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OZET

YUN-AKRILIK VE YUN-POLYAMID KARISIMI ORANLARININ, [PLIK
MEKANIK OZELLIKLERI, HALI iPLiGi KALITE DEGERLERI VE EGIRME
[SLENEBILIRLIGI UZERINE ETKILERININ ARASTIRILMASI

KAVELOGLU, Serdar
Nigde Universitesi
Fen Bilimleri Enstitiisii

Makine Miihendisligi Anabilim Dali

Danisman :Yrd. Do¢. Dr. Mahmut ALKAN

Agustos 2010, 77 sayfa

Tiirk Milletinin desenlerine cesitli anlamlar verip sabirla dokudugu hali, kiiltiiriinde
Onemli bir yere sahiptir. Halida kullanilan ilme ipliginin hammaddesi olan yiin
elyafinin, giiniimiizdeki iiretiminin tiiketime kars1 yetersiz kalmas1 ve sentetik elyaflarin
elde edilmesiyle birlikte insanoglunun yiin-sentetik karisimli ipliklerden beklentileri
artmigtir. Iplik isletmelerinde yiin ipliginin caligma verimini ve halinin kullanim dmriinii
artirmak icin yiin elyafinin dogalligim1 bozmadan yiin ile sentetik elyaf karisimlarinin
uygun olacag diistintilmiistiir. Bu arastirma, hali dokuma endiistrisinde kullanilan cesitli
oranlardaki yiin-akrilik ve yiin-polyamid elyaflarindan iiretilen karisimli ipliklerin
kaliteye ve egirme islenebilirligine etkilerini arastirmak amaciyla yapilmistir. Bunun
icin BirkoKoyunlu Yiin iplik isletmesinden iplik numuneleri alinarak bir dizi fiziksel
testlere tabii tutulmustur. Testlerde yapilan sonuglar degerlendirilmistir. Sonug olarak
yiin-akrilik karigimlarinin yiin-polyamid karigimlarina gore; iplik isletmesinde daha iyi
performans gosterdigi, ancak polyamid’in akrilige gore fiziksel 6zellikleri bakimindan

yiine daha yakin oldugu tespit edilmistir.

Anahtar sozciikler: Yiin, Akrilik elyaf, Polyamid elyaf, Karigim, iplik

iii



SUMMARY

THE INVESTIGATION OF EFFECTS OF THE YARN BLENDING RATES WHICH
ARE MADE OF WOOL ACRYLIC AND WOOL POLYAMIDE ON YARN
MECHANICAL PROPERTIES, CARPET YARN QUALITY VALUES, AND
SPINNING WORKABILITY

KAVELOGLU, Serdar
Nigde University
Graduate School of Natural and Applied Sciences

Department of Mechanical Engineering

Supervisor  : Assistant Professor Dr. Mahmut Alkan

August 2010, 77 pages

In the culture of the Turkish nation, the carpet which is weaved with patience and
various meanings are given to its designs, has an important place. The raw material of
wool fiber which is used in carpet yarns, have stayed inadequate against consumption
and people have increased their expectations with synthetic fiber obtained. In spinning
mills to increase the effeciency of wool yarn and the life of the carpet, the mixture of
wool and synthetic fibers were considered to be appropriate without disturbing the
natural wool fibers. This research was made in order to investigate the effects of the
blended yarns which were produced from wool-acrylic and wool-polyamide fibers on
their quality and spinning workability. So wool yarn samples were taken from the Birko
Wool Factory and yarn samples have been subject to a number of physical tests. The
results of tests were evaluated. As a result, wool-acrylic blend yarn according to the
wool-polyamide blend has a better performance. But in terms of physical properties

according to acrylic , polyamide was found to be closer to wool.

Keywords: Wool, Acrylic fibers, Polyamide fibers, Blend, Yarn
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ONSOz

Bu tez calismasi degerli danismanim Yrd. Dog. Dr. Mahmut ALKAN’In katkilari ile
hazirlanmigtir. Calisma kapsaminda yun-akrilik ve yin-polyamid karigiml ipliklerin
karisim oranlarina gore kalite degerleri belirlenerek, iplik maliyetinin duslrtlmesi ve
iplik kalitesinin artirilmasi amaclanmistir.

Bu calismada yune karigim yapilacak uygun elyaf ve oranin belirlenmesi, nihai rlin
olan halinin kullanim suresini arttiracak ve tuketiciler tarafindan halinin marka degeri

hafizalarda korunacaktir.
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BOLUM I

GIRIS

1.1 Amag ve Kapsam

Ev veya igyeriniz igin dogru haliyr segmek 6nemli bir karardir. Kullanimda dayanikli,
sunumda estetik olan en dogru karari vermek gerekir. Uzun yillar siirecek estetik ve

konforu arayanlar i¢in yiin hali ideal bir secenektir.

Gunlmuzde bilinen en eski hali 6rnegi Pazirik hahisidir. Bu hali, Rus arkeolog Rudenko
tarafindan 1947-1948 vyillarinda Altay daglarinda bir kurgan (mezar) iginde
bulunmustur. Milattan 6nce 5. ya da 4. ylz yillara ait oldugu tahmin edilen Pazirik
hahsi, kurganin igine dolan sularin buzullasmasi ile bozulmadan giiniimize kadar

gelmistir [1].

Hal ister dogal ister sentetik elyaflardan yapilmis olsun kendine has avantaj ve
dezavantajlara sahiptir. Gunumuzin gelisen teknolojisiyle Uretilen sentetik elyaflar

dayaniklilik, estetik ve fiyatlariyla birbirinden farkl alternatifler sunmaktadir.

Yinun baslica faydalari soyle siralanabilir;

Dogal rezilyans (yaylanma) ozelligi:

Yun elyafi tim diger sentetik elyaflardan ¢ok daha uzun sire orijinal gérinumind
korur. Hacim ve esnekligi sayesinde yiiksek basing ve yogun yaya trafigine uzun yillar
direnir. Bilim adamlari tarafindan yapilan arastirmalarda her bir yin tel ve elyafinin lg
boyutlu sarmal kivrimdan olustugunu ve bunlarin her birinin minyatlr yay gorevi
gorduglnu belirtilmistir. Bu yaylar her bir elyafa rezilyans kazandirirken, mobilya ve
ayak basmasiyla meydana gelen farkli siddetlerdeki basincin geri tepmesini saglar.
Uygulanan basing kalktiginda orijinal haline geri doner. Bu dogal yapisi yun haliyi

alternatiflerinden bir adim 6ne ¢ikarr [2].



Dogal leke tutmazlik:

Yun dogal yapisi geregi lekelere direnglidir. Cunku her bir elyaf, tampon gorevi gorerek
suyun yin elyafin yizeyine nufuz etmesini Onleyen ince bir zarla kaplidir. Bu ayni
zamanda yun hahlarin orijinal gorintmlerini uzun yillar korumalarinin bir diger
nedenidir [2].

Kir ve toza kars! direng ozelligi:

Yun elyafina mikroskop altinda bakildiginda, elyaf yiizeyinin adeta bir cati gibi birbiri
ustline gelen ince tabakalardan olustugunu kolayca goririz. Bu ince tabakalar kir ve
tozu elyafin Ustlinde hali ylizeyine yakin hapseder. Bu nedenle kirler vakumlama islemi

sirasinda hizla ve kolayca yok edilebilir [2].

Alev almayi 6nleyen yapisi:

Yuksek nem ve protein icerikli yin ipligi, yin haliya yapisi geregi dogal bir alev
almazlik 6zelligi verir. Yun ipligin alev almasi zordur. Buna ek olarak alev kaynagi yok
edildiginde kendiliginden sonme gibi bir 6zelligi de vardir. Bu 6zelliginden dolay! otel

ve camilerde dzellikle tercih edilmektedir [2].

Saglk agisindan faydalari:

Yun hali toksik olmadigl gibi alerjik de degildir. Ayrica bakteri olusumuna izin
vermeyen yapidadir. Ylksek nem igerigiyle yun statik elektrigi azalttigindan riskleri
ortadan kaldirir. Yun hali; formaldehit, nitrojen dioksit ve stlfir dioksit gibi genel
Kirleticileri elyaf dokusunun igine hapsederek i¢ mekan havasini temizler. Yin hahlar i¢
mekén havasini 30 yila kadar dlzenli olarak temizler. Yinun dogal sarmal kivriml
yapisinin bir diger avantaji ise oda isisini diizenlemeye yarayan milyonlarca hava
deliklerinin olusumunu saglamasidir. Boylelikle enerji tasarrufuna da katkida bulunur.
Yun en fazla nem geken elyaftir. Kendi agirliginin yarisi kadar nem cekebilir, herhangi
bir 1slaklik hissi de vermez. Boylelikle ortamdaki nem oranini da diizenlemeye yarar.
Yun hem 1s1 hem de ses agisindan dogal bir izolatér gorevi gorir. Hidroskopik oldugu

icin, ya nemi absorbe eder ya da sicaklik yaratarak nemi azaltir. Bu nedenle yun kisin
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sicak yazinsa serin tutar. Yunin ayrica atmosferden diger elementleri de absorbe etme
ozelligi bulunur. Ornegin, son giinlerde giindemde olan birgok binada sikca rastlanan

kanserojen formaldehit maddesini absorbe etme yetisine sahiptir [2].

Elyaf karisimlarindaki iplikler;

Karisim iplikler farkh liflerin olumlu 6zelliklerine sahiptirler. Karisimda birbirine
uygun elyaflar kullaniimalidir. Bilesenlerin, elyaf uzunlugu, mukavemet, uzama,

kiviimlilik incelik vb. 6zellikleri birbirine uygun olmalidir [3].

Karisim oranlari asagidaki faktorlere bagli olarak yapilir;

-Hammaddenin olumlu veya olumsuz 6zellikleri,
-Performans ozelligi,

-Renk ve doku 6zelligi,

-Ne amagcla kullanilacak olusu,

-Agirhk ve 1sik gecirgenlik ozelligi,

-Maliyeti,

-Karisim iplikleri bir¢ok nedenle yapilir,
-Egirmeyi kolaylastirmak icin,

-Iplik maliyetini diistirmek igin,

-Ipliklerin fizyolojik 6zelliklerinin (1s1 izolasyonu, nem gcekme 6zelligi vb.) daha iyi bir
duruma getirilmesi igin,

-Yeni renk efektleri yaratmak icin,

-Daha iyi bir iplik goriintst (canh ve parlak) elde etmek igin.

Yapisinda Ozellikle elyaf ve flamental bakimindan birbirine benzeyen bilesenler
bulunan ipliklere “karisim” veya “kombine iplik” denir. iki ya da daha fazla elyaf
maddesini bir araya getirerek karisim elyafi elde edilir. Karigim iplik Gretmekteki amag,
karisim olusturan liflerin iyi 6zelliklerini bir arada tastyan iplik tretmek ve pahali bir
elyaf icine daha ucuz bir elyaf karnstirmak suretiyle dretilen iplik maliyetini
distrmektir, yani belirli bir fiyatla iplik treterek performans ve ekonomik liiks

dengelenmis olur [3].



En cok talep edilen iplik turleri arasinda 2-3 ve 4 karisiml olanlar, degisik birlesimleri
arasinda ozellikle dogal elyafin sentetik elyaflarla karistiriimasi tercih edilmektedir. Bu
karisimlarda amag haliya yiin elyafi kullanmanin getirmis oldugu avantajlari koruyarak

haliya saglamlik ve daha iyi estetik gortintim gibi 6zellikler kazandirmaktir [4].

Literaturde yapilan galismalar;

Taylulik, mekanik oOzellikler (kuvvet-uzama davranisi, mukavemet, dizgunsuzlik,
elastikiyet) ve karisim homojenizasyonu iplik karisim degerleri (zerinde énemli bir
etkiye sahiptir. Bu etkenler dokuma (hali, kumas) kalitesi, hizi ve Grin gorinimund
degistirebilmektedir. Ttylenme kontrol edilmesi zor, oldukca karmasik bir yapida olup
ipligin fiziksel Ozellikleri, iplik kalite ve makine parametreleri degistirilerek
iyilestirilebilmektedir. Tlylenmenin giderilmesi konusunda farkli kompozisyonlarda
hazirlanmis iplikler icin literatirde cesitli calismalar yapilmistir [5]. Iplik kalinhk
dizgunsuzligl ve bu duzglnsuzligun olgtilmesi konusunda calismalar mevcuttur [6].
Dokuma ipliklerinin fiziksel 6zelliklerinden olan kopma dayaniminin iplik boyuna gore
degisimi calismasi da yapilmistir [7]. Tek katli pamuk-polyester karigimi ipliklerin
mekanik ozellikleri ve iplik kalite degerleri Uzerine etkileri konusunda da literatlirde
yapilmis calismalar bulunmaktadir [8]. Literatiirde yapilan ¢alismalar genellikle bitkisel
lifler Uzerine yogunlagsmaktadir. Yun-akrilik karigimi iplikler tizerine ¢ok fazla calisma
bulunmamaktadir. Ayrica yin-polyamid karisimi ile islenebilirligin arastirilmasi ¢ok

yeni bir konudur.

Bu tez calismasinda hali dokuma sektérinde yaygin olarak kullanilan yun ipliginin
olusturulmasinda, hammadde olarak alinan boyasiz (ekru) diinyada en ¢ok kabul géren
ve kullanilan Yeni Zelanda yuni kullaniimistir. %100 yiun elyaflarindan istenilen
renklerde boyama yapilarak iplik Uretimi gerceklestirilmistir. Ayrica yin elyaflarina
farkli iki sentetik elyaf olan akrilik ve polyamid elyaflarinin istenilen renklerde
boyamalarinin yapilmasindan sonra farkli oranlarda ytn-akrilik veya yiin-polyamid
karisimlari  melanjor (melanj) makinesinde gerceklestirilerek iplik isletmesinde
uretilmistir. iplik isletmesinde %2100 yuniin iplik kalite degerlerinin dustik olmasi ve
bundan dolay! ¢ok fire vermesinden sentetik elyaflarla olan karisimlarindan yapilan
ipliklerin kalite degerlerinin sonuclari ile iplik isletmesindeki egirme islenebilirliginin

Uzerine etkilerinin arastiriimasi amaglanmaktadir.
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BOLUM 11

GENEL BILGILER

2.1 Yun Elyaf

Deri Urinu elyaflar (yin ve killar) salgi trintd elyaflar (ipek) ile beraber hayvansal
elyaflari olusturur. Hayvansal elyaflar elde edilis sekillerine gdre: deri triinu elyaflar ve
salgl drtinu elyaflar olmak Uzere iki temel kategoriye ayrilir. Deri Urlnd elyaflar deri
lzerinde meydana gelen hayvansal elyaflardir. Deri Urind elyaflara genel olarak yin
denmektedir. Ayrica iplik olabilen, yiin benzeri ancak daha kaba ve kivrimsiz elyaflara
hayvansal kil denir. Bunlar i¢inde yun terimi kullanilabilmektedir [9].

Amerika Birlesik Devletleri (A.B.D.) Federal Ticaret Komisyonuna gore yun; koyun,
kuzu ya da Ankara veya Kasmir kegisi’nin (ve ayni sekilde adlandirilan deve, alpaka,
lama ve vikunadan elde edilen 6zel elyaflarida igerebilir) tulumundan elde edilen, daha
once herhangi bir dokuma ya da kege druniinde kullanilip geri kazanilmamis elyaflar
anlaminda kullaniimaktadir [9].

Ozel anlamda ise yin; keratin denilen boynuz benzeri esas olarak proteinli bir

maddeden olusan koyunun postundaki elyaflardir [9].

Fotograf 2.1 YUn elyafinin balyali gortntusu



2.1.1 Yun elyafinin fiziksel 6zellikleri

Yun elyafinda fiziksel oOzellikler, yin elyafinin islenmesi ve kullanimi agisindan

onemlidir. YUn elyaflarinin fiziksel 6zellikleri asagida genel hatlariyla incelenmistir [9].
2.1.1.1 Yun elyafinin mikroskobik gorunusu
Ydinlerin yizeyleri pullardan olusmustur. Pullarla kapli bu tabakaya katikulu tabakasi

denir. Asagidaki fotograf 2.2°de yun elyafinin elektron mikroskobunda buyuttlmis

goriinusd, ylzey yapisi ve yizeyi olusturan gortnust gosterilmistir.

Fotograf 2.2 Elektron mikroskobunda yiin elyafinin biydttlmis gorinus, ylizey yapisi

ve yuzeyi olusturan goéruntst [10].

Bu pullar ¢ok sert ve seffaf yapidadir. Yilan ve balik pullari gibidir. Yinlerin kivrimli
bir gorinusleri vardir. Yindeki pullar ve kivrimlik sebebiyle nemin, isinin ve basincin
etkisi altinda kecelesme meydana gelir. Pullar kecelesme sonrasi birbirine gecerek

ayrilmazlar. Pullar sebebiyle yinde surtiinme mukavemeti iyi degildir [9].

2.1.1.2 Yun elyafinda uzunluk

Yinde uzunluk, incelikle beraber kalite faktorii olarak rol oynayan en &nemli
Ozelliklerdendir. Genelde yiin elyaflarda uzunluk 3-35 cm arasinda degisir. Biraz daha
kisa yunler olabildigi gibi 50 cm’yi gecgenlerde vardir. Yin elyaflarin ¢cogu 3-18 cm
uzunlugundadir. Yin elyaflarinin uzunlugu hangi tip iplik Uretileceginde ipucu teskil
eder. Ornegin; yun elyaflarindan kisa olanlari (3-8 cm arasi) kaba yapili strayhgarn
iplikler, uzun olanlari (9-18 cm arasl) ise daha dizgun yapili kamgarn ipliklerin eldesi

icin uygundur. Yunde elyaf uzadikca kalinlik artar. Cok uzun yiiniin ¢ok kalin olacagi
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g0z onune alindiginda, bu yinlerin iplik eldesi acgisindan olumsuz 6zellikler tasiyacagi
bir gercektir. Kalinlik arttikga yinde egrilebilme ozellikleri de kotllesir. Bu yiizden
genelde yin iplik eldesin de yukarida belirtilen uzunluk degerleri civarinda kamgarn
veya strayhgarn uretimi yapilir. Bununla birlikte gesitli hayvanlardan elde edilen uzun
ve ince Ozellikteki yinlerde cok kaliteli ve 6zel iplikler yapilabilmektedir. Yinlerde
uzunluk bir rk karakteristigi olmakla beraber, degisik dis etkiler, hayvanin yasl,
yetistirilme 6zellikleri ve cinsiyetiyle de dogrudan ilgilidir. Hayvandan elde dilen yinde
cok degisik uzunluk varyasyonlari vardir. Hayvanin viicudunun her bdélgesindeki yin
uzunluklari farklidir. Yinde uzunluk kirkim araliklarina da baghdir. Kirkim normalde

yilda bir defa yapilir (tam kirkim) [9].

Yinde iki tip uzunluktan bahsedilebilir. Bunlar;

-Lule uzunlugu (normal kivrimli uzunluk)

-Gercgek uzunluktur.

Bu iki uzunluk yintn kiviimhk 6zelligine gore birbirleriyle karsilastirildiginda biytk
farkliliklar gosterirler [9].

2.1.1.3 Lile uzunlugu (normal kivrimli uzunluk)

Yun elyafinda herhangi bir gerilme, uzama gibi etkilere maruz kalmamis, dogal kivrimli
haldeki uzunluktur. Bu uzunluk daha ¢ok hayvan yetistiricileri tarafindan kullanilir. Bu
uzunlugun hayvan Uzerinde tespiti kolaydir. Uzunluk tespiti sirasinda, yundeki kivrim

ve normal uzunluk bozulmamahdir [9].

Cok Kkarisik yapagiya sahip hayvanlarda lile uzunlugunu tespit etmek zordur ve saglikl
sonu¢ vermez. Bu tir ylnlerde ¢ok farkl uzunluk varyasyonlari da olabileceginden
gercek uzunluklarin tespiti daha dogru sonug verir. Ylnde kivrimlik lgtlebilir. Bunun

icin krimpmetre adli cihazlar gelistirilmistir [9].



2.1.1.4 Gergek uzunluk

Yun elyafinin  kivrimlarnt  dizeltilmis  sekildeki uzunlugudur. Elyaf kivrimlar
dizeltilinceye kadar gerdirilir ve o sekilde uzunluk tespit edilir. Koyun tzerinde yunin
gercek uzunlugunu 6lgmek pek mumkin degildir. Elyaf haline getirilmis (kirkilmis)
yunde 6l¢tim yapilir. Bu ylzden daha c¢ok isletmelerde bu tir uzunluklar énemlidir.
Yunde uzunluk, drnegin tek elyafta pens ve cetvel yardimiyla veya wira aletiyle, kiime
halinde ise sorter aletiyle yapilabilir (Tekstil elyaflarinin fiziksel 6zellikleri konusunda,

elyafta uzunluk tayini agiklanmistir) [9].

2.1.1.5 Yun elyafinda incelik

Yin elyaflarinda en 6nemli 6zelliklerin basinda incelik gelmektedir. Incelik, ytnin
islenmesi agisindan cok 6nemlidir. Ayrica yunde kalitenin belirlenmesinde incelik

belirleyici 6zellik olarak kullanthir [9].

Yunde uzunluk arttikca yiin kalinlasir. Elbette ki bu kural ayni tir ylnler icin gecerlidir.
Farkli yunler (farkh cins hayvanlardan elde edilmis, farkli kirkim 6zelliklerine sahip

vs.) icin kendi iclerinde bu kural 6n plana ¢ikar [9].

Yunin inceligi, elde edildigi hayvanin cinsine gore farklilik gosterir. Ylnde incelik ¢ok
degiskendir. Oyle ki; yiinlere genel olarak bakildiginda 10-200 mikron arasinda degisen
bir incelik araligindan soz edilebilir. Incelikler; 6rnegin merinos yinlerinde 10-30
mikron, hali tipi karisik yunlerde 10-70 mikron, kemp (kopek) killarinda ise 70-200

mikron arasinda degisir. Yinlerde incelik mikroskopla mikroner aletiyle saptanabilir

[9].

2.1.1.6 YUn elyafinda renk

Yunin rengi genelde beyazdir. Bu beyazlik hayvan cinslerine gore degisik niianslarda
olabilir. Bununla birlikte kahverengi ve siyah yinlerde bulunmaktadir. Beyaz yinler
hayvan cinslerine gore; fildisi beyaz, krem beyaz, kursuni beyaz ve parlak beyaz
olabilmektedir. Ayni hayvanda degisik renk varyasyonlarina rastlamak mumkundur.

Yunin dogal renkleri sonradan yapilacak bir boyama igin 6nemlidir. Beyaz ylnler her
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renge boyanabilir, fakat renkli ylnlerin her renge boyanmasi mimkiin olmayabilir.
Renkli ylnlerin daha ¢ok koyu renklerde boyanmasi gerekir. Bu sebeplerden dolayi

beyaz yunler daha makbuldur [9].

2.1.1.7 Yun elyafinda parlakhk

Yunde parlaklik; hayvanin cinsine, menseine, yasadigl bolgenim iklim ve doga
kosullarina gore degiskenlik gosterir. Bu sebeple ¢ok degisik parlakliga sahip yunler
vardir. Birgok yinde parlaklik miikemmeldir. Ozellikle kaba yiinlerde parlaklik daha

fazladir. Parlak olmalarinda ylizeyde bulunan pullarin biylk olmasinin etkisi vardir [9].

2.1.1.8 Yun elyafinda mukavemet

Yunde mukavemet 1,5-2 gr/den. arasinda degisir. Kahtsal bir 6zellik oldugundan
hayvan cinsine baghdir. Bununla beraber hayvanin yetismesine (beslenme, bakim),
yasadigl bolgenin doga kosullarina gore degisir. Ayrica yinun kirkim sekli ve islenme
Ozellikleri de mukavemeti etkileyen unsurlardir. Yin de elyaf kalinlastikca toplam
mukavemet artar. Fakat bu, kalin elyaftan daha saglam iplikler yapilacak anlamina
gelmez. Ayni numarali bir iplikten kalin elyafh olanda ince elyafli olana gére daha az
sayida elyaf vardir. Bu ylizden iplik mukavemeti, elyaf mukavemetine bagimli olmakla
beraber ince ve kalin elyaf mukavemetlerinin iplikteki etkisi baska etkenlere de baglidir.
Yinin yas haldeki mukavemeti, kuru haldeki mukavemetine gore %210-20 daha
disuktir. Yinde mukavemet dinamometre ve cesitli mukavemet Olcen aletlerle
olculebilir [9].

2.1.1.9 Yun elyafinda uzama elastikiyeti

Yun elastik bir elyaftir. Bir yiintn elyafina kuvvet uygulandiginda kopmadan %?20-35
oraninda uzayabilir. Elastikiyeti iyi oldugunda yunde burusma o6zelligi ¢ok azdir.
Hemen hemen hi¢ burusmaz. Yasken uzama elastikiyeti daha da artar. Yasken uzama
%40-45’i geger. Yunun elastikiyet 6zelligine sahip olmasi, iplik Gretim proseslerinde

daha az koparak yin iplik elde edilmesini kolaylastirir [9].



2.1.1.10 Yun elyafinda rezilyans (yaylanma)

Yun rezilyansi ¢ok iyidir. Herhangi bir sekilde sikistirildiklarinda veya bir basinca
maruz kaldiklarinda, basing kuvveti kalkinca tekrar orijinal haline donebilir.
Polyesterden sonra en rezilyans elyaf yindir. Tiftik elyaflarin rezilyanslari daha
dustktar. Hali, doseme vb. gibi mamuller devamli sekilde ezildikleri igin, bu tur
mamullerin Uretiminde rezilyansi yuksek elyaflar kullanilir. Clnkl ezildikten sonra
tekrar geri donmesi bu tir kullanimlarda 6nemli bir husustur. Rezilyans, ylniin sert ve
yumusaklik 6zellikleriyle ilgilidir. Sert elyaflarin rezilyansi daha iyidir. Rezilyansi

yuksek yinlerin bukilmesi ve egilmesi zordur [9].

2.1.1.11 Yin elyafinda nem alma

Yun elyaflarinda emicilik ve nem alma ¢ok iyidir. Bu nedenle ticari bakimdan yiinun
ihtiva edecegi nem miktari %16-18 arasindadir. Yin bdtlin elyaflardan daha fazla nem
ahr [9].

2.1.2 YUn elyafinin kimyasal 6zellikleri

2.1.2.1 YUn elyafinin kimyasal yapisi

Yun dogal bir hayvansal protein elyafidir. Yin makro molekilleri, cesitli
aminoasitlerden su c¢ikmasi ile meydana gelen makropeptit makro molekullerinden
olusmaktadir. YUnu olusturan proteine keratin denir. Ylnun kimyasal yapisi keratinden
olusmustur. Yin elyafinda keratin katyonik, anyonik, hidroksil iceren, kukrt igeren,

polar ve hidrofob karakterlerde yirmi iki cesit aminoasitten olusabilmektedir [9].

2.2 Akrilik (Poliakrilnitril, Pac) Elyafi

Akrilik elyafi; elyaf olusturma maddesi, yani polimeri %85 oraninda akrilonitril
birimlerinden olusan ve uzun zincirli bir polimer yapisina sahip sentetik bir elyaftir.

Poliakrilnitril (PAC) da denir. Asagidaki fotograf 2.3’de bazi akrilik liflerinin boyuna

ve enine kesitlerinin elektron mikroskobundaki gortnusleri gosterilmistir [11].
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Fotograf 2.3 Akrilik liflerinin boyuna ve enine kesitlerinin elektron mikroskobundaki

gorinusleri [12].

Fotograf 2.4 Akrilik elyafinin balyah goruntiisu

Elyafi olusturan akrilonitril polimeri petrole dayanir. Ginumuzde genis capli bir

kullanima sahip olan akrilik elyafi asagidaki basliklar altinda incelenmistir;

2.2.1 Akrilik elyafinin Gretimi

Akrilik elyafinin ilk érnekleri %100 akrilnitrilden olusmustur. Fakat daha sonra saf
akrilnitril polimerinden elde edilen elyafin boyanmasindaki ve terbiyesindeki bazi
giclikleri gidermek amaciyla, saf akrilnitrilden degil %15’e kadar komonomer ile
birlikte polimerizasyon ile elde edilen kopolimerden akrilik elyafi Gretimi yoluna
gidilmistir [11].

Akrilonitrilin erime noktasi, ¢ozilme noktasinin tzerinde oldugundan, akrilik elyaf yas

veya kuru elyaf cekme yodnteminde, ¢Ozeltiden (6rnegin; dimetilformamid) elyaf

cekilmesi ile olusturulur [11].
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Molekiillerin stabilize edilmeleri ve mekanik 6zelliklerinin daha iyi hale getirilmeleri
icin oldukga sert bir sekilde gerilirler. Akrilik elyaf eldesindeki islem akisi sekil 2.1°de
gorilmektedir [11].

.

b

¥

Sekil 2.1 Akrilik elyaf Gretim asamalarinin basit sematik gosterimi;
a)Akrilonitril, b) Polimerizasyon reaksiyonu, ¢) Dimetil formamit, d) Filtre, e) Diize

ve elyaf olusumu, f) Kurutucu, g) Germe ve diger islemler [13].

2.2.2 Akrilik elyafinin fiziksel 6zellikleri

Akrilikler genel olarak stapel halinde kullanilirlar, bu da elyafin sicak tutma
oOzelliklerini arttinr. Elyaf ayni zamanda yiinle ve rayonla karisim yapmaya uygundur.
Akrilik elyafin enine kesit bigimleri farkli ve dretim yontemine bagh olup, genellikle
yuvarlak ya da sekizgen bigimli bir yapiya sahip olabilir ve yiizeyi prtzstzdir. Ozgul

agirligl 1,16-1,18 gr/cm3 olup, bu nedenle hafif bir elyaftir [11].

Nem cekme %1-2,5 oldugundan, hidrofobik bir elyaftir. Sisme yetenegi azdir. Akrilik
elyafi ylizeyden su almaz, kesitten su alir. Bu yuzden daha ¢ok stapel halde kullantlir.
Nem emiciligi gelistirmek amaciyla Dunova elyafi Uretilmistir. Bu elyafin yapisinda
nem ve suyu depo edebilecek gozenekler, singerimsi yapi ve yuzeyden emiciligi

saglayacak bosluklar yer almaktadir [11].
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%38 oranina kadar nem alabilen bir elyaftir. Bu 6zelliklerinden dolayi bu elyaf sicak

tutan giysiler, kazaklar, i¢ camasiri gibi mamullerde kullantlirlar [11].

Akrilik elyafinin mukavemeti 2,5-4,5 gr/denye arasindadir. Yas halde mukavemeti
%10-20 oraninda azalir. Kopma uzamalari %20-35 oraninda degisir. Iyi bir elastikiyet
vardir. 150°C’nin Ustlindeki sicakliklarda sararabilir. 105°C’nin (stiinde yumusar.
Utlileme sicakligl 140°C civarindadir. Statik elektriklenmeleri yiiksektir. Iyi durumda

elektrik izole kabiliyetine, yiiksek 1sI ve 1sik dayanimina sahiptir [11].

Pilling (boncuklanma egilimi nispeten disuktir) Yiksek 1si tutma kabiliyetinde,
sardonlanmaya elverigli, yumusak ve elastik, rezilyans, fiksaja uygun ve cekilebilir
Ozelliktedir. Yuksek hacimlilik yetenegi 600-700 kg/mm?’lik elastikiyet modullinden
ileri gelir. Dokuma ve 0rgii kumaslarda ylksek derecede havanin tutulmasini saglar ve
ISI tutma yetenegi verir. En az %40’lk oran ile yine karistirildiginda kecelesmeyi onler.
Kolay kirismaz ve dolgun, sicak, yumusak tutumlari ile yiine benzerler. Bu nedenle
insan vucuduna uygun bir elyaftir. Hafif ve sicak tutan bir kumas yapisini olusturur.
Kirigikhklarin agilma yonu de iyidir. Bu elyafi iceren kumaslar kolay yikanir ve dusik
nem cekme Ozelligi nedeniyle gabuk kurur ancak (tu yapilmasi gerektiginde kuru
kumasa uygulanmalidir. Kuru temizleme yapilabilir. Kolay kirlenebilirlik ve distk ter

cekme ozelligindedir, sararmaya yatkindir [11].

2.2.3 Akrilik elyafinin kimyasal 6zellikleri

Poliakrilnitril elyafi, akrilonitril monomerin polimerizasyonu sonucu elde edilir.
Akrilonitrilin polimerizasyonu organik bir ¢oziiciide gerceklestirilir. Elyaf (retim
yonetimi ¢ozeltiden elyaf cekmedir. Kuru ve yas elyaf ¢ekimi uygulanabilir.

%30 oraninda kuru elyaf cekimi %70 oraninda yas elyaf ¢ekimi uygulanabilir. %30
oraninda kuru elyaf ¢ekimi %70 oraninda yas elyaf ¢ekimi kullanir. Poliakrilnitril elyafi
elde edilmek istenilen elyaf Ozelliklerine gore %15 komonomer igerebilirler. Saf
poliakrilnitril elyafi, makromolekuller arasindaki yiiksek ¢ekim kuvvetleri nedeniyle

yuksek kristalin bolge oranina sahiptir [11].
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Elyafin amorf bolgelerinde kapali ve siki bir yapi olmasi elyafin boyanmasini ve
terbiyesini gliclestirmektedir. Komonomer kullanimi bu zorluktan kaynaklanmistir. %15
den daha fazla komonomer kullanilan poliakrilnitril elyafina modakrik elyafi denir.

Komonomer kullanimi elyafin yalnizca boyama 0Ozelliklerini degil fiziksel-teknolojik
ozelliklerini de etkiler. Saf poliakrile nazaran kopma dayanimlari, kimyasal dayanimlari

daha disuktir. Digme orani komonomerin cinsi ve inceligine baglidir [11].

Akrilik, kimyasal etkenlere karsi 3 farkl tepki gosterir:

- Asitlerin akrilik elyafina etkisi,
- Bazlarin (alkalilerin) akrilik elyafina etkisi

- Yikseltgen ve indirgen maddelerin akrilik elyafina etkisi.

Akrilik elyafinin 6énemli fiziksel ozellikleri, bu 6zellikler elyafin kullanim yerini ve

kullanim karakteristiklerini belirler [11].

Akrilik elyafinin - 6nemli kimyasal 06zellikleri ve kimyasal etkiler Kkarsisinda

oOzelliklerindeki degismeler asagida verilmistir [11].

2.2.4 Akrilik elyafinin kullanim alanlari

Akrilik elyafi, yiksek 1sik ve iklim sartlarina karsi dayanikhligin gerektigi yerlerdeki
tim dokuma veya 6rgu kumaslar igin (perde, giines tentesi) kullanim alani bulmustur.
Genel kullanim yerleri 6rgl giyimde siiveter, kazak, elbise vs. battaniye, hali, ¢ocuk
giysisi ve bayrak, sancak ddsemelik ve perdelik kadife, déseme kaplamasi (6rtust) gibi

mamullerin yapimi ve kirk taklitleridir [11].

Akrilik lifleri gesitli giysilerde ve ev tekstili rlinlerinde tek baslarina veya karigim
halde kullanilabilir. Tutumlarinin yin lifine benzemesi, hafif olmalari ve bakimlarinin
yune gore daha kolay olmasi nedeniyle akrilik lifleri piyasada aranir bir konuma
gelmistir. Akrilik liflerinden hacimli iplikler Uretilerek Ozellikle 6rme ylzey Uretimde

ve ormecilik sektoriinde yaygin olarak yararlanilir [11].
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- Giyim: Kazak, elbise, corap, el orgl iplikleri cocuk giysilerinde ve bazi spor
giysilerinde ( 6zellikle kayak ) kullanthr. Akrilik liflerinden imitasyon kirk kumaslar da
uretilebilir.

-Ev tekstili : Perdelik ve dosemelik kumas, battaniye ve hali yapiminda kullanilir [14].

Fotograf 2.5 Kayak elbisesi yapiminda akrilik lifi kullaniminin gorintusu.

2. 3 Polyamid (Pa) Elyafi

Tekstilde ¢ok 6nemli kullanima ve bununla beraber ¢ok cesitli tiplere sahip elyaftir.
Polyamid (PA) uzun zincirli sentetik polimerden olusan tam bir elyaftir. Karakteristik
olarak molekdller birbirine amid (-CO-NH) baglari ile baglanmistir. Yan ve capraz
baglari yoktur. Polyamid molekillerinin mol agirligi 12000-20000 mol/gr arasinda
degisir [15].

Polyamid elyafindaki amid baglarin saglam yapida olmasi, ilk elyaf Gretim calismalari
sirasinda Ozellikle polyamid elyafina yonelmesini saglamistir. Polyamid elyafi, sentetik

elyaflarin tretim ve gelisiminde 6nci bir konumda yer ahir [15].

Ik sentetik elyaf elde calisma ve arastirmalari sirasinda polyamid elyafinin polyester
karsisinda saglamlik agisindan daha ileride olmasi, bu elyafin polyester ve diger sentetik
elyaflarin dretim c¢ahismalari icinde On plana c¢ikmasini saglamistir. Bu sebeple
yogunlasan polyamid tzerindeki calismalarla pek ¢ok polyamid turtinden elyaf elde

edilebilecegi ortaya ¢ikariimistir [15].
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Bugiin “naylon” adiyla da anilan polyamid elyafi ©6nemini hala ayni sekilde
korumaktadir. Bugiin en ¢ok bilinen polyamid elyaflari, polyamid 6,6 ve polyamid 6’dir
[15].

Genel olarak bitiin polyamid elyaflarina “naylon” denilmesinin yaninda, 6zelde naylon
terimi polyamid 6,6 elyafi igin 6n gorilmustir. Bu sekilde polyamid 6 elyafina da
“perlon” denilmektedir. Bununla beraber bu iki polyamid tipine gére daha az 6neme
sahip bir tip de polyamid 11’ dir. Buna ise “rilsan” adi verilmektedir. Bitiin bu
isimlendirmeler teknik olarak kullaniimakla beraber genelde kullanilan ve piyasa
acisindan kabul goren, bitiun polyamid elyaflarin hepsine “naylon” denmesidir (naylon
6, naylon 6,6 gibi) [15].

Naylon ismi A.B.D. Federal Komisyonun kabulii ve ticari piyasanin da benimsemesiyle
polyamid elyaflarinin genel isimlendirilmesi olarak kullaniimistir. Bu dogrultuda, 6zel
olarak belirtilmedigi takdirde “naylon” terimi genel polyamid elyaflari olarak
algirlanmaktadir [15].

Polyamid elyafi genel olarak asagidaki basliklar altinda incelenmektedir:

2.3.1 Naylon tuzu ve polyamid tretimi

Polimerizasyon (6rnegin; kaprolaktamin) veya polikonlenzasyon (6rnegin: naylon tuzu)
veya aminokarbonasitleri ile olusurlar. Tum polyamidler eriyikten elyaf cekimi ile
uretilirler. Polyamid elyafinin ¢ temel cesidi; polyamid 6,6 ( naylon) polyamid 6
(perlon) ve polyamid 11 (rilsan)’dir. Polyamid 6,6 tipi adipik asit ile
Hegzametilendiaminin kondenzasyonu sonucunda meydana gelir. Polyamid 6,6
genellikle normal naylon olarak anilir ve adipik asit ile hegzametilendiaminin polimeri
sirasiyla COOH(CH,)s-COOH ve NH,(CH,)sNH- dir [15].

Bu islemde polyamid elyafin tretiminde kullanilacak olan naylon tuzu elde edilir. Elde
edilen naylon tuzu ile eriyik hazirlanarak polyamid (naylon) flament elyaf ve iplik
uretilir. Asagidaki sekil 2.2’de naylon elyafin Gretiminde kullanilan naylon tuzunun

uretim agsamalari gosterilmistir [15].
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Sekil 2.2 Naylon elyafin tiretiminde kullanilan naylon tuzunun Gretimi;
a) Hava, b) Nitrojen, c) Oksijen, d) Su, e) Kémur, f) Kok kémdiri, g) Katran,
h) Hidrojen, 1) Fenol, j) Ciklohegzanol, k) Amonyak, I) Adipik asit,

m) Hegzametillendiamin, n) Naylon Tuzu, o) Otoklav, p) Naylon polimer [15].

Naylon tuzuna su katilarak %60’hk ¢oOzeltisi hazirlanir ve oksijen ile temas ederek

dekonpoze olmasini 6nlemek igin duyarsiz bir atmosfer olusturulur [15].

Cozelti 280 °C’de basing altinda tutularak eritilir. Eriyen polimer madde, eritme
tankinin altindaki deliklerden asagi akar. Sonra sogutulan polimer silindirlere sarilir.
Bunlar kablo halindedir. Asagidaki sekil 2.3’de polyamid 6,6 (naylon) elyafinin genel

tretim asamalari gosterilmistir.
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Sekil 2.3 Polyamid 6,6 (naylon) genel Uretim semasi;
a) Adipik asit, b) Hegzametilendiamin, c) Reaktor ve naylon tuzu etkisi, d) Su,
e) Otoklav, f) Cips, g) Basincli eritme tanki, h) Dlzeden elyaf ¢ekimi,

1) Hava ile filament elyafin sertlestirilmesi, j) Bobinleme [16].

Polyamid 6 tipi ise kaprolaktamin polimerizasyonu ile CO- CHs. NH (polikaprolaktam)
olusturur. Polyamid 6,6 farki naylon tuzu yerine kaprolaktamdan elyaf eldesi igin eriyik
olusturulmasidir. Polyamid 6, perlon ismi ile anilir. Ara birlesikler amid grubu ile

birbirine baglanirlar. Polyamid elyafinin kimyasal yapisina 6rnek:

Polyamid 6,6;
H,N- (CH2)s -NH-[OC-(CH,)4-CO-HN- (CH,)s -NH]1-CO-(CH,),-COOH

Polyamid 6;
H-[NH-(CH,)s-CO],-OH
Kimyasal formilde yer alan n; polimerizasyon derecesini gosterir [15].

Polyamidler baslangic maddelerinin monomerlerinde bulunan karbon atomlari sayisini
belirtmek suretiyle birbirlerinden ayrilirlar. ikincilerde diyamindeki karbon sayisi ilk
once sdylenir, onu takiben de dikarboksilik asitdeki belirtilir. Polyamid 6
(kaprolaktamdan; 6rnegin perlon), polyamid 6,6 (naylon tuzundan, 6rnegin naylon) ve

polyamid 11 ©6nem kazananlardir. Kevlar ve Nomexs (yuksek 1si dayanimli) gibi
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aromatik polyamidler ve ¢cok daha komplike yapiya sahip Quiana gibi 6zel elyaflar, bu
karakteristigin disina ¢ikarlar. Polyamid terimi piyasada polyamid sentetik elyaf (naylon
perlon) igin kullaniimaktadir. Fakat teorik olarak ipek, yun gibi yapisinda amid grubu

bulunan bazi hayvansal elyafta da polyamid elyaf olaraktan tanimlanabilir [15].

2.3.2 Polyamid elyafinin fiziksel 6zellikleri

En 6nemli polyamid cesitleri olan polyamid 6 ve polyamid 6,6’ nin 6zellikleri bazi
farkhhklar disinda hemen hemen aynidir ve bu iki tdr birbirlerinin yerine

kullanilabilirler [15].

Fotograf 2.6’da goruldugl gibi polyamid elyaflarinin yizeyleri purizstz ve genelde

silindirik bir yapiya sahiptirler.

Fotograf 2.6 Polyamid elyafinin gérunisu

Polyamid 6 daha disuk (210 °C) sicaklikta erimektedir. Polyamid 6’nin belirli bir
sicaklikta erimesi gomlek ve tulumlarda klasik dikis yerine yapilan erime ile

yapistirmada kullaniimaktadir. Elyaf yumusak, hos bir tutuma sahiptir [15].
Polyamid 6,6’nin yumusama noktasi 230 °C, erime noktasi ise 250 °C’dir. Polyamid 6

da ise yumusama noktasi 172 °C, erime noktasi 215 °C’dir. Polyamid 6 dusilk sicaklikta

erir. Buna karsilik polyamid 6’nin boyalara karsi afinitesi daha iyidir [15].
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Ayrica mukavemet agisindan da ok fazla bir fark olmamasina ragmen polyamid 6,6 bir

miktar daha saglam sayilabilir. Kopma uzamasi polyamid 6’da daha yuksektir [15].

Polyamid 6 ve polyamid 6,6 kullanim agisindan en 6nemli polyamid elyaflaridir.
Uygulamada bazen birinin digerine tercih edildigi gortilmekle beraber bir baskinlhk s6z
konusu degildir. Her ikisi de yeterli kullanima sahiptir. Polyamid 6,6’nin kopma
uzamasl polyamid 6 dan %25-30 arasinda daha dlsuktir. Kopma mukavemeti;
polyamid 6’nin 4,8-6,0 gr/den. iken polyamid 6,6’nin 4,2-5,8 gr/den. degerleri
arasindadir. Yasken mukavemet % 10-20 oraninda duser. Elyafin Gretim sekline veya

bazi islemlere gore de mukavemeti daha da artabilir veya degisiklik gosterebilir [15].

Polyamid 6,6’nin kuru kopma mukavemeti bazi ilave islemlerde kuru halde 9 gr/denye,
yas halde 7,5 gr/denye’ye disebilmektedir. Stapel halde bu rakamlar sirasi ile 4,1-4,5
gr/denye ile 3,6-4,1 gr/denye dir. Yiiksek mukavemetli naylon 6 elyafinin da kuru
dayanim 8 gr/denye, yas dayanim 7 gr/denye dir. Stapel halde bu rakamlar sirasiyla 3,8-
5,5 gr/denye ile 3,5-4,7 gr/denye’dir [15].

Kopma uzamasi %16-40 arasinda degiskenlik gosterir. Stapel halde, filament hale gore

daha fazla uzama vardir. Yazilan kopma uzamasi daha fazladir [15].

Polyamid 6 ile polyamid 6,6 arasindaki diger fark %7’ lik formikasit icinde polyamid 6
erir, polyamid 6,6 erimez, 4,25 normal hidroklorik asit icerisinde polyamid 6 erir,

polyamid 6,6 erimez [15].

Yogunluklari: polyamid 6,6’nin ve polyamid 6’nin 1,14-1,15 gr/cm3, polyamid 11’in
1,04 gr/cm3 civarindadir. Polyamid 11 cesidi kastor yagindan tiretilen
polyundecamideden Uretilir. Daha dusik olan (185°C) erime noktasi ve daha disiik nem
cekmesi diginda polyamid 6,6’nin  Ozelliklerine benzer ozellikler — gosterir.
Yogunlugunun disukligu elyafi daha hacimli yapar. Polyamid hafiftir ve 6mru uzun bir
elyaftir. Saglamligl (germe derecesine bagl olarak) tekstil ham maddelerinde ve nem

itme Ozelligi sentetiklerde en yuksek olanidir. Yasken saglamligi %10 azalir [15].

Esnektir, dokimludur, rezilyansi iyidir ve kuru temizlenebilir ya da yikanabilir. lyi

yikanma 6zelligi vardir, kirismaz. ipegimsi bir tutuma sahiptir. Plise yapimina uygundur
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ve kalici biikilme dayanimina sahiptirler. Ayrica bu elyaflar yiiksek dayanimlari
asinmaya karsi mikemmel mukavemetleri ve azaltildiktan sonra eski boyutuna geri

dondsunidn iyiligi ile bilinirler [15].

Disuk nem ¢cekme Ozellikleri giysilerin ¢abuk kurumalarini saglar. Az nem ¢ekmeleri
eger iplik hacimlendirilirse dnemli 6lctide gelistirilir. Materyale 1s1 yardimi ile plilerin
korunmasi kumasin boyutsal stabilligi ve kath iplik hacimliligi 6zellikleri
kazandirilabilir [15].

Polyamid hidrofobiktir (%3,5-5 nem alir). Statik elektriklenme duslikte olsa vardir.
Polyesterden daha az olmasina ragmen pilling (boncuklasma) problemi fazladir. Ytksek
kopma ve aginma dayaniminin etkili oldugu tum alanlarda ve gii¢lendirici (destekleyici)

madde olarak da kullaniimaktadirlar [15].

2.3.3 Polyamid elyafinin kimyasal 6zellikleri

Polyamid 6,6 (naylon), adipik asit ile hegzametilendiaminin polikondenzasyonu ile elde
edilir. Kimyasal formalu:
H2N-(CH3)s-NH-OC(CH>)4-CO-NH-

Apidik asit ve hegzametilendiaminden ekivalent miktarlari bir araya getirilerek
hegzametilendiamonyum ( adipik asit tuzu ) elde edilir. Buna AH tuzu veya naylon 6,6
tuzu da denir. Polikondenzasyon icin AH tuzunun %60°lik sulu cozeltisi
kullaniimaktadir. Elyaf ¢cekiminde kullanilacak polyamid 6,6 polimerlerinin, ortalama
molekil agirliklar 12.000-22.000 mol/gr arasinda olmasi: hem elyafin teknolojik
ozelliklerin tatmin edici seviyede olmasi, hem de elyaf cekiminin kolayligi agisindan
tercih edilmektedir [15].

Eger mol agirliklari bundan daha dustk olursa elde edilen elyaf gevrek ve zayif olur.

Mol agirliklari ve polimerizasyonu dereceleri arttikca elyaflarin mukavemeti artar.

20000 mol/gr’min (izerinde olursa polimerin erimesi ve yumusamasi guglesir [15].
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Bu nedenle polimerizasyon derecesinin belli bir yerde stabilizasyonu saglanmalidir.

Bunun igin;

a) Kullanilan diasit ile daimin oranlarinin iyi ayarlanmasi gerekir. Bu oran, 1 diamin’e
karsl 1,02 diasittir.

b) Molekidl uzunlugunun istenilen yerde tutulabilmesi icin asetik asit gibi
monofonksiyonel etki yapan maddeler katilmahidir.

c¢) Polyamid uretiminde kullanilan diamin ve diasitler yeterince saf olmalidir.

Polyamid 6 (perlon) dretiminde E-kaprolaktan monomeri kullanilir. Kaprolaktan
halkalarin acgilarak polimerizasyonu ya da su ve gesitli katalizatorlerle olusturdugu

cesitli ara tepkimelerle polikondenzasyonu ile polyamid 6,6 olusmaktadir [15].

Polyamid 6’nin kimyasal yapisi:
NH;-(CH3)s-CO-HN-(CH2)s-CO-NH-

Polyamid 6 ve 6,6 makromolekilerinin her ikisinde de monomerler amid baglari
Uzerinden birbirine baghdir ve ortalama olarak her amid bagina 5 tane —CH, grubu
dusmektedir [15].

Polyamid 6 ve 6,6 elyafinin kimyasal yapilari birbirine ¢ok benzemesine ragmen,

makromolekdler Ustl yapida farkliliklar nedeniyle fiziksel 6zellikleri farklidir [15].

Polyamid 6’nin yumusama, erime noktalari ve sicaklik bagimh diger 6zellikleri,
polyamid 6,6 ya nazaran Onemli Olcude dlsuktir. Kimyasal dayanimlari ve diger
teknolojik o6zellikleri benzerlik gostermektedir. Fakat genelde polyamid 6,6’nin

ozellikleri ve dayanimlari polyamid 6’ya nazaran daha iyidir [15].

2.4 Iplik Kalite Parametreleri

2.4.1 Numara

Iplik numarasi ipligin boyutunu (inceligini, kalinhgini) belirlemek icin verilen sayisal

bir deger olup, birim uzunluk basina agirligi veya birim agirlik basina uzunlugu belirten
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bir olguddr. Ipligin numarasini belirlemek amaciyla diinyada cesitli sistemler

kullaniimaktadir. Bunlarin bazilari uzunlugu bazilari da agirhgi esas almaktadir [17].

2.4.1.1 iplik numaralandirma sistemleri ve sikca kullanilan birimler

Elyaf ve ipligin fiziksel boyutlarinin degiskenlik gostermesi ve kesin kes olgulebilir
olmamasi nedeniyle iplik kalinhginin ya da numarasinin belirlenebilmesi amaciyla bir
birim turetilmesi gerekmis, pratikte de bir elyafin, ipligin ya da kath ipligin kitlesinin
uzunluga olan orani kalinlik 6lgiim birimi olarak kabul gérmustiir. iplik numarasini
belirlemek icin belli bagli iki sistem kullaniimaktadir [17].

1- Direk sistem: Bu sistemde numara belirli bir uzunluga karsi gelen kitle olarak
tanimlanmaktadir.
2- Endirek sistem: Daha eski zamanlara dayanan bu sistemde numara belirli bir kitleye

karsi gelen uzunluk olarak tanimlanmaktadir [17].

Direk sisteme dahil birimler;
Bu sisteme dahil 6lgim bigimini gdstermek icin kullanilan genel terim Titer, temel

birim tex, sembol ise Tt’dir. tex'in tanimi su sekilde yapilabilir:

tex = g ; Semboli: Tt dir. (2.2)
1000 m

Ornek: Eger 1000 metre uzunlugundaki bir iplik 30 gram geliyorsa numarasi 30 textir.
Hesaplamalari kolaylastirmak ve daha kesin numaralama yapabilmek amaciyla tex'ten

baska birimlerde tiretilmistir.

decitex = L; Sembolu: dtex’tir. (2.2)
10000 m

militex = mg ; Sembol(: mtex’tir. (2.3)
1000
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kilotex = kg veya g;Sembolu: ktex’tir. (2.4)
1000 m m

Tex'e dayali olarak tiretilen bu birimlerin yani sira daha eskilere dayanan Uluslararasi
Ipek Titer'i (denier ya da denye) de hala kullaniimaktadir. Ancak, pek cok tlkede

decitex denye yerine kullanilmaya baslanmistir [17].

denier :L; Semboli: Td dir. (2.5)
9000 m

Endirek sisteme dahil birimler;

Bu sistem daha eski oldugundan ve kullanildigi bolgelerdeki ahskanliklar etkili
oldugundan kiitle ve uzunluk 6l¢tim birimleri cogunlukla birbirinden farklidir. Ozellikle
A.B.D. ve ingiltere de bu degisiklik daha ok goze carpmaktadir. Avrupa Ulkelerinde

ise metrik sisteme dayali bir standardin olustugu gozlenmektedir [17].

Metrik Numara (Nm) : Nm = 1ﬂ (2.6)
g

1 gram iplige karsi gelen metre sayisi iplik numarasini gostermektedir. Ornek: Eger 1

gram agirhgi olan iplik 30 metre geliyorsa, o zaman ipligin numarasi Nm 30 dur.

yarda

Ingiliz Numara (Ne) : Ne = m

2.7)

1 Ingiliz pounduna (libre, Ib) karsi gelen yarda sayisi iplik numarasini géstermektedir. 1
Ingiliz Poundu (Ib) = 453,59 gram 1 Yarda = 0,9144 metre Ingiliz numaralama
sisteminin elyafin niteligine gore en ¢ok kullanilan varyasyonlari asagida gosterilmistir
[17].

_ 840 yarda (hank) _ 768,10 m

Pamuk: NeB
1llb 453,59 m (2.8)
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_ 560 yarda (hank) _ 512,06 m
K 1l 453,59 m 2.9)

Yin (Worsted): Ne

2.4.2 Bukim

Kalin ipliklerde elyaflarin birbirlerini tutmalari icin daha az sayida, ince ipliklerde ise
daha ¢ok sayida blkume ihtiyac vardir. Yine ayni sekilde, kullanim amaclari gz éniine
alinarak triko iplikleri daha az bukimlu, dokuma iplikleri ise daha ¢ok bukumltdur.
Birim uzunlukta bulunan spiral sayisi biikim sayisini verir. Birim uzunluk olarak 1 inch
(2,54 cm) alinirsa TPI yani inch’deki bukium, birim uzunluk 1 metre alinirsa TPM yani

metredeki bukim ifade edilmis olur [17].

2.4.2.1 Bukum katsayisi

Yukarida sozl edilen az bukimli ¢ok bukimli kavramlarina uluslararasi ortak bir
anlayis getirebilmek agisindan "bikim katsayisi” (o) tarif edilmistir. Teorik olarak

bikium katsayisi iplik dis yuzeyindeki lifler ile iplik ekseni arasindaki aginin tanjantini

ifade eden bir sayidir. Bukim formali asagidaki gibidir:

T (TPI) = a x VNe (2.10)

a : bukim katsayisidir.

Ne: Ingiliz numaralama sistemine gore iplik numarasidir.

Bukim faktorii veya katsayisi igin henuiz uluslararasi bir standart olusmamistir. Genel
olarak triko ipliklerde bukim katsayisi («) 3,6 civarinda, dokuma ipliklerde ise (o) 4,2
civarindadir [17].

2.4.2.2 Bukim yonu

Iplikler iki yonde bikilebilirler. Bikim yonii Z ve S harfle ri ile belirtilir. Bikim
denildiginde genellikle anlagilan ve en ¢ok kullanilan bukim y6nu Z' dir. Ancak son

zamanlarda S bukumlu ipliklere de talep baslamis ve bazi firmalar Z ve S bikimli
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iplikleri bir arada kullanarak orgiideki dénme problemine ¢6zim bulma ¢abasi icine

girmislerdir [17].

a b

Sekil 2.4 iplikte bikiim yoniiniin gosterimi

2.4.3 Uster kalite parametreleri

Iplikgilik alaninda ilkelerin kendi durumlarina gore belirlemis olduklari standartlar
olabilir. Ancak kiiresellesen dinyamizda her alanda oldugu gibi iplikgilik ve iplik kalite
parametreleri konusunda da ayni dili konusmakta zorunluluk vardir. Bu alanda bazi
uluslararasi standartlar olmakla birlikte Uster istatistikleri, kalite konusunda hangi
kavramlardan soz edildigini ve cesitli laboratuar test cihazlari Uretmesiyle taninan
Zellweger Uster firmasi bir stireden beri dinyadaki gesitli iplik Greticilerinden istatistiki
bilgiler toplayarak bir veri tabani olusturmakta ve bu verileri siniflandirarak istatistik
kitaplari yayinlamaktadir. En sonuncusu 1997 yilinda yayinlanmis olan bu kitaplarda,
her ayri tip ve numaradaki iplikler icin toplanan istatistiki degerlerden sinir grafikleri
olusturulmakta ve %5, %25, %50, %75 ve % 95 sinir gubuklar cizilerek, iplik
ureticilerinin dinya tretiminin hangi %'lik kalite dilimine girdigini 6grenmesine olanak
saglamaktadir. Yani Uster istatistikleri kullanilarak bir kiyaslama yapmak ve yukarida

s0z0 edilen dilimlerden hangisine dahil olundugunu bilmek miimkiin olmaktadir [17].

Ornek: Elimizde mevcut iki parti Ne 30/1 penye ipliginden birinin Uster
(Duzglinstzltk) degeri 9,60 digerinin ki ise 10,0 olsun. Bu ipliklerin dizgiinstzlik (U)
degeri yoni ile diinyada tretim yapan firmalarin %5 ve %25'i ile ayni standartta tretim
yaptigi sonucuna varilabilir. Diger bir deyisle birinci iplik Uster istatistikleri %5
dilimine, ikinci iplik ise %25 dilimine girmektedir. Asagida iplik dizgunsuzligl ve

hatalariyla ilgili 6lgtlebilen kalite degerleri tek tek ele alinarak irdelenmistir [17].
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2.4.3.1 Uster (%) iplik dizgunsuzlugu

Tamamen diizgiin bir iplik Gretmek mimkin olsaydi, yani diizgunsuzlugi sifir (0) olan
bir iplik yapmak mimkin olsaydi, bu ipligin her santimetresinin ve her metresinin
kitlesinin birbiriyle esit oldugunu gérurdik. Ancak bu pratikte mimkin degildir. Yani
ipligin katlesi belirli bir ortalama deger etrafinda yukari ve asagl sapmalar gosterir. Bu
sapmalarin yukari ve asagl yondeki buyukligu dizgunsuzlik oranini belirler. Uster
diizguinstizligl Uster test cihazi ile 6l¢ulur. Yukarida da belirtildigi gibi elyaf demetinin
kitlesindeki yani birim uzunlugunun agirhgindaki degismeler kaydedilir. Daha sonra
matematiksel yontemle duzglnsuzlik (U%) degeri hesaplanir. Bu deger sekil 2.5 deki

grafik ile asagidaki gibi gosterilebilir [17].

lI\I .

¥

T

Sekil 2.5 Iplikte test stiresine bagli olarak izlenen kiitle degisimi

X : ortalama deger
M: kutle
T: degerlendirme zamani

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

Yani; U= &

X [T (2.11)

Bu iliskiyi matematiksel olarak formile edersek;

T
100 [1X; - X ldt

X*xT0 (2.11a)

%U =
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Duizgunsuzlik degerinin disiuk veya yiiksek olmasi tamamen nihai Grlin gorlintusiine

yansir ve bu goriintintn iyi veya kot olmasinda birinci derecede etkendir [17].

2.4.3.2 IPI degerleri

Kesikli elyaflardan egrilen ipliklerde cesitli hatalar olusmaktadir. Bizim su anda
Uzerinde durdugumuz hatalar sik yani 1000 metre de birden fazla hatta bazen ondan

fazla gorulen hatalardir [17].

Bu hatalari 3 temel gruba ayirabiliriz.

1-ince Yerler
2-Kalin Yerler
3-Neps (duglmcukler)

Bu hatalarin nedeni hammaddeden kaynaklanabilecegi gibi iplik hazirlama ya da
dogrudan egirme islemi sirasinda da olusabilir. iplikhaneler bu degerleri stirekli olarak
6lclp, analiz ederek hem dunya istatistiklerine gore nerede olduklarini gorebilirler, hem

de isletmelerini dlizenleyerek daha az hatali iplik tretmeye ¢aba gosterirler [17].

2.4.3.2.1 Ince yer (-50%0)

Ipligin normal enine kesitinden %50 daha az yer kaplayan bélgeler ince yer olarak
sayilir. 1000 metre iplikteki adet olarak ifade edilir. ince yerin cogalmasi ya
hammaddenin ya da isletme sartlarinin bozuldugunu gosterir. Genel kani ince yerlerin
iplik kopuslarinin temel nedeni oldugu yoniindedir. Oysaki bu bdlgeler daha fazla
bikim aldiklarindan mukavemetleri her zaman disik olmayip 6rgi ve dokuma
kopuslarinin temel nedeni degildirler. ince yerin temel dezavantaji ham veya bitmis

Urdiniin géruantusini bozmasidir [17].

2.4.3.2.2 Kalin yer (+50%0)

Ipligin normal enine kesitinden %50 daha fazla yer kaplayan yani iplik kesitinden %50

daha kalin ve uzunlugu en az 4 mm olan yerlerdir. Kalin yer olusumunun temel sebebi
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yeterli gekim almamis bolgelerin varligidir. 1000 metre iplikteki adet olarak ifade edilir.
Kalin yerler hem nihai Griintin gorintistnu bozar hem de sonraki asamalardaki iplik

kopuslarinin en 6nemli nedenidir. Clinkl bu bolgeler daha az bikiim almiglardir [17].

2.4.3.2.3 Neps (+200%)

Ipligin normal enine kesitinden %200 daha fazla yer kaplayan ve uzunlugu en az 1 mm
en fazla 4 mm olan boélgeler neps olarak sayilir. 1000 metre iplikteki adet olarak ifade
edilir. Neps dokuma ya da 6rgu kumasin gorintisind olumsuz yonde etkiler, ayrica
belli buyikliklerden sonra, dzellikle 6rme islemi sirasinda ipligin ¢calismasinda giclik
yaratir. Dolayisiyla nepsten kurtulmak tekstilde onemli bir teknolojik problem olarak
karsimiza ¢ikmaktadir [17].

Neps temel olarak iki nedenden kaynaklanir.

1- Hammaddeden kaynaklanan neps

2- Proses sirasinda olusan neps

1- Hammaddeden kaynaklanan neps: Bu tur nepsler cekirdek ve yaprak kiriklarindan
olusuyorsa kumasin gecirecegi terbiye islemlerinin ilk asamasindan baslayarak cok
onemli Olglide yok edilirler. Ancak bu nepsin kaynagl hammadde icindeki 6lu
elyaflarsa, 6zellikle boyama islemi sonucunda boyanmamis noktalar olarak ciddi bir

sorun kaynagi haline gelirler [17].

2- Proses sirasinda olusan neps: Circirlama isleminden baslayarak iplik tretiminin her
asamasindaki uygun olmayan makine ayarlari, isletme ve klima sartlari dogrudan neps
olusumuna neden olabilir. Bu nepsin uzaklastiriimamasi halinde gerek ham kumasta,
gerekse terbiye islemleri sonrasi kumas goruniiminde rahatsiz edici goruntiler ortaya
cikabilir [17].
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2.4.3.3 Tuylulak

Kesikli elyaf ipliklerinde lif uclarinin iplik kesitinden disar1 dogru uzanmasi sonucunda
tlylulik veya tiylenme olusmaktadir. Tayluluk, ipligin 1 cm uzunlugundaki Ol¢gme

bolgesinde, iplik kesitinden disari dogru uzanan kilcal liflerin toplam uzunlugudur [17].

Ornegin; tuyltluk H=4,0 dendiginde toplam 4 cm kilcal lif 6l¢ilmis ve 1 cm dlgiim
uzunluguna bolinerek 4,0 degeri bulunmustur, dolayisiyla tlylultgin birimi yoktur.
Iplikhanelerde tiylenmenin nedenleri cok cesitlidir. Bunlardan en énemlileri asagida

siralanmistir [17].

Tuylenmenin Nedenleri:

1- Hammadde
2- Tplik bukimii
3- Isletme sartlari

4- Egirme elemanlari

Genel kani, taylilugln trikoda istenen bir efekt oldugu dokumada ise tercih edilmedigi
yonlndedir. Ancak taylultgin belli sinirlari asmasi 6rgu sirasinda ignelerden gecerken
kopmalara neden olmakta ve ayrica kumasta da asiri tlylu bir gorintl ortaya
cikarmaktadir. Yapilan gesitli deneylerde tlylulikle pilling arasinda dogrudan bir iliski
oldugu ve ipligin tuyliluk degeri artikca kumasin pilling egiliminin de artigi kesin

olarak belirlenmistir [17].

Yukarida s6zi edilen tuylenmeye sebep olan faktdrlerin yani sira makine yapimcilari
dikkatlerinin ¢cok énemli bir kismini egirme t¢genine ayirmiglardir. Bir kismi bu tcgeni
cok kiigiiltmis, bir kismi da tamamen ortadan kaldirmayi basarmislardir. Oniimiizdeki
ginlerde bu konunun tuyliluk Uzerindeki carpici etkilerini gérmek mumkin
olabilecektir. Ancak unutmamak gerekir ki iplik kalite parametreleri bir bitiindir. Bu
yeni teknolojik gelismenin tlyluligu azaltmakla birlikte ipligin diger parametrelerini

hangi yonde etkileyecegi konusundaki calismalarin henliz sonuna gelinmemistir [17].
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2.4.3.4 Mukavemet

Ipligin uygulanan ylke gosterdigi direnctir. Mukavemetin ylksek olmasi iplik
kopusunu ve makine duruslarini azaltarak verimliligin artmasini saglar. Iplik
mukavemetini etkileyen en 6nemli faktér hammaddedir. Hammaddenin cinsi, elyaf
uzunlugu, elyaf inceligi (micronaire), elyaf uzunluk dagihmi (uniformity) ve elyaf
mukavemeti iplik mukavemetine etki eden en 6nemli faktorlerdir. Bukimdiin arttiriimasi

belli bir noktaya kadar iplik mukavemetini de artirir [17].

Iplik mukavemetinin 6lctimiinde cesitli laboratuar cihazlari ve mukavemet birimleri
kullaniimaktadir. Dolayisiyla ipligin mukavemeti bildirilirken, hangi test cihaziyla
Olcim vyapildigi ve mukavemet birimi mutlaka belirtilmelidir. Son yillarda
mukavemetin bir 6lgltl olarak kopma kilometresi (RKM) kavrami yaygin olarak
kullaniimaktadir. Burada ifade edilmeye calisilan ipligin kendi agirhigi ile koptugu
uzunluktur. Yani 17 RKM mukavemet degerine sahip iplikten soz edildiginde bu ipligin
17 km'sinin agirhginin ipligi kopma noktasina getirecegi anlastlir. RKM degerini 1000
ile carpip iplik numarasina (Nm) boélindigtnde muk/gr degeri elde edilir. [17].

2.4.3.5 Elastikiyet

Bir ipligin gerilim altinda boyunun uzamasi ve gerilim kalktiginda eski uzunluguna
tamamen ya da kismen dénebilme kabiliyetidir. Kritik uzama noktasina kadar uzatiimis
yani kopma noktasina gelmis bir ipligin o anki erismis oldugu uzunlugun, serbest

haldeki uzunluguna oranlanmasidir [17].

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

edersek bu ipligin elastikiyeti:

Kopma Uzunlugu - IIk Uzunluk %100 = 105cm-100cm %10 = %5tir.

%E = .
Ik Uzunluk 100cm (2.12)
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Esneme Ozelligi kumasin dmrunl artinir ve daha rahat giysilerin yapilmasina olanak
verir. lyi bir elastikiyete sahip bir kumas Gretmek icin iplik ozelliklerinin yani sira

kumas yapisi ve terbiye islemlerinin de buyik énemi vardir [17].
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BOLUM III

MATERYAL VE METOD

3.1 Materyal

Bu kisimda tez’e konu olan iplikler ve ipliklerin Uretildigi makinelerle birlikte test

asamasinda kullanilan cihazlar ve uygulama sartlari anlatiimistir.

3.1.11iplikler

Tezde asagida belirtilen oranlardaki elyaf karigimlarinda iplikler kullaniimistir. Bu
iplikler gesitli renklerde olup hepsi ayni numara ipliklerden kops halindeki tek kat iplik
olarak testleri yapilmistir. Testte karigim oranlarinin belirlenmesinde melanjor
makinesinin dublaj sayisindan faydalanilarak %5 dilimler halinde kademeli olarak

artirllmstir.

Nm 13,5/1 %100 Yin

Nm 13,5/1 %95 Yin-%5 Polyamid
Nm 13,5/1 %90 Yin-%210 Polyamid
Nm 13,5/1 %85 Yin-%15 Polyamid
Nm 13,5/1 %80 Yin-%20 Polyamid
Nm 13,5/1 %100 Akrilik

Nm 13,5/1 %95 Yun-%5 Akrilik
Nm 13,5/1 %90 Yun-%10 Akrilik
Nm 13,5/1 %85 Yun-%15 Akrilik
Nm 13,5/1 %80 Yun-%20 Akrilik
Nm 13,5/1 %75 Yin-%25 Akrilik

3.1.2 Yun iplik Uretim makineleri

Iplik yapilacak elyaflardan Octir marka tarak makinelerinde serit haline getirilerek,
Alarko tops boyama kazanlarinda boyanarak, Cognetex marka hazirlik ve vater

makinelerinde iplikler elde edilmistir.
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3.1.2.1 Yun iplik tretim akis semasi

Asagidaki sekil 3.1’de hammaddenin fabrikaya tedarik edilisinden, ambara sevkine

kadar olan is akisi semasi gosterilmistir.

HAMMADDE

ELYAF ACMA

e

TARAK
g

TOPS CEKME

I

PRESLEME

a

BOYA KAZANI

g

LizOz
MELANJOR
1. PASAJ

1
2. PASAJ
3. PASAJ
g
FINISOR
VATER

4

BOBIN

ik

KATLAMA & BUKUM
11
FIKSE
AM BQA\LAJ

Sekil 3.1 Yn iplik Gretim akis semasi
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3.1.2.2 Elyaf agma makinesi (Kaya)

Yun, akrilik ve polyamid elyaflarinin tarak makinesinde ¢alismasi icin kullanilir. Agma
makinesinde, elyaflar, blyuk tambur Uzerinde bulunan 12 kucuk disli silindirle

tamburun ters yoninde hareket ederek liflere agma islemi yaptirilir.

Fotograf 3.1 Elyaf agma makinesinin gorintasu

3.1.2.3 Tarak makinesi (Octir)

Tarak makinesinde elyaflar paralel hale getirilerek kisa lif, neps ve yabanci maddeleri
elyaftan ayirarak serit halinde kovalara doldurulmasini saglar. Tarak makineleri
birbirinden farkl hizlarda dénen ve lzerinde farkh dis tellerle sarilmis silindirlerden
meydana gelmistir. Makine girisindeki silindirler blyuk ve seyrek disli tellerle sarih

olup cikisa dogru ince ve sik digli silindirler mevcuttur.

Fotograf 3.2 Tarak makinesinin gorintusi
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3.1.2.4 Tops ¢cekme makinesi (Cognetex)

Tops ¢ekme makinelerinde, tarak makinesinden gelen seritlerin caglhk bolgesinde
istenilen dublajda yapilarak mansonlardan ve baret ignelerinin arasindan gegirilerek

istenilen serit gramajinda ¢ekim yaptirilarak tops seklinde sarim yaptirilir.

Fotograf 3.3 Tops ¢cekme makinesinin gorintdsu

3.1.2.5 Tops boyama pres makinesi (Alarko)

Tops boyama, yin iplikgiliginde elyaflarin boyanmasinda kullanilan bir metod olup
boyanacak elyaflar tops halinde sepetlere preslenir.

Fotograf 3.4 Tops boyama pres makinesinin goruntisu
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3.1.2.6 Tops boyama kazani (Alarko)

Boyama recetesi kimyasal ve boyar maddeler hazirlandiktan sonra boyama kazanina
sepetler yerlestirilir. Kazan su ile doldurulup kimyasallar ilave edilip karistirilir. Suyun
istenilen sicakliga ulasmasi icin kazanin igindeki buhar serpantinleri ile su isitilir.
Sirkulasyon pompasi ile kazanin igerisinde boyali su igten disa dogru sirkilasyon
yaptirilir.

Fotograf 3.5 Tops boyama kazaninin goriintdst

Yun icin boyama streleri renklerin agik, orta ve koyu olmasina gore farklilik gosterir,
ortalama 1 sarj boyama siresi 4 saattir. Yiin maksimum 98 °C’de boyanir, belirlenen
sicaklik ve strede boyama bitirilip, sogutmaya gecilir. Temiz su alinarak asit yardimiyla

elyaflar Gzerindeki fazla kimyasallar atilir ve parlaklik kazandirilir.

Kullanilan Kimyasallarin Ozellikleri:

Kimyasallar yerinde ve uygun miktarda kullanilmazsa boyama abrajli veya boyali
elyaflarin deformasyonuna sebep olabilir. Elyafin deformasyona ugramasi iplik
isletmesinde ¢ok buyik kayiplara neden olur. Abraj, boyamanin homojen bir sekilde
yapilamamasidir. Yin egalizatori, elyaflarin kazan icerisinde tlm yuzeylerin esit
sekilde boya alimini saglar, abraj olusumunu engeller. Asit, boyanin ph’ni ayarlamada
kullanthir. Glveyemezlik maddesi, sadece yunde kullantlir, halinin kullanimi sirasinda

glveye karsl korur. Tuz, boyanin rengini korumasini ve tutmasini saglar. Sodyum
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asetat, asidi tamponlayici gorevi gorir, ph degerini korur. Kecelesmezlik kimyasal
maddesi elyaflarin birbirine yapismasini (kegelesme) dnler.

3.1.2.7 Lizdz makinesi (Octir)

Boyamasi yapilmis olan elyaflar liz6z makinesinin havuzlarinda suya ilave edilen
kimyasallarla banyo yaptirilir. Bu havuzlarda kullanilan kimyasal maddeler statik
elektriklenmeyi onlemek amaciyla kullanilmaktadir. Yas olan elyaflar silindirler

arasindan ve firindan gecirilerek elyaflar kurutulur.

Fotograf 3.6 Liz6z makinesinin géruntisu

3.1.2.8 Melanjér makinesi (Cognetex)

Elyaflarin kiclk oranlarda karisiminin yapilabildigi makinedir. Dublaj sayisi 32’ye
kadar artirilabilir. Melanjor makinesinde, elyaflara ¢cekim yaptirilarak istenilen oranda
karisim ve baret igneleri sayesinde tarama yaptirilir. Tarama esnasinda yabanci

maddeler, kisa lifler aspirator sayesinde depoya emis yaptirilarak ayrilir.
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Fotograf 3.7 Melanjor makinesinin gorintsu

3.1.2.9 Pasaj ¢cekme makineleri (Cognetex)

Pasaj makinelerinde melanjor makinesinden gelen kovalarin (elyaf) 8 veya 10 dublaj
yapilarak istenilen gekimde seritler elde edilir. Pasaj makinelerinin sayisi 2 veya 3
olabilir, ancak melanjoérden sonra 3 pasajda elyaflarin taranmasi hem karisimin daha

homojen, hem de serit duzgunliigiini dolayisiyla iplik kalitesini artirir.

Fotograf 3.8 Pasaj cekme makinelerinin gorintileri

3.1.2.10 Finisdér makinesi (Cognetex)

Iplik olmadan 6nceki son proses olup seritlerin fitil hale getirilmesi islemidir. Finisor

makinesinde seritler istenilen ¢ekim verilerek makaralara sardirilir.
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Fotograf 3.9 Finisor makinesinin goruntisi

3.1.2.11 Vater makinesi (Cognetex)

Elyaflarin iplik haline getirildigi makinedir. Makaralara sarili fitillerin, askilar sayesinde
donerek baski silindirleri ve cekim silindirleri arasindan gecerek kopga ve bilezik
arasinda masuraya iplik sarimi yapihir. Iplik makinelerinde istenilen numara ve

bikiumde iplikler elde edilir.

Fotograf 3.10 Vater makinesinin gorintisu
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3.1.2.12 Bobin makinesi (Schlafhorst)

Bobin makinesinde iplikler bobin hale getirilir, bu esnada istenilen kaliteli iplik elde
etmek icin otomatik iplik temizleyiciyiler mevcuttur. Kopslardaki ipliklerin kopmasi

veya iplik kesmelerinden sonra otomatik olarak havayla splayzer dugim yapilir.

Fotograf 3.11 Bobin makinesinin goruntiisu

3.1.2.13 Katlama makinesi (Simet)

Katlama makinesinde 2 veya 3 Katli iplikler elde edilerek bikium yapilmasi igin hazir

hale getirilir.

Fotograf 3.12 Katlama makinesinin gorintuleri
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3.1.2.14 Bukium makinesi (Saurer Alima)

Bukim makinesi, katlanmis iplikleri dokumada kullanilabilir hale getirmek icin

istenilen yonde ve bikimde bikim almalarini saglar.

Fotograf 3.13 Bikim makinesinin gorintusu

3.1.2.15 Fikse makinesi (Xteks)

Fikse makinesinde, iplikler belirlenen sicaklik ve sirede kazan igerisinde birakilarak

bikumlerinin agilmamasi ve halida dik durmalarini saglar.

Fotograf 3.14 Fikse makinesinin goruntisi

42



3.1.2.16 Ambalaj

Fikseden cikarilan bobinler tahta paletler Gizerine konularak Gst Uste dizilir ve iplik

ambarina sevk edilir.

3.2 Metod

Bu tez calismasinda; gunimizde yaygin olarak kullanilan iplik dizginsuzlugl test
cihazlari incelenmis ve bu cihazlar kullanilarak ¢cok sayida testler yapiimistir.

Iplik hatalari ve diizgiinstizlik 6lgtimlerinde Uster Tester 3 cihazi kullaniimis olup, ince
yer (-%50), kalin yer (+ %50), neps (+ 200), tuyltluk ve Uster dizglnsizligu (%oUm)
Olcilmis olup mukavemet oOlctimleri ise Uster Tensorapid 3 ile yapilmistir. BUtin
ipliklerin her olgcimlerinde mukavemet Ozellikleri (kopma kuvveti, kopma uzamasi,

kopma mukavemeti ve kopma isi) ve iplikte bulunan hatalar 6l¢ulmustdr.

3.2.1 iplik diizglinsiizligii test cihazlari

Bilindigi gibi; kitle varyasyonlari, numara varyasyonlari, ince yer, kalin yer ve neps
gibi sik rastlanan iplik hatalari yani iplik diizglnstzIGga, bir ipligin kullanim degerinin
azalmasina sebep olmaktadir. Bu nedenle, diger islem kademelerindeki yuksek
randimani ve Kkaliteyi saglamak icin, ipligin guvenilir bir sekilde incelenmesi
gerekmektedir. iplik duizgiinstizliguniin élctlmesinde subjektif ve objektif olmak tizere
cesitli metotlar mevcuttur. Subjektif metotlardan en taninmis olani konik levha
metodudur [18].

Gunlimuzde artik iplik dlzglnstzligu otomatik olarak objektif metotlarla
belirlenebilmektedir. Tekstil endlstrisinde yaygin olarak kullanilan diizgunsuzlik test
cihazlar kapasitif 6l¢im metodu esasina dayanmaktadir. Kapasitif 6lciim prensibine

gore; iki kondansator plaka arasindan gecirilen test numunesinde, meydana gelen

sistem basit olarak sekil 3.2°de sematize edilmistir [18].
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Sekil 3.2 Kondansator plakalari [18].

3.2.1.1 Uster tester 4 cihazi

Olgtim prensibi;

-q

Fotograf 3.15’de goriintusi verilen test cihazinda, serit, fitil ve iplik dlzglnstzltguni

6lgmek icin kullanilan sensor, kapasitif dlctim sensoridur. Sekil 3.3’de goruldigu gibi;

malzeme sabit hiz ile kondansator plakalari arasindan gecirilmektedir. Bu toplayici

plakalarin arasinda, sensorin oldugu yerde yilksek frekansli elektrik alan meydana

getirilmektedir [18].

Fotograf 3.15 Uster tester 4 diizglinstzlUk test cihazi [18].

44



0l
Seramik E
Plakalar -
I8 ep _—
Kapasitor s s ,' YRR, 1
Elektrotlar | — T L AP/ TG
| =1 I
! § [ﬂ Elektrik ¢ikig sinyali
A
[ g L \—\
o @
R ANy
Test v
Numunesi

Elektronik Devre

Sekil 3.3 Kapasitif 6l¢lim sistemi [18].

Numune uzunlugu boyunca kutlesel bir degisim olursa, kondansatoriin sigasi (c)
degismektedir. Sigadaki bu degisim elektrik devresi sayesinde algilanmakta ve cikis
sinyali  olarak iletilmektedir. Burada analog sinyaller dijital sinyallere
donustarilmektedir [18].

3.2.1.2 Uster tester 3 cihazi

Olgiim prensibi;

Uster tester 3 test cihazi UT4’{in bir alt modeli olup, UT4 cihazi gibi kapasitif 6lglim
prensibine gore calismaktadir. Sekil 3.4 ve fotograf 3.16’da sematik olarak cihaz
gorintust verilmektedir. Kitle degisimi veya liflerin birim uzunluklarinin agirhk
degisimi, Olgme Unitesi M tarafindan orantili  olarak elektrik sinyaline
donustaralmektedir (Sekil 3.5). Bu sinyal, amplifikatdrde (V) buyutilerek kaydedicinin
(S) guc degistiricisine gonderilmektedir [18].
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Sekil 3.4 Uster Tester 3 cihazinin sematik gorinust [18].

Fotograf 3.16 Uster tester 3 cihazinin 6l¢lim Unitesi [18].

Kaydedicinin kalemine baglh olan gii¢ degistiricisinin ucu, kitle degisimlerinin hakiki
yansimasini temsil eden torsiyonel hareketleri meydana getirir. Daha sonra bu
degisimler diyagram kagidi Gzerine kayit edilmektedir [18].

4 — — Iy

iil(;.i.'l.m. amplifikatér V kaydedici 8
finitesi VI

Sekil 3.5 Uster tester cihazlarinin élgim prensibi [18].
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Uster tester 3 cihazindan elde edilen bilgiler;

Uster tester 3 cihazindan elde edilen bilgiler, Uster tester 4 cihazi ile benzerdir.

Maddeler halinde incelersek:

- Diizglinsuizluk (U) ve varyasyon katsayisi (CV) (1 cm kesim uzunlugundaki)
- Cesitli duyarhilik seviyelerinde hatalar (ince yer, kalin yer, neps)

- Farkh kesim uzunluklarindaki varyasyon katsayisi

- Bagil numara

- Tuylilik

- Normal diyagram

- Kesim uzunluk diyagrami

- Spektrogram, ¢ boyutlu spektrogram

- Uzunluk degisim egrileri, G¢ boyutlu uzunluk degisim egrileri

- Histogram

Uster tester 3 cihazinin 6zellikleri;

- Uster Tester 3 test cihazinda slot se¢imi; bilgisayara girilen bilgiler sayesinde (numara,
bikim, mikroner) cihaz tarafindan belirlenmektedir. Fakat iplik manuel olarak
beslenmektedir [18].

- Uster tester 3 cihazinda; Uster tester 4’de oldugu gibi bobin caghg yoktur. Kops veya
bobinler tek tek manuel test edilmektedir. Ama dyle bir aparat istenirse, Uster tester 3

test cihazina eklenebilmektedir [18].

- Diyagramdaki sapmalar isaretlenmektedir.

- Elde edilen bilgiler, diyagram ve histogramlar sonsuz surede depolanmaktadir.
- Yiksek ¢ozunurlukli grafik gosterimine sahiptir.

- Spektrogramdaki kanal sayisi 80°dir.

- Olgtim arahg 1 tex’den 12 ktex’e kadardir.

- Test hizi; 25 — 50 — 100 — 200 — 400 m/dk’dir.

- Test stiresi olarak, 1 —2,5-5-7,5-10 — 20 dk kullanilabilmektedir.

- Dlzgunsuzlik indeksi | belirlenebilmektedir.
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- Kesim uzunlugunun varyasyon Kkatsayisi %CVL; UT4 cihazinda oldugu gibi
belirlenmektedir.

- Hatalarin belirlenmesinde; ince yerler igin -%30, -%40, -%50, -%60; kalin yerler igin
+%35, +%50, +%70, +%100; neps igin +%140, +%200, +%280, +%400 farkh
duyarlilik seviyeleri secilebilir ve biitiin sonuclar ayni anda yazdirilabilir.

- Ortalama deger, standart sapma, varyasyon katsayisi ve diger biitlin sayisal degerlerin
%95 glven limiti saptanmaktadir [18].

3.2.2 Uster tester iplik tuyluluk test moduli

Uster iplik duzglnsuzluk test cihazina takilan taylalik modilu tarafindan taylulik
olcuilmektedir. Olgiim bolgesinde, tek renkli stirekli bir 151k kaynagi, iplikten ayrilan
tiylerin Uzerine paralel 1sik yaymaktadir. Iplik govdesinden disari sarkan her bir lifte
Isigin kirllmasi, dagitilmasi ve yansitilmasi sonucunda lifler saydam gortinmektedir.
Ipligin kendisi saydam olmadigi igin siyah goriinmektedir. iplikten ayrilan cikinti lifler
tarafindan dagitilan 1sik bir lens sistemi tarafindan toplanmakta, optik bir sensér
tarafindan algilanmakta ve alici lzerine dustrilmektedir. Alici Gzerine disen Is1gin
siddetine gore elektrik sinyalleri olusturulmaktadir. Ipligin thyltlGgu ile orantili olan ve
optik sensor tarafindan algilanan elektrik akimi daha sonra dijital bir degere
donlsturilmekte ve Uster tester bilgisayari tarafindan degerlendirilmektedir. Eger
6lctim alanina iplik yerlestirilmemis ise, foto alicinin Gzerine hig 151k dismemekte ve bu

yuzden elektrik sinyali olusmamaktadir (Sekil 3.6) [19].

. "* Optik aher tarafind,
EE pgﬁrﬁ]:;‘ i:rm‘m )

Lasersik kaynag; |
\ [

‘ Optik sensér
| Lens sistemi {
i

=

Paraleligik Tplike r

Fleletrik Sinyali

Sekil 3.6 Uster iplik tlylulik 6lcim prensibi [19].
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Uster tlylulik test cihazi, test sonucunda tlylulik indeksinden baska tuyltligin

degerlendirilmesinde faydalanilacak degisik olanaklar sunmaktadir. Bunlar;

* Bir ipligin uzunlugu boyunca tiylullk, bir diyagram seklinde gosterilebilmektedir.

o Tuylulik sayisal deger olarak belirtilmekte ve ipligin uzunlugu boyunca tuyliluk
varyasyonu standart sapma seklinde belirlenebilmektedir.

« Olcim sonuglari, Uster Diinya Istatistikleri ile karsilastirilabilmektedir.

« Periyodik tuylulik varyasyonlari bir spektrogramda gosterilebilmektedir.

* Diger degerlendirme olanagl da farkh uzunluklarda taylulik varyasyonunun varyans

uzunluk egrileri vasitasiyla belirlenmesidir.

Tuyltligin degerlendirilmesinde en ¢ok kullanilan parametre tiyliluk indeksi olup, 1
cm uzunlugundaki iplik ylzeyinde ¢ikinti halindeki liflerin uzunlugu toplaminin, birim

iplik uzunluguna (1 cm) orani tuylilik indeksi (H) olarak hesaplanmaktadir [19].

Baska bir ifadeyle indeks (H) degeri iplik govdesinden ¢ikinti yapan liflerin toplam
uzunlugunun 6lctim yapilan iplik uzunluguna oraninin bir ifadesidir. Ornegin tiylulik
degeri H=4, 1 cm uzunluktaki 6l¢ciim alanindaki 4 cm’lik toplam cikinti lif uzunluguna

esittir. TOylulUk iki uzunluk degerinin orani oldugu icin birimsizdir [19].

Tuyltlik indeksi arttikca iplik tayltlugh artmaktadir. Uster tayllik indeksinin (H)
hesaplanmasini gosteren formil asagida verilmistir. Sekil 3.7’de Uster tlylulik ol¢im

prensibine gore test edilen iplik goriintist verilmektedir [19].

_ Tay Uzunlugu cm
1cm (3.1)

H

1icm

Sekil 3.7 Uster’de tlylilik indeksi hesaplanisinin sematik olarak gosterimi [19].
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Uster cihazindan alinan ve tuylaligin degerlendirilmesinde kullanilan bir diger
parametre de tlylulik diyagrami olup, diyagramda bir iplikteki tuyliluk degisimleri
gosterilmektedir. Periyodik olmayan tuylulik degisimlerini saptamak icin diyagram sik
kullaniimaktadir. Diyagramda materyal uzunlugu yatay eksene, tuyltlik ise dikey

eksene yerlestirilmektedir [19].

3.2.3 iplik mukavemet test cihazlari

Elyaf mukavemeti tespiti, tek bir lifin mukavemetini 6lgmek veya demet halindeki
liflerin mukavemetini Olgmek sureti ile yapiimaktadir. Tek bir lifin mukavemetini
Olgerek yapilan testler, prosedir geregi cok yavas olduklari icin genellikle bilimsel
arastirmalarda ve cogunlukla kimyasal lifler icin kullanilmaktadir. Tekstil liflerinin
mukavemet tayinlerinde kullanilan metot, testlerin sonuglarini degerlendirirken dnemli
bir rol oynamaktadir. Tekstil materyallerinin mekanik 6zelliklerinin belirlenmesinde
kullanilan yontem ve cihazlar test sonuclari (izerinde 6nemli bir rol oynamaktadir.
Dolayisiyla test edilmek istenilen materyalin cinsi, kullanim yeri vs. gibi 6zellikler goz
oniinde bulundurularak en uygun test cihazi belirlenmelidir. Elyaf mukavemeti ile ilgili
olarak bir tekstil lifinin kuvvet-uzama egrisi, o lifi uzatarak ve boydaki her artisa denk
disen gerilimi 6lgmek sureti ile bulunabilir. Tekstil liflerinin uzama ve kopma
noktalarinin zamanla birlikte degisimi nedeniyle numunenin uzatilmasi igin kullanilan
metot, testlerin sonuglarini degerlendirirken ©6nemli bir rol oynamaktadir. Elyaf
mukavemeti tespiti, tek bir lifin mukavemetini 6lgmek veya demet halindeki liflerin

mukavemetini 6lgmek sureti ile yapiimaktadir [20].

Herhangi bir metodun belirleyici 0Ozellikleri; numuneyi tutan ceneler, kullanilan
numune, kuvvet ve uzamay! artiran metot ve kuvvet-uzama egrisini elde edebilmek icin

bu degerleri kaydeden bir aragtan meydana gelmektedir [20].

Tek bir lifin mukavemetini 6lgmek amaciyla kullanilan test cihazlari, tg¢ farkl prensibe

gore calismaktadirlar. Bunlar;

« Sabit uzama hizi ile (Constant Rate of Extension, CRE),
« Sabit yikleme hizi ile (Constant Rate of Loading, CRL),
* Sabit capraz hiz ile (Constant Rate of Traverse, CRT),
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Bugun piyasada en ¢ok kabul goren cihazlar CRE prensibine gore calisan cihazlardir.
Uster Tensorapid test cihazlari bu prensibe gore calismaktadir. Materyal cihaza
yerlestirildikten sonra testin yapilmasi, verilerin kaydedilmesi, kopan materyalin
cikarilmasi ve yeni materyalin yerlestirilmesi islemleri cihazin kendisi tarafindan

yaptimaktadir [20].

CRE prensibi;

Mukavemet Olclmlerinde test sartlarini standardize etmek yerine, test boyunca
numuneye sabit oranda bir kuvvet uygulamak veya uzamaya maruz birakmak daha
dogrudur. CRE prensibine gore, sekil 3.8 ve sekil 3.9°da gorildigu Gzere iki ¢cene
arasina yerlestirilen numune sabit uzamaya maruz kalmaktadir. Numune Gzerindeki
gerilim baslangicta sifirdir. Alt genenin asagiya dogru sabit hizla hareketiyle, numune
Uzerine uygulanan gerilim numune kopuncaya kadar artmaktadir. Boylece uzama,

kuvvet artmasina neden olmaktadir [20].

Uzama
Olger Elektronik
‘2 Devre
/
] Y
/| Rel Kaydediei
/] Lif

Sekil 3.8 CRE prensibine gore iki ¢cene arasina yerlestirilen numune [20].

51



4 —2— R
]
]
“
2
QA
P A
¢ B
¢ B
Y
Y

Sekil 3.9 CRE dinamometresindeki iletim prensibi [20].

En basit ve en acik metotlarda bile, numune uzamasi ile kuvvet-Glger veya kuvvet-
kontrol sistemi arasindaki baglantinin saglanmasi zorlugu vardir. Bu nedenle piyasada
en ¢ok kullanilan CRE prensibine gore calisan test cihazlarinin temel 6zelligi, bir
gerilim-6lcer veya farkli bir iletim sistemi formlarindan birini iceren, sert ve egilmez bir

kuvvet-6lger boluminin bulunmasidir [20].
Ust cenenin, bu boliime tutturulmasindan dolayl kuvvet 6lciminde kaginilmaz bir
sapma meydana gelmektedir. Fakat bu sapma 6nemsiz bir degerdedir. Gerilim-6lcerdeki

direng, uzama ile orantili olarak degismektedir [20].

3.2.3.1 Uster tensorapid 3 iplik mukavemet cihazi

Fotograf 3.17 Uster tensorapid 3 iplik mukavemet cihazi goriintisu [21].
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Sayisal parametreler;

- Kopma zamani (Time to Break): Olctimiin baslangicindan numunenin koptugu ana
kadar ki zaman,

- Kopma kuvveti (Breaking Force): Numunenin koptugu andaki kuvvetin degeridir.

- Kopma uzamasi (Breaking Elongation): Kopma degerindeki uzama miktaridir.

- Mukavemet (Tenacity): Numune iplik numarasi ile iliskilendirilmis kopma kuvvetidir.

- Kopma isi (Breaking Work): Kopma igin gerceklestirilen istir.

- Bolgesel is (Part Work Done): Kuvvet/uzama egrisindeki herhangi iki uzama degeri
arasinda kalan alandir.

- Referans degerler (Reference Values): Kuvvet/uzama egrisindeki herhangi on
noktanin en biytgu tercihe gore kuvvet veya uzama degerlerinden birisi secilebilir.

- Modiil degerleri (Modulus Values): Kuvvet/uzama egrisindeki her hangi bir noktadaki
on modul degerinin en blyugudr.

- F Kuvveti (Force F): Kuvvetteki tanimlanmis bir diistisiin, kuvvet degeridir [21].

Istatistiksel degerler;

- Ortalama deger,

- Standart sapma,

- Varyasyon katsayisl,

- % 95 Guven seviyesi,

- En kiigUk deger,

- En biyuk deger,

- Uster istatistikleri %’si,

- ZayIf noktalarin sayisi [20].

Grafikler;

- Strok diyagrami (Stroke Diagram): Kopma kuvveti ve uzama veya diger sonuglar igin,

- Frekans dagilim diyagrami (Frequency Distribution Diagram): Kuvvet ve uzama veya
diger sonuglar icin,

- Kuvvet/uzama diyagrami (Force/Elongation Diagram): Bir bonine ait butun

Olclimlerin veya ortalama 6l¢cim degerinin kuvvet/uzama egrileri.
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- Modiil/uzama diyagrami (Modulus/Elongation Diagram): Bir bonine ait tim

6lgtimlerin modul egrileri [20].
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BOLUM IV

TEZDE YAPILAN CALISMALAR

4.1 Tez Calismasi Hakkinda Agiklama

Yeni Zelanda’dan yikanmis balyalar halinde gelen yiin elyaflari sirasiyla elyaf agma,
tarak ve tops ¢cekme makinelerinden gegcirilir. Agma makinesinde, yun icerisindeki toz,
kaba pislikler alinir ve tarak makinesine aktarilir. Tarak makinesinde yin elyaflari,
pitrak (yln igerisindeki digtimler) ve kisa elyaflardan ayrilarak serit haline getirilir.
Tops ¢ekme makinesinde, serit halindeki yinler 8 ila 10 dublaj yapilarak istenilen
gramajda tops haline gelir. Yin tops halinde, boyama sepetlerine pres yapilarak tops
boyama kazaninda istenilen renkte boyama islemi gerceklestirilir ve liz6z makinesinden
aktarilarak kurutulur. Akrilik ve polyamid elyaflari once elyaf boya kazanlarinda
karisimi yapilacak olan yuniin renginde boyanir. Daha sonra elyaf agma, tarak ve tops
cekme makinelerinden aktarilarak tops haline getirilir. Boylece yin, akrilik ve polyamid
elyaflari melanjor makinesinde karigimlari yapilmak icin hazir hale gelir. Melanjor
makinesinde istenilen oranda dublaj sayilari ayarlanarak serit halinde karisimlari yapilir.
Melanjor ve 3 adet pasaj makinesinden gecirilen seritler homojenize halde finisor
makinesinde istenilen gramajda inceltilerek fitil hale getirilir. Karisim halindeki fitiller
vater makinesinde istenilen numara ve bukumde egirilerek iplik haline getirilir.
Calismada kullanilan iplikler BirkoKoyunlu A.S. Yin iplik isletmesinde endustriyel

sartlar altinda gergeklestirilmis olup tek kat ipliklere bir dizi testler uygulanmistir.

Tezin amacina uygun olarak yin-akrilik ve yin-polyamid karisimh ipliklerin mekanik
ozellikleri ile hali ipligi kalite degerlerinin farkl karisimlardaki degisimlerinin sonuglari
hakkinda asagida belirtilen kriterlerdeki renklerin test sonuglari kullaniimis, sonuglarin
grafik degerleri cikarilmistir. Eklerde gosterilen iplik test raporlarina gore alinan
sonuglar cizelge 4.1’de tablo haline getirilmistir. Eklerde, tezde kullanilan iplik test
raporlarinin fazla olmasindan dolayi bir kismi yer almistir. Her renk igin en az (g test
yapilmis olup sonuglarini daha iyi gorebilmek icin her bir karisiml ipliklerden en az iki
rengin kalite degerleri kullanilmigtir. Her bir karigimli ipliklerin birden fazla kalite

degerlerinin ortalamalari alinarak grafikler olusturulmustur.
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Test icin kullanilan renklerin se¢im kriterleri;

1- Secim yapilan renklerde kullanilan yuniin Yeni Zelanda yapagisi olmasina hatta ayni
firmadan tedarik edilen ytinlerden boyanan renklerin test sonuclari tercih edilmistir.
Fakat secim yapilan yapaginin lotlari farkli olabilir, zaten ayni lot partiden devam etmek
yapagl igin ¢cok zor olup kirkim farki ve harmanlari farkli olabilir.

2- Karigim icin kullanilan akrilik veya polyamid elyaflarinin da ayni 6zellikte (elyaf
boyu ve denyesi esit) olan renkler secilmistir. Akrilik ve polyamid tek bir firmadan
tedarik edilmektedir.

3- Test sonuclari dikkate alinan renklerin hepsi ayni bukim ve numarada yapiimistir.

Fakat Karsilastirdigimiz tim renklerde butin isletme sartlarini esitlemek muimkin
degildir. Soyle ki boyamada kullanilan boyar maddeler ve kimyasallar her renkte ayni
olmayabilir. Cunku kimyasal ve boyalarin tamami bir firmada bulunmamaktadir.
Bundan dolay! farkh firmalardan kullanilan kimyasal ve boyalar elyaflar Gzerinde

degisik sonuclar (elektriklenme, elyafta deformasyon, kayganlik vb.) ¢ikarabilir.
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Cizelge 4.1 Calisilan renklerin yiin-akrilik ve yiin-polyamid iplik karigimlarinin kalite degerleri

Renk Adi Lot Karigim Uster Ince Kalin Neps Muk. Tiiyliiliik Elastikiyet
Y311 Grey P %100 Yiin 16,26 261,00 521,00 356,00 505,00 11,50 7,44
Y312 Yaprak Yesili A %100 Yiin 18,41 637,00 873,00 600,00 447,00 12,25 8,26
Y223 Bal A %100 Yiin 17,33 379,00 655,00 476,00 417,00 11,76 6,87
Y412 Findik A %100 Yiin 17,88 431,00 815,00 527,00 435,00 11,32 5,40
Y610 Igde A %100 Yiin 16,96 339,00 687,00 509,00 461,00 12,15 7,00
%95 Yiin

Y114 Krem G %35 Polyamid 16,20 183,00 654,00 495,00 484,00 13,37 10,57
%95 Yiin

Y217 Hardal E %35 Polyamid 14,67 331,00 465,00 386,00 438,00 12,42 6,47
%95 Yiin

Y216 Deve Tiiyii E %35 Polyamid 17,38 406,00 681,00 489,00 490,00 11,80 8,66
%95 Yiin

Y401 Kahve M %35 Polyamid 16,62 280,00 593,00 430,00 416,00 12,65 8,06
%95 Yiin

Y215 Sart F %35 Polyamid 16,91 428,00 638,00 399,00 414,00 11,84 7,60
%95 Yiin

Y114 Krem H %35 Polyamid 15,43 248,00 639,00 457,00 410,00 12,90 8,81
%90 Yiin

Y216 Deve Tiiyii M | %10 Polyamid | 16,73 194,00 391,00 287,00 550,00 11,24 14,97
%90 Yiin

Y114 Krem R %10 Polyamid | 16,77 291,00 290,00 191,00 424,00 11,31 11,09
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Cizelge 4.1 (Devam) Calisilan renklerin yiin-akrilik ve yiin-polyamid iplik karisimlarinin kalite degerleri

Renk Adi Lot Karigim Uster Ince Kalin Neps Muk. Tiiyliiliik Elastikiyet
%90 Yiin
Y714 Biber Kirmizi D %10 Polyamid 15,64 251,00 649,00 459,00 548,00 19,62 15,50
%90 Yiin
Y216 Deve Tiiyii L %10 Polyamid 17,19 362,00 764,00 518,00 487,00 11,57 11,79
%90 Yiin
Y114 Krem P %10 Polyamid 16,04 160,00 501,00 429,00 562,00 10,73 11,61
%90 Yiin
Y401 Acik Kahve 112 | %10 Polyamid 16,09 232,00 407,00 139,00 516,30 11,08 14,33
%90 Yiin
Y216 Deve Tiiyii 103 | %10 Polyamid 18,08 534,00 560,00 161,00 485,10 12,59 14,71
%85 Yiin
Y215 Sart 109 | %15 Polyamid 15,66 178,00 428,00 116,00 511,10 10,47 9,87
%85 Yiin
Y701 Apagi Kirmizi 105 | %15 Polyamid 17,02 363,00 369,00 134,00 460,00 11,50 16,02
%85 Yiin
Y601 Kiremit 104 | %15 Polyamid 16,63 261,00 471,00 155,00 500,00 12,80 14,01
%80 Yiin
Y215 Sari S %720 Polyamid 16,82 307,00 345,00 243,00 468,00 10,66 10,47
%80 Yiin
Y102 Kardelen T %20 Polyamid 16,72 242,00 402,00 298,00 538,00 11,89 13,03
Tango Kirmizi 17 | %100 Akrilik 16,06 122,00 96,00 120,00 747,00 9,42 19,98
Acik Findik 12 | %100 Akrilik 15,77 128,00 53,00 84,00 845,00 10,15 19,00
%95 Yiin
Y102 Kardelen P %5 Akrilik 16,56 270,00 540,00 340,00 400,00 7,84 5,64
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Cizelge 4.1 (Devam) Calisilan renklerin yiin-akrilik ve yiin-polyamid iplik karisimlarinin kalite degerleri

Renk Adi Lot Karigim Uster Ince Kalin Neps Muk. Tiiyliiliik Elastikiyet

%95 Yiin

Y709 Bordo S %5 Akrilik 15,84 280,00 423,00 295,00 504,00 8,50 10,97
%90 Yiin

Y301 Limon Kiifii 102 | %10 Akrilik 16,27 235,00 418,00 185,00 495,00 10,22 8,64
%90 Yiin

Y302 Lazer Saris1 111 | %10 Akrilik 16,48 249,00 419,00 236,00 484,00 10,91 11,94
%90 Yiin

Y610 igde K %10 Akrilik 15,98 189,00 452,00 387,00 482,00 10,25 8,18
%85 Yiin

Y202 Lazer Sarisi N %15 Akrilik 16,08 292,00 697,00 717,00 530,00 10,40 12,93
%85 Yiin

Y118 Vanilya D %15 Akrilik 15,43 185,00 400,00 496,00 544,00 10,43 10,74
%85 Yiin

Y114 Krem S %15 Akrilik 16,60 228,00 466,00 562,00 507,00 11,80 8,90
%380 Yiin

Y114 Krem Z %20 Akrilik 15,62 132,00 590,00 546,00 622,00 10,33 11,37
%80 Yiin

Y114 Krem S %20 Akrilik 16,60 228,00 654,00 562,00 507,00 11,80 8,90
%80 Yiin

Y102 Kardelen C %20 Akrilik 16,53 232,00 548,00 409,00 526,00 10,35 13,81
%75 Yiin

Y312 Yaprak Yesili D %25 Akrilik 15,04 121,00 401,00 259,00 547,00 11,54 15,06
%75 Yiin

Y114 Krem \Y %25 Akrilik 16,96 181,00 414,00 388,00 624,00 8,36 18,09
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4.2 iplik Kalite Degerlerine Gore Grafikler ve Yorumlar

Uster (%) iplik duzglinsiizlug;

Sekil 4.1°deki iplik karigimlarina gore Uster (%) degisim grafiginde gorildigu tzere
%100 yiinde Uster iplik dizginsiizlik degeri oldukca yiksektir. Istenilen kalite
dizeyinin altinda kalmaktadir. Ylne katilan polyamid elyafi Uster iplik
dizginsizligind iyilestirmistir, ancak yine katilan akrilik karisim orani arttikga ayni
orandaki polyamid karisim oranina gére ¢ok daha iyi sonug vermistir. %25 akrilik
karigim Uster (%) degeri, neredeyse %100 akrilik Uster (%) degerine yaklasmistir. Bu
sonucu; Yyin-akrilik karigimlarinin, yin-polyamid karisimlarina gore tarak ve pasaj
makinelerinde tarama islemine (elyaflarin paralel hale getirilmesi) daha uygun oldugu
ile agiklanabilir. Farkl karisim oranlari igin Uster (%) degerlerinin ortalamalari ayrica

cizelge 4.2°de verilmistir.

Sekil 4.1 Iplik karisimlarina gore Uster (%) degisim grafigi
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Cizelge 4.2 iplik karisimlarina gore Uster (%) degerleri

Farkli karisim oranlarindaki Ayni karisim oranlarindaki farkl
iplikler renklerin Uster (%) degerlerinin
ortalamalari
%100 Yin 17,37
%95 Yn,%5 Polyamid 16,20
%90 Yiin,%10 Polyamid 16,55
%85 Yn,%15 Polyamid 16,44
%80 Yiin,%20 Polyamid 16,77
%95 Yin,%5 Akrilik 16,20
%90 Yn,%10 Akrilik 16,24
%85 Yin,%15 Akrilik 16,04
%80 Yiin,%20 Akrilik 16,25
%75 Yn,%25 Akrilik 16,00
%100 Akrilik 15,92

Ince yer (-50%);

Sekil 4.2°deki iplik karigimlarina gore ince yer (-50%) sayisi degisim grafiginde
goraldugt tzere %100 yunde ince degeri yuksek ¢ikmistir. Ylne katilan polyamid
karisim orani arttikca ince yer degerinde iyilesme gorilmektedir. Fakat yun-akrilik
karigimlarindaki ince yer sayisi, ayni orandaki yin-polyamid karisimlarindaki ince yer
sayisindan daha dustk oldugu goralmistar. Farkh karisim oranlari igin ince yer (-50%)

degerlerinin ortalamalari ayrica gizelge 4.3’de verilmistir.
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Sekil 4.2 Iplik karisimlarina gore ince yer (-50%) degisim grafigi

Cizelge 4.3 iplik karisimlarina gore ince (-50%) degerleri

Farkh karisim oranlarindaki Ayr};ﬁjlrll?é?k?gfm?ggfak'
iplikler degerlerinin ortalamalari
%100 Yin 409,40

%95 Yun,%5 Polyamid 312,67

%90 YUn,%10 Polyamid 289,14

%85 Yin,%15 Polyamid 267,33

%80 Yiin,%20 Polyamid 274,50

%95 Yin,%5 Akrilik 275,00

990 Yn,%10 Akrilik 224,33

%85 Yin,%15 Akrilik 201,67

%80 Yn,%20 Akrilik 197,33

%75 YUn,%25 Akrilik 151,00

%100 Akrilik 125,00

Kalin yer (+50%);

Sekil 4.3’deki iplik karigimlarina gore kalin yer (+50%) sayisi degisim grafiginde

gorildigl tzere %100 yunde kahin degeri yuksek c¢ikmistir. Yine katilan polyamid

miktari arttikca kalin yer sayisinda sdreklilik gosteren bir sekilde disme egilimi
gorilmektedir, hatta ayni orandaki akrilik miktarindaki degerden de dustk oldugu
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gorilmustir. Farkh karisim oranlari igin kalin yer (+50%) degerlerinin ortalamalar

ayrica cizelge 4.4’de verilmistir.
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Km'deki kalin yer

Sekil 4.3 Iplik karisimlarina gore kalin yer (+50%) degisim grafigi

Cizelge 4.4 iplik karisimlarina gore kalin (+50%) degerleri

Farkh karisim oranlarindaki Ayr;;rlf(alllr|r§érr:1k;)ergzlirallr:gakl
iplikler degerlerinin ortalamalari
%100 Yun 710,20

%95 Yin,%5 Polyamid 611,67

%90 Yin,%10 Polyamid 508,86

%85 Yin,%15 Polyamid 422,67

%80 Yn,%?20 Polyamid 373,50

%095 Yiin,%5 Akrilik 481,50

%90 Yin,%10 Akrilik 429,67

%85 Yn,%15 Akrilik 521,00

%80 Yn,%20 Akrilik 495,00

%75 Yn,%25 Akrilik 407,50

%100 Akrilik 74,50

Neps (+200%);

Sekil 4.4°deki iplik karigimlarina gore neps (+200%) sayisi degisim grafiginde

gorildigl tzere %100 yinde neps degeri olarak yiksek c¢ikmistir. Yine katilan

63



polyamid elyaf karisim orani arttikca neps sayisinda diisme gorilmektedir. Ayni karisim
oranindaki yin-akrilik karisim oranlarindaki neps sayisi yuln-polyamid karisim
oranlarindakine gore yiksek oldugu gorulmektedir. Bu durumun, boyama prosesinde
Istya gosterdikleri davranis farkliligi soylenebilir. Farkli karisim oranlari igin neps

(+200%) degerlerinin ortalamalari ayrica gizelge 4.5°de verilmistir.
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Sekil 4.4 iplik karisimlarina gore neps (+200%) degisim grafigi

Cizelge 4.5 Iplik karisimlarina gore neps (+200%) degerleri

Farkh karisim oranlarindaki Ayr;;ﬁ(a:?zrr?k?gg?llﬁr;ggakl
iplikler degerlerinin ortalamalari
%100 Yun 493,60

%95 Yin,%5 Polyamid 442,67

%90 Yiin,%10 Polyamid 312,00

%85 Yin,%15 Polyamid 235,00

%80 Yin,%20 Polyamid 270,50

%95 Yin,%5 Akrilik 317,50

%090 Yn,%10 Akrilik 269,33

%85 Yn,%15 Akrilik 360,00

%80 Yin,%20 Akrilik 350,00

%75 Yn,%25 Akrilik 323,50

%100 Akrilik 102,00
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Mukavemet;

Akrilik elyafinin kuru kopma mukavemeti 2,5 ila 4,5 gr/denye, polyamid 6,6 elyafinin
kuru kopma mukavemeti 4,2 ila 5,8 gr/denye’dir. Sekil 4,5’deki iplik karisimlarina gore
mukavemet degisim grafiginde gorildugu Uzere %2100 yunde mukavemet degeri
dusoktar, yune polyamid elyaf karisimiyla mukavemette iyilesme gorulmdistiir. Fakat
yun-akrilik elyaf karisimlarinin ayni orandaki yun-polyamid elyaf karigimlarinin

mukavemetinden yuksek oldugu gorulmektedir.

Bu sonucu; isletmede polyamid elyafinin boyama sonrasinda yeterince kurutulmadan
yas halde Uretime alinmasindan dolay! kuru kopma mukavemetinin %210-20 daha dlsik
citkmasiyla birlikte kullanilan polyamidin kopma mukavemetinin alt sinirda, kullanilan
akriligin kopma mukavemetinin ust sinirda olduguyla agiklanabilir. Farkli karigim

oranlari i¢in mukavemet degerlerinin ortalamalari ayrica gizelge 4.6°de verilmistir.
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Mukavemet (muk/gr) degisimi

Sekil 4.5 Iplik karisimlarina gére mukavemet degisim grafigi
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Cizelge 4.6 iplik karisimlarina gére mukavemet (muk/gr) degerleri

Farkl karisim oranlarindaki ]:Aynl karlslm_oranlarmdakl
iplikler Zrk!' renl_<lgr|n mukavemet
egerlerinin ortalamalari
%100 Yin 453,00
%95 Yn,%5 Polyamid 442,00
%90 Yn,%10 Polyamid 510,34
%85 Yiin,%15 Polyamid 490,37
%80 Yiin,%?20 Polyamid 503,00
%95 Yin,%5 Akrilik 452,00
9090 Yiin,%10 Akrilik 487,00
%85 Yun,%15 Akrilik 527,00
%80 Yun,%20 Akrilik 551,67
%75 YUn,%25 Akrilik 585,50
%100 Akrilik 796,00

Taylalik;

Sekil 4.6’daki iplik karisimlarina gore tiyltlik degisim grafiginde gorildigi tzere
%100 ylndeki taylulik degeri %5 ve %10 polyamid karisimh ipliklerin tuyliluk
degerlerinden daha dusuktir. Polyamid karisimli ipliklerin tiylulik degerlerinde ok
etkili olmadigi fakat akrilik karisimlarinin tayltligu asagiya gektigi sdylenebilir. Farkl

karisim oranlari icin tuylilik degerlerinin ortalamalari ayrica gizelge 4.7°de verilmistir.
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Sekil 4.6 Iplik karisimlarina gore tuylulik degisim grafigi
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Cizelge 4.7 iplik karisimlarina gore tiyluliik degerleri

Farkli karisim oranlarindaki

Ayni karisim oranlarindaki
farkh renklerin tayliluk

iplikler degerlerinin ortalamalari
%100 Yun 11,80
%95 Yin,%5 Polyamid 12,50
%90 Yn,%10 Polyamid 12,59
%85 Yn,%15 Polyamid 11,59
%80 Yin,%?20 Polyamid 11,28
%95 Yn,%5 Akrilik 10,45
%90 YUn,%10 Akrilik 10,46
%85 Yn,%15 Akrilik 10,88
%80 YUn,%20 Akrilik 10,83
%75 Yn,%25 Akrilik 9,95
%100 Akrilik 9,79

Elastikiyet;

Sekil 4.7°deki iplik karisimlarina gore elastikiyet (%) degisim grafiginde gortldigu
lUzere %100 ylndeki elastikiyet degeri distktir, yundeki elastikiyeti daha iyi seviyeye
cikarmak icin yline mutlaka %5°ten daha fazla polyamid veya akrilik karisim yapiimasi
gerektigi gortlmektedir. Yine katilan %10-15-20 polyamid elyaf karisim oranlarindaki
elastikiyet degerleri, ayni oranlardaki
degerlerinin yiiksek olmasinin sebebi olarak polyamid elyafinin elastikiyet ¢zelliginin

yuksek olmasiyla agiklanabilir. Farkli karisim oranlari igin elastikiyet degerlerinin

akrilik elyaf karisimlarindaki

ortalamalari ayrica gizelge 4.8’de verilmistir.
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Sekil 4.7 Iplik karisimlarina gore elastikiyet (%) degisim grafigi

Cizelge 4.8 iplik karisimlarina gore elastikiyet (%) degerleri

. Ayni karisim oranlarindaki
.Fafk" Karisim oranlarindaki fa)./l‘k“ renilerin elastikiyet
iplikler des .

egerlerinin ortalamalari

%100 Yin 6,99
%95 Yiin,%5 Polyamid 8,36
%90 Yiin,%10 Polyamid 13,43
%385 Yiin,%15 Polyamid 13,30
%80 Yiin,%20 Polyamid 11,75
%95 Yiin,%5 Akrilik 8,31
%90 YUn,%10 Akrilik 9,59
%85 Yiin,%15 Akrilik 10,86
%80 Yin,%20 Akrilik 11,36
%75 YUn,%25 Akrilik 16,58
%2100 Akrilik 19,49
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BOLUM V

SONUCLAR

Yunin dretim kisithgr nedeniyle hammadde olarak fiyatinin yuksek olmasi ve iplik
uretim esnasindaki elyaf kayiplari (fire) gbz onune ahindiginda yiine katilacak olan
sentetik elyafin tipi ve miktari ¢cok 6nem kazanmaktadir. Ancak alim gict yiksek
tiketici ile son yillarda organik veya dogal esyalara ilgisi artan tiiketicilerin %100 yin
hal talebini de dikkate almak gerekir. Aksi takdirde sentetik elyaf orani arttik¢a ytnin
dogalligi da kaybolmaktadir. Cevre agisindan distinmek gerekirse, tekstil sektoriinde
sentetik elyaf kullaniminin artmasi elyaf tretiminde meydana gelen atiklarin dogaya
verdigi zarar ile birlikte insan sagligi agisindan da sentetik elyaf kullaniminin artmasi
(halida kullanilan sentetik elyaflardan dolayr elektriklenme, nemi tutuculugunun
azalmasi, bakteri olusumu vb. gibi) durumlardan dolay: saglik agisindan da ¢ok uygun

degildir,

Yapilan tez calismasindaki grafik ve yorumlardan anlasilacagi tizere;

Teorik olarak yiine katilan sentetik elyaflarin orani arttikca iplik kalite degerlerinde ayni
oranda iyilesme gorulmesi beklenir. Fakat grafiklerden anlasildig lizere polyamid ve
akrilik kullanimi esnasinda iplik Gzerindeki aranilan niteliklere (uster, ince yer, kalin
yer, neps, mukavemet, tlyluluk, elastikiyet gibi iplik kalite paremetrelerine) farkli
etkiler yaptigl gozlenmistir. Uygulamalar esnasinda karsimiza ¢ikan bu geliskili grafik
degerlerinin nedenleri hammaddenin Uretimiyle baslayip son triin haline kadar gegen
stire zarfinda cok fazla etkene maruz kalmasi olarak gosterilebilir. Bunlarin yaninda
yunln teminini sagladigimiz hayvanlarin beslenme sekilleri, mevsimsel degisiklikler,
depolanma suregleri, nakliye esnasindaki (gemide yunin su almasi vb. gibi) problemler,
boya sureclerinde farkh renklerin (koyu renklerin boyama silresi uzun olup, acik
renklerin boyama stiresi kisadir) boyama sureleri, kullanilan boya, kullanilan yardimci
kimyasallar, kismen isgilik ve iplik makinelerindeki hatalardan kaynaklandigi ortaya
citkmaktadir. Yine ayni sekilde sentetik elyaf tiplerinin Gretim asamalarindaki

problemlerden dolayi buna benzer sorunlarla karsilagiimaktadir.
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Bu tez kapsaminda elde edilen bulgular asagida maddeler halinde verilmistir;

1- Iplik isletmesinde iplik dizginsiizligti énemli olup isletmenin calisma verimini,
diger bir deyisle karliligint buyik Olcide etkilemektedir. %2100 yin ipliginin

dizgunsuzluglna iyilestirmek igin, yine %20 akrilik karisimi uygun olacaktir.

2- Iplikte ince yer olusmasi mukavemet agisindan sorun olusturmamakta fakat fazla
bukim almaktan dolayi iplik hacim kaybetmektedir. Ince yer sayisinin fazla olmasi
iplik isletmesinde bobin makinelerinde fazla kesme yapmasindan Otlri bobin
makinelerinin calisgma verimlerini disurir ve 0stibu kayiplarina sebebiyet verir.
Iplikteki ince yerlerden dolayr hali dokunup mamul hale geldiginde halida desen
Uzerinde iz (hahh boyunca cizgi) yapabilme tehlikesi oldugundan halida hataya
dolayisiyla halinin degerinin diismesine sebep olur. %100 yin ipliginin ince yer sayini

ortalama bir degere dustirmek icin ylne %20 akrilik karisimi uygun olacaktir.

3- Iplikte kahin yer sayisi ipligin kalin yerlerine gelen yerin yeterince bukim
almamasindan dolay1 mukavemette diismeye sebep olmaktadir. Kalin yer sayisinin fazla
olmasi iplik isletmesinde bobin makinelerinde, katlama makinelerinde kopus, bukim
makinelerinde kat siyrilmasi ve Ustibi kayiplarina sebebiyet verir. Iplikteki kalin yer
sayisindan dolay1 hali dokunup mamul hale geldiginde ince yer’de oldugu gibi desende
iz (hal boyunca ¢izgi) yapar, dolayisiyla halinin hatali ¢cikmasina sebep olur. %2100 yin
ipliginin kalin yer sayisini dustrmek icin yline %20 polyamid veya akrilik karigimi

uygun olacaktir.

4- Iplik isletmesinde neps sayisi 6nemli olup isletmenin calisma verimini 6nemli oranda
etkilemektedir. Soyle ki; neps sayisinin asiri olmasindan dolay! vater makinelerinde
bilezikte ile kopca arasinda iplik gerilimi esnasinda neps gelen yerlerde asiri kopus
meydana getirir. Dolayisiyla ¢ok fazla elyaf firesine yol acar. Bobin ve katlama
makinelerinde nepslerden dolay1 kesme olacagindan Gstubi kayiplari olacaktir. %100

yun ipliginin neps sayisini azaltmak i¢in %20 polyamid karisimi uygun olacaktir.

5- Iplik ve hali dokuma isletmeleri icin ipligin mukavemeti en 6nemli iplik kalite
degeridir. iplik isletmesinde ipligin mukavemetinin disik olmasindan dolay! vater,

bobin, katlama ve bikim makinelerinde kopuslar meydana getirdiginden Onemli
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miktarda fireye sebep olur. Iplik isletmesinin mukavemet sorunundan dolayi Gretim
hizinin distrilmesine neden olur. Hali dokuma isletmesinde iplik mukavemeti ¢ok
6nemli olup ylksek mukavemetli iplik kullanilmasiyla tretim hizi artacaktir. %100 yin

ipliginin mukavemetini artirmak icin %25 akrilik karisimi uygun olacaktir.

6- Iplik Isletmesinde tlyltlik degerinin Gretimi fazla etkilememesine ragmen iplik
kalitesi icin makul dizeyde tutulmasi gerekir. iplik isletmesinde ipligin tuyliluginin
fazla olmasi ipligin disinda elyaflarin Gretim esnasinda makinelerdeki iplik
rehberlerindeki strtinmelerinden dolayi isletmede elyaf tozunun olusmasina sebebiyet
verir. Ayni sekilde hali dokuma isletmesinde iplik isletmesine gdre dokuma
tezgahlarinda ipligin gecis yollarinda daha fazla elyaf tozu meydana gelir. %100 yin
ipliginin tlylulik degerini iyi seviyeye diustrmek icin %25 akrilik karisimi uygun

olacaktir.

7- Iplik isletmesinde elastikiyet degerinin iyi olmasi, mukavemet degeri kadar 6nemli
olup makine randimanlarini 6nemli Olglide etkiler. Hali dokuma isletmesi icinde
kullanilan ipligin elastikiyetin yiiksek olmasi her zaman tercih edilir, keza tezgahlarin
kopussuz galismasi igin onem arz eder. %100 yin ipliginin elastikiyet degeri %25

akrilik karisimi ile iki katina ciktigi gortlmektedir.

Yune katillan sentetik elyaflarin yin ipliginin, iplik Kkalitesini oldukca artirdig
goralmustir. Yine minimum oranda sentetik elyaf tercihi yapilarak maksimum iplik
kalite degerine ulagilabilir. YUn iplik icin uygun sentetik elyafin grafik ve yorumlardan
akrilik elyafinin polyamide gére daha Ustiin oldugu gorulmektedir. Iplik isletmesi
acisindan yun-akrilik karisiminin tercih edilmesi iplik dretimini artiracak fire miktarini
da dusurecektir. Ayrica isletme tecribelerime de dayanarak polyamid elyafinin asiri
yumusak yuvarlanma yonindeki egiliminden dolay! isletmede aksakliklar meydana
getirdigi gorilmustir. Ancak polyamid elyafinin halidaki gorunis ve tuse agisindan

yune daha ¢ok benzerlik gosterdigi sylenebilir.
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Sonug olarak;

Yun elyafindan iplik isletmesinde minimum fireyle halinin kullanim omrini de
artiracak iplik elde etmek icin, iplik isletmesinde yin elyafina yaklasik %20 oraninda
isletmeye uygun sentetik elyaf secimi yapilarak karisim yapmak isletmelerin menfaati
acisindan gereklidir.

Fotograf 5.1 Hali dokuma tezgahi i¢in hazirlanan ipliklerin géruntiisu [22].
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EKLER

Renklerin Uster Tester 3 ve Uster Tensorapid 3 cihazlarinin test raporlari

Y202 Lazer sarisi renginin mukavemet ve elastikiyet test sonuclari

Orticie saberilLS0  Test owsder: Bean comt: L0 Me
Y202 LAZER A LOT 100 % %0 AN S 00 PES
Tests: 30 v oo 3000 miwin PR 0 MO P 500 e s 2 We® | M
OVERALL REPORT =
Time to Br, B=Farce Elangation Rka B-Wark
1] I %y [HQreNe) iN.cwm)
Test 13 10 Single testesy
Mean valus 0.7 .28 12. 33 T Db 25. 36
Test 21 10 Single testis)
Hean value 0.7 4. 58 11.18 6. 30 20. 39
Test 3» 10 Single testis)
Hean value [ . 39 12. 30 6. 05 21.13
Overall results: (total)
3 Testisd/ 20 Simgle testis)
Mean value 0.7 &, 75 11.94 [T B2. 29
5 +i= 0.93 3. 61 1.28 10, 34
Cy% 19. 65 30, 22 19. E5 o
[ri = WY 0. 35 1.35 Q.48 3. 86
( Min, value 1.72 5. 08 2.37 4.23
Max. valus 6. 06 18. E9 8. 34 &0, BE
i Dverall results: (between)
3 Testis)
Mean value 0.7 b, 75 11,94 E. 54 22.29
L _
!
=1L
Y201 Deve tuyi renginin iplik Uster (%) degerleri test sonuclari
UGTER TESTER 3 W2.50 Sa 13 02-10 12:3% OPERATOR: FPAGE :
= IS A ENPE e EESLL. TS
Artano.: 15,5710 Test.no,: Fiber assenbly: 13.5Ma  Fibers: 12 den, 90 % / 8 den, 10 %
YN IPLIK 220 VUM 40 AKRILIK S Y201 DEVE TUYU LOT 114
v: 800 wimin 2 L0 min  Testsz 31 Slot: 3/ Yams  Yam tension: 82,5 % Imperfections: short staple
Test no. 'I.“n ;x'n [Vn( 1m) C¥in(Sm) CVind 10m) Index Thin places Thin places Thick pl. Thid ol.
(%) (%) X x) (%) (=) (-0%) (=30%) (+35%) (+30%)
1 13.41 17.01 £.4b 4,5 3.4 1.9 206 ki | 121 k)
4 13.98 17.70 &7 4.55 3.15 1.A 240 N 170 37
3 14.89 18.89 12 4.9 32 1.43 W s patl 52
fean value 14.09 17.47 &.77 4.7 o 1.35 7/An 117/Aa @A 14 e
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Y102 Kardelen renginin Uster (%) degerleri test sonuclari

USTER TESTER & VE.5@ SA 6&-92-10 9:38 OPERATOR: PAGE: &

-

SINGLE— -OVERALL RESULTS
Art.no,s 13,5/1M  Test.no.: Fiber assembly: 13.5 Na  Fibers: 12 den, 99 £ / &9 den, 10 %
182 KARDELEN %30 YUN X10 AKR. LOT 113 3. MK : :

vi 400 w/min  tr L@ win o Tests: 31 Slot: 3/ Yame  Yarn tension: 62.5 3 Laperfections: short staple

Test no. Us Che Cvalle) Cvaidn) CYalide) Index  Thin places Thin places Tnick pl.  Thick pl.
¢ 1] (%) %) [$4] %) =) (-] (-5e%) (+35%) {+50)
1 14,62 18.E9 T.86 50 3 T4 L4 23 44 4] n
2 14,5 19.21 .98 5.60 22 L5 e 4] 363 123
3 16. 18 .81 .89 b33 hel 163 33 98 428 154
Mean value Iﬁ:_-ﬁ 1.3 8.38 S.60 505 1.53 e/ 171 fks 888 Vkn 306 Sk
= = s
Test no. Neps Neps Rel. count Hairimess sh
[+1408) (+208%) (%) =} =1
1 212 k1 13,3 1835 .86
4 2% 42 8.4 18. 36 .19
3 2718 = ek a 1%
Kean value EL3 fhm 118 /ka 100.0 18,31 .2

Y401 Acik kahverenginin mukavemet, elastikiyet test sonuglari

USTER TENSORAPID 3 V7.0 SA  4-02-10 9115 Operataor: Pages H

Prtncle sabertld, 51 TMT; Few comt: 1530 M
il ACIK WNE LOT LL2 X %0 MM
Tests: MWD v o 5000 mfain, PO e A ¥ B0e pe v 25 Wot | X9

OvVERALL REPORT =

Time to Br. B=Farce Elongation Rkm B-Herk
(s} (L H (43 kg feMal = tH.c:i-'
::::1 v::.ui = S(la?:“ t“H;TE? T 14 7.86 £9.20
;::: UE;ut " El;:ugl . R ::: B9 15.72 6. 74 3011
:::; \::ul e SL‘TE“ s {;I 15 14. 10 7.08 28. 70
:.:::I -f::u- 2l E'i::gli t-“':.bﬂ 13. 36 6. 79 25.09

Overall results: (total)
4 Testish/ 40 Bingle testis)

. 28
L 1 0.9 5. 08 14,33 6. 97 28
'I.:l;‘“' s 0. 6% 3. 65 Q. B8 9. B8
Cwx 12. 61 E5. iy 12.61 4. D8
o955 /- Q. 20 1. 17 0. 28 3. 16
Min. value 3.78 & 01 5.21 7.87
Max. value 6.55 19. 98 9. 02 &8, 30
Overall results: (between)
h Teakis)
Mean value 0.9 5. 06 14,33 6. 97 2a.28
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Y401 Acik kahverenginin Uster (%) degerleri test sonuglari

USTER TESTER 3 V2.5@ TU 2-02-10 13:49 OPERATOR:

PAGE:
SINGLE—OVERALL RESULTS
Art.no.: 13.5/100  Test.no.: Fiber assesbly: 13.5 Ns  Fiber: 12 den
YUN IPLIK %99 YUN %10P0L. SMAL Y421 ALKAHVE LOTIIR2
vi 400 w/win  t: L@ win  Tests: &/1  Slok: 3/ Yarns  Yarn tension: 62.5%  leperfections: short staple
Test no. Us Cun Cvalla) CVal3a) Clnlltn) Index  Thin places Thin places Thick pl.  Thick pl.
(3] % 3] % [t 1] -} (-4} (-50%) 1+35%) 1+5m)
1 15.83 1%.17 7.% 5.78 w04 1.43 29 53 368 126
2 17.61 2.5 18,14 T84 5.0 1.68 (30 164 366 ]
3 16.32 20.84 .70 5.78 $33 1.5 7 9 448 iL3
4 15.39 19.69 .75 5.3 LES 147 k) E3 5 162
Mean value 16.83 2857 B.89 b.22 .26 1.5 1071 /i 22 M 1104 fhn 7 in
Test no. Meps Neps Rel. count Hairinesy L]
(+140%) (+28i) %) =) (=)
1 en R 104 10.78 337
4 e 62 96.5 1L36 3.68
3 21 ] N1 11.38 3.5
4 el 5 103.0 10.86 1%
Mean value 747 Jem 133 Jkn 1028 1108 14

Tu

Y215 Sari renginin mukavemet ve elastikiyet test sonuglari

UGTER TENGORAPID 2 7.0 HE 25-01-10 11133 Operator? e
b Teat Bubbsrs Wean comts 1130 M
et s Yous SoR1 5 85 VUM € 19 AR LOT 199 6

Teshas 2010 v = 500 m/uin. V= A LWs 08  pes B Wot | X9

OVERALL REFPORT =

Time to Br. B-Farce Elangation Rkm

(s} (1 H] %l {kgferlal ol
Test 1: 10 Single tesktisd Z i
Hean valuwe 0.8 .98 a.33 &. B .
Test £ 10 Single testis)
Mean walus LA Y &. B9 9. 84 6. T4 18. 32
Test 3: 10 Single testis) -
H::n value 0.7 5. 13 1i.22 T. 10 23. 21

Overall results: (totall
I Testish/ 30 Single testis)

Mean value 0.6 5.01 9.87 .90 ‘3“3
B o= 0.67 3 &4 0. 92 .
Cus 13. 3% 34, 90 Y. 0. gg
v = S 0.25 1.29 R e
Min., value 3. 54 &, B7 4.87 B
Max. value 6. 2B 18.96 B. B4 -
Overall resultsy (between)
3 Testisl
HMean valus 0.6 5. 01 9. 87 6. 90 19.01
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