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ETIiK BEYAN VE ARASTIRMA FONU DESTEGI

Kocaeli Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisii tez yazim kurallarina uygun olarak
hazirladigim bu tez ¢alismasinda,

- Bu tezin bana ait, 6zgiin bir ¢calisma oldugunu,

- Calismamin hazirlik, veri toplama, analiz ve bilgilerin sunumu olmak
lizere tim asamalarinda bilimsel etik ilke ve Kkurallara uygun
davrandigima,

- Bu ¢alisma kapsaminda elde edilen tiim veri ve bilgiler i¢in kaynak
gosterdigimi ve bu kaynaklara kaynakc¢ada yer verdigimi,

- Bu ¢alismanin Kocaeli Universitesi’nin abone oldugu intihal yazilim
programi kullanilarak Fen Bilimleri Enstitiisii'niin belirlemis oldugu
Olgiitlere uygun oldugunu,

- Kullanilan verilerde herhangi bir tahrifat yapmadigima,

- Tezin herhangi bir boliimiinii bu Giniversite veya baska bir tiniversitede
baska bir tez ¢caligsmasi olarak sunmadigimi,

beyan ederim.

X

Bu tez ¢alismasinin herhangi bir asamasi higbir kurum/kurulus tarafindan

maddi/alt yap1 destegi ile desteklenmemistir.

Bu tez ¢alismasi kapsaminda tiretilen veri ve bilgiler ..................
tarafindan ............no’lu proje kapsaminda maddi/alt yap: destegi

alinarak gergeklestirilmistir.

Herhangi bir zamanda, ¢alismamla ilgili yaptigim bu beyana aykir1 bir durumun
saptanmasi durumunda, ortaya ¢ikacak tiim ahlaki ve hukuki sonuglar1 kabul
ettigimi bildiririm.

Erol GENC



YAYIMLAMA VE FiKRi MULKIYET HAKLARI

Fen Bilimleri Enstitiisii tarafindan onaylanan lisansiistii tezimin tamamini veya
herhangi bir kismini, basili ve elektronik formatta arsivleme ve asagida belirtilen
kosullarla kullanima agma izninin Kocaeli Universitesi’ne verdigimi beyan
ederim. Bu izinle Universiteye verilen kullanim haklar1 disindaki tiim fikri
milkiyet haklarim bende kalacak, tezimin tamaminin ya da bir boliimiiniin
gelecekteki ¢alismalarda (makale, kitap, lisans ve patent vb.) kullanimi1 bana ait
olacaktir.

Tezin kendi 6zgiin ¢alismam oldugunu, baskalarinin haklarini ihlal etmedigimi ve
tezimin tek yetkili sahibi oldugumu beyan ve taahhiit ederim. Tezimde yer alan
telif hakki bulunan ve sahiplerinden yazili izin alinarak kullanilmast zorunlu
metinlerin yazili izin alarak kullandigimi ve istenildiginde suretlerini Universiteye
teslim etmeyi taahhiit ederim.

Yiiksekogretim kurulu tarafindan yayinlanan “Lisaniistii Tezlerin Elektronik
Ortamda Toplanmasi, Diizenlenmesi ve Erisime Ac¢ilmasina Tliskin Yonerge”
kapsaminda tezim asagida belirtilen kosullar haricinde YOK Ulusal Tez Merkezi/
Kocaeli Universitesi Kiitiiphaneleri A¢ik Erisim Sisteminde erisime acilir.

Enstitii yonetim kurulu karar1 ile tezimin erisime ag¢ilmasi mezuniyet

tarihinden itibaren 2 yil ertelenmistir.

Enstitii yonetim kurulu gerekceli karar1 ile tezimin erisime agilmasi

mezuniyet tarthinden itibaren 6 ay ertelenmistir.

X Tezim ile ilgili gizlilik karar1 verilmemistir.

Erol GENC



ONSOZ VE TESEKKUR

Bu ¢alisma tekstil, kagit, ambalaj ve demir ¢elik olmak tizere pek ¢ok sektorde ortak
olarak kullanilan haddelenen veya sikma kuvvetine maruz kalan materyallerin
transportunu konu edinmistir. S6z konusu materyaller yiiksek kuvvetler altinda
baskiya maruz kalmaktadir. Tekstil sektoriinde; haddeleme islemi boyar maddelerin
ve kimyasal ¢ozeltilerin iplik ve kumas lizerinden atilmasi i¢in yapilir. Hadde kuvveti
ise yaygin olarak silindirler vasitasiyla uygulanmaktadir. Kalinlig1 boyuna goére ¢cok
¢ok kiiciik olan materyallerin yiizeysel gerilmeler altinda proses sivilarinin sikilmasi
isleminde tekstil {riinlerinin kurutma maliyeti disiiriilmekte, kimyasal ¢6zeltinin
sarfiyatt azaltilmakta ve optimum kimyasal alma islemi saglanarak prosesin
veremliligi saglanmaktadir. Bununla beraber baski kuvvetleri silindirler iizerine
onemli Olgiide yiikler etkimesine sebep olmaktadir. Yiizey kaplama tiirlerine
(yumusak kaucuk, sert kaucuk, ebonit, krom kaplama vb.) farkli deformasyonlar
gerceklesmektedir.

Bu ¢alismanin ortaya ¢ikmasinda emeklerini esirmeyen degerli hocam Dog. Dr.
Murat Makarac1 ve PROSMH Makine A.S calisanlarina tesekkiirii bir borg¢ bilirim.

Ayrica egitim hayatimin her evresinde bana maddi ve manevi destekleri i¢in aileme
tesekkiir ederim.

Haziran- 2022 Erol GENC
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KESIK ELYAFLARIN HASILLANMASI VE BOYANMASI PROSESINDEKI
SILINDIRLERIN MEKANIK VE NIP KARAKTERISTIiKLERININ
INCELENMESI

OZET

Bu calismada kesik elyaf pamuk ipliklerinin hasil ve indigo boyama islemlerinde
kullanilan silindirler degerlendirilmistir. Sac, kagit, tekstil ve ambalaj endiistrileri gibi
cok cesitli uygulamalarda kullanilan farkli silindir tiirleri mevcuttur. Nip Basing (N/cm2)
ve Nip genisligi (mm) gibi Nip 6zellikleri, Nip Basing Gosterge cihazi ve kumpas ile
Ol¢iilmiistiir. Deneysel sonuglar, gercek silindir tasarim se¢im kriterinin iplige uygulanan
islem, gerekli olan sikma etkisi ve ipliklerin diizgiin sekilde prosesi tamamlamasi i¢in
gerekli olan alma orani ile baglantili oldugunu géstermistir. Miisteri ihtiyaglarina uygun
proseslere gore tasarlanmis hasil ve slasher indigo boyama hatlari iiretimi yapilmaktadir.
Caglik bolimiindeki silindirler, 6060-T6 aliiminyum alagimli malzemeden firetilmis ve
belirli bir profile sahip olup, yeterince giiglii ve hafiftir, boylece ¢ozgi, silindir ile ¢ozgii
arasinda olusan siirtinme Kkuvvet ile silindiri kolayca dondiirebilir. Ancak hasil
teknesinde kullanilan silindirler, hasil teknesinin sikma fonksiyonu i¢in kauguk kapl
olmalidir, silindir gaplar1 cagliga gore daha biiyiiktiir, ¢linkii ¢ekim islemi elastomer
kaplamanin hiperplastik etkisini gerektirdiginden hasilin liflere emilmesini saglar. Ebonit
veya krom kapli tahrik silindirleri, kauguk kapli tahrik silindirleri gibi silindirin
fonksiyonuna gore iretim hattinda konumlandirilan ikiz ve ti¢ konumlu silindir
kombinasyonlari, sevk edilen tekstil ipliklerinin tekne igerisinde ileriye ve daha kiigiik
capli silindirlere iletilmesine yardimet olur. Sikma silindirlerinin basing dagilimi, iyi
kalitede iplik boyamanin saglanmasinda, silindirin eni boyunca renk farkliliklarindan
kacinilmasinda kritik bir role sahiptir. Genellikle, prosesin son sikmasi ve agir yiik
uygulayan silindirler, konik bir profil ile tasarlanir ve tiretilir. Nip konik silindir profilinin
basing 6l¢timleri, diiz silindirlere gore kenar-orta kenar farkliliklarinin daha az oldugunu
ortaya koymustur.

Anahtar Kelimeler: Esneyen Silindir, Hasillama, Nip Baskisi, Nip Genisligi, Slasher
Indigo Boyama.



MECHANICAL AND NIP CHARACTERICTICS OF ROLLERS USED IN OPEN
END SIZING AND DYEING OF YARNS

ABSTRACT

In this study, rollers used in sizing and indigo dyeing process of open-end cotton yarns
have been evaluated. Different types of rollers employed in a wide range of applications
namely, sheet metal, paper, textile, and packaging industries. Nip characteristics such as
Nip Pressure (N/cm2) and Nip width (mm) were calculated with Nip Pressure Indicator
device and callipers. Experimental results showed that true roller design selection
criterion is bonded with process applied to yarn, squeezing effect required and pick up
ratio that is needed for proper handling of web. Sizing and Slasher indigo dyeing lines
designed according to processes suitable with customer needs. Rollers in creel section are
made of 6060-T6 aluminium alloy material with a certain shape which is strong enough
and lightweight as well so that warp can easily rotate roller with the friction created
between roller and warp. However, rollers used in sizing box should be rubber coated for
squeezing function of size box, roller diameters are larger in comparison with creel due
the fact that pick-up process requires hyperplastic effect of elastomers coating to allow
absorbing size into fibres. Twin and three high roller combinations positioned on
production line according to function of roller such as drive rollers which are ebonite or
chromium coated, driven rollers which are rubber coated helps to feed web to forward
and smaller diameter rollers for guiding of web. Pressure distribution of squeezing rollers
has a critical role on assuring good quality yarn dyeing, avoiding colour differences along
the width of roller. Commonly, final squeezing of process and heavy load applying rollers
are designed and manufactured with a crowned profile. Nip Pressure measurements of
crowned roller profile revealed that side-middle-side differences are less in comparison
with non-crowned rollers.

Keywords: Anti-Deflecting Roller, Sizing, Nip Pressure, Nip Width, Slasher Indigo
Dyeing.



1. GIRIS

Hasillama ve indigo slasher boyama prosesi kesik uglu elyaflarin dokuma 6ncesi hazirlik
islemlerden kritik 6neme sahip bir hazirlik sathasidir. Pamuk iplikleri Sekil 1.1°de
goriildigi gibi dokuma sirasinda lamel, giicii, tarak, agizlik agma ve tefe vurma
islemlerinde maruz kaldig: siirtiinme ve asinma gibi pamuk liflerini yipratict etkiler
sebebi ile farkli yiik ve gerilmelere maruz kalmaktadir
(https://tekstilsayfasi.blogspot.com, 2022). Bu tir mekanik etkilerin dokuma
makinesinde c¢alisan ¢ozgii tellerinin iplik kopuslarina sebebiyet vermemesi igin
hagillama islemi ve hasil maddesinin iplige niifuziyeti 6nem arz etmektedir. Pamuklu
elyaflarin genel hatlart ile iplik egirme islemi, seri ¢6zgii veya konik ¢6zgii makinelerinde
bobin halindeki ipliklerin leventlere aktarilmasi bu leventlerin de hasillama ve boyama
prosesleri i¢in yalnizca hagillama yapilmasi gerekiyorsa hasil hattina denim iireticileri

icin indigo boyama yapilan slasher hatlarinda boyama islemi yapilir.

Hasil; geleneksel tekstil {iretiminin vazgegilmez bir pargasi olmus, hasil ve indigo
boyama hatlarinin modern halini almasma dek farkli uygulamalarla tekstil ¢ozgii
ipliklerine uygulanmistir. Gliniimiizde isletmelerde hasil ¢ozeltilerinde dogal kaynakli
hasil maddeleri nisasta ve tiirevleri, seliiloz tiirevleri, vb. ve sentetik kaynakli hasil
maddeleri de polivinilalkoller ve poliakrilatlardan olusmaktadir (Sabir E. Ceyhun,
Sarpkaya 2011). Hasillama isleminde dogal ve sentetik katki maddelerinden meydana
gelen pisirilmesinin ardindan ¢6zgii ipliklerine emdirilmesi ve kurutma safhasindan sonra
iplikler etrafinda tabaka haline gelmis hasilin mekanik ve elastik 0Ozelliklerini
tyilestirmesi beklenmektedir. Bununla beraber iplik elyaflarinin iplik {izerine yapigmasi
saglanarak daha piiriizsiiz bir lif yapisi ile siirtinmenin azaltilmasi ve tiiyliiliik sebebiyle
meydana gelen uguntu miktarinin da azaltilmasi saglanmaktadir. Zira ¢ozgii iplikleri;
ipliklerin hazirlanmasi ve dokunmasi agamalarinda farkli tansiyonlara maruz kalarak
kopus riski ile kars1 karsiyadir. Iplik kopuslar1 dokuma randimanlarini diisiirdiigii ve
kalite hatalarina sebep olabilecegi icin miimkiin oldugunca minimize edilmelidir. S6z
konusu hagillama islemi ile hasil hatt1 boyunca ipligin maruz kaldig: farkli tansiyon ve

bask1 degerlerini karsilayabilecek derecede elastikiyet kazanmasi da saglanmaktadir.


https://tekstilsayfasi.blogspot.com/
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Sekil 1.1. Dokuma makinesinin sematik gosterimi ve iplik siirtmesine sebep olan
bolimleri (Bhuvenash, C. Goswami 2004)

Tekstil boyama islemi; tarihin ilk ¢aglarinda beri var olan bir olgudur. Kullanilan ilk
boyalar baz1 bitkilerin 6z sulari, killi toprak ve metal oksit karigimlaridir. Bunlar su ile
karistirilarak boyanacak yiizeye siirtildiigii tahmin edilmektedir. Eski misirlilar boyalara
saglamlik ve parlaklik vermesi i¢in zamk karistirmislardir. Bu tip boyalara mumyalarda

rastlanmustir.

Dogal boyamacilik, dogada saglanan cesitli bitki ve bdceklerdeki boyarmaddelerden
yararlanilarak yapilan boyamacilik islemidir. Gliniimiizden 5000-6000 y1l 6nce baslayan
dogal boyamacilik 1856 yilinda William Henry Perkin tarafindan ilk sentetik
boyarmaddenin bulunusuna kadar degismeden siirmiistiir. XIX. yiizyilin ikinci yarisinda
bir yandan yeni boyarmaddeler bulunurken 6te yandan bitkilerdeki boyarmaddelerin
sentezi gergeklesmistir. Boyarmaddelerin biiyiik miktarlarda ve ucuz olarak sentezi XIX.

ylizyilin sonunda dogal boyamacilig1 biiyiik 6l¢iide ortadan kaldirmistir.



Bir tekstil malzemesinin kalict olarak renklendirilmesine boyama, renklendiren
maddelere ise boyarmadde denir. Boyarmadde ¢ozeltisi i¢indeki tekstil malzemesine
boyarmaddelerin gdcii sonucu boyarmadde gergeklesir. Insanlar dogal elyaf olan yiinii,
pamugu tarihin ilk ¢aglarindan bu yana boyamaktadirlar. Kullanilan boyarmaddeler ise
bitkilerden, hayvanlardan ve topraktan elde edilmektedir. Bilinen en eski boyarmaddeler
indigofera bitkilerinden elde edilen indigoi rubia tinotoium’dan elde edilen alizarin, bir

topraktan elde edilen krom saris1, schweifurt yesili zencefre vs. dir.

1856 yilinda Perkin’in ilk sentetik boyarmadde olan Movein’i sentezlemesiyle sentetik
boyarmaddelerin iiretimi basladi ve biiyiik hizla artti. Boylece dogal boyarmaddelerin
kullanilmas: biiyiik 6l¢lide azalmaya basladi. Kokboyanin temel boyarmaddesi olan
alizarin 1868 yilinda Grabe ve Liberman tarafindan sentezlendi. Giinliimiizde sentetik
boyarmaddeler agirlikli olarak kullanilmakla beraber hali, kilim ve yazma gibi el

sanatlarinda dogal boyarmaddeler hala uygulama alani1 bulmaktadir.

Cisimlerin renklendirilmesi boyamak kelimesiyle ifade edilir. Cisimlerin yiizeyinin ya dis
tesirlerden korunmasi ya da giizel bir goriiniim saglanmasi icin renkli hale getirilmesinde
kullanilan maddelere boya denir. Konugma dilinde ¢ogu kez boya ve boyarmadde
kelimelerini birbiri yerine kullanilmaktadir. Bu iki s6zciik esanlamli degildir. Boyalar bir
baglayici ile karigmis fakat ¢oziinmemis karigimlardir. Boya bir yiizeye kuruyan yag ile
firca veya boyama tabancalari ile uygulanir. Boyanan ylizey, yagin kurumasi ile oldukga
kalin yeni bir tabaka ile kaplanir. Bu islem gercekte bir boyama degil bir 6rtmedir. Boya
kelimesinden sanatkar, ressam, badanaci faydalanir. Genellikle boyalar anorganik
yapidadir. Ancak organik yapida da olabilirler. Uygulandiklar yiizeyde hi¢bir degisiklik

yapmazlar. Kazimakla yiizeyden biiylik parcalar halinde uzaklastirilabilirler.

Cisimlerin (kumas, elyaf) kendilerini renkli hale getirmede uygulanan maddelere ise
boyar madde denir. Ancak her renk veren veya renkli olan madde boyarmadde degildir.
Boyarmaddelerle yapilan renklendirme boyalarla yapilan renklendirme islemine
benzememektedir. Genellikle ¢ozeltiler veya siispansiyonlar halinde cesitli boyama
yontemleriyle uygulanirlar. Biitlin boyarmaddeler organik bilesiklerdir. Boyanacak
cisimler boyarmadde ile devamli ve dayanikli bir sekilde birleserek cismin yiizeyini yap1
bakimindan degistirirler. Genellikle boyarmadde cismin yiizeyi ile kimyasal veya

fizikokimyasal bir iligkiye girerek birlesmislerdir. Boyanan yiizey kazima, silme, yikama



gibi fiziksel islemlerle baslangictaki renksiz durumunu alamaz. Boyarmaddeler pek ¢ok
smifa ayrilirken bu ¢alismanin konusu olan agik en slasher boyama isleminde indigo

boyarmaddesi konu alinmaistir.

Indigo, tanman boyalarin en eskisidir. ilkcagdan beri boyacilikta kullanilmistir. Eski
misir mezarlarinda indigo mavisi ile boyanmis sargilara rastlanmistir. Tabii indigo
boyasinin mensei dogu Hindistan’dir. Indigo sentetik olarak ilk defa Alman kimyager
Baeyer tarafindan elde edilmistir. Sentetik indigonun elde edilmesi, tabii indigonun
ticaretine biiyiik darbe vurmustur. Indigo mavisi C18H10N202, yiizeyi bakir kirmizist
renkte, mavi; suda, alkol, eter ve sulu asitler ile alkalilerde erimeyen bir cisimdir.
Kloroform, donar asetik asit, fenolde biraz erir. Siilfurik asitle donar asetik asit
karisiminda siilfat halinde kolaylikla erir. Indigo beyazi alkaliler ile suda eriyen tuzlari
olusturur. Bunlarin asitler ile reaksiyonundan yine boya a¢iga c¢ikar. Kiip, yani hafif alkali
indigo beyazi eriyigi her cins elyafi boyar. indigo organik boyalarmn en énemlisidir. Isiga,
yikanmaya, alkaliye ve asitlere karsi ¢ok dayaniklidir. (www.tekstildershanesi.com-
2022).


http://www.tekstildershanesi.com-2022/
http://www.tekstildershanesi.com-2022/

2. GENEL BILGILER

2.1. Hasillama Islemi

Hasillama ve boyama islemi g¢esitli tnitelerin hat {zerinde ihtiyaca binaen
konumlandirilmast ile gerceklesmektedir. Cozgli iplikleri en basta levent olarak
adlandirilan makaralara bobinlerden ¢6zgii makinesi vasitasiyla alinmaktadir. Cozgi
leventlerine alinan iplikler levent sehpalarinin bulundugu caglk kismina yerlestirilir.
Ihtiyaca gore levent kapasitesi degiskenlik gosteren caglik iinitesi 12, 16, 20, 24, 28 gibi
farkli adetlerde leventi prosese aktarabilir. Toplam hasillanacak tel adedi, iplik numarasi

levent adedini belirlemektedir.

Bilinen bir gercektir ki tek bir tip hasil maddesinden tiim ipliklerin her tiirlii dokuma
salonunda kopus olmaksizin dokunabilmesini saglayacak sekilde hasillama yapabilecegi
bir hasil makinesini beklemek miimkiin degildir. Hasil maddesi iplige uygulamada ve
kumas iizerinden sokmede kolaylik saglamasi ve dokumada en iyi performansi vermesi
beklenir (hasil ve ipligin gelismis siirtinme direnci, iplik mukavemeti ve direnci, diisiik

dokiintii ve diizgiin hasil film tabasi).

i) ) a) ‘ )

Sekil 2.1. Geleneksel hasil makinesinin sematik yapisi (Ceyhun, Sabir E.-2011)

Kesik elyafli ipliklerin hagillanmasi1 prosesinde yaglayici ve yapistiricilar gibi katkilarin
oldugu formiiller kullanilir. Yaglayicilar; ipliklerin tarak, lamel, mekik, kanca, projektil

ya da birbiri ile siirtiinmelerini azaltmaya fayda saglar. Yaglayici olarak genellikle kati




yaglar, sivi yaglar ve vakslar kullanilir. Bununla birlikte bir baska katki maddesi olan
yapistiricilar ise hasil filmi ile iplikler arasindaki etkilesimi artirici veya baskilayici olarak
kullanilabilir. Yapistiricilar genellikle hasil teknesinde ipliklerin siyirmasini azaltmak ve
slasher makinesinde ayirma gubuklar ile ipliklerin ayrilmasi i¢in gereken kuvvetin
azaltilmasi amaciyla kullanilir. Akrilik ve polyesterler genellikle yapistirict olarak
kullanilirlar. Akrilik gibi yapistirict materyaller hasil banyosunun viskozitesini artirarak
ipligin daha iyi kaplanmasii saglamakta bu da iplik tiiyliliigiinii azaltarak dokumada
iplik karigikligin1 6nlemektedir. Nemlendiriciler, 1slatict maddeler ve kopiik onleyiciler
gibi  katkilar hasil formiiliine eklenerek iplige hasil uygulama prosesini
kolaylagtirmaktadir. Hasil ve prosesinin karakteristikleri iyi tanimlanmistir ve en iyi
sonugclar1 verecek hasil karisimi se¢meye yarayacak standartlarin belirlenmesi 6nemlidir.
Elyaf tipi, iplik yapisi (ring iplik, kesik elyafli iplik, hava jet ya da filament), kumas
fiksesi ve son halini almis olarak kumas tutumu, renk parlakligi, dokusu gibi faktorler
dikkate alinmalidir (Bhuvenash ve digerleri, 2004).

Bazi hasil maddeleri ve 6zellikleri siralanmistir:

2.2. Hasil Maddeleri ve Ozellikleri
2.2.1. Karboksimetil Seliiloz ve Karboksimetil Nisasta (CMC&CMS)

1.Yiiksek yapigma mukavemeti ile iyi film olusturma karakteristigi ve film elastikiyeti
2. Enzimsiz hasil sokme

3. lyi karigabilirlik

4. Diisiik toz olusumu

5. Ipliklerin yiiksek diizgiinliigii

6. Iyi ultrafiltrasyon ozellikleri (geri doniisiim)

2.2.2. Poligalaktomannanlar

1.Yiiksek yapisma mukavemeti, iyi elastikiyet ile iyi film olusturma karakteristigi
2. Enzimsiz hasil sokme

3.1yi karisabilirlik

4.Diisiik toz olusumu

5.Ipliklerin yiiksek diizgiinliigii



2.2.3. Modifiye Nisasta

1. Yiiksek yapisma mukavemeti, iyi elastikiyet ile iyi film olusturma karakteristigi
2. Blyiik ¢ogunlukla enzimsiz hasil sokme
3. lyi karisabilirlik

4. Diisiik toz olusumu

2.2.4. Dogal Nisasta

1. Biyolojik olarak bozunabilir
2. Enzimatik hasil sokme

3. Yiiksek yapisma mukavemeti ile iyi film olusturma karakteristigi

4. lyi karisabilirlik

2.2.5. Poliakrilatlar

1. Yiiksek yapisma mukavemeti ile iyi film olusturma karakteristigi ve elastikiyet
2. Enzimsiz hasil sokme

3. lyi kanigabilirlik

4. Diisiik toz olusumu

5. Biyolojik olarak ¢ok az bozunabilirlik ya da hi¢ bozunamaz

6. Iyi ultrafiltrasyon 6zellikleri (geri doniisiim)

2.2.6. Polyester

1. Yiiksek yapigma mukavemeti
2. tuz ve alkalilere kars1 hassasiyet

3. Enzimsiz hasil sokme (alkali hasil sokme)

2.2.7. Polivinil Alkol

1. Yiiksek yapigsma mukavemeti ile iyi film olusturma karakteristigi ve elastikiyet
2. Enzimsiz hasil s6kme

3. Iyi kanisabilirlik

4. Alkalilere kars1 hassasiyet (indigo seri boya hatlar1)

5. Diisiik toz olusumu

6. Iyi ultrafiltrasyon 6zellikleri (geri doniisiim)



2.3. Dogal ve Yapay Iplik Tiirleri ve Ozellikleri

Tekstilde kullanilan iplikler en genel haliyle 2 gruba ayrilmaktadir. Bunlar dogal ve yapay
ipliklerdir. Bu ¢alismanin yapildigi hasil ve indigo hatlarinda yogunlukla kesik elyafli
yapay iplikler kullanilmaktadir.

2.3.1. Dogal iplikler

Bazi dogal 6nemli iplik tiirlerinin 6zellikleri belirtilmistir.

2.3.1.1. Pamuk

Yanma testi: keskin kokulu (yanik kagit kokusu), sarimsi, hareketli alev

Nem alma: ¢ok yiiksek, (24°C+%95 bagil nem igin %14-18)

Kimyasal dayanim; alkalilere karsi ¢ok iyi (%10 derisimli sodyum hidroksit ¢ozeltisi),
asitlere kars1 zayif-orta dayanim

Boyanabilirlik: ¢ok iyi (en hizli boyama uygun)

Yogunluk: ~1,55 g/cm?

Elektrostatik yiiklenme; Y ok-diisiik

2.3.1.2. Keten iplik

Yanma testi: keskin kokulu (yanik kagit kokusu), sarimsi, hareketli alev, yandiktan
sonra duman

Nem alma: ¢ok yiiksek, (24°C %95 bagil nem i¢in %20)

Kimyasal dayanim; alkalilere karg1 pamuga gore daha diisiik dayanim, asitlere kars1
pamuga gore daha iyi dayanim

Boyanabilirlik: ¢ok iyi (en hizli boyama uygun)

Yogunluk: ~1,48 g/cm?

Elektrostatik yiliklenme; Y ok-diisiik

Karakteristik yapi1: egri biigrii iplik goriiniimii (diizgiin olmayan kalinlik)

2.3.1.3. Yiin

Yanma testi: yanik sa¢ kokusu, kahverengi kiil, kiigiik alev
Nem alma: baslangigta su itici, uzun siireli maruz kaldiginda yiiksek nem alma

kapasitesi, ylin yavas kururken, buharla temasinda yiiksek nem tutma kabiliyeti



Kimyasal dayanim: yiiksek asit direnci, orta derecede alkali direnci, kostige kars1 zayif
dayanim

Boyanabilirlik: iyi (boyama hiz1 kisitlr)

Yogunluk: ~1,32 g/cm?

Elektrostatik yiliklenme; diisiik-orta

2.3.2. Yapay Iplikler

Bazi yapay onemli iplik tiirlerinin 6zellikleri:

2.3.2.1. Viskoz

Yanma testi: parlak alevle yanma, yandiktan sonra duman, ¢ok az yanma artig1
Nem alma: ¢ok yiiksek, agirlikli olarak enine siser (biiziilme)

Kimyasal dayanim: %10 derisimli sodyum hidroksit ¢ozeltisi uygulandiginda zarar
goriir (sicaklik ile kimyasal etkisi artar), asitlere kars1 dayanimi diigiik
Boyanabilirlik: ¢ok iyi

Yogunluk: ~1,5-1,6 g/cm?

2.3.2.2. Asetat

Yanma testi: parlak alevle hizli yanma, sicak sirke kokusu, yanma sonrasi eriyerek top
formuna girer

Nem alma: seliilozik elyaflarin en diisiik absorbe kapasitesi

Kimyasal dayanim: alkalilere ve asitlere kars1 zayif dayanim

Boyanabilirlik: genellikle dirpers boyama ile boyanirlar

Yogunluk: ~1,3 g/cm?

2.3.2.3. Poliamid

Yanma testi: eriyik top formu, tutugma alevi alinirsa poliamid elyaf alevi soner
Kimyasal dayanim: alkalilere kars1 direncli, asitlere kars1 sinirli direng
Boyanabilirlik: ¢ok iyi (dispers, asit ve karmagsik boyarmaddeler vb.)
Yogunluk: ~1,04-1,15 g/cm?

Karakteristik yap1: yliksek mukavemet, iyi tekstiire sonuglari



2.3.2.4. Polyester

Yanma testi: kahverengimsi eriyik ve fazla kurum olusturur

Kimyasal dayanim: alkalilere kars1 sinirli direng, asitlere kars1 iyi dayanim
Boyanabilirlik: iyi (yliksek uzama oranlarinda zorluklar)

Yogunluk: ~1,22-1,38 g/cm?

Karakteristik yap1: yliksek mukavemet, iyi tekstiire sonuglari

Tablo 2.1. Dogal lifler ve tiirleri (PROSMH-2022)

DOGAL LiFLER

BITKISEL LIFLER

PROTEIN LiFLERI

MINERAL LiFLERI

(HAYVANSAL LiFLER)

(INORGANIK LIFLER)

-Asbest (taspamugu)

Bitki tlyleri Yin [As]
-Pamuk [Bw, Co] -Koyun ylinii [Wo] -Cam (GL)
-Kapok-Pamuksu lif
[Kp] -Metal (MT)
Tuyler Lurex
Sak lifleri -Kegi yinu [Zh]
-Keten [FI, LI] -Tiftik ylni [Mo]
-Kenevir [Ha] -Kasgmir [Kz]
-Hint keneviri [Ju] -Deve tlyl [Km]
-Rami lifi [Ra] -Alpaka [Ap]
-Lama (Lm]
Yaprak Lifleri
-Kenevir muzu [Ma] ipek

-Sisal Keneviri [Si]

-Has ipek [Ms]

-Tussah ipegi [Ts]

Meyve Lifleri

-Hindistan cevizi [Ko]
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Tablo 2.2. Yapay iplik tiirleri (PROSMH-2022)

YAPAY iPLIKLER

SELULOZIK YAPAY LIFLER | SENTETIK YAPAY LIFLER

Viskoz [CV] Polyester [PES]
-Kesik elyaf [Zw;CV] Poliamid [PA]
-Rayon filament [CV] -Perlon [PAB]
Asetat -Naylon [PA 66]
-2% Asetat [CA] -Rilsan [PA11]
-Triasetat [CT] Polietilen Lifler [PE]
Cupro [CC] Polipropilen Lifler [PP]

Poliakrilonitril Lifler [PAC]
-Dralon (Saf PAC)
-Orlon; Dolan (PAC
Karisimi)

Poliliretan Lifler
-Dorlon (normal lifler)
[PUR]

-Lycra (elastofiber) [PUE]

2.3.3. iplik Ozellikleri
2.3.3.1. Tiyliiliik ve Kivrilmaya Yatkinhk

Farkli egirme yontemleri kullanilarak iiretilen iplikle, biikiimlerine gore de
kiyaslanabilir.

tex

_T
atex = /m X |7o08 (2.2)
_ atex
ae =—- (2.3)
atex = ametrik (2.4)

(T/m- ipligin her metrede biikiimii)

Yiiksek « degeri ipligin biikiilmeye karsi egilimini artirir. (2.2), (2.3) ve (2.4)
denklemleri iplik numarasinin ve biikiim katsayisinin kivrilmaya etkisini gostermektedir.
Biikiimlii iplik ve bosluk olusumu gozlenebilir. Yeni bir iplik denendiginde en uygun

ayar deneme ve gozlemler ile bulunacaktir. (PROSMH-2022)
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Tablo 2.3. Kesik ug¢lu pamuk elyaflarin 6zellikleri (tiiyliiliik, kivrilmaya kars1 yatkinlik)

Kesik Elyaf-Rotor Bukimli

Tanim Nm 10 | Nm20 | Nm30 | Nm40 | Nm50 | Nm60 | Nm 70
iplik uzunlugu [mm] >25 >26 >27 >28 >29 >31 >32
o metrigi >130 >130 >135 >135 >140 >140 >145
Maksimum cekme dayanimi >12 | 211,5 | 211,5 | 211 | 2111 | =211 | 2105
(cN/tex)
Kopma uzamasi (%)* 26,5 26 26 25.5 25 >5 >4,5
Uster degeri (%) 25 25 25 25 25/5 5 5
Taylilak (Uster) ~7 ~6,5 ~5,5 ~4.5 ~4 ~4 ~3,5




€T

Tablo 2.4. Ring iplik pamuk elyaflarin 6zellikleri (tiiylilik, kivrilmaya karsi yatkinlik)

RING iPLIK
KARDE PENYE
Tanim Nm 10 | Nm20 | Nm30 | Nm40 | Nm50 | Nm60 | Nm70 [ Nm80 | Nm90 [ Nm 100
iplik uzunlugu [mm] >25 >27 >28 >28 >28.5 | 28-31 | 28-31 | 28-38 28-38 30-38
. 125- 120- 115- 115- 110- 110-
a metrigi 130 130 125 120 120 120 115 110-115|110-115|110-115
Maksimum cekme dayanimi | 1o | 16 | »155 | 2155 | ~22 | 2022 | 2022 | ~21,5 | ~21 | ~21
(cN/tex)
Kopma uzamasi (%)* >7 >6,5 >6,5 >6 >5,5 >5,5 >5.5 >5,5 >5 >5
Uster degeri (%) 25 25 25 25 5 5 5 5 5 5
Tayllluk (Uster) ~8,5 ~7 ~6 ~5 ~4,5 ~4 ~3,8 ~3,8 ~3,7 ~3,5

*Kopma uzamalari bazi sebepler nedeni ile uster degerlerinden sapabilir (rotor hizi, kisa elyaflarin orani vb.)




2.3.3.2. Ipliklerin Karismasim Onleme Adimlar

Capraz iplikler dokuma sirasinda gergin ipliklere ve kopuk ipliklere sebebiyet verir. Bu
sebeple ¢Ozgii hazirligina gerekli ihtimam gosterilmelidir. Asagida siralanan adimlara

uyulmasi tavsiye edilmektedir:

1-Cozgii leventlerindeki iplik diizeninin her iki taraftan bantlanarak veya gizli bir ip ile
saglanmasi,

2-Cok sayida iplik iceren ¢ozgiilerin birkag kat halinde birlestirilmesi,
3-Tarakta ipliklerin st iiste binmesini 6nlemek i¢in kuru bolgede ayirma ¢ubuklarin
kullanilmast,

4- Iplik adedine gore taragin acilma mesafesinin ve tarak segmentlerinin adedinin
belirlenmesi,

5- Tarakta ipliklerin birbirine fazla yakinlagsmasini 6nlemek icin erkek-disi modeline gore
birbirine ge¢cmeli tarak sistemi kullanilmalidir.

6- Levent lizerinde toplam iplik adedinin hasil teknesi veya kurutma grubu boyunca
gecisinin ayarlanmasi,

7- Cozgliyii dokuma leventine almadan 6nce ipliklerin paralelliginin saglanmasi,

Bu tavsiyeler filamentler ile ¢alisilirken 6zellikle dikkate alinmalidir. C6zgiinilin diizgiin

ilerleyebilmesi i¢in ipliklerin iyi yonlendirilerek paralelliginin bozulmamasi saglanabilir.

Tablo 2.5. Farkli iplik numaralandirma birimlerinin birbiri ile doniisiim tablosu

Mevcut Donlstim yapilacak birim
birim tex den dtex Nm Neb
tex 1 9Xtex 10xtex 1000/tex 590/tex
den 0,111xden 1 1,111xden 9000/den 5315/den
dtex 0,1xdtex 0,9xdtex 1 10000/dtex | 5900/dtex
Nm 1000/Nm 9000/Nm 10000/Nm 1 0,59xNm
Neb 590/Neb 5315/Neb | 5900/Neb 1,693xNeb 1

2.4. Hasil Alma

Dokumada ¢ozgiiniin performansini etkilemede hasil aliminin diizgiinliigii ve hasil alim
miktar1 son derecede dnemlidir. Hasil alim1 hasil banyosunun viskozitesi, ¢ozgii hizi ve
baski silindirinin basincinin kombinasyonundan etkilenmektedir. Modern makineler

¢Ozgii hizina gore degisen baski silindiri basinci kontrol sistemi ile donatilmistir. Cozgii

14



hiz1 distiigiinde baski silindiri basinci artarak deneysel bir sekilde hasil alma orani
dengelenmektedir. Bu kontroller kuru ¢ozgii agirlik oraninin yiizdesini hasil akisinin

¢oOzgii hiz1 fonksiyonu olarak izlemek igin tasarlanmistir. (Bhuvenash ve dig., 2004).

Diagramm 1

B
—_ A2
[%a]
Nl

3
ARSI RN

Hdufig eingesetzte Beschlichtungsgrade
unter Einsatz von Kombinations produkten

using combination products

[
P [
¢ |
. | ~ Frequently employed degrees of sizing
: |
9 |

0 10 20 30 40 S0 60 70 80 90 106 10 120 130 %0 150 Nem
0100 S0 3325 20166212511 T 9 8576 71 66 tex

Sekil 2.2. Hasil derecesinin iplik numarasina gore degisimi (PROSMH-2022)

Hasillama yapilacak ipliklerin numarasina gére gerekli hasil derecesinin elde edildigi

tablo Sekil 2.2°de verilmistir.

for  Fan
IkNT  [Nieml
Sizing liquor pickup of a warp
100 500 . with different squeeze
wl s pref_-;sures
so| o Schiichteflottenaufnahme einer
Kelte bei nie
0l 3% ette heyvgrscn|edenen
Quetschdriciken.
80 300
50 250
i 00
30 150
0 100
10 50
0 | Jo
0 0 7 W o 1%l

Sekil 2.3. Cozgiiniin farkli baski kuvvetleri altinda hasil alma derecesi (PROSMH-2022)

15



el

i
|
|
|
|
|
|
|
I

So
(%]

0 0 % & M 80 90 Wom 120 0 W0 =0 10 ™0 M0

Sekil 2.4. Hasil konsantrasyonunun hasillama derecesi ve hasil alma orani arasindaki
iliski (PROSMH-2022)

Sekil 2.4’te hasil verilen tabloya gore hasil konsantrasyonunun hasillama derecesi ve hasil

alma oranina gore degisimi goriilebilmektir.

.., Frequently employed viscosities for

| low and medium squeeze pressures

Hdufig benutzte Viskositdten fir

160 :
. Nieder -und Mitteldruckquetschen
— ]
100
> |
. |
Lo [

20 |

2 L T I v - —— )

a X =) 50 1M 180 e o 2up  iAP.s)

Sekil 2.5. Hasil alma oraninin viskozite cinsinden tablosu (PROSMH-2022)
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Ipligin hasil teknesine girisi ve ¢ikisi ile hasil alma oranini (Sa);

Sa=2x100%
K

Olarak ifade edilmektedir.

20
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(2.1)

Sekil 2.6. Baski kuvvetinin Nip genisligi izerine etkisinin grafiksel gosterimi (PROSMH-

2022)
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3. HASIL HATTI UNITELERI VE UNITELERDE KULLANILAN SILINDIiR
TIiPLERININ OZELLIKLERI

3.1. Caglik Unitesi

Caglik iinitesi leventlere sarili ipliklerin iiretimi yapilacak partinin biiytlikliigline gore
ortaya cikan levent adedinin ¢elik konstriikksiyon tiizerine yerlestirildigi sehpalardir.
Caglik tinitesi dolu halde 1-1,5 ton agirhigindaki leventleri kaldiracak derecede
mukavemetli 3-5 mm sacdan biikiilerek imal edilmektedir. Caglik {initesinin birincil
fonksiyonu levente sarili ipliklerin leventler arasi gerilim farki olusturmadan minimum

stirtiinme ile ipliklerin agilarak bir sonraki prosese aktarilmasini saglamaktir.

Caglik tiniteleri sabit ve kayar olmak tizere 2 ¢esit olabilmektedir. Kayar cagligin avantaji
2 sira halinde konumlandirilmis caglik iinitelerinden 1 tanesi liretime devam ederken
digeri operatorler tarafindan doldurularak ilk partiden hemen sonra bekleme veya hazirlik
evresi olmaksizin iiretime devam edilebilmektedir. Sekil 3.1°de goriildiigii lizere sira
halinde dizilmis caglik sehpalarindan iplikler sevk silindirleri ile yonlendirilerek prosesin
devamliligi saglanmaktadir. Caglik ftinitesinden ipliklerin siirtiinmelerinin minimize
edilmesi ve leventler arasi agilmanin miimkiin mertebe yakin seviyede olmasi icin
silindirlerin yiizeyinin eloksal kaplanmas1 gerekmektedir. Bu hem silindire hem aginma

direnci olusturmakta hem de siirtlinme kuvvetini diisiirmektedir.

Sekil 3.1. Caglik tinitesinin gorseli
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Caglik iinitesinde @100 takviyeli profil kullanilmaktadir. Profil Sekil 3.2°de goriildiigii
sekliyle EN AW/AIMgSi-6060-T6 malzeme standardina gore ekstriizyon profil olarak

cekilmekte ve 1s1l isleme tabi tutulmaktadir.

Sekil 3.3. 24'liik levent grubu (PROSMH-2022)

3.2. Cekim Unitesi

Caglikta toplanarak bir araya gelen ipliklerin hasillama veya boyama islemi i¢in
hasil/boya teknelerine alinma islemi i¢in belli baski ile iplik iizerinde tansiyon olusturma
islemi gergeklestirilir. Bu islem boya hatlarina gore kisa olan hasil hatlarinda tekne
tizerindeki transport silindiri vasitasiyla gerceklestirilirken boya hatlarinda ¢ekim

iiniteleri tarafindan gerceklestirilir.

3.3. Hasil Teknesi ve Silindirleri

Hagillama islemi uygulama esaslarina gore farklihlk gOsteren teknelerde

gerceklestirilmektedir. Fakat hasillama isleminin temel amaci hasil sivisinin ipliklere
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niifuz ettirilmesi amaciyla calisma enine bagl olarak adedi degisiklik gosteren sirali
ipliklerin hasil teknesine ¢ekim silindiri vasitasiyla alinmasi, sonrasinda krom kaplama
sevk silindirleri ile yonlendirilmesi ve daldirma silindirleri ile hasil sivisina daldirilmasi
seklinde gerceklestirilir. Hagillama yapilacak ipligin tiiriine gore hasil teknesinde 1 veya
2 daldirma islemi yapilabilmektedir. Her daldirma isleminden sonra sikma silindiri
vasitasiyla pnomatik pistonlardan elde edilen kuvvet ¢ozgliye uygulanmaktadir. Cift
daldirma ¢ift sikma isleminde ilk sikma 15 KN gibi daha diistik kuvvetlerde yapilirken
son sitkma da 40 KN kuvveti altinda sikma islemi gergeklestirilerek ¢ozgliniin bir sonraki
kurutma isleminin yapildigi tamburlu kurutma grubuna daha kuru yonlendirilmesi
saglanir. Cozgii ipliklerinin yeterince baski altinda diizgiin sikilamamasi durumunda yas
ipliklerin birbirine yapismasi, ipliklerin etrafina sarili olan hasil filminin homojen
olmamasi sonrasinda kurutma ve yas ayirma islemlerinin saglikli ger¢eklesmemesi
muhtemeldir. Bu da ipliklerin dokuma levendine sarimin yapildig1 ve aslinda hagillama
isleminin ne kadar basarili yapildigimi gosteren kuru bdlge, tarak sistemi ve sarim
kafasinda iplik problemlerine yol agacaktir. Ornegin; hasil filminin iplik etrafinda
homojen dagilimi saglanamadiginda zikzak formuna sahip tarak sisteminde ipliklere
uygulanan kuvvet ve siirtlinmeler nedeniyle iplik kopuslar1 yasanabilmektedir. Hasillama
isleminin kritik 6neme sahip olmasinin bir sebebi de hasillamanin ardindan dokuma
islemine alinacak leventlerin dokuma tezgéahlarinda lamel, giicli ve dokuma taraklarinda
maruz kaldig: tekrarl ytiklerin ve siirtiinme kuvvetlerinin neden oldugu kopuslari en aza

indirmektir. Hagillama isleminin ana amaglar1 sdyle siralanabilir:

-Cozgii ipliklerinin dokuma hazirlik evresinde mukavemetlerinin artirilmasi

-Cozgti ipliklerinin tiiyliiliigiiniin azaltilarak liflerin iplik etrafina sarilmasinin saglanmasi
-Dokuma tezgahinin hareketli parcalari sebebiyle olusan siirtinmeye karst iplik
direncinin artirtlmasi

-Yiiksek devirli dokuma tezgadhlarinda meydana gelen uguntu ve elyaf tozlarinin

azaltilmasi

S6z konusu hagillama isleminin gergeklestirildigi tekne konfigiirasyonlar1 asagida

belirtilmistir.

Bunlar sirasiyla;
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3.3.1. On Islatmah Hags1l Teknesi

Sekil 3.4. On 1slatmali hasil teknesi (PROSMH)

Sekil 3.4’teki sematik gosterimde goriildiigi gibi 6n 1slatmali hasil teknesinin 2 farkli
hazne iizerine konumlandirilmis silindir pozisyonlar1 belirtilmistir. On 1slatma teknesinde
@100 krom kaplama sevk silindiri ile tekneye yonlendirilen ¢ozgii ©253, 99 Shore-A
sertliginde ebonit tahrik silindiri bulunmaktadir. Tam iizerine konumlandirilmis 240,
80 Shore-A sertliginde yumusak kaucuk kaplamali silindir ve ©127 65 Shore-A
sertliginde yan baski silindirinden yonlendirilen ¢6zgii 6n 1slatma teknesinden ana hasil
teknesine alinmaktadir. Ana teknede yine @253, 99 Shore-A ebonit tahrik silindiri, @240
80 Shore-A sertliginde esneyen mekanik sikma silindiri ve @230 65 Shore-A sertliginde

On sikma silindiri bulunmaktadir.

On 1slatmali hasil teknesinin diger tekne tiplerine gére iistiin yam ¢dzgiiniin hasil
banyosuna girmeden 6nce su ile 1slatilmasi bunun da ¢6zgiiniin ana teknede hasili daha

1yl emebilmesini saglamasidir.

3.3.2. Konvansiyonel Hasil Teknesi

Sekil 3.5’teki sematik gosterimde goriildiigii gibi konvansiyonel hasil teknesinin silindir
pozisyonlar1 belirtilmistir. Cekim kisminda @212 65 Shore-A sertliginde yumusak
kauguk kaplama silindir, @100 krom kaplama baski silindiri ve @100 krom sevk
silindirlerinden ¢6zgii tekneye alinmaktadir. Sonrasinda ¢ozgiiyli ¢ift daldirma ¢ift sikma

silindir sisteminden gegirilmektedir. Daldirma silindirleri @180 75 Shore-A sertliginde
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yumusak kauguk kaplamali silindir, ©¥240 99 Shore-A sertliginde ebonit kaplama tahrik
silindiri ve @209 65 Shore-A sertliginde yumusak kauguk kaplamali iist stkma silindirleri
bulunmaktadir. Ara sikma islemi 15 KN kuvvet altinda gerceklesirken, ana sikma islemi
¢Ozgiiniin tekneden ayrilirken 2. Sikma grubunda 40 KN kuvvet altinda tamamlanmasi
saglanir. Tekneden ¢6zgiiniin ayrilip kurutma grubuna sevk edilmesi esnasinda bir miktar
hasil lizerine gitmesi istendigi i¢in son sikma silindiri gozenekli silindir olarak

uretilmektedir.

Sekil 3.5. Konvansiyonel hasil teknesi (PROSMH)

3.3.3. Hasil Teknesi

Sekil 3.5’teki sematik gosterimde goriildiigii gibi 6n 1slatmali hasil teknesine benzemek
ile aradaki en biiyiik fark 6n 1slatma teknesinin olmayisidir. Cekim silindiri vasitasiyla
tekneye alinan ¢6zgii 6n 1slatmali hasil teknesinde oldugu gibi ana haznede hasil havuzu
olusturularak  hagillanmakta ve fazla hasil sikma silindiri ile ¢ozgliden
uzaklastirilmaktadir. Cekim kisminda @253 65 Shore-A sertliginde yumusak kauguk
kaplamali silindir, 1 adet @127 65 Shore-A sertliginde baski silindiri ve 1 adet ¥130
kilavuz sevk silindiri ile ¢ozgii tekne kismina alinir. Teknede hasil havuzunda 1slanan
¢ozglinlin sikma islemi ¥253 99 Shore-A sertliginde ebonit kaplama tahrik silindiri, @230
65 Shore-A sertliginde yumusak kauguk kaplamali daldirma silindiri ve ©¥240 80 Shore-

A sertliginde gézenekli ana sikma silindiri ile gerceklestirilir.
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Sekil 3.6. On 1slatmasiz hasil teknesi (PROSMH)

Modern slaher hatlarinda, kurutma isleminde enerji kazanimi saglamak ve istenen hasil
alimim saglamak icin olabildigince yiiksek hasil konsantrasyonu kullanimi miimkiin
kilmak amaciyla egilim yiiksek sitkma basinglar1 kullanmak yoniindedir. Yiiksek basingl
stkma isleminde, bask1 kuvveti 9000 kg’a (20000 Ib) kadar ¢ikabilmekte-bu da geleneksel
hasil makinesinin 15 kat1 bir yiikleme demektir (West Point Foundry and Machine
Company, 1992, Vol.14, Numberl5). Yiiksek basingta sikma isleminde, kurutma
prosesinde buharlasan su miktar1 daha az olmakta, bu sayede yalnizca kurutma enerjisi
sarfiyatindan kazang saglanmaz hasil makinesinin iiretkenligi de artirilir (Exbrayat ve
dig., 1978, 215-242). Yiiksek basinglarda baski uygulayarak sikma yapilmasi igleminin
dezavantaji yiiksek kuvvetlerin yol agacagi egilme ve sehim olusturma durumudur. Bu
durum Sekil 3.7.’de gosterildigi gibi silindir ekseni boyunca Nip’te ve hasillamada
farkliliklarina yol agacaktir. Diizgiin olmayan bir Nip bélgesi silindir boyunca sikma
basincinda farkliliklara yol agmakta bu da ¢ozgiide kenar-orta-kenar arasinda hasil
aliminda farkliliklara yol agmaktadir (West Point Foundry and Machine Company, 1992,
Vol.14, Numberl5). Dar hasil teknelerinde (1,4 m ¢6zgii genisligi) West Point Co.
tarafindan yapilan arastirmaya gore (West Point Foundry and Machine Company, 1992,
Vol.14, Number15) iist baski silindirinin egilmesinden kaynakli hasil aliminda farkliliklar
onemsenecek seviyede degildir. Fakat daha genis hasil teknelerinde konik baski
silindirleri kullanimu ile diizeltici bir onlem alinmasi gereklidir. Konik sikma silindiri

metal etrafina kaplanan kauc¢uk kaplamanin merkezden kenarlara dogru konik bir
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goriinim elde edilecek sekilde merkezde kenarlara gore biraz daha biiyiik bir capla
taglanmasi seklinde elde edilebilirken silindirin metal gévdesinin merkezden kenarlara
dogru konik taglanmasi ve kauguk kaplamanin silindir kesiti boyunca diiz taglanmasi ile
elde edilebilir. Bu sayede tist baski silindirinin yiiksek basing altinda egilmesi telafi
edilerek 6nemli bir seviyede diizgiin Nip genisligi ve stkma basinci silindir boyunca elde

edilmis olur (West Point Foundry and Machine Company, 1992, VVol.14, Number15).

HIGH PRESSURE HIGH PRESSURE

RUBBER COVERED TOP ROLL

m——— ———

T s s U T v s g, !

STEEL 80TTCM ROLL

Sekil 3.7. Yiiksek basing altinda sikma isleminin Nip deformasyonunu gosteren sematik
¢izim (West Point Foundry and Machine Company, 1992, Vol.14, Number15)

3.4. Kurutma Unitesi

Hasillanan ¢6zgii ipliklerinin hagil teknesinde sikilarak fazla hasilin ¢ozgiiden
uzaklastirilmasina ve gereken baski kuvvetinin ipliklere uygulanmasina ragmen bir
miktar nem ¢ozgii ipliklerinde hala bulunaktadir. Kalan nemin sikma silindirleri ile
mekanik olarak ¢ozgiiden alinmasi miimkiin olmadigindan tamburlu kurutma islemi
uygulanmaktadir. Kurutma tamburlarinin yiizey kaplamasi ve adedi hasil teknelerinin
adedine, calisilan iplik adedine ve kurutma grubunun tasarimina gore degismekte olup
temel gereksinim hasillanmis ipliklerin ¢apraz ayirmanin yapildigi kuru bolgeye ve tarak

sistemine gelmeden 6nce kurutulmasidir.

Tipik bir slasher makinesinde gerekli kurutma tambur adedi ¢ozgiiniin yogunluguna ve
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makine hizina bagl olarak karar verilir. Yiiksek adetli ¢ozgiilerde ve ¢alisma hiz1 yiliksek
slasher makinelerinde fazla miktarda kurutma tamburuna ihtiya¢ vardir. Yiiksek hizda
calisan slasher hattinda ¢ozgiiyii kurutmak igin gerekli siire az oldugundan yiiksek bir 1s1
transfer oran1 gereklidir. Cok tamburlu bir makinede kurutma isleminin ilk evrelerinde
kurutma sicakligint artirmak son fazlarda ise kurutma sicakligini diistirmek arzu edilir.
Buna ragmen, yiiksek kurutma sicakligi hasillanmakta olan ¢6zgiiniin kalitesine olumsuz
etki eder ve hasil ¢ozgiiye fazla penetre olacaktir. Uygulamada tipik olarak 80-105 °C
sicaklik araligi kullanilir (Lord ve dig. 1982).

3.4.1. Kurutma Tamburu

Kurutma tamburlari, 2,5-3 mm kalinligindaki AISI 304 kalitesinde paslanmaz celik
levhadan silindir haline getirilerek gerekli kaynak islemleri yapilmaktadir. Kaynak
isleminden sonra tamburun govdesine baglanan miller ile salgi ve balans kontrolii
yapilarak smir degerlerin disinda olan salgt ve balans giderilmektedir. Kurutma
tamburlarinin yiizeyi teflon kaplanmis veya paslanmaz celige polisaj yapilmis halde
kullanilabilir. Teflon kaplamanin kalinhigi 50 mikrondur. 5 Bar g¢aligma basinci igin
tasarlanmis kurutma tamburlar1 10 Bar basing altinda hidrolik basing testine tabi
tutulmaktadir. Uygulamada tekneden c¢ikista yas ayirma islemi yapildiktan sonra
¢Ozgiiniin temas ettigi ilk tamburlarin teflon kapli olmasi tercih edilir. Yas ¢ozgiiniin
yapisma riski fazla oldugundan ancak 6n kurutma isleminden sonra ana kurutma

grubunda polisajli kurutma tamburu kullanilabilmektedir.
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Sekil 3.8. @800 Kurutma tamburunun montaj resmi (PROSMH-2022)
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Kurutma tamburuna 5 Bar basingta 130-140 °C dolaylarinda buhar verilerek basingli kap
sistemi kurulur. Buhar tamburun cidarina temas ettikce nemli ¢6zgiliniin kurutularak
¢Ozgiiden buharlastirilmasi saglanir. C6zgili ve kurutma tamburu arasinda 1s1 transferi
gergeklesirken tambur i¢gindeki buhar yogusarak kondens haline gelir. Olusan kondensin
tamburdan disar1 atilma gerekliliginden dolay1 tambur icine kondens atict boru
yerlestirilmistir. Tambur ig¢ine giren buharin olusturdugu basingla birlikte sistemde
kalmasi istenmeyen kondens tambur gobegine yerlestirilen buhar bashigindan kondens
hattina iletilir. Has1l hatt1 ¢alismaya devam ettik¢e buhar-kondens devir daimi saglanarak

¢ozgii kurutma prosesinin siirekliligi saglanir.

Tamburlu kurutmaya alternatif olarak farkli yontemler de mevcuttur. Bu yontemler

siralanirsa;

3.4.2. Cesitli Cozgii Kurutma Y ontemleri
3.4.2.1. Tasimmla Kurutma

Bu sistemde kurutma silindirinde buhar kullanimi yerine kurutma ortami olarak sicak
hava kullanilir. Isitilmis hava kurutma odas1 boyunca gecirilir. Cozgi iplikleri kurutma
odasindan gegerken Sekil 3.9’da goriildiigii gibi sicak hava sirkiilasyonu ile temasa girer.
Hava elektrik bobini ya da buhar ile isitilabilir (West Point Foundry and Machine
Company, 1992). Sicak hava taginimi ile kurutmanin avantaji; tamburla kurutma
yonteminde ¢ozgiiniin yalnizca tek tarafi kurutma tamburunun sicak yiizeyi ile temas
etmesine ragmen tasinimla kurutma yonteminde ¢6zgii ipliklerinin tamami diizenli
kurutma sicakligina maruz kalmaktadir. Sicak kurutma tamburu yiizeyine temas eden
iplikler yiiksek ihtimalle fazla kurutulmaktadir. Bu yiizden silindirle kurutma yonteminde
diizensiz bir kurutma islemi bunun etkisi ile de hasilin iplik {izerinde diizensiz gegisi ve
dagilimi1 beklenir (Schutz, 1963). Modern ¢ok tamburlu kurutma sistemleri ipliklerin alt
ve {ist kisimlarmin diizenli ve agamali olarak tambura temas etmesini saglamak igin iplik
gecisini sicak tamburlarin listiinden ve altindan olacak sekilde saglayarak bu problemin

istesinden gelmektedir.

3.4.2.2. Kinlotesi ve Mikrodalga ile Kurutma

Kizil6tesi ve mikrodalga ile kurutma ile kurutma sistemleri gibi sistemler normalde pek

yaygin kullanilan yontemler degildir. Geleneksel buhara dayali kurutma sistemine kiyasla
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bu sistemler kurutma enerjisinin verimli ve diisiik maliyetli kullanimin1 amaglar.
Kizil6tesi kurutma enerji elektriksel ya da gaz olarak temin edilebilir. Elektrik sisteminde,
bir grup reflektorlii kizil6tesi lamba kurutulacak ¢6zgiiniin altina ve {istiine montajlanir.
Elektrige dayali kizilotesi kurutma maliyeti genelde geleneksel buhar temelli kurutmaya
gore daha yiiksektir. Gaz temelli kizilotesi enerji refraktor malzemelerin akkor olana
kadar 1sitilmasi ile elde edilir. Bu kurutma enerjisi sicak hava ile kurutma agisindan
konveksiyon prensibine benzerlik saglar. Gazlarin yanmasi ile olusan 1s1 da sirkiile edilir.
Iplikler kizildtesi 1s1n1m yapan belli adette gaz briilérler icinde gecirilir (Bhuvenash,
2004).

Mikrodalga isinimi pek ¢ok endiistride yaygin olarak kullanilan diisiik maliyetli bir enerji
iiretim yontemidir. Mikrodalga enerjisi ¢evre kirliligine yol agmadan kolaylikla elde
edilebilir ve bu yiizden fazla miktarda enerji tiiketimi olan tekstil {iriinlerinin
kurutulmasinda dikkat ¢ekmektedir. Mikrodalga enerji 1siniminin geleneksel formunun
en bilyiik problemi diizgiin bir 1sitma yapilamamasi ve bu yiizden bazi noktalarda rastgele
olusan asir1 1sinan ve az isinan bolgelerdir. Bu problem sonra zamanlarda mikrodalga
enerjiyi malzeme boyunca geri ve ileri yonlendiren uygun sekilde tasarlanmis
“waveguides” sistemlerinin tanitilmast ile diizeltilmistir. Mikrodalga 1s1mniminin
dagilimindaki diizgiinliikte meydana gelen bu gelisme tekstil kurutma uygulamalarinda
kendine yeni firsatlar acti. Ozel amaglar i¢in tasarlanan endiistriyel mikrodalga sistemleri
mevcut geleneksel fosil yakitlarin yakildig: firinlar ya da 6n ve arka kurutma olarak
kullanilan kurutma odalarinin yerine uyarlanabilmektedir. Hasilda mikrodalga
kurutmanin kullanimi gelisiminin baslangi¢ evrelerindedir ve iletim ve taginim iizerine

kurulu geleneksel kurutma metotlarinin yerini heniiz almadi (Bhuvenash, 2004).
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Sekil 3.9. Konveksiyon odast (Bhuvenash, 2004)
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Kurutma gruplarmin farkli versiyonlar1 belli hagsil tekneleri ile kombine edilerek
kullanilabilmektedir.

Bu versiyonlara ait 6rnekler Sekil 3.10 ve Sekil 3.11°de gosterilmektedir. S6z konusu
kurutma gruplarinin konstriiksiyonu ve tambur adetleri hasil teknesinin adedine,

hasillanacak iplik adedine ve prosese gore degisiklik gostermektedir.

0

eekeicliiimmne:

Sekil 3.10. ZM tipi kurutma grubu

allele s mmine)

Sekil 3.11. ZU tipi kurutma grubu

3.5. Kuru Bolge ipliklerin Ayrilmasi

Kurutma iinitesinden sonra birbirine yapismis ipliklerin ayrilmasi isleminin ger¢eklestigi
bolgeye kuru bolge denilmektedir. Kurutma isleminden sonra hasil filminin iplikler
arasinda kalan kisminin donmasi ile yapisik hale gelen ipliklerin ayrilmasi akordeon
tipinde tarakta yasanacak iplik kopuslarini 6nlemek adina gereklidir. Bazi iplik tiirlerinde
kuru bolgeden hemen once vakslama olarak tabir edilen bir islem uygulanir. Bu da
kurutmadan sonra ipligin diginin mum kivaminda bir tabaka kaplanmasi esasina dayanir.
Sekil 3.12.’de sarim kafasindan 6nce kuru bolgede gerceklestirilen ayirma isleminin

sematik gdsterimi bulunmaktadir.
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Sekil 3.12. Ayirma bdlgesi sematik gosterimi (Bhuvenash, 2014)

3.6. Sarim Kafasi

Cagliktan sagilan ipliklerin hasillanmasi ve/veya boyanmasi, kurutulmasi ve kuru
bolgede ayrilmasindan sonra ipliklerin dokuma leventine sarilma islemi sarim kafasinda
gerceklesir. Sarim kafasinin ¢alisma genisligi ve levent cap1 dokunacak kumasin cinsine
ve kumas genisligine gore degismektedir. Sarim kafas1 farkli calisma enlerini
kapsayabilecek sekilde minimum ve maksimum a¢ilma araliginda hareketli levent tutucu
mekanizmaya sahiptir. S6z konusu mekanizma dokuma leventini kenarlardan
destekleyerek yataklama goérevini yerine getirerek sarim isleminin sorunsuz bir sekilde
yapilmasi saglanmaktadir. Sarim kafasinda kuru bolgede ayrilan ¢ozgii iplikleri zikzak
hareketi yapan tarak mekanizmasindan gegerek tansiyon ve baski silindirleri vasitasiyla
belirli bir tansiyon altinda dokuma leventine sarilir. Sekil 3.13’te bir hasil sarim kafasinin
onden goriiniisii sematik olarak gosterilmektedir. S6z konusu gorselde hasil kafasinin
sag-sol levent tutucu mekanizmalar farkli enlerdeki leventlere gore ayarlanabilir sekilde

hareket etmektedir.

Sekil 3.14°te ise hasil sarim kafasinda levente sarimi yapilan ipliklerin kuru bolge ve
taraktan izledigi iplik gecisi goriilmektedir. Hasil sarim kafasinin belli baslt boliimleri

asagidaki gibi siralanmistir:
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Sekil 3.13. Hasil sarim kafasinin 6nden goriiniisiit (PROSMH 2022)

. Levent destek mekanizmasi
. Levent baglant1 safti

. Levent kaldirma kollar1

. Levent baski kollar1

1
2
3
4
5.
6
7
8
9

Koruma kapagi

. Tansiyon silindiri
. Baska silindiri
. Cekim silindiri

. Levent tahrik sistemi (kayis-kasnak mekanizmasi)

10. Ayak pedali

11. Cozgi

12. Pano kapagi

13. Yan pano kapagi

Sarim kafasinda kullanilan silindir tipleri ve 6zellikleri ise:

Cekim silindiri i¢in ©¥253 70 Shore-A sertliginde yumusak kauguk kaplama silindir

kullanilirken toplamda iki adet olarak birisi @188 sert krom kaplama {ist baski silindiri

digeri ise @188 capinda sert krom kaplama tansiyon silindiri de kullanilmaktadir.
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Sekil 3.14. Hasil sarim kafasinin yandan goriiniisii (PROSMH 2022)
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4. DENEYSEL CALISMA
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Sekil 4.1. Esneyen baski silindirinin montaj resmi (PROSMH-2022)

Hasillama ve boyama prosesinde kullanilan elastik silindirin montaj resmi Sekil 4.1°de
goriildigii gibidir. St-44 kalitesindeki 2 parcali borunun i¢ kisminda bulunan milin
malzeme kalitesi ise sisteme etki eden yiikiin durumuna gore St-52 ya da AISI 4140
malzeme olarak se¢ilmektedir. Deneysel ¢aligmanin modeli ise silindirin ¢aligma sartlari,

silindire etki eden piston kuvveti, silindir agirlig1 dikkate alinarak kurulmustur.

4.1. Geometrik Modelleme

Kurulan bu model {izerinde yorum getirilmesi gereken hususlar malzemenin yiik altindaki
davranigi tizerine olmalidir. Baski silindirlerinin muylular vasitasiyla gévde tizerinden alt
baski silindirine aktardigi kuvvetin yol agacagi egilme, burulma veya darbeli yiiklerin
gerilmelerini karsilayabilecek seviyede dayanima sahip olmalidir. Olusan maksimum
gerilmeler malzemenin akma sinirt iizerine ¢ikmamalidir. Bu yiizden de maksimum
gerilmelerin olustugu kritik kesitler yiik dagilimmin yogunlastigt muyluya yakin ve

rulman yataklarinin bulundugu ince kesitlerdir.

Talaghh 1imalat tezgahlarinda silindir milinin islenmesi esnasinda ¢entik etkisi
olusturmamasi i¢in torna kalem izinin minimize edilmesine dikkat edilmistir. Sogutma
stvisinin devamliligi milden talag kaldirilan kisimlarinda asir1 isitnmaya yol agmamasi igin

onemlidir. Tornalama isleminin ardindan mile taglama islemi de yapilmistir.

Hasil prosesinde, tekne ¢ikisinda son sikma islemi 40 KN yiik altinda gergeklestigi icin
mil malzemesini St-52 olmasi yeterli olurken boyama prosesinde sikma islemi 70-100

KN yiik altinda gerceklestigi i¢in mil malzemesinin AISI 4140 olarak segildi.
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Miihendislik malzemelerinden birisi olan Islah celikleri 1s1l islemle yiiksek mukavemet
saglayacak sekilde mukavemetleri arttirilabilir. Isil islem yapidaki fazlarin birbirine olan
iistiin ve zayif yonlerini bir arada tutarak toklugu ytiksek ayn1 zamanda kirilgan olmayan
dogru malzemeyi hedefler. Bu sebeple AISI 4140 ¢eligin 1s1l islemli formu olan AISI
4140 Q+T (su verilmis ve temperlenmis) tercih edilmistir. Sekil 4.2.”de yerli demir-gelik
iireticisi olan Ozkan Demir Celikten tedarik edilen ham maddeye ait iiretim

parametrelerinin bulundugu gérsel mevcuttur.

Sekil 4.2. Ozkan Demir Celik firmasindan tedarik edilen ©@190x6000 mm olgiilerindeki
ham madde

4.2. Nip Basing ve Genislik Olciimii

Baski altinda galigan silindirlerin haddelenen materyale uyguladigi kuvvetin olusturdugu
etki Nip ya da baski seridi olarak adlandirilir. Prosesin saglikli igleyebilmesi igin silindir
boyunca etki eden kuvvetin olusturdugu Nip genisligi ve basinci esit veya belirlenen sinir
kosullarda olmalidir. Geleneksel yontemlerde tekstil isletmeleri baski testlerini pudra ya
karbon kagidi gibi yontemler ile gerceklestirerek makine {iizerinde ayarlar
yapabilmektedir. Nip o6l¢iim cihazlar1 ise sensorler ile donatilmis hassas algilama
yetenegine sahip 6liimde dogruluk orani daha yiiksek cihazlardir. Silindir iizerine etkiyen
kuvvetin biiyiikliigline gore olusacak basincin birim uzunluga diisen degerini N/cm

cinsinden verirken Nip genigligi mm cinsinden okunabilmektedir.
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4.2.1 Nip basing Ol¢iim cihaz

- i e 4

Sekil 4.3. Nip Basing Ol¢iim Cihaz1 (http://www.nipcontrol.com/en/-2022)

Nip Basing 6l¢lim cihazi hizli ve giivenilir bir 6l¢glim yapmaya olanak saglar. Sekil 4.3’te
goriilen cihazin ucunda bulunan 5x5 mm Olgiilerindeki basinca duyarli bolge 6lglim
yapilacak Nip bolgesinden gegirilerek cihazin yiizlerce 6l¢tim yaparak bu degerlerden en

yiiksek olani ekranda gostermektedir (http://www.nipcontrol.com/en/-2022).

Sekil 4.4. Nip Basing 6l¢iim cihazi kalibrasyon aparati (http://www.nipcontrol.com/en/-
2022)

Dogrulanmis ve takibi yapilan kalite standartlarina gore kalibrasyon islemi belli araliklara
gore gergeklestirilerek 6lglim sonuglarinin glivenirligi saglanmaktadir. Cihaz ile 6l¢lim

yapilirken izlenen adimlar asagidaki gibidir.

1. Nip Basing 6l¢iim cihazi Sekil 4.5°te gosterildigi gibi 2 silindir arasindaki Nip
bolgesinde kalacak sekilde cihazin u¢ kismi yerlestirilir.

2. Ardindan silindirlere tahrik verilerek 6l¢iim sensoriiniin Nip bolgesinden ¢ikana kadar
silindirlerin déndiiriilmesine devam edilir.

3. Sensor ucu Nip bolgesinden ¢iktiginda cihazin gostergesinde Nip basinci
goriintiilenir.

4. Olgiim islemi tamamlandiginda silindirler birbirinden ayrilarak Nip dl¢iim cihazi
baska 6l¢iim i¢in silindir {izerinde bagka noktaya yerlestirilir.

5. Olgiim islemi tekrarlanarak sonucun dogrulugu sinanabilir.
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Sekil 4.5. Nip Basing 0lg¢tim cihazinin silindirler arasinda konumlandirilmasi
(http://www.nipcontrol.com/en/-2022)

4.2.2 Nip Genislik Ol¢iim Cihaz

Sekil 4.6. Nip Genislik Ol¢iim Cihazi (http://www.nipcontrol.com/en/-2022)

Nip genislik 6l¢iim cihaz1 ise Sekil 4.6.’da goriildiigii tizere elektronik gdstergenin oldugu
kisim ve 6l¢lim sensoriinden olusmaktadir. Nip genislik 6l¢iim cihazinin 2 6l¢iim sensorii
bulunmaktadir. Bunlardan 300 mm boyunda olan1 Nip genisligi 20 mm’ye kadar olan
Olctimler icin kullanilitken; 500 mm olam1 ise 50 mm’ye kadar olan Olgiimleri
gerceklestirebilmektedir. Nip genislik Ol¢iim cihazi her calistirmada cihazin kendi
kendine kontroliinii saglayarak Ol¢lim sensoriiniin  dogru ¢alisip ¢alismadigina
bakmaktadir. Yipranan ve dogru performans parametrelerini saglamayan cihaz hata

uyaris1 vermektedir.

Dogrulanmais ve takibi yapilan kalite standartlarina gére kalibrasyon iglemi belli araliklara
gore gerceklestirilerek Olcim sonuglarmin giivenirligi saglanmaktadir. Nip Genislik

6l¢tim cihazinin kullanimi basing 6lgtim cihazi ile aynidir.

4.3. Hasil Teknesinde Nip Ol¢iimleri

Konvansiyonel hasil teknesinde 1 ara 1 ana sikma silindir mekanizmasi1 bulunmaktadir.
Bunlardan ara sikma silindiri 15 KN kuvvet uygularken ana sikma silindiri 40 KN kuvvet

uygulayabilmektedir. Test edilen sistem i¢in gerekli kuvvet pnomatik pistonlar vasitasiyla

35



elde edilmektedir. Pnomatik pistonlara uygulanan basing 5 Bardir. Ara sikma silindiri diiz
silindirin govdesi diiz silindir yapisina sahip iken, ana sikma silindirinin yapis1 esneyen

formda olup ylizeyi konik iglenmistir.

Sekil 4.7. Nip dlgtimleri gergeklestirilen konvansiyonel hasil teknesi

Sekil 4.7°de goriilen konvansiyonel hasil teknesi Nip dl¢limlerinin gerceklestirildigi hasil

teknesine ait bir gorseldir.

BEH1Z Mo
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]

Sekil 4.8. Ara sikma silindirinin baski kolu mekanizmasi (PROSMH-2022)
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Ara sikma mekanizmasiin 15 KN kuvveti silindir iizerine etki ettirebilmesi i¢in @100
Olglisinde 125 mm strok uzunluguna sahip piston kullanilmaktadir. Piston kuvvetinin

hesabina ait tablo Sekil 4.9’da verilmistir.

1S0-D:  CIFT ETKILI YASTIKLAMALI
CIFT MILLI SiLINDIR

I ISO-MD :  CIFT ETKILI YASTIKLAMALI
MANYETIK GiFT MILLI SILINDIR

SILINDIR @ MiL & ITME ve CEKME KUVVETLERI (6Bar)
{mm) {mm) itme Kuvveti (N} (-ekme Kuvveti (N)
32 12 432 415
40 16 754 633
50 20 1178 9490
63 20 1870 1682
30 25 3016 2721
100 25 4712 4418
125 32 7363 6581

Sekil 4.9. Ara sikma mekanizmasi pnomatik piston itme ve ¢ekme Kkuvvetleri
(www.pemaks.com.tr-2022)

6 Bar basing altinda silindir ¢ap1 100 mm olarak pnomatik pistonun ¢ekme kuvveti 4418
N olarak Sekil 4.9’dan elde edilir. Piston kol mesafesi ve silindir baski1 noktasi oranlari
Sekil 4.8’den (140+105) /105 oldugu goriildiigiine gore baski kuvveti piston basina 2,33
kat artarak 2 adet piston i¢in 20617 N olarak hesaplanmaktadir. Toplam kuvvet i¢in

silindir agirlig1 da 450 kg olarak dikkate alinirsa;

Baski kuvveti= 20617 N+450x9,81 =25031,5 N olarak hesaplanmaktadir.
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Tablo 4.1. Ara sikma silindiri iizerinde 3 farkli noktadan yapilan Nip genislik dl¢imleri

Konvansiyonel Hasil Teknesi Ara Sikma Silindiri Nip Genislik
Ol¢iim Noktasi Olgiimii-mm
Kenar- (motor
tarafi) 12,58
Orta 9,10
Kenar 12,40

Toplam bask: kuvvetinin ortalama Nip genisligine oranlanmasi neticesinde (4.1)’deki
denklemde hesaplanan degerin Tablo 4.2°de gosterilen Nip 6l¢iim cihazi ile 6lgiilen
degerler arasinda; farklilik olmasi basinglar deneysel uygulama ile teorik hesap arasindaki

basing farkliligindan kaynaklandig: diigiiniilmektedir.

b F 250315
T axb 1,136 x 240
= 91,811 N /cm? (4.1)

Tablo 4.2. Ara sikma silindiri iizerinde 3 farkli noktadan yapilan Nip basing dlgiimleri

Konvansiyonel Hasil Teknesi Ara Sikma Silindiri Nip
Ol¢iim Noktasi Basing Olciimii-(N/cm2)
Kenar-(motor tarafi) 82
Orta 53
Kenar 87

Sekil 4.10. Ara sikma mekanizmasinda Nip basing 6l¢iimii (PROSMH-2022)
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Ana sikma mekanizmasinda ise 40 KN kuvvetin iplige uygulanabilmesi i¢in @125

oOlgiisinde 200 mm strok uzunluguna sahip piston kullanilmaktadir. Sekil 4.9°dan ilgili

@125 piston Olciisiiniin cekme kuvvetinin 6881 N oldugu goriilmektedir. Piston kol
mesafesi ve silindir baski noktasi oranlar1 Sekil 4.11°den (280+105) /105 oldugu

goriildiigiine gore baski kuvveti piston basina 3,66 kat artarak 2 adet piston i¢in 50368,92

N olarak hesaplanmaktadir. Toplam kuvvet i¢in silindir 540 kg olarak dikkate alinirsa;

Baski kuvveti =50368,92 N+540x9,81=55665,6 N olarak hesaplanmaktadir.

Tablo 4.3. Ana sikma silindiri tizerinde 3 farkli noktadan yapilan Nip genislik 6l¢timleri

11

19
36-
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d
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Konvansiyonel Hasil Teknesi Ana Sikma Silindiri Nip Genislik

Olgiim Noktasi Olgiimi-mm
Kenar-(motor

tarafi) 14,08

Orta 14,03

Kenar 14,05

£
280 105
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-
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Sekil 4. 11. Ana stkma 5111nd1r1n1n baski kol mekamzma51 (PROSMH-2022)

Toplam baski kuvvetinin ortalama Nip genisligine oranlanmasi neticesinde (4.2)’deki
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denklemde hesaplanan degerin Tablo 4.4’teki orta degere yaklasik %2 sapma ile
yaklastig1 gortilmektedir.

P F 556656
T axb 1,405 x 240
= 165,04 N /cm? (4.2)

Tablo 4.4. Ana sikma silindiri tizerinde 3 farkli noktadan yapilan Nip basing dl¢iimleri

Konvansiyonel Hasil Teknesi Ana Sikma Silindiri Nip Basing
Olgiim Noktasi Olgiimii-(N/cm?2)
Kenar-(motor tarafi) 179
Orta 162
Kenar 193

4.4, Yikama Teknesinde Nip Ol¢iimleri

Hasil teknesinde gergeklestirilen Slgtimler yikama teknesinde de gergeklestirilmistir.
Sekil 4.14’te gosterilen yikama teknesi indigo boya prosesinin pargasi olarak kullanilan
bir tinitedir. Boyar maddelerden 6nce ¢6zgii ipliklerinin fazla elyaflardan ve Kirliliklerden
temizlenmenin hedeflendigi teknelerden biridir. Cozgii ipliklerinin sevk silindirleri ile
tekne icerisinde proses sivisina dalma islemini saglayan asansér mekanizmasi
bulunmaktadir. Pndmatik silindirler ile kontrol edilen kaset sistemi gerektiginde seri
halde bulunan bazi proseslerin direkt olarak atlanmasini saglayarak ¢dzgiiniin sadece
istenen proseslere giris-¢cikis yapmasi Saglanmaktadir. Tekne ¢ikisinda 100 KN baski
kuvveti altinda ¢ozgiiniin sikma islemi gerceklesmektedir. Ikiz silindir seklinde
tasarlanan sikma grubunda alt baskida ebonit kaplamali tahrik motoru ile silindirin
donmesi saglanmakta, pndmatik pistonlar vasitasiyla elde edilen baski kuvveti 80 Shore
sertligindeki list baski silindirine aktarilmaktadir. Bu sayede iplik iizerindeki fazla suyun
bir sonraki prosese gegmeden Once sikilma islemi saglanmakta, 1slak ¢6zgii ipliklerinin
damlama yapmasi, farkli ¢6zgii tansiyonlarina sebebiyet vermesi 6nlenmekte ve ipligin
tizerindeki suyun kurutma maliyeti diistiriilmektedir. Bu sebeplerden ¢6zgii boyunca ayni
stkma etkisinin elde edilmesinde sikma silindirinin olusturdugu baski diizgiinligii ve

kenar-orta-kenar kanat farki 6nem arz etmektedir.

Kanat farkini 6nlemenin yolu baski kuvvetinin silindir kesiti boyunca miimkiin oldugunca
diizglin yayilmasimi saglamaktir. Silindire kuvvet muylular vasitasiyla verildigi i¢in

silindirin kenarlarinin ortaya gore daha yiiksek bir Nip genisligi ve basing kuvveti ortaya
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cikarma riski her zaman vardir. Bu engel silindirin metal ya da polimer kaplama
ylizeyinin konik forma sokulmasi ile miimkiindiir. Sekil 4.12. ve Sekil 4.13.te diiz profilli
ve konik profilli silindirler formlar1 gosterilmistir. Esneyen silindir formu i¢in hasillama
ve indigo boyama hatlarinda genellikle silindirin mil kisminin konik taglanmasi yoluna

gidilmektedir.

Sekil 4.12. Diizgiin olmayan Nip
genisligine sebep olan silindir formu

:|: Crown/2
4 F

Sekil 4.13. Diizgiin Nip formunu elde
etmeyi miimkiin kilan konik silindir
formu
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Sekil 4.14. Yikama teknesinin sematik gosterimi (PROSMH-2022)
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Sekil 4.15. Yikama teknesinin montaj islemi tamamlanmis gorseli (PROSMH-2022)

Yikama teknesinde 100 KN kuvvet altinda sikma igleminin (Sekil 4.15.) gerceklestirildigi

baski sistemine ait 6lgtimler Tablo 4.5’te gosterilmistir.

Tablo 4.5. Yikama teknesinde gergeklestirilen Nip basing 6lglim sonuglarina ait tablo

Olgiim Noktasi Yikama Teknesi Ana Sikma Silindiri Nip Basin¢ Olcimii-(N/cm?2)
Kenar- (motor tarafi) 203
Orta 234
Kenar 225
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5. BULGULAR VE TARTISMA

Dokuma oncesi hazirlik hasil ve boya hatlarinda kullanilan iiniteler arastirma konusu
kapsaminda ¢alisma fonksiyonlar1 ile ortaya konulmustur. Unitelerin proses
gereksinimleri, iplige etki eden parametreler ve bunlarin iplik ve kumas kalitesinde ortaya
koydugu sonuglar degerlendirilmistir. Calismanin ana konusu hasil ve indigo hatlari
boyunca kullanilan silindirler, kaplama 6zellikleri ve baski kuvveti altinda meydana gelen
Nip genisliginin Kuvvete ve kauguk sertligine gore degisimi incelenmistir. Tablo 4.5°de
5 Bar basingta 70 KN etki eden pnomatik pistonlarin etkisi ile 234 N/cm? kuvvetlerine
cikilirken 40 KN bask1 kuvveti uygulanan hasil teknesinde Tablo 4.4.’te goriildiigii tizere
180-190 N/cm? araliginda basing degisiklik gdstermektedir. Ana sikmanin yaninda
nispeten daha diisiik yiik etkisi s6z konusu olan ara sikma silindirinde 15 KN’luk baski1

kuvvetinin etkisi 52-83 N/cm? “lik bir basing olusturmustur.

Nip geniglikleri incelendiginde ise Tablo 4.1 ile Tablo 4.3’teki degerler arasindaki
farklilik g6ze carpmaktadir. On sikma silindirinde kenar-orta-kenar farki 12,58-9,10-
12,40 degerleri dikkate alindiginda kendi kenar Nip genisliginin orta genislige gore %36-
38 araliginda farklilik gosterdigi; ana sikma silindirinde ise kenar-orta-kenar farki 14,08-
14,03-14,05 degerleri ile birbirine ¢ok yakin olarak 6l¢iilmiistiir. Daha yiiksek basing
kuvvetine ragmen Nip genisliginin birbirine yakin ¢ikmasi proses agisindan istenen bir
durum olarak degerlendirilirken bu farkin baski silindirlerinin tasariminin birbirinden
farkli olmast ile iliskili oldugu 6nemli bir ayrimdir. Ana baski silindirinden hemen sonra
¢ozgii ipliklerinin hagil teknesini terk ederek kurutma grubuna dogru yonlendirilmesi
kanat farkinin ortaya c¢ikaracagi etkiyi daha belirgin hale getirmektedir. Bu yiizden ara
sikma silindirinde 15 KN gibi bir kuvvetle sikma islemi gergeklestigi i¢in bask silindiri
diiz profilli konik form verilmemis olarak iiretilmektedir. Ana baski silindiri ise ipliklerin
silindir eni boyunca ayni sikma etkisini saglamak icin konik olarak taslanmis mile

sahiptir.

100 KN bask1 kuvveti altinda tasarlanan yikama teknesi iist baski silindirinin Solidworks
programi ile yapilan statik analizlerinde Sekil 5.1. , Sekil 5.2. , Sekil 5.3.’deki gibi
gerilme, gerinim ve yer degistirme sonuglart elde edilmistir. Bu sonuglara gore yiik
altinda statik olarak etkiyen kuvvetin olusturdugu gerilme kuvveti 132 N/mm? olarak,

gerinim miktar1 1,277x107 ve yer degistirme miktari ise 6,377 mm olarak elde edilmistir.
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von Mises (N/m~2)
1.319e+08

1,209 +08

_ 1099e+08

- 9891e+07

_ 8.792e+07

_ 769364l

Sekil 5.1. Yikama teknesi ana sikma silindirinin gerilme analizi

ESTRN
1.277e-03
1170e-03

| 1.064e-03
. 9575e-04
_ B.511e-04

_ 7.447e

Sekil 5.2. Yikama teknesi ana sikma silindirinin gerinim analizi

URES (mm)
6377e+00
5.845e+00

L 5.314e+00
. 4.783e+00
- 4.251e+00

_ 3.720e4!

Sekil 5.3. Yikama teknesi ana sikma silindirinin yer degistirme analizi
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6. SONUCLAR VE ONERILER

6.1. Sonuglar

Yapilan bu ¢alisma neticesinde kesik elyaflarin hasillanmasi prosesi incelenmis.
Hagillama isleminin uygulandigi dogal ve sentetik iplik tiirlerinin 6zelikleri ortaya
konulmustur. ipliklerin incelik kalinligma gore farkli sistemlerde numaralandirma
yontemleri ele alinarak hasil alma islemin iplik numarasi, hasillama derecesi, hasil
konsantrasyonu ile olan iliskisi degerlendirilmistir. Hasil hatt1 boyunca tansiyon, baski,
ipligin gecisine gore farkli amaglar icin kullanilan silindirler ve 6zellikleri tanitilmistir.
Yumusak kauguk, sert kauguk, ebonit kaplama, sert krom kaplama, eloksal kaplama gibi
kaplama tiirlerinin hangi proseste kullanilacagi belirtilerek hasil hatti iinitelerinin

fonksiyonlar1 hakkinda bilgi verilmistir. Bu bilgiler 1s181nda;

1-Hagillama islemi dokuma 6ncesi iplik tellerinin mekanik siirtiinme etkilerine karsi
(lamel, giicii, tarak gibi) mukavemetini artirma amaclh yapilirken hasil prosesinin ve
kimyasal bilesiminin énemli oldugunun dikkate alinmasi gerekir.

2-1yi bir hagillama islemi iplik kesiti boyunca homojen dagilmis diizgiin bir hagil filmi ile
ancak elde edilebilir.

3-Hasil maddesinin hasil teknesi ¢ikisinda bir miktar 1slak olarak kurutma grubuna dogru
devam etmesi hasil kimyasalinin sicaklik etkisi ile hagilin iplige daha iyi niifuziyetini
saglar.

4-Hags1l teknelerinde iplik tiirline ve numarasina gore on 1slatmali, konvansiyonel ve
normal hagil tekneleri kullanilabilmektedir.

5-Silindir kaplamalar1 ipligin ¢ekim amacgli, sevk amagl ya da baski amacgli gegisine
imkan saglamak adina farkl tiirlerde kaplamalarla kullanilmaktadir.

Nip genislik ve basing dl¢lim cihazi silindire dolayisiyla iplik iizerine gelen kuvvetin
dogrulanmasi, kenar-orta-kenar farkinin 6nlenmesi amactyla kullanilan dijital cihazlardir.
Bu cihazlar kalibrasyonu yapilarak kullanildiginda Nip bolgesindeki 6l¢timleri elektronik
ortamda yiiksek hassasiyet ile degerlendirmekte ve en dogru sonug gosterilmektedir.
6-Silindir kesiti boyunca dogru Nip degerlerinin diizgiin elde edilmesi iplik ve kumas

kalitesine etki eden ana etkenlerdendir.
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6.2. Oneriler

1. Slasher tipi hasil ve indigo boya hatlarinda kimyasal, hasil veya suyun prosese etkisini
dikkate almak gerekir.

2. Ipligin hasil1 veya boyay1 alma derecesine etki eden degiskenler degerlendirilmelidir.
3. Isletme sartlarmda belli siire kullanimdan sonra degisen silindir ayarlarmin geleneksel
yontemler olan pudra testi, karbon kagidi testi ile ya da daha hassas sonuglari elde etmek

igin dijital Nip basing ve Nip genislik 6l¢tim cihazlarinin kullanimi tavsiye edilmektedir.
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