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OZET

Tezimizde farkli egirme sistemleri olan ring, open-end rotor ve vortex iplikgilik
sistemlerinde Ne 20/1, Ne 30/1, Ne 40/1 iplik numarasindan %100 viskon, %50
viskon/%50 polyester, %100 polyester iplikler iiretilerek, bu ipliklerin diizgiinsiizliik,
hata, tiiyliilik, mukavemet ve uzama ozellikleri incelenmistir. Iplik kalinlastik¢a
diizgiinsiizlik (CVm%) degerinin azaldigi goriilmektedir. Karigimda PES orani artikga
diizgiinsiizlik degerinin arttig1 gériilmektedir. Egirme sistemleri karsilastirildiginda ring
ve vortex egirme sistemlerinde iretilen ipligin diizgiinsiizliik degerinin open-end rotor
egirme sistemine gore daha az oldugu goriilmektedir. iplik kalinlastikca kopma uzamasi
% degerinin artt1d1 goriilmektedir. Iplik karisiminda PES orani arttikca kopma uzamasi
% degeri azalmaktadir. Egirme sistemleri karsilastirildiginda ring ve vorteks egirme
sistemlerinde tretilen ipliklerin kopma uzamasi % degerlerinin open-end rotora goére
tiretilen ipliklerden daha yiiksek oldugu goriilmektedir. Iplik numarasinin
mukavemet/Rkm (kgf*Nm) degerinde ¢ok etkili olmadigi goriilmektedir. Karisimda
PES orani artttkga mukavemet/Rkm degerinin arttii goriilmektedir. Iplik egirme
sistemleri  karsilastirildiginda ring egirme sistmelerinde {retilen ipliklerin
mukavemet/Rkm degerlerinin open-end rotor ve vortex egirme sistemlerinde tiretilen
ipliklerden daha yiiksek oldugu goriilmektedir. Ipligin mukavemet degerinde iplik
numarasina nazaran iplik karisim oraninin ve iplik egirme yonteminin daha etkili
oldugu goriilmektedir. Iplik kalmlastikea tiiyliiliigiin azaldig: goriilmektedir. Karigimda
PES orani arttikca tiiyliilik artmaktadir. Egirme sistemleri karsilastirildiginda ring ve
open-end rotor sistemlerinde iiretilen ipliklerin tiiyliilik degerlerinin vortex’e gore daha

fazla oldugu goriilmektedir.

Anahtar Kelimeler: Diizgiinsiizliik, Iplik Hatalari, Tiiyliilik, Mukavemet, Uzama,

Viskon, Polyester
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PRODUCED IN DIFFERENT SPINNING SYSTEMS
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ABSTRACT

We have examined Unevenness, imperfections, hairiness, tenacity, elongation values of
the yarns, which are 100% viscose, 50% viscose, 50% polyester, 100% polyester
produced in different spinning systems, ring, open-end rotor and vortex, with yarn
numbers Ne 20/1, Ne 30/1, Ne 40/1.As the yarn becomes thicker, it is seen that the
value of unevenness (CVm%) decreases. As the PES ratio increases, the unevennes
value increases. When spinning systems are compared, it is seen that the unevenness of
yarn produced in ring and vortex spinning systems is less than the open-end rotor
spinning system. As the yarn becomes thicker, the breaking elongation % increases. As
the PES ratio increases in the mixture, the breaking elongation % decreases. When
spinning systems are compared, it is seen that the breaking elongation % values of the
yarns produced in ring and vortex spinning systems are higher than the yarns produced
according to the open-end rotor system. It is seen that the yarn count is not very
effective at strength / Rkm (kgf * Nm) value. It is seen that as the PES ratio increases in
the blend, the strength / Rkm increases. When the spinning systems are compared, it is
seen that the strength / Rkm values of the yarns produced in ring spinning systems are
higher than the yarns produced in the open-end rotor and vortex spinning systems. As
the yarn becomes thicker, hairiness decreases. As the PES ratio increases in the blend,
hairiness increases. When the spinning systems are compared, it is seen that the
hairiness values of the yarns produced in the ring and openend systems are higher than

the vortex.

Key Words: Unevenness, yarn imperfections, hairiness, tenacity, elongation, viscose,

polyester
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GIRIS

Insanlarin hayatlarmi devam ettirebilmeleri icin ilk gereksinimleri olan beslenmenin
ardindan barmma ve o&rtinme ihtiyaglar1 gelmektedir. Ortiinme ihtiyaci amaciyla
materyaller, elyaflar kullanilarak tiretilmektedir. Tekstil terimi ise, elyaflarin birtakim
islemlerden gegirilerek tiiketicilerin gereksinimlerini karsilayacak hale getirilmesi ile
ilgili bir sozciiktiir. Elyaf, lif teriminin ¢ogulu olup, egrilme, biikiilebilme ve birbiri

lizerine yapisabilme 6zelligi olan renkli ve renksiz materyallerdir (Baser, 2002).

Insanoglunun refah ve Kkiiltiir seviyesi yiikseldikge daha iyi, daha konforlu yasam
arzusunun artmasina bagl olarak giyimde sadece korunma ozelligi degil daha kaliteli
daha fazla 6zellige sahip giyim istekleri de hizla artmis, diinyadaki Kisi basina tiiketilen
lif miktar1 hizla yiikselmis ve yiikselmeye de devam etmektedir. Diinya niifusundaki
artisa bagl olarak ve istenilen giyim ozellikleri ¢ergevesinde dogal liflerin istenilen
biitiin ozellikleri karsilayamadigr ortaya ¢ikmistir. Bu yiizden ortaya ¢ikan bu bosluk
insan yapimu liflerle doldurulmaya ¢alisiimistir (Erol, 2015).

Bu kapsamda tekstil sektoriinde tiriinlerin kullanim &zelliklerinin gelistirilmesi amaciyla
pek cok calisma yapilmaktadir. Uretim hizi, dinamik bir yapiya sahip olan tekstil
sektorlinde c¢ok oOnemlidir. Bugiin Tirkiye’nin tekstil sektortinde uluslararasi
platformdaki mevcut konumunu koruyabilmesi hatta bir sonraki hedeflerine
ulagabilmesi icin katma degeri yliksek iiriinler ortaya koyma gerekliligi kacinilmazdir
(Karakan, 2009).

Bugiin diinya tizerinde tekstilde dogru ve kaliteli iiriin hizmeti sunan iilkeler bu sektorde
soz sahibi olabilmektedir. Bunun igin de ipligin tiim oOzelliklerinin, kullanilacak
elyaflarin ve uygulanacak metotlarin ¢ok iyi bilinmesi gerekmektedir. Bunu da
yapilacak olan testler ortaya koymaktadir. Diinyada kullanilan iplik¢ilik yontemleri

ring, open-end rotor ve vorteks (airjet) sistemleri olarak karsimiza ¢ikmaktadir. Bu



iplik¢ilik yontemlerinden elde edilen iplik karakteristikleri de farkli olmaktadir. Bu
yiizden farkli karisimlarda elyaf kullanilarak bu iplik 6zelliklerinin arastirilmasina

ihtiya¢ duyulmaktadir.

Tez kapsaminda ring, open-end ve vorteks iplik tiretim sistemleri kullanilarak polyester,
polyester-viskon karisimi ve viskon ipliklerinin diizgiinsiizliik, iplik hatalari, tiyliiliik,

mukavemet ve uzama 6zellikleri incelenmistir.

Tezin birinci bolimiinde iplik, lifler ve elyaflar hakkinda bilgiler sunulacak olup
ozellikle tezde kullanilacak olan viskon ve polyester elyaflariin o6zellikleri
anlatilacaktir. Ayrica bu boliimde egirme ve yontemleri hakkinda bilgiler verilecek olup
ozellikle open-end ve vortex egirme sistemleri iizerinde durulmustur. Ikinci boliimde
kullanilan malzeme ve ydntem konusu islenmistir. Ugiincii béliimde bulgular, dérdiincii

boliimde ise tartisma, sonug ve oneriler sunulmustur.



1. BOLUM

GENEL BILGILER VE LITERATUR CALISMASI

Ipligin ilk tarihi giiniimiizden yaklastk 10.000 yil once insanlarin bez yapmayi
ogrenmeleri ile baslamis olup dikis amaciyla iiretilen ilk ipligin tarihi ise M.O. 4600-
2000 yillarina dayanir. Bu tarihlerde tas devri insanlarinin 6nce hayvan killarindan,
daha sonra yiinden el igleriyle ilkel olarak iplik tirettikleri tarihsel bulgularla tespit
edilmistir. Konficyus'un eserlerinden anlasildig: iizere M.O. 2357'den itibaren Cin’de
ipek kullanilmaya baslanmistir. M.O. 2000 yilma gelindiginde ise Misir ve Israil’de
pamuk yetistirilmeye baslanilmigtir (Erol, 2015).

Milattan  sonra;  Arap tiiccarlar ~ pamugu Avrupa'da  tanitmaya  baslamislar,
Romali'lar egirme ve biikiim iglemlerini basitce yapmuglardir. Fakat pamuk fiyati yiiksek
oldugu icin baska hammadde arayislarina da baslamislardir. Bu donemlerde
Kral Justinyen'in Cin'e gonderdigi iki papaz bastonlar i¢inde ipek bocegi yumurtalarini
Avrupa'ya kagirmiglardir (Erol, 2015).

14.yy'a gelindiginde pamuk artik daha yaygin olarak yetistirilmeye ve egirme, biikiim
islemleri yapilmaya baglanmistir. 1844 yilinda J. Mercer isimli bir kimyaci, pamuk
iplikgiliginde 6nemli bir doniim noktasi olan merserizasyon islemini gerceklestirmis
ve boylece daha parlak ve daha saglam pamuk ipligi iiretilmeye baglanmistir (Erol,
2015).

Viskon elyafi, seliilloz orami yiiksek olan kayin, kavak, kizilcam gibi agaglardan
yararlanilarak, Kimyasal islemlere tabi tutularak yapay olarak iiretilen kesikli bir liftir.
Viskon, 1890’11 yillarda bir arastirma esnasinda Fransa’da gelistirilmis ve ipege
benzedigi i¢in o yillarda ‘‘yapay ipek’’ ismiyle anilmistir. 1924 yilinda tekstil endiistrisi
bu life ‘‘rayon’’ ismini vermistir. Diger insan yapimi lifler gibi sentetik olmamasi,

viskon elyafinin en 6nemli 6zelligidir. Viskonun kullanim alaninin oldukga yaygin olma
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http://www.eksisozluk.com/show.asp?t=iplik
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sebepleri, kullanim gesitliliginin ¢ok olusu, pamuga gore daha diisiik maliyetli olusu ve

tistlin konfor 6zelliklerine sahip olmasidir. (www.derstekstil.name.tr internet sitesi)

1913 yilinda alman kimyaci F. Klatte dikis iplik¢iliginde giiniimiizde yaygin olarak
kullanilan sentetik elyafi bulmustur. 1935 yilinda Amerikali Carother naylon elyaf

tiretimini gergeklestirmistir (Erol, 2015).

1946 yilinda Ingiliz Whinfield ve Dickson polyester elyafi iretmislerdir. 1970'i yillarda
artik sentetik elyaf {iretiminin Kalitesi yeterli seviyeye ulasmistir. Ipek ya da pamuk
ipligini aratmayacak goriiniim ve teknik oOzelliklere sahip olan sentetik dikis

iplikleri konfeksiyon sanayinde yaygin olarak kullanilmaya baslamistir (Erol, 2015).

Ring iplik¢ilik sistemi, ilk kez 1828’de John Thorpe tarafindan pamuk ipligini egirmek
icin gelistirilmistir, 1850°den sonra tekstil sanayinde kullanilmaya baglanmistir. Bu
sistem, giiniimiizdeki en onemli iplik egirme sistemlerinden birisidir. Ring iplik¢ilik
sistemine alternatif sistemler gelistirilmesine ragmen bu sistem, genis uygulama alani,
iistlin iplik yapisi, yaygin kullanima sahip olmasi nedeniyle yerini basarili bir sekilde

korumay1 basarmistir (Yiikseloglu, 2007).

Open-end iplik egirme sistemi, egirme metotlar1 igerisinde ticari olarak basarisini
kanitlamistir. 1963 yilinda Cekoslovakya Pamuk Arastirma Enstitiisii’nde icat edilmis
ve gelistirilmis olan open-end iplik egirme sistemi ayni zamanda rotor iplik egirme
sistemi olarak da bilinmektedir. Rotor iplik egirme sisteminde, materyal, bir rotor
icerisine bant formunda beslenir ve bobin halinde iplik elde edilir. Bu egirme sisteminde
a¢ma silindiri ¢ok 6nemlidir. Bant formundaki materyal agma silindiri tarafindan tek lif
haline getirilir ve lifler buradan hizla dénen bir rotor igerisine gonderilir. Merkezkag
kuvvetinin etkisiyle lifler, rotor yivine birikir ve rotor igerisine gonderilen ipligin ucuyla
birleserek biikiim alip iplik formuna girer ve sonra da bobin olarak sarilirlar. Open-end
iplik egirme sistemini, ring iplik egirme sistemine gore daha ekonomik kilan 6zelligi,
fitil ve bobinleme ara kademelerinin olmayisidir. Glintimiizde bu iplik egirme sistemiyle
kiiciik ¢apli rotor kullanimiyla 160.000d/dak’ya kadar varan rotor devirleriyle 150-
350m/dk iiretim hizlarina ulasilabilmektedir (Yiikseloglu, 2007).


http://www.derstekstil.name.tr/
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Ring ve open-end egirmeden ardindan hava jetli egirme de endiistriyel kullanimda
basaril1 olmus bir egirme sistemidir. Murata Machinery Limited tarafindan gelistirilen

ve yiiksek verimle calisan hava jetli e§irme sisteminin;
1-MJS (Murata Jet Spinning)

2-MTS (Murata Twin Spin)

3-MVS olarak ii¢ farkli tipi vardir.

MVS olarak bilinen Murata Vortex Spinner yaygin olarak kullanilmakta, bu sistem ile
tistiin Ozelliklere sahip iplikler iiretilmektedir. Vortex iplik egirme sisteminin en genis

kullanim alan1 pamuk orani yiliksek polyester karigimlaridir (Yiikseloglu, 2007).
1.1. Lifler

Ipligin yapitasi olan elyaflar lifleri, lifler iplikleri, iplikler kumaslar;, kumaslar da
giysileri olusturur. Tekstil liflerini, Tekstil Enstitiisii: “Uzunlugunun kalinligina orani

yiiksek olan, esneklik ve incelik ile karakterize edilen birimler” olarak tanimlamustur.

Lifler, Dogal ve Kimyasal Lifler olarak iki grupta siniflanmaktadir. Bunlar da kendi
aralarinda alt gruplara ayrilmaktadir. Ornegin Bitkisel Dogal Lifler ve Hayvansal Dogal
Lifler ve aymt sekilde Kimyasal Lifler de birgok alt gruba ayrilmaktadir. Tekstil

liflerinin siiflandirilmasi Tablo 1.1°de verilmistir.


http://tekstiltekstil.com/Kategori/lifler/kimyasal-lifler/

Tablo 1.1. Lifler (Tekstil Teknolojisi, 2014)

Dogal Lifler

Kimyasal (Yapma) Lifler

Bitkisel Lifler

Rejenere Lifler

1. Tohum Lifleri
2. Sak Lifleri

3. Yaprak Lifleri
4. Meyve Lifleri

1. Seliilozik Rejenere Lifler
a. Seliilozik Rejenere Lifler
b. Viskoz lifler
C. Seliiloz Nitrat Lifleri
d. Bakir Amonyum Lifleri
e. Seliiloz Asetat Lifler
2. Proteinik Rejenere Lifleri
a. Hayvansal Proteinik Rejenere Lifler
b. Bitkisel Proteinik Rejenere Lifler
3. Madensel Rejenere Lifleri
a. Cam Lifleri
b. Seramik Lifleri
c. Digerleri
4. Diger Rejenere Lifleri
a. Aljinat Lifleri
b. Kauguk Lifleri
c. Digerleri

Hayvansal Lifler

Sentetik Lifler

1. Deri Lifleri

a.Yin (Koyun) Lifleri
b. Sepsiyal Lifler

2. Salgi Lifleri
a. Ipek

b. Yabani Ipek
c. Digerleri

1. Poliamid Lifler
a. Naylon 6.6 Lifleri
b. Naylon 6 lifleri
c. Naylon 11 Lifleri
d. Naylon 6.10 Lifleri
e. Aromatik Polyamid Lifleri
f. Digerleri
2. Polyester Lifler
a. Polietilen teraftalat lifleri
b. Poli 1.4 siklohegzilen dimetil teraftalat
lifleri
3. Polivinil Tirevi Lifleri
. Poliakrilonitril Lifleri
. Polivinilklorit Lifleri
. Polivinildenklorit Lifleri
. Polivinildendinitril Lifleri
. Polivinilalkol Lifleri
Polistren Lifleri
. Diger
4. Poliolefin Lifleri
a. Polipropilen Lifleri
b. Polietilen Lifleri
5. Poliuretan Lifleri
6. Diger Sentetik Lifler
a. Poliiirea Lifleri
b. Polibenzinidezol Lifleri

ShDD OO T

«

Madensel Lifler

1. Asbest
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1.1.1. Polyester

Bugiin birgok iilkede iiretilen polyester lifleri, dnceleri Ingiltere’de ““Terylene’’, ABD
de “‘Dacron’ olarak isimlendirilmistir. Bu lifler, baska {ilkelerde, tretimini
gerceklestiren lireticiler tarafindan farkli ticari isimlerle piyasaya siiriilmiislerdir.
Tiirkiye’de {reticilerin polyester lifelerini piyasaya ‘perilen’’ ismiyle siirdiikleri
bilinmektedir. Bu isimler {ireticiler ve tiiketiciler tarafindan tamamen
benimsenmediginden belli {iretim bolgelerinde, belli merkezlerce taninmuislardir.
Bundan dolayr ABD Federal Ticaret Komisyonunun Onerisi benimsenerek bunlarin
“Polyester Lifleri” olarak isimlendirilmesi uygun goriilmistiir (Tekstil Derhanesi,
2017).

Ticari kullanimda en basarili yapay elyaf olan polyester yiiksek mukavemet/agirlik
oranina sahiptir. Ev tekstili (yatak takimlari, nevresim, carsaf, yastik, perde, mobilya
dosemeleri, halilar), dis giyim, i¢ giyim, ¢orap ve kemerlerde polyester tercih edilen bir
elyaftir (Karagiiven, 1997).

Sentetik elyaflar, kimyasal polimerlerden iiretilen dogal kaynakli olmayan elyaflardir.
Tekstilde onemli bir yere sahip olan polyester, bu alanda en fazla kullanilan
sentetik elyaflardandir. Polyester, polietilenteraftalat’tan, eriyikten elyaf ¢ekme yontemi
ile tretilen sentetik elyaftir. Eriyik haline getirilen elyaf hammaddesi hava ile temas
etmeden diizelere pompalanir ve elyaf ¢ekimi gerceklesir. Diizeden ¢ikan filament
halindeki elyaf sertlestirilir, gerdirilir. Daha sonra tekstiire edilir ve bobinlere sarilir.
Filament elyaf istenilen boylarda kesilerek, kesikli hale getirilir ve kesik elyaf
iplikciliginde % 100 polyester olarak veya diger elyaflarla (pamuk, viskon, akrilik v.b.)
harmanlanarak iplik iiretimi gergeklestirilir. Polyester elyafinin kimyasal 6zelliklerine
bakacak olursak; 1. camsi gegis (yapisindaki baglarin kirilma noktasi) 80-90°C, 2.
camsi gecis sicakligit 125°C, yumusama bolgesi 230°C, erime noktasi 260°C’dir.
Polyesterin kimyasal maddelere karsi dayanimi oldukga iyidir (Tekstil Dershanesi,
2017).

Polyester elyafi oldukg¢a temiz ve beyaz elyaf oldugu igin polyesterde agartma nadir
yapilan bir islemdir. Beyazlik derecelerinin yiiksek olmasi istendiginde, agartma veya
optik beyazlatma yapilabilir. En fazla kullanilan agartma maddesi, elde edilen beyazlik

derecesinin daha fazla olmasindan dolay1 sodyumklorittir. Hidrojen peroksit, hipoklorit
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agartmasi elyafa zarar vermemesine ve uygulanan yontemler olmasina ragmen

sodyumkloritle agartma daha fazla tercih edilmektedir (Tekstil Dershanesi, 2017).
Polyester Ipliginin Ozellikleri:

a. Pitirli ve yumusak tuseli

b. Mukavemetli

c. Kolaylikla yikama ve kuru temizleme yapilabilir
d. Cok hizli kuruyabilir

e. Kolay kirismaz, ytiksek 1sida kivrilabilir

f.  Kimyasallara kars1 dayanimi oldukga iyidir

g. Statik ve tliylenme problemi olabilir

=

Beyazlik derecesi yliksektir
1.1.2. Viskon

Rayon olarak da adlandirilan viskon elyafi seliilozik yapilidir. Viskon, ¢ok yonli ve
renk alani uzun oldugu i¢in ev tekstilinde ve dis giyimde popiiler bir elyaf haline
gelmistir. Cok ince yapisindan dolayi, giysilere ipeksi bir gériiniim ve tuse kazandirir.
Islak modiilii yiiksek oldugu i¢in kirismayan kumaslarda tercih edilir. Rengi iyi tutma
0zelligi oldugundan dolayr rahatlikla yikanabilir. Hammaddesi seliiloz olan viskon
parlaktir ve ipek goriiniimiindedir. %100 viskon iplik tiretildigi gibi pamuk, polyester,
modal, yiin, akrilik gibi elyaflarla da karisim yapilarak iplik elde edilebilir. Viskonun
1slak mukavemeti diisiiktiir. Asinma dayanikliligr diisiiktiir, kimyevilere kars1 hassastir,
cabuk yanar. Yiksek emis 6zelligi ve canli renklere boyanabilmesi dolayisiyla moda
kumaslar i¢in aranilan elyaftir. Yikanmasi, kuru temizlenmesi, ltiilenmesi kolaydir

(Karagiiven, 1997).
Viskon elyafinin gesitli etkenlere kars1 gosterdigi 6zellikleri su sekilde siralayabiliriz.
Asitler: Kuvvetli asitlerden etkilenir.

Bazlar (alkaliler): Kuvvetli bazlardan etkilenir.
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Organik Coziiciiler: Rahatlikla kuru temizleme yapilabilir.
Agartma maddeleri: Sodyum hipoklorit (NaCIO) gibi beyazlaticilardan ¢abuk etkilenir.

Kiif ve mantar: Nemli ve sicak ortamlarda kiif ve mantarlara kars1 dayanimi diistiktiir.

Giiveler, bocekler: Giivelere kars1 dayaniklidir fakat bazi boceklerden zarar goriir.
Isik, atmosfer kosullari: Giines 1s1gindan olumsuz etkilenir.
Su: Su emisi iyidir, kolay siser. Islak dayanimi oldukca diisiiktiir.

Boyama: Boyarmaddelere alimi iyidir; direkt, kiip ve kiikiirt boyarmaddeler ile
boyanabilir.
Viskon ipliginin 6zellikleri:
a. Yumusak tuselidir
b. Yiiksek emis giicline sahiptir; kolay boyanabilir ve bask1 yapilabilir
c. Statik ve tiiylenme problemi olmaz
d. Kolay yikama ve kuru temizleme yapilabilir
Viskon, dis giyim (gomlek, ceket, elbise, bluz, pantolon), ev tekstili (nevresim, ¢arsaf,

perde, dosemelik kumas), i¢ ¢amasiri, ¢orap, tibbi mamul, non-woven kumas iiretimi,

vb. alanlarda kullanilir.
1.2. Iplik Kalite Ozellikleri

Tekstilde iplikler, liflerin egirilmesi ve biikiilmesiyle elde edilmektedir. Iplik

ozelliklerini belirleyen lif 6zellikleri agsagida sirastyla verilmektedir.
1.2.1. iplikcilikte Hammadde Ozellikleri

Iplik¢ilikte hammaddelerin nitelikleri dnemlidir. Kaliteli bir iplik elde etmek i¢in uygun
nitelikte hammadde tercih edilmelidir. (Kadoglu, 2004). Ozellikle yeni egirme
sistemleri i¢in lizerinde durulan lif 6zellikleri ve bunlarin 6nem siralarn ise asagida

verildigi gibidir.


http://tekstilsayfasi.blogspot.com.tr/2013/01/direkt-boyar-maddeler-ile-boyama.html
http://tekstilsayfasi.blogspot.com.tr/2013/12/nonwoven-nedir.html
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1.2.2. Lif Mukavemeti

Lif mukavemeti dogrudan iplik mukavemeti {izerinde etkili oldugu i¢in saglam iplikler
tiretmek i¢in saglam lifler tercih edilmelidir. Yapay lif iireticileri yiiksek mukavemetli

yapay lifler tiretmek i¢in hizla ¢alismalarini ilerletmektedirler (Kadoglu, 2004).

Sekil 1.1.’de ring ve open-end rotor ipliklerde lif ozelliklerinin iplik mukavemeti
etkileme oranlar1 verilmistir. Buna gore ring iplik¢iliginde iplik mukavemeti sirasiyla
liflerin uzunluk, uzunluk Uniformitesi, mukavemet ve incelik 06zelliklerinden
etkilenirken, open-end iplik¢ilikte bu siralama mukavemet, uzunluk {iniformitesi,

incelik ve uzunluk seklinde olmaktadir.

Ring Ipligi Open - End Ipligi
(Neg 26, 23 tex) (Ne,, 26, 23 tex)

Uzunluk Uamiuk
Oniformitesi 3

Sekil 1.1. Iplik Mukavemetini Etkileyen Lif Ozellikleri (Okur, 1999)

1.2.3. Lif Inceligi

Iplikgilikte biikiim seviyesini, lif inceligi belirlemektedir. Egirmede iplige biikiimiin
verildigi noktada gerginlik ¢ok diisiik diizeyde tutulmalidir. Kesitteki elyaf ne kadar
fazla olursa biikkiim o kadar iyi aktarilir. Bu yiizden egirmede lif inceligi olduk¢a
onemlidir (Yiikseloglu, 2007).

Pamuk lifi inceldikge iplik kesitindeki liflerin sayis1 artar ve bu artisa bagli olarak iplik
mukavemetinde herhangi bir azalma olmadan iplik biikiimii azaltilabilir. Biikiimiin
azaltilabilmesi de prodiiktivitenin artmasini ve ipligin yumusak olmasini saglar. Bu

durum birgok dokuma ve 6rme kumaslarda aranilan bir 6zelliktir (Cetinkaya, 2007).
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1.2.4. Lif Uzunlugu

Iplik kalitesinde lif inceligi ve mukavemetinin yani sira liflerin uzunluklar1 da
onemlidir. Kisa lifler iplik mukavemetini ve e8irme performansinmi diisiirmekte; iplik
diizgiinslizliglinii ve hata sayisim arttirmaktadir. Bu sebepten dolay1 kisa lif oraninin
bilinmesi 6nemlidir. Kisa lif oraninin yliksek olmasi biikiim miktarinin arttirilmasini
gerektireceginden egirme maliyetini yiikseltecektir. Ince numaralarda ipliklerde lif

uzunlugu kaliteyi onemli derecede etkilemektedir (Kadoglu, 2004).
1.2.5. Temizlik

Icerisinde yabanci madde fazla olan liflerin temizlenmesi icin ilave temizleme
makineleri kullanilmaktadir. Temizleme islemi iyi yapilmazsa 6zellikle yiiksek hizlarda
calisilirken ¢ok fazla iplik kopuslar1 olmaktadir. flave temizleme islemi ve sik iplik
kopuslar1 maliyetin yilikselmesine sebep olmaktadir. Makine randimanlarinin iyi olmasi
icin az yabanci madde igeren lifler tercih edilmektedir. Yabanci maddeler makine
pargalarinin asinmasina sebebiyet vereceginden pargalarin Omiirlerini kisaltir ve iplik

kalitesini diistirtir (Kadoglu, 2004).
1.2.6. Lif Parlakhg

Parlaklik liflerin degerini arttirdig: ic¢in ipek, tiftik, yiin gibi parlak liflerin degeri her
zaman yiiksek olmustur. Pamuklarda parlaklik ¢esitli durumlara gore degisir. Parlak
pamuklar ipegi andirdigi icin iplikgiler tarafindan tercih edilir. Bir pamukta parlaklik lif
yiizeyine diisen 15181n ¢esitli sekilde yansimasi ile olusur (Cetinkaya, 2007).

1.3. Iplik Egirme Yontemleri

1960’11 yillarin sonuna kadar, Ring iplik¢iligi kesikli lif ipligi tretiminde tek metod
olarak kabul ediliyordu. Neredeyse tiim kesikli elyaf iplikleri Ring iplik makinelerinde
tiretiliyordu. 1970’lerde Rotor iplik makineleri tiretime katilarak giiniimiizde biiyiik bir
tiretim kapasitesi olusturmustur. Fakat rotor iplik makineleri ince iplik iiretimine pek
uygun degildir. Teknolojinin gelistirilmesi ile rotor devirleri yiiksek hizlara ¢ikartilarak
ince ipliklerin iiretiminde ekonomik olarak ¢alisma imkani vermistir. Ring ve rotor iplik
teknolojilerinin yaninda paralel liflerin etrafina filament ipliklerin sarildig1 sargili

egirme metodu gelistirilmistir. Bu metod genellikle kalin iplik iirertimine daha
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uygundur. Daha sonraki donemde ¢ok yiiksek {iretim hizina sahip Hava-Jet ve Friksiyon
egirme teknikleri gelistirilmistir. Ancak bu iki teknikte tiretilen ipliklerin kullanimi iplik
Ozeliigi ve maliyet ac¢isindan smirhidir. Yeni egirme yontemiyle tretilen ipliklerin her
alanda kullanim1 uygun degildir. Bu ipliklerin kullanimi dokuma ve 6rme kumaslarin
Ozelliklerinde farklilik gdstermektedir. Rotor iplik¢iligi glinlimiizde en ¢ok kullanilan
egirme yontemidir. Rotor iplik o6zellikleri iyi makine ayarlari ve iyi hammadde

se¢imiyle ring iplik 6zelliklerine benzetilebilmektedir. (Cetinkaya, 2007).

Nihai {iriiniin 6zelliklerinin gelistirilmesi igin tekstil mamulleri iizerinde mubhtelif
calismalar yapilmaktadir. Tekstilde maliyet agisindan iiretim hiz1 da ¢ok 6nemlidir.
Tiirkiye’nin uluslar arast alandaki yerini koruyabilmesi ve daha ileri seviyelere
cikabilmesi  i¢in  katma  degeri  yiilksek  drlinler  gelistirmesi  sarttir.

(http://www.tekstildershanesi.com.tr/makaleler/36).

Katma degeri yliksek firlinlerin iiretilmesi i¢in yeni teknoloji egirme sistemlerine
gereken onem verilmelidir. Glinlimiizde bir¢ok iplik egirme sistemleri bulunmaktadir.
Hava-Jetli Egirme Sistemi, Friksiyon Egirme Sistemi, Self-Twist (S.T.) Egirme Sistemi,
Core Spun Egirme Sistemi, Ring Egirme Sistemi, Sarma Iplik Egirme Sistemi, Open-
end-Rotor Egirme Sistemi, Vortex Egirme Sistemi vb iplikgilik sistemleri giintimiizde
kullanilmaktadir (Tekstil Dershanesi, 2017).

Bu kisimda ¢aligmada kullanilan Ring, Open-end rotor ve Vortex iplik egirme sistemleri

ile ilgili bilgiler verilecektir.
1.3.1. Ring Iplik Egirme Sistemi

180 milyon civarinda ig sayisiyla, ring iplik egirme sistemi, kisa lif iplik¢iliginde en
yiiksek iiretim kapasitesine sahiptir (Tekstil Kiitiiphanesi, 2011). Ring iplik egirme
prosesi temel olarak ii¢ asamada tamamlanmaktadir. Ik asamada ring makinesinden
hemen bir 6nceki makine olan fitil makinesinde 6n ¢ekim islemi gergeklesirken, ikinci
asamada ring makinesinde egrilir ve son asamada da kops formundan bobin formuna
doniistiiriilmektedir. Fitil makinesinin gérevi materyale 6n ¢ekim uygulayarak ring
makinesine hazirlamaktir. Ring makinesinde, 6n ¢ekim islemiyle fitil formuna gelen
materyal ¢cekim alaninda gecerek istenen incelige getirilir, akabinde daha ¢ok birbirine

paralel halindeki lifler bilezik ¢evresinde tur atan kopcanin hareketi sonucu biikiilme


http://www.tekstildershanesi.com.tr/makaleler/36
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prosesinden gecerek bilezik sehpasinin asagi yukari salinim hareketiyle masuraya

sarilarak kops halini alir. Sekil 1.3.” te ring makinesinin 6nden goriiniisii yer almaktadir.
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Sekil 1.3. Ring iplik makinesinin dnden goriiniisii
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Ring iplik sistemi, egirme agamasinin uzun olmast ve iretim hizinin diisik olmasi
nedeniyle, kalin ve orta incelikteki iplikler i¢cin maliyet agisindan uygun degildir. Ring
iplik egirme sisteminde, diger egirme sistemlerine gore daha ince ve yiiksek
mukavemetli iplikler tiretilebilir. Ring ipliginin yapisindaki elyaf bagliligi rotor ve hava
jetli egirme sistemlerinde {iretilen ipliklere kiyasla daha yiiksektir. Ring egirme
sistemindeki en onemli parametreler lif uzunlugu, mukavemeti ve inceligidir (Tekstil

Kiitiiphanesi, 2011).

Ring iplik makinesi ¢ekim sistemi (¢ekim silindirleri), kilavuz ve kopca, bilezik ve
igden olugmaktadir. Ring makinesinde fitil 6nce ¢ekim silindirlerinden geger ve iplik
inceligine getirilir ve sirasiyla kilavuzdan gegerek igin {izerinde donen bilezik ve kopca
vasitastyla biikiim alir ve kopsa sarilir. Kopganin bir tur donmesiyle iplige bir biikiim
verilmektedir. Uretilen iplik masuralar halinde bobin makinelerine sevk edilir ve bobin

formuna getirilir.
1.3.1.1. Ring ipliginin Ozellikleri

Ring iplikleri daha ince ve mukavemetlidirler. Ring iplik egirme sisteminde, yiiksek
makine devirlerinde kopcanin yanarak ipligi koparmasi ve verimi diiglirmesi en biiyiik
dezavantajlardan birisidir. Uretim hizindaki bu limitler, yiiksek hizlarda calismaya
imkan veren alternatif egirme sistemlerine ihtiya¢ duyulmasina neden olmustur. Ring
iplik egirme sistemi iplik liretimindeki dnemli yerini korumakla birlikte, nispeten kalin
numara ve belirli tipteki ipliklerin iiretimi i¢in open-end gibi egirme sistemleri tercih
edilmeye baglanmistir. Bunun yaninda, son yillarda Japon iplik makinesi tiretici
firmalarinin iiretim hizini arttirmaya yonelik calismalar1 ve ince numarali ipliklere olan

talep nedeniyle ring iplik¢iligi yerini geri kazanmistir.

Iplikgilikte ring iplikleri temel yapi olarak tamimlanmaktadir. iplik yapisi yiiksek
oranda, eksene ve birbirine paralel liflerden olusmaktadir. Lifler diizenli olarak eksenin
etrafina helisel olarak sarilmislardir. Bu iplik yapisinda sarmal yapan lifler yoktur ve
sarim lifleri neredeyse yoktur. Ring iplikleri ince, mukavemetli, diizglin ve kaliteli
ipliklerdir. Liflerin paralel yerlesimi ve biikiimii, mukavemet Ozelliklerinin diger

egirme sistemlerinde iiretilen ipliklere gore daha iy1 olmasina neden olmaktadir.
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Ring ipliginin hammadde ve numara siirlamasi olmadan iiretilebilmesi en Onemli
avantajidir. Uretim hizinin diisiik olmas1 ve egirme sirasinda olusan egirme ii¢geninin
ipligin fiziksel 6zelliklerini olumsuz etkilemesi gibi problemlerin giderilmesi i¢in yeni
iplik tipleri gelistirilmistir. Bu iplik tipleri performans 6zellikleri agisindan ring iplik ile

kiyaslanmaktadir (Tekstil, 2012).
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Sekil 1.4. Ring Ipligi Boyuna Goriiniisii

Ring ipliginin boyuna goriiniisii incelendiginde yiiksek tiiyliiliige ve gergek biikiime

sahip oldugu goriilmektedir. Lifler disaridan iceriye dogru biikiim kazanmustir.
1.3.1.2. Karde Ring Ipligi

Karde ring pamuk iplikleri, penye pamuk ipliklere gore daha kisa pamuk elyafindan
tiretilmis, tarama isleminden gegcmemis pamuk ipligidir. Karde ring ipliklerinin kalitesi
penye ipliklerine gore daha diisiiktiir. Bu ipliklerin yilizeyi diizgiinsiiz ve piiriizliidiir.
Dokuma ve 6rme sektoriinde yogun olarak kullanilan karde ipliklerin biikiimii triko igin
diisiik, dokuma i¢in daha yiiksek olarak iiretilir. Karde ring ipliklerinin mukavemeti,
penye ring ipliklere gore daha diisiik olmakla beraber, open-end ipliklere gore daha
yiiksektir. Iplik kalinlastikca iiretim maliyeti diismektedir. Karde iplikleri ihtiyaca gére
genellikle Ne 6/1 ile Ne 30/1 arasinda tiretilmektedir.

Karde ipliklerle tiretilen kumaslarin diizgiinsiizliigli, penye ipliklerle iiretilen kumaslara
gore daha yiiksektir. Bu iplikler zayif bir kumas yapis1 arz ederler ve gevsek, kaba,
tilylii bir kumas olustururlar. Karde ipliklerin penye ipliklere gore daha fazla yabanci
madde icermeleri nedeniyle karde mamuller penye mamullere gére daha mat ve daha az

temiz goriintiiye sahiptirler. Karde ring iplikleri, denim (blue jean), kord, havlu, spor
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giysi kumaglari, carsaflar, dosemelik kumaslar, ev tekstilleri, teknik kumaglar gibi
kumaslarin tiretiminde kullanilmaktadirlar. Karde ring iplikleri, penye ipliklerinin
zorunlu olarak kullanildigi pamuklu kumaslar disinda dokumada iiretilen biitiin

pamuklu kumaslarda kullanilir.
1.3.1.3. Penye Ring Ipligi

Penye ring ipligi, pamuk liflerinin penye (tarama) hattindan gegirilerek kisa liflerden
ayrilmasi ve kisa stapel iplik¢iginde egrilmesiyle olusan yliksek kaliteli pamuk ipligidir.
Penye ipligi iiretiminde karde ipliginden farkli olarak serit birlestirme ve penye
makineleri kullanilir. Bu yiizden penye ipligi liretmek icin gerekli makine parki karde
ipligi makine parkina gore daha uzun ve maliyetlidir. Pamuk lifleri daha fazla enerji
harcanarak proseslerden gecer. Bunun sonucunda kaliteli ve daha pahali olan, genis
kullanim alanlarina sahip penye ipligi iiretilir. Kisa lifler uzaklastirildigi i¢in stapel
diyagrami karde iplige gore daha diizgiin dagilim gostermektedir. Ne 80'e kadar ince
iplikler iiretilebilir. Diizgiin ve yumusak tuselidir. Karde ipligine kiyasla daha az g¢epel,
yabanci madde igerir ve daha homojendir. Mukavemeti daha yiiksek, diizgilinsiizliigl ise

daha azdir (http://www.tekstildershanesi.com.tr/bilgi-deposu/iplik-cesitleri.html).

Penye ipliklerden iiretilen kumaslarin ¢ok c¢esitli kullanim yerleri vardir. Bayan, erkek
ve c¢ocuk kiyafetlerinde i¢ ve dis giyim irlinleri (yazlik ve kislik), ev tekstilinde
dosemelik, perdelik, ortiiliik gibi tirtinlerde kullanilir (http://www.tekstildershanesi.com.

tr/bilgi-deposul/iplik-gesitleri.html).
1.3.2. Open End-Rotor Egirme Sistemi

Gilintimiizde ring iplikcilikten sonra en fazla kullanilan egirme sistemi olan rotor egirme
sisteminin kullanimi, open-end makinelerinin otomasyona ¢ok uygun olmalar1 ve
yiiksek tiretim hizlar1 nedeniyle siirekli olarak artis gostermistir. Open-end ipliklerinin
kullanim alanlar1 teknolojik gelismeler dogrultusunda gittikge genisleme gOstermistir.
Ring iplik yapisindan cok farkli olmakla birlikte ring iplikleriyle ayni alanlarda
kullanilabilmektedir. Hatta bazi alanlarda ring ipliklerine gore daha biiylik avantajlar

sagladig1 da sOylenebilir. (Tekstil kiitiiphanesi, 2011).

Rotor egirme, ring egirmede oldugu gibi, ipligin yapisini biikiim ve ¢ekim parametreleri

ile belirleme imkan1 veren bir iplik liretme yontemidir. Ayrica open-end rotor eSirme,


http://www.tekstildershanesi.com.tr/bilgi-deposu/iplik-çeşitleri.html
http://www.tekstildershanesi.com.tr/bilgi-deposu/iplik-çeşitleri.html
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cok yonlii olarak kullanilabilen egirme yontemidir. Ciinkii sadece rotor, diize ve agici
silindir gibi egirme elemanlarin1 degistirmek suretiyle, kisa stapel iplikhanesinin biitiin
hammaddeleri, 12tex’den 150tex’e kadar egrilebilmektedir. Bu hem teknoloji hem de
tretim maliyeti agisindan oOnemlidir (Tekstil kiitiiphanesi, 2011). Rotor devirleri
200.000 d/dk’ya kadar ¢ikabilmektedir.

1.3.2.1. Open End-Rotor iplik Egirme Prensibi

Elyaf seritleri, open-end rotor iplik makinesine kovalar i¢ginde sevk edilerek iplik haline

getirilir. Egirme sirasinda ii¢ temel islem ger¢ceklesmektedir. Bunlar;

a. Elyafin acilarak paralellestirilmesi,

b. Acilan ve paralellestirilen elyafin rotor igerisine beslenmesi ve agik olan iplik

ucunda bir araya toplanmasi,

c. Acik iplik ucunda bir araya toplanan elyafa biikiim verilerek iplik formuna

dontistiiriilmesi islemleridir (Babaarslan, 2002).

Open-end rotor iplik egirme sistemi Ozellikle pamuk, viskon, polyester ve akrilik
liflerden kalin iplik iiretimine uygundur. Bunun yaninda teknolojik gelismelere baglh
olarak iplik tretiminde kullanilabilecek lif tipi sayis1 artarken, egrilebilecek iplik
numara aralifi da genislemektedir. Iplik efirme islemi c¢ekim, biikkim ve sarim
proseslerini iceren asamalardan olusur. Rotor iplik makinelerinde calisma esnasinda
yikksek devirli rotor iginde vakum olusturulur. Elyaf seridi makineye besleme
silindirleriyle yavas yavas verilir. Gelen liflerin uclari, igneli veya metalik tarak
garnitliriine sahip agma silindiri vasitasiyla taranir. Liflerin diizgiin agilmamasi, rotora
sevk edildikten sonra kot kaliteli iplik tiretilmesine neden olur. Makine fireticisi
firmalar tarafindan bazen agma silindirinin yanina pislik (dokiintii) temizleme kutusu da
ilave edilir. Sekil 1.5’te open end rotor egirme sistemi, Sekil 1.6’da ise besleme silindiri

goriilmektedir (Tekstil Teknik, 2013)

Lif iletim kanal1, buradan agma silindiri ile rotor arasinda yer almakta ve kanali hava
akigini artirarak lifleri bir 6l¢iide yonlendirme ve diizeltme goérevi yapmaktadir. Liflerin
iletim kanali icinde ve u¢ uca degecek sekilde siralar halinde rotora girmeleri ideal
olarak istenen islemdir. Liflerin rotora girmesi sirasinda, rotorun g¢evresel hizi havanin

hizindan yiiksek oldugu icin, lifler bir miktar ¢ekilerek yonlendirilirler. Lifler rotor
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icindeki merkezka¢ kuvvetinin etkisiyle rotor icerisinde biriken diger lif tabakalariyla
birlesirler. Mevcut olan bir iplik ¢ikis tiipiinden igeri sevk edilir. Rotor i¢indeki havanin
donmesi nedeniyle iplik ucu da dénmeye baslar. Merkezka¢ kuvveti, ipligin rotor
icerisine dogru itilerek liflerin tutulmasini saglar. Liflerin tutulmasiyla birlikte iplik
cekilir ve iiretim baslamis olur. Iplik kolunun her turu iplige cikis tiipiinde bir biikiim
verir. Verilen biikiimiin bir kismi iplik koluna dogru akarak rotor yiizeyine kadar gider.

Uretilen iplik bobin formunda sarilir (Kadoglu, 2000).
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Sekil 1.6. Besleme silindiri (Tekstil Kiitiiphanesi, 2011)
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Rotor egirme metodunun bilezikli egirme metodundan en biiyiik fark: iplik egrilirken
elyafin beslenmesinin kesintili olusudur. Beslemedeki bu kesinti elyafin her birisini
digerinden ayirmak suretiyle, birbirleriyle temas halinde bile olmamalarini saglayacak
sekilde belirli bir bolgede elyafin ¢ok yiliksek bir hizla hareket etmesini saglayarak elde
etmektir. Boylece iplik ucunu dondiirerek, iplige gergek bir biikiim vermek miimkiin
olmaktadir ki bu da bir masuray1 dondiiriirken tiiketilen enerji miktarindan ¢ok daha az
enerji tilketimine ihtiya¢ olmasini saglamaktadir. Rotorun her devri iplikte bir devir
meydana getirmektedir. Boylece 60.000-200.000 d/dk rotor hizlari ile ¢alisabilmekte ve
yiikksek verim hizlaria ¢ikilabilmektedir. Ayrica elyaf beslemek igin cer seritleri
kullanilabilmekte ve iplik biiyiik capli bobinlere dogrudan dogruya sarildigindan,
normal kosullarda tekrar sarilmaya gerek olmamaktadir. Rotor iplik egirme kaba iplik
iiretiminde daha ekonomik olmakla birlikte 20 tex’e kadar olan ince numaralarda da
ring iplik egirme metodundan daha ekonomiktir. Diger yandan rotor iplik egirmenin ana
prensibi olan elyafin serbestge ucusmakta olmasi, elyafin oryantasyonunun korunmasi
ve kontrol edilmesini ¢ok zorlastirmaktadir. Bu sirada elyaf biiyiilk oranda
oryantasyonunu kaybetmektedir. Rotora girdikleri zaman bu kayip bir miktar
diizelmekle birlikte, rotor ipliklerindeki elyaf oryantasyonu higbir zaman ring sistemle

tiretilen iplikler kadar iyi degildir (Babaarslan, 2002).

Bu sekilde olusan iplik rotorla yaklasik olarak dik ac1 yaparak diize ilizerinden geger ve
bobin formunda sarilmak {izere sagilma silindirleri tarafindan cekilerek bobinleme

tinitesine aktartlir (Tekstil kiitiiphanesi, 2011).
1.3.2.2. Open-End ipliklerin Ozellikleri

Open-end iplikler ile ring iplikleri arasinda birgok farklilik mevcuttur. Open-end ipligini
bir i¢ ¢ekirdek ve bir dis tabaka olusturmaktadir. Dis tabakada bulunan ve ¢ekirdek
cevresi boyunca uzanan “sarilmig lifler” open-end ipligi ile ring ipligi arasindaki en
onemli farka neden olurlar. Sekil 1.7.de bir open-end ipligi boyuna goriiniisii

verilmektedir.
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Sekil 1.7.0pen-end rotor Ipliginin Boyuna Gériiniisii

Open-end iplik egirme sisteminin avantaj ve dezavantajlarinin tespiti igin open-end
ipligi ve ring ipligi Ozellikleri kiyaslandiginda asagidaki sonuglar elde edilir.
(Babaarslan, 2002):

a. Open-end iplik yapisinda daha ¢ok kisa lifler mevcuttur ve lifler belirli bir
diizensizlik icerisindedirler. Bu diizensiz yap1 iplik boyunca aynidir. Uniformite
on plandadir. Ornegin; open-end ipligi boyunca diizgiinsiizliik degisim degeri
ring ipligine kiyasla % 10-20 daha iyidir.

b. Yiksek biikiimlii open-end ipliklerinde asinma direnci yiiksektir. Ring
ipliklerine kiyasla %?5-7 oraninda daha yiiksek siirtinme mukavemetine
sahiptir.

c. Open-end ipliginin hacimliligi ve emiciligi yliksektir. Cok yiiksek biikiimli
tipleri hari¢ tutumlar iyidir. Yiksek emicilik Ozellikleri sayesinde parlak
tonlara ve baski desenlerine olanak verir. Ring ipligine kiyasla 6rtme giict, 1s1
tutma, hava gecirgenligi gibi 6zellikleri de daha iyidir.

d. Ring ipliklere kiyasla daha diizgiin ve piiriizsiiz yiizeyli ve az tiiylii ipliklerdir.

e. Open-end ipliklerin elastikiyeti daha yiiksektir. Biikiimiin 6zelligi nedeniyle
ipliklerinin dis kisminda diizgiin yonlenmemis elyaf sayist daha fazladir.
Yonlenmemis elyaf ipligin c¢ekilmesi durumunda oryante olarak uzama
degerinin yiiksek olmasina neden olur.

f.  Open-end ipliklerinde yabanci madde, gepel ve neps miktar: ring ipliklerine
gore genel olarak daha azdir.

g. Open-end ipligi mukavemeti, ring ipligine gore % 15-20 daha disiiktiir.
Biikiimiin arttirilmasi mukavemeti artirir ancak tutumu sertlestirir. Daha yiiksek
mukavemet degeri elde etmek igin genellikle ring ipligine gore % 10-15 daha

fazla biikiim verilmektedir.
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h. Open-end iplikleri genellikle Ne 6-30 numara araliginda iiretilir. Yani orta ve
kalin numarali ipliklerdir. Cok ince ve ¢ok kalin open-end ipligi tiretimi verimli
degildir. Penye open-end iplik liretimi pek tercih edilmemektedir.

I.  Open-end iplik tiiylilik degeri, ring ipligine gore %20-40 daha diistiktir.
Ancak open-end ipliklerin tutum daha serttir.

J.  Sirtiinme testleri sonucunda open-end ipliklerinin karde ring ipliklerine goére
daha yiiksek asinma dayanimina sahip olduklari tespit edilmistir.

k. Orgii mamul, dokunmus dis giyim, denim, is kiyafetleri, masa ortiisii vb.

alanlarda kullanilmaktadir (Babaarslan, 2002).

Sekil 1.8.’de open-end ipliklerin kullanim alanlar1 grafiksel olarak gosterilmektedir.
Buna gore, open-end rotor ipliklerinden %42 ile en ¢ok orgil Uriinlerinin elde edildigi
goriilmektedir. Bunu %23 ile dokunmus dis giyim, %17 ile denim, is kiyafetleri, %5 ile
masa Ortiileri ve havlu ile %4 teknik tekstiller ve ev tekstilleri takip etmektedir.
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Sekil 1.8. Open-end rotor ipliklerinden elde edilen tiriinler (Tekstil Kiitiiphanesi, 2011)

1.3.3. Vortex Egirme Sistemi

Vortex egirme sistemi, pamuk ipligi tiretiminde yaygin olarak kullanilmaktadir. Vortex
ipliginin karakteristik 6zelliklerinin, yiiksek egirme hizina ragmen, ring ipliklerine

benzemesi vortex iplik sisteminin en 6nemli o6zelligidir. Vortex ipligi ring ipligine
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nazaran daha diisiik tiiylii ve daha diisiik havlidir, yitkanma ve asinmaya karsi daha
direnglidir. Yiksek su emicilik ve cabuk kuruma ozellikleri yiiksek hacimli bir iplik
olmasindan kaynaklanmaktadir. Vortex e8irme sistemi core yarn (6z iplik) gibi 6zel
iplikleri tiretebilme kabiliyetine de sahiptir. Vortex egirme sistemi, cerden ¢ikan seritleri
iplik haline getirmek suretiyle, fitil, ring ve bobin proseslerini ortadan kaldirmasi
nedeniyle open-end rotor iplik teknolojisine benzemektedir. Vortex egirme sistemi, ring
iplik egirme sistemine gore; enerji tiikketiminin %30, makine parki i¢in gereken alanin
%50, gereken is giiclinilin ise %60 daha diisiik olmas1 avantajlarina sahiptir (Cetinkaya,

2007). Sekil 1.9°da vortex egirme sistemi gosterilmistir.

Vortex sistemin egirme prensibi, ¢ekim sisteminden ¢ikan lifler, i¢erisinde yiiksek hizl
hava girdabinin olusturuldugu jetin girisinde bulunan spiral acikliga dogru emilir.
Emilen lifler gergin bir pozisyon alirlar. Bu sekilde bir ucu jetteki spiral acikliktan iceri
giren liflerin diger agik olan uglar1 hava girdabi sayesinde i¢i oyuk ig etrafinda
donddriliirler. Dondiiriilen bu lifler jetin ig¢inde siki bir yapida bulunan lifler etrafina
sarilirlar ve bdylece olusan iplik jet icerisinden asagiya dogru cekilir. Sarim liflerinin
yiizdesi o kadar fazladir ki, biikiimsiiz merkez lifleri neredeyse tamamen kaplanmakta
ve iplik igerisindeki lif yerlesimi c¢ok iyi olmaktadir. Bu sebeple vortex ipliklerin

goriintisleri ring ipliklerine benzetilmektedir.

Yapilan teknolojik gelistirmeler sonucunda, ters yonde donen iki hava jeti yerine farkli
yapida tek bir jetin kullanildigi makineler de iiretilmistir. Vortex teknolojisinde havanin
fonksiyonu, liflerin 6n uglarimi 6z olusturacak sekilde birlestirmek ve lif uglarii dis
tabakay1 olusturacak sekilde diger liflerin etrafina sarmak i¢in havalandirmaktir. Vortex
iplik yapisi, igerdigi daha fazla sarma lifi icermesi ve iki katl iplige benzemesi

ozellikleri nedeniyle jetli sistemden ayrilir (Cetinkaya, 2007).

Vortex iplik egirme sisteminde 4 silindir ve ¢ift apronlu bir ¢ekim sisteminde ¢ekime
ugrayan cer seridi hava emisi yardimiyla diize blogu ve igne tutucudan olusan bir kanal
igerisinden gegmektedir. Igne tutucu belirli bir aciyla boylamasina uzanan bir rehber
yiizeye ve i¢i oyuk ig icerisine yonlenmis, digsar1 dogru ¢ikan kilavuz bir igneye sahiptir

(Ortlek, 2004).

Gecis kanalindan sonra lifler i¢i oyuk i icerisine dogru kanalize olurlar. Bu islem

sirasinda farkli yonlerden belirli bir agiyla verilen sikistirtlmis havanin olusturdugu
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kuvvet etkisiyle lifler yalanci biikiim alirlar. Olusan yalanci biikiim yukariya dogru
kayma egilimindedir. Bu noktada igne tutucudan disariya dogru sarkan igne, biikiimiin
yukartya dogru kaymasini engellediginden bazi liflerin {ist kisimlar1 ¢cekim sistemi ¢ikis
silindirlerinin kistirma ¢izgisinden ayrilir ve agik kalir. Hava akiminin dondiirme
etkisiyle iyice acilan lif {ist kisimlar1 i¢i oyuk i igerisine giren ve vortex ipliginin
merkez kismini olusturan liflerin 6n uclan etrafina spiral bigimde sarilir ve “Vortex
Iplik Yapis1” olusur. Sarim sayisinin ve sarim uzunlugunun fazla olmasi hava jetli iplik
yapisina gore daha istiin ozellikler gostermesini saglamaktadir.  Uretilen iplik,
temizleme iinitesinden gectikten sonra bobin halinde sarilir. Istenilen iplik 6zelliklerine
bagli olarak, iplik temizleme iinitesinden sonra makine {izerinde parafinleme isleminden

de gecirilebilmektedir. (Ortlek, 2004). Sekil 1.9., Sekil 1.10.,ve Sekil 1.11.

Hava girdaln

I¢1 ovuk 18

MVS iphiga

Sekil 1.9. Vortex egirme sistemi-1 (Tekstil Kiitiiphanesi, 2011)
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Sekil 1.10. Vortex egirme Sistemi-2 (Tekstil Kiitiiphanesi, 2011)
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Sekil 1.11. Vortex igne tutucu (Tekstil Kiitiiphanesi, 2011)
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1.3.3.1. Vortex Iplik Yapisi

Hava jetli egirme sisteminin gelistirilmesiyle vortex egirme sistemi ortaya ¢ikmuistir.
Sarim yapan lif sayisinin ve sarim uzunlugunun artirilmis olmasi, Vortex iplikgilik
sistemi ile hava jetli iplikgilik sistemlerinden elde edilen ipliklerin yapilar1 arasindaki en
onemli farkliliktir. Vortex sisteminde sarim liflerini olusturan lifler hava jetli sistemden
farkli olarak ¢ekim sisteminden c¢ikan elyaf demetinin tiim g¢evresi boyunca elyaf

demetinden ayrilmaktadirlar (Ortlek, 2004).

Yapilan arastirmalarda; vortex ve hava jetli iplik yapilarinin kiyaslanmasi sonucunda,
vortex ipliklerinde sarim yapan elyaf sayist oran1 ve sarim uzunlugunun hava jetli
ipliklerden daha yiiksek oldugu tespit edilmistir. Basal ve Oxenham, -elektron
mikroskobuyla (SEM) yaptiklar1 incelemelerde, vortex ipliklerinin de hava jetli iplikler
gibi merkezde uzanan biikiimsiiz g¢ekirdek lifleri ve onlarin etrafina sarilan sargi
liflerinden olustugunu gdzlemlemislerdir. Iplik uzunlugu boyunca uygulanan biikiim
acma prosesinin sonunda sargi yapan liflerin paralel hale geldigi, merkezde biikiimsiiz

uzanan liflerin ise biikiim aldig1 goriilmistiir. (Sekil 1.12.)

/ * Sheatli

Sekil 1.12. Vortex iplik yapisinin biikiim agilmadan ve agildiktan sonraki goriiniimii
(www.tekstilbilgi.net/vorteks-iplik-egirme.html)

Vortex iplik egirme prosesi sirasinda iplik yapisinda bulunan 6lii nepsleri de igeren tiim
elyaf uglar1 6zde kalir ve kisa liflerin ¢ogu uzaklastirilir. Bu nedenle vorteks iplikten
tiretilen kumaglar daha az tiiylidiir ve daha diisik neps icermektedir. Pamuktaki
olgunlagsmamus liflerin yiizdesinin yiiksek olmasi1 genellikle kumasta 6lii nepslere neden

olmaktadir. Olgunlasmamus liflerin ¢ogu kisadir. Vortex iplik yapisinin karakteristik
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Ozelligi nedeniyle ipligin 6ziinde kisa lif oraninin az olmasi, bu iplikten iiretilen

kumasta 61t neps bulunma olasiligini diistirmektedir (Akbas, 2009).
1.3.3.2. Vortex Ipliklerin Ozellikleri

a. Ipliklerde yalanci biikiim vardir ve ipligin boyu dogrultusunda degisen yapi
mevcuttur.

b. Ipliklerin tutumu epey serttir.

c. Lifler arasinda siirtinme meydana gelmemesi, kisa liflerin iplik yapisinda
kullanilmasindandir.

d. Parlaklik ve tayliiligii azdir.

e. Dokuma hazirlik prosesinde bu ipliklerin daha fazla hasil maddesi almalar
nedeniyle hasil konsantrasyonunun diisiik tutulmasi gerekir.

f. Serbest durumda kendi iizerine biikiilme egiliminin az olmasi 6zelligi orgii
mamullerde daha verimli kullanma avantaji saglar. Orgii yiizeylerde diizgiin bir
goriiniimleri vardir.

Vorteks ipligin boncuklanma 6zelligi ¢cok diistiktiir.
Yikama ve kullanima kars1 dayaniklidir.

i. Diizgiinsiizlik ve hava gecirgenligi degeri 1yidir.

J- MIJS ipligin biikiimsiiz yapist iretilen kumasta meydana gelebilecek farkli
¢ekme sorunlarini azaltir.

k. Nem emme kabiliyetinin yiiksek olma o6zelligi ¢abuk kuruma avantajini
getirmektedir.

Vorteks iplikler, poplin, basmalik, is elbiseligi, nevresimlik, saten, tisort, ceketlik
kumaglarin  dretiminde kullanilmaktadir. Hava gecirgenliginin  yiikksek olmast
parddsiiliik gibi siki dokunmus kumaslarda tercih edilme sebebidir. Ipligin yapis1 érgii

yiizeylerde diizgiinliik agisindan iyi sonuglar verir (Cetinkaya, 2007).
1.4. Onceki Cahsmalar

Kilig, yaptig1 ¢aligmada, tencel/pamuk, modal/pamuk ve promodal/pamuk karisimli

ipliklerin tiiyliiliik ve diizgilinsiizliik degerlerini incelemistir.

Calismada, farkli karisim oranlarinda elde edilen ipliklerin fiziksel, mekanik ve yapisal

ozellikleri incelenmistir. Rejenere seliillozik lif oranmmin karisimda artmasiyla
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diizgiinsiizliik ve sik rastlanan hatalarin azaldigi, kopma mukavemeti ve kopma uzamast

gibi degerlerin arttig1 gortilmustir (Kilig, 2010)

Okur, yaptig1 calismada, Ne 20/1, Ne 24/1, Ne 30/1, Ne 36/1, Ne 40/1, Ne 50/1 olmak
tizere 6 farkli numarada iiretilen bambu ipliklerin diizgiinsiizlik, tiiyliliik, kopma
mukavemeti, kopma uzamasi degerlerini, Uster istatistiklerindeki %100 viskon iplik
parametreleri ile karsilastirarak incelemistir. Uretilen bambu ipliklerin 6zelliklerinin
%100 viskon iplik ozellikleri ile benzerlik gosterdigi, hatta bambu ipliklerinin
diizgiinsiizlik ve kopma uzamas1 degerlerinin daha iyi seviyelerde oldugu sonucu elde

edilmigtir. Fakat Ne 50/1 iplik degerleri istenilen kalite seviyelerinde olmamistir (Okur,
2006).

Balci, yaptig1 calismada, 3 farkli egirme sisteminde (ring, kompakt, vortex) 3 farkl
karisimda (%100 pamuk,%50/50 pamuk/tencel, %100 tencel), 3 farkl1 biikiim katsayis1
kullanilarak (ring iplikler igin 2.=3.4, @.=3.7, 2.-4.00) elde edilen Ne 30/1 ipliklerin
stirtinme katsayilarini belirleyerek elde edilen ipligin yapisal 6zelliklerinin iplik-iplik,
iplik-metal ve iplik-seramik siirtiinme katsayisina etkisini incelemistir. Yapilan ¢aligma
egirme teknolojisi agisindan incelendiginde, vortex iplikler, iplik-iplik siirtinme
testlerinde en disiik siirtiinme katsayist degerlerini verirken iplik-metal ve iplik-seramik
siirtlinme testlerinde ise en yiiksek degerleri vermistir. Kullanilan hammadde dikkate
alindiginda, karisima tencel ilave edildiginde iplik-iplik siirtlinmesinin azaldig, iplik-

metal ve iplik seramik siirtiinmesinin arttigi gézlemlenmistir (Balci, 2010).

Uysaltiirk, yaptig1 calismada Ne 30/1 viloft/pes ve viloft/pamuk karigimlarinda %100-
%0, %67-%33, %50-%50, %33-%67 ve %0-%100 karigimlarda ring iplikler tietilmistir.

Bu ipliklerin kopma mukavemeti uzamasi, diizgilinsiizliik, tiiyliiliik ve iplik hatalari
degerleri incelenmistir. Ayrica bu ipliklerden sliprem ve 1x1 ribana kumaglar
iiretilmistir ve kumaslarin patlama mukavemeti, boncuklanma 6zellikleri, 1s1l iletim, 1s1l
yalitim, 1s1l sogurganlik, 1s1l diren¢ (yalitim), su buhar1 ve hava gecirgenligi 6zellikleri
incelenmistir. Viloft orani artirilarak iiretilen ipliklerden elde edilen kumaslarin 1sil

ozelliklerinin iyilestigi gézlemlenmistir (Uysaltiirk, 2013).



31

Duru, yaptig1 ¢aligmada tekstil endiistrisinde farkli iplik iiretim sistemlerini ve bu liretim
sistemlerinde {iretilen ipliklerin kullanim alanlarin1 incelemistir. Ayrica farkh
sistemlerde tretilen ipliklerin katlanabilirlik 6zelliklerini arastirmak amaciyla ring ve
OE-rotor egirme sistemlerinde tek katli ipliklerin iiretimi yapilmis, elde edilen
ipliklerden ikiye bir biikiim (two for one) prensibine gore ¢ift kat biikiimlii iplikler elde
edilmistir. Uygulanan fiziksel testler sonucunda biikiimli kathi iplik 6zelliklerinde

meydana gelen degisiklikler incelenmistir. (Duru, 1998)

Tanir, yaptig1 calismada, farkli karisim oranlarinda Ne 16/1 pes/pamuk iplikleri farkli
agirhkta kopgalar kullanilarak iirettirmistir. Iplik iiretiminde kopca agirliklarinin
degismesi ve ipligin kops formundan bobin formuna aktarilmasi sirasinda iplik
tiyliliigli ve diger iplik 6zelliklerindeki degisimler incelenmistir ve sonuglar istatistiki
olarak analiz edilmistir. Analiz sonuglarina gore, iplik icerisindeki pes orami arttikca
iplik tiyliiligliniin ve iplik diizgiinstizliiglinlin azaldigi, iplik kopma mukavemeti ile %

uzama degerlerinin arttig1 tespit edilmistir (Tanir, 2007).

Buharali, yaptig1 ¢alismada, normal viskon, telef viskon ve polyester hammaddelerinden
elde edilen open-end rotor ipliklerde egirme elemanlarinin iplik 6zelliklerine etkilerini
incelemistir. Bu calismada dort farkli agma silindiri, bes farkli rotor ve bes farkli diize
kullanilarak elde edilen ipliklerin, mukavemet, uzama, diizglnsiizlik, cesitli iplik

hatalar1 ve tiiyliiliik 6zellikleri incelenmistir (Buharali, 2012).

Erol, yaptig1 calismada, rejenere seliilozik liflerden pamuk lifine en yakin olan viskonu,
yas mukavemeti viskona gore daha yiiksek olan modal lifini ve tusesi ve yogun nem
alma kabiliyeti nedeniyle tercih edilen bambu lifini kullanmistir. Calismada
pamuk/viskon, pamuk/modal ve pamuk/bambu elyaflarindan 0/100, 50/50,ve 100/0
yiizdelik karisimlarda ve ae: 3.5, 3.7, 4.0, 4.2, 4.5 olan biikiim katsayilarinda Ne 16/1,
20/1, 24/1, 28/1 numaralarda ring iplikleri iiretilmistir. Uretilen ring ipliklerin
diizgiinstizlik, tlylilik, slrtinme katsayist ve iplik hatalart  6zelliklerinin
incelenmesinde istatistiksel analiz teknikleri kullanilmistir. Istatistiksel analizde
faktoriyel metodu esas alinarak Design Expert 6.0.1 paket programi kullanilmistir.
Design Expert paket programi kullanilarak yiiriitiilen bu ¢aligmada faktoriyel modeller
olusturulmustur. Olusturulan modelin ardindan farkli karisim orneklerine baglh olarak

yukarida sayilan oOzelliklerin tahmin edilebilmesi ic¢in regresyon denklemleri
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olusturulmustur. Bu ¢alisma sonucunda karisimli ipliklerde pamuk oraninin artmasiyla
tiuylilik(H) degerinin arttigi  belirlenmistir. Tiyliligin artmasinin  iplik-metal
stirtlinmesini azalttig tespit edilmistir. Pamuk oraninin artmasinin siirtiinme katsayisini
azaldig1 gorilmistir. Pamuk elyafinin kendi igerisinde mevcut olan varyasyon
sebebiyle, sabit stapel uzunlugundaki rejenere seliilozik elyaflara gore daha fazla

diizgiinsiizliik degerine sahip oldugu goriilmiistiir (Erol, 2015).

Uyanik ve Baykal pamuk, viskon, modal, giimiis-eklenmis-polyester (Flexil-D2),
polyester ve naylon 6.6 elyaflarin1 vorteks iplik¢ilik sisteminde egirmis ve iplik
Ozelliklerini karakterize etmistir. Calisma sonucunda elyaf tipinin iplik 6zellikleri
tizerinde etkili oldugu goriilmiistiir. Yapisal Ozellikler bakimindan pamuk en kotii
ozelliklere sahipken, seliilozik lifler en iyi 6zelliklere sahip olmuslardir. Modal, naylon
ve polyester iplik mukavametii artirirken, naylon ve viskon kopma uzamasini
artirmigtir. Vskon ve modal diizgiinsiizlik, iplik hatalar1 ve tiyliligi azaltirken,

polyester ve naylon azaltmistir (Uyanik, 2018)

Hatamvan vd., 2017; polyester ve viskon karisimli iplikler i¢in egirme 6ncesi optimum
cekim degerlerini elde etmek icin yaptiklart ¢alismada, toplam ¢ekim, kopma cekimi,
apronlar arast1 mesafe ve basing degerlerini faktor olarak ele almiglardir.Caligsma
sonucunda optimum toplam ¢ekim degeri 38, kopma c¢cekimi 1.2 ve apronlar arasi

mesafe 2.8 iist merdanenin basing degeri ise 18 daN olarak bulunmustur.

Literatiirde {i¢clii karisimlarin iplik 6zelliklerinin tahmin edilmesine yonelik de c¢alisma
yapildigiin goriilmiustiir (Erbil vd, 2015). Polyester , viskon ve akrilik karigimlarinin
diizgiinstizlik 06zelliklerinin tahmin edilmesine yonelik istatsistiksel bir metot
gelistirilmistir. Bu amagla, 24, 30 ve 36 tex iplikler farkli iiclii karisimlarda OE-rotor
iplik makinasinda iiretilmistir. Calisma sonucunda, karisim igerisinde akrilik oraninin

artirtlmasinin diizgiinsiizliik izerinde pozitif etki olusturdugu goriilmiistiir.

Polyester-viskon elyaf karisimlarinin Dref-III iplikg¢ilik sisteminde iplik mukavemeti
tizerindeki etkisini incelemek i¢in yapilan c¢ailsmada (Chaudhuri, 2015) ise iplik
ozelliginin tahmin edimesi i¢in hamburger modeli kullanilmig ve 6z-kilif elyaflarinin

iplik 6zelligine etisi incelenmistir.
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Haghighat vd, 2012 Polyester-viskon karisimli ipliklerin tiyliilik 6zelliklerini
incelemek icin bulanmik mantik (fuzzy logic) kullanmislardir. Calismada ilk olarak
varyans analizi yapilmis ve iplik 6zelligi lizerinde etkili olan ig hizi, kop¢a numarasi ve
iplik numarais gibi faktorler secilerek bulanik mantik i¢in girdi parametresi oalrak
belirlenmistir. Polyester-viskon ipliklerin tiyliiliikk 6zelligi fuzzy logic ile basarili bir

sekilde modellenebilmistir. Elde edilen R? degeri ise 0.93 olarak bulunmustur.

Literatiir incelendiginde; calismalarin genelde belirli bir tip iplik¢ilik sistemi {izerinde
farkli elyaflar kullanilarak iplik Ozelliklerinin tahmin edildigi goriilmektedir. Bu
calismada ise ti¢ farkli iplikgilik sisteminde polyester-viskon Karigimli cer seritleri
kullanilarak farkli numaralarda elde edilen iplik 6zellikleri karsilagtirilmistir. Calisma

bu bakimdan literatire katkida bulunmaktadir.



2. BOLUM

GEREC VE YONTEM

Bu c¢alismada polyester, viskon ve polyester/viskon karigimli ipliklerin diizgiinsiizliik,
iplik hatalari, tiiyliiliikk ve mukavemet 6zellikleri incelenmistir. Viskon elyafi, Avusturya
Lenzing firmasi tarafindan temin edilen 6zel bir seliilozik elyaftir. Polyester elyafi ise
Advansa Sasa firmasindan alinmistir. Bu tez ¢alismasinda ring, open-end ve vortex
egirme sistemlerinde Ne 20/1, Ne 30/1 ve Ne 40/1 iplik numaralarindan %100 viskon,
%350 viskon %50 polyester ve %100 polyester iplikler iiretilmistir.

2.1. Gereg

Calismada viskon ve polyester elyaflar1 gere¢ olarak belirlenmistir. Asagida s6z konusu

elyaflar ve 6zellikleri sirasiyla tanitilmaktadir.
2.1.1. Viskon Elyafi

Calismada kullanilan viskon elyafi Selguk Iplik A.S.’den temin edilmistir. Viskon
elyafinin enine kesiti kivrimli bir yapiya sahiptir. Sekil 2.1.’de viskon elyafina ait enine

ve boyuna lif kesitlerinin SEM goriintiileri verilmistir.

Sekil 2.1. Viskon lifinin SEM goriintisi (Bahar, 2006)
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Calismada kullanilan viskon elyafinin inceligi 1.33 dtex, uzunlugu: 38 mm-dir.
2.1.2. Polyester Elyafi

Calismada kullanilan yuvarlak kesitli polyester elyafi Advansa Sasa firmasinda

iiretilmis olup Selcuk Iplik A.S.’den temin edilmistir.

Polyester elyafi enine kesit yuvarlak olup Sekil 2.2’de s6z konusu lifin enine ve boyuna

kesit sekli goriilebilmektedir.

Sekil 2.2. Polyester Lifinin enine ve boyuna kesit sekli (Uysaltiirk, 2013)

Calismada kullanilan polyester elyafinmn inceligi 1.6 dtex, uzunlugu: 38 mmdir.
2.2. Yontem

Bu ¢alismada farkli egirme sistemleri olan ring, open-end rotor ve vorteks iplik¢ilik
sistemlerinde Ne 20/1, Ne 30/1, Ne 40/1 iplik numarasindan %100 viskon, %50
viskon/%50 polyester, %100 polyester iplikler iiretilmistir. Bu ipliklerin uster ve
diizglinsiizlik, iplik hatalan, tiiyliililk, mukavemet ve uzama degerleri incelenmistir.
Ring iplik, open-end rotor iplik ve vortex ipliklerin iiretimi asagida belirtildigi gibi

gerceklestirilmistir.
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Ring iplik tiretimi i¢in kullanilan makinelerin marka ve fonksiyonlari Tablo 2.1°de

gosterilmektedir. Ring iplik¢ilik yonteninden elde edilen iplik 6zellikler kops iizerinden

Olgiilmiistiir.
Tablo 2.1. Ring iplik {iretimi i¢in kullanilan makineler
Makine Markasi Fonksiyonu
BOA 046 Triitzschler Ag¢ma-Temizleme-Besleme
Tarak Triitzschler Tarak seridi olusturma
Cer Rieter Cer seridi olusturma
Fitil Zinser Fitil seridi olusturma
Ring Edera Fitil seridinden iplik tiretimi
Bobin Muratec Kopstaki ipligi patrona sarma

Open-end iplik iiretimi i¢in kullanilan makinelerin marka ve fonksiyonlar1 Tablo 2.2°de

gosterilmektedir.

Tablo 2.2. Open-end iplik iiretimi i¢in kullanilan makineler

Makine Markasi Fonksiyonu
BOA 046 Triitzschler Ac¢ma-Temizleme-Besleme
Tarak Triitzschler Tarak seridi olusturma
Cer Vouk Cer seridi olusturma
Open-end rotor Schlafhorst Cer seridinden iplik liretimi

Vortex iplik diretimi igin kullanilan makinelerin marka ve fonksiyonlar1 Tablo 2.3’de

gosterilmektedir.

Tablo 2.3. Vortex iplik tiretimi i¢in kullanilan makineler

Makine Markasi Fonksiyonu
BOA 046 Triitzschler Agma-Temizleme-Besleme
Tarak Triitzschler Tarak seridi olugturma
Cer Rieter Cer seridi olusturma
Vorteks Murata Cer seridinden iplik tiretimi
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Uretilen iplikler i¢in kullanilan iplik testleri ise asagida Tablo 2.4°de sunuldugu gibidir.

Tablo 2.4. Uretilen iplikler i¢in kullanilan testler

Test Cihaz

Iplik Numara Olg¢iimii Precision Testing Machines Numara Cikrig1
Iplik Biikiim Testi Zweigle D314

Iplik Mukavemet Testi Uster Tensojet Cihazi

Iplikte Diizgiinsiizliik, iplik Hatalar1
‘ Uster Tester-5 Cihaz1
ve Tiyliiliik Testleri

Elde edilen test sonuglari istatistiksel olarak analiz edilmistir. Bunun i¢in Design Expert
paket programinda karisim modeli esas alinarak deneysel tasarimlar yapilmistir.
Viskon, Viskon/Polyester ve Polyester iplikler i¢in elde edilen varyans analizi tablolari
(ANOVA), regresyon esitlikleri ve regresyon egrileri karsilastirilarak incelenmistir.
Asagida soz konusu yontem asamalarindan ve iplik kalite parametrelerinden sirasiyla

bahsedilmektedir (http://www.iplikonline.com.tr).
2.2.1.Diizgiinsiizliikk (CVmM%)

Diizgiinsiizliigii sifir (0) olan bir iplik yapmak pratikte miimkiin degildir. Ipligin kiitlesi
belirli bir ortalama deger etrafinda asagi yukari sapmalar gosterir. Bu sapmalarin

biiyiikliigii diizglinsiizliik oranini belirler.

Diizgiinsiizliik 6l¢iimii i¢in elyaf demetinin kiitlesindeki yani birim uzunlugunun
agirhigindaki degismeler tespit edilerek matematiksel yontemle diizgiinsiizliik (%U)

degeri hesaplanir. Bu deger grafik olarak asagidaki gibi gosterilebilir.

.I.I“

Sekil 2.3. Diizgiinsiizliik grafigi
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X: ortalama deger
M: kiitle
T: degerlendirme zamani

A grafikte tarali olarak gosterilen, anlik degerlerle ortalama deger arasindaki alan

U=—
x. T
veya
%l = —— % 100
x. T

olarak ifade edilir.
2.2.2.Degisim Katsayis1 (CV %)

Degisim katsayisiy1 yani CV% degeri, iplik numarasi, biikiim, mukavemet ve elastikiyet
gibi kalite parametreleri kadar 6nem arz etmektedir (Akbulut, 2000, s.23).

Degisim katsayisinin formiilii su sekildedir:

2CV= i . 100
X
Cv (%) : Degisim Katsayisi
S . Standart sapma
X : Ortalama Deger

2.2.3.iplik Hatalar1
Iplik hatalar1 3 temel grupta incelenmektedir.

1. Ince yer
2. Kalin yer

3. Neps (diigiimciik)
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Ince yer, kalin yer, neps gibi hatalarin nedeni hammaddeden kaynakli olabilecegi gibi

iplik iiretim asamalarinda da olusabilmektedir.

Iplik iireticileri, bu degerleri siirekli olarak takip ederek olciip, analiz ederler ve bu
sonuglara gore iiretim asamalarinda diizenlemeler yaparak daha az hatali iplikler

tiretmek i¢in ¢aba sarf ederler.
2.2.3.1. Ince Yer (-50%)

Ipligin normal enine kesitinden %50 daha az yer kaplayan bolgeler ince yer olarak
sayilir. 1000 metre iplikteki adet olarak ifade edilir. Hammadde ya da isletme sartlari
bozuldugu zaman ince yer miktarinda artis olur. Bu artisa bagli olarak iplik
kopuslarinda artis meydana gelmektedir. ince yer, ham ve bitmis iiriiniin goriintiisiiniin

bozulmasina sebep olur.
2.2.3.2. Kalin Yer (+50%)

Ipligin normal enine kesitinden %50 daha fazla yer kaplayan yani iplik kesitinden %50
daha kalin ve uzunlugu en az 4 mm olan yerlerdir. Kalin yer, 1000 metre iplikteki
adettir. Yeterli ¢ekim almamis bolgeler, kalin yer olusumuna neden olmaktadir. Kalin
yerler, iplik kopuslarinin artisina sebebiyet verir. Bu durum da nihai {irliniin

gorlntiisiinii bozmaktadir.
2.2.3.3. Neps (+200%0)

Ipligin normal enine kesitinden %200 daha fazla yer kaplayan ve uzunlugu en az 1 mm

en fazla 4 mm olan bolgeler neps olarak sayilir. 1000 metre iplikteki adettir.

Neps dokuma ya da orgli kumasin goriintiisiinii olumsuz yonde etkiler, ayrica belli
bliyiikliiklerden sonra, Ozellikle 6rme islemi sirasinda ipligin c¢alismasinda giicliik
yaratir. Dolayisiyla nepsten kurtulmak tekstilde onemli bir teknolojik problem olarak
karsimiza ¢ikmaktadir.

Neps temel olarak iki nedenden kaynaklanmaktadir.

1. Hammaddeden kaynaklanan neps

2. Proses sirasinda olusan neps
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2.2.4. Tiiyliiliik

Kesikli elyaf ipliklerinde lif uglarinin iplik yapisindan disar1 dogru tasmasiyla tiiyliiliik
olusmaktadir. Tuyliiliikk, 1 cm uzunlugundaki ipligin iizerinde bulunan ve kesitinden

uzanan liflerin toplam uzunlugu olarak ifade edilir.

Ornegin tiiyliiliik H= 4,0 dendiginde toplam 4 cm. Kilcal lif 6l¢iilmiis ve 1 cm. 8l¢iim

uzunluguna bdliinerek 4,0 degeri bulunmustur, dolayisiyla tiiyliiliiglin birimi yoktur.
Tiiylenmenin en 6nemli nedenleri asagida verilmektedir:

1. Hammadde
2. Iplige verilen biikiim katsayisi
3. Iplik iiretim sartlar1

4. Egirme yontemleri

Genel olarak tiiyliiliik ¢ok yiiksek degerlerde olmadigi siirece, triko mamullerde istenen
bir ozellik iken, dokumada ise tercih edilmemektedir. Yiiksek tiiyliiliikk degerine sahip
iplikler, 6rme prosesi sirasinda ignelerden gecerken kopmalara neden olur ve kumasta
asir1 tilylii bir gorlinti meydana gelmektedir. Muhtelif arastirmalar sonucunda iplik
tiyliilik degeri ile kumastaki pilling 6zelligi arasinda dogru orant1 oldugu kesin olarak

tespit edilmistir.

Makine ireticileri, yukarida bahsi gegen ve tiiylilige neden olan parametrelerin
haricinde egirme liggeni {lizerinde de 6nemli ¢aligmalar yapmigslardir. Calismalarin bir
kisminda egirme tiggeni ¢ok kiiciiltiilmiis, bir kisminda ise tamamen ortadan
kaldirilmigtir.  Gelecek donemlerde bu calismalarin tiiylilik tizerindeki 6nemli
sonuglarini almak miimkiin olabilecektir. Ancak iplik kalite parametrelerinin bir biitiin
oldugu degerlendirildiginde, teknolojik gelismeler tiiyliiligi azaltirken diger
parametrelerin  nasil  etkileneceg§i  konusunda c¢alismalar tamamlanmamistir

(http://www.iplikonline.com.tr).



http://www.iplikonline.com.tr/
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2.2.5. Mukavemet

Mukavemet, ipligin uygulanan yiike gosterdigi direnctir. Iplikte mukavemet degerinin
yiiksek olmasi 6rme ve dokuma makinelerinde iplik kopuslarimi dolayisiyla makine
duruslarin1  azaltarak verimliligin artmasina neden olmaktadir. Hammadde iplik
mukavemetini belirleyen en dnemli parametredir. Hammaddenin cinsi, lif uzunlugu, lif
inceligi, liflerin uzunluk dagilimi ve mukavemeti iplik mukavemetine etki eden en
onemli 6zelliklerdir. Iplik mukavemeti, belirli bir degere kadar biikiimiin arttirilmasiyla

yiikselmektedir.

Iplik mukavemeti muhtelif cihazlarla &lgiilebilmektedir. Bu cihazlar mukavemet
degerini ¢esitli birimlerde vermektedirler. Bu nedenle iplik mukavemeti belirtilirken
Olglim yapilan test cihazi ve mukavemet birimi de mutlaka belirtilmelidir. Giiniimiizde
mukavemet birimi olarak en yaygin, kopma kilometresini ifade eden RKM
kullanilmaktadir. Kopma kilometresi kendi agirligi ile koptugu uzunluktur (Kusakoglu,
2000).

2.2.6. Uzama

Uzama, bir iplige gerilim uygulandiktan sonra boyunun uzamasi ve uygulanan gerilim
kalktiginda eski uzunluguna tamamen veya kismen donebilme yetenegidir. Kritik uzama
noktasina kadar uzatilmis yani kopma noktasina gelmis bir ipligin o anki erismis oldugu

uzunlugun, serbest haldeki uzunluguna oranlanmasidir.

Ornegin: 100 cm. uzunlugundaki bir iplige kuvvet uygulandiginda iplik belirli bir
uzamadan sonra kopacaktir. Koptugu andaki uzunlugunun 105 cm. oldugunu kabul
edersek bu ipligin elastikiyeti:

Kopma uzunlugu — ilk uzunluk 105 - 100

x100 = ———x100 = %5'tir

%E = .
h Ik uzunluk 5

Esneme 6zelligi kumasin omriinii artirir ve daha rahat giysilerin yapilmasina olanak
verir. lyi bir elastikiyete sahip bir kumas iiretmek igin iplik dzelliklerinin yani sira

kumas yapis1 ve terbiye iglemlerinin de biiyiik 6nemi vardir (Kusakoglu, 2000, s.19).



3. BOLUM

BULGULAR

Bu tez calismasinda farkli egirme sistemleri olan ring, open-end rotor ve vorteks
iplikeilik sistemlerinde Ne 20/1, Ne 30/1, Ne 40/1 iplik numarasindan %100 viskon,

%50 viskon/%50 polyester, %100 polyester iplikleri tiretilmistir. Bu ipliklerin uster ve

mukavemet degerleri incelenmistir. Bu calismada ii¢ farkli iplik¢ilik sisteminde, ii¢

farkli numarada, Ui¢ farkli karistm oraninda 27 farkli tipte iplik iiretilmis olup bu

ipliklerin diizgiinsiizliik, iplik hatalari, mukavemet ve uzama degerleri sirastyla asagida

tablolar halinde sunulmaktadir.

3.1. Ne 20/1 Ring ipliklerin Test Sonuclari

Ne 20/1 ring ipliklerinden elde edilen test sonuglar1 asagida tablolar halinde

sunulmustur.
Tablo 3.1. Ne 20/1 Ring ipligi test sonuglari tablosu (1)
Karisim Um(%) CVm(%) Ince Yer/Km(-50%)
orant | Replik. | Ort. | SD | CV(%) | Replik. | Ort. | SD | CV(%) | Replik. | Ort. | SD | CV(%)
8,47 10,93 0,0
8,01 10,08 0,0
Pes/Vis 7,60 8,09 | 0,32 4,00 9,77 10,30 | 0,43 4,20 0,0 0,0 0,0
0/100 8,21 10,32 0,0
8,19 10,41 0,0
7,81 9,85 0,0
7,60 9,60 0,0
Pes/Vis 7,31 7,62 | 0,22 2,9 9,20 9,62 | 0,29 31 5,0 10 | 2,23 | 2236
50/50 7,85 9,97 0,0
7,55 9,48 0,0
10,11 12,54 0,0
8,61 10,85 0,0
Pes/Vis 7,79 8,59 | 0,98 11,5 9,81 10,79 | 1,14 10,6 0,0 0,0 0,0
100/0 7,65 9,71 0,0
8,81 11,02 0,0




Tablo 3.2. Ne 20/1 Ring ipligi test sonuglar1 tablosu (2)
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Kalin Yer/Km (+50%) Neps/Km (+200%) Tiylilik (-)
Replik. | Ort. SD | CV(%) | Replik. | Ort. SD CV(%) | Replik. | Ort. SD | CV(%)
20,00 40,0 5,89
0,0 0,0 6,88
Pes/Vis 5,0 10,0 | 9,35 93,5 20,0 20,0 | 14,14 70,7 5,81 6,2 0,45 7,3
0/100 20,0 20,0 6,44
50 20,0 5,97
15,0 20,0 7,43
0,0 0,0 7,57
Pes/Vis 20,0 11,0 | 8,21 74,7 40,0 17,0 | 14,82 87,2 7,40 749 | 0,54 7,3
50/50 15,0 10,0 6,77
5,0 15,0 8,30
15,0 5,0 7,53
5,0 5,0 7,10
Pes/Vis 0,0 7,0 5,69 81,4 0,0 5,0 3,53 70,7 6,89 7,28 | 0,36 5,0
100/0 10,0 5,0 7,10
50 10,0 7,79
Tablo 3.3. Ne 20/1 Ring ipligi test sonuglari tablosu (3)
Kopma Kuvveti (gf) Kopma Uzamasi (%) Rkm(kgf*Nm)
Replik. Ort. SD CV(%) Replik. Ort. SD CV(%) Replik. Ort. SD CV(%)
545,1 16,32 18,46
523,7 15,31 17,73
Pes/Vis | 5250 | 538,0 | 36,4 6,77 1521 | 15,82 | 1,20 7,61 17,78 | 18,22 | 1,23 6,77
0/100 548,7 15,93 18,58
5475 16,31 18,54
704,0 13,14 23,85
694,1 12,91 23,50
Pes/Vis | 758,7 | 732,2 | 48,6 6,73 13,46 | 13,16 | 0,52 3,92 25,69 | 24,49 | 1,65 6,73
50/50 740,4 13,30 25,07
718,8 13,00 24,34
933,2 11,10 31,60
916,2 10,81 31,02
Pes/Vis | 948,6 | 961,9 | 156,3 | 16,25 1190 | 1151 | 1,34 | 11,68 32,12 | 32,57 | 5,29 | 16,25
100/0 974,0 11,47 32,98
1037,2 12,26 35,12




3.2. Ne 30/1 Ring ipliklerin Test Sonuclar
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Ne 30/1 ring ipliklerinden elde edilen test sonucglar1 asagida tablolar halinde

sunulmustur.
Tablo 3.4. Ne 30/1 Ring ipligi test sonuglar1 tablosu (1)

Karigim Um(%) CVm(%) Ince Yer/Km(-50%)
orani Replik. | Ort. SD | CV(%) | Replik. | Ort. SD | CV(%) | Replik. | Ort. | SD | CV(%)

9,99 12,52 0,0

10,29 12,99 0,0
Pes/Vis | 10,05 9,98 | 0,36 3,7 12,66 | 12,58 | 0,45 3,6 0,0 10 | 2,23 | 2236
0/100 10,20 12,89 5,0

9,36 11,82 0,0

8,57 10,83 0,0

10,57 13,29 0,0
Pes/Vis | 10,15 9,60 | 0,77 8,1 12,70 | 12,09 | 0,94 7,8 0,0 0,0 - -
50/50 9,44 11,91 0,0

9,28 11,71 0,0

10,43 13,07 0,0

13,70 16,79 50,0
Pes/Vis 9,32 10,61 | 1,78 16,8 11,72 | 13,25 | 2,05 155 0,0 10,0 | 22,3 | 223,6
100/0 10,09 12,68 0,0

9,52 11,97 0,0

Tablo 3.5. Ne 30/1 Ring ipligi test sonuglar tablosu (2)
Kalin Yer/Km (+50%) Neps/Km (+200%) Tiiylilik (-)
Replik. | Ort. SD | CV(%) | Replik. | Ort. SD | CV(%) | Replik. | Ort. | SD | CV(%)

10,0, 20,0 5,19

20,0 135,0 5,64
Pes/Vis 20,0 20,0 | 12,24 61,2 60,0 67,0 | 41,94 62,6 5,55 546 | 0,27 5,0
0/100 40,0 65,0 517

10,0 55,0 5,77

10,0 45,0 6,44

35,0 40,0 6,22
Pes/Vis 15,0 25,0 | 11,72 46,9 30,0 49,0 | 18,86 38,5 6,48 6,19 | 0,29 4.8
50/50 30,0 80,0 6,08

35,0 50,0 5,75

10,0 0,0 6,00

45,0 20,0 6,29
Pes/Vis 50 19,0 | 15,58 82,0 10,0 9,0 7,41 82,4 6,26 6,12 | 0,15 2,6
100/0 20,0 0,5 5,93

15,0 10,0 6,13




Tablo 3.6. Ne 30/1 Ring ipligi test sonuglar1 tablosu (3)
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Kopma Kuvveti (gf) Kopma Uzamasi (%) Rkm(kgf*Nm)

Replik. | Ort. SD | CV(%) | Replik. | Ort. SD | CV(%) | Replik. | Ort. SD | CV(%)

327,0 14,43 16,61

319,9 13,92 16,25
Pes/Vis | 300,9 | 337,1 | 81,0 | 24,03 13,31 | 14,19 | 1,60 | 11,29 1528 | 17,12 | 4,11 | 24,03
0/100 408,7 14,91 20,76

328,9 14,38 16,71

446,9 11,96 22,70

439,8 11,47 22,34
Pes/Vis | 397,7 | 433,2 | 58,4 | 13,48 10,79 | 11,48 | 1,33 | 11,56 | 20,20 | 22,00 | 2,97 | 1348
50/50 429,0 11,34 21,79

452,3 11,85 22,97

651,0 11,11 33,06

587,2 10,68 29,82
Pes/Vis | 584,0 | 606,6 | 91,8 | 15,13 10,30 | 10,47 | 1,21 | 11,53 | 29,66 | 30,81 | 4,66 | 15,13
100/0 650,2 10,89 33,02

560,5 9,98 28,47

3.3. Ne 40/1 Ring ipliklerin Test Sonuclari

Ne 40/1 ring ipliklerinden elde edilen test sonuglari

asagida tablolar halinde

sunulmustur.
Tablo 3.7. Ne 40/1 Ring ipligi test sonuglari tablosu (1)
Karisim Um(%) CVm(%) Ince Yer/Km(-50%)
orani Replik. | Ort. SD | CV(%) | Replik. | Ort. SD | CV(%) | Replik. | Ort. SD | CV(%)
11,38 14,45 5,0
10,77 13,59 5,0
Pes/Vis | 10,50 | 11,03 | 0,48 4,4 13,26 | 13,96 | 0,64 4,6 5,0 6,0 5,47 91,3
0/100 10,80 13,70 0,0
11,69 14,79 15,0
13,12 16,56 45,0
10,43 13,20 0,0
Pes/Vis | 11,09 | 11,48 | 1,04 9,1 14,01 | 14,45 | 1,27 8,8 0,0 10,0 | 19,69 | 196,9
50/50 11,15 13,93 5,0
11,54 14,56 0,0
11,70 14,80 40,0
10,63 13,37 0,0
Pes/Vis | 15,44 | 12,84 | 2,38 18,6 19,04 | 16,69 | 3,57 21,4 420,0 | 231,0 | 300,3 | 130,0
100/0 15,40 21,76 670,0
11,03 14,46 25,0




Tablo 3.8. Ne 40/1 Ring ipligi test sonuglar1 tablosu (2)
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Kalin Yer/Km (+50%) Neps/Km (+200%) Tiylilik (-)
Replik. | Ort. SD CV(%) | Replik. | Ort. SD CV(%) | Replik. | Ort. | SD | CV(%)
70,0 75,0 5,47
60,0 100,0 5,54
Pes/Vis 35,0 61,0 16,71 27,4 50,0 104,0 | 45,24 43,5 5,30 5,53 | 0,32 58
0/100 60,0 130,0 5,27
80,0 165,0 6,07
215,0 360,0 6,50
65,0 155,0 6,30
Pes/Vis 35,0 84,0 | 74,00 88,1 125,0 | 187,0 | 100,04 53,5 6,30 6,28 | 0,15 2,4
50/50 55,0 180,0 6,24
50,0 115,0 6,08
85,0 40,0 6,17
20,0 25,0 6,41
Pes/Vis | 425,0 | 172,0 | 162,88 94,7 175,0 770 | 67,52 87,7 6,69 6,35 | 0,21 34
100/0 240,0 25,0 6,19
90,0 120,0 6,25
Tablo 3.9. Ne 40/1 Ring ipligi test sonuglar1 tablosu (3)
Kopma Kuvveti (gf) Kopma Uzamasi (%) Rkm(kgf*Nm)
Replik. | Ort. SD | CV(%) | Replik. | Ort. SD | CV(%) | Replik. | Ort. SD | CV(%)
2279 12,74 15,44
2454 11,47 16,62
Pes/Vis | 203,1 | 228,0 | 39,0 | 17,11 10,47 | 11,88 | 1,88 | 15,78 13,75 | 15,44 | 2,64 | 17,11
0/100 238,9 12,59 16,18
224.6 12,14 15,21
312,6 11,33 21,17
290,2 11,19 19,66
Pes/Vis | 284,7 | 2952 | 28,3 9,59 10,16 | 10,89 | 0,77 7,10 19,28 | 19,99 | 1,92 9,59
50/50 300,6 10,89 20,36
287,8 10,89 19,49
448,0 10,69 30,34
367,3 8,90 24,88
Pes/Vis | 352,0 | 398,8 | 57,5 | 14,42 8,85 9,52 | 1,02 | 10,74 23,84 | 27,01 | 3,90 | 14,42
100/0 390,2 9,25 26,42
436,5 9,90 29,56




3.4. Ne 20/1 Open-end rotor Ipliklerin Test Sonuclar
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Ne 20/1 Open-end rotor ipliklerinden elde edilen test sonuglar1 asagida tablolar halinde

sunulmustur.

Tablo 3.10. Ne 20/1 Open-end rotor ipliginin test sonuglari tablosu (1)

Karigim Um(%) CVm(%) Ince Yer/Km(-50%)
oran1 | Replik. | Ort. SD | CV(%) | Replik. | Ort. SD | CV(%) | Replik. | Ort. SD | CV(%)
9,73 12,27 0,0
10,12 12,85 0,0
Pes/Vis | 10,01 | 10,08 | 0,29 2,9 12,62 | 12,71 | 0,33 2,6 0,0 0,0 0,0 0,0
0/100 9,99 12,68 0,0
10,53 13,16 0,0
8,97 11,30 50
8,95 11,30 0,0
Pes/Vis 8,96 - - 11,30 - - 2,5 - -
50/50
10,84 13,78 5,0
10,43 13,19 5,0
Pes/Vis | 11,35 | 10,97 | 0,35 3.2 14,41 | 13,92 | 0,45 3,3 20,0 17,0 | 19,55 | 115,0
100/0 11,10 14,12 50,0
11,10 14,10 5,0
Tablo 3.11. Ne 20/1 Open-end rotor ipliginin test sonuglari tablosu (2)
Kalm Yer/Km (+50%) Neps/Km (+200%) Tiiyliliik (-)
Replik. | Ort. SD | CV(%) | Replik. | Ort. SD | CV(%) | Replik. | Ort. | SD | CV(%)
30,0 10,0 4,61
5,0 50 5,56
Pes/Vis 20,0 23,0 | 13,04 56,7 10,0 31,0 | 49,78 | 160,6 4,41 554 | 1,19 215
0/100 20,0 10,0 5,69
40,0 120,0 7,42
10,0 50
7,5 5,0
Pes/Vis 8,8 - - 5,0 - - - - -
50/50
55,0 60,0 5,62
65,0 45,0 6,25
Pes/Vis | 135,0 | 100,0 | 38,1 38,1 220,0 | 137,0 | 86,58 63,2 7,29 6,37 | 0,61 9,6
100/0 110,0 230,0 6,52
165,0 130,0 6,15




Tablo 3.12. Ne 20/1 Open-end rotor ipliginin test sonuglari tablosu (3)
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Kopma Kuvveti (gf) Kopma Uzamasi (%) Rkm(kgf*Nm)

Replik. Ort. SD CV(%) | Replik. Ort. SD | CV(%) | Replik. Ort. SD | CV(%)

329,7 10,46 11,16

340,0 10,73 11,51
Pes/Vis | 323,2 | 334,0 28,6 855 | 950 | 9,99 | 155 15,56 | 10,95 | 11,31 | 0,97 | 8,55
0/100 | 328,9 9,39 11,14

3479 9,86 11,78

487 12,90 16,49

449 12,40 1521
Pes/Vis | 397 | 442,40 | 3490 | 7,89 | 10,28 | 11,82 | 1,03 | 8,79 | 1345 | 1499 | 1,18 | 7,89
50/50 459 12,67 15,55

420 11,59 14,23

623,3 10,22 21,11

536,4 7,76 18,17
Pes/Vis | 639,6 | 583,2 650 | 11,15| 9,81 | 9,18 | 1,00 | 10,85 | 21,66 | 19,75 | 2,20 | 11,15
100/0 | 545,8 9,01 18,48

570,8 9,07 19,33

3.5. Ne 30/1 Open-End Rotor Ipliklerin Test Sonuclar

Ne 30/1 Open-end rotor ipliklerinden elde edilen test sonuglar1 asagida tablolar halinde

sunulmustur.

Tablo 3.13. Ne 30/1 Open-end rotor ipliginin test sonuglari tablosu (1)

Karisim Um(%) CVm(%) Ince Yer/Km(-50%)
oran1 | Replik. | Ort. SD | CV(%) | Replik. | Ort. | SD | CV(%) | Replik. | Ort. | SD | CV(%)

10,92 13,74 10,0

11,58 14,58 20,0
Pes/Vis | 10,86 | 11,08 | 0,29 2,7 13,71 | 13,96 | 0,36 2,6 5,0 13,0 | 12,03 92,6
0/100 11,08 13,94 0,0

10,94 13,82 30,0

10,90 13,75 15,0

11,10 14,01 5,0
Pes/Vis | 10,94 | 10,99 - 13,79 | 13,87 - - 10,0 10,6 - -
50/50 11,03 13,91 12,5

12,22 15,39 75,0

12,35 15,64 85,0
Pes/Vis | 12,47 | 12,39 | 0,11 0,9 15,82 | 15,62 | 0,15 1,0 130,0 | 93,0 | 23,06 | 248
100/0 12,44 15,57 100,0

12,47 15,70 75,0




Tablo 3.14. Ne 30/1 Open-end rotor ipliginin test sonuglar1 tablosu (2)
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Kalin Yer/Km (+50%) Neps/Km (+200%) Tuylilik (-)

Replik. | Ort. SD | CV(%) | Replik. | Ort. SD | CV(%) | Replik. | Ort. | SD | CV(%)

40,0 155,0 4,19

45,0 215,0 4,61
Pes/Vis | 45,0 33,0 | 1442 | 437 95,0 | 128,0 | 62,20 | 48,6 421 | 4,30 | 0,17 4,1
0/100 20,0 125,0 4,29

15,0 50,0 4,20

40,0 70,0

57,5 85,0
Pes/Vis | 52,5 50,0 - - 95,0 91,3 - - - - -
50/50 50,0 115,0

110,0 195,0 4,76

115,0 130,0 4,85
Pes/Vis | 850 | 1140 | 1881 | 16,5 100,0 | 187,0 | 73,11 | 391 4,79 | 4,82 | 0,03 0.8
100/0 125,0 230,0 4,84

135,0 280,0 4,86

Tablo 3.15. Ne 30/1 Open-end rotor ipliginin test sonuglari tablosu (3)

Kopma Kuvveti (gf) Kopma Uzamasi (%) Rkm(kgf*Nm)

Replik. Ort. SD CV(%) | Replik. Ort. SD | CV(%) | Replik. Ort. SD | CV(%)

2125 9,59 10,79

212,8 9,07 10,81
Pes/Vis | 225,9 | 221,00 | 20,3 9,19 | 10,79 | 10,00 | 1,22 | 12,23 | 11,47 | 11,23 | 1,03 | 9,19
0/100 | 239,0 10,39 12,14

215,2 10,14 10,93

379 7,01 19,25

318 6,86 16,16
Pes/Vis | 357 | 307,80 | 63,83 | 20,74 | 8,80 6,67 | 1,45 | 21,79 | 18,14 | 1564 | 3,24 | 20,74
50/50 252 5,17 12,80

233 4,93 11,84

359,7 8,56 18,27

375,3 8,91 19,06
Pes/Vis | 3814 | 3729 | 27,3 7,32 9,03 8,75 | 053 | 6,06 | 19,37 | 1894 | 1,39 | 7,32
100/0 | 380,6 8,58 19,33

367,7 8,68 18,68




3.6. Ne 40/1 Open-End Rotor Ipliklerin Test Sonuclar
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Ne 40/1 Open-end rotor ipliklerinden elde edilen test sonuglar1 asagida tablolar halinde

sunulmustur.

Tablo 3.16. Ne 40/1 Open-end rotor ipliginin test sonuglar1 tablosu (1)

Karigim Um(%) CVm(%) Ince Yer/Km(-50%)
oran1 | Replik. | Ort. SD | CV(%) | Replik. | Ort. SD | CV(%) | Replik. | Ort. SD | CV(%)

11,66 14,71 40,0

11,69 14,74 45,0
Pes/Vis | 11,59 | 11,59 | 0,10 0,9 14,64 | 14,61 | 0,16 11 30,0 | 410 | 12,31 | 30,04
0/100 11,42 14,34 30,0

11,61 14,63 60,0

11,83 14,90 55,0

11,69 14,77 50,0
Pes/Vis | 11,43 | 11,59 - - 14,43 | 14,63 - - 75 35,0 - -
50/50 11,42 14,41 275

12,04 15,14 55,0

12,63 15,97 160,0
Pes/Vis | 12,43 | 12,20 | 0,31 2,6 15,60 | 15,37 | 0,39 2,6 450 | 90,0 | 486 54,0
100/0 11,92 15,07 70,0

11,98 15,07 120,0

Tablo 3.17. Ne 40/1 Open-end rotor ipliginin test sonuglari tablosu (2)

Kalm Yer/Km (+50%) Neps/Km (+200%) Tiylilik (-)

Replik. | Ort. SD | CV(%) | Replik. | Ort. SD | CV(%) | Replik. | Ort. | SD | CV(%)

55,0 125,0 3,72

100,0 195,0 3,72
Pes/Vis | 50,0 | 59,0 | 23,90 | 39,9 185,0 | 136,0 | 51,95 | 38,2 3,72 | 3,69 | 0,04 1,2
0/100 40,0 95,0 3,63

50,0 80,0 3,65

65,0

62,5
Pes/Vis | 825 | 68,1 - - - - - - -
50/50 62,5

55,0 100,0 3,93

110,0 175,0 4,31
Pes/Vis | 20,0 | 52,0 | 351 67,5 55,0 | 132,0 | 52,93 | 40,1 3,86 | 4,29 | 0,38 9,0
100/0 30,0 155,0 4,65

45,0 175,0 4,70
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Tablo 3.18. Ne 40/1 Open-end rotor ipliginin test sonuglar1 tablosu (3)

Kopma Kuvveti (gf)

Kopma Uzamasi (%)

Rkm(kgf*Nm)

Replik. | Ort. SD | CV(%) | Replik. | Ort. | SD | CV(%) | Replik. | Ort. SD | CV(%)

159,4 9,51 10,79

171,0 9,85 11,58
Pes/Vis 1544 | 161,4 | 159 | 9,85 8,74 | 9440 | 1,34 | 14,24 | 10,46 | 10,93 | 1,08 | 9,85
0/100 153,3 9,04 10,38

168,6 9,85 11,42

253 9,47 17,14

232 8,65 15,72
Pes/Vis 244 2442 | 7,76 | 3,18 9,18 | 918 | 0,35 | 3,84 16,53 | 16,54 | 0,52 | 3,17
50/50 248 9,33 16,80

244 9,18 16,53

266,7 8,53 18,06

272,2 8,86 18,44
Pes/Vis | 2418 | 247,6 | 39,1 | 1581 8,68 | 827 | 100 | 12,05 | 16,38 | 16,77 | 2,66 | 15,81
100/0 199,4 7,88 13,51

257,8 7,43 17,46

3.7. Ne 20/1 Vorteks Ipliklerin Test Sonuclari

Ne 20/1 Vorteks ipliklerinden elde edilen test sonuglari asagida tablolar halinde

sunulmustur.

Tablo 3.19. Ne 20/1 Vorteks ipliginin test sonuglari tablosu (1)

Karisim um(%) CVm(%) Ince Yer/Km(-50%)
orant Replik. | Ort. SD | CV(%) | Replik. | Ort. SD | CV(%) | Replik. | Ort. | SD | CV(%)
8,35 10,48 0,0
8,44 10,59 0,0
Pes/Vis 8,30 8,43 - - 10,44 | 10,58 - - 0,0 0,0 - -
0/100 8,62 10,80 0,0
7,88 9,92 0,0
7,99 10,06 0,0
Pes/Vis 7,9 7,95 - - 10,03 | 10,00 - - 0,0 0,0 - -
50/50
8,20 10,24 0,0
8,15 10,28 0,0
Pes/Vis 8,23 8,17 | 0,06 0,8 10,31 | 10,24 | 0,08 0,8 0,0 0,0 - -
100/0 8,19 10,28 0,0
8,06 10,11 0,0




Tablo 3.20. Ne 20/1 Vorteks ipliginin test sonuglar1 tablosu (2)
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Kalmn Yer/Km (+50%) Neps/Km (+200%) Tuylilik (-)
Replik. | Ort. | SD | CV(%) | Replik. | Ort. | SD | CV(%) | Replik. | Ort. SD | CV(%)
0,0 5,0 4,83
0,0 0,0 4,82
Pes/Vis 5,0 2,5 - - 5,0 25 - - 4,81 4,85 - -
0/100 5,0 0,0 4,93
0,0 0,0 4,02
0,0 2,5 4,09
Pes/Vis 2,5 0,8 - - 0,0 0,8 - - 3,99 4,03 - -
50/50
0,0 0,0 4,35
0,0 0,0 4,59
Pes/Vis 0,0 0,0 - - 0,0 0,0 - - 4,71 456 | 0,12 2,8
100/0 0,0 0,0 4,56
0,0 0,0 4,58
Tablo 3.21. Ne 20/1 Vorteks ipliginin test sonuglar1 tablosu (3)
Kopma Kuvveti (gf) Kopma Uzamasi (%) Rkm(kgf*Nm)
Replik. | Ort. SD | CV(%) | Replik. | Ort. SD | CV(%) | Replik. | Ort. SD | CV(%)
488,2 13,85 16,53
465,4 12,92 15,76
Pes/Vis | 4805 | 478,0 | 30,7 | 6,41 1349 | 13,26 | 0,89 | 6,68 16,27 | 16,19 | 1,04 | 6,41
0/100 | 478,0 12,79 16,19
639,9 10,30 21,67
617,7 10,36 20,92
Pes/Vis | 607,7 | 621,8 | 36,8 | 5,92 9,92 |10,19 | 0,49 | 4,82 20,58 | 21,05 | 1,25 | 5,92
50/50
760,0 9,10 24,45
808,0 9,57 25,99
Pes/Vis | 773,9 | 784,9 | 42,7 | 5,44 8,84 9,31 | 051 | 543 2489 | 2525 | 1,37 | 544
100/0 827,8 9,86 26,63
755,0 9,17 24,29
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3.8. Ne 30/1 Vorteks Ipliklerin Test Sonuclari

Ne 30/1 Vorteks ipliklerinden elde edilen test sonuglari asagida tablolar halinde

sunulmustur.

Tablo 3.22. Ne 30/1 Vorteks ipliginin test sonuglar1 tablosu (1)

Karigim Um(%) CVm(%) Ince Yer/Km(-50%)
orani Replik. | Ort. SD | CV(%) | Replik. | Ort. SD | CV(%) | Replik. | Ort. | SD | CV(%)

9,88 12,41 0,0

9,75 12,27 10,0
Pes/Vis | 10,14 9,85 | 0,18 1,9 12,77 | 12,41 | 0,22 1,8 0,0 2,0 | 4,47 | 2236
0/100 9,86 12,42 0,0

9,65 12,17 0,0

10,23 12,93 75

10,40 13,08 5,0
Pes/Vis | 10,44 | 10,36 - - 13,15 | 13,06 - - 7,5 6,7 - -
50/50

10,25 12,87 10,0

10,61 13,35 10,0
Pes/Vis 10,43 - - 13,11 - - 10,0 - -
100/0

Tablo 3.23. Ne 30/1 Vorteks ipliginin test sonuglari tablosu (2)

Kalin Yer/Km (+50%) Neps/Km (+200%) Tuylilik (-)
Replik. | Ort. SD | CV(%) | Replik. | Ort. SD | CV(%) | Replik. | Ort. SD | CV(%)
15,0 0,0 4,04
10,0 10,0 3,94
Pes/Vis | 20,0 110 | 7,41 67,4 5,0 8,0 | 570 71,3 3,94 3,94 | 0,06 1,6
0/100 10,0 10,0 3,88
0,0 15,0 3,90
12,5 75 3,64
50 2,5 3,52
Pes/Vis 12,5 10,0 - - 15,0 8,3 - - 3,66 3,61 - -
50/50
0,0 0,0 3,60
30,0 0,0 3,50
Pes/Vis 15,0 - - 0,0 - - 3,55 - -
100/0
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Tablo 3.24. Ne 30/1 Vorteks ipliginin test sonuglar1 tablosu (3)

Kopma Kuvveti (gf)

Kopma Uzamasi (%)

Rkm(kgf*Nm)

Replik. | Ort. SD | CV(%) | Replik. | Ort. SD | CV(%) | Replik. | Ort. SD | CV(%)

317,1 11,75 16,11

290,4 10,20 14,75
Pes/Vis | 283,7 | 2958 | 22,0 7,44 10,61 | 10,69 | 1,14 | 10,63 14,41 | 15,03 | 1,12 7,44
0/100 279,8 10,08 14,21

308,1 10,84 15,65

337,9 8,77 19,19

393,3 9,39 19,98
Pes/Vis | 3957 | 389,0 | 37,9 | 9,73 8,89 9,02 | 091 | 10,07 | 20,0 | 19,75 | 1,92 | 9,73
50/50

553,7 8,92 28,13

557,9 8,73 28,34
Pes/Vis 5558 | 42,6 | 7,67 8,82 | 0,40 | 448 2823 | 2,16 | 7,67
100/0

3.9. Ne 40/1 Vorteks Ipliklerin Test Sonuclari

Ne 40/1 Vorteks ipliklerinden elde edilen test sonuglar1 asagida tablolar halinde

sunulmustur.

Tablo 3.25. Ne 40/1 Vorteks ipliginin test sonuglari tablosu (1)

Karigim um(%) CVm(%) Ince Yer/Km(-50%)
orant | Replik. | Ort. | SD | CV(%) | Replik. | Ort. | SD | CV(%) | Replik. | Ort. | SD | CV(%)

11,23 14,23 30,0

11,70 15,01 50,0
Pes/Vis | 11,66 | 11,56 - - 14,79 | 14,68 - - 25,0 36,3 - -
0/100 11,66 14,69 40,0

12,08 15,16 95,0

11,81 14,89 72,5
Pes/Vis | 11,79 | 11,89 - - 14,85 | 14,97 - - 97,5 88,3 - -
50/50

12,49 15,58 140,0

12,61 15,90 190,0
Pes/Vis | 12,58 | 12,48 - - 15,67 | 15,62 - - 155,0 | 156,3 - -
100/0 12,22 15,33 140,0
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Tablo 3.26. Ne 40/1 Vorteks ipliginin test sonuglari tablosu (2)

Kalin Yer/Km (+50%) Neps/Km (+200%) Tuylilik (-)
Replik. | Ort. | SD | CV(%) | Replik. | Ort. | SD | CV(%) | Replik. | Ort. | SD | CV(%)
65,0 50,0 3,98
130,0 55,0 3,96
Pes/Vis | 1250 | 950 | - - 75,0 56,3 | - - 3,95 4,00 | - -
0/100 60,0 45,0 4,09
60,0 10,0 3,51
42,5 2,5 3,51
Pes/Vis 50,0 50,8 | - - 2,5 5,0 - - 3,48 350 | - -
50/50
110,0 10,0 3,55
70,0 0,0 3,56
Pes/Vis 65,0 713 | - - 5,0 338 - - 3,67 359 | - -
100/0 40,0 0,0 3,56
Tablo 3.27. Ne 40/1 Vorteks ipliginin test sonuglari tablosu (3)
Kopma Kuvveti (gf) Kopma Uzamasi (%) Rkm(kgf*Nm)
Replik. | Ort. SD | CV(%) | Replik. | Ort. SD | CV(%) | Replik. | Ort. SD | CV(%)
177,1 8,93 11,99
201,3 10,43 13,63
Pes/Vis | 210,6 | 198,2 | 18,6 9,41 10,86 | 10,05 | 1,30 | 12,89 1426 | 13,42 | 1,26 9,41
0/100 203,7 9,99 13,79
278,6 9,20 18,87
2718 8,95 18,41
Pes/Vis | 3034 | 284,6 | 43,8 | 15,40 9,95 9,37 | 1,41 | 15,08 | 2055 | 19,27 | 2,97 | 15,40
50/50
312,3 7,11 21,15
328,0 7,44 22,21
Pes/Vis | 332,3 | 331,3 | 39,1 | 11,80 7,49 7,52 | 0,80 | 10,70 2251 | 22,44 | 2,65 | 11,80
100/0 | 352,6 8,02 23,88




4. BOLUM

TARTISMA, SONUC, ONERILER

Bu caligmada farkli egirme sistemleri olan ring, open-end rotor ve vorteks iplik¢ilik
sistemlerinden Ne 20/1 (~30 tex), Ne 30/1 (~20 tex), Ne40/1 (~15 tex) iplik
numarasindan %100 viskon, %50viskon%50polyester ve %100 polyester iplikleri
retilmistir. Bu bolimde, tez kapsaminda iiretilen ipliklerin dizgiinsiizlik, taylilik,
mukavemet ve uzama ozelliklerinin incelenmesinde tam faktoriyel istatistiksel analiz
teknikleri kullanilmigtir. Calisma kapsaminda elde edilen sonuglar asagida maddeler

halinde siralanmistir.
4.1. Tartisma
4.1.1. Diizgiinsiizliik (CVm%)

Diizgiinsiizliik ile ilgili elde edilen veriler, istatistiksel olarak incelenmistir. Bunun i¢in,
Design Expert isimli paket yazilim kullanilmistir. Bu yazilimda, tam faktoriyel tasarim
secilerek veriler programa girilmistir. Varyans Analizi Tablosu (ANOVA) olusturularak
egirme sistemi (ring, open-end, vorteks) (C), iplik numarasi (A) ve karigim oraninin (B)
diizgiinstizliik iizerine olan etkisi incelenmistir (Tablo 4.1). A, B, C tabloda %95’1lik
giiven araliginda p-degeri 0,05’ten kiigiik olan terimlerin diizgiinsiizliige anlamli bir
etkisinin oldugu anlasilmaktadir. Buna gore A, B, C, AC ve B? terimlerinin
diizgilinsiizlige etkisinin anlamli oldugu goriilmektedir. Model terimlerinin kareler
toplamlarina bakildiginda ise diizglinsiizliigi en c¢ok iplik numarasinin etkiledigi
(289.27), daha sonra egirme sisteminin (75.16) geldigi goriilmektedir. Karigim oraninin

etkisinin ise nispeten daha az oldugu (6.91) anlasilmaktadir.

Diizgiinsiizlik igin ANOVA tablosundan elde edilen regresyon denklemleri ile

olusturulan regresyon grafikleri, egirme sistemlerine gore sirasiyla Sekil-4.1, 4.2 ve

(X3

4.3’te verilmektedir. Hesaplamalarda ipliklerin “‘tex’’ degerleri kullanilmistir. Buna
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gore, iplik kalinlastikca diizglinsiizlik (CVm%) degerinin azaldigi biitiin egirme
sistemlerinde goriilmektedir. Iplik kalinlastikca kesitteki elyaf sayis1 arttigindan daha
iplikler tretilmekte ve kesitteki

diizglin  kesitte elyafin fazla olmasi hatalar

kapatmaktadir. Bu yiizden diizgiinsilizliigiin azaldig1 goriilmistiir.

Iplik karisimlari incelendiginde, karisimdaki polyester orami artisinin diizgiinsiizliik

degerini arttirdi@i  goriilmektedir. Diizglinsiizliik, iplik igerisindeki elyaf-elyaf
stirtlinmesi ile yakindan iliskilidir. Viskon elyafinin kivrimli kesiti daha fazla yiizey
alan1 olusturacagindan daha fazla siirtiinmeye sebep olacaktir. Polyester elyafi dairesel
yapida oldugundan daha az siirtiinme alanina sahiptir. Bu ylizden viskon elyafinin iplik
icerisindeki orani arttikga elyaf-elyaf siirtinmeleri arttigindan diizgiinsiizliik de

azalmaktadir.

Iplik egirme sistemleri karsilastirildiginda diizgiinsiizliik siralamasi biiyiikten kiigiige
dogru open-end, vorteks ve ring seklindedir. Beklendigi tizere ring iplik¢iliginde daha

diisiik diizgiinsiizliik degerleri elde edilmistir.

Tablo 4.1. Diizgiinsiizlik CVm% i¢cin ANOVA Tablosu

“SD”
Kaynak Ea;lzlﬁlrl Serbestl_ik gitraell:;lm F-degeri | p-degeri
Derecesi
Model 419.49 11 38.14 128.82 <0.0001 | Significant
A-iplik No (tex) 289.27 1 289.27 977.17 | <0.0001
B-Karisim Orani (PES) 6.91 1 6.91 23.33 <0.0001
C-Egirme Sistemi 75.16 2 37.58 126.94 < 0.0001
AB 0.6134 1 0.6134 2.07 0.1527
AC 22.69 2 11.35 38.32 < 0.0001
BC 4.99 2 2.49 8.42 0.0004
A? 1.16 1 1.16 3.91 0.0505
B 8.70 1 8.70 29.40 < 0.0001
Artiklar 34.93 118 0.2960
Uyum Eksikligi 19.15 15 1.28 8.33 <0.0001 | Significant
Hata 15.79 103 0.1533
Toplam 454.42 129




B: Karisim Orani (PES)
21.76 —

H B-0.000

A B+ 100.000

Actual Factor

1862 — C: Egirme Sistemi = Vorteks

CVm%
1548 —
®
12.34 — .
9.2 —
| | | | |
15.00 18.75 22.50 26.25 30.00
Iplik No (tex)
Sekil 4.1. Vortex Diizgiinsiizliik Degerleri Grafigi
N B: Karisim Orani (PES)
18.62 —
15.48 —
12.34 —
8
) )
9.2 —
I I I I |
15.00 18.75 22.50 26.25 30.00

X: A: Iplik No (tex)

Sekil 4.2. Ring Diizgiinsiizliik Degerleri Grafigi
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B: Karisim Orani (PES)

21.76 —

H B-0.000

A B+ 100.000

Actual Factor

1862 —  C: Egirme Sistemi = OE

CVm%

15.48 —

NN

12.34 —

5@

92 —

I | | | |
15.00 18.75 22.50 26.25 30.00

Iplik No (tex)

Sekil: 4.3. Open-End Rotor Diizgiinsiizliik Degerleri Grafigi

4.1.2.Tiiyliiliik

ANOVA Tablosundan, egirme sisteminin Tiyliiliikk degerini etkileyen en énemli faktor
oldugu goriilmektedir. Gergekten de Sekil 4.4, Sekil 4.5, Sekil 4.6 birlikte
incelendiginde, egirme sistemlerinde yapilan degisikligin tliyliilik degerlerini 6nemli
Ol¢iide degistirdigi goriilmektedir. Tiyliilik bakimindan biiyiikten kii¢iige siralama
yapildiginda siralamanin ring-open-end rotor-vorteks oldugu goriilmektedir. Vorteks
iplik¢ilikte elde edilen iplikler yapisi itibariyle tiiyliiliigii diisiik olan ipliklerdir. Hava ile
yapilan bu egirme sisteminde, basingli hava elyaflarin iplik igerisine daha 1yi
yerlesmesini saglamaktadir. Bu yiizden en diisiik tiiyliilik degeri vorteks iplikgilik
sisteminden elde edilmistir. Open-end iplikg¢ilik sisteminde ise iplik eksenine dik yonde
olusan kusaklar (band) tiiyliiliigii engelleyen bir durum olarak 6ne ¢ikmktadir. Ring
iplikcilikte biikiimiin disaridan verilmesi, egirme licgeni ve verilen biikiim esnasinda

olusan siirtiinmelerden dolay1 en yiiksek tiiyliiliik ring iplik¢iliginde ortaya ¢ikmuistir.

Iplik numarasi artiginin  tiiyliiliigii genel olarak arttirdign  goriilmektedir. Iplik
kalinlastik¢a iplik ig¢erisinde daha fazla elyaf yer alacagindan bu durum tiiyliiliige sebep

olan elyaf sayisini da artiracaktir. Bu yiizden iplik numarasi artis1 tiyliiliigii artirmistir.
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Karisim oraninda polyester artis1 ring ve open-end sistemlerinde tiiyliiliigii artirirken
vorteks sisteminde azaltmistir. Polyesterin enine kesitinin dairesel olmasi, viskonun ise
kivrimli bir yapiya sahip olmasindan dolayr viskonun elyaf-elyaf siirtlinmesi ylizey
spesifik alani1 daha biiyiiktiir. Bu yiizden viskon orani arttikg¢a elyaf-elyaf siirtiinmesi
iplik igerisinde artacagindan tiiyliiliige sebep olabilecek elyaflar daha fazla iplik
yapisindan tutulmaktadir. Bu yiizden ring ve open-end ipliklerde viskon oraninin
artirilmasi tiyliiliigi azaltmistir. Vorteks iplikgilik sisteminde ise bu durumun tam tersi
bir durum elde edilmistir. Buna sebep olarak vorteks sisteminde kullanilan basingli hava
gosterilebilir. Basingli hava ile ig etrafinda elyaflar birbiri lizerine sarilmakta ve daha
mukavemetli olan elyafin iplik icerisindeki oraninin artirtlmasiyla elyaflarin daha iyi
iplik icerisinde tutunmasi saglanmaktadir. Polyesterin mukavemeti viskondan fazla
oldugundan, polyesterin iplik i¢erisindeki oraninin artirilmasi ile elyaflar iplik icerisinde

daha iyi sarilarak tiiyliilik degeri azalmaktadir. Bu azalis miktar1 ¢ok biiyiik bir deger

olmamaktadir.
Tablo 4.2. Tiyliilik icin ANOVA Tablosu
“SD”
Kaynak Kareler Serbestlik Kareler F-degeri | p-degeri

Toplami Derecesi Ortalamasi
Model 187.03 11 17.00 67.38 <0.0001 | Significant
A-Iplik No (tex) 36.43 1 36.43 144.35 < 0.0001
B-Karigim Oran1 (PES) 3.24 1 3.24 12.83 0.0005
C-Egirme Sistemi 126.70 2 63.35 251.03 < 0.0001
AB 0.2169 1 0.2169 0.8594 0.3557
AC 4.71 2 2.35 9.33 0.0002
BC 6.36 2 3.18 12.60 <0.0001
A? 1.54 1 1.54 6.11 0.0148
B2 7.85 1 7.85 31.10 <0.0001
Artiklar 31.04 123 0.2523
Uyum Eksikligi 17.85 15 1.19 9.74 <0.0001 | Significant
Hata 13.19 108 0.1221
Toplam 218.07 134
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4.1.3. Mukavemet /Rkm (kgf*Nm)

ANOVA tablosundan elde edilen kareler toplami degerleri dikkate alindiginda karigim
orani degerlerinin en etkili faktér oldugu goriilmektedir. Sekil 4.7, 4.8, 4.9 dikkate
alindiginda karisimdaki polyester orani artisinin mukavemeti onemli derecede arttirdigi
goriilmektedir. Karisimda kullanilan polyester elyafinin mukavemetinin viskondan daha

fazla olmas1 nedeniyle polyester oraninin arttirilmasi iplik mukavemetini artirmistir.

Iplik numaras1 faktdriiniin mukavemet iizerindeki etkisi ANOVA tablosunda anlamli
cikmakla beraber diger faktorlere gore daha azdir. Gergekten de Sekil 4.7, 4.8, 4.9
birlikte incelendiginde, iplik numaras1 artisinin mukavemeti arttirdigi, ancak bu artigin
daha sonra azaldig goriilmektedir. Iplik numarasi artisi, iplik enine kesitinde elyaflarin
sirtlinme etkilesimlerini artirmakta, fakat yaklasik 25 tex degerinden sonra bu

etkilesimi doygunluga ulastigindan mukavemet neredeyse sabit kalmaktadir.

Iplik egirme ydntemlerinin etkisi ANOVA tablosunda anlamli olarak bulunmustur ve
karisim oranindan sonra ikinci siradadir. Mukavemet siralamasi, ring-vorteks-open-end

rotor seklindedir. Bu durum beklenen bir sonug olarak degerlendirilmektedir. Zira ring
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sisteminde elyaflar iplik icerisine helisel bir agiyla ve daha diizgiin yerlesmektedir.

Vorteks sisteminde ise igne icerisinden giren elyaflar i¢i oyuk ig igerisinden yalanci

biikiim alan elyaf toplulugu igne tarafindan tutulur ve lifler i¢i oyuk ig igerisine yonelir.

Vorteks ipliklerin tiiyliiliigii nispeten daha azdir ve elyaflarin iplige tutunma agilari ring

iplikcilik kadar diizglin olmadigindan dolayr ring ipliklerin mukavemeti vorteks

ipliklerin mukavemetinden daha yiiksek ¢ikmistir. Open-end rotor iplik yapisi ise diger

iplikcilik sistemlerine gore daha gelisigiizel oldugundan ve elyaflarin iplik eksenine

paralelligi daha az oldugundan liflerin iplik mukavemetine katkis1 daha az olmaktadir.

Bu yiizden open-end rotor iplik mukavemeti en diisitk mukavemet degeri olarak ortaya

cikmistir.
Tablo 4.3. Mukavemet /Rkm (kgf*Nm) icin ANOVA Tablosu
“SD”
Kaynak Kareler Serbestlik Kareler F-degeri | p-degeri
Toplam Derecesi Ortalamasi

Model 4180.71 11 380.06 152.77 <0.0001 | Significant
A-iplik No (tex) 114.58 1 114.58 46.05 <0.0001
B-Karigim Orani (PES) 2396.92 1 2396.92 963.45 < 0.0001
C-Egirme Sistemi 1450.61 2 725.30 291.54 < 0.0001
AB 7.11 1 7.11 2.86 0.0934
AC 48.37 2 24.18 9.72 0.0001
BC 129.23 2 64.61 25.97 < 0.0001
A? 32.96 1 32.96 13.25 0.0004
B2 0.9340 1 0.9340 0.3754 0.5412
Artiklar 306.01 123 2.49
Uyum Eksikligi 116.11 15 7.74 4.40 <0.0001 | Significant
Hata 189.90 108 1.76
Toplam 4486.72 134
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4.1.4. Kopma Uzamasi (%) (Elongation)

Iplik numarasi (tex) arttikca kopma uzamasi degerlerinin de arttigi goriilmektedir. iplik
kalinlastik¢a iplik igerisinden daha fazla elyaf rezervi olacagindan, iplik ¢ekme testine
tabi tutuldugunda daha fazla uzayacaktir. Bu bakimdan iplik numarasinin artis1 kopma

uzamasini artirmistir.

Iplik igerisindeki polyester oraninin artmasi ise kopma uzamasmm diisiirmiistiir. Bu
durum elyaf uzamas1 ve mukavemeti ile agiklanabilir. Polyesterin yiiksek mukavemet
ve disiik uzama degerine sahip olmasi, viskonun ise goreceli olarak daha diisiik
mukavemet ve daha yiiksek uzama degerine sahip olmasi nedeniyle iplik igerisinde
polyester oraninin artiritlmasinin veya viskon oraninin azaltilmasinin kopma uzamasi

degerini azaltacag1 beklenen bir husustur.

Iplik egirme sistemleri karsilastirildiginda ise yiiksekten diisiige dogru kopma uzamasi
siralamast su sekildedir: ring-vorteks-open-end rotor. Ring iplikgilikte iplige disaridan
biikiim verilmektedir ve biikiimiin helis agis1 ipligin disindan igeriye dogru

azalmaktadir. Bu durum iplik igerisinde rezerve elyaflarin bulunmasina sebep
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olmaktadir. Rezerve elyaflarin ise kopma uzamasin artirdig1 digiiniilmektedir. Vorteks
ipliklerde ise bu durum ringe gore daha az olmaktadir. Open-end rotor ipliklerde biikiim
iceriden disariya dogru oldugundan, kopma uzamasina maruz kalacak olan elyaflar da
merkezdeki elyaflar olarak degerlendirildiginden, kopma deneyi esnasinda kopmaya
kars1 mukavemet gosterecek olan elyaflar merkezdeki elyaflardir. Bu yiizden, eksene
paralel olan merkezdeki elyaflar kopma uzamasini degerini disiirdiigiinden en diisiik

kopma uzamasi degerleri open-end rotor iplik¢ilikte elde edilmistir.

Iplik numaras: arttikca kopma uzamasi degerleri artmaktadir. Open-end rotor iplikgilikte
ise bu artis digerlerine nispeten daha azdir. Ciinkii open-end rotor ipliklerde iplik
merkezindeki elyaflar iplik eksenine neredeyse paraleldir ve numara artis1 ile elyaf
sayist arttigindan kopma uzamasinda kismi bir artig goriilmiistiir. Diger sistemlerde ise
iplik biikiimii disaridan verildiginden iplik kalinlastikca daha fazla elyaf iplik dis
kisminda rezerve olarak bulunacaktir. Iplik eksenine tam paralel olmayan bu elyaflar

kopma uzamasi degerlerini artirmistir.

Tablo 4.4. Kopma Uzamasi (%) (Elongation) icin ANOVA Tablosu

“SD”
Kareler . Kareler
Kaynak Serbestlik F-degeri | p-degeri
Toplanm . Ortalamasi
Derecesi

Model 447.98 9 49.78 73.27 <0.0001 | Significant
A-Iplik No (tex) 97.42 1 97.42 143.41 < 0.0001
B-Karigim Oran1 (PES) 132.16 1 132.16 194.54 < 0.0001
C-Egirme Sistemi 187.74 2 93.87 138.18 < 0.0001
AB 4.22 12 4.22 6.21 0.0141
AC 4.94 2 4.47 3.64 0.0292
BC 22.43 123 11.22 16.51 <.0.0001
Artiklar 83.56 17 0.6793
Uyum Eksikligi 47.85 16 2.81 8.35 <0.0001 | Significant
Hata 35.71 106 0.3369
Toplam 531.53 132
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4.2.Sonug

Bu calismada elde edilen sonuglar asagida maddeler halinde sunulmaktadir.

1. Ring iplikeilik sisteminde (CVm%) degerleri incelendiginde; %100 viskon’da Ne
20/1 ipliklerin daha diisiik ve sapmanin az oldugu, %100 polyesterde ise yine ayni
sekilde Ne 20/1 ipliklerin Ne 30/1 ve Ne 40/1 ipliklere gore daha diisiik ve sapmanin az
oldugu goriilmektedir. %50/50 viskon ve polyesterde ise Ne 20/1 ipliklerin degerinin
daha diisiik ve sapmanin az oldugu goriilmektedir. Ayni numara ipliklerde en yiiksek

diizgiinsiizlik degerleri %100 polyester ipliginde goriilmektedir.

2. Ring iplikg¢ilik sisteminde (U%) degerleri incelendiginde; %100 viskon’da en diisiik
degerin Ne 20/1 ipliklerinde ¢iktig1 goriilmektedir. Ayni sekilde %100 polyester ve
%350/50 viskon ve polyesterde de en diisiik degerler Ne20/1 ipliklerinde ¢ikmaktadir. Bu
degerin en diisiik ¢iktig1 iplik ise %50/50 viskon ve polyester ipligidir.

3. Ring iplikg¢ilik sisteminde ince yer (-50), kalin yer (+50) ve neps (+200) degerlerinin
incelendiginde; %100 viskon Ne 20/1 ipliklerinde degerlerin daha diisik oldugu
goriilmektedir. Ne 30/1 ve Ne 40/1 bu degeri takip etmektedir. Ayn1 sekilde %100
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polyester ve %50/50 viskon ve polyester ipliklerinde de Ne 20/1 ipliklerinin hatalar
diisiik ¢ikmaktadir. Bu ipliklerin igerisinde en diisiik iplik hatasina %100 polyester
sahiptir.

4. Ring iplik¢ilik sisteminde tiiyliiliik (H) degerleri incelendiginde; %100 viskon
ipliklerinde en diisiik tiiyliiliige Ne 30/1 ipliklerinin sahip oldugunu gérmekteyiz. %100
polyester ile %50/50 viskon ve polyester ipliklerinde de ayn1 sekilde en diisiik tiiyliiliik
Ne 30/1 ipliklerinde goriilmektedir. Fakat grafikler dikkatli bir sekilde incelendiginde
toplamda en diisiik tiiyliilige %2100 viskonun sahip oldugu goriilmektedir. Bu durumda
Ne30/1 iplikleri agisindan degerlendirildiginde en az tiiyliiliik degerinin %100 polyester
ipliginde, toplam tiylilik i¢in ise %100 viskon ipligine ait oldugu goriilmektedir. Bu

sonuglar en az tiiyliiliik degerinin %100 viskon ipliginde oldugunu gostermektedir.

5. Open-end rotor iplik¢ilik sisteminde (CVm%) degerleri incelendiginde; %100
viskon’da Ne 20/1 ipliklerin daha diisiik ve sapmanin az oldugu, %100 polyesterde ise
yine ayn1 sekilde Ne 20/1 ipliklerin Ne 30/1 ve Ne 40/1 ipliklere gore daha diisiik ve
sapmanin az oldugu goriilmektedir. %50/50 viskon ve polyesterde ise Ne 20/1 ipliklerin

degerinin daha diisiik ve sapmanin az oldugu goriilmektedir.

6. Open-end rotor iplikgilik sisteminde (U%) degerleri incelendiginde; %100 viskon’da
en disiik degerin Ne 20/1 ipliklerinde ¢iktig1 goriilmektedir. Ayni sekilde %100
polyester ve %50/50 viskon ve polyesterde de en diisiik degerler Ne20/1 ipliklerinde
cikmaktadir. Bu degerin en diisiik ¢iktig1 iplik ise %50/50 viskon ve polyester ipligidir.

7. Open-end rotor iplikg¢ilik sisteminde ince yer (-50), kalin yer (+50) ve neps (+200)
degerlerinin incelendiginde; %100 viskon Ne 20/1 ipliklerinde hatalarin daha diisiik
oldugu goriilmektedir. Ne 30/1 ve Ne 40/1 bu degeri takip etmektedir. Ayn1 sekilde
%100 polyester ve %50/50 viskon ve polyester ipliklerinde de Ne 20/1 ipliklerinin
degerleri diisiik ¢ikmaktadir. Bu ipliklerin igerisinde en diisiik degere %100 viskon
sahiptir.

8. Open-end rotor iplikgilik sisteminde tiiyliillik (H) degerleri incelendiginde; %100
viskon ipliklerinde en disiik tiiyliiliige Ne 40/1 ipliklerinin sahip oldugu goriilmektedir.
%100 polyester ile %50/50 viskon ve polyester ipliklerinde de ayni sekilde en diisiik
degerleri Ne 40/1 ipliklerinde goriilmektedir. Ne 40/1 iplikler agisindan
degerlendirildiginde en az tiiylillik degerinin %100 viskon ipligine ait oldugu

goriilmektedir.
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9. Vorteks iplikgilik sisteminde (CVm%) degerleri incelendiginde; %100 viskon’da Ne
20/1 ipliklerin daha diisiik diizgiinsiizliige sahip oldugu, %100 polyesterde ise yine ayni
sekilde Ne 20/1 ipliklerin Ne 30/1 ve Ne 40/1 ipliklere gore daha diisiik diizgilinsiizliige
sahip oldugu gorilmektedir. %50/50 viskon ve polyesterde ise Ne 20/1 ipliklerin
degerinin daha diisiik oldugu goriilmektedir.

10. Vorteks iplikgilik sisteminde (U%) degerleri incilendiginde; %100 viskon’da en
diisiik degerin Ne 20/1 ipliklerinde ¢iktig1 goriilmektedir. Ayni sekilde %100 polyester
ve %50/50 viskon ve polyesterde de en diisiik degerler Ne20/1 ipliklerinde ¢ikmaktadir.
Bu degerin en diisiik ¢iktig1 iplik ise %50/50 viskon ve polyester ipligidir.

11. Vorteks iplikgilik sisteminde ince yer (-50), kalin yer (+50) ve neps (+200)
degerlerinin incelendiginde; %100 viskon Ne 20/1 ipliklerinde hatalarin daha diisiik
oldugu goriilmektedir. Ne 30/1 ve Ne 40/1 bu degeri takip etmektedir. Aym sekilde
%100 polyester ve %50/50 viskon ve polyester ipliklerinde de Ne 20/1 ipliklerinin
degerleri diisiik ¢ikmaktadir. Bu ipliklerin igerisinde en diisiik hataya %100 polyester
iplik sahiptir.

12. Vorteks iplikgilik sisteminde tiiyliilik (H) degerleri incelendiginde; %100 viskon
ipliklerinde en diisiik tiiyliiliik degerine Ne 40/1 ipliklerinin sahip oldugu goriilmektedir.
%100 polyester ile %50/50 viskon ve polyester ipliklerinde de ayni sekilde en diisiik
degerleri Ne 40/1 ipliklerinde goriilmektedir. Toplamda en diisiik tiiyliiliik ise %100
polyester iplikte goriilmiistiir. Bu durumda Ne 40/1 iplikleri agisindan degerlendirme
yapildiginda en az tiyliliik degerinin %100 polyester ipliginde, toplam degerlere
baktigimizda ise %50/50 viskon ve polyester ipligine ait oldugu goriilmektedir. Bu
sonuglar en az tiylilik degerlerinin %50/50 viskon ve polyester ipliginde oldugunu

gostermektedir.
4.3. Oneriler
4.3.1. Calisma Sonucu Ortaya Cikan Oneriler

1. Diizgiinsiizlik bakimindan en iyi sonucu veren iplikgilik sistemi ring egirme
sistemidir. Ayrica viskon oranmn artisi ile iplik diizgiinsiizliigii azalmstir. iplik

numarasi arttikca diizgiinsiizliik dismiistiir. Bu ylizden diisiik degerde diizgiinsiizliige
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sahip iplikler icin ring egirme sistemi, yliksek viskon oraninda iplik karisimi ve yiiksek

iplik numarasinda ¢alisilmasi dnerilmektedir.

2. Tiyliiliikk bakimindan en i1yi sonucu veren iplik¢ilik sistemi vorteks egirme sistemidir.
Iplik numarasi azaldikea tiiyliiliik azalmistir. Karisim orani digerlerine gore katkisi daha
diisiik oldugu i¢in herhangi bir karisim orani Onerilmemektedir. Bu ylizden diisiik
degerde tiiyliiliige sahip iplikler i¢in vorteks egirme sistemi ve diisiik iplik numarasinda

calisilmasi 6nerilmektedir.

3. Mukavemet bakimindan en iyi sonucu veren iplik¢ilik sistemi ring egirme sistemidir.
Ayrica polyester oraninmn artigt ile iplik mukavemeti artmaktadir. iplik numarasi
digerlerine gore katkist daha diisiik oldugu icin herhangi bir iplik numarasi
onerilmemektedir. Bu yilizden yliksek degerde mukavemete sahip iplikler i¢in ring
egirme sistemi ve yliksek polyester oraninda iplik karisiminda calisilmasi

Onerilmektedir.

4. Kopma uzamasit bakimindan en iyi sonucu veren iplik¢ilik sistemi ring egirme
sistemidir. Ayrica viskon oraninin artis1 ile iplik kopma uzamasi degeri artmistir. Iplik
numarasi arttikca kopma uzamasi degerleri artmistir. Bu yiizden yliksek degerde kopma
uzamasina sahip iplikler i¢in ring egirme sistemi, yiiksek viskon oraninda iplik karigimi

ve yliiksek iplik numarasinda calisilmasi 6nerilmektedir.

4.3.2. Gelecek Cahsmalar icin Oneriler

1. Farkli elyaf tiirleriyle 6rnegin pamuk, naylon, violft, modal, promodal, tencel vs.
calisilabilir.

2. Farkli biikkiim seviyelerinde, ¢alismadaki numara araliginin disinda ¢alisilabilir.

3. Farkli ig devirleri dikkate alinarak ¢aligsma yapilabilir.

4. Elde edilen ipliklerle 6rme, dokumakumas yapilar1 olusturularak kumas 6zellikleri

incelenebilir.
5. Kumaslarin konfor 6zellikleri incelenebilir.

6. Uglii karisimlar yapilarak ¢alisma yapilabilir.
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7. Tuylilik degerlerinin disiik oldugu iplikler tiretmek igin daha kalin iplikler tercih
edilebilir.

8. Farkl: retim sistemleri kullanilarak farkli modeller olusturulabilir.
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