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OZET

Ring iplik makinesinde, fitil formundan iplige donisiirken liflere cer ve fitil
makinesi ile mukayese edildiginde daha yiiksek miktarda bir ¢ekim uygulanmaktadir.
Uygulanan bu yiiksek miktardaki ¢ekimin kontrollii bir sekilde yapilmasi iiretilecek ipligin
kalitesini Onemli Ol¢iide etkilemektedir. Kontrollii ¢ekimde ¢ekim sisteminde manson
olarak isimlendirilen st silindirlerinin sertligi ve apronlar arasina yerlestirilen klipslerin
boyutlar1 dnem arz etmektedir. Mangon sertligi ve klips tipi silindirler arasindaki lif
kistirma yiizeyinin boyutlari1 belirlemektedir. Kullanilan iist silindirin sertligi, tist
silindirlere uygulanan baski, alt ve {ist silindirler arasindaki mesafeyi ayarlayan klipslerin

tipi bu baglamda kontrollii ¢ekimi kontrol eden parametreler olarak ortaya ¢ikmaktadir.

Bu c¢alismanin amaci manson sertligini degistirme yoluyla iplik kalitesinin
iyilestirilmesidir. Tez ¢aligmasi kapsaminda 20/1 Ne incelikte, %50 pamuk-%50 akrilik
karisim, %100 pamuk ve %100 akrilikten iplikler ring iplik egirme sistemlerinde
tiretilirken kullanilan farkli 6zellikteki manson (70, 76 ve 83 shore) ve klipslerin (beyaz,
gri ve siyah) iplik kalitesine olan etkisini arastirilmistir. Elde edilen sonuglar istatistiksel
olarak analiz edilerek ve mangon sertliginin ve elyaf tipinin iplik kalitesine olan etkisi

ortaya konulmustur.
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THE EFFECTS OF ROLLER HARDNESS AND THE CLIP TYPE ON RING
YARN QUALITY

(M.Sc. THESIS)
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ABSTRACT

In the ring spinning machine, a higher amount of draft is applied to the fibers when
transforming from the roving form into yarn compared to the draw frame and roving
frame. This high amount of drafting applied in a controlled manner significantly affects the
quality of the yarn to be produced. In controlled drafting, the hardness of the upper rollers,
in the drafting system, and the dimensions of the clips placed between the aprons are
important. The roller hardness and the clip type determine the dimensions of the fiber
clamping surface between the rollers. The hardness of the upper roller used, the pressure
applied to the top rollers, the type of clips that adjust the distance between the top and

bottom rollers are the parameters that control the controlled drawing in this context.

In this thesis study, when the spinning triangle base length, height and interior
angle measurements of the roller hardness during the formation of the three yarn groups
were examined, the base width, height and area of the triangle increase as one goes from
the soft to the hard roller.The results obtained were analyzed statistically and the effect of

roller hardness and fiber type on yarn quality was revealed.
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1. GIRIS

Thracat odakli bilyiime stratejisi izleyen tekstil sektorii, dijitallesme ¢aginda hizla
ilerleyerek iilkemiz ihracatin biiyiikk bir kismini1 olusturmaktadir. Ulke ekonomimiz ve
sanayimiz iginde miihim bir yere sahip olan tekstil sektoriiniin degisen diinya rekabet
kosullarina uyum saglamasi gerekmektedir. Ulkemizin cografi konumundan kaynakli
tasimacilik maliyetlerinde ve teslimat siirelerindeki avantajlar bu sektor i¢in oldukga
onemlidir. Ayrica daha Kkaliteli tiriinii daha uygun maliyetle saglayan tiretim prosesleri ile

Tiirk tekstil sektorii, yurdumuzun ekonomik kalkinma siirecinde miihim rol oynamaktadir.

Tekstil sektoriindeki bulunan firmalarin artan rekabet ortamlarmin {istesinden
gelebilmesi, miisterilerin farkli, daha uygun ve katma degeri yliksek lriinler beklentisi
icerisinde olmasi nedeniyle bu sektorii siirdiirebilir bir sekilde kendini yenileyebilen ve
geligtirebilen bir sektdr olmaya zorlamaktadir. Ayrica yasam standartlarin giderek
yiikkselmesi ve dogal elyafa olan ilginin artmasi ile beraber artan niifus taleplerinin
karsilanamamas1 tekstil sektoriinii yeni arayislara itmistir. Sektoriin diger alanlarinda
oldugu gibi kisa lif iplik iiretim fabrikalar1 da bundan nasibini almistir. Bundan dolay1 da
iiretici firmalar ya yeni {irlinler ortaya cikartmaktadir ya da mevcut iriinleri modifiye

ederek alternatif iirtinler gelistirmeye caligmaktadir.

Kisa lif iplikg¢iligi liretimi i¢in gegmisten gliniimiize birden fazla egirme yontemi
gelistirilmis olup ring iplik¢iligi en fazla tercih edilen kisa lif iplik liretim sistemleridir.
Kiiresel pazarindaki iplik makinelerinin yaklasik %80-90’mn1 kapsayan konvansiyonel ring
iplik egirme prosesi gercek manada biikiim prensibi ile gore ¢alisan ilk egirme teknigine
sahip sistemdir. Sadece dogru numaray: iiretmeyi basari1 kabul edilen 1900°1i yillarin
baslarindaki iplik endiistrisi, bugiin sahip oldugu teknolojik ilerleme ile birlikte iiretilen

iiriinde ayn1 anda pek ¢ok 6zelligin miikemmel seviyede olmasi i¢in ¢aba sarf etmektedir.

Ring iplik egirme sisteminin ¢aligma prensipleri arasinda ¢ekim, biikiim ve sarim
adimlar1 bulunmakta ve bu islemlerin arasinda bulunan g¢ekim asamasi ipligin kalite
degerleri iizerinde 6nemli bir rol oynamaktadir. Cekim islemi bilesenlerinin, 6zellikle de
mangsonun ve klips, ring iplik egirme isleminde iplik kalitesi ve iiretim maliyetleri lizerinde

onemli bir etkisi vardir.

Karisim olan ipligin niteliklerini belirleyen en onemli husus ise karigiminda
kullanilan liflerin tlirtidiir. Tekstil lifleri ayn1 yap: i¢erinde bir¢ok o6zellik kazanmak igin

karistirilir. Bu 6zellikler; fiziksel, yapisal ve iiretilebilme 6zellikleridir. Buna ek olarak

1



daha iyi kalite, daha uygun maliyet ve dis goriinlimiin iyilesmesi i¢in de lifler birbirileriyle
karistirilabilirler. Bu karisim yapisi dogal-dogal lif, yapay-yapay lif veya dogal-yapay lif
seklinde tretilebilmektedir. Yapay ve dogal liflerden olusan karisgimlarda genelde dogal
organik liflerin  Ustlinlikklerini  kullanilarak  yapay suni liflerin  belirsizlikleri

azaltilabilmektedir.

Bu tez calismasinda, kisa lif iplik¢iligi tiretimi yapan ring iplik tiretim sisteminde 3
farkli geometriye sahip klips (siyah, beyaz, gri) ve 70,76, 83 shore olmak tizere 3 farkli
sertlige sahip mansonlarin %100 akrilik, %100 pamuk ve %50-%50 akrilik-pamuk
karisimli iplik gruplar1 arasindaki kalite parametreler {izerine etkilerinin arastirilip

karsilastirilmali olarak analiz edilmesini konu almaktadir.

1.1.Tekstil Lifleri

Belli bir uzunluga, incelige ve mukavemete, egrilmeye ve biikiilmeye, sarilmaya,
sahip olan materyallere tekstildeki tanimina lif denir [1]. Lifler; esneklikleri, incelikleri ve
uzunluk/incelik (cap) orani ile benzer yapilarindan ayirt edilen sicimlerdir. Tekstil lifleri

dogal ve suni olmak tizere iki temel gruba ayrilmaktadirlar.

Cizelge 1.1.  Tekstil Liflerinin Siniflandirilmasi [1]

—= Tohumdan;
Pamuk

—= Bilkisel Lifler —= Givdeden; Keten, Kenevir

= Yapraktan; Sisal

—> Dogal Lifler ——= Meyveden; Koko

—= Kil Kikenli; Yiin, TiMik

> Hayvansal Lifler

L—= Salg Kikenli; Dogal ipek
Tekstil Lifleri

Rejenere Selillozik Lifler
Rejenere Lifler ———> Seliiloz Esterleri

Rejenere Protein Esterleri

Alginat Lifi

Kaucuk Lifi

———= Yapay Lifler

Poliolefin Lifler
Polivinil Lifler
Sentetik Lifler ——3 Poliamid Lifler
FPoliester Lifler
FPoliuretan Lifler

1.1.1. Pamuk elyafi

Pamuk, bitkisel liflerden olup dogal bir tohum lif sinifindadir (Sekil 1.1, 1.2). Tiim

dogal tekstil lifleri arasinda en degerli olan pamuk lifi, sahip oldugu essiz giyim
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performansi, nem alabilmesi ve dogalligi gibi {stiin Ozellikleri sayesinde degerini
koruyabilmistir. Tekstilde pamuk lifi kullanilmaya baglandigi giinden bu yana O6nemini
hala koruyan bir hammaddedir. Pamuk lifinin kimyasi ve 6z, bitkinin yetisme sartlarina
gore kismen farkliliklar gosterir. Pamuk lifi igeriginde bulunan maddelerin oram1 su
sekildedir: hemiseliiloz ve pektin %4-6, seliiloz %88-96, protein ve renkli madde %1,5-5,
anorganik madde ve nesneler %1,0-1,2’dir [2].

Pamuk lifi, pamuk riiniiniin ekonomik degerinin %85’ini olusturmaktadir. Pamuk
lifi tekstil sektoriinde ve iretimde hammadde olarak kullanildigi igin biiyiik Gnem
olusturmaktadir. Rejenere ve sentetik lif iiretimindeki artiglar sebebiyle toplam lif
tiretimindeki orani olugsmaktaysa da pamuk lifi 6zelliklerinde suni lif elde edilemediginden
vazgecilemezdir. Pamuk lifi, ekonomik olarak iilkemizde ve diinyada ki degerini

korumaktadir [3].

LPrimer Cennj Sckonder Ceper

Sekil 1.2. Pamuk Lifinin Mikroskop Goriiniimii (a); yan goriiniim, (b); kesit goriiniim ve

katmanlari (c) [4].
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Pamuk elyafindaki lif uzunlugu, lifinin mutlak kalitesini belirleyen en onemli
parametrelerden biri olarak bilinmektedir. Pamuk elyafinin lif inceligi, lifin mukavemetiyle
iligkilidir ve egirme siirecini dogrudan etkilemektedir. Pamuk elyafinda lif uzunlugu ile lif
inceligi arasinda ters bir orant1 s6z konusudur. Uzun lif yapisina sahip elyaflar daha incedir
ve daha mukavemetli iplik olustururlar. Buna ek olarak daha yumusak tuse, diizgiin

goriintimlii, mukavemetli ve parlak kumas olustururlar [4].

En cok iiretilen liflerin basinda pamuk gelmektedir. Uretilen pamuk liflerinde

siiflandirilmis stapel uzunluk degerleri asagida verilmistir.

e Kisa Lifler: 20.64 mm --23.81mm
e Orta Lifler: a)24.61 mm -- 27.78 mm, b)28.58 mm -- 30.96 mm
e Orta-uzun Lifler: 31.75 mm -- 34.93 mm

e Uzun ve Ekstra uzun lifler: 35.72 mm --44.5 mm arasindadir [4].

1.1.2. Akrilik elyafi

Lif olusturma maddesi, yani polimeri %85 oraninda akrilonitril birimlerinden
olusan ve uzun zincirli bir polimer yapisina sahip sentetik bir liftir (Sekil 1.3).
Poliakrilnitril (PAN)'de denmektedir. Sekil 2.1°de bazi akrilik liflerinin boyuna ve enine

kesitlerinin elektron mikroskobundaki goriiniisleri gosterilmistir [5].

@) (b)

Sekil 1.3. Akrilik liflerin boyuna (a) ve enine kesitlerinin (b) mikroskop goriiniisleri [5].

Akrilik 1if dretiminde kullanilan poliakrilnitril (PAN) polimerleri akrilonitril
monomerlerinin radikal zincir polimerizasyonu ile iretilmektedir. Poliakrilonitril

polimerleri, uygun coziiclilerde coziilerek lif ¢ekimi i¢in uygun akiskanlikta polimer



cozeltisi haline getirilebilmektedir. Bu sebeplerden dolayr poliakrilonitril polimerlerinden
lif tretimi ¢ozeltiden lif ¢ekimi yontemine gore gerceklestirilmektedir. PAN polimeri
bilinen birgok c¢oziiciide ¢oziinmemektedir. Coziicii (solvent) olarak en yaygin olarak
Dimetil Asetamid (DMAc), Dimetil Formamid (DMF) c¢oziiciileri kullanilmaktadir.
Poliakrilonitril’ in ¢6ziilmesinde kullanilan ¢oziicliler iiretilen liflerin  6zelliklerin

belirlenmesinde 6nemli rol oynamaktadir [6].

Akrilik lifleri ev tekstili tiriinlerinde ve birgok giyside yalin olarak veya karigim
halde kullanilabilir. Yapisinin yiin lifine benzemesi, bakimlarmin yiin lifine gore daha
kolay olmasi ve hafif olmalari sebebiyle akrilik lifleri pazarda yaygin olarak kullanilir hale
gelmistir.  Akrilik lif, idriinlerde %100 oraninda kullanilabildigi gibi, diger lif

hammaddeleriyle karistirilarak da kullanilabilir.

1.1.3. Karnisim elyaflar:

Farkl1 liflerin belli oranlarda karistirilarak iplik iiretilmesi tekstilde uzun yillardir
bilinen ve uygulanan bir yontemdir. Ipliklerin fiziksel, mekanik ve kimyasal 6zellikleri,
karisim elyaflarin oran ve lretim degiskenlerinden etkilenmektedir. Diger bir deyisle,
tiretilen ipliklerin numara, kopma kuvveti, kopma isi, kopma uzamasi (%), mukavemet,
(CVmM%) diizgiinsiizliik, kalin yer hatasi, ince yer hatasi, neps (+%200), tiiyliliik gibi
nitelikler bu degiskenlere baglidir ve bu 6zelliklerin {iretim 6ncesinde belirlenip buna gore
liretime gegilmesi gerekmektedir. Iplik iireticileri agisindan, ipliklerin ozellikleri igin
istenen 6nemler belirlendiginde, bu iretime oOzgii lif karigim oranlari ve iretim
degiskenlerinin bilinmesi ve ipligin bu degiskenler géz oniinde bulundurularak tiretilmesi

yararhidir [7].

Liflerde karisim yapmanin birgok amaci ve avantaji vardir. Liflerin uzunluk,
mukavemet, incelik, elastikiyet, renk vb. ana o&zellikleri ayn1 karisgimda veya farkli
karisimlarda farklilik olusturabilmektedir. Lif karigim prosesleri ile tam homojenlik
olusturularak bu farkliliklardan olusan dengesizliklerin dengelenmesi saglanabilmektedir.
Farkli liflerin homojen dagilimi ve bir arada kullanilmasi bunlarin neticesinde miisterinin
tiriinden istedigi 6zellikler olusturulabilmektedir. Karigim liflerinin kotii ve iyi ozellikleri
dengelenerek en iyi iiretim saglanabilmektedir. Nem ¢ekme yiizdesi, 1s1 izolasyonu, nem,
kopma mukavemeti, lifin tutum ozellikleri gibi fizyolojik niteliklerin dengelenmesi ve
iyilestirilmesi i¢in liflerin karisimi yapilabilmektedir. Dogal ve pahali lifler yerine nitelik

olarak ona benzeyen suni ve kimyasal lifler kullanilarak ekonomiklik saglanabilmektedir.



Ornegin akriligi yiiniin yerine, viskon pamuk yerine kullanilabilmektedir. Degisik 6zellikte
ve renkteki lifler karigtirilarak modaya uyumlu birgok efekt elde edilebilmektedir [8].

1.2. Genel Iplik Egirme Sistemleri

Tim iplik iireticilerinin yaklasik %711 geleneksel ring iplik egirme sistemleri ile
iplik tiretimi yapmaktadir (Sekil 1.4). Konvansiyonel ring iplik egirme metodu gercek
biikiim prensibine gore calisan ilk egirme sistemi olup kopca ve bilezik arasindaki
siirtiinmenin ig devrini sinirlamasi, yiiksek devirlere ¢ikilamamasi gibi sebeplerden dolay1

farkl iplik egirme sistem arayislar ortaya ¢ikmistir. [9].

Diger; 7%

= Ring

= Rotor

= Diger

Ring; 71%

Sekil 1.4. Diinya Kisa Lif Uretimi [9].

Gelisen teknolojiyle birlikte diize kullanimi ve basingli hava etkisiyle girdap
olusturarak yiiksek hizlarda iiretim yapabilen hava jetli vorteks iplik egirme makinesi
gelistirilerek diger iplik egirme yontemlerinden kaynaklanan dezavantajlarin giderilmesi

amaclanmistir [9].

Tekstil sektoriinde 2020 yilina kadar iplik liretiminde, 28 milyon tondan 29 milyon
tona hafif bir biiyiime beklenilmektedir. 2020 yilinda ise rotor iplik egirme sistemi yilda 11
milyon ton iplik liretimiyle diinya ¢apindaki payin yaklasik %26%s1 gibi oranda olup degeri
biiyiiktiir. Mevcut iplik egirme sistemleri i¢inde en iyi ve yiiksek verimliligi olmasina
ragmen tiim iplik egirme birimleri i¢inde sahip oldugu %3“liikk payiyla en yiiksek biiyiime

potansiyelinin hava jetli e8irme alaninda olacagr Ongoriilmektedir. 2020 yilindaki
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tahminler, biiylimenin %80*“e ulasabilecegini, liretilen hava jetli egirme ile tiretilen iplik

oraninin belki iki katina gelecegini gostermektedir [9].

Gerek kops olarak sarilan ipligin gramaj miktar1 gerekse iiretim prosesinde ara
makinelerin ¢oklugu gibi ekonomik nedenlerden Otiirii giinlimiizde g¢esitli egirme
sistemlerine bir yonelme olmaktadir. Ancak yeni gelistirilen teknikler, verimlilik yoniinden
onemli karlar sunmalarina ragmen kumas ve iplik kalitesi ile ilgili yetersizlikleri sebebiyle
basarilar1 belirli bir alanda kalmistir. Bu sebeple biitiin egirme teknolojileri arasinda
konvansiyonel ring iplikgilik suana kadar kalite standardi yoniinden tekel olarak varligini
devam ettirip ve iplik satislarinda hala yiiksek kaliteli bir iplik olarak varligin1 devam
etmektedir [10].

Ring iplik¢ilik sistemlerindeki gelistirme ¢aligmalarinin haricinde yeni iplik egirme
teknolojileri kapsaminda en ¢ok ragbet goren hava jetli (vortex), agik-u¢ (rotor), agik-ug
friksiyon, sarimli (Ortiilii), iplik egirme makinelerindeki gelisme ve tasarimlar devam
etmektedir. Bu kapsamindaki iplik egirme sistemlerinde sarim elemani ile biikiim verme
elemaninin birbirinden farkli olmasi maksimum hizlarda iiretime olanak saglamis ve yeni
iplik egirme teknolojileri ile alakali en az maliyet, hizli ve en kaliteli iplik {iretebilme
konularii igeren c¢aligmalarin iizerinde durulmasmi saglamistir. En Onemlisi diize
kullanimi ile basingl hava etkisiyle girdap olusturulmasi mantigina dayanan hava jetli iplik
egirme sistemlerinin pazarda basar1 gdstermesi, bu alandaki geligsmelerin yakindan takip
edilmesi ve sistemin dezavantajlarinin giderilmeye c¢alisilmasini zorunlu kilmigtir.
“Murata” bu parkurda 6ncii firmalardan olup hava jetli iplik egirme sisteminde goriilen
%100 pamuk ipligi iretilememe sorunu ve iplik numaras: kisitlamasint yok etmek
amaciyla “MVS” sistemi gelistirmis ve 1997 Osaka Uluslararast Tekstil Makineleri
Fuar’inda tanitilmigtir [10].

1.3. Ring Iplik Egirme Sistemleri

Ring iplik egirme sistemiyle yiin, keten, pamuk gibi organik ve dogal lifler
kullanilarak iplik {iretimi yapilacagr gibi kesik suni ve sentetik, rejenere lifler kullanilarak
da iplik tretilebilir. Sistemin temel ¢alisma metodu olarak, paralel hale getirilmis olan
liflerin bant ve fitil formuna getirildikten sonra bir ¢ekim sisteminden gegirilen fitilin
bilezik ve kopga sayesin de biikiim alarak bir masuraya sarilip kops durumuna

doniistiiriilmesi prosesidir [11].



Hammadde Harman Hallag

(Pamuk) Balya Agici Makinasi Tarak Makinasi

2. Pasaj Cer Vatkali Cer 1. Pasaj Cer

Ring iplik
Makinasi

Bobin Makinasi

Sekil 1.5. Ring isletme proses akisi

Konvansiyonel ring iplik egirme sisteminde, hammadde olarak dogal lifler
kullanilabilecegi gibi, rejenere lifler ve kesikli sentetik lifler kullanilarak da iplik
tiretilebilir. Sekil 1.5.’de hammadde olarak pamuk kullanilan bir ring iplik isletmesindeki

prosesler gosterilmektedir.

Ring iplik egirme yontemi, iplik iiretim yontemleri icerisinde yerini her gegen giin
korumaya devam ettirmektedir. Bunun en belirgin izleri gelistirilen onca egirme yontemine
ragmen ring egirme yonteminin {retimdeki Ustlinliiglini devam ettirmesinde
goriilmektedir. Ring egirme teknolojilerindeki gelismelere bakildiginda yonteminin kendi
icinde rekabet ettigi goOriilmektedir. Buna en giizel ornek, kompakt egirmenin
konvansiyonel egirmeye gore daha az tlyliilik degerine sahip iplikler iiretebilmesi
verilebilir. Ring iplik egirme yontemini diger egirme yontemlerinden daha kilan 6zellikleri
temel olarak; daha ince, diizgiin ve mukavemet 6zellikte iplik elde edilebilmesidir. Kisa lif
iplik iiretiminde en 1yi 6zelliklere, mevcut iplik egirme yontemleri iginde en uygunu ring

egirme yontemi oldugu bilinmektedir.
Ring iplik makinesinde gerceklesen islem basamaklar1 kisaca su sekildedir (Sekil
1.6):

o Fitil, cekim bdlgesinde istenilen seviyede inceltilir
e (Cikis silindiri ile kopga arasinda biikiim verilerek mukavemet kazandirilir

e Sonraki islemler i¢in iplik ig tizerinde bulunan kopsa sarilir
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Ring iplik makinesine materyal fitil halinde gelir. Burada fitil askis1 ile makine
tizerine asilir. Fitil ucu mansonlar ile apronlarin arasindan gegirilerek ¢ekime maruz
birakilir. Cekim bolgesinde ii¢ tane manson-apron ¢ifti vardir. Cekim bolgesinden gecen
fitil yaklasik olarak 10-20 kat inceltilmis olur, inceltilen bu fitil lizerinde biikiim yoktur.
Cekim iinitesinden ¢ikan fitil kopganin bilezik etrafinda donmesiyle biikiim kazanir. Kopca
bilezik etrafindaki donme hareketini igden alir. Biikiim ile mukavemet kazandirilan iplik

planga tertibatinin asagi-yukari hareketi ile kopsun {izerine sarilir [12].

Sekil 1.6. Ring iplik sistemi makine pargalari gorseli [13].

Sekil 1.6’da ring makinasinin pargalari ve ¢alisma prensibi gézlemlenebilmektedir.
Cagliktaki bolimiine ait yerlerine (3) takilan fitiller (1) ¢ekim bolgesine (5) fitilleri (2)
kilavuz ¢ubuklari (4) araciligiyla yonlendirir. Yaklasik 45-60°’lik aciyla yerlestirilen ¢ekim
sistemi makinenin en 6nemli boliimlerindendir. Cikis silindirlerini terk eden ince elyaf
seride (6), ig (8) tarafindan biikiim verilir. Bu biikiim, bilezik (10) {lizerinde kopcanin (9)
doniisii ile saglanir. Kopca (9) ig etrafindaki kilavuz rayinda hareket eder ve hareketini
iplik kendisini siiriiklemesinden alir. Kendine has bir mekanizmasi olmayan kopga,
tizerinden gecen iplik yardimiyla ig (8) tarafindan dairesel hareket eder. Bilezikle kopca
arasinda meydana gelen yiiksek siirtlinme, kopganin atmosferik direnci ve kopcayla (9)
domuz kuyrugu (7) arasinda balon olusumu sebebiyle kopca ige gore geriden gelmektedir.

Ipligin kopsa sarilmasi ig ile kopca arasindaki hizin farkliligindan olusmaktadir [14].



1.4. Ring Egirme Sisteminin Eksileri

Her tiretim yonteminin artilar1 oldugu gibi eksileri de vardir. Ring iplik¢iligindeki
en onemli eksilerin basinda diisiik {iretim performansi gelmektedir. Uretim performansini
arttirmak i¢in liretim yonteminin genel prensibini degistirmeden bir¢ok ¢alisma yapilmistir.
Bu ¢aligmalardan en 6nemlileri iiretim artiginin ve otomasyonun saglanmaya caligiimasidir.
Uretim artis1 icin ya igin daha yiiksek devirlerde dénmesi ya da daha az biikiimlii iplik
iiretilmesi gerekmektedir. Ig devri arttirilirsa kopuslar artar ve yine randiman kopuslardan
dolay1 azalir. Bununla birlikte ig devrindeki her degisim iplik parametrelerini 6zellikle
kopga hiz1 ve balon gerginligini dogrudan etkiler. Biikiim sayist diistiriildiigi takdirde ise

iplik 6zellikleri negatif yonde etkilenmektedir [15]

1.5. Ring Egirme Sisteminin Kritik Noktalar ve Yaklasimlar:

Kisa lif iplikeiligi i¢in bir iplik isletmesi kurulumunda makina se¢imi yapilirken
veya bir ipligin iiretilmesi kararinda uygun egirme sisteminin belirlenebilmesi i¢in dikkat
edilecek bazi kriterler vardir. Bu kriterlerin basinda egrilecek elyafin cinsi, iretilecek
ipligin numarasi, siirecin ekonomikligi ve en onemlisi de iiretilen ipligin kullanim alani
gelmektedir. Uretilecek olan iplik kalite degerleri, iplik isletmelerinin ekonomik olarak
elde edebilecegi basarida ve bu basarmin etkili bir sekilde siirdiiriilmesinde 6nemli
olmaktadir. Global anlamda rekabet ve ticari pazar gereklilikleri, kabul edilebilir bir fiyata
daha Kkaliteli ipliklerine ipliklere ait kalite degerinin siirdiiriilmesi ile belirlendigini

sOyleyebiliriz.

Biikiim ve sarim islemlerinin ayni eleman tarafindan yapilmasi ve artan ig devri ile
birlikte olusan kopga-bilezik siirtiinmesi ve dolayisiyla ig devrinin ancak belli bir noktaya
kadar arttirilabilmesi ring iplik egirme sistemindeki liretim hizinin {iretim hizini belirleyen

kritik noktalarin1 olusturmaktadir [16].

Hammadde, stire¢ kontrol teknikleri ve egirme parametreleri nihai iplik 6zelliklerini
etkileyen ana faktorlerdir [17]. Ring iplik egirme sisteminin ¢alisma yaklagimlari arasinda
¢ekim, biikkiim ve sarim adimlar1 bulunmakta ve bu islemlerin arasinda bulunan c¢ekim
asamasi ipligin kalite degerleri iizerinde 6nemli bir rol oynamaktadir [18]. Cekim islemi
bilesenlerinin, 6zellikle de mansonun, ring iplik egirme isleminde iplik kalitesi ve liretim
maliyetleri tizerinde 6nemli bir etkisi vardir [19]. Manson, liflerle dogrudan temas halinde

oldugu i¢in nihai iplik kalitesi lizerindeki etkisi dnemlidir [20].
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Ring iplik¢iligindeki 6n mansonlar, ring egirme isleminde yeterli ¢ekme kuvveti
olusturmaktadir. Cekim direncinin {istesinden gelmek i¢in, 6n mansonda, lifler arasindaki
stirtlinme direncinin toplamindan daha biiylik veya ona esit olan minimum ¢ekme kuvveti

ve apronlarin lifler tizerine uyguladig1 kuvvet gerekmektedir [21].

On manson, pamugun egirme mukavemetini etkilemekte ve lif kohezyonunda
(kaymaya karst direng) Onemli bir rol oynamaktadir. Siire¢ icerisinde, mansonlarin
yiizeyleri zarar gorebilmekte ve cevresinde catlaklar olusabilmektedir. Bu durum, ¢ekim
islemi sirasinda liflerin kaymasina neden olmakta ve 6nlem amagli mansonlarin yiizeyi bir
taslama makinasi ile taslanmaktadir. Bu taslama islemi sonucunda, manson c¢ap1

kiiciilmekte ve bu da iplik kalitesi lizerinde bazi farkliliklara yol agmaktadir [20].

Manson g¢esitleri nihai iplik tizerinde farkli etkiler olusturabilmektedir. Manson
seciminde, islenecek elyafin tiirii, liretilmesi planlanan ipligin numarasi, kullanim alani,
makine konstriiksiyonu ve isletmelerde kullanilan testler dnemli rol oynamaktadir. Bu
parametreler goéz Onilinde bulundurularak, mansonlarin sertligi ve tipine gore se¢im
yapilmaktadir. Bu zamana kadar ring iplik¢iligi ilizerine yapilmis calismalarin biiyiik

cogunlugu manson sertligi iizerinde yogunlagmaktadir [22].

Daha kaliteli bir iplik sonuglart elde etmek amaciyla, iplik kalite parametrelerine
etki eden etmenleri aragtirmak ¢ok 6nemli bir yaklasimdir. Ring iplik egirme sistemindeki
on ve arka mansonun sahip oldugu 6zelliklerinin ring ipliginin kalitesi lizerinde etkisini,
tiretilen iplik numaralarina gore ayri ayri incelenmesinin gereksinimi ve ayni zamanda
daha kaliteli iplik iiretmek i¢in hangi kombinasyonlarin daha iyi oldugunun belirlenmesi

gerektigi bir ¢alisma konusu olarak dahi karsimiza ¢ikabilir [23].

1.6. Ring Egirme Sisteminde Temel Kavramlar

1.6.1. Egirme ii¢geni

Ring iplik egirme makinesinin ¢ekim sistemine beslenen fitil, kirict ¢ekim
bolgesinde yaklasik 1,2 kat ¢ekime ugrarken tizerindeki biikiimiin agilmasi ile bir miktar
genislemektedir. Ana cekime ugradiktan sonra, 4 mm genislikte olan lif toplulugu 6n
silindirleri terk eder. Iplik capmin yaklasik 0,2 mm oldugu goéz 6niine alindiginda, 6n
silindir ¢iftinden 4 mm genisliginde ¢ikan lifler bir araya gelip biikiilerek iplik formunu
kazanirken, Sekil 1.7'de gosterilen egirme {iggenini meydana getirirler [26]. Ring iplik
makinesinde son ¢ekim alt ve st silindirlerinin kistirma boliimii ile ipligin biikiim almaya

basladig1 bu kisim arasinda kalan bolgeye egirme tiggeni denir [24].
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Egirme iicgeninin iplik ylizeyi, iplik mukavemeti, iplik elastikiyeti, calisma
performansi ve uguntu olugsum iizerine belirgin bir etkisi bulunmaktadir. Egirme tiggeninin
genisligi, beslenen bandin genisliginden daha dardir. Bu nedenle kenarda yer alan lifler
iplik yapist igerisine diizgiin bir sekilde katilmazlar ve iplik ¢evresine diizensiz bir sekilde
sarilarak rahatsiz edici bir tiiylenme yapma egilimindedir. Iplik isletmesinde olusan

ucuntunun yaklasik %85°1 egirme liggeninden kaynaklanmaktadir [25].

Sekil 1.7. Ring Iplik Egirme Uggeni [7].

Sekil 1.8’de gosterildigi iizere egirme ilicgeni, cekim sisteminin ¢ikis kistirma
bolimi (K-L) ile ipligin biikim almakta olan ucu (S) arasindaki bolge olarak
belirtilmektedir. Egirme agis1 ve egirme tiggeni iplik kopusuna biiyiikk Olglide etki
etmektedir [7].

1.6.2. iplik gerginligi

Iplik gerginliginin oran1 iplik dzellikleri i¢in 6nemlidir. Iplik gerginligi, iplik, band
ya da herhangi bir iplik seklindeki nesneyi ana eksen dogrultusunda etkileyen kuvvet
olarak tanimlanabilir. Iplik gerginligi, malzeme ozellikleri, makine degiskenleri ve iplik

gerilimine baglidir [27].

Iplik gerginligi kaliteli ve randimanli iplik {iretimi igin sarttir. Bundan dolay:
gerginligin optimum seviyeye ayarlanmasi ve bu seviyede tutulmaya calisilmas: gereklidir.
Uretilecek iplik numarasma ve kullanilacak elemana gore gerginlik degerleri degisiklik
gostermektedir. Optimum iplik gerginliginde ki degisiklikler makine 6zelliklerinden ¢ok
malzemeden kaynaklanmaktadir. Iplik gerginliklerinde meydana gelen ¢ogu diizensizlikler,

yeni bir liretim yontemine gegcildiginde, liretim planinda veya islem degiskenlerinde
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degisiklik yapildiginda veya makine pargalarmin zamanla degigsmesinden kaynaklanabilir
[27].

Iplik gerginliginin diizenli araliklarla dl¢iilmesi ve degisiklikler icin ¢dziimler
iretilmesi, tiretim artis1, kalite artis1 ve maliyet azaltilmasi gibi faydalar saglamaktadir.
Iplik gerginligi iiretim sirasinda kopsun iizerindeki iplik miktarina gore degisiklikler
gostermektedir. Sabit ig hizinda bakilacak olunursa, en yiiksek gerginlik degerine masura
dolmaya yeni basladiginda ve en diisiik gerginlik degerine ise masura hemen hemen

dolmaya yakinken ulasilir [28].

Iplik gerginligi dl¢iim noktasi Slgiimiin saghikli ve faydali gerceklesmesi igin
onemlidir. Secilen 6l¢iim noktasina gore gerginlik miktar1 degisecektir. Egirme yontemine
gore gerginlik 6l¢iim yeri degisiklikler gostermektedir. Ring egirme isleminde gerginlik

c¢ikis silindiri ile iplik rehberinin arasinda yapilir ]129].

1.6.3. Iplik ¢ekimleri ve parametreleri

Ring iplik egirme teknolojisinde, akan fitilin iplik ¢ekim sistemi yardimiyla talep
edilen iplik numarasma gore inceltilmesi saglanmaktadir. Ig-kopca-bilezik iicliisii ile ¢ikis
silindirinden ayrilan elyaflarin biikiim yardimiyla iplik yapisal biitiinliigii ve mukavemet
kazandirilmasi saglanmis olunur (Sekil 1.8.). Cekim silindirleri giristen ¢ikisa dogru daha
hizli donerek aradaki hiz farkindan dolay1 ¢ekim vasitasiyla fitili incelir ve lifler daha da

paralel hale gelir.

Sekil 1.8. Ring Cekim Silindirleri Pozisyonlar1 [32].
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Sekil 1.8’de goriildiigii gibi iplik ¢ekim bdlgesi, silindirik olarak tasarlanmis iist ve
alt olmak tizere birbirlerini takip eden 3 silindir sistemi ile olugmaktadir. Ring iplik egirme
teknolojisinin caligma prensibinden kaynakli olarak iplik ¢ekimi, fitil olarak paralel lif
demetinin ¢ekim sistemine beslenmesiyle baslamaktadir. Farkli donme hizlarindan dolay1
¢ekim silindirleri arasinda olan alt st apronun kontroliinde inceltilen fitil, c¢ikis

silindirinden gegtikten sonra iplik formu kazanmak i¢in ig-bilezik-kopca sistemine gelir.

Ring iplik egirme makinesindeki ¢ekim sistemleri, liflerin ¢ekim bolgesindeki
hizin1 ¢ok iyi bir sekilde kontrol edebildiginden, elyaf bandinin igerisindeki kisa lifler de
cekime ugramaktadir. Bu sayede de ring iplik makinesinde iiretilen iplikler oldukca iyi

diizgiinstizlik degerlerine sahip olmaktadir [30].

1.6.4. Ekartman ayari

Besleme silindirleri ile ¢ikis silindirleri arasindaki mesafe, ekartman mesafesidir.
Cekme makinelerinde ekartman ayart ¢ok oOnemlidir. Cekim bdlgesine giren elyafin
uzunlugu ekartman mesafesinden uzun ise elyaf kirilir ve kopar, bu istenmeyen bir
durumdur. Eger elyaf uzunlugu ekartman mesafesi ile ayni ise beslemeden ¢ikar ¢ikmaz
cikis silindiri ile yakalanir (Sekil 1.9). Bu durum normal ve istenen bir durumdur. En ideali
ise ekartman ayari elyaf boyundan ¢ok az miktarda uzun olmasidir. Cekim bolgesi i¢indeki
elyafin en uygun hareketi bu durumda belirlenir [31].

Elyaf uzunlugu ekartman uzunlugundan kisa ise, istenmeyen bir olay olan
tutulamayan yiizen lifler olusur. Cikis silindirne gelmeden girig silindiri tarafindan serbest
kalan elyaf denetlenemez ve bunlara ¢ekim verilemez. Bu yiizden seritteki kisa elyaf
yiizdesi ¢ok mithimdir. Ekartman ayarlanirken, en uzun elyaf boyu ekartman ayarim
belirler [31].
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1. Ekartman
ayar araligi

2. Ekartman
ayar aralhgi

Sekil 1.9. Ring Silindir Ekartman Aralik Bolgesi [32].

1.6.5. Basku silindiri ve apron

Baski st silindirleri kauguk yapidadir ve hareketini alttaki ¢ekim silindirlerinden
baski yardimu ile alirlar. Uyguladiklar1 baski basinci vasitasiyla liflerin daha iyi ezilmesi
saglanmis olunur. Ezilme islemi, liflerin daha 1yi paralel olmasi1 ve sevkinin daha rahat
yapilmasina olanak saglar. Boylelikle liflerin ¢ekim isleminin kontrolii saglanarak iplik
kalite degerlerine dogrudan etki edebilecek sekilde baski uygular. Baski silindirlerinin
oldugu mekanizmaya baski tabancasi denir. Belirli bir parametrede uygulanmis basingla
silindirler ¢gekim millerine baski yaparlar. Baski tabancasinin 6n kisminda 6n mangon, arka

kisminda arka manson yer alir (Sekil 1.10).

(a) (b)
Sekil 1.10. Ring baski silindiri (a) ve apron (b) [32, 33].
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Cekim silindirlerinden olan orta silindir yiizeyini kaplayan apron, elyafin diizgiin
acilmasini ve ¢ekilmesini saglar. Cekimin en iyi sekilde ve diizgiin yapilmasi i¢in ve elyaf
gonderiminde birikme olmamasi i¢in orta baski ve c¢ekim silindirleri iizerine kauguk
kaplamali sentetik apronlardan olusmaktadir. Apronlar vasitasiyla blikiimii tam agilmis
dolayisiyla mukavemeti diismiis inceltilmis lif 6begi on silindire yakin bir mesafeye
diizgiin, kontrollii bir sekilde sevk olur. Apron, elyaf demetinin daha genis bir bdlge

icinden gegerek ¢ekim islemi uygular, liflerin kontrollii sevkini saglar [33].

1.6.6. Baski ayarlari ve iplik kalitesine etKisi

Ring iplik¢ilik sistemlerinde fitilin {ist ve alt silindirler arasinda gecerken baski
tabancasi tarafindan fitilin ezilmesine katki saglayan bir mekanik veya pnomatik basing
uygulanmas1 saglanir. Bu baski sayesinde apronlar arasinda kalan lifler paralel hale
gelirken ayni1 zamanda inceltilir. Bu incelme ile beraber paralel hale gelen lifler ¢ekim
bolgelerinde ¢ekim silindirleri tarafindan diizenli hale getirilir. Cekim sistemi silindirleri
tizerindeki baskinin kaldirilmasi, iplikte periyodik hatalara yol agabilen, uzun durus
siirecinde basing noktalarinin olusmasini 6nler. Ayrica manson iizerinde olugsan deformeler
de periyodik hatalarin olugsmasina neden olabilmektedir. Bunu 6nlemek i¢in gerek baski
silindirlerin gerekse mansonlarin siirekli kontrolii yapilarak bu hatalarin olugmasi

onlenmektedir.

app. 318

_ max. 212 -

max. 155

rmin. 44 min.43 min. o7

app. 154

Sekil 1.11. Baski kolu ve silindirlerin mesafe araliklar
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Sekil 1.11’de gosterildigi gibi 1., 2. ve 3. silindirlerin ve bu silindir konumlarina ait
baski silindir konumlar1 gosterilmektedir. Gerek baski silindirleri gerekse c¢ekim
silindirlerinin mesafeleri kullanilan elyaf boyuna gore ayarlanmistir. Bu ayarlamaya yine
sekilde gosterilen silindirlere ait baskilar 6rnek olarak su sekildedir; 1. Silindir i¢in 15 daN,

2. Silindir i¢in 13 daN ve son silindr i¢in ise 15 daN uygulanmaktadir.

1.6.7. Manson ve Klips

Ring makinasinda kullanilan manson, lif iizerinde esit basing saglayarak daha etkin
bir ¢ekim islemi saglar. Ozel kauguk malzemelerden imal edilmis mansonlar silindirik
olarak pimlere gecirilmis halde bulunurlar. Ring makinasina beslenen fitil ucu manson ve
apronlarin arasindan gegirilerek ¢ekime tabi tutulur. Beslenen fitil ¢ekim bdlgesi icerinde
lic tane manson-apron ¢ifti olacak sekilde iist manson, alt apron bulunmaktadir. Mansonlar,

elyafin ¢ekilmesini ve daha diizgiin agilmasini saglar (Sekil 1.12).

(a) (b)

Sekil 1.12. Ring mansonu (a) ve ¢ekirdekli manson (b)

Istenilen uzunlukta boru seklindeki rulman yatagma sahip manson iizerine kauguk
kaplama belirtilmis bir 6n gerginlikte giydirilerek uygun pozisyonda yapistirilir, Mansonlar
degisik sertlik derecelerine sahip sentetik kaucgukla kaplidir: 60°-70° Shore, yumusak, :
70°-90° Shore orta sert, 90° Shoredan fazla ise sert olarak siniflandirilir. Cizelge 1.2'de

mangon sertliklerine gore kullanilan renk kodlar1 verilmistir.
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Cizelge 1.2. Manson shore sertlik ve renk bilgisi

Shor(ii;:rtlik Renk
60 Bordo
63 Lavanta
65 Turkuaz
68 Kahverengi
70 Yesil
76 Mavi
80 Siyah
83 Gri

Yumusak mangonlar sert mansonlardan daha fazla temas yiizeyine sahiptir ve
bundan dolay1 elyaflar1 daha siki sarar ve daha iyi1 kilavuzluk yapar. 60° Shoredan
yumusak olan mansonlar genelde kullanilmamasinin nedeni tizerlerindeki baskidan dolayi
kalic1 deformasyonun olusmasidir. Bu ylizden yumusak mansonlar daha ¢abuk asinir ve
elyaf sarmalara neden oldugundan cer makinasi gibi miimkiin olan her yerde sert manson
kaplamalar1 kullanilir. Ring iplik makinasinin girisinde, kilavuzlanmaya ihtiyag
duyulmadan ¢ok az biikiim verilmis daha kompakt, birlesik formdaki lif tutami beslenir.
Fakat ¢ekim sisteminin ¢ikigsina ulasan yalnizca birka¢ lifin bulundugu ve biitiinden
ayrilma egiliminde olan lif demetinin kilavuzlanmasi i¢in daha yumusak sertlikteki
mansonlarin kullanilmasi iplik olusumu i¢in faydalidir. 80°-85° Shore mansonlarin arka
silindirlerde ve 63°-67° Shore mansonlarin ise genellikle 6n silindirlerde kullanilmasi
onerilir. Ote yandan sentetik liflerin ve kalin ipliklerin ¢ekiminde olusan asinma ve ¢dkme
nedeniyle sert mansonlar ¢ikis tarafinda, (ayrica sentetik elyafta yiiksek sarma olusumu
sebebiyle) tercih edilmektedir. Mansonlarin asindigi zaman (3000 - 4500 ¢alisma saatinden
sonra) rektifiye yani taslanmalar1 gerekir. Manson ¢apindaki azalma 0,2 mm gibi olmali ve
katiyen mangonlarin toplam et kalinligt 3,5 mm’den daha az olmayacak sekilde

taglanmalidir [13].

Manson ¢esitleri nihai iplik iizerinde farkli etkiler olusturabilmektedir. Manson
seciminde, islenecek elyafin tiirii, {iretilmesi planlanan ipligin numarasi, kullanim alan,
makine konstriiksiyonu ve isletmelerde kullanilan testler dnemli rol oynamaktadir. Bu
parametreler goz Oniinde bulundurularak, mansonlarin sertligi ve tipine gore se¢im

yapilmaktadir [34].
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Klipslerin gorevi, iist apron ve alt apron arasindaki mesafeyi ve basinci
ayarlamaktir (Sekil 1.13). Istenilen ipli§in numarasma gore kullanilacak Klipslerin
mesafesini ve renklerini gosteren Cizelge 1.3'de verilmistir [35]. Fitil ve ring makinesinde
klips kullanimi, ¢ekim alaninda lif kontroliinii arttirir ve tlyliiliigii distiriir [36]. Eger iist
apron kafesine takilan klips bulunmadiginda, alt apron ve {ist apron arasinda basing

farklilig1 olusmasindan dolay1 iplikte ince kalin yer nedeniyle kopmalar meydana gelir.

Sekil 1.13. Ring makinasinda kullanilan Klipsler

Cizelge 1.3. Klips kalinlik ve renk bilgisi

Klips kalinhik Renk
(mm)
25 Lila
2.8 Beyaz
3,1 Acik Yesil
33 Gri
3,6 Turkuaz
3,8 Siyah
4.4 Turuncu
4,8 Bej
55 Yesil
1.6.8. Biikiim

Biikiim, ipligin egrilmesi esnasinda mukavemetin saglanmasi igin elyafin veya
ipligin birlikte hareket ederek kendi etrafinda dairesel doniisii ile olusur. iplikteki biikiim
sayisi, mukavemet, elastikiyet ve dolayli olarak tiiylilik vb. iplik parametrelerini
etkilemektedir. Iplikte istenen biikiim miktar1 son kullanicinin talebini karsilayacak sekilde

verilir [37].
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Lifleri bir arada tutabilmek icin gerekli biikiim sayisi; liflerin cinsine ve
uzunluklarina, ipligin ¢ap ve kesitteki lif sayina, baglidir. Iplik biikiim katsayismnin, iplik ve
kumas 6zellikleri iizerine etkisi vardir. Ornegin iplikteki biikiim az olursa, ipligin rengi
acik ve parlak goriinmektedir. Bikiim fazlaligi ise ipligin rengini matlastirip,

koyulagtirmaktadir [37].

Iplik biikiimii sol (S biikiim) veya sag (Z biikiim) yonlii olarak biikiim almaktadirlar
(Sekil 1.14). Saat yoniindeki donme ile iplige Z biikiimlii goriintii verirken, S biikiim, saat

yOniiniin tersine olan donme olup S biikiimlii bir goriintii vermektedir [37].

Sekil 1.14. Iplik S ve Z biikiim [37].

Iplige verilen biikiim miktar1 mukavemeti, iplik capi, sertligi ya da yumusakligi,
biikiilme  ozelligi, gecirgenligi, Ortme giicli, gerilimin dagilimi, elastikiyet
performansi/uzama ve eski konumuna donmesini belirlemektedir. Ayrica kumasta
boncuklanma 6zelligi, kirigmaya karsi olan gosterecegi direng ile kirigikliklarin
kendiliginden diizelme 6zelligini, kumas tusesini ve goriinimiini gibi iplik ve kumas

ozelliklerine direkt olarak etki edebilmektedir [37].

1.6.9. Bilezik ve kopca

Ring iplik¢iliginde ipligin egrilmesinde, kopsa sarilmasinda ve biikiimiin
verilmesinde kopga kadar 6nemli olan diger bir makine pargasi ise bileziktir (Sekil 1.15).
Bilezik ring makinesinde ig etrafindaki metal halkadir ve kopcanin doéniis yolunu belirler.
Asir1 bir siirtinmeye maruz kalan bileziklerin yilizeyleri kopgadan daha sert metalden
yapilmistir. Kopganin diizgilin hareket edebilmesi i¢in bilezigin ylizeyinin pliriizsiiz olmasi
ve yuvarlak olmas1 onemlidir. Bilezik ¢ap1, ig uzunlugu ve kops ¢apina bagl olarak degisir
[38].
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Ring iplik egirme sisteminde kullanilan bilezikler siniflandirilken genelde flangina
ve ¢apina gore degerlendirilir. Ring sistemde kullanilan bileziklerin ¢aplar1 genellikle 34

ve 54 mm arasindadir [38].

! % Kops

@%

ey

) {

I |
X

Bilezik

Sekil 1.15. Ring bilezik ve kopca [32].

Ring iplik makinesinin en énemli elamanlarindan birisi olan kopg¢anin 1890 yilinda
kullanima baglamasiyla birlikte artan ig devirlerinde iplik gerginliginin azaltilmasina
olanak saglanmistir. Biikiimiin dagilimi ve ipligin kopsa sarilmasinda etkili olan, ig devrini
siirlayan kopga, ring iplik ve ring biikiim islemlerinin esas pargasidir. Diizgiin iplik sarim1

ve kops formu igin bilezik kopgaya rehberlik eder [39].

Ring iplik egirme sisteminde kullanilan kopga profilleri genel olarak yuvarlak, diiz
Ve yar1 yuvarlak olmak iizere 3 tipe ayirmak miimkiindiir. Calisilacak hammaddeye gore
kopea tipi se¢ilmelidir. Yuvarlak kesit olanlar genellikle sentetik iplikler i¢in tavsiye
edilirken, yar1 yuvarlak kesitli olan kopcalar yiiksek hizlarda, diiz kesitli kopgalar ise
taranmis pamuk gibi diisiik tiiyliiliiklerde tercih edilir [40].

1.7. Iplik Kalite Tanimlan: ve Etkileri

1.7.1. Iplik diizgiinsiizliigii (U)

Diizgiinsiizliik; ipligin ana karakteristiklerinden biridir ve USTER Tester cihazi ile
oOl¢iiliir. Kesikli liflerden yapilan ipliklerde; incelik farki, lif uzunluk farki, bitkisel liflerde
olgunluk farki, hayvansal liflerde liflerin alindig1 yer farki gibi nedenlerden dolay,
ipliklerin birim uzunluklarinda agirlik, cap, mukavemet vb. varyasyonlar olasabilmektedir.
Ayrica mekanik hatalar, c¢ekim islemi nedeniyle liflerin gruplasmasi ve tesadiifi

degisiklikler sonucu da diizgiinsiizliik olugsmaktadir [41].
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Eger uzunluk boyunca tekstil malzemesinde kiitlesel fark yoksa malzeme
diizgiindiir denir. Fakat bu pek miimkiin degildir. Ornegin; iplik, vatka, serit veya fitil birer
metre kesilip tartilarak Ol¢iime tabi tutulursa her numune icin farkli degerler elde
edilecektir. Bu durum hem hammadde hem de proses 6zelliklerinden kaynaklanmaktadir

[41].

Uster degerinin artmasit diizgiinsiizliiglin artti§1 anlamina gelir. Diizglinsiizlik
degerleri smiflandirilarak istatistiki tablolar haline getirilmistir. Ornegin: 6lgiilen

ipligimizin Uster degerinin;

e (%U) %10 degerinde olmas1 demek 100 fabrika i¢inde ancak 10 tanesinin bu degeri
yakalayabildigini, yani iplik kalitesinin iyi oldugunu ifade eder,

e (%U) %50 degerinde olmasi demek 100 fabrika iginde ancak 50 tanesinin bu degeri
yakalayabildigini, yani iplik kalitesinin orta oldugunu ifade eder,

e (%U) %75 degerinde olmasi demek 100 fabrika i¢inde 75 tanesinin bu degeri
yakalayabildigini, yani ipligin kotii oldugunu ifade eder [44].

Iplik diizgiinsiizliigiinii etkileyen faktdrler asagida siralanmistir:

e Iplik kesitindeki lif sayisinda olan farklilasmalar,
e (ekim sistemindeki "yiizen liflerin" miktari,

e Lifuzunlugu,

e Lifinceligi,

e (ekim sisteminde uygulanan hatali ¢ekim,

e Mekanik arizalardan (kirik disli, vurgulu ¢calisma) kaynaklanan hatalar.

Diizgiinsiizliik degerinin diisiik veya yiiksek olmasi, son iplik goriintiisiine yansir ve
bu iplik goriiniimiiniin iyi veya kotii olmasinda en onemli etkendir [44]. Iplik
isletmelerinde, lif topluluklarinin kiitle varyasyonlarinin dogru yorumlanabilmesi igin
diyagramlar kullanilmaktadir. Diyagram; karakteristik diizgiinsiizliikleri, egilim ve
sapmalar1 belirlemekle beraber biitlin analizler i¢in yeterli degildir. Kiitle varyasyonlarini
gostermek icin sayisal degerlere ihtiya¢ vardir. Bunlar diizgiinsiizlik degeri (U) ve

varyasyon katsayisidir (CV) [42].
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1.7.2. Diizgiinsiizliik ve varyasyon katsayisi ile kiitle degisiminin hesaplanmasi

Kiitle

Ortalama

Kirmmz: dikdértgen
icindeki alan (A)

Uzunluk

Test uzunlugu
Sekil 1.16. Iplikteki diizgiinsiizliik (% U) degerinin hesaplanmasina iliskin formiil ve
grafik [43].
a

a
Un= " (%) = ZXIOO (1.1)

Iplik kalitesini etkileyen 6nemli bir unsur olan iplik diizgiinsiizliigii, iplik
kalinhginda yer yer kisa mesafelerde gorillen ve periyodik degisimlerdir. Iplik
diizgiinstizliigii belirleme yontemleri TSE 628 standartlarina goére belirlenmistir, iplik
diizgiinstizligiine etkin olan faktorler: bitkiim, numara, mukavemet, lif uzunlugu, iplik ¢ap1
gibi varyasyonlardir. Diizgiinsiizliik tespitinde birim uzunluktaki agirlik degisiminin,
analizi yeterli bir ¢calisma olmaktadir [43]. Sekil 1.16'de gosterildigi gibi, Um ifadesi; bir
materyal boyunca toplam kiitle varyasyon miktarini gostermektedir. Degerler 1 cm kesim

uzunluguna bagli olarak hesaplanmaktadir [42].

1.7.3. Ince yerler

Iplik enine kesitinin ortalamadan daha ince olan hatalar ince yer olarak

siiflandirilir. Diizgiinstizliik test cihazlarinda ince yer hatalariin belirlenebilmesi i¢in, -%
30, -% 40, -% 50, -% 60 gibi duyarlilik seviyeleri kullanilmaktadir. Sekil 1.17°de iplikte

bulunan ince yer hatalar1 goriilmektedir [42].

= iplik

Tplik sinyali
2 %’4 o
o0 i
R l—‘ e e ]
Ocm 10cm

Sekil 1.17. Iplikteki ince yerlerin gosterimi [42].
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Ince yerler hatalarmin iplik kopuslariin ana sebebi oldugu yéniinde bir genel kani
vardir. Ciinkii ince yerler sayisinin iplik yapisinda artmasi ya isletme sartlariin
bozuldugunu ya da hammaddenin degistigini gosterir [45]. Oysa ki, ince yerler daha fazla
biikiim aldigindan dolay1 bu yerlerin mukavemetleri ¢ogu zaman diisiik olmayip dokuma
ve orgii kopuslarinin temel nedeni degildir. ince yerin esas dezavantaji bitmis {iriiniin veya

ham {iriiniin goriintiisiinii bozmasadir.

Ipliklerin egrilirken meydana gelen ince ve kalin yerler dokuma ve 6rgii kumaslarin
goriintimiinii biiytik 6l¢iide etkilemektedirler. Buna ek olarak ince ve kalin olan yerlerin
iplik yapisindaki fazlaligi hammadde veya egirme islem yontemlerinin kétiiye gittiginin bir
kanit1 olarak dikkat gekmektedir.

1.7.4. Kahln yerler

Diizgiinsiizliik test cihazlarinda kalin yer hatalarinin belirlenebilmesi i¢in +%35,
+9%50, +%70, +%100 gibi duyarlilik seviyeleri kullanilmaktadir. Kalin yerler ve nepsler
birbirinden ayrilarak sayilmaktadir. Sekil 1.18°da iplikteki kalin yer hatalar1 goriilmektedir
[42].

+100%
+70% :
+50% el
+35% > < L
0% T Iplik sinyali
A%+ o .
|
Ocm 10em

Sekil 1.18. Iplikteki kalin yer gdsterimi [42].

Bir hata olarak kabul edilen "balik hatasi" elyafin taramasindan dolayi olusan iplik
yiizeyindeki kalinlagmalar ve siskinlikler kalin yer hatasi olarak adlandirilir (Sekil 1.18).
Bunun haricinde diisiik biikiim sebebiyle elyaf demetinin yiizeyinde yeteri kadar baski

olmamasindan da kalin yer hatasi olusabilmektedir [45].
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1.7.5. Periyodik diizgiinsiizliik

Iplik iizerinde bulunan hatalar, periyodik ise iplik goriiniimiinde periyodik
dalgalanmalar ve sekil bozukluklari olusturur. Olusan bu periyodik dalgalanmalardan
kaynakli hatalar kumaslarin boya ve terbiye islemlerinde bariz olarak kendini gdsterirken

ozellikle konfeksiyon tiriintiniin defolu olarak ayrilmasina neden olur.

Tim bu durumlarin yasamasini engellemek i¢in olusan iplik hatalarin

tanimlanmasina yonelik periyodik hata dl¢timleri gerceklestirilir. Kapasitif yontemlerle bu

hatalarin 6l¢timii yapilabilirken, levha sarimlari ile de bu hatalarin tespiti yapilabilmektedir

(Sekil 1.19, 1.20, 1.21).

(@) (b)

Sekil 1.19. Manson yaralanmasi kaynakli periyodik hata (a), yarali manson (b) gorseli

(@) (b)

Sekil 1.20. Kopga yanmasi kaynakli periyodik hata (a), yanik kopca (b) gorseli
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@ ®

Sekil 1.21. Apron yirtilmasi kaynakli periyodik hata (a), yirtik apron (b) gorseli

1.7.6. Nepsler

Neps, iplikteki ¢ok kisa kalin yerlerdir. Diizgiinsiizliik test cihazlarinda neps i¢in
+%140, +%200, +%280, +%400 gibi duyarlilik seviyeleri kullanilmaktadir. Neps i¢in artis,
1mm referans uzunlukta hesaplanmakta olup maksimum uzunluk 4mm ile siirhdir. Sekil

1.22’de bir iplikteki neps goriilmektedir [42].

e iplik

e S M U =

3
+400% 1
+280% -
+200% ~
+140% =

Iplik sinyali
0%

-100% I i ] I | 1 I e

Ocm icm

Sekil 1.22. Iplikteki neps gosterimi

Uster 1997 Istatistiklerinde ve dncekilerde, standart hata seviyeleri ince yerler igin -
%50, kalin yerler i¢in +%50 ve neps icin +%200 (rotor ipligi icin +%280) olarak
belirtilmistir. Uster 2001 istatistiklerinde ise bu seviyeler ince yerler i¢in -%40, kalin yerler

icin +%35 ve neps i¢in +%140 (rotor ipligi icin +%200) olarak degismistir [42].

26



Elyaf hazirlama dairesinde yeterli tarama isleminin sekilde yapilmamasi neticesinde
biikiim verilen ipligin yilizeyinde olusan kisa elyaflarin topaklagsmasina neps adi verilir.
Nepsler hammadde kaynakli da olabilir proses kaynaklida olabilir [46]. Farkli sebeplerle
neps olusabilmesine ragmen genel olarak tarama isleminden kaynaklandig1 sdylenebilinir.

Taraktaki neps sayisi ne kadar az olursa iplikteki neps de o kadar az olmaktadir.

Iplik makinesi iizerinde kopga pargasmin asmmasindan da iplik yiizeyinde neps
olusabilmektedir. Biikiim esnasinda ipligin donmesini saglayan kopgaya iplik hep aym
bolgede temas ettigi i¢in asinma meydana gelmektedir. Bu durumda nepslerin olugsmasini

onlemek i¢in kopgalarin belli zamanlarda degistirilmesi gerekmektedir [46].

1.7.7. Tiiyliiliik

Iplik gdvdesinden ¢ikan lif pargalar tiiyliiliigii olusturur. Iplik tiiyliliigii, birim
iplik uzunlugunda veya birim iplik yiizeyinden ¢ikan liflerin sayisi olarak hesaplanir [47].
Iplik eksenine paralel ve iplik eksenine dik sekilde incelenirse, elde edilecek olan

goriintlilerden, iplik yiizeyinden ¢ikan lifler Barella metodu ile su sekilde gruplandirilir

(Sekil 1.23) [48].
a. Cikintil1 lif u¢larinin, siniflandirilmasi
b. Iplik disinda ilmeklesen elyaflarin, siniflandiriimasi

c. Gelisigiizel liflerin, siniflandirilmasi

) < !.._r\\

b o~ % l 3 b j -
= e = I ool e S TRREE
1‘\ ‘
| \
| 3
X J

Sekil 1.23. Iplik tiiyliiliigiinii gdsteren yiizeydeki tiiylii lif dagilim1 (a): Cikan lif uglar; (b):
Iplik disinda ilmeklesen elyaflar; (c): Gelisigiizel lifler [36].

Cok tiyli iplikler, iplik ve kumasg {iretimi veya terbiye islemi sirasinda birtakim
sorunlara yol agabilirler. Tiyliiliikteki artisin egirme esnasinda uguntularin artmasina

¢ozgii ¢ekme ve dokuma islemleri sirasinda lif uglarmin diigiimlenmeleri neticesinde
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kopuslara neden olmaktadir. Ayrica, iiretilen kumaslarin boncuklanma (pilling) 6zelligi de,
tutumu da tiyliliikten etkilenmektedir. Tiylii ipliklerden dokunan kumaslarin daha az
tiiyli ipliklerden dokunan kumaglara gore daha fazla pilling olusumu gosterdigi
bilinmektedir. Bu hatalardan farkli olarak atki ipliklerinin tiyliliik o6zelliklerindeki

farkliliklar kumasta band olusumu tarzinda hatalara olusturmaktadir [49].

Tuylilik, iplik diizglinstizliik test cihazina takilan tiyliiliik modiilii tarafindan
Olclilmektedir. Tiyliliigiin Slgiilmesinde en ¢ok kullanilan parametre tiiyliiliik indeksi
olup; 1 cm uzunlugundaki iplik ylizeyinde ¢ikint1 halindeki liflerin uzunlugu toplaminin,
birim iplik uzunluguna (1cm) orani tiyliiliikk indeksi (H) olarak hesaplanmaktadir. Baska
bir degisle indeks (H) degeri iplik govdesinden ¢ikinti yapan liflerin toplam uzunlugunun

6l¢lim yapilan iplik uzunluguna oraninin bir hesaplanmasidir [42].

Ipligi olusturan liflerin niteliklerinden iplik iiretimi icindeki klima sartlarina kadar
birgok faktor iplik tilyliiliigiine sebeptir. Iplik tiiyliiliigiine neden olan faktorleri siralamak
istersek [50]:

o Lif 6zelliklerinin etkisi (incelik, uzunluk, birim uzunluk basina agirlik, biikiilme
direnci, mukavemet, burulma direnci, kopma uzamasi, olgunluk, kisa lif orani,
kivrim, sikistirmaya karsi direng, enine kesit sekli, egilme direnci)

e Iplik &zelliklerinin etkisi (biikiim, dogrusal yogunluk, ¢ap, enine kesitteki lif
sayilari)

e Karisimin etkisi (karigim tiirii, karisim orant)

e Iplik egirme prosesi (karde, ring, penye, vortex, open-end vb.) ve cesitli
makinalarin ve bilesenlerinin (fitil, cer, penye ve iplik makinalar ile bilezik,
kopea, ig devri) etkisi

e Egirmeyi izleyen islemler (yakma, bobinleme, yas islemler)

1.7.8. Iplik mukavemeti

Ipliklerin kopma mukavemetleri, ipligin kopmaya karsi gostermis oldugu direng
olup kopma anindaki kuvvetin iplik numarasina orani alinarak hesaplanmaktadir. Kalin
numarali bir ipligi koparabilmek i¢in gerekli kuvvet ince numarali iplikten daha fazla
olacagindan, yalnizca kuvvetlerin karsilastirilmasi bir anlam ifade etmemektedir. Bu
sebeple kuvvet yerine, iplik numarasinin da isin igine katildigi mukavemet terimi

kullanilmaktadir. iplik mukavemeti cN/tex, g/tex, Rkm (kgf x Nm) gibi tabirler ile ifade
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edilebilir. Iplik kopma uzamasi ise, ipligin koptugu anda boyunda meydana gelen toplam
uzamadir. Iplik kopma mukavemeti igin “Rkm” terimi en sik olarak kullanilmakta olup,
ipligin diisey konumda kendi agirliginda koptugu uzunlugum kilometre olarak ifade
edilmesidir. [61].
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2. ONCEKI CALISMALAR

Topalbekiroglu ve arkadaglar1 (2007) tarafindan yapilan bir arastirmada,
pamuk/polyester ve pamuk/akrilik karisimli ipliklerde karisim oranmnin iplik kalite
degerlerine etkisi incelenmistir. Dort farkli karisim oraninda (%100 pamuk, %100 akrilik,
%350 pamuk %50 akrilik, %40 pamuk %60 akrilik) iplik iiretimleri gerceklestirilmistir.
%CVm diizgiinsiizliik, ince yer, kalin yer, neps testleri yapilarak sonuglar analiz edilmistir.
Pamuk/akrilik karisimli ipliklerde pamuk oraninin artmasiyla iplik diizgiinsiizliik degerinin
kotiilestigi gézlemlenmistir. Pamuk lif orani arttik¢a ince yer, kalin yer ve neps degerleri
artmistir. Karisgimli ipliklerin ince yer, kalin yer, neps sayilar1 saf ipliklerinkine gore daha

diisiik sonuglar vermistir [51].

Kahraman (1999) tarafindan yapilan bir ¢alismada ring makinesinde kullanilan gesitli
mansonlarin kopgalarin ve Klipslerin ¢esitli ring iplik niteliklerine olan etkisini
gozlemlemistir. Calismada incelenen iplik ozellikleri; kopma wuzamasi (esneklik),
mukavemet, diizgiinsiizliikk, iplik hatalari, numara, tiiyliilik ve biikiimdiir. Ipliklerin
yapilmasinda Rieter G 5 /1 1 ring makinesi kullanilmistir. Incelenen unsurlarm etkisini
aragtirmak amaciyla iplik 6zelliklerinin Sl¢im neticeleri kullanilarak grafikler ¢izilmis ve
istatistiksel analizler yapilmistir ve tiim bunlarin neticesinde bazi degerlendirmeler
yapilmistir. Calisma neticesinde bazi unsurlarin belirli 6zelliklere etkisi goriiniirken,

bazilarinin etkisi olmadig goriilmiistiir [52].

Zeybek (2020) yaptig1 ¢alismada, ring egirme sisteminde, 6n ve arka mansonun sahip
oldugu ¢ap kombinasyonlarinin karde ring iplik kalitesi iizerindeki etkisini arastirmak ve
daha kaliteli iplik tiretmek ic¢in hangi ¢ap kombinasyonlarin daha 1yi oldugunu belirlemek
amaciyla calisma yapmustir. Ege yoresine ait %100 pamuk elyafindan, kalin ve ince
numaralara karsilik olarak Ne 20/1 ve Ne 40/1 numaraya sahip karde ring iplik numuneleri
tiretilmistir. Yapilan ¢aligma kapsaminda, alandaki benzer ¢alismalardan farkli olarak, 6n
ve arka manson birlikte ele alinmig olup, ring egirme makinasinda, 28 mm ve 30 mm &n ve
arka mangon ¢ap1 kombinasyonlar1 kullanilarak iiretilen karde ipliklerin, CVm (%), ince
yer (-%40/km) ve kalin yer (+%35/km) degerleri arasinda istatistiki agidan anlamli bir fark
bulunmustur. bu ipliklerin manson c¢ap kombinasyonlarina goére neps (+%200/km)
degerlerinde ise istatistiki agidan anlamli bir farka rastlanamamistir. Ayrica, 6n manson
capinin biiyiik oldugu durumlarda arka manson ¢apinin biiyiikliigiine bakilmaksizin iplik

kalitesinde artis gozlemlenmistir. [53].
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Akbar ve arkadaslarinin (2017) yaptiklar1 ¢alismada, manson cesitleri nihai iplik
tizerinde farkli etkiler olusturabildigini belirtmislerdir. Manson se¢iminde, islenecek
elyafin tiirii, tiretilmesi planlanan ipligin numarasi, kullanim alani, makine konstriiksiyonu
ve isletmelerde kullanilan testler 6nemli rol oynadigin1 vurgulamaktadirlar. Bahsi gecen
parametreler goz Oniinde bulundurularak, mansonlarin sertligi ve tipine gore se¢im
yapildig1 aktarilmaktadir. Bu zamana kadar ring iplik¢iligi tizerine yapilmis ¢alismalarin

biiyiik gogunlugu manson sertligi iizerinde yogunlasmaktadir [21].

Tanir (2010)'1in deneysel ¢alismasinda, degisik karisim oranlarinda Nel6/1 numarada
PES/Pamuk iplikler degisik agirhikta kopcalar kullanilarak iiretmistir. iplik iiretiminde
kopga agirliklarinin degismesinin ve ipligin kops yapisindan bobin yapisina aktarilmasi
sirasinda iplik tiiyliliigiindeki ve diger iplik niteliklerinde degisimi incelenmistir. Daha
sonra tliylilik farkim1 ve farkli iplik unsurlarinin degisimi SEM (Scanning Electron
Mikroskope) fotograflarint gézlemlemis ve neticeleri istatistiki olarak yorumlamistir. Elde
edilen neticelere gore; iplik igerisindeki polyester pay: arttikga iplik diizgiinsiizligiiniin ve
iplik tiiyliiliigiiniin azaldigi, iplik kopma mukavemeti ile %uzama degerlerinin arttig1, iplik
numarasinin (Ne toleranslar iginde kalmak kaydiyla) diistiigii. Kopga agirliginin artmasiyla
iplik tiyliliginin distiigii ve farkli iplik parametrelerine etki etmedigini gézlemlemistir
[54].

Ozdemir ve arkadaslar1 (2001) tarafindan yapilan calismada, karisim ipliklerinin
mukavemet Ozelliklerini etkileyen unsurlari ve iplik ozelliklerine olan degisimlerini
gbzlemlemek igin karisim iplikleri iiretmistir. Ilk olarak, ring iplik iiretiminde {iretim siras1
sabit tutularak fakat karistm orami farklilastirarak karisim iplikleri iiretilmis. Uretilen her
bir iplik tiirliniin dogrusal yogunluk, biikiim miktari, karisim orani, degisiminin iplik
kopma mukavemeti, iplik diizgiinsiizliigi, iplik kopma uzamasi, kalin ve ince yer sayist,
tiylillik ve neps tizerindeki sonuglart istatistiksel analiz metotlar: ile incelenmistir.
Karigim oranlarinin mukavemet degerleri test edilerek mukavemet uzama degerleri alinmis
ve bu parametreler kullanilarak karisim payina bagli iplik mukavemet egrileri ¢izilmistir.
Bu parametreler yardimiyla teorik kopma mukavemeti ve gercek kopma mukavemeti

karsilastirilmistir [55].

Demiryiirek arkadaglar1 (2016) tarafindan yapilan c¢alismasinda, viskon pamuk
karisimli ring ipliklerin diizgiinsiizliik, stirtinme katsayist1 ve tiyliilik degerleri
incelenmistir. Bu amagla, 5 farkli biikiim katsayisinda (ae:3.5, 3.7, 4.0, 4.2, 4.5), ve 4
degisik iplik lineer yogunluguna (Ne 16/1, 20/1 24/1, 28/1) olan %50/%50 pamuk/viskon,
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%100 pamuk ve %100 viskon ring iplikler tiretmistir. Calismada, karisimdaki pamuk
paymin artmasinin diizglinstizliik ve tiyliligi ytkselttigi, ancak siirtinme katsayisini
disiirdiigiic gézlemlenmistir. Ek olarak, karistm orami ve lineer yogunluk faktorlerinin

biikiim faktoriine gore iplik 6zellikleri tizerinde daha etkili oldugu belirlenmistir [56].

Bilir (2017) tarafindan yapilan bir ¢alismaa degisik oranlarda tiretilen pamuk tencel
karisimi ipliklerin ¢alisma sartlari incelenmistir. Bu calismada bes degisken karigim
oraninda (%25-%75, %50-%50, %75-%25 tencel-pamuk, %100 tencel ve %100 penye
pamuk) biikiim ayni ve dogrusal yogunluga sahip iplikler ayni iiretim prosesinde
tretilmigdir. Yapilan ipliklerin mukavemet &zellikleri (kopma mukavemeti, kopma
kuvveti, kopma isi,kopma uzamasi), diizgiinsiizliik, kalin-ince yer, tiylilik, biikiim
canlilig1 ve bobin sertligi degerleri standart bir sekilde 6l¢iilmiistiir. Calisma neticesinde
karisimdaki tencel lif paymnin ipliklerin mukavemet o&zelliklerine ve diizgiinsiizlikk
Ozelliklerine etkisinin istatiksel olarak anlamli oldugu ve karisimdaki tencel pay1
yiikseldikce ipliklerin kopma uzamasi, kopma yiikii, kopma mukavemeti, kopma isi
degerlerinin yiikseldigi; % Um, % Cvm, kalin ve ince yer sayisinin ve neps sayisinin ise

diistiigii gortilmiistir [57].

Canoglu (2013) bu ¢alismasinda, 26.6 mm uzunlugunda karisim lifler kullanilarak ve
176 mtex inceliginde (%42 Tiirkiye, % 16 Tajikistan, % 40 Ozbekistan ve % 2 Etiyopya
pamuklar1) 909 tex numarada fitil ve 20 tex (atex, 37.4) numara iplikler lretmistir.
Uretimler ring makinesinde yaklasik 15000 devir/dakika ig devrine ve flang: C tipi 42 mm
capinda 45 mgr (No.3/0) kopga kullanarak yapilmis ve daha sonra iplik kalite degerlerine
(kopma mukavemeti, iplik diizgiinsiizliigii, kopma uzamasi ve iplik tiiyliiliigii) manson ve
apronun etkileri incelenmistir. Calisma esnasinda sonuglarin net olabilmesi i¢in her bir
deney igin dort adet iplik kopsu iiretmis ve deney neticeleri bu dort kopsun ortalamasi
aliarak verilmistir. Arastirmada yalnizca manson ve apronlarin 6zellikleri farklilagtirarak

yapilan {iretimin sonuglari incelenmistir [58].
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3. MATERYAL ve METOT

3.1. Materyal

Bu tez ¢alismasinda manson sertligi ve klips kalinliklarin1 degistirilerek 3 farkl
ham maddeden elde edilecek ipligin kalite parametrelerinin incelenmesi amaglanmistir. Bu
amagla %100 pamuk, %50-%50 pamuk-akrilik e %2100 akrilik hammaddelerinden iplik
iiretilmigtir. Uretilen bu iplikler 3 farkli klips ve 3 farkli manson iizerinde ayri ayri
denemeler olacak seklinde gergeklestirilmistir. Toplamda 27 farkli test yapilarak her bir

hammadde test degerleri kendi i¢inde degerlendirilerek analiz edilmistir.

3.1.1. Kullanilan elyaflarin 6zellikleri

Bu calismada kullanilan pamuk elyafi Sanliurfa ve yoresi pamuk elyafindan

olusmaktadir. Pamuk elyafina ait HVI degerleri Cizelge 3.1'de verilmistir:

Cizelge 3.1. Pamuk HVI elyaf 6zellikleri

Kalite Ad1 Degeri Kalite Ad1 Degeri Kalite Ad1 Degeri
Pamuk Yoresi | Sanliurfa Ul 85.5 SF 5.7
MIC 4.90 Rd 71.6 Str 36.7
SClI 157 +b 9.6 elg 7.2
Mat 0.87 C Grd 42-1 Std. Deg. 19
UHML/Len 29.02 Tr Cnt 115 CV% 2.58

Bu ¢alismada kullanilan Dralon marka akrilik elyafinin 40mm lif uzunlugu ile 1,3
dtex inceligindedir. %50-%50 pamuk-akrilik olarak hazirlanmis elyaf grubunun karisim
yapist agirlik oranina gore hesaplanmis olup homojen bir karisim elde edilerek ¢aligmalari

yiriitilmistir. Kullanilan fitil 6zellikleri Cizelge 3.2'de verilmistir.
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Cizelge 3.2 Fitillerin diizgiinstizliik degerleri

Hammadde U (%) CVm CV1lm

%100 pamuk 5,39 6,78 1,75

%100 Akrilik 2,84 3,56 1,21
%50-%50 Pamuk-Akrilik 4,01 5,03 1,34

3.1.2. Kullanilan Ring iplik Makinasinin Ozellikleri

Iplik test numune iiretiminde Bulut Tekstil San. ve Tic. Ltd. Sti. biinyesinde
bulunmakta olan ring iplik makine parkurundan faydalanilmistir. Bu ¢alismada kullanilan
Zinser RM 351 Ring iplik egirme makinesi 1488 ig kapasiteli bir makinedir (Sekil 3.1).
Zinser RM 351 Ring iplik egirme makinesi, iretilen ipligin numarasina bagli olarak
yaklasik 1500 Kkg/giin tretim kapasitesine sahiptir. Pamuk, polyester ve viskon gibi
elyaflar ¢alisabildigi gibi bunlarin karigimlarindan elde edilebilecek 60 mm lif uzunluguna
kadar olan tiim elyaf gruplarin1 g¢alisabilmektedir. 3 silindir ¢ifti (alt-iist) apronlu
konvansiyonel bir ring makinasi olan Zinser RM 351, igleri aras1 mesafesi 70 mm (70
guart)’dir [59]. Makine ftizerinde kullanilan iglerin markalar1 Texparts CS 1 ve
20,2/153zuw’dur. Polikarbon ve %10 cam elyaf takviyeli masuralar {izerine sarim
yapilarak numune iiretim yapilmistir.

=Iun
SAURER.

Zinser

351

Sekil 3.1. Zinser RM 351 Ring iplik egirme makinesi
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Zinser RM 351 Ring iplik egirme makinesi giris silindir ¢ap1 27 mm, orta silindir
cap1 30,5 mm ve ¢ikis silindir ¢ap1 ise 27 mm’dir. Uretim esnasinda yapilan ekartman giris
ile orta silindir (6n ¢ekim) 65 mm, orta ile ¢ikis silindiri (esas ¢ekim) 44,5 mm olarak
ayarlanmis olup makine {lizerinde bulunan kirict ¢ekim 1,17 olarak ayarlanmistir. Makine
tizerinde kullanilan apron Yamauchi marka olup 79x30x1,1 ebatlarina sahiptir. Numune
{iretimi sirasinda 40 mm bilezik ¢apina sahip REINERS+FURST turbo flashl1 bilezikler
ile C1 HR EMT 50 mgr ISO 1/0 kopgalar kullanilmistir. Kullanilan iplik {iretim degerleri
Cizelge 3.3' de verilmistir.

Cizelge 3.3. Kullanilan iplik tiretim degerleri

%50-%50
Parametreler %100 Pamuk | %6100 Akrilik Pamuk-
Akrilik
Iplik Numaras: (Ne) 20/1 20/1 20/1
Biikiim (T/m) 680 515 600
Biikiim Katsayiz1 (o) 5 3,8 4.4
Cekim 30,7 30,7 30,7
Fitil Numarasi (Ne) 0,65 0,65 0,65
Devir (Rpm) 15500 15500 15500

3.1.3. Klipsler

Iplik test numune iiretiminde kullanilan Klipsler Bulut Tekstil San. ve Tic. Ltd.
Sti.’den saglanmistir. Tez kapsaminda kullanilan klipsler TexParts marka iiriinler
kullanilmistir. Kullanilan bu klipsler inceden kalina dogru sirasi ile beyaz, gri ve siyah
olarak sec¢ilmistir. Secilen bu klipslere ait kalinlik degeri yine sirast ile 2,8-3,3 ve 3,8 mm

seklindedir. Kullanilan 3 farkli klipslere gorseller Sekil 3.2'de verilmistir.

35



2.8 mm Beyaz

3.8 mm Siyah

Sekil 3.2. Ring makinesinde kullanilan klipsler

3.1.4. Mansonlar

Iplik test numune iiretiminde kullanilan mangonlar Bulut Tekstil San. ve Tic. Ltd.
Sti.’den saglanmistir. Tez kapsaminda kullanilan Saurer Accotex marka mansonlarin
silindir i¢ ¢aplar1 19 mm, dis ¢aplart 30 mm ve enleri 28 mm’dir. 70, 76 ve 83 shore (°A)

olarak 3 farkli sertlikte ¢alismasi yapilan mansonlara ait gorseller Sekil 3.3’te verilmistir.
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70 Shore
Yesil manson

76 Shore
Mavi manson

83 Shore
Gri manson

Sekil 3.3. Ring makinesinde kullanilan mansonlar
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3.2. Metot

3.2.1. Deney plani

Tez c¢alismasmin 1. asamasmda 70, 76 ve 83 shore manson kullanarak %50-%50
karisim oranlarina sahip pamuk-akrilik ipligine siras1 ile beyaz, gri ve siyah klips
kullanimindaki iplik kalite degerleri incelenmistir (Cizelge 3.4). Bunun i¢in Ne 20/1 iplik
numarast ve 600 T/m biikiim degerine sahip iplikler iiretilmistir. 2. agamasinda ise %100
akrilik ipligin 70, 76 ve 83 shore manson kullanarak sirasi ile beyaz, gri ve siyah klips
kullanimindaki iplik kalite degerleri incelenmistir. Bunun i¢in Ne 20/1 iplik numaras1 ve
515 T/m biikiim degerine sahip iplikler iiretilmistir. 3. ve son asamada ise %100 pamuk
ipligin 70, 76 ve 83 shore manson kullanarak sirasi ile beyaz, gri ve siyah klips
kullanimindaki iplik kalite degerleri incelenmistir. Bunun i¢in Ne 20/1 iplik numarasi ve

680 T/m biikiim degerine sahip iplikler tiretilmistir.

Cizelge 3.4. Deney plani

Deney No Elyaf Cinsi Manson Sertligi Klips Rengi
(Shore)
1 %50-%50 pamuk-akrilik 70 Beyaz
2 %50-%50 pamuk-akrilik 70 Gri
3 %50-%50 pamuk-akrilik 70 Siyah
4 %50-%50 pamuk-akrilik 76 Beyaz
5 %50-%50 pamuk-akrilik 76 Gri
6 %50-%50 pamuk-akrilik 76 Siyah
7 %50-%50 pamuk-akrilik 83 Beyaz
8 %50-%50 pamuk-akrilik 83 Gri
9 %50-%50 pamuk-akrilik 83 Siyah
10 %100 akrilik 70 Beyaz
11 %100 pamuk 70 Gri
12 %100 akrilik 70 Siyah
13 %100 akrilik 76 Beyaz
14 %2100 akrilik 76 Gri
15 %200 akrilik 76 Siyah
16 %100 akrilik 83 Beyaz

Cizelge 3.4. Deney plan1 (devami)
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Deney No Elyaf Cinsi Manson Sertligi Klips Rengi
(Shore)

17 %100 akrilik 83 Gri
18 %100 akrilik 83 Siyah
19 %100 pamuk 70 Beyaz
20 %100 pamuk 70 Gri
21 %100 pamuk 70 Siyah
22 %100 pamuk 76 Beyaz
23 %100 pamuk 76 Gri
24 %100 pamuk 76 Siyah
25 %100 pamuk 83 Beyaz
26 %100 pamuk 83 Gri
27 %100 pamuk 83 Siyah

3.2.2. Egirme ii¢geninin resimlendirilip degerlerinin dl¢iilmesi

Iplik test numune iiretiminde kullanilan mikroskobik kamera Bulut Tekstil San. ve
Tic. Ltd. Sti.’den saglanmistir. Tez kapsaminda kullanilan kamera Bushman marka Wi-Fi
Digital microscope modeli kullanilmigtir. Kullanilan bu mikroskop kamera 2MP, 50-1000

kat yakinlagtirmas1 mevcuttur.

i

Sekil 3.4. Mikroskopik kamera ile iplik egirme liggeni goriintiilleme
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Sekil 3.5. Accotex Mansonlar1 ve Referans ¢izgileri

Ring makinesinin ¢ikis silindirinden sonra olusan egirme tiggeni kenar uzunluklari,
tepe acis1 ve kenar agilari, Sekil 3.4’te gosterilen Bushman marka mikroskop kamera cihazi
ile resimlenmis olup, ticgenin i¢ agilar1 ve kenar uzunluklarinin 6lgiimleri ImageMeter
¢izim programiyla Ol¢iilendirilmistir. Sekil 3.5’te gosterildigi gibi mangsonlarin yiizeyine 1
mm kalinliginda ¢izilen referans ¢izgi ile liggenin kenar uzunluklari hesaplanmis ayrica
licgenin tepe noktasi ile liggenin taban kenar uglari birlestirilerek i¢ agilart hesaplanmistir.
Sekil 3.6'da alinan Slgiimler sonucunda ipliklere ait egirme ii¢geninin i¢ agilari ve kenar

uzunluklar1 gosterilmektedir.

Referans

Cizgisi

L

Sekil 3.6. Referans ¢izgisi ile egirme liggeni dl¢lilendirilmesi
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3.2.3. liplik numara degerlerinin él¢iilmesi

Ring iplik makinelerinde iretilen test ipliklerin kalite Ozelliklerinin test
edilmesinden 6nce TS 244 standartlarina gére numara tespitinin yapilmasi gerekmektedir.
Kopslara sarili halde iiretilen ipliklerin her birinden, Zweigle L232 iplik ol¢iim ¢ikrigi
kullanilarak sagilan 100 yarda uzunlugundaki iplik ¢ilelerinin agirliklar1 hassas terazi
yardimiyla Olciilerek Ne cinsinden hesaplanmigtir. Sekil 3.7’de iplik numarasi testinde
kullanilan Zweigle 1232 iplik 6l¢lim ¢ikrigi ve Sekil 3.8’da hassas terazi gosterilmektedir.
Bu test Bulut Tekstil San. ve Tic. Ltd. Sti. laboratuvarlarinda yapilmistir.

Sekil 3.7 Zweigle L232 iplik 6l¢iim ¢ikrig

Sekil 3.8. Sartorius marka hassas terazi
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3.2.4. lplik biikiimlerinin 6l¢iilmesi

Test numunesi olarak iiretilmis ipliklerin biikiim tayininde, biikiim agma ve kapama
yontemi uygulanmistir. Test uzunlugu 500 mm alinan numuneler i¢in testler TS 247’ye
gore 30 tekrarli yapilmistir. Biikiim cihaz1 olarak. Zweigle D314 markali biikiim a¢gma
cihazi kullanilmigtir. Sekil 3.9’da iplik biikiim tayininde kullanilan Zweigle D314 iplik

biikiim agma cihazi1 gosterilmektedir.

Sekil 3.9. Zweigle D314 iplik biikiim agma cihazi

3.2.5. lpliklerin diizgiinsiizliik testi

Ipliklerin  diizgiinsiizlik olgiimleri Uster Tester 4SE cihazinda yapilmustir.
Olgiimler, DIN 53817 standartina gére cihaz 6l¢iim iinitesinde Ne 20/1 numarali iplikler
icin 400 m/dakikalik akis hiziyla 1 dakikalik periyotlarda, 5 kez tekrarlanmistir. Sekil
3.10°da iplik diizgiinsiizlik degerlerinin tayininde kullanilan Uster Tester 4SE cihazi
gosterilmektedir. Bu test Bulut Tekstil San. ve Tic. Ltd. Sti. laboratuvarlarinda yapilmustir.
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Sekil 3.10. Uster Tester 4SE diizgiinstizliik test cihazi

3.2.6. lpliklerin tiiyliiliiklerinin 6l¢iilmesi

Uster Tester 4SE cihaz ile ipliklerin tiyliilik degeri (H) ve tiyliilik varyasyonu
(sh) degeri de dl¢iilmistiir. Her bir iplik tiiriine ait 12 adet kops/bobinin tiiyliiliik dl¢timleri
400 m/dk. sagma test hizinda toplam 2,5 dk. zamanla gergeklestirilmistir.

Uster Tester 4SE cihaz ile tiiyliiliik dl¢iim esas1 su sekildedir: Oncelikle paralel
isinlarla ve homojen 6lgme bdlgesi olusturulur. Tiyliiliigi Slgiilecek ipligin yalnizca
govdesinden digar1 sarkan elyaf tarafindan yayilan 1giklar dedektore gider. Yayilan bu 151k,
sarkan elyafa ait 15181in yansimasini, kirtlmast ve dagitilmasiyla olusur. Govdeden ¢ikan
lifler aydinlatilmis gibi goriiniir. Yayilan bu 1s1k elektriksel olarak ol¢tilebilir ve tiiyliiliigiin
bir dl¢iisiidiir. Dogrudan 151k dedektor tarafindaki bir delik tarafindan sogrulur. Olgme
bolgesindeki iplik olmadigi zaman dedektore 151k diismez ve elektriksel olarak Slgiilebilen
bir veri olusmaz. Yalnizca iplik gdvdesinden ¢ikan liflerden yayilan 151k 6l¢iilebildiginden
ve iplik govdesi saydam olmadigindan iplik govdesi karanlik olarak goriiniir. Dedektor,
tizerine diigsen 15181 1s1kla orantili elektriksel sinyallere ¢evirir. Sekil 3.11°da Uster Tester

4SE’nin tiylilik 6l¢tim prensibi goriilmektedir [60].
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Sekil 3.11. Iplik tiiyliiliigiiniin 6l¢iim prensibi

3.2.7. lpliklerin kopma mukavemetlerinin él¢iilmesi

Ipliklerin kopma uzamas: ve kopma mukavemeti testleri Bulut Tekstil San. ve Tic.
Ltd. Sti. laboratuvarlarinda bulunan Sekil 3.12’teki Uster Tensorapid 4C ile yapilmustir.

Her deneme i¢in her bir kopstan 500 mm 6l¢iim uzunlugunda 5’er test yapilmistir.

USTER® TENSORAPID 4-C -

\

Sekil 3.12 Uster Tensorapid 4C mukavemet cihazi
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4. BULGULAR ve TARTISMA

En iyi iplik kalitesini saglayan manson sertligi ve klips araligi kombinasyonun tayin
edilmesi amaciyla yapilan bu arastirmada makine kaynakli varyasyonun olmamasi i¢in
biitiin numune tiretimler ayn1 makinede, ayni1 baski ve silindirlerden gegilerek yapilmistir.
Bulgular ve tartisma bolimii egirme tiggeni geometrisi ve bu ipliklerin fiziksel ve

mekaniksel 6zelliklerinin yer aldig1 iki baglik altinda toplanmustir.

4.1.Egirme Ucgen Geometrisini Etkileyen Parametreler

Ring iplik makinesinde ¢ekim sistemini terk eden elyaf demeti ig-bilezik-kopga
yardimiyla biikiim alarak iplik yapisint olusturur. Cekim silindirlerinden hemen sonra
biikiim alan liflerin olugan egirme iicgeninin dar veya genis olmasi, boyutu iplik kalitesini
onemli bir sekilde etkilemektedir. Bu ¢aligmada materyal ve metod kisminda da anlatildigi
gibi Imagemaker software kullanilarak mikroskop kamera ile elde edilen goriintiilerin
boyutlandirilmasi yapilmistir. Bu program kullanilarak taban kenar uzunlugu, yiiksekligi
referans ¢izgisine gore hesaplanmistir (Sekil4.1). Cizilen egirme liggenin taban genisligi,
yiiksekligi ve alan1 yine ayni program sayesinde belirlenmis olup asagida elde edilen lif
cinsine gore farkli klips ile 3 farkli manson sertligi kullanilarak elde edilen veriler

sunulmustur.

Sekil 4.1. Cikis silindirinde olusan egirme iiggeni

Iplik egirme siirecinde c¢ekim sistemini terk eden paralel elyaf demeti kopcanin
doniisii ile birlikte biikiim almasiyla birlikte lifler iplik ekseni etrafinda helozonik bir
sekilde iplik govdesini olusturmaya baglarlar. Bu sirada olusan egirme iiggeninin

geometrisine etki eden hammadde, manson ve klips kaynakli 3 ana faktoriin etkileri i¢in

45



yapilan ANOVA test sonuglar1 Cizelge 4.1 'de sunulmustur. Bu sonuglar incelendiginde,

ana faktor olan lif cinsinin, mangon sertliginin ve klips derinliginin egirme liggeninin taban

genisligi, liggenin yliksekligi ve liggenin alanmi iizerindeki etkileri istatistiki agidan énemli

(p<0,05) bulunmustur. Lif cinsi ile klips derinligi arasinda biitliin iiggen oOzelliklerine

etkileyen istatistiki agidan (p<0,05) 6nemli bir iliski tespit edilmistir. Lif cinsi ile manson

sertligi arasindaki ikili etkilesim taban genisligi harig, yiikseklik ve alan iizerinde énemli

etkisinin oldugu bulunmustur. Ote yandan manson sertligi ile klips derinligi arasindaki

etkilesimin ise higbir {iggen 6zelligine anlamli bir etkisi bulunmamistir. Uclii interaksiyon

istatistiksel olarak yiikseklik ve alan degerlerinde anlamli ¢ikmuistir.

Cizelge 4.1. Iplik fiziksel dzelliklerine etki eden faktorlerin ANOVA test sonuglari

Kaynak Bagimh degisken F Degeri p Degeri
Lif Taban genisligi (BC) 12,496 ,000
Ucgen yiiksekligi (H) 77,863 ,000
Alan 33,093 ,000
Manson BC 35,816 ,000
H 50,799 ,000
Alan 48,951 ,000
Klips BC 32,437 ,000
H 48,831 ,000
Alan 41,877 ,000
Lif * manson BC 1,805 NS
H 5,061 ,001
Alan 3,014 ,020
Lif * klips BC 3,083 ,018
H 10,972 ,000
Alan 4,488 ,002
Manson * klips BC 1,060 NS
H 1,546 NS
Alan 1,963 NS
Lif * manson * klips BC 1,667 NS
H 6,404 ,000
Alan 4,208 ,000

*NS: Non-significant, istatistiksel olarak dnemsiz degerleri ifade etmektedir.
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Beyaz Klips (2,8 mm)

TABAN UZUNLUGU

, . i

(BC mm) YUKSEKLIK (H mm) ALAN (mm?)
@70 SHORE 1,36 1,28 0,87
@76 SHORE 1,66 1,7 1,41
@83 SHORE 1,58 1,51 1,19

Gri Klips (3,3 mm)

TABAN UZUNLUGU | |, - ,

(BC mm) YUKSEKLIK (H mm) ALAN (mm?)
@70 SHORE 1,51 1,83 1,38
E76 SHORE 2,33 1,48 1,72
@83 SHORE 2,1 2,35 2,46

Siyah Klips (3,8 mm)

TABAN UZUNLUGU | - ,

(BC mm) YUKSEKLIK (H mm) ALAN (mm?)
@70 SHORE 1,75 2,11 1,85
@76 SHORE 2,41 2,68 3,22
@83 SHORE 2,15 2,31 2,48

Sekil 4.2. Farkli manson ile farkli klips kullanilarak egrilen %100 pamuk ipliklerine ait

egirme liggeninin geometrisi
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Beyaz Klips (2,8 mm)

TABAN UZUNLUGU

, . i
(BC mm) YUKSEKLIK (H mm) ALAN (mm?)
@70 SHORE 1,83 2,33 2,13
@76 SHORE 2,23 2,9 3,23
@83 SHORE 2,13 2,31 2,46
Gri Klips (3,3 mm)
TABAN UZUNLUGU - . .
(BC mm) YUKSEKLIK (H mm) ALAN (mm?)
@70 SHORE 1,91 2,55 2,43
m76 SHORE 2,25 2,71 3,04
@83 SHORE 2,01 2,45 2,46
Siyah Klips (3,8 mm)
TABAN UZUNLUGU - . )
(BC mm) YUKSEKLIK (H mm) ALAN (mm?)
@70 SHORE 2,26 2,66 3
@76 SHORE 2,31 2,71 3,13
@83 SHORE 2,41 2,73 3,28

Sekil 4.3. Farkli manson ile farkli klips kullanilarak egrilen %50/50 pamuk-akrilik

ipliklerine ait egirme liggeninin geometrisi
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Beyaz Klips (2,8 mm)

TABAN UZUNLUGU

. . i

(BC mm) YUKSEKLIK (H mm) ALAN (mm?)
@70 SHORE 1,51 2,06 1,55
@76 SHORE 1,9 2,25 2,13
@83 SHORE 2,01 2,73 2,74

Gri Klips (3,3 mm)

TABAN UZUNLUGU | o, - ,

(BC mm) YUKSEKLIK (H mm) ALAN (mm?)
@70 SHORE 1,83 2,23 2,04
@76 SHORE 2,31 3,13 3,61
@83 SHORE 1,9 2,35 2,23

Siyah Klips (3,8 mm)

TABAN UZUNLUGU - . )

(BC mm) YUKSEKLIK (H mm) ALAN (mm?)
070 SHORE 1,93 2,18 2,1
@76 SHORE 2,73 3,23 4,4
@83 SHORE 2,35 2,8 3,29

Sekil 4.4.Farkli manson ile farkli klips kullanilarak egrilen %100 akrilik ipliklerinin

ipliklerine ait egirme tiggeninin geometrisi
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En dar taban genisligi degeri 1,36 mm olarak 2,8 mm derinligine sahip beyaz klips
ile 70 shore en yumusak manson kullanilarak egrilen %100 pamuk ipliklerde Sl¢tilmiistiir
(Sekil 4.2). En genis degeri ise %100 akrilik ipliklere 2,31 mm ile 76 shore manson ve en
bliyiik derinligine sahip (3,8 mm) siyah renkli klips kullanilarak iplikte ol¢tilmiistiir (Sekil
4.4). Her iki lifin karistmindan olusan %50/50 pamuk akrilik ipliklerinin taban genislik
degeri en dar 1,83 mm ile 70 shore beyaz klips ile, en genis deger 2,41 mm ile 83 shore
siyah klips ile egrilen ipliklerde Ol¢iilmiistiir (Sekil 4.3). Cizelge 4.2 *de verilen Duncan
test sonuclarina gore, %50/50 pamuk/akrilik karisimli ve %100 akrilik iplige kiyasla %100
pamuk icerikli ipligin olusturdugu taban genisliginin daha dar oldugu bulunmustur. Siyah,
gri ve beyaz renkli klipslerde ise apron acikliginin artmasiyla birlikte tiggenin taban
genisligi anlamli olarak artmistir. Uggen yiiksekligi agisindan incelendiginde de taban
genisligine benzer bir egilim oldugu ortaya ¢ikmis oldugu Cizelge 4.2 'den anlagilmaktadir.
Shore sertliginin ve klips derinliginin artmasiyla ¢ekim bolgesindeki elyaf demetlerinin

rahat bir gsekilde kontrol edilme kabiliyetinin kaybedildigi anlagilmaktadir.

Cizelge 4.2. Egirme liggeni taban genisligi (BC) ve yiiksekligi (h) Duncan test sonuglari

Taban genisligi (BC) Ucgen yiiksekligi (h)
Kaynak N Alt Grup Alt Grup
1 2 3 1 2 3
Pamuk 45| 1,876 2,035
- Pamuk-Akrilik | 45 2,056 2,554
- Akrilik 45 2,154 2,598
Anlamlilik 1,000 | ,084 1,000 377
_ 70 45| 1,770 2,141
Z 76 45 2,074 2,400
= 83 45 2,241 2,646
Anlamhlik 1,000 | 1,000 | 1000 | 1,000 | 1,000 | 1,000
Beyaz 45| 1,806 2,122
a8 Gri 45 2,020 2,459
X Siyah 45 2959 2,606
Anlamhhk 1,000 | 1,000 | 1,000 | 1,000 | 1,000 | 1,000
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En kiigiik tiggen 0,87mm? ile %100 pamuk ipliklerde Sl¢iilmiistir. 3 farkli ana
faktore gore egirme liggeni alani degerlerine ait Duncan test sonuglar1 Cizelge 4.3 ’de
verilmistir. Tiim degerler incelendiginde, Akrilik liflerinin olusturmus oldugu tiggen alani
en biiyliktiir. Burada akrilik ve pamuk liflerinin uzunluklar1 ve enine kesitleri arasindaki
farkliliklarin  ¢ekim bdlgesinde liflerin paralellesmesinin ve baski altinda hareket
kabiliyetlerinin etkisi oldugu disiiniilmektedir. Mangon sertligi artikca lif kontrolii
azaldigindan dolay1 daha biiyiik egirme {i¢ggenlerinin olusmus oldugu istatistiki olarak
bulunmustur. Klipin etkisi ile apronlar arasi agiklik arttikca yine alan degerlerinin artigi
goriilmektedir. Apronlar aras1 mesafenin daha yakin oldugu beyaz klips kullaniminin gri ve
siyah klipse gore ¢ok daha iyi sonuglar verdigi goriilmektedir. Apronlar arast mesafe yakin
olduk¢a cekim bolgesindeki lif demetleri silindirleri arasinda daha diizgiin bir lif akisi ile
biikiim bolgesine dogrudan katilabilmektedirler. Ancak bu kontroliin zayiflamasiyla,

liflerin ¢ikis silindirinden ayrilirken daha genis tiggenler olusturdugu anlasilmistir.

Cizelge 4.3. Egirme liggeni alan1 Duncan test sonuglari

I"J(;gen alami
Kaynak N Alt Grup
1 2 3

Pamuk 45 2,004

w«= | Pamuk-Akrilik | 45 2,703

- Akrilik 45 2,832
Anlamhihk 1,000 ,240
70 45 | 1,957

§ 76 45 2,543

< | 83 45 3,039
Anlamhihk 1,000 1,000 1,000
Beyaz 45 2,003

8| Gri 45 2,532

X | siyah 45 3,004
Anlamhihk 1,000 1,000 1,000
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4.2. ipliklerin Fiziksel ve Mekaniksel Ozelliklerinin

Iplik diizgiinsiizliigii (%U ve %CVm) iplik kiitlesindeki varyasyonlar1 ifade
etmekte olup, nihai iirlin goriintiisii lizerinde oldukga etkilidir. Pamuk, akrilik ve bunlarin
%350/50 karigimli 3 farkli fitilden, 3 farkli sertlikteki manson ile 3 farkli klips kullanilarak
egrilen ipliklerin diizgiinsiizliik, iplik hatalar1 ve tiiyliiliik tayini ile mukavemeti ve kopma
uzamasina ait ANOVA test sonuglart Cizelge 4.4’de verilmistir. Bu sonuglar
incelendiginde, ana faktor olan lif cinsinin, manson sertliginin ve klips derinliginin her bir
fiziksel iplik 6zellikleri lizerindeki etkileri istatistiki agidan 6nemli (p<0,05) bulunmustur.
Lif cinsi ile klips derinligi arasinda biitiin fiziksel iplik 6zelliklerine etkileyen istatistiki
acidan (p<0,05) onemli bir iligki tespit edilmistir. Lif cinsi ile manson sertligi arasindaki
ikili interaksiyonlarin, iplik diizgiinsiizligi ve mukavemet degerleri hari¢, diger iplik
ozelliklerine dnemli etkisinin oldugu bulunmustur. Ote yandan manson sertligi ile klips
derinligi arasindaki etkilesimin ise higbir iplik 6zelligine anlaml bir etkisi yoktur. Ug ana
faktoriin interaksiyonu sadece ince yer, mukavemet ve uzama degerlerinde istatistiksel

olarak anlaml1 ¢ikmustir.

En dislik diizgiinsiizlik degerleri (%8,25 U ve %10,35 CVm) ise 2,8 mm
derinligine sahip en kii¢iik beyaz klips ile en yumusak (70 shore) manson kullanilarak
egrilen %100 akrilik ipliklerde ol¢iilmiistiir (Sekil 4.7). En yiiksek diizgilinsiizlik degerleri
%13,3 U ve %16,98 CVm ile en sert 83 shore mangon ve en biiylik derinligine sahip (3,8
mm) siyah renkli klips kullanilarak egrilen %100 pamuk iplikte 6l¢tlmiistiir (Sekil 4.5).
%50/50 pamuk akrilik ipliklerinin diizgiinsiizliik degerleri her iki lif cinsinden elde edilen
ipliklerin arasinda kalmaktadir (Sekil 4.6). Iplik diizgiinsiizliigii (%U ve %CVm) Duncan
test sonuclart ise Cizelge 4.5’de verilmistir. %100 pamuk igerikli ipligin diizgiinsiizliik
degeri %100 akrilik iplige gore istatistiki olarak daha yiiksek bulunmustur. Yine benzer
olarak, %50/50 pamuk/akrilik karisimli ipligin diizgiinsiizliik degeri de %100 akrilik iplige
gore yiiksektir. Buna gore uzunluk dagilimi homojen olmayan, kisa elyafa orani yiliksek
pamuk ipliklerin akrilik ipliklere gore daha kotii diizglinsiizliige sahip oldugunu sdylemek
miimkiindiir. Kullanilan klipse bagli olarak siyah, gri ve beyaz renkli klipslerde agik
araliktan kapaliya dogru degisen apronlar arasindaki mesafe, lif demetlerin daha kontrollii

inceltilmesine ve bundan dolay1 diizglinsiizliiglin azaltilmasina neden olmaktadir.
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Cizelge 4.4. Iplik fiziksel 6zelliklerine etki eden faktdrlerin ANOVA test sonuglari

Kaynak Bagimh degisken F Degeri p Degeri
%U Diizgiinstizliik 1917,467 ,000
%CVm Diizgiinstizliik 2085,960 ,000
%50 Ince yer 92,935 ,000
%50 Kalin yer 1512,854 ,000
i %200 Neps 1837,957 ,000
Tiylilik (H) 1019,149 ,000
Mukavemet (Rkm) 2679,782 ,000
Uzama (%) 17462,618 ,000
%U Diizglinsiizlik 61,824 ,000
%CVm Diizgiinsiizlik 62,754 ,000
%50 Ince yer 16,067 ,000
Manson %50 Kalin yer 38,046 ,000
%200 Neps 9,075 ,000
Tiylilik (H) 5,188 ,007
Mukavemet (Rkm) 9,572 ,000
Uzama (%) 25,304 ,000
%U Diizgiinstizliik 29,500 ,000
%CVm Diizgiinsiizliik 31,307 ,000
%50 Ince yer 12,594 ,000
Klips %50 Kalm yer 66,352 ,000
%200 Neps 6,033 ,003
Tiylilik (H) 17,066 ,000
Mukavemet (Rkm) 3,295 ,041
Uzama (%) 32,396 ,000




Cizelge 4.4. Iplik fiziksel 6zelliklerine etki eden faktdrlerin ANOVA test sonuglari

(devami)
%U Diizglinsiizliik ,846 *NS
%CVm Diizgiinsiizliik ,705 NS
%50 Ince yer 15,121 ,000
Lif * manson %50 Kalin yer 25,211 ,000
%200 Neps 11,828 ,000
Tiylilik (H) 4,471 ,002
Mukavemet (Rkm) 1,727 NS
Uzama (%) 8,075 ,000
%U Diizgiinsiizliik 4,026 ,004
%CVm Diizgiinstizliik 4,373 ,003
%50 Ince yer 13,300 ,000
Lif * Klips %50 Kalimn yer 61,859 ,000
%200 Neps 7,563 ,000
Tiylilik (H) 6,429 ,000
Mukavemet (Rkm) 3,493 ,010
Uzama (%) 4,970 ,001
%U Diizgiinsiizliik ,259 NS
%CVm Diizgiinsiizliik ,230 NS
%50 Ince yer 1,711 NS
%50 Kalin yer 1,507 NS
Manson * klips %200 Neps 599 NS
Tiylilik (H) ,578 NS
Mukavemet (Rkm) ,433 NS
Uzama (%) 1,007 NS
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Cizelge 4.4. Iplik fiziksel 6zelliklerine etki eden faktdrlerin ANOVA test sonuglari

(devami)

Lif * manson * klips

%U Diizgiinsiizliik ,493 NS
%CVm Diizgiinsiizliik 516 NS
%50 Ince yer 2,439 ,018
%50 Kalin yer 1,378 NS
%200 Neps 712 NS
Tiylilik (H) ,716 NS
Mukavemet (Rkm) ,254 NS
Uzama (%) 5,332 ,000

*NS: Non-significant, istatistiksel olarak onemsiz degerleri ifade etmektedir.

Cizelge 4.5. Iplik %U Diizgiinsiizliik ve %CV Diizgiinsiizlilk Duncan test sonuglart

%U %CV
Kaynak N Alt Grup Alt Grup
1 2 3 1 2 3
Akrilik 45 | 8,342 10,485
« | Pamuk-Akrilik | 45 9,296 11,789
-
Pamuk 45 12,3976 15,8
Anlamlilik 1,000 1,000 | 1,000 | 1,000 = 1,000 | 1,00
70 45 | 9,638 12,228
=
S 76 45 9,998 12,699
<
2 83 45 10,393 19,2
Anlamlilik 1,000 1,000 | 1,000 | 1,000 = 1,000 | 1,00
Beyaz 45 | 9,760 12,380
8 Gri 45 9,990 12,681
X Siyah 45 10,285 13,0
Anlamlilik 1,000 1,000 | 1,000 | 1,000 | 1,000 | 1,00
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Beyaz Klips (2,8 mm)

i

Ince Kalin
Neps | Taylili | Muk. | Uzama
%U | %CVm | Yer (- Yer 0
50) (+50) (+200) | k(H) | (RKM) (%)
070 SHORE| 11,65 14,88 15 149 166 7,24 12,68 5,49
m76 SHORE| 11,81 15,09 2 191 170 7,37 11,93 4,53
@83 SHORE| 12,35 15,77 7 237 198 7,15 11,56 5

Gri Klips (3,3 mm)

e '

Ince Yer Kalin Yer, Neps | Tiiylilik Muk. | Uzama
0 0,
AU NCVM T sy (450) | (+200) | (H) | (RKM) (%)
070 SHORE| 11,99 15,34 4 229 183 7,02 12,33 54
m76 SHORE| 12,49 15,98 7,5 324 203 7,06 12,57 5,44
@83 SHORE| 12,81 16,38 11 358 230 6,86 11,76 5,34
Siyah Klips (3,8 mm)
Ince Yer Kalin Yer, Neps | Tiiylilik Muk. | Uzama
0, 0
AU BCVM L a0y (450) | (+200) | (H) | (RKM) (%)
O70 SHORE| 12,35 15,78 4,5 291 185 6,83 12,76 5,82
m76 SHORE| 12,83 16,45 11 415 209 6,87 12,62 573
@83 SHORE| 13,3 16,98 22 471 247 6,63 12,29 5,37

Sekil 4.5. Farkli manson ile farkli klips kullanilarak egrilen %100 pamuk ipliklerine ait

diizgiinsiizliik, iplik hatalar1 ve tiiyliiliik ile mukavemet ve uzama degerleri
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Beyaz Klips (2,8 mm)

| -

T ] ‘
Ince Yer |Kalin Yer| Neps |Taylilik| Muk. | Uzama
0 0
AU WCVM B0y (+50) | (+200) | (H) | (RKM) | (%)
O 70 SHORE 8,6 10,93 0 18 50 7,18 13,12 6,23
@76 SHORE| 9,09 11,52 0,5 23 43 7,38 12,95 5,76
O83 SHORE| 9,67 12,24 1 45 55 7,08 12,7 5,6
Gri Klips (3,3 mm)
Ince Yer Kalin Yer, Neps | Tiiylilik Muk. | Uzama
0 0,
AU %CVM im0y (+50) | (+200) | (H) | (RKM) | (%)
O70 SHORE| 8,86 11,23 0 24 60 7,02 13,17 6,23
m76 SHORE| 9,3 11,79 0,5 28 54 7,34 12,63 5,68
@83 SHORE| 9,51 12,05 1 36 44 7,2 12,95 6,37

Siyah Klips (3,8 mm)

SR | —

T 1 '
Ince Yer Kalin Yer Neps | Taylilik, Muk. | Uzama
0, 0,
AU BCVM L a0y (450) | (+200) | (H) | (RKM) (%)
070 SHORE| 9,09 11,54 0 20 43 7 12,58 5,9
@76 SHORE| 9,61 12,21 0,5 34 44 7,21 12,61 5,92
083 SHORE| 9,92 12,6 0 44 42 7,22 12,79 6,49

Sekil 4.6. Farkli manson ile farkli klips kullanilarak egrilen %50/50 pamuk-akrilik

ipliklerine ait diizgiinsiizliik, iplik hatalar ve tiiyliiliik ile mukavemet ve uzama degerleri
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Beyaz Klips (2,8 mm)

m [ memﬂl

Ince Yer Kalin Yer Neps | Tiylilik, Muk. = Uzama
WU CVM T ey (+50) | (+200) | (H) | (RKM) | (%)

@70 SHORE 7,95 9,98 0 0,5 0,5 8,57 20,36 17,63
m76 SHORE 8,19 10,31 0 0,5 0 8,57 20,29 17,27
@83 SHORE| 8,52 10,71 0 1 1 8,59 19,63 17,25

Gri Klips (3,3 mm)

T (W] *_mm

Ince Yer Kalin Yer, Neps | Tiiyliilik| Muk. Uzama |
0 0
RU- VM gy (+50) | (+200) | (H) | (RKM) | (%)

@70 SHORE| 8,01 10,02 0 1 0,5 8,49 21,18 19,14
m76 SHORE 8,24 10,35 0 15 1 8,47 21,01 17,84
@83 SHORE 8,7 10,97 0 1 0,5 8,61 20,46 17,92

Siyah Klips (3,8 Mm)

mm_immm

ince Yer Kalin Yer, Neps |Tiylilik] Muk. | Uzama |
0, 0,
AU TCVM T 5y (+50) | (+200) | (H) | (RKM) | (%)

@70 SHORE 8,24 10,35 0,5 1,5 2 8,43 20,96 18,9
m76 SHORE| 8,43 10,6 0 3 2 8,49 20,48 18,01
@83 SHORE, 8,8 11,07 0 0,5 0 8,52 20,08 17,56

Sekil 4.7. Farkli manson ile farkli klips kullanilarak egrilen %100 akrilik ipliklerinin

ipliklerine ait diizgiinsiizliik, iplik hatalar1 ve tiiyliiliik ile mukavemet ve uzama degerleri
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Iplikteki hatalar genellikle hammadde kaynakli olmakta ya da isletme sartlarina
bagli olarak olugsmaktadir. En az ince yer hatast %100 pamuk ipliklerde goriilmiistiir. 3
farkli ana faktore gore iplik ince yer Duncan test sonuglar1 Cizelge 4.6°da verilmistir. Tiim
degerler incelendiginde, ince yer sayist en fazla %100 pamuk ipliklerde olup 1 km’de 1,5
ile 22 adet arasinda degismektedir. Ince yer -50 kalite degeri yapilan tiim test degerleri
analiz edildiginde manson shore sertligi diistiikce kalite degeri daha iyi geldigi
gbzlenmistir. Bunun en bariz gostergesinin %100 pamuk numune testlerinde ortaya ¢iktigi
gorilmektedir. Akrilik igerikli ipliklerdeki ince yer hata sayisi neredeyse yok olsa da Sekil
4.5’de goriilecegi lizere %100 pamuk iplik ince yer -50 kalite degerinin test sonuglari
analiz edildiginde apronlar arasi agiklik arttikca bu degerlerin yiikseldigi goriilmektedir.
Bunun nedeni diizgiinsiizliik degerinde oldugu gibi ¢cekim bolgesindeki kontrol edilemeyen
elyaf demetlerinin ilizerinde tam anlami ile paralel bir yo6nlendirmenin
saglanamadigindandir. yapilan tim test degerleri Duncan test sonuglarina gore manson
sertliginin azalmasinin ince yer -50 kalite degerini iyilestirdigi gozlenmistir. Bunun en

bariz gostergesinin %100 pamuk numune testlerinde ortaya ¢ikmaktadir.

Cizelge 4.6. Iplik %50 ince yer ve %50 kaln yer Duncan test sonuglart

%450 ince ver %50 Kalin ver
Kaynak N Alt Grup Alt Grup
1 2 3 1 2 3
Akrilik 45| 056 1,167
w— Pamuk-Akrilik | 45| ,399 3,389
- Pamuk | 45 7.667 295,90
Anlamhlik 598 | 1.000 1,000 | 1,000 | 1,000
70 45 | 1,167 81.667
§ 76 45 | 2,778 113,067
g 83 45 4,667 132,722
Anlamhlik ,081 | 1,000 1,000 | 1,000 1,000
Bevaz 451,111 74,056
a8 Gri 45 2,722 11,444
X Sivah 45 4,278 141,956
Anlamhlik 1,000 | 1,000 | 1,000 | 1,000 | 1,000 | 1.000
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Ipliklerin kalin yer hatas1 degerleri Sekil 4.5 , Sekil 4.6 , Sekil 4.7°de ve Duncan
test sonuglar1 Cizelge 4.6’da verilmistir. Bu sonuglara gére en az kalin yer hatast 0,5
adet/km degeri ile %100 akrilik iplikte, en fazla kalin yer hatasi ise 471 adet/km degeri ile
%100 pamuk iplikte goriilmiistiir. Kalin yer +50 degerlerinin test sonuglari analiz
edildiginde, ince yer —50’de oldugu gibi apron ag¢ikliginin artmasi yani klipslerin beyazdan
siyaha dogru degismesi ile bu degerler yilikselmistir. Bu 6zellikle kisa lif orani yiiksek
pamuk liflerinin apronlar arasinda sikistirilarak kontrol edilmesinin tam anlami ile
yapilamamasindan kaynakli, diizensiz lif demetlerinin ¢ekim bolgesine girmesindeki ¢ekim
davranigsindan kaynakli oldugunu soyleyebilir. Gerek ince yer -50 gerekse kalin yer +50
degerleri icin yapilan numune sonuclari analiz edildiginde farkli manson tiplerinin
kullanimmin etkileri bariz goriilmektedir. Ug farkli elyaf tiiriine ait olan bu test
sonuclarinda shore degeri arttikga daha da sert hale gelen manson ylizeylerinin ¢ekim
bolgesindeki elyaf demetlerini kontrol etme kabiliyetini kaybettigi anlasilmaktadir. Bu da -
50, ve +50 degerlerinin sert yiizeyli olan 83 shore mansonlarda daha yiiksek gelmesine

neden olmaktadir.

Ipliklerin neps degerleri ve bu degerlere ait Duncan test sonuglari sirasiyla Sekil
4.5, Sekil 4.6 , Sekil 4.7°de ve Cizelge 4.7°de verilmistir. En az neps sayis1 0 adet/km
degeri ile %100 akrilik ipliklere aitken, en yiiksek neps ise 247 adet/km degeri ile %100
pamuk ipliklerde goriilmiistiir. Pamuk liflerinden kaynaklanan neps sayisi, kullanilan
karisim oranma bagli olarak belirgin sekilde yiiksek bulunmustur. Ayrica neps +200
degerlerinin yapilan test numene sonuglar incelendiginde hem farkli manson kullaniminin
hem de farklhi klips kullanimindan etkiledigi gérmek miimkiindiir. Bu sonuglara gore 70
shore kullaniminin 76 ve 83 shore mangona gore neps ve tiiyliiliik degerlerinde iyilesme
sagladigr gozlemlenmistir. Daha yumusak bir ylizeye sahip olan 70 shore mangon
kullanimimin diger mansonlara gore daha diisiik sayida nepse neden olmaktadir. Bunu

%100 pamuk ve pamuk karisimli elyaflarin kalite test degerlerinde gormek miimkiindiir.

Apronlar aras1 mesafenin daha yakin oldugu beyaz klips kullaniminin gri ve siyah
klipse gore ¢ok daha iyi sonuglar verdigi goriilmektedir. Apronlar arasi mesafe yakin
olduk¢a cekim bolgesindeki lif demetleri silindirleri arasinda sorunsuz gegerken biikiim
bolgesine dogrudan katilabilmektedirler. Bu, ¢ekim bolgesi igcerisinde nepslerin kismen de
olsa acilmasini saglamakta ve yeni nepslerin olusmasinin engellenmesine neden

olmaktadir. Fakat bu mesafe agildik¢a kontrolsiiz halde ¢ekim bolgesi igerisinde ilerleyen
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lifler, kisa kalin olarak tanimlanabilecek hatalarin olusumunu tetikledikleri

distiniilmektedir.

Daha aralig1 acik apron mesafesine sahip ¢ekim bolgesinde giren elyaf demetleri
nihai iplik iizerinde daha az tiiyliiliik olusturmaktadir. Bunu beyaz klipsin gostermis oldugu

yiiksek tiiyliiliik degerleri gostermektedir.

Cizelge 4.7. Iplik neps ve tiiyliiliikk Duncan test sonuglari

%200 Neps Tiivliiliik
Kaynak N Alt Grup Alt Grup
1 2 3 1 2 3
Akrilik 45 | 833 7,002
= Pamuk-Akrilik | 45 48,557 7,180
Pamuk 45 199,333 8,526
Anlamlilik 1000 | 1000 | 1,000 | 1,000 | 1,000 | 1,000
_ 70 45 | 76,889 7,532
Z 76 45 | 80,833 7,538
= 83 45 91,000 7,638
Anlamhhk 251 | 1,000 885 1,000
Bevaz 45 | 76,066 7.680
s Gri 45 86,500 7,562
X Sivah 45 86,167 7,465
Anlamhhk 1,000 922 1,000 | 1,000 | 1,000

Iplik kopma mukavemeti ve uzama degerleri iiriiniin bir sonraki prosesteki ve son
triindeki c¢alisma ve kullanim performansini belirleyen en 6nemli kriterlerden birisidir.
Sekil 4.5, Sekil 4.6, Sekil 4.7'de iplik numunelerinin kopma mukavemeti ve uzama
degerleri ve Cizelge 4.8°de kopma mukavemeti Duncan test sonuglar1 verilmistir. Iplik
kopma mukavemeti ve uzama degerleri incelendiginde, %100 akrilik lifinden yapilan iplik
numunesi 21,18 Rkm mukavemeti ve %19,14 uzamayla en yiiksek degere sahip iken,
pamuk lifinin karisimin i¢ine girmesiyle ciddi kayiplarin oldugu tespit edilmistir. Sentetik
lif mukavemeti ve uzunlugu beklenildigi gibi, dogal lif olan pamuk lifinin

mukavemetinden daha yiiksektir.
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Cizelge 4.8. Iplik mukavemeti ve kopma uzamasi Duncan test sonuglari

Mukavemet (Rkm) Uzama (%)
Kaynak N Alt Grup Alt Grup
1 2 3 1 2 3
Pamuk 45 | 12,276 5,348
= Pamuk-Akrilik | 45 12,832 6,023
Akrilik 45 20,493 17,947
Anlamlilik 1,000 1000 1000 | 1000 1,000 | 1,000
_ 70 45| 14,912 6.409
Z 76 45 15,230 7,500
= 83 45 15,459 10,081
Anlamhihik 1,000 072 321 1,000
Bevaz 45 | 15,023 9,401
s Gri 45 15,338 9,929
X Sivah 45 | 15,240 | 15,240 9,968
Anlamlilik 087 436 1,000 | 613

Bunun yanm1 sira ¢ fakli elyaf tiirii {izerinde kullanilan mangonlar
karsilagtirildiginda mukavemet degeri en yiiksek olan 75 shore gri renkli mangon
kullanilan numunedir. Bunun nedeni orta sertlikte manson kullanilan ¢ekim bdlgesinde,
manson yiizeyinin lifler1 biikiim bolgesine daha paralel bir sekilde sevk etmesinden
kaynaklanabilir. Boylelikle liflerin bir arada olmasina katki saglanirken lif demetlerinin
daha derli toplu bir sekilde sevk edilmesini saglamis oldugu anlasilmaktadir. Uzama
degerleri incelendiginde ise klips aralig1 en dar olan ipliklerin en diisiik uzama degerlerine

sahip oldugu anlagilmistir.
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5. SONUC ve ONERILER

Ring manson ¢esitleri iplik iizerinde ¢ok degisik etkiler olusmasina neden
olabilmektedir. Kullanilacak mansonlarin belirlenmesinde, iplik yapiminda kullanilacak
elyafin cinsi, hesaplanan nihai iplik numaras1 ve isletme sartlar1 son derece 6nemli rol
oynamaktadir. Bu gostergeler goz onilinde bulundurularak, mangonlarin sertligi ve tipine
gore se¢im yapilmaktadir. Su ana kadar ring iplik egirme sistemleri konusunda yapilmis

caligmalarin biiylik cogunlugu manson sertligi lizerinde yogunlagmaktadir.

Liflerin fitil formundan iplige doniistiigii ring iplik makinesi, cer ve fitil makinesi
ile mukayese edildiginde daha yiiksek miktarda bir ¢ekim uygulamaktadir. Uygulanan bu
yiiksek miktardaki ¢ekimin kontrollii bir sekilde yapilmasi iiretilecek ipligin kalitesini
onemli dlciide etkilemektedir. Kontrollii ¢cekimde, ¢ekim sistemi iist silindirlerinin sertligi
ve apronlar arasina yerlestirilen klipslerin boyutlar1 6nem arz etmektedir. Mangon sertligi
ve klips tipi silindirler arasindaki lif kistirma yiizeyinin boyutlarini belirlemektedir.
Kullanilan st silindirin sertligi, iist silindirlere uygulanan baski, alt ve st silindirler
arasindaki mesafeyi ayarlayan klipslerin tipi bu anlamda ¢ekimi kontrol eden parametreler

olarak karsimiza ¢iktig1 bu ¢alismada da anlagilmastir.

Bu ¢alismada %50 pamuk- %50 akrilik, %100 pamuk ve %100 akrilik elyaflardan
iretilen ipliklerin ring iplikg¢ilik sistemlerinde 70, 76 ve 83 shore manson ve beyaz, gri ve
siyah klips kullanimui ile iplik 6zelliklerine etkisi incelenmistir. iplik 6zellikleri icerisinde
ozellikle U, CVm, -50, +35, +50, Neps 200 ve Neps 280 kalite degerlerinin yan1 sira
mukavemet (Rkm), tiiylillik(H) ve elongation degerleri incelenmis ve liflerin silindir

c¢ikisinda olusan egirme iiggeni karsilastirmali olarak analiz edilmistir.

Yapilan bu tez ¢aligmasinda ii¢ farkl iplik yapisi i¢in kendi i¢inde klips ve mangon
tirlerine bagli olarak iplik Uster ve mukavemet degerleri incelenmistir. Baska bir
calismada 30/1, 40/1 veya 50/1 iplik numaralari i¢in bu ¢alismalarin yapilmasi 6nerilebilir.
Daha ince iplik yapisinda kalite degerlerinin etkisi analiz edilerek incelenebilir. Ayrica
fakli ekartman uzunlarinda iplik kalite degerlerinin arastirilmasi da onerilebilir. Bu tez
caligmasinin kapsaminda olmayan elde edilen ipliklerin kumas formundaki test ve

analizleri baska bir ¢alisma olarak sunulabilir.
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