektedir. Hiz degeri acgisindan ise en
yiiksek donme sayis1 degerine sahip olan kisim brizor iken, sonrasinda tambur ve son

olarak da en diisiik donme sayis1 degerine sahip olan penyo6r gelmektedir.

3.2.1.1.1.1. Besleme

Tarak makinasina besleme yogun olarak topak besleme sistemi ile yapilmaktadir.
Topak besleme sistemleri kendi arasinda agici sistemli ve iki boliimli silo ve agici
sistemi olmayan tek bolimlii silo olmak iizere ikiye ayrilmaktadir. Calisma
kapsaminda kullanilan tarak serit numunelerinin iretildigi tarak makinasi agici
sistemli ve iki boliimlii silo besleme sistemine sahiptir. Bu sistemin avantaji daha iyi
acilmis ve daha homojen bir tiilbent beslemesi saglamasidir. Dezavantaji ise daha

karmasik ve maliyetli olmasidir.

3.2.1.1.1.2. Brizor

Dokme demirden yapilmis ve tizerinde testere disli garnitiir telleri bulunduran bir
silindirdir. Tarak makinasinda agma ve temizleme islemlerinin biiylik kismi brizor
tarafindan yapilmaktadir. Brizoriin yaptig1 islem kisaca yogun ama kaba bir temizleme
olarak tanimlanabilir. Brizor sayisinin birden fazla oldugu tarak modelleri de var
olmakla birlikte ¢aligmada kullanilan tarak makinas1 (C70) tek brizorlii bir yapiya
sahiptir. Materyalin miimkiin olugu kadar korunmasi ve yabanci maddelerin
temizlenebilmesi amaciyla materyalin kirlilik derecesine gore besleme silindirinin

brizore olan mesafesi ayarlanmaktadir.

Brizor tizerindeki garnitiiir tipi kodu ve bu kod numarasinin ayrintili agiklamasi sekil

3.12’de gosterilmistir.
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Sekil 3.12. Brizor garnitiir tel tipi kodlarinin agiklamasi

Sekil 3.12°de goriildiigii tizere brizor garnitiir telinin ¢alisma agis1 10° olup 5 mm profil

yiiksekligi degerine sahip oldugu anlagilmaktadir.

3.2.1.1.1.3. Tambur ve sapka

Tarak makinasinda brizorden sonra gelen, dokme demirden yapilmis ve ¢ap1 modele
gore farklilik gosterebilen bir yapr olan tambur genelde rulmanli yataklar ile
desteklenmektedir. Tarak makinasinda sapka ile tambur birlikte ana tarama bolgesini
olusturmaktadirlar. Bu ana tarama bolgesinde kalan yabanci maddeler uzaklastirilir,
nepsler acilir ve kisa lifler uzaklastirilir. Tambur gibi sapka ¢ubuklar1 da dokme
demirden yapilmis olup tambur yoniiniin tersi yoniinde ve tambura kiyasla ¢ok daha
yavas hizlarda ilerlemektedir. Sapka garnitiirleri yoniinde hareket eden lifler tambur
garnitiirleri tarafindan tutulur ve taranir. Tambura sikica tutunabilen lifler tamburla
hareketine devam ederken kisa lif ve yabanci maddeler sapka tarafindan tutulur ve

ayrilirlar.
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Sekil 3.13’te tambur garnitiir tel tip kodunun ayrintili agiklamas1 gdsterilmistir.

P—20405xX0;4-88R

Dairesel ‘ I— Taraga dzel miktar
hatve .
P[of|| Malzeme Kalitesi
yikseKligi _ 8 CS (CUTTYSHARP)
Dis acisi - HT (High Tech)
DN NN
A
\ !
Y
Ozel Profil Ayak genisgligi L—— Ozel islem
Ormekler:
B Kavislidi
C Camel (hir'u ekinde) — B Parlak sertlestiriimis
c o 9y e G Yivi profil + Parlak sertiestirimi
v Pl N Needle Finish
G Akbaba gagasi PN b Poldur
M Morel
Morel -~ N Q  Yivi profil + Polidur
S Ozel Kertik derinligi R Yiiorofi
V' Brizor profil e S P -
W Meme mode I I I I Smooth Finish
_ Standart die seki V' Yivii profil + Needle Finish
N W Yivii profil + Smooth Finish

1-0 Ozel dis seki

Sekil 3.13.Tambur ve penyor garnitiir tel tipi kodlarinin agiklamasi

Sekil 3.13’de goriildiigii tizere tambur garnitiir telinin ¢alisma agis1 40° olup 2 mm
profil ytiksekligi degerine sahip oldugu anlagilmaktadir. Sapka garnitiir telinin kod
numarast RSTO C-55/0 olup ug sayist siklig1 550 ug/ing? degerine sahiptir.

3.2.1.1.1.4. Penyor

Genellikle dokme demirden yapilan penydr tamburu takip eden tarak islem
basamagidir. Penydr, tamburdan lifleri tek tek alip tiilbent haline getirmek {iizere
tasarlanmigtir. Penydr ve tambur garnitir telleri birbirine gdre tarama
pozisyonundadir. Tambur {izerinden penyore lif transferi ise aradaki ¢ok dar mesafe
ve yiiksek hiz farki sayesinde gerceklesmektedir. Bu yiiksek ¢evresel hiz farki penyor
tizerinde bir tiilbent tabakas1 olugsmasini saglamaktadir. Bu aktarilma esnasinda liflerde
kanca meydana gelerek lifler bir veya her iki ucundan birden kivrilirlar. Tarak

seridindeki liflerin %50’si arkadan, %15°1 6nden ve %15’ 1 her iki taraftan kancalidir.
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Geri kalan %20’lik oranda kanca olusmaz. Bu oranlar sartlara ve malzemeye bagh
olarak taraktan taraga degisebilir. Kanca olusumu lifin uzunlugunu azaltacagi icin
miiteakip islemlerde giderilmesi gerekir. Bu cer makinesindeki ¢ekme ve tarama
makinesinde tarama islemi ile gerceklestirilebilir. Calismada kullanilan tarak makinasi
penyOr garnitiir telinin ¢aligma agisit 30° olup 4,6 mm profil yiiksekligi degerine
sahiptir.

3.2.2. iplik hazirhk makinalar

Tarak makinasindan serit halinde tarak kovasina sarili halde ¢ikan tarak seritleri, karde
veya penye ring iplik liretiminden hangisi isteniyorsa ona gore karde veya penye ring
iplik egirme makine hatlarindan birisine sokulur. Sekil 3.14’te karde iplik hazirlik

makine hatt1 gosterilmistir.

Tarak 1. Pasaj Cer 2. Pasaj Cer Fitil
C70 SB-D 45 RSB-D 30 F 16

Sekil 3.14. Karde iplik hazirlik makine hatti

Sekil 3.14’te gosterilen karde iplik hazirlik makine hattindan taraktan g¢ikan tarak
seritleri dncelikle 1. ve 2. pasaj cer makinalarindan gecerek fitil makinasina ulasir ve

buradan da fitil halinde ring iplik egirme makinasina ytiklenilir.

Tarak makinasindan ¢ikan tarak seritlerinden penye ring iplik iiretmek icin, sekil

3.15’te gosterilen penye iplik hazirlik makine hatt1 kullanilmistir.

24



Tarak 1. Pasaj Cer UNllap
Cc70 . SB-D 45 . E 30

Fitil 2. Pasaj Cer Peny6z
F 16 . RSB-D 30 . E 86

Sekil 3.15. Penye iplik hazirlik makine hatti

Sekil 3.15°te gosterilen penye iplik hazirlik makine hattinin karde iplik hazirlik makine

hattindan farki fazladan iki proses igeriyor olmasidir.

3.2.2.1. 1. Pasaj cer makinasi

1. pasaj cer makinasi iplik hazirlik makinalariin ilki olup, igerdikleri ¢ekim sistemi
sayesinde, tarak makinasindan serit halinde ¢ikan ve 1. pasaj cer makinasina iletilen
liflerin inceltilip, paralellestirilerek tarak makinasindan ¢ikan tarak seridine kiyasla
daha diizgiin bir yapida olan cer seritlerinin olusmasini saglamaktadir. Sekil 3.16’da
karde ve penye numune iplik iiretimi i¢in kullanilan SB-D 10 cer makinasi

goriilmektedir.

Sekil 3.16. 1. pasaj cer makinas1 (SB-D 10)
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Sekil 3.16’da gosterilen cer makinalarinda yapilan islemin esasi katlama ve ¢ekim
islemleridir. Bu nedenle bir iplik igletmesinde serit lizerindeki hatalarin giderilmesinde
belirleyici rol oynayan makine cerlerdir. Ciinkii cer makinalarinda diizeltilemeyen bir

hata artan bir sekilde iplige etki etmektedir.

Cer makinalarinda yapilan katlama (dublaj) islemi biden fazla seridin cer makinasina
beslenmesi islemini ifade etmektedir. Calisma kapsaminda karde ve penye numune
iplik iiretimi i¢in kullanilan Rieter SB-D 10 cer makinasinda 6’l1 dublaj yapilmistir.
Karde ve penye numune iplik iiretiminde kullanilan 1. Pasaj cer makinasi olan SB-D

10 cer makinasinda regiile sistemi bulunmamaktadir.

3.2.2.2. Penye hazirlik ve penye makinasi

1. pasaj cer makinasindan c¢ikan cer seritleri heniiz penye makinasinda
gerceklestirilecek olan tarama islemi i¢in uygun degildir. Penye makinasia girecek
olan yart mamuliin miimkiin olan en diisiik diizgiinsiizliik ve en yiiksek paralellik
degerlerinde olmas1 gerekir. Sekil 3.17°de ¢aligmada kullanilan UNIlap E32 penye

hazirlik makinasi gosterilmistir.

Sekil 3.17. Penye hazirlik makinasi (UNIlap E 32)

Sekil 3.17°de ¢alismada kullanilan UNIlap E32 penye hazirlik makinasina 1. pasaj cer
makinasindan serit seklinde ¢ikan cer kovalarindan 24 adet beslenerek, penye
makinasinda tarama isleminin yapilabilmesi i¢in cer seritlerine c¢ekim islemi

uygulayarak vatka formunda iiretim gerceklestirir.
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Penye hazirlik makinasindan sonraki asama olan penye makinast Sekil 3.18°de

gosterilmistir.

Sekil 3.18. Penye makinasi (Penydz E 86)

Sekil 3.18’de gosterilen penye makinasinda, 6nceden belirlenmis oranda kisa elyaf
uzaklastirilir, kalan yabanci maddeler uzaklastirilir, neps uzaklastirilir ve miimkiin
oldugu kadar diizgiin bir serit elde edilir. Penye makinesine giren elyaftan, istenen
degere gore %5 ile %30 arasinda kisa elyaf uzaklastirilir. Bu orana bagli olarak iiretilen
iplikte bir maliyet artis1 meydana gelir. Penye makinasinda taranarak tiretilmis bir iplik
taranmamis bir iplige oranla Ring iplik egirme makinasinda daha az biikiim
gerektirmektedir. Tarama islemi sonucu pamugun ortalama uzunlugu artar ve tiretilmis

iplik daha Kkaliteli, daha parlak ve daha yumusaktir.

3.2.2.3. 2. Pasaj cer makinasi

2. pasaj cer makinasi, iplik hazirlik makinalari igerisinde kiitle varyasyonlarinin
giderilmesi i¢in dublaj ve regiilenin uygulanabilecegi son islem basamagidir. Sekil
3.19°da gosterilen 2. pasaj cer makinasinda giderilemeyen hata, artan bir sekilde nihai

iplige ve dolayisiyla kumasa gegme durumundadir (Buharali ve Omeroglu, 2013).
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Sekil 3.19. 2. pasaj cer makinasi (RSB-D 10)

Sekil 3.19°da gosterilen 2. pasaj cer makinasinda olusan bir hata tim iglem
basamaklarini 6nemli 6l¢iide etkiler ve ¢ok yiiksek hizlarda cer seritleri iirettiklerinden
dolayr hatanin bir an once tespit edilmesi gerekliligi ortaya ¢ikmaktadir. Tim bu
bilgiler 15181nda, regiileli cer makinast kisa lif iplik isletmeleri i¢in ¢ok hayati bir

oneme sahiptir (Unal ve Vurkir, 2017).

3.2.2.4. Fitil makinasi

Uretilen bir cer seridinin iplige déniistiiriilebilmesi igin iiretilecek ipligin numarasmna
bagli olarak 300 ila 500 arasi ¢gekim vermek gereklidir. Bu durum giintimiizde tiretilen
iplik egirme makinalarinda miimkiin degildir. Bu nedenle cer ve iplik egirme
makinalar1 arasinda bir prosese ihtiyag¢ vardir. Sekil 3.20’de ¢alismada kullanilan fitil

makinas1 gosterilmistir.
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Sekil 3.20. Fitil makinasi (F 16)

Sekil 3.20°de gosterilen fitil makinasinda, cer seridi ¢ekim iglemiyle inceltilip, seride
¢ok az biikiim verilir ve fitil bobini seklinde sarilmaktadir. Fitil bobini seklinde sarilan
fitiller, ring iplik egirme makinasinin fitil cagliklarina takilarak ring iplik egirme

makinasinda tliretim gerceklestirilir.

3.2.3. iplik egirme sistemi

Son donemde birgok iplik egirme yontemleri gelistirilmis olmasina ragmen
konvansiyonel ring iplik egirme sistemi giiniimiizde hala 6nemini korumaktadir.
Calisma kapsaminda tarak serit ¢ikis hizlarina gore tiretilen fitil numuneleri Rieter G33

ring iplik egirme makinas1 yardimiyla iplik formunda tiretilip kopslara sarilmistir.

3.2.3.1. Ring iplik egirme sistemi

Ring iplik egirme makinasi ilk olarak 1828 yilinda Thorp isimli bir ABD vatandas1
tarafindan bulunmus ve bu Jenk isimli diger bir ABD vatandasi tarafindan da ring iplik
makinasina bilezik etrafindan donen kopga sistemini eklemistir. Giliniimiize kadar
aradan gegen zaman karsin birgok detayli modifikasyonlar yapilmis olsa da, temel yap1
biiyiik oranda ayn1 kalmistir. Giintimiizde, daha kiigiik bilezikler kullanarak ve kopga
yapilarindaki gelismeler sayesinde ring iplik makinas1 verimliligi 6nemli olciide
artirilabilmistir (Klein ve Stalder, 2011). Sekil 3.21°de ¢alismada kullanilan Rieter

G33 modern iplik egirme makinasi gosterilmistir.
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Sekil 3.21. Ring iplik egirme makinasi (G 33)

Sekil 3.21°de gosterilen Rieter G33 modern iplik egirme makinasindan bagka da bir¢ok
alternatif iplik egirme sistemleri gelistirilmistir. Bir¢ok iplik egirme sistemi
gelistirilmis olsa da, konvansiyonel ring iplik¢ilik sisteminin sagladig1 genis uygulama
alani, istiin iplik yapisi, yaygin olmasi ve en dnemlisi basit yapisi nedeniyle ring

iplik¢iligi diger sistemler igerisinde yerini korumay1 basarmistir (Ulkii, 2000).

3.2.4. Numune iplik iiretimi

Ring iplik egirme makinasinda (G33) bu ¢alisma igin iretilen iplik numunelerinin

iiretim parametrelerine ait degerler cizelge 3.2°de gosterilmistir.
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Cizelge 3.2. Numune iplik tiretiminde kullanilan parametreler

Iplik Numaras1  Iplik Uretim Parametreleri Degerler

Tarak, Cer ve RSB Serit Numarasi (Ne) 0,120
Fitil numarasi (Ne) 0,90
Fitil biikiimii (T/inch) 1,20
Triko iplik biikiim katsayisi (o) 3,7

Ne 20/1 Dokuma iplik biikiim katsayisi () 4,3
Triko iplik biikiimii (T/m) 652
Dokuma iplik biikiimii (T/m) 758
Ortalama ring devri (d/dk) 11500
Kopga tipi ve ISO numarasi PM Udr Safir - 56
Klips numarasi (mm) 3,75
Tarak, Cer ve RSB Serit Numaras1 (Ne) 0,120
Fitil numarasi (Ne) 0,90
Fitil biikiimii (T/inch) 1,20
Triko iplik biikiim katsayis1 (o) 3,7

Ne 30/1 Dokuma iplik biikiim katsayisi (o) 4,3
Triko iplik biikiimii (T/m) 798
Dokuma iplik biikiimii (T/m) 928
Ortalama ring devri (d/dk) 13000
Kopga tipi ve ISO numarasi PM Udr Safir - 40
Klips numarasi (mm) 3,0
Tarak, Cer ve RSB Serit Numaras:1 (Ne) 0,120
Fitil numarasi (Ne) 0,90
Fitil biikiimii (T/inch) 1,20
Triko iplik biikiim katsayisi (o) 3,7

Ne 40/1 Dokuma iplik biikiim katsayisi (o) 4,3
Triko iplik biikiimii (T/m) 922
Dokuma iplik biikiimii (T/m) 1072
Ortalama ring devri (d/dk) 15000
Kopga tipi ve ISO numarasi PM Udr Safir - 35,5
Klips numarasi (mm) 2,5

Ring iplik egirme makinasinda iiretilen karde ve penye ring ipliklerin kops halinde
Uster Tester 4 cihaziyla yapilan dlglimlerinde farkli sonuglarin ¢ikmasina sebep
olabilecek makina kaynakli nedenlerin 6nlenmesi amactyla iiretilen numuneler, fitil ve
ring iplik egirme makinalarinin ayni igleri kullanilarak tiretim yapilmistir. Ring iplik
egirme makinasinda her bir tarak serit ¢ikis hizi i¢in tiretim yapilmis olup, piyasada en
cok kullanilan ince ve kalin numaralarin karsilig1 olarak her tarak serit ¢ikis hizi i¢in
ayr1 ayrt Ne 20/1, Ne 30/1 ve Ne 40/1 numaraya sahip triko ve dokuma ring iplik

numuneleri tiretilmistir.
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3.3. Uygulanan Testler

Yapilan calisma kapsaminda gerek kullanilan materyal ve bu materyalden {iretilen yar1
mamuliin gerekse de iiretilen nihai ipligin 6zelliklerinin belirlenmesi amaciyla Isparta

Mensucat A.S. biinyesinde bulunan iplik laboratuvari kullanilmistir.

3.3.1. Pamuk lifinin ozelliklerinin belirlenmesi
3.3.1.1. Uster HVI 1000 test cihazi

HVI test sistemi, Uster firmasi tarafindan gelistirilen ve elyaf oOzelliklerinin
belirlenmesinde  kullanilan ~ bir  test cihazt  olmakla  birlikte, elyafin

standardizasyonunda da biiyiik bir dneme sahiptir (Foulk & Mcalister, 2002).

Uster firmasimin HVI test sistemini gelistirilmesinden sonra, tek bir cihazda elyaf
hakkinda daha ayrintil bilgi elde etmek ve buna gore standartlastirmak miimkiin hale
gelmistir (Bedez Ute, 2012). HVI test cihaziyla yapilan dl¢timler, 20+£2°C sicaklik ve
%65+2 bagil nem degerlerinde (standart atmosfer kosullarinda) gergeklestirilmistir.

Bu 6lgtimler sonucunda bulunan ortalama degerler ¢izelge 3.3’te gosterilmistir.

Cizelge 3.3. Pamuk lifinin HVI 1000 test cihazi 6lgiim ortalamalart

Ortalama Std. Sapma

Mikroner (pg/inch) 457 0,13
UHML (mm) 30,08 0,23
Uniformite indeksi (%) 85,0 0,7
SFC (%) 6,1 0,6
Mukavemet (g/tex) 30,0 0,7
Uzama (%) 59 0,4
Beyazlik derecesi 73,7 0,7
Sarilik derecesi 8,2 0,3
Renk derecesi 41-1 -

Cepel sayisi 79 0

Cizelge 3.3°te Uster HVI 1000 test siteminde Olciilen degerler siralanmaktadir.
Mikroner, pamuk elyafinin inceligini ifade etmektedir. Mikroner degeri direkt tartim
yontemiyle degil, indirekt yolla (hava akimina kars1 direng) tespit edilmektedir. Belirli
bir pamuk elyafi kiitlesinin igerisinden hava akimi gecirilmesi ve pamugun bu akima

gosterdigi direncin dlgiilmesi suretiyle elde edilen dolayli bir degerdir. Olgiim
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sonucunda ¢aligsmada kullanilan pamugun mikroner degeri 4.57 olarak 6l¢iilmiis olup

bu degerden, kullanilan pamugun orta incelikte oldugu anlasilmaktadir.

HVT test sistemi sonuglarindan bir digeri olan UHML (Upper half mean lenght) ifadesi
“list yar1 ortalama uzunluk” olarak Tiirkgelestirilmistir. Lif uzunlugu kavramai, lif
inceligiyle birlikte en dnemli elyaf karakteristiklerindendir. Tek basina bir anlam ifade
etmese de stapel uzunluk, kii¢iik bir pamuk tutamindaki liflerin, uzunluklarina gore
yan yana siralandiklar1 ve liflerin uzunluk dagilimini gosteren diyagrama stapel
diyagramindan elde edilen elyaf uzunluk degeridir. Bu nedenle stapel diyagramindan
lif uzunluk egrisi iizerinde diger bir deger olan UHML degeri kullanilmaktadir. Bu
deger, ekartman mesafesinin ayarlanabilmesinde son derece 6nemli bir yere sahiptir.
Yapilan 6l¢im sonucunda bulunan 30.08 mm degeri, kullanilan pamugun UHML

degerinin orta uzun grupta yer aldigin1 géstermektedir.

Uzunluk tniformitesi, HVI test sistemiyle olgiilen diger bir deger olup, stapel
diyagramindan elde edilen ortalama uzunlugun, {ist yar1 ortalama uzunluga oranmi
olarak ifade edilir. Yapilan 6l¢iim sonucu bulunan %85 tiniformite indeksi degeri,

kullanilan pamugun iiniformitesi yiiksek grupta yer aldigini belirtmektedir.

Uster HVI 1000 test sistemiyle dl¢iilen bir diger deger olan SFI (Short fiber index),
kisa elyaf indeksi olarak tanimlanir ve kisaca dl¢lime tabi tutulan pamuk numunesi
igerisindeki uzunlugu 0,5 ing’ ten kiiciik olan lif miktarini ifade eden orandir. Yapilan
6l¢iim sonucu bulunan %6.1 degeri ¢alismada kullanilan pamugun kisa lif indeksi

iceriginin diisiik grupta yer aldigin1 gostermektedir.

HVI test sisteminde olciilen degerlerden bir1 olan mukavemet, lifin herhangi bir
basinca maruz kaldiginda kopmaya karst koydugu dayanma giicii olarak
tanimlanabilir. Lifler, degisik islem asamalarinda gecerken, ¢esitli zorlamalarla karsi
karsiya kalmaktadirlar ve zayif lifler bu zorlamalara karsi koyamadigi takdirde
kirilmakta; dolayisiyla bir kalite kaybi s6z konusu olmaktadir. Yapilan o6l¢iim
sonucunda bulunan 30.0 g/tex mukavemet degeri, ¢alismada kullanilan pamuk

elyafinin saglam lif grubunda yer aldigin1 gostermektedir.

33



Liflerde uzama 6zellikleri son derece 6nem tagimaktadir. Lif uzamasi, dogal haldeyken
life bir kuvvet uygulandiginda, lifin kopuncaya kadar bu kuvvete uzayarak karsi
koymaya c¢alisirken, kopma olmadan kuvvet ortadan kaldirildiginda lifin tekrar eski
haline donme istegi olarak tanimlanmaktadir. Bir tekstil lifinin yeteri kadar
uzayabilmesi istenilmektedir ancak ¢ok asir1 uzama istenilen bir durum degildir. HVI
Olciimii sonucu bulunan %5.9 uzama degeri ¢alismada kullanilan pamugun uzama

yoniinden diisiik grupta yer aldigini1 géstermektedir.

3.3.1.2. Uster AFIS test cihazi

Modiiler bir sistem olan AFIS’te tek lif uzunluk, incelik, olgunluk O&lgiimleri ile
yabanci madde ve toz Ol¢limleri, ayrica bunlarin c¢esitli istatistik degerlendirmeleri
yapilmaktadir. AFIS ile 6l¢iim sonucu lif ile ilgili elde edilebilen direkt bilgilerin yani
sira, bu bilgilerin makine giris ve ¢ikist i¢cin bulunan degerleri kullanilarak, uygulanan

islemlerin verimliligi de hesaplanabilmektedir (Ulkii ve Omeroglu, 2002).

AFIS sistemi, isletmeye alinan hammadde ozelliklerinin belirlenmesinde, iiretim
makinelerinin islem parametrelerinin optimize edilmesinde, rijit bakim periyotlarinin

esnek ve uygun hale getirilmesinde kullanilabilmektedir (Ortlek vd., 2010).

3.3.2. iplik 6zelliklerinin belirlenmesi

Uretilen iplik numunelerinin 6zelliklerinin belirlenmesi amaciyla Isparta Mensucat
A.S. fiziksel test labaratuarinda bulunan test cihazlar1 kullanilmustir. Ol¢iimler “TS EN
ISO 139” standard: (iplik kondisyonlama ve deneyler igin standard atmosfer sartlari)

kapsaminda belirtilen standart atmosfer kosullarinda gergeklestirilmistir.

3.3.2.1. iplik numarasinin belirlenmesi

Calisgma  kapsaminda dretilen iplik numunelerinin = kalite  6zelliklerinin
belirlenmesinden dnce iplik numara kontroliiniin yapilmasi gereklidir. Kops formunda
ring iplik egirme makinasinda (G33) iiretilen iplik numuneleri Sekil 3.22°de gosterilen

“Zweigle L2327 iplik 6l¢iim ¢ikrigr kullanilarak “TS 244 EN 1SO 2060” satandardi
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kapsaminda (Dogrusal yogunluk (birim uzunluk basina kiitle) tayini (Cile metodu))
100 yarda uzunlugundaki iplik c¢ileleri sagilir.

Sekil 3.22. Zweigle L1232 iplik sagma ¢ikrigi ve hassas terazi

Sekil 3.22°de gosterilen iplik sagim ¢ikrigindan sagilan iplik ¢ilesinin daha sonra
hassas terazi yardimiyla agirligr oOlgiilerek iplik numarast “Ne” cinsinden

hesaplanmustir.

3.3.2.2. Iplikte biikiim tayini

“TS 247 EN 1SO 2061” standard: kapsaminda (ipliklerde biikiim tayini (Dogrudan
sayma metodu)) Sekil 3.23°de gosterilen “Zweigle D312” iplik biikiim 6lgiim cihazi
yardimiyla gercgeklestirilmistir.
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Sekil 3.23. Zweigle D312 iplik biikiim 6l¢tim test cihazi

Sekil 3.23’de gosterilen “Zweigle D312” iplik biikiim 6l¢iim cihazinda her bir iplik
numarasi i¢in 10’ar 6lglim yapilip 6l¢iim sonuglari olarak bu degerlerin ortalamasi

alinmustir.

3.3.2.3. Iplik diizgiinsiizliigii, iplik hatalar, iplik tiiyliliigi ve iplik

mukavemetinin belirlenmesi

Bir iplik isletmesinde iplik tretimini ve kalitesini etkileyen etmenlerin en
onemlilerinden bir tanesi iplik diizgiinsiizliigiidiir. Ipligi olusturan liflerin iplik
icindeki yerlesim ve dagilimina bagli olarak ipligin birim kiitlesinde meydana gelen

degisimlere iplik diizglinsiizligii adi verilmektedir (Giirkan, 2020).

Diizgiinstizliik, iplik tiretiminde iplik kalitesini etkileyen en 6nemli faktdrlerden
biridir. Kesikli liflerden yapilan ipliklerde lif uzunluk farki, incelik farki, bitkisel
liflerde olgunluk farki, hayvansal liflerde liflerin alindig1 yer farki gibi sebeplerden
dolay1, ipliklerin birim uzunluklarinda agirlik, mukavemet, ¢ap vb. varyasyonlar

meydana gelmektedir.

Bu calisma kapsaminda iplik diizgiinsiizliigii 6lgtimleri i¢in Uster Tester 4 test cihazi
kullanilmistir. Uster Tester 4 test cihazi ipliklerin, fitillerin ve seritlerin kiitle
varyasyonlarint dlgmek i¢in yaygin olarak kullanilan test cihazlarindan biridir. Bu

Ol¢iime dayali olarak, varyasyon katsayisi (CV) veya kusurlar gibi kalite belirleyici
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ozellikler hesaplanir. Sekil 3.24°te, iiretilen iplik numunelerin 6l¢iimlerinin yapildigi

Uster Tester 4 test cihaz1 gosterilmistir.

Sekil 3.24. Uster Tester 4 test cihazi

Sekil 3.24°te gosterilen Uster Tester 4 test cihazinin opsiyonel sensorleri ile
diizgiinstizligi, kusurlari, tiyliiliigi, tohum kabugu pargalarinin sayisini, iplik ¢apini,
iplik yogunlugunu ve iplik yapisini ayni anda 6lgmek mimkiindiir. Spektrogram,
histogram ve varyans-uzunluk egrisi gibi grafik gosterimler verilerin yorumlanmasini
kolaylastirir. Uster Tester 4 test cihazi, kiitle degiskenligini 6l¢gmek i¢in paralel plakali
kapasitorleri kullanir. Serit veya iplik gibi iletken olmayan bir malzeme iki paralel
plaka kapasitoriinden gegirildiginde, mevcut malzemenin kiitlesi ile orantili olan
kapasite degerlerinde degisiklikler meydana gelir. Dogrusal yogunluktaki bu kisa
vadeli degiskenlik malzemenin diizgiinsiizliiglinli 6l¢gmek i¢in kullanilir (Vasudevan,
2005). Iplik diizgiinsiizliigiini 6lgmek igin kullamlan kapasitorler 8 mm
uzunlugundadir ve test cihazi, tiim test uzunlugu boyunca 8§ mm uzunluktaki
agirliklarin - degisim katsayisin1  elektronik olarak belirler. CV (%), ipligin
diizgiinsiizligiinii ifade etmek i¢in kullanilan yaygin bir terimdir ve agik¢a CV (%)

degeri ne kadar biiyiikse, malzemenin diizgilinsiizliigii de o kadar ytiksek olur.

Iplik diizgiinsiizliigii testi, hatalarin veya kusurlarin ayrintili analizini igermektedir.
Olgiim finitesi ince yerleri, kalin yerleri, nepsleri ve ipligin diizgiinsiizliigiinii 6lcer.
Kusurlar i¢in standart 6l¢iim kosullart Uster tarafindan olusturulmus ve asagidaki gibi

tanimlanmaistir.
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Ince yerler (-% 50/km,) ortalama iplik kesitinden %50 ve daha az kesite sahip iplik
kesitlerinin km’ deki adedi olarak tanimlanmstir. ince yer degeri standart olarak %
50 duyarlilik ayarinda 6l¢iiliir, ancak daha hassas sonug istenildiginde % 30 ve % 40
gibi duyarlilik ayarlar1 da mevcuttur. Bu ¢alisma kapsaminda daha hassas sonuglar

elde edebilmek adina ince yer (-%40/km) hassasiyet ayar1 tercih edilmistir.

Kalin yerler (+% 50/km), ortalama iplik kesiti degerinden %50 ve daha fazla enine
kesite sahip iplik kesitlerinin km” deki adedi olarak tanimlanir ve ince yer ayarlarinda
oldugu gibi, %50' lik bir hassasiyet ayar1 standartken istenildigi takdirde %35 gibi
baska hassasiyet ayarin1 secmek miimkiindiir. Yapilan tez calismasi kapsaminda ince
yer degerinde oldugu gibi kalin yer 6l¢iimii i¢in de daha yiiksek hassasiyet ayari olan
kalin yer(+%35/km) tercih edilmistir.

Neps (+% 200/km), 1 mm hata uzunluguna ve ortalama iplik kesitinin %200’ @ kadar
bir kesite sahip olan hatalardir. Ring iplikleri igin standart ayar %200' diir ancak rotor
iplikler i¢in %280 ayar1 kullanilir.

Iplik tiiyliiliik (H) degeri de yine Uster Tester 4 test cihazina takilan tilyliiliik modiilii
tarafindan Ol¢lilmektedir. Uster tarafindan belirlenen tiiyliiliik indeksi olan H degeri,
iplik govdesinden c¢ikint1 yapan liflerin toplam uzunlugunun, 6l¢iim yapilan iplik

uzunluguna orani olarak tanimlanmaktadir (Kati, 2004).

Tekstil materyallerinin fiziksel 6zelliklerinin belirlenmesinde kullanilan yontem ve
cihazlar test sonuglari tizerinde 6nemli bir rol oynamaktadir. Dolayisiyla test edilmek
istenilen materyalin cinsi, kullanim yeri vb. gibi 6zellikler gz oniinde bulundurularak
en uygun test cihazi belirlenmelidir (Wang vd., 2008). Sekil 3.25’te gosterilen Uster
Tensojet test cihazi tez galismasi kapsaminda {iretilen iplik numunelerinin fiziksel

Ozelliklerinin belirlenmesi i¢in kullanilmistir.

38



e

| o
w
=
o
4}
r4
|l
=
be
W
B
v
S

Sekil 3.25. Uster Tensojet test cihazi

Elyaf mukavemeti tespiti sekil 3.25’te gosterilen Uster Tensojet test cihazinda “TS
245 EN 1SO 2062 standard1 kapsaminda (Tek ipligin kopma kuvvetinin ve kopma
anindaki uzamasinin sabit hizli uzama cihazi (CRE) kullanilarak tayini) tek bir lifin
mukavemetini dlgmek veya demet halindeki liflerin mukavemetini 6lgmek sureti ile
yapilmaktadir. Herhangi bir metodun belirleyici 6zellikleri; numuneyi tutan ¢eneler,
kullanilan numune, kuvvet ve uzamay1 artiran metot ve kuvvet-uzama egrisini elde
edebilmek i¢in bu degerleri kaydeden bir aragtan meydana gelmektedir. Tek bir lifin
mukavemetini 6lgmek amaciyla kullanilan Uster Tensojet test cihazi, CRE (Constant
Rate of Extension) prensibine gore ¢alismaktadirlar. Uster Tensojet cihazinda, iki gene
arasina yerlestirilen numune sabit uzamaya maruz kalmaktadir. Numune tizerindeki
gerilim baslangicta sifirdir. Alt genenin agagiya dogru sabit hizla hareketiyle, numune
lizerine uygulanan gerilim numune kopuncaya kadar artmaktadir. Boylece uzama,

kuvvet artmasina neden olmaktadir (Soyaslan, 2009).

3.4. Bulgularin Analizi

Tarak serit ¢ikis hizinin iplik diizglinsiizliigi, iplik hatalari, iplik tiyliligi ve iplik
mukavemetinin lizerindeki etkisinin incelenmesini amaclayan bu ¢alismada toplanan
veriler ¢ikarimsal ve betimsel analiz yontemi ile analiz edilmistir. Istatistiksel analiz
yapilmadan once, veri 6n isleme asamasinda veri analizi icin veriler hazirlanmis ve
eksik veri bulunmamistir. Daha sonra, parametrik testlerin kullanilmasi igin

karsilanmas1 gereken varsayimlar veriler lizerinde kontrol edilmistir. Kontrollerden
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sonra verilerin parametrik testlerin varsayimlarini karsiladigi goriilmiis ve veri
analizinde tek yonlii ANOVA testi kullanilmustir. istatistiksel olarak anlamli sonucun

hangi gruplar arasinda oldugunu belirleyebilmek icin Scheffe post hoc analizine

bagvurulmustur.
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4. ARASTIRMA BULGULARI

4.1. Tarak Serit Numuneleri Ol¢iim Sonuglar

Calisma kapsaminda farkli tarak serit ¢ikis hizlarinda iiretilen tarak serit numuneleri
Uster Tester 4 test cihazi yardimiyla diizgiinsiizliik (CVm(%)) degerleri 6lgiilmiis ve

yapilan 6l¢iim sonuglarinin ortalamalar: Sekil 4.1°de grafik olarak gosterilmistir.

1134

Tarak serit ¢ikis hizi(m/dk)

CVm (%)
w
w o1 b

= N
o N o

ECVm (1m) mCVm

Sekil 4.1. Tarak serit numuneleri diizgiinsiizliik 6l¢iim sonuglari

Sekil 4.1 incelendiginde iiretilen tarak seritlerinin CVm(%) degerleri tizerindeki etkisi
acikea goriilebilmektedir. CVm(%) degerlerindeki artis yiizdesi (60 m/dk tarak serit
¢ikis hizina gore) 120 m/dk i¢in %17,3, 180 m/dk i¢in %19,8, 240 m/dk i¢in %33,2,
300 m/dk icin %36,1 olarak bulunmustur.

Bes farkli tarak serit ¢ikis hizinda {iretilen tarak serit numunelerinin neps(adet/q)
degerleri de Uster Afis test cithazi yardimiyla ol¢ililmiistiir. Calisma kapsaminda
kullanilan tarak makinasinin neps uzaklagtirma verimliligi de bu sayede
hesaplanmistir. Tarak makinasina giren materyalin neps degeri tarak makinasindan

¢ikan serit numunelerinin neps degerinden ¢ikarilarak bulunan degerin tarak
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makinasina giren materyalin neps degerine boliinmesiyle tarak makinasinin neps
uzaklagtirma verimliligi hesaplanmistir. Kullanilan tarak makinasinin neps
uzaklastirma verimliligi 60m/dk i¢in %76, 120m/dk i¢in %73,8, 180m/dk i¢in %63,2,
240 m/dk i¢in %59,4 ve son olarak 300m/dk i¢in ise %55,5 olarak hesaplanmistir. Bu
degerlerden de goriilebilecegi lizere tarak serit ¢ikis hizi arttikca tarak makinasinin

neps uzaklagtirma verimliliginde bir diisiis ger¢ceklesmektedir.

Uretilen tarak serit numunelerinde l¢iimii yapilan bir diger deger olan SFC(%) (Short
Fiber Content) yani kisa lif igerigi orani, Uster Afis test cihazi kullanilarak
Olgiilmiistiir. Sekil 4.2’de harman-halla¢ makinalari ve tarak makinasi g¢ikisinda

Olciilen kisa lif miktarlar1 gosterilmistir.

8,3
8,1

SFC (%)

7,9
1,7
7,5
7,3
7,1
6,9
6,7
Balya UNIfloc UNIclean UNImix UNIflex Aerofeed Tarak

=o—60 m/dk 120 m/dk 180 m/dk 240 m/dk —e=300 m/dk

Sekil 4.2. Tarak serit ¢ikis hizina gore tarak serit numunelerinin SFC(%) o6l¢lim
sonuglari

Sekil 4.2°de goriilebilecegi lizere harman hallag makinalarindaki  islem
basamaklarinda agma ve temizleme islemlerinde liflerin zarar gormesiyle artan kisa lif
miktar1 tarak makinasinda yapilan kisa lif uzaklastirma islemi nedeniyle diisiis

gostermektedir.
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4.2. Uster Afis Neps (adet/g) Ol¢iim Sonuclar

Yapilan c¢aligma kapsaminda, tretilen iplik kalitesinde onemli sorunlara yol agan
etmenlerin basinda gelen neps degeri ayrintili olarak ele alinmistir. Kullanilan Séke
yoresine ait pamuk, harman-halla¢ dairesinde balyalar halinde siralanmis ve her bir
balyadan 3’er numune alinarak Afis test cihazinda neps (adet/g) degerleri 6l¢iilmiistiir.
Daha sonra pamugun, tarak makinasina gelinceye kadar gectigi asamalar olan
sirastyla; UNIfloc, UNIclean, UNImix, UNIflex ve Aerofeed kisimlarinda bu dlgtimler
tekrarlanmig ve yapilan 6l¢iimlerin ortalamalart alinip, bu 6l¢iim ortalamalar: gizelge

4.1°de gosterilmistir.

Cizelge 4.1. Elyaf hazirlik makinalarina ait Afis neps (adet/g) 6l¢iim ortalamalari

Neps (adet/q)
Balya 155
UNIfloc 170
UNIclean 187
UNImix 190
UNIflex 238
Aerofeed 313

Cizelge 4.1°de agikca goriilebilecegi iizere Afis dl¢timleri sonucu neps (adet/g) degeri,
balyadan tarak makinasina gelene kadar her asamada siirekli bir artis gostermektedir.
Oyle ki, balyadan yapilan dlgiim degeriyle, taraga girmeden &nceki son asama olan
Aerofeed’ den alinan neps(adet/g) degerleri arasinda yaklasik % 102°lik bir artis

bulunmaktadir.

Tarak makinasi ve sonraki agamalar i¢in de neps (adet/g) dlgiimleri karde ve penye
hatt1 i¢in ayr1 ayr1 yapilmistir. Taraktan sonraki asama olan 1. Pasaj Cer’ den sonra
penye ve karde makina parkuru farkli oldugundan dolay:r karde ve penye i¢in bu

degerler ¢gizelge 4.2 ve gizelge 4.3’ te ayr1 ayr1 olarak verilmistir.
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Cizelge 4.2. Penye ring iplik hazirlik makinalarina ait Afis neps(adet/g) ol¢iim

ortalamalari
Tarak Serit Cikis Hiz1 (m/dk) Neps (adet/g)

Tarak 75

1. Pasaj Cer 72

60 m/dk UNIllap 67
Penyoz 31

2. Pasaj Cer 37

Tarak 82

1. Pasaj Cer 81

120 m/dk UNllap 76
Penyoz 42

2. Pasaj Cer 49

Tarak 115

1. Pasaj Cer 104

180 m/dk UNllap 97
Penyoz 41

2. Pasaj Cer 51

Tarak 127

1. Pasaj Cer 112

240 m/dk UNIllap 102
Penyoz 50

2. Pasaj Cer 54

Tarak 139

1. Pasaj Cer 128

300 m/dk UNllap 127
Penyoz 41

2. Pasaj Cer 57

Ring iplik egirme makinasinda kullanilmak iizere penye fitil tiretmek amaciyla yari
mamuliin tarak makinas1 sonrasi gectigi asamalar sirasiyla; 1. Pasaj cer, UNIlap,
Peny6z ve 2. Pasaj Cer prosesleridir. Cizelge 4.2° de goriildiigii iizere Aerofeed sonrasi
313 olan neps (adet/g) degeri, 2. Pasaj Cer sonrast, tarak serit ¢ikis hiz1 60 (m/dk) igin
75’e, 120 (m/dk) i¢in 82’ye, 180(m/dk) i¢in 115’e, 240 (m/dk) i¢in 127ye, 300 (m/dk)
icin ise 139’a diistiigli gériilmektedir. Taraklama verimliligi agisindan, tarak serit gikis
hizinin neps(adet/g) iizerindeki etkisi agik¢a gozlemlenebilmektedir. Tarak
makinasindan fitil makinasina gelinceye kadar yar1 mamuliin gectigi asamalardaki

neps(adet/g) ortalama degerleri sekil 4.3 de gosterilmistir.
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UNImix
UNIflex
Aerofeed
UNIllap
Penyoz

2. Pasaj Cer
UNIllap
Penyoz

2. Pasaj Cer
UNIllap
Penyoz

2. Pasaj Cer
1. Pasaj Cer
UNllap
Penyoz

2. Pasaj Cer
Tarak

1. Pasaj Cer
UNllap
Penyoz

2. Pasaj Cer

60 m/dk 120 m/dk 180 m/dk 240 m/dk 300 m/dk
Tarak serit ¢ikis hizi (m/dk)

Sekil 4.3. Penye ring iplik hazirlik makinalar1 Afis neps(adet/g) ortalama degerler
grafigi

Sekil 4.3’e bakildiginda tarak makinasi sonrasi penye iplik {iretim makina
parkurundaki diger asamalarda yapilan neps(adet/g) ol¢iimleri genelde devamli bir
diisiis gostermisken, penydzden sonraki asama olan 2. Pasaj Cer’ den ¢ikan serit
Olciimlerinde kii¢likte olsa bir artisin meydana geldigi goriilmektedir. 2. Pasaj Cer
islemi sonrasi en yiiksek neps (adet/g) 6l¢timii 300 (m/dk) tarak serit ¢ikis hizina sahip
olan numunede gozlemlenirken, en diislik neps (adet/g) dl¢limii 60 (m/dk) tarak serit

¢ikis hizina sahip olan numunede goriilmiistir.

Tarak makinasi ve sonraki asamalar i¢in neps (adet/g) dlglimleri karde hatti i¢in de

yapilmis olup, 6l¢iim ortalamalari ¢izelge 4.3’te verilmistir.
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Cizelge 4.3. Karde ring iplik hazirlik makinalarina ait Afis neps (adet/g) ol¢iim

ortalamalari
Tarak Serit Cikis Hiz1 (m/dk) Neps (adet/g)

Tarak 75

60 m/dk 1. Pasaj Cer 63

2. Pasaj Cer 62

Tarak 82

120 m/dk 1. Pasaj Cer 75

2. Pasaj Cer 92

Tarak 115

180 m/dk 1. Pasaj Cer 81

2. Pasaj Cer 107

Tarak 127

240 m/dk 1. Pasaj Cer 107

2. Pasaj Cer 122

Tarak 139

300 m/dk 1. Pasaj Cer 132

2. Pasaj Cer 137

Ring iplik egirme makinasinda kullanilmak iizere karde fitil iretmek amaciyla yar1
mamuliin tarak makinasi sonrasi gegtigi asamalar sirasiyla; 1. Pasaj Cer ve 2. Pasaj
Cer’dir. Cizelge 4.3’ te gorildiigl lizere Aerofeed sonras1 313 olan neps (adet/g)
degeri, ikinci pasaj cer sonrasi, tarak serit ¢ikis hizi 60 (m/dk) i¢in 62’ye, 120 (m/dk)
icin 92’ye, 180(m/dk) i¢in 107’ye, 240 (m/dk) i¢in 122’ye, 300 (m/dk) i¢in ise 137 ye
distiigii goriilmektedir. Taraklama verimliligi acisindan, tarak serit ¢ikis hizinin
neps(adet/g) tizerindeki etkisi agikg¢a gozlemlenebilmektedir. Calismada kullanilmis
olan Soke yoresine ait pamuk elyafinin tarak makinasi sonrasi karde ring iplik liretim
makina parkurundaki agsamalarda da neps (adet/g) dlgtimleri gergeklestirilmis olup, bu

Olctim sonuglart sekil 4.4’ de gosterilmistir.
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Sekil 4.4. Karde ring iplik hazirlik makinalar1 Afis neps (adet/g) ortalama degerler
grafigi

Sekil 4.4’ de agikca goriilebildigi iizere, balyadan tarak makinasina ulasincaya kadar
gectigi tiim agamalarda artis gosteren neps(adet/g) degeri, tarak makinasi ¢ikisinda,
tiim tarak serit ¢ikis hizlari i¢in ani bir diisiis gostermektedir. Tarak makinast neps
uzaklastirma verimliligi, tarak serit ¢cikis hiz1 60 (m/dk) icin %76, tarak serit ¢ikis hizi
120 (m/dk) i¢in % 73, tarak serit ¢ikis hiz1 180 (m/dk) i¢in %63, tarak serit ¢ikis hizi
240 (m/dk) i¢in %59 ve son olarak tarak serit ¢ikis hiz1 300 (m/dk) i¢in ise %55 olarak
hesaplanmistir. Taraklama verimliligi a¢isindan, tarak serit ¢ikis hizinin neps (adet/g)

tizerindeki etkisi agikca gdzlemlenebilmektedir.

4.3. Tarak Serit Cikis Hizina Gore Kalite Parametreleri Analiz Sonuglar:

Bu calismada iplik kalitesi, CVm (%), ince yer (-%40/km), kalin yer (+%35/km), neps
(+%200km), tiiyliiliik (H), mukavemet (cN/tex) ve kopma uzamasi (%) parametreleri
acisindan bes farkli tarak c¢ikis hizina gore (60, 120, 180, 240 ve 300)
degerlendirilmistir. Ug farkli iplik numarasinda (Ne20/1, Ne30/1 ve Ne40/1), iki farkli
iplik tipinde (karde ve penye) ve iki farkl iplik tiiriinde (triko ve dokuma) iiretilen
iplikler ile yapilan kalite 6lgtimlerinin istatistiksel sonuglart ANOVA analizi yapilarak
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karsilastirilmistir. Bu boliimde her bir kalite parametresi altinda farkli tarak c¢ikis

hizlarinin o kaliteye ait 6l¢iim sonuglarinin karsilastirmali analizleri sunulmustur.

4.3.1. CVm (%) analizi sonuglari

Ne20/1, Ne30/1 ve Ne40/1 numarada iiretilmis ve Onceki bolimlerde iiretim
stireclerine ait degerlerin sunulmus oldugu iplikler tip ve tiirlerine gore ayr1 ayr1 bes
farkli ¢ikis hiz1 ile tarak makinesinden gegirilmis ve her bir numara ve ¢ikis hizina
gore CVm (%) 6l¢iimleri yapilmistir. Bu dl¢limlerin ortalama degerleri karde ve penye

iplik tiplerine gore Sekil 4.4 ve Sekil 4.5’te sunulmustur.

16
~ 155
&\°/
= 15
>
O 145
14
135
13
125
12
115
60 120 180 240 300
m/dk m/dk m/dk m/dk m/dk
®20LKTR 1237 12,16 12,16 12,14 12,2
=20/1 KDOK 12,31 12,15 12 12,03 11,96
=30/LKTR 13974 13,77 13,78 13,76 13,77
30/1 KDOK 14,05 13,65 13,81 13,71 13,81
m40LKTR 1541 15,32 15,21 15,33 153

H40/1 KDOK 1541 15,41 15,09 15,31 15,72

Sekil 4.5. Tarak serit ¢ikis hizina gore karde iplik CVm(%) 6l¢iim ortalamalari

Sekil 4.5’te karde iplik CVm (%) 6l¢iim ortalamalart incelendiginde, iplik numarasi
artikea, iplik tiiriine (triko-dokuma) bakilmaksizin, CVm (%) degerlerinde de bir artis
gbzlemlenmistir. Bununla birlikte, tarak serit ¢ikis hizina gore elde edilen degerler g6z

ontinde bulunduruldugunda, ayni numarada iiretilen ayni tiir (triko-dokuma) iplikler
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arasinda ciddi bir fark goze carpmamaktadir. Genel olarak, {i¢ farkli numarada
tiretilmis olan karde dokuma ipliklerin CVm(%) degerlerinin karde triko ipliklere
kiyasla kiigiik bir fark ile daha fazla oldugu bulunmustur. Her bir iplik numaras: ve
tiirii kendi i¢inde degerlendirildiginde ise —fark her ne kadar diisiik olarak gdzlemlense
de- en diisiik ve en yiiksek (60 ve 300) tarak serit ¢ikis hizlarinda CVm(%) degerlerinin
diger serit ¢ikis hizlarina gore bir miktar daha yiiksek oldugu bulgusu elde edilmistir.

12,5
S 12
£
5 115
11
10,5
10
95
9
60m/dk 120 m/dk = 180 m/dk = 240 m/dk = 300 m/dk
= 20/1 PTR 9,723 9,251 9,339 9,448 9,163
=20/1 PDOK 9,667 9,182 9,292 9,19 9,186
=30/1 PTR 11 10,7 10,97 10,94 10,94
=30/ PDOK 10,85 10,62 11 10,84 10,51
= 40/1 PTR 11,97 11,99 11,96 11,84 12,06
=40/1 PDOK 11,89 11,73 11,8 11,85 12,27

Sekil 4.6. Tarak serit ¢ikis hizina gore penye iplik CVm (%) 6l¢lim ortalamalart

CVm (%) olglim ortalamalar1 agisindan sekil 4.6’da verilen penye iplik degerleri
incelendiginde, iplik numarasina gore ve yine iplik tiirline bakilmaksizin, karde iplik
tipinde iiretilen ipliklerin ortalama degerlerindeki CVm (%) oran farklarina benzer
oranlarin ¢iktig1 gézlemlenmektedir. Diger bir deyisle, iplik numarasi artikga tiretilen
penye ipliklerin CVm (%) degerlerinde de artis olmustur. Iplik tiiriine gére (triko-
dokuma) oranlara genel olarak bakildiginda ise —tiim tarak serit hizlarinda
gozlemlenmemekle birlikte- dokuma ipliklerin CVm (%) degerlerinin triko ipliklere

kiyasla kiiclik bir oranla daha yiiksek oldugu bulunmustur. Tarak serit hizina gore
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penye iplik CVm (%) ortalamalar1 degerlendirildiginde, Ne20/1 ve Ne30/1
numaralarinda en disiik tarak serit hizinda iretilen ipliklerin ortalama degerlerinin
diger tarak serit ¢ikis hizinda iiretilen ipliklere oranla bir miktar daha yiiksek oldugu
bulgusuna rastlanmistir. Bu fark 6zellikle Ne20/1 numara i¢in goze ¢arpmaktadir.
Ne40/1 numarada tiretilen penye ipliklerin ortalama CVm (%) degerleri ise Ne20/1 ve
Ne30/1 numara ipliklerin aksine bir grafik ¢izmistir. Ne40/1 numaralar iplikler en
yiiksek tarak serit hizinda en yliksek CVm (%) degerlerine ulasmistir. Sekil 4.5 ayrica
gostermektedir ki, her bir numara ve iplik tiirii (triko-dokuma) kendi i¢inde tarak serit
hizina gore degerlendirildiginde, Cvm (%) degerleri acisinda bir dalgalanma oldugu

goriilmektedir.

Her ne kadar sekil 4.4 ve 4.5’te belirtilen ortalama degerler arasinda bir takim farklar
gozlemlenmis olsa da, elde edilen bu bulgularin tarak ¢ikis hizina gore istatistiki
acidan bir farklilik olusturup olusturulmadigini incelemek igin ANOVA istatistiksel
analizi yiirtitiilmiistiir. Tarak serit hizina gére Cvm (%) analizi sonuclari ¢izelge 4.4°te

sunulmustur.

Cizelge 4.4. Tarak serit ¢ikis hizina gore CVm (%) ANOVA analizi sonuglari

iplik iplik iplik Kareler o Kareler F b
Numarasi Tipi Tiirii Toplam Ortalamasi
Gruplar Arast 0,378 4 0,094 2,178 0,087
Triko Grup I¢i 1,952 45 0,043
Karde Total 2,330 49
Gruplar Arasi 0,831 4 0,208 6,011 0,001*
Dokuma Grup Igi 1,556 45 0,035
Total 2,387 49
Ne 20/1 Gruplar Arast 1.876 4 0,469 9,834 0,000%
Triko Grup Igi 2,146 45 0,048
Penye Total 4,021 49
Gruplar Arast 1,737 4 0,434 9,972 0,000*
Dokuma Grup f¢i 1,960 45 0,044
Total 3,697 49
Gruplar Arast 0,341 4 0,085 1,418 0,243
Triko Grup f¢i 2,707 45 0,060
Karde Total 3,048 49
Gruplar Arasi 0,944 4 0,236 3,895 0,008*
Dokuma Grup Igi 2,727 45 0,061
Total 3,671 49
Ne 30/1 Gruplar Arasi 0,583 4 0,146 1,567 0,199
Triko Grup Igi 4,183 45 0,093
Penye Total 4,766 49
Gruplar Arast 1,515 4 0,379 5,131 0,002*
Dokuma Grup Igi 3,323 45 0,074
Total 4,838 49
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Cizelge 4.4. Tarak serit ¢ikis hizina gore CVm (%) ANOV A analizi sonuglari (Devam)

iplik Tipi iplik Tiirii ~ Tarak Serit Cikis Hiza (m/dk) Ortalama Fark Std. Hata p
Gruplar Arasi 0,198 4 0,049 0,612 0,656
Triko Grup I¢i 3,634 45 0,081
Karde Total 3,832 49
Gruplar Arasi 2,056 4 0,514 4,748  0,003*
Dokuma Grup I¢i 4,872 45 0,108
Total 6,928 49
Ne 4071 Gruplar Arasi 0,265 4 0,066 1,154 0,344
Triko Grup I¢i 2,580 45 0,057
Penye Total 2,845 49
Gruplar Arasi 1,820 4 0,455 6,873  0,000*
Dokuma Grup lgi 2,979 45 0,066
Total 4,799 49

*:0.05 seviyesinde istatistiksel agidan anlamli bir fark vardir.

Cizelge 4.4 incelendiginde, ANOVA analizleri gostermektedir ki Ne 20/1 iplik
numarasinda karde-dokuma, penye-triko ve penye-dokuma olarak iiretilen ipliklerin
tarak serit ¢ikis hizina gore Cvm (%) degerleri arasinda istatistik agidan anlamli bir
fark vardir. Ne 30/1 iplik numarasinda karde-dokuma ve penye-dokuma olarak iiretilen
ipliklerde ve Ne 40/1 iplik numarasinda karde-dokuma ve penye-dokuma olarak
tiretilen ipliklerde de istatistiki agidan CVm (%) degerleri arasinda anlamli farklara
rastlanmistir. Bu anlamli farklarin hangi tarak serit ¢ikis hizlar1 arasinda oldugunu
anlamak tizere her bir iplik numarasi igin ayr1 ayri olmak iizere Scheffe post hoc
analizleri yiiriitiilmiistiir. Ne20/1 numarada iiretilen ipliklerin iplik tipi, iplik tiirii ve
tarak serit ¢ikis hizlarma gére CVm (%) post hoc analizi sonuglart gizelge 4.5’te

verilmistir.

Cizelge 4.5. CVm (%) Ne 20/1 Scheffe post hoc analizi sonuglari

iplik Tipi iplik Tiirii Tarak Serit Cikis Hiz1 (m/dk) Ortalama Fark Std. Hata p
120 0,21600 0,09315 0,268
60 180 0,21700 0,09315 0,264
240 0,23700 0,09315 0,186
300 0,17900 0,09315 0,459
Triko 180 0,00100 0,09315 1,000
120 240 0,02100 0,09315 1,000
300 -0,03700 0,09315 0,997
180 240 0,02000 0,09315 1,000
300 -0,03800 0,09315 0,997
Karde 240 300 -0,05800 0,09315 0,983
120 0,15800 0,08316 0,471
60 180 ,31200 0,08316 0,014*
240 ,28500 0,08316 0,031*
300 ,35500 0,08316 0,004*
Dokuma 180 0,15400 0,08316 0,497
120 240 0,12700 0,08316 0,676
300 0,19700 0,08316 0,248
180 240 -0,02700 0,08316 0,999
300 0,04300 0,08316 0,992
240 300 0,07000 0,08316 0,949
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Cizelge 4.5. CVm (%) Ne 20/1 Scheffe post hoc analizi sonuglar1 (Devam)

iplik Tipi iplik Tiirii  Tarak Serit Cikis Hiza (m/dk) Ortalama Fark Std. Hata p
120 /47200 0,09766 0,001*
60 180 ,38400 0,09766 0,009*
240 0,27500 0,09766 0,113
300 ,56000 0,09766 0,000*
Triko 180 -0,08800 0,09766 0,935
120 240 -0,19700 0,09766 0,409
300 0,08800 0,09766 0,935
180 240 -0,10900 0,09766 0,869
300 0,17600 0,09766 0,524
Penye 240 300 0,28500 0,09766 0,093
120 /48500 0,09333 0,000*
60 180 ,37500 0,09333 0,007*
240 47700 0,09333 0,000*
300 /48100 0,09333 0,000*
Dokuma 180 -0,11000 0,09333 0,845
120 240 -0,00800 0,09333 1,000
300 -0,00400 0,09333 1,000
180 240 0,10200 0,09333 0,877
300 0,10600 0,09333 0,861
240 300 0,00400 0,09333 1,000

*:0.05 seviyesinde istatistiksel agidan anlamli bir fark vardir.

Cizelge 4.5’te verilen post hoc sonuglarina gére Ne20/1 numarada tiretilen karde-triko
ipliklerin tarak serit hizina gére CVm (%) degerleri arasinda anlamli bir farka
rastlanamamustir. Ote yandan, karde-dokuma ipliklerin tarak serit ¢ikis hizlarina gore
CVm (%) degerleri incelendiginde 60 m/dk (X=12,31) - 180 m/dk (X= 12), 60 m/dk
(X=12,31) - 240 m/dk (X=12,03) ve 60 m/dk(X=12,31) - 300 m/dk (X=11,96) serit
hizlar1 arasinda bu degerler acindan anlamli bir farka rastlanirken, diger tarak serit
hizlar1 arasinda istatistiki agidan anlamli bir fark bulunamamistir. Diger bir deyisle en
diisiik tarak serit hizinda (60 m/dk) en yiiksek CVm (%) ortalama degeri (X= 12,31)
elde edilmis ve 180 m/dk (X=12), 240 m/dk (X=12,03) ve 300 m/dk (X=11,96) tarak
serit hizlarinda iiretilen karde-dokuma ipliklerin CVm (%) ortalama degerleri
dismiistiir. Bu diistis istatistiki agidan anlamli bir fark olusturmustur ve verilerin

genellenebilirligi agisindan 6nem arz etmektedir.

Cizelge 4.5te verilen Ne20/1 numara penye-triko ipliklere ait degerler incelendiginde,
yine en diisiik tarak serit hiz1 ile diger tarak serit hizlar arasinda elde edilen CVm (%)
degerlerinde (60 m/dk (X=9,723) - 120 m/dk (X=9,251), 60 m/dk (X=9,723) - 180
m/dk (X=9,339 ) ve 60 m/dk (X=9,723 ) - 300 m/dk (X=9,163) istatistiki acidan
anlamli bir fark bulunmustur. Buna goére en diisiik tarak serit hizinda {iretilmis olan
penye-triko ipliklerin ortalama CVm (%) degerleri diger tarak serit hizinda elde edilen
CVm (%) degerlerinden daha yiiksektir. Tarak serit hiz1 yiikseldik¢e penye-triko
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ipliklerin ortalama CVm (%) degerlerinde diisiis yasanmistir. Fakat 240 m/dk tarak
serit hizinda tretilmis penye-triko ipliklerin ortalama CVm (%) degerinde ufak bir
artis gézlemlenmis olsa da, bu artis 60 m/dk tarak serit hizinda tiretilmis ipliklerin
ortalama CVm (%) degerini ge¢memistir. Ayrica diger tarak serit hizlarindan elde
edilen ortalama CVm (%) degerleri arasinda da istatistiki agidan anlamli bir farka yol

acmamistir.

Aymn gizelgede verilen Ne20/1 numarada tiretilen penye-dokuma ipliklere ait verilen
ortalama CVm (%) degerleri incelendiginde ise diger iplik tip ve tiirlerine benzer
sonuclarin elde edildigi gozlemlenmektedir. Baska bir deyisle, yine en diisiik tarak
serit hizinda (60 m/dk) en yiiksek ortalama CVm (%) degeri (X=9,667) 6l¢iimlenmis
ve bu deger ile diger tarak serit hizlarindaki ortalama CVm (%) degerleri arasindaki
fark istatistiki agidan anlamli olarak bulunmustur. Yiiksek tarak serit hizlarinda (120
m/dk, 180 m/dk, 240 m/dk ve 300 m/dk) iiretilmis penye-dokuma ipliklerin ortalama
CVm (%) degerleri en diisiik tarak serit hizinda iiretilmis Ne20/1 numara penye-
dokuma ipliklerin ortalama CVm (%) degerinden daha diisiiktiir. Ortalama CVm (%)
degerleri arasinda bulunan bu anlamli fark yine verilerin genellenebilirligi agisindan
Oonemlidir.

Ne30/1 numarada iiretilen ipliklerin iplik tipi, iplik tiirli ve tarak serit ¢ikis hizlarna

gore CVm (%) post hoc analizi sonuglari ¢izelge 4.6’da sunulmustur.

Cizelge 4.6. CVm (%) Ne 30/1 Scheffe post hoc analizi sonuglari

Iplik Tipi Iplik Tiirii Tarak Serit Cikis Hizi (m/dk) Ortalama Fark Std. Hata p
120 0,20100 0,10968 0,507
60 180 0,19700 0,10968 0,528
240 0,21800 0,10968 0,424
300 0,20700 0,10968 0,477
Triko 180 -0,00400 0,10968 1,000
120 240 0,01700 0,10968 1,000
300 0,00600 0,10968 1,000
180 240 0,02100 0,10968 1,000
300 0,01000 0,10968 1,000
Karde 240 300 -0,01100 0,10968 1,000
120 ,40400 0,11009 0,017*
60 180 0,23700 0,11009 0,342
240 0,34000 0,11009 0,065
300 0,24100 0,11009 0,325
Dokuma 180 -0,16700 0,11009 0,682
120 240 -0,06400 0,11009 0,987
300 -0,16300 0,11009 0,701
180 240 0,10300 0,11009 0,927
300 0,00400 0,11009 1,000
240 300 -0,09900 0,11009 0,936
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Cizelge 4.6. CVm (%) Ne 30/1 Scheffe post hoc analizi sonuglart (Devam)

iplik Tipi iplik Tiirii  Tarak Serit Cikis Hiza (m/dk) Ortalama Fark Std. Hata p
120 0,30400 0,13635 0,307
60 180 0,03400 0,13635 1,000
240 0,06500 0,13635 0,994
300 0,06400 0,13635 0,994
Triko 180 -0,27000 0,13635 0,428
120 240 -0,23900 0,13635 0,552
300 -0,24000 0,13635 0,548
180 240 0,03100 0,13635 1,000
300 0,03000 0,13635 1,000
Penye 240 300 -0,00100 0,13635 1,000
120 0,22300 0,12152 0,506
60 180 -0,15400 0,12152 0,807
240 0,00300 0,12152 1,000
300 0,33300 0,12152 0,131
Dokumma 180 -0,37700 0,12152 0,063
120 240 -0,22000 0,12152 0,520
300 0,11000 0,12152 0,934
180 240 0,15700 0,12152 0,795
300 /48700 0,12152 0,007*
240 300 0,33000 0,12152 0,137

*: 0.05 seviyesinde istatistiksel agidan anlamli bir fark vardir.

Cizelge 4.6 incelendiginde, Ne30/1 numarada iiretilen ipliklerin iplik tipi, tiirii ve tarak
serit ¢ikis hizlarina gore elde edilen ortalama CVm (%) degerlerinin post hoc sonuglari
gostermektedir ki karde-triko ve penye-triko iplik tiirlerinde tarak serit ¢ikis hizina
gdre anlaml bir fark yoktur. Ote yandan karde-dokuma ipliklerde 60 m/dk (X=14,05)
ve 120 m/dk (X=13,65) hizlarinda iiretilen ipliklerin ortalama CVm (%) degerleri
arasinda istatistiki agidan anlamli bir farka rastlanmis olup, diger tarak serit ¢ikis
hizlara gore elde edilen ortalama CVm (%) degerleri arasinda istatistiki bir fark
bulunmamuistir. Diger bir deyisle 60 m/dk serit hizinda iiretilen ipliklerin ortalama
CVm (%) degerleri en yiiksek iken 120 m/dk serit hizinda iiretilen ipliklerin ortalama
CVm (%) degerleri en diger serit hizlarinda iiretilen ipliklerin ortalama CVm (%)
degerleri arasinda en diisiik seviyededir. Bu agidan bakildiginda ortalama CVm (%)
degerleri 120 m/dk serit hizinda 6nemli bir diisiis yasamis olsa da serit hiz1 arttikca
yine artisa gegmis fakat bu artisla bile yine de 60 m/dk serit hizinda iiretilen ipliklerin

ortalama CVm (%) degerini gegememistir.

Cizelge 4.6’da yer alan diger bir istatistiki acidan anlaml1 fark 180 m/dk ve 300 m/dk
tarak serit hizlarinda iiretilen penye-dokuma ipliklerin ortalama CVm (%) degerleri
arasinda gozlemlenmistir. Bu ipliklerin en yiiksek ortalama CVm (%) degeri 180 m/dk
(X=11) tarak serit hizinda elde edilirken, en diisiik ortalama CVm (%) degeri 300 m/dk
(X=10,51) serit hizinda bulunmustur.
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Ne40/1 numarada iiretilen ipliklerin iplik tipi, iplik tlirii ve tarak serit ¢ikis hizlarina

gore CVm (%) post hoc analizi sonuglari gizelge 4.7’ de sunulmustur.

Cizelge 4.7. CVm (%) Ne 40/1 Scheffe post hoc analizi sonuglar

iplik Tipi iplik Tiirii Tarak Serit Cikis Hiz1 (m/dk) Ortalama Fark Std. Hata p
120 0,08900 0,12709 0,974
60 180 0,19700 0,12709 0,664
240 0,08500 0,12709 0,978
300 0,10900 0,12709 0,946
Triko 180 0,10800 0,12709 0,947
120 240 -0,00400 0,12709 1,000
300 0,02000 0,12709 1,000
180 240 -0,11200 0,12709 0,940
300 -0,08800 0,12709 0,975
Karde 240 300 0,02400 0,12709 1,000
120 0,00600 0,14715 1,000
60 180 0,32000 0,14715 0,331
240 0,10700 0,14715 0,970
300 -0,30800 0,14715 0,370
Dokuma 180 0,31400 0,14715 0,351
120 240 0,10100 0,14715 0,976
300 -0,31400 0,14715 0,351
180 240 -0,21300 0,14715 0,719
300 -,62800 0,14715 0,004*
240 300 -0,41500 0,14715 0,112
120 -0,02400 0,10709 1,000
60 180 0,00300 0,10709 1,000
240 0,13000 0,10709 0,830
300 -0,09500 0,10709 0,939
S o 180 0,02700 0,10709 0,999
120 240 0,15400 0,10709 0,724
300 -0,07100 0,10709 0,978
180 240 0,12700 0,10709 0,842
300 -0,09800 0,10709 0,932
Penye 240 300 -0,22500 0,10709 0,367
120 0,16100 0,11506 0,743
60 180 0,09300 0,11506 0,956
240 0,04000 0,11506 0,998
300 -,38400 0,11506 0,038*
Dokuma 180 -0,06800 0,11506 0,986
120 240 -0,12100 0,11506 0,892
300 -,54500 0,11506 0,001*
180 240 -0,05300 0,11506 0,995
300 -, 47700 0,11506 0,005*
240 300 -,42400 0,11506 0,016

*: 0.05 seviyesinde istatistiksel agidan anlamli bir fark vardir.

Ne40/1 numarada tiretilmis ipliklerin iplik tiiri, tipi ve tarak serit hizina gore elde
edilen ipliklerin post hoc sonuglarina gore ortalama CVm (%) degerleri arasindaki
farklar ¢izelge 4.7’de sunulmustur. Bu sonuglara gore karde-triko ve penye-triko
ipliklerin ortalama CVm (%) degerlerinde tarak serit hizina gore istatistiki acidan
anlaml bir fark bulunamamistir. Karde-dokuma ipliklerde ise yalnizca 180 m/dk ile
300 m/dk serit hizlarinda iiretilen ipliklerin ortalama degerleri arasinda istatistiki
acidan anlaml bir farka rastlanilmistir. Karde-dokuma ipliklerde en diisiik ortalama

CVm (%) degerine 180 m/dk (X=15,09) serit hizinda rastlanirken, en yiiksek ortalama

55



CVm (%) degeri 300 m/dk (X=15,72) serit hizinda rastlanmistir. Karde-dokuma
ipliklerin diger tarak serit hizlarina gére CVm (%) degerleri arasinda anlamli bir farka

rastlanilmamustir.

Yine ayni gizelgede yer alan Ne40/1 numara penye-dokuma ipliklerin CVm (%)
degerleri incelendiginde 300 m/dk serit hizinda tiretilen ipliklerin ortalama degerleri
ile 60 m/dk, 120 m/dk ve 180 m/dk serit hizlarinda iiretilen ipliklerin ortalama CVm
(%) degerleri arasinda anlamli fark goézlemlenmistir. Diger bir deyisle, tarak serit hiz1
artik¢a ortalama CVm (%) degerleri de artis gdstermis ve en yiiksek ortalama CVm
(%) degeri 300 m/dk (X=12,27) tarak serit hizinda elde edilmistir.

Ozetle, CVm (%) analizi sonuglari genel olarak incelendiginde iplik numarasina gore
numara artttkca CVm (%) degerleri de artis gdstermektedir. Iplik tiiriine gore
bakildiginda triko ve dokuma ipliklerin hemen hemen esit seviyelerde veyahut triko
ipliklerin ¢ok kiiglik bir oranla daha yiiksek ortalama CVm (%) degerleri oldugu
bulunmustur. Bununla birlikte, tarak ¢ikis hizina gore ortalama CVm (%) degerleri
arasinda orantili bir artis veya azalisa rastlanamazken, genel olarak Ne20/1 ve Ne30/1
numara ipliklerde en diisiik serit hizinda (60 m/dk) daha yiiksek ortalama CVm (%)
degerleri elde edilmistir. Ne40/1 numara ipliklerde ise en yliksek serit hizinda (300
m/dk) en yiiksek ortalama CVm (%) degerlerine ulasilmistir. Sonug olarak, tarak serit
¢ikis hizinin Ne 20/1 ve Ne 30/1 numarada iretilen ipliklerin CVm (%) degerleri
tizerinde bir etkisi bulunamamisken, Ne 40/1 numarada iiretilen iplikler {izerinde bir
etkisi oldugu saptanmistir. Diger bir deyisle, tarak serit ¢ikis hiz1 arttikca CVm (%)

degerleri de artmistir.

4.3.2. Ince yer (-%40/km) analiz sonuglari

Ug farkll numarada iiretilen karde ve penye tiplerindeki ve triko ve dokuma
tirlerindeki iplikler bes ayrt hizdaki tarak makinasinda iretilmis ve Kalite
parametreleri agisindan ince yer (-%40/km) analizleri yapilmistir. Bu analizlerin tarak
serit ¢ikis hizlarina gore ortalama degerleri karde ve penye iplik tiplerine gore sekil

4.7 ve 4.8’de sunulmustur.
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30/1 KDOK 86 95,5 99,25 100 198,75
®40/1 KTR 316 3275 329 334 384,25

E40/1 KDOK 320,25 3295 3375 377,75 395

Sekil 4.7. Tarak serit c¢ikis hizina gore karde iplik ince yer (-%40/km) olglim
ortalamalari

Karde ipliklerin tarak serit hizina gore ortalama ince yer (-%40/km) degerlerinin
verildigi sekil 4.7 incelendiginde, iplik numarasiyla dogru orantili bir artig oldugu
gozlemlenmektedir. Ortalama ince yer (-%40/km) degerlerinin iplik numarasi
inceldikce arttig1 goriilmektedir. Bununla birlikte ayn1 dogru orant1 tarak serit ¢ikis
hizlarma gore de gozlemlenmekte olup, tarak serit hiz1 arttikga ortalama ince yer (-
%40/km) degerlerinin de arttigi bulunmustur. Triko ve dokuma ipliklerin ortalama
ince yer (-%40/km) degerleri incelendiginde ise, triko ipliklerin dokuma ipliklere
oranla kii¢iik bir farkla daha yiiksek ortalama ince yer (-%40/km) degerlerine sahip

oldugu goriilmiistiir.
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Sekil 4.8. Tarak serit ¢ikis hizina gore penye iplik ince yer (-%40/km) olgiim
ortalamalari

Sekil 4.8’de karde ipliklerde de goriilen orantili artiglar gézlemlenmektedir. Her ne
kadar karde ipliklere kiyasla penye ipliklerin ortalama ince yer (-%40/km) degerleri
daha diisiik olarak bulunmus olsa da, tarak serit hizindaki artisla dogru orantili olacak
sekilde ortalama ince yer (-%40/km) degerlerinde de artis yasanmistir. Ayrica bu
sekilde de goriilecegi iizere Ne 20/1 ve Ne 30/1 numara dokuma ipliklerin ortalama
ince yer (-%40/km) degerleri triko ipliklerin ortalama ince yer (-%40/km) degerlerine
kiyasla bir miktar daha yiiksektir. Fakat bu durum Ne 40/1 numaral ipliklerde s6z
konusu degildir. Iplik numarasi agisindan incelendiginde ise ince ipliklerde ¢ok daha
yiiksek ortalama ince yer (-%40/km) degerleri elde edilmis, kalin iplik numaralarinda
(Ne20/1) ¢ok diisiik ortalama ince yer (-%40/km) degerlerine rastlanmistir.

Sekil 4.7 ve 4.8 de belirtilen ortalama degerler arasinda bir takim farklar gézlemlenmis
olsa da, elde edilen bu bulgularin tarak ¢ikis hizina gore istatistiki agidan bir farklilik

olusturup olusturulmadigmmi incelemek i¢in ANOVA istatistiksel analizi
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yiriitillmiistiir. Tarak serit hizina gore ince yer (-%40/km) analizi sonuglar gizelge

4.8’de sunulmustur.

Cizelge 4.8. Tarak serit hizina gore ince yer (-%40/km) ANOVA analizi sonuglari

iplik iplik iplik Kareler o Kareler F o
Numarasi Tipi Tiirii Toplam Ortalamasi
Gruplar Arasi 1331,830 4 332,958 4,052 0,007*
Triko Grup Igi 3697,275 45 82,162
Karde Total 5029,105 49
Gruplar Arasi 1246,250 4 311,563 6,548 0,000*
Dokuma Grup I¢i 2141,250 45 47,583
Total 3387,500 49
Ne 20/1 Gruplar Arasi 16,750 4 4,188 1,383 0,255
Triko Grup I¢i 136,250 45 3,028
Penye Total 153,000 49
Gruplar Arasi 18,750 4 4,688 1,570 0,199
Dokuma Grup I¢i 134,375 45 2,986
Total 153,125 49
Gruplar Arasi 9543,250 4 2385,813 3,014 0,028*
Triko Grup I¢i 35619,375 45 791,542
Karde Total 45162,625 49
Gruplar Arasi 16423,250 4 4105,813 6,922 0,000*
Dokuma Grup I¢i 26691,250 45 593,139
Ne 30/1 Total 43114,500 49
Gruplar Arasi 206,250 4 51,563 2,271 0,076
Triko Grup I¢i 1021,875 45 22,708
Penye Total 1228,125 49
Gruplar Arasi 49,250 4 12,313 0,576 0,681
Dokuma Grup I¢i 961,250 45 21,361
Total 1010,500 49
Gruplar Arasi 28302,000 4 7075,500 2,181 0,086
Triko Grup I¢i 145995,625 45 3244,347
Karde Total 174297,625 49
Gruplar Arasi 42366,250 4 10591,563 3,058 0,026*
Dokuma Grup I¢i 155883,750 45 3464,083
Ne 40/1 Total 198250,000 49
Gruplar Arasi 1454,250 4 363,563 1,689 0,169
Triko Grup Ici 9683,750 45 215,194
Penye Total 11138,000 49
Gruplar Arasi 3660,000 4 915,000 4,366 0,005*
Dokuma Grup I¢i 9430,625 45 209,569
Total 13090,625 49

*:0.05 seviyesinde istatistiksel agidan anlamli bir fark vardir.

Cizelge 4.8°de belirtilen degerlere bakildiginda, Ne20/1 numara ipliklerde tarak serit
¢ikis hizina gore karde-triko ipliklerde ve karde-dokuma ipliklerin ortalama ince yer
(-%40/km) degerlerinde istatistiki agidan anlamli farklar bulunmustur. Benzer sekilde,
Ne30/1 numara ipliklerde de tarak serit ¢ikis hizina gore yine karde-triko ve dokuma
ipliklerin ortalama ince yer (-%40/km) degerleri arasinda anlamli farka ulagilmistir.
Ne40/1 numarada iiretilen iplikler de ise iplik tipine bakilmaksizin yalnizca dokuma
tirtindeki ipliklerin ortalama ince yer (-%40/km) degerleri arasinda anlamli farkin
oldugu saptanmistir. Bu anlamli farklarin hangi tarak serit ¢ikis hizlar1 arasinda
oldugunu anlamak tizere her bir iplik numarasi i¢in ayr1 ayr1 olmak tizere Scheffe post

hoc analizleri yiiriitiilmiistiir. Ne20/1 numarada tiretilen ipliklerin iplik tipi, iplik tiirii
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ve tarak serit ¢ikis hizlarina gore ince yer (-%40/km) post hoc analizi sonuglari ¢izelge

4.9°da verilmistir.

Cizelge 4.9. Ince yer (-%40/km) Ne 20/1 Scheffe post hoc analizi sonuglar

iplik Tipi iplik Tiirii  Tarak Serit Cikis Hiza (m/dk) Ortalama Fark Std. Hata p
120 -0,25000 4,05368 1,000
60 180 -6,25000 4,05368 0,669
240 -7,10000 4,05368 0,552
300 -14,00000 4,05368 0,029*
Triko 180 -6,00000 4,05368 0,702
120 240 -6,85000 4,05368 0,587
300 -13,75000 4,05368 0,033*
180 240 -0,85000 4,05368 1,000
300 -7,75000 4,05368 0,464
Karde 240 300 -6,90000 4,05368 0,580
120 -0,25000 3,08491 1,000
60 180 -4,25000 3,08491 0,754
240 -5,50000 3,08491 0,535
300 -13,75000 3,08491 0,002*
Dokuma 180 -4,00000 3,08491 0,793
120 240 -5,25000 3,08491 0,580
300 -13,50000 3,08491 0,003*
180 240 -1,25000 3,08491 0,997
300 -9,50000 3,08491 0,067
240 300 -8,25000 3,08491 0,148
120 -0,50000 0,77817 0,981
60 180 -0,75000 0,77817 0,919
240 -1,00000 0,77817 0,798
300 -1,75000 0,77817 0,298
Triko 180 -0,25000 0,77817 0,999
120 240 -0,50000 0,77817 0,981
300 -1,25000 0,77817 0,633
180 240 -0,25000 0,77817 0,999
300 -1,00000 0,77817 0,798
Penye 240 300 -0,75000 0,77817 0,919
120 -0,75000 0,77280 0,917
60 180 -1,00000 0,77280 0,794
240 -1,50000 0,77280 0,449
300 -1,75000 0,77280 0,291
Dokuma 180 -0,25000 0,77280 0,999
120 240 -0,75000 0,77280 0,917
300 -1,00000 0,77280 0,794
180 240 -0,50000 0,77280 0,980
300 -0,75000 0,77280 0,917
240 300 -0,25000 0,77280 0,999

*:0.05 seviyesinde istatistiksel agidan anlamli bir fark vardir.

Ortalama ince yer (-%40/km) degerlerinin Ne20/1 numara iplikler igin tarak serit
hizlarina gore ayrintili olarak verildigi ¢izelge 4.9°daki Sheffe post hoc analizi
sonuglar1 incelendiginde, iplik tiiriine (triko-dokuma) bakilmaksizin penye ipliklerin
ortalama ince yer (-%40/km) degerlerinde tarak serit ¢ikis hizina gére anlamli bir farka
rastlanmamustir. Diger bir deyisle ortalama ince yer (-%40/km) degerleri her tarak
c¢ikis hizlarina gore dogru orantili olarak artis gostermis olsa da, bu artislar arasindaki

oranlar ¢ok yiiksek olmamakla birlikte genellenebilirligi de zordur.
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Cizelge 4.9’da verilen karde ipliklerin ortalama ince yer (-%40/km) degerlerine
bakildiginda ise karde-triko ipliklerde 60 m/dk - 300 m/dk ve 120 m/dk — 300 m/dk
tarak serit hizlar1 arsinda elde edilen ortalama ince yer (-%40/km) degerlerinde anlaml
farka rastlanmistir. Bagka bir deyisle, ortalama ince yer (-%40/km) degerleri en diisiik
serit hizindan baslayarak (60 m/dk) en yiiksek serit hizina (300 m/dk) ulastik¢a
orantisal olarak artig gostermistir. Fakat bu artiglar arasindaki istatistiki acidan anlamli
fark yalnizca en distik serit hizlar1 (60 m/dk ve 120 m/dk) ile en yiiksek serit hiz1 (300

m/dk) arasinda gézlemlenmistir.

Ne20/1 numara tretilen karde-dokuma ipliklerin ortalama ince yer (-%40/km)
degerleri, tarak serit ¢ikis hizlarina goére incelendiginde ise karde-triko ipliklerin
sonuclarina benzer sonuglarin ortaya ¢iktig1 bulunmustur. Yine bu ipliklerde 60 m/dk
(X=13,25) - 300 m/dk (X=27) ve 120 m/dk (X=13,5) - 300 m/dk (X=27) tarak serit
hizlar1 arasinda elde edilen ortalama ince yer (-%40/km) degerlerinde istatistiki
anlaml farka rastlanmistir. Hem karde-triko hem de karde-dokuma ipliklerde tarak
serit hiz1 arttik¢a ortalama ince yer (-%40/km) degerleri artmis, yalnizca iki ug serit
¢ikis hiz1 olarak adlandirabilecegimiz hizlar arasinda (60 m/dk, 120 m/dk — 300 m/dKk)

istatistiki acidan anlamli farklar ve sonuclarin genellenebilirligi agisindan dnemlidir.

Ne 30/1 numarada {iretilen ipliklerin iplik tipi, iplik tiirii ve tarak serit ¢ikis hizlarina

gore ince yer (-%40/km) post hoc analizi sonuglari ¢izelge 4.10°da sunulmustur.

Cizelge 4. 10. Ince yer (-%40/km) Ne 30/1 Scheffe post hoc analizi sonuglari

iplik Tipi iplik Tiirii  Tarak Serit Cikis Hiza (m/dk) Ortalama Fark Std. Hata p
120 -19,00000 12,58206 0,686
60 180 -23,50000 12,58206 0,488
240 -24,75000 12,58206 0,435
300 -43,25000" 12,58206 0,030*
Triko 180 -4,50000 12,58206 0,998
120 240 -5,75000 12,58206 0,995
300 -24,25000 12,58206 0,456
180 240 -1,25000 12,58206 1,000
300 -19,75000 12,58206 0,653
Karde 240 300 -18,50000 12,58206 0,707
120 -9,50000 10,89164 0,942
60 180 -13,25000 10,89164 0,829
240 -14,00000 10,89164 0,798
300 -52,75000" 10,89164 0,001*
Dokuma 180 -3,75000 10,89164 0,998
120 240 -4,50000 10,89164 0,996
300 -43,25000" 10,89164 0,008*
180 240 —0,75000* 10,89164 1,000
300 -39,50000 10,89164 0,019
240 300 -38,75000" 10,89164 0,022*

61



Cizelge 4.10. ince yer (-%40/km) Ne 30/1 Scheffe post hoc analizi sonuglar1 (Devam)

iplik Tipi iplik Tiirii  Tarak Serit Cikis Hiza (m/dk) Ortalama Fark Std. Hata p
120 -0,25000 2,13112 1,000
60 180 -0,75000 2,13112 0,998
240 -1,00000 2,13112 0,994
300 -5,50000 2,13112 0,175
Triko 180 -0,50000 2,13112 1,000
120 240 -0,75000 2,13112 0,998
300 -5,25000 2,13112 0,213
180 240 -0,25000 2,13112 1,000
300 -4,75000 2,13112 0,307
Penye 240 300 -4,50000 2,13112 0,361
120 -1,75000 2,06694 0,948
60 180 -2,00000 2,06694 0,918
240 -2,25000 2,06694 0,879
300 -3,00000 2,06694 0,717
Dokumma 180 -0,25000 2,06694 1,000
120 240 -0,50000 2,06694 1,000
300 -1,25000 2,06694 0,985
180 240 -0,25000 2,06694 1,000
300 -1,00000 2,06694 0,993
240 300 -0,75000 2,06694 0,998

*: 0.05 seviyesinde istatistiksel agidan anlamli bir fark vardir.

Cizelge 4.10°da verilen Ne30/1 numarada iretilmis ipliklerin ortalama ince yer (-
%40/km) degerlerine ait post hoc analiz sonuglari gostermektedir ki, Ne20/1 numarada
elde edilen bulgulara benzer sekilde, penye ipliklerde tarak serit ¢ikis hizinda goére
ortalama ince yer (-%40/km) degerleri arasinda anlamli bir fark yoktur. Fakat ortalama
ince yer (-%40/km) degerler incelendiginde dogru orantisal olarak tarak serit hizi

arttik¢a ortalama ince yer (-%40/km) degerlerinin de artig gosterdigi goriilmektedir.

Bu numarada {iretilen karde-triko ipliklerin ortalama ince yer (-%40/km) degerlerine
bakildiginda ise yine diisiik tarak serit c¢ikis hizlar ile yliksek serit ¢ikis hizlar
arasindaki farkin anlamli oldugu gozlemlenmistir. 60 m/dk (X=83,25) ile 300 m/dk
(X=126,5) serit ¢ikis hizlar1 arasindaki ortalama ince yer (-%40/km) degerlerinin farki
istatistiki agidan anlamlidir. En yiiksek ortalama ince yer (-%40/km) degeri 300 m/dk
(X=126,5) da elde edilmisken en diisiik ortalama ince yer (-%40/km) degeri 60 m/dk
(X=83,25) da elde edilmistir ve ara serit ¢ikis hizlarindan elde edilen ortalama ince yer

(-%40/km) degerleri arasindaki farklar istatistiki agidan anlamli olarak bulunmamustir.

Cizelge 4.10’da sunulan Ne30/1 numara karde dokuma iplikler de ise 60 m/dk-300
m/dk, 120 m/dk-300 m/dk ve 240 m/dk-300 m/dk tarak serit hiz1 ortalama ince yer (-
%40/km)  degerleri  karsilastirmalarinda  istatistiki ag¢idan anlamli  farklar
gozlemlenmistir. Diger bir deyise, 300 m/dk (X= 198,75) tarak serit cikis hiz1 ile elde

edilmis Ne30/1 numara karde dokuma ipliklerin ortalama ince yer (-%40/km) degeri
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diger serit ¢ikis hizlarindan elde edilen ortalama ince yer (-%40/km) degerlerine gore
oldukea yiiksektir. Her ne kadar dogru orantisal olarak tarak serit ¢ikis hiz1 arttikca
ortalama ince yer (-%40/km) degerleri de artsa da diger hizlar arasindaki fark birbirine

yakin olmakla birlikte istatistiki agidan anlamli bir fark olusturmamaktadir.

Ne 40/1 numarada {iretilen ipliklerin iplik tipi, iplik tiirii ve tarak serit ¢ikis hizlarina

gore ince yer (-%40/km) post hoc analizi sonuglari gizelge 4.11°de sunulmustur.

Cizelge 4.11. Ince yer (-%40/km) Ne 40/1 Scheffe post hoc analizi sonuglar

iplik Tipi iplik Tiirii ~ Tarak Serit Cikis Hiza (m/dk) Ortalama Fark Std. Hata p
120 -11,50000 25,47292 0,995
60 180 -13,00000 25,47292 0,992
240 -18,00000 25,47292 0,973
300 -68,25000 25,47292 0,147
Triko 180 -1,50000 25,47292 1,000
120 240 -6,50000 25,47292 0,999
300 -56,75000 25,47292 0,307
180 240 -5,00000 25,47292 1,000
300 -55,25000 25,47292 0,334
Karde 240 300 -50,25000 25,47292 0,432
120 -9,25000 26,32141 0,998
60 180 -17,25000 26,32141 0,979
240 -57,50000 26,32141 0,327
300 -74,75000 26,32141 0,108
Dokurilh 180 -8,00000 26,32141 0,999
120 240 -48,25000 26,32141 0,507
300 -65,50000 26,32141 0,205
180 240 -40,25000 26,32141 0,675
300 -57,50000 26,32141 0,327
240 300 -17,25000 26,32141 0,979
120 -1,75000 6,56040 0,999
60 180 -3,25000 6,56040 0,993
240 -11,25000 6,56040 0,573
300 -13,50000 6,56040 0,388
Triko 180 -1,50000 6,56040 1,000
120 240 -9,50000 6,56040 0,718
300 -11,75000 6,56040 0,530
180 240 -8,00000 6,56040 0,828
300 -10,25000 6,56040 0,657
Penye 240 300 -2,25000 6,56040 0,998
120 -3,00000 6,47409 0,994
60 180 -4,75000 6,47409 0,969
240 -16,00000 6,47409 0,210
300 -22,50000" 6,47409 0,027*
Dokuma 180 -1,75000 6,47409 0,999
120 240 -13,00000 6,47409 0,413
300 -19,50000 6,47409 0,077
180 240 -11,25000 6,47409 0,560
300 -17,75000 6,47409 0,131
240 300 -6,50000 6,47409 0,907

*:0.05 seviyesinde istatistiksel agidan anlamli bir fark vardir.

Cizelge 4.11°¢ bakildiginda Ne 40/1 numarada {iretilen ipliklerin ortalama ince yer (-
%40/km) degerleri arasinda hemen hemen anlamli bir fark bulunamamistir. Her ne
kadar gerek karde gerekse penye ipliklerde tarak serit ¢ikis hizina gore ortalama ince

yer (-%40/km) degerlerinde dogru orantisal bir artis yasanmis olsa da bu fark istatistiki
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acidan anlamli degildir. Yalnizca penye-dokuma ipliklerde en diisiik tarak serit hizinda
(60 m/dk) (X=34,5) iiretilen ipliklerin ortalama ince yer (-%40/km) degerleri ile en
yiiksek tarak serit hizinda (300 m/dk) (X=57) iiretilen ipliklerin ortalama ince yer (-

%40/km) degerleri arasindaki fark istatistiki agidan anlaml1 olarak bulunmustur.

Ozetle, ince yer (-%40/km) analizleri gdstermektedir ki tarak serit ¢ikis hiz1 ortalama
ince yer (-%40/km) degerlerinin artisinda belirleyici bir rol oynamaktadir. Oyle ki,
tarak serit hiz1 arttik¢a ortalama ince yer (-%40/km) degerleri de artis gostermistir.
Ozellikle Ne 40/1 numara ipliklerde bu oranlar ¢ok yiiksekken, Ne 20/1 numaral
ipliklerde en diisiik seviyede ve Ne 30/1 numarali ipliklerde nispeten ortalama degerler
gostermektedir. Genel olarak dokuma ipliklerin triko ipliklere nazaran daha ytiksek
ortalama ince yer (-%40/km) degerlerine sahip oldugu saptanmustir. Ayrica karde
ipliklerin de penye ipliklere kiyasla yine nispeten daha yiiksek ortalama ince yer (-
%40/km) degerlerine sahip oldugu bulunmustur. Tarak serit hizlarina gore bu degerler
arasindaki istatistiki agidan anlamli farklar genellikle en diisiik ve en yiiksek tarak serit
c¢ikis hizlar1 arasinda gozlemlenmis olup ara tarak serit ¢ikis hizlarindan elde edilen
ortalama ince yer (-%40/km) degerleri arasindaki farklar istatistiki agidan 6nem arz

etmemistir.

4.3.3. Kalin yer (+%35/km) analiz sonuglari

Bu calisma i¢in farkli numara, tiir ve tiplerde iiretilen iplik numunelerinin bes farkl
tarak cikis hizina gore tarak makinasindan gectikten sonra dl¢limlenen ortalama kalin
yer (+%35/km) degerleri analiz edilmis ve karsilastirilmistir. Bu karsilastirmalardan
elde edilen ortalama veriler tarak serit ¢ikis hizlarina gore sekil 4.9 ve sekil 4.10°da

karde ve penye iplik tiplerine gore ayr1 ayr1 sunulmustur.
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1220

2 1120
= 1020
a
N 920
N
i’ 820
g 720
S 620
520
420
220
60 120 180 240 300
m/dk m/dk m/dk m/dk m/dk
®20/1 KTR 266,25 = 270,25 272 29325 = 326,25
®20/1 KDOK 235 2425 24975 | 267,75 = 29325
®30/1 KTR 541,25 = 55525 566 571,75 630,5
30/1 KDOK 546,25 551,5 559,75 569,5 610
®40/1 KTR 905,75 = 916,25 918 93125 = 984,75
®40/1 KDOK 895,75 906 916,1 979,8 1176,8

Sekil 4.9. Tarak serit c¢ikis hizina gore karde iplik kalin yer (+%35/km) Olglim
ortalamalar1

Sekil 4.9’da ortalama kalin yer (+%35/km) degerleri iplik numarasina goére
incelendiginde en diisiik ortalama kalin yer (+%35/km) degerleri Ne 20/1 numara
ipliklerde ve en yliksek ortalama kalin yer (+%35/km) degerleri Ne 40/1 numara
ipliklerde gozlemlenmistir. Iplik tiiriine gére bir degerlendirme yapildiginda Ne 30/1
ve Ne 40/1 numarali ipliklerin karde-dokuma ipliklerin karde-triko ipliklere oranla ¢ok
az bir farkla daha yiiksek ortalama kalin yer (+%35/km) degerlerine sahip oldugu
bulunmustur. Ote yandan Ne 20/1 numarali iplikler igin bu durum tam tersi olarak
Ol¢iimlenmistir. Bes farkli tarak serit hizina gore degerlendirme yapildiginda ise
hizlara gére ¢ok biiyiik farklar gbzlemlenmese de tarak serit ¢ikis hizi arttik¢a ortalama
kalin yer (+%35/km) degerlerinin de arttig1 gozlemlenmistir. Sekil 4.9’da ayrica Ne
40/1 numarada karde-dokuma olarak 300 m/dk tarak serit hizinda tiretilen iplik
numunelerinin ortalama kalin yer (+%35/km) degerlerinin diger verilere oranla en

yiiksek degerde oldugu géze carpmaktadir.
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?L 130
5 110
g 90
M 70
50
30 —
o A S
60 120 180 240 300
m/dk m/dk m/dk m/dk m/dk
u20/1 PTR 12,75 13,25 23,75 35,25 37
=20/1PDOK 11,25 155 21,75 28,25 33,25
»30/1 PTR 49,75 525 80,25 81,25 84
30/1 PDOK 48,75 495 71,75 75,5 78,25
m40/1PTR 11025 12025 139,75 153 179,75
®40/1PDOK 116 120 1355 150,75 178,25

Sekil 4.10. Tarak serit ¢ikis hizina gore penye iplik kalin yer (+%35/km) 6l¢lim
ortalamalari

Sekil 4.10°da sunulan veriler incelendiginde, karde ipliklerin tersine penye ipliklerde
tarak serit ¢ikis hizina gore ortalama kalin yer (+%35/km) degerlerindeki farkin daha
acik oldugu gozlemlenebilmektedir. Tarak serit ¢ikis hizi ile dogru orantili olarak serit
¢ikis hiz1 arttikca ortalama kalin yer (+%35/km) degerlerinin de her {i¢ numarada (Ne
20/1, Ne 30/1 ve Ne 40/1) iiretilen triko ve dokuma ipliklerde arttig1 bulunmustur.
Ayrica Sekil 4.9 gostermektedir ki penye-dokuma ipliklerin ortalama kalin yer
(+%35/km) degerleri penye-triko ipliklere oranla nispeten az bir farkla daha yiiksektir.
Ayrica daha oOnceki kalite parametrelerinde (CVm (%) ve ince yer (-%40/km))
Olciimlendigi gibi ortalama kalin yer (+%35/km) degerlerinde de en diisiik ortalamalar
Ne 20/1 numarali ipliklerde gézlemlenirken en yiiksek ortalama degerler Ne 40/1

numarali ipliklerde saptanmustir.

Sekil 4.9 ve 4.10’da belirtilen ortalama degerler arasinda bir takim farklar

gozlemlenmis olsa da, elde edilen bu bulgularin tarak ¢ikis hizina gore istatistiki
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acidan bir farklilik olusturup olusturulmadigini incelemek icin ANOVA istatistiksel
analizi ylritilmistiir. Tarak serit hizina gore kalin yer (+%35/km) analizi sonuglari

cizelge 4.12°de sunulmustur.

Cizelge 4.12.Tarak serit hizina gore kalin yer (+%35/km) ANOVA analizi sonuglari

iplik iplik iplik Kareler o Kareler F b
Numarasi Tipi Tiirii Toplam Ortalamasi
Gruplar Arast 25059,500 4 6264,875 3,969 0,008*
Triko Grup I¢i 71022,500 45 1578,278
Karde Total 96082,000 49
Gruplar Arasi 21743,250 4 5435,813 3,281 0,019*
Dokuma Grup I¢i 74549,375 45 1656,653
Ne 20/1 Total 96292,625 49
Gruplar Arasi 5369,500 4 1342,375 21,671 0,000*
Triko Grup I¢i 2787,500 45 61,944
Penye Total 8157,000 49
Gruplar Arasi 3235,000 4 808,750 17,413 0,000*
Dokuma Grup I¢i 2090,000 45 46,444
Total 5325,000 49
Gruplar Arasi 46799,250 4 11699,813 2,805 0,037*
Triko Grup I¢i 187709,375 45 4171,319
Karde Total 234508,625 49
Gruplar Arasi 25778,250 4 6444,563 1,389 0,253
Dokuma Grup Ici 208721,250 45 4638,250
Ne 30/1 Total 234499,500 49
Gruplar Arasi 11429,250 4 2857,313 7,573 0,000*
Triko Grup I¢i 16979,375 45 377,319
Penye Total 28408,625 49
Gruplar Arast 8353,750 4 2088,438 7,437 0,000*
Dokuma Grup I¢i 12636,875 45 280,819
Total 20990,625 49
Gruplar Arasi 39130,500 4 9782,625 1,529 0,210
Triko Grup Ici 287985,000 45 6399,667
Karde Total 327115,500 49
Gruplar Arast 552569,920 4 138142,480 13,608  0,000*
Dokuma Grup I¢i 456806,725 45 10151,261
Ne 40/1 Total 1009376,645 49
Gruplar Arasi 30224,500 4 7556,125 9,285 0,000*
Triko Grup lgi 36620,000 45 813,778
Penye Total 66844,500 49
Gruplar Arasi 25748,250 4 6437,063 14,564  0,000*
Dokuma Grup I¢i 19888,750 45 441,972
Total 45637,000 49

*: 0.05 seviyesinde istatistiksel agidan anlamli bir fark vardir.

Cizelge 4.12 degerlendirildiginde, ortalama kalin yer (+%35/km) degerlerinde hemen
hemen tiim iplik numara, tip ve tiir kombinasyonlarinda tarak serit hizina gore
istatistiki acidan anlamli farklar elde edildigi goriilmektedir. Ortalama kalin yer
(+%35/km) degerlerinde tarak serit hizina gére anlaml fark bulunmayan gruplar Ne
30/1 numara iiretilen penye-dokuma iplikler ile Ne 40/1 numara iiretilen karde-triko
iplikler olmustur. Bu ¢izelgede sunulan ANOVA sonuglari neticesinde ortalama kalin
yer (+%35/km) degerlerinde istatistiki agidan anlamh fark bulunan gruplarin hangi

tarak serit hizlar1 arasinda bu farklarin olustugunu daha ayrmtili gérebilmek adina
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Scheffe post hoc analizleri yapilmistir. Ne 20/1 numarada iiretilen ipliklerin post hoc

analizi sonuglari ¢izelge 4.13’te verilmistir.

Cizelge 4.13. Kalin yer (+%35/km) Ne 20/1 Scheftfe post hoc analizi sonuglar

iplik Tipi iplik Tiirii  Tarak Serit Cikis Hiz1 (m/dk) Ortalama Fark Std. Hata p
120 -4,00000 17,76670 1,000
60 180 -5,75000 17,76670 0,999
240 -27,00000 17,76670 0,681
300 -60,00000" 17,76670 0,034*
Triko 180 -1,75000 17,76670 1,000
120 240 -23,00000 17,76670 0,794
300 -56,00000 17,76670 0,057
180 240 -21,25000 17,76670 0,837
300 -54,25000 17,76670 0,070
Karde 240 300 -33,00000 17,76670 0,494
120 -7,50000 18,20249 0,996
60 180 -14,75000 18,20249 0,955
240 -32,75000 18,20249 0,526
300 -58,25000 18,20249 0,051
Bokuma 180 -7,25000 18,20249 0,997
120 240 -25,25000 18,20249 0,749
300 -50,75000 18,20249 0,120
180 240 -18,00000 18,20249 0,912
300 -43,50000 18,20249 0,240
240 300 -25,50000 18,20249 0,743
120 -0,50000 3,51979 1,000
%0 180 -11,00000 3,51979 0,060
240 -22,50000 3,51979 0,000*
300 -24,25000" 3,51979 0,000*
Triko 180 -10,50000 3,51979 0,081
120 240 -22,00000 3,51979 0,000*
300 -23,75000" 3,51979 0,000*
180 240 -11,50000i 3,51979 0,044*
300 -13,25000 3,51979 0,013*
Penye 240 300 -1,75000 3,51979 0,993
120 -4,25000 3,04777 0,746
60 180 -10,50000: 3,04777 0,029*
240 -17,00000 3,04777 0,000*
300 -22,00000 3,04777 0,000*
Dokuma 180 -6,25000 3,04777 0,392
120 240 -12,75000 3,04777 0,004*
300 -17,75000" 3,04777 0,000*
180 240 -6,50000 3,04777 0,351
300 -11,50000 3,04777 0,013*
240 300 -5,00000 3,04777 0,614

*:0.05 seviyesinde istatistiksel agidan anlamli bir fark vardir.

Ortalama kalin yer (+%35/km) degerleri ¢izelge 4.13’te belirtildigi iizere tarak serit
hizina gére Ne 20/1 numara karde-dokuma ipliklerin higbir tarak serit hizi arasinda
anlaml bir fark gostermemistir. Istatistiki acidan anlamli bir fark bulunamamis olsa
bile tarak elde edilen degerler gostermektedir ki tarak serit hiz1 arttik¢a bu ipliklerin
ortalama kalin yer (+%35/km) degerleri de artis egilimi gostermektedir. Ayni
numarada tiretilen karde-triko iplikler de ise yalnizca en diisiik ve en yiiksek tarak serit
cikis hizlarinda (60 m/dk (X=266,25) - 300 m/dk (X=326,25)) elde edilen ortalama
kalin yer (+%35/km) degerleri arasinda istatistiki acidan anlamli bir fark vardir.

Karde-dokuma ipliklere benzer sekilde, Ne 20/1 numara olarak iiretilen karde-triko
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ipliklerde de —her ne kadar ara tarak serit hizlar1 (120 m/dk, 180 m/dk ev 240 m/dk)
arasinda elde edilen ortalama kalin yer (+%35/km) degerler arasinda anlamli bir farka
rastlanamamis olsa da- ortalama kalin yer (+%35/km) degerlerinin tarak serit ¢ikis

hiziyla dogru oranda artis egiliminde oldugu gozlemlenmistir.

Ayni gizelgede belirtilen Ne 20/1 numara penye-triko iplikler ile penye-dokuma
ipliklerin ortalama kalin yer (+%35/km) degerleri tarak serit ¢ikis hizlarina gore
degerlendirildiginde genel egilime benzer bir sonucun ortaya ¢ikmis oldugu
goriilmektedir. Diger bir deyisle, en diisiik tarak serit hizi ile (60 m/dk) yiiksek tarak
serit ¢ikis hizlar1 (240 m/dk ve 300 m/dk) arasinda ortalama kalin yer (+%35/km)
degerleri agisindan anlamli farklar goze ¢arpmaktadir. Bununla birlikte, penye-triko
ipliklerde 120 m/dk (X=13,25) ile 240 m/dk (X=35,25) ve 300 m/dk (X=37) hizlar
arasinda, 180 m/dk (X=23,75) ile 240 m/dk (X=35,25) ve 300 m/dk (X=37) hizlari
arasinda Ol¢limlenen ortalama kalin yer (+%35/km) degerlerinde istatistiki ag¢idan
anlaml farklar bulunmustur. Penye-dokuma ipliklerde de, 120 m/dk (X=15,5) ile 240
m/dk (X=28,25) ve 300 m/dk (X=33,25) hizlar1 arasinda ve 180 m/dk (X=21,75) ile
300 m/dk (X=33,25) arasinda 6lgiilen 240 m/dk (X=28,25) ve 300 m/dk (X=33,25)
hizlar1 arasindaki farklar istatistiki a¢idan anlamlidir. Ayrica Ne 20/1 karde iplik
kombinasyonlarinda oldugu ve sekil 4.8’den de goriilebilecegi iizere Ne 20/1 penye
iplik kombinasyonlarinda da tarak serit hiz1 ile dogru orantili olarak ortalama kalin yer

(+%35/km) degerleri artis gostermistir.

Ne 30/1 numarada iiretilen ipliklerin iplik tipi, tiirli ve tarak serit ¢ikis hizina gore
ortalama kalin yer (+%35/km) degerleri igin yapilan Scheffe post hoc analizi sonuglari

cizelge 4.14’te ayrintili olarak sunulmustur.

Cizelge 4.14. Kalin yer (+%35/km) Ne 30/1 Scheffe post hoc analizi sonuglari

Iplik Tipi Iplik Tiirii Tarak Serit Cikis Hizi (m/dk) Ortalama Fark Std. Hata p

120 -14,00000 28,88363 0,993

60 180 -24,75000 28,88363 0,946

240 -30,50000 28,88363 0,890

300 -89,25000 28,88363 0,065

Karde Triko 180 -10,75000 28,88363 0,998
120 240 -16,50000 28,88363 0,988

300 -75,25000 28,88363 0,167

180 240 -5,75000 28,88363 1,000

300 -64,50000 28,88363 0,305

240 300 -58,75000 28,88363 0,400
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Cizelge 4.14. Kalin yer (+%35/km) Ne 30/1 Scheffe post hoc analizi sonuglar

(Devam)
iplik Tipi Iplik Tiirii ~ Tarak Serit Cikis Hizi (m/dk) Ortalama Fark Std. Hata p
120 -5,25000 30,45735 1,000
60 180 -13,50000 30,45735 0,995
240 -23,25000 30,45735 0,964
300 -63,75000 30,45735 0,370
Dokuma 180 -8,25000 30,45735 0,999
120 240 -18,00000 30,45735 0,986
300 -58,50000 30,45735 0,459
180 240 -9,75000 30,45735 0,999
300 -50,25000 30,45735 0,609
240 300 -40,50000 30,45735 0,778
120 -2,75000 8,68700 0,999
60 180 -30,50000° 8,68700 0,025*
240 -31,50000 8,68700 0,019*
300 -34,25000" 8,68700 0,009*
Triko 180 -27,75000 8,68700 0,052
120 240 -28,75000 8,68700 0,040*
300 -31,50000" 8,68700 0,019*
180 240 -1,00000 8,68700 1,000
300 -3,75000 8,68700 0,996
Penye 240 300 -2,75000 8,68700 0,999
120 -0,75000 7,49426 1,000
60 180 -23,00000 7,49426 0,068
240 -26,75000 7,49426 0,022*
300 -29,50000" 7,49426 0,009*
ol 180 -22,25000 7,49426 0,084
120 240 -26,00000 7,49426 0,028*
300 -28,75000" 7,49426 0,011*
180 240 -3,75000 7,49426 0,993
300 -6,50000 7,49426 0,943
240 300 -2,75000 7,49426 0,998

*: 0.05 seviyesinde istatistiksel agidan anlamli bir fark vardir.

Cizelge 4.14’te belirtilen degerler incelendiginde, tarak serit ¢ikis hizinda gore
ortalama kalin yer (+%35/km) degerleri agisindan Ne 30/1 karde-triko ve karde-
dokuma ipliklerde istatistiki agidan anlamli farka rastlanamamaktadir. Ote yandan, her
ne kadar ortalama kalin yer (+%35/km) degerleri arasindaki farklar az da olsa, bu

degerlerin tarak serit hiz1 artik¢a arttig1 bulunmustur.

Ne 30/1 penye-triko ve penye-dokuma ipliklerin ortalama kalin yer (+%35/km)
degerlerine bakildiginda 60 m/dK ile 120 m/dk tarak serit ¢ikis hizlar1 hari¢ diger biitiin
tarak serit hizlar1 ile elde edilen ortalama kalin yer (+%35/km) degerleri arasinda
istatistiki agidan anlamli farklar ortaya ¢ikmistir. Ayrica 120 m /dk taras serit ¢ikis hizi
ile 240 m/dk ve 300 m/dk tarak serit ¢ikis hizlar1 sonucu elde edilen ortalama kalin yer
(+%35/km) degerleri arasindaki farklar da istatistiki agidan anlamlidir. Ne 30/1
numara penye-dokuma iplik kombinasyon numunelerinden elde edilen ortalama kalin
yer (+%35/km) degerleri, tarak serit ¢ikis hizina gore farklilik gostermekte ve bu
farklar 60 m/dk (X=48,75) ile 240 m/dk (X=75,5) ve 300 m/dk (X=78,25) hizlari
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sonucu elde edilen ortalama kalin yer (+%35/km) degerleri arasinda anlamli sonug
vermektedir. Ayrica yine ayn1 numara ve kombinasyonda 120 m/dk (X=49,5) ile 240
m/dk (X=75,5) ve 300 m/dk (X=78,25) tarak serit hizlarindan elde edilen ortalama
kalin yer (+%35/km) degerleri arasindaki farklar istatistiki acidan anlamlidir. Bu
demektir ki ortalama kalin yer (+%35/km) degerleri Ne 30/1 numara ipliklerde ve
belirtilen iplik tiirii/tipi kombinasyonlarinda ug¢ tarak serit ¢ikis hizlarinda anlamli
farklar gdstermektedir. Ote yandan istatistiki agidan aradaki farklarmn hepsi ayn1 anda
anlamlilik géstermese de serit tarak hizi arttikga ortalama kalin yer (+%35/km)

degerlerinin de arttig1 sonucu bulunmustur.

Ne 40/1 numarada tiretilen ipliklerin tip, tiir ve tarak serit hizina gore ortalama kalin
yer (+%35/km) degerlerini daha ayrintili incelemek adina Scheffe post hoc analizine

basvurulmustur. Bu analize ait sonuclar ¢izelge 4.15’te verilmistir.

Cizelge 4.15 .Kalin yer (+%35/km) Ne 40/1 Schefte post hoc analizi sonuglar

iplik Tipi iplik Tiirii Tarak Serit Cikis Hizi (m/dk) Ortalama Fark Std. Hata p
120 -10,50000 35,77616 0,999
60 180 -12,25000 35,77616 0,998
240 -25,50000 35,77616 0,972
300 -79,00000 35,77616 0,316
Triko 180 -1,75000 35,77616 1,000
120 240 -15,00000 35,77616 0,996
300 -68,50000 35,77616 0,463
180 240 -13,25000 35,77616 0,998
300 -66,75000 35,77616 0,489
Karde 240 300 -53,50000 35,77616 0,693
120 -10,25000 45,05832 1,000
60 180 -20,35000 45,05832 0,995
240 -84,05000 45,05832 0,489
300 -281,05000" 45,05832 0,000*
Dokuma 180 -10,10000 45,05832 1,000
120 240 -73,80000 45,05832 0,616
300 -270,80000" 45,05832 0,000*
180 240 -63,70000* 45,05832 0,736
300 -260,70000 45,05832 0,000*
240 300 -197,00000 45,05832 0,003*
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Cizelge 4.15. Kalin yer (+%35/km) Ne 40/1 Scheffe post hoc analizi sonuglar

(Devam)
iplik Tipi Iplik Tiirii Tarak Serit Cikis Hiza (m/dk) Ortalama Fark Std. Hata p
120 -10,00000 12,75757 0,960
60 180 -29,50000 12,75757 0,271
240 -42,75000 12,75757 0,037*
300 -69,50000" 12,75757 0,000*
Triko 180 -19,50000 12,75757 0,676
120 240 -32,75000 12,75757 0,179
300 -59,50000" 12,75757 0,001*
180 240 -13,25000 12,75757 0,896
300 -40,00000 12,75757 0,059
Penye 240 300 -26,75000 12,75757 0,369
120 -4,00000 9,40183 0,996
60 180 -19,50000 9,40183 0,380
240 -34,75000" 9,40183 0,016*
300 -62,25000" 9,40183 0,000*
Dokuma 180 -15,50000 9,40183 0,610
120 240 -30,75000 9,40183 0,044*
300 -58,25000" 9,40183 0,000*
180 240 -15,25000 9,40183 0,625
300 -42,75000 9,40183 0,002*
240 300 -27,50000 9,40183 0,092

*: 0.05 seviyesinde istatistiksel agidan anlamli bir fark vardir.

Ortalama kalin yer (+%35/km) degerleri agisindan son olarak Ne 40/1 numara tiretilen
iplikler i¢in tarak serit c¢ikis hizina gore elde edilen veriler cizelge 4.15’ten
incelendiginde, karde-triko ipliklerin ortalama kalin yer (+%35/km) degerleri arasinda
anlamli bir farka rastlanamamistir. Ote yandan, karde-dokuma ipliklerde 60 m/dk
(X=895,75) ve 300 m/dk (X=1176,8) tarak serit ¢ikis hizlar1 ile 120 m/dk (X=906) -
300 m/dk (X=1176,8), 180 m/dk (X=916,1) ile 240 m/dk (X=979,8) ve 240 m/dk
(X=979,8) ile 300 m/dk (X=1176,8) tarak serit ¢ikis hizlar1 arasmda elde edilen
ortalama kalin yer (+%35/km) degerlerinde istatistiki agidan anlamli farklar
bulunmustur. Tiim tarak serit hizlarinin 300 m/dk serit hizindan elde edilen ortalama
kalin yer (+%35/km) degerleri arasinda anlamli fark gostermesi goze ¢arpmaktadir.
Ne 40/1 numara karde-triko ipliklerden 300 m/dk da elde edilen ortalama kalin yer
(+%35/km) degeri oldukga yiiksektir. Ortalama kalin yer (+%35/km) degerleri Ne 40/1
numarada iiretilen tiim karde ipliklerde tarak serit ¢ikis hizina dogru orantili olacak

sekilde artis gostermistir.

Ozetle, kalim yer (+%35/km) analiz sonuglar1 bes farkli tarak serit hizlarina gore
incelendiginde tarak serit hiz1 arttikga ortalama kalin yer (+%35/km) degerlerinin de
arttigin1 géstermistir. Bununla birlikte, grafik her ne kadar dogrusal olarak artsa da,
genel olarak en diisiik tarak serit ¢ikis hiz1 olan 60 m/dk ile yiiksek tarak serit hizlari
(240 m/dk ve 300 m/dk) arasinda elde edilen ortalama kalin yer (+%35/km)
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degerlerinde istatistiki agidan anlamli farklar bulunmustur. Bu durum bulunan
sonuclarin genellenebilirligi agisindan 6nem arz etmektedir. Ayrica, tarak serit hizina
bagli kalmaksizin karde ipliklerin penye ipliklere kiyasla ve dokuma ipliklerin triko
ipliklere kiyasla bir miktar daha ortalama kalin yer (+%35/km) degerlerine sahip
oldugu sonucuna ulasilmustir. Iplik numarasmin artisnin da ortalama kalin yer

(+%35/km) degerlerinin artis1 tizerinde etkili oldugu da bulunmustur.
4.3.4. Neps (+%200/km) analiz sonuglari

Bu calisma icin tretilen Ne 20/1, Ne 30/1 ve Ne 40/1 numara, karde/penye ve
triko/dokuma kombinasyonlarindan olusan iplik numuneleri igin Neps (+%200/km)
Olciimleri yapilmistir. Bu Olglimler sonucu c¢ikan ortalama degerler iiretilen
kombinasyonlarin her biri i¢in karsilastirilmis ve grafikleri olusturulmustur. Ayrica
elde edilen Neps (+%200/km) degerleri ANOVA istatistiksel analiz yontemi ile analiz
edilmistir. Oncelikle genel bir bakis acis1 sunmak iizere ortalama degerlerin iplik
numarasi, tiirii ve tipine gore dagilimini gosteren grafikler sekil 4.11 ve sekil 4.12°de

karde ve penye iplik numuneleri i¢in ayr1 ayr1 verilmistir.

520
£ 420
>
S 320
N
t
2 220
< 120
ammr A
9o - —
60 120 180 240 300
m/dk m/dk m/dk m/dk m/dk
®20/1 KTR 23,8 36,5 61,8 64 77
®20/1 KDOK 205 34,5 52,8 58 84,8
=30/1 KTR 103 126 179 197 253
30/1 KDOK 115 145 197 212 283
®40/1 KTR 231 287 315 361 431
®40/1 KDOK 256 291 344 380 548

Sekil 4.11. Tarak serit c¢ikis hizina gore karde iplik neps (+%200/km) Olglim
ortalamalar
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Sekil 4.11°de sunulan ortalama neps (+%200/km) degerleri grafigine bakildiginda

oncelikle iplik numarasina ve tiiriine gore ortalama neps (+%200/km) degerlerinde

degisiklik oldugu goze ¢arpmaktadir. iplik numarasi ile ortalama neps (+%200/km)

degerleri arasinda bir dogru orant1 oldugu ve iplik numarasi arttikga ortalama neps

(+%200/km) degerlerinin de arttig1 gézlemlenmistir. Ayrica karde-dokuma ipliklerin

karde-triko ipliklere oranla daha yiiksek ortalama neps (+%200/km) degerlerine sahip

oldugu da bulunmustur. Bununla birlikte verilere tarak serit hiz1 a¢isindan bakilacak

olursa yine ayni dogru oranti serit hizi1 ve ortalama neps (+%200/km) degerleri

arasinda gozlemlenmektedir. Diger bir deyisle, tarak serit hiz1 arttikga ortalama neps

(+%200/km) degerlerinde bir artig yasanmaktadir.
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Sekil 4.12. Tarak serit ¢ikis hizina gore penye iplik neps (+%200/km) OSlgiim

ortalamalari

Sekil 4.12°de verilen penye iplik kombinasyonlar1 i¢in ortalama neps (+%200/km)

degerleri incelendiginde,

bu ortalama degerlerin Sekil 4.11°de
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kombinasyonlari i¢in belirtilen ortama degerlerden biiyiik oranda daha diisiik oldugu
gdze carpmaktadir. Ote yandan karde ipliklere benzer sekilde penye ipliklerin ortalama
neps (+%200/km) degerlerinde yine numara ve iplik tiirline gore bir degiskenlik
gozlemlenmektedir. Analiz sonuglar1 gostermektedir ki, iplik numarasi arttikca —Ne
20/1’den Ne 40/1’a- ortalama neps (+%200/km) degerlerinde de bir artis yasanmustir.
Benzer sekilde, penye-dokuma iplik kombinasyonlarinin ortalama neps (+%200/km)
degerleri penye-triko ipliklere nazaran nispeten daha yiiksektir. Bu grafikteki tarak
serit hizina bagli veriler incelendiginde ise egilimin tarak serit hizinin artisina baglh
olarak ortalama neps (+%200/km) degerlerinde de artis oldugu yoniindedir. Baska bir
degisle, tarak serit hiz1 arttikga ortalama neps (+%200/km) degerlerinde de bir artis
yasanmistir. Bu artiglarin 6zellikle de en diisiik ve en yliksek tarak serit hizlar1 arasinda

bir fark olusturacak sekilde oldugu gézlemlenmektedir.

Her ne kadar Sekil 4.10 ve 4.11°de sunulan veriler ortalama neps (+%200/km)
degerlerinin tarak serit hizlarina gore bir farklilik gésterdigini sunmus olsa da, bu tarak
serit hizlarindan elde edilen ortalama neps (+%200/km) degerleri arasindaki farklarin
istatistiki agidan anlamli olup olmadigmi gorebilmek adina ANOVA analizine
basvurulmustur. Uretilen iplik numunelerinden farkli tarak serit hizina gore elde edilen

neps (+%200/km) degerleri ANOV A analiz sonuglar1 ¢izelge 4.16’da sunulmustur.

Cizelge 4.16. Tarak serit hizina gore neps (+%200/km) ANOVA analizi sonuglari

iplik iplik Iplik Kareler Kareler

Numarasi Tipi Tiirii Toplan sd Ortalamasi F P
Gruplar Arast 19005,750 4 4751,438 43,580 0,000*
Triko Grup f¢i 4906,250 45 109,028
Karde Total 23912,000 49
Gruplar Arast 23895,750 4 5973,938 43,508 0,000*
Dokuma Grup I¢i 6178,750 45 137,306
Ne 20/1 Total 30074,500 49
Gruplar Arasi 579,250 4 144,813 6,620 0,000*
Triko Grup Igi 984,375 45 21,875
Penye Total 1563,625 49
Gruplar Arasi 555,750 4 138,938 7,499 0,000*
Dokuma Grup Igi 833,750 45 18,528
Total 1389,500 49
Gruplar Arast 141811,750 4 35452,938 65,983 0,000*
Triko Grup Igi 24178,750 45 537,306
Karde Total 165990,500 49
Gruplar Arast 168562,000 4 42140,500 67,274 0,000*
Dokuma Grup Igi 28188,125 45 626,403
Ne 30/1 Total 196750,125 49
Gruplar Arasi 4509,250 4 1127,313 29,940 0,000*
Triko Grup Igi 1694,375 45 37,653
Penye Total 6203,625 49
Gruplar Arasi 4470,500 4 1117,625 32,871 0,000*
Dokuma Grup Igi 1530,000 45 34,000
Total 6000,500 49
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Cizelge 4.16. Tarak serit hizina gore neps (+%200/km) ANOVA analizi sonuglar

(Devam)
iplik iplik iplik Kareler sd Kareler . o
Numarasi Tipi Tiirii Toplam Ortalamasi
Gruplar Arast 229432,000 4 57358,000 32,061 0,000*
Triko Grup ¢i 80505,000 45 1789,000
Karde Total 309937,000 49
Gruplar Arast 513964,250 4 128491,063 55,717 0,000*
Dokuma Grup ¢i 103776,250 45 2306,139
Ne 40/1 Total 617740,500 49
Gruplar Arasi 16059,250 4 4014,813 79,175 0,000*
Triko Grup Igi 2281,875 45 50,708
Penye Total 18341,125 49
Gruplar Arasi 17268,250 4 4317,063 41,806 0,000*
Dokuma Grup Igi 4646,875 45 103,264
Total 21915,125 49

*:0.05 seviyesinde istatistiksel agidan anlamli bir fark vardir.

Cizelge 4.16°dan da anlasilacag iizere ortalama neps (+%200/km) degerleri tiim iplik
numara ¢esitlerinde gerek karde gerekse penye iplik kombinasyonlarinda tarak serit
¢ikis hizina gore anlamli farklar olusturmustur. Bu anlamli farklarin hangi tarak serit
hizlar1 arasindaki ortalama neps (+%200/km) degerlerinde oldugunu gorebilmek adina
her bir iplik numarasi i¢in ayri ayri post hoc analizlerine bagvurulmustur. Ne 20/1
numaradaki ipliklerin ortalama neps (+%200/km) degerleri ig¢in Scheffe post hoc

sonugclari ¢izelge 4.17°de verilmistir.

Cizelge 4.17. Neps (+%200/km) Ne 20/1 Scheffe post hoc analizi sonuglari

iplik Tipi iplik Tiirii Tarak Serit Cikis Hizi (m/dk) Ortalama Fark Std. Hata p
120 -12,75000 4,66964 0,133
60 180 -38,00000i 4,66964 0,000*
240 -40,25000 4,66964 0,000*
300 -53,25000" 4,66964 0,000*
Triko 180 —25,25000: 4,66964 0,000*
120 240 -27,50000 4,66964 0,000*
300 -40,50000" 4,66964 0,000*
180 240 —2,25000* 4,66964 0,994
300 -15,25000 4,66964 0,044*
Karde 240 300 -13,00000 4,66964 0,121
120 -14,00000 5,24034 0,149
60 180 —32,25000: 5,24034 0,000*
240 -37,50000 5,24034 0,000*
300 -64,25000" 5,24034 0,000*
Dokuma 180 —18,25000: 5,24034 0,027*
120 240 -23,50000 5,24034 0,002*
300 -50,25000" 5,24034 0,000*
180 240 -5,25000* 5,24034 0,908
300 -32,00000 5,24034 0,000*
240 300 -26,75000" 5,24034 0,000*

76



Cizelge 4.17. Neps (+%200/km) Ne 20/1 Scheffe post hoc analizi sonuglar1 (Devam)

iplik Tipi Iplik Tiirii  Tarak Serit Cikis Hizi (m/dk) Ortalama Fark Std. Hata p
120 -0,50000 2,09165 1,000
60 180 -5,75000 2,09165 0,129
240 -7,000007 2,09165 0,037*
300 -8,25000 2,09165 0,009*
Penye Triko 180 -5,25000 2,09165 0,197
120 240 -6,50000 2,09165 0,063
300 -7,750007 2,09165 0,016*
180 240 -1,25000 2,09165 0,985
300 -2,50000 2,09165 0,838
240 300 -1,25000 2,09165 0,985
120 -3,00000 1,92498 0,660
60 180 -6,00000 1,92498 0,061
240 -6,75000 1,92498 0,025*
300 -9,75000 1,92498 0,000*
Dokuma 180 -3,00000 1,92498 0,660
120 240 -3,75000 1,92498 0,445
300 -6,75000" 1,92498 0,025*
180 240 -0,75000 1,92498 0,997
300 -3,75000 1,92498 0,445
240 300 -3,00000 1,92498 0,660

*:0.05 seviyesinde istatistiksel agidan anlamli bir fark vardir.

Cizelge 4.17°de sunulan Ne 20/1 numara ipliklere ait veriler hemen hemen tiim iplik
kombinasyonlar1 arasinda tarak serit ¢ikis hizina gore ortalama neps (+%200/km)
degerlerinde anlamli farklar olusturdugunu gostermektedir. Ayrintili incelendiginde,
gerek karde-triko/dokuma gerekse penye-triko/dokuma iplik numunelerinde birbirine
cok yakin olan tarak serit hizlarindan (6r. 60 m/dk ile 120 m/dk veyahut 240 m/dk ile
300 m/dk) elde edilen ortalama neps (+%200/km) degerler arasinda farklarin istatistiki

acidan anlamli olmadig1 goriilmiistiir.

Ne 30/1 numaraya ait tarak serit hizina gore ortalama neps (+%200/km) degerleri
arasindaki farklarin istatistiki analizlerin post hoc sonuglar1 c¢izelge 4.18’de

sunulmustur.

Cizelge 4.18. Neps (+%200/km) Ne 30/1 Scheffe post hoc analizi sonuglari

iplik Tipi iplik Tiirii Tarak Serit Cikis Hizi (m/dk) Ortalama Fark Std. Hata p

120 -23,00000 10,36635 0,311

60 180 -76,25000: 10,36635 0,000*

240 -94,50000 10,36635 0,000*

300 -150,25000" 10,36635 0,000*

Karde Triko 180 -53,25000: 10,36635 0,000*
120 240 -71,50000 10,36635 0,000*

300 -127,25000" 10,36635 0,000*

180 240 —18,25000* 10,36635 0,547

300 -74,00000 10,36635 0,000*

240 300 -55,75000" 10,36635 0,000*
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Cizelge 4.18. Neps (+%200/km) Ne 30/1 Scheffe post hoc analizi sonuglar1 (Devam)

iplik Tipi iplik Tiirii Tarak Serit Cikis Hiza (m/dk) Ortalama Fark Std. Hata p
120 ~30,00000 11,19288 0,146
60 180 -82,00000° 11,19288 0,000
240 ~96,50000 11,19288 0,000
300 -168,25000" 11,19288 0,000
Dok 180 752,000007 11,19288 0,001%
okuma 120 240 ~66,50000" 11,19288 0,000
300 ~138,25000" 11,19288 0,000
180 240 -14,50000 11,19288 0,794
300 -86,25000 11,19288 0,000
240 300 71,750007 11,19288 0,000
120 ~2,00000 274419 0,970
60 180 -15,00000" 274419 0,000
240 -16,75000 274419 0,000
300 25,25000" 274419 0,000
Triko 180 -13,00000° 274419 0,001%
120 240 ~14,75000 2,74419 0,000
300 -23,25000" 2,74419 0,000
180 240 -1,75000_ 274419 0,981
300 -10,25000 2,74419 0,015*
cenye 240 300 ~8,50000 274419 0,064
120 ~1,50000 2,60768 0,987
A 180 -17,50000° 2,60768 0,000
240 ~18,00000 2,60768 0,000
300 -23,25000" 2,60768 0,000
Dok 180 -16,00000° 2,60768 0,000
120 240 -16,50000 2,60768 0,000
300 -21,75000" 2,60768 0,000
180 240 ~0,50000 2,60768 1,000
300 -5,75000 2,60768 0,318
240 300 5,25000 2,60768 0,411

*:0.05 seviyesinde istatistiksel agidan anlamli bir fark vardir.

Cizelge 4.18’de de benzer bir tablo goze ¢arpmaktadir. Ortalama neps (+%200/km)
degerleri tarak serit ¢ikis hizina gore nereyse tiim karsilagtirmalarda istatistiki agidan
anlaml farklar dogurmustur. Bununla birlikte Ne 20/1 numara ipliklerde elde edilen
bulgulara benzer sekilde birbirine ¢ok yakin olan tarak serit hizlarindan (6r. 60 m/dk
ile 120 m/dk veyahut 240 m/dk ile 300 m/dk) elde edilen ortalama neps (+%200/km)

degerler arasinda farklarin istatistiki agidan anlamli olmadig gortilmiistiir.
Ne 40/1 numaraya ait tarak serit hizina gore ortalama neps (+%200/km) degerleri

arasindaki farklarin istatistiki analizlerin post hoc sonuclar c¢izelge 4.19°da

sunulmustur.
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Cizelge 4. 19. Neps (+%200/km) Ne 40/1 Scheffe post hoc analizi sonuglari

iplik Tipi iplik Tiirii Tarak Serit Cikis Hizi (m/dk) Ortalama Fark Std. Hata p
120 -56,00000 18,91560 0,085
60 180 -84,25000** 18,91560 0,002*
240 -130,50000 18,91560 0,000*
300 -200,00000 18,91560 0,000*
Karde Triko 180 -28,25000 18,91560 0,695
120 240 -74,50000 18,91560 0,009*
300 -144,00000 18,91560 0,000*
180 240 -46,25000 18,91560 0,220
300 -115,75000 18,91560 0,000*
240 300 -69,50000" 18,91560 0,017*
120 -35,25000 21,47621 0,614
60 180 -87,50000** 21,47621 0,006*
240 -124,00000 21,47621 0,000*
300 -291,75000 21,47621 0,000*
Dokumma 180 -52,25000 21,47621 0,224
120 240 -88,75000 21,47621 0,005*
300 -256,50000" 21,47621 0,000*
180 240 -36,50000 21,47621 0,581
300 -204,25000 21,47621 0,000*
240 300 -167,75000 21,47621 0,000*
120 -5,75000 3,18460 0,522
60 180 -18,25000: 3,18460 0,000*
240 -35,50000 3,18460 0,000*
300 -47,75000" 3,18460 0,000*
Triko 180 -12,50000: 3,18460 0,009*
120 240 -29,75000 3,18460 0,000*
300 -42,00000 3,18460 0,000*
180 240 -17,25000: 3,18460 0,000*
300 -29,50000 3,18460 0,000*
Penye 240 300 -12,25000" 3,18460 0,011*
120 -4,50000 4,54453 0,911
60 180 -23,75000: 454453 0,000*
240 -37,75000 4,54453 0,000*
300 -48,25000" 4,54453 0,000*
Dokuma 180 -19,25000: 4,54453 0,004*
120 240 -33,25000 4,54453 0,000*
300 -43,75000" 454453 0,000*
180 240 -14,00000 4,54453 0,066
300 -24,50000 454453 0,000*
240 300 -10,50000 4,54453 0,272

*:0.05 seviyesinde istatistiksel agidan anlamli bir fark vardir.

Ortalama neps (+%200/km) degerlerine ait tiim ¢izelgelerde oldugu gibi Ne 40/1
numaraya ait cizelge 4.19°da da bu degerlerin tarak serit hizina gore biiyiik oranda
istatistiki acidan anlamli farklar olusturdugu gézlemlenmektedir. Ne 20/1 ve Ne 30/1
numaralarindan elde edilen iplik numunelerinin tarak serit ¢ikis hizina gore yalnizca
birbirine yakin tarak serit hizlar1 arasindaki ortalama neps (+%200/km) degerlerinde
anlaml farklar bulunmustur. Bu durum Ne 40/1 numaraya ait iplik kombinasyonlari

icin de aynidir.

Ozetle, neps (+%200/km) analiz sonuglar1 gdstermektedir ki, tarak serit ¢ikis hizinin
ortalama neps (+%200/km) degerleri {izerinde bir etkisi vardir. Tarak serit hiz1 arttik¢a

tim numaralarda ve iplik tiir ve tiplerinde tretilen numunelerin ortalama neps
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(+%200/km) degerlerinde artis yasanmistir. Bu artis bilyilik oranda istatistiki agidan
anlamli farklar olusturmustur. Bu sonu¢ da verilerin genellenebilirligi agisindan
onemlidir. Ayrica neps (+%200/km) degerlerine ait veriler iplik numarasinin artigina
bagli olarak artis gosterdigi sonucunu vermistir. Bununla birlikte karde iplilerin
Ozellikle de dokuma iplik tiirlerinin penye ve triko iplik tiirlerine gére daha ytliksek

ortalama neps (+%200/km) degerlerine sahip oldugu da analizler sonucu bulunmustur.

4.3.5. Tiiyliiliik (H) analiz sonug¢lar:

Iplik kalitesini belirleyen parametrelerden biri de tiiyliiliiktiir. Bu calisma igin iiretilen
Ne 20/1, Ne 30/1 ve Ne 40/1 numara karde/penye ve triko/dokuma
kombinasyonlarindan olusan iplik numunelerin bes farkli tarak serit hizina gore
tiylilik (H) degerleri analiz edilmistir. Ortalama tiiyliilik (H) degerleri karde ve
penye iplik gruplari igin ayr1 ayri grafiklerde sekil 4.13 ve sekil 4.14°de sunulmustur.
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20/1 20/1 30/1 30/1 40/1 40/1
KTR KDOK KTR KDOK KTR KDOK
160 m/dk 7,295 6,619 6,592 5,95 6,092 5,61

m120 m/dk 7,111 6,435 6,31 5,783 6,059 5421
m180 m/dk 6,836 6,417 6,435 5,941 6,049 5,422

240 m/dk 7,008 6,443 6,403 5,822 6,027 5,345
m300 m/dk 6,925 6,445 6,226 5,835 6,147 5,508

Sekil 4.13. Tarak serit ¢ikis hizina gore karde iplik tiiyliilik (H) 6l¢iim ortalamalari
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Sekil 4.13’de belirtilen grafikteki veriler genel olarak incelendiginde, su ana kadar
sunulan diger kalite parametrelerin aksine iplik numarasi arttikga (Ne 20/1’den Ne
40/1°a) ortalama tiiyliiliikk (H) degerlerinde bir diisiis yasandig1 goriilmektedir. Benzer
bir farklilik da triko ve dokuma ipliklerin ortalama tiylilik (H) degerlerinde
yasanmistir. Aynit numarada tretilen karde-triko ipliklerin ortalama tiylilik (H)
degerlerinin ayni numarada firetilen karde-dokuma ipliklerin degerlerinden daha
yiksek oldugu bulunmustur. Sunulan verilen tarak serit hizi acisindan
degerlendirildiginde ise ortalama tiiyliilik (H) degerlerinde tarak serit hizina gore
belirli ve diizenli bir dagilimin olmadigina rastlanmistir. Diger bir deyisle, baz1 iplik
kombinasyonlarinda en diisiik hizda (60 m/dk) ortalama tiiyliiliikk (H) degerleri en
yiiksek seviyedeyken, bazi kombinasyonlarda ise en yiiksek tarak serit hizinda (300
m/dk) ortalama tiiyliilikk (H) en yiiksek seviyededir.

6,8
6,6
6,4
6,2

Tiiyliiliik (H)

58
5,6
54
52

=
=

20/1 20/1 30/1 30/1 40/1 40/1
PTR PDOK PTR PDOK PTR PDOK
m 60 m/dk 6,407 5,975 5,89 5,228 5,442 5,009

m120 m/dk 6,473 5,873 5,853 5,288 5,698 5,077
=180 m/dk 6,339 5,909 5,833 5,357 5,528 4,938

240 m/dk = 6,721 5,825 5,55 5,222 5,518 5,043
m300 m/dk 6,322 5,809 5,786 5,249 5,507 4,991

Sekil 4.14. Tarak serit ¢ikis hizina gore penye iplik tiiyliiliikk (H) 6l¢lim ortalamalar
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Sekil 4.14’de penye iplik kombinasyonlar1 i¢in sunulan veriler incelendiginde ise,
karde iplik kombinasyonlarina benzer sonuglar elde edildigi goriilmektedir. iplik
numarasi arttikga (Ne 20/1°den Ne 40/1’a) ortalama tiiyliilik (H) degerlerinde bir
diisiis yasandig1 goriilmektedir. Ayrica ayn1 numarada iiretilen penye-triko ipliklerin
ortalama tiyliiliikk (H) degerlerinin ayn1 numarada iiretilen penye-dokuma ipliklerin
degerlerinden daha yiiksek oldugu bulunmustur. Benzer sekilde ortalama tiiyliilik (H)
degerlerinde tarak serit hizina gore belirli ve diizenli bir dagilimin olmadigina
rastlanmistir. Her iki sekil de incelendiginde karde ipliklerin penye ipliklere oranla
genel olarak bir miktar daha yiiksek ortalama tiiyliiliikk (H) degerlerine sahip oldugu

gbzlemlenmistir.

Gerek sekil 4.13’de gerekse sekil 4.14’de verilen bes farkli tarak serit hizina goére
ortalama tiyliiliik (H) degerlerine ait veriler genel bir tablo ¢izse de tarak serit ¢ikis
hizlarina gore ortalama degerlerdeki farkliliklarin istatistiki agidan anlamli olup
olmadigini inceleyebilmek adina ANOVA analizine bagvurulmustur. Bu analize ait

sonugclar ¢izelge 4.20°de sunulmustur.

Cizelge 4 20. Tarak serit hizina gore tiiyliiliikk (H) ANOVA analizi sonuglari

iplik iplik iplik Kareler o Kareler F b
Numarasi Tipi Tiirii Toplam Ortalamasi
Gruplar Arast 1,258 4 0,315 4,730 0,003*
Triko Grup I¢i 2,992 45 0,066
Karde Total 4,250 49
Gruplar Arasi 0,276 4 0,069 2,271 0,076
Dokuma Grup Igi 1,366 45 0,030
Total 1,642 49
Ne 20/1 Gruplar Arast 1045 4 0,261 9323 0,000
Triko Grup Igi 1,261 45 0,028
Penye Total 2,306 49
Gruplar Arast 0,180 4 0,045 3,261 0,020*
Dokuma Grup f¢i 0,620 45 0,014
Total 0,799 49
Gruplar Arast 0,762 4 0,191 5,047 0,002*
Triko Grup f¢i 1,699 45 0,038
Karde Total 2,462 49
Gruplar Arasi 0,225 4 0,056 2,375 0,066
Dokuma Grup Igi 1,064 45 0,024
Total 1,289 49
Ne 3071 Gruplar Arast 0731 4 0,183 4937 0,002*
Triko Grup Igi 1,667 45 0,037
Penye Total 2,398 49
Gruplar Arast 0,124 4 0,031 1,594 0,192
Dokuma Grup Igi 0,875 45 0,019
Total 0,999 49
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Cizelge 4.20. Tarak serit hizina gore tiiyliilik (H) ANOVA analizi sonuglar1 (Devam)

iplik iplik iplik Kareler s Kareler

Numarasi Tipi Tiirii Toplami d Ortalamasi F P
Gruplar Arast 0,087 4 0,022 0,812 0,524
Triko Grup Igi 1,206 45 0,027
Karde Total 1,293 49
Gruplar Arast 0,410 4 0,102 3,194 0,022*
Dokuma Grup Igi 1,444 45 0,032
Total 1,854 49
Ne 40/1 Gruplar Arast 0,363 4 0,091 2,932 0,031*
Triko Grup ¢i 1,392 45 0,031
Penye Total 1,755 49
Gruplar Arast 0,111 4 0,028 1,074 0,381
Dokuma Grup ¢i 1,164 45 0,026
Total 1,275 49

*: 0.05 seviyesinde istatistiksel agidan anlamli bir fark vardir.

Cizelge 4.20 belirtilen sonuglara bakildiginda, Ne 20/1 numarada iiretilmis olan karde-
dokuma iplik kombinasyonlar1 haricinde diger iplik kombinasyonlar1 i¢inde tarak serit
¢ikis hizina gore ortalama tiiyliillik (H) degerleri arasinda istatistiki agidan anlamli
farklara rastlanmistir. Ne 30/1 numara ipliklerde ise karde-triko ve penye-triko iplik
kombinasyonlarinda tarak serit ¢ikis hizina gore ortalama tiiyliiliik (H) degerlerindeki
farklar istatistiki agidan anlamlidir. Ne 40/1 numara ipliklerdeki ortalama tiiyliiliik (H)
arasindaki  farkliliklarin ~ yalmizca  karde-dokuma ve  penye-triko iplik
kombinasyonlarinda istatistiki agidan anlamli oldugu sonucuna ulasilmistir. Her ne
kadar tarak serit hizina gore ortalama tiiyliilik (H) degerlerinde lineer bir artis veya
diislis gozlemlenememis olsa da, hangi tarak serit hizlar1 arasindaki farkliliklarin
anlamli sonuglar dogurdugunu daha ayrintili gorebilmek adina Sheffe post hoc
analizine bagvurulmustur. Ne 20/1 numaraya ait iplik kombinasyonlarinin tarak gerit
¢ikis hizina gore ortalama tiyliiliik (H) degerleri post hoc analizi sonuglar gizelge

4.21°de sunulmustur.

Cizelge 4.21. Tiyliilik (H) Ne 20/1 Scheffe post hoc analizi sonuglari

iplik Tipi iplik Tiirii Tarak Serit Cikis Hizi (m/dk) Ortalama Fark Std. Hata p

120 0,18400 0,11532 0,639

60 180 ,45900" 0,11532 0,008*

240 0,28700 0,11532 0,205

300 0,37000 0,11532 0,050*

Karde Triko 180 0,27500 0,11532 0,242
120 240 0,10300 0,11532 0,937

300 0,18600 0,11532 0,630

180 240 -0,17200 0,11532 0,696

300 -0,08900 0,11532 0,963

240 300 0,08300 0,11532 0,971
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Cizelge 4.21. Tuylilik (H) Ne 20/1 Scheffe post hoc analizi sonuglar1 (Devam)

iplik Tipi iplik Tiirii Tarak Serit Cikis Hiza (m/dk) Ortalama Fark Std. Hata p
120 0,18400 0,07791 0,251
60 180 0,20200 0,07791 0,171
240 0,17600 0,07791 0,294
300 0,17400 0,07791 0,305
Dokumma 180 0,01800 0,07791 1,000
120 240 -0,00800 0,07791 1,000
300 -0,01000 0,07791 1,000
180 240 -0,02600 0,07791 0,998
300 -0,02800 0,07791 0,998
240 300 -0,00200 0,07791 1,000
120 -0,06600 0,07486 0,940
60 180 0,06800 0,07486 0,934
240 -,31400 0,07486 0,004*
300 0,08500 0,07486 0,862
Triko 180 0,13400 0,07486 0,531
120 240 -,24800 0,07486 0,040*
300 0,15100 0,07486 0,409
180 240 -,38200 0,07486 0,000*
300 0,01700 0,07486 1,000
Penye 240 300 ,39900" 0,07486 0,000*
120 0,10200 0,05248 0,447
60 180 0,06600 0,05248 0,811
240 0,15000 0,05248 0,104
300 0,16600 0,05248 0,056
Dokuma 180 -0,03600 0,05248 0,976
120 240 0,04800 0,05248 0,932
300 0,06400 0,05248 0,827
180 240 0,08400 0,05248 0,636
300 0,10000 0,05248 0,468
240 300 0,01600 0,05248 0,999

*: 0.05 seviyesinde istatistiksel agidan anlamli bir fark vardir.

Cizelge 4.21°de sunulan verilere gore, Ne 20/1 numarada iiretilen karde-triko
ipliklerde yalnizca 60 m/dk (X=7,295) ile 180 m/dk (X=6,836) ve 300 m/dk (X=6,295)
tarak serit ¢ikis hizina gore ortalama tiiyliiliik (H) degerleri arasinda istatistiki agidan
anlaml bir farka rastlanmmgtir. 60 m/dk (X=7,295) tarak serit hizinda iiretilen karde-
triko ipliklerin en yiiksek ortalama tiiyliiliik (H) degerlerine sahip oldugu, bunu 300
m/dk’da (X=6,925) elde edilen ortalama degerlerin takip ettigi ve en diisiik ortalama
tiiyliiliik (H) degerlerinin 180 m/dk’da (X=6,836) iiretilen ipliklerden elde edildigi
gozlemlenmistir. Sekil 4.14’de sunulan grafik de gostermektedir ki bu artis veya

azalislarda tarak serit hizina gore bir orant1 bulunmamakta ve diizensizdir.

Ne 20/1 numaraya ait penye ipliklerin post hoc analiz sonuglari incelendiginde ise
tarak serit hizlarina gore ortalama tiiyliilik (H) degerleri arasinda yalnizca penye-triko
ipliklerde istatistiki agidan anlamli farkliliklarin oldugu ortaya ¢ikmistir. Her ne kadar
ANOVA analiz sonuglar1i Ne 20/1 numara ipliklerin penye-dokuma
kombinasyonlarinda gruplar arasi anlamli bir fark olduguna isaret etmis olsa da, post

hoc analizi sonuglar1 bu farkin istatistiki agidan bir anlamlilik olusturacak biiytikliikte
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olmadigmi gostermistir. Penye-triko iplik kombinasyonlarinda ise 60 m/dk (X=6,407)
ile 240 m/dk (X=6,721) tarak serit hizlarinda, 120 m/dk (X=6,473) ile 240 m/dk
(X=6,721) tarak serit hizlarinda 180 m/dk (X=6,339) ile 240 m/dk (X=6,721) tarak
serit hizlarmda ve 240 m/dk (X=6,721) ile 300 m/dk (X=6,322) tarak serit hizlarinda
tiretilen iplik numunelerinin ortalama tiylilik (H) degerleri arasinda istatistiki agidan
anlamli farklar bulunmustur. Diger bir deyisle, tiim tarak serit ¢ikis hizlar1 arasinda en
yiiksek ortalama tiiyliillik (H) degerlerine 240 m/dk (X=6,721) serit hizinda
ulasilmistir. Bu fark da diger tiim tarak serit hizlar1 arasinda istatistiki bir anlamlilik
olusturmustur. Ote yandan, ortalama tiiyliiliik (H) degerlerindeki dalgalanma burada
da goze carpmakta ve tarak serit ¢ikis hizi arttik¢a veya azaldikca ortalama tiiyliiliik

(H) degerlerinde artis veya azalis var seklinde bir yorumlama yapilamamaktadir.

Ne 30/1 numarada iiretilen iplik kombinasyonlarinin tarak serit hizina gére ortalama
tiyliilik (H) degeleri arasindaki farkin hangi serit ¢ikis hizlar arasinda oldugunu
gorebilmek adina Scheffe post hoc analizi yapilmistir. Bu analize ait sonuglar ¢izelge

4.22’de sunulmustur.

Cizelge 4.22. Tiiyliiliikk (H) Ne 30/1 Schefte post hoc analizi sonuglari

iplik Tipi iplik Tiirii Tarak Serit Cikis Hiza (m/dk) Ortalama Fark Std. Hata p
120 ,28200" 0,08691 0,046
60 180 0,15700 0,08691 0,522
240 0,18900 0,08691 0,331
300 ,36600" 0,08691 0,004
Karde Triko 180 -0,12500 0,08691 0,723
120 240 -0,09300 0,08691 0,885
300 0,08400 0,08691 0,918
180 240 0,03200 0,08691 0,998
300 0,20900 0,08691 0,235
240 300 0,17700 0,08691 0,399
120 0,16700 0,06877 0,226
60 180 0,00900 0,06877 1,000
240 0,12800 0,06877 0,492
300 0,11500 0,06877 0,597
Dokuma 180 -0,15800 0,06877 0,277
120 240 -0,03900 0,06877 0,988
300 -0,05200 0,06877 0,965
180 240 0,11900 0,06877 0,564
300 0,10600 0,06877 0,669
240 300 -0,01300 0,06877 1,000
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Cizelge 4.22. Tuylilik (H) Ne 30/1 Scheffe post hoc analizi sonuglar1 (Devam)

iplik Tipi iplik Tiirii Tarak Serit Cikis Hiza (m/dk) Ortalama Fark Std. Hata p
120 0,03700 0,08607 0,996
60 180 0,05700 0,08607 0,979
240 ,34000 0,08607 0,008
300 0,10400 0,08607 0,832
Triko 180 0,02000 0,08607 1,000
120 240 ,30300 0,08607 0,025
300 0,06700 0,08607 0,961
180 240 ,28300" 0,08607 0,042
300 0,04700 0,08607 0,990
Penye 240 300 -0,23600 0,08607 0,130
120 -0,06000 0,06235 0,919
60 180 -0,12900 0,06235 0,382
240 0,00600 0,06235 1,000
300 -0,02100 0,06235 0,998
Dokumma 180 -0,06900 0,06235 0,872
120 240 0,06600 0,06235 0,889
300 0,03900 0,06235 0,983
180 240 0,13500 0,06235 0,336
300 0,10800 0,06235 0,563
240 300 -0,02700 0,06235 0,996

*: 0.05 seviyesinde istatistiksel agidan anlamli bir fark vardir.

Cizelge 4.22°den de goriilebilecegi lizere her ne kadar ANOVA sonuglari gruplar arasi
ortalama tiyliiliik (H) degerlerinde istatistiki agidan anlamli bir farka isaret etmis olsa
da, tarak serit hizlarina gére gruplar arasinda Ne 30/1 numarada tiretilen farkli iplik
kombinasyonlarinda anlamli farkliklara rastlayacak kadar biiyiik farklarin olmadigi
Scheffe post hoc analizleri sonucunda elde edilmistir. Sekil 4.13 ve 4.14’de
gbzlemlenen ortalama tiiyliiliikk (H) degerlerindeki dalgali artis ve azaliglarin istatistiki

analizlere de yansidig1 goriilmektedir.

Ne 40/1 numarada iiretilen iplik kombinasyonlarinin tarak serit ¢ikis hizlarina gore
ortalama tiyliiliik degerleri arasindaki farklarin ayrintili post hoc analizleri ¢izelge

4.23’te sunulmustur.

Cizelge 4 23. Tiyliilik (H) Ne 40/1 Scheffe post hoc analizi sonuglari

Iplik Tipi Iplik Tiirii Tarak Serit Cikis Hiza (m/dK) Ortalama Fark Std. Hata p

120 0,03300 0,07322 0,995

60 180 0,04300 0,07322 0,986

240 0,06500 0,07322 0,939

300 -0,05500 0,07322 0,966

Karde Triko 180 0,01000 0,07322 1,000
120 240 0,03200 0,07322 0,996

300 -0,08800 0,07322 0,835

180 240 0,02200 0,07322 0,999

300 -0,09800 0,07322 0,773

240 300 -0,12000 0,07322 0,615
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Cizelge 4.23. Tuylilik (H) Ne 40/1 Scheffe post hoc analizi sonuglar1 (Devam)

iplik Tipi iplik Tiirii Tarak Serit Cikis Hiza (m/dk) Ortalama Fark Std. Hata p
120 0,18900 0,08011 0,252
60 180 0,18800 0,08011 0,257
240 ,26500" 0,08011 0,040
300 0,10200 0,08011 0,804
Dokuma 180 -0,00100 0,08011 1,000
120 240 0,07600 0,08011 0,923
300 -0,08700 0,08011 0,880
180 240 0,07700 0,08011 0,920
300 -0,08600 0,08011 0,884
240 300 -0,16300 0,08011 0,400
120 -,25600" 0,07865 0,045
60 180 -0,08600 0,07865 0,877
240 -0,07600 0,07865 0,918
300 -0,06500 0,07865 0,952
Triko 180 0,17000 0,07865 0,338
120 240 0,18000 0,07865 0,281
300 0,19100 0,07865 0,226
180 240 0,01000 0,07865 1,000
300 0,02100 0,07865 0,999
Penye 240 300 0,01100 0,07865 1,000
120 -0,06800 0,07192 0,924
60 180 0,07100 0,07192 0,912
240 -0,03400 0,07192 0,994
300 0,01800 0,07192 0,999
Dokuma 180 0,13900 0,07192 0,453
120 240 0,03400 0,07192 0,994
300 0,08600 0,07192 0,837
180 240 -0,10500 0,07192 0,712
300 -0,05300 0,07192 0,968
240 300 0,05200 0,07192 0,970

*:0.05 seviyesinde istatistiksel agidan anlamli bir fark vardir.

Cizelge 4.23’te de benzer bir sonuca rastlanmistir. Ne 40/1 numaraya ait ipliklerin
tiylilik (H) ANOVA sonuglar1 gruplar aras1 ortalama tiyliiliik (H) degerlerinde
istatistiki agidan anlamli bir farka isaret etmis olsa da, tarak serit hizlarina gore gruplar
arasinda farkli iplik kombinasyonlarinda anlamli farkliklara rastlayacak kadar biiyiik
farklarin olmadig1 Scheffe post hoc analizleri sonucunda elde edilmistir. Sekil 4.13 ve
4.14°de gozlemlenen ortalama tiiyliiliik (H) degerlerindeki dalgali artis ve azalislarin

istatistiki analizlere de yansidigi goriilmektedir.

Ozetle, tarak serit ¢ikis hizina gére, iiretilmis olan iplik numunelerinin ortalama
tiiyliilik (H) degerleri arasinda genel diizenli bir artis veya azalisa rastlanamamustir.
Bu sonug gostermektedir ki, tarak serit ¢ikis hizinin ortalama tiiyliiliikk (H) degerlerinde

istatistiki a¢idan bir etkisi yoktur.
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4.3.6. Mukavemet (cN/tex) analiz sonuglari

Bu ¢aligsma i¢in iiretilen iplik numunelerinin belirlenen bes farkli tarak serit hizina gore
farkli iplik tiir ve tipine bagli kombinasyonlarinda mukavemet (cN/tex) degerleri
hesaplanmis ve bu degerlerin ortalamalarindan olusan grafikler karde ve penye iplik
tiplerine gore ayr1 ayr sekil 4.15 ve sekil 4.16°da verilmistir. Sekillerde veriler iplik

numaralari, iplik tiirii (triko/dokuma) ve tarak serit hizina gére sunulmustur.

20
g 1
pzd
S
= 18
[}
5
= 17
X
=)
= 16
15
14
13
20/1 20/1 30/1 30/1 40/1 40/1
KTR KDOK KTR KDOK KTR KDOK

60 m/dk 16,652 18,702 15,523 17,575 13,449 15,681
m 120 m/dk 16,706 18,735 15,537 17,986 14,186 16,886
m 180 m/dk 16,858 18,844 15,668 17,723 14,272 16,727

240 m/dk = 16,294 18,992 15,569 17,677 13,974 16,283
W 300 m/dk 17,18 19,228 16,064 18,175 14,759 16,57

Sekil 4.15. Tarak serit ¢ikis hizina gore karde iplik mukavemet (cN/tex) Ol¢iim
ortalamalari

Sekil 4.15’te sunulan bulgular incelendiginde, ortalama mukavemet (cN/tex)
degerlerinin tiim iplik numara g¢esitlerinde karde-dokuma ipliklerde karde-triko
ipliklere oranla daha yiiksek oldugu goze carpmaktadir. Bununla birlikte iplik
numarasinin artigt ile (Ne 20/1°den Ne 40/1°a) birlikte ortalama mukavemet (cN/tex)
degerlerinin de dogrusal olarak arttign soylenebilir. Ote yandan, tarak serit hizi
acisindan ortalama mukavemet (cN/tex) degerleri incelendiginde Ne 20/1 numara

karde-triko ve karde-dokuma iplikler hari¢c Ne 30/1 ve Ne 40/1 numara iiretilen
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ipliklerde tarak serit hizina gore degisen artis ve azalislar gozlemlenmektedir. Diger
bir degisle, tarak serit hizinin iiretilen karde iplik numuneleri {izerinde Ne 30/1 ve Ne
40/1 numaralarda bir etkisinin olmadig1 s6ylenebilir. Bununla birlikte Ne 20/1 numara
iretilen karde-triko ve karde-dokuma ipliklerin ortalama mukavemet (cN/tex)
degerlerinin tarak serit hizi arttikca artis gosterdigi verilen sekilde acikga

goriilmektedir.

20
g 195
=z
S 19
B
£ 185
L
g 18
>
= 175
17
16,5
16
15,5
20/1 20/1 30/1 30/1 40/1 40/1
PTR PDOK PTR PDOK PTR PDOK

60 m/dk 18,106 19,99 17,298 19,004 15,868 18,353
m120m/dk 18,869 20,727 17,806 19,887 16,414 18,776
m180m/dk 19,111 21,25 17,95 20,169 16,483 18,793
1240 m/dk 19,145 21,174 18,332 20,508 17,161 19,295
W 300 m/dk 19,594 21,738 18,621 20,762 16,172 18,752

Sekil 4.16. Tarak serit ¢ikis hizina gére penye iplik mukavemet (cN/tex) Olglim
ortalamalari
Tarak serit hizina gore penye ipliklerin ortalama mukavemet (cN/tex) degerlerinin
verildigi sekil 4.16°da iplik numarasinin artis1 ile birlikte ortalama mukavemet
(cN/tex) degerlerinde nispeten bir diisiis yasandig1 gézlemlenmektedir. Bununla birlite
karde ipliklerde oldugu tizere, penye-dokuma ipliklerin penye-triko ipliklere nazaran
daha yiiksek ortalama mukavemet (CN/tex) degerlere sahip oldugu bulunmustur. Tarak
serit ¢ikis agisindan bulgular incelendiginde ise Ne 40/1 numarada iiretilen iplik
numunelerinin ortalama mukavemet (cN/tex) degeleri harig, Ne 20/ ve Ne 30/1 numara

iiretilen ipliklerin tarak serit hiz1 arttik¢a ortalama mukavemet (cN/tex) degerlerinin
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de artis gosterdigi bulgusuna rastlanmistir. Ne 40/1 numarada {iretilen ipliklerin
ortalama mukavemet (cN/tex) degerlerinde tarak serit ¢ikis hizinin bir etkisi olmadigi
gozlemlenmekle birlikte farkli tarak serit ¢ikis hizlarinda farkli ortalama mukavemet

(cN/tex) degerleri 6l¢iilmiistiir.

Her ne kadar sekil 4.15 ve 4. 16’da sunulan grafikler tarak serit ¢ikis hizinin ortalama
mukavemet (cN/tex) degerleri tizerinde bir etkisinin olup olmadigi ve hangi iplik
numara tip ve tiir kombinasyonlar1 iizerinde etkili oldugu hakkinda bilgi veriyor olsa
da, bu degeler arasindaki farklarin istatistiki agidan anlamli olup olmadigim
Ogrenebilmek adina ANOVA istatistiksel analizine bagvurulmustur. Bu analize ait

sonuclar ¢izelge 4.24’te sunulmustur.

Cizelge 4.24. Tarak serit hizina gore mukavemet (cN/tex) ANOVA analizi sonuglari

iplik Iplik iplik Kareler Kareler F b
Numarasi Tipi Tiirii Toplam Ortalamasi
Gruplar Arasi 1,734 4 0,434 6,013 0,001*
Triko Grup I¢i 3,244 45 0,072
Karde Total 4,978 49
Gruplar Arasi 1,856 4 0,464 4,273 0,005*
Dokuma Grup I¢i 4,887 45 0,109
Total 6,743 49
Ne 20/ Gruplar Arast 11,965 4 2,991 33936 0,000*
Triko Grup I¢i 3,966 45 0,088
Penye Total 15,931 49
Gruplar Arasi 17,291 4 4,323 61,195 0,000*
Dokuma Grup I¢i 3,179 45 0,071
Total 20,470 49
Gruplar Arasi 2,047 4 0,512 4,220 0,006*
Triko Grup I¢i 5,458 45 0,121
Karde Total 7,505 49
Gruplar Arasi 2,432 4 0,608 4,311 0,005*
Dokuma Grup Ici 6,346 45 0,141
Total 8,778 49
Ne 30/1 Gruplar Arast 10,288 4 2,572 24154 0,000*
Triko Grup Ici 4,792 45 0,106
Penye Total 15,080 49
Gruplar Arasi 18,503 4 4,626 56,649 0,000*
Dokuma Grup I¢i 3,674 45 0,082
Total 22,177 49
Gruplar Arasi 9,070 4 2,268 7,792 0,000*
Triko Grup I¢i 13,095 45 0,291
Karde Total 22,165 49
Gruplar Arasi 8,984 4 2,246 7,841 0,000*
Dokuma Grup Ici 12,889 45 0,286
Total 21,873 49
Ne 4071 Gruplar Arast 9193 4 2,298 13356 0,000*
Triko Grup ici 7,743 45 0,172
Penye Total 16,936 49
Gruplar Arasi 4,476 4 1,119 8,406 0,000*
Dokuma Grup I¢i 5,990 45 0,133
Total 10,466 49

*: 0.05 seviyesinde istatistiksel agidan anlamli bir fark vardir.
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Cizelge 4.24’te verilen ortalama mukavemet (CN/tex) degerlerine ait ANOVA analiz
sonuglar1 gostermektedir ki tiim numara ve iplik kombinasyonlarinda {iretilen
numunelere ait ortalama mukavemet (CN/tex) degerlerinde tarak serit ¢ikis hizina gére
istatistiki agidan anlamli farklar vardir. Bu anlamli farklar1 daha ayrintili incelemek ve
hangi tarak serit hizlarina gore ortalama mukavemet (cN/tex) degerler arasindaki
farklarin istatistiki agidan anlamli oldugunu 6grenebilmek adina her bir iplik numarasi
i¢in ayr1 ayr1 Scheffe post hoc analizleri yapilmistir. Ne 20/1 numaraya ait post hoc

analiz sonuglar1 ¢izelge 4.25°te verilmistir.

Cizelge 4.25. Mukavemet (cN/tex) Ne 20/1 Scheffe post hoc analizi sonuglari

iplik Tipi iplik Tiirii ~ Tarak Serit Cikis Hiza (m/dk) Ortalama Fark Std. Hata p
120 -0,05400 0,12008 0,995
60 180 -0,20600 0,12008 0,572
240 -0,27200 0,12008 0,291
300 -,52800 0,12008 0,002*
Triko 180 -0,15200 0,12008 0,807
120 240 -0,21800 0,12008 0,517
300 -, 47400 0,12008 0,008*
%0 240 -0,06600 0,12008 0,989
300 -0,32200 0,12008 0,146
Karde 240 300 -0,25600 0,12008 0,352
120 -0,03300 0,14738 1,000
60 180 -0,14200 0,14738 0,919
240 -0,29000 0,14738 0,434
300 -,52600 0,14738 0,022*
Dokuma 180 -0,10900 0,14738 0,968
120 240 -0,25700 0,14738 0,557
300 -,49300 0,14738 0,037*
180 240 -0,14800 0,14738 0,907
300 -0,38400 0,14738 0,167
240 300 -0,23600 0,14738 0,636
120 -,76300 0,13277 0,000*
60 180 -1,00500: 0,13277 0,000*
240 -1,03900 0,13277 0,000*
300 -1,48800 0,13277 0,000*
Triko 180 -0,24200 0,13277 0,513
120 240 -0,27600 0,13277 0,378
300 -,72500 0,13277 0,000*
180 240 -0,03400 0,13277 0,999
300 -,48300 0,13277 0,018*
Penye 240 300 -,44900: 0,13277 0,034*
120 -,73700 0,11886 0,000*
60 180 -1,2aooo: 0,11886 0,000*
240 -1,18400 0,11886 0,000*
300 -1,74800" 0,11886 0,000*
Dokuma 180 -,52300: 0,11886 0,002*
120 240 -,44700 0,11886 0,014*
300 -1,01100 0,11886 0,000*
180 240 0,07600 0,11886 0,981
300 -,48800 0,11886 0,006*
240 300 -,56400 0,11886 0,001*

*:0.05 seviyesinde istatistiksel agidan anlamli bir fark vardir.

Cizelge 4.25°teki verilere bakildiginda, Karde ipliklerde genel olarak en diisiik (60
m/dk ve 120 m/dk) hizlar ile en yiiksek (300 m/dk) hizinda iiretilen ipliklerin ortalama

mukavemet (cCN/tex) degerleri arasinda istatistiki agidan anlamli farklar elde
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edilmistir. Diger bir degisle, karde-triko ipliklerde 60 m/dk (X=16,652) ile 300 m/dk
(X=17,18) ve 120 m/dk (X=16,706) ile 300 m/dk (X=17,18) tarak serit hizlarinda
ortalama mukavemet (CN/tex) degerleri arasindaki farklar anlamli olarak bulunmustur.
Karde-dokuma ipliklerde ise benzer sekilde 60 m/dk (X=18,702) ile 300 m/dk
(X=19,228) ve 120 m/dk (X=18,735) ile 300 m/dk (X=19,228) tarak serit hizlarindan
elde edilen ortalama mukavemet (cN/tex) degerleri arasindaki farklar anlamlidir.
Ortalama mukavemet (cN/tex) degerleri gerek karde-triko gerekse karde-dokuma
ipliklerde 60 m/dk tarak serit hizinda en diisiik degerlerinde iken 300 m/dk’da en

yiiksek degerlerine ulagsmaistir.

Ayni ¢izelgede yer alan Ne 20/1 numara penye iplik kombinasyonlarina ait verilerde
ise hemen hemen tiim tarak serit hizlarinda elde edilen ortalama mukavemet (cN/tex)
degerler arasinda istatistiki agidan anlamli farklar bulundugu gozlemlenmektedir.
Birbirine yakin orta hizdaki tarak serit ¢ikislar: (120 m/dk, 180 m/dk ve 240 m/dk) ile
elde edilen ortalama mukavemet (cCN/tex) degerler arasindaki farklar harig tiim farklar
istatistiki agidan anlamlidir. Ayni karde iplik kombinasyonlarinda oldugu tizere, penye
iplik kombinasyonlarinda da en diisiikk ortalama mukavemet (cCN/tex) degerlerine en
diisiik tarak serit c¢ikis hizinda rastlanirken, bu degerler Ne 20/1 numara penye

ipliklerde tarak serit ¢ikis hiz1 arttikca dogrusal olarak artmustir.

Ne 30/1 numarada iiretilen iplik numunelerinin ortalama mukavemet (cN/tex)

degerlerine ait Scheffe post hoc analizi sonuglari ¢izelge 4.26’da verilmistir.

Cizelge 4.26. Mukavemet (cN/tex) Ne 30/1 Scheffe post hoc analizi sonuglari

iplik Tipi iplik Tiirii Tarak Serit Cikis Hiz1 (m/dk) Ortalama Fark Std. Hata P
120 -0,01400 0,15574 1,000
60 180 -0,14500 0,15574 0,928
240 -0,04600 0,15574 0,999
300 -,54100" 0,15574 0,027*
Karde Triko 180 -0,13100 0,15574 0,949
120 240 -0,03200 0,15574 1,000
300 -,52700" 0,15574 0,034*
180 240 0,09900 0,15574 0,982
300 -0,39600 0,15574 0,187
240 300 -0,49500 0,15574 0,054
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Cizelge 4.26. Mukavemet (cN/tex) Ne 30/1 Scheffe post hoc analizi sonuglar1 (Devam)

iplik Tipi iplik Tiirii Tarak Serit Cikis Hizi (m/dk) Ortalama Fark Std. Hata P
120 -0,41100 0,16794 0,219
60 180 -0,14800 0,16794 0,940
240 -0,10200 0,16794 0,984
300 -,60000 0,16794 0,022*
Dokuma 180 0,26300 0,16794 0,655
120 240 0,30900 0,16794 0,503
300 -0,18900 0,16794 0,865
180 240 0,04600 0,16794 0,999
300 -0,45200 0,16794 0,143
240 300 -0,49800 0,16794 0,084
120 -,50800 0,14593 0,027*
60 180 -,65200 _ 0,14593 0,002*
240 -1,03400 0,14593 0,000*
300 -1,32300 0,14593 0,000*
Triko 180 -0,14400 0,14593 0912
120 240 -,52600 0,14593 0,020*
300 -,81500 0,14593 0,000*
180 240 -0,38200 0,14593 0,164
300 -,67100 0,14593 0,001*
Penye 240 300 -0,28900 0,14593 0,428
120 -,88300 0,12779 0,000*
60 180 -1,16500: 0,12779 0,000*
240 -1,50400 0,12779 0,000*
300 -1,75800" 0,12779 0,000*
Dokuma 180 -0,28200 0,12779 0,317
120 240 -,62100 0,12779 0,001*
300 -,875007 0,12779 0,000*
180 240 -0,33900 0,12779 0,154
300 -,59300 0,12779 0,001*
240 300 -0,25400 0,12779 0,424

*: 0.05 seviyesinde istatistiksel agidan anlamli bir fark vardir.

Cizelge 4.26°da sunulan post hoc analizine ait veriler gostermektedir ki, Ne 30/1
numarada iiretilen karde-triko iplik numunelerinin 60 m/dk(X=15,523) ile 300 m/dk
(X=16,064) tarak serit c¢ikis hizlarinda taranmalari sonucu ol¢iimlenen ortalama
mukavemet (cN/tex) degerleri arasinda istatistiki agidan anlamli bir fark vardir. Ayni
durum 120 m/dk (X=15,537) ile 300 m/dk (X=16,064) tarak serit ¢ikis hizlarinda elde
edilen ortalama mukavemet (cN/tex) degerleri igin de gegerlidir. Diger bir deyisle,
diisiik tarak serit ¢ikis hizlarinda tretilen ipliklerin ortalama mukavemet (cN/tex)
degerleri en yiiksek tarak serit ¢ikis hizinda iiretilen Ne 30/1 numara ipliklerden daha
diisiiktiir ve aradaki bu fark istatistiki acidan anlamlidir. Ayni numarada iiretilen karde-
dokuma iplikler i¢in de ayni durum s6z konusudur. Ne 30/1 numarada 60 m/dk
(X=17,575) tarak serit ¢ikis hizinda iiretilen karde-dokuma ipliklerin ortalama
mukavemet (cN/tex) degerleri 300 m/dk (X=18,175) tarak serit ¢ikis hiz ile iiretilen

ipliklerden daha diisiiktiir ve bu fark istatistiki agidan anlamlidur.

Ne 30/1 numarada fretilen penye-triko ipliklerin ortalama mukavemet (cN/tex)

degerleri arasinda tarak serit hizina gore genel olarak istatistiki agidan anlamli farklar
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bulunmustur. Birbirine yakin tarak serit ¢ikis hizlart sonucu elde edilen ortalama
mukavemet (cN/tex) degerleri arasindaki farklar hari¢ tim farklar anlamlidir. Diger
bir deyisle, 60 m/dk ile 120 m/dk, 120 m/dk ile 180 m/dk, 180 m/dk ile 240 m/dk ve
240 m/dk ile 300 m/dk tarak serit hizlarinda 6lgtimlenen ortalama mukavemet (CN/tex)
degerleri arasindaki farklar anlamli degildir. Ote yandan tarak serit hiz1 arasindaki fark
arttikca ortalama mukavemet (cN/tex) degerleri arasindaki fark da istatistiki agidan
anlamli hale gelmistir. Ne 30/1 numara tiretilen penye ipliklerinde en diisiik ortalama
mukavemet (cN/tex) degerleri 60 m/dk tarak serit ¢ikis hizinda elde edilirken en
yiiksek deger 300 m/dk’da {iretilen iplik numunelerinden elde edilmistir.

Ne 40/1 numarada iiretilen iplik numunelerinin ortalama mukavemet (cN/tex)

degerlerine ait Scheffe post hoc analizi sonuglari ¢izelge 4.27°de verilmistir.

Cizelge 4.27. Mukavemet Ne 40/1 Scheffe post hoc analizi sonuglari

iplik Tipi iplik Tiirii ~ Tarak Serit Cikis Hiza (m/dk) Ortalama Fark Std. Hata p
120 -0,73700 0,24125 0,070
60 180 -,82300 0,24125 0,032*
240 -0,52500 0,24125 0,331
300 -1,31000 0,24125 0,000*
AL 180 -0,08600 0,24125 0,998
120 240 0,21200 0,24125 0,941
300 -0,57300 0,24125 0,246
180 240 0,29800 0,24125 0,821
300 -0,48700 0,24125 0,408
Karde 240 300 -,78500** 0,24125 0,046*
120 -1,20500 0,23934 0,000*
60 180 -1,04600" 0,23934 0,003*
240 -0,60200 0,23934 0,196
300 -,88900 0,23934 0,015*
Dokuma 180 0,15900 0,23934 0,978
120 240 0,60300 0,23934 0,194
300 0,31600 0,23934 0,782
180 240 0,44400 0,23934 0,495
300 0,15700 0,23934 0,979
240 300 -0,28700 0,23934 0,836
120 -0,54600 0,18551 0,088
60 180 -,61500** 0,18551 0,040*
240 -1,29300 0,18551 0,000*
300 -0,30400 0,18551 0,615
Triko 180 -0,06900 0,18551 0,998
120 240 -,74700 0,18551 0,007*
300 0,24200 0,18551 0,789
180 240 -,67800 0,18551 0,018*
300 0,31100 0,18551 0,594
Penye 240 300 ,98900" 0,18551 0,000*
120 -0,42300 0,16316 0,171
60 180 -0,44000 0,16316 0,142
240 -,94200 0,16316 0,000*
300 -0,39900 0,16316 0,220
Dokuma 180 -0,01700 0,16316 1,000
120 240 -0,51900 0,16316 0,054
300 0,02400 0,16316 1,000
180 240 -0,50200 0,16316 0,067
300 0,04100 0,16316 0,999
240 300 ,54300" 0,16316 0,039*
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Ne 40/1 numaraya ait verilerin sunuldugu ¢izelge 4.27 incelendiginde, ortalama
mukavemet (CN/tex) degerlerinin tarak serit ¢ikis hizina gore belli basli hizlar arasinda
istatistiki a¢idan anlamli farklar olusturdugu goriilmektedir. Karde iplik
kombinasyonlarinda Ne 40/1 numarada tretilen ipliklerin ortalama mukavemet
(cN/tex) degerlerinde tarak serit ¢ikis hizina gore bir diizensizlik ve dalgalanma
yagsadigr sekil 4.15’te bahsedilmisti. Karde-triko iplik numunelerinin ortalama
mukavemet (cN/tex) degerleri arasinda 60 m/dk (X=13,449) ile 180 m/dk (X=14,272)
ve 300 m/dk (X=14,759) tarak serit ¢ikis hizlarinda istatistiki agidan anlamli fark
oldugu saptanmistir. Ayrica yine ayni numara ve karigim iplik numunelerinden elde
edilen ortalama mukavemet (cN/tex) degerlerinde 240 m/dk ve 300 m/dk tarak serit
hizlarinda istatistiki a¢idan anlamli bir fark vardir. 60 m/dk’da tiretilen ipliklerde en
diisiik ortalama mukavemet (cN/tex) degerleri elde edilmisken bunu 240 m/dk’da
tiretilmis iplikler izlemis ve en yiiksek ortalama mukavemet (cN/tex) degelerine 300
m/dk’da iiretilen iplik numunelerinde erisilmistir. Ote yandan 120 m/dk ve 180 m/dk
tiretilmis ipliklerin ortalama mukavemet (cN/tex) degerleri 240 m/dk {iretilmis
ipliklerin ortalama mukavemet (cN/tex) degerlerinden fazladir. Yine ayni numarada
tiretilen karde-dokuma ipliklerine ait degerler incelendiginde ise yalnizca 60 m/dk
tarak serit ¢ikis hiz1 ile 120 m/dk, 180 m/dk ve 300 m/dk tarak serit ¢ikis hizlarindan
elde edilen ortalama mukavemet (cN/tex) degerleri arasinda istatistiki agidan anlaml
farklara rastlanmistir. Karde-triko ipliklerden elde edilen ortalama mukavemet
(cCN/tex) degerler arasindaki dalgalanmanin aynisi karde-dokuma iplikler i¢in de
gegerlidir. Daha 6nce de bahsedildigi tizere, Ne 40/1 numara karde-triko ipliklerde
tarak serit ¢ikis hizina gore ortalama mukavemet (cN/tex) degerlerinde lineer bir artis
veya azalis saptanmamistir. Dolayisiyla tarak serit ¢ikis hizinin Ne 40/1 numara karde
ipliklerin ortalama mukavemet (cN/tex) degerleri tizerinde bir etkisi olmadigi

sOylenebilir.

Ayni ¢izelgede yer alan Ne 40/1 numara penye ipliklere ait ortalama mukavemet
(cN/tex) degerleri incelendiginde, penye-triko ipliklerde 60 m/dk (X=15,868) ile 120
m/dk (X=16,414) ve 240 m/dk (X=17,161) tarak serit ¢ikis hizlarindan elde edilen
ortalama mukavemet (cN/tex) degerleri arasinda anlamli farklara rastlanilmistir.
Ayrica 120 m/dk ile 240, 180 m/dk ile 240 ve 240 m/dk ile 300 m/dk tarak serit hizlar
ile tretilen penye-triko ipliklerin ortalama mukavemet (cN/tex) degerleri arasindaki

farklar da istatistiki acidan anlamli sonuglar vermistir. Yalmiz sekil 4.16’dan da
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goriilebilecegi ilizere hizlar arasinda ortalama mukavemet (cN/tex) degerlerine gore bir
dalgalanma yasanmis, en yiiksek ortalama mukavemet (cN/tex) degerlerine 240
m/dk’da ulagilmistir. Bu durum diger hizlar ile arasinda elde edilen ortalama
mukavemet (cN/tex) degerlerinin istatistiki ag¢idan anlamli farklar olusturmasina
sebebiyet vermis olabilmektedir. Ne 40/1 numara penye-dokuma iplilerin degerlerine
bakildiginda ise 60 m/dk (X=18,353) ile 240 m/dk (X=19,295) ve 240 m/dk
(X=19,295) ile 300 m/dk (X=18,752) tarak serit ¢ikis hizlarindan elde edilen ortalama
mukavemet (CN/tex) degerleri arasinda anlamli farklar bulundugu gézlemlenmektedir.
Fakat ayni penye-triko ipliklerde oldugu gibi ortalama mukavemet (cN/tex)
degerlerinde tarak serit hizina baglh olarak diizenli bir artis veya azalis
saptanamamistir. Bu durumda tarak serit ¢ikis hizinin Ne 40/1 numara penye ipliklerin

ortalama mukavemet (cN/tex) degerleri lizerinde bir etkisi olmadig1 sdylenebilir.

Ozetle, tarak serit hiz1 acisindan mukavemet (CN/tex) analizleri gdstermektedir ki,
gerek Ne 20/1 numara gerekse Ne 30/1 numara karde ve penye iplik karigimlarindan
elde edilen ortalama mukavemet (cN/tex) degerleri tizerinde tarak serit ¢ikis hizinin
bir etkisi oldugu saptanmistir. Fakat Ne 40/1 numarada iiretilmis olan ipliklerde bu
durum s6z konusu degildir. Degerler birbirine yakin ¢ikmakla birlikte orantisal olarak
bir artis veya azalistan bahsetmek miimkiin degildir. Zira bazi durumlarda ortalama
mukavemet (cN/tex) degerleri 180 m/dk ve 240 m/dk tarak serit ¢ikis hizlarinda diisiis
yasarken, 300 m/dk tarak serit ¢ikis hizinda artmistir. En diisiik ortalama mukavemet
(cN/tex) degerleri 60 m/dk’da elde edilmistir. Ayrica tarak serit ¢ikis hizina
bakilmaksizin tiim numaralarda tiretilmis olan dokuma iplik numunelerinin triko iplik

numunelerine oranla ortalama mukavemet (cN/tex) degerleri daha yiiksektir.

4.3.7. Kopma uzamasi (%) analiz sonuglari

Ne20/1, Ne30/1 ve Ne40/1 numarada iiretilmis iplikler tip (karde/penye) ve tiirlerine
(triko/dokuma) gore ayr1 ayr1 bes farkli ¢ikis hizi ile tarak makinesinden gegirilmis ve
her bir numara ve ¢ikis hizina goére kopma uzamasi (%) Slgiimleri yapilmistir. Bu
Olglimlerin ortalama degerleri karde ve penye iplik tiplerine gore sekil 4.17 ve sekil

4.18’de sunulmustur.
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KTR KDOK KTR KDOK KTR KDOK
m 60 m/dk 5,403 5,985 4,83 5,24 3,831 4,245
m 120 m/dk 5,14 5,893 4,527 5,395 3,817 4,502
m 180 m/dk 5,299 6,139 4,858 5,39 4,005 4,529

240 m/dk 5,183 5,813 4,782 4,995 3,653 4,127
W 300 m/dk 5,211 5,946 4,739 5,086 4,166 4,075

Sekil 4.17. Tarak serit c¢ikis hizina gore karde iplik kopma uzamasi (%) Olglim
ortalamalari

Sekil 4.17°de verilen grafikte yer alan bilgiler gostermektedir ki, karde ipliklerde iplik
numarasi arttik¢a (Ne 20/1°den Ne 40/1°a) ortalama kopma uzamasi (%) degerlerinde
bir azalis yasanmaktadir. Benzer sekilde karde-triko ipliklerin ortalama Kopma
uzamasi (%) degerleri karde-dokuma iplilere nazaran daha diisiiktiir. Verilen grafik
tarak serit hiz1 agisindan incelendiginde ise ortalama kopma uzamasi (%) degerlerinde
diizensiz bir dagilim yasandig1 goriilmektedir. Baska bir deyisle, bazi tarak serit ¢ikis
hizlarinda ortalama kopma uzamasi (%) degerleri yiiksekken, bazi serit ¢ikis hizlarinda
ise bu degerler daha disiiktiir. Tarak serit hizina gére ortalama kopma uzamasi (%)
degerlerinde karde ipliklerde lineer bir artis veya azalis oldugu sdylenememektedir.
Grafik genel olarak incelendiginde, ortalama kopma uzamasi (%) degerlerine —iplik
numaralarina gore degiskenlik gosterse de- en yiiksek 180 m/dk ve 300 m/dk tarak
serit ¢ikis hizlarinda ulasilmistir. Ote yandan, en diisiik tarak serit ¢ikis hizlari, yine
iplik numarasina gore degisken olsa da, genel olarak 60 m/dk, 120 m/dk ve 240 m/dk

tarak serit ¢ikis hizlarinda tiretilen iplik numunelerinde 6lglimlenmistir.
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20/1 20/1 30/1 30/1 40/1 40/1
PTR PDOK PTR PDOK PTR PDOK
m 60 m/dk 5,572 6,316 4,865 5,427 4,292 4,823
m 120 m/dk 5,55 6,329 4,925 5,644 4,124 4,707
m 180 m/dk 5,768 6,621 4,743 5,342 4,067 4,368
240 m/dk 5,477 6,383 5,035 5,926 4,237 4,71

m300m/dk 5,863 6,697 5,276 5,818 3,858 4,461

Sekil 4.18. Tarak serit ¢ikis hizina gore penye iplik kopma uzamasi (%) Ol¢lim
ortalamalari

Penye iplik numunelerine ait ortalama kopma uzamasi (%) degerlerinin sunuldugu
Sekil 4.18°de, karde ipliklere benzer sekilde iplik numarasi arttikga (Ne 20/1°den Ne
40/1’a) ortalama kopma uzamasi (%) degerlerinde bir azalis gozlemlenmektedir. Ayni
zamanda penye-triko ipliklerin ortalama kopma uzamasi (%) degerleri penye-dokuma
iplilere nazaran daha diisiiktiir. Tarak serit ¢ikis hizina gore grafik incelendiginde ise
karde iplik numunelerinin ortalama kopma uzamasi (%) degerlerinde oldugu gibi bir
diizgiinstizliik goze carpmaktadir. Diger bir deyisle, baz1 tarak serit hizlarinda ortalama
kopma uzamas1 (%) degerleri artarken bazilarinda diistiigii tespit edilmistir. Ne 20/1
ve Ne 30/1 numara penye ipliklerde en yliksek ortalama kopma uzamasi (%) degerleri
180 m/dk, 240 m/dk ve 300 m/dk tarak serit hizinda iiretilen ipliklerde goriilse de, Ne

40/1 numara penye iplikler i¢in boyle bir genellemenin yapilmasi s6z konusu degildir.
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Her ne kadar gerek karde gerekse penye ipliklerde bazi tarak serit ¢ikis hizlar1 arasinda
farklar gozlemlenmis olsa da bu farklarin istatistiki agidan anlamli olup olmadigini
6l¢iimlemek adina ANOVA analizine bagvurulmustur. Ortalama kopma uzamasi (%)

degerlerinin incelendigi bu analize ait sonuglar cizelge 4.28de sunulmustur.

Cizelge 4.28. Tarak serit hizina gore kopma uzamasi (%) ANOVA analizi sonuglar

iplik iplik Kareler Kareler

Iplik Numaras: Tipi Tiirii Toplami sd Ortalamasi F P
Gruplar Arast 0,439 4 0,110 22,157 0,000*
Triko Grup Igi 0,223 45 0,005
Karde Total 0,662 49
Gruplar Arast 0,588 4 0,147 20,949 0,000*
Dokuma Grup Ici 0,316 45 0,007
Total 0,904 49
Ne 2071 Gruplar Arast 1,052 4 0,263 31623 0,000*
Triko Grup Igi 0,374 45 0,008
Penye Total 1,427 49
Gruplar Arast 1,255 4 0,314 69,739 0,000*
Dokuma Grup Igi 0,202 45 0,004
Total 1,457 49
Gruplar Arast 0,689 4 0,172 22,945 0,000*
Triko Grup Igi 0,338 45 0,008
Karde Total 1,027 49
Gruplar Arasi 1,285 4 0,321 42,426 0,000*
Dokuma Grup Igi 0,341 45 0,008
Total 1,626 49
Ne 3071 Gruplar Arasi 1,624 4 0,406 64526  0,000*
Triko Grup Igi 0,283 45 0,006
Penye Total 1,908 49
Gruplar Arast 2,473 4 0,618 21,176 0,000*
Dokuma Grup Igi 1,314 45 0,029
Total 3,787 49
Gruplar Arast 1,543 4 0,386 30,579 0,000*
Triko Grup f¢i 0,568 45 0,013
Karde Total 2,110 49
Gruplar Arasi 1,767 4 0,442 28,388 0,000*
Dokuma Grup f¢i 0,700 45 0,016
Total 2,468 49
Ne 40/1 Gruplar Arast 1,146 4 0,287 36,789 0,000
Triko Grup Igi 0,351 45 0,008
Penye Total 1,497 49
Gruplar Arasi 1,455 4 0,364 60,463 0,000*
Dokuma Grup Igi 0,271 45 0,006
Total 1,725 49

*: 0.05 seviyesinde istatistiksel agidan anlamli bir fark vardir.

Cizelge 4.28’¢ ait veriler incelendiginde, ortalama kopma uzamasi (%) degerlerinin
tarak serit ¢ikis hizina gore istatistiki agidan tiim iplik numaralarindan elde edilen iplik
kombinasyonlarinda anlamli farklar olusturdugu bulunmustur. Bu anlamli farklarin
hangi gruplar arasinda oldugunu ayrintili olarak saptayabilmek i¢in Scheffe post hoc
analizine basvurulmustur. Ne 20/1 numaraya ait iplik kombinasyonlarinin post hoc

analizi sonuglar1 Cizelge 4.29°da sunulmustur.
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Cizelge 4.29. Kopma uzamasi (%) Ne 20/1 Scheffe post hoc analizi sonuglari

iplik Tipi iplik Tiirii Tarak Serit Cikis Hizi (m/dk) Ortalama Fark Std. Hata p
120 ,26300 0,03147 0,000*
60 180 ,10400 0,03147 0,041*
240 ,22000 0,03147 0,000*
300 ,19200 0,03147 0,000*
Triko 180 -,15900 0,03147 0,000*
120 240 -0,04300 0,03147 0,760
300 -0,07100 0,03147 0,295
180 240 ,11600 0,03147 0,016*
300 0,08800 0,03147 0,118
Karde 240 300 -0,02800 0,03147 0,938
120 0,09200 0,03748 0,216
60 180 -,15400 0,03748 0,005*
240 ,17200 0,03748 0,001*
300 0,03900 0,03748 0,895
Dokumma 180 -,24600 0,03748 0,000*
120 240 0,08000 0,03748 0,350
300 -0,05300 0,03748 0,736
180 240 ,32600 0,03748 0,000*
300 ,19300 0,03748 0,000*
240 300 -,13300 0,03748 0,023*
120 0,02200 0,04079 0,990
60 180 -,19600 0,04079 0,001*
240 0,09500 0,04079 0,264
300 -,29100 0,04079 0,000*
Penye Trik 180 -,21800 0,04079 0,000*
120 240 0,07300 0,04079 0,531
300 -,31300 0,04079 0,000*
180 240 ,29100 0,04079 0,000*
300 -0,09500 0,04079 0,264
240 300 -,38600 0,04079 0,000*
120 -0,01300 0,03000 0,996
60 180 -,30500 0,03000 0,000%
240 -0,06700 0,03000 0,305
300 -,38100 0,03000 0,000*
Dokuma 180 -,29200 0,03000 0,000*
120 240 -0,05400 0,03000 0,525
300 -,36800 0,03000 0,000*
180 240 ,23800 0,03000 0,000*
300 -0,07600 0,03000 0,190
240 300 -,31400 0,03000 0,000*

*:0.05 seviyesinde istatistiksel agidan anlamli bir fark vardir.

Ne 20/1 numarada {iretilmis iplik kombinasyonlarinin ortalama kopma uzamasi (%)
degerlerinin tarak serit ¢ikis hizina gore ayrintili olarak analizlerinin sunuldugu ¢gizelge
4.29’da karde-triko ipliklerin ortalama kopma uzamasi (%) degerleri arasinda anlaml
farkliliklar oldugu gozlemlenmektedir. 60 m/dk (X=5,403) tarak serit hiz1 ile diger
biitiin tarak serit hizlar1 arasinda elde edilen ortalama kopma uzamasi (%) degerlerinde
istatistiki agidan anlaml farklar tespit edilmistir. Ayrica 120 m/dk (X=5,14) ile 180
m/dk (X=5,299) ve 180 m/dk (X=5,299) ile 240 m/dk (X=5,183) tarak serit hizlarinda
tiretilmis ipliklerin ortalama kopma uzamasi (%) degerleri arasinda da istatistiki agidan
anlamli farklar tespit edilmistir. Ne 20/1 numara karde-dokuma ipliklerde ise 60 m/dk
(X=5,985) ile 180 m/dk (X=6,139) ve 240 m/dk (X=55,813) tarak serit ¢ikis hiziyla

tiretilmis ipliklerin ortalama kopma uzamasi (%) degerleri arasinda istatistiki agidan
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anlamli farklar bulunmustur. Ayrica 120 m/dk ile 180 m/dk,1 80 m/dk ve 240 m/dk ve
300 m/dk hizlar1 ve 240 m/dk ile 300 m/dk tarak serit hizlar1 sonucu elde edilen
ortalama kopma uzamasi (%) degerleri arasinda istatistiki agidan anlamli farklar
oldugu bulunmustur. Sekil 4.15’te de belirtildigi lizere, her ne kadar bu hizlar sonucu
elde edilen ortalama kopma uzamasi (%) degerleri arasinda anlamli farklar olsa da
tarak serit ¢ikis hizinin artisinin veya azalisinin dogrudan ortalama kopma uzamasi
(%) degerlerine etki ettigi sOylenemez. Ne 20/1 numara ipliklerde tarak serit ¢ikis
hizlarina gore ortalama kopma uzamasi (%) degerlerinde bir dalgalanma gozlemlense
de en yiiksek ortalama kopma uzamasi (%) degerlerine 300 m/dk tarak serit hizinda
ulasildigr tespit edilmistir.

Ayni numarada elde edilen penye-triko ipliklerin analiz sonuglarina bakildiginda, 60
m/dk (X=5,572) ile 180 m/dk (X=5,768) ve 300 m/dk (X=5,863) tarak serit ¢ikis
hizlarindan elde edilen ortalama kopma uzamasi (%) degerleri arasinda istatistiki
acidan anlaml farklara rastlanmistir. Ayrica 120 m/dk ile 180 m/dk ve 300 m/dk, 180
m/dk ile 240 m/dk ve 240 m/dk ile 300 m/dk tarak serit hizlar1 sonucu elde edilen
ortalama kopma uzamasi (%) degerleri arasinda da istatistiki ac¢idan anlamli
farkliliklara rastlanmigtir. Ne 20/1 numara penye-dokuma ipliklerde ise 60 m/dk
(X=6,316) ile 180 m/dk (X=6,621), 120 m/dk (X=6,329) ile 180 m/dk (X=6,621) ve
300 m/dk (X=6,697), 180 m/dk (X=6,621) ile 240 m/dk (X=6,383) ve 240 m/dk
(X=6,383) ile 300 m/dk (X=6,697) tarak serit hizlariyla iiretilen iplik numunelerinin
ortalama kopma uzamasi (%) degerleri arasinda istatistiki ag¢idan anlamli farklar
vardir. Ayni karde iplik kombinasyonlarinda oldugu ve sekil 4.16’da sunuldugu tlizere
tarak serit hizinin Ne 20/1 numarada tretilen penye iplikler iizerinde dogrudan bir
etkisinin oldugu sdylenemez. Diger bir deyisle, tarak serit ¢ikis hizinin azalmasi veya
artmast dogrudan ortalama kopma uzamasi (%) degerlerinin artis veya azalisinda rol
oynamamustir. Ote yandan Ne 20/1 numarada iiretilen penye iplik kombinasyonlarinda
en yliksek ortalama kopma uzamasi (%) degerlerine 300 m/dk tarak serit hiz1 sonucu

ulasilmustir.
Ne 30/1 numarada iiretilen karde ve penye iplik kombinasyonlarin tarak serit hizlarina

gore ortalama kopma uzamasi (%) degerleri arasindaki farklarin sunuldugu Scheffe

post hoc analiz sonuglari ¢izelge 4.30’da verilmistir.
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Cizelge 4.30. Kopma uzamasi (%) Ne 30/1 Scheffe post hoc analizi sonuglari

iplik Tipi iplik Tiirii Tarak Serit Cikis Hizi (m/dk) Ortalama Fark Std. Hata p

120 ,30300 0,03875 0,000*

60 180 -0,02800 0,03875 0,970

240 0,04800 0,03875 0,819

300 0,09100 0,03875 0,256

Triko 180 -,33100 0,03875 0,000*
120 240 -,25500 0,03875 0,000*

300 -,21200 0,03875 0,000*

180 240 0,07600 0,03875 0,438

300 0,11900 0,03875 0,068*

Karde 240 300 0,04300 0,03875 0,871
120 -,15500 0,03892 0,008*

60 180 -,15000 0,03892 0,011*

240 ,24500 0,03892 0,000*

300 ,15400 0,03892 0,008*

Dokumma 180 0,00500 0,03892 1,000
120 240 ,40000 0,03892 0,000*

300 ,30900 0,03892 0,000*

180 240 ,39500 0,03892 0,000*

300 ,30400 0,03892 0,000*

240 300 -0,09100 0,03892 0,260

120 -0,06000 0,03548 0,586
60 180 ,12200 0,03548 0,030*
240 -,17000 0,03548 0,001*
300 -,41100 0,03548 0,000*
Triko 180 ,18200 0,03548 0,000*
120 240 -0,11000 0,03548 0,064
300 -,35100 0,03548 0,000*
180 240 -,29200 0,03548 0,000*
300 -,53300 0,03548 0,000*
Penye 240 300 -,24100 0,03548 0,000*
120 -0,21700 0,07641 0,108

60 180 0,08500 0,07641 0,870
240 -,49900 0,07641 0,000*
300 -,39100 0,07641 0,000*
Dokuma 180 ,30200 0,07641 0,008*
120 240 -,28200 0,07641 0,016*

300 -0,17400 0,07641 0,286
180 240 -,58400 0,07641 0,000*
300 -, 47600 0,07641 0,000*

240 300 0,10800 0,07641 0,736

*: 0.05 seviyesinde istatistiksel agidan anlamli bir fark vardir.

Cizelge 4.30’da sunulan post hoc sonuglari, Ne 30/1 numarada iiretilmis karde-triko
ipliklerin 60 m/dk (X=4,83) ile 120 m/dk (X=4,527), 120 m/dk (X=4,527) ile biitiin
tarak serit ¢ikis hizlar1 ve 180 m/dk (X=4,858) ile 300 m/dk (X=4,739) tarak serit
hizlart sonucu elde edilen ortalama kopma uzamasi (%) degerleri arasinda istatistiki
acidan anlamli farklar oldugunu gostermektedir. Ayrica ayni numarada tiretilen penye-
dokuma ipliklerde de 60 m/dk (X=5,427) ile diger tiim tarak serit hizlar1 arasinda, 120
m/dk (X=5,644) ile 240 m/dk (X=5,926) ve 300 m/dk (X=5,818) ve 180 m/dk
(X=5,342) ile 240 m/dk (X=5,926) ve 300 m/dk (X=5,818) tarak serit ¢ikis hizlar1 ile
tiretilen ipliklerin ortalama kopma uzamasi (%) degerleri arasinda istatistiki agidan
anlaml farklar oldugu saptanmistir. Her ne kadar bu tarak serit hizlar1 arasinda Ne

30/1 numara ipliklerde ortalama kopma uzamasi (%) degerlerinde anlamli farklar
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tespit edilmis olsa da, sekil 4.15°te de belirtildigi {izere bu farklarin tarak serit hizinin
artis veya azalisina bagl kalmaksizin gergeklestigi bulunmustur. Diger bir deyisle,
tarak serit hizinin Ne 30/1 numara karde ipliklerin ortalama kopma uzamasi (%)
degerleri iizerinde bir etkisinin olmadig1 gdzlemlenmistir. Ote yandan, bu ipliklerde
en yiiksek ortalama kopma uzamasi (%) degerlerine 120 m/dk ve 180 m/dk tarak serit

¢ikis hizlart sonucu ulasildig: tespit edilmistir.

Ne 30/1 numarada firetilen penye-triko ipliklerin ortalama kopma uzamasi (%)
degerleri arasindaki farklara bakildiginda ise 60 m/dk (X=4,865) ile 180 m/dk
(X=4,743), 240 m/dk (X=5,035) ve 300 m/dk (X=5,276) tarak serit ¢ikis hizlar ile
tiretilen ipliklerin ortalama kopma uzamasi (%) degerleri arasinda istatistiki agidan
anlamli farklar bulunmustur. Ayrica 120 m/dk ile 180 m/dk ve 300 m/dk, 180 m/dk ile
240 m/dk ve 300 m/dk ve 240 m/dk ile 300 m/dk tarak serit ¢ikis hizlari arasinda elde
edilen ortalama kopma uzamasi (%) degerlerinde istatistiki agidan anlamli farklar
tespit edilmistir. Penye-dokuma iplik numunelerinde ise 60 m/dk (X=5,427) ile 240
m/dk (X=5,926) ve 300 m/dk (X=5,818), 120 m/dk (X=5,644) ile 180 m/dk (X=5,342)
ve 240 m/dk (X=5,926) ve 180 m/dk (X=5,342) ile 240 m/dk (X=5,926) ve 300 m/dk
(X=5,818) tarak serit ¢ikis hizlar1 arasinda elde edilen ortalama kopma uzamasi (%)
degerlerinin farklar1 istatistiki agidan anlamlidir. Bu numarada iiretilen penye
ipliklerin ortalama kopma uzamasi (%) degerleri agisindan tarak serit ¢ikis hizlarinin
bir etkisi oldugu sdylenememektedir. Diger bir deyisle, tarak serit ¢cikis hizindaki artig
veya azalisin ortalama kopma uzamasi (%) degerlerindeki artis veya azalisla dogru bir
orantis1 yoktur. Bazi tarak serit ¢ikis hizlarinda bu degerler yiikselirken digerlerinde
diismiistiir. En yiliksek ortalama kopma uzamasi (%) degerlerine Ne 30/1 numara penye

ipliklerde 240 m/dk ve 300 m/dk tarak serit ¢ikis hizlari sonucunda ulagilmistir.
Ne 40/1 numarada tiretilen karde ve penye iplik kombinasyonlarin tarak serit hizlarina

gore ortalama kopma uzamasi (%) degerleri arasindaki farklarin sunuldugu Scheffe

post hoc analiz sonuglari ¢izelge 4.30°da verilmistir.
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Cizelge 4.31. Kopma uzamasi (%) Ne 40/1 Scheffe post hoc analizi sonuglari

iplik Tipi iplik Tiirii Tarak Serit Cikis Hizi (m/dk) Ortalama Fark Std. Hata p
120 0,01400 0,05023 0,999
60 180 -, 17400 0,05023 0,028*
240 ,17800 0,05023 0,023*
300 -,33500 0,05023 0,000*
Triko 180 -,18800 0,05023 0,014*
120 240 ,16400 0,05023 0,044*
300 -,34900 0,05023 0,000*
180 240 ,35200 0,05023 0,000*
300 -0,16100 0,05023 0,051
Karde 240 300 -,51300 0,05023 0,000*
120 -,25700 0,05579 0,001*
60 180 -,28400 0,05579 0,000*
240 0,11800 0,05579 0,360
300 0,17000 0,05579 0,071
Dokumma 180 -0,02700 0,05579 0,993
120 240 ,37500 0,05579 0,000*
300 42700 0,05579 0,000*
180 240 ,40200 0,05579 0,000*
300 45400 0,05579 0,000*
240 300 0,05200 0,05579 0,928
120 ,16800 0,03947 0,004*
60 180 ,22500 0,03947 0,000*
240 0,05500 0,03947 0,746
300 443400 0,03947 0,000*
Triko 180 0,05700 0,03947 0,721
120 240 -0,11300 0,03947 0,104
300 ,26600 0,03947 0,000
180 240 -,17000 0,03947 0,003*
300 ,20900 0,03947 0,000*
Penye 240 300 ,37900 0,03947 0,000*
120 ,11600 0,03468 0,037*
60 180 45500 0,03468 0,000*
240 ,11300 0,03468 0,045*
300 ,36200 0,03468 0,000*
Dokuma 180 ,33900 0,03468 0,000*
120 240 -0,00300 0,03468 1,000
300 ,24600 0,03468 0,000*
180 240 -,34200 0,03468 0,000*
300 -0,09300 0,03468 0,146
240 300 ,24900 0,03468 0,000*

*:0.05 seviyesinde istatistiksel agidan anlamli bir fark vardir.

Cizelge 4.31°de Ne 40/1 numaraya ait Scheffe post hoc sonuclar1 incelendiginde, tarak
serit ¢1kis hizina gore karde-triko ipliklerin ortalama kopma uzamasi (%) degerlerinde
tarak serit ¢ikis hizina gore anlamh farklar ortaya ciktigi goriilmektedir. 60 m/dk
(X=3,831) ile 120 m/dk (X=3,817) ve 180 m/dk (X=4,005) ile 300 m/dk (X=4,166) ve
240 m/dk (X=3,653) ile 300 m/dk (X=4,166) tarak serit ¢ikis hizlar1 arasindaki
ortalama kopma uzamasi (%) degerlerindeki farklar hari¢ diger biitiin tarak serit ¢ikis
hizlar1 arasindaki ortalama kopma uzamasi (%) degerlerindeki farklar istatistiki agidan
anlamlidir. Karde-dokuma ipliklerde ise 60 m/dk (X=4,245) ile 120 m/dk (X=4,502)
ve 180 m/dk (X=4,529), 120 m/dk (X=4,502) ile 240 m/dk (X=4,127) ve 300 m/dk
(X=4,075) ve 180 m/dk (X=4,529) ile 240 m/dk (X=4,127) ve 300 m/dk (X=4,075)

tarak serit ¢ikis hizlar1 arasinda ortalama kopma uzamasi (%) degerleri acisindan
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istatistiki acidan anlamli farkliliklar bulunmustur. Ne 40/1 numara iplikler i¢in bu tarak
serit hizlarina gore ortalama kopma uzamasi (%) degerleri arasinda anlamli farkla
bulunmasina karsin, tarak serit hizinin ortalama kopma uzamasi (%) degerleri tizerinde
bir etkisinin oldugu sdylenemez. Diger bir deyisle, ortalama kopma uzamast (%)
degerlerinde tarak serit ¢ikis hizina bagl olarak diizenli bir artis veya azalisin oldugu
gozlemlenememistir. Buna karsin, Ne 40/1 numara karde-triko ipliklerde en yliksek
ortalama kopma uzamasi (%) degerine 300 m/dk’da (X=4,166) iiretilen ipliklerde
ulasilirken, karde-dokuma ipliklerde en yiiksek degere 180 m/dk’da (X=4,529)

ulastlmistir.

Ayn1 numaraya ait penye iplikler incelendiginde, penye-triko ipliklerde 60 m/dk
(X=4,292) ile diger tiim tarak serit ¢ikis hizlar1 arasinda elde edilen ortalama kopma
uzamasi (%) degerlerinde istatistiki agidan anlamli farklar mevcuttur. Ayrica 120 m/dk
(X=4,124) ile 180 m/dk (X=4,067) ve 300 m/dk (X=3,858), 180 m/dk (X=4,067) ile
240 m/dk (X=4,237) ve 300 m/dk (X=3,858) ve 240 m/dk (X=4,237) ile 300 m/dk
(X=3,858) tarak serit hizlar1 arasinda elde edilen ortalama kopma uzamasi (%)
degerlerinde anlaml farklar ortaya ¢ikmistir. Penye-dokuma ipliklerde ise yine ayni
tarak serit ¢ikis hizlarinda ayni sonuglara ulasilmistir. Her ne kadar bu farklar istatistiki
acidan anlamli da olsa sekil 4.18’den de goriilebilecegi lizere yine tarak serit ¢ikis
hizinin ortalama kopma uzamasi1 (%) degerleri {lizerinde bir etkisinin oldugu
sOylenemez. Diger bir deyisle, Ne 40/1 numara penye ipliklerde tarak serit ¢ikis hizi
ile dogru orantili olarak ortalama kopma uzamasi (%) degerlerinde artma veya azalma
yasanmamustir. Ote yandan bu ipliklerde en yiiksek ortalama kopma uzamast (%)

degerlerine 240 m/dk hizda ulagilmistir.

Ozetle, tarak serit ¢ikis hizinin kopma uzamasi (%) iizerinde bir etkisi bulunamamustr.
Ortalama kopma wuzamasi (%) degerleri farkli iplik tiir, tip ve numara
kombinasyonlarinda farkli bicimde 6l¢timlenmis ve hi¢bir kombinasyonda tarak serit
cikis hiziyla dogru orantili olarak bir artis veya azalis gézlemlenememistir. Genel
olarak bakildiginda, iplik numarasi arttikga (Ne 20/1°den Ne 40/1’a) ortalama kopma
uzamasi (%) degerlerinde bir azalis yasanmustir. Triko ipliklerde dokuma ipliklere

nazaran daha diisiik ortalama kopma uzamasi (%) degerleri 6l¢iimlenmistir.
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5. TARTISMA VE SONUCLAR

Bu c¢alismanin amaci, bes farkli tarak serit ¢ikis hizinin (60, 120, 180, 240 ve 300
m/dK) ti¢ farkli numarada (Ne 20/1, Ne 30/1 ve Ne 40/1), iki farkli makine hattinda
(karde/penye) ve iki farkli biikiim katsayisinda (triko/dokuma) %100 pamuk
harmanindan iiretilen ring iplik numunelerinin diizgiinsiizliik, iplik hatalari, iplik
tiyliliigii ve iplik mukavemeti lizerindeki etkisini arastirmaktir. Bu amagla, numara,
makine hatt1, biikiim katsayis1 ve tarak seridi kombinasyonlar1 olusturularak her bir
kombinasyondan 10’ar adet olmak iizere toplam 600 adet numune kops iiretimi
gerceklestirilmistir. Uretilen tiim iplik numunelerinin laboratuvar dl¢iimleri
gerceklestirilmistir. Bu 6l¢iimler sonucunda, farkli tarak serit ¢ikis hizlarmin iplik

kalite parametreleri iizerinde etkisi istatistiksel yontemler ile analiz edilmistir.

Arastirma bulgularinda sunulan istatistiksel analiz sonuglar1 gostermektedir ki, tarak
serit ¢cikis hizinin Ne 20/1 ve Ne 30/1 numaralarda iretilen numunelerde iplik
diizgiinslizliigli iizerinde bir etkisine rastlanmamis olsa da bu c¢alismada iplik
numarasinin artisiyla diizgiinsiizliik arasinda bir dogru orant1 s6z konusundur. Diger
bir deyisle, tarak serit ¢ikis hizindan bagimsiz bir sekilde diisiiniildiigiinde iplik
numarast arttik¢a iplik diizglinsiizliigii de artmistir. Bu durum, iplik numarasi artisiyla
birlikte tniform bir lif diizeni elde edilemedigi ve bunun sonucunda iplik
diizgiinsiizliigiiniin arttig1 seklinde yorumlanmaktadir (Erdumlu vd., 2009; Erdumlu,
2011; Leitner vd., 2010; Tyagi vd., 2004a; 2004b; Zhuanyong, 2014). Ote yandan,
hem karde hem de penye Ne 40/1 numara iplik numunelerinde tarak serit hizinin
artisiyla birlikte iplik diizgilinstizliigiinde artis goriilmils ve bu artis istatistiki acidan
anlamli fark olusturmustur. Ne 40/1 numara iplikler icin elde edilen bu sonu¢ daha
once tarak serit ¢ikis hizi ve iplik diizgiinsilizliigii lizerine yapilmis ¢aligmalarin
bulgulariyla da ortiismektedir (Jabbar vd., 2013; Bagwan vd., 2016; Rokonuzzaman
vd., 2017). Iplik diizgiinsiizliigiiniin tarak serit ¢ikis hiz1 ile dogru orantili oldugu ve
tarak serit ¢ikis hizinin artmasiyla birlikte tarak makinesinin tarama verimliliginin
diistiigii soylenebilir. Tarama verimliginin diismesinin sebebi olarak ise tarak serit
¢ikis hizinin artmasi ile birlikte daha yiiksek materyal beslenmesi olarak belirtilebilir
(Jabbar vd., 2013). Daha yiiksek tarak serit ¢ikis hiz1 tarak makinasinda asil taramanin
yapildig1 sapka ve tambur arasindaki materyal miktarinin artmasina ve dolayisiyla

tarama isleminin yeterince iyi yapilamamasina sebep olmaktadir. Bu nedenledir ki,
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tarak serit ¢ikis hizinin artmasiyla birlikte daha yiiksek diizgiinsiizliik degerlerinde
(Cvm (%)) tarak serit numunelerinin tiretilmesine sebep oldugu soylenebilir. Ayrica
diizgiinsiizliigii yiiksek tarak serit numuneleri iplikteki diizglinsiizliik degerlerini de
etkilemektedir. Bununla birlikte kisa liflerin de iplik diizglinstizliigiinii etkiledigi
bilinmektedir (El-Sayed vd., 2012). Dolayisiyla tarak serit ¢ikis hizinin artist ile
birlikte kisa lif oranlarinda artis yasanmis ve bunun sonucunda yiiksek tarak serit ¢ikis

hizlarinda daha yiiksek diizgiinsiizliik degerlerine erisilmis oldugu sdylenilebilir.

Bu calismada iiretilen iplik numunelerinin tarak serit ¢ikis hizina gére IPI degerleri de
incelenmistir. Yapilan analiz sonuglaria gore tarak serit ¢ikis hizinin IP1 degerleri
tizerinde bir etkisi oldugu saptanmustir. Tarak serit ¢ikis hizinin artisiyla ince yer (-
%40/km), kalin yer (+%35/km) ve neps (+%200/km) degerlerinde artis gézlemlenmis
ve bu sonuglar yapilan Onceki g¢alismalarla da Ortismektedir (Jabbar vd., 2013;
Bagwan vd., 2016; Rokonuzzaman vd., 2017). Tarak iretim hizindaki artig, tarak
seridinin diizensizliginde de artisa neden oldugu ve iplik kusurlar1 (kalin, ince ve
nepsler) iizerinde dogrudan etkisi olan neps uzaklastirma verimini diisiirdiigii
bilinmektedir (Rokonuzzaman vd., 2017). Ayrica tarak iiretim hizindaki bir artis, tarak
silindiri yiizeyinde daha fazla miktarda tarama islemine maruz birakilan elyaf tabakasi
ve bunun sonucunda daha zayif tarama eylemi ile birlikte daha yliksek oranda kisa lif
icerigi Ve daha fazla neps olusumu ile sonuglanir (Erdumlu, 2011). Bu nedenle, daha
yiiksek tiretim hizindaki zayif taraklama eylemi, artan iplik kusurlarina neden olur
(Jabbar vd., 2013). Bu ¢alismanin sonuglar1 ayrica géstermistir ki, tarak serit ¢ikis hizi
ve iplik numarasina gore iplik kusurlarinda farkliliklar gézlemlenmistir. Diger bir
deyisle, iplik numarasinin artistyla birlikte IPI degerlerinde de artis saptanmistir. Ince
ipliklerde, kalin ipliklere nazaran IPI degerlerindeki degisim daha yiiksek olmaktadir
(Y1lmaz ve Kayabasi, 2016). Bu nedenle, 6zellikle Ne 20/1 ve Ne 30/1’e kiyasla Ne
40/1 numarali ipliklerde toplam IPI hata sayis1 6nemli derecede degisim gosterdigi
sOylenebilir. Biikiim katsayisinin da IPI degerleri iizerinde etkisinin incelendigi bu
calismanin sonuglart gostermistir ki, dokuma ipliklerin iplik hatalar triko ipliklere
oranla daha yiiksektir. Genel olarak dokuma ipliklerin triko ipliklere kiyasla daha fazla
neps igerdigi bilinmekte (Gemei, 2003) ve bu nedenle tarak serit ¢ikis hiz1 ve iplik
numarast gozetmeksizin dokuma ve triko ipliklerin IPI degerlerindeki bu fark

beklenen bir sonug olarak karsimiza ¢ikmaktadir.
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Calisma kapsaminda elde edilen bir diger sonug ise tarak serit ¢ikis hizinin tiyliilitk
degerleri lizerinde herhangi bir etkisinin olmadig1 yoniindedir. Diger bir deyisle,
tiretilmis olan iplik numunelerinin ortalama tiylilik (H) degerleri arasinda genel
olarak diizenli bir artis veya azalisa rastlanamamistir. Her ne kadar Bagwan vd. (2016)
tarak serit ¢ikis hizinin azalmasiyla birlikte tiiyliiliik degerinin de azaldigini sdyleseler
de, bu durumun tam tersinin bulundugu ¢alismalar da mevcuttur (Kadoglu vd., 2004).
Ayrica, Chaudhari vd. (2017) tarak serit ¢ikis hizindaki degisimin iplik tiiyliilik
degerleri lizerinde 6nemli bir etkisinin olmadig1r sonucuna ulagmislardir. Mevcut
calismalardan da anlasilabildigi {izere tarak makinas ile tliyliiliik iliskisi lizerine bir
fikir birligi s6z konusu olmamakla birlikte, farkli etmenlerin de tiiyliilik tizerinde
etkisi olabilecegi diisiiniilebilir. Bu ¢calismanin sonuglarina gore her ne kadar tarak serit
cikis hizina gore tiiyliiliikk (H) degerlerinde istatistiki agidan anlamli bir fark elde
edilememis olsa da, iplik numarasma gore tiylilik (H) degerlerinde fark
gozlemlenmistir. Diger bir deyisle, iplik numarasinin artisi ile birlikte tiylilik (H)
degerlerinde diisiis tespit edilmistir. Ayrica biikiim katsayisina gore de ayn1 egilim s6z
konusudur. Vuruskan (2010) ve Kenru ve Duru Baykal (2014)’iin de belirttikleri iizere
Ipligin incelmesi ile birlikte iplik kesitindeki lif sayis1 azaldigindan ve lif kontroliiniin
kolaylagmasindan dolay1 tiiyliiliikk degerinin diismesi beklenir. Dolayisiyla tarak serit

¢ikis hizindan bagimsiz olarak bulunan ilgili sonug¢ bu sekilde yorumlanabilir.

Bu galismada ayrica tarak serit ¢ikis hizlarinin mukavemet (CN/tex) tizerine etkisi de
arastirillmistir. Elde edilen bulgular tarak serit ¢ikis hizinin Ne 20/1 ve Ne 30/1
numaralarda tretilmis ipliklerin mukavemet degerleri {izerinde istatistiki agidan
anlaml bir etkisi oldugu bulunmus olup, Ne 40/1 numara ipliklerde bu durum séz
konusu degildir. Ortalama mukavemet (cN/tex) degerlerinin birbirine yakin ¢iktigi
gozlemlenmis, fakat orantisal bir artis veya azalig tespit edilememistir. Her ne kadar
diisiik tarak serit ¢ikis hizlar1 (60 m/dk ve 120 m/dk) ile en yiiksek tarak serit ¢ikis hizi
(300 m/dk) arasinda istatistiki acidan anlamli fark bulunmus olsa da bu diisiik ve
yiiksek olarak tabir edilen ortalama mukavemet (cN/tex) degerleri arasinda fark 0.5
cN/tex araliginda degismektedir. Diger bir deyisle, tarak serit ¢ikis hizina gore
ortalama mukavemet (cN/tex) degerlerinde bir artis vardir denilemez. Ote yandan
yapilmig diger ¢alismalarda tarak serit ¢ikis hizinin artigina bagh olarak mukavemet
(cN/tex) degerlerinin diistiigli bulunmustur (Chaudhari vd., 2017; Rokonuzzaman vd.,
2017). El-Sayed vd. (2012) ise tarak iiretim orani artiginin mukavemet (CN/tex)
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degerleri {izerinde etkisinin olmadigini belirtmistir. Bu ¢alismada da tarak serit ¢ikis
hizinin mukavemet iizerinde etkisinin bulunamamig olmasi, kullanilan pamugun lif
mukavemeti degerinin yiiksek olmasindan kaynaklanmis olabilir. Zira iplik
mukavemetine etki eden en Onemli etmenlerden biri kullanilan pamugun lif
mukavemeti ve lif uzunluk degerleridir. Ortalama mukavemet (cN/tex) degerleri igin
bulunan bir diger sonug ise tarak serit ¢ikis hizindan bagimsiz olarak, beklenildigi
lizere, daha fazla islem basamagindan gegen penye ipliklerin karde ipliklere nazaran
daha yiiksek mukavemet degerlerine sahip olmalaridir. iplik numarasina gore
bakildiginda ise, iplik numarasinin artisiyla birlikte ortalama mukavemet (cN/tex)
degerlerinde diisiis tespit edilmistir. Iplik numaras: arttik¢a iplik kesitindeki 1if sayis
azaldigindan dolay1r (Yilmaz ve Kayabasi, 2016) iplik mukavemetinin diismesi

beklenen bir sonugtur.

Calisma kapsaminda son analiz ise tarak serit ¢ikis hizinin kopma uzamasi (%)
tizerinde bir etkisi iizerinedir. Arastirma bulgular1 gostermektedir ki tarak serit ¢ikis
hizinin kopma uzamasi (%) tizerinde bir etkisi yoktur ve tarak serit ¢ikis hiztyla dogru
orantili olarak bir artis veya azalig tespit edilememistir. Bu sonu¢ Chaudhari vd.,
(2017)’nin elde etmis oldugu sonug ile ortiismektedir. Lif mukavemeti ve lif uzunlugu
yiiksek olan pamuk kullanilan bu ¢alismada bdyle bir sonucun ¢ikmasi beklenmedik
bir sonu¢ olarak degerlendirilemez. Bununla birlikte, tarak serit ¢ikis hizindan
bagimsiz olarak bakildiginda ise iplik numarasinin artisiyla birlikte ortalama kopma
uzamasi (%) degerlerinde bir azalis gdzlemlenmistir. Iplikteki incelme ile birlikte
kopma uzamasi degerlerinin diisiisii beklenen bir sonuctur (Yilmaz & Kayabasi,
2016). Zira kesitteki lif say1s1 azalmasi gerek iplik mukavemeti gerekse de iplik kopma
uzamasi degerleri lizerinde olumsuz bir etkiye yol actigr sdylenebilir. Ayrica triko
ipliklerde dokuma ipliklere nazaran daha diisiik ortalama kopma uzamasi (%) degerleri
olgiimlenmistir. Ipliklerin dengesiz olup kendi iizerine kivrilmasina neden olan daha
fazla biikiim kopma uzamasi degerlerinde diisiise neden olmaktadir (Su vd., 2004). Bu
nedenle daha fazla biikiim katsayisina sahip olan triko ipliklerin dokuma ipliklere
kiyasla daha diisiik kopma uzamasi (%) degerlerine sahip olmasi olagan bir sonug

olarak degerlendirilebilir.

Sonug itibariyle, pamuk iplikgiligi lizerine ¢alisan isletmeler ve bu alanda ¢alismalarini

stirdiiren arastirmacilar i¢in bu ¢alismanin sonuglari tarak serit ¢ikis hizina gore iplik
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diizgilinsiizligi, iplik hatalar, iplik tiiyliilligii ve iplik mukavemeti i¢in ayrintili bir
cergeve sunmaktadir. Bu ¢alisma gostermistir ki, 6zellikle IPI (ince yer, kalin yer ve
neps) degerleri lizerinde tarak serit ¢ikis hiz1 6nemli bir rol oynamaktadir. Fakat diger
iplik kalite parametreleri Tlzerinde tarak serit ¢ikis hizinin  bir etkisi
gbzlemlenememistir. Iplik kalitesinin arttirilmas1 amaglaniyorsa yiiksek tarak serit

¢ikis hizlarmin kullanilmamasi 6nerilmektedir.

Bu caligmada Rieter firmasina ait C70 tarak modeli kullanilmistir. Ayn1 firmaya ait
diger modeller veya farkli firmalara ait tarak makine modelleri kullanildiginda farkl
sonugclar elde edilebilir. Ayrica, bu ¢alismada Soke yoresine ait %100 pamuk harmani
kullanilmistir. Farkli yoreye ait degisik tipteki pamuk harmanlarinin kullanimi yine

farkli caligmalarda elde edilecek sonugclari etkileyebilir.
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EK A. 60 m/dk Tarak Serit Cikis Hizina Ait Karde iplik Numunelerinin Kalite

Ol¢iim Degerleri
Tarak Serit | Iplik ince Yer Kalin Yer Neps Tiiyliilik | Mukavemet Kopma
C?,:j d':;" N“g‘\gas' CVM 0 | opaoikm) | (+%35/km) | (+%200/km) H) (cNftex) | Uzamasi (%)

12,03 5 215 275 7,16 17 5,37

12,25 12,5 265 10 737 16,43 5,37

12,58 75 350 30 7,09 16,37 5,36

12,93 30 2825 32,5 746 16,24 547

Ne20/1 | 1245 225 2725 175 712 16,58 5,29
KTR 12,51 12,5 285 25 7,07 16,53 5,38
12,35 32,5 2875 25 722 16,84 542

12 35 200 175 7,85 16,7 544

12,36 12,5 225 22,5 71 16,98 55

12,33 75 280 30 751 16,85 543

12,31 15 215 22,5 6,58 18,49 5,94

12,29 12,5 195 20 7,03 18,41 5,84

12,13 175 2275 20 6,74 18,92 5,96

12,34 20 2325 20 6,57 18,9 6

Ne20/1 | 12,3 175 225 20 6,57 18,76 5,97
KDOK | 1253 25 2375 15 6,59 18,71 5,97
12,24 17,5 245 15 6,46 19,23 5,98

12,12 15 2475 20 6,45 18,6 5,92

12,24 25 2575 25 6.4 18,86 6,09

12,6 12,5 2675 275 6,8 18,14 6,18

13,81 65 560 112,5 6,54 15,32 4,86

13,88 425 515 1225 6,57 16,21 4,88

14,19 55 5125 67,5 6.4 16,02 5,04

13,97 95 507,5 80 6,63 15,81 4,82

Ne30/1 | 13,78 107,5 475 100 6,56 15,54 4,78
KTR 14,39 105 6225 145 6,73 14,76 4,89
13,84 65 607,5 100 6,71 15,33 4,74

137 100 5225 110 6,59 15,07 4,64

14,27 100 612,5 82,5 6,6 15,73 4,82

o 13,91 97,5 4775 105 6,59 15,44 4,83
© 14,11 67,5 602,5 120 5,89 17,45 517
14,11 115 5175 82,5 6,02 17,39 521

13,71 80 5175 125 5,87 17,95 5,23

14,57 65 610 135 5,88 18,15 553

Ne30/1 | 14,36 75 5975 1175 5,99 16,92 511
KDOK | 14,02 85 605 162,5 5,79 16,84 5,24
13,85 107,5 507,5 775 5,85 17,94 53

13,96 70 525 1175 6,1 17,65 5,16

14,35 102,5 575 115 6 17,46 5,27

13,46 925 405 97,5 6,11 18 5,18

15,34 2575 870 1725 6,11 12,99 3,68

15,35 345 872,5 195 6,51 13,09 3,94

15,42 300 990 387,5 5,87 14,46 4,07

15,65 3375 1002,5 2075 6 12,96 3,64

Ne40/1 | 1522 315 8725 270 6,31 13,32 3,84
KTR 14,93 4075 7825 205 6,15 12,96 3,72
15,84 2925 9975 240 6,03 13,76 3,92

15,36 3275 9525 225 6,09 13 3,73

15,45 3225 865 2125 5,88 145 3,94

15,54 255 852,5 192,5 5,97 13,45 3,83

15,83 3475 1015 267,5 5,72 15,14 4,05

15,59 320 825 2475 5,65 16,11 4,32

14,61 280 7375 190 5,63 16,57 447

15,44 330 745 235 5,96 14,69 4,03

Ne40/1 | 1547 315 825 235 581 15,31 418
KDOK | 1555 3375 9275 230 5,44 15,22 4,16
15,34 2975 9975 430 54 15,56 4,37

15,35 265 887,5 240 548 16,1 433

15,63 3525 1025 240 56 16,04 42

15,33 357,5 9725 245 541 16,07 4,34
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EK B. 120 m/dk Tarak Serit Cikis Hizina Ait Karde iplik Numunelerinin Kalite

Ol¢iim Degerleri
Tarak Serit | Iplik ince Yer Kalin Yer Neps Tiiyliilik | Mukavemet Kopma
Cgf[:f di';" N“g‘\l’;"s' CVM 0) | opa0km) | (+0635/km) | (+96200/km) H) (cN/tex) | Uzamasi (%)
12,13 75 262,5 40 6,83 16,88 5,19
12,33 25 312,5 375 7,58 16,16 512
11,89 15 2425 35 6,91 16,78 5,08
11,97 25 2275 35 7,62 16,76 5,08
Ne20/1 | 11,91 175 287,5 425 7 16,89 5,08
KTR 11,94 125 220 225 6,76 17,18 5,23
12,48 125 3275 30 6,7 16,88 5,24
12,23 215 280 375 7,34 16,49 5,18
12,38 175 307,5 425 7,12 16,08 5,01
12,37 20 235 425 7,25 16,96 5,19
12,48 10 262,5 30 6,58 18,15 5,65
12,35 75 2725 35 6,51 18,44 581
11,97 225 195 30 6,3 19,05 5,87
12,13 75 215 35 6,38 18,7 591
Ne 20/1 12 10 245 425 6,3 18,93 587
KDOK | 12,11 175 2225 275 6,57 18,81 5,87
12,02 175 2125 25 6,36 18,99 5,88
12,14 10 260 425 6,47 18,7 6
11,9 125 210 52,5 6,25 18,89 6,02
12,42 20 330 25 6,63 18,69 6,05
13,68 90 502,5 130 6,19 15,54 4,53
13,37 112,5 425 135 6,49 15,83 4,47
13,87 155 545 130 6,36 15,25 4,46
13,57 112,5 557,5 95 6,19 15,24 4,48
Ne30/1 | 137 97,5 575 135 6,41 15,93 4,61
KTR 13,74 85 565 1175 6,51 15,11 438
14,09 85 610 130 6,14 15,61 4,55
13,89 775 622,5 1375 6,18 155 454
13,43 925 520 95 6,14 16,1 4,66
N 14,39 115 630 150 6,49 15,26 4,59
— 13,51 135 552,5 145 5,55 17,99 544
13,82 95 617,5 1575 5,96 17,81 543
13,56 925 5275 1775 5,75 17,99 535
13,43 100 535 1475 6,18 17,48 5,29
Ne30/1 | 13,93 65 602,5 1375 5,79 17,58 53
KDOK | 137 87,5 502,5 1275 552 18,09 545
13,56 100 475 100 5,66 18,22 543
13,24 1175 485 130 5,62 18,04 5,44
14 95 535 182,5 5,98 18,29 535
13,71 67,5 592,5 145 5,82 18,37 547
15,19 3475 885 275 5,96 14,65 3,86
15,57 310 975 290 6,18 13,53 3,71
15,31 345 902,5 280 6,07 14,31 3,83
15,28 2775 945 335 5,97 14,26 3,76
Ne40/1 | 1543 3975 915 280 6,29 12,68 351
KTR 14,93 320 835 2925 6,22 14,38 3,84
158 325 9425 285 6 14,23 38
14,89 360 8275 262,5 5,87 14,72 39
155 285 992,5 275 58 14,77 3,95
15,31 3075 942,5 2925 6,23 14,33 4,01
15,1 2725 845 300 55 16,83 4.4
1545 320 8775 300 5,69 17,08 4,39
15,73 320 825 2475 5,33 17,1 4,53
154 2425 9575 2675 5,37 16,08 4,36
Ne40/1 | 1531 400 925 2875 5,28 16,45 456
KDOK | 1573 340 995 3125 5,58 17,13 453
15,52 365 8775 300 52 17,33 4,68
14,85 335 825 250 5,39 16,58 4,42
15,38 425 917,5 330 5,61 17,39 4,65
15,61 275 1015 3175 5,26 16,89 45
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EK C. 180 m/dk Tarak Serit Cikis Hizina Ait Karde iplik Numunelerinin Kalite

Ol¢iim Degerleri

Tarak Serit | Iplik ince Yer | Kaln Yer Neps Tiylilik | Mukavemet |  Kopma
C?r:/s dﬁ;" N“g‘\f‘er)”‘ CVM 0 | opaomkm) | (+9635/km) | (+96200/km) (H) (cNftex) | Uzamasi (%)

11,96 175 245 65 6,93 16,52 5,16

12,2 225 2925 65 6,89 16,56 52

12,13 225 262,5 55 6,93 17,06 541

11,93 20 225 575 6,83 17,04 5,23

Ne20/1 | 1254 45 357,5 72,5 6,7 16,96 54

KTR 12,07 225 275 85 6,78 17,28 5,31

12,03 175 230 475 7,01 16,86 5,34

12,33 17,5 302,5 55 6,56 16,95 5,35

12,26 35 2875 475 6,99 16,3 5,24

12,17 20 2425 67,5 6,74 17,05 5,35

12,34 30 2425 80 6,38 18,71 59

12,35 225 235 45 6,25 18,46 6,2

12,04 25 270 725 6,38 195 6,19

117 75 165 32,5 6,44 19,16 6,12

Ne20/1 | 11,92 225 2575 375 6,6 19,77 6,17

KDOK | 12,08 175 240 70 6,46 18,74 6,21

12,02 25 302,5 52,5 6,19 18,58 6,21

12,09 225 317,5 30 6,58 18,24 6,13

11,57 12,5 220 45 6,52 18,79 6,12

11,87 125 2475 62,5 6,37 18,49 6,14

14,14 140 702,5 1825 6,6 15,42 4,95

13,86 102,5 537,5 190 64 15,48 4,85

13,88 112,5 605 1925 6,32 15,45 4,85

13,56 65 4325 110 6,59 1547 4,75

Ne30/1 | 139 1275 655 190 6,58 15,75 49

KTR 13,7 137,5 505 175 6,31 15,65 4,85

14,09 975 605 1575 6,14 16,29 4,96

13,34 72,5 4825 167,5 6,28 15,94 4,85

13,84 1425 645 230 6,13 16,21 4,98

8 13,46 70 490 1925 7 15,02 4,64

— 13,67 95 670 230 6,09 17,9 543

13,62 82,5 565 195 5,97 17,69 543

13,93 100 607,5 230 571 17,53 5,37

14,02 130 590 185 5,38 17,52 542

Ne30/1 | 137 1225 517,5 212,5 5,84 17,67 5,34

KDOK | 1426 110 695 215 5,95 17,01 5,34

13,31 60 4675 1825 6,01 17,66 5,29

13,65 52,5 445 1375 58 18,69 5,59

14,16 125 450 192,5 5,89 18,13 531

13,81 115 590 190 6,27 17,43 5,38

14,75 285 8275 290 5,98 15,03 4,13

15,31 275 812,5 302,5 6,28 13,32 3,83

15,06 295 865 357,5 58 14,79 4,12

15,08 270 912,5 280 6,24 14,81 4,07

Ne40/1 | 1535 3875 1080 3375 593 13,9 3,94

KTR 15,41 367,5 985 335 6,05 14,43 4,04

15,09 292,5 892,5 2875 5,87 14,19 4,04

16,08 500 1115 370 6,13 14,47 3,85

15,09 305 897,5 2775 6,1 14,2 411

14,91 3125 792,5 312,5 6,11 13,58 3,92

15,59 370 1048 3775 545 16,18 4,32

156 367,5 1065 3775 571 15,9 438

14,68 290 733 3375 5,38 16,79 448

15,28 405 1000 285 5,67 16,57 45

Ne40/1 | 1529 307,5 1013 305 549 17,34 4,74

KDOK | 1467 262,5 913 370 5,36 17,82 4,67

15,39 400 960 3275 5,22 16,48 4,45

14,7 2875 753 285 543 17,1 4,62

14,9 3375 833 382,5 5,19 16,79 4,63

14,84 3475 843 387,5 532 16,3 45
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EK C. 240 m/dk Tarak Serit Cikis Hizina Ait Karde iplik Numunelerinin Kalite

Ol¢iim Degerleri

Tarak Serit Iplik ince Yer Kalin Yer Neps Tiylilik | Mukavemet Kopma
CE';; deI;Z‘ N“E:'\f‘er)“s‘ CVM ) | Copaoikm) | (+%635/km) | (+96200/km) (H) (cNAex) | Uzamasi (%)

12,04 20 260 62,5 743 17,01 5,23

12,24 22,5 3325 72,5 746 16,9 5,24

12,27 20 290 55 6,92 17,02 5,18

12,14 25 320 65 6,92 16,75 52

Ne20/1 | 1226 22 275 75 6,73 17,12 5,24

KTR 11,84 25 2425 55 7,36 17,03 5,09

12,12 25 265 57,5 6,78 16,87 5,06

12,11 325 345 65 6,72 16,6 5,22

12,12 32,5 315 65 6,9 16,73 517

12,28 24 287,5 67,5 6,36 17,21 52

12,06 30 290 525 6,35 19,31 5,87

12,04 225 295 65 6,51 187 5,77

12,09 15 280 70 6,24 18,95 58

11,91 10 245 55 6,75 19,23 5,72

Ne20/1 | 1177 175 240 62,5 6,6 19,31 5,89

KDOK | 122 175 310 52,5 6,2 18,58 5,86

12,29 15 325 70 6,41 18,61 5,81

11,97 22,5 197,5 52,5 6,63 19,13 5,83

12,01 15 260 57,5 6,39 19,02 5,77

11,91 225 235 425 6,35 19,08 5,81

13,72 120 602,5 197,5 6,43 15,61 4,89

13,42 65 490 150 6,62 15,57 4,76

14,09 1275 580 215 6,26 15,59 4,72

14,18 130 702,5 2225 6,69 15,66 4,83

Ne30/1 | 1383 72,5 580 1775 6,12 15,59 4,79

KTR 13,65 80 537,5 215 6,3 15,77 4,72

13,63 135 5125 2025 6,02 15,94 48

13,69 1475 535 195 6,51 14,84 4,65

13,42 75 515 182,5 6,61 15,54 4,82

g 13,93 1275 662,5 2125 6,47 15,58 4,84

N 13,77 92,5 570 197,5 5,95 17,47 5,02

13,73 135 5375 2225 5,88 17,96 5,07

13,77 75 585 2425 5,54 17,85 4,96

13,79 65 627,5 200 58 18,09 5,06

Ne30/1 | 1364 132,5 537,5 195 58 17,62 4,94

KDOK | 13,66 110 5775 2325 5,69 17,76 4,98

13,39 775 537,5 210 5,97 17,06 4,81

13,91 80 557,5 197,5 5,87 17,95 5,07

13,78 135 592,5 215 5,89 17,14 4,97

13,66 97,5 572,5 2025 5,83 17,87 5,07

15,35 350 9775 4375 5,94 1421 3,67

15,11 357,5 850 2825 6,16 14,16 3,66

15,15 350 885 365 6,14 13,07 3,59

14,95 3175 875 4125 6,23 13,37 3,54

Ne40/1 | 1539 295 1055 367,5 6,04 14,17 37

KTR 15,31 2375 970 385 5,83 14,19 3,74

15,34 4775 880 350 5.7 14,33 3,67

15,85 2625 1025 360 6,16 14,04 3,64

15,28 3475 905 340 6,06 13,81 3,63

15,52 345 890 3125 6,01 14,39 3,69

15,39 2775 1048 362,5 544 15,56 4,12

15,21 3775 1018 405 5.7 16,25 4,08

15,29 440 900 350 5,14 17,15 4,29

14,8 4325 983 460 52 15,83 412

Ne40/1 | 1551 325 1070 4175 5,51 15,93 417

KDOK | 1551 505 933 367,5 544 15,93 3,88

15,35 315 1073 360 5,12 16,34 4,16

15,49 300 933 3475 5,34 16,18 4,05

15,27 407,5 870 362,5 5,28 16,48 4,08

15,25 397,5 970 367,5 5,28 17,18 4,32
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EK D. 300 m/dk Tarak Serit Cikis Hizina Ait Karde Iplik Numunelerinin Kalite

Ol¢iim Degerleri
Tarak Serit | Iplik ince Yer Kalin Yer Neps Tiiyliilik | Mukavemet Kopma
C?,:j d':;" N“g‘\gas' CVM 0 | opaoikm) | (+%35/km) | (+%200/km) H) (cNftex) | Uzamasi (%)

12,03 10 332,5 55 7,25 17,08 5,15

12,37 30 365 875 6,69 17,21 5,32

12,38 425 387,5 95 6,74 16,8 525

12,29 275 2725 67,5 7,31 17,27 5,28

Ne20/1 | 123 475 357,5 85 6,82 17,06 5,17
KTR 12,28 30 325 65 7,16 17,16 5,14
12,39 50 3225 1075 6,7 17,11 5,25

12,23 275 335 725 6,77 17,23 5,15

11,93 25 320 60 6,83 17,33 5,18

118 275 245 75 6,98 17,55 522

12 25 290 80 6,35 19,09 5,89

11,69 32,5 255 775 6,88 19,42 594

12,03 35 400 1075 6,11 19,26 6,02

12,12 225 365 102,5 6,3 18,65 596

Ne20/1 | 11,79 20 275 75 6,56 19,39 592
KDOK | 11,93 30 2475 85 6,69 19,1 595
12,25 15 330 102,5 6,31 19,27 5,88

11,93 225 257,5 67,5 6,33 19,42 6

11,96 25 260 725 6,42 19,51 598

11,85 425 252,5 775 6,5 19,17 592

13,96 975 622,5 2475 6,1 16,56 4,78

13,52 107,5 570 2275 6,61 16,27 4,61

13,65 1475 580 240 6,34 1593 4,81

13,8 130 635 275 6,19 16,09 4,78

Ne30/1 | 13,98 125 680 2325 6,28 15,61 4,68
KTR 13,87 185 630 2675 6,15 16,13 4,74
13,67 160 620 262,5 5,99 16,21 4,77

13,82 775 682,5 287,5 6,09 15,72 4,74

13,67 130 642,5 2575 6,07 16,02 4,81

8 13,73 105 6425 230 6,44 16,1 4,67
™ 13,49 150 4425 255 5,84 18,74 5,16
1391 132,5 627,5 325 5,84 17,95 5,12

13,74 135 560 2375 6,05 18,02 513

13,65 1775 5475 275 5,84 18,32 5,05

Ne30/1 | 137 170 647,5 302,5 5,63 18,02 5,15
KDOK | 1371 105 582,5 3225 5,92 17,92 5,09
14,09 1325 760 310 5,87 17,86 4,97

13,71 135 567,5 275 571 18,49 5,15

14,06 162,5 687,5 275 5,63 18,47 51

14,03 87,5 677,5 255 6,02 17,96 4,94

14,84 365 962,5 440 6,16 14,8 4,15

15,8 435 1110 4275 6,36 14,41 4,08

15,4 360 985 475 6,19 14,34 4,08

15,35 465 1060 4475 6,09 14,59 4,16

Ne40/1 | 1543 357,5 900 362,5 6,3 14,52 4,11
KTR 15,33 275 1032,5 4375 6,02 14,17 4,05
15,1 475 940 440 6,09 15,26 4,23

15,41 3475 1055 4925 591 15,55 4,34

15,39 390 952,5 4175 6,19 15,19 4,29

14,96 3725 850 367,5 6,16 14,76 4,17

16,54 545 1253 585 5,87 15,54 3,87

15,88 3825 1250 620 5,44 16,49 4,07

15,32 2575 1033 4675 538 16,02 395

15,77 370 1130 500 5,45 17,18 4,16

Ne40/1 | 15,68 4125 1238 585 5,58 16,83 4,19
KDOK | 1541 4375 1145 507,5 5,33 16,72 4,16
15,71 350 1173 4925 527 16,53 4,03

15 367,5 953 4975 552 16,77 4,09

15,92 435 1208 632,5 541 17,42 4,21

15,99 3925 1385 590 541 16,2 4,02

121



EK E. 60 m/dk Tarak Serit Cikis Hizina Ait Penye iplik Numunelerinin Kalite

Ol¢iim Degerleri
Tarak Serit Iplik s RN
Cikas Hiz | Numarast | CVm (%) (_1;::02{:;]) (Jlj;;;nsier;) (+%':ggjkm) Tu}(ylzu)l“k Mmﬁgﬂ Uz:n(:zsr?é(i%)
(midk) (Ne)
9,47 25 10 0 6,35 18,36 5,68
9,72 0 17,5 5 6,49 18,17 5,63
10,28 0 20 0 6,43 17,66 551
9,44 0 10 2,5 6,46 18,12 5,59
Ne20/1 | 9,85 2,5 12,5 25 6,29 17,99 55
PTR 10,15 0 10 5 6,64 18,19 5,55
9,53 0 75 2,5 6,25 18,21 55
9,64 0 15 0 6,61 17,8 5,59
9,48 0 17,5 0 6,2 18,47 5,64
9,67 0 75 0 6,35 18,09 5,53
9,87 0 15 0 5,84 19,94 6,32
9,44 0 7,5 0 6,17 19,68 6,33
9,6 0 75 0 5,88 19,8 6,34
10,02 0 17,5 2,5 6,11 20,17 6,27
Ne20/1 | 945 2,5 75 2,5 5,81 20,36 6,42
PDOK | 9,64 0 5 0 5,96 20,09 6,28
10 0 225 25 6,07 19,57 6,22
9,32 0 75 2,5 6,08 20,41 6,39
9,63 0 12,5 0 5,89 19,83 6,22
9,7 0 10 0 5,94 20,05 6,37
10,93 75 475 5 5,71 17,71 4,88
11,16 10 50 75 5,93 16,81 4,67
10,87 2,5 52,5 5 5,71 17,69 4,94
10,99 5 57,5 12,5 5,75 17,26 4,91
Ne30/1 | 10,59 75 425 75 5,83 17,39 4,89
PTR 10,71 75 35 2,5 5,72 17,1 4,71
11,03 75 40 0 5,78 17,43 4,95
11,01 10 475 75 6,17 16,87 4,97
11 5 52,5 10 5,8 17,76 4,93
o 11,75 10 72,5 5 6,5 16,96 4,8
© 10,74 12,5 45 75 5,31 18,89 547
10,6 5 35 5 5,26 18,67 5,31
10,59 15 275 2,5 5,23 19,24 5,44
10,98 20 52,5 2,5 5,07 19,08 5,45
Ne30/1 | 10,88 12,5 52,5 10 5,61 19,06 5,3
PDOK | 10,82 5 50 15 5,05 19,02 5,49
10,39 0 57,5 15 5,05 19,15 543
10,97 5 52,5 2,5 5,15 19,05 5,51
11,01 2,5 62,5 75 5,28 18,59 5.4
10,99 2,5 52,5 5 5,27 19,29 547
11,95 45 1225 15 5,74 15,46 4,29
12,13 425 1275 10 5,74 15,24 4,21
12,09 275 105 15 5,32 16,02 4,28
11,78 35 97,5 10 55 15,72 4,24
Ne40/1 | 11,88 55 1125 15 5,28 16,11 4,3
PTR 11,95 40 117,5 75 5,28 15,99 4,33
11,98 425 925 225 5,44 15,79 4,24
12,02 65 97,5 75 5.6 15,86 4,31
12,01 27,5 120 10 5,15 16,26 4,36
11,87 425 110 17,5 5,37 16,23 4,36
11,7 25 102,5 75 5,12 18,08 4,71
11,38 325 107,5 10 4,88 18,31 4,81
11,78 35 110 75 4,89 18,35 4,81
11,9 27,5 1175 12,5 5,33 18,51 4,95
Ne40/1 | 11,98 20 120 20 4,96 18,72 4,85
PDOK | 11,74 425 102,5 17,5 5,02 18,28 4,76
11,72 475 117,5 17,5 5 18,34 4,82
12,18 45 130 225 5,15 18,22 4,81
12,12 45 1325 10 4,84 18,72 4.9
11,38 25 120 10 4,9 18 4,81
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EK F. 120 m/dk Tarak Serit Cikis Hizina Ait Penye iplik Numunelerinin Kalite

Ol¢iim Degerleri
Tarak Serit | Iplik ince Yer Kalin Yer Neps Tiiyliilik | Mukavemet Kopma
C?,:j d':;" N“g‘\gas' CVM 0 | opaoikm) | (+%35/km) | (+%200/km) H) (cNftex) | Uzamasi (%)

9,15 75 15 25 6,42 19,08 556

9,58 0 20 0 6,09 19,06 5,59

9,19 2,5 5 25 6,45 18,81 553

9,11 0 5 0 6,86 18,84 5,61

Ne20/1 | 9,35 0 125 5 6,2 18,89 5,63
PTR 9,22 0 10 25 6,76 18,66 556
9,29 0 175 0 6,7 18,85 5,49

9,16 0 10 5 6,32 18,83 557

9,23 0 15 25 6,42 18,94 5,45

9,23 0 225 25 6,51 18,73 551

9,34 2,5 275 25 5,88 20,85 6,28

9,05 0 10 5 593 20,79 6,39

9,05 0 125 25 5,81 20,76 6,31

8,99 2,5 15 0 6,09 20,81 6,39

Ne20/1 | 9,66 0 125 75 5,68 20,83 6,37
PDOK 9,27 0 30 5 5,84 20,56 6,29
9 0 75 0 5,82 20,93 6,37

9,12 0 20 10 571 20,47 6,33

9,13 5 75 0 6,02 20,54 6,29

9,21 0 125 75 5,95 20,73 6,27

10,71 25 725 10 5,85 17,59 4,89

10,51 5 62,5 10 5,74 18,04 4,96

10,71 15 50 75 6,05 17,72 4,88

10,77 2,5 45 12,5 6,12 17,48 4,95

Ne30/1 | 10,83 10 45 5 593 17,12 48
PTR 10,56 5 55 75 5,75 18,15 5,02
10,62 5 425 75 5,93 17,71 4,86

10,98 15 85 12,5 573 17,63 4,81

10,93 75 30 25 5,55 18,4 5,1

8 10,38 75 375 75 5,88 18,22 4,98
— 10,9 10 40 25 5,09 19,75 5,65
10,52 15 475 10 5,49 19,85 5,61

10,78 125 475 75 5 19,87 57

10,71 10 55 175 53 19,59 5,56

Ne30/1 | 10,61 75 75 75 513 19,98 5,61
PDOK | 10,66 10 35 10 543 19,62 5,66
10,09 10 425 5 5,25 20,06 5,68

10,55 5 425 75 5,26 20,37 5,79

10,64 125 30 12,5 5,39 19,68 5,62

10,78 5 80 75 5,54 20,1 5,56

12,08 425 105 325 5,75 16,36 397

12,03 55 150 20 5,83 16,04 4,02

12,1 30 132,5 15 573 16,05 4

11,68 175 100 175 538 16,39 41

Ne40/1 | 12,02 65 100 15 557 16,71 4,16
PTR 12,07 30 1325 15 577 16,1 4,13
11,71 60 975 12,5 5,76 16,61 42

12,1 85 120 225 5,76 16,14 4,16

11,88 25 1175 20 573 16,4 4,12

12,23 30 1475 175 528 17,34 4,38

11,73 32,5 1325 17,5 5,22 18,82 4,54

11,84 60 152,5 10 5,16 18,59 47

11,66 375 102,5 10 517 19,01 4,82

11,62 375 107,5 175 521 19 4,73

Ne40/1 | 11,96 15 120 15 4,87 18,99 473
PDOK | 11,78 35 1175 20 5,03 18,47 4,63
11,57 32,5 125 225 5,25 18,61 4,69

12,06 30 1425 275 493 18,8 4,76

11,65 375 975 175 49 18,9 4,76

114 575 102,5 225 5,03 18,57 4,71
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EK G. 180 m/dk Tarak Serit Cikis Hizina Ait Penye iplik Numunelerinin Kalite

Ol¢iim Degerleri
Tarak Serit | Iplik ince Yer Kalin Yer Neps Tiiyliilik | Mukavemet Kopma
C?,:j d':;" N“g‘\gas' CVM 0 | opaoikm) | (+%35/km) | (+%200/km) H) (cNftex) | Uzamasi (%)

8,96 25 20 2,5 6.4 19,54 5,81

9,24 25 175 2,5 6,42 19,26 5,72

9,13 0 20 25 6,23 18,74 5,74

9,64 0 425 10 6,63 19,04 5,79

Ne20/1 | 9,25 25 25 5 6,27 18,97 5,76
PTR 9,44 0 20 5 6,37 18,98 5,68
9,45 0 22,5 75 6,11 19,59 5,79

9,82 25 35 125 6,42 18,61 5,73

9,33 25 22,5 2,5 6,06 19,14 58

9,13 0 12,5 2,5 6,48 19,24 5,86

9,18 25 175 5 5,69 21,58 6,62

9,86 5 32,5 20 5,99 20,76 6,49

9,36 25 12,5 2,5 5,94 21,25 6,52

93 0 22,5 0 58 21,13 6,64

Ne20/1 | 9,22 0 225 2,5 5,76 20,75 6,61
PDOK | 956 25 275 5 6 21,46 6,7
9,01 0 10 5 5,96 21,49 6,59

9,25 0 32,5 10 5,93 21,05 6,6

9,05 0 225 15 5,93 21,64 6,69

9,13 0 175 5 6,09 21,39 6,75

11,69 15 97,5 35 5,93 17,62 4,69

10,86 75 102,5 25 6,19 18,51 4,85

10,74 75 65 25 5,87 18,14 4,72

10,99 10 775 175 5,77 17,56 4,66

Ne30/1 | 10,91 5 97,5 75 5,96 17,56 4,65
PTR 10,61 75 67,5 275 5,75 18,14 4,79
10,55 2,5 37,5 22,5 5,73 17,98 4,71

10,64 75 475 125 5,79 18,06 4,79

10,97 12,5 67,5 20 551 18,16 4,85

S 11,74 5 142,5 20 5,83 17,77 4,72
— 11,48 12,5 92,5 15 5,25 19,93 4,37
10,74 5 70 275 543 20,28 5,38

10,83 10 67,5 25 52 20,04 5,44

10,76 75 70 275 5,38 20,26 5,38

Ne30/1 | 10,98 12,5 80 275 513 19,69 54
PDOK | 1045 10 40 125 54 20,61 5,46
10,58 5 45 225 5,46 20,38 549

11,06 15 775 275 5,38 20,27 5,49

11,61 15 72,5 27,5 5,44 20,4 5,57

11,52 75 102,5 35 55 19,83 5,44

12,07 375 162,5 35 5,82 16,42 4,15

11,83 40 132,5 30 5,36 16,5 3,92

11,94 525 100 32,5 5,44 16,87 4,14

11,75 20 80 225 547 16,54 4

Ne40/1 | 12,14 67,5 157,5 45 5,79 158 3,98
PTR 12,2 70 162,5 30 533 16,81 4,09
11,88 275 157,5 275 5,34 16,32 3,97

12,27 60 180 22,5 5,66 16,26 4,09

11,62 45 112,5 30 5,56 16,13 4,03

11,93 35 152,5 375 551 17,18 43

114 225 100 32,5 4,99 18,8 4,25

11,74 45 112,5 45 5,36 18,39 4,27

11,61 32,5 140 275 4,77 18,86 4,32

11,96 175 140 40 4,82 18,43 4,36

Ne40/1 | 11,59 275 115 475 4,87 19,16 4,45
PDOK | 11,93 375 1425 30 4,71 18,79 4,35
12,31 52,5 185 45 4,79 19,14 443

11,89 62,5 175 375 5,14 18,53 4,36

11,86 55 130 40 5,08 18,69 4,44

11,66 40 115 275 4,85 19,14 4,45
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EK G. 240 m/dk Tarak Serit Cikis Hizina Ait Penye iplik Numunelerinin Kalite

Ol¢iim Degerleri

Tarak Serit Iplik ince Yer Kalin Yer Neps Tiiyliilliik | Mukavemet Kopma
C'(l;:f df(l;z' N“;‘;;r)“' CVM ) | Copaoikm) | (+9635/km) | (+96200/km) (H) (cN/tex) | Uzamasi (%)

9,32 25 40 75 6,67 18,64 5,42

9,62 0 325 5 6,7 19,39 5,42

9,18 2,5 30 5 6,61 19,26 5,47

9,42 0 20 15 6,85 18,41 5,39

Ne20/1 | 9,14 2,5 325 15 6,78 19,28 543

PTR 9,63 2,5 35 75 6,62 19,79 5,55

9,66 0 55 12,5 6,86 19,31 5,61

9,48 2,5 55 5 6,76 19,55 5,57

9,45 0 325 75 6,6 18,79 543

9,58 25 20 75 6,76 19,03 5,48

9,02 0 17,5 75 5,82 21,01 6,29

8,99 5 30 10 5,95 21,35 6,32

9 0 30 5 5,86 21,33 6,39

9,26 0 30 5 593 21,31 6,41

Ne20/1 | 9,04 5 275 5 571 20,71 6,33

PDOK 9.4 0 275 75 593 20,99 6,37

9,32 25 275 5 5,7 21,69 6,5

9,21 0 225 12,5 5,92 21,04 6,42

9,33 25 375 10 5,72 20,97 6,35

9,33 25 32,5 10 5,71 21,34 6,45

10,95 10 80 275 5,85 18,67 5,02

10,74 75 80 275 5,59 18,72 5,02

10,76 10 87,5 25 5,39 18,85 5,08

10,63 75 65 20 5,69 17,98 5,02

Ne30/1 | 10,72 10 375 12,5 5,47 18,19 5,03

PTR 10,79 75 67,5 30 5,44 18,17 5,06

11,58 10 925 25 5,75 18,43 4,91

11,09 75 110 20 5,34 18,15 5,04

10,8 75 85 25 5,34 18,35 5,07

g 11,33 5 107,5 175 5,64 17,81 51

N 11,29 5 95 30 5,38 20,3 59

10,84 75 75 175 52 20,59 6,03

10,8 10 115 20 5,09 20,56 5,93

10,87 15 62,5 225 519 20,73 5,95

Ne30/1 | 10,66 75 62,5 25 519 20,44 59

PDOK | 1085 75 95 40 5,16 20,93 6,02

10,61 15 60 325 5,01 20,7 5,92

10,67 10 375 20 5,39 20,54 5,83

11,35 15 95 275 5,29 19,57 5,87

10,5 10 57,5 17,5 5,32 20,72 5,91

11,83 40 140 425 55 16,77 4,2

12,29 50 1925 60 5,75 16,49 4,12

11,61 57,5 1275 57,5 517 17,66 4,29

11,65 50 1775 425 5,42 17,51 421

Ne40/1 | 1182 725 107,5 425 5,71 17,71 4,29

PTR 11,79 475 162,5 40 5,73 16,9 4,25

12,04 35 1475 60 53 17,06 42

12,33 525 2125 50 5,65 16,54 415

11,46 60 120 425 553 17,61 431

11,54 70 1425 475 5,42 17,36 4,35

11,8 725 1275 325 5,12 18,91 4,62

12,35 575 155 75 513 18,57 4,64

11,69 375 135 575 5,16 19,66 472

11,84 225 1275 62,5 4,85 19,8 4,78

Ne40/1 | 1155 775 155 45 519 19,63 4,74

PDOK | 1165 62,5 180 40 4,82 19,04 4,62

12,22 57,5 1775 475 5,16 18,8 4,75

11,63 475 155 52,5 4,96 19,57 4,76

11,69 375 115 475 5,12 19,38 4,73

12,06 325 180 52,5 4,92 19,59 4,74

125




EK H. 300 m/dk Tarak Serit Cikis Hizina Ait Penye Iplik Numunelerinin Kalite

Ol¢iim Degerleri
Tarak Serit Iplik . R
Cikis Hizi | Numarast | CVm (%) (Effoienrn (Jlj)a/:;;l:') (+%N2837km) Tu{:l)lm( Mfmiget Uz:rg::?%)
(midk) (Ne)
9,43 0 45 20 6,22 19,41 5,76
9,07 0 35 2,5 6,55 19,03 5,62
8,93 5 32,5 5 6,5 19,69 5,65
9,21 2,5 475 175 6,27 19,42 57
Ne 20/1 9,3 2,5 40 10 6,32 19,48 5,96
PTR 9,33 5 35 75 6,43 19,42 6
8,89 2,5 30 5 6,19 19,97 5,95
9,36 0 325 12,5 6,33 19,76 6
9,04 5 375 15 6,09 19,86 6,04
9,07 0 35 5 6,32 19,9 5,95
9,11 25 30 12,5 5,85 22,05 6,74
9,42 5 30 12,5 5,75 2148 6,65
8,93 0 25 0 5,94 2178 6,61
9,37 5 425 17,5 5,67 21,93 6,7
Ne20/1 | 9,39 2,5 325 75 5,85 21,18 6,56
PDOK 9,12 0 45 15 5,67 21,65 6,73
9,18 0 35 12,5 5,7 21,93 6,76
8,97 2,5 40 75 5,86 2157 6,7
9,1 0 275 5 5,93 21,94 6,8
9,27 2,5 25 175 5,87 2187 6,72
10,71 175 70 30 6,07 18,21 5,33
10,85 25 75 375 5,6 18,65 5,33
10,97 2,5 87,5 425 5,65 18,57 527
10,95 10 925 375 5,88 18,67 5,26
Ne30/1 | 10,58 2,5 85 275 5,84 18,6 52
PTR 10,84 5 87,5 20 5,7 18,98 53
10,77 15 105 425 5,96 18,86 5,37
112 20 87,5 225 571 18,55 523
11,1 75 775 20 5,56 18,6 5,29
8 11,43 225 725 35 5,89 18,52 5,18
™ 10,31 125 775 20 522 20,92 5,75
10,28 5 725 325 5,31 21,35 6,03
10,73 10 95 325 53 20,65 5,75
10,87 15 87,5 35 518 20,6 5,79
Ne30/1 | 10,77 175 75 35 5,4 20,46 5,63
PDOK | 10,52 0 75 25 5,09 20,68 5,89
10,53 15 775 225 531 20,84 5,83
10,26 125 67,5 325 5,23 20,42 5,74
10,28 10 62,5 35 5,26 20,72 5,88
10,59 12,5 92,5 35 5,19 20,98 5,89
11,95 62,5 1975 70 5,42 16,15 3,83
12,31 52,5 225 57,5 5,29 16,93 3,94
11,76 525 145 575 5,7 15,7 3,8
12,39 475 1825 62,5 5,59 16,43 3,83
Ne40/1 | 12,13 475 215 65 5,68 15,27 3,77
PTR 11,67 62,5 105 575 5,54 16,44 3,88
11,74 67,5 145 45 5,41 16,57 3,85
12,72 525 2025 55 5,49 16,11 3,79
11,87 475 200 80 5,37 16,01 3,91
12,07 65 180 575 5,58 16,11 3,98
12,33 60 182,5 45 4,85 18,89 4,46
12,25 75 155 45 4,95 18,47 4,39
12,83 25 180 85 4,98 18,65 434
11,92 62,5 1875 725 5,24 18,4 442
Ne40/1 | 11,65 55 150 425 4,96 19,3 457
PDOK | 12,36 45 1825 55 49 19,15 447
12,51 425 165 75 471 18,9 4,52
11,94 725 160 825 5,03 19,41 4,48
12,67 65 205 52,5 5,18 17,51 4,31
12,26 67,5 215 62,5 511 18,84 4,65
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