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OZET:

Tim egirme sistemlerinde oldugu gibi vorteks iplikgilikte de iplik inceliginin kiitlesel
diizglinstizlik (CVy,), ince yer, kalin yer, tiyliilik, neps miktar1 gibi iplik parametreleri
tizerinde etkisi vardir. Vorteks iplikgilikte ¢ok ince ipliklerin iiretimi sektor igerisinde de
o6nemli bir sorun oldugundan bu sorunun iistesinden gelebilmek i¢in teorik de halen pek ¢ok
bilimsel ¢alisma devam etmektedir. Ancak vorteks iplikgilikte lif kiitlesi direk olarak donen
basingli hava akimma maruz kaldigindan iplik inceldik¢e kesitteki lif sayisinin azalmasiyla
birlikte yiiksek diizgiinsiizlik ve tiiyliililk degerleri karsimiza ¢ikmaktadir. Bu ¢alismanin
amaci da 810 Modeli iplik makinesi iizerinde farkli iplik numaralarinda {iretilen vorteks
ipliklerin diizgiinsiizliik, hata ve tiiyliiliik degerlerini karsilastirmaktir.

Anahtar Kelimeler: Vorteks Iplik¢ilik, MVS 810, Diizgiinsiizlik, Tiiyliiliik

Comparison of the Yarn Evenness, Faults and Hairiness Values of VVortex

Yarns with Different Yarn Counts Produced By MVS 810

ABSTRACT:

All spinning vortex spinning system as well as in the intricacies of the yarn mass
irregularity (CVM), thin places, thick places, hairiness, has an effect on parameters
such as the amount of yarn neps. Sector is also a major problem in the production of
very fine yarn spinning vortex still remains theoretical in many scientific studies to
overcome this problem. However, there appears to be spinning vortices in rotating
mass of fibers directly into the compressed air stream is exposed to high evenness and
yarn hairiness values decrease with the number of fibers in the thinner sections. The
aim of this study on the regularity of the 810 Model vortex yarn spinning machines
produced in different yarn counts, to compare the error and hairiness values.

Keywords: Vortex Yarn, MVS 810, Yarn Evenness, Hairiness
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1. GIRIS

Ik olarak 1997 yilinda Osaka Uluslararasi
Tekstil makineleri fuarinda tanitilan vorteks
iplik egirme teknolojisi air-jet iplikgilikten
farkli olarak %100 Karde pamuk ipligi
iiretiminin gergeklestirilmesi ve iiretilen iplik
yapisinin rotordan ziyade biiyiik dl¢iide ring
iplik yapisina benzemesiyle dikkat ¢ekmistir.
Bu sistemde fitil hazirlama basamaginin
atlanmasi1 ve otomatik direk serit besleme
sistemi ile iiretim yapilmasi ve makine bakim
kolayligt en Onemli
Murata firmasi bugiine kadar MVS 851, MVS
810 ve MVS 861 ve en son ITMA 2011°de

tanittigit MVS 870 modelleri olmak {izere

avantajlarindandir.

toplamda 4 farkli vortex egirme makinesi
gelistirmigtir. Bunlara ilave olarak ¢ift kath
iplik {iretim yapabilme amaciyla MVS 810
modelini geligtirerek MVS 810 T model iplik
makinesi de  gelistirilmigtir. ~ Modeller
arasindaki en onemli fark olarak iplik baglama
ITMA 2011

Barselona’da tanmitilan MVS 870 vortex iplik

diizenekleri gdsterilmektedir.
egirme lnitesi ise Uretim hizinin arttirilmasi,
daha kolay iiretim ayar1 yapabilme 6zelligi ve
hassas egirme sensorii Ozellikleriyle MVS
sistemin 3. Jenerasyonu olarak yerini almistir.
Bu calismada Vorteks iplik Egirme sisteminde
teoride ortaya c¢ikan incelik sinirlamasinin
uygulamada da goriindiigii ortaya konmustur.
Bu durum iireticiler agisindan da biiyiik bir
sorun teskil etmektedir. Zira incelik
degerlerindeki degisim iplik kalitesinde ciddi
degisimlere neden olmaktadir. Yapilan
calismalarin pek ¢ogunda sisteme etkiyen
faktorler ele alinmig, ancak Ne 40 inceligini

gecen ipliklerde diizgiinsiizlik ve tiiyliilik
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degerlerinin kotlilesmesi sorunu tam olarak
incelenememistir. Calisma kapsaminda MVS

810 Vorteks iplik makinesi {izerinde farkl

inceliklerde  {iretilen ipliklerin  kiitlesel
diizglinstizlikk, iplik hatalar1 (ince-kalin yer)
ve tiylilik degerleri karsilagtirilmaya
calisilmustir.
2. _MVS 810 VORTEKS iPLiK
MAKINESI

MVS 810 cift katl iplik tiretimine olanak
saglayan ve 300-400 m/dk iiretim hizi
araliginda  calisabilen  vorteks iplik
makinesidir. MVS 810’da istege gore

balik¢1 diiglimii ya da splicing sistemleri

kullanilabilmektedir. ~Baglama  diizeni
sayesinde = makine  lizerine  adapte
edilebilen  ¢ekirdek  iplik  besleme
tertibatlar1  ile  core-spun iplikler

uretilebilmektedir. Bu c¢alismada MVS

810 model vortex iplik makinesinde

cekirdek iplik besleme tertibati devre dist
birakilarak iplik

vortex uretimi

gerceklesmistir.

Uretimlerinin Gosterimi

MVS 810 model vorteks iplik egirme

makinesinde %100 pamuk, %100 viskon,
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farkli  karisitm  oranlarinda  Pamuk-
Polyester ya da  Polyester-Viskon
calisilabilmekte iken %100 polyester
calisilamamaktadir. Bunun sebebi ise
firma yetkilileri tarafindan aktarilan
bilgilere = gére polyesteri  olusturan

kimyasallarin silirtinme nedeni ile toz
haline doniismesi ve diize kanallarim
tikamasidir. Kanallarin tikanmas1 materyal
akisia engel teskil ettiginden makinenin
calismamasina neden olmaktadir [1].

3. VORTEKS iPLiK URETIMI
UZERINE YAPILAN CALISMALAR

Makine Treticisi firmalar ve ¢esitli
arastirmacilar tarafindan yapilan
calismalar neticesinde vorteks ipligin

mekanik ve fiziksel ozelliklerinde hava
basinci, egirme hizi, ¢ekim sistemi On
silindirleri kistirma noktas1 ile ig tepe
noktas1 arasindaki mesafe (L), diize agisi,
1§ ¢api, 1g calisma siiresi, besleme oran1 —
sarim orani, iplik numarasi gibi faktorlerin
olusan iplik 6zellikleri iizerinde etkilerinin
oldugu anlasilmistir. Iplik sektdriinde
vorteks iplikgilik

cok yeni

sayilabildiginden sisteme etkiyen
faktorlerin incelenmesi, ring, kompakt ve
iplik¢ilik ~ kadar  anlasilmasi

onemlidir; Ortlek ve Ulkii (2005) %100

rotor

Pamuk Vortex iplik yapilarma etkiyen

degiskenleri  inceleyen bir ¢alisma
yapmustir. Uretim hizinin, diize basincinin
ve iplik numarasinin Murata Vortex iplik

egirme Sistemi ile tretilen vortex iplik
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yapisina etkileri incelenmis ve sonugta her
lic parametrenin da iplik diizgiinsiizliigd,
iplik hatalari, tiiylilik ve mukavemet
ozellikleri lizerinde 6nemli derecede etkili
oldugu goriilmiistiir [7].

Oxenham ve Basal (2006) yaptiklart
calismada Murata Vortex iplik Egirme
Sisteminde

proses parametrelerini

incelemiglerdir.  Caligmalarinda  Diize
acist, diize basinci, On silindir ve ig
arasindaki mesafe, iplik iiretim hizi gibi
parametrelerin vorteks iplik yapisina olan
etkileri incelenmistir. Sonug olarak ig ve
on silindirler arasindaki mesafenin kisa
olmasinin daha 1yi diizgiinstizlik degerleri
ve daha distk tiylilige neden oldugu
sonuglarma varilmistir. Yiiksek diize agisi,
yiiksek diize basinci, diistik iiretim hiz1 ve
disik ig capmin da tiyliliigli azalttig
gbzlemlenmistir. Yiiksek diize acisinin,
yiiksek diize basmncinin ve diisiik hizin
daha  yiiksek  Iif

migrasyonuna neden oldugu sonucuna

aynt  zamanda
ulasilmastir [2].

Zou ve arkadaslarni (2010) farkli bir
yaklasimla diize agisindaki degisimin diize

blogu igerisindeki hava akiminin tegetsel,

eksenel ve radyal hizlarim1 Onemli
derecede  etkiledigini  belirtmislerdir.
Sayisal hesaplama ve diize blogu

icerisindeki hava akiminin analizi ile ilgili
olarak, azalan diize agis1 tegetsel hizi
arttirmakta ve ucu agik liflerin artan

radyal hiz ile daha da fazla biikiim alarak
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iplik mukavemetinin artmasint

saglamaktadir. Buna ilave olarak lif
tutaminin i¢i bos ig igerisine daha rahat
girmesini saglayan negatif basing etkisi
ise artan diize acgis1 ile once artmakta daha
sonra azalmaktadir [9].

Vortex iplikte ¢ok ince numaralarda
tiretim yapabilmek open-end ya da ring

iplik egirme sistemindeki kadar pratik

goziikmemektedir.  Farkli  inceliklerde
uretilen  vorteks ipliklerin  fiziksel
ozelliklerini inceleyip optimum kosullarda
iplik  iiretebilmek incelik  smirlarinin

aragtirtlmas1  bakimindan biiyilk 6nem
iplik

sisteminde, lif inceligine de bagli olmakla

tasimaktadir.  Vorteks egirme
birlikte Ne 15-60 numara araliginda iplik
tiretilebilmektedir. Diger iplik egirme
sistemlerinde de oldugu gibi ince ipliklerde
diizgiinsiizliik, ince yer, kalin yer ve neps
degerleri artmaktadir. Bu noktada, iplik
inceldik¢e oran olarak iplik yapisinda yer
alan sarim liflerinin artmasi, ya da bir baska
ifade ile merkez liflerinin azalmasi etkili
olmaktadir

Vorteks ipliklerde iplik numarasinin iplik
parametrelerine etkilerinin incelenmesi ile
ilgili olarak yapilan c¢alismalarin pek
cogunda iplik inceldikge iplik
diizglinsiizligl ve iplik hatalarinda (ince-
kalin yer-tiiyliilik) artig tespit edilmistir.
Leitner ve arkadaglar1 (2010) Tensel® LF
ve pamuk karisimi icin ring, kompakt,
rotor ve Rieter hava

jetli  iplik
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makinelerini kullanarak {retilen iplik

karakteristiklerini inceleyen bir c¢alisma
yapmislardir. iplik

Sonugta inceligi

arttikca diger 3 sistemde de oldugu gibi
vorteks iplik

iplik  yapisinda da

diizgiinsiizlik degerlerinin arttig1
anlasilmistir [5].

Erdumlu (2011) de calismasinda vorteks
ipliklerde incelik sinirlanmasi problemi
yogunlagsmistir.  Caligmasinda

iplik

uzerine

vorteks  ipliklerde inceldikge

diizgiinsiizliik ve hata degerlerinin belirgin
oranda arttig1  sonucuna varilmigtir.
Erdumlu iplik diizglinstizliigiiniin; iplik

icerisindeki lif yerlesimi ve kesitteki lif

sayist ile ilgili oldugunu belirtmistir.
Liflerin  iplik  igerisindeki  diizenli
yerlesimleri, lif ozelliklerindeki

degisimlere ve {iretim parametrelerine

baglh  olarak etkilenmektedir.  Ince

ipliklerde kesitteki lif sayis1 azaldigindan
liflerin  diizenli daha zor
olmaktadir [4].

Ortlek ve Ulkii (2007) ¢alismalarinda

yerlesimleri

spandex ve iplik numarasinin Murata
Vortex tarafindan iretilen elastik core
spun iplikleri iizerine etkisini inceleyen
bir calisma yapmuistir. Sonuglar
gostermistir ki elastik core spun vorteks
ipliklerinin cesitli 6zellikleri spandex ve
iplik numarasi tarafindan etkilenmektedir.
Daha kalin iplikler ince ipliklere gore
daha diisiik diizgilinsiizliige, hata oranina

ve kopma uzamasi degerlerine sahiptir.
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Spandex igeren core spun vortex
ipliklerinin daha diisiik gerilim ve daha
yiiksek  kopma uzamasi  gosterdigi
gorilmistir [6].

3. MATERYAL VE METOT

Vorteks iplik yapisina etkiyen

parametreleri daha iyi ortaya koyabilmek

amaciyla MVS 810 Model iplik
makinesinde ¢ekirdek besleme tertibati
devre dis1 birakilarak kontrollii olarak
farkli inceliklerde iiretilen MVS iplik
iretim denemelerinde kullanilan cer
seritlerinde hammadde olarak Diyarbakir
pamugu kullanilmistir.

4. ARASTIRMA BULGULARI

Tablo 1°de verilen HVI test sonuglari
degerlendirildiginde calismada kullanilan
pamuk lifleri “4,57” lik mikroner degeri
ile “orta (vasat) incelikte 1if” sinifina
girmektedir. Lif uzunlugu bakimindan
UHML (ist yar1 ortalama uzunluguna)
gore “kisa lif” sinifinda yer almaktadir.
Uniformite indeksine bagl olarak yapilan
degerlendirmede ise “yiliksek (¢cok iyi)”
siifinda

oldugu belirlenmistir. Bu

durumdan  yola  ¢ikarak,  uzunluk
dagilimmin iplik egirmeye engel teskil
etmeyecek bir bicimde oldugu
sOylenebilmektedir. Mukavemet degerine
gore “cok saglam (dayanikli-kuvvetli)” lif
grubunda bulunan liflerin uzama %7si ise
“az (zayif)” smifinda olup disik bir
degerde oldugu sdylenebilir. Buna ilave

olarak kisa lif durumu (12,7 mm’den
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kiigiik elyaf %’si) ise “cok diisiikk (¢ok
iyi)” smifinda olup, bu durum iplik
egrilebilirligine dogrudan etki etmekte ve
telef miktarinin diisiik oranlarda olmasini
saglamaktadir.

Tablo 1. MVS 810 Uzerinde Uretilen Ne 20-Ne 30
Ve Ne 44 Inceligindeki Vorteks Iplik Uretiminde
Kullanilan Pamuga Ait HVI(A) Ve AFIS(B)

Sonuclart
HVI DEGERLERI
Ust Yar1 Ortalama
Uzunluk (UHML) 29,25
Ortalama Uzunluk
(ML) 24,87
Uniformite Indeksi 85
(un
Mukavemet (g/tex) 34,4
Kopma Uzamasi 5,2
Kisa Elyaf indeksi 5
(SFI)
Microner 4,57
Parlaklik (Rd) 66,42
+B 8,58
AFIS DEGERLERI
NEPS CNT/GG 96
SCN CNT/GR 18
DUST CNT/GR 2966
TRASH CNT/GR 336
VFM % 6,43
Olgunluk Oram 0,94
[FC 4,33
%NEM 9,1
Iplik Egirme Istikrar
Indeksi (SCI) 152

(SCN: Cigit partikul neps sayisi, cnt/gr, DUST: Igr

numunedeki toz partikul sayisi, cnt/gr, TRASH: 1 gr
numunedeki yabanct madde sayisi, cnt/gr, IFC: Olgun

Olmayan Lif)

Calismanin bu kisminda BEYTEKS A.S
(BEYSEHIR) MVS 810 model vorteks
iplik makinesi ile Ne 20, Ne 30 ve Ne 44
inceliklerinde

iplik {iretimi  yapilmaya

calistlmistir. Ne 20-Ne 30 ve Ne 44
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Vortex ipliklerinin iiretiminde kullanilan
penye seridine ait iiretim hatt1 tablo 2’de
verilmistir.

Tablo 2. Ne 20-Ne 30 Ve Ne 44 Vortex Ipliklerinin

Uretiminde Kullanilan Penye Seridine Ait Uretim

Hatti
RIETER C50
TARAK Cikis Ne 0,120
RIETER SB951
1.Pasaj Cer Cikis 0,120
Ne
Cer Dublaj (D) 3
Cer Cekim (V) 483
Unilap E32 Model
Penye Hazirlik gikis 0,00793
Ne
Unilap Dublaj (D) 5
Unilap Cekim (v) 1443
RIETER E62 Penye
Ne 0,165
Penye Dublaj (D) 3
Penye Cekim (V) 19,3
RIETER RSB 951
2.Pasaj Cer 0,180
Makinesi Ne
Cer Dublaj (D) s
Cer Cekim (V) 643
RIETER RSB 951
3.Pasaj Cer 0.20
Makinesi Ne
Cer Dublaj (D) 5
Cer Cekim (V) 857

Calismada Hava basinci degeri ortalama 5
kgf/cm? olarak sabit tutulmustur. Uretimi

yapilan farkli inceliklerdeki vortex iplik
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iiretimi i¢inse makine ayarlarini se¢iminde
hiz, TDR, MDR ve 6n ¢ekim degerleri
belirleyici etken olmustur. Burada, MDR;
ana ¢ekim, TDR ise toplam c¢ekimi ifade
MVS 810

ipliklerinin

etmektedir. Kullanilan

makinesinde vortex
iretiminde kullanilan life bagli olarak
2p130dL7(9,3) tipi igne tutucu kullanilmig
olup, 1,2 mm c¢apinda i¢i oyuk ig ve 70d4j
tipi 4 delikli diize kullanilmistir. Uretim
icin besleme orani “1” ve sarim orani
“0,99” tercih edilmistir. Ne 20, Ne 30 ve
Ne 44 no’lu iplikler i¢in kullanilan penye
seridi ortak ve Ne 0,20 degerindedir.
Farkli inceliklerdeki vortex iplik tiretimine
ait parametreler asagidaki Tablo 3’te
verilmistir.
Tablo 3. Farkli Inceliklerdeki Vorteks Iplik

Uretimine Ait Parametreler

Ne20/1, | Ne30/1, | Ne44/1,

serit serit serit

Ne0,20 | Ne0,20 | Ne0,20
VORTEX Penye | Penye | Penye
PARAMETRELERI
Hiz (m/dak) 200 200 200
TDR 90 136 200
MDR 25 37 33
On cekim 1,8 1,8 1,8
Hava basinci 5 5 5
(KgF/cm?)
Is 1,2 1,2 1,2
Nozzle Z Z Z
Besleme Orani 1 1 1
Sarim Orani 0,99 0,99 0,6
MVS 810 iizerinde iplik inceligi
degisiminin iplik  Ozellikleri iizerine

etkisini inceleme amacl olarak yapilan

calismanin bu  boliimiinde  iiretilmis
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vorteks ipliklerinin diizgiinsiizliik ve hata
testleri Beyteks A.S iplik labarotuarinda
yer alan USTER tester 3 cihazi
kullanilarak yapilmistir. Bu amagla her bir
bobinden 400 m’lik Olgiimler sonucu
kiitlesel diizgiinsiizliik, (%CVm) , ince yer
(-50%), kalin yer (+50%), neps (+200%)
degerleri alinmistir. Her bir farkli iplik tipi
icin 10 Ol¢tim sonucu elde edilmistir. Test
hiz1 400 m/dak’dur.

MVS 810 model vorteks iplik makineleri
tizerindeki calismalarimizda,

diizgiinstizlik ve hata testleri igin

kullandigimiz USTER 3 Diizgiinsiizliik
test cihazimna takilan tiylilik modiili
farkli
“g

tarafindan  {iretimi  yapilan

incelikteki vortex ipliklerine ait

tiyliilik indeks degeri ve bu degere ait
‘Sh> standart sapma degerleri elde
edilmistir. “H” tiiylillik indeks degeri
birimsiz ~ olup  yaklasik 1 cm
uzunlugundaki iplik yiizeyinde, c¢ikinti
halindeki liflerin uzunlugu toplaminin
Olciilen iplik boyuna (lcm) oraninin bir
USTER

istatistikleri ile uyumlu olarak her bir

ifadesidir. Calisma boyunca
bobinden 400’er metre olmak tlizere, her
bir farkli iplik tipi i¢in 10 dl¢im sonucu

elde edilmistir.
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A. MVS 810 MODEL VORTEX IPLIiK
MAKINEST  UZERINDE  FARKLI
INCELIKLERDE IPLIK URETIM
SONUCLARININ YORUMLANMASI

MVS 810 model vorteks iplik egirme
makinesi tizerinde sabit bir iiretim hizi ve
hava basmer ile (5kgf/cm?-200m/dak)
farkli

inceliklerdeki  vorteks

fiziksel

iiretilen
ipliklerinin ozelliklerinin
kiyaslanmasinda diizgiinsiizliik ve hata
testleri, iplik tuyliligi testleri
kullanilmistir. Test sonuglar1 kullanilarak
olusturulan grafikler ve istatiksel yorumlar

strastyla agiklanmistir.

e ~
%CVm

23

20
15

10

e=p=2CVm

5

0

NE20 NE 30 NE 44
\. vy

Sekil 2. MVS 810 Model Vortex Iplik Makinesi

Uzerinde Iplik Inceligi Degisiminin Kiitlesel
Diizgiinsiizliik (%Cvy,) Degeri Uzerine Etkisi
Sekil 2’deki grafikten de anlasildig: gibi
iplik kiitlesel

inceligi arttikca

diizgiinsiizlik degeri gittikce artmaktadir.
Ozellikle Ne 44 inceliklerine gelindiginde
kiitlesel

diizgiinsiizlikte ciddi artislar

oldugu goriilmektedir. Bu durum ipligin

incelmesiyle  kesitteki  lif  sayisinin
azalmast ve buna  baghh  olarak
diizgiinsiizliiklerin artmastyla

aciklanmaktadir. Bu sonu¢ Erdumlu’nun
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(2009) farkli hammaddelerden 3 farkli
iplik egirme sistemi ile iretilmis gesitli

inceliklerdeki iplik ozelliklerinin

incelenmesi ile ilgili ¢alismasiyla da
ortiismektedir.
Cizelge 4’ e gore tek faktorli varyans

analizi  sonuglarna  gore  kiitlesel

diizgiinsiizlik tzerinde iplik inceliginin
a=0,05 onem seviyesinde etkili oldugu
sonucu desteklenmektedir. Ayrica iplik
inceligi i¢in yapilan TUKEY HSD Coklu
aralik testine iplik

gore inceliginin,

kitlesel etkisi

incelendiginde Ne 20, Ne 30 ve Ne 44

diizgilinsiizlik iizerine

inceliklerindeki iplik guruplarinin
diizgiinsiizlik  ortalama  degerlerinin
birbirlerinden farkli seviyede oldugu

anlagilmistir. Buna gore diizglinsiizlik
degerlerinde Ne 20 numarali ipliklerden
Ne 44 numarali ipliklere dogru gittikge
yani iplik inceldik¢e istatistiki olarak
a=0,05 onem seviyesinde anlamli artig

oldugu goriilmiistiir.

Cizelge 4. Iplik Inceliginin Kiitlesel Diizgiinsiizliik (%Cvy) Degeri Uzerine Etkisini Gosteren Tek Faktorlii

Varyans Analizi Ve Tukey Hsd Coklu Karsilastirma Testi Sonuglart

Faktir: Iplik Numarast

EMS:0,074 df=27 TUKEY HSD 0,05
Swralama Faktor Ortalamalar n Farklihik
Seviyeleri Derecesi
1 Ne 44 20,4010 10 a
2 Ne 30 14,5250 10 b
3 Ne 20 14,0080 10 c

(Note: a, b, ¢ indicates the groups of data that are not different from each other at 0,95 significance level.)

MVS 810 iizerinde iplik inceliginin ince

yer sayisina olan etkisi incelenmeye
calisildiginda sekil 3.’deki veriler elde
edilmistir. Verilere gore ozellikle Ne 30

inceligindeki vorteks iplikler ile Ne 44

inceligindeki vorteks iplikler
karsilastirlldiginda ince yer (-50%)
sayisinda ciddi artiglar oldugu
gorilmiistiir.
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Tablo 5’e¢ gore Tek faktorli Varyans
analizi ile yapilan sonuglarla da ince yer
sayis1 lzerinde iplik inceliginin 0=0,05
onem seviyesinde etkili oldugu sonucu
desteklenmektedir. Ayrica iplik inceligi
icin yapilan TUKEY HSD Coklu aralik
testine gore iplik inceliginin, ince yer
sayisi lizerine etkisi incelendiginde Ne 20,

Ne 30 inceliklerindeki iplik guruplarinin

ince yer sayisi ortalama degerlerinin ayni

seviyede oldugu; Ne 44 inceliginde

iiretilen vorteks ipliklerin ise en yiiksek

ince yer sayist ortalamasina sahip

olduklart anlasilmaktadir. Bu sonug¢ bize

vorteks ipliklerde Ne 40 inceligi

asildiginda iplik kalitesinde sikintilar

dogabilecegini gostermektedir.

Tablo 5. Iplik Inceliginin Ince Yer Sayisi (-50%/Km) Degeri Uzerine Etkisini Gosteren Tukey Hsd

Coklu Karsilastirma Testi Sonuglar

Faktir: Iplik Numarast

EMS:343,148 df=27 TUKEY HSD 0,05
Stralama Faktor Ortalamalar n Farklhihik
Seviyeleri Derecesi
1 Ne 44 286,1000 10 a
2 Ne 20 10,7000 10 b
3 Ne 30 8,0000 10 b

(Note: a, b, c indicates the groups of data that are not different from each other at 0,95 significance level.)

Iplik inceligi degisiminin kalin yer
sayisina olan etkisini incelemek {zere
alinan sonuglar ile sekil 4’deki veriler elde
edilmistir. Ne 20 ve Ne 30 inceliklerinde
kalin yer sayis1 degerleri daha diisiikken
Ne 44 inceligindeki vortex ipliklerin kalin

yer sayis1 degerleri daha yiiksektir.
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Tablo 6’da verilen tek faktorlii Varyans
analizi sonuglarina gore kalin yer sayisi
iizerinde iplik Inceliginin 0=0,05 6nem
seviyesinde  etkili  oldugu  sonucu
desteklenmektedir. Ayrica iplik inceligi
icin yapilan TUKEY HSD Coklu aralik

testine gore iplik inceliginin, kalin yer

say1s1 lizerine etkisi incelendiginde Ne 20,
Ne 30 inceliklerindeki iplik guruplarinin
kalin yer sayisi ortalama degerlerinin ayni
seviyede oldugu; Ne 44 inceliginde
iretilen vortex ipliklerin ise en yiiksek
kalin  yer ortalamasina

sayisl sahip

olduklar1 anlasilmaktadir.

Tablo 6. Iplik Inceliginin Kalin Yer Sayist (+50%/km) Degeri Uzerine Etkisini Gosteren Tukey Hsd

Coklu Karstlastirma Testi Sonuclart

Faktor: Iplik Numarast

EMS: 125,311 df=27 TUKEY HSD 0,05
Siralama Faktor Ortalamalar n Farklhilik
Seviyeleri Derecesi
1 Ne 44 129,5000 10 a
Ne 20 22,0000 10 b
3 Ne 30 14,9000 10 b

(Note: a, b, c indicates the groups of data that are not different from each other at 0,95 significance level.)

Elde edilen bulgular Ortek ve Ulkii’niin
(2005) diize basinci, iretim hizi, iplik
inceligi faktorlerinin %100 pamuk vorteks
iplik yapisi lizerindeki etkilerini inceleyen
kismen

Ulkd,

calismalariyla ortiismektedir.

Ortlek ve yapilan  calisma
sonucunda 3 farkl: iplik inceligindeki (Ne
20 - Ne 30 - Ne 40) vorteks ipliklerinde
iplik inceliginin artisiyla ince yer ve kalin

yer sayisinin  diizenli olarak arttig
sonucuna ulasmustir [7]. Calismamizda ise
ince yer sayist (-50%)/km ve Kalin yer
sayist (+50%)/km ile ilgili olarak elde
edilen grafikler ve istatiksel tablolardan
anlasilacag1 tizere vorteks iplik inceligi
arttikga, ince yer sayist (-50%) /km ve
kalin yer sayist (+50%)/km degerlerinde
bir da azalis

diizenli artis

ya
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goriilmemektedir. Ne 30 iplik inceligi;
ince yer ve kalin yer sayis1 bakimindan en
disiik degerleri saglamaktadir. Ne 44
inceligindeki vortex ipliklerde ise ince yer
ve kalin yer sayist en yiiksek degerleri
vermektedir. Iplik inceliginin Ne 44
olmast durumunda goriilen ince ve kalin
yer sayisindaki ani artis bu incelikte
verimli vortex iplik dretimi yapilip
yapilamayacagl sorusunun cevabini akla
getirmektedir.

Iplik inceligi degisiminin neps (+200%)
sayist sonuglarinin ortalama degerlerine

olan etkisinin incelenmesi sonucu elde

sonuglar ile sekil 5°deki  grafik
olusturulmustur. Ne 20 ve Ne 30
inceliklerinde neps  (+200%) sayisi

ortalama degeri daha diisiikken Ne 44
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inceliginde iretilen vortex iplikte neps
(+200%) sayis1 ortalama degeri ¢ok daha
yiiksektir.
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Sekil 5. MVS 810 Model Vorteks Iplik Makinesi
Iplik  Inceligi
(+200%) Sayisina Etkisi

Uzerinde Degisiminin  Neps

Tablo 7’e¢ gore Tek faktorlii varyans

analizi sonuglarina goére neps sayisi
tizerinde iplik inceliginin a=0,05 Onem
seviyesinde  etkili  oldugu  sonucu
desteklenmektedir. Ayrica iplik inceligi
icin yapilan TUKEY HSD Coklu aralik
testine gore iplik inceliginin, neps sayisi
tizerine etkisi incelendiginde Ne 20, Ne 30
inceliklerindeki iplik guruplarinin neps
sayist ortalama degerlerinin ayni seviyede

oldugu; Ne 44 inceliginde iiretilen vortex

ipliklerinin  en yliksek neps sayist
ortalamasina sahip olduklar
anlasilmaktadir.

Tablo 7. Iplik Inceliginin Neps Sayisi (+200%) Uzerine Etkisini Gésteren Tukey Hsd Coklu

Karsilagtirma Testi Sonuglari

Faktir: Iplik Numarast

EMS: 143,800 df=27 TUKEY HSD 0,05
Siralama Faktor Ortalamalar n Farkhilik
Seviyeleri Derecesi
1 Ne 44 204,2000 10 a
Ne 20 28,9000 10 b
3 Ne 30 20,7000 10 b

(Note: a, b, c indicates the groups of data that are not different from each other at 0,95 significance level.)

Tiiyliilik degerleri ile olusturulan grafik
(sekil 6) ve tek faktorlii varyans analizi
sonuclarina (Tablo 8) gore farkli iplik
inceliklerinde tiylilik indeksi
degerlerinin ciddi degisimler gostermedigi

anlasilmaktadir.
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Tablo 8. Iplik Inceliginin Uster Tiiyliiliik Indeksi Degeri Uzerine Etkisini Gosteren Tukey Hsd Coklu

Karsilagtirma Testi Sonuglari

Faktir: Iplik Numarast

EMS: 0,303 df=27 TUKEY HSD 0,05
Swralama Faktor Ortalamalar n Farkhihik
Seviyeleri Derecesi
1 Ne 44 2,6960 10 a
5 Ne 20 2,4300 10 a
3 Ne 30 2,1220 10 a
(Note: a, b, c indicates the groups of data that are not different from each other at 0,95 significance level.)
5. SONUC sorununa ¢Oziimiine yonelik  olmasi
Calismada  Vorteks  iplik  egirme sektorel a¢idan da  biiyiik  O6nem
sisteminde iplik inceliginin, iplik tiiyliiliik tagimaktadir.
indeksi lizerine etkisi incelendiginde Ne Tesekkiirler:
20, Ne 30 ve Ne 44 inceliklerindeki iplik Calismamiza ~ yardimlarindan  dolay

guruplarina ait tiiyliiliikk indeksi ortalama

degerlerinin  aym1  seviyede oldugu
anlasilmistir; Dolayisiyla Genel olarak
orta incelikteki vorteks ipliklerin tiiyliiliik
degerlerinin ring ipliklerle kiyaslanabilir
derecede 1yi sonuglar verdigi sdylenebilir.
Ancak kiitlesel diizgiinsiizliik, ince-kalin
yer ve neps degerleri i¢in ayn1 yorum
yapilamaz. Ne 40 degerlerini gecen Ne 44
gibi inceliklerde bile vorteks ipliklerde
kiitlesel diizgiinsiizliik, ince- kalin yer ve
neps degerleri  ani  bir  artisla
yiikselmektedir. Bu sonug isletmeler i¢in
tretimi

iplik

ele alindiginda ince iplik

gerceklestirmeye calisan vorteks
isletmeleri i¢in diisitk maliyetle optimum
vorteks iplik eldesi olduk¢a  zor
gorilmektedir. Bu sebeple yeni teorik

arastirmalarin vorteks ipliklerde incelik
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