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OZET

[PLIK UCUNTU-TOZ OLUSUMUNUN DENEYSEL VE SONLU ELEMANLAR
YONTEMIYLE INCELENMESI VE OLUSUMU AZALTACAK CORAP MAKINESI]
CAGLIK TASARIMI

Yavuz TURAN

Makine Miihendisligi Anabilim Dali
Samsun Universitesi, Lisansiistii Egitim Enstitiisii, Ocak 2023
Danisman: Prof. Dr. Bahattin KANBER

Caglik, yuvarlak 6rme makinelerinde kumas igin gerekli olan ipliklerin yiiklendigi
ve makinenin etrafinda bulunan borularla beraber ipligin makineye sevk edildigi
sistemlerdir. Corap makineleri de bir cesit yuvarlak 6rme makineleridir ve Orgiide
kullanilacak ipliklerin depolanmasi ve orgiide ihtiyag aninda temini igin caglik ile birlikte
kullanilir. Kullanilan ipligin kalitesi ve nem oraninin yani sira ipliklerin caglik iizerinden
orgiiye sevk edilmeleri sirasinda olusan iplik gerginligi, iplik salinimi, iplik kilavuzlari ve
siirtiinmelerden kaynakli iplik uguntusu olusmaktadir. Iplik uguntusu; hammadde kaybu,
mekanik hasar, saglik sorunlari, yangin ve is¢ilik kaybi gibi bir¢ok zarara neden olmaktadir.
Bu c¢alismada iplik uguntusuna etki eden parametrelerden olan iplik tiirii, ipligin cagliktan
orgiiye giderken kilavuz sayisi, iplik gerilimi ve iplik sevk hizi deneysel olarak incelenmistir.
Deneyler yapilirken geri donistiriilmiis, karde ve penye tiiriinden iplikler kullanilmstir.
Sonug olarak iplik uguntusuna ipligin ¢esidinin, kilavuz sayisinin, geriliminin ve sevk
hizinin ne kadar etki ettigi deneysel olarak ortaya konulmustur. Cikan sonuglarda en fazla
iplik uguntusu olusumuna neden olan iplik tiirtiniin geri doniistiiriilmiis iplik tirti oldugu
goriilmiistiir. Iplik kilavuz sayisi, iplik gerilimi ve iplik sevk hiz1 arttikga iplik uguntusu
olusumunun da arttig1 deney sonuglari ile anlasilmistir. Tiim bunlara ek olarak iplik ile gergi
pullar1 arasindaki siirtiinme katsayisinin ve iplik tizerinde bulunan diigtimlerin ¢apinin iplik
gerilimine etkisi sonlu elemanlar analiziyle incelenmistir. Yapilan deney sonuglari ve sonlu
elemanlar analizleri 1g1g1inda ortaya corap 6rme makinelerinde ipligin cagliktan Orgiiye
minimum mesafede ulastigi, en az kilavuz sayisinda ve en az gerilime maruz kalacak sekilde
minimum iplik uguntusu olusturan bir caglik tasarimi ¢ikarilmistir.

Anahtar Sézciikler: Corap makinesi, Caglik tasarimu, Iplik uguntusu
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ABSTRACT

INVESTIGATION OF YARN FLY-DUST FORMATION BY EXPERIMENTAL AND
FINITE ELEMENT METHOD AND DESIGN OF SOCKS MACHINE CREEL TO
REDUCE FORMATION

Yavuz TURAN

Department of Mechanical Engineering
Samsun University, Institute of Graduate Programs, January 2023
Supervisor: Prof. Dr. Bahattin KANBER

Creel is the system in which the yarns required for the fabric are loaded in circular
knitting machines and the yarn is sent to the machine with the pipes around the machine.
Socks machines are also a kind of circular knitting machines and are used together with the
creel to store the yarns to be used in knitting and to supply them when needed in knitting. In
addition to the quality and moisture content of the yarn used, yarn fly occurs due to yarn
tension, yarn oscillation, yarn rotations and frictions that occur during the delivery of yarns
over the creel to the knitting. Yarn fly; It causes many damages such as loss of raw materials,
mechanical damage, health problems, fire and loss of labor. In this study, the yarn type, the
number of guides of the yarn from the creel to the knitting, the yarn tension and the yarn
flow rate, which are the parameters affecting the yarn fly, were experimentally investigated.
During the experiments, regenerated, carded cotton and combed cotton yarns were used. As
a result, it has been experimentally demonstrated how much the yarn type, number of guides,
tension and flow rate affect the yarn fly. In the results, it was seen that the yarn type that
caused the most yarn fly formation was the regenerated yarn type. It has been understood by
the test results that as the number of yarn guides, yarn tension and yarn flow rate increase,
yarn fly formation also increases. In addition to all these, the effect of the friction coefficient
between the yarn and the tension washers and the diameter of the knots on the yarn with the
yarn tension was investigated by finite element analysis. In the light of the test results and
finite element analyzes, a creel design has been revealed in socks knitting machines, where
the yarn reaches the knit at the minimum distance from the creel to the knitting, with the
least number of guides and the least tension, which creates minimum yarn fly.

Keywords: Socks machine, Creel design, Yarn fly
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Giris

Tekstil sektorii bes temel ihtiyacla birlikte ortaya ¢ikan giyinme unsurunu temsil eder.
Tekstil triinlerinin tretimi istenen Ozelliklere uygun iplik ve elyaf se¢imiyle baglar.
Sonrasinda kumasin dokunmasi ile devam eder ve 6rme teknikleri gelistirilir. Tekstil
alaninda hizmet sunan farkli bir¢ok liriin vardir. Corap sektorii de bu alanlardan biridir.
Temel giyim tirlinlerinden biri olan ¢orap insan hayati boyunca ¢ok sayida tiiketilen ancak
kullanim 6mrii kisa olan bir tirtindiir. Sektoriin ihtiyacina gore sekillenerek yillar igerisinde

corap Orme makineleri gelismis, revize edilmis ve bugiinkii halini almistir.

[lmekleri olusturan ipliklerin daha sonrasinda birleserek, en ve boy dogrultusunda yeni
ilmeklerle baglanarak farkli kumaslarin tiretilmesi yontemi 6rme islemidir. Temelinde sis,
t1g vb. el aletleri kullamlir. Iplik yapimi, dokuma, érme ve dikis teknikleri ¢ok eski

tarihlerden beri kiiltiirlerde yer almistir (Bagan 2010).

Kullanilan ilk corap 6rme tezgahi Papaz William Lee’nin irettigi el ve ayak
kondisyonuyla ¢alisan bir makinedir. Tezgah 6zelliklerini daha ¢ok yanistan bu makine tekli
yatak sistemine sahiptir. Onceleri el 6rmesiyle hazirlanan goraplarm atilan ilmeklerinden
yola ¢ikilarak tasarlanmis ve ¢orap 6rme teknigi giderek gelismistir. Uretilen ilk makinede
biitiin bir siray1 tek seferde 6rmek miimkiinken giiniimiizde kullanilan teknolojiyle ¢oraplar
biitiin halinde hazirlanarak desen, renk, boyut ve iplik se¢cimi yapilabilir hale gelmistir. Bir
ilmek atilabilmesi i¢in parmak gerekirken ihtiyagla birlikte kancali igne kesfedilmis ve
sonrasinda corap igneleri iretilmeye baslanmistir. Sonrasinda 6rme sektoriine biiyiik bir

yenilikle giren Decroix Wise yuvarlak 6rme makinesini gelistirmistir.

Makine hizi, aym1 anda kullanilabilen farkli renk secenekleri, farkli desen
kombinasyonlar1 vb. teknikler geliserek hayatimizda yer edinmistir. Sanayilesme siireciyle
birlikte yatay konumdaki ¢orap makineleri dikey konuma gegerek artan iplik kullanimryla

birlikte caglik sistemi ortaya ¢ikmustir.

Iplik makinesinde kullanilan en 6nemli sistemlerden biride bilezik kopga sistemidir ve
ipligin islem goriirken kac defa doniis yaptigini belirler. Bu sistem biikiimlii yollardan ve
donen ¢ergevelerden olusur. Kullanilan iplik bilezik i¢inde hareket ederek biikiim hareketi
yaparak bobinin {izerine sarilmaya baslar. Uzerine sarim yapilan masura ve iginden iplik
gecen bilezik sistemi iki farkli reaksiyon kuvvetini temsil eder. iplik sarimi sirasinda alman

yol iizerinde belirli bir gerginlik olusur. Kopca iizerinde hareket eden kuvvetler olusacak



gerginligin bityiikliigiinii belirler. Iplik iki farkli dénme hiz1 olusturur. Bilezik i¢inde hareket
eden ipligin hiz1 yapilan deneylerde siirlayici faktorlerden biridir. Bilezik tizerinde kurulan
baski sonucunda ise halka flansina bir kuvvet uygulanir. Ortaya ¢ikan siirtiinme kuvveti,
termal basing vb. kuvvetler bilezik ve kopga arasinda da belirli bir kuvvete sebep olarak
asinma yapar. Asinmanin etkisi arttik¢a bileziklerin kullanim 6mrii azalir. Yeni tasarlanan

ring iplik¢ilik mekanizmalartyla kullanim 6mrii arttirilmaktadir (Beran and Konecna 2017).

Kullanilan farkli teknolojiler arasinda iplik {iretiminde 6nemli olan faktorlerden
birkag1 ipligin istenen incelikte ve homojenlikte olmasi, iplik gerginliginin kontrol edilebilir
olmasidir. Bu lifler iiretim sirasinda alinan 6nlemler bulunsa da iizerinde uguntu, ¢epel ve
yabanc1 maddeler icerir. Iplik iiretiminde agma, temizleme, paralellestirme, ¢ekim ve biikiim
olusturma gibi islemler bulunur. iplikler farkl hammaddelerden farkl1 yerlerde kullanilmak
amaciyla farkli yontemlerle iiretilebilirler. Kullanilan iplik ¢esidine, ipligin caglik iizerinde
kag kere doniis yaptigina, makinenin ¢alisma hizina, ipligin inceligine ve daha bir¢ok faktore
gore iplik iizerinde biriken ucuntu veya yabanc1 madde miktar1 degisebilir. Iplik tiiriine gore

orme isleminde kullanilan teknikte degisir (Begum 2011).



BIRINCI BOLUM
1. Literatiir Arastirmasi

Fernando and Kuruppu (2015) ¢alismalarinda, diiz 6rgiide 6rgiiye caglik bobinlerinden
gelen ipliklerin kalinliklarinin, gerilim degerlerinin ve iplik sevk hizinin ipligin 6rgiiye giris
anindaki gerginligine etkisi incelenmistir ve sabit iplik gerginliginin 6nemine dikkat

cekilmisgtir.

Shah et al. (2013) galismalarinda, bitkisel liflerden olusan kompozit ipligin egirme
acisina bagh mekanik 6zellik degisiminin matematiksel olarak modellemistir ve almis

oldugu sonuglart deneysel verilerle dogrulamistir.

Cooray and Fernando (2007) galismalarinda, iplik bobininden ipligin ¢ikis hareketini
dontis bolgesine giris anina kadar matematiksel olarak modellemistir. Olusan dairesel
hareketlerin boyut ve sayilar1 iizerinde durmustur. Bobin ile kilavuz bilezigi arasindaki
mesafe sabit kalmak sartiyla iplik sevk hizinin artmasinin merkezka¢ kuvvetini ve hava
direncini artirdig1 buna bagl olarak da gerilimin ve balon olusumunun artti§ini ortaya

koymustur.

Celik ve Eren (2018) ¢alismalarinda, siirekli polyester-likra filament ipligin sagim
siirecinde iplik gerilmesi ve bobin ¢api arasindaki iligki deneysel olarak incelenmistir.
Tekstil makine mekanizmasini temsil edecek sekilde sagim makinesi, tek bobin tutucu
caglik, bobin ¢apini dlgen bir lazer sensor, iplik gerilmesini dlgen bir sensor, bilgisayar ve
elektronik karttan olusan bir diizenek kurularak incelemeler gergeklestirmistir. Bulmus
oldugu sonugclar ipliklerle karsilagtirmis ve likra bileseni icermedigi ve teorik bulgularlar

uyumlu oldugunu goéstermistir.

Wang et al. (2011) caligmalarinda, PTFE ipliginin yiizey ve siirtiinme 6zelliklerini
incelemek i¢in ipligin uzunlamasina yapisi ve kesitinin ¢aligma hizinin siirtiinme katsayisina
etkisi, egirme halkasindaki kilavuz malzeme ve baslangi¢ gerilimi tizerindeki etkisini analiz
etmistir. Sonug olarak PTFE ile plastik arasindaki siirtiinme katsayisinin ¢ok kiiciik oldugu
ve PTFE ipliginin ring iplik¢iligi i¢in plastigin en iyi kilavuz malzemesi oldugunu ortaya

koymustur.

Bhowmick and Ghosh (2008) calismalarinda, iplik uguntusunun insan saglig

tizerindeki olumsuz etkilerinin yani sira orgii performansi ve kumas kalitesi iizerindeki



etkisine deginilmistir. Bunula birlikte meydana gelen iplik uguntusunun biiyiik dl¢tide 6rme

isleminin konik sarma bolgesindeki mekanizmadan kaynaklandigi raporlanmistir.

Guo et al. (2011) tarafindan yapilan ¢alismada, dokunacak haliya uygun ipliklerin
otomatik sekilde dokuma tezgahina ikmalini saglayip dokumaya hazir hale getiren akilli bir

caglik mekanizmasi tasarimi ortaya koymustur.

Memon et al. (2020) ¢alismalarinda, ipliklerin dokuma mekanizmalarindan kaynakli
bozulma sorununa ¢6ziim olacak sekilde siirtiinme yiizeylerinin minimize edildigi yeni bir

¢Ozgii cagligi tasarlamis ve tliretmistir.

Pusch et al. (2000) ¢alismalarinda, biiyiik ¢apli yuvarlak 6rgii makinelerinde tek bir
dikis olusturma islemi sirasinda iplik geriliminin zamana bagli dinamiklerini arastirmistir.
Arastirma daha Once yaymlanmis olan iplik besleyici ile iplik kilavuz goézii arasindaki
gerilimi incelemis ve teorik model ile tek sirada yapilan 6rgii sirasinda igneler arasinda iplik

¢ekme kuvvetini matematiksel modelleme ile incelemistir.

Metzkes et al. (2013) calismalarinda, ¢6zgiili 6rme makinesinin iplik besleme
sistemindeki ¢6zgii ipligi dinamiginin bir siire¢ simiilasyonunu yaparak ipligin dinamiklerini
ve eksenel tasima hareketlerini igeren bir siirekli model gelistirmistir. Gelistirmis oldugu
model ile iplik sevkinde olusan siire¢ parametrelerini tahmin etmistir ve 6zellikle gerilime
duyarl ince ipliklerle ilgili deneyleri azaltarak {iriin kalitesini ve siire¢ yonetim esnekligini

artirmak tlizerine ¢alismistir.

Abdel-Hady et al. (2006) calismalarinda, iplik makinesinde yer alacak yeni bir bilezik
tasarimi {lizerinde yogunlasarak buna dayali olusturulan modelleme ve konsept degistirerek
ithtiya¢ duyulan iiretim hizim1 arttirmak icin iplik iiretme kapasitesinin yiikseltilmesini
amaglamiglardir. Geleneksel egirme ve iplik makinelerinde kullanilan bilezik sistemlerini
inceleyerek ipliklerin bileziklerdeki doniis hizin1  degistirmis ve farkli yontemler
kullanmiglardir. Kullandiklar1 temel yontem sabit bir statorun i¢inde hareketli parga olarak
kullanilan ve manyetik olarak makineye baglanmis bir rotordan olusur. Rotor statorun
merkezinde dururken stator dort adet manyetik aktiiatdr ile c¢evrelenmistir. Sonraki
asamalarda sistemin bir pargasi olan bilezik kaldirilarak yerine rotor konulmus ve geleneksel

yontemlerin digina ¢ikilmastir.

Buharali (2012) ¢alismasinda, open-end rotor iplik¢iliginde kullanilan gesitli tipteki agma

silindiri, rotor ve iplik ¢ikis diizelerinin farkli hammaddelerden elde edilen iplikler (normal



viskon, telef viskon ve poliester) tizerindeki etkileri incelenmistir. Bu amagla, bu ¢alismada
dort farkli agma silindiri, bes farkli rotor ve bes farkli diize kullanilmistir. Calismada
incelenen iplik oOzellikleri; mukavemet, uzama, diizgiinsiizliikk, ¢esitli iplik hatalar1 ve
tiiyliliiktiir. Ele alinan faktorlerin etkisini incelemek amaciyla, ii¢ farkli hammadde i¢in de
ipliklere ait 6zellik 6l¢lim sonuclart kullanilarak faktoriyel analiz yontemiyle istatistiki
analizler yapilmis ve bunlarin neticeleri hakkinda degerlendirmeler yapilmistir. Sonuglar
genel olarak degerlendirildiginde; her {i¢ egirme elemanin da ii¢ farkli hammaddenin
kullanilmasiyla elde edilmis open-end rotor ipliklerin 6zellikleri tizerinde 6nemli etkilerinin

oldugu goriilmiistiir.

Beran and Konecna (2017) ¢alismalarinda, ¢orap makinelerindeki bilkkme kisminda
kopca sistemlerin verdigi reaksiyon kuvvetleri arastirilmis ve uygulanan temas basinci
Olciilerek analiz edilmistir. Kullanilan iplikler yapilan deneyler icin 6zel olarak segilerek
kontrol halkasi tizerindeki etkileri gézlenmistir. Kopganin tepki kuvvetini azaltmak icin
calisan milin hizim1 arttirarak olusan temas basinct kaydedilmistir. Hertzian teorisi
kullanilarak analiz sonuglari belirlenmis ve makinenin ¢alisma 6mriinii uzatmak i¢in kopca

sekli lizerinde yapilabilecek degisiklikler tasarlanmistir.

Liu et al. (2017) galismalarinda, iplik makinelerinde &rme yiizeylerin mekanik
davraniglarini inceleyerek tiretimde olan malzemenin simiilasyonunu yapmislardir. Analize
bagli sayisal simiilasyonlarda ii¢ boyutlu sonlu elemanlar yontemini kullanarak deney
sonuglarmi incelemislerdir. Uretim sirasinda malzemede meydana gelen deformasyonlarin
konumlarini belirlemede ve iiretime olan etkilerini incelemede hem diizlem i¢cindeki hem de
diizlem disindaki atomlarin kayma eksenleri g6z 6niine alinmistir. Sonuglarin verimli olarak
elde edilmesi igin 6rme tekstillerinin geometrilerini sayisal olarak ifade ederek sentezleme
islemini gerceklestirmislerdir. Bir iplikten diger iplige gecis asamasinda yasanan degisimler
gbozlemlenerek prosediir takip edilmistir. Temas yiizeylerindeki siirtiinme etkisinin
azaltilmas1 igin iplik yiizeyleri arasindaki etkilesim smirlandirilmistir. Ilmekli rme
tekstillerinin yaptig1 egilme hareketinin sebep oldugu iplik konumunu degistiren farkli
geometriler tespit edilerek dogrusal olmayan analiz yontemi uygulanmistir. Ortaya ¢ikan
anizotropik etkiler degisen malzeme geometrisinin yiik dagilimini etkilemis ve bu sonug

malzemenin dogrusal olmayan boyutundaki degisiklikleri fark etmelerini saglamistir.

Seyedin et al. (2018) calismalarinda, elastomer yapili ve iletken elyaflarin kullanildigi

endiistriyel giyim sektoriinde cesitli uygulamalar i¢in fonksiyonel kumaslarin iiretimi



tizerinde durulmustur. Gerilimi tespit edebilen tekstil Girlinlerinin saglik, spor ve robotik
alanlardaki kullanimi i¢in akilli cihazlara uyarlanmasi ve iletken elastomerik filamentlerin
tiretiminde donglisel gerilme oranlar1 incelenmistir. Bu calisma ile ¢ok ¢esitli algilama
uygulamalari i¢in kullanilabilen iletken elastomerik liflerin ve tekstil {iriinlerinin tiretimi i¢in

Ol¢eklenebilir yaklagimlar saglamigtir.

Celik (2018) calismasinda, tekstil proseslerinin kaliteli ¢aligmasi ve yiiksek verim
saglamasi i¢in kullanilan bobinlerin iplik sagim islemi sirasinda bobin ¢ap1 iizerindeki
degisime gore iplik gerginliginin degismesini incelemistir. Deneysel bir diizenek
tasarlanarak endiistriyel uygulamalari temsil etmesi igin iplik gerginligi 6l¢iilmiistiir. Ipligin
istenen hiza ulagsmasini saglamak i¢in bobinden sagilma asamasinda farkli iplik ve tekstil
makineleri kullanilmistir. Kullanilan makineler arasinda iki iiniteli bobin makinesi, tek
bobinli caglik {initesi, bobin ¢ap1 Slgme sensorii ve iplik gerginligi dlgme sensorii yer
almaktadir. Ipligin gerginligi ile bobin cap1 arasindaki iliskiyi aciklayabilmek amaciyla
bilgisayar programlama dili kullanilmistir. Ortalama degerler bulundugunda aradaki iligkiyi
ortaya ¢ikaran deneyde 900’e yakin numune kullanilmistir. Numune olarak puntali poliester
ve pamuk ipligi ¢esitleri; bobin olarak silindirik ve konik bobinler tercih edilmistir. Yapilan
deneylerde bobin c¢apiyla birlikte makine hizi ve devir sayilar1 da degistirilmistir. Bobinle
iplik klavuzu mesafeleri elde edilmistir. Bobinlerdeki sarim sayilari ve sarim tipleri de
degiskenler arasindadir. Calisma sonucunda poliester ve pamuk hammaddeli iplikler i¢in

bobin ¢apina gore degisen bir parametre tablosu ortaya ¢cikmistir.

Doba vd. (2019) galismalarinda, giyim sektoriiniin temellerinden biri olan gorabin
kullanim agisindan ele alindiginda kullanilan hammaddenin 6nemine dikkat cekmektedirler.
Poliamid, bambu, modal ve pamuk hammaddelerini i¢eren ¢oraplarin mekanik 6zellikleri
incelenerek hava gegirgenligi, boncuklanma ve asinma gibi Ozellikleri arastirarak bu
faktorlere bagl sonuglar1 degerlendirmislerdir. Arastirma sonucunda bambu, modal ve
pamuk hammaddeden yapilan g¢oraplarin poliamid ile birlikte kullanilmasi durumunda

mekanik 6zelliklerinin daha iyi olacagi ortaya koyulmustur.

Serra et al. (2019) calismalarinda, tekstil sektoriinde kullanilan pamuk ipligine bir
kompozit olarak yaklasarak iplik icerisinde bulunan pamuk ve polipropilen yiizdelerinin
degisimi ile ipligin young modiiliiniin nasil degistigini deneysel olarak incelemistir.

Calismay1 yaparken iplik igindeki lifleri bir destek yapisi olarak ele almistir. Elde etmis



oldugu sonugclar ile destek yap1 olarak polipropilen ile birlikte kullanildiginda daha saglam
bir iplik elde edildigini ortaya koymustur.



IKiNCi BOLUM

2. Iplik Sarim ve Corap Dikis Makineleri

2.1. Iplik Sarim Makineleri

Iplik sarim makineleri iplik aktarma makinesi olarak da adlandirilabilir. Genel olarak

iplikteki hatalarin ortaya ¢ikmasini, ipligin temizlenmesini saglayan bitim makinesidir.

2.1.1. iplik Sarim Makinesinin Calisma Prensibi

Iplik sarim makinesinin ¢alisma prensibi asagidaki gibidir.

Iplik sarilacak bos konikler iizerine anlasilmasi icin bir etiket yapistirilarak
makine koluna yerlestirilir.

Bos bobine aktarilacak bobinler makinenin alt kismindaki ¢agliga dizilir.
Dolu bobinlerin uglari sirasiyla 6nce domuz kuyrugundan ardindan iplige yon
veren porselen ardindan gergi pulundan ardindan varsa sensorden ardindan da
bicaktan gegirilir ve yukari ¢ekilir.

Iplik bobin {izerine elle biraz sarilir ve ardindan sarim diigmesine bastlir.
Sarim yapilirken iplikler kontrol edilir ve hata olmasi durumunda sarim
durdurulur. Kopma olan iplik varsa iplik birbirine eklenerek devam ettirilir.
Bobin bittiginde yenisi ile degistirilir.

Sarilan bobin bittiginde ¢ikarilir ve yeni bos bobin takilir.

Biriken bobinler tasima arabasina yiiklenir ve depolama alanina alinur.

Iplik aktarma makinesi yedi kisimdan olusmaktadir. Bunlar;

Makine govdesi

Makine kontrol diigmeleri
Besleme kismi

Kontrol ve temizleme kismi
Diigiimleyici

Parafinleme

Sarim kismi

Gezer tifleyici kisim

Iplik gerdirme



Makine agma kapama diigmesi makinenin gévdesindedir. Ayrica makine govdesinde

monte edilmis sekilde besleme, diigiimleme, sarim ve kontrol paneli bulunur.

Iplik aktarma makinesi; iiretilmis olan iplik bobinlerinin istege gore daha biiyiik ya da
daha kiiciik olacak sekilde tekrar sarilmasi, bobinlenmis ipliklerin sarimini yumusatmak ya
da sertlestirmek, fantezi ipliklerde olusan hatalarin giderilmesi ve kopmus durumda olan
bobinlerin kopukluklarinin gidermesini saglayan ve bir hata olup durmadig: siirece otomatik

calisan bitim makinesidir.

Bobin iplik aktarma makinesinden ¢ikan iiriine denir. Iplik aktarma makinesi,
bobinlenmis haldeki iplikleri yine bobin formatina getiren makineler de denebilir.
Makinenin beslemesi makinenin 6niinde alt kisminda bulunan caglik kismi tizerindeki bobin

ignelerinden saglanmaktadir.

Iplik siirtiinmesinin az olmasmin istenildigi taktirde iplik aktarma makinelerinde
parafinleme islemi yapilir. Parafin Ozellikle mekiksiz dokuma makinelerinde ipligin
kayganliginin artirilmasi i¢in kullanilir. Ayrica iplige parlak bir goriiniim katar. Parafinleme
kosullara gore degisiklik gosterse de ortalama olarak ipligin siirtiinmesini yari1 yariya

azaltmaktadir.
Iplik bobininden ¢ikan ipin sarima aktarilma asamalari;

e Domuz kuyrugu
e Kontrol bolimii
e Gergi pullar

e Parafin silindiri
Iplik aktarma makinesi sarim kismi elemanlarr;

e Kilavuz: Iplik konik masuraya sarilirken ipligi kontrol altinda tutan pargadir.

e Baraban: Konik masuranin istenen devir sayisina gore dondiiriilmesini
saglayan ve iizerinde ipligin gegtigi yariklar bulunan pargadir.

e Bobin Tutucu: Konigin sabitlendigi parcadir.

e Bobin Tutucu Kol: Uzerindeki yay sayesinde konigin cergeveye takilip

c¢ikarilmasini saglayan koldur.
e Rezerve: Konik masuranin kenarina iplik sarilmasini saglayan parcadir.

e Mekik: Ipligin konik iizerine diizgiin sarilmasini saglayan pargadir.



e Caglik: Sarilmig bobinlerin gecici olarak depolandig kisimdir.

Baraban tizerinde bulunan yivler ipligi sarim sirasinda saga sola gezdirerek bobin
tizerinde ipligin capraz sekilde sarilmasini saglar ve ipligin bir yere yigilarak sarilmasinin
Oniline geger. Sarilan bobin istenen biiyiikliige ulastiginda bobin baslig1 islemi otomatik
olarak bitirir. Istenilen bobin biiyiikliigiine ulasildiginda dolu bobin ¢ikarilir ve yerine bos

masura yerlestirilerek isleme devam edilir.
2.1.2. iplik Sarim Teknikleri
2.1.2.1. Ring Iplik Uretim Yontemi

Ring iplik yontemi ii¢ asamadan olusmaktadir. Oncelikle fitil makinesinde on ¢ekim
yapilir, ardindan ring makinesinde iplik egrilir ve son asamada kopstan bobine iletilir. On
¢ekim yapildiktan sonra fitil, ring makinesi yardimiyla ¢ift veya daha fazla mansonlu ¢ekim
tinitesi ile istenen incelige gore ayarlanarak gekilir. Ardindan biikiimsiiz lifler bilezik
etrafinda donmekte olan kopganin hareketi yardimiyla biikiiliir ve bilezik bankinin yukari
asag1 hareketi ile kopsa sarilir. Iplik egirirken gecen siirenin uzun olmasindan dolay: bu
yontem orta ve kalin iplik iiretimi i¢cin ekonomik olmamaktadir. Hizli olmas1 istenen
durumlarda Rotor iplik egirme sistemi daha verimlidir. Ring iplik egirmede ise daha ince ve

yiiksek mukavemetli iplik tiretmek miimkiindiir (Ersoy ve Zirapli 2014).

Ring iplik prosesinde iiretilen iplik kalitesinin ¢ok yiiksek olmasi ve iiretim sirasinda
ipligin kalite ve numarasinin dnemsiz olmasi bu liretim sistemini ge¢misten bugiine en
onemli iiretim sistemlerinden biri yapmistir. Tim bunlara ek olarak sarma ve biikme
islemlerinin tek bir ¢alisan tarafindan yapiliyor olmasi en basta iiretim hizi olmak iizere
birtakim teknolojik siirlandirmalara da neden olmaktadir. Bu sinirlamalardan dolay1 bu
iplik liretim sistemine ek olarak yeni iplik iiretim sistemleri ortaya ¢cikmistir (Ersoy ve Zirapl

2014).
2.1.2.2. Kompakt iplik Uretim Yontemi

Kompakt iplik {iretim sistemi de ring iplik temelli bir iiretim sistemidir. Bu {iretim
yontemi ile {iretilen ipliklerin tiiylenme basta olmak iizere daha birgok 6zelligi ring iplik
tiretim sistemine gore daha iyidir. Bu sistem ring iplik makinesin ipligi egirmis oldugu

licgenin olabildigince kiigiiltiilmesi ile elde edilmistir. Iplik egirilirken olusun iiggen sekli ve
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boyutu ipligin yiizey ozellikleri, ipligin sekli, ipligin yapis1 ve dayaniklilik 6zelliklerini
etkilemektedir (Ersoy ve Ziraph 2014).

Standart kullanilan ring iplik makinelerinde iplik iiretimi sirasinda olusan iplik egitme
ticgeni disinda kalan lifler iplige dahil olmamaktadir. Bu lifler, uguntu olusumu ile ugup
gitmekte ya da iplige yeterli olmayacak bi¢cimde dahil olmaktadirlar. Bu lifler iggenin i¢inde
kalan iplikler gibi yeterli tutunamadigindan dolay1 ipligin genel mukavemetine etkileri
oldukca azdir. Kompakt iplik iiretim sistemindeyse ana ¢ekim yapildiktan sonra lifler
aerodinamik olarak biitlinlesik hale getirilmektedir. Siire¢ sonucunda egirme liggeni disinda
kalan lifler birbirlerine daha yakin kalmakta ve egirme iicgeninde tasinan iplik yogunlugu
artmaktadir. Egirmeye giren ipliklerin tamaminin egirme tiggenine katilmasi ile de daha iyi

bir iplik goriiniimii ve iplik kalitesi elde edilmektedir (Ersoy ve Zirapli 2014).

Kompakt iplik sistemi, ring iplik tretimindeki lif Ozelliklerinden daha fazla
yararlanmak, ipligin kalitesini daha artirmak i¢in yeni bir liretim metodu olarak ortaya
cikmistir. Ring iplik liretim sisteminin gelistirilmisi olan bu iiretim sisteminde genelde bir
hava vakumu ile olusturulan lif sikilastirma bolgesi vardir. Boylece ring iplik tiretiminde
diger iplik iiretim yontemlerine gore eksik kalan ipliklerin sekil olarak diizgiin olmamasi ve
ipligin dayanim1 gibi ipligin 6zelliklerini eksi yonde etkileyen egirme iiggeni problemleri
ortadan kaldirilmistir. Bu hali ile ¢okga kabul gérmekte olan ring iplik liretim yontemine 1yi

bir rakip olarak degerlendirilmektedir (Ersoy ve Zirapli 2014).

1991 yilindan beri arastirma ve gelistirmenin devam ettigi kompakt egirme sistemi
makinesinin sanayiye adapte edilmesi 1995 yilin1 bulmustur. 1999 yilinda da yilinda
uluslararas1 makine fuarinda ilk olarak kompakt tiretim sistemi sergilenmistir. Son yillarda
Zinser, Rieter ve Suessen isimli firmalar kompakt iplik egirme makineleri liretmeye devam
etmektedir. Kompakt iplik yliksek mukavemete, daha kiiciik kiitlesel bozukluga ve az

tiylilige sahiptir (Ersoy ve Ziraph 2014).
2.1.2.3. Vorteks Iplik Uretim Yontemi

Son yillarda popiilerlesen ve mithim bir egirme metodu haline gelen sistem de hava
jetli iplik egirme sistemidir. Bu pazara Japon menseili Murata firmasi hava egirme sistemiyle
girse de gerekli talebi gorememistir. Osaka’da 1997 yilinda diizenlenen uluslararas: tekstil

fuarinda yine aym firma (Murata firmasi) bu kez baska bir sistem gelistirerek Onceki
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sistemine nazaran daha basarili bulunmustur. Bu yeni egirme sisteminde beslenen cer seridi

4 silindir ¢ekim tinitesinde istenen iplik numarasina getirilmektedir (Ersoy ve Zirapli 2014).

Firmanin ilk sistemi olan Murata jet spinning, ¢ekim {initesinin ¢ikisinda sisteme iki
hava yerine tek hava yolundan teget gecerek yiizeye ¢ikan hava akimindan ¢ekilmis bigimde
ipligin etrafina lifleri sarar. Boylece govde daha sikismis ve etrafina sarili liflerden mevcut
halde olan ipi egirir vaziyettedir. Rotor ve ring iplik sistemleri dikkate alindiginda hava iplik
egirme sistemi 400 metre/dakika bazlarinda hiza ulasan iplik ¢ikis hiziyla yontem olarak bu
iki sistemden biiylk bir farklilikla ayrilmaktadir. Hava iplik egirme sistemiyle iiretilen iplik
inceldikge direnci artar ve bu ipliklerden tiretilen kumaslar stirtlinmeye kars1 daha dayanikli

olurlar (Ersoy ve Zirapli 2014).
2.1.2.4. Open-End Rotor Iplik Uretim Yéntemi

Ureticiler, kaliteli ve ekonomik iplik iiretimini 6zdevimi diisiik makineler ile
saglamay1 amaglamaktadir. Boylelikle makinenin ana merkezi olan egirme kutusuna, egirme
elemanlarina ve bu elemanlarin yiizey kaplama metotlarini ilerletme ve cesitlendirmeye
odaklanmislardir. Bu siirecte lifler hedeflenen incelige ulasir ve biikiilerek istenilen direng
saglanmis olur. Giinlimiizde ring makinelerinde gelinen nokta ise teorik ig devirleri 25000
devir/dakikada iken rotor iplik makinelerde maksimum 15000 devir/dakika hizlara
ulasmustir. Iplik ¢ikis hizi makine uzunluguna bagl olarak 300 metre/dakikalarda

gerceklesmektedir (Ersoy ve Zirapli 2014).

Acik u¢ (open-end) iplikciligi, iplik liflerinin agik uglarinin dondiiriilerek biikiim
almasiyla iplik egirme prensibine dayandigindan bu genel ismi almaktadir. Bahsi gegen

yontemle ortaya ¢ikmis bazi iplik egirme metotlar ise;

o Elektrostatik open-end iplik egirme sistemi
e Sivi akimli open-end iplik egirme sistemi
e Siirtlinme open-end iplik egirme sistemi

e Aero-Mekaniksel open-end iplik egirme sistemi

Sira dis1 bir teknik olmasina karsin elektrostatik egirme teknigi bir¢ok soruna sahiptir.
Air-vorteks egirme, iplik diizgiinsiizliigii ve enerji maliyetinin fazla olmasi gibi bir dizi
problem teskil eder. Keeler Strang’in ortaya koydugu bir sistem olan sivi akimli egirme
sisteminde, lifler bir akigkanin i¢inde ¢alkalanip karistirilarak esit bicimde dagitilir. Diizgiin

akigla liflere paralellik verilebilmesi ic¢in bir¢ok konteynirda egimli kanallar mevcuttur.
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Liflerin sekil alabilmesi i¢in doner vaziyetteki egirme kutusuna devamli olarak akigkan
enjekte edilir. Bu sistem ilerlememis, laboratuvar asamasinda kalmistir (Ersoy ve Zirapl

2014).

Rotor egirme sistemi, agik ug¢ (open-end) egirme teknigi lizerine temellendirilmis bir
sistemdir. Bu sistemde bant halinde hazirlanmis lifler tek tek lif haline getirilmek igin bir
acma lnitesine alinmakta ve istenilen iplik boyutuna gore tasnif edilip biikiim verme
elemanina iletilmektedir. Bu asamada lifler ucu agik bir iplige baglanarak biikiim alirlar ve
ipligin yapisini olustururlar. Ortaya ¢ikan bu iplik ¢ekilir ve farkli bir sarim mekanizmasinda

bobin haline getirilir (Ersoy ve Zirapli 2014).
2.1.3. iplik Aktarimimi Etkileyen Parametreler

Iplik aktarimimi etkileyen bircok degisken vardir. Bunlardan en dnemli olanlari;
gerilim, ipligin inceligini kalinligini ifade eden iplik numarasi, ipligin kilavuz sayisi, ipligin

cinsi ve sarim hizidir.
2.1.3.1. Devir Sayisi

Kesfi 18. yiizy1l baslarinda olan ve 19. yiizyil baslarinda ilk kez sergilenen ring iplik
egirme makineleri, giiniimiize kadar devamli gelistirilmis ve ¢ok farkli liflerin egirilmesinde
yaygin olarak kullamlmustir. I3, bilezik ve kopga grubu ile egirme ve sarma yapan makine
mekanik olarak ¢ok iyi de olsa verimlilik acisindan bazi sinirlar1 vardir. Igin devir sayis igde
meydana gelen titresimden dolay1. Kopcanin hizi ise siirtiinmeden kaynaklanan hasarlardan
dolay1 sinirlandirilir. ipligin sarilmis oldugu makara da biikiim verilmis olan igin iizerinde
yer aldigindan iplik kiitlesi, masura ve ig hep birlikte donmektedir. Bu durum da masuranin

biiytlikliigii ve enerji gereksinimini nedeniyle devir sayisini sinirlamaktadir (Buharali 2012).

Devir sayisinin az olmasi islemi uzatmasi, fazla olmasi ise iplik kopmalar1 ve sarim
bozukluklar gibi sorunlara neden oldugundan optimum ayarda tutulmasi 6nemlidir. Bu ayar

ipligin kalinlig1 ve cinsine gore de degisiklik gosterebilir.
2.1.3.2. Iplik Gerilimi

Iplik beslemesini ayarlamak i¢in iplige gerilim uygulanir. C6zgii makinelerinde ipligin
hiz1 sabit oldugundan iplik gerilimi ipligin besleme hizi ile ayarlanir ve gerilim kontrolii

caglik kisminda yapilir. Yapilan 6l¢iim sonucunda iplik gerilime ihtiyag duyarsa ¢6zgii hiz
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artar. Gerilim fazla ise de ¢0zgii hiz1 yavaslatilir. Bu sistem otomatik bir geri doniis sistemi

ile ayarlanmaktadir.

Iplikteki gerilmeyi istenen ayarda sabit tutabilmek icin gerilim ayarlama mekanizmas1
kontrol sistemi bobin sisteminden ayr1 ¢alisir. Caglikta bulunan bobinlerin sayis1 ve ¢ap
degeri Onem tasimaktadir. Gerilimi kontrol etmek i¢in otomatik kontrollii sistem
kullanilabiliyor olsa da bu sistem pahali bir sistemdir. Ancak kullanilmasi durumunda

gerilim daha hassas ayarlanacagindan ¢ozgii kalitesi artar (Celik et al. 2019).
2.1.3.3. Kullamlan Iplik Tiirii
2.1.3.3.1. Geri Doniistiiriilmiis Iplik

Rejenere iplik geri kazanilmis iplik anlamindadir. Cok cesitli elyaflarin geri
kazandirilmasiyla elde edilir. Dokumacilik veya iplik imalatindan kalan artiklarin
toplanmasi ve yeniden bu artik elyaflardan iplik tiretilmesi ile edilir. Elde edilen bu elyaflar

ile yeni kumas dokunarak ekonomiye fayda saglanmaktadir.

Rejenere iplik genellikle tek basina kullanilmaz. Kullanim amacina gore boyanirlar ve
icerisine bir miktar pamuk, polyester, akrilik gibi elyaflar karistirilir. Bu islem rejenere
ipligin dayanimini artirmak i¢indir. Rejenere ipligin elyaf boyu oldukg¢a kisadir bu yiizden

kullanilabilmesi i¢in igerisini birtakim kimyasallar ilave edilir.
2.1.3.3.2. Karde Iplik

Tekstil sektoriinde karde iplige karde-ring pamuk ipligi denilmektedir. Pamuk
tiretiminden sonra elyaflar boylarina gdre ayrilirlar boyu uzun olan elyaflar penye iplik
yapiminda, boyu kisa olan elyaflar ise karde iplik yapiminda kullanilir. Tiiylenme ve fiziksel
mukavemet olarak iyidirler. Kumas olarak dokunmus bir karde iplik goriiniim olarak penye
iplige benzese de doku itibariyle penyeden daha sert olmasi yoniinden penye ipliklerden
ayrilabilirler. Karde ipliklerin kalinliklar1 arttik¢a yiizey kaliteleri bozulur ve yiizey

plirtizliligi artar.

Karde ipliklerin fiziksel 6zellikleri penye iplikten daha diisiiktiir. Bu farki ortadan
kaldirmak icin karde ipliklerin i¢ine birtakim yabanci maddeler eklenir. Bu yabanci
maddeler karde ipligin fiziksel 6zelliklerini iyilestirmenin yaninda bazi olumsuzluklar1 da
beraberinde getirir. Bunlar baglica goriiniimiin mat olmas1 ve yikanmis olmasina ragmen

kirli gibi goriinmesidir.
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2.1.3.3.3. Penye Iplik

Penye iplikleri diger ipliklerden ayiran en 6nemli 6zellikler ipligin dayanikliliginin
yuksek olmasi, parlakliginin iyi olmasi ve ipligin temizligidir. Pamuk elyafinin uzun ve
diizgiin lifleri kullanilarak elde edilirler. Penye iplik iiretiminden arta kalan kisa lifler karde
iplik iretiminde kullanilir. Dayanikliliginin yani sira penye iplik kullanilarak iiretilen
kumaslar son derece yumusak dokuya sahiptirler. Pamuk elyafindan penye iplik iiretiminde

kisa liflerin uzaklastirilmasi i¢in tarama yontemi kullanilmaktadir.
2.1.3.3.4. Bambu iplik

Bambu iplikler dogal bambu liflerinden iiretilmektedir. Kopma mukavemetleri diisiik
oldugundan iplik iiretilirken ¢ok katli olarak iiretilirler. Uretimleri, strayhgarn ve kamgarn
olarak bilinen yiin iplik¢iligi veya pamuklu sistemle iiretilir. Bambu ipliklerinin iiretimi

genel olarak viskon iplik liretimine benzemektedir.
2.1.3.3.5. Modal iplik

Modal iplik kayin agacinin liflerinden imal edilmektedir. Modal agac1 yas ya da kuru
olarak dayanikliligr yiiksek liflere sahiptir. Asinma ve yipranma dayanimi yiiksektir.
Dokusu yumusaktir. Oziinde beyaz renkte oldugundan beyazlatmak i¢in ayrica bir kimyasal
veya isleme ihtiyaci yoktur. Modal iplikler farkl: ipliklerle karistirilarak da kullanilmaktadir.
Bunlardan bazilari modal-penye, modal-yiin, modal-keten, modal-polyester ve model-

naylondur.

Modal iplikler nemi biinyesine hapsederek disariya transfer etmesinden dolay1
ozellikle nemli ve sicak bolgelerde yasayan insanlar tarafindan tercih edilmektedir. Modal
kumaslar insan viicudunun kuru kalmasini saglamaktadir o yiizden ten ile temas eden giyim

uriunlerinde siklikla tercih edilmektedir.
2.1.3.3.6. Naylon iplik

Dayaniklilik olarak oldukca saglam olan naylon lif tiirii elyaf tirlinleriyle karistirtlarak
birlikte kullanilir. Naylon iplik karistirmak kumasin saglamligini artirir fakat naylon iplikler
kimyasal olarak dayaniksizdir. Birkag farkli seyreltik baz ve aside dayanikli naylon ipliklerle
ilk kez kadin corabi iiretilmistir. Naylon ipliginin temel Ozellikleri asagida belirtildigi
gibidir.

e Elastik 6zellikleri olduk¢a iyidir.
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e Siirtlinmeye kars1 direnglidir.
e Temizligi kolaydir.
e Asinma direngleri yiiksektir.

Naylon iplikler ¢ok ¢esitli tiirde ve amagclarda iiretilmektedir. Bu tiirlerden en ¢ok
tiretimi yapilan naylon 6 ve naylon 6.6’dir. Sektoriin neredeyse tiim naylon iplik ihtiyaci bu
iki naylon tiiriinden karsilanmaktadir. Genellikle naylon 6 iplikler dar dokumada, dikissiz
giyimde, ev tekstilinde, triko ve 6rmede ve ¢oraplarda kullanilmaktadir. Naylon 6.6 ise daha
cok endiistriyel tekstil ve giyim sektoriinde kullanilmaktadir. Naylon 6 ve naylon 6.6

kimyasal bilesimleri farkli oldugundan sicaklik dayanimlar1 da farkhidir.
2.1.3.4. Iplik Numarasi

Iplik kalinlig1 da iplik sarimimi etkileyen faktérlerden biridir. Iplik bobinlere sarilirken
kalinligmnin fazla olmas ile sarim hiz1 arasinda ters orant1 vardir. iplik kalinlastik¢a ipligin
salinim kuvveti artacagindan makinenin hizi diistiriilmelidir. Sarilan ipliklerin kalinliklarinin
ipligin boyunca ayni olmamasi durumunda da sarimda bozukluklar ortaya ¢ikmaktadir.
Ayrica iplik kalinliginin artmast ile ipligin ylizey alani arttigindan sarim sirasinda olusan

ucuntu denilen iplik kesitinden ayrilan liflerin iplik yilizeyine yapismasi artmaktadir.
2.1.3.5. Ipligin Kilavuz Sayisi

Iplik sarim ve ¢orap makinelerinde ipliklerin bir yerden bir yere tasinmasinda yon
vermek i¢in seramik veya metal bilezik kullanilir. Bu seramik veya metal bileziklere ayni
zamanda iplik kilavuzu da denilmektedir. Iplik kilavuzlari yani bilezikler sarima veye
orgliye uygun acgida yerlestirilirler. Bileziklerin yapiminda seramik kullanilmasinin nedeni
ipligin yon degismesinden kaynaklanan siirtiinme kuvvetinden dolayr kisa zamanda

asinmamasidir. Bu seramikler ¢ok farkli sekil ve boyutta olabilmektedir (Buharali1 2012).
2.2. Corap Makineleri
2.2.1. Corap Makinesinin Boliimleri
2.2.1.1. Sasi

Sasi, makine tizerindeki pargalari koruyan ve makineye disaridan gelebilecek etkilere
kars1 makineyi saran ve koruyan bir yapidir. Corap makinesi sasisi lizerine birgok eleman
monte edilmistir. A¢ma kapama diigmesi, makineye makinenin c¢alismasimnin baslatilip

durdurulmasina yarar. Makine calisirken herhangi bir hata aninda bu diigmeye basilarak
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makine durdurulur. Makine topuk burun o6rgiisii yaparken bu diigmeye basilmamalidir.
Ag¢ma kapama kolu, makineyi mekanik olarak acip kapatan koldur. Kol asagidan yukari
hareket ettirildiginde makine agma kapama diigmesi gibi makineyi durdurur. Makine
kapama koluna makine topuk burun orgiisii yaparken dokunulmamalidir. Silidir ¢evirme
kolu, silindirin el ile istenilen kadar ¢evrilmesine yardime1 olan koldur. Silindir iizerindeki
igneleri ve platinleri degistirme icin sik¢a kullanilir. Ayrica silindir {izerindeki oOrgii
elemanlarinda bir hata oldugunda hatay1 daha iyi gorebilmek i¢in kullanilir. Tambur ¢evirme
kolu, makine herhangi bir sorundan dolay1r durduruldugunda tekrar eski sifir konumuna
getirilmelidir. Tambur c¢evirme kolunun gdrevi makinenin sifir konumunun tekrar

ayarlanmasina yardime1 olmaktir (Candan 2004; Onder ve Candan 2005).

2.2.1.2. Alt Tabla

Alt tabla makinenin genelde goériinmeyen kismidir. Bu kisimda bulunan ¢an, 6rme
sonunda corabin makineden disartya atildigi kisimdir. Can, makinenin i¢inden gegerek
silindire baglanmistir. Zincir sistemi, makinenin ¢aligma sirasinda tiim siireglerinin ayarini
yapan ve zamanlama kayis1 gibi parcalarin devreye giris ve ¢ikis zamanlarini teknik olarak
ayarlayan sistemdir. Kayis, motordan aldig1 donme hareketini kasnaga oradan da tambura
aktaran makine elemanidir. Yagdanlik, makinenin yaglanmasi gereken tiim parcalarinin
gerekli yagi temin edebilmesi icin tizerinde yag1 depolayan elemandir. Desen topu, driilen
kumas iizerinde desen yapilmasini saglayan pargadir. Ustiinde bulunan pimlerin selektorlere
hareket vermesi yardimiyla kumas tizerinde desen yapar. Makinenin yapisina ve

ozelliklerine gore farkli sayida olabilir (Candan 2004; Onder ve Candan 2005).
2.2.1.3. Silindir Kiti

Silindirin bir diger ad1 kovandir. Silindir iizerine igneler ve ¢elikler dizilerek ¢orabin
oriildiigii kistmdir. Corap 6rme makinelerindeki en temel makine parcasidir. Silindir
tizerinde bulunan kanallar igneler ve platinler i¢in yataklik yapmaktadir. Bu kanallar platin
ve ignelerin dogru konumda durup ¢aligmalarini saglamaktadir. Igne, 6rgiiniin yapilmast igin
ipligi tastyan parcalardir. Orgii tipine gore uzun ayakli, kisa ayakli ve orta ayakli
olabilmektedir. Orgii platini, érgii sirasinda ilmek atan ignenin ucundaki iplige gerginlik
vererek ilmek olusumuna ve ilmek boyutunu ayarlamaya yardimci olur. Segici platin, desen
topu ile igneler arasindaki baglantiy1 saglar. Orgii tipine gore farkli ayak boyunda selektorler

bulunmaktadir (Candan 2004; Onder ve Candan 2005).
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2.2.1.4. Celikler

Celikler silindir iizerinde bulunan ignelerin ve selektorlerin hareketlerini saglayan sert
celik pargalardir. Corap 6rme makinesi lizerinde ¢ok ¢esitli sekillerde ve amaglarda ¢elikler
bulunmaktadir. Igne cemberi, 6rgii yaptiktan sonra agz1 kapali halde kalan ignelerin agzini
acmaya yarayan ve Orgiiye hazir hale getiren ¢eliktir. Bu ¢geligin herhangi bir sebepten dolay1
calismamas1 durumunda &rgii bozuk ¢ikar. Orgii gelikleri, kumasin 6rgiisiiniin yapildig
temel celiklerdir. ignelere asag1 yukar1 hareket vererek drgii yapmasina yarar. Gerektiginde
sisteme dahil olup gerektiginde ¢ikmalari i¢in pnomatik pompalar ile kullanilirlar. Lastik
celigi, gorabin lastik orgiisii yaptig1 durumlarda devreye girerek lastik ipliginin 6rgiiye dahil

olmasin1 saglar (Candan 2004; Onder ve Candan 2005).
2.2.1.5. Mekikler

Mekikler bir ipligin istendigi zaman Orgiiye dahil olup istendigi zaman orgiliden
cikmasina yarayan iplik kilavuzlaridir. Ug ana gruba ayrilabilirler. Bunlardan birincisi zemin
mekik grubudur. Corabin ana zemin ipligini besleyen mekik grubudur. ikincisi renk mekik
grubudur. Renk mekik gruplar1 genellikle coraba desen vermek i¢in kullanilir. Birden ¢ok
vardir ve 0rgiide zemin renginden baska renk oldugu yerlerde 6rgiiye dahil olurlar. Bir mekik
cesidi ise lastik mekigidir. Corabin lastik takviyeli ve esnek olmasi istenen kisimlarinda

orgiliye dahil olurlar.
2.2.1.6. Ust Tabla

Ust tablada bulunan parcalardan biri terazilerdir. Teraziler, makinenin topuk ve burun
orerken ileri geri donmesi sirasinda ipligi gergin tutarak ipligin bosluk yapmasini 6nler. Sekil
itibari ile genelde uzun ince tel seklindedir. Jeksler, selektorler ile igneler arasindaki aktarimi
saglarlar. Uzerinde bulunan ayaklar ve gelikler yardimiyla igneye hareket de verebilir.
Ungine, corabin icinde kalmasi gereken astar kismini ¢evirmeye yarayan ve silindirin
listiinde konumlanmus testerenin altinda yer alan pargadir. Igneler gibi uzun ve kisa ayakl

olanlar1 mevcuttur (Candan 2004; Onder ve Candan 2005).
2.2.1.7. Motorlar

Makineyi hareket veren ana bilesenler motorlardir. Corap makinesi iizerinde ¢esitli
motorlar olabilmektedir. Bunlardan bazilari; step motorlar, servo motorlar, piezoelektrik

motorlardir. Silindirin donmesini saglayan ana motor makine lizerindeki en biiyiik motordur
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ve st tablaya da kayis kasnak ve miller ile hareketi iletir. Piezoelektrikler genelde desen

toplarinda kullanilir.
2.2.1.8. Elektronik Kit

Elektronik kit icinde makinenin ¢alismasinda 6nemli rolii olan bilgisayar, elektronik
kartlar, sensorler, kablolar ve ekran gibi ekipmanlar bulunur. Makinenin bir¢ok yerinde
otomatik makinenin otomatik c¢aligmasini saglayan sensorler bulunmaktadir. Bu sensdrler

bagli oldugu sistemlerde bir hata olmas1 durumunda makineyi otomatik olarak durdururlar.
2.2.1.9. Caghk

Caglik, makinenin orgliye girecek olan ipliklerinin baglandigi ve bazen de
yedeklerinin depolandigi kisimdir. Bobinlik, drgiiye girecek olan zemin iplikleri ve desen
ipliklerinin baglandigi kismin adidir. Iplikleri tutmak icin plastik esnek tarakli miller
kullanilir. Iplik kilavuz tertibati; yaylar, pullar ve porselen bileziklerden olusur. Ipligin
gerilimini ayarlamada ve iplige yon vermede kullanilir. iplik otomatikleri, ipligin saglikli bir

sekilde akip akmadigini denetleyen elektronik pargalardir.
2.2.2. Corap Makinesinin Calisma Prensibi

Gilinlimiizde kullanilan ¢orap makineleri bilgisayar kontrollii ve tam otomatiktir.
Makine yiiklenen kodlar ile ¢orabir 6rmektedir. Silindir ¢eviren ana motorun hareketi ile
silindir ile birlikte selektor cubugu, jeks sopalar1 ve igneler de doner. Donen ignelere sabit
olan celikler yaklasip uzaklasarak ignelerin egimli ¢elik yiizeylerinde asag1 ya da yukari
hareketi saglanir. Igneler yukar ¢iktiginda zemin, renk ve lastik mekiginden beslenir ve
asag iner. Igneler asag1 indiginde ilmek olusumu icin platinler devreye girer ve ilmegin
blyiikliiglinii ayarlar. Renk istenen yerlerde renk iplikleri devreye girer ve islemden
ciktiginda artan iplik testere tarafindan kesilir. Orme islemi biten ¢orap silindirin i¢inden
gecen vakumlu bir boru yardimiyla makinenin ¢an kismina iletilir. Vakum kapandiginda da

corap kendiliginden depolama haznesine diiger.
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UCUNCU BOLUM
3. iplikte Ucuntu-Toz Olusumunun Nedenleri ve Zararlari

Boyutu 1 mikron ile 100 mikron arasinda olan kat1 partikiillere toz denir. Bir bagka
tanimla volkanik patlama, riizgar gibi dogal giicler ile mekanik 6giitme, taslama, kirma,
delme, yikma, kiireme, tagima, elekten gegirme, ambalajlama ve siipiirme gibi insan yapimi
prosesler tarafindan havaya karisan kiigiik, kuru ve kati partikiillere toz denmektedir (Kdle
2016).

Tekstil sektoriinde de kullanilan iplikler iiretim sahalarinda uguntu ve toz olusumuna
neden olmaktadir. Bu uguntu ve toz olusumunun baslica nedenleri asagida siralanmistir.
e Ipligin tiirii
e Ipligin kalitesi
e Ipligin nem orani
e Ipligin gerilimi
e Ipligin orgiiye giderken gecirdigi kilavuz sayisi

e Ipligin sevk hiz1

Genellikle naylon, poliester gibi dogal olmayan iplikler dogal olan yiin, pamuk gibi
ipliklere gore daha az uguntu ve toz yaparlar. ipligin tiirii uguntu ve t0z olusumunda gok
onemli bir etkendir. Bunun yaninda ayni tiirden olmasina ragmen iki farkli ipin daha farklh
ucuntu Ve toz olusturdugu da goriilmektedir. Bu da ipligin kalitesi ile alakalidir. Iplikler
uretimden ¢iktiklarinda ortalama %35 nem oranina sahiptir ve bu nem orani ipligin uguntu ve
toz olusturmasinda ¢ok onemlidir. Iplikler orgii {iretimi i¢in uygun olmayan kosullarda
bekletildiginde nem seviyeleri diisebilir bu da uguntu ve toz olusumunu artirici bir etki yapar.
Bir bagka etki olan iplik gerilimini ipligin salinimini azaltip stabil ve ayni gerginlik ile
ilerlemesini saglamak icin kullanilir. ipligin gerilmesi icin karsilikli iki plaka yay ile
birbirine itilerek iplik aradan gegirilir. Ipligin gecerken siirtiinmesinden dolay iplik uguntu
ve toz yapar. Kilavuz sayis1 da ayn gerilim benzeri bir etkiye neden olur. Iplik kendi
yoniinden donmek i¢in kilavuz gbzlerinden geger ve bu gecis sirasinda siirtiinmesi artar bu
artis uguntu ve toz olusumuna neden olur. Son olarak sevk hizi da dogru orantili olarak
ucuntu Ve toz olusumuna etki eder. Tiim bu nedenlerden olusan uguntularin ve tozlarin neden

oldugu sorunlar asagida siralanmistir.
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e Hammadde kayb1

e Mekanik hasar

e Iplik sevk yollarinda tikanma

e Orgii elementlerinde kirilma

e Saglik sorunlar1

e Yangmn

e Ortam temizligi

o Iscilik

Corap iiretiminde fiyatlandirma {iriiniin gramajima gore yapilir. Hammadde alimi da

agirlik hesabi ile alinir. Uguntu ve t0z olusumunda iplik gramaj olarak azalir ve bu da maddi
kayba neden olur. Bunun yaninda olusan iplik uguntu ve tozlari bir siire sonra asag1 ¢oker
ve makinenin bir¢gok kisminda yigilmaya baslar. Makine genel olarak yaglama ile
calistigindan yagli kisimlara ¢éken ucuntu ve tozlar basingli hava ile temizlenemez ve balgik
haline gelerek orada kalirlar. Bu balgik mekanik parcalarda sikismalara, zorlanmalara hatta
kirilmalara neden olur. Bir diger sorun ise iplik sevk yollarinda tikanmalardir. Iplikler
caglikktaki bobinlerden 6rgiiye gelene kadar birka¢ kez yon degistirir ve orgliye girerken de
iplik doniis kilavuzlarindan daha kiigiik yollardan gecerek orgiiye girer. Uguntu ve tozlar bu
deliklerde birikerek ipligin geg¢isinin zorlanmasina ve kopmasina neden olur. Ayni1 zamanda
bu zorlanma Orgiiye yakin son parcalarda oOrgli elementlerinin kirilmasma da neden
olmaktadir. Bir diger zarar ise sagliktir. Iplik uguntu ve tozlar1 dogal ve sentetik tabanldir.
Bu uguntular ve tozlar uzun siire solundugunda akciger hastaliklarina neden olmaktadir.
Normal sartlar altinda iiretim tesislerinin  havasinin diizenli temizlenmesi ve
sirkiilasyonunun saglanmasi gerekse de sistemin kurulum ve isletim maliyetlerinin yiiksek
olmasindan dolay1 birkag isletme hari¢ bu konuya 6zen gostermemektedir. Bir baska sorun
ise ortamin kisa siirede uguntu ve tozlar ile kirlenmesidir. Bir saat iginde onlarca hatta
yiizlerce bobinin galistig1 bir tesiste yerler iplik uguntu ve toz yumaklari ile dolmaktadir. Bu
ucuntular1 temizlerken de kullanilan yontem basingli havadir. Basingli hava uguntulari
temizlemeyip sadece yerlerini degistirdigi i¢in iplik ucuntulari ve tozlari daha biiyiik
yumaklar halinde tesisin igerisinde toplanir. Tiim bunlar sonunda is¢ilik kayiplarina neden
olur. Iplik uguntusunun ve tozlarinin neden oldugu en ciddi zararlarin basinda yangn riski
gelmektedir. Gliniimiiz makineleri elektronik ve bilgisayar programli makinelerdir. Bu

makinelerin elektronik sistemlerinde ve elektrik hatlarinda zaman zaman yangin
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¢ikabilmektedir. Bu gibi durumlarda iplik uguntusu ve tozlar1 ¢ok ciddi tehlikeye neden
olmaktadir. Iplik kendi haline yanic1 bir materyaldir ancak uguntu ve toz haline geldiginde
cok daha hizl1 yanici ve parlayici hale gelmektedir. Herhangi bir makinede yangin ¢ikmasi
durumunda, yangin uguntular ve tozlar ile ¢ok hizli bir sekilde ilerleyerek diger makineleri

sarmaktadir.

Bu tezde yukarida saydigimiz problemlere neden olan iplik uguntusunun ve tozlarinin
azaltilmasma yonelik bir caglik tasarlanacaktir. Tasarim yapilirken tasarimi etkileyen
parametreler olan kilavuz sayisi ve iplik gerilimi tizerinde deneyler yapilacaktir. Yapilan
deneylerde piyasada en ¢ok kullanilan iplik tiirleri olan geri doniistiiriilmiis, karde ve penye

iplik tiirleri kullanilacaktir.
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DORDUNCU BOLUM
4.Materyal ve Yontem
4.1.Materyal
4.1.1.Deneysel Cahsmada Kullanilan iplik Tiirleri
4.1.1.1.Geri Déniistiiriilmiis Iplik

Rejenere diger bir ifade ile geri kazanilmis elyaftan iplik imalati, tekstil artiklarinin
toplanip parcalanarak tekrar elyaf haline getirilmesi sonrasinda bu elyaflarin egirilerek
yeniden iplik haline getirilmesiyle yapilmaktadir. Kumas artiklar elyaf haline geldikten
sonra iplik asamasinda, son kullanim yerine gore igerisine boyalt ya da ham halinde
poliester, pamuk, akrilik ya da viskon elyaflar karistirilarak Sekil 1°de goriildiigii gibi elyaf
boylar1 kisa rejenere iplik elde edilir. Proses esnasinda daha rahat bir calisma temin etmek
i¢in, bir miktar kimyasal maddeler ilave edilerek, egirme teknigi ile iplik haline getirilir.
Fiyatinin diger iplik tiirlerine gore diisiik olmasi bu iplik tiiriiniin piyasada cokga

kullanilmasinin nedenidir.

Sekil 1. Geri doniistiiriilmiis ipligin makro ¢ekim goriintiisii

4.1.1.2.Karde ipligi

Karde kelimesi taraklanmis anlamina gelir. Karde, ring iplik iiretim metotlarindan
birisidir. Pamuk islendikten sonra pamuk elyaflart boylarina gore siniflandirilirlar. Elyaf
uzunlugu yeterli olan pamuklar penye iplik yapiminda kullanilirken elyaf uzunlugu penye
iplik i¢in yetersiz elyaflar Sekil 2°de goriildiigii gibi karde ipligi yapiminda kullanilir. Karde

ipligi fiziksel dayanim 6zellikleri ve tiiylenme bakimindan penye ipliklerden kalite olarak
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daha diistiktiir. Kumas iiretildiginde penye iplik gibi goriinse de dayaniklilik ve yumusaklik
bakimindan penye kumaslar daha iyidir.

Sekil 2. Karde ipligin makro ¢ekim goriintiisii

4.1.1.3.Penye Iplik

Pamuk ipliginin tarama isleminden gecirilmesiyle elde edilen en kaliteli pamuk
ipligidir. Ince ve uzun kalitede pamuk elyafinin penye pamuk ipligi egirme yontemine gére
egrilmesiyle elde edilir. Penye iplik Sekil 3’teki gibi diizgiin ve homojen yiizey goriiniimiine
sahiptir. Karde ipliklere gore yaklasik %15 daha mukavemetlidir. Ayrica doku olarak da
daha parlak ve yumusak bir yapiya sahiptir.

Sekil 3. Penye ipligin makro ¢ekim goriintiisii
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4.1.2.Deneysel Caliymada Kullanilan Ekipmanlar
4.1.2.1.Hassas Terazi

Bos ve dolu iplik bobinlerin agirliklarin1 6lgmek igin Sekil 4’teki gibi 0,01gr
hassasiyetinde teraziler kullanilmistir. Teraziler otomatik kalibrasyonlu olup kapasiteleri

maksimum 500gr ve 1200gr’dr.

Sekil 4. Hassas Terazi

4.1.2.2.iplik Gerilim Ol¢iim Cihaz

Iplik sevk edilirken gerginligini lgmek icin Sekil 5°teki Schmidt marka mekanik iplik

gerilim 6l¢tim aleti kullanilmistir. Cihaz skalas1 0 ile 12 ¢cN araligindadir.

Sekil 5. Mekanik gerilim 6l¢iim aleti

4.1.2.3.iplik Sevk Hiz1 Ol¢iim Cihaz

Orgiide ilmek uzunlugu kullanilan ip miktarini degistirdiginden zaman zaman ipligin
sevk hizinin Slglilmesi gerekmektedir. Sevk hizin1 6lgmede Sekil 6’daki Yds markasinin

sektore Ozel iretilmis olan elektronik iplik sevk olgiim cihazini kullanilmistir. Cihaz,
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tizerinde iki adet hall effect sensor bulunan bir tekerlekten gecen ipin tekerlegi dondiirmesi
ve doniisiin elektronik olarak sayilmasi prensibi ile ¢alismaktadir. Cihazda ¢ikan bir bagka
kol ise turu zamanlamaktadir. Miknatis ile sensor kolu her iki algilama arasindaki 6l¢iimii

kaydetmektedir.

Sekil 6. Iplik sevk hizi1 6l¢iim cihazi

4.1.2.4.Iplik Aktarma Makinesi

Deneyler yapilirken Sekil 7°de goriilen iki farkli iplik aktarma makinesi kullanilmistir.
Bunlardan biri ‘‘Milhan’’ marka sabit devirli, bes kilavuzlu ¢oklu iplik aktarma makinesi
digeri ise ‘Ipsar Makine”’ tekli, dort kilavuzlu, devir ayarli iplik aktarma makinesidir. Her
iki makinede 220 volt ile ¢alismakta ve ikiser adet gergi ayar1 bir adet parafen gubugu

bulunmaktadir.

Sekil 7. Tplik aktarma makinesi
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4.2.Deney Yapihisi

Bu boliimde iplik uguntu olusum nedenleri farkli iplik tiirii ve parametreler ile deneysel
olarak incelenmistir. Deneyler ‘Cormac Machinery’ ve ‘Ug-Ar Corap’ isimli firmalarda

yapilmistir.
4.2.1. Kilavuz Sayisinin Belirlenmesi

Kilavuz sayis1 deneyleri yapilirken Sekil 8’deki iplik giizergahindaki kilavuz sayisinin
bes oldugu makine kullanilmistir. Iplik bir bobinden digerine aktarilirken birinci ve besinci
kilavuzdan mecburi olarak ge¢mek zorundadir. Mecburi kilavuzlar ve kalan ¢ farkl
kilavuzlar ile deneyler yapilmistir. Kilavuzlarda paslanmaz gelik bilezikler kullanilabildigi

gibi porselen bilezikler de kullanilmaktadir.

Sekil 8. iplik giizergahi kilavuz konumlari

4.2.2.1plik Geriliminin Belirlenmesi

Iplik gerilimi belirlenirken iplik gerilim 6l¢iim aletinin ii¢ silindiri arasindan Sekil
9°daki gibi iplik belirli sevk hiz1 ile gegirilir. Ipin geciste titresiminin az olmasina dikkat

edilerek iplik gerilimi ibreden okunur.
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Sekil 9. Gerilim 6l¢iim islemi

4.2.3.iplik Sevk Hizinin Belirlenmesi

Sevk hizi belirlenmesi 6zellikle biiyiik yuvarlak 6rgii makinelerinde bir turda ne kadar
ipin harcandigin1 6lgmek ¢ok Onemlidir. Bu 6l¢im ayni alandaki o6rgiide ne kadar iplik
kullanildigin1 géstermektedir. Olgiim yapilirken dlgiimii yapan merkezdeki doner silindirdir.
Disarida olan doner silindir yalnizca ipligin silindiri dondiirecek kadar gergin olmasi i¢indir.
Iplik Sekil 10°daki gibi &nce disaridaki silindirden ardindan merkezdeki silindirden

gecirilerek ol¢tim yapilir.

Sekil 10. Iplik sevk hiz1 6lgiim islemi

4.2.4.Tplik Aktarma islemi

Sarilacak olan bos iplik bobini barabanin {istiinde yer alan Sekil 11°deki bos masura
hunisine baglanir. Baraban iizerinde yer alan kanallardan gecen iplikler kanal profili ve

bobin hunisinin a¢ili durusundan dolay1 bobin ipligi yukar: dogru azalan seklini alir.
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Sekil 11. Bos masura hunisi

Sarilacak olan dolu iplik bobini Sekil 12’deki bobin tutucu kisma yerlestirilir.
Tutucudaki siyah lastik kisimlar bobinin dénmesini ve yerinden ¢ikmasini engellemektedir.

Ayn1 zamanda sag sol ayari ile iplik sevk isleminin tam dikey olmasi saglanmaktadir.

Sekil 12. Bobin tutucu

Ipligin gerilimi Sekil 13’te goriildiigii gibi sira ile gergi pullarindan gecirilerek
ayarlanir. Gerekli ise ipligin iizerinin kaplanmasi igin parafin kalip takilir. Iplik bu kistmdan
gecgerken ipligin sevk yonii degismektedir. Baraban kismina gecerken sevk yonii tekrar

bobinden ¢ikis yoniine donmektedir.
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Sekil 13. iplik gergi ayari

Elektronik ayar panelinde Sekil 14’de goriildiigii gibi makinenin agma kapama salteri
ve hiz ayar rolesi yer almaktadir. Makine agildiktan sonra istenen devirde sarim

yapilabilmektedir. Desen bozmasin1 makine otomatik olarak yapmaktadir.

Sekil 14. Elektronik ayar paneli

4.2.5.iplikteki Azalma Miktarinin Belirlenmesi

Deney yapilacak olan dolu iplik bobini ve sarim yapilacak bos bobin Sekil 15’deki
gibi hassas terazide tartilir. Deney bittikten sonra dolu bobin ve i¢inden ¢ikan bos bobin

tekrar tartilarak aradaki fark gram cinsinden belirlenir.
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Sekil 15. Iplik azalma miktar1 dl¢iimii
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BESINCi BOLUM
5. Deney Sonuclar

Bu boliimde yapilan iplik uguntu ve toz olusum deneylerinin sonuglar grafik ve tablo
ile gosterilmistir. Deneyler yapilirken ii¢ farkli iplik tiiri ve ii¢ farkli parametre

kullanilmistir. Kullanilan yontem ve 6zellikleri Tablo 1°de belirtilmistir.

Tablo 1. Deney numuneleri ve parametre degerleri

iplik Tiirii Parametre Degeri
Kilavuz Sayisi 20/1 Geri doniistliriilmiis 1,2,3,4 kilavuz
Iplik Gerilimi  20/1 Geri doniistiiriilmiis, Penye, Karde 4¢N,8¢N,12¢cN

iplik Sevk Hizm  20/1 Geri déniistiiriilmiis, Penye, Karde 120m/dk,250m/dk,600m/dk,120m/dk

5.1.Iplik Kilavuz Sayisi ile Yapilan Deney Sonuclari
Iplik aktarma makinesinde yapilan iplik kilavuz sayis1 degisiminin iplik uguntusuna
etkisinin incelendigi deneylerde iplik tiirii sabit ve 20/1 geri doniistiirilmiis iplik, iplik
gerilimi ve iplik sevk hiz1 sabit tutularak iplik kilavuz sayisi sirasiyla 1 kilavuz,2 kilavuz, 3

kilavuz ve 4 kilavuz olarak deneyler yapilmistir. Deney sonuglar1 Tablo 2’de gosterilmistir.

Tablo 2. iplik kilavuz sayisi deney cizelgesi

Deney Deney

- - iplik = iplikteki
Deney P Iplik Ip.h.k. Sevk an.eSI S(-mr.aSI Azalma
Iplik Tiirii Kilavuz  Gerilimi Iplik Iplik
No Hiza S S Oram
Sayisi [cN] Agirhgi Agirhg
[m/dk] (%)
[or] [or]
1 Geri doniistirilmis 1 Sabit Sabit 461.80 460.10 0.370
2 Geri dontstiirilmiis 2 Sabit Sabit 853.00 850.70 0.270
3 Geri dondistiiriilmiis 3 Sabit Sabit 643.60 641.10 0.390
4 Geri dondistiiriilmiis 4 Sabit Sabit 716.00 711.90 0.570

Yapilan deneyler sonucunda iplik uguntu olusumu Sekil 16’daki grafikte gorildiigii
gibi 1 kilavuz ile aktarma tamamlandiginda iplikteki azalma miktar1 %0,37, 2 kilavuz ile
aktarma tamamlandiginda %0,27, 3 kilavuz ile aktarma tamamlandiginda %0,39, 4 kilavuz
ile aktarma tamamlandiginda %0,57 olarak olgiilmiistiir. 1 kilavuz ile alinan sonuglar ayri
degerlendirildiginde sonrasi igin kilavuz sayisi artmasi ile iplik uguntu olusumu arasinda
dogru bir orant1 oldugu net goriilmektedir. 1 kilavuz ile yapilan deney sonucunun 2 kilavuza

gore daha fazla iplik uguntu olusturmasinin nedeni ise makinenin aktarma yapabilmesi igin
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iplik hunisine giden son iplik kilavuzunun mutlaka kullanilmas1 gerektigidir. 1 kilavuz ile
deney yapilabilmesi i¢in kullanilmasi zorunlu olan son kilavuz ile ilk kilavuz arasinda
herhangi bir kilavuz olmadigindan iplik titresimi ve balon hareketi daha fazla olmaktadir.
Bu nedenle 1 kilavuz ile yapilan deney sonuglar1 2 kilavuz ile yapilan deney sonuglarindan

fazla ¢ikmustir.

0,6
0,5
0,4
0,3
0,2

0,1

Iplikteki Azalma Orani (%)

1 2 3 4

Iplik Kilavuz Say1st

Sekil 16. iplik kilavuz sayisindaki degisim ile iplikteki % azalma miktar1

5.2.Iplik Gerilimi ve iplik Sevk Hiz1 ile Yapilan Deney Sonuglar

Iplik aktarma makinesinde iplik kilavuz sayisinin degisiminin iplik uguntusuna
etkisinin incelendigi deneylerde iplik tirleri; geri doniistiirilmis, karde ve penye ipliktir.
Sevk hizi; 120m/dk, 250m/dk, 600m/dk ve 1200m/dk olarak iplik kilavuz sayisi ise sabit 3
olacak sekilde iplik gerilimi 4cN,8cN ve 12¢N ile deneyler yapilmustir. Iplik gerilim

Olgtimleri Sekil 17°de, iplik sevk hizi 6l¢iimleri ise Sekil 18’de gosterilmistir.

Sekil 17. Deney 5-28de kullanilan iplik gerilim dl¢iimleri
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Sekil 18. Deney 5-40’da kullanilan iplik sevk hizi 6lgtimleri

Geri dondstiiriilmiis ipligin kullanildigi deneylerden elde edilen sonuglarin yer aldigi
Tablo 3’te yer alan veriler incelendiginde iplik geriliminin 4cN ve iplik sevk hizinin
120m/dk oldugu durumda en diisiik uguntu olusumu, iplik geriliminin 12cN iplik sevk
hizinin 1200m/dk oldugu durumda en yiiksek uguntu olusumu gériilmiistiir. iplik gerilimi ve
sevk hizi arttikga uguntu olusumu artmaktadir. Sekil 19’da geri doniistiiriilmiis iplik
deneylerine ait grafik goriilmektedir. En diisiik uguntu olusumu yiizdesi %0.014, en yiiksek
ucuntu olusumu ytiizdesi %0.47 dir.
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Tablo 3. Geri donistirilmiis iplik 4, 8, 12¢cN gerilim ve degisken iplik sevk hiz1 deney sonug ¢izelgesi

Deney  Deney

_— - iplik . Iplikteki
Deney P, Tplik Ip hk Sevk O-nc.es' S(-mr.aSI Azalma
Iplik Tiirii Kilavuz Gerilimi Iplik Iplik
No Hiza . . . Orani
Sayisi [cN] Agirhgr  Agirhg:
[m/dk] (%)
[r] [or]
5 Geri doniistiiriilmiis Sabit 4 120 354.68  354.64 0.014
6 Geri doniistiiriilmiis Sabit 4 250 353.62  353.54 0.022
7 Geri doniistiiriilmiis Sabit 4 600 390.93  390.59 0.085
8 Geri doniistiiriilmiis Sabit 4 1200 360.91  360.15 0.209
9 Geri doniistiiriilmiis Sabit 8 120 389.51  389.33 0.047
10 Geri doniistiiriilmiis Sabit 8 250 351.40 351.18 0.063
11 Geri doniistiiriilmiis Sabit 8 600 369.76  368.74 0.280
12 Geri doniistiiriilmiis Sabit 8 1200 356.82  355.15 0.470
13 Geri donistlriilmiis Sabit 12 120 364.85  364.55 0.082
14 Geri doniistiirilmiis Sabit 12 250 351.89 351.47 0.012
15 Geri donistlriilmiis Sabit 12 600 357.15  355.68 0.280
16 Geri donistlriilmiis Sabit 12 1200 362.20 360.24 0.470
0,6
=@=/CN ==@=8cN 12cN
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120m/dk 250m/dk 600m/dk 1200m/dk
Iplik Sevk Hiz1

Sekil 19. Geri doniistiiriilmiis iplik 4, 8, 12¢cN gerilim ve degisken iplik sevk hiz1 deney sonug grafigi

Penye ipligin kullanildig1 deneylerden elde edilen sonuglarin yer aldig1 Tablo 4’te yer
alan veriler incelendiginde iplik geriliminin 4cN ve iplik sevk hizinin 120m/dk oldugu
durumda en diisiik uguntu olusumu, iplik geriliminin 12¢cN iplik sevk hizinin 1200m/dk
oldugu durumda en yiiksek uguntu olusumu gériilmiistiir. Iplik gerilimi ve sevk hiz1 arttikca
ucuntu olusumu artmaktadir. Bu artis geri doniistiiriilmiis iplige gore daha azdir. Sekil 20°de
penye iplik deneylerine ait grafik goriilmektedir. En diisiik uguntu olusum yiizdesi %0.009

en yiiksek uguntu olusum yiizdesi %0.26’dir.
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Tablo 4. Penye iplik 4, 8, 12cN gerilim ve degisken iplik sevk hizi sonug ¢izelgesi

Deney Deney

Deney iplik iplik ip_li_k _ iplik Sevk (").nc.esi Sonrasi IApll:lT;l:
No Tiirii Kilavuz Gerilimi Hizn Iplik Iplik Oram
Sayisi [cN] [m/dk] Agirhg Agirhg
(%)
lor] lor]
17 Penye Sabit 4 120 424.81 424.77 0.009
18 Penye Sabit 4 250 421.92 421.87 0.012
19 Penye Sabit 4 600 423.13 426.93 0.047
20 Penye Sabit 4 1200 422.67 422.21 0.110
21 Penye Sabit 8 120 390.20 390.11 0.023
22 Penye Sabit 8 250 439.71 439.57 0.030
23 Penye Sabit 8 600 434.06 433.47 0.130
24 Penye Sabit 8 1200 404.99 404.17 0.200
25 Penye Sabit 12 120 434.86 434.67 0.044
26 Penye Sabit 12 250 421.70 421.49 0.051
27 Penye Sabit 12 600 428.31 427.48 0.195
28 Penye Sabit 12 1200 427.91 426.80 0.260
0,3
=@—4CcN 8cN 12cN
& 025
=
g 0,2
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§ 0,15
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Sekil 20. Penye iplik 4, 8, 12¢cN gerilim ve degisken iplik sevk hizi deney sonug grafigi

Karde ipliginin kullanildig1 deneylerden elde edilen sonuglarin yer aldigi Tablo 5’te
yer alan veriler incelendiginde iplik geriliminin 4cN ve iplik sevk hizinin 120m/dk oldugu
durumda en diisiik uguntu olusumu, iplik geriliminin 12¢cN iplik sevk hizinin 1200m/dk
oldugu durumda en yiiksek uguntu olusumu goriilmiistiir. iplik geriliminin ve sevk hizi
arttikca ucuntu olusumu artmaktadir. Bu artis geri doniistiiriilmiis iplige gore daha fazla,
penye iplige gore azdir. Sekil 21°de karde ipligi deneylerine ait grafik goriilmektedir. En

diisiik ucuntu olusum yiizdesi %0.012 en yiiksek ucuntu olusum yiizdesi %0.34 tiir.
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Tablo 5. Karde ipligi 4cN gerilim ve degisken iplik sevk hizi sonug ¢izelgesi

Deney Deney

iplik iplik Iplik Oncesi  Sonrag  [Plikteki
Deney . .. . . g evk i - Azalma
Iplik Tiiriic  Kilavuz Gerilimi Iplik Iplik
No Hiza . . . . Orani
Sayisi [cN] Agirhgr  Agirhg
[m/dk] (%)
[ar] [or]
29 Karde Sabit 4 120 432.77 432.72 0.012
30 Karde Sabit 4 250 411.12 411.06 0.015
31 Karde Sabit 4 600 442.13 441.87 0.059
32 Karde Sabit 4 1200 409.08 408.50 0.139
33 Karde Sabit 8 120 398.22 398.10 0.029
34 Karde Sabit 8 250 410.88 410.72 0.040
35 Karde Sabit 8 600 419.91 419.20 0.169
36 Karde Sabit 8 1200 426.16 424.92 0.291
37 Karde Sabit 12 120 476.66 476.42 0.050
38 Karde Sabit 12 250 440.51 440.19 0.072
39 Karde Sabit 12 600 480.80 479.57 0.256
40 Karde Sabit 12 1200 418.08 416.66 0.340
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Sekil 21. Karde iplik degisken gerilim ve iplik sevk hiz1 altinda iplik uguntu olusumu sonug grafigi
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ALTINCI BOLUM
6. Sonlu Elemanlar Analizi
6.1. Model Olusturma

Iplik iiretiminde ticari olarak en ¢ok kullanilan ydntemlerin basinda gelen ring ve
open-end iplik egirme sistemleri ile iiretilen ipliklerde iplik boyunca ¢ap degisimleri diigiim
kisimlar1 olugsmaktadir ve bu kisimlar ipligin genel formunun diginda kalmaktadir. Bu bozuk
form iplik uguntu ve toz olusumunda etkili rol oynamaktadir. Analizdeki iplik modeli
hacimsel ve ¢ubuk yapilar olmak iizere 2 cesit bilesenden teskil edilmislerdir. Ipligin
bosluklu hacmini ve buna bagli uzama davranigin1 temsil edebilmesi agisindan silindirik
hacimsel yap1 hiper elastik malzeme 6zelligi ile tanimlanmistir. Bu hacimsel yapinin i¢inde
de ipligin tasiyici karakteristik 6zelliginin tanimlandigi ¢ubuk elemanlar ile olusturulan
burgu fiber formu ise hacimsel yapinin gii¢clendirme elemanlar1 olarak tanimlanmistir Sekil

22’de sonlu elemanlar yonteminde kullanilan farkli iplik formlar1 gosterilmistir.

*
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Sekil 22. Sonlu elemanlar analizinde kullanilan diigiim modellemeleri

Mekanik iplik gerilim ayarlamada bir rot lizerine gegirilmis iki adet yiizeyi parlatilmig
metal pul ve yay sistemi kullamlmaktadir. Iplik pullarm ve rotun iginden gececek sekilde
kullanilmaktadir. Gerilim seviyesi sistem {izerindeki yay1 sikistirmak suretiyle
ayarlanmaktadir. Sekil 23’te sonlu elemanlar analizinde kullanilan gerilim mekanizmasi

montaj1 gosterilmistir.
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Sekil 23. Sonlu elemanlar analizinde kullanilan gerilim mekanizmasi modeli

6.2. Ag Yapisi ve Eleman Sayisi

Caligmalar yapilirken ANSYS® 2022 R1 programi kullanilmistir. Sonlu elamanlar
yonteminde kullanilan eleman boyutu iplik i¢indeki fiberler ve ipligin kendisi i¢in 0,02mm,
ipligi sikistiran pullar icin 1mm, rot i¢in ise varsayilan olarak ayarlanmistir. Analizde
kullanilan yaklasik toplam eleman ve diigim sayilar1 sirastyla 29000 ve 104000 civarindadir.
Sekil 24°te rot, pullar ve iplik sisteminin ag yapist goriilmektedir. Sekil 24 b’de ipligin

kendisi ve Sekil 24 ¢’de ipligin fiber yapisinin analizinde kullanilan ag yapisi goriilmektedir.

Sekil 24. Rot, pullar ve ipligin ag yapis1
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6.3. Simir Kosullar

Gergi pulu tiretiminde yiizeyi parlatilmis 1.4301 paslanmaz ¢elik, rot i¢in St37 yap1
celigi ve iplik i¢in ise pamuk degerleri kullanilmistir. Pamuk ipligi i¢in young modiilii 1.5
GPa poisson orani ise 0.36, ¢elik i¢in young modiilii 210 GPa ve poisson orani 0.3 alinmistir.
Rot ve pullar sabit kabul edilerek iplige sabit 0.03N gerilim uygulanmustir. Ipligin bir ucu
ekseni dogrultusu haricinde sabit tutulup ekseni yoniinde serbest birakilmis diger ucu ise
yine ayni dogrultuda 2mm yer degistirme ile ipligin pul lizerinden gecisi incelenmistir.

Parametreler ise Tablo 6’da gosterilmistir.

Tablo 6.Analizlerde kullanilan parametre degerleri

Siirtiinme Katsayisi Diigiim Capi
0.05 0.25
0.1 0.3
0.15 0.4
0.2 0.6

6.4. Sonlu Eleman Analiz Sonuclari

Analizde kullanilan iplik modelinin iizerinde bulunan bir diigiimiin gergi pulu
arasindan gecisi sirasinda iplikte olusan deformasyon Sekil 25°te gosterilmistir.
Deformasyon birimi mm’dir. Iplik diigiimii iizerindeki esdeger gerilmeler ise Sekil 26°da

gosterilmistir. Esdeger gerilme birimi mm/mm’dir.
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Sekil 25. Iplik diigiimii iizerindeki deformasyon
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Sekil 26. Iplik diigiimii iizerindeki esdeger gerilme

Strtiinme kuvvetinin ipteki gerilmeye olan etkisinin incelendigi deneylerde elde edilen
sonuglar Sekil 27°de gosterilmistir. Diigiim pula yaklasirken gerginlik sabit oldugu 0.03N
degerindedir. Pula geldiginde ipteki gerilme kuvveti artmakta ve pul ylizeyi boyunca
yaklagik olarak sabit kalmaktadir. Puldan ¢ikarken azalmakta ve ¢iktiktan sonra iplik tekrar
ilk gerilme degeri olan 0.03N degere gelmektedir.
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Sekil 27. Siirtiinme katsayisinin iplik gerilimine etkisi

Digliim ¢apmin incelendigi analiz sonuglart Sekil 28’de gosterilmistir. Digliim ¢ap1
biiylidiik¢e siirtinmenin artmasindan dolay1 gerilim kuvvetindeki artis gortilmektedir.
Gerilim kuvveti iplik diigiimii pula yaklasirken 0.03N dan baglamig pulun iizerinden

gecerken yiikselmis ve puldan ¢iktiginda tekrar baglangic degerine diismiistiir.
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Sekil 28. Diigiim ¢apinin iplik gerilimine etkisi
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YEDINCi BOLUM
7. Caghk Tasarimi

Yapilan deneysel ¢aligmalar ve sonlu elemanlar analizlerinden elde edilen sonuglar
1s18inda Sekil 29°da gosterilen caglik tasarimi yapilmustir. ipliklerin geleneksel olarak dik
sekilde ve makinenin arkasina yapilan yapi lizerine konumlandigi caglik yerine makineden
tamamen bagimsiz ve tavana monte edilebilen bir sistem tasarlanmistir. Bu sistemde zemin
ve renk iplikleri makinenin etrafin1 saracak sekilde dizilmistir. Dizim iki siradan
olugmaktadir. Alt taraftaki iplik bobinleri daha ¢ok ihtiya¢ duyulan ve 6rgiiniin zemininde
kullanilan bobinler, iist taraftaki bobinler ise renk ve lastik iplikleridir. Bir bobinden ¢ikan
iplik tam ekseni hizasinda olan bilezige ulastiktan sonra tek kilavuzdan gecerek makinenin
orgiisiine dahil olmaktadir. Kilavuz sayis1 ve siirtlinmenin daha az olacagi bu sistemde iplik
uguntu Ve toz olusumunun da daha az olacagi deneysel ve sonlu elemanlar analizleri ile
ongoriilmektedir. Ayrica iplik bobininden iplik sevki sirasinda olan dalgalanma
hareketinden kaynaklanan uguntu olusumundan dolay1 ¢ikan uguntular iplik ¢ikisinin altlart

bos oldugundan bobin iizerinde birikmeyecektir.

4

a. Izometrik goriiniis b. On goriiniis c. Ust goriiniis

Sekil 29. Caglik tasarimi
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Makinenin arkasinin bos olmasi makinede calisan isciler agisindan kullanim kolayligi
da saglamanin yani sira makine parkurunda olan degisimleri de kolaylastirmaktadir.

Cagligin bir atolye igerisinde dizildiginde goriintisii Sekil 30°da gosterilmistir.

a. Izometrik goriiniis

b. On goriiniis

Sekil 30. Caglik tasariminin atdlye goriiniimii
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Sonug¢ ve Oneriler

Bu calismada iplik uguntu ve t0z olusumunun nedenleri iizerine deneysel ¢aligmalar

ve sonlu elemanlar analizleri yapilmistir. Deneysel calismalar ile sonlu elemanlar

analizlerinden elde edilen veriler 1s181nda asagidaki sonuglara ulasilmistir.

Iplik kilavuz sayismin artmast ile iplik uguntu ve toz olusumunu artirmaktadar.
Iplik aktarma makinelerinde iplik kilavuz sayisinin 1 olmas1 durumunda 2
olmas1 durumuna gore daha fazla uguntu ve t0z olusumu ipligin sarilacak olan
bobine ulasirken son bilezikten ge¢mesi gerektigi icindir. Son bilezikten
geemeyen iplik aktarilirken normalden ¢ok daha fazla salindigindan 1 kilavuz
ile yapilan deneyde iplik ucuntu ve toz olusumu daha fazla ¢ikmistir.

Iplik cinsine gore en ¢ok ucuntu Ve toz olusumu geri doniistiiriilmiis iplik
tiiriinde goriilmiistiir. En az uguntu ve toz olusumu ise penye iplikte olmustur.
Ipligin geriliminin artmasi ile iplik uguntu ve toz olusumu arasinda dogru
orant1 vardir. Iplik geriliminin 4cN, 8cN ve 12 ¢N oldugu deney sonuglarinda
en yiiksek iplik uguntu ve toz olusumu iplik geriliminin 12 ¢cN oldugu durumda
gergeklesmistir.

Iplik sevk hizinmn artmasi iplik uguntu ve t0z olusumunu artiran bir baska
parametredir. 120 m/dk, 250 m/dk, 600 m/dk ve 1200 m/dk hiz altinda yapilan
deneylerde iplik sevk hizi artttkga uguntu ve toz olusumunun arttigi
goriilmiistiir.

Ipligin gergi pullarindan gegerken siirtinmesinin artmas1 da ipligin uguntu ve
toz olusturmasinin bir nedenidir. Yapilan iplik ile gergi pulu arasindaki
stirtiinme katsayisinin 0.05, 0.1, 0.15 ve 0.2 oldugu deneylerde en cok iplik
gerginligi siirtiinme katsayisinin 0.2 oldugu durumda gergeklesmistir. Ipligin
geriliminin artmas1 da uguntu ve toz olusumunun artmasina sebebiyet
vermektedir.

Ipligin cinsi ve iiretim ydnteminden kaynaklanan yiizeydeki her tiirlii ipligin
yapisal olarak diizgiinliigiinii bozan sekiller iplik uguntusu ve toz olusumunu
artirmaktadir. Ipligin iiretim ydnteminden kaynakli yiizeyinde olusan
diigtimlerin modellendigi ve sonlu elemanlar analizleri ile ¢6ziim yapildig:
analizlerde digim cap1 arttikca gerilimin arttigi dolayisit ile de uguntu

olusumunun arttig1 goriilmiistiir.
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Uzerinde caglik bulunan ¢ok sayida tekstil makinesinin oldugu atdlyelerde
secilecek olan cagliklarin, iplik kilavuz sayilart miimkiin oldugunca az olan
secilmesi, gergi pullarinin kullanildigi alanlarda gergi pullarinin gereginden
fazla sikilmamasi, maliyet sikintisi yoksa daha az uguntu ve toz yapan iplik
tirlerinin segilmesi, dzellikle aktarma makinelerinin hizinin gereginden fazla

ylukseltilmemesi iplik uguntusu ve t0z olusumunu azaltacaktir.
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